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扣件 

1 范围 

本文件规定了生态环境保护综合行政执法标志扣件的要求、检验方法、检验规则及包装。 

本文件适用于生态环境保护综合行政执法标志扣件的订购、生产、检验与验收。 

 

2 规范性引用文件 

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本使用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本

文件。 

GB/T 250  纺织品 色牢度试验 评定变色用灰色样卡 

GB/T 2520  冷轧电镀锡钢板及钢带 

GB/T 2059  铜及铜合金带材 

GB/T 4423  铜及铜合金拉制棒 

GB/T 13818  压铸锌合金 

GB/T 14955  青铜线 

GB/T 21652  铜及铜合金线材 

HG/T 2454  溶剂型聚氨酯涂料（双组分） 

QB/T 3817  轻工产品金属镀层和化学处理层的厚度测试方法 金相显微镜法 

QB/T 3826  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 

QB/T 3637  不饱和聚酯树脂钮扣 

 

3 产品分类 

    扣件按其材质分为两大类：金属扣和聚酯树脂扣（以下简称树脂扣）。其中金属扣又按其用途分为：衣

扣、肩扣、帽扣、四件扣。 

4 要求 

4.1 标样 

    经主管部门审核批准的实物样品为该产品的标样 

4.2 结构 

4.2.1 金属扣衣扣为锌合金压铸一体成型； 

4.2.2 金属扣肩扣为锌合金压铸主体装配一个弹簧圈； 

4.2.3 金属扣帽扣为锌合金压铸主体铆接螺钉，装配螺母结构； 
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4.2.4 金属扣四件扣为扣面、簧面、底板和高脚的组合装配件。 

4.2.5 树脂扣为不饱和聚酯扣。 

4.3 图案 

4.3.1 金属扣的扣面均为细麻面，周边为一圈装饰边。 

4.3.2 树脂扣分Ⅰ类和Ⅱ类，Ⅰ类树脂扣的正面图案由网格组成，Ⅱ类树脂扣正面无网格。 

4.3.3 在衣扣、肩扣、帽扣的背面所标示部位标注承制方标记。标记内容为承制方代号或简称，字

体为黑体,布局应合理。 

4.4 规格尺寸 

4.4.1 金属扣衣扣分φ15mm、φ22mm两种规格，其主要部位尺寸见图 1 及表 1；图中未注尺寸公

差：10mm 以下为±0.2mm；10mm～25mm 为±0.3mm。 

单位为毫米 

 

图1 衣扣 

表 1 主要尺寸 单位为 mm 

4.4.2 金属扣肩扣为φ15mm扣面，其主要部位尺寸见图 2；图中未注尺寸公差： 10mm 以下为±0.2mm；

10mm～25mm 为±0.3mm。 

 

 

规格 D D1 D2 D3 H H1 SR1 SR2 

φ22 22 18.8 19.3 2.6 8.1 4.5 39 85 

φ15 15 12.4  12.5 2.0 7.1 4.5 27 58 
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单位为毫米 

 

a）肩扣主体 

 

b）弹簧圈 

图2 肩扣 

4.4.3 金属扣帽扣的主要部位尺寸见图3a），螺钉和螺母的主要尺寸见图3b）和图3c）。图中未注

尺寸公差：10mm 以下为±0.2mm；10mm～25mm 为±0.3mm； 
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单位为毫米 

 

1-扣面；2-螺钉；3螺母 

a）帽扣结构和主要尺寸 

 

b） 螺钉规格和主要尺寸                      c）螺母规格和主要尺寸 

图3  帽扣 

4.4.4 金属扣四件扣的主要规格尺寸见图 4。图中未注尺寸公差：10mm 以下为±0.2mm；10mm～

25mm 为±0.3mm； 

单位为毫米 

 



 

 5 

 

  图4  四件扣 

4.4.5 树脂扣Ⅰ类外径尺寸φ15mm，Ⅱ类外径尺寸φ10mm。其规格和主要部位尺寸见图 3a）和图

3b）及表 2。图中未注尺寸公差：10mm 以下为±0.2mm；10mm～25mm 为±0.3mm； 

单位为毫米 

         

a）Ⅰ类树脂扣主要规格尺寸 
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b）Ⅱ类树脂扣主要规格尺寸 

图5  树脂扣 

表 2 树脂扣基本尺寸 单位为 mm 

 

 

类别 

 

 

规

格 

直径 
孔径 d 孔距 e 厚度 H 

D(外径) D1 D2 

基本 

尺寸 

极限 

偏差 

基本 

尺寸 

极限 

偏差 

基本 

尺寸 

极限 

偏差 

基本 

尺寸 

极限 

偏差 

基本 

尺寸 

极限 

偏差 

基本 

尺寸 

极限 

偏差 

I 类 15 15.0  

±0.3 

6.0  

±0.2 

12.8  

±0.2 

2.1  

±0.2 

2.7  

±0.2 

3.0  

±0.2 
Ⅱ类 10 10.0 5.2 — 1.6 2.4 2.0 

4.5 颜色 

4.5.1 金属扣为仿24K亚光金黄色。树脂扣 I 类为藏蓝色，Ⅱ类树脂扣为浅蓝色。扣件颜色应符合

实物标样。 

4.5.2 扣件与实物标样的色差不低于4-5级，按 GB/T 250 的规定执行。 

4.6 材料 

    扣件的主要材料规格及要求应符合表 3 的规定。 

表3 材料规格 

材料名称 规格 检验方法 用途 

压铸锌合金 YZZnAl4A  GB/T 13818 衣扣、肩扣、帽扣 

黄铜线 H68 Y GB/T 21652      帽扣螺钉 

铅黄铜棒 
HPb59-1 

M2.5 
GB/T 4423        帽扣螺母 

弹簧圈 标准件 GA 289-2001     肩扣弹簧圈 

黄铜带 H62 t: 0.3M GB/T 2059  四件扣扣面、簧面、底板、高脚 

硅青铜线 QSi3-1 φ0.8  GB/T 14955 四件扣弹簧 

不饱和聚酯树脂 — QB/T 3637       树脂扣 

丙烯酸聚氨酯半光清漆 —  HG/T 2454 保护表面 
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4.7 外观质量 

4.7.1 金属扣、树脂扣的结构、色相、图案等外观特性及质量应符合实物标样。 

4.7.2 金属扣、树脂扣的正面外边缘规整、无毛刺。产品外观不应有明显的凹痕、划痕、变形等缺

陷；边缘手感应光滑。 

4.7.3 衣扣穿线孔两边缘应圆滑，不应有毛刺。树脂扣眼孔光洁畅通。 

4.7.4 金属扣镀层应细致完整，外观色相均匀一致，柔润光洁，不应有明显的烧焦、气泡、花斑等

电镀缺陷。 

4.7.5 金属扣面细麻地应清晰、均匀。  

4.8 成品理化性能 

扣件的理化性能应符合表4~表7的规定。 

表4 金属衣扣、肩扣理化性能 

项  目 指  标 试验方法 

铜镀层厚度，μm ≥12 
QB/T 3817 

镍镀层厚度，μm ≥8 

耐盐雾（48h） 无腐蚀物、不变色、不掉色、无脱落 QB/T 3826 

扣柄抗拉强力，N 
φ22mm ≥250 

附录 A 

φ15mm ≥200 

保护膜耐摩擦（500 次） 不导电，无明显磨损 附录 B 

 

表5 金属帽扣理化性能 

项  目 指  标 试验方法 

铜镀层厚度，μm ≥12 
QB/T 3817 

镍镀层厚度，μm ≥8 

耐盐雾（48h） 无腐蚀物、不变色、不掉色、无脱落 QB/T 3826 

螺钉铆接抗拉强力 ≥200 附录 A 

保护膜耐摩擦（500 次） 不导电，无明显磨损 附录 B 

 

表6 金属四件扣理化性能 

项  目 指  标             试验方法 

铜镀层厚度，μm ≥12 
QB/T 3817 

镍镀层厚度，μm ≥8 

耐盐雾（48h） 无腐蚀物、不变色、不掉色、无脱落 QB/T 3826 

保护膜耐摩擦（500 次） 不导电，无明显磨损 附录 B 

扣合松紧度，N 13-25 

GA281-2009 耐疲劳松紧度 N， 

扣合 1000 次 
≥10 
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表7 树脂扣理化性能 

项  目 指  标             试验方法 

眼孔拉力 ≥60 QB/T 3637 

5 检验方法 

5.1 外观检验 

5.1.1 检验条件 

应在自然散射光或无反射光的白色透射光线下进行，光照度不应低于750lx（相当于2个40W日光

灯，在距台面 1m高度时，台面上的照度）。 

5.1.2 检验方法 

对扣件的结构、图案、颜色和外观质量的检验，以目视观感（500mm处）和手感检验，并与主管

部门批准的标样比照检验。 

5.2 尺寸检验 

尺寸检验用精度0.02mm的游标卡尺。 

5.3 材料检验 

承制方应提供省级以上检验机构对材料的检验合格报告。 

5.4 理化性能试验 

理化性能试验按表4~表7的规定执行。 

6 检验规则 

6.1 检验分类 

a）型式检验： 

    首次生产、停产后恢复生产、生产设备或生产工艺进行了较大改造或改进时，应进行型式检验。 

b）交收检验： 

    在产品生产完毕交货前进行，由供货方自行进行或按供需双方协议进行。 

6.2 检验项目 

    检验项目应符合表 8的规定 

       表8  检验项目、要求和试验方法 

序号 项目 要求 试验方法 
检验项目 

型式检验 交收检验 

1 结构 4.2 5.1 ● ● 

2 图案 4.3 5.1 ● ● 

3 规格尺寸 4.4 5.2 ● ● 

4 颜色 4.5 5.1 ● ● 

5 材料 4.6 5.3 ●  

6 外观质量 4.7 5.1 ● ● 

7 理化性能 4.8 5.4 ● ● 

    注：“  ”为必检项目，“  ”为选检项目。 
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6.3 抽样方法 

受检样品在受检产品中随机抽取。 

6.4 抽样数量 

    抽样验收数量在 3000 粒以内的应不少于 10 粒不多于 20 粒；验收数量在 3001 粒－30000 粒之间

的，应不少于 20 粒不多于 80 粒；验收数量在 30001 粒以上的应不少于 20 粒不多于 120 粒。或根据

订购方要求确定。 

6.5 判定规则 

6.5.1 缺陷分类 

    超出要求的现象或结果即构成产品的缺陷。每粒扣件存在的缺陷按对使用性能、外观影响程度分为：

轻缺陷和重缺陷两类，见表 9。 

表9   缺陷分类 

检验项目 质量缺陷 轻缺陷 重缺陷 

尺寸 
主要尺寸超公差≤100% ●  

主要尺寸超公差＞100%  ● 

颜色 

非主要表面镀层露底、花色，距离 500mm 目视不明显，超两处 ●  

主要表面镀层露底 、花色  ● 

色差≤半级 ●  

色差＞半级  ● 

外观质量 

麻地轻微不清晰，距离 500mm 目视不明显 ●  

麻地不清晰  ● 

划痕、凹痕、硌印长不超过 φ1.0mm，距 500mm 目视不明显 ●  

划痕、凹痕、硌印长超过 φ1.0mm，距离 500mm 目视明显  ● 

局部变形，距离 500mm 目视不明显 ●  

局部或整体有较大的变形  ● 

进料口缺残，距离 500mm 目视不明显 ●  

表面水纹明显  ● 

扣柄穿线孔有毛刺  ● 

理化性能 理化性能指标不符合表 4~表 8 的规定  ● 

 

7 包装 

每 500 粒扣子装一个塑料袋后自锁封口，具体要求按订购合同约定执行。 
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附 录 A 

（规范性） 

抗拉强度试验方法 

A.1 试样 

A.1.1 取样数量：3粒； 

A.1.2 供检测的试样必须经过外观检验合格。 

A.2 试验条件 

A.2.1 试验设备为强力试验机，强力试验机应具有调速或无级变速装置，并符合相关规定要求。 

A.2.2 强力试验机精度为1%，同时保证使用时负荷在满载15%～85%的范围以内。 

A.3 试验步骤 

A.3.1 用上夹持器平稳固定住扣柄，下夹持器为固定试样主体，保证与夹具在同心的位置上均衡

地夹紧，使试样的轴向与延伸方向平行。 

A.3.2 启动拉力机，使其以（100±10）mm/min的速度均匀运行，至试样拉脱为止。 

A.3.3 记录拉脱时的拉力（单位：N），取最小拉力值的整数为试验结果。 
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附 录 B 

（规范性） 

保护膜耐摩擦试验方法 

 

B.1 试样 

B.1.1 取样数量3粒。 

B.1.2 供检测的试样必须经外观检验合格。 

B.2 试验条件 

B.2.1 试验设备为摩擦牢度试验仪。 

B.2.2 试验仪负荷为9N，摩擦行程为100mm，运行速度为往返98次/min。 

B.2.3 摩擦材料：用20×2/20×2（50S/2×50S/2）70/30毛涤加厚哔叽为面料与1.0mm～1.5mm细毛

毡粘合而成。 

B.3 试验步骤 

B.3.1 检查调整摩擦试验仪，合格后接通电源。 

B.3.2 将摩擦材料固定在摩擦试验仪上，将试样固定在夹具上并放下往复扁铁，按电源开关，校

正计数器，开始试验，使扣面在摩擦材料上往复运动，以一个单程为一次，达到500次为止。 

B.3.3 用欧姆表检查扣面摩擦部位，电阻1.0Ω，以不导电、表面无明显磨损为合格。 

  记录试验结果。 

 

 


