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熔喷法非织造布生产线

1 范围

本文件规定了熔喷法非织造布生产线的术语和定义、型式、基本参数、工艺流程、要求、试验方

法、检验规则、标志、包装、运输和贮存。

本文件适用于以聚丙烯(PP)为主要原料的熔喷法非织造布生产设备，以其他树脂为原料的熔喷法非

织造布生产设备亦可参照釆用。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文

件,仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本(包括所有的修改单)适用于

本文件。

GB/T 755 旋转电机 定额和性能

GB/T 3785.1-2010 电声学声级计第 1部分：规范

GB/T 5226.1-2019 机械电气安全 机械电气设备 第 1 部分：通用技术条件

GB/T 7111.1 纺织机械噪声测试规范 第 1 部分：通用要求

GB/T 7111.3 纺织机械噪声测试规范 第 3 部分:非织造布机械

GB/T 13306 标牌

GB/T 13384 机电产品包装通用技术条件

GB/T 17780.1～17780.7 纺织机械 安全要求

GB 25431.1-2010 橡胶塑料挤出机和挤出生产线 第 1 部分：挤出机的安全要求

GB/T 36587-2018 橡胶塑料机械 术语

FZ/T 92026 化纤纺丝计量泵

FZ/T 92038 熔融纺丝圆形孔喷丝板

FZ/T 93074-2011 熔喷法非织造布生产联合机

HG/T 3228-2001 橡胶塑料机械涂漆通用技术条件

3 术语和定义

FZ/T93074-2011、GB/T 36587-2018 界定的以及下列术语和定义适用于本文件，为了便于使用，以

http://www.stdmis.cn/Database/javascript:__doPostBack('ctl00$ctl00$ContentPlaceHolder1$ContentPlaceHolder1$rptStandard$ctl03$lbtnDetail','')
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下重复列出了 FZ/T93074-2011、GB/T 36587-2018 的一些术语和定义。

3.1

熔喷法非织造布 meltblown nonwovens

以聚丙烯(PP)或其它树脂为原料，通过挤出机将高温聚合物熔体从模头喷丝孔挤出，形成熔体细流，

加热的空气从模头两侧气隙中吹出，对聚合物熔体细流进行拉伸，使经过高速气流拉伸成型的超细纤维

均匀地喷射在接收装置的网帘（或滚筒）上，并利用余热粘合成的一种非织造布。

3.2

纺丝牵伸锥 setback

熔体从喷丝孔中喷出时，气流通道与喷丝出口形成的锥形体。

［来源：FZ/T 93074-2011，3.2］

3.3

气隙 air gap

气刀板和纺丝牵伸锥之间形成的高速牵伸气流通道。

［来源：FZ/T 93074-2011，3.3］

3.4

接收装置 collector

用于接收、输送高速喷射的纤维并使其形成纤网的装置。

［来源：FZ/T 93074-2011，3.4］

3.5

接收距离 distance of conveyor and die pack

喷丝孔口与接收装置接收面之间的距离。

［来源：FZ/T 93074-2011，3.5］

3.6
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熔喷法非织造布克重不匀率 weight unevenness of melt blown nonwovens

熔喷法非织造布纤网均匀度的量化指标。

3.7

单螺杆挤出机 single-screw extruder

通过单根螺杆在机筒内转动，将物料与添加剂、填充物等输送、塑化、熔融、混炼的挤出机。部分

单螺杆挤出机也具有排气功能。

［来源：GB/T 36587-2018，3.4.2］

4 型式、基本参数和工艺流程

4.1 型式

熔喷法非织造布生产线的型式见附录A。

4.2 基本参数

熔喷法非织造布生产线的基本参数见附录B。

4.3 工艺流程图

熔喷法非织造布生产线工艺流程见图1。

图1 工艺流程图

注：图中虚线箭头表示气流方向。

5 要求
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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 如具备单独添加母粒的功能，母粒的计量误差应≤1%。

5.1.1.3 自动料位控制应准确可靠。

5.1.2 单螺杆挤出机

各区温度生产稳定后与设定值的偏差应不超过±2℃。

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。

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

5.1.5.1 计量泵应符合 FZ/T 92026 的规定。

5.1.5.2 计量泵的传动装置应具有过载保护功能。

5.1.5.3 计量泵装配后应转动灵活，计量泵应在 320℃温度下不丧失转动灵活性。

5.1.5.4 计量泵出口处熔体压力与设定值的偏差应不超过±0.1MPa。

5.1.6 纺丝模头

5.1.6.1 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。

5.1.6.2 气隙开口可调节。

5.1.6.3 喷丝孔的制造精度应符合 FZ/T 92038-1995 中 2.5 的规定。

5.1.6.4 喷丝板的出丝宽度应比生产幅宽至少宽 100mm。

5.1.7 送风系统

5.1.7.1 风源风压偏差应不超过±2%。
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5.1.7.2 风源风机应为无油风机。

5.1.7.3 热空气风源风机入口处应带有空气过滤装置。

5.1.8 空气加热器

5.1.8.1 加热器外层表面温度应≤70℃。

5.1.8.2 应具备防干烧保护功能。

5.1.8.3 应具有风压显示功能。

5.1.9 热风输送管路系统

5.1.9.1 热风通道和法兰连接处无泄漏。

5.1.9.2 管路系统应有保温层，保温层外表面温度≤70℃。

5.1.10 接收装置

5.1.10.1 接收装置网带在横向范围内，负压均匀度应≤10%。

5.1.10.2 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～350mm 内可调。

5.1.10.3 接收装置应设置急停装置。

5.1.10.4 如采用网帘式接收装置，应具备网帘自动横向纠偏功能。

5.1.10.5 接收装置应具备纵向移动功能。

5.1.10.6 接收装置速度应可调。

5.1.10.7 如采用网帘式接收装置，网帘应能够快速拆换。

5.1.11 抽吸风系统

抽吸风量的大小应能可调。

5.1.12 电晕式驻极处理装置

5.1.12.1 驻极处理装置应固定高压警示标示。

5.1.12.2 驻极处理设备应有良好的接地位置。

5.1.12.3 驻极体到导辊辊面的距离应可调。
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5.1.12.4 驻极处理装置的电压应可调节。

5.1.13 在线分切装置

分切刀间距可在线调整。

5.1.14 收卷机

5.1.14.1 收卷的速度可以调节。

5.1.14.2 收卷机应设置急停装置。

5.1.14.3 收卷机应具备计长功能。

5.2 整机

5.2.1 传动系统要求

5.2.1.1 全机各传动机构应运转平稳，无异常振动和冲击声响。

5.2.1.2 联轴器、减速器、轴承处润滑情况应良好，温升≤20℃。

5.2.2 控制系统要求

5.2.2.1 各单元设备应能实现同步运行，生产程序动作正确、协调一致。

5.2.2.2 各单元设备应能单独控制调整。

5.2.2.3 应能实现控制、工况显示、参数设置、报警等功能。

5.2.2.4 应设置紧急停车装置，实现整线停机和部分停机功能。

5.2.2.5 操作台的系统速度选择、启动、停止和紧急制动的功能控制应正确无误。

5.3 安全要求

5.3.1 电气设备保护联接电路的连续性，应符合 GB/T 5226.1-2019 中 18.2.2 的规定。

5.3.2 电气设备的绝缘性能，应符合 GB/T 5226.1-2019 中 18.3 的规定。

5.3.3 电气设备的耐压性能，应符合 GB/T 5226.1-2019 中 18.4 的规定。

5.3.4 旋转电机定额和性能应符合 GB/T 755 的有关规定。

5.3.5 负荷运转时，整机发射声压级噪声值≤85dB(A)。

5.3.6 应符合 GB/T 17780.3 标准的规定采取安全防护措施和警示。

5.3.7 挤出机的安全性能应符合 GB 25431.1 的规定。
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5.4 外观要求

5.4.1 表面经镀覆和化学处理的零件，色泽应一致，保护层无脱落现象。

5.4.2 生产线的涂装质量应符合 HG/T 3228-2001 中 3.4.5 的规定。

5.4.3 各类电线、管路的外露部分应排列整齐，安装牢固。

5.5 成品质量

熔喷法非织造布克重不匀率 CV：

——成品克重为 15g/m²～60g/m²时,CV≤6%；

——成品克重大于 60g/m²时,CV≤7%。

6 试验方法

6.1 试验条件

6.1.1 工作环境要求

电源电压要求：AC380V/220V,50Hz

控制电压要求：AC220V/DC24V

环境温度要求：10℃～40℃

空气相对湿度：≤80%，无凝露

6.1.2 测试原料

采用聚丙烯(PP)熔喷专用原料。

6.2 基本参数的检测

6.2.1 生产线幅宽的检测

生产幅宽采用量具测量制品宽度。

6.2.2 生产能力的检测

6.2.2.1 按照 6.1.2 的要求准备试验原料。
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6.2.2.2 按照基本参数的要求安装测试纺丝模头。

6.2.2.3 按试验原料的工艺要求设定各区温控区温度并进行加热，各区温控区的温度应保持稳定，其

变化值不应超过±2℃。

6.2.2.4 各部件经充分预热后启动挤出机并进行加料，螺杆转速逐步调整至不低于额定转速的70%。

6.2.2.5 生产线稳定生产制品5min后，开始取样3次，螺杆直径D＜120mm的挤出机每次取样时间不小于

10min，螺杆直径D≥120mm的挤出机每次取样时间不小于5min，用称重衡器称量在该段时间内生产制品

的重量，单位为千克（kg），计算3次取样重量的算术平均值，计算生产线每小时的产能，将每小时的

产能与生产制品的幅宽相除，按照式（1）计算生产能力，单位为［kg/（m.h）］。

………………………………（1）

式中：

－生产能力，单位为千克每小时（kg/h）；

－测试时间的挤出量，单位为千克（kg）；

－测试时间，单位为分钟（min）；

－测试总数；

－生产制品幅宽，单位为米（m）；

6.3 生产线各组成部分要求

6.3.1 原料输送装置的检测

6.3.1.1 按照 6.1.2 的要求准备试验原料，用称重量具测定 t（＞1min）时间内，原料输送装置的输送

原料重量 m，测量三次取算术平均值，并与原料输送装置标称输送量 M 做比较，按照式（2）计算输送

能力。
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………………………………（2）

式中：

－原料输送装置的标称输送量，单位为千克每小时（kg/h）；

－单位时间的输送重量，单位为千克（kg）；

－测试时间，单位为分钟（min）；

－试样总数。

6.3.1.2 按照 6.1.2 的要求准备实验原料，用称重量具测定 t（＞3min）时间内，母粒机输送物料的重

量 m，按式（3）计算母粒输送装置的实际输送能力 M，测量不小于三次，最大与最小输送量的重量偏

差计算偏差比例。

………………………………（3）

式中：

－单位时间的输送重量，单位为克（g）；

－试样总数。

6.3.2 挤出机的检测

挤出机各区温度的偏差值的检测，挤出机经充分预热后，机器达到额定工况进行 2h 带载运转试验，

采用温度测量装置测量机筒各段测温点，温度达到稳定状态后，各区测定温度值减去设定温度值，按照

式（4）检验。

………………………………（4）

式中：
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－测量温度值，单位为摄氏度（℃）；

－设定温度值，单位为摄氏度（℃）；

6.3.3 计量泵的检测

6.3.3.1计量泵出口处熔体压力的偏差检测，机器达到额定工况进行2h带载运转试验，采用精度为0.25%

以上的压力传感器测量，测量压力值减去设定压力值，按照式（5）进行计算。

………………………………（5）

式中：

－测量压力值，单位为兆帕（MPa）；

－设定压力值，单位为兆帕（MPa）；

6.3.4 纺丝模头的检测

6.3.4.1 纺丝模头温控精度检测，纺丝模头经充分预热后，机器达到额定工况进行 2h 带载运转试验，

采用温度测量装置测量纺丝模头各区测温点，各区测定温度值减去设定温度值，，按照式（4）检验。

6.3.4.2 喷丝孔的制造精度，按 FZ/T 92038-1995 中 2.5 的精密级规定用显微镜检测。

6.3.4.3 喷丝板的出丝宽度采用量具测量。

6.3.4.1 风源风压偏差检测，机器达到额定工况进行 2h 带载运转试验，采用精度 0.25%以上的压力

传感器测量，在靠近纺丝模头管路预留测压点测量，测量 5min 时间内的压力值，记录最大值与最小值，

按照式（6）计算风压偏差。

………………………………（6）

式中：

－测量压力值，单位为千帕（kPa）；

－测定压力算术平均值，单位为千帕（kPa）；

6.3.5 加热器外层表面温度,机器达到额定工况 2h，用温度测量装置检测。
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6.3.6 接收装置的检验

6.3.7.1 接收装置网带负压均匀度,机器达到额定工况，用风压测量仪沿接收装置网带横向范围内，测

量区域按不大于 350mm 的间距测量风压值，将测量数据取算术平均值，按照式（7）计算负压均匀度。

………………………………（7）

式中：

－每一测量区域风压，单位为帕斯卡（pa）；

－测量风压的算术平均值，单位为帕斯卡（pa）；

－测量风压总数。

6.3.7.2 网帘式接收装置网帘横向偏移量,机器达到额定工况 2h，选择网帘辊任一端面，测量网帘辊

端面到网帘最近点距离，测量 3 分钟时间，读取最大值 L2 和最小值 L1，最大值减最小值应≤35mm。

图2 网帘测量示意图

6.3.7 驻极体离最近导电部位的距离，用量具测量。

6.3.8 减速机、轴承处温升，用精度高于 0.5℃的温度测量装置，分别在减速机壳体和轴承座处检测,

计算试验后温度值与初始温度值之差。

6.3.9 热风输送管路系统的检测
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6.3.10.1 管路系统保温层外表面温度，机器达到额定工况 2h，用精度高于 0.5℃的温度测量装置检测。

6.3.10 安全要求的检测

6.3.11.1 保护联接电路的连续性，按 GB/T 5226.1-2019 中 18.2.2 的方法检测。

6.3.11.2 绝缘性能，按 GB/T 5226.1-2019 中 18.3 的方法检测。

6.3.11.3 耐压试验，按 GB/T 5226.1-2019 中 18.4 的方法检测。

6.3.11.4 电动机的性能（5.2.4.4

6.3.11.5 噪声检测

6.3.11.5.1 检测条件

检测条件包括下列内容：

a. 机器处于稳定的工作状态。

b. 机器离墙壁 2m 以上，周围 1.5m 内应无易引起共振声的物体。

c. 室外测量时，风速应小于 6m/s（相当于 4级风）；当风速大于 1m/s 时，传声器应使用风罩。

6.3.11.5.2 检测方法

选用 GB/T 3785.1-2010 中规定的 2 级以上精度的声级计或准确度相当的测试仪器，测点位置按图

2、图 3规定。在每个测点连续测量 3min，并记录平均发射声压级，取六个测点中的平均发射声压级的

最大值作为测量结果。

6.3.11.5.3 背景噪声要求及背景噪声修正

机噪声测量应在安静的环境中进行。在整个测量过程中，要求背景噪声的噪声声压级比被测注射成

型机运转时相应测得的噪声声压级最好低 10.0dB(A)以上，至少要低 3.0dB(A)，否则应停止测量，设法

降低背景噪声后再进行测量。

若各测试点所测得的注射成型机运转噪声声压级和背景噪声声压级之差在 3.0dB(A)～10.0dB(A)

间，则所测得的结果需进行背景噪声修正。背景噪声修正值见表 2。
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图3 噪声测点位置

说明：

L=1000mm±25mm；

h=1600mm±25mm；

测点 1、2-与纺丝模头安装面对齐；

测点 3、4-与挤出机电机对齐；

测点 5、6-熔喷法非织造布生产线中心线上。

表 2 背景噪声修正值 单位为分贝

设备运转时测得的声压级及

背景噪音声压级之差
3.0 4.0 5.0 6.0 7.0 8.0 9.0 10.0

＞

10.0

应从运转时的声压级测量值

中减去的背景噪声修正值
3.0 2.0 1.0 0.5 0
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6.3.11.6 挤出机的安全性能按照 GB 25431.1 的规定检测。

6.3.11 产品外观的检测

6.3.12.1 生产线的涂装质量按 HG/T 3228 的规定检测。

6.3.12 成品质量的检测

6.3.13.1 采用称量法测定，应采用精度 0.01g 或以上精度的称重量具，在正常生产中，沿产品幅宽方

向用直径为 100mm±0.5mm 的圆形取样器间隔 100mm 进行取样，取样应覆盖整个幅宽方向，且

至少各取 10 个样块。试样分别用衡器称量，成品不匀率 CV 按式（8）计算：

………………………………（8）

式中：

－每一块试样的质量，单位为克（g）；

－试样质量的算术平均值，单位为克（g）；

－试样总数。

7 试验

7.1 空运转试验

7.1.1 试验条件：

a. 额定电压；

b. 按照最低转速测试（抽出螺杆）。

7.1.2 试验时间：空运转时间≥2h（挤出机、计量泵空运转时间不大于 3 min）

7.1.3 检测项目：5.1.1、5.1.4、5.1.5.1、5.1.6.2、5.1.6.3、5.1.6.4、5.1.7.2、5.1.7.3、5.1.8.2、

5.1.8.3、5.1.10、5.1.11、5.1.12、5.1.13、5.1.14、5.3.1、5.3.2、5.3.3、5.3.4、5.3.6、5.4。

http://www.stdmis.cn/Database/javascript:__doPostBack('ctl00$ctl00$ContentPlaceHolder1$ContentPlaceHolder1$rptStandard$ctl03$lbtnDetail','')
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7.2 工作负荷试验

7.2.1 试验条件：

a. 电源按 7.2.1 中 a 的规定；

b. 空车试验合格后进行；

c. 在正常连续生产运转 2h 后进行。

7.2.2 检验项目：5.1.2、5.1.3、5.1.5.2、5.1.5.3、5.1.5.4、5.1.7.1、5.1.8.1、5.1.9.1、5.1.9.2、

5.2.1、5.3.5、5.5。

8 检验规则

8.1 出厂检验

8.1.1 检验项目：5.1.1、5.1.4、5.1.5.1、5.1.6.2、5.1.6.3、5.1.6.4、5.1.7.2、5.1.7.3、5.1.8.2、

5.1.8.3、5.1.10、5.1.11、5.1.12、5.1.13、5.1.14、5.3.1、5.3.2、5.3.3、5.3.4、5.3.6、5.4。

8.1.2 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。

8.2 型式检验

8.2.1 检验项目：型式检验应包括第 5 章的全部内容。

8.2.2 当产品符合下列情况之一时，应进行型式检验：

a. 新产品在产品鉴定；

b. 产品转厂生产或停产两年以上再恢复生产时；

c. 产品正式投产后,如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能；

d. 国家市场监管部门提出型式检验要求；

8.3 判定规则

检验项目应全部合格，否则判为不合格产品。

9 标志、包装、运输和贮存

9.1 标志
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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

内容应包括：

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。

9.2 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。

9.3 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。

9.4 贮存

产品应储存在干燥通风处，避免受潮，当露天堆放时应有防雨措施。
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附录A

型式

项目 型式

模头流道 衣架式、T型式、管路分配式、鱼尾式

模头数量 单模头、双模头、多模头

接收装置 平网、圆网

接收型式 水平接收、垂直接收

附录B

基本参数

项目 参数

生产幅宽
a

/mm
600、800、1200、1600、2400、3200、4200

喷丝孔孔径

mm
≤0.30

喷丝孔密度

孔/英寸
≥35

喷丝孔长径比 ≥10:1

生产能力

［kg/（m.h）］
≥45

成品克重

(g/m
2
)

平网接收 15～200

圆网接收 15～500

注：a：实际幅宽应不小于额定幅宽，其他幅宽亦可参考本表。

该表主要以聚丙烯(PP)原料为主的熔喷法非织造布生产线，其他材料亦可参考。
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	6.3.11.5.3  背景噪声要求及背景噪声修正
	机噪声测量应在安静的环境中进行。在整个测量过程中，要求背景噪声的噪声声压级比被测注射成型机运转时相应
	若各测试点所测得的注射成型机运转噪声声压级和背景噪声声压级之差在3.0dB(A)～10.0dB(A)
	说明：
	L=1000mm±25mm；
	h=1600mm±25mm；
	测点1、2-与纺丝模头安装面对齐；
	测点3、4-与挤出机电机对齐；
	测点5、6-熔喷法非织造布生产线中心线上。
	表2   背景噪声修正值                   单位为分贝
	设备运转时测得的声压级及背景噪音声压级之差
	3.0
	4.0
	5.0
	6.0
	7.0
	8.0
	9.0
	10.0
	＞10.0
	应从运转时的声压级测量值中减去的背景噪声修正值
	3.0
	2.0
	1.0
	0.5
	0
	6.3.11.6  挤出机的安全性能按照
	6.3.11　产品外观的检测
	6.3.12.1  生产线的涂装质量按HG/T 3228的规定检测。
	6.3.12　成品质量的检测
	6.3.13.1  采用称量法测定，应采用精度0.01g或以
	………………………………（8）
	式中：
	－每一块试样的质量，单位为克（g）；
	－试样质量的算术平均值，单位为克（g）；
	－试样总数。


	7　试验
	7.1　空运转试验
	7.1.1　试验条件：
	7.1.2　试验时间：空运转时间≥2h（挤出机、计量泵空运转时间不大于3 min）
	7.1.3　检测项目：5.1.1、5.1.4、5.1.5.1、5.1.6.2、5.1.6.3、5.1.6.4、5

	7.2　工作负荷试验
	7.2.1　试验条件：
	7.2.2　检验项目：5.1.2、5.1.3、5.1.5.2、5.1.5.3、5.1.5.4、5.1.7.1、5


	8　检验规则
	8.1　出厂检验
	8.1.1　检验项目：5.1.1、5.1.4、5.1.5.1、5.1.6.2、5.1.6.3、5.1.6.4、5
	8.1.2　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。

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

	8.3　判定规则

	9　标志、包装、运输和贮存
	9.1　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
	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。
	9.2　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。
	9.3　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。
	9.4　贮存



