
干复工序规范操作规定

1 目的

为了规范车间员工的操作规程，稳定和提高产品质量，特制定本规定。

2 范围

适用于复合工序

3 定义

无

4 具体规定

4.1 干复机规范操作规定：

4.1.1 自觉遵守公司的各项规章制度，上班时佩戴胸卡，穿工作服，戴工作帽，不串岗，不

聊天、不脱岗，做到文明生产，安全生产。

4.1.2 上班时做好交接班工作。

4.1.3 仔细阅读工艺单，每个人必须了解将要生产产品和的技术要求。根据订单要求，由机

长开出领料单，领取所需的复合材料、溶剂及胶粘剂，并由机长核实领用物料的准确性。

4.1.4 领用材料上机前必须每卷做到外观检查，有明显质量问题及时剔除，减少复合材料的

损失，并反馈提醒上道工序或仓库；对复合基材，操作者必须仔细检查厚度、宽度、外观情

况及表面处理以及标识是否正确和齐全等，注意复合材料的放卷方向，发现原材料问题报告

质检员。

4.1.5 调胶工对粘合剂种类及适用范围要充分了解，配胶时要按技术要求正确配胶，并充分

搅拌均匀才能加入胶槽，并加装过滤网，防止杂质带入，根据订单量大小适量配调，每班测

粘度 2次，并且做好记录。

4.1.6 生产过程中注意张力的匹配，并且根据材料情况及时调整，对出现的问题及时处理。
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4.1.7 对复合好的薄膜要仔细检查初剥离、气泡、白点、拉丝、尺寸变化情况等。

4.1.8 每班（如接班时正在生产产品，待一卷产品生产完毕后再安排清洁）开机前后必须把

导辊、橡胶压辊清洗干净，保持机器设备的清洁及周围环境卫生，防止灰尘杂物带入复合膜，

影响产品质量和卫生安全。调换网辊必须清洗干净（包括轴杆及网辊两端），防止塞版影响

复合强度。

4.1.9 进入固化室的半成品要求有时间记录，并搞好固化室的卫生。

4.1.10 掌握消防知识，发生意外情况要及时处理。

4.1.11 生产过程中注意自我保护，做到安全生产。所有干复产品：开机状态下严禁擦拭导

辊，必须停机后用乙酸乙酯擦拭导辊加防护措施，等表面干燥后才能开机。

4.1.12 做好设备保养，发现异常情况及时书面报告设备部。

4.1.13 机长每天及时填写好生产报表和交接班记录。生产时停机清扫设备也须记录时间和

内容。

4.1.14 生产现场随时保持整洁。

4.1.15 准确填写流转证，按质量状况和检验状态做好原料及产品的各类明细标识。

4.1.16 异味控制

4.1.16.1 产品残留送样检测必须是第一卷，初始速度参照工艺要求及结构、机台而定，在

样品进行残留检测期间，复合机运转速度应降低 20 米/分，确保该时间段残留值在安全范围，

等残留检测结果显示符合质量要求后，才能恢复送样前的运转速度。

4.1.16.2 必须按规定测上胶量，上胶量不允许超出工艺范围，每个产品至少测一次，如一

班只生产一个产品，则该班组必须对该产品测二次并记录。

4.1.16.3 每个工作日由设备部检查机台风量；大机长每班检查风量和烘道并记录在报表上。

机台风量变化主要是烘道内碎膜太多堵住风口，故生产过程中遇到断膜等情况（尤其是 AL

产品）须及时打开烘道，检查和清理烘道内的碎膜、垃圾。

4.1.16.4 每次停机后开机、每班生产前需等每个烘道温度达到工艺要求后才可生产。

4.3 配胶间操作规范

4.3.1 配胶间是胶黏剂存放的场所，只能存放生成所需的胶黏剂主剂、固化剂和醋酸乙酯以

及和配胶工作相关的工具，其他物料不得存放在配胶间。

4.3.2 为防止胶黏剂桶受潮腐蚀，配胶间胶黏剂须堆放在铲板上，每板堆放不得超过两个桶

的高度，配胶间堆放不得超过两个铲板高度，叠放的胶黏剂必须用缠绕膜固定，防止倾倒泄

漏。



4.3.1 配胶间配备温湿度仪，每天进行检查，相对湿度控制在 80％以下，温度不得超过 32℃,

如果超出数值，应采取有效措施，如开启排风、空调等设施，确保配胶间的安全。

4.3.2 配胶间配备浓度报警仪，当配胶间气体浓度超过一定值报警仪将自动报警，此时必须

及时打开配胶间的大门，同时开启排风扇及时换风。报警仪由行政部定期检查完好情况。

4.3.3 进入配胶间的操作人员，应该穿戴公司配备的橡胶工作鞋。

4.3.4 设备部应该确保配胶间的环氧树脂地面处于完好状态。同时操作人员应该在配胶时规

范小心操作，确保地面的干净整洁。有溶剂的桶必须加盖，防止溶剂挥发。

4.3.5 配胶间配备防静电的铁夹，操作人员在放乙酯时，铁夹的一只夹在盛放乙酯的吨桶上，

铁夹的另一只接地，以避免乙酯流动过程中可能产生的静电引起的危险。

4.3.6 进入配胶间的搬运车应该选用专门配备的橡胶轮胎小车，防止因摩擦导致的火花引起

火灾。


