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(57)摘要

本发明公开了一种高速机用包装食品保鲜

专用膜及其制备方法，由内层、中层和外层三层

材料共挤而成，按质量分数计，内层材料占比10

～20％、中层材料占比50～70％、外层材料占比

10～20％。内层、外层、中层材料的原材料分别置

于三个混合反应釜中搅拌均匀，然后通过挤出螺

杆加热挤成熔融状态，将上层、中层、下层的熔融

状态材料分别挤入模头的内腔、中间腔和外腔

中；通过夹紧和拉伸装置，在模头上端将模头内

的熔融状态材料上端夹住并向上牵引拉伸，使内

中外三层材料粘在一起形成保鲜膜。本发明制得

的保鲜膜具有自粘性佳、高拉伸性能，并且是一

种无塑化剂的聚烯烃(PO)保鲜膜，适用于高速食

品包装加工，满足了高速机要求的高拉伸性、高

强度和韧性。
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1.一种高速机用包装食品保鲜专用膜的制备方法，其特征在于，包括：

专用膜，其特征在于，由内层、中层和外层三层材料共挤而成，按质量分数计，所述内层

材料占比10～20％、中层材料占比50～70％、外层材料占比10～20％；

按质量分数计，所述内层材料包括：

乙烯-乙烯乙酸聚合物       10-20％

线性低密度聚乙烯聚合物    70-80％

功能母粒                  5-10％；

按质量分数计，所述中层材料含有：

茂金属线性低密度聚乙烯    20-30％

聚丙烯聚合物              40-50％；

按质量分数计，所述外层材料包括：

乙烯-乙烯乙酸聚合物       10-20％

线性低密度聚乙烯聚合物    70-80％

功能母粒                  5-10％

所述内层材料和外侧材料中的功能母粒为甘油单油酸酯和长链脂肪酸酯的混合物；在

所述中层材料中，聚丙烯聚合物的分子量在10-15万；

高速机用包装食品保鲜专用膜的加工设备，包括模具(1)、冷却管组(3)、吹风管(4)、测

量装置(5)和夹紧拉伸装置(6)；所述模具(1)在设备的最底部且侧边开有熔浆的进料口

(10)，设备工作时制作保鲜膜的熔浆就由进料口(10)进入模具内部，模具的内部分有内层

(11)、中层(12)和外侧(13)三个隔层，这样当制膜时三个隔层分别吹拉出一层膜来，并在模

具上方进行冷却粘结形成三层膜共挤工艺，模具最上部有圆形的出料口(14)，设备工作时，

三层膜就由出料口吹拉而出；

所述的冷却管组(3)固定在模具出料口(14)的正上方，冷却管组(3)由两组围成半圆形

的冷却管(  31)  组成，两组冷却管均包围着从出料口出来的圆柱状的膜，并为他们降温冷

却，使得熔融状态的膜迅速降温成型；

模具的出料口上安装一根吹风管(4)，吹风管(4)顶部出风口(41)在冷却管组上方，吹

风管的出风口不断吹风进入圆柱形膜的内部，并在内部形成一定气压使得圆柱形膜膨胀进

而得到横向拉伸；

测量装置(5)在冷却管组上方，测量装置(5)包裹着圆柱形膜外侧并测量出圆柱状的直

径反馈到控制箱；

设备最顶部为夹紧拉伸装置(6)，拉伸装置(6)将圆柱状膜的顶部加紧使得圆柱状内部

处于封闭状态并且可以不断向上拉伸圆柱状膜，拉伸完成的圆柱状膜由夹紧拉伸装置顶部

离开整个设备并进行收集利用；

所述的保鲜膜(2)模具上部的出料口被拉伸出来后形成圆柱状，圆柱状保鲜膜内部有

吹风管且下部为小直径(21)上部为大直径(22)，所述圆柱状保鲜膜从下到上依次穿过冷却

管组和测量装置，圆柱状保鲜膜最上部由夹紧拉伸装置夹紧并向上拉伸；

在加工设备的一侧连接着控制箱(7)，控制箱(7)连接着模具(1)并由控制开关(71)，测

量装置(5)也连接到控制箱(7)并将测量结果反馈到控制箱；

制备方法的步骤：
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1)、将内层、外层、中层材料的原材料-塑料粒子分别置于三个混合反应釜中，常温，搅

拌均匀，然后通过挤出螺杆，加热170℃-190℃，挤成熔融状态，

2)、将上层、中层、下层的熔融状态材料分别挤入模头的内腔、中间腔和外腔中，模头为

圆柱形结构；

3)、通过夹紧和拉伸装置，在模头上端将模头内的熔融状态材料上端夹住并向上牵引

拉伸，使内中外三层材料粘在一起形成保鲜膜，拉伸后的保鲜膜形成了内部具有空腔的圆

柱形形状；

4)、在将保鲜膜向上拉伸的过程中，向保鲜膜形成的圆柱形空腔内吹入气体，吹入的气

体使圆柱形保鲜膜直径膨胀进行横向拉伸，

同时，向保鲜膜吹冷风进行固化，

5)、分卷加工：

在复卷机的两侧安装折边模具，所述折边模具是呈L型的金属压片，

(a)将保鲜膜输送至复卷机内，通过折边模具，使保鲜膜两端各向上翻边折起1-3mm范

围；

(b)翻边折起后，经压轮辊挤压后膜卷两端有1-3mm宽度的自然平整膜卷折边。

2.根据权利要求1所述的一种高速机用包装食品保鲜专用膜的制备方法，其特征在于，

在复卷机内，与保鲜膜接触的辊轴均做防粘处理，防粘处理方式为：在接触辊轴的表面涂覆

一层四氟乙烯涂层。
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一种高速机用包装食品保鲜专用膜及其制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及包装材料技术领域，具体涉及一种高速机用包装食品保鲜专用膜及其

制备方法。

背景技术

[0002] 食品保鲜膜是一种塑料制品，广泛应用于食品加工、包装等领域。保鲜膜以其方

便，经济，美观等特点受到人们的青睐。

[0003] 保鲜膜根据所用材料及添加塑化剂的不同，主要有两种材质的保鲜膜：无塑化剂

的聚乙烯(PE)保鲜膜在材质安全性方面符合食品安全要求，在自粘性和拉伸性能方面较难

符合高速食品包装机的对这两方面的要求，经常造成断膜停机。和聚乙烯(PE)保鲜膜相比，

尽管聚氯乙烯PVC材质的保鲜膜在自粘性和拉伸性能等方面能达到高速机用包装的要求，

但是由于在生产聚氯乙烯保鲜膜过程中要添加相当量塑化剂，塑化剂对人体健康的安全影

响也受到人们的广泛关注。

发明内容

[0004] 本发明的目的是为了弥补现有技术的不足，提供了一种高速机用包装食品保鲜专

用膜及其制备方法，满足了高速机要求的高拉伸性、高强度和韧性。

[0005] 为了达到本发明的目的，技术方案如下：

[0006] 按质量分数计，所述内层材料包括：

[0007] 乙烯-乙烯乙酸聚合物      10-20％

[0008] 线性低密度聚乙烯聚合物   70-80％

[0009] 功能母粒                 5-10％；

[0010] 按质量分数计，所述中层材料含有：

[0011] 茂金属线性低密度聚乙烯   20-30％

[0012] 聚丙烯聚合物             40-50％；

[0013] 按质量分数计，所述外层材料包括：

[0014] 乙烯-乙烯乙酸聚合物      10-20％

[0015] 线性低密度聚乙烯聚合物   70-80％

[0016] 功能母粒                 5-10％

[0017] 所述内层材料和外侧材料中的功能母粒为甘油单油酸酯和长链脂肪酸酯的混合

物。

[0018] 优选地，在所述中层材料中，聚丙烯聚合物的分子量在10-15万。

[0019] 一种高速机用包装食品保鲜专用膜的制备方法，包括步骤：

[0020] 1)、将内层、外层、中层材料的原材料-塑料粒子分别置于三个混合反应釜中，常

温，搅拌均匀，然后通过挤出螺杆，加热170℃-190℃，挤成熔融状态，

[0021] 2)、将上层、中层、下层的熔融状态材料分别挤入模头的内腔、中间腔和外腔中，模
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头为圆柱形结构；

[0022] 3)、通过夹紧和拉伸装置，在模头上端将模头内的熔融状态材料上端夹住并向上

牵引拉伸，使内中外三层材料粘在一起形成保鲜膜，拉伸后的保鲜膜形成了内部具有空腔

的圆柱形形状；

[0023] 4)、在将保鲜膜向上拉伸的过程中，向保鲜膜形成的圆柱形空腔内吹入气体，吹入

的气体使圆柱形保鲜膜直径膨胀进行横向拉伸，

[0024] 同时，向保鲜膜吹冷风进行固化，

[0025] 5)、分卷加工：

[0026] 在复卷机的两侧安装折边模具，所述折边模具是呈L型的金属压片，

[0027] (a)将保鲜膜输送至复卷机内，通过折边模具，使保鲜膜两端各向上翻边折起1-

3mm范围；

[0028] (b)翻边折起后，经压轮辊挤压后膜卷两端有1-3mm宽度的自然平整膜卷折边。

[0029] 优选地，在复卷机内，与保鲜膜接触的辊轴均做防粘处理，防粘处理方式为：在接

触辊轴的表面涂覆一层四氟乙烯涂层。

[0030] 本发明具有的有益效果：

[0031] 制得的保鲜膜具有自粘性佳、高拉伸性能，并且是一种无塑化剂的聚烯烃(PO)保

鲜膜，适用于高速食品包装加工，满足了高速机要求的高拉伸性、高强度和韧性。

附图说明

[0032] 图1是本发明高速机用包装食品保鲜专用膜的加工设备的结构示意图；

[0033] 图2是模具内部结构示意图。

具体实施方式

[0034] 下面结合实施例对本发明作进一步描述，但本发明的保护范围不仅仅局限于实施

例。

[0035] 按质量分数计，所述内层材料包括：

[0036] 乙烯-乙烯乙酸聚合物      15％

[0037] 线性低密度聚乙烯聚合物   75％

[0038] 功能母粒                 10％；

[0039] 按质量分数计，所述中层材料含有：

[0040] 茂金属线性低密度聚乙烯   25％

[0041] 聚丙烯聚合物             45％；

[0042] 按质量分数计，所述外层材料包括：

[0043] 乙烯-乙烯乙酸聚合物      15％

[0044] 线性低密度聚乙烯聚合物   80％

[0045] 功能母粒                 10％

[0046] 所述内层材料和外侧材料中的功能母粒为甘油单油酸酯和长链脂肪酸酯的混合

物。

[0047] 在所述中层材料中，聚丙烯聚合物的分子量在12-15万。
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[0048] 一种高速机用包装食品保鲜专用膜的制备方法，包括步骤：

[0049] 1)、将内层、外层、中层材料的原材料-塑料粒子分别置于三个混合反应釜中，常

温，搅拌均匀，然后通过挤出螺杆，加热180℃，挤成熔融状态，

[0050] 2)、将上层、中层、下层的熔融状态材料分别挤入模头的内腔、中间腔和外腔中，模

头为圆柱形结构；

[0051] 3)、通过夹紧和拉伸装置，在模头上端将模头内的熔融状态材料上端夹住并向上

牵引拉伸，使内中外三层材料粘在一起形成保鲜膜，拉伸后的保鲜膜形成了内部具有空腔

的圆柱形形状；

[0052] 4)、在将保鲜膜向上拉伸的过程中，向保鲜膜形成的圆柱形空腔内吹入气体，吹入

的气体使圆柱形保鲜膜直径膨胀进行横向拉伸，

[0053] 同时，向保鲜膜吹冷风进行固化，

[0054] 5)、分卷加工：

[0055] 在复卷机的两侧安装折边模具，所述折边模具是呈L型的金属压片，

[0056] (a)将保鲜膜输送至复卷机内，通过折边模具，使保鲜膜两端各向上翻边折起1-

3mm范围；

[0057] (b)翻边折起后，经压轮辊挤压后膜卷两端有1-3mm宽度的自然平整膜卷折边。

[0058] 在复卷机内，与保鲜膜接触的辊轴均做防粘处理，防粘处理方式为：在接触辊轴的

表面涂覆一层四氟乙烯涂层。

[0059] 对本发明制得的保鲜膜性能进行测试，测试结果如下：

[0060]
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[0061]

[0062] 结合图1和图2所示，一种高速机用包装食品保鲜专用膜的加工设备，具有模具1、

冷却管组3、吹风管4、测量装置5和夹紧拉伸装置6，结合图2所示，所述模具1在设备的最底

部且侧边开有熔浆进料口10，设备工作时制作保鲜膜的熔浆就由进料口进入模具内部，模

具的内部分有内层11、中层12和外侧13三个隔层，这样当制膜时三个隔层分别吹拉出一层

膜来，并在模具上方进行冷却粘结形成三层膜共挤工艺，模具最上部有圆形的出料口14，设

备工作时，三层膜就由出料口吹拉而出。

[0063] 所述的冷却管组3固定在模具出料口14的正上方，冷却管组3由两组围成半圆形的

冷却管31组成，两组冷却管均包围着从出料口出来的圆柱状的膜，并为他们降温冷却，使得

熔融状态的膜迅速降温成型。

[0064] 模具的出料口上安装一根吹风管4，吹风管4顶部出风口41在冷却管组上方，吹风

管的出风口不断吹风进入圆柱形膜的内部，并在内部形成一定气压使得圆柱形膜膨胀进而

得到横向拉伸。

[0065] 测量装置5在冷却管组上方，测量装置5包裹着圆柱形膜外侧并测量出圆柱状的直

径反馈到控制箱。

[0066] 设备最顶部为夹紧拉伸装置6，拉伸装置6将圆柱状膜的顶部加紧使得圆柱状内部

处于封闭状态并且可以不断向上拉伸圆柱状膜，拉伸完成的圆柱状膜由夹紧拉伸装置顶部

离开整个设备并进行收集利用。

[0067] 所述的保鲜膜2模具上部的出料口被拉伸出来后形成圆柱状，圆柱状保鲜膜内部

有吹风管且下部为小直径21上部为大直径22，圆柱状保鲜膜从下到上依次穿过冷却管组和

测量装置，圆柱状保鲜膜最上部由夹紧拉伸装置夹紧并向上拉伸。

[0068] 优选地，在加工设备的一侧连接着控制箱7，控制箱7连接着模具1并由控制开关
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71，测量装置5也连接到控制箱7并将测量结果反馈到控制箱。

[0069] 本发明的设备工作时，经过加热并处于熔融状态的内层材料、中层材料和外层材

料由进料口进入模具，在模具内部分别进入三个隔腔中，并在上部出料口一起拉伸出模具，

三层材料粘合在一起形成薄膜，由出料口出来后三层薄膜紧密粘结在一起并经过冷却管冷

却降温固化，出料口内的吹气管不断吹风进入圆柱形膜的内部，并在内部形成一定气压使

得圆柱形膜的空腔膨胀得到横向拉伸。测量装置5包裹着圆柱形膜外侧并测量出圆柱状的

直径反馈到控制箱。控制箱控制吹气管出风量控制圆柱形膜内部气压来控制圆柱形直径，

拉伸装置将圆柱状膜的顶部加紧使得圆柱状内部处于封闭状态并且可以不断向上拉伸圆

柱状膜，拉伸完成的圆柱状膜由夹紧拉伸装置顶部离开整个设备并进行收集利用。

[0070] 最后应说明的是：以上实施例仅用以说明本发明而并非限制本发明所描述的技术

方案，因此，尽管本说明书参照上述的各个实施例对本发明已进行了详细的说明，但是，本

领域的普通技术人员应当理解，仍然可以对本发明进行修改或等同替换，而一切不脱离本

发明的精神和范围的技术方案及其改进，其均应涵盖在本发明的权利要求范围中。
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