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样制作步骤

 试样制作

标准裁刀标准裁刀标准裁刀

测试试样测试试样测试试样

手动滚轮手动滚轮手动滚轮



  测试之前置作业及注意事项

 实验室环境

 温度:23±2℃ ，湿度:50±5 % R.H.
 试片或样品

 每卷胶带最外3-6层不得作测试使用



 在固定的拉伸速度与剥离角度下,量测胶带被剥
离一固定距离,所须之力量

 变数

速度

测试板材质与其表面情形

温度

180度 剥离180180度度  剥离剥离

90度 剥离9090度度  剥离剥离
试样

试样

试样

测试钢板

测试钢板

剥离测试方法步骤



剥离测试方法步骤

 剥离试验机

 拉伸速度固定为300mm/min

 钢片之准备
304镜面不锈钢片

尺寸:50mmX150mmX1.8mm

表面粗糙度:Ra0.050±0.025UM

标准试验环境温度（23±2）℃、

相对湿度（50±5）%.

剥离试验机剥离试验机剥离试验机



剥离测试方法步骤

 试验片之制备

以等宽切割刀(Specimen Cutter),裁切1英吋宽（旧
25.4mm、新标准为24mm）之胶带试片,长度取300mm。

 压力滚轮规格

宽45±1.5mm,直径85±2.5mm,重量2000±50g之金属转
轮,外被覆有6mm厚之橡胶,硬度为80±5，没有凹凸偏差。



剥离测试方法步骤

 测试步骤
钢板预处理：使用规定清洁剂擦拭钢板，用无尘纱布擦干，重
复清洗3次，之后至少晾置10min，表面完全干燥,再贴覆胶带。

样件制备：先撕去外面3~6层胶带，再使用制样刀裁取300mm长，
（旧25.4mm新24mm）宽的试样；将试样贴于清洁后的钢板上，将
胶带试片贴覆于钢片中央,使用自动或手动滚轮以300mm/min
（新标准600mm/min）之速度均匀来回滚压2次，防止胶粘面与
钢板之间出现气泡，若有气泡，重新制样，做好式样对折后长的
一段朝上固定在夹具上。

若试片为双面胶带,则一面被以0.02-0.03mm之OPP或PET膜,摹
拟为单面胶带程序。



剥离测试方法步骤

根据材料需求放置的时间，确定放置于实验室之环境，
确定放置时间,再置于拉力机上夹具作剥离测试。

设置好所需单位、测试速度300mm/mim，点击软件的
全清零后点击运行，测试完成后机台自动回到零位，测
试完成。

结果处理：在软件中，对有效数据进行保存
和导出测试报告。



 在规定宽度的条件下,将测试胶粘带粘贴特定粘接面上,以一定的速率沿平
行于粘接面方向进行拉伸，发生粘接破坏时所需的力。

 变数

速度

单面胶粘带、双面、泡棉胶带三种测试

测试板材质与其表面情形

温度

胶带剪切 测试胶带剪切胶带剪切  测试测试

试样

试样测试钢板

测试钢板

动态剪切测试方法步骤

测试钢板

泡棉胶带剪切 测试泡棉胶带剪切泡棉胶带剪切  测试测试



动态剪切测试方法步骤

 剥离试验机

 拉伸速度固定为5mm/min

 钢片之准备
304镜面不锈钢片

尺寸:50mmX50mmX1.1mm

尺寸:50mmX25mmX0.5mm

表面粗糙度:Ra0.050±0.025NM

标准试验环境温度（23±2）℃、

相对湿度（50±5）%.

剥离试验机剥离试验机剥离试验机



动态剪切测试方法步骤

 试验片之制备

以等宽切割刀(Specimen Cutter),裁切宽12mm±0.1之
胶带试片,长度取大于50mm。

 压力滚轮规格

宽45±1.5mm,直径85±2.5mm,重量2000±50g之金属转
轮,外被覆有6mm厚之橡胶,硬度为80±5，没有凹凸偏差。



动态剪切测试方法步骤

 单面胶测试步骤（方法一）
钢板预处理：使用规定清洁剂擦拭钢板，用无尘纱布擦干，重复清洗3次，之

后至少晾置10min，表面完全干燥,再贴覆胶带。

样件制备：先撕去外面3~6层胶带，截取5条以上宽12±01mm长度不小于50mm

试样。

将胶粘带试样置于试验钢板一端中心位置，在不施加压力的情况下，以压轮

自身质量将胶粘带试样均匀地滚压粘贴在一个12±01mmx12±0.5mm的面积范围

内。试样自由端裸露的胶粘面可屏蔽。对于容易发生拉伸变形的胶粘带，可用

铝箔胶粘带或者较厚的聚酯膜胶粘带，覆盖粘贴在试样背面补强，以防止试样

延伸变形，将另一块相同钢板置于试样自由端下方，与试验板末端对齐，用压

轮试样连接区域连同自由端沿长度方向来回滚压2次，滚压速度为10mm/s，不可

施加额外压力。



动态剪切测试方法步骤

试样压滚后放置20min，将试验钢板夹持在拉力机的

固定端夹具上，试样自由端夹持在移动夹具上，使夹具

距离试验钢板10mm，

设置好所需单位、测试速度5mm/mim，点击软件的全

清零后点击运行，直到试验钢板和胶粘带试样完全分离，

测试完成后机台自动回到零位，测试完成。

结果处理：在软件中，对有效数据进行保存

和导出测试报告。



动态剪切测试方法步骤

 双面胶测试步骤（方法二）
钢板预处理：使用规定清洁剂擦拭钢板，用无尘纱布擦干，重复清洗3次，之后至少晾

置10min，表面完全干燥,再贴覆胶带。

样件制备：先撕去外面3~6层胶带，截取5条以上宽12±01mm长度不小于50mm试样。

将胶粘带试样置于试验钢板一端中心位置，在不施加压力的情况下，以压轮自身质量

将胶粘带试样均匀地滚压粘贴在一个12±01mmx12±0.5mm的面积范围内。试样自由端裸

露的胶粘面可屏蔽。将另一块相同钢板（或稍薄的测试钢板）置于试样自由端下方，与

试验板末端对齐，用压轮试样连接区域连同自由端沿长度方向来回滚压1次，滚压速度为

10mm/s，不可施加额外压力。揭去胶粘带防粘材料，采用25μm厚聚酯薄膜与之贴合，再

次用滚轮将试样粘贴区域连同自由端沿长度方向来回滚压1次，滚压速度为10mm/s，不可

施加额外压力。



动态剪切测试方法步骤

试样压滚后放置20min，将试验钢板夹持在拉力机的

固定端夹具上，试样自由端夹持在移动夹具上，使夹具

距离试验钢板10mm，

设置好所需单位、测试速度5mm/mim，点击软件的全

清零后点击运行，直到试验钢板和胶粘带试样完全分离，

测试完成后机台自动回到零位，测试完成。

结果处理：在软件中，对有效数据进行保存

和导出测试报告。



动态剪切测试方法步骤

 泡棉胶测试步骤（方法三）
钢板预处理：使用规定清洁剂擦拭钢板，用无尘纱布擦干，重复清洗3次，之后至少晾

置10min，表面完全干燥,再贴覆胶带。

样件制备：先撕去外面3~6层胶带，截取5条以上长度和宽均为12±01mm标准试样。

采用两块试验钢板搭接的方式制做试件，将截取的胶粘带试样置于试验钢板一端中心

位置，并拼接一块同样厚度的试验钢板（在此试验钢板上粘贴一条胶粘带，使其与贴有

胶粘带试样试验钢板高度一致，以避免滚压时搭接试验钢板翘起而破坏粘贴面）。揭去

胶粘带试样的防粘材料，将另外一块清洗过的试验钢板一端的中心位置覆盖在胶粘带试

样上方，用滚轮将试样粘贴区域连同自由端沿长度方向来回滚压2次，滚压速度为10mm/s，

不可施加额外压力。



动态剪切测试方法步骤

试样压滚后放置20min，将试验钢板固定在拉力机的夹具上，调

节位置使试样粘贴面与拉伸方向平行，并与夹具中心线保持一致，

避免试样连接面因夹具固定而受到附加应力。

设置好所需单位、测试速度5mm/mim，点击软件的全清零后点击

运行，直到试验钢板和胶粘带试样完全分离，测试完成后机台自

动回到零位，测试完成。

结果处理：在软件中，对有效数据进行保存和导出测试报告。



保持力测试方法步骤

 在固定的负重与贴覆面积下,量测胶带之胶脱落
时,所须之时间

 变数

负重

测试板材质与其表面情形

温度

測試钢板測試測試钢钢板板

标准砝码标准砝码标准砝码

标准试样标准试样标准试样

连接片连接片连接片



保持力测试方法步骤

10组常温保持力1010组常温保持力组常温保持力



保持力测试方法步骤

 保持力计时机

 钢片之准备
304不锈钢片

尺寸:75mmX50mmX1.8mm

表面粗糙度:Ra0.050±0.025UM

钢板中央近边穿洞以利挂勾

标准试验环境温度（23±2）℃、相对湿度（50±5）%.

 压力滚轮规格
宽45±1.5mm,直径85±2.5mm,重量2000±50g之金属转轮,外被覆
有6mm厚之橡胶,硬度为80±5，没有凹凸偏差



保持力测试方法步骤

 测试步骤

 将机台置于坚固的桌面，机台保持水平的状态。

 按下定时器RESET键使其归零。

 试验片之制备
以等宽切割刀,裁切1英吋宽（旧标准25.4mm、新标准24mm）
之胶带试片,长度取100mm。

试验钢片以清洗剂或丙酮擦拭,放置一定时间,使表面完全
干燥,再贴覆胶带。

将胶带试片贴覆于钢片中央,使用自动或手动滚轮以300m
m/min（新标准600mm/min）之速度均匀来回滚压3次 （新

标准1次）。



保持力测试方法步骤

 于钢片上割取胶带,余1英寸x 1英寸25.4mm（新标
准为24x24mm）贴合面积。

 将粘着好胶带之粘着片，分别挂于试验机内之挂钩上。

 取砝码分别吊挂于试验片上的胶带下方的连接片上，挂
上同时定时器自动开始计时，各定时器之电源独立。

 以上操作完成后，测试开始，当胶带全部脱落后，自动
停止计时并保留已测试时间，读取胶带保持粘着时间，
测试完成。



环形力测试方法步骤

 环型初粘试验机

 钢片之准备
304不锈钢片

尺寸:100mmX25.4mmX1.8mm（新标准宽度为24mm）

表面粗糙度:Ra0.050±0.025UM

标准试验环境温度（23±2）℃、相对湿度（50±5）%.



环形力测试方法步骤

环型试验机环型试验机环型试验机

測試钢板測試測試钢钢板板

标准试样标准试样标准试样



环形力测试方法步骤

 测试步骤
钢板预处理：使用规定清洁剂擦拭钢板，用无尘纱布
擦干，重复清洗3次，之后至少晾置10min，表面完全干
燥,再贴覆胶带。

样件制备：先撕去外面3-6层胶带，再使用制样刀裁
取125mm长，(旧25.4mm、新标准24mm）宽的试样；制作
至少3个试样环。

安装样件：开机，调整上夹具至合适位置，将清洁好
的钢板安装在下夹具上，揭去试样上的离型纸，弯转试
样成一个泪珠状的周长约98mm的环形试样环，胶粘剂面
朝外，固定试样环两端到上夹具上。



环形力测试方法步骤

测试样件：设置好所需单位，测试速度300mm/mim，
点击软件的全清零后，再点击运行，机台自动完成一个
工作循环。若有多个试样，重复以上步骤,试验结束，
清理机台。

结果处理：在软件中，对有效数据进行保存，导出测
试报告。





东莞市美高仪器有限公
技术支持：18819748831


