涂层毡生产线技术要求

涂层毡成品350-400g/㎡，涂层厚度0.7-0.8mm，厚度误差±0.05mm。要求表面平整、均匀、无折痕、无孔洞、无污迹、边缘平直、无缺口、卷装整齐。
涂层毡工艺流程
原毡→上胶原毡→烘干→印字→分切收卷→包装→成品
采用标准为13um直径，12mm长，80-130g/m2 的玻纤经过湿法毡制成的薄毡作为原毡，经过严格配比的胶黏剂（含水率约71%）进行嵌入式定型，只允许胶黏剂进入到毡的一半厚度左右，超过或未达到该准确度，将会严重影响成品的结合力，因此此过程需要严格的控制涂层厚度，经过烘干后的涂层毡可以对其进行印刷处理，最后进入分切收卷出成品,由于卷径较大，重量也重，因此对收放卷的要求非常高，采用全自动收卷装置进行机械化处理。包装采用牛皮纸护面、纸护角护边，缠绕膜防潮。
一、主要技术参数

1. 有效涂布宽度：1300mm

2. 设计生产速度：≥30m/min

3. 最大收、放卷直径：2300mm

4. 最大收卷直径：2300mm

5. 烘箱形式：热吹风、最高温度260℃、温度误差±2℃
6. 热源：天燃气

7. 荷载：小于600kg/㎡ 

二、设备结构组成

①放卷：单工位φ2300mm放卷部(2套)、3寸放卷轴、主动放卷、电葫芦辅助上卷。

②接料机构(电加热)

③储布架：主动式、储布3min（90m）

④上胶部：浸胶挤压涂头+直刮涂头（软刮+硬刮）+逗号辊
⑤烘箱：不锈钢网带
⑥印刷部：单色印刷
⑦收卷：双工位φ2300mm收卷部、3/6寸快速切换收卷轴、自动拔轴、电葫芦辅助卸卷。
⑧电气：电机、变频器、减速机选用国内一线品牌，PLC三菱，人机界面国内一线品牌，电机选用一级能耗的。低压电器选用施耐德。

⑨安全装置
依据以上内容，明确生产线的最终要求：生产效率、能耗、用工、占地面积、原材料性能要求、公用工程配备（装机功率、用气量、供水量）、安全防护等等。
