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《塑料提手穿装机》标准编制说明 

（征求意见稿） 

1、工作简况： 

随着我国包装工业的快速发展，已初步形成了材料、制品、机械、包装印

刷、设计和科研等门类齐全的较完整的包装行业体系，我国瓦楞纸板的产量高

居世界第二位。但在品种、质量、新品研发能力以及经济效益等方面，均与发

达国家存在较大的差距。今后随着高成本工业发展时代的到来，中国包装今后

的发展方向将以卫生、环保和包装的功能化、高性能化为主，而包装箱穿塑料

提手行业正是适应了这一发展趋势。以前包装箱穿塑料提手均采用人工手穿提

手的方法，不仅成本高，速度慢，生产效率低，而且工人劳动强度大，严重影

响到企业的经济效益。因此全自动塑料提手穿装机应运而生，完成纸箱自动穿

塑料提手的作业任务，而且成为印刷包装行业的主要设备，不但降低了生产成

本，而且极大地提高了生产效率。 

为了更好地规范国内塑料提手穿装机产品的生产、应用，并实现与国际先

进技术水平接轨，根据中国印刷及设备器材工业协会下发的《关于征集中国印

刷及设备器材工业协会团体标准制修订项的通知》文件要求，由中国印刷及设

备器材工业协会提出和归口管理，由唐山新联印刷机械集团有限公司负责主持

制定《塑料提手穿装机》团体标准工作。为此特组成由唐山新联印刷机械集团

有限公司、北京印刷学院、唐山唯德印刷包装有限公司、天津一包纸品包装有

限公司等单位参加的标准起草工作组，主要成员有唐山新联印刷机械集团有限

公司的郭亦震、陈志兴、杜金源、尹连兴、方鸿鹏、邢强、董海峰，北京印刷

学院蔡吉飞、张阳，唐山唯德印刷包装有限公司裴小阁，天津一包纸品包装有

限公司王金红等。本标准由陈志兴执笔起草，郭亦震、杜金源、尹连兴、蔡吉

飞进行了技术资料搜集、整理、技术指标的论证、标准制定过程中各项支持性

工作，方鸿鹏、邢强、董海峰、张阳、裴小阁、王金红等都参与了标准的技术

资料搜集工作。 

标准工作组成立后，根据国家进行产业结构调整以及培育战略新兴产业的

政策方针，结合国内外市场塑料提手穿装机的生产使用情况，并参考了国内外

印刷机械制造企业的先进技术，按照高起点、高标准的要求，我们进行了《塑

料提手穿装机》团体标准的编制工作。本标准的制定过程中，分别于 2017 年 12
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月 11 日、2018 年 3 月 21 日和 2018 年 4 月 11 日召开《塑料提手穿装机》团体

标准工作组会议，讨论标准制定相关问题，2018 年 4 月 20 日《塑料提手穿装机》

团体体标准草案制定完成，形成征求意见稿。 

2、确定标准的主要技术内容： 

（1）标准编制原则： 

本标准的编写格式按照 GB/T 1.1—2009《标准化工作导则  第 1 部分：标准

的结构和编写》进行编写。在编制过程中，工作小组坚持“面向市场、服务产

业、自主制定、适时推出、及时修订、不断完善”的原则，按照国内外最高生

产水平，结合国内应用的实际情况，按照高起点、高标准的要求完成《塑料提

手穿装机》团体体标准的编制工作。 

（2）适用范围 

本标准规定了塑料提手穿装机的术语和定义、产品型式和基本参数、技术

要求、实验方法、检验规则及标志、包装、贮存和运输的要求。本标准适用于

包装箱上能够穿装塑料提手的自动穿装设备。 

（3）关于结构型式和基本参数 

A、按穿装塑料提手的包装箱分为片箱塑料提手穿装机和礼品箱塑料提手穿

装机。按操作工位分为左手塑料提手穿装机和右手塑料提手穿装机。片箱塑料

提手穿装机主要由包装箱进给输送、塑料底片进给输送、塑料提手挖掘整理、

塑料提手输送、塑料提手穿合装配、成品收集整理等部分组成。礼品箱塑料提

手穿装机主要由包装箱进给输送、穿装提手箱盖分层折翼打孔、塑料提手挖掘

整理、塑料提手输送、塑料提手穿合装配、成品收集整理等部分组成。 

B、由于目前国内塑料提手穿装机研制和使用的实际情况，片箱塑料提手穿

装机最大纸张宽度均在 1100mm，长边为 800mm，短边为 300mm，最大长度为720mm；

礼品箱塑料提手穿装机最大纸张宽度均在 900mm，长边为 790mm，短边为 110mm，

最大长度为 500mm，因此本标准也将这些参数确定为最大穿装纸张参数。考虑在

一些特殊场合，工厂也会使用较小包装箱尺寸，因此我们片箱塑料提手穿装机

最小纸张宽度定为 350mm，长边为 200mm，短边为 150mm，最小长度为 390 mm；

礼品箱塑料提手穿装机最小纸张宽度定为 205mm，长边为 150mm，短边为 55mm，

最小长度为 200 mm。 

C、考虑到国内塑料提手穿装机的使用和包装行业纸品的使用情况，我们将

塑料提手穿装机最高穿装速度 3250 个/小时，适应纸品厚度为 0.6-3.0 毫米；
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根据机器的最佳使用效果，将提手料仓中塑料提手保持量定为 1000-2500 个，

底片料仓中塑料底片最小量为高 180 毫米，纸品料仓中纸品最小量定为 10个。 

（4）关于技术要求 

根据我国国内印刷机械行业和包装行业的现状，结合我们研发的塑料提手穿

装机特点，标准制定了机器的相关技术要求。 

A、机器的运转性能：包装箱进给、塑料底片输送、塑料提手挖掘整理和输

送、塑料提手穿装、成品收集整理等各传动系统应运转平稳，工作正常，无异

常声响。机器传动链条、直线导轨、穿装凸轮等各润滑点应供油充分。机器副

墙板位置调节、包装箱进给压纸框等操作机构应灵敏、可靠。包装箱进给、塑

料底片输送、塑料提手挖掘整理和输送、塑料提手穿装、成品收集整理等各执

行机构动作应协调准确，无卡阻、无抖动及自发性移动。气动系统的管路、气

动阀应密封良好，无泄漏现象。轴承工作温升不大于 35℃。 

B、机器的装配质量：直线导轨、动台、动模等滑动件，皮带轮、同步带轮、

链轮、包装箱进给输送皮带辊、输送辊，成品收纸皮带辊等转动件运转灵活、

可靠、无卡阻；紧固件按标准要求牢固可靠。塑料提手穿装机安装调试主要精

度要求应符合附录 C 的规定。塑料提手穿装机主要装配精度退推穿插机构安装

轴平行度≤0.03 毫米，动台与机器墙板平行度≤0.06 毫米，穿装卡具安装板与

机器墙板平行度≤0.06 毫米，动台与穿装卡具安装板平行度≤0.05 毫米。 

C、给纸要求：片箱塑料提手穿装机包装箱给纸输送过程中应无空张、卡张、

双张等现象。礼品箱塑料提手穿装机包装箱给纸输送过程中应无空张、卡张等

现象。 

D、穿装要求：穿装后的塑料提手和塑料底片无明显划痕、破损等现象。穿

装过程中包装箱表面不得有划痕、破损等现象，包装箱穿装孔无明显划痕破损。

包装箱穿装孔、塑料提手卡头和塑料底片穿装孔应准确到位，不应出现塑料提

手卡尾未打开现象。塑料提手穿装合格率 99%。 

E、噪声：本标准机器工作噪声应小于 85dB(A)。 

F、本标准中安全防护、电气质量等技术要求，按 GB/T 28387.1－2012 规

定的要求执行。 

G、外观质量：本标准要求喷漆层应平整、光滑、色泽均匀，不准许有明显

的凹凸不平、砂磨痕迹，漆膜不准许有流挂、起泡、失光及明显橘皮等。所有
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喷漆件应保证色差一致，不应有明显差异。电渡件的镀层表面不应有锈蚀、脱

皮、麻点等缺陷。氧化件的氧化膜应均匀致密、色泽一致，不应有未氧化的斑

点等缺陷。加工表面不应有磕碰、划伤和锈斑等缺陷。非加工面不应有气孔、

凸瘤、凹陷等有损美观的缺陷。各种管路、线路的外露部分，应布置紧凑，排

列整齐，固定牢靠，不应与其他运动零件发生磨擦和碰撞。 

（5）关于检验方法 

A、空运转试验：每台塑料提手穿装机应进行不少于 1h 的空运转试验，其

中以最高生产速度运转不应少于 15min，以最高生产速度的 75%连续运转不得少

于 30min。 

B、装配质量检验：目测及操作检查机器各滑动件、转动件和紧固件情况。

用 0.02 毫米游标卡尺、塞尺等通用检测工具配合专用检测工具检测塑料提手穿

装机主要装配精度和安装调试主要精度。 

C、给纸试验：目测检查包装箱的输送过程。 

D、整机试验：本标准编制过程中根据最有代表性的实验条件，对整机实验

的试验环境、包装箱材料、包装箱规格、塑料提手的材料及规格尺寸、塑料底

片的材料及规格尺寸做了详细要求。调试机器各部位正常后，以最大生产速度

的 80%连续生产 100 张成品，并逐个目测检查检验塑料提手穿装质量、成品包装

箱和塑料提手和塑料底片表面质量。 

E、噪声测量：在测点处的背景噪声小于至少 15dB（A）以上，机器与除地面

的其他任何反射物距离在 2.0m 以上条件下，开启塑料提手穿装机正常生产条件

下所有噪声源，在机器最高生产速度下稳定空运转后，用普通声级计测量机器

四周的 A 声级噪声。噪声测量点距地面高度为 1.5m，测量点水平位置距机器四

周外轮廓线 1.0m 处；相邻两侧量点之间的距离为 2m±0.5m，测量点数不少于 4

个；以 n个测量点噪声值的算术平均值计算。         

F、安全防护检测：目测及操作检查外露传动部件的安全防护装置，各控制

台上是否安装有总电源急停开关，活动式防护罩及联锁装置，和电源切断装置；

在机器高速运转时，检查机器的急停开关。 

G、电气质量检验：在机器处于停止状态以及机器运行到 80%最高生产速度

时，反复进行启动、停止操作不少于 5 次，检查电气系统工作状况。切断电源，

检验机器电气系统布线等情况。检验电气系统的按钮、电气系统的报警装置和

显示器、电气系统的标记、警示标志和项目代号、保护联结电路的连续性、绝
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缘电阻、机器耐压试验。 

H、目测检查机器的外观质量。 

（6）关于包装、运输 

A、机件、工具备件、附件的外露加工面应进行防锈处理，每台产品出厂时

应附有产品合格证、使用说明书、装箱单等随机文件。 

B、产品运输起吊时，要按包装外壁上的标记稳起轻放，防止碰撞。 

3、采用国际标准和国外先进标准情况 

塑料提手穿装机产品目前在国际市场上没有相关产品，因此也没相应的国

际标准可供借鉴，由于产品相对特殊，应用面比较专一，因此国外无专业塑料

提手穿装机国家标准和国际标准。 

4、重大分歧意见的处理经过和依据 

本标准在起草过程中无重大分歧意见。 

5、其他应予说明的事项 

（1）标准性质的建议说明： 

本标准为推荐性团体标准。 

（2）、贯彻标准的要求和措施建议： 

本标准的宣贯由中国印刷及设备器材工业协会组织实施，具体技术支持由

唐山新联印刷机械集团有限公司负责，贯彻时间从本标准制定完成下发实施一

个月后实施。 

（3）、废止现行相关标准的建议： 

本标准没有现行国家或行业相关标准。 

                          

                       《塑料提手穿装机》标准制定工作组 

                            2018 年 4 月 18 日 
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