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(57)摘要

本发明公开了一种提高再生纤维素膜强度

的环保生产工艺，首先提前制备助剂溶液，将纤

维素粘胶原液与助剂溶液共混,混合后喷出,再

在凝固浴和再生浴中再生凝固成型为薄膜,最后

经过湿态处理、干燥、调湿处理后得到强度指标

较高、柔软性高的再生纤维膜。本发明制得的再

生纤维素膜赋予再生纤维素膜更好的力学性能，

本发明的产品的结晶度、耐热度、强度、伸长率均

有明显提高，而生物降解性基本保持不变，本发

明可以有效减少生产中的断膜次数，保证生产持

续进行。
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1.一种提高再生纤维素膜强度的环保生产工艺，其特征在于：首先提前制备助剂溶液，

将纤维素粘胶原液与助剂溶液共混,混合后喷出,再在凝固浴和再生浴中再生凝固成型为

薄膜,最后经过湿态处理、干燥、调湿处理得到再生纤维素膜,所述的助剂为醇类聚合物。

2.根据权利要求1所述的提高再生纤维素膜强度的环保生产工艺，其特征在于：具体操

作如下：

(1)准确称量助剂，所述的助剂为醇类聚合物；

(2)准确称量脱盐水，将其加热升温，加热到一定温度后，使用搅拌器边搅拌边加入称

量后的助剂，并将助剂在热水中持续搅拌一段时间；

(3)粘胶原液与助剂溶液共混：将上述助剂溶液与粘胶原液充分混合；

(4)成膜：将上述混合后的粘胶原液与助剂溶液经过喷缝喷出,再在凝固浴和再生浴中

再生凝固成型为薄膜；

(5)湿态处理：凝固成型的薄膜经过水洗、脱硫、水洗、漂白、脱氯、水洗和塑化处理；

(6)热风干燥；

(7)调湿：将干燥好的膜进行调湿处理。

3.根据权利要求2所述的提高再生纤维素膜强度的环保生产工艺，其特征在于：所述的

步骤(1)中的助剂具体为聚乙烯醇。

4.根据权利要求2所述的提高再生纤维素膜强度的环保生产工艺，其特征在于：所述的

步骤(2)的具体实施为：将称量准确的脱盐水加热到65-90℃，使用搅拌器在1000r/min的转

速条件下边搅拌边加入称量后助剂，助剂加入完毕后，保温搅拌1h，使其完全溶解。

5.根据权利要求2所述的提高再生纤维素膜强度的环保生产工艺，其特征在于：所述的

步骤(2)准确20倍助剂重量的脱盐水，将其加热升温是80℃，在1000r/min的转速下保持80

℃温度搅拌1h。

6.根据权利要求2所述的提高再生纤维素膜强度的环保生产工艺，其特征在于：所述的

步骤(3)粘胶原液与助剂溶液共混：将制备的溶液用滤网过滤，然后将助剂以占α纤维素

0.5-3％含量的比例的量加入到粘胶管线中，并使用静态混合器和均质泵进行混合，确保粘

胶与助剂混合均匀。

7.根据权利要求2所述的提高再生纤维素膜强度的环保生产工艺，其特征在于：所述的

步骤(4)成膜：凝固浴浴液组分为硫酸浓度130-160g/L,硫酸钠浓度为230-270g/L,温度为

40-50℃；所述再生浴硫酸浓度为50-80g/L，温度为40-65℃。

8.根据权利要求2所述的提高再生纤维素膜强度的环保生产工艺，其特征在于：所述的

步骤(5)湿态处理：水洗步骤为水流量1-3m3/h，温度为20-80℃；脱硫步骤为NaOH浓度3-6g/

L，温度60-90℃；漂白步骤为：次氯酸钠有效氯浓度0.5-4g/L ,温度≤40℃；塑化处理步骤

为：甘油浓度30-50g/L，抗粘剂浓度为5-15g/L，温度40-70℃，pH为7-10。

9.根据权利要求2所述的提高再生纤维素膜强度的环保生产工艺，其特征在于：所述的

步骤(6)热风干燥；采用热风干燥,风温为135-55℃,且干燥处理时温度逐渐降低。

10.根据权利要求2所述的提高再生纤维素膜强度的环保生产工艺，其特征在于：所述

的步骤(7)调湿：将干燥好的膜进行调湿处理，调湿温度为55-65℃，相对湿度为60-75％RH。
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一种提高再生纤维素膜强度的环保生产工艺

技术领域

[0001] 本发明属于有机高分子技术领域，具体涉及一种提高再生纤维素膜强度的环保生

产工艺。

背景技术

[0002] 纤维素是世界上蕴藏量最丰富的天然高分子化合物，作为可再生资源取之不尽用

之不竭。与合成的高分子相比，具有完全可生物降解、无毒、无污染的优点。再生纤维素膜以

纤维素为原料，具备纤维素的环保特性，作为可完全生物降解的透明薄膜材料，透明度高、

光泽度强，抗静电，印刷适性好，耐热，是塑料类薄膜材料的优良替代品。

[0003] 现阶段，再生纤维素膜的工业化生产已经比较成熟，工艺稳定、效率较高。但是在

实际的生产过程中，因为再生纤维素膜生产工艺的特殊性及其强度较低的因素，容易出现

断膜现象。再生纤维素膜不可再次回收利用，一旦断膜会造成大量物料、能源和人工浪费。

在现有生产设备的基础上，开发增强再生纤维素膜强度的生产工艺，是一项较为可靠的解

决断膜问题的方案。

发明内容

[0004] 发明目的：为了解决现有技术的不足，本发明提供了一种提高再生纤维素膜强度

的环保生产工艺，该工艺通过添加助剂和工艺改进，赋予再生纤维素膜更好的力学性能，使

其具备较好的强度和韧性；同时，加入的助剂必须环保可降解，不会影响再生纤维素膜的环

保特性。

[0005] 技术方案：一种提高再生纤维素膜强度的环保生产工艺，首先提前制备助剂溶液，

将纤维素粘胶原液与助剂溶液共混,混合后喷出,再在凝固浴和再生浴中再生凝固成型为

薄膜,最后经过湿态处理、干燥、调湿处理得到再生纤维素膜,所述的助剂为醇类聚合物。

[0006] 所述的提高再生纤维素膜强度的环保生产工艺，具体操作如下：

[0007] (1)准确称量助剂，所述的助剂为醇类聚合物；

[0008] (2)准确称量脱盐水，将其加热升温，加热到一定温度后，使用搅拌器边搅拌边加

入称量后的助剂，并将助剂在热水中持续搅拌一段时间；

[0009] (3)粘胶原液与助剂溶液共混：将上述助剂溶液与粘胶原液充分混合；

[0010] (4)成膜：将上述混合后的粘胶原液与助剂溶液经过喷缝喷出,再在凝固浴和再生

浴中再生凝固成型为薄膜；

[0011] (5)湿态处理：凝固成型的薄膜经过水洗、脱硫、水洗、漂白、脱氯、水洗和塑化处

理；

[0012] (6)热风干燥；

[0013] (7)调湿：将干燥好的膜进行调湿处理。

[0014] 作为优化：所述的步骤(1)中的助剂具体为聚乙烯醇。

[0015] 作为优化：所述的步骤(2)的具体实施为：将称量准确的脱盐水加热到65-90℃，使
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用搅拌器在1000r/min的转速条件下边搅拌边加入称量后助剂，助剂加入完毕后，保温搅拌

1h，使其完全溶解。

[0016] 作为优化：所述的步骤(2)准确20倍助剂重量的脱盐水，将其加热升温是80℃，在

1000r/min的转速下保持80℃温度搅拌1h。

[0017] 作为优化：所述的步骤(3)粘胶原液与助剂溶液共混：将制备的溶液用滤网过滤，

然后将助剂以占α纤维素0.5-3％含量的比例的量加入到粘胶管线中，并使用静态混合器和

均质泵进行混合，确保粘胶与助剂混合均匀。

[0018] 作为优化：所述的步骤(4)成膜：凝固浴浴液组分为硫酸浓度130-160g/L,硫酸钠

浓度为230-270g/L,温度为40-50℃；所述再生浴硫酸浓度为50-80g/L，温度为40-65℃。

[0019] 作为优化：所述的步骤(5)湿态处理：水洗步骤为水流量1-3m3/h，温度为20-80℃；

脱硫步骤为NaOH浓度3-6g/L，温度60-90℃；漂白步骤为：次氯酸钠有效氯浓度0.5-4g/L,温

度≤40℃；塑化处理步骤为：甘油浓度30-50g/L，抗粘剂浓度为5-15g/L，温度40-70℃，pH为

7-10。

[0020] 作为优化：所述的步骤(6)热风干燥；采用热风干燥,风温为135-55℃,且干燥处理

时温度逐渐降低。

[0021] 作为优化：所述的步骤(7)调湿：将干燥好的膜进行调湿处理，调湿温度为55-65

℃，相对湿度为60-75％RH。

[0022] 有益效果：本发明制得的再生纤维素膜赋予再生纤维素膜更好的力学性能，本发

明的产品的结晶度、耐热度、强度、伸长率均有明显提高，而生物降解性基本保持不变，本发

明可以有效减少生产中的断膜次数，保证生产持续进行。

具体实施方式

[0023] 下面将对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完整地描述，以使本领域的技术

人员能够更好的理解本发明的优点和特征，从而对本发明的保护范围做出更为清楚的界

定。本发明所描述的实施例仅仅是本发明一部分实施例，而不是全部的实施例，基于本发明

中的实施例，本领域普通技术人员在没有做出创造性劳动的前提下所获得的所有其他实施

例，都属于本发明保护的范围。

[0024] 具体实施例1

[0025] 一种提高再生纤维素膜强度的环保生产工艺，首先提前制备助剂溶液，将纤维素

粘胶原液与助剂溶液共混,混合后喷出,再在凝固浴和再生浴中再生凝固成型为薄膜,最后

经过湿态处理、干燥、调湿处理得到再生纤维素膜,所述的助剂为醇类聚合物。

[0026] 所述的提高再生纤维素膜强度的环保生产工艺，具体操作如下：

[0027] (1)准确称量助剂，所述的助剂为聚乙烯醇；

[0028] (2)将称量准确的脱盐水加热到65℃，使用搅拌器在1000r/min的转速条件下边搅

拌边加入称量后助剂，助剂加入完毕后，保温搅拌1h，使其完全溶解；

[0029] (3)粘胶原液与助剂溶液共混：将制备的溶液用滤网过滤，然后将助剂以占α纤维

素0.5％含量的比例的量加入到粘胶管线中，并使用静态混合器和均质泵进行混合，确保粘

胶与助剂混合均匀；

[0030] (4)成膜：将上述混合后的粘胶原液与助剂溶液经过喷缝喷出,再在凝固浴和再生
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浴中再生凝固成型为薄膜；凝固浴浴液组分为硫酸浓度130g/L,硫酸钠浓度为230g/L,温度

为40℃；所述再生浴硫酸浓度为50g/L，温度为40℃；

[0031] (5)湿态处理：凝固成型的薄膜经过水洗、脱硫、水洗、漂白、脱氯、水洗和塑化处

理；其中，水洗步骤为水流量1m3/h，温度为20℃；脱硫步骤为NaOH浓度3g/L，温度60℃；漂白

步骤为：次氯酸钠有效氯浓度0.5g/L,温度≤40℃；塑化处理步骤为：甘油浓度30g/L，抗粘

剂浓度为5g/L，温度40℃，pH为7；

[0032] (6)热风干燥：采用热风干燥,风温为135℃,且干燥处理时温度逐渐降低；

[0033] (7)调湿：将干燥好的膜进行调湿处理，调湿温度为55℃，相对湿度为60％RH。

[0034] 具体实施例2

[0035] 一种提高再生纤维素膜强度的环保生产工艺，首先提前制备助剂溶液，将纤维素

粘胶原液与助剂溶液共混,混合后喷出,再在凝固浴和再生浴中再生凝固成型为薄膜,最后

经过湿态处理、干燥、调湿处理得到再生纤维素膜,所述的助剂为醇类聚合物。

[0036] 所述的提高再生纤维素膜强度的环保生产工艺，具体操作如下：

[0037] (1)准确称量助剂，所述的助剂为聚乙烯醇；

[0038] (2)将称量准确的脱盐水加热到90℃，使用搅拌器在1000r/min的转速条件下边搅

拌边加入称量后助剂，助剂加入完毕后，保温搅拌1h，使其完全溶解；

[0039] (3)粘胶原液与助剂溶液共混：将制备的溶液用滤网过滤，然后将助剂以占α纤维

素3％含量的比例的量加入到粘胶管线中，并使用静态混合器和均质泵进行混合，确保粘胶

与助剂混合均匀；

[0040] (4)成膜：将上述混合后的粘胶原液与助剂溶液经过喷缝喷出,再在凝固浴和再生

浴中再生凝固成型为薄膜；凝固浴浴液组分为硫酸浓度160g/L,硫酸钠浓度为270g/L,温度

为50℃；所述再生浴硫酸浓度为80g/L，温度为65℃；

[0041] (5)湿态处理：凝固成型的薄膜经过水洗、脱硫、水洗、漂白、脱氯、水洗和塑化处

理；其中，水洗步骤为水流量3m3/h，温度为80℃；脱硫步骤为NaOH浓度6g/L，温度90℃；漂白

步骤为：次氯酸钠有效氯浓度4g/L,温度≤40℃；塑化处理步骤为：甘油浓度50g/L，抗粘剂

浓度为15g/L，温度70℃，pH为10；

[0042] (6)热风干燥：采用热风干燥,风温为135-55℃,且干燥处理时温度逐渐降低；

[0043] (7)调湿：将干燥好的膜进行调湿处理，调湿温度为65℃，相对湿度为75％RH。

[0044] 具体实施例3

[0045] 一种提高再生纤维素膜强度的环保生产工艺，首先提前制备助剂溶液，将纤维素

粘胶原液与助剂溶液共混,混合后喷出,再在凝固浴和再生浴中再生凝固成型为薄膜,最后

经过湿态处理、干燥、调湿处理得到再生纤维素膜,所述的助剂为醇类聚合物。

[0046] 所述的提高再生纤维素膜强度的环保生产工艺，具体操作如下：

[0047] (1)准确称量助剂，所述的助剂为聚乙烯醇；

[0048] (2)将称量准确的脱盐水加热到80℃，使用搅拌器在1000r/min的转速条件下边搅

拌边加入称量后助剂，助剂加入完毕后，保温搅拌1h，使其完全溶解；

[0049] (3)粘胶原液与助剂溶液共混：将制备的溶液用滤网过滤，然后将助剂以占α纤维

素0.5-3％含量的比例的量加入到粘胶管线中，并使用静态混合器和均质泵进行混合，确保

粘胶与助剂混合均匀；
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[0050] (4)成膜：将上述混合后的粘胶原液与助剂溶液经过喷缝喷出,再在凝固浴和再生

浴中再生凝固成型为薄膜；凝固浴浴液组分为硫酸浓度146g/L,硫酸钠浓度为250g/L,温度

为46℃；所述再生浴硫酸浓度为70g/L，温度为52℃；

[0051] (5)湿态处理：凝固成型的薄膜经过水洗、脱硫、水洗、漂白、脱氯、水洗和塑化处

理；其中，水洗步骤为水流量2m3/h，温度为60℃；脱硫步骤为NaOH浓度5g/L，温度76℃；漂白

步骤为：次氯酸钠有效氯浓度3g/L,温度≤40℃；塑化处理步骤为：甘油浓度40g/L，抗粘剂

浓度为9g/L，温度60℃，pH为8；

[0052] (6)热风干燥：采用热风干燥,风温为85℃,且干燥处理时温度逐渐降低；

[0053] (7)调湿：将干燥好的膜进行调湿处理，调湿温度为59℃，相对湿度为60-75％RH。

[0054] 经过试验测试，上述的实施例得到的再生纤维素膜强度指标能够提高10％左右，

结晶度提高8％左右。同时再生纤维膜较为柔软，生产过程中不易断纸。

[0055] 本发明制得的再生纤维素膜赋予再生纤维素膜更好的力学性能，本发明的产品的

结晶度、耐热度、强度、伸长率均有明显提高，而生物降解性基本保持不变，本发明可以有效

减少生产中的断膜次数，保证生产持续进行。

[0056] 以上内容仅仅是对本发明的较佳实施案例，并不用以限制本发明,凡在本发明的

技术方案的基础上,本领域技术人员不需要付出创造性劳动即可做出的各种修改或变形仍

在本发明的保护范围内。
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