
书书书

犐犆犛６７．２６０
犆犆犛犡９９

中 华 人 民 共 和 国 国 家 标 准
犌犅／犜２２７４７—２０××

代替犌犅２２７４７—２００８

饮食加工设备　基本要求

犉狅狅犱狆狉狅犮犲狊狊犻狀犵犲狇狌犻狆犿犲狀狋—犅犪狊犻犮狉犲狇狌犻狉犲犿犲狀狋狊

２０××××××发布 ２０××××××实施

国 家 市 场 监 督 管 理 总 局
国 家 标 准 化 管 理 委 员 会 发 布



书书书

目　　次

前言 Ⅲ…………………………………………………………………………………………………………

引言 Ⅳ…………………………………………………………………………………………………………

１　范围 １………………………………………………………………………………………………………

２　规范性引用文件 １…………………………………………………………………………………………

３　术语和定义 １………………………………………………………………………………………………

４　相关危险描述 ３……………………………………………………………………………………………

５　技术要求 ３…………………………………………………………………………………………………

　５．１　风险评价 ３……………………………………………………………………………………………

　５．２　制造材料 ６……………………………………………………………………………………………

　５．３　设计 ６…………………………………………………………………………………………………

６　技术要求与措施验证 ８……………………………………………………………………………………

７　使用信息 ９…………………………………………………………………………………………………

　７．１　总则 ９…………………………………………………………………………………………………

　７．２　说明书 ９………………………………………………………………………………………………

　７．３　标志 １０…………………………………………………………………………………………………

附录Ａ（资料性）　图解 １１……………………………………………………………………………………

附录Ｂ（资料性）　本文件所适用的机器实例 ２７……………………………………………………………

附录Ｃ（资料性）　饮食加工设备主要卫生情况摘要 ２８……………………………………………………

参考文献 ２９……………………………………………………………………………………………………

Ⅰ

犌犅／犜２２７４７—２０××



前　　言

　　本文件按照ＧＢ／Ｔ１．１—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ＧＢ２２７４７—２００８《食品加工机械　基本概念　卫生要求》，与ＧＢ２２７４７—２００８的技术

变化如下：

———将“卫生要求”更改为“技术要求”（见第５章，２００８年版的第５章）；

———将“卫生要求与措施的验证”更改为“技术要求与措施验证”，其与第５章“技术要求”相对应进

行了重新编排（见第６章，２００８年版的第６章）。

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。

本文件由中国轻工业联合会提出。

本文件由全国饮食加工设备标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ３８３）归口。

本文件起草单位：北京市服务机械研究所有限公司、广东恒联食品机械有限公司、安徽华菱西厨装

备股份有限公司、山东银鹰炊事机械有限公司、深圳市富裕宝厨房设备有限公司、广州市赛思达机械设

备有限公司、广州市伊东机电股份有限公司、佛山市顺德区俊凌厨具有限公司、嘉兴艾博实业股份有限

公司。

本文件主要起草人：刘旭、刘文忠、许正华、李忠民、颜华、樊江海、罗绍远、周锡勇、韩青荣。

本文件及其所代替文件的历次版本发布情况为：

———２００８年首次发布为ＧＢ２２７４７—２００８；

———本次为第一次修订。
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引　　言

　　机械安全系列标准的结构为：

———Ａ类标准（基础安全标准），给出适用于所有机械的基本概念、设计原则和特征。

———Ｂ类标准（通用安全标准），涉及机械的一种安全特征或使用范围较宽的一类安全防护装置：

●　Ｂ１类，规定特定的安全特征（如安全距离、表面温度、噪声）的标准；

●　Ｂ２类，规定安全防护装置（如双手操纵装置、联锁装置、压敏装置、防护装置）的标准。

———Ｃ类标准（机械产品安全标准），对一种特定的机器或一组机器规定详细安全要求的标准。

本文件属于如ＧＢ／Ｔ１５７０６—２０１２所述的Ｃ类标准。

有关机械及其所涉及的危险、危险状况和危险事件列入本文件范围。

当Ｃ类标准的规定与Ａ类或Ｂ类标准有所不同时，按照Ｃ类标准的规定设计和生产的机械设备，

Ｃ类标准的规定优于Ａ类或Ｂ类标准的规定。

在几乎所有危险情况下，至少可采取一种减小风险的设计措施、安全防护措施或其他安全措施。这

些措施需要满足安全和卫生的基本要求并完全控制风险。虽然卫生风险或安全风险表现的并不明显，

但它也需要满足安全和卫生要求，尽可能采取相应措施减小风险。

设计措施是第一措施，它是通过设计来消除卫生和安全风险的措施；如果风险不在技术工艺的设计

范围内，就需要采用防护措施来消除卫生和安全风险；如果采用设计措施和防护措施后还有遗留风险，

就需要告之或指导用户采取措施来避免或减小风险。

Ⅳ
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饮食加工设备　基本要求

１　范围

本文件规定了饮食加工设备的基本要求，包括相关危险描述、技术要求、技术要求与措施验证和使

用信息，分析了使用该类机械时可能造成的危险，并提出了对应的设计措施和使用信息的要求。

本文件不涉及由于操作人员使用机械时所造成的卫生风险。

注１：卫生风险和解决方案示例在附录Ａ中给出。

本文件适用的饮食加工设备一般用于餐厅、宾馆、食品店、咖啡店和小酒馆等食品和餐饮行业。

注２：附录Ｂ提供了本文件适用的饮食加工设备的信息。

本文件所涉及的基本概念适用于具备相似风险的饮食加工设备。

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／Ｔ１０３１　产品几何技术规范（ＧＰＳ）　表面结构　轮廓法　表面粗糙度参数及其数值

ＧＢ／Ｔ１５７０６—２０１２　机械安全　设计通则　风险评估与风险减小

３　术语和定义

ＧＢ／Ｔ１５７０６—２０１２界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

３．１

食品　犳狅狅犱

用于人类和人工饲养动物食用的食品、配料或物料。

３．２

食品卫生　犳狅狅犱犺狔犵犻犲狀犲

在制备和加工食品过程中，为确保食品适应于人类和人工饲养动物食用所采取的所有保护措施。

３．３

有害影响　犪犱狏犲狉狊犲犻狀犳犾狌犲狀犮犲

使食品的可食用性有显著减小的作用。

注：尤其是含有某种微生物病菌或有害微生物、毒素、寄生虫及其他污染物，都能使食品受到有害影响。

３．４

设备区　犪狉犲犪狊狅犳犲狇狌犻狆犿犲狀狋

按设备构造划分的区域。

注１：对某一区域的卫生要求，取决于该区的功能、所加工食品的类型及其对食品的危害程度。

注２：本定义不要和其他标准（如电工、机械标准）定义的区域相混淆。

３．４．１

食品区　犳狅狅犱犪狉犲犪

本区由与食品接触的机械表面构成。食品或其他物料可能从这些表面以流入、滴入、渗入或吸入

１
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（自回流）的形式进入食品或食品容器。

３．４．２

飞溅区　狊狆犾犪狊犺犪狉犲犪

部分食品可能飞溅到由各表面组成的区域。在此区域内，部分食品沿着预定方向溅落到这些表面，

且不能返回到食品中。

３．４．３

非食品区　狀狅狀犳狅狅犱犪狉犲犪

除食品区、飞溅区所定义区域以外的区域。

３．５

清洗　犮犾犲犪狀犻狀犵

去除污物。

３．６

污染　犮狅狀狋犪犿犻狀犪狋犻狅狀

存在污物。

３．７

抗腐蚀材料　犮狅狉狉狅狊犻狅狀狉犲狊犻狊狋犪狀狋犿犪狋犲狉犻犪犾

按使用手册规定进行食品加工、清洗和消毒过程中，通常能抵抗所产生的化学和电化学腐蚀作用的

材料。

３．８

裂纹　犮狉犲狏犻犮犲

影响可清洗性的、明显的表面破损。

注：如开口。

３．９

死区　犱犲犪犱狊狆犪犮犲

在清洗过程中，食品、配料、清洗剂或消毒剂或污物可能进入、存留或不能被完全清除的区域。

３．１０

消毒　犱犻狊犻狀犳犲犮狋犻狅狀

使所有病菌和大多数微生物失去活力，而达到与该设备卫生安全相一致的等级。

３．１１

耐用性　犱狌狉犪犫犾犲

机械表面能够承受预定使用条件的能力。

注：例如，能承受食品加工过程中与食品的接触、热作用、与规定的洗涤剂或消毒剂的接触和处理所引起的破坏。

３．１２

连接　犼狅犻狀狋

将两种或两种以上的材料接合起来。

３．１３

非吸收性材料　狀狅狀犪犫狊狅狉犫犲狀狋犿犪狋犲狉犻犪犾

在其预定使用条件下，不存留其所接触的物质，不会对食品产生有害影响的材料。

３．１４

无毒材料　狀狅狀狋狅狓犻犮犿犪狋犲狉犻犪犾

在其预定使用条件下，不会产生和释放对健康有害物质的材料。

３．１５

密封　狊犲犪犾

填塞开口，以便有效地防止无用物的进入或通过。

２

犌犅／犜２２７４７—２０××



３．１６

自排放　狊犲犾犳犱狉犪犻狀犻狀犵

可防止液体滞留的形状和表面粗糙度的设计和构造，但正常表面湿度除外。

３．１７

光滑　狊犿狅狅狋犺

满足工作和卫生要求的一种机器表面状态。

３．１８

污物　狊狅犻犾

任何不要的物质，包括食品残余物、微生物、残留的清洁剂或消毒剂。

３．１９

害虫　狏犲狉犿犻狀

任何会对食品产生有害影响的动物（包括哺乳动物、鸟类、爬行动物和昆虫）。

４　相关危险描述

重大危险源于下列原因：

———生物原因，由病菌、有害微生物、有毒物质或害虫所引起；

———化学原因，由来自洗涤剂、消毒剂和润滑物质所引起；

———物理原因，由来自原料、机器或其他来源带来的外来物体所引起。

以上每一种危险都可能引起食品污染和对消费者的健康造成危害。其中：

———生物危险可能导致食物腐败、消费者食物中毒或其他相关疾病；

———化学危险可能引起食品污染或残留，从而导致身体伤害（如灼伤）或导致疾病；

———物理危险可以通过外来物体污染食品并引起物理性伤害（如窒息、划伤）。

当进行机械设计时，应考虑这些所有危险以及消除和减小这些危险的措施。附录Ｃ给出了相关

实例。

５　技术要求

５．１　风险评价

５．１．１　总则

应通过对机械的良好设计、制造、安装、操作、清洗和维护以消除危险或减小相关风险。根据设备区

的功能、加工食品的类型以及这些风险对食品的作用，应设立不同设备区的卫生要求。

机械设计和制造的主要目标，是将风险消除或减小到一个可以接受的程度（见图１）。

卫生风险评价按ＧＢ／Ｔ１５７０６—２０１２的方法进行。

３
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图１　卫生风险评价

５．１．２　确定机器限制

进行风险评价：

———机器寿命状态；

———机器的限制（见ＧＢ／Ｔ１５７０６—２０１２中５．３），包括符合ＧＢ／Ｔ１５７０６—２０１２中３．２３的预定使用

４
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（机器的正确使用和操作以及一些由于合理的可预见的失误和故障所导致的结果）。例如，机

器只有一个特定的使用，对此用途的危险是容易鉴别的，还是机器可以用于生产多种食品（如

泵）；

———机器可预见的用途（如工业的、非工业的和家庭的），通过人的性别、年龄、手的习惯使用方法或

生理能力的局限来确定（如视觉或听觉的缺陷、人体尺寸、体能）；

———可预见用户的培训、经验或能力的预期水平。

５．１．３　卫生风险评估

制造商进行的卫生风险评估应参照第４章中所定义的三类重大危险，并受如ＧＢ／Ｔ１５７０６—２０１２

中的３．２３所定义的由机器预定使用所引起危险的限制：

———评价来自被考虑危险的严重程度；

———评价来自被考虑危险出现的可能性，见下述示例。

示例：

当确定所有卫生危险后，就可以通过图２逐个进行评估。

ａ）　若危险存在，其影响程度为高、中、低；

ｂ）　危险发生的概率是高、中、低。

严重程度

高

中

低

低高 中高 高高

低中 中中 高中

低低 中低 高低

低 中 高

出现可能性

图２　风险评估工具的举例———风险等级图表

注：建议采用团队评估，而非仅由个人评估。

５．１．４　卫生风险评定

在卫生风险评估后，应进行卫生风险评定，以决定是否需要减小卫生风险，或食品安全通过减小风

险是否已达到一个可以接受的程度。若需要减小风险，则要选择和应用相应的食品安全措施和重复步

骤（见图１）。通过这些反复过程，对于设计者来说，重要的是检查当应用新的食品安全措施时是否有新

增风险产生。若确定有新增风险，则应将其加入已验证的卫生风险列表中。

卫生风险减小目标的实现，是通过风险比较后的一个令人满意的结果来验证机器是安全的。

５．１．５　卫生风险减小

以下条件的实现应表明卫生风险减小过程是满意的。

———通过以下方法可消除危险或减小卫生风险：

●　设计或采用危险较小的材料或物质；

●　为卫生状况提供安全防护。

———关于机器预定使用的信息是足够清楚的（见第７章），当：

●　机器使用的操作程序与使用机器的操作人员或给食品带入危险的其他人员的能力是一

５
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致的；

●　被推荐的有关机器使用的卫生工作实施方法和相关的培训要求已被充分说明；

●　用户已被充分告知机器在不同使用阶段所存在的危险；

●　推荐使用个人防护措施，且使用该措施的必要性和培训要求已被充分说明。

５．２　制造材料

５．２．１　总体要求

材料应符合使用要求。

在预定使用条件下，材料表面和涂料应耐用、可清洗，必要时可消毒，无裂纹、抗开裂、抗碎裂、抗剥

落、耐磨损以及阻止污物渗入。

５．２．２　食品区

按照总体要求（见５．２．１），在预定使用条件下，材料应满足：

———防腐性；

———无毒性；

———无吸收性（除技术或功能上不可避免外）。

材料还应满足：

———不能把异味、颜色或污物带入食品；

———不能导致食品污染或有任何对食品的有害影响。

５．３　设计

５．３．１　食品区

５．３．１．１　表面

表面的粗糙度应符合使用要求。

表面应易清洗，必要时应可消毒。因而表面应光滑、连续且密封。

表面设计和粗糙度应尽可能防止食品偶然脱离食品区域并又返回到食品区域。若返回，则将对加

工中的食品造成危害。

表面一般带有一定的粗糙度，应避免食品微粒进入小裂缝难以取出而引起食品污染。

注：表面粗糙度可以查阅ＧＢ／Ｔ１０６１０（粗糙度规格为犚狕／犚犪）。

５．３．１．２　连接

５．３．１．２．１　永久性连接

连接处应密封并卫生，应避免凹陷、缺口、裂缝、突缘、内肩和死区（见图Ａ．３、图Ａ．４和图Ａ．５）。

若在技术上不可避免时，应给出足够的解决办法（如清洗、消毒、说明等）。

５．３．１．２．２　可拆卸连接

可拆卸连接的安装应可靠和卫生（见图Ａ．６、图Ａ．７、图Ａ．８和图Ａ．９）。

５．３．１．３　紧固件

应避免使用螺栓、螺钉、铆钉等紧固件。在技术上不可避免时，应给出足够的解决办法（如清洗、消
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毒、说明等）（见图Ａ．１０）。

５．３．１．４　排放

应保证机器能够自排放，或者可以采用其他办法排除残余液体（见图Ａ．１１、图Ａ．１２和图Ａ．１３）。

５．３．１．５　内角和外角

内角和外角应设计为可有效清洗的构造，必要时应可消毒（见图Ａ．１４）。

５．３．１．６　死区

应避免死区，除非在设计、制造和安装上无法做到时（见图Ａ．１５和图Ａ．１６）。

若死区不可避免，则应在结构上设计为易排放或易清洗，必要时可消毒。

５．３．１．７　轴承和轴入口处

除技术上无法避免时，轴承应设置在食品区以外，或者设计成食品级润滑油润滑，易清洗，必要时应

可消毒（见图Ａ．１７和图Ａ．１８）。

食品区的轴密封和转动轴应能自（或产品）润滑或食品级润滑油润滑，易清洗，必要时应可消毒。

５．３．１．８　仪器和取样装置

仪器和取样装置应符合第５章中相关要求（见图Ａ．１９、图Ａ．２０和图Ａ．２１）。

５．３．１．９　面板、盖、门

设计这些部件时不应对机器产生任何有害影响（如任何污物的带入或积聚），并应易清洗，必要时可

易消毒。

５．３．１．１０　控制装置

若手没有与食品接触，操作人员因实施控制需触摸机器的这些部件或区域，应认为是非食品区。如

果手与食品接触，那么交叉污染就可能发生，这些区域或部件被认为是食品区（见３．４．１）。

５．３．２　飞溅区

飞溅区应遵照食品区规定的相同原则进行设计和制造。

由于飞溅出去的食品不再返回到食品区，技术设计标准应在下列所提供的区域中可比食品区有所

降低。但这些区域不应对食品产生有害影响：

———表面粗糙度在技术要求上允许高于食品区犚狕或犚犪值；

———内角和外角允许较小的半径，但它们应易清洗，必要时应可消毒；

———只要对食品没有有害影响，安装在飞溅区的轴承、密封圈和传动轴等可用非食品级润滑油进行

润滑。

有关紧固件的要求，见图Ａ．２２。

５．３．３　非食品区

为防腐蚀，除总体要求外（见５．２．１），非食品区的外表面应采用防腐材料或经过处理的材料（覆盖层

或涂层）。这些表面应可清洗，必要时应可消毒，并且无污染，对食品无任何有害影响。

７
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机械设计和制造应能防潮、防虫、防止污物进入并积聚，并且应便于检查、保养、维护、清洗，必要时

可消毒。管状结构应完全封闭或有效密封。

５．３．４　保养

构成机器完整部分的维修件、管道、连接件和相关装置，根据它们所处的区域应符合５．３．１、５．３．２和

５．３．３的要求，且不应带入第４章中所列的任何危险。

６　技术要求与措施验证

安全要求的核查应采用表１给出的一个或多个核查方法进行。

表１　技术要求与措施验证

条款 要求 验证

５．１ 风险评价 文件证明

５．２．１ 耐用性
材料规格（食品、加工和清洗说明）

和／或实际或功能试验

５．２．１

５．３．１．１

５．３．１．３

５．３．１．５

５．３．１．６

５．３．１．７

５．３．１．９

５．３．２

５．３．３

可清洗和／（或）可消毒
视检（技术图纸和／或机器）及实地检验、微

生物检验和功能试验

５．２．２

５．３．３
防腐

材料规格（食品、加工和清洗说明）和现场功

能试验

５．２．２ 无毒性
材料规格或对与食品有接触的材料和物品

进行现场试验

５．２．２ 无吸收性
材料规格或对与食品有接触的材料和物品

进行现场试验

５．２．２ 无异味、颜色和污物传给食品
材料规格或对与食品有接触的材料和物品

进行现场试验

５．２．２

５．３．３
不能对食品产生污染和有不利影响

材料规格或对与食品有接触的材料和物品

进行现场试验

５．３．１．１ 表面设计 视检（技术图纸和／或机器）

５．３．１．１

５．３．２
表面粗糙度 根据ＧＢ／Ｔ１０３１进行测量

５．３．１．２．１ 永久连接 视检

５．３．１．２．２ 可拆除连接 视检
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表１　技术要求与措施验证 （续）

条款 要求 验证

５．３．１．３ 紧固件 视检

５．３．１．４

５．３．１．６
排放 视检和现场试验（技术图纸和／或机器）

５．３．１．５

５．３．２
内角和外角 测量

５．３．１．６ 死区 视检

５．３．１．７ 轴承和轴入口点 视检

５．３．１．９ 面板、盖、门 视检

５．３．１．１０ 控制装置 视检

５．３．２ 飞溅区 视检和测量

５．３．３ 非食品区 视检和测量

５．３．４ 保养 视检和测量

７　使用信息

７．１　总则

饮食机械的使用和使用范围应由制造商提供的说明书规定。

对于机械设计和防护不能消除的有关风险，应告知用户采取相应措施规避风险，包括专业培训。

说明书应符合ＧＢ／Ｔ１５７０６—２０１２中６．４．５的要求。

７．２　说明书

７．２．１　总则

制造商应提供符合ＧＢ／Ｔ１５７０６—２０１２的６．４．５要求和建议的说明书，且应包括与７．２．２～７．２．５要

点有关的特别附加信息。

７．２．２　安装信息

特别是：

———维护和使用所需的空间。如安装机器时应采取的措施，确保有足够通道来维护机器和清洗系

统，以及维持相邻区域所需的卫生等级。

———允许的环境操作条件和（若需要）应采取的措施，应使食品不会受到气流、粉尘、泄漏液体、冷凝

或湿雾的有害影响。

７．２．３　机器自身信息

包括使用机器的特殊说明（见５．１．５）。
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７．２．４　清洗和消毒信息

说明书应提供所推荐的清洗剂和消毒剂、提供机器拆卸（如必要）、清洗、消毒、在线清洗和检查的有

关说明。包括机器可拆卸部分各个表面的清洗方法，清洗次数取决于食品加工过程及其相关危险的

程度。

７．２．５　维护信息

应有一个包含系统检验的计划，以便保证在规定的时间间隔内维护机器所需要的卫生等级。

如果需要食品级润滑剂，维护信息应说明。

７．３　标志

本文件不提供特殊标志。
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附　录　犃

（资料性）

图　　解

犃．１　图Ａ．１给出了食品区、飞溅区和非食品区的图解。

犃．２　图Ａ．２～图Ａ．２２是饮食加工设备设计和（或）安装中给出了一些“有卫生风险的”的实例和一些

“合格的”的建议解决方法。

标引序号说明：

ａ）———食品区（产品沉积物可回到主生产流程）；

ｂ）———食品；

ｃ）———非食品区；

ｄ）———飞溅区（食品沉积物不会回到主生产流程）。

图犃．１　食品区、飞溅区和非食品区
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　　端部边缘的设计应强化结构的刚性，而这些端部边缘

形成的沟槽能使加工物料残留在上面，并且很难清理。

　　当使用这种结构时，开放的末端应加盖，阻止产品残

渣的堆积。焊接部分应打磨以提供光滑的表面。

图犃．２　可清洗性

　　标引序号说明：

ａ）———焊接。

图犃．３　连接
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标引序号说明：

ｂ）———光滑表面。

图犃．４　焊接连接

标引序号说明：

ａ）———轴线不重合；

ｂ）———食品区；

ｃ）———滑焊接。

注：最大轴线不重合度可在专门标准中查找。

图犃．５　永久性连接焊接管
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标引序号说明：

ａ）———轴线不重合；

ｃ）———金属之间的连接应有防菌连接；

ｂ）———阴影区可能残留食品并不易清除；

ｄ）———与食品流隔离的密封有不易清洗的空隙。

图犃．６　可拆卸连接
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标引序号说明：

ａ）———法兰的位置。

注：密封圈的压力受到法兰结构的限制。

图犃．７　可拆卸连接
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　　标引序号说明：

ａ）———高温；

ｂ）———低温（图中间隙非实际尺寸）。

在１５％的压缩下，肖氏７０度回弹硬度的橡胶垫圈应提供一个防菌的密封。应限制压缩程度，以避免损害弹性体结

构，从而失去接触压力。

非弹性衬垫材料受压时将会塑变，由于金属和塑料热膨胀率具有较大差异，温度的周期性变化将引起永久的间隙泄

漏（如Ｐ．Ｔ．Ｆ．Ｅ）。

由于老化失去弹性时，也会产生同样的问题。

图犃．８　可拆卸连接

Ｏ型圈通常带有狭小的空隙而不利于清洗。

而温度变化将会导致吸入效应。

通常，密封件离食品越近，越便于清洗。

图犃．９　可拆卸连接
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　　标引序号说明：

ａ）———裸露的螺纹、沟槽和（或）金属间的连接部分不容易清洗，但很容易产生污染；

ｂ）———螺纹部分和螺栓孔的间隙不易清洗；

ｃ）———食品区；

１———内六角螺栓头。

图犃．１０　食品区紧固件
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标引序号说明：

ａ）———非自排放；

ｂ）———倾斜排放。

图犃．１１　容器排放
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　　标引序号说明：

ａ）———非自排放。

图犃．１２　泵排放

　　标引序号说明：

１———同轴渐缩；

２———偏轴渐缩。

图犃．１３　管道排放
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标引序号说明：

ａ）———犚ｍｉｎ＝３ｍｍ；

ｂ）———表面光滑。

若焊接光滑并且表面没有裂缝，符合要求。

注：犚ｍｉｎ＝２０ｍｍ可使清洗能力得到改善。

图犃．１４　内角和外角
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　　标引序号说明：

ａ）———太长；

ｂ）———死区与主流交换不足；

ｃ）———与主流充分交换；

ｄ）———短；

ｅ）———死区可排放。

注：死区的合格长度主要由黏度、流速和流动方向决定。

图犃．１５　死区

图Ａ．１６展示了传送装置上的食品在“死区”中被截留了一段时间后可变质和污染，但随后又被新
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鲜物料推回到食品主产品流中。这种情况应避免。

图犃．１６　死区

　　标引序号说明：

ａ）———食品；

ｂ）———食品可进入到轴承内部，润滑剂可污染食品；

ｃ）———密封可从两边清洗。

图犃．１７　轴承和轴入口点
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标引序号说明：

１———食品润滑轴承。

图犃．１８　轴承和轴入口处

标引序号说明：

ａ）———死区、空气集聚和压缩区；

ｂ）———短部位；

１———探针；

２———冲洗Ｔ型件。

图犃．１９　仪器
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图犃．２０　仪器 （压力表）
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说明：

———产品；

———污物；

———清洗液／消毒液。

注：对无菌产品，不推荐该取样装置。

图犃．２１　取样装置
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图犃．２２　飞溅区的紧固件
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附　录　犅

（资料性）

本文件所适用的机器实例

　　饮食加工设备举例：

———米、面加工机械；

———糕点加工机械；

———厨房机械；

———烘焙设备；

———饮水设备；

———蔬菜加工机械；

———肉类加工机械。
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附　录　犆

（资料性）

饮食加工设备主要卫生情况摘要

　　饮食加工设备主要卫生情况摘要见表Ｃ．１。

表犆．１　饮食加工设备主要卫生情况摘要

应考虑的各种危险因素 必要的信息 设计准则

将使用的饮食机械

———单一食品

———多种食品

———非指定的食品种类

规定将使用的机器以及使用范围

食品的种类

———原材料

———半成品

———成品

考虑与食品相关的危险

加工阶段

———机械是否仅可以处理原材料

———机械是否可减少或消除任何被

识别出的危险

———机械是否是最终成品加工机械

根据食品设计

根据所需要的控制办法进行设计

符合最终食品成品的设计

食品状况

———食品是否可即食消费

———食品是否有规定的保质期

———食品是否可保持原有特性

对加工食品建立设计规范

食品消费者

———健康的

———身体抵抗能力低的人群（如老年

人或婴幼儿）

无附加要求

可以有附加要求

市场

———当地

———国内

———国际

根据机械的生产和使用情况进行

设计
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