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ASTM F88-07 挠性隔栅材料的密封强度的测试方法 

该标准以固定的指令代号 F88 对外发行；紧接着该指令号的数字表示 

的是该标准开始使用的年份，或者是该标准的最新版本的发行年份；括 

号中的数字表示的是最终批准的年份；若标题中带有希腊字母 ε的上标， 

表示该标准与最近修订或批准的版本相比有一些编辑、排版方面的调整。 

 

1   范围 

1.1 该测试方法包括对挠性隔栅材料的密封

强度的测量。 

1.2 该测试方法可以应用于挠性材料与硬性

材料的密封强度的测量。 

1.3 根据该测试方法进行测试的密封，其来源

不受限制，可以是在实验室进行的密封，也可

以是因商业目的而进行的密封。 

1.4 该测试方法测量的是分离包含密封的样

品切条所需要的力的大小。该测试方法也可鉴

定样品的不符合性。 

1.5 以 SI 为单位表示的数值被视为标准数值。

括号里给出的数值仅作为参考。 

1.6 该标准不声称对任何有关该标准使用方

面的安全性进行负责。该标准的使用者有责任

在使用之前建立适宜的安全性和医疗实践，以

及确定一些规范性限制条款的适用与否。 

2   参考标准 

2.1 ASTM Standards 

    D 882 薄膜拉伸强度的测试方法 

    D 1898 塑料取样规程 

    E 717 柔性隔栅材料测试的标准气压规

范 

    E 691 确定测试方法精确度的实验室研

究规程 

3   术语 

3.1 定义 

3.1.1 平均密封强度（名词） 

    在测试条件下，将一条挠性材料从一条硬

性材料或另一条挠性材料上逐渐分离开的过

程中，每个单位宽度的密封上所需要的力的平

均值。 

3.1.1.1 讨论  

    该平均值正常情况下是由测试器根据拉

力VS夹具移动的距离所生成的数字绘图而自

动计算得出的。当测试样品被夹具拉直后，该

绘图从 0 力为起点逐渐生成。最初的从 0 力

到密封开始分离的力的增涨阶段，并不是代表

密封强度的力，这部分曲线的上的数据在计算

平均密封强度时不应该被采用，同样的从密封

完全分离的力到回降至 0 力的这一阶段的曲

线上的数据也不应该被采用。在任何一组密封

强度的对比中，所有被测试的密封强度，其曲

线的两端所废弃的数据的量应该一致（见

6.1.1 和 9.8.1）。 

3.1.2 挠性（形容词） 

    表明一种材料的弯曲强度和厚度可以使

其在弯成约 180 度时恢复原形。 

3.1.3 最大密封强度（名词） 

    在测试条件下，将一条挠性材料从一条硬

性材料或另一条挠性材料上逐渐分离开的过

程中，每个单位宽度的密封上所需要的力的最

大值。 

4   意义和用途 

4.1 密封强度是过程验证、过程控制和性能验

证中的量化测量。密封强度不仅关系到包装的

撕口强度和包装完好性，而且关系到测量包装

工艺能否生产出持续一致性的密封效果。密封

强度最低限度是一项必要的包装要求，有些情

况下，对密封强度进行限制是保证包装正常撕

开的重要条件。 

4.1.1 最大密封强度是一项重要的信息，但是

在某些应用中，用来打开密封的平均力可能更

为实用，在这样的应用中通常都应做通报。 

4.2 在材料测试中所测量出的某些力可能是

各种弯曲力的组合力，而不仅仅代表密封强度。 



 

 

为控制这些弯曲力，已设计出多种装置和设备，

可以将测试样品固定在不同的角度。因为每一

种装置或设备的测试效果是存在差异的，所以

建议在同一测试系列中使用同一种测试技术

（A、B or C ）。图表 1 表示三种不同的测试

装置和技术。 

4.2.1 技术 A：无支撑 

  测试样品的两个尾巴分别夹在方向相反的

两个夹具里，在测试进行过程中，密封处不受

任何外力的支撑。 

4.2.2 技术 B：90 度支撑（用手） 

  测试样品的两个尾巴分别夹在方向相反的

两个夹具里，在测试进行过程中，用手支撑密

封部位，使其保持 90 度垂直。 

4.2.3 技术 C：180 度支撑 

  测试样品的挠性最差的一条尾巴夹在一个

夹具上，且被一硬性的校准盘支撑，而挠性较

好的那条尾巴被向下折成 180 度，与密封部

位反向重叠，并被处在与先前夹具相反方向的

另一夹具夹住。 

5   干扰 

5.1 测试所得的数值除了受密封强度的影响

外，还受到材料本身特质的影响。附录中会对

这些干扰因素进行讨论。 

6   器具 

6.1 拉力测试仪 —— 一种两夹具以均匀速

率逐渐分离的测试器。这种机器应该带有一种

称量系统，可以移动的最大距离为测量范围内

样品延长度的 2%。这种机器还应该配有可以

记录拉力和夹具分离距离的装置。这些测量系

统的精确度都应在+/-2%之内。夹具分离的

速率应该是统一的，且允许在 200-300mm

（8-12in）/分的范围内适度调整。夹具系统

应该允许测试样品最小距离的分离移动，且保

证测试样品的各个部位所承受的压力均匀。 

6.1.1 如果要求对平均密封强度进行计算，测

试机器的系统应该具备计算操作人员所设定

的特定夹具移动范围内的力的功能。最好还具

有自动绘制力VS夹具移动距离所生成的曲线

图的功能。 

6.2      样品切割工具，根据 D882 测试方

法的要求，该切割工具应该保证可以将样品切

成 25mm（0.984in）宽，15mm（0.591in）

宽，或 25.4mm（1.00in）宽，允许的公差

范围是+/-5%。 

7      取样 

7.1      测试样品的数量应该足以说明测试

材料的典型性能。D1898 规程提供了样品选

择的指导。 

7.2      根据调查目的的不同，对有目测缺陷

或其它质量缺陷的样品进行测试，可能适宜也

可能不是很适宜。在测试中不加选择的排出有

缺陷的样品可能导致测试结果的偏差。 

 

8      老化和环境条件 

8.1      如果没有信息表明所测试的样品在

较短的时间内已达到热封合密封强度的稳定

性，根据 E171 的规范，环境和测试样品必须 



 

 

在条件参数下保持 40 小时或更长的时间，以

表明测试样品已达到稳定性。 

8.2      热封合环境条件的保持期可以缩短，

具体的时间长度根据试验结果，以保证产品充

分达到稳定状态为宜。 

8.3      为满足特定的测试目标，可以对环境

条件的规程进行修改，例如对在特定储存条件

或特定操作温度中的产品进行密封强度的测

量。 

9      程序 

9.1      根据生产商的说明校准拉力测试仪 

9.2      根据图 2 所注明的尺寸对样品进行

切割。切边应齐整且方向应与密封边垂直。切

割的长度可以短于图中所示的尺寸，具体根据

测力仪的夹具尺寸而定。 

9.3      按照其中一种测试技术，将测试条的

两个尾巴分别夹在测力仪的夹具上。最硬的那

条尾巴应该夹在顶部的夹具上。测试条的密封

部位距离两个夹具的距离应该大致相等。建议

两个夹具之间的距离（即样品最初的自然长度）

为： 

Fin and Hot-wire seals （热封） 

高延展性材料 A     10mm （0.39in） 

低延展性材料 A     25mm（1.0in） 

Lap seals (搭接封口)   X + 10mmB 

A 对高延展性的材料，建议限制两个夹具分离

的距离（100+密封完全撕开时材料延长的百

分比），从而将干扰因素降到最低（见附录）。 

B 见图 2 中对 X 的定义 

9.4      将测试样品横向摆在两个夹具的中



 

间位置。将样品的两条尾巴加在夹具上，保持

密封部位与拉力垂直，且使样品保持适当的松

弛状态，从而确保密封部位在测试开始前没有

受到任何外力。 

9.5      根据测试过程中 fin-seal 的测试样

品条的倾斜方向不一样，测试结果所显示的密

封强度的数据也有很大的区别。测试报告中应

该包括用来控制样品条倾斜方向的有关技术

的详细说明。 

9.6      密封强度测试过程中，两个夹具的分

离速率应该是 200-300mm/min（8-12 

in/min） 

9.7      每一次循环，应报告测试样品遭到破

坏时的最大力，并识别样品被破坏的模式。 

9.8      如果样品条的破坏属于粘附破坏，内

聚破坏，或脱层破坏，平均力可能是体现密封

性能的一个重要指数，应该作为测试的一部分

予以测量。 

9.8.1 根据测量器生产商的说明选择适宜的

运算法则来计算平均密封强度。图 3 演示的内

容是，使用曲线中间 80%部位上的数据来计

算平均密封强度。 

9.8.2 如果测试样品条在密封区域没有分离，

而且原因很可能是因为测试材料发生破裂、撕

裂或过度延长，这种情况下，平均力对描述密

封性能可能没有很大的作用，相关数据不用报

告（见附件 A1.1） 

 

9.9      绘制力 VS 夹具移动距离的数据图

可能对解释测试结果很有益处。在这种情况下，

应对测试机器进行程序设计，使其能够生成这

样的数据图。 

9.10 其他的因素或特性，如用来造成密封分

离的能源, 如果夹具的运动只是导致样品条

的剥离，这些因素或特性可能是适宜的。但如

果除了剥离还有其他的结果（脱胶，过度延长，

撕破，撕裂等），在解释能源或其它功能性因

素时就需谨慎。 

10      报告 

10.1 报告需包含以下项目： 

10.1.1 对所测试材料的全面识别 

10.1.2 密封过程所使用的设备、测试方法或

规程，如已知 

 



 

10.1.3 用来测试密封的设备 

10.1.4 测试过程中周围的环境；温度和湿度 

10.1.5 夹具分离速度 

10.1.6 两夹具间最初的距离 

10.1.7 密封宽度 

10.1.8 材料相对于拉力的机械方向 

10.1.9 三个重要数据的力（强度）值。 

10.1.10 使用的测试技术（A、B 还是 C），

以及测试中所用到的其它用来保持样品方向

或位置的器具 

10.1.11 如果是两种不同材料之间的密封，

记录两个夹具分别夹住的是哪一种材料 

10.1.12 测试的样品的数量和取样方法 

10.1.13 其它任何有可能影响到测试结果的

信息 

10.1.14 通过目测确定样品遭破坏的模式。

通常多种破坏模式可能发生在一个测试样品

上。记录观察到的所有模式。建议模式的分类

如下：（见图 4） 

 

密封部位的粘附破坏；正常剥离（在胶粘剂和

被粘物界面上发生的目视可见的破坏现象） 

材料本身的内聚破坏（在材料内部发生的目视

可见的破坏现象） 

在密封区域或密封边界发生的材料本身的破

裂或撕破现象 

脱层破坏（材料呈脱层状的分离破裂） 

材料的过度伸长 

材料远离密封部位的破裂或撕裂 

10.1.15 测试样品遭到破坏的最大的力，最

好相对于样品的原始宽度以牛/米或 lbf/in 为

单位。通常使用 GMf/in 和 lbf/in。 

10.1.16 平均剥离力，适用时（见 9.8） 

如果对该数据进行了报告，那么对其测量方法

和计算所用的运算法则也应做详细说明。 

10.1.17 力 VS 夹具移动距离的数据绘图，

如果该绘图被认为是解释测试结果的重要手

段。 

10.1.18 其它没有受到干扰因素影响的数据，

如果这些数据关系到特定的测试目的。 

10.1.19 任何被认为应当报告的统计或计算

数据（最常见的包括平均值，范围，和标准公

差）。 

 

11      精密度和偏差 

11.1 精密度  

18 家试验室根据 E691 规程，对 1980 个样

品进行测试，他们分为 3 组，每组 6 个试验

室。为了保证将焦点集中在测试方法本身，测

试中使用的是实验室的密封样品而不是工厂

生产的密封样品，从而限制了密封样品间的差

别性。 

表 1 描述了测试所使用的材料和方法。使用了

7 种不同商标的拉力测试仪来收集信息。表 2

描述的是测试器的编码说明和其称重传感器

的测量范围。表 3 以 SI 为单位、表 4 以 英

镑/英寸为单位列明了重复性（Repeatability，

同 一 实 验 室 内 的 重 复 ） 和 重 现 性

（Reproducibility，不同实验室之间的重复）

的统计摘要。图 5 是有关数据的绘图表示。 

 

 

11.2 表 3 和表 4 中 r 和 R 的概念—如果 Sr

和 SR 是由一组庞大的数据群组计算而得，且

测试结果是取自 10-30 个样品测试结果的平

均值（见 Note 1），则以下概念适用： 

Note 1 取 样 数 量 较 小 时 （ n=10 ） 的

Repeatability（重复性）和 Reproducibility

（再现性）的对比请见附录部分。 

 

 

11.2.1 重复性（Repeatability）“r”是代表

同一实验室内，同一操作者，在同一天，使用

相同的测试设备和测试方法对同一材料进行

测试时所得的测试结果间的重要差别。如果某

个材料或测试方法所得的测试结果的相差值

大于 r的值，那么测试结果应被认为是不等同。 

11.2.2 再现性（Reproducibility）“R”是代

表不同实验室内，不同操作者，不一定是同一

天，使用不同的测试设备，相同的测试方法，

对同一材料进行测试时所得的测试结果间的

重要差别。如果某个材料或测试方法所得的测

试结果的相差值大于 R 的值，那么测试结果应

被认为是不等同。 

11.3 任何符合 11.2.1 和 11.2.2 的判断，

有大约 95%（0.95）的正确可能性。 

11.4 偏差 — 目前还没有公认的可以估计

这种测试方法偏差性的标准。 



 

ANNEX 

（指令性信息） 

 

A1 干扰 

A1.1 破坏模式（失效模式）  

该测试方法的目标是测量挠性隔栅材料的密

封强度。目的是通过测量将包含密封部位的材

料测试条的密封部位剥离所需要的拉力来确

定密封强度。但是，在拉引的过程中可能会也

可能不会产生操作者所期望的样品破坏模式。

在测试循环中，夹具以预先设定的速率分离，

同时测试条伸展过程所需要的力也在持续被

监测中。测试样品条的伸展可能导致一个或一

个以上的下列破坏模式： 

材料本身在密封边界处的破裂或撕裂 

材料的过渡伸长 

材料本身远离密封部位的破裂或撕破 

A1.1.1 这些破坏模式是由材料本身的缺陷

造成的，在测试报告中应予以说明。这些破坏

模式对于焊接密封尤其典型。但是，对于密封

的剥离来讲，这些现象将成为阻碍正确测量密

封强度的干扰。 

A1.1.2 密封特性，如变形，缩率，和烧穿距

离等，同样可以影响到测量的结果。 

A1.2 材料延展性对剥离速率的影响  

另一个干扰因素就是材料本身的延展性。如果

测试条在夹具分离的过程中延展或脱层，实际

的剥离速率其实要比根据夹具分离率计算出

的速率低。在这种情况下，伸展与剥离的比率

是不知的，且在测试过程中是不断变化的。剥

离的速率将不再受测试仪的控制。而剥离速率

将影响到密封强度值的测量。 

A1.3 两夹具间的最初距离  

因为夹具到样品密封部位之间的材料对密封

强度的测试结果有着十分重要的影响，所以先

前的图示，两夹具之间的距离应该设定为相对

较低的值，从而将影响减到最小，保证测试材

料在测试开始前不受拉力。 

A1.4 剥离速率 VS 两夹具分离速率  

在剥离测试中，当用来夹住测试样品条的两夹

具的分离转化为将密封分离的力时，夹具分离

速率每增加Ｘcm，密封的破坏深度便加深

0.5X cm。因此，理想的剥离速率应该是两夹

具分离速率的 1/2。这种算法通常会被忽略，

导致剥离速率与两夹具分离速率之间的错误

换算。 

 


