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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。
联合收割机 喂入搅龙 
1　 范围
本标准规定了联合收割机 喂入搅龙的术语和定义、产品型号、技术要求、试验方法、检验规则及标志、包装、运输和贮存。
本标准适用于联合收割机 喂入搅龙。
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 191-2008 包装储运图示标志

GB/T 231.1-2018 金属材料 布氏硬度试验 第1部分: 试验方法
GB/T 699-2015 优质碳素结构钢 
GB/T 700-2006 碳素结构钢 
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

下列术语和定义适用于本文件。

3.1　
喂入搅龙  feeding auger
由左右焊有旋向相反螺旋搅龙叶片的筒体和中间装有偏心伸缩扒指的部分组成,工作时旋转的螺旋搅龙叶片将割下的作物沿搅龙轴向推送到中间伸缩扒指,伸缩扒指再将作物向后送入过桥。
3.2　

搅龙叶片  auger blade
用钢带制造的螺旋形叶片。
4　产品型号、参数 

4.1　产品型号
JL□×□×□×□×□ 
                                
                               板厚，mm 
                               长度，mm 

                               螺距，mm 

                               内径，mm 

                               外径，mm 
                               JL，搅龙代号  
示例：

JL500×320×400×2000×3 

表示外径500mm、内径320mm、螺距400mm、长度为2000mm、板厚为3mm喂入搅龙。
4.2　主要参数
主要参数应符合表1的规格
表 1  主要参数
	搅龙外径
mm
	搅龙内径
mm
	螺距 
mm
	搅龙叶片板厚 mm
	搅龙长度
mm

	500
	320
	400
	3、4、5
	2000、2200、2500、3000、3500、4000

	600
	400
	400
	3、4、5
	2000、2200、2500、3000、3500、4000

	注：根据用户要求生产特殊规格


5　 技术要求
5.1　 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。
5.2　 制造要求
5.2.1 搅龙叶片材料应采用性能不低于GB/T 700-2006规定Q235牌号的热轧钢板制造，叶片表面应无锈蚀，无明显的凹凸不平现象，叶片表面必须加浸防锈油。搅龙叶片的外沿硬度为HB200～HB240。
5.2.2 伸缩扒指应采用性能不低于GB/T 699-2015规定的45牌号钢制造。
5.2.3 搅龙主要参数偏差应符合表2的规定。

表 2

	内径公差 mm
	外径公差 mm
	板面垂直度偏差
	螺距偏差 %
	长度偏差 mm

	0～+2
	±1.5
	≤7°
	＜5
	0～+5


5.2.4 焊接应牢固，焊缝应平整，不应该有裂纹、夹渣、烧穿和虚焊、漏焊等焊接缺陷。
5.3　 装配质量要求
5.3.1　 各部件应联接可靠，螺栓、螺母均应拧紧。轴承座紧固件性能等级应不低于：螺栓8.8级，螺母8级。拧紧力矩应符合表3的规定。
表3  紧固件拧紧力矩

	螺纹公称尺寸/mm
	拧紧力矩  N·m

	
	最小值
	最大值

	8
	14
	19

	10
	27
	38

	12
	47
	66

	14
	75
	106

	16
	118
	165


5.3.2 搅龙装配后，应进行试运转，运转应平稳，伸缩扒指应伸缩自如，无卡滞。试运转30min后，搅龙传动轴轴承温升不超过25℃。
5.4　 外观质量要求
5.4.1 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。

5.4.2 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。
6　 试验方法
6.1　 材质
通常以原材料供应厂商提供的质保书为准，必要时，在原材料中取样进行理化试验。在原材料中取样，按GB/T 699和GB/T 700规定进行。
6.2　 制造要求
喂入搅龙的尺寸检验为内径公差、外径公差、板面垂直度、螺距偏差、长度偏差；用符合精度要求的常规量具进行测量。
焊接质量用目测法。
6.3　 硬度试验

在搅龙叶片中抽取距搅龙叶片外沿20mm处，做成40mmX40mm试样按GB/T231.1-2018的规定进行检测。
6.4　 装配质量检查
在喂入搅龙试验台上，进行运转，检查，轴承温升在运转30min后进行检查。
轴承座紧固件的拧紧力矩用扭矩扳手测量，测量总数不少于10只。

6.5　 外观质量检查
外观质量检查用目测法。
7　 检验规则
7.1 出厂检验

7.1.1 喂入搅龙须经质检部门抽样检验合格后并附合格证方可销售。

7.1.2 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。

7.1.3 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。

7.1.4 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，则判该批次喂入搅龙为不合格品。
7.2 型式检验

7.2.1 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；

7.2.2 型式检验为本标准全部要求。

7.2.3 型式检验的喂入搅龙须在出厂检验合格的喂入搅龙中随机抽取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。
8　 标志、包装、运输、贮存
8.1　 标志
喂入搅龙的端面应附有产品合格标志。 

8.2 包装、运输和贮存 

8.2.1 喂入搅龙的包装、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。 

8.2.2 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。
8.2.3 存放时，应采取措施防止在存放过程中锈蚀和损坏。。
_________________________
� EMBED Equation.3  ���
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