国家标准《采棉机摘锭座杆组件》
编制说明
一、编制的目的意义
我国作为全球最大的棉花生产国，提高棉花收割率，实现棉花采摘的机械化是大力发展的方向。为此，采棉机是我国重要的农业机械，也是重点发展的农业机械。而采棉机摘锭座杆组件又是采棉机的核心部件。摘锭座杆组件的性能要求决定了采摘棉花的效率及质量，该部件一直为国外相关机构列为机密，对我国进行技术封闭。相关研究资料及查新报告显示，在世界采棉机领域，美国始终处于领先地位，其代表产品主要是美国“迪尔”和“凯斯”两大公司的各种型号的采棉机。由于美国两大公司的行业垄断，其核心零部件采棉头及摘锭座杆组件对我国采取了技术封锁并不提供相关图纸和技术标准。贵航集团的平水机械有限责任公司和西南工具（集团）有限公司不畏艰难，攻克了技术难关，研制生产了采棉机座杆组件，打破了国外技术垄断，为我国采棉机的国产化奠定了坚实的基础，具有重要的战略意义。为了推动我国采棉机座杆组件的国产化生产，保证采棉机座杆组件的质量和采棉收割的效率，广泛应用我国自主研制生产的采棉机座杆组件，促进国产采棉机的生产和应用，降低购置成本，减少国外引进，提高我国农业机械制造水平，制定《采棉机摘锭座杆组件》国家标准是必须的，目的明确，意义重大。
二、任务来源及编制工作过程
1、任务来源
2014年国家标准化管理委员会《关于下达2014年第二批国家标准制修订计划的通知》（国标委综合[2014]89号）文，将《采棉机摘锭座杆组件》国家标准的制订计划下达给贵州省标准化院和贵州西南工具（集团）有限公司，项目计划号：20142450-T-604。
2、编制工作过程
（1）2014年12月贵州省标准化院和贵州西南工具制定了《采棉机摘锭座杆组件国家标准制定工作实施方案》，成立了标准起草小组，主要由贵州省标准化院、贵州西南工具、贵州平水机械公司等单位的专业和管理人员组成；方案明确了各阶段的工作进度安排，工作要求。
（2）2015年1月～3月，起草小组再次认真收集、整理、分析、研究国内外相关技术资料及相关标准，以及国家标准草案，确定标准的主要技术内容的技术指标，试验方法等。

（3）2015年4月～9月，起草小组研究起草了国家标准工作讨论稿，在西南工具公司进行了研讨，并由西南工具公司对工作讨论稿提出的技术指标和性能进行生产验证，检测方法进行试验验证。
（4）2015年10月～12月，根据生产验证和检测验证的数据和结果，起草小组召开研讨会，分析比较对工作讨论稿进行了修改，形成讨论稿。委托贵州省农业机械鉴定站对《采棉机摘锭座杆组件》国家标准讨论稿的主要技术指标和性能进行了试验，再次确定标准的技术指标和试验方法的科学性和合理性。
（5）2016年1月～2月，1月8日起草小组在贵州平水机械公司召开了研讨会，对采棉机摘锭座杆组件的应用情况和标准的适应性进行了充分的研讨，并征求与会使用者的修改意见。
（6）2016年3月，3月2日起草小组召开了编制单位、应用单位、高校、检测机构专家研讨会，对《采棉机摘锭座杆组件》国家标准讨论稿进行了充分的研讨，征求修改意见。与会专家对标准规定的材料要求、技术指标和性能、装备吻合度、试验设备和方法等提出了修改完善的意见建议。
（7）2016年4月-5月起草小组按照编制研讨会议要求，进一步修改完善了标准的相关内容，补充完善了编制说明，形成了《采棉机摘锭座杆组件》国家标准征求意见稿及编制说明，并上报到全国农业机械标准化技术委员会（SAC/TC 201）。
三、标准制定原则
1、积极采标

标准的制定要收集国内外相关采棉机及采棉机摘锭座杆组件标准或技术性能指标，借鉴、吸收和采纳先进标准。
2、创新发展
标准的制定要把自主研制的新技术新方法融入到标准中，促使标准的创新和引领。
3、国内领先

标准的制定要充分体现国产化技术水平，农业机械制造的水平，在技术和质量上达到国内领先。

4、满足用户
标准的制定要适应广大用户的需求，技术指标和性能应满足用户的使用，质量有保障。
四、标准的构架及主要内容
1、标准的构架
本标准主要适用于自走式水平摘锭采棉机用摘锭座杆组件。主要控制和规范采棉机摘锭座杆组件的生产、质量、销售和使用。标准的构架为术语与定义、技术要求、试验方法、检验规则，以及标志、包装、贮存和运输等。
2、主要内容
（1）范围

    界定的摘锭座杆组件为自走式水平摘锭采棉机用摘锭座杆组件的技术要求、试验方法。
（2）规范性引用文件

通过引用有关国家标准、行业标准的有效文本构成本标准的条文。
（3）术语与定义

对本标准中使用的有关术语做出界定和解释，主要定界摘锭、摘锭座杆组件。
（4）技术内容和要求

1）基本要求
按照制造的要求规定了应按照批准图纸和技术文件制造。

2）材料要求

制造摘锭座杆组件的材料非常关键，在生产成型的产品中无法实施材料的试验和检测，所以在标准中提出对关键材料的技术要求。针对其他材料标准，由生产者按照相关国家标准执行，例如：钢材料的化学成分按照GB/T 222、合金结构钢按照GB/T 3077、优质结构钢冷拉钢按照GB/T 3078、铝及铝合金挤压型材尺寸偏差按照GB/T 14846等执行即可，不宜在标准中一一列出。关键材料即含油轴承材料的化学成分没有参考执行的标准，经理论分析和大量的实践反复提炼，在标准中给出具体的化学成分范围值如表1所示，便于生产者掌握。
表1 含油轴承材料化学成份 

	化学成分
	Mg
	Si
	Mn
	Zn
	Fe
	Cu
	Ti

	含量/%
	0.4～0.8
	0.7～1.2
	0.4～0.8
	0.2～0.4
	0.6～0.8
	1.8～2.6
	0.14～0.16


3）外观及表面质量
对组件的外观表面规定了不应出现裂纹、碰伤、拉裂和锈蚀等。对摘锭刃部规定了不应出现毛刺、崩刃、镀铬层脱落等缺陷。对摘锭表面圆锥面粗糙度确定为Ra0.8，刃口粗糙度确定为Ra1.6。这些要求，看是从表观质量提出的，实际是使用的质量要求。所以，表观质量的缺陷存在必然影响了使用，给出的外观质量要求是最基本的，必须达到的要求。

4） 摘定硬度
摘定硬度是衡量摘定的金属材料软硬程度的一项重要的性能指标，也是反映摘定材料弹性、塑性、强度和韧性等力学性能的综合指标。规定摘定的硬度要求，表面硬度为HRC 60～65、芯部硬度为HRC 38～45。就是通过该指标，明确摘定的基本力学性能，同时也便于验证摘定的力学性能。硬度指标是经过反复的试验，生产验证的范围值，可以满足实际使用的要求。
5）尺寸要求
考虑标准的通用性和广泛应用，标准未规定组件的摘定数量，可以说摘锭座杆组件的摘定数量为1+N（1、2、3、……N），但是摘锭座杆组件的基本尺寸必须规定，达到装配的统一性、互换性要求。所以，标准规定的组件尺寸和尺寸偏差，规范了组件尺寸生产要求，满足装配的实际要求。
    6）装配精度

    组件是由摘锭、座管、转臂、锥齿轮和传动轴等零件组成。装配后组件相互之间的吻合度，运转程度能否达到要求，是组件质量指标的关键要素，标准规定了组件的装配精度，目的在控制组件的最终的吻合度，确保组件的正常运转质量。规定的指标如下：

    ——摘锭装配锁紧力矩应不小于68Nm；

    ——摘锭轴套A和摘锭轴套B内孔相互之间同轴度；
    ——摘锭与摘锭轴套B的轴向间隙（0.4～0.6）mm；
    ——摘锭转动灵活、不应有卡滞现象；
    ——摘锭轴向窜动量（0.3～0.5）mm；
——空载扭矩在输入转速为150rpm时应不大于0.56Nm（不加润滑油）。
摘锭座杆组件的基本要求如图1、图2、图3所示。

                                                                     单位：mm
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图1 尺寸示意图
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说明：1—摘锭；2—摘锭轴套B；3—摘锭座；4—摘锭轴套A。

图2 摘锭轴套A和摘锭轴套B内孔同轴度示意图
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图3 摘锭轴向窜动量示意图
7）使用寿命
摘锭座杆组件安装在采棉机上直接进行采摘棉花，使用的可靠性和正常使用的时间，关系到对组件的整体认可和信耐，当然可靠性与制造水平、使用的环境、使用的频次、使用的方法等诸多因素有关。根据现有的制造水平和我国实际使用的情况，一套组件一般情况使用三年的时间，每年直接使用采棉的时间约300小时，所以，标准规定的使用寿命不小于1000小时。经在新疆三年以上的时间试验，我国的研制生产的摘锭座杆组件的正常使用已超过1000小时，标准规定的使用寿命是满足实际要求的。
（5）试验方法

1）材料要求的含油轴承材料的化学成分的分析方法直接引用国家标准的分析方法。
2）外观及表面质量用目测方法检查，对粗造度的检测方法直接采用粗造度仪进行检测。
3）摘定硬度的检测方法采用硬度计直接对摘定规定的部位进行检测。

4）尺寸及偏差的检测方法采用几何量具直接对组件的规定尺寸进行检测。

5）装配精度的检测方法，①对锁紧力矩采用扭力扳手直接检测；②对轴向间隙采用可以量化的检测尺直接检测；③对轴向窜动量采用百分表直接检测；④对摘锭转动灵活性直接采用手动目测观察检测；⑤对同轴度采用专用的量具检测；⑥对空载扭矩采用研制的专用综合测试台检测，检验方法由标准的附录A给出。

6）使用寿命的检测方法，由于生产企业和检测实验室要搭建试验条件比较困难，采用在采棉实地将摘锭座杆组件安装在采棉机上进行实际采摘试验，验证摘锭座杆组件的可靠性和寿命。
（6）试验验证

在标准研究制定中，由生产企业和检测机构对摘锭座杆组件主要性能指标进行了验证试验及检测，确定指标的制定的科学性和合理性。各项性能指标验证数据如下表2所示。
表2 主要性能指标验证数据

	序号
	试验项目
	技术指标
	验证结果

	
	
	
	生产企业
	检测机构

	1
	摘锭粗糙度
	表面圆锥面Ra0.8
	符合
	符合

	
	
	刃口Ra1.6。
	符合
	符合

	2
	摘定硬度
	表面HRC 60～65
	62
	63

	
	
	芯部HRC 38～45
	40
	41

	3
	装配锁紧力矩
	≥68Nm
	70
	71

	4
	同轴度
	≤0.015mm
	符合
	符合

	5
	轴向间隙
	(0.4～0.6) mm.
	0.45～0.52
	0.52

	6
	窜动量
	（0.3～0.5）mm
	0.36～0.46
	0.43

	7
	空载扭矩
	≤0.56Nm（不加润滑油）
	0.45～0.54
	0.54

	8
	使用寿命
	≥1000 h 
	1200h
	/


从试验验证和检测数据表明，标准确定技术指标合理，能反映摘锭座杆组件的性能要求，基本满足了制造者和使用者的需求。同时检验了标准确定的试验方法可行。
五、与现行相关法律、法规、规章及相关标准，特别是强制性标准的协调性

本标准属于采棉机摘锭座杆组件的产品标准，目前尚未制定国家和行业标准，与现行的法律、法规、规章制度等要求无冲突。
六、专利及涉及知识产权

该标准涉及到专利和知识产权，请使用单位与专利权人协商，本文件的发布机构不承担任何涉及到专利和知识产权的责任。

七、分歧意见的处理经过

本标准正处于起草过程，还未广泛征求意见，至目前未发生重大分歧意见。
八、标准作为强制性或推荐性国家标准的建议

建议本标准作为推荐性的国家标准发布实施。
九、贯彻标准的要求和措施建议。

本标准全面涵盖该产品的技术要求、试验方法、检验规则，若标准发布后，建议相关单位组织专项标准宣贯会进行系统与贯彻实施，有利于该产品的推广运用。
十、废止现行有关标准的建议
本标准为首次制定，无废止现行有关标准的建议。

十一、其他应予说明的事项

    本标准主要用于采棉机摘锭座杆组件的生产、销售和使用。目前，产品的国产化已逐步形成一定规模生产及使用，标准的制定将进一步规范国内的生产和应用。
十二、推广应用的预期效果

采摘机摘锭座杆组件是采棉机的重要部件，农业机械零部件发展的重要方面，本标准的制定填补了国内空白，有利于推动我国采摘机摘锭座杆组件的制造和应用。本标准在制定过程中，进行了充分调研、征求意见，收集国内外相关技术资料及标准，对各项技术指标和性能进行了科学合理论证及验证，保证了本标准科学性、先进性、适应性、可操作性，并对产品的生产和质量控制具有指导意义。本标准的发布和实施将能规范和引导采摘机摘锭座杆组件的生产、销售、质量控制，同时将为设计部门、制造商、用户、监督部门提供技术依据。标准的制定打破了国外的技术标准的封锁，发挥了专利技术转化为产品的积极作用，又良好的推广和应用前景。
十三、标准水平分析

本标准在我国属首次制定，确定的技术指标和性能充分体现了产品的特点，技术内容有创新，标准制定科学合理、适应产品的生产和使用需求，本标准整体内容达到国内领先水平。

国家标准《采摘机摘锭座杆组件》起草小组

                                       2016年5月31日
