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    本标准是对JB/T 9822.2-2008《锤片式饲料粉碎机 锤片》的修订。
本标准与JB/T 9822.2-2008相比，主要变化如下：
—— 增加了锤片规格按长度分为 120mm、140mm、180mm；
—— 增加了锤片采用碳化钨堆焊工艺，堆焊层硬度应大于60 HRC，使用过程中堆焊层不应发生剥离脱落的现象。
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锤片式饲料粉碎机  锤片
1 范围
    本标准规定了锤片式饲料粉碎机锤片的技术要求、试验方法、检验规则和包装与贮存。
    本标准适用于锤片式饲料粉碎机锤片（以下简称锤片），也适用于其它饲草加工机械锤片。
2  规范性引用文件
下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。
GB/T 230.1-2009 金属材料 洛氏硬度试验 第1部分：试验方法（A、B、C、D、E、F、G、H、K、N、T标尺）
GB/T 699-2015 优质碳素结构钢  

GB/T 2828.1-2003 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（ISO 2859-1：1999，IDT）

GB/T 9450 -2005钢件渗碳淬火硬化层深度的测定和校准
3 技术要求

3.1 锤片应根据本标准的要求，并按经规定程序批准的产品图样和技术文件制造。
3.2锤片规格按长度分为 120mm,140mm,180mm.
3.3 锤片应采用化学成分符合GB/T 699-2015规定的10、20或65Mn钢制造。允许采用机械性能不低于规定要求的其他材料制造。
3.4 锤片采用10号、20号钢时应进行渗碳处理，渗碳层深度为：
    a  锤片厚度不大于3mm时，δ=0.3mm～0.5mm；
    b  锤片厚度大于3mm时，δ=0.8mm～1.2mm。
3.5  锤片采用10号、20号钢表面渗碳后，渗碳区域硬度为56HRC～62HRC；65Mn钢热处理后淬火区硬度为50HRC～57HRC；非淬火（渗碳）区硬度不大于28HRC；锤片采用碳化钨堆焊工艺，堆焊层硬度应大于60 HRC，使用过程中堆焊层不应发生剥离脱落的现象。
3.6 锤片热处理后，不允许有裂纹，但允许有不大于1mm的扭曲。
3.7 销孔不得有毛刺等缺陷。
3.8粉碎除杂的玉米时，使用寿命应不少于400h。
4 试验方法

4.1 渗碳层深度的检验按GB/T 9450的规定执行。
4.2 硬度检验按GB/T 230.1的规定执行，测点按图1及表1选定。
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图1        
                               表1                       单位为毫米
	锤片宽度  B
	尺    寸 

	
	R
	f
	g

	≤40
	18
	2
	12

	≤50
	20
	5
	14

	＞50
	25
	5
	19


4.3 锤片裂纹和销孔毛刺感官检验。

4.4 将锤片平放于平台上，用塞尺检验其扭曲。

4.5 在生产使用中考核锤片的寿命。

5 检验规则

5.1 出厂检验

5.1.1 锤片应经制造厂检验合格并附合格证方可出厂。
5.1.2  锤片应根据GB/T 2828.1-2003的规定采用正常一次抽样方案进行抽检，检查水平为一般检查水平Ⅱ，合格质量限AQL2.5。
5.1.3 出厂检验项目按本标准3.3～3.7的规定进行检验。
5.2 型式检验

5.2.1 有下列情形之一时，应进行型式试验：
a) 新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定；
b)当生产设备、工艺和材料改变，可能影响产品性能时；
c) 正常生产情况下，一般每两年不少于一次；
d) 产品停产后恢复生产时；
e) 国家质量监督机构提出型式检验要求时。
5.2.2 型式检验应符合本标准第3章的规定。
5.3 合格判定

5.3.1 单片锤片判定
各检验项目全部合格为合格，否则为不合格。
5.3.2 综合判定
 综合判定时3.6合格，3.4、3.5、3.7 中只有一项不合格时为合格，否则为不合格。
6  包装与贮存

6.1 单独发运的锤片应进行包装，并附有产品检验合格证。
6.2 包装应安全、可靠，保证在运输途中不会损坏散落。
6.3 锤片应进行防锈处理。
6.4 锤片应在清洁、干燥、通风的条件下存放，不得接触酸、碱等腐蚀性物质。
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