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前 言

本文件按照 GB/T 1.1-2020 给出的规则起草。

本文件由国家工业设计研究院（生态设计领域）提出并归口。

本文件起草单位：广州职业技术大学、广州迪迈智创科技有限公司、广州薇菱皮具有限公司、秀蔲

（广州）皮具设计有限公司、国家工业设计研究院(生态设计领域)、生态设计产业学院、广州市从化区

湾区设计协同研究院。

本文件主要起草人：卢磊、段娜、程诚、冼冬梅、曹丽思、湛振铭、王超怡、刘旭、朱洁、应放天、

应卫强、王秋蕊、姚琤、尧优生。
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引 言

增材制造（3D 打印）技术推动时尚与高端制造业融合，箱包行业正迎来技术创新转型，消费者需

求已转向个性化、轻量化与高品质。3D 金属打印凭借设计自由、快速原型、小批量定制优势，可实现

复杂结构，为箱包配件提供全新解决方案。为此，制定《3D 金属打印箱包配件工艺技术规范》，对统

一技术标准、提升产品质量、保障安全可靠至关重要。本标准参考参编企业实践，融合科技成果，经教

学验证，具备广泛市场应用适配性。
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基于金属增材制造（3D 打印）的箱包配件工艺技术规范

1 范围

本文件规定了基于增材制造（3D 打印）的箱包配件制造工艺的总体要求、工艺要求、成品要求、

试验方法、检验规则、标志、包装、运输、贮存。

本文件适用于增材制造的箱包配件研究、试验检测和生产应用等。

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适用于本文件;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。

QB/T 1582-1992 皮革五金工业术语

YS/T 1044-2015 服饰金属附件用铜合金带材

QB/T 2002.1-2018 皮革五金配件 电镀层技术条件

QB/T 2002.2-2018 皮革五金配件 表面喷涂层技术条件

GB/T 22866-2008 皮革五金配件 镍释放量的测定

QB/T 5085-2017 箱包五金配件 磁力扣

QB/T 5247-2018 箱包配件 塑料插扣耐用性能试验方法

QB/T 1586.4-2010 箱包五金配件 箱用铝合金型材

QB/T 1586.3-2010 箱包五金配件 箱提把

QB/T 1586.1-2010 箱包五金配件 箱锁

QB/T 4117-2010 腰带扣

QB/T 8031-2024 金属拉头

GB/T 11066.9 金化学分析方法 砷和锡量的测定 氢化物发生-原子荧光光谱法

GB/T 11066.10 金化学分析方法 硅量的测定 钼蓝分光光度法

GB/T 35021-2018 增材制造工艺分类及原材料

GB/T 35022-2018 增材制造主要特性和测试方法 零件和粉末原材料

GB/T 35351-2017 增材制造 术语

GB/T 35352-2017 增材制造文件格式

3 术语和定义
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3.1

箱包五金配件 Hardware accessories for luggage

指箱包、皮具上使用的金属部件。产品即锁具、拉链头等成品；部件是环扣、铆钉等基础零件；工

艺指电镀、喷涂等表面处理；测试则是对其耐磨、耐腐蚀等性能的检验，以确保其美观与耐用性。

3.2

增材制造 Additive manufacturing

又称 3D 打印，是融合了计算机辅助设计增材制造材料加工与成形技术、以数字模型文件为基础，

通过软件与数控系统将专用的粉末材料，按照挤压、烧结、熔融、光固化、喷射等方式逐层堆积，制造

出实物的先进制造技术。

3.3

打印床温度 Print bed temperature

3D 打印过程中打印床的加热温度。

3.4

选择性激光熔融技术 SLM Selective laser melting

选择性激光熔融，简称 SLM，是一种先进的金属 3D 打印（增材制造）技术。基本原理是：使用高

能量的激光束，根据三维模型（CAD）的切片数据，有选择性地完全熔化金属粉末，使其逐层熔合、凝

固，从而直接制造出致密度接近 100%、机械性能优良的复杂三维金属零件。

4 总体要求

4.1 初步检验合格要求

贵金属、非贵金属、非金属箱包配件（具体分类见附录 A）经初步检验合格后方可进行生产，零件

和粉末原材料应符合 GB/T 35022-2018 相关规定。

4.2 相关人员条件

箱包配件增材制造制件生产、技术管理和质量控制的人员应熟知本职业务，具有一定专业理论知识

和实践经验。

4.3 人员培训考核

箱包配件增材制造金属制件操作人员、仪表员、检验员应按国家和行业相关规定进行培训、考核，

取得操作资质。

5 工艺要求

5.1 工艺原理
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GB/T 35021-2018 中的第 6.5 规定的部分适用于本标准。

5.2 3D 建模

GB/T 35021-2018 中的第 6.5 规定的部分适用于本标准。

5.2.1

可通过计算机辅助设计软件,如 Rhino 软件来建模，创建箱包配件的几何形状、细节和纹理等。

5.2.2 模型规格

建模过程中应考虑箱包配件的具体尺寸、比例和结构。

5.2.3 模型效果

按设计内容调整光线、材质和纹理等参数，以获得最佳效果。

5.2.4 模型检验

对箱包配件模型进行检查和修改，包括检查模型的几何形状、细节和比例等是否符合设计要求。

5.2.5 模型曲面

五金件模型的曲面、折弯处必须圆滑流畅，符合设计。"R 角"（折弯处的圆弧半径）要大小适中且

均匀。

5.2.6 模型厚度

模型厚度符合五金配件螺丝孔加工与检验要求，确保五金件安装后位置正确、不偏歪。

5.3 设计工艺参数

5.3.1 层厚

对箱包配件每层打印材料调整到适当的厚度，以便适配最佳的打印速度、打印精度以及打印质量，

在选择层厚时需要根据具体需求进行权衡。

5.3.2 喷嘴温度

按不同的打印材料的不同的熔点，设置不同的喷嘴温度来确保材料能够顺利熔化并流动。避免喷嘴

温度过低会导致材料无法充分熔化，或喷嘴温度过高造成材料烧焦或产生气泡。

5.3.3 打印速度

设置适当的打印速度，即 3D 打印过程中喷嘴在 XY 平面上移动的速度，确保打印效率和打印质量。

在选择打印速度时需要根据打印材料、打印对象的复杂度以及打印质量的要求进行综合考虑。

5.3.4 填充密度

设置适当的 3D 打印过程箱包配件的内部充填物的密度，确保箱包配件的强度和重量，在选择填充

密度时需要根据箱包配件的用途和要求进行综合考虑。

5.3.5 支撑结构
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支撑结构可以通过修改打印模型的设计来生成，也可以通过软件设置来自动生成选择合适的支撑结

构可以减少打印对象的变形和失真，提高打印质量。

5.3.6 打印床温度

设置适当的打印床温度，提高打印材料与打印床的粘附力，减少打印对象的变形和失真。

5.3.7 冷却风扇

在一些需要高精度箱包配件的打印过程中，由于打印材料的熔化温度较高，需要通过冷却风扇来迅

速冷却打印材料，以防止其流动性过强而影响打印精度。

5.4 导入模型和设计参数

5.4.1 模型活动缝隙位

运用设计软件创建模型，模型中阵列的活动结构，环扣单元与单元之间的活动缝隙位保留数据为

0.1MM（具体可根据材质而定）。

5.4.2 模型活动结构数据

确保模型活动结构数据一致，如配合 30UM 光斑的 3D 打印设备打印参数，让应用模型呈现一体成

型（无焊接）活动结构的效果。

5.4.3 模型文件

导入设计或下载现成的模型文件。

5.4.4 格式兼容

确保模型文件格式与打印机兼容。

5.4.5 比例及位置

根据需要进行缩放、旋转或其他调整操作。

5.4.6 设备及材料

选择打印机型号和打印材料。

5.4.7 设备设置

调整打印温度、打印速度和层厚等参数。

5.5 打印成型

5.5.1 材料筛选

根据设备的激光光斑要求，筛选金属粉末材料，过滤掉杂质和粒径过大的部分，以免影响打印质量。

5.5.2 材料性能控制

把过滤好的粉末放进恒温干燥箱进行烘烤，保持材料干燥且有良好的流动性。

5.5.3 生产环境
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打印前需要控制好外部环境，室温温度不超过 30℃，相对湿度在 60%以下。

5.5.4 增材作业

设备运作，待惰性气体充满工作舱后，工作舱中的氧含量降到标准数据时激光便会启动打印，机器

开始打印工作，激光会在工作平台的上方照射在平台上的粉末材料，实现熔融烧结，并按照切片数据进

行点到线，线到面的扫描打印。

5.5.5 取件

打印完成后，将打印对象取出。

5.6 产品后处理

5.6.1 拆除模型及去除支撑

根据产品的设计和支撑形态，采用剪钳、锯床、线等切割工具把产品从平台上切割下来，严谨操作

细则，注意人身安全。

5.6.2 执模

对于刚打印的毛胚作品粉末成型颗粒粗糙面，应进行打磨平整有亮度，注意线条优美，角度明朗。

用锉把粗糙的表面锉平，再用 400～800 号的砂纸把毛坯表面打平打光，打透，如涉及有细小沙眼现象，

可以运用补沙洞的方式补充。利用定制造型的加工模型，对一体成型的打印模型进行执模，确保活动结

构不被拉扯，保证活动效果一致性、均匀性。

5.6.3 抛光

使用抛光机器对执模出来的珠宝成品形状进行高速打磨，使表面光滑铮亮。

5.6.4 组装焊接

用焊药，把连接部分牢同连接在一起。

5.6.5 电镀

通过去油、水洗、弱浸蚀等步骤对配件进行电镀处理。电镀质量要求如下：

a) 与基材金属结合牢固，附着力好。

b) 镀层完整，结晶细致而紧密，孔隙率小。

c) 具有良好的物理、化学及机械性能。

d) 有符合标准规定的镀层厚度，而且镀层分布要均匀。

6 成品要求

6.1 材料要求

6.1.1 原材料要求

6.1.1.1 3D 打印的粉末要求如下：
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a) 925 银粉末颗粒度范围：10～40UM；

b) 钛金属粉末颗粒度范围：10～40UM；

c) 青铜粉末颗粒度范围：10～30UM；

d) 18K 金粉末颗粒度范围：10～30UM。

6.1.1.2

箱包配件原材料如含有贵金属的，投产前应测试贵金属含量，K 金金属配件金含量不低于 750‰，

银金属配件含量不低于 925‰,黄金金属配件金含量不低于 999‰。

6.1.2 成品含量要求

配件纯度应符合 GB 11887 的规定

6.1.3 化学成分

配件的化学成分应符合 GB/T4135 的规定，需方如对金属配件的化学成分有特殊要求时，可由供需

双方商定。

6.1.4 有害元素限量

配件中的有害元素的限量应符合 GB 28480 的规定。

6.3 质量测量允差

产品质量测量允差应符合 QB/T 1690 或 DB44/T 1825 的规定。

6.4 外观质量

6.4.1 总则

产品因款式、品种不同，不一定涉及基本要求的全部内容，但应符合相关项目的要求，属常规品种

的配件还应符合附加要求。

6.4.2 基本要求

6.4.2.1 造型

整体造型符合图纸(实样)要求，主题突出，立体感强。

6.4.2.2 图案纹样

图案纹样形象自然，布局合理，线条清晰。

6.4.2.3 表面品质

表面光洁，无铿、刮、锤等加工痕迹，边棱尖角处应光滑，无毛刺，不扎、不刮。外观无砂眼、裂

痕、电镀或喷涂后的表面，颜色应均匀一致，无色差、异色点，避免出现露底（局部涂层过薄）或鱼眼

（表面凹痕或小坑）等喷涂缺陷。

6.4.2.4 表面色泽

表面处理色泽一致，光亮无水渍。

6.4.2.5 印记
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印记应符合 GB 11887 的规定，标注准确、清晰，位置适当。

7 试验方法

7.1 含量

7.1.1 原材料纯度

原材料纯度的检测应按 GB/T 21198.4 的规定进行

7.1.2 贵金属纯度

贵金属配件纯度的委托检验可采用 GB/T 21198.4 规定进行检测。

7.2 有害元素

有害元素限量的规定要符合 GB 28480,检测按 GB/T 28020 的规定进行。 皮革五金配件镍释放量

测规定要符合 GB/T 22866-2008 的规定进行。

7.3 质量测量允差

贵金属质量测量允差应参照 QB/T 1690 或 DB44/T 1825 的规定进行测试。

7.4 工艺要求

7.5.1 外观

符合 6.4 条款要求。

7.5.2 测量

在充足的自然光线或相当的灯光照明下，以目测和手感评定。肉眼难以观察时，可用精度不小于十

倍放大镜。长度测量采用钢直尺或分度值为精度不小于 0.2mm 的游标卡尺。

8 检验规则

8.1 组批

同一批原料按同一种加工方法生产的产品为一批。

8.2 抽检

产品采用逐批检验的方法，样本抽取时采用随机抽样的方法。工艺(外观) 质量做全数检验，尺寸

极限偏差及外观采用每批每件必检。抽样规则可参照 GB/T 2828.1 的相关规定。
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8.3 判定规则

8.3.1 尺寸标准要求

10 件样品尺寸极限偏差及外观全部合格时，该批为合格，其中一块任意一项不合格时，整批剔除

不合格品产品，然后补齐合格产品数量。

8.3.2 性能及材料

零件性能及材料化学成分检测中有一项不合格时，视为该炉批次产品不合格，标记不合格产品，应

重新制定生产，重新检测，直至产品合格为止。

9 标志、包装、运输、贮存

9.1 标志

每个批配件应有印记、合格标签。单件制品质量小难以标注的，印记内容可以免除， 应在其他标

识物上加以标注，内容的顺序按 QB/T 1586.1-2010、QB/T 1586.3-2010、QB/T 1586.4-2010、QB/T

1586.5-2010 YS/T 1044-2015、QB/T 2002.1-2018、QB/T 2002.2-2018 的要求执行。

9.2 包装

应使用软质材料包装(或按合同要求执行）防止互相摩擦。

9.3 运输

运输中须小心轻放，防止重压、碰撞、受潮和腐蚀。

9.4 贮存

应存放在干燥、无腐蚀物 (气) 的环境中，避免与具有腐蚀性物品接触。
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附 录

（资料性附录）

箱包配件类型参考清单：

A.1 按材料分类

A.1.1 贵金属

如：金、铂、银、钯等。

A.1.2 非贵金属

如：铜、铁（多为不锈钢）、铜、镍合金、铜及其合金、铝及其合金、锡合金等。

A.1.3 非金属

如：宝玉石材料、玻璃、陶瓷、塑料、橡胶类、木料等。

A.2 按功能分类

A.2.1 闭合与锁具系统:

金属配件在此类别中主要提供安全、耐用的闭合解决方案，主要种类有金属拉链、金属拉头/拉片、

钩扣、锁具、按扣等；

A.2.2 携带与提拉系统

金属配件在此类别中起到关键的连接、支撑和装饰作用，主要种类有方形环/日字环、D 型环、调

节环/梯扣、肩带扣/三圈环、拉杆、端手底座等；

A.2.3 外部功能与结构配件

金属配件在此类别中主要提供耐磨、抗冲击的保护和结构性功能，其主要种类有脚钉、护角、滑轮架、气眼、

鸡眼等；

A.2.4 装饰性配件

金属配件在此类别中主要用于提升箱包的视觉美感和品牌辨识度，主要种类有装饰钉、链条、挂饰

/吊坠、轮廓饰件等。
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