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前  言

本文件依据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》的规则起草。

本文件的某些内容可能涉及专利，本文件的发布机构不承担识别这些专利的责任。

本文件由浙江省品牌建设联合会提出并归口管理。

本文件由绍兴市质量技术监督检测院牵头组织制定。

本文件主要起草单位：浙江康隆达特种防护科技股份有限公司。

本文件参与起草单位（排名不分先后）：浙江裕康手套有限公司、宁波恒大防护用品有限公司、浙江工业职业技术学院。

本文件主要起草人：张家地、王琴、郭亚飞、章月芳、王晓东、周钢、骆明儿、董亚飞、刘成尧、孙昱蒙、邹浙鲁、陈均焱。
本文件评审专家组长：XXX。

本文件由绍兴市质量技术监督检测院负责解释

丁腈浸胶防护手套
1　 范围

本文件规定了丁腈浸胶防护手套（以下简称手套）的术语和定义、分类、基本要求、技术要求、试验方法、检验规则、标识、包装、运输和贮存及质量承诺。

本文件适用于以超高分子量聚乙烯纤维包覆纱为原料的织物为内衬、表面经过浸渍一定的丁腈胶而制成的用于手部一般防护用的手套。

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 2828.1—2012  计数抽样检验程序  第1部分：按接收质量限（AQL）检索的逐批检验抽样计划（ISO 2859-1:1999，IDT）
GB/T 12624—2020  手部防护  通用测试方法

GB/T 16252—1996  成年人手部号型
GB 18401—2010  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 24541—2009  手部防护  机械危害防护手套（EN 388:2003，NEQ）
GB/T 32103—2015  织物浸渍胶乳防护手套
FZ/T 54102—2018  防割手套用超高分子量聚乙烯纤维长丝

FZ/T 73038—2010  涂胶尼龙手套
3　 术语和定义

GB/T 32103—2015和GB 24541—2009界定的术语和定义适用于本文件。

4　 分类

按胶面分为：光面、皱纹面、颗粒面、磨砂面、发泡面五类。
按浸胶型式分为：平板、半浸、全浸三类。
5　 基本要求

5.1　 设计研发
利用专业设计软件开展立体花纹、样式设计和电脑制版的设计研发工作。
5.2　 原材料

手胚用超高分子量聚乙烯纤维应符合FZ/T 54102—2018中一等品要求。

5.3　 工艺装备

应配备全自动智能手套编织机、智能化浸涂胶生产线及自动脱模装置。
应配备废气回收处理装置及蒸汽冷凝水回收装置。

5.4　 检验检测
应配备切割仪、马丁代尔耐磨仪、拉力机、恒温恒湿箱、热空气老化箱、自动检针机等检测设备。
应开展灵活性、耐摩擦性、抗切割性、抗撕裂性、耐穿刺性、热空气加速老化性能、耐油性、耐酸性和耐碱性的检测工作。
6　 技术要求

6.1　 外观

手套外观应符合GB/T 32103—2015中的5.1要求。
6.2　 规格尺寸

手套的掌厚≥0.6 mm。平板手套、半浸手套及全浸手套示意图分别见图1～图3。
平板手套的规格尺寸应符合表1和表2的规定，半浸手套的规格尺寸应符合表1和表3的规定，全浸手套的规格尺寸应符合表1和表4的规定。
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说明：
L——手套总长；

M——涂层长；

D——中指深。
图1　 平板手套示意图
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说明：
L——手套总长；

M——涂层长；

D——中指深。
图2　 半浸手套示意图
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说明：

L——手套总长；

M——涂层长；

图3　 全浸手套示意图

表1　 手部尺寸

单位为毫米

	手部尺寸号码
	掌围
	手长

	6（XS）
	≥190
	≥160

	7（S）
	≥195
	≥170

	8（M）
	≥201
	≥180

	9（L）
	≥205
	≥190

	10（XL）
	≥210
	≥200

	11（XXL）
	≥213
	≥210


表2　 平板手套规格尺寸

单位为毫米

	手部尺寸号码
	涂层长（M）
	手套总长（L）

	6（XS）
	≥160
	≥220

	7（S）
	≥170
	≥230

	8（M）
	≥180
	≥240

	9（L）
	≥190
	≥250

	10（XL）
	≥200
	≥260

	11（XXL）
	≥210
	≥270

	手套的规格分类以手套浸渍面长和掌宽为分类指标，同时兼顾指深。


表3　 半浸手套规格尺寸

单位为毫米

	手部尺寸号码
	涂层长（M）
	手套总长（L）
	手套背面涂层长（D）

	6（XS）
	≥160
	≥220
	≥90

	7（S）
	≥170
	≥230
	≥90

	8（M）
	≥180
	≥240
	≥105

	9（L）
	≥190
	≥250
	≥105

	10（XL）
	≥200
	≥260
	≥120

	11（XXL）
	≥210
	≥270
	≥120

	手套的规格分类以手套浸渍面长和掌宽为分类指标，同时兼顾指深。


表4　 全浸手套规格尺寸

单位为毫米

	手部尺寸号码
	涂层长（M）
	手套总长（L）

	6（XS）
	≥160
	≥220

	7（S）
	≥170
	≥230

	8（M）
	≥180
	≥240

	9（L）
	≥190
	≥250

	10（XL）
	≥200
	≥260

	11（XXL）
	≥210
	≥270


6.3　 舒适性
6.3.1　 灵活性

手套应保证使用者操作灵活，灵活性能按7.3.1进行测试时，测试者在30s内连续拾起测试棒应不少于3次。

6.3.2　 水蒸气渗透性

胶面水蒸气渗透性应不小于5mg/(cm2·h)。
6.3.3　 断针类残留物
无断针类残留物。
6.3.4　 罗口横拉宽度延伸值
罗口横拉宽度延伸值应≥罗口宽的2倍。
6.4　 物理性能

手套物理性能应符合表5的规定。

表5　 物理性能
	序号
	项目
	要求

	1
	耐摩擦性/周期
	≥8000

	2
	抗切割性/指数
	≥2.5

	3
	抗撕裂性/N
	≥25

	4
	耐穿刺性/N
	≥20

	5
	热空气加速老化性能
（100℃±1℃）×（24h±0.25h）
	耐摩擦性/周期≥2000


6.5　 化学性能

手套化学性能要求应符合表6的规定。
表6　 化学性能
	序号
	项目
	要求

	1
	耐油性
	耐摩擦性/周期≥500

	2
	耐酸性
	耐摩擦性/周期≥500

	3
	耐碱性
	耐摩擦性/周期≥500


6.6　 织物手胚基本安全性能
手套手胚基本安全性能应符合GB 18401—2010中B类的规定。
7　 试验方法

7.1　 外观

按GB/T 32103—2015中6.1规定的方法进行。
7.2　 规格尺寸

总长、涂层长、中指深按GB/T 32103-2015中6.1规定的方法进行；掌围的测定按GB/T 12624—2020的规定进行；手套厚度（即掌厚）的测定按GB/T 16252—1996的规定进行。
7.3　 舒适性

7.3.1　 灵活性

抽取完整的没有经过任何软化处理的手套（例如拍打或挤压等），准备一根直径为5.0mm、长40mm的光滑不锈钢测试棒。按GB/T 32103-2015中6.3规定的方法进行。
7.3.2　 水蒸气渗透性

按GB/T 12624—2020中4.5.1规定的方法进行。
7.3.3　 断针类残留物

按GB/T 24121规定的方法进行。

7.3.4　 罗口横拉宽度延伸值

按FZ/T 73038—2010中规定的5.3.10规定的方法进行。
7.4　 物理性能

7.4.1　 耐摩擦性

按GB 24541—2009中5.2规定的方法进行。
7.4.2　 抗切割性

按GB 24541—2009中5.3规定的方法进行。
7.4.3　 抗撕裂性

按GB 24541—2009中5.4规定的方法进行。
7.4.4　 耐穿刺性

按GB 24541—2009中5.5规定的方法进行。
7.4.5　 热空气加速老化试验

将样品经（100℃±1℃）×（24h±0.25h）热空气加速老化试验后，按GB 24541—2009中5.5规定进行产品老化后耐摩擦性。

7.5　 化学性能

7.5.1　 耐油性

根据测试要求抽取手套样品，在室温条件下，将手套涂层部分浸没在标准0号机械油中，时间为24h，取出后，用清水冲洗，晾干，按GB 24541—2009中5.2的规定进行耐摩擦性试验。

7.5.2　 耐酸性

根据测试要求抽取手套样品，在室温条件下，将手套涂层部分浸没在质量分数为40%的硫酸溶液中，时间为24h，取出后，用清水冲洗，晾干，按GB 24541—2009中5.2的规定进行耐摩擦性试验。

7.5.3　 耐碱性

根据测试要求抽取手套样品，在室温条件下，将手套涂层部分浸没在质量分数为35%的氢氧化钠溶液中，时间为24h，取出后，用清水冲洗，晾干，按GB 24541—2009中5.2的规定进行耐摩擦性试验。
7.6　 织物手胚基本安全性能

织物手胚基本安全性能的测定按GB 18401—2010的规定进行。

8　 检验规则

8.1　 检验分类
分为型式检验和出厂检验。

8.2　 出厂检验

手套的出厂检验项目包括外观、规格尺寸、灵活性、物理性能和化学性能。
8.3　 型式检验
手套的的型式检验项目包括技术要求中的全部项目。

有下列情况之一时，应进行型式检验。
a) 新产品或老产品转产的试制定型；

b) 正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时；

c) 正常生产时，每12月至少一次；
d) 产品停产6个月以上，恢复生产时；
e) 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时。
8.4　 组批规则与抽样方案

由相同的原材料、同规格、同配方和同工艺连续生产的手套组成批，批量最多不能超过50000双。

外观质量和规格尺寸检验按GB/T 2828.1—2012中规定进行，样本量、检验水平、不合格分类、接受质量限、接收数和拒收数见表7。
其他项目的检验，应从外观和规格尺寸检验合格的样本中随机抽取足够数量的样品。
表7　 抽查方案
单位：双
	检验项目
	批量
	样本量
	检验水平
	不合格

分类
	接收质量限AQL
	接收数Ac
	拒收数Re

	外观质量
	≤500
	8
	S-3
	C
	6.5
	1
	2

	
	501～3200
	13
	
	
	
	2
	3

	
	3201～50000
	20
	
	
	
	3
	4

	规格尺寸
	≤500
	3
	S-1
	B
	6.5
	0
	1

	
	501～50000
	5
	
	
	
	1
	2


8.5　 判定规则

外观和规格尺寸的检验结果按表7进行判定。
其他项目在试验中若有不合格，应从该批中重新抽取双倍样品，对不合格项进行复检，复检结果全部合格，则该项目合格，若复检结果仍不合格时，则该项目不合格。
9　 标识、包装、运输和贮存

9.1　 标识

按GB/T 32103—2015中8.2条的规定执行。每只手套的标志应缝制在手套背面筒口（罗口）内侧或外侧，或印在手套背面。客户有要求，按客户要求执行。

9.2　 包装

手套以双或组为单位不经折叠平放入软袋中，并将袋口封好，再将软袋平放入硬质包装箱中。每个软袋中应附有产品合格证和说明书。客户有要求，按客户要求执行。

9.3　 运输、贮存

手套应贮存在通风、干燥的库房内，避免受潮及日晒，不得与酸、碱、油及腐蚀性物体存放在一起，在运输和贮存时切勿重压。

10　 质量承诺

10.1　 产品质量有异议时，在24h内做出响应，及时为用户提供服务和解决方案。
10.2　 建立可追溯体系，每一批产品的流转档案可追溯产品的原材料、工艺和工序。
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