
纺织行业标准《钉锤法织物勾丝性能测试仪》 

征求意见稿编制说明 
 

一、 工作概况 

1、任务来源 

中华人民共和国工业和信息化部办公厅“2023 年第一批行业标准制修订和

外文版项目计划的通知”（工信厅科函〔2023〕18号）正式下达了“钉锤法织物

勾丝性能测试仪”标准的制定计划，其计划号为 2023-0545T-FZ，要求 2025 年

完成；该标准由中国纺织工业联合会提出、全国纺织机械与附件标准化技术委员

会（以下简称全国纺机标委会）归口。 

2、主要工作过程 

2023 年 4月 3日，工信部通过线上召开了 2023 年第一批行业标准制修订和

外文版项目计划专家审查会，5 月 22 日工信部计划下达后，全国纺机标委会和

中国纺织机械协会进行了先期准备工作，对行业内“钉锤法织物勾丝性能测试仪”

（以下简称钉锤勾丝仪）的主要生产企业及其国内市场等综合情况作了充分的调

研，并与这些企业进行了沟通、交流。随后立即成立了标准制定工作组，工作组

由下列单位组成：苏州市吴江区检验检测中心、苏州捷准计量技术有限公司、南

通宏大实验仪器有限公司、宁波纺织仪器厂、江苏中宁计量科技有限公司、温州

市大荣纺织仪器有限公司、深圳市瑞锋仪器有限公司、温州方圆仪器有限公司、

绍兴文理学院、南通三思机电科技有限公司、莱州元茂仪器有限公司、泉州美邦

仪器有限公司、中国纺织机械协会等（排名不分先后）。工作组的成员具有广泛

的代表性，既有制造纺织仪器的骨干企业，又有知名院校和用户企业。 

3、主要参加单位和工作组成员及其所做的工作 

组长单位由中国纺织机械协会承担；苏州市吴江区检验检测中心协助主持单

位负责组织、召集会议，与工作组各成员的协调联系、标准文本的编写、修改以

及标准的征求意见、标准的报批等多项工作。工作组成员单位的职责是参加工作



组会，提供标准修订意见和建议，同时进行标准指标的试验验证。 

4、各阶段时间节点及完成的工作 

5月下旬工信部计划下达后，进行了前期的准备工作，与行业内主要生产该

仪器的企业进行了沟通、交流。2023 年 6月 30 日在江苏省苏州市组织召开了该

项标准的工作组会议，来自企业、院校、协会代表 10余人参加了会议，会上，

全体代表对该标准的工作组讨论稿进行了认真、细致的讨论。大家本着为钉锤勾

丝仪的进步和技术水平的不断攀升以及对市场、对用户认真负责的态度，纷纷发

表意见，对工作组讨论稿提出了一些修改意见和建议。会后，根据工作组会议的

研讨情况，对一些指标参数做了进一步的试验和测试，对工作组讨论稿进行了修

改、完善，最终形成了标准的征求意见稿。 

二、标准的制定原则和主要内容 

1、原则 

1）标准的编写格式按照 GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第 1部分：标

准化文件的结构和起草规则》的规定进行编写。 

2）标准的总体水平要充分体现当前钉锤勾丝仪的技术水平以及可预期内的

技术发展状况。 

3）标准的技术指标合理并具有可操作性。 

2、主要内容的论据 

1）针对目前市场常用的钉锤勾丝仪测试方法要求，确定了钉锤勾丝仪基本

功能和整体性能。 

2）根据常见钉锤勾丝仪钉锤的参数，确定钉锤质量为（160±10）g，钉锤

圆球直径为（32.0±0.5）mm，针钉外露长度为（10.0±0.2）mm，针钉直径为（3.18

±0.03）mm，针钉角度为 35º±0.5º，针钉尖端圆球半径为（0.10～0.13）mm，

钉锤定位卡尺长度为（45.0±0.2）mm。 

3）根据常见钉锤勾丝仪导杆的参数，确定导杆工作宽度为（125±2）mm，

导杆直径为（10.0±0.2）mm。 

4）根据常见钉锤勾丝仪转筒的参数，确定转筒直径为（82.0±0.3）mm，宽

度为（210±1）mm，转筒转速为（60±2）r/min，转筒外包橡胶硬度为（75±5）



HA。 

5）根据常见钉锤勾丝仪毛毡的参数，确定毛毡厚度为（3.0～3.2）mm，毛

毡宽度为（165±5）mm，毛毡质量：（1400±200）g/m2。 

6）考虑到用户企业操作钉锤勾丝仪的实际安全情况，对操作者有防止误伤

的安全措施和安全警示标识。 

7）考虑到不同海拔高度对钉锤勾丝仪电机功率和绝缘强度的影响，确定了

“在海拔高度 2000m以下”作为钉锤勾丝仪的使用条件。 

三、主要试验（或验证）情况分析 

通过对宁波纺织仪器厂等的钉锤勾丝仪进行试验验证，试验数据符合标准的

要求。 

四、标准中涉及专利情况，应明确的知识产权说明 

本标准不涉及专利问题。 

五、产业化情况、推广应用论证和预期达到的积极效果等 

目前，国内有 10 多家仪器制造商在生产或销售钉锤法织物勾丝性能测试仪，

年销售量可达 300 台以上，现阶段没有统一的产品标准，没有统一的技术要求和

检验方法，造成钉锤勾丝仪质量参差不齐，没有质量门槛而使低劣的产品也能进

入市场。 

目前，虽然国内外有 ASTM D3939/D3939M-2013《织物抗勾丝性能测试方法

（钉锤法）》、 JISL 1058-2005《机织物和针织物钩丝性测试方法》和 GB/T 

11047-2008《纺织品 织物勾丝性能评定》等标准对钉锤勾丝仪提出了有关的技

术要求，但没有质量验收方法，国内外就钉锤勾丝仪的产品标准还是比较欠缺，

因此非常有必要建立钉锤勾丝仪的产品标准。 

通过该标准的建立，可为国内企业研制相关产品提供技术依据，规范仪器生

产，为纺织品检测提供更加精确、准确的仪器设备。同时对引领市场、规范行业、

有序的市场竞争以及对外贸易等方面都将起到积极地作用。 

 

 

 



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 

“钉锤法织物勾丝性能测试仪”在国际上尚无标准。虽然有 ASTM 

D3939/D3939M-2013、JISL 1058-2005 等国际标准或国外标准对钉锤勾丝仪提出

了有关的技术方法要求，但目前国际上还没有有关钉锤勾丝仪的产品标准。 

随着国内仪器技术水平不断提高，钉锤勾丝仪接近国际先进水平。目前具有

国际领先水平的胀破性能测试仪有 James Heal、SDL等公司生产的仪器。其特点

是仪器测量精度高、稳定性好而且适用标准范围广，而国内的钉锤勾丝仪优势在

于性价比，所以也占据了绝大部分的国内市场，而国外公司产品是国内产品价格

的数倍。 

现以美国某公司的钉锤勾丝仪与国产仪器分析对比如下： 

项目 本标准 美国某公司 国产高端仪器 

转筒转速 （60±2）r/min （60±2）r/min （60±2）r/min 

钉针材质 碳化钨 碳化钨 碳化钨 

钉锤圆球直径 （32.0±0.5）mm 31.8 mm （32.0±0.5）mm 

针钉外露长度 （10.0±0.2）mm 9.5 mm （10.0±0.2）mm 

针尖球径圆球半径 （0.10～0.13）mm 0.127 mm （0.10～0.13）mm 

毛毡厚度 （3.0～3.2）mm 3.5±0.5 （3.0～3.2）mm 

工位数 4 4 4 

钉锤与导杆定位距离 （45.0±0.2）mm 45 mm （45.0±0.2）mm 

计圈数控制 自动 自动 自动 

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 

本标准按照 GB/T 1.1-2020《标准化工作导则 第 1部分：标准的结构和编写》

的规定进行编写，钉锤法织物勾丝性能测试仪是纺织行业用于检测织物勾丝性能

的重要仪器之一。织物勾丝性能是生产和贸易中一项测试织物质量的重要指标。



钉锤法织物勾丝性能测试仪用于检测针织物、机织物、化纤长丝及其变形纱织物

和其它易勾丝织物的勾丝性能，能够快速测定织物、服装面料、家居软装等的耐

勾丝性能，在纤维纺织品检验检测机构、织物生产企业等行业广泛使用。“钉锤

法织物勾丝性能测试仪”所规定的内容与其他行业和领域没有直接关系，与现行

国家标准、行业标准不存在矛盾或交叉。 

“钉锤法织物勾丝性能测试仪”依据国家现行标准 GB/T 11047-2008《纺

织品 织物勾丝性能评定》的有关要求而制定。“钉锤法织物勾丝性能测试仪”

行业标准将与 GB/T 11047-2008 国家标准形成配套互补关系。 

目前，纺织仪器现行行业标准共有 22 项；这些标准虽然都是纺织仪器类

产品标准，但它们各自的作用以及所检测的对象、方式方法等各不相同。“钉

锤勾丝仪”与这些纺织仪器标准没有协调配套关系，属于单独使用的标准。 

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 

本标准为纺织机械领域纺织仪器大类中的产品标准，对人体健康及周围环境

没有直接的危害；故建议该标准为推荐性行业标准。 

十、贯彻标准的要求和措施建议 

用宣贯会的形式进行宣传和贯彻。 

十一、废止现行相关标准的建议 

无。 

十二、其他应于说明的事项 

本标准为纺织仪器类的产品标准。对人体健康及周围环境没有直接的危害。

本标准的制定主要是有利于指导相关企业组织生产和贸易，使其对质量的控制及

检测（包括有关质量检测机构）有了充分的依据；同时在方便用户的使用、协调

供需双方的要求以及规范市场等方面也将起到积极的作用，故建议为推荐性标

准。 

本标准的内容较全面、科学地反映了当前国内钉锤勾丝仪的技术水平；技术



指标合理并具有可操作性以及一定的先进性；标准的编制符合相关的要求。 

 

纺织行业标准《钉锤法织物勾丝性能测试仪》制定工作组         

2023年 7月 20日 


