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本标准是对QB／T 1 149--2005《回形针》的修订。

本标准与QB／T 1149--2005相比，除编辑性修改外，主要技术内容变化如下：

——增加了包塑回形针(见1)，以及相应的外形和尺寸(见4．1图4、表4)、夹持性能(见4．6表
5中包塑平圆型回形针最多可夹层数)；

——将产品外形尺寸列入要求范畴(见4．1)：

——对丝1zI口JⅨmmE_0+o 020lmlll修改为±O．01mm(见2005版表1、表2、表3和表I、表2、表3)：

——抗锈能力达到耐腐蚀等级6级修改为抗锈能力10级(2005版4．6和4．7)；

——试验方法喷雾周期1h修改为喷雾周期30min(见2005版5_3和5．4)。

本标准由中国轻工业联合会提出。

本标准由全国文体用品标准化中心归口。

本标准起草单位：浙江天达文具有限公司负责起草。得力集团有限公司、上海信昌文体用品有限公

司、浙江武义龙升文化用品有限公司、武义县光明文具厂、武义县中兴文教用品有限公司、浙江广博集

团股份有限公司、金华高桥文教用品有限公司参加起草。

本标准主要起草人：吕家材、徐占林、张懿、徐云龙、唐亮、施健华、张立锋、李志武。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

—QBITl 149—1991；
—卸B／T1149--2005。
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QB厂r 1149—2011

1范围

本标准规定了回形针的分类与命名、要求、试验方法、检验规则和标志、包装、运输、贮存。

本标准适用于各种规格的金属回形针和包塑回形针。

2规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。

凡是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／q?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：按接收质量限(AQL)检索的逐批检验抽样计划

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(NSS)法

QB／T 3832—1999轻工产品金属镀层腐蚀试验结果的评价

国家质量技术监督局技监局监发[1997]第172号产品标识标注规定

3分类与命名

回形针按其外形不同可分为

——圆型回形针；

——三角型回形针：

——平角型回形针；
——包塑平圆型回形针。

4要求

4．1产品外形和尺寸

产品外形见图1、图2、图3、图4。

产品外形尺寸见表1、表2、表3、表4。

图1圆型回形针 图2三角型回形针

鲁一1
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图3平角型回形针 图4包塑平圆型回形针

表1 圆型回形针外形尺寸 单位为毫米

丝径 身长 身宽 脚高 头距

规格代号 跷头高

基轵寸 捌獬 壁柑：寸 棚蹴 基本时 村嘏g稿左 鐾根寸 棚燃 基本时 棚摊
20 0．85 26 7 7 5

3” 0 92 29 8 9 5 5

±0 0l 1 ±0 2 ±l —— ±1 ≥0 5

4Ⅳ O 92 33 8 9 6

84 l 18 50 10 12 10

注：根据市场需求可生产无跷头圆型回形针。

表2三角型回形针外形尺寸 印位为毫米

丝径 身长 身宽 脚高 头距

规格代号 跷头高基树 椰勘≈差 jl奉尺、J 椰R“磋 蜒瓜Jt寸 删㈣菇 壤树t、J 榔№偏差 基4艰、』 树刚罐

28 0 85 25 8 7 2 7 5

34 0 90 ±o 01 28 l 9 2 ±0 2 2 5 ±I 8 ±1 ≥04

d# O 92 3l 9 7 3 9

表3平角型回形针外形尺寸 单位为毫米

摊往 身长 身宽 脚高 头距

规格代与
基本几寸 极限偏差 基本尺寸 极限偏差 基本尺寸 极限偏差 基本尺寸 撇限偏差 基本尺寸 棚蹴

2# 0 85 26 8 3 3 6

3# 0 90 ±O 01 29 —1 9 ±0 2 4 ±0．5 7 ±1

d# 0 95 32 10 4 5 8
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表4包塑平圆型回形针外形尺寸 单位为毫米

包塑线径 身长 身宽 脚高 头距
规格代号

摹本尺寸 极瞅偏置 基本尺寸 极限偏差 丛本尺、』 极限偏差 基本尺寸 极限偏差 箍苓足奇 极限偏差

24 l】2 26 7 7 6

38 1 14 29 8 9 7

±o 05 —1 ±o 2 4-o 5 ±l
d# 1 14 33 8 9 7

8# 1 45 50 lO 12 8 5

注：特殊规格的产品由供需双方在合同中注明。

4 2针身

表面光滑、平整，两线甲行，无明显加工痕迹。

4．3针头

头部的圆弧或圆角均称，无明显歪斜。

4．4针脚

两脚整齐，偏差不人十丝径，切u断面、1，整。包塑同形针不露头。

4．5外观

镀层色泽基本均匀，镀层不应有脱落、锈渍、发黑。

4 6夹持性能

可夹持709／m2复印纸层数应达到表5的规定，拉出后无明显变形。

表5回形针夹持性能

规格代号 最多可夹层数 最多可夹层数(复印纸)／层

圆型 三角型 、h苇犁 (复印纸)／层 包塑平阐型

2# ／ 2# 10 2” 8

3“ 24 3“ 12 3“ 10

44 3
4

44 14 44 10

8” 4” ／ 18 84 12

4 7抗锈能力

达到实验婪求时间后，耐腐蚀性能应达到10级。包塑回形针无本项要求。

4 8小盒包装只数

每小盒包装只数应按包装定额规定，允差为±1只，各种规格不应混装。

5试验方法

5 1外形尺寸

用分度值为O 02mm的游标卡尺测量。

5 2针脚

两脚齐整，偏差用相应精度的钢直尺测量。切口断面、包塑回形针不露头：感官检测。

5 3夹持性能

按4．5要求，感官检测。

5 4抗锈能力
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按QB／T 3826—1999的规定测试，喷雾周期30min后，结果按Qa／'r 3832—1999评价。

5．5小盒包装只数

每小盒包装只数，用计数测定。

5．6针身、针头、外观

感官检测。

6检验规则

6 1产品的检验采用逐批检验。

6 2本检验采用计件法，样本单位为小盒。

6 3逐批检验按GB／T2828．1--2003中特殊检验水平S-3的正常检验一次抽样方案的规定进行。

6 4逐批检验的项目和要求、试验方法及其接收质量限AQL按表6的规定。

6．5除抗锈能力外，采用一般检验水平II对每个样本单位进行再次抽样，按表6的AQL来判定每个

样本单位的合格与否。

6 6抗锈能力(要求4．7、试验方法5 4)抽样样本为1盒，试验后应达到4．7的要求。

表6项目、要求、试验方法和接收质量限(AQL值)

不合格分类 项目 要求 试验方法 接收质量限AQL

B 夹持性能 4．6 5 3 6 5

外形尺寸 41 5 1

针身 4 2 5 6

针头 4 3 5 6

C 10

针脚 4．4 5 2

外观 4 5 5．6

包装只数 4 8 5 5

7标志、包装、运输、贮存

7 1标志

在包装上应有产品名称、生产企业、企业地址、商标、规格、数量、采用标准编号、出厂日期或批

号等标志，注明小心轻放及防潮等字样，纸箱标志应符合GB／T 191--2008要求，并符合国家质量技术

监督局技监局监发[1997]第172号的规定。

7 2包装

包装的结构应合理，特殊规格包装供需双方在合同中注明。每箱内应有检验合格证，包装物应完整

无损、干燥、清洁、牢固。

7 3运输

产品在运输途中应避免潮湿、雨淋，搬运移动时应小心轻放、不应撞击，以防造成包装散乱。

7 4贮存

产品应存放在干燥通风的仓库内，并放置在木架上，距离墙面300mm以上，距地面100mm以上，

以防受潮。仓库内无急剧的温度变化，无腐蚀性气体。

按上述条件贮存，产品抗锈时间自出厂日起为一年。
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