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1.一种农业用薄膜的制造方法，其特征在于，包括：

扁平化工序，将成形为长尺寸的筒状的薄膜平坦地压扁，而做成一定宽度的带体；

防露膜形成工序，在上述带体的外周面上形成防露涂膜；

切割工序，在上述防露涂膜的干燥后，将上述带体的下侧薄膜或上侧薄膜的一方在宽

度方向上的规定部位沿着上述带体的成形方向即长度方向做出狭缝并切割；

折叠工序，将上述带体以上述狭缝为外侧的方式将两狭缝端缘对齐，折叠为四层；和

卷取工序，将上述折叠为四层的带体卷取为卷状。

2.一种农业用薄膜的制造方法，其特征在于，包括：

扁平化工序，将成形为长尺寸的筒状的薄膜平坦地压扁，而做成一定宽度的带体；

防露膜形成工序，在上述带体的外周面上形成防露涂膜；

切割工序，在上述防露涂膜的干燥后，将上述带体的下侧薄膜或上侧薄膜的一方在宽

度方向上的规定部位沿着上述带体的成形方向即长度方向做出狭缝并切割；

折叠工序，将上述带体以上述狭缝为内侧的方式沿着上述狭缝折叠为四层；和

卷取工序，将上述折叠为四层的带体卷取为卷状。

3.如权利要求 2所述的农业用薄膜的制造方法，其特征在于，

使上述折叠工序中的上述带体的弯折位置为沿着上述狭缝并且为距狭缝端缘 0 ～

10cm 的位置。

4.如权利要求 2或 3所述的农业用薄膜的制造方法，其特征在于，

在上述折叠工序中，将上述带体的宽度方向两侧的两端缘错移规定量而折叠。

5.如权利要求 4所述的农业用薄膜的制造方法，其特征在于，

上述规定量为 1～ 30mm 的范围。

6.一种农业用薄膜，其特征在于，

在将成形为长尺寸的筒状的薄膜平坦地压扁扁平化而做成一定宽度的带体后，在该带

体的外周面上形成防露涂膜，将该带体的作为折叠部的部位沿着长度方向切割，以该切割

部分为外侧，以将切割端缘对齐的方式折叠而成形为四层，卷取为卷状。

7.一种农业用薄膜，其特征在于，

在将成形为长尺寸的筒状的薄膜平坦地压扁扁平化而做成一定宽度的带体后，在该带

体的外周面上形成防露涂膜，将该带体的作为折叠部的部位沿着长度方向切割，以该切割

部分为折叠中心，以该切割部分为内侧折叠而成形为四层，卷取为卷状。

8.一种农业用薄膜，其特征在于，

在将成形为长尺寸的筒状的薄膜平坦地压扁扁平化而做成一定宽度的带体后，在该带

体的外周面上形成防露涂膜，将该带体的作为折叠部的部位沿着长度方向切割，以距该切

割部分的端缘 0 ～ 10cm 的位置为折叠中心，以该切割部分为内侧折叠而成形为四层，卷取

为卷状。

9.如权利要求 7或 8所述的农业用薄膜，其特征在于，

将上述带体的宽度方向两侧的两端缘错移规定量而折叠。

10.如权利要求 9所述的农业用薄膜，其特征在于，

上述规定量为 1～ 30mm 的范围。
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农业用薄膜的制造方法及农业用薄膜

技术领域

[0001] 本发明涉及在温室栽培或拱棚栽培中使用的耐折痕破裂良好的宽幅的长期张设

型农业用聚烯烃类树脂薄膜、所谓农业用薄膜的制造方法及该农业用薄膜。

背景技术

[0002] 通过吹胀法成型的农业用聚烯烃类薄膜等农业用薄膜能够进行 10m 以上的宽幅

的生产，也不需要宽度接头而没有接头部的熔粘不足等的问题，所以被适当地使用（例如参

照专利文献 1）。

[0003] 一般对于农业用薄膜大量地添加用来赋予防露性的防露剂或涂敷防露涂敷剂。但

是，农业用薄膜为了赋予透明性而表面是平滑的，所以薄膜彼此容易紧贴，特别是在夏季成

形的薄膜该趋向显著。所以，提出了能够消除薄膜彼此的紧贴的农业用薄膜（参照专利文献

2）。

[0004] 该农业用薄膜在实施例中配合由山梨聚糖类或甘油类的界面活性剂构成的防露

剂，通过周知的吹胀法制造为筒状，进行角撑弯折。角撑弯折为将开口沿着薄膜的纵向设在

折宽的中央附近的例如观音对开。并且，向薄膜彼此的接触面注入空气。空气的注入是从

开口插入空气喷嘴等，朝向折痕方向注入空气。进而，在薄膜外表面被折入的部分也薄膜彼

此紧贴的情况下，从薄膜外表面将空气喷嘴等插入到折入部中，注入空气，由此实现开坯及

张设时的作业性提高。

[0005] 专利文献 1：特开 2000 － 355460 号公报

专利文献 2：特开平 11 － 127700 号公报。

发明内容

[0006] 但是，在专利文献2所公开的农业用薄膜上设置防露涂膜、如手续修改书的图1所

示那样进行角撑弯折的情况下，防露涂膜有形成向薄膜的内侧弯折的谷折部的部位，有在

该折痕处防露涂膜容易龟裂的问题。此外，在龟裂后引起剥离等而成为防露不良。

[0007] 本发明是鉴于上述状况而做出的，其目的是提供一种不易发生形成有防露涂膜的

农业用薄膜的弯折部处的龟裂及剥离等的不良状况、能够得到耐久性良好的农业用薄膜的

农业用薄膜的制造方法。

[0008] 接着，参照与实施方式对应的图说明用来解决上述课题的手段。

[0009] 本发明的技术方案1所述的农业用薄膜11的制造方法，其特征在于，包括：扁平化

工序，将成形为长尺寸的筒状的薄膜平坦地压扁，而做成一定宽度的带体 19 ；防露膜形成

工序，在上述带体 19 的外周面上形成防露涂膜；切割工序，在上述防露涂膜的干燥后，将上

述带体 19 的下侧薄膜 23 或上侧薄膜 21 的一方在宽度方向上的规定部位沿着上述带体 19

的成形方向即长度方向做出狭缝 37 并切割；折叠工序，将上述带体 19 以上述狭缝 37 为外

侧的方式将两狭缝端缘61、61对齐，折叠为四层；和卷取工序，将上述折叠为四层的带体19

卷取为卷状。
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[0010] 在该农业用薄膜 11 的制造方法中，将筒状的农业用薄膜 11 扁平化为带体 19，在

其外周面上形成防露涂膜。带体19通过沿着在宽度方向大致略中央做出的狭缝37以狭缝

37 为外侧而折叠，成为半折带体 19。半折带体 19 在宽度方向的一侧 49，一对山折部 45 上

下重叠，在宽度方向的另一侧51，一个山折部45与狭缝端缘61重叠。即，半折带体19被折

叠为大致 M字状，成为 4层。因此，即使是宽幅的农业用薄膜，卷取状态也变得紧凑。

[0011] 本发明的技术方案2所述的农业用薄膜11的制造方法，其特征在于，包括：扁平化

工序，将成形为长尺寸的筒状的薄膜平坦地压扁，而做成一定宽度的带体 19 ；防露膜形成

工序，在上述带体 19 的外周面上形成防露涂膜；切割工序，在上述防露涂膜的干燥后，将上

述带体 19 的下侧薄膜 23 或上侧薄膜 21 的一方在宽度方向大致中央沿着长度方向做出狭

缝37并切割；折叠工序，将上述带体19以上述狭缝37为内侧的方式沿着上述狭缝37折叠

为四层；和卷取工序，将上述折叠为四层的带体 19 卷取为卷状。

[0012] 在该农业用薄膜 11 的制造方法中，将筒状的农业用薄膜 11 扁平化为带体 19，在

其外周面上形成防露涂膜。带体19通过沿着在宽度方向大致略中央做出的狭缝37以狭缝

37 为内侧而折叠，成为半折带体 19。半折带体 19 在宽度方向的一侧 49，一对山折部 45 上

下重叠，在宽度方向的另一侧 51 为一个山折部 45。即，半折带体 19 成为 4 层。防露涂膜

形成在这些山折部45的各外侧，在夹着山折部45的农业用薄膜11为内侧的部分即谷折部

47 上没有形成。由此，在谷折部 47 中，不易发生因有防露涂膜的面面对重叠造成的展开后

的龟裂等。

[0013] 本发明的技术方案3所述的农业用薄膜11的制造方法，是技术方案1所述的农业

用薄膜的制造方法，其特征在于，使上述折叠工序中的上述带体 19 的弯折位置为沿着上述

狭缝 37 并且距狭缝端缘 0～ 10cm 的位置。

[0014] 在该农业用薄膜 11 的制造方法中，将弯折位置设为从狭缝 37 的位置偏移了 0 ～

10cm 的位置，折叠后的带体 19 成为 4 层，在宽度方向的一侧 49，一对山折部 45 上下重叠，

在宽度方向的另一侧 51，薄膜重叠，成为二层的山折部 45、46，并且在该宽度方向的另一端

侧51形成二层的谷折部47、48。将从狭缝 37的端缘到弯折位置（弯折端缘57）的折回部分

作为翼片状缘部 59，成为作为展开后的农业用薄膜 11 的预备端缘部分，能够作为张设在农

业用温室等上时的固定用的端缘部分。

[0015] 本发明的技术方案4所述的农业用薄膜11的制造方法，是技术方案2或 3所述的

农业用薄膜 11 的制造方法，其特征在于，在上述折叠工序中，将上述带体 19 的宽度方向两

侧的两端缘 53、55 错移规定量而折叠。

[0016] 在该农业用薄膜11的制造方法中，能够将重合的两端缘53、55的较长偏移而取位

的一侧的端缘53作为手把部，以相对于另一侧的端缘55卷取的方式操作，能够将相互容易

地拉离。

[0017] 本发明的技术方案5所述的农业用薄膜11的制造方法，是技术方案4所述的农业

用薄膜 11 的制造方法，其特征在于，上述规定量为 1～ 30mm 的范围。

[0018] 在该农业用薄膜11的制造方法中，不发生偏移量是1mm以下的情况下的手把量的

不足，并且也不会有偏移量为30mm以上而错移部弯折、或偏移取位的一侧端缘53与另一侧

端缘 55 的距离变得过长反而不易卷取的情况。

[0019] 本发明的技术方案 7 所述的农业用薄膜，其特征在于，在将成形为长尺寸的筒状
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的薄膜平坦地压扁扁平化而做成一定宽度的带体 19 后，在该带体 19 的外周面上形成防露

涂膜，将该带体 19 的作为折叠部的部位沿着长度方向切割，以该切割部分为外侧，以将切

割端缘 61、61 对齐的方式折叠而成形为四层，卷取为卷状。

[0020] 在该农业用薄膜 11 中，将筒状的薄膜扁平化为带体 19，在作为折叠部的部位的宽

度方向大致中央沿着长度方向切割而形成狭缝 37，通过以该狭缝 37 为外侧的方式折叠，成

为半折的带体 19。该半折的带体 19 在宽度方向的一侧 49，一对山折部 45 上下重叠，在宽

度方向的另一侧 51，一个山折部 45与两狭缝端缘 61、61重叠。即，半折的带体 19以大致 M

字状成为所谓观音四折，成为 4层。

[0021] 本发明的技术方案 7 所述的农业用薄膜，其特征在于，在将成形为长尺寸的筒状

的薄膜平坦地压扁扁平化而做成一定宽度的带体 19 后，在该带体 19 的外周面上形成防露

涂膜，将该带体 19 的作为折叠部的部位沿着长度方向切割，以该切割部分为折叠中心，以

该切割部分为内侧折叠而成形为四层，卷取为卷状。

[0022] 在该农业用薄膜 11 中，将在外周面上形成有防露涂膜的筒状的薄膜扁平化为带

体 19，在作为折叠部的部位的宽度方向大致中央沿着长度方向切割而形成狭缝 37，通过以

该狭缝 37 为折叠中心作为内侧的方式折叠，成为半折的带体 19。该半折的带体 19 在宽度

方向的一侧49，一对山折部45上下重叠，在宽度方向的另一侧51，成为一个山折部45。即，

半折的带体 19 成为所谓观音四折，成为 4 层。防露涂膜形成在外周面上，形成在这些山折

部 45 的各外侧，在夹着山折部 45 为内侧的部分即谷折部 47 上没有形成。由此，在谷折部

47 中，不易发生因有防露涂膜的面面对重叠造成的展开后的龟裂等。

[0023] 本发明的技术方案 8 所述的农业用薄膜，其特征在于，在将成形为长尺寸的筒状

的薄膜平坦地压扁扁平化而做成一定宽度的带体 19 后，在该带体 19 的外周面上形成防

露涂膜，将该带体 19 的作为折叠部的部位沿着长度方向切割，以距该切割部分的端缘 0 ～

10cm 的位置为折叠中心，以该切割部分为内侧折叠而成形为四层，卷取为卷状。

[0024] 在该农业用薄膜11中，在将筒状的薄膜扁平化为带体19后，将宽度方向大致中央

的沿着长度方向的位置作为弯折位置，将从该弯折位置错移0～10cm的位置作为切割部分

而形成狭缝 37。折叠后的带体 19 成为 4 层，在宽度方向的一侧 49，一对山折部 45 上下重

叠，在宽度方向的另一侧 51，薄膜重叠而成为二层的山折部 45、46，并且在该宽度方向的另

一端侧51形成二层的谷折部47、48。将从狭缝 37的端缘到弯折位置（折曲端缘57）的折回

部分作为翼片状缘部 59，成为作为展开后的农业用薄膜 11 的预备端缘部分，能够作为张设

到农业用温室等上时的固定用的端缘部分。

[0025] 本发明的技术方案9所述的农业用薄膜，是技术方案7或8所述的农业用薄膜11，

其特征在于，将上述带体 19 的宽度方向两侧的两端缘 53、55 错移规定量而折叠。

[0026] 在该农业用薄膜11中，能够将重合的两端缘53、55的较长地偏移取位的一侧的端

缘53作为手把部，以相对于另一侧的端缘55卷取的方式进行展开操作，能够将相互容易地

拉离。

[0027] 本发明的技术方案 10 所述的农业用薄膜，是技术方案 9所述的农业用薄膜 11，其

特征在于，上述规定量为 1～ 30mm 的范围。

[0028] 在该农业用薄膜 11 中，不会发生偏移量为 1mm 以下的情况下的手把量的不足，并

且不会有偏移量为30mm以上而错移部弯折、或偏移取位的一侧端缘53与另一侧端缘55的
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距离变得过长反而不易卷取的情况。

[0029] 根据有关本发明的技术方案 1 所述的农业用薄膜的制造方法，即使是宽幅的农业

用薄膜，通过在成形后折叠为四层，也能够使卷取状态变紧凑。

[0030] 根据有关本发明的技术方案 2 所述的农业用薄膜的制造方法，不易发生形成有防

露涂膜的农业用薄膜的弯折部处的龟裂或剥离，能够得到耐久性良好的农业用薄膜。

[0031] 根据有关本发明的技术方案 3 所述的农业用薄膜的制造方法，能够使用将折叠的

农业用薄膜张设后的端缘部分作为固定用的端缘部分。

[0032] 根据有关本发明的技术方案 4 所述的农业用薄膜的制造方法，在将折叠的农业用

薄膜张设时，能够容易地进行张设。

[0033] 根据有关本发明的技术方案 5 所述的农业用薄膜的制造方法，能够容易地将重合

的两端缘拉离。

[0034] 根据有关本发明的技术方案 6 所述的农业用薄膜，即使是宽幅的农业用薄膜，也

能够使卷取状态变紧凑。

[0035] 根据有关本发明的技术方案 7 所述的农业用薄膜，由于以形成有防露涂膜的面为

外侧，以山折形折叠，所以不易发生弯折部处的龟裂或剥离，能够得到作业性良好、耐久性

优良的效果。

[0036] 根据有关本发明的技术方案 8 所述的农业用薄膜，能够使用张设的状态下的端缘

部分作为农业用薄膜固定用的端缘部分。

[0037] 根据有关本发明的技术方案 9 所述的农业用薄膜，在将折叠的农业用薄膜张设

时，由于两端缘预先偏移了规定量，所以能够容易地进行张设。

[0038] 根据有关本发明的技术方案 10 所述的农业用薄膜，不发生手把量的不足，并且不

会有偏移部弯折、或偏移取位的一侧端缘与另一侧端缘的距离变得过长而不易卷取的情

况，能够容易地将重合的两端缘拉离，作业性变好。

附图说明

[0039] 图 1是实施有关本发明的实施方式的制造方法的制造装置的概念图。

[0040] 图 2（a）是干燥后的带体的立体图，图 2（b）是在下侧薄膜上带有狭缝的带体的

主视图，图 2（c）是以狭缝为内侧进行折叠的中途的带体的主视图。

[0041] 图 3是折叠后的农业用薄膜的主视图。

[0042] 图 4是展开开始时的农业用薄膜的主视图。

[0043] 图 5是卷取后的农业用薄膜的立体图。

[0044] 图 6是其他实施方式的在下侧薄膜上带有狭缝的带体的主视图。

[0045] 图 7是表示其他实施方式的带体的折叠时的主视图。

[0046] 图 8是其他实施方式的折叠后的农业用薄膜的主视图。

[0047] 图 9是表示其他实施方式的带体的折叠时的主视图。

[0048] 图 10 是其他实施方式的折叠后的农业用薄膜的主视图。

具体实施方式

[0049] 以下，参照附图说明有关本发明的实施方式。
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[0050] 图 1 是实施有关本发明的实施方式的制造方法的制造装置的概念图，图 2（a）是

干燥后的带体的立体图，图 2（b）是在下侧薄膜上带有狭缝的带体的主视图，图 2（c）是以

狭缝为内侧进行折叠的中途的带体的主视图，图3是折叠后的农业用薄膜的主视图，图4是

展开开始时的农业用薄膜的主视图，图 5是卷取后的农业用薄膜的立体图。

[0051] 有关本实施方式的农业用薄膜 11 的制造方法大体分为扁平化工序、防露膜形成

工序、切割工序、折叠工序。通过本制造方法制造的农业用薄膜 11 通过作周知的薄膜制法

的吹胀法制造，为单层型、或者提高了透明性、防尘性、柔性及强度等的层叠型。

[0052] ［扁平化工序］

该农业用薄膜 11 根据被使用的场所，例如地方及环境、还有耐用年数等选择其厚度

等，一般为0.05～ 0.3mm的厚度。农业用薄膜11由聚烯烃类树脂构成，作为该聚烯烃类树

脂，是α－烯烃的单独聚合物或以α－烯烃为主成分的与不同种单量体的共聚物，例如可

以举出丙烯单独聚合物或作为与乙烯、1－丁烯、1－戊烯、1－己烯的共聚物的丙烯类聚合

物，乙烯单独聚合物或作为与1－丁烯、1－戊烯、1－己烯、4－甲基－1－戊烯、1－辛烯、

醋酸乙烯的共聚物的乙烯类聚合物，这些树脂既可以单独使用，也可以混合两种以上使用。

[0053] 将通过吹胀法制造的农业用薄膜 11 首先从安装在挤压机 13 上的吹胀模 15 挤压

出，并从内侧送入空气，膨胀为规定的宽度，在刚成形后形成为筒状。将通过吹胀法形成为

长尺寸的筒状的薄膜原坯用夹辊 17 夹住而拉取，如图 2（a）所示，平坦地压扁而做成一定

宽度的带体19。另外，图2～图 4及图 6～图 8所示的带体19为了说明本发明而图示了具

有空间的扁平，但实际上为相互紧贴的状态。即，带体19发生两条折痕，在为图中左右位置

那样的宽度方向上形成两端缘 53、55，上侧薄膜 21 与下侧薄膜 23 重叠。带体 19 被张架在

设于输送路的规定位置处的多个导引辊 25 上，被依次向作为输送方向下游侧的防露膜形

成部、切割部、折叠部输送，被最终段的卷取部作为农业用薄膜 11 卷取。

[0054] ［防露膜形成工序］

在该农业用薄膜 11 的薄膜单面上，根据希望而涂敷涂敷型防露剂等改性剂，形成具有

防露性的涂膜。吹胀成形时的内侧层通常在温室栽培的使用时成为外层。即，防露涂膜形成

在吹胀成形时的外侧层上。涂敷该涂敷型防露剂的工序在将薄膜切断而折叠以前进行。即，

在对作为成为带体19的状态下的外周面的上下两面22、24实施通过电晕处理机27的电晕

放电处理后，穿过具备装入有防露剂等改性剂的槽的涂敷装置 29，用干燥装置 31 干燥，由

此在薄膜表面上形成涂膜。另外，在图 1 中挤压机 13 是 1 台，但优选的是使用 3 ～ 5 台挤

压机的多层吹胀法。

[0055] 防露涂膜由无机质溶胶和热塑性树脂粘合剂构成，例如作为使无机质溶胶分散到

热塑性树脂粘合剂中的分散液使用。

[0056] 作为无机质溶胶，例如可以举出硅溶胶、氧化铝溶胶及它们的混合物。作为硅

溶胶，可以举出球状或链状的胶体状硅石等，使用平均粒子径 5 ～ 200nm、优选的是 10 ～

130nm 者。作为这样的物质，可以举出スノーテックス 20、スノーテックス XL、スノーテッ

クス UP（商品名：日产化学工业社制）等。此外，作为氧化铝溶胶，可以举出具有 5～ 200nm

的胶体的大小的球状、羽毛状、棒状的氧化铝水合物，作为这样的物质，可以举出氧化铝溶

胶－ 100、氧化铝溶胶－ 200（商品名：日产化学工业社制）等。

[0057] 作为热塑性树脂粘合剂，只要能够将无机质溶胶固接到薄膜的外侧层就可以，例
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如可以举出聚氨酯类树脂、丙烯酸类树脂、丙烯酸改性聚氨酯树脂等树脂粘合剂，特别优选

的是水性丙烯酸改性聚氨酯树脂。作为该水性丙烯酸改性聚氨酯树脂，优选的是聚酯类阴

离子性的物质，例如可以在聚酯类阴离子性的水性聚氨酯树脂的存在下使含羟基丙烯酸类

化合物聚合后、通过使活性异氰酸酯化合物反应来制造。

[0058] 此外，在形成防露涂膜的分散液中，为了分散性及涂敷性的提高，此外作为消泡

剂，根据需要也可以含有硅类界面活性剂、氟类界面活性剂。作为硅类界面活性剂，可以举

出例如聚醚改性硅、聚甘油改性硅、烷基－聚醚共改性硅，作为氟类界面活性剂，可以举出

例如具有氟代烷基或氟代链烯基的界面活性剂。这些界面活性剂以相对于上述分散液为

0.01 ～ 2 重量 %的方式配合。

[0059] 上述无机质溶胶与热塑性树脂粘合剂的比例优选的是以固形分重量比处于 9：1

至 3：7 的范围。如果热塑性树脂粘合剂的比例比其少，则防露涂膜与薄膜表面的粘接变得

不充分，此外，如果无机质溶胶的比例比其少，则不能得到充分的防露性。

[0060] 防露涂膜将使无机质溶胶分散在热塑性树脂粘合剂中的分散液例如使用浸渍法

或利用凹版涂机、反转辊涂机、气刀涂机等的涂层法等涂敷，但向薄膜弯曲部附近供给稀释

液，将涂敷在薄膜的弯曲部上的分散液稀释而降低其浓度，涂敷到通过上述方法得到的筒

状层叠薄膜的外侧层上，在 50 ～ 150℃左右的温度下进行热风干燥而形成（稀释法）。

[0061] 作为别的方法，也可以在通过上述涂层法将使无机质溶胶分散在热塑性树脂粘合

剂中的分散液涂敷到用上述方法得到的筒状层叠薄膜的外侧层上之后，向上述筒状层叠薄

膜弯曲部喷吹空气，将多余的分散液吹飞，在 50 ～ 150℃左右的温度下热风干燥而形成（空

气法）。

[0062] 此外，作为别的方法，也可以在通过上述涂层法将使无机质溶胶分散在热塑性树

脂粘合剂中的分散液涂敷到用上述方法得到的筒状层叠薄膜的外侧层上之后，将上述筒状

层叠薄膜弯曲部的涂敷液再刮掉，在 50 ～ 150℃左右的温度下热风干燥而形成（多重法）。

[0063] 用上述方法形成的干燥后的防露涂膜的平均膜厚根据防露涂膜的种类及需要的

防露性能而不同，但优选的是 0.3 ～ 5μm，更优选的是 0.5 ～ 2μm。

[0064] 弯曲部的防露涂膜的厚度优选的是尽可能接近于平坦部的平均厚度，但至少抑制

为上述平坦部的平均厚度的 2 倍以下在减少薄膜的长期使用时的从折痕部位的破裂的发

生上是优选的。

[0065] 此外，弯曲部的涂膜的厚度至少为上述平坦部的平均厚度的 0.5 倍以上在确保防

露性能上是优选的。

[0066] 另外，在上述薄膜的制造时，也可以为了对该薄膜自身赋予功能而添加各种防露

剂、水滑石类或硅酸铝等保温剂、防雾剂，热稳定剂、防氧化剂、受阻胺类光稳定剂、紫外线

吸收剂、增滑剂等各种添加剂。

[0067] ［切割工序］

接着，将形成有防露涂膜的作为带体19的薄膜原坯在切断折叠装置33中，沿着作为输

送方向的纵向，如图 2（b）所示，使用切割机 35 等切断机构将一部分切断。该切断在防露

涂膜的干燥后，将带体19的下侧薄膜23或上侧薄膜21的一方在宽度方向上的规定部位例

如大致中央，沿着作为带体 19 的成形方向的长度方向用配置在外侧的切割机 35 和配置在

内侧的切断支承板 38 做出狭缝 37 而切割。另外，在图 1 所示的切断折叠装置 33 中，在导
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引辊 34 的跟前做出狭缝 37。

[0068] ［折叠工序］

将带有狭缝 37 的带体 19 如图 2（c）所示，使上述切割部分为折叠部，以该切割部分为

折叠中心，以狭缝 37为内侧的方式，沿着狭缝 37通过弯折支承体 39等折叠。如图 1所示，

例如通过具备轴线方向与将带体 19 的输送导引的导引辊 25、34 正交的夹辊 36，在狭缝 37

形成后的穿过导引辊 34 后，一边以狭缝 37 为内侧谷折一边折叠，在该折叠状态下夹持输

送。由此，带体19发生三条折痕而重叠为4层，成为所谓观音四折。这里，将折叠的带体19

如图 3所示那样，使带体19的宽度方向两侧的两端缘53、55错移规定量而折叠。将宽度方

向的两端缘53、55以在宽度方向上具有设定为1mm以上30mm以内、优选的是3mm以上20mm

以内的规定的长度的偏移A的状态重合。由此，重合的薄膜的一方的端缘53比另一方的端

缘 55 更长地伸出。

[0069] 通过偏移A的规定量是1～ 30mm的范围，不会发生偏移量是1mm以下的情况下的

手把量的不足，并且也不会有偏移量为 30mm 以上而错移部弯折、或偏移取位的一侧与另一

侧的距离变得过长等、反而变得不易卷绕的情况。由此，如图 4 所示，能够将重合的两端缘

53、55 容易地拉离。

[0070] 并且，将被折叠为四层的薄膜如图 1所示那样经由变向导引辊 26，用卷取机 41 以

纸管 43 为芯，如图 5 所示那样卷取而成为卷状。该成为卷状的农业用薄膜 11 成为进行保

管、输送的开坯前的原坯。

[0071] 在将这样构成的农业用薄膜 11 张设到农业用温室上时，将卷状的薄膜反卷而抽

出，并且在进行了偏移 A 的设定的边缘部分处将被折叠而相互紧贴的薄膜相互拉离而使其

开坯。

[0072] 在该开坯的作业中，由于农业用薄膜 11 在具有偏移 A 的边缘部分处，重合的端缘

的一方（53）比另一方（55）更长地伸出，所以将一侧的端缘 53 用手把持，如图 4所示，通过

以相对于另一侧 55 卷取的方式操作，能够容易地将相互拉离。因此，不会使折叠的农业用

薄膜 11 的张设作业变得麻烦，能够容易地对农业用温室等张设。

[0073] 此外，即使在折叠的状态下薄膜面彼此紧贴、或是柔软的树脂原材料的薄膜、或添

加到薄膜自身中的各种添加剂漏出而薄膜面发粘，也能够通过如上述那样有偏移 A 而重合

的端缘 53、55 容易地将相互拉离，能够使折叠的薄膜展开，所以不会使张设的作业性下降。

[0074] 并且，在农业用薄膜 11 的制造方法中，将在外周面上形成有防露涂膜的筒状的农

业用薄膜 11 扁平化为带体 19。带体 19 通过沿着在宽度方向大致中央做出的狭缝 37 将狭

缝 37 折叠到内侧，如图 3 所示，成为 4 层的半折带体 19。半折带体 19 在宽度方向的一侧

49，一对山折部 45 上下重叠，即一方的端缘 53 与另一方的端缘 55 重叠，此外，在宽度方向

的另一侧 51，成为由一个山折部 45 构成的折曲端缘 57。防露涂膜形成在这些全部的山折

部45的外侧，而在山折部45的夹着农业用薄膜11为内侧的部分即谷折部47处没有形成。

由此，在谷折部 47 不易发生因有防露涂膜的面面对重叠造成的展开后的龟裂或剥离等。

[0075] 因而，根据有关本实施方式的农业用薄膜 11 的制造方法，不易发生形成有防露涂

膜的农业用薄膜 11 的弯折部处的龟裂，能够得到耐久性良好的农业用薄膜 11。

[0076] 另外，在上述实施方式中，表示了使切割工序中的狭缝 37 的形成位置和折叠工序

中的折叠位置为相同的位置、以由狭缝37形成的切断端缘不为折痕的观音四折重叠为4层
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而折叠的带体19的例子，但也可以不使作为该切割部分的狭缝37的位置与折叠位置一致，

而一边使带体19的弯折位置沿着狭缝37，一边将该狭缝37的端缘和弯折位置错移而折叠。

[0077] 如图6所示，扁平化后的带体19其宽度W的大致中央为弯折位置C，将从该大致中

央的弯折位置 C偏移了 0～ 10cm、优选的是 0～ 5cm 的成形宽度 B的位置在下段的切割工

序中，与上述同样用切断支承板38和切割机35，沿着作为带体19的成形方向的长度方向成

形狭缝 37。即，弯折位置 C和狭缝 37 夹着规定宽度 B平行地配置。

[0078] 在狭缝 37 的成形后，在折叠工序中，如图 7 所示，在从狭缝 37 的端缘隔开了规定

宽度 B的位置，通过弯折支承体 39等以狭缝 37为内侧的方式沿着狭缝 37折叠。该弯折位

置为折曲端缘 57，从该弯折位置到狭缝 37 的作为规定宽度 B 部分的折回部分为翼片状缘

部 59。在该农业用薄膜 11 中，如图 8 所示，折叠的带体 19 为 4 层，在宽度方向的一侧 49，

一对的山折部45上下重叠，在宽度方向的另一侧51，薄膜重叠而成为二层的山折部45、46，

并且在该另一端侧51形成二层的谷折部47、48。形成翼片状缘部59的谷折部48其防露涂

膜彼此紧贴，但在将折叠的带体 19 展开时位于最外侧的端缘，成为作为展开后的农业用薄

膜11的预备端缘部分。该翼片状缘部59可以为张设在农业用温室等上时的向构造框体的

固定用的端缘部分，为不露出到温室内表面的部位，即不是必须有防露性能的部位，所以为

即使在防露涂膜上发生龟裂等也没有问题的部位。即，能够将向温室的固定用的端缘部分

预先作为翼片状缘部 59 在折叠时形成。

[0079] 此外，在上述实施方式中，表示了在切割工序后的折叠工序时、以狭缝 37 为内侧

的方式沿着狭缝 37 弯折、做成 4 层的带体 19 的例子，但也可以以作为切割部分的狭缝 37

为外侧的方式沿着该狭缝 37 弯折、折叠。

[0080] 如图 9 所示，狭缝 37 通过将带体 19 的一方的薄膜侧的宽度方向大致中央切割而

形成。在将带体19切割后的折叠工序中，通过弯折支承体39等，以狭缝 37为外侧，以与形

成该狭缝 37 的一方的薄膜对置的另一方的薄膜侧为折叠中心弯折，将这里作为折曲端缘

57。然后，以使宽度方向两端缘 53、55 重叠的方式弯折，将折曲端缘 57 作为谷折部 47，使

宽度方向两端缘 53、55 作为一对山折部 45、45 重合。此时的由狭缝 37 形成的两狭缝端缘

61、61 被对齐，并且成为与折曲端缘 57 的山折部 45 分别重合的状态，成为宽度方向的另一

侧51。另外，在该折叠时，也可以将宽度方向的一侧49的一对山折部45的重叠状态如上述

那样以有规定的长度的偏移的方式重合，或同样使宽度方向的另一侧 51 的两狭缝端缘 61、

61 及山折部 45 的各自的重叠状态以具有规定的长度的偏移的方式重合，通过预先设定这

样的偏移，能够作为将折叠的带体 19 展开时的手把部，能够使卷取那样的操作变容易。

[0081] 在该农业用薄膜 11 中，如图 10 所示，折叠的带体 19 为 4 层，在宽度方向的一侧

49，一对山折部45、45上下重叠，在宽度方向的另一侧51，两狭缝端缘61、61夹着山折部45

重叠，该折叠的状态为大致 M 字状。因此，即使是制造为宽幅的农业用薄膜，也能够使宽度

缩小为紧凑而卷取。

[0082] 附图标记说明

11 农业用薄膜

19 带体

21 上侧薄膜

23 下侧薄膜
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37 狭缝

61 狭缝端缘。
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图 1
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图 2
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图 3

图 4
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图 5

图 6
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图 7

图 8
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图 9

图 10
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