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 前 言 

本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则  第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。 

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。  

本文件由常德金鹏印务有限公司提出。 

本文件由中国产学研合作促进会归口。 

本文件起草单位：  

本文件主要起草人：  
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纸铝复合材料铝层剥离牢度测试方法 

1 范围 

本文件规定了纸铝复合材料铝层剥离牢度的测试方法。 

本文件适用于转移、直镀及复合纸张等铝层剥离牢度的测试。油墨的附着牢度和烫印材料的附着牢

度的检测可参照本文件。 

2 规范性引用文件 

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本

文件。 

GB/T 7707-2008    凹版装潢印刷品 

GB/T 10739—2002    纸、纸板和纸浆试样处理和试验的标准大气条件 

3 术语和定义 

下列术语和定义适用于本文件。 

   

    纸铝复合材料铝层牢度  paper fastness to aluminium coating 

纸铝复合材料铝层在标准胶带一定剥离力、剥离角度和剥离速度的作用下所呈现出的与纸张的结

合牢度。 

4 测试原理 

将待测的纸铝复合材料水平固定在测试台面的不锈钢板上，通过橡胶压辊的作用，将一定剥离力值

的标准胶带居中粘附在纸铝复合材料表面，标准胶带一端翻转180度后，置入剥离仪牵引夹具内加紧，

恒定速度下牵引夹具至标准胶带与纸铝复合材料剥离，运行一定距离后，取下待测纸铝纸铝复合材料观

察，其复合材料被标准胶带粘下的程度或破坏的程度，以铝层完好率表示铝层牢度，以%表示。 

测试原理示意图见图1。 

 

图1 剥离仪结构示意图 

标引序号说明： 

1——底座轨道； 

2——测试平台； 

3——牵引夹具； 

4——标准胶带； 

5——待测的纸铝复合材料。 
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5 工具与材料 

工具 

5.1.1 钢板 

钢板表面平整，尺寸应为125 mm×50 mm×1.1 mm（长×宽×厚）。 

5.1.2 橡胶压辊 

压辊规格直径为（85±2.5）mm,宽（45±1.5）mm；质量为（2000±100）g；表面包覆有约 6 mm厚

的橡胶，橡胶硬度为（80±5）邵氏 A。 

5.1.3 标准胶带 

剥离强度应为（2.91~3.33）N/19mm。 

5.1.4 半透明毫米格纸 

20mm×20mm 

5.1.5 剥离仪 

应符合GB/T 7707-2008中5.7.2.3的规定。 

6 测试条件 

测试应在温度（23±2）℃，相对湿度（65±5）%下进行。 

7 试验步骤 

取样 

每批次抽样检测不少于5个样本，标注纸张丝缕方向，使用密封袋封装。 
注：样本无折叠、破裂、水迹、弯曲等缺陷。 

温湿度处理 

样本应在GB/T 10739规定的大气条件下进行温湿度处理，处理时间不少于4 h，并在此条件下进行

试验。 

试样制备 

7.3.1 在样品上裁取与不锈钢板规格（125 mm×50 mm×1.1 mm）大小一致的测试样，测试样的丝缕方

向应与试样的宽边方向平行。 

7.3.2 将不锈钢板放置在水平操作台上，试样铝层面朝上，贴合在不锈钢板表面。 

7.3.3 使用标准胶带粘于测试样铝层表面居中位置，一端留 120 mm左右长度的胶带作为牵引部分。 

7.3.4 手动使用圆柱橡胶压辊，来回滚动 5次压紧胶带，防止胶带和测试样之间有空气。 

试样的安装 

7.4.1 将胶带一端约 12 mm长的折叠层，置入测试仪夹具内；胶带另一端粘贴在钢板底部。 

7.4.2 将测试样品嵌入测试仪平台的夹槽中，再将夹具套在测试仪的牵引器上。 

测试 

采用 180°剥离角、600 mm/s测试速度牵引夹具揭开胶带。 

8  检验结果 
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用宽20mm的半透明毫米格纸覆盖在被剥离部分。分别数出胶带剥离区域格数和被剥离掉铝层的区

域格数。按式（1）计算。 

                        A1  

A＝ -------×100%       ••• ••• ••• ••• ••• ••• ••• ( 1 ) 

       A0 

式中: 

A --- 纸铝复合材料铝层牢度； 

A1 --- 被剥离掉铝层的区域格数； 

A0 --- 胶带剥离区域格数。 

 


