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《聚三氟氯乙烯（PCTFE）棒材》编制说明 

（征求意见稿） 

一、工作简况 

1 任务来源 

本标准是根据中国塑协（【2023】39 号 ）关于 2023 年第一批团体标准立项公告，标

准计划编号为 CPPIA-22-23-E-007，项目名称为“聚三氟氯乙烯棒材”进行制定。主要起草

单位：株洲宏大高分子材料有限公司。计划完成时间为 2023 年 12 月。 

2 主要工作过程 

2.1 起草阶段 

2023 年 2 月至 5 月，通过检索查阅相关标准文献，株洲宏大高分子材料有限公司完成

前期准备工作，形成标准草案。 

计划下达后，2023 年 7 月 7 日，中国塑料加工工业协会团体标准化技术委员会综合塑

料制品分技术委员会在湖南省株洲市召开了《聚三氟氯乙烯棒材》团体标准启动会。会议初

步确定了标准编制组成员及任务分工，会议建议：为使标准内容更具科学性、合理性和适用

性，应吸纳行业内更多的企业参与标准制定工作。会议确立了标准工作计划。 

2023 年 8 月 9 日，在浙江省嘉善县召开了标准编制组第一次起草工作会议，成立了由

株洲宏大高分子材料有限公司、南京天勤密封技术有限公司、浙江嘉翔氟塑料有限公司„„

组成的标准编制组。会议决定为便于标准的应用实施，方便检索和查阅，将标准名称《聚三

氟氯乙烯棒材》修改为《聚三氟氯乙烯（PCTFE）棒材》。会议讨论了标准中的技术内容，

根据建议修改形成了标准讨论稿。 

2023 年 8 月 29 日，组织了线上集中讨论，提出了 7 份修改建议，根据建议修改形成了

标准征求意见稿。 

2.2 验证试验 

2023 年 9 月，编制组制定了标准验证试验方案。2023 年 10 月，完成验证试验，汇总分

析试验数据。 

2.3 征求意见阶段 

2.4 审查阶段 

2.5 报批阶段 

3 编制组成员及所作工作 

本标准由株洲宏大高分子材料有限公司、南京天勤密封技术有限公司、浙江嘉翔氟塑料

有限公司„„承担标准编制工作。 

主要成员：肖炳荣、罗钢、朱进、胡全英„„。 

具体工作：罗钢负责编写标准文本、标准编制说明，负责对各方面的意见及建议进行归

纳整理，编写征求意见处理汇总表。肖炳荣负责收集、分析国内外相关技术文献资料，对产
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品性能进行总结和归纳。朱进、胡全英„„负责收集样品，进行验证试验，收集汇总验证试

验数据。 

氟塑料专委会负责全面协调标准起草工作，组织召开工作组会议和征求意见。 

二、标准编制原则和主要内容 

1 编制原则 

本标准在编制过程中遵循了规范性、合理性、先进性、适用性原则。 

本标准按照 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》以及 GB/T 20004.1~2016《团体标准化 第 1 部分：良好行为指南》的要求进行编制；

本标准编制着眼于实际应用，注重国内实际发展与标准理论的结合，本标准主要技术内容充

分参考国内外先进技术和相关标准，并结合国内相关企业产品的实际情况，在确定本标准主

要技术性能指标时，综合考虑生产企业的能力和用户的利益，寻求最大化的社会经济效益，

充分体现了标准在技术上的先进性和经济上的合理性。 

为了保证标准的科学性、严谨性和实用性，本标准结合我国标准、可熔融氟塑料加工行

业现状与特点进行编制、调整。 

2 主要内容 

2.1 范围的确定原则和依据 

国内的聚三氟氯乙烯棒材的制作原材料采用的是均聚聚三氟氯乙烯树脂，加工工艺分为

挤出工艺和模压工艺，主要用途是用作腐蚀介质或超低温工况下工作的衬垫、密封零件及电

绝缘零件等。因此明确标准的适用范围为以均聚聚三氟氯乙烯树脂为原料，采用挤出工艺或

者模压工艺制作的，用于加工腐蚀介质或超低温中工作的衬垫、密封零件及电绝缘零件等的

棒材。 

2.2 分类 

行业内棒材的成型方法主要分为挤出工艺和模压工艺，不同的成型方法制作的棒材存在

着性能差异，因此根据成型方法将棒材分为挤出棒材与模压棒材。 

棒材的用途分为密封件等常规机械零件与电气绝缘件，不同的用途对棒材性能有着特定

要求，因此根据用途将棒材分为通用型棒材与电气型棒材。 

2.3 尺寸偏差 

在棒材制造过程中不可避免地会产生尺寸误差，其原因有材料的非均一性，也有成型工

艺工艺条件发生变化或者成型设备的控制精度误差，还有模具尺寸的制造公差、模具的磨损、

模具可动零件间的配合位置误差、模具的温度波动、模具在成型压力下发生的弹性变形，因

此需要设置尺寸偏差来评价棒材的线性尺寸，从合格率上兼顾生产的经济性，从使用上兼顾

稳定可靠性，同时在满足使用的前提下，保证棒材后续加工余量兼顾客户的经济性。 

尺寸及偏差包括直径及偏差、长度及偏差，因加工方法不同，模压棒材的直径及偏差、

长度及偏差要求会与挤出棒材不同，分别设置了挤出棒材与模压棒材的直径及偏差、长度及
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偏差。 

棒材的直径采用分度值不大于 0.02mm 的量具测量。测量直径时，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。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，计算值即为棒材的直径偏差。 

在棒材生产中，棒材长度的标示值准确到 1mm，向客户交付时计量单位也是毫米级，

因此棒材偏差控制在毫米级。棒材长度采用分度值不大于 1mm 的量具测量，测量长度时，

在棒材外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，计算值即为棒材的长度偏差。 

2.4 形状公差 

挤出棒材在制造过程中由于成型工艺条件和材料非均一性等的影响不可避免地导致棒

材可能存在不平直或者不圆整的情形，为了保证产品质量，需要给出棒材的形状公差来限定

挤出棒材的几何形状误差，确保棒材的使用性能。 

采用直线度和圆度评价棒材的形状公差，圆度表征棒材的圆整程度，直线度表征棒材的

平直程度。 

圆度采用分度值不大于 0.02mm的量具测量，沿长度方向至少均匀分布测量 3处横截面，

测出每处横截面的最大直径和最小直径计算该处横截面的圆度，试验结果取计算值中的最大

值。 

直线度采用的试验方法为目视或通过转动棒材确定整支棒材明显弯曲点，用 200mm 钢

直尺（或其他专用量具）横向放在棒材最大弯曲位置，用游标卡尺或塞尺塞充于空隙处，测

量钢直尺（或其他专用量具）与棒材的最大空隙，测量值即为棒材的直线度，见图 1。 

 

        

                   

图 1 直线度测量示意图 

挤出棒材的直线度分为 A1 和 A2，需要说明的是两者的区别在于 A1 适用于自动化走心

机的连续式加工，A2 适用于半自动化或者人工操作的普通机床加工。 

2.5 外观 

在现代制造业中，外观质量是一个产品的重要指标之一，棒材的外观质量必然反映了棒

材的成型加工质量，体现了产品工艺的合理性，为确保棒材质量，有必要明确棒材的外观质

量要求。 

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

采用目视检查。 

2.6 密度 

密度是聚三氟氯乙烯棒材在加工和使用过程中的重要参数。不同类型的塑料具有不同的
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密度范围，通过测量棒材的密度，可以确定棒材的类型和成分，确保不同批次的棒材具有一

致的密度，从而保证产品的稳定性和可靠性。塑料的密度与其物理机械性能密切相关，通过

测定密度，综合棒材其他性能指标，可以识别材料类别及其工艺的合理性，因此需要掌握棒

材的密度。 

密度指标值为（2.130g/cm
3
 ~ 2.170g/cm

3）。 

密度试验按 GB/T 1033.1~2008 规定的浸渍法进行。 

2.7 硬度（HD） 

硬度是由材料的塑形、韧性和弹性等力学性能组合的综合性能参数，硬度是制作密封件

选材的参考指标。 

硬度试验按 GB/T 2411~2008 规定进行，棒材的硬度较高，测量采用邵氏 D 硬度仪，读

数用邵氏硬度 D/15。 

成型条件（温度、压力、冷却）对棒材的硬度有较大的影响，挤出成型工艺与模压成型

工艺对于成型条件的设置存在着差异，有必要对不同成型工艺制作的棒材硬度指标值作区分，

因此挤出棒材的邵氏硬度指标值为（77~85），模压棒材的邵氏硬度指标值为（75~83）。 

2.8 拉伸强度和拉伸断裂标称应变 

塑料的拉伸性能代表了塑料本身的刚性和韧性，是塑料力学性能最重要、最基本的性能

之一。拉伸强度和拉伸断裂应变是反应棒材刚柔匹配情况最常用的参数。拉伸强度表征了棒

材的强度，反映的是棒材承受外力的能力，拉伸断裂应变表征了棒材的韧性，反映的是棒材

受到外力时的最大延伸情况。棒材在使用过程中，棒材需要承受一定的外力，且在受到外力

作用时具有一定的韧性，因此将拉伸强度、拉伸断裂应变作为性能评价指标具有实际意义。 

挤出棒材拉伸强度指标值为大于等于 32MPa，挤出棒材拉伸强度指标值为大于等于

37MPa。 

挤出棒材的拉伸断裂标称应变指标值为大于等于 60 %，模压棒材的拉伸断裂标称应变

指标值为大于等于 20%。 

拉伸强度和拉伸断裂应变试验按 GB/T 1040.1-2018 规定的方法进行，试验速度

10mm/min。 

为了确保一组实验的全部试样具有相同的状态，严格控制试样制备条件是有必要的。参

考现行行业标准 QB/T 4041-2010（见标准条文第 5.4.1）的试样制备方法。 

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

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。 

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。 

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。 
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图 1哑铃形试样尺寸示意图 

 

                                                              

 

 

 

 

 

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。 

2.9 电气强度和体积电阻率 

应用于电气领域的塑料通常均需要具有绝缘性，要求材料有优秀的电性能。绝缘材料通

常用于电气系统各组件之间和组件对地之间进行电气隔离。固体绝缘材料还起到机械支撑的

作用，因此在应用固体绝缘材料时，期望其具有尽可能高的绝缘电阻和得到认可的机械性能。

PCTFE 棒材被用作电绝缘件时，了解其电气强度和体积电阻率对于电子器件设计、电气绝

缘选择和高压应用至关重要，电气强度表征材料对高电压的承受能力，体积电阻率表征绝缘

性能。因此制定电气型棒材的电气强度和体积电阻率指标是有必要的。 

电气强度试验按 GB/T 1408.1—2016 规定的方法进行，电气强度试样为从直径大于等于

20mm 的棒材上横向切取的片材，片材厚度为 1.0mm。试验发现当试样尺寸低于 20mm，测

量电压会出现爬坡现象，导致试验数据失真，分析认为对于直径小于等于 20mm 的棒材暂

无有效方法制作试样，因此不评价其电气强度。 

电气强度指标依据试验数据确定，棒材电气强度指标值为大于等于 15.0kV/mm。 

体积电阻率试验按 GB/T 31838.2—2019 规定的方法进行。 

GB/T 31838.2—2019 推荐使用长和宽大于或者等于 100mm、厚度为（1±0.5）mm 的平

板试样（见标准条文 5.5.1 第二款），行业内目前制造的棒材实物尺寸还未达到 100mm 及

以上规格，实物取样难度大，为了便于标准的实施，设置体积电阻率试样为选用相同型号的

 单位为毫米 

 单位为毫米 
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原材料采用模压工艺制取的片材，试样尺寸为Φ100mm×2.0mm。 

体积电阻率指标依据试验数据确定，棒材体积电阻率指标值为大于等于 1.00×10
14
Ω·cm。 

三、主要试验验证情况 

标准编制组收集了株洲宏大高分子材料有限公司、浙江嘉翔氟塑料有限公司、南京天勤

密封技术有限公司、株洲广为塑胶有限公司、成都双高实业有限公司、上海塑料研究所有限

公司等生产企业提供的不同工艺、不同规格的试验数据进行研究分析，收集了株洲宏大高分

子材料有限公司、浙江嘉翔氟塑料有限公司、南京天勤密封技术有限公司、株洲广为塑胶有

限公司等生产厂家提供的不同工艺、不同规格的样品进行验证试验，并在北京市塑料制品质

量监督检验站进行了对照检验。 

国内生产厂家制造的挤出棒材主要为直径 10mm、20mm、30mm 三个规格，根据现有

生产现状，验证试验收集的挤出棒材试样规格为直径 10mm、20mm、30m。 

1、外观 

目视检查 10 组挤出棒材，其中 9 组棒材外观质地均匀，表面平整，无气泡、杂质、黑

点；划伤、起皮、起丝的深度不应超过 0.15mm；1 组有杂质和明显色差，符合率 90%。 

目视检查 10 组模压棒材，其中 7 组棒材外观质地均匀，表面平整，无气泡、杂质、黑

点；划伤、起皮、起丝的深度不应超过 0.15mm，3 组有杂质和明显色差，符合率 70%。  

共 20 组样品，16 组样品验证结果符合标准的要求，4 组样品验证结果不符合标准的要

求，符合率 80%。  

2、直径及偏差 

挤出棒材和模压棒材的直径偏差验证数据分别见表 1 和表 2。 

表 1 挤出棒材直径偏差验证数据汇总表 
编号 直径/mm 标准指标值/mm 最大值/mm 最小值/mm 极限偏差 判定 

1 10.0 0~+0.3 10.3 10.0 
+0.3                      

0 符合 

2 10.0 0~+0.3 10.3 10.0 
+0.3                       

0 符合 

3 10.0 0~+0.3 10.3 10.1 
+0.3                     
+0.1 符合 

4 10.0 0~+0.3 10.3 10.1 
+0.3                     
+0.1 符合 

5 10.0 0~+0.3 10.2 10.0 
+0.2                     

0 符合 

6 10.0 0~+0.3 10.3 10.1 
+0.3                      
+0.1 符合 

7 10.0 0~+0.3 10.3 10.0 
+0.3                     

0 符合 

8 20.0 0~+0.6 20.4 20.2 
+0.4                      
+0.2 符合 

9 20.0 0~+0.6 20.4 20.2 
+0.4                       
+0.2 符合 

10 20.0 0~+0.6 20.4 20.2 
+0.4                      
+0.2 符合 

11 20.0 0~+0.6 20.4 20.2 
+0.4                      
+0.2 符合 

12 20.0 0~+0.6 20.4 20.2 
+0.4                       
+0.2 符合 

13 20.0 0~+0.6 20.4 20.2 
+0.4                      
+0.2 符合 

14 30.0 0~+1.1 30.6 30.3 
+0.6                    
+0.3 符合 
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15 30.0 0~+1.1 30.7 30.2 
+0.7                    
+0.2 符合 

16 30.0 0~+1.1 30.6 30.3 
+0.6                  
+0.3 符合 

17 30.0 0~+1.1 30.6 30.3 
+0.6                       
+0.3 符合 

18 30.0 0~+1.1 30.6 30.3 
+0.6                      
+0.3 符合 

19 30.0 0~+1.1 30.3 30.2 
+0.6                   
+0.2 符合 

20 30.0 0~+1.1 30.7 30.4 
+0.7                       
+0.4 符合 

挤出棒材共 20 组样品，均符合指标值，符合率 100%。 

表 2 模压棒材直径偏差验证数据汇总表 

编号 直径/mm 指标值/mm 最大值/mm 最小值/mm 极限偏差 判定 

1 8.0 0 ~ +0.8 8.3 8.2 
+0.3                                 
+0.2 符合 

2 8.0 0 ~ +0.8 9.2 9.1 
+1.2                              
+1.1 不符合 

3 10.0 0 ~ +0.8 10.4 10.3 
+0.4 
+0.3 符合 

4 15.0 0 ~ +1.5 15.5 15.3 
+0.5                                
+0.3 符合 

5 16.0 0 ~ +1.5 16.9 16.8 
+0.9                                 
+0.8 符合 

6 18.0 0 ~ +1.5 18.8 18.6 
+0.8                                 
+0.6 符合 

7 20.0 0 ~ +1.5 21.0 20.9 
+1.0                                 
+0.9 符合 

8 20.0 0 ~ +1.5 20.9 20.8 
+0.9 
+0.8 符合 

9 25.0 0 ~ +1.5 25.9 25.8 
+0.9                                 
+0.8 符合 

10 27.0 0 ~ +1.5 28.0 27.8 
+1.0                          
+0.8 符合 

11 30.0 0 ~ +1.5 30.6 30.5 
+0.6                               
+0.5 符合 

12 30.0 0 ~ +1.5 30.6 30.3 
+0.6                            
+0.3 符合 

13 35.0 0 ~ +2.0 35.7 35.6 
+0.7                             
+0.6 符合 

14 38.0 0 ~ +2.0 38.7 38.5 
+0.7                                
+0.5 符合 

15 40.0 0 ~ +2.0 41.8 41.6 
+1.8                                
+1.6 符合 

16 40.0 0 ~ +2.0 41.1 41.0 
+1.1                                 
+1.0 符合 

17 45.0 0 ~ +2.0 40.6 40.3 
+0.6                         
+0.3 符合 

18 45.0 0 ~ +2.0 45.7 45.1 
+0.7                              
+0.1 符合 

19 50.0 0 ~ +2.0 50.7 50.3 
+0.7                       
+0.3 符合 

20 70.0 0 ~ +2.0 71.5 71.3 
+1.5                                
+1.3 符合 

模压棒材共 20 组样品，编号 2 组的样品不符合指标值，其余 19 组样品符合指标值，符合

率 95%。 

3、长度及偏差 

挤出棒材和模压棒材的长度偏差验证数据分别见表 3 和表 4。 

表 4 挤出棒材长度偏差验证数据汇总表 

编号 规格 指标值/mm 最大值/mm 最小值/mm 极限偏差 判定 

1 Φ10×1000 0 ~+10 1003 1001 
+3                       
+1 符合 

2 Φ10×1000 0 ~+10 1002 1000 
+2                       
0 符合 

3 Φ10×1000 0 ~+10 1003 1001 
+3                       
+1 符合 

4 Φ10×1000 0 ~+10 1005 1002 
+5                       
+2 符合 

5 Φ10×1000 0 ~+10 1003 1002 +3                       符合 
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+2 

6 Φ10×1000 0 ~+10 1002 1001 
+3                       
+1 符合 

7 Φ10×1000 0 ~+10 1003 1001 
+3                       
+1 符合 

8 Φ20×1000 0 ~+10 1003 1001 
+3                       
+1 符合 

9 Φ20×1000 0 ~+10 1003 1001 
+3                       
+1 符合 

10 Φ20×1000 0 ~+10 1002 1000 
+2                      
0 符合 

11 Φ20×1000 0 ~+10 1003 1001 
+3                       
+1 符合 

12 Φ20×1000 0 ~+10 1002 1001 
+3                       
+1 符合 

13 Φ20×1000 0 ~+10 1002 1000 
+2                       
0 符合 

14 Φ20×1000 0 ~+10 1002 1001 
+2                       
+1 符合 

15 Φ30×1000 0 ~+10 1002 1000 
+2                      
0 符合 

16 Φ30×1000 0 ~+10 1003 1001 
+3                       
+1 符合 

17 Φ30×1000 0 ~+10 1002 1001 
+2                       
+1 符合 

18 Φ30×1000 0 ~+10 1001 1001 
+1                       
+1 符合 

19 Φ30×1000 0 ~+10 1003 1001 
+3                       
+1 符合 

20 Φ30×1000 0 ~+10 1001 1000 
+1                       
+0 符合 

挤出棒材试验共 20 组样品，均符合指标值，符合率 100%。 

表 4 模压棒材长度偏差验证数据汇总表 

编号 
直径×长度 

/mm×mm 

指标值 

/mm 

最大值 

/mm 

最小值 

/mm 
极限偏差 判定 

1 Φ8×200 0 ~ +10 205 200 
+5  
0                     符合 

2 Φ10×200 0 ~ +10 205 200 
+5  
0                    符合 

3 Φ10×200 0 ~ +10 204 200 
+4 
0 符合 

4 Φ15×100 0 ~ +10 103 100 
+3 
0                    符合 

5 Φ18×200 0 ~ +10 206 200 
+6  
0                   符合 

6 Φ20×200 0 ~ +10 205 200 
+5 
0                     符合 

7 Φ20×200 0 ~ +10 206 200 
+6 
0 符合 

8 Φ25×70 0 ~ +10 71 70 
+1 
0                   符合 

9 Φ30×70 0 ~ +10 72 70 
+2 
0 符合 

10 Φ40×100 0 ~ +5 102 100 
+2 
0 符合 

11 Φ50×100 0 ~ +5 103 100 
+3 
0 符合 

12 Φ70×70 0 ~ +5 72 100 
+2 
0 符合 

13 Φ30×150 0 ~ +5 202 200 
+2 
0 符合 

14 Φ27×150 0 ~ +10 155 151 
+5                     
+1 符合 

15 Φ30×150 0 ~ +5 204 201 
+4                     
+1 符合 

16 Φ30×150 0 ~ +10 158 153 
+8                       
+3 符合 

17 Φ35×150 0 ~ +5 153 150 
+3                      
+0 符合 

18 Φ40×150 0 ~ +5 158 151 
+8                      
+1 不符合 

19 Φ45×150 0 ~ +5 159 153 
+9                       
+3 不符合 

20 Φ50×150 0 ~ +5 159 152 
+9                       
+2 不符合 

模压棒材试验共 20 组样品，编号 18、19、20 组的样品的不符合指标值，其余试验组符
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合指标值，符合率 85%。 

4、圆度和直线度 

圆度和直线度偏差验证数据分别见表 5 和表 6。 

表 5 挤出棒材圆度验证数据汇总表 

编号 直径/mm 
指标值 

/mm 
最大直径 

/mm 
最小直 
径/mm 

圆度 
/mm 

判定 

1 10.0 0~0.3 10.3 10.1  0.2  符合 

2 10.0 0~0.3 10.2 10.1 0.1  符合 

3 10.0 0~0.3 10.2 10.0 0.2  符合 

4 10.0 0~0.3 10.2 10.0 0.2  符合 

5 10.0 0~0.3 10.2 10.1  0.1  符合 

6 10.0 0~0.3 10.3 10.0  0.2  符合 

7 10.0 0~0.3 10.2 10.1  0.2  符合 

8 20.0 0~0.5 20.5 20.3  0.2  符合 

9 20.0 0~0.5 20.5 20.4 0.1  符合 

10 20.0 0~0.5 20.5 20.3 0.2 符合 

11 20.0 0~0.5 20.5 20.3 0.2  符合 

12 20.0 0~0.5 20.5 20.3  0.2  符合 

13 20.0 0~0.5 20.5 20.3  0.2 符合 

14 20.0 0~0.8 25.4 25.2  0.2  符合 

15 20.0 0~0.8 30.5 30.3  0.2  符合 

16 20.0 0~0.8 30.5 30.3  0.2  符合 

17 20.0 0~0.8 30.5 30.3  0.2  符合 

18 20.0 0~0.8 30.5 30.2  0.3  符合 

19 20.0 0~0.8 30.5 30.2 0.3 符合 

20 20.0 0~0.8 30.5 30.3  0.2  符合 

圆度试验共 20 组样品，试验组均符合指标值，符合率 100%。 

表 6 挤出棒材直线度验证数据汇总表 

编号 规格/mm 指标值/mm 实测值/mm 判定 

1 Φ10×1000 0~0.40 0.32 符合 

2 Φ10×1000 0~0.40 0.28 符合 

3 Φ10×1000 0~0.40 0.20 符合 

4 Φ10×1000 0~0.40 0.32 符合 

5 Φ10×1000 0~0.40 0.24 符合 

6 Φ10×1000 0~0.40 0.28 符合 

7 Φ10×1000 0~0.40 0.24 符合 

8 Φ20×1000 0~0.15 0.12 符合 

9 Φ20×1000 0~0.15 0.10 符合 

10 Φ20×1000 0~0.15 0.12 符合 

11 Φ20×1000 0~0.15 0.08 符合 

12 Φ20×1000 0~0.15 0.12 符合 
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13 Φ25×1000 0~0.15 0.12 符合 

14 Φ30×1000 0~0.15 0.12 符合 

15 Φ30×1000 0~0.15 0.11 符合 

16 Φ30×1000 0~0.15 0.13 符合 

17 Φ30×1000 0~0.15 0.18 符合 

18 Φ30×1000 0~0.15 0.11 符合 

19 Φ30×1000 0~0.15 0.11 符合 

20 Φ30×1000 0~0.15 0.12 符合 

直线度试验共 20 组样品，试验组均符合指标值，符合率 100%。 

5、密度 

试验条件：温度(23±2)℃、相对湿度（50±10）%，按 GB/T 1033.1-2008 规定的浸渍

法进行。挤出棒材和模压棒材的长度偏差验证数据分别见表 7 和表 8。 

表 7 挤出棒材密度验证数据汇总表 

编号 棒材规格 指标值（g/ml） 实测值（g/ml） 判定 

1 Φ10 2.130~2.170 2.133 符合 

2 Φ10 2.130~2.170 2.136 符合 

3 Φ10 2.130~2.170 2.132 符合 

4 Φ10 2.130~2.170 2.139 符合 

5 Φ20 2.130~2.170 2.137 符合 

6 Φ20 2.130~2.170 2.136 符合 

7 Φ20 2.130~2.170 2.137 符合 

8 Φ30 2.130~2.170 2.136 符合 

9 Φ30 2.130~2.170 2.135 符合 

10 Φ30 2.130~2.170 2.130 符合 

挤出棒材密度试验共 10 组样品，试验组均符合指标值，符合率 100%。 

表 8 模压棒材密度验证数据汇总表 

编号 棒材规格 指标值（g/ml） 实测值(g/ml) 判定 

1 Φ8 2.130~2.170 2.140  符合 

2 Φ15 2.130~2.170 2.135  符合 

3 Φ15 2.130~2.170 2.135  符合 

4 Φ15 2.130~2.170 2.149  符合 

5 Φ20 2.130~2.170 2.140  符合 

6 Φ20 2.130~2.170 2.150  符合 

7 Φ30 2.130~2.170 2.140  符合 

8 Φ40 2.130~2.170 2.150  符合 

9 Φ40 2.130~2.170 2.130  符合 

10 Φ50 2.130~2.170 2.140  符合 

11 Φ50 2.130~2.170 2.150  符合 

模压棒材密度试验选取 10 组样品，试验组均符合指标值，符合率 100%。 
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挤出棒材与模压棒材的密度均在指标范围内（2.130 ~ 2.170），由此可知成型方法对棒

材密度的影响不大。 

分析表 7、表 8 的数据可知，直径对棒材的硬度的影响可以忽略不计。 

6、硬度 

试验条件:温度(23±2)℃、相对湿度（50±10）%， 按 GB/T 2411-2008 规定进行，采

用邵氏 D 硬度仪。 

挤出棒材和模压棒材的长度偏差验证数据分别见表 9 和表 10。 

表 9 挤出棒材硬度验证数据汇总表 

编号 棒材规格 指标值 HD 实测值 HD 判定 

1 Φ10 77~85 79 符合 

2 Φ10 77~85 81 符合 

3 Φ10 77~85 83 符合 

4 Φ20 77~85 83 符合 

5 Φ20 77~85 77  符合 

6 Φ20 77~85 79  符合 

7 Φ30 77~85 80 符合 

8 Φ30 77~85 79 符合 

9 Φ30 77~85 85 符合 

10 Φ30 77~85 81 符合 

挤出棒材硬度试验共 10 组样品，试验组均符合指标值。 

表 10 模压棒材硬度验证数据汇总表 

编号 棒材规格 指标值 HD 实测值 HD 判定 

1 Φ8 75~ 83 79 符合 

2 Φ20 75~ 83 75 符合 

3 Φ20 75~ 83 80 符合 

4 Φ20 75~ 83 79 符合 

5 Φ20 75~ 83 83 符合 

6 Φ30 75~ 83 83 符合 

7 Φ40 75~ 83 83 符合 

8 Φ40 75~ 83 78 符合 

9 Φ50 75~ 83 77 符合 

10 Φ50 75~ 83 81 符合 

模压棒材硬度试验共 10 组样品，编号 2 组的样品不符合指标值，其余试验组均符合

指标值，符合率 90%。 

表 9 数据显示，挤出棒材的邵氏硬度在指标范围内（77~85）。 

表 10 数据显示，模压棒材的邵氏硬度在指标范围内（75~ 83）。 

挤出棒材与模压棒材的邵氏硬度值存在交叉单不一致，由此可知成型方法可能会影响

棒材的硬度值。 
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分析表 9、表 10 的数据可知，直径对棒材的硬度的影响可以忽略不计。 

7、拉伸性能 

试验条件:温度(23±2)℃、相对湿度（50±10）%，根据附录 A 制作试样，按 GB/T1040

的规定执行，拉伸速率（10±0.2）mm/min。  

挤出棒材和模压棒材的拉伸性能验证数据分别见表 11 和表 12。 

表 11 挤出棒材拉伸性能验证数据汇总表 

编号 棒材规格 
拉伸强度/MPa 拉伸断裂标称应变/% 

指标值 实测值 判定 指标值 实测值 判定 

1 Φ10 ≥32.0 32.0 符合 ≥60 190  符合 

2 Φ10 ≥32.0 34.0 符合 ≥60 202  符合 

3 Φ10 ≥32.0 32.0 符合 ≥60 188  符合 

4 Φ10 ≥32.0 32.0 符合 ≥60 190 符合 

5 Φ10 ≥32.0 34.0 符合 ≥60 216  符合 

6 Φ15 ≥32.0 41.0 符合 ≥60 228 符合 

7 Φ15 ≥32.0 46.0 符合 ≥60 212  符合 

8 Φ15 ≥32.0 43.0 符合 ≥60 84 符合 

9 Φ15 ≥32.0 47.0 符合 ≥60 175 符合 

10 Φ15 ≥32.0 49.0 符合 ≥60 185  符合 

11 Φ20 ≥32.0 38.0 符合 ≥60 200  符合 

12 Φ20 ≥32.0 38.0 符合 ≥60 228  符合 

13 Φ20 ≥32.0 38.0 符合 ≥60 258  符合 

14 Φ20 ≥32.0 38.0 符合 ≥60 190 符合 

15 Φ20 ≥32.0 38.0 符合 ≥60 199 符合 

16 Φ20 ≥32.0 32.0 符合 ≥60 188 符合 

17 Φ20 ≥32.0 34.0 符合 ≥60 202 符合 

18 Φ20 ≥32.0 34.0 符合 ≥60 216 符合 

19 Φ20 ≥32.0 34.0 符合 ≥60 211 符合 

20 Φ20 ≥32.0 34.0 符合 ≥60 211 符合 

挤出棒材拉伸试验共 20 组样品，拉伸强度和拉伸断裂标称应变试验结果均符合指标值，

符合率 100%。 

表 12 模压棒材拉伸性能验证数据汇总表 

编号 棒材规格 
拉伸强度/MPa 拉伸断裂应变/% 

指标值 实测值 判定 指标值 实测值 判定 

1 Φ8 ≥37.0 46 符合 ≥20 67 符合 

2 Φ10 ≥37.0 38 符合 ≥20 88 符合 

3 Φ10 ≥37.0 41 符合 ≥20 32 符合 

4 Φ10 ≥37.0 39 符合 ≥20 48 符合 

5 Φ10 ≥37.0 39 符合 ≥20 43 符合 

6 Φ10 ≥37.0 40 符合 ≥20 31 符合 

7 Φ10 ≥37.0 40 符合 ≥20 38 符合 

8 Φ15 ≥37.0 43 符合 ≥20 93 符合 
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9 Φ15 ≥37.0 40 符合 ≥20 50 符合 

10 Φ15 ≥37.0 42 符合 ≥20 75 符合 

11 Φ20 ≥37.0 41 符合 ≥20 107 符合 

12 Φ20 ≥37.0 44 符合 ≥20 31 符合 

13 Φ20 ≥37.0 40 符合 ≥20 80 符合 

14 Φ20 ≥37.0 39 符合 ≥20 22 符合 

15 Φ30 ≥37.0 41 符合 ≥20 77 符合 

16 Φ30 ≥37.0 41 符合 ≥20 78 符合 

17 Φ30 ≥37.0 40 符合 ≥20 80 符合 

18 Φ30 ≥37.0 40 符合 ≥20 82 符合 

19 Φ40 ≥37.0 37 符合 ≥20 96 符合 

20 Φ40 ≥37.0 45 符合 ≥20 53 符合 

模压棒材拉伸试验共 20 组样品，拉伸强度和拉伸断裂标称应变均符合指标值，符合率

100%。 

表 11 数据显示，挤出棒材的拉伸强度在指标范围内（≥32MPa），拉伸断裂标称应变

为在指标范围内（≥60%）。 

表 12 数据显示，模压棒材的拉伸强度在指标范围内（≥37MPa），拉伸断裂标称应变

在指标范围内（≥20%）。 

挤出棒材与模压棒材的拉伸强度、拉伸断裂标称应变并不完全一致，由此可知成型方法

可能会影响棒材的拉伸断裂应变。 

分析表 11、表 12 的数据可知，直径对棒材的拉伸性能影响可以忽略不计。 

8、电气强度 

温度(23±2)℃、相对湿度（50±10）%，按 GB/T 1408.1-2006 规定的方法进行。采用

连续均匀升压法，升压速度选择 2.0kV/s。挤出棒材和模压棒材的拉伸性能验证数据分别见

表 13 和表 14。 

表 13 挤出棒材电气强度验证数据汇总表 

编号 棒材规格 指标值（kV/mm） 实测值(kV/mm) 判定 

1 Φ20 ＞15.0 17.0 符合 

2 Φ20 ＞15.0 17.0 符合 

3 Φ20 ＞15.0 16.9 符合 

4 Φ20 ＞15.0 16.9 符合 

5 Φ20 ＞15.0 17.9 符合 

6 Φ30 ＞15.0 24.3 符合 

7 Φ30 ＞15.0 24.5 符合 

8 Φ30 ＞15.0 25.2 符合 

9 Φ30 ＞15.0 22.6 符合 

10 Φ30 ＞15.0 23.6 符合 

挤出棒材电气强度试验共 10 组样品，均符合指标值，符合率 100%。 

表 14 模压棒材电气强度验证数据汇总表 
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编号 棒材规格 指标值（kV/mm） 实测值(kV/mm) 判定 

1 Φ20 ＞15.0 15.3 符合 

2 Φ20 ＞15.0 26.8 符合 

3 Φ20 ＞15.0 23.8 符合 

4 Φ20 ＞15.0 18.9 符合 

5 Φ40 ＞15.0 25.1 符合 

6 Φ40 ＞15.0 21.6 符合 

7 Φ40 ＞15.0 24.2 符合 

8 Φ40 ＞15.0 16.9 符合 

9 Φ40 ＞15.0 16.6 符合 

10 Φ40 ＞15.0 17.4 符合 

模压棒材电气强度试验共 10 组样品，均符合指标值，符合率 100%。 

表 13、表 14 数据显示，挤出棒材和模压棒材的电气强度都在指标范围内（≥

15kV/mm），由此可知，成型方法对棒材电气强度的影响可以忽略不计。 

分析表 13、表 14 的数据可知，直径对棒材的电气强度性能影响极小。 

9、体积电阻率 

试验条件：温度(23±2)℃、相对湿度（50±10）%，按 GB/T31838.2-2019 的规定进行。

挤出棒材和模压棒材的拉伸性能验证数据分别见表 15 和表 16。 

表 15 挤出棒材体积电阻率验证数据汇总表 

编号 指标值（Ω·m） 实测值（Ω·m） 判定 

1 ≥1×1014 2.69×1014 符合 

2 ≥1×1014 2.48×1014 符合 

3 ≥1×1014 6.40×1014 符合 

4 ≥1×1014 2.55×1014 符合 

5 ≥1×1014 4.70×1014 符合 

挤出棒材体积电阻率试验共 5 组样品，均符合指标值，符合率 100%。 

表 16 模压棒材体积电阻率验证数据汇总表 

编号 指标值（Ω·m） 实测值（Ω·m） 判定 

1 ≥1×1014 3.96×1016 符合 

2 ≥1×1014 2.05×1016 符合 

3 ≥1×1014 6.24×1016 符合 

4 ≥1×1014 5.26×1016 符合 

5 ≥1×1014 5.24×1016 符合 

模压棒材体积电阻率试验共 5 组样品，均符合指标值，符合率 100%。 

表 15、表 16 数据显示，挤出棒材和模压棒材的体积电阻率都在指标范围内（≥1×10
14

Ω·m），由此可知，成型方法对棒材的体积电阻率影响可以忽略不计。 

10、验证试验总结 
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综上所述编制组选择了有代表性的不同规格的样品按项目的不同做了多组验证数据 ，

验证试验汇总见表 17；验证试验除外观、尺寸偏差、形状公差项目外，其余项目均采用对

应的国家标准，试验方法科具有充足的可操作性；通过以上的验证试验，可以认为本标准中

的各项指标值是合理的。 

表 17  验证试验汇总表 

序号 试验项目 样品数 结果符合数 结果不符合数 符合率/% 

1 外观（挤出棒材） 10 9 1 90 

2 外观（模压棒材） 10 7 3 70 

3 直径偏差（挤出棒材） 20 20 0 100 

4 直径偏差（模压棒材） 20 19 1 95 

5 长度偏差（挤出棒材） 20 20 0 100 

6 长度偏差（模压棒材） 20 17 3 85 

7 圆度（挤出棒材） 20 20 0 100 

8 直线度（挤出棒材） 20 20 0 100 

9 密度（挤出棒材） 10 10 0 100 

10 密度（模压棒材） 10 10 0 100 

11 硬度（挤出棒材） 10 10 0 100 

12 硬度（模压棒材） 10 10 0 100 

13 拉伸强度（挤出棒材） 20 20 0 100 

14 拉伸强度（模压棒材） 20 20 0 100 

15 拉伸断裂标称应变（挤出棒材） 20 20 0 100 

16 拉伸断裂标称应变（模压棒材） 20 20 0 100 

17 电气强度（挤出棒材） 10 10 0 100 

18 电气强度（模压棒材） 10 10 0 100 

19 体积电阻率（挤出棒材） 5 5 0 100 

20 体积电阻率（模压棒材） 5 5 0 100 

四、标准涉及专利的情况说明 

本标准未涉及专利问题。 

五、预期达到的社会效益、对产业发展的作用 

PCTFE 是三氟氯乙烯自由基引发聚合的产物。PCTFE 具有良好的耐高温和极佳的耐低

温性能、耐腐蚀性能和极佳的电学性能，PCTFE 在化学工业、电子电器工业、医疗和工程

领域显示独特的性能优势，越来越受到人们的关注,使其从众多的氟树脂中脱颖而出，成为

应用最为广泛的四大含氟聚合物之一。PCTFE 在化学工业、电子电器工业、医疗和工程领

域显示独特的性能优势。PCTFE 棒材主要用于上述领域的二次加工原材料。尤其是应用于

液化天然气、液氧、液氮、液氦、甲硅烷等特种气体及化学品等的低温、高压、耐腐蚀密封

件材料。目前，国内缺乏聚三氟氯乙烯制品相关的行业标准，导致聚三氟氯乙烯棒材评价标

准不统一。本标准的制定将填补国内聚三氟氯乙烯棒材产品标准的空白，建立规范统一的聚

三氟氯乙烯棒材产品标准。 



 

 
16 

本标准制定实施后，能够加强行业管理，按照标准化的工作要求，更好地用于指导生产，

促进行业技术进步，提高产品质量，更好的应对国际化竞争。本标准制定标准实施后，对提

高我国的可熔融氟塑料制品行业技术水平，保护消费者的健康权益，推动我国可熔融氟塑料

制品产业健康可持续发展有着重要意义。 

六、采标情况 

目前，ISO 及国外标准中尚无涉及聚三氟氯乙烯棒材的评价标准。 

七、与现行相关法律、法规、规章及相关标准，特别是强制性标准的协调性 

本标准在编制过程中，细致研究国内目前现有国家标准和行业标准，在内容、术语上尽

量与其他标准保持协调一致。同时为了避免标准的冗余和重复，在必要时引用和参考部分标

准。本标准与现行相关法律、法规、规章及相关标准协调一致，符合团体标准化管理的有关

规定。 

八、重大分歧意见的处理经过和依据 

本标准在起草过程中未出现重大分歧意见。 

九、标准性质的建议说明 

本标准的性质建议为推荐性团体标准。 

十一、贯彻标准的要求和措施建议 

建议本标准由中国塑料加工工业协会氟塑料专业委员会组织宣贯实施工作，企业可根据

团体标准实施时间拟订企标整改措施。通过标准的宣贯培训、试点示范等形式来推动标准的

落地实施。通过举办培训班、召开会议、发放宣传资料以及网络、微信、公众号等方式强化

宣传，大力普及标准，营造贯彻标准的良好氛围，提高标准的社会关注度与知晓度，促进各

相关企业准确理解、掌握和执行标准。 

十一、废止现行相关标准的建议 

本标准为新制定标准，没有相关废止标准。 

十二、其他应予说明的事项 

无。 

 

《聚三氟氯乙烯棒材》团体标准编制组 

2023 年 10 月 


