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序c }1r Ci漂7(A 项 目 内 容 检 测 量 具 和 方

2 2 3

2 2 4

目测、手试

用五金零件试装

2 25

::
2 3.I

窗扇启闭

零件孔位置准确

徘水孔和披水板

各螺栓连接处应牢固、无松动

窗芯不应松动

一二3.2   P1i}5}FRR$fi0 6;3
2.3.2}窗框分格尺寸相差落2

2.3.2一相邻窗芯偏移量53

窗扇对角吊高1-3

手试

手试

钢板尺 钢卷尺
测量位置 窗芯腹板

钢板尺、钢卷尺
测量位置:窗框大面

钢板尺
测量位置 窗芯翼缘

钢板尺、深度尺

深度尺

般

项

巧
1
16
一17 目 }212
18

I9

框、挺及框扇交角高低差毛1

2.3.3{表面无毛刺、焊渣及明显锤痕(深度G0.5)

测量位置

深度尺
目侧

:窗框大面，窗扇小面

2.3.4一油漆表面均匀，不应有明显堆漆、漏漆 目测

    附加说明:

    本标准由中华人民共和国城乡建设环境保护部提出，由中国建筑技术发展中心中国建

筑标准设计研究所归口。

    本标准由城乡建设环境保护部机械管理局、辽宁省标准化办公室、湖北省标准化研究

院、上海玻璃机械厂、上海钢窗厂、陕西省钢窗厂、北京钢窗厂负责起草。

    本标准主要起草人郑金峰、茅理荣、郭英举。

13.《空腹钢窗检验规则》GB 5827.2-86

本标准适用于普通空腹钢窗框扇的检查和验收。

1 一般规定

1.1 空腹钢窗型材采用GB 716-83《普遍碳素钢冷轧钢带》规定的1.2mm和1.5nim厚钢

带制造。

1.2

1.3

空腹钢窗配用的热轧窗料应符合GB 2597-81<热轧窗框钢》的规定。

术语解释，见附录Ao

2 技术要求

2.1 钢窗框外形尺寸



巧
一

1

夕
一

表

十一、门 窗

2.1.1 宽度、高度尺寸允许偏差(见表1)0

(mm)

宽度(月)及高度(n)
毛1500 > 1500

级品 _级品 一级品 _二级品

允 许 偏 差 士2 士3 士3 土4

2.1.2 两对角线允许长度差(见表2) a

(null) 表2

墓 2〔)〔)(1

对角线实测长度(L)
>2000

&AS3
二级品 一级品 二级品

一。
允 许 长 度 差 求5 毛6

2.2 框扇配合

2.2.1 框扇搭接量6(见图1、表3)0

(mm) 表3

框扇搭接量

      h

9
乡5

二 级 品

    >4

2.2.2合页(铰链)面的框扇配合间隙C，和其他面框扇的配合间隙C2(见图2、表4)0

图 2

(1印n) 表 a

配 合 间 隙 一 级 品

  镇15
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2.2.3 窗扇启闭应灵活，不应有阻滞、倒翘、回弹等缺陷。

2.2.4 钢窗五金零件安装孔的位置应准确，使五金零件能安装平整、牢固，达到使用要求。
2.2.5 钢窗应设有披水板。

2.3 连接与外观

2.3.1各焊接处应牢固，不应有假焊、断裂等缺陷。各螺栓连接处应牢固，不应有松动等现
象。

2.3.2 窗芯分格尺寸相差应小于或等于3mm;窗框分格尺寸相差应小于或等于2mm。相
邻两窗芯位置的偏移量应小于或等于3二 。

2.3.3

2.3.4

缺陷。

钢窗表面应平整，不应有毛刺、焊渣及明显锤痕等外观缺陷。

钢窗在浸、涂防锈漆前，应除油、除锈;漆层应厚薄均匀，不应有明显的堆漆、漏漆等

3 检验规则

3.1 钢窗出厂前应按合同号进行抽样检查。当批量小于或等于300模时，按3%抽检，但

总抽检量不得少于5撞;当批量大于300橙时，按2%抽检，但总抽检量不得少于10橙。

3.2 首次被抽检的钢窗中，若其中一级品率低于90%时，应加倍抽检，若一级品率仍达不

到90%时，该批产品应按二级品检查;如二级品率仍不能达到90%时，该批产品应全部返

修。若首次被抽检的钢窗中，二级品率达不到80%时，该批产品应全部返修。

3.3 一、二级品评定原则:关键项目必须符合要求;主要项目符合各自要求;一般项目中一

级品必须有7项以上符合要求，二级品必须有5项以上符合要求(见附录B) o

4.1

4.2

4.3

标记与保管

  钢窗出厂前应签发产品出厂合格证书;每橙钢窗应有“合格”标记。

  钢窗包扎应牢固，方便吊运;严禁在窗上堆放重物。

  钢窗堆放时应用垫块垫平，立放角度不小于700，并避免与腐蚀性介质接触。

                            附 录 A

                        钢窗术语解释
                                (补充件)

A1 阻滞

    窗扇在正常启闭时，由于两块合页(铰链)轴心线不直，或轴芯弯曲，合页(铰链)页片相

互咬轧遇有异常阻碍，致使窗扇转动不灵活或有间歇性的停滞状态。

A2 回弹

    在窗扇关闭时，由于窗边间隙不足或合页(铰链)移位等原因造成窗扇关闭后有一种自
行弹开现象。
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A3 倒翘

    在窗扇关闭时，窗扇上端应先于下端紧贴窗框。如窗扇下端已紧贴窗框 而窗扇上端由

于翘曲而未能贴紧窗框，尚有离缝的叫做倒翘。

A4 假焊

    下列情况称为假焊:

A4.1 电弧焊接时，焊缝位置偏离母材拼接缝中心，电弧仅对一侧母材有足够的熔深，拼接
缝实际没有被焊接而是被焊肉或熔渣遮盖。

A4.2 电弧焊接时，焊接电流太小，电弧没有穿透力，只在母材表面堆成一条焊肉。

A4.3 闪光电阻焊时，钢材熔渣不能排出，顶锻时熔渣夹在焊缝之间。

A4.4 闪光电阻焊时，烧熔时间过短，温度不够，顶锻不牢。
A4.5 闪光电阻焊时，烧熔过量，顶锻余量不足，造成顶而不锻。

A5 堆漆

    下列情况属于堆漆:

A5.1漆膜表面有明显的较多的流挂现象，造成漆膜表面不平整。

A5.2 漆膜表面有漆液堆积凝结，结成表面不平滑。

                              附 录 B

                      空腹钢窗检验项目、量具和方法

                                    (补充件)

序号

5} }
#Ww}} 91 项 目 内 容 检侧t具和方法

1 关
键
项
目

2.3.1

  框扇四角、合页及挺各焊、铆接处应牢
固，不得有假焊、断裂和松动等缺陷(不包
括窗芯)

目测

专用检侧工具或x光检查

2.3.4 除油、除锈 目侧2

3

主

要

项

目

2.1.2 两对角线长度差 钢卷尺或专用f具
侧t位里:内角

4 2.2.1 框扇搭接量b 深度尺、卡尺

2.2.2 合页面配合间隙cl 1.5x50,2x50塞片
侧盘位f:合页面

5

6 2.2.2 其他面框扇配合间N(几 1.5 x50,1 x50塞片
侧f{ctf:框大面

7 2.1.1 高度尺寸偏差 钢卷尺

mf位!:距端部50-100

s 2.1.1 宽度尺寸偏差 钢卷尺

测盆位置:距端部50-100
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续表

5} 项 目 内 容 检 测 量 具 和方 法

目测、手试

用五金零件试装

手试

测

一
侧

一
试

目

一
目

一
手

2.2.3

2.2.4

2.2.5

2 1.1

窗扇启闭

零件孔位置准确

披水板

各螺栓连接处应牢固，无松动

窗芯不得松动

?一9一·一·一·一· 2.3.2!窗芯分格尺寸相差G3 钢板尺、钢卷尺
测量位置:窗芯腹板

2.3.2{窗框分格尺寸相差G3 钢板尺、钢卷尺
测量位置 窗框大面

相邻窗芯偏移量G3

目 }2.3.2
框、挺及框扇交角高低差<0.7

2.3.3
  表面无毛刺
<0.5)

油漆表面均匀

、焊渣及明显锤痕(锤痕探度

2.3.4 ，不应有堆漆、漏漆

钢板尺、钢卷尺
测量位里 窗芯具缘

深度尺、钢板尺、塞片
测量位置:窗框大面，窗扇小面

深度卡尺
目汉组正表面

目测

    附加说明:

    本标准由中华人民共和国城乡建设环境保护部提出，由中国建筑技术发展中心中国建

筑标准设计研究所99.口。
    本标准由城乡建设环境保护部机械管理局、辽宁省标准化办公室、湖北省建筑标准化研

究院、北京钢窗厂负责起草。

    本标准主要起草人郑金峰、邸维业。

14.《空腹钢纱门窗检验规则》JG /T 17-99

1 主题内容与适用范围

    本标准规定了为普通钢门、窗配套使用的空腹钢纱门、窗(以下简称纱门、窗)的技术要

求和检验规则。

    本标准适用于纱门、窗的检查和验收。

z 引用标准

GB 5827.2 空腹钢窗检验规则

GB 5823建筑门窗术语

GB 5826.1平开钢门基本尺寸系列(32.40mm实腹料)

GB 5826.2 平开钢窗基本尺寸系列(25mm实腹料)

GB 5826.3平开钢窗基本尺寸系列(32mm实腹料)


