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1  范围 

本标准规定了复合机的基本术语、型式与基本参数、技术要求、试验方法、验收规则、标志、包装、

运输和贮存。 
本标准适用于流延式复合机和干法复合机。 

2  引用标准 

下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。 
GB 191—90 包装储运图示标志 
GB 5226—85 机床电气设备通用技术条件 
GB 6388—86 运输包装收发货标志 
GB/T 13306—91 标牌 
GB/T 13384—92 机电产品包装通用技术条件 
JB 3090—82 印刷机械产品型号编制方法 
ZB J50 011—89 机床涂漆技术条件 

3  定义 

本标准采用下列定义。 
3. 1  流延式复合机 

颗粒状树脂在挤塑机内被挤压加热熔化为液体，经挤出模头流延在卷筒基材表面并经辊压而完成二

种或二种以上材料复合的机器。 
3. 2  干法复合机 

在一种卷筒基材表面涂粘合剂，经烘干与另一种卷筒材料辊压完成二种或二种以上材料复合的机器。 

4  型式、复合层数及基本参数 

4. 1  型式： 
a) 流延式复合机； 
b) 干法复合机。 

4. 2  复合层数： 
a) 双层复合； 
b) 三层复合或多层复合。 

4. 3  基本参数 
基本参数见表 1。 
产品型号和名称应符合 JB 3090的规定。 
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表 1 

型        式 
参数名称 

流延式复合机 干法复合机  

最大复合宽度  
mm 

400 600 800 1000 500 600 800 1000 

最高复合速度  
m/min 40 50 80 100 60 80 100 

基材厚度 
mm 

0.02~0.6 

复层厚度 
mm 

0.015~0.06 — 

涂粘合剂厚度  
mm — 0.003~0.006 

 

5  技术要求 

5. 1  复合机应符合本标准的规定，并按经规定程序批准的图样和技术文件制造。 
5. 2  装配质量 
5. 2. 1  表 2 中给出冷却辊、硅橡胶辊、热辊的装配质量。 

表 2                                     mm 

型        式 
参   数   名   称  

流延式复合机 干法复合机  

  冷却辊工作外圆柱面对其回转轴线的

径向圆跳动 
≤ 0.06 — 

  硅橡胶辊工作外圆柱面对其回转轴线

的径向圆跳动 
≤ 0.05 ≤0.06 

  热辊工作外圆柱面对其回转轴线的径

向圆跳动  — ≤0.06 

 
5. 2. 2  各导向辊、辊轴应转动灵活。 
5. 3  表 3中给出复合品质量。 

表 3 

型         式 
参数名称  

流延式复合机 干法复合机 

厚度均匀性误差  
mm ≤ 0.02 

剥离强度  
N/mm 

≥0.25 ≥ 0.30 

 
5. 4  在规定的复合速度范围内复合机应能平稳调速。 
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5. 5  传动系统传动平稳、工作正常、无异常声音。 
5. 6  执行机构动作协调准确，无卡阻现象。 
5. 7  传动系统、电气加热、干燥系统应有必要的防护装置，保证操作者和生产的安全。 
5. 8  润滑系统工作可靠，各润滑点供油充分，无渗漏现象。 
5. 9  传动轴的轴承工作温升不得大于 35℃。 
5. 10  流延式复合挤出机活动底座前后移动灵活，行程开关可靠。 
5. 11  电气质量 
5. 11. 1  电气系统布线整齐、排列有序、接头牢固。 
5. 11. 2  电气系统灵敏可靠，满足产品使用要求。 
5. 11. 3  短接动力电路与保护电路（包括机座）导线之间的绝缘电阻值不得小于 1 MΩ。 
5. 11. 4  外部保护导线端子与电气设备任何裸露导体零件和机身外壳之间电阻值不得大于 0.1 Ω。 
5. 11. 5  电气设备须用 1500 V（50 Hz）的电压，经 1 min 耐压试验后无击穿和闪络现象。 
5. 12  冷却水系统、气路系统的管道、阀门密封应良好，供水、供气正常，无渗漏现象。 
5. 13  给料、走料、收料、牵引等部分调节灵敏、走料平稳、收卷整齐、无断料现象。 
5. 14  流延式复合机挤出模头、干法复合机热辊表面温度应符合设计及复合工艺要求。 
5. 15  切边机构离合可靠，切边边口光滑，边料排出畅通。 
5. 16  噪声不大于 85 dB（A）。 
5. 17  外观质量 
5. 17. 1  外表面应平整，不得有凸瘤、凹陷、划痕、锈蚀等影响美观的缺陷。 
5. 17. 2  发蓝件、电镀件应色泽均匀，无明显划伤。 
5. 17. 3  除油漆颜色外，产品涂漆质量应符合 ZB J50 011 的规定。 
5. 18  产品成套供应范围： 

a) 复合机主机（送料、复合、收料等部分）； 
b) 塑料挤出机、活动底座及挤出模头（流延式复合机必备）； 
c) 压缩机（机械式加压不包括压缩机）； 
d) 操作维修必需工具和必要的备件、附件。 

6  试验方法 

6. 1  装配质量的检验 
6. 1. 1    装配质量的检测方法见附录 A（标准的附录），检测冷却辊、硅橡胶辊或热辊的装配质量，其检

测质量应符合 5.2.1。 
6. 1. 2  用手转动各导向辊及辊轴，其质量应符合 5.2.2。 
6. 2  空运转试验 

产品以表 1中给出的最高速度的 50%连续运转 1 h，再按表 1中给出的最高速度连续运转 30 min。 
6. 2. 1  目视检查其空运转情况应符合 5.4~5.8。 
6. 2. 2  用点温计测量其轴承温度应符合 5.9。 
6. 2. 3  点动挤出机活动底座使其往返一个行程，目视检查其质量应符合 5.10。 
6. 3  电气质量的检验 
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6. 3. 1  目视电气系统其质量应符合 5.11.1、5.11.2。 
6. 3. 2  按 GB 5226—85 中的 13.1~13.3 规定的检测方法，分别测量电气系统质量应符合 5.11.3~5.11.5。 
6. 4  冷却水系统通入自来水，气路系统通入压缩空气进行试验，持续 5 min，其质量应符合 5.1 2。 
6. 5  接通模头加热器或热辊电源，升温 1 h 后用点温计测量模头和热辊表面温度，共测三点，其算术

平均值应符合 5.14。 
6. 6  走料试验 

用大于或等于产品最大复合宽度 80%的 28~30 g/m2 的糖果包装纸，以产品最高速度 85%连续走一

卷（产品最大放料卷）料，其质量应符合 5.13 规定。 
6. 7  复合试验 

复合试验条件见表 4，剥离强度的试验方法见附录 B（标准的附录），厚度均匀性误差的检测方法

见附录 C（标准的附录），其质量应符合 5.3和 5.15。 
表 4 

试   验   条   件  
试  验  项 目 

基材宽度 基材品种、规格 树脂牌号 复合速度 检测方法 

流延式  
复合机  

  1. 28~30 g/m2 的糖果包装纸  
  2. *厚度为 0.02~0.06 mm的

BOPP 拉伸聚乙烯薄膜 

IC7A 
粒子  

复合试验 
（包括切边） 

干   法  
复合机  

  不 小 于 产

品最 大 复合

宽度的 80% 

  1. 0.04~0.06 mm 聚乙烯薄

膜与 0.02~0.06 mm的 BOP P拉
伸聚丙烯薄膜  
  2. *0.02~0.03 mm 的聚脂薄

膜与 0.02~0.06 mm的 BOP P拉
伸聚丙烯薄膜  

聚氨酯 
粘合剂 

  表 1 中

产品最 高

复合速 度

的 85% 

  按附录 B
和附录C规

定 的 方 法

抽样检测  

    注：批量生产的产品出厂试验不作带*标记基材的复合试验。 

 
6. 8  噪声试验 

产品在合压状态下，以最高复合速度进行空运转时，用普通声级计测量机器噪声，传声器距地面高

1.5 m，距机器外形 1 m，共测量四点，其算术平均值应符合 5.16 规定。 
6. 9  产品外观质量检验 
6. 9. 1  目视检查产品外表面、发蓝件、电镀件，其质量应符合 5.17.1、5.17.2。 
6. 9. 2  按 ZB J50 011 规定的检查方法检测产品涂漆质量应符合 5.17.3。 
6. 10  目视检查产品的成套供应范围，应符合 5.18 规定。 

7  验收规则 

7. 1  出厂检验 
7. 1. 1    每台产品出厂前须经质量检验部门按 6.1~6.6 和 6.9规定进行检验，若有一项不合格，该产品为

不合格品。 
7. 1. 2    每批产品抽 1台按 6.7和 6.8规定进行检验，若有 1 项不合格，应再抽 1 台对该项复检，若仍不

合格应逐台对该项进行检验。 
7. 1. 3  每台产品须经制造厂质量检验部门检验合格后方可出厂。 
7. 2  型式试验 
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7. 2. 1  有下列情况之一时，应做型式试验： 
a) 新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定； 
b) 正式生产中，如结构、材料、工艺、设计有较大变更，可能影响产品性能时； 
c) 产品停产 3年又恢复生产时。 

7. 2. 2  型式试验除 5.10 外，其余项目应进行全检。 

8  标志、包装、储存、运输 

8. 1  每台产品应在明显部位固定标牌，尺寸按 GB/T 13306的规定，其内容应包括： 
a) 制造厂名称； 
b) 产品型号、名称； 
c) 主要技术参数； 
d) 出厂编号； 
e) 出厂年月。 

8. 2  产品装箱前，机件和工具的外露加工面应涂防锈剂。随机件、备件及维修用工具箱应用铁丝固定，

放置于适当位置。 
8. 3  产品可整箱包装或分箱包装，质量按 GB/T 13384的规定。 
8. 4  包装箱的外壁箱面上应标明制造厂的名称、收货单位的名称和地址、产品型号、名称、包装箱序

号、体积、重量、起重线、重心和向上、不准倒置等字样或标记，文字和标记应清楚、整齐，其包装储

运图示标志按 GB 191，运输包装收发货标志按 GB 6388 的规定。 
8. 5  产品在运输起吊时，要按包装箱外壁箱面上的标记稳起轻放，防止碰撞。 
8. 6  产品应贮存于干燥、通风的地方，避免受潮，在室外贮存时，应在包装箱顶部设有防雨材料。 
8. 7  每台产品出厂时应附有下列文件： 

a) 装箱单； 
b) 产品出厂合格证； 
c) 产品使用说明书。 
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附  录  A 

A 1  装配质量的检测方法见表 A1 规定。 
表 A1 

项     目 检测方法 示   意   图  测量工具 

  冷却辊的工作外圆柱面

对其回转轴线的径向圆跳

动 

  硅橡胶辊或热辊的工作

外圆柱面对其回转轴线的

径向圆跳动 

  将平尺放在墙板上，磁力

表座置于平尺上，转动冷却

辊、硅橡胶辊或热辊用百分

表分别检测三个截面，取其

跳动量中的最大值 
 

百分表 
 

磁力表座 
 

平   尺  

 
 
 
 
 
 

（标准的附录） 

产品装配质量的检验方法 
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附  录  B 

本附录规定了复合膜剥离强度的检测与计算方法。 

B1  测量仪器 

带有图形记录装置的小型拉伸试验机。 

B2  试样抽取 

B2. 1  按本标准 6.7要求进行复合试验，在复合正常后，取面积为 0.5 m2的复合膜三块，一块作剥离强

度试验，一块作厚度测试，一块备用。 
B2. 2  在抽取的 0.5 m2试样的中间部位，沿纵向方向切取五块长 220 mm，宽 15 mm的试样，放在温度

为 23℃±2℃、相对湿度 45%~55%的环境中 4 h。 

B3  试样的检测 

沿试样长度将复合膜预先剥开 50 mm，将两端夹入试验机的上、下夹头上，使未剥离部分与剥离

部分呈 T 型（见图 B1）并要求松紧适宜，然后开动试验机以 300 mm/min的试验速度进行直角剥离，

并自动记录剥离强度曲线。 
若两层膜不可剥离或剥离后明显损伤了一方材料的表面组织，则试验不再进行，即可认为剥离强度

值已符合本标准要求。 

 

 
1—上夹头； 2—下夹头； 3—试样剥开部分；4—试样未剥开部分 

图 B1  试样夹持示意图 

B4  剥离强度值的计算 

B4. 1  按照每条试样的剥离强度曲线，分别估算每条试样的剥离强度平均值 Xi。 
B4. 2  按下式计算复合膜剥离强度值X 。 

∑
=

=
n

i
iXn

X
1

1  

式中：n——试样条数； 
 i——试样检测序号（1、2、3、4、5）。 

 

（标准的附录） 

剥离强度的试验方法 
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附  录  C 

C1  测量仪器 

测量精度为 0.001mm的测厚仪。 

C2  厚度均匀性误差的测量与计算 

C2. 1  在抽取的 0.5 m2 试样上，均匀测量 30个点的厚度测量值并记录。 
C2. 2  按下式计算复合品厚度均匀性误差值Δδ。 

                            ( )∑
=

−
−

=
n

i
in 1

2

1
1∆ δδδ ···························································································（C1） 

                                       ∑
=

=
n

i
in 1

1 δδ ························································································（C2） 

式中：n——测量点数； 
 δ i——第 i个点厚度测量值（i=1、2、3、……n）。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

（标准的附录） 

厚度均匀性误差的检测方法 
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