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前　　言

本文件按照 GB/T１１—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.
本文件由农业农村部畜牧兽医局提出.
本文件由全国屠宰加工标准化技术委员会(SAC/TC５１６)归口.
本文件起草单位:山东汇兴智能装备有限公司、中国动物疫病预防控制中心(农业农村部屠宰技术中

心)、中国农业机械化科学研究院、华商工程设计研究院、厦门傲泓智能装备有限公司、北京二商大红门食

品有限公司、青岛建华食品机械制造有限公司、河南双汇投资发展股份有限公司、福瑞珂食品设备(济宁)
有限公司.

本文件主要起草人:周伟生、高胜普、叶金鹏、赵秀兰、王继鹏、曲萍、闵成军、马转红、王永林、李伟、张
彬、杨青红.
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畜禽屠宰加工设备　猪头加工生产线

１　范围

本文件规定了畜禽屠宰加工设备猪头加工生产线的组成及配置、通用技术要求、主要设备技术要求、
检验规则和标志、包装、运输与储存等要求,并描述了试验方法.

本文件适用于猪屠宰加工中的猪头加工生产线的制造、安装和使用管理.

２　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/T１９１　包装储运图示标志

GB２８９４　安全标志及其使用导则

GB/T３７６６　液压传动系统及其元件的通用规则和安全要求

GB/T３７６８　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/T４２０８　外壳防护等级(IP代码)

GB/T５０４８　防潮包装

GB/T５２２６１　机械电气安全　机械电气设备　第１部分:通用技术条件

GB/T７９３２　气动　对系统及其元件的一般规则和安全要求

GB/T７９３５　液压元件　通用技术条件

GB/T８１９６　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/T１０５９５　带式输送机

GB１１３４１　悬挂输送机安全规程

GB/T１３３０６　标牌

GB/T１３３８４　机电产品包装通用技术条件

GB/T１３９１２　金属覆盖层　钢铁制件热浸镀锌层　技术要求及试验方法

GB１５１７９　食品机械润滑脂

GB/T２７５１９　畜禽屠宰加工设备通用要求

GB/T４１５５０　畜禽屠宰用脱毛剂使用规范

GB５０１６８　电气装置安装工程　电缆线路施工及验收标准

GB５０２７０　输送设备安装工程施工及验收规范

GB５０４３１　带式输送机工程技术标准

JB/T３９２９　通用悬挂输送机

NY/T３２２４　畜禽屠宰术语

SB/T２２３　食品机械通用技术条件　机械加工技术要求

SB/T２２４　食品机械通用技术条件　装配技术要求

SB/T２２５　食品机械通用技术条件　铸件技术要求

SB/T２２６　食品机械通用技术条件　焊接、铆接技术要求

SB/T２２９　食品机械通用技术条件　产品包装技术要求

３　术语和定义

NY/T３２２４界定的以及下列术语和定义适用于本文件.
１
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３１
猪头加工生产线　pigheadprocessingline
用于屠宰加工中对猪屠体剪(割)下的猪头进行加工的成套设备.

４　组成及配置

４１　组成

猪头加工生产线主要由输送设备、烫毛设备、脱毛设备、浸蘸脱毛剂设备、清洗设备、劈半设备和冷却

设备等组成.

４２　配置

４２１　猪头加工生产线基本配置包括输送设备、烫毛设备、脱毛设备、浸蘸脱毛剂设备和清洗设备等.

４２２　猪头加工生产线可选配置包括劈半设备和冷却设备等.

４２３　猪头加工生产线应与产能和产品特征相匹配,应满足产品要求(包括产品的品种、规格等)、工艺要

求和卫生安全要求.

５　通用技术要求

５１　一般要求

５１１　猪头加工生产线的制造、安装和使用管理应按 GB/T２７５１９和本文件的规定执行.

５１２　原材料应符合 GB/T２７５１９的要求.外购件应有生产厂的质量合格证明及产品相关标准,验收合

格后方可投入使用.

５１３　与猪头接触的零部件材质应采用不锈钢等符合食品卫生要求的材料.不与猪头接触的材料可使

用热浸镀锌件.

５１４　机械加工应符合SB/T２２３的要求.

５１５　铸件应符合SB/T２２５的要求.

５１６　焊接、铆接应符合SB/T２２６的要求.

５１７　热浸镀锌件应符合 GB/T１３９１２的要求.

５１８　部件及设备装配应符合SB/T２２４的要求.

５１９　生产线各润滑部位应润滑可靠,不应有漏油现象.润滑脂应符合 GB１５１７９的要求.

５２　外观和卫生要求

５２１　猪头加工生产线设备外观和卫生应符合 GB/T２７５１９的要求.

５２２　生产线设备表面应整洁、光滑,不应有明显的机械损伤,不应有可能对人体造成伤害的尖角及

棱边.

５２３　生产线各设备外表面应无死区.与食品接触表面弯曲内角等于或小于１３５°时,应加工成圆角.
注:死区是指在清洗过程中,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.

５２４　生产线设备结合面部位宜采用对焊,焊缝应连续平滑,表面无点焊、无叠焊、无缺口及开放的管口.
不应有凹陷、裂纹、腐蚀、开缝、缝隙和突出的边缘等缺陷.

５３　安全防护要求

５３１　生产线安全防护应符合 GB/T８１９６、GB/T２７５１９和 GB５０４３１的要求.

５３２　安全联锁保护及控制装置应灵敏、准确、可靠.

５３３　按钮开关、控制箱等在清洗范围内的设备部件应能够耐受清洗水飞溅或设有防护装置.

５３４　应在生产线(设备)的适宜位置设置急停按钮,当生产线(设备)出现异常状况时能立即停止运行.

５３５　电机、驱动装置和外露转动件应有防护罩.防护罩应方便检修,必要时设置观察窗.

５３６　设备各紧固件应牢固、可靠,不应有松动掉落的可能.易脱落的零部件应有防松装置,不应因振动

２
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而松动或脱落.

５３７　人员操作位置的热水管路、蒸汽管路和阀组等应设置保护装置.

５３８　蒸汽加热阀组的试验压力不应小于０６MPa.

５３９　设备易发生危险的部位应有符合 GB２８９４要求的安全警示标识.

５４　电气安全要求

５４１　电气控制系统宜采用集中控制方式,并统一设计、安装.电气系统应符合 GB/T５２２６１的要求.

５４２　所有启动和停止装置应有明显标志并易于接近.输送设备线路上应安装急停开关,急停开关的间

隔距离不应超过３０m.

５４３　所有电气设备的金属外壳均应可靠接地.

５４４　现场电控箱应采用不锈钢或耐腐蚀材料制造,电控箱、电机的防护等级不应低于IP５５.电器元件

外壳安全防护应符合 GB/T４２０８的要求.

５４５　除满足５４１~５４４规定外,设备安全性能还应符合下列要求.

a)　接地:设备应有可靠的接地装置,并有明显的接地标志.接地端子与接地金属部件之间的连接应

具有低电阻,其电阻值不应超过０１Ω.

b)　绝缘电阻:设备动力电路导线和保护接地电路间施加５００V 直流电时测得的绝缘电阻不应小于

１MΩ.

c)　耐电压强度:设备最大试验电压１０００V应施加在动力电路导线和保护联结电路之间至少１s时

间,不应出现击穿和放电现象.

５４６　电机驱动装置附近宜配置隔离开关.

５５　水、压缩空气、蒸汽和液压系统要求

５５１　与生产线配套的给排水、压缩空气、蒸汽系统等应统一设计和安装.管路应敷设整齐,互不干涉.

５５２　清洗水应符合设备使用和卫生清洗要求.

５５３　压缩空气系统应符合 GB/T７９３２和 GB/T２７５１９的要求.

５５４　蒸汽系统应符合设备使用要求.

５５５　液压系统应符合 GB/T３７６６的要求,液压元件应符合 GB/T７９３５的要求.

５６　安装要求

５６１　悬挂输送设备的安装构件及安装要求应符合 GB５０２７０的要求.

５６２　地面设备应安装在坚实平整的地面上,固定牢靠,不因振动而产生位移.

５６３　设备之间应衔接顺畅.

５６４　设备排水口应与车间排水沟连通.

５６５　试运转前,应对设备进行全面检查,符合要求后方可进行试运转.

５６６　每台设备应进行空载试验和负载试验,空载和负载试验应符合 GB/T２７５１９的要求.输送设备空

载、负载试验还应符合 GB５０２７０的要求.

５７　性能要求

５７１　生产线各设备的生产能力应匹配、相互协调,联合运行应平稳、安全可靠.

５７２　各设备运动件动作应协调、准确;操作件动作应灵活,无卡滞现象和异常声响.

５７３　设备运转时,轴承温度不应有骤升现象.空载时,温升不应超过３０℃;负载时,温升不应超过３５
℃.减速箱润滑油(脂)的最高温度不应超过８０℃.

５７４　生产线各设备应具有负载启动能力和过载保护措施.

５８　噪声要求

生产线工作噪声不应超过８０dB(A).
３
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６　主要设备技术要求

６１　输送设备

６１１　主要参数

６１１１　根据工艺需要,可选择带式输送设备或悬挂式输送设备等.

６１１２　输送设备主要参数应符合表１的规定.

表１　输送设备主要参数

项目 单位
设备类型

带式输送设备 悬挂式输送设备

输送速度 m/min ０９~６５ ０７~４
输送(挂载)间距 mm ５００~６００ ３００~４００

平均无故障工作时间 h ≥６００ ≥６００

６１２　一般要求

６１２１　根据工艺要求,带式输送设备两侧设置工作台或无工作台.工作高度应满足工艺的要求.

６１２２　带式输送设备应避免采用松动装配形式,且应设有方便可调的地脚.

６１２３　带式输送设备的驱动装置和张紧装置应设有快速张紧(调节)装置.

６１２４　输送带清洗位置宜设置在靠近设备张紧装置前.

６１２５　输送带宜设置原位清洗装置,输送带应定期进行异位清洗.
注:原位清洗是指在输送设备指定位置,对输送带或输送链进行在线的自动清洗方式.异位清洗是指需要分解拆卸设

备,采用离线方式清洗.

６１２６　带式输送设备输送带宽度宜为４００mm~５００mm.

６１２７　带式输送设备的机架、滚筒(或链轮)、托滚等安装应符合 GB/T１０５９５和 GB５０２７０的要求.

６１２８　带式输送设备的机架支腿对地面的垂直度偏差不应大于２‰,机架接口的位置偏差不应大于

１mm.

６１２９　带式输送设备采用倾斜输送时,应在输送带两侧设置挡板,并依据输送物料及倾斜角确定输送

带是否设置隔板.隔板的间距宜为５００mm~６００mm,高度宜为１００mm.

６１２１０　带式输送设备采用倾斜输送时,输送带坡度和出入口高度应依据工艺和衔接设备的出入口确

定,倾斜角不宜大于４５°.

６１２１１　悬挂式输送设备的技术要求应符合本文件和JB/T３９２９的要求.

６１２１２　悬挂式输送设备的回转装置的回转轮齿宜采用不锈钢或工程塑料.采用其他材料时,应进行

防腐处理,且不应有表层或腐蚀物掉落的现象.

６１２１３　悬挂式输送设备的驱动装置应设置在牵引链的全线张力最小且无负张力的位置.

６１２１４　悬挂式输送设备的张紧装置应设置在驱动装置的绕出端,且保证运行时全线牵引链均处于张

紧状态的位置.

６１２１５　悬挂式输送设备的承载轨道应平整、光洁,不应存在扭曲、凹凸不平现象.连接接头应平滑过

渡,滑架(轮)通过时应无阻滞现象.

６１２１６　悬挂式输送设备的承载轨道应为便于清洗的开放式结构.

６１３　安全要求

６１３１　悬挂式输送设备安全要求应符合 GB１１３４１的要求.

６１３２　带式输送设备应设有防止输送物品掉落、堆积的防护装置.

６１３３　在输送设备跨越工作位置和通过人员通道上方时,机架最低处至地面的距离不应小于２２m,
并设置护网或护板.
４
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６１３４　在悬挂式输送设备的操作位置应设有防止挂载装置倾斜的挡杆,在摘取位置应设有自动卸载装

置,在挂载装置清洗位置应设有防护装置.

６１３５　气动张紧装置的张力调整装置宜设置行程开关.

６１３６　悬挂件、滚动体应有防止掉落的措施.

６１３７　在设备明显位置应张贴安全警示标识.

６１４　性能要求

６１４１　悬挂式输送设备的轨道高度、挂载间距和输送速度应符合工艺要求.滑架间距、挂载间距应

均匀.

６１４２　有操作工位的输送设备应具有调速功能,工位长度、数量等应满足工艺和产能的要求.

６２　烫毛设备

６２１　主要参数

６２１１　烫毛设备宜采用浸没式(吊挂浸没式、绞笼式)、喷淋式或蒸汽式等型式.

６２１２　烫毛设备主要参数应符合表２的要求.

表２　烫毛设备主要参数

项目 单位
设备类型

浸没式 喷淋式或蒸汽式

烫毛介质温度 ℃ ５８~６５ ５８~６５
烫毛时间 min ５~３０ ５~３０
烫伤率 ％ ≤２ ≤２

介质温度控制误差 ℃ ±０５ ±０５
水消耗量 L/个 ≤５ ≤３

蒸汽消耗量 kg/个 ≤０５ ≤０６
平均无故障工作时间 h ≥６００ ≥６００

６２２　一般要求

６２２１　猪头浸烫设备的槽体及浸没在烫池内部的零部件应采用不锈钢等符合食品卫生要求的材料制

造,并具有长时间耐受５８℃~６５℃热水不变形、不老化和一定的抗腐蚀性能.

６２２２　烫毛设备应便于运输和安装,且宜采用模块组装形式.

６２２３　烫池应有保温层.保温层厚度不应小于５０mm,保温层材料应符合食品卫生要求.

６２２４　烫池应设有凝汽罩,凝汽罩应有观察活动门.

６２２５　烫池长度依据生产能力、烫毛时间等参数确定,吊挂浸没式烫池长度不宜小于３５００mm,深度

不宜小于８００mm,溢流口底部距离池顶部不宜小于１００mm.

６２２６　绞笼式烫毛设备的绞笼螺距不宜小于５００mm,绞笼直径不宜小于１０００mm,转速不宜低于

０４r/min,速度宜可调.

６２２７　烫毛设备应有水位显示,宜具有自动补水功能.

６２２８　烫毛设备采用机械搅拌机构时,搅拌机构的速度宜可调.

６２２９　烫池底部应有坡度并设有排水槽,排水口应便于快速排净污水.

６２２１０　烫毛设备的猪头进出口高度、位置应与配套设备相匹配.

６２３　安全要求

６２３１　蒸汽加热装置应设有过滤装置,电加热装置应设有漏电保护等防护装置.

６２３２　蒸汽管道等温度超过４０℃的设施应有隔热层等防护装置.

６２３３　在设备明显位置应张贴防烫伤、禁止靠近等安全警示标识.

６２４　性能要求

６２４１　烫毛温度和烫毛时间应可调,且宜采用水温自动控制方式.
５
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６２４２　烫毛设备的输送速度、轨道高度、挂载间距应符合工艺的要求.

６２４３　卸载装置应与接收装置相匹配.

６３　脱毛设备

６３１　主要参数

６３１１　脱毛设备宜采用卧式脱毛型式.

６３１２　脱毛设备主要参数应符合表３的规定.

表３　脱毛设备主要参数

项目 单位 参数值

脱毛率 ％ ≥９５
破损率 ％ ≤２

水消耗量 L/个 ≤２
平均无故障工作时间 h ≥６００

６３２　一般要求

６３２１　脱毛板的外形应整齐、硬度适中、耐挠曲、不易折断.

６３２２　卧式脱毛设备的脱毛辊转速宜为１８０r/min~２００r/min.

６３２３　卧式脱毛设备的猪头出入口宽度不宜小于３３０mm,高度不宜小于４８０mm.

６３２４　插头盘直径不宜小于１１０mm,插头杆长度不宜小于１５０mm.
注１:插头盘是卧式猪头脱毛设备中的用于放置猪头的圆形部件.
注２:插头杆是卧式猪头脱毛设备中的位于插头盘中心并与插头盘组成放置和固定猪头的装置.

６３２５　脱毛设备应设有喷淋水和猪毛接收滑槽,宜配置猪毛收集装置.

６３３　安全要求

６３３１　脱毛板应固定牢靠,并有防松动措施.

６３３２　设备维护防护门应设有防止误打开的拉绳停机开关.

６３３３　在设备明显位置应张贴防挤伤等安全警示标识.

６３４　性能要求

６３４１　脱毛设备的有效工作长度(脱毛时间)应符合使用要求,脱毛时间不宜小于２５s.

６３４２　脱毛辊的位置应可调整,便于维护和更换.

６３４３　喷淋水宜采用自动控制模式.

６４　浸蘸脱毛剂设备

６４１　主要参数

６４１１　浸蘸脱毛剂设备用于去除猪头毛渣,宜采用浸没式、喷淋式等型式,可选择电加热方式(电热管

式或电磁式)或蒸汽加热方式等.

６４１２　浸蘸脱毛剂设备主要参数应符合表４的规定.

表４　浸蘸脱毛剂设备主要参数

项目 单位 参数值

浸蘸时间 s １０~２０
脱毛剂溶液温度 ℃ １８０~２２０

脱毛剂溶液温度控制误差 ℃ ±５
平均无故障工作时间 h ≥６００

６４２　一般要求

６４２１　设备的材料应耐温、耐压、耐受消毒剂等化学试剂的腐蚀,材质应符合GB/T２７５１９的要求.

６４２２　浸蘸池应由内胆、导热油层(蒸汽层)、保温层和外保护层等组成.
６
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６４２３　应设有脱毛剂液面显示和控制装置.

６４２４　脱毛剂的使用应符合 GB/T４１５５０的要求.

６４３　安全要求

６４３１　采用电加热时,应设有漏电保护等安全防护装置.

６４３２　采用蒸汽加热时,应设有蒸汽温度、压力显示和过压保护装置,蒸汽夹层应设有排汽阀等.

６４３３　电加热脱毛剂浸蘸池的导热油层应设有缺油报警、排气口等安全防护装置.

６４３４　电加热浸蘸池使用时不应遮挡加油口.

６４３５　浸蘸池顶部应设有废气收集罩,收集罩应与车间排气系统连接.

６４３６　在设备明显位置应张贴防烫伤、禁止靠近等安全警示标识.

６４４　性能要求

６４４１　浸蘸速度等参数应与配套设备的速度相匹配.

６４４２　猪头表面(除刀切面外)脱毛剂浸蘸面积不应小于９０％.

６４４３　浸蘸池宜设有过滤毛等杂质的装置.

６４４４　应设有脱毛剂温度显示和控制装置,并方便调节和设定.

６５　清洗设备

６５１　主要参数

６５１１　根据工艺需要,可选择接触式清洗方式或喷淋清洗方式清洗设备.接触式清洗方式包括卧式和

立式等型式.

６５１２　清洗设备的参数应满足卫生清洗要求,主要参数应符合表５的规定.

表５　清洗设备主要参数

项目 单位
接触式 喷淋式

卧式 立式 —

清洗装置转速 r/min ２４０~２９０ ２２０~２８０ —

清洗装置直径 mm ≥１２０ ≥９００ —

清洗水温度 ℃ ≤２０ ≤２０ ≤２０

水消耗量 L/个 ≤６ ≤５ ≤１５

６５２　一般要求

６５２１　清洗毛刷材质应符合 GB/T２７５１９的要求.

６５２２　清洗系统宜采用自动控制模式.

６５２３　清洗毛刷辊应便于更换和维护.

６５３　安全要求

６５３１　应设有防止清洗水飞溅的装置.

６５３２　清洗毛刷应便于清理,并保持清洁.

６５３３　在设备明显位置应张贴防止挤伤的安全警示标识.

６５４　性能要求

６５４１　清洗毛刷的硬度应适中,防止损伤猪头.

６５４２　设备应设有清洗水收集槽,并与车间排水沟连接.

６６　劈半设备

６６１　主要参数

６６１１　劈半设备的参数和功能应符合产品品种要求,主要参数应符合表６的要求.
７
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表６　劈半设备主要参数

项目 单位 参数值

劈切行程 mm ≥２５０
劈切能力 个/min ≥５

液压系统工作压力 MPa ６３~７０
推荐劈刀尺寸(长×宽×厚) mm ３８０×２００×１５

６６２　一般要求

６６２１　直接或间接接触肉品的部位不应涂漆.

６６２２　劈切部件应方便更换、调整,调节范围应符合使用要求.

６６２３　两侧导轨平行度误差不应大于±００５mm,导轨与台面的垂直度误差不应大于１mm.

６６２４　劈半装置的滑架应运行平稳,无蠕动现象.

６６３　安全要求

６６３１　应配置猪头定位装置,定位应准确.

６６３２　劈切部件应有安全防护措施,安全防护应符合 GB/T８１９６和 GB/T２７５１９的要求.

６６４　性能要求

６６４１　劈切刀具应有避让猪脑的结构设计,避免劈切猪脑.

６６４２　液压系统运行平稳、操作灵活,无漏油现象.

６６４３　劈切速度、配置台数应与生产线产能相匹配.

６７　冷却设备

６７１　主要参数

６７１１　根据工艺需要,可选择水冷式(吊挂式、螺旋推进式)或风冷式冷却设备.

６７１２　冷却设备主要参数应符合表７的规定.

表７　冷却设备主要参数

项目 单位
设备类型

水冷式 风冷式

冷却时间 min ≥４０ ≥６０
冷却介质温度 ℃ ０~４ ０~４

水消耗量 L/个 ≤１５ —
平均无故障工作时间 h ≥６００ ≥６００

６７２　一般要求

６７２１　水冷式设备应使猪头在冷却槽中逆水流方向移动,并能持续补充干净的冷却水.

６７２２　水冷式设备宜采用多段式布置.

６７２３　水冷式设备宜配备水循环、水过滤和水冷却装置.

６７２４　水冷式设备的槽体内部应避免出现螺纹、内肩、螺栓和铆钉,且应采用盖形螺母覆盖露出螺纹.

６７２５　水冷式设备清洗后,槽体内积水不应超过２处,积水面积不超过２００mm×２００mm.

６７２６　水冷式设备设置在槽体内的轴承应在不移动螺旋叶片轴的情况下进行更换.

６７２７　水冷式设备宜配置空气搅拌装置.

６７２８　螺旋推进式设备的叶片旋转方向、进出口方向、进出口工作高度等应与连接设备相匹配.

６７２９　螺旋推进式设备槽体内的水应从出口端自然溢流到入口端或采用水泵输送.

６７２１０　螺旋推进式设备除溢流口外的任何部位在工作时不应有漏水现象.

６７２１１　采用风冷式设备时宜采用多层挂钩吊挂猪头,并避免上层猪头上的水滴落到下一层猪头上.

６７３　安全要求

８
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６７３１　冷却设备应有自动报警、自动故障停机功能.

６７３２　在螺旋推进式设备螺旋旋入侧的出入口处应设置防护隔板或安全绳,并加贴安全警示标识.

６７４　性能要求

６７４１　冷却设备应具有速度(冷却时间)调节功能.

６７４２　风冷式设备应具有风速调节功能.

６７４３　在正常工艺条件下,螺旋推进式设备的水体比不应小于３.

６７４４　工作完毕后,螺旋推进式设备内不应有猪头滞留现象.槽体内水的排放时间不宜超过３０min.

７　试验方法

７１　试验条件

试验条件应符合 GB/T２７５１９的要求.

７２　一般检验和测试

７２１　材料检查

７２１１　按 GB/T２７５１９的规定检查设备材质报告单及质量合格证明书.

７２１２　目测检查输送设备与物料接触部件的材质.

７２１３　目测检查悬挂输送设备的回转装置的回转轮齿材质及悬吊装置、轨道等材质.

７２２　加工件和外购件检查

７２２１　按SB/T２２３的规定检查零部件加工质量.

７２２２　按SB/T２２５的规定检查铸件质量.

７２２３　按 GB/T１３９１２的规定检查热浸镀锌件质量.

７２２４　对照零部件图纸和技术文件检查外购件质量.

７２３　主要零部件检查

７２３１　目测检查零部件联接情况.

７２３２　目测检查设备的润滑状况和润滑油使用情况.

７２４　焊接检查

按SB/T２２６的规定检查设备焊接部位.

７２５　装配检查

按SB/T２２４的规定检查部件与设备装配情况.

７３　外观和卫生检查

手感和目测检查设备外观和卫生情况.

７４　安全防护检查

目测检查设备安全防护装置.

７５　电气安全检查

７５１　电器件检查

按 GB/T５２２６１的规定检查控制装置、线路及联接、开关设置和防护等.

７５２　接地装置检查

用电阻表测量设备接地电阻.

７５３　绝缘电阻检查

用兆欧表按 GB/T５２２６１的规定测量设备绝缘电阻.

７５４　耐电压强度检查

按 GB/T５２２６１的规定进行设备耐压强度试验.

７６　水、压缩空气、蒸汽和液压系统检查
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７６１　按设计图样、技术文件和 GB/T２７５１９的规定分别检查设备的给排水和蒸汽系统.

７６２　按 GB/T７９３２的规定检查设备的压缩空气系统.

７６３　按 GB/T３７６６的规定检查设备的液压系统.

７７　安装和调试检查

７７１　按设计图样、技术文件进行设备的安装和调试检查.

７７２　按 GB５０２７０的相关规定进行带式输送设备的检查.用水平仪和尺量检查设备安装情况,包括机

架的垂直度、接口位置偏差等.

７７３　按 GB５０２７０的相关规定进行悬挂输送设备的安装构件及安装检查.用水平仪和尺量检查设备

安装情况,包括钢梁、悬吊装置和轨道等.

７７４　在满负荷状态下测量并核算输送设备的负载量.

７７５　目测和测量烫毛设备、蘸脱毛剂设备的介质温度和温度传感器的温度控制误差值.

７７６　目测和测量脱毛设备有效工作长度、脱毛辊安装方式等,计量脱毛时间.

７７７　目测和测量脱毛剂浸蘸池的结构、尺寸、材料厚度等.

７７８　分别用量尺和转速表测量清洗设备的清洗装置尺寸及转速等.

７８　性能测试

７８１　空载试验

７８１１　生产线装配完毕后,按GB/T２７５１９的规定进行单机空载试验,连续运转时间不应少于３０min.

７８１２　单机空载试验后,应进行联机空载试验,连续运转时间应不少于１h.

７８１３　单机空载试验内容包括６１４、６２４、６３４、６４４、６５４、６６４、６７４等.

７８２　负载试验

７８２１　生产线联机空载试验合格后,应进行单机负载试验,时间应不少于３０min.

７８２２　各单机负载试验合格后,应进行联机负载试验,时间应不少于１h.

７８２３　试验时生产线负载率不宜低于８０％.

７８２４　按 GB/T２７５１９规定的方法进行轴承、减速机油温和温升检查.

７８２５　在生产线设备现场安装水表,计量设备用于直接生产所消耗的水量.

７８２６　在生产线设备现场安装压力表和流量计,计量设备用于直接生产所消耗的蒸汽量.

７８２７　生产线(设备)平均无故障工作时间的测定参照JB/T１４３７９—２０２２中６１６规定的方法.

７８２８　在脱毛设备的出口端进行烫伤率检测,随意抽取１００个猪头,通过目测检查烫伤的猪头数.烫

伤率按公式(１)计算,计算结果应符合表２的要求.

P＝
a
１００×１００ (１)

式中:

P ———烫伤率,单位为百分号(％);

a ———烫伤的猪头数,单位为个.

７８２９　脱毛设备正常生产时,脱毛率应按公式(２)计算,计算结果应符合表３的要求.

Q＝
A０－A１

A０
×１００ (３)

式中:

Q ———脱毛率,单位为百分号(％);

A０———抽取猪头的总个数,单位为个;

A１———带毛不达标的猪头数,单位为个.

７８２１０　在脱毛设备的出口端,随意抽取１００个猪头,通过目测检查并记录破损的猪头数.破损率按公

０１



NY/T４６２３—２０２５

式(３)计算,计算结果应符合表３的规定.

K ＝
a
１００×１００ (４)

式中:

K ———破损率,单位为百分号(％);

a ———破损的猪头数,单位为个.
注:破损是指由于设备原因造成的猪头表面划伤、刀伤等现象.以头计,耳部残缺不全面积达１/５或面部破损总面积

达到５cm２以上的视为破损.

７９　噪声测量

在生产线正常工作时,按 GB/T３７６８规定的方法测量设备的噪声.

８　检验规则

８１　总则

产品应经过制造厂检验部门检验合格,签发合格证后方可出厂.

８２　检验分类

产品检验分出厂检验、安装和调试检验及型式检验,检验项目见表８.

表８　检验项目

序号 检验项目名称
检验类别

出厂检验 安装和调试检验 型式检验
检验方法 对应要求

１ 一般要求

材料 √ — √ ７２１ ５１
加工件、外购件 √ — √ ７２２ ５１
主要零部件 √ — √ ７２３ ５１
焊接 √ √ √ ７２４ ５１
装配 √ √ √ ７２５ ５１

２ 外观和卫生 √ √ √ ７３ ５２
３ 安全防护 √ √ √ ７４ ５３
４ 电气安全 √ √ √ ７５ ５４
５ 水、压缩空气、蒸汽和液压 — √ √ ７６ ５５
６ 安装 — √ √ ７７ ５６
７ 空载试验 √ √ √ ７８１ ５７
８ 负载试验 — √ √ ７８２ ５７
９ 平均无故障工作时间 — — √ ７８２７ 表１~表４,表７
１０ 烫伤率 — √ √ ７８２８ 表２
１１ 脱毛率 — √ √ ７８２９ 表３
１２ 破损率 — √ √ ７８２１０ 表３
１３ 噪声 — √ √ ７９ ５８
　　注:“√”表示检验项目;“—”表示非检验项目.

８３　出厂检验

８３１　检验项目:每台设备均应进行出厂检验.

８３２　判定规则:出厂检验如有不合格项允许修复后复验,复验仍不合格则判定该产品不合格.

８４　安装和调试检验

８４１　安装和调试检验包括设备安装过程中和安装完毕调试检验,应符合 GB/T２７５１９、GB５０１６８、

GB５０４３１和本文件的要求.

８４２　安装和调试检验判定:全部项目合格则判定安装和调试检验合格;如有不合格项,允许对不合格项

修复并进行复检,复检不合格,则判定安装和调试检验不合格,其中安全性能不允许复检.

８５　型式检验

８５１　有下列情况之一,设备应进行型式检验:
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———新产品或老产品转厂生产时;
———正式生产后,结构、材料、工艺等有较大改变,可能影响产品性能时;
———正常生产时,定期或周期性抽查检验时;
———产品长期停产后恢复生产时;
———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要求时.

８５２　抽样及判定规则:从出厂检验合格的产品中随机抽样,每次抽样不少于２台.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.

９　标志、包装、运输与储存

９１　标志

９１１　标志应符合 GB/T１９１的要求.

９１２　标牌应符合 GB/T１３３０６的要求,应固定在设备平整明显部位.内容应包括产品名称、型号、主要

参数、制造商名称、地址、商标、出厂编号和出厂日期等.

９２　包装

９２１　包装应符合 GB/T１３３８４和SB/T２２９的要求.包装形式应符合运输和装载要求.

９２２　产品应分类包装,其中驱动装置、链条、轨道接头及其他小型零部件应装入包装箱内,大型设备、张
紧装置、回转装置、轨道等可裸装.裸装件应包扎牢固并采取相应的保护措施.

９２３　包装箱内应有产品使用说明书、产品合格证和装箱单(包括配件及随机工具清单).

９２４　紧固件、零部件、工具和配件的外包装上应标明名称、规格型号及数量.

９２５　包装应有防潮、防雨措施,防潮包装应符合 GB/T５０４８的要求.

９２６　外包装上应标注有“小心轻放”“向上”“防潮”“吊索位置”等标志,且应符合 GB/T１９１的要求.

９３　运输与储存

９３１　产品在运输过程中应采取适当措施保证整机、零部件、随机文件和工具等不受损坏.

９３２　产品应储存在干燥、通风的场所,并注意防潮.产品不应与有毒、有害、有腐蚀性的物质混放,在室

外临时存放时应采取防护措施.

９３３　在正常储运条件下,自出厂之日起１２个月内,不应因包装不良引起锈蚀等.

２１



NY/T４６２３—２０２５

参　考　文　献

[１]　JB/T１４３７９—２０２２　腐竹加工生产线

３１


