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中华人民共和国轻工行业标准
QB/T 3836一1999

锁 具 测 试 方 法
代替GB/T 8384-1987

    本标准适用于铁(铜)挂锁、弹子抽屉锁、单(双)舌弹子门锁、自行车锁的保密度、牢固度、

灵活度及袭面质量的测试。

1 保密度

1.1钥匙不同牙花数

1.1.1 定义
    根据弹子孔个数及圆头弹子长短数组成不伺编号的牙花数。

1,1,2 测试方法

    查阅牙花簿，看不同牙花数是否达到要求。

    查看实物 其弹子孔敬及圆头弹子长短数是否满足牙花簿的要求.
                                  N=a卜························，··································⋯⋯ (1>

式中:N 一钥匙最大牙花数;

      a-一圆头弹子级差数:
      b一一弹子孔数。

1,2 钥匙牙花编排合理性

1.2.飞定义
    牙花%1'F编排时牙花是否合理。
    在牙花簿中，应分组编排.剔除保密性差的牙花.每组牙花Th的任意二把钥匙牙花编号，不少于

两个弹子级差值。同时注意避免借牙开启和同号的牙花，

1,2.2 测试方法
    查阅牙花搏里是否符合定义要求。

    抽查实物50把.按定义要求对照。

1.3 圆头弹子级差

1 .3.1 定义
    每级圆头弹子的长短差值。

1.3.2 测试方法

    测量不同长短的圆头弹子尺寸.求得圆头弹子的级差值。
    在无异议时，也可测量牙花底级差，代替测量圆头弹子级差值。

1.3.3 测试工具

    0-125mm游标一1之尺(刻度值0.02mm)，0-25mm-级精度外径千分尺(刻度值0.01 mm )或夹

具。一1 Omm一级精度百分表(刻度值O,Olmm).

1一4 互开率
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百 定义

被开启次数与试开总数的百分比。
2 测试方法

测试时，取规定抽样数，由五人分组进行，开足试开数(总的测试时间不超过四十五分钟).
3 互开率计算方法

一
    R

T("I‘一 1)
X 100

式中:X— 互开率，170

      R— 被开启次数;

        T一一 抽样数.

1.5 安全设施
1.5.1 定义

    锁具应有加强安全性能的结构装置.
1 52 iod it,古 法

防拨:锁具应有防拨措施，增加防拨性能;

防撬:锁舌伸出，操纵旋钮保险后，用规定重量加压，在保证锁舌有效长度的条件下，机
o’

b.

构不应失灵;

        防锯:锁舌伸出后，夹住锁体，用手锯弓，使用新的钢锯条在锁舌口边锯锁舌，不易锯断;
    d. 防钻 把锁头固定在6mm台钻上.用娜mm高速钢钻头从关键位置处试钻，应钻不透:

    。. 防卸:钥匙装在门_匕 将门锁上后不能把锁正常卸下:

    f.安全链:链条未拿下时外面的人无法卸下，并能承受规定的1i拉力。
1.6 锁芯槽封闭中心程度

1.6.1 定义

    锁芯钥匙槽槽形恕曲部分应接近或超过钥匙槽中心线。
1.6.2 测试方法

    用0.2mm标准塞尺平行于锁芯槽中心线试塞，应塞不进.

T.7 摇动锁头应无弹子响声
1.了.1 定义

    摇动锁头时，应无k'(子响声

1.了.2 测试方法

    钥匙正常拔出后，欲住锁头所有浮动件，顺弹子孔方向摇动应无弹子响声(其他杂音除外).
1.8 留匙角度

1.8.1 定义

    锁具开启后，钥匙复位IT,h止时，钥匙偏转拔匙位置的夹角.
1.8.2测试方法

    将锁具安装在测试仪上.把锁关上后再lit转钥匙使锁开启 .待钥匙复位静止时，测量钥匙中心
线与拔匙位置的夹角。

2. 牢 固度

2.1 耐用度

2.1.1 定义
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    锁具的使用寿命.

2.1.2 测试方法

    将锁具通过夹具安装在锁具寿命测试机上，模拟使用情况测试。将钥匙插入，实现锁梁、锁舌、

锁环开启及关闭，钥匙拔出为一次循环数.所测循环总数即为使用寿命.测试速度及循环次数按标准
要求(测试前允许加少量润滑刘，中途每万次if理加润滑剂一次)。当锁具不能再开启时:即为达到

使用寿命。若无测试机时可用手工代替。

2.2锁头两螺钉连接处拉力
2.2.1 定义

    锁头内螺纹与螺钉连接抗拉能力。

22.2测试方法
    将锁具通过夹具安装在拉力机上，测试时螺钉与螺纹应避开刻槽三牙，两螺钉应同时受力.

2.2.3 测试设备

    。-98ooN拉力试验机(精度t肠).

23执手、旋钮拉力
2.3.1 定义

    执手(拉手)旋钮连接部分抗拉能力。

2 .3.2 测试方法

    将锁具通过夹具安装在。一98ooN的拉力机上(精度1帕)，逐步加轴向拉力至规定值.

2.‘锁头传动条扭矩

2.4.1 定义

    锁头转动条转动时承受扭矩.

2.4.2 测试方法

    将锁头通过夹具安装在扭力机上，拔出钥匙.扭动传动条.逐步加力至规定值(夹住位置为传

动条尾端6m。处).

2.5 钥匙I矩

2.5.1 定义

    钥匙承受的扭矩.

?.5，2 测试方法

    将锁头通过夹具安装在扭力机上，钥匙插入锁芯 然后拔出1 .5- 2 ra m，使锁芯不能旋转，逐步

加力至规定值。

    在无扭力机时可用杠杆吊祛码代替.

2.6 铆接件、焊接件、紧固件牢固度

2.6.1 定义

    锁具上铆接件、焊接件、紧固件牢固程度。

2.6.2 测试方法

    将铆接、焊接、紧固零件通过夹具安装在。-98ooN拉力机上，顺着实际受力方向逐步加力至规

定值。

2.了锁舌9-险后轴向骼压力

2.了.1 定义
    锁舌保险后(内保)，沿锁舌qrp缩方向逐步加力，锁舌保险及锁舌能承受的压力.

2.了.2 侧试方法
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    锁体通过夹具安装在。-98ooN的拉力机或压力机上(精度1肠)，对保险后的锁舌顶端逐步加力

至规定值。

2.8锁舌侧向力

2.8.1 定义

    锁舌侧向(前后面)所能承受的力.
2..8.2 测试方法

    将锁体通过夹具安装在o-98ooN拉力机或压力机上，离锁体平面2.5 mm处，对锁舌侧面逐步

加力至规定值.
2.9锁梁抗拉力

2.9.1 定义

    锁梁闭合后抗拉能力.，
2.9.2测试方法

    锁梁闭合后，将锁具安装在。-98ooN(精度10/0)拉力机上，沿锁梁对称中心线对锁梁逐步加力

至规定值.

210 锁头连接扭矩

2.10.1 定义

    锁头与罩壳连接件能承受的扭矩.
2.10.2.测试方法
    将锁头与罩壳通过夹具安装在扭力机上，对锁头逐步加力，扭至规定值(扭力机精度1%).

2.11锁芯挡片位力
2.11.1 定义

    锁芯挡片抗拉能力.

2.112 测试方法

    将钥匙插入锁芯、旋转9o-,然后分Vil将锁头与钥匙通过夹具安装在。-98o0 N 精度1%)拉力
机上，逐步加力至规定俏.

2.12 罩壳两定位脚扭矩
2.12.1 定义

    罩壳i定位脚抗扭能力.

2.12.2测试方法

    锁头通过夹具安装在扭力机上，将钥匙抽入锁芯槽中对钥匙作正反向逐步加力至规定值(扭力机

精度1肠)。
2.飞3套嘴拉力
2 .13 .1 定义

    套嘴套干锁壳上的紧固程度.
2.13.2 测试方法

    将锁具通过夹具安装在。~98ooN 精度，肠)拉力机上，顽锁环切线方向分别对两个套嘴逐步加
力至规定优.

2.14 锁环拉力
2.14 .1 定义

    自行车锁环抗拉能力.

2.14.2 测试方法
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    将锁具通过央具安装在。-98ooN(精度1 %n)拉力机上，对镇释露出俏壳娜雏玲减我中心线逐
步加力至规定值。

2.伟 复板牢固度
2 .15.1 定义

    执手复板的抗弯能力.

2.15.2 测试方法

    将内外两面复板螺钉拧紧在模拟门上.通过夹具将日安装么Q-909万.(精度1呛)拉力机上，对
执手处逐步加力至规定值.
2.16锁扣盒(板)拉力
2.16 .1 定义

    锁扣盆(板)抗拉能力。
2.16.2 测试方法

    将锁扣盒(板)通过央具安装在。-98ooN(精度1肠)拉力机上，对锁舌a*a处逐步加办至规

定值.

3 员活度

3.1 开启灵活

3.1.1 定义

    钥匙自然滑入，钥匙顺着锁芯窝缓慢旋转至锁芯梅方向一致.能顺利地插入镇芯概内，
    锁芯转动灵活.钥匙在工作范围内旋转应无阻滞，打轧.锁具开启关闭自如;

    钥匙自然弹回，直开锁开启后(横开锁，自行车锁关闭后)钥匙良行复回至拔匙位置.
3.1 .2测试方法

    手拿钥匙顺着锁芯窝，转动钥匙能顺利插入锁芯钥匙槽内;用钥匙转动锁芯应无卡轧感觉;锁芯

转动后，锁舌、锁梁、锁环应顺利A d1:开启或关闭锁具时钥匙能自然复位，并能顺利拔出饥匙.
3.，.3测试工具

    手测或专用器具.
3.2 钥匙插拨力

3.2.1 定义

    钥匙插入和拨出锁芯槽时所需最大力。
3..2.2测试方法

    将锁具通过夹具安装在钥匙插拔力测试仪上，校正钥匙和锁芯的扬拔位置 然后测试，看示数器

示值(允许重复三次，以一次好的为标准).
3.3保险灵活可靠
3.3.1 定义

    锁具保险机构，操纵时所需的力及可靠程度.
3.3.2 测试方法

    用手转动(或拨动)保险应灵活;模拟使用情况作碰撞受震试验，保脸应无失效现象.
3.3.3 测试工具

    手测或专用器具.
3.4 锁舌闭合力

3.4.1 定义
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    口关闭时锁舌进人锁扣盒(板)内所需的力.

3.4.2 测试方法

    把锁体和锁扣盒(板)通过夹具安装在测试机上，锁体和锁扣盒(板)安装间隙应为2 .5-士0 .5mm .
在二者未接触状态处开始逐步加力，将锁舌压入锁扣盒(板)内。看示数器示值。

3.5锁舌轴向静压力

3。5.1定义
    沿锁舌伸缩方向把锁舌压到距锁体平面规定位置所需力.

3.5 .2 测试方法

    将锁体通过夹具安装在锁舌轴向测力机上。逐步对锁舌顶端中部加压力.直至锁舌被压至离锁体

平面规定位置处。看示数5示位.

3.6 锁梁下压力

3.6.1 定义

    将锁梁压入锁梁孔内所需钓闭合力.

3.6.2 测试方法

    锁梁开启后，将锁梁端对准锁梁孔，放在测试机上对锁梁顶部中心逐步加力，直至锁梁闭否.看

示数器示值。
3.7 锁环回位

3.了.1 定义

    自行车锁锁环在拉簧作用下开启复位的性能。

3.了.2 测试方法

    用钥匙开启锁时.钱环应能自行复位到规定位置.允许开启三次，以一次好的为标准。

4 外观

4.1 表面质量

4.1 .1 定义

    指锁头、锁体、锁舌、钥匙、执手、旋钮等的表面质量。

4.1 .2 测试方法

    涂漆件:按GB 1720《漆膜附着力测定法》第29组检测.

    电镀件:按GB 5438 ((轻工产品金属键层和化学处理层耐腐蚀试验方法 中性盐雾试验(NSS)法》

检测。评定方法，按GB 5944 4;轻工产品金属镀层腐蚀试验结果的评价》评定.
    抛光、砂光、OR砂、金切力n工件，用金切样板疵点读数表对照;外形几何尺寸，用万能角尺、角

度尺和标准塞尺投影仪检测。

4.2 锁舌与锁舌口配合间隙

4.2.1定义
    锁舌口纵横尺寸与锁舌截面纵横尺寸之差.

4.2.2 测试方法
    测锁舌缩进、伸出两面间隙，用规定塞尺从锁舌中部试塞，塞入后韭能在塞尺自重作用下落出作

为塞进.

4.3 锁芯台肩间隙

4.3.1 定义

    锁头的锁芯孔台肩与锁芯台肩配合间原。
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4.3 .2 测试方法

    测量锁芯孔台肩最大直径减去锁芯台启最小直径，即为锁芯台肩间P l.

4.3.3 测试工具

    0 - 125mm游标卜尺(刻度值0.02mm)

4 .4锁头外形尺寸及安装中心

4.4.1 定义

    门锁、抽屉锁锁头外形直径尺寸及边沿至锁头轴心尺寸要求.

4.4.2 测试方法

    用深度游标卡尺量取锁舌口平面至锁头轴心距离(对锁头、锁体分离的结构.测量锁舌口平面至
传动条孔的中心线距离)。

4.5锁梁跳出高度，锁舌仲出长度，锁环开关尺寸

遥.5.1定义
    挂锁锁梁跳出后，锁梁端面与锁体平面之距离;
    锁舌端与锁舌口平面之距离:

    自行车锁锁环锁闭时深入锁体内和开启后外露长度尺寸.

4.5 .2 测试方法

    用。-125mm游标卡尺(刻度值0.02 mm )测量锁舌端与锁舌口平面之距离:锁梁跳出后用标准
塞尺按规定值试塞(塞入后在塞尺自重作用下能落下作为塞进).

    将锁环锁闭，用划针在深入端的锁环上划上标痕，然后开启锁环.用0 -v 125 mm游标卡尺(刻度

值。.02 mm)测其深入尺寸及其外露尺寸.


