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前　　言

　　本标准是对ＧＢ／Ｔ５６６９—１９９５《旋耕机械　刀和刀座》的修订。

本标准与ＧＢ／Ｔ５６６９—１９９５相比，主要技术内容变化如下：

———将原附录Ａ“旋耕刀符号的说明（参考件）”调整为第３章，并增加了刀座的相应内容；

———增加了灭茬刀（甩刀）；

———技术要求中增加了刀的质量指标；

———增加了第６章试验方法内容；

———将验收规则改为检验规则，并规定了抽样、检验项目、判定规则；

———将第８章标题“标志与包装”改为“使用说明书、标志、运输和贮存”。

本标准自实施之日起代替ＧＢ／Ｔ５６６９—１９９５。

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归口。

本标准起草单位：农业部南京农业机械化研究所、南昌县农机刀具厂、天津市津旋农机具有限公司、

江苏飞达尔集团有限公司。

本标准主要起草人：袁栋、朱继平、彭卓敏、丁艳、夏敏、陈德兴、高荣成、付桂英。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ５６６９—１９８５、ＧＢ／Ｔ５６６９—１９９５。
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旋耕机械　刀和刀座

１　范围

本标准规定了旋耕机械刀和刀座的型式和尺寸、技术要求、试验方法、检验规则、使用说明书、标识、

包装、运输和贮存。

本标准适用于旋耕机械和旋耕联合作业机械中使用的刀和刀座。

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／Ｔ２２４—１９８７　钢的脱碳层深度测定法

ＧＢ／Ｔ２３０．１—２００４　金属洛氏硬度试验　第１部分：试验方法（Ａ、Ｂ、Ｃ、Ｄ、Ｅ、Ｆ、Ｇ、Ｈ、Ｋ、Ｎ、Ｔ标尺）

ＧＢ／Ｔ６９９—１９９９　优质碳素结构钢

ＧＢ／Ｔ１２２２—２００７　弹簧钢

ＧＢ／Ｔ１５９１—１９９４　低合金高强度结构钢

ＧＢ／Ｔ２６５４—２００８　焊接接头及堆焊金属硬度试验方法

ＧＢ／Ｔ２８２８．１—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（ＧＢ／Ｔ２８２８．１—２００３，ＩＳＯ２８５９１：１９９９，ＩＤＴ）

３　符号及名称表示

刀和刀座的符号及名称见表１。

表１　符号及名称

序　号 符　号 名　　　　称

１ 犃 刀柄宽度

２ 犅 刀柄厚度

３ 犇 孔径

４ 犈 回转中心到刀柄孔中心的距离

５ 犉 孔中心（两孔中心连线）到刀柄顶部的距离

６ 犚 刀辊回转半径

７ 犚０ 侧切刃起始半径

８ 犚ｎ 侧切刃上任意点的半径

９ θｍａｘ 侧切刃包角

１０ 犚１ 侧切刃终点半径

１１ 犫 工作幅宽

１２ 犺 正切面端面刀高

１３ 犪 正切面顶部宽度
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