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摘要: 研究了五粮液品牌某款白酒包装用粘贴纸盒的结构、质量指标及其质量控制技术问题,在这种粘贴纸盒

的生产工艺基础上,确定了该粘贴纸盒的质量控制指标,并进一步提出了其相应的质量控制技术方案。
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ging Pasted Carton
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Abstract: The structure, quality index, and quality control technical problems of a certain Wuliangye wine' packa鄄
ging pasted carton was studied. Quality control indicators of pasted carton were determined based on the paste carton
production process. Corresponding quality control technology solutions were put forward.
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摇 摇 五粮液作为中国中高档白酒的典型代表之一,其
白酒包装制作精美、形式多样,主要包括高档(仿)木
盒、铁盒、透明的 PET 聚酯盒和各类精美的粘贴纸盒

等[1]。 其中,粘贴纸盒由于印刷精美、表面平整、结构

稳定、成本较低,一直是中高档白酒最为常见的包装

形式[2]。 然而,粘贴纸盒的质量要求较高,而且纸盒

结构复杂,制作工序较多,一般采用手工制作为主,因
而也称作“手工纸盒冶。 目前,粘贴纸盒加工企业一般

仅靠人工通过纸盒外观的检验来保证产品质量,缺乏

科学而系统的质量控制体系来控制和保证纸盒的质

量[3]。 笔者以五粮液系列“红袖天香冶酒包装用粘贴纸

盒为例,研究其结构、加工工艺及加工过程中常见的问

题、纸盒的质量指标和质量控制技术问题。 在讨论典

型粘贴纸盒的结构工艺基础上,明确了该粘贴纸盒的

质量控制指标,并提出相应的质量控制技术方案。

1摇 “红袖天香冶系列白酒包装盒及其存在问题

1. 1摇 纸盒结构

“红袖天香冶白酒酒包装盒见图 1a,是一款常见

的白酒包装用天包地式粘贴纸盒,其结构主要由盒身

组件、盒底组件两部分组成。 图 1b,c 是其基材(1200

图 1摇 “红袖天香冶白酒包装盒

Fig. 1 Packaging of " hopeshow and natural aroma" wine

g / m2 的灰卡纸板)的结构图。 其加工工艺为:
1) 盒身组件。 包括面板过胶、定位里纸、盒身纸

包边、盒身成型(包合侧边、盖片塞入、包盖面纸)、刮
实粘合处、盒装箱等工艺。

2) 盒底座组件。 包括底座内盒底面扫胶(底座

底板上面扫胶、胶晾干)、粘底座内盒与底座底板、气
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缸平压、打孔、粘泡沫(盒底刷胶、粘泡沫垫)等。
1. 2摇 粘贴纸盒的质量要求及其若干关键问题

五粮液是国内白酒一线品牌,包装产品注重外观

质量及品牌形象。 本款白酒包装的主要质量要求是:
外观平整、粘贴面无气泡;粘贴纸盒各部分无脱胶、开
裂;盒体方正、无歪斜;特殊结构(如防伪结构、展示结

构、方便结构等)功能完善、结构合理。
具体到“红袖天香冶白酒酒包装盒加工过程,易出

现质量问题的工序包括:(1)盒身、盒盖裱纸和口条裱

内衬的过胶工序,若涂胶不均匀、起泡、起纸问题出现

会严重影响粘贴纸盒产品的质量;(2)盒身“表纸与

板纸贴合冶工序,由于人工定位效率低、定位精度差,
易造成裱合错位、歪斜;(3)盒身“底边包边冶工序,易
出现气泡、盒面不平整等;(4)“盒盖包边冶工序和“盒
盖裱内衬纸冶工序,易出现裱纸与芯板定位不准、裱糊

纸的抹平较差、外观质量不佳等问题。
1. 3摇 “红袖天香冶白酒酒包装盒粘贴纸盒的质量控制

目前,一般包装企业加工粘贴纸盒多采用手工制

作为主,纸盒的质量稳定性较低[4]。 这是因为,工人

对纸盒的一些技术指标不熟悉,操作熟练程度不一

致,在操作过程中的随意性容易导致纸盒的质量不合

格;另外,受加工工艺影响,许多工序无法实现机械化

操作,人工操作的主观影响显得比较突出。 加之受到

缺乏检测设备和相关技术人员的局限,企业一般都没

有系统而科学的质量标准,无法在纸盒的加工过程中

进行科学有效的质量控制。 另外,纸盒质量的检验也

比较随意,质检员大多只对纸盒的外观是否破损、粘
合是否牢固等表面质量问题进行检验,偶然性较大。
总而言之,粘贴纸盒的生产加工的质量控制仍存在很

大的问题,这给高中档粘贴酒盒包装的质量问题带来

很大隐患。

2摇 酒包装盒加工工艺过程的质量控制技术

2. 1摇 纸盒的质量影响因素

主要探讨纸盒加工成型过程中的质量控制技术,
所以不考虑粘贴纸盒材料的印刷工艺,以及印后加工

中的烫印、覆膜、上光、压纹和压凹凸等印品表面整饰

加工工艺。
1) 模切质量。 纸盒材料的模切质量包括模切精

度、材料切边质量(有无起尘和起毛)和压痕质量等因

素。 模切精度既与模切版本身有关,也与印刷品有

关。 手工制作的模切版误差较大;模切压痕与印刷过

程的作业环境不同会造成纸张变形,导致模切压痕位

置不准,尤其是经过上光、覆膜后,纸张的变形更为严

重,影响模切精度。 在模切时,经常会出现模切产品

切边不光洁、起毛的现象,特别是离压痕线较近的一

些切边处情况更为严重。 这是由于在模切合压时,模
切版上的胶条、压痕钢线对纸张产生了拉力,纸张在

未被完全切穿时就被产生的拉力拉断,出现了毛边。
压痕钢线在模切压力的作用下出现扭动,会导致压痕

线跑位;模切压力不足则会导致压痕线不饱满。
2) 粘贴面纸过胶后的影响[5]。 基于环保和卫生

安全要求,目前粘贴纸盒生产主要使用水基黏合剂(
水基树脂胶与热溶生物胶) ,其水含量约为 40% ~
60% 。 这样粘贴纸盒生产时,粘贴纸背面涂胶后,粘
合剂中的大量水分被粘贴纸吸收,使构成纸的纤维膨

胀,导致纸张伸长,裱贴时会影响产品的外观质量。
另外,粘贴面纸过胶的卷曲是由于面纸的正反面吸水

伸长不等所引起的。 如果面纸覆膜为单面涂布纸,过
胶后卷曲现象更为明显,因在无膜或非涂布面过胶,
此面吸水伸长率大,使得纸张向膜面或涂布面卷曲。
卷曲严重时会影响手工糊盒进程。

3) 黏合质量[6]。 涂胶均匀、胶量充足、糊口平

服、糊线平直、黏合牢固,手工沿糊口撕揭时,纸张纤

维应被破坏。 无开胶、溢胶、野胶、黏膛、带脏及糊线

歪斜等缺陷。
4) 外观质量[6]。 粘贴纸盒成型后应四角方正、

折线准确、棱线挺直,无盒型扭斜、棱线炸裂、盒盖插

入襟片或防尘襟片卷边分层等缺陷。 盒体表面平整,
印刷面无损伤。
2. 2摇 纸盒的质量控制技术

2. 2. 1摇 模切质量的控制

模切质量的控制包括保证纸盒材料的模切精度、
切边质量和压痕质量等,提高模切质量可以使纸盒成

型时折叠和粘合的位置准确,避免纸盒成型后盒体歪

斜、棱线炸裂和黏口不平齐等缺陷。
1) 选择先进的模切版制版工艺,提高模切版的

精度。 尽量保证模切压痕与印刷过程在同一作业环

境下进行,或保证作业环境的同一性(即相同的温度、
相对湿度等)。 对上光和覆膜后的纸张要进行模切预

处理,尽量减少纸张变形对模切精度的影响。
2) 根据纸张选用不同类型的模切刀。 模切刀包

括直纹刀和横纹刀,2 种纹路的刀锋又有高矮之分,
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刀锋形成的纹路和高矮不同,直接关系到模切质量和

模切刀的使用寿命。 在避免模切起毛方面,直纹刀比

横纹刀好。 另外,还可以在离压痕钢线较近的模切刀

处贴 60毅的拱形胶条,减小模切合压时此处的压痕钢

线对纸张产生的拉力。
3) 在出现压痕线跑位时,要及时更换模切版,同

时选择适当的模切压力,避免压痕线不饱满的缺陷。
2. 2. 2摇 粘贴面纸过胶后性能的控制

减小粘贴面纸过胶后伸长率和卷曲对纸板加工

质量的影响,对保证纸盒裱贴质量和表面平整度有重

要作用。
1) 制定生产工艺时要充分注意粘贴纸过胶会伸

长的问题,根据纸张吸水伸长规律判断所用材料伸长

率大小,在开料允许的情况下尽量将纸张较长尺寸方

向选为纵向。 如果伸长量较大时,应该用实验测定和

量化伸长量,然后在制作粘贴面纸模切版时,要充分

考虑面纸过胶后伸长量,使得粘贴面纸过胶伸长后正

好与纸盒体板长度尺寸相符,裱贴完成后纸盒四角整

齐,棱边没有出边多余现象。
2) 使用固含量高的黏合剂以减少水分进入纸张

造成的伸缩卷曲变形。 注意面纸覆膜时塑膜的张力

控制不可过紧,并在覆膜后要做消除纸膜内应力处

理,避免应力造成的卷曲。 在开料允许的情况下要考

虑纸张纹向对卷曲变形的影响,尽可能减小变形量。
一般相同情况下,横向卷曲大于纵向。
2. 2. 3摇 涂胶及黏合的控制

黏合质量与纸盒材料、胶黏剂和人为操作等因素

都息息相关,它对纸盒的表面质量以及性能可靠性都

有很大影响。
(1)选择的胶黏剂与纸盒材料要相适应;(2)纸

盒材料在覆膜和上光处理时预留涂胶部位,或者模切

时在黏口部位放置针线刀,将黏口表层扎破,有利于

胶黏剂渗入;(3)调整好过胶机的胶辊转速等参数,确
保胶量适合,涂胶均匀;(4)控制好压合定型机的压力

大小,并保证有足够的压合定型时间;(5)提高员工的

操作熟练程度,配备特制的相关辅助工具,帮助面纸

裱贴时能更精确地定位和方便操作。
2. 2. 4摇 外观质量的控制

外观质量是纸盒成型一个最直观的质量指标,而
且它和纸盒加工过程中各个因素都息息相关。

(1)采用合适的纸盒材料模切工艺,保证纸盒材

料模切精度、切边质量和压痕质量等;(2)控制好胶黏

剂的浓度,防止纸盒材料过胶后吸湿变形,纸盒成型

后不平整;(3)设计并使用平压装置进行盒体侧板及

其他粘合平面的粘合平整度,利用人工显然无法使粘

贴表面服帖、无气泡,在现在设备基础上,应考虑使用

专用的平压机械(或器具),对粘贴好的盒体侧面、盒
盖与盒底进行平压处理,使其面纸、里纸与基材纸板

贴合紧密无气泡;(4)选择平整的工作台面,并保持工

作台面的洁净,防止纸盒加工过程中损伤印刷层和表

面平整度;(5)提高员工的操作熟练程度和产品质量

控制意识,在加工过程中尽量避免操作不当而导致纸

盒质量缺陷。

3摇 结语

通过对五粮液“红袖天香冶白酒酒包装用粘贴纸

盒的结构、性能和质量控制方面的分析,明确了纸盒

模切质量、粘贴面纸过胶后性能、粘合质量和外观质

量这 4 个纸盒质量控制的关键指标,并进一步系统地

提出了对应的质量控制技术方法。 这有利于企业对

粘贴纸盒加工制作过程中质量控制体系建设及其重

要性有更深的了解,对规范粘贴纸盒质量控制体系有

重要的现实意义。 仅以这款简单而常见的粘贴纸盒

为研究对象,提出了该纸盒若干关键的质量控制指

标,难免有很多局限性。 对于其他类型的粘贴纸盒的

结构、加工工艺及其质量控制技术,有待进一步研究。
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在材料选择或结构简化方面,而“零废弃冶的设计理念

是在没有增加材料成本和工艺复杂性的情况下完成

节约型包装设计,符合资源节约型、环境友好型社会

的战略方针。
印度 Happy 工作室为 Lee 设计的 Never Wasted

手提袋,见图 4,完整的诠释了“零废弃冶包装设计理

图 4摇 “零废弃冶手提袋设计

Fig. 4 " Zero waste" paper bag design

念。 首先手提袋采用原浆纸材料,绿色环保,此外手

提袋用完后可拆分成多种实用生活物品,比如笔筒、
告示贴、书签、书封皮、蛇棋、骰子、CD 盒等,此结构既

物尽其用,又能进一步传播品牌文化信息,是节约型

社会所大力提倡的。

3摇 结语

通过节约型包装设计理念,建立一种新的绿色包

装形式,其应用形式将随节约型社会意识的增强不断

扩大,涉及到各类包装及社会领域,提高全民的资源

忧患意识和节约意识。
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