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本发明涉及一种压延膜成型工艺，属于薄膜

生产技术领域，包括如下步骤：配料：将所需的各

种原料组分按规定比例进行称重配料；混料：将

配好的物料投入高速搅拌机中进行搅拌；塑化：

将搅拌好的物料投入到密炼机内进行炼塑；一次

压延：将塑化后的物料投入到压延机内进行压

延；刺泡处理：对压延后呈片状的物料通过刺泡

装置对其进行刺泡处理；二次压延：将刺泡后的

物料投入到另外一台压延机内进行第二次压延，

二次压延中压辊之间的间隙小于一次压延中压

辊之间的间隙，二次压延后成型薄膜状；冷却收

卷：对压延后的薄膜经过多道冷却辊进行冷却，

冷却完后进行收卷。该工艺可以减少压延膜中的

气泡，提高生产出来的压延膜质量。
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1.一种压延膜成型工艺，其特征在于包括如下步骤：

A、配料：将所需的各种原料组分按规定比例进行称重配料；

B、混料：将配好的物料投入高速搅拌机中进行搅拌，搅拌的温度控制在80-110度；

C、塑化：将搅拌好的物料投入到密炼机内进行炼塑，炼塑的温度控制在130-150度；

D、一次压延：将塑化后的物料投入到压延机内进行压延，物料经过压延机压延后即可

成型为片状；

E、刺泡处理：对压延后呈片状的物料通过刺泡装置对其进行刺泡处理；

F、二次压延：将刺泡后的物料投入到另外一台压延机内进行第二次压延，二次压延中

压辊之间的间隙小于一次压延中压辊之间的间隙，二次压延后成型薄膜状；

G、冷却收卷：对压延后的薄膜经过多道冷却辊进行冷却，冷却完后进行收卷。

2.根据权利要求1所述的一种压延膜成型工艺，其特征在于：一次压延中其中一个压辊

的转动速度大于相邻压辊的转动速度。

3.根据权利要求2所述的一种压延膜成型工艺，其特征在于：所述刺泡装置包括机架

(1)和转动设置在机架(1)上的转动棍(2)，所述转动棍(2)上密布有刺泡针(3)。

4.根据权利要求3所述的一种压延膜成型工艺，其特征在于：所述机架(1)设有驱动转

动棍(2)转动的驱动装置(4)，所述刺泡针(3)针尖的线速度小于压延膜输送的速度。

5.根据权利要求4所述的一种压延膜成型工艺，其特征在于：所述机架(1)设有用于放

置片状物料的平台(5)，所述平台(5)设有供刺泡针(3)转动的转动槽(6)。

6.根据权利要求5所述的一种压延膜成型工艺，其特征在于：所述刺泡针(3)绕转动棍

(2)周向方向成排设置，且相邻两排刺泡针(3)之间设有若干弹性推杆(7)，所述弹性推杆

(7)的长度大于刺泡针(3)的长度。

7.根据权利要求6所述的一种压延膜成型工艺，其特征在于：所述弹性推杆(7)外壁设

有若干磨砂凸起(8)。

8.根据权利要求6所述的一种压延膜成型工艺，其特征在于：所述转动棍(2)的外圆周

壁绕其转动轴线设置有若干安装槽(11)，所述安装槽(11)内设置有安装条(9)，所述安装条

(9)通过螺栓(10)与转动棍(2)相互固定，所述刺泡针(3)和弹性推杆(7)分别设置在相应的

安装条(9)上。

9.根据权利要求8所述的一种压延膜成型工艺，其特征在于：所述刺泡针(3)和弹性推

杆(7)相对于转动棍(2)的周向方向上相互错位设置。
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一种压延膜成型工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及薄膜生产技术领域，尤其是涉及一种压延膜成型工艺。

背景技术

[0002] 压延薄膜是通过压延工艺制得的，压延是将受热的聚氯乙烯塑料通过一对或多对

相向旋转的水平辊筒的间隙，使物料承受挤压、延展作用，而成为具有一定厚度、宽度和表

面光滑的薄型制品的过程。

[0003] 公开号为CN101531062A的中国专利公开了一种高弹耐磨压延薄膜生产工艺，所述

工艺步骤包括：配料、高速搅拌、密炼机炼塑、双螺杆挤出机过滤喂料、压延机成型、引离装

置、冷却定型，所述具体工艺步骤为：

(1)配料：将高弹耐磨压延薄膜的各种配料组分按一定的比例即所谓的生产配方进行

粉料称量和液体的计量；

(2)高速搅拌：将混合好的物料投入高速搅拌机中进行搅拌，低速搅拌时间为20秒，高

速搅拌时间200-250秒，低速搅拌速度650转/分钟，高速搅拌速度1300转/分，当高速搅拌时

物料温度达到85度时转为低速搅拌，混合料的表面温度达到105-110度由高速搅拌卸料；

(3)密炼机炼塑：高速搅拌后的粉料进入密炼机的密炼室后被密炼机两支带有凸翼的

强力转子剪切，密炼机的两个转子的转速一个为40转/分钟，两个转子的速比为1∶1.156，密

炼机的容积为100升，在炼塑时温度到145-150度，炼塑时间为200-300秒每批次使物料不断

受到强力剪切，密炼室的上部有一个重锤压住，物料由于受到强烈的混炼和摩擦而产生摩

擦热和剪切热，迅速使物料树脂塑化而配方中的添加剂充分混合形成块状的凝胶；

(4)双螺杆挤出机过滤喂料：将经过密炼机预塑化的胶料通过双螺杆挤出机过滤喂料，

双螺杆挤出机的机筒温度一般控制在职130-165度，螺杆要通冷却水防止焦料，生产胶膜使

用时80-120目的过滤网。挤出机机身和模头通过4段温度控制，通过控制温度和压缩比进行

塑化效果的调整；

(5)压延机成型：经过双螺杆挤出机过滤后的棒状胶料通过摇摆喂料机均匀进入压延

机间隙，通过控制各辊筒的温度、速度和辊筒间隙来调整薄膜的厚薄度，四辊压延机由三个

间隙时就被压延成需要的薄膜，如果生产薄制品则需要通过引出辊的进一步拉伸作用；四

辊压延机由于胶料在辊筒间隙的分离力的作用，辊筒的两端温差和不同规格产品的控制，

需要对压延机造成的厚薄度误差进行补偿；配置辊弯和反辊弯装置，中高度设计和轴交叉

装置；四辊温度1#165-170度，2#170-175度，3#175-185度，4#170-175度，速度以4#12-18M/

MIN，速比控制范围1.2-2.0；

(6)引离：将压延成型后的薄膜经过引离装置热引出或通过速比拉薄；引离辊由两组共

六根通热油的辊筒组成，温度130-160度.速比1.1-2.5；

(7)冷却定型：将经过引离装置后成型的膜进行冷却定型，制成高弹耐磨压延薄膜，冷

却辊为三组共九根辊筒组成，辊筒中央通冷却水，水温依生产规格需要控制，为5-8度；夏天

生产时环境温度高则需要防止水珠的产生；定型时间为1-2分钟，需要充分，防止后续尺寸
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变化收缩。

[0004] 上述的高弹耐磨压延薄膜生产工艺存在以下缺陷：在配料的时候会加入补强剂，

补强剂吸附了大量气体会把它们带到混炼胶中形成气泡，这样生产出来的压延膜内部有气

泡的存在，过多的气泡会影响到压延膜的产品质量。

发明内容

[0005] 针对现有技术存在的不足，本发明的目的是提供一种压延膜成型工艺，该工艺可

以减少压延膜中的气泡，提高生产出来的压延膜质量。

[0006] 本发明的上述发明目的是通过以下技术方案得以实现的：

1.一种压延膜成型工艺，包括如下步骤：

A、配料：将所需的各种原料组分按规定比例进行称重配料；

B、混料：将配好的物料投入高速搅拌机中进行搅拌，搅拌的温度控制在80-110度；

C、塑化：将搅拌好的物料投入到密炼机内进行炼塑，炼塑的温度控制在130-150度；

D、一次压延：将塑化后的物料投入到压延机内进行压延，物料经过压延机压延后即可

成型为片状；

E、刺泡处理：对压延后呈片状的物料通过刺泡装置对其进行刺泡处理；

F、二次压延：将刺泡后的物料投入到另外一台压延机内进行第二次压延，二次压延中

压辊之间的间隙小于一次压延中压辊之间的间隙，二次压延后成型薄膜状；

G、冷却收卷：对压延后的薄膜经过多道冷却辊进行冷却，冷却完后进行收卷。

[0007] 物料经过一次压延后可以成型片状，片状的物料因为补强剂的加入内部会产生有

气泡，通过采用上述技术方案，对一次压延后的片状物料进行刺泡处理，气泡被刺泡后，片

状物料内部的气体就可以排出，然后再通过二次压延使得物料压延成薄膜状，这样的工艺

可以有效减少薄膜内的气泡，提高生产出来的压延膜质量。

[0008] 本发明进一步设置为：一次压延中其中一个压辊的转动速度大于相邻压辊的转动

速度。

[0009] 通过采用上述技术方案，在一次压延的过程中，相邻两个压辊的转速设置不同，使

得物料的上下表面会两个压辊之间产生摩擦，有助于物料气泡内的其他被驱出。

[0010] 本发明进一步设置为：所述刺泡装置包括机架和转动设置在机架上的转动棍，所

述转动棍上密布有刺泡针。

[0011] 通过采用上述技术方案，刺泡针刺在压延膜上后，压延膜在输送的过程中即可带

动整个转动棍转动起来，转动的转动棍可以对压延膜进行刺泡处理，这样的结构比较简单

实用。

[0012] 本发明进一步设置为：所述机架设有驱动转动棍转动的驱动装置，所述刺泡针针

尖的线速度小于压延膜输送的速度。

[0013] 通过采用上述技术方案，刺泡针针尖的线速度小于压延膜输送的速度，使得刺泡

针在刺到压延膜上后，刺泡针与压延膜之间在水平方向上会相对移动，使得压延膜被刺泡

针穿刺后会留下一道长条形的孔，从而可以使得压延膜内部气泡内的气体更容易被驱出，

进一步减少压延膜内部的气泡。

[0014] 本发明进一步设置为：所述机架设有用于放置片状物料的平台，所述平台设有供
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刺泡针转动的转动槽。

[0015] 压延膜刚压延出来的时候，如果下方没有进行支撑的话，其头部不方便对其进行

刺泡处理，通过采用上述技术方案，压延出来的压延膜落到平台上，并沿着平台往前滑动，

同时转动棍上的刺泡针就可以对压延膜从头开始就可以对其进行刺泡处理，且操作也比较

方便。

[0016] 本发明进一步设置为：所述刺泡针绕转动棍周向方向成排设置，且相邻两排刺泡

针之间设有若干弹性推杆，所述弹性推杆的长度大于刺泡针的长度。

[0017] 通过采用上述技术方案，弹性推杆的设置，使得压延膜在经过刺泡针刺泡处理后，

弹性推杆可以将压延膜从刺泡针上推落下去，使得压延膜的头部在经过刺泡针刺泡处理后

可以自动脱落，不需要人为再去剥离，这样的结构操作起来更为方便。

[0018] 本发明进一步设置为：所述弹性推杆外壁通过喷砂处理形成若干磨砂凸起。

[0019] 通过采用上述技术方案，因为刺泡针针尖的线速度小于压延膜输送的速度，所以

在刺泡处理的过程中，弹性推杆与压延膜之间也会产生摩擦，磨砂凸起的设置可以增大弹

性推杆表面的摩擦力，使弹性推杆在与压延膜摩擦的时候，使得压延膜内部气泡内的气体

更容易被驱出。

[0020] 本发明进一步设置为：所述转动棍的外圆周壁绕其转动轴线设置有若干安装槽，

所述安装槽内设置有安装条，所述安装条通过螺栓与转动棍相互固定，所述刺泡针和弹性

推杆分别设置在相应的安装条上。

[0021] 通过采用上述技术方案，可以方便将转动棍上的刺泡针进行拆卸清洗，同时也可

以灵活改变刺泡针的排数，从而可以调整相邻两排刺泡针之间的间距，以适应多种不同工

况的需要，扩大其使用范围。

[0022] 本发明进一步设置为：所述刺泡针和弹性推杆相对于转动棍的周向方向上相互错

位设置。

[0023] 通过采用上述技术方案，刺泡针与弹性推杆错位设置，使得弹性推杆不会接触到

压延膜上被穿刺出来的孔，使得气泡内的气体在还没跑出去之前，孔不易被密封。

[0024] 综上所述，本发明的有益技术效果为：

经过两次压延，一次压延使物料成型片状，再通过刺泡处理可以减少压延膜内部的气

泡，后期再经过二次压延后就可以成型薄膜状，这样生产出来的压延膜内部气泡会更少，提

高压延膜的质量。

附图说明

[0025] 图1是本发明中刺泡装置的结构示意图。

[0026] 图2是本发明中用于表示转动棍处的结构示意图。

[0027] 图3是本发明中弹性推杆的结构示意图。

[0028] 图中，1、机架；2、转动棍；3、刺泡针；4、驱动装置；5、平台；6、转动槽；7、弹性推杆；

8、磨砂凸起；9、安装条；10、螺栓；11、安装槽。

具体实施方式

[0029] 以下结合附图对本发明作进一步详细说明。
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[0030] 本发明公开的一种压延膜成型工艺，包括如下步骤：

A、配料：将所需的各种原料组分按规定比例进行称重配料；

B、混料：将配好的物料投入高速搅拌机中进行搅拌，搅拌的温度控制在80-110度（优先

为80度、100度或110度）；

C、塑化：将搅拌好的物料投入到密炼机内进行炼塑，炼塑的温度控制在130-150度（优

先为130度、140度或150度）；

D、过滤：塑化后的物料通过双螺杆挤出机过滤喂料，双螺杆挤出机的机筒温度控制在

130-165度（优先为130度、140度或165度），螺杆要通冷却水防止焦料，生产胶膜使用时80-

120目的过滤网（优先为80目、110目或150目）；

E、开练：对过滤后的物料通过开炼机对其进行开练处理；

F、一次压延：将塑化后的物料投入到压延机内进行压延，其中一个压辊的转动速度大

于相邻压辊的转动速度。物料经过压延机压延后即可成型为片状；

G、  刺泡处理：对压延后呈片状的物料通过刺泡装置对其进行刺泡处理；

H、二次压延：将刺泡后的物料投入到另外一台压延机内进行第二次压延，二次压延中

压辊之间的间隙小于一次压延中压辊之间的间隙，二次压延后成型薄膜状；

I、冷却收卷：对压延后的薄膜经过多道冷却辊进行冷却，冷却完后进行收卷。

[0031] 如图1和图2所示，刺泡装置包括机架1，在机架1上固设有平台5，在平台5上方的机

架1上转动地设有转动棍2，在机架1上设有驱动转动棍2转动的驱动装置4，驱动装置4为电

机，在转动棍2的外圆周壁上绕其轴线设有若干个安装槽11，在安装槽11内设置有安装条9，

安装条9通过螺栓10与转动棍2固定，其中一个安装条9上固设有一排刺泡针3，与安装有刺

泡针3相邻的安装条9上固设有一排弹性推杆7，刺泡针3与弹性推杆7间隔设置，且刺泡针3

和弹性推杆7相对于转动棍2的周向方向上相互错位设置，弹性推杆7的长度大于刺泡针3的

长度，弹性推杆7可以将刺泡针3上的压延膜给推落下去，弹性推杆7采用橡胶制成。

[0032] 在平台5上设置有供刺泡针3转动的转动槽6，在进行刺泡处理的时候，刺泡针3针

尖的线速度小于压延膜输送的速度，刺泡针3的针尖刺破压延膜后进入到转动槽6内，由于

刺泡针3针尖的线速度小于压延膜输送的速度，刺泡针3对压延膜进行刺泡处理后，会在压

延膜留下一道长条形的孔。

[0033] 如图3所示，对弹性推杆7的外表面进行喷涂处理，喷涂的磨料为石英砂，使弹性推

杆7的外壁面形成若干磨砂凸起8。

[0034] 本实施例的实施原理为：一次压延出来的薄膜被输送到平台5上，并沿着平台5不

断往前输送，转动棍2上的刺泡针3可以对薄膜进行刺泡处理，由于刺泡针3针尖的线速度小

于压延膜输送的速度，刺泡针3对压延膜进行刺泡处理后，会在压延膜留下一道长条形的

孔，使得薄膜中被刺泡的气泡内的气体可以跑出来，转动棍2上的弹性推杆7也会与薄膜发

生摩擦，使得压延膜内部气泡内的气体更容易被驱出，当弹性推杆7从平台5上移走后，弹性

推杆7可以将薄膜从刺泡针3上推落，使得薄膜不会跟着刺泡针3一起继续转动，经过刺泡处

理后的薄膜继续沿着平台5往前输送，当薄膜从平台5上移走，可以正好进入到下一台内进

行二次压延，这样的结构，使得起初压延的时候不需要人为地去牵引薄膜，操作起来更为方

便简单。

[0035] 本具体实施方式的实施例均为本发明的较佳实施例，并非依此限制本发明的保护
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范围，故：凡依本发明的结构、形状、原理所做的等效变化，均应涵盖于本发明的保护范围之

内。
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图3
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