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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。

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这些专利的责任。

本文件由上栗县花炮总商会提出并归口。

本文件起草单位：×××、江西省质量和标准化研究院。
本文件主要起草人：×××。 

引   言

本文件中产品指标性说明：

组合烟花模压筒体
范围

本文件规定了组合烟花模压筒体的术语和定义、分类、技术要求、检验方法与规则、储存和标志要求。

本文件适用于个人燃放类组合烟花模压筒体的制作与验收。

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 10631  烟花爆竹  安全与质量
GB 19593  烟花爆竹  组合烟花

GB 21242  烟花爆竹  禁限用物质定性检测方法
术语和定义

GB 10631、GB 19593界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1

模压筒体 moulded tube

指以植物纤维、碳酸钙和木薯粉等为主要原料，通过模具高温压制一次成型，用于制作组合烟花产品的筒体。
3.2

模压外筒 moulded outer-tube

指用于装填组合烟花效果件，由多个发射孔组成的联体模压筒体。

3.3

    模压内筒 moulded inner-tube
指用于组合烟花内筒效果件制作的模压筒体。
分类
根据筒体用途分为模压内筒和模压外筒。

技术要求

外观

筒体内外表面、筒口光洁、无污染、无霉变。

筒体应规则完整，无明显变形、破损，无开裂。

内外筒体、引火线安装孔、穿引槽应符合工艺要求。
结构和材质

模压筒体制作原材料中不应添加GB 21242中规定的禁限用物质。

模压外筒应设有引火线槽和引火线安装孔，引火线槽和安装孔应符合引火线安装设计要求。

其它应符合GB 19593的要求。
规格要求

模压外筒孔径和壁厚应满足表1要求。

组合烟花模压外筒规格要求

	孔径/mm
	发射孔壁厚/mm
	边缘壁厚/mm

	≤20 mm
	≥3 mm
	≥5 mm

	20 mm＜孔径≤30 mm
	≥4 mm
	≥5 mm

	注：发射孔壁厚指一次成型模压外筒每一相邻发射腔之间或发射腔与外壁之间壁厚的最小尺寸


模压外筒孔径不宜＞30 mm，底部边框宽度应≥5 mm，深度应≤20 mm。

根据产品设计要求，模压外筒发射孔顶部面积之和与模压外筒顶部面积的比值应≥40%，且任意两相邻发射孔顶部距离应≤45 mm。

模压内筒规格尺寸应符合外筒的设计要求。

除工艺要求外，同批次模压外筒的主体高度、孔径、发射孔壁厚和边缘壁厚；模压内筒的高度、孔径、壁厚等规格应一致。

单个体积不宜超过×××。
其它应符合GB 19593的要求。
性能要求

模压筒体应符合GB 19593规定的安全和燃放性能要求。

模压外筒应牢固、坚实，能经受6.4.1耐冲压试验。

模压内筒应易碎性好，爆炸性试验的最大抛射物应符合GB 10631的要求。

水分应≤4.0%。

吸湿率应≤5.0%。

密度应在0.3-0.8 g/cm3之间。

热安定性：在75±2 ℃、48 h条件下应无熔解、散开、开裂现象。

抗低温试验：在-35 ℃~-25 ℃、48 h条件下应无脆化、散开、开裂现象。

产品应具有阻燃性。
模压筒体制作的组合烟花产品，应符合GB 19593的要求。
检验方法

外观

目测观察

结构与材质

引火线安装槽、穿引孔采用目测观察。

其它按GB 19593执行。

规格

孔径、壁厚、边缘壁厚、底部边框宽度和深度测量

随机抽取3个模压外筒，用卡尺(精度≥0.05 mm)，随机测量每个筒体中3发发射孔的孔径，顶部壁厚和边缘壁厚，以及筒体底部边框四面的宽度和深度，壁厚取最小值，其他取平均值。

发射孔顶部距离

随机抽取3个模压外简，用卡尺(精度≥0.05m)，随机测量两相邻发射孔顶部外壁的最短距离。

规格一致性检验

在同批模压简体中随机抽取10个(若少于10个，则全部抽取)，按GB19593和6.3.1的方法分别测量模压外筒的主体高度、孔径、壁厚和边缘壁厚；模压内简的高度、孔径和顶部壁厚等规格参数值，若各参数的最大值与最小值之差均≤2.0mm，则该批产品规格具有一致性。

其他按GB 19593 执行。

性能检验

耐冲压试验

制作模压外筒组合烟花产品，装填设计药量2倍的发射药，将产品进行燃放，观察是否出现炸筒、散筒、穿孔、冲底和筒体开裂、破损等现象。

爆炸性试验的最大抛射物、水分含量、吸湿率、热安定性、低温试验、跌落试验均按 GB 10631中规定方法测试。

密度

模压筒体的密度由模压筒体的质量与模压筒体实体体积之比计算得出，单位为克每立方厘米 (g/cm3)。

模压筒体制作的组合烟花产品，按 GB 19593 执行。

检验规则

组批

以相同原材料、相同工艺条件、同一生产线生产的品种、规格相同的筒体为一批，每批筒体不应超过5000个，不应少于50个。

抽样

以单个产品为抽样单位，根据产品批量查表2确定样本量。

	产品抽样样本量规定

	批量范围 N
	≤500
	501~1000
	1001~2000
	＞2000

	样本量 n
	5
	8
	10
	13


出厂检验

每批产品应经生产厂家检验部门按本标准规定的方法检验合格，并出具合格证后方可出厂。

出厂检验项目:外观、结构与材质(检测5.2.2~5.2.3项目)、规格、性能要求(检测 5.4.1~5.4.3项目)及标志。

型式检验

在正常情况下，每三年至少进行一次型式检验。有下列情况之一应进行型式检验:

（a）新产品投产前；

（b）停产半年以上再生产时；

（c）原材料、工艺发生重大变化时；

（d）监督管理部门提出要求时。

型式检验项目:包括本文件要求中的全部检验项目。
结果判定

检验结果如果有一项指标不符合本标准要求时，则整批简体为不合格。

标志和储存

标志

筒体外表面应拓印生产厂名(可简称)或代号(如“×××”表示“×××烟花集团有限公司（厂）”)

买卖时标注内容应有:产品名称、生产厂名、厂址、执行标准代号、规格、生产日期，以及“防雨防潮”等警示用语或图示标志。

储存

模压外简应储存在干燥、通风的仓库内，有效保质期为五年，超期应经检验合格后方可使用。
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