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摘要 : 预印瓦楞纸箱面纸质量控制是整个彩色瓦楞纸箱生产加工的关键步骤。针对印后面纸上瓦楞纸板生

产线前后尺寸变化 ,分析影响因素 ,探讨图文设计尺寸伸缩补偿参数计算方案及体系建立 ,对实际生产有一定

的指导意义。
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The St udy on t he Size Cha nge of Prep rint Surf ace Paper af ter Entering t he Corru2
gated Cardboa rd Line a nd Compens ation Design

X IA O Zhi2j i an
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Abst ract : The quantity control of surface paper of preprint corrugated paper box is the essential step in the entire col2

ored corrugated paper box production process. In view of the size change after printed surface paper entering the corru2

gated cardboard production line , the influence factors were analyzed , the compensation parameter numerical procedure

of image design and system establishment were discussed , which could guide actual production.
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　　彩色瓦楞纸箱预印是高品质瓦楞纸箱发展的新

方向 ,其以精美印刷外观、较优的物理性能正逐步占

据批量化高档次纸箱市场。面纸预印质量合格与否 ,

以及能否满足瓦楞纸板生产线作业要求 ,是整个生产

加工过程的关键。

1　预印工艺

预印刷瓦楞纸箱生产工艺和传统瓦楞纸箱生产

工艺有一定区别 ,主要是面纸采用多色凹版印刷机或

图 1　彩色瓦楞纸箱预印加工流程
Fig. 1 Colored pre2printed corrugated

paper box processing flow

柔性版印刷机完

成彩色卷筒面纸

印刷和复卷 ,再上

到瓦楞纸板生产

线上 ,进行在线复

合分切 ,具体工艺

流程见图 1 [1 - 4 ]。

2 　尺寸影响因素及设计

预印瓦楞纸箱面纸采用多色印刷机预先印刷后 ,

再上瓦楞纸板生产线在线涂胶复合。生产过程中 ,面

纸上机前后尺寸发生较大变化 ,直接影响到纸箱外观

图文。尤其在纸箱横纵压痕线处有明显图文分界线

的彩色包装箱 ,见图 2 ,在上纸板生产线加热前后 ,尺

图 2　压痕线处有图文边线的纸箱

Fig. 2 The paper box with image on the crush mark

寸发生了较大变化 ,导致模切时明显跑位 ,压痕后边
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缘会出现露白、不到边等现象 ,严重影响纸箱外观效

果。如何控制和调整尺寸改变面纸图文尺寸变化 ,成

了尺寸设计过程中的一个关键控制点。纸箱压痕线

处有图文边界线 ,模切压痕时 , 正好在边界线处压线

翻折 ,在尺寸设计时 ,只按照理论值进行设计 ,当预印

复合后的纸板经过纸板生产线高温后烘道后 ,尺寸将

会发生伸缩 ,在这种情况下设计人员要想较好的设计

图文尺寸 ,就必须熟悉各类纸张经过烘道后尺寸变化

数据。

2 . 1　实验

为了较好地调整设计尺寸 ,对常用预印刷纸张进

行烘道加热测试。

挂面牛皮纸收缩实验条件 :烘道长度 16 块热板

计 9. 6 m ,烘道温度 :170 ℃,车速 :120 m /min ,相同

胶水涂布 ,实验数据见表 1。

白卡纸收缩实验条件 :烘道长度 16块热板计 9.

6 m ,烘道温度 :170 ℃,车速 :120 m /min ,相同胶水涂

布 ,见表 2。

涂布白板纸收缩实验条件 :烘道长度 16 块热板

计 9. 6 m ,烘道温度 :170 ℃,车速 :120 m /min ,相同

胶水涂布 ,实验数据见表 3。

表 1　挂面牛皮纸收缩实验数据

Tab. 1 Noodle craf t p aper cont raction data

纸张

种类

等

级

定量

/ (g·m - 2 )

上线前

含水率/ %

加热前宽幅×

长度/ mm

加热后宽幅×

长度/ mm

长度收

缩率/ %

幅宽收

缩率/ %

青山挂面

牛皮纸
A

105～150 7～10 2000×1000 1986×999 0. 1 0. 70

150～200 7～10 2000×1000 1990×999 0. 1 0. 50

玖挂面龙

牛皮纸
A

105～150 7～10 2000×1000 1988×999 0. 1 0. 60

150～200 7～10 2000×1000 1991×999 0. 1 0. 45

理文挂面

牛皮纸
A

105～150 7～10 2000×1000 1987×999 0. 1 0. 65

150～200 7～10 2000×1000 1991×999 0. 1 0. 45

平均收缩率 0. 1 0. 56

表 2　白卡纸收缩实验数据

Tab. 2 White cardboard cont raction data

纸张

种类

等

级

定量

/ (g·m - 2 )

上线前

含水率/ %

加热前宽幅×

长度/ mm

加热后宽幅×

长度/ mm

长度

收缩率/ %

幅宽

收缩率/ %

红塔

白卡纸
A

150～200 7～10 2000×1000 1993×999 0. 1 0. 35

200～300 7～10 2000×1000 1995×999 0. 1 0. 25

维什维克

白卡纸
A

150～200 7～10 2000×1000 1994×999 0. 1 0. 30

200～300 7～10 2000×1000 1995×999 0. 1 0. 25

中华

白卡纸
A

150～200 7～10 2000×1000 1992×999 0. 1 0. 40

200～300 7～10 2000×1000 1993×999 0. 1 0. 35

平均收缩率 0. 1 0. 32

表 3　涂布白板纸收缩实验数据

Tab. 3 Coated white p aper cont raction data

纸张

种类

等

级

定量/

(g·m - 2 )

上线前

含水率/ %

加热前宽幅×

长度/ mm

加热后宽幅

×长度/ mm

长度收缩率

/ %

幅宽收缩率

/ %

灰低涂布 A
150～200 7～10 2000×1000 1980×998. 5 0. 15 1. 00

200～300 7～10 2000×1000 1985×998. 7 0. 13 0. 75

平均收缩率 0. 14 0. 88

　　灰底纸张种类很多 ,价格差异大 ,主要是纸张浆 料差异过大 ,只举一例。
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2 . 2　数据分析

数据现象 :预印面纸在上瓦楞纸板生产线前后 ,

长宽两个方向都发生了尺寸变化 ,但变化幅度差异较

大。长度方向上伸缩变化较小 ,在 0. 1 %左右 ;幅宽

方向上变化较大 ,尺寸变形率一般在 0. 25 %～

0. 88 %之间。数据分析 :

1) 造成预印面纸上线前后尺寸面线变化的主要

因素 ,是纸张在经过烘道前后含水率发生了变化 ,造

成了尺寸变化。

事实上如果通过多组试验 ,还存在以下现象 ,见

图 3　尺寸变化与含水量变化的关系

Fig. 3 Relation between size change and water content change

图 3。预印面纸在上线后 ,即使水分发生了较大变

化 ,卷筒面纸长度方向上尺寸变化幅度仍较小 ;而幅

宽方向上尺寸变化较大 ,前后水分差值越大 ,纸张尺

寸变化幅度越大 ,但是随着差值不断增大 ,增加的斜

率逐渐减小。

2) 造成纸箱横纵向尺寸变化幅度差异较大的主

要因素 ,是纸张制造过程中纤维取向和纤维成分不同

所致。卷筒纸张长度方向是大部分纤维取向方向 (一

般在 60 %以上) ,故尺寸变化较小 ,幅宽方向则是大

部分纤维并列方向 ,尺寸变化较大[ 5 - 6 ]。

不同等级的纸张在纸板线上加热前后的尺寸变

化也不一致 ,主要是纸张纤维成分、纸张紧度、填充料

等差异较大所致。等级越低尺寸变化越严重 ,一般每

降低一个等级 ,尺寸变化幅度增加 0. 1 %左右。

结合以上数据 ,在设计精美图文印刷时 ,尤其是

版面存在边界压线时 ,必须考虑印刷纸张在加热过程

中尺寸变化 ,并进行相应的调整。

2 . 3　实际案例设计

客户批量采购四摇盖纸箱 (0201 型) ,外尺寸是

60 cm×40 cm×50 cm ,基本结构见图 4 ,版面图文设

计见图 2。

纸箱长 ( L 1 ) 、宽 ( B1 ) 、高 ( H1 )分别是 : 60 ,40 和

50 cm。纸板理论尺寸是 :长 ( L 2 ) = 4 + 60 + 40 + 60

+ 40 = 240 cm ,宽 ( B2 ) = 50 + 20 + 20 = 90 cm。

正唛图文尺寸 :长 (L 3 ) = 60cm ,宽 (B3 ) = 50 cm。

侧唛图文尺寸 :长 (L 4 ) = 40cm ,宽 (B4 ) = 50 cm。

图 4　纸箱尺寸 :60 cm×40 cm×50 cm

Fig. 4 The actual size of paper box : 60 cm×40 cm×50 cm

根据上述实验数据进行尺寸设计 ,纸板长度方向

是卷筒纸张的纤维方向 ,在加热的过程中 ,尺寸伸缩

变形较小 ,一般在 0. 1 %左右 ;而纸板宽度上 ,则会在

加热过程中 ,尺寸发生较大变化 ,变形率一般在

0. 25 %～0. 88 % ,未提供材料时 ,取中间值 0. 6 %。

结合本纸箱实际尺寸进行调整 ,各尺寸应设计

为 :

长 (L 3
1 ) = 60×1. 001 = 60. 06 (cm)

宽 ( B 3
1 ) = 40×1. 001 = 40. 04 (cm)

高 ( H 3
1 ) = 50×1. 006 = 50. 3 (cm)

纸板设计尺寸是 :

长 (L 3
2 ) = 4 + (60. 06 + 40. 04) ×2 = 240. 2 (cm)

宽 ( B 3
2 ) = 50. 3 + ( 20 + 20) ×1. 006 = 90. 54

(cm)

正唛图文尺寸 :

长 (L 3
3 ) = 60. 06 cm ;宽 ( B 3

3 ) = 50. 3 cm

侧唛图文尺寸 :

长 (L 3
4 ) = 40. 04 cm ;宽 ( B 3

4 ) = 50. 3 cm

当正唛和侧唛设计正版图文 ,见图 2 ,尺寸设计

还要考虑到模切的精度 ,适当再放大 0. 05 cm ,最后

图文设计尺寸 :

长 (L 3
3 ) = 60. 11 cm ;宽 ( B 3

3 ) = 50. 35 cm

长 (L 3
4 ) = 40. 09 cm ;宽 ( B 3

4 ) = 50. 35 cm

最后整个瓦楞纸箱展开图尺寸见图 5。

以上尺寸设计是在印刷用纸含水量符合检验标

准的前提进行的 ,当纸张含水率超过实验含水量 7 %

～10 %时 ,设计尺寸还存在一定的变化。
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图 5　设计尺寸

Fig. 5 Design size

部分公司为了控制纸张图文收缩 ,采用预热处

理 ,降低卷筒印刷纸张的水分 ,通过这种方式 ,一定程

度上可以控制纸张的含水量 ,减轻纸张经过热通道时

的收缩比例 ,但是没有办法绝对控制纸张不收缩。需

要指出的是 ,卷筒材料在印刷前进行水分调整 ,容易

使纸张表面不平整 ,容易影响印刷精美效果[6 - 10 ]。

2 . 4　数据控制体系建立

根据公司生产建立设计尺寸补偿管理程序 ,从而

轻松实现数字化管理。数据控制体系建立分为数据

库建立、面纸材料选用、尺寸设计三大步骤 ,见图 6。

图 6　尺寸补偿设计体系

Fig. 6 Size compensation design system

3　结论

预印瓦楞纸板面纸图文尺寸设计必须考虑图文

结构和面纸材料 ,进行一定尺寸调整 ,弥补面纸在瓦

楞纸板生产线前后的尺寸变化。补偿具体数据需要

结合纸张种类、等级、含水量、紧度等物理性能设计。
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