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前　　言

　　本标准代替ＦＺ／Ｔ９５００４—１９９４《交叉卷绕络纱染色用圆锥形管》中的部分内容，未被代替的内容涉

及交叉卷绕染色用圆锥形筒管的主要尺寸、公差和标记。ＧＢ／Ｔ２００３５—２００５是半锥角为３°３０′、４°２０′

和５°５７′交叉卷绕用圆锥形筒管的尺寸、公差和标记的国家标准。ＧＢ／Ｔ２００３５．４—２００５是半锥角为

４°２０′染色用圆锥形筒管的尺寸、公差和标记的国家标准。下面列出了这项国家标准的结构及其对应的

国际标准：

ＧＢ／Ｔ２００３５—２００５《纺织机械与附件　交叉卷绕用圆锥形筒管》

———第１部分：主要尺寸推荐值（ＩＳＯ８４８９１：１９９５，ＩＤＴ）；

———第２部分：半锥角３°３０′圆锥形筒管的尺寸、公差和标记（ＩＳＯ８４８９２：１９９５，ＩＤＴ）；

———第３部分：半锥角４°２０′圆锥形筒管的尺寸、公差和标记（ＩＳＯ８４８９３：１９９５，ＩＤＴ）；

———第４部分：半锥角４°２０′染色用圆锥形筒管的尺寸、公差和标记（ＩＳＯ８４８９４：１９９５，ＩＤＴ）；

———第５部分：半锥角５°５７′圆锥形筒管的尺寸、公差和标记（ＩＳＯ８４８９５：１９９５，ＩＤＴ）。

本标准与ＦＺ／Ｔ９５００４—１９９４相比，主要变化如下：

ａ）　扩大了染色用圆锥形筒管半锥角范围，不仅适用于４°２０′，而且还适用于３°３０′和５°５７′；

ｂ）　删去了根据制管材料、半锥角对染色用圆锥形筒管的分类规定及相关的图１、表１；

ｃ）　删去了对“染色锥形管标记方法”的规定；

ｄ）　增加了“染色用圆锥形筒管的基本尺寸、极限偏差”及其测量用“量规的尺寸、公差和使用”应

符合ＧＢ／Ｔ２００３５．４—２００５中第５章的规定；

ｅ）　在检验规则中，增加“有１个或１个以上不合格，即为不合格品”的判定规则；

ｆ）　在检验规则中，增加“以个为样本单位”的说明；

ｇ）　在检验规则中，型式检验项目增加对质量的检验，其不合格质量水平为２０、不合格分类为Ｃ；

ｈ）　删去包装一章中对包装箱进行捆扎的规定和包装储运图示标志；

ｉ）　删去“附录Ａ　内径测量方法”；

ｊ）　其他必要的编辑性修改。

本标准由中国纺织工业协会提出。

本标准由全国纺织机械与附件标准化技术委员会归口。

本标准由陕西纺织器材研究所、浙江三友塑业股份有限公司负责起草。

本标准主要起草人：赵玉生、侯水利、张小赧、蒋传良。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＦＪ１０２３—１９８１，ＦＪ１１２７—１９８１；

———ＦＺ／Ｔ９５００４—１９９４。
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纺织机械与附件　交叉卷绕染色用

圆锥形筒管　技术条件

１　范围

本标准规定了交叉卷绕染色用圆锥形筒管的分类、要求、试验方法、检验规则、包装和标志。

本标准适用于半锥角为４°２０′，绕纱宽度不超过犾－２５ｍｍ的交叉卷绕染色用圆锥形筒管（以下简

称“染色锥形管”）。

本标准也适用于半锥角为３°３０′、５°５７′，绕纱宽度不超过犾－２５ｍｍ的染色锥形管。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

ＧＢ／Ｔ１５３　针叶树锯材

ＧＢ／Ｔ１９１　包装储运图示标志

ＧＢ／Ｔ２８２８．１　计数抽样检验程序　第１部分：按接收质量限（ＡＱＬ）检索的逐批检验抽样计划

（ＩＳＯ２８５９１：１９９９，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ２８２９　周期检验计数抽样程序及表（适用于对过程稳定性的检验）

ＧＢ／Ｔ４８９２　硬质直方体运输包装尺寸系列

ＧＢ／Ｔ６５４３—１９８６　瓦楞纸箱

ＧＢ／Ｔ６５４４—１９９９　包装材料　瓦楞纸板

ＧＢ／Ｔ２００３５．４—２００５　纺织机械与附件　交叉卷绕用圆锥形筒管　第４部分：半锥角４°２０′染色

用圆锥形筒管的尺寸、公差和标记

３　分类

根据使用环境要求，分为普通型（代号为Ｐ）和耐高温、高压型（代号为Ｎ）染色锥形管。

４　要求

４．１　Ｐ型染色锥形管在常压下，Ｎ型在温度为１２０℃的分散性染料染液中连续蒸煮２ｈ，应不变形、不

腐蚀、不沾色。

４．２　半锥角４°２０′染色锥形管的基本尺寸、极限偏差应符合 ＧＢ／Ｔ２００３５．４—２００５规定；半锥角为

３°３０′、５°５７′染色锥形管的基本尺寸及极限偏差应参照ＧＢ／Ｔ２００３５．４—２００５确定。

４．３　同批、同一尺寸规格染色锥形管的质量对其平均质量的偏差应为±５％。

４．４　染色锥形管两端面、内外表面及孔眼应圆整光滑，不应有牵挂纤维的毛刺。

４．５　塑料染色锥形管的着色剂应耐迁移性良好，同批应无明显色差。

５　试验方法

５．１　环境条件试验用反应釜或在模拟工艺条件下进行。

５．２　染色锥形管内径应按ＧＢ／Ｔ２００３５．４—２００５中第５章“量规的尺寸、公差和使用”进行测量，其他
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