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绿色装备标识评价检验规范 

第二部分：传动平带 

1 范围 

本文件规定了传动平带绿色装备标识评价的术语和定义、缩略语、技术要求、能耗限定值和能耗等

级、测量与计算、测试报告。 

本文件适用于传动平带绿色装备标识的评价。 

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。 

GB/T 2589-2008     综合能耗计算通则 

GB 8170            数值修约规则与极限数值的表示和判定 

GB 17167           用能单位能源计量器具配备和管理通则 

GB/T 29452         纺织企业能源计量器具配备和管理要求 

FZ/T 96021          倍捻机 

3 术语和定义 

下列术语和定义适用于本文件。 

3.1 

传动平带 Transmission flat belt 

以纵向拉伸的尼龙片基、聚酯织物等为骨架材料的纺织机械用双面摩擦传动平带。 

3.2 

短期能耗 Short-term energy consumption 

不低于 4 小时短期持续运行的负载能耗。 

3.3 

周期能耗 Periodic energy consumption 

不低于 1 个月周期运行的综合工况能耗。 

4 缩略语 

下列缩略语适用于本文件。 
Tpm   Twist per meter  捻度单位，捻/米。 

5 技术要求 

5.1 检测条件 
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传动平带的能耗检测以双层倍捻机为测试安装设备，将传动平带安装到锭子传动装置上，拖动全机

锭子运行。传动平带至少经过1个月生产磨合期后开始测试。 

5.2 质量要求 

5.2.1 传动平带质量 

a) 传动平带连续运转，运行平稳，无异常振动和声响，外观质量完好，无龟裂，脱层等缺陷。 

b) 试验过程中，传动平带如出现影响待测设备连续运转的故障或缺陷时，停止试验，判为不合

格产品。 

5.2.2 锭速不匀率 

安装传动平带的设备锭速不匀率需符合 FZ/T 96021倍捻机行业标准规定。 

5.3 试验要求 

5.3.1 捻度：500Tpm； 

5.3.2 锭子转速：11000r/min。 

6能耗限定值和能耗等级  

各类型传动平带的能耗限定值和能耗等级见表 1。 

表 1  

单位 
能耗等级 

节能评价值 能耗限定值 

kgce 137.7 165.2 

7 测量与计算  

7.1 综合能耗的表示 

7.1.1传动平带的能耗 

传动平带能耗按公式（1）计算： 

 dd PEE =  ...................................... (1) 

式中： 

   E ——传动平带的能耗，为 1 小时生产吨纱传动平带消耗的标准煤，单位为千克标准煤每吨每小时

（kgce/t•h）； 

dE ——单位为 1 小时生产吨纱传动平带的耗电量，单位为千瓦时每吨每小时（kW•h/t•h）； 

   dp ——电力能源折算系数，按能量的当量值或能源等价值折算，按照GB/T 2589-2008 附录 A 执行。 

7.1.2锭速不匀率 

锭速不匀率为待测传动平带拖动的全机锭速差异，按公式（2）计算：   

 
( ) ( )
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xn

xxn
X  ....................... (2) 

式中： 
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X ——表示锭速不匀率； 

1n ——表示平均锭速以下的锭子数； 

1x ——平均锭速以下锭速平均值，单位为转每分钟（r/min)； 

2n ——表示平均锭速以上的锭子数； 

2x ——平均锭速以上锭速平均值，单位为转每分钟（r/min)； 

x ——待测传动平带拖动的锭子平均锭速，单位为转每分钟（r/min)； 

n ——待测传动平带拖动的锭子数。 

7.2 计算 

7.2.1 耗电量 

传动平带的耗电量可利用平带传动轮电机输入进线上的电能表计量，按公式（3）计算： 

              OWWW −= m   .............................. (3) 

式中： 

W ——传动平带在标准测试时间内的耗电量，单位为千瓦时（kW·h）； 

mW ——电机进线上的电能表的终期读数，单位为千瓦时（kW·h）； 

OW ——电机进线上的电能表的初期读数，单位为千瓦时（kW·h）。 

7.2.2 产量计算 

传动平带节能测试的产量计算以倍捻机单根传动平带所带锭子数为基准，在 1 小时的生产产量。

按公式（4）计算： 

 
100010000

601




=

dnV
M  ................................... (4) 

式中： 

M ——倍捻机上待测传动平带拖动锭子的生产产量，单位为千克（kg）； 

1V ——倍捻机的纱线卷绕速度，单位为米/分钟（m/min）； 

n ——待测传动平带拖动的锭子数； 

d ——倍捻机生产纱线的线密度，单位为分特克斯（dtex），指 10000 米长纱线在公定回潮率下重

量的克数（dtex）。 

7.2.3 能耗计算 

传动平带节能测试的能耗计算指 1 小时生产吨纱传动平带的耗电量，按公式（5）计算： 

  
M

W
E


=

t
d  ...................................... (5) 

式中： 

dE ——单位为 1 小时生产吨纱传动平带的耗电量，单位为千瓦时每吨纱每小时（kW•h/t•h）； 

W ——传动平带在标准测试时间内的耗电量，单位为千瓦时（kW·h）； 

t——传动平带的标准测试时间，单位为小时（h）； 

M ——倍捻机上待测传动平带拖动锭子的生产产量，单位为千克（kg）。 
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7.3 测试仪器设备及安装 

7.3.1 总体要求 

开展传动平带节能测试的企业需按 GB17167 和 GB/T 29452 要求配置能源消耗计量器具。 

7.3.2 电表的要求 

安装在电机驱动器的输入端，准确度等级 2.0。 

7.3.3 闪光测速仪的要求 

准确度等级 0.001%。 

7.4 测试方法 

7.4.1短期能耗测试方法 

a) 选择相同的测试条件下，在双层倍捻机上下层同时测试； 

b) 试验前安装测量仪表，选择的测量仪表必须经检定合格； 

b) 对纱支型号、纱管重量；传动平带名称、型号、规格（长×宽×厚）、生产日期和传动平带骨架强

力层材质进行记录，尺寸偏差如不满足申明的产品标准，判为不符合，客户有要求按客户要求执行；  

c) 对传动平带安装设备的设定锭速，型号；平带传动电机的型号，功率进行记录； 

d) 检查测量前被测平带状况是否符合测量条件； 

e) 将试验样机调整至正常工况及正常工艺条件下进入生产试验阶段； 

f) 在试验过程中应保持试验样机工作稳定，中途不能调整传动平带工作状态； 

g) 当待测传动平带安装设备的锭速到达设定的锭速时计时，开始能耗计量； 

h) 试验开始时，记录样机测试前电度表上数值𝑊0，4 小时后，再次记录电度表上数值𝑊𝑚，两数差值

即为耗电量𝑊； 

i) 根据产量计算被测传动平带的吨纱耗电量再折算标准煤后的能耗。 

7.4.2周期能耗测试方法 

a) 选择相同的测试条件，在双层倍捻机上下层同时测试； 

b) 试验前安装测量仪表，选择的测量仪表必须经检定合格； 

c) 对纱支型号、纱管重量；传动平带名称、型号、规格（长×宽×厚）、生产日期和传动平带骨架强力

层材质进行记录，尺寸偏差如不满足申明的产品标准，判为不符合，客户有要求按客户要求执行； 

d) 对传动平带安装设备的设定锭速，型号，平带传动电机的型号，功率进行记录； 

e) 检查测量前传动平带是否符合测量条件； 

f) 将试验样机调整至正常工况及正常工艺条件下进入生产试验阶段； 

g) 在试验过程中应保持试验样机工作稳定； 

h) 当待测传动平带安装设备的锭速到达设定的锭速时计时，开始能耗计量； 

i) 在试验过程中应每间隔 12 小时在线记录一次电表数值，持续周期一个月，确保测试设备处于使用

状态，宜云平台检测； 

j) 一个月后，再次记录电度表上电表数值，两数差值即为一个月周期综合工况耗电量； 

k) 根据产量和综合工况能耗量计算被测平带的吨纱能耗量再折算标准煤后的能耗。 

7.4.3依据测试数据计算被测传动平带短期锭速不匀率 
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7.4.4被测传动平带长期锭速不匀率采用能耗检测开始时与使用一个月后的测试数据，分别计算得出。 

7.5 数据修约 

传动平带能耗计算结果按照 GB/T 8170 规定修约到一位小数。 

8 测试报告 

a) 传动平带生产厂商、名称、型号、规格（长×宽×厚）和生产日期等； 

b) 传动平带安装测试设备的基本情况：名称、型号规格、出厂编号和生产日期等； 

c) 测试设备所纺品种、纤维组成、规格等； 

d) 仪器设备名称、型号； 

e) 采用的测试方法及测量参数； 

f) 测试过程的基本情况； 

g) 传动平带能耗测量计算表； 

h) 传动平带能耗测定报告表； 

i) 传动平带能耗评定结论； 

j) 编写人员、复核人员、批准人员、测试日期。 
 

 

 

 


