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聚氯乙烯（PVC）塑料再生料的表征 

1 范围 

本标准定义了列举 PVC 再生料的交货条件的方法。 
它指明了用于半成品和成品生产的 PVC 再生塑料的最重要表征特性和评估使用的相关测试方法。

该标准支持相关的使用再生 PVC 的各方，使各方在特殊的和一般应用的详细计划上达成一致。 
该标准不涉及塑料废品的表征（特征描述）。参见 EN 15347 
该标准在不影响现有法规的条件下适用。 

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，仅所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。 

EN 12099，塑料管道系统 聚乙烯管材和组件 挥发含量的测定  
ISO 306，塑料 热塑性材料 维卡（Vicat）软化温度（VST）的测定（ISO 306:2004） 
ISO 472:2001，塑料 词汇（ISO 472:1999） 
ISO 527-1，塑料 拉伸性能的测定 第 1 部分：一般原则（ISO 527-1:1993 包括校正 1:1994） 
ISO 527-2，塑料 拉伸性能的测定 第 2 部分：模压和挤压塑料试验条件（ISO 527-2:1993 包括校正

1:1994） 
ISO 868，塑料与硬质橡胶 用硬度计测定压痕硬度（肖氏(SHORE)硬度）（ISO 868:2003） 
ISO 1043-1:2001，塑料 符号和缩略语 第 1 部分：基本聚合物及其特性（ISO 1043-1:2001） 

 ISO 3451-5，塑料 灰份的测定 第 5 部分：聚氯乙烯（ISO 3451-5:2002） 
ISO 6186，塑料 浇注性的测定（ISO 6186:1998） 
ISO 182-1，塑料 基于氯乙烯共聚物、均聚物的化合物及产物在高温下析出氯化氢和其他酸性产物

的趋势测定 第 1 部分:刚果红  
ISO 182-2，塑料 基于氯乙烯共聚物、均聚物的化合物及产物在高温下析出氯化氢和其他酸性产物

的趋势测定 第 2 部分:pH 值法  
ISO 182-3，塑料 基于氯乙烯共聚物、均聚物的化合物及产物在高温下析出氯化氢和其他酸性产物

的趋势测定 第 3 部分:电导测  
ISO 182-4，塑料 基于氯乙烯共聚物、均聚物的化合物及产物在高温下析出氯化氢和其他酸性产物

的趋势测定 第 4 部分:电位测  
ISO 565，试验筛 金属丝编织网、金属穿孔板和电成型薄板 筛孔的公称网孔尺寸  
ISO 1269，塑料—氯乙烯的均聚物和共聚物树脂—挥发物（包括水）的测定 
CEN/TR 15353:2007，塑料 再生塑料 与再生塑料相关标准研发指南 

3 术语、定义和缩略语 

对于此标准，采用 ISO 472:2001 和 CEN/TR 15353-2:2007 中给定的术语和定义。 
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3.1 滤后滞留率 

实验结束时滤网上再生测试样品的残留率。 

3.2 容器滞留率 

再生材料经过一堆滤网（或一个滤网）后，在实验末尾残留在容器里的质量百分数（相对于测试前

的样品质量）。 

3.3 平均颗粒尺寸 

尺寸的单一值，精确到 0.001mm，代表整个测试样品的最主要的尺寸。 

3.4 四氢呋喃 

THF，四氢呋喃。 

4 PVC 再生物的特性描述 

所谓一批次是指在指定公差内具有均一特性的再生料的数量。 
PVC 再生料的特性，详见表 1，主要分为两种： 
——必备特性，PVC 材料的一般性质，所有再生料都必须具备的。 

——可选特性，根据消费者需求和应用来定义 PVC 再生物。 

这些特性通过表 1 所示的测试方法进行评定。 
供方应根据要求提供给买方有关每批再生料测试结果的分析证明。 
备注：典型的 PVC 化合物的成分见附录 A。 
为了保证再生物的合法使用，供应商应根据购买商的说明提供再生物材料成分的必要信息。 

表1 PVC 再生料的特性描述 

特性 单位 测试方法 PVC-U PVC-P 注释 
必备特征 
体积密度 kg/m3 附录 B × ×  
颜色  外观检验 × × 如自然色、单一色、混合色 
硬度 度 EN ISO 868  × 延压硬度可以代替硬度进行

评价，见附录 F。 
杂质 % 附录 C × × 也可使用双方同意的其他替

代方法 
颗粒尺寸及其

分布 
g，% 附录 Da 

附录 Eb 
× × 具有小颗粒尺寸的材料要测

尺寸分布 
形状  目测 × × 如微粉材料、球状、颗粒 
可选特性 
灰分含量 % ISO 3451-5 方

法 A 
○ ○ 与填料和 PVC 含量有关 

干气流速度 s ISO 6186 ○ ○ 推荐用于微粉材料或小颗粒

尺寸再生物 
密度 kg/m3 ISO 1183-1  ○ ○  
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方法 A 
PVC 再生物的

可加工性 
—压延法 
—挤出法 

  
 
附录 F 
附录 G 

 
 
○ 
○ 

 
 
○ 
○ 

 

残渣湿度 % EN 12099c ○ ○ 重量损失，105℃ 
拉伸屈服应力 MPa ISO 527-1 

ISO 527-2 
○ ○  

破裂拉伸应变 % ISO 527-1 
ISO 527-2 

○ ○ 伸长率 

热稳定性 min ISO 182-1 
ISO 182-2 
ISO 182-3 
ISO 182-4 

○ ○ 与使用的稳定剂含量有关。 
使用到的稳定剂含量应列入

说明。 

维卡特软化温

度 
℃ ISO 306 

方法 B50 
○   

挥发物含量 % ISO 1269 ○ ○ 与水分含量有关 
×: 必需的量化表征特性        ○: 可选的量化表征特性 
a 只应用于微粉的再生 PVC 化合物。 
b 只应用于再生 PVC 碎末。 
c 尽管 EN 12099 范围有限，但具有相关性。 
备注：其他测试可根据供方和买方之间的协议执行，并上报结果。 

根据购买商的要求，供应商应提供每批再生物的测试结果的分析证明。 

5 质量保证 

为了保证再生物的购买商对产品的质量有信心，供应商应保留执行的质量控制的记录，包括引入

的材料、加工过程和最终的产品。 
备注 1  再生料质量管理可由 ISO 9001 体系进行认证。 

不同批量材料的规格、标准偏差或数值范围应该在供应商和购买商之间达成一致。 
如果要求表述再生料含量或材料的历史，如果没有分析方法能提供这些信息，则应提供文件证明。

应提供购买商要求的记录。 
如果再生物是通过熔融的过程生产的，供应商可以选择表述此过程中过滤的等级。这将测定再生物

中的任何未熔融的污染物的最大尺寸。过滤等级的表述可以包括过滤器的详细资料。未通过熔融过程生

产的再生物不能用此方法量化，这一点供应商可以声明。 
备注：EN 15343 描述了合格的再生过程、追溯的详细信息和再生成分的评估。 
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A  A  

附 录 A 

（资料性附录） 

PVC 化合物的典型成分 

氯乙烯的树脂通常根据应用来改变化合物的成分，典型成分见表 A.1。 
PVC 再生物由以下化合物制成。 

表A.1 PVC 化合物的典型成分 

相对于每 100 份树脂的份数 
 

应用 PVC 树脂 塑化剂 填料范围 其他添加剂 a 

刚性包装 100 0 0 5～20 

软包装 100 20～40 0 1～20 

抗压塑料管 100 0 2～5 4 

非受压的塑料管 100 0 0～20 3～5 

门窗 100 0 5～10 7～16 

其他外框 100 0 0～40 5～15 

电缆 100 30～60 0～50 b 3～10 

地板 100 25～50 0～300 2～5 

片材 100 40～70 0～30 2～10 

涂层织物 100 40～90 0～30 7～20 c 

a 如稳定剂、抗冲改性剂、润滑剂等 
b 寝具高达约 250 份 
c 包括合成纤维 
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B  B  

附 录 B 

（规范性附录） 

体积密度的测定方法 

B.1 范围 

此方法规定了能够从特殊设计的漏斗中倒出的疏松材料（粉末或粒状材料）体积密度的测定方法，

即每单位体积的质量。 
当此方法用于相对粗糙的材料时，可能得到粗略的结果，这是由于在圆柱顶端抹平时产生了误差。 
体积密度对于评估相对柔软或块状的模铸材料意义不大，除非它们在模压条件下的密度大体相同。 
因此，我们理想地认为每批次的混合稳定性、湿度和稳定性相同（一致性）。 

 

部件 

1) 体积约 2500ml，最大孔径 55mm±0.25mm  
2) 内高 200mm±0.2mm，内径 113mm±0.2mm，体积 2000ml 

3) 角度约 65° 
4) 孔径约 60mm 

5) 距离 100mm±0.5mm 

图B.1 体积密度测定的典型装置 

B.2 材料 

粉末或粒状材料。 
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B.3 仪器 

B.3.1 天平，精确度0.1g。 

B.3.2 量筒，内壁光滑，可由金属制成，容量2000ml（内高200nn，内径113mm）。 

B.3.3 圆锥形漏斗，形状和尺寸见图B.1，容量2500ml，底部内径55mm，配有小口的金属闸门，闸门口

径60mm。 

B.4 测试样品的准备 

测试前将样品混合均匀。 

B.5 步骤 

B.5.1 将漏斗（B.3.3）置于测量圆柱（B.3.2）上方，使漏斗底部的孔位于圆柱上方100mm处，并使两

者同轴。在测试前将粉末或粒状材料混合均匀。将漏斗底部的孔用套封住，向漏斗中倒入2200～2400m

l的样品材料。 

B.5.2 迅速打开漏斗上的套，让样品流入量筒。 

当测量圆柱被注满后，将圆柱的顶端抹平，去除多余的样品。用天平（B.3.1）称量量筒内容物质

量，精确到 0.1g。 

B.5.3 重复步骤B.5.1和B.5.2使受验样品至少测量2次。 

B.6 结果表达 

通过以下公式给出所测材料的堆积密度，g/ml： 
 Vm /  ........................................ (B.1) 

式中： 

m 是量筒中内容物的质量，g； 
V 是量筒的体积，ml。 
按照步骤 B.5 中得到的两次结果的算术平均值作为最终结果。 

B.7 检测报告 

检测报告应包括以下内容： 
a) 参照此项欧洲标准（EN 15346:2007）； 

b) 所测材料的完全鉴定所必须的所有信息； 

c) 按照步骤 B.5 所测定的两次独立结果以及两次结果的算术平均值； 

d) 可能引起测试偏差的任何信息，以及任何可能影响结果的事件。 

e) 检测日期。 
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C  C  

附 录 C 

（规范性附录） 

四氢呋喃溶解法测定再生 PVC 化合物中的杂质 

C.1 原理 

用四氢呋喃溶解再生 PVC 化合物中的杂质，然后测定杂质的含量。 

C.2 仪器设备 

C.2.1 磅秤，精确度为±0.01g。 

C.2.2 磁力搅拌器，调速范围是0 rmp至1200 rmp。 

C.2.3 三角形磁力搅拌棒。 

C.2.4 通风橱。 

C.2.5 烧杯。 

C.2.6 锥形烧瓶，配有排气管和塞子。 

C.2.7 聚酰胺薄膜过滤器，孔径为125微米。 

C.2.8 手套和防护眼镜。 

C.2.9 支撑过滤器的圆锥格子金属支架 

C.2.10 清洗管。 

C.2.11 显微镜。 

C.3 试剂 

溶剂：四氢呋喃（THF） 
警告：出于安全考虑，测试过程中使用化学溶剂时需穿防护服。对于此标准中化学溶剂的使用，各国及

各区域法规应对此做出进一步的规范和管理。使用后的四氢呋喃应采取适当方法收集、储存并送至溶剂

回收站处置。 

C.4 步骤 

C.4.1 将PVC回收料粉碎并筛选出最大直径为6mm的样品，取50g±0.1g作为试样。 

C.4.2 带上手套和防护眼镜。 

警告：实验操作需在通风橱内完成。 
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C.4.3 准备800ml四氢呋喃置于锥形瓶中，放入三角形磁力搅拌棒，打开搅拌器，以500rmp的转速搅拌

3小时并将温度保持在23±2℃。 

C.4.4 将试样逐量加入锥形瓶中，以防聚集。 

C.4.5 将带排气管的塞子盖在烧瓶上使四氢呋喃蒸汽排出。 

C.4.6 称量网眼为125微米的聚酰胺过滤器的质量（MF）。 

C.4.7 将网眼为125微米的聚酰胺薄膜过滤器置于容器顶部的圆锥格子金属网格上，待PVC分解完全后，

过滤该溶液。 

C.4.8 清洗锥形瓶和搅拌棒。 

C.4.9 清洗过滤器中未溶解的试样。 

C.4.10 将未溶解的试样留在过滤器中，置于通风厨内自然干燥12小时。 

C.4.11 12小时后，称量装着未溶解试样的过滤器（MT）。 

C.5 结果表达 

未溶解试样的质量 ML为 MF和 MT之差。以 g 为单位，精确至 0.1g。 
试样的不溶率可通过以下方程得到： 

 ( ) 10040/ ×− FT MM  ................................ (C.1) 

未溶解试样可以通过显微镜观察来与试样杂质区分。 

C.6 检测报告 

检测报告应包括以下内容： 
a) 检测方法参照 EN 15346:2007； 

b) 每批次回收 PVC 化合物的完全鉴定所必须的所有信息； 

c) 过滤器的初始质量 MF ，装有未溶解试样的过滤器的质量 MT ，未溶解试样的质量 ML ； 

d) 试样的不溶率（%）； 

e) 不溶杂质和外来杂质的类型，按需提供； 

f) 检测日期。 
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D  D  

附 录 D 

（规范性附录） 

经筛分的再生 PVC 颗粒的粒径尺寸及其分布 

D.1 原理 

粉化后的再生 PVC 化合物的颗粒尺寸分布的测定，是通过测量保留在筛网上不同尺寸的颗粒的质

量来进行的。 
再生 PVC 化合物可以通过单一筛子过滤，也可以通过多层不同筛孔的筛子堆叠起来进行过滤，过

滤过程辅以机械振动。当用多层筛子堆叠时，应将筛子按照筛孔大小升序排列，以保证最大筛孔的筛子

置于最顶层。 
测试结果以留在筛子中的颗粒质量来表示，或者以平均微粒尺寸（频率最大的尺寸）来代表所测试

样的整体的尺寸分布。 

D.2 试剂 

氧化铝粉末或等效试剂，防静电剂。 

D.3 仪器 

D.3.1 天平，精确至±0.1g，称量范围和尺寸应满足筛子和筛中残留物的要求。 

D.3.2 筛子，根据ISO 565，选择公称直径为200mm的筛子，附带盖子和接收容器。本测试方法中，可

以使用以下筛孔尺寸：0.250mm，0.500mm，0.850mm，和1.000mm。 

D.3.3 机动筛粉器，包括机动传送装置和自动计时开关，能够控制单个的或者堆叠的筛子以同一速度

振动，振动以锤子或振动器来实现，敲打速度为（150±15）次/分钟。 

D.3.4 软的鬃毛刷 

D.3.5 真空清洁器，适应并在电力上满足对超细粉末的清洁要求。 

D.4 步骤 

D.4.1 确保在用真空清洁器和软棕毛刷刷除残余物时，筛子、盖子以及容器不会粘附再生塑料碎末。 

D.4.2 检查各个筛子的筛孔是否损坏、筛孔序列是否变形，替换有缺陷的筛子。 

D.4.3 称量各个筛子，精确至0.1g。 

D.4.4 称量容器，精确至0.1g。 

D.4.5 组装筛子和容器，当用多层筛子堆叠时时，应将筛子按照筛孔大小升序排列，以保证最大筛孔

的筛子置于最顶层。 
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备注：当使用堆叠筛子来测量颗粒的平均尺寸（见 D.6.3）时，选择好网孔尺寸序列是必要的，比如筛子中残留物

的结合、容器中的再生料应占试样总量的 4.0%。筛孔尺寸可以用来确定平均粒径分布，D.4.2 中描述了筛子组合的方法。 

D.4.6 取（50±0.1）g的试样，添加防静电剂，当添加氧化铝当作防静电剂时，添加量应为0.2g-0.3g。 

D.4.7 用铲子将试样与防静电剂混合均匀，将混合物转移至敞口的筛子中，并防止溢出及产生灰尘，

必要时用刷子刷掉转移物上粘附的物质。 

D.4.8 将筛子盖上，并将他们置于机动筛粉器上。 

D.4.9 将自动计时器调至6分钟，打开开关。 

D.4.10 震荡后，按照从上到下的顺序将筛子仔细分开，称量每一个筛子和回收容器的质量。 

D.5 测定次数 

每一份再生料的试样应进行两次测定。 

D.6 测定与结果的表示 

D.6.1 测定特定孔径的筛子中残留的再生料样品的平均质量,同时测定容器中的平均容纳量。针对筛子

或容器的每一个网孔，计算再生料的平均残留质量，公式如下： 

 ( ) ( ) 654321 mmmmmm =−=− 及  ........................... (D.1) 

 ( ) =+ 2/63 mm rm  ................................. (D.2) 

式中： 

m1 和 m4：分别为特定孔径的筛子或容器的质量，装有再生料残留物，第一次及第二次的测定； 
m2 和 m5：分别为特定孔径的筛子或容器空白时的质量； 
m3 和 m6：分别为特定孔径的筛子或容器的质量，第一次及第二次的测定； 
mr：特定孔径的筛子或容器中再生料的残余量。 

注：对于任一孔径的筛子，如果mr的值超过20g，则认为该孔“无粘性”，用少于50g的再生料测试样品重复测定过程。 

D.6.2 对特定孔径的筛子和容器，计算再生料样品的残余百分量。 

 Sr mmR /100×=  .................................. (D.3) 

式中： 

R 为特定孔径的筛子或容器中残留再生料所占的再生料总量的质量百分比。 
ms 为两次测定时所取样品的平均质量。除非差别很大（见备注 E.6.1），上述方程中的 ms的值都可

以取 50.2g。 
因此，残留再生料所占的质量百分比（%）也可以如下表达： 

 2.50/100×= rmR  ................................. (D.4) 

D.6.3 平均粒径的计算 
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首先根据 D.6.2 中的方法计算特定孔径的筛子或容器中残留再生料所占的再生料总量的质量百分

比。所有筛子和容器的百分比的值相加应大于 99%，否则需重复测试过程。 

D.7 检测报告 

检测报告应包括以下内容： 
a) 检测方法参照 EN 15346:2007； 

b) 每批次回收 PVC 化合物的完全鉴定所必须的所有信息； 

c) 测试用样品的平均质量； 

d) 所用的防静电剂； 

e) 不同孔径的筛子中残留的 PVC 样品的质量及其所占样品总量的百分比或 PVC 化合物的平均粒

径； 

f) 检测日期。 
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E  E  

附 录 E 

（规范性附录） 

经筛分的再生 PVC 碎末的尺寸及其分布 

E.1 原理 

此附录详述了一种测定再生 PVC 碎末的尺寸分布的方法，该方法是通过测量不同孔径筛子中 PVC
碎末残留物的质量来进行的。 

结果可以用不同孔径筛子中 PVC 碎末残留物的质量的形式来表示，也可以用能够代表样品整体的

个别尺寸（出现频率最大的）来表示。 
再生 PVC 化合物可以通过单一筛子过滤，也可以通过多层不同筛孔的筛子堆叠起来进行过滤，过

滤过程辅以机械振动。当用多层筛子堆叠时，应将筛子按照筛孔大小升序排列，以保证最大筛孔的筛子

置于最顶层。 

E.2 仪器 

E.2.1 天平，精确至±0.1g。 

E.2.2 筛子，根据ISO 565，选择公称直径为200mm的筛子，附带盖子和接收容器。筛子由塞环线制成。 

本测试方法中，筛孔采用方形网格，网格采用以下尺寸：1mm，2mm，3.15mm，4mm，6.30mm，

8mm 和 12.5mm。 

E.2.3 机动筛粉器 

E.3 步骤 

E.3.1 检查各个筛子的筛孔是否损坏、筛孔序列是否变形，替换有缺陷的筛子。 

E.3.2 称量各个筛子，精确至0.1g。 

E.3.3 称量容器，精确至0.1g。 

E.3.4 组装筛子和容器，当用多层筛子堆叠时时，应将筛子按照筛孔大小升序排列，以保证最大筛孔

的筛子置于最顶层。 

E.3.5 称量（150±0.1）g的碎末样品准备测试。 

E.3.6 将称量好的待测试样品转移至敞口的筛子中，注意避免外溢。 

E.3.7 将筛子盖上，并将他们置于机动筛粉器上。 

E.3.8 将自动计时器调至25分钟。 

E.3.9 震荡后，按照从上到下的顺序将筛子仔细分开，称量每一个筛子和回收容器的质量。 
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E.4 测定次数 

每一份测试样品应进行两次测定。 

E.5 测定与结果的表示 

E.5.1 测定特定孔径的筛子中残留碎末的平均质量,同时测定容器中的平均容纳量。针对筛子或容器的

每一个网孔，计算碎末的平均残留质量，公式如下： 

 ( ) ( ) 654321 mmmmmm =−=− 及  ........................... (E.1) 

 ( ) rmmm =+ 2/63  .................................. (E.2) 

式中： 

m1 和 m4：分别为特定孔径的筛子或容器的质量，装有碎末残留物，第一次及第二次的测定； 
m2 和 m5：分别为特定孔径的筛子或容器空白时的质量； 
m3 和 m6：分别为特定孔径的筛子或容器的质量，第一次及第二次的测定； 
mr：特定孔径的筛子或容器中碎末的残余量。 

E.5.2 对特定孔径的筛子和容器，计算残余碎末样品的百分量。 

 sr mmR /100×=  .................................. (E.3) 

式中： 

R 为特定孔径的筛子或容器中残留碎末所占的再生料总量的质量百分比。 
ms 为两次测定时所取样品的平均质量。 
mr：特定孔径的筛子或容器中碎末的残余量。 

E.5.3 平均粒径的计算 

首先根据 E.5.2(3)中的方法计算特定孔径的筛子或容器中残留碎末所占的再生料总量的质量百分

比。所有筛子和容器的百分比的值相加应大于 99%，否则需重复测试过程。 

E.6 检测报告 

检测报告应包括以下内容： 
a) 检测方法参照 EN 15346:2007； 

b) 每批次回收 PVC 化合物的完全鉴定所必须的所有信息； 

c) 测试用样品的平均质量；  

d) 不同孔径的筛子中残留的 PVC 碎末的质量及其所占样品总量的百分比； 

e) 检测日期。 
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F  F  

附 录 F 

（规范性附录） 

压延法生产 PVC 再生物的可行性 

F.1 原理 

PVC 再生料碾压过程的适应性的测定，是指将 PVC 再生料经两台辊压机碾压形成薄片后，检查薄

片的可视面。试验条件的选择应符合实际的工业生产过程。 

F.2 仪器 

两台带有加热圆柱的辊压机。 

F.3 步骤 

F.3.1 将PVC再生料样品置于两台辊压机的加热圆柱之间，并将仪器调至以下参数： 

a) 圆柱温度：140℃至 190℃之间，依据 PVC 的配方设计。 

不同配方下的圆柱温度的选择，见表 F.1 

表F.1 不同配方下的圆柱温度的选择 

PVC 配方 圆柱温度℃ 

强增塑剂 PVC 再生料(PVC-P) 

增塑剂 PVC 再生料(PVC-P) 

轻微增塑剂 PVC 再生料(PVC-P) 

未增塑 PVC 再生料(PVC-U) 

150 

160 

170 

180 

b) 线速度： 

1) 圆柱 1：10m/min 

2) 圆柱 2：10m/min 至 15m/min 

3) 摩擦系数：1.0 至 1.5+ 

c) 两圆柱之间的空隙：0.2mm 至 1.5mm 之间 

样品经过圆柱后，再将该样品重复此加热过程，直至完全融化。 

F.3.2 将较快的圆柱流出的熔融样品混合均匀后，再置于两圆柱之间，挤压成规则的板。如不能均匀

混合，记录下来。 

F.3.3 一定时间（5min至20min）后，得到一个0.5mm至2mm厚度的碾压片，观察该碾压片是否容易从圆

柱上移除并记录结果，然后观察圆柱的表面并记录结果。 

F.3.4 将碾压片冷却，观察其可视面的表面。记录表面情况（如光滑、粗糙）、是否存在未熔颗粒、孔

洞、纤维质等。 
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F.3.5 对PVC-P，用手测试碾压片的僵硬度，并同其他碾压片作对比。如果样品在F.3.2至F.3.5过程出

现问题，则测试另一样品。 
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G  G  

附 录 G 

（规范性附录） 

挤出法生产 PVC 再生物的可行性 

G.1 原理 

本附录详述了 PVC 再生料生产过程中的抵抗挤出过程的能力，该测试方法通过观察挤出样品的可

视面和密度来实现。 

G.2 仪器 

G.2.1 挤出机。 

G.2.2 天平，精确至0.1mg。 

G.2.3 挤出模具，具有矩形开口，约10mm至20mm宽，1mm至4mm厚。 

注：测量挤出样品的尺寸及其相应的挤出模具的尺寸是否一致，建议考虑同时用其他的机械测试方法来测定其尺

寸。 

G.3 步骤 

注：根据相关质量保证的国际标准，应该选用合适的原材料，定期地对挤出过程进行检查。 

G.3.1 将PVC-U再生料按照以下条件置入挤出机中： 

——挤出机采用接近成型品的温度，并保持恒温。 

——根据挤出机螺杆的类型选择合适的挤出速度，并保持恒速。 

G.3.2 跟踪挤出过程，并记录背压及扭转力矩的变化。当背压及扭转力矩恒定时，开始取样。应保证

出样期间这些参数不会发生变化，从而保证过程的稳定性。 

G.3.3 挤出固定长度的样品，一般在0.5m至1.5m之间，观察此过程中样品是否有改善，并记录结果。 

G.3.4 将样品空冷，观察其可视面，记录其表面状况（光滑、粗糙）、是否存在未熔颗粒、孔洞等。 

如果样品在 G.3.2 至 G.3.5 过程出现问题，则测试另一样品。 

 


