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前 言

    本标准在原国家标准GB 8386-1987《弹子插芯门锁》(该标准曾由国轻行〔1999] 112

号文发布转化标准号为QWT 3838-1999，内容同前)的基础上，采用国外先进标准对其
进行了修订。

    本标准非等效采用了AS A 1510-1995《锁的试验方法》。

    本标准与QB/T 3838-1999主要技术差异如下:
    明确了不适用于防盗安全门锁。产品分类按锁头、锁舌结构进行。

    牢固度与耐用度、表面质量与外观要求的内容合并，根据产品性能、实际使用情况作

了较大改动:增加了切实可行的能促使产品质量提高的要求和试验方法，对检验规则补充
了具体的抽检规定，增加了使用说明书内容。

    本标准由国家轻工业局行业管理司提出。

    本标准由全国日用五金标准化中心归口。

    本标准负责起草单位:上海市锁具产品质量监督检验站、

锋制锁有限公司、浙江省湖州制锁二厂。
    本标准主要起草人:房桂秋、王振敏、俞卫刚、陆林昌。

    自本标准实施之日起，原国家轻工业局发布的行业标准
门锁》废止。

上海利用锁厂、广东中山华

QBIT 3838一1999《弹子插芯



中华人民共和国轻工行业标准

弹 子 插 芯_门 锁

OUT 2474-2000

代替QB/T 3838-1999

1 范围

    本标准规定了弹子插芯门锁的分类、要求、试验方法、检验规则和标志 包装、运输、
贮存。

    本标准适用于安装在各种平开和推拉门上的弹子插芯门锁。

    本标准不适用于防盗安全门锁。

2 引用标准

    下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，
所示版本均为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版

本的可能性。

    GB/T 1720-1979 漆膜附着力测定法

    GB/T 2828-1987 逐批检查计数抽样程序及抽样表(适用于连续批的检查)
    GB/T 2829-1987 周期检查计数抽样程序及抽样表 (适用于生产过程稳定性的检查)
    GB/T 6739-1996 涂膜硬度铅笔测定法

    QB/T 3826-1999 轻工产品金属镀层和化学处理层的耐腐蚀试验方法 中性盐雾试验
                      CNSS)法

    QB/T 3832-1999 轻工产品金属镀层腐蚀试验结果的评价

    QB/T 3836一1999 锁具测试方法

3 分类

3.1产品按锁头分为:单锁头、双锁头。

3. 2 产品按锁舌分为:单方舌、单斜舌、双锁舌、钩子锁舌。

4 要求

4.1保密度

4.1.1钥匙不同牙花数应符合表1规定。

4.1.2 互开率应符合表1规定。
                            表1 钥匙不同牙花数、互开率

        项 目 名 称

钥匙不同牙花数 (种)

互开率 %

单 排 弹 子

    6000

    0.204

多 排 弹 子

    50000

    0.051

妻
一
落

4.1.3 锁头结构应具有防拨措施。
4.1.4 锁舌伸出长度应符合表2规定。

国家轻工业局 2000-06-13批准 2000-10-01实施
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表 2 锁舌伸出长度

、}双舌(钢「1，
            mm

单 舌

    斜 舌

    方、钩舌

4.2 牢固度

4.2. 1

4.2.2

4.2.3

4.2.4

4.2. 5

滑牙 。

4.2. 6

4.2. 7

4.2.8

4.2.9

4.2. 10

4.2. 11

方舌在其端面承受 1000N静载荷后，仍能正常使用。

方舌在承受1500N侧向静载荷后，仍能正常使用。
斜舌在承受IOOON侧向静载荷后，仍能正常使用。
钩舌在承受80ON静拉力后，仍能正常使用。

锁头与锁体螺纹配合旋入顺利，当锁头旋入锁体后，在承受 50ON静拉力时螺纹不

执手在承受5N"m扭矩后，仍能正常使用。

执手在承受IOOON径向静载荷后，仍能正常使用。
执手在承受1000N轴向静拉力后，仍能正常使用。

锁的各种铆接件无松动。

方舌、钩舌使用寿命不少于50000次。
斜舌使用寿命不少于100000次。

:_:1

4.3. 2

4.3. 3

4.3.4

4.3.5

4.3.6

4.3. 7

4.4

4.4.1

灵活度

  钥匙拔出静拉力应符合表一3规定。

                        表3钥匙拔出静拉力 N

福TJ}1 l} }}}}i}Ci};  }1jJ斗一*40T-<- 8一卡 VfWf<14一一
  斜舌开启灵活。

  斜舌轴向静载荷为3N-12N.
  斜舌闭合力不大于50N.

  用钥匙或旋钮开启锁舌灵活，单锁头在旋进锁体两面应能正常开启。
  执手装入锁体后转动灵活。

  锁体内活动部位应加润滑剂。

外观质量

  抛光件表面粗糙度Ra不大于。.bum;砂光件表面粗糙度Ra不人于6.3}Lm:机加工

件表面粗糙度Ra不大于12.5}xma
4.4.2 锁头平整光洁，以锁芯槽为基准与商标歪斜不大于30。

4.4.3 钥匙平整光洁，商标清晰、端正。
4.4.4 面板平整光洁，商标清晰、端正，不得有明显的铆接痕迹。

4.4.5 锁舌缩回后，方舌顶端与面板相平，高出面板不超过 lmm,斜舌高出或低于面板

不超过0.5mmo

4.4.6 涂漆件表面色泽均匀，不得有气泡、挂漆和脱漆。

4.4.7电镀件表面色泽均匀，不得有起壳、气泡和露底。
4.4.8 有机涂层铅笔硬度应达到2H.

4.4.9 涂漆 件漆膜附着力应达到 3级。
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4.4. 10 金属外露表面电沉积层耐腐蚀应符合表4规定。

                    表4 金属耐腐蚀

序号 基体金属 电沉积层种类
试验时间

    h

评定级别

基体耐腐蚀 镀层耐腐蚀

1

、 钢

镀锌钝彩 24 6 6

2 镀锌钝白 6 4

镀铜辛镍 8 43

镀铜十镍+铬 24 64

镀仿金 24 65

6 镀古铜 24 6

7

铜

镀镍+铬 24 6

8 镀仿金 24 6

9 镀古铜 24 6

10

锌合金

镀锌钝彩 24 6 6

镀铜+镍 8 411

12 镀铜十镍+铬 24 6

镀仿金 24 613

14 镀古铜 24 6

注:铜基体抛光清漆封闭要求与序号8一致

5试验方法

5.1 保密度试验

5.1.1钥匙不同牙花数试验
    按QB/T 3836-1999中1.1试验。

5.1.2 互开率试验

    按QB/P 3836-1999中1.4试验。单排弹子锁抽样数为50把，测试时间不超过45min;
多排弹子锁抽样数为100把，测试时间不超过180min,

5.1.3 锁头防拨措施试验
    按QB/T 3836-1999中1.5试验。

5.1.4 锁舌伸出长度试验
    按QB/T 3836-1999中4.5试验。

5.2牢固度试验
5.2.1方舌端面静载荷试验
    将锁安装在试验夹具上，使方舌处于伸出状态，在方舌的端面中心部位，按图 1所示

要求施加载荷，保持30s.卸载后，检查方舌动作是否正常。

5.2.2 方舌侧向静载荷试验
    将锁安装在试验夹具上，使方舌处于伸出状态，在距面板3mm处，按图2所示要求施

加载荷，保持30s.卸载后，检查方舌动作是否正常。
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        图1 方舌端面静载荷试验 图2 方舌侧向静载荷试验
5.2.3 斜舌侧向静载荷试验

    将锁安装在试验夹具上，使斜舌处于伸出状态，在距面板3mm处，按图3所示要求施
加载荷，保持30s。卸载后，检查斜舌动作是否正常。

5.2.4 钩舌静拉力试验
    将锁安装在试验夹具上，使钩舌处于伸出状态，在钩舌上逐步加力达到指标。

5.2.5 锁头与锁体连接牢固试验
    将锁安装在试验夹具上，锁头旋入锁体后。用拉力试验机逐步加力达到指标。

5.2.6 执手扭矩试验

    将锁安装在试验夹具上，按图4所示要求施加扭矩，保持30s.卸载盾，检查执手是
否变形及动作是否正常。

球 形执手

载荷

      图3 斜舌侧向静载荷试验 图4

5.2.7执手径向静载荷试验
    将锁安装在试验夹具上，按图 5所示要求施加载荷，保持

否变形及动作是否正常。

执手扭矩试验

30s.卸载后，检查执手是
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试验夹具
试验夹具

载荷

                            图5 执手径向静载荷试验
5.2.8 执手轴向静拉力试验

    将锁安装在试验夹具上，按图6所示要求施加拉力，保持 30s。卸载后，检查执手是
否变形及动作是否正常。

试验夹具
试验夹 具

                            图6 执手轴向静拉力试验

5.2.9 锁铆接件无松动试验
    用手感检测。

5.2.10方舌、钩舌使用寿命试验
    将锁安装在模拟门或试验台上，用执手以不小于 10次//min的频率往复开、关方舌、

钩舌达到指标。

5.2. 11斜舌使用寿命试验
    将锁安装在模拟门或试验台上，用执手以不小于 10次/min的频率往复开、关斜舌应

达到指标。

5.3 灵活度试验
5.3.1钥匙拔出静拉力试验

    按QB/T 3836-1999中3.2试验。
5.3.2 斜否开启灵活试骑
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    用手感检测。

5.3.3斜舌轴向静载荷试验

    按QB/T 3836-1999中3.5试验。
5.3.4斜舌闭合力试验

    按QB/T 3836-1999中3.4试验。
5,3.5钥匙、旋钮开启灵活，单锁头开启试验
    用手感检测。

5,3.6执手转动灵活试验
    用手感检测。

5.3.7锁体内活动部位加润滑剂试验
    用目测 (必要时拆卸)进行。

5，4外观质量试验

5.4.1表面粗糙度试验
    用表面粗糙度比较样块对照进行。

5.4.2锁头外观试验
    用目测和角度尺检测。

5.4.3钥匙外观试验
    用目测进行。

5.4.4 面板外观试验
    用目测进行。

5.4.5锁舌缩回后舌端面伸出高度试验

    按QB/T 3836-1999中4.5试验。

5.4.6 涂漆件外观试验
    用目测进行。

5.47 电镀件外观试验
    用目测进行。

5.4.8 有机涂层铅笔硬度试验
    按GB/'r 6739试验。

5.4'.9 涂漆件漆膜附着力试验
    按GB/'r 1720-1979第29组试验。

5.4.10 金属外露表面电沉积层耐腐蚀试验

    按QB/T 3826试验。评价方法按QB/T 3832进行。

6 检验规则

6.1产品检验分出厂检验和型式检验

6.2 出厂检验
6.2..1 产品须经制造厂质量检验部门检验合格后，方能出厂。

6. 2.2 出厂检验按GB/T 2828的规定，采用特殊检查水平S-4的正常检查一次抽样方案，

检验顺序、检验项目、不合格分类及合格质量水平应符合表5规定。
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表5 出厂检验

检验顺序 检验项目 要求 试验方法 不合格分类
合格质量水平

    AQL

1 锁舌伸出长度 4.1.4 5.1.4

B 4刀
2 锁铆接件无松动 4.2.9 5.2.9

3 钥匙拔出静拉力 4.3.1 5.3.1

C

6.5

4 斜舌开启灵活 4.32 5.3.2

5 斜舌轴向静载荷 4.3.3 5.3.3

6 斜舌闭合力 4.3.4 5.3.4

7
钥匙、旋钮开锁灵活，单

锁头开锁
4.3.5 5.3.5

8 执手转动灵活 4.3.6 5.3.6

9 锁体内活动部位加润滑剂 437 5.3.7

10

10 表面粗糙度 4.4注 5.4.1

11 锁头外观 4.4.2 5.4.2

12 钥匙外观 443 5.4.3

13 面板外观 4.4.4 5.4.4

14 锁舌缩回舌端面伸出高度 4.4.5 5.4.5

15 涂漆件外观 4.4.6 546

16 电镀件外观 4:47 5.4.7

6.2.3经检验判该批为合格批时，供货方应将检出的不合格品换成合格品后方能交收。若
判该批为不合格批时，该批产品应全数退回供货方，经整理后按加严检查一次抽样方案再

次提交检验。

6.3 型式检验

6.3. 1产品在下列情况之一时，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，每年进行一次型式检验;

    d)产品停产半年后，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要求时。

6.3.2 型式检验的样本应从出厂检验合格批中随机抽取。

6.3.3 型式检验按GB/T 2829的规定，采用判别水平11的一次抽样方案，组别、检验顺序、
检验项目、不合格分类、不合格质量水平、样本大小及判定数组应符合表6规定。

                                    表6 型式检验

fgyj9
检验

顺序
检验项目 要求

试验 ”

方法

不合格

分类

不合格

质量水平

  RQL

样本

大小

  陀

判定数组

A,    Rr

I
I 标志 7.1

B 50 3 0 1
2 使用说明书 7.22 I
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续表6
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7标志、包装、运输、贮存

7.1标志
7.1.1外包装应标有产品名称、型号、商标、产品采用标准号、生产企业名称、详细地址、
产品原产地、数量、质量、体积、出厂日期。

7. 1.2 内包装应标有产品名称、型号、商标、生产企业名称、详细地址、产品原产地、生
产日期。

7.2 包装

7. 2. 1包装材料必须清洁、干燥、酸碱性应符合中性材料包装要求。
7.2.2每把产品应按规定的配件包装配套装入盒内，并附有产品使用说明书、合格证。

7.2.2. 1 使用说明书应包括以下内容。
    a)产品名称、商标、产品采用标准号:

    b)生产企业名称、详细地址、产品原产地;

    c)产品性能、使用说明及安装图。
7.2.2.2 安装中心距、适装门厚应符合表7规定。

                          表7 安装中心距、适装门厚 mm

序 号 项 目 基 本 尺 寸 极限偏差

1 安装中心距 40, 45, 50, 55,印 ，70 士。8

2 适装门厚 35̂ 50(钢门26̂ -32)

注:安装中心距、适装门厚也可根据用户或市场需求进行制造‘

7.2.3 外包装必须牢固、干燥，标志清晰。

7.3 运输

    产品在运输过程中严禁雨淋、受潮，做到轻装轻卸。

7.4 贮存

    产品应贮存在通风、干燥，周围无腐蚀性气体，距离地面300mm，相对湿度小于80%
的仓库中，贮存保质期为一年。


