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工业电热食品加工设备产品质量监督抽查实施规范 

1 范围 

本规范适用于工业电热食品加工设备产品质量国家监督抽查，针对特殊情况的国家监督专

项抽查、县级以上地方质量技术监督部门组织的地方监督抽查可参照执行。监督抽查产品范围

包括旋转炉、热风炉、热风旋转炉、摇篮炉、隧道炉等工业电热食品加工设备产品。本规范内

容包括产品分类、术语和定义、企业产品生产规模划分、检验依据、抽样、检验要求、判定原

则、异议处理及附则。 

2  产品分类 

2.1 产品分类及代码 

产品分类及代码见表 1 。 

表 1  产品分类及代码 

产品分类 一级分类 二级分类 三级分类 

分类代码 8 808 808.4 

分类名称 食品相关产品 食品机械 工业电热食品加工设备 

2.2 产品种类 

产品主要包括旋转炉、热风炉、热风旋转炉、摇篮炉、隧道炉等工业电烤炉。 

3  术语和定义 

下列术语和定义适用于本规范。 

3.1 工业电烤炉  

    主要用于工业化生产的食品企业，以大批量连续或间歇烘烤为特征。通常额定输入功率＞

24 kW，由专职人员操作。  

3.2 旋转炉  

    主要用于工业化生产的食品企业，以大批量连续或间歇烘烤为特征。烤炉外形如箱体，炉

膛内设有立式回转烤盘支架，烤盘小车置于其内。食品烤制时，烤盘内食品与电热元件间做相

对回转。 

3.3 热风炉 

主要用于工业化生产的食品企业，以大批量连续或间歇烘烤为特征。烤炉外形呈箱体状，

通过外部加热使管内空气升温并由风机鼓动形成循环热风，热风在烤炉内流动实现食品的烘烤。 

3.4 摇篮炉/风车炉  

主要用于工业化生产的食品企业，以大批量连续或间歇烘烤为特征。烤炉外形呈箱体状，

炉膛内设有卧式回转轴及烤篮支架，多个烤蓝绕轴作周向平动。食品烤制时，烤篮内食品与电

热元件间做相对运动,间歇操作。 
3.5 隧道炉   

    烤炉炉体很长，烤室为一狭长的隧道，隧道内有一条连续运转的输送机。食品烤制时，食

品与电热元件之间有相对运动。这类烤炉连续生产，生产效率高，节省人力，烘烤品质稳定。 

3.6 钢带炉  
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    隧道炉的一种，烘烤时食品以钢带为载体，钢带靠设置在隧道两端的滚筒驱动下沿隧道连

续运动。钢带采用冷轧薄钢板，或镂空的冷轧薄钢板焊接而成。 

3.7 网带炉   

    隧道炉的一种，烘烤时食品以钢丝网带为载体，网带靠设置在隧道两端的滚筒驱动下沿隧

道连续运动。 
3.8 链条炉  

隧道炉的一种，烘烤时食品以烤盘或烤篮为载体，烤盘或烤篮在链条牵引下沿隧道连续运

动。 

4 企业工业电热食品加工设备产品生产规模划分 

根据工业电热食品加工设备产品行业的实际情况，企业生产规模以工业电热食品加工设备

产品年销售额为标准划分为大、中、小型企业。见表 2。 

表 2  企业工业电热食品加工设备产品生产规模划分 

企业工业电热食品加

工设备产品生产规模 
大型企业 中型企业 小型企业 

年销售额/万元 ≥3000 ≥1000 且＜3000 ＜1000 

备注：年销售额包括该类产品的内销和外销总额。 

5 检验依据 

凡是注日期的文件，其随后所有的修改单（不包括勘误的内容）或修订版不适用于本规范。

凡是不注日期的文件，其最新版本适用于本规范。 

GB 4806.9-2016《食品安全国家标准 食品接触用金属材料及制品》 

GB 31604.24-2016《食品安全国家标准 食品接触材料及制品 镉迁移量的测定》 

GB 31604.25-2016《食品安全国家标准 食品接触材料及制品 铬迁移量的测定》 

GB 31604.33-2016《食品安全国家标准 食品接触材料及制品 镍迁移量的测定》 

GB 31604.34-2016《食品安全国家标准 食品接触材料及制品 铅的测定和迁移量的测定》 

GB 31604.38-2016《食品安全国家标准 食品接触材料及制品 砷的测定和迁移量的测定》 

GB 31604.49-2016《食品安全国家标准 食品接触材料及制品 砷、镉、铬、铅的测定和砷、

镉、铬、镍、铅、锑、锌迁移量的测定》 

GB 16798-1997《食品机械安全卫生》 

GB/T 10644-2008  《电热食品烤炉》 

相关的法律法规、部门规章和规范 

经备案现行有效的企业标准及产品明示质量要求 

6 抽样 

CI
RS
|C
&K
 Te
sti
ng
 

ww
w.
cir
s-c
k.c
om
 

Ho
tlin
e：
40
06
-7
21
-7
23
 

Em
ail
：
te
st@
cir
s-g
ro
up
.co
m



 - 4 - 

6.1 抽样型号或规格 

整机抽取样品应为同一型号规格、同一批次的产品，且优先抽取企业的主导产品。 

注：由相同供方及外协单位采购的同一批电气元件、原辅材料和零部件生产的同一型号的

产品为同一批次产品。 

6.2 抽样方法、基数及数量 

6.2.1 整机 

在受检单位的成品库内（或成品存放处）、生产线末端或市场待销产品中随机抽取经企业检

验合格或以任何方式表明合格的、近期生产的产品（特殊情况除外）。 

抽样时抽取 1台检验样品 ，具体抽样方法见表 3。 

表 3 随机抽取方法及抽样数量 

抽样基数 1台 ≥2台 

抽样方法 -- 随机抽样，随机数使用骰子或扑克牌方法产生 

抽样数量 1台 

 

6.2.2 材料样块 

与食品接触的金属材料的理化性能，采用在检验样品与食品直接接触的部位截取材料样块

进行试验的方法，要求如下： 

a) 在生产领域抽样时，可在与食品直接接触的部位的材料牌号、材质、生产商相同的原材

料上截取，共截取 6块，每块面积不小于 50cm
2
，其中，3块作为检验样块，另外 3块作为备用

样块。 

b) 若生产领域企业不能提供原材料时，则直接在检验样品与食品直接接触的部位上截取材

料样块，其数量与面积按 a）截取。 

c) 检验样块和备用样块应分开封存，并由抽样人员寄、送至承检机构。 

 

6.3 样品处置 

6.3.1 封样 

抽样人员在抽样后对样品进行封样。封样采取纸封加拍照或录像方式。纸制封条上应有双

方签名，封样后应确保样品不被更换和调整，并提醒生产企业妥善保管样品。必要时，对样品

的相关部位进行拍照或录像等实况记录。 

6.3.2 验样 
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整机检验为现场检验。 

实施检验前，检验人员应仔细检查所封样品的封样状态，确认无误后方可开始检验。 

实施检验后，如当天未完成检验工作，应对样品进行封存，并做好封存记录。第二天检验

前，在对样品的封样状态确认无误后方可进行检验。 

6.3.4 样品保管 

现场检验后，对检验样品进行再封样，并对封存现场进行拍照或录像。 

检验样品留存在企业，企业应妥善保管，不得擅自更换、隐匿、处理已抽查封存的样品。 

6.4 抽样单 

应按有关规定填写抽样单，并记录被抽查产品及企业相关信息。同时记录被抽查企业上一

年度生产的工业电热食品加工设备产品销售总额，以万元计；若企业上一年度未生产，则记录

本年度实际销售额，并加以注明。对于产品检验所需的样品技术参数，如不锈钢组织状态（是

否为马氏体），以及所抽产品依据的企业标准、使用说明书等信息，需要被抽查企业提供的，应

在抽样现场获取，并经企业确认。 

7 检验要求 

7.1 检验项目及重要程度分类 

    检验项目及重要程度分类见表 4。 

表 4 检验项目及重要程度分类 

序

号 
检验项目 依据标准 检测方法 

重要程度或不

合格程度分类 

A类
a
 B类

b
 

1 
不锈钢理化指标-

砷 
GB 4806.9-2016 

GB 31604.38-2016 第二部分，或

GB 31604.49-2016 第二部分 
●  

2 
不锈钢理化指标-

镉 
GB 4806.9-2016 

GB 31604.24-2016，或 GB 

31604.49-2016 第二部分 
●  

3 
不锈钢理化指标-

铅 
GB 4806.9-2016 

GB 31604.34-2016 第二部分，或

GB 31604.49-2016 第二部分 
●  

4 
不锈钢理化指标-

镍 
GB 4806.9-2016 

GB 31604.33-2016，或 GB 

31604.49-2016 第二部分 
●  

5 
不锈钢理化指标-

铬
c
 

GB 4806.9-2016 
GB 31604.25-2016，或 

GB 31604.49-2016 第二部分 
●  

6 
其他金属理化指标

-砷 
GB 4806.9-2016 

GB 31604.38-2016 第二部分，或

GB 31604.49-2016 第二部分 
●  

7 
其他金属理化指标

-镉 
GB 4806.9-2016 

GB 31604.24-2016，或 GB 

31604.49-2016 第二部分 
●  

8 
其他金属理化指标

-铅 
GB 4806.9-2016 

GB 31604.34-2016 第二部分，或

GB 31604.49-2016 第二部分 
●  
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序

号 
检验项目 依据标准 检测方法 

重要程度或不

合格程度分类 

A类
a
 B类

b
 

9 
设备结构的安全卫

生性 

GB 16798-1997 GB 16798-1997 

 ● 

10 
设备结构的可洗净

性 
 ● 

11 设备可拆卸性  ● 

12 
设备安全卫生检查

的方便性 
 ● 

13 接地电阻 

GB/T 10644-2008 GB/T 10644-2008 

●  

14 
冷态电气强度和

绝缘电阻 
●  

15 安全防护 ●  

16 机械防护  ● 

17 
保温性能、散热

功耗 
 ● 

18 
转动灵活性和传

动系统 
 ● 

19 控制装置 ●  

20 稳定性 ●  

21 
内布布线和绝缘

护套 
 ● 

22 
工作温度下泄漏

电流 
●  

23 
工作温度下电气

强度 
●  

24 输入功率  ● 

25 防触电 ●  

26 卫生结构 ●  

a 极重要质量项目 

b 重要质量项目 

备注 
检验项目说明： 

c马氏体型不锈钢材料及制品不检测铬指标 

注：①极重要质量项目是指直接涉及人体健康、使用安全的指标；重要质量项目是指产品

涉及环保、能效、关键性能或特征值的指标。 
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②上表所列检验项目是有关法律法规、标准等规定的，重点涉及健康、安全、节能、环保

以及消费者、有关组织反映有质量问题的重要项目。 

7.2 检验应注意的问题 

若被检产品明示的质量要求高于本规范中检验项目依据的标准要求时，应按被检产品明示

的质量要求判定。 

若被检产品明示的质量要求低于本规范中检验项目依据的强制性标准要求时，应按照强制

性标准要求判定。 

若被检产品明示的质量要求低于或包含规范中检验项目依据的推荐性标准要求时，应以被

检产品明示的质量要求判定。 

若被检产品明示的质量要求缺少本规范中检验项目依据的强制性标准要求时，应按照强制

性标准要求判定。 

若被检产品明示的质量要求缺少本规范中检验项目依据的推荐性标准要求时，该项目不参

与判定，但应在检验报告备注中进行说明。 

检验项目检验顺序：工作温度下电气强度为最后检验项目，其他检验项目没有先后次序。 

检验过程中遇有样品失效或者其他情况致使检验无法进行的，承检机构必须如实记录即时

情况，提供充分的证明材料，并将有关情况上报监督司和牵头机构。 

7.3   现场检验工作控制及检验结果确认 

7.3.1 检验人员应准确采集并按要求进行检验，如实认真记录检验数据，及时在每一页记录上

签字；检验工作结束后，检验人员应将各检验项目的检验结果告知企业。 

7.3.2 检验工作全过程应有企业代表陪同。检验工作结束后，企业代表应对检验结果进行确认，

并在每一页检验记录上签字。 

7.3.3 全部检验活动结束后，对存在不合格项目的样品进行重新封样，同时对封样状态进行拍

照或录像，并按 6.3.4 条要求处置样品。 

7.3.4 对不合格的检验项目，除记录检验结果外，必须记录相关影像，照片应清晰，录像应连

续。 

8  判定原则 

经检验，检验项目全部合格，判定为被抽查产品合格；检验项目中任一项或一项以上不合

格，判定为被抽查产品不合格。当产品存在 A类项目不合格时，属于严重不合格。 

9 异议处理 

对判定不合格产品进行异议处理时，按以下方式进行： 
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9.1 核查不合格项目相关证据，能够以记录（纸质记录或电子记录或影像记录）或与不合格项

目相关联的其它质量数据等检验证据证明。 

9.2 对需要复检并具备检验条件的，处理企业异议的质量技术监督部门或者指定检验机构应当

按原监督抽查方案对留存的样品组织复检，并出具检验报告。复检结论为最终结论。 

9.3 不进行复检情况 

工作温度下电气强度等引起损坏的有破坏性的检验项目不合格时，不进行复验和复检。 

10 附则 

本规范首次制定。 

本规范编制单位：国家饮食服务机械质量监督检验中心（李继萍、刘旭）、国家食品加工机

械质量监督检验中心（王也平）、国家机械产品安全质量监督检验中心（卢文东）、合肥通用机

电产品检测院（陈润洁）。 

本规范由国家质量监督检验检疫总局产品质量监督司管理。 
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