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温室固膜卡槽、卡簧
1  范围

本标准规定了温室固膜卡槽、卡簧的术语和定义、型式与规格、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装和贮存。

本标准适用于温室固膜卡槽、卡簧。温室固膜卡槽以下简称卡槽；温室固膜卡簧以下简称卡簧。

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/T 191  包装储运图示标志

GB/T 700   碳素结构钢

GB/T 1222  弹簧钢
GB/T 2518  连续热镀锌钢板及钢带

GB/T 2828.1  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

GB/T 6388  运输包装收发货标志

GB/T 13825  金属覆盖物 黑色金属材料热镀锌层 单位面积质量称量法

3  术语和定义

下列术语和定义适用于本标准。
3.1 

单簧卡槽  Trough for single spring
结构尺寸与结构强度允许与单个卡簧配装以固定棚膜的卡槽。

3.2

双簧卡槽  Trough for double springs
结构尺寸与结构强度至多允许与两个卡簧配装以固定棚膜的卡槽。

3.3 

三簧卡槽   Trough for triple springs
结构尺寸与结构强度至多允许与三个卡簧配装以固定棚膜的卡槽。

3.4

压入式卡槽  pressed Trough

采用压条及压条座的弹性力固定棚膜的卡槽。

3.5 

卡簧（固膜卡）使用寿命  Spring lifetime
卡簧装入卡槽对棚膜进行固定，为使用一次。反复使用后，能够保持百分之八十的额定固膜力所对应的次数，即为卡簧使用寿命。

3.6

固膜力  force of fastening film
相距1米的两个平行水平放置的1米长卡槽，配合卡簧（或固膜卡）固定住棚膜的两端，施加平面均布载荷，所能保持稳定的最大载荷的二分之一，即为卡簧、卡槽的固膜力。

4  型式与规格
4.1  卡槽型式与规格（见表1和图1）
表1   卡槽的型式与规格尺寸

	序号
	卡槽型式
	槽宽（mm）
	槽深（mm）
	槽口宽（mm）
	槽底圆弧（mm）

	1
	A型

（单簧卡槽）
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	B型

(双簧卡槽)
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	C型

(三簧卡槽)
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	4
	D型

(压入式卡槽)
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图1 温室固膜卡槽的型式示意图

4.2  卡簧的型式与规格（见表2和图2）
表2  卡簧的型式、规格尺寸

	序号
	型号
	长度L(mm)
	高度B(mm)
	簧丝直径（mm）
	端头长（mm）

	1
	卡簧

(适用于A、B、C型卡槽)
	1950
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	固膜卡

(适用于D型压入式卡槽)
	1000
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图2温室固膜卡簧的型式示意图
5  技术要求
5.1  卡槽外观要求
5.1.1 卡槽端面无飞边毛刺，无明显变形。

5.1.2 卡槽左、右肩的内钩角度应一致，左、右外弧和左、右底弧的弧度应一致。

5.1.3 卡槽的两槽边翻起角度一致，与中心对称。

5.1.4 卡槽的小翻边均匀，无淤料或小边未翻起现象。
5.1.5 卡槽不得有明显扭曲。
5.1.6 卡槽表面不应有裂纹、波纹、气泡、折皱、重叠、针孔、夹渣、结疤、凹坑、划痕、防锈层脱落等缺陷。
5.2 卡簧外观要求

5.2.1 浸塑卡簧表面要求
表面应光滑、色泽均匀，无露铁、桔皮、泪痕、鼓包、起皮、针眼、裂纹等缺陷。

5.2.2 镀锌卡簧外观要求
表面应光滑、色泽均匀，无划伤、漏渡、锌瘤、毛刺、裂纹、锌层脱落、锌渣残留等缺陷。
5.3 卡槽技术要求
5.3.1 卡槽选用碳钢材质，厚度≥0.7mm，材料应符合GB/T 700中规定，采用镀锌防锈处理；选用热镀锌钢板和钢带材料应符合GB/T 2518中规定，厚度应≥0.6mm；卡槽镀锌量≥120g/m2；选用铝合金材质，其表面应经氧化处理，氧化层厚度≥0.01mm。

5.3.2 卡槽成品长度为
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mm，温室固膜卡槽直线度≤3mm/m,整根直线度小于总长度的0.3%。

5.3.3 卡槽经100h盐雾试验，单个零件上的锈蚀总面积≤5mm²,其中最大的单点锈蚀面积≤1 mm²，锈蚀深度≤0.05mm。

5.4 卡簧技术要求
5.4.1 卡簧选用弹簧钢材质，材料应符合GB/T 1222中规定，卡簧镀锌量≥60 g/m2，浸塑厚度≥0.3mm。
5.4.2 卡簧的平直度Lb <30 mm；卡簧的扭曲度La <20 mm。（见图3、图4）

5.4.3 卡簧使用寿命不低于5次；固膜卡使用寿命不低于3次。
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图3平直度      
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                     图4 扭曲度

5.4.4 卡簧经100h盐雾试验，单个零件上的锈蚀总面积不大于5mm2,其中最大的单点锈蚀面积≤1 mm2，锈蚀深度≤0.05mm。
5.5 卡簧、卡槽性能要求(见表3)

 表3   温室固膜卡槽、卡簧性能要求

	序号
	卡槽型式
	配合卡簧
	额定固膜力 （N）
	卡槽承载永久变形量（mm）

	1
	A型（单簧卡槽）
	卡簧
	1400
	<2

	2
	B型(双簧卡槽)
	卡簧
	2600
	<2

	3
	C型(三簧卡槽)
	卡簧
	3200
	<2

	4
	D型(压入式卡槽)
	固膜卡
	1400
	<0.5


6  试验方法
6.1 外观检查

卡槽、卡簧外观采用目视进行检验。

6.2 外形尺寸
卡槽、卡簧的尺寸采用卡尺检测，每件等间距检测5点，结果计平均值。
6.3 镀锌量
卡槽、卡簧的镀锌量按GB/T 13825标准规定方法进行检测。或采用涂层测厚仪在卡槽、卡簧上等间距检测5点，按厚度平均值计（折）算卡槽、卡簧镀锌量。
6.4 固膜力、承载永久变形量
将棚膜用卡簧（或固膜卡）固定在两个相距1米平行水平放置的1米长卡槽上，对棚膜平面逐渐施加均布载荷，保持稳定10分钟，取所能保持稳定的最大载荷的二分之一为卡簧、卡槽的固膜力。（参见图5）。而后用卡尺测量卡槽的槽口尺寸，受力前后槽口尺寸变量的平均值作为承载永久变形量。
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图5 固膜力试验示意图

6.5 卡簧（固膜卡）寿命试验
按6.4的方法，反复拆卸、装配、加载。加载方法为：先加额定载荷百分之八十的固膜力稳定2分钟后，再加载至额定载荷，稳定10分钟。试验中，棚膜如有损坏，允许更换新棚膜。

6.6 锈蚀检验

将卡簧、卡槽放入盐雾试验箱，开启试验箱，保持100小时，观察卡簧、卡槽是否有锈蚀现象。
7  检验规则
7.1 出厂检验
7.1.1每批卡槽、卡簧出厂应经制造厂检验部门检验合格，并附合格证后方可出厂。
7.1.2出厂检验项目包括5.1、5.2、5.3.1、5.3.2、5.4.1、5.4.2条。

7.2 订货检验

订货单位抽验产品质量时，按合同规定进行。合同中无规定时，抽样方案应按GB/T 2828.1规定进行，接受质量限和批量由供货方和订货方协商确定。

7.3 型式检验

7.3.1 有下列情况之一时，应进行型式检验。

a）产品的结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时；

b）产品停产1年后恢复生产时；

c）新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定；

d）出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；

e）国家质量监督机构提出进行型式检验的要求时。

7.3.2检验项目分类

被检项目凡不符合第5章规定的即为不合格。按其对产品质量影响程度，分为A类不合格、B类不合格，不合格分类见表4。

7.4抽样方案
7.4.1 按GB/T 2828.1规定的正常连续批量生产的产品抽样方案，并规定使用特殊检查水平。

7.4.2从出厂检验合格的产品中随机抽取卡槽、卡簧各2件。

7.4.3 抽样方案见表5，Ac为接收数，Re为拒收数。

7.5判定原则
根据7.4规定的抽样方案，对样本进行检查，样本中的不合格数小于或等于Ac时评为合格；大于或等于Re时评为不合格。各类全部合格时，则最终评为合格；任一类或多个类评为不合格时，则最终评为不合格。

表4  检验项目分类

	项目分类
	项目名称

	类
	项
	卡槽
	卡簧

	A
	1
	镀锌量
	镀锌量或浸塑厚度

	
	2
	永久变形量
	使用寿命

	
	3
	——
	固膜力

	
	4
	耐锈蚀试验

	B
	1
	长度公差
	平直度

	
	2
	直线度
	扭曲度

	
	3
	外观质量


表5  综合判定

	项目类别
	A
	B

	样本量
	2

	检验水平
	S-1

	样本字码
	A

	AQL
	6.5
	40

	Ac   Re
	0   1
	2   3


8  标志、包装和贮存
8.1 标志

8.1.1 产品标志
标志应标在包装箱明显的位置，其内容应包括： 

a）供方名称；

b）商标；

c) 执行标准号；

d）卡槽（卡簧）的型号、名称；

e）数目；

f）质量。

8.1.2 包装储运标志
产品的包装储运标志按照GB/T 191的有关规定正确选用，凡起吊和重心明显偏离中心的包装件，应标注“由此起吊”和“重心”标志。

8.1.3 运输包装收发货标志
运输包装收发货标志按GB/T 6388有关规定。
8.2 包装 

8.2.1卡槽、卡簧打包出厂时，包装箱内应装有产品合格证、使用说明书、装箱清单及附件等。

8.2.2每包卡槽、卡簧应捆绑牢固可靠，便于运输。

8.3 贮存
8.3.1卡槽、卡簧应贮放在清洁、干燥、通风的地方。
8.3.2 卡槽、卡簧不得接触腐蚀性化学物品。
_________________________________



























5


_1493641024.unknown

_1493641079.unknown

_1493641136.unknown

_1493641276.unknown

_1493641121.unknown

_1493641048.unknown

_1477564012.unknown

_1477564657.unknown

_1477564734.unknown

_1477564237.unknown

_1477564489.unknown

_1476774577.unknown

_1477564005.unknown

_1476772915.unknown

