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前 言

    本标准按目前国内生产精梳机的水平层次划分为三个等级，普通型(属国内一般水平)、中速型(属

国内先进水平)、高速型(属国际先进水平)。

    本标准代替FJ/JQ 38-84((A201D棉精梳机》及FJ/JQ 66-86KFA251A棉精梳机》标准。在技术

要求内容方面，主要反映产品的综合性能要求，取消了原标准中部分零部件的装配质量要求。

    本标准由中国纺织总会技术装备部提出。

    本标准由无锡纺织机械研究所归口。

    本标准起草单位:无锡纺织机械研究所、上海纺机总厂、常德纺机厂。

    本标准主要起草人:钱玲飞、杜任星、夏云科、王锦城。
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棉 精 梳 机 代替FJ/JQ 38-84
    FJ/JQ 66-86

Comfier

1 范围

    本标准规定了棉精梳机的产品分类与基本参数、技术要求、试验方法、抽样规则和判定原则、标志、

包装、运输、贮存。

    本标准适用于棉精梳工序的精梳机。

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 6004-85 试验筛用金属丝编织方孔网

    GB 11368-89齿轮传动装置清洁度
    FZ 90001-91纺织机械产品包装

    FZ/T 90071-95纺织机械噪声声压级的测量方法

    FZ/T 90074-95 纺织机械产品涂装

    FZ/T 90089.1-1996纺织机械铭牌 型式、尺寸及技术要求

    FZ/T 90089.2-1996纺织机械铭牌 内容

    FZ/T 99014-95纺织机械电气设备技术条件
    ZB W90 001-88 纺织机械产品标准编写规定

3 分类与墓本参数

:一;
按锡林最高速度(钳次/min)分为:普通型，中速型;高速型。

基本参数见表1>

表 1

项 目 普 通 型 中 速 型 高 速 型

眼 数 6 8

喂入棉卷

宽，mm 230 270,300 300

直径,mm 320 400,450,550 450,550,600

定jt+B/m 35̂ -55 40̂ -65,50̂ -75 50̂ -80

锡林设计速度.钳次/min <200 200̂ -300 )300

落棉率.% 10̂ -20 10̂ -25

条筒尺寸
直径.mm 350,400 400,500 400,500,600

高度，mm 900 900,1 100,1 200
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表 1(完)

项 目 普 通 型 中 速 型 高 速 型

精条定量,g/5 m 12. 5- 25 15̂ 30

棉卷并合数 六并一 八并一

4 技术要求

4.1 各传动机件安装正确，运转平稳。

4.2 各传动系统润滑良好，无渗漏油现象。

4.3车头油浴箱内的清洁度不大于1 g=
4.4 各轴承温升不大于200C。

4.5 圈条成形良好，无粘连现象。

4.6 过棉及吸落棉通道表面光滑，不挂纤维。

4.了 电气接线正确可靠，线路排列整齐，接线对号清楚。

4.8 各监测和自停机构动作准确灵敏。

4.9 电气设备和线路绝缘良好，金属外壳保护性接地正确，接地电阻(0.1 a,

4.10 电气设备的绝缘电阻不小于1 MO,

4.11 电气强电设备须经持续1 min的耐压试验，试验交流电压不低于1 500 V，无击穿和闪烁现象。

4.12 空车运转全机噪声<84 dB(A),

4.13 空车运转主电机输入功率，应符合表2的规定。

                                                表 2

、森一一划生 普通型 中速型 高速型

主电机输入功率，kw <3 < 4

4.14 防护罩壳密封良好。

4.15 产品涂装按FZ/T 90074的规定。

4.16 钳板组装后，上下钳板钳唇咬合良好。

4.17 精条乌斯特条干CV(%)值应符合表3的规定。

                                                表 3

亨食侧丫“ 普通型 中速型 高速型

工艺速度，钳次/min 140- < 175 175- < 230 230̂ 270 )270

CV,% (4.5 成4.2 镇4.1

4.18 排除棉卷短绒率)45%,

5 试验方法

5. 1 空车运转试验

5.1.1 试验条件

5.1.1.1 试验速度:不小于设计速度的80%.

5.，.1.2 连续运转时间:2 h(钳板处于不咬合状态)。

5.1.2 检验项目

    4.1-4. 4,4. 6-4.16,

5.2 工作负荷试验

      224
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5.2.1 试验条件

5.2.1.1 各运转部件的配合、各加压值、隔距等工艺参数均按合理的精梳工艺方案配置，并加注规定的

润滑油。

5.2.1.2 工作环境:温度22-30'C，相对湿度55%一65%,

5.2.1.3 喂人半制品质量:

    a)细绒配棉长度差异<2 mm;
    b)生条短绒含量16%士。.5%;

    。)小卷重量不匀率<i%.

5.2.1.4，试验时间:正常生产连续运转不少于15夭。
5.2.1.5检验项目:第4.5,4.17,4.18,
5.3 测试方法

5.3.1车头油浴箱内清洁度测试采用HJ-50机械油及SSWO. 1/0. 071  GB 6004(相当于英制148目/

英寸)金属丝滤网过滤。取样步骤按GB 11368-89第3.22条规定。

5.3.2 用点温计测试轴承温升。

5.3.3在初始咬合状态，用宽25 mm，长150 mm，厚为。.05 mm新闻纸，同时插入上下钳板钳唇的左、

中、右三处，纸片不得抽出为合格。

5.3.4 用棉花擦拭目测通道是否挂纤维。

5.3.5按FZ/T 99014-95中12.1规定检测绝缘电阻及接地电阻。

5.3.6 按FZ/T 90071的规定检测噪声。

5.3.7 用一级精度的瓦特表检测功耗。

5. 3.8 电气耐压试验按FZ/T 99014-95中12.2规定。

5.3.9  4.1,4.2,4.5,4.6,4.7,4.8,4.14,4.16按手感、目测检查。

6 抽样规则及判定原则

    按每批量的2肠进行抽检，不足50台的抽检一台，每项检验合格后，判该批产品合格。

61 出厂检验

6.1.1制造厂总装产品每台均需经空车运转试验。空车运转试验项目按5.1.

6.1.2 每台产品由制造厂质检部门检验合格并附有合格证，方能出厂.

62 型式检验

6.2.1 产品在符合ZB W90 001-88中5.11.1.2情况下进行型式检验。

6.2.2 检验项目按第4章。

6.3 使用厂在安装调试中发现有不符合本标准时，由制造厂负责会同使用厂处理。

了 标志、包装、运物、贮存

7.1标志 产品铭牌及铭牌内容按FZ/T 90089.1和FZ/T 90089.2的规定。

7.2 包装 按FZ 90001的规定。

7.3 运输 产品在运输过程中应按规定的起吊位置起吊，包装箱应按规定朝向安置，不得倾倒或改变

方向。

7.4 贮存 产品出厂后，在有良好防雨及通风的贮存条件下，包装箱内的零件防潮、防锈有效期为一

年。
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