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前  言 

本标准按照 GB/T 1.1—2009 给出的规则起草。 

本标准由浙江省品牌建设联合会提出并归口。 

本标准由浙江省塑料行业协会牵头组织制定。 

本标准主要起草单位：浙江鑫鼎塑业股份有限公司。 

本标准参与起草单位：浙江省塑料行业协会、台州市椒江区环境卫生管理处、浙江龙邦塑业有限公

司（排名不分先后）。 

本标准主要起草人：陈爱华、艾尚奇、徐恩荣、汪建萍、干方占、金鑫、王秩定、邓丰安、冯彬、

徐新。 

本标准由浙江省塑料行业协会负责解释。

ZHEJI
A
N
G
  M

A
D
E



T/ZZB 0973—2019 

1 

两轮移动式塑料垃圾桶 

1 范围 

本标准规定了两轮移动式塑料垃圾桶（以下简称垃圾桶）的分类、型号标记和结构、基本要求、技

术要求、试验方法、检验规则、标志、包装和运输、贮存及质量承诺。 

本标准适用于两轮移动式塑料垃圾桶。 

2 规范性引用文件 

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。

凡是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/T 1633—2000 热塑性塑料维卡软化温度（VST）的测定  

GB/T 2411 塑料邵氏D硬度试验方法  

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 

CJ/T 280—2008 塑料垃圾桶通用技术条件 

3 术语和定义 

CJ/T 280—2008 界定术语和定义适用于本文件。 

4 分类、型号标记和结构 

4.1 分类 

4.1.1 开启方式 

按桶盖开启方式分为手动翻盖式和脚踏翻盖式。 

4.1.2 容积 

按额定容积分为100 L、120 L、140 L、180 L、200 L、240 L和360 L。 

4.2 型号标记 
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示例：LT-S-J-120-T/ZZB 0973—2019 表示执行标准为 T/ZZB 0973—2019，额定容积为 120 L 的两轮移动式脚踏翻

盖式塑料垃圾桶。 

4.3 结构 

脚踏翻盖式垃圾桶结构见图1 a），包括桶身、桶盖、铰链、手柄、滚轮、轮轴及脚踏翻盖机构；

手动翻盖式垃圾桶结构见图1 b），包括桶身、桶盖、铰链、手柄、滚轮、轮轴。 

              

a）脚踏翻盖式塑料垃圾桶               b）手动翻盖式塑料垃圾桶 

说明： 

1——桶身；2——桶盖； 

3——铰链；4——手柄； 

5——滚轮；6——轮轴； 

7——脚踏翻盖机构。 

图1 脚踏/手动翻盖式塑料垃圾桶结构示意图 

5 基本要求 

5.1 设计 

根据用户的使用要求，进行原材料配方设计、产品结构设计；制造商应具备模具结构的设计能力。  

5.2 原材料 
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5.2.1 选用高密度聚乙烯树脂为主要原材料，并添加各种助剂，以提高垃圾桶的强度。 

5.2.2 应验证供方提供的每批次聚乙烯树脂的检测报告。  

5.2.3 桶身及桶盖材料的性能应符合以下规定： 

a) 耐冷热性：部分桶体放入-40 ℃的冷藏箱 5 h 后，外观应无变化；维卡软化点温度≥110 ℃，

按 GB/T 1633-2000中的 B50 方法的规定进行； 

b) 邵氏 D硬度≥HD55，按 GB/T 2411的规定进行。 

5.2.4 轮轴：宜采用实心钢轴，表面做防腐处理。  

5.2.5 滚轮：轮毂应采用高密度聚乙烯，轮胎采用聚氨酯材质；轮胎和轮毂应采用一次性注塑成型。 

5.2.6 脚踏翻盖机构：顶杆应采用金属材质，表面应做防腐处理。 

5.3  工艺和装备 

5.3.1 注塑机应配备纳米远红外加热装置、伺服电机；宜采用自动配料装置及供料系统；宜配备机械

手；注塑机上方宜采用废气收集装置，实现自动化生产和节能环保。 

5.3.2 通过模具材料选择、模具结构设计和工艺改进，以降低产品冷却定型时间、提升生产效率。 

5.4 检测能力 

5.4.1 应具备原料的密度、熔体流动速率、硬度、断裂伸长率、冲击强度等检测能力。 

5.4.2 应具备产品外观、尺寸、壁厚以及跌落性试验、轮子测试、挂车测试的检测能力。 

6 技术要求 

6.1 外观 

6.1.1 肉眼观察，垃圾桶外表应光滑平整、色泽均匀。 

6.1.2 垃圾桶的表面应无破裂、锋利的边缘，无明显的划痕和毛刺。 

6.2 容积 

塑料垃圾桶实际容积与额定容积的偏差应在0%～5%的正偏差内。 

6.3 尺寸 

垃圾桶通体基本尺寸应符合图2、表1要求。吊挂部位结构及尺寸应符合图3、表2的规定。 

 

图2 两轮移动式塑料垃圾桶桶体基本尺寸示意图 
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表1 两轮移动式塑料垃圾桶桶体基本尺寸要求 

规格 

尺寸要求 

垃圾桶宽度L 

mm 

垃圾桶高度H 

mm 

滚轮直径Φ 

mm 

轮面宽度B 

mm 

开启角度α  
o
 

100 L 480±10 800±50 ＞190 ＞25 ≥70 

120 L 480±10 950±50 ＞190 ＞25 ≥70 

140 L 520±10 950±50 ＞190 ＞25 ≥70 

180 L 530±10 1 000±50 ＞190 ＞25 ≥70 

200 L 540±10 1 000±50 ＞190 ＞25 ≥70 

240 L 590±20 1 050±50 ≥200 ＞25 ≥70 

360 L 710±20 1 100±50 ≥200 ＞25 ≥70 

 

注：a)、b)、c)为吊挂部位三种结构形式。 

图3 两轮移动式塑料垃圾桶吊挂部位结构 

表2 两轮移动式塑料垃圾桶吊挂部位尺寸要求 

单位为 mm 

规格 
尺寸要求 

l1
 

l2
 

l3
 

l4
 

l5
 

l6
 

h1
 

h2
 

h3
 

h4
 

h5
 

h6
 

100 L ＞10 12±5 ＞25 5±2 33
+12 

 0  40±5 ＜15 17±2 26±2 ＜58 ＞20 ＜130 

120 L ＞10 12±5 ＞25 5±2 33
+12 

 0

 
40±5 ＜15 17±2 26±2 ＜58 ＞20 ＜130 

140 L ＞19 13±5 ＞25 6±2 33
+12 

 0

 
40±5 ＜15 17±2 26±2 ＜58 ＞20 ＜130 

180 L ＞19 13±5 ＞25 6±2 33
+12 

 0  40±5 ＜15 21±2 26±2 ＜58 ＞20 ＜130 

200 L ＞19 13±5 ＞25 6±2 33
+12 

 0

 
40±5 ＜15 21±2 26±2 ＜58 ＞20 ＜130 

240 L ＞19 13±5 ＞25 6±2 33
+12 

 0  40±5 ＜15 21±2 26±2 ＜58 ＞20 ＜130 

360 L ＞19 13±5 ＞25  6±2 45
+5 

-7

 
40±5 ＜15 19±2 32±2 ＜65 ＞20 ＜130 

6.4 壁厚 

垃圾桶各部位厚度，应符合表3的规定。 
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表3 壁厚要求 

单位为 mm 

规格 
厚度要求 

桶盖 桶底 桶壁 

100 L～120 L ≥3.0 ≥4.0 ≥3.6 

140 L～200 L ≥2.5 ≥3.8 ≥3.3 

240 L～360 L ≥3.0 ≥4.0 ≥4.0 

注：当垃圾桶物理性能指标满足表3要求时，各部位厚度可按客户要求调整。 

6.5  垃圾桶的机械性能 

塑料垃圾桶机械性能要求应符合表4的规定。 

表4 塑料垃圾桶机械性能要求 

序号 项目 技术条件 技术要求 

1 脚踏翻盖机构可靠性试验 重复12000次。 
脚踏翻盖机构无变形与损坏，桶盖启

闭无障碍 

2 坠落试验 预定坠落高度3 m，重复2次。 桶体无变形、无裂纹、无损坏 

3 重锤冲击试验 
重锤重量6 kg，冲击高度0.8 m，

初始速度为零。 
桶体无裂纹，无损坏 

4 滚轮可靠性行驶试验 行驶距离5.5 km。 
滚轮机构无变形与损坏，轮胎不应有

碎屑落出 

5 台阶下落试验 台阶高度200 mm，重复800次。 桶身和滚轮机构无变形与损坏 

6 滚轮承载能力试验 单轮可承载2倍额定载荷。 
滚轮及其与样品主体部分的连接装

置无变形与损坏 

7 吊挂部位可靠性试验 
动载试验 额定载荷，大于500次。 吊挂过程样品不脱落、吊挂部位无变

形损坏 静载试验 2.5倍载荷，保持1小时以上。 

7 试验方法 

7.1 外观 

在自然光下或等效的人工光源下，正常视力进行目测，目测距离为1 m。 

7.2 容积 

采用注水法测量式样的容积，注入清水至桶沿。 

7.3  尺寸测量 

采用精度为1 mm的通用量具测量。 

7.4 桶体壁厚 

采用通用测厚量具进行测量，分别取其最小值。在桶身壁面选取3个测量点。在桶底选取3个测量点，

分别是图4中的浇注点（点1）、A点或D点、B点或C点。在桶盖选取3个测量点，分别是图4中的E点、F

点和G点。 

ZHEJI
A
N
G
  M

A
D
E



T/ZZB 0973—2019 

6 

 

注：1为试样注塑时的浇注点。 

图4 塑料垃圾桶桶底及盖厚度测量点的选择 

7.5 机械性能试验 

7.5.1 试样准备 

7.5.1.1 每项试验开始前，检查试样的状态，外观应符合 6.1的规定，滚轮机构应正常滚动，无裂纹

和损坏现象，选配的脚踏机构应使桶盖启闭灵活。试样应按表 5规定的常规温度 T1=（23±5）℃、低

温试验温度 T2=（-18 
0 

-2）℃下保持至少 12 h，再进行试验。试样应加载表 5规定的试验载荷。试验时

使用高密度聚乙烯颗粒对试样进行加载，颗粒分包放置，每包的重量不超过 4 kg。 

7.5.1.2 机械性能试验各项目的试验条件符合表 5的规定。 

表5 机械性能试验条件 

序号 试验项目
 

试验条件 

温度条件
 

试验载荷
 

1 脚踏翻盖机构可靠性试验 Ｔ1 空载 

2 跌落试验
a 

Ｔ1（Ｔ2） 额定载荷 

3 重锤冲击试验 Ｔ1（Ｔ2） 空载 

4 滚轮可靠性行驶试验 Ｔ1 额定载荷 

5 台阶下落试验 Ｔ1 额定载荷 

6 滚轮承载能力试验 Ｔ1 2 倍的额定载荷 

7 吊挂部位可靠性试验 
动载试验 

Ｔ1（Ｔ2） 
额定载荷 

静载试验 2.5 倍的额定载荷 

注：以上各项目均启用新桶进行试验操作。 

a   
试样包含滚轮机构。 

7.5.2 脚踏翻盖机构可靠性试验 

试验样品以适当的方法固定，在试验过程中不发生平移。试验设备踩踏脚踏机构踏板至极限位置后

松离，桶盖自然关闭为试验的一个重复。试验重复12000次结束后，检查脚踏翻盖机构变形、损坏情况

和桶盖启闭状态。 

7.5.3 跌落试验 

7.5.3.1 试验样品含滚轮机构，提升装置提升试验样品至坠落高度（实际坠落高度与预定坠落高度之

差不得超过预定坠落高度的±2%）后，试验样品保持竖直状态坠落至冲击台面。坠落过程中，试验样品

倾斜角度不大于 10°。 
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7.5.3.2 冲击台面为固定平面，材质为钢板，厚度不小于 10 mm。试验过程中桶盖应密闭，填充物无遗

撒。此项试验重复 2次。试验结束后，检查桶体变形、裂纹和损坏情况。 

7.5.4 重锤冲击试验 

重锤冲击试验的重锤为质量6 kg的钢质圆柱，锤头为半球形，直径为60 mm。重锤跌落高度为0.8 m，

下落初速度为0。试验过程中，试样放置于钢板地面，试样底部四周有支架支撑，支架的宽度为50 mm，

支架距离地面竖直高度为50 mm，以保证底部的冲击变形不受阻碍。选择图4所示的浇筑点、A点或D点、

B点或C点，进行冲击试验，每次冲击3次。选择图5所示的盖体中心E点、盖体前边缘中心点J点、盖体侧

边缘中心I点、盖体后边缘点K、盖体边角F和G点、把手中心L处（如图5中2所指的一组位置）、铰链节

点H点，进行冲击试验，每点冲击2次。试验完成后，检查桶身和桶盖裂纹、损坏情况。如对试验结果有

异议，可在桶体内部注水，静置10 min后，如有漏水，则不合格。 

           
注：1为试样浇注时的浇注点。 

图5 冲击点的选择 

7.5.5 滚轮可靠性试验 

试样以10°的倾斜角度固定。滚轮沿转鼓做等效直线行驶，行驶速度为0.92 m/s,转鼓长度大于试

样两轮间的水平距离。每行驶500 m后试验暂停5 min。试验结束后，检查滚轮机构裂纹的损坏情况，检

查轮胎是否有碎屑落出。 

7.5.6 台阶下落试验 

样品被提升至200 mm高度后，试验样品自由下落。此试验重复800次，每100次试验结束后，试验暂

停5 min。试验结束后，检查桶身和滚轮机构变形和损坏情况。提升装置在提升过程中，不应损坏试验

样品；冲击面为钢制台面，厚度不小于10 mm。样品每次被提升至台阶高度时，随机转动滚轮，以避免

每次下落时滚轮轮面同一点重复冲击台面。 

7.5.7 滚轮承载能力试验 

将试验样品固定，使滚轮承载2倍额定载荷，5 min后检查滚轮及其与样品主体部分连接装置的变形

损坏情况。 
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7.5.8 吊挂部位可靠性试验 

动载试验：提升试样至预定状态后倾卸试样的载荷，试样回落原位后加载载荷为试验的一个循环。

动载试验每重复100次暂停5 min。静载试验：提升试样至预定状态后静置1 h。试验结束后，检查吊挂部

位变形损坏情况。 

8  检验规则 

8.1 检验分类 

塑料垃圾桶的检验分出厂检验和型式检验。检验项目应符合表6的规定。 

表6 出厂和型式检验项目 

检验项目 技术要求 试验方法 出厂检验 型式试验 

外观 6.1 7.1 △ △ 

容积 6.2 7.2 △ △ 

尺寸 6.3 7.3 △ △ 

厚度 6.4 7.4 △ △ 

机

械

性

能 

脚踏翻盖机构可靠性试验 6.5 7.5 — △ 

坠落试验 6.5 7.5 — △ 

重锤冲击试验 6.5 7.5 △ △ 

滚轮可靠性行驶试验 6.5 7.5 — △ 

台阶下落试验 6.5 7.5 — △ 

滚轮承载能力试验 6.5 7.5 — △ 

吊挂部位可靠性试验 
动载试验 6.5 7.5 — △ 

静载试验 6.5 7.5 — △ 

注：△为检验项目。 

8.2 抽样方案 

采用GB/T 2828.1正常检查一次抽样方案，符合表7的规定。若样本数等于或超过批量，则100%检验。 

表7 抽样方案 

批量范围 N 
正常一次抽样，检验水平为 S-3；AQL＝1.5 

样本数 n 接收数 Ac 拒收数 Re 

2～16 2 0 1 

16～50 3 0 1 

51～150 5 0 1 

151～500 8 0 1 

501～3200 13 0 1 

3201～35000 20 1 2 

35001～500000 32 1 2 

 500001 以其以上 50 2 3 
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8.3 出厂检验 

8.3.1 产品交货应按批检验，同一规格、相同配方的桶为一批。按表 7的规定进行抽样，对外观、尺

寸、容积、厚度进行检验。 

8.3.2 每批次抽取 2个样品，进行重锤冲击试验。 

8.4 型式试验 

按表7的规定进行抽样，按表6型式检验项目的规定进行检验。一般情况下每年进行一次检验。塑料

垃圾桶生产有下列情况之一时，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、工艺有较大改变时； 

c) 正常生产的产品应定期抽试，每年至少一次； 

d) 长期停产后，恢复生产时； 

e) 国家质量监督机构提出型式试验的要求时。 

8.5 判定规则 

8.5.1 出厂检验判定规则 

按本标准的要求逐项进行检验，其中若有一项不合格，则判定为不合格。当不合格样品数大于或等

于表7规定的拒收数时，则判定该批产品不合格。不合格批中的塑料垃圾桶经剔除后，再次提交检验，

其严格程度不变。重锤冲击试验有1只样品不合格时，加倍抽样进行复检。 

8.5.2 型式检验判定规则 

按本标准的要求逐项进行检验，其中若有一项不合格，则判定为不合格。型式检验不合格，该产品

应立即停止生产。采取措施后须再次进行型式检验，合格后方能正式投入生产。 

9 标志、包装和运输、贮存 

9.1 标志 

每只垃圾桶在明显位置处应有产品信息标记，其内容包括： 

a) 制造商名称； 

b) 产品名称； 

c) 产品标准号； 

d) 注册商标； 

e) 额定容积； 

f) 生产日期。 

9.2 包装和运输 

包装和运输方式必须根据产品规格、运距的不同，由供需方签定具体协议，并根据协议进行包装和

运输，运输中应避免与锐利物碰撞。 

9.3 贮存 

塑料垃圾桶宜避光保存，避免暴晒。 
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9.4 产品随行文件 

产品出厂时每批塑料垃圾桶的随行文件包括： 

a) 产品合格证； 

b) 使用说明书； 

c) 制造商检验部门签章； 

d) 制造商及联系方式； 

e) 检验报告（客户有要求时）。 

10 质量承诺 

10.1 在正常使用、运输和贮存条件下，自生产之日起，产品质保期为 24个月。 

10.2 如因外部原因造成产品不能正常使用时，制造商应根据客户的需求协助处理。 

10.3 客户有投诉意见时，应在 24 h内做出响应。 

 

_________________________________ 
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