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前   言
本标准依据GB/T 1.1-2009《标准化工作导则 第1部分：标准的结构和编写》编制。
本标准是对GB/T 13897-92《贮奶罐》的修订。
本标准与GB/T 13879-1992相比主要变化如下：
——增加术语和定义；
——增加型式与型号；
——增加基本参数；
——增加引用标准优先数和优先数系；
——将牛奶改为乳液；
——增加对罐体材料性能的要求（6.1.4）
本标准由中国机械工业联合会提出。
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本标准主要起草人： 高晨鸣、杨铁军、海玉荣。
本标准发布的历次版本为：
    GB/T 13879-1992
贮奶罐
1  范围
本标准规定了贮奶罐的范围、术语和定义、型式和型号、基本参数、技术要求、试验方法、检验规则及标志、包装、贮存与运输要求。

本标准适用于牧场、奶站、乳品厂贮存冷却（一般冷却至4℃左右）的奶液及液态奶制品的贮奶罐。
2  规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本适用于本文件。凡是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/T321      优先数和优先数系；
GB5413.39     乳和乳制品中非脂乳固体的测定 乳和乳制品中非脂乳固体的测定
GB/T10942     散装乳冷藏罐 

GB 25191      实用安全国家标准 调制乳

JB/ T8581      畜牧机械 产品型号编制规则  
3  术语和定义

GB/T10942中界定的术语适用于本文件。

4  型式与型号
4.1 型式
   贮奶罐按照结构可分为：
a)立式贮奶罐；
b)卧式贮奶罐。
4.2型号
4.2.1贮奶罐的表示方法应符合JB/T8581的规定。
4.2.2型号示例：
9    G—  W —  ××—×
                                  改进代号
主参数
卧式（立式）
              贮奶罐
                                   畜牧机械代号
示例：9GW-0.5  表示0.5千升卧式贮奶罐。
5  基本参数

5.1.1贮奶罐的主参数为额定容量，单位为千升。
5.1.2主参数系列：0.5、1.0、1.5、2.0、3.0、4.0、5.0、6.0 、7.0 、8.0、9.0、10.0、15.0、20.0，可按 GB/T321-2005中规定的R40系列延伸。 
6 技术要求
6.1一般技术要求
6.1.1贮奶罐符合本标准的规定，并按经规定程序批准的图样和技术文件制造。
6.1.2 零部件必须经过质量检验合格，外购件必须有产品合格证，并经检验合格后方可进行装配。
6.1.3 同一型号的贮奶罐应能保证零、部件的通用性和互换性。
6.1.4 凡与乳液直接接触的零部件，均应用奥氏体不锈钢或性能与奥氏体不锈钢接近并符合食品卫生及安全要求的材料制造。钢的性能不低于1Cr18Ni9。用于密封的材料必须耐脂肪、无毒、清洗方便、耐溶性好、耐老化及机械性能稳定，对通常的清洗杀菌液体具有较好的抵抗能力，且不污染乳液。
6.1.5 凡与乳液接触的焊缝，都要焊牢，磨平抛光。焊缝强度应不低于母材的强度要求，并具有可靠的耐腐蚀性。
6.1.6 凡与乳液接触的零部件表面，清洗、消毒应方便。经清洗消毒后，无乳迹、无死角，符合食品卫生要求。
6.2 技术性能要求
6.2.1 保温性能

在环境温度与贮存物温差为17℃～21℃范围时，贮奶罐内贮存初始温度为4℃左右的额定容量的乳液，保温24h，其平均温升值不应超过2℃。
6.2.2 搅拌器的搅拌能力
6.2.2.1 乳液经搅拌器搅拌后，脂肪应均匀分布，罐内各处乳的含脂量的差异为±0.10%。
6.2.2.2 乳容量在不大于额定容量时，不能因搅拌器的搅拌，使乳液外溢，也不能使乳液产生泡沫。
6.2.3 可靠性
首次故障前平均工作时间应不小于一年。
6.3 主要零部件技术要求
6.3.1 内胆
6.3.1.1 内胆的额定容量与最大容量的比值为0.90～0.95。
6.3.1.2 内胆内壁所有转角，均应圆弧过渡。小于135°的转角，其圆角半径不应小于25mm。如果内壁上用焊接方式固定零部件，零部件外侧与内壁之间夹角不应小于90°，圆角半径不应小于6mm，否则应改为可拆式联接方式。
6.3.1.3 内胆内壁、人孔颈内表面、人孔盖下表面的表面粗糙度Ra的最大允许值为1.6μm；管路及其附件内表面的表面粗糙度Ra的最大允许值为3.2μm。
6.3.1.4 内胆及出乳口进行6h盛水试验和30 kPa的压力试验，不应有渗漏现象。
6.3.1.5 乳液接触表面应能自行排液。 

6.3.2 外壳
6.3.2.1 外壳应有足够的刚性，表面要求平整，不应有明显的凸起和凹陷；沉头螺钉不应突出，上表面不应漏水、积水，密封可靠。
6.3.2.2 用非防锈材料制造时，内外表面应涂防锈漆。
6.3.3 保温层
6.3.3.1 保温层应具有一定强度，并有可靠的固定措施，使保温层不能移动。
6.3.3.2 保温材料应具有不松散、不吸潮、无毒等特性。
6.3.3.3 保温层的保温能力应满足6.2.1的要求。
6.3.4 支座
6.3.4.1 当采用可调式支座时，应设置足够数量和足够强度的支柱。支柱支撑后，贮奶罐最低处与地面距离应不小于200mm。圆柱型卧式贮奶罐向排出口倾斜时，支柱应保持垂直。
6.3.4.2 当贮奶罐安装在厚垫板或基座上时，贮奶罐底部可以焊接在安装面上。基座在水平方向上的外型尺寸比贮奶罐的底部应小30mm。厚垫板或基座的高度应保证贮奶罐排出口和地面之间的距离。
6.3.5 盖板及孔口
6.3.5.1 贮奶罐的盖板应封闭可靠，不积水，在与内胆搭接处，应向下卷边；并便于对牛奶的观察和取样。
6.3.5.2 人工清洗的贮奶罐盖板，应便于清洗各个部件；盖板应有可靠的挂接机构，要保证清洗人员的安全。
6.3.5.3 机械清洗的贮奶罐人孔口为椭圆形时，其长短轴应大于500mm×380mm；为圆形时，其直径不应小于450mm。孔眼都应配置一个重叠式或导流式盖板。
6.3.5.4 为防止贮奶罐注奶时产生压力和排奶时产生真空，在贮奶罐顶部应开设能自由敞开并有足够的空气流通的加盖孔。盖子应便于拆卸和清洗。
6.3.6 排出口
6.3.6.1 贮奶罐的排出口，应使罐内液体全部排出。排出管（包括排放阀）外端内孔的最高点应低于贮奶罐底部的最低点。
6.3.6.2 排出口的最低点离地间隙应大于100mm。
6.3.6.3 排放阀应开启灵活，密封良好，不得渗漏。
6.3.7 搅拌器
6.3.7.1 搅拌器的结构应能保障乳液不受外物污染。
6.3.7.2搅拌器轴上应有可靠的密封装置，防止杂物污染乳液。
6.3.7.3 立式搅拌器的联轴器，应高于额定容量时的乳平面30mm。
6.3.7.4 搅拌器轴如果在底部用支撑或导向装置时，这些装置应与内胆焊接在一起，其焊缝圆角半径不应小于3mm。并不应妨碍排水。
6.3.7.5 搅拌器的结构设计应保证其能得到有效的清洗。
6.3.7.6 打开盖板时，搅拌器应能自动停止工作。
6.3.8 温度计

温度计应有精确、易读的显示装置。玻璃温度计必须配备可靠的防护罩。温度计的感应部分不得直接与奶液接触。
6.3.9 液位显示装置

该装置应有额定容量的10%～100%的刻度范围值；每一格所表示的乳量不超过定额容量的0.5%。其结构应便于排净乳液，并能得到有效清洗。
7 试验方法
7.1 试验条件
7.1.1试验用仪器仪表[见附录A（参考件）]，必须经过检定。
7.1.2 其他试验条件应符合GB/T 10942中第3章的规定，结果记入附录B表B.1。
7.1.3 测定搅拌性能应使用牛奶。
7.2 贮奶罐结构质量的检查
7.2.1  内胆
7.2.1.1 额定容量与最大容量比值的测定。

按GB/T 10942的规定测定。结果记入附录B中的表B.2。
7.2.1.2 内胆内壁中所有圆角半径的测量

按表2规定的测量位置、测量点数、用合适的量规，测量其各圆角半径。结果记入附录B中的表B.2。
7.2.1.3 内表面粗糙度的检查

按表2规定的测量位置、测量点数用便携式表面粗糙度测量仪或者使用表面粗糙度对比块评定。结果记入附录B中的表B.2。
7.2..1.4 渗漏试验

盛水试漏和加压试漏按GB/T 10942的规定试验。结果记入附录B中表B.2。
7.2.1.5 残留量的测定

按GB/T 10942规定测定，结果记入附录B中的表B.2。
7.2.2 结构尺寸的检查

使用常规量具检查下列尺寸,结果记入附录B中表B.2。
a）贮奶罐和地面之间的距离；
b) 贮奶罐的排出口的最低点和地面之间的距离；
c) 立式搅拌器联轴器的最低点与额定容量时乳平面的距离。
7.3 主要技术性能试验
7.3.1 保温试验
7.3.1.1 将4℃±0.5℃的水注入贮奶罐内至定额容量。测定水温，盖好盖子。在无外界干扰的条件下静置24h，每小时搅拌器自动工作3 min～5min。
7.3.1.2 在24h之内，至少测量二次水的温度。第一次是在10h左右，第二次是在20h左右，在液面的上、下两部位用多点测温仪测量。
7.3.1.3 24h试验结束后，立即用温度计测定水温，并计算平均温升。
7.3.1.4 当环境温度低于4℃时，可做“反保温”试验。即把25℃左右的水一次灌至贮奶罐的定额容量，进行24h保温试验。方法同4.3.1.1～4.3.1.3条。测出罐内温度降低值。结果记入附录B中的表B.3。
7.3.2 乳液的搅拌试验


供试验用的乳液混合后平均含脂量应符合GB25191 的规定。
7.3.2.1 搅拌器工作的直观检查


观察搅拌效果，观察在额定容量时，是否因搅拌造成外溢及泡沫。
7.3.2.2 搅拌能力的试验


按GB/T 10942中的规定取样。并按GB5413.39方法测量牛奶混合后的平均含脂量及各样品的含脂量。将各样品的含脂量与乳液的平均含脂量相比较后，求出含脂量的最大差异，结果记入附录B中的表B.4。
7.4 生产试验
7.4.1 生产试验的目的


考核贮奶罐的性能稳定性及使用可靠性。
7.4.2 试验要求
7.4.2.1 严格按使用说明书的规定，正确地操作、使用、保养、调整。
7.4.2.2 在一年使用期内，冬、夏两季各做一次性能测定。
7.4.3 生产试验内容


按本标准的6.2.1、6.2.2及6.2.3的规定做性能及可靠性测定。结果记入附录B中的表B.3和表B.4。
7.4.4 试验报告

试验结束后应将试验结果整理汇总，并经试验单位提出试验报告。其内容如下：

a） 试验依据；

b） 试验目的、时间、地点及试验条件；

c） 成套设备简介；

d） 试验结果分析和对成套设备做出评价； 

e） 试验记录；

f） 存在问题和改进意见；
g） 结论意见。
8 检验规则
8.1出厂检验
8.1.1贮奶罐需经制造厂检验部门检验合格，并签发产品合格证书后，方可出厂。
8.1.2贮奶罐出厂之前逐台按本标准中的6.3.1.4、6.3.5.1、6.3.5.2、6.3.5.3、6.3.6.1、6.3.6.2、6.3.6.3、6.3.8条检查，全部合格后方可出厂。
8.1.3 出厂检验结果如有不合格项目，修复后重检此项目。如重检仍不合格时，则该产品按不合格处理。
8.2型式检验

8.2.1 遇有下列情况之一时，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，如结构、材料、工艺有较大的改变，可能影响产品性能时；
c.正式生产后，每三年进行一次定期检验；
d.产品停产二年后，恢复生产时；
e.国家质量监督机构提出进行型式检验要求时。
8.2.2 型式检验采用正常检查一次抽样方案。检查批量N = 2～8台，  检验项目按其对产品的影响程度分为A类、B类和C类，检验项目分类见表1。
表1  检验项目分类表
	类 别
	项  序
	项 目 名 称
	对应条款

	A
	1
	材料要求
	6.1.4

	
	2
	保温性能
	6.2.1

	
	3
	搅拌器工作质量
	6.2.2.1

	
	4
	可靠性
	6.2.3

	
	5
	内胆半径
	6.3.1.2

	
	6
	内胆表面粗糙度
	6.3.1.3

	
	7
	压力试验
	6.3.1.4

	B
	1
	焊缝要求
	6.1.5

	
	2
	接触乳液的零件要求
	6.1.6

	
	3
	内但排液要求
	6.3.1.5

	
	4
	保温层强度及固定要求
	6.3.3.1

	
	5
	保温材料要求
	6.3.3.2

	
	6
	盖板要求
	6.3.5.1

	
	7
	排出口、排出管要求
	6.3.6.1

	
	8
	排出阀要求
	6.3.6.3

	
	9
	搅拌器轴密封要求
	6.3.7.2

	
	10
	打开盖板，搅拌器自动停止
	6.3.7.6

	C
	1
	内胆额定容量与最大容量的比值
	6.3.1.1

	
	2
	外壳表面要求
	6.3.2.1

	
	3
	非防腐材料涂漆要求
	6.3.2.2

	
	4
	支座要求
	6.3.4.1

	
	5
	基座要求
	6.3.4.2

	
	6
	盖板要求
	6.3.5.2

	
	7
	人孔口要求
	6.3.5.3

	
	8
	排气盖孔要求
	6.3.5.4

	
	9
	排出口最小离地间隙
	6.3.6.2

	
	10
	搅拌器联轴节高度要求
	6.3.7.2

	
	11
	搅拌器轴焊接要求
	6.3.7.3

	
	12
	搅拌器结构要求
	6.3.7.4

	
	13
	温度计要求
	6.3.8

	
	14
	液位显示装置
	6.3.9


8.2.3 判定规则

检验合格判定按表2规定进行，表中AQL为可接收质量限，AC为接收数，Re为拒收数。被检样机的A、B、C各类项目不合格数均不超过相应的可接受质量限，方可判定被检样机合格。否则判定为不合格。

表2判定规则

	检验项目分类
	A
	B
	C

	样 本 项 目 数
	7
	10
	14

	检查水平
	S-1

	AQL
	25
	40
	65

	AC   Re
	1    2
	2   3
	3     4


9. 标志、包装与贮存
9.1 产品标志

应在贮奶罐的明显位置设置标牌，其内容包括：
a.制造厂名称；
b.产品型号、名称；
c.主要技术参数（包括额定容量、保温能力、允许贮存物的温度）；
d.出厂日期或出厂编号。
9.2 包装
9.2.1 贮奶罐必须采用硬质包装箱包装。包装时采取防雨、防尘等措施。
9.2.2 包装箱内，包装物与箱壁之间的距离不小于25mm，并要垫平、卡紧，以免在运输中发生碰撞损坏。管路接头、法兰等应用堵头堵死；螺纹联接处应用浸油麻布包扎；电气装置、技术文件用防水纸或塑料薄膜包扎。
9.2.3 随机文件包括：
a.产品质量合格证；
b.使用说明书；
c.装箱单；
d.用户意见反馈表。
9.2.4 包装应牢固可靠，保证吊装、运输安全。包装箱的规格及包装箱的标志应符合运输部门的规定。
9.3 贮存与运输

存放在室内或有防雨措施的、不能有氯离子及腐蚀性气体的场所。包装箱不能堆放。
附录A   

（资料性附录）

  试验用仪器、仪表

	序号
	名称
	规格
	精度
	数量

	1
	工业用温度计
	
	±0.5℃；
	1

	2
	风速仪
	
	0.5m/s
	

	3
	电压表
	
	
	

	4
	频率表
	
	
	

	5
	表面粗糙度对比块
	
	
	

	6
	压力表
	（0 kPa～102 kPa）
	
	

	7
	计时器
	
	±1min
	

	8
	多点测温仪
	（-1 ℃～ 40℃）
	
	

	9
	手动压力泵
	
	
	

	10
	温度计
	
	±0.1℃
	


附录B 

（资料性附录）

试验用记录表

表B.1  测试条件记录表

贮奶罐型号：                                            生产厂家：
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


测试人：




              




记录人：
表B.2  结构质量检查记录表

贮奶罐型号：









生产厂名：
	项
目
	测  定  内  容
	次  数

	
	
	1
	2
	3

	结构尺寸检查
	乳罐和地面之间的距离  mm
	

	
	排出口和地面之间的距离  mm
	

	
	盖板的尺寸、卷边的方向和高 mm
	
	
	

	
	立式搅拌器联轴器最低点与额定容量时乳液平面的距离，mm
	

	内
胆
	表面粗糙度Ra

μm
	内壁
	
	
	

	
	
	焊接处
	

	
	
	人孔径内表面
	
	

	
	
	搅拌器轴
	

	
	
	泵壳体内表面
	
	

	
	
	人孔盖内表面
	

	
	圆角半径
mm
	内胆两侧面结合处
	
	

	
	
	搅拌器轴支座
	

	
	
	搅拌器轴和叶轮结合部位
	

	
	
	排液口和内胆相贯处
	

	
	
	温度计和内胆相贯处
	

	
	
	进液口和内胆相贯处
	

	
	盛水试漏、加压试漏结果
	

	
	容量比值
	额定容量，L
	

	
	
	最大容量，L
	

	
	
	比值i
	

	
	残留量比值
	注入量
	

	
	
	排出量
	

	
	
	残留量
	

	
	
	比值
	


测试人：



           




记录人：
表B.3 保温试验记录表

贮奶罐型号：






生产厂名：
	项  目
	测  量  位  值
	平  均

	
	上
	下
	

	初始温度，℃
	
	
	

	第一次测量温度，℃
	
	
	

	第二次测量温度，℃
	
	
	

	试验结束时测量温度，℃
	
	
	

	温升，℃
	
	
	

	贮水量，L
	


测试人：




      





记录人：
表B.4  搅拌试验记录表

贮奶罐型号：









生产厂名：
	项  目
	层    次

	乳液含脂率，%
	上
	中
	下

	
	1
	2
	3
	1
	2
	1
	2
	3

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	含脂量的最大差异，%
	


测试人：



     




记录人：
	



