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前 言

本标准作为组织生产和检验的依据，规范了武警棉手套的产品分类，明确了武警棉手套的样式、主

辅材料规格及技术要求等，并将产品检验、标志与包装统一纳入通用标准，本标准对通用标准的有关部

分进行了引用。
本标准由中国人民武装警察部队后勤部提出。
本标准由武警后勤装备研究所归口。
本标准起草单位：武警后勤装备研究所、武警五三零三工厂一分厂。
本标准主要起草人：刘健、顾根来、端木琳、包迎峰。
本标准委托武警后勤装备研究所负责解释。
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中国人民武装警察部队后勤部 ┐┐批准 ┐┐实施

 范围

本标准规定了武警棉手套的产品分类、技术要求、检验、标志与包装。
本标准适用于武警棉手套的生产及检验。

 引用标准

下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。
ＧＢ２５０—１９９５ 评定变色用灰色样卡

ＧＢ１１０３—１９９９ 棉花 细绒棉

ＧＢ燉Ｔ６８３６—１９９７ 涤纶缝纫线

ＪＳＢ５０—１９９０ 涤棉、棉、棉维色布

ＷＨＢ０１０１—２０００ 武警被服产品标志

ＷＨＢ０１０２—２０００ 武警被服产品检验

ＷＨＢ０１０３—２０００ 武警被服产品包装

 产品分类

． 样式

武警棉手套的样式见图 １。
． 规格尺寸

．． 规格尺寸、极限偏差按表 １规定。
．． 规格尺寸测量位置见图 ２，图中所注数字为表 １中各测量部位编号。

表 １ 规格尺寸 ｃｍ

图号 编号 部位名称 规格尺寸 极限偏差（±）

２

１ 手套长 ２７．５ ０．６
２ 手掌宽 １４．５ ０．５
３ 套口肥 １３．５ ０．３
４ 拇指长 １０．５ ０．３
５ 拇指宽 ６．６ ０．３
６ 右食指长 ９．０ ０．３
７ 右食指宽 ５．０ ０．３
８ 背带长 １６０．０ ２．０
９ 背带宽 １．０ ０．１
１０ 背带袢长 ３．５ ０．３
１１ 背带袢宽 ０．７ ０．１

１



 技术要求

． 材料

．． 面、里料颜色：橄榄绿色。
．． 缝线颜色：与面料相匹配。
．． 材料规格及用途按表 ２规定。

表 ２ 材料规格及用途

名 称 规 格 执行标准 用 途

涤棉混纺卡其
１４×２燉２８

涤 ６５％ 棉 ３５％

棉维混纺平布
１８燉１８

棉 ５０％ 维 ５０％

涤纶缝纫线 １１．８×３

漂白色棉涤标志布 ２１Ｓ×２１Ｓ，棉 ６０％ 涤 ４０％

棉花 五级～六级混弹后不低于六级

ＪＳＢ５０

ＧＢ燉Ｔ６８３６

按标样

ＧＢ１１０３

面料

里料

缝纫

号型标志

絮料

． 色泽及下料规定

．． 表面颜色应符合色泽标样偏差范围，每副必须一致。
．． 背带拼接处色差对比不低于 ４级，其他部位色差对比不低于 ３—４级，评定级别按 ＧＢ２５０规定。
．． 裁片纱向及拼接按表 ３规定。
． 絮棉

每副絮棉量（８０．０±５．０）ｇ。

图 １ 棉手套样式

２
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图 ２ 规格尺寸测量位置

表 ３ 裁片纱向及拼接 ｃｍ

类 别 裁片名称 下料方向 允斜极限

拼 接

道数极限

（道）
拼口极限

要 求

面

手套面 经 以中心线为准 ２．０ — — —

拇指 经 以中心线为准 １．０ — — —

食指 经 以中心线为准 １．０ — — —

背带 经、纬 — １ — 拼口正斜

背带袢 经 — — — 可借布边

里

手套里 经 以中心线为准 ３．０ １ 不限 直拼

拇指 经 以中心线为准 ２．０ １ 不限 直拼

食指 经 以中心线为准 ２．０ １ 不限 直拼

． 缝制

．． 缝纫针距：暗线针距 １１～１３针燉３ｃｍ，明线针距 １２～１４针燉３ｃｍ。
．． 绗棉针距：不少于 ８针燉３ｃｍ。
．． 缝纫线路顺直、定位准确、距边宽窄一致、结合牢固、松紧适宜。
．． 缝制工艺按表 ４规定。
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表 ４ 缝制工艺 ｃｍ

部位 工序名称 缝头
缝制形式

及缝线道数
明线距边 要 求

面

勾套面 ０．７ 暗线一道 — —

勾拇指、食指面 ０．７ 暗线一道 — —

绱拇指、食指面 ０．７ 暗线一道 — —

扎背带、背带袢 ０．６ 明线一道 ０．１ 缝头对折，齐止口

钉背带、背带袢 ０．６ 明、暗线各五道 ０．６ 反面加垫布

合套口 ０．７ 明线一道 ０．２～０．３ —

里

绗套里、拇指 — — —
环 形 绗 线，绗 距 不 大

于 ３．０
勾拇指 ０．７ 暗线一道 — —

绱拇指 ０．７ 明线一道 ０．１～０．２ —

绱食指 ０．７ 暗线一道 — —

勾套里、食指 ０．７ 暗线一道 —
扎 住 棉 花；距 套 口

２．０夹住标志布

拼接 套里、拇指、食指、背带 ０．８ 暗线一道 — 倒缝

． 外观质量

产品整洁、挺括顺直、左右一致。

 检验

按 ＷＨＢ０１０２中的有关规定执行。

 标志

按 ＷＨＢ０１０１中的有关规定执行。

 包装

． 包装技术要求按 ＷＨＢ０１０３—２０００第 ５章规定。
． 包装数量及尺寸

每包内装产品 ２００副，包装件外尺寸为 ８０．０ｃｍ×４４．０ｃｍ×高（自定）。
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