《转杯纺涤纶本色纱》行业标准编制说明

一、工作简况

1、任务来源  

根据工信厅科[2019]195号文《关于印发2019年第二批行业标准制修订计划的通知》要求，《转杯纺涤纶本色纱》行业标准列入工业和信息化部2019年行业标准制修订计划（计划号：2019-0923T-FZ），按照计划进度，应于2021年完成报批。

2、主要工作过程

2019年工信部下达了“2019年第二批工业行业标准制修订计划”，《转杯纺涤纶本色纱》正式立项，计划下达后，起草单位着手标准起草的准备工作，如工厂调研，统计近年来生产转杯纺涤纶本色纱的企业数量及产能规模，到工厂实地察看生产情况、产品质量情况及采标情况。
2021年3月，通过前期的准备工作，标准起草小组完成了标准的草稿，经讨论修改后整理出标准征求意见稿。

3、主要参加单位和工作组成员及其所做的工作

本文件归口单位：全国纺织品标准化技术委员会棉纺织品分技术委员会。

本文件起草单位：

主起草单位通过企业调研，分析企业实际贸易交往的需求，起草《转杯纺涤纶本色纱》草稿，标准起草小组对标准草稿进行讨论修改，完成实验室论证，形成标准征求意见稿。全国纺织品标准化技术委员会棉纺织品分会秘书处负责标准的计划、组织、协调、分析试验数据等工作。

二、编制原则和主要内容

1、制定文件的原则

1.1  文件编写格式按照GB/T 1.1的要求，引用标准采用最新版本。

1.2  制定文件的目的是规范生产，因此标准必须适应市场的要求，满足生产发展。该标准应从生产型标准向贸易型标准转换，为供需双方签订合同指标提供指导，为企业制定内控标准提供依据。

1.3  文件的内容尽可能从实际应用出发，符合用户及最终成品使用的要求，力求和原料标准前后衔接。

2、制定文件的主要内容

2.1  文件章节：按照产品分类、标记、要求、试验方法、检验规则和标志、包装进行编制。
2.2  适用范围：规定了转杯纺涤纶（棉型纤维）本色纱产品的分类、标记、要求、试验方法、检验规则和标志、包装，适用于转杯纺涤纶本色纱。
2.3  产品分类、标记：以不同线密度分类，产品标记时，在线密度前标明纱的生产工艺过程（或代号），原料名称（或代号）。转杯纺代号为OE，涤纶原料代号为T。示例：转杯纺涤纶本色纱其线密度为18.5tex,可写为：OE T 18.5tex。

2.4  技术要求：转杯纺涤纶本色纱技术要求包括线密度偏差率、线密度变异系数、单纱断裂强度、单纱断裂强力变异系数、条干均匀度变异系数、千米棉结（+200%）、十万米纱疵七项指标。
2.5  试验方法：按现行有效的国家标准和行业标准规定执行。
2.6  检验规则、标志、包装：按现行有效的国家标准和行业标准规定执行。
三、主要试验（或验证）情况分析

3.1  范围
转杯纺是当前国内外新型纺纱技术最成熟，使用最多的一种新型纺纱设备，转杯纺涤纶本色纱适用于许多产品，如灯芯绒、劳动布、卡其、色织绒、印花绒、绒毯、线毯、浴巾和装饰用布等，大部分采用单纱，股线使用较少，因此本标准范围不包含股线。转杯纺生产工艺的前纺大部分采用的是棉纺生产工艺,纤维长度大部分在38mm左右。
因此，本文件规定了转杯纺涤纶（棉型纤维）本色纱产品的分类、标记、要求、试验方法、检验规则和标志、包装。适用于转杯纺涤纶本色纱。

3.2  产品分类、标记
统一的产品标识可以让用户能够准确、便捷地识别产品信息，也便于检测机构对该产品进行检测评定。依据现有棉及化纤纯纺本色纱线分类方法，将本产品以不同线密度进行分类；依据FZ/T 10008中纱线主要品种代号规定，转杯纺纱代号为OE，涤纶代号为T。
具体将转杯纺涤纶本色纱产品标记确定为：在线密度前标明纱的生产工艺过程（或代号），原料名称（或代号）。
3.3  技术要求

主要技术内容和技术参数参考了企业现实情况进行制定，具体验证分析情况如下：

——线密度规格划分：根据转杯纺设备性能所限和产品的应用分类，转杯纺的纺杯高速使杯内回转纱段上的离心力剧增，导致纺纱张力的剧增和断头增多所以不适合高支纱的生产。适合纺制13.1tex以上品种，参考《转杯纺棉本色纱》和《涤纶本色纱线》结合实际生产情况，线密度划分按照13.1-16.0、16.1-20.0、20.1-31.0、31.1-37.0、37.1-60.0、60.1及以上六档进行考核。
——线密度偏差率/%：是反映纱线长片段不匀的评等重要指标之一。也能反映纱线直径差异的粗细不匀。控制好线密度偏差率，达到提高纱线外观质量，准确计算生产服装的用量。结合本产品检测数据确定即优等品为±2.0%、一等品为±2.5%、二等品为±3.0%。数据试套后，优等品率55%、一等品率40%、二等品率5%。
——线密度变异系数/%：是指筒纱100m单位片段之间均值上的离散程度。它不仅影响单纱强力不匀、成纱条干均匀度，而且影响纱线的外观效果，通过控制好线密度变异系数CV%指标，以达到纱线外观质量的提高，结合本产品检测数据确定优等品为≤1.5%、一等品为≤2.5%、二等品为≤3.5%；优等品率30%、一等品率55%、二等品率15%。

——纱线断裂强度/(cN/tex)：转杯纺纱的结构特点是纤维进入转杯后在凝聚槽内聚合再经阻捻盘时有部分转杯内的纤维被纱条带出缠绕在纱身外而形成转杯纺特有的缠绕纤维，是造成转杯纱强力较低的主要原因，因此纱的强力低、伸长较大。该指标反映了生产企业的设备、工艺、生产管理水平及原料使用情况，直接影响后道织造工序的生产效率。参考《转杯纺棉本色纱》和《涤纶本色纱线》结合实际生产情况，其中优等品率35%、一等品率50%、二等品率15%。
——单纱断裂强力变异系数/%：是反映单位均值上的离散程度，以达到纱线强力的小波动，减少加工过程中断头，参照《转杯纺棉本色纱》和《涤纶本色纱线》规定及行业实际制定考核指标提高生产效率。优等品率25%、一等品率55%、二等品率20%。
——条干均匀度变异系数/%：代表了生产企业的设备、工艺、生产管理水平及原料使用情况。参考《转杯纺棉本色纱》和《涤纶本色纱线》结合实际生产情况，其中优等品率25%、一等品率60%、二等品率15%。
——千米棉结（+200%）：是反映纱线条干的重要指标，直接影响布面质量。纤维进入转杯后在凝聚槽内聚合再经阻捻盘时有部分转杯内的纤维被纱条带出缠绕在纱身外而形成转杯纺特有的缠绕纤维，所以棉结指标要超过环锭纺工艺生产的纱。指标结合企业生产数据进行制定，以30S/1为基准，优等品为100个/km、一等品为130个/km、二等品为160个/km；其中优等品率25%、一等品率65%、二等品率10%。
——十万米纱疵/(个/105m)：是纱线的偶发疵点，对布面有极大的危害。此项考核指标，可为正确设定电子清纱工艺和反馈纱疵信息，提供质量控制的依据，参照《转杯纺棉本色纱》和《涤纶本色纱线》规定及行业实际制定考核指标。其中优等品率65%，一等品率35%。
3.4  取样方式

取样方式上选择直接抽取成品筒纱进行检验，以使标准更符合贸易的需求，抽取的筒纱数量和方法标准中推荐的抽样数量相同，从而方便企业在生产质量管理中的控制。

3.5  检测数据

表1  单纱产品数据试套(各规格各搜集了20批)

	公称线密度/tex
	等级
	线密度偏差率/% ≤
	线密度变异系数/% ≤
	单纱断裂强度/(cN/tex) ≥
	单纱断裂强力变异系数/%≤
	条干均匀度变异系数/%≤
	千米棉结(+200%)/(个/km)≤
	十万米纱疵/(个/105m) ≤

	13.1～16.0
	平均
	-1.5
	1.7
	18.5
	12.6
	17.3
	155
	7

	
	最高
	1.6
	2.9
	21
	15.3
	18.9
	170
	14

	
	最低
	-2.7
	0.8
	16.2
	9.9
	14.2
	86
	3

	
	优
	55%
	40%
	50%
	55%
	25%
	30%
	85%

	
	一
	40%
	50%
	45%
	35%
	60%
	60%
	15%

	
	二
	5%
	10%
	5%
	10%
	15%
	10%
	0%

	16.1～20.0
	平均
	-1.2
	1.8
	19.8
	10.6
	15.6
	106
	8

	
	最高
	1.7
	3.2
	22.5
	13.2
	18.4
	150
	12

	
	最低
	-2.5
	1.1
	16.9
	7.7
	12.2
	50
	4

	
	优
	65%
	40%
	40%
	30%
	40%
	25%
	75%

	
	一
	35%
	55%
	55%
	50%
	55%
	70%
	25%

	
	二
	0%
	5%
	5%
	20%
	5%
	5%
	0%

	20.1～31.0
	平均
	-0.8
	1.6
	22.2
	9.8
	14.8
	86
	8

	
	最高
	1.9
	3.1
	24.3
	13
	17.3
	119
	14

	
	最低
	-2.4
	0.7
	19.5
	7.8
	12.1
	46
	4

	
	优
	85%
	35%
	45%
	25%
	25%
	27%
	70%

	
	一
	15%
	50%
	55%
	60%
	65%
	69%
	30%

	
	二
	0%
	15%
	0%
	15%
	10%
	4%
	0%

	31.1～37.0
	平均
	-0.2
	1.8
	22
	8.7
	15.1
	55
	7

	
	最高
	1.9
	2.9
	25.1
	12.3
	17.4
	97
	13

	
	最低
	-2.4
	0.7
	18.9
	6.6
	11.6
	12
	5

	
	优
	85%
	40%
	55%
	30%
	30%
	30%
	85%

	
	一
	15%
	50%
	35%
	60%
	55%
	60%
	15%

	
	二
	0%
	10%
	10%
	10%
	15%
	10%
	0%

	37.1～60.0
	平均
	-0.3
	1.8
	22.6
	9
	14.5
	57
	6

	
	最高
	2.3
	3.1
	25.6
	11.5
	16.4
	100
	11

	
	最低
	-1.8
	0.7
	19.7
	5.2
	11.2
	18
	3

	
	优
	60%
	30%
	35%
	40%
	35%
	35%
	75%

	
	一
	40%
	55%
	50%
	50%
	55%
	60%
	25%

	
	二
	0%
	15%
	15%
	10%
	10%
	5%
	0%

	60.1及以上
	平均
	1.2
	1.5
	24
	8.4
	13.8
	44
	8

	
	最高
	2.5
	3.2
	26.4
	11.2
	16
	78
	15

	
	最低
	-2.1
	0.9
	19.9
	5.8
	10.7
	5
	3

	
	优
	55%
	35%
	40%
	30%
	35%
	30%
	65%

	
	一
	45%
	50%
	45%
	50%
	55%
	65%
	35%

	
	二
	0%
	15%
	15%
	20%
	10%
	5%
	0%


四、标准中如果涉及专利，应有明确的知识产权说明

未涉及专利。

五、产业化情况、推广应用论证和预期达到的经济效果等情况

转杯纺是当前国内外新型纺纱技术最成熟，使用最多的一种新型纺纱设备，因其工序流程短、生产效率高、劳动用工少等优势近年来在我国发展十分迅速。转杯纺涤纶本色纱的强力较低、伸长较大，但织物手感丰满厚实，保暖性好，耐磨，吸浆和吸湿性好，吸色率高。产品常规规格13.1tex-75tex适用于灯芯绒、劳动布、卡其、色织绒、印花绒、绒毯、线毯、浴巾和装饰用布等。行业内转杯纺涤纶本色纱生产企业大概有20家以上、主要集中在江苏、浙江、山东和安徽等地，产能大约在20万吨/年左右。产值每年可达20多亿元，每年可实现利润1亿元以上。

转杯纺涤纶本色纱标准的制定，适应了国际和国内市场的需求，提高我国转杯纺涤纶本色纱市场竞争力。促进了企业进行技术改造，提高了企业的经济效益。

六、采用国际标准和国外先进标准情况，与国际、国外同类标准水平的对比情况，国内外关键指标对比分析或与测试的国外样品、样机的相关数据对比情况

无。

七、与现行相关法律、法规、规章及相关标准，特别是强制性标准的协调性

符合现行相关法律、法规、规章要求。

八、重大分歧意见的处理经过和依据

无。

九、标准性质的建议说明

本文件作为推荐性行业标准。

十、贯彻标准的要求和措施建议（包括组织措施、技术措施、过度办法、实施日期等）
建议2022年6月1日起贯彻此文件。

十一、废止现行相关标准的建议

本文件为新制定标准，没有现行相关标准。
十二、其它应予说明的事项

无。
标准起草小组 

2021年4月
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