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  国家标准《畜禽屠宰加工设备 家禽胴体螺旋冷却设备》 

（征求意见稿）编制说明 

 

一、工作简况 

（一）任务来源 

家禽胴体冷却工序是家禽屠宰加工中最重要的卫生环节，是 HACCP 的主要控制点。螺旋

冷却设备是目前我国广泛应用的有效的胴体冷却手段之一。国家标准 GB12694《食品安全国

家标准 畜禽屠宰加工卫生规范》和 GB51219《禽类屠宰与分割车间设计规范》的发布执行，

加快了我国的家禽胴体螺旋冷却技术的科技进步，目前，已经达到国际先进水平。为了使家

禽胴体螺旋冷却设备在设计、制造、应用过程中规范化，提高我国家禽屠宰加工设备的整体

水平。提高国产设备在国际市场的竞争力，提高我国在家禽屠宰加工技术标准方面的国际地

位，有必要制定家禽胴体螺旋冷却设备的国家标准。依照［2020］37 号《国家标准化管理

委员会关于下达 2020 年第二批推荐性国家标准计划的通知》、屠宰标委会工作计划、《畜禽

屠宰标准制修订工作细则》，由吉林省艾斯克机电股份有限公司公司承担制定国家标准《畜

禽屠宰加工设备  家禽胴体螺旋冷却设备》计划编号 20202580-T-326，下达日期：2020 年

8 月 7日，项目周期 24个月。 

（二）起草单位 

吉林省艾斯克机电股份有限公司、吉林省动物卫生监督所、中国动物疫病预防控制中心

（农业农村部屠宰技术中心）、中国包装和食品机械有限公司等。 

吉林省艾斯克机电股份有限公司负责各小组任务安排、标准框架制定、文献收集整理、

试验数据提供、各阶段文稿的编写和意见汇总处理；中国动物疫病预防控制中心负责标准格

式、文字、标准文本稿核定；吉林省动物卫生监督所负责国内外标准收集整理；中国包装和

食品机械有限公司负责调研组统计数据提供。 

（三）主要工作过程 

1．起草阶段 

依照［2019］22 号《国家标准化管理委员会关于下达第二批推荐性国家标准计划的通

知》、屠宰标委会工作计划、《畜禽屠宰标准制修订工作细则》，2020 年 6 月，我公司技术中

心办公室组织召开了《畜禽屠宰加工设备 家禽胴体螺旋冷却设备》标准制定工作筹备会议，

成立了标准制定筹备组，总工程师张奎彪任组长，制订了初步工作计划。为圆满完成此次标
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准制定任务，项目组分别成立了 2个调研小组进行国内、国外实地调研，1个试验小组针对

国内市场普遍及加工的家禽品种进行试验和测试，1 个编写小组进行全面文本编制、修改。 

2020 年 8 月，柴云坤组织编制了《畜禽屠宰加工设备 家禽胴体螺旋冷却设备》（框架

稿）。 

2020 年 10 月 14 日，按照《畜禽屠宰标准制修订工作细则》要求，由吉林省艾斯克机

电股份有限公司组织召开了国家标准《畜禽加工设备 家禽胴体螺旋冷却设备》启动会。受

新型冠状肺炎疫情的影响，会议通过网络视频会议进行。吉林省艾斯克机电股份有限公司、

吉林省动物卫生监督所、中国动物疫病预防控制中心、中国包装和食品机械有限公司等单位

派人参加了启动会。参会人员 11 人，专家 9人，其中，标委会委员 4人。会议由全国屠宰

标准化技术标委会委员张奎彪高工主持，全国屠宰加工标准化技术委员会秘书处派代表参加。

与会专家对吉林省艾斯克机电股份有限公司起草的“讨论稿”经过的充分讨论，初步确定了

标准编写框架，确定了参编单位和任务分工，拟定了工作计划。 

2．形成征求意见稿 

按照启动会专家的意见，编写组几次视频会议方式讨论，于 2020 年 11 月 23 日形成了

《征求意见稿》，报请全国屠宰加工标准化技术委员会秘书处向各界广泛征求意见。同时，

吉林省艾斯克机电股份有限公司、吉林省动物卫生监督所、中国动物疫病预防控制中心、中

国包装和食品机械有限公司参编单位也向政府、院校、应用企业和设备制造企业定向发送《征

求意见函》广泛征求意见。 

二、标准编制原则和确定标准主要内容的依据 

（一）编制原则 

本标准的编写遵循以下三个原则： 

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，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。 

为了使家禽胴体螺旋冷却设备在设计、制造、应用过程中规范化，提高我国家禽屠宰加

工设备的整体水平。提高国产设备在国际市场的竞争力，提高我国在家禽屠宰加工技术标准
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方面的国际地位。 

（二）主要内容的依据 

标准名称：畜禽屠宰加工设备  家禽胴体螺旋冷却设备 

制定依据： 

依照［2020］37 号《国家标准化管理委员会关于下达 2020 年第二批推荐性国家标准计

划的通知》、屠宰标委会工作计划、《畜禽屠宰标准制修订工作细则》，由吉林省艾斯克机电

股份有限公司公司承担制定国家标准《畜禽屠宰加工设备  家禽胴体螺旋冷却设备》。 

目次（略） 

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》编

制。 

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。 

本文件由中华人民共和国农业农村部提出。 

本文件由全国屠宰加工标准化技术委员会（SAC/TC 516）归口。 

本文件起草单位：略  

本文件主要起草人：略 

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》格

式编写。 

条文： 

1 范围   

本文件规定了家禽胴体螺旋冷却设备的术语和定义、技术要求、试验方法、检验规则、

标志、包装、运输和贮存的要求。 

本文件适用于家禽胴体螺旋冷却设备的设计、制造。 

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

规则编写范围引导语。 

范围确定依据： 

GB 12694-2016《食品安全国家标准 畜禽屠宰加工卫生规范》“2.1 规模以上畜禽屠宰

加工企业”中规定：“实际年屠宰量”“鸡在 300 万羽，鸭鹅在 100 万羽以上”；GB 51219-2017
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《禽类屠宰与分割车间设计规范》规定“禽类屠宰车间级别”为：大型、中型、小型。小型

的是“鸡 3000～6000 只/h，鸭、鹅等 2000 只/h”；GB/T 19478-2018《畜禽屠宰操作规程 鸡》

包括分割加工。基于国家标准对家禽屠宰企业的界定，本文件适于上述文件中规定的企业和

适用范围。 

条文： 

2 规范性引用文件 

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。 

引用文件： 

GB/T 191 包装储运图示标志 

GB 2894 安全标志及其使用导则 

GB/T 3768  声学 声压法测定噪声源声功率级 反射面上方采用包络测量表面的简易法 

    GB 5226.1  机械电气安全 机械电气设备 第一部分：通用技术条件 

GB/T 8196  机械安全 防护装置 固定式和活动式防护装置设计与制造一般要求 

GB/T 13306 标牌 

GB/T 13384 机电产品包装通用技术条件 

GB/T 19478 畜禽屠宰操作规程 鸡 

GB 22747  食品加工机械 基本概念 卫生要求 

GB/T 27519 畜禽屠宰加工设备通用要求 

GB 51219  禽类屠宰与分割车间设计规范 

NY/T 3741 畜禽屠宰操作规程 鸭 

NY/T 3742  畜禽屠宰操作规程 鹅 

SB/T 223  食品机械通用技术条件  机械加工技术要求 

SB/T 224  食品机械通用技术条件  装配技术要求 

SB/T 226  食品机械通用技术条件  焊接、铆接件技术要求 

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。 

全国屠宰加工标准化技术委员会（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。目

前，我国与家禽屠宰过程相关的标准中有许多术语和指标不一致，为了使我国“畜禽屠宰标

准”规范化，在本文件优先引用近期发布的国家标准和行业标准，不引用已经纳入屠宰标委
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会制修订计划的标准。 

条文： 

3 术语和定义 

制定依据： 

本文件是首次制定，对家禽胴体螺旋冷却设备的专用术语进行了定义，GB 51219、GB/T 

19478、GB 27519、GB/T 14521 和 NY/T 3224 中已经界定的术语以及机械常规术语本，本文

件不再重新定义，对不易理解的术语定义解释如下： 

条文： 

3.1 

盛水量 water capacity 

螺旋冷却设备工作前，槽体内注满水达到溢流时的水容量。 

3.2 

工作水体积 water volume for working 

正常工作时,螺旋冷却设备槽体内水的实际体积（不包括胴体所占体积）。 

3.3 

水体比 ratio of water volume for working to gross weight of carcass 

在规定的工艺条件下，螺旋冷却设备槽体内工作水体积与槽体内胴体的体积的比值。 

制定依据： 

在工厂化家禽屠宰加工过程中，为了控制禽胴体表面细菌滋生，保证分割品质量，延长

贮藏期和货架期，需要经过冷却工序使禽胴体温度降至规定的范围。螺旋冷却设备已广泛应

用于家禽屠宰的冷却工序，在我国也有较长一段应用历史。随着肉品安全体系的不断完善，

家禽加工能力的不断增大，目前已经达到了 15000 只/h，尤其是 GB12694-2016《食品安全

国家标准 畜禽屠宰加工卫生规范》的发布执行，掀起了禽胴体冷却技术的创新热潮，技术

指标不断刷新，新的技术指标不断提出。主要技术指标有：胴体中心温度，冷却时间、水体

比，出料均匀度、耗水量、禽胴体滞留数量等。 

螺旋预冷设备工作原理 

家禽胴体冷却工序一般由多台螺旋预冷机组合而成，通过机械或人工将禽胴体投入到预

冷机中，禽胴体依次通过每一台预冷机，使其温度逐步下降到规定数值。保持冷却水的温度

有两种方式：一是在每一台预冷机禽出口附近设置冷水或冰水加入点，预冷机内的冷水或冰

水作为冷却介质可使禽胴体温度下降；二是利用红水循环冷却系统进行冷却。依照预冷机排
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列顺序，预冷机中水的温度也依次降低，禽胴体经过多台预冷机后，温度下降到规定的温度。 

试验表明：禽胴体在冷水中静止，其周围形成一个小环境，影响与禽胴体的换热效率。

因此，通常采用的空气搅拌水的技术，使禽胴体在水中上下移动，与周围的水进行热交换，

可以使片冰充分融化于水中，避免出现冰坨现象，提高禽胴体降温效率。 

水体比定义： 

在规定的工艺条件下，螺旋冷却设备槽体内工作水体积与槽体内胴体的体积的比值。 

GB12694-2016《食品安全国家标准 畜禽屠宰加工卫生规范》、GB51219-2017《禽类屠宰

与分割车间设计规范》、GB/T19478-2018《畜禽屠宰操作规程 鸡》，规定家禽胴体冷却后温

度不超过 4 ℃。 

螺旋预冷机要达到理想的预冷效果，螺旋预冷机内要有足量的冷水（冷载体），水少了，

达不到预冷效果，水多了浪费能源，适当的水体比是螺旋预冷机的重要指标。 

试验表明：禽胴体排水量越多，说明家禽体型就越大，肉质越厚，预冷时间就越长，需

要了冷却水就越多，水体比就要越大（见下表）。 

白羽肉鸡（42 日龄）的水体比达到 3.5 时，禽体全部浸没在水中，上下移动自如，冷

却效果比较好。 

表 水体比 

禽胴体重量 kg 水体比 

≤2.5 ≥3.5 

2.5～5 ≥4 

＞5 ≥4.5 

条文： 

3.4  

出料量偏差 discharge deviation 

在连续均匀进料的情况下，出料机构每旋转一周，出料的胴体数量与该时间段理论出

料禽胴体数量的差值。 

制定依据： 

   出料不均匀，对后续分割生产线有较大影响。出料量时断时续，分割生产线也随之时断

时续，影响生产效率。限定出料机构每旋转一周的出料量作为冷却设备的技术指标，是保证

出料均匀的要求之一。 
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条文： 

3.5  

冷却时间准确率 retention time distribution (RTD) 

在连续均匀进料的情况下，一定数量的家禽胴体从入料到出料的冷却时间与设定冷却时间

的比值。 

制定依据： 

郭峰在《家禽胴体螺旋预冷工序主要技术指标》肉类工业 2019.12 阐明：大量的试验数

据表明，胴体温度降至 4 ℃以下，在冷却设备配置合理情况下，90min 时间比较经济的。禽

体降温主要取决于禽体膛内水的更换次数，交换次数越多，禽体上下位移距离越大，禽体温

度下降就越快，平均每次禽体可将温度 2 ℃左右。超过 60 min 成本明显提高，效率开始降

低，运行成本明显增加。 

当采用循环水冷却时，冷水温度不应

高于 2 ℃，循环量应大于禽胴体重量的 2

倍。 

当采用槽体夹层提供冷源，槽体底部

冰层厚度不得超过 3 mm； 

为保证槽内水温温度符合工艺要求，

可采用空气、水流搅拌及循环水提供辅助冷源多种方式。 

时间准确率是冷却设备是保证在规定时间内达到 4 ℃以下的主要技术指标。 

3.6  

气浮胴体 air floating carcass 

在符合规定的工艺条件下，在预冷设备中由于气流搅拌作用使家禽胴体充气并长时间漂浮

在水面上的家禽胴体。 

制定依据： 

为了使禽体降温，需要空气搅拌冷却水，禽体上下位移，让水温均匀。由于，在脱毛、

掏膛过程中，禽体局部被破坏，有些气囊被打开，空气进入到皮层和气囊中，产生了“气球

鸡”长时间漂浮在水面上，“气球鸡”得不到充分冷却，对分割过程和产品质量造成影响。 

3.7  

胴体滞留数 number of remaining poultry carcass 

在规定的工艺条件下，冷却设备工作结束后，滞留在预冷槽内和预冷槽连接溜槽内的胴体
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数量。。 

单台螺旋预冷设备长度达到十几米以上，因此，在螺旋预冷设备螺旋设计时，叶片轴被

分成几段，由悬挂吊梁将两段的轴连接起来。预冷机出料机构轴与螺旋叶片轴也是分开设置,

在它们之间的结合部也设置有悬挂吊梁。由于螺旋叶片在悬挂吊梁处不连续，悬挂吊梁下方

就形成了空挡。在预冷机工作即将结束时，预冷机内的禽胴体逐渐减少，最后的一些禽胴体

失去了后续禽胴体的推动力，禽胴体会滞留在悬挂吊梁下方的空当处。为了清除滞留的禽胴

体，通常操作者采取两种处理方法： 

第一种方法是操作者用长钩子将禽胴体勾出来。这种方法钩子容易掉落在池体中，或者

夹在螺旋叶片缝隙中，发生钩子被叶片硬性接触现象，造成设备损坏； 

第二种方法是操作者下到预冷机池内人工拾取禽胴体。由于池体内部遍布油脂，非常光

滑，下到预冷机池体中拾取禽胴体的操作者容易滑倒受伤。如果是大型的螺旋预冷机，底部

距上沿高度达 2.5 m 以上，人不容易出来，如果螺旋叶片轴转动，极易发生人身事故。 

在螺旋预冷机悬挂吊梁处采用禽胴体滞留的喷射装置和坡道式结构可以有效的减少禽

胴体滞留，提高预冷机工作结束操作效率，提高人员和设备安全性。采用防止禽胴体滞留的

喷射装置和坡道式结构可以有效的控制每台预冷机胴体存留数量不超过 1只。 

条文： 

4.1 一般要求 

略 

材料、制造等条文与其它屠宰设备基本一致，不需要说明，仅对家禽胴体螺旋冷却设

备特有的要求进行说明。 

4.1.4 家禽胴体螺旋冷却设备宜采用清洗与冷却结合的多段布置形式，组合方式见表

1。 

表 1 禽胴体螺旋水冷却设备段组合数量方式 

制定依据： 

国内外标准、文献都要求水冷却设备为多段形式。目前，行业采用第一段为清洗设备，

后续布置多段冷却设备。如：冯宪超在《生鲜禽生产中常用的预冷方式》食品工业科技 2009.4，

郭峰在《螺旋预冷机防止禽胴体滞留技术》肉类工业 2019.8 中都有阐述。 

项目 
加工能力（只/h） 

4000～6000 6001～10000 10001～13500 

段组合数量 （台） ≥2 ≥3 ≥4 
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条文： 

4.1.5 家禽胴体螺旋冷设备螺旋输送机构应具有速度调节功能。 

制定依据： 

螺旋输送机构具有速度调节功能，有利于实现适宜的冷却时间设定。 

条文： 

4.1.6 设置在槽体内的轴承，应在不移动螺旋叶片轴的情况下能够更换。 

制定依据： 

冷却间一般空间比较狭小，家禽胴体螺旋冷设备属于大型设备，设备安装后，如果需要

检修设备，螺旋叶片轴比较重，不方便移动，应设计成原位可拆卸结构。 

条文： 

4.1.7 家禽胴体螺旋冷设备主要冷却段应配备水循环制冷设备。 

制定依据： 

郭峰在《家禽胴体螺旋预冷工序主要技术指标》肉类工业 2019.12 阐明：大量的试验数

据表明，在冷却设备配置适宜的水冷却系统，在冷却 90min 以上条件下，胴体温度才能够有

效的降至 4 ℃以下。 

条文： 

4.1.8 螺旋水冷却设备的叶片旋转方向、进出口方向、进出口工作高度应符合工艺要

求。 

制定依据： 

不同的家禽品种、生产量决定了不同的工艺模式，不同的车间面积，配置不同的设备型

号。螺旋水冷却设备的叶片旋转方向、进出口方向、进出口工作高度应符合工艺要求。 

条文： 

4.1.9 在螺旋水冷设备后宜设置胴体沥水设备。 

制定依据： 

在螺旋水冷设备后设置胴体沥水设备，可以将胴体腔体内聚集的水清除，减少水污染，

为后续加工带来方便。 

条文： 

4.1.10 电机、减速机防护罩应方便检修，需要时设置观察窗。 

制定依据： 

螺旋水冷设备是家禽屠宰加工生产线关键设备，必须保证设备正常运行。电机和减速机
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是每天进行检查项目之一，防护罩和观察窗是为了方便检修。 

条文： 

4.2.1 家禽胴体螺旋冷却设备的框架结构采用圆形或管状时，应全封闭，避免污染物

进出。 

制定依据： 

家禽胴体螺旋冷却设备属于大型设备，槽体内装满水，承载力较大，框架结构许多部位

采用圆形或管状结构，依照 GB 22747《食品加工机械 基本概念 卫生要求》，管状结构应封

闭。 

条文： 

4.2.2 家禽胴体螺旋冷却设备的槽体内部应避免有内螺纹、内肩、螺栓和铆钉，应采

用盖形螺母覆盖露出螺纹。 

制定依据： 

家禽胴体螺旋冷却设备是大型槽罐结构设备，清洗不方便，槽体内的水与禽胴体接触，

依照 GB 22747《食品加工机械 基本概念 卫生要求》，对螺纹状结构应有明确要求。 

条文： 

4.2.3 家禽胴体螺旋冷却设备推进轴的中心与槽体上沿开口夹角应大于 90°。 

制定依据： 

家禽胴体螺旋冷却设备是大型槽罐结构设备，直径都在 2-3 米以上，人员下到槽体里面

非常危险，推进轴的中心与槽体上沿开口夹角大于 90°，清洗人员能够在槽沿上面对槽体

内部进行观察，并用高压水枪进行有效的清洗。 

条文： 

4.2.4 家禽胴体螺旋冷却设备每一段槽体内排水后积水不超过 2处，积水深度不超过

20 mm，积水面积不超过 400 cm
2
。 

制定依据： 

积水内积水，容易产生细菌滋生，积水深度不超过 20 mm，积水面积不超过 400 cm
2
，

属于设备卫生结构缺陷，应立即予以纠正。 

条文： 

4.2.5 家禽胴体螺旋冷却设备内水的流动方向，应与胴体移动方向相反。 

制定依据： 

GB 51219 《禽类屠宰与分割车间设计规范》、GB/T 19478《畜禽屠宰操作规程 鸡》等

国内外许多标准、文献都有相同的要求。 

条文： 
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4.2.6 家禽胴体螺旋冷却设备的水能够从禽胴体最终出口端逐级自然溢流到禽胴体

入口端，或者采用水泵输送。 

制定依据： 

冯宪超在《风冷和水冷生鲜鸡肉品质的比较》［J］.南京农业大学学报，郭峰在《家禽

屠宰加工生产线增产增效新技术及其应用》肉类工业，都表述：水冷需要大量的水，将相对

清洁的水逐级利用，节约水资源，提高企业经济效益，也是大多数企业目前应用的技术。 

条文： 

4.2.6～4.4.7  条文略。 

制定依据： 

屠宰设备常规要求，不需要说明。 

条文： 

4.5.2 家禽胴体螺旋冷却设备的盛水量应满足工艺要求，水体比应符合表 2规定值。 

表2 水体比 

制定依据： 

见水体比定义解释。 

条文： 

4.5.3 家禽胴体螺旋冷却设备的冷却水温度应满足工艺要求。冷却段冷却进水温度应

控制在 4 ℃以下，终冷却水温度应控制在 0 ℃～2 ℃。 

制定依据： 

GB/T 19478-2018《畜禽屠宰操作规程 鸡》等标准都有明确要求。 

条文： 

4.5.4 依照家禽胴体螺旋冷却设备的加工能力注入适量风量对槽体内冷却水进行搅

拌，风量不宜小于 0.46 m
3
/只。 

制定依据： 

冯宪超在《家禽胴体的预冷却》肉类工业 2008 年 11 期阐述：水流动速率为 0.1 m/s

时,比浸没式冷却更令人满意。郭峰在《家禽胴体螺旋预冷工序主要技术指标》肉类工业 2019

年 12 期中阐明：禽体降温主要取决于禽体膛内水的更换次数，交换次数越多，禽体上下位

移距离越大，禽体温度下降就越快。 

大于 0.46 m
3
/只的气体搅拌量，可以有效的促使水温均匀，加快禽体温度下降。 

家禽胴体重量 kg 水体比 

≤2.5 ≥3.5 

2.5～5 ≥4 

＞5 ≥4.5 
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条文： 

4.5.5 出料量偏差不宜超过±15 只。 

制定依据： 

家禽胴体螺旋冷却设备连续均匀出料，后续的工序操作人员连续均匀的挂禽、分割生产

线没有空钩现象，分割人员可以任务均衡的工作。当出现出料不均匀或者断续出料较长时间

（超过±15 只）时，分割线挂禽处就会出现胴体堆积或断料，影响生产效率。限定出料机

构每旋转一周的出料量作为冷却设备的技术指标，是保证出料均匀的要求之一。 

条文： 

4.5.6 冷却时间应符合工艺要求，冷却时间准确率不小于 90%。 

制定依据： 

在上面术语定义中已经说明了，冷却时间准确率是保证冷却有效的关键指标。由于家禽

胴体螺旋冷却设备综合因素较多，冷却时间准确率不小于 90%比较适宜。 

条文： 

4.5.7 在符合规定的工艺条件下，单台家禽胴体螺旋冷却设备中气浮胴体数量不超过

加工能力的 3%。 

制定依据： 

在上面术语定义中已经说明了气浮胴体产生的原因和对胴体冷却的不良影响，但是，家

禽胴体螺旋冷却设备采取降低初始水温、气流和水流合理的技术手段控制，能够控制气浮胴

体不超过加工能力的 3%。 

条文： 

4.5.8 槽体内水不流动的区域面积不宜超过 0.8 m
2
。 

制定依据： 

由于设计不合理或操作、调整不适宜，槽体内会产生水不流动的区域，相当于“死区”，

比如小漩涡，设备角落等，当面积超过 0.8 m
2
时，对水循环，胴体冷却极为不利。 

条文： 

4.5.9 工作完毕后，单台家禽胴体螺旋冷却设备内胴体滞留数不超过 4 只。 

4.5.10 工作完毕后，家禽胴体螺旋冷却设备之间溜槽内胴体滞留数不超过 1 只。 

制定依据： 

郭峰在《螺旋预冷机防止禽胴体滞留技术》肉类工业 2019 年 8 期中阐明： 

单台螺旋预冷机长度达到十几米以上，因此，在螺旋预冷机螺旋设计时，叶片轴被分成

几段，由悬挂吊梁将两段的轴连接起来。预冷机出料机构轴与螺旋叶片轴也是分开设置，在
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它们之间的结合部也设置有悬挂吊梁。由于螺旋叶片在悬挂吊梁处不连续，悬挂吊梁下方就

形成了空挡。在预冷机工作即将结束时，预冷机内的禽胴体逐渐减少，最后的一些禽胴体失

去了后续禽胴体的推动力，禽胴体会滞留在悬挂吊梁下方的空当处。为了清除滞留的禽胴体，

通常操作者采取两种处理方法。第一种是操作者用长钩子将禽胴体勾出来。这种方法钩子容

易掉落在池体中，或者夹在螺旋叶片缝隙中，发生钩子被叶片硬性接触现象，造成设备损坏; 

第二种是操作者下到预冷机池内人工拾取禽胴体。由于池体内部遍布油脂，非常光滑，下到

预冷机池体中拾取禽胴体的操作者容易滑倒受伤。如果是大型的螺旋预冷机，底部距上沿高

度达 2.5m 以上，人不容易出来，如果螺旋叶片轴转动，极易发生人身事故。 

单台家禽胴体螺旋冷却设备槽体内禽胴体滞留不大于 4只，设备之间溜槽内胴体滞留数

不超过 1 只。减少了人工捞取滞留禽胴体的工作量，减少或避免了人身伤害和设备损坏事

故发生，提高了生产操作的安全性和生产效率。 

条文： 

4.6 噪声要求 

家禽胴体螺旋冷却设备工作噪声不应超过 80 dB(A)。 

制定依据： 

家禽胴体螺旋冷却设备有多台风机联合工作，搅动水流呈曝气状态，各种工作噪声叠加

噪声值较大。 

条文： 

5.1 试验条件 

5.1.1 试验条件应符合 GB/T 27519 的相关规定。 

制定依据： 

GB/T 27519《畜禽屠宰加工设备通用要求》对畜禽屠宰加工设备规定了试验要求。 

条文： 

5.1.2 冷却间环境温度不宜超过 15 ℃。 

制定依据： 

GB 51219《禽类屠宰与分割车间设计规范》规定：冷却间环境温度不宜超过 15 ℃。有

利于搅拌气体温度和水温控制。 

条文： 

5.1.3 家禽胴体应 GB/T 19478、NY/T 3741 和 NY/T 3741 的相关规定。 
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制定依据： 

GB/T 19478《畜禽屠宰操作规程 鸡》、NY/T 3741《畜禽屠宰操作规程 鸭》和 NY/T 3742

《畜禽屠宰操作规程 鹅》执行生产的禽胴体，才能符合正规的冷却条件。 

条文： 

5.1.4 冰水提供冷源 

5.1.4.1 在每一台家禽胴体螺旋冷却设备槽体距出料端 1/3 处注入适宜温度的冷水。 

5.1.4.2 在每一台家禽胴体螺旋冷却设备槽体距出料端 2/3 处注入适宜量的冰，注入

量按不低于 0.5 kg (冰) /kg(胴体)计算。 

5.1.5 循环水提供冷源 

5.1.5.1 当采用循环水冷却时，冷水温度不应高于 2 ℃。循环量（质量流量）应大于

胴体重量的 2倍。 

5.1.5.2 家禽胴体螺旋冷却设备应分为多段，第一段水槽的出口处水温应不高于 8 ℃，

最后一段水槽出口处的冷水水温宜不高于 2 ℃。 

5.1.6 槽体夹层或叶片夹层提供冷源 

5.1.6.1 槽体夹层提供冷源，槽体底部冰衣厚度不得超过 5 mm。 

5.1.6.2 为保证槽内水温温度符合工艺要求，可采用空气或水流搅拌或循环水等提供

辅助冷源方式，冷却时间超出条件范围时，应按合同执行。 

制定依据： 

以上是家禽胴体螺旋冷却间在工程设计时和家禽胴体螺旋冷却设备布置时的相关要求。 

条文： 

5.2 一般测试方法 

5.2.1～5.2.7 略。 

制定依据： 

按照机械产品常规要求编写，不需要说明。 

条文： 

5.3 水体比测定 

制定依据： 

在上面对水体比定义进行了表述。由于家禽品种不同，比重就不同，因此，采用测量筒

测试方法比较适宜。 

条文： 
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5.4 空气注入量测定 

在风机出口用流量计测量供给螺旋冷却设备的风量，风量值应符合 4.5.4 的规定。 

制定依据： 

随着我国科技进步的快速发展，流量计已经广泛应用于各个行业，型式检验都委托第三

方完成，因此，本文件规定了用流量计检测。当然，测量风压也能够计算出风量，只是没有

流量计直接明示。 

条文： 

5.6 冷却时间准确率测定 

制定依据： 

冷却时间准确率测定是统计学计算方法，重复次数越多，统计数据越精确。 

条文： 

5.7 空载试验 

5.8 负载试验 

5.9 噪声测试 

制定依据： 

按照机械产品常规要求编写，不需要说明。 

条文： 

6 检验规则 

7 标志、包装、运输和贮存 

制定依据： 

按照机械产品常规要求编写，不需要说明。 

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 

吉林省艾斯克机电股份有限公司前身是科研单位，是专业从事家禽屠宰加工设备设计、

制造、工程服务的科技型创新企业。在家禽加工装备领域一直保持着技术领先地位。在家禽

自动化屠宰加工方面，进行了长期、深入的研究，完成了吉林省 L-10000 型禽屠宰成套设备

的研发项目，完成了国家“十二五”科技支撑计划农业领域重点项目-“自动化家禽屠宰关

键技术装备研发与集成示范”（编号 2015BAD19B06），吉林省科技发展计划项目-上阶梯式禽

胴体螺旋预冷机，吉林省科技发展计划项目-防止禽胴体滞留的预冷机，积累了大量有价值

的资料和数据。承接本标准制定项目后，调研组对国内鸡、鸭和鹅屠宰企业进行了有针对性
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的复查，对国外几家有代表性的禽胴体冷却设备制造企业也进行了调查；试验小组对进口的

Morris 设备和国产的设备进行了对比分析；对家禽品种、养殖期、饲料配方，烫毛、烫毛

工序操作进行了试验分析，综合对比分析这些数据后，确定了本标准的数值。 

复查时发现，有许多企业对禽胴体冷却间进行了改造，对禽胴体冷却设备进行了更新换

代或者重新布置，与原设备布置图有较大变化。原因有两个，一是在工程设计时，缺少规范

性的指导文件，设备位置不合理；二是屠宰工艺和设备技术不断创新，为了满足

GB12694-2016《食品安全国家标准 畜禽屠宰加工卫生规范》规定的要求造成了车间和设备。 

（二）技术经济论证、预期的经济效果 

家禽屠宰加工是一个系统工程，工序之间高度关联，一环扣一环，一个环节的变化可能

对后续环节有很大影响。 

如果本标准得到批准发布，并有效的组织宣贯和执行，将使“ 家禽胴体螺旋冷却设备”

在设计、制造、工程设计及应用变得有章可循，具有现实的指导作用。减少大量的调研和论

证费用，加快我国家禽加工自动化的进程，为国家减少 1/3 的土地征用面积，减少 1/3 的土

建投资，节省 50%的人员，每年为大型家禽加工企业节约几百万元的运行成本，为家禽加工

行业增收节支近百亿元，更重要的是能够促进家禽业的规模化发展。 

四、采用国际标准和国外先进标准的程度 

在工厂化家禽屠宰加工过程中，螺旋预冷机是有效的预冷手段之一，已广泛应用于家禽

屠宰的预冷工序，在我国也有较长的应用历史。由于欧盟法令对水冷方法的限制，在禽胴体

水冷技术方面美洲明显超过了欧洲，由于水冷的冷却速率快于风冷，一段时期内，我国还将

以水冷方式为主。加拿大、美国禽类屠宰法规，分别对禽胴体水冷进行了要求和规定。本标

准在参照以上法规的基础上，主要以调研、试验取得大量数据，以及国内行业现状编写而成。 

五、与现行的法律法规和强制性国家标准的关系 

目前与本文件密切相关的现行法律法规和标准主要有： 

    GB 51219-2017 禽类屠宰与分割车间设计规范 

六、重大分歧意见的处理经过和依据 

无。 

七、标准作为强制性或推荐性标准的建议 

建议作为推荐性标准。 

八、贯彻标准的要求和措施建议（包括组织实施、技术措施、过渡办法等） 

（一）本标准针对家禽胴体螺旋冷却设备而编写。本文件对家禽胴体螺旋冷却设备设
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计、制造提出要求，对试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存的要求，提出了较为

全面、具体的规定。建议各家禽胴体螺旋冷却设备设计、制造及应用企业根据自身实际条件

实施本文件，以保证设备的达到预期的要求。通过本文件的实施，不断提升我国家禽屠宰加

工自动化水平，综合提升我国家禽屠宰企业技术实力，为政府食品安全有序管理创造有利条

件。 

（二）政府可将本文件作为家禽胴体螺旋冷却设备质量监控的依据。 

（三）认可机构可将本文件作为认可准则促进国际互认，为更多外国同行所接受和认

可，从而在国际互认和国际贸易活动中冲破国外的技术壁垒，树立我国的地位和形象，推动

我国食品的出口贸易。 

（四）在贯彻标准过程中，有关部门可选派专业技术人员深入企业、车间宣贯、指导

标准实施工作。 

（五）建议有关部门开通服务咨询热线，便于企业就有关标准技术等问题进行咨询。 

（六）为了加快贯彻落实速度，建议标准发布后此标准尽快在网上公布，便于企业网

上下载标准文本方便学习。 

九、废止现行有关标准的建议 

建议本文件批准发布后，机械标准《JB/T 12365-2015 禽类屠宰加工机械 螺旋预冷机》

随即废止。 

十、其他应予说明的事项 

无。 

 

标准编写组 

2020 年 11 月 


