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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并归口。
[bookmark: _Hlk96071677]本文件起草单位：山东银鹰炊事机械有限公司、中国包装和食品机械有限公司、中国机械工程学会包装与食品工程分会。
本文件主要起草人：焦念雷、乔卫方、焦峰、王晶、赵丹、XXX。
本文件为首次发布。





[bookmark: _Toc109717843][bookmark: _Toc111042387][bookmark: _Toc114584889]

[bookmark: _Toc138753386]引   言
面制品饧蒸生产线可完成馒头、蒸包或馍片等面食制品的饧发和蒸制，提升面食制品的生产效率，节省人工，广泛适用于大规模生产的食品企业，市场需求量大，应用面广。但饧蒸生产线存在材料选用无标可依、制造质量缺乏技术支撑、安全防护和卫生要求无设计依据等问题，不利于产品制造、运输和贮存等活动，不利于产品质量管控和提高企业技术水平。
本文件根据市场对食品加工机械中面制品饧蒸生产线的需求，对工作效率、食品安全和设备稳定性等进行了规定，可被设备设计、制造、使用和监督单位采用，保证产品的可用性，保障健康和安全，促进资源合理利用，为食品机械设备制造企业和食品生产企业提供技术支撑。
[bookmark: _Hlk111880703][bookmark: _Hlk111880892]本文件填补了面制品饧蒸生产线标准的空白，解决了产品制造与质量评定“无标可依”的问题，为规范企业行为、维护市场秩序、保障使用者利益和完善优质市场机制提供技术保障。

T/CMIFXXXXX—XXXX

II
III
[bookmark: _Toc111042466][bookmark: _Toc111042388][bookmark: _Toc500318932]食品机械  面制品饧蒸生产线
1　 [bookmark: _Toc1651883][bookmark: _Toc138753387][bookmark: _Hlk138606503][bookmark: _Toc114584890][bookmark: _Toc87271563][bookmark: _Toc111042389]范围
[bookmark: _Hlk148623944]本文件规定了食品机械中面制品饧蒸生产线的产品型式、型号和技术要求，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。
本文件适用于面制品饧蒸生产线的制造。
2　 [bookmark: _Toc1651884][bookmark: _Toc138753388][bookmark: _Toc111042390][bookmark: _Toc87271564][bookmark: _Toc114584891][bookmark: _Toc500318933]规范性引用文件
[bookmark: _Toc87279805][bookmark: _Toc111042391][bookmark: _Toc87280018][bookmark: _Toc111042469][bookmark: _Toc87280953][bookmark: _Toc87271565]下列文件中的内容通过文中的规范性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 2894  安全标志及其使用导则
GB/T 3768  声学  声压法测定噪声源声功率级和声能量级  采用反射面上方包络测量面的简易法
GB/T 4208  外壳防护等级（IP代码）
GB 4706.1  家用和类似用途电器的安全  第1部分：通用要求
GB 4806.1  食品安全国家标准 食品接触材料及制品通用安全要求
GB/T 5048  防潮包装
GB/T 5226.1  机械电气安全  机械电气设备  第1部分: 通用技术条件
GB/T 7932  气动 对系统及其元件的一般规则和安全要求
GB/T 13306  标牌
GB/T 13384  机电产品包装通用技术条件
GB/T 14253  轻工机械通用技术条件
GB 15179  食品机械润滑脂
GB 16798  食品机械安全卫生
GB/T 20801.1  压力管道规范 工业管道 第1部分: 总则
GB 31639  食品安全国家标准 食品加工用酵母
JB 7233   包装机械安全要求
SB/T 222  食品机械通用技术条件  基本技术要求
SB/T 223  食品机械通用技术条件  机械加工技术要求
SB/T 224  食品机械通用技术条件  装配技术要求
SB/T 225  食品机械通用技术条件  铸件技术要求
SB/T 226  食品机械通用技术条件  焊接、铆接件技术要求
SB/T 228  食品机械通用技术条件  表面涂漆
SB/T 230  食品机械通用技术条件  产品检验规则
3　 [bookmark: _Toc500318934][bookmark: _Toc87271566][bookmark: _Toc111042392][bookmark: _Toc114584892][bookmark: _Toc138753389]术语和定义
下列术语和定义适用于本文件。
3.1　 [bookmark: _Toc138753390][bookmark: _Hlk138606555][bookmark: _Toc87271567]
[bookmark: _Toc138753391]面制品饧蒸生产线 flour products steaming production line
[bookmark: _Toc87271569]将面胚通过蒸汽加温和加热，自动连续完成饧发和蒸制过程的机器。
注：面胚通常指制作馒头、蒸包或馍片等食品的面团。
3.2　 [bookmark: _Toc138753392][bookmark: _Toc415749335]
[bookmark: _Toc138753393][bookmark: _Toc87271574]生产能力 production capacity
[bookmark: _Toc87271575]在稳定条件下，单位时间内面制品饧蒸生产线（3.1）完成饧发和蒸制面制品的质量，单位为千克/每小时（kg/h）。
3.3　 [bookmark: _Toc138753394][bookmark: _Toc138753395][bookmark: _Toc138753396][bookmark: _Toc138753397][bookmark: _Toc138753401][bookmark: _Toc138753402][bookmark: _Toc138753403][bookmark: _Toc138753404][bookmark: _Toc138753405][bookmark: _Toc138753406][bookmark: _Toc138753407]
[bookmark: _Toc138753408]饧发温差 fermentation temperature difference 
测得的饧室内的实际温度与设定饧发温度的差值的绝对值。
3.4　 [bookmark: _Toc138753409]
[bookmark: _Toc138753410]蒸制温差 steam temperature difference
测得的蒸室内的实际温度与设定蒸制温度的差值的绝对值。
3.5　 [bookmark: _Toc138753411][bookmark: _Toc111042393][bookmark: _Toc114584893]
[bookmark: _Toc138753412]平均无故障工作时间 mean time between failure（MTBF）
面制品饧蒸生产线相邻两次故障之间工作时间的平均值，即面制品饧蒸生产线在总的使用阶段累计工作时间与故障次数的比值，单位为小时（h）。
4　 [bookmark: _Toc138753414]产品型式与型号
4.1　 [bookmark: _Toc111042394][bookmark: _Toc114584894][bookmark: _Toc138753415][bookmark: _Toc87271585][bookmark: _Toc87271587]型式
面制品饧蒸生产线（以下简称“饧蒸生产线”）按结构型式分为遂道式（S）和其他形式（T）,按控制方式分半自动（B）和全自动（Q）。
4.2　 [bookmark: _Toc111042395][bookmark: _Toc114584895][bookmark: _Toc138753416]型号
饧蒸生产线型号编制包括产品名称代号、结构型式代号和生产能力代号，其中产品名称代号用“（面制品）饧蒸（生产线）”两个汉字拼音首字母的“XZ”组合表示。饧蒸生产线型号编制形式如下：
[bookmark: _Toc138753417][bookmark: _Toc138753418][bookmark: _Toc138753419][bookmark: _Toc87271586]结构代号
产品名称代号
生产能力代号，单位为千克每小时（kg/h）

图1 饧蒸生产线型号命名示意图
示例：
产品：
生产能力为500 kg/h的遂道式面制品饧蒸生产线
标记：
XZS-500
标记中的相关字符含义如下:
XZ——表示面制品饧蒸生产线；
S ——表示遂道式；
500——表示生产能力为500 kg/h。
5　 [bookmark: _Toc138753441]技术要求
5.1　 [bookmark: _Toc138753442]通用要求
5.1.1　 [bookmark: _Hlk148624306]饧蒸生产线基本技术要求应满足强度、刚度及使用稳定性要求，符合SB/T 222的规定。
5.1.2　 饧蒸生产线材料和结构的安全卫生要求应符合GB l6798的规定。
5.1.3　 饧蒸生产线食品接触材料及制品安全卫生要求应符合GB 4806.1的规定。
5.1.4　 饧蒸生产线的涂层材料选取应符合SB/T 228的要求。
5.1.5　 饧蒸生产线的给排水、蒸汽管道应符合GB/T 20801.1的规定，管道接口处应连接牢固、密封，无漏汽、漏水现象。
5.1.6　 饧蒸生产线铸件不应有裂纹、夹渣、缩孔、气孔或粘砂等缺陷，符合SB/T 225的要求。 
5.1.7　 饧蒸生产线焊接部位应牢固、可靠和光滑，符合SB/T 226的要求。
5.1.8　 饧蒸生产线零部件的机械加工技术要求应符合SB/T 223的要求。
5.1.9　 饧蒸生产线零部件应连接可靠，易于安装和拆卸，便于清洁，符合GB 16798的要求。
5.1.10　 饧蒸生产线润滑部位应方便操作，不应有渗漏油现象，符合GB 15179的要求。 
5.1.11　 饧蒸生产线运转平稳，运动零部件动作协调且准确，无卡滞现象或异常声响，符合SB/T 224的要求。
5.2　 [bookmark: _Toc498677540][bookmark: _Toc61269054][bookmark: _Toc87271591][bookmark: _Toc111042398][bookmark: _Toc114584900][bookmark: _Toc138753447]外观质量要求
5.2.1　 [bookmark: _Hlk138606758][bookmark: _Hlk148624435]饧蒸生产线外观不应有明显的机械损伤、尖角、毛刺及锐边，符合GB/T 14253的规定。 
5.2.2　 饧蒸生产线涂层不应有凹凸不平、裂纹、崩裂或剥落等现象，符合SB/T 228 的规定。
5.2.3　 饧蒸生产线与面胚直接接触的零部件表面应便于清洁，符合GB l6798的规定。 
5.3　 [bookmark: _Toc87271592][bookmark: _Toc114584901][bookmark: _Toc111042400][bookmark: _Toc138753448]气动系统要求
5.3.1　 [bookmark: _Hlk148624495]饧蒸生产线的气动系统应符合GB/T 7932的规定。  
5.3.2　 饧蒸生产线气动执行机构动作应正确，无阻滞或卡夹现象。
5.3.3　 [bookmark: _Toc61269055][bookmark: _Toc498677541][bookmark: _Toc87271593]饧蒸生产线气动系统的设计、制造和配备，应使排气中的有害物质在空气中传播所引起的危害降低到最小。
5.4　 [bookmark: _Toc114584902][bookmark: _Toc111042401][bookmark: _Toc138753449]电气安全要求
5.4.1　 机械电气安全
[bookmark: _Hlk148624610][bookmark: _Toc87271594][bookmark: _Toc61269056][bookmark: _Toc498677542]饧蒸生产线电路控制系统应安全可靠，动作准确，各电器线路接头应连接牢固并加以编号，导电线不应裸露，符合GB/T 5226.1的规定。
5.4.2　 接地
[bookmark: _Hlk148624623]饧蒸生产线应有可靠的接地装置，并有明显的接地标志。接地端子与接地金属部件之间的连接应具有低电阻，其电阻值不应超过0.1 Ω。
5.4.3　 绝缘电阻
[bookmark: _Hlk148624644]饧蒸生产线动力电路导线和保护接地电路间施加DC 500 V电压时，测得的绝缘电阻不应小于1 MΩ。
5.4.4　 耐电压强度
[bookmark: _Hlk148624659]饧蒸生产线最大试验电压1 000 V应施加在动力电路导线和保护联结电路之间至少1 s时间，不应出现击穿或放电现象。
5.5　 [bookmark: _Toc114584903][bookmark: _Toc138753450]安全防护要求
5.5.1　 [bookmark: _Hlk148624683]饧蒸生产线涉及安全的部位应设置安全防护装置，并应设有急停按钮，出现故障时可立即停止运行，符合JB 7233的规定。
5.5.2　 饧蒸生产线操作盘安全防护应符合GB/T 4208的规定，防护等级不低于IP 55的要求。
5.5.3　 饧蒸生产线应有清晰的安全警示标志，安全警示标志应符合GB 2894的规定。
5.5.4　 饧蒸生产线各零件及螺栓和螺母等紧固件应固定可靠，对运动时有可能松脱的零部件应设有防松装置，符合GB/T 14253的规定。
5.6　 [bookmark: _Toc138753451]性能要求
5.6.1　 饧蒸生产线的基本参数包括生产能力、单位质量耗汽量、饧发温差、蒸制温差、正常工作噪声和平均无故障工作时间，饧蒸生产线的性能指标应符合表1的规定。
5.6.2　 [bookmark: _Hlk148624725]饧蒸生产线应具有过载保护措施，符合GB 4706.1的规定。
表1 性能参数
	名    称
	参    数

	生产能力（kg/h）
	200～2 000

	单位质量耗汽量（m3/kg）
	[bookmark: _Hlk148624258]≤1.4

	饧发温差（℃）
	≤5

	蒸制温差（℃）
	≤5

	正常工作噪声[dB(A)]
	≤75

	平均无故障工作时间（h）
	≥600


6　 [bookmark: _Toc138753452][bookmark: _Toc138753453][bookmark: _Toc500318935][bookmark: _Toc42098517][bookmark: _Toc111042403][bookmark: _Toc114584905][bookmark: _Toc87271596][bookmark: _Toc138753460]试验方法
6.1　 [bookmark: _Toc114584906][bookmark: _Toc111042404][bookmark: _Toc498677544][bookmark: _Toc61269059][bookmark: _Toc87271597][bookmark: _Toc138753461]试验条件
6.1.1　 试验环境温度5 ℃～40 ℃；环境相对湿度≤80% RH。
6.1.2　 海拔不超过1 000 m。
6.1.3　 酵母应符合GB 31639的规定。
6.1.4　 试验物料为小麦粉圆馒头胚，小麦粉质量与水质量比为1:0.42～1:0.45。
6.1.5　 饧蒸生产线与圆馒头成型机和整型机等设备连线试验。
6.1.6　 蒸汽温度100 ℃～120 ℃。
6.1.7　 蒸汽工作压力0.15 MPa～0.3 MPa。
6.2　 [bookmark: _Toc138753462]通用要求检查
6.2.1　 按SB/T 222的规定检查饧蒸生产线的强度、刚度及使用稳定性，结果符合5.1.1的规定。
6.2.2　 按GB 16798的规定检查饧蒸生产线材料和机械结构的安全卫生，结果符合5.1.2的规定。
6.2.3　 按GB 4806.1的规定检查饧蒸生产线食品接触材料及制品安全卫生，结果符合5.1.3的规定。
6.2.4　 按SB/T 228的规定检查饧蒸生产线涂层材料，结果符合5.1.4的规定。
6.2.5　 按GB/T 20801.1的规定检查饧蒸生产线给排水和蒸汽管道，结果符合5.1.5的规定。
6.2.6　 按SB/T 225的规定检查饧蒸生产线的铸件质量，结果符合5.1.6的规定。
6.2.7　 按SB/T 226的规定检查饧蒸生产线焊接部位，结果符合5.1.7的规定。
6.2.8　 按SB/T 223的规定检查饧蒸生产线零部件制造情况，结果符合5.1.8的规定。
6.2.9　 按GB 16798的规定检查饧蒸生产线零部件连接情况，结果符合5.1.9的规定。
6.2.10　 采用目测检查饧蒸生产线润滑部位，结果符合5.1.10的规定。
6.2.11　 按SB/T 224的规定检查饧蒸生产线装配情况，每条饧蒸生产线装配完成后，做空运转试验，连续运转时间不少于30 min，结果符合5.1.11的规定。
6.3　 [bookmark: _Toc138753463]外观质量检查
采用手感或目测检查饧蒸生产线的外观质量，结果符合5.2的规定。
6.4　 [bookmark: _Toc138753464]气动系统检查
按GB/T 7932的规定检查饧蒸生产线气动系统，结果符合5.3的规定。
6.5　 [bookmark: _Toc138753465][bookmark: _Toc138753466]电气安全试验
6.5.1　 [bookmark: _Toc138753467]机械电气安全检查
按GB/T 5226.1的规定检查饧蒸生产线的机械电气安全，结果符合5.4.1的规定。
6.5.2　 [bookmark: _Toc138753468]接地电阻测量
用电阻表按GB 4706.1的规定测量饧蒸生产线接地电阻，结果符合5.4.2的规定。
6.5.3　 [bookmark: _Toc138753469]绝缘电阻测量
用绝缘电阻表按GB/T 5226.1的规定测量饧蒸生产线绝缘电阻，结果符合5.4.3的规定。
6.5.4　 [bookmark: _Toc138753470]耐电压强度试验
用耐电压测试仪按GB/T 5226.1的规定进行饧蒸生产线耐电压强度试验，结果符合5.4.4的规定。
6.6　 [bookmark: _Toc138753471]安全防护检查
采用手感或目测的方法检查饧蒸生产线安全防护情况，结果符合5.5的规定。
6.7　 [bookmark: _Toc111042412][bookmark: _Toc111042490][bookmark: _Toc113174183][bookmark: _Toc114584907][bookmark: _Toc138753472][bookmark: _Toc498677545][bookmark: _Toc61269060][bookmark: _Toc87271600]性能试验
6.7.1　 [bookmark: _Toc111042413][bookmark: _Toc111042491][bookmark: _Toc113174184][bookmark: _Toc114584908][bookmark: _Toc87271618]生产能力试验
饧蒸生产线正常工作时，在饧蒸生产线的出口端，用精度≤50 g的电子称称量5 min蒸制馒头的总质量，测试重复3次及以上，取其平均值，按公式（1）计算5 min蒸制完馒头的平均质量，按公式（2）计算出生产能力，结果符合表1的规定。
	（1）
式中：
Ma——饧蒸生产线5 min蒸制馒头的平均质量，单位为千克（kg）；
MN——第N次测试中饧蒸生产线5 min蒸制馒头的总质量，单位为千克（kg）；
N ——测试次数；N≥3。
[bookmark: _Toc138753474]	（2）
式中：
P  ——饧蒸生产线生产能力，单位为千克每小时（kg/h）；
Ma——饧蒸生产线5 min蒸制馒头的平均质量，单位为千克（kg）。
6.7.2　 单位质量耗汽量试验
进行6.7.1生产能力试验的同时，分别记录测试前后流量表的读数值，读数值之差即为饧蒸生产线5 min的用汽量，按公式（3）计算饧蒸生产线5 min平均用汽量；按公式（4）计算饧蒸生产线的单位质量耗汽量，计算结果符合表1的规定。
	（3）
式中：
Qa——饧蒸生产线5 min平均用汽量，单位为立方米（m3）；
QN——第N次测试中饧蒸生产线5 min的用汽量，单位为千克（kg）；
N ——测试次数，单位为次；N≥3。
[bookmark: _Toc111042498][bookmark: _Toc111042420]Q=/	  （4）
[bookmark: _Toc111042421][bookmark: _Toc111042499]式中：
[bookmark: _Toc111042422][bookmark: _Toc111042500]Q ——饧蒸生产线单位质量耗汽量，单位为立方米每千克（m3/kg）；
Qa——饧蒸生产线5 min平均用汽量，单位为立方米（m3）；
Ma——饧蒸生产线5 min蒸制馒头的平均质量，单位为千克（kg）。
6.7.3　 饧发温差试验
[bookmark: _Toc87280991][bookmark: _Toc87271626][bookmark: _Toc111042429][bookmark: _Toc111042507]饧蒸生产线正常工作时，依据饧室内温度表的读数值，按公式（5）计算饧室内平均温度，按公式（6）计算饧发温差，计算结果符合表1的规定。
	（5）
[bookmark: _Toc111042509][bookmark: _Toc111042431][bookmark: _Toc87280993][bookmark: _Toc87271628]式中：
——饧室内平均温度，单位为摄氏度（℃）；
——饧室内第个温度表的读数值，单位为摄氏度（℃）；
[bookmark: _Toc87271631][bookmark: _Toc87280996][bookmark: _Toc111042434][bookmark: _Toc111042512]——饧室内温度表的总数量，单位为个；n≥3。
= -	（6）
式中：
——饧发温差，单位为摄氏度（℃）；
——饧室内平均温度，单位为摄氏度（℃）；
——设定饧发温度，单位为摄氏度（℃）。
6.7.4　 蒸制温差试验
饧蒸生产线正常工作时，依据蒸室内温度表的读数值，按公式（7）计算蒸室内平均温度，按公式（8）计算蒸制温差，计算结果符合表1的规定。
	（7）
式中：
——蒸室内平均温度，单位为摄氏度（℃）；
——蒸室内第个温度表的读数值，单位为摄氏度（℃）；
——蒸室内温度表的总数量，单位为个；≥3。
= -	（8）
式中：
——蒸制温差，单位为摄氏度（℃）；
——蒸室内平均温度，单位为摄氏度（℃）；
  ——设定蒸制温度，单位为摄氏度（℃）；
6.7.5　 [bookmark: _Toc87271632][bookmark: _Toc111042435][bookmark: _Toc111042513][bookmark: _Toc113174189][bookmark: _Toc114584913]工作噪声测量
饧蒸生产线正常工作时，按 GB/T 3768 规定的方法测量工作噪声，噪声值符合表1的规定。
6.7.6　 [bookmark: _Toc498677551][bookmark: _Toc61269077][bookmark: _Toc87271633][bookmark: _Toc111042436][bookmark: _Toc111042514][bookmark: _Toc113174190][bookmark: _Toc114584914]平均无故障工作时间试验
饧蒸生产线平均无故障工作时间试验按式（9）计算，计算结果符合表1的规定。
MTBF=t/Nf（t）	（9）
式中：
MTBF ——饧蒸生产线平均无故障工作时间；
t —— 饧蒸生产线的工作时间，单位为小时（h）；
Nf（t）—— 饧蒸生产线在工作时间内的故障次数，单位为次。
6.7.7　 [bookmark: _Toc117323749][bookmark: _Toc138753476][bookmark: _Toc111042446][bookmark: _Toc114584915][bookmark: _Toc113174201][bookmark: _Toc111042524][bookmark: _Toc111042405][bookmark: _Hlk138751166]过载保护检查
按GB 4706.1的规定检查饧蒸生产线的过载保护措施，结果符合5.6.2的规定。
7　 [bookmark: _Toc87271636][bookmark: _Toc111042448][bookmark: _Toc114584935][bookmark: _Toc61269078][bookmark: _Toc138753498]检验规则
7.1　 [bookmark: _Toc111042449][bookmark: _Toc114584936][bookmark: _Toc138753499][bookmark: _Toc180317991]通用要求
[bookmark: _Toc87271638][bookmark: _Toc259090561]饧蒸生产线的检验规则应符合SB/T 230 的规定。 
7.2　 [bookmark: _Toc498677555][bookmark: _Toc61269080][bookmark: _Toc87271639][bookmark: _Toc111042450][bookmark: _Toc114584937][bookmark: _Toc138753500]检验分类
[bookmark: _Toc87271640]饧蒸生产线检验分出厂检验和型式检验。
7.3　 [bookmark: _Toc498677556][bookmark: _Toc61269081][bookmark: _Toc87271641][bookmark: _Toc111042451][bookmark: _Toc114584938][bookmark: _Toc138753501]出厂检验
7.3.1　 [bookmark: _Toc114584939]检验项目
每条饧蒸生产线均应进行出厂检验，检验项目应符合表2规定。
表2 检验项目
	序号
	检验项目名称
	检验类别
	要求
	检验方法

	
	
	出厂检验
	型式检验
	
	

	1 
	基本技术要求
	√
	√
	5.1.1
	6.2.1

	2 
	材料和机械结构的安全卫生
	√
	√
	5.1.2
	6.2.2

	3 
	食品接触材料及制品安全卫生
	√
	√
	5.1.3
	6.2.3

	4 
	涂层材料
	√
	√
	5.1.4
	6.2.4

	5 
	给排水、蒸汽管道
	—
	√
	5.1.5
	6.2.5

	6 
	铸件质量
	√
	√
	5.1.6
	6.2.6

	7 
	焊接部位
	√
	√
	5.1.7
	6.2.7

	8 
	零部件制造
	—
	√
	5.1.8
	6.2.8

	9 
	零部件连接
	√
	√
	5.1.9
	6.2.9

	10 
	润滑部位
	√
	√
	5.1.10
	6.2.10

	11 
	空运转
	√
	√
	5.1.11
	6.2.11

	12 
	外观质量
	√
	√
	5.2
	6.3

	13 
	气动系统
	√
	√
	5.3
	6.4

	14 
	电气安全
	—
	√
	5.4
	6.5

	15 
	安全防护
	√
	√
	5.5
	6.6

	16 
	生产能力
	—
	√
	5.6.1
	6.7.1

	17 
	单位质量耗汽量
	—
	√
	5.6.1
	6.7.2

	18 
	饧发温差
	—
	√
	5.6.1
	6.7.3

	19 
	蒸制温差
	—
	√
	5.6.1
	6.7.4

	20 
	工作噪声
	√
	√
	5.6.1
	6.7.5

	21 
	平均无故障工作时间
	—
	√
	5.6.1
	6.7.6

	22 
	过载保护
	—
	√
	5.6.2
	6.7.7

	23 
	标志
	√
	√
	8.1
	8.1

	24 
	技术文件
	√
	√
	8.2.5
	8.2.5

	注：“√”表示检验项目；“—”表示不检验项目。


7.3.2　 判定规则
出厂检验如有不合格项可修整后复验，复验仍不合格应判定该产品不合格。
7.4　 型式检验
7.4.1　 有下列情况之一，应进行型式检验：
a) 正式生产后，如结构、材料或工艺有较大改变，可能影响产品性能；
b) 停产1年以上再投产；
c) 新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定；
d) 国家质量监督部门提出进行型式检验的要求；
e) 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异；
f) 正常生产时间满2年。
7.4.2　 抽样及判定规则如下：
从出厂检验合格的饧蒸生产线中随机抽样，每次抽样2条。检验项目应按表2要求，全部项目合格则判定型式检验合格；如有不合格项，应加倍抽样，对不合格项进行复检，复检再不合格，则型式检验不合格，其中安全性能不可复检。
8　 标志、包装、运输和贮存
8.1　 [bookmark: _Toc138753503][bookmark: _Toc87271644][bookmark: _Toc498677559][bookmark: _Toc61269084][bookmark: _Toc111042454][bookmark: _Toc114584943][bookmark: _Toc138753505][bookmark: _Toc180317994]标志
    标牌应固定在饧蒸生产线的平整明显位置，标牌的技术要求应符合GB/T 13306的规定。标牌应标示包括但不限于下列内容：
a) [bookmark: _Toc180317995][bookmark: _Toc112311820][bookmark: _Toc112312440][bookmark: _Toc112311689]制造企业名称和商标；
b) 产品名称和型号；
c) 主要技术参数；
d) 制造日期和出厂编号；
e) 产品执行标准编号。
8.2　 [bookmark: _Toc61269085][bookmark: _Toc498677560][bookmark: _Toc87271645][bookmark: _Toc111042455][bookmark: _Toc114584944][bookmark: _Toc138753506]包装
8.2.1　 [bookmark: _Hlk148624872]饧蒸生产线的包装应符合GB/T 13384的规定。
8.2.2　 饧蒸生产线的外包装上应标注有“小心轻放” “向上”和“防潮”等储运标志，并符合GB/T 191的规定。
8.2.3　 饧蒸生产线应有可靠的包装，包装型式应符合运输装卸的要求。
8.2.4　 饧蒸生产线包装应有可靠的防潮和防雨措施，并符合GB/T 5048的规定。
8.2.5　 饧蒸生产线包装内应有装箱单、产品合格证、产品使用说明书、必要的随机备件及工具。
8.3　 [bookmark: _Toc111042456][bookmark: _Toc87271646][bookmark: _Toc498677561][bookmark: _Toc61269086][bookmark: _Toc114584945][bookmark: _Toc138753507]运输
8.3.1　 [bookmark: _Hlk148624910]饧蒸生产线运输时应小心轻放，避免雨淋。
8.3.2　 饧蒸生产线搬运时防止碰撞，不应损坏产品。 
8.3.3　 饧蒸生产线按包装上的指定朝向应置于运输工具上。
8.4　 [bookmark: _Toc111042457][bookmark: _Toc61269087][bookmark: _Toc87271647][bookmark: _Toc498677562][bookmark: _Toc114584946][bookmark: _Toc138753508]贮存
8.4.1　 [bookmark: _Hlk148624932]饧蒸生产线应贮存在通风、清洁、阴凉和干燥的场所，远离热源和污染源，避免与有害物品混放。
8.4.2　 正常储存条件下，饧蒸生产线自出厂之日起12个月内，不应因包装不良引起锈蚀或霉损等。
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