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前　　言

　　本部分的附录Ａ、附录Ｂ均为资料性附录。

本部分由国家认证认可监督管理委员会提出并归口。

本部分起草单位：中华人民共和国浙江出入境检验检疫局。

本部分参加起草单位：中华人民共和国重庆出入境检验检疫局。

本部分主要起草人：蔡福敏、钱强、赵明丽、汪良敏、张志毅、杜爱娟、涂红雨、徐进、沈如英。

本部分系首次发布的出入境检验检疫行业标准。

Ⅰ

犛犖／犜２１３６．４—２００９

版权所有 · 禁止翻制、电子传阅、发售



进出口纺织原料检验规程　动物纤维

第４部分：桑蚕丝

１　范围

ＳＮ／Ｔ２１３６的本部分规定了桑蚕丝（生丝、粗规格生丝、土丝、双宫丝）的品质检验、重量检验、包装

使用鉴定规则。

本部分适用于绞装、筒装桑蚕丝检验。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过ＳＮ／Ｔ２１３６的本部分的引用而成为本部分的条款。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部分，然而，鼓励根据本部分达成

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

本部分。

ＧＢ／Ｔ１７９８　生丝试验方法

ＧＢ／Ｔ９９９５　纺织材料含水率和回潮率的测定　烘箱法

ＦＺ／Ｔ４２００５　桑蚕双宫丝

３　术语和定义

下列术语和定义适用于ＳＮ／Ｔ２１３６的本部分。

３．１

生丝　狉犪狑狊犻犾犽

以桑蚕茧为原料，按照生丝传统工艺缫制而成，纤度规格在６９Ｄ及以下的桑蚕丝。

３．２

粗规格生丝　犮狅犪狉狊犲狊犻犾犽

在生丝传统缫制工艺基础上，通过复合集绪缫制而成，纤度规格大于６９Ｄ的生丝的桑蚕丝。

３．３

桑蚕土丝　狀犪狋犻狏犲狊犻犾犽

按照土丝工艺要求缫制的具有传统风格的桑蚕丝。

３．４

桑蚕双宫丝　犱狅狌狆狆犻狅狀狊犻犾犽

以桑蚕双宫茧或桑蚕双宫茧和桑蚕单宫茧混合为原料缫制的具有双宫特征的桑蚕丝。

４　组批

桑蚕丝组批分十件型与五件型。十件型是以６００ｋｇ左右组批；五件型是以３００ｋｇ左右组批。本部

分生丝按十件型组批，粗规格生丝、双宫丝、土丝按五件型组批。

５　外观检验

５．１　外观检验条件

５．１．１　检验台：表面光滑无反光，尺寸以满足６０把丝，竖放成４排～５排。

１
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５．１．２　标准灯光：内装日光荧光灯的平面组合灯罩或集光灯罩，光线照射丝把端面的照度为４５０ｌｘ～

５００ｌｘ。

５．１．３　检验环境：四周无外来光线的干扰。

５．２　外观检验规则

５．２．１　外观检验应在符合外观检验条件和相适应的检验场地进行。

５．２．２　依据报检信息，核对每批丝的厂代号、规格、包件号，进行编号，逐批检验。

５．２．３　检查包丝纸是否牢固、整齐，规格标识是否一致，不符合包装要求的，按第８章处理。

５．２．４　绞装丝将全批受验丝逐把拆除包丝纸的一端或者全部，排列在检验台上；筒装丝根据产品的外

观质量，选择不同部位，随机取大于总数的２０％筒子进行检验。感官检验全批丝的整理成形、颜色、光

泽和手感，通过绞与绞、把与把、筒与筒、件与件的对比，检验外观性状（见表１）；鉴别其差异程度是否超

过标准规定范围，其数量是否达到外观疵点批注规定（见表２）。

表１　生丝、粗规格生丝、土丝、双宫丝外观性状

生丝、粗规格生丝外观性状

颜色
种类 白色 乳色 微绿色

程度 淡 中 深

光泽 明 中 暗

手感 软 中 硬

土丝、双宫丝外观性状

颜色
种类 白色 乳色 微绿色

程度 淡 中 深

光泽 —

手感 —

表２　外观疵点批注规定

疵 点 名 称
生丝批注数量 土丝、双宫丝、粗规格生丝批注数量

整批把 拆把绞 试样绞 筒装筒 整批把 试样绞 简装筒

主

要

疵

点

霉丝 ＞１０ — — ＞１０ ＞５ — ＞５

丝把硬化 ＞１０ — — — — — —

角硬胶粘条 — ６ ２ — — ２ —

附着物（黑点） — １２ ６ ＞２０ — — —

污染丝 — １６ ８ ＞１５ — ３ ＞１０

纤度混杂 — — １ ｌ — １ １

水渍 ＞１０ — — ＞１０ ＞５ — ＞１０

成形不良 — — — ＞２０ — — ＞１０

丝条胶着 — — — ＞２０ — — —

一

般

疵

点

颜色不整齐 ＞１０ — — ＞１０ ＞５ — ＞１０

夹花（色圈） — １６ ８ ＞２０ ＞５ ３ ＞１５

白斑 ＞１０ — — — — — —

绞重（丝筒）不匀 — — ４ ＞２０ ＞５ ２ ＞１０

双丝 — — １ １ — １ １

重片丝 — — １ — — １ —

切丝 — １６ — ＞２０ ＞５ ２ ＞１０

飞入毛丝 — — ８ ＞８ — — —

凌乱丝 — — ６ — — ２ —

跳丝 — — — ＞１０ — — ＞１０

缩曲丝 — — — — ＞５ — ＞１０

扁丝 — — — — ＞５ — ＞１０

２
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５．２．５　在抽取品质试样的同时，绞装丝逐绞检查丝绞表面、中层、内层，筒装丝检查筒子的端面和侧面，

检查外观疵点。

５．２．６　发现外观疵点的丝绞、丝把或丝筒应剔除。若一把中疵点丝有四绞及以上时，则整把剔除。

５．２．７　生丝外观检验设有拆把检验，需拆把检验时，拆１０把，解开一道纱绳检查。

５．２．８　外观疵点批注规定见表２。

ａ）　双宫丝、土丝无主要疵点和一般疵点之分；

ｂ）　生丝其他疵点：宽紧丝、缩丝、留绪、编丝或绞把不良等整理性疵点普遍存在于整批丝中，按一

般疵点应予批注；

ｃ）　发现油污丝、虫伤丝或虫，货物退回报检人，作检验不合格处理；

ｄ）　绞装生丝、粗规格生丝，丝绞大小重量相差在２５％以上者；绞装土丝、双宫丝，丝绞大小重量相

差在３０％以上者；筒装生丝、粗规格生丝、双宫丝和土丝，丝筒大小重量相差在１５％以上者，为

“绞重（丝筒）不匀”；

ｅ）　主要疵点附着物（黑点）项目中的散布性黑点按二绞作一绞计算，若一绞中普遍存在，则作一绞

计算；

ｆ）　器械检验发现外观疵点，应于确认，按外观疵点批注规定执行。

５．２．９　品质抽样部位和数量规定见表３。

表３　生丝（十件型），粗规格生丝、双宫丝、土丝（五件型）品质抽样部位和数量

类　　别
大绞丝、长绞丝ａ／绞 筒装丝ｂ／筒

四周 中部 角 上层 中层 下层

生丝 １２ ９ ４ ８ ７ ５

粗规格生丝 ６ ４ — ３ ４ ３

双宫丝 ６ ４ — ３ ４ ３

土丝 ６ ４ — ３ ４ ３

　　ａ 每把丝限抽一绞。

ｂ 每箱限抽一筒。

５．２．１０　做好试样标记，确保货样相符。对剔除的疵点丝应做好记录，验毕后退回报检人。

５．３　外观检验评等

外观评等分为良、普通、稍劣和级外品，见表４。

表４　外观评等要求

分级 生丝、粗规格生丝 双宫丝、土丝

良 整理成型良好，光泽手感略有差异，有１项轻微疵点者 整理成型良好，有１项轻微疵点者

普通 整理成型一般，光泽手感有差异，有１项以上轻微疵点者 整理成型一般，有１项以上轻微疵点者

稍劣
主要疵点１～２项或一般疵点１～３项或主要

疵点１项和一般疵点１～２项
有１项～３项疵点者

级外品 超过稍劣范围或“颜色极不整齐”者 超过稍劣范围或“颜色极不整齐”者

５．４　双宫丝特殊疵点检验

５．４．１　设备

５．４．１．１　特殊疵点标准样照。

５．４．１．２　挂丝架。

５．４．２　检验规程

将已称过湿重，未进行干重检验的回潮率试样，逐一松解绷开，对照特殊疵点标准照片，按表５规定评分。

３
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表５　特殊疵点评分

疵 点 名 称

疵点长度／ｍｍ

黑屑糙

大 中 小
茧片 飞型茧片 有色糙 特大长糙 杂质

名义纤度／Ｄ
≤７９ ＞２ ＞１～≤２ ＞０．２～≤１ ≥２ ≥１．５ ≥３ ≥２０ ≥０．５

≥８０ ＞２ ＞１～≤２ ＞０．３～≤１ ≥３ ≥２ ≥３ ≥２０ ≥０．６

评分／分 ３ ２ １ １ １ １ １ １

５．４．３　特殊疵点计算

按ＦＺ／Ｔ４２００５中的规定。

５．５　外观质量评定

综合全批丝的外观质量，按照评等规定评定。疵点数量达到批注起点者，在外观单内加以批注；疵

点未达批注者，在内部记录栏内记录备查。

６　重量检验

６．１　设备

６．１．１　台秤或电子秤：量程≥１００ｋｇ，最小分度值≤０．０５ｋｇ。

６．１．２　天平：量程≥１０００ｇ，最小分度值≤０．０１ｇ。

６．２　计重规则

衡器使用前，应确认衡器在计量有效期内，用标准砝码检查衡器的灵敏度、正确度。

６．３　皮重

袋装丝取布袋不少于两只，箱装丝取纸箱五只（包括纸箱中的定位纸板、防潮纸）称其重量，得出外

包装重量；绞装丝任择三把，拆下纸、绳（筒装丝任择１０只筒管及纱套）称其重量，得出内包装重量；根据

内外包装重量，计算出每箱（件）的皮重，得出全批丝的皮重。

６．４　净重

全批抽样检验后逐箱（件）称重，得出毛重，毛重减去皮重即为净重。每箱（件）毛重合计为全批的毛

重，每箱（件）净重合计为全批的净重。

每批丝净重，五件型２８５ｋｇ～３１５ｋｇ；十件型５７０ｋｇ～６３０ｋｇ，另担丝除外。

７　回潮率及公量检验

７．１　仪器设备

７．１．１　天平：量程≥１０００ｇ，最小分度值≤０．０１ｇ。

７．１．２　带有天平的烘箱。天平：量程≥１０００ｇ，最小分度值≤０．０１ｇ。

７．２　抽样规定

７．２．１　试样以份为单位，绞装丝每份两绞，筒装丝每份一筒。绞装丝２０箱（１０件）或１６箱～１９箱

（８件～９件）为一批者，每批抽四份，第一、二份为一组，其余为另一组；１５箱及以下（７件及以下）的，每

批抽二份，分成两组。筒装丝（十件型）每批抽四份，（五件型）每批抽二份。

７．２．２　抽样部位和数量见表６。

７．３　湿重（原重）

将抽得的试样，以份为单位予以编号，立即在天平上称量核对，得出各份的湿重。筒装丝初次称量

后，将丝筒复摇成绞，称得空筒管重量，再由初称重量减去空筒管重量加上编丝线重量，即得湿重。

试样间的重量允许差异规定：绞装丝在３０ｇ以内，筒装丝在５０ｇ以内。

４
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表６　生丝（十件型），粗规格生丝、双宫丝、土丝（五件型）抽样部位和数量

类　　别
大绞丝、长绞丝ａ／绞 筒装丝ｂ／筒

四周 中部 角 上层 中层 下层

生丝 ４ ４ — １ ２ １

粗规格生丝 ２ ２ — — ２ —

双宫丝 ２ ２ — — ２ —

土丝 ２ ２ — — ２ —

　　ａ 每把丝限抽一绞。

ｂ 每箱限抽一筒。

７．４　干重

将称过湿重的试样，以份为单位，松散地放置在烘篮内，在不超过１４５℃的温度下烘至恒重，得

出干重。

相邻两次称重的间隔时间和恒重判定按ＧＢ／Ｔ９９９５规定。

７．５　回潮率计算

按ＧＢ／Ｔ１７９８中的规定计算。

７．６　回潮率结果控制

如两组试样之间的回潮率之差大于１％，小于等于２％，则应再制取一份试样，按７．３和７．４得出湿

重与干重，再与前两组试样的湿重和干重合并，计算该批丝的回潮率。如两组试样之间的回潮率之差大

于２％，重抽回潮率检验试样。

桑蚕丝的公定回潮率为１１％，生丝、粗规格生丝实测回潮率超过１３．０％或低于８．０％时；土丝、双

宫丝实测回潮率超过１４．０％或低于８．０％时，应退回报检人进行回潮率整理。

７．７　公量

按ＧＢ／Ｔ１７９８中的规定。

８　包装使用鉴定

８．１　总要求

包装应符合桑蚕丝特性要求；满足运输、仓储要求。符合袋装丝、箱装丝的包装规定。纸箱包装的

报检人应提供出境货物运输包装性能检验结果单。包装用的纸箱、布袋、纸绳等应清洁、整齐一致。不

符合规定要求的应重新包装。

８．２　绞装丝包装规定

８．２．１　内包装

每把丝用棉纱绳扎五道，并包以衬纸、牛皮纸，再用九根三股棉纱绳捆扎三道。

８．２．２　外包装

布袋包装，用棉纱绳扎口、检验检疫专用铅封封识，悬挂票签，注明商品名、检验编号、包件号。

纸箱包装规定见表７。

表７　绞装纸箱包装规定

项　　目 要　　　　求

装箱排列 每箱两层、每层三把、箱内四周六面衬防潮纸。

纸箱标识
每个纸箱外按统一规定印刷。装箱后纸箱上应标识商品名、检验编号、包件号。

标志应明确、清楚、便于识别。

封箱封识 箱底箱面用封箱钉扎口，胶带封口，封口处贴上验讫封识。
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８．３　筒装丝包装规定

筒装丝包装规定见表８。

表８　筒装丝纸箱包装规定

项　　目 要　　　　求

筒装形式 小菠萝形 大菠萝形 圆柱形

装箱排列 每箱四层每层三盒每盒五筒 每箱三层每层四盒每盒五筒

扣头规定 扣于大头筒管内

内包装 绪头贴在筒管大头内，外包纱套或衬纸或有孔塑料袋，箱内四周六面衬防潮纸。

纸箱标识
每个纸箱外按统一规定印刷，装箱后纸箱上应标识商品名、检验编号、包件号。

标志应明确、清楚、便于识别。

封箱封识 箱底箱面用封箱钉扎口，胶带封口，封口处贴上验讫封识。

９　切断检验

９．１　检验设备

９．１．１　切断机。

９．１．２　丝络：每只约重５００ｇ，丝络直径４００ｍｍ～５５０ｍｍ，丝络宽１００ｍｍ，表面光滑、伸缩灵活。

９．１．３　丝锭：每只约重１００ｇ，丝锭两端直径５０ｍｍ，中段直径４４ｍｍ，丝锭长度７６ｍｍ，表面光滑、转动

平稳。

９．２　检验条件

温度（２０±２）℃，相对湿度６５％±５％的大气条件。

样品应在上述条件下平衡１２ｈ以上方可检验。

９．３　检验规则

９．３．１　切断检验适用于绞装桑蚕丝。

９．３．２　将受检丝绞平顺地绷于丝络，摆正丝片，调节丝络，使其大小与丝片周长相适应，然后拆除编丝

线、留绪线，理出丝头，绕上丝锭。绷丝过程中应注意丝绞色泽、手感、以及丝条的粗细，发现丝条胶着，

用手轻微揉搓，松散丝条。切断检验部位和数量见表９。

表９　切断检验部位和数量 单位为绞

类　　别 面层 底层 从面层的１／４处卷取ａ 从底层的１／４处卷取ａ

生丝 １０ １０ ３ ２

粗规格生丝 ５ ５ ０ ０

土丝 ５ ５ ０ ０

双宫丝 ５ ５ ０ ０

　　ａ 不计切断次数。

９．３．３　卷取时间分为预备时间和正式检验时间。预备时间为５ｍｉｎ，不计切断次数；正式检验时间见表

１０规定，记录切断次数。当正式检验时间开始，尚有丝绞卷取不正常，可适当延长预备时间。

９．３．４　每当发现切断，仔细观察丝条断头处部位和形状，以判明切断的原因，做好记录。

９．３．５　检验过程中，出现异常情况，做好记录，及时处理；发现未到规定时间即已满锭，应停止卷绕。查

明原因后，再继续检验。

９．３．６　同一丝片，同一缺点的切断次数记录最高５次；如为不同缺点，则该丝片的切断次数记录最高为

８次。
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表１０　切断正式检验时间和卷取速度规定

名义纤度／Ｄ 卷取速度／（ｍ／ｍｉｎ） 检验时间／ｍｉｎ

１２及以下 １１０ １２０

１３～１８ １４０ １２０

１９～３３ １６５ １２０

３４～６９ １６５ ６０

７０～７９ １６５ ６０

８０～１５９ １６５ ４０

１６０及以上 １６５ ２０

９．３．７　生丝每绞丝卷取四只丝锭，第一、三只用于纤度、复丝断裂强度及伸长率检验，第二、四只用于黑

板检验。

９．３．８　名义纤度大于１００Ｄ时，切断检验可适当增加卷绕张力，以防止卷取的抱平过松。备足后道检

验用丝抱平。

９．３．９　检验完毕，将样余丝打绞，挂上标记，进仓库备查。

１０　纤度检验

１０．１　设备

１０．１．１　纤度机：机框周长为１．１２５ｍ，速度３００ｒ／ｍｉｎ，附有回转计数器和自动停止装置。

１０．１．２　纤度仪：量程≥５００Ｄ，最小分度值≤０．５０Ｄ。

１０．１．３　天平：量程≥２００ｇ，最小分度值≤０．００１ｇ。

１０．１．４　带有天平的烘箱，量程≥２００ｇ，最小分度值≤０．０１ｇ；检验温度１４０℃。

１０．２　检验条件

温度（２０±２）℃，相对湿度６５％±５％的大气条件。

样品应在上述条件下平衡１２ｈ以上方可检验。

１０．３　桑蚕丝规格表示

桑蚕丝的规格以“纤度下限／纤度上限”标示，其中心值为名义纤度。

示例：２０／２２Ｄ，表示纤度下限为２０Ｄ，纤度上限为２２Ｄ，名义纤度为２１Ｄ。

１０．４　试样制取

绞装丝制样规定见表１１，筒装丝制样规定见表１２。

表１１　绞装丝制样规定

类　　别 每批丝锭／只 每丝锭取／绞 每绞卷取／回 共计／绞

生丝 ５０ ４ １００ ２００

粗规格生丝 ５０ ２ １００ １００

双宫丝 ４０ ２ １００ ８０

土丝 ５０ ２ １００ １００

表１２　筒装丝制样规定

类　　别 每批丝筒（筒子分布）／只 每丝筒取／绞 每绞卷取／回 共计／绞

生丝 ２０（面８／中６／内６） １０ １００ ２００

粗规格生丝 １０（面４／中３／内３） １０ １００ １００

双宫丝 １０（面４／中３／内３） ８ １００ ８０

土丝 １０（面４／中３／内３） １０ １００ １００

１０．５　检验规则

纤度制样时，应防止废丝或邻近丝条卷入；若发现双丝，经确认后，应在纤度检验工作单上加以记

录，并补齐绞数。
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纤度称计时，生丝、粗规格生丝、土丝以５０绞为一组，双宫丝以４０绞为一组，逐绞在纤度仪上称计，

求得“纤度总和”，然后分组在天平上称得“纤度总量”，每组“纤度总和”与“纤度总量”进行核对，允许差

异见表１３，超过规定时，应逐绞复称至每组允许差异以内为止。

表１３　纤度读数精度和每组允许差异规定 单位为旦

类　　别 名义纤度 纤度读数精度 每组允许差异

生丝

３３及以下 ０．５ ３．５

３４～４９ ０．５ ７

５０～６９ １．０ １４

粗规格生丝、双宫丝、土丝

７９及以下 １．０ １２

８０～１５９ １．０ ２８

１６０及以上 ２．０ ４４

与名义纤度相比，偏离较大的试样，应立即核实该试样的回数，若回数无误，则在检验工作单上注明

该试样回数；若回数有误，则弃之，检查纤度机的计数装置是否正常，重新补齐纤度丝。

将检验完毕的纤度丝松散、均匀地装入烘篮内，烘至恒重得出干重。计算出平均公量纤度。当平均

公量纤度超出纤度上限或纤度下限时，证书上注明“纤度规格不符”。

平均公量纤度与平均纤度相差很大时，应清点试样绞数，检查天平砝码，校对烘篮的重量，查明原

因，防止差错。当平均公量纤度与平均纤度超过表１４允差规定时，应重做纤度检验。

表１４　平均公量纤度与平均纤度的允差规定 单位为旦

类　　别 名 义 纤 度 允 许 差 异

生丝

１８及以下 ０．５

１９～３３ ０．７

３４～６９ １．０

双宫丝、土丝、粗规格生丝

７９及以下 ２

８０～１５９ ３

１６０及以上 ４

１０．６　结果计算

１０．６．１　平均纤度

按ＧＢ／Ｔ１７９８中的规定。

１０．６．２　纤度偏差

按ＧＢ／Ｔ１７９８中的规定。

１０．６．３　纤度变异系数

纤度变异系数按式（１）计算。

犆犞 ＝
σ

犇
×１００ …………………………（１）

　　式中：

犆犞———变异系数，％；

σ———纤度偏差，单位为旦（Ｄ）；

犇———平均纤度，单位为旦（Ｄ）。

１０．６．４　纤度最大偏差

在纤度分布中，最细、最粗纤度值，各取总数的２％，分别得出最细、最粗纤度平均值，再与平均纤度

比较，取其差值大的为该批丝的“纤度最大偏差”。

１０．６．５　纤度极差

取纤度分布中最粗与最细纤度值之差为该批丝的“纤度极差”。
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１０．６．６　平均公量纤度

按ＧＢ／Ｔ１７９８中的规定。

１０．７　数值修约

数值修约见表１５。

表１５　检验项目与数值修约

类别 平均纤度 纤度偏差 纤度最大偏差 纤度极差 纤度变异系数 平均公量纤度

生丝

粗规格生丝

双宫丝

土丝

　中间计算值

不作数值修约。

保留两位 保留两位 — — 保留两位

— — 整数 保留两位 保留两位

整数 整数 — — 保留两位

整数 整数 — — 保留两位

１１　黑板检验
１）

１１．１　检验设备

１１．１．１　黑板机：卷绕速度为１００ｒ／ｍｉｎ左右，能调节排列线数。卷取丝片的卷绕张力约１０ｇ。

１１．１．２　黑板：长１３５９ｍｍ，宽４６３ｍｍ，厚３７ｍｍ（包括边框），表面黑色无光。

１１．１．３　标准样照：生丝标准样照（均匀标准样照、清洁标准样照、洁净标准样照）；双宫丝特征检验标准

样照；土丝标准样照与生丝清洁标准样照中的主要疵点、次要疵点相同。

１１．１．４　检验室：设有灯光装置的暗室与外界光线隔绝，其四壁、黑板架应涂深灰色或黑色无光漆，色泽

均匀一致。黑板架左右两侧设置屏风、直立回光灯罩各一排，内装日光荧光管１支～３支或天蓝色内面

磨砂灯泡六只，光线由屏风反射使黑板接受均匀柔和的光线，光源照到黑板横轴中心线的平均照度为

２０ｌｘ，上下、左右允许差±２ｌｘ；黑板架上部安装横式回光灯罩一排，内装日光荧光管２支～４支或天蓝

色内磨砂灯泡六只，光源均匀柔和地照到黑板的平均照度为４００ｌｘ，黑板上、下端与横轴中心线的照度

允差±１５０ｌｘ。检验室结构见图１和图２。

图１　检验室结构俯视图

１）　以黑板为媒介，在特定的暗室以及光源下，对桑蚕丝的均匀性、疵点和特征进行的检验（本标准涉及生丝的均匀

检验、清洁检验、洁净检验；粗规格生丝的清洁检验；土丝的糙类疵点检验；双宫丝的特征检验）。
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单位为毫米

图２　检验室结构侧面图

１１．２　试样制取

１１．２．１　绞装丝中，生丝：取切断检验卷取的黑板检验丝锭，每只丝锭卷取２片。粗规格生丝、双宫丝、

土丝：取切断检验卷取的丝锭，每只丝锭卷取一片。

１１．２．２　筒装丝中，生丝：取品质试样２０筒，其中八筒面层、六筒中层（约在２５０ｇ处）、六筒内层（约在

１２０ｇ处），每筒卷取五片。粗规格生丝、双宫丝、土丝：取品质试样１０筒，其中四筒面层，三筒中层，三筒

内层。

１１．２．３　黑板检验块数和排列线数规定：每块黑板卷取１０片，每片宽１２７ｍｍ。

表１６　黑板检验块数和丝条排列线数的规定

丝　　类 名义纤度／Ｄ 黑板块数／（块／批） 每２５．４ｍｍ的线数／线

生丝

９及以下 １０ １３３

１０～１２ １０ １１４

１３～１６ １０ １００

１７～２６ １０ ８０

２７～３６ １０ ６６

３７～４８ １０ ５７

４９～６９ １０ ５０

粗规格生丝

７０～１０４ ２ ４０

１０５～１４９ ２ ３３

１５０～１９７ ２ ２８

１９８及以上 ２ ２５
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表１６（续）

丝　　类 名义纤度／Ｄ 黑板块数／（块／批） 每２５．４ｍｍ的线数／线

双宫丝

２７～３６ ４ ６６

３７～４８ ４ ５７

４９～６８ ４ ５０

６９～１０４ ４ ４０

１０５～１４９ ４ ３３

１５０～１９７ ４ ２８

１９８及以上 ４ ２５

土丝

２７～３６ ２ ６６

３７～４８ ２ ５７

４９～６８ ２ ５０

６９～１０４ ２ ４０

１０５～１４９ ２ ３３

１５０～１９７ ２ ２８

１９８及以上 ２ ２５

１１．２．４　如遇丝锭无法卷取时，可在已取样的丝锭中补缺，每只丝锭限补一片。

１１．２．５　生丝黑板卷绕过程中，出现１０只及以上的丝锭不能正常卷取，则判定为“丝条脆弱”，终止黑板

检验。

１１．３　黑板检验规则

１１．３．１　生丝、粗规格生丝检验

１１．３．１．１　均匀检验（适用于生丝）

１１．３．１．１．１　将黑板试样放置在黑板架上，检验员位于距离黑板２．１ｍ处，将丝片逐一与均匀标准样

照对照，分别记录均均匀变化条数。

均匀一度变化：丝条均匀变化程度超过标准样照Ｖ０，不超过Ｖ１者。

均匀二度变化：丝条均匀变化程度超过标准样照Ｖ１，不超过Ｖ２者。

均匀三度变化：丝条均匀变化程度超过标准样照Ｖ２者。

１１．３．１．１．２　评定方法如下：

ａ）　确定基准浓度，以整块黑板大多数丝片的浓度为基准浓度；

ｂ）　无基准浓度的丝片，可选择接近基准部分作为该片基准，如变化程度相等，可按其幅度宽的作

为该片基准，上述基准与整块基准对照，程度超过Ｖ１样照，该基准按其变化程度作一条记录。

其部分变化应与整块基准比较评定；

ｃ）　丝片匀粗匀细，在超过Ｖ１样照时，按其变化程度作一条记录；

ｄ）　丝片逐渐变化，按其最大变化程度作一条记录；

ｅ）　每条变化宽度超过２０ｍｍ以上者作两条记录。

１１．３．１．２　清洁检验

１１．３．１．２．１　评定方法

检验员位于距离黑板０．５ｍ处，逐片检验黑板两面，对照清洁标准样照，分辨清洁疵点的类型，分别

记录其数量。清洁疵点分类规定见表１７。
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表１７　清洁疵点分类规定

疵 点 名 称 疵　点　说　明 长度／ｍｍ

主要疵点（特大糙疵） 　长度或直径超过次要疵点的最低限度１０倍以上者 —

　次要疵点

　废丝 　附于丝条上的松散丝团 —

　大糙 　丝条部分膨大或长度稍短而特别膨大者 ７以上

　粘附糙 　茧丝折转，粘附丝条部分变粗呈锥形者 —

　大长结 　结端长或长度稍短结法拙劣者 １０以上

　重螺旋
　有一根或数根茧丝松弛缠绕于丝条周围，形成膨大螺旋形，其

直径超过丝条本身一倍以上者
１００左右

　普通疵点

　小糙 　丝条部分膨大或２ｍｍ以下而特别膨大者 ２～７

　长结 　结端稍长 ３～１０

　螺旋
　有一根或数根茧丝松弛缠绕于丝条周围形成螺旋形，其直径

未超过丝条本身一倍者
１００左右

　环 　环形的圈子 ２０以上

　裂丝 　丝条分裂 ２０以上

黑板跨边的疵点，按疵点分类，作一个计。废丝或粘附糙未达到标准照片限度时，作小糙一个计。

１１．３．１．２．２　清洁疵点扣分标准

主要疵点每个扣１分，次要疵点每个扣０．４分，普通疵点每个扣０．１分。

１１．３．１．２．３　结果计算

生丝以１００分减去各类清洁疵点扣分的总和，即为该批丝的清洁成绩，以分表示，取小数点后一位；

粗规格生丝以１００分减去各类清洁疵点扣分的总和除以０．６，即为该批丝的清洁成绩，以分表示，取小

数点后两位。

１１．３．１．３　洁净检验（适用于生丝）

１１．３．１．３．１　评定方法

检验员位于距离黑板０．５ｍ处，黑板向内倾斜约５°，检验其任何一面，根据洁净疵点的形状大小、数

量多少、分布情况对照洁净标准样照，逐一评分。

１１．３．１．３．２　洁净疵点扣分标准

洁净评分最高为１００分，最低为１０分。在５０分以上者，每５分为一个评分单位，５０分以下者，每

１０分为一个评分单位。

１１．３．１．３．３　结果计算

各洁净分数的加权平均值，即为该批丝的洁净成绩，以分表示，取小数点后两位。洁净疵点扣分规

定见表１８。

表１８　洁净疵点扣分规定

分数 糙疵数量／个 糙疵类型 说　　明 分　　布

１００

９５

９０

１２

２０

３５

　一类型（１００

分样照）

　（１）第三类型糙疵以一个折三个计：

　ａ）轻螺旋长度以２０ｍｍ为起点；

　ｂ）环裂长度以１０ｍｍ为起点；

　ｃ）雪糙长度为２ｍｍ以下者。

　（２）夹杂有第二类型糙疵时，个数超

过半数扣５分，不到半数不另扣分。

　（１）糙疵集中在１／２丝片扣５分

　（２）糙疵集中在１／４丝片扣１０分

　（３）小糠分布在１／２丝片扣１０分

　（４）小糠分布在１／４丝片扣５分

　（５）小糠不足１／４丝片者，不作扣

分规定，但评分时可适当结合。
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表１８（续）

分数 糙疵数量／个 糙疵类型 说　　明 分　　布

８５

８０

７５

７０

６０

５０

７０

１００

１３０

２１０

　二类型（８０

分样照）

　（１）形状基本上如第一类型糙疵时

加５分。

　（２）夹杂有第三类型糙疵时，个数超

过半数扣５分，不到半数时不另扣分。

５０

３０

１０

３１０

４５０

６４０

　三类型（５０

分样照）

　（１）形状如第一类型时加１０分。

　（２）形状如第二类型时加５分。

　（１）糙疵集中在１／２丝片扣５分

　（２）糙疵集中在１／４丝片扣１０分

　（３）小糠分布在１／２丝片扣１０分

　（４）小糠分布在１／４丝片扣５分

　（５）小糠不足１／４丝片者，不作扣

分规定，但评分时可适当结合。

１１．３．２　桑蚕双宫丝特征检验

１１．３．２．１　分型

桑蚕双宫丝的型号分为 Ｈ１、Ｈ２、Ｍ１、Ｍ２、Ｌ１、Ｌ２、Ｌ３型，根据检验结果按表１９评定。

表１９　双宫丝分型规定

型号 Ｈ１ Ｈ２ Ｍ１ Ｍ２ Ｌ１ Ｌ２ Ｌ３

评分 １４０及以上 １２０～１３９ １００～１１９ ８０～９９ ６０～７９ ４０～５９ ３９及以下

１１．３．２．２　评定方法

将黑板试样放置在黑板架上，垂直于地面，检验员位于距黑板１ｍ处，检验其任何一面，根据特征数

量多少、类型大小、分布情况将丝片对照标准样照逐一进行评分，特征评分基本数量规定见表２０。

表２０　双宫丝特征评分规定

分数／分 ５０ ４５ ４０ ３５ ３０ ２５ ２０ １５ １０ ５ ０

特征个数／个 ６０及以上 ５２ ４５ ４０ ３５ ２７ ２０ １５ １０ ５ ２及以下

１１．３．２．３　评分说明

ａ）　特征起点以１０分照片左下端一个为准；

ｂ）　特征最高分为５０分，最低分为０分，每５分为一个评分单位；

ｃ）　分布要求均匀，凡空白（无特征）占黑板丝片１／４及以上者扣５分，但基本分为５分者不扣

分布分；

ｄ）　特征总分低于２０分者应在检验证书备注栏说明“双宫特征不明显”。

１１．３．２．４　结果计算

将４０片丝片评分累计，以１０除之取整数，即为该批丝的特征评分结果，再对照表１９定出该批丝的

特征型号。

１１．３．３　土丝糙疵检验

１１．３．３．１　评定方法

将黑板试样放置在黑板架上，垂直于地面，检验员站在距黑板０．５ｍ处，逐块检验黑板两面，根据主

要疵点和次要疵点的样照分别记载其数量。

１１．３．３．２　结果计算

一个主要疵点折作两个次要疵点，再加上次要疵点的个数，即作为该批丝糙疵的个数。

１２　复丝断裂强度及伸长率检验（适用于生丝）

１２．１　设备

１２．１．１　复丝强力机：量程４９０Ｎ（０～５０ｋｇｆ）及以上，夹持器间距１００ｍｍ，主动夹持器牵引速度

１５０ｍｍ／ｍｉｎ，拉伸方式为ＣＲＴ（等速牵引）或ＣＲＥ（等速伸长）。具有强力伸长自动绘图记录装置，或
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直接记录断裂强力和断裂伸长的系统。强力读数精度≤２Ｎ（０．２ｋｇｆ），伸长率读数精度≤１％。

１２．１．２　天平：量程≥２００ｇ，最小分度值≤０．０１ｇ。

１２．２　检验条件

温度（２０±２）℃，相对湿度６５％±５％的大气条件。

样品应在上述条件下平衡１２ｈ以上方可检验。

１２．３　试样制取

不同规格的生丝按表２１规定回数卷取试样１０绞，每回长度１．１２５ｍ。绞装丝取切断卷取的丝锭

１０只，每锭制取一绞试样；筒装丝取１０筒，按四筒面层、三筒中层（约在２５０ｇ处）、三筒内层（约在１２０ｇ

处）的规则，每筒制取一绞试样。

表２１　复丝断裂强度和断裂伸长率检验试样卷绕回数

名义纤度／Ｄ 每绞试样／回

２４及以下 ４００

２５～５０ ２００

５１～６９ １００

１２．４　检验规则

称计出平衡后的试样总重量并记录，逐绞进行拉伸试验。将试样均分、平直、理顺，放入上、下夹持

器，夹持松紧适当，防止试样拉伸时在钳口滑移和切断。强力机归零、拉伸，记录最大强力及最大强力时

的伸长率作为试样的断裂强力及断裂伸长率。

１２．５　检验结果计算

断裂强度按式（２）计算，计算结果精确到小数两位。

犘０ ＝
∑
犖

犻＝１

犘犻

犌
×犈ｆ …………………………（２）

　　式中：

犘０———断裂强度，单位为厘牛每分特（ｃＮ／ｄｔｅｘ）［或单位为克力每旦（ｇｆ／Ｄ）］；

犘犻———各绞试样绝对断裂强力，单位为牛顿（Ｎ）［或单位为千克力（ｋｇｆ）、或单位为
１

２
千克力（１

２
ｋｇｆ）］；

犌———试样总重；

犈ｆ———计算系数（根据表２２取值）。

断裂强度计算系数犈ｆ取值见表２２。

表２２　断裂强度计算系数犈犳取值表

强 力 单 位

系　　　　数

牛顿／Ｎ 千克力／ｋｇｆ
１

２
千克力／（ｋｇｆ／２）

强度单位
ｃＮ／ｄｔｅｘ ０．０１１２５ ０．１１０３２８７５ ０．２２０６５７５

ｇｆ／Ｄ ０．０１２７４６ ０．１２５ ０．２５

　　断裂伸长率按式（３）计算，计算结果精确到小数一位。

δ＝
∑
犖

犻＝１

δ犻

犖
…………………………（３）

　　式中：

δ———平均断裂伸长率，％；
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δ犻———各绞试样断裂伸长率，％；

犖———试样总绞数。

１３　其他检验

生丝抱合检验参见附录Ａ，生丝茸毛检验参见附录Ｂ。

１４　检验结果评定

按照贸易双方的合同约定进行检验结果评定，没有合同约定的按照相应的国家标准、行业标

准评定。
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附　录　犃

（资料性附录）

生丝抱合检验

犃．１　生丝抱合检验

适用于规格在３３Ｄ及以下的生丝。

犃．２　设备

杜泼浪式抱合机。

犃．３　检验条件

温度（２０±２）℃，相对湿度６５％±５％的大气条件。

样品应在上述条件下平衡１２ｈ以上方可检验。

犃．４　检验规则

犃．４．１　绞装丝取丝锭２０只，筒装丝取筒子２０只，每只丝锭（筒）检验抱合一次。

犃．４．２　将丝条连续往复置于抱合机框架两边的１０个挂钩之间，在恒定和均匀的张力下，使丝条的不

同部位同时受到摩擦，摩擦速度约为１３０次／ｍｉｎ，一般在摩擦到５０次（可以根据实际情况适当调整）左

右时，将右边的活动排钩向左方推动，作第一次观察，以后摩擦一定次数停机仔细观察丝条分裂程度，直

到半数以上丝条发生６ｍｍ及以上分裂时，记录摩擦次数。

犃．４．３　挂丝时发现丝条上有明显糙节、发毛开裂或检验中途丝条发生切断，应废弃该样，在原丝锭上

重新取样检验。

犃．４．４　抱合摩擦刀片必须定期进行修磨和校对。检验人员目光定期校对。

犃．５　结果计算

２０只丝锭的平均值取其整数为该批丝的抱合次数。
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附　录　犅

（资料性附录）

生丝茸毛检验

犅．１　设备

犅．１．１　自动卷取机：能按表Ｂ．１规定调节丝条排列线数。

表犅．１　茸毛检验卷取线数规定

名义纤度／Ｄ 每２５．４ｍｍ排列线数／线 每片丝长度／ｍ

１２及以下 ３５ ８７．５

１３～１６ ３０ ７５

１７～２６ ２５ ６２．５

２７～４８ ２０ ５０

４９～６９ １５ ３７．５

犅．１．２　金属 ：长７７０ｍｍ，宽２２５ｍｍ，厚２５ｍｍ。

犅．１．３　 架：长７８２ｍｍ，宽２２８ｍｍ，高２８０ｍｍ，每架可放置金属 五只。

犅．１．４　煮练池、染色池、洗涤池：内长８２０ｍｍ，内宽２６５ｍｍ，内深４１０ｍｍ，具有加温装置。

犅．１．５　清水池：内长１０６０ｍｍ，内宽４６０ｍｍ，内深５２０ｍｍ。

犅．１．６　整理架：可搁金属 。

犅．１．７　检验室：长１８２０ｍｍ，宽１６２０ｍｍ，高２２０５ｍｍ，与外界光线隔绝，其四壁及内部物件均漆成无

光黑灰色，色泽均匀一致。设有弧形灯罩，内装６０Ｗ 天蓝色磨砂灯泡４只，照度为１８０ｌｘ左右。

犅．１．８　标准物质：茸毛标准样照。

犅．２　试样准备

犅．２．１　丝片卷取

取２０只丝锭，每只丝锭卷取一片，共卷取２０个丝片。每 卷取五个丝片，每丝片幅宽１２７ｍｍ。丝

片每２５．４ｍｍ排列线数规定见表Ｂ．１。

犅．２．２　脱胶

用３００ｇ中性工业皂片或相当定量的皂液，注入盛有６０Ｌ清水的煮练池中，加温并搅拌，使皂片充

分溶解。当液温升至９７℃时，将摇好的丝 连同 架浸入煮练池内脱胶，６０ｍｉｎ后取出，放入温水

４０℃的洗涤池中洗涤，最后再到清水池洗净皂液残留物。

犅．２．３　染色

用２４ｇ甲基蓝（盐基性）染料，注入盛有６０Ｌ清水的染色池中，加温并搅拌，使染料充分溶解，当液

温升至４０℃以上时，将已脱胶的丝 连同 架浸没在染色池内中染色。保持染液温度４０℃～７０℃，染

２０ｍｉｎ，然后将丝 连同 架放在清水池中进行清洗。

犅．２．４　干燥、整理丝片

用自然通风或在温度５０℃以下进行加热干燥。用光滑的竹针或细玻璃棒在整理架上对干燥的金

属 逐片进行整理，使丝条分离，恢复原有的排列状态。

犅．３　检验规则

检验员视线位置距离丝 正前方约０．５ｍ处，取丝 两面的任何一面，在灯光反射下逐片进行观
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察，检验丝片上呈现的茸毛缺点。

检验各片丝条上所存在的不吸色的白色疵点和白色茸毛的数量多少、形状大小及分布情况，对照标

准照片逐片评分、记录。

评分规则：无茸毛者为１００分，最低为１０分；从１００分至６０分每５分为一级，从６０分至１０分每１０

分为一级。

犅．４　结果计算

结果计算见下式。

平均分数（分）＝
各丝片分数之和
总丝片数

…………………………（Ｂ．１）

低分平均分数（分）＝
分数最低的５片分数之和

５
…………………（Ｂ．２）

评级分数（分）＝
平均分数＋低分平均分数

２
…………………（Ｂ．３）

　　计算结果均取小数点后两位。

８１
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中华人民共和国出入境检验检疫

行　业　标　准
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