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一种改善流延膜外观的收卷装置

(57)摘要

本实用新型公开了一种改善流延膜外观的

收卷装置，从左往右依次包括：挤出机、熔体过滤

器、模头、冷却辊、过渡辊、测厚仪、切边工位、电

晕装置、储料机构、张紧辊、滑动切刀、收卷压辊、

薄膜收卷轴及收卷轴架，所述冷却辊位于模头的

正下方，且所述冷却辊与所述过渡辊的线速度相

同，所述储料机构两端设有张力传感器。本实用

新型是通过流延薄膜生产线收卷系统操作方法

的改进，达到收卷管底薄膜没有荷叶边、褶皱、气

泡的效果，改善收卷质量，提高薄膜品质，减少管

底薄膜浪费的目的。
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1.一种改善流延膜外观的收卷装置，其特征在于：从左往右依次包括：挤出机(1)、熔体

过滤器(2)、模头(3)、冷却辊(4)、过渡辊(5)、测厚仪(6)、切边工位(7)、电晕装置(8)、储料

机构(9)、张紧辊(10)、滑动切刀(11)、收卷压辊(12)、薄膜压辊(13)及收卷轴架(14)，所述

冷却辊(4)位于模头(3)的正下方，且所述冷却辊(4)与所述过渡辊(5)的线速度相同，所述

储料机构(9)两端设有张力传感器(91)。

2.根据权利要求1所述的改善流延膜外观的收卷装置，其特征在于：所述储料机构(9)

是由上下平行排列的两排导辊组成且活动设有若干相应的上排导辊支架，所述张力传感器

(91)是安置在储料机构(9)两端的导辊上。

3.根据权利要求1所述的改善流延膜外观的收卷装置，其特征在于：所述张紧辊(10)是

呈“S”型排布。

4.根据权利要求1所述的改善流延膜外观的收卷装置，其特征在于：所述收卷压辊(12)

底座位置设有直线导轨和气缸。
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一种改善流延膜外观的收卷装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及薄膜及收卷设备技术领域，其具体涉及一种改善流延膜外观的收

卷装置

背景技术

[0002] 流延膜分为单层流延膜和多层共挤流延膜两种。单层流延薄膜性能较为单一；多

层共挤流延膜在材料的选择上较单层膜宽，通过设计可单独选择满足各个层面要求的物

料，赋予薄膜以不同的功能和用途。与吹膜相比，其特点是生产速度快，产量高，薄膜透明

性、光泽性、厚度均匀性良好。同时，由于是平挤薄膜，后续工序如印刷、复合等极为方便，因

而广泛应用于纺织品、鲜花、食品、日用品的包装和物流应用。

[0003] 近年来，科技水平的日益提高，薄膜的应用领域也不断扩大，如电子、平板显示、汽

车、电力等。因此，对薄膜，比如耐温、强度、平整性、外观等都提出了很高的要求。传统设备

在设计上主要考虑生产效率，对质量、外观要求不高。薄膜收卷时会有各种缺陷：爆筋、气

泡、褶皱、压痕，管底褶皱气泡等，影响薄膜在高要求领域使用。这些缺陷是在膜面厚度均匀

的前提下产生的，主要原因就是收卷方式存在问题。为此，需要研究相应的技术方案给予解

决。

实用新型内容

[0004] 本实用新型的目的提供一种改善流延膜外观的收卷装置及其方法，是通过收卷系

统操作方法的改进，达到收卷管底薄膜没有荷叶边、褶皱、气泡的效果，改善收卷质量，提高

薄膜品质，减少管底薄膜浪费的目的。

[0005] 为解决上述问题，本实用新型所采取的技术方案如下：

[0006] 一种改善流延膜外观的收卷装置，从左往右依次包括：挤出机、熔体过滤器、模头、

冷却辊、过渡辊、测厚仪、切边工位、电晕装置、储料机构、张紧辊、滑动切刀、收卷压辊、薄膜

收卷轴及收卷轴架，所述冷却辊位于模头的正下方，且所述冷却辊与所述过渡辊的线速度

相同，所述储料机构两端设有张力传感器。

[0007] 作为上述技术方案的改进，所述储料机构是由上下平行排列的两排导辊组成且活

动，设有若干相应的上排导辊支架，所述张力传感器是安置在储料机构两端的导辊上。

[0008] 作为上述技术方案的改进，所述张紧辊是呈“S”型排布。

[0009] 作为上述技术方案的改进，所述收卷压辊底座设有直线导轨和气缸。

[0010] 作为上述技术方案的改进，所述改善流延膜外观的收卷方法如下：

[0011] S1：如图1所示：流延薄膜穿过储料机构导辊，压住两端有张力传感器的导辊，经过

“S”型排布的张紧辊，到达收紧压辊(橡胶辊，有弹性)，收紧压辊底座的直线导轨和气缸，能

使收紧压辊紧贴住收卷轴上的管芯，薄膜包住管芯，收卷压辊能排出薄膜间的气泡，使薄膜

收卷平整(其中，V1＝V2＝V3  V升＝0)；

[0012] S2：如图2所示：挤出机匀速运行，各主动、被动的导轨保持相一致的线速度，管芯
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包覆薄膜之后不断变大直径(其中，V1＝V2＝V3  V升＝0)；

[0013] S3：如图3所示：当收卷到达设定米数时V1保持不变，V2、V3减速，V  升提速，同时满

足：V1＝V2+2*4*V升(V升：储料机构的上排导辊支架上升速度，其图示中有4根导辊，导辊支

架每上升1个单位长度，薄膜可延长4*2＝8  个单位长度，相当于薄膜在储料机构里被储藏

起来了；如图示，储料机构中上排导辊支架有n根导辊，薄膜就可延长2*n倍上排导辊支架提

升高度的长度)；

[0014] S4：V2、V3减速至停止，V1保持不变，V升达到稳定值，满足：V1＝2*4*V  升，收卷压

辊后退，收卷轴支架顺时针转动90°(图示是4轴收卷，也可是3  轴、2轴收卷，相应转动度数

是120°和180°)，装好管芯的下一根收卷轴到位；

[0015] S5：收卷压辊向前移动，直到顶住收卷轴上的管芯，薄膜压辊压下，使薄膜能够贴

紧管芯(管芯上可图层胶水，或粘上双面胶带，使膜更加服帖的黏在管芯壁上，没有气泡)，

划刀落到管芯正上方，划刀延管心顶部从头到尾滑动，切断薄膜，划刀和薄膜压辊抬起，收

卷压辊加速转动，同时储料机构的上排导辊支架向下降落，此时，V1＝V2+2*4*V降，V2＝V3；

[0016] S6：V2、V3同步提速，V降降速，V1保持不变，直到V1＜V2＝V3，  V1＝V2‑2*4*V降；

[0017] S7：当储料机构的上排导辊支架回到起始位置时，V降＝0，V1＝V2＝V3，进入正常

收卷状态。

[0018] 本实用新型与现有技术相比较，本实用新型的实施效果如下：

[0019] 本实用新型是在常规的流延薄膜生产设备的收卷部分之前，增加了一套储料机

构，从而达到挤出流延速度不变的条件下，通过储料机构上下动作，储存未被收卷的薄膜，

收卷机构在静止状态下，切断薄膜，保证断口整齐，新薄膜紧贴着管芯，没有气泡和褶皱。

附图说明

[0020] 图1包括：1.1至1.6，其为传统技术薄膜收卷的时候工作状态结构示意图；

[0021] 图2为本实用新型所述改善流延膜外观的收卷装置现结构示意图；

[0022] 图3包括：3.1至3.5，为本实用新型薄膜收卷的时候工作状态结构示意图。

具体实施方式

[0023] 下面将结合具体的实施例来说明本实用新型的内容。

[0024] 传统技术薄膜收卷的时候是不停机转，具体操作如下：

[0025] 操作1：如图1‑1.1所示，开始收卷；

[0026] 操作2：如图1‑1 .2所示，收卷膜米数到达换卷长度，收卷压辊向左移动；收卷轴通

过动力自旋转，保持张力，不松卷；

[0027] 操作3：如图1‑1 .3所示，收卷轴架顺时针旋转，有膜的收卷轴通过动力自旋转，保

持张力，不松卷；

[0028] 操作4：如图1‑1.4所示，收卷压辊向右移动，当压到收卷轴B上的管芯(管芯上涂有

胶水或是粘着双面胶带)，薄膜卷上管芯，收卷轴A上的薄膜也同时逆向卷入B轴管芯，裁刀

(有锯齿砍刀形式的，和滑动割刀形式的)抬起，切断薄膜；

[0029] 操作5：如图1‑1 .5所示，因薄膜自身的强度，韧性，耐穿刺性等，都有所不同，会使

薄膜的断刀口不规则，或有薄膜撕扯等现象，包到B管芯内层，会有管底气泡，不同位置收卷
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薄膜层数不同，薄膜打皱、翻卷等现象，管底缺陷被不断收卷的薄膜压实，鼓起部分造成薄

膜局部拉伸变形，且一直保留，无法恢复；

[0030] 操作6：如图1‑1.6所示，不断收卷，缺陷从管底一直影响整卷薄膜的收卷质量。

[0031] 本方案为：所述的改善流延膜外观的收卷装置，从左往右依次包括：挤出机1、熔体

过滤器2、模头3、冷却辊4、过渡辊5、测厚仪6、切边工位7、电晕装置8、储料机构9、张紧辊10、

滑动切刀11、收卷压辊12、薄膜压辊13及收卷轴架14，冷却辊4位于模头3的正下方，且冷却

辊4与过渡辊5的线速度相同，储料机构9两端设有张力传感器91。其中，储料机构9是由上下

平行排列的两排导辊组成且活动设有若干相应的上排导辊支架，张力传感器91是安置在储

料机构9两端的导辊上；张紧辊10是呈“S”型排布；而收卷压辊12底座位置设有直线导轨和

气缸。本实用新型收卷轴静止状态下切刀断膜，压辊让薄膜尽量包覆住管芯，切断薄膜的刀

片切断位在管芯的正上方，管芯上涂胶，粘合薄膜与管芯，挤出机1将塑料加热熔融推送，经

过熔体过滤器2(去除结晶和焦块、杂质)，进入模头3，并从模口出来，流到冷却辊4上，冷却

定型，形成薄膜，并经过同线速度转动的过渡辊5、测厚仪6，切边工位7，电晕装置8，到达储

料机构9。其中，压辊式被动收卷可以通过主动压辊转动，带动被动的管芯和薄膜收卷，当在

管底薄膜整齐平顺地包覆在管芯上的情况下，后续薄膜可以平顺的收卷，气泡会被赶走，收

卷质量就好，薄膜也不会浪费，当换卷后管底的薄膜有褶皱(切割刀口原因，刀口不平整，

和\或薄膜被拉断，产生荷叶边)。本实用新型的目的，就是通过收卷系统操作方法的改进，

达到收卷管底薄膜没有荷叶边、褶皱、气泡的效果，改善收卷质量，提高薄膜品质，减少管底

薄膜浪费的目的。

[0032] 其中，本实用新型所述改善流延膜外观的收卷方法如下：

[0033] S1：如图3‑3.1所示：流延薄膜穿过储料机构9导辊，压住两端有张力传感器91的导

辊，经过“S”型排布的张紧辊10，到达收紧压辊12，收紧压辊12  底座的直线导轨和气缸，能

使收紧压辊12紧贴住收卷轴上的管芯，薄膜包住管芯，收卷压辊12能排出薄膜间的气泡，使

薄膜收卷平整(其中，V1＝V2＝V3  V  升＝0)；

[0034] S2：如图3‑3.2所示：挤出机匀速运行，各主动、被动的导轨保持相一致的线速度，

管芯包覆薄膜之后不断变大直径(其中，V1＝V2＝V3  V升＝0)；

[0035] S3：如图3‑3.3所示：当收卷到达设定米数时V1保持不变，V2、V3减速，  V升提速，同

时满足：V1＝V2+2*4*V升(V升：储料机构9的上排导辊支架上升速度，其图示中有4根导辊，

导辊支架每上升1个单位长度，薄膜可延长4*2＝8  个单位长度，相当于薄膜在储料机构9里

被储藏起来了；如图示，储料机构9 中上排导辊支架有n根导辊，薄膜就可延长2*n倍上排导

辊支架提升高度的长度)；

[0036] S4：如图3‑3.4所示：V2、V3减速至停止，V1保持不变，V升达到稳定值，满足：V1＝2*

4*V升，收卷压辊12后退，收卷轴架14顺时针转动90°(图示是4轴收卷，也可是3轴、2轴收卷，

相应转动度数是120°和180°)，装好管芯的下一根收卷轴到位；

[0037] S5：如图3‑3.5所示：收卷压辊12向前移动，直到顶住收卷轴上的管芯，薄膜压辊压

下，使薄膜能够贴紧管芯(管芯上可图层胶水，或粘上双面胶带，使膜更加服帖的黏在管芯

壁上，没有气泡)，划刀落到管芯正上方，划刀沿管心顶部从头到尾滑动，切断薄膜，划刀和

薄膜压辊抬起，收卷压辊12加速转动，同时储料机构9的上排导辊支架向下降落，此时，V1＝

V2+2*4*V降，V2＝V3；
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[0038] S6：如图3‑3.6所示：V2、V3同步提速，V降降速，V1保持不变，直到  V1＜V2＝V3，V1

＝V2‑2*4*V降；

[0039] S7：如图3‑3.7所示：当储料机构9的上排导辊支架回到起始位置时，V降＝0，V1＝

V2＝V3，进入正常收卷状态。

[0040] 以上内容是结合具体的实施例对本实用新型所作的详细说明，不能认定本实用新

型具体实施仅限于这些说明。对于本实用新型所属技术领域的技术人员来说，在不脱离本

实用新型构思的前提下，还可以做出若干简单推演或替换，都应当视为属于本实用新型保

护的范围。
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图2
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图3
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