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前　　言

　　本标准按照ＧＢ／Ｔ１．１—２００９给出的规则起草。

本标准由中国纺织工业联合会提出。

本标准由全国丝绸标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ４０１）、全国服装标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ２１９）

归口。

本标准主要起草单位：浙江丝绸科技有限公司、新昌县保罗思黛服饰有限公司、杭州万事利丝绸文

化股份有限公司、浙江海虹印染有限公司、江苏鑫缘丝绸科技有限公司、浙江巴贝丝业有限公司、新昌县

玉绫丝绸有限公司、新昌县东润围巾织造有限公司、国家丝绸及服装产品质量监督检验中心、达利丝绸

（浙江）有限公司、淄博大染坊丝绸集团有限公司、苏州太湖雪丝绸股份有限公司、江苏苏丝丝绸股份有

限公司、通标标准技术服务（上海）有限公司、杭州市质量技术监督检测院、海宁市天一纺织有限公司、海

盐彩逸工艺丝制品有限公司。

本标准主要起草人：汤知源、张泓、梅德祥、肖彦明、李建华、魏红、郑俊芝、郭川川、梁旭东、谢庆、

屠永坚、张晓光、章群、胡毓芳、陈松、雷斌、李莉、鲁建平、蔡张林。
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蚕丝拉绒围巾、披肩

１　范围

本标准规定了蚕丝拉绒围巾、披肩的规格标示、要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输及贮存等。

本标准适用于蚕丝含量在３０％及以上的拉绒围巾、披肩类产品。本标准不适用于年龄在３６个月

及以下的婴幼儿围巾、披肩类产品。

２　规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文

件。凡是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／Ｔ２５０　纺织品　色牢度试验　评定变色用灰色样卡

ＧＢ／Ｔ２９１０（所有部分）　纺织品　定量化学分析

ＧＢ／Ｔ３９２０　纺织品　色牢度试验　耐摩擦色牢度

ＧＢ／Ｔ３９２２　纺织品　色牢度试验　耐汗渍色牢度

ＧＢ／Ｔ４８４１．３　染料染色标准深度色卡２／１、１／３、１／６、１／１２、１／２５

ＧＢ／Ｔ５２９６．４　消费品使用说明　第４部分：纺织品和服装

ＧＢ／Ｔ５７１１　纺织品　色牢度试验　耐四氯乙烯干洗色牢度

ＧＢ／Ｔ５７１３　纺织品　色牢度试验　耐水色牢度

ＧＢ／Ｔ６１５２—１９９７　纺织品　色牢度试验　耐热压色牢度

ＧＢ／Ｔ６６８２　分析实验室用水规格和试验方法

ＧＢ／Ｔ８１７０　数值修约规则与极限数值的表示和判定

ＧＢ／Ｔ８４２７—２００８　纺织品　色牢度试验　耐人造光色牢度：氙弧

ＧＢ／Ｔ８６２８　纺织品　测定尺寸变化的试验中织物试样和服装的准备、标记及测量

ＧＢ／Ｔ８６２９—２０１７　纺织品　试验用家庭洗涤和干燥程序

ＧＢ／Ｔ１４８０１　机织物与针织物纬斜和弓纬的试验方法

ＧＢ１８４０１　国家纺织产品基本安全技术规范

ＧＢ／Ｔ１９９８１．２　纺织品　织物和服装的专业维护、干洗和湿洗　第２部分：使用四氯乙烯干洗和

整烫时性能试验的程序

ＧＢ／Ｔ２９８６２　纺织品　纤维含量的标识

ＧＢ３１７０１　婴幼儿及儿童纺织产品安全技术规范

ＦＺ／Ｔ０１０２６　纺织品　定量化学分析　多组分纤维混合物

ＦＺ／Ｔ０１０５７（所有部分）　纺织纤维鉴别试验方法

ＦＺ／Ｔ０１１０１　纺织品　纤维含量的测定　物理法

ＦＺ／Ｔ４０００５　桑／柞产品中桑蚕丝含量的测定　化学法

ＦＺ／Ｔ８０００２　服装标志、包装、运输和贮存

３　规格标示

成品规格以厘米为单位标注有效外形尺寸。见示例：

示例１：长方形围巾：３０ｃｍ×１８０ｃｍ。

示例２：三角形围巾：高５０ｃｍ，底边１１０ｃｍ。

注：有效外形尺寸不包括装饰穗或流苏的长度。
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４　要求

４．１　要求内容

要求分为内在质量、外观质量、安全性能。

４．２　考核项目

内在质量包括纤维含量、干洗尺寸变化率、脱绒量、色牢度。外观质量包括规格尺寸偏差、色差、外

观疵点、缝制质量和熨烫质量。

４．３　分等规定

等级分为优等品、一等品、合格品。

４．４　基本安全性能

安全性能至少应符合ＧＢ１８４０１Ｂ类的规定。

４．５　儿童产品安全性能

年龄在３岁以上，１４岁及以下的儿童使用的产品应符合ＧＢ３１７０１的要求。

４．６　内在质量

内在质量分等规定见表１。

表１　内在质量的分等规定

项　 目
指　　标

优等品 一等品 合格品

纤维含量／％ 按ＧＢ／Ｔ２９８６２执行

干洗尺寸变化率／％ －１．０～＋１．０ －２．０～＋２．０ －３．０～＋２．０

脱绒量／（ｍｇ／１００ｃｍ
２）≤ ２０．０ ３５．０

色牢度／

级

≥

耐干洗

耐水、

汗渍

变色

沾色

变色

沾色

耐干摩擦

耐湿摩擦

耐光

耐热压

深色

浅色

深色

浅色

变色

４ ３－４

４ ３－４ ３

３－４ ３ ２－３

３－４ ３

３－４ ３

３ ２－３ ２

３－４ ３

４ ３

３

４ ３－４

　　注１：按ＧＢ／Ｔ４８４１．３规定，颜色＞１／１２染料染色标准深度色卡为深色。

注２：按ＧＢ／Ｔ４８４１．３规定，颜色≤１／１２染料染色标准深度色卡为浅色。
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４．７　外观质量

４．７．１　规格尺寸偏差

规格尺寸偏差规定见表２。

表２　规格尺寸偏差规定

项　　目
要　　求

５５ｃｍ及以下 ５５ｃｍ以上

规格尺寸允许偏差／ｃｍ －２．０～＋３．０ －３．０～＋４．０

边长互差ａ／ｃｍ　　　　　≤ １．５ ３．０

　　
ａ 仅考核对称边长。

４．７．２　色差

同条产品的色差不低于４级，同批产品的色差或与确认样的色差不低于３－４级。

４．７．３　外观疵点

外观疵点允许存在程度见表３。

表３　 外观疵点允许存在程度

疵点名称 允许存在程度

线状 ２ｃｍ及以内

轻微条、块状 １ｃｍ及以内

横档 轻微３ｃｍ及以内

破损 不允许

污渍、色渍 轻微，不大于０．５ｃｍ２

格斜、花斜 ≤２％

起绒不匀、不起绒 小于０．５ｃｍ２

　　注１：不粗于２根丝线的为线状疵点。

注２：条、块状疵点按其疵点最长处量计。

注３：经、纬纱共断二根及以上的为破损疵点。

４．７．４　缝制质量

４．７．４．１　针迹密度规定：三角针不少于８针／３ｃｍ、平缝针不少于９针／３ｃｍ，包缝针不少于１２针／３ｃｍ，

单线包缝不少于７针／３ｃｍ，三线包缝不少于８针／１ｃｍ，四线包缝不少于６针／１ｃｍ。装饰缝线针迹密

度除外。

４．７．４．２　成品的各部位缝制线迹平直，底、面线松紧适宜，无跳线、断线、线头、漏针、浮针，起落针处应有

回针。
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４．７．４．３　绣花部位平服、不漏印迹、不漏绣，绣花线迹应整齐。

４．７．４．４　具有装饰作用的装饰物（如珠片等）应固定牢固，不易脱落。

４．７．４．５　成品各边应平直，不卷边，无毛边、散边，特殊毛边工艺除外。

４．７．４．６　成品的各角应无散角、毛角、卷角。

４．７．４．７　成品的整幅图案不得整体偏位。

４．７．４．８　流苏整齐，颜色应与主要面料相适宜。

４．７．４．９　应使用与主要面料颜色相适宜的缝边用线、绣花线、边穗、珠片、钉珠等装饰小物件。

４．７．５　熨烫质量

熨烫应平挺、无极光、无死皱印。

５　试验方法

５．１　内在质量试验方法

５．１．１　纤维含量试验方法

纤维含量分析按ＦＺ／Ｔ０１０５７（所有部分）、ＧＢ／Ｔ２９１０（所有部分）、ＦＺ／Ｔ０１１０１、ＦＺ／Ｔ０１０２６、

ＦＺ／Ｔ４０００５规定执行。

５．１．２　干洗尺寸变化率试验方法

干洗尺寸变化率ＧＢ／Ｔ８６２８、ＧＢ／Ｔ１９９８１．２规定执行。干洗程序选用“敏感材料”，整烫使用熨斗，

不应额外用力。

试样数量一般为２条。试验结果取２条试样的最终检测结果平均值，数值按ＧＢ／Ｔ８１７０修约至

１位小数。

５．１．３　脱绒量试验方法

脱绒量试验方法按附录Ａ执行。

５．１．４　色牢度试验方法

５．１．４．１　耐水色牢度试验方法

按ＧＢ／Ｔ５７１３规定执行。

５．１．４．２　耐汗渍色牢度试验方法

按ＧＢ／Ｔ３９２２规定执行。

５．１．４．３　耐干洗色牢度试验方法

按ＧＢ／Ｔ５７１１规定执行。

５．１．４．４　耐摩擦色牢度试验方法

按ＧＢ／Ｔ３９２０规定执行。
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５．１．４．５　耐光色牢度试验方法

按ＧＢ／Ｔ８４２７—２００８中的方法３规定执行。

５．１．４．６　耐热压色牢度试验方法

耐热压色牢度按ＧＢ／Ｔ６１５２—１９９７规定执行。采用潮压法，温度为１１０℃。

５．２　外观质量检验的试验方法

５．２．１　检验工具

检验工具如下：

ａ）　钢卷尺（最小分度值为１ｍｍ）；

ｂ）　ＧＢ／Ｔ２５０评定变色用灰色样卡。

５．２．２　检验条件

应在正常的北向自然光线或灯光下进行。如采用灯光检验时，需用日光荧光灯，光源与检验面距离

约６０ｃｍ，其照度不低于６００ｌｘ。

５．２．３　成品规格的测定

５．２．３．１　成品规格的测定：将样品平摊在检验台上，用分度值为１ｍｍ的钢尺测量。方巾、长巾测量位

置在有效边长的四分之一和四分之三处，测量结果分别取平均值。三角形测量底边和高的最大处。其

他形状的产品测量各有效边长。测量结果以厘米表示，成品规格尺寸不包括流苏部分。测量结果精确

到０．１ｃｍ。

５．２．３．２　边长互差的测定：将成品对称部位重叠，测量多余部分的最大值，测量结果精确到０．１ｃｍ。

５．２．４　丝线歪斜、格斜、花斜的测定

丝线歪斜的检验按ＧＢ／Ｔ１４８０１进行。

５．２．５　针迹密度的测定

在样品上任取３ｃｍ进行测量，三线包缝任取１ｃｍ进行测量。

５．２．６　外观疵点检验

将抽取的样品平铺在黑色工作台上，用目光逐条进行外观疵点的检验。

５．２．７　色差的测定

成品测定色差程度时，被测部位须纱向一致。采用Ｄ６５光源，入射光源与样品表面约成４５°角，检

验员的视线大致垂直于样品表面，距离约６０ｃｍ目测，与ＧＢ／Ｔ２５０样卡对比后判定。

５
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６　检验规则

６．１　检验分类

成品检验分为出厂检验和型式检验。

６．２　检验项目

出厂检验的检验项目为外观质量的全部项目。型式检验的检验项目为本标准要求中的全部项目。

６．３　组批

以同一品种、同一合同或生产批号作为同一检验批。

６．４　抽样规定

６．４．１　外观质量抽样数量：５００条及以下，抽检１０条；５００条以上至１０００条，抽检２０条；１０００条以上，

抽检３０条。

６．４．２　内在质量检测抽样数量：根据试验需要，每批随机抽取３条。

６．５　外观质量等级和缺陷划分规则

６．５．１　外观质量等级划分

成品外观质量等级划分以缺陷是否存在及其轻重程度为依据。抽样样本中单条产品以缺陷的数量

及其轻重程度划分等级；批等级以抽样样本中单条产品的品等数量划分等级。

６．５．２　外观缺陷划分

６．５．２．１　概述

单条产品不符合本标准所规定的要求，即构成缺陷。按照产品不符合要求和对产品的使用性能、外

观的影响程度，缺陷分为三类。

６．５．２．２　严重缺陷

严重降低产品使用性能，严重影响产品外观的缺陷，称为严重缺陷。

６．５．２．３　重缺陷

不严重影响产品的使用性能和外观，但较严重不符合本标准要求的缺陷，称为重缺陷。

６．５．２．４　轻缺陷

不符合本标准的要求，但对产品的使用性能和外观有较小影响的缺陷，称为轻缺陷。

６．５．２．５　外观质量缺陷判定依据

外观质量缺陷判定依据见表４。

６
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表４　外观质量缺陷判定依据

项目 序号 轻缺陷 重缺陷 严重缺陷

规格 １

规格尺寸偏差超过本标准规

定５０％以内

规格尺寸偏差超过超过

本标准规定５０％及以上

规格尺寸偏差超过本标准规定

１００％及以上

— —
采用的面料与规格、花色或合同

明显不符

色差 ２
同条内色差低于标准规定的

半级及以内

同条内色差低于标准规

定１级

同条内色差低于标准规定１级

以上

外观疵点 ３
表面有轻度污渍、色渍；线状

疵点超过本标准规定

条、块状疵点、纱线歪斜、

轻微横档、污渍、色渍超

过本标准规定

有明显横档、污渍、色渍

外观疵点

４ —
图案整体偏位，不超过

２ｃｍ，且不明显影响外观
图案整体偏位明显影响外观

５ —
起绒不匀、不起绒大于等

于０．５ｃｍ２１处

起绒 不 匀、不 起 绒 大 于 等 于

０．５ｃｍ２ 大于１处

缝制质量、

熨烫质量

６
针迹密度：低于本标准规定２

针及以内

针迹密度：低于本标准规

定２针及以上
—

７
商标和耐久性标签不端正、不

平服、明显歪斜
— —

８ —

缝边用线规格不符要求；

缝边用线与面料的色差

３级及以下

—

９

缝边线迹不平直，边有轻微不

整齐，有１处轻微毛边、散边、

卷边，特殊毛边工艺除外

边有明显不整齐，有１处

严重毛边、散边、卷边
—

１０ — 一条边内有２处单跳针
连续跳针或一条边内有２处以上

单跳针

１１ — 起落针处回针不牢 —

１２ — — 断线、脱缝

１３ 面、底线轻度松紧不适宜 —
面、底线严重松紧不适宜，影响

缝制牢度

１４ —
绣花针迹明显不整齐；绣

面花型起绉；明显漏印迹
花形明显不完整、漏绣

１５ —
脱线、跳针、漏针、浮针每处

不超过１ｃｍ（包括１ｃｍ）

脱线、跳针、漏针、浮针每处超过

１ｃｍ以上

１６
有长于１．５ｃｍ的死线头２根

及以上
— —

１７ —
流苏等饰物不整齐、明显

影响外观
—

１８ 熨烫不平整，有轻微极光 轻微烫变色，有死绉印 变质、残破

　　注１：以上各缺陷按序号逐项累计计算。

注２：本表未涉及的缺陷可根据缺陷划分规则，参照相似缺陷酌情判定。

注３：凡属丢工、少序、错序，均为重缺陷。缺件为严重缺陷。
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６．６　等级判定规则

６．６．１　单条（样本）外观判定

表５　单条（样本）外观判定

缺陷个数 优等品 一等品 合格品

轻缺陷 ≤１ ≤２ ≤３ ≤２

重缺陷 ０ ０ ０ ≤１

严重缺陷 ０ ０ ０ ０

６．６．２　批量等级判定

优等品批：外观质量检验样本中的优等品数≥９０％，一等品和合格品数≤１０％（不含不合格品），各

项内在质量指标测试均达到优等品指标要求。

一等品批：外观质量检验样本中的一等品以上的产品数≥９０％，合格品数≤１０％（不含不合格品），

各项内在质量指标测试均达到一等品要求。

合格品批：外观质量检验样本中的合格品以上的产品数≥９０％，不合格品数≤１０％（不含严重缺陷

不合格品）。各项内在质量指标测试均达到合格品要求。

当外观缝制质量判定与各项内在质量判定不一致时，执行低等级判定。

６．６．３　合格判定

抽验中各批量判定数符合６．６．２相应等级规定，判定为合格批。否则判定该批产品不合格。

６．６．４　复验

如果交收双方对首次检验结果判定有异议时，可进行一次复验。复验抽样数量应增加一倍。复验

项目与第一次抽验相同。以复验结果为最终判定结果。

７　标志、包装、运输、贮存

产品的标志应符合ＧＢ／Ｔ５２９６．４、ＧＢ３１７０１规定，包装、运输和贮存按ＦＺ／Ｔ８０００２执行。
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附　录　犃

（规范性附录）

脱绒量试验方法

犃．１　仪器及工具

犃．１．１　耐洗色牢度试验机，由装有一根旋转轴杆的水浴锅构成。水浴温度由恒温器控制，使试验溶液

保持在规定温度的±２ ℃内，转速为（４０±２）ｒ／ｍｉｎ，钢杯体积为１２００ｍＬ，直径为９０ｍｍ，高为

２００ｍｍ。

犃．１．２　分析天平，分度值 ≤０．１ｍｇ。

犃．１．３　恒温烘箱。

犃．１．４　干燥器。

犃．１．５　钢珠，直径为６ｍｍ，共５０颗。

犃．１．６　砂芯漏斗，体积为６０ｍＬ。

犃．２　试剂

三级水（符合ＧＢ／Ｔ６６８２），洗涤剂需符合ＧＢ／Ｔ８６２９—２０１７要求的标准洗涤剂５。

犃．３　试样准备

取试样三块并对毛边进行包缝，缝制完成后对试样测量有效面积，有效面积为（１５±１）ｃｍ×（１５±１）ｃｍ。

犃．４　操作步骤

犃．４．１　调节耐洗色牢度试验机预热至４５℃。

犃．４．２　配置浓度为１．５ｇ／１００ｍＬ的洗涤剂。

犃．４．３　把配置好的洗涤剂２００ｍＬ和试样以及５０颗钢珠放入钢杯中，把钢杯置于耐洗色牢度试验机中

洗涤４５ｍｉｎ。

犃．４．４　洗涤结束后取出钢杯，试样和洗涤液倒入烧杯中，加入三级水，需洗净试样表面绒毛。

犃．４．５　把烧杯中的洗涤液倒入已知质量（犿１）砂芯漏斗中进行过滤。

犃．４．６　把附有过滤残留物绒毛的砂芯漏斗置于１４０℃±２℃恒温烘箱中烘至恒重，快速移至干燥器中

冷却。

犃．４．７　称量附有过滤残留物绒毛的砂芯漏斗的质量（犿２）。

犃．５　结果计算

犃．５．１　脱绒量测试结果按式（Ａ．１）计算，并按ＧＢ／Ｔ８１７０修约到小数点后一位。

犚＝
犿２－犿１

犃
×１００ ……………………（Ａ．１）
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式中：

犚　———脱绒量，单位为毫克每百平方厘米（ｍｇ／１００ｃｍ
２）；

犿２ ———附有过滤残留物绒毛的砂芯漏斗的质量，单位为毫克 （ｍｇ）；

犿１ ———砂芯漏斗的质量，单位为毫克 （ｍｇ）；

犃 ———有效试样面积，单位为平方厘米（ｃｍ２）。

犃．５．２　测试结果为３块试样脱绒量测试值的算术平均值，按ＧＢ／Ｔ８１７０修约至一位小数。
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