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第一章  罐藏容器

第一节  罐藏容器概述

    罐头食品工业起源于19世纪初。1804年法国的阿培尔 (Nicolas Apper幻 首先研究

成功用玻璃炯保存食品，从此出现了玻璃瓶罐头的生产。以后随着钢铁工业、机械工业和

化学工业的发展以及罐头工业本身经过长期不断地改进和提高，才形成了现代化生产的二

重卷封的镀锡板罐、软罐头容器等罐藏容器，使罐头工业得到了迅速的发展。

                              一、对罐藏容器的要求

    罐藏容器由于和食品直接接触，因此最重要的一点就是必须要无毒无害，才能避免食

品受到污染，保证食品安全可靠，符合卫生规范。

    罐藏容器必须具有良好的密封性能，使食品在罐藏后完全处于密封状态，杀菌后不再

受到外界微生物的侵蚀而引起败坏。

    罐藏容器必须具有良好的耐蚀性能。食品的营养成分中含有多种物质，如蛋白质、有

机酸及盐类等，这些物质在罐头生产过程以及贮藏过程中会发生某些化学变化，促成或加

剧金属容器的腐蚀。这些腐蚀现象，一方面会污染食品，使其失去良好的卫生、感官状

态，另一方面金属容器严重腐蚀时会导致罐壁穿孔而败坏罐内食品。为了保证食品能长期

贮藏，罐藏容器必须具有良好的耐蚀性能。

    罐藏容器应具有良好的商品价值，造型美观，开启方便;材质应具有一定的强度和轻

便性，容器要便于消费者的携带和取食，又要适应运输和销售的要求。

    罐藏容器必须能适应工业化生产。作为罐藏食品的容器，在生产过程中要能承受各种

机械加工，要适应工厂机械化、自动化生产的要求，同时又要求其生产效率高、成本低、

.质量稳定。

                        二、罐藏容器的种类及其特点

    根据对罐藏容器的要求，按其材料性质大体可分为金属容器和非金属容器两大类。后

者还包括复合包装容器。金属罐藏容器主要有镀锡板罐 (俗称马口铁罐)、铝罐和镀铬板罐

等;非金属罐藏容器主要指玻璃罐。复合包装容器主要是塑料薄膜与铝箔相复合的软罐头

包装容器— 蒸煮袋。

    1.镀锡板罐主要特点

      (])镀锡板外层是纯锡，无毒，光亮，抗腐蚀性能良好，

      (2)便于以锡进行焊接，能保持良好的密封性能，

      (3)重量轻，具有一定的机械强度，能承受一定的压力，因此外包装简单，运输方



硬，

      (4)镀锡板适宜于徐料、印刷，可防止罐头生锈，美化外观，

      (5)加工性能良好，可制成大小不一的各种形状的空罐，适应于工业化生产的要

习之。

    由于容器不透明，不能重复使用，镀锡层外往往需要加以涂料，生产成本增加。

    2.玻璃罐的主要特点

    (1)玻璃的化学性质稳定，不与食品发生作用，能保持食品原有的风味;

      (2)玻璃罐造型美观，透明可见，便于消费者的选择和检查，

    (3)玻璃原料充足，容器可回收重复使用，因而成本较低，

      (4，)玻璃罐重量较重，容易破碎，导热性能差。

    3.软罐头包装容器一蒸煮袋的主要特点

      (1) 蒸煮袋是由复合薄膜制成，袋壁很薄，软罐头杀菌时热处理时间短，更有利于

保持食品的色香眯和营养价值，

      (2)容器的重量轻、体积小，与金属罐相比，可大大节省仓贮容积，运输和贮存方

便;

    (3) 安全卫生性好，用蒸煮袋制成的软罐头在贮藏期间不会发生金属罐常见的腐蚀‘
现象和重金属污染 (如硫化铁等)以及不良的金属味;

    (4)用蒸煮袋制成的软罐头携带、开启、取食方便，且从生产到消费，能源消耗

低，有利于节能，

      (5)蒸煮袋的成本较高，不能装带骨和尖硬食品。

    目前国外正在开发的制罐新材料有新型镀锡薄板 (锡层厚度仅为0.789/m’以下)、耐

热性硬质多层复合塑料罐 (罐口有翻边，因而可用镀锡板盖或涂塑铝盖进行二重卷封法封
口)等。

    此外，金属罐藏容器按其不同的制罐生产方式可分为三片罐和二片罐。三片罐是指由

罐盖、罐底和罐身三部分组成的容器，罐身有接缝，亦称接缝罐。接缝罐根据不同的接缝

方式又分焊锡接缝罐 (锡捍罐)、电阻焊接缝罐 (电焊罐)和粘结接缝罐 (粘接罐)等。二
片罐是指由罐盖和罐底与罐身一体成型的罐筒两个部分组成的容器，又称冲底罐。它有浅

冲和深冲之分。浅冲罐指普通冲压罐，一般罐高不超过罐径，主要用于鱼罐头等，深冲罐

的罐高与罐径之比为1.5:1以上，大都用铝合金薄板制成，主要用作饮料、啤酒罐等。

    如按罐型分类，金属罐藏容器可分为圆罐、方罐、椭圆罐、梯形罐、马蹄形罐等。除
圆罐外，其它形状的罐藏容器一般泛称异型罐。

第二节  金属罐藏容器的制罐材料

一、镀锡薄钢板

    镀锡薄钢板是一种具有良好的延展性、刚性、耐腐蚀性和表面经过镀锡处理的低碳薄

钢板。镀锡板是它们的简称，俗称马口铁，用于制造各种罐头容器。

    现在用于制罐的镀锡板都是电镀锡板，即由电镀工艺镀以锡层的镀锡板。它与过去甩
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热浸工艺镀锡的热浸镀锡板相比，

具有镀锡均匀、耗锡量低、质量稳

定、生产率高等优点。因而热浸工艺

现已基本淘汰。

      (一)镀锡板的结构特点 镀

锡板由钢基、锡铁合金层、锡层、

氧化膜和油膜等构成，如图1一1。

电镀锡板组成情况见表1一1。

      (二)镀锡板的生产概况 电

镀锡板的生产大体上要经过以下工

序:低碳钢 (钢水)、浇铸钢锭并初轧

解清洗、退火、平整、裁边、电解清洗、

选、包装等。

S’
3

图1一1 镀锡板断面示意图

1.钢基 2.锡铁合金层 3。锡层 4.氧化膜 5.油膜

电

分

(或连续浇铸)、板坯、热轧、带钢、酸洗、冷轧、

电镀锡、软熔、钝化处理、涂油、卷取、剪切、

表1一1电镶锡板结构组成的厚度、成分和性能特点

结构组成 厚 度 成 分 性  能  特 点

钢基

锡铁合金层

锡层

氧化膜

制镰用0.2一0.3mm

小于lglm.

5.6一22·4glm.

1一smClcmZ(单面)

  机械加工性能良好，制罐后具有必要的强度

  耐腐蚀，过厚会影响加工性能和可焊性

  美观、无毒、耐腐蚀且易焊

  经化学处理后生成的饨化膜能防锈、防变色和扰
硫化斑

油膜 2一6mg/ml

  低碳钢

  锡铁合金结晶

  纯锡

  氧化亚锡

  氧化锡

  氧化铬

  金属铬

棉籽油或癸二酸二辛酷 润滑和防锈

    生产镀锡板使用的钢材通常采用含碳量低的沸腾钢，根据耐腐蚀性能以及加工等要求
不同，镀锡板采用的钢材可分为D型、L型、MR型以及MC型。

    MR型钢的残留微量成分少，具有良好的耐腐蚀性，广泛应用于一般罐藏容器材料，
L型钢所含的铜、镍等残余微量元素极少，对某些食品有极好的耐蚀性，可用作耐蚀性高

的罐藏容器材料，MC型钢则是由MR型钢加磷而成，它的强度大、适用于强度要求高，

耐蚀性要求不高的场合;D型钢为铝镇静钢，用于要求高的深冲压加工以及无时效性的场
Z公
「习 0

    采用连续铸钢工艺生产的原板钢材更适合于用作制罐的镀锡板。因为连铸材 (简称

CC材)夹杂物少，材质均匀，表面平坦，加工性能良好。

    热轧的目的是将初轧形成的板坯或连铸板坯，在一定温度 (如1200℃)下加热轧制成

2.5一3。omm的热轧带钢以备冷轧使用。热轧对镀锡板的表面状态、机械性能、板形、晶

粒度、耐蚀性等都有很大影响。



    酸洗是由于热轧带钢在空气中冷却时表面会形成铁的氧化物，这些有害物质在冷轧前

必须用盐酸或硫酸清洗干净。

    冷轧是带钢通过冷轧可发生塑性变形，其厚度轧得更薄 (如0，Zmm左右)，但表面不

留下氧化层，而机械性能得到提高，板形也得到控制。

    电解清洗是使带钢表面在冷轧中的轧制油通过通电的热电解液 (如碳酸钠、磷酸钠等

溶液)时，带钢表面产生氢气和氧气而把油污清洗干净。

    退火的目的是为了获得良好的机械加工性能。退火的好坏不仅影响镀锡板的机械加工

特性，且对钢板和锡的结合能力，锡铁合金层形成的连续性有明显影响。退火温度一般在

600一750℃之间，用惰性气体加以保护，以防止铁皮表面生成氧化铁等夹杂物。
    平整 (亦称压延)时约有0.5%一4%的压下率 (或称平整度)。平整的目的在于，使带

钢具有适当的硬度，一定的弹性，防止产生折痕和拉伸应变等现象;使带钢具有平坦的板

形，同时进行最后的精加工，使带钢具有一定的光洁度。

    电镀锡是将表面清净的带钢进入电镀槽镀锡。电镀时，以电镀槽内的锡极作为阳极，

带钢为阴极。通电流后，锡阳极就溶解成二价锡离子进入电镀液中，然后又在带钢表面析

出。带钢则以一定速度通过电解槽的。此时，镀锡量的高低由电镀的电流密度、阴极电流

效率、电解质浓度以及带钢移动速度等条件所决定。每个电镀槽都有两个电镀电源，分别

对带钢的正反两面进行电镀。若对带钢每一面的电镀电流分别加以调节，就能容易地制得

正反两面镀锡量不同的差厚电镀锡板。

    电镀方法有酸性电镀法、碱性电镀法和卤素电镀法等。

    软熔是通过电阻加热或高频感应加热等方法，使带钢温度稍高于锡的熔点 (232℃)，

使锡熔融、流淌，然后立即将带钢浸入水中冷却，从而形成光亮的锡层，并在锡与钢基接

触部分产生锡铁合金层。软熔既可使锡层光亮、均匀，又可使锡铁合金层 (Fesn:)具有

尽可能完好的连续性和致密性，并保持适当的厚度，从而提高基板的耐蚀性。

    钝化是将带钢放入钝化液中进行浸溃处理或电解处理，由此发生化学作用或电化学作

用，以清除带钢表面在软熔后自然生成的一层锡的氧化物，同时又能生成一层很薄很致密

的锡的氧化膜，提高了镀锡板的抗硫化、耐腐蚀性能。常用的钝化处理有重铬酸钠浸渍钝

化 (代号300)、重铬酸钠阴极钝化 (代号311)、碳酸钠阴极钝化 (代号411)、铬酸浸渍钝

化 (代号100)等。不同的钝化条件，镀锡板表面的含铬量也不一样。所谓低铬铁，则是

指表面含铬量为。.15砰9/cm ’以下的电镀锡板。

      (三)镀锡板的技术条件

    1.规格尺寸  镀锡板的宽度和长度，目前我国使用较多的尺寸为508 x 7llmm (即

20火28英寸)。钢厂供应的镀锡板尺寸 (即宽度与长度)可按用户要求制造，但其宽度不能
超过冷轧机钢板轧辊的宽度。

    2.厚度  镀锡板的厚度，在保证足够强度的情况下，应尽量薄些，以节约材料。

    目前制罐常用的镀锡板厚度有0.15mm，0.Zomm，0.23mm，0.25mm，0.28mm等
几种规格。

    以往镀锡板的厚度是用一个基箱的镀锡板质量来表示的，即“磅/基箱”，基箱是指尺

寸，为14 x 20英寸的镀锡板112张或20义28英寸的镀锡板56张。



    这种英制厚度与国际计量单位的厚度对照关系为:55磅/基箱一0.15mm;70磅/基

箱一0.Zonim，80磅/基箱一0.23mm，90磅/基箱一0.25mm，100磅/基箱一0.28mm。

    3.镀锡量  镀锡量是指镀锡板上镀覆的锡量，通常有好几种表示方法，例如9/m，、

9/10。绷”、磅/基箱等。磅/基箱是国际上传统的镀锡板的镀锡量表示方法，一般用数字
表示:如#25表示0.25磅/基箱、#100表示1磅/基箱。镀锡量为1磅/基箱时，每面镀锡层

厚度约相当于1.54协m，每面镀锡量为11.29/m，，二面镀锡量为22.49/m，。镀锡板的镀

锡量与镀锡层厚度之间的关系参见表1一2。

表 1一2 镀锡板的镀锡量与镀锡层厚度之间关系

牌 号 镀锡量，glm之(二面) 每面镀锡层厚度，砰m

#25(0.25磅j基箱)

井50(0.50磅/基箱)

耸75(0.75磅/基箱)

#100(1.00磅1基箱)

5.6(每面2.8/2.8)

11.2(每面5.615.6)

15.8(每面5.魂/8.4)

22.4(每面11.2/11.2)

。385

。770

    差厚电镀锡板其二面的镀锡量不同，一般用两个数字表示，中间用 “/”把它分开。

例如100/25，表示一面镀锡量相当于1磅/基箱的单面镀锡量，镀锡层较厚的一面;而另
一面的镀锡量则相当于0.25磅/基箱的单面镀锡量。常用的差厚镀锡板镀锡量参见表1一3。

                              表1一弓  差厚镀锡板的镀锡最

牌 号 镀锡量，gZm: 镀锡量，9/m，

50/25

75/25

75j50

5.6j2.8

8.4/2.8

8。4j5.6

100/25 11.212。8

100/50

100175

11。2j5.

11。2/8.

    差厚镀锡板的二面镀锡量虽然不同，但差别甚微，肉眼不能判断。为了避免混淆，影

响正常生产，钢厂在镀锡板上制有标记 (标记的方法有几种)，以资区别，例如在镀锡量较

薄的一面印有平行虚线等等。

    4.调质度  调质度是表示镀锡板一组相关联的机械性能 (如硬度、抗拉强度、屈服强

度、伸长率和杯突值等)的指标，它与生产时使用的钢基、冷轧、退火以及平整等工艺操

作有关，可用洛氏硬度值表示。调质度T值越大，其硬度也越高。镀锡板调质度主要在钢

板退火时形成，其强度与平整过程中压下量有关。镀锡板调质度及其性能用途参见表1一

4。

我国罐头生产常用的镀锡板调质度为T一2喜、T一3和T一;。
                                                                                乙

    5.耐腐蚀性能  镀锡板的钢基、锡铁合金层、镀锡层以及钝化膜，甚至油膜，对镀锡

板耐腐蚀性能均有直接影响。目前主要通过测定镀锡板的铁溶出值 (衡量镀锡层的孔隙

度)、酸浸时滞值 (衡量原板的质量)、合金一锡电偶值 (ATC值，衡量锡铁合金层的连续
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表1一4镶锡板调质度及其性能用途

调质度名称 洛氏硬度(HR3o7) 性      能      用 途

T一 1 」9士3

T一 2

T一Zse圣一.
          2

T一 3

53士3

55土3

57士3

T一 4 61士3

T一 5 65士3

T一 6 70土3

延展性良好，适于深冲

具有中等冲压性能

一般作罐身及罐底盖用

一般作罐身及罐底盖用

用于强度大的罐身、罐底盖

适用于大型锚

用于啤酒、碳酸饮料罐底盖

‘性和致密性)、锡层晶粒度以及锡层和锡铁合金层的厚度，来综合评价镀锡板的耐腐蚀性能

  (主要针对酸性食品而言)。一般要求镀锡板的铁溶出值低于20林9/20cm’，酸浸时滞值低

于105，合金锡电偶值低于。.05林A/cm ’，锡层晶粒度低于9。

    6.外观质量  镀锡板的外表应光亮平整，无轧辊痕迹及夹杂物，不允许存在裂缝、折

边、锈斑，凹坑及夹层等，且其切斜公差 (表示镀锡板直角度的指标，通常为0.15%一

0.25%)与镰刀弯 (表示镀锡板平整度的指标，通常(0.15%)也应符合规定指标。

                            二、镀铬薄钢板

镀铬薄钢板是表面镀铬的低碳薄钢板。其商品名称为铬型无锡薄钢板，简称镀铬板

即TFS)。

镀铬板结构组成部分的厚度、成分和性能特点参见表1一5。

表1一5 镀铬板结构组成部分的厚度、成分和性能特点

结构组成 厚 度 成 分 性      能      特 点

钢基板 制罐用0.2一。.3mm 低碳钢 加工性能良好，制罐后具有必要强度

金属铬层 32。3一140mg/m乞 金属铬 有一定耐蚀性，但比纯锡差

水合氧化铬层  7.5一27mg/m么
(以氧化层中铬量计) 水合氧化铬 保护金属铬层，具有涂饰性和紧密性

油 膜 4。9一9.gmglm: 癸二酸辛二醋 防锈和润滑

    镀格板是将钢板经过电解清洗、水洗、酸洗等处理后，在镀铬槽中电解镀铬，再经化

学处理，水洗、干燥、涂油后制成。它与镀锡板相比，除无镀锡层外，其它性能均相似。

但它的耐腐蚀性能较差，外观光泽差，而涂装和印刷性能优良，有机涂膜可牢固附着，因
此常经涂膜后使用。由于它不用锡，价格较低廉，国外已广泛用于罐藏容器，可制成冲底

罐、深冲压罐及罐底盖等。但不能使用焊锡方法焊接罐身，须用电焊或粘接工艺方法。

    镀铬板由于镀铬层较薄，只有镀锡板锡层的数十分之一。因此较易锈蚀，一般使用时
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需内外涂料，否则容器外壁极易生锈。在用作罐底盖时，要特别注意容器的封口部分，卷

边下缘一经擦伤，极易生锈。

                                三、全吕合金薄板

    铝合金薄板是铝锰或铝镁按一定比例配合后，经铸造、压延、退火等工序制成的薄板。

它的特点是重量轻，不易生锈，有特殊的金属光泽，压延性能优良，适于制作扁平冲底罐

及深冲压罐，抗硫性能良好，但抗酸、抗盐性能差，与含氯离子的溶液接触，能迅速溶解，

出现孔隙，尤在pH值低时更甚。多用于水产罐头、饮料罐头及易开盖，一般须经涂料后

使毛。

                                  四、罐头涂料

      (一)涂料的目的  用镀锡板罐罐藏食品时，有些食品容易与镀锡板发生作用，引起

镀锡板腐蚀。这种腐蚀主要是电化学腐蚀，其次是化学性腐蚀。在这种情况下，单凭镀锡

板的镀锡层显然不能保护钢基，这就需在镀锡板表面设法覆盖一层安全可靠的保护膜，使

罐头内容物与罐壁的镀锡层隔绝开，不使直接接触。这通常采取罐头内壁涂料的办法，即

在镀锡板用于内壁的一面涂印防腐蚀涂料，并加以干燥成膜。

    由于镀锡板本身存在不足之处，当用镀锡板直接装制某些富含蛋白质的食品，如水产、

肉禽类食品，蛋白质在高温杀菌过程中降解，释放出游离硫或含硫物质，使铁皮表面的锡

形成棕褐色的硫化锡斑纹，严重时会和铁作用产生黑色硫化铁，当用镀锡板罐直接装某些

酸性食品时，容易造成罐内腐蚀，罐头贮藏不久即出现大量溶锡且引起氢胀，内容物的重

金属含量大大增加，不符合食品卫生要求，影响食品的风味，严重时造成罐头穿孔，食品

败坏，当用镀锡板罐直接装某些带有色素的水果时，由于锡的还原作用，不但会使某些色

素褪色，且容器腐蚀严重，罐头氢胀胖听，不能食用。为了解决这些缺陷，就应在镀锡板的
表面涂上涂料，然后干燥成膜，达到使食品与镀锡板隔绝的目的。

    另外，随着国际市场上锡资源的短缺，锡价猛涨，镀锡板的生产转向低镀锡量，则往

往不能有效地抵制腐蚀，就要求助于罐内涂料的办法来提高耐蚀性，一些清蒸鱼、午餐肉

和火腿蛋等食品罐头容易产生粘罐现象，采用含有防粘剂 (脱膜剂)的涂料，就会使罐头

内容物容易倒出、同时可保持食品的形态完整，少月镀锡板罐装啤酒采用的涂料一般是在制

罐后进行喷涂的，其目的是清除罐壁上的孔隙点，防止铁离子溶出，从而保证啤酒的风味

和透明度，至于饮料 (尤其是碳酸饮料)罐采用涂料，无论是制罐后喷涂，还是先涂料再

制罐 (制罐后尚需补涂)，目的都在于增强容器的耐蚀性，保证产品的质量，至于铝罐和镀

铬板罐，为了提高耐蚀性，内壁均需涂料。为了提高罐头的包装质量和商品价值，有时还

霭在镀锡板外壁涂印彩色罩光涂料，其特点是色泽鲜艳、光亮，且有防锈效果。

    (二)罐头内涂料的基本要求  涂料是一种有机化合物，种类繁多，应用广泛。作为

灌头包装材料镀锡板的涂料，由于和食品直接接触，必须具备如下要求:

    (1)涂料成膜后必须无毒害，以免污染内容物，影响食品的安全性。

    (2)涂料成膜后能有效地防止内容物对雄壁的腐蚀，不会产生不良后果。

    (3)薄膜对罐壁应具有良好的附着力，并应均匀致密，具有必要的强度和机械性能，



能适应制罐工艺要求。

      (4)能耐高温杀菌，涂膜不变色、不软化、不脱落。

      (5)施工方便，干燥迅速而不回粘，涂印良好。

      (6)成本要低。稳定性好，便于存放。
      (三)罐头内壁涂料的组成  罐头内壁涂料品种繁多，其组成成分也不同，但其主要

成分都是树脂、溶剂、颜料和辅助材料。

    1.树脂  树脂是一些有机高分子化合物，有固体状的，也有胶体状的。大多数树脂能

溶解于有机溶剂成为液体，成为徐料。当涂料涂于镀锡板 (或其它板材)表面，溶剂挥发，

涂料中的树脂及其它物质就会干结成膜，成为涂膜。树脂成分在涂膜中是主要的构成物

质，在形成涂膜的过程中树脂起了基本成膜的作用，所以它是涂料的主要成膜物质。

    树脂的种类很多，目前合成树脂广泛用作罐头涂料。罐头内壁涂料常用的合成树脂有

热固型和热塑型两种，以热固型为主。环氧树脂、酚醛树脂、环氧胺基树脂、环氧丙烯酸
树脂、环氧酷化树脂、环氧脉醛树脂、热固型乙烯树脂、热塑型乙烯树脂、乙烯有机溶胶、

油树脂等均属该型。

    2.溶剂  溶剂能分散固体或半固体物质以产生均一溶液的一种液体。涂料中树脂等成

膜物质是不能直接涂印在镀锡板等表面的，经过溶剂溶解以后，涂料得到稀释，粘度得到

调整后，方可施工。在涂料干燥成膜的过程中，溶剂全部挥发，本身不构成涂膜，也不残留

于涂膜中。涂印时，溶剂起到增加表面湿润的作用，使涂料渗透良好，从而保证涂膜有较

好的附着力;它还能使涂层有良好的流平性，避免涂膜过厚、过薄和起皱等缺陷。

    溶剂的种类很多，根据其化学组成有烃类溶剂、醋类挤剂、酮类溶剂和醇类溶剂等。

常用的如甲苯、二甲苯、乙酸丁醋、乙酸戊醋、环己酮、乙醇、丁醇等。

    3.颜料  颜料也是构成涂膜的次要成膜物质。虽然涂料没有次要成膜物质照样可以成

为涂膜，但是有了它就能使涂膜的性能有所改善，使涂料的品种有所增加，从而满足更多

的罐藏需要。颜料既可增加内涂料的色彩，易于识别涂料种类，又可增强涂膜的防腐蚀能

力，以及降低紫外线的作用。常用的颜料如二氧化钦、氧化锌、氧化铁红、铝粉、锡粉

等。

    4.其它的辅助材料  像增塑剂 (如多元醇及其醋类和油脂等)和流平剂 (如松香类、

合成蜡、硅酮等)，它们不是构成涂膜的主体，而是起到辅助成膜的作用，而且对于涂膜的

性能也起到一些有益的作用。

      (四)罐头内壁涂料的种类  在镀锡板涂上涂料，进行加热干燥成膜后称作徐料铁。

一般需涂印一或二次，涂印二次的涂膜比较均匀致密，孔隙少。食品的性质不同，因此需要

采用不同的涂料铁。罐头内壁涂料按其作用而分，大致可分为抗酸、抗硫、脱膜徐料及其

它专用涂料。

    1.抗酸涂料  抗酸涂料是用以有效抵御罐内酸性腐蚀的内涂料。一般是以环氧树脂为

主组成的涂料。目前国内食品罐头常用的214环氧酚醛树脂涂料(又称抗酸抗硫二用涂料)，

是邮09环氧树脂和703酚醛树脂按7:3混合配制而成。用抗酸涂料制成的涂料铁主要用来

装制糖水水果、果酱、番茄酱等，由于该涂料也有一定的抗硫性能，因此也可用于某些水产、
肉禽、蔬菜罐头。但有些高酸性能食品 (如高浓度番茄酱)，在贮藏期间，涂料铁的罐内腐



蚀问题还不能完全解决，因此有的采用涂料中加入二氧化钦、氧化铁红，以提高其抗酸性。

    2.抗硫涂料  抗硫涂料是用以有效抵制罐内硫化腐蚀的内涂料。抗硫涂料铁一般用来
装制水产、肉禽类罐头，可采用环氧酚醛树脂。但它对一些含硫量高的肉禽罐头还不能胜

任，此时可采用环氧酷化氧化锌涂料作为底涂料，以酚醛树脂作为面涂料。也可使用环氧

酚醛树脂，其中加入铝粉，以提高抗硫性能。

    3.脱膜涂料  脱膜涂料是一种防止食品拈着罐壁的涂料。脱膜涂料是将环化橡胶溶解

后，与合成蜡一乙撑二硬脂酞胺共同研磨制成。它具有良好的防粘性，但抗硫性能较差。

应用时只能作为面涂料，还必须采用617环氧醋化氧化锌涂料作为底涂料，以便提高抗硫

性能。这样才能使整个内壁涂料既有必要的抗硫性能，又有良好的防枯效果。脱膜涂料适

用于一些鱼类、肉类、午餐肉、火腿蛋等罐头，可防止内容物粘着罐壁而不易倒出，并能

使罐头的生产过程连续化，提高了生产效率。

    4.其它专用涂料  如蘑菇罐头专用涂料 (环氧胺基柠檬酸亚锡涂料)、啤酒罐专用涂料

  (乙烯涂料)等。

      (五)罐头外壁涂料  罐头外壁涂料又称彩印涂料。目前在各种食品罐头上使用越来

越多。它是以印铁商标替代纸商标，既可防止罐头外壁生锈，又光亮美观，色泽鲜艳。由

于彩印，省去贴标工序，避免纸商标易破损、脱落、褪色和油污等缺陷，使食品罐头的存

放条件得到改善。

    罐头外壁涂料一般根据食品罐头受热温度不同而采用不同品种。不进行热杀菌的罐头

外壁涂料，用普通的油墨，加以一般罩光涂料即可，如花生米罐头、核桃仁罐头以及糖果
盒、饼干听等。对于进行热杀菌的罐头外壁涂料就有一定的技术要求，工艺处理上也较复

杂。首先必须涂印具有一定理化性能的底涂料 (如环氧胺基醇酸树脂涂料)，以便增强涂料

对板材的附着力;第二道工序是上白色，即涂印白涂料或白油墨，目的是使油彩清晰;然后

再涂印彩色油墨，进行商标套色;最后涂印特制的罩光涂料 (如丙烯酸树脂涂料)，提高罐

头外壁涂膜的光亮度，并保护彩印商标。

                                  五、罐头密封胶

    罐头密封胶固化成膜作为罐藏容器的密封垫料，填充于罐底盖和罐身卷边接缝中间，

当经过卷边封口作业后，则由于其胶膜和二重卷边的紧压作用使罐底盖和罐身紧密结合。

因此，它对于保证罐藏容器的密封性能，防止外界微生物和空气的侵入，使罐藏食品能长
期贮存而不变质起着重要的作用。

      (一)对密封胶的质量要求  作为罐头密封胶，其具体质量要求如下:

    (1)要求无毒无害，胶膜不能含有对人体有害的物质，必须符合卫生要求。

    (2)应具有良好的可塑性，便于填满罐底盖与罐身卷边接缝间的空隙，从而保证罐

头的密封性能。

    (3)与板材结合时应具有良好的附着力和耐磨性能。

    (4)胶膜应具有良好的抗热、抗水、抗油及抗氧化等耐腐蚀性能，确保罐头在沸水杀
菌、钝化处理、油类制品生产以及加热排气情况下不溶化，不脱落，仍保持良好的密封性

能。特别是热稳定性，一定要良好，否则在高温高压杀菌时就会溶化，造成罐内流胶现象



而污染食品。

      (二)密封胶的种类及其组成特点  罐头密封胶，除了某些玻璃罐的金属盖上使用塑

料溶胶制品外，基本上均使用橡胶制品。目前我国密封胶大都采用天然橡胶。但在国际上

则以采用合成橡胶为主，因其性能易于控制，使用方便。

    罐头密封胶均为液体橡胶，是浇注在盖钩上固化成膜的。密封胶的液体橡胶按其不同

的稀释条件，分为水基胶和溶剂胶两类。水基胶类的氨水胶使用较多，国内尤以硫化乳胶

使用最为广泛。

    氨水胶的主要组成部分是天然乳胶。它是由橡胶粒子在水介质中的悬胶体组成的一种

胶体。乳胶的化学结构为异戊二烯。

    天然乳胶一般用氨水作保存剂，因为氨既能抑制胶乳中的细菌繁殖，又能使橡胶粒子

分散，阻止橡胶粒子凝固成块。但氨会挥发，对人体有刺激作用，同时会使胶乳的粘度下

降。所以胶乳中氨含量应控制在一定范围之内。

    胶乳中橡胶粒子带负电荷，由于包含一层亲水胶体，才形成稳定的胶体体系。当中和

粒子上的电荷，或者由于某种化学作用，或者由于细菌污染，一旦破坏了它的保护膜，就

会造成胶乳的凝固。被金属离子吸附，特别是二价或三价的金属离子吸附，可以引起胶乳

的完全凝固。铅、其它金属盐类和酸类也会促进胶乳的凝固。铜和锰对胶乳起破坏作用。

胶乳一经凝固则会发生连续的高分子聚合，不再分散在水中。因此，在使用过程中，要避

免因为这些外界条件的变化而引起胶乳的絮凝。

    硫化乳胶系氨水胶，采用天然乳胶、硫黄、硫化促进剂、及其它辅助材料等物料配制

而成。这些配合剂能使液胶的性能得到改善，更符合制罐工艺和罐藏食品的要求。同时，

由于大量填料的加入，降低了胶乳的表面张力，便于液胶在浇注时能按规定要求均匀涂布

                                  表1一6 硫化乳胶配方

                                          (食品罐藏工艺学，1988)

数 量
序 号 名 称

::

::

煤山高岭土

平平加

红色素

水

16%干酩素溶液

50%乳化石蜡油

46.‘5%硫磺分散体

30写TMTD分散体

30%D分散体

56%PX分散体

43.27%氧化锌分散体

天然乳胶

水

10%CMS溶液

65。000

  1。000

  0。050

28。600

14。000

10。000

  3。500

  0。900

  2。500

  7。000

  7.000

82。0Q0

12。500

20。000

25。59

  0。39

  0。02

11。26

  5。51

  3。94

  1。38

  0。35

  0。97

  2。76

  2。76

32。28

:::;
2遵5.050 100。00



在盖钩内。硫化乳胶的配方如表1一6。

    硫化乳胶配制时，先按配方将硫黄、硫化促进剂及其它的助剂，配制成一定浓度的分

散体，然后将各种分散体混合，用不锈钢球胳机研磨均匀，再按配方加入天然乳胶棍合搅
匀备用，在罐盖浇注前须以水和一定浓度的竣甲基锭粉溶液调整至适当粘度才可使用。目

前国内不少罐头厂已开始采用美国格雷士 (GRACE)公司提供的液胶作罐头密封胶。

六、焊料及助焊剂

    镀锡板的三片接缝罐，其罐身接缝必须经过焊接 (或粘接)，才能保证容器的密封。焊

接可分为锡焊接或电阻焊接。锡焊接工艺中用以焊接罐身接缝的材料是锡铅焊料，它是纯

锡 (锡含量>99.5%)和纯铅 (铅含量>99.9%)按适当比例铸造的合金，简称焊料，俗

称焊锡。为保证罐身接缝部位渗锡良好，焊锡前在缝沟处涂上助焊剂，以清除镀锡板表面

杂质及氧化物，确保焊接质量。

      (一)焊料  制罐用的锡铅焊料应根据罐头内容物的性质及制罐机生产速度快慢加

以选择。

    1一 般锡铅焊料，用于一般食品罐    目前国内常用的有两种，一种焊料含锡60%、铅

刁0%，另一种焊料含锡50%、铅50%。

    2.纯锡焊料 (100%锡) 主要用于高锡带罐，使纯锡焊料渗入罐内接缝形成一条纯锡

带，作为消耗性阳极，对钢基具有阴极保护作用，阻止内容物对镀锡板的腐蚀。对芦笋、

刀豆、番茄酱等强脱锡型罐头腐蚀能防止涂膜下产生腐蚀点。

    3。高铅低锡焊料 (2%一5%锡与98%一95%铅) 主要用于镀锡量低于11.29/mZ的镀

锡板，焊锡温度高，渗透性好，焊接强度大的高速自动机生产。但罐外焊料易变黑，一般

需进行罐外接缝补涂。

    为了确保焊接质量，除锡铅比例必须适当外，并应严格控制锑、铁、锌等杂质含量。

至于锡铅合金的熔点则决定于锡 (熔点232℃)和铅 (熔点326℃)的比例，当锡的含量为

翻%、铅的含量为38%，此时锡铅合金的熔点最低 (181℃);  当锡、铅比例改变时，锡铅

合金的熔点则都会呈曲线上升。

    (二)助焊剂  助焊剂俗称焊锡药水。它是一些盐、酸或松香溶液，焊锡前均匀涂布

在接缝处，焊锡时受热分解，析出氯或其它有机酸，藉以清除镀锡板表面的油污或金属城

化物，从而使锡铅焊料顺利地渗入罐身接缝，焊接牢固。

    制罐用的助焊剂种类较多，常用的有氯化锌溶液(包括饱和氯化锌水溶液、氯化锌酒清

溶液、16%氯化锌水溶液及氯化锌、氯化按水溶液等，尤以饱和氯化锌水溶液使用最为广

泛)、乙醇胺盐酸焊锡药水、松香焊锡药水、三乙醇胺一癸二酸盐焊锡药水、氯化石蜡一辛

浓锌焊锡药水等。

第三节  镀锡板罐

                            一、罐型及其系列

用以盛装食品和饮料的圆形镀锡板罐藏容器，即开顶式金属圆罐 (又称空罐)，包括有



接缝圆罐 (三片罐)、卷开圆罐(三片罐)和冲底圆罐 (二片罐)，如图1一2所示。

亩资只了台气
飞导厂:.箫摹介

一产洲
三

图1一2 圆罐图

a。接缝圆罐 b.卷开圆罐

d.内径 H.成品外高
  c。冲底圆罐
H:.空罐外高

    接缝圆罐罐型编号按罐型大小和高低进行，即其罐号是由它的内径和外高来决定的。

自前我国圆罐的内径必须按照规定的标准来选用。如表1一7所示，亦为国际通用标准。

    冲底圆罐的编号为200;接缝方罐的编号为300，冲底方罐的编号为40。;椭圆罐的编

号为500;冲底椭圆罐的编号为6。价 梯形罐的编号为700;马蹄形罐的编号为800。

    镀锡板罐罐型系列见表1一8、1一9、1一10、1一11、1一12、1一13。

表1一了  圆罐内径
(单位:mm)

公称直径 153 105 99 83 73 65 52

内 径 153。4 IDS。1 98。9 8只。3 72.9 65.3

表1一8 圆罐成品规格系列表

成品规格(mm) 计算容积
罐 号 备 注

公称直径 内径岔

  15 267

  15234

  16179

  16173

    1589

    1561

‘10189

*10124

*10120

  *1068

  9124

  9121

  9116

    .980

    968

153

153

153

153

153

153

105

105

105

105

99

  99

  99

99

99

153。4

153.4

153。4

153。4

153。弓

153。4

105。1

105。1

IQS。1

105。1

98。9

  98。9

98。9

98‘9

  98.9

外高H

    267

      234

      179

      173

      89

      61

      189

      124

    120

      68

    124

    121

      116

      80

      6召

(oms)

4823。72

4213。83

3197。33

3086。44

1533。98

1016。49

1587。62

1023。71

  989。01

  537。88

  906。49

  883。45

  845。04

  568。峨8

476。29

专用罐型

专用罐型

替代原1018。

替代原1012吐

替代原专用罐10114

替代原1065

专用罐型

一

二

!

!

.
一

1
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