《食品机械 馒头加工生产线》编制说明

（征求意见稿）

一、工作简况
（一）任务来源

本项目是根据工业和信息化部办公厅《关于印发2022年第三批行业标准制修订和外文版项目计划的通知》（工信厅科函{2022}312号）的要求，计划编号2022-1818T-JB；项目名称“食品机械 馒头加工生产线”进行制定，主要起草单位为青岛海科佳智能科技股份有限公司等。计划应完成时间为2024年。
（二）主要工作过程

1、起草阶段：计划下达后，2023年3月标委会组织各起草单位召开了项目启动会，成立了标准起草工作组，确定了工作方案，提出进度安排；2023年5月赴设备制造企业和部分用户开展了调研，广泛收集了技术资料和相关企业标准；经研究分析、资料查证，于2023年6月完成标准草案初稿，经多次研讨和认真修改，于2024年2月形成征求意见稿，经组长审核后报至秘书处。

2、征求意见阶段：经标委会秘书处同意，2024年2月26日到3月26日，征求各设备制造企业和用户的意见，同时在“行业网”（网址：www.spzblm.com）上征求意见。
（三）主要参加单位和工作组成员及其所做的工作

1、本文件由青岛海科佳智能科技股份有限公司、中国包装和食品机械有限公司等单位共同起草。

2、主要成员： 

3、所做的工作： 

二、标准编制原则和主要内容

（一）标准编制原则

标准编制遵循“面向市场、服务产业、自主制定、适时推出、及时修订、不断完善”的原则以及“产业发展、市场需求、重点突出、成套成体系”等立项原则，并与技术创新、试验验证、产业推进、应用推广相结合。

该标准在结构编写和内容编排等方面依据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》进行编写。在确定该标准主要技术性能指标时，综合考虑生产企业的能力和用户的利益，寻求最大的经济、社会效益，充分体现了标准在技术上的先进性和技术上的合理性。

（二）标准主要内容
1、范围说明

本文件规定了馒头加工生产线的产品分类、技术要求，描述了试验方法，规定了检验规则、标志、包装、运输和贮存的要求。

本文件适用于馒头加工生产线的制造。
2、基本参数说明

——生产能力（次/min）：国内生产馒头加工生产线的企业，衡量馒头加工生产线的生产能力通常用单位时间内，生产馒头的个数来表示，即为“个/min”。根据生产线生产试验结果，经标准起草组专家讨论，根据馒头克重范围不同，确定生产线的生产能力为≥100个/min；
——克重范围（g）：根据现有生产线能力，经标准起草组专家讨论，确定生产线的产品重量范围为40-200g。

——生产线计量误差（g）:如下表所示
	名称
	范围（g）
	偏差平均值（g）

	馒头克重M 
	40≤ M ≤100
	1.5

	
	100＜ M ≤150
	2.5

	
	150＜ M ≤200
	3.0

	
	200＜ M
	3.5


——合格率(%):根据生产线设备特点和普遍测试结果分析，经标准起草组专家讨论确认，生产线的馒头合格率为≥98%

——正常工作噪声（dB(A)）：根据挂面馒头加工生产线设备特点和普遍测试结果分析，经标准起草组专家讨论确认，生产线正常工作噪声确定为≤80dB(A)。

3、技术要求说明 

（1）一般要求：生产线基本技术要求应符合SB/T 222的规定，应满足结构的强度、刚度、稳定性规定要求；生产线材料的选择和设备结构的安全卫生应符合GB 16798和GB/T 19891的规定；与食品接触部分应符合GB 4806.1的规定；生产线所用的原材料、外购配套零部件应符合使用要求，应有生产厂的质量合格证明书；否则应按产品相关标准验收合格后，方可投入使用；生产线零部件的机械加工技术要求应符合SB/T 223的规定；生产线焊接技术要求应符合SB/T 226的规定，焊接部位应牢固、可靠、平滑；生产线装配技术要求应符合SB/T 224的规定，运动部件应灵活，无卡滞现象；生产线润滑部位应润滑可靠，不应有漏油现象；润滑脂应符合GB 15179的规定；生产线的气路、润滑系统、物料输送管路应通畅、控制灵活、无泄漏；生产线气动系统应符合GB/T 7932的规定，气动系统气路连接应密闭，无漏气现象；气动执行机构动作正确，安全保护应可靠；生产线应运行平稳，其中机械部分各设备生产能力应匹配、相互协调，空运转时运动零部件动作应协调、准确，无卡滞现象和异常声响。

（2）外观质量要求：生产线的外表面应清洁、平整，不应有明显的机械损伤，不应有对人体能造成伤害的尖角及棱边；生产线表面涂层部分应符合SB/T 228的规定，平整光滑、色泽均匀，不应有凹凸不平、裂纹、流痕、气泡、崩裂、剥落等现象；生产线表面应光滑、无锈蚀、无死区（清洗介质或清洗物不能达到的区域），便于清洗。
（3）电气安全要求：生产线电气安全应符合GB/T 5226.1的规定；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，导线不应裸露，应防止漏电。操作按钮应可靠灵活，应有急停按钮，指示灯显示应正常。
（4）机械安全要求：生产线机械安全应符合GB/T 15706的规定，确保风险评估与风险减小。生产线各设备的安全防护应符合JB 7233的规定；生产线应有醒目的操纵、润滑、防烫等安全警示标志，安全标志应符合GB 2894的规定；生产线应有过载保护器，当机器过载时应报警并立即停机；5.4.5　对齿轮、皮带轮、链轮等运动部件应设置安全防护装置，其设计应符合GB/T 8196的规定，其安全距离应符合GB/T 23821的规定。机械的往复运动应有极限位的保护装置；生产线控制柜和现场安装的电器元件外壳安全防护应符合GB/T 4208的规定，防护等级不应低于IP 55的要求。
（5）性能要求：生产线性能应符合表1的规定；生产线应具有负载启动能力和过载保护措施；生产线空载运行时，各设备运转平稳协调一致，各运动部件动作灵活可靠，无阻滞或异常动作。
4、试验方法说明

榨菜加工生产线涉及材质检查、零部件加工和焊接及装配情况检查、气路、润滑系统及输送管路密封性检查、气动系统检查、外观质量检查、生产线空运转试验、电气安全试验、机械安全检查、生产能力试验、生产效率试验、切制速率试验、榨菜原汁脱除率、漂淡速率试验、脱水率试验、搅拌出料速率试验、密封分装速率试验、瑕疵品检出率试验、杀菌合格率试验、平均无故障工作时间试验、工作噪声测试等，均有相应的试验方法以及国家标准、行业标准可直接引用。
5、检验规则说明

生产线检验包括出厂检验和型式检验。其中，出厂检验要求每台必检，检验项目包括材质检查、零部件加工和焊接及装配情况检查、气路、润滑系统及输送管路密封性检查、气动系统检查、外观质量检查、生产线空运转试验、电气安全试验、机械安全检查、产品标牌检查、技术文件检查；型式检验则根据具体情况而定，正常情况下满两年至少检验一次，检验项目为该标准的全部项目。

6、标志、包装、运输和贮存说明
（1）标志：标牌应固定在生产线的平整明显位置，标牌尺寸和技术要求应符合GB/T 13306的规定。

（2）包装：生产线的包装应符合GB/T 13384和SB/T 229的规定，包装箱应牢固可靠，适应运输装卸的要求。
（3）运输：生产线设备按其包装箱上的指定朝向置于运输工具上；在运输过程中，应与运载车辆固定牢固，不应产生滑动、碰撞；搬运时严禁碰撞，不应损坏产品。
（4）贮存：生产线应贮存在干燥通风的场所；调试后应及时清洗干净，置于洁净、阴凉处干燥。

（三）解决的主要问题
本文件主要解决了生产线的型号与基本参数等问题。规定了生产能力、克重范围、计量误差、正常工作噪声、生产合格率等技术指标以及技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存，填补了国内空白。该标准实施能有利于产品质量管控和提高企业技术水平，保障馒头加工生产线的安全性、可靠性和卫生性，填补了生产线产品行业标准的空白。
（1）生产线技术要求中一般要求条款解决了生产线材料选用无标可依的问题。标准规定了生产线材料的选择和设备结构应满足强度、刚度及使用稳定性要求，与食品接触的材料应满足安全卫生要求等，保障设备结构的稳定性卫生性；标准还规定了零部件的机械加工技术应满足运动灵活、无卡滞、机械密封无泄漏、气路连接密闭可靠等，保障生产线运转平稳、可靠。
（2）外观质量条款规定了外观质量应整洁、无锈污及机械损伤，无易对人体造成伤害的尖角及棱边，保障对使用者人身的安全性。

（3）安全防护及电气安全条款为生产线安全防护装置、电气安全及气动系统等提供了设计依据。标准规定了设备涉及安全的部位应有安全防护装置，零件及螺栓、螺母等紧固件应可靠固定，出现异常状况时应能报警且立即停止运行，在适宜位置应有安全警示标志，设备应具有过载保护措施，电器元件安全防护等级不低于IP 55的要求，为人身及设备安全提供保障，传感器数据传输线采用屏蔽线缆-RVVP，屏蔽层接到仪表屏蔽端子上，走线须与强电线路分开。

三、主要试验（或验证）情况分析

1、标准起草组在认真考察和了解生产线加工生产的设计、制造、试验和用户使用情况，查阅了生产线试验报告等相关资料，全面考察了目前国内馒头加工生产线达到的技术水平，综合对比分析后，根据生产线加工生产机械结构特点和使用要求，确定了生产线的基本参数,其基本参数为根据生产线设备配置不同，确定馒头加工生产线的额定生产能力为不小于100个/min，馒头克重为40g～100g，克重误差为1.5g，馒头克重为101g～150g，克重误差为2.5g，克重为151g～200g，克重误差为3.0g，克重为1大于200g，克重误差为3.5g，馒头合格率≥98%。按照本文件给出的试验方法对相关技术性能指标进行检查、测量和试验验证。
2、生产线主要技术指标按照下列方式进行试验验证，试验条件均符合标准要求，试验验证结果如下：
试验地点：青岛海科佳智能科技股份有限公司
试验时间：2023年6月1日-2023年6月2日
试验条件：试验环境温度：10℃~25 ℃
试验物料：小麦粉
具体试验验证结果如下：
（1）生产能力试验：生产线稳定生产时，以额定生产能力连续运行不小于30min，统计馒头产品数量，按公式（1）计算生产能力。结果见下表，生产能力不小于100个/min，符合本标准的规定，这项指标及其试验方法真实、可行。
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V ─── 生产能力，单位为个每分钟（个/min）；
M ─── 完成馒头产品的数量，单位为个；
T ─── 有效运行时间，单位为分钟（min）。
表1  生产能力检测

	馒头质量g
	时间min
	馒头数量（个）
	速度（个/分钟）

	40
	30
	5610
	187

	80
	30
	4890
	163

	120
	30
	4380
	146

	160
	30
	3750
	125

	200
	30
	3270
	109


（2）克重误差试验：生产线稳定生产时，以额定速度连续运行不小于30min，随机选取外观合格的馒头产品称量30个实测值与相应的设定值进行比较，按公式（2）计算馒头偏差平均值，结果见下表，馒头克重为40g～100g，克重误差为1.5g，馒头克重为101g～150g，克重误差为2.5g，克重为151g～200g，克重误差为3.0g，克重为1大于200g，克重误差为3.5g。符合本标准的规定，这项指标及其试验方法真实、可行。  
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表2 误差统计表（40g）

	检测日期
	序号
	设定值 g
	实测值 g
	偏差值 g
	备注

	/
	1
	40
	41
	1
	合格

	
	2
	
	41
	1
	合格

	
	3
	
	40
	0
	合格

	
	4
	
	41
	1
	合格

	
	5
	
	39
	-1
	合格

	
	6
	
	40
	0
	合格

	
	7
	
	39
	1
	合格

	
	8
	
	40
	0
	合格

	
	9
	
	40
	0
	合格

	
	10
	
	39
	-1
	合格

	
	11
	
	41
	1
	合格

	
	12
	
	40
	0
	合格

	
	13
	
	41
	1
	合格

	
	14
	
	40
	0
	合格

	
	15
	
	41
	1
	合格

	
	16
	
	39
	-1
	合格

	
	17
	
	40
	0
	合格

	
	18
	
	41
	1
	合格

	
	19
	
	40
	0
	合格

	
	20
	
	41
	1
	合格

	
	21
	
	40
	0
	合格

	
	22
	
	39
	-1
	合格

	
	23
	
	41
	1
	合格

	
	24
	
	39
	-1
	合格

	
	25
	
	39
	-1
	合格

	
	26
	
	40
	0
	合格

	
	27
	
	40
	0
	合格

	
	28
	
	39
	-1
	合格

	
	29
	
	41
	1
	合格

	
	30
	
	39
	-1
	合格

	偏差平均值g
	0.6
	合格


表3 误差统计表（70g）

	检测日期
	序号
	设定值 g
	实测值 g
	偏差值 g
	备注

	/
	1
	70
	70
	0
	合格

	
	2
	
	71
	1
	合格

	
	3
	
	69
	-1
	合格

	
	4
	
	69
	-1
	合格

	
	5
	
	70
	0
	合格

	
	6
	
	71
	1
	合格

	
	7
	
	70
	0
	合格

	
	8
	
	70
	0
	合格

	
	9
	
	70
	0
	合格

	
	10
	
	71
	1
	合格

	
	11
	
	70
	0
	合格

	
	12
	
	69
	-1
	合格

	
	13
	
	69
	-1
	合格

	
	14
	
	70
	0
	合格

	
	15
	
	69
	-1
	合格

	
	16
	
	69
	-1
	合格

	
	17
	
	70
	0
	合格

	
	18
	
	71
	1
	合格

	
	19
	
	71
	1
	合格

	
	20
	
	71
	1
	合格

	
	21
	
	69
	-1
	合格

	
	22
	
	70
	0
	合格

	
	23
	
	70
	0
	合格

	
	24
	
	69
	-1
	合格

	
	25
	
	69
	-1
	合格

	
	26
	
	70
	0
	合格

	
	27
	
	70
	0
	合格

	
	28
	
	70
	0
	合格

	
	29
	
	69
	-1
	合格

	
	30
	
	69
	-1
	合格

	偏差平均值g
	0..57
	合格


表4 误差统计表（100g）

	检测日期
	序号
	设定值 g
	实测值 g
	偏差值 g
	备注

	/
	1
	100
	101
	1
	合格

	
	2
	
	100
	0
	合格

	
	3
	
	100
	0
	合格

	
	4
	
	101
	1
	合格

	
	5
	
	100
	0
	合格

	
	6
	
	101
	1
	合格

	
	7
	
	99
	-1
	合格

	
	8
	
	99
	-1
	合格

	
	9
	
	99
	-1
	合格

	
	10
	
	101
	1
	合格

	
	11
	
	99
	-1
	合格

	
	12
	
	99
	-1
	合格

	
	13
	
	99
	-1
	合格

	
	14
	
	100
	0
	合格

	
	15
	
	100
	0
	合格

	
	16
	
	100
	0
	合格

	
	17
	
	101
	1
	合格

	
	18
	
	101
	1
	合格

	
	19
	
	99
	-1
	合格

	
	20
	
	100
	0
	合格

	
	21
	
	101
	1
	合格

	
	22
	
	100
	0
	合格

	
	23
	
	100
	0
	合格

	
	24
	
	101
	1
	合格

	
	25
	
	99
	-1
	合格

	
	26
	
	100
	0
	合格

	
	27
	
	101
	1
	合格

	
	28
	
	101
	1
	合格

	
	29
	
	101
	1
	合格

	
	30
	
	100
	0
	合格

	偏差平均值g
	0.63
	合格


表5 误差统计表（125g）

	检测日期
	序号
	设定值 g
	实测值 g
	偏差值 g
	备注

	/
	1
	125
	125
	0
	合格

	
	2
	
	126
	1
	合格

	
	3
	
	126
	1
	合格

	
	4
	
	127
	2
	合格

	
	5
	
	126
	1
	合格

	
	6
	
	127
	2
	合格

	
	7
	
	124
	-1
	合格

	
	8
	
	126
	2
	合格

	
	9
	
	124
	-1
	合格

	
	10
	
	126
	2
	合格

	
	11
	
	126
	2
	合格

	
	12
	
	124
	-1
	合格

	
	13
	
	126
	2
	合格

	
	14
	
	123
	-2
	合格

	
	15
	
	126
	1
	合格

	
	16
	
	125
	0
	合格

	
	17
	
	126
	1
	合格

	
	18
	
	127
	2
	合格

	
	19
	
	126
	1
	合格

	
	20
	
	126
	1
	合格

	
	21
	
	127
	2
	合格

	
	22
	
	125
	0
	合格

	
	23
	
	125
	0
	合格

	
	24
	
	124
	-1
	合格

	
	25
	
	123
	-2
	合格

	
	26
	
	124
	-1
	合格

	
	27
	
	123
	-2
	合格

	
	28
	
	125
	0
	合格

	
	29
	
	125
	0
	合格

	
	30
	
	125
	0
	合格

	偏差平均值g
	1.13
	合格


表6 误差统计表（150g）

	检测日期
	序号
	设定值 g
	实测值 g
	偏差值 g
	备注

	/
	1
	150
	152
	2
	合格

	
	2
	
	152
	2
	合格

	
	3
	
	152
	1
	合格

	
	4
	
	152
	1
	合格

	
	5
	
	150
	0
	合格

	
	6
	
	151
	1
	合格

	
	7
	
	148
	-2
	合格

	
	8
	
	148
	-2
	合格

	
	9
	
	151
	1
	合格

	
	10
	
	152
	2
	合格

	
	11
	
	152
	2
	合格

	
	12
	
	151
	1
	合格

	
	13
	
	152
	2
	合格

	
	14
	
	152
	2
	合格

	
	15
	
	152
	2
	合格

	
	16
	
	152
	2
	合格

	
	17
	
	151
	1
	合格

	
	18
	
	151
	1
	合格

	
	19
	
	148
	-2
	合格

	
	20
	
	148
	-2
	合格

	
	21
	
	150
	0
	合格

	
	22
	
	149
	-1
	合格

	
	23
	
	152
	2
	合格

	
	24
	
	149
	-1
	合格

	
	25
	
	150
	0
	合格

	
	26
	
	149
	-1
	合格

	
	27
	
	150
	0
	合格

	
	28
	
	149
	-1
	合格

	
	29
	
	150
	0
	合格

	
	30
	
	152
	2
	合格

	偏差平均值g
	1.26
	合格


表7 误差统计表（175g）

	检测日期
	序号
	设定值 g
	实测值 g
	偏差值 g
	备注

	/
	1
	175
	177
	2
	合格

	
	2
	
	177
	2
	合格

	
	3
	
	177
	2
	合格

	
	4
	
	175
	0
	合格

	
	5
	
	177
	2
	合格

	
	6
	
	177
	2
	合格

	
	7
	
	176
	1
	合格

	
	8
	
	176
	1
	合格

	
	9
	
	175
	0
	合格

	
	10
	
	175
	0
	合格

	
	11
	
	176
	1
	合格

	
	12
	
	176
	1
	合格

	
	13
	
	175
	0
	合格

	
	14
	
	175
	0
	合格

	
	15
	
	174
	-1
	合格

	
	16
	
	174
	-1
	合格

	
	17
	
	175
	0
	合格

	
	18
	
	174
	-1
	合格

	
	19
	
	175
	0
	合格

	
	20
	
	176
	1
	合格

	
	21
	
	173
	-2
	合格

	
	22
	
	174
	-1
	合格

	
	23
	
	173
	-2
	合格

	
	24
	
	174
	-1
	合格

	
	25
	
	175
	0
	合格

	
	26
	
	175
	0
	合格

	
	27
	
	175
	0
	合格

	
	28
	
	174
	-1
	合格

	
	29
	
	173
	-2
	合格

	
	30
	
	173
	-2
	合格

	偏差平均值g
	0.97
	合格


表8 误差统计表（200g）

	检测日期
	序号
	设定值 g
	实测值 g
	偏差值 g
	备注

	/
	1
	200
	202
	2
	合格

	
	2
	
	202
	2
	合格

	
	3
	
	202
	2
	合格

	
	4
	
	201
	1
	合格

	
	5
	
	202
	2
	合格

	
	6
	
	201
	1
	合格

	
	7
	
	201
	1
	合格

	
	8
	
	203
	3
	合格

	
	9
	
	203
	3
	合格

	
	10
	
	203
	3
	合格

	
	11
	
	200
	0
	合格

	
	12
	
	198
	-2
	合格

	
	13
	
	199
	-1
	合格

	
	14
	
	198
	-2
	合格

	
	15
	
	198
	-2
	合格

	
	16
	
	197
	-3
	合格

	
	17
	
	197
	-3
	合格

	
	18
	
	197
	-3
	合格

	
	19
	
	199
	-1
	合格

	
	20
	
	202
	2
	合格

	
	21
	
	202
	2
	合格

	
	22
	
	203
	3
	合格

	
	23
	
	203
	3
	合格

	
	24
	
	200
	0
	合格

	
	25
	
	202
	2
	合格

	
	26
	
	203
	3
	合格

	
	27
	
	203
	3
	合格

	
	28
	
	202
	2
	合格

	
	29
	
	202
	2
	合格

	
	30
	
	203
	3
	合格

	偏差平均值g
	2.06
	合格


（3）馒头产品合格率试验
1）产品外观检查：观察馒头的表面颜色、表面结构和形状，用刀切开馒头，观察内部孔隙结构的细密均匀程度。
a) 表面颜色：应为白色或乳白色；淡黄色或黄色为中等；深灰色是次等。

b) 表面结构：应有光洁度；皱纹、塌陷、气泡、凹坑或热点都是次品。

c) 外观造型：圆馒头应对称、立姿、球形感；平面度或不对称性即为缺陷。
根据产品工艺标准确立馒头高度，使用卡尺测量馒头底部和顶部的高度，从不同的侧面测量同一个样品两次，差值应小于等于0.5厘米。生产线稳定生产时，在额定速度运转情况下，随机分3次共抽取100个样品，每次间隔时间不小于1min。目测100个样品的外观质量，统计不合格数α1。

2）产品克重检查：随机取外观合格的样品30个，逐个称量产品重量并在误差统计表中记录，统计不合格数量α2。

3）产品口感检查：
a) 将馒头放入沸水锅中蒸熟，取出稍凉，用食指按压应具有弹性；掰一小块，应不易掉渣；放入口中，咀嚼3-7秒，应有嚼劲；咀嚼一会儿，应能完全融化。

b) 内部结构：应细而均匀的毛孔。

c) 弹性方面：应能快速反弹恢复。

d) 粘性：应清爽不粘牙。

e) 气味：小麦馒头应有麦香，无异味。

4）计算合格率：另随机取外观合格的样品30个，逐个平常咀嚼产品并记录，统计不合格数量α3。馒头产品合格率按公式（3）计算馒头产品合格率，结果见下表，馒头合格率≥98%，符合本标准的规定，这项指标及其试验方法真实、可行。

式中：

P  ─── 馒头产品合格率，%；
α1─── 外观质量不合格数量，单位为个；

α2─── 产品克重不合格数量，单位为个；
α3─── 产品口感不合格数量，单位为个。

合格率检测表
	
	40g
	70g
	100g
	125g
	150g
	175g
	200g

	统计外观不合格数量（个）
	1
	0
	1
	1
	1
	1
	0

	克重不合格数量（个）
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	口感不合格数量（个）
	1
	1
	0
	0
	0
	1
	1

	总合格率
	98%
	99%
	99%
	99%
	99%
	98%
	99%


（4）正常工作噪声：生产线正常工作时，按GB/T 3768规定的方法进行测量，重复进行三次，结果见下表，计算平均工作噪声，符合该标准中工作噪声应不大于80 dB(A)的要求。这项指标及其试验方法真实、先进、可行。
工作噪声测量结果
	试验编号
	1
	2
	3
	平均值

	噪声[dB(A) ]
	79
	80
	77
	78.7


3、综合试验验证情况，标准起草组认为，本标准中所列出的各项技术指标科学合理，试验方法可行。
四、明确标准中涉及专利情况

本文件不涉及专利问题。

五、预期达到的社会效益、对产业发展的作用等情况

生产线是用于对馒头进行智能自动化生产的机器，本生产线采用中英文彩色触摸屏、PLC控制、操作直观、简单、计量速度快、精度高、安全卫生等特点。近年来，我国馒头生产加工迅速发展，对生产线的需求日益加大。本文件实施后，可以被设备制造单位、使用单位、质量监督和检测单位等广泛采用，有利于指导制造、使用、运输、储存、检测和管理，有利于产品质量管控和提高企业技术水平，有利于产品推广应用和提高市场竞争力。因此，本文件的实施，无论对设备制造单位还是使用单位，必将产生明显的经济效益和社会效益。
本文件是馒头加工生产线的产品标准，馒头加工生产线的基本参数是设备的核心技术要求，本文件规定的生产能力、馒头加工生产线计量合格率、克重范围、合格率及挂面损失率，保证了该设备的产品质量，提升了用户使用该设备的经济效益。标准规定的材质选用、外观质量、安全卫生等技术要求，保障了设备的安全性、可靠性和卫生性，防止伤害人体的现象产生，避免与产品接触的零部件向物料迁移重金属等有害物质，解决了设备使用的安全卫生问题。

本文件属于产业结构调整与优化升级的修订项目，充分融合了目前新产品、新工艺、新技术的先进技术成果，为馒头加工生产厂家提供了先进的技术、装备支撑。确保方便生产行业节能环保、绿色发展、维护市场秩序、规范企业行为、保障产品质量和推进产业技术升级起到关键性的支撑作用。
六、与国际、国外对比情况 

本文件没有采用国际标准。

本文件制定过程中未查到同类国际、国外标准。

本文件制定过程中未测试国外的样品、样机。

本文件水平为国内先进水平。

七、在标准体系中的位置，与现行相关法律、法规、规章及相关标准，特别是强制性标准的协调性

本文件属于食品机械标准体系“食品专用机械”系列。

本文件与现行相关法律、法规、规章及相关标准协调一致。

八、重大分歧意见的处理经过和依据

无。

九、标准性质的建议说明

建议本文件的性质为推荐性行业标准。

十、贯彻标准的要求和措施建议

建议本文件批准发布6个月后实施。

本文件针对挂面馒头加工生产线而编制，发布实施后，标委会将在工信部、中机联的协调指导下，与标准主要起草单位青岛海科佳智能装备科技有限公司等单位共同推进标准宣贯工作。

1.走访重点企业，进行现场专题宣贯：标委会组织相关行业专家和标委会委员走访重点企业进行标准宣贯工作，召开专题标准宣贯会议，解读标准具体内容，结合重点企业实际情况，推进标准落地实施。

2.借助行业年会，加大宣贯力度：利用标委会年会、中国机械工程学会包装与食品工程分会年会及有关标准研讨会议、产品推介会等各种行业会议，推介宣贯标准项目，增强纵深宣传力度，扩大标准的行业影响力。

3.利用现代信息工具，增强宣贯的广泛性：利用线上课程、微信公众号行业网站等新媒体解读等方式开展《食品机械 馒头加工生产线》标准的宣贯和咨询，提升实施标准的自觉性，扩大标准的社会影响力。

通过标准的宣贯、实施、监督、评价和改进等措施，充分发挥标准作用，为企业、行业和社会服务。
十一、废止现行相关标准的建议

无。

十二、其他应予说明的事项

无。
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