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前  言

  GB/T3682《塑料 热塑性塑料熔体质量流动速率(MFR)和熔体体积流动速率(MVR)的测定》由
以下两部分组成:

———第1部分:标准方法;
———第2部分:对时间-温度历史和(或)湿度敏感的材料的试验方法。
本部分为GB/T3682的第2部分。
本部分按照GB/T1.1—2009给出的规则起草。
本部分使用重新起草法修改采用国际标准ISO1133-2:2011《塑料 热塑性塑料熔体质量流动速率

(MFR)和熔体体积流动速率(MVR)的测定 第2部分:对时间-温度历史和(或)湿度敏感的材料的试

验方法》。
本部分与ISO1133-2:2011的技术性差异及其原因如下:
———关于规范性引用文件,本部分做了具有技术性差异的调整,以适应我国的技术条件,调整的情

况集中反映在第2章“规范性引用文件”中,具体调整如下:
● 用修改采用国际标准的GB/T1632.1—2008代替ISO1628-1:1998;
● 用修改采用国际标准的GB/T3682.1—2018代替ISO1133-1:2011;
● 用修改采用国际标准的GB/T12006.1—2009代替ISO307:2007;
● 用修改采用国际标准的GB/T12006.2—2009代替ISO15512:1999。
本部分由中国石油和化学工业联合会提出。
本部分由全国塑料标准化技术委员会通用方法和产品分会(SAC/TC15/SC4)归口。
本部分主要起草单位:中蓝晨光成都检测技术有限公司、中国蓝星(集团)股份有限公司、承德市金

建检测仪器有限公司、山东道恩高分子材料股份有限公司、中国石油天然气股份有限公司大庆化工研究

中心、北京华塑晨光科技有限责任公司。
本部分主要起草人:谢鹏、赵磊、张怀志、彭斌、郑宁、任雨峰、陈敏剑、陈宏愿。
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引  言

  本部分提供的方法适用于在测试过程中流变行为对时间-温度历史和(或)湿度敏感的材料,

GB/T3682.1—2018没有详细规定这类材料的测试条件,所得测试数据的精密度不能达到要求(即至少

相当于采用GB/T3682.1—2018测稳定材料获得的数据的精密度水平)。本部分与湿度敏感性材料尤

为相关。
本部分与GB/T3682.1—2018的主要差别是本部分规定的温度允差、时间线、样品量和预处理更

严格,有更好的重复性和再现性,测试结果有更好的精密度。
流变行为受水解和冷凝现象影响的热塑性材料的 MVR测量,其精密度通常受以下因素影响严重:
———水分含量和样品调节;
———样品处理;
———微弱的温差,即料筒内温度随位置和时间的变化;
———材料在测试温度下的总时间;
———样品体积;
———样品样式(形状和尺寸-粒子、粉末、小片等);
———仪器的清洗。
为了得到精确的可重复的和可再现的结果,不仅仪器需要满足本部分的要求,样品预处理和测试步

骤也需满足本部分的说明,特别是上述提到的对测试结果敏感的细节。设备、测试步骤和(或)样品处理

的小偏差,会严重影响测试数据的可重复性、可再现性和测试精密度。
一般而言,材料标准中指定 MVR和 MFR值测试试验条件的,在测试之前,应提出并用于指导测

试。流变行为在测试过程中受水解、冷凝或交联影响的材料,在许多情况下其材料标准中没有指定

MVR和 MFR值的测试条件。这些材料的标准有可能在以后被修订或改进。当没有相关材料标准或

材料标准中未指定试验条件时,相关方应沟通确认干燥和试验条件。
注:出版时,无证据表明使用本部分测试稳定性材料比使用GB/T3682.1—2018的测试结果精密度更好。
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塑料 热塑性塑料熔体质量流动速率(MFR)
和熔体体积流动速率(MVR)的测定

第2部分:对时间-温度历史和(或)湿度
敏感的材料的试验方法

警示———本部分的使用人员应熟知所采用的实验室规范。本部分不涉及与使用有关的所有安全问

题,如有,也仅与其使用有关。本部分的使用者有责任建立适当的保障人身安全的措施,并确定这些规

章制度的适用性。
重要提示:仪器需满足本部分的规定,需在规定的温度和负荷条件下进行测试,需注意样品预处理,

严格执行本部分和任何适用的材料标准中的试验步骤。

1 范围

GB/T3682的本部分规定了一种测试流变性能对时间-温度历史和(或)湿度非常敏感的热塑性材

料的熔体质量流动速率(MFR)和熔体体积流动速率(MVR)的方法。
注1:某些材料受到水解反应的影响,如聚对苯二甲酸乙二醇酯(PET)、聚对苯二甲酸丁二醇酯(PBT)、聚萘二甲酸

乙二醇酯(PEN),以及其他聚酯类聚合物、聚酰胺等;还有的材料受交联反应影响,如热塑性弹性体(TPE)和
热塑性硫化橡胶(TPV)。本方法也可能适用于其他材料。

本方法可能不适用于在测试过程中流变行为受到极大影响的材料。
注2:对那些 MFR和 MVR的变异系数比GB/T3682.1—2018中精密度还高的材料,用其稀溶液中的黏数(GB/T

12006.1—2009,GB/T1632.1—2008)来表征可能更为合适。

注3:设备,操作流程和/或样品处理的微小差异可能大幅降低测量结果的重复性、再现性和精度。附录B给出了在

理想的条件下采用本部分测试不同材料的 MVR结果,这表明了本部分的重复性。

若已知测试温度和压力下材料的密度,或装有切断装置时测量精度至少与测 MVR时的精度相同,
则可通过 MVR计算 MFR。

注4:所需熔体密度应在试验温度和负荷下获得。实际上,低压下,在测试温度和环境压力下获得的数据即可使用。

本部分和GB/T3682.1—2018的主要不同在于本部分在料筒温度和材料在该温度下经历的时间

上规定了更严格的允差。因此要更严格的控制材料的时间温度历程,对易受高温影响的材料,与采用

GB/T3682.1—2018时得到的结果相比,采用本部分能减小结果的可变性。
本部分也给出了对湿度敏感的材料的制备和处理方法,这与获得可重复、可再现、精确的数据密切

相关。
材料标准中一般规定了 MVR和 MFR的测试条件。然而,对那些在标准中没有规定测试条件的

材料,其测试条件应由相关方协商确定。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件,仅注日期的版本适用于本文

件。凡是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/T1632.1—2008 塑料 使用毛细管黏度计测定聚合物稀溶液黏度 第1部分:通则(ISO
1628-1:1998,MOD)

GB/T2035—2008 塑料术语及其定义(ISO472:1999,IDT)
1
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GB/T3682.1—2018 塑料 热塑性材料的熔体质量流动速率(MFR)和熔体体积流动速率

(MVR)的测定 第1部分:标准方法 (ISO1133-1:2011,MOD)

GB/T12006.1—2009 塑料 聚酰胺 第1部分:黏数测定(ISO307:2007,MOD)

GB/T12006.2—2009 塑料 聚酰胺 第2部分:含水量测定(ISO15512:1999,MOD)

3 术语和定义

GB/T2035—2008和GB/T3682.1—2018界定的术语和定义适用于本文件。

4 原理

熔体质量流动速率(MFR)和熔体体积流动速率(MVR)是在预设的温度和负荷下从挤出仪料筒中

将熔融材料通过规定长度和直径的口模挤出来测定的。
对 MFR的测定,称量规定时间内挤出物的质量,计算挤出速率,以g/10min表示。
对 MVR的测定,记录活塞在规定时间内的位移或活塞移动规定的距离所需的时间,计算挤出速

率,以cm3/10min表示。
若已知材料在试验温度下的熔体密度,则 MVR可以转化为 MFR,反之亦然。
与GB/T3682.1—2018相比,本部分对温度、时间、样品用量和预处理的要求更严格,以得到对时

间温度历程和水敏感的材料更精确的结果。

5 仪器

5.1 挤出式塑化仪

5.1.1 概述

GB/T3682.1—2018中给出的仪器和以下的规定都适用本部分,本部分与GB/T3682.1—2018中

不同的规定,应按以下规定执行。

5.1.2 料筒

见GB/T3682.1—2018。

5.1.3 活塞

见GB/T3682.1—2018。

5.1.4 温度控制系统

对于所有使用的温度,绝对温度应该是口模表面以上0mm~70mm之间的温度,且其与要求的测

试温度最大偏差应不超过±1℃。
对料筒所有部分的温度,在试验进行中,口模表面以上0mm~70mm之间温度分布随距离或时间

变化最大偏差应不超过±0.3℃。
温度控制系统应能以0.1℃或更小的幅度调节。
注1:因为测试时材料的时间温度历史对其流变行为有显著影响,所以有必要严格控制温度的偏差。为了使测试精

度达到稳定材料采用GB/T3682.1—2018的精度,有必要规定比第1部分更严格的测试条件。

注2:如果采用将测温装置嵌入料筒壁的方法来测控温度,有可能测得的温度与熔体温度不同,但是可通过校正温
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度控制系统得到“熔体内部温度”。

5.1.5 口模

见GB/T3682.1—2018。

GB/T3682.1—2018中规定口模长8.000mm±0.025mm,直径为2.095mm±0.005mm。除非相

关材料标准有其他规定或当事双方另有约定,本部分也采用上述口模。
有的材料有较低的熔体黏度如瓶级PET,此时若采用标准口模则在加料过程中就会有挤出物流

出,且不易得到无孔隙的挤出段而使测试准确度下降。在这种情况下推荐采用GB/T3682.1—2018中

规定的半口模(8.1)。

5.1.6 安装并保持料筒竖直的方法

见GB/T3682.1—2018。

5.1.7 负荷

见GB/T3682.1—2018。

5.2 附件

5.2.1 概述

对本部分,GB/T3682.1—2018中给出的辅助设备和下述的设备都适用。

5.2.2 装料杆

见GB/T3682.1—2018。

5.2.3 清洁装置

见GB/T3682.1—2018。

5.2.3.1 通止规(塞规)

见GB/T3682.1—2018。

5.2.3.2 温度校准装置

见GB/T3682.1—2018。
温度检验装置要有足够的精确度和精密度以检验 MVR/MFR装置是否达到5.1.4中规定的温度

允差。
本部分要求以10mm的间隔检验标准口模以上0mm~70mm的温度,在料筒中未加入材料时校

正其温度的设备与GB/T3682.1—2018中使用的不同(相关信息参见附录A)。

5.2.3.3 口模塞

见GB/T3682.1—2018。

5.2.3.4 活塞/负荷支架

见GB/T3682.1—2018。
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5.2.3.5 预成型装置

见GB/T3682.1—2018。

5.2.3.6 干燥设备

按材料标准要求使用真空干燥箱或烘箱除去样品中的水。
推荐使用真空干燥箱,因为这能使材料的干燥过程用时更少温度更低,因而能减少如水解造成的材

料流变性能的变化。

5.2.3.7 水含量的测定

除非材料标准另有规定,一般采用GB/T12006.2—2009测定材料中水含量。

5.2.4 熔体质量流动速率测定装置(方法A)

见GB/T3682.1—2018。
如果仪器没有安装自动切断装置,可采用手动切断,但测量精度至少与 MVR测量相同。

5.2.5 熔体体积流动速率测定装置(方法B)

见GB/T3682.1—2018。

6 试样

6.1 试样形状

见GB/T3682.1—2018。

6.2 试样的预处理和存储

根据相关材料标准规定,在进行测试之前须对测试样品进行处理,如干燥。当测试样品是粉末或片

状材料预处理成的预压试验棒时,则在其预成型前须干燥。如果相关材料标准没有规定样品的预处理

程序则须当事方协商解决。
对湿度敏感的材料,在测试条件下须尽可能地减小其水含量对材料的 MFR和 MVR的影响。在

干燥前后,都应该尽量阻止或减小其对水分的吸收,例如防止样品通过与皮肤的接触或从大气中吸潮。
样品干燥过后要立即转入干燥的(宜是热的)、防潮的容器中以阻止水分的吸收,然后让样品冷却到

室温,除非材料标准有其他规定或当事方协商同意,须在样品被转移到干燥容器中4h以内,或装有干燥

剂的容器中2d以内,完成样品的测定。
所有的成型物从预成型装置(GB/T3682.1—2018)中取出后,在进行测定之前,应用同样的方式处

理和储存以提高测定的可重复性,除非有的成型物需要在不冷却的情况下测定,以避免因其变形而妨碍

将其置入挤出仪料筒。
为了使测试结果具有可比性,例如不同实验室测定结果的比较,材料应先冷却再测试以防止温度历

程的不同带来影响,或当事方协商统一的处理流程。不过在生产控制或实际操作中,可能从烘箱中将材

料取出直接加入挤出仪中更好。
材料不应放置在(真空)烘箱中冷却至室温。与将其放在一个容器中冷却相比,烘箱中的冷却时间

很长,时间-温度历史有很大不同,可能对结果产生重大影响。
注:可通过对含水量不同的材料的重复试验来测定水含量对材料流变行为的影响。
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7 仪器的温度校验、清理和维护

7.1 控温系统的校验

7.1.1 校验程序

校验温度随位置和时间的变化时,设定挤出仪温控系统为要求的温度,至少等待仪器说明书中规定

的时间,直到料筒的仪器显示温度保持在设定温度。
用一准确的温度测量装置校验从标准口模上表面0mm向上至并包括70mm±1mm处每间隔

10mm±1mm处的料筒温度变化。测定温度变化时每隔10mm间隔测一个点的温度变化,每个点在

出现第一个稳定温度读数后,每隔1min间隔记录一个温度读数,直到10min为止。
校验操作方法相关信息参见附录A。
注:测温装置浸入或放置在挤出仪料筒中后温度计读数稳定的时间取决于所使用的仪器,测温装置响应时间的信

息由供应商提供。

7.1.2 校验温度所用材料

见 GB/T3682.1—2018和参见附录A的规定。

7.2 仪器的清理

见GB/T3682.1—2018。

7.3 仪器的竖直调整

见 GB/T3682.1—2018。

8 程序设置

8.1 概述

为了取得比GB/T3682.1—2018,方法A中 MFR方法更好的重复性,在测定对时间温度历程和/
或水有高流变敏感性的材料时,优先使用活塞位移距离和时间的自动测量装置(GB/T3682.1—2018,
方法B)。

如果 MVR值高于40cm3/10min时,推荐使用半口模(5.1.5)。
如果知道测试 温 度 下 的 聚 合 物 的 密 度,则 可 以 通 过 MVR 值 算 出 MFR 值,反 之 亦 然(见

GB/T3682.1—2018)。
注:所需熔体密度应在试验温度和负荷下获得。实际上,低压下,在测试温度和环境压力下获得的数据即可使用。

8.2 温度和负荷的选择

查阅相关材料标准得到合适的测试条件。
如果没有材料标准或材料标准没有规定 MVR或 MFR的测试条件,应由相关方基于材料的熔点

或制造商提供的加工条件协商给出测试温度和负荷。见GB/T3682.1—2018表A.1。
注:通常,材料标准规定了 MVR和 MFR的测定条件。在很多情况下,有的材料的流变行为在测定时受到水解和

缩合反应的影响,而材料标准中并没有规定其 MVR和 MFR的测定条件。这类材料的标准可能需要完善和

修订。
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8.3 仪器清理

警示———在测定过程中的材料或清洗仪器所用的任何材料可能会有的部分分解并释放出有害的挥

发性物质,同时有被烫伤的危险。本部分的使用者有责任建立合适,安全的操作规章和在使用前确立合

适的限制规则。
见 GB/T3682.1—2018。
每次实验前,料筒和所有的部件包括口模都应彻底清洗干净。
重要提示:测试易吸水的材料时,彻底清洗非常重要。污染物或它们的热分解产物是加速易吸水材

料水解的主要原因。

8.4 样品用量和装料

根据预期的 MVR 或 MFR 选择样品用量。MVR 或 MFR 值最好高于10cm3/10min低于

40cm3/10min。为了比较具有相近 MVR或 MFR的不同材料时,试样之间的体积差异应在±0.5cm3

以内,见表1。
实验员不能触摸试样,以避免试样通过皮肤接触吸收水分,且应尽量避免试样暴露在空气中。样品

处理,包括打开样品储存箱、转移、加入样品到料筒,都应尽量快。从开始处理样品到样品加入料筒的时

间应不超过1min以防止样品吸潮。
样品的用量选取应能保证在测试时任何情况下完成材料的加入后测试能在5.5min到6.0min内

开始。

表1 样品用量指导

预期 MVR/(cm3/10min)

预期 MFR/(g/10min)
料筒内压实样品体积/cm3

10~20 4~5

20~30 5~6

30~40 6~7

  注1:很多对时间温度历程敏感的材料,其 MVR的测定受料筒内样品体积的影响。分析具有类似 MVR或 MFR
的材料时,加入相同体积的材料能减小所得数据的变异。可用要求大小的样品杯来量取样品或称取等体积

材料换算得的质量的材料。

推荐在加入样品前使用干燥氮气吹扫料筒,并在测试过程中保持料筒的氮气氛围以避免样品氧化

分解和吸潮。
称取适当量的样品,加入料筒。在加料过程中,手工操作压料杆压实材料,但应尽量避免压力大幅

变化。对易受氧化或水解分解的材料,加料过程中应尽量不与空气接触。应在0.5min~1min内完成

加料过程。立即将活塞放入料筒。加料完成后应立即预热5min。
注2:压实样品的压力的变化会降低结果的重复性。

注3:有些材料可能需要较短的预热时间,以防止材料降解。对于高熔点,高玻璃化转变温度,低导热系数的材料,

为获得测试结果的重复性,则要较长的预热时间。

对高流动速率的材料,活塞可在预热过程中空负荷或少加负荷。如果体积流动速率较大,材料在预

热过程中的损失就比较大。此时可在预热时活塞不加负荷或加小负荷。如果材料流动速率非常高,则
须要用到负荷支架和口模塞以阻止材料从口模处流涎。

预热过程中应检查温度是否回到了设定温度。
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9 操作步骤

9.1 温度和负荷的选择

见8.2。

9.2 活塞最小移动距离

活塞移动距离规定在20mm~30mm。

9.3 计时装置

见GB/T3682.1—2018。

9.4 测试准备

见第8章。

9.5 测试

9.5.1 概述

完成向料筒加入测试样品5min后向活塞上装载选择的负荷。如果用到了口模塞且没加足预定的

负荷,应加足预定的负荷,并使材料稳定几秒钟后移开口模塞。如果同时用到了负荷支架和口模塞,应
先移去负荷支架。让加了负荷的活塞在重力的作用下下降,确保挤出的是没气泡的料条。样品正式测

试前应避免有其他力加到样品上,如人力或其他重物。
预运行时间(加上负荷和正式测定之间的时间)应有0.5min到1min。
应在完成加料后的5.5min~6min之间开始测试。
为了减少被快速流出的热材料烫伤的危险,在移走口模塞时应戴上隔热手套。

9.5.2 位移测量方法(MVR)

在下标线到达料筒上边缘时开始测试。
测定活塞移动20mm~30mm范围内规定的距离的时间。测试应在上标线到达料筒顶部时或之

前结束。
注:加料时间,预热时间和预运行时间的变化可能降低结果的重复性。

9.5.3 质量测量方法(MFR)

当下标线到达料筒上边缘时,开始计时并同时切断挤出物,弃去,宜使用自动切断装置。如果使用

手动切断须在测试报告中注明。
为了测得给定时间间隔的挤出速率,应收集连续的样条段。根据材料的熔体质量流动速率来选择

所用的时间间隔以使单个样条段不短于10mm。
在活塞杆上标线到达料筒上边缘时应停止切断。丢弃所有有明显气泡的样条段。将剩下的样条段

(最好有三根或以上)冷却,单独称重(精确到1mg),并计算平均质量。
如果样条质量最大值和最小值的差别超过了平均值的10%,则要舍弃测试结果,并以新的样品重

新测定。
样条质量最大值和最小值的差别最好不超过单次测量 MFR值计算得出的标准偏差的三倍。
推荐按挤出顺序称重样条。如果观察到连续的质量变化应作为不寻常行为记入测试报告(见12章)。
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9.6 结果表示

见GB/T3682.1—2018。

10 流动速率比

见GB/T3682.1—2018。

11 精密度

因未获得实验室间的数据,所以本部分的精密度尚不可知。
同一实验员在同一实验室使用同一仪器和本部分规定的方法在理想测量条件下得出的几种材料的

MVR测量结果参见附录B。附录B中的 MVR值为5~9次测量结果的平均值。
应考虑到可能使得重复性降低或影响测定结果的因素,包括:

a) 水含量会影响熔体流动性;须使用合适的干燥步骤和干燥条件以及样品预处理操作来降低结

果的变化性。

b) 易吸水材料在预热或测定过程中的水解会引起流动速率改变;须使用合适的样品处理操作干

燥步骤,干燥条件和样品处理操作来降低结果的变化性。

c) 料筒污染物和它们的热解产物会加速样品的降解。一旦样品水解发生,降解就会自动催化且

熔体黏度会下降。须使用合适的清洁程序以降低结果的变化性。

12 测试报告

见GB/T3682.1—2018,包括:

a) 注明采用了GB/T3682的本部分;

b) 是否用到了手动或自动切断装置应在报告中注明。
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附 录 A
(资料性附录)
料筒温度的校验

将测温装置插入空的冷的 MVR/MFR料筒并使温度计感应点位于口模顶部。在温度测量装置位

于料筒顶部的位置作一称之为“基准”的标记(示于图A.1)。这个表明了口模上部0mm处的测量点。

说明:

1———温度计;

2———标记;

3———MVR/MFR料筒。

图 A.1 MVR/MFR料筒

从料筒移去温度测量装置。从“口模上部0mm 处”的标记朝温度测量装置感应端以10mm±
1mm的间隔在温度测量装置上划分70mm±1mm的长度,并作标记(如图A.2)。

说明:

1———口模上部0mm;

2———标记。

图 A.2 温度测量装置标记

可用口模塞塞住口模孔。塞入和移去口模塞时都应戴上隔热手套以防被热的料筒和/或材料烫伤。
将温控系统设置为需要的温度并等待至少规定的时间长度(设备说明书规定的等待时间)直至料筒

达到温度平衡。
用与测定 MVR/MFR相同的加料方法(见8.4)向料筒内加入材料。材料的用量要能至少达到料

筒的口模顶部以上100mm位置。
注1:测定聚丙烯(PP)时料筒温度适于升至250℃;测聚碳酸酯料筒温度适于升至320℃,比250℃更高。

加料高度可用活塞来检查。在接触到熔体时,活塞杆下标线应至少高于料筒顶40mm。
9
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加料完成5min后将温度测量装置插入料筒浸没在熔融材料中,并使其下部第一个标线与料筒顶

部在同一高度,且其感应端靠紧料筒壁(如图A.3)。温度测量装置的感应点此时应在口模顶部以上70
mm处。

说明:

1———温度测量装置;

2———MVR/MFR料筒;

3———材料熔体;

4———口模塞。

图 A.3 MVR/MFR料筒的温度曲线的测定

记录温度测量装置感应点在口模顶部以上的高度(70mm)和温度稳定后的读数。第一个稳定的温

度读取后每隔1min读取一个温度数,总共读10min,以此来测定温度随时间的变化。
注2:温度计从浸入料筒中至温度读数稳定时所需的时间取决于所用的仪器。而温度测量装置的响应时间则由供

应商提供。

温度测量装置由于其外壳的散热读数可能会下降。温度测量装置的设计和制造所用的材料应尽量

不影响测量。
将温度计向材料熔体浸入10mm使温度测量装置上下一个标记与料筒顶部在同一水平上。记录

温度计的感应点在口模以上的高度(60mm)和稳定后的温度读数。按1min间隔一次总共10min(第
一个稳定温度值读取后)记录温度计读数,以此来测定温度随时间的变化情况。

像上面介绍的一样,按每10mm间隔一点沿料筒的长度方向测量材料熔体温度。温度计感应点位

于口模顶部(0mm)时,得到最后一个测量点。
如果材料在整个测量时间内不稳定并且会影响到整个测试过程或材料难以清洁,则需要分段测定

料筒温度随时间的稳定性,如果有必要料筒每个测试点都得分别测定。
注3:有一可供选择的技术是使用非金属制成的活塞。该活塞从口模向上0mm~70mm内每隔10mm装有温度

测量装置,当料筒中无料时,能完全插入料筒且贴合紧密。装有单个温度测量装置的非金属活塞也能被类似

地使用。使用非金属制的活塞是为了减少对料筒温度分布的干扰。
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附 录 B
(资料性附录)

对不同材料采用本部分进行重复测定

附录中的结果是采用本部分指定的测试条件,是由同一实验员在同一实验室使用同一 MVR挤出

仪采用本部分提到的方法获得的。该值不能代表本方法的真实可重复性。
表中报道的 MVR值是5次~9次测试所得结果的平均值。

表B.1 不同材料 MVR的测定

聚酰胺6(PA6)

MVR
类型

水含量/

×10-6
试验条件

MVR平均值/

(cm3/10min)
标准偏差/

(cm3/10min)
变异系数/

%
高 308 275℃/5kg/标准口模 103 0.8 0.8

中 295 275℃/5kg/标准口模 64.3 0.9 1.4

低 412 275℃/5kg/标准口模 34.0 0.5 1.5

聚对苯二甲酸丁二醇酯(PBT)

MVR
类型

水含量/

×10-6
试验条件

MVR平均值/

(cm3/10min)
标准偏差/

(cm3/10min)
变异系数/

%
很高 118 250℃/2.16kg/标准口模 63.4 0.3 0.5

高 143 250℃/2.16kg/标准口模 35.0 0.2 0.6

中 166 250℃/2.16kg/标准口模 22.3 0.1 0.4

低 83 250℃/2.16kg/标准口模 2.4 0.2 8.2

聚对苯二甲酸丁二醇酯(PBT)

MVR
类型

水含量/

×10-6
试验条件

MVR平均值/

(cm3/10min)
标准偏差/

(cm3/10min)
变异系数/

%

很高 133

250℃/5kg/半标准口模 32.7 0.1 0.3

250℃/2.16kg/半标准口模 13.5 0.1 0.4

250℃/5kg/标准口模 251 3 1.2

250℃/2.16kg/标准口模 106 3 2.8

聚对苯二甲酸乙二醇酯(PET)

MVR
类型

水含量/

×10-6
试验条件

MVR平均值/

(cm3/10min)
标准偏差/

(cm3/10min)
变异系数/

%
很高 45 280℃/5kg/半标准口模 36.1 0.1 0.3

高 44 280℃/5kg/半标准口模 15.9 0.2 1.3

中等 26 280℃/5kg/半标准口模 10.5 0.1 1.0

中等 37 280℃/5kg/半标准口模 6.6 0.1 1.2

低 49 280℃/5kg/标准口模 16.3 0.4 2.5
高(30%
质量分
数玻纤)

15 280℃/5kg/标准口模 74.2 3.0 4.0
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表B.1(续)

聚(醚-酯)

MVR
类型

水含量/

×10-6
试验条件

MVR平均值/

(cm3/10min)
标准偏差/

(cm3/10min)
变异系数/

%
低 240 230℃/10kg/标准口模 2.5 0.1 2.3

高 320 230℃/2.16kg/标准口模 33.2 0.3 0.9

  注:这些报告的测试工作是在相关材料的熔体流动速率测试条件标准出台之前进行的。表B.1中的测试条件只适

用于研究目的,因此不必服从材料标准规定。

PET,PBT,PA6和PA66的熔体体积流动速率与标准等级的PP的比较研究表明可以通过对温

度,时间线和样品用量和样品状态调节规定更严格的公差来提高测定的重复性和再现性,例如

GB/T3682.2和GB/T3682.1—2018的比较。更多信息参见参考文献[5]。
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