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前 言

本文件按照 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》的规

定起草。

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。

本文件由东莞市一宏自动化设备有限公司提出。

本文件由中国商业企业管理协会归口。

本文件起草单位：东莞市一宏自动化设备有限公司、广东环联智能包装集团有限公司、东莞市嘉鑫

精密机械有限公司、东莞市德盛钣金制品有限公司、东莞市锋联精密机械有限公司。

本文件主要起草人：刘梦华、刘汉钧、陈嘉富、潘锡里、潘旋锋。
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套袋机

1 范围

本文件规定了套袋机的术语和定义、分类、组成及基本参数、技术要求、试验方法、检验规则、维

护和保养、标志、包装、运输和贮存。

本文件适用于全自动多功能套袋机的生产、加工和使用。

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。

GB 2894 安全标志及其使用导则

GB/T 2828.1 计数抽样检验程序 第 1部分：按接收质量限（AQL）检索的逐批检验抽样计划

GB/T 191 包装储运图示标志

GB/T 699 优质碳素结构钢

GB/T 9439 灰铸铁件

GB/T 985.1 气焊、焊条电弧焊、气体保护焊和高能束焊的推荐坡口

GB/T 19891 机械安全 机械设计的卫生要求

GB/T 13306 标牌

GB/T 9969 工业产品使用说明书 总则

JB/T 7232 包装机械噪声声功率级的测定 简易法

JB/T 14207 给袋式自动真空包装机

3 术语和定义

本文件没有需要界定的术语和定义。

4 分类、组成及基本参数

4.1 分类

4.1.1 套袋机按封口方式分为：

a) 热切封口套袋机；

b) 撕胶封口套袋机；

c) 贴胶封口套袋机。

4.1.2 套袋机按功能组合分为：

a) 全自动制袋包装机；

b) 全自动预制袋包装机；

https://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=71F772D7F57ED3A7E05397BE0A0AB82A
https://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=71F772D76BC1D3A7E05397BE0A0AB82A
https://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=71F772D80FD4D3A7E05397BE0A0AB82A
https://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=71F772D772ABD3A7E05397BE0A0AB82A
https://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=71F772D76AC6D3A7E05397BE0A0AB82A
https://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=71F772D7D981D3A7E05397BE0A0AB82A
https://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=71F772D75B30D3A7E05397BE0A0AB82A
https://std.samr.gov.cn/hb/search/stdHBDetailed?id=8B1827F1903ABB19E05397BE0A0AB44A
https://std.samr.gov.cn/hb/search/stdHBDetailed?id=D7F0E8EE77200998E05397BE0A0AAF6E
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c) 全自动打孔制袋包装机；

d) 全自动预制袋双通道套袋机；

e) 全自动信封袋撕胶制袋套袋机；

f) 全自动立式套袋包装机。

4.2 组成

套袋机由机架、单片机控制器（带液晶屏）、空气压缩机、电机、真空泵、电磁阀、气缸、传感器

等元器件组成。分为吸袋、给袋、运袋、开袋、插入、撑袋、套袋、夹袋、抽离、复位、封口等步骤。

4.3 基本参数

套袋机基本参数的名称和单位如下：

a) 最低绝对压力，单位为千帕（kPa）；

b) 允许最大袋长度，单位为毫米（㎜）；

c) 允许最大袋宽度，单位为毫米（㎜）；

d) 最大生产能力，单位为袋每分（袋/min）；

e) 额定电压和频率，单位分别为伏（V）和赫兹（Hz）；

f) 功率，单位为千瓦（kW）；

g) 气源压力，单位为兆帕（㎫）；

h) 质量，单位为千克（kg）；

i) 外形尺寸（长×宽×高），单位为毫米(㎜)。

5 技术要求

5.1 工作条件及操作环境

5.1.1 工作环境

套装机的工作环境如下：

a) 温度：5 ℃ ～ 30 ℃；

b) 相对湿度不大于 70％；

c) 海拔应不大于 1 000 m；

d) 电源电压与额定电压的偏差应保持在 ± 7％的范围内；

e) 工作气源压力： 0.6 ㎫ ～ 0.8 ㎫，压力波动不超过 ± 0.05 ㎫。

5.1.2 操作环境

不要在以下环境中使用：

a) 温度变化激烈的地方；

b) 湿度过高而产生露水的地方；

c) 振动或冲击很强烈的地方；

d) 有水、油、化学药品飞溅的地方；

e) 有易爆、易燃危险物品的地方。

5.2 外观质量

5.2.1 套装机外表面不应有明显的凸起、凹陷、粗糙不平和其他的损伤。
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5.2.2 套装机上各种标牌应清晰耐久。铭牌应固定在明显位置上，标牌的固定应正确、平整、牢固、

不歪斜。

5.2.3 套装机表面的涂层应均匀，无起皱、流挂、裂纹、脱落现象。

5.2.4 焊接件焊缝外观不应有裂纹、气孔、夹渣和焊渣飞溅、未融合等缺陷。

5.2.5 应颜色均匀，同批产品应无明显色差。

5.3 材料

5.3.1 主要轴类、导向类零件材质不应低于 GB/T 699 中 45 钢的规定，并进行调质处理。

5.3.2 灰铸铁件质量应符合 GB/T 9439 的规定。

5.3.3 普通焊缝坡口应符合 GB/T 985.1 的规定，特殊接头应在图样上注明。

5.3.4 外购件、配套件及外协件应符合相关文件的规定，并附有合格证。

5.4 整机性能要求

5.4.1 整机工作时长应 ≥ 9 h。

5.4.2 套袋机的各传动机构应工作可靠，性能稳定、定位准确。

5.4.3 套袋机各运动部件需运行平稳、灵活、无卡滞、无冲击和异常声响。

5.4.4 套袋机各润滑点应有标志，各润滑点的位置应方便安全加油。

5.4.5 套袋机负责套袋工作结构应灵活可靠，袋子套上后无脱落。

5.4.6 套袋机负责收缩袋子的四个摩擦轮对辊机构转动应同步，收缩袋子时，无卡滞，四个角袋子收

缩一致。

5.4.7 整机外露的管、线应排列整齐，安装牢固，与运动零部件无干涉。

5.4.8 套袋机的装配应按照装配工艺规程进行装配，所装配的零件必须符合质量要求。

5.4.9 各部件应吻合，活动部件应运动灵活，固定部件应无脱落现象。

5.4.10 套袋机对辊摩擦轮之间的间隙应不大于 0.4 ㎜，至少有三点（两端和中间）不大于 0.3 ㎜。

5.4.11 套装机套袋精度应不小于 99％，损袋率应不大于 1％，套标合格率应不小于 97％。

5.5 安全要求

5.5.1 套袋机的检修平台应设防护装置。外露的、有可能伤人的活动部件应装设安全防护罩。对有可

能发生危险或造成伤害的地方应设置醒目的安全标志，安全标志的要求应符合 GB 2894 规定。

5.5.2 套袋机应设有安全防护、过载保护、定位、限位装置。

5.5.3 套袋机应设置急停按钮，操作方便、可靠。

5.5.4 套袋机的电气控制系统应控制准确、安全、可靠。

5.5.5 起动前，应有声或光警示信号，在设备发生报警时，应用不同声或光警示信号。

5.5.6 整机绝缘电阻应 ≥ 1 ΜΩ。

5.6 卫生要求

5.6.1 套装机机械设计的卫生要求应符合 GB/T 19891 的规定。

5.6.2 套装机与套装材料、内装物接触的部位，如料斗、导料管等，应耐腐蚀，不与内装物发生化学

反应，表面应光洁、平整、无死区，易清洗或消毒，焊缝处应进行打抛光和钝化处理，无存料缝隙充填

装置不应对内装物产生污染。

5.6.3 所用的润滑剂、冷却剂等不应对内装物或容器造成污染。

5.6.4 套装机套装腐蚀性内装物时，下料装置与电气系统必须采取密封防腐措施。

5.7 空运转试验
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5.7.1 空运转

5.7.1.1 动作要求：

a) 对各个指令动作连续启动、停止各 3 次，动作应灵活、准确、无故障；

b) 对安全防护装置进行试验，功能应可靠，动作应准确。

5.7.1.2 连续空运转要求：套袋机模拟工作状态按设计规定的节拍进行整线连续空运转试验，其连续

运转时间不少于 2 h。在空运转过程中，各工序工作应正常，运行应平稳；各项功能、性能应可靠，不

出现故障，否则应重新进行连续空运转。

5.8 负载试验

负载试验时套袋机的正品率应为 98％。

5.9 噪声

套袋机空运运转噪声声压级不应大于 80 dB（A）。

6 试验方法

6.1 外观质量

目测。

6.2 材料

按 5.3 的要求进行。

6.3 整机性能要求

6.3.1 5.4.1 ～ 5.4.10 均采用目测检验。

6.3.2 套袋机的套袋精度、损袋率、套标合格率按 JB/T 14207 的规定进行。

6.4 安全要求

模拟故障操作进行视听检验。

6.5 卫生要求

检查套袋机卫生安全，结果应符合 5.6 的规定。

6.6 空运转试验

套袋机模拟工作状态按设计规定的节拍进行整线连续空运转试验，连续空运转 2 h，试验结果应符

合 5.7 的规定。

6.7 负载试验

空运转试验合格后，进行负载运转时间应不少于 2 h 试产后检测。

6.8 噪声

噪声按 JB/T 7232 的规定进行。
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7 检验规则

7.1 检验分类

套袋机的检验分为出厂检验和型式检验。

7.2 出厂检验

7.2.1 组批

以同一工艺、同一原辅材料生产的同一规格产品为一组批。

7.2.2 抽样规则

出厂检验应进行全数检验。因批量大，进行全数检验有困难的可实行抽样检验。抽样检验方法依据

GB/T 2828.1 中规定，采用正常检验，一次抽样方案，一般检验水平Ⅱ，质量接受限（AQL）为 6.5 ，

其样本量及判定数值按表 1进行。

表 1 出厂检验抽样方案

本批次产品总数 样本量 接受数（Ac） 拒收数（Re)

26 ～ 50 8 1 2

51 ～ 90 13 2 3

91 ～ 150 20 3 4

151 ～ 280 32 5 6

281 ～ 500 50 7 8

501 ～ 1 200 80 10 11

1 201 ～ 3 200 125 14 15

注：26 件以下为全数检验。

7.2.3 检验项目

产品出厂前应经生产企业的质量检验部门逐一检验合格，并附有检验合格证方能出厂。出厂检验项

目和顺序按表 2 的规定。

表 2 检验项目

序号 项目名称 技术要求 试验方法 出厂检验 鉴定检验

1 外观质量 5.2 6.1 √ √

2 材料 5.3 6.2 √ √

3 整机性能要求 5.4 6.3 - √

4 安全要求 5.5 6.4 - √

5 卫生要求 5.6 6.5 - √

6 空运转试验 5.7 6.6 - √

7 负载试验 5.8 6.7 - √

8 噪声 5.9 6.8 - √

注：“√”表示需检验项目，“－”表示无需检验项目。

7.3 型式检验
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7.3.1 提交型式检验的产品必须是经生产厂质量检验部门检验合格的产品。

7.3.2 有下列情况时，应进行型式检验：

a) 新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定；

b) 正式生产后，如结构、材料、工艺有较大转变，可能影响产品性能时；

c) 正常生产时应每半年进行一次检验；

d) 产品停产一年后，恢复生产时；

e) 合同规定进行型式检验时；

f) 质量监督检验机构提出进行型式检验要求时。

7.3.3 型式检验按照表 2 的全部要求进行。

7.4 批量

用同一批原材料在相同生产工艺和产品条件下连续制造的产品视为同批量。

7.5 判定规则

7.5.1 性能均符合本文件规定时，则判定该批产品合格。其中任一项不合格，则判定该批产品为不合

格。

7.5.2 顾客对产品有特殊要求的，按顾客要求进行（组批、检验和判定）。

7.6 复验规则

检验结果不符合要求时，则应取留作复验的套袋机样品进行重复试验，如果复验结果仍不符合要求

时，则该批产品应报废或降级使用。

8 维护和保养

8.1 设备的安装使用环境

8.1.1 套袋机安装使用环境应为室温，不宜长期在高温、潮湿有酸碱性的环境中使用，以免影响设备

的使用寿命、效率和精度。

8.1.2 使用后应对设备的机构，如摩擦滚筒、电器箱等进行清理。应使用酒精或商用中性清洗液进行

清洁维护。清洁需要注意以下事项：

a) 不应使用对机械表面有损伤的清洗工具；

b) 不应使用带腐蚀性的塑料器具；

c) 不应使用酸性溶解液。

8.2 定期的检查和维护

应对机器进行周期的检查，以便维护机器的正常运作，包括但不限于以下方面：

a) 应定期清理废弃的胶条与碎片；

b) 应清除长时间使用后设备内部及表面棉絮；

c) 应用软刷或布料清理感应器的镜头；

d) 运动机构如丝杆/导轨等定期加润滑油；

e) 定期按压漏电开关上的复位按钮（每月一次）。

9 标志、包装、运输和贮存
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9.1 标志

9.1.1 在套袋机车体的显著位置设置明显的标牌。标牌应符合 GB/T 13306 的规定。

9.1.2 标牌上的内容其排列顺序应符合下列规定：

a) 商标、产品名称；

b) 产品型号；

c) 制造编号；

d) 制造日期；

e) 制造厂（商）名称。

9.1.3 套袋机出厂应附有装箱单（包括产品合格证、使用维护说明书、电气、气动线路图、易损件目

录）。使用说明书应符合 GB/T 9969 的规定。

9.2 包装

9.2.1 套袋机的零件、部件、附件和备件及外露加工面包装前应进行防锈处理。

9.2.2 在保证产品质量和运输安全的前提下，允许按供需双方的约定实施简易包装。

9.2.3 包装储运图示标志应符合 GB/T 191 的规定。

9.3 运输

9.3.1 套装机零件在运输过程中应防止剧烈碰撞，避免雨、雪直接淋湿，防止机械性损坏。

9.3.2 运输和搬运时应轻拿轻放，不应摔扔，防止产品损伤。

9.3.3 运输时不能重压、碰撞，应注意防晒、雨淋。

9.3.4 包装箱应有可靠的防潮措施。整机及备件必须固定于箱内，保证在运输中不发生任何方向的移

动。

9.4 贮存

9.4.1 在贮存过程中不应受腐蚀以及强磁场、电场干扰，不得与酸、碱等物质和有机溶剂混存。

9.4.2 套袋机应避免高温及日晒雨淋，放在相对湿度不超过 75％，通风良好，无腐蚀气体的仓库内。

9.4.3 套袋机应平放，不应堆码过高，防止表面划伤

9.4.4 套袋机应贮存在通风、干燥，周围无腐蚀性气氛的仓库内。

━━━━━━━━━━━
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