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(57)摘要

本发明公布了一种钢铝塑复合带用高粘结

三层共挤膜及其制备方法，该三层共挤膜包括A

层、B层和C层三层，A层和钢铝带相贴，B层为中间

层，C层和聚乙烯(PE)护套相粘，A层按照重量百

分比包括：线性低密度聚乙烯(LLDPE)40％，乙

烯-乙酸乙烯酯共聚物(EVA)25％，马来酸酐接枝

线性低密度聚乙烯15％，低密度聚乙烯(LDPE)

20％；B层按照重量百分比包括：线性低密度聚乙

烯(LLDPE)70％，低密度聚乙烯(LDPE)25％，明绿

色母料5％；C层按照重量百分比包括份：茂金属

基的线性低密度聚乙烯(MLLDPE)70％，低密度聚

乙烯(LDPE)23％，乙烯-乙酸乙烯酯共聚物(EVA)

7％。该钢铝塑复合带用高粘结三层共挤膜A层为

热贴层，和钢铝带热贴后剥离强度可达到8N/cm

以上。
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1.一种钢铝塑复合带用高粘结三层共挤膜，包括A层(1)、B层(2)和C层(3)三层；其中，

所述A层(1)和钢铝带(4)相贴，所述B层(2)为中间层，所述C层(3)和聚乙烯(PE)护套(5)相

粘，其特征是，所述A层(1)按照重量份数计：由以下组份组成：线性低密度聚乙烯(LLDPE)40

份，乙烯-乙酸乙烯酯共聚物(EVA)25份，马来酸酐接枝线性低密度聚乙烯15份，低密度聚乙

烯(LDPE)20份；所述B层(2)按照重量份数计：由以下组份组成：线性低密度聚乙烯(LLDPE)

70份，低密度聚乙烯(LDPE)25份，明绿色母料5份；所述C层(3)按照重量份数计：由以下组份

组成：茂金属基的线性低密度聚乙烯(MLLDPE)70份，低密度聚乙烯(LDPE)23份，乙烯-乙酸

乙烯酯共聚物(EVA)7份；

所述A层(1)厚度占A层(1)、B层(2)和C层(3)三层总厚度的25％；所述B层(2)厚度占A层

(1)、B层(2)和C层(3)三层总厚度的50％；所述C层(3)厚度占A层(1)、B层(2)和C层(3)三层

总厚度的25％；

所述A层(1)、B层(2)和C层(3)三层共挤膜总厚度为0.05mm。

2.一种如权利要求1所述的钢铝塑复合带用高粘结三层共挤膜的制备方法，使用三层

共挤吹膜机吹膜，其特征是，所述A层(1)在吹膜过程中进行打电晕处理，其电晕电流为

4.5A。
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一种钢铝塑复合带用高粘结三层共挤膜及其制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及通讯材料技术领域，尤其涉及一种钢铝塑复合带用高粘结三层共挤膜

及其制备方法。

背景技术

[0002] 通常钢铝塑复合带在加工过程中要求塑料薄膜和金属带间有良好的粘结性能，要

有好的粘结性能就必须要有好的塑料薄膜。目前比较理想的吹膜材料是乙烯丙烯酸共聚物

(EAA)或甲基乙烯丙烯酸共聚物(EMAA)，这些是极性材料，能与钢基带粘结得很好，也与护

套料又有很好的相容性,但价格相对较高。

[0003] 目前市面上常用的高温膜价格相对而言有所降低，但高温膜和钢铝带粘结性能还

不稳定，且其加工的钢铝塑复合带剥离强度低于国家标准的6.13N/cm，一般在5N/cm-6N/cm

之间，达不到产品要求。

发明内容

[0004] 本发明目的是针对现有技术存在的缺陷提供一种钢铝塑复合带用高粘结三层共

挤膜及其制备方法。

[0005] 本发明为实现上述目的，采用如下技术方案：

[0006] 一种钢铝塑复合带用高粘结三层共挤膜，包括A层、B层和C层三层，A层和钢铝带相

贴，B层为中间层，C层和聚乙烯(PE)护套相粘，A层按照重量份数计：包括以下组份：线性低

密度聚乙烯(LLDPE)40份，乙烯-乙酸乙烯酯共聚物(EVA)25份，马来酸酐接枝线性低密度聚

乙烯15份，低密度聚乙烯(LDPE)20份；B层按照重量份数计：包括以下组份：线性低密度聚乙

烯(LLDPE)70份，低密度聚乙烯(LDPE)25份，明绿色母料5份；C层按照重量份数计：包括以下

组份：茂金属基的线性低密度聚乙烯(MLLDPE)70份，低密度聚乙烯(LDPE)23份，乙烯-乙酸

乙烯酯共聚物(EVA)7份。

[0007] 其中，所述A层厚度占A层、B层和C层三层总厚度的25％；所述B层厚度占A层、B层和

C层三层总厚度的50％；所述C层厚度占A层、B层和C层三层总厚度的25％。

[0008] 其中，所述A层、B层和C层三层共挤膜总厚度为0.05mm。

[0009] 一种钢铝塑复合带用高粘结三层共挤膜的制备方法，使用三层共挤吹膜机吹膜，A

层在吹膜过程中进行打电晕处理，其电晕电流为4.5A。

[0010] 本发明的有益效果：1、该钢铝塑复合带用高粘结三层共挤膜共分三层，三层为一

个整体，因此，中层B成本可大大降低；2、该钢铝塑复合带用高粘结三层共挤膜A层为热贴

层，和钢铝带热贴后剥离强度大于国家标准的6.13N/cm，可达到8N/cm以上；3、在制成光缆

后，C层和PE护套粘结较好，强度可达到20N/cm以上；4、用此高粘结三层共挤膜加工的钢铝

塑复合带，热封强度≧23N/cm；5、成本明显降低，比用EAA为原料的薄膜成本下降45％。
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附图说明

[0011] 图1钢铝塑复合带制成光缆后和PE护套层的示意图。

[0012] 图中，1-A层；2-B层；3-C层；4-钢铝带；5-聚乙烯(PE)护套。

具体实施方式

[0013] 本发明公开了一种钢铝塑复合带用高粘结三层共挤膜，包括A层1、B层2和C层3三

层，A层1和钢铝带4相贴，B层2为中间层，C层3和聚乙烯(PE)护套5相粘，A层1按照重量百分

比包括以下组份：线性低密度聚乙烯(LLDPE)40％，乙烯-乙酸乙烯酯共聚物(EVA)25％，马

来酸酐接枝线性低密度聚乙烯15％，低密度聚乙烯(LDPE)20％；A层1中最关键的原料为马

来酸酐接枝线性低密度聚乙烯，优选法国阿科玛的OE825。其具有超强的极性基团，和低密

度聚乙烯(LDPE)、线性低密度聚乙烯(LLDPE)相容性较好，因此能和金属粘贴后具有较高的

剥离强度。B层2按照重量百分比包括以下组份：线性低密度聚乙烯(LLDPE)70％，低密度聚

乙烯(LDPE)25％，明绿色母料5％。C层3按照重量百分比包括以下组份：茂金属基的线性低

密度聚乙烯(MLLDPE)70％，低密度聚乙烯(LDPE)23％，乙烯-乙酸乙烯酯共聚物(EVA)7％，C

层3的关键点是利用茂金属基的线性低密度聚乙烯(MLLDPE)后，膜的强度增强。

[0014] 其中，所述A层1厚度为0.0125；所述B层2厚度为0.025；所述C层3厚度为0.0125mm。

[0015] 另外，本发明还公开了一种钢铝塑复合带用高粘结三层共挤膜的制备方法，使用

三层共挤吹膜机吹膜，A层在吹膜过程中采用打电晕处理工艺，其电晕电流为4.5A。

[0016] 上述方法中，该钢铝塑复合带用高粘结三层共挤膜共分三层，三层为一个整体，因

此，中层B成本可大大降低；该钢铝塑复合带用高粘结三层共挤膜A层为热贴层，和钢铝带热

贴后剥离强度大于国家标准的6.13N/cm，可达到8N/cm以上；在制成光缆后，C层和PE护套粘

结较好，强度可达到20N/cm以上；用此高粘结三层共挤膜加工的钢铝塑复合带，热封强度≧

23N/cm；成本明显降低，比用EAA为原料的薄膜成本下降45％。

[0017] 以上所述仅为本发明的较佳实施例，并不用以限制本发明，凡在本发明的精神和

原则之内，所作的任何修改、等同替换、改进等，均应包含在本发明的保护范围之内。
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图1
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