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前　　言

　　本标准是等同采用ＩＳＯ２９３：２００４《塑料———热塑性塑料压塑试样的制备》（英文版）。

本标准代替ＧＢ／Ｔ９３５２—１９８８《热塑性塑料压塑试样的制备》。本标准与ＧＢ／Ｔ９３５２—１９８８技术

内容一致，仅做了编辑性修改。

本标准由中国石油化工集团公司提出。

本标准由全国塑料标准化技术委员会石化塑料树脂产品分会（ＳＡＣ／ＴＣ１５／ＳＣ１）归口。

本标准起草单位：中国石化北京燕山分公司树脂应用研究所、四川大学、中蓝晨光化工研究院有限

公司。

本标准主要起草人：陈宏愿、吴世见、王建东、张昌怡、于洋、苗翠霞、王晓丽、张友玲。

本标准于１９８８年首次发布，本次为第一次修订。
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引　　言

　　为使试验结果具有重复性，需要具有规定状态的试样。与注塑相比，压塑的目的是制备均匀和各向

同性的试样和片材，用机加工或冲压方法可从片材上获取试样。

在压塑过程中，材料发生混合的程度很小，可予忽略。颗粒料和粉料的熔融仅发生在表面，预塑片

（辊炼片）也只是被部分地软化。

因此，只有当模塑材料本身是均匀的和各向同性的，才能获得均匀的和各向同性的试样。当加工多

相材料（例如ＡＢＳ）时，应考虑保持其内部结构。
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塑料　热塑性塑料材料试样的压塑

１　范围

本标准规定了制备热塑性塑料模压试样和试片的一般原理和步骤，试样可以通过机加工或冲压的

方法从试片上获得。

为了获得具有重复性的模塑件，包括四种不同的冷却方法的主要加工步骤都是标准的。对每一种

材料，模压时需要的模塑温度和冷却方法应按照有关材料的国际标准中的规定或由有关利益双方商定。

　　注：不推荐热塑性增强材料用本方法。

２　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／Ｔ　３５０５—２０００　产品几何技术规范（ＧＰＳ）　表面结构轮廓法　表面结构的术语、定义及参

数（ｅｑｖＩＳＯ４２８７：１９９７）

ＩＳＯ２８６１　产品几何量技术规范（ＧＰＳ）———ＩＳＯ 极限和配合系统———第１部分：公差、偏差和配

合基础（１９８８）

３　术语和定义

下列术语和定义适用于本标准。

３．１

模塑温度　犿狅狌犾犱犻狀犵狋犲犿狆犲狉犪狋狌狉犲

预热和模塑期间，在最接近模塑料的区域测得的模具或模压机模板的温度。

３．２

脱模温度　犱犲犿狅狌犾犱犻狀犵狋犲犿狆犲狉犪狋狌狉犲

冷却结束时，在最接近模塑料的区域测得的模具或模压机模板的温度。

　　注：对于不溢式模具，可在模具上钻孔以用于测量３．１和３．２规定的温度。

３．３

预热时间　狆狉犲犺犲犪狋犻狀犵狋犻犿犲

保持接触压力，将模具内的材料加热到模塑温度所需要的时间。

３．４

模塑时间　犿狅狌犾犱犻狀犵狋犻犿犲

保持模塑温度下施加全压的时间。

３．５

平均冷却速率（非线性）　犪狏犲狉犪犵犲犮狅狅犾犻狀犵狉犪狋犲（狀狅狀犾犻狀犲犪狉）

以恒定流动的冷流体进行冷却的速率。平均冷却速率的计算：用模塑温度和脱模温度之差除以模

具冷却到脱模温度所需的时间。

　　注：平均冷却速率通常用℃／ｍｉｎ表示。

１

犌犅／犜９３５２—２００８／犐犛犗２９３：２００４




