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前　　言

　　本文件按照ＧＢ／Ｔ１．１—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。

本文件代替ＧＢ２２７４９—２００８《食品加工机械　切片机　安全和卫生要求》，与ＧＢ２２７４９—２００８相

比，除结构调整和编辑性改动外，主要技术变化如下：

———更改了术语和定义（见第３章，２００８年版的第３章）；

———增加了“概述”（见第４章）；

———增加了“检验规则”（见第８章）。

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。

本文件由中国轻工业联合会提出。

本文件由全国饮食加工设备标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ３８３）归口。

本文件起草单位：北京市服务机械研究所有限公司、安徽华菱西厨装备股份有限公司、滨州市厨具

产品质量检验中心、广州市赛思达机械设备有限公司、广东恒联食品机械有限公司、山东银鹰炊事机械

有限公司、深圳市富裕宝厨房设备有限公司。

本文件主要起草人：刘洪伟、许正华、靳涛、唐宏钊、刘文忠、焦念雷、颜华。

本文件所代替文件的历次版本发布情况为：

———２００８年首次发布为ＧＢ２２７４９—２００８；

———本次为第一次修订。
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引　　言

　　本文件列出了使用切片机可能会带来的各种危险。此外，对于本文件未涉及的危险，见

ＧＢ／Ｔ１５７０６的适用条款。

机械安全系列标准的结构为：

———Ａ类标准（基础安全标准），给出适用于所有机械的基本概念、设计原则和特征。

———Ｂ类标准（通用安全标准），涉及机械的一种安全特征或使用范围较宽的一类安全防护装置：

●　Ｂ１类，特定的安全特征（如安全距离、表面温度、噪声）标准；

●　Ｂ２类，安全装置（如双手操纵装置、联锁装置、压敏装置、防护装置）标准。

———Ｃ类标准（机器安全标准），对一种特定的机器或一组机器规定出详细的安全要求的标准。

本文件属于Ｃ类标准。

当Ｃ类标准的规定不同于那些已颁布的Ａ类标准或Ｂ类标准时，对于那些已经按照Ｃ类标准设计

和制造的机器，Ｃ类标准的规定优先于Ａ类标准或Ｂ类标准规定。

本文件所描述的切片机功能是将物料切成片，因此，刀片不完全密封。虽然部分刀片是暴露的，但

合理设计可提高安全度。本文件为切片机设定了可接受的良好作业规范，从而达到提高产品加工质量

和安全的目的。

Ⅱ
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饮食加工设备　电动设备

切片机

１　范围

本文件规定了切片机的概述、相关危险描述、技术要求、措施验证、检验规则和使用信息。

本文件适用于装有直径大于１５０ｍｍ电动圆形切割刀片和往复式进料滑板的可移动切片机。

注１：一般用于商店、餐厅、超市和食堂等餐饮行业。

注２：该类切片机包括：

———水平进料切片机（手工操作：见图１；或自动化操作：见图１３）；

———重力进料切片机（手工操作：见图２；或自动化操作）。

本文件不适用于工业用切片机。

注３：这类切片机被固定安装在某一位置，通常用于肉联厂和肉制品加工厂。

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。

ＧＢ４７０６．１—２００５　家用和类似用途电器的安全　第１部分：通用要求

ＧＢ４７０６．３８—２００８　家用和类似用途电器的安全　商用电动饮食加工机械的特殊要求

ＧＢ／Ｔ１５７０６—２０１２　机械安全　设计通则　风险评估与风险减小

ＧＢ／Ｔ１６８５５．１—２０１８　机械安全　控制系统安全相关部件　第１部分：设计通则

ＧＢ／Ｔ１８８３１—２０１７　机械安全　与防护装置相关的联锁装置　设计和选择原则

ＧＢ／Ｔ２２７４７—２０２２　饮食加工设备　基本要求

ＧＢ／Ｔ３０１７４—２０１３　机械安全　术语

３　术语和定义

ＧＢ／Ｔ３０１７４—２０１３、ＧＢ／Ｔ１５７０６—２０１２和ＧＢ／Ｔ２２７４７—２０２２界定的以及下列术语和定义适用

于本文件。

３．１

切片机　狊犾犻犮犲狉

装有一个电动圆形旋转刀片，能将物料切成不同厚度薄片的机器。

３．２

水平进料切片机　犺狅狉犻狕狅狀狋犪犾犳犲犲犱狊犾犻犮犲狉

沿水平方向进料到刀片的切片机。

３．３

重力进料切片机　犵狉犪狏犻狋狔犳犲犲犱狊犾犻犮犲狉

靠重力进料至刀片的切片机，产品托架与水平面倾斜。

１
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３．４

刀片护罩　犫犾犪犱犲犵狌犪狉犱

环绕刀刃边缘安装起保护作用的环形罩。

３．５

刀罩　犫犾犪犱犲犮狅狏犲狉

盖在刀片靠近滑动架一侧可拆除的罩子，不作它用。

３．６

切片厚度调节板　犵犪狌犵犲狆犾犪狋犲

与刀片平行的挡板，以该板为基准物料被推向刀片，该板可移动并以此调节切片厚度。

３．７

切片厚度调节器　狊犾犻犮犲狋犺犻犮犽狀犲狊狊犮狅狀狋狉狅犾

可设定切片厚度调节板位置的装置，用于调节切片厚度。

３．８

防护板　犵狌犪狉犱狆犾犪狋犲

自动切片机上与切片厚度调节板相似的板，该板与刀片基本平行，用于保持刀片和产品托架每次进

料最前端的距离。

３．９

磨刀器　犫犾犪犱犲狊犺犪狉狆犲狀犲狉

装有砂轮用于磨削刀刃的装置，可以是固定在切片机上的一个部件，也可以仅在磨刀时才安装。

３．１０

产品托架　狆狉狅犱狌犮狋犺狅犾犱犲狉

支撑被切削物料的装置。

注：托架有不同种类，可装有推料器或进料滑板和／或夹紧装置，用于切削香肠、火腿和鲜肉等。

３．１１

滑动架　犮犪狉狉犻犪犵犲

产品托架的支撑架，可使产品托架纵向移动。

３．１２

滑动架把手　犮犪狉狉犻犪犵犲犺犪狀犱犾犲

滑动架或产品托架上的把手，用于操作滑动架，也可用于向切片厚度调节板方向进料。

３．１３

进料滑板　犳犲犲犱犮犪狉狉犻犪犵犲

装有物料的滑板，可使物料更容易地从产品托架的端部向刀片进料。

３．１４

推料器　狆狌狊犺犲狉

用于使物料沿产品托架向切片厚度调节板移动的装置。

３．１５

尾料装置　犾犪狊狋狊犾犻犮犲犱犲狏犻犮犲

装在推料器、夹紧装置或进料滑板上的板，可将物料的最后部分送至刀片。

３．１６

推料器护挡　狆狌狊犺犲狉犵狌犪狉犱

装在推料器上的板，防止推料器碰到刀刃。

２
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３．１７

手指护挡　犳犻狀犵犲狉犵狌犪狉犱

安装在产品托架上的板或是产品托架的一部分，可防止操作人员的手指被刀片割伤。

３．１８

拇指护挡　狋犺狌犿犫犵狌犪狉犱

安装在产品托架上与手指护挡相连并与刀片平行的板，产品托架处于返程位置时可遮住刀片。

３．１９

夹紧装置　犮犾犪犿狆犻狀犵犱犲狏犻犮犲

切片时可将物料保持在所需位置的装置。

３．２０

切片支座　狊犾犻犮犲狊狌狆狆狅狉狋

支承物料直至物料被切完的装置。

３．２１

切片接收面　狊犾犻犮犲狉犲犮犲犻狏犻狀犵狊狌狉犳犪犮犲

切片过程中接收切片的表面。

３．２２

码放装置　狊狋犪犮犽犲狉

将切片收集并码放在接收盘上的装置。

３．２３

卸料输送机　犱犻狊犮犺犪狉犵犲犮狅狀狏犲狔狅狉

由电机驱动的带式或滚筒式输送机，用于输送切片机切出的片。

３．２４

自动送料器　犪狌狋狅犿犪狋犻犮狆狉狅犱狌犮狋犳犲犲犱犻狀犵

可通过传送装置将物料自动传送到刀片上的机器。

３．２５

电源线　狆狅狑犲狉狊狌狆狆犾狔犮狅狉犱

向机器的控制装置及电气设备供电的电线。

４　概述

４．１　机器描述（见图１和图２）

切片机是一种将物料切割成片的机器。切割刀片可以垂直安装也可以某种角度安装。机器装有一

个平行于刀刃平面运动的滑动架，滑动架可以手动操作也可电动操作。滑动架可装有各种装置用于夹

持物料，将物料送至刀片的切割刃。机器还可以装有用于接收和运出切片的各种自动装置。

切片机由机座、刀片、刀罩、刀片护罩、磨刀器、切片厚度调节板（自动切片机的防护板）、产品托架、

往复式滑动架、推料器和电子控制装置组成。

切片机可装有：

———夹紧装置；

———码放装置；

———卸料输送机。

３
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单位为毫米

　　标引序号说明：

　　１———分离式磨刀器；

２———刀片护罩；

３———整体式磨刀器；

４———刀罩；

５———手指护挡；

６ ———推料器护挡；

７ ———尾料装置；

８ ———产品托架；

９ ———推料器；

１０———刀片；

１１———切片支座；

１２———切片厚度调节器；

１３———指示灯；

１４———启动开关；

１５———停止开关；

１６———切片接收面；

１７———切片厚度调节板；

１８———拇指护挡；

１９———进料滑板；

２０———夹紧装置。

图１　水平进料切片机

４
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单位为毫米

　　标引序号说明：

　　１———分离式磨刀器；

２———刀片护罩；

３———整体式磨刀器；

４———刀罩；

５———手指护挡；

６———切片厚度调节板；

７———尾料装置；

８———产品托架；

９———滑动架把手；

　　１０———刀片；

１１———滑动架；

１２———切片厚度调节器；

１３———指示灯；

１４———启动开关；

１５———停止开关；

１６———切片接收面；

１７———拇指护挡。

图２　重力进料切片机

４．２　工作条件

切片机应按随机提供的说明书（见９．２）切割物料。

注：用于切削去骨的肉片见９．２．１。

５
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５　相关危险描述

５．１　机械危险

５．１．１　涉及所有切片机的危险：

———圆形刀片切削区：切削或切断的危险（如手指、手掌和手臂）；

———手持刀片：切削或切断身体部位的危险（如手指、手掌、手臂和脚）；

———电源线：绊倒和跌落的危险。

５．１．２　无切片厚度调节板的自动进料切片机

产品托架和刀片之间的潜在危险。

注：装有自动进料装置的人工操作切片机也可看作自动进料切片机。

５．１．３　电动滑动架切片机

滑动架和机壳之间的潜在危险（如手指、手掌）。被运动中的滑动架撞击。

５．１．４　带有切片自动处理功能的切片机（卸料输送机、码放装置）

———由穿钉引起的穿破或刺穿（如手指、手掌）；

———由堆积装置引起的潜在危险（如手指、手掌）；

———由旋转装置引起的潜在危险（如手指、手掌）。

５．１．５　带有卸料输送机的切片机

传送带和传动辊或张紧辊之间的潜在危险（如手指、手掌）。

５．２　电气安全

５．２．１　直接或间接地与带电部件接触：电击危险。

５．２．２　低安全系数电气元件：误操作危险。

５．２．３　电源线机械或化学损坏：电击危险。

５．３　失稳危险

机器滑动或倾覆。

５．４　清洁过程造成的危险

不能有效彻底清理产品区、飞溅区和易受影响的非产品区：传染或感染疾病的危险。

产品被包括残渣、清洁剂和消毒剂在内的异物污染，导致传染或感染疾病。

如果清洁采用的是禁用清洁剂和消毒剂：损伤机器、伤害操作者、污染产品的危险。

注：见图１４，对产品区、非产品区和飞溅区的规定。

５．５　忽视人类工效学造成的危险

工作环境欠佳也会导致误操作和人身伤害。如延长工作时间、超负荷及不良姿势等。

６　技术要求

６．１　机械危险

６．１．１　切片机要求

所有联锁装置应符合ＧＢ／Ｔ１８８３１—２０１７中第７章的要求。控制系统安全应符合ＧＢ／Ｔ１６８５５．１—
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２０１８规定的１类要求。

所有型式的切片机最长停车时间为４ｓ。

６．１．２　刀片防护

６．１．２．１　刀片应有防护措施，这包括对刀刃的保护措施。刀刃部位为非暴露部位。

６．１．２．２　刀片防护通常包括：

———刀片护罩；

———切片厚度调节板或防护板；

———产品托架；

———磨刀器（如整体式）。

在某些机器上，可能还包括刀及刀罩拆卸装置。

６．１．２．３　刀片护罩距刀刃距离应≥１ｍｍ（见图３和图４）。当５０Ｎ压力从不同位置施加到刀片护罩上

时，刀片护罩距刀刃最小距离应≥１ｍｍ。刀片护罩宽度≥６ｍｍ，刀片护罩不用工具不能拆除（见图３

和图４）。

单位为毫米

　　标引序号说明：

１———刀片护罩；

２———５０Ｎ的压力检测；

３———刀片。

图３　无刀罩但有刀片护罩
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单位为毫米

犪）　带联锁装置的刀罩和刀片护罩 犫）　无联锁装置的刀罩和刀片护罩

　　标引序号说明：

１———刀片护罩；

２———５０Ｎ的压力检测；

３———刀片；

４———刀罩。

图４　刀罩和刀片护罩

６．１．２．４　如没有刀罩的话（见图３），刀片护罩与刀刃的径向距离应≤６ｍｍ。

如装有刀罩，无联锁装置如图４ｂ），那刀片护罩与刀刃的空隙（径向距离）应≤６ｍｍ。

如装有刀罩如图４ａ），刀片护罩与刀刃的空隙（径向距离）应≤１２ｍｍ。刀罩应与驱动刀片的电动

机联锁在一起。这样，当刀罩拆除后，电动机就不能运转。

６．１．２．５　切片厚度调节板处于零位时，上下边缘与刀片护罩应重叠１０ｍｍ。当切片厚度调节板处于零

位时，切片厚度调节板与刀刃的缝隙（径向距离）应≤６ｍｍ（见图５）。机器切片厚度应≤４０ｍｍ。
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单位为毫米

　　标引序号说明：

１———切片厚度调节板；

２———刀片护罩；

３———刀片；

４———刀罩。

图５　切片厚度调节板和刀片

６．１．２．６　当切片厚度调节器设置为零时，切片厚度调节板应突出刀刃至少１ｍｍ，这样可以保护刀刃。

当切片厚度调节器设置为零，且从任何位置对切片厚度调节板施加５０Ｎ力时，切片厚度调节板应突出

刀刃≥１ｍｍ（见图６）。在底部，刀片护罩到切片支座的距离应≤６ｍｍ（见图６）。
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单位为毫米

　　标引序号说明：

　　１———切片厚度调节板；

２———刀片护罩；

３———刀片；

４———产品托架；

　　５———切片支座；

６———５０Ｎ压力测试；

７———拇指护挡。

图６　切片厚度调节板

６．１．２．７　切片机可装有一个切片支座（见图６），它可以成为刀片护罩的一部分。切片支座可调节，并应

与６．１．２．３和６．１．２．６的要求一致。

６．１．２．８　刀刃未保护部分与刀刃水平线的角度应≤６０°（见图６）。

６．１．２．９　切片厚度调节板和切片支座应固定到切片机上，只有使用工具才能将其拆卸。
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６．１．３　磨刀器要求

６．１．３．１　磨刀器的结构要求

除非磨削时所存在的风险已在说明书中阐明，否则，在切片机装有如图４ａ）所示的刀罩，且刀片和

刀片护罩的径向距离＞１２ｍｍ的情况下，以及在刀片和刀片护罩的径向距离＞６ｍｍ的其他情况下［见

图８ｂ）］，磨刀器应不允许对刀刃磨削。

６．１．３．２　整体式磨刀器

６．１．３．２．１　在切片机正常使用过程中，磨刀器应保证如同刀片装有刀片护罩或刀罩的方式形成连续

护罩。

６．１．３．２．２　磨削时，刀刃暴露部分与磨轮每一边的距离应≤６ｍｍ（见图７）。

单位为毫米

　　标引序号说明：

　　１———切片厚度调节板；

２———磨石；

　　３———搪磨石；

４———刀片。

图７　整体式磨刀器

６．１．３．２．３　当磨刀器拆除后（如维护），刀片暴露部分所存在的风险应在说明书中阐明。

６．１．３．３　分离式磨刀器

６．１．３．３．１　当磨刀器被固定到厚度调节板或产品托架上时，它就已经与刀刃保持了适合的位置并起到

１１

犌犅／犜２２７４９—２０２２



了防护作用。磨轮和任何固定防护罩之间的距离≤６ｍｍ［见图８ａ）］。

单位为毫米

犪）　分离式磨刀器

犫）　最大允许磨削

　　标引序号说明：

　　１———切片厚度调节板；

２———刀片护罩；

３———刀片；

　　４———磨刀器防护罩；

５———磨石；

６———搪磨石。

图８　分离式磨刀器和刀片护罩
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６．１．３．３．２　磨刀器应有适当标识，以便明确与其匹配的机器。说明书应详细规定磨刀器只使用在与其

相匹配的机器上。

６．１．４　产品托架

６．１．４．１　产品托架装有一个拇指护挡，它可以完全将刀刃遮住，起到保护作用。当滑动架处于向后滑动

位置时，刀刃应被拇指护挡完全遮盖，重叠部分至少为１０ｍｍ，拇指护挡和切削边缘距离≤６ｍｍ（见

图６）。

６．１．４．２　手指护挡被固定在产品托架上并不可拆下。手指护挡高度应与刀刃切削部分高度相同，并且

从刀刃向外延伸至少１５０ｍｍ（见图１和图２）。手指护挡拐角的半径应≤３０ｍｍ。

６．１．４．３　切片厚度调节板或防护板处于零位时，产品托架才可拆下。并且，当产品托架被拆下或提起

时，不能调整切片厚度调节板或防护板。产品托架使用工具才可拆下或提起的，应在说明书中说明切片

厚度调节板或防护板不在零位时的相关风险。

６．１．５　根据切片机不同结构所提出的附加要求

６．１．５．１　装有夹紧装置的产品托架

６．１．５．１．１　在切削过程中，如果提供了将物料牢牢固定在进料滑板上的夹紧装置，根据６．１．４．１和６．１．４．２

规定安装拇指护挡和手指护挡可能是不可行的。如果切片机没有安装防护板的话，切片机滑动架把手

边缘与刀刃平面的距离应≥８０ｍｍ，把手应装有一块金属板，金属板从把手向外延伸≥３０ｍｍ，这样就

可保证拇指不会触到刀刃（见图９）。如果滑动架把手安装在距刀刃边缘１５０ｍｍ以外，则不必安装手

指护挡。
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单位为毫米

　　标引序号说明：

　　１———刀片；

２———切片厚度调节板；

３———产品托架；

　　４———尾料装置；

５———夹紧装置；

６———夹紧把手。

图９　带夹紧装置的产品托架
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６．１．５．１．２　产品托架的直立构件高度应≤１５ｍｍ（见图９）。

６．１．５．１．３　夹紧装置应按要求安置好，这样当用夹紧把手调整位置或释放夹紧装置时，就不会处于夹紧

装置和刀刃中间的位置。当夹紧装置处于任何位置时，防护板或尾料装置与夹紧把手距离应≥５０ｍｍ

（见图９）。

６．１．５．１．４　应不可能将进料滑板从产品托架上拆下。

６．１．５．２　装有推料器的产品托架

６．１．５．２．１　除非推料器或推料器护挡覆盖整个切削刀刃的边缘，否则，推料器应安装手柄。手柄与刀刃

的距离应≥１５０ｍｍ，手柄长度应≥１００ｍｍ，直径应≥３０ｍｍ。并装有一个终点挡板，其直径至少为手

柄直径的两倍（见图１０）。

单位为毫米

　　标引序号说明：

犃———手柄直径；

犅———挡板直径。

图１０　推料器手柄

６．１．５．２．２　推料器不可能停留在升高的位置，除非推料器和刀片的距离≥６０ｍｍ。

６．１．５．２．３　应不可能将推料器手柄完全移动或摆动出滑动架。

６．１．５．２．４　对与水平面的倾斜度≥３８°的重力进料切片机，如果手指护挡符合图１１的图示，则６．１．５．２．１、

６．１．５．２．２和６．１．５．２．３不适用。
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单位为毫米

　　标引序号说明：

１———产品托架；

２———滑动架支座；

３———刀片护罩；

４———手指护挡；

５———切片厚度调节器；

６———指示灯；

７———启动开关；

８———停止开关。

图１１　重力进料切片机———手指护挡

６．１．５．３　装有手动进料滑板的产品托架

６．１．５．３．１　为了清理能被升高的进料滑板应通过重力作用回落到正常工作位置。

６．１．５．３．２　对于装有夹紧装置的产品托架，进料滑板应装有满足６．１．５．１．１或６．１．５．２．１要求的手柄。

６．１．６　自动切片机要求

６．１．６．１　装有自动进料器且无切片厚度调节板的切片机

６．１．６．１．１　切片机应装有防护板。防护板从刀片到产品托架边缘前端重叠部分≥１０ｍｍ。防护板应当

覆盖刀刃切削部分。防护板与刀刃最大水平移动距离不能大于切片厚度加３ｍｍ。可将防护板与刀刃

重叠部分调整到１ｍｍ。其方式与６．１．２．６中方式和要求相同（见图１３）。防护板应符合６．１．２．６中刚性

测试要求。

６．１．６．１．２　用于切片厚度调节板的６．１．２．５和６．１．２．９规定，同样适用于防护板。

６．１．６．１．３　除６．１．５．２和６．１．５．３外，６．１中的其他所有条款均适用。
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６．１．６．２　装有电动滑动架的切片机

６．１．６．２．１　电动滑动架与切片机框架之间缝隙设计应合理。以避免手指进入（如缝隙≤６ｍｍ）或者缝

隙较大以防止手指被夹持或挤压（如≥２５ｍｍ）（见图１２和ＧＢ／Ｔ１２２６５）。

单位为毫米

图１２　动力滑板允许间隙

６．１．６．２．２　说明书应包括设备安装位置的警告，使被滑动架碰撞的危险降到最小。

６．１．６．２．３　应制定出在进行磨削时使滑动架保持稳定的规定。

６．１．６．２．４　重力进料切片机或切片机装有自动送料器，且操作者在远离危险区域下使用，６．１．４．１、

６．１．４．２、６．１．５．１．２、６．１．５．２和６．１．５．３不适用。

６．１．６．２．５　６．１中其他所有条款均适用。

６．１．６．３　具有自动处理切片功能的切片机（卸料输送机和码放装置）

６．１．６．３．１　应提供防护装置，将旋转运输机构上道钉所引起的危险降至最低。应在运输机构尾部提供

防护板。在回程链轮齿处，道钉和任何固定部件间缝隙的设计应确保手指不被夹住，或回程链轮齿提供

保护法兰，使道钉不凸出法兰（见图１３）。
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　　标引序号说明：

１———卸料输送机；

２———联锁防护装置；

３———码放装置；

４———防护板；

５———产品托架；

６———尾部传送防护罩；

７———保护法兰。

图１３　自动特性

６．１．６．３．２　如果运输机构不能被１０Ｎ以下的力停止（见图１３），则应提供联锁防护装置，以防止切片通

过道钉从运输机构取走时码放装置和运输机构之间所形成的危险。

６．１．６．３．３　应制定出运输机构从机器上拆除的规定。若运输机构和码放装置没有提供适当的联锁防护

装置，则说明书应指明在进行磨削开始之前，自动运输机构应被关闭或拆除。

６．１．６．３．４　６．１中其他所有条款均适用。
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６．１．６．４　装有输送机的切片机

６．１．６．４．１　应提供保护装置，以确保手指不被传送带和回程轮或张紧轮夹住。

６．１．６．４．２　６．１中其他所有条款均适用。

６．２　电气安全

切片机应符合ＧＢ４７０６．１—２００５和ＧＢ４７０６．３８—２００８的要求。

６．３　稳定性

切片机设计应符合正常工作状态下平稳运行的要求。

６．４　清洁要求

６．４．１　总则

切片机设计和制造应符合ＧＢ／Ｔ２２７４７—２０２２和附录Ａ的要求。

对本文件所覆盖的切片机而言，ＧＢ／Ｔ２２７４７—２０２２所定义的产品区、飞溅区和非产品区列在

６．４．２、６．４．３和６．４．４中。

图１４是一个典型示例。

应采用既不污染产品又对人体不产生任何副作用的材料和涂料。这些材料应耐摩擦并能抵御害虫

的侵入。

材料和涂料表面应经久耐用，可清洁，可消毒，且没有裂纹。在正常使用条件下，应能抵抗开裂、破

碎、磨损和剥落。

在产品区和飞溅区，材料和涂料应增加下列要求：

———抗吸收；

———耐腐蚀；

———无毒性；

———表面光滑。

刀的磨削区不需耐腐蚀。
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图１４　设备区

６．４．２　产品区

产品区至少应包括下列部分：

———具有手指护挡的产品托架：手指护挡和拇指护挡内部和上部边缘；

———切片厚度调节板：双侧；

———固定在夹紧装置上和推料器上的防护板：刀片一侧；

———尾料装置：刀片一侧；

———刀片：除防护部分以外的所有表面；

———刀罩：进料一侧；

———刀片护罩：除被刀罩防护以外的进料一侧；

———电动机外壳：前侧；

———码放装置：链条、进料滚筒、转向针；

———切片接收面（分离接收盘的上部，适用时）；

０２
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———挡板：外部表面；

———整体式磨刀器：与刀刃相连接的内部。

６．４．３　飞溅区

飞溅区应至少包括下列部分：

———带手指护挡和拇指护挡的产品托架：外部；

———刀罩：刀片一侧（若不需任何工具可容易拆除，则Ａ．２．２．３不适用）；

———固定在夹紧装置或推料器上的防护板：刀片一侧除外；

———挡板：内侧（若不需任何工具可容易拆除，则Ａ．２．２．３不适用）；

———尾料装置：刀片一侧除外；

———刀片护罩：除进料一侧；

———电动机外壳：刀片一侧和上部；

———机箱：除卸料、进料的后部和两侧外表面；

———整体式磨刀器：外罩。

６．４．４　非产品区

切片机通常视为非产品区部分的例子：

———产品托架：底部；

———机箱：后部、两侧外表面、底部、内表面和底脚；

———产品托架支座；

———刀片：被保护部分；

———厚度调节板支架：底部；

———电动机箱：后部和外侧表面。

６．５　人类工效学

为实现人类工效学目的需注意的任何信息应包括在说明书中。有关安全防护信息见

ＧＢ／Ｔ１５７０６—２０１２的６．２．８和ＥＮ６１４１：２００６。

７　措施验证

措施验证见表１。

表１　措施验证

条款 验证方法

６．１．１ 通过联锁装置试验

通过停车时间测量

６．１．２．１ 视检

６．１．２．２ 视检

６．１．２．３ 测量和试验

６．１．２．４ 测量和视检（配备联锁装置）

６．１．２．５ 测量

６．１．２．６ 测量和试验
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表１　措施验证 （续）

条款 验证方法

６．１．２．７ 测量和视检

６．１．２．８ 测量

６．１．２．９ 视检

６．１．３．１ 测量

６．１．３．２．１ 视检

６．１．３．２．２ 测量

６．１．３．２．３ 核对说明书

６．１．３．３．１ 测量

６．１．３．３．２ 视检

６．１．４．１ 测量

６．１．４．２ 测量

６．１．４．３ 试验

６．１．５．１．１ 测量和试验

６．１．５．１．２ 测量

６．１．５．１．３ 测量

６．１．５．１．４ 试验

６．１．５．２．１ 测量

６．１．５．２．２ 测量和试验

６．１．５．２．３ 试验

６．１．５．２．４ 测量和视检

６．１．５．３．１ 试验

６．１．５．３．２ 测量

６．１．６．１．１ 视检、试验和测量

６．１．６．１．２ 测量和视检

６．１．６．１．３ 测量和试验

６．１．６．２．１ 测量

６．１．６．２．２ 核对说明书

６．１．６．２．３ 核对“在进行磨削时使滑动架能够保持稳定的规定”。

６．１．６．３．１ 视检、试验和测量

６．１．６．３．２ 视检、试验

６．１．６．３．３ 核对“运输机构从机器上拆除的规定”及说明书

６．１．６．４．１ 视检和测量

６．１．６．４．２ 视检、试验和测量

６．２ 根据ＧＢ４７０６．１—２００５和ＧＢ４７０６．３８—２００８进行试验

６．３
将切片机放置在干燥和清洁的玻璃材料支架上，支架向任何方向对水平面倾斜１０°时，切片机

不应滑动或翻倒

６．４ 根据ＧＢ／Ｔ２２７４７—２０２２中的第６章的方法进行试验

８　检验规则

８．１　检验分类

检验包括出厂检验和型式检验。

２２

犌犅／犜２２７４９—２０２２



８．２　出厂检验

每台产品应经出厂检验合格后方可出厂，并附产品合格证。出厂检验项目至少应符合ＧＢ４７０６．１—

２００５附录Ａ中规定的项目。

８．３　型式检验

有下列情况之一时，应进行型式检验：

———正式生产后，结构、材料、工艺等方面有较大改变，影响到产品性能时；

———产品停产超过６个月，再次恢复生产时；

———新、老产品转厂，进行试制定型鉴定时；

———出厂检验与上次型式检验有较大差异时；

———产品规定周期性定期检验或上级质量监督检验机构提出进行检验时。

型式检验项目如表２。

缺陷分类：Ａ类为严重缺陷，Ｂ类为一般缺陷。

有一项Ａ类不合格，则判定该批产品不合格。有Ｂ类不合格项时，允许对Ｂ类不合格项进行修复，

经修复后再对不合格项进行复检，复检后仍有不合格项，则判定该批产品不合格。

表２　型式检验项目

项目 相关条款 验证方法
缺陷分类

Ａ Ｂ

切片机要求 ６．１．１ 通过联锁装置试验；通过停车时间测量 √

刀片防护要求

６．１．２．１ 视检 √

６．１．２．２ 视检 √

６．１．２．３ 测量和试验 √

６．１．２．４ 测量和视检 √

６．１．２．５ 测量 √

６．１．２．６ 测量和试验 √

６．１．２．７ 测量和视检 √

６．１．２．８ 测量 √

６．１．２．９ 视检 √

磨刀器要求

６．１．３．１ 测量 √

６．１．３．２．１ 视检 √

６．１．３．２．２ 测量 √

６．１．３．２．３ 核对说明书 √

６．１．３．３．１ 测量 √

６．１．３．３．２ 视检 √

产品托架

６．１．４．１ 测量 √

６．１．４．２ 测量 √

６．１．４．３ 试验 √
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表２　型式检验项目 （续）

项目 相关条款 验证方法
缺陷分类

Ａ Ｂ

附加要求

６．１．５．１．１ 测量和试验 √

６．１．５．１．２ 测量 √

６．１．５．１．３ 测量 √

６．１．５．１．４ 试验 √

装有推料器的产品托架

６．１．５．２．１ 测量 √

６．１．５．２．２ 测量和试验 √

６．１．５．２．３ 试验 √

６．１．５．２．４ 测量和视检 √

装有手动进料滑板的产

品托架

６．１．５．３．１ 试验 √

６．１．５．３．２ 测量 √

装有自动进料器且无切

片厚度调节板的自动切

片机

６．１．６．１．１ 测量、试验和视检 √

６．１．６．１．２ 测量和视检 √

６．１．６．１．３ 测量和试验 √

装有电动滑动架的切

片机

６．１．６．２．１ 测量 √

６．１．６．２．２ 核对说明书 √

６．１．６．２．３ 核对“在进行磨削时使滑动架能够保持稳定的规定” √

具有自动处理切片功能

切片机

６．１．６．３．１ 视检、试验和测量 √

６．１．６．３．２ 视检、试验 √

６．１．６．３．３ 核对“运输机构从机器上拆除的规定”及说明书 √

装有输送机的切片机
６．１．６．４．１ 视检和测量 √

６．１．６．４．２ 视检、测量和试验 √

电气危险 ６．２ 根据ＧＢ４７０６．１—２００５和ＧＢ４７０６．３８—２００８进行试验 √

稳定性 ６．３
将切片机放置在干燥和清洁的玻璃材料支架上，支架向

任何方向对水平面倾斜１０时，切片机不应滑动或翻倒
√

清洁要求 ６．４ 根据ＧＢ／Ｔ２２７４７—２０２２中的第６章的方法进行试验 √

９　使用信息

９．１　总则

使用信息应符合ＧＢ／Ｔ１５７０６—２０１２中６．４的要求。应提供说明书。

切片机存在ＧＢ／Ｔ１５７０６—２０１２中定义的“剩余风险”，进行操作时，应根据说明书（见９．２）了解如

何清洁机器、拆除零件及更换刀片的方法。

注：如机器不按上述条件进行操作，应及时通知厂家。此时厂家应对新的风险进行分析并采取更有效的措施。
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９．２　说明书

９．２．１　切片机信息

切片机说明书应包括如下信息。

———切片机安装以及保护装置（保护措施）的详细说明。

———考虑到不同型式切片机的综合应用，如工作用途及禁用范围等。特别指出的是，切片机应满足

６．１．５．１．１的要求。除不安装６．１．４．１和６．１．４．２中提到的手指护挡和拇指护挡切片机外。这种

切片机应仅用来切去骨肉。

———以图表形式给出安全功能示意图形。

———用符号和文件说明切片机应满足强制性的要求。

９．２．２　切片机安装信息

包括：

———指明切片机的放置应稳固，防止切片机产生任何移动；

———指明切片机安全使用和维护所需要的空间，对于具有电动滑动架的切片机应特别指明，保证给

予足够的空间使被运动中的滑动架撞击的风险降到最低；

———指明适宜的工作环境；

———指明如何将切片机连接到电源上（特别是过载保护）；

———指明如何正确连接电源线以防绊人或掉落。

９．２．３　切片机运输和贮存信息

切片机尺寸、质量、重心位置以及处置说明。

９．２．４　切片机使用信息

包括：

———控制装置设计；

———试运转说明（安装地点和方式）；

———设置和调试说明（如：电源电压与标牌数据比较，检查三相机器的刀片旋转方向）；

———切片机停机控制装置（如检查启动／停机开关）；

———关于不能被内部安全装置（如：刀片护罩）排除的危害信息（如：来自刀片、滑动架或传送装置）；

———特殊危险如特殊使用或特殊安装引起的危险信息（如研磨或磨刀过程）；

———禁用信息（如蔬菜的切削）；

———切片厚度调节板在切削工作完毕后应归零的信息；

———在磨刀时，切片机上的切片厚度调节板或防护板应和刀片磨削装置连接成完整的防护体；

———操作人员为确认机器正常工作应认真观察指示灯动态的信息；

———操作人员培训的信息。

９．２．５　维护信息

说明书应包括如下维护信息。

———常规检查和维护。

———当清洗仍然安装在机器上的刀片时，应说明在刀片清洗过程中，切片厚度调节板或防护板应处

于封闭状态。
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———说明拆除和更换刀片时的预防措施是必要的。如果更换刀片，可由受过培训的操作人员完成，

则说明书应当详细说明更换刀片使用的工具和方法（如使用拆除工具进行拆除），否则说明书

应说明刀片仅能由专业人员拆除或更换；说明书应说明“磨刀时，滑动架必须固定在机器上”这

句话仅适用于自动切片机。

———说明书应说明当刀片不能进一步磨削，或者当刀片和刀片护罩的间隙超过下列距离时，应更换

刀片：

●　图３和图４ｂ）中，６ｍｍ；

●　图４ａ）中，１２ｍｍ；

●　说明书应详细说明使用润滑油的种类和被润滑的部件；

●　说明书还应提供图纸和图表，使该项工作的实施人员能够完成工作。

９．２．６　清洁信息

包括：

———使用说明的清洁步骤应确保符合适当的清洁和安全标准；

———明确规定使用清洁剂和消毒剂；

———说明书应明确清洁频次（如物料类型的变化）；

———说明机器在清洁、清洗和消毒过程中确保安全；

———当清洗仍然安装在机器上的刀片时，说明书应包括在清洗过程中，切片厚度调节板或防护板应

处于封闭状态的要求；

———当清洁从切片机上拆除的刀片时，说明书应强调按照９．２．５的步骤进行拆除，并强调清洁过程

中的安全；

———磨削后应清洁刀片。

９．３　操作人员培训

应对操作人员在切片机的使用和清洁过程中存在的危险和遵守的预防措施进行培训。应明确培训

标准。

在安装切片机过程中，厂家／供应商应选派一名技术人员指导操作人员完成机器安装全过程。

如果厂家提供了详细操作说明，则不必进行操作培训。

９．４　标志

切片机标牌上应给出下列信息：

———根据ＧＢ４７０６．３８—２００８给出的额定值信息；

———厂家信息（名称或商标和地址）；

———产品名称和型号；

———系列号。
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附　录　犃

（规范性）

可清洁性的设计原则

犃．１　制造材料

犃．１．１　产品区

制造材料应符合ＧＢ／Ｔ２２７４７—２０２２中５．２的要求。

一些材料（如塑料）应进行全部或专门的迁移试验。

注：欧盟指令给出了人类消费的食物和产品接触的材料清单。

在欧盟指令中未涉及的材料只要证明和产品有良好的兼容性，也可使用。

犃．１．２　飞溅区

应符合ＧＢ／Ｔ２２７４７—２０２２中５．３．２的相关规定。

犃．１．３　非产品区

应符合ＧＢ／Ｔ２２７４７—２０２２中５．３．３的相关规定。

犃．２　设计

犃．２．１　产品区

犃．２．１．１　任何产品区的表面应光滑，不应有小坑和刮痕。可以有凹槽，但内径应≥４ｍｍ。深度应＜半

径的０．７倍。

内部拐角：两块板交角应≥９０°，并具有最小３ｍｍ的半径（见图Ａ．１）。如果拐角由３块板组成，那

么，两块板的最小交角半径至少为６ｍｍ。

连接处和接缝应焊接或密封好，使该表面像一个整体一样光滑。

单位为毫米

图犃．１　产品区的连接

犃．２．１．２　切片前后，切片机一体部件如钓钩、道钉等或不符合上述要求的部件在不使用工具的情况下

７２
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应能被拆除并被分解，拆下的部件的清洗就比较容易。

犃．２．１．３　表面粗糙度应符合如下要求：

犚狕≤１６μｍ（见ＧＢ／Ｔ１０３１）。

犃．２．２　飞溅区

犃．２．２．１　表面应是光滑的。

犃．２．２．２　可以有凹槽，但内径应≥４ｍｍ，深度应小于半径的１倍。

内部拐角：两块板交角应≥６０°。如交角＜８０°，两块板间最小半径为３ｍｍ（见图Ａ．２）。如拐角由３

块板组成，两块板最小交角半径至少为６ｍｍ。

单位为毫米

图犃．２　飞溅区的连接

孔直径至少１６ｍｍ，深度应≤１６ｍｍ，且不封闭。允许间隙宽度≥１６ｍｍ，深度应≤１６ｍｍ，间隙是

敞开的。

连接处和缝隙应焊接或密封好。除非从顶部向下用金属板重叠成垂直面。这样，可以清除来自水

平面边缘的尘土。重叠部分至少为１２ｍｍ。不重叠连接部分应容易拆分以便于清洁。

紧固方法：在其他紧固方法都不适用的情况下，可使用带有较低顶端类型的螺钉和螺栓进行连接，

如图Ａ．３所示。这种方法便于清洁。

不应采用下列几种螺钉：

———十字头螺钉；

———内六角头螺钉；

———直径＜３ｍｍ的螺钉。

必要时，部分机械部件，如磨刀器，可以有较大的凹槽、磨刀器圆角和较小的缝隙。这些部件不使用

工具可以拆卸。
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单位为毫米

犪）　合格紧固件 犫）　不合格紧固件

图犃．３　紧固件

犃．２．２．３　表面粗糙度应符合如下要求：

犚狕≤２５μｍ（见ＧＢ／Ｔ１０３１）。

犃．２．３　非产品区

工作面应尽量光滑，凹槽、圆角、小洞、缝隙和过度面应尽量避免出现，空洞处及封闭空间应足够宽，

以便于彻底清洁和消毒。
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