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本申请涉及塑料生产工艺技术领域，具体公

开了一种抗老化的塑料盒及其制备方法。本申请

的抗老化的塑料盒，主要由以下重量份数的原料

制成：改性淀粉、聚丙烯、PE蜡、纤维素纤维、抗氧

剂、抗老化剂；本申请的抗老化的塑料盒的制备

方法，包括如下步骤：S1.将改性淀粉、聚丙烯、PE

蜡、纤维素纤维、抗氧剂、抗老化剂按照上述比例

混合均匀得到混合料；S2.将S1制得的混合料在

190℃‑230℃下挤出，注塑成型，即得。本申请制

得的抗老化的塑料盒抗老化效果较佳。
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1.一种抗老化的塑料盒，其特征在于：主要由以下重量份数的原料制成：改性淀粉  10‑

20份，聚丙烯  70‑80份，PE蜡  1‑5份，纤维素纤维10‑15份，抗氧剂  5‑10份，抗老化剂  3‑5

份，抗氧剂由主抗氧剂和辅助抗氧剂按质量比(2‑3):(1‑2)组成，所述改性淀粉为六偏磷酸

钠改性淀粉；所述抗老化剂由硫代二丙酸双十二烷酯、二乙基二硫代氨基甲酸锌和N,N‑二

乙酰基硫代二丙酰基双肼按质量比(2‑5):(3‑8):(5‑9)组成；所述主抗氧剂由2,6‑二叔丁

基‑4‑羟甲基苯酚、异氰酸酯、N,N’‑(对次苯基)二顺丁烯二酰亚胺按质量比(3‑5):(4‑8):

(6‑9)组成，所述辅助抗氧剂由双（2,6‑二叔丁基‑4‑甲基苯基）季戊四醇二磷酸酯、N,N’‑1,

4‑亚苯基二马来酰亚胺、双（十八烷基）季戊四醇二亚磷酸酯按质量比(2‑3):(3‑5):(5‑7)

组成。

2.根据权利要求1所述的一种抗老化的塑料盒，其特征在于：所述纤维素纤维由木纤维

经过钛酸酯偶联剂处理得到。

3.根据权利要求2所述的一种抗老化的塑料盒，其特征在于：所述聚丙烯的相对分子质

量为150000‑200000。

4.根据权利要求3所述的一种抗老化的塑料盒，其特征在于：所述原料中还包括1‑3重

量份数的增塑剂，所述增塑剂为偏苯三酸三辛酯、柠檬酸三丁酯、环氧脂肪酸丁酯中的至少

两种。

5.一种如权利要求1所述的抗老化的塑料盒的制备方法，其特征在于：包括以下步骤：

S1.将改性淀粉、聚丙烯、PE蜡、纤维素纤维、抗氧剂、抗老化剂混合均匀得到混合料；

S2.将S1制得的混合料在190  ℃‑230  ℃下挤出，注塑成型，即得。

6.根据权利要求5所述的抗老化的塑料盒的制备方法，其特征在于：所述步骤S1中改性

淀粉由包括如下步骤的方法制得：

（1）将淀粉、甘油、六偏磷酸钠搅拌均匀；

（2）塑化、挤出，冷却造粒。
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一种抗老化的塑料盒及其制备方法

技术领域

[0001] 本申请涉及塑料生产技术领域，更具体地说，它涉及一种抗老化的塑料盒及其制

备方法。

背景技术

[0002] 日常生活中，塑料盒作为一种盛具，使用频率较高。塑料盒主要由高分子材料制

成，如聚乙烯、聚丙烯材料等，高分子材料在使用过程中易受到热、光、热氧、酸、氧等外在因

素的影响，由于高分子材料本身具有的结构特点和物理状态，会出现性能变差的情况，例如

泛黄，更为严重的是导致冲击强度、拉伸强度和伸长率等力学性能大幅度下降，从而影响高

分子材料的正常使用。这些情况在高分子材料的合成、贮存、加工等的各个阶段均可能发

生，导致材料使用寿命终结而大量废弃。

[0003] 由于塑料的抗老化性能较差，导致塑料的相关产品和设施的寿命相对较短，并且

需要定期更换。现有的抗老化塑料盒通常在制备过程中加入抗老化剂，从而不断吸收因外

界因素而使塑料内部产生的活性自由基，进而减少分子断裂或分子组合，从而延缓塑料老

化，现有的抗老化剂使用时品种单一，对活性自由基的吸收性能不佳，从而导致塑料盒的抗

老化性能不佳。

发明内容

[0004] 为了提高塑料盒的抗老化性能，本申请提供一种抗老化的塑料盒及其制备方法。

[0005] 第一方面，本申请提供一种抗老化的塑料盒，采用如下的技术方案：

[0006] 一种抗老化的塑料盒，主要由以下重量份数的原料制成：改性淀粉10‑20份，聚丙

烯70‑80份，PE蜡1‑5份，纤维素纤维10‑15份，抗氧剂5‑10份，抗老化剂3‑5份，抗氧剂由主抗

氧剂和辅助抗氧剂按质量比(2‑3):(1‑2)组成，所述主抗氧剂为2,6‑二叔丁基‑4‑羟甲基苯

酚、异氰酸酯、N,N’‑(对次苯基)二顺丁烯二酰亚胺中的至少两种，所述辅助抗氧剂为双(2,

6‑二叔丁基‑4‑甲基苯基)季戊四醇二磷酸酯、N,N’‑1,4‑亚苯基二马来酰亚胺、双(十八烷

基)季戊四醇二亚磷酸酯中的至少两种，所述抗老化剂为硫代二丙酸双十二烷酯、二乙基二

硫代氨基甲酸锌和N,N‑二乙酰基硫代二丙酰基双肼中的至少两种，所述改性淀粉为六偏磷

酸钠改性淀粉。

[0007] 通过采用上述技术方案，改性淀粉在六偏磷酸钠的作用下形成大分子交联结构，

从而增强材料的可降解性，从而更加环保，主抗氧剂中2,6‑二叔丁基‑4‑羟甲基苯酚容易挥

发，物理损失较大，异氰酸酯的加入能够提高2,6‑二叔丁基‑4‑羟甲基苯酚的相对分子质

量，从而提高主抗氧剂的抗氧效果，辅助抗氧剂中双(十八烷基)季戊四醇二亚磷酸酯容易

水解，N,N’‑1 ,4‑亚苯基二马来酰亚胺的加入能够降低双(十八烷基)季戊四醇二亚磷酸酯

的水解敏感性，辅助抗氧剂和主抗氧剂相互配合，从游离基的阻断以及游离基的传递两方

面作用在塑料中，从而改善塑料的加工性能，降低塑料盒的老化速度，进而提高塑料盒的抗

老化性能，二乙基二硫代氨基甲酸锌作为一种促进剂能够促进硫代二丙酸双十二烷酯、N,
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N‑二乙酰基硫代二丙酰基双肼对塑料内产生的活性自由基的吸收，提高抗老化的效果，同

时使得抗老化剂与其他物质更加相容，降低塑料的老化速度，同时增强产品的拉伸强度和

冲击强度，从而进一步增强产品的抗老化效果。

[0008] 优选的，所述抗老化剂由硫代二丙酸双十二烷酯、二乙基二硫代氨基甲酸锌和N,

N‑二乙酰基硫代二丙酰基双肼按质量比(2‑5):(3‑8):(5‑9)组成。

[0009] 通过采用上述技术方案，二乙基二硫代氨基甲酸锌能够增加其他两种抗老化剂能

够促进硫代二丙酸双十二烷酯、二乙基二硫代氨基甲酸锌和N,N‑二乙酰基硫代二丙酰基双

肼的复配进而提高对高分子材料内部产生的活性自由基的吸收，从而减少高分子材料出现

分子断裂或分子重新组合的情况出现，同时三种抗老化剂的优选配比使得产品的拉伸强

度、冲击强度均能够满足当下对制品的需求。

[0010] 优选的，所述主抗氧剂由2,6‑二叔丁基‑4‑羟甲基苯酚、异氰酸酯、N,N’‑(对次苯

基)二顺丁烯二酰亚胺按质量比(3‑5):(4‑8):(6‑9)组成，所述辅助抗氧剂由双(2,6‑二叔

丁基‑4‑甲基苯基)季戊四醇二磷酸酯、N,N’‑1,4‑亚苯基二马来酰亚胺、双(十八烷基)季戊

四醇二亚磷酸酯按质量比(2‑3):(3‑5):(5‑7)组成。

[0011] 通过采用上述技术方案，N,N’‑(对次苯基)二顺丁烯二酰亚胺的含量相对其他两

种主抗氧剂较多，2,6‑二叔丁基‑4‑羟甲基苯酚在制备过程中由于挥发损失较大，异氰酸酯

的加入能够改善，2,6‑二叔丁基‑4‑羟甲基苯酚的损失情况，N,N’‑(对次苯基)二顺丁烯二

酰亚胺的加入能够提高抗氧剂的稳定性，双(十八烷基)季戊四醇二亚磷酸酯容易水解，N,

N’‑1 ,4‑亚苯基二马来酰亚胺的加入能够降低水解敏感性，同时提高双(十八烷基)季戊四

醇二亚磷酸酯的分子量，降低挥发性，双(2,6‑二叔丁基‑4‑甲基苯基)季戊四醇二磷酸酯的

进一步加入降低熔化温度，提高熔体强度，改善加工性能。

[0012] 优选的，所述纤维素纤维由木纤维经过钛酸酯偶联剂处理得到。

[0013] 通过采用上述技术方案，木纤维取材方便，应用范围较广，可降解性好，木纤维的

主要成分是纤维素，纤维素中含有大量的羟基，羟基形成分子间氢键或分子内氢键，使木纤

维容易吸水，同时极性较强，塑料制品大多为非极性、疏水性，因而木纤维与塑料的相容性

较差，界面粘结力较小，钛酸酯偶联剂的加入能够改善木纤维和塑料的相容性。

[0014] 优选的，所述聚丙烯的相对分子质量为150000‑200000。

[0015] 通过采用上述技术方案，聚丙烯的相对分子质量大，分子链上分支的程度越小，链

结构的薄弱环节较少，不容易降解，比较稳定，黏度低，同时具有冲击性能好、拉伸强度高的

优良特性，使得制得的塑料盒质量较佳，热稳定性较强。

[0016] 优选的，所述原料中还包括1‑3重量份数的增塑剂，所述增塑剂为偏苯三酸三辛

酯、柠檬酸三丁酯、环氧脂肪酸丁酯中的至少两种。

[0017] 通过采用上述技术方案，增塑剂能够提高产品基体材料的韧性，提高制品的拉伸

强度，同时还能提高塑料的可加工性，偏苯三酸三辛酯耐热性、可加工形较强，柠檬酸三丁

酯的相容性好、增塑效率高，环氧脂肪酸丁酯是一种新型环保增塑剂，具有无毒、相容性好、

挥发性低等优点，偏苯三酸三辛酯、柠檬酸三丁酯、环氧脂肪酸丁酯复配使用能够使得塑料

盒制品中各组分变得更加相容，同时耐热性更强，进而增强塑料盒的拉伸强度和冲击强度。

[0018] 第二方面，本申请提供一种抗老化的塑料盒的制备方法，采用如下的技术方案：一

种抗老化的塑料盒的制备方法，包括以下步骤：
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[0019] S1 .将改性淀粉、聚丙烯、PE蜡、纤维素纤维、抗氧剂、抗老化剂混合均匀得到混合

料；

[0020] S2.将S1制得的混合料在190℃‑230℃下挤出，注塑成型，即得。

[0021] 通过采用上述技术方案，将混合料在190℃‑230℃挤出，使得混合料中的各组分更

加相容，使得混合料到喷嘴处刚好达到需要的流动性和黏度，从而提高挤塑后得到的抗老

化的塑料盒的性能。

[0022] 优选的，所述步骤S1中改性淀粉由包括如下步骤的方法制得：

[0023] (1)将淀粉、甘油、六偏磷酸钠搅拌均匀；

[0024] (2)塑化、挤出，冷却造粒。

[0025] 通过采用上述技术方案，六偏磷酸钠对淀粉进行改性，六偏磷酸钠与淀粉大分子

发生反应形成交联网络结构，由于共价交联的强度远大于氢键，从而提高塑料盒的拉伸强

度和冲击强度。

[0026] 综上所述，本申请具有以下有益效果：

[0027] 1、本申请的抗老化的塑料盒，通过加入抗氧剂和抗老化剂，增强了抗老化的塑料

盒的抗老化性能，抗氧剂由主抗氧剂和辅助抗氧剂两部分组成，相辅相成，共同增强抗老化

的塑料盒的拉伸强度和冲击强度，进而进一步增强抗老化的塑料盒的抗老化性能。

[0028] 2、本申请的抗老化的塑料盒中加入增塑剂，能够增强产品的韧性和可加工性。

具体实施方式

[0029] 以下结合实施例对本申请作进一步详细说明。

[0030] 本申请的抗老化的塑料盒包括四个侧面和一个底面，四个侧面与一个底面共同拼

接成一个敞口设置的塑料盒。

[0031] 本申请的抗老化的塑料盒，纤维素纤维种类较多，本实施例优选纤维素纤维为木

纤维或麻纤维。

[0032] 优选的，木纤维的改性方法为：将偶联剂溶于无水乙醇中，制成质量浓度为2％的

溶液，在60‑70℃水浴中加入木纤维，均匀搅拌3‑5h，真空干燥10‑12h，即得。优选的，偶联剂

为钛酸酯偶联剂，优选的，钛酸酯偶联剂为异丙基三(二辛基磷酸酰氧基)钛酸酯，优选的，

木纤维为200目，优选的，搅拌时间为4h，真空干燥11h，水浴温度为65℃。

[0033] 优选的，改性淀粉的改性方法为：取一定质量的淀粉，加入淀粉质量的35％的甘

油，随后加入淀粉质量的6％的六偏磷酸钠，经高速搅拌机搅拌均匀，用双螺杆挤出机塑化

挤出，搅拌温度为116℃，转速为150r/min，挤出后冷却造粒。

[0034] 优选的，聚丙烯的相对分子质量为150000‑200000，聚丙烯主链上每1000个碳原子

上存在少于5个较短的支链，进一步优选的，聚丙烯的重均分子量为150000‑200000。

[0035] 优选的，本申请的抗老化的塑料盒的制备方法，包括以下步骤：

[0036] S1 .将改性淀粉、聚丙烯、PE蜡、纤维、抗氧剂、抗老化剂按照上述比例放入搅拌机

中进行搅拌，搅拌速度为200r/min，搅拌时间为1h，制得混合料；

[0037] S2.将S1制得的混合料放入注塑机的料筒中，料筒的前部温度为219‑230℃，中部

温度为200‑209℃，后部温度为190‑199℃，使用螺杆挤出，螺杆转速为70‑90r/min，最后通

过模具注塑成型得到抗老化的塑料盒，注塑成型压力为50‑70Mpa。
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[0038] 其中，步骤S2中料筒的前部温度为220℃，中部温度为205℃，后部温度为195℃，螺

杆转速为85r/min，注塑成型压力为65Mpa。

[0039] 优选的，异氰酸酯为聚合MDI异氰酸酯，其中聚合MDI异氰酸酯为聚合亚甲基二苯

基二异氰酸酯。

[0040] 优选的，环氧脂肪酸丁酯为3‑辛基环氧乙烷辛酸辛酯。

[0041] 表1原料及厂家

[0042]

[0043]

[0044] 实施例

[0045] 实施例1

[0046] 本实施例的抗老化的塑料盒，由如下重量的原料制成：改性淀粉10kg，聚丙烯

70kg，PE蜡1kg，纤维素纤维10kg，抗氧剂5kg，抗老化剂3kg。其中纤维素纤维为木纤维，抗氧

剂由主抗氧剂和辅助氧化剂按质量比3:2组成，主抗氧剂由2,6‑二叔丁基‑4‑羟甲基苯酚、
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异氰酸酯按质量比1:1组成，辅助抗氧剂由双(2,6‑二叔丁基‑4‑甲基苯基)季戊四醇二磷酸

酯、N,N’‑1,4‑亚苯基二马来酰亚胺按质量比1:1组成，抗老化剂由硫代二丙酸双十二烷酯、

二乙基二硫代氨基甲酸锌按质量比1:1组成。

[0047] 本实施例改性淀粉的改性方法，包括如下步骤：取淀粉，加入淀粉质量的35％的甘

油，随后加入淀粉质量的6％的六偏磷酸钠，经高速搅拌机搅拌均匀，用双螺杆挤出机塑化

挤出，搅拌温度为116℃，转速为150r/min，挤出后冷却造粒。

[0048] 本实施例抗老化的塑料盒的制备方法，包括以下步骤：

[0049] S1 .将改性淀粉、聚丙烯、PE蜡、纤维素纤维、抗氧剂、抗老化剂按照上述比例放入

搅拌机中进行搅拌，搅拌速度为200r/min，搅拌时间为1h，制得混合料；

[0050] S2.将S1制得的混合料放入注塑机的料筒中，料筒的前部温度为220℃，中部温度

为205℃，后部温度为195℃，使用螺杆挤出，螺杆转速为85r/min，最后通过模具一次注塑成

型得到抗老化的塑料盒，注塑成型压力为65Mpa。

[0051] 实施例2‑7

[0052] 本实施例2‑7分别提供了原料组分配比不同的抗老化的塑料盒，每个实施例对应

的抗老化的塑料盒的原料组分配比如表2所示，原料配比单位为kg。

[0053] 表2实施例1‑7原料配比

[0054] 序号 实施例1 实施例2 实施例3 实施例4 实施例5 实施例6 实施例7

改性淀粉 10 20 15 15 15 15 15

聚丙烯 70 80 75 75 75 75 75

PE蜡 1 5 3 3 3 3 3

纤维素纤维 10 15 13 13 13 13 13

抗氧剂 5 5 5 10 7 7 7

抗老化剂 3 3 3 3 3 5 4

[0055] 实施例2‑7与实施例1的不同之处在于：抗老化的塑料盒的各组分的原料配比不相

同，其他与实施例1均相同。

[0056] 实施例8

[0057] 本实施例的抗老化的塑料盒，由如下重量的原料制成：改性淀粉15kg，聚丙烯

75kg，PE蜡3kg，纤维素纤维13kg，抗氧剂7kg，抗老化剂4kg，增塑剂1.5kg。其中纤维素纤维

为木纤维，抗氧剂由主抗氧剂和辅助氧化剂按质量比3:2组成，主抗氧剂由2,6‑二叔丁基‑

4‑羟甲基苯酚、异氰酸酯按质量比1:1组成，辅助抗氧剂由双(2,6‑二叔丁基‑4‑甲基苯基)

季戊四醇二磷酸酯、N,N’‑1,4‑亚苯基二马来酰亚胺按质量比1:1组成，抗老化剂由硫代二

丙酸双十二烷酯、二乙基二硫代氨基甲酸锌按质量比1:1组成，增塑剂由柠檬酸三丁酯、3‑

辛基环氧乙烷辛酸辛酯按质量比1:1组成。

[0058] 本实施例改性淀粉的改性方法与实施例7相同。

[0059] 本实施例的抗老化的塑料盒的制备方法：包括以下步骤：

[0060] S1.将改性淀粉、聚丙烯、PE蜡、纤维素纤维、抗氧剂、抗老化剂、增塑剂按照上述比

例放入搅拌机中进行搅拌，搅拌速度为200r/min，搅拌时间为1h，制得混合料；

[0061] S2.将S1制得的混合料放入注塑机的料筒中，料筒的前部温度为220℃，中部温度

为205℃，后部温度为195℃，使用螺杆挤出，螺杆转速为85r/min，最后通过模具一次注塑成
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型得到抗老化的塑料盒，注塑成型压力为65Mpa。

[0062] 实施例9

[0063] 本实施例与实施例8的不同之处在于抗老化剂由硫代二丙酸双十二烷酯、二乙基

二硫代氨基甲酸锌和N,N‑二乙酰基硫代二丙酰基双肼按质量比2:3:5组成。其他与实施例8

完全相同。

[0064] 实施例10

[0065] 本实施例与实施例8的不同之处在于抗老化剂由硫代二丙酸双十二烷酯、二乙基

二硫代氨基甲酸锌和N,N‑二乙酰基硫代二丙酰基双肼按质量比5:8:9组成。其他与实施例8

完全相同。

[0066] 实施例11

[0067] 本实施例与实施例10的不同之处在于主抗氧剂由2,6‑二叔丁基‑4‑羟甲基苯酚、

异氰酸酯、N,N’‑(对次苯基)二顺丁烯二酰亚胺按质量比3:4:6组成，辅助抗氧剂由双(2,6‑

二叔丁基‑4‑甲基苯基)季戊四醇二磷酸酯、N,N’‑1,4‑亚苯基二马来酰亚胺、双(十八烷基)

季戊四醇二亚磷酸酯按质量比2:3:5组成。其他与实施例10完全相同。

[0068] 实施例12

[0069] 本实施例与实施例10的不同之处在于主抗氧剂由2,6‑二叔丁基‑4‑羟甲基苯酚、

异氰酸酯、N,N’‑(对次苯基)二顺丁烯二酰亚胺按质量比5:8:9组成，辅助抗氧剂由双(2,6‑

二叔丁基‑4‑甲基苯基)季戊四醇二磷酸酯、N,N’‑1,4‑亚苯基二马来酰亚胺、双(十八烷基)

季戊四醇二亚磷酸酯按质量比3:5:7组成。其他与实施例10完全相同。

[0070] 实施例13

[0071] 本实施例与实施例12的不同之处在于纤维素纤维为麻纤维。其他与实施例12完全

相同。

[0072] 实施例14

[0073] 本实施例与实施例12的不同之处在于纤维素纤维为经过偶联剂改性的木纤维。木

纤维的改性方法为：将异丙基三(二辛基磷酸酰氧基)钛酸酯溶于无水乙醇中，制成质量浓

度为2％的溶液，65℃水浴中加入木纤维，均匀搅拌4h，真空干燥11h，即得。其他与实施例12

完全相同。

[0074] 实施例15

[0075] 本实施例与实施例14的不同之处在于聚丙烯的重均分子量为50000‑70000。其他

与实施例14完全相同。

[0076] 实施例16

[0077] 本实施例与实施例14的不同之处在于增塑剂由偏苯三酸三辛酯、柠檬酸三丁酯、

3‑辛基环氧乙烷辛酸辛酯按质量比1:1:1组成，其他与实施例14完全相同。

[0078] 实施例17

[0079] 本实施例与实施例16的不同之处在于本实施例抗老化的塑料盒的制备方法，包括

以下步骤：S1.将改性淀粉、聚丙烯、PE蜡、纤维素纤维、抗氧剂、抗老化剂按照上述比例放入

搅拌机中进行搅拌，搅拌速度为200r/min，搅拌时间为1h，制得混合料；

[0080] S2.将S1制得的混合料放入注塑机的料筒中，料筒的温度为220℃，使用螺杆挤出，

螺杆转速为85r/min，最后通过模具一次注塑成型得到抗老化的塑料盒，注塑成型压力为
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65Mpa。

[0081] 其他与实施例16完全相同。

[0082] 实施例18

[0083] 本实施例与实施例8的不同之处在于改性淀粉为六偏磷酸钠改性淀粉，其中改性

淀粉的改性方法为：取一定质量的淀粉，在水浴温度为45℃下加热，同时加入淀粉质量的

10％的硫酸钠作为稳定剂，不断搅拌，加入氢氧化钠溶液调节pH至10，然后加入淀粉质量

0.5％的六偏磷酸钠，反应2h，使用盐酸标准溶液调节pH至6.3，过滤水洗三次，随后将样品

放置到50℃的干燥箱中烘干，粉碎、过筛，然后进行使用。其他与实施例8完全相同。

[0084] 对比例

[0085] 本对比例的抗老化的塑料盒，由如下重量的原料制成：淀粉15kg，聚丙烯75kg，PE

蜡3kg，麻纤维13kg，异氰酸酯8kg，聚丙烯的重均分子量为50000‑70000。

[0086] 本对比例的抗老化的塑料盒的制备方法与实施例1相同。

[0087] 性能检测试验

[0088] 拉伸强度测试：取实施例1‑18及对比例制得的抗老化的塑料盒，根据ISO  527‑2

《塑料拉伸性能测定方法》中的测试方法进行拉伸强度的测试，检测结果如表3和表4所示。

[0089] 冲击强度测试：取实施例1‑18及对比例1制得的抗老化的塑料盒，根据GB/T  1843‑

2008/ISO  180:2000《塑料悬臂梁冲击强度的测定》中的测试方法进行冲击强度的测试，检

测结果如表3和表4所示。

[0090] 热氧老化实验：取实施例1‑18及对比例1制得的抗老化的塑料盒，根据GB/T7141‑

2008《塑料热老化试验方法》中的测试方法进行人工加速老化实验，老化温度为90℃，老化

时间为500h，检测结果如表4所示。

[0091] 表3人工加速老化前性能测试

[0092] 实验分组 拉伸强度/Mpa 冲击强度/KJ/m2

实施例1 18 6.6

实施例2 18.54 6.88

实施例3 19.08 7.16

实施例4 19.42 7.31

实施例5 19.76 7.46

实施例6 20.1 7.61

实施例7 20.94 7.76

实施例8 21.28 7.86

实施例9 21.62 7.96

实施例10 21.96 8.06

实施例11 22.3 8.16

实施例12 22.64 8.26

实施例13 22.13 8.58

实施例14 23.63 8.71

实施例15 22.73 8.65

实施例16 24.8 8.82
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实施例17 22.06 7.97

实施例18 20.45 7.23

对比例 15 5.3

[0093] 表4人工加速老化后性能测试

[0094]

[0095]

[0096] 结合实施例1和对比例，并结合表3和表4可以看出，通过在抗老化的塑料盒的原料

中加入抗氧剂和抗老化剂，在抗老化剂与抗氧剂的复配作用下，抗老化塑料盒的拉伸强度

和冲击强度均有所降低，但降低幅度较小，同时人工加速老化前后，抗老化的塑料盒的质量

变化率不大。

[0097] 结合实施例1‑12，并结合表3和表4可以看出，增塑剂的加入能够增强抗老化的塑

料盒的可加工性，同时通过多种主抗氧剂、多种辅助抗氧剂的复配能够相互协同，同时保持
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抗老化的塑料盒的拉伸强度和冲击强度较佳。

[0098] 结合实施例12‑16，并结合表3和表4可以看出，木纤维经过钛酸酯偶联剂改性后，

塑料和木纤维的相容性增加，同时聚丙烯采用高密度的聚丙烯能够保持抗老化的塑料盒的

拉伸强度和冲击强度较好，同时，经过人工老化加速后，抗老化的塑料盒前后质量变化率差

别不大。

[0099] 结合实施例16‑17，并结合表3和表4可以看出，将制备抗老化的塑料盒的混合料在

注塑机中依次经过三个温度阶段，制得的抗老化的塑料盒的整体性能优于仅经过一个温度

的抗老化的塑料盒。
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