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高品质桑蚕丝被

1 范围

本文件规定了高品质桑蚕丝被的术语和定义、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输

和贮存。

本文件适用于以高品质桑蚕丝绵为主要原料，经制胎定点固定制作而成的蚕丝被。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；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 2910(所有部分) 纺织品 定量化学分析

GB/T 3920 纺织品 色牢度试验 耐摩擦色牢度

GB/T 3921—2008 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 4802.2 纺织品 织物起毛起球性能的测定 第2部分：改型马丁代尔法

GB/T 5296.4 消费品使用说明 第4部分：纺织品和服装

GB/T 5453 纺织品 织物透气性的测定

GB/T 5713 纺织品 色牢度试验 耐水色牢度

GB/T 8170 数值修约规则与极限数值的表示和判定

GB/T 8629—2017 纺织品 试验用家庭洗涤和干燥程序

GB/T 8630 纺织品 洗涤和干燥后尺寸变化的测定

GB/T 9995 纺织材料含水率和回潮率的测定 烘箱干燥法

GB 18401 国家纺织产品基本安全技术规范

GB/T 24121 纺织制品 断针类残留物的检测方法

GB/T 24252—2019 蚕丝被

GB/T 29862 纺织品 纤维含量的标识

GB 31701 婴幼儿及儿童纺织产品安全技术规范

FZ/T 01057(所有部分) 纺织纤维鉴别试验方法

FZ/T 01137—2016 纺织品 荧光增白剂的测定

FZ/T 40006 蚕丝含油率试验方法

FZ/T 41005—2017 蚕丝绵

FZ/T 80004 服装成品出厂检验规则

3 术语和定义

GB/T 24252—2019界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1

高品质桑蚕丝被 high quality mulberry silk quilt

以高品质桑蚕丝绵为主要原料，经制胎定点固定制作而成的蚕丝被。

3.2

增重丝绵 weight increasing silk wool

通过化学接枝非蚕丝物质分子，接枝在桑蚕丝绵丝素分子上导致重量异常增加的丝绵。
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4 技术要求

4.1 高品质桑蚕丝被的要求分为安全性能、内在质量、外观质量和工艺质量四个方面。

4.2 高品质桑蚕丝被中的填充物和胎套的安全性能应符合 GB 18401 要求，其中婴幼儿及儿童产品的安

全性能应符合 GB 31701 要求。

4.3 高品质桑蚕丝被内在质量要求应符合表 1 规定。

表 1 内在质量要求

项目 要求

纤维含量
填充物 100%桑蚕丝

胎套 符合产品标识明示值，允差按GB/T 29862要求

填充物

品质

不含荧光增白剂；不含明显粉尘；外观色泽均匀,色差

不低于4级；手感柔软,撕拉韧性好；无明显气味；不污

损；不发霉、变质

丝绵长度
a

长丝绵

含油率/% ≤ 1.2

回潮率/% ≤ 10.0

质量偏差率/% ≥ -1.0

残胶率/% ≤ 4.0

含杂率/% ≤ 0.1

荧光增白剂
b

不得检出

压缩回弹性
c
/%

≥

压缩率 45

回复率 92

胎套色牢度/级 ≥

耐皂洗
d 变色 4

沾色 3-4

耐汗渍

耐水

变色 4

沾色 3

耐干摩擦 3-4

耐湿摩擦
d

3

胎套透气率/mm/s ≥ 1000

胎套起球性能
e
/级 ≥ 3

水洗尺寸变化率
d
/% ≥ -3.0

a
丝绵长度规定见 FZ/T 41005—2017。

b
荧光增白剂种类见 FZ/T 01137—2016 附录 A，检测低限按 FZ/T 01137—2016 附录 B 执行。

c
使用说明标注填充物质量在 500g 及以下的产品不考核。

d
仅考核产品使用说明注明可水洗的产品。

e
拉毛产品不考核。

4.4 高品质桑蚕丝被外观质量要求应符合表 2 规定。

表 2 外观质量要求

项目 要求

尺寸偏差率/% -2.0～+3.0

填充物 丝胎中无明显的硬、软绵块和硬丝筋

胎套 无破损、无污渍；产品不应有明显表面疵点

辅料
缝线、拉链、扣子、耐久性标签等各种辅料的性能和质地应与面料相适宜，

无毛刺，拉链咬合良好、松紧适宜，产品的拉链头不宜露在胎套外面

耐久性标签 字迹清晰、耐用，缝制平服

4.5 高品质桑蚕丝被工艺质量要求应符合表 3 规定。

表 3 工艺质量要求

项目 要求

填充物均匀程度 蚕丝充分延伸，纵横分布全幅成网状
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项目 要求

四角、四边 四角方正（或圆正），四边充实

缝制质量

胎套应四边缝合不脱散，胎套与填充物固定不相互移位

针迹密度：胎套缝不小于10针/3cm

跳针、浮针、漏针每处不超过2针，整件产品不超过2处

缝纫轨迹要匀、直、牢固

缝纫起止处应打0.5cm～1cm回针，接针套正；手工绗缝外露线头不大于3cm

卷边拼缝平服齐直，宽狭一致，不露毛

嵌线应松紧适当，粗细均匀，接头要光

绗缝针迹平服，无折皱夹布

绗缝图案分布均匀、基本对称

绣花平服，无明显漏绣

4.6 填充物不得使用增重丝绵。

4.7 高品质桑蚕丝被中应无缝针、断针等对人体可能造成伤害的金属残留物。

5 试验方法

5.1 安全性能

按GB 18401、GB 31701规定执行。

5.2 内在质量

5.2.1 纤维含量

按GB/T 2910（所有部分）、FZ/T 01057（所有部分）等执行，填充物取样按附录A规定执行。

5.2.2 填充物色差

采用北空光照射，或用 600lx及以上等效光源。入射光与样品表面约成 45°角，检验人员的视线

大致垂直于样品表面，距离约 60cm目测，与GB/T 250标准样卡对比评定色差等级。

5.2.3 填充物丝绵长度

按FZ/T 41005—2017 规定执行，采用目测并结合丝绵加工工艺判定。

5.2.4 填充物含油率

按FZ/T 40006规定执行，填充物取样按附录A规定执行。

5.2.5 填充物回潮率

按GB/T 9995规定执行，烘箱温度为140±2℃。

5.2.6 填充物质量偏差率、残胶率、含杂率

按GB/T 24252—2019规定执行。

5.2.7 填充物荧光增白剂

按FZ/T 01137—2016规定执行，试样应包含被胎的各层。日常检验可在波长为365nm紫外光下进行，

若试样可见显著荧光，可判定样品含荧光增白剂。部分蚕丝可能存在天然荧光，目测判定荧光增白剂需

要检验人员具备一定的经验。若有异议，以FZ/T 01137—2016的检测结果为准。

5.2.8 填充物压缩回弹性

按附录B规定执行。

5.2.9 胎套色牢度

5.2.9.1 耐皂洗色牢度按 GB/T 3921—2008 规定执行，采用试验条件 A（1），采用多纤维贴衬。
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5.2.9.2 耐汗渍色牢度按 GB/T 3922 规定执行，采用多纤维贴衬。

5.2.9.3 耐水色牢度按 GB/T 5713 规定执行，采用多纤维贴衬。

5.2.9.4 耐摩擦色牢度按 GB/T 3920 规定执行。

5.2.10 胎套透气率

按GB/T 5453规定执行。

5.2.11 胎套起球性能

按GB/T 4802.2规定执行，摩擦次数1000次。

5.2.12 水洗尺寸变化率

按GB/T 8630规定执行，采用GB/T 8629—2017中A型标准洗衣机，洗涤程序4G，干燥程序A。绗缝产

品以整条被子进行试验。产品洗涤说明标注拆卸胎套洗涤产品，拆下胎套进行试验。

5.3 外观质量

5.3.1 检验条件

外观检验在自然北光或白色日光灯下进行，检验桌台面照度500lx～600lx，桌面平整光滑。

5.3.2 尺寸偏差率

5.3.2.1 工具：钢尺。

5.3.2.2 将产品平摊在检验台上，用手轻轻理平，使产品呈自然伸缩状态，用钢尺在整个产品长、宽

方向的四分之一和四分之三处测量，精确到 1 mm。其中，枕、靠垫只测量套子的尺寸。按公式（1）进

行计算，计算结果按 GB/T 8170 修约至 1 位小数。

5.3.2.3 计算公式：

100
0

01





L
LLL ........................................................................... (1)

式中：

L ——规格尺寸偏差率（%）；

L0——产品规格尺寸明示值，单位为毫米（mm）；

L1——产品规格尺寸实测值，单位为毫米（mm）。

5.3.3 其他项目

采用手感、目测，用分度值为毫米钢直尺或钢卷尺测量，或与标准样照对比。

5.4 工艺质量

5.4.1 检验条件

外观检验在自然北光或白色日光灯下进行，检验桌台面照度500lx～600lx，桌面平整光滑。

5.4.2 填充物均匀程度、四角、四边

以检验人员双手用力触摸产品进行。

5.4.3 缝制质量

采用手感、目测,分度值为毫米的钢直尺测量。

5.5 增重丝绵定性鉴别

按附录C规定执行。
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5.6 断针类金属残留物

按GB/T 24121规定执行,检测设备灵敏度采用1.0 mm。

6 检验规则

6.1 检验分类

6.1.1 高品质桑蚕丝被成品检验分为出厂检验和型式检验。

6.1.2 出厂检验在产品生产完毕交货前进行。

6.1.3 型式检验时机根据生产厂实际情况或合同协议规定，一般在转产、停产后复产、原料或工艺有

重大改变时进行。

6.2 检验项目

6.2.1 出厂检验项目按本标准第 4 章规定执行。出厂检验规则按 FZ/T 80004 规定执行。

6.2.2 型式检验项目按本标准第 4 章规定执行。

6.3 组批

6.3.1 出厂检验以同一合同或生产批号为同一检验批，当同一检验批数量很大，需分期、分批交货时，

可以适当再分批，分别检验。

6.3.2 型式检验以同一品种、花色为同一检验批。

6.4 抽样

6.4.1 内在质量检验抽样方案见表 4。

表 4 内在质量检验抽样方案

批量范围N 样本大小n 合格判定数Ac 不合格判定数Re

2～1200 2 0 1

1201～3200 3 0 1

3201～10000 5 0 1

＞10000 8 0 1

6.4.2 外观质量、工艺质量检验抽样方案见表 5。

表 5 外在质量、工艺质量检验抽样方案

批量范围N 样本大小n 合格判定数Ac 不合格判定数Re

2～1200 20 1 2

1201～10000 32 3 4

10001～35000 50 5 6

＞35000 80 10 11

6.4.3 检验样本应从检验批中随机抽取，外包装应完整。

6.4.4 实施抽样时,当样本大小 n 大于批量 N 时，实施全检，合格判定数 Ac 为 0。

6.4.5 抽样方案另有规定和合同协议的，按有关规定和合同协议执行。

7 标志、包装、运输和贮存

7.1 标志

产品使用说明应符合GB/T 5296.4和GB 18401要求，其中婴幼儿及儿童产品的使用说明应符合GB

31701要求。如有需要，还可包括加工产地等其他内容。
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7.2 包装

每件/套产品应用包装袋或盒独立包装，包装大小根据具体产品而定。包装材料选择适当，应保证

不散落、不破损、不沾污、不受潮。

7.3 运输

产品运输应防潮、防破损、防污染。

7.4 贮存

产品应放在阴凉、通风、干燥、清洁库房内，并防蛀、防潮、防霉、防光照和防重压。
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附 录 A

（规范性附录）

填充物试验样品取样方法

A.1 取样方法按图A.1，在各取样处随机抽取约 10g样品，将每份样品自己充分混合均匀，组成第一组

的 8 个混和样品。

A.2 按图A.2 所示，将第一组混和样品中的第一个样品与第 2 个样品合并混和，再分成二半，丢弃一

半，保留一半；第 3个样品与第 4个样品合并混和，同样分成二半，丢弃一半，保留一半┅┅第 7 个样

品与第 8 个样品合并混和，再分成二半，丢弃一半，保留一半。组成第二组的 4 个混和样品。

图 A.1

A.3 将第二组混和样品中的第 1个样品与第 2 个样品合并混和，再分成二半，丢弃一半，保留一半；

第 3 个样品与第 4 个样品合并混和，再分成二半，丢弃一半，保留一半；组成第三组的 2 个混和样品。

A.4 将第三组的混和样品按第二组方法分样，最后得到一个约 10g的试验室试验样品，供填充物含油、

纤维含量等检测用。

1 2 43 5 876

9 1 0 1 1 1 2

1 3 1 4

1 5

图 A.2

_________________________________
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附 录 B

（规范性附录）

压缩回弹性测试方法

B.1 原理

试样在一定时间、压强作用下，其厚度产生受压压缩和去掉负荷，回弹恢复，测定其不同压强时的

厚度值，以计算试样的压缩和回复的性能。

B.2 设备和工具

B.2.1 砝码A，质量2kg；砝码B，质量4kg；天平，准确度为0.01g。

B.2.2 单位质量为0.5g/cm²的材料制成的20cm×20cm的正方形测试压片，其工作面应平整、光洁，无

任何毛刺或伤痕。

B.2.3 工作台，用于放置试样，面积不小于20cm×20cm，工作面应平整、光洁，与调试压片工作面接

触时吻合平行。

B.2.4 钢直尺(标尺或指示表，其分度值为1mm)，用于测量指示测试压片的工作面与工作台工作面之间

垂直距离。

B.2.5 计时秒表、剪刀以及用于清擦工作台、调试压片的柔软物品。

B.3 试验用标准大气与调湿

B.3.1 调湿和试验用标准大气按GB/T 6529 规定。

B.3.2 样品如需预调湿，则预调湿应在相对湿度为（10-25）%，温度不超过50℃的环境中进行。

B.3.3 试验前将样品暴露在试验用标准大气中调湿24h。

B.4 样品

B.4.1 样品应按本文件所规定的取样方法抽取或按有关方面商定的方法进行。

B.4.2 样品应具有代表性且不能有影响试验结果的疵点。

B.5 试样

B.5.1 试样应在距边10cm以上处，沿经向(纵向)剪取数块，每块试样面积为20cm×20cm。

B.5.2 将每块试样用天平称量，组成质量约为60g的一组试样，共测试三组。

B.6 操作步骤

B.6.1 将每组试样分别整齐叠放在工作台上。

B.6.2 将测试压片放在试样上然后再加上砝码A，30s后取下砝码，放置30s，这样操作反复3次后，去

掉砝码放置30s后，测量试样从工作台到测试压片的四角高度，取其平均值为h。。

B.6.3 在测试压片上再加上砝码B，30s后测量试样从工作台到测试压片的四角高度，取其平均值为h1。

B.6.4 然后取下砝码B，放置3min后，测定试样从工作台到测试压片的四角高度，取其平均值为h2。
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B.7 结果计算

B.7.1 压缩率的计算按公式（B.1）：

h0 — h1

P1 = ────── ×100% …………………………（B.1）

h0

式中：

P1-----压缩率（%）；

h0-----操作 B6.2 后试样的高度，单位为毫米（mm）；

h1-----操作 B6.3 加砝码 B后试样的高度，单位为毫米（mm）。

B.7.2 回复率的计算按公式（B.2）：

h2 — h1

P2 = ────── ×100% …………………………（B.2）

h0 — h1

式中：

P2-----回复率（%）；

h0-----操作 B6.2 后试样的高度，单位为毫米（mm）；

h1-----操作 B6.3 加砝码 B后试样的高度，单位为毫米（mm）；

h2-----操作 B6.4 去掉砝码 B，3 min 后试样的高度，单位为毫米（mm）。

B.7.3 按公式（B.1）、（B.2）计算3组试样的算术平均值，计算结果按GB/T 8170修约至1位小数。

B.8 试验报告

试验报告应包括下列内容：

a) 写明试验是按本文件进行的；

b) 样品名称、编号、原料、规格；

c) 试验日期、试验室温湿度；

d) 试样 h0、h1、h2、压缩率、回复率；

e) 必要的试验参数；

f) 任何偏离本文件的细节和试验中的不正常现象需加以说明。
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附 录 C

（资料性）

增重丝绵定性试验 酸溶解显色法

C.1 原理

蚕丝绵经浓盐酸溶解成浅黄色的溶液,经过一定时间后,未经增重处理蚕丝绵的溶液变为紫色,采用

聚甲基丙燎既胶类接枝技术增重的丝绵溶液变色程度小或基本不变色。根据溶液颜色,定性判定蚕丝绵

是否经过接枝增重处理。

C.2 仪器、工具和试剂

C.2.1 分析天平：分度值≤O.O1g。

C.2.2 具塞三角烧瓶（100mL），量筒（100mL），玻璃棒。

C.2.3 试剂：浓度为36%～38%的浓盐酸。

C.3 试样

C.3.1 参照样：未经增重处理的普通蚕丝绵适量。

注1：也可以采用生丝或脱胶后茧层作为参照样。

C.3.2 被测样:在需要检测的丝绵中随机抽取适量。

C.4 试验步骤

C.4.1 称取参照样和被测样各O.5±0.05 g,精确至O.O1g，剪碎、混匀，分别放入1OOmL三角烧瓶中，

按浴比1:1OO加入浓盐酸（C.2.3）,紧盖瓶塞，充分摇动，使蚕丝溶解后，在2O℃～25℃的环境下密封

静置保存。

C.4.2 24h内在白色背景下观察被测样与参照样溶液颜色变化的差异。

C.5 试验结果

如被测样颜色与参照样颜色一致，呈紫色,则判定被测样未经聚甲基丙烯酰胺类接枝增重；如果被

测样溶液未呈紫色，则判定被测样经增重处理。
注1：一般颜色差异越大，增重率越高。

C.6 试验报告

试验报告应包括下列内容：

a) 样品名称、编号；

b) 所用溶解试剂的名称，浓度；

c) 取样的质量，浴比；

d) 溶液颜色的变化；

e) 被测样的测试结果；

f) 偏离本方法的细节及异常情况；

g) 试验日期及试验人员。
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