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[bookmark: _Toc138583773][bookmark: BookMark2]前言
本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则  第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起草。
本文件代替JB/T 5160-2010《牧草捡拾器》，与JB/T 5160-2010相比，除编辑性修改外主要技术变化如下：
更改了本文件的适用范围（见第1章，2010年版的第1章）；
增加了术语和定义（见第3章）；
将零部件、外购件、外协件的要求并入了装配技术要求（见4.4.1，2010年版的3.1.3）；
增加了剪切及冲压件技术要求（见4.1.8）；
增加了焊接件技术要求（见4.1.9）；
增加了铸锻件技术要求（见4.1.10）；
删除了捡拾器捡拾干草和半风干饲料重量的要求（见2010年版3.2.2）；
更改了不计入捡拾损失率的碎草长度（见4.2.2，2010年版3.2.3）；
增加了纯工作小时生产率要求（见4.2.3）；
更改了平均首次故障前工作时间指标值（见4.2.4，2010年版的3.2.4）；
删除了试验结果有效期（见2010年版3.2.4）；
删除了弹齿技术要求中b）、c）、g）、h）要求（见2010年版3.3.1.2）；
删除了弹齿杆直线度要求（见2010年版3.3.2）；
删除了捡拾器轴两端同轴度要求（见2010年版3.3.3）；
删除了护板表面质量要求（见2010年版3.3.4）；
删除了表1中部分内容（见表1，2010年版表1）；
删除了定向滚轮与定向凸轮盘滑道的要求（见2010年版3.4.5）；
删除了防止过载时零件损坏（见2010年版的3.5.2）；
更改了捡拾器涂漆质量要求（见4.4.7，2010年版的3.6.1）；
删除了试验方法中的首次无故障平均时间的考核（见2010年版4.3）；
删除了试验方法中弹簧外形尺寸和角度的检验（见2010年版4.4.3）；
删除了检验规则中的弹齿检验规则（见2010年版的5.3）；
增加了试验方法中的试验条件（见5.1）；
增加了试验方法中的割后株长（见5.2.1）；
增加了试验方法中的牧草含水率（见5.2.2）；
增加了试验方法中的纯工作小时生产率（见5.3.1）；
增加了试验方法中的捡拾损失率（见5.3.2）；
增加了试验方法中的平均首次故障前工作时间（见5.3.4）；
更改了检验规则中的出厂检验（见6.1，2010年版的5.1）；
增加了正常生产型式检验的检验原则（见6.2.1）；
增加了判定规则表（见表3）；
更改了不合格分类及抽样判定表（见2010年版的表2）；
删除了标志（见2010年版的6.1）；
删除了包装（见2010年版的6.2）；
[bookmark: _GoBack]删除了运输（见2010年版的6.2）；
更改了贮存（见7，2010年版的6.3）。
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。
本文件由中国机械工业联合会提出。
本文件由全国农业机械标准化技术委员会(SAC/TC201)归口。
本文件起草单位：中国农业机械化科学研究院呼和浩特分院有限公司
本文件主要起草人：
本文件所代替文件的历次版本发布情况为：
JB/T5160—202x
JB/T5160—202x
JB/T5160-1991、JB/T6943-1993、JB/T5160-2010。
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[bookmark: BookMark4]

牧草捡拾器
[bookmark: _Toc17233325][bookmark: _Toc24884211][bookmark: _Toc26648465][bookmark: _Toc17233333][bookmark: _Toc24884218][bookmark: _Toc138583774][bookmark: _Toc138582184][bookmark: _Toc134373655][bookmark: _Toc26718930][bookmark: _Toc26986771][bookmark: _Toc97195091][bookmark: _Toc138582200][bookmark: _Toc26986530][bookmark: _Toc134373867]范围
[bookmark: _Toc17233334][bookmark: _Toc26648466][bookmark: _Toc24884212][bookmark: _Toc24884219][bookmark: _Toc17233326]本文件规定了牧草捡拾器（以下简称捡拾器）的技术要求、检验规则、贮存，描述了相应的试验方法。
本文件适用于豆科牧草、禾本科牧草或稻麦秸秆、玉米秸秆等捡拾作业的弹齿式捡拾器。
[bookmark: _Toc138583775][bookmark: _Toc26986772][bookmark: _Toc97195092][bookmark: _Toc138582201][bookmark: _Toc26718931][bookmark: _Toc134373656][bookmark: _Toc134373868][bookmark: _Toc26986531][bookmark: _Toc138582185][bookmark: _Hlk134456551]规范性引用文件
下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；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 1239.3-2009  冷卷圆柱螺旋弹簧技术条件第3部分：扭转弹簧
GB/T 5667  农业机械 生产试验方法
GB/T 20789  收获和贮存机械 圆捆打捆机 术语和商用规范
GB/T 25423  方草捆打捆机
JB/T 5673  农林拖拉机及机具涂漆通用技术条件
JB/T 9832.2  农林拖拉机及机具漆膜附着性能测定方法压切法
[bookmark: _Toc97195093][bookmark: _Toc134373657][bookmark: _Toc134373869][bookmark: _Toc138582186][bookmark: _Toc138582202][bookmark: _Toc138583776]术语和定义
[bookmark: _Toc26986532]GB/T 20789和GB/T 25423界定的术语和定义适用于本文件。
[bookmark: _Toc134373658][bookmark: _Toc138582187][bookmark: _Toc138582203][bookmark: _Toc138583777][bookmark: _Toc134373870]技术要求
[bookmark: _Toc134373659][bookmark: _Toc134373871][bookmark: _Toc138582204]一般技术要求
捡拾器应符合本文件的要求，零部件应经过检验合格，外购件应有产品合格证，关键外购件应经进厂检验合格后方可进行装配。
捡拾器所用的原材料应有质量合格证，否则应进行试验或化验，合格后方可使用。
同一型号的捡拾器应能保证零部件的通用性、互换性。
捡拾器的结构应能保证方便地更换弹齿和护板。
捡拾器应将铺放在地面的草条顺利地捡拾起来，并送到下一个工序，不产生夹草、堆积现象。
薄钢板制成的零件不应有裂口及明显压痕、毛刺等缺陷。
捡拾器应设有浮动装置，并应设有减震或地面仿形装置。
剪切及冲压件应清除飞边、毛刺，冲压件不应有起皱和裂纹。
焊接件的焊缝应均匀、牢固，不应有虚焊、裂纹、气孔等影响强度的缺陷，焊后应清除焊渣和毛刺。
铸锻件表面应平整光洁，应无裂纹、砂眼、气孔及夹渣等缺陷。
[bookmark: _Toc134373872][bookmark: _Toc138582205][bookmark: _Toc134373660]性能要求
捡拾器的作业速度应能满足配套主机作业的要求，额定作业速度一般应在5km/h～12km/h之间。
在留茬高度为5cm～15cm，地面平坦的情况下，捡拾器的捡拾损失率不应大于1%（长度小于平均株长三分之一长度的碎草不统计在捡拾损失饲草之内)。
纯工作小时生产率不应低于捡拾器说明书或适用配套打捆机说明书中的数值。
平均首次故障前工作时间不应低于100h。
[bookmark: _Toc134373661][bookmark: _Toc138582206][bookmark: _Toc134373873]弹齿技术要求
弹齿型式见图1，弹齿的基本参数应符合表1的规定。
弹齿臂末端可向捡拾方向弯曲一个角度。
捡拾器作业160h，弹齿的断齿率不应大于5%。
弹齿表面质不应有肉眼可见的缺陷。
弹齿臂对安装孔中心线的对称度应符合图1的规定。
[image: C:\Users\Administrator\Desktop\弹齿（标准用）.jpg]
[bookmark: _Toc138582225][bookmark: _Toc134373889][bookmark: _Hlk134536306][bookmark: _Toc138582237]弹齿型式
[bookmark: _Toc138582226][bookmark: _Toc138582238]弹齿的基本参数表
	项目
	代号
	计量单位
	数值及其公差

	[bookmark: _Hlk134547037]弹齿臂间距
	B
	mm
	B±2

	弹齿臂自由角度
	α
	（°）
	90±2

	弹齿长度
	L
	mm
	L±2

	单侧最少有效圈数
	n
	圈
	4

	安装孔直径
	φ
	mm
	10.50＋0.5

	弹齿末端弯曲
	E
	mm
	＜10

	
	F
	mm
	30~50


[bookmark: _Toc138582207]装配技术要求
装配后捡拾器运转应灵活平稳，无阻滞、摩擦现象。
每排弹齿端部直线度公差：径向应为7mm，周向应为16mm。
弹齿与相邻护板之间的距离应大于5mm。
弹齿间距公差应为16mm。
弹齿与弹齿杆之间的连接应牢固，防松装置应可靠。
捡拾器涂漆表面应均匀、光滑、色调一致，应无裂纹、脱皮、气泡、漏涂及其他影响外观质量的缺陷。漆膜厚度不应小于40μm,漆膜附着力不应小于JB/T 9832.2规定的Ⅱ级。
每台捡拾器按额定转速空运转15min，应符合下列要求：
a) 各运动零部件应运转灵活，无碰、卡现象，各调节机构应灵活、可靠；
b) 链轮和皮带轮传动应平稳可靠，连接件、紧固件不应有松动现象；
c) 链轮等转动位置轴承温升不应大于25℃。密封部位不应有渗漏；
d) 润滑系统的各供油点应无漏油、渗油现象。
[bookmark: _Toc134373874][bookmark: _Toc134373662][bookmark: _Toc138582208]安全要求
捡拾器的驱动应采用单向传动装置。
用于地面条件恶劣地区的捡拾器的传动系统应装有过载安全保护装置。
捡拾器与饲草收获机械连接时，外露转动件和传动件外侧应设安全防护罩，不外露。与地面距离小于0.6m的传动件，其下部应设防护板。
[bookmark: _Toc134373664][bookmark: _Toc138583778][bookmark: _Toc138582209][bookmark: _Toc134373876][bookmark: _Toc138582188]试验方法
[bookmark: _Toc138582210]试验条件
捡拾器配套打捆机和配套动力按配套主机使用说明书进行调整、保养，技术状态良好。试验时，在测定区内不应人为改变工况。
试验用仪器、仪表应在有效检定周期内。
试验地应基本符合捡拾器和配套打捆机的适用范围，其牧草品种、草条特征、土壤、地块大小、地形等在当地应具有代表性。
在试验地里应划出试验测定区，用标志标出。试验草条长度应能满足捡拾器和配套打捆机完成一个草捆作业。测定区面积应能保证完成整个性能试验。
试验测定区的牧草割后株长、草条宽度、厚度、每米草条质量和铺条质量应满足配套打捆机使用说明书的要求。试验时牧草含水率应在18%~25%之间。
[bookmark: _Toc138582211]试验条件的测定
割后株长
割下的植株全长（穗除外）即为割后株长。对于天然草场每个草条随机选取30株以上；对于种植草场，每个草条随机选取10株以上，测量并记录株全，结果取平均值。
牧草含水率
从每个草条断面上、中、下均匀取不少于100g样品，立即称其质量，在105℃恒温下烘干5h后再称其质量。牧草含水率按公式(1)计算：
		()
式中：
——牧草含水率，%；
——样品烘干前质量，单位为克(g)；
——样品烘干后质量，单位为克(g)。
[bookmark: _Toc138582212]性能试验
纯工作小时生产率
打捆机工作稳定后，使用秒表，从卸载完上一个草捆开始行进时计时，对配套打捆机排出草捆数量进行计数，直到第20个草捆排出后，停止计时，记录20个草捆打捆完成的纯工作时间，试验3次，纯工作小时生产率按公式(2)计算，结果取平均值。
		()
式中：
——纯工作小时生产率，单位为捆每小时（捆/h)；
——纯工作时间内配套打捆机排出草捆数量，单位为捆；
——纯工作时间，单位为分(min)。
捡拾损失率
在测定地段上测四次行程，每次行程随机取10m长称其草条质量，捡拾后再收集该区间遗落的平均株长三分之一长度以上的牧草，称其质量，捡拾损失率按公式(3)计算，结果取平均值。
		()
式中：
——捡拾损失率，%；
——10m漏捡牧草质量，单位为千克(kg)；
——10m草条质量，单位为千克(kg)。
断齿率
从机器开始工作计算，作业时间达到160h时，统计捡拾器断齿的数量，断齿率按公式（4）计算。
		()
式中：
——断齿率，断裂弹齿臂的数量占捡拾器弹齿臂总数的百分比，%；
——断裂弹齿臂的数量，单位为个；
——捡拾器弹齿臂的总数，单位为个。
平均首次故障前工作时间
[bookmark: _Hlk129274780]累计作业时间不少于180 h。故障分类和时间查定应符合GB/T 5667的规定，平均首次故障前工作时间的测定按公式（5）计算。
………………………………………（5）
式中：
MTTFF——首次（轻度故障除外）故障前平均工作时间，单位为小时；
——被试样机中发生首次故障（轻度故障除外）的产品个数，单位为个；
——第i个样机发生首次故障的累计工作时间，单位为小时；
——可靠性试验结束时未发生首次故障的第j个样机的累计工作时间，单位为小时。
[bookmark: _Toc138582213]一般技术要求检查
捡拾器零件采用目测、游标卡尺、千分尺、钢卷尺等常规方法进行检测，材料、外购件、协作件、标准件核查有无检测报告或合格证明文件。
对于4.1.3～4.1.7的规定，采用目测、手动操作和常规量具测量方式进行检测。
铸锻件、冲压件及焊接件质量采用目测的方法进行检查。
[bookmark: _Toc138582214]弹齿技术要求检查
弹齿型式按图1和表1的规定检查。
弹齿臂末端向捡拾方向弯曲角度范围采用目测、游标卡尺、千分尺、钢卷尺等常规方法进行检测。
弹齿表面质量采用目测的方法进行检查。
弹齿臂对安装孔中心线的对称度按图1的规定检查。
[bookmark: _Toc138582215]装配技术要求检查
捡拾器运转采用目测、手动操作等测量方式进行检测。
对于4.4.2～4.4.4的规定，采用目测、手动操作和常规量具测量方式进行检测。
弹齿与弹齿杆之间的连接采用目测、手动操作等测量方式进行检测。
漆膜厚度按JB/T 5673的规定进行测定；漆膜附着力按JB/T 9832.2的规定检查。
在额定转速下空运转至少15 min：
1. 通过目测、耳听确定各部件运转情况及有无异常响声；
1. 用扭力扳手检查各联结件与紧固件是否有松动现象；目测链轮传动运转情况；
1. 停机后立即使用点温度计测量链轮等转动位置轴承温度，计算温升；
1. 目测各供油部位有无渗漏。
[bookmark: _Toc138582216]安全要求检查
安全要求采用目测和实际操作的方法检测。
[bookmark: _Toc134373669][bookmark: _Toc134373881][bookmark: _Toc138582189][bookmark: _Toc138583779][bookmark: _Toc138582217]检验规则
[bookmark: _Toc134373882][bookmark: _Toc134373670][bookmark: _Toc138582218]出厂检验
每台捡拾器应经制造厂质量管理部门检验合格后，与配套打捆机组装出厂，应附整机产品检验合格证。
出厂检验项目见表2，如有不合格允许修复调整，检验合格后方可出厂。
[bookmark: _Toc138582239][bookmark: _Toc138582227][bookmark: _Hlk134480284]检验项目分类
	类别
	序号
	检验项目名称
	对应条款
	出厂检验
	型式检验

	A
	1
	捡拾损失率
	—
	√
	4.2.2

	
	2
	断齿率
	—
	√
	4.3.3

	
	3
	安全要求
	√
	√
	4.5

	B
	1
	捡拾效果
	—
	√
	4.1.5

	
	2
	零件缺陷
	√
	√
	4.1.6

	
	3
	捡拾器浮动装置
	√
	√
	4.1.7

	
	4
	作业速度
	—
	√
	4.2.1

	
	5
	饲草捡拾
	—
	√
	4.2.2

	
	6
	纯工作小时生产率
	—
	√
	4.2.3

	
	7
	平均首次故障时间
	—
	√
	4.2.4

	
	8
	弹齿臂间距
	√
	√
	表1

	
	9
	弹齿臂自由角度
	√
	√
	表1

	
	10
	单侧最少有效圈数
	√
	√
	表1

	
	11
	安装孔直径
	√
	√
	表1

	C
	1
	通用性和互换性
	—
	√
	4.1.3

	
	2
	更换弹齿和护板
	—
	√
	4.1.4

	
	3
	剪切及冲压件
	√
	√
	4.1.8

	
	4
	焊接件
	√
	√
	4.1.9

	
	5
	铸锻件
	√
	√
	4.1.10

	
	6
	弹齿长度
	√
	√
	表1

	
	7
	弯曲角度
	√
	√
	表1

	
	8
	表面质量
	√
	√
	4.3.4

	
	9
	对称度
	√
	√
	4.3.5

	
	10
	捡拾器运转
	√
	√
	4.4.1

	
	11
	直线度
	√
	√
	4.4.2

	
	12
	弹齿与护板距离
	√
	√
	4.4.3

	
	14
	弹齿间距
	√
	√
	4.4.4

	
	14
	弹齿连接
	√
	√
	4.4.5

	
	15
	涂漆
	√
	√
	4.4.6

	
	16
	空运转
	√
	√
	4.4.7

	注：“√”表示检验项目，“—”表示不检验项目。


[bookmark: _Toc134373883][bookmark: _Toc134373671][bookmark: _Toc138582219]型式检验
检验原则
有下列情况之一时，产品应进行型式检验：
新产品或者老产品转厂生产的试制定型鉴定时；
正式生产后，如结构、材料及工艺有较大改变，可能影响产品性能时；
出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；
正常生产时每四年进行一次型式检验；
产品连续停产三年以上，恢复生产时；
国家质量监督机构提出进行型式检验的要求时。
[bookmark: _Hlk134480121]抽样与组批
型式检验的样本数为2台，检测项目见表2，判定规则见表3。
整机抽样应是企业最近一年内生产、并经出厂检验合格的产品。
[bookmark: _Hlk134480337][bookmark: _Toc138582228][bookmark: _Toc138582240]判定规则
	检验项目类别
	A
	B
	C

	检验项目数
	3
	11
	16

	AQL
	6.5
	25
	40

	Ac  Re
	0   1
	1   2
	2   3


[bookmark: _Hlk134480181]判定规则
当被检类的不合格数小于或等于Ac时，该类被判为合格。
当被检类的不合格数大于或等于Re时，该类判为不合格
当被检产品在A、B、C类均被判为合格时，则整批产品被判为合格，否则判为不合格。
[bookmark: _Toc138582190][bookmark: _Toc138582220][bookmark: _Toc138583780]贮存
捡拾器应存放在干燥且通风良好的库房内。
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