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工具箱柜通用技术条件

QB／T 3006——2008

1 范围

本标准规定了工具箱柜的术语和定义、分类和标记、技术要求、试验方法、检验规则和标志、包装、

运输、贮存。

本标准适用于用钢板制作的工具箱柜(以下简称“工具箱柜”)。

2规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有的

修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

GB／T 1732漆膜耐冲击测定法

GB／T 2828．1计数抽样检验程序第1X分：按接收质量限(AQL)检索的逐批检验抽样计划(ISO
2859．1：1999，IDT)

GB／T 5305手工具包装、标志、运输与贮存

GB／T 6461 金属基体上金属和其他无机覆盖层经腐蚀试验后的试样和试件的评级(ISO

10289：1999，IDT)

GBfr 6739色漆和清漆铅笔法测定漆膜硬度(ISO 15184：1998，rDT)

GB／T 9286色漆和清漆漆膜的划格试验(ISO 2409：1990，EQV)

GB／T 9754 色漆和清漆不含金属颜料的色漆漆膜的20。、600和85。镜面光泽的测定(ISO

2813：1994，IDT)

GB／T 10125人造气氛腐蚀试验盐雾试验(ISO 9227：1990，MOD)

GB／T 10357．4家具力学性能试验柜类稳定性(IsO 7171：1988，MOD)
GB／T 10357．5家具力学性能试验柜类强度和耐久一／生0SO／DIS 7170：1986，MOD)
GB／T 1 1253碳素结构钢冷轧薄钢板及钢带(ISO 4997：1999，t,rEQ)

3术语和定义

下列术语和定义适用于本标准。

3 1

手提式工具箱

手提式工具箱是指配置手柄的便携式工具箱。

3 2

柜式工具箱柜

柜式工具箱柜是指主要放置于固定场合的封闭式工具箱柜。

3 3

车式工具箱柜

车式工具箱柜是指可移动的工具箱柜。

3 4

邻边垂直度



QBFF3006—2008邻边垂直度是指产品(部件)某一一矩形表面相邻两边的垂直程度。35平整度平整度是指产品(部件)表面在一定范围内的平整程度。3．6位差度位差度是指产品(部件)外表面中的门与框架、门与门、门与抽屉、抽屉与框架、抽屉与抽屉相邻两表面的距离误差。3．7分缝分缝是指产品(部件)中抽屉与框架、门与框架等相邻两部件之间的缝隙。4分类和标记41产品分类工具箱柜分手提式工具箱、柜式工具箱柜和车式工具箱柜。42产品标记工具箱柜产品标记由产品名称、标准编号、工具箱柜产品分类代号、系列号组成。列号类代号：手提式一s；柜式～G；车式一c具箱柜代号准编号具箱柜名称注：系列号由企业白行选择一个或数个英文字母或数字表示。4．3产品标记示例示例1：手提式工具箱的标记为：手提式工具k'育QB／T3006--TBSO示例2：柜式工具箱柜的标记为：柜式工具箱柜QB／T3006--TBGO示例3：车式工具箱柜的标记为：车式工具箱柜QB／T3006--TBC[35技术要求51材料工具箱柜所使用钢板和钢带的性能应符合GB／T11253的规定，或使用不低于同等性能的其他材料。5．2外形尺寸工具箱柜的外形尺寸偏差应符合表1的规定。表1外形尺寸偏差单位为毫米尺寸范围极限偏差≤500士3o>500～1000±40>'ooO～2000±5．O
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5 3形状和位置公差

工具箱柜的形状和位置公差应符合表2的规定。

QB／T 3006——2008

表2形状和位置公差 单位为毫米

项目 名称及规格 允许值

≤500 ≤3 o

邻边垂直度 对角线长度 >500～looo ≤4．0

≥1000 ≤5 o

平整度 门、箱柜面、抽屉面 ≤1 5

位差度 门与柜架、门与门、抽屉与柜架、抽屉与门、抽屉与抽屉 ≤2 o

着地平稳性 底脚与水平面的差值 ≤3．0

5 4分缝

工具箱柜的分缝(设计分缝除外)应符合表3的规定。

表3工具箱柜的分缝 单位为毫米

项目 规格 允许值

长<300 上≤3．o 中≤3 o 下≤3 o 左右≤3 o
抽屉与框架、抽屉与抽屉

长≥300 上≤5．o 中≤5．o 下≤5．o 左右≤5 o

高<500 上≤3．o 中≤3 o 下≤3 o 左右≤3．o
门与框架、门与门

高≥500 上≤5．o 中≤5 o 下≤5 o 左右≤5．0

5 5外观质量

5 5 1 工具箱柜产品外观应光滑平整，无划伤、开裂和明显变形。

5 5 2在接触人体或收置物品的部位不应有毛刺、刃口或尖角。

5．5 3焊接处应光滑平整，无脱焊、虚焊、焊穿等缺陷。

5．5 4铆接处应无漏铆、脱铆等缺陷。

5．5 5表面处理应色泽均匀，无划伤，不允许有明显的露底、脱落、流挂、起泡、皱皮等缺陷。

5 6操作性能

工具箱柜的箱盖、门、抽屉和翻斗等活动部件应开关灵活，锁紧安全、可靠，无紧涩和卡死现象

折叠式的应折叠方便，不应有自行折叠现象；可移动的应移动方便、平稳。

5．7表面处理

5．7 1烘漆、喷塑涂层理化性能

烘漆、喷塑的涂层理化性能见表4。

表4烘漆、喷塑涂层理化性能

项 目 技术指标

硬度／H ≥ 3

冲击强度／N·m ≥ 5

附着力／级 ≥ l

无光 ≤ 14

光泽度 半光(亚光) > 14～50

(按GB／T 9754中
平光(半亚光) > 50～85

600光泽法)

高光 > 85



QB／T3006—20085．72耐腐蚀样板需经周期为200h的耐腐蚀试验。5721200h内，观察在溶剂中的样板上划道两侧3mm以外，应无气泡产生。5722200h后，检查划道两侧3mm以外，应无锈迹、剥落、起皱、变色和失光等现象。5．8配件要求58．1产品使用的塑料件应完好牢固、色泽一致、无尖棱和明显飞边。58．2产品使用的电镀件电镀层应明亮，不应有烧焦、起泡、露底、针孔、裂纹、花斑、明显划痕和毛刺。583电镀配件应经24h盐雾试验，试验后的保护评级应不低于6级。59强度和耐久性591额定载荷：工具箱柜的产品使用说明书中应有额定载荷的表示。592工具箱柜产品的搁板、顶板、底板、面板、门、抽屉轨道和抽屉结构要进行强度和耐久性试验。试验后产品零部件不应开裂和断裂，固定部件、零件不应出现松动，任何零部件中不应有严重影响使用功能的磨损或变形，活动零部件应灵活自如。59．3配置有脚轮的工具箱柜在负载130％的额定载荷下进行负载试验，试验后脚轮应转动灵活，无松散卡塞现象，不应发生影响使用性能的变形、裂纹。5．94手提式工具箱柜在负载130％额定载荷下进行负载试验，试验后手提把手、拉手等手提零部件不应有永久变形、脱落等现象。510稳定性5101空载稳定性产品放置平稳，所有抽屉拉出全长的2／3，所有门开启至90。，此时被测工具箱柜不应有倾倒现象。5102活动部件垂直加载稳定性在抽屉、搁板上按额定载荷加载，将一逐渐增大的垂直力施加到门、抽屉、搁板上，使--坝tj柜脚或脚轮离开地面，此时所施加的力应大于该柜重量(自重+额定载荷)的1／15。5103搁板加载稳定’|生在空载状态下，用50N垂直的力加至最高一层搁板上，再将一逐渐增大的水平力加至该搁板上，使--N脚轮或柜脚离开地面，此时所施加的力应大于该柜自身重量的1／15。511锁定机构凡具有锁定机构的工具箱柜，各锁紧机构应牢固、可靠，启闭灵活。带有自锁功能的工具箱柜在按规定要求锁定后，正常条件下自动锁定，不能打开。6试验方法61外形尺寸检验外形尺寸用通用量具进行检验。62形状和位置公差检验621邻边垂直度测定用每米误差不大于土O．6mm的钢卷尺(或钢直尺)测量产品矩形面的两条对角线，其差值即为邻边垂直度评定值。622平整度测定将150mm)3口形直尺放置在试件被测表面上，用塞规测量直尺与试件表面的间隙，其中一个最大值为评定值。623位差度测定4
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应采用误差不大于0．1mm的测定器具。测定时，应选择门与框架(或门与门、门与抽屉、抽屉与框

架、抽屉与抽屉)相邻两表面间距离最大部位，在该相邻表面中任选一表面为测量基准面，将器具的基

面安放在测量基面上，器具的测量面对另--N量面(并沿着该相邻表面再测量一个或一个以上部位)。

当测得都是正(或负)值时，以最大绝对值为位差度测定值；当测得值为正负时，以最大的绝对值之和

为位差度测定值，并以最大测定值为位差度评定值。

当设计要求门(或抽屉)与框架相邻两表面间为某一距离值时，应在每次测得的量值上扣除该距离

值。

6 2 4着地平稳性测定

将试件放置在平板上，用塞尺测量某一底脚与平板间距离。

6 3分缝测定

用塞尺测量每边的最大缝隙。

6 4外观质量检验

目测检验。

6 5操作性能检验

手感和目测进行实际操作检验。

6 6表面处理质量的检验

6 6 1样板的制作

用制作工具箱的钢板剪成样板，随同产品表面处理一起进行，或在产品上直接截取，样板尺寸为

70mmxl40mm，样板数量为涂层硬度试验、涂层冲击强度试验、附着力试验、光泽度试验和耐腐蚀试

验各三件。

6．6 2涂层硬度试验

涂层硬度按GB／T 6739的规定进行试验。

6 6 3涂层冲击强度试验

涂层冲击强度按GBIT 1732的规定进行试验。

6 6 4涂层附着力试验

涂层附着力按GB／T 9286的规定进行试验，采用纵横切割数均为6，切NN距lmm的试验方法。
6 6 5光泽度试验

光泽度按GB／T 9754中60。光泽法的规定进行试验。

6 6 6耐腐蚀试验

在样板的两个对角线上，用锐利的刀具划出沉至钢板的划痕；然后放入温度35。C、浓度5％氯化钠

中性溶液中进行200h的耐腐蚀试验；试验过程中按5．7．2．1要求检查：试验结束后，取出样板，用水将

样板清洗干净，并用滤纸吸干水分，按5．7．2．2要求检查。

6 7强度和耐久性试验

6 7．1 工具箱柜产品的搁板、项板、底板、面板、门、抽屉轨道和抽屉结构的强度和耐久性试验按GB／T

10357．5的规定进行。

6 7．2配置有脚轮的工具箱柜的负载试验应在无障碍的水泥地面上推行1500m后进行检验。
6 7 3手提式工具箱放置130％额定载荷的重物进行负载试验，提持8h。

6 8配件检验

6 8 1配件外观用目测检验。

6 8 2 电镀配件的盐雾试验按GB／T 10125的规定进行，耐腐蚀保护评级按GB／T 6461规定的方法进

行。

6 9稳定性试验

稳定性试验按GB／T 10357．4的规定进行。



QB／T3006——20086．10锁定检验凡具有锁定机构的工具箱，进行锁定和开启试验各3次；有自锁功能的工具箱在全部抽屉开启状态下，按规定要求锁定，每只抽屉推入后检查锁定状况，试验2次。7检验规则7．1出厂检验．71．1出厂检验项目应按5．1--5．6、5．8．1～5．8．2、5．11要求逐项进行。712出厂检验抽检按GBtT2828．1正常检验二次抽样方案，一般检验水平I，以A类项目AQL=2．5、B类项目AQL=6．5系数判定该批产品是否合格。7．13单件产品的出厂检验结果应按表5中相应检验项目及不合格分类的相应规定进行评定，若能同时满足：a)不存在A类不合格项目：b)B类不合格项目不超过两项。则评定该产品为合格品，反之即为不合格品。成套产品当每一件产品均为合格品时，评定该套产品为合格品，否则即为不合格品。72型式检验72．1有下列情况之一时，也应进行型式试验。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)正常生产时，每三年进行一次：d)产品停产二年后，恢复生产时；e)客户或第三方有特殊需求时。7．22型式检验项目应按5．1～5．11逐项进行(见表5)。7．2．3型式检验在出厂检验合格的产品中抽取三台，若有一台或一台以上不合格品，则加抽六台，若仍有不合格品时，则判型式检验不合格。7．24型式检验判定原则：若所检产品不含A类不合格项，且B类不合格项不大于二项，则判产品质量合格，否则判定产品质量不合格。表5检验项目及不合格分类序号检验项目要求试验方法不合格分类l材料5lA2产品外形尺寸526．1B邻边垂直度53621B平整度5．3622B3形状和位置公差位差度5．3623B着地平稳性5．3624B4分缝5．46．3B划伤、开裂、变形等55164B毛刺、刃口、棱角等55264B5外观质量脱焊、虚焊、焊穿等55364B漏铆、脱铆等55464B露底、脱落、起泡等55564B6
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表5(续)

Qarr 3006—2008

序号 检验项目 要求 试验方法 不合格分类

6 操作性能 5 6 6．5 A

硬度 5．7．1 6 6．2 B

冲击强度 5 71 6．6 3 B

7 表面处理 附着力 5．7．1 66．4 A

光泽度 5．7．1 6 6．5 B

耐腐蚀 5 7 2 6．66 B

塑料件 5．8．1 6 8．1 B
8 配件要求

电镀件 5．8．2 5 8 3 6．8 1 6 8 2 B

抽屉 5．9．2 6．7．1 A

轨道 5 9．2 6．7．1 A

门 5．9 2 6．7．1 A
9 强度和耐久性

搁板 592 67l A

车式工具箱和柜式工具箱负载 5．9．3 6 7．2 A

手提式工具箱负载 5．9．4 6．7．3 A

空载稳定性 5．101 6．9 A

lo 稳定性 活动部件垂直加载稳定性 5．10 2 6．9 A

搁板加载稳定性 5 10．3 6．9 A

】l 锁定机构 5．1l 6．10 A

8标志、包装、运输、贮存

8 1标志

8．1 1 工具箱柜产品应有清晰、牢固的产品标志。

8．1 2产品标志内容包括工具箱柜代号(TB)、分类代号、系列号以及制造厂商名称或商标。

8．1 3工具箱柜的包装标志按GB?T 5305的规定。

8 2包装

8 2 1 工具箱柜产品可用纸箱或其他材料包装，包装应牢固。

8，2．2包装箱内应附有产品出厂检验合格证及产品说明书。

8．3运输

经包装好的产品应能适合交通工具的正常运输，包装应符合搬运要求。

8．4贮存

成品在贮存时应保持环境干燥、通风，防止污染。堆放时应加衬垫物，以防压损。




