福建省地方标准《立体成型鞋用针织面料通用技术要求》编制说明

一、工作简况
1．任务来源和起草单位
   根据闽市监〔2019〕116号《2019年第一批福建省地方标准制修订计划项目》的通知要求，制定福建省地方标准《立体成型鞋用针织面料通用技术要求》。
该项目由福建省纤维检验中心提出，由福建省服装纺织品标准化技术委员会归口，主要起草单位为福建省纤维检验中心、泉州市欣大针织科技有限公司 。
2. 产品背景
众所周知，鞋面是整双鞋子中最主要、最核心的部位。鞋面的生产工艺决定着成鞋的款式、整鞋的舒适度，因此对制鞋工艺的创新很大程度依赖于鞋面材料及工艺的创新。
传统鞋面材料有纺织品（含经编网布）、皮革、合成革、人造革等材料，其鞋面成型的工艺需经车、缝、粘、敲、凿、烫、拉等环节，工艺流程长、效率低、产品质量不稳定。（图1）
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图1 传统鞋面
随着工艺的创新，出现了广受消费者欢迎的飞织鞋面（见图2）。飞织鞋面以其美观、轻便、透气、节省人工的优势，已经将传统的鞋面材料取代，占据并超越经编网布的市场份额成为目前鞋材中占比最大，利润最高的一个新兴产业。我国的飞织鞋面产量及技术在全世界占据绝对的领先地位，其产量占据全世界98%以上。然而不容乐观的是，飞织鞋面的单价已从2014年的60元/双下降至12元/双。伴随着市场需求的不断扩大以及人们对更高品质鞋面的追求，飞织鞋面的缺点产量低、精度低（误差大）、开发慢等问题日益突出。
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图2 飞织鞋面
而本标准中的立体成型鞋用针织面料（见图3）与飞织鞋面同属于针织鞋面，不仅具有飞织鞋面的轻便、舒适、合脚优点，也克服了飞织鞋面的缺点。该鞋面的原材料为纺织纤维，一般为聚酯纤维或者锦纶与低熔点纤维（俗称热熔丝），经圆机织造生产。圆机生产出来的为双层的袜子状产品，而后在定型阶段，采用熔融低熔点纤维的工艺，使针织面料塑形最终达到鞋楦状的饱满造型。经该工艺生产的鞋面材料可直接粘合外底，进一步缩短了成鞋生产工艺，降低成本，日产量更高、生产精密度更高，同时，可按个体脚型生产定制，实现真正意义的一次成型。
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3. 主要工作过程
在2018年，福建省纤维检验中心根据企业生产和市场需求以及现行国家标准、行业标准的相关情况，成立了标准起草小组，并于2019年年初上报立项申请。
在立项的同时起草小组对该产品生产及市场情况进行调研，对该类产品目前的质量状况进行研究与分析，收集消费者对产品质量要求及企业积累的质量信息等，为标准主要技术考核内容的确定提供了依据。
2019年10月底，标准起草小组成员根据调研结果、测试结果，在参考FZ/T 73060-2017《整体成型针织鞋面》、FZ/T 73001《袜子》等标准的基础上，编写完成了《立体成型鞋用针织面料通用技术要求》标准的初稿。
2019年11月标准起草小组对标准初稿的内容进行了研讨，逐章逐条分析，完善和补充了标准的内容。
2019.11-2020.4标准起草小组进一步修改完善标准，补充相关技术指标的验证，并形成了《立体成型鞋用针织面料通用技术要求》标准的征求意见稿。
二、标准制定的指导思想和原则
指导思想：本标准是根据目前省内立体成型鞋用针织面料的加工能力水平，结合产品自身的特点，设定相关质量考核； 
原则：本着“技术先进、经济合理、从国情出发、可操作性”的原则，在选择产品标准各项技术内容要求时，遵循目的性、性能特性和可检验性原则。
标准文本格式上按GB/T 1.1-2009《标准化工作导则 第1部分：标准的结构和编写》的要求编写。                       
三、主要内容
1. 适用范围的确定
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。由于该类产品属于新兴产品，对于该类产品的相关概念还不够完善，因此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。
2. 术语和定义的确认
本标准的立体成型鞋用针织面料与飞织鞋面是当下针织鞋应用最广的两种面料。该面料与飞织鞋面工艺、外观上都存在较大差别，故本标准从生产工艺及产品外观定义了立体成型鞋用针织面料的术语。
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袜子状，并通过熔融低熔点纤维定型而制成的鞋楦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。
根据面料的最终用途不同，将产品分为脚腕以上以及脚腕以下两类产品，结合其最终产品分别定义并附图。
立体成型腕上鞋用针织面料：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。
立体成型腕下鞋用针织面料：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。
同时，结合该类产品的生产工艺及最终成鞋的应用需求，对该类产品的关键部位做了定义，如统口、帮面、扎口、缝口。
3.3 规格的确定
由于立体成型鞋用针织面料的规格直接决定成品鞋的规格，因此采用GB/T 3293.1鞋号作为产品规格表示方法。
3.4 考核项目的确定
本标准根据产品的特点及调研收集的材料，形成了本标准包含外观质量和理化性能两个方面的要求。
外观质量考核为外观疵点，涵盖了常规针织物疵点的外观质量要求,还包括该产品特有工艺引起的外观质量要求，如扎口、缝口平整性、产品对称性、饱满性、尺寸互差等。
理化性能考核指标确定为产品的安全性能和服用性能两个方面。其中，结合产品的最终用途安全性能规定了甲醛含量、可分解致癌芳香胺染料、异味指标。服用性能包括物理性质项目（耐磨性能、统口横向延伸值、统口抗疲劳性能、抗变形性能）、染色牢度项目（耐摩擦、耐水、耐汗渍、耐皂洗、耐黄变性能、酚黄变性能、染料迁移性能）、功能性项目（防水性能、易去污性能）等。
（1）物理性能
由于立体成型鞋用针织面料的统口直接关系消费者最终穿脱舒适性、持久性，且该特点类似于袜子，因此本标准参照FZ/T 73001的方法及指标考核了统口的横向延伸值。起草小组测试了九组不同类型统口，其统口延伸值测试结果如表1所示。
	样品序号
	底长长度,cm
	是否有弹性
	测试数据,cm
	测试判定

	1#
	24
	有
	76.43
	合格

	2#
	28
	有
	75.39
	合格

	3#
	28
	有
	73.86
	合格

	4#
	24
	有
	65.58
	合格

	5#
	21
	有
	39.44
	合格

	6#
	27
	有
	65.38
	合格

	7#
	26
	有
	67.51
	合格

	8#
	17
	否
	14.76
	合格

	9#
	16
	否
	21.83
	合格


表1 统口横向延伸值测试结果
测试结果可见统口横向延伸值的指标、测试方法对于该类产品均是可行的。同时，本标准考核经过十次统口横向延伸值测试后统口是否变形以测试统口抗疲劳性能，从而达到穿着持久性的考核需求。
因本标准所涉及的产品原材料与标准FZ/T 73060一致，故本标准所涉及的耐磨性能指标及测试方法直接按该标准执行。
鉴于立体成型鞋用针织面料材料的特点，其立体成型性能是其产品立根之本，因此本标准附录A模拟实际穿着过程中可能出现的踩压来测试该针织面料的抗变形性能。
测试原理是用指定的重施压于面料的上方和侧面一定时间，去掉重物静置60s，观察其外观变化。
按附录A方法测试10组样品，数据如下表所示，测试结果表明样品的合格率为90%，测试方法较为合理。
	样品序号
	是否出现松面
	是否出现塌陷
	是否出现扭曲

	1#
	否
	否
	否

	2#
	否
	否
	否

	3#
	否
	否
	否

	4#
	否
	否
	否

	5#
	否
	否
	否

	6#
	否
	否
	否

	7#
	是
	否
	是

	8#
	否
	否
	否

	9#
	否
	否
	否

	10#
	否
	否
	否


表2 抗变形性能测试结果
（3）染色牢度
根据产品的特点，色牢度设定了耐摩擦、耐水、耐汗渍、耐皂洗、色迁移、耐光黄变、酚黄变等七个项目，基本满足了对色牢度质量控制的需求，其指标要求与现有国家标准行业标准保持一致水平。
（4） 其他性能
由于立体成型鞋用针织面料与常规皮革、合成革鞋面材料相比，在防水性能、易去污性能方面不具备优势，因此很多企业开发了具备防水性能、易去污性能的产品。本标准据此将功能性项目（防水性能、易去污性能）在其明示相关性能时列入考核评价。
考虑到该产品的最终应用为鞋的帮面，结合目前鞋类产品的标识要求QB/T 2673-2013《鞋类产品标识》，帮面材质仅需标注织物，故本标准未对其纤维含量做规定。
四、与有关标准的关系
本标准不存在与其他标准相抵触的情况。本标准在基本安全方面，与其终端应用产品成鞋相匹配，指标设立的甲醛、可分解致癌芳香胺、异味都与相关标准保持一致；在服用性能方面，基础指标（物理项目、功能性项目、色牢度项目）与纺织材料标准保持一致。而统口横向延伸值、统口抗疲劳性能、抗变形性能为本产品特色指标，目前暂为见其他相关标准考核。
五、涉及国内外专利及处置情况
本标准在制定过程中不涉及专利。
六、其他
本标准作为推荐性地方标准上报。



                                    标准起草小组
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