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内容概要

　　《塑料薄膜流延成型技术》分为9章，介绍了塑料薄膜流延成型所采用的主要原料，当今国内外
塑料薄膜流延成型线的主要部件：如供料、挤出、流延成型、测厚仪、电晕处理机、牵引、废边处理
、收卷装置等的结构及工作原理；流延成型线的控制如矢量计重，挤出的温度、压力、速度，塑料薄
膜厚度，电晕处理的功率、强度，牵引速度及张力的控制原理和方法；流延成型线的安装、操作调试
及维修方法。
也介绍了常见的缠绕膜、多层共挤薄膜、BOPP双向拉伸薄膜、EVA太阳能光伏膜、多功能阻隔膜的加
工方法及工艺流程；及这些产品的性能、用途、检测方法。
内容翔实，通俗易懂。
《塑料薄膜流延成型技术》可作为从事塑料薄膜流延成型的专业人士及大中专学生的专业参考书。
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章节摘录

版权页：   插图：   固化后的EVA能承受大气变化且具有弹性，它将晶体硅片组“上盖下垫”，将硅晶
片组包封，并和上层保护材料玻璃，下层保护材料TPT（聚氟乙烯复合膜），利用真空层压技术黏合
为一体。
另一方面，它和玻璃黏合后能提高玻璃的透光率，起着增透的作用，并对太阳电池组件的输出有增益
作用。
可以预期，随着太阳能电池的种类不断增多、应用范围日益广阔、EVA太阳能电池光伏膜市场规模也
会逐步扩大。
 4）适合挤出成型的乙烯一醋酸乙烯原料牌号及生产厂家 现在国产的主要是在用北京有机化工厂的18
—3、14—2，还有扬子—巴斯夫的V4110J、5110J，进口韩国三星的180F，中国台湾地区的7350以及430
、460等。
 7.乙烯—乙烯醇共聚物（Ethylene—Vinyl Alcohol Copolymer，EVOH） 1）乙烯—乙烯醇共聚物的定义 
乙烯—乙烯醇共聚物是乙烯和乙烯醇的水解共聚产物。
单纯的聚乙烯醇虽然具有特别高的气体阻隔性能，但它含有亲水基团——羟基，吸湿性很大，有的品
种还溶于水；它的分子间作用力较大，难以熔融，加工时通过乙烯醇和乙烯的共聚合，聚乙烯醇气体
阻隔性高的特点保留了下来，而耐湿性和可加工性也得到了改善。
它的英文名称：Ethylene—Vinyl Alco—hol Copolymer，缩写：EVOH。
 乙烯一乙烯醇共聚物的分子结构式如下： [CH2—CH2][cH2—CH—OH]n 2）乙烯—乙烯醇共聚物的
特性 乙烯—乙烯醇共聚物的性质取决于共聚单体的相对比例，如果乙烯的成分较多，其性能就趋近于
聚乙烯；如果乙烯醇的成分较多，则其性能就更趋近于聚乙烯醇。
 EVOH树脂的气体阻隔性、保香性、耐油性、耐药品性、透明性优异。
尤其是气体阻隔性，是气体阻隔性高的塑料品种之一，因而成为食品包装材料中用途增长快的材料。
 EVOH树脂为半结晶型热塑性树脂，其分子中含有羟基分子和分子间氢键彼此强烈的键合，使氧气扩
散所需的链段运动严格受分子内和分子问内聚能限制，分子链柔性小，分子间自由运动暂时形成空间
概率小。
对氧的阻隔性，EVOH大约为PADE的100倍，为PP、PE的10000倍。
所以透气率小，但是当EVOH置于湿度较高的条件下，EVOH吸收水分，水对EVOH起增塑作用，氢
键的键合能力下降，链段活动能力增加，气体就容易通过，所以在相对湿度较低的中等情况下，阻隔
性有所下降，但仍然有很好的阻氧性能。
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