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本标准为首次制定。
玉米果穗种子干燥成套设备
1　 范围

本标准规定了玉米果穗种子干燥成套设备型号和主参数、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输及贮存。

本标准适用于双侧固定床式玉米果穗种子干燥成套设备（以下简称成套设备）干燥玉米果穗种子（以下简称果穗）及脱粒后的玉米籽粒种子（以下简称籽粒）。
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 1236  工业通风机 用标准化风道进行性能试验

GB/T 3543.1  农作物种子检验规程 总则
GB/T 3543.2  农作物种子检验规程 扦样
GB/T 3543.3  农作物种子检验规程 净度分析

GB/T 3543.4  农作物种子检验规程 发芽试验

GB/T 3543.5  农作物种子检验规程 真实性和品种纯度鉴定

GB/T 3543.6  农作物种子检验规程 水分测定

GB/T 3797-2005  电气控制设备
GB 4404.1  粮食作物种子 第1部分：禾谷类
GB 5226.1-2008  机械电气安全 机械电气设备 第1部分：通用技术条件
GBT 5982  脱粒机 试验方法
GB/T 5983  种子清选机试验方法
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  农林拖拉机和机械 安全技术要求 第1部分：总则

GB 10396-2006  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
GBT 10595  带式输送机
GB/T 12620  长圆孔、长方孔和圆孔筛板

GB/T 12994  种子加工机械 术语

GB/T 13306  标牌

GB 16297  大气污染物综合排放标准
GB/T 26893  粮油机械 圆筒初清筛
GBZ/T 192.1  工作场所空气中粉尘测定 第1部分：总粉尘浓度
JB/T 5673  农林拖拉机及机具涂漆通用技术条件
JB/T 6672  燃煤热风炉 
JB/T 9790  风筛式种子清选机 技术条件
JB/T 10200  种子加工机械与粮食处理设备产品型号编制规则
JB/T 10749  玉米脱粒机

JB/T 11907  玉米剥皮机
LS/T 3501.12  粮油加工机械通用技术条件 产品包装
LS/T 3514  粮食斗式提升机
NY 642  脱粒机安全技术要求

WS/T 69 作业场所噪声测量规范
3　 术语和定义

GB/T 12994 确定的及下列术语和定义适用于本标准。
3.1　 固定床式玉米果穗种子干燥成套设备  fixed bed Dryer complete Equipment for corn ear seed
对堆放在一定倾斜角度通风板上的果穗进行干燥作业的成套设备。一般分为单侧和双侧两种型式。

3.2　 果穗水分  corn ear moisture content
是指用机械或人工方式从果穗上脱下的籽粒含水率。
3.3　 穗粒二次干燥  Two times drying of corn ear and grain
对果穗第一次干燥至含水率为18%～22%进行脱粒，然后再对籽粒第二次干燥至安全水分或规定水分的干燥过程。
4　 型号和主参数

4.1　 型号 
成套设备的型号按JB/T 10200的规定编制。
4.2　 主参数和主参数系列
成套设备以容料量作为主参数，单位为吨/批。成套设备主参数和主参数系列见表1。
表1　 主参数和主参数系列
	主参数
	主参数系列

	容料量/（吨/批）
	200、300、400、500、600、800、1000、1200、1500


5　 技术要求

5.1　 一般技术要求

成套设备应能完成原料果穗的接收、剥皮、选穗、干燥、脱粒、初清等工序的作业。

按表2配置的辅助设备提升机、输送机生产率应与各加工工序加工量配置平衡，成套设备作业稳定。
设备布置紧凑合理，使用维修方便，便于清理。

5.2　 主要工序顺序和设备配置

成套设备加工工序顺序和设备配置应符合表2规定。
表2　 果穗干燥成套设备加工工序顺序和设备配置

	干燥方式
	一般加工工序顺序
	设备配置

	果穗一次干燥
	进料→剥皮→人工选穗→果穗干燥→脱粒→初清→暂存
	振动式输送机和带式输送机、玉米剥皮机、固定床式干燥室、玉米脱粒机、圆筒初清筛或风筛式初清机

	穗粒两次干燥
	进料→剥皮→人工选穗→果穗干燥→脱粒→初清→籽粒干燥→暂存
	振动式输送机和带式输送机、玉米剥皮机、固定床式干燥室、玉米脱粒机、圆筒初清筛或风筛式初清机、斗式提升机


5.3　 主要设备技术要求

5.3.1　 剥皮设备
玉米剥皮机应符合JB/T 11907规定。
带苞叶果穗含量不大于1%。

5.3.2　 选穗设备

选穗用带式输送机应符合GB/T 10595规定，输送机输送速度不大于0.3m/s。
果穗纯度应符合GB 4404.1规定。
5.3.3　 固定床式干燥室

燃煤热风炉应符合JB/T 6672规定。
种床通风板应符合GB/T 12620规定。
各上料门、卸料门、通风门、通道门应开关灵活、密封可靠。

各焊接件焊缝应平整均匀、牢固，不得有漏焊、烧穿等影响强度的缺陷。

固定床式干燥室性能指标应符合表3规定。

表3　 固定床式干燥室性能指标
	项  目
	指　标

	
	果穗一次干燥
	穗粒两次干燥

	
	
	果穗干燥
	籽粒干燥

	降水幅度 %
	≥16.0
	≥16.0
	≥8.0

	干燥不均匀度 %
	≤1.0 
	≤1.0
	≤1.0

	单位耗热量 kJ/kg a
	≤8500
	≤8500
	≤8500

	发芽率 %
	不低于自然干燥

	a    单位耗热量是在环境温度0℃、相对湿度50%、大气压力1.013×105Pa的条件下测得的。


5.3.4　 脱粒设备
玉米脱粒机应符合JB/T 10749规定。

脱净率不大于1%，破碎率不大于1%。
5.3.5　 初清设备

初清设备使用圆筒初清筛时应符合GB/T 26893规定；使用风筛式初清机应符合JB/T 9790规定。
清选后籽粒净度应大于96%。
5.4　 辅助设备
5.4.1　 输送设备

带式输送机应符合GB/T 10595规定，输送速度不大于1m/s。

斗式提升机应符合LS/T 3514规定，提升速度不大于1m/s，破碎率不大于0.1%。

5.4.2　 除尘设备

卸料处的出料口及脱粒、初清的进料口和出料口均应安装除尘管道接口。

除尘管道应密封严密，无粉尘泄漏。

除尘器除尘效率：

—— 旋风除尘器除尘效率应不低于85%；

—— 布袋除尘器除尘效率应不低于95%。

除尘设备排放气体中颗粒的浓度及速率应符合GB 16297规定。

5.4.3　 电气控制设备

电气控制设备的电器件、控制单元及操作件应是符合相关标准的合格产品。

电气控制设备应具备的功能：

—— 应有短路、过载、零电压、欠压及过压保护作用；

—— 应有温度控制报警和温度显示功能。
—— 顺序启动和顺序停机、单机启动和停机及各设备连锁功能；
—— 每台设备的运行、停止以及干燥室的通风门和进排料门应有指示信号。

控制柜（台）设计、安装及布线应符合GB/T 3797-2005中4.12的规定。

5.5　 外观质量
成套设备所包括的干燥室、脱粒机、初清机及辅助设备涂漆颜色应相协调。

涂漆质量和安装工艺允许的现场焊接焊后补漆应符合JB/T 5673普通耐候涂层规定。
5.6　 工作场所职业卫生要求
作业场所工作地点粉尘浓度不大于4mg/m3。

作业场所工作地点噪声不大于85dB(A)。

5.7　 使用说明书

成套设备使用说明书应按GB/T 9480规定编写。

5.8　 安全技术要求
成套设备中电气和电子设备的安全技术要求按GB 5226.1-2008规定执行。
脱粒机操作安全技术要求按NY 642规定执行。

干燥室风道应安装使用防爆照明设施。
外露的传动件及风机进风口应安装防护装置。防护装置的结构、安全距离应符合GB10395.1-2001第6、第7章规定。
对加防护装置仍不能消除或充分限制的危险部位，应装有指示危险用的安全标志，安全标志的设计应符合GB10396-2006第4章、第5章、第7章规定，其中图形带推荐统一选用GB10396-2006第6章规定的基本安全警戒标志。

6　 试验方法
6.1　 原料果穗种子
原料果穗种子质量要求：

—— 果穗水分22%～35%；
——带苞叶果穗含量不大于1%；
    ——杂穗劣穗病穗含量不大于2.5%；
    ——发芽率应符合GB 4404.1规定。
同一品种、同一产地、同一收获期水分差不超过3%的果穗统一存放，同一批次进行干燥。

环境温度高于20℃，或湿度大于85%，果穗堆放时间应不大于24h。

6.2　 成套设备
成套设备应包括能完成表2规定工序所需的全部主要设备和辅助设备。
成套设备应是符合第5章要求并经过鉴定的合格产品。经空运转及加料调试，能正常作业。
6.3　 试验条件
环境温度、湿度及大气压力应符合试验用干燥室对环境条件要求。

试验用煤低位发热量21MJ/kg～25MJ/kg。其它燃料应符合热风炉或燃烧器使用燃料标准要求，并提供准确的低位发热量（值）。

6.4　 试验准备
试验用传感器应按以下方式设置：

—— 测定热风通道温度：温度传感器应安装在通道前、中、后三个位置，每处安装1个；

—— 测定干燥室温度、湿度：温度传感器和湿度传感器应安装在每个干燥种床顶部靠近进料口处及种床下0.5m处2个位置，每处至少安装1个温度传感器和1个湿度传感器；

—— 测定环境温度、湿度及大气压力：传感器或仪表应安装在完全不受干燥室影响的位置。 
成套设备按以下方法调试至测试状态：

—— 启动进料装置，向干燥室内装入准备好的种子，并记录干燥机容料量；

—— 按成套设备使用说明书要求，启动各设备，运行至少1h，使成套设备进入工作状态；

—— 调整热风温度、风量，使干燥室进入稳定状态，并锁定各项操作工艺参数；

—— 在稳定状态作业的一个干燥周期内，均可进入测试程序。
试验用仪器、仪表应在检验有效期内，并检验合格。
6.5　 取样
进机种子取样：在干燥室进料口接取，不少于9次，在试验期间等间隔进行，每次样品质量应满足6.6.1样品处理要求。

出机种子取样：在干燥室排料口接取，不少于9次，在试验期间等间隔进行，每次样品质量应满足6.6.2样品处理要求。

干燥不均匀度取样：在干燥室种床上选取可能产生干燥不均度的5个位置取样，不少于2次，在试验期间等间隔进行，每次样品质量应满足6.6.3 样品处理要求。

6.6　 样品处理
进机种子样品处理： 

a) 将6.7.1样品按GB/T 3543.1、GB/T 3543.2 规定制成平均样品、试验样品及保存样品；

b) 用试验样品分别测量以下项目：

· 按GB/T 3543.3 规定，测定净度；

· 按GB/T 3543.6 规定测定水分；

· 按GB/T 3543.4 规定测定发芽率；

c) 将一部分试验样品，自然干燥到安全水分或规定水分，按GB/T 3543.4规定测定发芽率。

出机种子样品处理：

—— 将6.7.2样品按GB/T 3543.2规定制成平均样品、试验样品及保存样品；

—— 用试验样品分别测定净度、水分、发芽率，方法同6.6.1 b）；

—— 用试验样品测定发芽率，方法同6.6.1 c）；

干燥不均匀度样品处理：将6.7.3 每次样品，按GB/T 3543.6规定分别测定出5个不同位置样品的水分。并计算出最大差值。

6.7　 测试程序
成套设备的作业需经一个剥皮选穗、果穗干燥、脱粒清选作业周期后排出。当环境条件和干燥条件保持稳定时，不同作业周期测定的性能指标基本一致，均能代表成套设备性能。
成套设备的剥皮选穗作业测试程序如下： 
—— 测试开始，通过输送设备输送进行剥皮选穗作业，记录开始时间；
—— 开始计量耗电量；
—— 玉米剥皮机的试验方法按JB/T 11907规定执行，果穗纯度检测按GB/T 3543.5规定执行；
—— 测定并记录带苞叶果穗含量和果穗纯度；
—— 记录结束时间。
成套设备的干燥作业测试程序如下：
启动进料作业程序：

—— 开始向干燥室内装入湿种子，记录开始时间；
—— 开始计量耗电量、进机种子质量；
—— 按6.6.1规定取样；
—— 定时检测记录（至少5次）或自动检测记录进机种子温度；
—— 直至装满干燥室，记录结束时间。
启动干燥作业程序：
—— 进料结束，即开始干燥作业，记录开始时间；
—— 开始计量燃料消耗量；
—— 定时检测记录（至少5次）或自动检测记录种子湿度、热风温度、排气温度及湿度；
—— 定时检测记录（至少5次）或自动检测记录环境温度、湿度及大气压力；
—— 按GB/T 1236规定测定热风机风量、风压；
—— 按GBZ/T 192.1、WS/T 69规定测定工作场所粉尘浓度和噪声；
—— 直至降到设定水分，记录终了时间。记录整理燃料消耗量，并计算出每小时燃料消耗量。
启动排料程序：
—— 干燥作业结束，即开始排料，记录开始时间；
—— 开始计量出机种子质量；
—— 按6.6.2、6.6.3规定取样；
—— 定时检测记录（至少5次）或自动检测记录出机种子温度；
—— 直至排空干燥室内种子，记录结束时间，记录整理测试时间及耗电量。
成套设备的脱粒清选作业测试程序如下：
—— 开始向玉米脱粒机内装入干燥后果穗，记录开始时间；
—— 开始计量耗电量、进机果穗质量；
—— 玉米脱粒机的试验方法按GB/T 5982规定执行；初清设备的试验方法按GB/T 5983规定执行。
—— 测定并记录脱净率、破碎率和净度；
—— 记录结束时间。
若需进行穗粒二次干燥，果穗经脱粒清选作业后，籽粒返回进入固定床式干燥室进行干燥作业，测试程序按6.7.2规定执行。
需要重复测试时，按6.7规定重复进行。

6.8　 性能试验结果计算
降水幅度，按（1）式计算：
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式中：

  △Ｍ——降水幅度，用百分数表示（%）；

Ｍ1——进机种子水分，用质量分数表示（%）；

Ｍ2——出机种子水分，用质量分数表示（%）。
容料量，按（2）式计算：
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式中：
 P——容料量，单位为吨（t）；
n——干燥室的数量，单位为个；
γ——果穗容重，单位为立方米每（m3/t）；
L——干燥室横向间距，单位为米（m）；
B——干燥室纵向间距，单位为米（m）；
α——干燥室种床倾角，单位为度（°）；
h ——穗层高度，单位为米（m）。
小时水分蒸发量，按（3）式计算： 
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式中：

Ｗ——小时水分蒸发量，单位为千克每小时（kg/h）。             
单位耗热量，按（4）式计算： 
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式中：

Ｑ——单位耗热量，单位为千焦每千克（kJ/kg）；

Ｆ——小时燃料消耗量，单位为千克每小时（kg/h）；

Ｈ——燃料低位发热量（值），单位为千焦每千克（kJ/kg）。

干燥成品质量指标计算： 

a) 干燥不均匀度取6.6.3样品处理各次计算结果的最大差值；

b) 发芽率取6.6.1、7.6.2该项测定的发芽率平均值，计算出干燥后样品发芽率占干燥前样品的百分比；
c) 玉米破碎率增加值取6.6.1、6.6.2该项测定平均值的差值。

6.9　 生产试验
6.9.1　 试验要求
成套设备试验时间不少于4个工作日。
生产试验期间，应进行三次性能查定，查定方法同第5章。
6.9.2　 试验内容
在生产试验期间，准确测定每工作日进机种子质量、进机种子水分、出机种子水分、燃料消耗量、耗电量及人工费。
准确记录每工作日干燥机作业时间、故障时间及故障原因。
考核记录成套设备安全状况及使用调整方便情况。
6.9.3　 技术经济指标计算
使用有效度，按式（5）计算： 

　                               Ｋ=  EQ \F(ΣTz,ΣTz+ΣTg) ×100………………………………………（5）

式中：

Ｋ——使用有效度，用百分数表示（%）；

Ｔｚ——每工作日作业时间，单位为小时（h）；

Ｔｇ——每工作日故障停机时间，单位为小时（h）。
干燥作业直接费用，按式（6）计算： 

Ｓ=  EQ \F(Σ（Sr+Sd+Sg）,ΣGr) ……………………………………（6）

式中：

Ｓ——干燥每吨种子直接费用，单位为元每吨（元 / t）；

Ｓr——每工作日燃料费（元）；

Ｓd——每工作日电费（元）；

Ｓg——每工作日人工费（元）。
6.10　 试验报告
试验结束后应将性能试验、生产试验观察、测定、计算结果进行核实，整理汇总，并写出试验报告。

试验报告应包括下列内容：

—— 试验目的、时间、地点及条件；

—— 性能试验结果与分析；

—— 生产试验结果与分析；

—— 结论；

—— 应附的表、图及有关说明；

—— 负责试验的单位及人员。

7　 检验规则
7.1　 出厂检验
按表2配置的主要设备均应进行出厂检验，检验合格方可出厂。检验项目应符合5.3、8.1。

需现场焊接或组装的部件和辅助设备安装完成后进行检验，检验项目应符合5.4、8.1。
设备整机应空运转30 min后，检查下列项目：

——设备各部分应连接牢固，紧固件无松动；

——起动正常，运转平稳，电机无异常振动、卡碰及扭摆现象。
7.2　 型式检验
成套设备的各单机有下列情况之一时，须进行型式检验：

——新产品或老产品转厂生产时的试制定型鉴定；
——正式生产后，如结构、工艺、材料有较大改变，可能影响产品性能时；
——正常生产时，每三年进行一次；
——产品长期停产后，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；
——出厂检验结果与上次型式检验有较大差异。
在需进行型式检验的产品中，随机抽检不少于1台。
成套设备如需型式检验按本标准规定的所有技术要求。

7.3　 不合格分类
被检测的项目，凡不符合本标准第4章、第5章要求的均称不合格，按其对产品质量影响程度分为A、B、C三类。不合格分类见表4。
表4　 不合格分类

	不合格分类
	项  目  名  称

	类
	项
	

	   A
	1
	容料量

	
	2
	水分

	
	3
	安全要求

	
	4
	发芽率

	   B
	1
	纯度

	
	2
	干燥不均匀度

	
	3
	净度

	
	4
	可靠性

	C
	1
	装配要求

	
	2
	外观质量

	
	3
	标志

	
	4
	使用说明书


7.4　 判定原则
采用逐项考核、按类判定的原则，当各类不合格项目数均小于或等于合格判定数Ac时，则判定该批为合格；当各类不合格项目有一类大于或等于不合格判定数Re时，则判定该批为不合格。
抽样判定方案见表5，表中AQL为接收合格质量水平，Ac为合格判定数，Re为不合格判定数。
表5　   不合格分类

	样品及方案
	项  目  名  称

	抽样方案
	不合格分类
	A
	B
	C

	样品及方案
	项  目  名  称

	抽样方案
	样本大小
	2

	
	项目数
	3
	4
	4

	
	特殊检查水平
	S-1

	
	样本字码
	A

	合格品
	AQL
	6.5
	25
	40

	
	Ac    Re
	0    1
	1    2
	2    3


8　 标志、包装、运输及贮存

8.1　 标志
在成套设备产品明显部位设置符合GB/T 13306规定的产品标牌。产品标牌内容包括：

——制造厂名称；

——产品型号、名称；

——制造日期及出厂编号；

——产品执行标准编号。

—— 容料量等主要性能指标；
8.2　 包装

成套设备的电气控制柜应采用防雨封闭箱包装；输送设备分解件宜采用花格箱包装；支架、各种门类可裸装。包装技术要求按LS/T 3501.12规定执行。

随机应带下列文件：

—— 合格证书；

—— 使用说明书；

—— 使用安装图样；

—— 备件清单及装箱单。

8.3　 运输

成套设备包装件应符合公路、水路或铁路运输规定。
8.4　 贮存

    成套设备应存放在干燥、通风的库房内。包装件露天贮存时不应超过30天。
_________________________________
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