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前 言
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起草。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。

本文件由中国塑料加工工业协会团体标准化技术委员会塑料管道制品分技术委员会提出。

本文件由中国塑料加工工业协会归口。

本文件起草单位：

本文件主要起草人：
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塑料管材与管件—回收再利用热塑性塑料的性能

1. 范围

本文件规定了用于生产塑料管材、管件及其配件的回收热塑性塑料(PVC-U、PVC-C、

PE、PP、ABS 等)的推荐性能和试验方法。

本文件适用于各种来源符合规范的回收料。

本文件不涉及回收料的性能要求。

本文件不涉及回收加工方式（如化学或机械）

本文件不对回收料的特殊应用场景和相应指标进行规定，其应在相关产品标准中规

定。

对于热塑性塑料回收料的回收过程、运输、测试和使用，应满足国家卫生、环保等

法规的要求。

2. 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中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 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 1033.2 塑料 非泡沫塑料密度的测定 第 2 部分：密度梯度柱法

GB/T 1040.2 塑料 拉伸性能的测定 第 2 部分：模塑和挤塑塑料的试验条件

GB/T 1043.1 塑料 简支梁冲击性能的测定 第 1 部分：非仪器化冲击试验

GB/T 1043.2 塑料 简支梁冲击性能的测定 第 2 部分：仪器化冲击试验

GB/T 1633 热塑性塑料维卡软化温度（VST）的测定

GB/T 1843 塑料 悬臂梁冲击强度的测定

GB/T 3682.1 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 1 部分：标准方法

GB/T 7139 氯乙烯均聚物或共聚物氯含量的测定

GB/T 9341 塑料 弯曲性能的测定

GB/T 9345.1 塑料 灰分的测定 第 1 部分：通用方法

GB/T 9345.5 塑料 灰分的测定 第 5 部分：聚氯乙烯

GB/T 19278-2018 热塑性塑料管材、管件与阀门 通用术语及其定义

GB/T 19466.6 塑料 差示扫描量热法（DSC）第 6 部分：氧化诱导时间（等温 OIT）

和氧化诱导温度（动态 OIT）的测定
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GB/T 35262-2017 聚氯乙烯（PVC）塑料回收料的表征特性及检测方法

SH/T 1770 塑料 聚乙烯水分含量的测定

3. 术语和定义、符号、缩略语

3.1 术语和定义

GB/T 19278-2018 界定的术语和定义适用于本文件。

3.2 符号和缩略语

本文件中无符号和缩略语。

4. 回收料性能与测试方法

4.1 总则

热塑性塑料(PVC-U、PVC-C、PE、PP、ABS 等)回收料的推荐性能及测试方法见 4.2～

4.6，最终项目由供需双方商定；如有需求，可根据应用情况增加其他性能测试。

4.2 硬聚氯乙烯（PVC-U）

硬聚氯乙烯（PVC-U）回收料推荐性能及相应测试方法见表 1。

表 1 硬聚氯乙烯（PVC-U）回收料性能与测试方法

项目 单位 测试方法 备注

密度 kg/m3 GB/T 1033.1 或

GB/T 1033.2
/

表观密度 kg/m
3

GB/T 35262-2017 附录 B 仅适用于粉料

氯乙烯含量 % GB/T 7139 /

灰分 % GB/T 9345.5 /

粒径 mm
GB/T 35262-2017 附录 D 和附

录 E

也可由供应商提供

（需给出试验方法）

回收料来源 / / 由供应商提供

固体杂质含量 /

GB/T 35262-2017 附录 C（需

注明滤网材质和目数）或

采用筛网或熔体过滤的方法

（供需双方商定）

也可采用附录 A

耐慢速裂纹增长 / 附录 B
如相关产品标准无规

定，应参照附录 B
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表 1 硬聚氯乙烯（PVC-U）回收料性能与测试方法（续）

项目 单位 测试方法 备注

维卡软化温度 ℃ GB/T 1633 /

冲击强度

（简支梁/悬臂梁）
kJ/m2 GB/T 1043.1

或 GB/T 1843
/

拉伸弹性模量 MPa

GB/T 1040.2 /拉伸屈服应力 MPa

拉伸屈服应变 %

4.3 氯化聚氯乙烯（PVC-C）

氯化聚氯乙烯（PVC-C）回收料推荐性能及相应测试方法见表 2。

表 2 氯化聚氯乙烯（PVC-C）回收料性能与测试方法

项目 单位 测试方法 备注

密度 kg/m
3 GB/T 1033.1 或

GB/T 1033.2
/

表观密度 kg/m
3

GB/T 35262-2017 附录 B 仅适用于粉料

氯乙烯含量 % GB/T 7139 /

粒径 mm
GB/T 35262-2017 附录 D 和附

录 E

也可由供应商提供

（需给出试验方法）

固体杂质含量 /

GB/T 35262-2017 附录 C（需

注明滤网材质和目数）或

采用筛网或熔体过滤的方法

（供需双方商定）

/

回收料来源 / / 供应商提供

维卡软化温度 ℃ GB/T 1633 /

冲击强度

（简支梁/悬臂梁）
kJ/m

2 GB/T 1043.1

或 GB/T 1843
/

拉伸弹性模量 MPa

GB/T 1040.2 /拉伸屈服应力 MPa

拉伸屈服应变 %

4.4 聚乙烯（PE）

聚乙烯（PE）回收料推荐性能及相应测试方法见表 3。
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表 3 聚乙烯（PE）回收料性能与测试方法

项目 单位 测试方法 备注

密度 kg/m
3 GB/T 1033.1 或

GB/T 1033.2
/

氧化诱导时间（0IT） min GB/T 19466.6 需给出试验温度

熔体质量流动速率（MFR） g/10min GB/T 3682.1 /

灰分 % GB/T 9345.1 需给出试验温度

其他聚合物 / 红外或 DSC 关注 PP 水平

挥发分含量 mg/kg 附录 C /

颗粒形状 / 目测
如：颗粒、微粉化、丸

状、片状等

水分含量 mg/kg SH/T 1770 /

表观密度 kg/m3 GB/T 35262-2017 附录 B 仅适用于粉料

冲击强度

（简支梁/悬臂梁）
kJ/m

2 GB/T 1043.1

或 GB/T 1843
/

拉伸弹性模量 MPa

GB/T 1040.2 /拉伸屈服应力 MPa

拉伸屈服应变 %

弯曲弹性模量 MPa GB/T 9341 /

耐慢速裂纹增长 / 附录 B
如相关产品标准无规

定，应参照附录 B

固体杂质含量 /

附录 D和/或

采用筛网或熔体过滤的方法

（供需双方商定）

/

回收料来源 / / 供应商提供

4.5 聚丙烯（PP-R 和 PP-RCT、PP-H、PP-B）

聚丙烯（PP-R 和 PP-RCT、PP-H、PP-B）回收料推荐性能及相应测试方法见表 4。

表 4 聚丙烯（PP-R 和 PP-RCT、PP-H、PP-B）回收料性能与测试方法

项目 单位 测试方法 备注

密度 kg/m
3 GB/T 1033.1 或

GB/T 1033.2
/

氧化诱导时间（0IT） min GB/T 19466.6 需给出试验温度

熔体质量流动速率（MFR） g/10min GB/T 3682.1 /

灰分 % GB/T 9345.1 需给出试验温度

其他聚合物 / 红外或 DSC 关注 PE 水平

挥发分含量 mg/kg 附录 C /
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表 4 聚丙烯（PP-R 和 PP-RCT、PP-H、PP-B）回收料性能与测试方法（续）

项目 单位 测试方法 备注

颗粒形状 / 目测
如：颗粒、微粉化、

丸状、片状等

水分含量 mg/kg SH/T 1770 /

表观密度 kg/m3 GB/T 35262-2017 附录 B 仅适用于粉料

冲击强度

（简支梁/悬臂梁）
kJ/m

2

GB/T 1043.1 或

GB/T 1043.2 或

GB/T 1843

/

拉伸弹性模量 MPa

GB/T 1040.2 /拉伸屈服应力 MPa

拉伸屈服应变 %

弯曲弹性模量 MPa GB/T 9341-2008 /

耐慢速裂纹增长 / 附录 B
如相关产品标准无规

定，应参照附录 B

固体杂质含量 /
采用筛网或熔体过滤的

方法（供需双方商定）
也可采用附录 A

回收料来源 / / 供应商提供

4.6 丙烯腈/丁二烯/苯乙烯（ABS）

丙烯腈/丁二烯/苯乙烯（ABS）回收料推荐性能及相应测试方法见表 5。

表 5 丙烯腈/丁二烯/苯乙烯（ABS）回收料性能与测试方法

项目 单位 测试方法 备注

密度 kg/m
3 GB/T 1033.1 或

GB/T 1033.2
/

表观密度 kg/m
3

供应商给出 仅适用于粉料

熔体质量流动速率（MFR） g/10min GB/T 3682.1 /

水分含量 mg/kg SH/T 1770 /

灰分 % 供需双方商定

固体杂质含量 /
采用筛网或熔体过滤的

方法（供需双方商定）
也可采用附录 A

维卡软化温度 ℃ GB/T 1633 /

弯曲弹性模量 MPa GB/T 9341 /

拉伸屈服应力 MPa GB/T 1040.2 /

冲击强度

（简支梁/悬臂梁）
kJ/m2 GB/T 1043.1

或 GB/T 1843
/

回收料来源 / / 供应商提供



T/CPPIA XXXX—20XX

7

附录 A

(规范性附录)

再生塑料固体杂质含量的测定

A.1 原理

再生塑料样品（通常为颗粒状），通过装有筛网组的挤出机后，再使用透明无色的

冲洗材料挤出，停机后取出筛网组压平，最后在显微镜下检查筛网表面透明冲洗材料中

嵌入的固体污染物。

A.2 设备

A.2.1 挤出机

小型单螺杆挤出机，螺杆直径优选 18 mm～30 mm，配备能够夹紧和密封筛网的多孔

结构板。建议多孔结构板具有调节松紧装置，以便快速更换筛网。

注：可在筛网前安装熔体压力传感器，当测试材料通过挤出机时，熔体压力增加是样品中固体污

染物出现的预警信号。

A.2.2 压机

能够使用非常低的压力在两个平行水平金属表面之间挤压筛网的装置，压力刚好可

以使表层热熔透明冲洗材料变平，实验室热压机或简单的手动冷压机均可满足。

A.2.3 显微镜

立体（3D）变焦显微镜，具有以下特性：

— 变焦比：至少 5:1；

— 放大范围：10x–50x；

— 物镜视场：最低放大倍数下的直径至少为 25 mm；

— 毫米测量刻度；

— 顶部入射冷光源，优选环形 LED 灯。

注：可选连接测量软件的显微镜相机。

A.2.4 尖头金属棒

一端尖头的金属棒。

A.2.5 筛网组

双层筛网组，由两层方形网孔平纹金属丝网通过铝框固定组成：一层筛网孔径为

200 µm（0.2 mm），并由孔径更大（如 800 µm，0.8 mm）筛网进行支撑。如需调整污染物

的检出阈值，可使用更大或更小孔径的筛网，孔径尺寸应在 ISO 9044:2016 表 1 中选择。

筛网组尺寸：外径（33.8±0.1）mm，内径（框架内）（28.0±0.1）mm，高度（厚

度）1.5 mm～1.8 mm。
注：这些尺寸基于 EN ISO 23900-5，适用于市售设备。

A.2.6 塑料薄膜

当筛网组从挤出机取出，覆盖后不变形，并不与热透明清洗材料层粘附的塑料薄膜。
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注：测试聚乙烯材料时，125 µm 厚的透明聚酯薄膜适用。

A.2.7 冲洗材料

无色、透明的聚合物，优选与测试材料属于同一聚合物家族的材料。为获得嵌入污

染物在清洗材料层中的最佳可见性，应选择透明度尽可能高的材料。

注：测试再生聚乙烯材料时，熔体流动速率为(0.2～0.3)g/10min 的低密度聚乙烯（LDPE）适合

作为冲洗材料。

A.3 样品制备

测试样品质量为（1000±50）g 的颗粒，具有代表性，最好从预先混合均匀的材料

中取样。

注：也可以测试团聚状或碎片状（再生料）材料。必要时可以向样品中加入一些冲洗材料并混合，

促进样品通过挤出机料斗的流动。本测试方法是基于再生聚乙烯材料的，通过调整参数也可

用于其他热塑性材料。

A.4 试验步骤

A.4.1挤出

A.4.1.1 如果初始挤出机中有与测试材料不同的聚合物，或相同但非原生材料，需用冲

洗材料完全清洗和替换。

A.4.1.2 设定参数并加热挤出机，包括其机头和模头区域，以达到适合测试材料的正常

操作温度。

A.4.1.3 在挤出机机头安装新的筛网组，过滤面朝螺杆并固定夹紧。如果筛网组干净且

没有任何异物，可重复使用。

A.4.1.4 将冲洗材料送入料斗并启动螺杆旋转，螺杆转速可自行设定。

A.4.1.5 当模头流出的挤出物完全清澈且均匀时，等待料斗排空（或手动排空）后，加

入测试材料样品。

A.4.1.6 继续运行螺杆，当料斗排空后，再加入冲洗材料。

A.4.1.7 当模头流出的挤出物再次清澈时停止螺杆旋转。

A.4.1.8 使用长鼻钳（或其他合适工具）夹住框架，取出已松开的筛网组（保持高温）。

A.4.2压平

A.4.2.1 趁热快速将筛网组移至压机下板中央，过滤面朝上。

A.4.2.2 将一块塑料薄膜水平悬于筛网组上方，但不接触。

A.4.2.3 迅速下压压机上板，将薄膜和筛网组压紧，手动保持压力约 10 s。步骤 A.4.2.1～

A.4.2.3 应迅速连续，并在冲洗材料层冷却固化前完成。

A.4.2.4 释放压力，等待约 1 min，直至筛网组冷却。

A.4.2.5 打开压机，取出筛网组并移除塑料薄膜。

注：以上说明适用于手动冷压机。建议用尖细的永久性标记笔在筛网组框架上标注样品信息。

A.4.3目视检查
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将筛网组置于显微镜下，调整至最佳焦距，观察筛网组表面透明清洗材料层中嵌入的

异物。

A.5 评估

A.5.1 固体污染物数量

尽可能准确地统计筛网组上污染物的数量，并根据表 A.1 对污染物数量进行评级（LCx）。

表 A.1 污染物等级

污染物等级

（LCx）

观察到的污染物数量

异物数量 筛网面积堵塞百分比

LC0 0 —

LC1 1～10 ＜20%

LC2 11～50 ＜20%

LC3 51～200 ＜20%

LC4 — 20%～50%

LC5 — ＞50%

A.5.2 最大污染物尺寸（可选）

使用显微镜测量刻度（或相机软件）测量筛网组上最大污染物的长度和宽度，精确

至 0.1 mm，格式为 S 长度×宽度。

例：S 1.6×0.4

A.5.3 污染物材料鉴定（可选）

不同材料（如金属、纸张、木材、弹性体等）的污染物可能对产品的生产过程产生

不同影响，可能需要满足的标准要求也不同。

通过积累的经验，可以根据显微镜下的外观（形状、颜色、透明度、尺寸比例等）

以及用尖头金属棒触碰或戳刺的反应（硬/软、弹性/塑性、脆性等）识别大多数污染物

的材质。

如果需要，可使用表 A.2 中的名称标识污染物的类型。

A.5.3.1 仅污染物类型。

例：BU，ME

A.5.3.2 污染物类型后跟每种类型的数量。

例：BU7,ME3

A.5.3.3 污染物类型后接数量和最大尺寸。

例：BU7/0.8×0.7,ME3/1.6×0.4
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表 A.2 典型污染物类型名称

污染物类型（物质） 类型名称

铝箔碎片 AL

烧焦聚合物块 BU

弹性体（橡胶、硅胶） EL

纤维（纺织类） FI

玻璃纤维 GL

金属碎片 ME

纸张/纸板碎片 PA

颜料团聚物 PI

塑料薄膜或块状物 PL

沙粒 SA

石块 ST

未识别 UN

木材/植物碎片 WO

注：部分示意图可参照 CEN/TS 17627:2021。
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附录 B

(规范性附录)

用 CRB 法测试 PVC-U、PP 和 PE 回收料的耐慢速裂纹增长性能

B.1 总则

裂纹圆棒试验（CRB）旨在表征不同压力等级 PE 管的耐慢速裂纹增长性能。通过进

一步的研究发现 CRB 试验也适用于其他热塑性塑料及热塑性回收料。根据目前获得的经

验，通过设定正确的测试参数，可以将 ISO 18489 的范围扩展到其他热塑性塑料，如聚

丙烯（PP）和聚氯乙烯（PVC）。在修订 ISO 18489 之前，为了使 CRB 试验能够应用于聚

乙烯、聚丙烯和聚氯乙烯回收料，对具体的试验参数和程序在 B.3 中进行了说明。

B.2 原理

为了表征热塑性回收料的耐慢速裂纹增长性能，应根据 ISO 18489 确定 CRB 破坏曲

线。该破坏曲线作为特定热塑性回收料的参考破坏曲线，纳入供需双方的协议中。对于

热塑性回收料的质量保证或批次控制，应执行 2 次（短期）CRB 验证测试，两次验证试

验结果都应超过破坏曲线的数值。

B.3 程序

B.3.1样品制备

B.3.1.1 总则

通常，CRB 测试样品可以从压塑成型的片材、挤出或注塑成型的成品（如管道或配

件）中制取，样品厚度至少应为 14 mm，样品加工应符合 EN ISO 2818 和 ISO 18489 的规

定。不同的加工工艺，材料来源和样品制备都可能会影响测试结果。因此在进行材料等

级、质量保证或批次控制的 CRB 试验结果比较时，最重要的是始终按照相同的程序（压

塑成型、挤出或注塑）并使用相同的加工条件制备试样。建议从压塑成型的片材上制备

样品，因为这种加工方式在试样内部产生的残余应力最少。EN ISO 293 中提供了热塑性

材料压塑成型的一般要求。

关于 PE、PP 和 PVC-U 热塑性回收料的样品制备建议，详见 B.3.1.2～B.3.1.4。

B.3.1.2 PE 样品制备

PE 样品压塑成型的具体条件参考 ISO 17855-2:2016 3.4 和 ISO 16770:2019 7.2。

B.3.1.3 PP 样品制备

PP 样品压塑成型的具体条件参考 EN IS0 19069-2:2024 4.4。

B.3.1.4 PVC-U 样品制备

PVC-U 压塑成型的具体条件参考 IS0 21306-2:2019 第 3.4 节。作为替代方案，PVC-U

也可以直接挤出成直径足够大的实心棒材，这些棒材应无孔洞或空腔。尽管 ISO 18489

允许在 CRB 试样上使用螺纹以适配螺纹夹持系统，但对于 PVC-U 只能使用圆形棒材和夹

持夹具，以避免在夹持区域而非缺口处发生潜在破坏。

B.3.2 CRB 破坏曲线

B.3.2.1 总则
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为了表征热塑性塑料回收料的耐慢速裂纹增长性能，根据 ISO 18489 确定 CRB 破坏

曲线，该曲线基于至少四个在不同测试载荷范围Δσ下的单次 CRB 测试（见图 B.1）。

该破坏曲线应作为特定热塑性回收料的参考破坏曲线，纳入供需双方的协议中。

根据测试材料的不同，测试载荷范围Δσmin和Δσmax会有所变化，同时，PE、PP 和

PVC-U 的测试频率 f也可能不同（见 B.3.2.2～A.3.2.4）。

图例：

CRB 数据点参考破坏曲线

图 B.1 CRB 试验确定参考破坏曲线方法示意图

B.3.2.2 PE 测试参数

测试频率：f=10Hz；

测试载荷Δσ：在Δσmin=7 MPa 到Δσmax=10 MPa 的范围内；

测试温度：（23±2）℃；

波形：正弦波；

破坏模式：脆性破坏。

注：使用高应力水平的韧性破坏将会产生误导性结果。

B.3.2.3 PP 测试参数

测试频率：f=5 Hz；

测试载荷Δσ：在Δσmin =13 MPa～Δσmax=16 MPa 的范围内；

测试温度：（23±2）℃；

波形：正弦波；

破坏模式：脆性破坏。

注：使用高应力水平的韧性破坏将会产生误导性结果。

B.3.2.4 PVC-U 测试参数

测试频率：f=10 Hz；

测试载荷Δσ：在Δσmin =7MPa 到Δσmax=13MPa 的范围内；

测试温度：（23±2）℃；

波形：正弦波；

破坏模式:脆性破坏。

对于 PVC 材料，从未观察到韧性破坏行为，因此建议施加更高的应力水平，以便在

合理的时间内获得破坏。
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B.3.3验证程序

对于热塑性回收料的质量保证或批次控制，在对应的测试载荷范围内，应分别以较

高和较低范围内的不同Δσ下进行两次 CRB 试验。

通过标准是：两次（批次）试验，破坏循环次数 Nf都应超过参考破坏曲线上的对应

值，见图 B.2。单个试验无需进行到断裂，可以在失效前停止。

失败标准是：一次或两次（批次）试验，破坏循环次数 Nf未能达到参考破坏曲线上

的对应值，见图 B.3 和图 B.4。

图例：

CRB 数据点参考破坏曲线

CRB 数据点批次控制，通过

图 B.2 CRB 试验的通过标准示意图

图例：

CRB 数据点参考破坏曲线

CRB 数据点批次控制，失败

图 B.3 CRB 试验的失败标准示意图
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图例：

CRB 数据点参考破坏曲线

CRB 数据点批次控制，失败

图 B.4 CRB 试验的失败标准示意图
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附录 C

(规范性附录)

挥发分含量的测定

C.1 试验设备

a) 恒温干燥箱，控制精度为 ±1℃；

b) 直径 35 mm 的称量瓶；

c) 干燥器；

d) 分析天平，精度为 ±0.1mg。

C.2 试样数量

试样数量为 1 个（约 25 g）。

C.3 试验步骤

将干净的称量瓶及盖子放入（105±2）℃ 的干燥箱 1h 后取出，置于干燥器中冷却

至室温，用分析天平称量称量瓶及盖子的质量为 m0（精确到 0.1mg）。将试样约 25g 均

匀铺在称量瓶底部，盖上盖子，称其质量为 m1（精确到 0.1mg）。将盛有试样的称量瓶

放入（105±2）℃ 不鼓风的干燥箱中，取下盖子并留在干燥箱内。关上干燥箱门烘 1h 后

取出，放在干燥器中冷却至室温，准确称量其质量 m2（精确到 0.1mg）。在转移和称量

的过程中应始终盖上盖子。

C.4 结果计算

物质的挥发分 V 按式（1）计算。

� = �1−�2
�1−�0

× 106…………………………………………………(1)

式中：

V ——挥发分物质的含量，单位为毫克/千克（mg/kg）；

m1 ——称量瓶及盖子和样品的质量，单位为克（g）；

m2 ——105 ℃ 条件下干燥 1 h 后称量瓶及盖子和样品的质量，单位为克（g）；

m0 ——空称量瓶及盖子的质量，单位为克 g。
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附录 D

(规范性附录)

污染物测定方法

D.1 总则

本附录定义了一套测定聚乙烯回收料中可见污染物（未熔化颗粒和杂质）的方法。

规定了四种方法，相关方可根据要求选用。

D.2 原理

使用实验室挤出机挤出 10 kg 颗粒，通过视觉检查挤出薄膜样品，进行未熔化颗粒

和杂质的测定，检测量应参考 1 h 稳定生产对应的产出量。

D.3 设备

D.3.1 方法 A

设备由一台不带过滤器的实验室单螺杆挤出机组成，配备适合吹塑成型管状薄膜的

机头，可挤出以下尺寸的薄膜：管直径：至少 70 mm；厚度：100 μm。

D.3.2 方法 B

设备由一台不带过滤器的实验室单螺杆挤出机组成，配备简易机头，可挤出以下尺

寸的薄膜：宽度：100 mm；厚度：200～300 μm。

D.3.3 方法 C

设备由一台不带过滤器的实验室单螺杆挤出机组成，配备适合吹塑成型管状薄膜的

机头，可挤出以下尺寸的薄膜：：管直径：至少 70 mm（以获得约 200 mm 宽的薄膜）；

厚度：(60±10) μm。

D.3.4 方法 D

设备由一台不带过滤器的实验室单螺杆挤出机组成，配备简易机头，可挤出以下尺

寸的薄膜：宽度：最大 100 mm；厚度：(65±35)μm。

设备包含近红外（NIR）检测单元，用于定义有机污染物，如纸张、PP、EVOH、PA、

PEX 等。检测单元可能由多个检测二极管组成，以拓宽检查光谱。

D.3.5 视觉检查装置

适合使用集邮型放大镜。

D.4 程序

D.4.1 方法 A
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挤出至少 10 kg 颗粒以获得具有代表性的薄膜。使用放大镜对 10 段长 1 m 的挤出薄

膜进行检查，取样间隔至少 10 m。对于未熔颗粒及 100μm 或更大的可见杂质应予以考虑

并计数。

仅对适用于制造容量不超过 5 dm3
的中空容器（如瓶子、烧瓶）的材料进行计数。

D.4.2 方法 B

挤出至少 10 kg 颗粒以获得具有代表性的薄膜。使用放大镜对 10 段长 1 m 的挤出薄

膜进行检查，取样间隔至少 10 m。对于未熔颗粒及 100μm 或更大的可见杂质应予以考虑

并计数。

D.4.3 方法 C

挤出至少 10 kg 颗粒以获得具有代表性的薄膜。使用放大镜对 5 个 20 cm×20 cm 的

薄膜样品进行检查，取样间隔至少 1 m。污染物的量应以五个样本中检测值的平均值表示。

未熔颗粒（或凝胶）和可见杂质应予以考虑并分别计数为两类：100μm 或更大（但小于

500μm）和 500μm 或更大。

D.4.4 方法 D

挤出至少 10 kg 颗粒以获得具有代表性的薄膜，薄膜通过急冷辊冷却固化后，可直

接导入近红外（NIR）检测单元，自动识别有机污染物（如纸张、PP、EVOH、PA、PEX 等）

尺寸、数量和类型。通常可配备计算机对薄膜杂质，包括不同污染物的数量、大小和类

型进行统计分析。挤出机可优化配置，直接与再造粒装置连接，通过测流输出熔融材料

并直接输送至薄膜流延模头。建议该侧流占再造粒生产线总量的 0.1%～1%。

D.5 结果表示

对于每种测试方法，应记录根据 D.4.1、D.4.2 和 D.4.3 发现的污染数量及其尺寸分

类。对于不受限制，且方法 A、B或 C不涉及的污染物，仅需对污染物的性质作出说明即

可。
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附录 E

(规范性附录)

关于性能测试的补充说明

E.1 总则

E.1 总则

回收料的使用条件应在供需双方签订的产品规范中规定，并将本文件中的推荐性能

列入商订条款，也可根据具体应用情况，增加其他性能测试。产品规范中应包含用于交

付并验证回用料是否符合商订条款的文件。针对产品的不同用途，回用料和回收料的使

用与质量控制会有不同的要求。

E.2 商订条款

回收料供应商和产品制造商应就商订条款达成一致，条款中至少应包括以下信息：

产品规范中的性能，及各性能的试验参数和指标要求；取样程序和批次规定、样品制备

方法和检测频率等内容。

在起草商订条款时，还需综合考虑以下因素：回用料的回收过程和来源，产生杂质

的风险；终端产品的材料加工过程及性能要求；回收料来源的潜在限制；回收料的添加

比例等。
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