
 

《纸铝复合材料铝层剥离牢度测试方法》团体标准   
编制说明 

一、工作简况 

（一）任务来源 

2022 年，全国烟草工作会议强调牢固树立重视品牌，强化品牌培育维护，

推动品牌提质升级，继续把高质量发展各项部署和“十四五”规划确定的“十

大工程”全部落实到位，推动行业实现更高质量、更有效率，把注意力集中到

解决各种制约行业高质量发展的瓶颈问题上来。 

烟包脱铝是困扰烟包印刷企业的一大质量问题，由于出现位置无规律且隐

蔽性强，不易被直接观察到，影响批次质量稳定，且需通过人工检验（胶带粘

扯）的方法进行识别，但人工检验受力不均、角度不统一，从而影响质量过程

控制。 

针对以上情况，如何推进烟包印刷行业稳产保供，常德金鹏印务有限公司

通过研发一种受力均匀且角度固定的自动化烟包铝层牢度检测装置，选择特定

胶带型号实现了隐藏式烟包铝层牢度检验从人工到自动化，同时作为一种新型

纸张铝层牢度检测方法，该检测方法将填补行业技术标准空白，完善了商标检

测体系。 

为了推动技术标准化工作，更好地为行业内企业的技术进步服务，常德金

鹏印务有限公司于 2023 年 12 月完成立项并正式启动标准起草组组建工作，本

标准由常德金鹏印务有限公司提出并承担主导，中柔凹印技术服务（北京）中

心负责筹备和组织行业内相关单位参与联合编制工作。 

（二）主要工作过程 

1.项目筹备 

中柔凹印技术服务（北京）中心开始筹备起草组成立会议，分别向行业内

知名的包装印刷企业、高校和科研院所专家学者发出邀请函，有 31 家企业、高



 

校接受邀请参与标准的起草工作。 

2.项目起草组成立及第 1 次工作会议 

为尽快开展中国产学研合作促进会团体标准《可折叠纸质盒片松散度试验

方法》制订工作，2024 年 5 月 17 日以网络会议的形式召开了本标准起草组成立

暨第一次工作会议，正式着手组建《可折叠纸质盒片松散度试验方法》标准修

订起草组。常德金鹏印务有限公司副总经理曾凡齐对公司及标准情况进行介绍，

之后，常德金鹏印务有限公司高级工程师欧立国对“纸铝复合材料铝层牢度测

试方法”标准起草及测试情况进行了介绍。与会专家对标准草案框架及内容进

行了认真讨论。会议就起草组的组建及标准修订的相关问题进行了协商与研究，

对标准草案框架及内容进行了认真讨论。 

1）会议确定，常德金鹏印务有限公司为组长单位。  

2）会议对标准的题目、框架、内容进行了认真研究和讨论。 

3）会议确定，本文件的题目为：《纸铝复合材料铝层牢度测试方法》，英文

相应进行了修改。 

4）会议确定，本文件的框架为：本文件规定了纸铝复合材料铝层剥离牢度

的测试方法。 

5）会议确定，第 1 章范围中，“纸张”改为“纸铝复合材料”。其范围为：

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。 

6）会议确定，第 2 章规范性引用文件改为： 

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 

7）会议确定，第 3章 3.1 修改为： 

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。 



 

8）会议确定，第 4 章“试验环境”改为“原理”，会后参照其他标准的原

理写出本章内容。 

9）会议确定，第 5章改为： 

1、修改图 1 序号及序号说明（只需列出测试方法原理用到的部件） 

2、5.2.1 钢板，删除下一级指标，合并为： 

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

3、5.2.2 圆柱橡胶压辊，删除下一级指标，合并为： 

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。 

4、5.3 标准胶带改为：剥离强度应为（2.91~3.33）N/19mm。 

10）会议确定，第 6 章改为： 

1、6.2 改为“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 4h，并在此条件下进行试验。”删除注。 

2、删除 6.3 钢板预处理。 

3、6.4.1 试样制备，其中“丝缕方向”需会后查阅斟酌确定。 

4、6.4.2 改为: 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。 

5、6.5.1 增加定量内容 

6、6.5.2 考虑是否删除“夹槽”和“传感器”？ 

11）会议确定，增加第 7 章 计算和结果的表示。 

12）执笔组会后根据本标准框架要求，继续梳理完善标准草案，完成编制

说明，形成征求意见稿，相关的单位需验证是否符合实际情况。 

3.会后修改 

根据本标准起草组第一次工作会议精神，起草组主要完善了测试原理、示

意图的绘制、检验结果的计算方式等内容。 

1）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。 

2）示意图的绘制 

 

3）检验结果的计算方式 
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。 

 

二、标准编制原则与确定标准主要内容的依据 

（一）标准编制原则 

起草组始终坚持高起点、严要求与适宜性、可操作性相结合的原则，另外，

起草组在制定标准时还始终遵循 GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第 1 部分：

标准的结构和编写》及相关法规的要求，适宜性地考虑了印刷行业及其上、下

游企业的发展现状与特点进行制定。 

（二）本标准主要内容 

本标准主要提出了纸铝复合材料铝层剥离牢度的测试方法。 

（三）本标准制定参考的主要依据 

标准的制定参考了常德金鹏印务有限公司“烟包铝层牢度自动检测装置及

方法的研制”科技项目以及测试数据。 

序 借鉴案例 借鉴点 原理及内容 效果 



 

号 

1 

转移纸铝层复合牢度检

测装置

 

弹簧夹的夹

紧力能够保

证胶带不滑

落 

弹簧夹通过夹紧才

生较大压强，保证材

料不会与弹簧夹不

会脱离。普通夹子无

法满足要求 

通过装置 2电机提供不同大小的拉

力，1N 到 10N时，均不能使胶带从

弹簧处脱落。而普通夹子在胶带受

拉力时会脱落 

启

发 
可借鉴弹簧夹产生压强形成较大摩擦力原理，利用弹簧的压力和较强的固定力夹紧各种形状的物体。 

2 

TMI 动静摩擦系数测定

仪 

 

测量探头运

动面与剥离

面平行，且能

够保持匀速

运动 

根据三角函数关系，

直角边长度一定，斜

边相等，夹角固定。 

保证剥离点与夹紧点的长度一定，

则夹角恒定。 

匀速运动的

测量探头，且

能够实时显

示拉力数据 

在测定动摩擦系数

时，电机保证测量探

头保持匀速运动，且

拉力值保持在稳定

的区间内小幅波动 

使用同类型的电机可以达到匀速运

动的要求，且能保持拉力在稳定的

区间内小幅波动。 

启

发 

当胶带的粘合力、宽幅以及拉力夹角确定的情况下，使用同种电机设备产生的匀速驱动力能够让胶

带拉力保持稳定。 

3 

《国家标准样品研制计

划项目可行性研究报

告》 

 

借鉴该文献

的研究思路

做剥离实验。 

胶带材料从被粘物

体上剥离时的力，胶

带剥离时的粘合力

需符合国家标准范

围。 

通过 5家单位实验数据显示不同胶

带型号粘合力区别较大，波动范围

较大。 

启

发 
不同型号胶带的粘合力区别较大，需要符合国家标准范围。 

创

新 

思

路 

以自动化技术为切入点，通过以上 3个可借鉴内容，针对烟包铝层牢度的检验原理设计胶带剥离时

匀速直线运动、角度调节设计、胶带夹紧装置，形成针对烟包铝层牢度自动化匀速且恒定拉力的检

验装置，从而提高质量检验。 

三、主要试验的分析及技术经济效益评估 

本标准技术指标如下： 

      

方案

树图 
 

选择条件 粘合力为（2.91-3.33）N 

选择方法 模拟实验 

方案

描述 

方案 
通过国标 GB/T 7707《凹版装潢印刷品》中墨层结合牢度检测用胶带要求：胶带宽度 19mm，

粘合力为（2.91-3.33）N/19mm。 

方案说明 小组成员对铝层牢度进行 9次剥离实验，根据粘合力选择最佳检验参数 

正交

实验 

实验目的 寻找检验最佳参数（胶带、角度、速度），使粘合力符合国家标准 

实验方法 
在直线运动模拟装置中使用拉力传感器模拟纸张铝层牢度剥离实验，通过正交实验测量

胶带剥离后拉力传感器显示的粘合力，寻找粘合力在 2.91N-3.33N范围内的最佳参数 

确认 位级 
实验因素 

 胶带型号 B倾角（°） C速度（mm/s） 



 

因素 

位极 

1 A# 90 10 

2 B# 135 127 

3 C# 180 600 

实验 

内容 

小将纸张平放在模拟设备上，进行 9 次剥离实验，测量剥离时的粘合力，粘合力数据要

符合国家标准。 

 
90 度夹角 

 
135度 

 
180度 

数据 

统计 

选用表 L9（3
3
）进行正交实验 

试验号 

因素 试验结果 

 3M 胶带型号 倾角（°） 速度（mm/s） 粘合力（N） 

A B C  

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

1（A #） 

1 

1 

2（B #） 

2 

2 

3（C #） 

3 

3 

1（90°） 

2（135°） 

3（180°） 

1 

2 

3 

1 

2 

3 

1（10mm/s） 

3（600mm/s） 

2（127mm/s） 

3 

2 

1 

2 

1 

3 

4.36 

4.05 

3.67 

4.67 

4.26 

4.02 

5.95 

2.89 

3.15 

K1 

K2 

K3 

165 

124 

187 

133 

164 

179 

121 

131 

224 K1+K2+K3=

476 
极差 R 21.00 15.33 34.33 

优位级 A3 B3 C3 

 
实验 

结论 

趋势图分析如下： 

 

1.看一看：按照极差 R的大小顺序

R3＞R1＞R2，各因素对实验结果影

响程度排序为： 

C 速度＞胶带型号＞倾角 

2 算一算：根据拉力数据显示 K值

之和得出检验最佳参数组合为：

A3B3C3； 

3.实验结论：通过以上实验分析可

知，最佳参数组合方案 A3B3C3；。 

 

45° 



 

跟踪 

实验 

序号 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

粘合力（N） 3.21 3.15 3.10 3.09 3.12 3.11 3.22 3.19 3.23 3.15 

序号 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

粘合力（N） 3.07 3.13 3.15 3.09 3.11 3.13 3.25 3.22 3.23 3.17 
 

综合评价 胶带型号 2.91N-3.33N，装置角度设置 180°，速度 600mm/s。 

经济与社会效益如下： 

1.减少缺陷产品流入车间，增加车间人力、物力成本，较少流入市场的

概率； 

2.提高铝层牢度检验质量过程稳定性； 

3.创新纸张铝层牢度检验方法，填补行业技术空白。因此，以该项目为

基础进行标准固化，并在包装领域推广，有着一定的现实意义和广阔的市

场价值。 

四、本标准参照采用的国际或国内法规及相关标准 

无 

五、与有关的现行法律、法规和强制性国家标准的关系 

本标准内容符合国家现行法律、法规要求，并与参照采用的相关标准有一

定的对应关系。 

六、重大分歧意见的处理经过和依据 

本标准在起草以及征求意见阶段，经工作组成员反复讨论与沟通，最终达

成一致。 

七、标准作为强制性标准或推荐性标准的建议 

本标准建议为推荐性标准。 

八、贯彻标准的要求措施建议（包括组织措施、技术措施、过渡办法等内

容） 

(一)组织措施 

在中国标准化协同创新平台包装印刷专业委员会的组织协调下，以标准起 

草组成员为主，成立标准宣贯小组。 

(二)技术措施 



 

组织撰写标准宣贯材料，组织标准宣贯培训，争取标准颁布实施后尽快在 

中国标准化协同创新平台推广。 

九、废止现行有关标准的建议 

不存在可废除的对应标准。 

十、其他应予说明的事项 

无 

 

 

 

标准起草组 

2024 年 9 月 


