ICS 71, 120, 83, 200
CCS G 95

z (2 5 i

T/ CPMIA X X X—2020

177 | A28 il 53

Meltblown nonwovens production line

JAE)

gl

(k3K

2020 - X X-X X &% 2020 - X X=X X Lfi

T [E ZB R T = %



T/CPMIA X X X—2020

it

1l

AL EGB/T 1. 1-2020 (FrEfb TAESI  SB1E5r: AR SOOI SR AR BRI F R e
H,

AT i R U ol 2 3R 1 R 1

R RAL: AN GET) ARAF . WL ZRBENAT RA A L5 RURPURA R A
FRIERBBIERNUAT R A7) ) 2R e IR HUBAR A PR 7] R AL THURS B st s Bt it e Ay PR 2 7]
G B A B AT PR A TR IR AR A A IKE B TACAINUATBR A 7] T v iz i
AR T BRI 5 B AR LS O L FREGHLES AN A PR A 7] RO I PR A
WL B A IR AT TR ENL R A PR AR

AL EGETEN e RS, B REE WA T RN SMBRB. AXGER .
BRESRE. SRR S NI A BRI ERIE. AT



T/CPMIA X X X—2020

WERUEIE RIS E 2k

1 SEE

ARSI T IEEEAR UG AT A AR R E S B FEASHM L ZRAE. 2R, X8y
P RIGHUN . ARAE. B3 BT,

ASCAE T LR I (PP) 3 S ORI A8 12 FE SV A A2 7= 1, DA AR I g JEORH R I 2
GUEATE R & IR SR .
2 Hets| A

THSCHE A, B SO RSP S TR R A SO AN ET A AR e H I 51 A
SO, A% H R R ASE A T A SO o ANE A 51 SO, Haoli oA (048 A 118 B0 & A
TASA

GB/T 755 Jighk WML EWAERE

GBT 5226. 1-2019 HUMHE 4 MU RS 28 1 37 AEORFM

GB/T 7111. 1 ZiZANURMME = IR 28 1 887 JEHEOR

GB/T 7111.3 ZZRNUMMEA M YE 55 3 #870 - ARAEATHLIN

GB/T 13306 #xf

GB/T 13384 HLHL™ b G148 FH HoAR %

GB/T 17780. 1~17780.7 il 4Bk

GB 25431. 1-2010 MR ERIEFHINLAIBE A4 26 1 70 BRHpLR 242K

FZ/T 92026 tL4Fgizzit &%

FZ/T 92038 & fih& 22 [T FLWE 2247

FZ/T 93074-2011 JEmHEAE UG AT A2 = BR S HL

HG/T 3228-2001 14 /i BRI U R B8 FH F AR 26 A

3 AIBMZEX
FZ/193074-2011 FF5€ () BLR T AIARERE SCEM TASCAF, N TN, —NEESIH T

FZ/T93074-2011 HJ—LERIERE X .

3.1


http://www.stdmis.cn/Database/javascript:__doPostBack('ctl00$ctl00$ContentPlaceHolder1$ContentPlaceHolder1$rptStandard$ctl03$lbtnDetail','')

T/CPMIA X X X—2020

YA EIELDE# meltblown nonwovens

CAZR A4 (PP) BlCHL e A0 AR D kL, S 5% U ATURE i T R 5 008 MR MBS 22 SL B 1 T B PR 4R
T2 ML P B W, X 3R S WS AR AR AT AT h i, Ao 20 3o v o (e RS R ) s 4 21 4
B o e R BRI A (SR D b, FFF R RS & ) — Rl AR SdE A

3.2

Y24 Z M setback

KR AT 22 £L g IS, RS IE 5 T2 DR R HE AR

[kJE: FZ/T 93074-2011, 3.2]

3.3

SPFR air gap

TIBRN G5 22 7 A 2 8] FE Rl ) v e 2 e B

(k5. FZ/T 93074-2011, 3.3]

3.4

HEWEE col lector

FITHM inack s WA P 21 248 5 TR AT M ) e

[kJE: FZ/T 93074-2011, 3.4]

3.5

FEWIEE distance of conveyor and die pack

M5t 22 £, 11 55 45 AU e B PR AT - ) (Y 3 LR 2

(k5. FZ/T 93074-2011, 3.5]

3.6

IRMEEIERIER T EASIZE weight unevenness of melt blown nonwovens

PR AR AT T ARSI AR, IS OV 3.



T/CPMIA X X X—2020

4 BR, EXSHEMITZRE

4.1 BAS5ELKRSY

HAEEASH MK,
=1 BXE5ELXSY
SH MRS
AR T
600, 800. 1200, 1600. 2400, 3200. 4200
(mm) *
(RSN TRE K, B, El ol aER
5 22 fL AT
<0. 30
mm
Wt 22 FL% JE
=38
(fL/in)"
w2z LKA =>10:1
M2 H AR
<10
pm
g SER . M
A7
=45
[kg/ (m.h) ]
R T E PRI 15~200
(g/m’) [ ) 21k 15~500
Fa: BKAEFREERTETHRE.
b: 1in=25. 4mm.

4.2 TZRiEE

A AR GG A A P 2 TR WA 1

’ -
AR #* & RRE o TER |

[(Hafsk o-{zair#Ble-{ ZARK |

AR A% - BhER olefunang il a8 i |

B TZRiEE



past

5

5.1

5.1.

R R L Sk R T
2K
E S ER I ER
1 BERHEMERE
5.1.1.1  JFURMIEAE J1 R /INF AP AU AR P RE 10 1.5 fi%
5.1.1.2 A Bag N BRI DR, BERLI T RS IR 2 < 1%.
5.1.1.3 [ RH4% i REE i ol 5
2 FREAL
5 DI P B B R AE £ 2°C S A o
.3 RS

5.1.3.1 JTJEME N <40 um.

5.1.3.2 AlfE FAELLAMENLA LR &5, LAORIIES R YT TR] AN 200 7 i Jo

L4 WRIRRIE

A LE R T RO TEAEA -

5.1.5.1 {FEENFFH FZ/T 92026 FIHLE

5.1.5.2 FERIMESREN BT R I6E.

T/CPMIA X X X—2020

5.1.5.3 FEENKHE NS R, THRENAEI20C 5 CRE T AR RE N RGN,

5.1.5.4 {HEEH OB J7/)RS ENAE +0. IMPayE [ N .

6 LRk

5.1.6.1 iM% 4 FZ/T 93074-2011 71 5. 1. 5 fRIELSE

5.1.6.2  Fie IR X R P AsE S B R Aol o X, i BE P RS B2 N =2 CSE IR

5.1.6.3 S DAY,

5.1.6.4 W22 fLIIHIERE B NAF S FZ/T 92038 HIHLE



5.1.

5.1.

5.1.

5.1.

5.1.

T/CPMIA X X X—2020

5.1.6.5 WFLZAR T H 22 B8 B N bE A 7= i 98 22 /0 55 100mm .

~

EXFRS

5.1.7. 1 HESLABE U (5 B MLAE < o 2%l A

5.1.7.2  XIJEKALS A TC i XA

5.1.7.3  PATRIERMUN AL R A 2T IR &

oo
H}

Sz

I,

5.1.8. 1 JN#Ags4b 2R IR E R <60C.

(@]

.1.8.2 MEZB TR IhEE .

()]

18,3 L2 LR XU R BRI AR SR

0

YR E

(@]

C190 1 FRMCR B P AR R A, R 350mm YR AU S8 SRR < 10%.

()]

L1902 BRRCEE N B & TR BT SR BhIhRE, DA A W22 AR HRE 1 BB B B B AR
80mm~350mm PN 7 i .

5.1.9.3 UK E MR E F K HE.
5.1.9.4 WIRHMAT B E, &M BB mIhEE, PR F 5N < 35mm.
5.1.9.5 HeUlH B M AL YIRS e -
5.1.9.6 FRMCHE BN T o
5.1.9.7 WRHIMATARBWCHE , 07 B2 e PO e .
5.1.9.8 WIRHMATRBMCEE, NAGMARTHEE.
10 HRK RS
R R R B K /N B P o
1" BERXERCERE

5.1 11,1 BEARACPRAL E AT . WA 5 A 2B MG, AR A S B T L AL S,
AT RER KBRS S AR I FE B 2 £ L b



T/CPMIA X X X—2020
5. 1. 11,2 i FEL I AN A 30 5 8 A8 T ) P 28 S T
5.1.11. 3 BEMRAARLH % RIF S HIERE.
B.1.11. 4 BERRACLFEBLA AT RIF H A & o
5.1.11.5 BEARALERLE B 1 i B AT 15 .
5.1.12 HEL&DVIRE
53V 77 18] 6 A 7E R
5.1.13 W&
5.1.13. 1 WA s B2 my LIS .
5.1.13.2 WEBNN K E MFRE.

5.2 %]

5.2.1 {5sh&%

o1

2. 1.1 NSRS TR, e W AR Ay A

()]

20102 HRBhES . JRIEAS . HARANEME LR, EIF<20°C.

5.2.

N

AL EN 2
5.2.2.1 BHICRANAESLIFEIEEYT, AR ELEM. thiA—5.
5.2.2.2 FHILHAE N BE SR ] R L

5.2.2.3 MNEESEMFER THER. SHRE. IWEFIH.

o1

L2.2.4 MWERSEERE, KIBLENIIR.
5.2.2.5 BAEEW RGUESLEFE. J5). 15 LA Tk 3 (1 D e # ) B2 IR TG iR

5.2.

w

AREEER RS

5.2.3. 1 XU E AL 22 B b To it

.2.3.2 B ARGNAMREE, REE/IKRIERE<T0C,

(@]

5.2.4 RELEXR



T/CPMIA X X X—2020

5.2.4. 1 HA WA HBIESM:, NFE GB/T 5226. 1-2019 1 18. 2. 2 FIHLE -

5.2.4.2 AW EMLLGMERE, NAFH GB/T 5226. 1-2019 1 18. 3 L&,
5.2.4.3 WA AN EMERE, MAFA GB/T 5226. 1-2019 H 18. 4 FIHLRE

=

5.2.4.4 ML L EMRERNFA GB/T 755 A RHE .
5.2.4.5 LIFE RIS FER, LR G R A <85dB(A) .

5.2.4.6 MNi% GB/T 17780. 1~17780. 7 W & K EU L &P Pk e Al 2R, 2

M= 1MQ .

e 2 A PR RE

5.2.4.7 HFHMLI 2 MERENFF4 GB 25431, 1-2010 H45 1 34y BN B RFEE .,

5.2.5 FEERINY

5.2.5.1 RIMAEPEAELIME, OEN—Z RIPETHENL.
5.2.5.2 ARSI ENATA HG/T 3228-2001 1 3. 4.5 FLE .
5.2.5.3 FHKL. HHMINE IS BT, el

5.3 BmRE
T2 AR SN A 7 FEANSI OV
—— A L EA 15g/m?* ~60g/m? I, CV<<6%;
—— B KT 60g/m? I, CV<<T%.

6 WE

6.1 KMAFE

6.1.1 JREHERES) (5.1.1.1) HIAREREANE 3min (T) Rk & A R E & n, %5
(1) TSR s e B 1 SEPRAIA B M, IR 5 JRURHIA 3 B AR PR is M L.

M1:60*m1/t1 .................................... (1)

EVC R

— PRI [ N R, PN AT (k)

t,— IS 1], By 708 (mind


http://www.stdmis.cn/Database/javascript:__doPostBack('ctl00$ctl00$ContentPlaceHolder1$ContentPlaceHolder1$rptStandard$ctl03$lbtnDetail','')

T/CPMIA X X X—2020

6.1.2 FRERIFTFERE (5.1.1.2) HFREREENE 3nin (t,) BERAIEDEFES n, %A (2)
TR RPRL % 25 B 0 SE PR & M, B S R B L piR £

M2:60*m2/t2 .................................... (2 )

EVCER

— PRl AL [ N R, PN AT (ke)

t,— WIS 18], B9 708 (mind

6.1.3 HHHLEXEEZRWAME (5.1.2) , HLEHERIPE THEET 2h s alie, RN &4
B EAL G B L R, AR 2 5 I 5 iR AR I 2% R R A

6. 1.4 HEFEH AMEEE IR (5.1.5.4) , FLEERIHUE THBET 2h WIS HARE, RATK
N 0. 25%)% 1% A% M B+ AR AR HORE O R B IEhVE .

6.1.5 FIBGRIERE (5.1.6.2) , HlAARHUE TOLHEAT 2h et R IR I 2 B
R A AEBUL TR DR AL, A8 e 2 I 5 UL R AR DR 2% 1 i P A

6.1.6 W FLIHIEREE (5.1.6.5) , % FZ/T 92038 [IHLE I,

6.1.7 MWLM L2 5 (5.1.6.6) RAH &AM E.

6.1.8 MELABEXERFSE (5.1.7. 1) , HLESERE0E T, FHXEMN S YT sk ig 5 71, 1%
AKTF 200mm [0 E TR FE, FEE IS 150mm ALK

6.1.9 INIGHNZRIIEEE (5.1.8. 1) , HLESIARNEUE T,  FH R I & 2% B A 5

6.1.10 FWCE B M ARSI (5.1.9. 1) , HLas A BAE ToL, FH fH & Ao .

6. 1.1 WA IR B MMM E (5.1.9.4) , FLESARI%E T, HEENE.

6.1.12 BEMRAARE BT FHEMA MR (5.1.11. 1) , H&E & i i 5 ol T f B A v 2 ELiE

N,

B5.

6.1.13  JEML. FALET (5.2.1.2) , HAEEAKRT 0.5 CRREMEIEE, /A7 gL 5Tk
RO ey K R A ASE I, TH RSB S A BRI 2 7%= .



T/CPMIA X X X—2020

6.1.14 EHRAGILRRZINEIRE (5.2.3.2) , FAEEAKRT 0. 5°C = I 52 B A

6.1.15 CRYVECIERIEIESME (5.2.4. 1), FHHEH B BRI .

6.1.16 #aZPERE (5.2.4.2) F 500V JRERFEAEM .

6.1.17 THERE (5.2.4.3) HE RIS .

6.1.18 HLEIHLIIMERE (5.2.4.4) 4% GB/T 755 [N E R,

6.1.19 A=k (5.2.4.5) 4% GB/T 7111. 1. GB/T 7111. 3 A5E FIIAEL 264 AN 1S Bl 5 BR G
Wo WA L HEE IR G 0 2 B B 2 i 2 B Im (RSB 2R (BT 2) b, WS B s i 1. 6m,  DARR
X 2 L 2 5 W R R (1 58 s T 4 AN SR SR AR R, FEA I A3 0 2 A, AR R I s 1D ) B 5 AN 45
KT 2m.

6.1.20 FFHMEIRAMERE (5.2.4.7) %W GB 25431. 1-2010 FIHLER M.

6.1.21 AP pngsEE (5.2.5.2) 3 HG/T 3228 [IHLE K .

6.1.22 FUFTE (5.3) RAMELENE, HREREHESO0.001g, FEIEHAE T, W™ 5585 7

«(3)

A
m— B RN AR, B AT (D

m——R PR R H R, B4 () s
n —iAKREH.

6.1.23 AEFEIETE (4.1) K& EINEA R 5 58 A,

6.1.24 ’EF=REJ) (4. 1) HI PP WAL HIEL, MlasiB 2IHUE TOUEAT 2h s e ulle, RAMRER
HUZE 3min Ct,) Hf WA LR s R (A4 P wiAi () B8 my, #2530 (4) THEESeprd - B,

M3:60*m3/t3 .................................... (4)


http://www.stdmis.cn/Database/javascript:__doPostBack('ctl00$ctl00$ContentPlaceHolder1$ContentPlaceHolder1$rptStandard$ctl03$lbtnDetail','')

T/CPMIA X X X—2020
A
m, — PR AT R I R, B AT (ke
t,— WA 8], SRR (min)
6.1.25 mWizzfLflAx (4. 1) MBERBCRIGI, NATE FZ/T 92038 HIHLE .«
6.2 ZEFFIRE
6.2.1 I

a. HEJEEE (380+38) V, #i%N (504+0.5) Hz;

OEf

b. & m LA HIZAT

o

o
N
N

RIERTE): FEEERIE =20 FHEN. HEREEEIEARKXT 10min) .

6.2.3 ®MImAE: 5.1.1, 5.1.2, 5.1.3, 5. 1.4, 5.1.5.1, 5.1.5.2, 5.1.6, 5.1.7. 5. 1.8, 5.1.9,

5.1.10, 5. 1. 11, 5.1.12, 5.1.13. 5.2.2, 5.2.3. 5.2.4, 5.2.5,

6.3 IT1EHTrAIE

6.3.1 RIGEH:

a. HJEIZ 6. 2.1 a (ELE;
b. BHERE GG AT
c. fEIEHESAEFEH 48h T,
6.3.2 KIEH: 5.1.2, 5.1.5.3, 5.1.5.4, 5.2.1, 5.3,
7 ReIEEN
7.1 WL
7000 &) RN G AT A, HR S T LT s R
7.1.2 KBWH: 5.1.1.3, 5.1.3. 5.1.4, 5.1.9, 5.1.11, 5.1.12, 5.1. 13, 5.2.2, 5.2.5,
7.1.3  PRENHZAARERLE, sG] PRI S, RS AR ETRE ) .
7.2 BRI

10



T/CPMIA X X X—2020

7.2.1 feseiH. BRSNS 5 BTN A

7.2.2 HPRATE NI i, NEAT R e

7.3

a. BT ARERT fh A E 5

b, 77 bR A S P R A DL R AR

c. FEmIERETTE, Eity . M TEABOREAL, AR R
d. FEIZ 7 M BT 3R  A ek 9 R

FIE AW

K H B AR E R, B NFHONA G R b

8 &, B, TWMFEF

8.1

RS

77 i LR B E Y AL I 8 72 AR, AR R AR EESR B A GB/T 13306 HIRLE, Frhd i

RESIVATETE
a. Ml 4
b, AR
c. EP] AL
d. FEAALS BRI
e. HIEHW, %5EEMHS;
f. PEREESH
g PATHRMES T .
8.2 B%E
I GB/T 13384 FlsE, IFMAA AR FAEHR . B CfF

8.3

8.4

)
e R R SRR 0 G L LB B M1 MR, AR SRS T
arc:

77 it LA AFAE TR AL, BEGAZ, R HETBO BLAT B R £ i o

11



	前  言
	熔喷法非织造布生产线
	1　范围
	2　规范性引用文件
	3　术语和定义
	熔喷法非织造布 meltblown nonwovens
	纺丝牵伸锥 setback
	气隙 air gap
	接收装置 collector
	接收距离 distance of conveyor and die pack
	熔喷法非织造布克重不匀率 weight unevenness of melt blown nonwo

	4　型式、基本参数和工艺流程
	4.1　型式与基本参数
	4.2　工艺流程图

	5　要求
	5.1　生产线各组成部分要求
	5.1.1　原料输送装置

	5.1.1.1  原料输送能力应不小于生产线额定生产能力的1.5倍。
	5.1.1.2  可具备单独添加母粒的功能，母粒的计量精度误差≤1%。
	5.1.2　挤出机

	各区温度的波动值应在±2℃范围内。
	5.1.3　换网器

	5.1.3.1　过滤精度应≤40μm。
	5.1.3.2　可使用在线不停机的换网器，以保证换网期间不影响产品质量。
	5.1.4　熔体流道

	熔体流道表面应光滑无死角。
	5.1.5　计量泵
	5.1.6　纺丝模头
	5.1.6.1  纺丝模头应符合FZ/T 93074-2011中5.1.5的规定。

	5.1.6.2  纺丝模头加热分区应为沿模头出料成型线横向分区，温度控制精度应在±2℃范围内。
	5.1.6.3  气隙开口可调节。
	5.1.6.4  喷丝孔的制造精度应符合FZ/T 92038的规定。
	5.1.7　送风系统

	5.1.7.1  模头气隙风压的精度应在≤±2%范围内。
	5.1.7.2  风源风机应为无油风机。
	5.1.8　空气加热器

	5.1.8.1 加热器外层表面温度应≤60℃。
	5.1.8.2 应具备防干烧保护功能。
	5.1.8.3 应安装电接点风压表或风压传感器。
	5.1.9　接收装置

	5.1.9.1 接收装置网带在有效范围内，每350mm范围内负压均匀度应≤10%。
	5.1.9.2 接收装置应具备升降或前后移动功能，以满足喷丝板出料口到接收装置的接收距离在80mm～
	5.1.9.3 接收装置应设置急停装置。
	5.1.9.4 如采用网帘式接收装置，应具备网帘自动横向纠偏功能，网帘横向偏移量应≤35mm。
	5.1.9.5 接收装置应具备纵向移动功能。
	5.1.9.6 接收装置速度应可调。
	5.1.9.7 如采用网帘式接收装置，网帘应能够快速拆换。
	5.1.9.8 如采用网帘式接收装置，应具有应急保护装置。
	5.1.10　抽吸风系统

	    抽吸风量的大小应能可调。
	5.1.11　电晕式驻极处理装置

	5.1.11.1 驻极处理装置进布、出布方向安装透明绝缘板，静电驻极体离最近导电部位的距离，应不小于
	5.1.11.2 静电驻极体到导辊辊面的距离应可调。
	5.1.11.3 驻极体应具备良好导电性能。
	5.1.11.4 驻极处理设备应有良好的接地位置。
	5.1.11.5 驻极处理装置的电压应可调节。
	5.1.12　在线分切装置

	分切刀间距可在线调整。
	5.1.13　收卷机

	5.1.13.1 收卷的速度可以调节。
	5.1.13.2 收卷机应设置急停装置。
	5.2　整机
	5.2.1　传动系统
	5.2.2　控制系统
	5.2.3　热风输送管路系统
	5.2.4　安全要求
	5.2.5　产品外观

	5.3　成品质量

	6　试验方法
	6.1　检测方法
	6.1.1　原料输送能力（5.1.1.1）用称重量具测定3min（T1）原料输送装置的输送的物料重量m，按式（1
	M1=60*m1/t1………………………………（1）
	式中：
	m1－物料单位时间的测量重量，单位为公斤（kg）
	t1－测试时间，单位为分钟（min）
	6.1.2　母粒的计量精度（5.1.1.2）用称重量具测定3min（t2）母粒机输送物料的重量m，按式（2）计算
	M2=60*m2/t2………………………………（2）
	式中：
	m2－物料单位时间的测量重量，单位为公斤（kg）
	t2－测试时间，单位为分钟（min）
	6.1.3　挤出机各区温度的波动值（5.1.2），机器达到额定工况进行2h空运转试验，采用温度测量装置测量机筒预
	6.1.4　计量泵出口处熔体压力的精度（5.1.5.4），机器达到额定工况进行2h带载运转试验，采用精度为0.2
	6.1.5　纺丝模头温控精度（5.1.6.2），机器达到额定工况进行2h空运转试验，采用温度测量装置测量组合式熔
	6.1.6　喷丝孔的制造精度（5.1.6.5），按FZ/T 92038的规定检测。
	6.1.7　喷丝板的出丝宽度（5.1.6.6）采用量具测量。
	6.1.8　模头气隙风压的精度（5.1.7.1），机器达到额定工况，用风压测量仪沿纺丝模头幅宽方向，按不大于20
	6.1.9　加热器外层表面温度（5.1.8.1）,机器达到额定工况，用温度测量装置检测；
	6.1.10　接收装置网带负压均匀度（5.1.9.1）,机器达到额定工况，用负压测量仪检测。
	6.1.11　网帘式接收装置网帘横向偏移量（5.1.9.4）,机器达到额定工况，用量具测量。
	6.1.12　驻极体离最近导电部位的距离（5.1.11.1）,用量具测量静电驻极体与最近导电部位的垂直距离与。
	6.1.13　减速机、轴承处温升（5.2.1.2），用精度不大于0.5℃的温度测量装置，分别在减速机壳体和轴承座处
	6.1.14　管路系统保温层外表面温度（5.2.3.2），用精度不大于0.5℃的温度测量装置检测。
	6.1.15　保护联接电路的连续性（5.2.4.1），用接地电阻测试仪检测。
	6.1.16　绝缘性能（5.2.4.2）用500V兆欧表检测。
	6.1.17　耐压试验（5.2.4.3）用耐压试验仪检测。
	6.1.18　电动机的性能（5.2.4.4）按GB/T 755的规定检测。
	6.1.19　生产线噪声值（5.2.4.5）按 GB/T 7111.1、GB/T 7111.3规定的环境条件和背景
	6.1.20　挤出机的安全性能（5.2.4.7）按照
	6.1.21　生产线的涂装质量（5.2.5.2）按HG/T 3228的规定检测。
	6.1.22　成品质量（5.3）采用称量法测定，称重量具精度≤0.001g，在正常生产中，沿产品幅宽方向用直径为1
	6.1.23　生产幅宽（4.1）采用量具测量有效制品宽度检测。
	6.1.24　生产能力（4.1）用PP熔喷布专用料，机器达到额定工况进行2h带载运转试验，采用称重量具测定3min
	M3=60*m3/t3………………………………（4）
	式中：
	m3－物料单位时间的测量重量，单位为公斤（kg）
	t3－测试时间，单位为分钟（min）
	6.1.25　喷丝孔孔径（4.1）用镜检仪来检测，应符合FZ/T 92038的规定。

	6.2　空运转试验
	6.2.1　试验条件：
	6.2.2　试验时间：空运转时间≥2h（挤出机、计量泵空运转时间不大于10min）。
	6.2.3 检测项目：5.1.1、5.1.2、5.1.3、5.1.4、5.1.5.1、5.1.5.2

	6.3　工作负荷试验
	6.3.1　试验条件：
	6.3.2　检验项目：5.1.2、5.1.5.3、5.1.5.4、5.2.1、5.3。


	7　检验规则
	7.1　出厂检验
	7.1.1　制造厂应对每台产品进行全检,并对各单元机进行空运转试验。
	7.1.2　检验项目：5.1.1.3、5.1.3、5.1.4、5.1.9、5.1.11、5.1.12、5.1.1
	7.1.3　产品应按本标准规定，由制造厂质量检验部门检验合格，并填写产品合格证后方能出厂。

	7.2　型式检验
	7.2.1　检验项目：型式检验应包括第5章的全部内容。
	7.2.2　当产品符合下列情况之一时，应进行型式检验：

	7.3　判定规则

	8　标志、包装、运输和贮存
	8.1　标志
	产品应在明显适当的部位固定产品标牌，标牌尺寸及技术要求应符合GB/T 13306的规定，标牌的内容应
	a.制造厂名；
	b.产品名称；
	c.生产厂地址；
	d.产品型号或标记；
	e.制造日期，编号或生产批号；
	f.产品主要参数；
	g.执行标准编号。
	8.2　包装
	应符合GB/T 13384规定，并附有技术文件、装箱单、说明书文件。
	8.3　运输
	产品在运输过程中应按规定的位置固定，包装箱应按规定的朝向放置,不得倾斜或改变方向。
	8.4　贮存



