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(57)摘要

本发明的技术方案是一种筋条包覆片材模

头，包括上模体、下模体和连接在上模体前端顶

面的上模唇，所述上模唇和上模体之间沿宽度方

向设置有过线板，所述过线板包括由前往后两道

平行布置的第一过线板和第二过线板，所述第一

过线板和第二过线板上间隔设置有多个前后对

应的筋条孔，所述下模体上开设有进料口，所述

上模体和下模体之间设置有进料通道，所述进料

通道的出口位置位于第一过线板和第二过线板

之间，所述第一过线板前方的上模唇和下模体之

间形成挤出通道。本发明结构新颖，可以在不需

要拆开上模体和下模体的情况下就可以更换筋

条，当需要调整筋条的间距时只需更换过线板即

可，调节方式简单可靠。
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1.一种筋条包覆片材模头，其特征在于：包括上模体（1）、下模体（2）和连接在上模体

（1）前端顶面的上模唇（3），所述上模唇（3）和上模体（1）之间沿宽度方向设置有过线板（4），

所述过线板（4）包括由前往后两道平行布置的第一过线板（41）和第二过线板（42），所述第

一过线板（41）和第二过线板（42）上间隔设置有多个前后对应的筋条孔（43），所述下模体

（2）上开设有进料口（5），所述上模体（1）和下模体（2）之间设置有进料通道（6），所述进料通

道（6）的出口位置位于第一过线板（41）和第二过线板（42）之间，所述第一过线板（41）前方

的上模唇（3）和下模体（2）之间形成挤出通道（7）。

2.根据权利要求1所述的一种筋条包覆片材模头，其特征在于：所述挤出通道（7）内靠

近第一过线板（41）位置处的高度由后往前呈平缓减小的结构，所述挤出通道（7）前段区域

高度持平。

3.根据权利要求1所述的一种筋条包覆片材模头，其特征在于：所述第一过线板（41）和

第二过线板（42）上的筋条孔（43）位于下段位置，且前后两个过线板上的筋条孔（43）位置一

一对应，所述第一过线板（41）上段位置处沿其宽度方向间隔开设有熔料过道孔（44）。

4.根据权利要求1所述的一种筋条包覆片材模头，其特征在于：所述进料通道（6）包括

靠近进料口（5）位置的低压区（61）和靠近出口位置的高压区（62），所述低压区（61）和高压

区（62）之间设置有压力过渡区（63），所述压力过渡区（63）的高度由后往前呈现平缓减小的

结构。

5.根据权利要求1所述的一种筋条包覆片材模头，其特征在于：所述第一过线板（41）和

第二过线板（42）上的筋条孔（43）沿其宽度方向呈等间距均匀布置。
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筋条包覆片材模头

技术领域

[0001] 本发明涉及一种挤出模头，尤其是涉及一种筋条包覆片材模头。

背景技术

[0002] 目前，为了改善普通薄膜中的多项物理特性，需要在薄膜中加入玻纤等筋条，现有

的筋条包覆片材模头，都是模具腔体内部走筋条，一但筋条有问题需要整体模具中上下模

拆解开清理后才能更改。还有就是想调整筋条的间距大小等，就需要新做整套导向辊，加工

成本比较高。

发明内容

[0003] 针对上述问题，本发明旨在提供一种筋条包覆片材模头，在不需要拆开上下模的

情况下就可以更换筋条，并且方便筋条间距调整。

[0004] 本发明的技术方案是一种筋条包覆片材模头，包括上模体、下模体和连接在上模

体前端顶面的上模唇，所述上模唇和上模体之间沿宽度方向设置有过线板，所述过线板包

括由前往后两道平行布置的第一过线板和第二过线板，所述第一过线板和第二过线板上间

隔设置有多个前后对应的筋条孔，所述下模体上开设有进料口，所述上模体和下模体之间

设置有进料通道，所述进料通道的出口位置位于第一过线板和第二过线板之间，所述第一

过线板前方的上模唇和下模体之间形成挤出通道。

[0005] 优选的，所述挤出通道内靠近第一过线板位置处的高度由后往前呈平缓减小的结

构，所述挤出通道前段区域高度持平。

[0006] 优选的，所述第一过线板和第二过线板上的筋条孔位于下段位置，且前后两个过

线板上的筋条孔位置一一对应，所述第一过线板上段位置处沿其宽度方向间隔开设有熔料

过道孔。

[0007] 优选的，所述进料通道包括靠近进料口位置的低压区和靠近出口位置的高压区，

所述低压区和高压区之间设置有压力过渡区，所述压力过渡区的高度由后往前呈现平缓减

小的结构。

[0008] 优选的，所述第一过线板和第二过线板上的筋条孔沿其宽度方向呈等间距均匀布

置。

[0009] 本发明结构新颖，可以在不需要拆开上模体和下模体的情况下就可以更换筋条，

当需要调整筋条的间距时只需更换过线板即可，调节方式简单可靠。

附图说明

[0010] 图1为本发明的结构示意图；

图2为本发明另一视角的结构示意图；

图3为本发明的截面结构剖视图；

图4为图3前方与辊筒之间的结构示意图；

说　明　书 1/2 页

3

CN 115837758 A

3



其中：1—上模体；2—下模体；3—上模唇；4—过线板；41—第一过线板；42—第二

过线板；43—筋条孔；44—熔料过道孔；5—进料口；6—进料通道；61—低压区；62—高压区；

63—压力过渡区；7—挤出通道。

具体实施方式

[0011] 下面结合附图，对本发明作进一步详细说明。

[0012] 如图1至图3所示，本发明提供了一种筋条包覆片材模头，包括上模体1、下模体2和

连接在上模体1前端顶面的上模唇3，所述上模唇3和上模体1之间沿宽度方向设置有过线板

4，所述过线板4包括由前往后两道平行布置的第一过线板41和第二过线板42，所述第一过

线板41和第二过线板42上间隔设置有多个前后对应的筋条孔43，所述下模体2上开设有进

料口5，所述上模体1和下模体2之间设置有进料通道6，所述进料通道6的出口位置位于第一

过线板41和第二过线板42之间，所述第一过线板41前方的上模唇3和下模体2之间形成挤出

通道7。

[0013] 在上述方案的基础上，所述挤出通道7内靠近第一过线板41位置处的高度由后往

前呈平缓减小的结构，所述挤出通道7前段区域高度持平。

[0014] 具体的，所述第一过线板41和第二过线板42上的筋条孔43位于下段位置，且前后

两个过线板上的筋条孔43位置一一对应，所述第一过线板41上段位置处沿其宽度方向间隔

开设有熔料过道孔44。

[0015] 此外，所述进料通道6包括靠近进料口5位置的低压区61和靠近出口位置的高压区

62，所述低压区61和高压区62之间设置有压力过渡区63，所述压力过渡区63的高度由后往

前呈现平缓减小的结构。

[0016] 进一步的，所述第一过线板41和第二过线板42上的筋条孔43沿其宽度方向呈等间

距均匀布置。

[0017] 使用时，熔融的薄膜原料从进料口5处进入，进入上模体1和下模体2之间的进料通

道6内，经过低压区61、压力过渡区63和高压区62之后进入第一过线板41和第二过线板42之

间，熔融的薄膜原料从熔料过道孔44处进入挤出通道7内，同时玻纤等材质的筋条从上模体

1上方经过第一过线板41和第二过线板42下段的筋条孔43定向穿过，筋条的数量和间距根

据需要由第一过线板41和第二过线板42下段的筋条孔43来调节，筋条和熔融的薄膜原料在

挤出通道7内混合成包覆片材，并从挤出通道7内挤出，进入后方的辊筒表面进行卷绕。

[0018] 以上所述，仅是本发明的较佳实施方式，并非对发明作任何形式上的限制，凡是依

据本发明的技术原理对以上实施例所做的任何简单修改、等同变化或修饰，仍属于本发明

技术方案的范围内。
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图1
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图2
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图3
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图4
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