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前    言

本标准依据GB/T 1.1的规定编写。

本标准代替GB/T 20978-2007《软冰淇淋机》。

本标准与GB/T 20978-2007相比，主要变化如下：

——

——

——

本标准由中国商业联合会提出。

本标准由全国冷冻饮品标准化技术委员会(SAC/TC 497)归口。

本标准起草单位：

本标准主要起草人：×××、×××、××
本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

——GB/T 20978-2007。

软冰淇淋机

范围

本标准规定了软冰淇淋机相关的术语和定义、分类和命名、技术要求、检验方法、检验规则及标志、包装、运输、贮存等内容。

本标准适用于现场制作、现场销售软冰淇淋的软冰淇淋机。

规范性引用文件

本标准中引用的文件对于本标准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标准。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修订版）适用于本文件。

GB/T 191     包装储运图示标志

GB/T 1019    家用电器包装通则

GB/T 2423.17 电工电子产品基本环境试验规程 （试验Ka 盐雾试验办法）

GB/T 2828.1  计数抽样检验程序 第一部分：按接收质量限（AQL）检索的逐批检验抽样计划

GB/T 2829    周期检查计数抽样程序及表（适用于对过程稳定性的检验）

GB 3785      声级计的电、声性能及测试方法

GB/T 4214    家用电器噪声声功率级的测试

GB 4343.1    电磁兼容 家用电器、电动工具和类似器具的要求 第一部分：发射

GB 4706.1    家用和类似用途电器的安全 第一部分：通用要求

SB/T 10148.3  软冰淇淋  第3部分：术语和定义（软冰淇淋、膨胀率）

SB/T 10345.1-2001 制冷系统和热泵—安全和环境要求 第1部分：基本要求、定义、分类和选择原则

GB/T 12325.3-2008 电能质量 供电电压偏差 第3部分：供电电压允许偏差

GB/T 13306   标牌

GB 16798     食品机械安全卫生

GB/T 20976   软冰淇淋预拌粉

《餐饮服务食品安全监督管理办法》 卫生部令第71号

术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

软冰淇淋机 soft ice cream machine
将软冰淇淋浆料经过搅拌与洁净空气混合和冷冻等加工手段，制成现场直接销售和食用的软冰淇淋的设备。

储料槽 hopper
软冰淇淋机中与冷冻缸相连，用于暂存浆料，以保持浆料以一定的温度和合理的方式持续进入冷冻缸的容器。

冷冻缸 freezing cylinder
软冰淇淋机中用于将软冰淇淋混合浆料进行搅拌与洁净空气混合和冷冻的圆筒形缸体。
料泵 material
泵送经与洁净空气混合后的软冰淇淋浆料的装置。

料槽搅拌装置 hopper agitator
在储料槽中对软冰淇淋浆料进行均匀搅拌的装置。

出料阀座 discharge door

与冷冻缸相连接，对冷冻缸进行密封，同时是软冰淇淋制作完成后成型流出的装置。
分类和命名

分类

4.1.1 按冷凝器冷却方式分为：
a. 水冷式（以汉语拼音字母S表示）

b. 风冷式（可不标注）

4.1.2 按阀门出料口数目（糕体花色种类数），分为： 

a. 单出料口（单色）（用数字1表示）；

b. 双出料口（双色）（用数字2表示）；

c. 三出料口（三色）（用数字3表示）；

d. 多出料口（多色）（以实际数字表示）。
4.2  命名

        RB                           



技术要求

使用环境

软冰淇淋机的正常工作条件：

a) 环境温度： 10 ℃～38 ℃;

b) 环境湿度：相对湿度 RH< 90 %;

c) 供电：符合GB/T 12325.3-2008 第3部分：供电电压允许偏差

 性能要求

各种类型的软冰淇淋机，其性能应符合表1要求。

软冰淇淋机的性能指标

	浆料 eq \o\ac(○,a)
温度（℃）
	冰淇淋温度 eq \o\ac(○,b)（℃）
	形态
	膨胀率

（%）
	生产能力

	
	
	
	
	正常工况

23℃±0.5℃
	高温工况

38℃±0.5℃

	23±0.5
	≤-3.5
	成型
	不低于30
	不低于额定产量的90%
	不低于额定产量的60%

	注：a、浆料温度为储料槽几何中心处温度。

冰淇淋温度为成品软冰淇淋灌入烧杯中（200mL）立即用点温计测量。


5.2.2  正常工况下每千克软冰淇淋耗电量应小于0.15kW·h。
5.2.3  设备带预冷系统，储料槽中浆料温度应在1℃～10℃范围内；储料槽中安装磁力搅拌装置的，浆料温度应在3℃～8℃范围，其平均温度≤5℃。

5.2.4  设备带巴氏杀菌装置，冷冻罐体内的浆料温度不低于65°C，保持时间15min；经处理后的浆料应符合《餐饮服务食品安全监督管理办法》的规定。

5.2.5  软冰淇淋成型美观、完整，出料阀体各出料口不宜有残留量滞留。

5.2.6  噪音:软冰淇淋机的声压级应不超过表2规定。
噪音标准

	额定输入功率（kW）
	风冷式[dB(A)]
	水冷式[dB(A)]

	> 5

≥ 2.8

≥ 1.6

≥ 0.8

< 0.8
	71

69

66

64

60
	69
67

64

62

58


  结构和材料性能

隔热性能

    应有良好的隔热性能，隔热材料不应有明显的收缩变形，也不应有孔穴、漏隙等，所用材料应保证在产品寿命期内正常使用而不发生严重变形及隔热性能大幅下降的现象。

防凝露

    在正常工况下运行，隔热层表面不应有珠状或流水状凝露现象。

制冷系统

应符合下列要求：

选用的制冷机和制冷剂应符合国家的环保要求；

选用的制冷机制冷能力应于软冰淇淋的生产能力相匹配；
c）制冷系统应密封，任何部位制冷剂年泄漏量不大于3g。

结构要求

软冰淇淋机的各器（部）件不应有影响安全的锐边、尖角、毛刺等，对可能造成意外事故的冻伤、电击、机械伤害应有可靠的防护措施。储料槽内或其它部位的液体溢出不应影响其电气绝缘。

与浆料及软冰淇淋接触的表面,不应有易滞留残料和不易清洗的凹坑、死角。

储料槽的结构应能有效防止灰尘和其它异物进入。

凡与软冰淇淋浆料接触的零件所用材料应符合GB 16798的规定。
控制系统应有一个操作方便，能切断所有控制器电源并立即停止工作的电源开关，并设有明显的“开”、“关”的标识。

电镀件

软冰淇淋机构件镀层上的金属锈点和锈迹每100 cm2不应超过2个，每个锈点、锈迹的面积不大于1 mm2；当试件表面积小于100 cm2时，则不应出现锈点和锈迹。

表面涂层

软冰淇淋机涂层表面,外观应良好,不应有明显的针孔,试样表面任意100cm2正方形面积内，直径0.5mm～1mm的气泡不得多于2个，不允许出现直径大于1mm的气泡。

按栅格法进行检查，不允许有超过三分之一面积的涂层脱落。

外观要求

外观不应有明显的缺陷，装饰性表面应平整光亮。

涂层表面应平整光亮、颜色均匀，不应有明显的流痕、划痕、麻坑、皱纹、起泡、漏涂和集合沙粒等。电镀件的装饰镀层及不锈钢板应色泽均匀，不应有斑点、针孔、气泡和镀层剥落等缺陷。

塑料件表面应平整光滑、色泽均匀，不应有裂痕、气泡、明显缩孔和变形等缺陷。

铭牌和一切标志齐全。

电气性能

接地装置  

    软冰淇淋机的接地装置应符合GB 4706.1的规定。

泄漏电流

    软冰淇淋机正常运转中，泄漏电流不应超过3.5mA。
电气强度

    施加击穿电压1250V，历时1min应无击穿及闪络。

电磁兼容
    应符合GB 4343.1及GB 17625.1的规定。 

5.6 料槽搅拌装置

    使用料槽搅拌装置后，储料槽中心处浆料温度应达到3℃--8℃的要求。

5.7 巴氏杀菌装置

    经该装置处理的浆料，应符合《餐饮服务食品安全监督管理办法》的规定。
性能试验

试验条件

试验室

试验室内环境温度为20℃～40℃内，可任意调节。

试验室内环境温度、相对湿度的测量点，沿机器前后中线，按图1布置。环境空气流速测点按图2布置。

用于噪声测量的试验室或试验场，应符合GB/T 4214的规定。


环境温度，相对湿度测量点（单位：mm）


空气流速测量点（单位：mm）
6.1.2 供电

  应符合GB/T 12325.3-2008 的规定。

6.1.3 环境 

a） 室内温度    正常工况：23℃±0.5℃，高温工况：38℃±0.5℃，低温工况：10℃±0.5℃；

b） 相对湿度    RH:45％～75％；

c） 室内风速    ≤0.25m/s，气流方向宜平行于软冰淇淋机；

d） 室内不应有冷、热源辐射；

e） 室内照度    在地面以上1m高处为600 lx±100 lx；

f） 室内温度梯度  垂直方向≤1℃/m。

6.1.4 软冰淇淋机侧面及背面距墙至少600mm，并保持水平和避震。检测的辅助设备、工具放置距冰淇淋机至少1m，以不影响操作。

6.1.5 浆料配方

6.1.5.1试验用软冰淇淋浆料

    将符合GB/T20976-2007要求的软冰淇淋粉与水按1：3的比例配成浆料，进行试验。

6.1.6 测量仪器仪表

6.1.6.1测试用的计量仪器均应在检定的有效期内。

6.1.6.2主要计量器具及仪器仪表见表3。                                      

测量仪器仪表

	类    别
	名    称
	仪表精度

	温度测量
	热电偶温度计

热电阻温度计

液体温度计
	型式试验：±0.3℃

出厂试验：±0.5℃

	湿度测量
	湿度计
	RH ±5％

	风速测量
	热电风速计
	测量值的±10％

	电工仪表
	指示式

功率式
	型式检验时，不低于0.5级

出厂检验时不低于1级

	噪声测量
	声级计
	GB/T 3785中规定的I型或I型以上声级计

	检漏仪
	电子卤素检漏仪或其他适用的制冷剂检漏仪
	灵敏度不大于泄漏量0.5g/y或相当数值的灵敏度


性能检验
软冰淇淋产量检验
    按附录A的A.2进行检验。
耗电量检验
    按附录A的A.3进行检验。
软冰淇淋膨化率的测定

    按附录A的A.4进行检验。
预冷性能检验
    将机器放置在23℃±0.5℃环境中，把23℃±0.5℃的浆料倒入储料槽，打开预冷装置的开关，待预冷系统达到稳定运行状态下，记录储料槽几何中心处温度。

噪声检验
    噪声测试环境及方法应符合GB/T 4214标准的规定。

料槽搅拌装置试验

    预冷性能试验时，启动料槽搅拌装置的开关，记录储料槽几何中心处浆料温度。

制冷系统制冷剂的检漏试验

    将软冰淇淋机放置在不含与机内充灌制冷剂相同气体的正压室内，空间应<10m3,室内温度为16℃～32℃，软冰淇淋机不通电。使用相关制冷剂检漏仪对制冷系统的任何部位进行检漏。

电镀件盐雾试验

软冰淇淋机的电镀件应按GB/T 2423.17进行盐雾试验，试验周期为24h。

试验前，电镀件表面应清洗除油。试验结束后，取出试样，用清水清洗残留在表面上的盐分，检查电镀件表面腐蚀情况。

表面涂层湿热试验

表面涂层应按GB 4706.1进行湿热试验，试验周期为96h。

取软冰淇淋机壳体外表面有涂覆的任何部位，取样尺寸150mm×150mm。

试验前，将试验表面清洗除油。

试验结束后，检查涂层表面情况。

表面涂层附着力试验

取样部位和尺寸同6.5表面涂层湿热试验。

试验前，将试验表面清洗除油。

用附着力测定器或刀片在平整的涂层上横竖垂直切割4条深至底金属的划痕，形成9个1mm×1mm小方格，用宽25mm×25mm的漆刷去刷，检查涂层是否从小格脱落。根据9个方格中涂层脱落的总面积来进行评定。

电磁兼容

    按GB 4343.1及GB 17625.1的规定进行测试。

检验规则

    产品应经制造厂质检部门检验合格,并有质量检验合格证方能出厂。检验分为出厂检验和型式检验。

出厂检验

出厂检验必检的项目、要求和方法见表4中的序号1～9。

出厂检验抽检项目试验见表4 序号10～14，其抽样的具体要求按GB/T 2828.1进行。

出厂检验项目
	序号
	试验项目
	技术要求
	试验方法
	不合格分类
	致命

缺陷

	
	
	
	
	A
	B
	C
	

	1
	外观要求
	按5.3.7条款
	视检
	
	
	√
	

	2
	泄漏电流
	按5.4.2条款
	GB 4706.1
	
	
	
	√

	3
	电气强度
	按5.4.3条款
	GB 4706.1 
	
	
	
	√

	4
	接地
	按5.4.1条款
	GB 4706.1 
	
	
	
	√

	5
	软冰淇淋产量
	按5.2.1条款
	按6.2.1条款
	√
	
	
	

	6
	膨化率
	按5.2.1条款
	按6.2.3条款
	
	√
	
	

	7
	预冷装置
	按5.2.3条款
	按6.2.4条款
	
	√
	
	

	8
	料槽搅拌装置
	按5.6 条款
	按6.2.6条款
	
	√
	
	

	9
	制冷系统的密封性能
	按5.3.3条款
	按6.3条款
	√
	
	
	

	10
	耗电量
	按5.2.2条款
	按6.2.2条款
	√
	
	
	

	11
	噪音
	按5.2.6条款
	按6.2.5条款
	
	√
	
	

	12
	表面涂层
	按5.3.7条款
	按6.5、6.6条款
	
	
	√
	

	13
	电镀件
	按5.3.6条款
	按6.4条款
	
	
	√
	

	14
	资料文件附件配件
	按8.1.2条款
	视检
	
	
	√
	

	注：序号7、8为带预冷装置软冰淇淋机的测试项目


 出厂检验时，表4中第2，3，4项目，只要出现任一项不合格，即判该主批产品不合格。
型式检验

软冰淇淋机在下列情况之一时，应进行型式检验；

a) 试制的新产品；

b) 设计、工艺、结构或材料有重大改变时；

c) 连续生产的产品，每年不少于一次；

d) 时隔一年以上再生产时；

    e）市场抽查时发现有重大质量问题。

型式检验应包括表5中所列各项，为全部检验项目。

型式检验项目
	序号
	检验项目
	技术要求
	检验方法
	不合格分类
	致命

缺陷

	
	
	
	
	A
	B
	C
	

	1
	外观要求
	按5.3.8条款
	视检
	
	
	√
	

	2
	泄漏电流
	按5.4.2条款
	GB 4706.1 
	
	
	
	√

	3
	电气强度
	按5.4.3条款
	GB 4706.1 
	
	
	
	√

	4
	接地
	按5.4.1条款
	GB 4706.1 
	
	
	
	√

	5
	软冰淇淋产量
	按5.2.1条款
	按6.2.1条款
	√
	
	
	

	6
	预冷装置
	按5.2.3条款
	按6.2.4条款
	
	√
	
	

	7
	料槽搅拌装置
	按5.2.3条款
	按6.2.6条款
	
	√
	
	

	8
	膨化率
	按5.2.1条款
	按6.2.3条款
	
	√
	
	

	9
	制冷系统的密封性能
	按5.3.3条款
	按6.3条款
	√
	
	
	

	10
	噪音
	按5.2.6条款
	按6.2.5条款
	
	√
	
	

	11
	表面涂层
	按5.3.7条款
	按6.5、6.6条款
	
	
	√
	

	12
	电镀件
	按5.3.6条款
	按6.4条款
	
	
	√
	

	13
	耗电量
	按5.2.2条款
	按6.2.2条款
	√
	
	
	

	14
	隔热性能
	按5.3.1条款
	视检
	
	
	√
	

	15
	防凝露
	按5.3.2条款
	视检
	
	
	√
	

	16
	包装试验
	按8.2条款
	GB 1019
	
	√
	
	

	17
	电磁兼容
	按5.5条款
	按6.7条款
	
	√
	
	

	18
	资料文件附件配件
	按8.1.2条款
	视检
	
	
	√
	

	注：序号6、7为带预冷装置的软冰淇淋机的两个测试项目。


型式检验的抽样按GB 2829进行。采用表6中判别水平I的一次抽样方案；其样本大小、不合格质量水平和判定按表6的规定。

型式检验抽样方案

	判别水平
	抽样方案

一次抽样
	样本大小
n
	不合格质量水平

	
	
	
	A类 RQL=30
	B类 RQL=65
	C类 RQL=100

	
	
	
	合格判定数

Ac
	不合格判定数
Re
	合格判定数

Ac
	不合格判定数
Re
	合格判定数

Ac
	不合格判定数
Re

	I
	一次
	3
	0
	1
	1
	2
	2
	3


型式检验：表5中2、3、4项目，有任一项不合格，即判定该周期产品不合格。
型式检验的样本从合格的成品中随机抽取，其检验的样品不作为合格品交付订货方。

验收

产品交货时订货方按出厂检验项目验收，如订货方对产品质量有疑问时，可由订货方和生产方共同商定，增加型式检验中的部分项目，验收试验抽样采用GB 2828.1要求。

标志、包装、运输、贮存

标志

在机器明显位置上设置永久性铭牌。铭牌的型式、尺寸和技术要求应符合GB/T 13306的规定，铭牌应包括以下内容：

产品的品牌、名称、型号；

额定电压，V；额定频率，Hz；

额定输入功率，W；

额定产量，L/h；

制冷剂种类；

制冷剂注入量，kg；

净重，kg；

外形尺寸，长（㎜）×宽（㎜）×高（㎜）；

出厂编号；

出厂日期；

制造厂名称。

随机文件应防潮密封，并放置箱内明显位置处。随机文件应附有下列文件

使用说明书；
装箱单(包括附件、配件等清单)；
检验合格证；
产品保修单。

包装标志   

包装箱外表面应用不褪色的颜料，清晰地标明下列标志：

产品品牌、名称、型号、制造厂全名；
净重（kg）、毛重（kg）；
外形尺寸，长（㎜）×宽（㎜）×高（㎜）；
出厂日期；
  e）储运注意事项标明：小心轻放、防潮、向上、可叠放层数等字样或符号、图案。

包装运输标志

    应符合 GB/T 191的规定。
包装

应符合GB/T 1019的规定。

运输和贮存

在运输和贮存中，不应摔撞、倾斜及雨雪淋袭。

产品应贮存在温度低于40℃、干燥、通风良好的仓库中，周围无腐蚀性气体。

（规范性附录）

软冰淇淋机产量试验、耗电量试验、膨胀率测定的试验方法

试验前准备

测量试验室内干、湿球温度、相对湿度、空气流速。

进行高温工况及正常工况试验时，均应先打开机器上盖，使机器在该工况下放置至与环境温度平衡后，方可投料测试。

软冰淇淋产量试验

根据本标准5.2.1条要求，在软冰淇淋进料、出料温度、软冰淇淋形态正常条件下，至少连续
工作1.5h，产量按式（1）计算：                                                 

G=W/t                               （A.1）

式中： 

G—软冰淇淋机每小时制作的软冰淇淋的质量，kg/h；

W—软冰淇淋质量，kg；

t—软冰淇淋机连续工作时间，h。

从制冷开始，到试验完成为止，应取t≥1.5h；期间可以选择连续工作模式，使软冰淇淋机连续制冷。但不符合本标准5.2.1条要求的出料，不计为产量。在正常工况及高温工况下，式（A.1）中的G按式（A.2）换算为V0 。

软冰淇淋成品以质量和以体积标称的产量的换算方法按式（A.2）为：

V0=G·F                             （A.2）

        式中：

V0—以体积表示的软冰淇淋机的额定产量（L/h）；

G—软冰淇淋机每小时制作的软冰淇淋的质量（kg/h）；

F—软冰淇淋质量体积转换系数（L/kg）。

       按软冰淇淋膨胀率的测试方法，连续接取10份50mL符合本标准5.2.1的样品，倒入大的烧杯中，称出倒入软冰淇淋的烧杯前后质量W1、W2，软冰淇淋质量体积转换系数按（A.3）计算:

F=

耗电量试验：

在进行A.2条试验的同时，测定软冰淇淋耗电量并按式（A.4）计算：

g=Q/G                              （A.4）

式中：

Q—连续工作1h总耗电量，kW·h；

G—软冰淇淋机每小时制作的软冰淇淋的质量，kg；

g—单位产量耗电量，kW·h/kg。

软冰淇淋膨胀率的测定

测定膨胀率时应确保缸体内的进料量达到正常水平，膨胀率应在生产成品20杯后开始测定，按一定时间间隔进行测定5次，取其平均值。对于双缸或多缸机，应对各缸分别进行测定。

按质量比法测定。用附录B的专用取样器，准确接取50mL的样品，倒入200mL烧杯中，用电子秤称的总质量减去烧杯的质量为W1；再用50mL容量瓶准确量取50mL的软冰淇淋浆料，用电子秤得的总质量减去烧杯的质量为W2；膨胀率P按式（A.5）计算：

P=（W2-W1）/W1×100%                        （A.5）

式中：

P—膨化率，%。
（资料性附录）

软冰淇淋专用取样器

软冰淇淋专用取样器

专用取样器，其结构应便于操作使用，能够方便的从阀体出料口截取50mL的软冰淇淋样品，所取的软冰淇淋样品应是未受任何压缩的、形体完整、饱满、无空穴、无熔融现象的刚刚制成的软冰淇淋；所取的50mL样品，体积误差应为±0.5mL。其结构一般应是透明的无底的量筒，插板、刮板、刮圈用于刮去多余的软冰淇淋。

对于小型软冰淇淋机，样品允许分几次量取而达到50mL。

软冰淇淋专用取样器原理应符合图B1的要求。


 图 B1  取样器
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