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一、灰口 -二【二

目叨 言

    木标准是原国家标准GB/T 9301-1988《铝合金门窗拉手》.经由国轻行〔1999) 112号文发布转
化标准号为QB/T 3889-1999，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。
木标准由无锡建筑五金厂、上海市建筑五金工业研究所、宁波建筑装演五金厂负责起草。
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中华人民共和国轻工行业标准
QB/T 3889一1999

铝 合 金 门 窗 拉 手
代替GB/T 9301一1988

1 主皿内容与适用范圈

    本标准规定了铝合金门窗拉手的型式尺寸、技术要求、试脸方法、检脸规月、标志、包t_; "运翰、

贮存 。

    本标准适用于铝合金门窗用拉手。

2 引用 标准

GB 2828 逐批检查计数抽样程序及抽样表

GB 2829 周期检查计数抽样程序及抽样表
GB 1804 公差与配合未注公差尺寸的极限偏差
GB 5933 轻工产品金属傲层的结合强度侧试方法

GB 1720 漆膜附着力侧定法
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盐雾试脸( NSS )法

GB 5945 轻工产品铝或铝合金氧化处理层的测试方法

产品分类

3.1 型式

3.1.1 门用拉手型式代号见表to

型 式 名 称 杆 式 板 式 其 它

代 号 M G MB MQ

2 窗用拉手型式代号见表20

表 2

型 式 名 称 板 式 盒 式 共 它

代 号 CB CH CQ

3.2 尺寸

3.2.1 门用拉手外形长度尺寸应符合表3规定。
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                                  表
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外 形 长 度 系 列

}、 一3* }。 1、*
用 拉 手 7功

议
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期
一卿

卜一竺 8印

3.2，2 窗用拉手外形长度尺寸应符合表4规定。

                                      表 4

名 称 外 形 长 度

窗用拉 手

印 团 沁 即

卯 {� �!明 1加 1父

3.2.3 门用拉手底板宽度不大于又地切1。

3.3 产品标记

二 二 一二二
外形长度尺寸

杆数(板式拉手无代号

型式代号

，”‘:
  标记示例

外形长度尺寸为吕乡加朋〕的门用三杆拉手

卜丁G3一名义) GB g刃1

外形长度尺寸为3玉仙〕的板式窗用拉手。
0〕一圃 GB g刃1

技 术要求

尺 寸精度

:.:
门用拉手外形长度尺寸极限偏差按GB，“中的士合rrl4。
窗用拉手外形长度尺寸极限偏差按GB‘“中的‘合rr12·
杆式拉手安装面平面度要求应符合表5规定。

泌

，

J
喃

J
公

J
日

妥装面最大尺寸 《，)) >:袱」

平面度公差位 1 2
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4.2 牢固度

4.2.1 紧固连接件应牢固，无松动。

4.2.2 产品承受SOON静拉(压)力后，不应损坏及永久变形。
4.3 表面质量

4.3.1 产品安装后。外露表面粗糙度:抛光件不大于0.84 m,砂光件、 机加工件不大于F.3um}

4.3.2 产品安装后，外露表面应无明显划痕、砂眼、凹坑。
4.3.3 涂层均匀、牢固、不得有流挂、堆漆、露底、起泡等缺陷。有机涂料的附着力不江于3级。

4.3.4 镀层致密、均匀、表面无明显色差。不得有露底、泛黄烧焦等缺陷。
4.3.5 表面阳极氧化膜厚度应符合表6规定。

                                                表 6 11 m

产 品 等 级 优 等 品 一 级 品 合 格 品

                                      i

氧化膜厚度
I

            > 25 》 15 > 10

3.6 金属镀层耐腐蚀等级应符合表7规定。

试验 时间。 h

品 等 级 时腐性 等级
炯合全基 体

  锌合全 或

其他材料 基体

二4 二0

一级品 { 24 ; !8               10

合4品 } ， {
I

} 12
I

9

试验 方法

5.1   4.1.1的检测，用示值为OSmm的钢直尺测量
5一2     4.1.2的检测，用示值为0-02mm的游标卡尺测量

5.3   4.1.3的检洲方法

    将拉手放在精度为3级以上的平板上，使其中一端底板与平板压平，用塞尺测量另一端底板与平
板的间隙值，即为平面度公差值。

5.4   4.2.1用手感进行测定。

55 4.2.2的检测方法

    将拉手按使用时的安装方式固定后。按使用甲正常受力方向逐渐加力至规定值后，加力时闷 30s<

5.6   4.3.1的检侧，用表面粗糙度样板目沮对比。有争议时采用电动轮廓仅仲裁。
5.7   4.3,2的检侧.在自然光下目洲进行。
5.8   4.3.3的检侧，评定按GB 1720进行。

5.9   4.34的检侧，按GB 5933中23条进行。
5.10 4.35的检侧，按GB 5945中1.2条进行。
5.11 4.3.6的检侧，按GB 5938进行。 耐腐蚀等级拎GB 5944的提宁评宁.
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6 检验规则

6.1 产品须经侧造厂检验部门检验合格后方能出厂，接收单位有权对交收批进行复脸。
6.2 产品检验分出厂检验和型式检验两种。
6.2.1 出厂检验按GB 2828规定进行，果用一般检查水平II.一次正常抽样方案。梭查项目及合格
质量水平AQL按表8规定。

                                                表 8

检脸项 目 检验幸条 缺 陷类别

4.1.1

重缺陷

4.3A

c.3 乏式检验按GB 2-S规定进行，采用荆别水平II，一次抽样方案。检验项目、判别致幻、不合
!-5反量水平(RQL)按表9规定。

检脸 项 目 检验 童条 缺 陷类 别
判别数组

Ac  Re

宝,0Y1度 42.2 重缺 陷 [ 1. 21

4.3.3

4.3A

表A质童 轻缺 陷 [3. 4 1

4.36

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.可能影响产品性能时;

c.出厂检验结果与上次型式检脸有较大差异时;
。、m家质量监督机构提出进行型式检脸的要求时;
。.二常生产一年内，不少于1次;
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f.停产半年恢复生产时。

标志、包装、运抽、贮存

7.1 标志

7.1.1 产品标志 产品必须具有商标或制造厂名‘

7，1.2 内包装应有下列标志
    a.制造厂名;
    b.产品名称;

    c.商你;

    d.产品型号或标记

    。.数量;

    f.等级 ,

7卜3 外包装应有下列标志
    a. *j造厂一名;

    b 产品名称

    :商标

    d.产品型号或标记;

    。等级;

    f数量;

    9.重量;

    a.体砚:
    1.出厂日期:

7.2 包装

7. 2.1 包装形式应能是免F,品在运翰过程中相互碰撞、摩擦。

7.2.2 包装中，应有装箱单、检验员笠证的产品合裕证和使用说明书。
了.3 运i+1

    产品在运渝中711免遭冲击、挤压、雨淋、受潮及化学物品的腐蚀

7.4 贮存

    产品应贮存在无腐蚀性介质、空气流通、相对湿度不大于85%的仓库中。




