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摘要:通过市场调研及对消费者问卷的分析总结,发现了目前市场上的卷筒卫生纸包装存在的主要问题:销售

包装较长,不便携带;提手强度及舒适度不佳;包装袋侧裂且包装规格较少等。通过对大量的设计实例进行归

纳总结,建立了内包装、系列化销售包装的设计模型,有助于解决卷筒卫生纸包装现有的问题,同时方便生产企

业进行快速包装结构设计。
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Abstract:Toiletpaperrollpackagingproblemswerefoundthroughmarketsurvey.Themainproblemswere

toolongsalepackaginglength,poorhandlestrengthandcomfort,bagscracksideandnotenoughkindsof

packagingspecifications.Inordertosolvetheseproblemsandmakethestructuredesignofthepackagingmore

effective,basedonmanydesignexamples,modelsofinnerpackagingandsalepackagingserieswereestab灢
lished.
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暋暋近年来我国生活用纸需求量和供给量迅速增长,
已成为全球第二大生活用纸消费国[1] 。 虽然卷筒卫

生纸的销售量在生活用纸总销售量中占有很大比例,
但是通过市场调研发现卷筒卫生纸的包装还存在许

多问题。 为了更好地促进卷筒卫生纸产品的销售,其
包装设计必须得到进一步改进。 笔者对卷筒(有芯)
卫生纸包装结构进行了改进设计和系列化建模。

1暋卷筒卫生纸包装的现状调研

1.1暋内包装现状

卷筒卫生纸内包装主要分为有塑料包装和无塑

料包装2种,见图1。 据调研结果了解到,高达86%
的被调查者都喜欢购买有塑料薄膜的卷筒纸,这恰好

验证了塑料薄膜包装在防尘、防水和防纸卷散乱3个

图1暋卷筒卫生纸内包装类型

Fig.1Primarypackagetypesoftoiletpaperrolls

方面的突出表现。

1.2暋销售包装现状

超市中有芯卷纸95%为10卷包装,其余5%为2
卷、4卷、6卷或12卷包装。 以最常采用的10卷装的

包装设计为例,通过进一步调研发现其包装存在如下

问题。

1) 包装较长不便携带。 由于10卷装的销售包



包装工程暋PACKAGINGENGINEERINGVol.32No.192011.10
70暋暋暋

装长度过长,会使手提物底边和脚踝同高,导致绝大

多数消费者携带起来不方便。

2) 提手的强度和舒适度较差。

3) 包装袋出现侧裂,影响销售。 包装袋开裂是

造成商品退货的主要原因之一,见图2,主要发生在

包装袋预制折叠处。

图2暋销售包装侧裂

Fig.2Lateralfissureofsalespackage

4) 包装规格少,制约选择。 商品包装系列化设

计的形象在该商品品牌的整体形象塑造、传播过程中

更是起着关键的作用[2-3] 。 卷筒卫生纸因为包装规

格少,制约了客户的选择,因此设计多种规格的卷筒

卫生纸包装,有助于其产品的销售和企业形象的建

立。

2暋卷筒卫生纸结构设计实例

通过对调研结果分析,对卷筒卫生纸的包装进行

了大量的数据测算和实例改进设计。 选用常用规格

卷筒卫生纸(卷纸直径为D=110mm、卷纸高度为h
=105mm、纸筒直径为D曚=45mm)的设计实例进

行介绍。

2.1暋内包装结构设计

内包装采用把折叠后的薄膜塞入卷芯内的结构

方式。 此种技术较为成熟,因此使用广泛。 设封合时

重叠部分薄膜长度为x=20mm,塞入卷芯的薄膜长

度为y=28mm。 内包装薄膜尺寸见表1。
表1暋内包装薄膜尺寸

Tab.1Sizeofinnerpackagingfilm mm

结构尺寸名称 计算公式

L1 内包装薄膜长度 L1=h+2暳D-D曚
2 +2暳28=226

W1 内包装薄膜宽度
W1=毿D+20=365.4曋370

(避免封合过程的损失)

2.2暋销售包装结构设计

销售包装主要由提手部分和主体部分构成,见图

3。 成功的销售包装应具备保护商品、延长货物寿命

图3暋卷筒卫生纸预制袋结构

Fig.3Thestructureofprefabricatedbags

和方便消费者使用3个必要条件[4] 。 下面就为满足

销售包装必要条件,解决现有包装问题而进行改进的

设计实例,设计内容主要包括销售包装结构的改进方

案、系列化销售包装的参数选取以及系列化销售包装

的尺寸计算3个方面。

2.2.1暋销售包装结构的改进方案

1) 内装数目大于6的卷筒卫生纸可以通过2卷

叠放的方式缩短预制袋长度,以满足人手提的高

度[5-7] 。

2) 选择合适的提手形状及尺寸,能有效提高提

手强度及使用者的舒适度[8-9] 。 市面上主要有6种

结构的提手,见图4。 参照表2可知压强较小的为结

虚线表示间断裁切,直线表示裁切;结构1和3提手窗薄膜向下折

叠,结构2和4提手窗薄膜向提梁方向折叠;提手6是将塑料提环和

提手窗热封到一起来增加受力面积。

图4暋提手结构

Tab.4Handlestructures

构4和结构6。 考虑到技术成熟程度和材料成本的前

提下,选择结构4作为提手结构。
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表2暋提手对手部的压强分析

Tab.2Tableofhandlepressureuponhand

结构编号 1 2 3 4 5 6
受力面积*S A 2A B 2B C nC(n>1)

压强P 1/A 1/2A 1/B 1/2B 1/C 1/nC

*:受力面积A<B<C<2B

3) 避免包装袋侧裂的改进设计。 由分析可知侧

裂问题的产生,主要是由于卷纸与销售包装长期相互

作用所致,因此可以采用将折袋部分与卷筒卫生纸圆

周部分贴合的方式避免侧裂问题的发生。

4) 设计更多包装规格,实现销售包装的系列化

设计。 对于目前销售包装最重要的一点是包装的货

架识别功能[10] ,而系列化包装恰好能使消费者迅速

识别货架商品,因此系列化设计对销售包装而言是很

有必要的[11] 。

2.2.2暋系列化销售包装的参数选取

销售包装结构尺寸见表3。
表3暋销售包装结构尺寸*

Tab.3Structuresizesofsalepackages mm

编

号
样品 D h w W L b

封袋

长度

1 维达4卷 110 105 47 572 393 65 8
2 舒洁6卷 117 102 55 842 410 71 13
3 舒洁12卷 95 102 81.5 920 497 70 13
4 妮飘12卷 102 100 90.5 942 495 67 13

*:D 为纸卷直径;h为纸卷高度;w 为销售包装薄膜折袋宽;

W 为销售包装薄膜宽度;L 为销售包装薄膜长度;b为包装提

手部分长度。

1) 确定包装规格。 根据市场调研,考虑到市场

份额最大的10卷装销售包装长度问题,选用的实例

以2卷、4卷、6卷、8卷和12卷为系列化包装的规格,
其内装卷纸排列见图5。

2) 确定长度方向修正系数。 通过对表3的数据

进行计算分析,并考虑到测量方法带来的误差,取单

列排列包装袋长度方向修正系数k1
1=2mm,双列为

k2
1=4mm。

3) 确定宽度方向修正系数。 为了保证预制袋对

包装机的适应性,通过对表3分析,取2卷装、4卷装

的宽度修正系数为k1
2=6mm,6卷和8卷装选k2

2=
8mm,12卷装设为k3

2=10mm。

4) 确定折袋宽度。 折袋宽度决定制袋折线的位

图5暋系列化销售包装

Fig.5Salepackageseries

置,制袋折线应该在圆弧AC 上,见图6,并由表3分

图6暋销售包装横截面

Fig.6Crosssectionofthesalepackage

析得:对于单列包装,当包覆率为27%~30%时,印
刷效果较好,经计算,单列包装折袋宽度取50mm;对
于2列包装,当包覆率为22%~25%时印刷效果较

好,经计算,2列包装折袋宽度取95mm。

5) 确定提手部分尺寸参数。
提手部分结构见图7,为了确定合适的提手部分

a为预制袋宽度;b为提手部分长度;c为提手窗下部距离;d为提梁

高度;f为未封合长度;e为提手长度

图7暋提手部分结构

Fig.7Schematicdiagramofhandlepart

尺寸参数,对维达、妮飘和舒洁这3个品牌的单品作

了结构尺寸统计,见表4。
为了增加提手强度,同时减轻携带时提手部分对

手的压强取f=10mm,考虑到单列和2列对提手底

部封合强度的影响,提手部分长度b选择单列时b1=
76mm,双列时b2=78mm;包装封袋尺寸选择2卷、
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表4暋销售包装提手部分的尺寸

Tab.4Structuresizesofsalepackage'shandlepart mm

样品 a b c d e f
提手

宽度g
维达4卷 191 65 18 36 69 11 11
舒洁6卷 309 71 22 29 65 9 20
舒洁12卷 297 70 22 28 65 9 20
妮飘12卷 290 67 17 30 68 9 20

4卷包装取k1
f=10mm;6卷、8卷和12卷包装取

k2
f=15mm。

2.2.3暋系列化销售包装的尺寸计算

1) 长度L设计计算见表5。 薄膜长度主要由卷

表5暋销售包装薄膜长度计算*

Tab.5Lengthofsalepackagingfilm mm

单列 双列

m 1 2 2
n 1 2
bn 76 78
kn

1 2 4
kf 10 15 15

2卷装

不设计提手
4卷装 6卷装 8卷装 12卷装

L

L=h+D+

2k1
f+k1

1

=237

L=2h+D+b1+

k1
f+k1

1

=408

L=2h+D+

b1+k2
f+

k1
1=413

L=2h+2D+

b2+k2
f+

k2
1=527

*:m 为卷筒卫生纸叠放层数;n为卷筒卫生纸摆放列数;bn 为

包装提手部分长度;kf 为包装封袋尺寸;kn
1 为包装薄膜长度

方向修正系数。

纸高度部分、叠封合部分和提手部分长度组成。

2) 宽度W 设计计算见表6。 薄膜宽度W 包括

表6暋销售包装薄膜宽度计算*

Tab.6Calculationofwidthofsalepackagingfilm mm

2,4卷装 6,8卷装 12卷装

z 2 4 6

kn
2 k1

2=6 k2
2=8 k3

2=10

W
W2/4=(毿+2)D+k1

2

=571.4曋572

W6/8=(毿+4)D+k2
2

=793.4曋794

W12=(毿+6)D+k3
2

=1015.4曋1016

*:z为宽度系数;k2 为包装薄膜宽度方向修正系数

缠绕卷纸部分和修正部分。

3) 折袋宽度w 设计计算见表7。 折袋宽度w 决

定包装袋成型效果和印刷效果。
表7暋销售包装薄膜折袋宽度w 计算

Tab.7Calculationoffoldbagwidthofsalepackagingfilm

mm

单列 双列

(27%~30%)毿暳110/2

=50

(22%~25%)毿暳110+110
2

=95

3暋卷筒卫生纸结构设计模型

通过对大量调研数据的分析和对设计实例的归

纳总结,对卷筒卫生纸的内包装、系列化销售包装的

结构设计进行了科学建模,见表8。 通过该设计模型

表8暋卷筒卫生纸包装结构设计模型*

Tab.8Modelsoftoiletpaperrollpackaging
包装结构名称 结构尺寸名称 计算公式

内包装结构
设计模型

L1 内包装薄膜长度 L1=h+2暳D-D曚
2 +2y

W1 内包装薄膜宽度 W1=毿D+x

系列化销售
包装结构
设计模型

L销售包装薄膜长度 L=mh+nD+bn+kf+kn
1

W 销售包装薄膜宽度 W=(毿+z)D+k2

w 销售包装薄膜折袋宽

单列:w= (27% ~30%)·
毿D/2(取较大整数)
双列:w=
(22%~25%)毿D+D

2
(取较

大整数)

*:表中参数同表5和6。
可以快速设计出卷筒卫生纸的系列化包装,进而提高

产品包装的设计效率,缩短产品开发周期,为企业创

造效益。

4暋结语

以市场调研为基础,分析了常见卷筒卫生纸包装

中存在的问题以及问题产生的原因,并对卷筒卫生纸

的包装结构进行了改进和系列化设计建模。 研究结

果将为卷筒卫生纸包装结构的改进和发展提供一个

科学的参考,以便实现对卷筒卫生纸系列化包装的快

速设计,提高设计效率,缩短新产品开发周期。
(下转第92页)
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图7暋主程序的流程

Fig.7Theflowchartofmainprogram

查,到达下限位时自动产生声光报警信号[8] 。

4暋结论

通过PLC对2台变频器输出频率的控制,实现

了玻璃的变厚度恒量撒粉,利用静电技术提高了防霉

粉的均匀性和附着力,目前,静电撒粉机已完成了安

装调试,系统满足撒粉均匀、附着力强、工作可靠等要

求,极大地提高了玻璃生产线的整体自动化水平,取
得了良好的效果,具有较高的推广价值。
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