
  

  

塑料包装材料现状与发展趋势 

中国包协塑料包装委员会副主任兼秘书长 蔡明池 

  一、 塑料包装材料行业概况 

  我国塑料包装材料经过20多年的发展，已形成一定规模，在包装市场中占有重要地位，对国民经济的建设起了

积极作用。 

  与1980年有关数据对比。1980年产量仅有19.1万吨，产值30亿元，2003年产量达到465万吨，产值达到700亿

元，占包装工业产值2700亿元中的26％；行业装备水平不断提高，有的已经达到发达国家的先进水平，涌现了一批

新产品、新技术、新材料；市场需求迅速增长，应用广泛，快速发展，平均年增长率为12％，2003年比2002年增长

16％；复合包装基材克服了长期进口双向拉伸薄膜的局面，现在每年出口薄膜在30万吨左右，创汇在30亿美元。 

  规模以上企业数量发展迅速。规摸以上的塑料包装材料企业共有8000多家，其中薄膜制造业2240家，丝、绳

编织制品4300家，泡沫塑料500家，包装箱及包装容器679家。从最近工业普查的数字看，要超过上述数量，仅河北

东光县就有塑料企业546家，生产能力达10万吨。 

  涌现出一批行业龙头企业。从几千元发家达到10亿元以上的江阴申达集团、浙江大东南塑胶集团，经过在市场

经济中的搏斗，成为国内外知名的大型包装民营企业；原中小塑料包装企业经过调整结构，进行资产重组和技术改造

也获得发展的生机，佛山东方包装材料公司、佛山杜邦鸿基包装材料公司以新的面貌在行业中起着重要作用。 

  二、 2003年塑料包装行业经济运行情况良好 

  1.规模化与技术创新推动软塑薄膜发展 

  (1) 软塑薄膜呈现规模化发展趋势。双向拉伸薄膜增长最快，一方面因为BOPP专用料国内已有六家企业生产，

占需求总量50%（包括上海石化、北京燕化、齐鲁石化、茂名石化、广州石化、九江石化），达到拉膜速度350～

400m/min的要求，减少了对国外的依赖；另一方面，已引进的生产线在2003年投产新增加能力在10万吨以上。 

  (2) 资本与区域优势相结合。温州的毛芳铅、吴昌硕投资者，看中北方市场，在山东陵县组建德力公司，引进

年产1.5万吨BOPP生产线，2001年引进，2003年产值达2.2亿元，年税达6000万元。 

  (3) 创新成为塑料包装发展的推动力。广东顺德德冠公司、桂林集琦包装公司生产的高性能分子组装抗菌薄膜

将投入市场，在创新方面迈出了可喜的一步；上海紫江彩印公司的镭射防伪薄膜、紫华公司的透气性流延薄膜、紫藤

公司的抗静电流延聚丙烯薄膜都列入国家级火炬项目；南京中达共挤热封型双向拉伸聚丙烯薄膜，保持BOPP的热收

缩，同时解决了热封性及香烟膜包装的难题，解决了中条包膜与小条包膜的粘合问题，采用开孔定位技术，解决了

BOPP热封性问题。总之，创新成为塑料包装发展的推动力。  

  ２.塑编行业克服各种困难，取得可喜成绩 

  （１）塑料编织与吹塑、复合、彩印、制版等配套工序，同步发展，提高了在国际市场的竞争力，出口量增加，

有力地占领了亚美市场。 

  （2）塑料编织机械的迅猛发展，促进了编织制品的发展。2003年以来，塑料拉丝机、圆织机以及配套设备的技



术水平，都有不同程度的提高，涌现了一批新产品。新型的涂膜圆筒塑编袋联合机组已问世，该机组集复合、自动切

废边、自动打孔、正反面多色印刷，移位折边和七字口裁切技术六大工序为一体，省工省料、降低成本、提高质量。

另一方面，更多的编制机械企业面向国际市场出口量增加，由以往出口到菲律宾、秘鲁、约旦等发展国家，继而向韩

国、巴西以及欧美国家出口，前景看好。浙江雁峰塑机总厂批量出口小四梭圆织机，预计今年可达到200万美元。温

州恒一塑料机械公司的滚筒式的小六梭圆织机，已被美国塑编企业所采用。 

  （3）资产重组使企业不断发展壮大。温州塑编企业叶琪乐先生到四川求发展，占领饲料集团所需的塑编袋包装

市场，是一个有远见的做法。1995年，他在新津县建成津鹿包装公司；1998年与四川希望农业公司合资建新乐塑胶

公司；2000年建成琪乐塑编集团；2002年投资一亿元，使企业拥有塑编机600台，产值达3亿元；今年又与浙江隆兴

龙实业公司联合当地40多家塑编企业组建塑编企业集团，预计投产后两三年内产值达到8亿元，将成为行业规模最大

塑编集团。 

  ３.塑料包装容器（桶、瓶、箱）产量迅速提高 

  塑料包装容器（桶、瓶、箱）全年产量达73万吨，在600多家企业中，5000吨以上24家，1万吨以上4家，紫江集

团9.58万吨，占15％，居全国首位，河北邢台晋县2.94万吨，占3.2％，中富1.35万，其次是三水健力宝、东莞易

煌等。 

  三、 当前塑料包装发展趋势及其特点 

  １.复合基材――双向拉伸薄膜迅速发展 

  2003年国产BOPET薄膜产量为14万多吨，其消费结构为包装材料（复合印刷膜、汤金膜、真空镀铝膜）占57％，

绝缘及电气专用膜占15％、感光材料占13％、音像占5％、护卡膜 占6％、制图及装饰膜占4％。 

  CPP的发展也非常迅速。目前全行业引进的CPP生产线已超过60台套，总生产能力达15万吨以上。 

  当前，CPP薄膜国内市场以复合包装用膜为主。以2002年为例，占总产量64％（约6.4万吨）；镀铝膜占21％

（约2.1万吨）；蒸煮膜占15％（约1.5万吨）；高阻隔膜和蒸煮袋膜还有部分进口。而选择先进的五层共挤流延薄

膜，可生产高档的CPP，产品市场定位为高阻隔性能薄膜和高温蒸煮薄膜，在国内市场前景看好，但也面临着多层共

挤吹塑薄膜的激烈竞争。多层共挤高阻隔薄膜（PET或PA）在液体食品、牛奶、火腿肠、鲜肉包装、耐油食品、大输

液等方面的包装用途不断扩大，用量上升，与CPP五层共挤流延薄膜的竞争值得引起重视，这也是近两年部分CPP生

产企业销售量减少，生产能力未能充分发挥，价格下降的主要原因。 

  2.高阻隔性、多功能性薄膜正在向新的技术水平发展 

  高阻隔性、多功能性软塑包装材料，已成为近几年发展的热点，原有的复合薄膜正在向更深层次发展，制袋、印

刷技术上了一个新台阶，进入“彩色革命”时代。全行业已有胶版、凹版、柔版彩色系统，促进了软塑包装材料向深

度发展。防伪包装膜正在日新月异发展，称为软塑包装的常开之花。特别是防静电的包装膜开发成功意义重大。 

  3.多层共挤技术的发展，改变了功能性薄膜和容器的产品结构，适应了市场需求 

  共挤包装薄膜工艺设备投资省、成本低、适应性强、操作方便。有关资料表明，发达国家共挤包装薄膜占整个软

塑包装材料的40％，而我们仅占6％，仍然以干法复合膜为主。当前，我们的共挤技术也有新的长进。大连辽南东方

机械公司的叠加机头技术得到推广和应用，国产的共挤吹塑技术设备已经通过产品鉴定，开始批量生产。广东金明塑

胶设备公司开发的五层共挤高阻隔薄膜吹塑机组通过了新产品鉴定。共挤包装薄膜的发展，将改变多功能性薄膜的产

品结构，它适应于液体食品、牛奶、鲜肉等食品包装。  

  共挤技术的发展，同样适应工业包装的需求。秦川机械公司开发成功六层共挤塑料中空容器，用于生产汽车燃油

箱，最大容积为200升。该机的投产，改变了汽车燃油箱单层的局面，随着汽车工业的发展，多层油箱的市场将有较

大的发展空间。 



  4.蔬果保鲜包装薄膜市场前景广阔 

  我国2000年水果总产量达7100万吨，蔬菜产量为3亿吨，是世界第一大果蔬生产和销售大国。然而有30％左右的

水果在贮存、运输、销售过程中损失。其中包装不当是引起水果腐烂损失的原因之一。新鲜的果蔬采摘后如何抑制其

代谢过程，减少营养物质的消耗，保持其风味质量是保鲜包装的重要课题。目前，聚乙烯薄膜和聚丙烯薄膜是新鲜水

果蔬菜应用最广的包装材料。 

  5.塑料饮料瓶市场潜伏着诱人商机 

  大量的注拉吹技术设备的引进，促进了PET瓶的发展。短短几年里，PET瓶成为食用油饮料瓶等包装的主流包装

材料。同时，PET瓶在化妆品、医药等行业的需求也在增加。1996年PET瓶装产量为30亿个，1998年上升为50亿个，

2000年达到80亿个，2001年90亿个，2002年达到100亿个。年增长率为18％，成为塑料包装材料增长幅度最大的品

种。 

  经调查，我国饮料产量约2200万吨左右，每年以20％以上速度增长。碳酸饮料包装中PET瓶的应用比例占57．

4％，市场前景看好。目前行业中PET聚酯瓶产量较大的企业，有珠海中富和上海紫江集团，分别占有国内PET瓶30％

和20％的市场份额；国内茶饮料市场异军突起，产量已达300万吨，因此热灌装85～90℃PET瓶已成为聚酯瓶增长最

快的品种，年增长率超过50％。 

  聚丙烯透明包装瓶的开发是近几年国内外塑料包装的一个热点。高透明PP可广泛用于注射、吹挤、吹拉、挤

压、热型容器、食品、药品瓶等，其价格适宜，是PS、ABS、PET、PE瓶的竞争对手，有着广阔的市场前景。 

  6.啤酒塑料包装瓶的应用已是春在枝头 

  (1)啤酒包装业国际上近几年采用的耐热聚酯瓶(PET)的发展迅速，特别PET瓶涂层技术(等离子技术)的应用，内

涂0.21mm的碳层，它的阻透性几乎与玻璃一样，同时，能承受高温灭菌处理，使其应用范围扩大，适应热灌装茶饮

料等包装。 

  (2)引起包装界注目的聚萘二甲酸乙二醇酯(PEN)新型聚酯瓶，正在步入啤酒业，引起啤酒包装的革命(克服啤酒

瓶爆炸事件的良策)。由于PEN与PET分子结构相似，以萘环代替苯环，使PEN比PET更具有优异的阻透性、防紫外线

性、耐热性和耐高温性能(非晶态PEN热变温度达100℃而PET仅为70℃)。萘是从煤焦油分离出来，我国有丰富来源，

工业化生产即将实现。在不久的将来，PEN将大量进入包装领域，引发继PET之后的又一次包装革命。目前，国内少

量进口，但价格是PET的5倍，阻碍了PEN的应用。 

  (3)我国啤酒产量已达到2380万吨左右，居世界第一位。以2002年计算，每年需求包装瓶250～300亿个。近几

年来塑料包装年会，多次进行技术交流，引导有关企业进行开发。从技术方面看，啤酒不同于一般的碳酸饮料，既使

是微量的氧气进入包装容器也会使啤酒的口味发生变化，而啤酒中CO2的流失会影响泡沫特性。因此，为了满足保鲜

度和保存期的要求。要求其包装材料的阻隔性能很高。同时，在我国95％的啤酒通过巴氏灭菌方式生产，要求包装

瓶的使用要耐62～67℃。这些要求成为塑料啤酒瓶开发中的关键问题。 

  (4)上海紫江集团、珠海中富集团积极采用新技术，在研究和开发中投入大量资金，采用共注射技术和吹瓶技

术，可使啤酒在PET瓶中的保鲜期达100天，已试验生产了350毫升、500毫升的PET瓶，并正在开发1.5升和2升啤酒

瓶，目前正在进行新厂建设，准备大批量生产。 

  7.饮水包装瓶(桶)的市场 

  (1)全国瓶装水产量为554万吨，占饮料总量近1／4。目前，市场的5加仑饮水桶以PVC、PET为主，带来不少问

题。PVC饮水桶添加剂的毒性问题一直是有争议的；PET饮水桶符合卫生要求，但由于市场秩序混乱，以次充好、以

旧料冒充新料等使桶装细菌含量超标。据抽查，有些地方1／2以上的桶装净水不合格,桶料属非食品级是主要原因。

因此，发展食品级PC原料十分紧迫。上海与拜耳已签约建设10万吨级PC树脂，2003年第一期投产，年产5万吨，可以

缓解PC长期靠进口的局面。 



  (2)近几年，PC饮水桶发展很快，仅上海、广东两地年产量超过5000万个。因此，随着国内原料投产，发展PC饮

料瓶，将是一个难得机遇。 

  (3)经过多年的竞争，目前已形成规模化生产，涌现了一批较强的企业，如娃哈哈、乐百氏等十强企业，品种也

由原来的矿泉水瓶发展到蒸馏水、活性水、富氧水、太空水等瓶等，并向品牌化发展，所需的包装瓶的品质的要求也

愈高。这是一个朝阳的市场。 

  8.热收缩薄膜向多功能发展，市场前景看好 

  热收缩包装薄膜市场需求增加，使PVC热收缩薄膜逐步减少，PE、PP、PET、PVDC多层共挤热收缩薄膜发展迅

速。全行业已近20家生产，生产能力从原有4万吨发展到近8万吨 ，宝硕集团、天津胜达、福州佳通、江苏南通等企

业涌现出了一批新产品，应用市场正在进一步扩大。 

  （１）在快餐面食、陶瓷制品、茶具、机械零部件已获得广泛应用； 

  （２）在军用机械、五金工具方面应用热收缩薄膜与气相防锈技术相结合替代防锈油的方法，可使枪支、弹药增

强防锈能力，意义重大；  

  （３）热收缩薄膜是建筑和运输材料的保护神，既适用于多件产品的包装和带托盘的包装，又便于销售，可部分

替代纸箱、木箱包装；此外，据预测，热收缩薄膜的市场需求量将在今后五年内以20％的增长率上升，特别是PET热

收缩薄膜应用于PET啤酒瓶上，减少了除掉标签的工序，十分有利于瓶子的回收； 

  （４）热收缩薄膜在瓶装啤酒上的应用，替代绳索捆扎包装，防止瓶装啤酒爆炸伤人，为啤酒生产企业及消费者

带来福音。 

  9.药用包装材料成为新的发展热点 

  （1）药品固体剂型包装发展前景广阔。药品包装正在成为我国包装领域分支。据有关资料统计，我国医药包装

年产值在150亿元左右。药品包装形式也在发生变化，由原来的纸袋包装、塑料袋包装、玻璃瓶到现在的聚乙烯瓶、

聚丙烯瓶、聚酯瓶、铝塑包装、条形包装。 

  国外药品包装已大量采用汽罩PTP包装及条形SP包装，应用于片剂、胶囊等固体剂型包装。在国内我国药品汽罩

包装以及条形复合膜包装也将成为主流并有着广阔的发展前景。 

  （2）输液塑料包装成为新的发展热点。目前国外的输液剂大部分采用优质的塑料瓶、袋包装。发达国家人均使

用输液量为3.33瓶，这无疑是一个市场空间。目前全球申请的大输液生产量120亿瓶，中国仅为30亿瓶。因此，自

2001年以来，改扩建、新建输液包装生产成为“热点”，塑料包装行业也不例外。 

  去年以来BOPP瓶异军突起。东莞佳鸿机械公司开发出国产BOPP输液瓶制造设备，采用二步法注拉吹PP瓶生产设

备，每小时生产2200～2500瓶，深受药业用户欢迎。预计到明年已有的和在建的BOPP瓶生产能力（有17家引进20条

塑料瓶生产线）将突破10亿瓶，将与玻璃瓶、软塑料袋一起形成药用液体包装的多样化。 

  软塑料袋方面，据不完全统计，目前，共有21家企业引进或签订软塑包装生产线25条，软塑袋生产能力将达到3

亿袋。 

  同时，目前正在或准备上项目的企业要慎重考虑。药包装实行准入制，对包装材料质量、技术有严格要求，但药

用塑料、输液塑料包材及容器标准尚未出台，容易产生无序竞争。 

  四、存在问题及对策 

  1.重复引进、重复建设、产品雷同 



  双向拉伸薄膜：BOPP重复引进最为严重。从上世纪70年代末到90年代末，全国16省市31个企业共引进BOPP薄膜

生产线37条，年生产能力共计为12.7万吨；从1991年～1999年底引进BOPP生产线共33条，单线能力6000～10000

吨、宽幅6m以上、线速度在250m／分以上，已有生产企业46家，共引进生产线70条，生产能力为40万吨，产量为30

万吨；从2000年到2002年三年的时间里，这种过热现象没有下降，形成新一轮引进高潮。这三年共引进生产线20

条，已签约的、在2003～2004年到货的有20条，使生产能力猛增至70万吨（2002年实际产量为50万吨，2003年产量

约58万吨）。这些项目全部投产后预计BOPP生产能力将超过100万吨。 

  当前，BOPP薄膜的市场供大于求。然而某些企业仍然不顾风险在拼命扩大规模，2003年盲目引进势头不减，特

别是东南沿海地区又分别与德国布鲁克纳、日本三菱公司签订了10条生产线，年产能力近20多万吨(个别企业一口气

就签了4条生产线)。到2004年，群雄称霸，争抢市场份额，局面火爆。如此无序、失控的BOPP薄膜竞争必将白热

化，受害者肯定是生产厂家，犹如前几年生产冰箱、空调、彩电的家电行业出过的现象一样。为此，我们不得不大声

呼吁：BOPP生产线重复引进之风应该停止！建议国家有关部门，海关、银行等应采取强有力的措施，防止盲目重复

引进。 

  中国市场BOPP薄膜消费量有多大？根据世界AMI咨询公司发表的研究报告，2002年全世界BOPP薄膜消费量为300

万吨，预测到2010年为570万吨，而中国市场用量为100万吨。下表是我国BOPP应用市场需求量的预测： 

  从上表可以看出，当前企业的出路，除了加强管理，降低成本外，还要提高质量，努力开发新产品，生产多功能

特种膜，如：烟膜、消光膜、珠光膜、镀铝膜、抗菌膜等；要努力开拓出口渠道，将薄膜销往国外。 

  BOPET生产线引进情况：20世纪70年代我国开始少量生产聚酯薄膜，80年代引进设备，从生产感光材料、绝缘材

料、音像带逐步向包装基材发展，到1995年引进14条生产线，产量为4万吨；1997年、1998年受金融危机影响及走

私进口冲击，国内市场受到影响；1999年至2000年BET市场形势很好，2000年产量比1995年增长1倍达到8.5万吨，

食品包装、烫金膜、护卡膜、电绝缘膜、电容膜的需求量也随之增加；到2001年底生产能力达到16万吨，产量为10

万吨；2002年达到18万吨，产量为12万吨。经预测，BOPET还有一定的市场空间，但从2002年以来，发展势头过

猛，2003年生产能力达到25万吨,产量为14万吨。 

  预计2003年到2005年投产的将有16条线，增加生产能力19～20万吨。而预测2005年总消耗量为25万吨，这样

BOPET的生产能力将从2002年的18万吨，增加到38万吨，届时市场将发生变化，与BOPP一样将出现饱和，供过于

求，经济效益大滑坡的局面值得引起大家关注。 

  BOPA薄膜生产线引进值得引起关注：BOPA薄膜高阻透、耐穿刺、耐低温、耐油性好，主要用于蒸煮袋、冷冻真

空包装、鲜肉、奶酪、香味食品及盖材，近几年来市场用量逐步扩大，用于食品复合包装是一种发展趋势。BOPA薄

膜在国际上发展较快，日本每年以15％～20％速度增长，欧美国家以8％～10％速度递增，世界总量为11～13万吨。

而我国仅有佛山东方包装材料公司两条线生产，能力为6000吨。据预测国内市场到2005年需求量为2万吨，市场发展

还有一定空间。 

  引进技术设备是需要的，但消化吸收、走创新之路更加重要。针对双向拉伸设备的大量引进，不少企业已认识到

必须开发国产技术设备，如：西安航空发动机公司、桂林电器研究所、汕头远东设备公司、济南机械装备公司、北京

产品 2000年（万吨） 2005年（万吨） 

印刷、复合、涂布

用光膜 
30 41

胶粘带 5 7

珠光膜 5 7.5

烟膜 7 8.5

电容膜 0.8 1.4

金属化膜 1.5 2.2

专用模 1 2.5

合计 50.3 70.1



光电研究所很早就与南京兰埔公司配合，制造了第一条年产3000吨BOPET薄膜生产线，试车运转后，去年又新上马一

条线，通过调整参数，逐步改进，提高技术水平，取得了较好的效果。  

  2.塑料包装废弃物的回收利用管理和再生技术与社会环境保护的矛盾突出 

  (1)废弃物的回收利用己成为塑料包装企业生产和发展的重要课题。塑料包装废弃物的增加，特别是—次性包装

材料和泡沫餐盒，成为城乡环境治理的大难题。对废弃物的回收利用管理还缺乏完善的办法，再利用技术正处于发展

阶段，尚未完全成熟，因此，科学地对待这一问题，己成为塑料包装企业生产和发展的重要课题。以上海为例，发泡

饭盒能够在短短几年内，远离上海市民的视线，关键在于发挥了经济杠杆的作用。按规定，每只发泡饭盒由生产厂家

缴纳3分钱环保排放（回收）费，每只付给回收者1分钱。这样一来，发泡饭盒的回收率大大上升。上海2002年共回

收发泡饭盒2.2亿只，2003年1～6月，回收9800万只。 

  目前，当务之急是呼唤废旧物回收管理条例尽快出台，关键是要解决废旧塑料的循环利用，谁生产、包装，谁负

责回收。 

  （2）发展塑木复合材料是塑料废弃物回收利用的主要方法。据2003年第七届国际塑木复合材料（WPC）年会的

信息，利用废旧塑料和木材废料制造塑木复合材料（WPC）的销售额以年均25％的速率增长。废旧塑料的回收利用已

经成为世界各国研究重点，在技术上采用接枝共聚物，将塑料和木材废料有效地粘合，使废塑、废木材料（WPC）实

现工业化生产成为可能。 

  (3)塑料的卫生安全问题需要监督和管理 。塑料包装材料大部分用于食品和饮料包装，因此塑料的卫生安全问

题与广大消费者的健康息息相关。近年来卫生部、国家标准局等有关部门制订颁发了一些塑料材料的卫生安全标准，

如食品包装材料PP树脂卫生检验方法，PE、PP、PS成型品卫生标准，食品用压延PVC硬片专业标准，PVC暂行卫生标

准和检验方法等，但这方面的工作还有待加强和完善，而且必须有一些实施标准的具体措施和有一个强化执行的管理

机构，监督实施，确保消费者的利益。  

  (4)发展可降解塑料 减轻污染。废弃的塑料包装容器，瓶子、废膜、袋等到处乱丢和堆积，势必造成社会公

害，为减轻污染，对这些产品推荐采用降解塑料较为合适。 

  (5)深圳市包协的推广经验值得借鉴。深圳市包装协会建立和组织了深圳市推广使用可降解塑料联合小组，制定

了小组章程和行动准则，按照“成熟一家公布一家，成熟一个产品，鉴定一个产品，推广一个产品”的原则，首批推

广了深圳中包茂达环境生化有限公司和天津丹海公司深圳分公司的产品,收到很好的效果。 
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