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摘要：目的 为提高效率、稳定质量、降低成本、增加效益，针对白酒对裱盒在生产中盒型、模切和压

痕出现的问题，通过预报及时采取措施进行改进和排除。方法 通过分析纸张纹向、含水率、压力、模

切问题和压痕问题来提高生产质量。结果 针对盒型问题提出确定纸张纹向和选用适当含水率的改进方

法，通过选择合适的模切刀，正确选择压痕线和底模条，改善模切工艺等方法来消除纸张质量不良对盒

质量影响，合理地选择压痕线、底模条，正确合理地调整压痕压力，保证压痕达到质量要求。结论 以

盒型、模切和压痕等问题为导向，聚焦加工全流程，加强了生产环节管理，对包装印刷行业具有一定借

鉴意义。 
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ABSTRACT: The work aims to predict and take improvement and elimination measures in time to solve the problems in 

type, die cutting and indentation of framed packaging box for liquor to improve the efficiency, stabilize the quality, reduce 

the cost and improve the effectiveness. The problems in paper grain direction, moisture content, pressure, die cutting and 

indentation were analyzed and eliminated to improve production quality. In terms of box type, it was proposed to deter-

mine the paper grain direction and select the appropriate moisture content improvement method, and eliminate effect of 

the poor paper quality on the box quality through the selection of the appropriate die cutting knife, the correct selection of 

indentation line and the bottom mold, and ensure that the indentation meets the quality requirements through, reasonable 

selection of indentation line, bottom mold, correct and reasonable adjustment of the indentation pressure. Adhering to 

the box type, die cutting and indentation and other issues as the orientation, focusing on the whole process of processing, 

strengthening the management of production links, and emphasizing details for benefit have certain reference significance 

for the packaging and printing industry. 
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在琳琅满目的商场货架上，酒类商品首先吸引消

费者眼球的往往是其销售包装——酒盒，酒盒具有增

加产品附加值的重要作用。目前，在酒盒包装材料中，

纸盒占有绝对的优势，根据酒类档次的不同，常选用

的纸板类型不同：低档为定量 300 g/m2 的白纸板，中

档为定量 250~300 g/m2 的铝箔卡纸和定量 300 g/m2

的白板纸。然后对裱贴成卡纸，选用适合的纸板进行

印刷、覆膜、模切形成对裱包装盒。 

彩色卡纸对裱包装盒是由一层经胶版印刷、表面
整饰的面纸和底纸对裱后，按结构设计经一定工艺加
工成型的彩盒（以下简称彩盒），盒体厚实圆润，外
观造型形象艺术，美观大方，色彩鲜艳，是酒类产品
主要的包装形式，也是包装装潢印刷企业的常规产
品。彩盒用纸品类多（金银卡纸、白版纸、白卡纸及
其他卡纸），生产工艺较复杂（产品设计、制版、印
刷、丝网 UV、烫箔、模切压痕、糊盒等）。其中，在
模切压痕工艺中，处理不当会产生各种质量问题，进
而延误工期，增加成本，直接影响彩盒的外观质量和
使用功能，给企业造成巨大损失[1-5]。如何尽快判定
白酒对裱盒印后加工工艺过程中模切压痕的质量问
题，并及时排除问题是生产、技术部门共同关注的焦
点。文中针对于模切压痕问题，结合裱盒实际生产现
状，总结一些常见生产工艺的质量问题，尤其在模切
压痕工艺中易出现的问题，然后进行排除和改进。 

1  盒型问题 

在模切、压痕工艺中，常见盒型外观不正、不平

整、四面向外微弯，直接影响外观质量，是用户对彩盒

最敏感的质量问题。经分析，主要是纸张纹向、纸张含

水率和压印不当等三方面原因所致，分别讨论如下。 

1.1  纸张纹向 

彩盒面纸经过多色印刷、覆膜、烫印等多次加工，

使用的纸张质量会相对优质，底纸一般为单色印刷、

不印刷或其他加工处理，纸质略差（有时使用专用底

纸），一般认为彩盒不正、不平整是面纸和底纸质量差

别造成的，企业往往会忽视对裱后纸张纹向对彩盒平整

度的影响。实验证明，在正常情况下，当面纸和底纸的

纹向平行于彩盒高度方向时，成盒后盒的 4 个立平面有

盒外微弯的现象，见图 1a。当面纸和底纸的纹向垂直

于彩盒高度方向时，盒的 4 个立平面有向内微弯现象，

见图 1b。只有当面纸和底纸纹向交叉对裱时，成盒后

彩盒的 4 个立平面基本平整，见图 1c。可见，纸张的

纹向不正确是影响盒型外观不正、不平整的主要原因

之一。造成裱卡时纸张纹向不正确的因素很多：不了

解纸张纹向对彩盒外观质量的影响，受开数和下料的

制约，采购纸张尺寸时忽略纸张纹向，经销商没有按

横纹向、顺纹向的数量搭配发货，作业工单对纸张纹

向不注明，下料工段裁纸时重视程度不够等[1-3]。 

 
a  向外弯       b  向内弯        c  平整 

 
图 1  盒面外观 

Fig.1 Surface appearance of box 

 
在实际生产中，首先确定纸张纹向，即面纸的纸

张纹向垂直于彩盒的高度，见图 2a。底纸的纸张纹

向平行于彩盒的高度，见图 2b。根据成品规格，上

机尺寸和印刷数量计算出应用全张纸（或特规格纸）

的采购数量，同时提出对纸张纹向的要求。 

 

 
 

图 2  纹向 
Fig.2 Pattern 

 
某百年老字号白酒厂自锁底白酒彩盒的成品规格

为 125 mm×125 mm×260 mm，印刷数量为 2 万，当插

拼板连二印刷时发排尺寸为 520 mm×850 mm。根据模

切需求四周留模边原则，当面纸和底纸均为 350 g/cm2

的灰底白板纸时，采购纸张尺寸为 1 092 mm×889 mm。

面纸和底纸分别采用顺纹向和横纹向加工印刷，数量

各为 5 200 张（200 张是加放数）。纸张供应商应根据

购买要求配套发货。生产部安排生产填写工票时在工

艺要求样注明面纸和底纸的纹向和用途。生产车间按

工单要求安排生产，解决因纸张纹向不正确影响彩盒

外观质量问题。 

1.2  纸张含水率 

水分变化对纸的各种特性影响也很大，随着水

分的变化，其定量、抗张强度、柔韧性、耐折度等

都将发生变化，纸张尺寸也会发生伸缩，甚至发生

卷曲、翘边、起皱、荷叶边等现象。各种纸张都有

一个最佳水分含量值，在此值下，纸张的各种性能

都处于较好状态，白卡纸含水量为 4%～7%，单面

涂布白纸板含水量为（8±2）%，这是纸张出厂时国

标要求的水分含量。 
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纸张在包装印刷厂储存期间，若含水量高，出库

时间短，特别是冬季，生产车间工作环境干燥，裱卡

时胶水调配不当，胶量稍大，裱卡后放置时间短，产

品没有得到适当干燥，模切压痕时机把握不当，放置

1～2 d 后糊盒时压痕处不容易折弯等因素影响，也会

导致出现盒型不正、不平顺的现象，影响彩盒的外观

质量，出现不平整纸张提前出库现象。 

胶水配置量解决办法：改进车间工作环境，改
选用含水量变化后变形小的纸张，纸张提前出库适
应车间工作环境，严格胶水配置工艺，涂胶胶层控
制到恰好，裱后正反对放，摆放不超过 1 米。上用
重块压制，下入抽湿房抽湿，并强制定型。底纸底
面尽量不过水，掌握恰当的裱卡、模切压痕和糊盒
的时机。  

含水量变化解决办法：若纸张含水量低，裱卡后

放置时间过长，压痕后糊盒折痕处也会出现断裂[4-6]，

因此需要调湿，保持生产车间湿度适应生产环境；裱

卡时适当稀释胶水或增加胶量以弥补纸张湿度的不

足；精准控制裱卡、模切压痕、糊盒时间，避免或缓

解因纸张含水率低影响压痕折裂的质量问题。 

2  模切问题 

在模切机上利用模切刀把纸张或纸板轧切成一
定形状的工艺叫模切。模切边起毛、不光洁是模切工
艺中常见的质量问题，这虽然不影响彩盒的使用功
能，但不符合质量标准。模切边起毛、不光洁影响彩
盒的外观质量，是客户经常挑剔的问题[7-9]。 

造成模切边起毛、不光洁的主要原因有几点：纸

张质量不良、模切刀不锋利、模切胶条粘贴不当和底

模钢板不平整。 

2.1  纸张质量不良的影响 

在模切过程中，彩盒面纸正面接触模切刀，切

断的顺序是薄膜、面纸、底纸、基纸和面纸，将这

一模切方式称为正面模切。在彩盒模压痕工艺中，

正面模切要比从背面模切更易保证产品质量。当使

用质次或专用底纸裱卡后再模切加工时，易发生模

切边起毛、不光洁的质量问题。如再生纸，受本身

材质和生产工艺影响，纤维短，粉尘严重时掉纸屑、

起皮。当模切压痕时，横切刀切断薄膜与面纸，未

切透底纸。由于压痕线压力的作用和纸张的塑性变

形，产生向压痕方向拉力。底纸切断过程是在横切

刀压力和拉力情况下完成的。当纸张张力小于拉力

时会产生模切边起毛、掉纸屑，甚至起皮问题，因

此，不提倡使用专用和质次的纸张作为底纸。通过

选择锋利的模切刀，正确选择压痕线和底模条，改

善模切工艺等方法来消除纸张质量不良对盒质量

影响。文中提及的将纸张纹向的底纸纹向与盒高度

方向平行，也是行之有效方法。 

2.2  模切刀锋利度 

新设计或新投产的彩盒，模切刀版是全新制作

的，模切产生起毛概率较小。随着模切时间增加和模

切数量增多，模切版刀锋锋利度逐渐降低，彩盒切边

易产生起毛和掉纸屑等问题。模切刀松动，或用旧模

切刀版都会发生上述质量问题，因此，对大批量质量

要求较高彩盒需要选用刀锋利、硬度高、寿命长（特

别涂层刀或超级涂层刀）的模切刀，也可选进口模切

刀，既可避免经常换刀，又能保证产品质量[10]。 

2.3  模切胶条粘贴不当 

模切胶条在模切压痕工艺中起弹压纸张作用。一方

面使纸张与横切版顺利分离，另一方面使纸张压紧以减

小压痕对纸张的拉力，从而减少模切边起毛的现象。在

实际应用时要根据纸张纹向不同选择硬度不用胶条。选

择海绵胶条四原则：模切刀间距离小于 8 mm，选择肖

氏硬度 40～60 的海绵胶条；模切刀间距大于 8 mm，应

选择肖氏硬度 20～35 的海绵胶条；模切刀与压痕线间

距小于 10 mm，选择肖氏硬度 45～70 的拱形海绵胶条；

如模切刀与压痕间距大于 10 mm，选择肖氏硬度 35～

55的海绵胶条。安装海绵胶条时应离模切刀侧面1 mm，

离刀锋 1～2 mm。目前市场上销售的自粘海绵胶条尺寸

为7 mm×8 mm，当使用18 mm厚底板时恰好高出2 mm。

海绵胶条粘贴正确对避免模切边起毛现象有较好的

作用。 

2.4  底模钢板不平整 

底模钢板是用螺丝固定在压印平板上的衬铁。主

要作用是保护压印平板不被模切刀损坏，方便模切压

力细调整。在模切过程中，模切刀切断彩盒纸板后直

接作用于底模钢板表面，使用过久，钢板被模切刀切

出很多刀痕，影响其平整度，底模钢板不平整、模切

压力不均匀不仅会导致模切边起毛，还会引起切不断

连线故障，增加调整压力难度。须将所有刀痕打磨平

整后再使用。必要时更换新底模钢板。延长底模钢板

使用寿命获得理想的模切压力。在调整模切压力时，

压力尽量达到 70%～80%（压力分数）。在部位切实

后，再根据不同厚度衬纸要求进行模切压力微调。只

有底模钢板背面尽量减少衬纸，才能精准模切压力，

保持模切钢板平整度，使得产品切边光洁。 

3  压痕问题 

国家标准定义压痕为利用钢线，通过压印，在纸

或纸板上压出痕迹或留下可供弯折槽痕。压痕过程

中，可供弯折槽痕发生局部破裂盒折断称之为压痕爆

线，一旦发生爆线就没有办法补救，因此，在模切压

痕工艺中压痕爆线被视为严重的质量问题。在生产技

术管理中，必须以预防为主，尽量防止事故发生。 
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造成压痕爆线的因素很多，如原材料纸张质量不

良、纸张纤维短、纸质发脆，在压痕时就容易发生破

裂盒折断[11-13]。要求下料切纸工序对纸张进行检查，

发现纸质发脆，易折出裂口，则不能投产，不能作为

盒面印刷。纸张纹向对压痕破裂有一定影响，在相同

条件下，压痕与纸张纹向平行时会出现压痕折裂，压

痕与纸张纹向交叉时不会发生压痕折裂。在彩盒印刷

工艺制定中，事先确定纸张纹向，按确定纹向安排生

产是减少压痕爆线的一种方法。 

压痕是利用压痕线与底模条恰当配合，通过模切

压力形成，因此，压痕线、底模条、横切压痕压力是

影响质量的三大要素。正确合理地选择压痕线、底模

条，正确合理地调整压痕压力，是保证压痕达到质量

要求的关键所在。 

3.1  压痕线和压痕条 

压痕线的选择要适当，当压痕线偏高时，会导致

压力大、压痕过深，易在槽痕中间位置产生爆线。当

压痕线偏低时，槽痕塑性不良、痕迹发硬，糊盒时不

易弯折或产生裂纹。压痕线设计要参照技术标准，即

压痕线高度=模切刀高度−纸张厚度（b=c−a），见图 3。

如图 3 所示，c 为模切刀高度，d 为底模的槽深，b

为压痕线高度，a 为纸板厚度。当模切刀高度不变，

压痕线高度随纸板厚度而变化。在选择压痕线和底板

槽前，用千分尺先测量裱卡后，根据测量结果与纸板

标准厚度对比后选择适当的压痕线和底模条。当纸板

较厚时，需降低压痕线高度；当纸板较薄时，需适当

增加压痕线高度。压痕线的品种较多（图 4），应根

据纸张种类、盒型结构、产品特点来选择。彩色卡纸

对裱包装盒常选用厚度为 1.42 mm 的双头线[14]。 
 

 
 

图 3  压痕线高度 
Fig.3 Height of indentation linet 

 

 
 

图 4  压痕线外形 
Fig.4 Profile indentation line  

3.2  压力不当 

模切压力不当对彩盒质量影响较大，压力轻、压

痕浅，黏合时工作线处不易弯折，造成盒型外观质量

不合格。压力大则影响刀版使用寿命，且压痕处受力

过大会压断纸张纤维，容易爆线造成废品。 

在平压平模切压痕工艺中，调整模切压力要以模

切刀的高度为依据，以先轻压，然后逐渐递增压力为

原则，通过粗调整和细调整，使模切压力达到理想程

度。通过调整压印平板两侧的偏心结构，改变与装版

平板的间距实现先轻压的粗调整。通过加垫不同厚度

的纸张改变局部压力来实现细调整。以最小的适当接

触压力获得最适度的压痕和切边光洁的产品。获得适

当压痕是保证盒型外观质量和使用质量的决定条件。

在实际工作中不但要认真调整模切压力，还要认真仔

细选择压痕线和底模条。 

彩盒模切压痕使用的刀版的模切刀高度为

23.80 mm，当彩盒定量为 350 g/cm2，底纸定量为

300 g/cm2 时，再经覆膜裱卡后测得实际厚度为0.78 mm。

选择压痕线高度为 23.00 mm，厚度为 1.42 mm。选择底模

条为 0.8 mm×2.7 mm，经模切压痕，糊盒后检验，折线

痕迹既易弯折，又无破裂折断。盒型棱角分明，四

面平整，外观质量符合标准要求。 

3.3  底模条 

底模条（早期称为连装压线模）以其使用方便、

粘贴牢固、定位准确、质量稳定、规格齐全、使用寿

命长等特点备受使用者青睐，被广泛应用于模切压痕

工艺中。选择底模条有 2 个关键标准，即槽宽和槽深。

槽宽=纸板厚度×2＋压痕线高度（见图 5），槽深=纸

板厚度（见图 6）。底模条的槽宽和槽深如果选择不

当也会产生爆线[15-17]，会出现 2 种情况：底模条的槽

宽偏窄，爆线位置发生在槽痕的两侧；槽深偏高爆线

的位置出现在中间，因此，正确选用压痕线、底模线，

正确调整模切压力是模切压痕工艺的重中之重，是预

防压痕爆线的最佳方法。 

 

 
 

图 5  底模条槽宽  
Fig.5 Slot width of bottom die 

 

 
 

图 6  底模条槽深 
Fig.6 Slot depth of bottom die 
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4  结语 

针对盒型问题提出确定纸张纹向和选用适当含

水率的改进方法，通过选择合适的模切刀、选择正确

的压痕线和底模条、改善模切工艺等方法来消除纸张

质量不良对盒质量影响，合理地选择压痕线、底模条，

正确合理地调整压痕压力，保证压痕达到质量要求，

进而通过预报，及时采取措施，提高效率、稳定质量、

降低成本、增加效益。 
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