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[bookmark: _Toc16281][bookmark: _Toc19967][bookmark: _Toc18465][bookmark: _Toc20601]前  言
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。
本文件由机械工业食品机械标准化技术委员会（CMIF/TC 14）归口。
[bookmark: _Hlk114497132]本文件起草单位：中国包装和食品机械有限公司、中国农业大学、中国农业机械化科学研究院集团有限公司、******。
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[bookmark: _Toc18877][bookmark: _Toc31127][bookmark: _Toc28176]引  言
近年来，随着西式快餐的普及和消费者对方便食品需求的增加，速冻薯条市场规模不断扩大，而传统的人工操作模式难以满足当前速冻薯条的市场需求量且人工成本逐年攀升，促使企业亟需转型升级，以先进的自动化速冻薯条加工成套设备替代传统人工操作成为行业发展新趋势。该成套设备涵盖马铃薯清洗、去皮、切条、漂烫、油炸、速冻、包装等全流程工序，不仅能显著提升生产效率、降低人力成本，还可以通过精准的工艺参数控制，保证薯条形状、口感和营养成分的稳定，有效减少因人工操作导致的品质波动和污染风险，在食品加工业中拥有广阔的市场应用前景。
速冻薯条加工成套设备性能会直接影响产品质量和企业效益，是推动速冻薯条产业规模化、标准化发展的重要支撑。本文件立足市场对速冻薯条加工成套设备的实际需求，着力解决设备在材料、制造质量、安全防护和卫生要求等方面无标可依的问题，为速冻薯条加工成套设备的制造、性能试验和验收提供技术依据，为速冻薯条加工成套设备的推广应用提供标准规范。可以被设备制造、使用和监督单位广泛采用，有利于指导制造、运输和贮存等管理工作，有利于质量管控和提高企业技术水平，对规范企业行为、维护营商环境和保障使用者利益等具有重要作用。





[bookmark: _Toc120107380][bookmark: _Toc114578759][bookmark: _Toc114578708][bookmark: _Toc196411770][bookmark: _Toc26868][bookmark: _Toc19457][bookmark: NEW_STAND_NAME][bookmark: _Toc103784687][bookmark: _Toc107129069][bookmark: _Toc103786124][bookmark: _Toc108883466][bookmark: _Toc103786071][bookmark: _Toc103873475][bookmark: _Toc109500881]
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11
[bookmark: _Toc30511][bookmark: _Toc3643][bookmark: _Toc7121][bookmark: _Toc204448551][bookmark: _Toc204068437][bookmark: _Toc10732][bookmark: _Toc21395][bookmark: _Toc29333][bookmark: _Toc31995][bookmark: _Toc21668][bookmark: _Toc29505]食品机械  速冻薯条加工成套设备
1　 [bookmark: _Toc942024][bookmark: _Toc1651887][bookmark: _Toc942353][bookmark: _Toc196411771][bookmark: _Toc22762][bookmark: _Toc3860][bookmark: _Toc19286][bookmark: _Toc14658][bookmark: _Toc28041][bookmark: _Toc45616725][bookmark: _Toc24884212][bookmark: _Toc17233334][bookmark: _Toc26648466][bookmark: _Toc24884219][bookmark: _Toc17233326]范围
[bookmark: _Hlk164414686]本文件规定了速冻薯条加工成套设备的型号与组成、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、运输和贮存要求。
本文件适用于速冻薯条加工成套设备的制造。
2　 [bookmark: _Toc103873477][bookmark: _Toc103786073][bookmark: _Toc103784689][bookmark: _Toc503][bookmark: _Toc77186036][bookmark: _Toc85527744][bookmark: _Toc85527723][bookmark: _Toc196411772][bookmark: _Toc11282][bookmark: _Toc76532361][bookmark: _Toc94259926][bookmark: _Toc26986772][bookmark: _Toc16008][bookmark: _Toc76902174][bookmark: _Toc26986531][bookmark: _Toc77186018][bookmark: _Toc76532482][bookmark: _Toc13752][bookmark: _Toc26718931][bookmark: _Toc21715]规范性引用文件
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。
[bookmark: _Toc77186019][bookmark: _Toc94259927][bookmark: _Toc76532483][bookmark: _Hlk103073781][bookmark: _Toc77186037][bookmark: _Toc76902175][bookmark: _Toc85527745][bookmark: _Toc85527724][bookmark: _Toc76532362]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 5009.6  食品安全国家标准  食品中脂肪的测定
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 5749  生活饮用水卫生标准
GB/T 7932  气动  对系统及其元件的一般规则和安全要求
GB/T 8196  机械安全  防护装置  固定式和活动式防护装置的设计与制造一般要求 
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  食品机械润滑油
GB/T 15706  机械安全  设计通则  风险评估与风险减小
GB 16798  食品机械安全卫生
GB/T 19891  机械安全  机械设计的卫生要求
GB/T 20801.1  压力管道规范  工业管道  第1部分：总则
GB/T 20801.5  压力管道规范  工业管道  第5部分：检验与试验
GB/T 31784  马铃薯商品薯分级与检验规程
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、铆接技术要求
SB/T 228  食品机械通用技术条件  表面涂漆
SB/T 229  食品机械通用技术条件  产品包装技术要求
3　 [bookmark: _Toc196411773][bookmark: _Toc27587][bookmark: _Toc10023][bookmark: _Toc103873480][bookmark: _Toc104469565][bookmark: _Toc6226][bookmark: _Toc17774][bookmark: _Toc30080]术语和定义
[bookmark: _Toc22888883][bookmark: _Toc103873479][bookmark: _Toc45808119][bookmark: _Toc49432302][bookmark: _Toc45618140][bookmark: _Toc49171817][bookmark: _Toc26986532][bookmark: _Toc21110880][bookmark: _Toc45616729][bookmark: _Toc103784691][bookmark: _Toc103786075]下列术语和定义适用于本文件。
3.1　 [bookmark: _Toc31904][bookmark: _Toc87782501][bookmark: _Toc3789][bookmark: _Toc204448555][bookmark: _Toc21274][bookmark: _Toc120107384][bookmark: _Toc8098][bookmark: _Toc5323][bookmark: _Toc7160][bookmark: _Toc12990][bookmark: _Toc76902197][bookmark: _Toc77186038][bookmark: _Toc196411774][bookmark: _Toc76532382][bookmark: _Toc196411775][bookmark: _Toc29855][bookmark: _Toc93873936][bookmark: _Toc94259928][bookmark: _Toc103786125][bookmark: _Toc103784693][bookmark: _Toc103786077][bookmark: _Toc76532515][bookmark: _Toc204068441][bookmark: _Toc109500885][bookmark: _Toc107129073][bookmark: _Toc20881][bookmark: _Toc88368337][bookmark: _Toc7538][bookmark: _Toc22745][bookmark: _Toc108883470][bookmark: _Toc85527746][bookmark: _Toc16806][bookmark: _Toc114578763][bookmark: _Toc103873481][bookmark: _Toc114578712][bookmark: _Toc17671][bookmark: OLE_LINK6][bookmark: _Toc120107385][bookmark: _Toc114578713][bookmark: _Toc107129074][bookmark: _Toc103873482][bookmark: _Toc108883471][bookmark: _Toc109500886][bookmark: _Toc114578764]
[bookmark: OLE_LINK93][bookmark: _Hlk77148234]速冻薯条加工成套设备  complete sets of quick-frozen french fries processing equipment
以马铃薯为原料，经过清洗、去皮、切条、漂烫、调理、烘干、油炸、速冻等工序完成速冻薯条加工的一组设备。
3.2　 [bookmark: _Toc204448556][bookmark: _Toc27552][bookmark: _Toc12806][bookmark: _Toc7315][bookmark: _Toc16878][bookmark: _Toc23491][bookmark: _Toc25617][bookmark: _Toc204068442][bookmark: _Toc32098][bookmark: _Toc539][bookmark: _Toc25147]
生产能力  production throughput
速冻薯条加工成套设备（3.1）正常运行时，在单位时间内生产的速冻薯条成品质量。
注：生产能力的单位为千克每小时（kg/h）。
3.3　 [bookmark: _Toc27840][bookmark: _Toc26271][bookmark: _Toc14503][bookmark: _Toc11331][bookmark: _Toc30657][bookmark: _Toc16214][bookmark: _Toc204448557][bookmark: _Toc947][bookmark: _Toc204068443][bookmark: _Toc14100][bookmark: _Toc17911]
生产效率  production efficiency
[bookmark: _Toc3534]速冻薯条加工成套设备（3.1）正常运行时，实际生产能力与额定生产能力的百分比。
3.4　 [bookmark: _Toc204068444][bookmark: _Toc9510][bookmark: _Toc30197][bookmark: _Toc2814][bookmark: _Toc23853][bookmark: _Toc12076][bookmark: _Toc8745][bookmark: _Toc15018][bookmark: _Toc204448558][bookmark: _Toc27380][bookmark: _Toc3243]
去皮率  peel removal rate
马铃薯原料经去皮设备处理后，马铃薯已去皮的表面积与去皮前表面积的百分比。
3.5　 [bookmark: _Toc204068445][bookmark: _Toc204448559][bookmark: _Toc29289][bookmark: _Toc28177][bookmark: _Toc25133][bookmark: _Toc11910][bookmark: _Toc25512][bookmark: _Toc27223][bookmark: _Toc18842][bookmark: _Toc16013][bookmark: _Toc14089]
去皮损失率  peel failure rate
马铃薯原料经去皮设备处理后，去除的马铃薯质量与去皮前马铃薯总质量的百分比。
3.6　 [bookmark: _Toc14085][bookmark: _Toc29590][bookmark: _Toc30103][bookmark: _Toc9944][bookmark: _Toc2831][bookmark: _Toc2026][bookmark: _Toc20507][bookmark: _Toc16311][bookmark: _Toc204448560][bookmark: _Toc204068446][bookmark: _Toc23160][bookmark: _Toc32751]
切条合格率  strip cutting qualification rate
去皮后的马铃薯经过切条设备切制后的合格薯条数量与切条总数量的百分比。
注：合格薯条是指切条的截面尺寸满足公差要求，薯条长度与原料薯形一致、非断条，切面光滑、无毛刺、无裂纹等切制缺陷。
3.7　 [bookmark: _Toc26059][bookmark: _Toc11881][bookmark: _Toc32187][bookmark: _Toc204068447][bookmark: _Toc5962][bookmark: _Toc30229][bookmark: _Toc42][bookmark: _Toc15786][bookmark: _Toc7974][bookmark: _Toc204448561][bookmark: _Toc17130]
瑕疵条剔除率  qualified rate of rejected defective products
[bookmark: OLE_LINK3]分选设备分选出的瑕疵薯条数量与分选前瑕疵薯条总数量的百分比。
注：瑕疵薯条是指楔形条、薄条、长度不合格及表面有黑斑等缺陷的薯条。
3.8　 [bookmark: _Toc24811][bookmark: _Toc204068448][bookmark: _Toc204448562][bookmark: _Toc32481][bookmark: _Toc23355][bookmark: _Toc25869][bookmark: _Toc13527][bookmark: _Toc24235][bookmark: _Toc196411786][bookmark: _Toc32586][bookmark: _Toc9512][bookmark: _Toc5768][bookmark: _Toc17278][bookmark: _Toc32742][bookmark: _Toc120107395]
[bookmark: OLE_LINK19]漂烫  blanching
使用热水或蒸汽对切制后薯条进行灭酶杀青、改变组织状态的处理工艺。
3.9　 [bookmark: _Toc7564][bookmark: _Toc6404][bookmark: _Toc6027][bookmark: _Toc11646][bookmark: _Toc10939][bookmark: _Toc204448563][bookmark: _Toc14020][bookmark: _Toc23820][bookmark: _Toc31820][bookmark: _Toc204068449][bookmark: _Toc23125]
调理  conditioning
对漂烫后的薯条进行表面组织结构改良的处理工艺。
3.10　 [bookmark: _Toc204448564][bookmark: _Toc31401][bookmark: _Toc23215][bookmark: _Toc29724][bookmark: _Toc3848][bookmark: _Toc14245][bookmark: _Toc1453][bookmark: _Toc8203][bookmark: _Toc29075][bookmark: _Toc204068450][bookmark: _Toc27983]
烘干  drying
使用热风等介质去掉调理后薯条部分水分的处理工艺。
3.11　 [bookmark: _Toc120107402][bookmark: _Toc21583][bookmark: _Toc29201][bookmark: _Toc24286][bookmark: _Toc24066][bookmark: _Toc17866][bookmark: _Toc8699][bookmark: _Toc20591][bookmark: _Toc196411791][bookmark: _Toc204068451][bookmark: _Toc196411797][bookmark: _Toc21402][bookmark: _Toc6021][bookmark: _Toc204448565][bookmark: _Toc196411793][bookmark: _Toc4405][bookmark: _Toc196411792][bookmark: _Toc26362][bookmark: _Toc1608][bookmark: _Toc8546][bookmark: _Toc24573][bookmark: _Toc2619][bookmark: _Toc114578721][bookmark: _Toc109500894][bookmark: _Toc114578772]
产品含油率  oil content of products
烘干后的薯条经油炸、沥油后的油脂含量。
3.12　 [bookmark: _Toc32604][bookmark: _Toc3425][bookmark: _Toc3677][bookmark: _Toc7673][bookmark: _Toc4797][bookmark: _Toc204068452][bookmark: _Toc204448566][bookmark: _Toc14474][bookmark: _Toc4820][bookmark: _Toc15321]
产品合格率  qualified rate of products
速冻薯条加工成套设备（3.1）正常运行时，在原辅料符合要求的情况下，合格产品质量占总产品质量的百分比。
注：合格产品是指含油率、截面尺寸、长度、表面质量均符合要求的速冻薯条。
3.13　 [bookmark: _Toc204068453][bookmark: _Toc11015][bookmark: _Toc14857][bookmark: _Toc120107406][bookmark: _Toc12273][bookmark: _Toc29013][bookmark: _Toc20478][bookmark: _Toc120107404][bookmark: _Toc26323][bookmark: _Toc204448567][bookmark: _Toc6160][bookmark: _Toc196411798][bookmark: _Toc23119][bookmark: _Toc23076][bookmark: _Toc14775][bookmark: _Toc12295]
使用有效度  availability
在某个观察期内，速冻薯条加工成套设备（3.1）正常运行时间和正常运行时间与故障时间之和的百分比。
[bookmark: OLE_LINK4]［来源：GB/T 5667—2008，2.12，有修改］
4　 [bookmark: _Toc94259935][bookmark: _Toc76902203][bookmark: _Toc76902214][bookmark: _Toc76532398][bookmark: _Toc76532366][bookmark: _Toc107129086][bookmark: _Toc107129084][bookmark: _Toc76532527][bookmark: _Toc109500897][bookmark: _Toc76532533][bookmark: _Toc76902215][bookmark: _Toc76532484][bookmark: _Toc93873941][bookmark: _Toc76532525][bookmark: _Toc76902208][bookmark: _Toc103784702][bookmark: _Toc76902209][bookmark: _Toc76532526][bookmark: _Toc103873491][bookmark: _Toc76902210][bookmark: _Toc76532394][bookmark: _Toc77186044][bookmark: _Toc76532388][bookmark: _Toc76902213][bookmark: _Toc76532487][bookmark: _Toc108883482][bookmark: _Toc76532395][bookmark: _Toc76532474][bookmark: _Toc76532485][bookmark: _Toc76902205][bookmark: _Toc77186046][bookmark: _Toc94259937][bookmark: _Toc93873940][bookmark: _Toc76532531][bookmark: _Toc88368342][bookmark: _Toc76902178][bookmark: _Toc76532392][bookmark: _Toc76532528][bookmark: _Toc76532530][bookmark: _Toc76532521][bookmark: _Toc76532365][bookmark: _Toc76532393][bookmark: _Toc103786134][bookmark: _Toc94259933][bookmark: _Toc21173][bookmark: _Toc76532472][bookmark: _Toc76532390][bookmark: _Toc76532523][bookmark: _Toc109500895][bookmark: _Toc77186048][bookmark: _Toc94259934][bookmark: _Toc76902177][bookmark: _Toc85527754][bookmark: _Toc76532397][bookmark: _Toc85527752][bookmark: _Toc103786086][bookmark: _Toc76532400][bookmark: _Toc108883480][bookmark: _Toc94259936][bookmark: _Toc76532399][bookmark: _Toc76532532][bookmark: _Toc76902176][bookmark: _Toc76902179][bookmark: _Toc87782509][bookmark: _Toc76532473][bookmark: _Toc76902212][bookmark: _Toc76902207][bookmark: _Toc87782507][bookmark: _Toc76532471][bookmark: _Toc76532486][bookmark: _Toc94259932][bookmark: _Toc76532363][bookmark: _Toc88368341][bookmark: _Toc76532364][bookmark: _Toc196411799][bookmark: _Toc21296][bookmark: _Toc1431][bookmark: _Toc11591][bookmark: _Toc13440][bookmark: _Toc4568][bookmark: _Toc77186020][bookmark: _Toc85527725][bookmark: _Toc76902180][bookmark: _Toc76532367][bookmark: _Toc85527756][bookmark: _Toc76532488][bookmark: _Toc77186050][bookmark: _Toc94259938]型号与组成
4.1　 [bookmark: _Toc24370][bookmark: _Toc12825][bookmark: _Toc8660][bookmark: _Toc6623][bookmark: _Toc196411801][bookmark: _Toc25866][bookmark: _Toc103786137]型号
速冻薯条加工成套设备（以下简称“成套设备”）型号由成套设备的名称代号、产品代号和规格代号三部分组成。其中，名称代号用“加工成套设备”的“成套”两汉字拼音首字母“CT”居首表示，产品代号用“速冻薯条”的“薯条”两汉字拼音首字母“ST”居第二位表示，规格代号用速冻薯条加工成套设备的生产能力（阿拉伯数字）居第三位表示。其型号编制形式如下：

名称代号

规格代号
产品代号

[bookmark: _Toc31157][bookmark: _Toc8293][bookmark: _Toc15874]图 1 速冻薯条加工成套设备型号组成
示例：
CT ST 1000表示额定生产能力为1000 kg/h的速冻薯条加工成套设备。
4.2　 [bookmark: _Toc4153][bookmark: _Toc4890][bookmark: _Toc196411802][bookmark: _Toc25661][bookmark: _Toc27277][bookmark: _Toc9844]组成
4.2.1　 成套设备的基本配置应包括下列设备：
a) 清洗设备；
b) 去皮设备；
c) 切条设备；
d) 分选设备；
e) 漂烫设备；
f) 调理设备；
g) 烘干设备；
h) [bookmark: _Hlk112224981]油炸设备（含沥油装置及油过滤系统）；
i) 速冻设备。
4.2.2　 成套设备可选配置包括但不限于下列设备：
a) 原料分选设备；
b) 原料去石设备；
c) 光选设备；
d) 裹涂设备；
e) 预冷设备；
f) 金检设备；
g) 自动包装设备。
5　 [bookmark: _Toc196411882][bookmark: _Toc710][bookmark: _Toc27029][bookmark: _Toc20838][bookmark: _Toc3185][bookmark: _Toc607]技术要求
5.1　 [bookmark: _Toc25088][bookmark: _Toc28318][bookmark: _Toc7361][bookmark: _Toc23190]材料要求
5.1.1　 成套设备的结构材料应符合GB 16798的规定。
5.1.2　 成套设备所用原材料应符合使用要求，应有生产厂质量合格证明书。否则应按相关标准验收合格后，方可投入使用。
5.2　 [bookmark: _Toc19935][bookmark: _Toc23188][bookmark: _Toc196411884][bookmark: _Toc12576][bookmark: _Toc25242][bookmark: _Toc26814]加工要求
5.2.1　 成套设备零部件的机械加工应符合SB/T 223的规定。
5.2.2　 成套设备铸件应符合SB/T 225的规定。
5.2.3　 成套设备焊接件应符合SB/T 226的规定。
5.2.4　 成套设备表面涂漆应符合SB/T 228的规定。
5.3　 [bookmark: _Toc28878][bookmark: _Toc8999][bookmark: _Toc196411885][bookmark: _Toc23460][bookmark: _Toc14023][bookmark: _Toc10708]主要单机和系统要求
5.3.1　 成套设备气动系统应符合GB/T 7932的规定。
5.3.2　 去皮设备的去皮率不应小于95%；摩擦去皮设备的去皮损失率不应大于20%，蒸汽去皮设备的去皮损失率不应大于10%，且应有防烫伤保护措施。
5.3.3　 切条设备的切条合格率不应小于95%，刀具应固定牢固可靠。
5.3.4　 分选设备的瑕疵条剔除率不应小于95%。
5.3.5　 漂烫设备的漂烫温度及漂烫时间应满足加工速冻薯条漂烫工艺的要求，应有防烫伤保护措施。
5.3.6　 调理设备的调理温度及调理时间应满足加工速冻薯条调理工艺的要求，应有防烫伤保护措施。
5.3.7　 烘干设备的烘干温度及烘干时间应满足加工速冻薯条烘干工艺的要求，应有防烫伤保护措施。
5.3.8　 油炸设备的油炸温度及油炸时间应满足加工速冻薯条油炸工艺的要求，产品含油率不应大于10%，应有防烫伤保护措施。
5.3.9　 速冻设备的速冻温度及速冻时间应满足加工速冻薯条速冻工艺要求，应有防冻伤保护措施。
5.4　 [bookmark: _Toc16116][bookmark: _Toc16666][bookmark: _Toc623][bookmark: _Toc25225][bookmark: _Toc196411886][bookmark: _Toc21527]装配要求
5.4.1　 成套设备装配应符合SB/T 224的规定。
5.4.2　 成套设备零部件的连接应可靠，零部件拆卸、安装应方便。
5.4.3　 成套设备的管线及各管件的连接应可靠，不应有渗漏现象，与运动零部件应无干涉。
5.4.4　 成套设备装配后外观质量应符合GB/T 14253的规定，不应有掉漆、划痕等损伤。
5.5　 [bookmark: _Toc196411887][bookmark: _Toc1993][bookmark: _Toc4915][bookmark: _Toc24360][bookmark: _Toc11497][bookmark: _Toc15406]安装要求
5.5.1　 成套设备气动系统的安装应符合GB/T 7932的规定，气动系统气路连接应密闭，无漏气现象。气动执行机构动作应准确，无阻滞或卡夹现象。
5.5.2　 成套设备水、油和蒸汽管路各管件的连接应可靠，管路不应有渗漏现象，水、油和蒸汽管路应符合GB/T 20801.1的规定。
5.5.3　 成套设备各单机之间的衔接应保证物料运行流畅。
5.6　 [bookmark: _Toc16335][bookmark: _Toc23351][bookmark: _Toc31609][bookmark: _Toc28498][bookmark: _Toc196411888][bookmark: _Toc246]卫生安全要求
5.6.1　 成套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。
5.6.2　 成套设备各润滑部位应方便操作，不应有渗漏油现象，润滑脂应符合GB 15179的规定。
5.6.3　 成套设备的表面应平整、光洁，不应有明显的凹凸不平等现象，不应存在死区。
注：死区是指清洗介质或清洗物不能达到的区域，即在清洗过程中，原料、产品、清洗剂、消毒剂或污物可能陷入、存留其中或不能被完全清除的区域。
5.7　 [bookmark: _Toc20882][bookmark: _Toc15104][bookmark: _Toc29454][bookmark: _Toc7971][bookmark: _Toc196411889][bookmark: _Toc26214]机械安全要求
5.7.1　 成套设备机械安全应符合GB/T 15706的规定。
5.7.2　 成套设备可能对人身或设备造成损伤的部位应采取相应的安全措施。安全防护装置应符合GB/T 8196的规定。
5.7.3　 成套设备的外表面应光滑无毛刺，不应有明显的机械损伤，不应有对人体造成伤害的尖角及棱边。
5.7.4　 成套设备应有醒目的操纵、润滑、防烫等安全警示标志，安全标志应符合GB 2894的规定。
5.7.5　 成套设备应有过载保护器，当机器过载时应能报警且立即停止运行。
5.7.6　 成套设备易脱落的零部件应有防松脱装置。零件及螺栓、螺母等紧固件应可靠固定，不应因振动而松动和脱落。
5.7.7　 滑动轴承的工作温度不应超过70 ℃、温升不应超过30 ℃，滚动轴承的工作温度不应超过80 ℃、温升不应超过35 ℃。
5.8　 [bookmark: _Toc196411890][bookmark: _Toc32630][bookmark: _Toc3886][bookmark: _Toc17449][bookmark: _Toc30247][bookmark: _Toc23027]电气安全要求
5.8.1　 成套设备电气安全应符合GB/T 5226.1的规定，应通过电阻试验和耐压试验。
5.8.2　 电气控制系统应安全可靠、控制准确，电气线路接头应联接牢固并加以编号，导线不应裸露，应有漏电保护装置。操作按钮应可靠，并有急停按钮，指示灯显示应正常。
5.8.3　 成套设备应有可靠的接地装置，并有明显的接地标志。成套设备接地端子或接地触点与接地金属部件之间的连接应具有低电阻，其电阻值不应大于0.1 Ω，并有防腐蚀措施。
5.8.4　 成套设备动力电路导线和保护联结电路间施加DC 500 V时测得的绝缘电阻不应小于1 MΩ。
5.8.5　 成套设备最大试验电压取两倍的电气设备额定电源电压值或1000 V中的较大者。在动力电路导线和保护联结电路间施加最大试验电压并保持至少1 s时间，不应出现击穿、放电现象。
5.8.6　 成套设备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。
5.9　 [bookmark: _Toc187322217][bookmark: _Toc26831][bookmark: _Toc196411891][bookmark: _Toc27112][bookmark: _Toc196300144][bookmark: _Toc10709][bookmark: _Toc195185173][bookmark: _Toc12418][bookmark: _Toc5666]成（配）套性
5.9.1　 成套设备中各单机的功能和生产能力应匹配和相互协调，满足生产工艺要求，各单机产能配套系数宜为1.0～1.2。
注：产能配套系数指各单机的额定生产能力与成套设备设计生产能力的比值。
5.9.2　 应配齐保证成套设备设备基本性能要求的附件和专用工具，附件和专用工具应附有质量合格证。
5.10　 [bookmark: _Toc27725][bookmark: _Toc6464][bookmark: _Toc29418][bookmark: _Toc196411914][bookmark: _Toc6907][bookmark: _Toc21953][bookmark: _Hlk107127476]性能要求
5.10.1　 [bookmark: _Toc204448582][bookmark: _Toc204068469]成套设备正常运行时，性能参数应符合表1的规定。
[bookmark: _Toc3148][bookmark: _Toc30685][bookmark: _Toc8722][bookmark: _Toc12282]表 1 成套设备主要性能参数
	名称
	参数

	生产能力
	≥1000 kg/h

	生产效率
	≥98%

	产品合格率
	≥95%

	使用有效度
	≥95%

	工作噪声
	[bookmark: _Hlk204354894]≤85 dB(A)


5.10.2　 [bookmark: _Toc204068470][bookmark: _Toc204448583]成套设备运转应平稳，启动应灵活，动作应可靠，无卡塞、阻滞、异常噪音和异常发热现象。
5.10.3　 [bookmark: _Toc204068471][bookmark: _Toc204448584]成套设备各单机衔接应准确，无漏料现象。
5.10.4　 [bookmark: _Toc204068472][bookmark: _Toc204448585]成套设备应具有负载启动能力和过载保护措施。
5.10.5　 [bookmark: _Toc204448586][bookmark: _Toc204068473]成套设备工作噪声大于规定要求的位置应采取噪声隔离措施。
6　 [bookmark: _Toc196411915][bookmark: _Toc12330][bookmark: _Toc2108][bookmark: _Toc196411919][bookmark: _Toc9759][bookmark: _Toc6510][bookmark: _Toc20558][bookmark: _Hlk107127502]试验方法
6.1　 [bookmark: _Toc77186063][bookmark: _Toc94259954][bookmark: _Toc85527769][bookmark: _Toc1904][bookmark: _Toc14839][bookmark: _Toc24536][bookmark: _Toc196411920][bookmark: _Toc12084][bookmark: _Toc12953][bookmark: _Hlk107127527]试验条件
6.1.1　 试验环境温度为5 ℃～35 ℃。
6.1.2　 试验相对湿度不应大于70%。
6.1.3　 海拔不应大于1000 m。
6.1.4　 生产用水：应符合GB 5749的规定。
6.1.5　 [bookmark: _Hlk114584586]试验用料：应符合GB/T 31784规定的马铃薯。
6.1.6　 设备应满足空载和负载试验条件。
6.2　 [bookmark: _Toc19132][bookmark: _Toc2659][bookmark: _Toc28033][bookmark: _Toc196411922][bookmark: _Toc18604][bookmark: _Toc23377][bookmark: _Toc94259955][bookmark: _Hlk107127559][bookmark: _Toc77186064][bookmark: _Toc85527770]材料要求检查
[bookmark: _Toc196411924][bookmark: _Toc196300181][bookmark: _Toc204448591]检查成套设备材质报告单及质量合格证明书。
6.3　 [bookmark: _Toc12193][bookmark: _Toc196411930][bookmark: _Toc19357][bookmark: _Toc24799][bookmark: _Toc27231][bookmark: _Toc94259956][bookmark: _Toc25105]加工要求检查
6.3.1　 [bookmark: _Toc196300187][bookmark: _Toc204448593][bookmark: _Toc196411931]按SB/T 223的规定检查零部件的机械加工质量。
6.3.2　 [bookmark: _Toc204448594][bookmark: _Toc196411932][bookmark: _Toc196300188]按SB/T 225的规定检查成套设备铸件质量。
6.3.3　 [bookmark: _Toc196411933][bookmark: _Toc196300189][bookmark: _Toc204448595]按SB/T 226的规定检查成套设备焊接件质量。
6.3.4　 [bookmark: _Toc196411934][bookmark: _Toc196300190][bookmark: _Toc28911][bookmark: _Toc204448596][bookmark: _Toc24365]按SB/T 228的规定检查成套设备表面涂漆质量。
6.4　 [bookmark: _Toc32201][bookmark: _Toc16006][bookmark: _Toc62][bookmark: _Toc16193][bookmark: _Toc196411936][bookmark: _Toc19335][bookmark: _Toc9914][bookmark: _Toc15370]主要单机和系统要求检查
6.4.1　 [bookmark: _Toc204448598][bookmark: _Toc196411939][bookmark: _Toc196300194]气动系统检查
按GB/T 7932的规定检查成套设备气动系统。
6.4.2　 [bookmark: _Toc204448599]去皮设备检查
6.4.2.1　 [bookmark: _Toc204448600]目测和触摸检查蒸汽去皮设备的防烫伤保护措施。
6.4.2.2　 [bookmark: _Toc204448601]去皮率试验：去皮设备正常运行时，随机抽取不少于50个经过去皮的马铃薯，按公式（1）计算去皮率，重复进行三次。
	（1）
式中：
——去皮率，%；
——50个马铃薯已去皮面积之和，单位为平方毫米（mm2）；
——50个马铃薯没有去掉的表皮面积之和，单位为平方毫米（mm2）。
6.4.2.3　 [bookmark: _Toc204448602]去皮损失率试验：去皮设备正常运行时，随机称取抽取不少于5 kg的马铃薯，按公式（2）计算去皮损失率，重复进行三次。
 	（2）
式中：
——去皮损失率，%；
——去皮前的马铃薯质量，单位为千克（kg）；
——去皮后的马铃薯质量，单位为千克（kg）。
6.4.3　 [bookmark: _Toc204448603]切条设备检查
6.4.3.1　 [bookmark: _Toc204448604]目测和触摸检查切条刀具的固定是否牢固可靠。
6.4.3.2　 [bookmark: _Toc204448605][bookmark: _Hlk204343508]切条合格率试验：切条设备正常运行时，随机抽取不少于5 kg的薯条样品，首先剔除受原料形状影响产生的边角条，再依次检查边角条除去后薯条样品的外观质量和尺寸公差，二者均满足工艺要求的薯条为合格切条：①目测或触摸检查薯条外观质量，薯条切面光滑、无毛刺、无裂纹、无断条等切制缺陷的为合格切条，②用游标卡尺测量每根薯条两端截面（四边形）的尺寸，两端截面尺寸均符合公差要求的为合格切条。按公式（3）计算切条合格率，重复进行三次。
  	（3）
式中：
——切条合格率，%；
——边角条除去后薯条样品数量，单位为根；
——不合格切条数量，单位为根。
6.4.4　 [bookmark: _Toc204448606]分选设备瑕疵条剔除率试验
[bookmark: _Hlk204346813]分选设备正常运行时，随机抽取不少于10 kg的切制薯条，按工艺流程要求通过分选设备分选，统计分选出的瑕疵条（楔形条、薄条、长度不合格条、表面有黑斑等缺陷条）和未分选出的瑕疵条数量，按公式（4）计算瑕疵条剔除率，重复进行三次。
 	（4）
式中：
——瑕疵条剔除率，%；
——分选出的瑕疵条数量，单位为根；
——未分选出的瑕疵条数量，单位为根。
6.4.5　 漂烫设备检查
6.4.5.1　 [bookmark: OLE_LINK5]目测检查漂烫温度及漂烫时间是否满足漂烫工艺的要求。
6.4.5.2　 目测和触摸检查漂烫设备的防烫伤保护措施。
6.4.6　 调理设备检查
6.4.6.1　 目测检查调理温度及调理时间是否满足调理工艺的要求。
6.4.6.2　 目测和触摸检查调理设备的防烫伤保护措施。
6.4.7　 烘干设备检查
6.4.7.1　 目测检查烘干温度及烘干时间是否满足烘干工艺的要求。
6.4.7.2　 目测和触摸检查烘干设备的防烫伤保护装置。
6.4.8　 油炸设备检查
6.4.8.1　 目测检查油炸温度及油炸时间是否满足油炸工艺的要求。
6.4.8.2　 目测和触摸检查油炸设备的防烫伤保护装置。
6.4.8.3　 产品含油率试验：油炸设备正常运行时，随机抽取油炸、沥油后的薯条样品，按照GB 5009.6规定的方法测定薯条油脂含量。
6.4.9　 速冻设备检查
6.4.9.1　 目测检查速冻温度及速冻时间是否满足速冻工艺的要求。
6.4.9.2　 目测和触摸检查速冻设备的防冻伤保护措施。
6.5　 [bookmark: _Toc26709][bookmark: _Toc11104][bookmark: _Toc23803][bookmark: _Toc2236][bookmark: _Toc196411942][bookmark: _Toc20643]装配要求检查
6.5.1　 [bookmark: _Toc204448608][bookmark: _Toc196300198][bookmark: _Toc196411943]按SB/T 224的规定检查成套设备装配情况。
6.5.2　 [bookmark: _Toc196411944][bookmark: _Toc196300199][bookmark: _Toc204448609]目测或触摸检查成套设备零部件的连接情况。
6.5.3　 [bookmark: _Toc204448610][bookmark: _Toc196300200][bookmark: _Toc196411945]目测或触摸检查成套设备的管线及各管件的连接情况。
6.5.4　 [bookmark: _Toc204448611]目测或触摸检查成套设备的外观质量。
6.6　 [bookmark: _Toc196411946][bookmark: _Toc22416][bookmark: _Toc13001][bookmark: _Toc5982][bookmark: _Toc17482][bookmark: _Toc9149]安装要求检查
6.6.1　 [bookmark: _Toc204448613][bookmark: _Toc196300202][bookmark: _Toc196411947]按GB/T 7932的规定检查成套设备气动系统。
6.6.2　 [bookmark: _Toc204448614]按GB/T 20801.5的规定检查成套设备水汽管路各管件的连接情况。
6.6.3　 [bookmark: _Toc204448615]目测检查各设备之间的衔接。
6.7　 [bookmark: _Toc22418][bookmark: _Toc26410][bookmark: _Toc196411950][bookmark: _Toc24534][bookmark: _Toc5867][bookmark: _Toc20077]卫生安全要求检查
6.7.1　 [bookmark: _Toc196411951][bookmark: _Toc14519][bookmark: _Toc204448617][bookmark: _Toc28480][bookmark: _Toc196300206][bookmark: _Toc9295][bookmark: _Toc1045][bookmark: _Toc19198][bookmark: _Toc5410]按GB 16798、GB/T 19891及GB 4806.1的规定检查成套设备机械结构的卫生情况。
6.7.2　 [bookmark: _Toc204448618][bookmark: _Toc13346][bookmark: _Toc196300207][bookmark: _Toc196411952][bookmark: _Toc28087]目测或触摸检查设备润滑部位的渗（漏）油现象。
6.7.3　 [bookmark: _Toc196411953][bookmark: _Toc11217][bookmark: _Toc26876][bookmark: _Toc196300208][bookmark: _Toc204448619]目测或触摸检查成套设备表面质量。
6.8　 [bookmark: _Toc8115][bookmark: _Toc3585][bookmark: _Toc20769][bookmark: _Toc196411954][bookmark: _Toc26763][bookmark: _Toc7762]机械安全要求检查
6.8.1　 [bookmark: _Toc196411955][bookmark: _Toc196300210][bookmark: _Toc204448621][bookmark: _Toc24866][bookmark: _Toc26470]按GB/T 15706的规定对成套设备进行风险评估。
6.8.2　 [bookmark: _Toc204448622]按GB/T 8196的规定检查成套设备的防护装置。
6.8.3　 [bookmark: _Toc204448623][bookmark: _Toc196411956][bookmark: _Toc196300211]目测或触摸检查成套设备外表面质量。
6.8.4　 [bookmark: _Toc204448624]按GB 2894的规定检查成套设备的安全警示标志。
6.8.5　 [bookmark: _Toc204448625]目测和触摸检查成套设备的联接情况。
6.8.6　 [bookmark: _Toc204448626]用精度不低于±1 ℃的测温仪器分别测量环境温度、轴承座或端盖温度，并计算轴承温升。
6.9　 [bookmark: _Toc8658][bookmark: _Toc4086][bookmark: _Toc196411962][bookmark: _Toc11681][bookmark: _Toc28996][bookmark: _Toc19187]电气安全要求检查
6.9.1　 [bookmark: _Toc204448628][bookmark: _Toc196300218][bookmark: _Toc196411963]按GB/T 5226.1的规定检查成套设备的电气安全，进行电阻试验和耐压试验。
6.9.2　 [bookmark: _Toc204448629]目测检查导线保护情况及电气控制系统。
6.9.3　 [bookmark: _Toc204448630]按GB 4706.1的规定检测成套设备的接地电阻。
6.9.4　 [bookmark: _Toc204448631]按GB/T 5226.1的规定检测成套设备的绝缘电阻。
6.9.5　 [bookmark: _Toc204448632]按GB/T 5226.1的规定进行耐压试验。
6.9.6　 [bookmark: _Toc204448633][bookmark: _Toc196300221][bookmark: _Toc196411966]按GB/T 4208的规定检查成套设备的防护装置及防护等级。
6.10　 [bookmark: _Toc14213][bookmark: _Toc21094][bookmark: _Toc196411967][bookmark: _Toc13016][bookmark: _Toc15129][bookmark: _Toc2961]成（配）套性检查
6.10.1　 [bookmark: _Toc204448635][bookmark: _Toc196300223][bookmark: _Toc196411968]计算检查成套设备中各单机的产能配套系数。
6.10.2　 [bookmark: _Toc196411969][bookmark: _Toc204448636][bookmark: _Toc196300224]检查各单机设备的技术文件。
6.11　 [bookmark: _Toc10386][bookmark: _Toc85527778][bookmark: _Toc77186072][bookmark: _Toc10589][bookmark: _Toc1254][bookmark: _Toc25140][bookmark: _Toc94259975][bookmark: _Toc196411994][bookmark: _Toc25575][bookmark: _Hlk107127672]性能试验
6.11.1　 [bookmark: _Toc3151][bookmark: _Toc29093][bookmark: _Toc204448638][bookmark: _Toc27628][bookmark: _Toc18298][bookmark: _Toc196411995]空载试验
成套设备安装完成后，按操作和维护手册进行空载试验，设备主运动机构连续运动时间不少于120 min，检查设备运转情况和工作稳定性，包括启动、停止动作的灵活性，操作开关、报警装置的可靠性等。
6.11.2　 [bookmark: _Toc6964][bookmark: _Toc30861]负载试验
成套设备经过空载试验后，按操作和维护手册进行负载试验，负载试验时间不少于120 min。检验设备在满负荷条件下运行的平稳性及可靠性，操作开关、报警装置、过载保护装置和噪声隔离装置的可靠性，所有联动机构和有关电气、气动、润滑等系统及安全卫生防护的可靠性，执行动作的准确性及性能参数指标等。
6.11.3　 [bookmark: _Toc16399][bookmark: _Toc6549]生产能力试验
[bookmark: OLE_LINK46][bookmark: _Hlk114737009][bookmark: _Hlk204350975]成套设备以额定生产能力正常运行时，随机连续抽取不少于10 min的速冻薯条成品，按公式（5）计算生产能力，重复进行三次。
	（5）
式中：
G——成套设备生产能力，单位为千克每小时（kg/h）；
——抽样时间段内生产的速冻薯条成品质量，单位为千克（kg）；
T——连续抽样时间，单位为分钟（min）。
6.11.4　 [bookmark: _Toc3333][bookmark: _Toc25913]生产效率试验
[bookmark: _Hlk204351519]在6.11.3试验的基础上，按公式（6）计算生产效率，重复进行三次。
 	（6）
式中：
——生产效率，%；
F ——成套设备的额定生产能力，单位为千克每小时（kg/h）。
6.11.5　 [bookmark: _Toc204448639]产品合格率试验
[bookmark: _Hlk204352465]成套设备正常运行时，随机抽取速冻薯条产品样品不少于10 kg，按公式（7）计算产品合格率，重复进行三次。
 	（7）
式中：
——产品合格率，%；
——速冻薯条样品总质量，单位为克（g）；
[bookmark: _Toc17957]——抽样中不合格（含油率、截面尺寸、长度或表面质量之一不符合要求）速冻薯条的质量，单位为克（g）。
6.11.6　 [bookmark: _Toc204448640]使用有效度试验
[bookmark: _Hlk204353930]成套设备具备正常运行条件时进行使用有效度考核，考核时间不少于168 h，按公式（8）计算使用有效度。
                                    	（8）
式中：
K ——成套设备使用有效度，%；
Tz——考核期间成套设备正常运行时间，单位为小时（h）；
Tg——考核期间成套设备故障时间，单位为小时（h）。
6.11.7　 [bookmark: _Toc204448641][bookmark: _Toc20298]工作噪声检测
[bookmark: _Hlk204354818]成套设备正常工作时，按GB/T 3768规定的方法进行噪声测量。
7　 [bookmark: _Toc77186083][bookmark: _Toc19097][bookmark: _Toc94259995][bookmark: _Toc85527729][bookmark: _Toc76532491][bookmark: _Toc5766][bookmark: _Toc85527788][bookmark: _Toc2509][bookmark: _Toc77186024][bookmark: _Toc196411996][bookmark: _Toc76902183][bookmark: _Toc76532370][bookmark: _Toc20245][bookmark: _Toc835][bookmark: _Hlk107127725]检验规则
7.1　 [bookmark: _Toc2916][bookmark: _Toc2812][bookmark: _Toc17114][bookmark: _Toc1862][bookmark: _Toc180317991]检验类型
检验类型包括出厂检验、安装和调试检验及型式检验。
7.2　 [bookmark: _Toc6765][bookmark: _Toc22270][bookmark: _Toc25744][bookmark: _Toc867][bookmark: _Toc64481504][bookmark: _Toc498677555][bookmark: _Toc104469593][bookmark: _Toc22888935][bookmark: _Toc23502][bookmark: _Toc196411998][bookmark: _Toc21110928][bookmark: _Hlk107127757]出厂检验
7.2.1　 [bookmark: _Toc198211263][bookmark: _Toc204448645]检验项目：每台设备均应进行出厂检验，检验项目见表2。
[bookmark: _Toc11801][bookmark: _Toc18894][bookmark: _Toc30100][bookmark: _Toc5679]表 2 检查项目
	[bookmark: _Toc4024][bookmark: _Toc196412748][bookmark: _Hlk107041544][bookmark: _Toc13819]序号
	检验项目
	检验类别
	对应要求
	检验方法

	
	
	出厂检验
	安装和调试检验
	型式检验
	
	

	1
	材料要求检查
	√
	-
	√
	5.1
	6.2

	2
	加工要求检查
	√
	-
	√
	5.2
	6.3

	3
	主要单机和系统要求检查
	√
	-
	√
	5.3
	6.4

	4
	装配要求检查
	√
	-
	√
	5.4
	6.5

	5
	安装要求检查
	-
	√
	√
	5.5
	6.6

	6
	卫生安全要求检查
	√
	√
	√
	5.6
	6.7

	7
	机械安全要求检查
	√
	√
	√
	5.7
	6.8

	8
	电气安全要求检查
	√
	√
	√
	5.8
	6.9

	9
	成（配）套性检查
	-
	√
	√
	5.9
	6.10

	10
	空载试验
	-
	√
	√
	6.11.1
	6.11.1

	11
	负载试验
	-
	√
	√
	6.11.2
	6.11.2

	12
	生产能力试验
	-
	√
	√
	5.10.1
	6.11.3

	13
	生产效率试验
	-
	√
	√
	5.10.1
	6.11.4

	14
	产品合格率试验
	-
	√
	√
	5.10.1
	6.11.5

	15
	使用有效度试验
	-
	√
	√
	5.10.1
	6.11.6

	16
	工作噪声检测
	-
	√
	√
	5.10.1
	6.11.7

	17
	标志检查
	√
	-
	√
	8.1
	8.1

	18
	技术文件检查
	√
	-
	√
	8.2.4
	8.2.4

	注：“√”表示检验项目；“—”表示非检验项目。


7.2.2　 [bookmark: _Toc198918557][bookmark: _Toc204448646][bookmark: _Toc196300384][bookmark: _Toc198211266]判定规则：出厂检验如有不合格项，可修正后复检，复检仍不合格则判定该设备不合格，其中安全性能不可复检。
7.2.3　 [bookmark: _Toc198211267][bookmark: _Toc198918558][bookmark: _Toc204448647]设备应经过制造厂检验部门检验合格，并签发合格证后方可出厂。
7.3　 [bookmark: _Toc196411999][bookmark: _Toc30186][bookmark: _Toc196412004][bookmark: _Toc30992][bookmark: _Toc31826][bookmark: _Toc3767][bookmark: _Toc11086][bookmark: _Hlk106987530]安装和调试检验
7.3.1　 [bookmark: _Toc196300386][bookmark: _Toc196412005][bookmark: _Toc204448649]检验项目：设备均应进行安装和调试检验，检验项目见表2。
7.3.2　 [bookmark: _Toc204448650][bookmark: _Toc196412006]判定规则：设备安装和调试检验如有不合格项，允许修正后复检，复检仍不合格则判定该每套成套设备不合格。其中安全性能不可复检。
7.4　 [bookmark: _Toc3196][bookmark: _Toc17333][bookmark: _Toc196412007][bookmark: _Toc2641][bookmark: _Toc15511][bookmark: _Toc189]型式检验
7.4.1　 [bookmark: _Toc204448652]有下列情况之一时，应对设备进行型式检验：
——新设备或老设备转厂生产时；
——正式生产后，结构、材料、工艺等有较大改变，可能影响设备性能时；
——正常生产条件下，定期或周期性抽查检验时；
——停产1年后，恢复生产时；
——出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；
——国家有关主管部门提出进行型式检验的要求；
——使用方有重大问题反馈时。
7.4.2　 [bookmark: _Toc204448653]抽样及判定规则：从出厂检验合格的设备中随机抽样，每次抽样1台。按表2进行型式检验，全部项目合格则判型式检验合格；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。其中安全性能不允许复检。
8　 [bookmark: _Toc103873522][bookmark: _Toc103786117][bookmark: _Toc103873521][bookmark: _Toc103786118][bookmark: _Toc103786116][bookmark: _Toc103873523][bookmark: _Toc76902184][bookmark: _Toc31697][bookmark: _Toc76532492][bookmark: _Toc25882][bookmark: _Toc85527794][bookmark: _Toc1699][bookmark: _Toc76532371][bookmark: _Toc196412008][bookmark: _Toc25400][bookmark: _Toc85527731][bookmark: _Toc94260001][bookmark: _Toc77186026][bookmark: _Toc77186089][bookmark: _Toc29452][bookmark: _Hlk107127814]标志、包装、运输和贮存
8.1　 [bookmark: _Toc28600][bookmark: _Toc11674][bookmark: _Toc196412009][bookmark: _Toc13832][bookmark: _Toc77186090][bookmark: _Toc94260002][bookmark: _Toc85527795][bookmark: _Toc22237][bookmark: _Toc30134]标志
8.1.1　 [bookmark: _Toc196300392][bookmark: _Toc204448656][bookmark: _Toc196412010]标牌应固定在设备的明显位置，标牌的技术要求应符合GB/T 13306的规定。除安全警示标志外，标牌还应包括但不限于下列内容：
——制造企业名称（商标）；
——设备名称、型号；
——制造日期、出厂编号；
——主要技术参数；
——设备执行标准编号。
8.1.2　 [bookmark: _Toc204448657][bookmark: _Toc196412011]成套设备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。
8.2　 [bookmark: _Toc339][bookmark: _Toc94260003][bookmark: _Toc11223][bookmark: _Toc77186091][bookmark: _Toc27419][bookmark: _Toc12923][bookmark: _Toc85527796][bookmark: _Toc196412018][bookmark: _Toc3236][bookmark: _Hlk107127850]包装
8.2.1　 [bookmark: _Toc204448659]成套设备的包装应符合GB/T 13384和SB/T 229的规定。
8.2.2　 [bookmark: _Toc204448660]成套设备包装箱应牢固可靠，适应运输装卸的要求。
8.2.3　 [bookmark: _Toc204448661]成套设备随机专用工具及易损件应单独包装，主要零部件应罩上塑料薄膜后装入包装箱内，不得装入包装箱内的零部件应做好包装防护，主件、附件均要适合运输装卸的要求。
8.2.4　 [bookmark: _Toc204448662]成套设备包装内应有装箱单、合格证、使用说明书、必要的随机备件及工具。
8.2.5　 [bookmark: _Toc204448663]成套设备外包装上应标注有“小心轻放”“向上”“防潮”等储运标志，应符合GB/T 191的规定。
8.2.6　 [bookmark: OLE_LINK1][bookmark: OLE_LINK2][bookmark: _Toc204448664]成套设备包装应有可靠的防湿防潮措施。
8.3　 [bookmark: _Toc32136][bookmark: _Toc30251][bookmark: _Toc15857][bookmark: _Toc77186092][bookmark: _Toc85527797][bookmark: _Toc28715][bookmark: _Toc94260004][bookmark: _Toc196412019][bookmark: _Toc10250][bookmark: _Hlk107127876]运输
8.3.1　 成套设备应按包装箱上的指定朝向置于运输工具上。
8.3.2　 各设备在运输过程中，应与运载车辆固定牢固，不应产生滑动、碰撞。
8.3.3　 吊装工具不应与各设备表面接触刮擦，应小心轻放，避免倾翻。
8.3.4　 各设备搬运时严禁碰撞，不应损坏设备。
8.3.5　 成套设备运输时应避免雨淋。
8.4　 [bookmark: _Toc94260005][bookmark: _Toc27586][bookmark: _Toc30960][bookmark: _Toc77186093][bookmark: _Toc196412020][bookmark: _Toc24708][bookmark: _Toc19885][bookmark: _Toc85527798][bookmark: _Toc15992]贮存
8.4.1　 [bookmark: _Toc196300402][bookmark: _Toc196412021]成套设备应储存在通风、清洁、阴凉、干燥的场所，远离热源和污染源，严禁与有害物品（易燃、易爆、腐蚀性等）混放。
8.4.2　 [bookmark: _Toc196412022]正常储运条件下，成套设备自出厂之日起12个月内，不应因包装储存不当引起锈蚀、霉损等。
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