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BOPP薄膜的高性能化和功能化发展方向

涂志刚，张莉琼

（中山火炬职业技术学院 包装印刷系，广东 中山 528436）

摘 要： 阐述了BOPP薄膜高性能化的目标指标，包括长效抗静电性能、差异化摩擦性能、低温热封性
能、可调的热收缩率、高光泽、低雾度等方面；综述了BOPP薄膜的功能化发展现状，主要体现在已有防雾、
抗菌、激光全息、无胶复合、降解等 BOPP薄膜的工业化产品方面。
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Abstract：The major indicators of the performance of BOPP(Biaxial oriented polypropylene) film are reviewed, includ-
ing the long-term antistatic properties, the difference in friction performance, low temperature sealing performance, adjust-
able heat-shrinkage, high gloss and low haze. BOPP film functional development is mainly reflected in the existing industri-
alized products in aspects as anti-fog, anti-bacterial, holographic laser, no-adhesive composite and degradation, etc.
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0 引言

从 20 世纪 90 年代开始，双向拉伸聚丙烯薄膜
（biaxially oriented polypropylene，BOPP）行业的高利
润直接刺激了许多中国企业对其投资。2003年和2004
年盲目大量引进高产量生产线的恶果已经突现，2004
年底～2005年初，国内BOPP薄膜全行业出现亏损，
市场需求的增长远小于产能的增长，竞争激烈[1]。经

过几年的市场消化，2010年又迎来了BOPP新的发展
时期，据业内人士透露，BOPP生产线设备预订期已
经排到了 2014年，而且基本上是预订宽幅高速的生
产线。预计薄膜行业又将面临一次激烈的竞争。尽

管许多企业以规模体现效益，但是越来越多的企业

加大了对技术的进步与创新的关注力度，以提升产

品的技术含量。

通过高性能化和功能化技术，能提升BOPP薄膜
的竞争力。因此，本文以质量要求较高的热收缩

BOPP薄膜为参鉴，分析BOPP薄膜的高性能化发展
现状；同时，以市场上出现的一些功能性BOPP薄膜
为研究对象，试图阐述 BOPP薄膜功能化的发展方
向，以期为BOPP薄膜的发展与研究方向提供一些有
益的借鉴。

1 BOPP薄膜的高性能化

在现有薄膜物质性能的基础上，提升和改善
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BOPP薄膜重要的性能控制指标，是提高BOPP薄膜
市场竞争力的重要手段[2-9]。

1.1 长效抗静电性能

在BOPP薄膜包装使用过程中，薄膜的静电由薄
膜本身带有的静电和在包装过程中因摩擦而产生的

静电两部分组成。薄膜本身所带的静电较易控制，但

在包装过程中产生的静电则较难控制。薄膜的静电

会使其产生静电黏附，这对切割、输送、折叠薄膜

等有不良影响，会造成薄膜上机运行故障。因此，若

只强调薄膜本身的静电值，而忽略了包装过程中产

生的静电值，这样的结果是薄膜的检测性能很好，但

上机运行时却总是出现故障[10]。

一般包装机上，静电可以通过金属或静电消除

器的快速传导而转移，另外，湿度较大的环境也有

利于薄膜表面的静电消除。遇上静电比较大的薄膜

或干燥的季节（例如冬季），使用企业可以提前将薄

膜放入包装车间，对包装车间进行调节湿度处理，也

可以采用用水泼湿车间地面或将湿毛巾敷在膜卷端

面的方法，以提高环境的湿度[10 ]，利于消除薄膜表

面的静电。

抗静电特性是保证包装顺利进行的基本条件之

一。大部分 BOPP薄膜都要求具备良好的抗静电性
能，以防止薄膜放卷和与设备摩擦时产生的静电黏

附，因此，抗静电性能是BOPP薄膜要求的基本特性
之一。目前，通常选用内添加型抗静电剂，这些抗

静电剂大多是表面活性类助剂，它们具有迁移性，都

将对薄膜的光学性能和摩擦性能产生一定的影响。

实际生产中，薄膜的光学性能在 3个月后都将因为抗
静电剂的迁移而超出控制标准。因此，在目前的技

术基础上，以较少的抗静电剂加入量获得理想、平

稳、持续的抗静电性能将是薄膜主要的研究方向之

一。长效抗静电性能的BOPP薄膜的深入研究可从如
下两方面考虑：一是BOPP薄膜表面的极性化；二是
摆脱抗静电性对湿度的依赖，可直接在薄膜表层加

入导电物质。长效或者永久型抗静电剂已有工业化

应用，但是加入量太大，成本较高，且对薄膜的光

学性能的负面影响较大。

1.2 差异化摩擦性能

盒式包装用BOPP薄膜，通常要求其具有差异化
滑动性能，即要求薄膜内层和外层的摩擦系数不同。

在包装过程中，薄膜外层在下膜通道、成型轮槽、折

叠板、烙铁等金属部件上运行时，其摩擦系数应该

控制在较低水平，但是由于这些金属部件大都是在

50 ℃以上的高温条件下运转的，随着温度的升高，
薄膜的摩擦系数升高，特别是超过 45℃之后，摩擦

系数上升速度更快，因此，控制高温条件下薄膜对

金属的热摩擦系数更加重要，只有这样才能确保薄

膜在热金属部件上滑动运行顺畅[10- 12 ]。薄膜的内面

在包装过程中与纸接触，其摩擦系数应该控制在稍

高水平，以利于盒式产品在成型轮内与薄膜的定位

良好，提高薄膜的折叠质量，从而获得紧凑和挺括

的包装效果。该方向上进一步的研究，可以从如何

调整内外层的差异化摩擦系数以适应定位和高速包

装的需求方面着手。

在 BOPP薄膜中，影响摩擦系数的因素很多。

1）爽滑剂的种类。硅油类和酰胺类爽滑剂具有
良好的高低温爽滑性能，而蜡类的常温滑动性能较

好。爽滑剂能显著降低摩擦系数，是影响薄膜摩擦

性能的主要因素。

2）抗黏连剂。抗黏连剂一般是粒径为2~5 μm的
固体粉末，将其添加到薄膜表层可以形成许多凸起，

会使薄膜的层与层之间、薄膜与外界面之间的实际

接触面积减少，从而降低其黏结力，相互间的滑动

就会较容易，有利于摩擦系数的降低[12 ]。当然，抗

黏连剂的种类对摩擦系数的影响大小不一样。

3）抗静电剂。常用的内添加型抗静电剂都是表
面活性剂，能降低薄膜的表面张力，从而降低摩擦

系数。

4）表层料。如果薄膜表层使用聚丙烯（pol y-
propylene, PP）均聚物，由于均聚 PP的结晶度较高，
用其生产的薄膜不仅刚性高而且表面硬度较好，所

以薄膜的摩擦系数较低。但若要求薄膜具有良好的

热封性能，则必须在其表层使用共聚物[11- 12 ]，由于

共聚 PP的结晶度较低，生产的薄膜相对较柔软，薄
膜表面较黏，所以薄膜的摩擦系数相对较高。

企业生产中，对产品的摩擦系数要求有很大不

同，如有的要求薄膜的摩擦系数超过 1，即生产防滑

BOPP薄膜；有的要求薄膜的摩擦系数低于 0.15，生
产超爽滑BOPP薄膜。
1.3 低温热封性能

薄膜的热封性能表现为热封温度和热封强度，

热封温度一般应控制在 85~110 ℃之间。热封温度范
围窄的薄膜，其在包装机上的可调整热封温度范围

很窄：若设定的热封温度稍高，就会使得烫口起皱；

而设定的热封温度稍低，又会出现封口不紧等问题。

不同的包装机，其热封条件也不同，并且同型号的

设备在不同的运行环境中，其需要的热封温度也不

同。因此，较宽的热封温度范围，会使得薄膜有较

好的热封适应性，可以确保其在各种包装机上的运

行畅顺[13]。

涂志刚，等 BOPP薄膜的高性能化和功能化发展方向
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薄膜生产企业采用的专用热封材料一般为乙丙

二元共聚物、乙丙丁三元共聚物和它们的混合物，这

3种热封材料的熔点依次为 135, 125, 115℃，呈逐步
降低的趋势，因而以 2.0 N/mm2作为薄膜的最低热封

强度时，它们的初始热封温度分别由高依次降低为

115, 105, 100℃，这3种热封材料的热封范围依次为：

115~150℃，105~150℃，100~150℃[14]。从无规则共

聚物到混合物，由于多相的存在及乙烯含量的增加，

薄膜的热封范围逐步增大，因此，在薄膜生产配方

设计时，不同的包装速度应选用不同的热封材料。如

包装速度小于400包 /min的薄膜选用聚丙烯无规二元
共聚物较为合适，而速度大于 400包 /min的薄膜应选
用三元共聚物或低温混合物。

BOPP薄膜的热封强度还与热封层的厚度有关，如
研究[14]表明，对于总厚度为 22 μm标准配方薄膜的
热封层料为无规二元共聚物，表层与芯层厚度结构分

别为0.8μm/20.4 μm/0.8μm和1.5μm/19μm/1.5μm的

2 种薄膜，在不同的热封温度下测定它们的热封强
度，发现在一定热封范围内，薄膜的热封强度随着

热封层厚度的增加而增大。因此，在实际生产中，应

根据使用需要来控制薄膜的热封层厚度，一般情况

下，22 μm标准薄膜的热封层厚度为0.8～1.2 μm，对
包装速度较慢的薄膜，由于使用过程中的热封时间

稍长，可适当调整薄膜热封层厚度[14 ]。在薄膜的配

方设计过程中，还应该考虑各种助剂对其热封性能

的影响。热封材料的选取和使用方法会直接影响薄

膜的上机包装性能。用于热封的聚丙烯树脂必须具

有较低的热封温度和较高的熔点，这是高速热封材

料发展的一个趋势。

1.4 可调的热收缩率

对于香烟包装用BOPP薄膜，一般分为普通型烟
膜和热收缩型烟膜两类。普通型烟膜的热收缩性能

较小，热收缩率一般应控制在 2%~5%，一般用于香
烟的小盒软包装和条盒包装。热收缩型烟膜的热收

缩性能较高，热收缩率一般应大于 7%。热收缩率较
大可在包装后使烟包紧凑，具有更加均匀的包裹性

能，同时，能保证烟包长时间的紧绷而不松垮。其

主要的特点是具有优良的贴体包装效果，克服了普

通型烟膜对硬盒包装薄膜松弛皱褶问题；此外，热

收缩型烟膜采用特殊的加工工艺和配方，因而具有

低温热收缩性能，并且具有更好的高速包装性能，相

较于普通型烟膜具有较好的应用效果。

调节薄膜的热收缩率可从如下几个方面入手：

1）在芯层加入增刚母料。增刚母料具有较低的
熔点，与 PP相容性较好，在BOPP薄膜的拉伸过程

中易导致高分子链具有较高的取向度。增刚母料的

加入量可在 0~30%之间调节，因此可以使薄膜获得

0~12%的热收缩率。但是增刚母料也容易造成薄膜
产生较大的后收缩现象。

2）调整拉伸工艺。BOPP薄膜的纵向收缩率是其
主要的控制指标，在拉伸工艺方面，可以通过调整

纵向拉伸比、拉伸预热温度和拉伸温度来调节薄膜

的热收缩率。例如纵向拉伸比为 6倍、拉伸预热温度
为 115 ℃、拉伸温度为 95 ℃时，可以获得的热收缩
率为 4%~5%；而为了提高薄膜的热收缩率，将拉伸
比提高到 6.2倍、拉伸预热温度和拉伸温度分别降低
为 112 ℃和 90 ℃，此条件下，薄膜的热收缩率可以
达到 9%~10%[10]。

3）控制定型温度。热收缩率还与薄膜横拉后的
定型温度有关，薄膜的取向与解取向是一对矛盾，在

一定温度下，薄膜的解取向是自发进行的。薄膜横

向拉伸后的定型温度一般为 135～155 ℃，在这样的
高温下，薄膜的解取向可迅速发生，实际生产中，通

过调节定型温度也能控制薄膜的热收缩率。

但是在调节薄膜的热收缩率过程中，应防止薄

膜后收缩的产生。

香烟包装BOPP薄膜同样适用于一般盒式产品的
包装。

1.5 高光泽、低雾度

在保证薄膜能正常上机包装以外，BOPP包装薄
膜最重要的功能就是亮丽的包装外观。虽然人眼是

评估薄膜光学性能的直接工具，而且用户的最终评

价也仅是凭直觉，然而从质量管理的角度来看，仅

靠视觉来进行控制是不够的，因为照明条件、观察

者心情、甚至观察的角度都会影响目视效果。为了

得到可靠而现实的质量保证，需要用客观的、可测

得的参数来定量外观[10 ]。从光学基本原理出发，出

现了BOPP薄膜光学性能的两个重要的定量指标，即
光泽度和雾度。

光泽度用于评估薄膜表面的视觉效果。由薄

膜表面上直接反射的光越多，其光泽度就越高。高

光泽薄膜表面反射的光线高度集中，能清晰地反

射影像；低光泽薄膜表面反射的光线朝各个方向

上漫反射，成像质量较差。因此，BOPP薄膜表面
应具有较高的表面平整度，较高的光泽度能给烟

包带来亮丽的视觉效果。雾度反称透明度，为测量

透射光线偏离入射光线方向大于某个角度光线的

百分比。小角度散射时，包装内容物比较清晰；散

射角度大且不一致会造成对比度减小，包装内容

物朦胧，较低的雾度可使产品外盒商标图案显得
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清晰鲜艳[10]。

追求高光泽和高透明性一直是BOPP薄膜企业研
究开发的目标，尽管近年来国内BOPP薄膜的质量有
了很大提高，但是在光学性能方面仍然与国外的薄

膜有较大差距。从目前的技术研究状况来看，以下

几个方面是今后研究的方向。

1）主体材料的创新应用。国内三层不对称结构
薄膜芯层一般采用均聚 PP，表层采用二元或三元共
聚 PP。对于能否采用新的材料取代或者共混其它材
料做基材，国内很少有企业对其进行研究。PP是一
种半结晶聚合物，晶体结构对薄膜的光学性能影响

很大，如何通过调整芯层和表层的聚集态结构，而

使薄膜获得较理想的光学性能，国外科研人员已经

做了许多工作。

2）添加剂的合理使用。添加剂中的抗黏连剂、抗
静电剂等对薄膜的光泽度和透明性有较大的影响，

因此，减少这些添加剂的用量，将可以改善薄膜的

光学性能；或者使用对光学性能影响较小的抗黏连

剂、抗静电剂。

3）重新对薄膜的三层结构进行合理设计。超薄
化有利于薄膜光学性能的提高，因此，在满足上机

性能要求的前提下，对其三层结构的厚度比和总厚

度重新设定，这也是薄膜开发的一个重要方向。

4）加大对薄膜光学基础的研究。BOPP薄膜光学
性能一直没有突破性的进展，最重要的原因在于对

薄膜的光学基础研究不充分，企业研发人员在开发

新产品的过程中存在极大的盲目性。对于影响薄膜

的表面光泽度和雾度的根本原因没有进行系统、深

入、规律性地研究。特别是对于助剂之间、助剂与

PP之间、三层结构之间的相互作用，及对薄膜光学
性能的影响没有进行广泛的研究。

1.6 高挺度、耐磨

除以上提及的性能之外，挺度也是BOPP薄膜的
重要性能。在薄膜产品的指标控制过程中，并不直

接测量挺度，而是以弹性模量来反映。弹性模量越

大，则挺度越高。薄膜挺度较高时，可以在包装成

型过程中获得高折叠质量，并可在很短的停顿时间

内达到良好的热封效果。高挺度是提高包装速度的

前提条件，适用于自动变速的高速包装机。

目前，BOPP薄膜急切要解决的一个技术问题是
提高薄膜的表面耐擦伤性能。虽然有研究者在提高

基体 PP的硬度方面做了一些工作，但问题没有得到
根本解决；有些厂家推出抗磨花BOPP薄膜，经过对
比分析，实际上只是一定程度减轻了其表面擦伤。深

入研究薄膜表面易擦伤的根本原因，以及抗黏连剂

颗粒对表面抗擦伤的负面作用，是BOPP薄膜高性能
化的一个重要方向。

2 BOPP薄膜的功能化
功能化是指在现有包装功能的基础上赋予薄膜

新的特殊功能，包括电、磁、光学、耐高温、耐低温、

阻渗透、气调、光或生物降解、抗菌等功能[2, 15-20]。这

个发展方向是与整个高分子材料发展的大趋势相一

致的，因此，塑料包装薄膜的功能化发展已经具备

了一定的技术基础，而且在薄膜新产品的开发方面

成效已现[9]。

2.1 防雾薄膜

最早的防雾技术主要用于农用大棚薄膜的生产，

把防雾技术移植到BOPP薄膜上来，是随着超市等快
速消费市场的发展应运而生的。BOPP薄膜在食品包
装方面的应用推广，要求BOPP薄膜在包装冷热食品
时能防止水雾的产生。一方面，食品保鲜和果疏包

装中的内外温度差，易在包装膜上形成一层水滴，产

生“结露”现象。“结露”为微生物的迅速繁殖和生

长创造了有利条件，采摘或者运输过程中受机械损

伤的果蔬，更易引起腐烂[14 ]。另一方面，消雾作用

使得薄膜具有较高的透明度，可视包装内容物。国

内已有广东威孚包装材料公司等多家公司开始生产

BOPP防雾薄膜。
2.2 抗菌薄膜

抗菌技术最早用于一般塑料制品的生产，应用

起始于 20世纪 80年代初，到 90年代几乎应用到所有
的日常塑料制件中。根据 1997年CBS的调查结果显
示，欧美国家已逐渐重视日用产品的抗菌性能，其

中，52%的美国民众购买日用品时会注意产品是否
具备抗菌、防霉、防臭功能。塑料包装薄膜广泛用

于日常用品、食品和医药等的包装，因此塑料包装

薄膜的抗菌功能更为重要。而用于一般塑料制品的

无机抗菌剂与树脂的相容性较差，应用到薄膜生产

中会产生严重的团聚现象，对薄膜的生产和质量产

生明显不利的影响。华东理工大学在长期研究的基

础上，精选出具有高效广谱抗菌活性、对人体安全

无毒、耐热性好的抗菌功能团，将其通过嵌段、接

枝官能团反应等化学方法组装到基体树脂的分子链

上，从而得到抗菌母料，并采用分子组装抗菌化技

术，生产了抗菌母料BOPP薄膜，其卫生无毒，抗菌
效果好。抗菌型BOPP薄膜的出现正是分子组装抗菌
母料开发与推广应用的结果[15]。2004年，广东德冠
集团下属制膜公司开始生产 BOPP抗菌膜。

涂志刚，等 BOPP薄膜的高性能化和功能化发展方向
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2.3 激光全息薄膜

BOPP激光全息防伪收缩膜，又称BOPP镭射膜，
它综合了多层共挤BOPP制膜工艺技术和宽幅激光全
息制版与模压技术，将激光全息图像模压到BOPP薄
膜上达到防伪目的。BOPP激光全息防伪薄膜在传统

BOPP原材料、生产设备以及工艺上进行了全新突
破，可根据客户需求在全息图像中置入全息加密信

息或暗纹，配以专用激光解码仪器识别，增强了该

产品的防伪力度。海南现代企业股份公司采用的多

重高难技术相结合生产的BOPP激光全息防伪收缩膜
具有如下特点：多重连锁保护和唯一性，加密形态

隐蔽和不可复制性，精细分辨力和单一性，简单而

确定的可检验性[22 ]。激光全息薄膜的防伪等级较传

统产品有了很大提升，在下游使用中无需设备改造，

上机即可使用，经模压或镀铝后模压，与纸制品、薄

膜复合或直接用于烟酒盒、化妆盒、食品袋、礼品

袋、有价证券、机要证卡及豪华工艺品等的防伪及

装饰领域。

2.4 无胶复合薄膜

无胶复合BOPP薄膜基膜为由上表层、芯层、下
表层组成或者为由上表层、上次表层、芯层、下次

表层、下表层组成，基膜由共挤双向拉伸法制得。功

能层按配定成分加工成功能熔体，功能熔体由离线

淋膜设备淋覆到上表层上而制得成品。该技术可实

现纸塑的无胶复合，在一定的温度与压力下，无需

胶水，BOPP薄膜可直接与纸张复合，且无需使用传
统的烘道工艺。同时，还具有结构简单、热封强度

大、剥离强度高的优点。采用无胶复合BOPP薄膜，
彻底解决了传统纸塑复合行业能耗大、污染严重的

弊端，消除了环境污染及产品中残留的挥发性有机

化合物，也有效地节省了能源和设备空间，大幅降

低了生产成本。无胶复合膜产品的各项指标均符合

欧美等发达国家和地区的环保标准，尤其适用于加

工出口高档印刷复合产品。广东德冠包装材料有限

公司对无胶复合膜的研发与推广，引领行业朝节能、

环保、综合低成本方向发展[19]。

2.5 降解薄膜

塑料的降解包括光降解与生物降解。PP本身不
具备生物降解特性，只能采用光降解技术。光降解

BOPP薄膜通过在产品中加入对人体无害的引发剂与
光敏剂，使丢弃后的薄膜在日光作用下引发老化而

降解，最终被土壤中的微生物分解，从而达到消除

白色污染的目的。有关降解BOPP薄膜的报道很多，
但是市场应用还不广泛。

随着全生物降解材料中生物降解塑料聚乳酸

（polylactice acid，PLA）、聚丁二酸丁二醇酯（poly
(butylene succinate)，PBS）、聚 -β -羟基丁酸酯（poly-
β-hydroxybutyrate，PHB）等在包装材料中的推广，
采用光降解技术生产包装薄膜不应成为主流，技术

进步将使更多的全生物降解材料采用双向拉伸技术

规模化生产包装薄膜[2]。

2.6 其它功能性薄膜

BOPP消光膜。它是一种高雾度、低光泽度、具
有呈漫反射状消光效果的薄膜，可与深色纸类制品

复合；可镀铝，上色镀铝具有丝绸质感；上UV油墨
或烫金加工性能好；易于复合加工[23 ]。该膜多用于

高档消费品的外包装。

BOPP珠光膜。它有珍珠光泽的高档外观，遮光
性较好。主要应用于市场环保型标签膜，具有高挺

度、低静电、高光泽、高白度、良好的珠光色泽以

及优异的印刷复合性能。

BOPP合成纸。这是由无机粉体与PP采用双向拉
伸工艺生产的一种纸张，这种纸张既具有纸张的特

性，还具备塑料的优点。如白度、光泽度、耐光性、

尺寸稳定性等较好，强度大，耐潮湿、腐蚀、虫蛀、

折叠等，比普通纸张具有更广泛的用途。

BOPP镀铝基材膜。该膜具有高光泽度、高刚性、
可热封、高阻隔等性能，随着人们对包装要求的提

高和质量意识的加强，BOPP镀铝膜的高阻隔性使得
其必将替代双向位伸聚酯薄膜镀铝膜。

BOPP扭结膜。该膜主要用于糖果扭结包装，由
于环保卫生要求，BOPP将取代 PVC材料，价格方面
优于双向拉伸聚苯乙烯、双向拉伸聚酯薄膜扭结膜

和玻璃纸，有较强的竞争力。

BOPP缠绕膜。此膜主要用于钓鱼杆、高尔夫球
杆及其他工业制品的保护。产品的拉伸强度高、尺

寸稳定性好、外观疵点少。

BOPP电容器薄膜。这类薄膜主要应用于交流电
机、家用电器、电力电容器等电子领域，是BOPP薄
膜类的高端产品。随着我国电力工业的迅猛发展，对

优质电力电容器的需求量将增加较大，随着市场朝

薄型方向发展的趋势，耐高温电容器薄膜的需求量

将有很大的增加。

锂离子电池隔膜。这是液态锂离子二次电池的

重要组成部分，锂离子二次电池由正 /负极材料、电
解液、隔膜以及电池外壳包装材料组成。隔膜在电

池中起着防止正 /负极短路，同时在充放电过程中提
供离子运输电通道的作用，其性能决定了电池的界

面结构、内阻等，直接影响电池的容量、循环性能

以及安全性能等。性能优异的隔膜对提高电池的综
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合性能具有重要的作用。采用双轴拉伸取向工艺生

产制备聚丙烯微孔膜即BOPP锂离子电池隔膜，科技
含量高，技术难度大，利润丰厚。隔膜生产工艺要

求设备加工精度高、运行控制精准。国内企业在隔

膜生产的关键材料、配方、工艺方面缺乏深入研究，

薄膜一致性较差，成品率低。

除了在BOPP薄膜的生产过程中可以赋予其功能
性外，在BOPP薄膜的二次加工中，如采用复合、涂
覆、蒸镀等技术可赋予 BOPP薄膜更多的功能[21]。

3 结语

BOPP薄膜的高性能化和功能化是一个永恒的主
题，几乎所有的企业都热衷于讨论薄膜的差异化、市

场细分、功能性等，因为这里隐含着高利润，但是

高利润之前是巨额的付出与高风险。因此，探讨往

往止于口头，行动只属于那些少数有前瞻眼光的企

业，而我国大部分的企业仍然以通用型BOPP薄膜产
品为主。但是近 5 年来，个性化的产品逐步脱颖而
出，引人注目，至少给BOPP薄膜生产企业起到了引
领示范的作用，这对于行业的整体技术发展有很大

的促进作用。
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