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前  言

  本文件按照GB/T1.1—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。
本文件代替GB/T15171—1994《软包装件密封性能试验方法》,与GB/T15171—1994相比,除结

构调整和编辑性改动外,主要技术变化如下:
———更改了范围的适用界限(见第1章,1994年版的第1章);
———增加了软包装、硬质包装、真空衰减率、目标真空度、参考真空度的术语和定义(见第3章),更

改了密封性能的定义(见3.3,1994年版的3.2),删除了软包装件的术语和定义(见1994年版

的3.1);
———更改了试验原理(见第4章,1994年版的第4章);
———删除了方法二(见1994年版的4.2、8.2、9.2);
———增加了真空衰减法(见4.2、6.2、7.2、8.2、9.2);
———更改了仪器的内容(见第6章,1994年版的5.1),增加了仪器结构示意图和透明多孔压板(见

6.1.1、6.1.5),删除了试样夹具(见1994年版的5.2);
———更改了试验用水的要求(见8.1.1,1994年版的8.1.1);增加了试验用水处理步骤(见8.1.2);删

除了试样内外压差的要求(见1994年版的8.1.2);
———更改了方法一的试验结果描述(见9.1,1994年版的9.1);
———更改了试验报告的内容(见第10章,1994年版的第10章)。
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。
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包装件密封性能试验方法

1 范围

本文件描述了包装件密封性能的两种试验方法———水下气泡法和真空衰减法,给出了两种试验方

法的试验原理、试样、仪器、试样状态调节与试验条件、试验步骤、试验结果和试验报告。

本文件适用于非真空包装件,也适用于未盛装内装物的非真空密封包装件的密封性能测试。

2 规范性引用文件

本文件没有规范性引用文件。

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1
软包装 flexiblepackage
在充填或取出内装物后,容器形状可发生变化的包装。

[来源:GB/T4122.1—2008,2.8,有修改]

3.2
硬质包装 rigidpackage
在充填或取出内装物后,容器形状基本不发生变化的包装。

[来源:GB/T4122.1—2008,2.7,有修改]

3.3
密封性能 sealingperformance
包装件防止其他物质进入或内容物逸出的特性。

3.4
真空衰减率 vacuumdecayrate
在一定的压差下,单位时间内真空度随时间变化的程度。
注:单位为帕每秒(Pa/s)。

3.5
目标真空度 targetvacuumdegree
预期达到的真空度。
注:单位为千帕(kPa)。

3.6
参考真空度 referencevacuumdegree
达到目标真空度后,在测试的平衡时间内,测试腔内保持的真空度下限。
注:单位为千帕(kPa)。
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4 试验原理

4.1 水下气泡法

将试样放置于装有试验用水的真空室中,对真空室抽真空,使试样内外产生压差,观测试样内气体

外逸、试验用水向试样内渗入的情况,以此判定试样的密封性能。
该方法适用于试验用水对包装件外层材质无明显影响的包装件密封性能测试。

4.2 真空衰减法

将试样放置于测试腔中,对测试腔抽真空,使试样内外产生压差,通过压力传感器监测测试腔真空

度的变化,以此判定试样的密封性能。
该方法适用于软包装、硬质包装等各类非真空包装件的密封性能测试。

5 试样

5.1 试样可以是盛装有实际内装物或模拟物的非真空包装件,也可以是未盛装内装物的非真空密封包

装件。
5.2 试样不应有裂口、未封口、开封等影响密封性能的缺陷。
5.3 试样数量一般不少于3件。

6 仪器

6.1 水下气泡法

6.1.1 仪器结构

试验仪器应包括真空源、真空表、真空室和控制装置。仪器结构如图1所示。

  标引序号说明:

1———真空源;                5———透明多孔压板;

2———真空管阀门;              6———透明容器;

3———真空表;                7———进气管阀门。

4———密封盖;

图1 水下气泡法仪器结构示意图
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6.1.2 真空源

应能使真空室内所能达到的最大真空度不低于95kPa,并能在30s~60s内由正常大气压力达到

该真空度。

6.1.3 真空表

用于测量真空室内真空度,其准确度不低于1级。

6.1.4 真空室

由密封盖和装有水的透明容器组成,能承受100kPa压力。抽真空时,密封盖应能保证真空室的密

闭性。

6.1.5 透明多孔压板

安装在密封盖上,用于将试样浸入水中,其材质和形状不应对试样性能和试验观测造成影响,且尺

寸应略小于容器口内径。

6.1.6 控制装置

包括真空管阀门、真空度调节装置、进气管阀门等。

6.2 真空衰减法

6.2.1 仪器结构

试验仪器应包括测试腔、真空源、压力传感器和气体流量控制器。软包装测试腔还应包括导气层。
仪器结构如图2、图3所示。

  标引序号说明:

1———上腔;                 6———下腔;

2———导气层;                7———气体流量控制器;

3———密封圈;                8———压力传感器;

4———试样;                 9———真空源。

5———导气层;

图2 软包装件真空衰减法仪器结构示意图

3

GB/T15171—2025



  标引序号说明:

1———上腔;                 5———真空源;

2———密封圈;                6———压力传感器;

3———试样;                 7———气体流量控制器。

4———下腔;

图3 硬质包装件真空衰减法仪器结构示意图

6.2.2 测试腔

测试腔包含一个用于放置待测试样的下腔体(下腔)和一个用于关闭测试腔的上腔体(上腔)。测试

软包装时,上腔为柔性材质。

6.2.3 导气层

测试软包装时,测试腔与试样之间可维持试样外侧气体正常流动的区域。

6.2.4 真空源

应能使测试腔内压力达到目标真空度。

6.2.5 压力传感器

用于监测试验过程中测试腔内真空度随时间的变化,准确度应不低于1级。

6.2.6 气体流量控制器

用来引入可变速率的人为泄漏,可用于验证测试灵敏度。

6.2.7 无泄漏标准样

用于清除测试腔体及管路中残留或吸附气体产生的系统本底。

7 试样状态调节与试验条件

7.1 水下气泡法

在正常室温环境条件下进行试验。
4
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7.2 真空衰减法

试样应在(23±2)℃、相对湿度(50±10)%的环境条件下状态调节至少4h,并在此条件下进行试

验。如另有规定或实际应用需求,可按规定或实际应用需求确定试样状态调节与试验条件。

8 试验步骤

8.1 水下气泡法

8.1.1 在真空室内放入适量清洁透明的试验用水。

8.1.2 测试试样前,盖好密封盖,在不低于目标真空度的条件下,对真空室抽真空,并保压一段时间。
重复该过程,直至无影响观察的气泡产生,以去除试验用水中可能存在的微量气体。

8.1.3 将试样放入水中,盖好密封盖。透明多孔压板将试样压入水中,液位应高于压板上表面。只要

保证在试验期间能观察到试样各个部位的泄漏,可同时试验多个试样。

8.1.4 根据试样的特性(如所用包装材料、密封情况等)或有关产品标准的规定,可在20kPa~90kPa
之间设置目标真空度。

8.1.5 对真空室抽真空,使其真空度在30s~60s达到目标真空度后停止抽真空,并保持该真空度

30s。如另有规定或实际应用需求,可按规定或实际应用需求确定真空保持时间。

8.1.6 观测抽真空过程中和真空保持期间是否有连续气泡产生。单个孤立气泡不视为试样泄漏。

8.1.7 试验结束,打开进气管阀门,使真空室与大气相通。

8.1.8 打开密封盖,取出试样。适用时,将试样表面的水擦净,开封检查试样内部是否有试验用水

渗入。

8.1.9 重复8.1.3~8.1.8的试验步骤,测试其他待测试样。

8.2 真空衰减法

8.2.1 将无泄漏标准样放置于下腔中,关闭上腔。确保测试腔的上腔与下腔足够密封。

8.2.2 根据试样的特性(如所用包装材料、密封情况等)或有关产品标准的规定设定目标真空度。根据

测试要求设定平衡时间内的参考真空度。

8.2.3 开启真空源,对系统进行抽真空吹扫。清除本底后,取出无泄漏标准样。

8.2.4 将试样置于下腔中,关闭上腔。将测试腔抽至目标真空度,开始试验。

8.2.5 经过一段平衡时间后,开始测试并记录测试腔内真空度随时间的变化值。
注:平衡时间一般为几秒钟。

8.2.6 重复8.2.4~8.2.5的试验步骤,测试其他待测试样。

9 试验结果

9.1 水下气泡法

试样在抽真空过程中和真空保持期间均无连续的气泡产生,开封检查时无水渗入包装内(适用时),
则该试样无泄漏,否则为泄漏。

并记录试验现象,包括但不限于:

a) 抽真空过程中,真空室内真空度是否达到目标真空度,试样是否有连续的气泡产生及试样泄漏

位置描述;

b) 真空保持期间,试样是否有连续的气泡产生及试样泄漏位置描述;适用时,记录开封检查时是
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否有水渗入包装内。

9.2 真空衰减法

9.2.1 真空衰减率以公式(1)表示:

Q=
P1-P2

T
…………………………(1)

  式中:

Q ———真空衰减率,单位为帕每秒(Pa/s);

P1 ———测试开始时测试腔中的压强,单位为帕(Pa);

P2 ———测试结束时测试腔中的压强,单位为帕(Pa);

T ———测试时间,单位为秒(s)。
除非另有规定,真空衰减率以每组试样测试结果的最大值表示,保留3位有效数字。

9.2.2 当出现以下情况时,试验终止,并记录试验现象:

a) 在设定的抽真空时间内,测试腔内真空度未达到目标真空度;

b) 在平衡时间内,测试腔内真空度低于参考真空度;

c) 在测试时间内,测试腔内真空度衰减值超出测试量程。

10 试验报告

试验报告应至少包括以下内容:

a) 采用的试验方法;

b) 实验室温度、湿度;

c) 测试前真空室内水温(水下气泡法);

d) 识别被测试样的必要信息;

e) 试样数量;

f) 试验仪器;

g) 目标真空度;

h) 达到目标真空度时间、真空保持时间(水下气泡法);

i) 试验时所观测到的各种现象记录;

j) 可能影响本次试验结果的情况说明;

k) 试验日期;

l) 其他必要的说明。
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