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(57)摘要

本发明公开了一种低克重高强度瓦楞纸箱

的生产工艺，包括以下步骤：制备原料：将废旧用

纸、小麦秸秆和木竹秆的原料注水泡桨，进而投

入碎浆机中进行粉碎，离解为纤维，并过滤筛选

除去杂质，纤维的长度为0.6-3.0mm；打浆、配浆；

制备原纸纸张；原纸纸张烘干；制备瓦楞纸板；上

胶；剪裁压线；开槽；印刷；覆膜；接合纸板。有益

效果：有效的提高瓦楞纸板强度的同时提高了其

耐用长久性，在保证其不变形的情况下，能承受

更大的冲击压力，用于制作各种用途的瓦楞纸

箱。
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1.一种低克重高强度瓦楞纸箱的生产工艺，其特征在于，包括一下步骤：

制备原料：将废旧用纸、小麦秸秆和木竹秆的原料注水泡桨，进而投入碎浆机中进行粉

碎，离解为纤维，并过滤筛选除去杂质，纤维的长度为0.6-3.0mm；

打浆、配浆：将碎解后的纤维中加入二氧化硅、三元乙丙橡胶、乙酸乙烯酯和聚乙烯纤

维进行打浆获得混合均匀的纸浆，充分混合均匀后，静止放置1-2h，浆料的浓度为4-8％；

制备原纸纸张：将混合均匀的纸浆原液利用造纸机脱水并压榨成型，然后通过干燥、压

光热压、卷曲，铺设加强纤维筋得到原纸纸张；

原纸纸张烘干：将原纸纸张烘干进行烘干，烘干温度为150-200℃；

制备瓦楞纸板：通过瓦楞机对原纸纸张进行复合，制得瓦楞纸板，干燥后冷却处理，得

到高强度瓦楞纸板；

上胶：对瓦楞纸张的外表面进行依次刮涂耐高温胶和耐水胶，刮涂后的瓦楞纸张通过

烘干机进行烘干，上胶的温度为65-70℃；

剪裁压线：将瓦楞纸板按所有的规格尺寸进行剪裁机上进行剪裁，利用切断压线机进

行纵向压线处理；

开槽：将开槽机在瓦楞纸板上切出使上下摇盖得以顺利折拢的缝槽，然后进行纸箱接

头的直角切割；

印刷：将完成的瓦楞纸板传送到印刷机上，采用橡胶凸片印刷或橡胶凹片印刷，利用橡

胶辊将油性油墨传递至印刷滚筒上，再所需的文字和图案转印到瓦楞纸板表面上，并通过

紫外线烘干机进行低温干燥照射将油墨固化，印刷机的印刷温度为20-30℃，烘干机的烘干

温度为40-50℃；

覆膜：将瓦楞纸板印有图文的一面传送到覆膜复合机上，利用覆膜复合机的作用下复

合一层薄膜，覆膜复合机的复合温度为75-90℃；

接合纸板：采用钉线接合或胶带、粘接和结合剂结合的方式将瓦楞纸板的纵边边板结

合起来，结合时印刷文字和图案的一面在外端，经过接合的纸板最终形成瓦楞纸箱成品。

2.根据权利要求1所述的一种低克重高强度瓦楞纸箱的生产工艺，其特征在于，所述纸

桨的含水量控制在≤17％。

3.根据权利要求1所述的一种低克重高强度瓦楞纸箱的生产工艺，其特征在于，所述配

浆为2-4重量份的二氧化硅、1-3重量份的三元乙丙橡胶、2-5重量份的乙酸乙烯酯和10-15

重量份的聚乙烯纤维。

4.根据权利要求1所述的一种低克重高强度瓦楞纸箱的生产工艺，其特征在于，所述加

强纤维筋材质为复合聚丙烯纤维和聚酰胺纤维交错缠绕连接。

5.根据权利要求1所述的一种低克重高强度瓦楞纸箱的生产工艺，其特征在于，所述瓦

楞机上的所述瓦楞辊与压力辊之间的压力为8Mpa-10Mpa。

6.根据权利要求1所述的一种低克重高强度瓦楞纸箱的生产工艺，其特征在于，所述瓦

楞纸板采用的原纸克重＜150克/平方米。
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一种低克重高强度瓦楞纸箱的生产工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及纸箱生产技术领域，具体来说，涉及一种低克重高强度瓦楞纸箱的生

产工艺。

背景技术

[0002] 我国是纸制品生产和使用的大国，但是，我国的纸制品生产结构和技术相对还落

后世界发达的一些国家。随着知识经济步伐的不断加快，循环经济的发展趋势，有力地拉动

和促进我国纸制品在包装等领域的应用市场，也使纸制品的产品结构发生较大的变化，纸

制品生产工艺技术的创新是提高包装印刷企业经济效益，提高产品质量，降低生产消耗的

需要，也是循环经济发展的必然趋势。瓦楞纸箱包装朝“低克重、高强度、轻量化”方向发展

已是一大趋势。瓦楞纸箱包装实现“低克重、高强度、轻量化”具有巨大的经济和社会效益。

[0003] 针对相关技术中的问题，目前尚未提出有效的解决方案。

发明内容

[0004] 针对相关技术中的问题，本发明提出一种低克重高强度瓦楞纸箱的生产工艺，以

克服现有相关技术所存在的上述技术问题。

[0005] 为此，本发明采用的具体技术方案如下：

[0006] 一种低克重高强度瓦楞纸箱的生产工艺，包括以下步骤：

[0007] 制备原料：将废旧用纸、小麦秸秆和木竹秆的原料注水泡桨，进而投入碎浆机中进

行粉碎，离解为纤维，并过滤筛选除去杂质，纤维的长度为  0.6-3.0mm；

[0008] 打浆、配浆：将碎解后的纤维中加入二氧化硅、三元乙丙橡胶、乙酸乙烯酯和聚乙

烯纤维进行打浆获得混合均匀的纸浆，充分混合均匀后，静止放置1-2h，浆料的浓度为4-

8％；

[0009] 制备原纸纸张：将混合均匀的纸浆原液利用造纸机脱水并压榨成型，然后通过干

燥、压光热压、卷曲，铺设加强纤维筋得到原纸纸张；

[0010] 原纸纸张烘干：将原纸纸张烘干进行烘干，烘干温度为150-200℃；

[0011] 制备瓦楞纸板：通过瓦楞机对原纸纸张进行复合，制得瓦楞纸板，干燥后冷却处

理，得到高强度瓦楞纸板；

[0012] 上胶：对瓦楞纸张的外表面进行依次刮涂耐高温胶和耐水胶，刮涂后的瓦楞纸张

通过烘干机进行烘干，上胶的温度为65-70℃；

[0013] 剪裁压线：将瓦楞纸板按所有的规格尺寸进行剪裁机上进行剪裁，利用切断压线

机进行纵向压线处理；

[0014] 开槽：将开槽机在瓦楞纸板上切出使上下摇盖得以顺利折拢的缝槽，然后进行纸

箱接头的直角切割；

[0015] 印刷：将完成的瓦楞纸板传送到印刷机上，采用橡胶凸片印刷或橡胶凹片印刷，利

用橡胶辊将油性油墨传递至印刷滚筒上，再所需的文字和图案转印到瓦楞纸板表面上，并
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通过紫外线烘干机进行低温干燥照射将油墨固化，印刷机的印刷温度为20-30℃，烘干机的

烘干温度为40-50℃；

[0016] 覆膜：将瓦楞纸板印有图文的一面传送到覆膜复合机上，利用覆膜复合机的作用

下复合一层薄膜，覆膜复合机的复合温度为75-90℃；

[0017] 接合纸板：采用钉线接合或胶带、粘接和结合剂结合的方式将瓦楞纸板的纵边边

板结合起来，结合时印刷文字和图案的一面在外端，经过接合的纸板最终形成瓦楞纸箱成

品。

[0018] 进一步的，所述纸桨的含水量控制在≤17％。

[0019] 进一步的，所述配浆为2-4重量份的二氧化硅、1-3重量份的三元乙丙橡胶、2-5重

量份的乙酸乙烯酯和10-15重量份的聚乙烯纤维。

[0020] 进一步的，所述加强纤维筋材质为复合聚丙烯纤维和聚酰胺纤维交错缠绕连接。

[0021] 进一步的，所述瓦楞机上的所述瓦楞辊与压力辊之间的压力为8  Mpa-10Mpa。

[0022] 进一步的，所述瓦楞纸板采用的原纸克重＜150克/平方米。

[0023] 本发明提供了一种低克重高强度瓦楞纸箱的生产工艺，有益效果如下：本发明通

过瓦楞纸箱的内部瓦楞纸板中加入加强纤维筋，使得纸箱降低了重量，又保证了强度的效

果，通过涂抹耐高温胶和耐水胶，使得瓦楞纸箱的具有防水防潮性和耐高温性，进而加强纸

箱的结构强度，不易变形，进而有效的提高瓦楞纸板强度的同时提高了其耐用长久性，在保

证其不变形的情况下，能承受更大的冲击压力，用于制作各种用途的瓦楞纸箱，其结构简

单，制造方法简单，制造成本低，使用寿命长，满足了使用要求，且工艺设计合理，耗材量低，

可广泛应用于瓦楞纸箱体技术领域。

附图说明

[0024] 为了更清楚地说明本发明实施例或现有技术中的技术方案，下面将对实施例中所

需要使用的附图作简单地介绍，显而易见地，下面描述中的附图仅仅是本发明的一些实施

例，对于本领域普通技术人员来讲，在不付出创造性劳动的前提下，还可以根据这些附图获

得其他的附图。

[0025] 图1是根据本发明实施例的一种低克重高强度瓦楞纸箱的生产工艺流程示意图。

具体实施方式

[0026] 为进一步说明各实施例，本发明提供有附图，这些附图为本发明揭露内容的一部

分，其主要用以说明实施例，并可配合说明书的相关描述来解释实施例的运作原理，配合参

考这些内容，本领域普通技术人员应能理解其他可能的实施方式以及本发明的优点，图中

的组件并未按比例绘制，而类似的组件符号通常用来表示类似的组件。

[0027] 根据本发明的实施例，提供了一种低克重高强度瓦楞纸箱的生产工艺。

[0028] 如图1所示，根据本发明实施例的低克重高强度瓦楞纸箱的生产工艺，包括以下步

骤：

[0029] 步骤S101，制备原料：将废旧用纸、小麦秸秆和木竹秆的原料注水泡桨，进而投入

碎浆机中进行粉碎，离解为纤维，并过滤筛选除去杂质，纤维的长度为0.6-3.0mm；

[0030] 步骤S103，打浆、配浆：将碎解后的纤维中加入二氧化硅、三元乙丙橡胶、乙酸乙烯
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酯和聚乙烯纤维进行打浆获得混合均匀的纸浆，充分混合均匀后，静止放置1-2h，浆料的浓

度为4-8％；

[0031] 步骤S105，制备原纸纸张：将混合均匀的纸浆原液利用造纸机脱水并压榨成型，然

后通过干燥、压光热压、卷曲，铺设加强纤维筋得到原纸纸张；

[0032] 步骤S107，原纸纸张烘干：将原纸纸张烘干进行烘干，烘干温度为  150-200℃；

[0033] 步骤S109，制备瓦楞纸板：通过瓦楞机对原纸纸张进行复合，制得瓦楞纸板，干燥

后冷却处理，得到高强度瓦楞纸板；

[0034] 步骤S111，上胶：对瓦楞纸张的外表面进行依次刮涂耐高温胶和耐水胶，刮涂后的

瓦楞纸张通过烘干机进行烘干，上胶的温度为65-70℃；

[0035] 步骤S113，剪裁压线：将瓦楞纸板按所有的规格尺寸进行剪裁机上进行剪裁，利用

切断压线机进行纵向压线处理；

[0036] 步骤S115，开槽：将开槽机在瓦楞纸板上切出使上下摇盖得以顺利折拢的缝槽，然

后进行纸箱接头的直角切割；

[0037] 步骤S117，印刷：将完成的瓦楞纸板传送到印刷机上，采用橡胶凸片印刷或橡胶凹

片印刷，利用橡胶辊将油性油墨传递至印刷滚筒上，再所需的文字和图案转印到瓦楞纸板

表面上，并通过紫外线烘干机进行低温干燥照射将油墨固化，印刷机的印刷温度为20-30

℃，烘干机的烘干温度为  40-50℃；

[0038] 步骤S119，覆膜：将瓦楞纸板印有图文的一面传送到覆膜复合机上，利用覆膜复合

机的作用下复合一层薄膜，覆膜复合机的复合温度为  75-90℃；

[0039] 步骤S121，接合纸板：采用钉线接合或胶带、粘接和结合剂结合的方式将瓦楞纸板

的纵边边板结合起来，结合时印刷文字和图案的一面在外端，经过接合的纸板最终形成瓦

楞纸箱成品。

[0040] 综上所述，借助于本发明的上述技术方案，通过瓦楞纸箱的内部瓦楞纸板中加入

加强纤维筋，使得纸箱降低了重量，又保证了强度的效果，通过涂抹耐高温胶和耐水胶，使

得瓦楞纸箱的具有防水防潮性和耐高温性，进而加强纸箱的结构强度，不易变形，进而有效

的提高瓦楞纸板强度的同时提高了其耐用长久性，在保证其不变形的情况下，能承受更大

的冲击压力，可用于制作各种用途的瓦楞纸箱，其结构简单，制造方法简单，制造成本低，使

用寿命长，满足了使用要求，且工艺设计合理，耗材量低，可广泛应用于瓦楞纸箱体技术领

域。

[0041] 以上所述仅为本发明的较佳实施例而已，并不用以限制本发明，凡在本发明的精

神和原则之内，所作的任何修改、等同替换、改进等，均应包含在本发明的保护范围之内。
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