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前  言 

本文件按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。 

本文件由中国塑料加工工业协会提出。 
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聚三氟氯乙烯（PCTFE）棒材 

1 范围 

本文件规定了聚三氟氯乙烯（PCTFE）棒材的分类、尺寸及形状、外观及性能、试验方法、

检验规则、标志、包装、运输和贮存。 

本文件适用于以均聚PCTFE树脂为原料，采用挤出工艺或者模压工艺制作，用于加工成腐蚀

介质和超低温工况下工作的衬垫、密封件及在各种频率下使用的电绝缘零件等的棒材。 

2 规范性引用文件 

下列文件的内容通过本文件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/T 1033.1-2008 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 1040.1-2018 塑料 拉伸性能的测定 第1部分：总则 

GB/T 1408.1-2016 绝缘材料 电气强度试验方法 第1部分：工频下试验 

GB/T 2411-2008 塑料和硬橡胶 使用硬度计测定压痕硬度（邵氏硬度） 

GB/T 2918 塑料 试样状态调节和试验的标准环境 

GB/T 31838.2-2019 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 

3 术语和定义 

本文件没有需要界定的术语和定义。 

4 分类 

4.1 按照成型工艺分为挤出棒材和模压棒材。 

4.2 按照用途分为通用型棒材和电气型棒材。 

5 尺寸及形状 

5.1 尺寸及偏差 

5.1.1 直径及允许偏差 

5.1.1.1 挤出棒材的直径及允许偏差应符合表 1 规定。 
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表 1 挤出棒材直径及允许偏差 
                                                      单位为毫米 

序号 直径规格 允许偏差 

1 Φ≤10.0 
+0.3 

0 

2 10.0＜Φ≤15.0 
+0.4 

0 

3 15.0＜Φ≤20.0 
+0.6 

0 

4 20.0＜Φ≤25.0 
+0.9 

0 

5 25.0＜Φ≤30.0 
+1.1 

0 

6 30.0＜Φ≤35.0 
+1.2 

0 

7 35.0＜Φ≤40.0 
+1.4 

0 

8 40.0＜Φ≤45.0 
+1.6 

0 

9 Φ＞45.0 
+2.0 

0 

5.1.1.2 模压棒材的直径及允许偏差应符合表 2 规定。 

表 2 模压棒材直径及允许偏差 
单位为毫米 

序号 直径规格 允许偏差 

1 Φ≤10.0 
+0.8 

0 

2 10.0＜Φ≤30.0 
+1.5 

0 

3 30.0＜Φ≤70.0 
+2.0 

0 

4 70.0＜Φ≤85.0 
+2.5 

0 

5 85.0＜Φ≤95.0 
+3.0 

0 

6 95.0＜Φ≤115.0 
+3.5 

0 

7 115.0＜Φ≤125.0 
+4.0 

0 

8 Φ＞125.0 
+4.5 

0 

5.1.2 长度 

棒材的长度由供需双方协定，并在供货协议中注明。 

5.1.3 长度允许偏差 

5.1.3.1 挤出棒材的长度允许偏差应符合表 3 规定。 
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表 3  挤出棒材长度允许偏差 
单位为毫米 

序号 直径规格 允许偏差 

1 Φ≤10.0 
+3 

 0 

2 Φ＞10.0 
+5 

 0 

5.1.3.2 模压棒材的长度允许偏差应符合表 4 规定。 

表 4 模压棒材长度允许偏差 
单位为毫米 

序号 直径规格 允许偏差 

1 Φ≤30.0 
+10 

 0 

2 Φ＞30.0 
+5 

 0 

5.2 形状公差 

5.2.1 圆度 

挤出棒材的圆度应符合表 5 规定。 

表 5 挤出棒材圆度 
                                                                                 单位为毫米 

序号 直径规格 圆度 

1 Φ≤10.0 0 ~ 0.3 

2 10.0＜Φ≤15.0 0 ~ 0.4 

3 15.0＜Φ≤20.0 0 ~ 0.5 

4 20.0＜Φ≤25.0 0 ~ 0.8 

5 25.0＜Φ≤30.0 0 ~ 0.8 

6 30.0＜Φ≤35.0 0 ~ 1.0 

7 35.0＜Φ≤40.0 0 ~ 1.2 

8 40.0＜Φ≤45.0 0 ~ 1.3 

9 Φ＞45.0 0 ~ 1.5 

5.2.2 直线度 

挤出棒材的直线度应符合表 6 规定。 

表 6 挤出棒材直线度 
                                                                                 单位为毫米            
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序号 直径规格 直线度 A1 直线度 A2 

1 Φ≤18.0 0 ~ 0.08 0.08 ~ 0.40 

2 Φ＞18.0 0 ~ 0.05 0.05 ~ 0.15 

注：A1 适用于自动化走心机加工，A2 适用于半自动化普通机床加工。 

6 外观及性能 

6.1 外观 

不允许有白芯、气泡、杂质、分层、黑点，不允许有影响使用的划伤、起皮、起丝。 

6.2 物理机械性能 

6.2.1 通用型棒材的物理机械性能应符合表 7 规定。 

表 7 通用型棒材物理机械性能 

序号 项目 
性能 

挤出棒材 模压棒材 

1 密度，g/cm3 2.130 ~ 2.170 

2 硬度，HD 77~ 85 75~ 83 

3 拉伸强度，MPa      ≥ 32.0 37.0 

4       拉伸断裂标称应变，%  ≥ 60 20 

6.2.2 电气型棒材的物理机械性能应符合表 8 规定。 

表 8 电气型棒材物理机械性能 

序号 项目 

性能 

挤出棒材 模压棒材 

1   密度，g/cm3 2.130~ 2.170 

2 硬度，HD 77 ~ 85 75~ 83 

3       拉伸强度，MPa        ≥ 32.0 37.0 

4     拉伸断裂标称应变，%    ≥ 60 20 

5       电气强度 1，kV/mm     ≥ 15.0 

6       体积电阻率，Ω·m     ≥ 1.00×1014 

1.直径小于 20mm 的棒材不评价电气强度性能指标。 

7 试验方法 
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7.1 试样状态调节和试验的标准环境 

按 GB/T 2918 规定的方法执行，环境温度为 23℃±2℃，相对湿度为 50%±10%，状态调节时间不

少于 4h，除外观项目，其他试验项目均在此条件下进行试验。 

7.2 外观检查  

目视检查。 

7.3 尺寸测量 

7.3.1 直径及偏差 

采用分度值不大于 0.02mm 的量具测量。沿长度方向至少测量 3 处横截面，且选择测量的横截面应

距试样的边缘不小于 25mm。在选定的横截面上移动测量量具，直至找出直径的极值，计算极值与设计

直径的差值，计算值即为直径偏差。 

7.3.2 长度及偏差 

采用分度值不大于 1mm 的量具测量。在棒材表面平行于棒材的轴线处进行测量，且至少测量 3 次，

测出长度的极值，计算极值与设计长度的差值，计算值即为长度偏差。 

7.4 形状公差测量 

7.4.1 圆度 

根据 7.3.1 测定选定横截面直径的极值，计算极值间的差值，即为测量处横截面的圆度。试验结果

取计算值中的最大值。 

圆度按式（1）计算： 

minmaxi DDR  ..................................（1） 

式中： 

Ri   ——测量处横截面的圆度，单位为毫米（mm）； 

DMax——最大直径，单位为毫米（mm）； 

Dmin——最小直径，单位为毫米（mm）。 

7.4.2 直线度 

取整长棒材，目视或通过转动棒材确定整支棒材最明显弯曲点，用 200mm 钢直尺（或其他专用量

具）横向放在弯曲点，用游标卡尺或塞尺测量钢直尺与棒材的最大空隙（如图 1 所示），测量值即为直

线度。 

 

 

 

 

 

图 1 直线度测量示意图 

7.5 密度试验 

按 GB/T 1033.1-2008 规定的浸渍法进行试验。 
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7.6 硬度试验 

按 GB/T 2411-2008 规定的方法进行试验，采用邵氏 D 硬度仪，读数用邵氏硬度 D/15。 

7.7 拉伸性能试验 

根据附录 A 制作试样，按 GB/T1040.1-2018 规定的方法测定拉伸强度和拉伸断裂标称应变，试验

速度 10mm/min。 

拉伸强度按式（2）计算： 

                                           ...........................（2） 

式中： 

             ——拉伸强度，单位为兆帕（MPa）； 

F  ——所测的最大应力，单位为牛（N）； 

A  ——试样原始横截面积，单位为平方毫米（mm
2）。 

拉伸断裂标称应变按式（3）计算： 

...........................（3） 

式中： 

  ——拉伸断裂标称应变，用百分数表示； 

L   ——夹持距离，单位为毫米（mm）。 

∆L  ——试验时的横梁位移，单位为毫米（mm）； 

7.8 电气强度试验 

根据附录 A 制作试样，按 GB/T 1408.1-2016 规定的方法进行试验。试验装置的上电极应为铜质，

对于直径在 10mm~38.1mm 之间的棒材，选择的上电极直径为(1.58±0.01)mm；对于直径大于等于

38.1mm 的棒材，选择的上电极直径应为(6.35±0.01)mm。试验装置的下电极应为铜质，直径应不小于

25mm。测量电气强度应将电极和试样一同放入油浴中，采用连续均匀升压法，升压速度 2.0kV/s。 

电气强度按式（4）计算：    

............................（4） 

式中： 

E——电气强度，单位为千伏每毫米(kV/mm)； 

U——击穿电压，单位为千伏(kV)； 

d——试样的平均厚度，单位为毫米(mm)。 

7.9 体积电阻率试验 

根据附录 A 制作试样，按 GB/T31838.2-2019 规定的方法进行试验，试验电压 100V，在测量时间

点 1min 读数。体积电阻率按式（5）计算： 

.........................（5） 

式中： 

——体积电阻率，单位为欧姆米（Ω·m）； 

A

F
m

L

L
bε

h
x

A
R 

d

U
E 



bε

m
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  Rx ——测得的体积电阻，单位欧姆（Ω）； 

A ——电极的有效面积，单位为平方米（m
2）； 

h ——试样的平均厚度，单位为米（m）。 

8 检验规则 

8.1 检验分类与项目 

8.1.1 产品检验分为出厂检验和型式检验，检验项目见表 9。 

表 9检验项目 

序号 检验项目 要求条文 试验方法 出厂检验 型式检验 

1 5.1 尺寸及偏差 5.1 7.3 尺寸测量 √ √ 

2 5.2 形状公差 5.2 7.4 形状公差测量 √ √ 

3 6.1 外观 6.1 7.2 外观检查 √ √ 

4 

6.2   

物理机械

性能要求 

密度 6.2 7.5 密度试验 √ √ 

5 硬度 6.2 7.6 硬度试验 √ √ 

6 拉伸强度 6.2 7.7 拉伸性能试验 × √ 

7 拉伸断裂标称应变 6.2 7.7 拉伸性能试验 × √ 

8 电气强度 6.2 7.8 电气强度试验 √ √ 

9 体积电阻率 6.2 7.9 体积电阻率试验 × √ 

注：√：检验，×：不检验。 

8.1.2 出厂检验项目为尺寸偏差、形状公差、外观、密度、硬度及电气强度。 

8.1.3 型式检验项目为全部检验项目。若有以下情况之一，应进行型式检验： 

（1）新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定； 

（2）结构、材料、工艺有较大变动可能影响产品性能时； 

（3）产品停产 6 个月及以上，恢复生产时； 

（4）正常生产，每年至少一次； 

（5）出厂检验结果与上次型式检验结果有较大差异时。 

8.2 抽样  

8.2.1 检验批 

以采用相同批树脂、相同工艺连续生产的相同尺寸的棒材为一检验批，最大批量不超过 1200 根。 

 

8.2.2 抽样方案 

外观项目全数检验，剔除不符合要求的棒材。 
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尺寸偏差、形状公差项目从符合外观要求的棒材中按表 10 规定的方案，采用正常检验，一次抽样

方案，取一般检验水平Ⅰ，合格质量水平 4.0 检验。 

物理机械性能项目从符合外观、尺寸偏差、形状公差的棒材中抽取足够样品检验。 

表 10 抽样方案 
                                                      单位为根 

批量范围/根（N） 样本大小/根（n） 合格判定数（Ac） 不合格判定数（Re） 

2~8 

9~15 

16~25 

26~50 

51~90 

91~150 

151~280 

281~500 

501~1200 

 

3 

3 

3 

3 

3 

13 

13 

20 

32 

 

0 

0 

0 

0 

0 

1 

1 

2 

3 

 

1 

1 

1 

1 

1 

2 

2 

3 

4 

 8.3 判定规则 

8.3.1 合格项判定 

外观检验结果按 6.1 进行单项判定，若符合要求，则判定该试样的外观单项合格，不符合要求的棒

材，予以剔除。 

尺寸偏差、形状公差检验结果按 5.1、5.2 进行单项判定，若单项符合要求，则判定该试样单项合格。

若不符合要求，应从同批次棒材产品中随机抽取双倍样品进行复验，若同批次棒材数量不足双倍样品数

量，则全数检验，如检验项目仍有不符合要求的，则判定所检项目不合格。 

物理机械性能项目检验结果分别按 6.2 中表 7、表 8 各项规定进行单项判定，单项符合表 7、表 8

相应规定的，则判定该试样单项合格。有一项检验项目不符合要求的，应从原批次棒材产品中随机抽取

双倍样品进行复验，如检验项目仍有不符合要求的，则判定所检项目不合格。 

8.3.2 合格批判定 

同批试样的检验项目全部符合要求，判定该批次棒材合格。若有一项检验项目不符合要求，则判定

该批棒材不合格。 

9 标志、包装、运输、贮存 

9.1 标志 

每批棒材包装内应附有产品标志和合格证，标志至少应包括下列内容： 

——产品名称 

——生产批次 
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——棒材规格； 

——产品数量； 

——生产日期； 

——本标准编号； 

——检验日期、检验员签章和单位检验章； 

——生产单位名称和地址。 

9.2 包装 

产品包装应使用塑料袋，整齐放置于纸箱或者木箱中，外包装应注明产品名称、生产日期、生产单

位详细地址、联系电话。 

9.3 运输 

产品运输时，不得受到划伤、抛摔、剧烈的撞击，防止油污和化学品污染。 

9.4 贮存 

产品以包装状态，平整地贮存在清洁的库房内。 
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附录 A 

（规范性） 

试样制作方法 

A.1 拉伸试样 

A.1.1 对于直径小于 8mm 的棒材，试样长度为 140mm，两标线间距为 40mm。 

A.1.2 对于直径大于等于 8mm 小于 13mm 的棒材，试样为哑铃形，试样长度 160mm，中间平行段长度

60mm，两标线间距 50mm，哑铃形部分直径为原直径的 80%，试样形状尺寸见图 1。 

 

图 1哑铃形试样尺寸示意图 

A.1.3 对于直径大于等于 13mm 小于 50mm 的棒材，按纵向切割成片，试样形状尺寸见图 2。 

A.1.4 对于直径大于 50mm 的棒材，按横向切割成片，试样形状尺寸见图 2。 

                                                              

 

 

 

 

 

 

 

图 2 片状试样尺寸示意图 

注：试样的宽度一般为 15.88mm。当棒材的直径小于 15.88mm，取棒材实际直径为试样宽度。 

 

 

 单位为毫米 

 单位为毫米 
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A.2 电气强度试样 

A.2.1 对于直径大于等于 20mm 的棒材，按横向切割成片，片材厚度为 1.0mm。 

A.3 体积电阻率试样 

A.3.1 选用相同型号的原材料采用模压工艺制样，试样尺寸为Φ100mm×2.0mm。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


