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前 言

本标准代替 ＧＢ燉Ｔ１４２７２—１９９３《羽绒服装》。
本标准与 ＧＢ燉Ｔ１４２７２—１９９３相比主要变化如下：
——增加了面辅料方面的技术要求和外观质量要求；
——将成品服装的含绒量由“不低于 ４５％”提高到“不低于 ５０％”；
——成品服装的充绒量允许偏差规定为－５％；
——增加了对羽毛和羽绒的微生物状态（嗜温性需氧菌、粪链球菌、亚硫酸还原的梭状芽胞杆菌、沙
门氏菌）的检验规定；

——增加了“套装中上装与裤子的色差不低于 ３—４级”的规定；
——增加了耐洗、耐湿摩擦和耐光色牢度的规定；
——增加了成品释放甲醛含量限定≤３００ｍｇ燉ｋｇ的规定；
——增加了成品 ｐＨ值允许程度在 ４．０～９．０的规定；
——提高了样本单件判定的要求；
——充实和完善了羽绒服装成品缺陷判定的内容；
——增加了附录 Ｃ“充绒量的测试方法”。
本标准的附录 Ａ“缝口脱开程度试验方法”参照采用 ＦＺ燉Ｔ２００１９—１９９９《毛机织物缝口脱开程度试

验方法》中的条文。
本标准的附录 Ａ、附录 Ｂ和附录 Ｃ为规范性附录。
本标准由中国纺织工业协会提出。
本标准由全国服装标准化技术委员会归口。
本标准由上海市服装研究所、国家服装质量监督检验中心（上海）、中国羽绒服装及制品专业委员会

负责起草。江苏康博集团股份有限公司参加起草。
本标准主要起草人：许鉴、徐云宝、周锡浦、陈璐、郑金扬、秦威、高德康。
本标准于 １９９３年首次发布，本次为第一次修订。
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羽 绒 服 装

 范围

本标准规定了羽绒服装的要求、检验（测试）方法、检验分类规则，以及标志、包装、运输和贮存等全
部技术特征。
本标准适用于以纺织织物为原料，以羽绒为填充物，成批生产的各种服装。

 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。

ＧＢ２５０ 评定变色用灰色样卡

ＧＢ２５１ 评定沾色用灰色样卡

ＧＢ燉Ｔ１３３５（所有部分） 服装号型

ＧＢ燉Ｔ２９１０—１９９７ 纺织品 二组分纤维混纺产品定量化学分析方法

ＧＢ燉Ｔ２９１１—１９９７ 纺织品 三组分纤维混纺产品定量化学分析方法

ＧＢ燉Ｔ２９１２．１—１９９７ 纺织品 甲醛的测定 第 １部分：游离水解的甲醛（水萃取法）
ＧＢ燉Ｔ３９２０—１９９７ 纺织品 色牢度试验 耐摩擦色牢度

ＧＢ燉Ｔ３９２１—１９９７ 纺织品 色牢度试验 耐洗色牢度

ＧＢ燉Ｔ３９２３．１—１９９７ 纺织品 织物拉伸性能 第 １部分：断裂强力和断裂伸长率的测定 条
样法

ＧＢ５２９６．４ 消费品使用说明 纺织品和服装使用说明

ＧＢ燉Ｔ５４５３—１９９７ 纺织品 织物透气性的测定

ＧＢ６５２９ 纺织品的调湿和试验用标准大气

ＧＢ燉Ｔ７５７３—１９８７ 纺织品 水萃取液 ｐＨ值的测定

ＧＢ燉Ｔ８４２７—１９９８ 纺织品 色牢度试验 耐人造气候色牢度：氙弧

ＦＺ燉Ｔ２００１９—１９９９ 毛机织物缝口脱开程度试验方法

ＦＺ燉Ｔ８０００１ 水洗羽毛羽绒试验方法

ＦＺ燉Ｔ８０００２ 服装标志、包装、运输和贮存

ＦＺ燉Ｔ８１００２ 水洗羽毛羽绒

 要求

． 使用说明规定
使用说明按 ＧＢ５２９６．４规定执行。

． 号型规定

．． 号型设置按 ＧＢ燉Ｔ１３３５的规定选用。
．． 成品主要部位规格，按 ＧＢ燉Ｔ１３３５的有关规定自行设计。
． 原材料规定

１

﹩﹣燉—



．． 面料
按有关纺织面料标准选用。

．． 里料

．．． 采用与面料性能、色泽相适合的里料，特殊需要除外。
．．． 不允许使用不透气的薄膜。
．．． 与羽绒直接接触的织物必须有防钻绒性能。
．． 辅料

．．． 衬布
采用适合面料的衬布，其收缩率应与面料相适宜。

．．． 缝线
采用适合所用面辅料、里料质量的缝线。钉扣线应与扣的色泽相适宜；钉商标线应与商标底色相适

宜（装饰线除外）。
．．． 钮扣及附件
采用适合所用面料的钮扣（装饰扣除外）及附件。钮扣及附件经洗涤和熨烫后不变形、不变色。

． 填充物规定

．． 成品的含绒量不低于 ５０％，其偏差比 ＦＺ燉Ｔ８１００２规定的指标增加一个百分点。
．． 成品的充绒量允许偏差为－５％。
．． 羽绒品质中的含绒量、蓬松度、耗氧量、清洁度、异味及微生物（嗜温性需氧菌、粪链球菌、亚硫酸
还原的梭状芽胞杆菌、沙门氏菌）的指标按 ＦＺ燉Ｔ８１００２的规定执行。
． 经纬纱向技术规定

．． 前身经纱以门襟线为准，不允斜。
．． 后身经纱以背中线为准，倾斜不大于 １．０ｃｍ，大衣倾斜不大于 １．５ｃｍ，条格料不允斜。
．． 袖子经纱以前袖中线为准，大袖片倾斜不大于 １．０ｃｍ；小袖片倾斜不大于 １．５ｃｍ（特殊工艺
除外）。
．． 前身顺翘（不允许倒翘），后身、袖子、前后裤片允许程度按表 １规定。

表  单位为％

面 料
等 级

优等品 一等品 合格品

什色 ≤３ ≤４ ≤５
色织或印花、条格料 ≤２ ≤２５ ≤３

． 对条对格规定

．． 面料有明显条、格在 １．０ｃｍ及以上的按表 ２规定。
表 

部位 对条对格规定 备注

前身 条料顺直，格料对横，互差不大于 ０．３ｃｍ 格子大小不一致，以前身三分之一上部为准

袋、袋盖与大身 条料对条，格料对横，互差不大于 ０．３ｃｍ 格子大小不一致，以袋的中心前部为准

领角 条格左右对称，互差不大于 ０．３ｃｍ 阴阳条格以明显条格为主

袖子
两袖左右顺直，条格对称，以袖山为准，互差不

大于 １．０ｃｍ
—

裤侧缝
侧缝袋口下 １０ｃｍ处格料对横，互差不大于

０．５ｃｍ
—

前后裆缝 条格对称，格料对横，互差不大于 ０．５ｃｍ —
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．． 倒顺毛、阴阳格原料，全身顺向一致（长毛原料，全身上下顺向一致）。
．． 特殊图案面料以主图为准，全身顺向一致。
． 色差规定
袖缝、摆缝的色差不低于 ３—４级，其他表面部位不低于 ４级。由多层面料或覆粘合衬所造成的色差

不低于 ３—４级。套装中上装与裤子的色差不低于 ３—４级。
． 外观疵点规定
以棉布、涤棉等为面料的成品各部位疵点允许存在程度按表 ３规定。以尼丝纺为面料的成品各部位

疵点允许存在程度按表 ４规定。成品各部位划分见图 １ａ）、图 １ｂ）、图 １ｃ）、图 １ｄ）。每个独立部位只允许
疵点一处，未列入本标准的疵点按其形态，参照表 ３和表 ４的相似疵点执行。

表 

疵点名称
各部位允许存在程度

１号部位 ２号部位 ３号部位

粗于二倍粗纱 ３根 不允许 １～２ｃｍ ２．１～４ｃｍ

粗于三倍粗纱 ４根 不允许 不允许 １～１．５ｃｍ

经缩 不允许 不明显 长 ２ｃｍ，宽 ０．５ｃｍ

颗粒状粗纱 不允许 不允许 不允许

色档 不允许 不影响外观 不宽于 ０．２ｃｍ

污渍 不允许 不影响外观 不大于 ０．２ｃｍ２

表 

疵点名称
尼丝纺原料各部位允许存在程度

１号部位 ２号部位 ３号部位

缺经（纬） 不允许 不允许 不允许

纬档 不允许 不影响外观 不宽于 ０．２ｃｍ

污渍 不允许 不影响外观 不大于 ０．２ｃｍ２

ａ）
图 
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ｂ）

ｃ）

ｄ）
图 （续）
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． 缝制规定

．． 表面横向绗线规定见表 ５。
表 

部位名称 表面绗线对格规定

搭门 左右前身绗线，互差不大于 ０．４ｃｍ
无搭门 左右前身绗线，互差不大于 ０．３ｃｍ
袖底缝 绗线对齐，互差不大于 ０．６ｃｍ
摆缝 绗线前后对齐，互差不大于 ０．６ｃｍ
裤下裆缝 绗线前后对齐，互差不大于 ０．８ｃｍ

．． 表面纵向绗线左右对称。
．． 针距密度按表 ６规定。

表 

项目 针距密度 备 注

明暗线 ３ｃｍ１２～１６针 特殊情况除外

绗线 ３ｃｍ９～１２针 —

锁眼 １ｃｍ不少于 １４针 细线

钉扣 每眼不少于 ８根线 细线

包缝 ３ｃｍ９～１２针 —

．． 各部位缝制线路顺直、整齐、平服、牢固。主要表面部位缝制皱缩按《羽绒服装外观疵点及缝制起
皱五级样照》规定，不低于 ３级。
．． 上下线松紧适宜，无断线。起落针处应有回针。
．． 领子平服，领面松紧适宜。
．． 绱袖圆顺，两袖前后基本一致。
．． 商标、号型标志、成分标志、洗涤标志的位置端正、清晰准确。
．． 各部位缝纫线迹 ３０ｃｍ内不得有两处单跳和连续跳针，链式线迹不允许跳针。
． 成品主要部位规格极限偏差
按表 ７规定。

表  单位为厘米

序号 部位名称
极限偏差

上衣、短大衣 中、长大衣 童上衣 童中、长大衣 裤 童裤

１ 衣长 ±２．０ ±２．５ ±１．５ ±２．０ — —
２ 胸围 ±２．５ ±２．５ ±２．０ ±２．０ — —
３ 领大 ±１．０ ±１．０ ±１．０ ±１．０ — —

４ 袖长
装袖 ±１．５ ±１．５ ±１．０ ±１．０ — —
连肩袖 ±２．０ ±２．０ ±１．５ ±１．５ — —

５ 总肩宽 ±１．２ ±１．２ ±１．０ ±１．０ — —
６ 裤长 — — — — ±２．５ ±２．０
７ 腰围 — — — — ±２．０ ±１．５

． 整烫外观规定

．． 各部位熨烫平服、整洁，无烫黄、水渍、亮光。
．． 覆粘合衬部位不允许有脱胶、渗胶及起皱。
． 理化性能要求
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．． 色牢度规定
成品耐洗色牢度、耐湿摩擦色牢度、耐光色牢度允许程度按表 ８规定。

表  单位为级

项目
色牢度允许程度

优等品 一等品、合格品

耐洗
变色 ≥４ ≥３—４
沾色 ≥４ ≥３—４

耐湿摩擦 沾色 ≥４ ≥３—４
耐干摩擦 沾色 ≥４ ≥３—４
耐光 变色 ≥４

注：蚕丝面料的色牢度按丝绸服装标准考核。

．． 缝制强力规定
成品主要部位缝子纰裂允许程度不大于 ０．４ｃｍ。成品裤后裆缝接缝强力不小于 ８０Ｎ。

．． 成品释放甲醛含量
成品释放甲醛含量≤３００ｍｇ燉ｋｇ。

．． 成品 ┅﹪值
允许程度在 ４．０～９．０。

．． 成品所用原料的成分和含量
应与使用说明上标注的内容相符。

 检验（测试）方法

． 检验工具

．． 钢卷尺。
．． 案秤。
．． 验针机。
．． 评定变色用灰色样卡（ＧＢ２５０）。
．． 评定沾色用灰色样卡（ＧＢ２５１）。
．． 羽绒服装外观疵点及缝纫起皱五级样照。
．． 男女单、棉服装和男女儿童单服装外观疵点样照。
． 成品规格测定

．． 成品主要部位规格按 ３．２．２规定。
．． 成品主要部位的测量方法按表 ９和图 ２规定，允许偏差按 ３．１０规定。

表 

序号 部位名称 测量方法

１ 衣长 由前身肩缝最高点捋平量至底边，或由后领中垂直量至底边。
２ 胸围 扣上钮扣（或合上拉链）前后身摊平，沿袖窿底缝下 ２ｃｍ水平横量（周围计算）。
３ 领大 领下口捋平横量。

４ 袖长
由袖子最高点捋平量至袖口边中间。连肩袖由后领中沿肩袖缝交叉点量至袖口边

中间。
５ 总肩宽 由肩袖缝的交叉点摊平横量。
６ 裤长 由腰上口沿侧缝捋平量至裤脚口。
７ 腰围 扣好裤扣，沿腰口中间捋平横量（周围计算）。

注：有特殊需要的按企业规定。
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图 
． 成品的含绒量和充绒量的测定

．． 成品的含绒量要求按 ３４１规定，成品中的羽绒品质按 ３４３规定，测试方法按 ＦＺ燉Ｔ８０００１
规定。
．． 成品的充绒量允许偏差按 ３４２规定，测试方法按附录 Ｃ规定。
．． 取样：整件成品的填充物。
． 外观测定

．． 对条对格按 ３．６规定。
．． 测定色差程度时，被测部位必须纱向一致。北半球用北空光照射，南半球用南空光照射，或用

６００ｌｘ及以上的等效光源。入射光与织物表面约成 ４５°角，观察方向大致垂直于织物表面，距离 ６０ｃｍ目
测。色差规定按 ３７规定，与 ＧＢ２５０样卡对比。
．． 成品各部位疵点允许存在程度按 ３８规定，与男女羽绒服装外观疵点样照或男女单、棉服装及
男女儿童单服装外观疵点样照对比。
．． 缝制按 ３９规定。针距密度按表 ６规定，在成品上任取 ３ｃｍ测量（厚薄部位除外）。成品主要部
位缝子皱缩按 ３９４规定。
．． 纬斜测定：纬斜率按式（１）计算。
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纬斜率（％）＝
纬纱（条格）倾斜与水平最大距离

衣片宽 × １００ ………………（１）

．． 整烫外观按 ３．１１规定。
． 理化性能指标测定

．． 成品耐湿摩擦色牢度、耐干摩擦色牢度、耐洗色牢度、耐光色牢度允许程度按 ３．１２．１规定，测试
方法分别按 ＧＢ燉Ｔ３９２０、ＧＢ燉Ｔ３９２１、ＧＢ燉Ｔ８４２７规定。
．． 成品缝子纰裂允许程度按 ３．１２．２规定，测试方法按附录 Ａ规定。取样部位按表 １０规定。

表 

取样部位名称 取样部位规定

袖窿缝 后袖窿弯处

摆缝 袖窿处向下 １０ｃｍ

裤后缝 后龙门弧线二分之一为中心

下裆缝 下裆缝上三分之一为中心

．． 裤后裆缝的接缝强力按 ３．１２．２规定，测试方法按 ＧＢ燉Ｔ３９２３．１规定，取样部位见附录 Ｂ。
．． 成品释放甲醛含量允许程度按 ３．１２．３规定，测试方法按 ＧＢ燉Ｔ２９１２．１规定。
．． 成品 ｐＨ值允许程度按 ３．１２．４规定，测试方法按 ＧＢ燉Ｔ７５７３规定。
．． 成品所用面料透气性的测试方法按 ＧＢ燉Ｔ５４５３规定。
．． 成品所用原料的成分和含量的测试方法按 ＧＢ燉Ｔ２９１０、ＧＢ燉Ｔ２９１１等规定。
．． 尚未提及的理化性能测试取样部位，可按测试项目在成品上任意选取有代表性的试样。

 检验分类规则

． 检验分类
成品检验分为出厂检验、一般型式检验和型式检验。

．． 出厂检验按第 ３章规定，３１２除外。
．． 一般型式检验按第 ３章规定，３．１２．２除外。
．． 型式检验按第 ３章规定（只在质量仲裁等情况下使用）。
． 质量等级和缺陷划分规则

．． 质量等级划分
成品质量等级划分以缺陷是否存在及其轻重程度为依据。抽样样本中的单件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件产品的品等数量划分。
．． 缺陷划分
单件产品不符合本标准所规定的技术要求即构成缺陷。
按照产品不符合标准和对产品的性能、外观的影响程度，缺陷分成三类：
ａ） 严重缺陷
严重降低产品的使用性能，严重影响产品外观的缺陷，称为严重缺陷。
ｂ） 重缺陷
不严重降低产品的使用性能，不严重影响产品的外观。但较严重不符合标准规定的缺陷，称为重

缺陷。
ｃ） 轻缺陷
不符合标准的规定，但对产品的使用性能和外观影响较小的缺陷，称为轻缺陷。

．． 质量缺陷判定依据
见表 １１。
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表 

项目 序号 轻缺陷 重缺陷 严重缺陷

外观及

缝制质量

１

标志字迹不清晰；商标不端

正，明显歪斜；钉商标线与商

标底色的色泽不适应。

使用说明内容不准确。 使用说明内容缺项。

２
覆粘合衬部位脱胶、渗胶、起

皱。

３ 充绒量允许偏差小于－５％

４

表面部位有轻微污渍；附件有

掉皮、锈斑、划痕；有粉印、水

花 １．０ｃｍ２以上。

１、２号部位表面有明显污渍。
里子有明显污渍，面积大于 ２５

ｃｍ２。附件有明显掉皮、锈斑。

表面部位严重污渍，面积大于

５０ｃｍ２。

５ 熨烫不平；有亮光。 轻微烫黄，变色。 变质；残破。

６
轻微钻绒（缝子处除外）。 有漏绒等，严重影响使用和

美观。

７

１．０ｃｍ以上线头超过 ５根。 毛、脱、漏，表面部位在 １．０ｃｍ
及以下，或里子部位在 ２．０ｃｍ
及以下。

毛、脱、漏，表面部位在 １．０ｃｍ
以上，或里子部位在 ２．０ｃｍ
以上。

８

领角（圆角）互差大于 ０．３ｃｍ 领角（圆角）互差大于 ０．６ｃｍ；
领面明显起绺，低于本标准

规定。

９ 绱领偏斜 １．０ｃｍ及以内。 绱领偏斜大于 １．０ｃｍ。

１０
各缝制部位起皱低于本标准

规定。

门、里襟严重起皱、起绺，低于

本标准规定。

１１

两袋口对比互差大于 ０．６ｃｍ；
袋盖小于袋口 ０．４ｃｍ；两袋高

低进出左右互差小于 ０．８ｃｍ；
袋盖宽窄大于 ０．４ｃｍ，嵌线宽

窄大于 ０．３ｃｍ。

嵌线、袋口严重毛出；两袋高

低进出左右互差大于等于 ０．８

ｃｍ；袋口封口严重不牢固。

外观及

缝制质量

１２

绱袖不圆顺，吃势不均匀；两

袖前后互差大于 １．５ｃｍ；两袖

长短互差大于 １．０ｃｍ。

绱袖不圆顺，吃势严重不均

匀。

１３
帽门、帽底对比互差大于 ０．６

ｃｍ。

１４
缉线明显不顺直；吐止口；接

线双轨。

１５ 明线、暗线或绗线出现泡线。

色差 １６
３号 部 位 超 本 标 准 半 级 及

以内。

１、２号部位超本标准半级及以

内；３号部位超本标准半级以上。
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表 （续）

项目 序号 轻缺陷 重缺陷 严重缺陷

辅料

１７

缝纫线与面料和里料的质地、
颜色不适应；钉扣线与扣的色

泽不适应。

镶色线或镶色料褪色。

１８

里料、缝纫线的色泽、色调与

面料不相适应；钉扣线与扣的

色泽、色调不适应。

里料、缝纫线的性能与面料不

适应。

１９ 使用不透气的薄膜。

疵点 ２０ ２、３号部位超过本标准规定。 １号部位超过本标准规定。

对条

对格
２１
对条、对格，纬斜超过本标准

规定 ５０％及其以内。

对条、对格，纬斜超过本标准

规定 ５０％以上。

面料倒顺毛，全身顺向不一

致；特殊图案顺向不一致。

针距 ２２
低于本标准规定 ２针以内（含

２针）。
低于本标准规定 ２针以上。

规格允许

偏差
２３
规格超过本标准规定 ５０％
以内。

规格超过本标准规定 ５０％及

以上。

规格超过本标准规定 １００％及

以上。

四合扣 ２４

面扣与底扣之间互差小于 ０．５

ｃｍ；间距进出小于 ０．６ｃｍ。

面扣与底扣之间互差大于 ０．５

ｃｍ及以上；间距进出大于 ０．６

ｃｍ及以上。

四合扣脱落。

表面绗线

２５
绗线明显不顺直；绗线线距互

差大于 ０．３ｃｍ。

绗线充绒厚薄严重不匀；绒内

有异物。

２６ 无门襟对横互差大于 ０．３ｃｍ。

２７ 摆缝对横互差大于 ０．５ｃｍ。 摆缝对横互差大于 ０．７ｃｍ。

２８ 袖底缝对横互差大于 ０．５ｃｍ。 袖底缝对横互差大于 ０．７ｃｍ。

拉链

圆眼

２９
拉链明显不平服、起皱，低于

本标准规定。

拉链带宽窄超 ０．５ｃｍ。 拉链缺齿，拉链头子脱落。

３０ 圆眼毛口。

注 １：以上各缺陷按序号逐项累计计算。
注 ２：本规则未涉及到的缺陷可根据标准规定，参照规则相似缺陷酌情判定。
注 ３：凡属丢工、少序、错序，均为重缺陷。断针、缺件为严重缺陷。
注 ４：理化性能一项不合格即为该抽验批不合格。

． 抽样规定
外观抽样数量按产品批量：
５００件（含 ５００件）以下抽验 １０件。
５００件以上至 １０００件（含 １０００件）抽验 ２０件。
１０００件以上抽验 ３０件。
理化性能抽样 ４件。

． 判定规则

．． 单件（样本）外观判定
优等品：严重缺陷数＝０ 重缺陷数＝０ 轻缺陷数≤４
一等品：严重缺陷数＝０ 重缺陷数＝０ 轻缺陷数≤７或
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严重缺陷数＝０ 重缺陷数≤１ 轻缺陷数≤３
合格品：严重缺陷数＝０ 重缺陷数＝０ 轻缺陷数≤１０或

严重缺陷数＝０ 重缺陷数≤１ 轻缺陷数≤６或
严重缺陷数＝０ 重缺陷数≤２ 轻缺陷数≤２

．． 批量判定
优等品批：外观样本中的优等品数≥９０％，一等品、合格品数≤１０％。理化性能测试达到优等品指标

要求。
一等品批：外观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）。理化性能测

试达到一等品指标要求。
合格品批：外观样本中的合格品以上产品数≥９０％，不合格品数≤１０％（不含严重缺陷不合格品）。

理化性能测试达到合格品指标要求。
当外观缝制质量判定与理化性能判定不一致时，执行低等级判定。

．． 抽验中各外观批量判定数符合本标准规定，为判定合格的等级品批出厂。
．． 抽验中各外观批量判定数不符合本标准规定时，应进行第二次抽验。抽验数量增加一倍，如仍不
符合本标准规定，应全部整修或降等。

 标志、包装、运输和贮存

标志、包装、运输和贮存按 ＦＺ燉Ｔ８０００２执行。
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附 录 ﹢
（规范性附录）

缝口脱开程度试验方法

本试验方法参照采用 ＦＺ燉Ｔ２００１９—１９９９《毛机织物缝口脱开程度试验方法》。

﹢ 原理

在垂直于织物接缝的方向上施加一定的负荷，接缝处脱开，测量其脱开的最大距离。

﹢ 施加的负荷

面料、里料负荷为 １００Ｎ±５Ｎ。

﹢ 设备与材料

﹢．． 普通家用、工业用缝纫机，缝纫针选用适合所用衣料的型号。
﹢．． 缝纫线选用适合所用衣料质量的缝线。
﹢． 织物强力机上、下夹钳距离为 １０．０ｃｍ，下夹钳无载荷时下降速度为 ５．０ｃｍ燉ｍｉｎ，预加张力重
锤为 ２Ｎ。

﹢ 试验环境

调湿和试验用标准大气，温度 ２０℃±２℃，相对湿度 ６０％～７０％。

﹢ 试验要求与准备

﹢．． 成品取样尺寸 ５．０ｃｍ×２０．０ｃｍ（包括夹持部位），其边缘应与缝迹垂直。
﹢．． 试样数量从面料、里料或成品的径向截取三块。
﹢．． 将剪好的试样对折，在平行于折痕印 １．３ｃｍ处用缝纫机缝妥。并将缝线打结牢固，最后沿缝合
处将试样打开。

﹢ 试验步骤

﹢．． 将强力机的两个夹钳分开至 １０．０ｃｍ，两个夹钳边缘必须相互平行且垂直于移动方向。
﹢．． 将试样固定在夹钳中间（试样下端先挂上 ２Ｎ的预加负荷钳，再拧紧下夹钳），使接缝与夹钳边
缘相互平行。
﹢．． 以 ５．０ｃｍ燉ｍｉｎ的速度逐渐增加其负荷，面料、里料至 １００Ｎ±５Ｎ，停止下夹钳的下降，然后在
强力机上垂直量取其接缝脱开的最大距离。见图 Ａ１。

﹢ 计算

求出三块试样或成品三块试样缝口脱开的平均值，单位为厘米（精确至 ０．０５ｃｍ）。
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图 ﹢ 缝口脱开宽度的测量

附 录 ﹣
（规范性附录）

羽绒裤后裆缝接缝强力试验取样部位示意图

图 ﹣
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附 录 ﹤
（规范性附录）
充绒量的测试方法

﹤ 仪器、工具

﹤．． 天平秤（０．０１ｇ）；
﹤．． 带盖容器；
﹤．． 拆衣工具。

﹤． 测量环境

预调湿，调湿和试验用大气采用 ＧＢ６５２９规定的标准大气。

﹤． 测量方法

充绒量的测定是在 ＧＢ６５２９规定的标准大气（６５％±２％，２０℃±２℃）条件下，对羽绒服装的填充
物进行称重。

﹤． 测量步骤

﹤．． 将羽绒服放在标准大气中调湿至少 ２４ｈ。
﹤．． 对整件羽绒服进行称重。
﹤．． 将整件羽绒服的绗线拆除。
﹤．． 将整件羽绒服中的填充物——羽绒取出。
﹤．． 对衣片称重。
﹤．． 计算出充绒量（ｇ）。
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