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前 言 

本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起

草。 

本文件代替FZ/T 92054—2010《倍捻锭子》，与FZ/T 92054—2010《倍捻锭子》相比，除结构调整

和编辑性改动外，主要技术变化如下： 

a) 更改了适用范围（见第 1章，2010年版的第 1章）； 

b) 增加了工业丝倍捻锭子分类及标记、及其要求和试验方法（见第 4章、第 5章和第 6章）； 

c) 更改了分类（见 4.1，2010年版的 3.1）； 

d) 更改了标记组成（见 4.2.1，2010 年版的 3.2.1）； 

e) 更改了加捻盘直径（见表 1，2010 年版的表 3）； 

f) 更改了用途代号（见表 2，2010年版的表 1）； 

g) 更改了结构型式代号（见表 3，2010年版的表 2）； 

h) 更改了标注示例（见 4.2.2，2010 年版的 3.2.2）； 

i) 更改了垂直度及其试验方法（见 5.4和 6.3，2010年版的 4.4和 5.4）； 

j) 更改了清洁度及其试验方法（见 5.5和 6.4，2010年版的 4.5和 5.5）； 

k) 增加了储纱盘盐雾时间及其试验方法（见 5.7和 6.6）； 

l) 增加了锭子轴承温升及其试验方法（见 5.8和 6.7）； 

m) 增加了纱罐表面粗糙度及其试验方法（见 5.9和 6.8）； 

n) 更改了检验规则（见第 7章，2010年版的第 6章）； 

o) 更改了标志、包装、运输和贮存（见第 8章，2010年版的第 7章和第 8章）。 

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。 

本文件由中国纺织工业联合会提出。 

本文件由全国纺织机械与附件标准化技术委员会(SAC/TC215)归口。 

本文件起草单位：。 

本文件主要起草人：。 

本文件及其所代替文件的历次版本发布情况为： 

——1996年首次发布，2010年第一次修订，本次为第二次修订。 
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倍捻锭子 

1 范围 

本文件规定了倍捻锭子的分类及标记、要求、试验方法、检验规则，以及标志、包装、运输和贮存。 

本文件适用于各类短纤维、化学纤维长丝、桑蚕丝等加捻用倍捻锭子的设计、生产和检验。 

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 191  包装储运图示标志 

GB/T 1958  产品几何量技术规范（GPS）形状和位置公差检测规定 

GB/T 7111.1  纺织机械噪声测试规范第1部分：通用要求 

GB/T 9239.1—2006  机械振动恒态（刚性）转子平衡品质要求第1部分：规范与平衡允差的检验 

FZ/T 90001  纺织机械产品包装 

FZ/T 90089.1  纺织机械铭牌型式、尺寸及技术要求 

FZ/T 90089.2  纺织机械铭牌内容 

FZ/T 90110—2013  纺织机械通用项目质量检验规范 

SH/T 0017—1990(2007)  轴承油 

3 术语和定义 

本文件没有需要界定的术语和定义。 

4 分类及标记 

4.1 分类 

4.1.1 按用途分：短纤维倍捻锭子、化学纤维长丝倍捻锭子、桑蚕丝倍捻锭子、工业丝倍捻锭子及其

他。 

注： 化学纤维长丝倍捻锭子主要用于服用类纺织品，工业丝倍捻锭子主要用于产业用纺织品。 

4.1.2 按结构型式分：油浴式倍捻锭子的结构示意图见图 1、固定式倍捻锭子的结构示意图见图 2、电

锭式倍捻锭子的结构示意图见图 3。 
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a)  短纤维倍捻锭子                b)  化学纤维长丝倍捻锭子                c)  桑蚕丝倍捻锭子 

标引符号说明： 

d1——加捻盘直径； 

d2——锭盘直径。 

图1 油浴式倍捻锭子的结构示意图 

 
标引符号说明： 

d1——加捻盘直径； 

d2——锭盘直径。 

图2 固定式倍捻锭子的结构示意图 
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标引符号说明： 

d1——加捻盘直径。 

图3 电锭式倍捻锭子的结构示意图 

4.2 标记 

4.2.1 标记组成 

标记由锭子代号、加捻盘直径、用途代号、结构型式代号和引线方式代号依次排列组成，见图4。 

BD □—□—□—□ 

 

引线方式代号 

结构型式代号 

用途代号 

加捻盘直径 

锭子代号 

图4 标记 

4.2.2 标记含义 

4.2.2.1 锭子代号用大写字母“BD”表示。 

4.2.2.2 加捻盘直径以数字表示，见表 1。 

表1 加捻盘直径 

分类 加捻盘直径/mm 

短纤维 110～250 

化学纤维长丝 70～150 

桑蚕丝 127 

工业丝 150～390 

4.2.2.3 用途代号用数字表示，见表 2。 
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表2 用途代号 

用途 代号 用途 代号 

短纤维 1 工业丝 4 

化学纤维长丝 2 其他 5 

桑蚕丝 3   

4.2.2.4 结构型式代号用数字表示，见表 3。 

表3 结构型式代号 

结构型式 代号 结构型式 代号 

上支承为纺锭轴承、下支承为锭底、弹性下支承结构 1 电锭 4 

上下支承为深沟球轴承结构 2 其他结构型式 5 

上支承为深沟球轴承、下支承为滑动轴承结构 3 - - 

4.2.2.5 引线方式代号用数字表示，见表 4。 

表4 引线方式代号 

引线方式 手动引线 气动引线 

代号 1 2 

示例1：适用化学纤维长丝倍捻，上支承为纺锭轴承，下支承为锭底，弹性下支承结构，加捻盘直径 90 mm，手动引

线的倍捻锭子，其标记如下： 

BD 90-2-1-1 

示例2：适用短纤维倍捻，上下支承为深沟球轴承结构，加捻盘直径 166 mm，气动引线的倍捻锭子，其标记如下： 

BD 166-1-2-2 

5 要求 

5.1 锭子过纱通道应光滑、顺畅，无勾丝现象。 

5.2 转子组件应回转灵活，无顿滞现象。 

5.3 锭盘直径公差带 js8。 

5.4 垂直度：以锭杆轴线为基准，锭子安装面在距轴线 25 mm处的端面跳动公差≤0.08 mm。 

5.5 清洁度：油浴式倍捻锭子锭座结合件内腔残留杂物的质量≤8.0mg/套。 

5.6 转子组件平衡品质等级应符合 GB/T 9239.1中 G2.5级的要求。 

5.7 储纱盘盐雾时间：微弧氧化涂层≥72h，镀铬涂层和等离子喷涂涂层≥96h。 

5.8 锭子轴承温升：油浴式锭子轴承温升≤10 K，固定式锭子轴承温升≤20 K，电锭式轴承温升≤45 

K。 

5.9 纱罐表面应均匀无凸点和划痕，外表面粗糙度应不大于 Ra0.8 μm，内表面粗糙度应不大于 Ra1.2

μm。 

5.10 单锭空载运转时，单锭功率、单锭噪声(发射声压级)、锭杆顶端振程值（不带纱罐、纱线张力

器及上端深沟球轴承结构），见表 5。 
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表5 单锭功率、单锭噪声(发射声压级)、锭杆顶端振程值 

加捻盘直径D1/mm 转速/(r/min) 悬挂重锤质量/kg 单锭功率/W 单锭噪声/dB(A) 振程值/mm 

D1＜100 12000 0.8 ≤15.0 ≤70.0 ≤0.06 

100≤D1≤150 8000 1.2 ≤30.0 ≤72.0 ≤0.08 

150＜D1≤200 7000 2 ≤40.0 ≤73.0 ≤0.10 

D1＞200 5000 3 ≤40.0 ≤73.0 ≤0.10 

6 试验方法 

6.1 锭子过纱通道(5.1)，用穿线工具(尼龙丝、不锈钢软轴等)反复 10次检测。 

6.2 锭盘直径(5.3)，用专用量具或外径千分尺检测。 

6.3 垂直度(5.4)，将被测量的锭座结合件倒立插入标准垂直锭杆后回转，在标准垫块上离轴线 25 mm

处测量端面跳动，垂直度测试示意图如图 5所示。 

 

标引序号说明： 

1——锭座结合件； 

2——标准垫块； 

3——标准垂直锭杆。 

图5 垂直度测试示意图 

6.4 清洁度(5.5)，按 FZ/T 90110—2013中 3.7的规定，用分析天平检测。 

6.5 转子组件平衡品质等级(5.6)，按 GB/T 9239.1—2006中 6.2.3的规定，用动平衡机检测。 

6.6 储纱盘盐雾时间(5.7)，用盐雾试验箱模拟腐蚀环境，通过显微镜等仪器观察涂层是否脱落。 

6.7 锭子轴承温升(5.8)，用精度等级不低于 0.5 ℃的表面温度计或测温仪在轴承外壳处检测。 

6.8 纱罐表面粗糙度(5.9), 用表面粗糙度检测仪检测。 

6.9 单锭功率(5.10)，用单锭扭矩仪在下列条件下检测： 
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a) 被测锭子先运转20 min，测量速度按表5； 

b) 悬挂重锤质量按表5； 

c) 锭带为无接头型，宽10 mm，厚0.5 mm～1 mm； 

d) 油浴润滑方式的倍捻锭子，油位高度低于上端轴承中心线30 mm； 

e) 润滑油按SH/T 0017—1990中L-FD类轴承油的规定，粘度等级为10。 

6.10 单锭噪声(发射声压级)(5.10)，按 GB/T 7111.1的规定进行，用精密声级计在下列条件下测定： 

a) 被测锭子先运转20 min，测量速度按表5； 

b) 测试环境的本底噪声低于被测件噪声值10 dB(A)以上； 

c) 被测锭子四周2 m内无障碍物； 

d) 悬挂重锤质量按表5； 

e) 油浴润滑方式的倍捻锭子，油位高度离开上端轴承中心30 mm； 

f) 润滑油按SH/T 0017-1990中L-FD类轴承油的规定，粘度等级为10； 

g) 声级计与被测锭子锭盘中心等高，相距1m。 

6.11 锭杆顶端振程值（不带纱罐、纱线张力器及上端深沟球轴承结构）(5.10)，用光电式测振仪在下

列条件下检测: 

a) 测量部位在锭杆顶端15 mm范围内； 

b) 测量速度按表5； 

6.12 其他项目用感官法检测。 

7 检验规则 

7.1 出厂检验 

7.1.1 每台产品须经制造厂质检部门进行出厂检验合格后方可出厂，并附有制造厂质检部门开具的产

品合格证。 

7.1.2 检验项目：5.1～5.4、5.6～5.9、5.10（振程值） 

7.2 型式检验 

7.2.1 产品在下列情况之一时，应进行型式检验： 

a) 生产过程中，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时； 

b) 新产品鉴定或老产品转厂定型生产时； 

c) 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时； 

d) 产品停产两年以上恢复生产时； 

e) 第三方进行质量检验时。 

7.2.2 检验项目：第 5章。 

7.3 组批 

由相同生产条件下生产的同一规格（型号）的产品组成一批。 

7.4 抽样方法 
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7.4.1 按简单随机抽样法从检验批中抽取作为样本的产品。 

7.4.2 检验项目、样本数、合格率，见表 6。 

表6 抽样方法 

序号 检验项目 样本数（套） 合格率 

1 锭子过纱通道光滑，顺畅，无勾丝 

50 

100% 2 转子组件回转灵活性 

3 锭盘直径 

4 垂直度 ≥96% 

5 清洁度 100% 

6 转子组件平衡品质等级 ≥96% 

7 储纱盘盐雾时间 3 100% 

8 锭子轴承温升 20 ≥95% 

9 纱罐表面粗糙度 5 100% 

10 单锭功率 10 ≥90% 

11 单锭噪声 10 ≥90% 

12 锭杆顶端振程值 50 ≥96% 

7.5 判定规则 

7.5.1 出厂检验：检验结果如有两项及两项以上指标不符合本文件要求时，判定整批产品不合格；有

一项指标不符合本文件要求时，允许重新取样进行复验，复验结果仍不符合本文件技术指标的要求，则

判定整批产品为不合格。 

7.5.2 型式检验：检验结果如有一项指标不符合本文件要求时，判定整批产品不合格。 

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 

产品的包装按照FZ/T 90001的规定。也可根据用户要求双方合同约定。 

8.3 运输 

产品在运输过程中，应按规定的起吊位置起吊，包装箱应按规定的朝向安置，不得倾斜或改变方向。 

8.4 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、防锈自出厂日起有效期为

一年。 
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