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前  言

本标准按照GB/T1.1-2009给出的规则起草。
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：铜陵汇宇实业有限公司
本标准主要起草人：
本标准是首次制定。
水稻收割机下割刀装置  技术规范 
1　 范围
本标准规定了水稻收割机下割刀装置的术语和定义、技术要求、试验方法、检验规则及标志、包装、运输和贮存。
本标准适用于水稻收割机下割刀装置。
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 191  包装储运图示标志

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 1209  （所有部分） 农业机械  切割器
GB/T 1243  传动用短节距精密滚子链、套筒链、附件和链轮
GB/T 6979.1  收获机械 联合收割机及功能部件 第1部分:词汇
JB/T 5673    农林拖拉机及机具涂漆 通用技术条件
3　 术语和定义

GB/T 6979.1中确立的及以下术语和定义适用于本文件。
3.1　
下割刀装置  down cutter device
装在收割机割台后壁下方与作业幅宽相等的副切割装置,其动力由割台部分传入，切割地表层以上的剩余茎秆，降低留茬高度，由切割器、摆动臂、支承臂、链环、传动装置等组成。
4　 技术要求
4.1　一般要求

应符合本标准的规定，并按经规定程序批准的图样和技术文件制造。如用户有特殊要求，按双方协议规定执行。

4.2　制造要求
4.2.1 摆轴、底板等焊接件应符合GB/T 985.1或GB/T 985.2的规定。焊接件应牢固可，焊缝应均匀，不应有虚焊、漏焊、烧穿、裂纹、气孔、夹渣等缺陷。
4.2.2 铸钢、铸铁件不应有砂眼、夹渣、气孔、缩松缩孔、裂纹等缺陷。
4.3　主要零件要求
4.3.1 切割器制造要求应符合GB/T 1209.1的规定；护刃器制造要求应符合GB/T 1209.2的规定；动刀片、定刀片和刀杆制造要求应符合GB/T 1209.3的规定；压刃器制造要求应符合GB/T 1209.4的规定。
4.3.2 链条、链轮应符合GB/T 1243的有关规定。
4.4　装配质量要求
4.4.1 动刀中心线与定刀（或相当于定刀）中心线重合时,动刀片与定刀片（或相当于定刀的面）的间隙为：前端应互相接触，允许有不大于0.7mm的间隙；后端间隙不大于1.2mm。
4.4.2 切割器装好后，用手推拉割刀，应无卡阻现象。
4.4.3 同一回路中，链轮轮齿对称中心面的位置度公差为链轮中心距的0.2%，链轮传动应平稳。
4.4.4 拉杆的长度调节应灵活自如、准确、可靠，调整范围应达到规定的极限值。
4.4.5 各紧固件应安装牢固，不得有松动现象。
4.4.5 进行空载运转30min，应运转平稳、灵活、无异常噪声，轴承温升不得超过25℃。
4.5　外观质量要求
4.5.1 涂漆应符合JB/T 5673的规定，涂层表面应均匀，不应有漏漆、起皱、流挂和剥落现象。

4.5.2 外观应整洁，不应有毛刺和明显的伤疤、碰瘪、变形、锈斑、油污等缺陷。
5　 试验方法
5.1　 制造要求
焊接、铸造质量用目测法，机加工质量用常规量具检测。
5.2　  主要零件 

切割器按GB/T 1209.1的规定检查；护刃器按GB/T 1209.2的规定检查；动刀片、定刀片和刀杆按GB/T 1209.3的规定检查；压刃器按GB/T 1209.4的规定检查。
链条、链轮按GB/T 1243的规定检查。
5.3　 装配质量检查
使摆环臂处于相应的极限位置，动刀片中心线与护刃器中心线应重合，其偏差不大于5mm。
其他检查用常规测量和目测法。
5.4　 外观质量检查
外观质量检查用目测法。
6　 检验规则
6.1 出厂检验

6.1.1 下割刀装置须经质检部门抽样检验合格后并附合格证方可销售。

6.1.2 出厂检验项目应包括外观检验，主要参数检验及检验规范要求检验的项目。

6.1.3 出厂检验取样按每批生产数量的由供需双方商议进行抽取。

6.1.4 在检验过程中，若有不合格项，可在同批次产品中加倍抽样对不合格项进行复检，若仍然不合格，则判该批次下割刀装置为不合格品。
6.2 型式检验

6.2.1 有下列情况之一时应进行型式检验：
a) 新产品鉴定时；

b) 正常生产时，每三年进行一次；

c) 当结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时；

d) 停产一年以上，再恢复生产时；

6.2.2 型式检验为本标准全部要求。

6.2.3 型式检验的下割刀装置须在出厂检验合格的下割刀装置中随机抽取2件按本标准的全部要求进行检验；若有不合格项时，允许在原批次中加倍抽样，对不合格项进行复检，若仍不合格，则判该次型式检验不合格。
7　 标志、包装、运输、贮存
7.1　 标志
下割刀装置应附有产品合格标志。 

7.2 包装、运输和贮存 

7.2.1 下割刀装置的包装、运输和贮存应符合GB/T 191的规定。出厂时允许裸装，包装应牢固可靠，便于运输。 

7.2.2 运输过程中，应可靠固定，避免剧烈的颠簸、振动以及碰撞、挤压。
7.2.3 存放时，应采取措施防止在存放过程中锈蚀和损坏。
_________________________
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