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纺织机械术语
纺丝成网法非织造布机械

1 范围

本标准规定了纺丝成网法非织造布机械的术语和定义。
本标准适用于纺粘、熔喷及其复合法成网、热轧固结的非织造布生产相关设备。

2 术语和定义

2.1 一般术语

2.1.1 
纺粘系统 spunbondsystem
高分子聚合物经加热熔融后,从喷丝板喷丝孔挤出,熔体细流在气流中冷却的同时,在牵伸气流的

夹持下以一定速度牵伸变细,凝固成连续纤维并成网的工艺设备。
注:纺粘系统主要包括原料输送、熔体制备、纺丝、冷却、牵伸、成网等单元。

2.1.2 
熔喷系统 meltblownsystem
高分子聚合物经加热熔融后,从喷丝板喷丝孔挤出,熔体细流在喷丝孔出口处被高速热空气气流牵

伸,冷却成纤维并成网的工艺设备。
注:熔喷系统主要包括原料输送、熔体制备、纺丝、冷却、成网等单元。

2.1.3 
纺粘、熔喷复合生产线 spunbondandmeltblowncompositeline
将纺粘系统、熔喷系统生成的纤维网以预定的排列顺序叠层复合,经热轧固结后,形成具有多层纤

维网结构产品的设备组合。

2.2 工艺过程术语

2.2.1 
纺丝 spinning
高分子聚合物经加热熔融后,从纺丝组件中的喷丝孔挤出,熔体细流在气流牵伸和冷却的作用下,

变细、凝固,形成有一定取向度和结晶度纤维的工艺过程。
2.2.2 

锥缩 setback
熔喷系统纺丝组件中,刀板底部平面与喷丝板尖端之间的距离。

2.2.3 
气隙 airgap
熔喷系统纺丝组件中,喷丝板侧面与刀板斜面之间形成的牵伸气流通道。

2.2.4 
喷丝孔密度 orificedensity
喷丝板的喷丝孔总数与布孔区在机器幅宽方向长度的比值。
注:喷丝孔密度单位为“个/m”。
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