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月U 言

    GB/T 8804-2003((热塑性塑料管材 拉伸性能测定》分为三个部分：

    — 第1部分：试验方法总则；

    — 第2部分：硬聚氯乙烯(PVC-U),氯化聚氯乙烯（PVC-C）和高抗冲聚氯乙烯（PVC-HI)管材；

    — 第3部分：聚烯烃管材。

    本部分为GB/T 8804--2003的第 1部分。等同采用 ISO 6259-1;1997《热塑性塑料管材 拉伸性

能测定 第1部分：试验方法总则》。

    本部分与GB/T 8804. 2-2003和GB/T 8804. 3-2003一起，代替GB/T 8804.1-8804. 2-19880

    本标准与GB/T 8804-1988相比，主要变化如下：

    1．本标准在结构上分为三个部分，而GB/T 8804-1988是由两个部分组成：

      —       GB/T 8804.1-1988《热塑性塑料管材拉伸性能试验方法 聚氯乙烯管材》

      —       GB/T 8804. 2-1998《热塑性塑料管材拉伸性能试验方法 聚乙烯管材》

    2．原标准中试样状态调节时间为4h，而现在改为根据试样的厚度来确定；

    3．试样的数量由5个改为由公称外径来确定；

    4，增加了原理一章；

    5．增加了附录Ao

    本部分的附录A为资料性附录。

    本标准由中国轻工业联合会提出。

    本标准由全国塑料制品标准化委员会（TC48）归口。

    本部分由华亚芜湖塑胶有限公司负责起草，福建亚通新材料科技股份有限公司参加起草。

    本部分主要起草人：高仅雨、周令仁、魏作友。
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日1 J旨
.i纽 ‘刁

    ISO 6259的第一部分规定了一种用于确定热塑性塑料管材拉伸性能的短期性能的试验方法。

    本方法为进一步的研究与开发提供数据。

    当力的应用条件和本试验方法有相当大的差别时，本试验方法不能作为应用的重要依据，此类应用

需要相应的冲击、蠕变和疲劳试验。

    拉伸性能试验方法应主要为材料制成管材后进行试验，试验结果能对材料加工控制有利，但不能作

为管材长期性能的质量评定依据。

    ISO 6259是在ISO 527基础上起草制定的。

    为使用方便，起草了用于确定热塑性塑料管材拉伸性能的完整文件，如需要更详细，可参见

ISO 527。

    应当注意的是ISO 527应用于材料制成片材形式，而ISO 6259应用于材料制成管状形式。

    应考虑到只用所提供的管材进行测试，例如不减少壁厚，困难在于试验试样的选择。

    ISO 527规定了试样为几毫米厚，而管材的壁厚可达到60 mm，正是这个原因，两标准之间有一定

的差别。

    对薄壁管材，试样可用裁刀裁切；对于厚壁管材只有通过机械加工制样。

    ISO 6259由三部分组成，第一部分总则，规定了热塑性塑料管材拉伸性能测定的一般条件，其余两

部分分别给出了不同材料管材的试验步骤（见前言）。

    对于各种材料的基本规定在相关的部分中以资料性附录给出。
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热塑性塑料管材 拉伸性能测定

第 1部分：试验方法总则

范围

GB/ T 8804的本部分规定了热塑性塑料管材的拉伸性能的试验方法，拉伸性能主要包括以下性能：

－— 拉伸屈服应力；

— 断裂伸长率。

本部分适用于各种类型的热塑性塑料管材。

2 规范性引用文件

    下列文件中的条款通过本部分的引用而成为本部分的条款。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部分，然而，鼓励根据本部分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部分。

    GB/T 3360-1982 数据的统计处理和解释 均值的估计和置信区间（neq ISO 2602:1980)

    GB/T 8804. 2-2003 热塑性塑料管材 拉伸性能测定 第2部分：硬聚氯乙烯(PVC-U),氯化聚

氯乙烯(PVC-C）和高抗冲聚氯乙烯（PVC-HI）管材（idtISO 6259-2;1997)

    GB/T 8804.3-2003 热塑性塑料管材 拉伸性能测试 第3部分：聚烯烃管材（idt ISO 6259-3:1997)

    GB/T 17200-1997 橡胶塑料拉力、压 力、弯曲试验机 技术要求（idtISO 5893:1993)

3 原理

    沿热塑性塑料管材的纵向裁切或机械加工制取规定形状和尺寸的试样。通过拉力试验机在规定的

条件下测得管材的拉伸性能。

4 设备

4.1 拉力试验机

    应符合GB/T 17200和4.2,4.3,4. 4的规定。

4.2 夹具

    用于夹持试样的夹具连在试验机上，使试样的长轴与通过夹具中心线的拉力方向重合。试样应夹

紧，使它相对于夹具尽可能不发生位移。

    夹具装置系统不得引起试样在夹具处过早断裂。

4.3 负载显示计

    拉力显示仪应能显示被夹具固定的试样在试验的整个过程中所受拉力，它在一定速率下测定时不

受惯性滞后的影响且其测定的准确度应控制在实际值的土1％范围内。注意事项应按照GB/T 17200

的要求。

4.4 引伸计

    测定试样在试验过程中任一时刻的长度变化。

    此仪表在一定试验速度时必须不受惯性滞后的影响且能测量误差范围在 1％内的形变。试验时，

此仪表应安置在使试样经受最小的伤害和变形的位置，且它与试样之间不发生相对滑移。

    夹具应避免滑移，以防影响伸长率测量的精确性。
    注：推荐使用自动记录试样的长度变化或任何其他变化的仪表。

4.5 测f仪器
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    用于测量试样厚度和宽度的仪器，精度为0. 01 mm a

4.6 裁刀

    应可裁出符合GB/T 8804.2或GB/T 8804. 3中的相应要求的试样。

4.7 制样机和铣刀

    应能制备符合GB/T 8804.2或GB/T 8804. 3中相应要求的试样。

试样

5. 1 试样要求

    试样应符合GB/T 8804. 2或GB/T 8804.3中相应要求的试样类型。

5.2 试样的制备

5.2.1 从管材上取样条

    从管材上取样条时不应加热或压平，样条的纵向平行于管材的轴线，取样位置应符合a)或b)的要求。

    a) 公称外径小于或等于63 mm的管材

    取长度约150 mm的管段。

    以一条任意直线为参考线，沿圆周方向取样。除特殊情况外，每个样品应取三个样条，以便获得三

个试样（见表1)0

                                        表 1 取样数f

公称外径d� /mm

    样条数

15毛4<75 75蕊4<280 280毛d}<450 d}）450

    b） 公称外径大于63 mm的管材

    取长度约150 mm的管段。

    如图1所示沿管段周边均匀取样条。

    除另有规定外，应按表1中的要求根据管材的公称外径把管段沿圆周边分成一系列样条，每块样条

制取试样1片。

1— 扇形块；

2— 样条；

3— 试样。

图 1 试样制备
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5.2.2 试样的选择

5.2.2.1 选择

    根据不同材料制品标准的要求，选择采用冲裁或机械加工方法从样条中间部位制取试样。

5.2.2.2 冲裁方法

    应按照GB/T 8804. 2或GB/T 8804. 3中所要求的外形，选择合适的没有刻痕，刀口干净的裁刀

(4.6)。

    从样条（5.2.1)上冲裁试样。

5.2.2.3 机械加工方法

    用机械加工方法制取试样，需采用铣削。

    铣削时应尽量避免使试样发热，避免出现如裂痕、刮伤及其他使试样表面品质降低的可见缺陷。

    注：关于机械加工程序建议用户参考ISO 2818（见附录A)

5.2.2.4 标线

    从中心点近似等距离划两条标线，标线间距离应精确到100,

    划标线时不得以任何方式刮伤、冲击或施压于试样。以避免试样受损伤。标线不应对被测试样产

生不良影响，标注的线条应尽可能窄。

5.2.2.5 试样数f

    除相关标准另有规定外，试样应根据管材的公称外径按照表1中所列数目进行裁切。

6 状态调节

    除生产检验或相关标准另有规定外，试样应在管材生产 15 h之后测试。试验前根据试样厚度，应

将试样置于23℃士2℃的环境中进行状态调节，时间不少于表2规定。

                                        表2 状态调节时间

7 试验速度

    试验速度和管材的材质和壁厚有关。按产品标准或GB/T 8804. 2或GB/T 8804. 3的要求确定试

验速度。

8 试验步骤

8. 1 试验应在温度23℃士2℃环境下按下列步骤进行。

8.2 测量试样标距间中部的宽度和最小厚度，精确到0. 01 mm，计算最小截面积。

8.3 将试样安装在拉力试验机上（(4.1)并使其轴线与拉伸应力的方向一致，使夹具松紧适宜以防止试

样滑脱（4.2)。

8.4 使用引伸计，将其放置或调整在试样的标线上（4.4)0

8.5 选定试验速度进行试验。

8.6 记录试样的应力／应变曲线直至试样断裂，并在此曲线上标出试样达到屈服点时的应力和断裂时

标距间的长度；或直接记录屈服点处的应力值及断裂时标线间的长度。

    如试样从夹具处滑脱或在平行部位之外渐宽处发生拉伸变形并断裂，应重新取相同数量的试样进
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行试验 。

9 试验结果

9.1 拉伸屈服应力

    对于每个试样，拉伸屈服应力以试样的初始截面积为基础，按式（1)计算。

                                              a＝ F/A ”··················⋯ ⋯ （1）

    式中：

    。— 拉伸屈服应力，单位为兆帕（MPa") ;

    F一一屈服点的拉力，单位为牛顿（N);

    A— 试样的原始截面积，单位为平方毫米（mm 2) o

    所得结果保留三位有效数字。

    注：屈服应力实际上应按屈服时的截面积计算，但为了方便，通常取试样的原始截面积计算。

9.2 断裂伸长率

    对于每个试样，断裂伸长率按式（2)计算。

                                        。＝ (L一Lo)/Lo X 100 ··“·“·“·“··········“·⋯（2）

    式中：

    。— 断裂伸长率，单位为％；

    L— 断裂时标线间的长度，单位为毫米（mm) ;

  L。一一标线间的原始长度，单位为毫米（mm) o

    所得结果保留三位有效数字

9.3 统计参数

    如有要求可按GB/T 3360中所示程序计算标准偏差和平均值的95％置信度。

9.4 本卜做试验

    如果所测的一个或多个试样的试验结果异常应取双倍试样重做试验，例如五个试样中的两个试样

结果异常，则应再取四个试样补做试验。

10 试验报告

试验报告应包括下列内容：

a)  GB/T 8804的本部分及相关部分；

b) 试样的详细标识包括原材料组成、类型、来源、公称尺寸等；

c) 试样的类型及其制备方法；

d） 试验室环境温度及试样的调节方法；

e) 试样数量；

f) 试验速度；

9） 拉伸屈服应力，注明单个值、算术平均值和标准偏差；

h) 断裂伸长率，注明单个值、算术平均值和标准偏差；

i)  GB/T 8804中未规定的操作详细情况及可能对结果产生影响的任何情况，存在于试样上和断

    裂的截面中的任何特殊细节（譬如杂质）；

i） 试验日期。

1) 1 MPa--1 N/mmz
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  附 录 A

  （资料性附录）
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A. 3  ISO 527-2:1993 塑料 拉伸性能测试方法 第2部分：模塑与挤出管材的测试环境

A.4   ISO 2818:1994 塑料 机械加工试样的制备
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