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	前言
	a)更改了范围（见第1章,2004年版的第1章）；
	b)增加了术语和定义（见第3章）；
	c)删除了纤维型分类（见2004年版的3.1.1a)1)和2)）；
	d)增加了纤维型注释（见4.1.1a)）；
	e)删除了按传动方式分（见2004年版的3.1.2）；
	f)更改了基本参数和卷绕参数（见表1和表2，2004年版的表1和表2）；
	g)增加了输入输出罗拉的径向跳动公差值（见5.1.6）；
	h)增加了分梳辊喷射系统要求及其检测方法（见5.2、6.1.4～6.1.6）；
	i)增加了纱管内孔与外圆的同轴度公差值要求及其检测方法（见5.3.3和6.1.9）；
	j)增加了龙带和锭带要求及其检测方法（见5.5.4和6.1.5）；
	k)增加了电气设备的连接和布线、导线标识、保护联结电路的连续性、安全保护和警示标识、远程数据采集、维护和
	l)更改了电气设备的耐压强度试验要求及其检测方法（见5.6.5，2004年版的6.1.15）；
	m)更改了全机同类锭子锭速差异率要求及其检测方法（见5.7和6.1.17，2004年版的4.6和5.7）
	n)更改了外观要求（见5.9，2004年版的4.8）；
	o)更改了基本参数设定值与实际数据差异率的检测方法（见6.1.16，2004年版的5.7）；
	p)增加了停机检验项目（见6.2）；
	q)更改了试验速度（见6.3.1.1，2004年版的5.10.1.1）；
	r)增加了组批（见7.1）；
	s)增加了整机检验项目（见7.2.3）；
	t)删除了5年周期性型式检验（见2004年版的6.2.1c)）；
	u)增加了判定规则（见7.4）。
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	4　型式和主要参数
	4.1　型式和分类
	4.1.1　按喂入原料分
	4.1.2　按成形卷绕方式分

	4.2　主要参数
	4.3　卷绕参数

	5　要求
	5.1　罗拉系统
	5.1.1　弹簧加压摇架应符合FZ/T 92036的规定。
	5.1.2　同台摇架各锭压力偏差�为�−0.05F�+0.15F�(F为摇架对罗拉的公称加压值)。
	5.1.3　牵伸罗拉应符合FZ/T 92017的规定。
	5.1.4　罗拉的工作面硬度≥78 HRA。
	5.1.5　整列牵伸下罗拉的径向跳动公差值≤0.10 mm，其他整列下罗拉的径向跳动公差值≤0.15 mm
	5.1.6　纤维分梳机型的输入罗拉、输出罗拉的径向跳动公差值≤0.05mm。

	5.2　分梳辊喷射系统
	5.2.1　分梳箱内分梳辊转配间隙应均匀，旋转顺畅。
	5.2.2　齿形应无损伤。
	5.2.3　分梳辊皮带左右窜动量≤2 mm。
	5.2.4　喷口中心与集捻轴对中的同轴度公差值≤φ0.2 mm。
	5.2.5　集捻轴与空心锭对中的同轴度公差值≤φ0.2 mm。

	5.3　空心锭加捻系统
	5.3.1　空心锭转速10000 r/min时，振程值≤0.12 mm。
	5.3.2　固纱管平衡品质等级为G2.5级。
	5.3.3　纱管内孔与外圆的同轴度公差值≤φ0.05 mm。

	5.4　卷绕系统
	5.4.1　卷绕槽筒应符合FZ/T 92044的规定。
	5.4.2　环锭锭子应符合FZ/T 92016的规定。
	5.4.3　钢领应符合FZ/T 92015的规定。
	5.4.4　在升降全程范围内，环锭对钢领的同轴度公差值≤φ1 mm。
	5.4.5　卷装成形应良好，无塌边、重叠现象。

	5.5　传动系统
	5.5.1　机器应运转平稳，无异常振动和声响。
	5.5.2　传动系统应润滑良好，无渗油、漏油现象。
	5.5.3　全机传动轴承温升≤25 K。
	5.5.4　龙带、锭带应运转平稳，无异常跳动，龙带窜动量≤2.5 mm。

	5.6　电气设备和安全性能
	5.6.1　电气设备的连接和布线，应符合GB/T 5226.1—2019中13.1的规定。
	5.6.2　电气设备的导线标识，应符合GB/T 5226.1—2019中13.2的规定。
	5.6.3　电气设备保护联结电路的连续性，应符合GB/T 5226.1—2019中8.2.3的规定。
	5.6.4　电气设备的绝缘性能可靠，绝缘电阻≥1 MΩ。
	5.6.5　电气设备应进行耐压强度试验，试验中不得有击穿和飞弧现象。
	5.6.6　各监测和自停机构动作应准确、灵敏、可靠。
	5.6.7　安全保护和警示标识应符合GB/T 17780.4—2012中5.2规定的要求。
	5.6.8　基本参数设定值与实际数据差异率≤1 %。
	5.6.9　控制软件应符合工艺要求，主要工艺参数应通过人机界面直接输入。
	5.6.10　可实现远程数据采集、维护和控制。
	5.6.11　整机应同步运行，在运转和开、关车时花型无异常变化。

	5.7　全机同类锭子锭速差异率≤1 %。
	5.8　全机空车运转时噪声声压级：环锭卷绕型≤85 dB(A)，横动卷绕型≤83 dB（A）。
	5.9　外观
	5.9.1　产品的外观件表面应平整、光滑，接缝平齐、缝隙均匀一致。
	5.9.2　经镀覆或化学处理的零件表面色泽应一致，保护层不应有脱落或露底现象。
	5.9.3　产品涂装应符合FZ/T 90074的规定。
	5.9.4　电线、管路的外露部分应排列整齐。


	6　试验方法
	6.1　检测方法
	6.1.1　同台摇架各锭压力偏差(5.1.2),用摇架压力试验仪检测。
	6.1.2　罗拉的工作面硬度(5.1.4),用洛氏硬度计检测。
	6.1.3　罗拉的径向跳动公差值(5.1.5和5.1.6),用百分表检测。
	6.1.4　分梳箱内分梳辊转配间隙(5.2.1),用轴跳动检测仪检测。
	6.1.5　窜动量(5.2.3和5.5.4),用钢直尺检测。
	6.1.6　同轴度公差值(5.2.4、5.2.5和5.4.4)，用定制对中塞规检测。
	6.1.7　振程值(5.3.1),用光电式测振仪检测，测量部位在离锭杆顶端15 mm处。
	6.1.8　固纱管平衡品质等级(5.3.2),检测程序见附录A。
	6.1.9　纱管内孔与外圆的同轴度公差值(5.3.3),检测程序见附录B。
	6.1.10　全机传动轴承温升(5.5.3),用0.5级精度的表面温度计在轴承外壳处检测。每台抽检不少于20处，取
	6.1.11　电气设备的连接和布线(5.6.1)，目测接线是否牢固，两端子之间的导线和电缆是否有接头和拼接点，电缆
	6.1.12　电气设备导线的标识(5.6.2)，检查导线的每个端部是否有标记；如果用颜色作导线标记时，按标准的规定
	6.1.13　电气设备的保护联结电路连续性(5.6.3)，按GB/T 5226.1—2019中18.2.2的规定检
	6.1.14　电气设备的绝缘性能(5.6.4)，按GB/T 5226.1—2019中18.3的规定，用兆欧表检测。
	6.1.15　电气设备的耐压试验(5.6.5)，按GB/T 5226.1—2019中18.4的规定，用耐压试验仪检
	6.1.16　基本参数设定值与实际数据差异率(5.6.8),用测速表检测实际值，按公式(1)计算差异率。
	6.1.17　全机同类锭子锭速差异率(5.7),用数字式闪光仪检测锭子转速，按公式(2)计算锭速差异率。


	P=��N�大�−�N�小���N�大��×100%………………………………………………………………
	6.1.18　噪声声压级(5.8),按GB/T 7111.1，GB/T 7111.4的规定，用精密声级计检测。
	6.1.19　其余项目感官检测。
	6.2　停机检验项目
	6.3　空车运转实验
	6.3.1　试验条件 
	6.3.1.1　试验速度：空心锭转速10000 r/min，环锭转速5000 r/min或横动线速度25 m/min
	6.3.1.2　运转时间：4 h。

	6.3.2　试验项目
	5.1.5、5.1.6、5.2.3、5.3.1、5.4.4、5.5、5.6。

	6.4　工艺试验。

	7　检验规则
	7.1　组批
	7.2　整机检验
	7.2.1　制造厂每批产品至少抽出一台进行全装，并须经空车运转试验。
	7.2.2　每台产品须经制造厂质检部门进行出厂检验合格后方可交付，并附有制造厂质检部门开具的产品合格证。
	7.2.3　检验项目

	7.3　型式检验
	7.3.1　产品在下列情况之一时，应进行型式检验：
	7.3.2　检验项目：第5章。

	7.4　判定规则

	8　标志、包装、运输和贮存
	8.1　标志
	8.1.1　产品铭牌按照FZ/T 90089.1和FZ/T 90089.2的规定。
	8.1.2　包装储运的图示标志按照GB/T 191的规定。

	8.2　包装
	8.3　运输
	8.4　贮存

	附录A（规范性）固纱管平衡品质等级的检测
	固纱管平衡品质等级用动平衡机检测。

	附录B（规范性）纱管内孔与外圆的同轴度公差值的检测
	用同轴度规或其它专用工具在钢领升到锭子的上部检测，全机两侧随机抽查各不少于10锭。


