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前  言

本文件按照GB/T 1.1-2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起

草。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。

本文件由中国机械工业联合会提出。

本文件由全国农业机械标准化技术委员会（SAC/TC 201）归口。

本文件起草单位：铜陵汇宇实业有限公司、山东五征集团有限公司、中国农业机械化科学研究院集

团有限公司、农业农村部农业机械试验鉴定总站、国家农机具质量检验检测中心、铜陵市义安区市场监

督检验所、铜陵市农业农村局、铜陵市义安区农业综合行政执法大队、湖南邦升机械检测中心。

本文件主要起草人：周飞、李政平、董云雷、马玲娟、王博、马磊、侯冲、刘娅、袁坚、方健、房

月华、刘祖礼、陈继恩。

本文件为首次发布。
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联合收割机 拨禾轮

1 范围

本文件界定了联合收割机拨禾轮的术语和定义，规定了产品型号、参数和技术要求，描述了相应的

试验方法，规定了检验规则及标志、包装、运输和贮存等要求。

本文件适用于联合收割机拨禾轮的制造。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；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 包装储运图示标志

GB/T 699-2015 优质碳素结构钢

GB/T 1243-2006 传动用短节距精密滚子链、套筒链、附件和链轮

GB/T 2828.1 计数抽样检验规程 第1部分：按接受质量险（AQL）索引的逐批检验抽样计划

GB/T 3098.1-2010 紧固件机械性能 螺栓、螺钉和螺柱

GB/T 3098.2-2015 紧固件机械性能 螺母

GB/T 6979.1-2005 收获机械 联合收割机及功能部件 第1部分：词汇

GB/T 38751-2020 热处理件硬度检验通则

JB/T 5673-2015 农林拖拉机及机具涂漆 通用技术条件

JB/T 10205 液压缸

3 术语和定义

GB/T 6979.1-2005界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1

联合收割机拨禾轮 reel

将待割作物引向切割器、并将割后作物推向割台输送装置的旋转部件。

[来源：GB/T 6979.1-2005，3.2.1.2.3]

4 产品型号及参数

4.1 产品型号

产品型号由联合收割机拨禾轮代号、直径、宽度、产品变型顺序号组成（以下简称拨禾轮）。拨禾

轮直径与拨禾轮宽度之间用“×”连接，拨禾轮宽度与产品变型顺序号之间用“-”连接，产品型号的

构成见图 1。
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BL □ × □ - □

产品变型顺序号,由字母 A、B、C┄依次表示，基本型省略。

拨禾轮宽度，cm

拨禾轮直径，cm

拨禾轮代号

图 1 产品型号的构成

示例：

BL100×250-A

表示拨禾轮直径100cm、宽度250cm、产品第一次变型的拨禾轮。

4.2 主要参数

4.2.1 拨禾轮直径

根据收割作物的平均高度确定。推荐拨禾轮直径系列为：（单位：mm）

800、900、960、1000、1100。

4.2.2 拨禾轮宽度

根据割台工作幅宽确定。推荐拨禾轮宽度系列为：（单位：mm）

2000、2200、2400、2600、2700、2900、3200、3500、4000、4600、5400、6700、7600。

5 技术要求

5.1 一般要求

5.1.1 拨禾轮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。

5.1.2 零部件应检验合格，外购件、标准件应有合格证并经检验合格后，方可进行装配。

5.1.3 各部件应联接可靠，不应有任何松动现象。轴承座等重点部位的紧固件性能等级螺栓不应低于：

螺栓 GB/T 3098.1-2010中规定的 8.8级，螺母不应低于 GB/T 3098.2-2015中规定的 8级。其拧紧力矩应

符合表 1的规定。

表 1 重要部位扭紧力矩

螺纹公称尺寸/mm
拧紧力矩 N·m

最小值 最大值

8 22 29

10 44 58

12 76 102

14 121 162

16 189 252

5.1.4 拨禾轮液压缸应符合 JB/T 10205的规定。
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5.1.5 拨禾轮弹齿应采用不低于 GB/T 699-2015规定的 70-C或 65Mn弹簧钢丝制造，热处理硬度

38HRC~42HRC。

5.1.6 拨禾轮弹齿表面应光滑，弯曲处不应有任何裂纹、凹痕等缺陷，表面应进行出厂防锈处理。弹

齿承受频率为 6Hz的正弦应力，进行 2×106个行程试验不应断裂。

5.1.7 链条、链轮应符合 GB/T 1243的规定。

5.1.8 拨禾轮每米幅宽所消耗功率不应大于 0.12kW。

5.2 装配要求

5.2.1 拨禾轮转动应灵活可靠，不应有任何卡滞现象。

5.2.2 拨禾轮弹齿角度应能根据作物状态进行调整，调整范围满足一般直立生长作物、倒伏作物、高

杆大密度作物收割的要求，调节机构应便于操作。

5.2.3 拨禾轮前后安装位置、高低位置应能根据作业需要进行调整，调节操作方便、快捷。

5.2.4 装配后，在拨禾轮工作转速下进行 30min 空运转试验，运转应平稳，系统不应有卡、碰、异常

响声。停车后应符合下列要求：

——各连接件、紧固件不应松动；

——轴承座、轴承部位温升不应大于 25℃；

——不应渗、漏油。

5.3 焊接要求

焊接件应焊合牢固，焊缝应平整，不应有裂纹、夹渣、烧穿、虚焊及影响机械强度的焊接缺陷。

5.4 外观要求

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，涂层厚

度不应低于 35μm，漆膜附着力达到 3处 JB/T 5673-2015规定的Ⅱ级。

5.4.2 外观应整洁，不应有毛刺和明显的磕碰、刮痕、变形、锈斑、油污缺陷，外露紧固件外表面应镀

锌、钝化或做其他防锈处理。

6 试验方法

6.1 材质及尺寸检验

6.1.1 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规定进行。

6.1.2 拨禾轮的直径、宽度尺寸用符合精度要求的常规量具进行测量。

6.2 装配质量检验

6.2.1 将拨禾轮安装到割台试验台架上进行前后位置调整、高低调整检查，用常规测量和目测法。
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6.2.2 拨禾轮紧固件扭紧力矩检查时，先在装配位置上打标记，用力矩扳手顺螺母拧紧方向，当读数达

到规定要求下限，螺母不转动，而螺母转动时的读数值小于规定要求的上限则可判定为合格；当未达到

规定值下限螺母即转动或读数已超过规定值的上限螺母仍不转动则判断为不合格。

6.3 主要零件

6.3.1 拨禾轮弹齿承受频率为 6HZ的正弦应力，进行 2×106个行程试验；如果在试验中弹齿没有断裂

则认定弹齿是不可折断的。

6.3.2 拨禾轮弹齿硬度检测按 GB/T 38751-2020规定。

6.3.3 链条、链轮检测按 GB/T 1243规定。

6.3.4 拨禾轮液压缸检测按 JB/T 10205规定。

6.4 消耗功率

在试验台架用转矩转速传感器和转矩转速测量仪测定拨禾轮功率消耗。

6.5 空运转检验

6.5.1 空运转 30min前后分别测定轴承座外表面温度，至少测量三处，取其中温度之差最大值为空运转

轴承温升。

6.5.2 渗、漏油测量用目测法，也可以用手或纸进行擦拭。

6.6 焊接质量检验

焊接质量检查用目测法。

6.7 外观质量检查

6.7.1 外观质量检查用目测法；

6.7.2 涂层厚度、漆膜附着力按 JB/T 5673的规定。

7 检验规则

7.1 出厂检验

7.1.1 每个拨禾轮应经制造厂质检部门检验合格后并附合格证方可出厂。

7.1.2 出厂检验项目见表 2，出厂检验抽检项目应按质检部门规定的抽样方案进行。

7.1.3 出厂检验所有项目全部合格后，该产品方能判定为合格，否则应返修重新复检，复检仍不合格

则判定该产品为不合格。

7.2 型式检验

7.2.1 有下列情况之一时应进行型式检验：

—— 新产品鉴定时；

—— 正常生产时，每三年进行一次；
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—— 当结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时；

—— 停产一年以上，再恢复生产时；

—— 国家质量监督机构提出进行型式检验时。

7.2.2 按 GB/T 2828.1 的规定在最近 6 个月生产的合格产品中随机抽取，产品检验批次不少于 20 件，

每个规格抽取 2 件进行型式试验。

7.2.3 出厂检验和型式检验项目见表 2。

表 2 检验项目

类别 项序 项目名称 对应条款 出厂检验 型式检验

A
1 弹齿应力 5.1.6 √抽检 √

2 消耗功率 5.1.8 √抽检 √

B

1 主要参数 4.2.1～4.2.2 √ √

2 材质 5.1.5 √ √

3 重要部位紧固件扭矩 5.1.3 √ √

4 链条、链轮 5.1.7 √ √

5 试运转 5.2.4 √ √

6 涂层厚度、漆膜附着力 5.4.1 √抽检 √

7 外观 5.4.2 √ √

7.2.4 检验判定方案见表 3.

表 3 检验判定方案

项目类别 A B

样本数 2

项目数 2 7

检查水平 S—1

AQL 6.5 40

Ac Re 0 1 2 3

8 标志、包装、运输和贮存

8.1 标志

拨禾轮应按主机厂的要求制作零部件标识，以部件出厂时，应附有合格证。

8.2 包装

拨禾轮的包装应符合GB/T 191的规定。出厂时允许裸装或按主机厂协商的要求包装，包装应牢固可

靠，便于运输。
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8.3 运输

拨禾轮运输过程中，应可靠固定，避免剧烈的颠簸、振动以及碰撞、挤压。

8.4 贮存

拨禾轮应存放在通风干燥的室内，并采取措施防止在存放过程中锈蚀和损坏。

_________________________
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