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前 言

    托盘缠绕裹包机是将大量的散件货物或单件货物与可参与仓储物流的托盘包装成为一个整体的包装

机械产品。该机械产品的基本原理为:将可拉伸的缠绕薄膜用缠绕力乘以缠绕层数，可得到一个总紧固

力。这种对不同产品的适当的紧固力将保证托盘包装在运输中的稳定性，同时薄膜及其他防护材料可起

到防水、防潮、防尘等防护作用。

    本标准适用于各种类型的用托盘作为运输包装方式的、用拉伸薄膜作缠绕包装的机器。

    本标准为此类机械产品提供了统一的质量检验技术要求。

    本标准由中国包装总公司提出。

    本标准由全国包装标准化技术委员会归口。

    本标准起草单位:上海理查包装机械有限公司、利时康石油公司北京代表处、温州方正企业集团公司、

埃佩克国际贸易(上海)有限公司、济南深蓝机器有限公司、机械科学研究院。

    本 标准 卞要起草 人:范培琪 、李 丽君、王杨武 、刘伟国 、郭书华 、李 梅、李雪龙 。
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托 盘缠 绕 裹 包 机

1 范 围

    本标准规定了托盘缠绕裹包机的型式、基本参数、技术要求、试验方法、检验规则和产品的标志、包装、

运输与贮存。

    本标准适用于各种类型的以托盘作为运输包装方式的，用拉伸薄膜作缠绕包装的机器。

2 规范性引用文件

    下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有的

修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究是否

可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

    GB 2894-1996 安全标志(neq ISO 3864:1984)

    GB/T 4122. 2-1996 包装术语 机械
    GB/T 4857. 22-1998 包装 运输包装件 单元货物稳定性试验方法

    GB/T 5226. 1-1996 工业机械电气设备 第一部分:通用技术条件(neq IEC 204-1:1992)

    GB/T 7311-1987 包装机械型号编制方法

    GB 9969. 1-1998 工业产品使用说明书 总则

    GB/T 13306-1991 标牌

    GB/T 13384-1992 机电产品包装通用技术条件

    GB/T 14436-1993 工业产品保证文件 总则

    GB/T 16784.1-1997 工业产品售后服务 第 1部分:总则

    GB/T 16784. 2-1998 工业产品售后服务 第2部分:维修

    GB/T 16958-1997 包装用双向拉伸聚醋薄膜

    JB/T 7232-1994 包装机械噪声声功率级的测定 简易法

    JB 7233-1994 包装机械安全要求

术语和定义

    GB/ T 4122. 2确立的以及下列术语和定义适用于本标准。

3.1

    薄膜卷辊滑架 film roll carriage
    此装置为薄膜输出系统，它使薄膜拉伸，并根据包装要求上升和下降。

3.2

    阻拉伸 stretch

    根据薄膜输出速度与货物旋转速度差所产生拉力，将薄膜拉伸的方式称为阻拉伸。拉伸数值一般增

加60写左右为标准拉伸，调节范围为40%-80000

3.3

    预拉伸 pre-stretch
    薄膜在卷辊滑架中，根据预先设置的参数将薄膜在输出之前均匀拉伸的方式称为预拉伸。拉伸数值

一般增加200%左右为标准拉伸，调节范围为100%-300%，预拉伸使薄膜拉伸均匀。

                                                                                                                                                                            t
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分类参数和型号

4 1 型式

4.1.1 基本结构型式

    产品按其基本结构分为以下三种型式，代号见表to

    a) 简易型:人工控制裹包过程。包装速度低。卷辊滑架速度、转盘/旋臂转速、卷绕为大小不能调

        整。由人工操作控制薄膜的裹包的重叠量、翻边量、缠绕层数和货物裹包高度。不能与生产线

        连接 。

    b) 半自动型:人工加机器控制裹包过程。包装速度较低。卷辊滑架速度、转盘/旋臂转速，卷绕为

        大小可随时调整。可预先设定薄膜裹包的重叠量、翻边量、缠绕层数等形成程序对货物进行自

        动裹包，并可根据货物高度变化调节裹包高度。

    c) 全自动型:(即生产线型)机器自动控制裹包过程。包裹速度较高。全自动机型可直接与生产线

        上的传送带相连，操作控制系统可连在生产线主控机上，统一控制货物的进给与输出以及传送带

        的运转，并自动确定包装中心位置;所有调节参数为预设置，夹膜和切膜装置为自动电控制;配有

        可拆卸的安全防护栏及自动安全锁。以确保操作人员的人身安全。

                                      表 1 基本结构型式代号

基本结构型式名称 基本结构型式代号

简易型 J

半 自动 型 B

全 自动型 Q

4. 1.2 选加结构型式

    产品按选加结构分为以下两种型式，代号见表2e

    a) 阻拉型:根据薄膜输出速度与货物旋转转速度差所产生拉力，将薄膜拉伸的机型，即薄膜无动力

        驱动拉伸系统。

    b) 预拉型:薄膜在卷辊滑架中，根据预先设置的参数将薄膜在缠绕之前均匀拉伸的机型，即薄膜在

        拉伸过程中有动力驱动装置。

                                      表 2 选加结构 型式代号

选加结构型式名称 选加结构型式代号

阻拉型 z

预拉型 Y

4.1.3 机型结构型式

    产品按机型结构分为以下两种型式，代号见表3e

    a) 转盘型:转盘式机型有三部分构成，即立柱、转盘和薄膜卷辊滑架，薄膜卷辊滑架固定在立柱一

        侧。包装时，物货放置在转盘上，由转盘旋转，薄膜卷辊滑架沿垂直方向上升和下降，使薄膜以螺

        旋状方式对货物进行四面体缠绕裹包。转盘式机型包装方式比较适用于普通货物的包装。
    b) 旋臂型:旋臂式机型有三部分构成，即立柱支架、旋转臂和薄膜卷辊滑架，薄膜卷辊滑架固定在

        旋臂上，包装时，货物放置在地上或传送带上，处于静止状态，由旋转臂旋转，薄膜卷辊滑架沿垂

        直方向上升和下降，使薄膜以螺旋状方式对货物进行裹包，旋臂式机型包装方式速度高，适用于

        包装过重、及过高的不稳定货物，以及配套高速生产线。
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表3 机型结构型式代号

机型结构型式名称 机型结构型式代号

转盘型 P

旋臂型 X

4.2 主参数

4.2.1 第一主参数:包装工作速度;单位为托/h，见表4,

4.2.2 第二主参数:裹绕规格;长X宽X高;单位为毫米(mm)，见表4,

                                              表 4 主参数

项 目 各种类型指标

主参数

包装工作速度

    (托/h)
10- 60

  裹绕规格

LXW X H/mm
1 200 X 1 200 X 1 800--1 500 X 1 500X2 500

4.3 基本性能参数

    各种型式的基本性能参数见表5,

表 5

项 目 各种类型指标

基本性 能参 数

转盘承重/kg > 1 500

转盘直径/mm >妈1 300

转盘转速/r/min 1--15

旋臂回转半径/mm > 900

旋臂转速/r/min 1̂ -35

包装材料尺寸

  W X T/mm

            300 -̂800 X 0. 01 ̂-0. 035

拉伸薄膜技术条件应符合GB/T 16958的规定

功率/电压/频率/

  (kW/V/Hz)

国内1.5 kW-3 kW/220,380 V/50,60 Hz

        出口:根据定货要求确定

最大外形尺寸

LXW XH/mm
4 000 X 4 000 X 4 000

最大整机质量/kg < 2 000

4.4 型号

    型号编制应符合GB/T 7311的有关规定。

4.4.1 型号表示:(T)BCX X X，见图1.

    含 u，(T)    BC   XX

包装工作速度(托/h)

包机

运输包装方 式

图 ，
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编制格式 ，见 图 2,

主型号 辅 助型号

改进设计顺序号

派生型代号

主要参数(必须标出)

选加结构型式代号、机型结构型式代号

基本结构型式代号

分类名称代号(必须标出)

                图 2

4.4.2. 1 分类名称代号(T)BC;托盘缠绕裹包机。

4.4.2.2 基本结构型式代号。

4.4.2.3 选加结构型式代号、机型结构型式代号。

4.4.2.4 主要参数:指第一主参数。

4.4.2.5 派生型代号:指派生的型式代号。用I.O.m等罗马数字表示派生型式。

4.4.2.6 改进设计顺序号:用A,B,C等英文大写字母表示改进顺序。

4.4.3 编制格式标示举例:见图3,

    全自动预拉型旋臂型托盘缠绕裹包机，最大包装工作速度60托/h。可标为:BC 60,

(T)BC

装工作速度，托/h(主参数)

(选加结构型式代 号)旋臂型(机型结构型式代号)(可不标 出)

(基本结构型式代号)(可不标出)

托盘缠绕裹包机(分类名称代号)

                    圈 3

5 技术要求

    整机应按照经规定程序批准的图样及技术文件制造，并符合本标准的规定。

5.1 工作条件

    整机在下列工作条件下应能正常工作:

    a) 环境温度:00C-300C;

    b) 相对湿度:55% -̂65%;

    c) 电源 :3 N-50 Hz/TN-S,380 V士 38 V,50 Hz士1 Hz.

      注:出口整机的电气部分应根据采购方指定的电源电压和频率设计。

5.2 健康、安全和环境保护

5.2. 1 凡对人身易造成伤害事故的运动部件或机器对人体易造成伤害的部位，应设置安全保护装置和安

全标志，并应符合GB 2894的要求。

5.2.2 电气设备安全性能中的绝缘电阻和介电强度，保护接地电路连续性和其他安全性能应符合GB/T

5226.1的有关要求。
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5.2.3 电气设备与机械全部连接完毕后，电气安全性能应符合下列要求:

    a)保护接地电路的连续性应符合GB/T 5226. 1的要求;
    b) 动力电路导线与保护接地电路之间的绝缘电阻应不小于1 Mfl;

    c) 电气设备所有电路(工作在或低于PELV电压的电路除外)导线与保护接地电路之间应经受

        1 500 Hz,l 000 V交流电压至少is时间的介电强度试验，无击穿或闪络现象;

    注 PELV(保安特低电压)见GB/T 5226. 1-1996中6. 4,

    d) 残余电压的防护应符合GB/T 5226.1-1996中6.2.3的要求;

    e) 电磁兼容性不单独考核，与其他整机组成机组后应满足机组的电磁兼容性要求。

5.2.4 整机上应设置由电气开关组成的闭锁/开锁装置(隔离开关)。在闭锁位置时，任何启动设备的操

作，将不能进行。

525 整机上应设置紧急停车按钮，当出现紧急情况(设备损坏或人身危险)时按下此按钮即可断电

停机 。

5.2.6 整机噪声不大于85 dB(A)的规定。

5.3 包装质f

    a) 整机应满足用户提出的包装工作速度，并同时保证缠绕的层数，薄膜搭接宽度以及托盘包装的适

        当的紧固力。

    b) 包装后的托盘包装单元，应防水、防潮、防尘，并便于叉车搬运。

    c) 包装后的托盘包装单元应能经受GB/T 4857. 22的检骏。

5.4 外观质f

5.4.1电镀与化学处理层质量应符合有关规定。
5.4.2 外表面涂漆质量应符合有关规定。

5.4.3外观涂漆色泽应协调一致。并应符合有关规定。

55 装 配

5.5.1 装配程序应符合工艺要求。

5.5.2各执行机械的动作应协调、准确、可靠。
5.5.3在装配与润滑内腔相通的零、部件时，其接触面间应涂适量密封胶。

5.5.4装配结束时，机器的内腔、润滑管路、相对运动的零件表面不应有铁屑、灰尘及其他污物存在。
5.5.5 润滑管路的接头处不应有渗漏现象。

5.5.6 转轴的轴承达到稳定温度时，检验其轴承温度和温升不应超过下列规定:
    a) 滑动轴承:温度60̀C,温升30̀C;

    b) 滚动轴承:温度70̀C,温升40'C.

5. 6 空载运行

    a) 整机控制系统运转正常、可靠，并能满足空载运行所需的各种功能;

    b) 传动系统运转平稳.工作可靠;

    c) 操作机构、电磁离合器、微电开关、限位开关等动作准确、灵敏可靠，无自发性移动;

    d) 润滑系统标志清晰，油路畅通，各部位润滑良好，工作可靠;

    e) 润滑部位不得有漏油现象;

    f) 轴承温升和电机温升不超过400C，轴最高温度应不高于700C,

5.7 负载运行

    整机负载运行按合同规定进行.

试验方法

6.1 整机主参数和基本参数应符合设计规定。
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6.2 电气设备的绝缘电阻和介电强度试验，保护接地电路连续性和其他安全性能的检查和试验按GB/T

5226.1-1996中20.2有关规定进行。

6.3 电气设备与机械连接完毕后的电气安全试验按下列规定进行:

    a) 保护接地电路连续性检查和试验按GB/T 5226.1-1996中20.2的规定;
    b) 绝缘电阻试验按GB/T 5226.1-1996中20.3的规定;

    c) 介电强度试验按GB/T 5226. 1-1996中20.4的规定;

    d) 残余电压的防护试验按GB/T 5226. 1-1996中20.5的规定。

6.4 整机应进行空运转试验，连续运转时间不少于2h。运转时间应从低转至高转依次进行，在最高工

作速度时，运转时间不得少于30 min，并符合5. 7的规定。

6.5 整机正常的工作条件下，分别测量裹绕最大规格和最大包装丁作速度，试验时间大于1 h,并应符

合设计规定。

6.6 整机的机械安全要求，按JB 7233的规定进行试验，并应符合要求。

6.7 整机的噪声测量按JB/T 7232的规定进行试验，并应符合 5. 2. 6的规定.

7 检 验规则

    整机检验分为出厂检验和型式检验。

7.1 出厂检验

7.1.1 每台出厂检验的项目:5.1,5.2,5.3,5.4,5.5,5.6,5.7,5.8,8.1,9. 1,

7.1.2 每台整机应经制造厂质量检验部门检验合格，并附有产品保证文件后方可出厂，产品保证文件应

符合GB/T 14436的规定。

7.2 型式检验

7.2. 1 有下列情况之一时，应进行型式检验:

    a) 新产品或老产品转产生产的试制定型鉴定;

    b) 正式生产后，如产品结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时;

    c) 正常生产时，累计生产50套后，应周期性进行一次检验;

    d) 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时;

    e) 停产三年后恢复生产时;

    f) 国家质量技术监督机构提出型式检验要求时;

    9) 合同规定时。

7.2.2 型式检验项目为本标准所有技术要求。

7.2.3 型式检验的应在经出厂检验合格的产品中随机抽取，抽样率为1000，但不得少于两台。
73 判定、复验规则

7.3. 1 在各项检验中，检验结果均符合本标准的要求时，则判定产品为合格。

7.3.2 在检验中，当某项指标达不到本标准规定时，允许调试后复检，若复检两次仍达不到规定时，则判

定产品为不合格。

8 标志、使用说明书

8. 1 标志

    产品在必要位置应设置标牌，并符合GB/T 13306规定。

    产品铭牌的内容至少应包括:

    a) 产品型号、名称;

    b) 额定生产能力;

    c) 制造 厂名称 ;
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    d) 制造日期、出厂编号。

8.2 使用说明书

    产品应有使用说明书，产品使用说明书的编写应符合GB 9969. 1的规定。

包装、运输 、贮存

9.1 包装

9.1.1 包装应根据要求进行设计，包装容器的制造、包装材料的选择、设备的固定、包装的标志均应符合

GB/T 13384的有关规定。

9.1.2 出口产品的包装应符合产品出口的有关规定。

9.2 运 输

9.2.1 产品应使用额定载质量大于产品毛重的运输工具运输。

9.2.2 装卸、运输应严禁碰撞。

9.3 贮存

9.3.1贮存应在干燥、通风的场所。若在雌天放置包装箱时，应采取防雨水措施。

9.3.2 产品的存放期不得超过半年。贮存到期应按产品使用说明书规定对电控设备通电检查一次.

      注:产品交付采购方后超过贮存期限，后果全部由采购方负责。

10 产品责任

产品责任宜在采购方与供方签订的合同中予以明确。

注 1:建议至少在合同中明确:采购方在遵守本标准和产品使用说明书规定的条件下，整机自开箱验货确认无误之日

      起 13个月内，确因制造质量而不能正常使用，供方应免费修理或更换。

注2:采购方与供方商定的不同于本标准的技术要求，应在合同中予以明确。

注 3:产品售后服务可按 GB/T 16784.1和 GB/T 16784.2的规定 ，在供方与 采晌方签订的合 同中予以明确 。


