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前 言

    本标准是原国家标准 GB/T 9303一1988《铝合金门锁》，经由国轻行 〔1999) 112号文发布转化标
准号为QB/T 3891-1999，内容同前。

本标准由原中华人民共和国轻工业部中国室内成套用品总公司提出.

本标准由全国建筑五金标准化质量检测中心归口。

本标准由上海市建筑五金工业研究所、上海求精锁厂、无锡建筑五金厂负责起草。



中华人民共和国轻工行业标准
QB/T 3891一1999

铝 合 金 门 锁
代 替 CB汀 9303一1988

主硬内容与适用范围

不标准规定了铝合金门镇的型式尺寸、技术要求、试验方法和检验规则。

本标准适用于地弹摘、平开、推拉等铝合金门用锁。

引用标准

GB之红8逐批栓查计数抽样程序及抽样表
GBZ欲9周期检查计数抽样程序及抽样表

GB5938 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(Nss)法
GB59扣4轻工产品金属艘层属蚀试验结果的评价

GBS男5轻工产品铝或铝合金氧化处理层的洲试方法
GBS史6轻工产品金属镀层和化学处理层的外观质贵捡测方法

产品分类

  型式尺寸应符合表1。

                                            表 I m工n

安 装 中心距
基本尺 寸

13石 18 刀 鸿 29 35万
I

《 舌神 出长度 > 8 > 10

3.2 产品代号如下:

四 目 目 四-口
爪二.  安装中心距

技术特性代号

铝合金门锁代号

园
一!
!!

国家轻工业局1999一04一21批准 1999一04一21实施
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3.3 技术特性代号应符合表20

表 2

摘头代号 该 舌 代 号 执手代号 谈粗代 号

单镇

头

双镶

  头

单方

舌

单钩

舌

单抖

舌
双舌

双伪

舌
有 无 有 无

1 2 3 4 5 6 7 8 0 9 0

3.4 代号示例

    a.安装中心距为22Amm,双倾头、

    LMS ·231刃一刀A

    b.安装中心距为35.5mm 单锁头、

      LM S   -16N 〕一 155

单方舌、无执手、无旋钮的侣合金门住。

双舌、有执手、有旋钮的铝合金门银。

4 技术要求

4.1 技术尺寸

4.1.1 安装中心距的极限偏差应符合表3,
4.1.2 挑苦仲 出长 磨亩特 奋穷 玉

安装 中心距

基 本 尺 寸 极 限 偏 盖

I

} 135 18 224 29 35.5 士0石5

镶舌仲出长度 >8 >!o

4.1

4.2

4.2

  钩形镇舌钩住铰扣板后间晾小于3mm,

保密度

  钥匙牙花数应符合表4,

表 4

弹 子 孔 数

每 批 牙 花 数 (把 )

优 等 品 一 饭 品 合 格 品

4
}

500

5 6以10 6以幻 曳00

4.2.2

4.2.3

互开率应符合表5e

倾头结构应具有安全装宜能防止异物开启。
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表 5

产 品 等 级 互 开 牟 (%)

优 每 品 一 盆 品 合 格 A

0.么4 0.204 0.286

本3 牢固度
4.3.1 倾头与俄头扭钉连接后，恢头能承受礴卯N峥压(拉)力，仍能正常使用。

4.3.2 弹子孔封片在承受147N奋拉力后，不允许被弹子顶力顶出。
4.3.3 钥匙承受表6扭矩后.塑性变形扭转角不大于3-。
减.3.4 在垂直开启方向的板舌面上，加表‘协压力后应无绷进现象。

4.3.5 钩形镇舌在承受表6静拉力后.仍能正常使用。
4.3.6 镇舌翻向承受表‘静压力后。仍能正常使用.
‘3.7 锁使用寿命达到表‘次数后。仍能正常使用。

                                                    表 6

产 品 等 级

胡匙扭握

  N ·m

镶舌垂 直

静压 力

钩形 核舌

静拉力

镇舌侧 向

静压力
佼用寿 命

  万次
N

优等品
        {

1470 1470 3f艾幻 10

一 级 品 1s 93) 1225 1470 6

合格 品 1 588 980 98) 4

4.3.8 与复板连接安装的执手.在承受750N静拉力后.仍能正常使用。
4.3.9 用方连杆连接的两执手，在承受9SON静拉力后，仍能正常使用。
4.4 灵活度

4.4二 钥匙转动镇头灵活。

4.4.2 拔出钥匙后摇动锁头无弹子响声。

4.4.3 钥匙拔出静拉力应符合表7。封闭中心线钥匙摘的拨出静拉力不大于8N,
‘4.4 钥匙开启钱舌的扭矩应符合表7,

                                                  害 7

产 品 等 级 钥匙捉出静拉力 N 开启该舌的胡趁扭矩 N.m

优等品 < 3.92 <0S ’

一级 品 < 5朋 <让，

合 格品 ‘7别 <让9

4.5 表面质t
4.5.1倾头与饭芯台肩配合间破不大于a30nm.
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4.5.2

4.5.3

长舌复位后.恢舌高出面板不超过lmm.不低于OSmm,
安装外尽零件表面粗糙度Ra值

    抛光件不大于此gm;砂光件不大于6.3 g m;金加工件不大于125 l+ m,
4.5.4 安装外留零件金月表面处理耐腐蚀性能应符合表&其他零件应经防锈处理。

                                                    表 8

序号 基体金属 校层种 类 试脸时间 (h) 俊层封性等级

1 锌合金

栩 十膝 十络

12 10

24 102 栩

3 祠 裸+络 24 10

4 钢 锌挽化 12 8

:.:.;
铝合金阳极氧化腆厚度不小于104m.
产品外形应完整，无明显影响美观的缺陷。

5 试验方法 :

5.1 技术尺寸试验
5.1.1 安装中心距的极限偏差(4-1-1)试验月示值为0.02的游标卡尺进行。

5.1.2 锁舌伸出长度试验(4-1.2)用示值为0.02的游标卡尺进行。

5.1.3 钩形锁舌间隙(4.1.3)试验用塞尺进行。

5.2 保oll度试验
5. 2. 1 牙花数( 4w.1)的试验

    查阅牙花簿是否符合要求。

5.2.2 互开窄(4.2.2)的试验

    测试时，取规定抽样数50把，分五组进行，9分钟轮换一次。总的侧试时间为45分钟。

    互开率计算公式:
                                  R

                  X二一— — x10OK
                        T(T一1)

式中:x一互开率;
      R一被开次数:

      T一抽样数。
5. 2.3 锁头安全装置 (4.2.3)的试验

    解剖镇头，检查是否有防异物开启的装置。

5.3 牢固度试验

5.3.1锁头与锁体连接(4.3.1 )试验
    将锁头旋人锁体至正常工作位置，紧固锁体，用拉力机对锁头逐渐加力至规定值，并保持30s.

5.3.2 弹子孔封片(4.3.2)的试验

    将钥匙插人锁头，旋转i8o。对准封片、用拉力机对钥匙逐渐加力至规定值。

5.3.3 钥匙扭矩(4.3.3)的试验
    将锁头通过专用夹具安装在扭矩机上，钥匙插人镇芯然后拔出1S"2mm .使钱芯不能旋转。逐渐加

力至规定值。
5.3.4 倾舌协压力(4.34)试毅
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    将垂直于开启方向的力作用在钱舌伸出部位.垂直开启方向面的中心上，达到规定教值，并保持30S,
5.3.5 钩形镇舌(4.35)试脸
    将梭具固定在拉力试孩机的夹具上，在镇舌作用面的中部加力至规定值，并保持30S,

5.3.6 钱舌侧向力(4.3.6)试脸
    将锁体两侧面紧固在试脸台上，在懊舌暇面距面板2.5m=处，施加压力至规定值，并保持30S,

5.3.7 镇具寿命(4.3.7)试验
    将镇具通过夹具安装于镇具寿命讨试机上，模拟使用情况侧试。钥匙擂人，实现钱舌开启及关闭，

拔出钥匙为一次循环.所侧循环致.为使用寿命。
5.3.8 与复板连接的执手牢固度(4.3.8)试验

    将复板固定在夹具上。用拉力 机对执手逐渐加力至规定值，并保持30S,
5.3.S 用方连杆连接的两执手牢固度(4.3-9)试验
    用拉力机对两执手逐渐加力至规定值，并保持30S,

54 灵活度试脸

5.4.1 钥匙转动镇头灵活‘44.1)试验用手感进行时试.
5.4.2 摇动锁头无弹子响声 (4A.2)试验

    钥匙正常拔出后，擞住锁头所有浮动件，顺弹子孔方向摇动应无弹子响声。(其它杂音除外 )

5.4.3 钥匙拔出静拉力(44.3)试验

    将锁具通过夹具安装在钥匙插拔力测试仪上，校正钥匙与锁芯的插拔位置然后侧试。看示数器显

示值。允许重复三次，以一次好的为标准。
5.4.4 钥匙开启锁舌扭矩(4AA)试脸

    将锁具按正常使用状况固定.用扭矩侧试机在钥匙上逐渐加力至较舌充分缩回，并反方向使锁舌
充分伸出过程中洲得的最大扭矩为侧试位。

5.5 表面质蛋试验

5.5.1 头芯台肩间隙(4S.1)用塞尺侧量。

5.5.2 尺寸(45.2)用深度游标卡尺侧量。

5.5.3 表面粗桩度(45.3)用粗桩度样板对照，必要仲裁时用电动轮廓仪侧定。
5.5.4 镀层耐腐蚀(454)试脸按GB 5938进行。镀层耐腐蚀性评价方法按GB 5944进行。
5.5.5 氧化膜厚度(4.55)试验按GB 5945中1.2条进行。

5.5.6 产品外形( 45.6)试脸按GB 5926中2条进行。

6 检脸规则

6.1 检验分类

    产品检验分交收检脸和例行检验。

6.2 交收检脸

6.2.1 产品出厂前要经制造厂检验部门检验合格后，方能出厂。
6.2.2 交收检脸按GB 2828规定进行。采用一般检查水平11，一次正常抽样枪查方案。试验项目及

合格质盆水平AQL应符合表9,
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表 9

序 号 试脸 项 目 本标准条欲 缺 隋类 别 AQL

1

技 术尺寸

4.1.1

f缺 略 1

东1之2

东1.33

4

牢固度

4.3.1

5 4.3.2

6

灵活度

44.1

枉缺 陷

257 44.2

8 4.4.3

4

9

{ 表面质童
}
l

45.1

10 452

II 45.3

12 45石

6.3 例行检验

6.3.1 有下列情况之一时，应进行例行祖毅。
    a.新产品或老产品转厂生产的试创定型鉴定;
    b.正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变.可蔑形响产品性能时;

    。正常生产一年后.应进行一次检毅:
    d产品仃产半年后，恢复生产时:

    e.出厂检验结果与上次例行检脸有较大差异时:
    f国家质里监任机构提出进行例行检验的要求时。

6.3.2 在交收试验合格批中对表1<0所立项目按GB 2829规定进行。采用到别水平8<。一次抽样方案。

不合格质量水平RQL值应符合表10规定。

6.3.3 牙花数(42-1)检验
    如不少于表4的数值为合格批.否则为不合格批。

6.3.4 互开率(422)检验
      如不大于表5的数值为合格批，否则为不合格批。
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序号 1 试检 项 目

          表

本标准条段 缺 浩奥别 RQL Ac Re

保 密度

重缺 陷

牢固度

灵活度

轻缺 陷

表面质t

标志、包装、运愉、贮存

71 标志

71里 产品应有离标

7 1 2 内包装应标有厂名、产品名称、型号、商标;外包装箱应有产品名称、型号、商标、致盆、
重量、产品等级、装箱单号、出厂日期、厂名。
7 2 包装

7 2.1 内包装必须清沽、干操，酸碱度应符合中性包装材料要求。每把饭按规定配套装盒.内附使
用说明书。外包装内应衬防潮材料。
7.2.2 外包装应牢固

73 运翰

      产品在运抽过程中严禁雨琳受潮。
74 贮存

    产品应贮存在通风、干澡的仓库中，底层箱子应离地面200mm以上 贮存处无腐蚀性气体影响，
相对湿度小于80%。在以上条件下贮存保质期一年。


