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	针刺絮片
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	针刺絮片 needle-punched wadding
	3.3
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	4　 技术要求
	4.1　 分等规定
	4.1.1　 产品的评等分为一等品、合格品，低于合格品的为不合格品。
	4.1.2　 产品的评等分为安全性能、内在质量、外观质量三个方面。内在质量包括纤维含量偏差率、纤维含油脂率、单位面积质量偏差率、蓬松度、压缩回弹性能。外观质量包括外观疵点、幅宽偏差率和每卷允许段数和段长。
	4.1.3　 针刺絮片内在质量按批评等，有两项及以上内在质量同时降等时，以最低一项评等。内在质量的测试结果不符合要求的，可加倍抽取试样，进行该项目的复试，以复试结果为评定等级的依据；外观质量按卷评等，有两项及以上外观质量同时存在时，按严重一项评等。综合评等以其中低的等级评定。

	4.2　 安全性能
	产品的安全性能应符合GB 18383的规定。

	4.3　 内在质量
	产品的内在质量分等规定见表1。

	4.4　 外观质量
	4.4.1　 疵点的轻微与明显的区分：在距离絮片60cm可见的疵点为明显疵点。
	4.4.2　 未列入本标准的疵点，按相似疵点进行评定。
	4.4.3　 针刺絮片的外观质量分等规定见表2。


	5　 试验方法
	5.1　 纤维含量检测按GB/T 2910、FZ/T 01057和GB/T 16988执行。
	5.2　 纤维含油脂率按GB/T 6504、FZ/T 20002执行。
	5.3　 单位面积质量按GB/T 24218.1执行，单位面积质量偏差率按式（1）计算，计算结果按GB/T 8170 修约至小数点后一位。
	5.4　 蓬松度按附录A执行。
	5.5　 压缩回弹性能按附录A执行。
	5.6　 幅宽按GB/T 4666执行，幅宽偏差率按式（2）计算，计算结果按GB/T 8170 修约至小数点后一位。
	5.7　 外观疵点检验将针刺絮片平摊在桌面上进行，以北向自然光为准。

	6　 检验规则
	6.1　 分批、取样规定
	6.1.1　 分批规定：每批产品应是原料配比、工艺条件和规格相同连续生产的产量组成。
	6.1.2　 取样规定：每批产品随机抽取供理化性能指标检验的试样长3m，在离卷头1m以上剪取，样品上不能有明显疵点。

	6.2　 检验、验收
	6.2.1　 交货时，供货方根据产品评等检验结果，出具产品检验合格证。收货方应在15天内及时进行验收，并将验收结果及时通知供货方，如收货方不验收，应按供货方检验结果收货。
	6.2.2　 检验时，内在质量试验从该批产品中按交货量的10%随机取样，试样不得少于2卷，以各卷试验的平均值为最终结果。外观质量检验抽取该批产品交货量的20%进行检验，不得少于5卷，逐卷检验，如不符合产品超过8%，则该批产品外观质量作降等处理。
	6.2.3　 对产品质量有争议时，可提请仲裁检验机构进行复验，以复验结果为最终结果，复验费用由责任方承担。


	7　 标志、包装、运输、贮存
	7.1　 标志
	产品应有标志，标明产品名称、规格、等级、卷重或卷长、产品执行标准、生产企业名称和地址、生产日期、检验责任章等。
	7.2　 包装
	产品包装材料应选择适当，应保证产品不散落、不破损、不沾污、不受潮。用户有特殊要求的，供需双方协商确定。
	7.3　 运输
	运输过程应注意防火、防潮、防污染、防雨，不可用带钩的工具搬运，不得受压过重。
	7.4　 贮存
	应存放在干燥、通风、清洁的仓库内，并应防火、防潮、防污染。


	A
	A
	附　录　A  （规范性附录） 蓬松度、压缩回弹性能试验方法
	A.1　 原理
	A.1.1　 蓬松度：试样在一定时间、压强作用后，测量去掉负荷时试样的厚度值，计算测得试样体积与试样质量之比。
	A.1.2　 压缩回弹性能：试样在一定时间、压强作用下，其厚度受压压缩，去掉负荷其厚度回弹恢复，测定其不同压强时的厚度值，以计算试样的压缩和回复的性能。

	A.2　 设备和工具
	A.2.1　 工作台：用于放置试样，面积不小于200mm×200mm，工作面应平整、光洁，与调试压片工作面接触时吻合平行。
	A.2.2　 测试压片：单位质量为0.5g/cm2的材质制成的200mm×200mm的正方形测试压片，其工作面应平整、光洁，无任何毛刺或伤痕。
	A.2.3　 砝码：砝码A，质量2kg；砝码B，质量4kg。
	A.2.4　 天平：准确度0.01g。
	A.2.5　 直尺：准确度±0.5mm。
	A.2.6　 计时秒表。
	A.2.7　 裁剪刀。

	A.3　 试样准备
	A.3.1　 试样应在距边10cm以上，沿纵向剪取数块试样，每块尺寸为200mm×200mm，将剪取的试样置于 GB/T 6529规定的标准状态下放置24h。
	A.3.2　 将每块试样用天平称量，组成质量约为40g的一组试样，共测试三组。

	A.4　 操作程序
	A.4.1　 将每组试样分别整齐叠放在工作台上。
	A.4.2　 将试样上压上测试压片，中间加上2kg砝码A，30s后取下砝码，静置30s，这样操作重复三次后，测定试样四角的高度（精确至0.5mm），取其平均值h0。
	A.4.3　 在试样上压上测试压片，中间加上4kg砝码B，30s时测定试样四角的高度（精确至0.5mm），取其平均值h1，除去4kg砝码B，3min时再测定试样四角的高度（精确至0.5mm），取其平均值h2。

	A.5　 结果计算
	A.5.1　 试样的蓬松度计算按式（A.1），测试三组试样，计算结果以平均值表示，按GB/T 8170修约至整数。
	A.5.2　 试样的压缩率、回复率计算按式（A.2）、式（A.3），测试三组试样，计算结果以平均值表示，按GB/T 8170修约至整数。

	A.6　 试验报告
	试验日期与实验者等。



