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瓦楞纸箱印制质量要求 

1 范围 

本文件规定了瓦楞纸箱的印制外观质量、成型质量要求及检验方法。 

本文件适用于印制的瓦楞纸箱。 

2 规范性引用文件 

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期

的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；不注明日期的引用文件，其最新版本（包

括所有的修改单）适用于本文件。 

GB/T 462  纸、纸板和纸浆 分析试样水分的测定 

GB/T 4857.4  包装  运输包装件基本试验  第4部分：采用压力试验机进行的抗压和堆

码试验方法 

GB/T 7706—2008  凸版装潢印刷品 

GB/T 7707—2008  凹版装潢印刷品 

GB/T 9754  色漆和清漆  不含金属颜料的色漆漆膜的20°、60°和85°镜面光泽的测

定 

GB/T 18722—2002  印刷技术  反射密度测量和色度测量在印刷过程控制中的应用 

GB/T 18348—2008  商品条码  条码符号印制质量的检验 

GB/T 19437—2004 印刷技术  印刷图像的光谱测量和色度计算 

GB/T 22771  印刷技术  印刷品与印刷油墨用滤光氙弧灯评定耐光性 

GB/T 23704  信息技术  自动识别与数据采集技术  二位条码符号印制质量的检验 

CY/T 3  色评价照明和观察条件 

ISO 13655 印刷技术  印刷图像的光谱测量和色度计算 

ISO IEC 18046-3-2020  信息技术  RFID性能测试方法 

3 术语和定义 

下列术语和定义适用于本文件。 

3.1 

瓦楞纸板  corrugated board  

由一层或者多层瓦楞纸粘合在若干层纸或纸板之间，用于制造瓦楞纸箱（盒）的一种复

合纸板。  

[来源：CY/T 156—2017，3.1]    

3.2 

印刷面纸  printed liner  

完全覆盖纸箱（盒）的最外层，与瓦楞纸板（3.1）粘合的纸质印刷品。  

[来源：CY/T 156—2017，3.1.2，有修改]  



3.3 

裱贴  laminating  

将印刷面纸（3.2）与瓦楞纸板（3.1）粘合在一起的工艺过程。 

[来源：CY/T 156—2017，3.2 ，有修改]  

3.4 

预印瓦楞纸箱  Mounting Corrugated  Box  

裱贴（3.3）了印刷面纸（3.2）的瓦楞纸板制成的纸箱。 

3.5 

直印瓦楞纸箱  Non-Mounted Corrugated  Box 

直接在瓦楞纸板上呈现图文信息的瓦楞纸箱。 

3.6 

翘曲度  warpage  

瓦楞纸板水平放置时，单位长度内面纸上最高点和最低点的高度差。  

[来源：CY/T 156—2017，3.3，有修改]  

3.7   

透楞 washboard effect  

印刷面纸（3.2）与瓦楞纸板（3.1）粘合后，因纸张变形凸显瓦楞纸楞峰，造成印刷面

纸不平整的现象。 

注：透楞通常也被形象的称为搓衣板、排骨纹。 

4 分类 

按加工工艺分为预印瓦楞纸箱和直印瓦楞纸箱。 

5 要求 

5.1  印制外观质量 

印制外观质量要求见表 1。 

表1  印制外观质量要求 

项目 预印瓦楞纸箱 直印瓦楞纸箱 

色差 与标准样单色实地色差：Δ E*
ab不应大于 3.50 或Δ E*

00

不应大于 3.0。 

同批同色色差：Δ E*
ab不应大于 3.00 或 Δ E*

00不应大于

2.5。 

与标准样单色实地色差：Δ E*
ab不应大于 4.50 或Δ E*

00

不应大于 3.5。 

同批同色色差：Δ E*
ab不应大于 3.00 或 Δ E*

00不应大于

3.0。 

文字、

线条、

图像 

不小于 7 号（5.5Pt）的字体或线条的宽度不小于 0.1 

mm 时，应清晰可见；无重影，无糊字，无缺笔断划。 

 

不小于 5 号 (10.5Pt)的字体或线条的的宽度不小于

0.2 mm 时，应清晰可见；重影应不大于 0.15 mm；无缺

笔断划。不应有明显的糊字。 



表 1（续） 

项目 预印瓦楞纸箱 直印瓦楞纸箱 

套印 套印允差不大于 0.2 mm。 套印允差不大于 0.5 mm。 

整饰套位（上

光、烫印） 

套位允差不大于 0.5 mm。 套位允差不大于 0.8 mm。 

覆膜 无明显气泡、起皱现象，不应有脱落现象。 —— 

异色点 

 

商标图文不应有视觉可见异色点。 

不应有直径大于 1.0 mm 的异色点；每个面直径

大于 0.5 mm 且不大于 1.0 mm 的异色点不应超

过 2 个，且两点间距离不应小于 20 mm。 

商标图文不应有视觉可见异色点。 

不应有直径大于 1.5 mm 的异色点；每个面直径大于 0.8 

mm 且不大于 1.5 mm 的异色点不应超过 3 个，且任意两

点之间距离不应小于 20 mm。 

光泽度 光泽度允差不大于 5 GU。 

条杠 无明显划痕和墨杠。 

条形码 应符合 GB/T 18348—2008 中表 8 的要求。 

注：1pt 约等于 0.35 mm。 

 

5.2  成型质量 

成型质量要求见表2。 

表 2  成型质量要求 

项目 预印瓦楞纸箱 直印瓦楞纸箱 

外观 成型后外表面不应有破损。 

成品尺寸 长、宽、高尺寸误差均不应大于瓦楞纸板厚度。 

平整度 不应有明显的透楞。 

模切精度 模切套位允差不大于 2 mm。 

折线 

 

面纸折线处，不应有爆线，里纸折线处长度不大于 20 mm 的爆线应不超过 3 处。 

箱角爆裂长度应不大于 5 mm。 箱角爆裂长度应不大于 7 mm。 

接口（箱体） 拼接错位上下相差应不大于 3 mm。拼接部位边缘线应平行对

应的折痕线，边缘线相对于折痕线间距应不大于 3 mm。 

拼接错位上下相差应不大于 3 mm。拼

接部位边缘线应平行对应的折痕线，边

缘线相对于折痕线间距应不大于 5 mm。 

摇盖 成型后，半摇盖边缘应平行且不重叠，外摇盖间距缝隙应不大于 3 mm，位置错位应不大于 5 mm。 

成型后，全摇盖前边缘应平行于对应的箱体棱线，全摇盖宽度与对应箱体宽度允差应不大于 3 mm。 

 

5.3  可靠性要求 

5.3.1  耐摩擦 

预印瓦楞纸箱外表面耐磨性应符合：摩擦 200 次，无明显划痕。 

直印瓦楞纸箱外表面耐磨性应符合：摩擦 50次，无明显划痕。 



5.3.2  耐光色牢度 

符合 5级蓝色羊毛标样。 

5.3.3  抗压 

抗压强度应按 GB/T 4857.4 进行检测。 

5.3.5  含水率 

预印瓦楞纸箱含水率应为（12±2）%，直印瓦楞纸箱含水率应为（10±3）%。 

5.3.6  粘合牢度 

瓦楞纸箱接口（箱体）应粘合牢固，剥离时至少有 70%的粘合面被破坏。 

5.3.7  智能化 

5.3.7.1  一物一码的二维码图像清晰，识读正确率应达到 100%；  

5.3.7.2  NFC、RFID 可识别率应达到 100%，读取内容正确率应达到 100%。 

5.3.7.3  电子标签数据激活率应达到 100%。 

6  检验方法 

6.1  印刷外观 

在 CY/T 3 规定的条件下，目测观察 5.1、5.2、5.3.6 中的定性要求的符合性。 

6.2  尺寸测量 

用分度值为 0.01 mm 的刻度放大镜、分度值为 0.1 mm 的标准量具、分度值为 0.5 mm

的钢直尺测量 5.1、5.2 中定量的尺寸要求。 

6.3  色差 

6.3.1  单色实地色差 

6.3.1.1  采用符合 GB/T 19437—2004 的分光光度计，按照 GB/T 18722—2002 的规定检测

色差 Δ E*
ab。 

6.3.1.2  采用符合ISO 13655的分光光度计检测色差Δ E*
00。 

6.3.2  同批同色色差 

6.3.1.1  采用符合 GB/T 19437—2004 的分光光度计，按照 GB/T 7707—2008 中 5.5.3 和

5.5.4 的要求检测色差 Δ E*
ab。 

6.3.1.2  采用符合 ISO 13655 的分光光度计参照 GB/T 7707—2008 中 5.5.3 要求检测出色

差 Δ E*
00，按照 GB/T 7707—2008 中 5.5.4 的要求确定色差结果 Δ E*

00。 

6.4  光泽度 

按照 GB/T 9754 规定的入射角为 60°的方法检测。 

6.5  耐摩擦 



按GB/T 7706—2008的6.8检验方法进行检测。 

6.6  耐光色牢度 

按 GB/T 22771 规定进行检测。 

6.7  含水率 

按GB/T 462对纸箱的含水率进行检测。 

6.8 智能化 

二维码按标准GB/T 23704测试方法检测。 

NFC标签、RFID标签按ISO IEC 18046-3-2020测试方法检测。 
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