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前  言

本标准按照GB/T 1.1—2009的规则起草。

本标准由国家粮食和物资储备局提出。

本标准由全国粮油标准化技术委员会（SAC/TC270）归口。

本标准起草单位：西安中粮工程研究设计院有限公司、中国农业科学院油料作物研究所。

本标准主要起草人：
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粮油机械 油茶籽剥壳机

1 范围

本标准规定了油茶籽剥壳机的术语和定义、工作原理、基本参数、技术要求、试验方法、检验规

则、标志、包装、运输和储存要求。

本标准适用于植物油脂厂预处理工序采用螺旋推进、挤压、研磨以及风筛复合分离原理的油茶籽

剥壳机。

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。

GBZ 158 工作场所职业病危害警示标识

GB/T 191 包装储运图示标志

GB/T 3768 声学 声压法测定噪声源声功率级和声能量级 采用反射面上方包络测量面的简易法

GB/T 5226.1 机械安全 机械电气设备 第1部分：通用技术条件

GB/T 8873 粮油名词术语 油脂工业

GB/T 9239.1 机械振动 恒态（刚性）转子平衡品质要求 第1部分：规范与平衡允差的检验

GB/T 9239.14 机械振动 转子平衡 第14部分：平衡误差的评估规程

GB/T 13306 标牌

GB/T 24854 粮油机械 产品包装通用技术条件

GB/T 24855 粮油机械 装配通用技术条件

GB/T 24856 粮油机械 铸件通用技术条件

GB/T 24857 粮油机械 板件、板型钢构件通用技术条件

GB/T 25218 粮油机械 产品涂装通用技术条件

NB/T 47003.1 钢制焊接常压容器

3 术语和定义

GB/T 8873 中所确立的及下述术语和定义适用于本标准。

3.1

预处理工序 pretreatment
油料进入榨油机（或浸出器）之前加工工序的总称。

3.2

筛选 screening
利用油料与杂质之间粒度（宽度、厚度、长度）的差异，借助筛孔分离的方法。

3.3
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风选 aspiration
利用油料与杂质之间悬浮速度的差别，借助风力除杂的方法。

3.4

油料剥壳 oilseed hulling
利用机械方法将带壳油料的外壳剥开的过程。

3.5

剥壳–分离组合机 combined huller and separator
剥壳和分离机构组合在一起的设备。

3.6

仁中含壳率 rate of hull in kernel
壳仁分离后，仁中残留的壳占总量的质量百分率。

3.7

壳中含仁率 rate of kernel in hull
壳仁分离后，壳中含仁占总量的质量百分率。

3.8

剥壳率 hulling rate
油料剥壳后，已剥壳油料占总油料的质量百分率。

4 工作原理

油茶籽在脱壳分离装置内受到螺旋推进、滚筒与筛板之间的挤压和碾磨等多重作用而脱壳，并通过

风筛复合分离的办法进行仁壳分离。

5 型号及基本参数

5.1 型号的编制方法

按附录A执行。

5.2 基本参数

基本参数项目包括型号规格、生产能力、电机功率、转速、设备重量、外形尺寸等。在使用说明

书等技术文件中应明确标明。

6 技术要求

6.1 一般要求
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6.1.1 应符合本标准的要求，并按照经规定程序批准的符合有关现行标准规定的图样和技术文件制

造。

6.1.2 所有零部件需经检验合格，原材料、外购件、外协件等须附有合格证，经检验合格后才能使用。

6.1.3 冷作成型及焊缝外观质量应符合 NB/T 47003.1 的要求。

6.1.4 板件、板型钢构件按 GB/T 24857 的规定执行。

6.1.5 铸件应按 GB/T 24856 执行。

6.1.6 装配应按 GB/T 24855 执行。

6.1.7 产品涂装按 GB/T 25218 的规定执行。

6.1.8 产品安装和验收按使用说明书及有关规定执行。

6.1.9 要求配用调速电机。

6.1.10 脱壳油茶籽原料水分应控制在 8%～10%。

6.2 机械性能

6.2.1 整机运转应正常、平稳，不应有异常声响和振动。

6.2.2 在正常工作条件下，噪声的声压级（A计权）应小于 80 dB。

6.2.3 零部件装配应准确可靠，紧固件连接牢固。无松动现象，各运动件应运转自如，无异常轴向窜

动或卡滞现象。

6.2.4 出仁口自动料门调节灵活方便。

6.2.5 辊筒部件装配后应经动平衡校验，其精度应不低于 GB/T 9239.1 的规定 G 16 级。

6.2.6 在正常条件下，轴承温升（工作温度与环境温度的差值）应不大于 35 ℃，最高温度应不大于

75 ℃。

6.3 工艺性能

6.3.1 油茶籽的脱壳率≥90%。

6.3.2 壳中含仁率 ≤2%。

6.3.3 仁中含壳率根据后续榨油工艺要求进行调整。

6.3.4 出仁口和出壳口处应有取样口，取样口大小应满足双手无障碍取样。

6.4 安全要求

6.4.1 安全警示标志应符合 GBZ 158 的规定。

6.4.2 电气设备应符合 GB 5226.1 的规定，电机等用电部件应接地牢靠。

6.4.3 传动皮带等运转部件应有安全防护装置，并应有安全、调节及润滑等各种标志。
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7 试验方法

7.1 试验条件与要求

7.1.1 试验场地和样机的安装应符合产品说明书的有关规定，试验设备须配有相应的启动和过载保护

装置，并能满足试验要求。

7.1.2 试验用仪器、仪表和量具应按有关规定校验合格，并在有效期内。

7.1.3 试验样机和电机均应具有质量检验合格证、使用说明书等技术资料。

7.1.4 试验电压为 380 V，偏差不大于±10%。

7.1.5 在同一次试验过程中的机器操作和检测，均应由固定的熟练操作人员进行。

7.1.6 空运转试验时间应不小于 60 min。

7.2 脱壳率检测方法

样机正常工作后，在取样口取脱壳后样品250 g左右（W总），挑出未脱壳的籽粒及半籽称重（W籽），

脱壳率按式（1）计算：

T（%）=(1- W籽/W总)×100 ………………………(1)

式中：

T —脱壳率,% ；

W籽—未脱壳的籽粒及半籽质量，单位为克（g）；

W总—试样质量，单位为克（g）。

7.3 壳中含仁率检测方法

样机正常工作后，在取样口取籽壳分离后壳样品250 g左右（W总），挑出壳中的仁称重（W仁），

壳中含仁率按式（2）计算：

R（%）=W仁/W总×100 ………………………(2)

式中：

R —壳中含仁率,% ；

W仁—茶籽仁质量，单位为克（g）；

W总—壳试样质量，单位为克（g）。

7.4 仁中含壳率检测方法

样机正常工作后，在取样口取籽壳分离后仁样品250 g左右（W总），挑出其中的壳和籽，将籽剥

离成壳和仁，与挑出的壳合并后称重（W壳），仁中含壳率按式（3）计算：

K（%）=(W壳/W总)×100 ………………………(3)

式中：

K —仁中含壳率,% ；

W壳—茶籽壳质量，单位为克（g）；

W总—仁试样质量，单位为克（g）。

7.5 轴承温度和温升测定
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在正常运转60 min后，用测温计测定轴承外壳温度，计算与试验场所环境温度之差。

7.6 噪声测定

按照GB/T 3768中规定的测定方法进行。

7.7 动平衡的检测

辊筒部件装配后应经动平衡校验，按GB/T 9239.14中规定的方法检测。

7.8 设备电气安全性的测定

按照GB/T 5226.1中规定的测定方法进行。

7.9 其他要求和参数的检测

其他采用常规方法和感官进行测量。

8 检验规则

8.1 检验分类

检验分出厂检验和型式检验两类。

8.2 出厂检验

8.2.1 每台产品出厂应进行出厂检验，出厂检验合格后方可出厂。

8.2.2 出厂检验项目为 6.1、6.2、6.4。

8.3 型式检验

8.3.1 型式检验项目为第 6 章全部项目，有下列情况之一的应进行型式检验。

——新产品投产时；

——产品正式生产后，在材料、工艺上有较大改动，可能影响产品性能时；

——产品停产一年以上，恢复生产时；

——连续生产三年时；

——出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；

——国家有关质量管理部门提出进行型式检验要求时。

8.3.2 型式检验采取随机抽样，抽样数为 5%，但不少于 2 台。

8.3.3 型式检验判定规则

8.3.3.1 型式检验结果符合第 6 章的规定，判定为合格。

8.3.3.2 对任一项检验不合格，允许调整设备一次后加倍复验，以复验结果为准。若仍不符合规定，

则判定为不合格。

9 标志、包装、运输和储存
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9.1 标志

9.1.1 在明显位置固定产品标牌，标牌内容按 GB/T 13306 执行。

9.1.2 外包装的包装储运图示标志按 GB/T 191 执行。

9.2 包装

9.2.1 包装应按 GB/T 24854 执行。

9.2.2 采用箱装。

9.2.3 随机文件应用塑料袋装好，固定在箱内。

9.2.4 随机文件、工具应包括：

——装箱单；

——使用说明书；

——检验合格证；

——用户意见表；

——工具和附件。

9.3 运输

9.3.1 运输方式可按供需双方商定或商业惯例办理。

9.3.2 运输过程中的吊卸、装载应按照外包装的图示标志进行。

9.4 储存

9.4.1 室内存放时，应通风良好、防潮。

9.4.2 在有防雨淋、防积水、防风、防日晒的措施时允许露天存放，但最长不得超过 2 个月。

9.4.3 储存时开口处应有封闭措施，外表面应有防生锈措施。
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AA

附 录 A

（规范性附录）

型号编制方法

A.1 型号编制规则

型号由专业代号、品种代号、型式代号及产品规格等四部分组成。

□ □□ □ □×□

主要规格：辊筒内径（cm）×辊筒长度（cm）表示；

型式代号：G, 表示辊筒；

品种代号：BK, 表示剥壳机；

专业代号：Y,表示制油机械设备

A.2 示例

YBKG20×52表示辊筒内径200 mm，辊筒长度520 mm的油茶籽剥壳机。
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附 录 B

（资料性附录）

基本参数B 立式轧胚机基本参数

表 B 油茶籽剥壳机基本参数

型号 YBKG油茶籽剥壳机

滚筒直径/mm 140 200 250

滚筒长度/mm 530 520 600

圆筒筛直径/mm 200 245 310

圆筒筛长度/mm 572 540 648

产量/（t/24h） 10 30 50

主电机功率/kW 5.5 7.5 11

转速/(r/min) 700～900 700～900 700～900

风机电机功率/kW 1.1 1.1 1.1

风机风量/(m
3
/h) 810 810 810

脱壳率（%） ≥90 ≥90 ≥90

壳中含仁率（%） ≤2.0 ≤2.0 ≤2.0

注1：基本参数参照此表，但不仅限于此表。

____________________________
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