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前  言

  GB/T13667《钢制书架》分为四个部分:
———第1部分:单、复柱书架;
———第2部分:层积式书架;
———第3部分:手动密集书架;
———第4部分:电动密集书架。
本部分为GB/T13667的第3部分。
本部分按照GB/T1.1—2009给出的规则起草。
本部分代替GB/T13667.3—2003《手动密集书架技术条件》。本部分与GB/T13667.3—2003相

比,主要技术变化如下:
———将术语“标准架”改为“密集书架标准架列”,并修改了定义内容(见3.2,2003年版的3.2);
———删除了材料要求(2003年版的5.1);
———删除了立柱、挂板等零件要求(2003年版的6.1);
———删除了磷化、光泽度要求(2003年版的6.3);
———修改了装配要求(见5.3,2003年版的6.4);
———修改了稳定性的要求(见5.5,2003年版的6.7);
———将“尺寸检验”改为“装配要求测定”,并修改了试验方法(见6.3,2003年版的7.1);
———修改了结构强度试验方法(见6.6,2003年版的7.7);
———修改了检验规则(见7,2003年版的8);
———修改了标志、包装、运输及贮存(见8,2003年版的9)。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别这些专利的责任。
本部分由中国轻工业联合会提出。
本部分由全国家具标准化技术委员会(SAC/TC480)归口。
本部分主要起草单位:国家办公用品设备质量监督检验中心、江西阳光安全设备有限公司。
本部分参加起草单位:江西金虎保险设备集团有限公司、宁波朝平现代家具有限公司、江西卓尔金

属设备集团有限公司、江西远洋保险设备实业集团有限公司、宁波万金现代钣金有限公司、河南省花城

办公家具有限公司、杭州万保箱柜有限公司、中国家具协会金属家具专业委员会。
本部分主要起草人:张泓、邓超、顾强、郑洪连、张剑、熊树林、徐益平、聂建春、熊爱如、朱春雷、张焕群、

陆琦、杨磊。
本部分所代替标准的历次版本发布情况为:
———GB/T13667.3—1992、GB/T13667.3—2003。
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钢制书架 第3部分:手动密集书架

1 范围

GB/T13667的本部分规定了手动密集书架的术语和定义、分类与命名、要求、试验方法、检验规

则、标志、包装、运输及贮存。

本部分适用于手动密集书架。

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/T1720 漆膜附着力测定法

GB/T1730 色漆和清漆 摆杆阻尼试验

GB/T1732 漆膜耐冲击测定法

GB/T9969 工业产品使用说明书 总则

GB/T10357.4 家具力学性能试验 第4部分:柜类稳定性

GB/T13666 图书用品设备产品型号编制方法

GB/T13667.1—2003 钢制书架通用技术条件

3 术语和定义

GB/T13667.1—2003界定的以及下列术语和定义均适用于本文件。

3.1
手动密集书架 manualdensebookshelf
通过摇动手柄可实现在导轨上运行,由活动架列和固定架列组成的能分散或集合的书架组合,主要

由立柱、搁板、侧面板、底梁、操纵手柄、滚轮、传动装置、导轨等零部件组成。

3.2
密集书架标准架列 standardshelfseriesofdensebookshelf
由一个主架和两个副架组成的供试验用的活动架列。

3.3
活动架列 activeshelfseries
能在导轨上运行的书架列。

3.4
固定架列 fixedshelfseries
相对于活动架列,位置固定,不能运行的书架列。
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4 分类与命名

4.1 命名

产品的命名及型号编制方法应符合GB/T13666的规定。

4.2 分类与尺寸

产品的分类及单元架的尺寸见表1。产品结构示意图见图1。

表1 分类及单元架的尺寸 单位为毫米

分  类
尺寸

高 H 宽B 深T

活动架列 1900~2500 900~1000 400~600

固定架列
双面 1900~2500 900~1000 400~600

单面 1900~2500 900~1000 200~300

  注:特殊规格按合同约定。

5 要求

5.1 外观

5.1.1 各零部件表面应光滑、平整、不应有尖角和突起。

5.1.2 焊接件应焊接牢固,焊痕光滑平整。

5.1.3 涂层表面应平整光滑,色泽均匀一致,不应有流挂、起粒、皱皮、露底、剥落、伤痕等缺陷。

5.1.4 电镀件镀层应明亮,外露部位不应有烧焦、起泡、针孔、裂纹、花斑、明显划痕和毛刺等缺陷。

5.2 表面涂层理化性能

产品的表面涂层理化性能应符合表2的规定。

表2 表面涂层理化性能

序号 检验项目 要  求 试验方法

1 硬度 ≥0.4 GB/T1730

2 冲击强度 冲击高度40cm,应无剥落、裂纹、皱纹 GB/T1732

3 附着力 应不低于2级 GB/T1720

4 耐腐蚀

100h内,观察在溶液中样板上划道两侧3mm以外,应无气泡产生

100h后,检查样板上划道两侧3mm外,应无锈迹、剥落、起皱、变

色和失光等现象

GB/T13667.1—2003

中7.3.3.7

2

GB/T13667.3—2013



  说明:

1 ———标签板;

2 ———上侧面板;

3 ———中腰板;

4 ———操纵手柄;

5 ———下侧面板;

6 ———滚轮;

7 ———限位装置;

8 ———防尘门;

9 ———底梁;

10———导轨;

11———挂板;

12———搁板;

13———立柱。

图1

5.3 装配要求

产品的装配要求应符合表3的规定。
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表3 装配要求

序号 检验项目 要  求

1 尺寸偏差

外形尺寸偏差 单元架外形尺寸的极限偏差为±4mm

导轨偏差

单根导轨
直线度应不大于1.0mm/m

水平偏差不大于1mm/m

相邻两根导轨
宽度之间的平行度偏差不大于1mm/m

水平高度偏差应不大于1mm

导轨对接处高低差应不大于0.3mm

2 垂直度 立柱与底梁的垂直度应不大于2mm

3 位差度 架列侧面相邻两平面的位差度应不大于5mm

4 间隙
侧面板和中腰板对缝处的间隙应不大于2.0mm

防尘门缝间隙应不大于2.0mm

5 可调性 搁板、挂板应能沿立柱的垂直方向调整高度

6 互换性 同一型号规格的搁板之间应能互换、同一型号规格的挂板之间应能互换

7 传动装置的性能 应转动灵活、平稳,不得有失灵现象

8 防倾倒 活动架列均应安装防倾倒装置

9 限位 导轨上应安装限位装置

10 固定
导轨与地面应有固定装置

固定架列应有固定装置

5.4 载重性能

5.4.1 搁板静载荷

搁板经静载荷试验后,不得有裂缝,最大挠度应不大于4.0mm,残余变形量应不大于0.30mm。

5.4.2 全静载荷

应符合GB/T13667.1—2003中6.5的规定。

5.4.3 载重运行

在全静载荷的情况下进行运行试验,架体应运动自如,不得有阻滞现象。手柄摇力应不大

于11.8N。

5.5 稳定性

5.5.1 防尘门打开时的空载稳定性

按GB/T10357.4规定进行,架体不应倾倒。

5.5.2 防尘门打开时的加载稳定性

按GB/T10357.4规定进行,防尘门加载800N,架体不应倾倒。
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5.5.3 搁板水平加载稳定性

按GB/T10357.4规定进行,在中间单元架的最高搁板上施加水平拉力90N,保持1min,架体不应

倾倒。

5.6 结构强度

标准架列在全静载荷的情况下,沿X、Y 轴两个方向进行水平拉力试验,水平拉力为自重与全静载

荷之和的1/15,经连续试验50次,试验中架体不得发生倾倒现象,试验后架体倾斜量不得大于架体总

高的1%,各结构部件应无塑性变形或其他异常现象。

6 试验方法

6.1 外观测定

应在自然光或近似自然光(如40W日光灯)下目视测定,视距为700mm以内。

6.2 表面涂层理化性能测定

按表2的规定进行。

6.3 装配要求测定

6.3.1 外形尺寸偏差

采用精确度不低于±0.6mm的钢卷尺、钢直尺测量单元架的高、宽、深,其测量值与标称值的差值

即为相应的极限偏差。

6.3.2 导轨偏差

6.3.2.1 单根导轨的直线度

采用精度等级不低于2级的1000mm平尺和塞尺测量,将平尺紧靠导轨侧边,用塞尺测出最大间

隙,即为单根导轨的每米直线度。

6.3.2.2 单根导轨水平偏差

采用钢直尺和精确度不低于±0.5mm/5m的水平仪测量,调整水平仪使水平线在导轨上侧,以水

平线为基线,测量导轨上多点到基线的距离,任意1m内最大值与最小值的差为单根导轨水平偏差。

6.3.2.3 相邻两根导轨宽度之间的平行度偏差

以其中一根导轨为基线,测量另一导轨上多点到基线的距离,任意1m内最大值与最小值之差为

两根导轨宽度之间的平行度偏差。

6.3.2.4 相邻两根导轨水平高度偏差

采用钢直尺和精确度不低于±0.5mm/5m的水平仪测量。将水平仪的水平线调整到两根导轨的

上方,以水平线为基线,测量两导轨上相对的两点到基线的距离,两者之差的绝对值为高度偏差,取其中

最大值为两根导轨水平高度偏差。
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6.3.2.5 导轨对接处高低差

采用平尺和塞尺测量。将平尺紧靠在导轨对接处,用塞尺测出最大间隙,即为导轨对接处高低差。

6.3.3 立柱与底梁的垂直度

用塞尺测量角尺顶端与立柱的间隙δ′。
立柱与底梁的垂直度按式(1)计算。示意图见图2。

δ=
H·δ′
h

…………………………(1)

  式中:

δ ———立柱与底梁的垂直度,单位为毫米(mm);

H ———立柱高,单位为毫米(mm);

δ′———角尺顶端与立柱的间隙,单位为毫米(mm);

h ———角尺高,单位为毫米(mm)。

图2

6.3.4 位差度

采用平尺和钢直尺进行测量。

6.3.5 间隙

6.3.5.1 侧面板和中腰板对接处间隙

采用塞尺进行测量。

6.3.5.2 防尘门缝间隙

采用塞尺进行测量。

6.3.6 可调性

目测和手动检查。

6.3.7 互换性

分别随机抽取同一规格型号的3块搁板和3块挂板,均作任意位置的互换。

6.3.8 传动装置的性能

目测和手动检查。
6
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6.3.9 防倾倒

目测和手动检查。

6.3.10 限位

目测和手动检查。

6.3.11 固定

目测和手动检查。

6.4 载重性能测定

6.4.1 搁板静载荷测定

按GB/T13667.1—2003中7.4要求进行,单面书架每层搁板上均布静载荷400N,双面书架每层

搁板上均布静载荷800N,负载质量精度为额定值的±1%。

6.4.2 全静载荷测定

每层搁板上加均布静载荷,负载见GB/T13667.1—2003中表8,负载质量精度为额定值的±1%。

6.4.3 载重运行测定

6.4.3.1 在全静载荷下摇动手柄,使架体在导轨上往复运行一次,检查手柄传动装置和架体运行过程。

6.4.3.2 将测力计挂在手柄摇把上,沿手柄运动切线方向,手拉测力计带动手柄转动,记下使标准架列

起动时测力计的读数,即为手柄摇力,并观察运行情况。试验在手柄顺时针、逆时针方向各做一次,试验

结果为两次测定的平均值。

6.5 稳定性测定

6.5.1 防尘门打开时的空载稳定性

按 GB/T10357.4规定进行。

6.5.2 防尘门打开时的加载稳定性

按GB/T10357.4规定进行。

6.5.3 搁板水平加载稳定性

按GB/T10357.4规定进行。

6.6 结构强度测定

6.6.1 试验设备

结构强度试验设备应满足以下规定:

a) 结构强度试验机:加载力精度为额定值的±5%(结构示意图见图3);

b) 测距仪:量程0mm~150mm,精度不低于±0.5%;

c) 称重装置 :量程0kg~5000kg,精度不低于±1%。

7

GB/T13667.3—2013



  说明:

1———密集书架标准架列;

2———挡块;

3———升降机构;

4———载荷;

5———钢丝绳。

图3

6.6.2 试验步骤

按GB/T13667.1—2003中7.6要求,在结构强度试验机上对标准架列分别进行X 轴向、Y 轴向的

水平拉力试验,加载速度不大于7mm/s,每次施加全部负载的时间不低于10s,试验后,测量架体的倾

斜量,并检查各结构部件。若试验时,架体有严重变形或倾倒趋势时,应立即停止试验,并记录倾斜量和

加载次数。

7 检验规则

7.1 检验分类

检验分交收检验、型式检验两种。

7.2 交收检验

7.2.1 交收检验的时机

当产品在使用现场安装完毕后进行交收检验。

7.2.2 交收检验的项目抽样方法

交收检验项目和顺序按表4的规定进行。在现场安装好的同一批、同一规格的产品中随机抽取一

组手动密集书架做5.1,表3中导轨偏差、序号为3、8~10的项目,5.5.1,5.5.2项目在装有防尘门的活动

架列上进行。然后在该组手动密集书架中随机抽取一列活动架列,做表3中外形尺寸偏差、序号为2、4
~7的项目,其他项目在标准架列上进行试验。标准架列可由厂家在现场产品中协助改造或由厂家以

同一批、同一规格的配件组装而成,若现场产品符合标准架列要求,可在现场安装好的产品中随机抽取

一列作为标准架列。
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表4 项目分类和检验分类

序号 技术条款 检验项目
项目分类

基本 一般

检验分类

交收检验 型式检验

1 5.1 外观 — √ √ √

2 5.2 表面涂层理化性能 √ — — √

3 5.3 装配要求
表3中1~7 √ √ √

表3中8~10 √ — √ √

4 5.4.1 搁板静载荷 √ — — √

5 5.4.2 全静载荷 √ — √ √

6 5.4.3 载重运行 √ — √ √

7 5.5.1~5.5.3 稳定性 √ — √ √

8 5.6 结构强度 √ — — √

  注:交收检验项目可根据客户需求调整。

7.2.3 判定原则

基本项目均合格且一般项目不合格项不大于3项,则判该产品为合格,否则为不合格。

7.3 型式检验

7.3.1 型式检验的时机

有以下情况之一时,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,可能影响产品质量和性能时;

c) 正常生产时,定期或积累一定产量后,每年至少应进行一次型式检验;

d) 产品停产一年后,恢复生产时;

e) 交收检验结果与上次型式检验有较大差异时;

f) 其他有型式检验的要求时。

7.3.2 型式检验项目和抽样方法

型式检验项目和顺序按表4的规定进行。在一个检验周期内的同一批、同一规格的产品中随机抽

取若干配件组装成一组手动密集书架及一列标准架列,然后在该组手动密集书架中做5.1、表3中导轨

偏差、序号为3、8~10的项目,5.5.1、5.5.2的项目在装有防尘门的活动架列上进行,其他项目在标准架

列上进行试验。

7.3.3 判定原则

基本项目均合格且一般项目不合格项不大于3项,则判该产品为合格,否则为不合格。
9
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8 标志、包装、运输及贮存

8.1 标志

8.1.1 产品应有标志,标志应位于产品的明显部位。

8.1.2 标志内容应包括:名称、型号规格、单元架尺寸、制造单位名称、生产日期和执行标准号。

8.1.3 产品应有产品使用说明书,使用说明书应符合GB/T9969规定。

8.1.4 产品应有检验合格证。

8.2 包装

8.2.1 产品的所有零部件、组合件均应分类包装,并加衬垫物以防碰撞损坏。

8.2.2 包装箱宜采用木箱或瓦楞纸箱。

8.3 运输

经包装好的产品应能适应任何交通工具的正常运输,在运输过程中,应避免损坏和雨水淋湿。

8.4 贮存

经包装好的产品应贮存在干燥通风的室内仓库,堆放时应防止压损,避免与腐蚀性物质和气体

接触。
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