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智能化全混合日粮饲配中心 技术规范 

1 范围 

本文件规定了智能化全混合日粮饲配中心（以下简称饲配中心）的术语和定义、型号、工作条件及

配套设施基本要求、技术要求、试验方法、检验规则、标志及使用说明、包装、运输、安装调试及贮存。 

本文件适用于智能化全混合日粮饲配中心技术装备的设计、制造、检验、安装调试和配套设施建设

使用。 

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/T 230.1 金属洛氏硬度试验 第一部分试验方法 

GB/T 321-2005 优先数和优先数系规定 

GB/T 2828.1 计数抽样检验程序 第1部分：按接收质量限（AQL）检索的逐批检验抽样计划 

GB/T 3768 声学 用声压法测定噪声源声功率级一反射面上方采用包络测量表面的简易法 

GB 4053.3-2016 固定式钢梯及平台安全要求第3部分：工业防护栏杆及钢平台 

GB 5749 生活饮用水卫生标准 

GB/T 5667-2008农业机械 生产试验方法 

GB/T 7551 称重传感器 

GB/T 7724 称重显示控制器 

GB/T 8196-2018机械安全 防护装置 卧式固定式和活动式防护罩设计与制造一般要求 

GB 8979 污水综合排放标准 

GB/T 9969-2008 工业产品使用说明书 

GB 10396 农林拖拉机和机械、草坪和园艺动力机械 安全标志和危险图形 总则 

GB/T 12467.4 金属材料熔焊质量要求 第4部分：基本质量要求 

GB/T 13306 标牌 

GB/T 13384 机电产品包装通用技术条件 

GB/T 13869-2017用电安全导则 

GB 50037-2013 建筑地面设计规范 

GB 50039-2010 农村防火规范 

GB 50169-2016《电气装置安装工程》(接地装置施工及验收规范) 

JB/T 5673 农林拖拉机及农机具涂漆通用技术条件 

JB/T 7318-2007 立式饲料混合机 

JB/T 8574 农机具产品型号编制规则 

JB/T 11438-2013 全混日粮搅拌机 

3 术语和定义 

JB/T 11438-2013界定的术语和定义适用于本文件。 

3.1  

智能化全混合日粮饲配中心 intelligent total mixed ration feeding center 

是由全混合日粮原料存储仓（粗饲料仓、精饲料仓）、粉碎混合设备（粉碎机、混合机）、配料设

备（混合机）、精饲料输送设备（输送机）、精饲料仓补给设备（提升机）、上料设备（粗饲料公共输
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送机）、出料设备（输送机）、全混日粮搅拌设备、除尘设备、称重设备、通讯设备和自动配料智能控

制系统组成的可按饲喂配方实现全混日粮自动精准配制的系统和装备。 

3.2  

粗饲料仓 roughage bin 

用于存放各种待配粗饲料的卧式无盖仓储设备。 

3.3  

精饲料仓 Fodder bin 

用于存放各种待配精饲料的立式有盖仓储设备。 

3.4  

精饲料输送机 feed conveyor 

采用螺旋搅龙或刮板输送方式，实现精饲料上料、出料及水平输送等功能的输送机。 

3.5  

精饲料仓补给设备 feed bin replenishment equipment 

能将精饲料原料进行筛选、除尘、输送至精饲料原料仓的设备。 

3.6  

电（气）动闸门 electric (pneumatic) gate 

配料仓出料口与螺旋输送机连接处安装的出料控制闸门装置。 

3.7  

通讯设备 agitator Blade 

为实现饲配中心数据采集和远程控制而配置的计算机PC端、手机、传输天线等无线或有线智能网络

化设备装置以及具备通讯协议的数据采集终端统称为通讯设备。 

3.8  

自动配料智能控制系统 Automatic batching intelligent control system 

   能将饲配中心粗精饲料料仓、粉碎机、输送机、搅拌机等设备有效连接并实现智能化控制的软件系

统。 

4 产品型号 

产品型号按照JB/T 8574-2013规定编制执行。标记方法如下： 

9  Z  Q  S  -   XX  A 

                                  结构改型升级换代代号 

                                  主参数（精饲料仓总容积） 

                                  智能化全混合日粮饲配中心 

                                  畜牧机械代号 
示例：总容积 150m

3
 智能化全混合日粮饲配中心，其型号标记为 9ZQS-150。 

5 工作条件及配套设施要求 

5.1 工作条件 

养殖场推荐养殖数量牛≥500头，羊≥2000头，基础设施应符合以下规定： 

a) 实行分群管理，内部设有独立的防雨遮阳饲料棚； 

b) 具备满足生产技术要求的运输、给排水、消防、消毒、粪污水处理、环保等设备设施； 

c) 养殖场宜同时靠近干草棚和精饲料库； 
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d) 加工区和饲养区须保持必要的距离； 

e) 配套的饲料加工设备应能满足牛场饲养的要求。 

5.2 配套设施要求 

5.2.1 基建设施 

饲配中心地面须进行硬化处理，硬化后的地面应符合 GB 50037-2013规定，平整度应≤3mm/2m；饲

配中心上方应建防雨遮阳棚，棚内面积应能起到遮阳防雨作用，棚高应便于机械化作业。 

5.2.2 供电设施 

电力负荷为民用建筑供电等级二级，供电电源的供电容量不低于全场电力负荷的1/4。 

5.2.3 消防设施 

消防设施应符合 GB 50039-2010的规定，包括但不限于下列要求： 

a) 采用设备本质安全可靠、经济合理； 

b) 各牛舍防火间距应≥12m，草垛与牛舍及其他建筑物间距应≥50m，且不在同一主导风向上; 

c) 草料库、加工车间 20m以内设置消火栓、专用消防泵及相应的消防辅助设施。 

d) 消防通道可利用场内道路，确保场内道路与场外公路畅通。 

e) 消防给水系统采用生产、生活、消防合一的给水系统。 

5.2.4 给、排水设施 

饲配中心应具备给、排水设施，包括但不限于下列规定： 

a) 供水能力按每 100 头存栏奶牛每日供水 10吨设计，水质应符合 GB 5749生活饮用水卫生标准

的规定； 

b) 场区内污水由地下暗道排放，雨、雪水设明沟排放； 

c) 污水排放应符合 GB 8979的相关规定。 

5.2.5 通讯设施 

饲配中心区域需具备移动通信网络终端，网络信号良好。 

6 技术要求 

6.1 一般要求 

6.1.1 饲配中心各个设备及配件应按经规定程序批准的图样和技术文件制造。 

6.1.2 生产制造所使用的原材料应符合设计要求和有关标准规定，并经检验合格； 

6.1.3 搅拌机壳体应不低于耐磨 NM400材质性能要求，动刀片刃口处表面硬度应满足 HRC50-HRC56 的

规定。 

6.1.4 各个硬件设备主要工作部件特征尺寸和外型尺寸应符合 GB/T 321-2005中 R5-R10优先数和优先

数系规定。 

6.1.5 所有焊接件焊接表面应清渣，焊缝应均匀，不应有脱焊、漏焊、烧穿、夹渣、气孔等缺陷；焊

接质量应符合 GB/T 12467.4 的规定。 

6.1.6 铸件、加工件、板金件、冲压件不应有裂纹、起皱、飞边。 

6.1.7 外表面应平整光洁，外露的机械加工表面和随机工具、备件及其他需要防锈的表面均应清理干

净，并进行防锈处理。 

6.2 性能要求 

饲配中心在正常工作条件下，按饲喂工艺进行全混合日粮配制加工时，主要性能指标应符合表1的

规定。 
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表1 主要性能指标 

序号 项目 指标 

1 称重计量误差kg ±1%F.S（满量程） 

2 混合均匀度 % ≥90 

3 单位混合时间 min/t ≤5 

4 使用可靠性 % ≥95 

5 物料自然残留率 % ≤0.5 

6 轴承温升 ℃ ≤25 

7 噪声dB(A) ≤85 

8 吨料电耗 kW.h/t ≤4.2 

9 生产效率t/h 12 

6.3 装配要求 

6.3.1 所有零部件应检验合格，外购件、外协件应有合格证并经抽检合格后方可进行装配。 

6.3.2 饲配中心软硬件组成设备设施，出厂前需按客户订单要求的配套设备型号，配置动力，数量仔

细进行核对；确认各配套设备主要性能指标及配套参数是否满足要求并检验确认做好记录（参见表 2），

确保配套设备均是空运转试机检验后合格的产品。 

表2 饲配中心设备清单及主要技术参数确认表 

序号 设备名称 规格 数量(台) 动力功率 主要参数确认 备注 

1 粗饲料仓      

2 精饲料仓     成品料仓含称重系统 

3 精饲料原料仓     玉米原料暂存仓 

4 粉碎机      

5 搅拌机     全日粮制备机 

6 
微量元素（添加剂）料仓（小

料仓） 
    含称重系统 

7 精饲料输送机      

8 精饲料提升机      

9 脉冲除尘器      

10 刮板输送机      

11 螺旋输送机      

12 出料螺旋输送机      

13 饲喂管理软件      

14 软件控制系统      

15 配电控制柜      

16 称重传感器      

 

6.3.3 饲配中心各个设备及输送装置的机械传动机构应平稳、无杂音，无卡滞现象。各配套设备之间

所有连接件和紧固件应连接牢固可靠、不松动。 

6.3.4 搅拌机动刀、定刀连接螺栓需用 10.9级以上螺栓；搅拌机主轴搅轮的动刀与定刀条间应无接触、

磕碰。 

6.3.5 现场安装调试后，饲配中心整套机组空运转 30 分钟后，检查各单一设备运转是否平稳，各设备

之间配电联动是否正常。确保整套机组运行平稳，无异响。 

6.3.6 搅拌机工作过程中不应有物料泄漏现象，润滑及液压系统不应有漏油现象。 

6.4 控制系统要求 

6.4.1 饲配中心整个配料生产过程管理采用智能控制技术，自动配料智能控制系统 系统应可以实现对
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全混合日粮配料生产的全部设备（原料存储仓、采集设备、上料设备、配料设备、出料设备、存储仓库）

及所有工序均采用一体化设计及智能化控制。饲配设备在加工配制全日粮时，需要按配方对各种单一粗、

精饲料仓饲料的实时称重数据进行采集，并可实现牧场管理员远程控制。 

6.4.2 自动配料智能控制系统应具备自动、手动可切换模式，配置有手操器；系统应设置急停按钮，

当按下时系统紧急停止。 

6.4.3 饲配中心软件控制系统应能实现对所有设备进行自动控制，并实现机组画面实时显示。 

6.4.4  各料仓应设置独立的称重传感器，称重数据应能输出至智能饲配中心，智能饲配中心根据称重

数据和饲喂配方自动进行配料和预警。 

6.4.5 信息传输可以安装为有线传输，也可以在各单一饲料料仓配电箱加装无线传输天线，实现无线

传输，能满足牧场各种配置需求。 

6.4.6 精饲料输送机配套的电（气）动闸门应和精饲料仓的数量相匹配，电（气）动闸门须确保输送

时只有相对应的精饲料仓电（气）动闸门是打开的，其余的电（气）动闸门是关闭的。 

6.4.7 称重传感器及称重显示控制器分别符合 GB/T 7551、 GB/T 7724 标准的规定，并具有检验合格

证明。  

6.5 外观质量 

涂漆表面应均匀、光滑、色调一致，同类型设备应无色差，不应有皱纹、起泡或漆膜脱落等影响外

观的质量缺陷；油漆涂层应符合JB/T 5673的规定，涂层附着力不低于二级，漆面厚度大于40μ m；表面

涂漆层应牢固、平整，不得有明显的起皮脱落。 

6.6 安全要求  

6.6.1 饲配中心安全防护应符合以下规定： 

a) 设备的传动轴及其它各外露转动部件应有防护罩，防护罩应符合 GB/T 8196规定； 

b) 设备设施用电均应有安全接地装置，接地装置应符合 GB 50169-2016的规定； 

c) 各个料仓卸料门应有锁定装置； 

d) 电气控制系统应有急停装置。 

e) 饲配中心搅拌机、料仓等梯子应设置扶手或扶栏；扶手、爬梯等操作安全防护装置应符合

GB4053.3-2016的规定。扶手、扶栏、梯子和平台应满足以下要求：  

1) 扶手或扶栏的横截面的尺寸应在 25mm～38mm之间。除连接处外，扶手或扶栏与相邻部件

间的最小间隙不小于 50mm； 

2) 距全混合日粮饲配中心梯子最高一级台阶(梯级)横档高 850mm～1100mm 间应设可抓握的

扶手或扶栏；扶手或扶栏长度至少应为 150mm； 

3) 每个梯级横档前后宽度至少 30mm，每个梯级横档的横向宽度至少应为 300mm； 

4) 离地高度大于 1000mm 的平台，应设扶栏，扶栏距平台高度应在 1000mm 与 1100mm 之间。 

f) 饲配中心在进行安装及维修作业时，动火作业应符合以下规定： 

1) 动火作业点距离草料区安全距离应大于 10 米，配备相应的灭火措施（干粉灭火器，高压

水枪等）； 

2) 在设备正常生产运转时，严禁在设备上动火作业，以防发生火灾爆炸事故； 

3) 确需在设备上进行动火作业的，必须对动火区域进行清扫，确保动火区域保持整洁，无

任何易燃可燃品，现场备好灭火器材和水源，必要时可不定期将现场洒水浸湿。 

4) 如遇 5级以上大风等恶劣天气，应停止动火作业。 

6.6.2 安装料仓显示器的称重系统的设备，在使用中传感器和显示仪表应采取防静电措施；在室外安

装的称重系统设备，还须设置防护罩，并做好日常的防水、防雨、防雷击及防碰撞等防护措施。 

6.6.3 安全信息。 

6.6.3.1 使用说明书应给出或指出： 

a) 警示事项和安全标志的说明； 

b) 坠入搅拌仓的危险标志； 

c) 如果固定式全混合日粮饲配中心部分安装在地面以下的安全防护说明； 
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d) 对操作人员的要求； 

e) 产品上设置的安全警示标志的复现及粘贴位置的说明。 

6.6.3.2 饲配中心各个硬件设备宜使用冷色系中较深的颜色涂漆，对操作者存在或有潜在危险的部位，

应在其附近设置安全标志，安全标志应符合 GB 10396 的规定。至少应有：  

a) 外露传动轴处防缠绕标志；  

b) 加料口处防跌入标志；  

c) 电控装置处防触电标志；  

d) 液压装置处防剪切和挤压标志。  

6.6.4 安全装备  

6.6.4.1 饲配中心作业区域应配置灭火器，消防栓等消防安全设施。 

6.6.4.2 同饲配中心配套的装载机等移动式车辆应随车配灭火器。 

7 试验方法 

7.1 一般性要求及外观检查 

7.1.1 目测检查所有焊接件焊接表面应清渣，焊缝应均匀，不应有脱焊、漏焊、烧穿、夹渣、气孔等

缺陷。 

7.1.2 目测检查外表面应平整光洁，外露的机械加工表面和随机工具、备件及其他需要防锈的表面均

应清理干净，并进行防锈处理 

7.1.3 目测检查涂漆表面应均匀、光滑、色调一致，同类型设备应无色差，不应有皱纹、起泡或漆膜

脱落等影响外观的质量缺陷；表面涂漆层应牢固、平整，不得有明显的起皮脱落；漆面厚度采用经校验

的磁性测厚仪进行检测，在产品同一平面或圆周面取三点检测，最低值大于 40μ m为合格。 

7.1.4 设备出厂前，目测检查设备包装是否完备符合要求；标牌、说明书等信息是否齐全满足要求。 

7.1.5 设备安装调试结束后，采用目测与仪器测量相结合的方式检查验证是否符合 10.3相关条款要求。 

7.2 机械传动装置试验 

7.2.1 饲配中心整套设备预装配完毕后，需要用专用套筒扳手转动搅轮检测各个搅拌机及输送机，检

查各搅轮转动的平稳性和灵活性，同时查验减速机有无杂音和卡滞现象；板尺测量、手感触压检查链条

的挠度，目测链轮与链条啮合有无啃链现象。 

7.2.2 饲配中心设备出厂前需对照安装设计图纸，预检验连接件是否配套。 

7.3 软件控制系统试验 

饲配中心配料仓称重系统试验应符合下列规定： 

a) 用标准砝码（砝码总标准重量≥配料仓有效容积对应换算重量的 5%）校对每台配料仓称重系

统，将标准砝码加装在配料仓上任意位置，称重显示数值应与标准砝码重量一致。 

b) 饲配中心使用前，将标准砝码逐一加装在每个配料仓上，在饲配控制软件主控界面能读取到

与标准砝码重量一致的数据。 

c) 在控制软件中模拟输入配方参数，通过在相应配方物料的配料仓加减砝码，测试配料仓取料、

输送机启动，停止是否正常。 

7.4 性能与功能检验 

7.4.1 试验条件和要求 

饲配中心应满足以下试验工况条件: 

a) 试验场地、样机应按使用说明书安装、调整，满足各项指标的测定要求； 

b) 试验地点应在智能化全混合日粮饲配中心的使用现场。 

c) 试验电压应符合电动机额定工作电压，允许偏差为额定值的±5%； 

d) 饲料含水率不大于 15%；加入搅拌仓饲料原料介于箱体容积的 60%-85%； 
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e) 选用仪器设备的量程和准确度应与性能要求相匹配。试验用仪器设备应经过计量检定或校准

且在有效期内。 

f) 试验环境温度应不低于 5℃，温度变化≤±5℃/h，相对湿度≤80%。试验仪器用配电为电压

220V，频率为 50Hz 的交流电。 

7.4.2 刀片硬度 

使用洛氏硬度计测试搅拌机刀片表面硬度，应符合GB/T 230.1试验方法。测试前要对测试的刀片进

行抛光，测点应距刀片刃口约3mm内，刀片无热处理变形。 

7.4.3 空运转试验 

空载运转不少于30分钟，检查整机运行平稳性，有无异常，应符合6.3的相关要求；主轴搅轮上的

动刀与定刀无接触、磕碰。 

7.5 性能试验 

7.5.1 测定次数 

在相同工况下测试3次，取其平均值。 

7.5.2 混合均匀度 

混合均匀度测试的示踪物采用玉米或水稻粒。示踪物在添加精料时与物料同时加入搅拌机，添加量

占混合物料总量比例不低于2%，干草和青贮饲料占混合物总量比列不低于50%。试验物料混合后，从出

料口等间隔时间获取10个样本，每个样本的质量不少于300g，称取样本质量后，用CQ10（筛孔710μ m）

号的分样筛保持相同状态均匀摇摆往复100次，分拣出包含标示物的分拣物，称取分拣物质量，按比例

折算成300g样本的分拣物质量，按式（1）、式（2）、式（3）、式（4）计算折算后分析样本中分拣物

质量、样本标准差、样本变异系数和混合均匀度。试验共进行3个搅拌批次，取算数平均值。混合均匀

度测定表见附录A表A.1。 

    
  

  
     ········································································· (1) 

    
 

   
    

 
        ································································· (2) 

    
 

 
      ········································································ (3) 

               ································································· (4) 
式中： 

Xi——折算后,分析样本中的分拣物质量值，单位为克（g）； 

Gy——秤取样本质量值，单位为克（g）； 

Xy——秤取样本分拣物质量值，单位为克（g）； 

S——样本标准差； 

N——样本数量； 

X——折算后,分析样本中的分拣物质量的平均值，单位为克（g）； 

CV——样本变异系数； 

M——混合均匀度。 

7.5.3 混合时间 

在额定工况下，启动饲配中心，按照全混合日粮配方，将称好的试验物料全部装入搅拌机仓后，开

始计时，直到混合物料充分搅拌混合，从卸料口开始排出为止，记录混合时间。试验共进行3个搅拌批

次，取算数平均值。 

7.5.4 物料自然残留率 

饲配中心搅拌机自然排料完毕停机后，用长毛刷或其他工具对搅拌混合室内部进行彻底清理，取出

残留料称量按式（5）计算物料自然残留率： 
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     ········································································· (5) 

式中： 

W——自然残留率，%； 

Qs——搅拌混合室内残留物料重量，单位为千克（kg）； 

Q——额定批次搅拌混合重量，单位为千克（kg）。 

7.5.5 吨料电耗 

在额定工况下，从开始上料、混合到卸料完毕，试验结束，记录整个饲配中心耗电量和试验物料质

量。按下式(6)计算吨料电耗： 

    
      

  
 ··········································································· (6) 

式中： 

  ——吨料电耗，单位为千瓦小时每吨（KW•h/t）； 

  ——试验期间耗电量，单位为千瓦小时（KW•h）； 

  ——试验物料质量，单位为千克（kg）。 

7.5.6 使用可靠性 

按GB/T 5667的规定进行使用可靠性考核，每套样机纯工作时间不少于120h.按式（7）计算使用可

靠性。对指定的1套样机（相互涵盖机型选取一种机型即可）进行累计作业生产查定。记录作业时间、

调整保养时间、样机故障情况及修复时间。查定过程中不得发生致命故障、严重故障。 

   
   

       
     ····································································· (7) 

式中： 

K——使用可靠性，%； 

   ——总工作时间，单位为小时（h）； 

 Tg——总故障排除时间，单位为小时（h）。 

7.5.7  轴承温升 

试验开始前测量粉碎机主轴上各轴承座的温度作为初始温度；在额定工况下连续工作3个混合批次

后，测量主轴上各轴承座上对应位置的温度作为终止温度，计算温升。以温升最高计算值作为轴承温升。 

7.5.8 噪声 

按GB/T 3768的规定对粉碎机噪声进行测试。试验开始后，在试验前期、中期、后期各测量一次噪

声。测点为粉碎机样机前、后、左、右四点，距离样机表面1m,距离地面1.5m。取各点测量结果的平均

值。 

7.5.9 称重计量误差 

首先检查各个搅拌机及混合机称量基准面是否有倾斜，保证将其调整到水平位置，然后将标准砝码

依次放置在搅拌机或合机称量面四个对应支撑脚上，加载砝码的质量不应少于满量程的10%，记录电子

秤的读数。按式（8）可分别计算各个搅拌机或混合机的称重计量误差，随后计算所有搅拌机、混合机

称重误差的累加值即为饲喂中心的称重计量误差。 

         ········································································· (8) 

式中： 

W——称重计量误差，单位为千克（Kg）； 

md——加入砝码后电子秤的读数，单位为千克（Kg）； 

mf——加载砝码的质量，单位为千克（Kg）。 

7.5.10 纯工作小时生产率 
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样机正常工作条件下，分别取3个作业时段，分别测定饲配中心每次配料的时间和质量，按公式（9）

取算数平均值计算纯工作小时生产率。 

   
 

 
 ················································································ (9) 

式中： 

E——纯工作小时生产率，单位为立方米每小时（t/h）； 

M——每次配料样本质量，单位为吨（t）； 

T——每次配料样本时间，单位为时（h）。 

7.6 安全性能试验 

7.6.1 采用目测与仪器测量相结合的方式验证 5.6.1 安全防护装置配备是否满足要求。扶手、扶栏、

梯子随机选 2处进行测试。 

7.6.2 采用目测与仪器测量相结合的方式验证 5.6.1安全标志及说明书等信息是否齐全满足要求。 

7.6.3 标志检查：先用沾水的湿布擦拭标志 15s,然后再用浸过汽油的布擦拭 15s,擦拭后目测验证安全

标志应清晰，不易截取，无卷边现象。  

8 检验规则 

8.1 出厂检验 

每套饲配中心出厂检验应由制造厂质检部门按表3要求的有“√”的检验项目逐台进行检验，同时

检查整机的完整性，不得有错装和漏装现象。所有应检验项目必须全部合格方可签发合格证入库或出厂。 

8.2 型式检验 

8.2.1 有下列情况之一时，应进行型式检验： 

a) 新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定； 

b) 正式生产后，结构、工艺、材料上有重大改变，可能影响产品性能时； 

c) 产品连续停产两年以上的，恢复生产时； 

d) 产品生产正常，每3年至少检验一次； 

f) 国家质量监督部门提出进行型式检验要求时。 

8.2.2 检验项目 

按对产品质量的影响程度，检验项目分为A类、B类、C类三类，检验项目分类见表3。 

表3 检验项目分类 

分类 序号 检验项目 条款要求 试验要求 出厂检验 型式检验 

A 

1 混合均匀度 6.2 7.4.2 — √ 

2 称重计量误差 6.2 7.4.9 — √ 

3 安全防护 6.6.1 7.5.1 √ √ 

4 安全信息 6.6.3 7.5 √ √ 

5 安全装备 6.6.4 7.5.1 √ √ 

B 

1 物料自然残留率 6.2 7.4.4 — √ 

2 吨料电耗 6.2 7.4.5 — √ 

3 混合时间 6.2 7.4.3 — √ 

4 可靠性 6.2 7.4.6 — √ 

5 生产效率 6.2 7.4.10 — √ 

6 刀片硬度 6.1.3 7.3.2 — √ 

7 噪声 6.2 7.4.8 — √ 

C 

1 焊接质量 6.1.5 7.1.1 √ √ 

2 外观质量 6.5 7.1.3 √ √ 

3 防锈处理 6.1.7 7.1.2 √ √ 

4 漆膜厚度 6.5 7.1.3 — √ 
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分类 序号 检验项目 条款要求 试验要求 出厂检验 型式检验 

5 装配质量 6.3 7.2.1 √ √ 

6 轴承温升 6.2 7.5.7 — √ 

7 空运转 6.3.5 7.3.3 √ √ 

8 标牌 9.1 7.1.4 √ √ 

9 使用说明书 9.2 7.1.4 √ √ 

10 包装 10.1 7.1.4 √ √ 

11 安装及调试 10.3 7.1.5 √ √ 

注： “√”为检验项目，“—”为不检验项目。 

 

8.2.3 抽样方法 

按照GB/T 2828.1中的正常检查一次抽样方案。被抽产品应是企业近一年生产并经检验合格的产品。

抽检样本量为2套。 

8.2.4 判定规则 

8.2.4.1 按表 4的规定进行判定，表中 AQL为接受质量限，Ac为接受数，Re为拒收数，不合格项次数

按记点法计算。样本中各类不合格数目小于或等于接受数 Ac 时，则判定该批产品合格，否则判定该批

产品不合格。 

8.2.4.2 订货单位抽验产品质量时，合格质量水平和检验批量，由供需双方协商或按合同确定。  

表4 抽样判定方案 

项目类别 A B C 

样本数 2 

项目数 4 13 7 

检查水平 S-1 

合格品 
AQL 6.5 40 65 

AC   Re 0 1 2 3 3 4 

9 标志（标牌）、使用说明书 

9.1 标牌 

每套饲配中心应在各个单一设备明显位置固定符合GB/T 13306规定的标牌，在总控制柜上安装固定

饲配中心铭牌；各设备铭牌出厂日期应统一，清晰标明下列内容： 

a) 产品名称； 

b) 产品型号； 

c) 单一设备主要技术参数； 

d) 配套动力； 

e) 出厂编号； 

f) 出厂日期； 

g) 制造厂名； 

h) 地址制造厂； 

i) 产品执行标准编号。 

9.2 使用说明书 

产品出厂应附带使用说明书，编写规则符合GB/T 9480的规定。 

10 包装、运输、安装调试及贮存 

10.1 包装 

10.1.1 饲配中心各个单一设备及配套设施出厂时的设备装箱或外表面包膜处理应符合 GB/T 13384 的
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相关规定，包装应便于运输；确保在正常运输条件下，不能因包装不完善而损坏。 

10.1.2 随同产品供应的附件、备件及工具应齐全。随产品应提供下列文件： 

a) 装箱清单； 

b) 产品合格证； 

c) 产品使用说明书 

10.2 运输 

饲配中心各个单一设备及配套设施运输时应符合运输部门的要求。且符合以下规定： 

a) 在运输装车时要采取固定措施； 

b) 料仓吊装在运输车辆上要在设备与运输车体之间加纸板、棉垫等防护装置，防止运输中造成

设备漆面的磕碰； 

c) 平搅龙和螺旋上料器在运输中严禁挤压，以防止变形。 

d) 在运输过程中应确保零件不受损坏，做好必要的防雨防锈措施。 

10.3 安装及调试 

10.3.1 饲配中心安装调试应满足以下工况条件： 

a) 安装前须按照设计图纸及工艺，定置摆放各个设备设施，预测量各设备之间连接件及输送机

位置是否合理，各连接件、管道是否附合设计要求； 

b) 固定安装地面为厚度大于 200 毫米的 C25混凝土； 固定安装地面要水平，坡度不大于整机长

度尺寸 2%； 

c) 安装中存在动火作业时严格按照 6.6.1.6相关要求执行。 

10.3.2 料仓的安装调试应符合以下规定： 

a) 料仓支腿必须垫实，保证同一料仓各支腿都在同一水平面；安装单个料仓对应满容积承重≥

100T的，需要专业人员进行现场地勘，满足要求后方可安装； 

b) 试机前检查并清除料仓内的所有杂物，特别是金属工具和物料； 

c) 第一次启动，选择点动控制，先明确料仓搅拌轴旋向是否正确，有无异响，如果旋向相反，

可调换电源线连接顺序，使料仓搅拌轴旋向正确。如果有异响，需停止试机，切断电源，待

料仓搅拌轴停止旋转后，仔细检查，排除故障后重复试机。 

10.3.3 提升机安装与调试应符合以下规定： 

a) 提升机必须垂直安装，若提升机高度≤10m，安装直线与垂直线误差控制在 6mm 以内,若提升

机高度＞10m,安装直线与垂直线误差控制在 15mm以内，同时应设置提升机塔架。安装好之后

要用螺栓定位，不能移动； 

b) 安装后，用调节螺栓调整平胶带到正中位置，保证平胶带不跑偏； 

c) 启动设备，看转动方向，正确后才能使用。 

10.3.4 粗饲料仓安装与调试应符合以下规定： 

a) 机械传动链条等部件的调整：机械传动中的各种零部件（如链条传动、皮带传动等）制造厂

出厂时已经调整好，一般情况下不要随便进行调整； 

b) 出料口刀片及悬挂机构松紧度的调整： 

1) 开机前检查连接件有无松动，特别是金属物件； 

2) 点动开关，观察出料刮板是否与标识旋向一致；否则调换电源线连接顺序；  

3) 电机启动后仔细观察设备运行是否平稳，有无异常响声；如果设备抖动幅度较大，或有

异常响声，应立即停机检查，由专业人员排除故障排除后方可。 

10.3.5 精饲料仓安装与调试应符合以下规定： 

a) 按照立柱底部安装孔尺寸做好预埋件，预埋件预埋深度不小于 200mm，螺纹部分高于地面

50-60mm。本机与预埋件螺母连接，保证机体与地面垂直，称重传感器与地面接触可靠； 

b) 调试要求： 
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1) 开机前检查并清除机体内的所有杂物，特别是金属物件； 

2) 点动开关，观察搅拌轴是否与标识旋向一致；否则调换电源线连接顺序；  

3) 电机启动后仔细观察设备运行是否平稳，有无异常响声；如果设备抖动幅度较大，或有

异常响声，应立即停机检查，由专业人员排除故障排除后方可。 

10.3.6 粉碎机的安装调试应符合以下规定： 

a) 粉碎机机架要安装在预制的地脚螺栓上，用水平仪找正安装面呈水平状态下，紧固地脚螺栓。

平稳吊装粉碎机并紧固好安装螺栓，螺栓紧固参照一般连接螺栓拧紧力矩表； 

b) 配电及控制系统的安装和调试： 

1) 机组中所有配电线不能在机体中穿过，要配置相应的桥架； 

2) 检查各设备是否旋向正确，各设备接地线是否正确连接； 

3) 每台设备动力电机应做好防雨措施，但不能影响动力电机散热； 

4) 智能控制系统按照对应的说明书进行安装调试；确保符合 6.4相关要求。 

10.3.7 传感器安装应符合以下规定： 

a) 传感器须按正确指示方向安装； 

b) 安装传感器支座时，需要注意将料仓四个支腿悬空，确保传感器支座平稳支撑；各个传感器

调校一致后锁紧支座锁母； 

c) 传感器与仪表的联接必须可靠，传感器接线要经过穿过穿线孔，压线螺栓压紧， 确保数据线

与显示器插头锁紧螺栓锁紧；传感器的屏蔽线必须可靠接地，严禁在仪表通电的状态下插拔

联接线，防止静电损坏仪表或传感器。 

10.4 贮存 

饲配中心各个设备及配件严禁露天存放，贮存位置应保证通风、干燥。 
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附 录 A  

（资料性） 

混合均匀度测定表 

A.1 混合均匀度测定按表 A.1填写： 

表A.1 混合均匀度测定表 

测试时间：   测试序号：  测试地点： 

      

基本试料 混合批量kg/批 

示踪剂 批准样品量值 

样本 
测定次数 

备注 
1 2 3 

示踪剂量值 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7. 

8 

9 

10 

    

S   

CV   

M   

 

 

 

 


