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LDPE塑料在吹塑薄膜生产过程中出现的问题和处理方法
大多数热塑性塑料都可以用吹塑法来生产吹塑薄膜，吹塑薄膜是将塑料挤成薄管，然后趁热用压缩空气将塑料吹胀，再经冷却定型后而得到的筒状薄膜制品，这种薄 膜的性能处于定向膜同流延膜之间：强度比流延膜好，热封性比流延膜差。吹塑法生产的薄膜品种有很多，比如低密度聚乙烯(LDPE)、聚丙烯 (PP)、高密度聚乙烯(HDPE)、尼龙(PA)、乙烯一乙酸乙烯共聚物(EVA)等，这里我们就对常用的低密度聚乙烯(LDPE)薄膜的吹塑生产工艺 及其常见故障进行简单的介绍。
    聚乙烯吹塑薄膜材料的选择
    1.选用的原料应当是用吹膜级的聚乙烯树脂粒子，含有适量的爽滑剂，保证薄膜的开口性。
    2.树脂粒子的熔融指数(MI)不能太大，熔融指数(MI)太大，则熔融树脂的粘度太小，加工范围窄，加工条件难以控制，树脂的成膜性差，不容易加工成 膜；此外，熔融指数(MI)太大，聚合物相对分子量分布太窄，薄膜的强度较差。因此，应当选用熔融指数(MI)较小，且相对分子量分布较宽的树脂原料，这 样既能满足薄膜的性能要求，又能保证树脂的加工特性。吹塑聚乙烯薄膜一般选用熔融指数(MI)在2~6g/10min范围之间的聚乙烯原料。
    吹塑工艺控制要点
    吹塑薄膜工艺流程大致如下：
    料斗上料一物料塑化挤出→吹胀牵引→风环冷却→人字夹板→牵引辊牵引→电晕处理→薄膜收卷
    但是，值得指出的是，吹塑薄膜的性能跟生产工艺参数有着很大的关系，因此，在吹膜过程中，必须要加强对工艺参数的控制，规范工艺操作，保证生产的顺利进行，并获得高质量的薄膜产品。在聚乙烯吹塑薄膜生产过程中，主要是做好以下几项工艺参数的控制：
    1．挤出机温度
    吹塑低密度聚乙烯(LDPE)薄膜时，挤出温度一般控制在160℃~170℃之间，且必须保证机头温度均匀，挤出温度过高，树脂容易分解，且薄膜发脆，尤 其使纵向拉伸强度显著下降；温度过低，则树脂塑化不良，不能圆滑地进行膨胀拉伸，薄膜的拉伸强度较低，且表面 的光泽性和透明度差，甚至出现像木材年轮般的花纹以 及未熔化的晶核(鱼眼)。
    2．吹胀比
    吹胀比是吹塑薄膜生产工艺的控制要点之一，是指吹胀后膜泡的直径与未吹胀的管环直径之间的比值。吹胀比为薄膜的横向膨胀倍数，实际上是对薄膜进行横向拉 伸，拉伸会对塑料分子产生一定程度的取向作用，吹胀比增大，从而使薄膜的横向强度提高。但是，吹胀比 也不能太大，否则容易造成膜泡不稳定，且薄膜容易出现皱折。因此，吹胀比应当同牵引比配合适当才行，一般来说，低密度聚乙烯(LDPE)薄膜的吹胀比应控 制在2.5~3.0为宜。
    3．牵引比
    牵引比是指薄膜的牵引速度与管环挤出速度之间的比值。牵引比是纵向的拉伸倍数，使薄膜在引取方向上具有定向作用。牵引比增大，则纵向强度也会随之提高，且 薄膜的厚度变薄，但如果牵引比过大，薄膜的厚度难以控制，甚至有可能会将薄膜拉断，造成断膜现象。低密度聚乙烯(LDPE)薄膜的牵引比一般控制在4~6 之间为宜。
    4.露点
    露点又称霜线，指塑料由粘流态进入高弹态的分界线。在吹膜过程中，低密度聚乙烯(LDPE)在从模口中挤出时呈熔融状态，透明性良好。当离开模口之后，要 通过冷却风环对膜泡的吹胀区进行冷却，冷却空气以一定的角度和速度吹向刚从机头挤出的塑料膜泡时，高温的膜泡与冷却空气相接触，膜泡的热量会被冷空气带 走，其温度会明显下降到低密度聚乙烯(LDPE)的粘流温度以下，从而使其冷却固化且变得模糊不清了。在吹塑膜泡上我们可以看到一条透明和模糊之间的分界 线，这就是露点(或者称霜线)。
    在吹膜过程中，露点的高低对薄膜性能有一定的影响。如果露点高，位于吹胀后的膜泡的上方，则薄膜的吹胀是在液态下进行的，吹胀仅使薄膜变薄，而分子不受到 拉伸取向，这时的吹胀膜性能接近于流延膜。相反，如果露点比较低，则吹胀是在固态下进行的，此时塑料处于高弹态下，吹胀就如同横向拉伸一样，使分子发生取 向作用，从而使吹胀膜的性能接近于定向膜。
    基本性能的技术要求
    1．规格及偏差
    聚乙烯薄膜的宽度、厚度应当符合要求，薄膜薄厚均匀，横、纵向的厚度偏差小，且偏差分布比较均匀。
    2.外观
    要求聚乙烯薄膜塑化良好，无明显的"水纹"和"云雾"；薄膜的表面应当平整光滑，无皱折或仅有少量的活褶；不允许有气泡、穿孔及破裂现象；无明显的黑点、杂质，晶点和僵块；不允许有严重的挂料线和丝纹存在。
    3．物理机械性能
    由于吹塑后的聚乙烯薄膜用于印刷或者复合加工工艺时，要受到机械力的作用，因此，要求聚乙烯薄膜的物理机械性能应当优良，主要包括拉伸强度、断裂伸长率、撕裂强度等几项指标应当符合标准。
    4．表面张力的大小
    为了使印刷油墨和复合用胶粘剂在聚乙烯薄膜表面具有良好的润湿性和附着力，要求聚乙烯薄膜的表面张力应当达到一定的标准，否则就会影响印刷和复合生产的顺利进行。一般来说，聚乙烯薄膜的表面张力至少应当达到38达因以上，达到40达因以上更佳。
    低密度聚乙烯(LDPE)吹塑薄膜常见故障及解决方法
    1．薄膜太粘，开口性差
    故障原因：
    ①树脂原料型号不对，不是吹膜级的低密度聚乙烯树脂粒子，其中不含开口剂或者开口剂的含量偏低；
    ②熔融树脂的温度太高，流动性太大；
    ③吹胀比太大，造成薄膜的开口性变差；
    ④冷却速度太慢，薄膜冷却不足，在牵引辊压力的作用下发生相互粘结；
    ⑤牵引速度过快。
    解决办法：
    ①更换树脂原料，或向科斗中加一定量的开口剂；
    ②适当降低挤出温度和树脂的温度；
    ③适当降低吹胀比；
    ④加大风量，提高冷却效果，加快薄膜冷却速度；
    ⑤适当降低牵引速度。
    2．薄膜透明度差
    故障原因：
    ①挤出温度偏低，树脂塑化不良，造成吹塑后薄膜的透明性较差；
    ②吹胀比过小；
    ③冷却效果不佳，从而影响了薄膜的透明度；
    ④树脂原料中的水分含量过大；
    ⑤牵引速度太快，薄膜冷却不足。
    解决办法：
    ①适当提高挤出温度，使树脂能够均匀塑化；
    ②适当提高吹胀比；
    ③加大风量，提高冷却效果；
    ④对原料进行烘干处理；
    ⑤适当降低牵引速度。
    3.薄膜出现皱折
    故障原因：
    ①薄膜厚度不均匀；
    ②冷却效果不够；
    ③吹胀比太大，造成膜泡不稳定，左右来回摆动，容易出现皱折；
    ④人字夹板的夹角过大，膜泡在短距离内被压扁，因此薄膜也容易出现皱折；
    ⑤牵引辊两边的压力不一致，一边高一边低；
    ⑥各导向辊之间的轴线不平行，影响薄膜的稳定性和平展性，从而出现皱折。
    解决办法：
    ①调整薄膜的厚度，保证厚度均匀一致；
    ②提高冷却效果，保证薄膜能够充分冷却；
    ③适当降低吹胀比；
    ④适当减小人字夹板的夹角；
    ⑤调整牵引辊的压力，保证薄膜受力均匀；
    ⑥检查各导向轴的轴线，并使之相互平行。
    4，薄膜有雾状水纹
    故障原因：
    ①挤出温度偏低，树脂塑化不良；
    ②树脂受潮，水分含量过高。
    解决办法：
    ①调整挤出机的温度设置，并适当提高挤出温度。
    ②将树脂原料烘干，一般要求树脂的含水量不能超过0.3％。
    5.薄膜厚度不均匀
    故障原因：
    ①模口间隙的均匀性直接影响薄膜厚度的均匀性，如果模口间隙不均匀，有的部位间隙大一些，有的部位间隙小一些，从而造成挤出量有多有少，因此，所形成的薄膜厚度也就不一致，有的部位薄，有的部位厚；
    ②模口温度分布不均匀，有高有低，从而使吹塑后的薄膜薄厚不均；
    ③冷却风环四周的送风量不一致，造成冷却效果的不均匀，从而使薄膜的厚度出现不均匀现象；
    ④吹胀比和牵引比不合适，使膜泡厚度不易控制；
    ⑤牵引速度不恒定，不断地发生变化，这当然就会影响到薄膜的厚度。
    解决办法：
    ①调整机头模口间隙，保证各处均匀一致；
    ②调整机头模口温度，使模口部分温度均匀一致；
    ③调节冷却装置，保证出风口的出风量均匀；
    ④调整吹胀比和牵引比；
    ⑤检查机械传动装置，使牵引速度保持恒定。
    6．薄膜的厚度偏厚
    故障原因：
    ①模口间隙和挤出量偏大，因此薄膜厚度偏厚；
    ②冷却风环的风量太大，薄膜冷却太快；
    ③牵引速度太慢。
    解决办法：
    ①调整模口间隙；
    ②适当减小风环的风量，使薄膜进一步吹胀，从而使其厚度变薄一些；
    ③适当提高牵引速度。
    7.薄膜的厚度偏薄
    故障原因：
    ①模口间隙偏小，阻力太大，因此薄膜厚度偏薄；
    ②冷却风环的风量太小，薄膜冷却太慢；
    ③牵引速度太快，薄膜拉伸过度，从而使厚度变薄。
    解决办法：
    ①调整模口间隙；
    ②适当增大风环的风量，加快薄膜的冷却；
    ③适当降低牵引速度。
    8．薄膜的热封性差
    故障原因：
    ①露点太低，聚合物分子发生定向，从而使薄膜的性能接近定向膜，造成热封性能的降低；
    ②吹胀比和牵引比不适当(过大)，薄膜发生拉伸取向，从而影响了薄膜的热封性能。
    解决办法：
    ①调节风环中风量的大小，使露点高一点，尽可能地在塑料的熔点下进行吹胀和牵引，以减少因吹胀和牵引导致的分子拉伸取向；
    ②吹胀比和牵引比应适当小一点，如果吹胀比过大，且牵引速度过快，薄膜的横向和纵向拉伸过度，那么，就会使薄膜的性能趋于双向拉伸，薄膜的热封性就会变差。
    9．薄膜纵向拉伸强度差
    故障原因：
    ①熔融树脂的温度太高，会使薄膜的纵向拉伸强度下降；
    ②牵引速度较慢，薄膜纵向的定向作用不够，从而使纵向的拉伸强度变差；
    ③吹胀比太大，同牵引比不匹配，使薄膜横向的定向作用和拉伸强度提高，而纵向的拉伸强度就会变差；
    ④膜的冷却速度太快。
    解决办法：
    ①适当降低熔融树脂的温度；
    ②适当提高牵引速度；
    ③调整吹胀比，使之与牵引比相适应；
    ④适当降低冷却速度。
    10.薄膜横向拉伸强度差
    故障原因：
    ①牵引速度太快，同吹胀比相差太大，使纵向产生纤维化，横向强度就变差；
    ②冷却风环的冷却速度太慢。
    解决办法：
    ①适当降低牵引速度，使之与吹胀比相配合；
    ②加大风环风量，使吹胀膜快速冷却，避免在较高
    温度的高弹态下被拉伸取向。
    11.膜泡不稳定
    故障原因：
    ①挤出温度过高，熔融树脂的流动性太大，粘度过小，容易产生波动；
    ②挤出温度过低，出料量少；
    ③冷却风环的风量不稳定，膜泡冷却不均匀；
    ④受到了外来较强气流的干扰和影响。
    解决办法：
    ①调整挤出温度；
    ②调整挤出温度；
    ③检查冷却风环，保证四周的送风量均匀一致；
    ④阻止和减小外界气流的干扰。
    12，薄膜表面粗糙，凹凸不平
    故障原因：
    ①挤出温度太低，树脂塑化不良；
    ②挤出速度太快。
    解决办法：
    ①调整挤出的温度设置，并适当提高挤出温度，保证树脂塑化良好；
    ②适当降低挤出速度。
    13．薄膜有异味
    故障原因：
    ①树脂原料本身有异味；
    ②熔融树脂的挤出温度太高，造成树脂分解，从而产生异味；
    ③膜泡冷却不足，膜泡内的热空气没有排除干净。
    解决办法：
    ①更换树脂原料；
    ②调整挤出温度；
    ③提高冷却风环的冷却效率，使膜泡充分冷却。
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· 5）PVC塑料的化学和物理性能指标简介
· 6）PVC热收缩膜简介
· 7）聚氯乙烯 PVC
· 8）PVC 收缩套标签在饮料包装业中的突起
· 9）药品铝箔与PVC热封强度测试
· 10）POF与PVC热收缩膜单位面积重量对较表
· 11）pvc包装薄膜所产生的环保问题
· 12）PVC包装薄膜问题
· 13）PVC热收缩薄膜发展概况
· 14）PVC热收缩薄膜的应用分析
· 15）非PVC医用流延薄膜的研发与应用
PE薄膜
关于PE薄膜，PP论坛更多推荐
· 1）XPE性能介绍
· 2）PE收缩彩膜
· 3）聚乙烯(LDPE)吹塑薄膜生产过程中的问题和解决方法
· 4）PE塑料的基本介绍
· 5）高压PE再生塑料的加工造粒过程
· 6）聚乙烯PE的注塑成型工艺
· 7）交联改性PE再生料加工成型方法
· 8）PE膜特性解析
· 9）HDPE工艺技术进展
· 10）高密度聚乙烯(HDPE)知识介绍
· 11）LDPE高低密度聚乙烯和HDPE高密度聚乙烯的性能差别
· 12）聚乙烯(PE)薄膜的特性与处理方法
· 13）LDPE(高压低密度聚乙烯)的特性与用途价格工艺
· 14）HDPE/LLDPE/POE薄膜性能的研究
· 15）LLDPE薄膜的性能及典型物理性能参数
· 16）茂金属改性PE薄膜
· 17）ElitemLLDPE吹塑薄膜的性能参数
· 18）PE保护膜性能指标
· 19） PE塑料薄膜的吹膜成型工艺知识​

CPP薄膜
关于CPP薄膜，PP论坛更多推荐
· 1）包装技术：CPP膜的用途与发展
· 2）CPP薄膜于热封层中使用温度及强度乃重要性能
· 3）浅谈影响cpp塑料薄膜性能的主要因素
· 4）CPP油墨
· 5）CPP薄膜
· 6）流延聚丙烯薄膜(CPP)
· 7）CPP材料和薄膜特性
· 8）CPP薄膜的市场前景
· 9）CPP薄膜的生产设备
· 10）如何详细区分CPP薄膜
· 11）CPP镀铝膜典型性能指标介绍
PVA薄膜
关于PVA薄膜，PP论坛更多推荐
· 1）PVA涂布型阻隔性包装薄膜
· 2）改性PVA高阻隔薄膜的特征和应用
· 3）耐水改性PVA涂布膜高阻隔包装新材料
· 4）水溶性(PVA)塑料包装薄膜的现状及其展看
· 5）PVA高阻隔涂布液、涂布膜
· 6）改性PVA涂布膜与各种高阻隔薄膜之对比
· 7）PVA涂布液
· 8）PVA纳米涂层材料引导高阻隔包装市场
· 9）耐水改性PVA高阻隔涂布复合膜
· 10）改性聚乙烯醇(PVA)涂布复合薄膜的应用
· 11）论水溶性PVA薄膜优势及发展前景
· 12）分析水溶性PVA薄膜生产及在软包装上应用
· 13）高科技水溶性(PVA)塑料包装薄膜的现状及其展望
· 14）水溶性(PVA)塑料包装薄膜的现状及其展望
柔版印刷
关于柔版印刷，PP论坛更多推荐
· 1）什么是柔版印刷机
· 2）塑料薄膜柔版印刷的质量控制
· 3）浅谈水性柔版印刷在瓦楞纸板中的应用
· 4）柔版印刷使用油墨刮刀应注意什么
· 5）柔版印刷刮墨刀安装步骤
· 6）试论薄膜凹印与薄膜柔印之成本对比
· 7）塑料包装中柔印和凹印的现状及发展
· 8）塑料薄膜柔印工序质量控制
· 9）塑料薄膜柔印色序的安排
· 10）柔印机产品的适合性
· 11）柔印机的定量供墨系统
· 12）柔印油墨
· 13）柔印的发展
· 14）机组式柔印机的优势和劣势
· 15）选购柔印设备之我见
镀铝薄膜
关于镀铝薄膜，PP论坛更多推荐
· 1）复合镀铝膜常见问题分析及相关标准
· 2）镀铝膜生产工艺简介
· 3）铝箔及镀铝膜复合过程中的故障分析
· 4）浅析影响镀铝膜复合强度诸因素
· 5）油墨与复合镀铝膜白点现象
· 6）镀铝膜的基本性能
· 7）镀铝膜干式复合应用中的常见问题及解决办法
· 8）镀铝膜转移现象分析
· 9）镀铝膜专用粘合剂的应用
· 10）镀铝膜专用水性上光油
· 11）茂名石化推出镀铝膜专用料
· 12）镀铝膜技术性能
· 13）镭射镀铝膜介绍及分类
· 14）转移法真空镀铝膜
· 15）真空镀铝膜的制作工艺、质量问题及运输注意事
· 16）真空镀铝膜耐曲揉性(揉搓性)检测
· 17）镀铝膜复合用水性胶粘剂的制备与性能研究
· 18）真空镀铝膜原理、特点、工艺及检验标准
· 19）CPP镀铝膜典型性能指标介绍
· 20）镀铝纸镀铝膜典型性能指标介绍
· 21）镀铝膜在复合软包装中的应用简介
镀铝纸
关于镀铝纸，PP论坛更多推荐
· 1）镀铝纸
· 2）激光全息镀铝纸印制的问题及特点分析
· 3）镀铝纸胶印适性和工艺难点
· 4）真空镀铝纸的应用
· 5）镀铝纸——包装界的绿色追求
· 6）浅谈绿色包装材料中的真空镀铝纸
· 7）激光全息镀铝纸印制工艺
· 8）真空镀铝纸在包装材料中的突出之处
· 9）真空镀铝纸的工艺
· 10）真空镀铝纸存在的不足之处
· 11）真空镀铝纸与薄膜的气体透过率测试方法
· 12）镀铝纸镀铝膜典型性能指标介绍
油墨刮刀
关于油墨刮刀，PP论坛更多推荐
· 1）凹版印刷中油墨刮刀对印刷品质量影响
· 2）油墨刮刀使用事项
· 3）油墨刮刀在塑料凹印中的应用
· 4）油墨刮刀在凹印机中的正确应用
· 5）油墨刮刀故障排除指南
· 6）凹印油墨刮刀的选用
· 7）油墨刮刀正确的安装方法
· 8）油墨刮刀压力的主要作用
· 9）丝网印刷机的新型油墨刮刀技术
· 10）油墨刮刀的种类及应用
· 11）凹印中如何调整油墨刮刀
· 12）浅析油墨刮刀与凹印质量问题的产生原因
· 13）什么是双刃油墨刮刀?
· 14）油墨刮刀-金属刀及橡塑刀的特点及应用
· 15）油墨刮刀专用钢带
· 16）油墨刮刀压力的调整技巧
· 17）油墨刮刀印刷的功能
· 18）使用油墨刮刀应注意甚麽
· 19）油墨刮刀片介绍
· 20）软包装凹印中油墨刮刀的使用体会
· 21）油墨刮刀的精密在印刷中的应用
· 22）凹印机油墨刮刀调整方法
· 23）凹印中油墨刮刀的运用知识
· 24）油墨刮刀的安装与角度设置
· 25）浅说油墨刮刀
凹版印刷
关于凹版印刷更多话题，PP论坛更多推荐
· 1）影响溶剂型凹版印刷油墨黏度的因素
· 2）塑料凹版印刷、软包装复合常见问题及分析
· 3）凹版印刷搅墨棒的选择
· 4）塑料凹版印刷中质量问题及解决方法
· 5）凹版印刷中油墨刮刀对印刷品质量影响
· 6）塑料薄膜凹版印刷中浅网部分的质量控制
· 7）珠光粉在凹版印刷中的合理应用
· 8）凹版印刷中发虚和晕圈现象的排除
· 9）凹版印刷油墨的产品说明、生产工艺、加工流程
· 10）塑料凹版印刷八大因素
· 11）凹版印刷质量问题---凹印色差
· 12）凹版印刷质量问题---凹印墨点污染
· 13）凹版印刷质量问题---实地水波纹与暗调并级
· 14）凹版印刷质量问题---高光小网点缺失
· 15）凹版印刷质量问题---糊版
· 16）凹版印刷的优势
· 17）七色凹版印刷机张力控制系统的改造
· 18）凹版印刷在印前控制工序的操作要点
· 19）凹版印刷如何使用计算机配色
· 20）凹版印刷装饰性纹理常见种类及特点
预涂膜
关于预涂膜更多专业文章，PP论坛 精心推荐​

· 1）BOPP预涂膜覆膜常见问题及解决办法
· 2) 影响预涂膜覆膜质量的因素和水性覆膜工艺生产常见问题
· 3) 试谈预涂膜对胶订封面装订适性的影响
· 4) 预涂膜工艺的技术参数有哪几项？
· 5) 预涂膜的分切操作内容是什么？
· 6) 预涂膜的收卷操作内容是什么？
· 7) 预涂膜的输送印刷品操作内容是什么？
· 8) 预涂膜的放料操作内容是什么？
· 9) 预涂膜的工艺操作分哪几步骤？
· 10) 按成品、幅宽分类，热熔胶预涂膜可分为哪几种?
· 11) 影响预涂膜覆膜质量的主要因素
· 12) 预涂膜纸塑复合工艺探讨
PVDC
关于PVDC更多专业文章，PP论坛 精心推荐
· 1）PVDC涂布型阻隔性包装薄膜
· 2) PVDC在冷却肉包装中的应用
· 3) PVDC多层复合耐高温蒸煮袋及共挤流延技术的进展
· 4) 多层共挤PVDC高阻隔薄膜
· 5) PVDC多层共挤高阻隔吹塑薄膜的特性与应用
· 6) 浅谈七层共挤PVDC薄膜与七层共挤高阻隔性薄膜
· 7) PVDC多层共挤高阻隔吹塑薄膜的性能和应用
· 8) PVDC多层复合耐高温蒸煮袋及共挤流延技术的进展
· 9) 环保高阻隔PVDC涂布膜KOPP薄膜
· 10) PVDC涂布过程常见质量缺陷的原因及对策
· 11) PVDC优越于传统塑料薄膜
· 12) PVDC类材料(聚偏氯乙烯)
· 13) PVDC涂层对薄膜阻气及防潮性的影响
干式复合
关于干式复合更多专业文章，，PP论坛 精心推荐​

· 1）干式复合软包装产生气泡成因与对策
· 2) 干式复合机中干燥方式介绍
· 3) 塑料薄膜干式复合粘边怎么解决？
· 4) 干式复合机的工作原理
· 5) 如何控制干式复合的张力
· 6) 干式复合机避免成品产生气泡的方法
· 7) 干式复合机避免成品黏结不牢的方法
· 8) 干式复合粘合剂的选用方法
· 9) 软包装干式复合膜粘接力降低、剥离度不良的成因及对策
· 10) 干式复合，如何远离水分的困扰﹖
· 11) 软包装干式复合剥离强度的影响因素分析
· 12) 食品包装干式复合的应用与胶粘剂的发展
· 13) 解读干式复合技术的基材及油墨的选用
· 14) 干式复合加工过程中的张力控制对产品质量的影响
· 15) 学术·浅谈对干式复合工艺的质量管理
· 16) 干式复合中剥离强度差的问题简析
· 17) 干式复合成品中避免成品起皱的方法
· 18) 干式复合成品中避免成品黏结不牢的方法
· 19) 干式复合机之粘合剂的选用方法
· 20) 软包装干式复合拖墨故障分析
· 21）镀铝膜干式复合应用中的常见问题及解决办法
· 22) 干式复合过程中上胶量与成本控制技巧
· 23）铝塑复合软包装材料干式复合的工艺控制
· 24）谈谈干式复合工艺
· 25）干式复合工艺控制要点
多层共挤工艺
关于多层共挤更多专业文章，PP论坛 精心推荐​

· 1）多功能多层共挤复合包装薄膜的发展趋势
· 2）国内多层共挤吹膜机械生产方向的要点
· 3）多层共挤吹膜机的使用范围
· 4）多层共挤薄膜吹膜机性能优点
· 5）多层共挤流延工艺已经成为规模化生产应用的必然选择
· 6）多层共挤流延膜的生产工艺与应用
· 7）多层共挤薄膜的新概念
· 8）多层共挤复合热封材料的应用
· 9）多层共挤PVDC高阻隔薄膜
· 10）我国多层共挤吹膜机械生产要点
· 11）多功能多层共挤复合包装薄膜的发展趋势
· 12）PVDC多层共挤高阻隔吹塑薄膜的特性与应用
· 13）国外多层共挤吹塑薄膜关键设备状况
· 14）浅谈多层共挤薄膜的应用
· 15）多层共挤复合薄膜用原料的选择
· 16）多层共挤薄膜技术新进展
· 17）多层共挤吹塑薄膜设备发展纵览
· 18）谈谈国产的“多层共挤吹膜”设备的发展
· 19）我国多层共挤技术现状
· 20）非PVC多层共挤输液膜影响碳酸氢钠pH值
· 21）多功能多层共挤复合包装薄膜的发展趋势
· 22）巴顿菲尔多层共挤吹膜设备简介
· 23）多层共挤高阻隔薄膜的技术难点及解决方案探讨
· 24）PVDC多层共挤高阻隔吹塑薄膜的性能和应用
· 25）多层共挤流延膜挤出技术
吹塑薄膜
关于吹塑薄膜更多专业文章，PP论坛 精心推荐​

· 1）聚丙烯和聚乙烯的共吹塑薄膜
· 2）PVDC多层共挤高阻隔吹塑薄膜的特性与应用
· 3）聚乙烯(LDPE)吹塑薄膜生产过程中的问题和解决方法
· 4）聚乙烯吹塑薄膜成型
· 5）多层共挤吹塑薄膜设备发展纵览
· 6）PVDC多层共挤高阻隔吹塑薄膜的性能和应用
· 7）LDPE和LLDPE吹塑薄膜生产工艺以及常见故障介绍
· 8）国外多层共挤吹塑薄膜技术
· 9）低密度聚乙烯吹塑薄膜生产工艺及常见故障分析
· 10）线性低密度聚乙烯吹塑薄膜成型故障的排除
· 11）高压聚乙烯吹塑薄膜提高产量质量的实践
· 12）聚乙烯吹塑薄膜成型
· 13）FFS袋用吹塑薄膜的生产技术和产品性能
· 14）LDPE和LLDPE吹塑薄膜生产工艺
· 15）LDPE、LLDPE吹塑薄膜生产工艺及常见故障分析
· 16）LDPE吹塑薄膜生产工艺及基本技术要求
· 17）LDPE吹塑薄膜生产工艺的控制要点
· 18）LDPE吹塑薄膜生产工艺及常见故障分析
· 19）如何提高吹塑薄膜的收卷质量
· 20）多层共挤吹塑薄膜设备发展纵览
高温蒸煮袋
关于耐高温蒸煮膜袋，PP论坛更多精心推荐
1）高温蒸煮袋的生产结构、工艺、应用及发展前景​

2）耐135℃高温蒸煮用复合膜胶黏剂的配方工艺​

3）高温蒸煮袋的生产工艺及注意事项​

4）高温蒸煮袋的生产工艺及注意事项​

5）PVDC塑料开辟耐高温蒸煮食品包装材料新天地​

6）耐高温蒸煮袋的制造工艺​

7）高温蒸煮膜综述​

8）高温蒸煮袋的生产工艺及相关问题​

9）高温蒸煮袋检测方法​

10）PVDC多层复合耐高温蒸煮袋及共挤流延技术的进展​

11）耐高温蒸煮袋结构与选材和工艺探讨​

12）可用于高温蒸煮包装的透明镀铝薄膜浅析​

13）PVDC多层复合耐高温蒸煮袋及共挤流延技术的进展​

14）耐高温蒸煮袋结构与选材和工艺探讨​

15）耐高温蒸煮袋(高温蒸煮袋)主要优点​​

铝箔
关于铝箔更多专业文章，PP论坛更多推荐
1）铝箔包装的发展前景​

2）凹印铝箔套印的张力控制​

3）铝箔胶带的主要功能有哪些​

4）铝箔及镀铝膜复合过程中的故障分析​

5）铝箔封口膜的应用及其特点​

6）高温铝箔复合袋剥离强度差原因分析及解决方法​

7）铝箔在复合软包装中的应用​

8）药品铝箔与PVC热封强度测试​

9）铝箔纸多功能凹版印刷机​

10）如何选择蒸煮包装袋用铝箔​

11）软包装材料--铝箔​

12）铝箔复合膜​

13）铝箔袋包装​

14）药用铝箔材质及其检验​

15）铝箔材料质量及其检测方法​

16）铝箔凹印材料及保护层、粘合层质量检测技术​

17）铝箔粘合层涂布质量差异及热封强度质量检测方法​

18）铝箔保护层质量的检测方式​

19）软包装铝箔检测方法​

20）铝箔复合材料阻隔性能的检测​

21）铝箔复合材料阻隔性能检测时的注意事项​

22）铝箔复合包装的整体密封性​

23）真空镀铝箔金属转移剂及其制造工艺​

24）铝箔及镀铝膜复合过程中的故障及对策​

热收缩膜

关于热收缩膜更多问题，PP论坛精心推荐
1）热收缩膜标签的印前处理和印刷工艺
2）包装热收缩膜的质量如何吸引厂家青睐
3）POF环保型热收缩膜收缩率的测定
4）热收缩膜标签的印刷及应用前景
5）POF热收缩膜性能指标
6）POF热收缩膜的高聚物分子链拉伸定向原理设计
7）PVC热收缩膜简介
8）热收缩膜包装技术应用
9）热收缩膜的几大优势
10）日化包装热收缩膜的选择探索
11）收缩膜与缠绕膜的区别 | 热收缩膜
12）热收缩膜标签的印刷及应用分析(1)
13）PVC热收缩膜
14）包装热收缩膜--热收缩性能检测
15）POF与PVC热收缩膜单位面积重量对较表
16）包装热收缩膜--机械性能检测
17）包装热收缩膜--摩擦系数检测
18）热收缩膜包装技术
水性油墨

关于水性油墨更多专业信息，PP论坛精心推荐
1）水性油墨环保安全特性
2）水性油墨最佳配比
3）浅谈机印水性油墨现状及潜在市场
4）什么是水性油墨
5）浅谈：水性油墨的特点及使用
6）水性油墨最佳配比
7）水性油墨改变印刷格局
8）水性油墨在印刷成本上的优势
9）水性油墨在纺织品印花中的应用要求
10）环保型耐高温丝印水性油墨的研究与应用
11）使用水性油墨要注意的问题
12）影响水性油墨粘度的三大因素
13）水性油墨受青睐 行业市场前景广阔
14）浅谈柔印水性油墨的干燥问题
15）水性油墨特点及应用中要注意的问题
16）表面活性剂对水性油墨胶体稳定性的影响
17）关于水性油墨系统基本知识浅谈
18）水性油墨和墨水有什么区别?
19）水性油墨不稳定性的三方面表现
20）丝印水性油墨的研究与应用
21）尼龙丝印水性油墨
22）水性油墨在印刷成本上的优势
23）水性油墨使用范围及其使用技巧
24）水性油墨中的助剂详细介绍
25）​​ 水性油墨的环保指数
凹版印刷机

关于凹版印刷机更多专业信息，PP论坛精心推荐

1）凹版印刷机在减污和节流上的优势
2）浅析凹版印刷机张力控制的原理
3）改造凹版印刷机进行纸上印胶的实践
4）凹版印刷机主要结构特点
5）在减污和节流上凹版印刷机的优势
6）照像凹版印刷机种类和结构
7）雕刻凹版印刷机
8）卷筒料凹版印刷机的分类
9）电子轴电脑凹版印刷机简介
10）凹版印刷机喷墨的五大注意事项
11）从凹版印刷机的技术术角度选购凹印机
12）凹版印刷机的发展改进
13）凹版印刷机介绍
14）烟包专用机组式凹版印刷机
15）经济型中速凹版印刷机
16）单色凹版印刷机
17）凹版印刷机常见故障排除
18）七色凹版印刷机张力控制系统的改造
19）铝箔纸多功能凹版印刷机
20）凹版印刷机堵版原因及解决方法
21）套印误差大都是凹版印刷机印刷中的常见缺陷
分切机

关于分切机更多专业信息，PP论坛精心推荐

铝箔分切机
高速分切机的技术参数
盘纸分切机
盘纸分切机使用常见问题及其注意事项
薄膜分切机向数字化方向发展
分切机使用技巧
简述分切机操作时需要注意的有关事项
分切机分切异常情况及处理
分切机的发展方向
卷筒纸分切机的优势分析
卫生纸分切机和盘纸分切机的区别
分切机的分类及特点
操作分切机的工艺要求
分切机的安全操作规程
电脑分切机有那些特点
电脑分切机的技术参数
解决分切机爆筋现象的方法
无溶剂复合工艺
关于无溶剂复合工艺更多专业信息，PP论坛精心推荐

对无溶剂复合的常见认识误区
无溶剂复合即将迎来一个大发展的时代
无溶剂复合中胶水和油墨的选择
无溶剂复合中基材的检测
无溶剂复合应用技术及控制
环保的无溶剂复合将成为主流复合工艺
无溶剂复合机市场现状
无溶剂聚氨酯胶粘剂及复膜技术的研究
软包装用无溶剂复合技术和胶粘剂简介
无溶剂双组份聚氨酯复合粘合剂技术的应用
无溶剂复合机适用材料
无溶剂型聚氨酯复合黏合剂符合环保要求
软包装用无溶剂复合技术和胶粘剂
无溶剂型双组分聚氨酯胶粘剂
双组份无溶剂聚氨酯复合薄膜粘合剂的应用前景分析
无溶剂复合助塑料软包环保
无溶剂复合技术的特点及应用
无溶剂型聚氨酯胶粘剂
无溶剂复合工艺探讨
粘合剂

关于黏合剂更多专业信息，PP论坛精心推荐

溶剂双组份聚氨酯复合薄膜粘合剂开发应用
干式复合用粘合剂的种类，调配，涂布工艺
我国软包装复合粘合剂环保
水性聚氨酯粘合剂及其在干法复合中的应用
环保型无粘合剂食品包装膜的技术研究
Celvolit1408——应用于BOPP薄膜与纸张粘接用的高性能粘合剂乳液
无溶剂双组份聚氨酯复合粘合剂技术的应用
水性聚氨酯粘合剂及其在干法复合中的应用
干式复合粘合剂的选用方法
大力推广绿色环保的食品软包装复合粘合剂产品
食品包装复合粘合剂现状及对策
复合软包装粘合剂
包装用粘合剂包装技术
双组份无溶剂聚氨酯复合薄膜粘合剂的应用前景分析
在无粘合剂时如何提高挤出复合膜剥离牢度
干式复合机之粘合剂的选用方法
镀铝膜专用粘合剂的应用


