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立体成型鞋用针织面料通用技术条件
1　 范围
本标准规定了立体成型鞋用针织面料通用技术条件的术语和定义、规格、要求、试验方法、判定规则及产品标志、包装、运输和贮存。
本标准适用于以纺织纤维为主要原料，经圆机织造生产的立体成型鞋用针织面料。

2　 规范性引用文件
下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。凡是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/T 250 纺织品  色牢度试验  评定变色用灰色样卡
GB/T 251 纺织品  色牢度试验  评定沾色用灰色样卡
GB/T 2910（所有部分）纺织品  定量化学分析
GB/T 2912.1 纺织品  甲醛的测定 第1部分：游离和水解的甲醛（水萃取法）

GB/T 3293.1 鞋号
GB/T 3920 纺织品  色牢度试验 耐摩擦色牢度
GB/T 3921 纺织品  色牢度试验 耐皂洗色牢度
GB/T 3922 纺织品  色牢度试验 耐汗渍色牢度

GB/T 4745 纺织品 防水性能的检测和评价 沾水法
GB/T 4841.3 染料染色标准深度色卡2/1、1/3、1/6、1/12、1/25

GB/T 5713 纺织品  色牢度试验  耐水色牢度
GB/T 7573 纺织品  水萃取液pH值的测定

GB/T 17592 纺织品 禁用偶氮染料的测定
GB 18401 国家纺织产品基本安全技术规范
GB/T 22700 水洗整理服装

GB/T 29778 纺织品 色牢度试验 潜在酚黄变的评估
GB/T 29862 纺织品 纤维含量的标识
FZ/T 01057（所有部分）纺织纤维鉴别试验方法

FZ/T 01118 纺织品  防污性能的检测和评价  易去污性
FZ/T 73001 袜子

HG/T 3689 鞋类耐黄变试验方法
3　 术语和定义
下列术语和定义适用于本文件。
立体成型鞋用针织面料
以纺织纤维为原材料，采用针织圆机织造成双层袜子状，并通过熔融低熔点纤维定型制成的鞋楦型立体结构的针织鞋面面料。该面料在运输、贮存、使用过程中应能保持饱满性。
立体成型腕下鞋用针织面料
统口位于脚腕及以下的立体成型鞋用针织面料，一般用于低帮鞋及高帮鞋类产品中，如图1所示。
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说明：

1——统口；

2——帮面。
图1　 立体成型腕下鞋用针织面料
3.1　 统口
立体成型鞋用针织面料中的上口边缘面料，其作用相当于成鞋的统口，如图1所示。
3.2　 帮面

立体成型鞋用针织面料中除统口面料、底边外的面料，其作用相当于成鞋的帮面，包括前帮面料和后帮面料，如图1所示。
3.3　 立体成型腕上鞋用针织面料
统口位于脚腕以上的立体成型鞋用针织面料，一般用于靴类产品中，如图2所示。
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说明：

1——后帮高度；

2——底边长度。

图2　 立体成型腕上鞋用针织面料
3.4　 扎口
在织造后，不经缝制而以熔融低熔点纤维工艺将底边开口处粘合形成的非缝合型收口，如图3所示。
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说明：

1——扎口；

2——底边宽度。
图3　 扎口
3.5　 缝口
在织造后，通过缝制将底边开口处缝合而形成的缝合型收口，如图4所示。
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图4　 缝口
4　 规格
规格的表示方法应符合GB/T 3293.1的要求。
5　 要求
要求分为内在质量和外观质量两个方面。内在质量包括纤维含量、甲醛含量、可分解致癌芳香胺染料、异味、耐磨性能、耐摩擦色牢度、耐水色牢度、耐汗渍色牢度、耐皂洗色牢度、耐黄变性能、酚黄变性能、染料迁移性能、统口横向延伸值、统口抗疲劳性能性能、抗变形性能、防水性能、防污性能等项指标；外观质量包括外观疵点指标。
5.1　 要求内容

5.2　 内在质量要求按表1、表2规定。

表1　 内在质量要求
	项目
	内在质量要求

	甲醛含量/(mg/kg)                      ≤
	直接与皮肤接触 75
非直接与皮肤接触 300

	可分解致癌芳香胺染料/(mg/kg)          ≤
	20

	异味
	无

	耐磨性能/次
	干擦25000次
	无破损

	
	湿擦12000次
	无破损

	耐摩擦色牢度/级        ≥
	干摩
	3-4

	
	湿摩
	3

	耐水色牢度/级          ≥
	变色
	3-4

	
	沾色
	3-4

	耐汗渍色牢度（酸、碱）/级 ≥
	变色
	3-4

	
	沾色
	3-4

	耐皂洗色牢度/级        ≥
	变色
	4

	
	沾色
	3

	耐黄变性能/级a                        ≥                       
	3-4

	酚黄变性能/级a                        ≥                     
	3-4

	染料迁移性能/级b                      ≥
	4

	统口横向延伸值
	按表2规定执行

	统口抗疲劳性能
	试验后统口不可出现明显变形现象

	抗变形性能
	试验后面料不可出现松面、塌陷、扭曲等明显变形现象

	防水性能/级b                                                    ≥
	3-4

	易污性能b                                                  
	具有易去污性能

	a    ：仅考核白色和浅色产品；
b    ：仅考核深浅色拼接产品；
c    ：仅考核要求该性能的产品。

	色别分档按GSB 16-2159规定执行，＞1/12标准深度为深色，≤1/12标准深度为浅色。


表2　 统口横向延伸值                           单位为厘米
	底边长度
	12
	13
	14
	15
	16
	17
	18
	19
	20
	21
	22
	23
	24
	25
	26
	27
	28
	29
	30

	无弹统口
	13.0
	13.5
	14.5
	15.0
	16.0
	16.5
	17.5
	18.5
	19.0

	有弹统口
	16.0
	17.0
	18.0
	19.0


5.3　 外观质量
外观疵点要求见表3
表3　 外观疵点要求
	项目
	外观质量要求

	整体外观
	整体应立体、饱满、端正、平服、对称，无明显松面；无明显可见缺陷和色差；内外应整洁；

	花型
	对应部位色泽、花纹、厚度基本一致。

	底边平整性
	底边扎口、底边缝口处应平整，凸起不可超过2处，单点凸起＜0.4mm²

	乱纱
	前帮不允许，其他部位乱纱面积≤3mm2限2处（特殊设计除外）

	破洞、漏针、断纱、跳纱、分层、起泡
	不允许

	污渍
	累计面积不超过4mm2，每处不大于1mm2

	尺寸互差
	两块相匹配面料的底边长度互差≤2.0mm，底边宽度互差≤1.5mm，后帮高度互差≤2.0mm。

	色差
	两块相匹配面料的色差不低于4-5级


6　 试验方法
6.1　 内在质量检验

6.1.1　 甲醛含量
按GB/T 2912.1规定执行。
6.1.2　 可分解致癌芳香胺染料
按GB/T 17592规定执行。
6.1.3　 异味
按GB 18401规定执行。
6.1.4　 耐磨性能
按GB/T 3903.16规定执行，使用摩擦织物。
6.1.5　 摩擦色牢度
按GB/T 3920规定执行，只做直向。
6.1.6　 耐水色牢度
按GB/T 5713规定执行。
6.1.7　 耐汗渍色牢度
按GB/T 3922规定执行。
6.1.8　 耐皂洗色牢度
按GB/T 3921-2008方法A（1）的规定执行。
6.1.9　 耐黄变
按HG/T 3689 A法规定执行，照射时间12h。
6.1.10　 酚黄变
按GB/T 29778规定执行。
6.1.11　 染料迁移
按GB/T 22700 附录B的规定执行。

6.1.12　 统口横向延伸值
按FZ/T 73001规定执行，测试力值为33N±0.65N，测试统口中部。
6.1.13　 统口抗疲劳性

按6.1.13重复测试10次，观察其统口变形情况。
6.1.14　 抗变形性能
按附录A规定执行。
6.1.15　 防水性能
按GB/T 4745规定执行。
6.1.16　 易去污性
按FZ/T 01118规定执行
6.2　 外观质量检验

6.2.1　 采用灯光检验，以40W加罩青光或白光日光灯一支，灯罩与检验台面中心垂直距离为50cm±5 cm或在D65光源下。
6.2.2　 如采用室内利用自然光，必须光线适当，光线射入方向为北向左（或右）上角，不能使阳光直射样品。
6.2.3　 检验时应将样品平摊在检验台上，检验人员的视线应正视样品表面。
6.2.4　 检验尺寸互差时，应在不受外界张力条件下测量。试验工具：量尺，其长度需大于试样长度，精确至0.1cm，测量部位见图2、图3。
6.2.5　 色差按GB/T 250规定执行。

7　 判定规则
7.1　 组批

按批号的同一品种、同一规格、同一色别的产品作为检验批。

7.2　 抽样

7.2.1　 外观质量按批分品种、色别随机采样1%～3%，但不得少于20件。

7.2.2　 内在质量按批分品种、色别随机采样10件～20件，不足时可增加件数。
7.3　 内在质量

内在质量按5.2要求，有一项不符合，则判该批产品不合格。

7.4　 外观质量

以两块匹配面料为一单位，凡不符合品等率超过0.5%以上或破洞、漏针在3.0%以上者，则判定该批产品不合格。外观质量按品种、色别、规格尺寸计算不符品等率、
7.5　 复验

7.5.1　 任何一方对所检验的结果有异议时，均可要求复验。
7.5.2　 复验结果按7.3、7.4规定执行，判定以复验结果为准。
8　 产品标志、包装、运输和贮存
8.1　 产品使用说明按GB/T 5296.4规定执行。

8.2　 包装按协议执行。

8.3　 产品的运输应防挤压、防潮、防火、防污染。
8.4　 产品应存放在阴凉、通风、干燥、清洁的库房内，并防蛀、防霉。
附   录   A 

（规范性附录）

抗变形性能测试

A.1  目的和范围
此方法适用于测试立体成型鞋用针织面料在使用过程中的形态保持性能。

A.2  原理

   于立体成型鞋用针织面料的上方和侧面各施加一定重量的重锤一段时间后，去掉重锤，观察其形变情况。
A.3  设备和材料

A.3.1  方形平板。底部面积不小于1600cm2，玻璃材质或者丙烯酸树脂版。
A.3.2  重锤。重锤质量与方形平板组合重量为4500g±300g。

A.3.3  秒表/计时器。

A.4  试样准备

   取三只同批次的试样，其中一只作为对照样，两只作为试验样。
A.5  实验步骤
A.5.1 将两只试样统口朝上，放置在平整的实验台面上，在面料上放置方形平板（A.3.1），方形平板应能完全覆盖整个面料。然后，在方形平板上放置重锤(A.3.2)，静置60s。
A.5.2 时间结束后，取下重锤及方形平板。

A.5.3 将A.5.1的两只试样侧放（即统口朝向水平位置），在面料上放置方形平板，方形平板应能完全覆盖整个面料。然后，在方形平板上放置重锤，静置60s。
A.5.4 时间结束后，取下重锤及方形平板，将A.5.3试样静置60s，观察面料否出现松面、塌陷、扭曲等明显变形现象。
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