
浙江省机械工业联合会团体标准编制说明

标准名称 预制盒气调包装机

主起草单位 浙江名瑞智能装备科技股份有限公司

（一）

工作简况

1、任务来源：浙江省机械工业联合会 关于批准《预制盒气调包装

机》团体标准立项的通知（浙机联[2024]040 号）。

2、主要工作过程：

（1）立项阶段：2024 年 8 月~11 月，收集整理相关标准、客户需

求、行业发展趋势等信息，完成标准框架梳理以及技术指标分析。

编制立项申请表、标准草案以及编制说明并进行立项申请。2024 年

11 月 13 日，于浙江名瑞智能装备科技股份有限公司召开立项评审

会。

（2）起草阶段：2024 年 11 月~2024 年 12 月，标准工作组根据立

项评审专家的意见，对标准草案进行了多轮探讨，并修改、完善标

准征求意见稿、标准编制说明。

（3）征求意见阶段：

（4）送审阶段：

（5）报批阶段：

3、主要参加单位和工作组成员及其所做的工作：

浙江名瑞智能装备科技股份有限公司：贾益国（统筹标准研制工

作）、杨建波（负责提供技术支持）、陈朝晖（负责提供技术支持）

（二）

标准编制原

则和主要内

容

1、编制原则：

标准研制工作组遵循标准“统一性、协调性、适用性、一致性、

规范性”的编制原则，尽可能与国际通行标准及国外先进企业技术

要求接轨，注重标准的可操作性。此外，本标准严格按照 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》的规范和要求撰写。

2、本标准主要内容的论据：

2.1 标准主要内容包括：

预制托盒气调包装设备的术语和定义、型号与基本参数、技术

要求（一般要求、真空室最低绝对压强、生产能力、图案对正精度、

包装件合格率、混合气体比例误差、气体置换率、噪声、电气安全、

机械安全、卫生安全、外观质量）、试验方法、检验规则及标志、

包装、运输、贮存。

2.2 主要指标确定依据：

本标准的结构以及其中的一般要求、生产能力、噪声、电气安

全、机械安全、卫生安全、外观质量等包装机械的通用性要求参考

了全国包装机械标准化技术委员会的行业标准 JB/T 14207－2021

《给袋式自动真空包装机》等包装机相关标准，该部分指标适用于



绝大部分包装机械，但也根据气调包装机的特点进行了部分修改简

化，如仅对采用真空置换方式的气调包装机保留了真空室压强要求，

增加了在出现缺料、异常等情况下报警停机的自动化功能等。

其他气调包装机的主要指标主要参考了研制中的行业标准《盒

式气调包装机》，并结合 NY/T 4447-2023《肉类气调包装技术规范》

等技术规范标准中关于包装设备的要求，客户需求等，根据气调包

装机的产品质量特性进行编制。其中：

（1）混合气体比例误差：该指标为气调包装机核心技术指标要

求之一，与《盒式气调包装机》误差为±3 %的要求保持一致。不同

食品气调保鲜需要的气体成分和比例存在不同，这些气体可以预先

混合后由气调包装机充入，也可由气调包装机对单独的气体进行混

合，气调包装机应具备控制气体比例误差的能力以保障保鲜效果。

（2）气体置换率：该指标为气调包装机核心技术指标要求之一，

相对《盒式气调包装机》，指标要求从 95 %提升至 99 %。气调包装

机需要用混合气体替换掉包装盒内的空气，改变包装盒内的气体成

分以符合相应的保鲜要求，置换率越高，保鲜效果越好。目前行业

内高端产品的置换率通常能达到 99 %以上。

（3）真空室最低绝对压强：该指标规定了真空室的抽真空能力，

相对《盒式气调包装机》为新增项，与 NY/T 4447 中，不高于 1 kPa

的要求保持一致。保障置换式气调包装机在抽真空后室内残留的空

气低于规定要求，进而保障气体置换率符合规定。

（4）包装周期：该指标为包装机完成一次完整的输送、气体置

换、热封动作所花的时间，相对《盒式气调包装机》为新增项，周

期时间越短，包装效率越高，规定包装周期应不大于 10 s。
（5）图案对正精度：该指标规定了光电跟踪系统对色标的定位

精度，相比《盒式气调包装机》，指标要求从±2.5 mm 提升至±2.0

mm，与 NY/T 4447 一致。

（6）包装件合格率：该指标包含综合了包装件的外观质量、跌

落试验和密封性试验，其中跌落试验相对《盒式气调包装机》为新

增项，综合参考了其他包装机标准对包装件合格率的项目要求。包

装件合格率根据行业内高端设备的要求，相对《盒式气调包装机》

从 98%提升至 99%，

（6）夹持机构移动距离偏差。相对《盒式气调包装机》为新增

项。夹持机构为自动化输送装置的重要组成部分，负责对输送过来

的托盒进行位置调整以及转移，便于控制热封位置和质量，控制夹

持机构的移动距离有利于提升托盒位置控制的精确性，并避免夹持

过紧损伤托盒。

（8）气调包装机模具上封装框尺寸偏差。相对《盒式气调包装

机》为新增项。上模具具备不同规格的上封装框及调节装置，使用

一个上模具就可以满足多种规格盒子的热封需求，可节约近一半的

模具成本。

3、主要解决的问题：



国内气调包装机行业正面临重大的发展机遇，标准作为质量判

定的依据，在规范气调包装机技术要求方面发挥着至关重要的作

用。本标准总结了气调包装机的性能要求，填补了气调包装机标准

的空白。标准研制工作适应了现阶段气调包装机行业的发展需要，

为相关企业提供技术参考，为食品行业提供设备质量判断资料，有

助于维护良好的市场环境，保障食品安全，对引导包装设备行业高

质量发展起到积极的促进作用。

（三）

与国内外标

准对比情况

国内目前的包装机国家、行业标准中缺乏针对气调包装机的产品标

准，GB/T 23244-2009《水果和蔬菜 气调贮藏技术规范》等国家标

准，LS/T 1225—2022《氮气气调储粮技术规程》等行业标准中有

简单提及小部分设备要求。这些要求不成体系，无法对气调包装机

标准进行有效规范。

在团体标准中，有中国肉类协会发布的 T/CMATB 6002.1-2020《肉

与肉制品气调包装 第 1 部分：包装设备》，以上这些标准通常都

只针对某一特定的包装产品种类，无法形成通用性的气调包装机要

求。

在包装机设备标准中仅有一份在研制的全国包装机械标准化技术

委员会《盒式气调包装机》行业标准，作为行业标准，其指标要求

没有体现出国内设备的先进水平。

2、国际标准现状

目前国际上没有气调包装机相关产品标准。

（四）

标准中涉及

专利的情况

本标准涉及

1.专利申请号 CN202211176452.6《一种自动化高密封托盒封口机》。

2.专利申请号 CN202211342857.2《一种托盒封口机上的餐盒自动化

输送装置及其输送方法》。

3.专利申请号 CN202211511165.6《一种托盒封口机上的餐盒抽气密

封切换输气模具》。

（五）

社会效益

气调保鲜技术作为一种新型的现代食品保鲜方法，通过调整食

品包装内的气体成分和比例，有效抑制新鲜果蔬及微生物等活性，

从而实现保持食品新鲜度，延长食品保质期的目的。它是一种极为

有效的常温保鲜方式，与食品工业传统的冷藏冷冻等方法相比，整

体成本较低，并且对运输食品的效率要求有所降低，能较好地适应

不同食品的贮藏要求。可广泛应用于各类果蔬、肉类、海产、熟食、

烘焙等食品的保鲜包装，为食为食品工业发展中涉及的保鲜、运输、

安全等问题提供了全新的解决方案，具备良好的应用前景。

气调包装机是专门为应用气调包装技术而开发的新型包装机

械，是气调包装技术在食品包装过程中工业化应用的设备基础。而

我国在气调包装技术的应用上起步相对较晚，在气调包装机相关设

备方面存在对国外的依赖。但随着近年来我国对食品健康的高度重

视以及气调包装技术在国内的不断发展，借助江浙地区深厚的工业

技术底蕴，已经涌现出一批在气调包装机的智能化、定制化、高效

化等技术方面达到了较高水准的企业。

名瑞作为其中的领军企业，依托自身的技术积累筹划开展了气

调包装机团体标准的研制工作。本标准明确了预制托盒式气调包装



机的关键质量控制点，体现了我国气调包装机的先进的技术指标水

平，标准的推广应用将有助于规范气调包装机的质量要求，促进和

引导包装机行业的高质量发展。而包装机行业作为食品工业的基石

之一，技术水平的进一步提升将有利于促进气调包装技术在食品工

业中的应用推广水平，延长食品保质期，降低包装运输贮存成本，

为我国的食品安全事业添砖加瓦。

（六）

标准的合法

性与合规性

本标准不存在与有关强制性标准相冲突，标准低于相关国标、行标

和地标等推荐性标准的情况。

（七）

重大分歧意

见的处理经

过和依据

无

（八）

其它应予说

明的事项 无


