
中华人民共和国商业行业标准 SB/'r 10128一92

馒 头 机 技 术 条 件
代替SB 148-84

1 主题内容与适用范围

    本标准规定了馒头机的术语、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输与贮存。

    本标准适用于盘式馒头机与辊式馒头机。

2 引用标准

    GB 191包装储运图示标志

    GB 2828 逐批检查计数抽样程序及抽样表(适用于连续批的检查)

    GB 2829周期检查计数抽样程序及抽样表(适用于生产过程稳定性的检查)
    GB 3768 噪声源声功率级的测定 简易法
    GB 6388运输包装收发货标志

    SB 227 食品机械通用技术条件 电气装置基本技术要求

    SB 228食品机械通用技术条件 涂漆、涂塑通用技术要求
    SB 229食品机械通用技术条件 产品包装技术要求

3 术语

I， 馒头胚

    具有一定几何形状、外形尺寸，且表面光滑的发醉面团的统称，馒头胚有球型、柱型。

3.2 馒头

    用蒸汽加热后的馒头胚称馒头。

3.3 馒头机

    加工馒头胚的机器，其工作机由面团螺杆挤出机、定量切胚器、成型机等部分组成。因成型机构造不

同，分为盘式成型馒头机(简称盘式馒头机)和辊式成型馒头机(简称辊式馒头机)
3.4 面团螺杆挤出机

    在封闭腔中依靠螺杆转动使面团沿螺线方向运动，并以口模形状将面团成形的机械。通常螺杆挤出

机由喂料口、封闭腔、螺杆、口棋等部分组成.

3.5 口模

    螺杆挤出机的成形出口，物料通过该出口被成形。

4 技术哭求

4.1 一般技术要求

4.1.1馒头机应符合本标准规定，并按经规定程序批准的图样和技术文件制造。
4.1.2馒头机所用零件、部件应经检查合格，外购件应有合格证明，并经检查部门施行进厂检查合格后

方能进行装配。

4.1.3馒头机设计的总体布局应符合人类工效学原则，造型美观，易拆易装，便于清洗。
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4.1.4 馒头机设计应保证使用者操作安全，对运动零部件应加防护罩。

4.1.5 馒头机的润滑点、操作点(机械、电气)应加标志。

4.2 工作条件

    馒头机在下列条件下应能连续可靠地工作:

    a.海拔高度不超过1 000 m;

    b.环境温度不超过40"C;

    c.空气相对湿度不超过80%.

4.3 使用性能

4.3.1 馒头胚的产量应大于或等于馒头机的额定产量。

4.3.2 馒头胚重量的相对误差不应大于5%.

4.3.3馒头胚外表面应光滑，几何形状和轮廓尺寸一致。球形馒头胚表面的小尾、凸起、凹陷、螺旋纹、

直线纹、曲线纹等缺陷不应多于一种;柱形馒头胚对上述缺陷不应出现在柱面上。

4.3.4 面团螺杆挤出机挤出的面团，应没有松洞和气隔痕迹。

4.3.5 面团最大流量的下限应大于或等于面团额定流量的110y，面团最小流量的上限应等于和小于

面团额定流量的90%,

4.3.6 总机械效率应大于或等于70000

4.3.7 平均无故障工作时间(MTBF)应大于或等于loo he

4.3.8 馒头机空载噪声A声功率级不应大于90 dB,

4.4 主要零部件质量要求

4.4.1凡是与面团和馒头胚接触的零部件，必须采用无毒、耐腐蚀材料制造，也可以在零部件的接触面
上涂镀上述材料，但涂镀层的寿命应大于或等于MTBF,

4.4.2 面团螺杆挤出机与面团接触的零部件表面粗糙度轮廓算术平均偏差R。应不大于25 km. 螺杆
内角必须倒圆，圆角半径R应大于5 mm,

4.4.3 除口模外面团螺杆挤出机的任何地方不得泄漏面团。

4.4.4定量切胚器切馒头胚时不许将小块面团带进成型机。
4.4. 5 成型机不得卡、夹馒头胚。

4.5 装配要求

4.5.1 馒头机按工艺规程进行装配，不允许装入图样上未规定的零件。

4.5.2 装配完后，人工转动应感觉匀调、轻快。

4.6 功率与耗电量

4.6.1馒头机空载时，拖动电机的输出功率不应大于电机额定功率25%.

4. 6. 2馒头机额定负载时，拖动电机的摘出功率应大于或等于倾定功率的85Y o.

4.6.3馒头机每生产.1 kg小麦粉的馒头胚，耗电量不应大于表1规定。
                              表1  1 kg面粉馒头胚的耗电量

馒头胚《面团)吸水率 耗电1,Wh/kg

<40% 1010

40% 8.0

>40% 7.2

4.了 电气

4.7.1接地端子与馒头机金属外壳间的电阻不应大于0.1n，接地点应有标志。
4.7.2 不接地的电气装置绝缘电阻应大于1 ma.
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4.7.3馒头机的泄漏电流，即从带电部分流向外壳的泄漏电流不应大于0. 75 mA/kW，总泄漏电流不
应大于15 mA

4.7.4 电气绝缘耐压性试验1 min内，不允许出现闪络击穿现象;允许有不引起电压降的辉光放电现

象。规定试验电压为2U十1 000 V工频正弦交流电压，U为额定电压。

4.8 整机性能

4.8.1 密封

4.8.1.， 凡是与面团、馒头胚、小麦粉接触的地方，严禁润滑物质和填料残渣进入。

4.8.1.2 润滑油质不许渗漏。

4.8.2 机体升温

4.8.2.1 面团螺杆挤出机外表温度不应大于42'C.

4.8.2.2 滚动轴承温升不应大于351C，最高工作温度不应大于75̀C,

4.8.2.3 减速装置油池工作温度不应大于75'C.

49 外观要求

4.9.1馒头机外表面(耐腐蚀材料与抱光表面除外)均应徐漆或涂塑，其技术要求按SB 228第2章的

规定执行。

4.9.2 棱角修缘，不允许有毛刺、飞边。

4.9.3机体外部装配的饭金件不应有明显的歪斜，歪斜尺寸最大值不应大于表2的规定:

                              表2 饭金件歪斜的最大尺寸 mm

饭金件的边长 歪斜的最大尺寸

^-300 1

>300-500 1.5

> 500 2

试驻方法

  技术文件审查

用审查技术文件的方法判断本标准4.1.1,4.1.2,4.1.3,4.1.4,4.1.5,4.3.6,4.3.7条合格与不合

  感官检查

结合图样判断本标准4.3.1,4.3.3,4.3.4,4.4.1,4.4.3,4.4.4,4.4.5,4.5.1,4.5.2,4.8.1.1.

·1.2,4.9.2,4.9.3,7.1.1,7.1.2,7.2.2,7.2.3,7.2.4,7.2.5条合格与不合格。
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    规定本标准5.1条的审查人员和5.2的检查人员各为三名，每人对每个被审查或检查项目投一票

(合格或不合格)，每个项目需合格票两票以上判为合格，否则判为不合格。

5.4 对4.3.2,4.3.3条的试验方法

    在10。个馒头胚中首先按.5. 2 , 5. 3条的试验方法检查4.3. 3条合格与否，然后用随机抽样法抽取
20个为样本，测样本重量(夭平感量小于或等于0.1目。计算样本重量的算术平均值，只有当全部样本

重量相对误差不超过5%时，则判该被检馒头机4. 3.2条合格，否则，只要有一个单位样本重量相对误
差超过5%，则判该被检馒头机4.3.2条为不合格。

5.5 对4.3.5条的试验方法

5.5.1 用面团吸水率为45%的面团做试验材料。

5.5.2 以3。个馒头胚的面团重量为面团额定流量。

      330
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5.5.3 把馒头机调到最大流量连续取30个馒头胚，再调到最小流量连续取30个馒头胚，称重量，取

值。不比较馒头胚的尺寸、形状。如有条件，可由定量切胚器切断后直接称重。
5.5.4 与面团额定流量比较，计算，做出结论。

5. 5. 5 衡器用数字显示商业用电子秤。

5.6 对4.42条的试验方法

5.6.1 将被测零件的表面与粗糙度祥块进行比较。

5.6.2如有争议可用电感式表面轮廓仪和其他仪器做最终判别。
5.了 对4.6.1,4.6.2条的试验方法

    采用115级以上的功率表测量电机输入功率，然后用LKP法计算电机输出功率，计算公式见附录
A,

5.8 对4.6.3条的试验方法

    采用2.5级以上的电度表测量。

5.9 对4,7条的试验方法

5.9.1 按SB 227第4章的规定进行。

5.9.2 也可在专用试验设备上进行。

5.10 温度试验

5.10.1 规定用接触式半导体温度计，精度士1'C,

5.10.2 对4.8.2.1条，侧量面团螺杆挤出机外表面，以最高温度为测量结果。

5.10.3对4.8.2.2条，以温度最高的轴承盏为测量结果。

5.10.4 对4.8.2.3条，测油池外壳温度为测量结果。

511 噪声测量方法

    按GB 3768的规定执行。

5.12 对4.9.1条的试验方法

    按SB 228第3章的规定执行。

5.13 试验时机的规定

5.13.1馒头机额定负载试验及检验项目

    馒头机正常工作时，检查4. 3. 1,4.3.2,4. 3. 3,4.3.4,4. 4.3,4.4.4,4.4.5,4.6.2,4.6. 3条。

    馒头机工作10 min后不停机检查4. 8. 2. 1,4. 8. 2. 2,4. 8. 2. 3条。

    馒头机最少工作10 min后停机，立刻检查4.8.1.1,4.8.1.2条。

    调整馒头机面团流量，开机检查4.3.5条。

5,13.2馒头机空载试验及检查项目

    馒头机空运转时检查4. 3. 8,4. 6. 1, 4. 7. 3条。

5.13.3馒头机静止时检查项目

    馒头机静止时检查4. 1.1.4.1.2,4. 1.3,4.1.4,4.1.5,4.3.6,4.3.7,4.4.1,4.4.2,4.5.1,4.5.2,

4.7.1,4.7.2,4.7.4.4.9.1,4.9.2,4.9.3,7.1.1,7.1.2,7.2.1,7.2.2,7.2.3,7.2.4,7.2.5条。

5.14 试验报告

    试验(审察、检查)报告内容规定如下:

    a.试验项目章、条及试验目的;

    b试验用设备、仪器与工具;

    c.试验结果的记录、计算、分析和评定;

    a.主管试验人员签字。
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6 检验规则

6.1 检验分类

    规定馒头机进行出厂检验和型式检验。出厂检验按GB 2828执行。型式检验按GB 2829执行。技

术要求、试验方法与检验分类的对应关系见附录Bo

6.2 出厂检验

621 出厂检验必须在型式检验合格的基础上才能进行。馒头机应具有“出厂检查合格证”才能出厂。

6.2.2 不合格品的分类及对应的检验项目

    A类不合格品应检验4.4.1,4.8.1.1共二条，只要有一条不合格，就应将被检验的馒头机定为A

类不合格品，记为一个A类不合格品数。

    B类不合格品应检验4.3.3,4.4.3,4.5.1,4.7.1,4.8.2.1共5条，只要有一条不合格，就应将被检
验的馒头机定为B类不合格品，记为一个B类不合格品数。

    C类不合格品应检验4.4.2,4.4.4,4.4.5,4.5.2,4.8.1.2,4.9.1,4.9.2,4.9.3共8条。只要有一

条不合格，就应将被检验的馒头机定为C类不合格品，记为一个C类不合格品数。

6.2.3 合格质量水平AQL的规定

    对A类不合格规定AQL=1.。;

    对B类不合格规定AQL=4.。，

    对C类不合格规定AQL二10,

6.2.4 检查水平IL的规定

    规定IL= I。

6.2.5 检查严格度的确定

    按GB 2828第4.6条规定执行。但对单提交批第4.6.3条“转移规则”不能应用。
6.2.6 检查批及抽取样本

    按GB 2828第4.5条的规定形成与提出检查批。再根据GB 2828第4.8条的规定检索抽样方案。
按随机抽样原则抽取样本。

6.2.7批合格与术合格的判断
    检查样本，分别累计A,B,C三类不合格品数，只有A,B,C三类不合格品数都小于或等于相应抽样

方案的合格判定数才判定批合格;只要有一类不合格品数大于或等于不合格判定数，则判批不合格。

6.2.8 出厂检查后的处置

    按GB 2828第4.12条的规定进行。
6.3 型式检验

6.3.1 型式检验对象

    按GB 1. 3第6.6.1条的规定进行.
6.3.2 不合格品的分类及对应的检验项目

    A类不合格品应检验4.1.1,4.1.2,4.4.1,4.8.1.1共4条，只要有一条不合格，就应将被检验的馒
头机定为A类不合格品，记为一个A类不合格品数。

    B类不合格品应检验4.1.4,4.3.2,4.3.3,4.3.5,4.3.7,4.3.8,4.4.3,4.5.1,4.6.1,4.6.2,

4.6.3,4.7.1,4.8.1.2,4.8.2.1共14条，只要有一条不合格，就应将被检验的馒头机定为B类不合格
品，记为一个B类不合格品数。

C类不合格品应检验 4.1.3,4.1.5,4.3.1,4.3.4,4.3.6,4.4.2.4.4.

4.7.3,4.7.4,4.8.2.2,4.8.2.3,4.9.1,4.9.2,4.9.3,7.1.

共24条。只要有一条不合格，就应将检验的馒头机定为C

6.3.3 不合格质量水平RQL的规定

1,7.1.2,7.2.1,7.

4,4. 4. 5, 4. 5. 2, 4.?.2,

2.2,7.2.3,7.2.4,7.2.5

类不合格品，记为一个C类不合格品数。
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    对A类不合格规定RQL-8。;

    对B类不合格规定RQL=3o;

    对C类不合格规定RQL二80,

日3.4 判别水平DL的规定

    规定DL= H

6，3.5 抽样方案的选择与检索

    抽样方案类型的选择按GB 2829第4.7条规定执行，抽样方案的检索按GB 2829第4.8条的规定

执行。

6-3.6 样本的抽取与样本的检查

    按GB 2829第4.9条规定抽取样本。

6.3.7 型式检验合格与不合格的判断

    根据不合格质量水平和判别水平确定的抽样方案，对样本进行检查，并分别累计A,B,C三类不合

格品数，然后根据GB 2829第4.11.2条的规定做出对该型式检验的产品合格与不合格的判断。
6.3B 型式检脸后的处置

    型式检验合格后，按GB 2829第4.12.2条的规定处置。

    型式检验不合格后，按GB 2829第4.12.3条的规定处置。

7 标志、包装、运翰、贮存

7.1 标志

7.1.1馒头机标牌位置应符合图样规定，标牌应包括以下内容:
    a.制造厂名称;

    b馒头机名称和型号;

    c.馒头机的主要技术参数;

    d.出厂编号和(或)制造日期，·

    e.馒头机标准编号或生产许可证编号等。

71.2 包装标志

    用不退色涂料清晰地标出收发货标志和运输、贮存作业标志。

    a.收发货标志应符合GB 6388的规定;

    b.运输、贮存标志主要有:馒头机的重心点、起吊线、“小心轻放”、“防潮”、“向上”、“防雨”等字样或

图案。包装箱标志图案应符合GB 191的规定。
了2 包装

7.2.， 包装箱材料与结构应按SB 229第2,3章的规定执行。

7.2.2将馒头机牢固地固定在枕木或滑木上，附件、备件、工具应固定在箱内空隙处。

7.2.3 包装前对馒头机易腐蚀外露部分应做防锈处理。

7.24 一机一箱，箱内不混杂物，箱内壁置防雨层。

7.2.5随机文件应用塑料袋封装，放人箱内，在箱外相应部位上注明“随机文件在此”字样。随机文件包

括;

    a.装箱单;

    b.馒头机使用说明书;

    。.出厂检验合格证书等。

7.3 运输

    和面机运输过程中应无严重振动，并应保证包装箱内所有零件不受损伤。
7.4 贮存
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7.4.1 存放地点应满足以下要求:

    a.通风;

    b. 42℃以下，

    c.地面不存积水，架设一定高度;

    d 防雨，

    e.不得与腐蚀性物品与有毒物品放在一起。

7.4.2 堆垛不超过三件。
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      附 录 A

电动机输出功率的计算

      (补充件)

电动机输出功率尸:的数学表达式为

P}=
一P，十 j p,z+4b(P。一Pa)。
— 广口，

                          Z口
⋯⋯(A1)

b=EP,素一‘，一P.]380U, (A2)

式中:尸— 电动机的输入功率,w;

    尸— 电动机的额定功率,W;

    尸。— 电动机的空载功率,w;

    U,— 试验时的电压，V;

      p.— 电动机的额定效率。

                  附 录 B

技术要求、试验方法与检验规则的对应关系

                (补充件)

馒头机出厂检验与型式检验项目、不合格品分类、试验方法及试验时机之间的对应关系详见表Bl,

                                            表 B1

序号 技术要求 试验方法
出厂检脸 型式检验

不合格类型 试验时机 不合格类型 试验时机

1 4.1.1 5.1.5.3 A 5.13.3

2 4.1.2 5.1,5.3 A 5.13.3

3 4.1.3 5.1,5. 3 C 5.13.3

4 4.1.4 5.1,5.3 B 5.13.3

5 4.1.5 5.1.5.3 C 5.13.3

6 4.3.1 5.2,5.3 C 5. 13.1

7 4.3.2 5.4 B 5.13.1

8 4.3.3 5.4,5.2 B 5.13.1 B 5.13. 1

9 4.3.4 5.2,5.3 C 5.13.1

10 4.3.5 5.5 B 5.13.1

11 4.3.6 5.1,5.3 C 5.13.3

12 4.3.7 5.1,5.3 B 5. 13. 3

13 4.3.8 5.11 B 5. 13. 2

14 4.4.1 5. 2,5.3 A 5.13.3 A 5.13. 3
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续表 Bl

序号 技术要求 试验方法
出厂检验 型式检验

不合格类型 试验时机 不合格类型 试验时机

15 4.4卜2 5 6 C 5. 13. 3 C 5. 11 3

16 4.4.3 5.2,5.3 B S. 13. 1 B 5. 13. 1

17 4. 4. 4 5.2,5.3 C S. 13.3 C 5. 13. 1

1$ 4.4.5 5. 2,5.3 C 5. 13.1 C 5.13.1

19 4 5 1 5，2、53 B 5.13.3 B 石，工3 3

20 4. 5. 2 5.2嘴53 C 5. 13.3 C 5. 13. 3

21 4.6.1 5。? B 5，13.2

22 4. 6. 2 5? B 5. 13. 1

23 4.6.3 58 B 5.13.1

24 4.7.1 5.9 B 5.13.3 s 5.13, 3

25 47.2 5.9 C 5,13.3

26 4 7 3 5夕 C 5.13.2

27 4 7 4 59 C 5.13.3

28 4.8.x.1 5. 2,5.3 A 5.1311 A 5113.1

29 4.分。1.2 5.215.3 C 5.13.1 B 5.1311

3O 4.8.2.王 5.10 B 5. 13.1 B 5.13.1

31 4.8.2.2 5卜10 C 5.13.1

32 4.8.2.3 5.10 C 5.13.1

33 4.9.1 5.12 C 5，工寻3 C 5.13.3

34 492 5.2,5.3 c 5.13.3 C 5.13.3

35 4.913 5.2,5.3 C 5.13.3 C 5.13.3

36 7.1.1 5.2，5.3 C 5. 13. 3

37 7.1.2 5.2,5.3 c 5.13. 3

3S 72I 52,5.3 c 5.13.3

39 7.2.2 5.2.5. 3 c 5. 13. 3

40 7.2.3 5.2.5.3 C 5.13.3

41 7.24 5.2,5. 3 C 5. 13. 3

42 7. 2. 5 5，2,53 C 5王33
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