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团体标准《生猪屠宰线设备配置技术规范》编制说明

一、工作简况

（一）任务来源

根据中国肉类协会《《中国肉类协会团体标准计划项目安排》(计划编号： )。

本团体标准由 XXX 等单位共同合作完成。

（二）起草单位

1、主要参加单位

本标准由 XXX 负责起草，XXX 等单位参与编制完成。

2、主要成员

标准编写工作组主要成员：见下表。

（三）主要工作过程

1．起草阶段

2023 年 5 月，成立了《生猪屠宰线设备配置要求》标准编制工作组。2023 年 6 月，

完成《生猪屠宰线设备配置要求》团体标准初稿，后征求专家意见标准名称修改为《生

猪屠宰线设备配置技术规范》。

按照中国肉类协会标准化工作委员会要求，2023 年 7 月至 2023 年 12 月开展了标准

调研、考察屠宰加工设备制造企业、屠宰加工企业广泛征求标准制定的意见。并于 2023

年 11 月 3 日召开了《生猪屠宰线设备配置技术规范》标准评审会。

2．形成征求意见稿

标准项目启动后，标准编写工作组进行了广泛的考察调研、收集整理国内外相关的

现行法规、标准和文献及设备技术参数等资料，结合猪屠宰企业对生猪屠宰线设备的实

际应用情况，以及国内主要设备生产企业的情况，标准编写小组按照《生猪屠宰线设备

配置技术规范》团体标准要求，对标准初稿进行了修改，2024 年 1 月形成《生猪屠宰线

设备配置技术规范（征求意见稿）》。

3．审查阶段

未完待续

4．报批阶段

未完待续

二、标准编制原则和确定标准主要内容的依据

(一)编制原则

本标准制定遵循以下三个原则：

1、科学性原则

参考国内外法规、标准和有关文献资料，结合调研情况，科学地确定标准体系框架，
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并对其进行详细的说明。

2、与国际接轨的原则

尽可能参考或借鉴国际组织及国外发达国家相关标准或经验。

3、适用性原则

与我国现行食品法律、法规协调一致的原则。

适应畜禽屠宰行业的快速发展，建立统一的畜禽屠宰加工设备的标准框架体系，整

合猪屠宰加工环节的现行法规和标准，引导行业应用先进工艺和技术，规范生猪屠宰加

工设备制造企业行为，保障公民的食品卫生及安全，提高我国畜禽屠宰行业的国际地位，

增强我国畜禽产品在国际市场上的竞争力。

(二) 主要内容的依据

标准原文：

标准名称

生猪屠宰线设备配置技术规范

Technical specification for equipment configuration of pig slaughtering line

制定依据：

根据中国标准化技术委员会（SAC/TC 516）秘书处发布的《2018-2022 年畜禽屠宰

标准体系建设指南》，对一些内容重复、指标矛盾的标准纳入了《指南》的制修订计划，

本标准制定符合《指南》要求，标准框架符合《中国肉类协会团体标准体系框架》要求，

标准名称符合《中国肉类协会团体标准制修订计划》要求。

标准原文：

前言

本文件按照 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

定起草。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。

本文件由中国肉类协会提出并归口。

本文件起草单位：

本文件主要起草人：

制定依据：

按照 GB/T 1.1-2020 格式编写。本文件按照 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》（该标准化工作导则第 1部分确立了标准化文件

的结构及其起草的总体原则和要求，并规定了文件名称、层次、要素的编写和表述规则

以及文件的编排格式。

标准原文：

1 范围

本文件规定了生猪屠宰线设备配置的工艺流程、设备配置要求和主要设备性能要求等。

本文件适用于生猪屠宰场（厂）的新建、扩建及改造。

制定依据：

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》

的规定编写“范围”引导语。

根据制定本标准的目的意义确定本标准的适用范围为生猪屠宰场（厂）的新建、扩

建及改造。

标准原文：

2 规范性引用文件
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下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用

文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）

适用于本文件。

GBZ 158 工作场所职业病危害警示标识

GB 2707 食品安全国家标准 鲜（冻）畜、禽产品

GB/T 5226.1 机械电气安全 机械电气设备 第 1 部分：通用技术条件

GB/T 9959.1 鲜、冻猪肉及猪副产品 第 1 部分：片猪肉

GB 12694 食品安全国家标准 畜禽屠宰加工卫生规范

GB 16798 食品机械安全

GB/T 17236 畜禽屠宰操作规程 生猪

GB/T 19479 畜禽良好操作规范 生猪

GB/T 22575 猪电致昏设备

GB/T 27519 畜禽屠宰加工设备通用要求

GB/T 30958—2023 畜禽屠宰加工设备 猪屠宰成套设备技术条件

GB/T 41829 猪脱毛设备

GB 50317 猪屠宰与分割车间设计规范

制定依据：

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》

确定本文件的引导语和规范性引用文件原则。

本文件优先引用近期发布的食品安全国家标准和国家强制标准，尽量不引用已经纳

入屠宰标委会制修订计划的标准。

标准原文：

3 术语和定义

3.1

生猪屠宰线设备 equipment of pig slaughtering line

从生猪进入屠宰场（厂）接收至胴体出厂的屠宰加工、副产品加工及辅助设备。主要由生猪卸

载设备、生猪称重设备、赶猪设备、致昏设备、血液收集及处理设备、烫毛设备、脱毛设备和（或）

剥皮设备、屠体清洗设备、胴体输送设备、开肛设备、开胸设备、胴体劈半设备、同步检验设备、

剪头蹄设备、胴体称重设备、胴体清洗设备、冷却间设备、副产品加工设备以及辅助设备等组成。

制定依据：

在现代肉类加工行业中，生猪屠宰线设备发挥着至关重要的作用。生猪屠宰线设

备是对生猪进行宰杀、处理的一整套工艺流程所需的所有机械设备的总称。它涵盖了从

生猪的接收、宰杀、去毛（去皮）、内脏处理、冷却等多个环节的设备。生猪屠宰线设

备的定义并不仅仅局限于其物理形态或功能，更涵盖了其在整个屠宰加工过程中的作

用。这套设备的设计和运行效率直接影响到肉类产品的产量、质量和安全性。因此，生

猪屠宰线设备的选择、配置和运行管理对于肉类加工企业来说至关重要。生猪屠宰线设

备的重要性体现在以下几个方面：首先，高效的生猪屠宰线设备能够提高屠宰加工的效

率，增加产量，从而满足市场需求。现代化的屠宰线设备采用先进的自动化和智能化技

术，能够大幅提高屠宰速度和加工效率，降低人力成本。其次，生猪屠宰线设备对于保

证肉类产品质量和安全性具有关键作用。在屠宰和加工过程中，设备的设计和运行必须

严格遵守卫生和安全标准，以防止交叉污染和食品安全问题的发生。

标准原文：

4 工艺流程与规模划分

4.1 工艺流程
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生猪屠宰工艺应符合 GB/T 17236、GB/T 19479 和 GB 50317 的规定，工艺流程见图 1。

图 1 生猪屠宰工艺流程

4.2 规模划分

按 GB 50317 的相关规定。

制定依据：

猪屠宰工艺流程是一个涉及多个步骤的复杂过程，从猪只的接收、屠宰加工和冷却

和发货，每一步都需要精确的操作和严格的质量控制。本章节采用方块图形式表述了生

猪屠宰加工工艺过程，简洁明了，容易理解。一、接收与检验，首先猪只被运送到屠宰

场，经过接收区进行初步的检查和分类。这一环节主要检查猪只的健康状况、体重和年

龄等，确保符合屠宰要求。同时，屠宰场还要核实猪只的来源和运输过程中的卫生情况，

以确保食品安全。二、麻电或二氧化碳致昏与屠宰，经过检验合格后，猪只将被送到致

昏区，接受麻电或者二氧化碳致昏处理。这一步的目的是为了减少猪只在屠宰过程中的

痛苦和应激反应。致昏后，猪只将被送到屠宰区，由专业人员进行屠宰操作。屠宰过程

中，专业人员需要掌握正确的刀具使用技巧，确保屠宰过程迅速、准确且安全。同时，

屠宰场还需要采取一系列措施，如清洁和消毒，以降低交叉污染的风险。三、去毛与清

洁，屠宰完成后，猪只将被送到去毛区，去除体表的毛发和污垢。这一环节通常使用机

械去毛设备，如去毛机和刮毛机，以提高效率和降低成本。去毛后，猪只还需经过清洁

处理，去除体内的残留物和体表的残留毛发。四、劈半加工，清洁完成后，猪只将被送

到劈分为二分体，然后进入冷却间进行冷却排酸处理。同时，屠宰场还需要对加工过程

中的废弃物和副产品进行处理，如血液回收和废弃物处置等。这些措施有助于降低环境

污染和资源浪费。五、发货与储存，加工完成后，产品将被送到发货区进行称重、装车

或进入冷库库储存。六、运输与销售最后，经过经验合格的产品将被运送到各个销售渠

道，如超市、肉类批发市场和餐馆等。在运输过程中，需要保持适当的温度和湿度条件，

以防止产品变质和污染。同时，屠宰场还需要提供相关的质量证明和检验报告，以确保

产品的可追溯性和安全性。总之，猪屠宰工艺流程是一个涉及多个环节的复杂过程，需

要专业人员的精确操作和严格的质量控制。通过合理的工艺流程和质量控制措施，可以

确保猪屠宰产品的品质和安全，满足消费者的需求和期望。

标准原文：

5 设备配置要求
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5.1 基本要求

5.1.1 生猪屠宰线设备配置包括主要设备（屠宰设备、副产品加工设备等）、辅助设备（清洗

消毒设备等）、检测设备（温度计、压力表、真空计、计量器具等）。

5.1.2 设备配置基本原则：

a）应符合国家相关法规和标准要求。

b）应适应生产规模和工艺要求。

c）应确保产品质量和安全。

d）应便于操作和维护。

5.1.3 设备的加工精度应满足产品质量要求。

5.1.4 清洗消毒设备应能有效地对设备和工具进行清洗和消毒。

5.1.5 检测设备应能准确地检测产品的质量和加工过程中的各项参数。

5.1.6 设备应适应屠宰加工工艺要求，满足从 30kg 到 230kg 的体型的猪屠宰要求。

5.1.7 设备在操作时应保持稳定、安全和卫生，保证屠宰过程的安全和有效。

5.1.8 输送设备和连接过渡处不应有滞留产品的凹皱及死角。

5.1.9 设备应配有保证其使用性能所必需的附件和专用工具，附件和专用工具应写入产品说明

书或装箱单。易损件应有备案、编号等，一般为原厂供应，以备及时替换。

5.1.10 设备售出半年内，厂家对其装备及零部件负有免费维修、及时更换的责任。

5.1.11 在设备上的润滑、操作、调整、安全等部位应有明确标示。

制定依据：

随着食品工业的快速发展和消费者对食品安全要求的不断提高，猪屠宰设备的配置

已成为确保猪肉产品质量和安全的重要环节。本章节是对猪屠宰设备配置的基本要求，

是确保猪肉生产高效、卫生和安全的基本条件。

标准原文：

5.2 安全卫生

5.2.1 应选用符合国家行业标准的屠宰设备，确保设备的稳定性和可靠性。同时，设备的材质

应符合食品卫生要求，防止对食品造成污染。

5.2.2 设备的安全要求应符合 GB 16798 和 GB/T 27519 的相关规定。

5.2.3 设备的卫生要求应符合 GB 12694 和 GB/T 27519 中的相关规定。设备的结构应避免或减

少死角。

5.2.4 设备与肉品接触的材料的材质应为符合食品卫生要求的材料制造。

5.2.5 设备应具有安全保护功能，以避免事故的发生和对人体造成伤害。

5.2.6 各设备配置得当，设备之间衔接过渡顺畅，运行平稳可靠，无掉猪、堆积现象。

5.2.7 在存在安全隐患部位应安装防护装置，对不能安装或虽安装了防护装置，仍不能消除或

充分限制的危险部位，应有指示危险程度的安全标志。

5.2.8 设备的工艺布置应与设备的清洗系统、排水系统同时进行，应符合 GB 50317 中的相关

规定。

5.2.9 在相应的操作工位和车间入口处应设置与屠宰规模相适应的洗手、刀具等清洗消毒装

置。消毒装置应有温度控制及温度显示。

5.2.10 悬挂输送轨道面、滑轮吊钩等应保持清洁，轨道面、减速机、轴承等不应有润滑油滴

漏现象，以免污染肉品。

5.2.11 悬挂输送轨道面润滑时应使用食品级润滑油（脂）。润滑油用量应适当。

5.2.12 设备应易于清洗和消毒。

制定依据：

在食品加工行业中，猪屠宰线是一个关键的环节。为确保猪肉产品的质量与安全，
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设备配置的安全卫生要求显得尤为重要。本章节是对猪屠宰线设备配置的安全卫生要

求，以确保生产过程的顺利进行和消费者的健康。

标准原文：

5.3 安全防护

5.3.1 设备的设计和制造应符合安全、卫生和环境保护的要求。安全防护装置应符合相关标准

和规范的要求，确保其功能和可靠性。

5.3.2 各类设备应具有相应的安全防护装置，如过载保护、超速保护、防爆、防泄漏等。

5.3.3 设备应具有良好的密封性能，防止血液、肉渣等污染物外泄。

5.3.4 设备的传动部分应装有防护罩或栏杆，防止人员无意触及运动部位。

5.3.5 设备表面应光滑、无毛刺、易于清洗，防止因设备结构或表面粗糙度引起的人员伤害。

5.3.6 设备的材料应具有良好的耐腐蚀性、耐磨损性和耐清洗性。

5.3.7 设备的传动部分应易于拆卸和清洗，避免有难以清洁的部位。

5.3.8 设备的输送带、切割器等接触肉品的部位应采用食品级材料制造，并易于更换和清洗。

5.3.9 设备的润滑系统应设有防漏和防污染措施，确保润滑剂不外泄或污染肉品。

5.3.10 设备的噪音、振动和废气排放应符合环保要求。设备的废气排放口应设有净化装置，减

少对大气环境的污染。

5.3.11 设备的清洗水应设有回收利用系统，减少水资源的浪费。

5.3.12 设备的设计和制造应考虑能源消耗的合理性，采用节能技术和材料，提高设备的能源利

用效率。

5.3.13 安全防护装置应具有足够的灵敏度和可靠性，能够在设备运行过程中及时发现并处理异

常情况。

5.3.14 安全防护装置应易于维护和更换，确保其长期有效性和可靠性。

制定依据：

猪屠宰线作为肉类加工的重要环节，其设备配置的安全防护要求日益受到关注。本

章节是对猪屠宰线设备配置的安全防护要求，旨在提高屠宰行业的安全水平，保障员工

和消费者的安全。

标准原文：

5.4 节能环保

5.4.1 设备和工艺应采用节能设计，应充分考虑节约能源和降低消耗，成套设备（生产线）应

在满足工艺、卫生和安全的前提下做到节水、节电等能源消耗。

5.4.2 设备的传动部分应采用低噪音、低振动的传动方式，如采用变频调速、消音器等措施。

设备的工作噪声不应超过 80 dB（A）。

5.4.3 应减少废弃物的排放，包括废水、废气、废渣等，以确保设备在运行过程中对环境的影

响最小化。

5.4.4 设备应使用环保材料制造，不应含有对肉品、人体和环境有害的物质。

制定依据：

随着全球环保意识的日益增强，各行各业都在积极寻求环保解决方案，以减少对环

境的污染和破坏。猪屠宰行业作为食品产业链的重要环节，同样需要关注并落实节能环

保要求。本章节是对猪屠宰线设备配置的节能环保要求，以期推动行业的可持续发展。

标准原文：

5.5 电气要求

5.5.1 设备电路及控制系统应符合 GB/T 5226.1 的要求。

5.5.2 自动化智能化屠宰线设备控制系统应具备远程监控、故障诊断、数据统计等功能。

5.5.3 电控柜、电机的防护等级不应低于 IP55。操作按钮防护等级不应低于 IP56。
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5.5.4 屠宰线设备的电源电压应稳定可靠，波动范围应在允许范围内。

5.5.5 设备运行时的电流应保持稳定，避免过大的电流波动。

5.5.6 设备的电气应具备良好的绝缘性能。设备的绝缘材料应符合相关标准和规定。设备的绝

缘电阻不应小于 1MΩ。

5.5.7 设备应配备完善的电气安全保护措施，如过载保护、短路保护、漏电保护等。

5.5.8 设备的接地系统应符合相关标准和规定。接地系统应包括工作接地、保护接地和防雷接

地等部分，以防止雷电和电磁干扰对设备的影响。接地电阻不应大于 0.1Ω。

5.5.9 工作场所应有电气安全警示标志。

制定依据：

在猪屠宰线设备配置中，电气系统的设计和配置是至关重要的。电气系统的稳定性

和可靠性直接影响到屠宰线的运行效率和生产安全。因此，对于猪屠宰线设备配置来说，

满足电气要求是非常重要的。

标准原文：

6 主要设备性能要求

6.1 生猪卸载设备

6.1.1 按升降型式分为摆动式升降卸猪台和水平式升降卸猪台等。

6.1.2 摆动式升降卸猪台主要由机架、液压系统、倾斜平台等组成。水平式升降卸猪台主要由

由机架、液压（电动）系统、升降平台等组成。

6.1.3 设备表面应进行热镀锌处理，卸猪台的台面应为防滑面，卸猪台的动作应带自锁功能。

6.1.4 设备应配置电控箱，电控箱应采用耐腐蚀材料制造。

6.1.5 生猪卸载设备的基本参数见表 1。应根据工艺需要选择设备类型和配置设备台数。

表 1 生猪卸载设备基本参数表

项目 单位 参数

摆动式升降卸猪台 水平式升降卸猪台

升降高度 mm ≥3000 ≥3000

允许最大倾斜角 ° 30 -

推荐使用范围 - ≥70 头/h ≤70 头/h

制定依据：

按照 NY/T 4444—2023 中 4.1.1 生猪卸载设备分为摆动式升降卸猪台和水平式升降

卸猪台等。

标准原文：

6.2 生猪称重设备

6.2.1 生猪称重设备主要由称重传感器、电子控制系统、结构支撑系统、数据处理与输出系统、

电源系统、围栏与出入门、防护与维护系统以及校准与检测系统等。

6.2.2 承载台面应为防滑面并经热镀锌处理，围栏宜采用热镀锌材料制造，围栏的间隙不应大

于 200 mm，围栏的高度不应低于 1000 mm。

6.2.3 设备应配置显示屏和电控箱，电控箱应采用耐腐蚀材料制造。

6.2.4 生猪称重设备的基本参数见表 2。应根据批次生猪的总质量选择设备的型号和台面的外

形尺寸。

表 2 生猪称重设备基本参数表

项目 单位 参数

≤70 头/h 70 头/h～300 头/h ＞300 头/h
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称重量 吨 3 3～5 5

推荐台面面积 ㎡ ≥16 16～30 ≥30

称重误差 ± ±0.1% ±0.1% ±0.1%

批次称重生猪数量 头 ≤26 ≤26～50 ≥50

制定依据

生猪称重设备是用于记录进入屠宰场（厂）生猪重量的设备，生猪称重设备主要由

称重传感器、电子控制系统、结构支撑系统、数据处理与输出系统、电源系统、围栏与

出入门、防护与维护系统以及校准与检测系统等组成。

标准原文：

6.3 赶猪设备

6.3 赶猪设备

6.3.1 钢制赶猪通道

6.3.1.1 按通道型式分为单通道式和双通道式等。

6.3.1.2 钢制赶猪通道主要由支架、隔板、应急门和压猪杆等组成。

6.3.1.3 设备表面应进行热镀锌处理，应急门的位置和数量应根据现场情况和操作需要确定。

6.3.1.4 通道的地面应为防滑面，地面坡度应尽量小，最大不应超过 1:10。

6.3.1.5 钢制赶猪通道的基本参数见表 3。应根据工艺需要选择设备类型。

表 3 钢制赶猪通道基本参数表

项目 单位 参数

单通道式 双通道式

推荐通道长度 mm ≤9000 ≤7

通道宽度 mm ≥420 ≥420

通道高度 mm ≥1000 ≥1000

6.3.2 机械赶猪装置

6.3.2.1 按通道型式分为一段式和多段式等。

6.3.2.2 机械赶猪装置主要由动力装置、移动机架、推猪装置、轨道、应急门等组成。

6.3.2.3 设备表面应进行热镀锌处理，应急门的位置和数量应根据现场情况和操作需要确定。

6.3.2.4 通道的地面应为防滑面，地面坡度应尽量小，最大不应超过 1:10。

6.3.2.5 机械赶猪装置的基本参数见表 4。应根据工艺需要选择设备类型。

表 4 机械赶猪装置基本参数表

项目 单位 参数

一段式 多段式

单段推送长度 mm ≤10000 ≤6000

通道宽度 mm ≤3000 ≤2000

通道高度 mm ≥1000 ≥1000

制定依据：

赶猪通道是连接待宰间和屠宰车间的桥梁（设备）按设备的类型分为钢制赶猪通道

和机械赶猪装置，钢制赶猪通道按通道型式分为单通道式和双通道式等，可根据屠宰量

大小、现场尺寸等条件选择设备的型式。
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标准原文：

6.4 致昏设备

6.4.1 手持式电致昏器

6.4.1.1 手持式电致昏器主要有杆式和钳式，由麻电箱、电缆线、麻电器、悬挂装置等组成。

6.4.1.2 麻电箱应为不锈钢等耐腐蚀材料制造，麻电器的操作手柄应为绝缘材料制造，电缆线

应为耐油护套线。

6.4.1.3 麻电箱宜配置显示屏，并安装在墙上。

6.4.1.4 电缆线应悬挂安装，不应拖拉在地面上。

6.4.1.5 手持式电致昏器的基本参数见表 5。手持式电致昏器宜用于 70 头/小时以下的屠宰量

使用或作为应急致昏（补麻）使用。

表 5 手持式电致昏器基本参数表

项目 单位 数值 项目 单位 数值

致昏电压 V 90～110 功率 kW 1

致昏电流 A ≤1.5 频率 Hz 50

推荐致昏时间 s ≤5 电压调整方式 — 手动

制定依据：

1、手持式电致昏器主要用于小型屠宰线对生猪致昏使用，或用于大中型屠宰线对

致昏不彻底的生猪进行补充致昏。

2、根据设备的结构，手持式电致昏器主要有杆式和钳式，由麻电箱、电缆线、麻

电器、悬挂装置等组成。

3、为防止电控箱生锈，麻电箱应为不锈钢等耐腐蚀材料制造；为保证操作安全，

麻电器的操作手柄应为绝缘材料制造，电缆线应为耐油护套线。

4、为在操作过程中便于观察和调整致昏参数，麻电箱宜配置显示屏，并安装在墙

上。

5、为了设备和操作安全，电缆线应悬挂安装，不应拖拉在地面上。

6、手持式电致昏器的基本参数见表 5，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。手

持式电致昏器宜用于 70 头/小时以下的屠宰量使用或作为应急致昏（补麻）使用。

标准原文：

6.4.2 三点式心脑猪电致昏机

6.4.1.1 三点式心脑猪电致昏机主要由机架、骑跨式输送机、过猪通道、麻电装置、感应装置、

麻电箱等组成。

6.4.1.2 麻电箱应为不锈钢等耐腐蚀材料制造，麻电装置的连接部位应为绝缘材料制造，电缆

线应为耐油柔性护套线。

6.4.1.3 麻电箱宜配置触摸屏和显示屏，宜安装在附近干燥的房间内。

6.4.1.4 过猪通道的宽度应根据猪体重量（大小）确定，除特形猪外应能够正常通过。

6.4.1.5 三点式心脑猪电致昏机的基本参数见表 6。宜配置手持式电致昏器作为应急致昏（补

麻）使用。

表 6 三点式心脑猪电致昏机基本参数表

项目 单位 ≤70 头/h 70 头/h～300 头/h ＞300 头/h
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致昏频率 Hz 50～60 800 800

致昏电压 V 100～380 100～380 100～380

致昏电流 A ≤2 ≤5 ≤5

致昏时间 s ≤5 ≤4 ≤3

压缩空气消耗

量

m3/mi

n
≤0.5 ≤1 ≤1.5

压缩空气压力 MPa 0.4～0.6 0.4～0.6 0.4～0.6

单只猪重量 kg ≤100±25 ≤100±25 ≤100±25

逃逸率 % ≤3 ≤1 ≤1.5

三断率 % ≤5 ≤2 ≤2

制定依据：

1、按照设备的结构，三点式心脑猪电致昏机主要由机架、骑跨式输送机、过猪通

道、麻电装置、感应装置、麻电箱等组成。

2、为防止电控箱生锈而影响使用寿命，麻电箱应为不锈钢等耐腐蚀材料制造；为

了保证操作安全，麻电装置的连接部位应为绝缘材料制造，电缆线应为耐油柔性护套线。

3、为在操作过程中便于观察和调整致昏参数，麻电箱宜配置触摸屏和显示屏，宜

安装在附近干燥的房间内。

4、过猪通道是三点式心脑猪电致昏机上生猪输送机两侧的挡板，过猪通道的宽度

应根据猪体重量（大小）确定，除特形猪外应能够正常通过。

5、三点式心脑猪电致昏机的基本参数见表 6，表中参数来源于设备说明书和调研厂

家。宜配置手持式电致昏器作为应急致昏（补麻）使用。

标准原文：

6.4.3 二氧化碳致昏系统

6.4.1.1 二氧化碳致昏系统主要由推猪装置、机架、吊笼输送机、吊笼、CO2 储气罐、汽化装

置、电控箱和出猪装置等组成。根据工艺需要，可选择单笼式和多笼式。

6.4.1.2 机架等设备表面应进行热镀锌或采用耐腐蚀材料制造。

6.4.1.3 电控箱宜配置触摸屏和显示屏带 CO2 浓度显示和报警功能。

6.4.1.4 设备应配置带安全防护的应急门，CO2 快速排放系统和排水系统。

6.4.1.4 CO2 储气罐、汽化装置应设置在室外距离主机设备不超过 50m 的范围内。

6.4.1.5 二氧化碳致昏系统的基本参数见表 7。宜配置手持式电致昏器作为应急致昏（补麻）

使用。

表 7 二氧化碳致昏系统基本参数表

项目 单位 ≤70 头/h 70 头/h～300 头/h ＞300 头/h

二氧化碳浓度 % 70～80 70～80 70～80

二氧化碳压力 MPa 0.5 0.5 0.5

二氧化碳消耗 kg/头 0.15～0.20 0.15～0.20 0.15～0.20
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量

压缩空气消耗

量

m3/mi

n
≤1.2 ≤1.8 ≤2.0

压缩空气压力 MPa 0.4～0.6 0.4～0.6 0.4～0.6

致昏时间 s 30～40 30～40 30～40

单只猪重量 kg ≤160 ≤160 ≤160

淤血、断骨率 % ≤1 ≤1 ≤1

逃逸率 % ≤1 ≤1 ≤1

制定依据：

按照设备的结构，二氧化碳致昏系统主要由推猪装置、机架、吊笼输送机、吊笼、

CO2 储气罐、汽化装置、电控箱和出猪装置等组成。根据工艺需要，可选择单笼式和多

笼式。

标准原文：

6.5 血收集及处理设备

6.5.1 平板放血输送机

6.5.1.1 平板放血输送机按输送装置的类型分为平板式和皮带式，皮带式主要用于二氧化碳致

昏设备的配套设备。主要由机架、动力装置、传动链轮、输送链条、平板（输送带）等组成。

6.5.1.2 机架应采用热镀锌和不锈钢材料制造，平板应为不锈钢材料制造，输送带应为符合卫

生要求的耐腐蚀材料制造。

6.5.1.3 输送平板和输送带的宽度和长度应满足工艺要求，高度满足操作要求。

6.5.1.4 平板放血输送机的基本参数见表 8。

表 8 平板放血输送机基本参数表

项目 单位 ≤70头/h 70 头/h～300 头/h ＞300 头/h

输送平板宽

度
mm ≥1000 ≥1000 ≥1000

输送速度
m/mi

n
≥3 3～6 ＞6

输送长度 mm ≥3000 3000～6000 ＞6000

水消耗量 L/h ≤500 ≤500 ≤500

制定依据：

平板放血输送机主要用于致昏后的猪屠体接收和脱毛后的猪屠体接收，平板放血输

送机按输送装置的类型分为平板式和皮带式，皮带式主要用于二氧化碳致昏设备的配套

设备。主要由机架、动力装置、传动链轮、输送链条、平板（输送带）等组成。

标准原文：

6.5.2 卧式放血输送机

6.5.2.1 卧式放血输送机主要由机架、动力装置、传动链轮、输送链条、平板、接血槽等组成。
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6.5.2.2 机架、平板和接血槽应采用不锈钢材料制造。

6.5.2.3 输送平板的宽度和长度应满足工艺要求，高度满足操作要求。

6.5.2.4 卧式放血输送机的基本参数见表 9。

表 9 卧式放血输送机基本参数表

项目 单位 ≤70头/h 70 头/h～300 头/h ＞300 头/h

卧式放血时间 s 40～60 40～60 40～60

输送平板宽度 mm ≥1260 ≥1260 ≥1260

输送速度 m/min ≥3 3～6 ＞6

输送长度 mm ≥3000 3000～6000 ≥6000

水消耗量 L/h ≤500 ≤500 ≤500

制定依据：

1、根据设备的结构，卧式放血输送机主要由机架、动力装置、传动链轮、输送链

条、平板、接血槽等组成。

2、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》的相关规定，机架、平板和接

血槽应采用不锈钢材料制造。

3、按猪屠宰加工工艺和操作要求，输送平板的宽度和长度应满足工艺要求，高度

满足操作要求。

4、卧式放血输送机的基本参数见表 9，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.5.3 沥血槽

6.5.3.1 沥血槽主要由机架、血槽、血/水排放口等组成。

6.5.3.2 机架和接血槽应采用不锈钢材料制造。

6.5.3.3 宽度和长度应满足工艺要求，池体高度不宜小于 300mm。

6.5.3.4 池底应带有坡度，清洗后不应存在积水现象。

6.5.3.5 沥血槽的基本参数见表 10。

表 10 沥血槽基本参数表

项目 单位 数值

接血槽长度 mm 满足沥血时间不少于 3分钟

接血槽宽度 mm ≥1000

接血槽高度 mm ≥500

制定依据：

1、按照设备的结构，沥血槽主要由机架、血槽、血/水排放口等组成。

2、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》的相关规定，机架和接血槽应

采用不锈钢材料制造。

3、按照《GB 50317 猪屠宰与分割车间设计规范》中 5.2.7 的规定：猪刺杀放血 3min

后处于滴血状态，所以按 3min 放血时间确定放血槽长度，宽度和长度应满足工艺要求。

池体高度不宜小于 300mm。满足血容量要求。
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4、每天屠宰结束后，应放净池体内的血，并对血池的内外进行清洗并使清洗污水

排放干净，所以池底应带有坡度，清洗后不应存在积水现象。

5、沥血槽的基本参数见表 10，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.5.4 血液贮存罐（带冷却功能）

6.5.4.1 血液贮存罐主要由机架、血罐、血/水排放口、冷却系统等组成。

6.5.4.2 血槽应采用不锈钢材料制造，血槽外部应做保温材料。

6.5.4.3 容量应满足工艺要求。

6.5.4.4 血罐底部应带有坡度或采用倾斜安装方式，清洗后不应存在积水现象。

6.5.4.5 血液贮存罐的基本参数见表 11，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。储存周期应

符合卫生要求。

表 11 血液贮存罐基本参数表

项目 单位 数值

≤70 头/h ≥70 头/h～≤300

头/h

＞300 头/h

推荐储血罐容积 m³ ≥3 3～6 ≥6

输送管道直径 mm ≥50 ≥50 ≥50

制定依据：

1、按照设备的结构，血液贮存罐主要由机架、血罐、血/水排放口、冷却系统等组

成。

2、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》的相关规定，血槽应采用不锈

钢材料制造，血槽外部应做保温材料。

3、储存罐的储血量（容量）宜根据屠宰线的生产能力（生猪出血量）和血的加工

或运输模式确定，满足工艺要求。

4、为便于对血罐进行清洗并使清洗污水排放干净，所以血罐底部应带有坡度或采

用倾斜安装方式，清洗后不应存在积水现象。

5、血液贮存罐的基本参数见表 11，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。储存

周期应符合卫生要求。

标准原文：

6.6 输送设备

6.6.1 沥血悬挂输送机

6.6.1.1 沥血悬挂输送机按吊链悬挂方式分为轨道式和挂钩式，轨道式主要由动力装置、张紧

装置、回转装置、链条轨道、牵引链条、负载轨道等组成，挂钩式除无负载轨道、带负载挂钩。

6.6.1.2 电机、减速机应依据牵引链条的长度、屠宰量等因素进行功率、型号和速比等参数的

选型，满足负载要求和工艺要求。

6.6.1.3 设备的整体结构表面应进行热镀锌处理。

5.6.1.4 负载轨道应铺设耐磨条或采用不锈钢材料。

6.6.1.5 沥血悬挂输送机的基本参数见表 12。

表 12 沥血悬挂输送机基本参数表

项目 单位 数值
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输送速度 m/min 满足工艺要求

挂载间距 m ≥0.6

轨道/挂钩距离地面高度 m 3.0～3.8

制定依据：

1、按照设备的结构，沥血悬挂输送机按吊链悬挂方式分为轨道式和挂钩式，轨道

式主要由动力装置、张紧装置、回转装置、链条轨道、牵引链条、负载轨道等组成，挂

钩式除无负载轨道、带负载挂钩。

2、电机、减速机是沥血悬挂输送机的动力装置，在进行电机、减速机的选择时，

应依据牵引链条的长度、屠宰量等因素进行功率、型号和速比等参数的选型，满足负载

要求和工艺要求。

3、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》的相关规定，设备的整体结构

表面应进行热镀锌等防腐处理。

4、按照沥血悬挂输送机的功能和使用方式，负载轨道应具有一定的负载强度和滑

动耐磨性能，所以负载轨道应铺设耐磨条或采用不锈钢材料。

5、沥血悬挂输送机的基本参数见表 12，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.6.2 烫毛悬挂输送机

6.6.2.1 烫毛悬挂输送机按吊链悬挂方式分为轨道式和挂钩式，轨道式主要由动力装置、张紧

装置、回转装置、链条轨道、牵引链条、负载轨道等组成，挂钩式除无负载轨道、带负载挂钩。

6.6.2.2 电机、减速机应依据牵引链条的长度、屠宰量等因素进行功率、型号和速比等参数的

选型，满足负载要求和工艺要求。

6.6.2.3 设备的整体结构表面应进行热镀锌处理。

6.6.2.4 负载轨道应铺设耐磨条或采用不锈钢材料。

6.6.2.5 烫毛悬挂输送机的基本参数见表 12。

表 12 烫毛悬挂输送机基本参数表

项目 单位 数值

≤70 头/h ≥70 头/h～≤300 头/h ＞300 头/h

输送速度 m/min 满足工艺要求 满足工艺要求 满足工艺要求

挂载间距 m ≥1.2 ≥0.8 ≥0.6

推荐烫毛时间 min 3 3 3

制定依据：

1、按照设备的结构，烫毛悬挂输送机按吊链悬挂方式分为轨道式和挂钩式，轨道

式主要由动力装置、张紧装置、回转装置、链条轨道、牵引链条、负载轨道等组成，挂

钩式除无负载轨道、带负载挂钩。

2、电机、减速机是烫毛悬挂输送机的动力装置，在进行电机、减速机的选择时，

应依据牵引链条的长度、屠宰量等因素进行功率、型号和速比等参数的选型，满足负载

要求和工艺要求。

3、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》的相关规定，设备的整体结构

表面应进行热镀锌处理。
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4、按照烫毛悬挂输送机的功能和使用方式，轨道式的负载轨道应具有一定的负载

强度和滑动耐磨性能，负载轨道应铺设耐磨条或采用不锈钢材料。

5、烫毛悬挂输送机的基本参数见表 12，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.6.3 吊链回空输送系统

6.6.3.1 吊链回空输送按机架结构分为框架式和板材式，主要由机架、动力装置、张紧装置、

回转轮、链条、轨道、气动道岔、摘钩器等组成。

6.6.3.2 电机、减速机应依据输送机长度等因素进行功率、型号和速比等参数的选型，满足负

载要求和工艺要求。

6.6.3.3 单台输送机的长度不宜超过 40m。

6.6.3.4 负载轨道应铺设耐磨条或采用不锈钢材料。

6.6.3.5 负载轨道应设有吊链防掉落装置，必要时安装安全网。

6.6.3.6 吊链回空输送系统的基本参数见表 13。

表 13 吊链回空输送系统基本参数表

项目 单位 数值

推荐输送速度 m/min 5～8

挂载间距 m ≥0.4

单机输送长度 m ≤40

推荐轨道/挂钩距离地面高度 m ≥3

制定依据：

1、按照设备的结构，吊链回空输送系统按机架结构分为框架式和板材式，主要由

机架、动力装置、张紧装置、回转轮、链条、轨道、气动道岔、摘钩器等组成。

2、电机、减速机是吊链回空输送系统的动力装置，在进行电机、减速机的选择时，

应依据输送机长度等因素进行功率、型号和速比等参数的选型，满足负载要求和工艺要

求。

3、依据吊链回空输送系统设备的安装和使用经验，单台输送机的长度不宜超过 40m。

4、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》的相关规定，负载轨道应铺设

耐磨条或采用不锈钢材料。

5、为了设备正常顺畅运行和人身安全，负载轨道应设有吊链防掉落装置，必要时

安装安全网。

6、吊链回空输送系统的基本参数见表 13，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.6.4 胴体加工悬挂输送机

6.6.4.1 胴体加工悬挂输送机按轨道型式分为圆形轨和双轨，按链条型式分为可拆链式、单绞

链条式和双绞链条式，主要由动力装置、张紧装置、回转装置、链条轨道、牵引链条、负载轨道等

组成。

6.6.4.2 电机、减速机应依据牵引链条的长度、屠宰量等因素进行功率、型号和速比等参数的

选型，满足负载要求和工艺要求。

6.6.4.3 设备的整体结构表面应进行热镀锌处理。



16

6.6.4.4 负载轨道宜采用不锈钢材料。

6.6.4.5 胴体加工悬挂输送机的基本参数见表 14。

表 14 胴体加工悬挂输送机基本参数表

项目 单位 数值

≤70头/h ≥70 头/h～≤300 头/h ＞300 头/h

输送速度 m/min 满足工艺要求 满足工艺要求 满足工艺要求

挂载间距 m ≥1.2 ≥0.8 ≥0.6

轨道高度 m ≥2.6 ≥2.8 ≥3

制定依据：

1、按照设备的结构，胴体加工悬挂输送机按轨道型式分为圆形轨和双轨，按链条

型式分为可拆链式、单绞链条式和双绞链条式，主要由动力装置、张紧装置、回转装置、

链条轨道、牵引链条、负载轨道等组成。

2、电机、减速机是胴体加工悬挂输送机的动力装置，在进行电机、减速机的选择

时，应依据牵引链条的长度、屠宰量等因素进行功率、型号和速比等参数的选型，满足

负载要求和工艺要求。

3、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》的相关规定，设备的整体结构

表面应进行热镀锌处理。

4、按照胴体加工悬挂输送机的功能和使用方式，负载轨道宜采用不锈钢材料。

5、胴体加工悬挂输送机的基本参数见表 14，表中参数来源于设备说明书和调研厂

家。

标准原文：

6.6.5 空滑轮返回输送系统

6.6.5.1 空滑轮返回输送系统按机架结构分为框架式和板材式，按轨道型式分为圆形轨和双轨，

主要由机架、动力装置、张紧装置、回转轮、链条、轨道、气动道岔、摘钩器等组成。

6.6.5.2 电机、减速机应依据输送机长度等因素进行功率、型号和速比等参数的选型，满足负

载要求和工艺要求。

6.6.5.3 单台输送机的长度不宜超过 40m。

6.6.5.4 负载轨道应采用热镀锌或不锈钢材料。

6.6.5.5 负载轨道应设有滑轮防掉落装置，必要时安装安全网。

6.6.5.6 空滑轮返回输送系统的基本参数见表 15。

表 15 空滑轮返回输送系统基本参数表

项目 单位 数值

推荐输送速度 m/min 5～8

挂载间距 m ≥0.4

单机输送长度 m ≤40

推荐轨道/挂钩距离地面高度 m ≥2.6

制定依据：
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1、空滑轮返回输送系统按机架结构分为框架式和板材式，按轨道型式分为圆形轨

和双轨，主要由机架、动力装置、张紧装置、回转轮、链条、轨道、气动道岔、摘钩器

等组成。

2、电机、减速机是空滑轮返回输送系统的动力装置，在进行电机、减速机的选择

时，应依据输送机长度等因素进行功率、型号和速比等参数的选型，满足负载要求和工

艺要求。

3、依据空滑轮返回输送系统设备的安装和使用经验，单台输送机的长度不宜超过

40m。

4、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》的相关规定和空滑轮返回输送

系统的使用方式，负载轨道应采用热镀锌或不锈钢材料。

5、为了设备正常顺畅运行和人身安全，负载轨道应设有滑轮防掉落装置，必要时

安装安全网。

6、空滑轮返回输送系统的基本参数见表 15，表中参数来源于设备说明书和调研厂

家。

标准原文：

6.6.6 毛猪提升机

6.6.6.1 毛猪提升机按轨道型式分为圆形轨和双轨，主要由机架、动力装置、张紧装置、链条、

推进器、链条轨道、负载轨道等组成。

6.6.6.2 电机、减速机应依据输送机长度等因素进行功率、型号和速比等参数的选型，满足负

载要求和工艺要求。

6.6.6.3 提升高度、挂猪方向满足工艺要求。

6.6.6.4 负载轨道宜采用热镀锌上铺耐磨条或不锈钢材料。

6.6.6.5 悬挂处可采用水平轨道式或直接提升式。

6.6.6.6 毛猪提升机的基本参数见表 16。

表 16 毛猪提升机基本参数表

项目 单位 数值

≤70 头/h ≥70头/h～≤300 头/h ＞300 头/h

提升速度 m/min ≥8 ≥12 ≥15

挂载间距 m ≥1.2 ≥1.0 ≥0.6

最大倾斜角 ° 60 60 60

制定依据：

1、按照设备的结构，毛猪提升机按轨道型式分为圆形轨和双轨，主要由机架、动

力装置、张紧装置、链条、推进器、链条轨道、负载轨道等组成。

2、电机、减速机是毛猪提升机的动力装置，在进行电机、减速机的选择时，应依

据输送机长度等因素进行功率、型号和速比等参数的选型，满足负载要求和工艺要求。

3、根据猪体大小和操作要求，确定设备的提升高度、挂猪方向，满足工艺要求。

4、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》的相关规定，负载轨道应具有

耐磨、耐腐蚀等性能，所以负载轨道宜采用热镀锌上铺耐磨条或不锈钢材料。

5、根据工艺要求和操作习惯，悬挂处可采用水平轨道式或直接提升式。

6、毛猪提升机的基本参数见表 16，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.6.7 屠体提升机
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6.6.7.1 屠体提升机按轨道型式分为圆形轨和双轨，主要由机架、动力装置、张紧装置、链条、

推进器、链条轨道、负载轨道等组成。

6.6.7.2 电机、减速机应依据输送机长度等因素进行功率、型号和速比等参数的选型，满足负

载要求和工艺要求。

6.6.7.3 提升高度、挂猪方向满足工艺要求。

6.6.7.4 负载轨道宜采用热镀锌、热镀锌上铺耐磨条或不锈钢材料。

6.6.7.5 推荐悬挂处轨道为水平式，双轨轨道宜设置空滑轮释放器。

6.6.7.6 屠体提升机的基本参数见表 17。

表 17 屠体提升机基本参数表

项目 单位 数值

≤70 头/h ≥70 头/h～≤300 头/h ＞300 头/h

提升速度 m/min ≥8 ≥12 ≥15

挂载间距 m ≥1.2 ≥1.0 ≥0.6

最大倾斜角 ° 40 40 40

制定依据：

1、按照设备的结构，屠体提升机按轨道型式分为圆形轨和双轨，主要由机架、动

力装置、张紧装置、链条、推进器、链条轨道、负载轨道等组成。

2、电机、减速机是屠体提升机的动力装置，在进行电机、减速机的选择时，应依

据输送机长度等因素进行功率、型号和速比等参数的选型，满足负载要求和工艺要求。

3、根据猪体大小和操作要求，确定设备的提升高度、挂猪方向，满足工艺要求。

4、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》的相关规定，负载轨道应具有

耐磨、耐腐蚀等性能，所以负载轨道宜采用热镀锌、热镀锌上铺耐磨条或不锈钢材料。

5、为便于挂猪操作推荐悬挂处轨道为水平式，双轨轨道宜设置空滑轮释放器，以

控制空滑轮在暂存轨道上的移动。

6、屠体提升机的基本参数见表 17，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.6.8 带式输送机

6.6.8.1 带式输送机按输送带的类型分为网带式和皮带式，主要由机架、动力装置、张紧装置、

输送带等组成。

6.6.8.2 机架应采用不锈钢材料制造，输送带应为符合卫生要求的材料制造。

6.6.8.3 输送带的宽度和长度应满足工艺要求，高度满足操作要求。

6.6.8.4 根据工艺需要，可采用落地式和高架式，高架式宜设置接水槽。

6.6.8.5 在跨越人员、车辆通道处应采用高架式，且设备底部的高度不应低于 2.2m。

6.6.8.6 带式输送机的基本参数见表 18。

表 18 带式输送机基本参数表

项目 单位 数值

推荐输送速度 m/min 5～8

输送带宽度 mm 按工艺要求
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单机输送长度 m ≤40

工作高度 m 0.8

制定依据：

1、按照设备的结构，带式输送机按输送带的类型分为网带式和皮带式，主要由机

架、动力装置、张紧装置、输送带等组成。

2、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》中 4材料要求的相关规定，机

架宜采用不锈钢材料制造，输送带应为符合卫生要求的材料制造。

3、按照带式输送机的使用场合，输送带的宽度和长度不同，所以输送带的宽度和

长度应满足工艺要求，高度满足操作要求。

4、根据工艺需要，带式输送机可采用落地式和高架式，高架式宜设置接水槽防止

输送带上水等物体掉落造成伤害。

5、按照小型叉车正常通过的道路高度，在跨越人员、车辆通道处应采用高架式，

且设备底部的高度不应低于 2.2m。

6、带式输送机的基本参数见表 18，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.7 烫毛设备

6.7.1 机械烫毛池

6.7.1.1 机械烫毛池主要由猪屠体接收槽、烫池、烫毛机、加热装置和收集罩等组成，可采用

蒸汽、电、太阳能辅助加热等方式，采用电加热时应设置安全保护装置。

6.7.1.2 烫池和烫毛机上的浸泡在烫池内的部件应采用不锈钢材料制造。

6.7.1.3 烫池的宽度和长度应满足工艺要求，烫池应设有溢流口，溢流口宜设置在烫池的末端。

6.7.1.4 烫毛机的猪屠体推进装置的间距应依据猪屠体重量及体型选择。

6.7.1.5 池底应带有坡度，清洗后不应存在积水现象。排水口应与车间排水沟连接。

6.7.1.6 机械烫毛池的基本参数见表 19。

表 19 机械烫毛池基本参数表

项目 单位 数值

≤70 头/h ≥70头/h～≤300 头/h ＞300 头/h

烫池长度 mm ≥4000 4000～9000 ≥9000

烫池宽度 mm ≥1800 ≥2000 ≥2000

烫池高度 mm ≥800 ≥800 ≥800

烫猪机型式 - 推进式 摇烫式 摇烫式

推进装置间距 mm ≥600 ≥600 ≥600

水消耗量 L/头 ≤15 ≤15 ≤15

蒸汽消耗量 kg/头 ≤8 ≤5～8 ≤5

制定依据：

1、按照设备的结构，机械烫毛池主要由猪屠体接收槽、烫池、烫毛机、加热装置

和收集罩等组成，可采用蒸汽、电、太阳能辅助加热等方式，采用电加热时应设置安全

保护装置。

2、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》中 4.2 产品接触面材料要求的
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相关规定，烫池和烫毛机上的浸泡在烫池内的部件应采用不锈钢材料制造。

3、烫池的宽度与配套的脱毛设备的型号（长度）有关，一般情况下脱毛设备的型

号越大烫池的宽度越大，烫池的长度与生产量有关，生产量越大烫池的长度越大，所以

烫池的宽度和长度应满足工艺要求。烫池设有溢流口主要有二个优点 1）猪体进入烫池

浸泡在热水猪，身体上的污物对热水产生污染，时间长了水中有时会出现漂浮物，设置

溢流口可使部分漂浮物排出池外；2）起到控制热水水量（水位）的目的，所以烫池应

设有溢流口，溢流口宜设置在烫池的末端。

4、烫毛机的猪屠体推进装置是用于推动猪屠体移动进行烫毛的机械装置，猪屠体

在二个推进装置之间移动，推进装置的间距与猪屠体的大小（重量）有关，所以猪屠体

推进装置的间距应依据猪屠体重量及体型选择。

5、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》中 5.9 卫生的规定，为了在每

天对烫池进行清洗时排净池内的污水，要求池底应带有坡度，清洗后不应存在积水现象。

排水口应与车间排水沟连接。

6、机械烫毛池的基本参数见表 19，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.7.2 吊挂浸没式浸烫机（运河烫毛池）

6.7.2.1 吊挂浸没式浸烫机主要由烫毛输送机、烫池、循环水系统、加热系统等组成。

6.7.2.2 烫池等浸泡在烫池内的部件应采用不锈钢材料制造。

6.7.2.3 烫池的宽度和长度应满足工艺要求，池体高度不宜小于 800mm。

6.7.2.4 挂载间距应依据猪屠体重量及体型选择，挂载间距窄体式不应小于 1200mm，宽体式不

应小于 600mm。

6.7.2.5 池底应带有坡度，清洗后不应存在积水现象。排水口应与车间排水沟连接。

6.7.2.6 吊挂浸没式浸烫机的基本参数见表 20。

表 20 吊挂浸没式浸烫机基本参数表

项目 单位 数值

≤70 头/h ≥70头/h～≤300 头/h ＞300 头/h

输送速度 m/min 按工艺要求 按工艺要求 按工艺要求

烫池长度 m ≥7 7～14 ≥14

烫毛时间 min 3 3 3

推荐烫毛水温 ° 58～63 58～63 58～63

水消耗量 L/头 ≤10 ≤5～10 ≤5

蒸汽消耗量 kg/头 ≤5 ≤3～5 ≤3

制定依据：

1、按照设备的结构，吊挂浸没式浸烫机主要由烫毛输送机、烫池、循环水系统、

加热系统等组成。

2、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》中 4.2 产品接触面材料要求的

相关规定，烫池等浸泡在烫池内的部件应采用不锈钢材料制造。

3、吊挂浸没式浸烫机的宽度与烫毛方式有关，烫毛方式有竖向和横向，竖向烫池

（窄体式）宽度一般在 900mm～1000mm，横向烫池（宽体式）宽度一般在 1400mm～1600mm

之间，所以烫池的宽度和长度应满足工艺要求。池体高度决定热水的容量，池体越高热

水容量越多，按照节能环保要求，并依据常规猪屠体烫毛要求池体高度不宜小于 800mm。

4、一般来说，烫毛输送机的挂载间距与猪屠体重量及体型有关，所以挂载间距应
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依据猪屠体重量及体型选择。挂载间距窄体式不应小于 1200mm，宽体式不应小于 600mm。

5、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》中 5.9 卫生的规定，为了在每

天对烫池进行清洗时排净池内的污水，所以池底应带有坡度，清洗后不应存在积水现象。

排水口应与车间排水沟连接，防止对车间造成污染。

6、吊挂浸没式浸烫机的基本参数见表 20，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.7.3 喷淋烫毛机（热水喷淋式烫毛隧道）

6.7.3.1 喷淋烫毛机主要由烫毛输送机、烫毛隧道、水池、循环水系统、喷淋系统、加热系统

等组成。

6.7.3.2 烫毛隧道、水池、循环水系统、喷淋系统等部件应采用不锈钢材料制造。

6.7.3.3 隧道的宽度和长度应满足工艺要求，隧道内宽度不宜小于 900mm。

6.7.3.4 挂载间距应依据猪屠体重量及体型选择，挂载间距不应小于 600mm。

6.7.3.5 水池和隧道排水槽应带有坡度，清洗后不应存在积水现象。排水口应与车间排水沟连

接。

6.7.3.6 喷淋烫毛机的基本参数见表 21。

表 21 喷淋烫毛机基本参数表

项目 单位 数值

≤70 头/h ≥70 头/h～≤300 头/h ＞300 头/h

输送速度 m/min 按工艺要求 按工艺要求 按工艺要求

隧道长度 m ≥6 6～16 ≥16
烫毛时间 min 4.5 4.5 4.5

推荐烫毛水温 ° 58～63 58～63 58～63

水消耗量 L/头 ≤10 ≤5～10 ≤5

蒸汽消耗量 kg/头 ≤5 ≤3～5 ≤3

制定依据：

1、按照设备的结构，喷淋烫毛机主要由烫毛输送机、烫毛隧道、水池、循环水系

统、喷淋系统、加热系统等组成。

2、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》中 4.2 产品接触面材料要求的

相关规定，烫毛隧道、水池、循环水系统、喷淋系统等部件应采用不锈钢材料制造。

3、隧道的宽度与猪屠体的大小（外形尺寸）有关，与烫毛装置的外形尺寸有关，

隧道的长度与生产量有关，生产量越大隧道的长度越长，所以隧道的宽度和长度应满足

工艺要求。依据经验数据，在满足正常烫毛要求的前提下，隧道内宽度不宜小于 900mm。

4、一般来说，烫毛输送机的挂载间距与猪屠体重量及体型有关，所以挂载间距应

依据猪屠体重量及体型选择。依据经验数据，挂载间距不应小于 600mm。

5、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》中 5.9 卫生的规定，为了在每

天对设备进行清洗时排净隧道内的污水，所以水池和隧道排水槽应带有坡度，清洗后不

应存在积水现象。排水口应与车间排水沟连接，防止对车间造成污染。

6、喷淋烫毛机的基本参数见表 21，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.7.4 蒸汽式烫毛机

6.7.4.1 蒸汽式烫毛机主要由烫毛输送机、烫毛隧道、水汽混合系统、水汽循环系统等组成。

6.7.4.2 烫毛隧道、水汽混合系统、水汽循环系统等部件应采用不锈钢材料制造。
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6.7.4.3 隧道的宽度和长度应满足工艺要求，隧道内宽度不宜小于 800mm。

6.7.4.4 挂载间距应依据猪屠体重量及体型选择，挂载间距不应小于 600mm。

6.7.4.5 隧道排水槽应带有坡度，清洗后不应存在积水现象。排水口应与车间排水沟连接。

6.7.4.6 蒸汽式烫毛机的基本参数见表 22。

表 22 蒸汽式烫毛机基本参数表

项目 单位 数值

≤70 头/h ≥70 头/h～≤300 头/h ＞300 头/h

输送速度 m/min 按工艺要求 按工艺要求 按工艺要求

隧道长度 m ≥7 7～19 ≥19
烫毛时间 min 5.5 5.5 5.5

推荐烫毛水温 ° 58～63 58～63 58～63

水消耗量 L/头 ≤3 ≤1.5～3 ≤1.5

蒸汽消耗量 kg/头 ≤3 ≤2～3 ≤2

制定依据：

1、按照设备的结构，蒸汽式烫毛机主要由烫毛输送机、烫毛隧道、水汽混合系统、

水汽循环系统等组成。

2、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》中 4.2 产品接触面材料要求的

相关规定，烫毛隧道、水汽混合系统、水汽循环系统等部件应采用不锈钢材料制造。

3、隧道的宽度与猪屠体的大小（外形尺寸）有关，与烫毛装置的外形尺寸有关，

隧道的长度与生产量有关，生产量越大隧道的长度越长，隧道的宽度和长度应满足工艺

要求。依据经验数据，在满足正常烫毛要求的前提下，隧道内宽度不宜小于 800mm。

4、一般来说，烫毛输送机的挂载间距与猪屠体重量及体型有关，所以挂载间距应

依据猪屠体重量及体型选择。依据经验数据，挂载间距不应小于 600mm。

5、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》中 5.9 卫生的规定，为了在每

天对设备进行清洗时排净隧道内的污水，所以隧道排水槽应带有坡度，清洗后不应存在

积水现象。排水口应与车间排水沟连接，防止对车间造成污染。

6、蒸汽式烫毛机的基本参数见表 22，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.8 脱毛设备

6.8.1 二辊脱毛机（液压生猪脱毛机、液压脱毛机）

6.8.1.1 二辊脱毛机主要由机架、动力及传动系统、液压系统、前脱毛辊、后脱毛辊、托猪装

置、进猪装置、喷淋水装置等组成。

6.8.1.2 机架、脱毛辊等部件的表面应进行热镀锌处理。

6.8.1.3 脱毛辊上的脱毛橡胶板的硬度应适中、耐挠曲、不易折断。

6.8.1.4 脱毛辊的位置应可调整，便于维护和更换。

6.8.1.5 宜设置猪毛接收滑槽。

6.8.1.6 二辊脱毛机的基本参数见表 23。

表 23 二辊脱毛机基本参数表

项目 单位 数值

生产能力 头/h ≤70 头/h ≥70头/h～≤300 头 ＞300 头/h
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/h

每次头数 头 1～2 2～3 3～4

每次刨毛时间 s ≤20 ≤20 ≤20

刨毛腔长度 m 1.8 2.2 2.4

喷淋水温度 ℃ 20～40 20～40 20～40

水消耗量 L／h ≤1800 ≤2000 ≤2500

脱毛率 ％ ≥98 ≥98 ≥98

损伤率 ％ ≤2 ≤2 ≤2

制定依据：

1、按照设备的结构，二辊脱毛机主要由机架、动力及传动系统、液压系统、前脱

毛辊、后脱毛辊、托猪装置、进猪装置、喷淋水装置等组成。

2、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》中 4.1 设备材料的一般要求的

相关规定，屠宰加工设备应具有耐受工作环境的温度、潮湿等，所以机架、脱毛辊等部

件的表面应进行热镀锌处理。

3、脱毛辊上的脱毛橡胶板是用于去除猪屠体表面毛发的部件，脱毛橡胶板的性能

参数对脱毛机的脱毛效率和脱毛率及使用寿命等至关重要，所以脱毛辊上的脱毛橡胶板

的硬度应适中、耐挠曲、不易折断。

4、为了方便对设备进行调整，脱毛辊的位置应可调整，脱毛辊的结构和安装方式

应便于维护和更换。

5、为了方便对脱下来的猪毛进行收集和对设备进行清洗，宜设置猪毛接收滑槽。

6、二辊脱毛机的基本参数见表 23，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.8.2 螺旋辊脱毛机（螺旋自动刨毛机、螺旋脱毛机）

6.8.2.1 螺旋辊脱毛机主要由机架、动力系统、下脱毛辊、上脱毛辊、托猪装置、进猪装置、

喷淋水装置等组成。

6.8.2.2 机架、脱毛辊等部件的表面应进行热镀锌处理。

6.8.2.3 脱毛辊上的脱毛橡胶板的硬度应适中、耐挠曲、不易折断。

6.8.2.4 脱毛辊的位置应可调整，便于维护和更换。

6.8.2.5 宜设置猪毛接收滑槽、猪毛输送机和猪毛吹送系统。

6.8.2.6 螺旋辊脱毛机的基本参数见表 24。

表 24 螺旋辊脱毛机基本参数表

项目 单位 数值

生产能力 头/h ≤70头/h ≥70头/h～≤300 头

/h

＞300 头/h

刨毛腔长度 m 3.8 4.6 3.3×2

刨毛腔宽度 mm 650 650 650

脱毛率 ％ ≥90 ≥90 ≥90

损伤率 ％ ≤2 ≤2 ≤2

喷淋水温度 ℃ 20～40 20～40 20～40

水消耗量 L／h ≤2000 ≤3000 ≤4000

配置类型 - 单机 单机或双机 双机
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制定依据：

1、按照设备的结构，螺旋辊脱毛机主要由机架、动力系统、下脱毛辊、上脱毛辊、

托猪装置、进猪装置、喷淋水装置等组成。

2、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》中 4.1 设备材料的一般要求的

相关规定，屠宰加工设备应具有耐受工作环境的温度、潮湿等，所以机架、脱毛辊等部

件的表面应进行热镀锌处理。

3、脱毛辊上的脱毛橡胶板是用于去除猪屠体表面毛发的部件，脱毛橡胶板的性能

参数对脱毛机的脱毛效率和脱毛率及使用寿命等至关重要，所以脱毛辊上的脱毛橡胶板

的硬度应适中、耐挠曲、不易折断。

4、为了方便对设备进行调整，脱毛辊的位置应可调整，脱毛辊的结构和安装方式

应便于维护和更换。

5、为了方便对脱下来的猪毛进行收集和对设备进行清洗，宜设置猪毛接收滑槽、

猪毛输送机和猪毛吹送系统。

6、螺旋辊脱毛机的基本参数见表 24，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.8.3 循环水系统

6.8.3.1 循环水系统主要由水池、加热装置、循环水装置、喷淋水装置等组成。

6.8.3.2 循环水装置、喷淋水装置等部件应采用不锈钢或符合食品卫生要求的材料。

6.8.3.3 水池可采用不锈钢或土建结构。

6.8.3.4 水池应带有坡度，清洗后不应存在积水现象。排水口应与车间排水沟连接或采用水泵

排水方式。

6.8.3.5 循环水系统的基本参数见表 25。

表 25 循环水系统基本参数表

项目 单位 数值 项目 单位 数值

推荐循环水池容积 m³ ≥3 流量 m³/h 50

推荐输水管道直径 mm ≥40 污水排放口直径 mm ≥100

制定依据：

1、按照设备的结构，循环水系统主要由水池、加热装置、循环水装置、喷淋水装

置等组成。

2、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》中 4.1 设备材料的一般要求的

相关规定，屠宰加工设备应具有耐受工作环境的温度、潮湿等，所以循环水装置、喷淋

水装置等部件应采用不锈钢或符合食品卫生要求的材料。

3、循环水水池是用于存放循环水的容器，水池可采用不锈钢或土建结构，土建结

构水池宜贴瓷砖。

4、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》中 5.9 卫生的规定，为了在每

天对设备进行清洗时排净隧道内的污水，所以水池应带有坡度，清洗后不应存在积水现

象。排水口应与车间排水沟连接或采用水泵排水方式，防止对车间造成污染。

5、循环水系统的基本参数见表 25，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.8.4 猪毛收集风送系统

6.8.4.1 猪毛收集风送系统主要由猪毛输送机、收集槽、收集罐、管道、压缩空气系统等组成。

猪毛输送机的型式按输送装置的型式分为刮板式和螺旋式。
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6.8.4.2 猪毛输送机的机架、收集槽、收集罐等部件宜采用不锈钢材料。

6.8.4.3 管道可采用不锈钢或镀锌材料。

6.8.4.4 收集罐应设有压力表和超压过载保护装置。

6.8.4.5 猪毛收集风送系统的基本参数见表 26。

表 26 猪毛收集风送系统基本参数表

项目 单位 数值 项目 单位 数值

收集罐直径 mm ≥500 输送距离 m ≤120

管道直径 mm ≥100 压缩空气压力 mpa 0.4～0.6

制定依据：

1、按照设备的结构，猪毛收集风送系统主要由猪毛输送机、收集槽、收集罐、管

道、压缩空气系统等组成。猪毛输送机的型式按输送装置的型式分为刮板式和螺旋式。

2、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》中 4.1 设备材料的一般要求的

相关规定，屠宰加工设备应具有耐受工作环境的温度、潮湿等，所以猪毛输送机的机架、

收集槽、收集罐等部件宜采用不锈钢材料。

3、在满足使用要求的情况下，用于输送猪毛的管道可采用不锈钢或镀锌材料。

4、猪毛输送采用压缩空气为动力，猪毛收集罐存在一定的压力，按照安全防护要

求收集罐应设有压力表和超压过载保护装置。

5、猪毛收集风送系统的基本参数见表 26，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.9 剥皮设备

6.9.1 预剥皮输送机

6.9.1.1 预剥皮输送机主要由机架、动力装置、输送链条及 V 形托猪装置、驱动链轮、张紧链

轮等组成。

6.9.1.2 根据工艺需要，机架可采用上平式和爬坡式。

6.9.1.3 机架等部件的表面应进行热镀锌处理或采用不锈钢材料。

6.9.1.4 应配置猪屠体接收滑槽，猪屠体接收滑槽的型式依据屠宰工艺确定。

6.9.1.5 预剥皮输送机的基本参数见表 27。

表 27 预剥皮输送机基本参数表

项目 单位 数值 项目 单位 数值

输送速度 m/min 满足工艺要求 工作高度 mm ≥720

长度尺寸 m ≥13 机架类型 - 平式／坡式

制定依据：

1、按照设备的结构，预剥皮输送机主要由机架、动力装置、输送链条及 V形托猪

装置、驱动链轮、张紧链轮等组成。

2、根据工艺需要，机架可采用上平式和爬坡式。上平式的机架整体高度是一样的，

爬坡式的机架高度是前段低后段高，过度处有一个爬坡。

3、机架不与猪体直接接触，按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》的相

关规定，机架等部件的表面应进行热镀锌处理或采用不锈钢材料。

4、按照猪屠宰加工猪剥皮工艺，猪屠体接收滑槽有单体式（与一台剥皮机配置）

和双体式（与二台剥皮机配置），应配置猪屠体接收滑槽，猪屠体接收滑槽的型式依据

屠宰工艺确定。



26

5、预剥皮输送机的基本参数见表 27，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.9.2 卧式剥皮机

6.9.2.1 卧式剥皮机主要由机架、动力及传动装置、剥皮滚筒、剥皮刀装置、操作装置等组成。

6.9.2.2 根据工艺需要，剥皮机可在预剥皮设备的左侧或在右侧。

6.9.2.3 剥皮滚筒可采用碳钢材料或采用不锈钢材料。

6.9.2.4 应配置操作台，操作台的高度应满足使用要求。

6.9.2.5 应配置猪屠体接收滑槽，猪屠体接收滑槽的型式依据屠宰工艺确定。

6.9.2.6 卧式剥皮机的基本参数见表 28。

表 28 卧式剥皮机基本参数表

项目 单位 数值 项目 单位 数值

剥皮长度 m ≥1.8 皮张带脂量 kg ≤0.5

滚筒直径 mm 650 皮张残次率 ％ ≤3

滚筒转速 r/min ≥8.47 喷淋水温度 ℃ ≤20

功率 Kw 7 水消耗量 L／h ≤500

制定依据：

1、按照设备的结构，卧式剥皮机主要由机架、动力及传动装置、剥皮滚筒、剥皮

刀装置、操作装置等组成。

2、根据屠宰车间现场情况和操作习惯，根据工艺需要，剥皮机可在预剥皮设备的

左侧或在右侧。

3、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》中 4.1 设备材料的一般要求的

相关规定，剥皮滚筒可采用碳钢材料或采用不锈钢材料。

4、由于剥皮设备的操作高度比较高，所以应配置操作台，操作台的高度应满足操

作要求。

5、剥皮设备在进行剥皮后猪屠体需要滑到接收滑槽上进行提升等操作，所以应配

置猪屠体接收滑槽，猪屠体接收滑槽的型式依据屠宰工艺确定。

6、卧式剥皮机的基本参数见表 28，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.9.3 立式剥皮机

6.9.3.1 立式剥皮机主要由机架、动力及传动装置、剥皮滚筒、剥皮刀装置、操作装置等组成。

6.9.3.2 根据工艺需要，剥皮机可在悬挂输送设备的左侧或在右侧。

6.9.3.3 剥皮滚筒可采用碳钢材料或采用不锈钢材料。

6.9.3.4 应配置操作台，操作台的高度应满足使用要求。

6.9.3.5 立式剥皮机的基本参数见表 29。

表 29 立式剥皮机基本参数表

项目 单位 数值 项目 单位 数值

剥皮长度 m ≥1.8 皮张带脂量 kg ≤1

滚筒直径 mm 650 皮张残次率 ％ ≤2

滚筒转速 r/min 11.15 喷淋水温度 ℃ ≤20

功率 kW 4 水消耗量 L／h ≤600
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制定依据：

1、按照设备的结构，立式剥皮机主要由机架、动力及传动装置、剥皮滚筒、剥皮

刀装置、操作装置等组成。

2、根据屠宰车间现场情况、操作习惯和工艺需要，剥皮机可在悬挂输送设备的左

侧或在右侧。

3、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》中 4.1 设备材料的一般要求的

相关规定，剥皮滚筒可采用碳钢材料或采用不锈钢材料。

4、剥皮设备在进行剥皮后猪屠体需要滑到接收滑槽上进行提升等操作，所以应配

置操作台，操作台的高度应满足使用要求。

5、立式剥皮机的基本参数见表 29，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.10 屠体清洗设备

6.10.1 预清洗机

6.10.1.1 预清洗机主要由机架、动力装置、清洗滚筒、喷淋水装置等组成。

6.10.1.2 根据工艺需要，清洗滚筒可采用 3 个、4个和 6个等。

6.10.1.3 清洗滚筒应采用不锈钢材料，清洗滚筒上的清洗装置的宜采用鞭条式和毛刷式。

6.10.1.4 应配置污水接收槽，接收槽的排水口应与车间排水沟连接。

6.10.1.5 预清洗机的基本参数见表 30。

表 30 预清洗机基本参数表

项目 单位 数值 项目 单位 数值

清洗辊数量 个 ≥3 喷淋水温度 ℃ 20～25

清洗辊转速 r/min 160～180 水消耗量 L／h ≤4000

功率 kW×台 1.5 ×N 喷淋水控制方式 - 手动/自动

制定依据：

1、按照设备的结构，预清洗机主要由机架、动力装置、清洗滚筒、喷淋水装置等

组成。

2、根据工艺需要、车间现场情况（设备安装位置的尺寸）等进行设备的清洗滚筒

的设计，清洗滚筒可采用 3个、4个和 6个等。

3、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》中 4.2 产品接触面材料的相关

规定，清洗滚筒应采用不锈钢材料，清洗滚筒上的清洗装置的宜采用鞭条式和毛刷式。

4、按照卫生要求，防止清洗污水对车间环境造成二次污染，所以设备应配置污水

接收槽，接收槽的排水口应与车间排水沟连接。

5、预清洗机的基本参数见表 30，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.10.2 屠体干燥机

6.10.2.1 屠体干燥机主要由机架、动力装置、干燥滚筒等组成。

6.10.2.2 根据工艺需要，干燥滚筒可采用 3 个、4个等。

6.10.2.3 干燥滚筒应采用不锈钢材料，干燥滚筒上的干燥装置的宜采用鞭条式和毛刷式。

6.10.2.4 屠体干燥机的基本参数见表 31。

表 31 屠体干燥机基本参数表
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项目 单位 数值 项目 单位 数值

清洗辊数量 个 3 功率 kW×台 1.5 ×3

清洗辊转速 r/min 160～180 - - -

制定依据：

1、按照设备的结构，屠体干燥机主要由机架、动力装置、干燥滚筒等组成。

2、根据工艺需要、车间现场情况（设备安装位置的尺寸）等进行设备的干燥滚筒

的设计，干燥滚筒可采用 3个、4个等。

3、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》中 4.2 产品接触面材料的相关

规定，干燥滚筒应采用不锈钢材料，干燥滚筒上的干燥装置的宜采用鞭条式和毛刷式。

4、屠体干燥机的基本参数见表 31，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.10.3 屠体燎毛机

6.10.4.1 屠体燎毛机主要由机架、燎毛喷头、燃气输送管道、燃气控制装置、烟气收集罩等组

成。

6.10.4.2 燎毛喷头的数量应根据猪屠体的长度确定，机架式燎毛机燎毛喷头的数量不宜少于

28 个 。

6.10.4.3 机架宜采用不锈钢材料，烟气收集罩等应采用不锈钢材料。

6.10.4.4 通过燎毛通道的输送轨道应配置降温系统。

6.10.4.5 屠体燎毛机的基本参数见表 32。

表 32 屠体燎毛机基本参数表

项目 单位 数值 项目 单位 数值

燎毛时间（可调） s/头 3～5 燃气消耗量（天然

气）

m3/s ≤0.1

燃气种类 - 天然气／液化气 点火方式 - 自动

燃气工作压力（液化气） MPa ≤0.05 冷却水温度 ℃ ≤20

燃气工作压力（天然气） MPa ≤0.35 水消耗量 L／h ≤1200

燃气消耗量（液化气） g/s ≤68.57 烟囱直径 mm ≥400

制定依据：

1、按照设备的结构，屠体燎毛机主要由机架、燎毛喷头、燃气输送管道、燃气控

制装置、烟气收集罩等组成。

2、燎毛喷头的数量应根据猪屠体的长度确定，机架式燎毛机的燎毛喷头的数量不

宜少于 28 个 。

3、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》中 4.1 设备材料的一般要求的

相关规定，机架宜采用不锈钢材料，烟气收集罩等应采用不锈钢材料。

4、通过燎毛通道的输送轨道在燎毛火焰的燎烧下受热变形，严重时造成损伤，所

以通过燎毛通道的输送轨道应配置降温系统，对输送轨道进行冷却处理。

5、屠体燎毛机的基本参数见表 32，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.10.4 屠体抛光清洗机

6.10.4.1 屠体抛光清洗机主要由机架、动力装置、清洗滚筒、喷淋水装置等组成。

6.10.4.2 根据工艺需要，清洗滚筒可采用 3 个、4个和 6个等。
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6.10.4.3 清洗滚筒应采用不锈钢材料，清洗滚筒上的清洗装置的宜采用鞭条式和毛刷式。

6.10.4.4 应配置污水接收槽，接收槽的排水口应与车间排水沟连接。

6.10.4.5 屠体抛光清洗机的基本参数见表 33。

表 33 屠体抛光清洗机基本参数表

项目 单位 数值 项目 单位 数值

清洗辊数量 个 ≥4 功率 kW×台 1.5 ×N

清洗辊转速 r/min 160～180 喷淋水控制方式 - 手动/自动

喷淋水温度 ℃ ≤20 水消耗量 L／h ≤3000

制定依据：

1、按照设备的结构，屠体抛光清洗机主要由机架、动力装置、清洗滚筒、喷淋水

装置等组成。

2、根据工艺需要、车间现场情况（设备安装位置的尺寸）等进行设备的清洗滚筒

的设计，清洗滚筒可采用 3个、4个和 6个等。

3、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》中 4.2 产品接触面材料的相关

规定，清洗滚筒应采用不锈钢材料，清洗滚筒上的清洗装置的宜采用鞭条式和毛刷式。

4、按照卫生要求，防止清洗污水对车间环境造成二次污染，所以设备应配置污水

接收槽，接收槽的排水口应与车间排水沟连接。

5、屠体抛光清洗机的基本参数见表 33，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.11 切割设备

6.11.1 液压剪头钳

6.11.1.1 液压剪头钳主要由机架、剪头装置、操作手柄等组成。

6.11.1.2 机架、剪头装置等应采用不锈钢材料。

6.11.1.3 应配置平衡器、清洗消毒装置。

6.11.1.4 液压剪头钳的基本参数见表 34。

表 34 液压剪头钳基本参数表

项目 单位 数值 项目 单位 数值

剪切能力 头/h ≤800 液压站功率 kW 5.5

剪刀开口尺寸 mm ≥240 热水消耗量 L／h ≤1000

制定依据：

1、按照设备的结构，液压剪头钳主要由机架、剪头装置、操作手柄等组成。

2、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》中 4.2 产品接触面材料的相关

规定，机架、剪头装置等应采用不锈钢材料。

3、为了安全、轻松地操作设备，液压剪头钳应配置平衡器。按照卫生要求，设备

每次使用后应对剪刀进行清洗消毒，所以应配置清洗消毒装置。

4、液压剪头钳的基本参数见表 34，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.11.2 液压剪蹄钳

6.11.2.1 液压剪蹄钳主要由机架、剪头装置、操作手柄等组成。

6.11.2.2 机架、剪蹄装置等应采用不锈钢材料。
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6.11.2.3 应配置平衡器、清洗消毒装置。

6.11.2.4 液压剪蹄钳的基本参数见表 35。

表 35 液压剪蹄钳基本参数表

项目 单位 数值 项目 单位 数值

剪切能力 头/h ≤800 液压站功率 kW 5.5

剪刀开口尺寸 mm ≥240 热水消耗量 L／h ≤1000

制定依据：

1、按照设备的结构，液压剪蹄钳主要由机架、剪头装置、操作手柄等组成。

2、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》中 4.2 产品接触面材料的相关

规定，机架、剪蹄装置等应采用不锈钢材料。

3、为了安全、轻松地操作设备，液压剪蹄钳应配置平衡器。按照卫生要求，设备

每次使用后应对剪刀进行清洗消毒，所以应配置清洗消毒装置。

4、液压剪蹄钳的基本参数见表 35，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.11.3 自动开肛机

6.11.3.1 自动开肛机按机架型式分为框架式和机器人本体式，框架式主要由机架、动力装置、

传动系统、开肛装置、粪便收集装置等组成；机器人本体式主要由机器人本体、动力装置、传动系

统、开肛装置、粪便收集装置等组成。

6.11.3.2 机架、机器人本体可采用碳钢材料，表面应进行喷漆处理。

6.11.3.3 应配置清洗消毒装置。

6.11.3.4 自动开肛机的基本参数见表 36。

表 36 自动开肛机基本参数表

项目 单位 数值 项目 单位 数值

开肛刀直径 mm 51 真空泵功率 kW 1.5

工作压力 Mpa 0.62 磨刀机功率 kW 0.15

消毒水温度 ℃ 82～85 压缩空气消耗量 m³／s 0.77

气动马达功率 kW 0.63 水消耗量 L／h ≤200

制定依据：

1、按照设备的结构，自动开肛机按机架型式分为框架式和机器人本体式，框架式

主要由机架、动力装置、传动系统、开肛装置、粪便收集装置等组成；机器人本体式主

要由机器人本体、动力装置、传动系统、开肛装置、粪便收集装置等组成。

2、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》中 4.2 产品接触面材料的相关

规定，机架、机器人本体可采用碳钢材料，表面应进行喷漆处理。

3、按照卫生要求，设备每次使用后应对刀具进行清洗消毒，所以应配置清洗消毒

装置。

4、自动开肛机的基本参数见表 36，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.11.4 手持式开肛器

6.11.4.1 手持式开肛器主要由机架、动力装置、开肛装置、粪便收集装置等组成。

6.11.4.2 机架、开肛装置、粪便收集装置应采用不锈钢材料。
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6.11.4.3 应配置平衡器、清洗消毒装置。

6.11.4.4 手持式开肛器的基本参数见表 37。

表 37 手持式开肛器基本参数表

项目 单位 数值 项目 单位 数值

开肛刀直径 mm 51 真空泵功率 kW 1.5

工作压力 Mpa 0.62 磨刀机功率 kW 0.15

消毒水温度 ℃ 82～85 压缩空气消耗量 m³／s 0.77

气动马达功率 kW 0.63 水消耗量 L／h ≤200

制定依据：

1、按照设备的结构，手持式开肛器主要由机架、动力装置、开肛装置、粪便收集

装置等组成。

2、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》中 4.2 产品接触面材料的相关

规定，机架、开肛装置、粪便收集装置应采用不锈钢材料。

3、为了安全、轻松地操作设备，手持式开肛器应配置平衡器。按照卫生要求，设

备每次使用后应对刀头进行清洗消毒，所以应配置清洗消毒装置。

4、手持式开肛器的基本参数见表 37，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.11.5 手持式开胸锯

6.11.5.1 手持式开胸锯主要由机架、动力装置、开胸装置等组成。

6.11.5.2 机架宜采用热镀锌处理，开胸装置应采用不锈钢材料。

6.11.5.3 应配置平衡器、清洗消毒装置。

6.11.5.4 手持式开胸锯的基本参数见表 38。

表 38 手持式开胸锯基本参数表

项目 单位 数值 项目 单位 数值

切割深度 mm ≥50 消毒水温度 ℃ 82～85

功率 kW ≤3 水消耗量 L／h ≤1000

制定依据：

1、按照设备的结构，手持式开胸锯主要由机架、动力装置、开胸装置等组成。

2、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》中 4.1 设备材料的一般要求的

相关规定，机架宜采用热镀锌处理，开胸装置应采用不锈钢材料。

3、为了安全、轻松地操作设备，手持式开胸锯应配置平衡器。按照卫生要求，设

备每次使用后应对刀具进行清洗消毒，所以应配置清洗消毒装置。

4、手持式开胸锯的基本参数见表 38，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.11.6 自动式开胸机

6.11.6.1 自动式开胸机按机架型式分为框架式和机器人本体式，框架式主要由机架、动力装置、

传动系统、开胸装置等组成；机器人本体式主要由机器人本体、动力装置、传动系统、开胸装置等

组成。

6.11.6.2 机架、开胸装置应采用不锈钢材料。

6.11.6.3 应配置清洗消毒装置。

6.11.6.4 自动式开胸机的基本参数见表 39。



32

表 39 自动式开胸机基本参数表

项目 单位 数值 项目 单位 数值

切割深度 mm ≥50 消毒水温度 ℃ 82～85

同步平移行程 mm ≥1000 冷却水温度 ℃ ≤20

切割行程 mm ≥1200 水消耗量 L／h ≤1000

总功率 kW ≤6 压缩空气消耗量 M³／min ≤1

制定依据：

1、按照设备的结构，自动式开胸机按机架型式分为框架式和机器人本体式，框架

式主要由机架、动力装置、传动系统、开胸装置等组成；机器人本体式主要由机器人本

体、动力装置、传动系统、开胸装置等组成。

2、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》中 4.1 设备材料的一般要求的

相关规定，机架、开胸装置应采用不锈钢材料。

3、按照卫生要求，设备每次使用后应对刀具进行清洗消毒，所以应配置清洗消毒

装置。

4、自动式开胸机的基本参数见表 39，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.11.7 手持式劈半锯

6.11.7.1 手持式劈半锯主要由机架、动力装置、开胸装置等组成。

6.11.7.2 机架、开胸装置应采用不锈钢材料。

6.11.7.3 应配置平衡器、清洗消毒装置。

6.11.7.4 手持式劈半锯的基本参数见表 40。

表 40 手持式劈半锯基本参数表

项目 单位 数值 项目 单位 数值

切割宽度 mm 436 骨肉损耗 kg／头 ≤0.15

锯条速度 m/s 7.2 冷却水温度 ℃ ≤20

功率 Kw 2.3 水消耗量 L／h ≤300

电压 V 42 材质 - 不锈钢／铝合金

制定依据：

1、按照设备的结构，手持式劈半锯主要由机架、动力装置、开胸装置等组成。

2、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》中 4.1 设备材料的一般要求的

相关规定，机架、开胸装置应采用不锈钢材料。

3、为了安全、轻松地操作设备，手持式开胸锯应配置平衡器。按照卫生要求，设

备每次使用后应对锯条进行清洗消毒，所以应配置清洗消毒装置。

4、手持式劈半锯的基本参数见表 40，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.10.8 自动劈半机

6.11.8.1 自动劈半机架型式分为框架式和机器人本体式，框架式主要由机架、动力装置、传动

系统、劈半装置等组成；机器人本体式主要由机器人本体、动力装置、传动系统、劈半装置等组成。

6.11.8.2 机架可采用表面热镀锌处理，劈半装置应采用不锈钢材料。

6.11.8.3 应配置清洗消毒装置。

6.11.8.4 自动劈半机的基本参数见表 41。



33

表 41 自动劈半机基本参数表

项目 单位 数值 项目 单位 数值

切割深度 mm ≥400 骨肉损耗 kg／头 基本无

同步平移行程 mm ≥1000 冷却水温度 ℃ ≤20

劈切行程 mm ≥1600 冷却水消耗量 L／h ≤500

总功率 kW ≤6 消毒水温度 ℃ 82～85

压缩空气消耗量 M³／min ≤1 消毒水消耗量 L／h ≤600

制定依据：

1、按照设备的结构，自动劈半机架型式分为框架式和机器人本体式，框架式主要

由机架、动力装置、传动系统、劈半装置等组成；机器人本体式主要由机器人本体、动

力装置、传动系统、劈半装置等组成。

2、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》中 4.1 设备材料的一般要求的

相关规定，机架可采用表面热镀锌处理，劈半装置应采用不锈钢材料。

3、按照卫生要求，设备每次使用后应对刀具进行清洗消毒，所以应配置清洗消毒

装置。

4、自动劈半机的基本参数见表 41，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.12 同步检验设备

6.12.1 悬挂式同步检验输送机

6.12.1.1 悬挂式同步检验输送机主要由悬挂输送机、白脏吊盘、红脏挂钩等组成。

6.12.1.2 白脏吊盘、红脏挂钩等应采用不锈钢等符合水平卫生要求的材料制造。

6.12.1.3 悬挂输送机的长度应满足工艺要求，白脏吊盘、红脏挂钩间距应与胴体加工输送机的

挂载间距一致。

6.12.1.4 悬挂输送机的输送速度应与胴体加工输送机的输送速度保持一致并同步运行，同步运

行累积误差不应大于±150mm。

6.12.1.5 应配置白脏吊盘、红脏挂钩清洗消毒装置。

6.12.1.6 悬挂式同步检验输送机的基本参数见表 42。

表 42 悬挂式同步检验输送机基本参数表

项目 单位 数值 项目 单位 数值

挂钩间距 mm 按工艺 功率 kW ≤2.2

挂钩长度 mm ≤800 同步累积误差 mm ±100

待检时间 min ≥3 展开长度 m ≥24

制定依据：

1、按照设备的结构，悬挂式同步检验输送机主要由悬挂输送机、白脏吊盘、红脏

挂钩等组成。

2、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》中 4.2 产品接触面材料的相关

规定，白脏吊盘、红脏挂钩等应采用不锈钢等符合水平卫生要求的材料制造。

3、悬挂式同步检验输送机的外形尺寸和长度与屠宰车间现场尺寸有关，与屠宰线

的生产能力有关，所以悬挂输送机的长度应满足工艺要求。按照同步检验要求，悬挂式

同步检验输送机与胴体加工输送机应保持同步运行，所以白脏吊盘、红脏挂钩间距应与
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胴体加工输送机的挂载间距一致。

4、按照《GB/T30958—2023 猪屠宰成套设备技术条件》中的相关规定和同步检验

操作要求，并依据行业经验，悬挂输送机的输送速度应与胴体加工输送机的输送速度保

持一致并同步运行，同步运行累积误差不应大于±150mm。

5、按照《GB/T30958—2023 猪屠宰成套设备技术条件》中 6.2 的相关规定，应配

置白脏吊盘、红脏挂钩清洗消毒装置。

6、悬挂式同步检验输送机的基本参数见表 42，表中参数来源于设备说明书和调研

厂家。

标准原文：

6.12.2 落地式同步检验输送机

6.12.2.1 落地式同步检验输送机主要由悬挂输送机、白脏托盘、红脏托盘等组成。

6.12.2.2 白脏托盘、红脏托盘等应采用不锈钢等符合水平卫生要求的材料制造。

6.12.2.3 输送机的长度应满足工艺要求，白脏托盘、红脏托盘间距应与胴体加工输送机的挂载

间距一致。

6.12.2.4 输送机的输送速度应与胴体加工输送机的输送速度保持一致并同步运行，同步运行累

积误差不应大于±150mm。

6.12.2.5 应配置白脏托盘、红脏托盘清洗消毒装置。

6.12.2.6 落地式同步检验输送机的基本参数见表 43。

表 43 落地式同步检验输送机基本参数表

项目 单位 数值 项目 单位 数值

托盘间距 mm 按工艺 功率 kW ≤2.2

白脏托盘尺寸 mm ∮550×100 同步累积误差 mm ±100

红脏托盘尺寸 mm ∮350×100 展开长度 m ≥24

待检时间 min ≥3 - - -

制定依据：

1、按照设备的结构，落地式同步检验输送机主要由悬挂输送机、白脏托盘、红脏

托盘等组成。

2、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》中 4.2 产品接触面材料的相关

规定，白脏托盘、红脏托盘等应采用不锈钢等符合水平卫生要求的材料制造。

3、落地式同步检验输送机的外形尺寸和长度与屠宰车间现场尺寸有关，与屠宰线

的生产能力有关，所以落地式同步检验输送机的长度应满足工艺要求。按照同步检验要

求，落地式同步检验输送机与胴体加工输送机应保持同步运行，所以输送机的长度应满

足工艺要求，白脏托盘、红脏托盘间距应与胴体加工输送机的挂载间距一致。

4、按照《GB/T30958—2023 猪屠宰成套设备技术条件》中的相关规定和同步检验

操作要求，并依据行业经验落地式同步检验输送机的输送速度应与胴体加工输送机的输

送速度保持一致并同步运行，同步运行累积误差不应大于±150mm。

5、按照《GB/T30958—2023 猪屠宰成套设备技术条件》中 6.2 的相关规定，应配

置白脏托盘、红脏托盘清洗消毒装置。

6、落地式同步检验输送机的基本参数见表 43，表中参数来源于设备说明书和调研

厂家。

标准原文：

6.13 胴体称重设备
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6.13.1 静态轨道秤

6.13.1.1 静态轨道秤按轨道型式分为圆形轨和双轨，主要由机架、轨道、计量装置、传感装置、

显示装置等组成。

6.13.1.2 轨道可采用表面热镀锌或不锈钢材料。

6.13.1.3 轨道长度应满足批次称量头数要求。

6.13.1.4 静态轨道秤的基本参数见表 44。

表 44 静态轨道秤基本参数表

项目 单位 数值 项目 单位 数值

称重量 kg 500 称重轨道长度 mm ≥1000

称重误差 ％ ±0.2

制定依据：

1、按照设备的结构，静态轨道秤按轨道型式分为圆形轨和双轨，主要由机架、轨

道、计量装置、传感装置、显示装置等组成。

2、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》中 4.1 设备材料的一般要求的

相关规定，轨道可采用表面热镀锌或不锈钢材料。

3、轨道长度应满足批次称量头数要求，按每米 3头猪肉的存放量计算轨道长度。

4、静态轨道秤的基本参数见表 44，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.13.2 动态轨道秤

6.13.2.1 动态轨道秤按轨道型式分为圆形轨和双轨，主要由机架、输送轨道、计量装置、传感

装置、显示装置等组成。

6.13.2.2 轨道可采用表面镀锌或不锈钢材料。

6.13.2.3 轨道长度根据挂载间距确定，轨道长度宜为 600 mm 但不应超过挂载间距的 2/3。

6.13.2.4 动态轨道秤的基本参数见表 45。

表 45 动态轨道秤基本参数表

项目 单位 数值 项目 单位 数值

称重量 kg 300 称重轨道长度 mm ≥600

称重误差 ％ ±0.2 功率 kW 0.75

制定依据：

1、按照设备的结构，动态轨道秤按轨道型式分为圆形轨和双轨，主要由机架、输

送轨道、计量装置、传感装置、显示装置等组成。

2、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》中 4.1 设备材料的一般要求的

相关规定，轨道可采用表面镀锌或不锈钢材料。

3、轨道长度根据挂载间距确定，轨道长度宜为 600 mm 但不应超过挂载间距的 2/3，

目的是在称量前边一头时第二头不能进入称重轨道上。

4、动态轨道秤的基本参数见表 45，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.14 胴体清洗设备

6.14.1 喷淋清洗机

6.14.1.1 喷淋清洗机主要由机架、加压装置、管道系统、喷淋水装置等组成。
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6.14.1.2 根据工艺需要，可采用加压喷淋或常压喷淋。

6.14.1.3 管道系统、喷淋水装置应采用不锈钢材料或符合卫生要求的材料。

6.14.1.4 应配置污水接收槽，接收槽的排水口应与车间排水沟连接。

6.14.1.5 喷淋清洗机的基本参数见表 46。

表 46 喷淋清洗机基本参数表

项目 单位 数值 项目 单位 数值

清洗时间 s ≥15 带水泵清洗水压力 MPa ≥0.3

清洗水温 ℃ ≤20 水消耗量 L／h ≤2000

直供清洗水压力 MPa ≥0.2 推荐水泵杨程 m ≥30

制定依据：

1、按照设备的结构，喷淋清洗机主要由机架、加压装置、管道系统、喷淋水装置

等组成。

2、目前猪屠宰加工胴体喷淋方式有加压喷淋或常压喷淋，加压喷淋即对喷淋水利

用水泵或压缩空气系统使喷淋出来的水增加压力，常压喷淋即利用管道输送的正常压力

的水（一般压力在 0.2Mpa 左右），根据工艺需要，可采用加压喷淋或常压喷淋。

3、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》中 4.2 产品接触面材料的相关

规定，管道系统、喷淋水装置应采用不锈钢材料或符合卫生要求的材料。

4、按照卫生要求，为了防止喷淋后产生的污水对车间环境造成污染，喷淋清洗机

应配置污水接收槽，接收槽的排水口应与车间排水沟连接。

5、喷淋清洗机的基本参数见表 46，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.15 冷却间设备

6.15.1 快速冷却输送设备

6.15.1.1 快速冷却输送设备按链条轨道型式分为工字钢轨道和双槽钢轨道，按轨道型式分为圆

形轨和双轨，按有无轨道分为轨道式和挂钩式，主要由机架、动力装置、张紧装置、回转装置、牵

引链条、轨道（挂钩）等组成。

6.15.1.2 电机、减速机应依据输送机长度等因素进行功率、型号和速比等参数的选型，满足负

载要求和工艺要求。电机的防护等级不应低于 IP56。

6.15.1.3 单台减速机输送机的长度不宜超过 150m，超过 150m 时宜采用多动力驱动方式。

6.15.1.4 负载轨道可采用热镀锌或不锈钢材料。

6.15.1.5 快速冷却输送设备的基本参数见表 47。

表 47 快速冷却输送设备基本参数表

项目 单位 数值 数值

类型 - 轨道式 挂钩式

输送速度 头/min 按工艺要求 按工艺要求

轨道间距 mm ≥750 ≥750

轨道／挂钩高度 m ≥2.5 ≥2.5

挂载间距 m ≥0.4 ≥0.4

推荐库温 ℃ -20 -20

推荐冷却时间 min ≥40 ≥40
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制定依据：

1、按照设备的结构，快速冷却输送设备按链条轨道型式分为工字钢轨道和双槽钢

轨道，按轨道型式分为圆形轨和双轨，按有无轨道分为轨道式和挂钩式，主要由机架、

动力装置、张紧装置、回转装置、牵引链条、轨道（挂钩）等组成。

2、电机、减速机作为快速冷却输送设备的动力装置与输送长度有关，与负载量（挂

猪头数）有关，与挂载型式有关，所以电机、减速机应依据输送机长度等因素进行功率、

型号和速比等参数的选型，满足负载要求和工艺要求。电机的防护等级不应低于 IP56，

以防电机在冷却间低温、潮湿环境中长期运行造成损坏等。

3、根据行业经验，单台减速机输送机的长度不宜超过 150m，超过 150m 时宜采用多

动力驱动方式。

4、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》中 4.1 设备材料的一般要求，

负载轨道可采用热镀锌或不锈钢材料。

5、快速冷却输送设备的基本参数见表 47，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.15.2 步进式冷却输送设备

6.15.2.1 步进式冷却输送设备按驱动方式分为机械式和气动式，按轨道型式分为圆形轨和双

轨，机械式主要由机架、驱动装置、张紧装置、牵引链条、推进装置、轨道等组成，气动式主要由

机架、驱动装置、牵引链条、推进装置、轨道等组成。

6.15.2.2 电机、减速机（气缸）应依据输送机长度、屠宰量等因素进行功率、型号和速比等参

数的选型，满足负载要求和工艺要求。采用机械式时电机的防护等级不应低于 IP56。

6.15.2.3 单台输送机的长度不宜超过 80m。

6.15.2.4 负载轨道可采用热镀锌或不锈钢材料。

6.15.2.5 步进式冷却输送设备的基本参数见表 48。

表 48 步进式冷却输送设备基本参数表

项目 单位 数值 数值

类型 - 圆形轨 双轨

步进速度 头/min 按工艺要求 按工艺要求

轨道间距 mm ≥800 ≥800

轨道高度 m 2.5 2.5

挂载间距 m ≥0.3 ≥0.3

推荐库温 ℃ 0～4 0～4

推荐冷却时间 h ≥12 ≥12

制定依据：

1、按照设备的结构，步进式冷却输送设备按驱动方式分为机械式和气动式，按轨

道型式分为圆形轨和双轨，机械式主要由机架、驱动装置、张紧装置、牵引链条、推进

装置、轨道等组成，气动式主要由机架、驱动装置、牵引链条、推进装置、轨道等组成。

2、电机、减速机作为快速冷却输送设备的动力装置与输送长度有关，与负载量（挂

猪头数）有关，与挂载型式有关，所以电机、减速机应依据输送机长度等因素进行功率、

型号和速比等参数的选型，满足负载要求和工艺要求。电机的防护等级不应低于 IP56，

以防电机在冷却间低温、潮湿环境中长期运行造成损坏等。

3、依据行业经验，单台输送机的长度不宜超过 80m。
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4、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》中 4.1 设备材料的一般要求，

负载轨道可采用热镀锌或不锈钢材料。

5、步进式冷却输送设备的基本参数见表 48，表中参数来源于设备说明书和调研厂

家。

标准原文：

6.15.3 手推轨道

6.15.3.1 手推轨道按轨道型式分为圆形轨和双轨，主要由钢梁、吊架、轨道、道岔、弯道等组

成。

6.15.3.2 轨道负载量不应超过 500kg/m。

6.15.3.3 推荐负载轨道上猪胴体的存放量为 3.5 头/m。

6.15.3.4 负载轨道可采用热镀锌或不锈钢材料。

6.15.3.5 手推轨道的基本参数见表 49。

表 49 手推轨道基本参数表

项目 单位 数值 数值

轨道类型 - 圆形轨 双轨

轨道外形尺寸 mm 48/60 40×40

轨道间距 mm ≥800 ≥800

轨道高度 m ≥2.5 ≥2.5

挂载间距 m ≥0.3 ≥0.3

推荐库温 ℃ 0～4 0～4

推荐冷却时间 h ≥12 ≥12

制定依据：

1、按照设备的结构，手推轨道按轨道型式分为圆形轨和双轨，主要由钢梁、吊架、

轨道、道岔、弯道等组成。

2、按每米轨道存放 3.5 头～4头计算（每头猪重量约 80kg～120kg），轨道负载量

不应超过 500kg/m。

3、按照行业经验在保证猪胴体之间有通风空间的情况下，推荐负载轨道上猪胴体

的存放量为 3.5 头/m。

4、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》中 4.1 设备材料的一般要求，

负载轨道可采用热镀锌或不锈钢材料。

5、手推轨道的基本参数见表 49，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.16 副产品加工设备

6.16.1 白脏加工设备

6.16.1.1 白脏加工设备是用于猪肚和大小肠加工处理的设备，主要由白脏接收装置、猪肚暂存

案台

、翻猪肚案台（胃容物风送系统）、猪肚清洗机、猪肚提升机、猪肚包装暂存台、小肠修整输

送机、大肠整理输送机、大肠翻洗器、肠油修剪槽、精大肠输送机、大肠预煮机、风力降温输送机、

大肠预冷机等组成。

6.16.1.2 应根据屠宰量和产品特点选择白脏加工设备的型号和配置。宜配置胃容物吹送系统。

6.16.1.3 推荐每个人的操作工位长度不小于 1200mm。

6.16.1.4 白脏加工设备的基本参数见表 50。
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表 50 白脏加工设备基本参数表

项目 单位 数值

类型 - 半机械化 机械化

加工能力 头/min 按工艺要求 按工艺要求

工作高度 mm 800 800

水消耗量 L/h

制定依据：

1、按照设备的功能和结构，白脏加工设备是用于猪肚和大小肠加工处理的设备，

主要由白脏接收装置、猪肚暂存案台、翻猪肚案台（胃容物风送系统）、猪肚清洗机、

猪肚提升机、猪肚包装暂存台、小肠修整输送机、大肠整理输送机、大肠翻洗器、肠油

修剪槽、精大肠输送机、大肠预煮机、风力降温输送机、大肠预冷机等组成。

2、白脏加工设备分为单机和成套设备（加工生产线），有半自动化、自动化等，

应根据屠宰量和产品特点选择白脏加工设备的型号和配置。猪屠宰加工中内脏中的胃容

物如果采用车辆运输方式一旦密封不彻底，容易对厂区道路和车间环境造成污染，带来

食品污染安全隐患，所以有条件的屠宰企业宜配置胃容物吹送系统。

3、按照操作空间和安全要求，推荐每个人的操作工位长度不小于 1200mm。

4、白脏加工设备的基本参数见表 50，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.16.2 红脏加工设备

6.16.2.1 红脏加工设备是用于猪心肝肺加工处理的设备，主要由红脏接收装置、暂存案台

、分拣案台、清洗池等组成。

6.16.2.2 应根据屠宰量和产品特点选择红脏加工设备的型号和配置。

6.16.2.3 推荐每个人的操作工位长度为 1000mm～1200mm。

6.16.2.4 红脏加工设备的基本参数见表 51。

表 51 红脏加工设备基本参数表

项目 单位 数值

类型 - 半机械化 机械化

加工能力 头/min 按工艺要求 按工艺要求

工作高度 mm 800 800

水消耗量 L/h

制定依据：

1、按照设备的功能和结构，红脏加工设备是用于猪心肝肺加工处理的设备，主要

由红脏接收装置、暂存案台、分拣案台、清洗池等组成。

2、红脏加工设备比较简单，应根据屠宰量和产品特点选择红脏加工设备的型号和

配置。

3、按照操作空间和安全要求，推荐每个人的操作工位长度为 1000mm～1200mm。

4、红脏加工设备的基本参数见表 51，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.16.3 猪头加工设备

6.16.3.1 猪头加工设备主要由猪头输送机、猪头暂存案台、猪头悬挂输送机、猪头蘸松香机、

扒松香池、猪头加工输送机、猪头清洗机、猪头提升输送机、猪头预冷机等组成。
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6.16.3.2 应根据屠宰量和产品特点选择猪头加工设备的型号和配置。

6.16.3.3 推荐每个人的操作工位长度为 1000mm～1200mm。

6.16.3.4 猪头加工设备的基本参数见表 52。

表 52 猪头加工设备基本参数表

项目 单位 数值

类型 - 半机械化 机械化

加工能力 头/min 按工艺要求 按工艺要求

烫头水温 ℃ 60±0.5 60±0.5

烫头时间 min 8～10 8～10

松香甘油酯温度 ℃ 230 230

蘸松香甘油酯时间 s ≤2 ≤2

冷却水温 ℃ 0～4 0～4

冷却时间 s ≥30 ≥30

工作高度 mm 800 800

水消耗量 L/h

制定依据：

1、按照设备的结构，猪头加工设备主要由猪头输送机、猪头暂存案台、猪头悬挂

输送机、猪头蘸松香机、扒松香池、猪头加工输送机、猪头清洗机、猪头提升输送机、

猪头预冷机等组成。

2、猪头加工设备分为单机和成套设备（加工生产线），有半自动化、自动化等，

应根据屠宰量和产品特点选择猪头加工设备的型号和配置。

3、按照操作空间和安全要求，推荐每个人的操作工位长度为 1000mm～1200mm。

4、猪头加工设备的基本参数见表 52，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.16.4 猪蹄（尾）加工设备

6.16.4.1 猪蹄（尾）加工设备主要由猪蹄输送机、猪蹄提升输送机、烫蹄机、猪蹄脱毛机、猪

蹄蘸松香机、扒松香池、猪蹄加工输送机、猪蹄清洗机、猪蹄提升输送机、猪蹄预冷机等组成。

6.16.4.2 应根据屠宰量和产品特点选择猪蹄加工设备的型号和配置。

6.16.4.3 推荐每个人的操作工位长度为 1000mm～1200mm。

6.16.4.4 猪蹄（尾）加工设备的基本参数见表 53。

表 53 猪蹄（尾）加工设备基本参数表

项目 单位 数值

类型 - 半机械化 机械化

加工能力 头/min 按工艺要求 按工艺要求

烫蹄水温 ℃ 60±0.5 60±0.5

烫蹄时间 min 8～10 8～10

松香甘油酯温度 ℃ 230 230

蘸松香甘油酯时间 s ≤2 ≤2

冷却水温 ℃ 0～4 0～4

冷却时间 s ≥30 ≥30

工作高度 mm 800 800
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水消耗量 L/h

制定依据：

1、按照设备的结构，猪蹄（尾）加工设备主要由猪蹄输送机、猪蹄提升输送机、

烫蹄机、猪蹄脱毛机、猪蹄蘸松香机、扒松香池、猪蹄加工输送机、猪蹄清洗机、猪蹄

提升输送机、猪蹄预冷机等组成。

2、猪蹄加工设备分为单机和成套设备（加工生产线），有半自动化、自动化等，

应根据屠宰量和产品特点选择猪蹄加工设备的型号和配置。

3、按照操作空间和安全要求，推荐每个人的操作工位长度为 1000mm～1200mm。

4、猪蹄（尾）加工设备的基本参数见表 53，表中参数来源于设备说明书和调研厂

家。

标准原文：

6.17 辅助设备

6.17.1 检验盘（钩）清洗消毒装置

6.17.1.1 检验盘（钩）清洗消毒装置主要由清洗箱、热水系统、清洗水系统、喷淋装置、控制

装置等组成。

6.17.1.2 应根据屠宰量确定清洗箱的长度，清洗时间不应小于 20s。

6.17.1.3 清洗污水应集中收集和排放，排水口与车间排水沟连接。

6.17.1.4 检验盘（钩）清洗消毒装置的基本参数见表 54。

表 54 检验盘（钩）清洗消毒装置基本参数表

项目 单位 项目 单位 数值

清洗时间 s 清洗水压力 MPa ≥0.2

清洗水温度 ℃ 控制方式 - 自动

消毒水温度 ℃ 水消耗量 L／h ≤2000

制定依据：

1、按照设备的结构，检验盘（钩）清洗消毒装置主要由清洗箱、热水系统、清洗

水系统、喷淋装置、控制装置等组成。

2、为保证清洗效果，检验盘（钩）清洗消毒装置应具有一定的长度，一般屠宰量

越大清洗装置的长度越长，应根据屠宰量确定清洗箱的长度，清洗时间不应小于 20s。

3、为防止清洗后产生的污水对车间环境造成污染，清洗污水应集中收集和排放，

排水口与车间排水沟连接。

4、检验盘（钩）清洗消毒装置的基本参数见表 54，表中参数来源于设备说明书和

调研厂家。

标准原文：

6.17.2 切割刀具清洗消毒装置

6.17.2.1 切割刀具清洗消毒装置主要由清洗箱、热水系统、喷淋装置、控制装置等组成。

6.17.2.2 清洗箱外形尺寸应根据被清洗设备的切割装置的外形和尺寸确定，清洗时间不应小于

20s。

6.17.2.3 清洗箱的排水口与车间排水沟连接。

6.17.2.4 切割刀具清洗消毒装置的基本参数见表 55。

表 55 切割刀具清洗消毒装置基本参数表
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项目 单位 数值 项目 单位 数值

清洗时间 s ≥8 喷淋清洗水压力 MPa ≥0.2

清洗水温度 ℃ ≤20 控制方式 - 手动/自动

消毒水温度 ℃ ≥82 水消耗量 L／h ≤2000

制定依据：

1、按照设备的结构，切割刀具清洗消毒装置主要由清洗箱、热水系统、喷淋装置、

控制装置等组成。

2、在满足清洗消毒效果的情况下，考虑降低制造成本等因素切割刀具清洗消毒装

置的外形尺寸越小越好，所以清洗箱外形尺寸应根据被清洗设备的切割装置的外形和尺

寸确定，清洗时间不应小于 20s。

3、为防止清洗后产生的污水对车间环境造成污染，清洗箱的排水口与车间排水沟

连接。

4、切割刀具清洗消毒装置的基本参数见表 55，表中参数来源于设备说明书和调研

厂家。

标准原文：

6.17.3 扁担钩清洗装置

6.17.3.1 扁担钩清洗装置主要由清洗箱、热水系统、清洗水系统、喷淋装置、控制装置等组成。

6.17.3.2 应根据屠宰量确定清洗箱的长度，清洗消毒时间不应小于 20s。

6.17.3.3 清洗污水应集中收集和排放，排水口与车间排水沟连接。

6.17.3.4 宜配置维护操作台。

6.17.3.5 扁担钩清洗装置的基本参数见表 56。

表 56 扁担钩清洗装置基本参数表

项目 单位 数值 项目 单位 数值

清洗时间 s ≥8 喷淋清洗水压力 MPa ≥0.2

清洗水温度 ℃ ≤20 控制方式 - 自动

消毒水温度 ℃ ≥82 水消耗量 L／h ≤2000

制定依据：

1、按照设备的结构，扁担钩清洗装置主要由清洗箱、热水系统、清洗水系统、喷

淋装置、控制装置等组成。

2、为保证清洗效果，检验盘（钩）清洗消毒装置应具有一定的长度，一般屠宰量

越大清洗装置的长度越长，清洗消毒时间不应小于 20s。

3、为防止清洗后产生的污水对车间环境造成污染，清洗污水应集中收集和排放，

排水口与车间排水沟连接。

4、扁担钩清洗装置多数安装在扁担钩返回输送机的轨道上，对输送过程中的扁担

钩进行清洗消毒，所以宜配置维护操作台，以便对清洗消毒装置进行维护。

5、扁担钩清洗装置的基本参数见表 56，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.17.4 刀具清洗消毒装置

6.17.4.1 刀具清洗消毒装置按加热方式分为热水加热式和电加热式，热水加热式主要由清洗

箱、热水系统、温度控制与显示装置等组成，电加热式主要由清洗箱、电加热装置、温度控制与显

示装置等组成。
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6.17.4.2 清洗消毒时间不应小于 20s。

6.17.4.3 清洗箱排水口与车间排水沟连接。

6.17.4.4 刀具清洗消毒装置的基本参数见表 57。

表 57 刀具清洗消毒装置基本参数表

项目 单位 数值 项目 单位 数值

清洗时间 s ≥8 消毒时间 s ≥15

清洗水温 ℃ ≤20 消毒水温 ℃ ≥82

制定依据：

1、按照设备的功能和结构，刀具清洗消毒装置按加热方式分为热水加热式和电加

热式，热水加热式主要由清洗箱、热水系统、温度控制与显示装置等组成，电加热式主

要由清洗箱、电加热装置、温度控制与显示装置等组成。

2、为达到清洗消毒效果，清洗消毒时间不应小于 20s。

3、为防止清洗后产生的污水对车间环境造成污染，清洗箱排水口与车间排水沟连

接。

4、刀具清洗消毒装置的基本参数见表 57，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

6.18.1 二分体装车机

6.18.1.1 二分体装车机分为液压机械臂式和机器人本体式，按夹持方式分为插子式和抱持式。

6.18.1.2 机架材料可采用热镀锌或不锈钢，与二分体接触部分的材质应采用不锈钢等符合食品

卫生要求的材料。

6.18.1.3 机械臂伸缩长度、升降高度应满足不同型号的运输车装车要求。

6.18.1.4 二分体装车机的基本参数见表 58。

表 58 二分体装车机

项目 单位 数值

装车速度 头／h ≥200

机械臂伸缩长度 m ≥2

机械臂升降高度 m ≥0.8

制定依据：

1、按照设备的结构和传动方式，二分体装车机分为液压机械臂式和机器人本体式，

按夹持方式分为插子式和抱持式。

2、按照《GB/T27519 畜禽屠宰加工设备通用要求》中 4.1 设备材料的一般要求和

4.2 产品接触面材料，机架材料可采用热镀锌或不锈钢，与二分体接触部分的材质应采

用不锈钢等符合食品卫生要求的材料。

3、运输肉品（猪二分体肉）的车辆型号比较多，车箱的高度和宽度不同，二分体

装车机应满足各种型号的运输车的装车要求，所以机械臂伸缩长度、升降高度应满足不

同型号的运输车装车要求。

4、二分体装车机的基本参数见表 58，表中参数来源于设备说明书和调研厂家。

标准原文：

7 屠宰线配置

7.1 配置分类

7.1.1 半机械化屠宰线是一种介于手工屠宰和全机械化屠宰之间的生产方式。
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7.1.2 机械化屠宰线是一种集成了一系列专业设备和技术的自动化系统。

7.1.3 自动化屠宰线是一种集成先进设备与技术的系统，旨在实现屠宰加工全流程的自动化作

业。

7.1.4 智能化屠宰线是指将信息技术、自动化技术和智能制造技术应用于传统的猪屠宰加工中，

实现生产流程的自动化、信息化和智能化。

7.1.5 屠宰量大于 300 头/小时宜按照自动化或智能化配置，屠宰量 70～300 头/小时宜按照机

械化配置，屠宰量< 70 头/小时可按照半机械化配置，鼓励升级使用上一级设备配置。

7.1.6 生猪屠宰线主要性能指标见表 58。

表 58 生猪屠宰线主要性能指标

编号

成套设备

规格

（万头/年）

装机功率

（kW）
生产效率

（头/h）

电耗量

（kW/头）

最大 最小

1 15万头/年以下 75 49 ≤70 ≤1.45

2
15万头/年-60

万头/年
150 75 ≥70—≤300 ≤0.10

3 60万头/年以上 220 150 ≥300 ≤0.10

说明：表中的装机功率和能源消耗量与配套设备的参数和台数有关，表中数据仅供参考。

7.2 配置

7.2.1 半机械化

半机械化屠宰线设备配置见表59。

表 59 半机械化屠宰线设备配置表

序号 设备名称

≤70头/h

单机功率/kW 数量/台

（套）最大 最小

1 生猪卸载设备 可自动调节卸猪台 5.5 4 1

2 生猪称重设备 牲畜秤 （畜牧秤） 0.5 0.3 1

3 赶猪设备 钢制赶猪通道 - - 1

4 致昏设备
三点式心脑猪电致昏机 3 - 1

*二氧化碳致昏系统 15 11

5
血收集及处理设

备

*皮带输送机（二氧化碳致昏需选

择）
3 1.5

卧式放血输送机 2.2 1.5 1

*毛猪提升机 2.2 1.5

沥血/烫毛悬挂输送机 3 2.2 1

沥血槽（含血泵） 1.5 0.55 1

*吊链回空输送系统 0.75 1.1xn

*血贮存罐（带冷却功能） 11 7.5

运河烫毛池 5.5 3 1

*喷淋烫毛机（热水喷淋式烫毛隧

道）
12 9
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6 脱毛设备

二辊脱毛机 11.5 9 1

螺旋辊脱毛机 16.5 13 1

*循环水系统 3 1.5 1

*猪毛收集风送系统 - -

7 剥皮设备

预剥皮输送机 3 2.2 1

卧式剥皮机 7 7 1

*立式剥皮机 4 4

8 屠体清洗设备

屠体预清洗机 4.5 - 1

*屠体干燥机 4.5 -

*屠体抛光清洗机 6 -

9 胴体加工输送线 3 1.5 1

10

同步检验设备

（含消毒清洗装

置）

悬挂式同步检验输送机 1.5 1.1 1

*落地式同步检验输送机 1.1 0.55

11
胴体劈半设备

（二选一）

手持式劈半锯 3 2.2 1

*自动劈半机 6 3

12 胴体称重设备 静态轨道秤 - - 1

*动态轨道秤 0.75 -

13 胴体清洗设备 *喷淋清洗机 2.2 1.5

14 辅助设备 *扁担钩回空线（扁担钩清洗） 1.1 -

刀具消毒设备（电加热或82℃热

水）

2 1 ≥6

手推输送线 - - 1

*步进式输送线 2.2 -

注：带*的为可选设备。

制定依据：

1、半机械化猪屠宰线关键设备组成：

1）生猪麻电（致昏）设备：用于对猪进行麻电和击晕，确保猪在屠宰过程中保持

安静，减少应激反应。

2）悬挂输送设备：通过链条或轨道，将猪从麻电设备输送至后续处理区，实现自

动化和连续作业。

3）切割设备及屠宰刀具：包括手工刀具和半自动刀具，用于切割猪的喉部、胸部

和腹部，完成屠宰过程。

4）内脏处理设备：用于手动取出内脏，并进行初步处理。

5）清洗设备：包括喷淋装置和热水消毒装置，用于清洗屠宰后的猪体和屠宰工具，

确保卫生标准。

标准原文：
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7.2.2 机械化

机械化屠宰线设备配置见表60。

表 60 机械化屠宰线设备配置表

序

号
设备名称

70-300头/h 300头/h以上

单机功率/kW 数量/

台（套）

单机功率/kW 数量/

台（套）最大 最小 最大 最小

1 生猪卸载设备 可自动调节卸猪台 5.5 4 ≥1 7.5 5.5 ≥1

2 生猪称重设备 牲畜秤 （畜牧秤） 0.5 0.3 ≥1 0.5 0.3 ≥1

3 赶猪设备
钢制赶猪通道 - - 1 - - ≥1

*机械赶猪装置 1.5 1.1 1.5 1.1

4 致昏设备
三点式心脑猪电致昏机 4 1 5.2 1

*二氧化碳致昏系统 15 11 22 15

5
血收集及处理设

备

*皮带输送机（二氧化碳致昏需

选择）
3 2.2 4 3

卧式放血输送机 3 2.2 1 3 2.2 1

毛猪提升机 2.2 1.5 1 3 2.2 1

沥血悬挂输送机 2.2 1.5 1 3 2.2 1

沥血槽（含血泵） 1.5 0.75 1 2.2 1.5 1

吊链回空输送系统 1.1xn - ≥1 1.1xn 0.75xn ≥1

*贮存罐（带冷却功能） 15 - 22 15 1

6 烫毛设备

*烫毛脱毛输送线 4 2.2 4 3

吊挂浸没式浸烫机（运河烫毛

池）
5.5 3 1 7.5 5.5 1

*喷淋烫毛机（热水喷淋式烫毛

隧道）
16 12 1 24 16 1

7 脱毛设备

*二辊脱毛机 16.5 7 20.5 16.5

螺旋辊脱毛机 33 16.5 1 45 33 1

循环水系统 7.5 3 1 7.5 5.5 1

*猪毛收集风送系统 - - - -

8 剥皮设备

预剥皮输送机 3 2.2 1 4 3 1

卧式剥皮机 7 7 1 7 7 1

*立式剥皮机 4 4 4 4

9 屠体清洗设备

屠体预清洗机 4.5 - 1 4.5 4.5 1

*屠体干燥机 4.5 - 4.5 4.5

屠体抛光清洗机 6 - 1 6 6 1

10 胴体输送线 3 2.5 2 4 3 2

11 剪头设备 *手持式剪头钳 4 - 4 4

12 剪蹄设备 *手持式剪蹄钳 3 - 4 4
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13
开肛设备(二选

一）
手持式开肛器 2.5 - 1 3 2.5 1

14
开胸设备(二选

一）
手持式开胸锯 2.2 - 1 3 2.2 1

15

同步检验设备

（含消毒清洗装

置）

悬挂式同步检验输送机 1.5 1.1 1 2.2 1.5 1

*落地式同步检验输送机 1.1 0.75 1 1.5 1.1 1

16
胴体劈半设备

（二选一）

手持式劈半锯 2.3 2.3 1 2.3 2.3 1

*自动劈半机 6 - 24.2 6

17

胴体称重设备 静态轨道秤 - - 1 - - 1

动态轨道秤 1 - 1 1 1 1

18 胴体清洗设备 喷淋清洗机 1.5 - 1 3 1.5 1

19 辅助设备

*胴体悬挂输送机（胴体加工悬

挂输送机）
2.2 1.5 3 1.5

扁担钩回空线（扁担钩清洗） 1.1 - 1 1.1 - 1

刀具消毒设备（电加热或82℃

热水）

2 1 ≥6 2 1 ≥9

20 冷却间设备

*快速冷却输送线 3 1.5 5.5 4

手推输送线 - - 1 - - 1

*步进式输送线 2.2 - 3 2.2

注：带*的为可选设备。

制定依据：

1、机械化猪屠宰线关键设备组成：

1）卸载设备：用于接收待屠宰的生猪，确保生猪平稳安全地从运输车卸载到待宰间。

2）清洗设备：用于去除猪体表面的污物和毛发，为后续屠宰做好准备。

3）致昏设备：通过电击或者气体使猪昏迷，减少屠宰过程中的应激反应。

4）悬挂输送设备：将致昏或者脱毛（剥皮）的猪屠体悬挂在轨道上，便于后续操作。

5）劈半设备：用于对去除内脏的猪胴体进行自动劈半。

6）剥皮机：自动或半自动去除猪皮。

7）清洗设备：清洗胴体，确保无污物残留。

8）冷却输送设备：用于输送猪胴体进行冷却，确保肉质的新鲜和口感。

9）内脏加工设备：用于收集和处理屠宰过程中的内脏。

10）清洗消毒设备：用于对挂钩等的清洗消毒。

标准原文：

7.2.3 自动化

自动化屠宰线设备配置见表61。
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表 61 自动化屠宰线设备配置表

序

号
设备名称

300头/h以下 300头/h以上

单机功率/kW 数量/

台（套）

单机功率/kW 数量/

台（套）最大 最小 最大 最小

1 生猪卸载设备 可自动调节卸猪台 5.5 4 1 7.5 4 ≥1

2 生猪称重设备 牲畜秤 （畜牧秤） 0.5 0.3 ≥1 0.5 0.3 ≥1

3 赶猪设备
钢制赶猪通道 - - 1 - - ≥1

*机械赶猪装置 1.5 1.1 ≥1 1.5 1.1 ≥1

4 致昏设备
三点式心脑猪电致昏机 3 2.2 1 3 2.2 1

*二氧化碳致昏系统 15 11 22 11

5
血收集及处理设

备

*皮带输送机（二氧化碳致昏需

选择）
3 2.2 4 3

卧式放血输送机 3 2.2 1 4 3 1

毛猪提升机 2.2 1.5 1 3 2.2 1

沥血悬挂输送机 2.2 1.5 1 3 2.2 1

沥血槽 - - 1 - - 1

吊链回空输送系统 1.1 - ≥1 1.1 0.75 ≥1

贮存罐（带冷却功能） 15 - 1 22 15 1

6 烫毛设备

烫毛脱毛输送线 3 2.2 1 4 3 1

吊挂浸没式浸烫机（运河烫毛

池）
5.5 3 1 7.5 5.5 1

*喷淋烫毛机（热水喷淋式烫毛

隧道）
16 12 24 16

螺旋辊脱毛机 33 22.2 1 45 33 1

循环水系统 3 - 1 4 3 1

猪毛收集风送系统 - - 1 - - 1

8 剥皮设备

预剥皮输送机 3 2.2 1 4 3 1

卧式剥皮机 7 - 1 7 - 1

*立式剥皮机 4 - 4 -

9 屠体清洗设备

屠体预清洗机 4.5 4.4 1 6 4.5 1

屠体干燥机 4.5 - 1 6 4.5 1

燎毛机 - - 1 - - 1

屠体抛光清洗机 6 - 1 9 6 1

10 胴体输送线 2.2 1.5 1 3 2.2 1

11 剪头设备 手持式剪头钳 4 - 1 5.5 4 1

12 剪蹄设备 手持式剪蹄钳 3 - 1 4 3 1

13 开肛设备(二选

一）

手持式开肛器 2.5 - 1 3.5 2.5 1

*自动开肛器 5.5 - 7.5 5.5
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14
开胸设备(二选

一）

手持式开胸锯 2.2 - 1 3 2.2 1

*自动式开胸机 6 - 9 6

15

同步检验设备

（含消毒清洗装

置）

悬挂式同步检验输送机 2.2 1.5 1 3 2.2 1

落地式同步检验输送机 1.1 0.75 1 1.5 1.1 1

16
胴体劈半设备

（二选一）

手持式劈半锯 2.3 1.5 1 2.3 2.2 1

*自动劈半机 6 - 25 6

17 胴体称重设备

静态轨道秤 - - 1 - - 1

动态轨道秤 1 - 1 1 1 1

18 分级设备 手持式胴体分级机 0.25 - 1 0.25 - 1

19 胴体清洗设备 喷淋清洗机 2.2 1.5 1 3 2.2 1

20 辅助设备

胴体悬挂输送机（胴体加工悬

挂输送机）
2.2 1.5 1 3 2.2 1

扁担钩回空线（含扁担钩清洗） 17 11 ≥1 22 17 ≥1

刀具消毒设备（电加热或82℃

热水）

2 1 ≥12 2 1 ≥16

21 冷却间设备

*快速冷却输送线 4 3 5.5 4

*手推输送线 - - - -

步进式输送线 2.2 1.5 ≥1 3 2.2 ≥1

注：带*的为可选设备。

制定依据：

随着科技的不断发展，自动化设备在生产线上的应用越来越广泛。特别是在食品加

工行业中，自动化设备不仅提高了生产效率，同时也保障了食品安全和卫生。

1、配置说明：

1) 自动化猪屠宰线是一种集机械、电气、自动化控制等技术于一体的现代化生产

线。该生产线通过自动化设备和控制系统，实现了猪只在卸载、致昏放血、去毛、开膛、

冷却等过程的自动化作业，较大的提高了生产效率和产品质量。

自动化猪屠宰线设备的配置是现代化食品加工企业不可或缺的一部分。通过自动化

设备和控制系统的应用，不仅可以提高生产效率和产品质量，同时也可以保障食品安全

和卫生，为企业的可持续发展提供有力保障。

标准原文：

7.2.4 智能化

智能化屠宰线设备配置见表 62。

表 62 智能化屠宰线设备配置表

序 设备名称 300头/h以下 300头/h以上
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号 单机功率/kW 数量/

台（套）

单机功率/kW 数量/

台（套）最大 最小 最大 最小

1 生猪卸载设备 可自动调节卸猪台 5.5 4 1 7.5 4 ≥1

2 生猪称重设备 牲畜秤 （畜牧秤） 0.5 0.3 ≥1 0.5 0.3 ≥1

机械赶猪装置 1.5 1.1 ≥1 1.5 1.1 ≥1

4 致昏设备
*三点式心脑猪电致昏机 3 2.2 3 2.2

二氧化碳致昏系统 15 11 1 22 11 1

5
血收集及处理设

备

皮带输送机（二氧化碳致昏需

选择）
3 2.2 1 4 3 1

*卧式放血输送机 3 2.2 4 3

毛猪提升机 2.2 1.5 1 3 2.2 1

沥血悬挂输送机 2.2 1.5 1 3 2.2 1

沥血槽 - - 1 - - 1

吊链回空输送系统 1.1 - ≥1 1.1 0.75 ≥1

贮存罐（带冷却功能） 15 - 1 22 15 1

6 烫毛设备

烫毛脱毛输送线 3 2.2 1 4 3 1

*吊挂浸没式浸烫机（运河烫毛

池）
5.5 3 7.5 5.5

喷淋烫毛机（热水喷淋式烫毛

隧道）
16 12 1 24 16 1

螺旋辊脱毛机 33 22.2 1 45 33 1

循环水系统 3 - 1 4 3 1

猪毛收集风送系统 - - 1 - - 1

8 剥皮设备

预剥皮输送机 3 2.2 1 4 3 1

卧式剥皮机 7 - 1 7 - 1

*立式剥皮机 4 - 4 -

9 屠体清洗设备

屠体预清洗机 4.5 4.4 1 6 4.5 1

屠体干燥机 4.5 - 1 6 4.5 1

燎毛机 - - 1 - - 1

屠体抛光清洗机 6 - 1 9 6 1

10 胴体输送线 2.2 1.5 1 3 2.2 1

11 剪头设备 *手持式剪头钳 4 - 5.5 4

自动剪头钳 1 1

12 剪蹄设备 *手持式剪蹄钳 3 - 4 3

自动剪蹄钳

13 开肛设备(二选

一）

*手持式开肛器 2.5 - 3.5 2.5

自动开肛器 5.5 - 1 7.5 5.5 1

14 开胸设备(二选 *手持式开胸锯 2.2 - 3 2.2
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一） 自动开胸机 6 - 1 25 6 1

15

同步检验设备

（含消毒清洗装

置）

悬挂式同步检验输送机 2.2 1.5 1 3 2.2 1

落地式同步检验输送机 1.1 0.75 1 1.5 1.1 1

16
胴体劈半设备

（二选一）

*手持式劈半锯 2.3 1.5 2.3 2.2

自动劈半机 22 6 1 25 22 1

17 胴体称重设备

静态轨道秤 - - 1 - - 1

动态轨道秤 1 - 1 1 1 1

18 胴体清洗设备 喷淋清洗机 2.2 1.5 1 3 2.2 1

19 辅助设备

胴体悬挂输送机（胴体加工悬

挂输送机）

2.2
1.5 1 3 2.2 1

扁担钩回空线（扁担钩清洗） 17 11 ≥1 22 17 ≥1

刀具消毒设备（电加热或82℃

热水）

2 1 ≥12 2 1 ≥16

20 冷却间设备

快速冷却输送线 4 3 1 5.5 4 1

*手推输送线 - - - -

步进式输送线 2.2 1.5 ≥1 3 2.2 ≥1

21

智能化系统
智能分级系统 1 1

智能管理系统 1 1

注：带*的为可选设备。

制定依据：

随着科技的快速发展和自动化程度的提升，智能化猪屠宰线已成为现代畜牧业发展

的重要方向。智能化猪屠宰线不仅能提高屠宰效率，减少人工成本，还能保证猪肉的质

量和安全。

智能化猪屠宰线的设备配置实现了全过程的自动化和智能化。这不仅提高了屠宰效

率和猪肉质量，还为消费者提供了更加安全、健康的食品。随着科技的不断进步，相信

智能化猪屠宰线将在未来发挥更大的作用，为畜牧业的发展注入新的活力。

三、主要试验（或验证）的分析、综述报告，技术经济论证，预期的经济

效果

（一）主要试验或验证的分析、综述报告

（二）技术经济论证、预期的经济效果
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四、采用国际标准和国外先进标准的程度，以及与国际、国外同类标准水

平的对比情况，或与测试的国外样品、样机的有关数据对比情况；

无

五、与我国有关的现行法律法规和强制性国家标准的关系

六、征求意见的采纳情况

七、作为推荐性团体标准的建议、贯彻团体标准的要求和措施建议

八、废止现行有关标准的建议

无

九、其他需要说明的事项

无

中国肉类协会食品机械分会团体标准编写组

2024 年 3 月 9 日
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