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生产双 面丙纶复合 聚 乙烯防水卷材 的新方法 

尹清珍，肖进瘟 殿瑞 7 ( 尹清珍，肖进德，宗殿瑞 f叭／j 
。 (瓠 面 耳  谲 岛266042) 

摘要：介绍双面丙纶复台聚乙烯防水卷材生产的新方法，在一台塑料挤出机上联接三辊辊子机头，聚 乙烯片材挤出 

后立即复合双面丙纶无纺布．拎却后卷取 美照词： !垒墨皇苎圣塑；三 曼苎塑 一次成型。 

1 双面丙纶复合聚乙烯防水卷材生产线介绍 

目前生产双面丙纶复台聚乙烯防水卷材的一种 

方法是整套工艺分两段进行，首先用塑料挤出机生 

产出聚乙烯片材卷取备用；第二步是把聚乙烯片材， 

放到升温屋升温、预热、再与无纺布同时送人压延机 

热成型 ，冷却后卷取。整套工艺如图 1所示。 
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图 1 二次法生产聚 乙烯防水卷材工艺围 

该生产工艺 比较复杂，占地面积大 ，设备费用 

高。我们分析其复台原理 ，并在此基础上研制出一 

种新型的挤出一次成型的新设备和新工艺，称为：复 

台聚乙烯防水卷材一次法成型机。此工艺流程如图 

2所示 。 
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图 2 

整套装置有四部分组成：①为塑料挤出机带机 

头；②机头前方是五辊压片机组；③五辊机组的上、 

下辊为存放无纺布辊 ，中间的辊为压实辊和冷却辊 ； 

④为缠绕辊；⑤为冷却箱；⑤控制箱。 

该工艺过程为 ：聚乙烯片材从挤出机 的片状机 

头挤出成片，等到挤出的片材收缩后，未冷却之前， 

与上下辊的无纺布一起送人中间压实辊，在 中间辊 

上成型 ；经过冷却辊的冷却后 ，在 5辊卷取装置处卷 

取 。 

与第一种成型方法相 比，一次法成型具有以下 

优点： 

(1)设备省去了一套卷取工艺，省去了升温控制 

箱装置，费用大大降低 第一种设备约用人民币 8o 

万元，而一次法成型设备费最高价为 ∞ 万元。 

(2)由于化简了工艺过程 ，聚乙烯片挤出后直接 

进人压片复合机头复合，不受外界灰尘的污染 ，提高 

了粘台压实效果 。 

(3)由于结构蔺单，所以占地面积比过去的设备 

短 12米 ，本设备 7米长。 

下面从生产线的具体结构和工艺条件介绍各部 

分的特点。 

1．1 挤出机螺杆 

挤出机螺杆直径 90mm，长径 比 25，压缩kg5．8， 

螺距 68r~n，主机是用电加热。螺杆如图 3所示。 

图 3 

螺杆分四段。第一段为固体喂料段 ，本机设计 

的螺杆的第一段 比一般螺杆要短；第二段为熔融段， 

在离顶部 300~n的部位加上了四排销钉共 24个， 

以增加螺杆的混合均匀的作用 ；第 四段为计量段，这 
一 段与一般的螺杆 比其 螺纹的螺距 减少 了约2．4 

mm，压缩比加大到 5．8，提高了螺杆的挤压力和输送 

的均匀能力。机头为衣架式机 头；口模 的宽度 为 I 

米，厚度可根椐需要进行调整。机头的口模调整如 

图 4所示 。 
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这种机头内有一个支管，又有一个扇型腔，正由 

于支管直径小缩短 了物料在机头内停留时间，物料 

没有滞留现象，而扇形型腔叉可 提高制品厚度均 

匀性 。机筒的加热方式为电加热，机头用油加热，温 

度可调。经过实验，当加料段温度调整到 250℃，机 

头的温 度调 整到 20o℃时 ，机筒 内料 对应温度 为 

190℃和 240℃，受压聚乙烯的融熔温度为 240℃，正 

好达到充分熔 融。进行这样的工艺调整，与常规的 

挤出机相 比，提高 了料的人 口温度，物料 可加速熔 

融，因此可缩短螺杆的固体输送段的长度。从而缩 

短了挤出机的整体尺寸 ，占地面积小。同时，提高人 

口温度，加速 固体熔融，从而减少了使用动力。常规 

的 0螺杆挤 出机的功率在 22kW，本电机的功率 

1lkW 足够用。传 动系统用调速电机输 出 62r／rain， 

生产能力 l(30kg／h；输 出 110r／min，生产能力 180kg／ 

h。具有灵活的调整速度和生产能力的功能。 

I．嗣 节 螺钉 ；2 吲定螺钉 ；3 可调模唇 ： 

4固定模唇 5螺钉：6模唇座 

围 4 

1．2 压合装置 

压舍装置是本机组的关键部分。机器性能的好 

坏 ，直接影响着产品的质量。压合装置主要有以下 

部分组成 ，由图 2见，由上下无纺布导开装置，机架， 

储布器、张力装置组成。工作时上下无纺布被拉人 

辊子 3压台 ，经冷却辊输 出。辊子直径 210ram，L： 

lm。必须通冷水冷却 ，使辊子表面温度均 匀，挤 出 

的产品均匀冷却。 

1．3 卷取装置 

卷取装置 由电机带动卷取辊 ，卷取冷却好的产 

品，要求卷取速度与挤出速度同步并且卷取力量均 

匀。每 100m为一辊，定长 ，更换下一辊。 

1．4 控制部分 

整套生产线，其动作、生产能力 、快慢、挤出的各 

段温度以及成型装置的冷却水速度，都可由控制器 

来完成。控制具有操作简单 ，使用寿命长等特点。 

2 复台防水卷材产品结构及技术性能 

双面丙纶复合聚乙烯防水卷材采用二布一膜的 

复合增强式结构。卷材的表面由高强新型丙纶长无 

纺布构成。防水层聚乙烯与无纺布的复合不仅增加 

了卷材的强度，也大幅度地提高了卷材的机械性能， 

而且增强了与基层及保护层间粘结的牢固性。卷材 

的防水层是用线性高压聚乙烯加入抗氧剂、分散剂、 

热稳定剂、助粘剂等制成。卷材的表面增强层是无 

纺布与防水层聚乙烯通过挤 出机、复台机等热融加 

工复台为一体，具有抗 拉强度高、抗渗透能力强、低 

温柔性好 、易粘接、耐化学性和耐候性强、使用寿命 

长等优点。其主要技术性能见表 1。 

裹1 复台防水卷材主要技术性能 

项 目 技术指标 

抗拉强度，N／5em 

抗顶破力，N 

抗撕破力，N 

伸长率，％ 

不透水性 ，MPa 

低温柔性(一40 、~10nin浸水 

一 25 ~ol0mm弯 180~) 

耐酸碱(饱合 Ca(OH)2溶液．I％H2SO4 

溶液 15d] 

抗冻性 一20～20℃循环 20次 

热老化性(80~C±UC，168h)： 

拉力保持力 ，％ 

伸长保持率 ，％ 

渗透系数 ，cm／s 

使用寿命 ．年 

每卷长度，m 

宽度 ．m 

厚度 、m  

芯层厚度 ，m  

单位面积质量，g／ 
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