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前  言 

本标准代替 FZ/T 93048-2010《针刺用针》，与 FZ/T 93048-2010 相比主要技术变化如下： 

——将刺针类型中“代号”修改为由生产企业自定（见3.1，2010版的3.2）； 

——增加了9、10、26三个代号的刺针参数，增加了非正三角截面刺针的工作段截面高的说明，调

整了个别刺针参数（见表1，2010版的表1）； 

——增加了刺针公称长度为80 mm的规格（见表2，2010版的表2）； 

——将刺针的技术要求修改为用特性表达（见4.2，2010版的第4章）； 

——增加了特殊刺针的棱脊线钩刺数量的表示法（见5.1）； 

——删除了刺针的标记方法中“首刺距离”的标示（见5.1、5.4，2010版的3.4）； 

——将刺针针尖“代号”修改为由生产企业自定（见A.1，2010版的3.2）； 

——将刺针表面处理“代号”修改为由生产企业自定（见A.2，2010版的表9）； 

——将刺针刺突“代号”修改为由生产企业自定（见A.3，2010版的表6）； 

——将刺针刺钩类型“代号”修改为由生产企业自定（见A.4，2010版的表8）； 

——删除了首刺距离参数表（见2010版的表3）； 

——删除了试验方法、检验规则和标志、包装、运输、贮存等生产型产品标准的条款（见2010版的

第5、6、7章）； 

——其它编辑性修改。 

本标准由中国纺织工业联合会提出。 

本标准由全国纺织机械与附件标准化技术委员会非织造布机械分技术委员会（SAC/TC215/SC3）归

口。 

本标准起草单位：  

本标准主要起草人： 

本标准所代替的历次版本发布情况为： 

——FZ/T 93048-1998； 

——FZ/T 93048-2010。 
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纺织机械与附件  非织造用针 第 1 部分：刺针 

1 范围 

本标准规定了针刺用刺针的术语与定义、分类与基本结构、尺寸与特性、标记。 

本标准适用于对非织造布进行针刺固结的三角形截面及其变形截面的针刺机用刺针（以下简称刺

针）。 

2 术语与定义 

下列术语和定义适用于本标准。 

2.1 刺针 

针刺机上利用刺钩对纤网反复穿刺、缠结、加固达到或形成表面功能化转变的重要器件。 

2.2 公称长度 L1 

针尖到曲柄内侧的距离。 

2.3 工作段 L2 

针刺的工作部分。 

2.3.1 棱脊线 

工作段的三角形截面梭自然形成的三条脊线。 

2.4 刺钩 

工作段对称于棱脊线上，带动纤维的凹陷部位。 

2.5 刺角 

2.5.1 倾角   

刺钩顶面与棱脊线垂线的夹角。 

2.5.2 开口角 β 

相对于倾角的开口角度。 

2.6 刺突 

刺钩高于棱脊线的部分。 

2.7 刺深 

刺钩低于棱脊线的垂直距离。 
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2.8 刺距 

2.8.1 同棱刺距 L3 

同一棱脊线上相邻两刺钩的距离。 

2.8.2 邻棱刺距 L4 

相邻的两条棱脊线上刺钩的距离。 

2.8.3 首刺距离 L5 

针尖到第 1 棱 第 1 钩刺的距离。 

2.9 弯柄 

用于定位于针杆成90°的部分。 

2.10 弯柄位向角θ 

工作段横截面对称中心线与弯柄轴轴心线间的夹角。 

2.11 正三角形截面高 h 

三角刺针正三角形截面高。 

2.12 针尖形式 

刺针针尖端形状。 

3 分类与基本结构 

3.1 分类 

刺针按其结构特点可分成以下几种类型： 

——三角刺针（工作段截面为正三角形）； 

——锥形刺针； 

——菱形刺针； 

——星型刺针； 

——其他异型刺针。 

3.2 基本结构 

刺针的基本结构见图1。 
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L1——公称长度 α——倾角 

L2——工作段长度 β——开口角 

L3——同刺棱间距  

L4——相邻刺棱间距  

L5——首刺距离  

d1——中间段针杆直径 1——针尖 

d2——针杆直径 2——工作段 

h——工作段三角高度 3——中间段 

h1——刺深 4——针杆 

h2——刺突高 5——弯柄 

注：非三角刺针的工作段截面高度h近似于三角刺针。 

图1 刺针基本结构 

4   尺寸及特性 

4.1 尺寸 

4.1.1 针杆、中间段、工作段尺寸见表 1。 
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表1  针杆直径、中间段直径、工作段尺寸                单位为毫米 

代    号 
针杆直径 中间段针杆直径 工作段正三角形截面高 

d1 极限偏差 d2  h 极限偏差 

9 3.56 

    0 

-0.01 

 

±0.02 

 

     

±0.01 

10 3.25   

12 2.67   

13 2.35  2.45 

14 2.03  2.15 

15 1.83 1.75 1.85 

16 1.63 1.55 1.60 

17 1.37 1.35 1.40 

18 1.21 1.20 1.25 

19   1.10 

20 0.90  1.00 

22   0.95 

23   0.90 

25  0.80 0.85 

26   0.85 

28   0.78 

30   0.73 

32  0.65 0.68 

34   0.63 

±0.005 

36   0.58 

38   0.53 

40   0.48 

42   0.43 

43   0.38 

46   0.33 

注1：对于工作段为非正三角型截面的刺针，“h”为其工作段截面高近似值。 

 

4.1.2 公称长度尺寸见表 2。 
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表2 刺针长度尺寸                              单位为毫米 

代    号 

(英寸) 

公称尺寸 

L1 极限偏差 

5 127 

±0.10 

4.5 114.3 

4 101.6 

3.5 88.9 

3.15 80 

3 76.2 

2.5 63.5 

 

4.1.3 刺距及代号见表 3。 

表3 刺距尺寸                            单位为毫米 

代    号 
刺距 

L3 极限偏差 

R 6.36 

±0.02 

M 4.80 

C 3.18 

F 1.35 

S 0.10 

注2：首刺距离仅有R、M、C三个代号。 

4.2 特性 

4.2.1 刺针表面粗糙度不大于 Ra1.6 m。 

4.2.2 刺针工作段部分的硬度为 600～690HV。 

4.2.3 刺针应光洁无锈蚀，针尖无倒钩无伤痕，弯柄处无裂痕。 

4.2.4 刺针的曲柄弯曲角偏差为 90°+0°

-1°。 

4.2.5 刺针的弹性要求应符合附录 B的规定。 

5 标记 

5.1 刺针的标记按下列顺序编写： 
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针杆直径代号

〔见表1〕

中间段针杆直径

工作段正三角形截面高

刺距代号〔见表3〕

脊线上的钩刺数

代号〔见表1〕

代号〔见表1〕

刺针公称长度代号〔见表2〕

第1第2第3棱

品牌标识

刺针种类代号

刺钩类型代号

刺突代号

表面处理代号

针尖代号

× × ×

 

注：“脊线上的钩刺数”通常有3个数字组成。对于单棱刺针等特殊形状的刺针，由制造商自定代

号。 

5.2 刺针的标记代号中，刺针种类代号可按 3.1的规定，三角刺针可省略；刺钩类型代号可按 A4，刺

突代号可按 A3的规定，刺针表面处理代号可按 A2的规定，针尖代号可按 A1的规定。上述代号由制造

商自行规定。 

5.3 当用户对刺针的倾角、弯柄位相角、工作段长度有要求时，可按 A5、A6、A7的规定。 

5.4 标记示例 

15×18×40×3.5 CR333 J13001标记的含义为： 

15 ×18 ×40 ×3.5   R   3   3   3   C   1   3   0   0   1

针杆直径为
1.83mm的代号

中间段针杆直径为
1.20mm的代号

工作段截面正三角形高为
0.48mm的代号

刺针公称长度为88.9mm的代号

刺距为6.3mm的代号 每棱脊线上均有3个刺

品牌标识

刺针种类代号

成型刺钩代号

刺突代号

表面处理代号

针尖代号
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A  A  

附 录 A 

（资料性附录） 

刺针补充代号 

A.1 刺针的针尖形式 

刺针针尖形式见表A1。 

表A.1 刺针针尖形式 

序号 针尖形式 图示 

1 标准形 
 

2 锋锐形 
 

3 轻圆形 
 

4 圆形 
 

5 重圆形 
 

6 特重圆形 
 

注：“针尖代号”由各公司自定。 

A.2 刺针表面处理 

常用刺针表面处理方式有普通处理、煮黑处理、抛光处理、镀铬处理、镀镍处理、镀钛处理等。 

A.3 刺针刺突 

常见刺突形式有有刺突、无刺突、负刺突三种。 

A.4 刺针成型方式 

常见刺针成型方式有模压成型、半模压成型、冲铣成形等。 

A.5 刺针倾角 

刺针倾角见表A.2。 

 



FZ/T 93048.1—XXXX 

9 

表A.2 刺针钩刺倾角 

序号 
倾角 

  极限偏差 

1 10° 

±1° 

2 12° 

3 15° 

4 18° 

5 20° 

6 25° 

A.6 刺针弯柄位相角 

刺针弯柄位向角按图A.1和表A.3的规定。 

 

图A.1 刺针弯柄位向角方位示意图 

表A.3 刺针弯柄位向角 

序号 
弯柄位向角 

  极限偏差 

1 0° 

±2° 
2 30° 

3 45° 

4 60° 

A.7 刺针工作段长度 

刺针工作段长度见表A.4。 
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表A.4 刺针工作段长度                   单位为毫米 

代号 L2 

工作段长度 15 18 20 22 24 27 30 33 

极限偏差 ±0.20 
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B  B  

附 录 B 

（资料性附录） 

刺针弹性要求及检测方法 

B.1 刺针弹性要求 

表B.1 刺针弹性要求                     单位为毫米 

工作段截面高代号 ≤18 19～28 30～34 36～38 ≥40 

力作用点到以第一渐变处为支点的距离 16 

力作用点处的挠度 2.6 

力作用点处的塑性变形量  0.22 0.17 0.15 0.12 0.10 

B.2 刺针弹性试验方法 

刺针的弹性试验按图B1所示方法进行。首先将刺针针杆全长固定，在距离支点O1  16 mm作用点Q处

加作用力P1，当压力渐增作用时，刺针针尖由位置A移动至C，此时压力作用于Q点处的挠度为2.6 mm，

保持3 s后卸去外加作用力P1，刺针针尖回弹至位置B ,测定外Q处的塑性变形量。 

                                                                 单位为毫米 

夹具

16

O1

P1

Q

Y

Y′

B

C

Δ

2.
6

A

 

图 B1 刺针弹性试验方法 

_________________________________ 


