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附件 3：

纺织行业计量技术规范项目建议书

建议项目名称 织物尺寸变化率测试仪校准规范

制定或修订 █制定 □修订
被修订计量

技术规范号

计量技术规范

性质

□检定规程

█校准规范

计量技术规

范类别

□重点

█基础

主要起草单位 南通市纤维检验所

联系人 戈磊 联系电话 13912285266

任务年限 1年 申请经费

参加单位 泉州展邦仪器有限公司等

目的、意义和

必要性

织物尺寸变化率测试仪是采用数字化手段测量织物的尺寸的

仪器，主要用于测量织物水洗、干洗、水浸或汽蒸等处理前和处理

后经尺寸变化率。织物尺寸变化率是直接影响纺织品使用舒适性，

是纺织品半成品和成品制造商质量控制的一个重要参数，同时也是

纺织品技术创新中评估材料性能的重要指标。

织物尺寸变化率测试仪主要由摄像头、光源、底板和数据处理

系统等组成。适用于 GB/T 8628—2013 《纺织品 测定尺寸变化的

试验中织物试样和服装的准备、标记及测量》、GB/T 33276—2016

《汽车装饰用针织物及针织复合物》等标准。

织物尺寸变化率测试仪代替纺织检测实验室采用钢直尺从工

进行测量织物尺寸变化率，以实现织物尺寸变化率测量的自动化，

并优化测试流程，缩短检测周期，进而实现尺寸变化率测量效率的

提升。

织物尺寸变化测试仪相对于人工测量具有准确度高、重复性

好、测量速度快等优点，已经在面料生产、纺织品成品生产和纺织
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品检测机构中广泛应用。但由于仪器产品质量存在差异，其仪器仪

表检测数据不一致，导致纺织品质量纠纷增加。研究制定织物尺寸

变化率测试仪计量校准技术规范，完善纺织行业仪器设备计量技术

规范，为校准机构开展校准服务提供技术依据，对纺织行业使用的

织物尺寸变化率测试仪得到准确校准服务，使织物尺寸变化率测试

仪得到准确的量值溯源，提高企业产品质量，检验检测机构对纺织

品内在质量检验结果得到准确、稳定的数据，所以制定织物尺寸变

化率测量仪校准规范显得尤为必要和紧迫。

现工作情况：依据 GB/T 8628—2013 《纺织品 测定尺寸变化

的试验中织物试样和服装的准备、标记及测量》标准要求，对织物

尺寸变化率测试仪进行研究，分析出其工作原理，分析仪器测量结

果影响因素，初步总结出计量技术规范的主要计量特性、校准条件、

校准项目、校准方法等，编写织物尺寸变化率测试仪校准规范草案。

产业链应用

1．重点产业链方向

本项目重点产业链方向为仪器仪表、新能源汽车等产业链。

2．对本行业重点产业链的支撑作用

（1）仪器仪表领域

织物尺寸变化率是纺织品重要内在质量指标。服装、床上用品、

汽车高铁内饰用纺织品等的尺寸变化率对产品使用性能至关重要。

织物尺寸变化率测量仪是纺织品生产企业和检测机构在产品质量

控制、质量评估、产品验收和市场监督检验常用到的智能化测量仪

器。织物尺寸变化率测量仪校准规范的制定为不同厂家生产的同类

型仪器的计量性能提供了统一规范，为各计量检定、校准机构提供

了校准依据，为仪器仪表的维护、质量控制与改进提供了技术支持，

填补行业计量技术规范空白，有利于提升织物尺寸变化率测量仪测

量能力和水平，对纺织仪器仪表的高质量发展有良好的促进作用。

（2）新能源汽车领域

新能源汽车产业链涵盖了从电池、电机、电控系统到车身、

内饰等多个领域，每个环节对产品质量的要求都极其严格。在新能
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源汽车中，尤其是在车内空间的设计和内饰材料的应用方面，消费

者对于舒适性、环保性和耐用性的要求日益提高。因此，确保车内

内饰材料在长期使用中的尺寸稳定性，成为汽车制造商和供应商关

注的重要质量要求。

随着新能源汽车内饰的多样化，采用了更多的高端纺织材料，

这些材料的尺寸稳定性直接影响到消费者的使用体验和车辆的内

饰外观。通过制定和实施织物尺寸变化率的校准规范，可以确保内

饰材料的尺寸稳定性在严格标准下进行测试，帮助汽车制造商选择

最适合的材料，提升汽车内饰的整体质量。

范围和主要

计量特性

1.适用范围

本规范适用于平面直角坐标法织物尺寸变化测试仪的校准，其

他工作原理相同、结构类似的检测仪器校准可参照本规范执行。

2.主要计量特性

2.1 标记点之间距离误差：±2.0 mm。

2.2 尺寸变化率误差：±0.5 %。

3.主要测量标准的技术指标

卡尺，测量范围：（0～1000）mm，分度值：0.02 mm，MPE：

±20 mm 。

4.主要计量项目的技术原理

4.1标记点之间距离误差

4.1.1 用尺寸变化率标记打印尺或尺寸变化率标记模板在一张平整

白纸上标出尺寸变化率仪能测量出标记点。

4.1.2在白纸各标记点选取 Y轴距离校准点 3个，X轴距离校准点 3

个，对角线校准点 2个，用卡尺外侧量爪分别测量各校准点距离，

各校准点重复测量 3次，各校准点 3次测量结果平均值为各校准点

距离实测值。

4.1.3尺寸变化率仪测量白纸各校准点的距离，各校准点重复测量 2

次，各校准点 2次测量结果平均值为尺寸变化率仪测量各校准点距

离示值。
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4.1.4 各校准点距离示值与各校准点距离实测值之差为尺寸变化率

仪标记点距离误差。

4.2尺寸变化率误差

用尺寸变化率仪测量白纸各校准点的距离为试样初始尺寸值，重复

测量 2次，第 2次尺寸变化率仪测量白纸各校准点的距离为试样处

理后尺寸值，用相对误差计算公式分别计算各校准点尺寸变化率，

各校准点尺寸变化率最大值为尺寸变化率误差。

水平 □国际先进 █国内先进

国内外情况

简要说明

1. 经查询，目前未发现有相关类似的该类型仪器计量技术规范。

2. 本项目不涉及知识产权或专利。

推荐意见

该计量技术规范属于纺织行业相关专用检测仪器的校准规范，

可为织物尺寸变化率测试仪及其相关产品质量提升提供技术支撑，

促进相关重点产业链高质量发展。本项目为纺织产业急需项目，建

议立项。

主要

起草

单位

（签字、盖公章）

月 日

技术

委员

会

（盖公章）

月 日

部委托

支撑

单位

（盖公章）

月 日

填写说明：1.表中第 2，3，11行，请在选定的内容上填写 “█”的符号。

2.填写制定或修订项目中，若选择修订则必须填写被修订计量技术规范号。
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