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前　　言

　　本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由全国拖拉机标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ１４０）归口。

本标准起草单位：洛阳拖拉机研究所、开封宏达拨叉（集团）有限公司。

本标准主要起草人：张振强、尚项绳、胡振国、邓自明、张胜涛、王建波、柳玲文。
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拖拉机变速拨叉　技术条件

１　范围

本标准规定了拖拉机变速拨叉的术语和定义、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和

贮存。

本标准适用于拖拉机变速拨叉（以下简称拨叉）。摩托车及汽车的拨叉也可参照采用。

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／Ｔ６９９　优质碳素结构钢

ＧＢ／Ｔ８７９（所有部分）　弹性圆柱销

ＧＢ／Ｔ２８２８．１　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，ＩＳＯ２８５９１：１９９９，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ３０７７　合金结构钢（ＧＢ／Ｔ３０７７—１９９９，ｎｅｑＤＩＮＥＮ１００８３１：１９９１）

ＧＢ／Ｔ４３４０（所有部分）　金属维氏硬度试验

ＧＢ／Ｔ５６１７　钢的感应淬火或火焰淬火后有效硬化层深度的测定（ＧＢ／Ｔ５６１７—２００５，ＩＳＯ３７５４：

１９７６，ＮＥＱ）

ＧＢ／Ｔ６０６０．１　表面粗糙度比较样块　铸造表面（ＧＢ／Ｔ６０６０．１—１９９７，ｅｑｖＩＳＯ２６３２３：１９７９）

ＧＢ／Ｔ１１３７４　热喷涂涂层厚度的无损测量方法（ＧＢ／Ｔ１１３７４—１９８９，ｎｅｑＩＳＯ２０６４：１９８０、

ＩＳＯ２０６３）　

ＧＢ／Ｔ１２３６２　钢质模锻件　公差及机械加工余量

ＪＢ／Ｔ５１００　熔模铸造碳钢件　技术条件

３　术语和定义

下列术语和定义适用于本标准。

３．１

　　叉头　犳狅狉犽犺犲犪犱

拨叉上与齿轮（或连接套）邻接的部位，见图１。

３．２

　　叉头工作面　犳狅狉犽狑狅狉犽犻狀犵犳犪犮犲

叉头上，限制或推动齿轮（或连接套）轴向运动的平面，见图２。

３．３

　　叉口表面　犳狅狉犽犻狀狀犲狉犳犪犮犲

叉头上，包容齿轮（或连接套）槽底面的两平行平面（及相切的圆弧面）或其他形式的接触面，

见图１。　

３．４

　　拨槽　犵狉狅狅狏犲

拨叉上容纳和承受变速操作件操作的凹口，见图２。
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