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摘要:系统回顾了我国乙烯－醋酸乙烯酯共聚物(ＥＶＡ)产业的发展历程ꎬ深入分析了其产能布局与供需结构的演变态势ꎮ
研究表明ꎬ全球 ＥＶＡ 产能正持续向以我国为核心的亚洲地区转移ꎬ我国已逐步确立全球主导的生产地位ꎮ 通过对比高压管式

法与釜式法两种主流工艺ꎬ探讨了不同技术路线在分子结构调控与规模化生产中的适用性ꎬ并进一步分析了 ＥＶＡ 与低密度聚

乙烯(ＬＤＰＥ)在生产装置切换及下游应用领域中的竞争与协同关系ꎮ 聚焦光伏封装、发泡、电线电缆、高端涂覆、热熔胶及农用

薄膜等关键应用市场ꎬ详细阐述了各领域对 ＥＶＡ 材料性能的差异化需求ꎬ以及当前面临的主要技术瓶颈ꎮ 研究发现ꎬ尽管我国

ＥＶＡ 产业国产化进程显著加快ꎬ但在高附加值、高性能专用料领域仍存在结构性供给短缺ꎬ核心技术瓶颈仍是制约高端产品实

现自主供给的关键因素ꎮ
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　 　 乙烯－醋酸乙烯酯共聚物(ＥＶＡ)凭借醋酸乙烯

酯单体(ＶＡ)赋予的柔韧性、回弹性、热封性及透明

性ꎬ广泛应用于光伏封装、电线电缆、发泡鞋材及高

端涂覆等领域ꎮ 近年来ꎬ在“双碳”目标推动下ꎬ新
能源与光伏产业的爆发式增长拉动了全球 ＥＶＡ 产

能的结构性扩张ꎮ
截至 ２０２５ 年ꎬ全球 ＥＶＡ 产能已突破 ９３０ 万 ｔ / ａ

且向亚洲区域集聚ꎬ国内产能已跃升至 ３４０ 万 ｔ / ａꎬ
居全球首位[１]ꎮ 尽管我国 ＥＶＡ 产业在 ２０２１—２０２５
年间对外依存度从 ６０％以上的高位大幅下降至

２０％ꎬ但在产品结构上仍存在结构性短缺ꎮ 一方面ꎬ
通用级发泡料市场趋于饱和且产能过剩压力显现ꎻ

另一方面ꎬ热熔胶级及高 ＶＡ 含量的高端专用料受制

于技术壁垒ꎬ进口依存度依然维持在较高水平[２]ꎮ
系统梳理国内 ＥＶＡ 产业的供需格局ꎬ对比分析

不同生产工艺的技术特征及其对应用领域的影响ꎬ
探讨未来 ＥＶＡ 产业在产品高端化转型及国产替代

进程中的发展趋势ꎬ以期为我国 ＥＶＡ 产业的高质量

发展提供理论参考ꎮ

１　 国内外 ＥＶＡ 产能与供需格局分析

１􀆰 １　 国内外产能分布特征

根据 ２０２５ 年最新行业数据[１] ꎬ全球产能分布

呈现出区域集聚特征 (图 １)ꎬ东北亚地区凭借
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５４０ 万 ｔ / ａ 的总产能占据了全球 ５８％的市场份额ꎬ
中国产能已跃升至 ３４０ 万 ｔ / ａ(占比 ３６􀆰 ６％)ꎬ居全

球首位ꎻ紧随其后的是西欧(１６％)与北美(１２％)地
区ꎬ这两大传统化工强区合计占据全球约 １ / ４ 的市

场份额ꎻ中东(６％)、东南亚(５％)及南美(３％)的产

能占比较低ꎻ尽管中东地区具备原材料成本优势ꎬ但
目前的产能规模仍处于次要地位ꎮ

图 １　 ２０２５ 年全球 ＥＶＡ 产能分布

全球 ＥＶＡ 贸易格局呈现明显的区域化与结构

化特征ꎬ出口方以中东、美国、韩国、日本、泰国为主ꎬ
而中国及东南亚、南亚国家为主要进口地ꎮ 美洲地

区凭借资源与技术优势ꎬ作为净流出地支撑全球供

应ꎮ 欧洲地区因装置老旧及高能耗面临产能收缩ꎬ
贸易以区域内循环为主ꎮ 亚洲作为全球贸易重心ꎬ
供应集中于东北亚与中东ꎮ 其中ꎬ中国虽为全球最

大净流入地ꎬ但受国内产能扩张驱动ꎬ进口依存度逐

年收窄ꎻ相比之下ꎬ东南亚与南亚受限于本地产能规

模ꎬ供需缺口依然显著ꎮ
近五年来国内 ＥＶＡ 产能逐步向资源富集区和

需求集中区靠拢ꎮ 在产业升级与布局优化过程中ꎬ
产能逐步由早期的华北地区向煤炭资源丰富的西北

地区和需求集中的华南、华东地区双向扩散[３－４]ꎮ
２０２５ 年国内 ＥＶＡ 产能分布表明ꎬ华东地区是目前

国内 ＥＶＡ 产能最为集中的区域ꎬ占比达 ４９％ꎻ华北

地区因联泓新科 ２０ 万 ｔ / ａ 产能投产ꎬ份额占比上

升ꎬ占比达 １７％ꎻ而西北与华南地区因年度内未有

大型装置投产ꎬ两地产能占比分别略有下降ꎬ分别为

２０％、１４％ꎮ
１􀆰 ２　 需求端消费结构

ＥＶＡ 树脂的 ＶＡ 单体含量范围为 ５％ ~ ４０％ꎬ
熔融指数范围 ０􀆰 ３ ~ ４００ ｇ / １０ ｍｉｎꎬ主要包括光伏

胶膜、发泡、电线电缆、热熔胶及涂覆等应用领域

(图 ２) [５]ꎮ 当前全球 ＥＶＡ 消费结构正经历转型ꎬ光
伏级需求已取代传统发泡料成为第一大应用领域ꎮ
预计光伏级 ＥＶＡ 的需求占比从 ２０２５ 年的 ５２％稳步

提升ꎬ到 ２０３０ 年有望突破 ６０％ꎮ 与此同时ꎬ电缆料

占比小幅提升至 １７％ꎬ而传统发泡料的市场份额

则降至 ２０％左右ꎬ这种结构性变化在国内市场尤

为明显ꎮ

图 ２　 ＥＶＡ 国内市场各类产品占比

２０２１—２０２５ 年ꎬ国内各应用领域 ＥＶＡ 需求量

呈现差异化发展趋势(图 ３)ꎮ 光伏胶膜从 ７５ 万 ｔ / ａ
持续上升至 ２２４ 万 ｔ / ａꎬ成为增速最快的领域ꎻ发泡

鞋材和电线电缆也保持稳定增长ꎬ分别从 ６２ 万 ｔ / ａ
增至 ９３ 万 ｔ / ａ、从 ２８ 万 ｔ / ａ 增至 ５０ 万 ｔ / ａꎻ热熔胶和

涂覆领域则波动较小ꎬ热熔胶在 １０ 万 ~１７ 万 ｔ / ａ 之

间小幅波动ꎬ涂覆料在经历 ２０２３ 年下降后略有回

升ꎻ其他应用基本保持在 ９ 万~１１ 万 ｔ / ａ 的区间ꎮ

１—２０２１ 年ꎻ２—２０２２ 年ꎻ３—２０２３ 年ꎻ４—２０２４ 年ꎻ５—２０２５ 年

图 ３ 国内各品类 ＥＶＡ 需求量

１􀆰 ３　 供需格局分析

全球 ＥＶＡ 供需格局正加速向亚洲市场倾斜[１]ꎬ
我国与东南亚已然成为引领增长的双核心ꎮ 最新数

据显示ꎬ我国的 ＥＶＡ 需求量在全球占比已升至

５３􀆰 ８％ꎬ而东南亚地区亦攀升至 １５􀆰 ２％ꎮ 这主要受

两方面因素影响:一方面ꎬ我国新能源产业的爆发式

增长起到了决定性作用ꎬ２０２５ 年我国光伏装机量跃

升至 ２８０ ＧＷꎬ直接带动光伏级 ＥＶＡ 消费量同比激

增 ３５％ꎬ供应了全球 ６２％的光伏胶膜原料ꎻ另一方

面ꎬ在«区域全面经济伙伴关系协定» (ＲＣＥＰ)关税

优惠的推动下ꎬ长三角与珠三角的下游产业加速向

东南亚地区转移ꎮ 截至 ２０２５ 年ꎬ东南亚地区承接的

下游产能占比已达 ２８％ꎬ直接拉动了其 ＥＶＡ 进口量

增长 ４０％ꎮ
目前ꎬ我国 ＥＶＡ 产业已进入国产化加速的关键

期ꎮ 然而ꎬ在产能快速扩张的同时ꎬ结构性矛盾依然
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凸显ꎮ 国内市场呈现出明显的高端化倾向ꎬ光伏级

ＥＶＡ 已占消费总量的 ５２％ꎮ 尽管 ２０２５ 年光伏级自

给率已提升至 ８０％ꎬ但受下游组件产能持续扩张的

影响ꎬ每年仍存在约 ４０ 万 ｔ 的缺口ꎮ 此外ꎬ在医用

级和食品级等高附加值应用领域ꎬ国产化率仍低于

３０％ꎬ高端市场的补短板任务依然艰巨ꎮ
相比于我国正在经历的转型升级ꎬ东南亚地区

则在承接产业转移的过程中陷入了下游繁荣、上游

真空的困局ꎮ 随着耐克、阿迪达斯等跨国品牌在越

代工厂占比超过 ５０％ꎬ以及光伏组件产能的密集迁

入ꎬ该区域对 ＥＶＡ 原材料的需求急剧扩张ꎮ 然而ꎬ
东南亚本土的 ＥＶＡ 产能极度匮乏ꎬ目前仅靠泰国石

化 ＴＰＩ、新加坡聚烯烃公司 ＴＰＣ 及印度信实工业三

家企业支撑ꎬ总产能长期停留在 ２７􀆰 ８ 万 ｔꎬ且未来五

年并无明确的新增规划ꎬ这种供需失衡导致区域供

应缺口不断扩大ꎮ

２　 ＥＶＡ 生产工艺技术对比

目前ꎬＥＶＡ 的生产主要采用高压釜式法和管式

法两种技术路线ꎮ 这两种工艺在反应动力学与产品

结构上具有明显差异ꎬ形成了错位竞争的市场格

局[６－９]ꎮ 截至 ２０２５ 年 １０ 月ꎬ国内 ＥＶＡ 总产能为

３４０ 万 ｔ / ａꎬ其中釜式法产能约 ７５ 万 ｔ / ａꎬ管式法产

能则达 ２６５ 万 ｔ / ａꎬ占总产能的 ７７􀆰 ９％ꎬ凭借规模化

优势占据主导地位(表 １)ꎮ 釜式法和管式法工艺流

程除反应器类型外基本相同ꎬ且两种反应器均分为

多个反应段ꎬ各反应段有独立的引发剂注入点ꎬ引发

剂注入流量及种类随产品牌号变化ꎮ
表 １　 国内 ＥＶＡ 装置情况 万 ｔ / ａ

企业名称 投产时间 产能 生产工艺

东方有机 １９９５ ４ 意大利 Ｅｎｉꎬ釜式法

扬巴　 　 ２００５ ２０ Ｂａｓｅｌｌꎬ管式法

华美聚合 ２０１０ ６ 杜邦ꎬ釜式法

燕山石化 ２０１１ ２０ ＥｘｘｏｎＭｏｂｉｌꎬ管式法

联泓新科 ２０１５ １５ ＥｘｘｏｎＭｏｂｉｌꎬ釜＋管式尾法

联泓格润 ２０２５ ２０ Ｂａｓｅｌｌꎬ管式法

宁波台塑 ２０１６ １０ 意大利 Ｅｎｉꎬ釜式法

扬子石化 ２０２１ １０ Ｂａｓｅｌｌꎬ釜式法

榆能化　 ２０２１ ３０ Ｂａｓｅｌｌꎬ管式法

中化泉州 ２０２１ １０ ＥｘｘｏｎＭｏｂｉｌꎬ釜式法

浙江石化 ２０２１ ３０ Ｂａｓｅｌｌꎬ管式法

　 ２０２５ ３０ Ｂａｓｅｌｌꎬ管式法

中科炼化 ２０２２ １０ Ｂａｓｅｌｌꎬ釜式法

天利高新 ２０２２ ２０ Ｂａｓｅｌｌꎬ管式法

斯尔邦　 ２０１７ ２０ Ｂａｓｅｌｌꎬ管式法

　 　 １０ Ｂａｓｅｌｌꎬ釜式法

虹景　 　 ２０２４ ２０ Ｂａｓｅｌｌꎬ管式法

古雷炼化 ２０２３ ３０ ＥｘｘｏｎＭｏｂｉｌꎬ管式法

宁夏宝丰 ２０２４ ２５ Ｂａｓｅｌｌꎬ管式法

釜式法的优势在于反应器内搅拌作用强ꎬ体系

温度均匀ꎬ可有效抑制局部过热引起的 ＶＡ 单体分

解ꎬ因而在生产 ＶＡ 含量大于 ２８％的高附加值产品

具备优势ꎻ但其单线产能通常不超过 ２０ 万 ｔ / ａꎬ且后

期维护需频繁更换高压密封系统ꎮ 杜邦公司的釜式

法工艺展现了技术先进性ꎬ在生产高端涂覆专用料、
高端喷墨打印专用料等高附加值产品时ꎬ其专用牌

号产出比例可超过 ８０％ꎮ
不同釜式法工艺的主要差异在于其反应器分

区理念及引发剂与原料进料口的配置(表 ２) [９] ꎮ
ＥｘｘｏｎＭｏｂｉｌ 工艺采用 ７ 股气体进料与 ４ 个引发剂注

入点ꎬ通过独立注入与单体混合注入相结合的方式ꎬ
提升反应初期的均匀性ꎮ ＥＣＩ 釜式反应器分为 ４ 个

反应区域ꎬ设有 ６ 个引发剂注入点ꎬ３ 点从反应器顶

部注入ꎬ３ 点从各分区顶部注入ꎬ温度沿轴向由顶至

底梯度升高ꎮ 其单程转化率在 １２％ ~ １９％之间波

动ꎬ具体取决于目标产物牌号ꎮ Ｂａｓｅｌｌ 工艺分为 ３
个反应区配合 ６ 股进料及 ４ 个引发剂注入点ꎮ
Ｓｕｍｉｔｏｍｏ 工艺采用等容双釜串联构型ꎬ首釜利用混

合注入实现约 １７％的转化率ꎬ次釜通过引发剂独立

注入及中间冷却器调节ꎬ贡献约 ７％的转化率ꎮ 管

式法工艺凭借最高可达 ４０ 万 ｔ / ａ 的单线年产能及

２５％ ~ ３５％的单程转化率展现出规模化效益[５ꎬ９]ꎮ
相比之下ꎬ釜式法工艺的单体转化率普遍较低ꎬ因此

近年正向釜式串联管式尾的工艺演进ꎬ旨在兼顾转

化效率与能效优化ꎬ并表现出向 ＥＡＡ 及 ＥｎＢＡ 等高

端乙烯极性共聚物生产领域延伸的技术潜力ꎮ
表 ２　 不同釜式法工艺的技术特点

项目
ＥｘｘｏｎＭｏｂｉｌ

工艺

Ｂａｓｅｌｌ
工艺

ＥＣＩ
工艺

Ｓｕｍｉｔｏｍｏ
工艺

反应器操作模式 单釜 单釜 单釜 双釜串联

反应器高径比 １５ １６􀆰 ２ １０􀆰 ４ ９􀆰 ８(单釜)

反应分区数量 / 个 ２~４ ３ ４ ２~４(双釜)

引发剂进料口数量 / 个 ４ ４ ６ ５(双釜)

原料进料口数量 / 个 ７ ７ ４ ４(双釜)

搅拌桨层数 / 层 ３４ ５ ５ ３２(单釜)

搅拌转速 / ｒｐｍ ９２０ １０００ ７５０~８５０ １０００
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　 　 从下游应用来看ꎬ在占比约 ８０％的通用料市

场ꎬ２ 种工艺生产的产品性能表现基本相当[１０]ꎮ 但

对于 ＶＡ 含量要求较高的特色产品领域ꎬ如涂覆料

和热熔胶ꎬ则主要依赖于釜式法工艺生产ꎮ 当前ꎬ
国内釜式法装置规模相对较小ꎬ产能占比较低ꎬ导
致这类高 ＶＡ 含量的产品仍需要大量进口以满足

市场需求ꎮ

３　 细分市场产品分析

３􀆰 １　 光伏应用领域

受能源转型及双碳政策驱动ꎬ光伏产业已成为

拉动 ＥＶＡ 需求增长的核心引擎ꎮ 截至 ２０２５ 年ꎬ中
国光伏级 ＥＶＡ 的需求量已跃升至 ２２４ 万 ｔꎮ 尽管

２０２１—２０２５ 年间国内产能集中释放推动自给率从

３０％提升至 ８０％ꎬ但市场仍面临约 ４０ ｔ 的供需缺口ꎮ
我国光伏级 ＥＶＡ 的生产与消费呈现区域集中化ꎮ
华东地区作为全球最大的光伏胶膜制造基地ꎬ其
ＥＶＡ 产能占全国总量的 ６６％ꎬ消费量占全国总量的

７５％ꎮ 在该区域内ꎬ福斯特、斯威克及海优威等头部

企业占据了大部分市场份额ꎮ
光伏级 ＥＶＡ 对产品指标要求极为严格ꎬ通常要

求 ＶＡ 含量≥２８％且熔融指数≥２５ ｇ / １０ ｍｉｎ[１１－１３]ꎮ
长时间生产高 ＶＡ 含量产品易引发反应器内部结

垢ꎬ导致停车频率增加ꎮ Ｅｘｘｏｎ 釜式法工艺的连续

生产周期通常仅为 ２０—３０ 天ꎬ排产比例超过 ５０％ ~
７０％时ꎬ年有效运行时间将压缩 ３０％以上ꎮ 相比之

下ꎬ采用巴塞尔管式法工艺并通过脉冲技术抑制物

料粘壁ꎬ可将连续运行周期延长至 ９０ ｄ 以上ꎬ光伏

料排产上限可提升至 ９０％ꎮ 新建管式法装置采用

第三代脉冲分流器等智能系统ꎬ投产首年即可实现

光伏料占比 ８０％ꎬ而老旧釜式装置受限于循环系统

压差波动ꎬ排产上限往往不足 ２０％ꎮ 国内市场 ＥＶＡ
光伏料主要牌号及指标信息如表 ３ 所示ꎮ

表 ３　 国内市场 ＥＶＡ 光伏料牌号

指标 厂家 牌号 工艺

ＶＡ 含量 ２８％ 台塑 ７７６０Ｓ 釜式

　 ＭＩ ２５ ｇ / １０ ｍｉｎ 韩华 ＰＶ２８２ 管式

　 斯尔邦 Ｖ２８２５ 管式

　 浙江石化 Ｖ６１１０Ｓ 管式

　 联泓新科 ＵＬ０２５２８ 釜式

　 天利高新 Ｖ２８２５ 管式

３􀆰 ２　 发泡应用领域

ＥＶＡ 发泡料在鞋材制造中地位重要ꎬ尤其适用

于运动鞋中底的生产[１４－１６]ꎮ ＥＶＡ 发泡制品凭借轻

量化特性和优异的动态缓冲性能ꎬ大幅提升了鞋类

产品的穿着舒适度ꎬ其轻便特点也有助于降低运动

中的能量消耗ꎮ 鞋材生产主要采用模压发泡、注射

交联发泡及超临界发泡等工艺ꎮ
全球鞋业制造重心从欧美转向东亚ꎬ当前正加

速向东南亚地区集聚ꎮ ２０２５ 年ꎬ越南、印度尼西亚

和印度三国已占全球鞋类总产量的 ３８％ꎮ 其中ꎬ越
南承接了从中国转移的主要产能ꎬ耐克、阿迪达斯等

头部品牌在该国的代工比例已超过 ５０％ꎮ
随着鞋业产能的持续转入ꎬ东南亚地区 ＥＶＡ 发

泡料的供需矛盾日益凸显ꎮ 尽管需求增长ꎬ当地

ＥＶＡ 产能却不足ꎬ发泡料仍需依赖进口ꎮ
与此同时ꎬ国内发泡料产业正经历结构性转型ꎮ

２０２１—２０２５ 年间ꎬ新增产能集中释放ꎬ推动发泡料

自给率从 ５５％提升至 ８２％ꎮ 然而ꎬ需求端增长明显

放缓ꎬ２０２５ 年消费量较 ２０２１ 年仅增长 ７􀆰 ３％ꎬ主要

受鞋材市场趋于饱和以及 ＰＯＥ 材料替代的影响ꎮ
国内市场主要 ＥＶＡ 发泡料牌号信息如表 ４ 所示ꎮ

表 ４　 国内市场 ＥＶＡ 发泡料牌号

指标 厂家 牌号 工艺

ＶＡ 含量 １８％ 扬巴 Ｖ５１１０Ｊ 管式

　 ＭＩ ２􀆰 ５~３ ｇ / １０ ｍｉｎ 古雷石化 ＵＳＩ－６２９ 管式

　 宁夏宝丰 １８０３ 管式

　 榆能化 Ｖ４６２０Ｊ 管式

　 台塑 ７３５０Ｍ 釜式

　 韩国乐天 ＬＶＳ４３０ 管式

３􀆰 ３　 电缆应用领域

国内 ＥＶＡ 电缆料的消费规模持续领跑全球ꎮ
２０２５ 年国内电缆料消费量突破 ４２ 万 ｔꎬ占全球总需

求的 ３８％ꎮ 尽管国内电缆料产能持续扩张ꎬ但高端

产品仍有约 ３５％依赖进口ꎬ市场主要由韩国乐天化

学与中国台湾台塑所占据ꎮ ＥＶＡ 电缆料需求增长

主要受到多因素影响ꎬ在新基建与新能源双重带动

下ꎬ２０２５ 年电缆用 ＥＶＡ 需求增长 １８％ꎬ其中低烟无

卤电缆料占比提升至 ６５％ꎻ光伏电站建设推动防火

电缆用 ＥＶＡ 消耗量达 ９􀆰 ３ 万 ｔꎻ新能源汽车产业加

速硅烷交联 ＥＶＡ 在充电桩电缆中的应用ꎮ
ＥＶＡ 在电缆领域主要应用于中低压电缆屏蔽

料和低烟无卤阻燃护套料[１７－１８]ꎬ其中后者占据国内

市场约 ２ / ３ 的份额ꎮ 国内市场主要 ＥＶＡ 电缆料牌

号信息如表 ５ 所示ꎮ
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表 ５　 国内市场 ＥＶＡ 电缆料牌号

指标 厂家 牌号 工艺

ＶＡ 含量 ２８％ 扬巴 Ｖ６１１０ＭＣ 管式

　 ＭＩ ６ ｇ / １０ ｍｉｎ 榆能化 Ｖ６０２０Ｍ 管式

　 斯尔邦 ＵＥ２８０６ 釜式

　 联泓新材 ＵＬ００６２８ 釜式

　 台塑 ７４７０Ｍ 釜式

３􀆰 ４　 挤出涂覆应用领域

ＥＶＡ 涂覆料在我国呈现出需求集中、供应滞后

的特征ꎮ ２０２５ 年国内 ＥＶＡ 涂覆料需求量约占全球

总量的 ７３％ꎬ但本土供应能力严重不足ꎬ年产量仅

为 ２􀆰 １ 万 ｔꎬ自给率不足 １１％ꎮ 目前ꎬ供需缺口高达

１７􀆰 ７ 万 ｔꎬ市场长期依赖进口资源ꎮ 国内仅有燕山

石化通过引进 Ｅｘｘｏｎ 管式法工艺实现了规模化量

产ꎬ但医疗器械包装等高端领域仍被陶氏化学等国

际巨头垄断ꎮ
我国 ＥＶＡ 涂覆料的消费呈现地域性产业集群

特征ꎬ华东作为核心消费区ꎬ集中了全国 ６２％的食

品包装涂覆料产能ꎻ华南地区依托佛山、东莞的电子

屏保护膜产业带ꎬ对光学级涂覆料需求较大ꎬ但该领

域仍有 ５５％份额依赖进口ꎻ华北地区以建筑防水涂

覆为主ꎮ
涂覆料技术壁垒主要集中在高 ＶＡ 含量(≥３３％)

的高阻隔性涂覆料领域ꎮ 此类产品广泛应用于预涂

膜、护卡膜及软包装印刷油墨ꎮ 相比传统的溶剂型

涂覆ꎬＥＶＡ 热熔涂布技术可减少 ＶＯＣｓ 排放 ９０％以

上ꎬ契合当前环保政策导向ꎮ 国内市场主要 ＥＶＡ 涂

覆料牌号信息如表 ６ 所示ꎮ
表 ６　 国内市场主流涂覆料牌号

指标 厂家 牌号 工艺

ＶＡ 含量 １８％~２０％ 燕山石化 １９Ｆ１６ 管式

　 ＭＩ １５~２０ ｇ / １０ ｍｉｎ 韩华 １１５７ 釜式

　 ＴＰＩ ＳＶ１０４０ 釜式

ＶＡ 含量 ２８％ 陶氏杜邦 ２４０Ｗ 釜式

　 ＭＩ ４３ ｇ / １０ ｍｉｎ 　 　 　

ＶＡ 含量 ４０％ 陶氏杜邦 ４０Ｗ 釜式

　 ＭＩ ５２ ｇ / １０ ｍｉｎ 台聚 ＵＥ４０５５ 釜式

　 泰国 ＴＰＩ ＵＶ１０７０ 釜式

３􀆰 ５　 热熔胶应用领域

我国 ＥＶＡ 热熔胶需求占全球总量的 ５２％ꎬ但专

用料有效产能不足 １５ 万 ｔ / ａꎬ导致本土产品仅能满

足约 ３５％的国内需求ꎮ 目前ꎬ市场的供应缺口主要

集中在 ＶＡ 含量大于 ２８％的高端热熔胶领域ꎬ该类

产品仍依赖陶氏化学等国际巨头填补ꎮ 从消费区域

看ꎬ华南地区凭借下游制造业体系完备ꎬ２０２５ 年热

熔胶消费量占全国总量的 ５８％ꎬ稳居首位ꎮ 华东地

区占比则提升至 ２８％ꎬ主要得益于区域内电子封装

与新能源汽车产业的快速崛起ꎮ ＥＶＡ 热熔胶凭借

其无溶剂挥发、低 ＶＯＣｓ 排放的环保特性ꎬ正加速替

代传统苯基溶剂型胶黏剂[１９]ꎮ 这一趋势主要受三

方面影响:一是政策层面ꎬ随着环保法规对 ＶＯＣｓ 限

值的收紧ꎬ传统溶剂胶在包装、家具等行业被加速淘

汰ꎻ二是新兴需求增长ꎬ新能源汽车线束固定、电子

元器件粘接等场景对高性能热熔胶的需求激增ꎻ三
是工艺适配ꎬ现代化自动产线要求胶黏剂快速固化

并适应精密涂布ꎬＥＶＡ 热熔胶更符合这一趋势ꎮ
当前国内 ＥＶＡ 消费以 ＶＡ 含量 ２８％、ＭＩ 为 １５０ ｇ /

１０ ｍｉｎ 及 ４００ ｇ / １０ ｍｉｎ 的主流牌号为主ꎮ 国内市场

主要 ＥＶＡ 热熔胶料牌号信息如表 ７ 所示ꎮ
表 ７　 国内市场 ＥＶＡ 热熔胶料牌号

指标 厂家 牌号 工艺

ＶＡ 含量 ２８％ 斯尔邦 ＵＥ２８１５０ 釜式

　 ＭＩ １５０ ｇ / １０ ｍｉｎ 台聚 ＵＥ６３９－０４ 　

　 陶氏杜邦 ２２０Ｗ 　

ＶＡ 含量 ２８％ 斯尔邦 ＵＥ２８４００ 釜式

　 ＭＩ ４００ ｇ / １０ ｍｉｎ 台聚 ＵＥ６５３－０４ 　

　 塞拉尼斯 ２８４２Ａ 　

３􀆰 ６　 薄膜应用领域

ＥＶＡ 薄膜料作为功能性薄膜的核心基材ꎬ主要

服务于农用薄膜与流延薄膜两大领域ꎮ 在农膜应用

中ꎬＥＶＡ 凭借优异的透光率与耐候性ꎬ成为日光温

室棚膜中内层的理想基础树脂ꎮ 在流延薄膜领域ꎬ
ＥＶＡ 广泛应用于食品及药品的高阻隔性包装ꎬ同时

延伸至台布、雨伞等生活用品的表面覆膜ꎬ满足防

水、耐磨及外观装饰需求ꎮ 当前国内 ＥＶＡ 薄膜料年

消费量已达 ３ 万 ｔꎬ未来随着功能性农膜渗透率提高

及绿色包装政策推进ꎬ该领域需求仍具增长潜力ꎮ
国内市场主要 ＥＶＡ 薄膜料牌号信息如表 ８ 所示ꎮ

表 ８　 国内市场 ＥＶＡ 薄膜料牌号

指标 厂家 牌号 工艺

ＶＡ 含量 ９％ 燕山石化 ９Ｆ１ 管式

　 ＭＩ １ ｇ / １０ ｍｉｎ 　 　 　

ＶＡ 含量 １４％ 燕山石化 １４Ｆ１ 管式

　 ＭＩ １ ｇ / １０ ｍｉｎ 扬巴 Ｖ４１１０Ｆ 管式

ＶＡ 含量 １８％ ＭＦＲ３ 燕山石化 １８Ｆ３Ｘ 管式
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４　 ＥＶＡ 与 ＬＤＰＥ 产品的关联性与替代性

国内部分企业采用 ＬＤＰＥ / ＥＶＡ 柔性切换装置

以应对市场波动ꎬ但实际运行中存在较高的切换成

本ꎮ 由于 ＥＶＡ 生产涉及 ＶＡ 单体的引入及复杂的

反应控制ꎬ切换过程产生的过渡料损耗率高达 ８％ ~
１２％ꎮ 受原材料成本及反应复杂性影响ꎬＥＶＡ 单位

生产成本通常比 ＬＤＰＥ 高出约 １ ２００ 元 / ｔꎮ 频繁切

换会大幅增加反应器粘壁风险ꎬ年均检修频次增加ꎬ
导致装置长期平均负荷率降低ꎮ

尽管两者在生产装置技术上具备一定的兼容

性ꎬ但其应用领域表现出明显的差异ꎬ导致两者在实

际市场中的相互替代性有限ꎮ ＥＶＡ 在鞋材中底发

泡、中低压电缆屏蔽料、低烟无卤阻燃护套料以及光

伏胶膜等领域占据着不可替代的地位ꎮ 相比之下ꎬ
ＬＤＰＥ 的应用则集中于非极性的基础包装薄膜、重
包装袋及农业地膜等领域ꎮ

长期来看ꎬ２０２５—２０３０ 年我国 ＥＶＡ 产能预计

将以 １９％的年均增速扩张ꎬ这一速度超过 ＬＤＰＥ 同

期 １１％的增长水平ꎬ预示着 ＥＶＡ 市场将面临更为严

峻的供应过剩压力ꎮ 在供应链层面ꎬＥＶＡ 进口依赖

韩国、中国台湾及泰国等近洋地区ꎬ其物流稳定性优

于以中东及北美为主要来源、需经历长距离海运的

ＬＤＰＥꎮ

５　 结语与展望

综上所述ꎬ我国 ＥＶＡ 产业凭借规模优势已确立

全球产能的领先地位ꎬ但正处于由传统通用料向高

性能专用料转型的关键周期ꎮ 尽管国产光伏级

ＥＶＡ 的自给率已大幅提升ꎬ但在高端涂覆料以及

ＶＡ 含量大于 ３３％的特殊牌号领域ꎬ技术瓶颈与进

口依存度仍客观存在ꎮ ＥＶＡ 生产工艺的演进正朝

着分子结构调控与长周期稳定运行方向发展ꎬ管式

法工艺在光伏料规模化生产中的优势稳固ꎬ而釜式

法工艺在分子结构调控与超高 ＶＡ 含量产品开发中

的作用依然不可替代ꎮ
展望未来ꎬ随着我国双碳战略深化与新基建工

程推进ꎬＥＶＡ 应用将从传统消费与光伏领域进一步

拓展至新能源汽车高压线缆、高柔性机器人信号线

缆等新兴应用场景ꎮ 面对未来五年行业内通用料产

能增加可能引发的供应过剩压力ꎬ国内生产企业应

通过优化工艺控制、提升系统稳定性等手段ꎬ重点攻

克高 ＶＡ 含量、高熔融指数等技术壁垒ꎬ以实现从规

模扩张向质量领先的跨越ꎮ 此外ꎬ随着 ＲＣＥＰ 等贸

易框架的成熟ꎬ加强与东南亚等新兴市场的产业链

协同与资源流动ꎬ将成为化解国内供需错配ꎬ提升我

国 ＥＶＡ 产业全球竞争力的重要路径ꎮ
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