
压敏胶带剥离强度测试标准

1. 范围

1.1 这些测试方法主要用于压敏胶带剥离强度的测试。

1.1.1 方法 A：单面胶从标准钢板或其他类似表面的平板上 180°

剥离的测试方法。

1.1.2 方法 B：单面背衬胶粘性的测试方法。

1.1.3 方法 C：双面胶与标准钢板粘性的测试方法。

1.1.4 方法 D：单面胶或双面胶与离型纸的粘性的测试方法。

1.1.5 方法 E：无基材胶带与标准钢板的粘性的测试方法。

1.1.6 方法 F：单面胶与标准钢板 90°剥离的测试方法。

1.2 这些测试方法是给定压敏胶带粘性测试的统一评定方法，这评定可

以针对一卷，两卷之间或一批。

1.3 不同的基材和（或）胶质都会影响测定结果，因此，这些方法不适

用不统一的胶质。

1.4 这些测试方法不适用于一些相对硬质的基材、衬里或在低强度下高

粘性背胶的测试。这些特性对测试结果有很大的影响，因而不能真正代表粘

力。

1.5 测试数值用 IS 或英寸—磅做为单位，在每个单位系统中数值的规

定都是不同的，因此，每个系统必须使用自己的单位。

1.6 这些标准没用强调在操作过程中可能会发生的所有安全隐患。标准

使用者有义务去建立一个安全健康的操纵规则。

4. 测试方法概要

4.1 方法 A——单面胶 180°剥离——用可控压力把胶带粘贴到标准测

试板上。测试时，以恒定的速度 180°角从测试板上剥离。

4.2 方法 B——单面背衬胶的粘性——胶带式样一粘贴到测试钢板上，

取另一式样粘贴到式样以的背面，然后按方法 A进行测试。

4.3 方法 C——双面胶

4.3.1 表面粘性——把双面胶的正面贴到不锈钢板上，衬里面朝

外。撕去衬纸，贴一层 0.025mm（0.001in）的聚酯薄膜，接下来按方法A

进行测试。

4.3.2 衬里粘力——在双面胶的正面贴上 0.025mm 的聚酯薄膜，然



后撕去衬纸贴到不锈钢板上。接下来的测试同方法 A。

4.4 方法 D——测试离型纸胶带（单面或者双面）的粘性——把胶带粘

贴到测试钢板上，衬里面朝外。同方法 A中单面胶从钢板上剥离类似，用同

样的方法测试衬纸与胶粘剂的剥离强度。

4.5 方法 E——无基材胶带的粘力测试

4.5.1 正面——把胶带贴到标准测试钢板上。除去衬纸，贴上厚度

为 0.025mm 的聚酯薄膜形成一个背衬薄膜胶带试样。按照方法 A 进行剥

离 力的测试。

4.5.2 衬里面——把胶带正面贴上厚度为 0.025mm 的聚酯薄膜，撕

去衬纸贴后贴到钢板上按方法 A进行测试。

4.6 方法 F——单面胶 90°剥离——在可控的压力下把胶贴到标准钢板 上，以

恒定的速度从钢板上 90°角进行剥离测试，计算剥离过程的力。

5. 意义和应用

5.1 这些测试方法是为保证质量使用的。给定的压敏胶在特定条件下测

定其最大和最小剥离力，其数值用作验收标准。

5.2 方法 A、B、C、E、F还可以用来测定给定胶带与其他一种或多种不 同材料

和材质的表面的相对粘力。有代表性的材料式样足以作为标准钢板试 验使用。

5.3 方法 A, B, C, E or F 不能被用来对比测试同类但不同粘着力的

胶 带。这是因为测试的剥离力并没有规范为一定压力范围。压力会因为单

面背 衬的硬度和黏着力度而有所不同。两种不同胶带极少有相同此类属

性。

5.4 方法 D 可以测试在特定剥离速度下剥离掉黏胶带的离型纸所需要 的不同力

值。不同的剥离速度剥离力值不同。

5.5 这几种测试方法没有提供设计信息，原因在于通常粘着力和功能要

求之间没有直接关联。

6. 设备

6.1 取样器—取样器应使用两边平行的单刃刀片，精确的分开距离，这

样可以剪切出宽度精确的试样。两种剪切 12 和 24-mm[0.05-and 1-in.]剪

切 宽度都是可用的。为了不引起试样边缘破损，取样器也可以选择适合

的。 注意 1—这些宽度是根据 Guide D 5750/D5750M 的公制计量单位为参

照的。

除了欧洲外，所谓的组合公制单位世界通用，如果测试的宽度不同，计算的方法 也相应

的不同。

注意2—12mm取样刀规格是12mm宽，220mm长的铝制刀柄。。。。。。。。。。。。。。



6.2 剂量器分配器—溶剂，比如洗涤瓶。

6.3 测试板——不锈钢板，50×125，不小于 1.1mm 厚，表面粗糙高度 50

±25nm。测试板如果有锈或者很多刮痕就不能使用。新板使用前要清洗。要 保护测

试板表面不被刮花或污染，其存放条件如 10 节所述。

6.4 压辊——自动或手动

6.4.1 压辊钢圈直径 85±2.5mm，宽 45±1.5mm，表面橡胶 6mm 左

右 厚，硬度80±5. 压辊表面为无任何凹凸缝隙的光滑圆筒。滚轴克重为

2040

±45g。

6.4.2 在使用过程中不能让别的部件增加其重量。压辊可以是自动

的或者以 10±0.5mm/s 手动操纵，推荐使用自动压辊。

注意 3 有一种检测压辊表面橡胶性能的简易方法。用薄纸包住橡胶层，然

后在铺着复写纸（印面向上）的平板玻璃上滑动。复印纸的颜色就会被拓到薄纸

上，这样就能直观的显现出橡胶表面是否有小的凸起或凹洞。

6.5 粘力检测仪——可能会用到恒速拉力机。在此推荐使用电子设备能

检测每秒的剥离力值。拉力机的工作台中央有两个动力方向平行的夹具，其

同试样统一在同一工作台。用 5.0± 0.2 mm/s 恒定速率拉动夹具然后另一装

置测试数据。装置的精确度应达到 0.5%，测试水平在满量程的 20%到 80%之

间。

6.6 固定装置——用于方法 F的 90°剥离。

7. 试剂和材料

7.1 试剂的纯度——所有试验用的试剂应该达到化学纯。如果用其他的

纯度的试剂，应该要保证其纯度不影响测试结果才能使用。

7.2 试剂

7.2.1 以下是所有可能用作清洗剂的试剂：

7.2.1.1 无酒精双丙酮，技术级或者更高，

7.2.1.2 甲醇（95%），

7.2.1.3 丁酮，

7.2.1.4 n—正庚烷，

7.2.1.5 丙酮

7.2.2 在测试时，最后的清洗应该用到丁酮或丙酮。

7.2.3 在选择和使用试剂清洗钢板之前要谨慎注意化学试剂对环

境，身体和安全的影响。

7.3 清洗材料——吸收剂，外科纱布，棉毛或者薄纸。材料必须为无棉

绒纸；吸收剂不能含同有 7.2 所列溶剂可溶的添加剂。



8. 取样

8.1 选取试样—试样应该符合 Practice D 3715/D 3715M 标准。

8.2 其它用途试样—试样的选择取决于试验目的。可以参考 PRACTICE

E122。通常一种胶带需要至少五个试样。测试试样必须取自不同的胶带卷，

如果有可能取自不同的生产线。单一的产品取样检测不能得出有力结论。

9. 测试试样

9.1 试样规格宽为 24mm，如果宽度不同于此，参考 NOTE5. ±0.5 mm 的 误差范

围是允许的。长度规格为 300 mm 左右。

9.2 作为试样的胶带，必须先从胶带卷上去掉 3-6 圈之后再取材。

9.3 从每个胶带卷上取下一块试样的方法。以 500 to 750 mm/s 的速率 从旋转

的胶带卷上扯下试样。当由于胶带宽度或某些原因致使粘性过高而不 易扯掉试样

时，速率可以减少到 500 mm/s。

9.4 当胶带宽度大于 24 mm [1 in.]时，多出的那部分宽度用刀法剪切

掉。

9.5 解卷后 5 分钟之内进行试样测试。

10.测试条件

10.1 根据 D 4332 把试样放置在标准温度环境下至少 24 小时。在此环

境下测试即可。（警告——试验者要知道试验产生的热量会传递到不锈钢板

上。因此在胶带黏贴到试验板的过程中或者之后，试验板应该尽可能的不接

触。）

11.方法 A——单面胶的 180°剥离

11.1 把 7.2.1 所列的一种试剂涂抹在试验板上，用清洁吸水的材料

擦 拭干净。用此种溶剂擦拭三次，试验板在标准环境下晾干时间至少需要

10 min。如果 10h 之内不使用，应该重新清洁再用。

注意 4——避免使用有污点，色污或划痕的试验板。禁止用手指接触试验板 表面。

在存放中，应保护试验板不被破损或者污染。

11.2 按照 9.3 的要求取 300-mm 的胶带试样。在试样一端 12 mm 处折

叠， 粘成标签状。拿住标签端，让试样的另一端接触试验板，这样试样没有

同试 验板紧贴而只是轻微的置于其上。自动或者手动的按长度方向滚动压

辊，使 胶带完全粘附到实验板上，这样可以避免胶黏剂和试验板间有任何空

隙。如 果真的出现空隙现象，此试样作废。

注意5为了试样黏贴时更好的滚压，试样宽度小于 24mm[1in.]时，用一



段胶带补齐 24 mm [1 in.]或者用适宜重的压辊来线压，使其等同于 2045g 的压辊。

11.3 在一分钟之内准备好每一试样和测试装置。

注意 6 试样搁置时间的长短会带来不同的检测结果。各种胶带因搁置时间

的差异而呈现不同的剥离力。要选择合适的搁置时间。

11.4 把胶带对折成 180°，从试验板上剥离出 25 mm [1 in.]。把试

验 板的这一端放入拉力机的活动夹口，另一端置入另一夹口。操纵夹具以

5.0

±0.2 mm/s 的速度上升。

11.5 启动拉力机后，检测出的最初 25 mm 的剥离力值不在统计范围

之 内。用之后的 50 mm 的剥离力的平均值作为粘力测定值。

12.方法 B——单面背衬胶的粘性

12.1 把试样一粘贴到像标准不锈钢一样的坚硬试验板上，用压辊滚压

牢固。另取一试样如 11.2 所述黏贴到试样一得背面，要确保两试样边缘线

齐。按照 11.3-11.5 所述操作试验。

13.方法 C——双面背衬胶的粘性

13.1 正面——按 11.1-11.3 步骤进行操作，去掉衬纸。把厚度为

0.025mm 聚酯薄膜叠加在测试样上，薄膜要比试样稍微宽一些。遵循把胶

带 黏贴到试验板的方法，把薄膜用压辊准确的贴附到胶黏带上。

注意 7 薄膜的滚压最好用手动压辊。滚压速度能增加到 50 mm/s [2 in.]/s.

按照 11.4和 11.5的方法继续试验。

13.2 衬纸面—用厚度为 0.025-mm [0.001-in.]的聚酯薄膜按照 11.2

黏贴到胶带表面，把他们充分粘合。修剪薄膜使其比胶带稍微宽一些。取掉

衬纸，按照 11.1-11.5 继续试验。

14.方法 D——单面或者双面背衬胶离型纸的粘性

14.1 双面背衬胶——遵循 11.1 把试样一端的 125 mm 粘到试验板上，

胶 粘面（表面）向下。用压辊以 10±0.5 mm/s 的速率两个方向共各滚压两

次。 把试样另一端离型纸剥离掉，保留试验板上的胶带的离型纸。不要碰

到钢板 上的胶带。对折离型纸然后按 11.4 和 11.5 进行试验。

14.2 14.2 单面背衬胶——遵循 11.1。把试样一双面背衬胶贴到试验

板上，长度和试验板一致。取掉单面背衬胶带的离型纸。把试样一端的 125

mm 的光滑面向下，叠贴到试样一上。用压辊以 10±0.5 mm/s 的速率两个方

向共 各滚压两次。把试样另一端离型纸剥离掉，保留试验板上的胶带的离

型纸。 对折离型纸然后按 11.4 和 11.5 进行试验。



15.方法 E——无基材胶带粘性

15.1 胶黏面——按照 11.1-11.3 的步骤取掉离型纸。把厚度

0.025mm 的聚酯薄膜黏贴到试样上，其宽度比无基材胶带稍微宽一些。按

11.2 所述 黏贴薄膜保证其无缝隙贴附到无基材胶带上。遵循 11.4 和 11.5

继续试验。

15.2 离型纸面—在无基材胶带的胶黏面上贴附上厚度为 0.025mm 的

聚 酯薄膜。用适合的压辊手动滚压两次，滚压速度可能增加到 50 mm/s/s.

去 掉试样的离型纸如 11.2 和 11.3 所述把其黏贴到试验板上。如 11.4 和

11.5 的步骤继续试验。

注意 8 尽管方法操作简易，但其操作需细致，尤其当两个不同的实验室或

者操作者按照书面程序得出清晰一致的结果时要格外注意。

16．方法 F——单面背衬胶的 90 度剥离

16.1 按照 11.1-11.3 所述准备测试试样。

16.2 把胶带一端 90 度方向折叠。从试验板上剥离 25 mm 的胶带。把试验

板 夹到仪器的活动夹口这样可以在接下来 75mm 的剥离过程中始终保持 90°，

这样另 一端放置到其它的夹口。使夹具以 5.0±0.2 mm/s 的速率上升。

16.3 按 11.5 所述继续试验。

17.计算

17.1 在英寸——磅系统中，如果测试力值非牛顿值，使其除以试样宽度然

后乘以 10 转换成 N/10 mm。在英语量制系统中，如果力值非盎司，使其除以试

样 宽度后转换成盎司。

18. 报告

18.1 报告结果应有下列信息

18.1.1 应陈述种测试方法和其差异性所在

18.1.2 每一试样的物源识别

18.1.3 描述测试中会出现的异常反应（例如粘附转移或者断裂）

18.1.4 剥离力值精确到 0.1 N/10 mm [oz/in. 到最近的 1 oz/in.]。运算

中 运用实际的试样宽度。

18.1.5 识别 A, B, C, D ，E 这 5 中测试方法。方法 C,E 还要注意区别其

胶 黏面和离型纸面。

18.1.6 搁置时间的记录，是否少于或者多余标准的 1分钟

18.1.7 测试样的宽度，是否不同于 9.1

18.1.8 测试环境是否是 23±1°C 或者 50±5 % RH



19. 精度和偏差

19.1 概要：若是同等取材，熟练程度相当的操作人员用同样的设备做检测

试验时，100 组测试中两组结果的值不应该超过平均检测值的 18.8%。很多情

况 可导致结果的不同。只有特定的检测方法才能测定 180°剥离的真正值。在

此限 定范围内 D 3330/D 3330M 没有明显偏差。其他情况下对于结论和鉴定的

误差在 19.2-19.5 中找到解释。

注意 9 此 6 种检测方法中只有方法 A 应用在检测准确度上。当然其他方

法 的也类似，方法 C 可能不适用。

19.2 实验室间的检测数据——1980 年 6 个不同的实验室从两个材料中随意取

材进行试验。每个实验室的两名检测人员各自从两种材料的三个胶卷中各取

出三个试样。这样 180°剥离检测结果的差异要素组合就是其差异程度。

结 果如下：

相同材料的试样 不同材料的试样

单操作者组 平均值的 4.8% 平均值的 9.7%

同一实验室组 平均值的 2.1% 平均值的 0%

不同实验室组 平均值的 9.0% 平均值的 3.7%

重复组 平均值的 4.9% 平均值的 4.9%

19.2 绝对差异——对于 19.2 中的差异要素，如差异同表格 1 中的相当或者有 超出，则两组检

测结果的平均数值被认为存在 95%的差异。

注意 10 绝对差异与可靠极限的列表对比可以作为总体结论，尤其表达对不同
实验室检测精度的尊重。在对不同实验室做出判断之前，所参考的数据偏差必须
是建立在对同一材料的任意取材的最新监测数据的对比统计上。

表 1 绝对差异，特定条件下的平均数百分比

每个平均值的观测数 单操作者精度 同一实验室精度 不同实验室精度

同一材料试样

1 18.8 19.7 42.5

5 14.5 15.6 29.4

10 13.9 15.0 19.1

不同材料试样

1 30.1 30.1 31.8

5 28.0 28.0 29.4

10 27.3 27.3 29.1



表 2 95%的可信限度，特定条件下的平均数百分比

每个平均值的观测数 单操作者精度 同一实验室精度 不同实验室精度

同一材料试样

1 ±13.3 ±13.9 ±30.0

5 ±10.3 ±11.0 ±20.8

10 ±9.8 ±10.6 ±20.6

不同材料试样

1 ±21.3 ±21.3 ±22.5

5 ±19.8 ±19.8 ±20.8

10 ±19.3 ±19.3 ±20.6

19.3 可信限度——对于 19.2 中的差异要素，测量结果的单个平均值如 注意

10 和 表 2 。

19.4 偏差 ——在没有通过合格的方法得出真实值之前，没用很适合的语言来 陈述 D3330 中测

剥离强度方法所带来的偏差。
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