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饲料生产许可证

公司名称 贯标集团

价格 .00/件

规格参数

公司地址 南京市仙林大道10号三宝科技园1号楼B座6层

联系电话 4009992068 13382035157

产品详情

1.称量

投料前如有原料需称量，则每次称量必须把磅秤周围打扫干净，称量后将散落在磅秤上的物料全部倒入
下料坑中，以保证原料数据准确；切忌用估计值来作为投料数量。

2. 投料

原料准备好之后，进行投料工作，将原料投入下料坑。投料之前，投料人员必须按控制人员指令进行原
料的核实。如果发现原料结块、变味或异味，应及时通知质检人员，坚决杜绝不合格原料进入生产线。
投入生产线的原料有时掺杂一些较大的杂质如绳头、纸片、木屑、席头等，需要在栅筛中除去。如不能
及时清理，就会发生堵料现象，一些杂质进入粉碎机堵塞粉碎机筛孔，造成粉碎机生产能力下降，从而
影响生产的正常运行。

3. 提升和输送

采用斗式提升机提升、螺旋输送机输送物料，应定期检查有无漏料或散落现象，同时检查提升和输送过
程的磁铁头是否关紧。

4. 磁选

在大批原料投入时，原料中不可避免地有铁质杂质。如铁质杂质进入生产线，就有可能损坏粉碎机筛网
，有时还会打坏粉碎机锤片或粉碎机，更进一步进入制粒机，将会对制粒机造成破坏性毁坏。因此，磁
选装置必须定期清理干净，一般每班至少清理 1～2 次。

5. 粉碎

粉碎机是饲料加工过程中减小原料粒度的加工设备。应定期检查粉碎机锤片是否磨损，筛网有无漏洞、



漏缝、错位等，一般每班 1 次。粉碎机对产品质量的影响非常明显，它直接影响饲料的最终质地（粉料
）和外观的形状（颗粒料）。操作人员应经常注意观察粉碎机的粉碎能力和粉碎机排出的物料粒度。

6. 配料混合

称量是配料的关键，是执行配方的首要环节。称量的准确与否，对饲料产品的质量起至关重要的作用。
要求操作人员一定要有很强的责任心和质量意识，否则人为误差很可能造成严重的质量问题。在称量过
程中，首先要求配料秤合格有效。每年至少一次由标准计量部门进行检验且合格后方可使用。

6.1 原料的添加顺序：

首先加入量大的原料，量越小的原料应在后面添加，如维生素、矿物质和药物添加剂，这些原料在总的
配料过程中用量很小，所以，不能把他们直接添加到空的混合机内。如果在空的搅拌机内先添加这些微
量成分，它们就可能落到缝隙或搅拌机的死角处，不能与其他原料充分混合。这不仅造成了经济价值较
高的微量成分损失，而且使饲料的营养成分不能达到配方的水平，还会对下一批饲料造成污染。所以，
量大的原料应首先加入到混合机中，在混合一段时间后再加入微量成分。有的饲料中需要加入油等液体
原料，在液体原料添加前，所有的干原料一定要混合均匀。然后再加入液体原料，再次进行混合搅拌。
含有液体原料的饲料需要延长混合时间，目的是保证液体原料在饲料中均匀分布，并将可能形成的饲料
团都搅碎。有时在饲料中需加入潮湿原料，应在最后添加，这是因为加入潮湿原料可能使饲料结块，使
混合更不易均匀，从而增加搅拌时间。为了保证饲料的均匀搅拌，加入各种饲料原料的顺序是十分关键
的，其顺序应为：量大的原料→微量成分如添加剂、氨基酸、药物等→液体原料如油等→潮湿原料。

6.2 混合机的混合均匀度：

混合均匀度指混合机混合饲料能达到的均匀程度，一般用变异系数来表示。饲料的变异系数越小，说明
饲料搅拌越均匀；反之，越不均匀。生产配合饲料时变异系数（CV 值）不大于
11%；浓缩饲料时变异系数不大于 8.5%；预混合饲料时变异系数不大 7.0%。混合时间应以混合均匀为限
。确定zuijia混合时间是十分必要的。混合时间不够，饲料混合不均匀，影响饲料质量；混合时间过长，
不仅浪费时间和能源，对混合均匀度也无益处会产生二次分级；卧式混合机的搅拌时间为：3～7min。卧
式混合机饲料的最大装入量应不高于螺带高度，最小装入量不低于混合机主轴以上 10cm 的高度。更换配
方时,应将混合机中残留的饲料清理干净。保证搅拌机正常工作：对混合机进行维护和检查，是保障饲料
混合均匀度合格的工作基础。检查混合机螺旋或浆叶是否已磨损，卧式混合机的工作料面是否平整，料
面差距大时说明桨叶已磨损；卧式混合机在打开下口排料时，是否能完全将料排入缓冲仓；在混合机工
作时检查混合机下口是否漏料进缓冲仓；定期清除混合机轴和浆叶上的绳头等杂物。

7.制粒

7.1制粒前对设备的要求：生产前要对设备进行检查和维护，以确保产品的质量。包括以下几个方面：a、
制粒机上口的磁铁要每班清理一次，如果不清理，饲料中的铁质可能进入制粒机环模，影响制粒机的正
常工作；b、检查环模和压辊的磨损情况。压辊的磨损能直接影响生产能力；环模磨损过度，减少了环模
的有效厚度，将影响颗粒质量；c、定期给压辊加润滑脂，保证压辊的正常工作；d、检查冷却器是否有
物料积压，检查冷却器内的冷却盘或筛面是否损坏；e、破碎机棍筒要定期检查，如辊筒波纹齿磨损变钝
，会降低破碎能力，降低产品质量；f、每班检查分级筛筛面是否有破洞、堵塞和粘结现象，筛面必须完
整无破损，以达到正确的颗粒分级效果；g、检查制粒机切刀。切刀磨损过钝，会使饲料粉末增加（碰断
的非切断的）；h、检查蒸汽的汽水分离器（排水），以保证进入调质器的蒸汽质量。不然会影响生产能
力和饲料颗粒质量；i、换料时，检查制粒机上方的缓冲仓和成品仓是否完全排空，以防止发生混料。

7.2 调质技术：因为颗粒饲料的结构和强度全靠调质技术，用热蒸汽来软化饲料，以提高饲料的制粒性能
。在调质过程中，饲料中的淀粉会发生部分糊化，糊化的淀粉起粘合作用，提高了饲料的颗粒成型率。
一般调质器的调质时间在 10～20s，延长调质时间可以起到以下作用：a、增加淀粉糊化；b、提高饲料温
度，减少有害微生物；c、改进生产效率，提高颗粒质量，蒸汽压力较低时，能很快地将热和水散发出去



，为了提高调质质量，必须控制蒸汽压力。一般生产颗粒饲料可根据实际操作的需要，饲料调质后的水
分一般畜产料在 13～16%；水产料在15~18%，温度控制一般畜产料在 80~85℃；水产料在 90～95℃。

7.3 压辊间隙：正确调整压辊间隙可以延长环膜和压辊的使用寿命，提高生产效率和颗粒质量。调整要求
如下：将压辊调到当环模低速旋转时，压辊只碰到环模的高点。这个间隙使环模和压辊间的金属接触减
到最小，减少磨损，又存在足够的压力使压辊转动。

7.4 制粒原料的粉碎粒度：应根据颗粒产品的粒度，决定原料粉碎的粒度要求。粒度太细，加工速度低，
生产率下降；粒度太粗，颗粒成型率下降，颗粒易破碎。可根据不同用途来调整饲料的粒度。

7.5 对颗粒的要求：a、颗粒成型率：用小于粒径 20%的丝网筛筛分颗粒饲料，如颗粒饲料的粒径为
5.0mm，则用 4.0
的丝网筛筛分。筛上物的百分比即可代表颗粒成型率。颗粒成型后其长度为其粒径的1.5～3 倍。

8. 包装和仓储

包装和仓储过程是饲料加工的最后一道工序。按规定的加工工艺进行操作和合理的质量控制，是饲料质
量控制的重要环节。

8.1 包装饲料的质量控制：包装前的质量检查：饲料经过包装，其外观质量缺陷不容易被发现。所以，a
、包装前的检查是十分必要的。包装前应检查和核实以下几个方面：被包装的饲料和包装袋及饲料标签
是否正确无误；包装称的工作是否正常；包装称设定的数量是否与要求的质量一致；从成品仓中放出部
分待包装原料，由包装人员进行检验，检查饲料的颜色、粒度、气味以及颗粒饲料的长度、光滑度、颗
粒成型率等，并按规定要求对饲料取样；b、包装过程中的质量控制：包装饲料的重量应在规定的范围之
内，一般误差应控制在 0.3%以内；打包人员应随时注意饲料的外观，发现异常情况及时报告主管或现场
品控人员，听候处理；缝包人员要保证缝包质量，不得将漏缝和掉线的包装饲料放入下一工序；现场品
控人员应定时抽查检验，包括包装的外观质量和包重。

8.2仓储过程中应注意的问题：成品饲料在库房中应码放整齐，合理安排使用库房空间。注意以下问题：a
、进入成品库的产品建立桩位卡，发货按“先进先出”制度，因为码放在下面和后面的饲料会因存放时
间过长而变质；b、在同一库房中存放多种饲料时，要预留出足够的距离，以防发生混料或发错料；c、
保持库房的清洁，对于因破袋而散落的饲料应及时重新装袋并包装，放入原来的料垛上。如果散落饲料
发生混料或被污染，就应及时处理，不得再与原来的饲料放在一起；d、检查库房的顶部和窗户是否有漏
雨现象；e、定期对饲料成品库进行清理，发现变质或过期饲料及时请有关人员处理；f、做好防虫、防
鼠工作。
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