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前  言

本文件按照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 提出。

本文件由陕西质量技术协会归口。

本文件主要起草单位：。

本文件主要起草人：。

本文件首次发布。

本文件由 解释。
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潼关肉夹馍 饼坯塑形作业要求

1 范围

本文件规定了潼关肉夹馍饼坯塑形作业的设备准备、参数设置、压制、质量控制、设备清洁与维护

的要求。

本文件适用于潼关肉夹馍机械生产中饼坯的塑形作业。

2 规范性引用文件

本文件没有规范性引用文件。

3 术语和定义

本文件没有需要界定的术语和定义。

4 设备准备

4.1 设备开机前应做好准备工作：

a) 检查设备各部件是否完好，有无松动、损坏等情况；

b) 清理设备表面及内部残留的面粉、碎屑等杂物，确保清洁卫生；

c) 接通电源，检查电压是否正常，各指示灯是否亮起；

d) 根据配方要求，准备好已和好并醒发好的饼坯。

4.2 应做好设备的调试与预热工作：

a) 开启设备，空转 1min～2min，观察设备运行是否正常，有无异常噪声或振动；

b) 根据饼坯的厚度要求，调整设备的压辊间距，一般初始设置为 2cm 左右；

c) 进行预热，预热时间为 10min～15min。

5 参数设定

5.1 合理设置设备压饼膜的松紧程度和压饼时长。

a) 找到设备上的压饼膜张力调节装置，一般为螺杆、旋钮或张紧轮结构，顺时针旋转调节旋钮或

拧紧螺杆，可增大压饼膜张力，使膜面收紧。

b) 逆时针旋转或拧松螺杆，则减小张力，使膜面松弛。

c) 调节过程中，需多次手动轻拉压饼膜，感受其松紧程度，并观察膜面是否平整、无褶皱。

5.2 打开设备操作面板，找到时间调节功能模块，调节时间长短。初次使用时，可先进行试操作，通

过测量试压制饼坯的尺寸，逐步调整至合适参数。

6 压制
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6.1 饼坯抓取：

a) 将醒发好且分割成均匀的饼坯放置在指定的上料区域；

b) 机械手启动，按照预设程序，精准移动到饼坯上方，调整抓手位置和角度，使其中心与饼坯中

心对齐；

c) 抓手闭合，以适当力度抓取饼坯，确保抓取牢固且不破坏饼坯结构。

6.2 饼坯转移与初步加工协助：

a) 机械手将抓取的饼坯转移至设备指定区域；

b) 在转移过程中，保持平稳匀速移动，避免饼坯晃动或掉落；

c) 与机械手配合，保持同步的节奏，将饼坯准确放置在输送带的合适位置，确保饼坯与输送带平

行；

d) 启动压制程序，饼坯在输送带带动下进入压饼盘正下方，经挤压形成饼胚并从出料口输出。

7 质量控制

7.1 应做好饼坯塑形作业的质量控制：

——外观：饼坯表面光滑，无明显褶皱、气泡，边缘整齐，无缺角、开裂等现象；

——尺寸：直径 12.5cm±0.5cm，厚度 2±0.2cm；

——重量：每个饼坯重量 110g±3g；

——质地：具有一定的韧性和延展性，便于后续的卷制和烤制工序，且在烤制后能形成酥脆的口感

和多层的结构。

7.2 应做好操作过程控制：

a) 压制过程中，每压制 10 个饼胚，随机抽取 1 个～2 个进行尺寸测量（使用卡尺测量直径和厚

度）及外观检查；

b) 若出现尺寸偏差或外观缺陷，立即暂停设备，重新调整设备参数。

7.3 筛选出不合格的饼（如切边、奇形怪状、有异物的），不允许流入速冻隧道；不合格的饼去掉膜

后，放到盘子里及时拉至和面区。

7.4 异常处理：

——出现刀片划不烂膜导致堵膜现象时，先按两下急停，再点屏幕停止，10s 后确认机器停止，方

可更换刀片，安装时刀尖斜向下卡入卡槽；

——正常换刀片时也应按两个急停后进行操作；

——为减少浪费，可手动将饼膜拖拽至合适位置切膜。

8 设备清洁与维护

8.1 日常清洁

8.1.1 每次使用完毕后，应及时清理设备表面的面粉、碎屑等杂物，可用软毛刷或干布擦拭。

8.1.2 对于设备内部的压辊、输送带等部件，可使用湿布擦拭，不应让水分进入电机、电气控制部分。

8.1.3 定期清理设备的通风口，防止灰尘堆积影响散热。

8.2 定期维护

8.2.1 每周检查一次设备的传动部件，如链条、齿轮等，添加适量的润滑油，确保传动顺畅。
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8.2.2 每月检查一次设备的部件磨损情况，若发现部件磨损严重（如压饼盘表面深度划痕、皮带断裂、

轴承异响）时，及时停机更换，避免影响生产安全和饼胚质量。

8.2.3 每季度对设备的电气系统进行一次检查，包括电线、插头、开关等，确保电气安全，如有损坏

及时更换。

8.2.4 每年对设备进行一次全面的维护保养，包括拆卸清洗各部件、检查设备的整体性能、校准温度

控制系统等，确保设备处于良好的运行状态。
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