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纸盒包装容器的制作流程和注意事项 

容器, 流程, 纸盒, 事项, 牛皮纸 

纸盒包装容器的制作流程纸容器的加工 

纸容器是用于包装商品的纸板做的容器，如纸盒、级杯等。评价级容器的质量，不仅评价印刷的好坏，还要评价容
器的造型和加工的繁简。 
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  纸容器的制造工艺流程为：制版、印刷→表面加工→模切、压痕→制盒。 

 

  1.材料 

 

  一般选用印刷效果良好、适合所包商品的廉价材料制成，有使用黄板纸、牛皮纸、卡纸、白板纸等作为承印材
料，要求高的，可在这些材料上裱贴铜版线等上等纸张，印刷油墨也要根据包装的物品选用耐光、耐磨、耐油、耐
药品、无毒的油墨。 

 

  2.制版、印刷 

 

  采用凸版、平版、照像凹版、柔性版印刷。现在以平版印刷为主、凸版印刷可以得到印刷效果好、色调鲜明、
光泽好的成品，但制版工艺烦杂，不如平版印刷简单。在印刷过程中进行喷粉，防止背面粘脏。 

 

  3.表面加工 

 

 
根据需要可进行涂复聚乙烯，粘贴表面薄膜、涂蜡以及压箔、压凸等工艺，但并非所有产品都要经过表面加工。 

 

  4.模切（die cutting）、压痕（creasing） 

 

  （1）模切版制版 

 

  模切版的制版较好的方法是用胶合板制作模切版材。先将级盒图样转移到胶合板上，用线锯沿切线和折线锯缝
，再把模切和折缝刀线嵌入胶合板，制成模切版，它具有版轻、外形尺寸准确、可以保存等优点。 

 

  也有用计算机控制，激光制模切版的，把纸盒的尺寸、形状、纸板克重输入计算机，然后由电子计算机控制激
光移动，在胶合板上刻出纸盒的全部切线的折线，最后嵌入刀线。 

 

  其工艺流程为：绘制级盒样图→绘制拼版没计图→复制拼版设计图→拼版设计图转移到胶合板上→钻孔和锯缝
→嵌线→制作模切版阴模板。 
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  ①绘制纸盒样图 

 

  绘制纸盒的黑白稿刀线图，有盒的各一种精确尺寸，要求线条非常准确，如图8-31。 

   

  ②绘制拼版设计图 

 

  根据纸盒纸盒样图和可印刷的最大纸张尺寸，进行拼版设计，拼版设计要考虑节约纸张和便于模切后自动清除
废边。按拼版设计绘制拼版设计图。 

 

  ③复制拼版设计图 

 

  复制两张拼版设计图，一份供制印版印刷用，一份供模切版制版用，可保证一致性，在模切时能精确套准。 

 

  ④拼版设计图转移到胶合板上可用手工描绘或照像复制。手工描绘要保证高度准确。 

有专用锯缝机，是上下移动的线锯。在两只盒芯 

 

  相连处钻孔，便于穿线锯，沿切线和折线锯开。线锯的厚度应与模切刀线和折缝刀线的厚度相适应。  

  ⑥嵌线 

 

  用铡线机、弯线机、冲孔机等机械根据盒子形状把刀线轧断、弯圆或弯成各种角度。 

 

  横切刀线的高度是23.8毫米，厚为0.7毫米，嵌入模切版上的模切线必须高度一致。折缝刀线的高度和厚度取决
于纸张的厚度。折缝刀线高度为模切刀线高度减去纸张厚度即可。 

 

  在刀线嵌好后，两边要贴上泡沫橡皮，以便纸板从模切版上弹出来，如图8-32。 

 

  ⑦制作模切版阴模板  

  阴模板是为了获得良好的的缝，在钢板上贴好绝缘纸，放入机器，放好复写纸，再盖一层卡纸，开动机器压一
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下获得压痕，在压痕上开出折缝线槽。 

 

  （2）模切压痕机 

 

  模切压痕机（die-cutting machine）一般是平压式，能自动给纸、自动模切、自动收纸，一般速度1800－3600张／
时。国外模切用电子控制装置，速度达到8500张／时，并能自动清除废边。  

 

  模切压痕机一般除作模切用外，还可用于冷压凹凸、烫印平的凹凸电话铝以及热压凹凸。 

 

  5.制盒 

 

  用制盒机折叠做成纸盒状，供下工序使用。 

 

  瓦楞纸箱一般用柔性版印刷，同时进行压线、刷胶或用铁丝订，做成箱子的形状，一般是平面折叠旋转，使用
时拉开成箱形。 

纸盒成型的影响因素-材料因素 

目前，人们不仅对商品的内在质量要求越来越高，同时对商品的包装也更加讲究，这要求包装彩盒不但要具有鲜艳
的色彩、大方的设计，还要成型漂亮、四方端正。自动糊盒机由于具有生产效率高、成型质量好的特点，应用越来
越广。但其在实际生产过程中常常会出现一些棘手的问题，难以发挥其优势。 

 

  影响纸盒成型质量的因素多种多样，最主要的有两个方面。 

  (1)材料因素，包括卷筒纸的使用、纸张的含水量、纸张的纤维方向、胶黏剂的合理选用等。 

 

  (2)工艺因素，如印刷品的表面整饰加工、模切版的制作、工艺参数的设置等。 

 

  材料因素的影响 

  1．纸张变形对成型质量的影响 

  纸张本身不平整、有卷曲，在印刷、模切、糊盒后，盒型的美观一定会受到影响。纸张变形主要体现在以下几
个方面： 
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  (1)由卷筒纸本身的卷曲引起的变形。现在大部分彩盒都是使用卷筒纸印制，有的还采用进口卷筒纸。由于场地
及运输条件的限制，进口卷筒纸要在国内分切，分切后的纸张存放时间一般较短，再加上有的生产厂家资金周转困
难，现用现买，因此分切后的纸张大部分都没

有完全放平整就进行印刷加工。如果直接购进分切好的单张纸，则情况要好得多。 

 

  (2)由纸张含水量变化引起的变形。每张纸所含水分必须分布均匀，同时必须与周围的湿度相平衡，否则时间久
了，会出现“荷叶边”和“紧边”现象，影响最终盒型的美观。对于裁切好的卡纸，堆放时间也不宜过长。 

 

  (3)由拼版方式不合适引起的变形。起决定因素的是纸张纤维方向，一旦纸盒的开口方向与纸张的纤维方向平行
，则开口鼓起的现象就十分明显，因为纸张在印刷过程中吸收水分，后经过UV上光、压光、覆膜等表面加工，在
生产过程中或多或少地要发生变形，变形后的纸张表面和底面的张力不一致，由于纸盒成型时两侧已被粘好固定，
只有向外张开，导致纸盒成型后开口张开过大的现象。 

 

  对此，要从拼版方式上想办法解决。如今市场上纸张的纤维方向基本上是固定的，大都是以纵向为纤维方向，
而彩盒的印刷是以一定数量拼在一张对开或四开纸上印刷，一般在不影响产品质量的前提下，一张纸拼得越多越好
，因为这样才能减少材料的浪费、降低成本，以这样拼排计算出来的价格才能让客户接受，但是一味地考虑拼版的
因素而不顾及纤维方向，成型后的纸盒也达不到客户的要求。一般情况下，纸张的纤维方向与开口处的方向垂直是
最理想的。 

 

  同时，要特别注意避免糊口处的盒舌粘贴左插口边，否则在将翻盖插入插口边时，翻盖容易被粘口处的盒舌顶
住，当盒子较小而数量很大时，将给纸盒的使用带来极大不便。 

 

  2.纸张种类对糊盒牢度的影响 

  纸张种类不同，对糊盒牢度的影响也不同。印制酒盒、药盒主要采用白卡纸、灰底白卡纸、金／银卡纸及其他
一些特种纸张。 

 

  白卡纸定量较高，表面光滑度好，平整度高，紧度大，胶黏剂的渗透性较差。因此在糊盒过程中，如果不考虑
其表面特性则可能导致黏合不牢。对此，一般要采取磨边处理，增大其粘口边的摩擦系数和胶黏剂的渗透性，改善
黏合牢度。灰底白板纸的底层较粗糙，吸水性强，对胶黏剂的渗透性较好，因此黏合牢度胜于白卡纸。而金／银卡
纸的表面光滑度、平整度更高，但一般都要经过覆膜处理，此时采用膜／纸型胶黏剂，有利于提高黏合牢度。 

 

  3．胶黏剂对糊盒牢度的影响 

  胶黏剂是影响糊盒牢度最重要的因素之一。选择胶黏剂，一般按纸／纸、塑／纸来选择。我公司使用的纸／纸
型胶黏剂采用的是313水基胶，其稠度好，稳定性高，流平性好，适合于快速黏合。塑／纸型胶黏剂采用的是815机
粘塑/纸封口胶，该胶固含量高，干燥速度快，

黏附性能好，耐高、低温性能好，硬度适中，涂刷性较好，抗冷耐热性能佳，初黏速度快，能够实现高速黏结。纸
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盒成型的影响因素-工艺因素 

工艺因素的影响 

 

  1．表面整饰对糊盒牢度的影响 

  表面整饰的影响主要表现在印刷后满版上光和覆膜的产品上。对于这样的半成品，由于胶黏剂很难渗透过光油
层干口塑料膜层到达纸张，因此黏结牢度不会很高。  

 

  对此，有的糊盒机上安装了磨边装置，对黏合处的表层进行打磨，但这在工艺上有一些难度。所以许多厂家在
上光和覆膜时都尽量避开黏合处，只在纸盒产品的局部上光或覆膜。 

 

  2．模切工艺对成型质量的影响 

  模切版的制作工艺对成型的影响很大。手工制作的模切版比较粗劣，对各处的规格、切割、弯刀把握不好，目
前基本上淘汰了手工制版而选用激光刀模制作的模切版。 

 

  但有时反锁扣和高低线的尺寸是否按照纸张的定量进行设定、刀线的规格是否适用于所有的纸张厚度以及模切
线的高度问题也同样影响到纸盒糊制成型的效果。其中，在压痕时，纸张的纤维将因受压而变形，如果压痕线过浅
，纸张纤维就可能没完全压透。由于纸张自身的弹性，当纸盒两侧成型而折回时，开口边的切口处就会向外扩张，
形成开口张开的现象。 

 

  3．工艺参数对糊盒质量的影响 

  实际生产中，为了避免黏合不准、不牢、脱胶、溢胶、粘花等故障的发生，应合理设置工艺参数。一般要考虑
的因素包括纸张材料的特性、开数大小、表面加工情况。糊盒后的压力以盒子粘贴牢固，无压痕为准，上胶量则主
要根据盒子的粘口边宽度来决定。纸张的开数越大，厚度越厚，平整度越高，工艺越复杂，工作速度也越小。具体
的参数设定则需要根据实际情况来确定。 

纸盒成型的影响因素-生产线因素 

产品的包装可以说是产品进入市场的最后一道工序，直接影响着产品的销售状况，可谓关键。决定产品包装效果的
因素主要有：包装设备、操作人员及包装材料，三者都十分关键，只有兼顾，才能使包装出来的产品精美。 

 

  目前我国的包装机械，大部分都是国产的，只有一些资金雄厚的大型企业才引进国外产品包装生产线。原因何
在？实际上，包装机械对包装盒的要求特别严格。在国内，总出现产品在包装线上因包装盒质量不过关而使消耗增
大甚至损坏包装设备的事故，导致商家生产效率低下，蒙受经济损失。所以，一些药厂一直不敢采用先进的药品包
装设备，而采用原始的人工包装。究其原因，主要在于包装盒在上包装线之前的生产方法有误及管理不当。而在

包装业成熟、工艺水平很高的欧洲，包装盒的问题已不再是主要问题。 
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  对于包装盒的生产及管理其实有一些鲜为人知的秘密。我公司已经成功地为海南几家药厂装盒机配套生产了纸
盒，其中，为海南金晓制药有限公司新引进的意大利药品生产流水线生产出了合格的药品包装盒，1年多来，为药
厂节约了大量的原材料和资金，免除了包装盒从国外进口的麻烦。在此，我们把积累的经验与大家一同分享。 

 

  一、盒型设计对纸盒成型的影响 

 

  纸盒的结构设计对纸盒能否上自动包装机影响很大，很多情况下，就是由于某个部位的规格尺寸确定不合理而
导致该产品不能上自动包装机使用，或者损耗率过高。以 350g/m2白卡纸生产的规格为120mm×75mm×25mm的纸
盒为例，各部位的尺寸要充分考虑到纸张的厚度以及盒盖反锁扣的大小。通常情况下，反锁扣刀线要距离盒舌的压
痕线0.5～0.75mm，如图1标注“*”处。 

 

  二、 拼版对纸盒成型的影响 

 

  纸张按照纤维排列方向分为纵丝缕和横丝缕两种。对于纸张的纤维排列方向，一般情况下，目测就可以分辨出
来。 

 

  印刷过程中，在外力作用下，纸张受到牵拉而导致纸张变形，当外力取消后，纸张恢复到原来的状态的能力叫
抗张强度。它与纸张的纤维排列有关，因此在设计拼排工艺时，在尽可能多地排出纸盒的情况下，应使纸盒的开口
方向与纸张的纤维方向平行（如图2所示），以保证纸盒的开口不会张开过大，以及在成型过程中不会由于纸张纤
维本身的张力，而使纸盒成型后凹凸不平、不规则，从而保证包装机开盒容易，生产顺畅。 

 

  三、 温湿度对纸盒成型的影响 

 

  在不同的温度及湿度下，纸张形状会发生变化。纸张出厂时间短、含水量过高，易变形、弯曲。因此，通常刚
出厂的纸张应存放1个月以上再使用，使纸张的含水量与环境湿度相适应。 

 

  四、表面处理对纸盒成型的影响 

 

  印后表面处理对纸盒成型的影响较大，特别是水性覆膜和磨光的产品，情况更是严重。水性覆膜的影响主要在
于所使用的一层水性覆膜胶，它使纸张吸水，由此导致纸张纤维膨胀

而使纸张变形。磨光是在高温下对表面涂一层磨光油的产品用钢板压光。温度升高，纸张纤维拉长，结构松疏，发
生断裂，从而引起纸张变形，影响纸盒的成型。为减少印后表面处理对纸盒的影响，水性覆膜后的产品一般要放置
48小时后进行下工序生产；磨光产品要放在晾纸架上，待产品完全冷却后再进行下工序生产。 
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  五、 模切压痕对纸盒成型的影响 

   

 

  模切压痕生产中，排刀质量是保证产品加工质量的关键，也是保证纸盒成型饱满、四方端正的前提。 

 

  影响纸盒压痕线饱满程度的因素有很多，包括刀线的规格及质量、压力的调整、胶条和底模的使用等。 

 

  选择钢刀、钢线时，应考虑被模切产品的厚度以及压痕线的宽度等因素。一般规律是：随着纸张厚度减小，钢
线的高度增加、厚度降低，如表1所示。 

压痕线在纸张表面的分布方向对压痕线宽度有一定影响，压痕线方向同纸张纤维的排布方向有如下关系：二者平行
时，压痕线宽度等于15%纸张厚度加上钢线厚度；二者垂直时，压痕线宽度等于13%纸张厚度加上钢线厚度。因此，
为获得理想的压痕线宽度，压痕线在印刷品表面的分布方向不可忽视。 

 

  六、预折处理对纸盒成型的影响 

 

  图3中1、2、3、4几条折线都是要预折的折线，其中2、4折线应预折180°，而1、3折线为保证纸盒折出后硬挺，
形成直角，在预折时，折线1的预折角度应大于折线3的预折角度。一般折线1的预折角度在120°以上（较厚的纸板
应大于150°），折线3的预折角度在90°以上（较厚的纸张应大于 120°）。之所以如此设置预折角度，都是考虑到
纸板本身的弹性，使留有余身的纸盒预折得更好，同时又防止因粘盒时胶水量过多而使纸盒粘连、使包装机在使用
过程中打不开，从而保证纸盒顺利打开。对于包装机械来讲，开盒越是方便，工作越是顺畅。 

 

  七、 成品的交付使用及存放 

 

  经常会有已折好的纸盒在未上包装线时就已变了形，影响生产的顺利进行，因此纸盒的保护非常重要。通常使
用纸箱存放已折好的纸盒。一般而言，包装盒尽量不要由下至上累加叠放，以免将预折过的纸盒压死，更不要将包
装盒捆扎。在装运过程中，以并列放置为宜，

一般不要超过两层叠置。最好是用5层瓦楞纸箱包装，或者用泡沫箱包装，以防纸盒在运输过程中受挤压而变形。
 

 

  综上所述，装盒机工作得好坏不仅取决于机器本身，也取决于工作的对策。别看这小小的纸盒，其中的学问有
很多。中国有句古话：“好马配好鞍”，品质优秀的装盒机必然要使用与之相配的包装盒。注意各环节影响
确保纸盒成型高质量 
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产品的包装可以说是产品进入市场的最后一道工序，直接影响着产品的销售状况，可谓关键。决定产品包装效果的
因素主要有：包装设备、操作人员及包装材料，三者都十分关键，只有兼顾，才能使包装出来的产品精美。 

 

  目前我国的包装机械，大部分都是国产的，只有一些资金雄厚的大型企业才引进国外产品包装生产线。原因何
在？实际上，包装机械对包装盒的要求特别严格。在国内，总出现产品在包装线上因包装盒质量不过关而使消耗增
大甚至损坏包装设备的事故，导致商家生产效率低下，蒙受经济损失。所以，一些药厂一直不敢采用先进的药品包
装设备，而采用原始的人工包装。究其原因，主要在于包装盒在上包装线之前的生产方法有误及管理不当。而在包
装业成熟、工艺水平很高的欧洲，包装盒的问题已不再是主要问题。 

 

  一、盒型设计对纸盒成型的影响 

   

  纸盒的结构设计对纸盒能否上自动包装机影响很大，很多情况下，就是由于某个部位的规格尺寸确定不合理而
导致该产品不能上自动包装机使用，或者损耗率过高。以 350g/m2白卡纸生产的规格为120mm×75mm×25mm的纸
盒为例，各部位的尺寸要充分考虑到纸张的厚度以及盒盖反锁扣的大小。通常情况下，反锁扣刀线要距离盒舌的压
痕线0.5～0.75mm。 

 

  二、 拼版对纸盒成型的影响 

 

  纸张按照纤维排列方向分为纵丝缕和横丝缕两种。对于纸张的纤维排列方向，一般情况下，目测就可以分辨出
来。 

 

  印刷过程中，在外力作用下，纸张受到牵拉而导致纸张变形，当外力取消后，纸张恢复到原来的状态的能力叫
抗张强度。它与纸张的纤维排列有关，因此在设计拼排工艺时，在尽可能多地排出纸盒的情况下，应使纸盒的开口
方向与纸张的纤维方向平行，以保证纸盒的开口不会张开过大，以及在成型过程中不会由于纸张纤维本身的张力，
而使纸盒成型后凹凸不平、不规则，从而保证包装机开盒容易，生产顺畅。 

 

 三、 温湿度对纸盒成型的影响 

   

  在不同的温度及湿度下，纸张形状会发生变化。纸张出厂时间短、含水量过高，易变形、弯曲。因此，通常刚
出厂的纸张应存放1个月以上再使用，使纸张的含水量与环境湿度相适应。 

 

  四、表面处理对纸盒成型的影响 

   

  印后表面处理对纸盒成型的影响较大，特别是水性覆膜和磨光的产品，情况更是严重。水性覆膜的影响主要在
于所使用的一层水性覆膜胶，它使纸张吸水，由此导致纸张纤维膨胀而使纸张变形。磨光是在高温下对表面涂一层
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磨光油的产品用钢板压光。温度升高，纸张纤维拉长，结构松疏，发生断裂，从而引起纸张变形，影响纸盒的成型
。为减少印后表面处理对纸盒的影响，水性覆膜后的产品一般要放置48小时后进行下工序生产；磨光产品要放在晾
纸架上，待产品完全冷却后再进行下工序生产。 

 

  五、 模切压痕对纸盒成型的影响 

   

  模切压痕生产中，排刀质量是保证产品加工质量的关键，也是保证纸盒成型饱满、四方端正的前提。 

 

  影响纸盒压痕线饱满程度的因素有很多，包括刀线的规格及质量、压力的调整、胶条和底模的使用等。 

 

  选择钢刀、钢线时，应考虑被模切产品的厚度以及压痕线的宽度等因素。一般规律是：随着纸张厚度减小，钢
线的高度增加、厚度降低。 

 

  压痕线在纸张表面的分布方向对压痕线宽度有一定影响，压痕线方向同纸张纤维的排布方向有如下关系：二者
平行时，压痕线宽度等于15%纸张厚度加上钢线厚度；二者垂直时，压痕线宽度等于13%纸张厚度加上钢线厚度。因
此，为获得理想的压痕线宽度，压痕线在印刷品表面的分布方向不可忽视。 

 

  六、 成品的交付使用及存放 

 

  经常会有已折好的纸盒在未上包装线时就已变了形，影响生产的顺利进行，因此纸盒的保护非常重要。通常使
用纸箱存放已折好的纸盒。一般而言，包装盒尽量不要由下至上累加叠放，以免将预折过的纸盒压死，更不要将包
装盒捆扎。在装运过程中，以并列放置为宜，一般不要超过两层叠置。最好是用5层瓦楞纸箱包装，或者用泡沫箱
包装，以防纸盒在运输

过程中受挤压而变形。 

 

  综上所述，装盒机工作得好坏不仅取决于机器本身，也取决于工作的对策。别看这小小的纸盒，其中的学问有
很多。中国有句古话：“好马配好鞍”，品质优秀的装盒机必然要使用与之相配的包装盒。瓦楞盒合面对裱工艺问
题解析 

现在国内合面（瓦楞和对裱）所使用的胶种类比较为混乱，综合起来大概有两类： 

 

  1、氧化淀粉和水玻璃胶，这类胶价格便宜，有一定粘性，故在一些低档包装和要求成本低的厂家仍在使用，但
由于此类胶很强的碱性，所以有时包装会出现发黄、变软、吸潮、变脆的现象，从而影响了油墨的印刷质量，在印
刷面沙锅内各类鼓掌时有放生，所以属于应被淘汰的低档粘胶。 
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  2、聚醋酸乙烯乳液改性胶，此类胶是环保型粘胶，粘接强度大，干燥快，目前被广泛应用，但价格比较高，其
中也分高中低档。一般来说，价格越高，强度越大，含水量越小，高档的包装盒产品一般选用此类优质胶。 

 

  在实际加工生产过程中，合面对裱工艺上常见的质量问题一般有以下几种： 

 

  1、产品出现翘角现象。出现这种情况的主要原因是贴的张数太多，而导致纸版边沿的胶已干而不能粘住。所以
通常应在贴二十张就压榨较为合适。 

 

  2、产品的湿度太大，特别是针对金卡的平贴。主要是由于金卡纸对水份的渗透和散失能力很差，而普通的平贴
胶其含水量本身较高。所以通常用快干胶或将产品展开置于阳光下晾晒来解决。 

 

  3、所裱瓦或平贴的产品，如果在空气湿度较大的环境下，放置时间稍长会出现变黄等现象。主要是因为部分厂
家采用了含碱性很大的水玻璃胶或淀粉胶所致。所以为了保证产品的质量我们应该选用质量较好的平贴和瓦楞较。
 

 

  4、包装产品出现脱层现象，主要因为粘接剂的强度不够所致，建议选用一些正规厂家的产品，这样既能保证强
度，减少湿度，增加挺度，又能提高包装的产品质量和档次 

瓦楞纸板生产线施胶对产品质量的影响 

瓦楞纸板生产线施胶对瓦楞纸板的质量起着举足轻重的作用，良好的施胶决定着产品的品质，这将是瓦楞纸箱企业
永无止境的追求。 

 

  标准的施胶是指施胶位置准确，没有错位现象，粘合剂在整个楞峰上被均匀流畅地上胶，

糊胶线轮廓清晰，并且没有粘合剂从瓦楞上横向抛射、没有拖拽的糊胶痕迹。 

 

  施胶不良主要与瓦楞纸板生产线设备及调整、粘合剂质量、原纸质量有关；常见的施胶不良导致的质量问题主
要表现在以下几个方面： 

 

  点滴上胶现象 

 

  上胶辊上有污垢，如纸屑、玉米淀粉结块或其它异物等，或者辊面网穴处有异物堵塞，导致上胶辊不能／顷利
上胶，只能传递少量粘合剂，并且容易被擦落，上胶时就会出现在楞峰上的上胶量不足，出现断断续续的点滴上胶
现象。这样，的瓦楞纸板表面就会出现面纸与芯纸分层的痕迹，纸箱的抗压强度、边压强度和粘合强度都会降低。
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当上胶辊和下瓦楞辊之间的间隙太宽时，上胶辊不能接触到下瓦楞辊的地方，瓦楞楞峰上就没有足够的粘合剂。 

 

  粘合剂横向抛射现象 

 

  粘合剂粘度太高、太低或粘合剂中硼砂含量太高时，在生产线高速运行时都容易出现粘合剂横向抛射现象，这
样会引起纸板翘曲或纸板发软，纸箱的粘合强度、边压强度和抗压强度都会相应降低。 

 

  导爪痕迹或真空痕迹 

 

  在施胶部分出现导爪痕迹或真空痕迹，这样的瓦楞纸板做成的纸箱，在使用时通常会断裂，瓦楞纸板的边压强
度和纸箱的抗压强度会大大降低。有导爪的单面机生产出来的瓦楞纸板经常会在施胶部分出现导爪痕迹，即一条清
晰没有粘合剂的空白痕迹，通常主要是由于导爪挡板弯曲、?磨损、位置偏或调整压力大，粘合剂就在挡板上积累凝
结成块，这些硬化的玉米淀粉就会擦落上胶辊上的粘合剂，然后形成了导爪空白痕迹。另外，瓦楞原纸含水率高、
上胶辊上因磨损造成凹槽或上胶辊上出现较宽的粘合剂被异物擦落，都会导致此质量问题的发生。无导爪的单面机
常会在施胶部分出现真空痕迹，主要是由于瓦楞辊真空太多形成的；—太多的真空会将瓦楞原纸过度粘贴于瓦楞辊
上，造成芯纸凹陷，上胶辊无法将粘合剂涂到凹陷的芯纸楞峰上。 

 

  严重模糊的断断续续施胶现象 

 

  这种现象发生在上胶辊之前，主要原因是由于导爪挡板与瓦楞辊之间的距离太大、导爪挡

板损坏或磨损、瓦楞原纸含水率高、压力辊上压力不均匀、瓦楞辊上有污垢、芯纸原纸上制动器松弛、瓦楞辊上压
力不均匀或压力过低、瓦楞辊上无真空或暂时无真空等。 

 

  不规则的施胶形状 

 

  不规则的施胶形状主要是由于导爪和芯纸经过各种辊之间时位置不准确引起的瓦楞高低不平导致，芯纸的质量
、瓦楞辊上有污垢、表面磨损粗糙，导爪磨损、损坏、弯曲，导爪上有异物、无导爪真空压力不足或真空孔堵塞、
压力辊上压力不当、芯纸上制动张力太大或不均匀等。 

 

  粘合剂上胶不足或无粘合 
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  粘合剂粘度太低、上胶辊网穴堵塞、刮胶辊和上胶辊之间的间隙太小，都会导致上胶不足。上胶辊和瓦楞辊之
间间隙过大、蒸汽凝结物滴落在上胶辊上、胶量中的粘合剂液面太低、下瓦楞辊和压力辊之间接触不良、瓦楞辊中
高及位置不准都会导致无粘合现象的发生。 

 

  粘合剂上胶过量 

 

  粘合剂上胶过量通常是因为上胶辊与刮胶辊之间间隙过大，或粘合剂粘度过高，不仅造成粘合剂浪费，而且会
导致洗衣板状纸板问题或纸板翘曲问题的出现，严重时会出现明显的折皱。 

 

  瓦楞辊对施胶的影响 

 

  瓦楞辊上有凹陷、表面有污垢、瓦楞辊受损或磨损、瓦楞辊夹压力不均匀、瓦楞辊瓦楞不平行都会引起瓦楞成
型问题，直接影响到施胶不良。 

 

  纵切边缘处施胶不良 

 

  瓦楞纸板的纵切边缘面纸与瓦楞芯纸未粘合，出现面纸松散现象，主要原因是由于纵切刀具不锋利、纵切机超
速运行、纵切刀重叠太多、纵切边缘有导爪或真空痕迹、面纸边缘含水率不均匀、原纸纸幅不同引起瓦楞辊磨损不
均匀、压力辊或下瓦楞辊上有粘合剂结块等现象。 

纸箱厂的生产损耗分析 

损耗是影响成本的一大因素，损耗控制好了可以在很大上程度上增加企业效益，提高产品的竞争力。下面概括地分
析一下纸箱厂各种损耗的情况。 

 

  纸箱厂的总损耗，简单地讲就是，原纸投入量一成品入库量。例如：当月原纸投入量应

生产1O0万平米，成品入库量为9O万平米，那么当月的厂总损耗=(1
OO一9O)=1O万平米，总损耗率为10／1O0×1OO％=1O％。但是这样的总损耗只能是一个很笼统的数字。 

 

  作为管理人员无法从这个数字分析出损耗的合理性，也许你认为太高了，但无法判断哪个环节的损耗太高，哪
个环节需要改进。损耗基本上应包括以下的损耗内容： 

 

瓦楞机纸板损耗 
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不良品损耗 

 

  不良品指经过裁切机裁切后的不合格品。 

  公式定义：(修裁宽X裁数)X切长X不良品切刀数 

  例如：修裁宽845mm 裁数2裁切长800mm不良品切刀数1O刀 

  不良品损耗面积= (845 X 2)X 800 X 10／1000000=13．52平米 

  产生原因� 一般情况， 人员操作不当， 原纸品质问题， 贴合不良等。改善对策
加强操作人员管理，控制原纸品质等。 

 

超制品损耗 

 

 
超制品指多出预定走纸量的合格品。例如：预定走纸1OO张，结果走纸合格品105张，那么其中5张就是超制品。 

  公式定义：(修裁宽X裁数)X切长X(良品切刀数一排程切刀数) 

  例如修裁宽845mm 裁数2裁切长800mm良品切刀数1O5刀排程切刀数1OO刀 

  超制品损耗面积= (845 X 2)X 800 X (1O5—1OO)门000000=6．76平米 

  产生原因：单瓦机上纸量过多，单瓦机接纸不准确等。 

  改善对策：使用瓦楞机生管系统可解决单瓦机上纸量不准和接纸不准确等问题。 

 

修边损耗 

 

  修边指经复瓦机的修边压线机修齐边时修掉的部分。 

  公式定义(纸幅一修裁宽X裁数)X切长X (良品切刀数+不良品切刀数) 

  例如：纸幅175Omm 修裁宽845mm 裁数2裁切长8OOmm 良品切刀数1OO刀不良品切刀数1O刀 

  修边损耗面积=(1750—845 X 2)X 800 X (100+1O)／1000000=5．28平米 

  产生原因：正常损耗，但如果偏大应分析原因。例如：订单的修裁宽为981mm
，而瓦楞机需要的最小修边为20mm，那么981 mm+2Omm= 1 001 mm，恰好大于1 O00mm 的纸幅，只有用1 050mm
的纸来走，那么修边宽度就是1 050mm一981 mm=69mm， 比正常修边大了很多，造成修边损耗面积增大。 

  改善对策：如果是上面的原因，可以考虑这样的订单不修边，用1OOOmm
的纸走纸，到后段印刷制箱时一起轧掉，可节约50mm宽度的纸。 
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跳格损耗 

 

  跳格指因短缺某种纸幅的原纸时，需要用更宽纸幅走纸时产生的部分。例如订单应 

  该走1O00mm 纸幅的纸，但因缺少1O00mm 的原纸或其他原因，需要用1050mm 走纸，多出的5Omm
就属于跳格。 

  公式定义：(跳格后纸幅一排程纸幅)X切长X (良品切刀数+不良品切刀数) 

  例如跳格后纸幅1050mm 排程纸幅1O00mm 切长8OOmm 良品切刀数1O0刀不良品切刀数1O刀 

  跳格损耗面积=(1050—1000)X 800× (100+1O)门000000=4．4平米 

  产生原因：原纸备纸不合理等。 

  改善对策：物料应检讨原纸采购、备库是否符合客户需求，尽量做到配合客户备纸。 

  其中不良品损耗和超制品损耗应属于瓦楞机纸板部门的绩效损耗，可做为部门的考核指标，以促进改善。 

 

印刷制箱损耗 

 

加制量损耗 

 

  因纸箱在生产时印刷机试机、意外等情况，必然会产生一定的损耗，因此在订单排程时即会加入一定量的加制
量。例如：客户订购1 000个纸箱，在瓦楞机走纸时即要走1O1O张纸板，其中的1O张纸板就是加制量。 

  公式定义：排程加制数量x纸箱单位面积 

  例如：排程加制数量1O个纸箱单位面积1．5平米 

  加制量平米=10 x 1．5=1 5平米 

  产生原因：原因很多，例如： 印刷机台损耗大， 印刷机操作人员操作水平不高，后段打包损耗大等。 

  改善对策：此项应属印刷制箱部门的绩效损耗，可做为部门的考核指标，促进人员素质及操作水平提升。 

 

轧边损耗 

 

  在生产纸箱时，被平轧机或回轧机轧掉的纸板周边的部分，即为轧边损耗。 

  公式定义：(备纸面积一轧制后面积)X入库数量 
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  例如：备纸面积1．5平米轧制后面积1．4平米入库数量1O0个 

  轧边损耗面积=(1．5—1．4)×100=10平米 

  产生原因：正常损耗，但数量过大时应分析原因。 

 

满版修边损耗 

 

  有些纸箱要求不能有边缘漏白的情况，为保证质量需要将原纸箱周边一圈增加一定的面积(如增大2Omm
)，以保证轧制出来的纸箱不会漏白，其中增大的2Omm 的部分，即为满版修边损耗。 

 

  公式定义：(备纸面积一实际纸箱面积)X入库数量 

  例如：备纸面积1．5平米实际纸箱面积1．4平米入库数量1OO个 

  满版修边损耗面积： (1．5—1_4)× 100=10平米 

  产生原因：正常损耗，但数量过大时应分析原因并改善。 

 

  将以上损耗细分出来的意义就在于让管理人员了解到各种损耗是否合理，是否还有改进的空间和需要改进什么(
例如：超制品损耗过大可能需要检讨单瓦机接纸是否准确，跳格损耗过大可能需要检讨原纸备纸是否合理等)，以达
到控制和降低损耗，降低成本，提高产品竞争力的目的。把损耗细分出来的好处还在于可以分清各个部门的责任，
避免各部门间相互推委而不知问题到底出在哪里，并可根据各种损耗来给各个部门制定考核指标，奖优罚劣,提高各
部门降低损耗的积极性。 
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更多 在线阅览 请访问 https://www.wtabcd.cn/zhishi/list/91_0.html
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