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(57)摘要

本发明公开了一种镭射用BOPP预涂基膜及

其制备方法，所述预涂基膜自上而下依次为上表

层、次表层、芯层和下表层，其中，所述上表层为

镀铝层，由聚丙烯和有机高分子抗粘母料组成；

所述次表层、芯层均由均聚聚丙烯组成；所述下

表层由有机高分子抗粘母料和茂金属线性低密

度聚乙烯组成，直接在其下表层涂覆EVA熔体经

热压复合成预涂膜，避免了底涂剂对环境的污

染，上下表层添加有机高分子抗粘母料，起到抗

粘作用的同时，减少对薄膜光学性能的影响，保

证预涂基膜的亮度。
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1.一种镭射用BOPP预涂基膜，其特征在于：所述预涂基膜自上而下依次为上表层、次表

层、芯层和下表层，其中，所述上表层为镀铝层，由聚丙烯和有机高分子抗粘母料组成；

所述次表层、芯层均由均聚聚丙烯组成；

所述下表层由有机高分子抗粘母料和茂金属线性低密度聚乙烯组成。

2.如权利要求1所述的镭射用BOPP预涂基膜，其特征在于：所述上表层中的聚丙烯为均

聚聚丙烯和共聚聚丙烯，所述上表层中各组分含量为3~10wt%的有机高分子抗粘母料、45~
55wt%均聚聚丙烯及余量的共聚聚丙烯；

所述下表层中各组分含量为3~10wt%的有机高分子抗粘母料和余量的茂金属线性低密

度聚乙烯。

3.如权利要求1或2所述的镭射用BOPP预涂基膜，其特征在于：所述上表层和下表层中

的有机高分子抗粘母料均由球状丙烯酸酯颗粒和共聚聚丙烯组成，其中所述球状丙烯酸酯

颗粒的粒径为1~3μm。

4.如权利要求1所述的镭射用BOPP预涂基膜，其特征在于：所述镭射用BOPP预涂基膜中

所述上表层厚度占6~15%，所述下表层厚度占6~15%，所述次表层和芯层厚度共占70~88%。

5.一种如权利要求1所述的镭射用BOPP预涂基膜的制备方法，其特征在于：包括以下步

骤：

（1）将预制备的原料送入挤出设备的上表层、次表层、芯层和下表层对应的料斗中塑化

成熔体；

（2）所述熔体分配到模头，经冷辊流延铸片生成厚片；

（3）所述厚片经双向拉伸处理后制成基膜；

（4）所述基膜经过风冷、牵引展品、切边、测厚后，再经电晕处理后形成母卷，所述母卷

再经时效处理和分切后制成所述镭射用BOPP预涂基膜成品。

6.如权利要求5所述的制备方法，其特征在于：所述挤出设备和模头温度为200~260℃，

所述冷辊流延铸片温度为20~40℃，所述纵向拉伸的温度为75~140℃且所述纵向拉伸倍率

为4~6；所述横向拉伸的温度为150~180℃且所述横向拉伸倍率为8~10；所述电晕处理强度

为28~38  Wmin/m
2。
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一种镭射用BOPP预涂基膜及其制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及功能薄膜领域，具体涉及一种镭射用BOPP预涂基膜及其制备方法。

背景技术

[0002] 镭射包装是包装行业中的一个细分行业，取得了快速的发展，与包装行业内的其

他产品相比，镭射包装材料不仅具有新颖、亮丽的外观效果，同时还具有高技术防伪功能，

被称为世界包装印刷业中最前沿的技术产品。镭射材料的应用领域已经非常广泛，经常应

用于商标印刷领域的防伪镭射膜产品属于该行业中的高端产品，同时在食品、药品、日化用

品、烟酒、服装、礼品包装以及装饰材料等行业都得到较快的推广。

[0003] 镭射膜材料覆膜工艺是指用镭射塑料薄膜覆盖在纸张类印刷品上面，中间使用粘

合剂，通过加热加压处理后，使镭射塑料薄膜和纸张两种不同性质的物质粘合在一起，形成

纸塑合一的表面装饰加工技术；它对印刷品起保护和装饰作用，被广泛应用于包装印刷领

域，如书刊封面、宣传画册、地图、广告礼品袋、高级包装盒等的表面加工上。当前镭射膜材

料的覆膜技术大致分为即涂膜与预涂膜两类，即涂膜技术中存在有毒物质苯的挥发和溢

出，极易在膜和纸张之间形成气泡影响外观，粘合强度低，生产过程中存在安全隐患，现已

逐步被预涂膜技术所替代。目前多数预涂膜均带有底涂剂，即在基膜表层涂覆底涂剂，进行

烘干后与热熔胶复合。但在预涂膜涂覆在印刷品表面后，底涂剂会析出对膜表面造成污染，

并且底涂剂还会影响预涂膜的亮度，此外，涂覆底涂剂还会增加预涂膜工艺能耗，使加工工

艺不易控制。

发明内容

[0004] 针对上述问题中的不足，本发明提供了一种镭射用BOPP预涂基膜，无需底涂剂，直

接在其下表层涂覆EVA熔体经热压复合成预涂膜，避免了底涂剂对环境的污染，上下表层添

加有机高分子抗粘母料，起到抗粘作用的同时，减少对薄膜光学性能的影响，保证预涂基膜

的亮度。

[0005] 为了达到上述目的，本发明采用以下技术方案：

[0006] 一种镭射用BOPP预涂基膜，自上而下依次为上表层、次表层、芯层和下表层，其中，

所述上表层为镀铝层，由聚丙烯和有机高分子抗粘母料组成；

[0007] 所述次表层、芯层均由均聚聚丙烯组成；

[0008] 所述下表层由有机高分子抗粘母料和茂金属线性低密度聚乙烯组成。

[0009] 进一步方案，所述上表层中的聚丙烯为均聚聚丙烯和共聚聚丙烯，所述上表层中

各组分含量为3～10wt％的有机高分子抗粘母料、45～55wt％均聚聚丙烯及余量的共聚聚

丙烯；

[0010] 所述下表层中各组分含量为3～10wt％的有机高分子抗粘母料和余量的茂金属线

性低密度聚乙烯。

[0011] 优选的，所述上表层和下表层中的有机高分子抗粘母料均由球状丙烯酸酯颗粒和
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共聚聚丙烯组成，其中所述球状丙烯酸酯颗粒的粒径为1～3μm。

[0012] 进一步方案，所述镭射用BOPP预涂基膜中所述上表层厚度占6～15％，所述下表层

厚度占6～15％，所述次表层和芯层厚度共占70～88％。

[0013] 本发明的另一个目的，在于提供一种镭射用BOPP预涂基膜的制备方法：包括以下

步骤：

[0014] (1)将预制备的原料送入挤出设备的上表层、次表层、芯层和下表层对应的料斗中

塑化成熔体；

[0015] (2)所述熔体分配到模头，经冷辊流延铸片生成厚片；

[0016] (3)所述厚片经双向拉伸处理后制成基膜；

[0017] (4)所述基膜经过风冷、牵引展品、切边、测厚后，再经电晕处理后形成母卷，所述

母卷再经时效处理和分切后制成所述镭射用BOPP预涂基膜成品。

[0018] 优选的，所述挤出设备和模头温度为200～260℃，所述冷辊流延铸片温度为20～

40℃，所述纵向拉伸的温度为75～140℃且所述纵向拉伸倍率为4～6；所述横向拉伸的温度

为150～180℃且所述横向拉伸倍率为8～10；所述电晕处理强度为28～38Wmin/m2。

[0019] 与现有技术相比，本发明具有以下有益效果：

[0020] (1)本发明制备的镭射用BOPP预涂基膜在其下表层中添加茂金属线性低密度聚乙

烯(m-LLDPE)，无需底涂剂，直接在下表层涂覆EVA熔体经热压复合成预涂膜，无需底涂剂，

消除底涂剂析出物对薄膜品质的影响，避免了底涂剂对环境的污染，且茂金属线性低密度

聚乙烯物理机械性能佳，具有很高的生产稳定性，进一步保证了薄膜的质量。

[0021] (2)本发明上下表层添加有机高分子抗粘母料，起到抗粘作用的同时，提高防划伤

性能，减少对预涂基膜光学性能的影响，保证预涂膜的亮度；且有机高分子抗粘母料在薄膜

表面会形成非常微小的球状突起，通过添加球状丙烯酸酯颗粒，该功能性颗粒的折射率和

聚烯烃树脂非常相近，所以在获得同样抗粘连效果的情况下，制得的薄膜的透明性更高。

[0022] (3)本发明采用上表层、次表层、芯层和下表层的结构，采用四层共挤结构可灵活

满足于不同薄膜厚度的生产设备需要。

[0023] (4)本发明制备的镭射用BOPP无底涂预涂基膜拓宽了无底涂预涂基膜的应用领

域，其功能复合化，提升了复合膜类包装材料的档次，使包装材料兼具新颖、靓丽的外观效

果和高技术防伪功能。

具体实施方式

[0024] 下面结合具体的实施例对本发明的技术方案作进一步解释说明。

[0025] 实施例1

[0026] 本实施例中的一种镭射用BOPP预涂基膜，自上而下依次为上表层、次表层、芯层和

下表层，其中所述上表层为镀铝层，由10wt％的有机高分子抗粘母料、45wt％的均聚聚丙烯

和45wt％的共聚聚丙烯组成；

[0027] 所述次表层和芯层均由均聚聚丙烯组成；

[0028] 所述下表层由90wt％的茂金属线性低密度聚乙烯和10wt％的有机高分子抗粘母

料；

[0029] 其中所述上表层和下表层中的有机高分子抗粘母料均由粒径为2μm球状丙烯酸酯
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颗粒和共聚聚丙烯组成。

[0030] 基于BOPP预涂基膜的总厚度，在本实施例中上表层厚度占15％，下表层厚度占

15％，芯层及次表层厚度共占70％。

[0031] 本实施例中的BOPP预涂基膜的具体制备步骤如下：

[0032] (1)将预制备的原料送入温度为200℃的挤出设备的上表层、次表层、芯层和下表

层对应的料斗中塑化成熔体；

[0033] (2)所述熔体分配到温度为200℃的模头，通过四层结构模头挤出，经冷辊流延铸

片生成厚片，冷辊流延铸片温度为20℃；

[0034] (3)所述厚片经双向拉伸处理后制成基膜，其中，纵向拉伸区的温度为75℃，拉伸

倍率为4；横向拉伸区的温度为150℃，拉伸倍率为8；

[0035] (4)将制得的基膜经过风冷、牵引展品、切边、测厚后，再经强度为28Wmin/m2的电

晕处理后形成母卷，所述母卷再经时效处理和分切后制成本实施例中的镭射用BOPP预涂基

膜成品。

[0036] 实施例2

[0037] 本实施例中的一种镭射用BOPP预涂基膜，自上而下依次为上表层、次表层、芯层和

下表层，其中所述上表层为镀铝层，由3wt％的有机高分子抗粘母料、55wt％的均聚聚丙烯

和42wt％的共聚聚丙烯组成；

[0038] 所述次表层和芯层均由均聚聚丙烯组成；

[0039] 所述下表层由97wt％的茂金属线性低密度聚乙烯和3wt％的有机高分子抗粘母

料；

[0040] 其中所述上表层和下表层中的有机高分子抗粘母料均由粒径为1μm球状丙烯酸酯

颗粒和共聚聚丙烯组成。

[0041] 基于BOPP预涂基膜的总厚度，在本实施例中上表层厚度占6％，下表层厚度占6％，

芯层及次表层厚度共占88％。

[0042] 本实施例中的BOPP预涂基膜的具体制备步骤如下：

[0043] (1)将预制备的原料送入温度为230℃的挤出设备的上表层、次表层、芯层和下表

层对应的料斗中塑化成熔体；

[0044] (2)所述熔体分配到温度为230℃的模头，通过四层结构模头挤出，经气刀风压和

冷辊流延铸片生成厚片，冷辊流延铸片温度为30℃；

[0045] (3)所述厚片经双向拉伸处理后制成基膜，其中，纵向拉伸区的温度为100℃，拉伸

倍率为5；横向拉伸区的温度为165℃，拉伸倍率为9；

[0046] (4)将制得的基膜经过风冷、牵引展品、切边、测厚后，再经强度为35Wmin/m2的电

晕处理后形成母卷，所述母卷再经时效处理和分切后制成本实施例中的镭射用BOPP预涂基

膜成品。

[0047] 实施例3

[0048] 本实施例中的一种镭射用BOPP预涂基膜，自上而下依次为上表层、次表层、芯层和

下表层，其中所述上表层为镀铝层，由5wt％的有机高分子抗粘母料、50wt％的均聚聚丙烯

和45wt％的共聚聚丙烯组成；

[0049] 所述次表层和芯层均由均聚聚丙烯组成；
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[0050] 所述下表层由95wt％的茂金属线性低密度聚乙烯和5wt％的有机高分子抗粘母

料；

[0051] 其中所述上表层和下表层中的有机高分子抗粘母料均由粒径为3μm球状丙烯酸酯

颗粒和共聚聚丙烯组成。

[0052] 基于BOPP预涂基膜的总厚度，在本实施例中上表层厚度占10％，下表层厚度占

10％，芯层及次表层厚度共占80％。

[0053] 本实施例中的BOPP预涂基膜的具体制备步骤如下：

[0054] (1)将预制备的原料送入温度为260℃的挤出设备的上表层、次表层、芯层和下表

层对应的料斗中塑化成熔体；

[0055] (2)所述熔体分配到温度为260℃的模头，通过四层结构模头挤出，经气刀风压和

冷辊流延铸片生成厚片，冷辊流延铸片温度为40℃；

[0056] (3)所述厚片经双向拉伸处理后制成基膜，其中，纵向拉伸区的温度为140℃，拉伸

倍率为6；横向拉伸区的温度为180℃，拉伸倍率为10；

[0057] (4)将制得的基膜经过风冷、牵引展品、切边、测厚后，再经强度为38Wmin/m2的电

晕处理后形成母卷，所述母卷再经时效处理和分切后制成本实施例中的镭射用BOPP预涂基

膜成品。

[0058] 对比例1

[0059] 本对比例中的一种镭射用BOPP预涂基膜，自上而下依次为上表层、次表层、芯层和

下表层，其中所述上表层为镀铝层，由5wt％的普通抗粘母料、50wt％的均聚聚丙烯和

45wt％的共聚聚丙烯组成；

[0060] 所述次表层和芯层均由均聚聚丙烯组成；

[0061] 所述下表层由95wt％的茂金属线性低密度聚乙烯和5wt％的普通抗粘母料；

[0062] 基于BOPP预涂基膜的总厚度，在本实施例中上表层厚度占10％，下表层厚度占

10％，芯层及次表层厚度共占80％。

[0063] 本对比例中的BOPP预涂基膜的具体制备步骤如下：

[0064] (1)将预制备的原料送入温度为260℃的挤出设备的上表层、次表层、芯层和下表

层对应的料斗中塑化成熔体；

[0065] (2)所述熔体分配到温度为260℃的模头，通过四层结构模头挤出，经气刀风压和

冷辊流延铸片生成厚片，冷辊流延铸片温度为40℃；

[0066] (3)所述厚片经双向拉伸处理后制成基膜，其中，纵向拉伸区的温度为140℃，拉伸

倍率为6；横向拉伸区的温度为180℃，拉伸倍率为10；

[0067] (4)将制得的基膜经过风冷、牵引展品、切边、测厚后，再经强度为38Wmin/m2的电

晕处理后形成母卷，所述母卷再经时效处理和分切后制成本实施例中的镭射用BOPP预涂基

膜成品。

[0068] 对比例2

[0069] 本对比例中的一种镭射用BOPP预涂基膜，自上而下依次为上表层、次表层、芯层和

下表层，其中所述上表层为镀铝层，由5wt％的有机高分子抗粘母料、50wt％的均聚聚丙烯

和45wt％的共聚聚丙烯组成；

[0070] 所述次表层和芯层均由均聚聚丙烯组成；
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[0071] 所述下表层由95wt％的线性低密度聚乙烯和5wt％的有机高分子抗粘母料；

[0072] 其中所述上表层和下表层中的有机高分子抗粘母料均由粒径为3μm球状丙烯酸酯

颗粒和共聚聚丙烯组成。

[0073] 基于BOPP预涂基膜的总厚度，在本实施例中上表层厚度占10％，下表层厚度占

10％，芯层及次表层厚度共占80％。

[0074] 本对比例中的BOPP预涂基膜的具体制备步骤如下：

[0075] (1)将预制备的原料送入温度为260℃的挤出设备的上表层、次表层、芯层和下表

层对应的料斗中塑化成熔体；

[0076] (2)所述熔体分配到温度为260℃的模头，通过四层结构模头挤出，经气刀风压和

冷辊流延铸片生成厚片，冷辊流延铸片温度为40℃；

[0077] (3)所述厚片经双向拉伸处理后制成基膜，其中，纵向拉伸区的温度为140℃，拉伸

倍率为6；横向拉伸区的温度为180℃，拉伸倍率为10；

[0078] (4)将制得的基膜经过风冷、牵引展品、切边、测厚后，再经强度为38Wmin/m2的电

晕处理后形成母卷，所述母卷再经时效处理和分切后制成本实施例中的镭射用BOPP预涂基

膜成品。

[0079] 将实施例1～3和对比例1～2制成的镭射用BOPP预涂基膜进行相关指标的检测，其

检测标准及检测结果如下表所示：

[0080]

[0081] 如上表所示，对比例1中采用了普通抗粘母料，与实施例1～3相比，制得的薄膜雾

都明显较大，说明本发明中采用的有机高分子抗粘母料，起到抗粘作用的同时，可以减少对

预涂基膜光学性能的影响，保证预涂膜的亮度；同时由于添加球状丙烯酸酯颗粒，该功能性

颗粒的折射率和聚烯烃树脂非常相近，所以在获得同样抗粘连效果的情况下，制得的薄膜

的透明性更高；对比例2与实施例1～3相比，其下表层采用了线性低密度聚乙烯，由上表可

知，其拉伸强度明显较小，且当其与EVA热熔体覆合后，剥离强度小，说明本发明中采用茂金

属线性低密度聚乙烯，无需底涂剂，直接在下表层涂覆EVA熔体经热压复合成预涂膜，一方

面可消除底涂剂析出物对薄膜品质的影响，避免了底涂剂对环境的污染；另一方面由于茂

金属线性低密度聚乙烯具有较佳的物理机械性能，具有很高的生产稳定性，制得的薄膜强

度提高，进一步保证了薄膜的质量。

[0082] 上述实施例为本发明较佳的实施方式，但本发明的实施方式并不受上述实施例的
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限制，其它的任何未背离本发明的精神实质与原理下所作的改变、修饰、替代、组合、简化，

均应为等效的替换方式，都包含在本发明的保护范围之内。

说　明　书 6/6 页

8

CN 109177402 A

8


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004
	DES00005
	DES00006
	DES00007
	DES00008


