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(57)摘要

一种低收缩聚乙烯护套料，包含按下列重量

百分比的组分制备而成：mPE树脂10～30%；LLDPE

树脂45～65%；HDPE树脂8～15%；PP树脂4～15%；

成核母粒1～5%；黑色母粒4.7～5.7%；润滑剂0.2

~1%；抗氧剂0.3~0.5%；光稳定剂0.1~0.6%；mPE树

脂包括投料质量比为1‑3:1低熔指mPE树脂和高

熔指mPE树脂。一种低收缩聚乙烯护套料，通过采

用低熔指和高熔指mPE树脂之间不同配比的组

合，还通过成核母粒和黑色母粒中的载体选择与

主体树脂一致的树脂类型，增加与主体树脂的相

容性，得到的低收缩聚乙烯护套料能够克服现有

技术中普通聚乙烯PE护套料成缆收缩较大问题。
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1.一种低收缩聚乙烯护套料，其特征在于，它至少包含以下组分，按下列重量百分比制

备而成：

mPE树脂                10～30%

LLDPE树脂              45～65%

HDPE树脂               8～15%

PP树脂                 4～15%

成核母粒               1～5%

黑色母粒               4.7～5.7%

润滑剂                 0.2~1%

抗氧剂                 0.3~0.5%

光稳定剂               0.1~0.6%；

所述mPE树脂包括低熔指mPE树脂和高熔指mPE树脂，所述低熔指mPE树脂和所述高熔指

mPE树脂的投料质量比为1‑3:1；

所述低熔指mPE树脂为选自3518CB、2010ME和8656XP中一种或几种，所述高熔指mPE树

脂为选自  SP1071C和0015XC中一种或两种，所述PP树脂为共聚PP树脂，所述成核母粒包括

成核剂、第一树脂载体，所述第一树脂载体为第一共聚PP和POE中的一种，所述黑色母粒包

括色素炭黑、第二树脂载体，所述第二树脂载体为第一mPE树脂。

2.根据权利要求1所述低收缩聚乙烯护套料，其特征在于：所述LLDPE树脂在190℃、

2.16  Kg下，熔体流动速率不大于1.5  g/10min，所述LLDPE树脂为双峰LLDPE。

3.根据权利要求1所述低收缩聚乙烯护套料，其特征在于：所述HDPE树脂在190℃、2.16 

Kg下，熔体流动速率不大于10  g/10min。

4.根据权利要求1所述低收缩聚乙烯护套料，其特征在于：所述PP树脂在230℃、2.16 

Kg下，熔体流动速率不大于28  g/10min，所述PP树脂为共聚PP树脂。

5.根据权利要求1所述低收缩聚乙烯护套料，其特征在于：所述成核剂包括水合硅酸镁

和二氧化硅，所述成核剂的粒径为0.65μm，所述成核剂占所述成核母粒的质量分数不低于

30%，所述第一树脂载体占所述成核母粒的质量分数不低于50%。

6.根据权利要求1所述低收缩聚乙烯护套料，其特征在于：所述色素炭黑占所述黑色母

粒的质量分数不低于45%，所述第一mPE树脂在190℃、2.16  Kg下，熔体流动速率不低于10.0 

g/10min，所述mPE占所述黑色母粒的质量分数不低于50%。

7.根据权利要求1所述低收缩聚乙烯护套料，其特征在于：所述润滑剂为选自PE蜡、

PPA、硅酮、PP蜡、油酸酰胺、芥酸酰胺、硬脂酸和EBS中一种或几种；所述抗氧剂为选自抗氧

剂1010、抗氧剂1076、抗氧剂330、抗氧剂168和抗氧剂DLTP中的一种或者几种；所述光稳定

剂为光吸收剂UV326、光吸收剂UV531和自由基捕获剂944中一种或几种。

8.一种如权利要求1‑7中任一所述低收缩聚乙烯护套料的制备方法，其特征在于，包括

如下步骤：

S1、将称量好的所述mPE树脂、所述LLDPE树脂、所述HDPE树脂和所述PP树脂投入至批混

设备混合，得到批混好的混合树脂，再将所述混合树脂投入料仓中，加入高速混合机中；

S2、将称量好的所述成核母粒、所述黑色母粒、所述润滑剂、所述抗氧剂和所述光稳定

剂投入到所述高速混合机中，开启高速混合机混合60s~300s使原料均匀混合，得到混合料；
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S3、将所述混合料用双螺杆挤出机挤出造粒，再进行清洁、冷却、干燥、称重、包装，得到

所述低收缩聚乙烯护套料。

9.一种如权利要求1‑7中任一所述低收缩聚乙烯护套料的应用，其特征在于：将所述低

收缩聚乙烯护套料用于直接护套结构线缆。
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一种低收缩聚乙烯护套料及其制备方法和应用

技术领域

[0001] 本发明属于新材料领域，具体涉及一种低收缩聚乙烯护套料及其制备方法和应

用。

背景技术

[0002] 在线缆行业，聚乙烯材料得到了广泛的应用。但是由于聚乙烯半结晶的性质，其作

为护套材料在挤出成型时会发生较大的收缩。如果线缆结构中有较强的轴向支撑，那么光

缆就能较好的抵御护套的收缩力；如果线缆轴向的支撑强度不足或者无轴向支撑结构，那

么护套收缩就可能会传递到松套管上引起松套管内光纤宏弯，同时也会影响线缆整体外观

的评判。

[0003] 由于通信行业室外光缆标准制定的护套热收缩≤5％相对较宽泛，对于线缆护套

的收缩关注研究相对较少。而在护套材料方面，人们更多进行了聚丙烯改性的研究，对聚乙

烯收缩特别是用于线缆护套的聚乙烯低收缩问题研究相对较少。

[0004] 现有的黑色聚乙烯护套材料，其成缆后护套收缩率相对较大，超过1％；尤其在无

加强无支撑线缆中，其成缆后护套收缩率更大，缺陷更加凸显。聚乙烯改性的研究报导很

多，但是对收缩率问题研究则相对较少，特别是需要控制护套收缩率≤0.2％，基本没有相

关研究。

[0005] 目前改善聚乙烯收缩率的方法基本参考PP改性，通过添加大量填充物、弹性体等

破坏聚乙烯结晶度。但是聚乙烯材料用于护套后，护套表观、加工性能、机械性能被严重破

坏，无法满足客户的需求。

[0006] 因此，需要研究一种低收缩聚乙烯料，用于克服黑色聚乙烯护套料成缆后护套收

缩的缺陷，并且对线缆的表观、加工性能及机械性能均没有影响。

发明内容

[0007] 有鉴于此，本发明的目的是提供一种收缩率低、加工性能和机械性能优异的低收

缩聚乙烯护套料及其制备方法和应用。

[0008] 为达到上述目的，本发明采用的技术方案是：

[0009] 本发明的第一个目的在于提供一种低收缩聚乙烯护套料，它至少包含以下组分，

按下列重量百分比制备而成：
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[0010]

[0011] 所述mPE树脂包括低熔指mPE树脂和高熔指mPE树脂，所述低熔指mPE树脂和所述高

熔指mPE树脂的投料质量比为1‑3:1。

[0012] 具体的，所述低熔指mPE树脂在190℃、2 .16Kg下，熔体流动速率不大于4 .0g/

10min；所述高熔指mPE树脂在190℃、2.16Kg下，熔体流动速率不大于16.0g/10min。

[0013] 优选地，所述低熔指mPE树脂为选自3518CB、2010ME和8656XP一种或几种，所述高

熔指mPE树脂为选自SP1071C和0015XC一种或两种。

[0014] 具体的，所述LLDPE树脂在190℃、2.16Kg下，熔体流动速率不大于1.5g/10min，所

述LLDPE树脂为双峰LLDPE。

[0015] 具体的，所述HDPE树脂在190℃、2.16Kg下，熔体流动速率不大于10

[0016] g/10min。

[0017] 具体的，所述PP树脂在230℃、2.16Kg下，熔体流动速率不大于28g/10min，所述PP

树脂为共聚PP树脂。本发明中，选用共聚PP的目的在于，共聚PP树脂相对于接枝PP树脂等其

他类型的PP树脂来说，共聚PP与PE树脂有着较好的相容性，同时共聚PP树脂能够改变PE树

脂结晶、降低护套料收缩率。

[0018] 具体的，所述成核母粒包括成核剂、第一树脂载体，所述成核剂包括水合硅酸镁和

二氧化硅，所述成核剂的粒径为0.65μm，所述成核剂占所述成核母粒的质量分数不低于

30％，所述第一树脂载体为第一共聚PP和POE中的一种，所述第一树脂载体占所述成核母粒

的质量分数不低于50％。

[0019] 具体的，所述黑色母粒包括色素炭黑、第二树脂载体，所述色素炭黑占所述黑色母

粒的质量分数不低于45％，所述第二树脂载体为第一mPE树脂，所述第一mPE树脂在190℃、

2.16Kg下，熔体流动速率不低于10.0g/10min，所述mPE占所述黑色母粒的质量分数不低于

50％。

[0020] 具体的，所述润滑剂为选自PE蜡、PPA、硅酮、PP蜡、油酸酰胺、芥酸酰胺、硬脂酸和

EBS中一种或几种；所述抗氧剂为选自抗氧剂1010、抗氧剂1076、抗氧剂330、抗氧剂168和抗
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氧剂DLTP中的一种或者几种；所述光稳定剂为光吸收剂UV326、光吸收剂UV531和自由基捕

获剂944中一种或几种。

[0021] 本发明的第二个目的在于提供一种如上所述低收缩聚乙烯护套料的制备方法，包

括如下步骤：

[0022] S1、将称量好的所述mPE树脂、所述LLDPE树脂、所述HDPE树脂和所述PP树脂按照质

量百分比投入至批混设备混合，得到批混好的混合树脂，再将所述混合树脂投入料仓中，加

入高速混合机中；

[0023] S2、将称量好的所述成核母粒、所述黑色母粒、所述润滑剂、所述抗氧剂和所述光

稳定剂投入到所述高速混合机中，开启高速混合机混合60s～300s使原料均匀混合，得到混

合料；

[0024] S3、将所述混合料用双螺杆挤出机挤出造粒，再进行清洁、冷却、干燥、称重、包装，

得到所述低收缩聚乙烯护套料。

[0025] 优选地，所述双螺杆挤出机的加工工艺为：一区170℃、二区170℃、三区175℃、四

区180℃、五区185℃、六区190℃、七区190℃、八区185℃、九区175℃、十区100℃，螺杆转速

200r/min，水槽温度35℃。

[0026] 本发明的第三个目的在于提供一种如上所述任一所述低收缩聚乙烯护套料的应

用，将所述低收缩聚乙烯护套料用于直接护套结构线缆。

[0027] 本发明中，若没有具体说明，则各种原料均可以通过市售得到。

[0028] 与现有技术相比，本发明一种低收缩聚乙烯护套料，通过采用低熔指mPE树脂和高

熔指mPE树脂之间不同配比的组合，此外还通过PP树脂聚合类型的选择，成核母粒和黑色母

粒中的载体选择与主体树脂一致的树脂类型，增加与主体树脂的相容性，因此得到的低收

缩聚乙烯护套料能够克服现有技术中普通聚乙烯PE护套料成缆收缩较大问题，通过高低温

循环，护套收缩基本无变化，收缩率低、加工性能和机械性能优异。

具体实施方式

[0029] 为了克服黑色聚乙烯护套料成缆后护套收缩的缺陷，现在需要研究一种低收缩聚

乙烯料，收缩率低，并且对线缆的表观、加工性能及机械性能均没有影响。

[0030] 下面将通过具体实施方式对本发明的技术方案进行清楚、完整地描述。显然，所描

述的实施例仅仅是本发明一部分实施例，而不是全部的实施例。基于本发明中的实施例，本

领域普通技术人员在没有作出创造性劳动前提下所获得的所有其他实施例，都属于本发明

保护的范围。

[0031] 以下就重点对聚乙烯护套料的制备方法配方，成品的测试等做详细的阐述。

[0032] 本发明的第一个目的在于提供一种低收缩聚乙烯护套料，它至少包含以下组分，

按下列重量百分比制备而成：

说　明　书 3/10 页

6

CN 111662501 B

6



[0033]

[0034] mPE树脂包括低熔指mPE树脂和高熔指mPE树脂，低熔指mPE树脂和高熔指mPE树脂

的投料质量比为1‑3:1。

[0035] 低熔指mPE树脂为选自3518CB、2010ME和8656XP中一种或几种；低熔指mPE树脂在

190℃、2.16Kg下，熔体流动速率不大于4.0g/10min。

[0036] 高熔指mPE树脂为选自SP1071C和0015XC中一种或两种；高熔指mPE树脂在190℃、

2.16Kg下，熔体流动速率不大于16.0g/10min。

[0037] 本发明中，低熔指mPE树脂由于分子结构规整、分子量分布相对较窄，体现出较低

的收缩性能，高熔指mPE树脂与低熔指mPE树脂有较好的相容性。高熔指mPE树脂不仅分子量

相对较小，分子排列更加无序、分子量分布相对较窄而且成缆加工性能优于低熔指mPE树

脂。

[0038] LLDPE树脂在190℃、2.16Kg下，熔体流动速率不大于1.5g/10min，LLDPE树脂为双

峰LLDPE。HDPE树脂在190℃、2.16Kg下，熔体流动速率不大于10g/10min。

[0039] 本发明中，为了进一步降低护套料收缩提高加工性能，LLDPE树脂选用双峰LLDPE；

此外选用HDPE树脂，分子量相对较小，分子排列更加无序，降低护套料收缩率，提高护套料

加工性能。

[0040] PP树脂在230℃、2.16Kg下，熔体流动速率不大于28g/10min，PP树脂为共聚PP树

脂。本发明中，选用共聚PP的目的在于，共聚PP树脂相对于接枝PP树脂等其他类型的PP树脂

来说，共聚PP与PE树脂有着较好的相容性，同时共聚PP树脂能够改变PE树脂结晶、降低护套

料收缩率。

[0041] 成核母粒包括成核剂、第一树脂载体。成核剂包括水合硅酸镁和二氧化硅，成核剂

中水合硅酸镁和二氧化硅的质量比为2‑4:1，成核剂的粒径为0.65μm，成核剂占成核母粒的

质量分数不低于30％。第一树脂载体为第一共聚PP和POE中的一种，第一树脂载体占成核母

粒的质量分数不低于50％。

[0042] 本发明中，采用第一共聚PP和POE中的一种作为第一树脂载体，是为了增加成核母
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粒与主体树脂的相容性。相容性高的第一共聚PP或POE中的一种，与成核剂一起共混，能够

提高结晶温度，降低护套料收缩率。

[0043] 黑色母粒包括色素炭黑、第二树脂载体，色素炭黑占黑色母粒的质量分数不低于

45％，第二树脂载体为第一mPE树脂，第一mPE树脂在190℃、2.16Kg下，熔体流动速率不低于

10.0g/10min，mPE占黑色母粒的质量分数不低于50％。

[0044] 为了进一步降低低护套料收缩提高加工性能，本发明选用了第一mPE树脂作为载

体，能够增加黑色母粒与主体树脂的相容性，提高分散效果，降低护套料收缩率。

[0045] 润滑剂为选自PE蜡、PPA、硅酮、PP蜡、油酸酰胺、芥酸酰胺、硬脂酸和EBS中一种或

几种；抗氧剂为选自抗氧剂1010、抗氧剂1076、抗氧剂330、抗氧剂168和抗氧剂DLTP中的一

种或者几种；光稳定剂为光吸收剂UV326、光吸收剂UV531和自由基捕获剂944中一种或几

种。

[0046] 本发明的第二个目的在于提供一种如上低收缩聚乙烯护套料的制备方法，包括如

下步骤：

[0047] S1、将称量好的mPE树脂、LLDPE树脂、HDPE树脂和PP树脂投入至批混设备混合，得

到批混好的混合树脂，再将混合树脂投入料仓中，加入高速混合机中；

[0048] S2、将称量好的成核母粒、黑色母粒、润滑剂、抗氧剂和光稳定剂投入到高速混合

机中，开启高速混合机混合60s～300s使原料均匀混合，得到混合料；

[0049] S3、将混合料用双螺杆挤出机挤(双螺杆挤出机的加工工艺为：一区170℃、二区

170℃、三区175℃、四区180℃、五区185℃、六区190℃、七区190℃、八区185℃、九区175℃、

十区100℃，螺杆转速200r/min，水槽温度35℃)出造粒，再进行清洁、冷却、干燥、称重、包

装，得到低收缩聚乙烯护套料。

[0050] 本发明的第三个目的在于提供一种如上任一所述低收缩聚乙烯护套料的应用，将

低收缩聚乙烯护套料用于直接护套结构线缆。

[0051] 针对本发明中列举出的低熔指mPE树脂、高熔指mPE树脂、润滑剂、抗氧剂和光稳定

剂的种类选择，对本发明的聚乙烯护套料的性能影响不大，因此本发明中，对于各类树脂和

各类助剂的选材，将不做赘述，只选择其中一种列举来描述实施例及对比例。

[0052] 以下将具体列举一些实施例与对比例，对本发明做进一步阐述：

[0053] 实施例1本实施例提供一种低收缩聚乙烯护套料及其制备方法和应用，其包括如

下步骤：

[0054] S1、将称量好的20kg  mPE树脂(低熔指mPE3518CB与高熔指mPE0015以质量比为1:1

配比混合)、65kg  LLDPE树脂、10kg  HDPE树脂和5kg  PP树脂投入至批混设备混合，得到批混

好的混合树脂，再将混合树脂投入料仓中，加入高速混合机中；

[0055] S2、将称量好的2kg成核母粒(共聚PP为载体，质量百分比为30％，水合硅酸镁和二

氧化硅的质量比为3:1)、5.5kg黑色母粒(mPE载体的质量百分比为50％)、0.3kg润滑剂(PPA

与硅酮质量百分比为1:1)、0.3kg抗氧剂(抗氧剂1010和抗氧剂DLTP质量百分比为1:1)和

0.2kg光稳定剂(UV326和944质量百分比为1:1)投入到高速混合机中，开启高速混合机混合

60s～300s使原料均匀混合，得到混合料；

[0056] S3、将混合料用双螺杆挤出机挤(双螺杆挤出机的加工工艺为：一区170℃、二区

170℃、三区175℃、四区180℃、五区185℃、六区190℃、七区190℃、八区185℃、九区175℃、
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十区100℃，螺杆转速200r/min，水槽温度35℃)出造粒，再进行清洁、冷却、干燥、称重、包

装，得到低收缩聚乙烯护套料。

[0057] 实施例2本实施例提供一种低收缩聚乙烯护套料及其制备方法和应用，其与实施

例1基本相同，不同之处在于：mPE树脂为低熔指mPE3518CB与高熔指mPE0015以质量比为2:1

配比混合。

[0058] 实施例3本实施例提供一种低收缩聚乙烯护套料及其制备方法和应用，其与实施

例1基本相同，不同之处在于：mPE树脂为低熔指mPE3518CB与高熔指mPE0015以质量比为3:1

配比混合。

[0059] 实施例4本实施例提供一种低收缩聚乙烯护套料及其制备方法和应用，其与实施

例2基本相同，不同之处在于：添加的原材料的质量不同，添加20kg  mPE树脂、65kg  LLDPE树

脂、10kg  HDPE树脂、8kg  PP树脂、5kg成核母粒、5.5kg黑色母粒、0.3kg润滑剂、0.3kg抗氧剂

和0.2kg光稳定剂。

[0060] 实施例5本实施例提供一种低收缩聚乙烯护套料及其制备方法和应用，其与实施

例1基本相同，不同之处在于：添加的原材料的质量不同，添加30kg  mPE树脂、55kg  LLDPE树

脂、10kg  HDPE树脂、8kg  PP树脂、4kg成核母粒、5.5kg黑色母粒、0.3kg润滑剂、0.3kg抗氧剂

和0.2kg光稳定剂。

[0061] 实施例6本实施例提供一种低收缩聚乙烯护套料及其制备方法和应用，其与实施

例1基本相同，不同之处在于：添加的原材料的质量不同，添加11kg  mPE树脂、68kg  LLDPE树

脂、16kg  HDPE树脂、5kg  PP树脂、2kg成核母粒、5.5kg黑色母粒、0.3kg润滑剂、0.3kg抗氧剂

和0.2kg光稳定剂。

[0062] 对比例1本对比例提供一种低收缩聚乙烯护套料及其制备方法和应用，其与实施

例1基本相同，不同之处在于：mPE树脂仅为低熔指mPE3518CB。

[0063] 对比例2本对比例提供一种低收缩聚乙烯护套料及其制备方法和应用，其与实施

例1基本相同，不同之处在于：mPE树脂仅为高熔指mPE0015。

[0064] 对比例3本实施例提供一种低收缩聚乙烯护套料及其制备方法和应用，其与实施

例1基本相同，不同之处在于：mPE树脂为低熔指mPE3518CB与高熔指mPE0015以质量比为1:2

配比混合。

[0065] 对比例4本实施例提供一种低收缩聚乙烯护套料及其制备方法和应用，其与实施

例1基本相同，不同之处在于：mPE树脂为低熔指mPE3518CB与高熔指mPE0015以质量比为4:1

配比混合。

[0066] 对比例5本对比例提供一种低收缩聚乙烯护套料及其制备方法和应用，其与实施

例1基本相同，不同之处在于：成核母粒中未选用共聚PP作为树脂载体，而是选用接枝PP作

为树脂载体。

[0067] 对比例6本实施例提供一种低收缩聚乙烯护套料及其制备方法和应用，其与实施

例1基本相同，不同之处在于：添加的原材料的质量不同，添加45kg  mPE树脂、40kg  LLDPE树

脂、10kg  HDPE树脂、5kg  PP树脂、2kg成核母粒、5.5kg黑色母粒、0.3kg润滑剂、0.3kg抗氧剂

和0.2kg光稳定剂。

[0068] 对比例7本实施例提供一种低收缩聚乙烯护套料及其制备方法和应用，其与实施

例1基本相同，不同之处在于：添加的原材料的质量不同，添加4kg  mPE树脂、65kg  LLDPE树
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脂、26kg  HDPE树脂、5kg  PP树脂、2kg成核母粒、5.5kg黑色母粒、0.3kg润滑剂、0.3kg抗氧剂

和0.2kg光稳定剂。

[0069] 对比例8‑10此处分别为市售的三种聚乙烯护套料，分别为北欧化工HE6062、SCG 

H2001WC和北欧化工ME6052。

[0070] 对以上实施例1‑6及对比例1‑7所制备得到的聚乙烯护套料的成缆性能进行表征，

结果如表1所示：

[0071]

[0072]

[0073] 表1：实施例1‑6及对比例1‑7所制备得到的聚乙烯护套料的成缆性能

[0074] 对以上实施例1‑6及对比例1‑10所制备得到的聚乙烯护套料成缆加工性能和表观

效果进行表征，结果如表2所示：
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[0075]

[0076] 表2：实施例1‑6及对比例1‑10所制备得到的聚乙烯护套料成缆加工性能和表观效

果

[0077] 本发明还对聚乙烯护套料的收缩率进行了表征，测试标准及方法如下：

[0078] 收缩率(下机收缩)：主要参考的是IEC  60794‑1‑22‑2017，方法F17‑光缆收缩率测

试(光纤冒出)，在距离电缆端头至少2m处切10m试样，然后使线缆处于水平状态，测量光纤

溢出余长和护套收缩，测量精度为0.1mm。

[0079] 收缩率(高低温循环后收缩)：主要参考的是IEC  60794‑1‑22‑2017，在距离电缆端

头至少2m处切10m试样，松散盘绕，光缆线圈应松散地固定在两个相对的位置，以使光缆元

件可以自由移动。盘绕的光缆放置在高低温循环试验箱中进行(70℃，12h～‑20℃，12h)循

环7天。

[0080] 后取出光缆静置24h，然后使线缆处于水平状态，测量光纤溢出余长和护套收缩，

测量精度为0.1mm。

[0081] 对以上实施例1‑6及对比例1‑10所制备得到的聚乙烯护套料成缆收缩效果进行表

征，结果如表3所示：

[0082]
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[0083]

[0084] 表3：实施例1‑6及对比例1‑10所制备得到的聚乙烯护套料成缆收缩效果

[0085] 将实施例1‑3与对比例1、4进行比较，从表3中可知，在定量的mPE树脂中适当增加

低熔指mPE树脂的比例，可以降低护套料的收缩。但是从表2中可以看出，对比例1只添加低

熔指mPE树脂、或者对比例4中低熔指mPE树脂添加比例增加过多，其加工性能较差，容易出

现熔体破裂，且线缆牵引速度最高只能达到15‑18m/min；这里主要是因为低熔指mPE结构过

于规则，分子量分布过于狭窄导致。

[0086] 将实施例1‑3与对比例2‑3进行比较，从表3中可以看出，对比例2只添加高熔指mPE

树脂、对比例3中高熔指mPE树脂比例增加，收缩性能与实施例1相差不大。但是从表1中可以

看出，过多的高熔指mPE树脂的添加影响了材料的机械性能，主要为热老化性能与耐环境应

力开裂性能较差；这里主要是因为高熔指mPE分子量相对较小，不耐热老化和溶剂腐蚀。

[0087] 将实施例1和对比例5进行比较可以看出，从表2可以看出，对比例5的线缆牵引速

度最大仅达到25m/min，同时虽然料较光滑光缆，但是容易脱料，这是由于成核母粒中未选

用共聚PP作为树脂载体，而是选用接枝PP作为树脂载体，接枝PP与材料相容性较差，其加工

性能随之下降。因此本发明中选用共聚PP作为成核母粒中的树脂载体，是为了让成核母粒
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与主体树脂的相容性更好。此外共聚PP树脂与PE树脂有着较好的相容性，同时共聚PP树脂

能够改变PE树脂结晶、降低护套料收缩率。

[0088] 将实施例1、5‑6与对比例6‑7进行比较可知，随着规整的mPE树脂的添加量增多，护

套收缩特别是后收缩得到了一定程度的降低。从实施例6中可以看出，mPE树脂的添加量相

对少，虽然相比于其他的实施例，表3中所示，其收缩性能略降低，但是从表2中所示，其线缆

牵引速度最高能达到80m/min，且表观光滑光亮。但是对比例7的mPE添加过少，增加HDPE树

脂的含量，护套收缩明显变大。这是因为HDPE树脂有着较大的结晶度，其材料本身收缩率很

大导致。对比例6中mPE添加过多，虽然表3中，收缩性能较好，从表1中得知影响了其热老化

性能与耐环境应力开裂性能。

[0089] 此外对比实施例1与实施例4‑5，实施例4‑5中成核母粒和PP树脂的量有所增加，从

表3中可知，实施例4‑5中的下机收缩和高低温循环后收缩均优于实施例1，原因如下，成核

母粒中的成核剂加速了结晶，使产品更早定型，降低了产品的下机收缩。而随着PP树脂含量

的增加，其聚乙烯结晶方式发生较大的变化，由于PE树脂和PP树脂都是易结晶材料，PP的加

入抑制了PE结晶，降低了材料的后收缩。

[0090] 本发明一种低收缩聚乙烯护套料，通过采用低熔指mPE树脂和高熔指mPE树脂之间

不同配比的组合，此外还通过PP树脂聚合类型的选择，成核母粒和黑色母粒中的载体选择

与主体树脂一致的树脂类型，增加与主体树脂的相容性，因此得到的低收缩聚乙烯护套料

能够克服现有技术中普通聚乙烯PE护套料成缆收缩较大问题，通过高低温循环，护套收缩

基本无变化，收缩率低、加工性能和机械性能优异。

[0091] 对所公开的实施例的上述说明，使本领域专业技术人员能够实现或使用本发明。

对这些实施例的多种修改对本领域的专业技术人员来说将是显而易见的，本文中所定义的

一般原理可以在不脱离本发明的精神或范围的情况下，在其它实施例中实现。因此，本发明

将不会被限制于本文所示的这些实施例，而是要符合与本文所公开的原理和新颖特点相一

致的最宽的范围。
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