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前 言

本标准等同采用国际标准 ＩＳＯ２９６５：１９９７《卷烟纸、成形纸、接装纸及其有定向透气带的材料——
透气度的测定》。
本标准的附录 Ａ和附录 Ｂ为规范性附录，附录 Ｃ和附录 Ｄ为资料性附录。
本标准由国家烟草专卖局提出。
本标准由全国烟草标准化技术委员会（ＴＣ１４４）归口。
本标准起草单位：中国烟草标准化研究中心。
本标准主要起草人：闪红光、苗芊、邢军、鲁俭、邓晓华。
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引 言

有关卷烟纸材料的透气度测量已经出现很多年了。由于当前纸张产品特性的变化及透气度值的改
变，透气度的测定方法需要进一步发展和改进。
本标准是以国际烟草科学研究合作中心（ＣＯＲＥＳＴＡ）方法作为技术依据。
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卷烟纸、成形纸、接装纸及具有
定向透气带的材料 透气度的测定

 范围

本标准规定了一种测定透气度的方法。
本标准适用于透气度测量值在 １ｋＰａ压差条件下超过 １０ｃｍ３燉（ｍｉｎ·ｃｍ２）的卷烟纸、成形纸、接装

纸，包括具有定向透气带的材料。
注：对于透气度估计值在本标准范围之外的材料，参见 ５１的注和 ７５１的注 ３。

 规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有的
修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究是
否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

ＧＢ燉Ｔ１６４４７ 烟草和烟草制品 调节和测试的大气条件（ｎｅｑＩＳＯ３４０２）
ＩＳＯ１８７ 纸板和纸浆——调节和测试的标准大气及样品的大气检测和调节的程序

ＩＳＯ５７２５ 试验方法和结果的精度——真实性和准确度

 术语和定义

本标准采用下列术语和定义。

透气度 ﹢：┇┅┇│━┉┎
在 １００ｋＰａ测量压力下，通过 １ｃｍ２的被测样品表面的空气流量（ｃｍ３燉ｍｉｎ）。
注：透气度的单位为在 １ｋＰａ下立方厘米每分钟平方厘米［ｃｍ３燉（ｍｉｎ·ｃｍ２）］。


测量压力 │┈┊┇┃┅┇┈┈┊┇
在测量过程中，被测样品两面的压力差。


泄漏 ━─
样品夹持器和其他的密封面，由大气中吸入或逸出到大气的空气气流。

 原理

在一定压力作用下，将被测样品夹持于合适的测量位置，测量通过被测样品表面的总空气流量。测
量原理如图 １所示。
通过被测样品的气流可由被测样品的一侧施加一正压或负压产生。成品设备测定样品时，通过被测

样品的气流方向将为已知，例如，由外向内。
注 １：若气流由正压产生，所用仪器应装过滤器以免测试样品被油、水及灰尘污染。
注 ２：对于某些材料，通过被测样品的气流与某一压降可能呈非线性关系。因此，需要在两个不同压差下测定通过被

测样品的气流以确定通过纸张的流量压力关系是线性或非线性。如果为非线性，在 ０２５ｋＰａ时气流测量记
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录应可以充分表示该材料的特性。
注 ３：无论测容量法的空气流速按与被测样品顺流或逆流测量，在被测样品中心两边的流速理论值上允许存在 １％
的误差。

１——空气流；

２——打孔带（如果有）；

３——被测样品；

４——空气气流方向；

５——面积为 ２ｃｍ２的测试面；

６——内表面；

７——外表面；

８——空气流。

图  测量原理图

 仪器

 样品夹持器
用于夹持被测样品，测量面区域为矩形，表面积为 ２００ｃｍ２±０．０２ｃｍ２，其长边 爧应为 ２０００ｃｍ

±０００５ｃｍ，且内倒角半径应不大于 ０１ｃｍ（见图 ２）。
注：当需要对超出本标准规定范围的特种纸的透气度进行判断时，可使用具有不同表面面积的特殊的样品夹持器。
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１——被测样品；

２——被测样品中心线；

３——样品夹持器的测量表面积；

爾——测试表面的宽；

爧——测试表面的长边。
图  具有均匀分布透气度样品的位置

 气动控制器
在样品夹持器两面产生一给定但可调的压差以产生定向气流。

 压力计
准确度为 ０００１ｋＰａ，在量程内测量值相对误差不超过 ２％。

 流量计
用于测量空气流量，在量程内测量值相对误差不超过 ５％。

 调节环境
可以保持 ＩＳＯ１８７给定的条件（见 ７２）。

 取样

按统计学原理抽取可以代表总体特性的样品。
样品应无影响测量性能的可见疵点和皱褶。

 程序

 样品夹持器的检漏
仪器使用前按照附录 Ａ给出的程序进行检漏。
样品夹持器垫面之间的空气泄漏不应大于 ２０ｃｍ３燉ｍｉｎ。
注：当某些用户需要确定某些特殊纸张表面漏气对测量气流的影响时，可以用适当的被测样品按附录 Ｃ给出的程

序确定漏气量，并在其测试报告中予以说明。

 样品的准备
根据第 ６章，从样品中随机选取，数量为测试所需的被测样品数加上用于 ７５１注 ３中描述的三个

被测样品数。
如果需要，制备适于测试的样品（按所需尺寸剪切，并去除折叠、接缝等缺陷）。
样品调节：测量前按ＩＳＯ１８７要求调节环境温度为 ２３℃±１℃和相对湿度为 ５０％±２％ＲＨ。样品放

置时应保持其所有表面与环境空气自由接触。
要点：实验室中不能达到 ＩＳＯ１８７所规定的条件时，可采用 ＧＢ燉Ｔ１６４４７所规定的条件，温度 ２２℃

±１℃和相对湿度 ６０％±２％ＲＨ。此点，应在测试报告中给予说明。

３
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注：放置在容器中的样品，可能无法暴露其所有表面于调节大气中，因而需要一段延长的调节时间。所需时间将取

决于实践和经验。调节被测样品时间在本标准中未给出，但被测样品调节时间应在结果中注明。

 校准
按附录 Ｂ提供的程序用标准流量盘校准仪器。

 被测样品的放置
按图 １所示用样品夹持器夹持被测样品，样品放置时应使测量气流能从纸的外面流向纸的内面。

 均匀分布透气性的材料
放置样品时，尽可能以测试面较小尺寸（爾）的中心对应样品宽度方向的中心（见图 ２）。

 具有狭窄定向透气带的材料
透气带应沿着与测试区 ２０ｍｍ的长边平行的方向排列（见图 ３）。

１——被测样品；

２——被测样品中心线；

３——定向透气带；

４——样品夹持器的测量面区域。
ａ见 ７４２。

图  具有窄定向透气带的样品的放置
透气带的边缘与测试面边缘的距离应不小于 １ｍｍ。理论上，被测样品至少应比测试面的每边宽

３ｍｍ。如果因技术原因，这一点不能满足（如研究中试样的总宽度小于 １６ｍｍ，或透气带与样品一边的
距离小于 ４ｍｍ），应在测试报告中注明。
 测量

 总则
将一被测样品放入样品夹持器。在被测样品两面施加一近似在 １０ｋＰａ±０．０５ｋＰａ范围内的压差。

精确记录此压力和相应的流量。
注 １：被测样品的透气性在其不同位置会有变化。对于本标准，用 １０次单独测量值的平均值作为被测样品透气性的

测定值。亦可根据应用的要求做不同数量的测试。
以同样方法进行所有被测样品的试验，结果按第 ８章规定处理。
注 ２：如需判定流量压力关系为非线性，可对三个附加样品的空气流量压力进行下述测试。
在不变更测试材料的情况下，依次设置施加于测试材料的压差为 ０２５ｋＰａ和 １００ｋＰａ。分别记录

通过测试材料的相应空气流量 爯１和 爯２（ｃｍ３燉ｍｉｎ）。
用式（１）计算比值 牁：

４
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牁＝ 爯１

爯２
× １．０

０．２５ …………………………（１）

对其余两个样品重复上述过程并计算所得 牁值的三次平均值。如果 牁的平均值与 １００的偏差不
大于 ２％（即不大于 １０２），则该空气流量压力关系为线性的。否则，则视其为非线性。
如果该测试材料的空气流量压力特性呈现为非线性，则认为在单一压差下的测量空气流速不足以

描述该材料的特性。可以用另一 ０２５ｋＰａ压差来测定流速。
进一步的说明见附录 Ｄ。
注 ３：对于 １ｋＰａ下小于透气度 １０ｃｍ３燉（ｍｉｎ·ｃｍ２）呈现线性特征的材料，应用下列方法重新测定，以便对透气度进

行估计：

——一个具有单一较大测试面积的样品夹持器；

——一个具有多个区域的样品夹持器，可同时对若干个面积为 ２００ｃｍ２矩形测试区进行测量，各测试区应满

足 ５１中所述的尺寸要求；

——一个 ２０ｋＰａ的压差。

此时，此方法只能给出透气度的估计值。
 带（条）状纸的测量
进行 １０次连续（依次）测量，两次测量面间最小距离为 ２０ｍｍ。

 圆筒纸的测量
逐一对 １０个圆筒纸进行测量，构成一组测量数据。确信搭口不在测试区内。

 结果的表示

所测得的透气度数值应为单个测量的平均值，见 ７５２和 ７５３。
注：如果使用的测头为 ７５１注 ３所描述的多测试面，所获得的测量已是用于测头各测试面数的平均，应注意在重

复性值（牜）和再现性值（爲）中进行说明。

透气度（ＡＰ），以在 １ｋＰａ压差下每平方厘米面积上每分钟流过多少立方厘米空气量来表示。当使
用面积为 ２ｃｍ２的测试面时，由式（２）给出：

ＡＰ＝ 爯
２ ……………………………（２）

式中：
ＡＰ——在 １ｋＰａ压差下透气度的数值，单位为立方厘米每分钟平方厘米［ｃｍ３燉（ｍｉｎ·ｃｍ２）］；

爯——通过被测样品的空气流量的数值，单位为立方厘米每分钟（ｃｍ３燉ｍｉｎ）。
因 爯并非在准确的 １ｋＰａ条件下测量得到的，故需要一个调整至 １ｋＰａ的校正过程。当使用其他面

积不是 ２ｃｍ２的测头时（见 ７５１的注 ３），也需要进行相应的校正，按式（３）进行计算：

ＡＰ＝ 爯
爛× 牘

Δ牘 ………………………（３）

式中：
牘——在 １ｋＰａ压差下的压力值，单位为千帕（ｋＰａ）；
爛——用于测试的试样表面积值，单位为平方厘米（ｃｍ２）；

Δ牘——实际测量的通过试样表面的压差值，单位为千帕（ｋＰａ）。

 精密度

 重复性
用标准和正确的方法操作，同一操作者在尽可能短的时间间隔内，使用同一设备对于对照样品的测

定结果之差超过平均的重复性值（牜）的次数，应在 ２０次测量中不超过一次。
 再现性

５
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用标准和正确的方法操作，两实验室间对于对照样品的报告结果不同于平均再现性值（爲）的次数，
应在 ２０次内不超过一次。
注：实际上，最佳再现性值可以在用户和供货方相同试验条件下获得（尤其是使用共同的标准）。

 一份国际共同研究的结果

１９９４年进行的一项包括 ２４个实验室和六个样品的专门国际共同研究显示，对于卷烟纸、成形纸和
接装纸（包括有定向透气带的材料）依据本方法进行测量，获得如下的重复性（牜）和再现性（爲）值，见
表 １。

表 
透气度

ｃｍ３燉（ｍｉｎ·ｃｍ２）

（在 １ｋＰａ时）

重复性限 牜 再现性限 爲

２６９ ２３７ ６０１

４９２ ４１５ ８３７

２２１ １７４ ２６３

１３３４ ９６６ １３３

２３７６ ２８１） ３２６

２１４４９ １１８２ ２０７７

为计算 牜和 爲，规定对一个纸条（带）１０次测量的平均值，或对从成品上拆下的 １０个圆筒纸测定的
平均值作为一个测试结果。
表 １中所给出的 牜和 爲值，仅对所用的特定纸有效。从共同研究的角度，相同被测样品上进行重复

性测试是不实际的。因此，被测样品的不匀性导致实验室间不一致。对这种情况，ＩＳＯ５７２５：１９８６（现已修
改为 １９９４）援引如下的条款。

“如果被检测的对象是固体物质而它又不可能是同一水平的、均匀的（例如：金属、橡胶或纺织物），
同时，检测又不可能在同一检测对象上重复，在这种情况下，被检测物质本身的不一致性就构成了测量
精密度的组成部分，从而要求同一水平物质的想法不再能保持。这时，精密度试验也还是可以进行的，只
不过 牜和 爲的值仅对所采用的特定物质有效，而在使用 牜和 爲时也应是这样的物质。更为广泛使用的

牜与 爲的获得只能是：在不同的时间或由不同的生产者所生产的被检测的物质之间不存在明显差异的
情况可以得到保证时。这将要求比本标准所规定的更为复杂的试验。”
从本共同试验获得的数据，可以估计和消除实验室间、不同时间和不同样品间的变化量。从而，这一

实验室内的变化量可选择一个作为重复性值。这些以及相应的重现性值列于表 ２。
表 

透气度

ｃｍ３燉（ｍｉｎ·ｃｍ２）

（在 １ｋＰａ时）

重复性限 牜 再现性限 爲

２６９ １５７ ５７２

４９２ ３１２ ７８９

２２１ １１７ ２２９

１３３４ ４５２ ９５１

２３７６ ２４９） ２９７

２１４４９ ５１９ １７７３

这些数值是经过类似于对某一个单个样品反复 １０次读数的平均值进行修正而获得。
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 统计学讨论
从表 １和表 ２的分析结果可以看出，通常，当比较 牜和 爲平均值的比率时，两者对于低透气度纸均

高，如平均值的比率表明，牜和 爲随平均透气度增大而减小。
然而，表 １和表 ２中标注有一个星号（）的纸出现了与此趋势不一致的结果。对于表 １的检查显

示，该纸较高的 爲％值（与其他纸相比）完全由于该纸实验室内可变值较大。可在此研究中，该纸并没有
提出两实验室间可变值（以平均值的比率表示）较高于其他测试的纸的证据。
这一点通过实验室内和两实验室间标准偏差的分析得到证实。实验室内的平均值的标准偏差比率

值与 牜％值（作为期望值）呈现同样的形式，但两实验室间的平均值的标准偏差比率的确不同，且未说明
该纸的一个不期望的高值。
对于该纸的结果表明，由本研究所获得的 牜和 爲值仅可应用于本研究中测试的纸。

 测试报告

测试报告应给出所用方法和所获得的结果。还应记录本标准为规定的操作环境，或作为选择的注意
事项，以及任何影响结果的情况。
测试报告的内容至少应包括：
ａ） 取样日期和取样方法；
ｂ） 测试材料的资料，注明具有打孔带的样品的性质（如：种类、宽度）；
ｃ） 测试日期；
ｄ） 注明详细的测量条件（尤其要注明是充气法或抽吸法），以及不同于本标准的情况或任何可能
影响结果的因素；

ｅ） 大气环境条件和样品调节时间；
ｆ） 测试时的表压；
ｇ） 以透气度（ＡＰ）单位表示的结果；
ｈ） 与结果相关的初步统计：

——测量次数；
——平均值和标准偏差。
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附 录 ﹢
（规范性附录）

样品夹持器的漏气测试

﹢ 概述

用于卷烟纸、成形纸、接装纸（包括具有定向透气带的材料）透气度的测量仪器设备的性能测试应按
生产者的产品说明书进行。
本附录描述评估测头组件接合面之间的空气泄漏量一般测试。

﹢ 程序

﹢ 密封从测头组件到大气的气流流路。
﹢ 用标准的方法操作仪器，确保透气度测定仪在样品夹持器组件的两接合面间未放置样品。
﹢ 记录仪器显示的漏气率。密封测头组件接合面，应使流量测量结果不大于 ２ｃｍ３燉ｍｉｎ。
﹢ 重复上述过程五次，如果任意值大于 ２ｃｍ３燉ｍｉｎ，该夹持器组件即为不合格。
﹢ 该读数应随测试结果一起在报告中说明。
﹢ 样品夹持器组件的漏气测量原理如图 Ａ１所示。

１——样品夹持器；

２——通大气的密闭气流通道；

３——密封面；

４——空气流量测量设备。

图 ﹢ 样品夹持器的漏气测试
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附 录 ﹣
（规范性附录）

透气度标准流量盘和透气度测量仪器的校准

﹣ 标准流量盘的基本参数

透气度校准件用于校准卷烟纸、成形纸、接装纸（包括具有定向透气带的材料）透气度的测量仪器。
标准流量盘应具有在规定的恒定压力下已知和可重现的值，该值为在标准流量盘出口测量的空气

体积流量。标准流量盘的流量压力参数应保持恒定值且应基本上不受大气环境条件的影响。标准流量
盘应标注：在 １ｋＰａ压差条件下，修正至 ２２℃和 １０１３ｋＰａ的标准条件时，所给出的一个最小精度在

０５％内的空气体积流量值。
这些标准流量盘的精密结构依赖于其所用的空气透气度表的设计。
标准流量盘应提供数据及可溯源的校准证书。

﹣ 标准流量盘校准程序

实验室测试大气应按 ＩＳＯ１８７要求进行控制。在无法达到ＩＳＯ１８７给出条件的实验室中，可以采用
本标准和 ＧＢ燉Ｔ１６４４７中给出的条件 ２２℃±１℃和（６０±２）％ＲＨ。在用标准流量盘校准时，应使用同一
大气条件。
标准流量盘应夹持在一个校准夹持器中，其机械设计应不影响标准流量盘的参数。
通过标准流量盘的气流是分别用充气或抽吸装置产生正压或负压而获得的。气流通过标准流量盘

的方向应与校准透气度测量仪器时一致。
应在包括标准流量盘的校准夹持器的出口，测量气流量、温度和压力。依据所使用的气体校准器的

类型和操作，及标准流量盘的特性，应用适当的数学修正方法，将气流量修正至 ２２℃和 １０１３ｋＰａ的标
准条件下的值。
一个典型标准流量盘夹持器的原理如图 Ｂ１。

图 ﹣ 校准设备示意图

﹣ 方法 １
调整气流，使在标准流量盘两边为一 １０００ｋＰａ±０００５ｋＰａ的恒定压力。在流量测量装置上，用一

个不受系统影响的气体校准器，测量标准流量盘出口的容积流量及在校准时的温度和压力。
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所校准的每个标准流量盘应重复这一步骤五次。所得标准流量盘的值应为五次在标准条件下的容
量气流速的平均值。
﹣ 方法 ２
调整气流使其保持在一恒定压力下，压差依次在大于 １ｋＰａ的 ５％～１０％和小于 １ｋＰａ的 ５％～

１０％。在每一点，通过标准流量盘的压降应记录到近似 ０００５ｋＰａ。在流量测量装置上用一不受系统影
响的气体校准器，测量标准流量盘出口的容积流量，以及在校准时的温度和压力。
每个测量装置将在每两个流量设置产生一个最小量。所得标准流量盘的值是通过标准流量盘的压

降为 １０００ｋＰａ的标准条件时的容积流量的内插值。

﹣ 仪器的校准

透气度测定仪的校准和性能测试应按照仪器生产厂商的说明进行。

﹣ 原理

为获得较好的精确度，仪器应在其标称测量量程范围内校准。调校仪器测量量程应由专用的、量程
适当的传感元件确定和实现。

﹣ 步骤

一个典型的步骤如下。
在仪器使用说明书中给出下述的步骤。

﹣ 安装标准流量盘并使其平衡至测量气体的温度。
﹣ 连接一个参考压力计到测量回路以监测标准流量盘两端的压降。参考压力计的最大相对误差
应小于测量值的 ５％。
﹣ 在标准流量盘两端设置近似在 １０ｋＰａ±０．１ｋＰａ范围内的压差。
﹣ 调整设备的测量系统，使准确值显示到参考压力计上的数值。
﹣ 卸下参考压力计并密封连接点。
﹣ 调整标准流量盘两端压降到 １０００ｋＰａ±０００５ｋＰａ，调整仪器测量系统至显示标准流量盘的
标定值。
﹣ 对每一标准流量盘重复上述步骤。
﹣ 返回到仪器的测量模式，检查该设备的每个标准流量盘的透气度测量结果是否在仪器的设备
说明书和标准流量盘的校准允差范围内。
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附 录 ﹤
（资料性附录）

关于样品夹持器中被测样品表面泄漏的测定

﹤ 原理

表面泄漏是指气体通过样品夹持器的密封面由环境大气中吸入或逸漏到环境大气中。
图 Ｃ１给出了测定有关表面泄漏的原理示意图。

１——施加砝码；
２——入口腔；
３——样品夹持器；
４——出口腔；
５——注射器；

６——压力测量装置；
７——测试物；
８——非透气薄膜；
９——出口。

图 ﹤ 表面泄漏的测试原理

﹤ 步骤

按下述步骤可以测定有关的表面泄漏。
﹤ 将一个校准注射器连接到样品夹持器的入口处。
﹤ 将一个压力计连接到注射器和样品夹持器的入口侧的连接处，确定所有连接是气密的。
﹤ 将一个测试材料的样品，和一个覆盖包括密封表面的整个测试区的非透气薄膜插入样品夹持
器。保证测试材料面向样品夹持器的入口孔。非透气薄膜应只考虑与透气性的测定有关的全部漏隙的
部分。
﹤ 闭合样品夹持器，在注射器上加压，向样品夹持器上部孔施加一个约 １ｋＰａ的压力。
﹤ 通过在注射器中的活塞的位置定时变化测量漏隙流量。应选择一个适当长短的时间以便准确
的判定表面漏隙。
此时，应始终监视样品夹持器的入口侧的压力，并保持接近 １ｋＰａ。
由任何压力变化而显示的注射器中具有不正常的阻力时，测试应重做。
注：此项测试也可以省略非透气薄膜而用密封样品夹持器出口来完成。
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附 录 ﹥
（资料性附录）

通过多孔材料的空气流量

﹥ 理论研究

通过多孔材料的空气流量取决于流动空气的粘性和惯性力。通过多孔材料的空气总流量可以表
示为：

爯＝ 牂爛Δ牘＋ 牂′爛Δ牘牕 ……………………………（Ｄ１）
式中：
爯——总气体流量，单位为立方厘米每分钟（ｃｍ３燉ｍｉｎ）；

爛——材料暴露在流动气体中的面积，单位为平方厘米（ｃｍ２）；
Δ牘——材料两边的压差，单位为千帕（ｋＰａ）；
牂——由粘性力确定的一种多孔材料的透气性系数，单位为立方厘米每分钟平方厘米千帕

［ｃｍ３燉（ｍｉｎ·ｃｍ２·ｋＰａ）］；
牂′——由惯性确定的一种多孔材料的透气性系数，单位为立方厘米每分钟平方厘米千帕的 牕分之
一次方［ｃｍ３燉（ｍｉｎ·ｃｍ２·ｋＰａ１燉牕）］；

牕——取值在 ０５和 １０之间的一个常数，该常数取决于气流通过材料上的空间或孔的尺寸分布。
如上所述，式（Ｄ１）的一般形式，空气气流（爯）与压差（Δ牘）两者关系具有一非线性关系。因材料的

透 气性定义为在 １００ｋＰａ压差时通过 １ｃｍ２材料的气流，所以由式（Ｄ１）材料的“总透气度”等于

（牂＋牂′）。
可以考虑式（Ｄ１）的两种极限形式。
ａ） 对高透卷烟用纸，材料上的间隙（典型的为 １μｍ）相对于纸厚（２０μｍ～４０μｍ）很小。气流惯性
力可忽略，牂′＝０，则（Ｄ１）简化为

爯＝ 牂爛Δ牘 ……………………………（Ｄ．２）
这种情况下，气流（爯）和压差（Δ牘）的关系为线性的。
ｂ） 例如，对于接装纸穿孔，穿孔直径（例如约 １００μｍ）与纸厚（约 ４０μｍ）比很大。在这种情况下，

牕＝０５，且式（Ｄ１）变化为二次方程

槡爯＝ 牂爛Δ牘＋ 牂′爛 Δ牘 ………………………（Ｄ．３）
如果在接装纸上没有空隙，不同于穿孔，则 牂＝０，且式（Ｄ３）简化为

槡爯＝ 牂′爛 Δ牘 ………………………（Ｄ．４）

﹥ 具有气流┐压力关系为非线性的材料的特性

若测试材料显示出具有非线性气流速压力特性，牂、牂′和 牕的值可以通过测定一系列 Δ牘值下的

爯值，并用上述公式来回归计算。
极少数情况下，材料应用由 ０２５ｋＰａ和 １００ｋＰａ压差下的气流速两个值来描述。
一个更一般的公式（Ｄ５）是

爯＝ 牂Ｔ爛Δ牘牑 ………………………（Ｄ．５）
式中：
牂Ｔ——纸的总透气度；

牑——取值在 ０５和 １０之间的一个常数，该常数取决于气流通过材料上的空间或孔的尺寸分布；
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爯——总气体流量，单位为立方厘米每分钟（ｃｍ３燉ｍｉｎ）；
爛——材料暴露在流动气体中的面积，单位为平方厘米（ｃｍ２）；

Δ牘——材料两边的压差，单位为千帕（ｋＰａ）。
用两个不同测量压力测得气流的结果，可由式（Ｄ６）导出常数 牑。

牑＝
ｌｇ爯１

爯２

ｌｇ牘１

牘２

………………………（Ｄ．６）

式中：
爯１——第一次施加压力测量的气流量，单位为立方厘米每分钟（ｃｍ３燉ｍｉｎ）；

爯２——第二次施加压力测量的气流量，单位为立方厘米每分钟（ｃｍ３燉ｍｉｎ）；

牘１——第一次施加的压力，单位为千帕（ｋＰａ）；

牘２——第二次施加的压力，单位为千帕（ｋＰａ）。
对于实际压力与标称压力两者差别很小时，气流量可以用没有引起明显误差的式（Ｄ７）的平均值

计算：

爯２＝
爯１牘牑

２

牘１
……………………………（Ｄ．７）
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