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前    言

本标准按照GB/T 1.1—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/TC201）归口。
本标准起草单位：……。
本标准主要起草人：……。
水稻钵苗移栽机
1 范围

本标准规定了水稻钵苗移栽机的技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输、贮存。

本标准适用水稻钵苗移栽机（以下简称移栽机）。

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 2828.1计数抽样检验程序   第1部分:按接受质量限(A　QL)检索逐批检验抽样计划

GB/T 3098.1紧固件机械性能  螺栓、螺钉和螺柱

GB/T 3098.2 紧固件机械性能  螺母 粗牙螺纹 

GB/T 4269.1 农林拖拉机和机械、草坪和园艺动力机械操作者操纵机构和其他显示装置用符号 第 1部分：通用符号

GB/T 4269.2 农林拖拉机和机械、草坪和园艺动力机械操作者操纵机构和其他显示装置用符号 第 2部分：农用拖拉机和机械用符号
GB/T 4357  冷拉碳素弹簧钢丝
GB/T 5262—2008 农业机械试验条件 测定方法的一般规定
GB/T 6243水稻插秧机 试验方法

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

JB/T 5673农林拖拉机及机具涂漆通用技术条件

JB/T 8574农机具产品型号编制规则

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

 3.1 
钵苗 potted seedling
是用营养钵育出的秧苗。
3.2
软盘育秧  tray-type seedling

   以软盘为隔离层的育秧方法。

3.3
钵距 stalk spacing
正交软塑钵苗盘相邻两钵体之间的中心距离。
3.4
栽植深度planting depth
移栽后，钵苗营养钵底平面距水田泥面的距离。

  3.5
苗高 seedling height
      钵苗营养钵上平面至叶尖的最大长度。

  3.6
伤秧 damaged seeding
      指茎基部有折伤、夹伤和切断现象的秧苗。

  3.7
漂秧 floating seeding
      栽植后，钵苗营养钵未栽入土内，而漂浮于水面的秧苗。

  3.8
漏栽 miss planting hill
      栽植后无水稻秧苗的秧穴。

3.9
翻倒 laid seeding hill
    栽植后，钵苗营养钵翻倒于田面，叶鞘与泥面接触的钵苗。

 3.10
泥脚深度 plowpan dept
    从水田泥表面到硬底层的深度。

4. 技术要求

4.1工作条件与作业性能

4.1.1移栽田应泥碎田平，田面应无硬块和前茬稻根等影响作业杂物，田面水深1cm～3cm，泥脚深度10㎝～25㎝。

4.1.2正交软塑钵盘
4.1.2.1钵盘用材料应环保和耐用，符合相关标准要求。
4.1.2.2钵盘横排和纵排尺寸，钵孔深和钵距应符合设计要求；

4.1.3钵苗要求

4.1.3.1钵苗要求采用正交软塑钵盘规格化育出的带土钵苗应符合下列规定：

——锥形钵苗营养钵高15～19㎜；

——栽植的秧苗应茁壮、直立，每钵3∼5株；

——苗高120㎜～200㎜，叶龄2.5叶～4.5叶，苗龄28-32天；
——空钵率小于1%。
4.1.3.2 钵体土不松散也不过度黏结，秧根盘结，土壤含水率35%～55%。
4.1.4 工作条件在满足4.1.1、4.1.2、4.1.3的条件下，移栽机产品的技术性能应符合表2规定。
表2 技术性能
	序号
	检验项目
	技术指标

	1
	移栽深度/㎜
	10～40

	2
	移栽深度合格率/%
	≥95

	3
	伤秧率/%
	≤2

	4
	飘秧率/%
	≤2

	5
	漏栽率/%
	≤2

	6
	翻倒率/%
	≤2

	7
	可靠性/%
	≥90

	8
	生产率
	按使用说明书

	8
	驾驶员耳位噪声/dB(A)
	≤89

	9
	静态环境噪声/dB(A)
	≤85

	注：移栽深度可根据当地农艺要求的深度进行测定，移栽深度要求为农艺要求±8㎜。


4.2一般技术要求
4.2.1移栽机应符合本标准要求,并按规定程序批准的图样和技术文件制造。

4.2.2移栽机所使用的原材料、标准件及配套发动机应符合有关标准的规定，外协件必须符合图样要求。

4.2.3秧夹采用GB/T 1220-84《不锈钢钢号和一般技术条件》。

4.2.4秧夹销轴采用65Mn制造,热处理硬度HRC51～55。

4.2.5弹簧应符合GB/T 4357的规定，热处理HRC48～52。

4.2.6铸件表面应平整光洁，必须清除粘沙和其它杂物。不加工部位的毛刺，浇口应打磨修平，不允许有降低铸件强度与性能的气孔、夹砂，缩孔，裂纹等其它缺陷，除铝合金铸件外，其它铸件表面需涂底漆。

4.2.7焊接件的焊缝应均匀、平整、牢固、不得有烧伤、裂纹、未焊透等缺陷，并应清除焊渣。

4.2.8冲压件应去除毛刺，不能有起皱和裂纹。

4.2.9加工表面未注公差尺寸应符合GB/T 1804规定IT14。

4.2.10涂漆质量应符合JB/T 5673的有关定。所有涂漆应均匀、无脱落、皱皮、流挂和露底，漆膜厚度应不小于35µm，漆膜附着力不小于Ⅱ级。
4.2.11 不涂漆的表面应进行防锈处理。
4.2.12 使用说明书应符合GB/T 9480的规定。
5.3主要零、部件的技术要求

4.3.1行走传动箱及工作传动箱

4.3.1.1传动箱各运动部件应运转灵活，操纵自如，不得有卡滞和碰撞现象。
4.3.1.2传动箱各滑动齿轮和离合牙嵌移动应灵活，拨叉档位准确、可靠，不得有跳档和乱档现象。

4.3.3 移栽部件

4.3.3.1移栽臂组装后，按移栽臂工作旋向转动摆臂支杆，各运动部件应运动灵活无卡阻。

4.3.3.2移栽臂组装后运动自如，秧夹开闭灵活可靠。

4.3.3.3秧夹推动凸轮与拨叉的轴向偏移不大于1㎜。

4.3.3.4秧夹打开宽度及闭和间隙应符合图样的规定。
4.3.3.5 移栽臂应密封，以防漏油和进入泥水。
4.4整机装配技术要求
4.4.1所有零部件必须检验合格，外协件、外购件必须有合格证明，并经抽查检验合格，方可装配。

4.4.2整机装配后各润滑点应加入润滑油脂或机油，静结合面不允许渗油，动接合面不允许滴油

4.4.3整机装配后在工作速度的最高和最低转速范围内，各运动部件应运转平稳、可靠，无异常碰撞、冲击、卡滞现象。

4.4.4各调整机构应操作方便，调节灵活、可靠，调解范围应能达到规定的极限位置。

4.4.5秧夹行距偏差不大于5㎜。

4.4.6在移栽臂运行过程中各秧夹尖动作一致，各行取秧位置误差不大于2㎜；当秧夹处于最低位置时，秧夹尖高度差不大于2㎜。
4.4.6移栽离合器应分离彻底、结合可靠；分离时，秧夹尖应停留在尾托板上方。

4.4.7移栽臂动作一致,曲柄不允许在轴上窜动。

4.4.8秧箱移动到极限位置继续做插秧动作时，横向送秧机构应保持正常换向。

4.4.9各操纵手柄工作可靠,调节机构灵活准确。

4.4.10移栽机操作符号应设置在相应操作装置的附近，操作符号应符合GB/T4269.1、GB/T4269.2的规定。

4.5安全要求

4.5.1移栽机的安全要求应符合GB 10395.1的规定。

4.5.2移栽机的外露回转件应有防护罩，防护罩强度应符合GB 10395.1-2009中4.7.2的规定。

4.5.3移栽机的运动部件防护距离应符合GB 10395.1-2009中第4.1.2的要求。

4.5.4操作者坐在座位上时，手或脚可及区域内不应有剪切和挤压点。
4.5.5 液压系统和接头应符合GB 10395.1-2009中第4.10的规定。
4.5.6传动箱、移栽臂等重要部位的紧固件螺栓的机械性不低于GB/T 3098.1中规定的8.8级;螺母应不低于GB/T 3098.2中规定的8级，扭紧力矩应符合表3的规定。
表3承载螺栓扭紧力矩

	公称尺寸
	扭紧力矩/N·m
	扭紧力矩公差值(%)

	M8
	25
	±20

	M10
	50
	

	M12
	90
	

	M16
	225
	


4.5.7移栽机应针对遗留风险设置永久安全标志，安全标志应符合GB 10396的规定。安全标志应在使用说明书中再现。

5 试验方法

5.1 试验场地、试验用样机按GB/T 6234规定。
5.2  移栽机的伤秧率、飘秧率、翻倒率试验方法按GB/T 6234规定进行。

5.3 在试验秧盘中随机抽取5盘钵苗盘，从5盘试验钵苗盘中，各取适量床土，按GB/T 5262—2008中7.2.1测定或用快速水分测试仪测定钵土绝对含水率。
5.4 在试验秧盘中随机抽取5盘钵苗盘，，每盘随机抽取100钵，查验空钵数，并按公式(1)进行计算空钵率。
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——空钵率，%；
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——空钵数，单位为钵；
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——测定总钵数，单位为钵。

5.5 采用对角线取样法选取五个测区。测区距田边大于一个工作幅宽。在五个测区内，测定漏栽率。每个测区在全幅宽内各测200穴，按公式(2)计算漏栽率:
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式中：
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——漏栽率，%；
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——测定总穴数，单位为穴；
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——漏栽穴数总和，单位为穴。
5.6 分别在五个测区内各测10穴秧苗,测定泥面到秧苗钵底的距离，计算其移栽深度平均值及合格率。
5.7  生产试验和可靠性试验按GB/T 6243的规定。
6 检验规则
6.1出厂检验

6.1.1每台移栽机必须经过检验部门检验合格并附有检验合格证方可出厂

6.1.2出厂前每台移栽机需进行外观检查，检查个紧固件扭紧力矩是否要求，机器附件和配件是否齐全。

6.1.3每台移栽机出厂前均应进行空运转试验。空运转试验应在机器作业速度条件下进行，试验时间不少于20min，并检验下列项目：

——启动应正常、运转应平稳无异常响声；

——操纵和调节机构灵活可靠；

——静接合面不渗油、动接合面不漏油；

——各连接件、紧固件无松动现象；

——静态环境噪声，噪声应在规定范围内。

6.1.4安全要求应符合4.5的要求。

6.1.5批量购买移栽机的用户可对第5章规定的技术项目（具体检验项目供需双方可以协商确定）进行抽样检查。抽样检查和判定规则应符合GB/T2828.1的规定，也可由供需双方协商确定。

6.2型式试验

6.2.1与有下列情况之一时，应进行型式试验。

——新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定；

——正常生产后，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品质量时；

——正常生产时，定期3年或累计生产1000台后；

——产品停产一年以上，恢复生产时；

——出厂检验结果与上次型式检验有较大区别时；

——国家质量监督机构提出进行型式检验要求时。

6.2.2检验项目应按本标准规定的全部技术要求进行。

6.2.3型式检验的抽样检查和判定规则应符合GB/T2828.1的规定。采用正常检查一次抽样方案，检查批量应满足要求，样本大小至少为两台，检查水平为数检查水平S－1，可接收质量限（AQL）为6.5。
7 标志、包装、运输与贮存

7.1 每台移栽机应在显著位置固定产品标牌，标牌应符合GB/T13306的规定。标牌内容至少应包括：

——制造厂名称和/或商标；

——移栽机名称和型号；

——移栽机主要技术参数；

——执行产品标准编号；

——产品制造日期和出厂编号。

7.2移栽机一般应包装（整装或分装）。包装应牢固可靠，规定的附件、备件、工具等应装入箱内或包内。

7.3移栽机出厂时，随机应附有下列文件：

——使用说明书；

——产品合格证；

——三包凭证；

——装箱清单。

7.4移载机在运输、装卸过程中不应由于振动和碰撞等造成损坏。

7.5移栽机应存在干燥通风的库房内。
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