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生丝试验方法简介生丝试验方法简介

由国家质检总局和国家标准化管理委员会发布的 GB/T1798-2008《生丝试验

方法》（以下称新方法）代替 GB/ T1798-2001《生丝试验方法》（以下称现行方

法），将于 2009 年 6 月 1 日实施。

认真学习、正确理解和掌握新方法，特别是新修改后的条款内容，有

助于我们在全国范围出口和内销生丝检验工作中进行统一规范的操作，确保生丝

质量的正确评定。

宣讲的重点

新方法中修改、调整或增加的内容；有关检验项目中应注意的事项

或要求。

宣讲的方法

按标准的条款顺序，对新方法与现行方法之间的变化内容进行比较，

对 GB/ T1797-2008《生丝》标准中涉及指标水平调整所对应的检验项目，在实

际操作中应注意的事项进行提示。

1 范围

新方法规定了绞装和筒装生丝的重量、品质试验方法。

新方法适用于名义纤度 69D 及以下的生丝。

2 规范性引用文件

新方法比现行方法多引用了 2个文件，分别是:

GB/T6529 纺织品 调湿和试验用标准大气;

GB/T9995 纺织材料含水率和回潮率的测定 烘箱干燥法。

3 组批与抽样

3.1 组批

规定四同：同庄口、同工艺、同机型、同规格。20 箱或 10 件组批，

不足 20 箱或 10 件仍按一批计算。

3.2 抽样方法
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抽样方法强调的是抽取具有代表性的重量及品质样丝，绞装丝每把限

抽 1绞，筒装丝每箱限抽 1筒。

所谓代表性, 应在外观检验的同时，按照标准规定的部位、数量，随

机抽取（杜绝刻意的、事先准备好的、由企业代为抽取等行为）。为了确保受验

丝批实际回潮率准确性，防止样丝水份发生变化，抽取的顺序应先抽取重量样丝，

然后抽取品质样丝。

要求：广大生丝生产企业应建立健全质量管理体系，不断提高产品质

量。因为只有在整批受验生丝内在质量相对稳定的情况下，才能保证抽取的重量

及品质试样能够真实地反映受验丝批的质量水平。

3.3 抽样数量

3.3.1 重量检验试样

3.3.1.1 绞装丝 16 箱-20 箱（8件-10 件）为一批者，每批抽 4份，每份 2绞，

共 8 绞。其中丝把边部、中部、角部分别抽 3绞、4绞、1绞。

3.3.1.2 绞装丝 15 箱（7件）及以下成批的，每批抽 2份，每份 2绞，共 4

绞。其中丝把边部、中部、分别抽 2绞。

3.3.1.3 筒装丝每批抽 4 份，每份 1 筒，共 4 筒。其中丝筒上、下层各抽 1

筒，中层抽 2筒。

重量检验试样组份比较

新方法 现行方法

绞装丝 16 箱~ 20 箱（8 件~ 10 件）为一

批者，每批抽 4份，每份 2绞，共 8绞。

绞装丝 15 箱（7件）及以下成批的，每批

抽 2份，每份 2绞，共 4绞。

绞装丝 20 箱（10 件）或 16 ~ 19 箱（8~ 9

件）为一批者，每批抽 4 份，第一、二份

为一组，其余为另一组，每份 2绞。

15 箱及以下（7件及以下）的，每批抽二

份，分成两组，每份 2绞。

品质检验试样

品质检验试样抽取比较
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新方法 现行方法

绞装丝 抽取试样的方法、部位、数量

相同

抽取试样的方法、部位、数量相同

筒装丝 每批从丝箱中随机抽取 20 筒。每批从丝箱的上、中、下层三个部位分别

抽 8筒、7筒、5筒，共 20 筒。

新方法考虑到了筒装丝实际检验过程中，丝筒已经发生位置改变的事实，取消了

从丝箱的上、中、下部位抽取丝筒的提法。改为从丝箱中随机抽取 20 筒。

4 检验方法

4.1 重量检验

重量检验包括皮重、毛重、净重、湿重、干重、回潮率、公量检验。

各项检验环环相扣，缺一不可。重量检验结果的准确与否，直接关系到国内外贸

易关系人的合法权益。

4.1.1 仪器设备

新方法在重量检验仪器设备的表达方面，遵守国家标准计量法及国

家标准化的编写规定进行。

随着科技的进步，重量检验仪器设备在不断的更新换代。拿回潮率

检测来讲，目前国内使用的设备就有多种。如，恒温电热烘箱、远红外生丝水份

检测机、集中控制快速烘箱等， 它们都是利用电能最终转换成热能，通过循环

通风或强制通风达到干燥生丝的目的。

新方法引用了 GB/T9995 纺织材料含水率和回潮率的测定 烘箱

干燥法，因此不论我们采用何种仪器设备，设备的精度、具体的做法都要统一到

GB/T9995 标准上面来。

4.1.2 检验规程

新方法 现行方法

4.1.2.1

4.1.2.2

4.1.2.3

皮重

毛重

净重

净重

湿重（原重）
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4.1.2.4 湿重（原重）

新方法与现行方法总的检验内容是一致的，新方法将皮重和毛重检验作为条款进

行单列，并根据实际检验步骤进行了排序。

4.1.2.5 干重

对温度的规定比较

新方法 现行方法

将称过湿重的试样，松散地放置

在烘篮内，以份为单位，以（140±2）℃

的温度烘至恒重，得出干重。相邻两次称

重的间隔时间和恒重判定按 GB/T9995 规

定执行。

将称过湿重的样丝，松散地放置在烘篮

内，以份为单位，以不超过 145℃的温度

烘至恒重，得出干重。

对干重的允许差异规定比较

新方法 现行方法

当连续两次称见质量的差异小

于后一次称见质量的 0.1%时，后一次的称

见质量。（这也是GB/T9995 对恒重的定义）

第二次称重与第一次称重比较，或相邻两

次比较，允许 0.20g。

要求：

1）生丝重量检验仪器设备的精度应达到新方法规定的要求，特别是利

用企业场地及设备进行检验的时候，应在检验工作开始前，对设备进行现场确认

工作。

2）按照 GB/T9995 标准的规定，应对不同类型的烘丝设备确定合适的

烘燥时间和连续称重的时间间隔，制定相应的操作规程，规范检验工作。

4.1.2.6 回潮率
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m - m0

W = ---------------- × 100

m0

W — 回潮率，%；

m — 试样的湿重，单位为克（g）；

m0— 试样的干重，单位为克（g）。

回潮率计算的描述比较

新方法 现行方法

采用将同批各份样丝的总湿重和总

干重代入公式描述，将其结果定义为该批

丝的实测平均回潮率。

采用对公式进行文字描述：“将同批

样丝的总湿重减去总干重乘以 100 为该批

丝的回潮率”。

新方法和现行方法在对同批样丝的回潮率计算方法和计算结果是一致的。

回潮率差异规定比较

新方法 现行方法

同批各份试样之间的回潮率

极差超过 2.8%，或该批丝的实测平均

回潮率超过 13.0%或低于 8.0%时，应

退回委托方重新整理平衡。

如同批两组样丝之间的回潮率差异超

过 1%，则应再抽取一份样丝，按上述方法求出

回潮率，再与前两组的湿重和干重合并计算，

为该批丝的回潮率。生丝实测回潮率超过

13.0%或低于 8.0%时，应退回委托方重新整理

平衡。

注意：

1）新方法取消了同批四份试样分成两组以及两组样丝之间的回潮率差

异超过 1%则应再抽取一份样丝的做法，改为同批四份试样各自计算回潮率，极

差超过 2.8%，与生丝实测回潮率超过 13.0%或低于 8.0%一样，应退回委托方重

新整理平衡，不再抽取第五份样丝。

2）新方法同批四份试样各自计算回潮率，这就意味着取消了同批两

份试样之间的回潮率扯借情况。希望有助于控制和减少同批生丝回潮率极不匀情
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况的发生。

要求：

1）烘丝前应检查设备正常与否，设定的温度是否在标准规定的范围

内。

2）试样松散的放入烘箱，应以份为单位一一对应烘箱、烘篮、工作

单并做出标识。

3）如同批四份试样之间的极差超过 2.8%，应对差异大的试样进行包

括设备及砝码检查、复烘等结果确认工作，防止出现机械或人为因素可能所致的

失误。

4）一般每周应在标准规定的烘丝温度下，空载进行烘篮校正。日常检

验中发现检验数据异常，应随时进行各项检查和校正工作，确保检验结果准确。

4.2 品质检验

4.2.1 检验条件：规定切断、纤度、断裂强度、断裂伸长率、抱合的测定应

在温度（20.0±2.0）℃、相对湿度（65.0±4.0）%条件下进行。

新方法 现行方法

新方法引用 GB/T6529 规定的标准

大气和容差范围，在温度（20.0±2.0）℃、

相对湿度（65.0±4.0）%条件下进行。试

样应在上述条件下平衡12h以上方可以检

验。

在温度（20±2）℃、相对湿度（65

±5）%的大气下进行。试样应在上述条件

下平衡 12h 以上方可以检验。

与现行方法比较，新方法相对湿度的允差范围要求提高了 1%。

4.2.2 外观检验

外观检验是鉴定整批丝的颜色、光泽、手感的整齐度、外观性状；

检查丝绞、丝把、丝筒的制作质量；评判疵点程度，是一项综合性较强的检验项

目。

该检验项目虽不涉及定级，但涉及降级。生丝的外观质量，关系到后
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道用户的原料消耗、生产成本和制成品的最终质量，一直以来受到国、内外客户

的重视。

4.2.2.1 设备

新方法与现行方法一致

4.2.2.2 检验规程

新方法增加了 a)、f ) 2 点内容：

a) 核对受验丝批的厂代号、包件号、并进行编号， 逐批检验。

增加该点内容，是基于对该项工作在检验中的重要性考虑。

f ) 批注规定: 器械检验发现外观疵点，应予确认，并按外观疵

点批注规定执行。

增加该点内容，是基于检验实际情况考虑，并体现后道为前道把关。

要求：

器械检验现场发现的外观疵点，应经技术或质量负责人员或外观检

验人员进行确认。

4.2.3 切断检验

切断检验有三个目的，一是检验整批丝的切断次数，二是通过绷丝发

现试样中的外观疵点，三是为器械检验提供样品准备。

4.2.3.1 设备

新方法与现行方法一致。

4.2.3.2 检验规程

新方法增加了 d）、h）2点内容：

d）将受验丝绞平顺地绷于丝络，按丝绞成形的宽度摆正丝片、调

节丝络，使其松紧适度地与丝片周长适应。绷丝过程中发现丝绞中或角硬胶、粘

条，可用手指轻轻揉捏，以松散丝条。

增加该点内容，是基于对试样在卷取预备时间之前的上丝准备工

作的要求以及 规范、统一该要求的重要性考虑。

h）检验完毕，将样余丝打绞，挂上标记，进仓库备查。



8

增加该点内容，是基于对试样样品应具有唯一标识并保持全过程的

考虑，确保检验结果准确性。

从近几年的生丝外贸出口情况看，客户对切断次数的要求越来越高。

特别是高品位生丝，最好是“0”切断。生丝新标准对切断指标水平进行了调整。

如，20/22 规格对应附级（-）现行标准 6次，新标准为 4 次。显然这对生产企

业来讲，难度是加大了。

要求：

1）25 绞切断检验试样应在标准规定的环境条件下，平衡 12h 以上

方可进行检验。

2）小心拆除丝绞上的编丝线，以防丝条带断，编丝线不得残留在丝

绞上。

3）发现切断仔细观察丝条切断的部位及形状，正确判别切断的原因，

及时做好检验过程中的切断次数记录。

4）根据试样的不同规格，严格切断正式检验时间，保证后道器械检

验试样具有代表性。

5）切断检验过程中产生的结，结端应打的长一些，以能够与黑板检

验中的长结区分为宜。

4.2.4 纤度检验

纤度检验是对规定长度生丝的重量进行称计，检测其生丝的粗细程度

和离散程度。纤度检验中共涉及 4个检验项目：平均纤度、平均公量纤度、纤度

偏差、纤度最大偏差。其中纤度偏差和纤度最大偏差是主要检验项目，涉及到定

级。纤度检验考核指标是本次标准修定的重点。

4.2.4.1 设备

注意：

1）纤度仪放置的位置应避开风口、避免震动。

2）使用纤度仪时，应提前开机，预热 30 分钟左右，使纤度仪内部原器件处

于稳定的工作状态。

3）操作时应手势轻稳，不得触碰托盘，以保证显示数据准确。
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4.2.4.2 检验规程

新方法和现行方法的做法是一致的，由于纤度检验涉及项目多，要

求：

1）卷取纤度丝前，应确保纤度机的回数计数器指针处于零位；卷取

纤度丝若中途发生切断，不要人为停机，待纤度机自动停下后，剪去该纤度丝，

再重新卷取。

2）称纤度时，发现有特粗、特细纤度丝，应对该纤度丝绞数回数。

若回数正确，应在该纤度丝旁边做上标识，以示称纤度工序已对该结果进行了确

认；若回数不正确，应将该纤度丝废弃，通知前道工序重新卷取；发现纤度丝绞

之间色泽差异大或纤度混杂，则不能剔除该丝绞，应及时向质量主管反映，待查

清实属质量原因并在工作单上注明。

3）烘纤度丝时，应做好试样与烘箱、烘篮、工作单一一对应的标记，

以防混批；发现平均公量纤度与平均纤度差异超过允差规定时，应清点该纤度丝

绞的总绞数、检查砝码、核对烘篮等，直至查出原因并做出正确的结论；应按规

定对烘篮进行定期校正，校正应在 GB/T9995 标准规定的温度下空载进行。

4.2.5 均匀检验

4.2.5.1 设备 新方法与现行方法一致。

4.2.5.2 检验规程

均匀检验新方法与现行方法是一致的。

均匀检验是检验生丝短片断长度内丝条的粗细变化，用肉眼直接观察

黑板上丝条连续性的粗细变化、组织形态。黑板上只要有 4根（4米）丝条发生

变化，检验中就能够发现。与纤度检验相比，均匀检验更直观，没有扯借的余地。

均匀检验包括均匀一度、均匀二度、均匀三度变化检验项目，其中

均匀二度检验项目涉及定级。本次生丝新标准对该指标进行了调整，如，

19den-33den 规格，除 6A 级以外的的等级指标水平，都相应的有所提高。

均匀检验的评定方法，标准的文字描述已很清楚，主要是在实际检

验中正确领会，熟练操作，准确判定。

要求：
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1）严格按标准规定的评定方法进检验，模棱两可的变化要慎重对待，

必要时可以用称重法来参照确定。

2）注意条斑变化的上、中、下变化程度是否一致，若有轻微的碰坏

情况，应参考反面情况再作评定，防止误判。

3）位于黑板左、右两端的条斑变化，应仔细比对样照，防止两端光

线偏亮容易轻判或漏判。

4）检验时发现黑板上的丝条排列不好，不能清晰显示条斑的变化程

度、丝片卷取宽度不到 5英寸，应重新卷取黑板，达到规定要求再进行检验。

4.2.6 清洁及洁净检验

清洁及洁净检验从检验的作用上来讲是一样的，都是检验生丝的糙

疵。根据糙疵对后道织造所产生的危害程度，将主要疵点、次要疵点和普通疵点

列入清洁检验，未达到清洁检验范围的疵点，归类洁净检验。

清洁及洁净都是主要检验项目，定级率相对较高。另外，因为清洁

及洁净检验采用的是同一块黑板进行检验，因此在检验中特别要防止重复扣分或

漏扣分的情况发生。

4.2.6.1 设备

新方法与现行方法一致。

4.2.6.2 检验规程

a) 清洁检验

清洁疵点分类(长结)规定

新方法 现行方法

疵点名称 长结 长结

疵点说明 结端稍长 结端稍长

长 度 4-10 mm 3-10 mm

b) 洁净检验 与现行方法比较，新方法在表 6 洁净疵点扣分规定的

一类型糙疵中，夹杂有第三类型糙疵以一个折三个计的说明中，增加了 d）结端

长度为 2 mm 以下者内容。增加该考核内容以及规定 2-4 mm 为合格结，都是考虑
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了近几年，后道用户对生丝的结端长度及牢度方面提出的新要求。

表 6 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)夹杂有第三类型糙疵以

一个折三个计

a) 轻螺旋长度以 2

0mm 以上为起点；

b) 环裂长度以 10 mm

以上为起点；

c) 雪糙长度为 2 mm

以下者

d) 结端长度为 2 mm

以下者

（2）夹杂有第二类型糙疵

时，…….。

（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）小糠在 1/2 丝

片扣 10 分。

（4）小糠在 1/4 丝

片扣 5分。

（5）小糠不足 1/4

丝片者，……。

要求：

1）检验员在检验的过程中，应保持思想集中、目光稳定，避免出现

忽高忽低的情况。

2）正确掌握洁净疵点的分类及程度评判标准，熟练运用丝片之间合

理扯借的技巧，准确进行评分。

3) 洁净检验应随机取黑板的一面进行检验，遇到尴尬丝片，可以

参考另一面综合评分。

4.2.7 断裂强度及断裂伸长率检验

4.2.7.1 设备

新方法与现行方法断裂强度及断裂伸长率检验设备比较

新方法 现行方法

a) 等速伸长试验仪(CRE) a) 等速伸长试验仪(CRE)

b) 等速牵引试验仪(CRT)
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新方法已经取消了用等速牵引试验仪（CRT）的试验方法，这就意味着该设备在

生丝检验领域已被淘汰。

4.2.7.2 检验规程

新方法和现行方法比较，检验规程基本一致。

断裂强度计算，新方法增加了表 8 不同单位断裂强度计算系数 Ef

取值表，根据需要取系数，可以进行 cN/dtex 与 gf/den 之间不同强度单位的换

算。

表 8 不同单位断裂强度计算系数 Ef 取值表

强度单位 强力单位

牛顿 N 千克力 kgf

cN/dtex 0.01125 0.1103

gf/den 0.01275 0.125

注： 1 gf/den=0.8826 cN/dtex

断裂强度及断裂伸长率是一项对环境条件要求比较高的检验项目。

测试时，两项检验结果在同一时间内产生，并且具有相关性。即，测试环境相对

湿度高，试样的强度下降，伸长率增大；反之则强度增大，伸长率下降。

要求：

1）经过充分平衡的断裂强度及断裂伸长率检验试样，应在标准规定

的温度（20±2）℃、相对湿度（65±4）%条件下进行检验。

2）检验开始前，应确认等速伸长试验仪（CRE）隔距长度 100mm 准确

无误。

3）边测试边观察，发现拉伸曲线或测试结果明显异常，可利用剩下的

同一试样，重新测试一次，并将异常结果废弃。

4.2.8 抱合检验

抱合检验是检测生丝的茧丝胶着的牢度，属补助检验项目。
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本次生丝新标准将生丝 6A-A 级（一）、（二）、（三）三个附级的抱合

指标水平，分别提高了 10 次。

这样的调整，一方面说明我国大部分地区的生丝抱合成绩比较好，

另一方面也考虑到了这些年，国外客户对抱合指标要求提高的需求。

4.2.8.1 设备 新方法与现行方法一致.

4.2.8.2 检验规程

新方法和现行方法一致。

要求：

1）抱合检验张力负荷为 180g，摩擦速度按标准规定掌握约 130 次

/min，一般最高不得超过 140 次/ min。

2）抱合检验应严格执行在摩擦到 45 次左右时，作第一次观察的规定，

以利于了解受验丝条的质量情况，这对以后摩擦一定次数停机观察丝条分裂的程

度的全过程，有一个较正确的操作和判定。

3）抱合检验涉及目光掌握和刀片修磨，应加强内部检验人员之间的目

光校对。
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