《食品机械  全自动调理食品成型机》编制说明
（征求意见稿）
[bookmark: OLE_LINK12][bookmark: OLE_LINK10]一、工作简况
（一）任务来源
[bookmark: OLE_LINK4][bookmark: OLE_LINK5][bookmark: OLE_LINK6][bookmark: OLE_LINK7]本项目是根据工业和信息化部办公厅关于印发2025年第五批行业标准制修订和外文版项目计划的通知（工信厅科函〔2025〕528号），计划编号2025-1455T-JB，项目名称“食机品械  全自动调理食品成型机”进行修订，主要起草单位为好为尔机械(山东)有限公司、吉林省艾斯克机电有限责任公司、大连理工大学、蚌埠大成食品有限公司、正大食品企业（青岛）有限公司、中国包装和食品机械有限公司，计划完成时间为2026年10月。本项目为产业优化升级、质量与可靠性提升方向的一般项目。
（二）主要工作过程
1.起草阶段：计划下达后，2026年6月25日机械工业食品机械标准化技术委员会（以下简称“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；标准起草组根据启动会专家意见，并结合调研收集到的行业情况及相关企业标准对标准草案进行了修改，对技术参数进行了验证，于2026年7月3日形成征求意见讨论稿及其编制说明；经多次研讨和认真修改，于2026年7月25日形成征求意见稿，经组长审核后报至标委会秘书处。
2.征求意见阶段：
3.审查阶段：
4.报批阶段：
（三）主要参加单位和工作组成员及其所做的工作
[bookmark: OLE_LINK1]1.本标准由XXX、XXX、XXX、XXX共同起草。
2.主要成员：XXX、XXX、XXX、XXX。
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
1.标准编制遵循“产业发展、市场需求、重点突出、成套成体系”的立项原则和“面向市场、服务产业、自主制定、适时推出、及时修订、不断完善”的编制原则，在编制过程中，与技术创新、试验验证、产业推进和应用推广相结合，开展标准文件的起草、修改、审查和报批等各项工作。参考国家相关法规、标准和文献资料，结合调研情况，科学确定标准结构框架，并进行详细说明。
2.标准编制遵循适用性原则，与我国现行食品机械法律、法规协调一致。为了适应全自动调理食品成型机生产行业的快速发展，结合现在的实际情况，整合现行法规和标准，保持制定标准规范性指标的一致性，引导行业应用先进工艺和技术，规范企业行为，保障食品安全。本标准在结构编排、要素整理和内容编写等方面依据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。
3.本标准以修订方式进行起草。
4.为了利于对本标准的理解，本标准适当采用表格、图片和文字表述，尽可能清楚、准确和简练，保证标准的适用性。
（二）主要内容的依据
[bookmark: _Hlk33681252][bookmark: _GoBack]本标准章节构架说明：全自动调理食品成型机是食品加工过程中重要设备之一，设备质量和性能直接关系到加工品质、卫生安全等。设备质量和性能与材料选择、加工装配、主要零部件及系统、卫生安全、机械安全、电气安全、性能检验、包装和运输等方面密切相关。因此，本标准章节框架是：将设备的核心要素“技术要求”按“材料”“加工”“装配”“主要零部件及系统”“卫生安全”“机械安全”“电气安全”“性能”一一提炼出来，分别按章节专门规定；设备的“试验方法”按照“技术要求”逐条对应描述。设备的“检验规则”按照“出厂检验”“型式检验”两种检验类型进行区分，明确了各检验类型的检验内容。将“标志、包装、运输和贮存”要求作为独立章节进行规定。本标准框架清晰、层次分明、描述简洁，便于标准的宣贯实施。
下面对本标准进行详细说明。
标准名称
【原标准】
《全自动调理食品成型机》
【修订后】
《食品机械  全自动调理食品成型机》
【修订依据】
本标准在JB/T 12357—2015《全自动调理食品成型机》标准的基础上进行修订。原有标准涵盖的范围和核心技术已经过时。为进一步规范行业标准名称，明确标准所属行业领域，使标准名称与食品机械行业分类体系保持一致，便于行业管理、检索与应用，故将标准名称由“全自动调理食品成型机”调整为“食品机械  全自动调理食品成型机”。
前言
略
【修订依据】
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》的前言格式和正文内容修改了前言。
1 范围
[bookmark: _Hlk87800876]【原标准条文】
[bookmark: _Hlk78064818]《全自动调理食品成型机》：
本标准规定了全自动调理食品成型机的术语和定义、产品分类、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存。
本标准适用于将肉类、水产类、果蔬类原料，经调理加工成调理食品的全自动调理食品成型机(以下简称成型机)。
【修订后条文】
《食品机械  全自动调理食品成型机》
本文件给出了全自动调理食品成型机的型式与型号，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。
本文件适用于全自动调理食品成型机的制造。
【修订依据】
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》的规则编写范围引导语。
按照GB/T 1.1-2020的规定“范围这一要素用来界定文件的标准化对象和所覆盖的各个方面”编写，标准条文包括了全自动调理食品成型机的设计、制造、检验、验收和使用内容，因此适用范围确定为“本文件给出了全自动调理食品成型机的型式与型号，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、运输和贮存等要求。本文件适用于全自动调理食品成型机的制造”。
2 规范性引用文件
【原标准条文】
下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。凡是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。
引用文件（略）
【修订后条文】
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。
引用文件（略）
【修订依据】
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，确定引导语和规范性引用文件原则。这些引用文件对于本文件是不可或缺的，在相关内容中都有引用，由于本次修订对标准的内容有所删改，对修订后未在标准内容中规范性引用的文件进行删除。
3 术语和定义
【原标准条文】
下列术语和定义适用于本文件。
3.1
调理食品  prepared food
以肉类、水产类、果蔬类为原料，经调理加工后采用速冻工艺并在冷冻状态下储存、运输和销售的包装调理食品。
3.2
死区  dead space
清洗介质或清洗物不能达到的区域。在清洗过程中，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。
[GB 19891—2005，定义3.9]
3.3
平均无故障工作时间  mean time between failures
MTBF
成型机相邻两次故障之间工作时间的平均值，即成型机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)。
3.4
生产能力  production capacity
在单位时间内，成型机调理、加工调理食品的质量，单位为千克每小时（kg/h）。
3.5
故障  fault
产品不能执行预定功能的状态(预防性维护除外)。
【修订后条文】
下列术语和定义适用于本文件。
[bookmark: _Toc186914309][bookmark: _Toc5828][bookmark: _Toc196238717][bookmark: _Toc186914312][bookmark: _Toc186914317][bookmark: _Toc186914313][bookmark: _Toc25361][bookmark: _Toc233823810][bookmark: _Toc186914318][bookmark: _Toc186914315][bookmark: _Toc28154]3.1
全自动调理食品成型机  prepared-food automatic forming machine
通过应用传感器、可编程逻辑控制器（PLC）、伺服控制系统、数据采集和智能算法等装置与技术，自动完成原料充填、成型、脱模和成品输出等工序，并更换配套模具生产多品类调理食品的机器。
注：调理食品是指以肉类、水产类、果蔬类、植物组织蛋白类和奶酪类为原料，经调理加工后采用速冻工艺并在冷藏状态下储存、运输和销售的食品。
3.2
模板式全自动调理食品成型机  template prepared-food automatic forming machine
通过液压系统或者伺服系统将原料高压填充到模板式模具模孔中，获得给定形状及重量，再通过模板的往复运动把模孔中的食品推出，由冲头脱模卸料落至输送带上，自动完成充填、成型、脱模和输出等工序的全自动调理食品成型机（3.1）。
3.3
滚筒式全自动调理食品成型机   drum prepared-food automatic forming machine
通过真空灌装机或者给料机将原料低压填充到具有微孔结构的滚筒模具模孔中，获得给定形状及重量，再利用压缩空气使模孔中的食品脱离模具并落至输送带上，自动完成充填、成型、脱模和输出等工序的全自动调理食品成型机（3.1）。
3.4
挤压式全自动调理食品成型机  extrusion prepared-food automatic forming machine
将来自真空灌装机或者给料机的原料经过分流器均衡分流挤入模具后，挤出、切割落至输送带上，自动完成充填、成型、切割和输出等工序的全自动调理食品成型机（3.1）。
[bookmark: _Toc15362][bookmark: _Toc2828][bookmark: _Toc233823814][bookmark: _Toc22529][bookmark: _Toc196238721]3.5
生产能力  production capacity
全自动调理食品成型机（3.1）正常运行时，在单位时间内加工调理食品的质量。
注：生产能力的单位为千克每小时（kg/h）。
3.6
[bookmark: _Toc234307545]网带宽度  belt width
[bookmark: _Toc196323845]输出网带的宽度。
[bookmark: _Toc16227]3.7
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，负责全自动调理食品成型机（3.1）的生产调度、数据采集和质量管理等功能。
3.8
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，实现全自动调理食品成型机（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)人机交互型控制系统：配备触摸屏或显示器，以PLC或工控机为核心来控制机器的自动控制系统；b)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。
【修订依据】
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》中“8.7术语和定义”要求“术语和定义这一要素用来界定为理解文件中某些术语所必需的定义”，原标准中并无相关内容，为了帮助理解本标准，增加并规范了相应的术语和定义。
删除“平均无故障工作时间”的术语和定义，原因是无故障工作时间指标验证困难。
增加“模板式全自动调理食品成型机”“滚筒式全自动调理食品成型机”“挤压式全自动调理食品成型机”的术语和定义，有利于标准使用者对不同型式的全自动调理食品成型机的理解。
4 型式与型号
【原标准条文】
4.2 型式
成型机按驱动方式分为液压式(Y)和伺服式(S)。
【修订后条文】
4.1 型式
全自动调理食品成型机按照成型方式分为模板式（M）、滚筒式(G)和挤压式（J）。
【修订依据】
现标准将成型机分类维度从驱动方式调整为成型方式，分类逻辑更加贴合调理食品成型工艺核心特征而非动力配套，分类边界清晰、覆盖行业主流机型，原标准中的驱动方式仅为辅助配套条件，无法直观区分成型加工形式。
【原标准条文】
4.1 型号
成型机的型号编制形式应考虑产品结构特征。产品名称代号应符合GB/T 7311的规定。其中，产品主要名称代号用“调理食品成型机”字母“CT”表示，产品辅助名称代号为驱动方式代号。其型号编制形式如下：

[bookmark: _Toc245283230][bookmark: _Toc260382924][bookmark: _Toc415749338][bookmark: _Toc245282953][bookmark: _Toc259090551]                         
[bookmark: _Toc245283231][bookmark: _Toc259090552][bookmark: _Toc245282954][bookmark: _Toc260382925][bookmark: _Toc415749339]
                                               
                                               网带宽度代号
                                               驱动方式代号
                                                   产品主要名称代号
示例：
              CT     Y    600 

                                                      
                                                      网带宽度，单位为毫米（mm）
                                                      液压式
                                                      调理食品成型机

【修订后条文】
[bookmark: _Toc2788]4.2 型号
全自动调理食品成型机（以下简称“成型机”）的产品型号编制由主要名称代号、成型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“全自动调理食品成型机”中“调”“成”的拼音首字母“TC”居首位表示，成型方式代号用成型机的成型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
成型方式代号，M、G、J
主要名称代号，TC


[bookmark: _Toc23686]图 1 全自动调理食品成型机型号编制方法
示例：
TC-M-600，表示网带宽度为600 mm的模板式全自动调理食品成型机。
TC-G-600，表示网带宽度为600 mm的滚筒式全自动调理食品成型机。
TC-J-600，表示网带宽度为600 mm的挤压式全自动调理食品成型机。
【修订依据】
本次修订修改了“4.1 型式”，成型机的型号编制应涵盖修改后的各型式的成型机，因此相应修改编制方式。
5 技术要求
5.1 材料要求
【原标准条文】
5.1 一般要求
5.1.1 成型机应符合本标准的规定，并按经规定程序批准的图样及技术文件制造。
5.1.2 成型机材料的选择和设备结构的安全卫生应符合GB 16798和GB 19891的规定。
5.1.3 成型机基本技术要求应符合SB/T 222的规定，具有足够的强度、刚度及使用稳定性。
5.1.4 成型机的零部件按SB/T 223的规定制造。
5.1.5 成型机各零部件的连接应密封可靠，无渗漏现象；零部件应拆卸、安装方便，便于清洗。
5.1.6 成型机各润滑部位应润滑可靠，不应有漏油现象。润滑油应符合GB 15179的规定。
5.1.7 成型机应运转平稳，运动零部件动作应协调、准确。操作时动作灵活，无卡滞现象和异常声响。
5.1.8 成型机所用的原材料、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。
【修订后条文】
5.1 材料要求
5.1.1 成型机材料的选择和装置结构要求应符合GB 16798的规定。
5.1.2 成型机所用的原材料、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。
【修订依据】
材料是制造设备的第一要素，也是保证设备质量性能的关键要素。为确保设备的材料符合相关规定，对原材料应有相关要求，原材料、外购件和外协件均应有生产厂家的质量合格证明和产品相关标准，验收合格后方可投入使用，保障质量可靠。现标准按照新的章节框架编写格式对原标准相关条款进行编辑性修改。
5.2 加工要求
【原标准条文】
5.2 外观质量要求
5.2.1 成型机外观应清洁、平整、光滑，不应有明显的机械损伤，不应有能对人体造成伤害的尖角及棱边。
5.2.2 成型机外护板可进行喷涂、拉丝处理。喷涂部位应光滑细密、色泽均匀，不应有斑点、挂流、针孔、气泡和脱落等缺陷；拉丝部位应纹路清晰，光泽细腻。
5.2.3 与食品直接接触的成型机零部件表面应平整光滑，无死区，便于清洗。
5.3 焊接技术要求
5.3.1 成型机焊接技术要求应符合SB/T 226的规定，焊接部位应牢固、可靠。
5.3.2 成型机食品区焊接所用的焊条、焊丝材质应与基体材质一致。
5.3.3 成型机焊接表面应平滑，棱角倒圆，焊纹不应有凹陷死区。
【修订后条文】
5.2 加工要求
5.2.1 成型机零部件的机械加工应符合SB/T 223的规定。
5.2.2 成型机铸件应符合SB/T 225的规定。
5.2.3 成型机焊接件应符合SB/T 226的规定，焊接部位应牢固、可靠。
5.2.4 成型机与食品直接接触区域焊接所用的焊条、焊丝材质应与基体材质一致或高于基体材质。
5.2.5 成型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等死角。
5.2.6 成型机的棱角倒圆半径不应小于0.2 mm。
5.2.7 成型机表面涂漆应符合SB/T 228的规定。
【修订依据】
全自动调理食品成型机的加工主要包括机械加工、铸造、焊接和涂漆等，设备的加工质量与设备的外观、运行平稳性和使用寿命等质量密切相关。
主要零部件的加工要求应符合SB/T 223《食品机械通用技术条件  机械加工技术要求》中对零部件的机械加工和热处理技术要求的规定。
设备的铸造技术要求应符合SB/T 225《食品机械通用技术条件  铸件技术要求》中对食品机械铸件的质量及外观技术要求的规定，不应有裂纹、疏松等缺陷。
设备焊接技术要求应符合SB/T 226《食品机械通用技术条件  焊接、铆接技术要求》中对食品机械的焊接质量及外观技术要求的规定，不应有裂纹、气孔、夹渣等影响性能的缺陷，要求牢固可靠。
设备部分表面应进行涂漆，涂漆的要求应根据SB/T 228《食品机械通用技术条件  表面涂漆》标准内容的规定，保证涂漆色泽均匀，平整光滑，质量可靠。原标准未出现设备的涂漆相关内容，因此增加相关条款和引用标准。
在原标准焊接技术要求的基础上，现标准提出焊缝焊接形式、内圆角尺寸及棱角倒圆半径的硬性技术要求，大幅提升成型机食品接触部位的易清洁性与食品安全防护水平，同时为设备生产制造、出厂检验、市场抽检提供清晰、统一的量化评判标准，因此新增相关要求。
5.3 装配要求
5.4 主要零部件及系统要求
【原标准条文】
5.4 装配技术要求
5.4.1 成型机装配技术要求应符合SB/T 224的规定。
5.4.2 成型机待装配的零部件应清除表面毛刺、切屑、油污等杂物，料斗内应清洁干净。
5.4.3 成型机料斗提升部件应上下移动灵活，无卡滞现象。
5.4.4 成型机充填部件的送料螺杆应转动平稳，与料斗之间最小间隙≥1mm；其冲块应受力均匀，整个行程中与充填座应间隙一致，移动灵活。
5.4.5 成型机模板与运动件应连接可靠，反复推拉应保持平直。
5.4.6 成型机冲头动作应可靠、准确，冲头与模板不应有干涉现象。
5.4.7 成型机喷水部件的角度应正确，水雾均匀，保证成品容易脱模。
5.4.8 成型机输出部件应装卸方便，网带张紧，运行中无卡阻现象。
5.5 液压技术要求
5.5.1 成型机液压系统应符合GB/T 3766的规定。
5.5.2 成型机液压系统主要零部件应排列整齐，安装牢固；管路间无碰撞、摩擦现象。
5.5.3 成型机液压系统应密闭可靠，不应有渗漏油现象。
5.5.4 成型机液压控制应确保执行机构动作正确，安全保护应可靠。
5.5.5 成型机液压压力应调节方便、准确。
5.6 气动技术要求
5.6.1 成型机气动系统应符合GB/T 7932的规定。
5.6.2 成型机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。
【修订后条文】
5.3 装配要求
5.3.1 成型机装配应符合SB/T 224的规定。
5.3.2 成型机待装配的零部件应清除表面的毛刺、切屑和油污等杂物。料斗内应清洁干净。
5.3.3 成型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 成型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 成型机气动系统的装配应符合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，安全保护应可靠。
5.3.6 成型机液压系统的装配应符合GB/T 3766的规定，液压系统管路连接应密闭，无渗漏现象。液压执行机构动作应准确，无阻滞或卡夹现象，安全保护应可靠。
5.3.7 成型机装配后的外观质量应符合GB/T 14253的规定。
5.4 主要零部件及系统要求
5.4.1 主要零部件要求
5.4.1.1 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 成型机模具材质应具备良好的耐磨性、强度和加工性（如工程塑料、合金钢和特殊不锈钢材质等），并且模具的表面粗糙度不应低于Ra 3.2 μm。
5.4.1.3 成型机输出传送带的带速应可调，与卸料机构动作相匹配，传输过程不应有漏料、叠料情况。
5.4.1.4 成型机喷水部件的角度应正确，水雾应均匀，避免成品与模具粘黏。
5.4.1.5 模板式成型机的脱模机构应轻便且具有足够的刚性，冲头夹层应通气或通水，以确保产品在脱模后保持完好。
5.4.1.6 模板式成型机充填部件的送料螺杆应转动平稳，与料斗之间的最小间隙不应小于1 mm；其冲块应受力均匀，在运行过程中与充填座应间隙一致，移动灵活。
5.4.1.7 模板式成型机的模板与运动件应连接可靠，反复推拉应保持平直。
5.4.1.8 滚筒式成型机的模具材质为具有微孔结构的金属，以保证优良的透气性。
5.4.1.9 滚筒式成型机的滚筒模具气道应密闭，密封板与滚筒模具接触处不应漏料。
5.4.1.10 挤压式成型机的分流器的腔室在腔体内的位置应保持一致，且运转同步，无卡阻现象。
5.4.1.11 挤压式成型机的切割刀具应刃口锋利，方便调整和更换。
5.4.2 液压系统要求
成型机液压系统应符合GB/T 3766的规定。
5.4.3 气动系统要求
成型机气动系统应符合GB/T 7932的规定。
5.4.4 自动控制系统要求
5.4.4.1 基本要求
5.4.4.1.1 成型机自动控制系统应符合GB/T 30093的规定。
5.4.4.1.2 成型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。
5.4.4.1.3 成型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。
5.4.4.1.4 成型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。
5.4.4.1.5 成型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。
5.4.4.1.6成型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，提高信号传输稳定性和可靠性。
5.4.4.2 人机交互型控制系统要求
5.4.4.2.1 PLC、人机界面、工控机和传感器应符合GB/T 15969.2的规定。
5.4.4.2.2 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。
5.4.4.2.3 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。
5.4.4.3 网络数字化控制系统要求
5.4.4.3.1 成型机与上位机的通信应符合GB/T 45406的要求。
5.4.4.3.2 网络接口应配置至少1个RJ45标准的工业以太网接口。
5.4.4.3.3 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。
5.4.4.3.4 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。
5.4.4.3.5 应能向MES实时上传数据，数据采样周期不应大于1 s。同时成型机应在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。
【修订依据】
为了便于读者了解，将技术要求按照设备的加工制造顺序，即“材料要求”“加工要求”“装配要求”“主要零部件及系统要求”进行重新区分，并增加相应的技术内容，使整个标准结构更加清晰、立体。
全自动调理食品成型机加工制造企业普遍配备自动控制系统，原标准中并未涉及对该系统的要求，为使现标准内容贴合行业实际生产配置，提升标准全面性、实用性与时代适配性，保障生产全过程的精准与稳定，促进产业智能化升级，因此新增相关要求。
5.5 卫生安全要求
【原标准条文】
无。
【修订后条文】
5.5.1 成型机的结构卫生应符合GB 16798的规定。
5.5.2 成型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 成型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。
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 成型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。
5.5.5 滚筒式成型机的模具应具备原位清洗（CIP）系统。
【修订依据】
设备的卫生安全包括设备结构卫生及清洗。GB 16798《食品机械安全要求》对设备的结构卫生及可洗净性要求有详细的规定。因此新增相关要求。
5.6 机械安全要求
【原标准条文】
5.8 安全防护要求
5.8.1 成型机的安全防护应符合JB 7233的规定。
5.8.2 成型机操作盘安全防护应符合GB 4208的规定，防护等级不低于IP 65的要求。
5.8.3 成型机出现异常状况时应能报警并立即停止运行。
5.8.4 成型机上应有安全防护装置，加贴清晰的安全警示标志，安全标志应符合GB 2894的规定。
5.8.5 成型机易脱落的零部件应有防松装置，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。
5.8.6 成型机梯子踏板和操作平台应具有防滑性能。
【修订后条文】
5.6 机械安全要求
5.6.1 成型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 成型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 成型机应有醒目的操纵、润滑等安全警示标志，安全标志应符合GB 2894的规定。
5.6.4 成型机应确保负载启动的稳定性和过载保护的有效性，当成型机出现异常状况时应能报警并立即停止运行。
5.6.5 成型机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。
5.6.6 成型机的梯子踏板和操作平台应具有防滑措施。
5.6.7 成型机关键部件和较重零部件在拆卸时应提供安装和拆卸工具，并应在搬运和运输过程中提供专用小车，避免伤人伤物。
【修订依据】
原标准“安全防护要求”内容的实际目的是保障设备的机械安全，本次修订直接将章节名称修改为“机械安全要求”，更加直观。全自动调理食品成型机的设备结构并不涉及操作盘和需要现场安装的电器元件，因此删除相关内容。对于IP等级的规定调整至“5.7 电气安全”中。
5.7 电气安全要求
【原标准条文】
5.7.1 成型机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。操作按钮应可靠，并有急停按钮，指示灯显示应正常，特别应防漏电。
5.7.2 除应满足5.7.1的要求外，其安全性能还应符合下列规定：
a) 接地：成型机应有可靠的接地装置，并有明显的接地标志，接地电阻应符合SB/T 227的要求。
b) 绝缘电阻：成型机动力电路导线和保护接地电路间施加DC 500 V时测得的绝缘电阻应不小于1 MΩ。
c) 耐电压强度：成型机动力电路导线和保护联结电路间施加最大试验电压1 000 V并保持近似1 s时间，不应出现击穿、放电现象。
【修订后条文】
5.7.1 成型机电气安全应符合GB/T 5226.1的规定。
5.7.2 成型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 成型机应有可靠的接地装置，并有明显的接地标志。成型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。
5.7.4 成型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 成型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 成型机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 65的要求。 
5.7.7 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 成型机供电电压与额定电压的偏差不应超过10%。
【修订依据】
在原标准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》全方位地对机械电气设备的防护进行要求的基础上，现标准新增配电箱淋雨绝缘验证及供电电压偏差限值条款，一方面规范涉水工况下配电箱绝缘安全要求，有效防范潮湿环境漏电、短路安全隐患；另一方面限定供电电压波动范围，约束现场供电工况，避免电压大幅偏差造成电机、电控元件过载损坏、运行不稳问题，整体完善成型机电气安全技术管控要求，因此新增相关要求。
5.8 性能要求
【原标准条文】
4.3 基本参数
成型机的基本参数见表1。
表 1 成型机基本参数
	名称
	参数

	网带宽度 mm
	400
	600

	生产能力  kg/h
	200～600
	500～1 000

	输送速度 m/min
	3～15

	成型次数  次/min
	15～60

	水压/气压  Pa
	2×105/（6×105）

	充填压力   MPa
	3～15

	正常工作噪声 dB(A)
	≤85

	平均无故障工作时间 h
	≥600


【修订后条文】
5.8 性能要求
5.8.1 空载运行要求
成型机安装完毕后，应进行空载运行。成型机应启动灵活，运转平稳，各运动机构动作应准确，无卡塞、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 负载运行要求
成型机的性能参数应符合表1的规定。
表 2 基本参数
	名称
	参数

	
	模板式成型机
	滚筒式成型机
	挤压式成型机

	生产能力  kg/h
	100～1 000
	500～2 000
	1 000～5 000
	300～6 000

	成品合格率  %
	≥98
	≥99
	≥98

	网带宽度 mm
	≤400
	600
	600
	600～1 000

	输送速度 m/min
	5～25

	成型次数  次/min
	15～100
	100～324
	50～150

	水压/气压  Pa
	2×105/6×105
	—/10×105
	—

	充填压力   MPa
	3～15
	0.1～0.3
	0.1～0.2

	正常工作噪声（声压级） dB(A)
	≤85
	≤80

	[bookmark: _Toc13950][bookmark: _Toc233823888]注：成品出现以下任意现象则判定为不合格：
a）成品外观有缺陷（形状不完整、边缘毛刺多或表面有裂痕等）；
b）成品尺寸误差＞±5%；
c）成品质地过软或易分散；
d）成品质量误差超出允许范围：当成品质量＞30 g时，质量误差＞±2%；或成品质量≤30 g时，质量误差＞±3%。


【修订依据】
现标准细分了不同型式成型机的性能指标，使得设备特性和各性能参数的描述更加清晰明了，方便设备选购和使用。
现标准在全自动调理食品成型机性能参数中增加了成品合格率的数值。该指标是成型机的核心参数，起草组在认真考察和了解成型机情况，对行业主流机型的生产能力调研、用户实际应用数据分析及标准起草组综合评估后，确认模板式成型机和挤压式成型机的成品合格率不低于98%，滚筒式成型机的成品合格率不低于99%是目前国内达到的技术水平。
6 试验方法
6.1 试验条件
【原标准条文】
6.1.1 试验环境温度应为5 ℃～20 ℃；环境相对湿度≤85%。
6.1.2 海拔不超过1 000 m。
6.1.3 试验物料为肉糜或肉块（温度：-6 ℃～-2 ℃）。
【修订后条文】
6.1.1 试验环境温度应为5 ℃～20 ℃；环境相对湿度不应大于85%。
6.1.2 海拔不应超过1000 m。
6.1.3 试验物料为肉糜（温度：-4 ℃～0 ℃）或肉块（温度：-4 ℃～10 ℃）。
【修订依据】
在试验的过程中，考虑到全自动调理食品成型机加工技术的发展使得试验物料所处温度区间发生了变化，现标准进行了相应修改。
6.2 材料要求检查
【原标准条文】
6.3 材质检查
检查加工设备材质报告及质量合格证明书，结果应符合5.1.11的规定。
【修订后条文】
6.2 材料要求检查
检查成型机材质报告单及质量合格证明书。
【修订依据】
按照本标准“5.1 材料要求”的规定进行检查，现标准按照新的章节条目编写要求对原标准条款进行编辑性修改。
6.3 加工要求检查
【原标准条文】
6.2 外观质量检查
用目测和手感检查成型机的外观质量，应符合5.2的规定。
6.5 焊接部位检查
按SB/T 226的规定检查成型机的焊接部位，应符合5.3的规定。
【修订后条文】
6.3 加工要求检查
6.3.1 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、量具检查成型机零部件的机械加工质量。
6.3.2 按SB/T 225的规定检查成型机铸件质量。
6.3.3 按SB/T 226的规定检查设备焊接部位质量。
6.3.4 检查成型机与食品直接接触区域的焊条、焊丝材质报告单和质量合格证明书以及成型机基体材质质保资料。
6.3.5 目测或触摸检查成型机焊缝和焊接表面，并用精度不低于0.1 mm的半径规测量焊缝内圆角半径。
6.3.6 用精度不低于0.02 mm的半径规测量成型机的棱角倒圆半径。
6.3.7 按SB/T 228的规定检查成型机表面涂漆质量。
【修订依据】
按照本标准“5.2 加工要求”的规定进行检查，各条款与之相对应。
6.4 装配要求检查
6.5 主要零部件及系统要求检查
【原标准条文】
6.6 装配情况检查
按SB/T 224的规定检查成型机的装配情况，应符合5.4的规定。
6.7 液压系统检查
按GB/T 3766的规定检查成型机的液压系统，应符合5.5的规定。
6.8 气动系统检查
按GB/T 7932的规定检查成型机的气动系统，应符合5.6的规定。
【修订后条文】
6.4 装配要求检查
6.4.1 按SB/T 224的规定检查成型机的装配情况。
6.4.2 目测或触摸检查成型机待装配零部件的表面情况和料斗的洁净度。
6.4.3 目测或触摸检查成型机零部件的连接情况。
6.4.4 目测或触摸检查成型机输送装置的装卸情况以及网带的张紧程度。
6.4.5 按GB/T 7932的规定检查成型机气动系统的装配情况。
6.4.6 按GB/T 3766的规定检查成型机液压系统的装配情况。
6.4.7 按GB/T 14253的规定检查成型机装配后的外观质量。
6.5 主要零部件及系统要求检查
6.5.1 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 目测或触摸检查成型机模具的材料及质量情况，并用便携式表面粗糙度仪测量模具的表面粗糙度。
6.5.1.3 成型机正常工作时，目测检查输出传送带调速情况、与卸料机构动作匹配情况以及是否存在漏料、叠料情况。
6.5.1.4 成型机正常工作时，目测检查喷水部件的角度和水雾均匀度。
6.5.1.5 目测或触摸检查模板式成型机脱模机构的刚性以及冲头夹层的通气性能和通水性能。
6.5.1.6 模板式成型机正常工作时，目测检查送料螺杆转动的平稳性、冲快的受力均匀性及其在运行过程中与充填座的间隙，待成型机停机并做好安全防护后，用塞尺测量送料螺杆与料斗之间的最小间隙。
6.5.1.7 目测或触摸检查模板式成型机的模板与运动件的连接情况。
6.5.1.8 目测或触摸检查滚筒式成型机模具的透气性。
6.5.1.9 目测或触摸检查滚筒式成型机滚筒模具的气道密闭性以及模具与密封板的接触情况。
6.5.1.10 目测检查挤压式成型机的分流器的腔室在腔体内的位置排布情况
6.5.1.11 目测检查挤压式成型机切割刀具的刃口锋利度以及刀具更换调整的便利程度。
6.5.2 液压系统要求检查
按GB/T 3766的规定检查成型机的液压系统。
6.5.3 气动系统要求检查
按GB/T 7932的规定检查成型机的气动系统。
6.5.4 自动控制系统要求检查
6.5.4.1 基本要求检查
6.5.4.1.1 按GB/T 30093的规定检查成型机的自动控制系统。
6.5.4.1.2 成型机正常工作时，目测检查成型机自动控制系统人机操作界面的目录、分类和功能。
6.5.4.1.3 成型机正常工作时，目测检查成型机自动控制系统的程序内容、报警系统和调整情况。
6.5.4.1.4 成型机正常工作时，目测检查成型机自动控制系统的预先设定、实时跟踪和自动控制等功能。
6.5.4.1.5 目测或触摸检查成型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。
6.5.4.1.6 成型机正常工作时，检查成型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。
6.5.4.2 人机交互型控制系统要求检查
6.5.4.2.1 按GB/T 15969.2的规定检查PLC、人机界面、工控机和传感器。
6.5.4.2.2 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。
6.5.4.2.3 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。
6.5.4.3 网络数字化控制系统要求检查
6.5.4.3.1 检查成型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，测试成型机身份认证、访问控制及通信加密等安全机制是否生效。
6.5.4.3.2 目测检查RJ45标准的工业以太网接口数量。
6.5.4.3.3 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。
6.5.4.3.4 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。
6.5.4.3.5 成型机正常工作时，目测检查数据向MES实时上传情况和成型机响应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。
【修订依据】
按照本标准“5.3 装配要求”“5.4 主要零部件及系统要求”的规定进行检查，各条款与之相对应。
6.6 卫生安全要求检查
【原标准条文】
无。
【修订后条文】
6.6.1 按GB 16798的规定目测或选择相应精度的检验工具、量具检查成型机的结构卫生。
6.6.2 设备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 目测或触摸检查成型机表面结构。
6.6.4 目测或触摸检查成型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。
6.6.5 目测或触摸检查滚筒式成型机的CIP系统。
【修订依据】
按照本标准“5.5 卫生安全要求”的规定进行检查，各条款与之相对应。
6.7 机械安全要求检查
【原标准条文】
6.10 安全防护检查
用目测检查成型机的安全防护，应符合5.8的规定。
【修订后条文】
6.7 机械安全要求检查
6.7.1 目测检查成型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的规定检查成型机的安全防护装置。
6.7.2 目测或触摸检查成型机外表面质量。
6.7.3 按GB 2894的规定检查成型机的安全警示标志。
6.7.4 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），检查装置是否按设计要求准确动作（如切断动力源、发出报警信号等），并在成型机操作界面或指定位置有明确的状态提示。
6.7.5 目测或触摸检查成型机零部件的连接及紧固情况。
6.7.6 目测或触摸检查成型机梯子踏板和操作平台的防滑措施。
6.7.7 目测或触摸检查成型机的安装和拆卸工具。
【修订依据】
按照本标准“5.6 机械安全要求”的规定进行检查，各条款与之相对应。
6.8 电气安全要求检查
【原标准条文】
6.9 电气安全试验
6.9.1 接地装置测量
按SB/T 227的规定测量成型机的接地装置，应符合5.7.2a)的规定。
6.9.2 绝缘电阻测量
用绝缘电阻表(兆欧表)按GB 5226.1的规定测量成型机的绝缘电阻，应符合5.7.2b)的规定。
6.9.3 耐电压强度试验
按GB 5226.1的规定做成型机的耐电压强度试验，应符合5.7.2c)的规定。
【修订后条文】
6.8 电气安全要求检查
6.8.1 按GB/T 5226.1的规定检查成型机的电气安全。
6.8.2 目测检查电气线路连接情况及电气控制系统。
6.8.3 按SB/T 227的规定检测成型机的接地电阻。
6.8.4 按GB/T 5226.1的规定检测成型机的绝缘电阻。
6.8.5 按GB/T 5226.1的规定进行耐压试验。
6.8.6 按GB/T 4208的规定检查成型机的防护装置及防护等级。
6.8.7 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的规定检测成型机的电气绝缘性能。
6.8.8 成型机正常工作时，用万用表测量成型机的供电电压，并计算供电电压与额定电压的偏差。
【修订依据】
按照本标准“5.7 电气安全要求”的规定进行检查，各条款与之相对应。
6.9 性能试验
【原标准条文】
6.4 空运转试验
每台成型机装配完成后，机械部分均应做空运转试验，连续运转时间不少于30 min。检查成型机性能应符合5.1.7的规定。
6.11 工作噪声测量
在连续工作过程中，成型机的噪声按GB/T 3768规定的方法进行测量，其噪声值应符合表1的规定。
6.12 平均无故障工作时间试验
成型机平均无故障工作时间MTBF按公式(1)计算，计算结果应符合表1的规定。
MBTF=t/Nf(t)	（1）

式中：
t一成型机的工作时间，单位为小时(h)；
Nf(t)-成型机在工作时间内的故障次数，单位为次。
6.13 生产能力检查
测量成型机在单位时间内调理、加工调理食品的质量，测量结果应符合表1的规定。
【修订后条文】
6.9 性能试验
6.9.1 空载试验
成型机装配完成后，按操作和维护手册进行空载运行试验（应安装试机专用模具），成型机连续运转时间不应少于30 min。检查成型机运转情况和工作稳定性，包括但不限于启动、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 负载试验
6.9.2.1 生产能力试验
成型机正常运行时，随机连续抽取不少于10 min的成品质量，按公式（1）计算成型机的生产能力，重复进行3次，取平均值。
	（1）
式中：
——成型机生产能力，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 成品合格率试验
成型机正常运行时，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0.6 kg，按公式（2）计算成品合格率，取平均值。
	（2）
式中：
——成品合格率，%；
——成品样品质量，单位为千克（kg）；
——抽样中不合格品的质量，单位为千克（kg）。
6.9.2.3 网带宽度试验
用卷尺测量网带的宽度。
6.9.2.4 输送速度试验
成型机稳定工作时，用测速表测量网带的输送速度。
6.9.2.5 成型次数试验
成型机正常工作时，统计卸料器在单位时间内的动作次数。
6.9.2.6 水压试验
成型机正常工作时，使用精度等级不低于1.6级的水压力表在设备进水口处测量水压，读数前稳压时间不少于30 s。
6.9.2.7 气压试验
成型机正常工作时，通过设备自带的压力表查看气压。
6.9.2.8 充填压力试验 
模板式成型机正常工作时，液压表显示的压力即为充填压力。滚筒式成型机和挤压式成型机正常工作时，目测检查触摸屏显示的充填压力。
6.9.2.9 工作噪声测量
成型机正常工作时，按GB/T 3768规定的方法测量工作噪声。
【修订依据】
按照本标准“5.8. 性能要求”的规定进行检查，条款与之相对应。
7 检验规则
【原标准条文】
7.1总则
成型机应经制造厂检验部门检验合格，并签发产品合格证后方可出厂。
7.2 检验分类
产品检验分出厂检验和型式检验。
7.3 出厂检验
7.3.1 检验项目：每台成型机均应进行出厂检验，检验项目为外观、材质、焊接、装配、标牌、技术文件、空运转性能、液压系统、气动系统、电气安全和安全防护。
7.3.2 判定规则：出厂检验如有不合格项允许修整后复验，复验仍不合格则判定该产品不合格。
7.4 型式检验
7.4.1 有下列情况之一时，成型机应进行型式检验：
——正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能；
——停产一年以上再投产；
——新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定；
——国家质量监督部门提出进行型式检验的要求；
——出厂检验结果与上次型式检验有较大差异；
——正常生产时间满两年。
7.4.2 抽样及判定规则：从出厂检验合格的成型机中随机抽样，每次抽样2台。检验项目为本标准要求中的全部项目，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，则判型式检验不合格，其中安全性能不允许复检。
【修订后条文】
7 检验规则
7.1 检验分类
成型机检验类型包括出厂检验和型式检验。
7.2 出厂检验
7.2.1 检验项目：每台成型机均应进行出厂检验，检验项目见表2。
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
	
	成品合格率试验
	-
	√
	5.8.2
	6.9.2.2

	12
	
	网带宽度试验
	√
	√
	5.8.2
	6.9.2.3

	13
	
	输送速度试验
	√
	√
	5.8.2
	6.9.2.4

	14
	
	成型次数试验
	-
	√
	5.8.2
	6.9.2.5

	15
	
	水压试验
	-
	√
	5.8.2
	6.9.2.6

	16
	
	气压试验
	-
	√
	5.8.2
	6.9.2.7

	17
	
	充填压力试验
	-
	√
	5.8.2
	6.9.2.8

	18
	
	工作噪声测量
	-
	√
	5.8.2
	6.9.2.9

	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 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 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 型式检验
7.3.1 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；
——新设备或老设备转厂生产时的试制定型鉴定；
——国家有关主管部门提出进行型式试验的要求时；
——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 抽样及判定规则：从出厂检验合格的成型机中随机抽样，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，复检再不合格，则型式检验不合格，其中安全性能不准许复检。
【修订依据】
本文件与原标准文本相比除结构调整和编辑性改动外，主要技术变化是增加了“表2 检验项目”。
检验项目以表格形式列出了出厂检验项目和型式检验项目，出厂检验由设备生产企业检验（属第一方检验），型式检验由质量技术监督部门或检验机构检验（属第三方检验），两类检验符合设备实际生产和应用中的检验流程，更有实际操作和指导意义。表格对应第6章检验方法，简洁明了。
出厂检验是指设备制造企业按照设备的技术要求和性能要求对设备进行出厂前的检验。由于全自动调理食品成型机的生产能力、成品合格率、输送速度、成型次数、水压、气压、充填压力和工作噪声的性能试验要求有设备检测资质的质量技术监督部门或检验机构检验并出具检验报告，故以上性能试验不包含在出厂检验项目中。
型式检验是对产品样品利用检验手段进行合格评价，主要用于对产品综合定型鉴定和评定企业产品质量是否全面达到标准和设计要求的判定。所以对产品技术要求相关的项目全部检验。
8 标志、包装、运输和贮存
8.1 标志
【原标准条文】
标牌应固定在成型机的明显位置，标牌的技术要求应符合GB/T 13306的规定。除标示安全警示外，还应标示下列内容：
——制造企业名称或商标；
——产品名称、型号；
——制造日期、出厂编号；
——主要技术参数；
——产品执行标准编号。
【修订后条文】
标牌应固定在成型机的明显位置，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。
【修订依据】
标牌要求注明设备信息，GB/T 13306《标牌》标准对标牌的型式和尺寸提出要求，全自动调理食品成型机的标牌应符合，除此之外还应包含企业名称或商标、设备名称、型号、制造日期、出厂编号、主要技术参数和设备执行标准编号等内容，使设备的信息更加直观。
8.2 包装
【原标准条文】
8.2.1 成型机的包装应符合GB/T 13384、SB/T 229的规定。
8.2.2 成型机外包装上除应有8.1规定的标志外，还应标注有“小心轻放”“向上”“防潮”等储运标志，并符合GB/T 191的规定。
8.2.3 成型机应有可靠的包装，包装形式应符合运输装卸的要求。
8.2.4 成型机包装应有可靠的防潮、防雨措施，并符合GB/T 5048的规定。
8.2.5 成型机包装内应有装箱单、产品合格证、产品使用说明书、必要的随机备件及工具。
【修订后条文】
8.2.1 成型机的包装应符合GB/T 13384和SB/T 229的规定。
8.2.2 成型机包装箱应牢固可靠，适应运输装卸的要求。
8.2.3 成型机包装应有可靠的防湿防潮措施。
8.2.4 成型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 成型机包装上应标注有“小心轻放”“向上”“防潮”等储运标志，应符合GB/T 191的规定。
【修订依据】
包装主要是根据设备的结构特点、外观形状、所用材质及功能要求采用的保护性措施，保障设备在运输、贮存中符合食品机械的安全和科学管理的需要。GB/T 13384《机电产品包装通用技术条件》包含了设备装箱、加固及防水、防潮、防锈、防霉等包装要求，修订后基本保留了原标准的要求条款。
8.3 运输
【原标准条文】
8.3.1 成型机运输时应小心轻放，严禁雨淋。
8.3.2 成型机搬运时严禁碰撞，不应损坏产品。
8.3.3 将成型机按其包装上的指定朝向置于运输工具上。
【修订后条文】
8.3.1 成型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 成型机搬运时严禁碰撞，不应损坏设备。
8.3.3 成型机应按包装箱上的指定朝向置于运输工具上。
8.3.4 吊装工具不应与成型机表面接触刮擦，应小心轻放，避免倾翻。
8.3.5 成型机在运输过程中，应固定牢固，不应产生滑动、碰撞。
【修订依据】
设备在运输时应注意小心轻放，避免雨淋和碰撞，导致设备损坏。设备应按指定朝向搬运，避免包装内设备倒置，为后续开箱工作带来不便。设备储存环境应安全，远离有毒有害及有腐蚀性的物品，避免污染设备。修订后基本保留了原标准的要求条款，并补充了具体的运输过程中的要求。
8.4 贮存
【原标准条文】
8.4.1 成型机应贮存在通风、清洁、阴凉、干燥的场所，远离热源和污染源，严禁与有害物品混放。
8.4.2 在正常储运条件下，自出厂之日起应保证成型机在12个月内不致应因包装不良引起锈蚀、霉损等。
【修订后条文】
8.4.1 成型机应贮存在通风、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 正常储运条件下，成型机自出厂之日起12个月内，不应因包装储存不当引起锈蚀、霉损等。
【修订依据】
贮存是设备制造完成后到使用前之间的物流过程需要，贮存条件会影响设备的使用性能和寿命。修订后基本保留了原标准的要求条款。
三、主要试验或验证的分析、综述报告，技术经济论证，预期的经济效果
（一）主要试验或验证的分析、综述报告
1.标准起草组在认真考察和了解全自动调理食品成型机试验验证情况，查阅成型机试验报告等相关资料，全面考察了目前国内成型机达到的技术水平，综合对比分析后，确定了成型机的基本参数，性能参数包括生产能力、成品合格率、网带宽度、输送速度、成型次数、水压、气压、充填压力和工作噪声，并按照本标准给出的试验方法对上述性能指标进行了检测、验证。标准起草小组认为，成型机的试验方法科学合理，各项技术指标先进、准确、真实，与本标准要求一致。
2.全自动调理食品成型机主要技术指标试验验证情况
试验地点：好为尔机械（山东）有限公司客户中心
试验时间：2026年7月20日—23日
试验条件：试验环境温度：16℃～20℃
试验环境湿度：76%～78%
试验物料：鸡肉糜（-2.3 ℃~-2.5℃）、鸡肉块（-2 ℃~-3.5 ℃）
设备型号：TC-M-400 型全自动调理食品成型机（网带宽度为400 mm）。
TC-M-600 型全自动调理食品成型机（网带宽度为600 mm）。
TC-G-600 型全自动调理食品成型机（网带宽度为600 mm）。
TC-J-600 型全自动调理食品成型机（网带宽度为600 mm）。
具体试验验证结果如下：
（1）生产能力试验
成型机正常运行时，随机连续抽取不少于10 min的成品质量，按公式（1）计算成型机的生产能力，重复进行3次，取平均值，试验结果见表1。
 	（1）
式中：
——成型机生产能力，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。
表1  生产能力试验结果
	TC-M-400（试验物料为鸡肉糜）

	试验次数
	第一次试验
	第二次试验
	第三次试验

	m1（kg）
	103.3
	102.6
	103

	H1（min）
	10
	10
	10

	M（kg/h）
	619.8
	615.6
	618

	生产能力平均值（kg/h）
	617.8

	TC-M-600（试验物料为鸡肉糜）

	试验次数
	第一次试验
	第二次试验
	第三次试验

	m1（kg）
	280
	279.8
	279.6

	H1（min）
	10
	10
	10

	M（kg/h）
	1680
	1678.8
	1677.6

	生产能力平均值（kg/h）
	1678.8

	TC-G-600（试验物料为鸡肉糜）

	试验次数
	第一次试验
	第二次试验
	第三次试验

	m1（kg）
	668.4
	665.9
	667.6

	H1（min）
	10
	10
	10

	M（kg/h）
	4010.4
	3995.4
	4005.6

	生产能力平均值（kg/h）
	4003.8

	TC-J-600（试验物料为鸡肉糜）

	试验次数
	第一次试验
	第二次试验
	第三次试验

	m1（kg）
	552.4
	549.8
	554.2

	H1（min）
	10
	10
	10

	M（kg/h）
	3314.4
	3298.8
	3325.2

	生产能力平均值（kg/h）
	3312.8

	TC-M-400（试验物料为鸡肉块）

	试验次数
	第一次试验
	第二次试验
	第三次试验

	m1（kg）
	103
	102.7
	103.5

	H1（min）
	10
	10
	10

	M（kg/h）
	618
	616.2
	621

	生产能力平均值（kg/h）
	618.4

	TC-M-600（试验物料为鸡肉块）

	试验次数
	第一次试验
	第二次试验
	第三次试验

	m1（kg）
	285
	284.1
	283

	H1（min）
	10
	10
	10

	M（kg/h）
	1710
	1704.6
	1698

	生产能力平均值（kg/h）
	1704.2

	TC-G-600（试验物料为鸡肉块）

	试验次数
	第一次试验
	第二次试验
	第三次试验

	m1（kg）
	672
	670
	669.5

	H1（min）
	10
	10
	10

	M（kg/h）
	4032
	4020
	4017

	生产能力平均值（kg/h）
	4023

	TC-J-600（试验物料为鸡肉块）

	试验次数
	第一次试验
	第二次试验
	第三次试验

	m1（kg）
	555.2
	554.6
	556

	H1（min）
	10
	10
	10

	M（kg/h）
	3331.2
	3327.6
	3336

	生产能力平均值（kg/h）
	3331.6


试验结果表明，TC-M-400成型机的生产能力平均值符合标准规定的指标（100～1 000 kg/h），TC-M-600成型机的生产能力平均值符合标准规定的指标（500～2 000 kg/h），TC-G-600成型机的生产能力平均值符合标准规定的指标（1 000～5 000 kg/h），TC-J-600成型机的生产能力平均值符合标准规定的指标（300～6 000 kg/h）；同时，生产能力试验方法科学，标准适用，具有可操作性。
（2）成品合格率试验
成型机正常运行时，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0.6 kg，按公式（2）计算成品合格率，取平均值，试验结果见表2。
 	（2）
式中：
——成品合格率，%；
——成品样品质量，单位为千克（kg）；
——抽样中不合格品的质量，单位为千克（kg）。
表2  成品合格率试验结果
	TC-M-400（试验物料为鸡肉糜）

	试验次数
	第一次试验
	第二次试验
	第三次试验

	m（kg）
	4.59
	4.51
	4.45

	n（kg）
	外观有缺陷（kg）
	0.03
	0
	0.075

	
	尺寸误差＞±5%（kg）
	
	
	

	
	质地过软或易分散（kg）
	
	
	

	
	质量误差超出允许范围（kg）
	
	
	

	B（%）
	99.3
	100
	98.3

	成品合格率平均值（%）
	99.2

	TC-M-600（试验物料为鸡肉糜）

	试验次数
	第一次试验
	第二次试验
	第三次试验

	m（kg）
	9.15
	9
	8.9

	n（kg）
	外观有缺陷（kg）
	0.045
	0.03
	0.09

	
	尺寸误差＞±5%（kg）
	
	
	

	
	质地过软或易分散（kg）
	
	
	

	
	质量误差超出允许范围（kg）
	
	
	

	B（%）
	99.5
	99.7
	99

	成品合格率平均值（%）
	99.4

	TC-G-600（试验物料为鸡肉糜）

	试验次数
	第一次试验
	第二次试验
	第三次试验

	m（kg）
	9.18
	8.9
	9.05

	n（kg）
	外观有缺陷（kg）
	0
	0.029
	0.015

	
	尺寸误差＞±5%（kg）
	
	
	

	
	质地过软或易分散（kg）
	
	
	

	
	质量误差超出允许范围（kg）
	
	
	

	B（%）
	100
	99.7
	99.8

	成品合格率平均值（%）
	99.8

	TC-J-600（试验物料为鸡肉糜）

	试验次数
	第一次试验
	第二次试验
	第三次试验

	m（kg）
	7.79
	8.10
	7.69

	n（kg）
	外观有缺陷（kg）
	0.072
	0.042
	0.035

	
	尺寸误差＞±5%（kg）
	
	
	

	
	质地过软或易分散（kg）
	
	
	

	
	质量误差超出允许范围（kg）
	
	
	

	B（%）
	99.1
	99.5
	99.5

	成品合格率平均值（%）
	99.4

	TC-M-400（试验物料为鸡肉块）

	试验次数
	第一次试验
	第二次试验
	第三次试验

	m（kg）
	3.03
	2.98
	3.02

	n（kg）

	外观有缺陷（kg）
	0.043

	0.029

	
0

	
	尺寸误差＞±5%（kg）
	
	
	

	
	质地过软或易分散（kg）
	
	
	

	
	质量误差超出允许范围（kg）
	
	
	

	B（%）
	98.6
	99
	100

	成品合格率平均值（%）
	99.2

	TC-M-600（试验物料为鸡肉块）

	试验次数
	第一次试验
	第二次试验
	第三次试验

	m（kg）
	3.01
	2.96
	3.02

	n（kg）

	外观有缺陷（kg）
	0

	0.041

	0.031


	
	尺寸误差＞±5%（kg）
	
	
	

	
	质地过软或易分散（kg）
	
	
	

	
	质量误差超出允许范围（kg）
	
	
	

	B（%）
	100
	98.6
	99

	成品合格率平均值（%）
	99.2

	TC-G-600（试验物料为鸡肉块）

	试验次数
	第一次试验
	第二次试验
	第三次试验

	m（kg）
	6.05
	5.97
	6.02

	n（kg）

	外观有缺陷（kg）
	0.032

	0

	0


	
	尺寸误差＞±5%（kg）
	
	
	

	
	质地过软或易分散（kg）
	
	
	

	
	质量误差超出允许范围（kg）
	
	
	

	B（%）
	99.5
	100
	100

	成品合格率平均值（%）
	99.8

	TC-J-600（试验物料为鸡肉块）

	试验次数
	第一次试验
	第二次试验
	第三次试验

	m（kg）
	7.3
	7.71
	7.5

	n（kg）

	外观有缺陷（kg）
	
0.072
	
0.041
	
0.036

	
	尺寸误差＞±5%（kg）
	
	
	

	
	质地过软或易分散（kg）
	
	
	

	
	质量误差超出允许范围（kg）
	
	
	

	B（%）
	99
	99.5
	99.5

	成品合格率平均值（%）
	99.3


试验结果表明，模板式成型机的成品合格率平均值符合标准规定的指标（≥98%），滚筒式成型机的成品合格率平均值符合标准规定的指标（≥99%），挤压式成型机的成品合格率平均值符合标准规定的指标（≥98%）；同时，成品合格率试验方法科学，标准适用，具有可操作性。
（3）网带宽度试验
[bookmark: _Hlk196323494]用卷尺测量成型机网带的宽度，试验结果见表3。
表3  网带宽度试验结果
	设备型式
	试验结果

	TC-M-400
	400

	TC-M-600
	600

	TC-G-600
	600

	TC-J-600
	600


试验结果表明，TC-M-400成型机、TC-M-600成型机、TC-G-600成型机和TC-J-600成型机的网带宽度均符合标准规定的指标；同时，网带宽度试验方法科学，标准适用，具有可操作性。
（4）输送速度试验
成型机稳定工作时，用测速表测量网带的输送速度，试验结果见表4。
表4  输送速度试验结果
	鸡肉糜

	设备型式
	试验结果

	TC-M-400
	9

	TC-M-600
	16

	TC-G-600
	22

	TC-J-600
	17.4

	鸡肉块

	设备型式
	试验结果

	TC-M-400
	9

	TC-M-600
	16

	TC-G-600
	22

	TC-J-600
	17.4


试验结果表明，TC-M-400成型机、TC-M-600成型机、TC-G-600成型机和TC-J-600成型机的输送速度均符合标准规定的指标（5~25 m/min）；同时，输送速度试验方法科学，标准适用，具有可操作性。
（5）成型次数试验
成型机正常工作时，统计卸料器在单位时间内的动作次数，试验结果见表5。
表5  成型次数试验结果
	鸡肉糜

	试验次数
	第一次试验
	第二次试验
	第三次试验

	TC-M-400
	57
	55
	57

	TC-M-600
	93
	93
	92

	TC-G-600
	205
	203
	205

	TC-J-600
	102
	101
	103

	鸡肉块

	试验次数
	第一次试验
	第二次试验
	第三次试验

	TC-M-400
	56
	57
	57

	TC-M-600
	92
	93
	93

	TC-G-600
	206
	205
	206

	TC-J-600
	101
	101
	103


试验结果表明，模板式成型机的成型次数符合标准规定的指标（15~100 次/min），滚筒式成型机的成品合格率平均值符合标准规定的指标（100~324 次/min），挤压式成型机的成品合格率平均值符合标准规定的指标（50~150 次/min）；同时，成型次数试验方法科学，标准适用，具有可操作性。
（6）水压试验
成型机正常工作时，使用精度等级不低于1.6级的水压力表在设备进水口处测量水压，读数前稳压时间不少于30 s，试验结果见表6。
表6  水压试验结果
	鸡肉糜

	设备型式
	试验结果

	TC-M-400
	2×105 

	TC-M-600
	2×105

	鸡肉块

	设备型式
	试验结果

	TC-M-400
	2×105 

	TC-M-600
	2×105


试验结果表明，模板式成型机的水压均符合标准规定的指标（2×105 Pa）；同时，水压试验方法科学，标准适用，具有可操作性。
（7）气压试验
成型机正常工作时，通过设备自带的压力表查看气压，试验结果见表7。
表7  气压试验结果
	鸡肉糜

	设备型式
	试验结果

	TC-M-400
	6×105

	TC-M-600
	6×105

	TC-G-600
	10×105 

	鸡肉块

	设备型式
	试验结果

	TC-M-400
	6×105

	TC-M-600
	6×105

	TC-G-600
	10×105 


试验结果表明，模板式成型机的气压符合标准规定的指标（6×105 Pa），滚筒式成型机的气压符合标准规定的指标（10×105 Pa）；同时，气压试验方法科学，标准适用，具有可操作性。
（8）充填压力试验
模板式成型机正常工作时，液压表显示的压力即为充填压力；滚筒式成型机和挤压式成型机正常工作时，目测检查触摸屏显示的充填压力，试验结果见表8。
表8  充填压力试验结果
	鸡肉糜

	设备型式
	试验结果

	TC-M-400
	8

	TC-M-600
	9

	TC-G-600
	0.2

	TC-J-600
	0.2

	鸡肉块

	设备型式
	试验结果

	TC-M-400
	9

	TC-M-600
	9

	TC-G-600
	0.2

	TC-J-600
	0.2


试验结果表明，模板式成型机的充填压力符合标准规定的指标（3~15 M Pa），滚筒式成型机的充填压力符合标准规定的指标（0.1~0.3 M Pa），挤压式成型机的充填压力符合标准规定的指标（0.1~0.2 M Pa）；同时，充填压力试验方法科学，标准适用，具有可操作性。
（9）工作噪声测量
成型机正常工作时，按GB/T 3768规定的方法测量工作噪声，试验结果见表9。
表9  工作噪声试验结果
	TC-M-400（试验物料为鸡肉糜）

	试验次数
	第一次试验
	第二次试验
	第三次试验

	工作噪声 dB(A)
	83
	80
	84

	TC-M-600（试验物料为鸡肉糜）

	试验次数
	第一次试验
	第二次试验
	第三次试验

	工作噪声 dB(A)
	80
	81
	82

	TC-G-600（试验物料为鸡肉糜）

	试验次数
	第一次试验
	第二次试验
	第三次试验

	工作噪声 dB(A)
	72
	71
	73

	TC-J-600（试验物料为鸡肉糜）

	试验次数
	第一次试验
	第二次试验
	第三次试验

	工作噪声 dB(A)
	78
	75
	76

	TC-M-400（试验物料为鸡肉块）

	试验次数
	第一次试验
	第二次试验
	第三次试验

	工作噪声 dB(A)
	85
	83
	82

	TC-M-600（试验物料为鸡肉块）

	试验次数
	第一次试验
	第二次试验
	第三次试验

	工作噪声 dB(A)
	79
	81
	80

	TC-G-600（试验物料为鸡肉块）

	试验次数
	第一次试验
	第二次试验
	第三次试验

	工作噪声 dB(A)
	70
	71
	72

	TC-J-600（试验物料为鸡肉块）

	试验次数
	第一次试验
	第二次试验
	第三次试验

	工作噪声 dB(A)
	77
	74
	76


试验结果表明，模板式成型机的工作噪声符合标准规定的指标（≤85 dB（A）），滚筒式成型机的工作噪声符合标准规定的指标（≤80 dB（A）），挤压式成型机的工作噪声符合标准规定的指标（≤80 dB（A））；同时，工作噪声试验方法科学，标准适用，具有可操作性。
（二）技术经济论证、预期的经济效果
1.产品应用情况：
全自动调理食品成型机是将肉类、水产类、果蔬类、奶酪和植物组织蛋白类等原料，经调理、成型加工制成调理食品的机器。该机器是调理肉制品加工生产线的重要设备之一，被广泛应用。全自动调理食品成型机通过多年的更新换代，为适应不同产品的调理食品成型加工，已发展为多种型式，包括模板式成型机、滚筒式成型机和挤压式成型机，为不同的原材料提供适配的调理加工方案；成型后的产品形状、口感等都保持着各自的鲜明特色。目前，随着传感器、控制器、执行结构和物联网技术的广泛应用，全自动调理食品成型机的自动化、智能化水平也在显著提升，实现了参数可视化控制、原料填充高精确控制，最大限度保证了原料的完整性和产品品质的稳定性。目前，全自动调理食品成型机自动化程度高，操作调整方便，故障诊断快捷，生产效率提高，适用于大规模的自动化生产。
2.本标准中的亮点及其作用：
本次JB /T 12357-2015《食品机械  全自动调理食品成型机》修订，核心亮点在于进一步完善全自动调理食品成型机的技术规范和质量要求，显著提升了技术性能指标，为调理肉制品及蔬菜深加工领域的设备制造商提供科学、合理的生产依据，并提出了科学可行的试验方法，为全自动调理食品成型机的产品验收、质量监督和检测等工作提供了依据和技术支撑，为产品推广应用和提高市场竞争力起到规范作用。这些修订确保了标准的先进性、合法性和适用性，整体上对于保障成型机的技术进步、促进产业整体技术、质量水平提升以及促进行业高质量发展具有至关重要的意义。
3.本标准对产业发展的总体作用： 
本标准的实施，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，有利于指导设备的设计改进、加工制造、生产使用、维护保养、检测修理、监督管理、运输和储存等，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，对于提升产品质量和推进产业技术升级起到关键性的支撑作用。
四、采用国际和国外先进标准程度
目前尚无相关的国际标准。各国对全自动调理食品成型机有着类似的要求，包括设备的加工装配、电气控制和安全防护等要求。本文件主要参考借鉴了国外先进设备技术资料，结合国内行业现状编制而成。
五、以国际标准为基础的起草情况
未采用国际标准，未查询到与本标准内容匹配，适合引用的国际标准。
六、与现行的法律法规和强制性国家标准的关系
本标准修订过程中严格遵守我国现行法律法规，查阅国内外相关标准中术语内容，不存在与现行的法律法规和强制性国家标准相矛盾、交叉或重叠的问题。
七、重大分歧意见的处理经过和依据
无。
八、涉及专利的有关说明
无。
九、贯彻行业标准的要求和措施建议(包括组织措施、技术措施、过渡办法等内容)
1.本文件发布实施后，建议主管部门定期组织检查标准的贯彻实施情况，调研企业对标准的了解和应用程度，必要时可组织多种形式的宣贯活动。
2.建议本文件批准发布后，现行的行业标准JB/T 12357-2015《全自动调理食品成型机》即行废止。
十、其他应予说明的事项
无。
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