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聚乙烯组合物及其制备方法

(57)摘要

本发明公开了一种聚乙烯组合物及其制备

方法，其由线型低密度聚乙烯(LLDPE)和添加剂

混炼而成，其特征在于，该线型低密度聚乙烯由

乙烯与共聚单体聚合而成，添加剂为抗氧剂、加

工稳定剂、开口剂复配而成，其添加量分别为(以

每克线型低密度聚乙烯为基准)：抗氧剂为50‑

3000ppm、加工稳定剂50‑1000ppm、开口剂为50‑

2000ppm。采用该组合物制备的POF热收缩膜芯层

专用料不仅满足包装膜用POF热收缩膜需求，而

且薄膜表面光洁无晶点。

权利要求书1页  说明书17页

CN 114573902 A

2022.06.03

CN
 1
14
57
39
02
 A



1.一种聚乙烯组合物的制备方法，包括以下步骤：

将乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂、抗氧剂、加工稳定剂、开口剂在混炼机中融化

并均匀混合，并经水下切粒机切割，得到颗粒状聚乙烯聚合物，其特征在于，

所述乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂通过以下方法制备：在混合气体始终处于循

环状态下，加入催化剂、共聚单体，调节反应容器内的反应温度为85‑95℃，反应压力为

2000‑2200kPa，至反应产物的熔体流动速率为0.4‑1.5g/10min和密度为0.918‑0.927g/cm3

时，得到乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂。

2.根据权利要求1所述的聚乙烯组合物的制备方法，其特征在于，所述混合气体为乙

烯、氢气、氮气和乙烷；以体积比计，乙烯：氢气：氮气：共聚单体：乙烷＝35.0‑45 .0：4.0‑

14.0：45.0‑55.0：2.0‑5.0：1.0‑2.0。

3.根据权利要求1所述的聚乙烯组合物的制备方法，其特征在于，所述催化剂为钛系催

化剂。

4.根据权利要求1所述的聚乙烯组合物的制备方法，其特征在于，所述乙烯和催化剂的

用量比为1吨：0.10‑0.20kg。

5.根据权利要求1所述的聚乙烯组合物的制备方法，其特征在于，所述共聚单体为1‑己

烯。

6.根据权利要求1所述的聚乙烯组合物的制备方法，其特征在于，所述抗氧剂、加工稳

定剂和开口剂以每克乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂为基准，添加量为：

抗氧剂为50‑3000ppm；

加工稳定剂50‑1000ppm；

开口剂为50‑2000ppm。

7.根据权利要求1所述的聚乙烯组合物的制备方法，其特征在于，所述抗氧剂为四[β‑

(3，5‑二叔丁基‑4‑羟基苯基)丙酸]季戊四醇酯、内酯类抗氧剂、β‑(3，5二叔丁基‑4‑羟基

苯)丙酸十八碳醇酯、1，3，5‑三甲基‑2，4，6‑(3，5‑二叔丁基‑4‑羟基苯甲基)苯、三(2，4‑二

叔丁基苯基)亚磷酸酯、1，3，5‑三(3，5‑二叔丁基‑4‑羟基苄基)异氰尿酸中的至少一种。

8.根据权利要求1所述的聚乙烯组合物的制备方法，其特征在于，所述加工稳定剂为硬

脂酸钙、硬脂酸锌和滑石粉中的至少一种。

9.根据权利要求1所述的聚乙烯组合物的制备方法，其特征在于，所述开口剂为油酸酰

胺、芥酸酰胺和二氧化硅中的至少一种。

10.根据权利要求1所述的聚乙烯组合物的制备方法，其特征在于，所述混炼机进行混

炼时，混炼机的第五段筒体温度为185‑195℃，第六段筒体温度为185‑200℃，第七段筒体温

度为175‑200℃，且颗粒冷却水的温度为60‑70℃，颗粒冷却水的流量根据颗粒冷却水的温

度进行调节。

11.一种根据权利要求1‑10任一所述的聚乙烯组合物的制备方法制得的聚乙烯组合

物。
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聚乙烯组合物及其制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种聚乙烯组合物及其制备方法，尤其涉及一种包装膜用POF热收缩

膜芯层用聚乙烯组合物及其制备方法，属于聚乙烯薄膜技术领域。

背景技术

[0002] POF热收缩膜是采用三层复合共挤技术，采用特殊工艺共同挤压而制成的性能良

好的薄膜产品。与传统的PE、PVC收缩膜相比，POF热收缩膜具有薄膜厚度薄，可降低实际生

产成本；拉伸强度高，收缩率可调；包装贴体效果好，透明度高等优点。POF热收缩膜因其突

出的性能特点，应用于食品、医药、日常用品等包装领域，是目前世界上使用最广泛、发展最

迅速的新型环保收缩膜。POF热收缩膜在我国近10年才逐渐大规模生产，2019年国内具备生

产POF三层共挤热收缩膜生产线超过50条，POF热收缩膜产量约为18‑19万吨。POF热收缩包

装薄膜用途多样化，并具有环保无毒的优点，已基本取代PVC热收缩包装膜成为热收缩包装

材料中的主流产品。随着我国出口商品对包装商品要求的逐步提高，以及国内包装材料的

迅速发展，对热收缩膜的应用量将迅猛增长，可以预见，POF热收缩膜的市场前景非常广阔。

[0003] 国内生产POF热收缩膜芯层专用料的厂家较少，目前大多数加工企业采用高密度

聚乙烯树脂与线型低密度聚乙烯树脂按照一定比例掺混使用。本发明开发了一种包装膜用

POF热收缩膜芯层用聚乙烯组合物及其制备方法。

[0004] CN107458059A公开了一种聚乙烯热收缩膜，该发明由茂金属聚乙烯、低密度聚乙

烯及高密度聚乙烯按照一定的添加比例共同吹塑，其中，热收缩膜的厚度为50‑60μm，茂金

属聚乙烯树脂占质量比的1/2‑1/3，低密度聚乙烯与高密度聚乙烯各占质量比的1/4‑1/3，

其中茂金属聚乙烯树脂为乙烯与α‑烯烃的共聚物，密度为0.930‑0.940g/cm3，熔体质量流

动速率为0.3‑1.0g/10min。该发明通过特定茂金属聚乙烯树脂的加入，使得各层的收缩性

能更加协调，以更低的厚度保证聚乙烯热收缩膜的收缩性能和力学性能。

[0005] CN104527182A公开了一种三层共挤热收缩膜的生产方法，该热收缩膜分为三层，

两侧的外层材料相同，原料百分比为低密度聚乙烯占65‑70％，茂金属聚乙烯1占18‑10％，

茂金属聚乙烯2占19.5‑24.5％，聚乙烯抗静电母料占2.5％；中间夹层的材料，原料百分比

为低密度聚乙烯占30％，高密度聚乙烯占40％，线型低密度聚乙烯占30％。将以上原料按照

三层共挤设备的正常工艺进行生产，即可得到一种聚乙烯热收缩膜。

[0006] CN106142788A公开了一种多层共挤热收缩膜及其制备方法，所述多层共挤热收缩

膜，包括主要成分为结晶型聚酯共聚物、低熔点非晶聚酯和苯乙烯‑丁二烯共聚物的芯层以

及主要成分为无机物改性的低熔点聚酯和苯乙烯‑丁二烯共聚物的上、下表层，所述上、下

表层共挤复合于所述芯层的上、下表面。该发明的热收缩膜不仅具有70％以上的高横向收

缩率，而且具有良好的油墨印刷适应性和较低的收缩应力，使标签具有平缓的收缩特性。

发明内容

[0007] 本发明的目的在于提供一种聚乙烯组合物及其制备方法，该聚乙烯组合物是由线

说　明　书 1/17 页

3

CN 114573902 A

3



型低密度聚乙烯(LLDPE)和添加剂混炼而成，该线型低密度聚乙烯由乙烯与共聚单体聚合

而成，添加剂为抗氧剂、加工稳定剂、开口剂复配而成，该聚乙烯组合物适用于包装膜用POF

热收缩膜芯层，具有熔体流动速率适中，短支链分布均衡，具有良好的力学性能、热收缩性

能及加工性能，且薄膜表面光洁无晶点具有良好的透明性。

[0008] 为达上述目的，本发明提供了一种聚乙烯组合物的制备方法，包括以下步骤：将乙

烯与共聚单体聚合形成的基础树脂、抗氧剂、加工稳定剂、开口剂在混炼机中融化并均匀混

合，并经水下切粒机切割，得到颗粒状聚乙烯组合物，乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂

通过以下方法制备：在混合气体始终处于循环状态下，加入催化剂、共聚单体，调节反应容

器内的反应温度为85‑95℃，反应压力为2000‑2200kPa，至反应产物的熔体流动速率为0.4‑

1.5g/10min和密度为0.918‑0.927g/cm3时，得到乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂。

[0009] 本发明所述的乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂制备过程中使用的混合气为

乙烯、氢气、氮气和乙烷。

[0010] 本发明所述的乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂制备过程中使用的混合气体

以体积比计，乙烯：氢气：氮气：共聚单体：乙烷＝35.0‑45 .0：4.0‑14 .0：45.0‑55 .0：2.0‑

5.0：1.0‑2.0。

[0011] 本发明所述的乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂制备过程中使用的催化剂为

钛系催化剂。

[0012] 本发明所述的乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂制备过程中，乙烯和催化剂的

用量比为1吨：0.1‑0.20kg。

[0013] 本发明所述的聚乙烯组合物的制备方法，所述共聚单体为1‑己烯。

[0014] 本发明所述的添加剂为抗氧剂、加工稳定剂、开口剂复配而成，以每克乙烯与共聚

单体聚合形成的基础树脂为基准，其添加量分别为：

[0015] 抗氧剂为50‑3000ppm；

[0016] 加工稳定剂50‑1000ppm；

[0017] 开口剂为50‑2000ppm。

[0018] 本发明所述的聚乙烯组合物的制备方法，抗氧剂为四[β‑(3，5‑二叔丁基‑4‑羟基

苯基)丙酸]季戊四醇酯、内酯类抗氧剂、β‑(3，5二叔丁基‑4‑羟基苯)丙酸十八碳醇酯、1，3，

5‑三甲基‑2，4，6‑(3，5‑二叔丁基‑4‑羟基苯甲基)苯、三(2，4‑二叔丁基苯基)亚磷酸酯、1，

3，5‑三(3，5‑二叔丁基‑4‑羟基苄基)异氰尿酸中的一种或几种。

[0019] 本发明所述的聚乙烯组合物的制备方法，加工稳定剂为硬脂酸钙、硬脂酸锌或滑

石粉。

[0020] 本发明所述的聚乙烯组合物的制备方法，开口剂为油酸酰胺、芥酸酰胺或二氧化

硅。

[0021] 本发明所述的聚乙烯组合物的制备方法，聚乙烯组合物熔体流动速率为0 .4‑

1.5g/10min和密度为0.918‑0.927g/cm3。

[0022] 本发明所述的聚乙烯组合物的制备方法，混炼机混炼时，调节混炼机的第五段筒

体温度为185‑195℃，第六段筒体温度为185‑200℃，第七段筒体温度为175‑200℃，并调节

颗粒冷却水的温度为60‑70℃，颗粒冷却水的流量根据颗粒冷却水的温度进行调节。

[0023] 本发明同时提供一种上述制备方法制得聚乙烯组合物。
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[0024] 本发明与现有技术对比具有以下优点：

[0025] 本发明通过聚合温度、压力、反应气组成、催化剂等工艺条件，控制包装膜用POF热

收缩膜芯层用聚乙烯组合物具有适中的熔体流动速率，均衡的短支链分布，满足热收缩膜

所要求的良好的力学性能、热收缩性能及加工性能。

具体实施方式

[0026] 以下对本发明的实施例作详细说明：本实施例在以本发明技术方案为前提下进行

实施，给出了详细的实施方式和过程，但本发明的保护范围不限于下述的实施例，下列实施

例中未注明具体条件的实验方法，通常按照常规条件。

[0027] 乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂的制备条件：

[0028] 本发明中，对乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂的制备条件并无特别限定，通

常在混合气体始终处于循环状态下，加入催化剂，调节反应器内的反应温度为85‑95℃,反

应压力为2000‑2200kPa，至反应产物的熔体流动速率为0.4‑1 .5g/10min和密度为0.918‑

0.927g/cm3时，制得乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂。

[0029] 如果反应温度小于85℃，由于反应温度过低，造成催化剂活性释放低，基础树脂的

颗粒形态较差，而反应温度超过95℃，由于反应温度过高，造成催化剂活性过高，反应不易

控制，影响产品性能，无其他有益效果。

[0030] 如果反应压力小于2000kPa，由于压力过低，反应器流化状态较差，影响生产，而反

应压力大于2200kPa，由于压力过大，造成催化剂活性较高，影响产品性能，无其他有益效

果。

[0031] 如果反应产物的熔体流动速率小于0.4g/10min，由于反应产物的熔体流动速率过

小，造成加工困难，而反应产物的熔体流动速率大于1.5g/10min，由于反应产物的熔体流动

速率过大，造成产品难以定型，产品性能不合格，无其他有益效果；

[0032] 如果反应产物的密度小于0.918g/cm3，由于密度过小，造成产品性能较差，而反应

产物的密度大于0.927g/cm3，由于反应产物的密度过大，造成产品性能不合格，无其他有益

效果。

[0033] 混合气体：

[0034] 本发明中，对乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂制备过程中使用的混合气体并

无特别限定，通常乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂制备过程中使用的混合气体可列举

为乙烯、氢气、氮气和乙烷。

[0035] 乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂制备过程中使用的催化剂：

[0036] 本发明中，对乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂制备过程中使用的催化剂并无

特别限定，通常乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂制备过程中使用的催化剂可以是钛系

催化剂。

[0037] 抗氧剂用量：

[0038] 本发明中，对乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂用量并无特别限定，以每克乙

烯与共聚单体聚合形成的基础树脂为基准，抗氧剂为50‑3000ppm；如果抗氧剂的加入量小

于50ppm，由于抗氧剂的加入量过小，制得产品易开裂老化，而抗氧剂的加入量超过

3000ppm，抗氧剂用量过多，加工过程中抗氧剂易析出，且造成浪费，不易于产品加工成型，
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并无其他有益效果。

[0039] 加工稳定剂用量：

[0040] 在本发明中，对加工稳定剂的加入量并无特别限定，通常以每克乙烯与共聚单体

聚合形成的基础树脂为基准，加入加工稳定剂50‑1000ppm，如果加工稳定剂的加入量小于

50ppm，无法起到产品加工过程中降低扭矩的效果，而加工稳定剂的加入量超过1000ppm，由

于加工稳定剂用量过多，造成浪费，且不易于制品加工成型，并无其他有益效果。

[0041] 开口剂用量：

[0042] 在本发明中，对开口剂的加入量并无特别限定，通常以每克聚丁烯为基准，加入加

工助剂50‑2000ppm，如果开口剂的加入量小于50ppm，薄膜的开口性能差，而开口剂的加入

量超过2000ppm，由于开口剂用量过多，造成浪费，且不易于制品加工成型，并无其他有益效

果。

[0043] 抗氧剂种类：

[0044] 在本发明中，对抗氧剂的种类并无特别限定，通常抗氧剂可以列举为四[β‑(3，5‑

二叔丁基‑4‑羟基苯基)丙酸]季戊四醇酯、内酯类抗氧剂、β‑(3，5二叔丁基‑4‑羟基苯)丙酸

十八碳醇酯、1，3，5‑三甲基‑2，4，6‑(3，5‑二叔丁基‑4‑羟基苯甲基)苯、三(2，4‑二叔丁基苯

基)亚磷酸酯、1，3，5‑三(3，5‑二叔丁基‑4‑羟基苄基)异氰尿酸中的一种或几种。

[0045] 加工稳定剂种类：

[0046] 在本发明中，对加工稳定剂种类并无特别限定，通常加工稳定剂可以列举为硬脂

酸钙、硬脂酸锌或滑石粉。

[0047] 开口剂种类：

[0048] 在本发明中，对加工助剂种类并无特别限定，通常开口剂可以列举为油酸酰胺、芥

酸酰胺或二氧化硅。

[0049] 实施例1

[0050] 乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂的原料：

[0051] 生产乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂的原料为以下物质：

[0052] (1)聚合级乙烯进料量7.3吨/小时；

[0053] 组分名称 单位 控制指标

乙烯 ％(vol) ≥99.95

(甲烷﹢乙烷) (mL/m3) ≤500

C3和C3以上组分 (mL/m3) ≤20

乙炔 (mL/m3) ≤5

一氧化碳 (mL/m3) ≤2

二氧化碳 (mL/m3) ≤2

氧 (mL/m3) ≤2

水 (mg/kg) ≤5

硫(以H2S计算) (mL/m3) ≤1

[0054] (2)催化剂：钛系催化剂加入量为1.14千克/小时；

[0055] (3)聚合级氢气加入量为2.42千克/小时；

[0056] 组分名称 单位 控制指标
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氢气 ％(vol) ≥99.99

氧 (mL/m3) ≤5

水 (mL/m3) ≤3

氮气 (mL/m3) ≤50

CO (mL/m3) ≤1

CO2 (mL/m3) ≤1

甲烷 (mL/m3) ≤10

[0057] (4)聚合级1‑己烯加入量为854.7千克/小时；

[0058] 组分名称 单位 控制指标

1‑己烯 ％(wt) ≥99.0

总正α‑烯烃 ％(wt) ≥99.0

总支链烯烃 ％(wt) ≤1.0

C4及较低碳 ％(wt) ≤0.5

C8及较高碳 ％(wt) ≤0.1

总烷烃 ％(wt) ≤0.05

过氧化物 mg/kg ≤1.0

水 mg/kg ≤25

色度 铂‑钴号 ≤10

[0059] (5)氮气和乙烷为惰性组分，不参与反应。

[0060] 混合气比例为：

[0061]

[0062] 共聚聚乙烯基础树脂的制备方法：

[0063] 在混合气体始终处于循环状态下，加入催化剂及共聚单体1‑己烯，调节反应器内

的反应温度为85‑95℃，反应压力为2000‑2200kPa，至反应产物的熔体流动速率为0.4‑

1.5g/10min和密度为0.918‑0.927g/cm3时，制得乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂。

[0064] 将共聚聚乙烯基础树脂与抗氧剂、加工稳定剂和开口剂混合，其中主抗氧剂为四

[β‑(3，5‑二叔丁基‑4‑羟基苯基)丙酸]季戊四醇酯，添加量为300ppm；辅抗氧剂为三(2，4‑

二叔丁基苯基)亚磷酸酯，添加量为600ppm；加工稳定剂为硬脂酸钙，添加量为300ppm；开口

剂为二氧化硅，添加量为300ppm(以上均以每克聚乙烯为基准)。

[0065] 按上述比例，将共聚聚乙烯基础树脂与抗氧剂、加工稳定剂和开口剂混合均匀，并

经水下切粒机切割，获得颗粒状包装膜用POF热收缩膜芯层用聚乙烯材料。

[0066] 混炼机是LCM400H双螺杆反向非啮合型混炼机，水下切粒机为UP‑850N型；混炼机

混炼时，调节混炼机第五段筒体温度为190℃，第六段筒体温度为195℃，第七段筒体温度为
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195℃，并调节颗粒冷却水的温度为65℃，颗粒冷却水流量根据冷却水温度调节。

[0067] 实施例2

[0068] 乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂的原料：

[0069] 生产乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂的原料为以下物质：

[0070] (1)聚合级乙烯进料量6.8吨/小时；

[0071] 组分名称 单位 控制指标

乙烯 ％(vol) ≥99.95

(甲烷﹢乙烷) (mL/m3) ≤500

C3和C3以上组分 (mL/m3) ≤20

乙炔 (mL/m3) ≤5

一氧化碳 (mL/m3) ≤2

二氧化碳 (mL/m3) ≤2

氧 (mL/m3) ≤2

水 (mg/kg) ≤5

硫(以H2S计算) (mL/m3) ≤1

[0072] (2)催化剂：钛系催化剂加入量为0.94千克/小时；

[0073] (3)聚合级氢气加入量为2.01千克/小时；

[0074] 组分名称 单位 控制指标

氢气 ％(vol) ≥99.99

氧 (mL/m3) ≤5

水 (mL/m3) ≤3

氮气 (mL/m3) ≤50

CO (mL/m3) ≤1

CO2 (mL/m3) ≤1

甲烷 (mL/m3) ≤10

[0075] (4)聚合级1‑己烯加入量为948.0千克/小时；

[0076] 组分名称 单位 控制指标

1‑己烯 ％(wt) ≥99.0

总正α‑烯烃 ％(wt) ≥99.0

总支链烯烃 ％(wt) ≤1.0

C4及较低碳 ％(wt) ≤0.5

C8及较高碳 ％(wt) ≤0.1

总烷烃 ％(wt) ≤0.05

过氧化物 mg/kg ≤1.0

水 mg/kg ≤25

色度 铂‑钴号 ≤10

[0077] (5)氮气和乙烷为惰性组分，不参与反应。

[0078] 混合气比例为：
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[0079]

[0080] 共聚聚乙烯基础树脂的制备方法：

[0081] 在混合气体始终处于循环状态下，加入催化剂及共聚单体1‑己烯，调节反应器内

的反应温度为85‑95℃，反应压力为2000‑2200kPa，至反应产物的熔体流动速率为0.4‑

1.5g/10min和密度为0.918‑0.927g/cm3时，制得乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂。

[0082] 将共聚聚乙烯基础树脂与抗氧剂、加工稳定剂和开口剂混合，其中主抗氧剂为1，

3，5‑三(3，5‑二叔丁基‑4‑羟基苄基)异氰尿酸，添加量为250ppm；辅抗氧剂为三(2，4‑二叔

丁基苯基)亚磷酸酯，添加量为400ppm；加工稳定剂为滑石粉，添加量为600ppm；开口剂为油

酸酰胺，添加量为500ppm(以上均以每克聚乙烯为基准)。

[0083] 按上述比例，将共聚聚乙烯基础树脂与抗氧剂、加工稳定剂和开口剂混合均匀，并

经水下切粒机切割，获得颗粒状包装膜用POF热收缩膜芯层用聚乙烯材料。

[0084] 混炼机是LCM400H双螺杆反向非啮合型混炼机，水下切粒机为UP‑850N型；混炼机

混炼时，调节混炼机第五段筒体温度为188℃，第六段筒体温度为193℃，第七段筒体温度为

196℃，并调节颗粒冷却水的温度为63℃，颗粒冷却水流量根据冷却水温度调节。

[0085] 实施例3

[0086] 乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂的原料：

[0087] 生产乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂的原料为以下物质：

[0088] (1)聚合级乙烯进料量7.5吨/小时；

[0089] 组分名称 单位 控制指标

乙烯 ％(vol) ≥99.95

(甲烷﹢乙烷) (mL/m3) ≤500

C3和C3以上组分 (mL/m3) ≤20

乙炔 (mL/m3) ≤5

一氧化碳 (mL/m3) ≤2

二氧化碳 (mL/m3) ≤2

氧 (mL/m3) ≤2

水 (mg/kg) ≤5

硫(以H2S计算) (mL/m3) ≤1

[0090] (2)催化剂：钛系催化剂加入量为1.13千克/小时；

[0091] (3)聚合级氢气加入量为2.71千克/小时；

[0092] 组分名称 单位 控制指标

氢气 ％(vol) ≥99.99

氧 (mL/m3) ≤5
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水 (mL/m3) ≤3

氮气 (mL/m3) ≤50

CO (mL/m3) ≤1

CO2 (mL/m3) ≤1

甲烷 (mL/m3) ≤10

[0093] (4)聚合级1‑己烯加入量为868.3千克/小时；

[0094] 组分名称 单位 控制指标

1‑己烯 ％(wt) ≥99.0

总正α‑烯烃 ％(wt) ≥99.0

总支链烯烃 ％(wt) ≤1.0

C4及较低碳 ％(wt) ≤0.5

C8及较高碳 ％(wt) ≤0.1

总烷烃 ％(wt) ≤0.05

过氧化物 mg/kg ≤1.0

水 mg/kg ≤25

色度 铂‑钴号 ≤10

[0095] (5)氮气和乙烷为惰性组分，不参与反应。

[0096] 混合气比例为：

[0097]

[0098] 共聚聚乙烯基础树脂的制备方法：

[0099] 在混合气体始终处于循环状态下，加入催化剂及共聚单体1‑己烯，调节反应器内

的反应温度为85‑95℃，反应压力为2000‑2200kPa，至反应产物的熔体流动速率为0.4‑

1.5g/10min和密度为0.918‑0.927g/cm3时，制得乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂。

[0100] 将共聚聚乙烯基础树脂与抗氧剂、加工稳定剂和开口剂混合，其中主抗氧剂为1，

3，5‑三甲基‑2，4，6‑(3，5‑二叔丁基‑4‑羟基苯甲基)苯，添加量为260ppm；辅抗氧剂为三(2，

4‑二叔丁基苯基)亚磷酸酯，添加量为450ppm；加工稳定剂为硬脂酸钙，添加量为700ppm；开

口剂为芥酸酰胺，添加量为300ppm(以上均以每克聚乙烯为基准)。

[0101] 按上述比例，将共聚聚乙烯基础树脂与抗氧剂、加工稳定剂和开口剂混合均匀，并

经水下切粒机切割，获得颗粒状包装膜用POF热收缩膜芯层用聚乙烯材料。

[0102] 混炼机是LCM400H双螺杆反向非啮合型混炼机，水下切粒机为UP‑850N型；混炼机

混炼时，调节混炼机第五段筒体温度为191℃，第六段筒体温度为196℃，第七段筒体温度为

196℃，并调节颗粒冷却水的温度为68℃，颗粒冷却水流量根据冷却水温度调节。

[0103] 实施例4
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[0104] 乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂的原料：

[0105] 生产乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂的原料为以下物质：

[0106] (1)聚合级乙烯进料量6.5吨/小时；

[0107] 组分名称 单位 控制指标

乙烯 ％(vol) ≥99.95

(甲烷﹢乙烷) (mL/m3) ≤500

C3和C3以上组分 (mL/m3) ≤20

乙炔 (mL/m3) ≤5

一氧化碳 (mL/m3) ≤2

二氧化碳 (mL/m3) ≤2

氧 (mL/m3) ≤2

水 (mg/kg) ≤5

硫(以H2S计算) (mL/m3) ≤1

[0108] (2)催化剂：钛系催化剂加入量为1.10千克/小时；

[0109] (3)聚合级氢气加入量为1.46千克/小时；

[0110] 组分名称 单位 控制指标

氢气 ％(vol) ≥99.99

氧 (mL/m3) ≤5

水 (mL/m3) ≤3

氮气 (mL/m3) ≤50

CO (mL/m3) ≤1

CO2 (mL/m3) ≤1

甲烷 (mL/m3) ≤10

[0111] (4)聚合级1‑己烯加入量为887.6千克/小时；

[0112] 组分名称 单位 控制指标

1‑己烯 ％(wt) ≥99.0

总正α‑烯烃 ％(wt) ≥99.0

总支链烯烃 ％(wt) ≤1.0

C4及较低碳 ％(wt) ≤0.5

C8及较高碳 ％(wt) ≤0.1

总烷烃 ％(wt) ≤0.05

过氧化物 mg/kg ≤1.0

水 mg/kg ≤25

色度 铂‑钴号 ≤10

[0113] (5)氮气和乙烷为惰性组分，不参与反应。

[0114] 混合气比例为：
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[0115]

[0116] 共聚聚乙烯基础树脂的制备方法：

[0117] 在混合气体始终处于循环状态下，加入催化剂及共聚单体1‑己烯，调节反应器内

的反应温度为85‑95℃，反应压力为2000‑2200kPa，至反应产物的熔体流动速率为0.4‑

1.5g/10min和密度为0.918‑0.927g/cm3时，制得乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂。

[0118] 将共聚聚乙烯基础树脂与抗氧剂、加工稳定剂和开口剂混合，其中主抗氧剂为β‑

(3，5二叔丁基‑4‑羟基苯)丙酸十八碳醇酯，添加量为400ppm；辅抗氧剂为三(2，4‑二叔丁基

苯基)亚磷酸酯，添加量为780ppm；加工稳定剂为硬脂酸钙，添加量为550ppm；开口剂为油酸

酰胺，添加量为330ppm(以上均以每克聚乙烯为基准)。

[0119] 按上述比例，将共聚聚乙烯基础树脂与抗氧剂、加工稳定剂和开口剂混合均匀，并

经水下切粒机切割，获得颗粒状包装膜用POF热收缩膜芯层用聚乙烯材料。

[0120] 混炼机是LCM400H双螺杆反向非啮合型混炼机，水下切粒机为UP‑850N型；混炼机

混炼时，调节混炼机第五段筒体温度为190℃，第六段筒体温度为194℃，第七段筒体温度为

198℃，并调节颗粒冷却水的温度为69℃，颗粒冷却水流量根据冷却水温度调节。

[0121] 实施例5

[0122] 乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂的原料：

[0123] 生产乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂的原料为以下物质：

[0124] (1)聚合级乙烯进料量6.9吨/小时；

[0125] 组分名称 单位 控制指标

乙烯 ％(vol) ≥99.95

(甲烷﹢乙烷) (mL/m3) ≤500

C3和C3以上组分 (mL/m3) ≤20

乙炔 (mL/m3) ≤5

一氧化碳 (mL/m3) ≤2

二氧化碳 (mL/m3) ≤2

氧 (mL/m3) ≤2

水 (mg/kg) ≤5

硫(以H2S计算) (mL/m3) ≤1

[0126] (2)催化剂：钛系催化剂加入量为0.98千克/小时；

[0127] (3)聚合级氢气加入量为1.99千克/小时；

[0128] 组分名称 单位 控制指标

氢气 ％(vol) ≥99.99

氧 (mL/m3) ≤5
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水 (mL/m3) ≤3

氮气 (mL/m3) ≤50

CO (mL/m3) ≤1

CO2 (mL/m3) ≤1

甲烷 (mL/m3) ≤10

[0129] (4)聚合级1‑己烯加入量为749.8千克/小时；

[0130] 组分名称 单位 控制指标

1‑己烯 ％(wt) ≥99.0

总正α‑烯烃 ％(wt) ≥99.0

总支链烯烃 ％(wt) ≤1.0

C4及较低碳 ％(wt) ≤0.5

C8及较高碳 ％(wt) ≤0.1

总烷烃 ％(wt) ≤0.05

过氧化物 mg/kg ≤1.0

水 mg/kg ≤25

色度 铂‑钴号 ≤10

[0131] (5)氮气和乙烷为惰性组分，不参与反应。

[0132] 混合气比例为：

[0133]

[0134] 共聚聚乙烯基础树脂的制备方法：

[0135] 在混合气体始终处于循环状态下，加入催化剂及共聚单体1‑己烯，调节反应器内

的反应温度为85‑95℃，反应压力为2000‑2200kPa，至反应产物的熔体流动速率为0.4‑

1.5g/10min和密度为0.918‑0.927g/cm3时，制得乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂。

[0136] 将共聚聚乙烯基础树脂与抗氧剂、加工稳定剂和开口剂混合，其中主抗氧剂为四

[β‑(3，5‑二叔丁基‑4‑羟基苯基)丙酸]季戊四醇酯，添加量为450ppm；辅抗氧剂为三(2，4‑

二叔丁基苯基)亚磷酸酯，添加量为900ppm；加工稳定剂为滑石粉，添加量为400ppm；开口剂

为芥酸酰胺，添加量为300ppm(以上均以每克聚乙烯为基准)。

[0137] 按上述比例，将共聚聚乙烯基础树脂与抗氧剂、加工稳定剂和开口剂混合均匀，并

经水下切粒机切割，获得颗粒状包装膜用POF热收缩膜芯层用聚乙烯材料。

[0138] 混炼机是LCM400H双螺杆反向非啮合型混炼机，水下切粒机为UP‑850N型；混炼机

混炼时，调节混炼机第五段筒体温度为186℃，第六段筒体温度为191℃，第七段筒体温度为

195℃，并调节颗粒冷却水的温度为71℃，颗粒冷却水流量根据冷却水温度调节。

[0139] 实施例6
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[0140] 乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂的原料：

[0141] 生产乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂的原料为以下物质：

[0142] (1)聚合级乙烯进料量7.4吨/小时；

[0143] 组分名称 单位 控制指标

乙烯 ％(vol) ≥99.95

(甲烷﹢乙烷) (mL/m3) ≤500

C3和C3以上组分 (mL/m3) ≤20

乙炔 (mL/m3) ≤5

一氧化碳 (mL/m3) ≤2

二氧化碳 (mL/m3) ≤2

氧 (mL/m3) ≤2

水 (mg/kg) ≤5

硫(以H2S计算) (mL/m3) ≤1

[0144] (2)催化剂：钛系催化剂加入量为1.15千克/小时；

[0145] (3)聚合级氢气加入量为2.16千克/小时；

[0146] 组分名称 单位 控制指标

氢气 ％(vol) ≥99.99

氧 (mL/m3) ≤5

水 (mL/m3) ≤3

氮气 (mL/m3) ≤50

CO (mL/m3) ≤1

CO2 (mL/m3) ≤1

甲烷 (mL/m3) ≤10

[0147] (4)聚合级1‑己烯加入量为754.8千克/小时；

[0148] 组分名称 单位 控制指标

1‑辛烯 ％(wt) ≥99.0

总正α‑烯烃 ％(wt) ≥99.0

总支链烯烃 ％(wt) ≤1.0

C4及较低碳 ％(wt) ≤0.5

C8及较高碳 ％(wt) ≤0.1

总烷烃 ％(wt) ≤0.05

过氧化物 mg/kg ≤1.0

水 mg/kg ≤25

色度 铂‑钴号 ≤10

[0149] (5)氮气和乙烷为惰性组分，不参与反应。

[0150] 混合气比例为：

说　明　书 12/17 页

14

CN 114573902 A

14



[0151]

[0152] 共聚聚乙烯基础树脂的制备方法：

[0153] 在混合气体始终处于循环状态下，加入催化剂及共聚单体1‑辛烯，调节反应器内

的反应温度为85‑95℃，反应压力为2000‑2200kPa，至反应产物的熔体流动速率为0.4‑

1.5g/10min和密度为0.918‑0.927g/cm3时，制得乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂。

[0154] 将共聚聚乙烯基础树脂与抗氧剂、加工稳定剂和开口剂混合，其中主抗氧剂为1，

3，5‑三甲基‑2，4，6‑(3，5‑二叔丁基‑4‑羟基苯甲基)苯，添加量为340ppm；辅抗氧剂为三(2，

4‑二叔丁基苯基)亚磷酸酯，添加量为500ppm；加工稳定剂为硬脂酸锌，添加量为600ppm；开

口剂为油酸酰胺，添加量为300ppm(以上均以每克聚乙烯为基准)。

[0155] 按上述比例，将共聚聚乙烯基础树脂与抗氧剂、加工稳定剂和开口剂混合均匀，并

经水下切粒机切割，获得颗粒状包装膜用POF热收缩膜芯层用聚乙烯材料。

[0156] 混炼机是LCM400H双螺杆反向非啮合型混炼机，水下切粒机为UP‑850N型；混炼机

混炼时，调节混炼机第五段筒体温度为190℃，第六段筒体温度为194℃，第七段筒体温度为

197℃，并调节颗粒冷却水的温度为65℃，颗粒冷却水流量根据冷却水温度调节。

[0157] 对比例1

[0158] 乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂的原料：

[0159] 生产乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂的原料为以下物质：

[0160] (1)聚合级乙烯进料量6.1吨/小时；

[0161] 组分名称 单位 控制指标

乙烯 ％(vol) ≥99.95

(甲烷﹢乙烷) (mL/m3) ≤500

C3和C3以上组分 (mL/m3) ≤20

乙炔 (mL/m3) ≤5

一氧化碳 (mL/m3) ≤2

二氧化碳 (mL/m3) ≤2

氧 (mL/m3) ≤2

水 (mg/kg) ≤5

硫(以H2S计算) (mL/m3) ≤1

[0162] (2)催化剂：钛系催化剂加入量为2.01千克/小时；

[0163] (3)聚合级氢气加入量为2.45千克/小时；

[0164] 组分名称 单位 控制指标

氢气 ％(vol) ≥99.99

氧 (mL/m3) ≤5
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水 (mL/m3) ≤3

氮气 (mL/m3) ≤50

CO (mL/m3) ≤1

CO2 (mL/m3) ≤1

甲烷 (mL/m3) ≤10

[0165] (4)聚合级1‑己烯加入量为688.2千克/小时；

[0166] 组分名称 单位 控制指标

1‑己烯 ％(wt) ≥99.0

总正α‑烯烃 ％(wt) ≥99.0

总支链烯烃 ％(wt) ≤1.0

C4及较低碳 ％(wt) ≤0.5

C8及较高碳 ％(wt) ≤0.1

总烷烃 ％(wt) ≤0.05

过氧化物 mg/kg ≤1.0

水 mg/kg ≤25

色度 铂‑钴号 ≤10

[0167] (5)氮气和乙烷为惰性组分，不参与反应。

[0168] 混合气比例为：

[0169]

[0170] 共聚聚乙烯基础树脂的制备方法：

[0171] 在混合气体始终处于循环状态下，加入催化剂及共聚单体1‑己烯，调节反应器内

的反应温度为85‑95℃，反应压力为2000‑2200kPa，至反应产物的熔体流动速率为0.4‑

1.5g/10min和密度为0.918‑0.927g/cm3时，制得乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂。

[0172] 将共聚聚乙烯基础树脂与抗氧剂、加工稳定剂和开口剂混合，其中主抗氧剂为1，

3，5‑三甲基‑2，4，6‑(3，5‑二叔丁基‑4‑羟基苯甲基)苯，添加量为100ppm；辅抗氧剂为三(2，

4‑二叔丁基苯基)亚磷酸酯，添加量为100ppm；加工稳定剂为滑石粉，添加量为200ppm；开口

剂为芥酸酰胺，添加量为400ppm(以上均以每克聚乙烯为基准)。

[0173] 按上述比例，将共聚聚乙烯基础树脂与抗氧剂、加工稳定剂和开口剂混合均匀，并

经水下切粒机切割，获得颗粒状包装膜用POF热收缩膜芯层用聚乙烯材料。

[0174] 混炼机是LCM400H双螺杆反向非啮合型混炼机，水下切粒机为UP‑850N型；混炼机

混炼时，调节混炼机第五段筒体温度为188℃，第六段筒体温度为194℃，第七段筒体温度为

197℃，并调节颗粒冷却水的温度为68℃，颗粒冷却水流量根据冷却水温度调节。

[0175] 对比例2
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[0176] 乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂的原料：

[0177] 生产乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂的原料为以下物质：

[0178] (1)聚合级乙烯进料量7.2吨/小时；

[0179] 组分名称 单位 控制指标

乙烯 ％(vol) ≥99.95

(甲烷﹢乙烷) (mL/m3) ≤500

C3和C3以上组分 (mL/m3) ≤20

乙炔 (mL/m3) ≤5

一氧化碳 (mL/m3) ≤2

二氧化碳 (mL/m3) ≤2

氧 (mL/m3) ≤2

水 (mg/kg) ≤5

硫(以H2S计算) (mL/m3) ≤1

[0180] (2)催化剂：钛系催化剂加入量为1.09千克/小时；

[0181] (3)聚合级氢气加入量为2.58千克/小时；

[0182] 组分名称 单位 控制指标

氢气 ％(vol) ≥99.99

氧 (mL/m3) ≤5

水 (mL/m3) ≤3

氮气 (mL/m3) ≤50

CO (mL/m3) ≤1

CO2 (mL/m3) ≤1

甲烷 (mL/m3) ≤10

[0183] (4)聚合级1‑己烯加入量为890.1千克/小时；

[0184] 组分名称 单位 控制指标

1‑己烯 ％(wt) ≥99.0

总正α‑烯烃 ％(wt) ≥99.0

总支链烯烃 ％(wt) ≤1.0

C4及较低碳 ％(wt) ≤0.5

C8及较高碳 ％(wt) ≤0.1

总烷烃 ％(wt) ≤0.05

过氧化物 mg/kg ≤1.0

水 mg/kg ≤25

色度 铂‑钴号 ≤10

[0185] (5)氮气和乙烷为惰性组分，不参与反应。

[0186] 混合气比例为：
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[0187]

[0188] 共聚聚乙烯基础树脂的制备方法：

[0189] 在混合气体始终处于循环状态下，加入催化剂及共聚单体1‑己烯，调节反应器内

的反应温度为85‑95℃，反应压力为2000‑2200kPa，至反应产物的熔体流动速率为0.4‑

1.5g/10min和密度为0.918‑0.927g/cm3时，制得乙烯与共聚单体聚合形成的基础树脂。

[0190] 将共聚聚乙烯基础树脂与抗氧剂和开口剂混合，其中抗氧剂为1，3，5‑三甲基‑2，

4，6‑(3，5‑二叔丁基‑4‑羟基苯甲基)苯，添加量为4000ppm；开口剂不添加；加工稳定剂为硬

脂酸钙，添加量为600ppm(以上均以每克聚乙烯为基准)。

[0191] 按上述比例，将共聚聚乙烯基础树脂与抗氧剂、加工稳定剂和开口剂混合均匀，并

经水下切粒机切割，获得颗粒状包装膜用POF热收缩膜芯层用聚乙烯材料。

[0192] 混炼机是LCM400H双螺杆反向非啮合型混炼机，水下切粒机为UP‑850N型；混炼机

混炼时，调节混炼机第五段筒体温度为185℃，第六段筒体温度为190℃，第七段筒体温度为

195℃，并调节颗粒冷却水的温度为67℃，颗粒冷却水流量根据冷却水温度调节。

[0193] 根据国家标准，制作聚乙烯薄膜幅宽为26mm，薄膜厚度为双面6μm，进行力学性能

试验，试验结果见表1。

[0194] 表1薄膜产品性能表
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[0195]

[0196] 本发明可用其他的不违背本发明的精神或主要特征的具体形式来概述，本发明的

上述实施例都只能认为是对本发明的说明而不是限制，凡是依据本发明的实质技术对以上

实施例所作的任何细微修改、等同变化与修饰，均属于本发明技术方案的范围内。

说　明　书 17/17 页

19

CN 114573902 A

19


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004
	DES00005
	DES00006
	DES00007
	DES00008
	DES00009
	DES00010
	DES00011
	DES00012
	DES00013
	DES00014
	DES00015
	DES00016
	DES00017
	DES00018
	DES00019


