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《罐头食品机械术语》编制说明 

（征求意见稿） 

一、工作简况 

1、任务来源 

本项目是根据《国家标准化管理委员会关于下达 2025 年第二批推荐性国家

标准计划及相关标准外文版计划的通知》（国标委发〔2025〕7 号），计划号

20250490-T-607，项目名称“罐头食品机械术语”进行修订，由全国食品加工机

械标准化技术委员会（SAC/TC 551）归口，主要起草单位：轻工业杭州机电设计

研究院有限公司、宁波双鱼食品机械有限公司、广州机械设计研究所，项目周期

为 16个月,计划应完成时间为 2026年 6月。 

2、制定背景 

罐头食品机械主要用于食品厂里罐头的生产、灌装、杀菌等，是罐头工业持

续发展的重要保障。罐头机械有蔬果机械，炊事机械，烘培机械，泵阀机械原材

料清洗、切分设备，称量设备，高压灭菌设备，装罐设备，密封设备，恒温设备，

质检设备等几种。 

我国是世界上最大的罐头生产国。近年来，随着我国罐头产业的蓬勃发展，

越来越多的企业走出国门，开拓国际市场。中国罐头协会发布的数据显示，2022

年我国罐头市场规模约 857.6 亿元，罐头出口量为 312.5 万吨，累计 68.9 亿美

元（约合人民币 474 亿元），出口罐头已覆盖 150多个国家，出口量和成交额双

双创历史最好水平。2024 年，我国果蔬罐头行业在政策支持、技术创新和市场需

求的共同推动下，正朝着高质量、多元化方向发展。根据海关数据，2024年我国

果蔬罐头出口全球 195个国家和地区，累计出口各类果蔬罐头合计 285.07万吨，

出口金额合计 38.59 亿美元，其中，水果罐头合计出口 79.27万吨，水果罐头出

口总额 11.79 亿美元；蔬菜罐头合计出口 205.8 万吨，蔬菜罐头出口总额 26.8

亿美元。 

近年来，随着技术的进步，食品罐头在包装上，已经由过去清一色的马口铁、

玻璃罐，被更方便实用的易拉罐、铝质二片罐、铝箔复合软包装袋以及可用微波

炉加热的涂塑板材冲制罐头所取代，同时目前也出现了采用塑料薄膜的软罐头包

装形式，从而出现了更多适应新包装形式的罐头机械。同时，随着预制菜的快速
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崛起，罐头食品作为预制菜一种，为了适应新形势，对罐头机械提出了新的要求。 

修订本标准术语，不仅仅是填补罐头工业罐头食品机械术语标准在新技术上

的空白，更主要的目的是为我国罐头机械制造商、用户在编制技术文件、编写和

翻译专业手册、教材及书刊、罐头机械开发、设计、培训以及维修等方面起到了

规范化的作用，并可达到与时俱进的效果。 

为了促使整个罐头食品机械行业的技术升级，提高信息和技术交流的工作效

率，推动罐头食品机械制造业的标准化、规范化，让中国罐头机械产业领先国际

同类产品，修订罐头食品机械术语是有着极其重大的意义。 

3、起草过程 

（1）预研阶段 

2023 年 12 月 27 日，市场监管总局标准技术司发布《关于开展推荐性国家

标准复审工作的通知》（市监标技（司）函〔2023〕277号），要求有序推进推

荐性国家标准复审工作。GB/T 15069—2008《罐头食品机械术语》在复审范围内。 

2024 年 3 月，全国食品加工机械标准化技术委员会在“全国专业标准化技

术委员会工作平台”发起立项建议投票，经全体委员投票表决通过。 

2024年 4月，经主管部门审核通过后上报。 

（2）起草阶段 

2025 年 2 月 28 日，国家标准化管理委员会下达 2025 年第二批推荐性国家

标准计划及相关标准外文版计划。为了更好地开展标准制定工作，本着公开、透

明原则，全国食品加工机械标准化技术委员会秘书处采用公众号等形式向全社会

征集起草单位。征集起草单位期间，河南双汇投资发展股份有限公司、东北农业

大学、江苏楷益智能科技股份有限公司、中国肉类食品综合研究中心、浙江大学

长三角智慧绿洲创新中心、浙大宁波理工学院、艾博肉类科技（浙江）有限公司、

内蒙古伊知牛牧业有限责任公司、江南大学、上海尼为智能科技有限公司、湖南

熙可食品有限公司、上海梅林罐头食品厂有限公司、青岛稻进食品有限公司等主

动申请参与起草工作。 

2025年 3月，本项目成立了由生产企业、高校、科研院所、检验机构等组成

的“产、学、研”相结合的标准起草工作组，并建立起草工作群，由轻工业杭州

机电设计研究院有限公司牵头负责主要起草工作。 

2025年 4月，标准起草工作组检索、收集国内外的相关标准、学术论文、中
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国罐头工业协会报告及企业产品等信息，对相关信息内容进行深入学习、理解和

探讨。 

2025 年 5 月，标准起草工作组采用腾讯会议的形式召开标准启动会暨研讨

会，参与会议的企业有杭州机电院、广州机械所、内蒙古伊知牛、江苏楷益、河

南双汇、中国肉类食品综合研究中心、浙大宁波理工学院、嘉兴艾博、果秀实业

（熙可食品）、上海梅林、江南大学、诸城金鼎食品机械、东北农业大学、宁波

双鱼食品机械、上海尼为智能等。会上，牵头单位介绍标准立项过程，包括项目

概况与制定背景、拟解决问题、项目立项时间节点等。随后，起草组主要对国家

标准的范围、结构层次、国内相关标准的协同、部分基础术语、项目工作计划、

人员分工等问题进行讨论，并提出以下修改意见： 

1）与国内相关标准（GB 7098—2025《食品安全国家标准  罐头食品》、

QB/T 5218—2018《罐藏食品工业术语》）协同，调整标准结构； 

2）按照 GB/T 1.1 的要求，规范性附录不应包含术语，因此将规范性附录的

内容整合到标准正文中； 

3）针对术语和定义，需要修改和补充相应的术语和定义（详见意见汇总表）； 

2025 年 6 月，牵头单位按照会议讨论及专家反馈意见进行修改，形成标准

征求意见稿草案，并于 7月发起草组微信群确认。 

2025年 7月，经起草单位确认后，修改形成标准征求意见稿报秘书处。 

（3）征求意见阶段 

 

（4）审查阶段 

 

（5）报批阶段 

 

4、主要参加单位和工作组成员及其所做的工作 

本标准由轻工业杭州机电设计研究院有限公司、宁波双鱼食品机械有限公司、

广州机械设计研究所、河南双汇投资发展股份有限公司、东北农业大学、江苏楷

益智能科技股份有限公司、中国肉类食品综合研究中心、浙江大学长三角智慧绿

洲创新中心、浙大宁波理工学院、艾博肉类科技（浙江）有限公司、内蒙古伊知

牛牧业有限责任公司、江南大学、上海尼为智能科技有限公司、湖南熙可食品有



4 

 

限公司、上海梅林罐头食品厂有限公司、青岛稻进食品有限公司等单位共同起草。 

主要成员：XX 起草。 

所做的工作：XX。 

二、标准编制原则和主要内容 

1、标准编制原则 

1）先进性及实用原则 

本标准修订工作参照国家标准、行业标准及期刊文献等依据，坚持技术前瞻

性与产业适配性并重原则，系统完善罐头食品机械分类体系，增补行业新兴技术

与设备条目，精准契合当前技术发展需求。编制过程中广泛征询生产企业、使用

企业意见，筛选具有代表性的核心设备，科学论证技术措施的合理性，确保标准

具备扎实的实践基础与实用价值。 

2）最大开放性原则 

本标准严格遵循兼容并蓄、动态迭代的开放性原则，遵从技术包容性、主体

参与性、兼容性。构建产学研用协同机制，广泛吸纳装备制造企业、罐头生产企

业及科研机构意见，通过打破技术边界与主体壁垒，构建具有弹性生命力的标准

体系，驱动产业创新发展。 

3）兼容统一性原则 

本标准编制遵循 GB/T 1.1—2020《标准化工作导则  第 1部分：标准化文

件的结构和起草规则》、GB 16798—2023《食品机械安全要求》、GB/T 20002.4—

2015《标准中特定内容的起草  第4部分：标准中涉及安全的内容》、GB/T 30174—

2013《机械安全 术语》等相关标准的规定起草，在编制过程中考虑了与相关标

准的协调，引用相关标准，也使本标准容易被其他标准所引用，使标准具有良好

的协调统一性。 

2、主要内容及确定依据 

本标准规定了畜肉类罐头、禽类罐头、水产类罐头、水果类罐头、蔬菜类罐

头、食用菌类罐头、坚果及籽类罐头等机械术语，包括基本术语，制罐（杯、袋）

设备，制盖设备，原料处理设备，物料加工设备，装罐（充填）设备，封罐设备，

杀菌设备，包装设备，其他设备等术语。 

与原标准相比，主要变化如下： 
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a) 修改了标准章节框架； 

b) 修改了“制罐材料”、“质量检测”等部分术语； 

c) 修改了“一般术语”章节局部内容； 

d) 增加了“制非金属容器设备”章节； 

e) 修改了“原料处理设备”章节局部内容，增加了清选机、带式清洗机、

涡流式清洗机，激光分选机、黄曲霉毒素激光自动分选设备、近红外高

光谱自动分选设备、解冻机等； 

f) 修改了“物料加工设备”章节局部内容，增加了带锯机、砍排机、去筋

膜机、盐水配制机、盐水混合器、盐水喷射管、盐水注射器、水合机、

脱油机、冷却设备、入味设备、炒制设备、肉丸成型机、漂烫机等； 

g) 修改了“装罐（充填）设备”章节局部内容，增加了振动灌装机、自动

灌装结扎机； 

h) 增加了封罐设备术语，包括铝箔封口机、免胶钉封口机等； 

i) 修改了“杀菌设备”章节局部内容，增加了间歇式高温杀菌机与连续式

杀菌机的分类，对原标准内容进行了整合分类，并增加了蒸汽式杀菌机、

多功能实验杀菌机、过渡舱式连续杀菌机、火焰杀菌机、辐射杀菌机、

超高压杀菌机等；调整了高温瞬时杀菌系统的温度。 

2.1、修改了标准章节框架： 

（1）修改了章节顺序，内容依次为：基本术语，制罐（杯、袋）设备，制盖

设备，原料处理设备，物料加工设备，装罐（充填）设备，封罐设备，杀菌设备，

包装设备，其他设备。本条调整基于罐头生产加工工艺顺序，将封罐设备调整至

装罐设备后，遵从实际生产工艺更合理。 

（2）增加了基本术语章节，包括一般术语、制罐材料术语、制罐工艺术语、

制罐模具术语、质量检测术语，原标准附录内容移至本章节。按照 GB/T 1.1 的

要求，规范性附录不应包含术语，因此将规范性附录的内容整合到标准正文中；

新增“基本术语”一级标题；将原标准一级标题“一般术语”变更为二级标题；

将原标准附录内容调整至“基本术语”中，并新增“制罐材料”“制罐工艺”“制

罐模具”“质量检测”二级标题。 

（3）增加了制罐（杯、袋）设备，包括制金属容器设备、制非金属容器设

备；制金属容器设备为原标准内容整合，制非金属容器设备为新增内容，包括制
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玻璃容器设备、制塑料容器设备、制软包装容器设备。原标准内容主要围绕金属

罐的包装形式，近年随着罐头产业的发展，各种包装形式得到了极大的发展，目

前市场上塑料杯、软包装等包装形式的罐头亦占据较大比例，为了提升本标准的

适配性，调整制罐设备章节。将原标准一级标题“罐身设备术语”改为“制罐（杯、

袋）设备”一级标题；根据罐体材料性质，分为“制金属容器设备”“制非金属

容器设备”二级标题；“制金属容器设备”包括原标准内容中的“空罐备料设备”

“罐身设备”，“制非金属容器设备”包括“制玻璃容器设备”“制塑料容器设

备”“制软包装容器设备”。 

2.2、修改了“一般术语”章节局部内容： 

（1）修改了“罐头”的表述。采用《GB 7098—2025》关于“罐头食品”的

定义，对原料、包装形式、处理方式进行表述，具体描述如下：“以水果、蔬菜、

食用菌、畜禽肉、水产品、谷物、豆类、坚果及籽类、蛋类等为原料，经加工处

理，装罐或灌装入金属罐、玻璃瓶、半刚性容器或软包装容器，采用密封、杀菌

方式或杀菌、密封方式，达到商业无菌要求的食品。” 

（2）增加了“半刚性容器”的定义。采用《QB/T 5218—2018》关于“半刚

性容器”的定义，对原材料、制作过程、处理方式等进行表述，具体描述如下：

“由金属铝或合金压延成薄片，与塑料薄膜用黏合剂粘合或以涂料涂覆，或其外

层再饰以金属保护涂料制成的复合材料，用这种材料冲压成型制造的食品包装容

器和采用较硬性的塑料作罐身，用金属盖通过二重卷边密封或用塑性薄膜热合密

封的食品包装容器。” 

（3）增加了“自粘合结扎套管”的定义。随着市场上新型产品及包装形式

发展，提升本标准适用性，增加“自粘合结扎套管”术语，起草组根据行业惯例，

对术语进行定义表述，具体描述如下“采用高隔绝性薄膜热粘合制成套管的，用

于各种畜禽肉类、鱼类香肠馅料的灌装，两端用金属铝扣结扎包装的软包装容器。” 

（4）修改了“密封罐”、“罐身”、“罐端盖”、“罐底”的表述。修改后

的“密封罐”表述更侧重于包装容器；修改后的“罐身”表述无论三片罐还是两

片罐，空罐的侧壁；修改后的“罐端盖”“罐底”的表述覆盖同时包含两片罐、

三片罐，表述更准确。本条修改未改变原本词义的主要内容，属于编辑性调整。 

2.3、增加了“制金属容器设备”章节： 

内容包括原标准的空罐备料设备、锡焊罐罐身成形设备、焊接罐罐身成形设
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备、罐身单功能机、罐身多功能机、空罐检漏机、空罐喷涂机。为提升本标准内

容的完整性，根据罐头包装容器的材质分类，增加“制金属容器设备”，内容为

原标准中“空罐备料设备”“罐身设备术语”金属容器相关内容的组合。 

2.4、增加了“制非金属容器设备”章节： 

为提升本标准内容的完整性，根据罐头包装容器的材质分类，增加“制非金

属容器设备”，依据现行市场罐头主要非金属包装形式，分为“制玻璃容器设备”

“制塑料容器设备”“制软包装容器设备”。 

增加了制玻璃容器设备，包括原料称量配料设备、熔化设备、成型设备、退

火设备等。根据现行生产企业制玻璃容器的生产工艺，参考《GB/T 9987 玻璃瓶

罐制造术语》，在本标准中增加玻璃容器制造过程的相关设备，主要包括原料配

料、熔化、成形、冷却、退火等生产工艺段的设备。“原料称量配料设备”主要

根据其原理定义，制玻璃的原料包括石英砂、纯碱、石灰石等，精确称量并混合

这些原料的自动化设备，定义为原料称量配料设备。“熔化设备”参考《GB/T 9987 

玻璃瓶罐制造术语》中“熔化”“熔体：熔融的玻璃体”“熔制：从玻璃原料制

造玻璃的过程”的定义，通过高温，熔化玻璃原料的设备。“供料机”参考《GB/T 

9987 玻璃瓶罐制造术语》中“供料机构：形成和向成形机输送玻璃料滴的装置”

的定义，并对此进行完善，增加熔融玻璃液的定量、定温输送的描述。“滴料装

置”参考《GB/T 9987 玻璃瓶罐制造术语》中“滴料成形：制造中空制品的过程,

玻璃以适宜的粘度由供料机以精确的质量(重量)和形状的料滴输送给成形机”的

定义，并对此进行完善，增加了滴料成形过程与方式的描述，将玻璃液分割成特

定质量的料滴，侧重于滴料的形成。“成型设备”参考《GB/T 9987 玻璃瓶罐制

造术语》中“成形：熔融玻璃料转变成具有固定几何形状制品的过程”的定义，

增加了对成型过程的描述，将熔融玻璃液形成瓶罐雏形并定型为最终产品的机械

设备，此处将“成形”修改为“成型”更符合采用模具成型方式的方法。“行列

式制瓶机”采用《GB/T 9987 玻璃瓶罐制造术语》中“行列式制瓶机：由中心供

料机供料,并由一系列独立的成形单元排列构成的成形机械”的定义。“冷却装

置”采用《GB/T 36587 橡胶塑料机械术语》中“冷却装置：用以冷却制品或半

成品的装置”的定义。“退火设备”参考《GB/T 36587 橡胶塑料机械术语》中

“退火：为消除或减小玻璃中内应力的热处理工艺”的定义，增加了消除内应力

方式的描述，并指出设备形式包括连续式或间歇式。 
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增加了制塑料容器设备，包括塑料原料处理设备、成型设备、冷却定型装置

等。根据现行生产企业制塑料容器的生产工艺，在本标准中增加塑料容器制造过

程的相关设备，主要包括原料处理、成型、冷却等生产工艺段的设备。“塑料原

料处理设备”根据其工作原理与作用，表述为“对热塑性塑料颗粒进行干燥、混

合等预处理及输送的机械设备”，此处将原料干燥、混合、输送等类别的工序合

并解释。“成型设备”参照制玻璃容器设备关于成型设备的定义，塑料容器成型

表述为“将塑料材料加工成具有特定形状和尺寸的容器的机械设备”，成型的对

象变更为塑料材料，最终成型为具有特定形状和尺寸的容器，即通过模具实现，

根据成型的方式，分为注塑成型、吹塑成型。“模具温控装置”采用《GB/T 37371

压铸单元术语》中“模温控制装置：通过介质循环和按设定在一定范围内自我调

节,有效控制模具温度的装置”的定义。“冷却定型装置”参考制玻璃容器设备

关于冷却装置的定义，指出塑料容器冷却过程的介质形式为风冷或水冷，通过冷

媒介质对新制容器进行快速降温定型。 

增加了制软包装容器设备，包括基材放卷机、复合机、蒸煮袋自动制袋机等。

根据现行生产企业制软包装容器的生产工艺，在本标准中增加软包装容器制造过

程的相关设备，主要包括基材放卷、复合、涂布、分切、制袋等生产工艺段的设

备。“基材放卷机”参考《GB/T 41515 涂布机术语》中“放卷单元：将卷状基

材连续展开的组合装置”的定义，增加了罐头食品常用的材料，如铝箔、PET、

CPP、尼龙等基材的表述。“复合机”参考《GB/T 36587 橡胶塑料机械》中“多

层塑料复合机：将两层以上的塑料薄膜与其他基材复合在一起的机械”的定义，

增加了复合的介质方式，例如熔融树脂或胶黏剂，将多层基材复合在一起。“分

切机”参考《GB/T 22396 压敏胶粘制品术语》中“分切机：将胶粘带半成品(母

卷或半成品卷)切割成小尺寸规格成品卷的装置”的定义，对象调整为复合后的

宽幅卷材，通过分切，成预定宽度窄卷，从宽卷到窄卷，完成分切。 

2.5、“原料处理设备”章节： 

修改了“色选机”的表述。修改后的表述中，侧重于物料光学特性的差异并

利用光电探测技术进行分拣，表述更准确，与设备原理及使用更契合。本条修改

未改变原本词义的主要内容，属于编辑性调整。 

修改了“转筒式分级机”的表述。修改后的表述更完善，包括了利用滚筒内

和滚筒外滚动的方式。本条修改未改变原本词义的主要内容，属于编辑性调整。 
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修改了“重量分级机”的表述。修改后的表述更准确，首先指出根据物料的

质量差异特性分级，其次指出采用的是称重装置和分离机构，较原标准中“采用

电子秤...”的单一表述更完善。本条修改未改变原本词义的主要内容，属于编

辑性调整。 

增加了激光分选机、黄曲霉毒素激光自动分选设备、近红外高光谱自动分选

设备。随着坚果及籽类罐头市场发展，增加了坚果及籽类食品加工的相关设备。

坚果及籽类食品加工中，异物及残次品的识别剔除尤为重要，分选设备是生产企

业的必配设备。“激光分选机”是分选利用激光技术原理，定义表述为“利用激

光技术对物料进行分选的机器”；“黄曲霉毒素激光自动分选设备”是针对特定

黄曲霉毒素的识别剔除设备，定义表述为“检测并剔除含黄曲霉毒素高感染风险

的食品的激光分选机”；“近红外高光谱自动分选设备”是利用近红外光谱技术

进行分选的设备，定义表述为“利用近红外高光谱图像分析技术进行分选的设备”。 

增加了清选机、带式清洗机、涡流式清洗机、解冻机（热风循环解冻机、微

波解冻机、射频解冻机、振动式水流解冻机、气泡翻滚解冻机、静电解冻机）。

果蔬类罐头加工过程中，原料处理环节均设有清洗工序，为提升标准的适用性，

且更贴合生产实际，增加多种形式的清洗设备。“清选机”采用《坚果与籽类食

品设备术语》中的定义表述“通过振动筛选和风力筛选的方式去除物料杂质的分

选设备”；“带式清洗机”采用《坚果与籽类食品设备术语》中的定义表述“在

网带上将物料通过浸入、超声波或喷淋清洗液完成连续式清理的清洗机”；“涡

流式清洗机”采用《坚果与籽类食品设备术语》中的定义表述“在容器内，通过

搅拌使物料与清洗液形成涡流状运动，完成连续或间歇式物料清理的清洗机”。

鱼肉类罐头加工过程中，采用鱼肉冻品作为罐头原料较为常见，原料处理加工环

节首先需进行解冻处理，为提升标准的适用性，且更贴合生产实际，增加多种形

式的解冻机。“解冻机”采用《GB/T 44983 肉类食品加工机械 术语》中的定义

表述“将冷冻肉进行解冻的设备”；“热风循环解冻机”采用《GB/T 44983 肉

类食品加工机械 术语》中的定义表述“利用循环湿热风进行解冻的箱式解冻机”；

“微波解冻机”采用《GB/T 44983 肉类食品加工机械 术语》中的定义表述“利

用微波产生的电磁场进行连续解冻的解冻机”；“射频解冻机”采用《GB/T 44983 

肉类食品加工机械 术语》中的定义表述“利用射频发生器产生的高频电能进行

连续解冻的隧道式解冻机”；“振动式水流解冻机”采用《GB/T 44983 肉类食
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品加工机械 术语》中的定义表述“利用高压水流冲击产生的震动进行解冻的槽

式解冻机”；“气泡翻滚解冻机”采用《GB/T 44983 肉类食品加工机械 术语》

中的定义表述“利用压缩空气和循环水的冲击进行解冻的槽式解冻机”。 

2.6、“物料加工设备”章节： 

修改了“转鼓式碱液去皮机”的表述。精简表述方式，修改后的表述“采用

转鼓输送物料装置的浸泡式碱液去皮机”更直接的定义了“转鼓式碱液去皮机”，

删去冗余的结构描述。本条修改未改变原本词义的主要内容，属于编辑性调整。 

修改了“剔骨设备”、“压榨式分骨机”、“螺旋式去骨机”的表述。将原

标准中“骨片”改为“骨”，“骨”包含“骨片”“骨粒”“骨段”等，“骨”

在“剔骨设备”“压榨式分骨机”“螺旋式去骨机”内容表述更完善。本条修改

未改变原本词义的主要内容，属于编辑性调整。 

修改了“碎骨机”的表述。将原标准中“....粉碎为较粗颗粒的机器”改为

“.....粉碎为较小颗粒的机器”，修改后的表述更符合“碎骨”的含义，从大

到小，从粗到细的过程。本条修改未改变原本词义的主要内容，属于编辑性调整。 

增加了“切割设备”内容，包括带锯机、砍排机、去筋膜机。本条是根据行

业发展，对“切割设备”的种类进行了补充，增加的设备“带锯机”“砍排机”，

主要用于肉类罐头加工中，对肉类物料进行切割，完成由大变小的过程。“带锯

机”采用《GB/T 44983 肉类食品加工机械 术语》中的定义表述“以环状锯条为

锯具，实现骨头、带骨肉、冷冻肉等切片、切段操作的锯割设备”；“砍排机”

采用《GB/T 44983 肉类食品加工机械 术语》中的定义表述“砍切猪大排及类似

畜肉肉排的设备”；“去筋膜机”采用《GB/T 44983 肉类食品加工机械 术语》

中的定义表述“去除冷鲜原料瘦肉表面筋膜的机器”，主要用于肉类罐头加工中

去除瘦肉表面的筋膜，提升产品口味。 

修改了部分设备归类，将部分设备从“切割设备”移至“搅拌、混合设备”，

包括盐水注射机，嫩化机，滚揉机，注射、嫩化、滚揉组合机。根据设备功能特

性对设备进行归类调整，修改后更符合设备分类，“盐水注射机”“嫩化机”“滚

揉机”“注射、嫩化、滚揉组合机”在原标准“切割设备”分类中，依据设备功

能特性，将其调整至“搅拌、混合设备”分类下。术语分类修改，未改变原本词

义的主要内容，属于编辑性调整。 

增加了“搅拌、混合设备”内容，包括盐水配制机、盐水混合器、盐水喷射
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管、盐水注射器、水合机。根据设备功能分类特点，将原标准“搅拌设备”改为

“搅拌、混合设备”，在肉类罐头及制品加工中，肉类制品的嫩化、风味化加工

常采用注射的方式，根据工程实际，增加“盐水配制机”“盐水混合器”“盐水

喷射管”“盐水注射器”，丰富混合设备内容。“盐水配制机”采用《GB/T 44983 

肉类食品加工机械 术语》中的定义表述“将食盐等可溶性食品添加剂、香辛料

与水搅拌均匀，配制成可注射盐水的机器”；“盐水混合器”采用《GB/T 44983 

肉类食品加工机械 术语》中的定义表述“利用水流循环方式将食盐等可溶性食

品添加剂与水进行搅拌混合的装置”；“盐水喷射管”采用《GB/T 44983 肉类

食品加工机械 术语》中的定义表述“通过喷射方式提高盐水储存桶内盐水混合

溶解均匀度的装置”；“盐水注射器”采用《GB/T 44983 肉类食品加工机械 术

语》中的定义表述“将盐水均匀注射入肉料的手动器械”。在菇类蔬菜罐头加工

中，需要对物料进行嫩化处理，采用“水合机”完成，根据设备工作原理及应用，

“水合机”定义表述为“将双孢菇等物料输送至容器中，在密闭环境下抽真空注

水的机器”。 

增加了“脱油机”。脱油机是油炸类罐头生产线上，紧接在油炸设备之后的

一个关键处理步骤，其作用是去除油炸产品中多余的油脂，为后续装罐工序做好

准备，最终保证罐头产品的口感、品质和保质期。“脱油机”采用《坚果与籽类

食品设备术语》中的定义表述“利用离心的原理将附着在物料上的食用油脱离食

品表面，并进行收集的设备”。 

增加了“冷却设备”条目，包括螺旋冷却机、刮板式冷却机。在罐头食品加

工过程中，根据特定工艺要求，存在冷却加工环节，因此根据工程实际，增加“冷

却设备”分类，根据物料的输送形式，增加“螺旋冷却机”“刮板式冷却机”。

依据工作原理，螺旋冷却机是指物料在圆盘中，通过螺旋输送的方式，实现边输

送边冷却的设备。刮板式冷却机是指物料在带有斗槽或刮板的链带上边输送边通

过冷水或冰水槽进行鼓泡冷却处理的设备。 

增加了“入味设备”条目，包括常压入味锅、负压入味锅、微压入味锅、连

续式板链入味机、滚筒式入味机。在坚果及籽类罐头食品加工工艺中，具有入味

加工环节，根据生产实际，增加“入味设备”，依据入味设备的原理常用的分为

常压、负压、微压入味设备，依据设备形式常用的分为连续式板链、滚筒式入味

设备。“入味设备”采用《坚果与籽类食品设备术语》中的定义表述“通过卤煮、
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浸渍、喷洒等方式，使香料和盐分等呈味物质扩散到物料中的设备”；“常压入

味锅”采用《坚果与籽类食品设备术语》中的定义表述“在常压状态下完成物料

煮制的入味设备”；“负压入味锅”采用《坚果与籽类食品设备术语》中的定义

表述“通过负压工艺完成物料煮制的入味设备”；“微压入味锅”采用《坚果与

籽类食品设备术语》中的定义表述“在微压状态下完成物料煮制的入味设备”；

“连续式板链入味机”采用《坚果与籽类食品设备术语》中的定义表述“物料平

铺放置在板链上，连续的进入到入味机内，进行溶液浸入或喷洒溶液使物料达到

工艺要求，并连续的从机内输出，达到调味目的的入味设备”；“滚筒式入味机”

采用《坚果与籽类食品设备术语》中的定义表述“物料连续或断续进入滚筒内，

通过浸入、喷洒溶液或裹粉的入味设备”。 

增加了“炒制设备”条目，包括连续式炒制设备、间歇式炒制设备。在坚果

及籽类罐头食品加工工艺中，具有炒制加工环节，根据生产实际，增加“炒制设

备”，依据炒制设备的工作形式，常用的分为连续式、间歇式炒制设备。“炒制

设备”采用《坚果与籽类食品设备术语》中的定义表述“利用热传导、热辐射、

对流的方式由热源通过金属壁向物料或用于物料加热的介质传递热量，物料在滚

筒内做翻转运动的同时进行热交换，达到物料内水分去除以获得规定含湿量的设

备”；“连续式炒制设备”采用《坚果与籽类食品设备术语》中的定义表述“物

料连续的进入到滚筒内去除水分的炒制设备”；“间歇式炒制设备”采用《坚果

与籽类食品设备术语》中的定义表述“物料批次的进入到滚筒内去除水分的炒制

设备”。 

增加了“肉丸成型机”条目，包括贡丸成型机、包芯肉丸成型机、肉丸挤出

成型机、肉丸定型机、肉丸水煮机。肉丸成型机是肉糜类罐头加工的核心前处理

设备，专用于在装罐前将肉糜高效转化为规格统一的丸状，直接影响产品外观、

标准化程度及生产效率。根据生产实际，增加“肉丸成型机”，依据肉丸设备工

段包括成型设备、定型设备、熟化设备，成型设备包括“贡丸成型机”“包芯肉

丸成型机”“肉丸挤出成型机”，定型设备包括“肉丸定型机”，熟化设备包括

“肉丸水煮机”。“肉丸成型机”采用《GB/T 44983 肉类食品加工机械 术语》

中的定义表述“采用变速双刀或单刀剪切成型方式，生产丸状肉制品的设备”；

“贡丸成型机”采用《GB/T 44983 肉类食品加工机械 术语》中的定义表述“采

用碗型切刀成型方式，生产丸状肉制品的设备”；“包芯肉丸成型机”采用《GB/T 
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44983 肉类食品加工机械 术语》中的定义表述“同时输送两种不同的馅料，采

用变速双刀剪切成型方式生产包芯肉丸制品的设备”；“肉丸挤出成型机”采用

《GB/T 44983 肉类食品加工机械 术语》中的定义表述“同时输送两种不同的馅

料，采用变速挤压输出成型生产包芯肉丸制品的设备”；“肉丸定型机”采用《GB/T 

44983 肉类食品加工机械 术语》中的定义表述“将成型后的肉丸立即用热水进

行定型的设备”；“肉丸水煮机”采用《GB/T 44983 肉类食品加工机械 术语》

中的定义表述“将定型后的肉丸水煮熟制的设备”。 

增加了“卤制机”条目，包括恒温浸泡槽、自翻网框式卤制机、旋拌式卤制

机、肉料预煮槽、卤水配制机。随着风味型罐头（如卤肉、卤蛋、素食卤品）需

求增长，卤制工艺已成为核心生产环节。根据工程应用实际，增加“卤制机”条

目，涵盖卤制加工中用于入味的恒温浸泡槽，根据进出料形式包括自翻网框式卤

制机、旋拌式卤制机，以及卤制加工的辅助设备包括肉料预煮槽、卤水配制机。

“卤制机”采用《GB/T 44983 肉类食品加工机械 术语》中的定义表述“主料配

以辅料煮制肉制品的设备”；“恒温浸泡槽”采用《GB/T 44983 肉类食品加工

机械 术语》中的定义表述“使卤制食品浸泡入味且浸泡温度恒定的设备”；“自

翻网框式卤制机”采用《GB/T 44983 肉类食品加工机械 术语》中的定义表述“配

有自翻网框装卸料装置，且锅体可翻转的夹层式卤制机”；“旋拌式卤制机”采

用《GB/T 44983 肉类食品加工机械 术语》中的定义表述“配有可提升搅拌装置，

且锅体可翻转的夹层式卤制机”；“肉料预煮槽”采用《GB/T 44983 肉类食品

加工机械 术语》中的定义表述“预先将肉原料汆水煮制的设备”；“卤水配制

机”采用《GB/T 44983 肉类食品加工机械 术语》中的定义表述“带有自动循环

混合装置的调配卤制汤料的设备”。 

增加了漂烫机。漂烫是罐头加工中护色、灭酶、预杀菌的关键预处理工序，

直接影响产品色泽、质构及安全性。参考《GB/T 31273 速冻水果和速冻蔬菜生

产管理规范》中“漂烫：一种降低酶活性的热处理方法”的定义，新增“漂烫机”

条目，增加漂烫处理过程以及热源介质，以达到钝化酶活性的目的，表述为“将

经过预处理的原料在热蒸汽或热水中处理一定时间，达到钝化酶活性目的的设

备”。漂烫用于蔬菜、水果、水产等原料的短时热烫处理，可规范罐头行业对“杀

青机”“热烫槽” 等混杂名称的统一使用，避免工艺误解。 

2.7、“装罐（充填）设备”章节： 
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修改了“灌肠机”的表述。增加了物料来源方式，修改后的表述为“将搅拌

或斩拌后的....”，较原标准中“斩拌后的....”增加了搅拌后的物料，根据生

产实际，修改后的表述更完善。增加了包装形式，修改后的表述为“...人造肠

衣或其它容器的设备”，较原标准增加了“其它容器的设备”，丰富了灌肠机适

用的包装形式。本条修改未改变原本词义的主要内容，属于编辑性调整。 

增加了振动灌装机、自动灌装结扎机。随着果蔬罐头品类的发展，针对不规

则固态物料（黄瓜、蘑菇、水果块）的定量装罐需求，增加“振动灌装机”，其

振动给料与摇摆式定量设计可减少物料损伤并提升填充精度。塑膜肠衣类软罐头

（火腿肠、即食肉肠）快速发展，根据的自动化生产需求，增加“自动灌装结扎

机”，明确"塑膜热粘合-灌装-铝丝结扎"一体化工艺，填补肠类罐头设备的术语

空白。 

2.8、“封罐设备”章节： 

增加了铝箔封口机、免胶钉封口机。针对复合材质容器（如杯装罐头、即食

汤罐）的密封需求，参考《GB/T 15692 制药机械术语》中“铝箔封口机：将衬

有铝箔的瓶盖旋在瓶口上,通过感应加热使铝箔与瓶口密封的机械”的定义，基

于其增加关于铝箔封口原理的表述，利用高频电磁场使铝箔内层产生涡流并瞬间

发热，熔化后与瓶口粘合形成密封层，其高频感应热封技术可实现对铝箔封口膜

的精准熔合，确保内容物防漏、隔氧及保质期达标。响应环保趋势与异物控制要

求，增加“免胶钉封口机”，通过卡扣式/热熔式无钉密封技术替代传统胶钉，

消除金属异物风险并提升开启便捷性。二者增设将填补新型包装形式的核心设备

术语空白，规范安全密封工艺标准。 

修改了“半自动封罐机”“自动封罐机”“真空自动封罐机”“蒸汽喷射真

空自动封罐机”“供送螺杆”“封罐滚轮”“靠模凸轮”的表述。根据各设备功

能，修改后的表述更精简，将原标准中用以辅助理解术语含义的表述，移位至新

增“注”，使术语标准更规范、简洁。本条修改未改变原本词义的主要内容，属

于编辑性调整。 

2.9、“杀菌设备”章节： 

增加了“杀菌设备”定义。为统一行业用语并强调其在罐头生产中的核心安

全作用，特增加“杀菌设备”术语定义“采用物理或化学方法对罐头进行灭菌以

达到商业无菌要求的设备”。定义明确功能核心即灭菌；定义涵盖主流技术，物
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理如热力、化学如特定介质等；定义锚定目标即实现商业无菌，确保食品安全与

合规。 

增加了“间歇式高温杀菌机”条目内容，修改了间歇式高温杀菌机的表述（原

标准杀菌釜的表述）。原标准表述中包含工艺原理（反压冷却）及分类细节（立

/卧式），超出术语标准对设备核心功能的定义范畴。修改后的表述为“采用分

批装卸方式，通过蒸汽或高温热水作为杀菌介质的杀菌设备”，定义聚焦“分批

装卸”和“蒸汽/热水介质”两项间歇式高温杀菌机的本质特征。精简表述更利

于其他标准对接，同时为新型杀菌技术预留定义扩展空间。根据杀菌设备分类，

增加“间歇式高温杀菌机”二级标题，将原标准中“水浴式杀菌机（全水式杀菌

机）”“淋水式杀菌机”“蒸汽-淋水式杀菌机”“蒸汽-空气式杀菌机（循环风

式蒸汽杀菌机）”“回转式杀菌机”“无篮杀菌釜”整合为“间歇式高温杀菌机”

二级标题项下的内容；根据行业发展，增加了“蒸汽式杀菌机”“多功能实验杀

菌机”“摇晃式杀菌机”，以及实现自动化的“杀菌釜辅助机械”等作为“间歇

式高温杀菌机”二级标题项下的新增内容。原标准中的内容，部分做了编辑性调

整，未改变原本词义的主要内容，在此不做赘述。对新增的设备术语作如下说明，

“蒸汽式杀菌机”补充了常用杀菌方式，原标准中，采用蒸汽作为介质的杀菌釜

也是一种蒸汽式杀菌机，定义表述为“采用蒸汽作为杀菌介质的间歇式高温杀菌

机”；“多功能实验杀菌机”填补研发端术语空白，支持小批量试产与工艺验证，

定义表述为“可完成蒸汽式、全水式、淋水式（或喷淋式）中的二种或三种工作

方式杀菌，用以探索最佳杀菌工艺参数的实验型间歇式高温杀菌机”；“摇晃式

杀菌机”定义动态杀菌场景，其滚筒摆动强化热传导，缩短杀菌时间，定义表述

为“杀菌过程中杀菌篮可水平方向往复摆动的间歇式高温杀菌机”；“杀菌釜辅

助机械”强调设备协同性，实现进出间歇式杀菌釜的自动化、智能化，对能效与

安全的关键作用，支撑罐头产业向高效、智能、安全方向升级，“杀菌釜辅助机

械”定义表述为“配套间歇式高温杀菌机进行装卸篮、进出杀菌机操作的设备”，

“输送台车”定义表述为“将杀菌筐（盘）导入或导出杀菌机的设备”。 

增加了“连续式杀菌机”条目。根据杀菌设备分类，增加“连续式杀菌机”

二级标题，将原标准中“常压连续杀菌机”“水静压连续杀菌机”“旋转式连续

杀菌机”“水封式连续杀菌机”“轨道杀菌机”整合为“连续式杀菌机”二级标

题项下的内容；根据行业发展，增加了“过渡舱式连续杀菌机”作为“连续式杀



16 

 

菌机”二级标题项下的新增内容。原标准中的内容，部分做了编辑性调整，未改

变原本词义的主要内容，在此不做赘述。对新增的设备术语作如下说明，“过渡

舱式连续杀菌机”定义表述为“利用在罐头进出高温杀菌区域的位置设置略大于

笼框尺寸的过渡舱方式，从而实现高温杀菌区域密封的连续式高温杀菌机”，聚

焦“过渡舱结构”（略大于笼框的密封舱室）这一技术特征，明确其通过动态压

力平衡实现连续进出罐的核心机制，强调“高温区域密封”功能，既区别于传统

间歇杀菌釜，又与其他连续杀菌设备（如水封式）形成技术区隔，确保术语精准

指导设备选型与应用。 

修改了“高温短时杀菌装置”温度设定，从 100℃变为 121℃。将原标准定

义中“100℃”修订为“121℃”，基于商业无菌的核心安全要求。依据 GB 4789.26

《商业无菌检验》，低酸性罐头（pH>4.6）必须达到 121℃以上才能彻底灭活肉

毒杆菌等耐热孢子，100℃无法满足安全阈值。此次修正规避术语与工艺标准脱

节，杜绝企业误用低温导致生物性风险。 

修改了“超高温瞬时杀菌系统”温度设定，从 100℃变为 121℃，增加了管

式杀菌机、板式杀菌机、刮板式杀菌机、注入式超高温瞬时杀菌系统、蒸汽喷射

式超高温瞬时杀菌系统。经广泛行业论证，121℃（通常对应约 3秒～5秒）是公

认的实现商业无菌、彻底灭活耐热孢子（如肉毒杆菌孢子）所必需的最低有效温

度阈值，100℃仅属高温杀菌范畴，无法达到 UHT 工艺要求的无菌水平。为更全

面反映当前罐头及液态食品加工主流技术装备，根据超高温瞬时灭菌系统的形式

分类，新增了 “管式杀菌机”“板式杀菌机”，管式与板式杀菌机是连续式热

交换杀菌的核心设备，“管式杀菌机”根据热交换形式和设备工作原理，定义表

述为“通过管式（单管、列管或套管）换热器对料液进行间接加热杀菌的超高温

瞬时杀菌系统”；“板式杀菌机”根据热交换形式和设备工作原理，定义表述为

“通过多片以串联、并联或混联方式组成的板式换热器对料液进行间接加热杀菌

的超高温瞬时杀菌系统”；“刮板式杀菌机”用于高粘度、含颗粒产品，根据设

备工作原理及形式，定义表述为“通过多片刮板旋转，不断刮除与传热面接触的

料液膜方式进行间接加热杀菌的超高温瞬时杀菌系统”。注入式超高温瞬时杀菌

系统、蒸汽喷射式超高温瞬时杀菌系统是两种主要的直接加热式 UHT 系统，“注

入式”强调料液通过薄雾化或自由下落与蒸汽接触（表面热交换），适用于低黏

度料液；“蒸汽喷射式”明确蒸汽直接注入料液内部（深度渗透加热），适合高
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固形物产品，根据杀菌介质接触形式和设备工作原理，“注入式超高温瞬时杀菌

系统”定义表述为“在杀菌罐中料液呈薄雾状细颗粒或沿不锈钢网自由下落过程

中与过热洁净蒸汽直接接触加热杀菌，再经闪蒸罐去除多余水分并降温的超高温

瞬时杀菌系统”，“蒸汽喷射式超高温瞬时杀菌系统”定义表述为“在杀菌罐中

将过热洁净蒸汽直接注入料液中进行加热杀菌，再经闪蒸罐去除多余水分并降温

的超高温瞬时杀菌系统”。 

增加了“微波杀菌机”条目内容，包括间歇式微波杀菌机、静置式微波杀菌

机、转盘式微波杀菌机、隧道式微波杀菌机、液态食品微波杀菌机。微波杀菌技

术凭借其高效穿透性加热、升温迅速、低温短时（相较于传统热力杀菌）及节能

潜力等显著优势，在罐头及食品加工行业应用日益广泛，尤其适用于热敏性产品、

特定包装形式及追求更高品质保留的场景。间歇式、静置式微波杀菌机可满足小

批量、多品种或特定工艺研发需求，根据设备工作原理，“间歇式微波杀菌机”

定义表述为“以分批装卸工作方式，在单一封闭金属容器（通常为箱式）内施加

微波作用的微波杀菌机”；“静置式微波杀菌机”定义表述为“杀菌过程中物料

保持静止状态的间歇式微波杀菌机”。转盘式、隧道式微波杀菌机适应中大型连

续化生产的效率要求，确保处理均匀性，转盘式在杀菌工作过程中，物料随着旋

转，隧道式在杀菌工作过程中，物料连续运动通过微波工作腔，根据设备工作原

理，“转盘式微波杀菌机”定义表述为“杀菌过程中物料随承台旋转的间歇式微

波杀菌机”，“隧道式微波杀菌机”定义表述为“物料以连续运动方式，通过一

组或多组微波工作腔进行杀菌的微波杀菌机”。液态食品专用型微波杀菌机针对

果汁、酱料等流动性产品，解决其连续杀菌，定义表述为“对具有流动性的液态、

半固态（包括含颗粒状食品的）食品进行加热杀菌的微波杀菌机”。 

增加了“辐射杀菌机”条目，包括钴 60 γ辐照杀菌机、电子束杀菌机。填

补非热力杀菌技术在标准体系中的空白，增加“辐射杀菌机”，纳入钴 60 γ辐

照杀菌机与电子束杀菌机两类主流技术装备，推动罐头工业杀菌工艺的多元化与

科学化发展。辐射杀菌技术通过高能粒子或射线（γ射线/电子束）破坏微生物

DNA结构，具有低温处理、无化学残留、穿透性强的核心优势，尤其适用于热敏

性食材、即食产品、无菌包装材料及中药材等高附加值罐藏食品的微生物控制，

可显著降低营养损失，延长货架期，定义表述为“利用电离辐射杀死微生物的杀

菌设备”。钴 60 γ辐照杀菌机利用放射性同位素释放γ射线，适用于大体积、
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高密度包装产品的深度均匀杀菌，定义表述为“利用钴 60 放射性同位素产生的

γ射线进行杀菌的辐射杀菌机”；电子束杀菌机通过加速器生成高能电子束，具

备瞬时启停、精准剂量控制特性，更适配连续化生产线及表层敏感型产品，定义

表述为“通过加速电子并将其聚焦成束，然后将电子束作用于物料上进行杀菌的

辐射杀菌机”。 

增加了“超高压杀菌机”条目，包括立式超高压杀菌机、卧式超高压杀菌机、

钢丝缠绕式超高压杀菌机、多层缩套式超高压杀菌机。本次修订新增“超高压杀

菌机”条目，涵盖立式、卧式、钢丝缠绕式、多层缩套式四类主流结构，旨在规

范这一非热力杀菌前沿技术的术语体系，推动罐头产业向高品质、低能耗方向升

级。超高压杀菌技术（HPP）通过施加不低于 100MPa（通常 500 MPa～700MPa）

超高静压破坏微生物细胞结构，具有常温处理、零添加、最大限度保留风味营养

的核心优势，尤其适用于果蔬汁、即食肉制品、海鲜罐头等热敏性高附加值产品，

可有效解决传统热杀菌导致的质构劣变与风味损失问题，“超高压杀菌机”定义

表述为“能产生不低于 100 MPa的液压施加于食品或预包装食品进行杀菌的杀菌

设备”。根据设备工作腔的轴线布置形式，可分为立式和卧式，“立式超高压杀

菌机”定义表述为“工作腔轴线垂直于地面的超高压杀菌机”，“卧式超高压杀

菌机”定义表述为“工作腔轴线平行于地面的超高压杀菌机”。根据设备工作腔

承压结构形式，可分为钢丝缠绕式和多层缩套式，“钢丝缠绕式超高压杀菌机”

定义表述为“工作腔承压结构为钢丝缠绕方式的超高压杀菌机”，“多层缩套式

超高压杀菌机”定义表述为“工作腔承压结构为多层缩套方式的超高压杀菌机”。 

2.10、“其他设备”章节： 

增加了“解冻架车”的定义。新增“解冻架车”定义，旨在规范冷冻原料解

冻环节的标准化作业流程，通过多层可移动载具设计，实现原料高效周转与卫生

管控，避免交叉污染，显著提升解冻均匀性及车间空间利用率，定义参考《GB/T 

44983 肉类食品加工机械 术语》中的定义表述“用于箱式解冻机内,放置大块冷

冻原料的架子车”。 

三、主要试验（或验证）情况分析 

1、试验验证分析 

本标准是术语标准，不需要进行试验或验证。 
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2、综述报告 

无。 

3、技术经济论证 

无。 

4、预期达到的经济效益、社会效益和生态效益 

修订本标准术语，不仅仅是填补罐头工业罐头机械术语标准在新技术上的空

白，更主要的目的是为我国罐头机械制造商、用户在编制技术文件、编写和翻译

专业手册、教材及书刊、罐头机械开发、设计、培训以及维修等方面起到了规范

化的作用，并可达到与时俱进的效果。 

为了促使整个罐头机械行业的技术升级，提高信息和技术交流的工作效率，

推动肉类加工机械制造业的标准化、规范化，让中国罐头机械产业领先国际同类

产品，修订罐头机械术语是有着极其重大的意义。 

四、与国际、国外同类标准技术内容对比情况 

本标准没有相对应的国际、国外标准。本标准为国内先进水平。 

五、以国际标准为基础的起草情况，以及是否合规引用或者采用国

际国外标准，并说明未采用国际标注的原因 

未采用国际国外标准。 

六、与有关法律、行政法规及相关标准的关系 

本标准属于食品加工机械标准体系，“基础通用”中类。 

本标准符合相关法律、法规和规章的规定，与现行国家标准和行业标准相协

调。 

七、重大分歧意见的处理经过和依据 

无。 

八、标准中涉及专利的情况 

本标准不涉及专利问题。 
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九、实施国家标准的要求，以及组织措施、技术措施、过渡期和实

施日期的建议等措施建议 

本标准发布后，建议由全国食品加工机械标准化技术委员会组织生产企业、

用户、第三方等开展标准培训和宣贯工作，使标准使用者能科学合理地采用本标

准，更好地发挥本标准的作用，把标准的内容落到实处。 

建议本标准批准发布 6个月后实施。 

本标准实施时，废止 GB/T 15069—2008《罐头食品机械术语》。 

十、其他应予说明的事项 

无。 

 

标准起草工作组 

2025年 8月
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轻工装备—食品加工机械技术标准体系框架 

 

 


