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本发明的密封膜(10)的特征在于，包含第一

原生聚乙烯层(1)和第二原生聚乙烯层(3)这两

层原生聚乙烯层，并且在这两层原生聚乙烯层

(1)、(3)之间设有包含再生聚乙烯的中间层(5)。
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1.一种密封膜，其特征在于，

包含第一原生聚乙烯层和第二原生聚乙烯层这两层原生聚乙烯层，并且在这两层原生

聚乙烯层之间设有包含再生聚乙烯的中间层。

2.根据权利要求1所述的密封膜，其中，

所述再生聚乙烯含有选自由Mg、Ca、Fe以及Zn构成的组中的至少一种金属成分。

3.根据权利要求1所述的密封膜，其中，

所述密封膜设有包含除臭剂的层。

4.根据权利要求3所述的密封膜，其中，

所述第一原生聚乙烯层、第二原生聚乙烯层或所述中间层中的任意层为包含所述除臭

剂的层，或在所述中间层与第一原生聚乙烯层或第二原生聚乙烯层之间设有包含所述除臭

剂的层。

5.根据权利要求3所述的密封膜，其中，

所述除臭剂为沸石。

6.根据权利要求1所述的密封膜，其中，

在所述中间层中配合有抗氧化剂。

7.根据权利要求1所述的密封膜，其中，

在所述中间层的至少一侧设有配合有白色颜料的白色层。

8.根据权利要求7所述的密封膜，其中，

第一和/或第二原生聚乙烯层为所述白色层，或在第一和/或第二原生聚乙烯层与所述

中间层之间设有所述白色层。

9.根据权利要求1所述的密封膜，其中，

在所述中间层中一并配合有所述再生聚乙烯和原生聚乙烯。

10.根据权利要求1所述的密封膜，其中，

所述中间层包含热塑性弹性体或直链低密度聚乙烯作为提高强度的改性材料。

11.一种包装袋用层叠体，其包含：如权利要求1所述的任意密封膜和层叠在所述密封

膜的第一原生聚乙烯层上的基材膜。

12.根据权利要求11所述的包装袋用层叠体，其中，

所述基材膜由聚对苯二甲酸乙二醇酯、尼龙或高密度聚乙烯形成。

13.根据权利要求11所述的包装袋用层叠体，其中，

在所述基材膜与第一原生聚乙烯层之间形成有印刷层或无机蒸镀层。

14.一种包装袋，其是如权利要求11所述的包装袋用层叠体中的第二原生聚乙烯层彼

此通过热封而接合的。

15.根据权利要求14所述的包装袋，其中，

由所述包装袋用层叠体形成躯干部，由不含再生树脂的密封膜形成底部。
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密封膜

技术领域

[0001] 本发明涉及一种包含再生聚乙烯树脂的密封膜，进而还涉及一种使用了该密封膜

的包装袋用层叠体以及包装袋。

背景技术

[0002] 近年来，由于环境保护的重要性，从使用过的塑料成型体、成型体制造时产生的塑

料废料等中使塑料再生并再利用的再循环技术进行了各种研究。例如，聚乙烯广泛用于各

种用途，提出了将其再生品用于膜等的用途。

[0003] 例如，在专利文献1中，提出了一种多层膜的回收再生方法，其特征在于，在包含聚

乙烯层、粘接层以及尼龙层的透明多层膜的碎屑(scrap)中配合低分子量聚乙烯，提出了将

回收到的再生品颗粒化，用该颗粒制造膜。

[0004] 此外，在专利文献2中，提出了一种再生膜，其中，相对于膜整体的、再生材料(例如

再生聚乙烯)的混入率为50～90质量％，异物的混入率为0.1～2质量％，公开了将该再生膜

设为三层结构，第一层包含50～90质量％的再生材料、0.1～2质量％的异物以及2～4质

量％的粘合剂，第二层包含50～90质量％的再生材料和0.1～2质量％的异物，第三层由未

使用的低密度聚乙烯(LDPE)构成。

[0005] 然而，真实的情况是，如上所述的使用了再生聚乙烯的膜不能用于密封膜，特别是

包装袋的制作。即，作为密封膜，产生由再生材料的使用引起的热粘接性的降低、由臭气引

起的风味性降低、由着色引起的外观不良、强度降低等各种问题。

现有技术文献

专利文献

[0006] 专利文献1：日本特开平3‑237143号公报

专利文献2：日本特开2001‑122985号公报

发明内容

发明所要解决的问题

[0007] 因此，本发明的目的在于，提供一种密封膜，其在使用再生聚乙烯的同时确保了热

粘接性。

本发明的另一目的在于，提供一种密封膜，其不仅包含再生聚乙烯，也解决了臭

气、着色的问题或强度降低的问题。

本发明的又一目的在于，提供一种包装袋用层叠体以及包装袋，所述包装袋用层

叠体是使用了包含再生聚乙烯的上述密封膜而形成的。

技术方案

[0008] 根据本发明，提供一种密封膜，其特征在于，包含第一原生聚乙烯层和第二原生聚

乙烯层这两层原生聚乙烯层，并且在这两层原生聚乙烯层之间设有包含再生聚乙烯的中间

层。
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[0009] 在本发明的密封膜中，优选采用以下方案。

(1)所述再生聚乙烯含有选自由Mg、Ca、Fe以及Zn构成的组中的至少一种金属成

分。

(2)设有包含除臭剂的层。

(3)所述第一原生聚乙烯层、第二原生聚乙烯层或所述中间层中的任意层为包含

所述除臭剂的层，或在所述中间层与第一原生聚乙烯层或第二原生聚乙烯层之间设有包含

所述除臭剂的层。

(4)所述除臭剂为沸石。

(5)在所述中间层中配合有抗氧化剂。

(6)在所述中间层的至少一侧设有配合有白色颜料的白色层。

(7)第一和/或第二原生聚乙烯层为所述白色层，或在第一和/或第二原生聚乙烯

层与所述中间层之间设有所述白色层。

(8)在所述中间层中一并配合有所述再生聚乙烯和原生聚乙烯。

(9)所述中间层包含热塑性弹性体或直链低密度聚乙烯作为提高强度的改性材

料。

[0010] 根据本发明，还提供一种包装袋用层叠体，其包含：上述密封膜和层叠在该密封膜

的第一原生聚乙烯层上的基材膜。

在所述包装袋用层叠体中，优选的是，(1)所述基材膜由聚对苯二甲酸乙二醇酯、

尼龙或高密度聚乙烯形成，(2)在所述基材膜与第一原生聚乙烯层之间形成有印刷层或无

机蒸镀层。

[0011] 根据本发明，还提供一种包装袋，其是上述包装袋用层叠体中的第二原生聚乙烯

层彼此通过热封而接合的。

在所述包装袋中，可以优选采用如下方案：由所述包装袋用层叠体形成躯干部，由

不含再生树脂的密封膜形成底部。

发明效果

[0012] 本发明的密封膜为包含再生聚乙烯的中间层被两层原生聚乙烯层(第一和第二原

生聚乙烯层)夹层而成的。因此，能够有效地避免由再生聚乙烯引起的粘接性(层压性、热封

性)的降低。特别是，在一侧的原生聚乙烯层(第一原生聚乙烯层)中，通过利用溶剂型或无

溶剂型的热固性粘接剂来层叠基材膜，能够有效地用作在包装袋的制作中使用的层叠体。

其原因在于，在这样的层叠体中，能够通过将另一侧的原生聚乙烯层(第二原生聚乙烯层)

作为内层的热封来制袋。

[0013] 而且，在如上所述的具有多层结构的本发明的密封膜中，利用该多层结构，可以使

用药剂来抑制由再生聚乙烯的使用引起的性能降低等，例如可以使用除臭剂来避免由臭气

引起的风味性降低、使用白色的着色剂(白色层的形成)来避免由着色引起的外观不良，使

用改性材料来避免强度降低等。

此外，有效利用层叠在该密封膜上的基材膜，能够提高包装袋的穿刺强度，还能够

实现由无机蒸镀膜的形成带来的气体阻隔性的提高、由印刷层的形成带来的外观特性的提

高。
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附图说明

[0014] 图1是示出本发明的密封膜的基本层结构的概略侧剖面图。

图2是示出本发明的密封膜的层结构的另一例子的概略侧剖面图。

图3是示出使用图1的密封膜形成的包装袋用层叠体的层结构的一个例子的概略

侧剖面图。

图4是示出由图3的层叠体制作的包装袋的剖面结构的图。

具体实施方式

[0015] <密封膜>

参照图1，作为整体以10表示的本发明的密封膜如图1所示，在第一原生聚乙烯层1

与第二原生聚乙烯层3之间具有包含再生聚乙烯的中间层5。(以下有时将聚乙烯简称为PE)

[0016] 需要说明的是，该密封膜10并不限定于此，但基本上粘贴后述的基材膜而用作包

装袋用层叠体，在最终得到的包装袋中，基材膜侧为外表面，与基材膜相反的一侧成为与容

纳在包装袋中的内容物接触的一侧。因此，在图1～3中，将粘贴有基材膜的一侧(或基材膜

侧)标记为(外)，将其相反一侧标记为(内)。

[0017] 从图1可以理解，在本发明中，在两层原生PE层1、3之间，包含再生PE的层作为中间

层5而被夹层。因此，在该密封膜10中，成为外表面侧和内表面侧均发挥优异的粘接性的层

结构。

[0018] 特别是对第二原生PE层3(内侧原生PE层)要求热封性，因此没有特别限定，作为原

生PE，优选使用密度在0.930～0.910g/cm3的范围内的低密度聚乙烯(LDPE)。此外，从膜成

型性的观点考虑，优选MFR(熔体流动速率，190℃)在0.1～20g/10min左右的范围内。

[0019] 此外，中间层5所含的再生PE是从使用过的聚乙烯成型体中回收或从聚乙烯成型

体制造时的废料中回收的，经过粉碎、利用碱等的清洗、熔融状态下的过滤、利用有机溶剂

的提取等各种工序而得到的。因此，与经过这样的工序相关，含有选自由Mg、Ca、Fe以及Zn构

成的组中的至少一种金属成分作为不可避免的杂质。即，这些金属成分的存在可以通过

ICP‑MS等确认，通过这些金属成分的存在能够确认再生PE的使用。

[0020] 此外，再生PE所含的上述金属成分的含量因制造商等不同而无法一概而论，但通

常Mg为1ppm以上，Ca为5ppm以上，而且Fe为0.1ppm以上，Zn为0.1ppm以上。需要说明的是，除

了包含这些金属成分以外，有时也包含Na、Al、K、Ti等。(在原生PE中，这些金属成分的含量

在检测极限以下)

[0021] 在本发明中，在中间层5中使用再生PE，因此该密封膜10和由该膜制作出的包装袋

用层叠体、包装袋的环境适应性也优异，但若必要以上地使用大量再生PE，则与其量相应而

原生PE的使用量变少，因此热封性、其他物性降低显著。因此，从避免这样的物性降低的观

点考虑，该密封膜10中的再生PE含量优选设为15～90质量％左右。

[0022] 此外，从更可靠地避免粘接性特别是热封性的降低的方面考虑，优选的是，在将中

间层5的厚度设为1时，第一原生PE层1和第二原生层3的厚度设定为0.05～0.3左右。

[0023] 而且，上述中间层5也可以由再生PE单独形成，但通常优选包含原生PE。即，再生PE

通常用原生PE稀释，以颗粒的形式保管，通过使用这样的含再生PE的颗粒和原生PE颗粒的

共挤出成型来成型密封膜10。例如，在满足所述再生PE的含有率、第一和第二原生PE层1、3
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的厚度的范围内，优选在中间层5中配合有原生PE。具体而言，以满足所述再生PE的含有率、

厚度比为条件，中间层5中的再生PE与原生PE的质量比优选设为在再生PE∶原生PE＝95∶5～

25∶75的范围内。此外，构成中间层5的PE也可以源自石油原料、源自植物原料、它们的混合

物。

[0024] 在具有上述层结构的本发明的密封膜10中，优选在各层中配合有除臭剂、抗氧化

剂、白色颜料、改性材料等。

[0025] 除臭剂是捕捉再生聚乙烯所具有的异臭、防止由异臭引起的内容物的风味性降低

的制品，可以在第一原生PE层1(外侧的原生PE层)、中间层5以及第二原生PE层3(内侧的原

生PE层)中的任一者中配合，但从用于捕捉由再生PE引起的异臭、防止由异臭引起的内容物

的风味性降低的观点考虑，优选在中间层5或第二原生PE层3(内侧的原生PE层)中配合。

[0026] 作为这样的除臭剂，以硅胶等二氧化硅系粒子、沸石等硅酸铝盐係粒子为代表，特

别是对树脂的分散性、除臭力强，因此优选使用MFI型沸石，特别是二氧化硅氧化铝摩尔比

(SiO2/Al2O3比)为80以上的富二氧化硅的MFI型沸石。这样的除臭剂通常优选以相对于每

100质量份再生PE为1～30质量份的量使用。

[0027] 抗氧化剂以受阻酚类、受阻胺类为代表，一直以来用作树脂配合剂。这样的抗氧化

剂特别是为了防止再生PE由氧化引起的进一步劣化而在中间层5中与再生PE一并使用的，

通常理想的是，以相对于每100质量份再生PE为0.1～0.3质量份的量使用。

[0028] 白色颜料以氧化钛、锌白为代表，为了避免由再生PE引起的着色的问题而设有，在

相对于中间层5中为外表面侧的层中，例如在第一原生PE层1中配合。即，为了遮蔽而以便从

外部看不见再生PE的着色，以适当的量使用。

[0029] 此外，改性材料是用于抑制由再生PE引起的强度降低的材料，通常在存在有再生

PE的中间层5中配合。作为这样的改性材料，优选使用热塑性弹性体。即，通过对中间层5赋

予弹性来提高耐冲击性。作为这样的热塑性弹性体，使用乙烯/α‑烯烃共聚物、乙烯/丙烯共

聚物(EPR)、苯乙烯/丁二烯共聚物(SBR)、乙烯/丙烯/丁烯共聚物(EPBR)等，从特别是在包

含再生PE、原生PE的中间层5中的分散性优异的方面考虑，优选α‑烯烃共聚物。

此外，上述改性材料优选以相对于每100质量份再生PE为1～30质量份的量在中间

层5中配合。

[0030] 而且，在本发明中，也可以配合直链低密度聚乙烯(LLDPE)作为上述改性材料。

[0031] 这样的LLDPE是密度在0.910～0.925g/cm3的范围内，分子的线性极高，例如使丁

烯‑1、己烯‑1,4‑甲基戊烯‑1等α‑烯烃以微量(几％左右)与乙烯共聚而成的，是在长链的乙

烯链上引入短链的α‑烯烃链作为支链而低密度化而成的。如此，用作改性材料的辅助成分

的LLDPE从膜成型性的观点考虑，优选使用MFR(190℃)为1.0～15g/10min的LLDPE，此外，作

为共聚单体成分，优选己烯‑1和4‑甲基戊烯‑1，最优选己烯‑1。

所述LLDPE优选以相对于每100质量份再生PE为1～30质量份的量在中间层5中配

合。

[0032] 本发明的热封膜10以具有上述的基本三层结构为条件，可以采用各种方案。例如，

通过在位于外表面的第一PE层1中配合白色颜料而制成白色层，能够在遮蔽而以便从外部

看不见再生PE的颜色的同时，在内侧的第二PE层3中配合除臭剂来捕捉源自再生PE的臭气，

由此防止包装袋的内容物的风味的降低。
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[0033] 此外，也可以将配合有上述白色层、除臭剂的层设为独立的层。

例如，如图2所示，可以在包含再生PE的中间层5与内表面侧的第二原生PE层3之间

设置在原生PE中配合有除臭剂的层7，在中间层5与外表面侧的第一原生PE层1之间设置在

原生PE中配合有白色颜料的白色层9。在这样的五层结构的密封膜10中，表示该膜10的再生

PE的含有比例也期望保持在所述范围(30～90质量％左右)内。

[0034] 上述的本发明的密封膜10的厚度没有特别限制，但考虑到作为包装袋时的刚性

等，通常优选为50～200μm左右的范围。

[0035] 需要说明的是，本发明的热封膜10通过如下方式制造：将各成分干混，投入挤出机

进行熔融混炼，将共混物从T模头共挤出为膜状，使挤出的多层膜状的熔融物与冷却辊接触

而固化，进行卷绕。

[0036] <包装袋用层叠体>

上述的本发明的密封膜10可以利用存在于其两面的原生PE层1、3所具有的良好的

粘接性而用于各种用途，特别是，最优选用作在包装袋的制作中使用的层叠体。在图3中，示

出这样的层叠体的层结构的一个例子。

[0037] 在图3中，作为整体以30表示的包装袋用层叠体具备层叠在密封膜10的第一原生

PE层1侧的基材膜21，在基材膜21与第一原生PE层1之间根据需要形成有功能层23。

[0038] 上述基材膜21也可以设置为位于包装袋的外表面侧，其材质没有特别限制，但从

用作包装袋时能够得到适当的刚性的方面考虑，优选密度大于0.930g/cm3的高密度聚乙

烯、聚酰胺树脂、聚酯树脂等。

作为上述聚酰胺系树脂，可列举出：尼龙6、尼龙6‑6、尼龙6‑10、尼龙11、尼龙12、尼

龙13、尼龙6/尼龙6,6共聚物、芳香族尼龙(例如聚己二酰间苯二甲胺)、非晶尼龙(例如尼龙

6I/6T)等。此外，作为聚酯系树脂，可列举出：聚对苯二甲酸乙二醇酯(PET)、聚对苯二甲酸

丁二醇酯、聚萘二甲酸乙二醇酯(PEN)等。从提高包装袋的穿刺强度这一方面考虑，优选聚

酰胺膜、聚酯膜，特别是聚酰胺膜。此外，该基材膜21也可以拉伸。此外，构成基材膜21的材

料也可以源自石油原料、源自植物原料、它们的混合物。此外，也可以包含再循环材料。

这样的基材膜21的厚度通常为5～50μm左右。

[0039] 此外，作为根据需要而形成的功能层23，以无机蒸镀层、印刷层为代表。

[0040] 无机蒸镀层通过使用Al化合物、硅化合物等的等离子体CVD等形成，用于提高包装

袋的气体阻隔性，或者遮蔽再生PE的颜色。这样的无机蒸镀层为0.001～1μm左右的厚度的

薄层。

[0041] 此外，印刷层是通过凹版印刷、喷墨印刷等由各色的油墨形成，以装饰等为目的的

层，特别是在满版印刷等的情况下，还具有遮蔽再生PE的颜色的作用。

所述印刷层的厚度通常为5μm以下。

[0042] 这样的包装袋用层叠体30也可以通过如下方式制造：在基材膜21的表面适当设有

无机蒸镀层、印刷层等功能层后，使用氨基甲酸酯系粘接剂、环氧系粘接剂等热固性粘接

剂，在密封膜10的第一原生PE层1上粘贴基材膜21(或功能层23)。

[0043] <包装袋>

上述包装袋用层叠体30适当裁剪成适当的大小后，如图4所示，通过在位于内表面

侧的第二原生PE层3彼此的通过热封的粘贴来制袋，由此，得到包装袋40。
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[0044] 制袋可以通过公知的方法来进行。例如，通过使用两张层叠体30的三边密封，制作

空袋，从开口部填充内容物，最后通过热封将开口部封闭，由此得到填充有内容物的包装袋

(袋)40。此外，也可以通过将一张层叠体30制成筒状，将两侧端的第二原生PE层3彼此热封

来制作袋的躯干部，接着使用底部专用的层叠体30来制造空袋。这样的方法在增大袋的容

积或者赋予立起性上是有利的。

[0045] 而且，优选的是，将本发明的包装袋用层叠体30用于躯干部专用，将由未使用再生

PE的原生PE形成的通常的密封膜用于底部专用来制袋包装袋40。如此得到的包装袋40的底

部的强度高，因此特别是可用作立式小袋。

[0046] 由本发明的密封膜得到的包装袋包含大量的再生PE，不仅环境适应性优异，而且

有效避免了由再生PE引起的性能降低，作为容纳液态或固体的形态的物质，特别是容纳食

品类、液体洗剂、洗发水、护发素等的包装袋，供于实用。特别是，优选用作洗发水、护发素等

的替换装用的立式袋。

实施例

[0047] 以下实验中使用的各种材料、膜的制膜方法以及试验法如下所述。

需要说明的是，熔体流动速率(MFR)为190℃下的值，单位为g/10min。

[0048] <再循环聚乙烯所含的微量金属元素的分析>

使用Agilent  Technologies公司制ICP‑MS  Agilent7500cs，进行了再循环聚乙烯

的颗粒所含的微量金属元素的分析。

[0049] <原生聚乙烯>

聚乙烯A(PE‑A)；

MFR为0 .8的未使用直链状聚乙烯(LLDPE)与MFR为2 .0的未使用低密度聚乙烯

(LDPE)的混合物。

聚乙烯B(PE‑B)；

配合有润滑剂和抗粘连剂的、MFR为2.5的未使用聚乙烯母粒。

聚乙烯C(PE‑C)；

配合有抗氧化剂的、MFR为4.0的未使用聚乙烯母粒。

白色聚乙烯(WH‑PE)；

包含70质量％作为白色颜料的氧化钛的、未使用的白色聚乙烯母粒。除臭聚乙烯

(DEO‑PE)；

包含10质量％作为除臭剂的沸石的、MFR为1.8的未使用聚乙烯母粒。

[0050] <再循环聚乙烯(RE‑PE)>

使用了MFR为2.0的再循环聚乙烯。

微量金属分析的结果检测到Mg、Ca、Fe以及Zn。此外，还检测到Na、Al、K以及Ti。

[0051] <膜的制膜>

使用三种五层膜多层制膜装置，如以下的实验例所示，使用上述材料，制膜出150μ

m的密封膜。

挤出机使用三个单轴挤出机，气缸温度设定为200℃～225℃。

T模头温度设定为235℃～250℃。

牵拉装置以冷却辊70℃、气刀进行了制膜。
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层结构采用了内层/白色除臭层/中间层/白色除臭层/外层(厚度比＝1/1/6/1/

1)。

[0052] <除臭性>

使用气相色谱法测定出在100℃下挥发出的臭气成分。通过醛系的壬醛和苯甲醛

的面积值是否比未使用除臭聚乙烯的基本实验低，对除臭性进行了评价。

[0053] <遮蔽性>

将目视不易看到再循环聚乙烯的色调、深色异物、起颗粒的情况评价为遮蔽性良

好。

[0054] <基本实验>

不设置配合有白色聚乙烯和除臭聚乙烯的白色除臭层，除此以外，使用各种聚乙

烯，按照所述制膜法制作出密封膜。

各层的组成和厚度如下述表1所示。

[0055] [表1]

[0056] <实验例1>

使用各种聚乙烯，按照所述制膜法制作出密封膜。

各层的组成和厚度如下述表2所示。

[0057] [表2]
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[0058] 在该实验例1中，设有两层配合有除臭聚乙烯(DEO‑PE)的白色除臭层，因此在使用

气相色谱法的除臭试验中，醛系的壬醛和苯甲醛的面积值比未使用除臭聚乙烯的基本实验

低，除臭性良好。

此外，目视不易看到再循环聚乙烯(RE‑PE)的色调、深色异物、起颗粒，遮蔽性也良

好。

[0059] <实验例2>

将在白色除臭层中配合的白色聚乙烯(WH‑PE)和除臭聚乙烯(DEO‑PE)的配合量分

别变更为20.0质量％，除此以外，与实验例1同样地制作出密封膜。

各层的组成和厚度如下述表3所示。

[0060] [表3]

[0061] 在该实验例2中，除臭聚乙烯(DEO‑PE)和白色聚乙烯(WH‑PE)的配合量比实验例1

更多量，因此除臭性和遮蔽性进一步良好。

[0062] <实验例3>

将在白色除臭层中配合的白色聚乙烯(WH‑PE)和除臭聚乙烯(DEO‑PE)的配合量分

别变更为30.0质量％，除此以外，与实验例1同样地制作出密封膜。

说　明　书 8/9 页

10

CN 116600993 A

10



各层的组成和厚度如下述表4所示。

[0063] [表4]

[0064] 此外，该实验例3的除臭聚乙烯(DEO‑PE)和白色聚乙烯(WH‑PE)的配合量也比实验

例1更多量，因此除臭性和遮蔽性进一步良好。

附图标记说明

[0065] 1：第一原生聚乙烯层

3：第二原生聚乙烯层

5：中间层

10：密封膜

21：基材膜

23：功能层

30：包装袋用层叠体

40：包装袋
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图1

图2

图3
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图4
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