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前　　言

本文件按照 GB/T 1.1—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 G B / T  4 4 3 0 5 《塑料　增塑聚氯乙烯（ P V C ﹘ P ）模塑和挤塑材料》的第 2 部分。

GB/T 44305 已经发布了以下部分：
第1部分：命名系统及规范基础；—
第2部分：试样制备和性能测定。—

本文件修改采用 ISO 24023﹘2:2020《塑料　增塑聚氯乙烯（PVC﹘P）模塑和挤塑材料  第 2 部分：
试样制备和性能测定》。

本文件与 ISO 24023﹘2:2020 的技术差异及其原因如下：
更改了范围（见第1章），明确标准化对象，便于本文件的应用；—
用规范性引用的GB/T 9352代替ISO 293（见4.3）、GB/T 39812代替ISO 2818（见4.3）、
G B / T  2 9 1 8代替 I S O  2 9 1 （见第5章） 、 G B / T  1 0 3 3 . 1代替 I S O  1 1 8 3 ﹘ 1 （见第6章） 、
GB/T 1040.1代替  ISO 527﹘1（见第6章）、GB/T 1040 .2代替 ISO 527﹘2（见第6章）、
GB/T 2411代替 I S O  8 6 8 （见第 6章） 、 G B / T  9 3 4 5 . 5代替 I S O  3 4 5 1 ﹘ 5 （见第 6章） 、
GB/T 31838.2代替IEC 62631﹘3﹘1（见第6章）、GB/T 37426代替ISO 20753（见第6章）、
GB/T 44305.1代替ISO 24023﹘1（见第6章）、HG/T 4458代替ISO 176（见第6章），符合我

国技术条件，便于本文件的应用；

—

更改了压塑前材料的混炼条件和试样压塑条件（见4.3），满足我国技术条件；—
更改了试样状态调节（见第5章），与我国相关材料标准中状态调节时间相匹配；—
更改了混炼片的制备中双辊开炼机的推荐尺寸（见A.2.1），与我国相关标准中双辊开炼机的

推荐尺寸相匹配；
—

将“辊表面速度应为约10 m/min”更改为“前辊筒线速度推荐8 m/min”，将“存料量宜使辊

间存料的直径与辊隙宽度的比率为10∶1”更改为“材料混炼时两辊间存有物料的量应保证塑

化均匀”，将“辊隙宽度应为1 mm左右”更改为“辊隙宽度应为0.8  mm~1.2 mm”（见

A.2.2），符合我国的技术条件，提高可操作性；

—

在“混炼步骤”中将“成片之后，继续混炼5 min”更改为“成片之后，继续混炼（5±1）min”
（见A.2.3），提高可操作性；

—

在“压塑步骤”中将“合拢模压机的预热压板并保持约0.3 MPa的压力最长5 min”更改为“合

拢模压机的预热压板并保持0.3 MPa（推荐）的压力最长8 min（如果材料非常硬，预热需要更

长的时间）”，将“将模具冷却至约40 ℃（如果材料非常软，将模具冷却至更低温度）”更

改为“将模具冷却至 4 0  ℃ （推荐，如果材料非常软，将模具冷却至更低温度） ” （见

A.3.3），符合我国的技术条件；

—

增加了压塑步骤中对压塑片的要求（见A.3.3），对压塑片的要求直接影响最终试样的制备，

符合我国的技术条件。
—

本文件做了下列编辑性改动：
在“混炼条件”中将“应根据材料的邵氏硬度值选择辊表面温度和随后的模塑温度（见

A.3.3）”更改为“应根据材料的邵氏硬度值选择辊表面温度和随后的模塑温度（见4.3）”。
—

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/TC 15）归口。
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本文件起草单位：杭州电化集团有限公司、上海新上化高分子材料有限公司、新疆中泰（集团）有
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李岩松、齐玉林。
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引　　言

GB/T 44305《塑料 增塑聚氯乙烯（PVC﹘P）模塑和挤塑材料》旨在确立普遍适用于增塑聚氯乙烯

（PVC﹘P）模塑和挤塑材料的命名、规范、试样制备和性能测定的准则，拟由两个部分构成。
第1部分：命名系统及规范基础。目的在于确立增塑聚氯乙烯（PVC﹘P）热塑性材料的命名，

区分不同类型的增塑聚氯乙烯模塑和挤塑材料。
—

第2部分：试样制备和性能测定。目的在于为增塑聚氯乙烯模塑和挤塑材料的命名和规范确立

试样制备、试样状态调节和试验条件的规则。
—
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塑料　增塑聚氯乙烯（PVC﹘P）模塑和

挤塑材料　第 2 部分：试样制备和

性能测定

1　范围

 

本文件描述了模塑和挤塑用增塑聚氯乙烯（PVC﹘P）材料试样制备方法和性能测定方法，规定了对

试验材料预处理、试验材料模塑前状态调节及试样试验前状态调节的要求，给出了试样制备步骤、条件

和性能测定步骤。
本文件列出了选自 ISO 10350﹘1 的适合表征 PVC﹘P 模塑和挤塑材料的必要性能及测试方法，列出了

模塑和挤塑材料广泛应用的或对模塑和挤塑材料有特殊意义的其他测试方法以及 GB/T 44305.1 中命名

性能的测试方法。
本文件适用于氯乙烯均聚物、共聚物（至少含有质量分数 50％的氯乙烯）的增塑复合物；适用于氯

化聚氯乙烯的增塑复合物；适用于含有上述一种或多种聚合物的掺混物的增塑复合物（以上聚合物占增

塑复合物中聚合物总量的质量分数至少为 50%）。
本文件适用于可正常使用的粉料（干粉）、粒料或球状料，无论是否经着色剂、填加剂、填料等改性。
本文件不适用于泡沫塑料或糊状复合物（增塑溶胶）。

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。
G B / T  1 0 3 3 . 1 　塑料　非泡沫塑料密度的测定　第 1 部分：浸渍法、液体比重瓶法和滴定法

（ GB/T 1033.1—2008，ISO 1183﹘1：2004，IDT）
GB/T 1040.1　塑料　拉伸性能的测定　第 1 部分：总则（GB/T 1040.1—2018，ISO 527﹘1：

2012，IDT）
GB/T 1040.2　塑料　拉伸性能的测定　第 2 部分：模塑和挤塑塑料的试验条件 （GB/T 1040.2—2022，

ISO 527﹘2：2012，MOD）
G B / T  2 4 1 1 　塑料和硬橡胶　使用硬度计测定压痕硬度（邵氏硬度） （ G B / T  2 4 1 1 — 2 0 0 8，

ISO 868：2003，IDT）
GB/T 2918　塑料　试样状态调节和试验的标准环境（GB/T 2918—2018， ISO 291：2008，

MOD）
GB/T 9345.5　塑料　灰分的测定　第 5 部分：聚氯乙烯（GB/T 9345.5—2010，ISO 3451﹘5：

2002，IDT）
GB/T 9352　塑料　热塑性塑料材料试样的压塑（GB/T 9352—2008，ISO 293：2004，IDT）
GB/T 31838.2　固体绝缘材料　介电和电阻特性　第 2 部分：电阻特性（DC 方法）体积电阻和体

积电阻率（GB/T 31838.2—2019，IEC 62631﹘3﹘1：2016，IDT）
GB/T 37426　塑料　试样（GB/T 37426—2019，ISO 20753：2018，MOD）
GB/T 39812　塑料　试样的机加工制备（GB/T 39812—2021，ISO 2818：2018，IDT）
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