[bookmark: _GoBack]四川省现代化饲料企业技术标准

四川省现代化饲料企业指四川省范围内具有现代化发展理念，具备自动化生产设备、智能化管理模式、健全的质量保障体系和较强的创新发展能力，能够引领四川饲料工业高质量可持续发展的饲料生产企业。现代化饲料企业应当满足发展理念现代化、技术创新高阶化、生产管理智能化、运营效能高效化、质量安全标准化五大方面要求。
本标准主要适用于配合饲料、浓缩饲料、精料补充料和添加剂预混合饲料生产企业。

四川省现代化饲料企业技术标准
	一级指标
	二级指标
	指标说明
	评定分值

	一、发展理念现代化 
	落实新发展理念
	秉持创新、协调、绿色、开放、共享的新发展理念。
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	发展新质生产力
	以新质生产力作为企业发展引擎，以创新为主导，高科技、高效能、高质量为发展方向，全要素生产力提升为目标。
	

	二、技术创新高阶化 

	人才队伍
	设立创新团队或机构，建立创新科技成果转化组织，硕、博士研究生以及优秀大学生占比行业领先，并持续引入创新人才。
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	创新平台
	具有行业领先的研发平台，如：国家认定企业技术中心、国家认可测试中心、省部级重点实验室或工程技术研究中心、院士（专家）工作站、博士后科研流动站或博士工作站、博士后实践基地等。
	

	
	研发投入
	持续研发经费（R&D）投入，研发投入占比行业领先。
	

	
	制度建设
	制定企业创新研发管理制度，具有行业领先的创新或激励机制。
	

	三、生产管理智能化
	选址、布局科学
	选址科学，布局合理，与环境和谐共处，粉尘、噪声、有害气体、危废品等的处置和控制水平行业领先。
	







30

	
	设施设备自动化（详见附件1）
	配置完善的智能化生产与物流管理相关的设备（仓储单元、粉碎单元、制粒/膨化单元、车辆识别单元等）。
	

	
	
	配置智能控制系统，实现自动控制。
	

	
	生产可视化
	实时监控：提供生产流程实时动态视图，监控生产过程，预警设备故障和安全风险，显示工厂能耗及设备维保提示。
	

	
	
	产能分析：展示各生产线的实际产能与核定产能的对比并直观展示。
	

	
	
	移动访问：支持通过移动设备查看生产进度、设备运行情况，随时掌握工厂运行动态。
	

	
	管理信息化
	智能化管理系统全面覆盖业务流程，包括制造执行、物联网数据采集、设备管理、质量管理、计划管理、客户关系管理、供应商关系管理、财务管理、人力资源管理、协同办公等系统。
	

	
	
	数据采集与分析：建立大数据采集与分析平台，集成各业务系统数据，开发决策分析功能报表，如需求分析、生产制造分析、财务分析、供应链分析、成本分析等。
	

	
	
	决策优化支持：提供实时业务监控面板，及时了解销售业绩、财务状况、生产进度等关键经营指标，辅助快速决策。
	

	
	
	移动化管理：支持移动设备访问，及时审批文件、查看报表等，保持高效管理状态。
	

	四、运营效能高效化 
	经营关键指标（详见附件2）
	产能利用率（实际产量/理论产能）处于行业同期领先水平。
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	吨均生产电耗、汽耗、维修成本的控制水平行业领先。
	

	
	
	生产全员人效行业领先。
	

	
	技术应用
	饲料资源利用
	能快速、准确评价饲料原料安全性、营养性，合理使用非常规饲料原料。
	

	
	
	
	对新饲料资源具有较强开发应用能力。
	

	
	
	精准营养体系
	实时维护原料基础营养数据库，保障基础数据的完整性与有效性，并配备精准饲料配方软件。
	

	
	
	
	具备适合不同动物、不同季节、不同区域、不同生长阶段及生产目的的营养需要模型，并适时调整。
	

	
	
	
	具备饲料原料及成品专业化精准检测分析能力，根据原料实际情况实时动态调整配方设计。
	

	
	
	综合增效
	产品性能优良，养殖成本低，环境污染小，饲料粮用量小或利用效率高。
	

	
	
	
	具有良好的养殖技术服务体系，具备服务产品科学合理使用的能力，提升综合养殖效益。
	

	五、质量安全标准化 
	安全生产
	取得安全生产标准化证书且在有效期内。
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	质量管理
	严格执行《饲料质量安全管理规范》，建立完善的饲料质量安全管理体系。
	

	
	仪器设备
	具备饲料采样、养分及有毒有害物质精准、快速检测设施设备。
	

	
	质控项目
	定期开展原料安全性评价、产品主成分检测和型式检验。
	

	
	
	常规化开展违禁物质和风险物质筛查，交叉污染排查。
	

	
	
	实现质量检测数据线上管理，及时进行质量追溯和处置。
	


附件1  
现代化饲料企业设施设备自动化标准
	智能化功能单元
	描述

	仓储单元
	原料筒仓仓储单元能对内部的物料状态及环境温度、湿度等进行实时监控并预警，通风系统智能控制。

	
	原料散装化，配置自动卸料装置；液体原料实时自动盘点。

	
	原料筒仓和车间内部筒仓能对内部的物料重量或仓容进行监测，并具有清空盘点功能。

	
	成品散装仓应具有报表查询功能，能查询入库、出库、盘点记录，并能按照时间、仓号、物料种类等方式进行查询和显示。

	投料单元
	投料前，能自动发送投料任务，任务内容应包括仓位或投料口、投料物料类型、投料量等。

	
	具有投料防错功能，确保投入的物料准确无误。

	粉碎单元
	具备自动切换粉碎机转子转向和提醒更换锤片的功能。

	
	根据生产数据，实时调整风网风量大小。

	
	对粉碎后物料粒度分布进行检测，不满足要求时，系统给予警示，并提醒对设备进行检查和维护。

	
	超微粉碎机粉碎细度能自动调节。

	
	锤片粉碎机具备自动换筛片、自动除铁、轴承测温等功能。除尘器压差信号进入系统并实时监测预警。

	
	粉碎机应具备破筛自动检测及破筛警示功能。

	配料混合单元
	配料系统具备自动校准功能。

	
	配料系统进料速度能自动调节。

	
	配料系统能自动识别当前执行的配料订单，并能自动启动配料程序。

	
	进行交叉污染连锁检查，根据要求自动洗仓。

	
	对小料投料进行监测，出现异常时报警或给出提示。

	
	混合时间能根据不同配方的预设值自动进行调整。

	
	配料过程应自动记录，具有多维度查询功能。

	制粒单元
	制粒机喂料器能根据设定的负荷对喂料速度进行自动调节。

	
	制粒机蒸汽调节阀能根据设定的调质温度对蒸汽量进行自动调节。

	
	制粒机系统能识别堵机类型，并能报警与处理。

	
	制粒单元能实现喂料、调质、制粒自动控制和调整制粒机模辊间距。

	冷却单元
	对物料水分、温度进行监测和显示。

	
	根据冷却后成品水分和温度对冷却风机抽风量进行自动调节。

	膨化单元
	对出料模板使用时间进行监测，临近阈值时系统给出更换提示。

	
	对膨化温度、压力等参数进行监测，超出限定范围，系统能自动调节。

	喷涂单元
	根据喷涂机喂料量大小自动调整喷涂量。

	烘干单元
	监测烘干机相关性能参数，自动调整烘干相关参数，控制烘干机出料口成品水分。

	
	监测烘干机内物料的位置，并根据物料的分布自动进入节能模式。

	打包单元
	实现自动上袋-装料-缝包-输送-码垛入库全流程自动化控制。

	
	监测打包后重量，超差剔除。

	
	具备自动打签、贴标功能，能通过标签查询生产信息。

	散装单元
	记录散装发运信息，并能进行信息查询。

	
	对散装物料进行自动称重。

	
	对移动秤自动定位，散装物料自动装车，无需人工干预调整。

	
	与厂内物流管理系统互联互通，自动获取装车任务、装车数据。

	
	能自动进行选仓，以实现物料的先进先出。

	车辆智能识别单元
	能识别车辆信息。

	
	能识别定位车辆位置信息。

	原料自动抽样检验单元
	能对车辆信息进行记录和位置检测。

	
	记录原料采样数据和检验数据。

	车辆智能称重结算单元
	对车辆信息和位置信息进行识别。

	
	能自动称重。

	
	对称重过程监控、异常报警。

	车载原料自动卸车入库仓储单元
	能对车辆信息进行识别和位置检测。

	
	卸料时应进行监控，保证人员安全。

	
	袋装原料卸料时能自动入库或通过拆包机破袋自动入仓。

	成品入库仓储单元
	袋装入库后，能将信息推送至仓库管理系统。

	
	对入库过程监控，异常报警。

	成品自动装车单元
	能对车辆信息进行识别和位置检测。

	
	对装车过程进行监控，异常报警。

	
	袋装成品能匹配码垛形式，自动装车。

	
	能自动生成成品发运计划。

	
	对发运路线进行监控，异常报警。



附件2 
现代化饲料企业经营关键指标

	现代化饲料企业经营关键指标推荐值

	公司类别
	综合型饲料工厂
	①专业猪料工厂
	②专业水产料工厂
	③专业蛋鸡料工厂

	产能利用率(%)≥
	70
	80
	45
	80

	电耗(度/吨)≤
	33
	32
	180
	10

	汽耗(kg/吨) ≤
	150
	80
	400
	-

	维修成本(元/吨) ≤
	6
	5
	12
	3

	生产全员人效(吨/人·月) ≥
	140
	150
	110
	200

	备注
	1、生产2种（含）以上品类，且不属于①②③项的工厂均为综合性型饲料工厂，①猪料占比大于80%，②水产料占比大于50%，③蛋鸡料占比大于80%。
2、产能利用率=上年实际产量/混合机批产量*每小时理论混合批次（12批）*每天工作时间（16小时）*年生产天数（300天）*100%。
3、生产全员人效=月实际产量/饲料工厂（除营销外）所有人员数。







