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前    言

本标准由中国轻工业联合会提出。

本标准由全国制笔标准化技术委员会（SAC/TC378）归口。

本标准由上海市制笔工业研究所负责起草，贝发集团股份有限公司、宁波市文魁控股集团有限公司、上海依缘笔尖制造有限公司、温州市爱好笔业有限公司参加起草。

本标准主要起草人：陈景强、沈文金、伏元龙。

微孔笔头

1　 范围

本标准规定了微孔笔头的产品分类、要求，试验方法、检验规则、标志、包装、运输、贮存。

本标准适用于采用聚甲醛等材料经挤出成型的笔头。
2　 规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

GB/T 191-2008  包装储运图示标志

GB/T 2828.1-2003  计数抽样检验程序 第1部分：按接受质量限（AQL）检索的逐批检验抽样计划

                （ISO 2859-1：1999，IDT）

GB/T 12654-2008   书写纸

QB/T XXXX-XXXX    微孔笔用墨水

QB/T XXXX-XXXX    纤维储水芯
3　 产品分类
微孔笔头按有无护套分为二类。

4　 要求

4.1微孔笔头的尺寸和性能应符合表1规定。

	试验方法
	项目名称
	要  求

	5.1
	直径a/mm
	D±0.01

	5.2
	长度/mm
	L±0.20

	5.3
	引水速度
	15 s内吸水上升高度≥27 mm

	5.4
	笔头强度
	≥2 N，应无裂、散、断现象

	5.5
	笔头滑缩力
	≥5.9 N，不内缩

	5.6
	笔头伸出护套长度
	1.4×D mm～1.6×D mm

	5.7
	书写性能
	划线300 m以上，线迹无明显断线、变淡现象

	5.8
	磨耗/mm
	≤0.5

	5.9
	外  观
	1.笔头无开裂，无明显弯曲，

2.护套光洁光亮。

	a 不适用于护套直径。




5　 试验方法
5.1　 直径试验

5.1.1　 试验量具
分辨力不低于0.01 mm的千分尺。

5.1.2　 方法与步骤
用千分尺在笔头中部量取直径的最大值和最小值,并取其平均值，应符合表1规定的要求。
5.2　 长度试验
5.2.1　 试验量具
分辨力不低于0.02 mm的游标卡尺
5.2.2　 方法与步骤
用游标卡尺量取笔头的长度，应符合表1规定的要求。

5.3　 引水速度试验

5.3.1　 试验器具

a）微孔笔用墨水（QB/T XXXX-XXXX）

b）培养皿（Φ100 mm）；

c）镊子；

d）秒表。

5.3.2　 方法与步骤
将培养皿平放在桌上，倒入3 mm深的墨水，用镊子夹住笔头垂直浸入墨水中，同时开启秒表计时至规定时间，吸水上升高度应符合表1规定的要求。

5.4　 笔头强度试验

5.4.1　 仪器与器具

a）分辨力不低于0.01 N的测力仪；

b）10倍放大镜；

c）镊子。

5.4.2　 方法与步骤
用镊子夹住笔头，测力仪调零位，使笔头与测力仪平台成60°～65°夹角，逐渐加力至表1规定值，在10倍放大镜下观测笔头应无裂、散、断现象。

5.5　 笔头滑缩力试验
5.5.1　 试验仪器

分辨力不低于0.01 N的测力仪。

5.5.2　 方法与步骤
用镊子夹住笔头，测力仪调零位，使试笔垂直接触测力仪受力面，逐渐加力至表1规定值，目测检查笔头应不缩入护套。
5.6　 笔头伸出护套长度试验

5.6.1　 试验仪器

分辨力不低于0.01 mm的投影仪。

5.6.2　 方法与步骤
在投影仪上检查笔头伸出护套长度，应符合表1规定的要求。
5.7　 书写性能试验

5.7.1　 试验材料

a）70 g/m2书写纸（GB/T 12654-2008）；

b）微孔笔用墨水（QB/T XXXX-XXXX）；

c）纤维储水芯（QB/T XXXX-XXXX）。

注： 体积大于1700mm3。
5.7.2　 试验仪器
划圆书写机。

5.7.3　 试验条件
a）环境温度：15℃～25℃；

b）书写载荷：（0.5±0.05） N；

c）书写角度：(65±5)°；

d）划线速度：(4.5±0.5) m/min。

5.7.4　 方法与步骤
将经5.6试验的笔头和吸入墨水的储水芯（吸水量在0.8 g以上）装在专用试笔上，用书写机夹具夹紧试笔；调整书写机满足上述试验条件，启动书写机连续划线至规定长度。检查线迹应符合表1规定的要求。

5.8　 磨耗试验

5.8.1　 试验仪器

分辨力不低于0.01 mm的投影仪。

5.8.2　 方法与步骤
将经5.7试验的笔头，按5.7的方法继续连续划线200 m，划线后再用投影仪测量笔头伸出护套长度，两次测得的笔头伸出护套长度差值为磨耗量，应符合表1规定的要求。

5.9　 外观
5.9.1　 试验器具

10倍放大镜。

5.9.2　 方法与步骤
在200 lx～250 lx光照度下，目测检查各部分质量，用放大镜检查笔头头部及尾部形状，应符合表1规定的要求。

6　 检验规则
6.1　 检验分类

微孔笔头的检验分型式检验和出厂逐批检验。

6.2　 型式检验

出现下列情况之一时，一般应进行型式检验：

a）新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定；

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，应每年进行一次型式检验；

d）停产三个月或三个月以上后，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；

f）国家质量监督机构提出进行型式检验的要求时。

6.2.1　 型式检验时,应从产品中随机抽取60个以上产品,并按第4章所列全部项目逐项检验,每个项目检验10个样品。检验合格率按单项计算，引水速度、笔头强度合格率分别为100%；其它项目的合格率分别为90%。

6.2.2　 型式检验不合格，应分析原因，找出问题并落实措施，重新进行型式检验。若再次型式检验不合格，产品停止出厂；待解决问题，型式检验合格后，方可恢复出厂。

6.3　 出厂检验
6.3.1　 出厂检验批由同一型号或规格的产品组成，批量由负责部门指定，在允许的情况下，应与生产方协商后确定。

6.3.2　 产品出厂应逐批进行抽样检验，抽样计划按GB/T 2828.1-2003执行。

6.3.3　 出厂检验的项目、不合格品分类、试验方法、抽样方案类型、检验水平（IL）、接收质量限（AQL）值按表2规定。

	检验项目
	不合格分类
	试验方法
	抽样方案类型
	检验水平

（IL）
	接收质量限

（AQL）

	引水速度
	A
	5.3
	一次
	S-4
	0.4

	笔头强度
	
	5.4
	
	
	0.4

	直径
	B
	5.1
	
	
	1.5

	长度
	
	5.2
	
	
	1.5

	笔头伸出

护套长度
	C
	5.6
	
	
	4.0

	外  观
	
	5.9
	
	
	4.0


6.3.4　 批质量的判定

批质量的判定根据GB/T 2828.1-2003按单项不合格品百分数表示。只有当产品同时达到规定的接收质量限时,该检验批才能判合格。

6.3.5　 检验后的处置

6.3.5.1　 合格产品应附有合格证。
6.3.5.2　 出厂检验不合格批，应退回生产部门进行100%的整理和返工，整理和返工后可再次提交检验，对再次提交批应采用相应的加严检验抽样方案。若再次提交批仍不合格，则该批产品不合格。

7　 标志、包装、运输、贮存

7.1　 标志
7.1.1　 笔头包装袋内应有合格证，标明产品名称及商标、生产企业名称、产品型号或规格、执行标准号、生产日期（年、月）、保质期、数量等。

7.1.2　 运输包装上应有产品名称及商标、生产企业名称、地址、产品型号或规格、执行标准号、重量、体积、内装产品数量、生产（出厂）日期、防潮等标志。各种标志应明显清晰。运输包装上的图示标志应符合GB/T 191-2008和GB/T 6388-1986的规定。

7.2　 包装

7.2.1　 包装内应附有合格证。

7.2.2　 销售包装可用塑料袋包装，运输包装可用纸板箱包装。

7.2.3　 运输包装的包装材料应适应长途运输的需要。

7.3　 运输

运输时时应防止雨淋受潮,并防止与腐蚀气体或挥发性有机溶剂混杂堆放。

7.4　 贮存

7.4.1　 应贮存于干燥并通风良好的仓库中，贮存温度0℃～40℃，相对湿度不大于80%。
7.4.2　 保质期自生产日期起为一年。
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