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(57)摘要

本发明涉及胶带技术领域，尤其是一种高剥

离耐紫外网线复合PE单面胶带及其制备方法；包

括依次层叠设置的复合基材层、面胶层和离型纸

层，所述复合基材层为网线复合的PE膜层，所述

网线与PE膜层之间通过胶水连接，所述复合基材

层的网线所在面与面胶层连接，所述离型纸层为

单面离型纸；本发明通过使用网线与PE的复合基

材，使得其具有超高的抗拉强度，再通过合理的

调整热塑性弹性体，丙烯酸酯基胶和增粘剂的配

比，使得胶带具有超高的剥离力，同时在配方中

增加了紫外吸收和抗老化的填料，有效的解决了

PE单面胶带的长时间使用后的剥离残胶问题。
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1.一种高剥离耐紫外网线复合PE单面胶带，其特征在于：包括依次层叠设置的复合基

材层、面胶层和离型纸层，所述复合基材层为网线复合的PE膜层，所述网线与PE膜层之间通

过胶水连接，所述复合基材层的网线所在面与面胶层连接，所述离型纸层为单面离型纸。

2.根据权利要求1所述的一种高剥离耐紫外网线复合PE单面胶带，其特征在于：所述网

线复合的PE膜中网线为棉质网线或玻纤网线。

3.根据权利要求1所述的一种高剥离耐紫外网线复合PE单面胶带，其特征在于：所述胶

水的质量份组成如下：

丙烯酸基胶         100份

增粘剂             5-20份

紫外吸收剂         5-10份

抗老化剂           2-4份

固化剂             0.8-1.2份。

4.根据权利要求3所述的一种高剥离耐紫外网线复合PE单面胶带，其特征在于：所述丙

烯酸基胶为丙烯酸乙酯，丙烯酸正丁酯和丙烯酸异辛酯的共聚物。

5.根据权利要求1所述的一种高剥离耐紫外网线复合PE单面胶带，其特征在于：所述面

胶层所使用的面胶的质量份组成如下：

丙烯酸基胶         20份

热塑性弹性体       80份

增粘剂             100-160份

紫外吸收剂         5-10份

抗老化剂           2-4份

溶剂               200-260份。

6.根据权利要求5所述的一种高剥离耐紫外网线复合PE单面胶带，其特征在于：所述热

塑性弹性体为SIS，SEBS，TPU中的任意一种或者几种混合。

7.根据权利要求3或5中任一项所述的一种高剥离耐紫外网线复合PE单面胶带，其特征

在于：所述增粘剂为石油树脂、酚醛树脂、萜烯树脂中的任意一种或者几种混合。

8.如权利要求1-7中任一项所述的一种高剥离耐紫外网线复合PE单面胶带的制备方

法，其特征在于，所述制备方法包括以下步骤：

（1）复合基材层的制备：

a将配方量的各原料进行干燥处理，70℃环境下敞口放置1小时；

b将各原料分散溶解，分散均匀后出料，得到半陈品，密闭保存；

c将胶水涂布于PE膜上，然后复合网线，收卷即可得到复合基材层；

（2）面胶层的制备：

a将配方量的各原料进行干燥处理，70℃环境下敞口放置1小时；

b将各原料分散溶解，分散均匀后出料，密闭保存；

c将面胶层涂布于单面离型纸的离型面；

（3）网线复合PE单面胶带的制备：

将涂布有面胶层的单面离型纸与复合基材层的网线所在面复合，收卷即可得到网线复

合PE单面胶带。
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9.根据权利要求8所述的一种高剥离耐紫外网线复合PE单面胶带的制备方法，其特征

在于：所述复合基材层的制备方法包括以下步骤：

（1）将配方量的各原料进行干燥处理，70℃环境下敞口放置1小时；

（2）将丙烯酸基胶以200-300r/min转速分散0.5h，按配比加入增粘剂，功能助剂，辅助

助剂，继续以同样转速高速分散1h，然后加入固化剂分散0.5h，然后出料；

（3）用步骤（2）中制备得到的半成品进行涂布，烘箱温度为60-80℃，涂布车速为5.0~
10m/min，然后复合棉质网线或玻纤网线，胶层厚度为0.005-0 .010mm，涂布基材为厚度

0.080mm-0.120mm的PE膜。

10.根据权利要求8所述的一种高剥离耐紫外网线复合PE单面胶带的制备方法，其特征

在于：所述面胶层的制备方法包括以下步骤：

（1）将配方量的各原料进行干燥处理，70℃环境下敞口放置1小时；

（2）分散及后处理：将增粘剂、功能助剂、辅助助剂，按配比称量后依次投料，然后加入

溶剂，以400-500r/min转速分散0.5h，按配比加入热塑性弹性体，继续以同样转速高速分散

24h，然后加入丙烯酸基胶分散0.5h，然后出料；

（3）将胶水涂布于单面离型纸的离型面，烘箱温度为60-110℃，涂布车速为2.0~10m/

min，胶层厚度为0.05-0.20mm，涂布基材为95-160g/m2的单面离型纸的离型面，离型力为5-

15g。
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一种高剥离耐紫外网线复合PE单面胶带的制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及胶带技术领域，尤其是一种高剥离耐紫外网线复合PE单面胶带及其制

备方法。

背景技术

[0002] 目前PE单面胶带应用较为广泛，但是主要应用于粘贴表面较为光滑的材料，比如

说玻璃，塑料板，钢板等，而且室内使用居多，长时间在暴露在室外环境中，胶带会老化，剥

离后会有胶水残留现象，而且PE材料本身抗拉强度不够，剥离力不足导致粘贴到不平整的

材料表面时易起翘，过高的剥离力使其再被揭下的过程中易被破坏。

发明内容

[0003] 本发明的目的是：提供一种高剥离耐紫外网线复合PE单面胶带，以解决长时间在

暴露在室外环境中，胶带会老化，剥离后会有胶水残留现象，而且PE材料本身抗拉强度不

够，剥离力不足导致粘贴到不平整的材料表面时易起翘，过高的剥离力使其再被揭下的过

程中易被破坏的不足。

[0004] 本发明的另一个目的是：提供一种高剥离耐紫外网线复合PE单面胶带的制备方

法，该制备方法制通过使用网线与PE的复合基材，使得其具有超高的抗拉强度，再通过合理

的调整热塑性弹性体，丙烯酸酯基胶和增粘剂的配比，使得胶带具有超高的剥离力，同时在

配方中增加了紫外吸收和抗老化的填料，有效的解决了PE单面胶带的长时间使用后的剥离

残胶问题。

[0005] 为解决上述技术问题，本发明采用的技术方案如下：

一种高剥离耐紫外网线复合PE单面胶带，包括依次层叠设置的复合基材层、面胶层和

离型纸层，所述复合基材层为网线复合的PE膜层，所述网线与PE膜层之间通过胶水连接，所

述复合基材层的网线所在面与面胶层连接，所述离型纸层为单面离型纸。

[0006] 可选的，所述网线复合的PE膜中网线为棉质网线或玻纤网线。

[0007] 可选的，所述胶水的质量份组成如下：

丙烯酸基胶         100份

增粘剂             5-20份

紫外吸收剂         5-10份

抗老化剂           2-4份

固化剂             0.8-1.2份。

[0008] 可选的，所述丙烯酸基胶为丙烯酸乙酯，丙烯酸正丁酯和丙烯酸异辛酯的共聚物。

[0009] 可选的，所述面胶层所使用的面胶的质量份组成如下：

丙烯酸基胶         20份

热塑性弹性体       80份

增粘剂             100-160份

说　明　书 1/8 页

4

CN 110724473 A

4



紫外吸收剂         5-10份

抗老化剂           2-4份

溶剂               200-260份；

丙烯酸基胶为丙烯酸正丁酯和丙烯酸异辛酯的共聚物。

[0010] 可选的，所述热塑性弹性体为SIS，SEBS，TPU中的任意一种或者几种混合，优选

SIS。

[0011] 可选的，所述增粘剂为石油树脂、酚醛树脂、萜烯树脂中的任意一种或者几种混

合，面胶中添加的增粘剂优选酚醛树脂和萜烯树脂，质量比为3:1；复合基材层中的胶水中

添加的增粘剂优选为石油树脂和萜烯树脂，质量比为1:1。

[0012] 一种高剥离耐紫外网线复合PE单面胶带的制备方法，所述制备方法包括以下步

骤：

（1）复合基材层的制备：

a将配方量的各原料进行干燥处理，70℃环境下敞口放置1小时；

b将各原料分散溶解，分散均匀后出料，得到半陈品，密闭保存；

c将胶水涂布于PE膜上，然后复合网线，收卷即可得到复合基材层；

（2）面胶层的制备：

a将配方量的各原料进行干燥处理，70℃环境下敞口放置1小时；

b将各原料分散溶解，分散均匀后出料，密闭保存；

c将面胶层涂布于单面离型纸的离型面；

（3）网线复合PE单面胶带的制备：

将涂布有面胶层的单面离型纸与复合基材层的网线所在面复合，收卷即可得到网线复

合PE单面胶带。

[0013] 可选的，所述复合基材层的制备方法包括以下步骤：

（1）将配方量的各原料进行干燥处理，70℃环境下敞口放置1小时；

（2）将丙烯酸基胶以200-300r/min转速分散0.5h，按配比加入增粘剂，功能助剂，辅助

助剂，继续以同样转速高速分散1h，然后加入固化剂分散0.5h，然后出料；

（3）用步骤（2）中制备得到的半成品进行涂布，烘箱温度为60-80℃，涂布车速为5.0~
10m/min，然后复合棉质网线或玻纤网线，胶层厚度为0.005-0 .010mm，涂布基材为厚度

0.080mm-0.120mm的PE膜。

[0014] 可选的，所述面胶层的制备方法包括以下步骤：

（1）将配方量的各原料进行干燥处理，70℃环境下敞口放置1小时；

（2）分散及后处理：将增粘剂、功能助剂、辅助助剂，按配比称量后依次投料，然后加入

溶剂，以400-500r/min转速分散0.5h，按配比加入热塑性弹性体，继续以同样转速高速分散

24h，然后加入丙烯酸基胶分散0.5h，然后出料；

（3）将胶水涂布于单面离型纸的离型面，烘箱温度为60-110℃，涂布车速为2.0~10m/

min，胶层厚度为0.05-0.20mm，涂布基材为95-160g/m2的单面离型纸的离型面，离型力为5-

15g。

[0015] 采用本发明的技术方案的有益效果是：

本发明通过使用网线与PE的复合基材，使得其具有超高的抗拉强度，再通过合理的调
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整热塑性弹性体，丙烯酸酯基胶和增粘剂的配比，使得胶带具有超高的剥离力，同时在配方

中增加了紫外吸收和抗老化的填料，有效的解决了PE单面胶带的长时间使用后的剥离残胶

问题。

具体实施方式

[0016] 下面的实施例可以使本专业技术人员更全面地理解本发明，但是这些实施例不是

对本发明保护范围的限制。此处所称的“一个实施例”或“实施例”是指可包含于本发明至少

一个实现方式中的特定特征、结构或特性。在本说明书中不同地方出现的“在一个实施例

中”并非均指同一个实施例，也不是单独的或选择性的与其他实施例互相排斥的实施例。

[0017] 一种高剥离耐紫外网线复合PE单面胶带，包括依次层叠设置的复合基材层、面胶

层和离型纸层，所述复合基材层为网线复合的PE膜层，所述网线与PE膜层之间通过胶水连

接，所述复合基材层的网线所在面与面胶层连接，所述离型纸层为单面离型纸，所述网线复

合的PE膜中网线为棉质网线或玻纤网线。上述

高剥离耐紫外网线复合PE单面胶带的制备方法，所述制备方法包括以下步骤：

（1）复合基材层的制备：

a将配方量的各原料进行干燥处理，70℃环境下敞口放置1小时；

b将各原料分散溶解，分散均匀后出料，得到半陈品，密闭保存；

c将胶水涂布于PE膜上，然后复合网线，收卷即可得到复合基材层；

（2）面胶层的制备：

a将配方量的各原料进行干燥处理，70℃环境下敞口放置1小时；

b将各原料分散溶解，分散均匀后出料，密闭保存；

c将面胶层涂布于单面离型纸的离型面；

（3）网线复合PE单面胶带的制备：

将涂布有面胶层的单面离型纸与复合基材层的网线所在面复合，收卷即可得到网线复

合PE单面胶带。

[0018] 复合基材层和面胶层的质量份组成与制备方法有以下示例。

[0019] 实施例1

本实施例中的高剥离耐紫外网线复合PE膜单面胶带中的复合基材层中所使用的胶水

的质量份组成如下：

丙烯酸基胶         100份

增粘剂             5份

功能助剂           5份

辅助助剂           2份

固化剂             0.8份

其中，丙烯酸酯基胶为丙烯酸乙酯，丙烯酸正丁酯和丙烯酸异辛酯的共聚物。

[0020] 其中，增粘剂为石油树脂和萜烯树脂，质量比为1:1。

[0021] 其中，功能助剂为紫外吸收剂UV-328和UV-5411质量比为1:1。

[0022] 其中，辅助助剂为抗老化剂2246和1135，质量比为1:1。

[0023] 其中，固化剂为异氰酸酯。
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[0024] 该复合基材中PE膜的厚度为0 .080mm和0 .120mm，涂布的胶水层为0 .005和

0.010mm。

[0025] 其具体的制备方法包括如下步骤：

（1）将配方量的各原料进行干燥处理，70℃环境下敞口放置1小时；

（2）将丙烯酸基胶以200-300r/min转速分散0.5h，按配比加入增粘剂，功能助剂，辅助

助剂，继续以同样转速高速分散1h，然后加入固化剂分散0.5h，然后出料；

（3）用步骤（2）中制备得到的半成品进行涂布，烘箱温度为60-80℃，涂布车速为5.0~
10m/min，然后复合棉质网线或玻纤网线，胶层厚度为0.005-0 .010mm，涂布基材为厚度

0.080mm-0.120mm的PE膜。

[0026] 本实施例中的高剥离耐紫外网线复合PE膜单面胶带中的面胶层中所使用的面胶

的质量份组成如下：

丙烯酸酯基胶       20份

热塑性弹性体       80份

增粘剂             100份

功能助剂           5  份

辅助助剂           2份

溶剂               200份

其中，丙烯酸酯基胶为丙烯酸正丁酯和丙烯酸异辛酯的共聚物。

[0027] 其中，热塑性弹性体为SIS和SEBS，质量比为2:1。

[0028] 其中，增粘剂为酚醛树脂和萜烯树脂，质量比为3:1。

[0029] 其中，功能助剂为紫外吸收剂UV-328和UV-5411质量比为1:1。

[0030] 其中，辅助助剂为抗老化剂2246和1135，质量比为1:1。

[0031] 其中，溶剂为甲苯。

[0032] 该面胶层中涂布的面胶的厚度为0.05mm，0.10mm和0.20mm，可根据其需求改变基

材和胶层厚度。

[0033] 其具体的制备方法包括如下步骤：

（1）将配方量的各原料进行干燥处理，70℃环境下敞口放置1小时；

（2）分散及后处理：将增粘剂、功能助剂、辅助助剂，按配比称量后依次投料，然后加入

溶剂，以400-500r/min转速分散0.5h，按配比加入热塑性弹性体，继续以同样转速高速分散

24h，然后加入丙烯酸基胶分散0.5h，然后出料；

（3）将胶水涂布于单面离型纸的离型面，烘箱温度为60-110℃，涂布车速为2.0~10m/

min，胶层厚度为0.05-0.20mm，涂布基材为95-160g/m2的单面离型纸的离型面，离型力为5-

15g。

[0034] 实施例2

本实施例中的高剥离耐紫外网线复合PE膜单面胶带中的复合基材层中所使用的胶水

的质量份组成如下：

丙烯酸基胶         100份

增粘剂             15份

功能助剂           8份

说　明　书 4/8 页

7

CN 110724473 A

7



辅助助剂           3份

固化剂             1.0份

其中，丙烯酸酯基胶为丙烯酸乙酯，丙烯酸正丁酯和丙烯酸异辛酯的共聚物。

[0035] 其中，增粘剂为石油树脂和酚醛树脂，质量比为1:1。

[0036] 其中，功能助剂为紫外吸收剂UV-5411。

[0037] 其中，辅助助剂为抗老化剂2246和1135，质量比为1:1。

[0038] 其中，固化剂为异氰酸酯。

[0039] 该复合基材层料的PE膜厚度为0.080mm和0.120mm，涂布的胶水层的厚度为0.005

和0.010mm。

[0040] 上述复合基材层的制备方法包括如下步骤：

（1）将配方量的各原料进行干燥处理，70℃环境下敞口放置1小时；

（2）将丙烯酸基胶以200-300r/min转速分散0.5h，按配比加入增粘剂，功能助剂，辅助

助剂，继续以同样转速高速分散1h，然后加入固化剂分散0.5h，然后出料；

（3）用步骤（2）中制备得到的半成品进行涂布，烘箱温度为60-80℃，涂布车速为5.0~
10m/min，然后复合棉质网线或玻纤网线，胶层厚度为0.005-0 .010mm，涂布基材为厚度

0.080mm-0.120mm的PE膜。

[0041] 本实施例中的高剥离耐紫外网线复合PE膜单面胶带中的面胶层中所使用的面胶

的质量份组成如下：

丙烯酸酯基胶       20份

热塑性弹性体       80份

增粘剂             130份

功能助剂           8  份

辅助助剂           3  份

溶剂               230份

其中，丙烯酸酯基胶为丙烯酸正丁酯和丙烯酸异辛酯的共聚物。

[0042] 其中，热塑性弹性体为SIS。

[0043] 其中，增粘剂为酚醛树脂，萜烯树脂和石油树脂，质量比为6:2:1。

[0044] 其中，功能助剂为紫外吸收剂UV-5411。

[0045] 其中，辅助助剂为抗老化剂2246和1135，质量比为1:1。

[0046] 其中，溶剂为甲苯。

[0047] 该高剥离耐紫外网线复合PE单面胶带的基材为上述的复合材料，涂布的面胶层的

厚度为0.05mm，0.10mm和0.20mm，可根据其需求改变基材和胶层厚度。

[0048] 其具体的制备方法包括如下步骤：

（1）将配方量的各原料进行干燥处理，70℃环境下敞口放置1小时；

（2）分散及后处理：将增粘剂、功能助剂、辅助助剂，按配比称量后依次投料，然后加入

溶剂，以400-500r/min转速分散0.5h，按配比加入热塑性弹性体，继续以同样转速高速分散

24h，然后加入丙烯酸基胶分散0.5h，然后出料；

（3）将胶水涂布于单面离型纸的离型面，烘箱温度为60-110℃，涂布车速为2.0~10m/

min，胶层厚度为0.05-0.20mm，涂布基材为95-160g/m2的单面离型纸的离型面，离型力为5-
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15g。

[0049] 实施例3

本实施例中的高剥离耐紫外网线复合PE膜单面胶带中的复合基材层中所使用的胶水

的质量份组成如下：

丙烯酸基胶         100份

增粘剂             20份

功能助剂           10份

辅助助剂           4份

固化剂             1.2份

其中，丙烯酸酯基胶为丙烯酸乙酯，丙烯酸正丁酯和丙烯酸异辛酯的共聚物。

[0050] 其中，增粘剂为石油树脂和酚醛树脂，质量比为2:1。

[0051] 其中，功能助剂为紫外吸收剂UV-328和UV-5411质量比为1:1。

[0052] 其中，辅助助剂为抗老化剂2246。

[0053] 其中，固化剂为异氰酸酯。

[0054] 该复合基材层的PE膜厚度为0 .080mm和0 .120mm，涂布的胶水层为0 .005和

0.010mm。

[0055] 上述复合基材层的制备方法包括如下步骤：

（1）将配方量的各原料进行干燥处理，70℃环境下敞口放置1小时；

（2）将丙烯酸基胶以200-300r/min转速分散0.5h，按配比加入增粘剂，功能助剂，辅助

助剂，继续以同样转速高速分散1h，然后加入固化剂分散0.5h，然后出料；

（3）用步骤（2）中制备得到的半成品进行涂布，烘箱温度为60-80℃，涂布车速为5.0~
10m/min，然后复合棉质网线或玻纤网线，胶层厚度为0.005-0 .010mm，涂布基材为厚度

0.080mm-0.120mm的PE膜。

[0056] 本实施例中的高剥离耐紫外网线复合PE膜单面胶带中的面胶层中所使用的面胶

的质量份组成如下：

丙烯酸酯基胶       20份

热塑性弹性体       100份

增粘剂             160份

功能助剂           10  份

辅助助剂           4  份

溶剂               260份

其中，丙烯酸酯基胶为丙烯酸正丁酯和丙烯酸异辛酯的共聚物。

[0057] 其中，热塑性弹性体为SIS和TPU，质量比为10:1。

[0058] 其中，增粘剂为酚醛树脂，萜烯树脂和松香树脂，质量比为6:2:1。

[0059] 其中，功能助剂为紫外吸收剂UV-328。

[0060] 其中，辅助助剂为抗老化剂2246。

[0061] 其中，溶剂为甲苯和DMF，质量比为10:1。

[0062] 该高剥离耐紫外网线复合PE单面胶带的基材为上述的复合材料，涂布的面胶层的

厚度为0.05mm，0.10mm和0.20mm，可根据其需求改变基材和胶层厚度。
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[0063] 其具体的制备方法包括如下步骤：

（1）将配方量的各原料进行干燥处理，70℃环境下敞口放置1小时；

（2）分散及后处理：将增粘剂、功能助剂、辅助助剂，按配比称量后依次投料，然后加入

溶剂，以400-500r/min转速分散0.5h，按配比加入热塑性弹性体，继续以同样转速高速分散

24h，然后加入丙烯酸基胶分散0.5h，然后出料；

（3）将胶水涂布于单面离型纸的离型面，烘箱温度为60-110℃，涂布车速为2.0~10m/

min，胶层厚度为0.05-0.20mm，涂布基材为95-160g/m2的单面离型纸的离型面，离型力为5-

15g。

[0064] 对于实例1-3的高剥离耐紫外网线复合PE单面胶带进行如下性能测试：

测试使用的高剥离耐紫外网线复合PE单面胶带PE厚度为0.080mm和0.  120mm，复合胶

层厚度为0.005mm，0.008mm和0.010mm，面胶胶层厚度为0.050mm，0.100mm和0.200mm。

[0065] 具体结果如下：

以上述依据本发明的理想实施例为启示，通过上述的说明内容，相关工作 人员完全可
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以在不偏离本项发明技术思想的范围内，进行多样的变更以及修改。 凡在本发明的精神和

原则之内，所做的任何修改、等同替换、改进等，均应包  含在本发明的保护范围之内。本项

发明的技术性范围并不局限于说明书上的内  容，必须要根据权利要求范围来确定其技术

性范围。
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