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一种高模量的聚乙烯木塑复合材料

(57)摘要

本发明涉及一种高模量的聚乙烯木塑复合

材料，按重量份数计算，它包括木粉30-50份、PE

塑料合金20-30份、碳酸钙10-20份、短切玻纤20-

30份、马来酸酐接枝聚乙烯1-5份、硅烷偶联剂1-

5份、润滑剂1-3份和抗氧剂1-3份，其制备方法包

括将改性后的玻纤，改性后的木粉，PE塑料合金，

碳酸钙，50%的马来酸酐接枝聚乙烯，润滑剂，抗

氧剂按比例加入高速混合机中，混合均匀，造粒，

挤出成型，得到木塑复合材料型材。
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1.一种高模量的聚乙烯木塑复合材料，其特征在于：按重量份数计算，它包括以下组

份，

其制备方法为，它包括以下步骤，

(1)将木粉加入高速混合机中，缓慢逐渐加入50％的硅烷偶联剂，高速混合至料温达到

120℃，再加入50％的马来酸酐接枝聚乙烯，高速混合至200℃后混合塑化，得到硅烷马来酸

酐接枝聚乙烯双重改性的木粉；

(2)将短切玻纤加入到高压反应釜中，加入50％的硅烷偶联剂，加温至100-300℃，加压

至0.1-1.0MPa，缓慢搅拌5-10小时，得到硅烷偶联剂改性的玻纤；

(3)将改性后的玻纤，改性后的木粉，PE塑料合金，碳酸钙，50％的马来酸酐接枝聚乙

烯，润滑剂，抗氧剂按比例加入高速混合机中，混合均匀；

(4)将混合均匀后的原料加入平行双螺杆挤出机中挤出造粒，得到木塑复合材料粒子；

(5)将木塑复合材料粒子加入锥形双螺杆挤出机中挤出成型，得到木塑复合材料型材；

所述PE塑料合金为PE与PA的混合物，PA含量不超过10％；

所述PA为PA6或者PA1010；

所述硅烷偶联剂为γ-氨丙基三乙氧基硅烷、γ-氨丙基三甲氧基硅烷、N-苯基-γ-氨

丙基三甲氧基硅烷、γ-缩水甘油醚氧丙基三甲氧基硅烷、γ-甲基丙烯酰氧基丙基三甲氧

基硅烷、辛基三乙氧基硅烷和N-苯基-γ-氨丙基三甲氧基硅烷中的一种；

所述润滑剂为硬脂酸、硬脂酸锌、硬脂酸钙、聚乙烯蜡、石蜡和EBS中的一种或几种；

所述抗氧剂为1010,1076,168，DLTP中的一种或几种。

2.一种高模量的聚乙烯木塑复合材料，其特征在于：按重量份数计算，它包括以下组

份，
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其制备方法为，它包括以下步骤，

(1)将木粉加入高速混合机中，缓慢逐渐加入50％的硅烷偶联剂，高速混合至料温达到

120℃，再加入50％的马来酸酐接枝聚乙烯，高速混合至200℃后混合塑化，得到硅烷马来酸

酐接枝聚乙烯双重改性的木粉；

(2)将短切玻纤加入到高压反应釜中，加入50％的硅烷偶联剂，加温至100-300℃，加压

至0.1-1.0MPa，缓慢搅拌5-10小时，得到硅烷偶联剂改性的玻纤；

(3)将改性后的玻纤，改性后的木粉，PE塑料合金，碳酸钙，50％的马来酸酐接枝聚乙

烯，润滑剂，抗氧剂按比例加入高速混合机中，混合均匀；

(4)将混合均匀后的原料加入平行双螺杆挤出机中挤出造粒，得到木塑复合材料粒子；

(5)将木塑复合材料粒子加入锥形双螺杆挤出机中挤出成型，得到木塑复合材料型材；

所述PE塑料合金为PE与PA的混合物，PA含量为4％，所述PA为PA6或PA1010；

所述硅烷偶联剂为γ-氨丙基三乙氧基硅烷、γ-氨丙基三甲氧基硅烷、N-苯基-γ-氨

丙基三甲氧基硅烷、γ-缩水甘油醚氧丙基三甲氧基硅烷、γ-甲基丙烯酰氧基丙基三甲氧

基硅烷、辛基三乙氧基硅烷和N-苯基-γ-氨丙基三甲氧基硅烷中的一种；

所述润滑剂为硬脂酸、硬脂酸锌、硬脂酸钙、聚乙烯蜡、石蜡和EBS中的一种或几种；

所述抗氧剂为1010,1076,168，DLTP中的一种或几种。

3.一种高模量的聚乙烯木塑复合材料，其特征在于：按重量份数计算，它包括以下组

份，
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其制备方法为，它包括以下步骤，

(1)将木粉加入高速混合机中，缓慢逐渐加入50％的硅烷偶联剂，高速混合至料温达到

120℃，再加入50％的马来酸酐接枝聚乙烯，高速混合至200℃后混合塑化，得到硅烷马来酸

酐接枝聚乙烯双重改性的木粉；

(2)将短切玻纤加入到高压反应釜中，加入50％的硅烷偶联剂，加温至100-300℃，加压

至0.1-1.0MPa，缓慢搅拌5-10小时，得到硅烷偶联剂改性的玻纤；

(3)将改性后的玻纤，改性后的木粉，PE塑料合金，碳酸钙，50％的马来酸酐接枝聚乙

烯，润滑剂，抗氧剂按比例加入高速混合机中，混合均匀；

(4)将混合均匀后的原料加入平行双螺杆挤出机中挤出造粒，得到木塑复合材料粒子；

(5)将木塑复合材料粒子加入锥形双螺杆挤出机中挤出成型，得到木塑复合材料型材；

所述PE塑料合金为PE与PA的混合物，PA含量为5％，所述PA为PA6或PA1010；

所述硅烷偶联剂为γ-氨丙基三乙氧基硅烷、γ-氨丙基三甲氧基硅烷、N-苯基-γ-氨

丙基三甲氧基硅烷、γ-缩水甘油醚氧丙基三甲氧基硅烷、γ-甲基丙烯酰氧基丙基三甲氧

基硅烷、辛基三乙氧基硅烷和N-苯基-γ-氨丙基三甲氧基硅烷中的一种；

所述润滑剂为硬脂酸、硬脂酸锌、硬脂酸钙、聚乙烯蜡、石蜡和EBS中的一种或几种；

所述抗氧剂为1010,1076,168，DLTP中的一种或几种。

4.一种高模量的聚乙烯木塑复合材料，其特征在于：按重量份数计算，它包括以下组

份，
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其制备方法为，它包括以下步骤，

(1)将木粉加入高速混合机中，缓慢逐渐加入50％的硅烷偶联剂，高速混合至料温达到

120℃，再加入50％的马来酸酐接枝聚乙烯，高速混合至200℃后混合塑化，得到硅烷马来酸

酐接枝聚乙烯双重改性的木粉；

(2)将短切玻纤加入到高压反应釜中，加入50％的硅烷偶联剂，加温至100-300℃，加压

至0.1-1.0MPa，缓慢搅拌5-10小时，得到硅烷偶联剂改性的玻纤；

(3)将改性后的玻纤，改性后的木粉，PE塑料合金，碳酸钙，50％的马来酸酐接枝聚乙

烯，润滑剂，抗氧剂按比例加入高速混合机中，混合均匀；

(4)将混合均匀后的原料加入平行双螺杆挤出机中挤出造粒，得到木塑复合材料粒子；

(5)将木塑复合材料粒子加入锥形双螺杆挤出机中挤出成型，得到木塑复合材料型材；

所述PE塑料合金为PE与PA的混合物，PA含量为7％，所述PA为PA6或PA1010；

所述硅烷偶联剂为γ-氨丙基三乙氧基硅烷、γ-氨丙基三甲氧基硅烷、N-苯基-γ-氨

丙基三甲氧基硅烷、γ-缩水甘油醚氧丙基三甲氧基硅烷、γ-甲基丙烯酰氧基丙基三甲氧

基硅烷、辛基三乙氧基硅烷和N-苯基-γ-氨丙基三甲氧基硅烷中的一种；

所述润滑剂为硬脂酸、硬脂酸锌、硬脂酸钙、聚乙烯蜡、石蜡和EBS中的一种或几种；

所述抗氧剂为1010,1076,168，DLTP中的一种或几种。
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一种高模量的聚乙烯木塑复合材料

技术领域

[0001] 本发明涉及一种木塑复合材料，具体涉及一种高模量的木塑复合材料。

背景技术

[0002] 现有聚乙烯木塑复合材料已经发展成为全世界产量最大的木塑复合材料品种，但

是所存在的模量低，使用较长时间后容易发生蠕变等问题也日益突出，影响聚乙烯木塑复

合材料的使用。木粉、玻纤、塑料三者之间的相容性问题限制了木塑复合材料力学强度的进

一步提高。

发明内容

[0003] 发明目的：本发明的目的主要针对现有技术中存在的不足，提供一种高模量，高强

度，不会发生蠕变，使用寿命长的聚乙烯木塑复合材料。

[0004] 技术方案：为了解决上述技术问题，本发明所述的一种高模量的聚乙烯木塑复合

材料，按重量份数计算，它包括以下组份，

[0005] （1）木粉                  30-50份；

[0006] （2）PE塑料合金            20-30份；

[0007] （3）碳酸钙                10-20份；

[0008] （4）短切玻纤              20-30份；

[0009] （5）马来酸酐接枝聚乙烯    1-5份；

[0010] （6）硅烷偶联剂            1-5份；

[0011] （7）润滑剂                1-3份；

[0012] （8）抗氧剂                1-3份；

[0013] 其制备方法为，它包括以下步骤，

[0014] （1）将木粉加入高速混合机中，缓慢逐渐加入50%的硅烷偶联剂，高速混合至料温

达到120℃，再加入50%的马来酸酐接枝聚乙烯，高速混合至200℃后混合塑化，得到硅烷马

来酸酐接枝聚乙烯双重改性的木粉；

[0015] （2）将短切玻纤加入到高压反应釜中，加入50%的硅烷偶联剂，加温至100-300℃，

加压至0.1-1.0MPa，缓慢搅拌5-10小时，得到硅烷偶联剂改性的玻纤；

[0016] （3）将改性后的玻纤，改性后的木粉，PE塑料合金，碳酸钙，50%的马来酸酐接枝聚

乙烯，润滑剂，抗氧剂按比例加入高速混合机中，混合均匀；

[0017] （4）将混合均匀后的原料加入平行双螺杆挤出机中挤出造粒，得到木塑复合材料

粒子；

[0018] （5）将木塑复合材料粒子加入锥形双螺杆挤出机中挤出成型，得到木塑复合材料

型材。

[0019] 所述PE塑料合金为PE与PA的混合物，PA含量不超过10%。

[0020] 所述PA为PA6或者PA1010。
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[0021] 所述PE塑料合金为PE与PET的混合物，PET含量不超过10%。

[0022] 所述硅烷偶联剂为γ-氨丙基三乙氧基硅烷、γ-氨丙基三甲氧基硅烷、N-苯基-

γ-氨丙基三甲氧基硅烷、γ-缩水甘油醚氧丙基三甲氧基硅烷、γ-甲基丙烯酰氧基丙基三

甲氧基硅烷、辛基三乙氧基硅烷和N-苯基-γ-氨丙基三甲氧基硅烷中的一种。

[0023] 所述润滑剂为硬脂酸、硬脂酸锌、硬脂酸钙、聚乙烯蜡、石蜡和EBS中的一种或几

种。

[0024] 所述抗氧剂为1010,1076,168，DLTP中的一种或几种。

[0025] 有益效果：本发明与现有技术相比，其显著优点是：本发明采用PA或PET增强PE塑

料合金替换普通的PE塑料，采用短切玻璃纤维增强木塑复合材料，再通过精确的工艺步骤

制得，使产品模量高，不会发生蠕变，能长期使用，各项性能优越，弯曲强度达到50MPa，弯曲

模量达到4500MPa，冲击强度达到20kJ/m2，符合实际使用要求。

具体实施方式

[0026] 以下通过实施例对本发明作进一步的阐述。

[0027] 实施例1：

[0028] 本发明所述的一种高模量的聚乙烯木塑复合材料，按重量份数计算，它包括以下

组份，

[0029] （1）木粉                  35份；

[0030] （2）PE塑料合金            24份；

[0031] （3）碳酸钙                13份；

[0032] （4）短切玻纤              22份；

[0033] （5）马来酸酐接枝聚乙烯    2份；

[0034] （6）硅烷偶联剂            3份；

[0035] （7）润滑剂                1.5份；

[0036] （8）抗氧剂                1份；

[0037] 其制备方法为，它包括以下步骤，

[0038] （1）将木粉加入高速混合机中，缓慢逐渐加入50%的硅烷偶联剂，高速混合至料温

达到120℃，再加入50%的马来酸酐接枝聚乙烯，高速混合至200℃后混合塑化，得到硅烷马

来酸酐接枝聚乙烯双重改性的木粉；

[0039] （2）将短切玻纤加入到高压反应釜中，加入50%的硅烷偶联剂，加温至100℃，加压

至0.4MPa，缓慢搅拌6小时，得到硅烷偶联剂改性的玻纤；

[0040] （3）将改性后的玻纤，改性后的木粉，PE塑料合金，碳酸钙，50%的马来酸酐接枝聚

乙烯，润滑剂，抗氧剂按比例加入高速混合机中，混合均匀；

[0041] （4）将混合均匀后的原料加入平行双螺杆挤出机中挤出造粒，得到木塑复合材料

粒子；

[0042] （5）将木塑复合材料粒子加入锥形双螺杆挤出机中挤出成型，得到木塑复合材料

型材。

[0043] 所述PE塑料合金为PE与PA的混合物，PA含量为4%，所述PA为PA6或PA1010。

[0044] 或者所述PE塑料合金为PE与PET的混合物，PET含量为3%。
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[0045] 所述硅烷偶联剂为γ-氨丙基三乙氧基硅烷、γ-氨丙基三甲氧基硅烷、N-苯基-

γ-氨丙基三甲氧基硅烷、γ-缩水甘油醚氧丙基三甲氧基硅烷、γ-甲基丙烯酰氧基丙基三

甲氧基硅烷、辛基三乙氧基硅烷和N-苯基-γ-氨丙基三甲氧基硅烷中的一种。

[0046] 所述润滑剂为硬脂酸、硬脂酸锌、硬脂酸钙、聚乙烯蜡、石蜡和EBS中的一种或几

种。

[0047] 所述抗氧剂为1010,1076,168，DLTP中的一种或几种。

[0048] 实施例2：

[0049] 本发明所述的一种高模量的聚乙烯木塑复合材料，按重量份数计算，它包括以下

组份，

[0050] （1）木粉                  40份；

[0051] （2）PE塑料合金            26份；

[0052] （3）碳酸钙                16份；

[0053] （4）短切玻纤              24份；

[0054] （5）马来酸酐接枝聚乙烯    3份；

[0055] （6）硅烷偶联剂            4份；

[0056] （7）润滑剂                2份；

[0057] （8）抗氧剂                2份；

[0058] 其制备方法为，它包括以下步骤，

[0059] （1）将木粉加入高速混合机中，缓慢逐渐加入50%的硅烷偶联剂，高速混合至料温

达到120℃，再加入50%的马来酸酐接枝聚乙烯，高速混合至200℃后混合塑化，得到硅烷马

来酸酐接枝聚乙烯双重改性的木粉；

[0060] （2）将短切玻纤加入到高压反应釜中，加入50%的硅烷偶联剂，加温至200℃，加压

至0.6MPa，缓慢搅拌7小时，得到硅烷偶联剂改性的玻纤；

[0061] （3）将改性后的玻纤，改性后的木粉，PE塑料合金，碳酸钙，50%的马来酸酐接枝聚

乙烯，润滑剂，抗氧剂按比例加入高速混合机中，混合均匀；

[0062] （4）将混合均匀后的原料加入平行双螺杆挤出机中挤出造粒，得到木塑复合材料

粒子；

[0063] （5）将木塑复合材料粒子加入锥形双螺杆挤出机中挤出成型，得到木塑复合材料

型材。

[0064] 所述PE塑料合金为PE与PA的混合物，PA含量为5%，所述PA为PA6或PA1010。

[0065] 或者所述PE塑料合金为PE与PET的混合物，PET含量为6%。

[0066] 所述硅烷偶联剂为γ-氨丙基三乙氧基硅烷、γ-氨丙基三甲氧基硅烷、N-苯基-

γ-氨丙基三甲氧基硅烷、γ-缩水甘油醚氧丙基三甲氧基硅烷、γ-甲基丙烯酰氧基丙基三

甲氧基硅烷、辛基三乙氧基硅烷和N-苯基-γ-氨丙基三甲氧基硅烷中的一种。

[0067] 所述润滑剂为硬脂酸、硬脂酸锌、硬脂酸钙、聚乙烯蜡、石蜡和EBS中的一种或几

种。

[0068] 所述抗氧剂为1010,1076,168，DLTP中的一种或几种。

[0069] 实施例3：

[0070] 本发明所述的一种高模量的聚乙烯木塑复合材料，按重量份数计算，它包括以下
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组份，

[0071] （1）木粉                  45份；

[0072] （2）PE塑料合金            28份；

[0073] （3）碳酸钙                18份；

[0074] （4）短切玻纤              28份；

[0075] （5）马来酸酐接枝聚乙烯    4份；

[0076] （6）硅烷偶联剂            2份；

[0077] （7）润滑剂                2.5份；

[0078] （8）抗氧剂                3份；

[0079] 其制备方法为，它包括以下步骤，

[0080] （1）将木粉加入高速混合机中，缓慢逐渐加入50%的硅烷偶联剂，高速混合至料温

达到120℃，再加入50%的马来酸酐接枝聚乙烯，高速混合至200℃后混合塑化，得到硅烷马

来酸酐接枝聚乙烯双重改性的木粉；

[0081] （2）将短切玻纤加入到高压反应釜中，加入50%的硅烷偶联剂，加温至300℃，加压

至0.8MPa，缓慢搅拌8小时，得到硅烷偶联剂改性的玻纤；

[0082] （3）将改性后的玻纤，改性后的木粉，PE塑料合金，碳酸钙，50%的马来酸酐接枝聚

乙烯，润滑剂，抗氧剂按比例加入高速混合机中，混合均匀；

[0083] （4）将混合均匀后的原料加入平行双螺杆挤出机中挤出造粒，得到木塑复合材料

粒子；

[0084] （5）将木塑复合材料粒子加入锥形双螺杆挤出机中挤出成型，得到木塑复合材料

型材。

[0085] 所述PE塑料合金为PE与PA的混合物，PA含量为7%，所述PA为PA6或PA1010。

[0086] 或者所述PE塑料合金为PE与PET的混合物，PET含量为8%。

[0087] 所述硅烷偶联剂为γ-氨丙基三乙氧基硅烷、γ-氨丙基三甲氧基硅烷、N-苯基-

γ-氨丙基三甲氧基硅烷、γ-缩水甘油醚氧丙基三甲氧基硅烷、γ-甲基丙烯酰氧基丙基三

甲氧基硅烷、辛基三乙氧基硅烷和N-苯基-γ-氨丙基三甲氧基硅烷中的一种。

[0088] 所述润滑剂为硬脂酸、硬脂酸锌、硬脂酸钙、聚乙烯蜡、石蜡和EBS中的一种或几

种。

[0089] 所述抗氧剂为1010,1076,168，DLTP中的一种或几种。

[0090] 本发明采用PA或PET增强PE塑料合金替换普通的PE塑料，采用短切玻璃纤维增强

木塑复合材料，再通过精确的工艺步骤制得，使产品模量高，不会发生蠕变，能长期使用，各

项性能优越，弯曲强度达到50MPa，弯曲模量达到4500MPa，冲击强度达到20kJ/m2，符合实际

使用要求。

[0091] 本发明提供了一种思路及方法，具体实现该技术方案的方法和途径很多，以上所

述仅是本发明的优选实施方式，应当指出，对于本技术领域的普通技术人员来说，在不脱离

本发明原理的前提下，还可以做出若干改进和润饰，这些改进和润饰也应视为本发明的保

护范围，本实施例中未明确的各组成部分均可用现有技术加以实现。
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