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1 概述
Register01

1.1 基本信息
本规范涵盖了所谓的空框架、装有空容器的箱子和装有满容器的箱子。空框架是指，不含容器的饮料箱。空容器
箱子中，箱子包装件内有容器，但容器内是空的，并未装满。混装的空容器中可能仍有液体。这些液体可能是诸
如内容物或雨水残留物。满容器箱子是指，装有完全装满且已封好的容器的饮料箱。
为了能够满足交货日期和截止日期的要求，需及时提供销售文件上所出售装备的样品和图纸。因此，对于机器设
计而言，饮料箱和容器的手工样品和图纸及其重要。在克朗斯进行内部开机运行时，须有开机运行样品。开机运
行样品箱的数量必须至少与托盘上两个垛层图所需的数量相等。选配的箱子是可能在稍后的时间点加工相关的包
装件。为了在设计机器时考虑到这一点，需要已有信息或图纸（如有）。
样品箱和相关容器是机器设计所必需的。客户必须及时提供该项内容，以便克朗斯能够满足所有期限和约定时间
的要求。样品应与实际相一致。这意味着，这些样品不仅仅包括新的饮料箱。如果有已使用过的饮料箱，则样品
中应包含它们。如果不同的包装件具有相同尺寸（例如：400 mm x 300 mm），则必须提供要在机器上加工的
饮料箱和容器的几何变体作为样品，即使它们只是在设计上略有不同，例如：把手开口的几何形状。对于客户尚
无样品的、新开发的箱子，至少应具备一个可用于机器设计的快速成型模型。
加工过程中，大多数情况下，饮料箱会通过干加工段的机器区域。干加工段包括灌装设备的所有区段，在此包装
件被重新包装加工。该设备的功能如下：
¢ 当饮料箱返回至饮料制造商处时，通常是以混装空瓶、并在托盘上码放多个垛层的形式进行交付。卸垛机将
这些垛层依次地从托盘上抬起，然后在其他位置再次将其放下。

¢ 此时垛层中排列在一起的饮料箱在成行工作台之后被排成一行继续运输。
¢ 卸箱机将空容器从包装件中提出，以便进行后续加工。
¢ 装箱机将清洗和灌装后的容器成组打包，或以数件为一个包装，提升至包装件中。
¢ 饮料箱以排成一行的形式运抵，并由分组站以平面布局形式分配。
¢ 然后，这些垛层被堆垛机提升至托盘上，并堆叠起来。

1.2 应用范围
为了实现饮料箱的可靠和自动化加工，必须满足诸多的要求。为了避免额外的工作和相关成本，包装件必须满足
机器加工的相关标准。本规范对订单处理所需的要求进行了说明。下文中，根据各种标准（如公差、条件和形
状）来定义箱子。示例附件中，说明了对于效率的影响。其用于确保可加工性，并避免机器、包装、容器和标签
的可能损坏。
术语“设计冻结”是指，在订单设计中“冻结”产品设计的时间点。这意味着，从此时起，所有设计元素均不得再进
行变更。如订购人在设计冻结之后更换包装件，则客户有责任通知克朗斯股份公司。其后续变更须由克朗斯设计
部门进行检查。由于该变更，客户亦可能须要在生产相关条件下进行测试。
本规范的目的是，阐述饮料箱的可加工性。其包含允许的公差、变形和交付条件。如果不符合本规范，则会对饮
料箱的性能和加工带来不利影响。亦有可能无法加工。因机器的后续变更，可能会导致成本增加。
除了考虑个别的规范外，不同规范特征的相互作用可能会导致情况变得更好或者更差。对此，只能在加工过程中
逐一确定。如果偏差明显，则必须经客户指定，由克朗斯设计部门进行检查。
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1.3 术语

饮料箱：

图 1: 饮料箱

饮料箱属于可重复使用的物品，下文中也称为瓶箱、箱子或包装件。其具备诸
多功能。运输功能不但对最终用户而言尤为重要，而且对加工过程中的操作
（例如在码垛或卸垛时）也很重要。对此除了容器存储和携带舒适性之外，还
包括堆垛能力。饮料箱容器通过其内部隔板实现定位功能。饮料箱还具有市场
营销功能。这包括设计和品牌的可辨识性。饮料箱主要由塑料制成，可重复使
用。此外，损坏或旧的饮料箱可以重新熔化和注塑多达 15 次。木头或金属制
成的饮料箱较少见，故而不涵盖在本规范内。

图 2: 可分割的箱子

一些包装件还具备特殊功能，例如：箱子的可分割性，以便能够运输小单位的
容器。

隔板：
饮料箱内的划分件称为隔板。它具备对要运输的容器进行定位的功能。它应该将容器固定在其的位置，并将其彼
此分隔开。这样可以防止容器相互碰撞或接触。

低边箱：
低边箱是一种饮料箱，箱子比其中的容器高度更低。如果箱子中装有容器，则其不会像传统的饮料箱那样卡入到
位，而是如右下图所示。箱子底板下侧设有相应凹槽，可实现柱式或连接式堆垛。当饮料箱中无容器时，堆叠功
能（箱中箱）方可使用。
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图 3: 低边箱 图 4: 堆叠的低边箱，不含容器 图 5: 堆叠的低边箱，含玻璃瓶

广告配件和附加配件：

图 6: 有遮阳板的饮料箱

必须向销售和施工部门报告广告配件和附加配件。使用这类配件时，可能完全
改变夹持器的设计。对此包括遮阳板和广告配件（例如：眼镜、传单或玩
具）。遮阳板参见旁边的插图。

多件包装
多件包装是指纸板制成的容器，容器已预先组装好。之后，此包装被放入饮料箱中。其能够令消费者更容易地取
出部分数量，其也可以更容易地运输取出的容器。包装中，容器的排布通常为 2x3。其结构可以是开放式提篮、
封闭式提篮、开放越顶式以及顶部夹子式。
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图 7: 无放入多件包装的套筒箱 图 8: 有放入多件包装的套筒箱

图 9: 开放式提篮 图 10: 封闭式提篮 图 11: 开放越顶式 图 12: 开放顶部式

塑料和纸板托盘不在本规范的范围之内。对于不含饮料箱而进行运输的全盖式纸箱，未考虑在内。

图 13: 纸箱托盘 图 14: 塑料托盘 图 15: 全盖式纸箱
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2 尺寸公差/允许变形
Register02

不同的箱子包装件，其使用和老化所造成的尺寸公差各异，对此，机器设计乃是基于客户允许的公差。如果其不
可获取，则可参照制造商常用的公差值。
为避免增加成本，必须始终将公差保持在较低水平。因此，在包装件报告时，老化和使用公差很重要。通常，对
于新注塑成型的箱子，其标称尺寸的公差非常小。
如果图纸上没有公差规格，并且客户无法提供任何相关信息，则须由客户自行测量。理想情况下，每种类型的饮
料箱至少应测量 20 个样品，以获得有效的结果。需测量长度、宽度和高度。测量长度和宽度时，请确保在底部
区域进行测量，因为箱子该部分的尺寸对于加工来说最为重要。否则，我们参照本规范中所指定的偏差。

2.1 公差的分布
对于大批量的新饮料箱，可假设为正态分布。在正态分布下，绝大多数箱子均符合标称尺寸。这意味着：同与标
称尺寸接近的饮料箱相比，那些与标称尺寸偏差 (±) 较大的饮料箱，其数量较少。因此，严重偏差的包装件属于
少数。尺寸偏差可能为正，也可能为负。由于公差范围的正负偏差不同，故而，机器按标称尺寸进行设计。当同
时加工数个饮料箱，公差可能会相互抵消，较少情况下会变大。同样也按标称尺寸进行设计。然而，必须谨记最
大正负误差。如果客户能根据经验或样品，说明偏差的取向，则应通过销售部门通知设计部门，以便在设计机器
时加以考虑。
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2.2 外部几何形状

2.2.1 样图示例

H = 高度
B = 宽度
L = 长度

图 16: 样图

2.2.2 形状/几何形状和尺寸精度
对于基本尺寸，即长度、宽度和高度，可加工的最大偏差为 -0.5% 和 +0.5%。范围和相关公差参见下表。

标称尺寸长度 L、宽度 B、高度 H，单位 mm 允许偏差，单位 mm
自 至 公差（约 ± 0.5 %）
- 149 ± 0.7
150 174 ± 0.7
175 199 ± 0.8
200 224 ± 1.0
225 249 ± 1.1
250 274 ± 1.2
275 299 ± 1.3
300 324 ± 1.5
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325 349 ± 1.6
350 374 ± 1.7
375 399 ± 1.8
400 - ± 2.0

计算实例：
-0.5% 和 +0.5% 偏差下，长度 L、宽度 B 和高度 H 允许偏差的计算（单位 mm），数值四舍五入到 0.1。
示例：
¢ 因此，400 mm 标称尺寸时，尺寸范围为 398.0 mm 至 402.0 mm。
¢ 400 mm 箱子尺寸 -0.5% (-2.0 mm) = 398.0 mm 下极限尺寸
¢ 400 mm 箱子尺寸 +0.5% (+2.0 mm) = 402.0 mm 上极限尺寸

2.3 隔板几何形状

图 17: 容器到隔板的周围间隙

为确保容器与隔板相匹配，须确保瓶子直径在最大公差下与隔板之间的周围间
隙至少为 1 mm。为了能够将容器从隔板中取出，容器最小尺寸与隔板之间的
圆周间隙不得大于 4 mm。容器最大尺寸是允许的容器最大偏差尺寸，容器最
小尺寸是允许的容器最小偏差尺寸.隔板的内部尺寸参见旁边插图中的尺寸
G。

示例：
根据克朗斯容器规范，标称直径为 70.5 mm 的玻璃瓶，其公差为 ± 1.4 mm。此即，玻璃瓶最小尺寸为 69.1
mm，最大尺寸为 71.9 mm。因此，隔板内部尺寸必须介于 73.9 mm 至 77.1 mm 之间。
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最小间距 1mm 最小间距 1mm

最大间距 4mm 最大间距 4mm

隔板壁隔板壁

最小尺寸的内部隔板 G

最大尺寸的内部隔板 G

玻璃瓶的最小公差范围 玻璃瓶的最大公差范围

玻璃瓶的最大尺寸

玻璃瓶的最小尺寸

图 18: 玻璃瓶与隔板几何形状之间最理想的最大和最小距
离

隔板内部尺寸面积计算如下：
隔板最小允许内部尺寸根据玻璃瓶最大尺寸 (71.9 mm)
和两侧的最小距离 1 mm 计算得出。
73.9 mm = 71.9 mm + 2 x 1 mm

隔板最大允许内部尺寸根据玻璃瓶最小尺寸 (69.1 mm)
和两侧的最大距离 4 mm 计算得出。
77.1 mm = 69.1 mm + 2 x 4 mm

2.4 允许变形
在加工过程中，饮料箱可能会变形。这些箱子变形，一定程度上是允许的。必须注意的是，尽管隔板有所变形，
但仍须遵守章节 2.3: 隔板几何形状 [} 9] 中所述的，容器最大、最小尺寸与隔板之间的周围间隙，其范围在 1
mm 至 4 mm 间。
对于外部轮廓，同样也允许出现变形，只要其符合章节 2.2.2: 形状/几何形状和尺寸精度 [} 8] 中所定义的箱子外
部尺寸误差范围。因此，规定的误差范围不仅是制造公差，还包括允许的变形。
由于饮料箱底部的结构，饮料箱下部区域的刚度最大。该区域参见旁边图中标记处。箱子顶部几何形状更容易出
现变形。
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图 19: 如果出现了变形，还需要在圆周方向上留出至少 1
mm 的间隙

图 20: 最稳定的区域在箱子的下半部分

2.5 把手几何形状
开口 b 的宽度须至少为 90 mm，开口的高度 h 须至少为 40 mm。把手隔片的高度 t 不得超过 50 mm。这些数
值确保了箱子携带和抓握的舒适度。把手开口的恒定尺寸和位置对夹持钩的摆动过程具有决定性作用。其尺寸
（h、w、t）与长边和短边的开口相关。如果形状严重偏差或未遵守最小尺寸，则须咨询克朗斯股份公司。理想
情况下，所有四个侧面均设有把手开口。

纵向 横向

图 21: 把手开口尺寸

¢ H = 开口高度 
hmin = 40 mm

¢ H = 开口宽度 
bmin = 90 mm

¢ H = 把手高度 
tmin = 50 mm

其他几何形状：

TD10026886 ZH 00
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图 22: 弧形把手开口 图 23: 三角形把手开口 图 24: 大把手开口

图 25: 饮料箱中的挂钩啮合（透视图） 图 26: 饮料箱中的挂钩啮合（剖视图）

TD10026886 ZH 00
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3 饮料箱几何形状设计
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当客户计划引入新的饮料箱时，克朗斯建议如下，但并不确保建议的完整性，以确保在加工过程中，能根据具体
实际情况进行处理。一般而言，须遵守上述要求。

图 27: 有较高连接点的隔片

隔板的隔片在连接点处，应比隔片中间的位置要高。这一导向斜面可以更方便
地将容器插入到饮料箱中。此外，隔片应该足够高，以免箱子中的容器与之相
接触。

1
2

3

4

图 28: 箱子几何形状的倒角和圆
角

边缘加强柱 (1) 和箱子边缘的上内缘 (2) 应设有倒角和圆角，以方便容器插
入，并避免推入和卡入错误。卡入错误是指，在堆叠饮料箱时卡入不正确。把
手开口的圆角可以防止包装过程 (3) 中在其表面上放置容器。把手开口 (4) 顶
部的圆角设计可防止弹簧盖打开的容器被夹住，并方便最终用户更容易手动抓
握。

图 29: 箱子几何形状的倒角和圆
角

如果 PET 瓶内的空气温度与环境温差太大，则返回的一次性 PET 瓶会变形。
这些容器可能会因变形卡在包装件中。箱子底部设有凹槽。使用另一台机器可
以将这些卡住的容器弹出。如果客户已经遇到过此类问题，则应该联系克朗斯
设计。

图 30: 饮料箱的最佳外部几何形
状

双壁箱子的外部几何形状应尽可能为长方体，侧壁平坦。为使光栅能更好地识
别出箱子，饮料箱的边角处宜有较宽阔的平面。

TD10026886 ZH 00
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图 31: 隔板和瓶底的曲率

容器底部的曲率和箱底的曲率形状应相互对应。由于隔
板的底部略微凸出，发生振动时，容器可以在隔板内自
动对中。

图 32: 角部区域的水平肋

借助于饮料箱角部区域的水平“肋条”，当数个箱子被夹紧时，可以实现强制卡
入连接。所需的夹紧力并不是很高，故而可以减少饮料箱的载荷和弹性变形。

此外，箱子应为对称结构。此即，不应该有“正面”或“背面”之分。蜂窝状的隔板尤其应是如此。因此无需注意包
装件的对齐方式。

图 33: 不对称蜂窝隔板 图 34:

TD10026886 ZH 00
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4 关于避免/尽量减少额外工作或加工障碍的重要内容
Register04

某些不利的关系可能会给加工造成困难。因此可能会带来额外的工作。
如果出现下列几点情况，则只得进行额外的工作来加工饮料箱，或者甚至于无法进行加工。必须提前就这些内容
对饮料箱进行检查，以便批准放行。如果有额外的工作，必须预期会有相应的额外费用。
如果客户告知的、或图纸上的公差大于本规范中所规定的公差，则客户须告知销售部门。在这种情况下，通常可
以通过专门的操作，适当调整机器组件的公差以确保加工。

4.1 质量等级和其相关性能损失的分类
饮料箱及其内部所装容器的交付条件可分为 3 个质量等级。旁边的图片说明了等级的划分。

质量等级 1：
饮料箱和里面的容器几乎和新的一样完好。其未出现变形且未损坏。包装件内没有大件货物。质量级别 1 非常易
于加工。

图 35: 与新箱子一样完好无损 图 36: 与新包装件一样完好无损 图 37: 与新箱子一样完好无损

质量等级 2：
饮料箱的隔板和箱边缘有轻微的损坏和变形。包装件内没有大件货物。
质量等级 2 需要经过额外的工作来进行加工，并有一定的性能损失。

图 38: 包装件轻微损坏 图 39: 箱底轻微损坏 图 40: 箱底轻微破损
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图 41: 损坏的箱子边缘 图 42: 略微凹陷的箱壁

质量等级 3：
饮料箱和箱子底部破损，有些也会出现严重破损和严重变形。里面的瓶子损坏、严重变形，并且一部分瓶子散落
在饮料箱里。质量等级 3 不可机器加工。

图 43: 损坏和方向错误的 PET 瓶 图 44: 严重破损的箱底 图 45: 凹陷的箱壁

图 46: 箱子里有异物 图 47: 破损的隔板 图 48: 箱子里有异物和方向错误的玻璃
瓶

下表中，就不同质量等级对机器效率可能造成的影响进行了说明。该信息基于客户体验，因此并不保证完全正
确。

容器质量 质量等级的混合程度 可重复使用的包装和码垛机的效率程度
1 2 3

最理想 100.0% 0.0% 0.0% 标准效率，例如：98%
合格 90.0% 7.5% 2.5% -5%
平均 85.0% 10.0% 5.0% -10%
坏 70.0% 20.0% 10.0% -15%
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在将容器装箱之前，如果空瓶中有异物，或者由于容器质量较差而出现大量的玻璃破损，则可能会进一步导致效
率降低。

4.2 与材料相关的几何条件
饮料箱必须可以顺畅地进行堆叠。如果因变形或不适当（过窄/过宽）的卡入几何形状而导致情况异常，则可能
会出现故障和性能损失，对此应有所预见。
其也适用于容器高度。容器的盖子和相邻箱子底部之间必须有间隙，以确保其正确堆叠。对于堆叠起来的饮料
箱，当抬起上方的箱子时，不得拖拽其下方的箱子。这就是所谓负面“乐高效应”。

上方饮料箱
的卡入几何形状

下方饮料箱
的卡入几何形状

图 49: 5 mm 堆叠间隙展示

堆叠间隙是由于上方饮料箱的卡入几何形状与其下方饮
料箱的开口宽度之间的差异而造成的。所以，上方箱子
可以通过下方箱子堆叠间隙值而水平移动。此处，规定
边缘间隙至少为 5 mm。右图中，堆叠间隙为 5 mm，
即每边 2.5 mm。

卡
入

凹
槽

图 50: 侧视图表示的是箱子的卡入凹槽

当箱子垂直放置于其他箱子顶部并卡入到位，且再次抬
起时不出现“乐高效应”时，此即为最佳的堆叠间隙。卡
入凹槽，也称为卡入高度，理想情况下应至少为 8
mm。无论相同或不同生产批次的饮料箱，均必须保持
该堆叠间隙，并且必须保证可堆叠性。
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不同的
柱式堆垛
按堆垛进行对比

两者第一个箱子总高度
是一样的

图 51: 堆叠期间左侧的低卡入凹槽，
堆叠期间右侧的高卡入凹槽

理想情况下，不应同时加工总高度相同但卡入凹槽高度
不同的箱子。当箱子相互堆叠时，对于其高度，仅需将
外壁高度相加即可。在加工两种卡入凹槽明显不同的箱
子时，会导致箱子堆垛的柱高不同，在顶部垛层的差异
最为明显。这可能会导致堆叠或提升时出现问题。例
如，在使用夹紧功能提升不同堆垛高度的垛层时，底部
垛层较下方的箱子可能被向上带起、撕裂，这会降低机
器效率。

图 52: 左侧的低卡入凹槽 右侧的高卡入
凹槽

装满容器的低边箱则是例外情况。堆叠时，上方箱子的底部立在其下方箱子内容器的封盖上。这意味着，在插入
瓶子时，将不会发生“乐高效应”。

卡入斜面应向中心逐渐变细，如右下图所示。其便于堆叠卡入。对于较旧的、难以加工的饮料箱，倾斜方向可能
会不同。这意味着，在从上至下的观察时，卡入斜面以不合理的方式朝箱子边缘向外倾斜，如左下图所示。然
而，这种卡入需要更精确的定位和额外的垂直力。应避免使用这种类型的卡入斜面，因为其会使得包装件的堆叠
变得非常困难。此外，更经常出现的一种情况是，当抬起上层的箱子时，其下方的箱子也被随之带起。
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图 53: 卡入几何形状不合理的旧箱子模型 图 54: 卡入几何形状理想的饮料箱

图 55: 容器到隔板的周围间隙

容器和隔板之间的间隙必须与章节 2.3: 隔板几何形状 [} 9] 中所述的间隙一
致，即在 1 mm 至 4 mm。若不遵守此公差则可能会导致性能和加工限制，甚
至无法加工。

图 56: 角窗过大的饮料箱

角窗过大会导致容器可能从箱子中掉出，或在振动时被卡住。对于开放的角窗
来说，尤其如此。
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图 57: 箱子中心把手覆盖了 PET
瓶横截面积的外部轮廓。
箱子入口处的开口比 PET 瓶小

用机器对饮料箱内的容器进行装箱和卸箱时，至少应能够覆盖拟包装容器的整
个横截面积。否则，由于重叠搭接，容器将与饮料箱的突出部分发生碰撞。
如果由于把手、提手或类似结构上的底部咬边而无法从上方插入或取出饮料
瓶，则将会无法进一步进行加工或需要额外的工作。右图中红色标记的区域显
示的是，例如：容器到箱子把手的底部咬边。

图 58: 含缩窄中心把手的饮料箱

图 59: 未完全放到箱子底部的玻
璃瓶

饮料箱中，不得有任何未完全放到箱子底部的容器。这种情况发生在箱子里的
容器对隔板来说太小了，因此通常会发生倾斜的。参见旁边插图。
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图 60: 有柔软触感把手的箱子

当手动搬运饮料箱时，触感柔软的把手更易于操作。把手不应太软，以确保箱
子和把手材料的使用寿命稳定。如果把手材料非常柔软，应告知克朗斯的设计
部门。

在输送带上运输箱子时，应注意确保包装件始终保持最佳运输方向。在运输过程中，为防止加速或减速时箱子的
扭曲或倾倒，箱子的长度方向应与行进方向保持一致。
一般来说，行进方向上长度小于 300 mm 的饮料箱，应由技术部门对容器运输方面的稳定性进行检查。

如果拟进行加工的饮料包装箱颜色非常白，或者带有浅色印刷或标志，则外部的的深色夹紧单元可能会对其造成
染色。如果客户根据经验，已知箱子表面容易出现染色，请在合同文件中加以说明。此时，可以使用特殊的橡胶
化合物来防止染色。
把手开口的内部必须可以自由地进入，以便手动运输。对于含有多件包装的套筒箱，把手开口处可能会被盖住。
但是，在使用夹头进行加工时，必须确保夹持钩可以摆动至把手内。如果有安装把手，则须经过额外的工作，方
能进行加工。

图 61: 箱子内多件包装的不合理排列 图 62: 箱子内多件包装的合理排列
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由于包装件横置
夹持钩的空间不足

图 63: 无足够空间的饮料箱和多件包装

旁边的插图显示的是不合理的组合。

图 64: 两个箱子的加强肋相互契
入

对于外侧含加强肋的单壁饮料箱，这些肋可能会相互契入，如右图所示。如果
有这方面的相关经验，则必须告知克朗斯。因此，可以采取应对措施，并避免
性能损失。但是，这种情况仅在饮料箱上没有垂直隔片时会发生，因为，竖梁
可以防止箱子相互契入。

图 65: 把手开口处勾住的弹簧盖

如果打开的弹簧盖卡在饮料箱的开口处，那么，卡住的弹簧盖和箱子会导致情
况变得复杂，难以处理。如果客户根据样品经验已知该事宜，则需要进行技术
说明，以便在设计机器时加以考虑。

饮料箱必须为刚性的，以便能够被夹爪夹住和抬起等。如果没有该抗压刚性，则箱子在被夹紧时会变形，可能会
无法被抬起。
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4.3 交货和状态

图 66: 饮料箱中的玻璃瓶太小

为确保在包装和码垛区域的处理不受性能和加工方面的限制，在运送饮料箱
时，必须遵守以下几点。
容器的直径和隔板的大小必须在一定范围内相互匹配。旁边插图中展示的是，
饮料箱中一个直径过小的玻璃瓶。

图 67: 破损的饮料箱底部

箱子边缘和底部不得有破损，因为一旦物料有破损，将无法进行开机运行或使
开机运行更为困难。

图 68: 装有方向不正确容器的饮
料箱

交付的瓶箱中不得含有大件货物。例如，大件货物可能是破损的容器或托盘残
留物。
包装件内不得有严重变形或损坏的容器。此外，容器必须底部朝下，放入箱子
隔板内。如果根据经验，已知箱子内已有容器，则必须联系克朗斯的设计部
门。一旦饮料箱中放置有容器，在无法使用标准模块加工包装件。此时，在受
限框架内部需要特殊机器。

图 69: 装有其他外来瓶子的饮料
箱

包装件中不应有其他外来瓶子。其他外来瓶子是指，直径或高度与所提供的样
品不同的容器。其他外来瓶子会使加工受到严重影响，在某些情况下将无法再
保证可加工性。可以预见的是，性能将会下降。

交货时，如果拟进行卸垛的托盘上，其饮料箱有成堆的冰或雪覆盖，则将无法轻松加工。在这种情况下，必须及
时通知克朗斯。
在潮湿情况下，外壁光滑的箱子会很滑。来自箱子清洗设备的碱液和清洁剂残留物会加剧该（打滑）效果。对于
湿滑的包装件，夹爪的设计工作量会明显增加。如果客户能够根据经验做出相应的说明，我方请求客户在合同文
件中加以说明，告知克朗斯股份公司的设计部门，令其在设计机器时加以考虑。
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图 70: 装有含吸管的玻璃瓶的饮
料箱”

对于卡住的吸管，如果由于含糖量而从饮料瓶中向外伸出很多，吸管可能会被
更高一层的饮料箱夹住或粘附住。随之而来的可能结果是，出现夹带的容器、
提升装置的高度控制装置受到干扰，这会导致加工过程中出现启动错误。对于
低边箱中的容器而言尤其如此，因为低边箱明显低于普通容器。吸管的长度在
20 cm 至 25 cm 之间。如果客户根据经验，已知容器中有吸管，并且，这些
吸管会从容器中伸出，则我们请求将该情况告知克朗斯股份公司的销售部门。

捆扎带，也称绑带，用于使堆叠的饮料箱更稳定。捆扎连接通常应用于顶部垛层的水平方向。在卸垛前，如果未
彻底去除捆扎带，一个可能的后果是，进行加工的机器频繁出现故障而导致性能下降。
在卸垛时，不仅会加工装有空容器的箱子，还会加工装有满容器的箱子，例如：为了将过期的产品重新进行处理
时，就可能会出现这一情况。此时，需要一个独立的控制选择程序。因此，客户必须通知克朗斯的销售部门，以
便编制一个面向满载的特殊控制程序。其可以将满载时的加速度最小化。
加工过程中，箱子内的瓶颈间必须有足够的间隙，便于靠近进行操作。在容器卸箱之前，必须由客户手动或由机
器将遮阳板或其他覆盖瓶颈的广告配件从箱子中取出。对于装载含有遮阳板等的箱子，则还需要额外的工作，故
需尽早向克朗斯销售部门提供相关信息。

图 71: 中间有空间的垛层图

对于垛层中间有空间的垛层图，只能在特殊条件下用夹爪进行卸载。使用夹具
夹持系统时，随着垛层重量的增加，成功的机会将逐渐减少。应避免类似于旁
边插图中的垛层图。

对于可分割的饮料箱，必须以组装好的状态送入卸垛机。禁止将半个饮料箱单独堆放在托盘上。
托盘上只能放置与设备规格相同几何形状和尺寸的饮料箱。对于所交付的其他几何形状（例如：其他形状的把手
开口）必须考虑到性能、停机时长、不可加工性或大工作量改装等方面的限制。如果根据经验，已知有混合材
料，我们请求将信息提供给我方销售部门。
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托盘：

图 72: 凸起的托盘，随着堆叠间隙的增加而向上凸起：加工
的关键点

图 73: 托盘下降后：关键条件是，箱子仍然卡入到位

托盘的安放表面不得出现弯曲或损坏。上图中，显示的是所谓“凸起的”托盘的两种基本类型。托盘顶部必须平
整，以达到最佳的加工效果。在柱式堆垛时，弯曲的托盘会导致各个柱子相互不垂直，并在顶部出现滑移。即使
凸起很小，随着柱子高度越来越高，间距会不断增加，因此可能会导致无法加工，或需要更多额外的工作。堆叠
在一起的箱子越多，与标称位置的偏差就会越大。
关于托盘状态，请参考 EPAL 托盘系统官方网站。在此，产品数据表描述了哪些偏差是允许的，以及在哪些情况
下必须对托盘进行修理以恢复其可更换性等。
如果出现以下的损坏，则必须修理托盘：
¢ 一旦有板子缺失
¢ 底部或顶部边缘板碎裂，以至于可以看到多个钉身或螺杆。
¢ 一旦有基座块缺失或开裂，以至于可以看到多个钉身。
¢ 一旦有板横向或斜向断裂。
¢ 如果有两个以上的底板或顶板碎裂，以至于可以看到多个钉身。
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图 74: 一旦有板子缺失 图 75: 一旦有底部或顶部边缘板碎裂，以至于可以看到多个
钉身或螺杆。

图 76: 一旦有基座块缺失或开裂，以至于可以看到多个钉
身。

图 77: 一旦有板横向或斜向断裂。

图 78: 如果有两个以上的底板或顶板碎裂，以至于可以看到
多个钉身。

其他的排除特征：
¢ 承载能力无法保证时
¢ 货物因弄脏的托盘受到污染时
¢ 在数个基座块上出现过多的剥落物时
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¢ 使用未允许的组件进行维修时
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图 79: 饮料箱至多件包装的周围间隙

对于多件包装，包装和饮料箱之间必须有周围间隙。这
对于确保包被插入，并且不损坏来说是必要的。箱子中
设有所谓的套筒，用于引导包装，确保定位。
为了能加工包装，包装和饮料箱之间必须保持周围间
隙。对每个包装，该间隙宽度沿圆周方向均适用。间隙
应为 3 mm。还必须注意特殊形状的间隙，例如带有集
成把手的箱子。

图 80: 含多件包装和旋入夹持钩
的饮料箱

如果饮料箱中放置多件包装，则包装与把手开口之间必须有足够的空间。另
外，间隙必须足够大，以便机器可以将夹持钩旋入。由此即可使用市面上的夹
持系统。因此，客户应检查饮料箱以及其中的多件包装组合。

此外，对于套筒箱的单个容器，不应有额外的隔板隔片（红线），这是因为，在插入时，这些额外的隔片会损坏
多件包装。下图显示的是，一个有附加单个隔板的套筒箱，以及一个无附加单个隔板的套筒箱。
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图 81: 有单个容器隔板隔片的套筒箱 图 82: 无单个容器隔板隔片的套筒箱

图 83: 正面有开口的遮阳板

在应用遮阳板时，可以增加开口，以便使用常规的适用的钩式夹持系统。旁边
的插图显示的是，一个遮阳板边缘中间有缺口的包装件。在此版本中，尽管有
遮阳板，也可以用夹持钩来加工箱子。

如果使用提篮，最好按照右图所示进行排列。由此可以顺畅地使用夹持钩。当夹持钩伸至把手开口内部时，其侧
面应有足够的空间。

图 84: 饮料箱内提篮的不合理排列 图 85: 饮料箱内提篮的合理排列
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6 可堆叠性和码垛
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6.1 可堆叠性
柱式堆垛和连接式堆垛存在根本的区别。对于柱式堆垛，饮料箱正好相互重叠。各个柱子之间没有任何联系。垛
层始终以相同的方式进行定向。而在连接式堆垛中，垛层的方向则不尽相同。通常，每隔一个垛层旋转 180°。
这确保了箱子在托盘上堆叠的稳定性更佳。

图 86: 托盘上的柱式堆垛 图 87: 托盘上 180° 连接式堆垛

并非所有可以进行柱式堆垛的包装件均能适用于连接式堆垛。与之相对的是，可以连接式堆垛的饮料箱也可以进
行柱式堆垛。其原因在于箱子底部的卡入几何形状。如果使用传统的底部几何形状，则只能进行柱式堆垛。也可
通过饮料箱底部所谓的“嵌套排列”，进行连接式堆垛。

图 88: 用于柱式堆垛的传统卡入几何形
状

图 89: 连接式堆垛的嵌套分布

6.2 码垛机
托盘适用于便捷、高效地大批量运输饮料箱。其便于包装件运输和储存。其可以由木头、塑料或纸板制成。下表
中，列出了最常用的托盘尺寸。

欧标托盘 1200 mm x 800 mm
啤酒厂托盘 1100 mm x 1070 mm
工业托盘 1200 mm x 1000 mm
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杜塞尔多夫式托盘 800 mm x 600 mm
Chep 四分之一托盘 600 mm x 400 mm
美国和中国常见的托盘 48 x 40 英寸，即 1219.2 mm x 1016 mm
在亚洲常见的 1100 mm x 1100 mm 或 1140 mm x 1140 mm
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7 总结
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综上所述，箱子质量和公差的差异情况会对包装和码垛机的效率产生直接影响。这意味着，如果包装件的质量欠
佳，则无法保证机器完全正常运行。
此外，重要的是，一个垛层或堆垛中的箱子，其几何形状和尺寸不得差异过大。托盘的状态也会对码垛造成影
响。如不考虑这些影响因素，则可能会出现相关故障，从而影响机器的效率。
本规范的目标是在客户和克朗斯设计部门之间，针对客户箱子的特点进行交流沟通。由此，可以在早期确定有关
包装件特点的重要信息，并予以传达。
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词汇表

开机运行样品箱
对于大批量的内部开机运行，需要开机运行样品
箱。

空框架
空框架是指，不含容器的箱子。

空容器箱子
空容器箱子是指，装有容器的箱子，且容器是空
的。

码垛
码垛是指，将包装件垛层堆叠在托盘上。

满容器箱子
满容器箱子是指，装有容器的箱子，且容器是满
的。

手工样品箱
对于单一数量的机器设计，需要手工样品箱。

卸垛
卸垛是指，将单个的包装件垛层从托盘堆垛中提
取出来。

卸箱
卸箱是指，将容器从箱子中取出。

样品箱
样品箱是手工样品和开机运行样品的总称。

装箱
装箱是指，将装满并封好的容器放入包装件中。
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