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Предисловие 

Международная организация по стандартизации (ISO) представляет собой всемирную федерацию, 
состоящую из национальных органов по стандартизации (комитеты-члены ISO). Работа по разработке 
международных стандартов обычно ведется техническими комитетами ISO. Каждый комитет-член, 
заинтересованный в теме, для решения которой образован данный технический комитет, имеет право 
быть представленным в этом комитете. Международные организации, правительственные и 
неправительственные, поддерживающие связь с ISO, также принимают участие в работе. ISO тесно 
сотрудничает с Международной электротехнической комиссией (IEC) по всем вопросам 
стандартизации в области электротехники. 

Международные стандарты разрабатываются в соответствии с правилами, приведенными в Части 2 
Директив ISO/IEC. 

Основное назначение технических комитетов заключается в разработке международных стандартов. 
Проекты международных стандартов, принятые техническими комитетами, направляются комитетам-
членам на голосование. Для их опубликования в качестве международных стандартов требуется 
одобрение не менее 75 % комитетов-членов, участвовавших в голосовании. 

Внимание обращается на тот факт, что отдельные элементы данного документы могут составлять 
предмет патентных прав. ISO не несет ответственность за идентификацию каких бы то ни было или 
всех подобных патентных прав. 

ISO 28078-2 был подготовлен Техническим комитетом ISO/TC 61, Пластмассы, Подкомитетом SC 9, 
Термопластичные материалы. 

ISO 28078 состоит из следующих частей под общим заголовком Пластмассы. Материалы на основе 
поли(фениленсульфида) (PPS) для литья и экструзии: 

⎯ Часть 1. Система обозначения и основы для технических условий 

⎯ Часть 2. Подготовка образцов для испытания и определение свойств 
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Пластмассы. Материалы на основе 
поли(фениленсульфида) (PPS) для литья и экструзии. 

Часть 2. 
Подготовка образцов для испытания 
и определение свойств 

1 Область применения 

Настоящая часть ISO 28078 устанавливает методы подготовки образцов для испытания и методы 
испытания для определения свойств материалов на основе поли(фениленсульфида) для литья и 
экструзии. Даются требования по обращению с испытуемым материалом и кондиционированию 
испытуемого материала перед формованием и образцов перед испытанием. 

Описываются методы и условия для подготовки испытуемых образцов и методы измерения свойств 
материалов, из которых эти образцы изготовлены. Перечислены свойства и методы испытания, 
которые подходят и необходимы, чтобы характеризовать материалы на основе 
поли(фениленсульфида) для литья и экструзии. 

Свойства выбраны из общих методов испытания по ISO 10350-1. Также в данную часть ISO 28078 
включены другие методы испытания, которые широко используются или имеют большое значение для 
этих материалов на основе поли(фениленсульфида) для литья и экструзии, поскольку являются 
обозначаемыми свойствами, установленными в ISO 28078-2 (массовая скорость течения расплава и 
вязкость расплава и модуль упругости при растяжении). 

Чтобы получить воспроизводимые и сопоставимые результаты испытания, необходимо использовать 
методы подготовки и кондиционирования испытуемых образцов, размеры образцов и установленные 
здесь методики испытания. Определенные значения необязательно будут идентичны значениям, 
полученным на образцах других размеров или подготовленных по другим методикам. 

2 Нормативные ссылки 

Следующие ниже стандарты являются обязательными для применения настоящего документа. В 
отношении жестких ссылок действительно только приведенное издание. В отношении плавающих 
ссылок действует последнее издание (включая любые изменения). 

ISO 62, Пластмассы. Определение водопоглощения 

ISO 75-2, Пластмассы. Определение температуры изгиба под нагрузкой. Часть 2. Пластмассы и 
эбонит 

ISO 178, Пластмассы. Определение упруго-прочностных свойств 

ISO 179-1, Пластмассы. Определение ударопрочностных характеристик по Шарпи. Часть 1. 
Испытание на удар без измерительных приборов 

ISO 291, Пластмассы. Стандартные атмосферы для кондиционирования и испытания 
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ISO 294-1, Пластмассы. Литье под давлением образцов для испытания темопластичных 
материалов. Часть 1. Общие принципы и литье образцов многоцелевого назначения и в форме 
брусков 

ISO 527-2, Пластмассы. Определение упруго-прочностных свойств. Часть 2. Условия испытания 
для литьевых и экструзионных пластмасс 

ISO 1133, Пластмассы. Определение массовой скорости течения расплава (MFR) и объемной 
скорости течения расплава (MVR) термопластов 

ISO 1183-1, Пластмассы. Методы определения плотности неячеистых пластмасс. Часть 1. Метод 
погружения, метод с использованием жидкостного пикнометра и метод титрования 

ISO 3451-1, Пластмассы. Определение золы. Часть 1. Общие методы 

ISO 10350-1, Пластмассы. Сбор и представление сопоставимых одноточечных данных. Часть 1. 
материалы для литья 

ISO 11357-3, Пластмассы. Дифференциальная сканирующая калориметрия (DSC) . Часть 3. 
определение температуры и энтальпии плавления и кристаллизации 

ISO 11359-2, Пластмассы. термомеханический анализ (TMA). Часть 2. Определение коэффициента 
линейного расширения и температуры стеклования 

ISO 11443, Пластмассы. Определение текучести пластмасс на вискозиметре с капиллярной или 
щелевой фильерой 

ISO 15512, Пластмассы. Определение влагосодержания 

ISO 20753, Пластмассы. Испытания образцов 

ISO 28078-1, Пластмассы. материалы на основе поли(фениленсульфида) для литья и экструзии. 
Часть 1. Система обозначения и основа для технических условий 

IEC 60093, Материалы электроизоляционные твердые. Методы испытания объемного и 
поверхностного удельного сопротивления 

IEC 60112, Материалы электроизоляционные твердые. Методы определения нормативного и 
сравнительного индексов трекингостойкости 

IEC 60243-1, Материалы твердые изоляционные. Методы определения электрической прочности. 
Часть 1. Испытания на промышленных частотах 

IEC 60250, Материалы электроизоляционные. Рекомендуемые методы определения 
диэлектрической проницаемости и тангенса угла диэлектрических потерь при промышленных 
частотах, звуковых и радиочастотах, включая метровый диапазон волн 

IEC 60296, Жидкости электротехнического назначения. Новые изололирующие минеральные масла 
для трансформаторов и коммутационной аппаратуры 

IEC 60695-11-10, Испытания на пожароопасность. Часть 11-10. Пламя для испытания. Методы 
испытания горизонтальным и вертикальным пламенем мощностью 50 Вт 
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3 Подготовка образцов для испытания 

3.1 Общие положения 

Большое значение имеет то, чтобы образцы всегда подготавливались по одному и тому же методу 
(литье под давлением), с использованием одинаковых условий обработки. 

3.2 Обработка материала перед формованием 

Перед обработкой влагосодержание в пробе материала не должно превышать 0,05 % по массе. Если 
уровень влаги превышает этот предел, то пробу необходимо просушить в соответствии с 
инструкциями изготовителя, пока влагосодержание не достигнет нормы. Влагосодержание материала 
выражается в процентах по массе от общей массы термопласта и наполнителей. 

Чтобы обеспечить низкое влагосодержание, рекомендуется создать над подлежащим испытанию 
материалом в питающем бункере литьевой машины атмосферу из подходящего газа (например, сухого 
воздуха, азота или аргона). Улучшить результаты можно при использовании специальной сушилки 
в бункере. 

3.3 Литье под давлением 

Образцы должны быть подготовлены в соответствии с ISO 294-1, используя условия, установленные в 
Таблице 1. 

Таблица 1 — Условия для литья под давлением образцов для испытания  

Температура 
плавления 

температура 
литья 

Средняя 
скорость литья 

Время 
выдержки 

Общее время 
цикла 

°C °C мм/с с с 

320 140 350 ± 150 20 ± 10 60 

4 Кондиционирование испытуемых образцов для измерения физических, 
тепловых и электрических свойств 

Образцы для испытания необходимо кондиционировать в соответствии с ISO 291 в течение не менее 
4 ч при температуре (23 ± 2) °C и относительной влажности (50 ± 5) %. 

5 Определение свойств 

При определении свойств и представлении данных необходимо использовать стандарты, 
дополнительные инструкции и примечания, приведенные в ISO 10350-1. Все испытания должны 
выполняться в стандартной атмосфере при температуре (23 ± 2) °C и относительной влажности 
(50 ± 5) % , если нет специальных указаний в Таблицах 2 и 3. 

Таблица 2 взята из ISO 10350-1, в ней перечислены показатели, которые подходят для материалов 
PPS для литья. Это показатели, которые можно использовать для сопоставления данных, собранных 
для различных термопластов. 

Таблица 3 содержит показатели, которые не вынесены в Таблицу 2, но широко используются или 
имеют конкретное значение для практической характеризации материалов PPS для литья. 
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Таблица 2 — Общие свойства и условия испытания (выбраны из ISO 10350-1) 

Параметр Единицы 
измерения Стандарт Тип образца 

(размеры в мм) 
Подготовка 
образца 

Условия испытания и дополнительные 
инструкции 

Реологические свойства 

Массовая скорость течения 
расплава г/10 мин 

Объемная скорость течения 
расплава см3/10 мин 

ISO 1133 Формовочная масса ― См. ISO 28078-1 

Вязкость расплава Пa⋅с ISO 11443 Формовочная масса ― См. ISO 28078-1 
Механические свойства 
Модуль упругости при 
растяжении MПa Скорость испытания 1 мм/мин 

Напряжение пластического 
течения MПa 

Деформация при пределе 
текучести % 

Номинальная деформация 
(удлинение) при разрыве % 

Разрушение с пластической 
деформацией: 
Скорость испытания 50 мм/мин 

Напряжение при разрыве MПa 

Деформация (относительное 
удлинение)при разрыве % 

ISO 527-2 ISO 20753 
тип A1 

Литье под 
давлением 

Разрушение без пластической 
деформации: 
Если деформация при разрыве u 10 %, 
скорость испытания 5 мм/мин 
Если деформация при разрыве > 10 %, 
скорость испытания 50 мм/мин 

Модуль упругости при изгибе MПa 
Предел почности при 
статическом изгибе MПa 

ISO 178 ISO 20753 
тип B 

Литье под 
давлением Скорость испытания 2 мм/мин 

Ударная прочность по Шарпи кДж/м2 ISO 179-1 

ISO 20753 
тип B 

V-образный надрез
r = 0,25 

Литье под 
давлением 

Метод 1eA 
(удар в направлении перпендикулярном 
торцу) 

Тепловые (термические) свойства 

Температура изгиба под 
нагрузкой °C ISO 75-2 ISO 20753 

тип B 
Литье под 
давлением 

1,8 MПa 
(удар перпендикулярно плоской 
поверхности (слоям)) 
В параллельном 
направлении Коэффициент линейного 

теплового расширения °C–1 ISO 11359-2 ISO 20753a Литье под 
давлением В поперечном 

направлении 

Записывают значение 
секанса в диапазоне 
температур от 23 °C до 
55 °C 

мм/мин Метод A: линейная скорость сгорания 
горизонтальных образцов 

Воспламеняемость (горючесть) 
с 

IEC 
60695-11-10 

125 × 13 × 3 
(см. ISO 10350-1) 

Литье под 
давлением 

Метод B: 
a) время после применения пламени 
b) время после накаливания 
вертикальных образцов 

Электрические свойства 
Относительная 
диэлектрическая емкость — 

Коэффициент диэлектрических 
потерь — 

IEC 60250 W 60 × W 60 × 2 Литье под 
давлением 

Частота 100 Гц и 1 MГц (компенсиро-вать 
краевые эффекты электродов) 

Объемное удельное 
электрическое сопротивление Ом·м 

Поверхностное удельное 
электрическое сопротивление Ом 

IEC 60093 W 60 × W 60 × 2 Литье под 
давлением Напряжение 500 В 

W 60 × W 60 × 1 

Электрическая прочность кВ/мм IEC 60243-1 
W 60 × W 60 × 2 

Литье под 
давлением 

Использовать конфигурацию электрода – 
коаксиальный цилиндр 25 мм/25 мм. 
Погрузить в трансформаторное масло в 
соответствии с IEC 60296. Использовать 
экспресс-тест (быстрый подъем). 

Сравнительный показатель 
пробоя — IEC 60112 W 20 × W 20 × 4 Литье под 

давлением Использовать раствор A 
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Таблица 2 (продолжение) 

Параметр Единицы 
измерения Стандарт Тип образца 

(размеры в мм) 
Подготовка 
образца 

Условия испытания и 
дополнительные инструкции 

Другие свойства 

Водопоглощение % ISO 62 Толщина W 1 Литье под 
давлением 

Значение насыщения в воде при 
(23 ± 2) °C 

Плотность кг/м3 ISO 1183-1 
Приготовлен из 

середины образца 
типа A1 

Литье под 
давлением — 

a Рекомендуется брать образцы типа A1 (многоцелевые) , установленные в ISO 20753. 

 

Таблица 3 — Дополнительные параметры и условия испытания, конкретно применяемые к 
материалам PPS  для литья и экструзии 

Параметр Единицы 
измерения Стандарт Тип образца 

(размеры в мм) 
Подготовка 
образца 

Условия испытания и 
дополнительные инструкции 

Температура плавления °C ISO 11357-
3 

Формовочная 
масса 

― Записать пикову температуру 

использовать скорость 20 °C/мин 

Зола % ISO 3451-1 Формовочная 
масса 

― Только для классов с наполнителем 
и армирующим материалом 

(600 ± 25) °C или (750 ± 50) °Ca 

a Рекомендованная температура озоления (600 ± 25 °C). Эту температуру рекомендуют потому, чтокогда испытуемый 
образец, содержащий наполнители, например, минералы, озоляют при температуре (750 ± 50 °C), могут возникнуть химические 
реакции между наполнителем и полимером PPS, что приведет к завышенным значениям содержания золы. Если используется 
температура(600 ± 25) °C, рекомендованное время озоления должно составлять не менее 3 ч. 
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