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前    言
本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起草。
本文件由河北雄安新区综合执法局提出并归口。
本文件起草单位：河北省产品质量监督检验研究院、雄县综合执法局、任丘市天波玻纤制品有限公司、河北雄安凌飞纤维制品有限公司、雄安巨沃金属材料有限公司、河北科技大学。
DB/T XXXX—XXXX
本文件主要起草人：王艳玲、任志敏、康伟、张君毅、赵亮、刘婷婷、孙国华 李克宏、张信、李鹏鹏 、马劲松。
I
[bookmark: _Toc17233325][bookmark: _Toc26718930][bookmark: _Toc24884211][bookmark: _Toc26986530][bookmark: _Toc21741][bookmark: _Toc24884218][bookmark: _Toc29425][bookmark: _Toc23214][bookmark: _Toc6296][bookmark: _Toc26648465][bookmark: _Toc15674][bookmark: _Toc17233333][bookmark: _Toc111108497][bookmark: _Toc26986771]建筑装修用玻璃纤维网布生产技术规范
[bookmark: _Toc24884212][bookmark: _Toc17233326][bookmark: _Toc17233334][bookmark: _Toc26648466][bookmark: _Toc24884219]1 范围
本文件规定了建筑装修用玻璃纤维网布的生产条件、生产工艺流程、生产过程控制、生产记录、节能。
本文件适用于河北雄安新区建筑装修用玻璃纤维网布的生产。
[bookmark: _Toc26986772][bookmark: _Toc111108498][bookmark: _Toc28][bookmark: _Toc18478][bookmark: _Toc26718931][bookmark: _Toc19853][bookmark: _Toc26986531][bookmark: _Toc27585][bookmark: _Toc20757]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。
JC/T 2819    玻璃纤维生产企业节能技术指南
[bookmark: _Toc29189][bookmark: _Toc111108499][bookmark: _Toc28041][bookmark: _Toc13972][bookmark: _Toc26780][bookmark: _Toc13270]3 术语和定义
本文件没有需要界定的术语和定义。
4 生产条件
4.1 应配备生产操作人员、辅助人员和质检人员。
4.2 人员应身体健康，每年至少体检一次，体检合格方可从事生产。
4.3 相关人员应经过技术培训，应具备基本的生产作业知识、作业安全、消防安全知识。
4.4 应配备相关的机械设备和检测设备，如整经机、织布机、烘干机、裁边机等。
4.5 应制定生产设备操作规程或作业指导书。
4.6 应配备满足生产作业所需的常用零配件、润滑油（脂）和常用工具等。
5生产工艺流程图
典型玻璃纤维网布工艺流程图见图1。
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图1 玻璃纤维网布工艺流程图
6生产过程控制
6.1温度与湿度
生产环境的温度宜为 20℃～30℃，相对湿度宜为 40%RH～60%RH 。
6.2 玻纤原丝制备
将配制好的玻璃原料经1600℃左右高温消融，拉制成连续丝状，经拼、捻成纺织玻璃纤维。也可直接选用质量合格的玻璃纤维原丝，对原丝进行检验、筛选和预处理，如去除表面杂质、调整原丝的张力等，以保证原丝的性能和质量符合捻线要求。
6.3 捻线加工
6.3.1工艺
   将两根或两根以上的纱线并合在一起，通过加捻的方法，使纱线获得一定捻度，从而加工成股线的过程。根据产品的要求，选择合适的捻线机和捻线工艺参数，如捻度、捻向、锭速、张力等，将玻璃纤维原丝进行加捻。在捻线过程中，应控制好捻线的均匀度和强度。捻线完成后，应对捻线进行后处理，如烘干、定型、上油等。
6.3.2 质量控制点
6.3.2.1 捻度
    一般捻度应为 25～35 捻/米，具体数值需根据玻璃纤维的用途、粗细等因素确定。用于增强复合材料的较粗玻璃纤维捻线，捻度宜为 35 捻/米；而较细的用于电子等领域的玻璃纤维捻线，捻度宜为 25 捻/米左右。
6.3.2.2 捻向
一般根据产品的具体要求和后续加工工艺来定，通常有 “S” 捻和 “Z” 捻两种。
6.3.2.3  锭速
应根据纱线品种、粗细、捻度要求及设备性能等因素选择合适锭速。锭速一般应不低于 10000 转/min。
6.3.2.4 尼龙钩号数
较细的纱线和较低的捻度通常用较小号数尼龙钩，如 180～220 号；较粗的纱线和较高的捻度则用较大号数尼龙钩，如 400～600 号 。
6.3.2.5 张力控制
应合理设置各道工序中的张力参数，以保证线材的稳定性和质量。
6.3.3 质量检验
6.3.3.1外观质量
捻线表面应光滑、无毛刺、无断头、无明显的粗细不均等缺陷，捻度均匀一致。
6.3.3.2物理性能
包括线密度、断裂强度、断裂伸长率、捻度等指标，应符合相关标准和客户的要求。
6.3.3.3稳定性
捻线应具有良好的稳定性，在不同的环境条件下，如温度、湿度变化等，其性能应保持相对稳定。
6.4 整经
6.4.1工艺
将一定数量的玻璃纤维纱线按照规定的长度、宽度和排列顺序，平行地卷绕到整经轴上，为后续的织造过程提供经纱。应使经纱排列均匀、张力一致，确保织造出来的玻璃纤维网布质量稳定，具有良好的平整度、强度和尺寸精度。
6.4.2质量控制点
6.4.2.1 纱线准备
[bookmark: _GoBack]应选择合适的玻璃纤维纱线，检查纱线的质量，包括纱线的强度、捻度、粗细等是否符合要求。对不符合标准的纱线要进行剔除或者修复处理。如发现纱线有断头现象，需将断头重新接上，并且保证接头处的强度和光滑度，避免在整经过程中出现问题。
6.4.2.2 张力控制
应根据纱线的种类、粗细和整经速度等因素，调整张力器的参数，使纱线张力保持在一个合适的范围内。在整经过程中应保证张力的均匀性，从纱线的起始端到末端，张力波动应尽可能小。避免因张力过大导致纱线断裂或张力过小导致纱线在整经轴上卷绕不紧密。
6.4.2.3 排列和卷绕
纱线应按照预定的排列顺序均匀地分布在整经轴上。在卷绕过程中，整经轴的转速要与纱线的供给速度相匹配，确保纱线能够平整地卷绕在轴上。应合理控制整经的速度，避免速度过快导致纱线张力不稳定、排列不均匀等问题。
6.4.3 质量检验
6.4.3.1 经纱张力均匀性
应定期检查和调整张力装置，确保整经过程中每根经纱的张力基本一致。使用张力测试仪对经纱张力进行测量，一般要求张力偏差在一定范围内，例如±5%以内，以保证织造出来的玻璃纤维网布的平整度和强度均匀。
6.4.3.2 经纱排列准确性
应检查经纱在整经轴上的排列是否符合设计要求，纱线之间的间距是否均匀。如果经纱排列出现偏差，会影响后续织造的图案和尺寸精度。在整经过程中，可以通过肉眼观察和使用辅助工具（如标尺）来检查经纱的排列情况，及时发现并纠正偏差。
6.4.2.4 整经轴质量
应使整经轴的圆柱度、表面平整度和强度等指标符合要求。防止其弯曲或者表面不平整导致发生经纱卷绕不均匀、松紧不一的情况。
6.5 织布
6.5.1 工艺
使用织布机将无捻粗纱织成平纹织物，即玻璃纤维方格布。在织造过程中，应调整好织造参数，如经纬线的张力、织物的密度等，确保方格布的经纬密度，单位面积重量、布幅及卷长均符合标准，且布面平整，无瑕疵。
6.5.1.1 经纱准备
在织布之前，将整经后的经纱轴安装在织机的后梁上，并且调整好经纱的张力。经纱的张力控制会影响网布的平整度和织造。通过张力调节装置，根据玻璃纤维网布的规格和织造要求，设置合适的张力值。可通过适当增大经纱张力获得紧密结构的网布。
6.5.1.2  纬纱供应
纬纱的粗细、强度等性能应与经纱相匹配，应使纬纱在织造过程中保持一定的张力。纬纱的张力控制通过张力器和送纱机构来实现。
6.5.2  质量控制点
6.5.2.1网布平整度
网布平整度主要取决于经纱和纬纱的张力控制以及织造过程中的运动精度。要定期检查和调整织机的张力装置和运动部件，确保经纱和纬纱的张力均匀，织机的开口、引纬和打纬运动准确无误。通过使用平整度检测仪器对织造过程中的网布进行抽检，发现不平整的情况应及时调整织机参数。
6.5.2.2组织结构准确性
对于不同组织结构（如平纹、斜纹、缎纹等）的玻璃纤维网布，要保证织造过程中的开口运动和引纬运动符合设计要求。在织造开始前，应核对织机的开口程序和引纬方式是否与网布的组织结构一致。通过显微镜等工具检查网布的组织结构，避免错织、漏织等情况。
6.5.3  质量检验
在织造过程中应避免经纱和纬纱受到过度的摩擦、拉伸或其他损伤。要确保剑杆头或喷气口等引纬装置不会刮伤纬纱，经纱在开口和打纬过程中不会因为张力过大而断裂。宜选择合适的纱线润滑剂来减少纱线之间的摩擦，保护纱线。
6.6 涂覆烘干
6.6.1工艺
使涂覆在玻璃纤维网布上的涂层快速干燥固化，从而与网布牢固结合，增强网布的性能，如提高其强度、耐腐蚀性、耐磨性等。去除涂层中的溶剂或水分，使涂层达到规定的干燥程度和质量标准，确保产品在后续使用过程中不会出现涂层脱落、变色、变质等问题 。
6.6.2  质量控制点
6.6.2.1  烘干温度
一般应控制在 100℃～200℃之间，具体温度取决于涂覆材料的种类、涂层厚度、玻璃纤维网布的材质和结构等因素。丙烯酸酯类涂层的烘干温度宜为 120℃～150℃； 环氧树脂类涂层的烘干温度宜为 150℃～200℃。
6.6.2.2  烘干时间
烘干时间与烘干温度、网布的运行速度、涂层厚度等因素密切相关。一般宜为 5min～30 min。
6.6.2.3  网布张力控制
在烘干过程中，应保持玻璃纤维网布的适当张力，防止网布在烘干过程中出现变形、褶皱等问题，影响产品的平整度和尺寸稳定性。通常通过调整烘干设备前后的张力辊或传动装置来控制网布的张力。
6.6.3  质量检验
在烘干过程中，应定期对玻璃纤维网布的烘干质量进行检测，包括涂层的干燥程度、附着力、颜色变化等指标。可通过触摸、观察、仪器检测等方法进行质控，及时发现问题并调整烘干工艺参数。
6.7 裁边
6.7.1工艺
玻璃纤维网布在经过织布、涂覆等工序后，边缘部分可能会出现不平整、毛边或者宽度不符合标准的情况。裁边操作可确保网布边缘整齐，尺寸精度达到要求，外观美观，便于后续的包装、使用。
6.7.2  质量控制点
6.7.2.1切割速度
切割速度应根据网布的厚度和材质来确定，较薄的玻璃纤维网布宜采用较高的切割速度，较厚的网布宜适当降低切割速度。激光裁边机的切割速度还应考虑激光束在网布上的停留时间，以保证切割效果。对于机械裁边机，厚度为0.1mm 的网布的切割速度一般为 10m/min～20m/min；厚度0.5mm的网布的切割速度一般为 5m/min～10m/min。
6.7.2.2 尺寸精度
裁边后的网布尺寸应符合产品规格要求。裁边精度应小于等于±1mm，对于高精度的产品，精度应小于等于±0.5mm 。
6.7.3 质量检验
6.7.3.1 边缘外观
裁边后应检查边缘是否整齐、有无毛刺、是否有撕裂或者损伤等情况。可使用放大镜或者显微镜等工具进行观察，对于有毛刺的边缘，可采用打磨或者火焰处理等方式进行修整。对于机械裁边后出现的少量毛刺，可用细砂纸轻轻打磨，使边缘变得光滑。
6.7.3.2 尺寸精度
通过量具对裁边后的网布尺寸进行测量，使尺寸符合产品标准要求。如偏差较大，应及时调整裁边设备的参数。
7 生产记录
应按照本文件规定，对玻璃纤维网布生产全过程控制所形成的验证和确认记录予以保存，相关记录应保存至少3年。
8 节能
玻璃纤维生产企业的节能控制及能源管理应符合JC/T 2819的相关要求。
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