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真空包装机技术标准与检测方法的研究 

陈润洁 王红军 边玉鸾 

【摘要】 通过对真空包装机标准修订过程中问题的研究与分析，阐述其技术要求及检测方法。根据行业调研 

及试验数据分析 ，对真空包装机标准的关键项，最低绝对压强按真空室有效容积大小分别增加了 30 s、45 s、60 s的 

时间限制，分析了压强增量、包装能力、热封 口强度指标提高和检测方法调整的原因，介绍了箱盖变形量、噪声、电 

气安全等新增项 目及检测方法。新国标的颁布实施，对食品安全起到了保障作用。 
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Abstract 

By way of researching and analyzing the problems in vacuum packaging machine standard 

formulation process，its specification and the inspection method were elaborated．Based on the 

analysis of test data and industry investigation，the lowest absolute pressure of the key item of the 

vacuum packaging machine standards was added the time limitation with 30 S，45 S or 60 S 

according to the effective capacity． The increment pressure in vacuum chamber，packaging 

capacity，the parameters of improving heat sealing intensity and the adjustment of detection 

method were analyzed． At last，the new items and its detection methods were set forth． 

Promulgation and execution of new nationa1 standard would ensure the food safety． 

Key words Vacuum packaging machine，Vacuum chamber，Lowest absolute pressure， 

Increment pressure，Capacity 

引言 

原国家标准 GB／T 9177--1988~真空、真空充 

气包装机通用技术条件》于 1988年发布并实施。经 

过十余年的发展，真空包装机在结构、功能、技术水 

平上均有了很大提高，原标准的技术要求和参数已 

不能适应当前的真空包装机，不能有效地指导生产 

和规范产品质量，迫切需要新标准的出台以衡量真 

空包装机产品质量的优劣。为此，国家质检总局国家 

标准化管理委员下达了该标准的修订任务。新标准 

修订过程中，调研了上海、江苏、浙江、山东等省、市 

的该类包装机的主要生产企业。为了取得修订标准 

的准确依据，对二十余家企业，其中既有老企业，也 

有近几年发展起来的新企业的产品进行了全面的考 

核，对机器的性能、关键零部件的可靠性进行了认真 

的试验分析，对标准中术语和参数、技术要求和试验 

方法的修改也进行了深入研究，新标准于 2004年发 

布并实施[1]。本文对标准修订的主要条款进行了分 

析和解释。 
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1 术语和基本参数的确定 

1．1 真空室的最低绝对压强 

在外界标准大气压下，额定时间(表 1所列时 

间)内抽真空至最低时真空室的压强。 

表 1 真空室抽气时间 

Tab．1 Pumping time of vacuum chamber 

真空室有效容积 R／m。 真空室抽气时间t／s 

≤0．03 

O．O3～ 0．06 

≥0．06 

原标准只规定最低绝对压强为1．333 2 kPa而 

没有限制抽气时间。在调研过程中发现，有的企业为 

降低成本，产品采用了性能较差的真空泵，或大真空 

室采用小真空泵，降低了生产效率。用户在使用这样 

的设备时不可能过长时间地抽真空，也无法察觉是 

否已达到真空度要求，致使所包装的食品易在保质 

期内变质。 

检测产品时由于无时间限制，达不到真空度要 

求可以不停地抽真空，直至仪表显示为规定数值，所 

以面对这样的质量投诉问题无法判定机器是否合 

格，为此增加了真空室抽至 1 kPa所需时间这一条 

款。 

通过大量试验，综合数据显示当真空室有效容 

积 R≤0．03 m。时，所需时间应￡≤30 S。0．03 m。< 

R<0．06 m。的真空包装机包装量一般为 10~25 kg， 

大包装袋内空气排出相对较慢，所需时间￡≤45 S， 

R≥O．06 m。时所需时间应为￡≤60 S(见表 2)。 

同时在技术要求中规定：在外界标准大气压下， 

当真空室的最低绝对压强不大于 1 kPa时，真空室 

抽气时间不得大于表 1所列数值。 

这样对于采用性能较差的真空泵，或大真空室 

采用小真空泵，就有了判定依据。在 2005年真空包 

装机产品质量国家监督抽查中，查出 4种供食品企 

业使用的真空包装机不符合该款要求。 

1．2 真空室压强增量 

新标准对真空室压强增量定义为：在外界标准 

大气压下，真空室的初始压强为 1 kPa经 1 min泄 

漏，其压强的增加值。 

在外界标准大气压下，真空室的初始压强1 kPa 

时停止抽真空，经 1 min泄漏，其压强增量不得大于 

表 3所列数值。 

原标准采用的为“真空室容积”，新标准采用“真 

空室有效容积”，这样的术语使得真空腔的实际容积 

更为精确。本次修订降低了压强增量，可以更有效地 

限制由于密封系统性能不良致使一边抽真空一边泄 

漏造成能源浪费的产品，压强增量数据依据大量试 

验及计算获得，部分试验数据见表 2。 

表 2 部分试验数据 

Tab．2 Results of partial test 

封 口强 抽至 1 kPa时 抽至最低绝对压 真空抽至 1 kPa时 
’+ 。 

⋯  度／N 所需的时间／s 强所需时间／s 箱盖变形量／‰ 

表 3 真空窒压蛋增量 

Tab．3 Increment pressure in vacuum chamber 

真空室有效容积R／m3 真空室压强增量／kPa 

≤0．03 

0．03～0．06 

≥0．06 

1．3 包装能力 

原标准规定包装能力的计算方法为 

包装能力一 嚣 囊 ×单室热封 
条数×每小时工作循环次数 

这种计算方法没有对绝对压强的限制，容易夸 

大包装能力而误导消费者，因此增加了绝对压强达 

到 1 kPa的限制，同时采用 目前不少企业使用的衡 

量方法并定义包装能力为：在外界标准大气压下，真 

空室内的绝对压强达到 1 kPa时，一个工作循环所 

需要的时间。试验方法为工作开始时计时，绝对压强 

达到 1 kPa时计时停止，这段时间即为其包装能力。 

取消了繁琐的计算，使之简单而更合理。 

1．4 封条中心距 

原标准中无此术语，但目前行业上使用普遍，用 

户选用时以此判断机器大小是否合适，因此新标准 

中明确定义封条中心距为热封条中心至对面真空室 

内壁的距离。 

2 技术要求的确定 

新标准中除对真空室的最低绝对压强和真空室 

7  5  5  8  O  O  6  2  2  5  6  3  O  2  O  7  9  2  

● ●  ●  ● ● ● ● ● ●  ●  ● ● ● ● ●  ●  ●  ● 

n 盯 ∞ ∞ 盯 ∞ ∞ 曲 ∞ n 

0 0 n H 
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的压强增量明确规定了技术要求外，还确定了以下 

内容。 

(1)真空室抽气至 1 kPa时，包装机箱盖的变 

形量应不大于箱盖长度的6‰。据消费者反映，有的 

企业为降低成本，使用的箱体板材过薄，抽真空时箱 

盖变形量过大，有些甚至使用半年箱盖便会破裂，为 

此增加了这项技术要求，限制不合格材料的使用，综 

合试验数据给出 6‰的指标值(表 2)。 

(2)包装袋的热封口强度：热封口所能承受的 

拉力不得小于表 4所列数值。目前使用的包装材料 

普遍优于 2O世纪 8O年代，根据试验的数据(见表 

2)，热封口强度指标均远远超过原标准数值，因此， 

将原有热封口强度加以提高，一般复合袋提高了 5 

倍，蒸煮袋提高了 2倍(见表 4)。 

表 4 热封 口强度 

Tab．4 Intensity of heat sealing 

包装袋类型 热封口强度／N 
一 般复合袋 3o 

蒸煮袋 45 

同时要求包装袋的热封口应平整，不应有皱折 

及灼化现象。另外包装袋经静压和跌落试验，封口应 

完好无损。这些要求更好地保证了成品的密封性。 

(3)根据国家标准 GB／T 5226．1—20O2《工业 

机械电气设备 第 1部分：通用技术条件》要求E引， 

增加了对真空包装机的电气安全要求。包装机的电 

气控制应安全、准确、可靠；指示仪表指示准确，真空 

室内的导电线不得裸露；包装机应有可靠的接地装 

置，并有明显的接地标志；动力电路导线和保护接地 

电路间的绝缘电阻应不小于 1 Mr2；包装机的电气 

系统应经受耐压试验而无击穿和飞弧现象。 

(4)原标准未规定噪声限制，根据国家对噪声 

污染的限制规定，新标准规定包装机在真空泵工作 

时，其噪声应不大于 82 dB(A)。 

为排除真空泵排气时的啸叫声，规定为真空泵 

工作时噪声测量值。 

3 试验方法的确定 

通过反复试验及广泛征求意见，确定了如下试 

验方法。 

3．1 空运转试验 

为检查机器性能每台包装机应做空运转试验， 

连续空运转时间不少于 1 h，工作零部件安装牢固 

无松动现象，动作应准确、无卡阻、无异常声响。原标 

准无此项目，增加该项更好地保证了机器的可靠性。 

3．2 最低绝对压强试验 

在外界标准大气压下，将真空度数显测量仪表 

的传感器与通向真空室的三通紧密相连后抽真空， 

测量真空室的最低绝对压强并计时，应符合表 1规 

定。原标准未规定传感器的使用方法，这里强调与真 

空室的三通连接是为了同时检测出管路的泄漏。 

3．3 压强增量试验 

在外界标准大气压下，将真空度数显测量仪表 

的传感器与通向真空室的三通紧密相连后抽真空至 

1 kPa停止，经 1 min泄漏，其压强增量应符合表 3 

规定。 

3．4 绝缘电阻测量及耐电压试验 

分别使用兆欧表及耐 电压测试仪按 GB／T 

5226．1—20O2中的试验方法测量。 

3．5 热封口强度试验 

原标准未给出明确试验方法，新标准根据材料 

试验方法规定：在连续封口的包装袋中任取 25袋， 

沿每个袋封口的左、右部位各取一条试样，共 5O条 

试样进行试验。每条试样宽 15 mm，与封 口长度垂 

直方向上长 50 mm、180。平展后长度为 100 mm，将 

封口位于中间的试样两端放置在试验机的夹具中。 

夹具间距离 50 mm，试验速度(300士20)ram／rain， 

读取试样断裂时的最大载荷。以所有试样载荷中的 

最低 3个值的平均值作为封口强度值，应符合表 4 

要求。 

3．6 静压和跌落试验 

(1)在连续封口的包装袋中任取 25袋，将试验 

袋放于两块加压板中，底板上放有试纸。加压板的表 

面积至少应为试验袋平放投影面积的两倍，其表面 

应光滑、平整。用砝码逐渐加载到表 5规定的载荷， 

保持 1 min，检查包装袋，不应有泄漏现象。 

(2)在连续封口的包装袋中任取 25袋，将试验 

袋热合封口朝下，方向与冲击台面垂直，从表 5规定 

的跌落高度跌落，检查包装袋热合封口，应符合表 5 

要求。 

3．7 箱盖变形量试验 

在外界标准大气压下，将真空度数显测量仪表 

的传感器与通向真空室的三通紧密相连后抽真空至 

1 kPa时，测量箱盖长边上最大变形处对选定基准 

的距离，测量 5次，取平均值。 

表 5 静压载荷和跌落高度 

Tab．5 Static weight and drop height 
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甩到过滤转鼓小端栅板上进行过滤，离心出来的溶 

剂沿栅板缝隙流向溶剂收集槽，经出液口、管道流入 

浸出器进料段。通过转鼓上的纵向隔板将湿粕均匀 

隔开，并推动湿粕与转鼓一起旋转，使其在离心力作 

用下充分进行固液分离。同时在绞龙强制喂料情况 

下，后面的物料推着前面截留在栅板的粕连续向过 

滤转鼓的大端输送，随着过滤转鼓直径的增大和分 

离因素的增加，粕继续进行脱溶剂分离，最后落入接 

料斗，经出料 口排入埋刮板输送机，再进入 DTDC 

蒸脱机脱除剩余溶剂。自由气体管与平衡罐连接。 

实践证明，浸出湿粕经此湿粕离心脱溶机后，能 

够脱除大部分的溶剂，脱溶效果好。 

4 结束语 

湿粕采用机械脱溶方法，预先除去大部分溶剂， 

可以降低粕残油，减少蒸脱机及其冷凝部分的负荷， 

进而降低溶耗、汽耗，达到降低生产成本。该方法尤 

其适用于用醇类作浸出溶剂的湿粕脱溶工序。因此， 

应配合新型溶剂浸出工艺的开发，研究出相应的湿 

粕机械脱溶方法。 
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3．8 工作噪声试验 

用精密声级计在真空泵工作过程中按 JB／T 

7232--1994的规定进行测量。 

3．9 热封口位置偏差 

对于多工位包装机，给出各工位热封口位置与 

基准位置差的平均值不大于±2 mm的要求。 

考虑到标准的完整性，新标准引用了其他标准 

(如 GB／T 5226．1、GB／T 191，GB／T 7311等)中适 

合真空包装机的条款。 

4 结束语 

求，对真空室的最低绝对压强、包装能力、箱盖变形 

量等参数给出了科学的定义、计算及测试方法，在某 

些方面领先于国际通用标准，增强了与国际同行业 

的竞争力。从贯标后的调查情况看，生产企业严格按 

照标准设计、生产、检测产品，提高了产品质量和档 

次，定货额不断上升，企业效益大幅提高。消费者在 

使用过程中感觉到现在的设备封口和真空度效果更 

好，使用机器包装的产品也提高了质量和档次，增加 

了成品率，特别是一些出口企业和外资企业，不再选 

用进口设备而选用国内设备，大大降低了成本，提高 

了经济效益。真空包装机新国标的颁布实施，为食品 

工业发展和食品安全起到了保障作用。 

修订的标准符合当前国际真空包装机技术要 
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