
 

 

《智能制造 白酒行业应用 智能摘酒系统技术要求》 

行业标准编制说明（征求意见稿） 

一、工作简况 

（一）任务来源 

根据《工业和信息化部办公厅关于印发2025年第二批行业标准制修外文版项目计划

的通知》（工信厅科函〔2025〕210号），《智能制造 白酒行业应用 智能摘酒系统技术

要求》为此次制定的计划项目之一（项目计划编号： 2025-0367T-QB）。本标准由中国

轻工业联合会归口，中国食品发酵工业研究院有限公司牵头组织起草。主要起草单位：

贵州茅台酒股份有限公司、陕西西凤酒股份有限公司、四川绵竹剑南春酒厂有限公司、

泸州老窖股份有限公司、宜宾五粮液股份有限公司、河北衡水老白干酒业股份有限公司、

安徽宣酒集团股份有限公司、安徽口子酒业股份有限公司、湖北稻花香酒业股份有限公

司、北京红星股份有限公司、老村长酒业有限公司、四川省绵阳市丰谷酒业有限责任公

司、贵州国台数智酒业集团股份有限公司、南通裕鑫智能装备有限公司、中科恒信智能

科技（泰安）有限公司、北京京城智通机器人科技有限公司、上海朗脉洁净技术股份有

限公司、上海慧程工程技术服务有限公司、荧飒光学科技（上海）有限公司、中国海诚

工程科技股份有限公司、中冶赛迪信息技术（重庆）有限公司、四川大学、江南大学、

中国工业互联网研究院（工业和信息化部密码应用研究中心）、北京工商大学、泸州职

业技术学院中国酒业学院、宿迁产品质量监督检验所。本标准计划应完成时间为2026年。 

（二）主要工作过程 

1、起草阶段 

（1）调研技术资料，征集起草单位 

2025 年 5 月，任务下达后，在中国轻工业联合会质量标准部的指导下，中国食品

发酵工业研究院数字化部组织标准制定、硬件研发、软件开发、技术应用等专业骨干力

量组成标准启动工作小组，并采用多种方式广泛征集标准参编单位。通过公开发文征集、

赴重点企业调研需求等方式，面向白酒生产企业、智能制造装备和软件供应商、科研院

所和大学等开展调研活动，征集包括贵州茅台酒股份有限公司、陕西西凤酒股份有限公

司、四川绵竹剑南春酒厂有限公司、泸州老窖股份有限公司、宜宾五粮液股份有限公司、

河北衡水老白干酒业股份有限公司、安徽宣酒集团股份有限公司、安徽口子酒业股份有

限公司、湖北稻花香酒业股份有限公司、北京红星股份有限公司、老村长酒业有限公司、



 

 

四川省绵阳市丰谷酒业有限责任公司、贵州国台数智酒业集团股份有限公司、南通裕鑫

智能装备有限公司、中科恒信智能科技（泰安）有限公司、北京京城智通机器人科技有

限公司、上海朗脉洁净技术股份有限公司、上海慧程工程技术服务有限公司、荧飒光学

科技（上海）有限公司、中国海诚工程科技股份有限公司、中冶赛迪信息技术（重庆）

有限公司、四川大学、江南大学、中国工业互联网研究院（工业和信息化部密码应用研

究中心）、北京工商大学、泸州职业技术学院中国酒业学院、宿迁产品质量监督检验所

等行业内代表性企事业单位、高校与科研机构组成标准编制组，为编制工作奠定了良好

基础。 

（2）召开标准启动会，确定标准框架和关键内容 

2025 年 9 月 15-16 日，中国食品发酵工业研究院数字化部联合标准参与单位河北衡

水老白干酒业股份有限公司在河北衡水组织召开了“白酒智能酿造行业标准启动会暨数

字化研讨会”，标准编制工作组全体单位均派出代表参加会议。会议上，各位代表围绕

标准启动工作小组提出的标准研制原则、标准框架和主要内容进行了充分研讨。 

会后，中国食品发酵工业研究院数字化部标准启动工作小组针对贵州茅台酒股份有

限公司、宜宾五粮液股份有限公司、陕西西凤酒股份有限公司、四川绵竹剑南春酒厂有

限公司、河北衡水老白干酒业股份有限公司、安徽宣酒集团股份有限公司、湖北稻花香

酒业股份有限公司、北京红星股份有限公司等企业开展了专题调研，了解白酒摘酒环节

现有操作方式、影响摘酒精度的关键因素及突出问题情况、生产过程中智能传感、自动

控制、在线成分检测、数据联动与追溯技术等。根据调研情况继续完善标准草案。 

（3）征集和协调处理起草组内意见建议，进一步完善标准内容 

2025 年 11 月，形成标准起草组讨论稿，通过广泛征集标准编制工作组全体单位意

见，征集到意见建议 20 条，通过与重点企业实地交流、电话沟通、在线会议研讨等形

式，对其中所反映的重点问题如新增设备校准要求、新增设备环境适应性指标、新增设

备与酒体接触部件安全要求指标等进行了充分论证和综合考虑，最终形成一致意见，形

成标准和编制说明征求意见稿。 

二、标准编制原则和主要内容 

（一）编制原则 

a) 规范性原则。本标准以国家、行业现有的标准为制定基础，本着先进性、科学

性、合理性、可行性和可操作性的原则来进行本标准的制定工作，主要依据

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》。 



 

 

b) 系统性原则。本标准与GB/T 2423.17、GB/T 4806.1、GB/T 6404、GB/T 10345     

、GB/T 31130、GB/T 33404、GB/T 34068、GB/T 37079、GB/T 38637.2、GB/T 

40219、GB/T 45579等与现有国家标准、行业标准保持协调一致。 

c) 行业性原则。本标准紧密结合白酒行业酿造工艺特点，充分考虑不同规模企业

的生产实际，聚焦传统摘酒痛点，确保标准贴合行业应用需求。 

d) 科学性原则。本标准基于现代传感技术、数据处理技术及人工智能理论，综合

参考光谱分析、质量流量测量等相关技术标准，确保技术要求科学合理、有据

可依。 

e) 指导性原则。本标准内容兼具先进性与实用性，既引领智能摘酒技术发展方向，

又能为企业智能改造、设备选型、系统运维提供明确指导。 

f) 可行性和可操作性原则。本标准充分调研行业技术成熟度，所选技术指标、检

测方法均具备实际操作条件，确保不同类型白酒企业能够落地应用。 

（二）标准主要内容的说明 

标准制定重点针对白酒行业智能摘酒系统的一般要求、功能要求进行了明确要求。

主要体现在以下方面： 

1、标准名称 

根据标准核心内容，明确命名为《智能制造 白酒行业应用 智能摘酒系统技术要

求》，简洁精准界定标准适用领域（白酒行业智能制造）与核心对象（智能摘酒系统），

符合行业标准命名规范。 

2、范围 

本标准规定了智能制造技术在白酒摘酒工段应用的智能摘酒系统的技术要求，包括

系统架构、设备层、数据层、模型层、智能决策管理层及辅助系统的各项技术指标、检

验方法和管理要求。 

本标准适用于应用于白酒智能摘酒工段的操作。 

3、规范性引用文件 

本标准引用了白酒行业分析方法及质量要求的关键标准，主要依据包括： 

GB/T 2423.17 环境试验 第2部分：试验方法 试验Ka：盐雾 

GB/T 4806.1 食品安全国家标准 食品接触材料及制品通用安全要求 

GB/T 6040 红外光谱分析方法通则 

GB/T 10345 白酒分析方法  



 

 

GB/T 31130 科里奥利质量流量计 

GB/T 33404 白酒感官品评导则  

GB/T 34068 物联网总体技术 智能传感器接口规范 

GB/T 37079 设备可靠性 可靠性评估方法 

GB/T 38637.2 物联网 感知控制设备接入 第2部分：数据管理要求 

GB/T 40219 拉曼光谱仪通用规范 

GB/T 45579 机器人智能化视觉评价方法及等级划分 

4、术语和定义 

通过调研，结合本标准内涉及的关键术语，明确 “智能摘酒” 定义为 “采用智能化的

技术手段对白酒蒸馏摘酒过程中各品质的酒体进行自动分级，得到不同质量风格的酒的

工艺操作”。该定义与 GB/T 15109-2021《白酒工业术语》协调一致，结合行业技术实践，

清晰界定技术核心（智能化手段）、应用场景（蒸馏摘酒过程）与目标（酒体自动分

级）。 

5、一般要求 

本标准涵盖应用支撑、数据接口、一致性、兼容性、可靠性及系统架构六大核心维

度。要求构建统一系统平台实现多应用互通与跨系统数据对接；依据 GB/T 34068 采用

标准化数据通信接口，支持与企业现有 ERP、MES 系统无缝对接；制定统一数据处理

模式，兼容不同厂商产品；配备完善的错误处理与数据备份机制（系统 MTBF≥8000 小

时、MTTR≤1 小时，数据备份成功率 100%）；明确 “设备层 - 数据层 - 模型层 - 智能决

策管理层” 四层架构，确保系统整体高效稳定运行。提出了平台在规范性、实时性、可

靠性、安全性和数据集成方面的共性一般基础要求，是平台稳定、可信运行的基石。 

6、功能要求  

本标准按系统架构分层制定具体技术要求。设备层明确质量流量、光谱、视觉等数

据采集设备及自动化摘酒分级设备的材质、性能、参数指标；数据层规定数据采集对象、

处理规范、存储周期等要求；模型层涵盖建模调研、样本选取、数据要求、构建流程、

验证优化等全流程要求；智能决策管理层明确基础功能、人员管理、权限管理等七大核

心功能；同时对辅助系统及工业网络的控制系统、人机交互、数据传输等提出具体要求，

全面保障系统功能落地。具体说明如下： 

（1）设备层要求 



 

 

基于质量流量数据采集设备：要求设备为在线式，与酒体接触部件材质符合 GB/T 

4806.1，设备与酒体接触的金属部件及密封件应选用耐腐蚀性材料，且无异味、无迁移

污染风险，核心依据是白酒生产的食品安全底线，避免材质迁移污染酒体；规定酒精度

测量精度 ±1% vol、质量流量相对误差 ±0.5%，是因为酒精度、流量是判断基酒品质

的核心基础指标，需保障数据精准；明确防护等级 IP54、耐盐雾腐蚀（GB/T 2423.17）、

连续无故障运行≥2000 小时，是适配白酒酿造车间高温、高湿、多腐蚀性气体的环境

特点，减少设备故障停机影响；校准周期≤6 个月，是为了长期维持设备检测精度，避

免因设备漂移导致数据失真。 

基于光谱数据采集设备：要求在线式设计、与酒体接触材质，与质量流量设备材质

要求逻辑一致，保障食品安全；光谱范围 400-25000 nm、模型预测值与标准方法检测

值相关系数（R²）≥0.9，是因为该光谱范围可覆盖白酒中己酸乙酯、乙酸乙酯等关键风

味物质的特征吸收波段，R²≥0.9 能确保光谱数据与理化指标的强关联性，满足后续模型

建模需求；防护等级 IP54、耐盐雾、连续无故障运行≥2000 小时及镜头自动清洁功能，

同样是针对酿造车间环境，避免高温高湿、粉尘对光谱采集精度的影响；校准周期≤6 

个月，保障光谱检测的长期稳定性。 

基于视觉数据采集设备：镜头防护等级 IP65（高于其他设备），因视觉采集需直

接面向摘酒流酒口，易接触酒雾、水汽，更高防护等级可避免镜头损坏；采集视野覆盖

关键区域、图片分辨率≥512×512 像素，是为了清晰捕捉酒花大小、流速等视觉特征（

传统摘酒中 “看花摘酒” 的数字化转化），为品质判别提供视觉维度数据；防护等级 

IP54、耐盐雾、连续无故障运行≥2000 小时，适配车间环境，确保视觉数据连续采集不

中断。 

自动化摘酒分级设备：与酒体接触部件符合 GB/T 4806.1；分级响应时间≤0.3s，是

因为蒸馏过程中基酒品质变化快，需快速响应模型指令完成分级切换，避免不同品质基

酒混装；核心控制部件防护等级 IP54、耐盐雾、连续无故障运行≥8000 小时，因分级设

备是摘酒执行关键，需具备更高稳定性，减少生产中断风险。 

（2）数据层要求 

数据采集与处理：明确采集对象涵盖工艺、设备、检测、控制数据，是因为智能摘

酒需多维度数据联动（如工艺数据中的蒸馏温度、设备数据中的运行状态、检测数据中

的理化指标），避免单一数据维度导致的判别偏差；要求工艺数据实时更新、检测 / 设

备数据秒级采集，依据 GB/T 38637.2，是因为蒸馏过程中基酒品质动态变化快，秒级采



 

 

集能精准捕捉品质拐点，实时数据更新可保障后续决策指令的时效性；数据处理符合 

GB/T 38637.2，确保数据格式标准化，便于跨系统交互与模型调用。 

数据存储：规定秒级采集数据存储≥3 个月、控制 / 工艺 / 检测数据存储≥12 个月、

视频数据按秒级图片存储≥3 个月，核心理由是：短期存储（3 个月）可满足生产过程追

溯与模型近期优化需求，长期存储（12 个月）能支撑不同季节、不同批次数据的对比

分析，为模型迭代升级提供历史数据积淀；模型相关数据按需求存储，是兼顾数据利用

效率与存储成本，避免无效数据冗余。 

（3）模型层要求 

建模前期调研与样本要求：要求调研车间、窖池、糟源类型等工艺信息，是因为不

同糟源（面糟、中糟、底糟）、窖池的基酒品质特征差异显著，需分类建模才能保障判

别精准；建模样本需包含一年四季、不同班组、不同工艺的基酒，且≥300 次完整蒸馏

过程样品，是为了避免样本单一导致的模型过拟合，确保模型适配不同生产场景；样品

采集时流速与流酒温度均匀一致，是为了排除操作变量对基酒品质的干扰，保障样本数

据的代表性。 

基酒数据要求：基酒点样品理化分析≤24 小时、综合样品感官品评≤24 小时，是因

为基酒风味物质易挥发、氧化，短期内完成检测能真实反映酒体原始状态；理化指标测

定符合 GB/T 10345，感官品评由 5 名以上持证品酒师按 GB/T 33404 执行，是为了确保

理化数据与感官评价的权威性、标准化，为模型提供可靠的 “标签数据”；感官品评需

记录风味特征与缺陷并打分，是实现 “定量（理化指标）+ 定性（感官特征）” 双维度

建模，贴合传统摘酒中 “边尝边摘” 的核心逻辑。 

模型构建与验证优化：要求建模数据与样品理化、感官数据对应，结合物理方法、

化学计量学方法关联分析，是因为智能摘酒需将设备采集数据与基酒品质直接挂钩，通

过多方法分析提升关联可靠性；模型验证采用 3 个同类型窖池、以传统方法与模型识别

分界点的体积差计算准确度，以三次极差值表示重复性，是因为传统摘酒方法是行业公

认的品质判别基准，通过与传统方法对比，确保模型判别结果的行业认可度；明确优化

方向（建模方法、样本域、特征指标），是为了建立模型全生命周期管理机制，应对生

产工艺调整、原料变化等场景下的模型适配性问题。 

模型应用规则：要求以酒厂传统工艺、车间及糟源类型的摘酒工艺为基础，是因为

智能摘酒需尊重白酒传统酿造的核心逻辑，避免技术与工艺脱节，确保模型输出结果符

合企业实际生产需求，而非单纯追求技术指标。 



 

 

（4）智能决策管理层要求 

基础功能：依据模型输出生成标准化控制指令并传递至设备层，明确执行时效与规

范，是实现 “数据 - 模型 - 决策 - 执行” 闭环的关键，确保模型判别结果能快速转化为

实际摘酒操作。 

人员与权限管理：支持人员信息维护、角色权限分配，核心理由是白酒生产涉及多

岗位协同（操作工、技术员、管理员），不同角色需差异化权限，既保障系统操作有序，

又防止数据泄露或误操作。 

设备状态与故障诊断管理：实时监控设备状态、自动识别故障类型与起因，是为了

提前预警设备异常，减少故障扩大化；故障时自动切换至人工摘酒模式并报警记录，是

保障摘酒过程连续可控，避免因设备故障导致基酒品质失控或生产中断。 

样本与模型管理：支持样本库维护、模型存储与优化，是为了实现样本数据的可追

溯与模型的迭代升级，确保系统长期适配生产需求；模型生成报表式决策建议，是为了

提升人机交互效率，方便操作人员快速理解并执行。 

（5）辅助系统及工业网络要求 

控制系统：优先采用 PLC、DCS、SCADA 等工业级设备，是因为这些设备具备高

可靠性、强抗干扰能力，能适配工业生产场景，保障数据采集、工艺控制、跨层级通信

的稳定性。 

人机交互系统：配备 IP65 防护等级的防水防爆工业键盘、触摸显示屏及语音识别

模块，是针对酿造车间多粉尘、易溅酒的环境特点，确保操作人员能安全、便捷地进行

系统交互。 

结果查询 / 汇总 / 报告管理系统：支持多条件查询、数据可视化统计（柱状图、饼

状图）、自动生成多类型报告并支持下载打印，是为了满足生产追溯（如批次查询）、

数据分析（如品质趋势）、管理审核（如报表存档）等多场景需求，提升数据利用价值。 

工业网络：要求时延≤100ms、丢包率≤0.01%，是因为智能摘酒需实时传输设备数

据、模型指令，低时延、低丢包能保障指令执行的及时性与数据传输的完整性；网络具

备防攻击、防篡改功能，且包含智能网关、5G、WIFI6，是为了应对工业互联网环境下

的数据安全风险，同时适配不同车间的网络部署场景（如 5G 适配远距离、无布线场景，

WIFI6 适配高密度设备接入）。 

三、主要试验（或验证）情况 

本标准主要起草单位包括白酒行业生产型企业、智能装备和软件供应商、科研院所



 

 

和大学中的代表性企事业单位。在白酒酿造工艺研究、数字化酿造体系建设、软硬件开

发及应用等方面具有丰富的标准制定和实践经验。 

标准提出单位中国食品发酵工业研究院有限公司数字化部从 2010 年至今，在把握

行业数字化、智能化转型发展方向，充分调研白酒行业需求的基础上，从白酒酿造过程

质量数据采集设备研发、酿造全链条质量数据分析与应用研究、过程监控软件平台开发、

行业标准化体系顶层设计等方面开展了大量前期工作，积累了深厚的经验。从 2020 年

至今，中国食品发酵工业研究院有限公司数字化部分别走访调研了河北衡水老白干自动

化生产线、泸州老窖黄舣智能化酿酒生态园、四川郎酒（泸州）有限公司、古井贡酒智

能园等近 20 家白酒生产企业，分别与安徽古井集团有限责任公司、湖北稻花香酒业股

份有限公司、济南趵突泉酿酒有限责任公司等开展了在线摘酒设备测试和摘酒模型应用

实践。同时，与荧飒光学仪器（上海）有限公司、中国海诚工程科技股份有限公司、四

川大学、江南大学、中国工业互联网研究院、北京工商大学等共同推动智能酿造装备、

在线摘酒设备、摘酒模型建模优化方法等在白酒行业的应用。2023 年 10 月 17 日、

2025 年 9 月 15-16 日，分别在山东省济南市、河北省衡水市召开了白酒智能酿造数字化

研讨会，聚拢白酒智能酿造全产业链要素资源，交流行业数字化转型最新动向，特别是

酿造过程管理数字化方面的最新实践及其存在的问题，也进一步达成了通过标准引领凝

聚更广泛行业共识的一致意见。 

此外，由中国酒业协会牵头，中国食品发酵工业研究院、江苏洋河酒厂股份有限公

司、舍得酒业股份有限公司、贵州国台酒业集团股份有限公司、泸州老窖股份有限公司、

贵州习酒股份有限公司、江苏今世缘酒业股份有限公司、四川威斯派克科技有限公司、

四川轻化工大学、济南趵突泉酿酒有限责任公司、泸州智通自动化设备有限公司、普瑞

特机械制造股份有限公司、北京中医药大学、中粮营养健康研究院有限公司、河南仰韶

酒业有限公司、北京红星股份有限公司、安徽宣酒集团股份有限公司、山东景芝白酒有

限公司等共同参与起草的团体标准 TCBJ 2212-2024《白酒智能酿造量质摘酒红外光谱

法应用指南》已于 2024 年正式发布，为本标准的研制提供了经验。 

目前，白酒行业智能制造转型成效显著，已建成 1 家灯塔工厂、3 家国家级智能制

造示范工厂、3 个国家级优秀场景及 10 家国家级 5G 工厂。这一系列标杆成果充分印

证了行业已具备成熟的智能制造实践经验。 

表 1. 白酒行业智能制造领域成果概览表 

荣誉类型 数量 代表性企业 



 

 

灯塔工厂 1 泸州老窖股份有限公司 

国家级智能制造示范工厂 3 

安徽古井贡酒股份有限公司

、安徽迎驾贡酒股份有限公

司、贵州国台数智酒业集团

股份有限公司 

国家级智能制造优秀场景  3 

河北衡水老白干酒业股份有

限公司、劲牌有限公司、四

川省古蔺郎酒厂（泸州）有

限公司 

国家级5G工厂 10 

劲牌有限公司、安徽古井贡

酒股份有限公司、江苏今世

缘酒业股份有限公司、江苏

汤沟两相和酒业有限公司、

江苏洋河酒厂股份有限公司

、太原酒厂有限责任公司、

舍得酒业股份有限公司、泸

州老窖股份有限公司、湖北

省石花酿酒股份有限公司、

黄鹤楼酒业（随州）有限公

司 

在本标准的立项、起草过程中，中国食品发酵工业研究院数字化部开展了充分的产

业调研、专家论证并广泛征求了有关白酒生产企业和设备服务商的意见，形成了本标准

内容。标准中相关技术内容已面向标准实施对象进行试点应用摸底，取得了良好的效果。

编制组在编制过程中，充分听取了设备生产厂商、科研院所、不同规模白酒生产企业的

意见，并在相关部门的指导下开展标准条款的试点验证工作。通过多样化验证手段与全

方位的评估，《智能制造 白酒行业应用 智能摘酒系统技术要求》标准结合我国白酒行

业酿造工艺特点与智能制造技术发展现状，整合质量流量、光谱、视觉等多维度检测技

术，构建了适配国内企业需求的 “设备 - 数据 - 模型 - 决策” 全链条技术体系，其技术要

求、系统架构、评价方法等核心内容达到国际先进水平。同时，本标准是对白酒智能制

造局部环节（蒸馏摘酒）的深化和细化，与现行国家、行业标准相互协调配合，体现了



 

 

科学性、先进性和可操作性原则。 

四、标准中涉及的专利 

无。 

五、预期达到的社会效益、对产业发展的作用等情况 

1、企业实施标准投入产出分析 

投入方面：企业在初期需要投入资金用于智能摘酒系统的购置或升级改造，包括智

能数据采集设备、先进的控制系统、智能传感器及配套的软件系统等硬件设施的采购费

用，以及系统安装调试、人员培训等相关费用。但随着技术的成熟和市场的扩大，设备

成本有望逐渐降低。 

产出方面：通过实施该标准，企业能够显著提高摘酒效率，减少人工操作时间和人

力成本。原本需要多名经验丰富的摘酒师傅花费较长时间完成的摘酒工作，借助智能系

统可在更短时间内精准完成。同时，智能摘酒系统能够精准判别酒质，提高优质酒得率，

增加产品附加值。此外，系统生成的详细生产数据有助于企业优化生产流程、降低物料

损耗和能源消耗，进一步提升企业整体效益。 

2、技术指标的合理性 

本标准所设定的技术指标紧密结合白酒生产实际需求和现有技术水平，具有高度的

合理性。智能数据采集设备应满足采集范围、精度及可靠性指标要求，能够有效捕捉白

酒中各类风味物质、酒精及其他关键成分的信息，为精准判别酒质提供可靠数据支持；

精度要求确保了测量结果的准确性，可靠性指标则保障了设备在白酒生产环境下的长期

稳定运行，减少设备故障对生产的影响。在软件算法方面，对摘酒判别模型的精度要求

经过大量实验验证和企业实际应用反馈，能够满足不同酒质等级的准确判别，且随着数

据积累和算法优化，精度还有进一步提升的空间，充分适应了白酒行业对产品质量不断

提高的要求。 

3、对企业、社会产业的综合效益 

对企业效益：除了上述的成本降低和收益增加外，智能摘酒系统的应用有助于企业

提升产品质量稳定性和一致性，增强品牌竞争力。企业能够更好地满足市场对高品质白

酒的需求，拓展市场份额，提升市场地位。同时，系统的自动化和智能化操作降低了对

人工经验的依赖，缓解了企业因熟练摘酒师傅短缺带来的生产压力，有利于企业优化人

力资源配置，促进企业可持续发展。 



 

 

对社会产业效益：从产业层面来看，本标准的推广实施将推动白酒行业整体向智能

化、现代化转型。促进智能酿造设备制造产业的发展，带动相关产业链上下游企业的协

同创新与发展，创造更多的就业岗位和经济增长点。 

综上所述，白酒智能酿造智能摘酒系统技术要求标准预期能够在企业和社会产业层

面实现良好的成本效益平衡，有力促进我国白酒行业及相关产业的健康发展，与我国经

济社会发展水平高度适配。 

六、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。 

1、国内外标准情况 

在国际领域，针对白酒智能酿造尤其是摘酒环节的相关标准尚未建立。传统白酒生

产在国外并非如在我国这般占据重要产业地位，多数国外酒类生产如葡萄酒、啤酒等虽

有先进的自动化酿造技术，但因其酿造工艺与白酒差异巨大，其相关标准无法直接适用

于白酒智能摘酒环节。国际上在酒类酿造的自动化控制、质量检测方面有一些通用的工

业标准和规范，但对于白酒独特的酿造工艺需求，缺乏针对性的技术标准指导。 

在国内，白酒智能酿造-智能摘酒系统技术要求同样处于标准空白阶段。尽管白酒

行业近年来在智能化探索方面取得了一定进展，但此前的工作重点主要集中在设备研发

与工艺试点应用，尚未形成统一的行业技术标准。这导致不同企业的智能摘酒系统在技

术参数、性能指标、操作流程等方面存在较大差异，不利于行业的规范化发展与技术推

广。 

2、国产替代能力 

我国在白酒智能酿造-智能摘酒系统的研发与应用方面已取得显著成果，具备较强

的国产替代能力。在硬件设备方面，我国企业能够自主生产高精度数据智能采集设备、

先进的控制系统、可靠的工业网络设备及各类满足食品级安全要求的辅助设备等。在软

件算法与数据分析领域，我国科研团队和企业利用本土丰富的白酒生产数据资源，开发

出了具有自主知识产权的摘酒判别模型和数据分析软件。这些软件在处理白酒复杂光谱

数据和理化指标数据时，准确性和适应性较高，能够有效指导智能摘酒生产过程，并且

可以根据不同企业的生产工艺和酒质特点进行个性化调整和优化。 

3、与国际标准的对比情况 

由于国际上缺乏针对白酒智能摘酒系统的标准，因此难以进行直接的标准条款对比。

但从技术水平角度来看，我国在白酒智能摘酒技术研发上具有独特的优势。我国白酒酿



 

 

造历史悠久，拥有丰富的酿造工艺经验和深厚的文化底蕴，在将传统工艺与现代智能技

术相结合方面更具先天优势。 

在实际应用效果方面，我国的智能摘酒系统已经在部分白酒企业进行了试点应用，

并取得了良好的效果，能够有效提高摘酒的精准度、提升优质酒得率、降低生产成本和

人力依赖，在满足白酒企业生产需求和提升产品质量方面表现出色。相比之下，国际上

类似的智能酿造技术在白酒领域的应用案例较少，尚未形成成熟的技术体系和应用模式。 

综上所述，我国白酒智能酿造-智能摘酒系统在技术研发和应用方面已走在世界前

列，不仅能够满足国内白酒行业的智能化升级需求，而且有望凭借自身的技术优势和成

本优势，在未来国际白酒市场竞争中占据有利地位，为推动全球白酒行业的智能化发展

提供中国方案和中国标准。 

七、在标准体系中的位置，与现行相关法律、法规、规章及相关标准，

特别是强制性标准的协调性 

根据《国家智能制造标准体系建设指南》（2024版），本标准属于行业应用（C）

→轻工领域（CK）→食品行业→关键技术标准→质量管控标准。 

 

图1. 智能制造标准体系结构图 



 

 

本标准从我国白酒行业的白酒行业的智能酿造情况出发，参考了国内相关资料，体

现了科学性、先进性和可操作性原则，在制定过程中充分考虑国内相关的法规要求，并

结合白酒行业的特点；与现行法律、法规和强制性国家标准协调一致。 

八、重大分歧意见的处理经过和依据 

无重大分歧意见。 

九、标准作为强制性或推荐性标准的建议 

建议作为推荐性行业标准。 

十、贯彻行业标准的要求和措施建议（包括组织措施、技术措施、过

渡办法等内容） 

建议本标准审核、批准发布后实施，由归口单位组织行业相关单位积极开展宣贯工

作，在行业内进行推广。 

1、组织措施：由中国轻工业联合会牵头，联合起草单位成立标准宣贯工作组，制

定宣贯方案，面向白酒生产企业、设备供应商、检测机构等开展专题培训与解读。 

2、技术措施：组织编写标准实施指南，配套提供典型应用案例，指导企业根据自

身生产实际，实现在制曲、发酵、蒸馏等关键环节装备与系统高度集成；鼓励科研机构

与企业合作开展技术攻关，推动标准相关技术的迭代升级。 

3、过渡办法：建议标准发布后设置 6 个月的过渡期，允许现有企业逐步完成技术

改造与系统升级，在过渡期内鼓励企业参照标准优化生产流程；过渡期结束后，引导行

业内构建生产过程智能监控平台项目全面执行本标准。 

十一、废止现行相关标准的建议 

无。 

十二、其它应予说明的事项 

无。 
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