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266万吨，减少5.8%，印刷和信息用纸为727万

吨，减少8.9%（非涂布纸190万吨，减少6%，涂

布纸418万吨，减少111.4%）。纸板产量为927万

吨，增长1.5%，其中，瓦楞原纸为728万吨，增

长1.5%，白纸板为128万吨，增长2.1%。日本纸

与纸板的销售总量和国内销售量，也都比去年

同期有所下降。销售总量为2198万吨，同比下

降3.3%，国内销售量为2135万吨，下降1.6%。

印刷信息用纸的降幅相当大，其销售总量为733

万吨，下降8.3%，国内销售量为688万吨，下降

3.8%。新闻纸的下降幅度也较大，分别达5.8%和

4.6%。2011年前10个月日本纸与纸板的出口量为

64万吨，同比下降38.5%。纸与纸板的进口量为

149万吨，同比增长7.8%。 

油墨产销均降 

　　2011年前10个月日本印刷油墨的生产和销

售继续下降。2011年第1季度、第2季度和第3季

度产量分别同比减少3.9%、0.5%和7.5%，上半年

合计产量为18.6万吨，比去年上半年的19万吨减

少2.2%。前10个月产量为30.8万吨，与2010年的

前10个月的32.1万吨相比减少5%。印刷油墨销售

量上半年为21.21万吨，比去年上半年的21.25万

吨减少0.2%。7月~10月的销售量为14.4万吨，比

2010年同期的15.1万吨减少4.8%。前10个月日本

印刷油墨的合计销售量为35.6万吨，比2010年同

期的36.4万吨减少2.1%。 

　　在全球包装机械市场上，德国占有十分重

要的地位。德国包装机械产值约占世界总产值

的1/5，德国包装机械出口额占世界总额的约三

成。德国包装机械业是典型的出口型产业，2010

年德国包装机械出口额为39亿欧元，占德国包装

机械产值的81%，相当于世界总出口额的29.5%。

从德国机械工业的整体状况来说，2010年包装

机械业发展状况较好，产值达到历史最高值的

85%。德国包装机械的发展趋势主要有：一是大

力提高工艺流程自动化程度；二是适应变化设计

柔性灵活性设备，三是普遍使用计算机仿真设计

技术。下面介绍几个典型系统的发展：

1. 输送系统

　　经过数十年的发展，德国包装机械输送系统

可应用于不同的产品。玻璃包装瓶的形状复杂多

变，要求输送系统平稳可靠，随着工艺流程自动
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化程度越来越高，如图1所示，具有可调节的护

栏轨道的输送线，可以实现高度灵活性调节和最

佳的玻璃瓶层预先排列，由此可实现玻璃瓶输送

的全流程自动化。在整个包装机械输送系统中，

大量使用了微电脑设计和机电一体化控制包装机

械自动化设计，如图2所示，一名维护人员可以

同时操控多台输送系统设备，采用高效的总体控

制，可视化软件系统，简便且高效地控制着玻璃

瓶输送系统、码垛系统、包装系统以及托盘输送

系统等，所有的数据以统一的结构传输，使整个

冷端效率分析成为可能。

　　在玻璃瓶机械输送系统中，对于码垛的玻璃

容器可采用穿梭运输车（如图3所示）。穿梭输

送车装备了免维护的无线感应驱动，不需要在天

花板上安装导轨、拖行电缆和悬挂系统。穿梭运

输车使玻璃瓶输送过程平稳，在码垛机、收缩包

装线和空托盘输送线之间，无需老式的铲车运

输，以超过100m/min的速度运输大小不一的托盘

及包装好的或未包装的货物，如图4所示。穿梭

运输车显著减少了对人的伤害，不会产生废气。

在距离较远的情况下，穿梭车也能提供非常高的

运输能力。这又保证了设备有很长的使用寿命，

同时，通过控制系统控制特定托盘在自动化仓库

中的精确位置。

　　饮料行业的包装输送系统、家用电器行业包

装输送系统、造纸及印刷业的包装输送系统、建

材行业的包装输送系统等都要求输送系统要平稳

可靠，同样也可采用输送线。饮料瓶采用薄膜裹

包包装时，输送系统可以自动探测产品尺寸的变

可调节的

护栏轨道

图1  带有可调节的护栏轨道玻璃瓶输送系统

图2  高效的总体控制系统

图3  穿梭输送车

图4　穿梭运输车在码垛、热缩以及空托盘输送线

之间的物料流
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化，并通过中心定位功能，传送货物的位置可以

准确定位，确保系统实施最佳的包装程序，使包

装所需要的薄膜的数量降到最少。图5所示为家

电行业高效生产线上的的输送装置。图6为用于

化工业的输送系统。

图5　家电输送系统

图6  化工业的输送系统
图7　旋臂式码垛机

图8  码垛机械手

2. 全自动和半自动的码垛系统

　　德国包装产品的运输与全自动码垛和包装系

统相配合，码垛设备具有极高的灵活性，既可采

用码垛机进行，也可采用灵活的码垛机械手。采

用码垛机码垛时，无论包装容器的形状多复杂，

要求怎样特殊的排列方式，只需采用一种非常特

殊和多功能的系统运动机头，即使最特别的产品

也可以被排列成一层，然后被转臂精确地码垛并

保持原状态。码垛机头可以处理所有的玻璃容器

而无需停机更换机头，也可以用于纸箱码垛。图

7为旋臂式码垛机。随着新的包装趋势以及用户

不断提高的成本控制意识，要求更高的包装灵活

性，使每一条经济型包装线选择并整合最佳码垛

系统，尤其在饮料行业，采用码垛机械手技术，

如图8所示。码垛机械手可以根据不同的托盘种

类需要进行逐层码垛，比如用箱包装、覆膜包装

或混合包装。在以灵活的机器手码垛时，在整个

设备中每个机械手均由单独电脑控制，一台包装

机械为完成复杂的包装动作，需由多个机械手完

成。完成包装动作时，在电脑控制的摄像机摄取

信息和监控下，机械手按电脑程序的指令完成规

定动作，确保码垛的质量。由此可以得到理想的

包装展示效果，这得益于机器人技术和不同的夹

持系统。设备可以在狭小空间内灵活的实现高速

动态运转，将设备的维护成本降至最低。

3. 收缩包装系统

　　收缩包装是包装品的主要包装方式。玻璃包

装容器或饮料包装容器的收缩包装系统常采用底

部热缩工艺系统和全自动罩袋收缩系统。热收缩
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包装系统确保托盘货物及类似尺寸的无托盘货物

在运输中的稳定性和安全性。全自动罩袋收缩系

统，在包装各式各样的产品时有多种不同规格的

膜或不同厚度的膜，系统可以提供完美无缝剪裁

和无接触式的罩袋,可以使用非常薄的膜进行包

装。并且根据托盘来选择采用单头或双头套膜机

构，减少了与托盘的接触。用于家用电器行业、

造纸及印刷业、建筑材料行业等的热收缩包装系

统，可采用套膜热收缩和围帘式热收缩。套膜机

热缩机包装系统可根据不同规格的产品，完全自

动选择其合适的膜进行包装，系统提供多种规格

的膜。机头可以方便地降到地面，在维修和保养

机头时可以不用梯子或者站台，如图9所示。

图9　罩袋收缩机

4. 全自动无人化包装系统

　　德国包装机械经过近几年的大力发展，工艺

流程自动化程度较高，大量使用微电脑设计和机

电一体化控制以达到提高包装机械自动化程度的

目的。全自动无人化包装系统也日臻完善。在包

装生产线上，产品通过全自动包装机、全自动整

理机、全自动塑封机、全自动开箱机、全自动装

箱机、全自动折盖封箱机、喷码机、全自动边角

封箱机、全自动打包机、全自动码垛机等，使整

个系统实现全自动无人化包装。

　　4.1 系统的自动化程度提高

　　随着新产品开发速度不断加快，德国包装机

械设计普遍采用了计算机仿真设计技术，大大缩

短了包装机械的开发设计周期；包装机械系统为

完成复杂的包装动作，需由多个机械手完成，每

个机械手均由电脑单独控制，机械手按指令完成

动作，确保包装的质量；通过对材质及厚度的高

分辨能力，来分辨包装材料厚度及材料的变化，

并在显示屏上显示，从而控制在最优化状态下工

作，以最短时间完成包装工序，并且实现自动清

理，自动消毒和自动清洁；提供故障分析系统，

降低废品率。

　　对包装机械进行模态分析寻找故障，或通过

Internal进行远程诊断，最大限度满足客户需

要。包装机械进一步智能化，即设备自己寻找故

障，自己去解决故障，以降低废品率及故障率，

使正常的生产率得以提高。

　　4.2系统的柔性和灵活性提高

　　全自动无人化包装系统的实现，使包装机械

具有良好的柔性和灵活性，以适应市场的激烈竞

争以及产品更新换代的短周期。在包装品整个包

装运输过程中，对不同的包装容器、不同的包装

内容物、不同的包装方法以及不同的包装材料，

包装机械通过电脑控制的摄像机和探测器来分辨

其变化，使系统控制在最优化状态下工作，以最

短时间完成包装工序。

　　4.3生产效率提高

　　提高生产效率，降低生产成本，最大限度地

满足生产要求。使产品生产机械和包装机械一体

化，要求产品生产之后直接进行包装，以提高生

产效率。两者一体化，关键是要解决好在生产能

力上相互匹配的问题；采用连续工作或多头工作

方式以提高生产率，包装机械工作方式有间歇式

和连续式，设计时应尽量设计成连续式工作，从

而就提高生产率；一台设备内也可有多条生产线

生产，生产同一产品或几种不同产品，但必须提

高可靠性。


