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现状分析一、公司介绍

        骏腾发是一家集科研、开发、制造、销售为一体的高新技术企业。公司智能设备及自动生产线在家用电器、
航天航空、汽车制造、纺织，医疗器械等行业普遍使用。公司产品远销英国、加拿大及东南亚等，并深受用户好评。
    
    本公司自成立以来，始终奉行“人诚、品真、创新”的经营理念，坚持“以品质求生存，以效益求发展” 的指
导方针，在公司全体职员的不懈努力下，广大供应商、经销商的大力支持及各领域的所有用户的大力 配合下，树
立“HORSE”品牌良好形象，提高了产品竞争力，实现了差异化发展。
    
目前公司拥有一大批团结勤奋、求实创新、勇于奉献的高素质人才，严格的生产管理及先进生产工艺使本 公司研
发的多项高科技产品专业水平在国内同行中均处于领先地位。 “制造高品质的产品，提供高水平的服务，满足客
户需求”是我们的质量方针。
   
 “设计超前，功能 超越”是我们的研发目标。
   
 “人诚、品真、创新”是我们的企业文化。
   
 “爱岗、敬业、奉献、 团结”是我们的行为准则。
    
本公司于二00二年顺利通过了ISO9001：2000质量体系认证及中国国家强制性产品认证。我们将不断努力 ，不断
创新，持续改进，提供优良产品满足社会的需求，竭诚为广大客户服务，以客户满意为最高目标， 为社会、为人
类做出更大贡献。
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现状分析二、设备介绍

               主机 空气加热柜     自动上料
机



填写你的标题
LOGO

第
一
章

现状分析二、设备介绍

熔喷模头 电控柜
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现状分析二、设备介绍

收料机系统
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现状分析二、设备介绍

收料机系统

设备布局图：
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现状分析三、设备工艺流程

原料       熔融挤出      过滤      空气加热压缩     熔喷       成网      收卷

将聚丙烯颗粒原料输送至挤出机，挤出机挤出的原料通过模头喷丝板喷出，空压机产生的气流

与原料的喷出方向相同，空气加热器将空压机产生的气流进行加热，接收辊筒或网带接收机将

摸头喷丝板喷出的原料接收，接收后形成无纺布。
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现状分析四、设备详细信息

序号 项目 技术参数

1 日产量 200kg~300kg

2 成品宽度 350mm

3 最大圈径 600mm

4 熔喷纤维 1-5μm

5 装机功率 50KW

6 产品面克重 10~50g/m²

7 产品均匀度 ≤6%

8 设备尺寸（长×宽×高） 8m×3m×3m

9 安装环境 供电：380±10%V 50Hz，空气压力：≥0.6Mpa

技 术 参 数 ：
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现状分析四、设备详细信息
设 备 配 置 ：

序号 名称 规格 数量 备注

1 塑料挤出机 加热功率 8 KVA 1套

2 电机 0.2 KVA 一台，1.5 KVA 一台
（变频调速） 1套

3 喷丝模头 450mm 1套

4 接收车 连续收卷 1套

5 金属软管.管路 自制 1套

6 空气加热柜 20KVA 1套

7 自动上料机 外购 1套

8 控制柜 HORSE 1套

9 高压静电发生器 HORSE 1套
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原因分析四、设备详细信息

熔喷机基本操作流程：

1. 升温步骤

1.1 先升高模头温度。

1.2 以上温度接近设定温度时，可升挤出机温度。

1.3 最后升高加热罐温度。 

2.开机程序

2.1 温度到设定温值后，开挤出机。 

2.2 10-20 分钟模头出丝正常后，把接收车推倒模头下，开启接收滚 筒，使喷出的丝喷到接收滚筒的中央。 

2.3 最后根据产品的要求、规格，取样称重后包装。

3.关机程序

3.1 先关挤出机进料插板，挤出机加热 1-5 段，同时关加热罐加热 开关，同时把出口阀门关小减少出气量。

3.2 把接收车推开，让料直接喷到面板上，然后关掉接收滚筒。 

3.3 让模头里的料完全排干净后关掉加热罐的加热器，关上出口阀 门和空压机。

3.4 把模头加热器关掉。

3.5 最后将控制柜里的空开关掉，总电源按次序依次关掉。 
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原因分析四、设备详细信息

熔喷机工艺参数：

1. 生产线工作参数

1.1 挤出机螺杆加热温度： 

一段：180℃-250℃；二段：180℃-250℃； 

三段：230℃-270℃；四段：250℃-300℃； 
1.2 模头加热温度：200℃-300℃ 3 

1.3 气罐加热温度：220℃-320℃ 4 

1.4 挤出机工作频率（转速）：10-24 Hz

1.5 接收滚筒工作频率：15-50 Hz

1.6 加热罐出口空气压力：0.8MPa 

1.7 接收滚筒与模头距离：120-200 mm

3.2 设定温度：120℃ 3 清洗时间：2 小时

2. 煅烧炉工作参数

2.1 温控：设定温度：450℃

2.2 时间：煅烧时间：8 小时 

3 喷丝板清洗要求 

3.1 超声波配比：3% （100：3，水：清洗剂） 
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五、设备维护保养

1、设备注意事项：

1..1所有仪表不要擅自维修，不得碰撞。 

1.2 所有电动机要定期检查，注意油位和防护罩上的粉尘。 

1.3 拆卸下的喷丝板要放在安全的地方。 

1.4 设备、电器除受过专业训练的工作人员，严禁他人触摸。 

1.5 喷丝头应重点加以防护，任何情况下不得磕碰，要轻拿轻放； 拆卸下

的内六方螺钉应定期更换。 

1.6 安装喷丝头时一定要按顺序按号装配。

1.7 加热罐加热时应先开空压机（加热罐不得干烧）。



填写你的标题
LOGO

第
一
章
五、设备维护保养

2：煅烧喷丝模头及其注意事项：

2.1 打开炉门，把喷丝模头轻轻的平整放入。

2.2 关上炉门锁紧压杆，合上电源将温度定在 450℃。 

2.3 煅烧时间应保持 3 小时恒温状态，在煅烧过程中应有专人巡视 并做详

情记录。 

2.4 煅烧 8 小时后，关上电源，让其自然降温，此时不得打开炉门。

2.5 等温度降低到 200 度时，松开压杆，温度降至 120℃时推开炉 门，喷

丝模头完全不烫手时方可取出（防止变形）。
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原因分析六、培训内容

说明可提供的培训内容

1、了解设备结构、运行工作原理、设备控制工艺等内容。

2、掌握设备操作规程、设备维护保养方法设备运行参数调整等。 

3、掌握设备一般性故障的诊断、定位和排除方法。

4、 指导一般操作人员的现场工作等。
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