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前  言

本标准按照GB/T 1.1—2009给出的规定起草。

本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由全国农业机械标准化技术委员会（SAC/TC 201）归口。

本标准起草单位：中国农业机械化科学研究院呼和浩特分院，国家草原畜牧业装备工程技术研究中心。

本标准主要起草人：王瑞先、吴雅梅、郝兴玉、张宁、高磊、孙文婷、李伟、董佳佳。

    本标准为首次发布。

方草捆集捆机
1　 范围

本标准规定了方草捆集捆机（以下简称集捆机）的术语和定义、型号表示方法、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输、贮存的要求。

本标准适用于方草捆集捆机，其它同类型的草捆收集机器亦可参照使用。
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，仅所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/T 699  优质碳素结构钢

GB/T 985.1  气焊、焊条电弧焊、气体保护焊和高能束焊的推荐坡口
GB/T 985.2  埋弧焊的推荐坡口

GB/T 1184—1996　形状和位置公差　未注公差值
GB/T 1243 传动用短节距精密滚子链、套筒链、附件和链轮

GB/T 2828.1—2012  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 3766  液压传动  系统及其元件的通用规则和安全要求
GB/T 3768  声学  声压法测定噪声源  声功率级  反射面上方采用包络测量表面的简易法

GB 5226.1  机械电气安全  机械电气设备  第1部分：通用技术条件
GB/T 5262  农业机械  试验条件测定方法的一般规定

GB/T 5667  农业机械  生产试验方法

GB/T 9439  灰铸铁件

GB/T 9480  农林拖拉机和机械、草坪和园艺动力机械 使用说明书编写规则
GB 10395.1—2009  农林机械  安全  第1部分：总则

GB 10396  农林拖拉机和机械、草坪和园艺动力机械  安全标志和危险图形  总则

GB/T 13306  标牌

GB/T 25423—2010  方草捆打捆机

JB/T 8581  畜牧机械  产品型号编制规则

JB/T 9700  牧草收获机械 试验方法通则
3　 术语和定义
下列术语和定义适用于本标准。
    方草捆  rectangular bale 
具有长方体外形和一定密度，并用捆绳或钢丝捆扎起来的牧草集合体。

方草捆集捆机 collecting machine of rectangular bale
直接接收方草捆打捆机捆扎的草捆后，按照一定规则将一批草捆有序排列后推出，整齐放置在地面上的机具。
4　 型号表示方法
产品型号的表示方法应符合JB/T 8581的规定。

          

     9    J    CK   —

                                      改进代号：字母或数字

                                      主参数代号：一次收集草捆数量，单位为捆

                                      特征代号2：草捆

                                      特征代号1：收集

                                      类别代号：畜牧机械

    示例：

9JCK—15表示一次可收集15个方草捆的方草捆集捆机。

5　 技术要求
5.1　 一般技术要求
集捆机应经按规定程序批准的图样和技术文件制造。
焊接件的焊缝应均匀、牢固。不应有断焊、虚焊、裂纹、气孔等影响强度的缺陷，清除焊渣和毛刺。
集捆机的涂漆表面应均匀、光滑、色调一致，不应有裂纹、脱皮、气泡、漏涂及其他影响外观质量的缺陷。

产品使用说明书的编写应符合GB/T 9480的规定。
5.2　 主要性能指标
待收集的方草捆在压（打）捆机正常作业的条件下形成，草捆外形整齐规则，捆制结实，具有良好的抗摔性能，在捡拾、装载、运输和卸载过程中不易散捆。集捆机的主要性能指标应符合表1的规定。
表1　 机器主要性能指标
	序号
	项目
	指标

	1
	一次收集草捆数量/捆
	符合设计值

	2
	草捆组整齐度/%
	≥95

	3
	卸草捆电磁离合器接通响应时间/s
	≤1

	4
	纯工作小时生产率/(捆/h)
	达到设计值

	5
	平均首次故障前工作时间MTTFF/捆
	≥4000

	6
	轴承温升/℃
	≤30

	7
	吨草油耗/(kg/t)
	≤2.5


5.3　 安全要求
集捆机的安全技术要求应符合GB 10395.1-2009中第6章牵引式机械的安全要求和/或措施。
有危险的传动件和工作部件处,应有明显的安全标志。安全标志应符合GB 10396的规定。

外漏传动部件应安装防护罩。防护罩的要求应符合GB 10395.1-2009中4.7条的规定。

电控系统应有过载保护装置。电气设备过载保护装置应符合GB 5226.1的规定。
液压系统中的软管、硬管和管路接头的强度和防护等要求、安全要求应符合GB/T 3766的规定。
每台集捆机上均应有产品使用说明书。使用说明书应提供正常操作和维修机器所必需的安全说明，包括保护装备的使用说明，应给出或指出以下几项:
a) 适当的警示事项和安全标志；

b) 机器运转时靠近的危险；
c) 对操作人员的要求。

5.4　 主要零部件技术要求
5.4.1　 轴类
左、右轮毂轴、拨草轴、卸草传动轴等轴类零件应采用GB/T 699规定的45号钢或机械性能不低于45号钢的其他材料制造。
轴类零件采用钢材料时,应经过调质处理。经调质处理后，硬度为22HRC～30HRC。
轴线相对于基准的同轴度应不低于GB/T 1184-1996中公差等级9级的要求。
5.4.2　 机架焊合
焊接接头的基本型式和尺寸应符合GB/T 985.1和 GB/T 985.2的规定。
焊合后的箱体底面与垂直面的垂直度要求应不低于GB/T 1184-1996中公差等级9级的要求。
5.4.3　 链条和链轮
链条的主要尺寸和链轮的基本参数等应符合GB/T 1243的要求。
链轮的齿面硬度为45HRC～48HRC。
5.5　 装配技术要求
所有零部件应经检验合格，外购件、外协件必须有合格证并经抽检合格后方可进行装配。
限位开关、压力开关、停止开关等电器控制部件应运行可靠，灵活，无卡滞现象。离合器衔铁与电磁铁的间隙范围应为0.30mm-0.40mm。
液压系统及油缸等应运行灵活，液压马达及液压管路应密封良好不漏油。液压管路与运动部件应不发生摩擦。
喂入链条松边下垂度为两链轮中心距的1％～5％。
各润滑部分注油处,均应注入适量润滑油。

总装后各运动零部件要运转灵活、无碰、卡现象，各调节机构应保证灵活、可靠。

6　 试验方法

6.1　 试验条件
试验样机应按使用说明书的规定进行磨合、调整、试运转,调整到良好工作状态。配套动力应与使用说明书的要求一致。
试验所需的主要仪器、仪表和工具参见附录A。试验用仪器、仪表应在有效检定周期内。

试验前测定样机的各项技术参数。

按JB/T 9700的规定观察记录或测定气象条件、地形条件或土壤条件。
样机直接配置在方草捆打捆机后试验，打捆作业的试验条件应符合GB/T 25423-2010中第6.3.1条的要求。
6.2　 性能试验
6.2.1　 试验要求
[image: image1.wmf]
试验区应备有方草捆打捆机作业2h所需的草条，并能满足所有试验项目的需要。打捆机作业状况稳定，草捆成捆率达到98%以上，规则草捆率95%以上。
6.2.2　 试验测定和方法
纯工作小时生产率测定: 收集作业试验测试3次，每次测试时间不少于30min。分别记录收集的草捆数和测试时间，按式（1）计算纯工作小时生产率, 并求其平均值。
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式中：

Ec—小时生产率，单位为捆每小时（捆/h）；
N—收集的草捆数，单位为捆；
Tc—测试时间，单位为小时（h）。

一次收集草捆数量的测定:测定每次草捆收集和推出行程中的草捆数量,与设计值对照，共测3次。

草捆组整齐度的测定：检测堆放在平坦地上的一次收集的草捆组的上面4个边长的尺寸。当其最大值与最小值之差不大于长边平均值的20%时，应判为整齐草捆组；否则应判为不整齐草捆组。至少测定10次收集的草捆组，测量判断并统计其数量。草捆组整齐度由式（2）计算,求取平均值。
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式中：

Zz—草捆组整齐度，%；
Iz—测定的整齐草捆组的数量，单位为组；

Iq—测定的全部草捆组数量，单位为组。

卸草捆离合器接通响应时间的测定：在行驶过程中，机器收集草捆的数量达到单次收集的全部草捆数量的状态下,观察推草油缸的动作。该油缸推后马上缩回的瞬间，卸草捆离合器开始接通；接通后到卸草捆装置开始动作的时间，即是该离合器接通响应的全部时间。用电子秒表记录该响应时间。取四次测量的平均值。
轴承温升的测定：在试验开始时和试验结束时测量左、右轮毂轴、拨草轴、卸草传动轴的轴承温度，计算出轴承温升，并取最大值。

6.3　 生产试验
6.3.1　 生产试验的作业量
生产试验的作业量不应低于5000捆。
6.3.2　 时间查定的主要内容
时间查定的主要内容应符合GB/T 5667的规定要求。
6.3.3　 平均首次故障前工作时间MTTFF
集捆机的故障分类及平均首次故障前工作时间MTTFF的测定按照GB/T 5667的规定。
6.3.4　 生产考核记录
生产考核期间，应注意观察一般工况和性能，着重观察以下方面：

d) 应观察作业质量、生产能力、对各种牧草及秸秆捆的适应性以及机器的故障和排除等情况；并在试验中后期进行2～3次性能复测；

e) 配套动力是否满足要求；

f) 使用维修方便性，机器调整灵活性等；

g) 机器使用过程中的安全性和可靠性，保证正确使用时没有危险。

6.4　 试验报告
性能试验和生产试验结束后，将所得的资料进行整理、分析，并经过参加试验人员充分讨论后，提出试验报告。

试验报告内容应包括：

h) 试验目的；
i) 参加试验样机的技术特性简介；

j) 试验地点和条件；

k) 试验结果和分析；

l) 对集捆机结构、性能、维修保养、安全性、可靠性等进行总评价，并提出改进意见和建议；

对试验样机作出明确的结论。

7　 检验规则
7.1　 出厂检验
每台集捆机应经制造厂质量检验部门检验合格并附有产品合格证方可出厂。
每台集捆机在总装配完毕后，应空运转30min并进行生产性调试。空运转调试应满足下列要求：

m) 各连接件和紧固件不应有松动现象；
n) 机器启动正常，运转平稳，不得有异常声音；
o) 轴承温升不应高于30℃；
p) 各转动部件不应有滞卡现象；
q) 各开关、离合器通断灵敏，正常工作。

其他要求应符合本标准5.1.2、5.1.3、5.1.4、5.3、5.5、8.1.2、8.2条的规定。
如有不合格项目，允许修复、调整，合格后方可出厂。
7.2　 型式检验
7.2.1　 检验原则
有下列情况之一时，产品应进行型式检验：

r) 新产品或者老产品转厂生产的试制定型鉴定时；

s) 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；

t) 成批生产的产品，每三年至少检验一次；

u) 产品连续停产三年以上的，恢复生产时；

v) 国家质量监督机构提出进行型式检验的要求时。

7.2.2　 抽样与组批
抽样方案按GB/T 2828.1-2012规定的正常一次抽样方案,检测项目分类见表2。抽样方案见表3。
表2　 检测项目分类

	类别
	序号
	检测项目名称
	对应条款

	A
	1
	草捆组整齐度
	表1

	
	2
	安全要求
	5.3

	
	3
	链轮热处理要求
	5.4.3.2

	B
	1
	一次收集草捆数量
	表1

	
	2
	纯工作小时生产率
	表1

	
	3
	卸草捆电磁离合器接通响应时间
	表1

	
	4
	平均首次故障前工作时间MTTFF
	表1

	
	5
	轴承温升
	表1

	
	6
	吨草油耗/(kg/t)
	表1

	
	7
	轴类
	5.4.1

	
	8
	机架焊合
	5.4.2

	
	9
	链条和链轮基本参数
	5.4.3.1

	C
	1
	焊接
	5.1.2

	
	2
	涂漆
	5.1.3

	
	3
	使用说明书
	5.1.4

	
	4
	开关、离合器
	5.5.2

	
	5
	液压系统及管路
	5.5.3

	
	6
	链条下垂度
	5.5.4

	
	7
	润滑
	5.5.5

	
	8
	总装质量
	5.5.6

	
	9
	标牌
	8.1.2

	
	10
	包装
	8.2


表3　 抽样方案
	抽样方案
	项目分类
	A
	B
	C

	
	项目数
	3
	9
	10

	
	检查水平
	S-2
	S-2
	S-2

	
	样本字码
	A
	A
	A

	
	样本数
	2
	2
	2

	判定规则
	AQL
	6.5
	40
	65

	
	Ac    Re
	0        1
	2         3
	3        4


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。批量范围为16～25台。但在用户中抽样时不受此限。

主要零部件应在企业半成品库或零部件库中随机抽取最近一年内生产的产品。零部件库存量不少于20件，每种零件抽取3件。

7.2.3　 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；

当被检类的产品在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。

8　 标志、包装、运输、贮存
8.1　 标志
在每台集捆机上应设置以下标志：

w) 安全警示标志；

x) 重要部位安装、调整、保养说明提示标志。
在每台集捆机上适当部位应固定产品标牌。标牌应符合GB/T 13306 的规定，其内容包括：
y) 制造厂名称和地址；

z) 产品型号与名称；

aa) 产品主要技术规格；

ab) 配套动力；

ac) 产品出厂编号和出厂日期；

ad) 产品执行标准编号。

机身明显位置用红色箭头标出链轮转动方向，并用标记标出润滑点和注油高度、位置等。
8.2　 包装
每台集捆机包装方式可与用户协商解决。
随机供应的附件、备件及工具应齐全。

随机文件应包括：

ae) 包装清单；

af) 产品质量检验合格证；

ag) 备件和随机工具清单；

ah) 产品使用说明书；
ai) 用户意见调查表。

8.3　 运输
集捆机出厂装运应符合交通部门的有关规定，对于附件、备件、工具及运输中必须拆下的零部件，均应另行装箱，保证运输中不致损坏。
集捆机不宜由拖拉机牵引长途运输。
8.4　 贮存
集捆机的贮存，应符合下列规定：

aj) 在室内存放时应有良好的通风、防潮设施；

ak) 贮存前应清除残留在集捆机上的牧草、秸秆、石块、尘土等脏物，并且按照使用说明书的规定进行维修和保养；
al) 露天存放时，应有防雨设施；

am) 长期存放前，各润滑部分注油处,均应注入适量润滑油或脂，以免长时间存放锈蚀影响转动功能。

附　录　A 
（资料性附录）
试验用主要仪器、仪表和工具

试验用主要仪器、仪表和工具见附表A.1。

表A.1　 试验用主要仪器、仪表和工具

	序号
	名称
	规格、精度
	数量

	1
	转速表
	±0.2%
	1个

	2
	秒表
	1s/100s
	2块

	3
	台秤
	5kg
	1台

	4
	游标卡尺
	0.02mm
	1把

	5
	钢卷尺
	5m
	2个

	6
	天平
	1g
	2架

	7
	钢直尺
	1m
	1根

	8
	磅秤
	500kg
	1台
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