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前  言

本大纲依据TZ 6—2021《农业机械专项鉴定大纲编写规则》编制。

本大纲是对DG46/Z 004—2021《电动割胶刀》的修订。

　　本大纲与DG46/Z 004—2021相比，除编辑性修改外，主要技术内容变化如下：
—— 修改了适用范围；

—— 增加了固定式自动割胶机、伤口数、指令响应率、续航能力的术语和定义；

—— 修改了一致性检查的有关内容；

—— 修改了5.3安全性检查的有关内容；

—— 修改了5.4适用地区性能试验的有关内容。

　　本大纲自实施之日起代替DG46/Z 004—2021。 

本大纲由海南省农业农村厅提出。

本大纲由海南省农业机械鉴定推广站技术归口。

本大纲起草单位：海南省农业机械鉴定推广站、中国热带农业科学院橡胶研究所、海南大学、宁波中创瀚维科技有限公司、海南天然橡胶产业集团股份有限公司
本大纲主要起草人：董学虎、肖苏伟、陈大穗、张志富、曹建华、游潇、王宗英、姜维、樊向荣
　　本大纲所代替大纲的历次版本发布情况为： 
　　——DG46/Z 004—2021。
电动割胶装备

范围

本大纲规定了电动割胶装备专项鉴定的鉴定内容、方法和判定规则。

本大纲适用于以锂电池为动力的往复式割胶刀、固定式自动割胶机的专项鉴定。
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 10396 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 总则术语和定义

术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。
3.1 

电动割胶刀  motorized tapping knife

以电池作为能源驱动电机，带动刀片往复运动切割天然橡胶树皮，使胶乳从切断的乳管处自然流出，从而获得洁净天然橡胶（胶乳）的采胶工具。

3.2 

固定式自动割胶机  Immobile automatic tapping machine
指通过辅助机构固定安装于橡胶树干上，通过自动控制程序（指令）实现割胶作业、获得清洁胶乳的装备。

3.3 

割胶深度  cutting depth

割胶时切去树皮的内切口到木质部外表面的垂直距离（mm）。
3.4

耗皮厚度  bark consumption

割胶时切下的树皮切片的厚度（mm）。

3.5

割胶速度  tapping speed

每刀次割完一株橡胶树所耗时间（s/刀次）。

3.6
伤口数　wound count
割胶时伤及橡胶树形成层的伤口数量。

3.7
指令响应率  Command response rate
机器接到割胶指令后进行正常割胶作业的概率（%）。
3.8

切片数  number of shavings

每刀次割完一株胶树产生的树皮切片数量。

3.9

割面均匀度  tapping panel uniformity　

割胶后割面的平顺程度。

3.10
续航能力　cruising ability
在满电量的情况下，连续完成的能保证割胶速度的运行次数。

3.11

刀次　

从下刀开始至收刀结束。
基本要求

需补充提供的文件资料

除申请时提交的材料之外，需补充提供以下材料：

a）产品规格表（见附录A）一份；

b）样机照片（左前方45°、右前方45°、正后方、产品铭牌各1张）；

c）创新性证明材料（发明专利、实用新型专利、科技成果评价证书、科技成果查新报告）；

d）锂电池提供CQC认证。

以上材料需加盖制造商公章。

参数准确度及仪器设备

被测参数的准确度要求见表1。选用仪器设备的量程和准确度应满足表1的要求。试验用仪器设备应经过计量检定或校准且在有效期内。

被测参数准确度要求

	序号
	被测参数名称
	测量范围
	准确度要求

	1
	噪声
	30dB（A）～130dB（A）
	Ⅱ级

	2
	长度
	0mm～150mm
	0.02mm

	
	
	0mm～500mm 
	0.1mm 

	
	
	0mm～1000mm
	1mm

	3
	时间
	0h～10h
	0.01s/d

	4
	质量
	0g～5000g
	1g 


样机确定

样机由制造商无偿提供且应是12个月以内生产的合格产品，抽样基数不少于30台，抽样数量为2台，其中1台用于试验鉴定，1台备用。样机应在制造商明示的合格品存放处获得，由鉴定人员验样并经制造商确认后，方可进行鉴定。试验鉴定完成且制造商对鉴定结果无异议后，样机由制造商自行处理。在试验过程中，由于非样机质量原因造成试验无法继续进行时，可以启用备用样机重新试验。

鉴定内容和方法

一致性检查 
检查内容和方法

一致性检查的项目、允许变化的限制范围及检查方法见表2。制造商填报的产品规格表的设计值应与产品执行标准、产品使用说明书所描述的一致。对照产品规格表的设计值对样机的相应项目进行检查。

表2一致性检查项目、限制范围及检查方法

	序号
	检查项目
	限制范围
	检查方法

	
	产品名称
	一致
	核对

	
	型号
	一致
	核对

	
	结构型式
	一致
	核对

	
	额定电压
	一致
	核对

	
	锂电池容量
	一致
	核对

	
	电机功率
	一致
	核对

	
	外形尺寸（长×宽×高）
	允许偏差≤5%
	测量

	
	整机质量
	允许偏差≤5%
	测量

	备注
	电动割胶装备外形尺寸指主机尺寸，不包括各种配套设备；

电动割胶装备整机质量指主机质量，不包括锂电池等各种配套设备。


判定规则

一致性检查的全部项目结果均满足表2要求时，结论为符合要求；否则，结论为不符合要求。

创新性评价

评价方法

创新性评价方法可采用资料审查、现场评价或专家评审等方式进行。

资料审查依据制造商提供的创新性证明材料，对产品创新性进行评价。
a）发明专利。

b）实用新型专利。

c）科技成果评价证书。

d）科技成果查新报告。

现场评价或专家评审由省级及以上农机检测鉴定机构组织专家组成评审组，对制造商提供的创新性材料进行评价，专家组人数为单数且不少于3名。

判定规则

资料审查评审的，制造商（申请方）提供的创新性证明材料满足5.2.1.2的要求不少于两条时，创新性评价结论为符合要求；否则，结论为不符合要求。

采用现场评价或专家评审方式进行的创新性评价，以现场评价或专家评审的结论为准。

安全性检查

安全防护

电动割胶装备的开口及对应的危险运动件、电源输出口及其他外露旋转件，应有安全防护装置。

电动割胶装备电气系统应有过流保护装置，所有接电端子应有防护，不得裸露。
安全信息

5.3.2.1  对操作者存在或有潜在危险的部位附近的明显位置应设置安全警示标志，安全警示标志符合GB 10396的有关规定。

  使用说明书中应有安全使用说明，产品上设置的安全警示标志应在使用说明书中复现。安全使用说明应包括以下内容：

  使用电动割胶装备前必须仔细阅读产品使用说明书；
  安全警示标志的内容、说明及粘贴位置；

  发现异常情况应立即停机，严禁在机器运转时排除故障。
 安全性能

5.3.3.1  作业噪声

当割胶装备正常割胶作业时，将测量仪器置于水平位置，传声器面向噪声源，传声器距离地面高度为1.5 m，与割胶装备表面距离为1 m（按基准体表面计），用慢档测量A计权声压级。测量点应不少于4点，通常位于割胶装备四周测量表面矩形的中心线上，当相邻测点实测噪声值相差大于5 dB(A)时，应在其间（在矩形边上）增加测点，每点测量3次。

各测点的背景噪声在样机停止运转时测量。当某一测点上实测噪声值与背景噪声之差小于3 dB(A)时，测量结果无效；大于10 dB(A)时，则背景噪声的影响可忽略不计；小于或等于10 dB(A)且大于或等于3 dB(A)时，则按表3进行修正。

计算各测点修正后噪声值的平均值，取各点噪声平均值的最大值为测定结果。噪声不大于85 dB(A)。

表3 噪声修正值

	背景噪声与样机噪声的差值a/dB(A)
	a=3
	3＜a≤5
	5＜a≤8
	8＜a≤10
	a＞10

	从测量值中应减去/dB(A)
	3
	2
	1
	0.5
	0


判定规则

安全防护、安全信息和安全性能均满足要求时，安全性检查结论为符合大纲要求；否则，安全性检查结论为不符合大纲要求。

安全性检查可采信具有资质的检验检测机构依据相关国家标准、行业标准、地方标准、团体标准、企业标准或鉴定大纲出具的安全性检查报告。

　适用地区性能试验

5.4.1  试验内容

电动割胶装备试验内容包括割胶深度合格率、耗皮厚度、割胶速度、伤口数、指令响应率、续航能力系数、切片数、割面均匀度合格率及胶水清洁度。
5.4.2  作业性能试验 

5.4.2.1  试验条件

a）样机安装应能满足产品使用说明书的要求。

b）试验用橡胶树要求：离地100cm处，树围不小于50cm。

c）整个试验期间，样机除按产品使用说明书的规定进行调整保养外，不得做其他调整。

5.4.2.2  试验方法：

a）割胶深度合格率

每割完一刀次后，用测深尺或游标卡尺的深度尺，从割线内切口处垂直树干方向刺入，至抵住木质部止，测定刺入深度。
割胶深度1.2mm-2.5mm。

选择5株橡胶树，每株割一刀次。在离前后水线20mm处及割线中间各测1点、共3点。割胶深度合格率不小于85%。
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式中：


[image: image2.wmf]E

——合格率

[image: image3.wmf]W

——合格测点数

[image: image4.wmf]T

——总测点数

b）
耗皮厚度

割胶前，在离前后水线50mm处及割线中间各标记一点，连续割15刀次后，测定3个标记点分别到割面的垂直距离，取平均值。
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式中：


[image: image6.wmf]H

——耗皮厚度（mm/刀次）


[image: image7.wmf]k

——测点连续15刀次的耗皮厚度（mm）


[image: image8.wmf]i

——测量点

c）割胶速度
样机达到正常工作状态时，以长度30cm的割线为基准，割15刀次，测定所耗时间，取平均值。 
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式中：

[image: image10.wmf]h

——割胶速度（s/刀次）


[image: image11.wmf]D

——15刀次所耗时间（s）
　　d）伤口数

样机在正常工作状态时，测定20刀次，计算伤口数量。伤口长度≤4mm判定为一个伤口，

伤口长度>4mm时按（4）公式计算（小数点后四舍五入，取整数）。
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式中：
Ｓ——伤口数（个）

Sw——伤口长度（mm）

　　e）指令响应率

　　随机抽取已安装在橡胶树上的设备30台，发出启动指令后，核查设备的正常工作数量。指令响应合格率不小于96%。
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式中：

[image: image14.wmf]C

——指令响应率（%）


[image: image15.wmf]c

Y

——完成响应的割胶机数量（台）
f）续航能力系数
在满电量的情况下，连续割胶20刀次，以割线长度不小于30cm为基准，测定第1刀次与第20刀次的割胶速度的差值不大于10%，即续航能力系数应小于1.1。
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式中：

[image: image17.wmf]X

——续航能力系数


[image: image18.wmf]20

t

——第20次完成割胶所需时间（s）

[image: image19.wmf]1

t

——第1次完成割胶所需时间（s）
g）切片数

以长度30cm割线为基准，记录每刀次的树皮切片数。测定5刀次，取最大值。
h）割面均匀度合格率
试验时，取割线长度不小于30cm的橡胶树，每割完一刀次后，测定有明显波浪、锯齿状和台阶状的割线长度，计算合格率。测定5刀次，取平均值。
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式中：

[image: image21.wmf]P

——合格率


[image: image22.wmf]i

——刀次

[image: image23.wmf]L

——割线长度（cm）

[image: image24.wmf]l

——单刀次割线出现波浪、锯齿状和台阶状长度之和（cm）

i) 胶水清洁度

每割完一刀次后，检查树皮、旧胶线等碎屑污染胶水的情况，测定5刀次。

5.4.3  判定规则

性能试验结果满足表4中适用地区性能试验要求时，性能试验结论为符合大纲要求；否则，性能试验结论为不符合大纲要求。

5.5  综合判定规则

5.5.1  产品一致性检查、创新性评价、安全性检查、适用地区性能试验为一级指标，其包含的各检查项目为二级指标。指标分级与要求见表4。

表4  综合判定表

	一级指标
	二级指标

	
	序号
	项  目
	单位
	要求
	电动割胶刀
	固定式自动割胶机

	一致性检查
	1
	见表2
	/
	符合要求
	√
	√

	创新性评价
	1
	见5.2.2
	/
	符合要求
	√
	√

	安全性检查
	1
	安全防护
	/
	   符合本大纲第5.3.1的要求
	√
	√

	
	2
	安全信息
	/
	符合本大纲第5.3.2的要求
	√
	√

	
	3
	安全性能
	作业噪声
	dB（A）
	≤80
	√
	√

	适用地区性能试验
	1
	割胶深度合格率
	/
	≥85%
	√
	√

	
	2
	耗皮厚度
	d/3
	mm
	1.1～1.8
	√
	√

	
	3
	割胶速度
	s/刀次
	≤10
	√
	/

	
	
	
	
	≤40
	/
	√

	
	4
	伤口数
	/
	≤5%
	√
	√

	
	5
	指令响应率
	/
	≥96%
	/
	√

	
	6
	续航能力系数
	/
	≤1.1
	/
	√

	
	7
	切片数
	片
	≤15
	√
	/

	
	
	
	
	≤5
	/
	√

	
	8
	割面均匀度合格率
	/
	≥80%
	√
	√

	
	9
	胶水清洁度
	/
	树皮、旧胶线等碎屑无明显污染胶水。
	√
	√

	注：带“√”项目为该机具检查项目。 


5.5.2  所有指标均符合大纲要求时，专项鉴定结论为通过；否则，专项鉴定结论为不通过。

（规范性附录）
产品规格表

	序号
	项目
	单位
	设计值

	1
	产品名称
	/
	

	2
	型号
	/
	

	3
	结构型式
	/
	

	4
	额定电压
	V
	

	5
	锂电池容量
	mAh
	

	6
	外形尺寸（长×宽×高）
	mm
	

	7
	整机质量
	g
	

	8
	电机功率
	W
	

	备注
	电动割胶装备外形尺寸指主机尺寸，不包括各种配套设备；

电动割胶装备整机质量指主机质量，不包括锂电池等各种配套设备。


企业负责人（签章）：               　　　　　　　　　　　　　 年  　　 月 　　  日

_________________________________
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