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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。
本文件是GB/T46607《塑料 热固性粉末模塑料(PMCs)试样的制备》的第1部分。GB/T46607

已经发布了以下部分:
———第1部分:一般原理及多用途试样的制备;
———第2部分:小板。
本文件修改采用ISO10724-1:1998《塑料 热固性粉末模塑料(PMCs)试样的制备 第1部分:一

般原理及多用途试样的制备》。
本文件与ISO10724-1:1998相比做了下述结构调整:

a) 附录A对应ISO10724-1:1998中的附录C;

b) 附录B对应ISO10724-1:1998中的附录A;

c) 附录C对应ISO10724-1:1998中的附录B。
本文件与ISO10724-1:1998的技术差异及其原因如下:

a) 用规范性引用的GB/T2035替换了ISO472(见第3章),以适应我国的技术条件,增加可

操作性;

b) 增加了相关材料的具体类别名称(见5.1、5.2.1)。
本文件做了下列编辑性改动:

a) 删除了第2章的脚注1)和脚注2)、附录D的脚注3);

b) 用资料性引用的 GB/T19467.1替换了ISO10350-1、GB/T37188.1替换了ISO11403-1、

GB/T37188.2替换了ISO11403-2、GB/T37188.3替换了ISO11403-3(见4.1.1);

c) 用资料性引用的GB/T39818替换了ISO2577(见4.1.4);

d) 用资料性引用的GB/T46607.2—2025替换了ISO10724-2(见4.1.4、附录A);

e) 用资料 性 引 用 的 GB/T17037.1替 换 了ISO294-1、GB/T17037.2替 换 了ISO294-2、

GB/T17037.3替换了ISO294-3(见附录A)。
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。
本文件由中国石油和化学工业联合会提出。
本文件由全国塑料标准化技术委员会(SAC/TC15)归口。
本文件起草单位:浙江嘉民新材料有限公司、界首市双特新材料科技股份有限公司、福建普西美模

具工业有限公司、中蓝晨光成都检测技术有限公司、常州乔尔塑料有限公司、山东圣泉新材料股份有限

公司、常州工学院、北京华塑晨光科技有限责任公司。
本文件主要起草人:沈芳、刘力荣、张直金、李灵洁、万胜兵、肖和平、张秀梅、独特、陈宏愿、尹衍军、

高惠。
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引  言

在注塑过程中,许多因素会影响试样的性能,从而影响在试验方法中获得的试样测量值。试样的热

学性能和力学性能在很大程度上取决于制备试样的成型工艺条件。对成型工艺的主要参数进行精确定

义是实现注塑过程的重复性和操作条件可比性的基本要求。
在确定成型条件时,考虑这些条件对待测定性能可能产生的任何影响。热固性塑料可能会因填充

物(如短纤维)的取向、长度以及固化过程的不同而表现出差异。成型试样中的残余(“冻结”)应力也可

能会影响性能。由于热固性塑料的分子交联作用,分子取向对力学性能的影响比热塑性塑料小。严加

控制所有这些现象以避免性能测量数值的波动。

GB/T46607《塑料 热固性粉末模塑料(PMCs)试样的制备》拟由两个部分构成。
———第1部分:一般原理及多用途试样的制备。规定了热固性粉末模塑料(PMCs)制备试样时遵

循的一般原则,确保成型过程的主要参数的一致性。
———第2部分:小板。规定了两种双腔模具,可用于电性能、吸水性能、动态机械性能、多轴冲击强

度、成型收缩试验,用于研究机械和热性能的各向异性和研究焊接线的影响。
两个部分内容相辅相成构成了热固性粉末模塑料(PMCs)试样的制备的完整标准体系。
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塑料 热固性粉末模塑料(PMCs)
试样的制备 第1部分:一般原理及

多用途试样的制备

1 范围

本文件规定了热固性粉末模塑料(PMCs)制备试样时遵循的一般原理,并给出了用于建立可重复

成型试样的模具设计。其目的是促进描述成型过程的主要参数的一致性,并统一报告成型条件。制备

可重复性试样所需要的特殊条件根据所使用的每种材料而有所不同。这些条件在有关材料的标准中给

出,或由相关方商定。
注:对酚醛(PF)、脲醛(UF)、三聚氰胺(MF)、三聚氰胺酚醛(MP)和不饱和聚酯(UP)注塑材料进行循环试验表明,

模具设计是试样可重复制备的重要因素。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中,注日期的引用文

件,仅该日期对应的版本适用于本文件;不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于

本文件。

GB/T2035 塑料 术语(GB/T2035—2024,ISO472:2013,NEQ)

ISO3167 塑料 多用途试样(Plastics—Multipurposetestspecimens)

3 术语和定义

GB/T2035界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1
模具温度 mouldtemperature
TC

在系统达到热平衡后,打开模具,立即测得的模具型腔表面的平均温度。
注:单位为摄氏度(℃)。

3.2
熔体温度 melttemperature
TM

增塑材料在自由喷射时的温度。
注:单位为摄氏度(℃)。

3.3
熔体压力 meltpressure

p
在模塑过程中,螺杆前端处塑料材料的压力(见图1)。
注:单位为兆帕斯卡(MPa)。
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