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QB/T 3885-1999

前 言

    本标准是原国家标准GB/T 9297-1988《铝合金门插销》，经由国轻行C1999) 112号文发布转化

标准号为QB/73885-1999，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。

木标准由全国建筑五金标准化质量检测中心归口。

木标准由上海窗钩厂、上海市建筑五金工业研究所、广东佛山市铝合金制品厂负责起草。
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中华人民共和国轻工行业标准
QB/P 3885一1999

铝 合 金 门 插 销
代替GBlf 9297-1988

1 主题内容与适用范围

    本标准规定了铝合金门用擂梢的产品分类、技术要求、试脸方法、抢脸规匆、标志、包装、运泊、

贮存。

    本标准适用于装置在铝合金平开门、弹赞门上的擂梢。

2 引用标准

GB 1175常用于压铸的铸造锌合金的化学成分
GB 1176铸造铜合金
OB 5976轻工产品金属健层和化学处理层的外观质盆侧盆方法
GB 5944轻工产品金属筱层腐蚀试验结果的评价
GB 5938轻工产品金属艘层和化学处理层的耐腐蚀试验方法 中性盆多试脸(N留)法

GB 2828逐批植查计教抽样程序及抽样表
GB 2829周期检查计数抽样程序及抽样表
GB 197普通级纹 公差与配合
GB 1804公差与配合 未注公差尺寸的极限偏差

3 产品分类

3.1 型式

3.1.1 台阶式 (见图1)

二，
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3.1.2 平板式(见田2)

伞〔二吮令卜甲甲甲节甲些引、、
                                              一

                                      冶况

7 二万二‘‘‘袂司夕 挤
弓尸

L,

图 2

3.2 产品代号及产品标记
3.2.1 型式代号应符合表1舰定。

表

产 品 里 式 台阶式拍摘 平板式.付

代 号 T P

32.2 材料代号应符合衰2舰定。

表 2

材朴 名称 锌合全 翻

代 号 22泊 ZH

3.2.3 产品振记

甲甲‘11孔。
  I !度

材料代号

产品纽式代号
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3.2.‘ 标记示例

    孔距为1309=.宽度为22==的台阶式锌合金摘梢。
    TZZn22 x 1刃 GB 4247

门衍梢的主共尺寸应符合班3妞定。

目湘 们

行 程

  S

宽 度

  B

孔 距

  Li

台 阶

  La

基本尺寸 粗压偏王 基本尺寸 粗限佑王

>16

刀 t勿

士0即 110 士025

25 1朽

5 技术要京

5.1 材料

5.1.1 锌合金应符合GB 1175中关于ZZnAlr.的规定。
5.1.2 炯合金应符合GB 1176的规定。

52 加工箱度
5.2.1 书纹摘度应不低于GB 197舰定的，级精度。

5.2.2 未注公差尺寸的极限偏差按GB 1804规定的公差等级。孔采用H15.抽来用hm 长宜班用城5.

5.3 外现质f
5.3.1 产品外形完整，安装后的外月表面，不应有明显的珠点.毛翻及匆疚。

5.3.2 抽光面的表面粗粗度Ra不大于o$ 1t m.
5.3.3 艘层应色泽均匀、致密、无气饱、不得有璐底、起皮、教落、烧佑娜袂陷。
5.3.4 金月旅层耐有位性能应符合表4舰定。

                                                  裹 4

产品子饭

时 位 级 刘

锌 合 金 砍 套 们

们体格桂层 试脸时同 h 锌校层 试脸时月 h

优千品 10
24

8

游7一级品 8

合格品 7 12 6
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5.4 装配

5.4.1 装配应牢圈，扮动处不应有形晌使用性恤的极动和卡妞珑象。

5.4.2 扳手扳至70.时，松开扳手，能自动盆位。
5.4.3 铆接件应牢圈.不得松动。
5.5 机械性公
5.5.1 摘梢开自力应在5-ION之问。
5.5.2 抽梢使用方命应符合农5舰定。

                                                      盛 5

产 备 子 组 次 毅

优 等 品 喇口幻

一 妞 品 31刀阅

合 格 品 2笼阅目

‘ 试脸方法

6.1 植洲5.2条，使用专用妞纹塞规及示值误差为O02m.的.标卡尺。
6.2   5.3.1的植目采用类比法目目进行。
6.3   5.3.2的彼洲按GB 5926中的3.1条进行.
6.4   5.3.3的植目按GB 5926中的2.1条进行。

6.5   53A的位目按GB 5938中性趁弃试脸法进行;级别评定按GB 5944进行。
6.6   54的位公采用手班目目。
6.7   56.1的位目

    将摘梢固定后，选用负峨相当于15%-8o9(t值的洲力计，沿45.方向拉扳手，应达到舰定值(见
图3)。

                                            图 3

6.8   562的位侧

    按‘"10次/分的级率开启扳手，应符合表5扭定(见圈4)。
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图 4

捡测 规芡线

7.1 产品须经扭造厂检验部门检验合格后方能出厂，接收方有权对交收批进行复验。

72 产品祖脸分出厂捡验和型式位验两种。
7.里1 出厂检验应按GB几狡8规定进行，采用一奴水平江，一次正常位查方案。检查项目及合格反定
水平AQL按表6规定。

                                                            穷 6

���� ��一 一 一 一一 一分了一一一

缺陷类勤 }
一 一 - - ~ 一 一 一-~~分分一-甲-一

检 脸 项 目 技 术 堂 条 八QL

一 — .一州— 一— 一— 一— 卜一一一一
5念1

装 硬乙 54.1、54之、54.3

未注会差的极 限位差
l

} 52之
l

面质 受 5.3.1、5.犯 、5.3.3

{ 螺纹

73 型式检验应对全部技术要求项目进行试验，按GB之双9的规定进行，采用判别水平工一次扎补
方案。检验项目、不合格质量水平(RQL》、判别数组按表7规定。

                                              表 7

检脸 项 目 } 本标准条、 } 。锹组 } R。
时 扁性性

开启 力

使用寿命 一 5:: 1 }
73，1 当遇到下列情况之一时，应进行型式检验。

    a新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定;

    b.正式生产后。如结构、材料、工艺有较大改变。可能影响产品结构时;
    c.出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时;
    d.正常生产一年后;

    e停产半年恢复生产时‘
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8 标志、包装、运翰、贮存

8.1 标志

8.1.1 产品标志 产品必须具有商标或制造厂名。
吕.1.2 内包装应有如下标志
    a.制造厂名:
    b.产品名称;

    c.商标，

    d.产品型号;

    e.数量;

    f 等级 。

E.1.3 外包装应有如下标志
    a，制造厂名;
    b产FG名称;

    c.而标;

    d.产品型号;

    f.数_ILI;

    f等级:

    9.立量;

    h.乍下识‘

    1}I7厂一日期。

8之 C a ,.

‘2.1 产品应盒装，遗免库摄。

￡二.二 包装中应有装箱单、使用说明书及拉验员签证的产品合格证。
乙.3 运辊

    产黑在运翰中避免冲击、挤压、雨淋、受斋及化学物品腐蚀。
V-4 贮存

    产品应贮存在无腐蚀仕介质、空气流通、相对湿度不大于85%的仓库中。
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