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[bookmark: _Toc4687][bookmark: BKQY]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。
本文件代替JB/T 11370—2013《上粉机》，与JB/T 11370—2013相比，除编辑性修改外，主要技术变化如下：
a）增加了“生产能力”“上粉质量”“上粉率”“平板式上粉机”“滚筒式上粉机”“制造执行系统”“自动控制系统”术语和定义（见3.2、3.3、3.4、3.9、3.10、3.11、3.12）；
b）更改了“输入、输出高度”术语和定义（见3.6，2013年版的3.5）；
c）增加了“型式”（见4.1）；
d）更改了“型号”编制方法（见4.2，2013年版的4.1）；
e）将“一般要求”更改为“材料要求”“加工要求”“装配要求”“主要零部件及系统要求”，并将2013年版的有关内容更改后纳入（见5.1、5.2、5.3、5.4，2013年版的5.1）；
f）将“外观质量”“安全卫生”“上粉机的润滑”更改为“卫生安全要求”和“机械安全要求”，并将2013年版的有关内容更改后分别纳入（见5.5、5.6，2013年版的5.4、5.4、5.5）；
g）更改了“电气安全要求”的引用标准和规定条款（见5.7，2013年版的5.3）；
h）更改了表格中性能项目和指标（见表1，2013年版的表1）；
i）增加了“加工能力试验”“上粉质量试验”“网带宽度测量”“输送速度试验”“速度调节试验”“输入、输出高度测量”“物料高度测量”（见6.9.2.1、6.9.2.2、6.9.2.3、6.9.2.5、6.9.2.6、6.9.2.7）；
j）增加了检查项目表格（见表2）。
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。
本文件起草单位：
本文件主要起草人：
本文件及其所代替文件的历次版本发布情况为：
——2013年首次发布为JB/T 11370—2013；
——本次为第一次修订。



[bookmark: _Toc234307533][bookmark: _Toc196241110][bookmark: _Toc186914305][bookmark: _Toc1820][bookmark: _Toc21717]食品机械  上粉机
1　 [bookmark: _Toc196241111][bookmark: _Toc26694][bookmark: _Toc16613][bookmark: _Toc23970]范围
本文件给出了上粉机的型式与型号，规定了技术要求，描述了相应的试验方法，规定了检验规则、标志、包装、运输和贮存要求。
本文件适用于食品预上粉及最终上粉的上粉机的制造。
2　 [bookmark: _Toc15739]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。
GB/T 191  包装储运图形符号标志
GB 2894  安全色和安全标志
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/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
[bookmark: OLE_LINK8][bookmark: OLE_LINK7]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 14048.2  低压开关设备和控制设备  第2部分：断路器
GB/T 14048.3  低压开关设备和控制设备  第3部分：开关、隔离器、隔离开关及熔断器组合电器
GB/T 14253  轻工机械通用技术条件
GB 15179  食品机械润滑脂
GB/T 15969.2  可编程序控制器  第2部分：设备要求和测试
GB/T 15969.5  可编程序控制器  第5部分：通信
GB 16798  食品机械安全要求
GB/T 30093  自动化控制系统可靠性技术评审程序
GB/T 45406  网络关键设备安全技术要求  可编程逻辑控制器（PLC）
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 227  食品机械通用技术条件  电器装置技术要求
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: _Toc12886]术语和定义
下列术语和定义适用于本文件。
3.1　 [bookmark: _Toc19745][bookmark: _Toc4797][bookmark: _Toc234307537][bookmark: _Toc196241115][bookmark: _Toc186914309][bookmark: OLE_LINK3]
上粉机  flouring machine
[bookmark: _Toc186914313][bookmark: _Toc186914312][bookmark: _Toc186914319][bookmark: _Toc186914317][bookmark: _Toc186914315]用于肉类、水产类和果蔬类等食品涂裹上粉的机器。
3.2　 [bookmark: _Toc9505][bookmark: _Toc28079]
生产能力  production capacity
在单位时间内，上粉机完成上粉作业的成品质量。
3.3　 [bookmark: _Toc6997][bookmark: _Toc9901]
上粉质量  flouring quality
单位时间内，上粉机完成上粉作业后，获得满足规定特征和特性的成品的情况。
3.4　 [bookmark: _Toc15696]
上粉率  flour coating rate
物料裹涂的粉料质量与上粉前物料质量的百分比。
3.5　 [bookmark: _Toc186914321][bookmark: _Toc9442][bookmark: _Toc186914320][bookmark: _Toc186914322][bookmark: _Toc186914323][bookmark: _Toc234307538][bookmark: _Toc196241116][bookmark: _Toc16320]
[bookmark: _Toc234307545]网带宽度  belt width	
[bookmark: _Toc196323845][bookmark: _Toc196323845_ai]主输送网带的最大宽度。
3.6　 [bookmark: _Toc9963][bookmark: _Toc23768][bookmark: _Toc27836]
输送速度  convey speed
[bookmark: _Toc196323846][bookmark: _Toc186914321_ai][bookmark: _Toc196323846_ai]主输送网带的线速度。
3.7　 [bookmark: _Toc25015][bookmark: _Toc29184][bookmark: _Toc560]
输入、输出高度  input and output height
[bookmark: _Toc196323847]上粉机（3.1）输入网带上表面（工作面）及输出网带上表面（工作面）距地面的高度。
3.8　 [bookmark: _Toc21495][bookmark: _Toc8233]
物料高度  material height
[bookmark: _Toc196323848]物料进口、出口通道内所有可调节机构调整到上极限位置时能够通过物料的最大高度。
3.9　 [bookmark: _Toc23759][bookmark: _Toc29696]
平板式上粉机  flat flouring machine
[bookmark: OLE_LINK4][bookmark: _Toc196323849]物料送入预先铺满粉料的输送网带，其底部自动粘粉，同时顶部储料仓通过振动撒粉机构从上方均匀落粉，完全覆盖在物料上表面，实现物料均匀裹粉的上粉机（3.1）。
3.10　 [bookmark: _Toc3304][bookmark: _Toc10235]
滚筒式上粉机   drum flouring machine
[bookmark: _Toc196323850]通过滚筒带动物料与粉料在筒内翻滚、碰撞和混合，使粉料均匀涂裹在物料表面的上粉机（3.1）。
3.11　 [bookmark: _Toc3369][bookmark: _Toc24121]
[bookmark: OLE_LINK1]制造执行系统  manufacturing Execution System（MES）
连接上层计划管理与底层设备控制的生产信息管理系统，负责上粉机（3.1）的生产调度、数据采集和质量管理等功能。
3.12　 [bookmark: _Toc18803][bookmark: _Toc25314][bookmark: _Toc234307546]
自动控制系统  automatic control system
由传感器、执行器、控制器和人机界面等组成，实现上粉机（3.1）运行参数设定、过程监控、动作控制及故障处理的功能集合。
注：自动控制系统分为a)基本电气控制系统：以继电器、接触器等硬件电路为主，通过按钮和旋钮实现机器操作的控制系统；b)人机交互型控制系统：配备人机界面或显示器，以可编程逻辑控制器（PLC）或工控机为机器核心控制器的自动控制系统；c)网络数字化控制系统：在人机交互型控制系统基础上增加工业网络接口，可与MES或上位机连接，支持数字化和网络化控制机器的控制系统。
4　 [bookmark: _Toc186914325][bookmark: _Toc196241121][bookmark: _Toc186914326][bookmark: _Toc17642][bookmark: _Hlk190700350]型式与型号
4.1　 [bookmark: _Toc23605]型式
上粉机按其上粉方式分为平板式（P）和滚筒式（G）。
4.2　 [bookmark: _Toc30174]型号
上粉机的产品型号编制由主要名称代号、上粉方式代号和网带宽度代号三部分组成，各部分之间以“-”分隔。其中，主要名称代号用“上粉机”的拼音首字母“SFJ”居首位表示，上粉方式代号用上粉机的上粉方式简写居第二位表示，网带宽度代号用阿拉伯数字居第三位表示，单位为mm，其型号编制形式如图1所示：




网带宽度代号，单位：mm
上粉方式代号，P、G
主要名称代号，SFJ


[bookmark: _Toc26547]图 1 上粉机型号编制方法
示例：
SFJ-P-600，表示网带宽度为600 mm的平板式上粉机。
SFJ-G-600，表示网带宽度为600 mm的滚筒式上粉机。
5　 [bookmark: _Toc186914335][bookmark: _Toc186914334][bookmark: _Toc186914332][bookmark: _Toc186914333][bookmark: _Toc186914341][bookmark: _Toc196241126][bookmark: _Toc186914343][bookmark: _Toc186914336][bookmark: _Toc186914340][bookmark: _Toc186914339][bookmark: _Toc186914346][bookmark: _Toc186914330][bookmark: _Toc186914338][bookmark: _Toc186914344][bookmark: _Toc196241125][bookmark: _Toc186914342][bookmark: _Toc186914331][bookmark: _Toc186914337][bookmark: _Toc824][bookmark: _Toc16391][bookmark: _Toc2742][bookmark: _Toc45616756][bookmark: _Toc21110895][bookmark: _Toc144801474][bookmark: _Toc498677539][bookmark: _Toc139898225][bookmark: _Toc22888903]技术要求
5.1　 [bookmark: _Toc8543][bookmark: _Toc196238728]材料要求
5.1.1　 [bookmark: _Toc30463][bookmark: _Toc234307552][bookmark: _Toc13497]上粉机材料的选择和装置结构要求应符合GB 16798的规定。
5.1.2　 [bookmark: _Toc234307553][bookmark: _Toc28869][bookmark: _Toc12268]上粉机所用的原材料、外购件和外协件应符合使用要求，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。
5.2　 [bookmark: _Toc196238729][bookmark: _Toc25216]加工要求
5.2.1　 [bookmark: _Toc234307555][bookmark: _Toc21095][bookmark: _Toc14611]上粉机零部件的机械加工应符合SB/T 223的规定。
5.2.2　 [bookmark: _Toc234307556][bookmark: _Toc20285][bookmark: _Toc3385]上粉机铸件应符合SB/T 225的规定。
5.2.3　 [bookmark: _Toc14245][bookmark: _Toc2252][bookmark: _Toc234307557]上粉机焊接件应符合SB/T 226的规定，焊接部位应牢固、可靠。
5.2.4　 [bookmark: _Toc234307558][bookmark: _Toc1914][bookmark: _Toc19158]上粉机与食品直接接触区域焊接所用的焊条、焊丝的材质应与基体材质一致或高于基体材质。
5.2.5　 [bookmark: _Toc8096][bookmark: _Toc234307559][bookmark: _Toc31685]上粉机焊缝应满焊且内圆角半径不应小于3 mm，焊接表面应平滑，不应有易于残存物料的凹陷、焊纹等死角。
5.2.6　 [bookmark: _Toc234307560][bookmark: _Toc8556][bookmark: _Toc31302]上粉机的棱角倒圆半径不应小于0.2 mm。
5.2.7　 [bookmark: _Toc10116][bookmark: _Toc234307561][bookmark: _Toc22978]上粉机表面涂漆应符合SB/T 228的规定。
5.3　 [bookmark: _Toc20342]装配要求
5.3.1　 [bookmark: _Toc2767][bookmark: _Toc234307563][bookmark: _Toc13366]上粉机装配应符合SB/T 224的规定。
5.3.2　 [bookmark: _Toc234307564][bookmark: _Toc15405][bookmark: _Toc14503]上粉机待装配的零部件应清除表面的毛刺、切屑和油污等杂物。料仓内应清洁干净。
5.3.3　 [bookmark: _Toc10797][bookmark: _Toc25387]上粉机各零部件的连接应密封可靠，不应有松动和渗漏现象，可拆部分的拆卸和安装应方便，便于清洁。
5.3.4　 [bookmark: _Toc3178][bookmark: _Toc4144]上粉机输送装置应装卸方便，网带张紧应适宜，运行时应无卡阻或颤动等现象。
5.3.5　 [bookmark: _Toc18706][bookmark: _Toc1916]上粉机装配后的外观质量应符合GB/T 14253的规定。
5.4　 [bookmark: _Toc196238730][bookmark: _Toc7748]主要零部件及系统要求
5.4.1　 [bookmark: _Toc234307571][bookmark: _Toc15519][bookmark: _Toc10388]主要零部件要求
5.4.1.1　 [bookmark: _Toc2406][bookmark: _Toc2260]零部件的接合面边缘应整齐均匀，不应有明显的错位；门或盖等接合面不应有超过规定的缝隙。
5.4.1.2　 [bookmark: _Toc31679][bookmark: _Toc21473]上粉机的控粉挡板表面应光滑平整，调节刻度标识应清晰。
5.4.1.3　 [bookmark: _Toc27164][bookmark: _Toc15743]上粉机的控粉挡板应调节自如，落粉均匀，调节后应锁紧牢固。
5.4.1.4　 [bookmark: _Toc8314][bookmark: _Toc13761]上粉机的料仓和控粉挡板不应有漏粉现象。
5.4.1.5　 [bookmark: _Toc11609][bookmark: _Toc17392]压辊宽度不应小于输送网带有效宽度。
5.4.1.6　 [bookmark: _Toc26221][bookmark: _Toc25875]压辊应与输送网带同步运行，两者之间的间隙应能根据物料厚度进行调节。
5.4.1.7　 [bookmark: _Toc391][bookmark: _Toc22727]上粉机的风刀应出风均匀，无漏风现象。
5.4.1.8　 [bookmark: _Toc29027][bookmark: _Toc1345]上粉机的风刀宽度应与网带有效宽度相匹配，出风角度和上下位置应方便调节。
5.4.1.9　 [bookmark: _Toc9411][bookmark: _Toc16195]上粉机吸风口吸力应强劲稳定，无粉尘外溢情况，停机后应无负压倒吸现象。
5.4.1.10　 [bookmark: _Toc25687][bookmark: _Toc6780][bookmark: _Toc186914353_ai]滚筒式上粉机的滚筒转动应灵活平衡，滚筒出料角度应可调，滚筒内导料板方向不应阻碍产品输送且无滞留粉料的死角。
5.4.2　 [bookmark: _Toc196238734][bookmark: _Toc196241132][bookmark: _Toc12475][bookmark: _Toc22132][bookmark: _Toc234307573][bookmark: OLE_LINK2]自动控制系统要求
5.4.2.1　 基本要求
5.4.2.1.1　 [bookmark: _Toc234307574][bookmark: _Toc9489]上粉机自动控制系统可靠性技术评审程序应符合GB/T 30093的规定。
5.4.2.1.2　 [bookmark: _Toc12127][bookmark: _Toc234307575]上粉机自动控制系统的人机操作界面应目录清晰，分类明确，便于操作，功能应满足工艺要求。
5.4.2.1.3　 [bookmark: _Toc234307577][bookmark: _Toc29941]上粉机自动控制系统的程序内容应符合简单性、可读性和可靠性原则，并完备报警系统。自动控制系统的调整应按照程序设定自动运行，动作应灵活、可靠。
5.4.2.1.4　 [bookmark: _Toc25055][bookmark: _Toc234307578]上粉机自动控制系统的调节部分均应数据化，可实现预先设定、实时跟踪和自动控制等功能。
5.4.2.1.5　 [bookmark: _Toc234307579][bookmark: _Toc24716]上粉机自动控制系统的物理设备（电气系统硬件、人机界面、PLC、电源和接触器等电器元件）应位置明显，固定牢固可靠；应防尘、防水和防电磁干扰等；必要时应配置特殊保护装置。
5.4.2.1.6　 [bookmark: _Toc234307580][bookmark: _Toc22777]上粉机自动控制系统与外界的信号传输连接应安全可靠，应设置弓形管路以加强防水、防尘，提高信号传输的稳定性和可靠性。
5.4.2.2　 基本电气控制系统要求
5.4.2.2.1　 [bookmark: _Toc1093]断路器应符合GB/T 14048.2的规定。
5.4.2.2.2　 [bookmark: _Toc11987]开关、隔离器、隔离开关及熔断器组合电器应符合GB/T 14048.3的规定。
5.4.2.2.3　 [bookmark: _Toc11076][bookmark: _Toc234307582]防护门开关与急停按钮的触点应接入安全继电器，并在控制回路中串联连接。
5.4.2.3　 人机交互型控制系统要求
5.4.2.3.1　 [bookmark: _Toc32080][bookmark: _Toc234307583][bookmark: OLE_LINK5]PLC、人机界面、工控机和传感器应符合GB/T 15969.2的规定。
5.4.2.3.2　 [bookmark: _Toc15873][bookmark: _Toc234307585]控制软件应具备参数掉电保存功能，重新上电后应自动恢复至断电前的参数设定值。
5.4.2.3.3　 [bookmark: _Toc28831][bookmark: _Toc234307586]通信应符合GB/T 15969.5的要求。PLC内部总线、现场总线和上位机通信协议应具备Modbus、Profinet、EtherNet/IP以及Ethercat等总线协议。
5.4.2.4　 网络数字化控制系统要求
5.4.2.4.1　 上粉机与上位机的通信应符合GB/T 45406的要求。
5.4.2.4.2　 网络接口应配置至少1个RJ45标准的工业以太网接口。
5.4.2.4.3　 网络接口应配置独立的工业交换机或网络隔离模块，并通过物理方式或防火墙技术隔离设备控制网络和办公网络。
5.4.2.4.4　 本地应具备数据缓存能力，缓存容量不少于72 h的运行数据，并且在网络中断期间数据不应丢失，网络恢复后可自动补传数据。
5.4.2.4.5　 应能向MES实时上传数据，数据采样周期不应大于1 s。同时上粉机应在500 ms内响应MES下发的指令（如工艺参数更新、启动/停止指令和批次信息写入等）。
注：远程控制权限应由操作员在本地启用。
5.5　 [bookmark: _Toc196241146][bookmark: _Toc196241134][bookmark: _Toc196241148][bookmark: _Toc196241144][bookmark: _Toc196241149][bookmark: _Toc196241141][bookmark: _Toc196241138][bookmark: _Toc196241143][bookmark: _Toc196241145][bookmark: _Toc196241147][bookmark: _Toc196241137][bookmark: _Toc196241140][bookmark: _Toc196241139][bookmark: _Toc196241135][bookmark: _Toc196241142][bookmark: _Toc196241150][bookmark: _Toc14815]卫生安全要求
5.5.1　 [bookmark: _Toc4935][bookmark: _Toc25718][bookmark: _Toc234307588]上粉机的安全卫生应符合GB 16798的规定。
5.5.2　 [bookmark: _Toc8157][bookmark: _Toc24525][bookmark: _Toc234307589]上粉机各润滑部分应润滑可靠，不应有渗漏油现象；与食品接触的部件使用的润滑脂应符合GB 15179的规定。
5.5.3　 [bookmark: _Toc234307590][bookmark: _Toc21653][bookmark: _Toc18282]上粉机与食品直接接触的零部件表面应平整光滑，无死区，便于清洗。不可拆卸零部件应易于检查、保养和维护。
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。
5.5.4　 [bookmark: _Toc117][bookmark: _Toc30802]上粉机食品区域应与外界隔离，应有防护措施。外部零部件伸入食品区域处应设置可靠的密封，以免食品受到污染。
5.6　 [bookmark: _Toc9049]机械安全要求
5.6.1　 [bookmark: _Toc3006][bookmark: _Toc22396][bookmark: _Toc234307592]上粉机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。
5.6.2　 [bookmark: _Toc20887][bookmark: _Toc234307593][bookmark: _Toc6087]上粉机的外表面应光滑无毛刺，不应有明显的机械损伤和对人体造成伤害的尖角及棱边。
5.6.3　 [bookmark: _Toc4261][bookmark: _Toc234307594][bookmark: _Toc26463]上粉机应有醒目的操纵、润滑等安全警示标志，安全标志应符合GB 2894的规定。
5.6.4　 [bookmark: _Toc14496][bookmark: _Toc2015][bookmark: _Toc234307595]上粉机应确保负载启动的稳定性和过载保护的有效性，当上粉机出现异常状况时应能报警并立即停止运行。
5.6.5　 [bookmark: _Toc3184][bookmark: _Toc234307596][bookmark: _Toc30329]上粉机易脱落的零部件应有防松脱装置。各零件及螺栓、螺母等紧固件应可靠固定，不应因振动而松动和脱落。
5.7　 [bookmark: _Toc186914351][bookmark: _Toc196241160][bookmark: _Toc196241154][bookmark: _Toc196241157][bookmark: _Toc196241166][bookmark: _Toc196241162][bookmark: _Toc196241163][bookmark: _Toc196241168][bookmark: _Toc196241156][bookmark: _Toc196241164][bookmark: _Toc196241161][bookmark: _Toc196241159][bookmark: _Toc196241165][bookmark: _Toc196241158][bookmark: _Toc196241155][bookmark: _Toc196241153][bookmark: _Toc186914353][bookmark: _Toc196241167][bookmark: _Toc196241169][bookmark: _Toc31789]电气安全要求	
5.7.1　 [bookmark: _Toc234307599][bookmark: _Toc16414][bookmark: _Toc20017]上粉机电气安全应符合GB/T 5226.1的规定。
5.7.2　 [bookmark: _Toc31939][bookmark: _Toc6493][bookmark: _Toc234307600]上粉机电路控制系统应安全可靠、控制准确，电气线路接头应连接牢固并加以编号，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。
5.7.3　 [bookmark: _Toc29797][bookmark: _Toc10138][bookmark: _Toc234307601]上粉机应有可靠的接地装置，并有明显的接地标志。上粉机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。
5.7.4　 [bookmark: _Toc25305][bookmark: _Toc22068][bookmark: _Toc234307602]上粉机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。
5.7.5　 [bookmark: _Toc2232][bookmark: _Toc14661][bookmark: _Toc234307603]上粉机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。
5.7.6　 [bookmark: _Toc12122][bookmark: _Toc4900][bookmark: _Toc234307604]上粉机控制柜和现场安装的电器元件外壳和操作盘的安全防护应符合GB/T 4208的规定，电器元件外壳防护等级不应低于IP 55的要求，操作盘防护等级不应低于IP 65的要求。 
5.7.7　 [bookmark: _Toc14118][bookmark: _Toc1281]电气部件应有安全防水措施，配电箱经淋雨试验后电气绝缘性能应符合5.7.4的规定。
5.7.8　 [bookmark: _Toc17852][bookmark: _Toc12422]上粉机供电电压与额定电压的偏差不应超过10%。
5.8　 [bookmark: _Toc196241174][bookmark: _Toc196241176][bookmark: _Toc196241175][bookmark: _Toc196241181][bookmark: _Toc196241172][bookmark: _Toc196241182][bookmark: _Toc196241183][bookmark: _Toc196241178][bookmark: _Toc196241184][bookmark: _Toc196241180][bookmark: _Toc196241177][bookmark: _Toc196241171][bookmark: _Toc196241179][bookmark: _Toc21110899][bookmark: _Toc22888908][bookmark: _Toc186914359][bookmark: _Toc144801478][bookmark: _Toc45616776][bookmark: _Toc7379][bookmark: _Toc139898229]性能要求
5.8.1　 [bookmark: _Toc30023][bookmark: _Toc234307606][bookmark: _Toc30451][bookmark: _Toc196241186][bookmark: _Toc186914360][bookmark: _Hlk191051083]空载运行要求
上粉机安装完毕后，应进行空载运行。上粉机应启动灵活，运转平稳，各运动机构动作应准确，无卡滞、阻滞、异常噪音和异常发热现象，操作开关、报警装置和过载保护装置应灵敏可靠。
5.8.2　 [bookmark: _Toc1359][bookmark: _Toc196241187][bookmark: _Toc234307607][bookmark: _Toc21144]负载运行要求
上粉机的性能参数应符合表1的规定。
[bookmark: _Toc22555]表 1 基本参数
	名称
	参数

	
	平板式上粉机
	滚筒式上粉机

	生产能力 kg/h
	1 200~2 000
	2 000~5 000

	上粉质量
	上粉合格率 %
	≥95
	≥94

	
	上粉率 %
	10~15
	15~30

	网带宽度 mm
	200、400、600、1 000、……

	输送速度 m/min
	5~25

	速度调节
	无级变速

	输入、输出高度 mm
	1 000~1 100

	物料高度 mm
	≤80

	正常工作噪声（声压级） dB(A)
	≤80

	[bookmark: _Toc14531][bookmark: _Toc18180]注1：同等环境参数下，上粉机生产能力与物料的质量成正比例关系。即物料质量越大，生产能力越大，物料质量越小，生产能力越小。
注2：成品出现以下任意现象则判定为上粉不合格：
a）成品表面粉层覆盖不均匀，裸露区域面积超过成品表面积的5%；
b）同一成品表面不同部位的粉层厚度差异超过平均粉层厚度的3%；
c）粉层表面有明显积粉、粉团或结块现象。


6　 [bookmark: _Toc10509]试验方法
6.1　 [bookmark: _Toc196238811][bookmark: _Toc13099]试验条件
6.1.1　 [bookmark: _Toc234307610][bookmark: _Toc20302][bookmark: _Toc29619]试验环境温度应为5 ℃～40 ℃；环境相对湿度不应大于85%。
6.1.2　 [bookmark: _Toc1012][bookmark: _Toc25247][bookmark: _Toc234307611]海拔不应超过1 000 m。
6.1.3　 [bookmark: _Toc27625][bookmark: _Toc234307612][bookmark: _Toc18999]试验物料为面粉（含水量≤20%）。
注：同一组试验应使用同一批次的面粉，不同批次面粉不应混用。
6.2　 [bookmark: _Toc22279][bookmark: _Toc196238812]材料要求检查
[bookmark: _Toc196241196][bookmark: _Toc196238813]检查上粉机材质报告单及质量合格证明书。
6.3　 [bookmark: _Toc20141][bookmark: _Toc196238814]加工要求检查
6.3.1　 [bookmark: _Toc234307615][bookmark: _Toc4842][bookmark: _Toc10465]按SB/T 223和图样、技术文件的规定，目测或选择相应精度的检验工具、量具检查上粉机零部件的机械加工质量。
6.3.2　 [bookmark: _Toc13721][bookmark: _Toc234307616][bookmark: _Toc529]按SB/T 225的规定检查上粉机铸件质量。
6.3.3　 [bookmark: _Toc2227][bookmark: _Toc234307617][bookmark: _Toc4455]按SB/T 226的规定检查上粉机焊接部位质量。
6.3.4　 [bookmark: _Toc8574][bookmark: _Toc234307618][bookmark: _Toc21193]检查上粉机与食品直接接触区域的焊条、焊丝材质报告单及质量合格证明书以及上粉机基体材质质保资料。
6.3.5　 [bookmark: _Toc234307619][bookmark: _Toc16434][bookmark: _Toc5693]目测或触摸检查上粉机焊缝和焊接表面，并用精度不低于0.1 mm的半径规检测焊缝内圆角半径。
6.3.6　 [bookmark: _Toc4987][bookmark: _Toc234307620][bookmark: _Toc27403]用精度不低于0.02 mm的半径规检测上粉机棱角倒圆半径。
6.3.7　 [bookmark: _Toc30338][bookmark: _Toc16943][bookmark: _Toc234307621]按SB/T 228的规定检查上粉机表面涂漆质量。
6.4　 [bookmark: _Toc196238820][bookmark: _Toc12300]装配要求检查
6.4.1　 [bookmark: _Toc28868][bookmark: _Toc234307623][bookmark: _Toc27734]按SB/T 224的规定检查上粉机的装配情况。
6.4.2　 [bookmark: _Toc8993][bookmark: _Toc4769][bookmark: _Toc234307624]目测或触摸检查上粉机待装配零部件的表面情况和料仓的洁净度。
6.4.3　 [bookmark: _Toc3224][bookmark: _Toc13353][bookmark: _Toc234307625]目测或触摸检查上粉机零部件的连接情况。
6.4.4　 [bookmark: _Toc4320][bookmark: _Toc15527][bookmark: _Toc234307626]目测或触摸检查上粉机输送装置的装卸情况以及网带的张紧程度。
6.4.5　 [bookmark: _Toc17265][bookmark: _Toc234307627][bookmark: _Toc9645]按GB/T 14253的规定检查上粉机装配后的外观质量。
6.5　 [bookmark: _Toc20265]主要零部件及系统要求检查
6.5.1　 [bookmark: _Toc234307631][bookmark: _Toc32508][bookmark: _Toc196241199][bookmark: _Toc30856]主要零部件要求检查
6.5.1.1　 目测或触摸检查零部件结合面边缘的整齐均匀性以及门或盖结合面的缝隙是否超过规定。
6.5.1.2　 目测或触摸检查上粉机控粉挡板的表面情况和调节刻度标识的清晰度。
6.5.1.3　 [bookmark: _Toc12522]上粉机正常工作时，目测检查控粉挡板的调节、落粉和锁紧情况。
6.5.1.4　 [bookmark: _Toc23550]上粉机正常工作时，目测检查料仓和控粉挡板是否存在漏粉情况。
6.5.1.5　 [bookmark: _Toc19269]目测检查压辊宽度是否不小于输送网带有效宽度。
6.5.1.6　 [bookmark: _Toc9303]上粉机正常工作时，目测检查压辊与输送网带之间的同步运行情况和间隙调整情况。
6.5.1.7　 [bookmark: _Toc31520]上粉机正常工作时，检查风刀出风的均匀度以及是否存在漏风现象。
6.5.1.8　 [bookmark: _Toc3257]上粉机正常工作时，检查上粉机风刀宽度与输送网带有效宽度的匹配情况以及风刀出风角度和上下位置的调节情况。
6.5.1.9　 [bookmark: _Toc8767]上粉机正常工作时，检查吸风口吸力大小以及是否存在粉尘外溢情况，并在停机后检查是否存在倒吸现象。
6.5.1.10　 [bookmark: _Toc7725]目测或触摸检查滚筒式上粉机滚筒的转动、出料角度调整和内部导料板方向排布情况以及是否存在滞留物料的死角。
6.5.2　 [bookmark: _Toc7390][bookmark: _Toc196241200][bookmark: _Toc234307632][bookmark: _Toc196238819][bookmark: _Toc25236]自动控制系统要求检查
6.5.2.1　 基本要求检查
6.5.2.1.1　 按GB/T 30093的规定检查上粉机的自动控制系统。
6.5.2.1.2　 上粉机正常工作时，目测检查上粉机自动控制系统人机操作界面的目录、分类和功能。
6.5.2.1.3　 上粉机正常工作时，目测检查上粉机自动控制系统的程序内容、报警系统和调整情况。
6.5.2.1.4　 上粉机正常工作时，目测检查上粉机自动控制系统的预先设定、实时跟踪和自动控制等功能。
6.5.2.1.5　 目测或触摸检查上粉机自动控制系统的物理设备的固定情况以及防尘、防水和防电磁干扰等措施。
6.5.2.1.6　 上粉机正常工作时，检查上粉机自动控制系统与外界信号传输连接情况和弓形管路防水、防尘情况。
6.5.2.2　 基本电气控制系统要求检查
6.5.2.2.1　 按GB/T 14048.2的规定检查断路器。
6.5.2.2.2　 按GB/T 14048.3的规定检查开关、隔离器、隔离开关及熔断器组合电器。
6.5.2.2.3　 查阅电气原理图确认所有防护门强制断开型安全开关触点、急停常闭安全触点为串联且回路直接接入专用安全继电器双通道输入端，通电待机状态下依次单独打开各防护门、按下急停按钮，验证任一触点断开均可使安全继电器动作并切断设备运行回路，同时模拟触点短接、线路断线故障，确认无旁路失效问题。
6.5.2.3　 人机交互型控制系统要求检查
6.5.2.3.1　 按GB/T 15969.2的规定检查PLC、人机界面、工控机和传感器。
6.5.2.3.2　 目测检查控制软件的参数掉电保存功能以及重新上电后参数设定值的自动恢复情况。
6.5.2.3.3　 使用总线分析仪或协议测试软件，分别检测PLC内部总线、现场总线及上位机通信接口的通信协议类型与报文格式，确认与Modbus、Profinet、EtherNet/IP等协议的适配情况，并模拟通信线缆断开与恢复，记录系统重连耗时与数据续传情况。
6.5.2.4　 网络数字化控制系统要求检查
6.5.2.4.1　 检查上粉机与上位机通信模块的型式检验报告及安全认证文件，并在实验室网络环境下接入MES模拟系统，测试上粉机身份认证、访问控制及通信加密等安全机制是否生效。
6.5.2.4.2　 目测检查RJ45标准的工业以太网接口数量。
6.5.2.4.3　 检查设备控制网络与办公网络之间是否配置独立的工业交换机或网络隔离模块，并使用网络扫描工具分别在控制网络和办公网络间进行互访测试，验证物理隔离或防火墙隔离是否生效。
6.5.2.4.4　 目测检查本地的数据缓存能力和网络恢复后数据自动补传情况。
6.5.2.4.5　 上粉机正常工作时，目测检查数据向MES实时上传情况和上粉机响应MES下发指令的时间，并使用iperf3工具检查数据的采样周期时间。
6.6　 [bookmark: _Toc196238821][bookmark: _Toc25748]卫生安全要求检查
6.6.1　 [bookmark: _Toc234307634][bookmark: _Toc20573][bookmark: _Toc27916]按GB 16798的规定目测或选择相应精度的检验工具、量具检查上粉机的结构卫生及可洗净性。
6.6.2　 [bookmark: _Toc26784][bookmark: _Toc234307635][bookmark: _Toc10700]上粉机在额定工况下连续运行不少于30 min后，用洁净白布或滤纸对润滑部位的密封结合面、接口等可能渗（漏）油的部位进行擦拭检查。
6.6.3　 [bookmark: _Toc234307636][bookmark: _Toc14869][bookmark: _Toc21063]目测或触摸检查上粉机表面结构和不可拆卸零部件。
6.6.4　 [bookmark: _Toc29880][bookmark: _Toc6353][bookmark: _Toc6376][bookmark: _Toc22801][bookmark: _Toc233823924]目测或触摸检查上粉机食品区域与外界隔离的防护措施以及外部零部件伸入食品区域处的密封装置。
6.7　 [bookmark: _Toc11955][bookmark: _Toc196238831]机械安全要求检查
6.7.1　 [bookmark: _Toc28606][bookmark: _Toc234307638][bookmark: _Toc8245]目测检查上粉机可能对人身或设备造成损伤的部位相应的安全措施，按GB/T 8196的规定检查上粉机的安全防护装置。
6.7.2　 [bookmark: _Toc234307639][bookmark: _Toc9974][bookmark: _Toc21413]目测或触摸检查上粉机外表面质量。
6.7.3　 [bookmark: _Toc4532][bookmark: _Toc32646][bookmark: _Toc234307640]按GB 2894的规定检查上粉机的安全警示标志。
6.7.4　 [bookmark: _Toc25084][bookmark: _Toc234307641][bookmark: _Toc12930]通过功能性测试验证过载保护装置和报警装置的有效性。测试模拟设计动作的条件（如过载、触发报警信号），检查上粉机是否按设计要求准确动作（如切断动力源、发出报警信号等），并在操作界面或指定位置有明确的状态提示。
6.7.5　 [bookmark: _Toc6692][bookmark: _Toc14989][bookmark: _Toc234307642]目测或触摸检查上粉机零部件的连接及紧固情况。
6.8　 [bookmark: _Toc196241207][bookmark: _Toc196241210][bookmark: _Toc196241209][bookmark: _Toc196241220][bookmark: _Toc186914365][bookmark: _Toc196241222][bookmark: _Toc196241214][bookmark: _Toc196241208][bookmark: _Toc196241226][bookmark: _Toc196241218][bookmark: _Toc196241204][bookmark: _Toc196241223][bookmark: _Toc196241216][bookmark: _Toc196241212][bookmark: _Toc196241221][bookmark: _Toc196241217][bookmark: _Toc196241215][bookmark: _Toc196241206][bookmark: _Toc196241219][bookmark: _Toc196241205][bookmark: _Toc196241225][bookmark: _Toc196241213][bookmark: _Toc196241224][bookmark: _Toc196241211][bookmark: _Toc196238853][bookmark: _Toc9164][bookmark: _Hlk190698313]电气安全要求检查
6.8.1　 [bookmark: _Toc15150][bookmark: _Toc25002][bookmark: _Toc234307645]按GB/T 5226.1的规定检查上粉机的电气安全。
6.8.2　 [bookmark: _Toc1009][bookmark: _Toc3847][bookmark: _Toc234307646]目测检查上粉机电气线路连接情况及电气控制系统。
6.8.3　 [bookmark: _Toc234307647][bookmark: _Toc28520][bookmark: _Toc24668]按SB/T 227的规定检测上粉机的接地电阻。
6.8.4　 [bookmark: _Toc234307648][bookmark: _Toc17483][bookmark: _Toc12144]按GB/T 5226.1的规定检测上粉机的绝缘电阻。
6.8.5　 [bookmark: _Toc15336][bookmark: _Toc5438][bookmark: _Toc234307649]按GB/T 5226.1的规定进行耐压试验。
6.8.6　 [bookmark: _Toc234307650][bookmark: _Toc13120][bookmark: _Toc8339]按GB/T 4208的规定检查上粉机的防护装置及防护等级。
6.8.7　 [bookmark: _Toc5354][bookmark: _Toc11975][bookmark: _Toc233823942][bookmark: _Toc26520][bookmark: _Toc22735]目测或触摸检查电气部件的安全防水措施。配电箱在经过淋雨试验后，按GB/T 5226.1的规定检测上粉机的电气绝缘性能。
6.8.8　 [bookmark: _Toc62][bookmark: _Toc5358][bookmark: _Toc32441][bookmark: _Toc7336][bookmark: _Toc233823943]上粉机正常工作时，用万用表测量上粉机的供电电压，并计算供电电压与额定电压的偏差。
6.9　 [bookmark: _Toc196241241][bookmark: _Toc196241233][bookmark: _Toc196241240][bookmark: _Toc196241231][bookmark: _Toc196241238][bookmark: _Toc196241234][bookmark: _Toc196241235][bookmark: _Toc196241237][bookmark: _Toc196241239][bookmark: _Toc196241232][bookmark: _Toc196241236][bookmark: _Toc20384][bookmark: _Toc186914377]性能试验
6.9.1　 [bookmark: _Toc196241243][bookmark: _Toc32414][bookmark: _Toc196238862][bookmark: _Toc9964][bookmark: _Toc234307652]空载运行试验
上粉机连续运转时间不少于30 min，检查上粉机运转情况和工作稳定性，包括但不限于设备的启动、停止动作的灵活性，操作开关、报警装置和过载保护装置的可靠性等。
6.9.2　 [bookmark: _Toc23650][bookmark: _Toc21967][bookmark: _Toc196238863][bookmark: _Toc234307653][bookmark: _Toc196241244]负载运行试验
6.9.2.1　 [bookmark: _Toc233823950][bookmark: _Toc3903]生产能力试验
上粉机正常运行时，随机连续抽取不少于10 min的成品质量，按公式（1）计算上粉机的生产能力，重复进行3次，取平均值。
	（1）

式中：
——上粉机生产能力，单位为千克每小时（kg/h）；
——抽样时间段内生产的成品质量，单位为千克（kg）；
——连续抽样时间，单位为分钟（min）；
60——时间换算系数。
6.9.2.2　 [bookmark: _Toc196241248]上粉质量试验
6.9.2.2.1　 上粉合格率试验
上粉机正常运行时，随机抽取成品样品，分3次取样，取样时间间隔不少于10 min，每次取样量不少于100件，按公式（2）计算上粉合格率，取平均值。
	（2）
式中：
——上粉合格率，%；
——成品样品数量，单位为件；
——抽样中不合格品的数量，单位为件。
6.9.2.2.2　 上粉率试验
上粉机正常运行时，随机抽取成品样品，分3次取样，取样时间间隔不少于10 min，每次取样量不少于1 kg，按公式（3）计算上粉率，取平均值。
	（3）

式中：
——上粉率，%；
——成品样品总质量，单位为千克（kg）；
——物料上粉前质量，单位为千克（kg）。
6.9.2.3　 网带宽度测量
[bookmark: _Hlk196323494]用卷尺测量网带的宽度。
6.9.2.4　 输送速度试验
上粉机正常工作时，用测速仪测量网带的输送速度。
6.9.2.5　 速度调节试验
[bookmark: _Toc196323962]将上粉机主输送网带置于空运转状态，将调速装置分别调至最低、最高及5个任意中间档位。待稳定运行后，采用测速仪检测并记录主输送网带有效工作段在不同速度档位对应的线速度。
6.9.2.6　 输入、输出高度测量
[bookmark: _Toc196323963]将上粉机置于平整水平地面，使用卷尺分别测量输入网带和输出网带承载物料的上表面（即工作基准面）至地平面的垂直高度。
6.9.2.7　 物料高度测量
[bookmark: _Toc196323964]将上粉机进料、出料通道内所有可调节机构调至设计允许的上极限位置，使用卷尺在通道最小通行空间处测量从输送网带上表面（工作面）至最高阻挡机构下沿的垂直净空高度。
6.9.2.8　 [bookmark: _Toc196241247]工作噪声检测
上粉机正常工作时，按GB/T 3768规定的方法测量工作噪声。
7　 [bookmark: _Toc196238880][bookmark: _Toc9762][bookmark: _Toc186914389]检验规则
7.1　 [bookmark: _Toc196238882][bookmark: _Toc196238881][bookmark: _Toc30181][bookmark: _Toc196238883]检验分类
上粉机检验类型包括出厂检验和型式检验。
7.2　 [bookmark: _Toc196238884][bookmark: _Toc32065]出厂检验
7.2.1　 [bookmark: _Toc18991][bookmark: _Toc26622][bookmark: _Toc234307657]检验项目：每台上粉机均应进行出厂检验，检验项目见表2。
[bookmark: _Toc18407]表 2 检验项目
	序号
	检验项目
	检验类别
	要求
	检验方法

	
	
	出厂检验
	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
	装配要求检查
	√
	√
	5.3
	6.4

	4
	主要零部件及系统要求检查
	√
	√
	5.4
	6.5

	6
	卫生安全要求检查
	√
	√
	5.5
	6.6

	7
	机械安全要求检查
	√
	√
	5.6
	6.7

	8
	电气安全要求检查
	√
	√
	5.7
	6.8

	9
	空载试验
	√
	√
	5.8.1
	6.9.1

	10
	负载试验
	生产能力试验
	-
	√
	5.8.2
	6.9.2.1

	11
	
	上粉质量试验
	-
	√
	5.8.2
	6.9.2.2

	12
	
	网带宽度测量
	√
	√
	5.8.2
	6.9.2.3

	13
	
	输送速度试验
	√
	√
	5.8.2
	6.9.2.4

	14
	
	速度调节试验
	√
	√
	5.8.2
	6.9.2.5

	15
	
	输入、输出高度测量
	√
	√
	5.8.2
	6.9.2.6

	16
	
	物料高度测量
	√
	√
	5.8.2
	6.9.2.7

	17
	
	工作噪声检测
	-
	√
	5.8.2
	6.9.2.8

	19
	标志检查
	√
	√
	8.1
	8.1

	20
	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: _Toc139898249][bookmark: _Toc186914388][bookmark: _Toc144801494][bookmark: _Toc139898818][bookmark: _Toc364][bookmark: _Toc9619][bookmark: _Toc234307658]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，其中安全性能不准许复检。
7.2.3　 [bookmark: _Toc19280][bookmark: _Toc23624][bookmark: _Toc234307659]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: _Toc30477][bookmark: _Toc196238885]型式检验
7.3.1　 [bookmark: _Toc234307661][bookmark: _Toc27948][bookmark: _Toc3818]有下列情况之一时，应对设备进行型式检验：
——正式生产后，结构、材料或工艺等有较大改变，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；
——停产一年以上再投产；
——新产品或老产品转厂生产时；
——国家有关主管部门提出进行型式试验的要求；
——出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；
——使用方有重大问题反馈时；
——正常生产时间满两年。
7.3.2　 [bookmark: _Toc24645][bookmark: _Toc20101][bookmark: _Toc234307662]抽样及判定规则：从出厂检验合格的上粉机中随机抽样，每次抽样2台。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，复检仍不合格，则型式检验不合格，其中安全性能不准许复检。
8　 [bookmark: _Toc196238886][bookmark: _Toc8912]标志、包装、运输和贮存
8.1　 [bookmark: _Toc29453][bookmark: _Toc196238887]标志
标牌应固定在上粉机的明显位置，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。
8.2　 [bookmark: _Toc196238891][bookmark: _Toc196238893][bookmark: _Toc196238892][bookmark: _Toc196238889][bookmark: _Toc196238890][bookmark: _Toc196238894][bookmark: _Toc196238888][bookmark: _Toc196238895][bookmark: _Toc18346]包装
8.2.1　 [bookmark: _Toc30696][bookmark: _Toc4870][bookmark: _Toc234307666]上粉机的包装应符合GB/T 13384和SB/T 229的规定。
8.2.2　 [bookmark: _Toc234307667][bookmark: _Toc26876][bookmark: _Toc18889]上粉机包装箱应牢固可靠，适应运输装卸的要求。
8.2.3　 [bookmark: _Toc15782][bookmark: _Toc25495][bookmark: _Toc234307668]上粉机包装应有可靠的防湿防潮措施。
8.2.4　 [bookmark: _Toc234307669][bookmark: _Toc11765][bookmark: _Toc12689]上粉机包装内应有装箱单、合格证、使用说明书、必要的随机备件及工具。
8.2.5　 [bookmark: _Toc24447][bookmark: _Toc234307670][bookmark: _Toc30009]上粉机包装上应标注有“小心轻放”“向上”“防潮”等储运标志，应符合GB/T 191的规定。
8.3　 [bookmark: _Toc196238900][bookmark: _Toc196238898][bookmark: _Toc196238899][bookmark: _Toc196238896][bookmark: _Toc196238897][bookmark: _Toc4119][bookmark: _Toc196238901]运输
8.3.1　 [bookmark: _Toc234307672][bookmark: _Toc5854][bookmark: _Toc2261]上粉机运输时应有防雨措施，不应与有毒有害及有腐蚀性的物品一起运输。
8.3.2　 [bookmark: _Toc11997][bookmark: _Toc4596][bookmark: _Toc234307673]上粉机搬运时严禁碰撞，不应损坏设备。
8.3.3　 [bookmark: _Toc2697][bookmark: _Toc9153][bookmark: _Toc234307674]上粉机应按包装箱上的指定朝向置于运输工具上。
8.3.4　 [bookmark: _Toc234307675][bookmark: _Toc11446][bookmark: _Toc4433]吊装工具不应与上粉机表面接触刮擦，应小心轻放，避免倾翻。
8.3.5　 [bookmark: _Toc1548][bookmark: _Toc8297][bookmark: _Toc234307676]上粉机在运输过程中，应固定牢固，不应产生滑动、碰撞。
8.4　 [bookmark: _Toc27067][bookmark: _Toc196238902]贮存
8.4.1　 [bookmark: _Toc28705][bookmark: _Toc3706][bookmark: _Toc234307678]上粉机应贮存在通风、清洁、阴凉和干燥的场所，远离热源和污染源，严禁与有害物品（易燃、易爆和腐蚀性等）混放。
8.4.2　 [bookmark: _Toc2246][bookmark: _Toc234307679][bookmark: _Toc9034]正常储运条件下，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。



