《温室固膜卡槽、卡簧》
标准编制说明

北京市农业机械试验鉴定推广站

二O一五年三月
1、 制定本标准的背景

随着我国设施农业的快速发展，温室制造逐步向工业化迈进，与之相对应的零部件生产也日趋成熟，温室固膜卡槽、卡簧作为塑料膜温室固膜的主要部件，有效地解决了棚膜固定问题，得到了社会的广泛认可。固膜卡槽、卡簧的使用大大提高了温室塑料棚膜的标准化安装程度，对温室采光、蓄热、通风等性能具有提高作用。

由于设施农业种植面积的不断扩大，塑料膜温室的大规模发展，致使固膜卡槽、卡簧的应用量越来越大，国内加工生产企业瞅准商机，纷纷投入研制和生产，造成了卡槽、卡簧产品质量良莠不齐，常有以次充好、偷工减料情况发生，直接影响大棚正常生产和种植户的经济效益，用户反映较大。但由于目前还没有相应的国家或行业标准对温室固膜卡槽卡簧产品质量加以规范，造成各级监管部门在对该产品监督管理过程中无标可依，在发生问题或纠纷后，使农民的利益得不到保障。
制定并实施《温室固膜卡槽、卡簧》标准，建立科学合理的产品质量标准，为行业监管部门提供可靠的技术支撑，规范指导生产企业设计、生产等环节的产品质量，保护消费者的合法权益。
二、工作简况

1、任务来源：中华人民共和国工业和信息化部
2、主要完成单位：北京市农业机械试验鉴定推广站

                  北京丰隆温室科技有限公司
3、主要工作过程

（1）成立编写小组，召开座谈会,明确制定标准的方向目的,查阅产品相关信息和有关资料，对产品信息资料和参数进行分析，走访生产企业和用户，征求各方对产品的要求与建议。

（2）在上面工作的基础上，确定标准结构、主要内容及试验检测方法，形成标准的初稿。

（3）对标准中规定的指标进行验证试验，对试验数据进行分析统计，根据验证试验的结果，对标准进行修改，形成标准征求意见稿。

（4）通过发电子邮件、标准协会网上公示的方式广泛征求意见,收集整理反馈意见,对标准进行再次修改。
4、标准主要起草人及所做工作

刘旺，北京市农业机械试验鉴定推广站，标准第一起草人，负责标准制订的全过程。

杨国威，北京丰隆温室科技有限公司，负责标准制订全面工作。

张京开，北京市农业机械试验鉴定推广站，负责标准制订协调工作。

孙贵芹，北京市农业机械试验鉴定推广站，参加主要技术内容的起草工作。
朱旦，北京丰隆温室科技有限公司，参加主要技术内容的起草、试验验证工作。

盛顺，北京市农业机械试验鉴定推广站，参加试验验证工作。

三、本标准的编写原则和确定标准的主要内容

本标准的编制原则和方法按照GB/T 1.1-2009《标准化工作导则 第1部分：标准的结构和编写》规定进行。

标准制定之初我们与协作单位北京丰隆温室科技有限公司就标准的主要技术内容进行了沟通和探讨，初步确定了标准所含主要技术内容，包括范围、规范性引用文件、术语与定义、型式与规格、要求、试验方法、检验规则、标志、包装、贮存和质量证明书等内容，并根据卡槽和卡簧技术特征，确定了主要技术指标和要求。
四、主要试验（或验证）的分析

基于目前卡槽规格多样，型式不一，主要规格一般用槽宽尺寸表示，以27mm、28mm、30mm等三个种类居多。但各型号中，槽口宽又不统一，有15mm、16mm、20mm等几种。卡簧型式比较统一，一般都为簧直径2mm左右。通过对4个型号12个产品进行试验检测，我们规定了卡槽和卡簧的规格尺寸。
	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）
	26.83
	10.86
	15.93
	2.0

	
	
	26.51
	10.78
	15.74
	2.0

	
	
	26.74
	10.74
	15.69
	2.0

	平均值
	26.7
	10.8
	15.8
	2.0

	2
	B型

(双簧卡槽)
	28.58
	10.55
	15.71
	2.0

	
	
	28.84
	10.75
	15.82
	2.0

	
	
	28.62
	10.36
	15.90
	2.0

	平均值
	28.7
	10.6
	15.8
	2.0

	3
	C型

(三簧卡槽)
	29.71
	13.23
	16.15
	3.0

	
	
	29.63
	13.40
	16.17
	3.0

	
	
	29.52
	13.15
	16.0
	3.0

	平均值
	29.6
	13.3
	16.1
	3.0

	4
	D型

（压入式卡槽）
	23.84
	18.06
	10.36
	2.0

	
	
	23.56
	18.14
	10.41
	2.0

	
	
	23.90
	18.18
	10.12
	2.0

	平均值
	23.8
	18.1
	10.3
	2.0


通过以上检测数据确定本标准表1的规格尺寸。

标准起草组对4个型号卡槽固膜力试验以及试验后对卡槽槽口尺寸检测，其额定固膜力和卡槽承载永久变形量满足表3要求。
通过以上试验，标准起草组认为本标准制定的卡槽、卡簧参数尺寸基本合理，规格满足生产实际需求，可以指导有关生产厂家生产较规范的卡槽、卡簧。
五、采用国际标准和国外先进标准的程度，与国际、国外同类标准水平的对比情况或与测试的国外样品、样机有关数据对比情况
本标准编写格式符合国家有关标准的规定；

本标准编写引用了以下国家或机械行业标准：
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 9969  工业产品使用说明书  总则 

 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

 GB/T 14436  工业产品保证文件  总则

六、与有关的现行法律、法规和强制性标准的关系

该标准的名称和现行的各级标准没有重复，该产品没有国家标准。
七、重大分歧意见的处理经过和依据
无。
八、作为强制性标准或推荐性标准的建议

    本标准可作为推荐性标准发布实施。

九、贯彻标准的要求和措施建议（组织措施、技术措施、过渡方法等）
    建议标准出版后及时组织有关温室固膜卡槽、卡簧生产企业进行标准的宣贯工作，以利在产品生产中尽快使用，在标准使用中发现问题应及时调整有关内容。

十、废止现行有关标准的建议

    无。
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