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3.5
AMESEIERIE R R EASIZE weight unevenness of melt blown nonwovens
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3.6
BIZATHF AL single-screw extruder
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	5.1.9.6　如采用网帘式接收装置，网帘应能够快速拆换。
	5.1.10　吸风系统

	    吸风量的大小应可调。
	5.1.11　驻极处理装置

	5.1.11.1　如采用电晕驻极处理装置，应固定高压警示标识。
	5.1.11.2　如采用电晕驻极处理装置，应有良好的接地位置。
	5.1.11.3　如采用电晕驻极处理装置，驻极体到导辊辊面的距离应可调。
	5.1.11.4　如采用电晕驻极处理装置，电压应可调。
	5.1.12　在线分切装置

	分切刀间距可在线调整。
	5.1.13　卷布机

	5.1.13.1　卷布机的速度应可调。
	5.1.13.2　卷布机应设置急停装置。
	5.1.13.3　卷布机应具备计长功能。
	5.2　生产线要求
	5.2.1　传动系统要求

	5.2.1.1　生产线各传动机构应运转平稳，应无异常振动和冲击声响。
	5.2.1.2　联轴器、减速机、轴承处润滑情况应良好，温升应≤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，生产程序动作应正确、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　应设置紧急停机装置，具有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　生产线的安全要求应符合GB/T 17780.1中的规定。
	5.3.2　挤出机的安全要求应符合

	5.4　噪声要求
	5.5　外观要求
	5.5.1　生产线外观应符合HG/T 3120的规定。
	5.5.2　生产线涂漆表面应符合HG/T 3228-2001中的3.4.5的规定。

	5.6　克重不匀率

	6　试验方法
	6.1　试验条件
	6.1.1　工作环境要求
	6.1.2　测试原料
	    推荐采用熔喷布专用聚丙烯原料，采用其他原料时应注明。

	6.2　基本参数的检测
	6.2.1　额定幅宽的检测
	生产线稳定生产制品5min后，采用精度为1mm或以上的量具测量，3min内生产制品的最小幅宽。
	6.2.2　喷丝孔孔径的检测
	6.2.3　喷丝孔密度的检测
	6.2.4　喷丝孔长径比的检测  
	6.2.5　生产能力的检测
	    式中：
	      生产
	      成品
	6.2.6　成品克重的检测 
	用精度为0.01g或以上精度的称重衡器，采用称量法测定。

	6.3　生产线各组成部分的检测
	6.3.1　原料输送装置的检测
	6.3.1.1　原料输送装置输送能力的检测
	将原料输送装置的原料输送能力与生产线额定产能，按照式（2）计算，取值为最终结果。
	……………………
	    式中：
	      原料
	      原料
	      生产
	6.3.1.2 添加母粒和自动料位功能的检测方法采用目测。

	6.3.2　单螺杆挤出机的检测
	6.3.2.1　挤出机各区温控精度检测，挤出机空运转时并经充分预热后，采用精度为0.1℃或以上的温度测量装置检测机筒

	    式中：
	      挤出
	      挤出
	6.3.2.2　单螺杆挤出机按照JB/T 8061中的方法检测。

	6.3.3　换网器的检测
	6.3.3.1　根据过滤网的型号或目数，比照筛网的型号和对应的过滤精度。

	6.3.4　计量泵的检测
	计量泵的检测应按FZ/T 92026的规定进行。
	6.3.5　纺丝模头的检测
	6.3.5.1　纺丝模头温控精度检测，纺丝模头空运转时并经充分预热后，采用精度为0.1℃或以上的温度测量装置检测纺丝

	    式中：
	      纺丝
	      纺丝
	6.3.5.2　气隙开口调节的检测方法采用目测。
	6.3.5.3　喷丝孔的制造精度，按FZ/T 92038-1995中表3规定检测。
	6.3.5.4　喷丝板的出丝宽度采用量具测量喷丝板喷丝孔的有效长度

	6.3.6　牵伸风源发生装置的检测
	6.3.6.1　牵伸风源风压的检测
	生产线达到额定工况进行2h带载运转试验，采用精度为0.25%或以上的压力传感器测量，在靠近纺丝模头管

	    式中：
	      第
	      10
	6.3.7　空气加热器的检测
	6.3.7.1　生产线空运转2h后，用精度为0.1℃或以上的温度测量装置检测，取外层表面的最高温度作为最终结果。
	6.3.8　热风输送管路系统的检测
	6.3.9　接收装置的检测
	6.3.9.1　网上吸风速度均匀度的检测

	接收装置网上吸风速度均匀度检测,生产线达到额定工况，用风速测量仪沿接收装置网带横向范围内，测量区域按
	……………………
	式中：
	      第
	      测量
	      测量
	6.3.9.2　接收装置接收距离的检测
	6.3.9.3　接收装置其他项目的检测方法采用目测。

	6.3.10　吸风系统的检测
	6.3.11　驻极处理装置的检测
	6.3.12　在线分切装置的检测
	6.3.13　卷布机的检测

	6.4　生产线的检测
	6.4.1　传动系统的检测
	6.4.1.1 连续空运转，各运动机构平稳性的检测方法采用听声查找法。
	6.4.1.2 连续空运转2h后，用精度为0.1℃或以上的温度测量装置，分别在减速机壳体和轴承座处测

	6.5　安全要求的检测
	6.5.1　生产线安全要求的检测应按GB/T 17780.1 中的方法进行检测。
	6.5.2　挤出机安全要求的检测应按

	6.6　噪声的检测
	6.6.1　检测条件
	    检测条件包括下列内容：
	a.生产线处于稳定的工作状态。
	b.生产线离墙壁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。
	6.6.2　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
	6.6.3　背景噪声要求及背景噪声修正

	生产线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生产线运转时相应
	若各测试点所测得的生产线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，
	    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-生产线中心线上。
	表3   背景噪声修正值                   单位为分贝
	生产线运转时测得的声压级与背景噪声声压级之差
	3.0
	3.0～4.0
	4.0～5.0
	6.0～7.0
	7.0～8.0
	8.0～9.0
	9.0～10.0
	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

	6.7　外观的检测
	6.7.1　生产线外观的试验方法应按HG/T 3120检测。
	6.7.2　生产线涂漆表面的试验方法采用目测。

	6.8　成品质量的检测
	采用称量法测定，应采用精度0.01g或以上精度的称重衡器，在正常生产中，沿产品幅宽方向用直径为100
	……………………
	式中：
	      第
	      试样
	      试样


	7　检验规则
	7.1　检验分类
	7.2　出厂检验
	7.2.1　每条生产线应经生产企业质检部门检验合格后方能出厂。
	7.2.2　出厂检验项目为：4.2、5.1.1、5.1.2.1、5.1.3、5.1.4.2、5.1.5.1、5.

	7.3　型式检验
	7.3.1　型式检验应对4.2基本参数和第5章技术要求全部进行检验。
	7.3.2　有下列情况之一时，应进行型式检验：

	7.4　判定规则

	8　标志、包装、运输及贮存
	8.1　标志
	每台产品应在明显位置固定产品标牌，标牌应符合GB/T 13306的规定，并有下列内容：
	8.2　包装
	产品包装应符合GB/T 13384的规定，在产品包装箱内，应装有下列技术文件（装入防水袋）。
	8.3　运输
	8.4　贮存



