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前 言

    本标准等同采用 ISO 306; 1994((塑料一热塑性材料一维卡软化温度(VST)的测定》，对

GB/T 1633-19790989年)《热塑性塑料软化点(维卡)试验方法》进行了修订。
    本标准与GB/T 1633-19790989年)的主要差异是:

    1.在液体加热介质的基础上增加了空气或氮气加热部分，用来测定维卡软化温度较高的试样。

    2 试验的初始温度由低于维卡软化温度50℃改成初始温度20-23'C，经预试验证明该材料在其

他起始温度不会引起试验误差，也可采用其他起始温度。

    3.对测温仪器控温精度的要求由1℃提高至。.5℃以内。
    4.置于压针头下试样放入加热装置中5 min后，压针头位置稳定加祛码并调零;原标准为置于压

针头下的试样放入加热装置加祛码，5 min后调零

    5.试样厚度由 3̂ 6 mm(或机械加工3-4 mm)改为3-6.5 mm,

    6.压针头长由 3̂-5 mm改为3 mm,

    本标准自实施之日起，同时代替GB/T 1633-19790989年)。

    本标准由中华人民共和国原化学工业部提出。

    本标准由全国塑料标准化技术委员会塑料树脂产品分会(TC 15/SC 4)归口。

    本标准负责起草单位:大庆石油化工总厂。

    本标准参加起草单位:晨光化工研究院、燕山石化树脂研究所、上海石化塑料厂、北京化工研究院、

上海制笔化工厂、北京塑料研究所、辽阳石油化纤公司化工三厂、大庆石油化工总厂化工三厂、大庆石油

化工总厂塑料厂等。

    本标准起草人:徐永宁、张连贵、李宏宇。

    本标准于1979年9月首次发布。
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ISO前言

    ISO(国际标准化组织)是各个国家标准化团体(ISO成员)的世界性联合组织。国际标准的制定工

作由ISO各技术委员会进行。凡对技术委员会已确定的项目感兴趣的每个成员团体，都有权派代表参
加该技术委员会，与ISO有联系的政府或非政府的国际组织也可参加其工作。ISO与国际电工委员会

(IEC)在所有电工技术标准化方面密切协作。

    技术委员会将采纳的国际标准草案提交给各成员团体进行投票表决，至少有75%成员团体投票表
决表示赞成时，才能作为国际标准公布。

    国际标准ISO 3%是由ISO/TC 61塑料技术委员会SC2力学性能分技术委员会制定的。

    本第三版经技术审核将取消并代替第二版ISO 306;1987.
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1 范围

    本标准规定了四种测定热塑性塑料维卡软化温度(VST)的试验方法。
    A。法— 使用10 N的力，加热速率为50'C /h

    B。法— 使用50 N的力，加热速率为50 0C /h

    AM法— 使用ION的力，加热速率为120'C /h

    B:zo法— 使用50 N的力，加热速率为120'C /h

    本标准规定的四种方法仅适用于热塑性塑料，所测得的是热塑性塑料开始迅速软化的温度。

2 引用标准

    下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。

    GB/T 2918-1998 塑料试样状态调节和试验的标准环境(idt ISO 291:1997)

    GB/T 9352-1988 热塑性塑料压塑试样的制备(neq ISO 293:1986)
    GB/T 11997-1989 塑料多用途试样的制备和使用(eqv ISO 3167:1983)

    GB/T 17037.1-1997热塑性塑料材料注塑试样的制备 第I部分:一般原理及多用途试样和长
                        条试样的制备(idtISO 294-1:1996)

    ISO 2818:1994 塑料机械加工试样的制备

原理

    当匀速升温时，测定在第1章中给出的某一种负荷条件下标准压针刺人热塑性塑料试样表面1 mm

深时的温度

仪器

    仪器主要包括:

4.1 负载杆，装有负荷板，固定在刚性金属架上，能在垂直方向上自由移动，金属架底座用于支撑负载

杆末端压针头下的试样(见图1).
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千分表

可更换负载

负荷板

用于支承负荷板的杆和压针头组件

液体表面

压针头

试样架

                                  图 1 VST测定仪示意图

    负载杆和金属架构件应具有相同的膨胀系数，部件长度的不同变化，会引起试样表观变形读数的

误差 。

    用低膨胀系数的钢性材料(如瓦镍铁合金或硅硼玻璃)制备的试样，对每台仪器包括其使用的温度

范围做空白试验进行校正，并对每个温度确定一个校正项 如果校正项为。.02 mm或更大，应注意其代

数符号，并通过代数方法将其加到表观针入度上，将此校正项应用于每项试验中。建议使用低膨胀合金

制造的仪器。

4.2 压针头，最好是硬质钢制成的长为3 mm，横截面积为1. 000 mm，士。.015 mm'的圆柱体。固定在

负载杆的底部，压针头的下表面应平整，垂直于负载杆的轴线，并且无毛刺。

4. 3 已校正的千分表(或其他适宜的测量仪器)，能够测量压针头刺入试样1 mm士。.01 mm的针人

度，并能将千分表的推力记为试样所受推力的一部分。

    注

    1 在此类型的仪器中，千分表弹簧力向上，要从负荷中减去;如果这种力向下，应加到负荷上

    2 在整个冲程过程中，由于千分表弹簧上所施加的力明显地变化，所以要在整个冲程中测定这个力.

4.4 负荷板，装在负载杆上，中央加有适合的祛码，使加到试样上的总推力，对于Aso和A,,。达到10 N

士。.2N，对于Bs。和B120达到50 N士1N。负载杆、压针头、负荷板千分表弹簧组合向下的推力应不超过
1N ,

4.5 加热设备，盛有液体的加热浴或带有强制鼓风式氮气循环烘箱。加热设备应装有控制器，能按要求

以50'C /h士5C C/h或 120 C /h士10 C /h匀速升温。在试验期间，每隔6 min温度变化分别为5C士

。5℃或12℃士1'C，应认为加热速率符合要求
    调节仪器使其在达到规定的压痕时，自动切断加热器并发出警报。

4.5.， 加热浴，盛有试样浸人的液体，并装有高效搅拌器，试样浸入深度至少为35 mm;确定选择的液

体在使用温度下是稳定的，对受试材料没有影响，例如膨胀或开裂等现象。



GB/T 1633- 2000

    当使用加热浴时，将测得靠近试样液体的温度作为维卡软化温度(VST) (见7.5).

    液体石腊、变压器油、甘油和硅油都是合适的传热介质，也可以使用其他液体。

4.5.2 烘箱，能使空气或氮气以60次/min的速度在烘箱内循环。每台烘箱的容积不少于IOL，箱内空

气或氮气以1. 5-2 m/s的速度垂直于试样表面流动。

    试验结果取决于循环空气或氮气与试样间的热传递速度。因试样相对较小以及试样下表面与试样

架接触的原因，所以空气或氮气的温度不应作为VST，而将靠近压针头的负载杆上或试样架上的传感

器所示的温度作为VSTo

    初始校准时，应通过试验证明，传感器所显示的温度与放在空白试样附近附加校正传感器所显示的

温度差在士0.1℃范围内。

    商业用烘箱常常装有适合的空气或氮气循环装置。如果没有，必须通过装配垂直于试样表面的定向

循环气流板，以保证热传递速度。

4.6 测温仪器

4.6门 加热浴，部分浸入型玻璃水银温度计或测量范围适当的其他测温仪器，精度在。.5℃以内。应按

照7.2要求的浸入深度校正玻璃水银温度计

4.6.2与空气或氮气烘箱相匹配的测温仪器，精度在。.5c以内。将传感器(热电偶或Pt100)放在靠近

压针头负载杆或试样架的适当位置 。

试样

5.1 每个受试样品使用至少两个试样，试样为厚3-6.5 mm，边长10 mm的正方形或直径10 mm的

圆形，表面平整、平行、无飞边。试样应按照受试材料规定进行制备。如果没有规定，可以使用任何适当
的方法制备试样。

5. 2 如果受试样品是模塑材料(粉料或粒料)，应按照受试材料的有关规定模塑成厚度为 3̂ 6.5 mm

的试样。没有规定则按照GB/T 9352,GB/T 17037. 1或GB/T 11997模塑试样。如果这些都不适用，可

以遵照其他能使材料性能改变尽可能少的方法制备试样。

5. 3 对于板材，试样厚度应等于原板材厚度，但下述除外:

    a)如果试样厚度超过6.5 mm，应根据ISO 2818通过单面机械加工使试样厚度减小到3-

6.5 mm，另一表面保留原样。试验表面应是原始表面。

    b)如果板材厚度小于3 mm，将至多三片试样直接叠合在一起，使其总厚度在3-6.5 mm之间，上

片厚度至少为1. 5 mm.厚度较小的片材叠合不一定能测得相同的试验结果。

5.4 所获得的试验结果可能与制备试样所用的模塑条件有关，虽然此依从关系并不常见。当试验的结

果依赖于模塑条件时，经有关方面商定后可在试验前采用特殊的退火或预处理步骤。

状态调节

除非受试材料有规定或要求，试样应按GB/T 2918进行状态调节。

操作步骤

了门 将试样水平放在未加负荷的压针头下。压针头离试样边缘不得少于3 mm，与仪器底座接触的试

样表面应平整。

7.2 将组合件放入加热装置中，起动搅拌器，在每项试验开始时，加热装置的温度应为20-23 C。当使

用加热浴时，温度计的水银球或测温仪器的传感部件应与试样在同一水平面，并尽可能靠近试样。如果

预备试验表明在其他温度开始试验对受试材料不会引起误差，可采用其他起始温度。

7. 3  5 min后，压针头处于静止位置，将足量砧码加到负荷板上，以使加在试样上的总推力，对于As。和

A。为ION士。.2N，对于B,o和B12。为5O N士1N。然后，记录千分表的读数(或其他测量压痕仪器)或将
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仪器调零。

7.4 以50'C /h士5'C /h或120'C /h土10'C /h的速度匀速升高加热装置的温度;当使用加热浴时，试验

过程中要充分搅拌液体;对于仲裁试验应使用50'C /h的升温速率。

    对某些材料，用较高升温速率(120C/h)9寸，测得值可能高出维卡软化温度达 功℃

了.5当压针头刺人试样的深度超过7.3规定的起始位置1 mm士。.01 mm时，记下传感器测得的油浴

温度 即为试样的维卡软化温度。

了6 受试材料的维卡软化温度以试样维卡软化温度的算术平均值来表示。如果单个试验结果差的范围

超过 2C，记下单个试验结果，并用另一组至少两个试样重复进行一次试验

8 试验报告

    试验报告应包括以下内容:

    a)受试材料的完整标识;

    b)使用的方法(As。或 A- A 。或 B12o) 4

    c)由一层以上试样制成的复合试样应注明厚度和层数;

    d)试样制备方法;

    e)使用的传热介质;

    f)状态调节和退火方法;

    目材料的维卡软化温度(VST)，以C表示。(如果两次测定后，单个测定结果之差大于7.6中规定

的范围，应报告单个测定结果)。在试验中或从仪器中移出后，记录试样的任何异常特征;

    h)试验日期及检验人员。


