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摘要：目的目的 优化折叠纸盒结构与拼版方式，提高纸板利用率。方法方法 基于纸盒拼版影响因素，优化拼

版设计方案。结果结果 在实际生产中，需根据纸盒结构灵活选择拼排方式，纸板尺寸及纹向也是制约拼

版的关键因素，根据拼版需求，可对折叠纸盒结构进行局部、整体、综合等结构优化策略，使其结构合

理、排版紧密。结论结论 折叠纸盒结构拼版设计需综合考虑各方面影响因素，在可实施的前提下得出最

优拼版方案。
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ABSTRACT：The aim of this work was to optimize the structure and layout of folding carton to improve the utilization
rate of paperboard in production. The layout design schemes of folding carton were optimized based on the layout
influencing factors. In actual production, the layout scheme should be flexibly chosen according to the carton structure. The
paperboard size and grain were also key factors for layout scheme. According to the demand of layout, part, overall, or
comprehensive structure optimization strategies could be used to modify the folding carton structure, resulting in reasonable
structure and compact layout. In conclusion, layout design of folding carton needs comprehensive consideration of various
factors, and then the optimal layout scheme can be proposed in the premise of implementation.
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节约型社会包装设计既要尽可能少地消耗资源，

又要保证包装产品较高的品质，需要科学地运用包装

设计技巧，使包装结构与生产加工有机融合[1—2]。折叠

纸盒的结构与拼版工艺决定了模切板材、刀具及其他

耗材和纸板的利用率，为了降低纸盒生产成本，在有

限的纸板面积内尽可能多地排列纸盒，需优化纸盒结

构及拼版方式[3—7]，因此在进行纸盒平面结构图设计时

应综合考虑各方面因素。文中基于总结分析现有特

定盒型常用拼版方式的基础上，将纸盒结构设计与拼

版工艺相结合，通过对不同类别真实纸盒案例改进创

新其结构，优化拼版方式，分析对比纸板利用率，得出

优化方案与优化设计技巧以供参考。

1 纸盒拼版优化设计流程

纸盒拼版设计需遵循相应流程，见图1。目前专

业的盒型设计软件一般都具备拼版功能，盒型设计完

成之后，输入相关排版参数即可得到多个排版解决方
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案[7—9]。软件只能根据现有的盒型优化拼版方案，对于

新的纸盒结构并不能提出相应解决方案，因此需将折

叠纸盒结构设计技巧和软件拼版相结合应用。

2 基于特定盒型的拼版方式优化设计

根据盒型结构的不同，纸盒拼版方式也不同，受

纸张尺寸及纸板纹向的影响，纸盒拼版方式主要有平

拼、套拼、对拼、混拼等几类。不同的拼版方式需根据

具体纸盒结构、纸盒尺寸、纸板尺寸而灵活选择。

2.1 基于平面结构平直的纸盒拼版优化设计

折叠纸盒平面结构较平直，没有局部凸出结构

时，如无连接盖板的盘式折叠纸盒（见图2），需采用平

行并列拼版方式，能够较好地利用纸板材料。

2.2 基于平面结构反向凹凸互补的纸盒拼版优化设计

当纸盒盒坯结构反向凹凸互补、两纸盒同向拼版

时，可将纸盒的凹凸部分巧妙对接套合在一起，能有效

利用纸板，常用于反插式纸盒，如图3a。此拼版为双刀

套拼，刀模成本较单刀高，并且浪费纸张，排废工作量

较大，排废效率低，如进行覆膜，膜面积浪费也大。

通过图3b的优化拼版方式，由双刀改为单刀，排

版变得更为紧凑，激光开槽量减少，模切刀具及其他

耗材用量降低，同时排废的工作量减少，排废效率有

所提高。双刀制作模切版时较容易，因此当纸板套拼

方向纸板有余留空间时可考虑双刀套拼。

2.3 基于平面结构局部凸出的纸盒拼版优化设计

对于折叠纸盒有局部凸出结构，又不构成反向互

补，拼版时可将第2个纸盒旋转180°与第1个纸盒交

插拼合在一起形成一组。如图4a同时采用盒盖与盒

盖对拼形成一组，再将每组的盒底与盒底对拼，实现

双对拼方式，有效地节省了纸板用量。图4b—c纸盒

盒盖连接在边缘体板且较细长，在纸盒尺寸比例不变

的情况下，正反对拼（见图4b）并没有出现正反交错拼

版（见图4c），节省了纸板，因此在纸板宽度允许的情

况下，可采用正反错拼方法。

2.4 基于平面结构不同的盒型拼版优化设计

对于材质相同、工艺相似、批量相关的产品，在拼

图1 纸盒拼版影响因素及优化设计流程

Fig.1 Influencing factors and optimization design process of folding

carton layout

图2 平拼示意

Fig.2 Diagram of parallel layout

图3 套拼示意

Fig.3 Diagram of stacking layout

图4 对拼示意

Fig.4 Diagram of opposite layout
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版时可考虑将不同产品混拼在同一张纸版上，根据纸

盒结构特点，综合纸板尺寸及纸盒纹向，优化选择平

拼、套拼及对拼等拼版方式，以节省纸板用料，见图5。

3 基于纸张纹向、尺寸的优化选择

3.1 纸板纹向选择

纸盒拼板除了受纸盒盒坯结构及纸板尺寸限制

外，也受纸板纹向影响。通常对于一般的管式折叠纸

盒纸板纹向垂直于高度方向，盘式折叠纸盒垂直于长

度方向。当盒坯中存在曲线压痕线或管式折叠纸盒

的高度比长度和宽度小等特殊情况时，应注意纸板纹

向，保证纸盒盒板按预期效果弯曲或挺直。拼版时不

能为了提高纸板利用率而改变盒坯排列方向，应在正

确的纹向排列下选择最优的排列方式。

3.2 纸张尺寸选择

在印刷幅面确定的前提下，根据拼版参数合理选

择纸张及开本，可使单张纸的利用率达到最大[10]。纸

盒生产时常用纸张主要有正度纸、大度纸和特规纸等

3种规格进行相应开本，见图6。当订单数量较大时，

优化拼版后，如选用正常规格（大度、正度）的纸张，加

工后余料较多，造成较大浪费，可选用特规纸的相应

开本，减少浪费，降低成本。

4 基于拼版的纸盒结构优化设计

纸盒结构影响拼版方式[11—15]，纸盒巧妙的结构设

计配合灵活的拼版方式可以合理利用纸板。当因结

构问题导致纸板利用率下降时，可在不改变纸盒造型

及功能的前提下优化纸盒结构，从而提高生产率，降

低成本。

4.1 纸盒局部结构的优化设计

纸盒的局部结构设计不当，造成后期拼版生产浪

费纸板，优化设计时可调整局部结构。图7a中纸盒内

衬支撑板向纸盒整体结构外侧延伸较长，从而影响纸

盒拼版用纸面积（图7b）。改变内衬支撑板平面结构，

将双向锁合结构改为单向粘合结构，单个纸盒的盒坯

面积（图7c）与图7a相比大大减少，拼版面积（图7d）与

图7b相比同样大大减少。

图7a—c纸盒成形后，盒体粘合接头位于前板，影

响纸盒外观，因此纸盒局部结构还可进行再优化：将

纸盒内衬、底板、前板与纸盒盖板、后板、底锁舌位置

对调，内衬支撑板在充分利用盒坯现有长度范围内改

为端板锁合（见图7e），拼版后的纸板用量相对于图7d

宽度方向略有减少（见图7f），长度方向较图7b和图7d

有所增加（见图7g），成形后盒体粘合襟片与后板相

连，纸盒外观得到改善。实际生产时，可根据纸板幅

图5 混拼示意

Fig.5 Diagram of mixed layout

图6 常用纸板宽度尺寸

Fig.6 Common width of paperboard

图7 纸盒结构局部优化案例分析示意

Fig.7 Analysis diagram of part optimization of carton structure
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面及外观需求，在方案图7c和图7e中进行选择。

4.2 纸盒整体结构的优化设计

任何造型的纸盒都可通过不同的成形方式进行

盒坯设计，当因成形方式对纸盒组装成形或外观影响

不大时，可选择利于拼版的方案，如图8a和图8c外观

造型相同，但成形方式分别采用管式成形和盘式成

形，导致单个纸盒及拼版效果不同，方案2比方案1大

大节省纸板，因此在条件允许的情况下可通过整体成

形方式来优化纸盒盒坯结构。

4.3 纸盒综合优化设计

纸盒设计需拼版方能批量生产，因此单个纸盒的

盒坯面积并不能代表批量生产时均分到单个纸盒的

实际用料，应以拼版后相同个数的纸盒纸板用量来衡

量。如图9a与图9c相比单个盒坯的面积较小，但以

双拼为例进行批量生产时，图9d比图9b更节省纸板，

可见单个纸盒的盒坯面积用料少并不能代表纸盒实

际生产时节省纸板，因此在盒型结构设计时应综合考

虑所有生产影响因素进行综合优化设计。

当纸盒拼版时因盒板连接位置导致版面浪费，尤

其对于插入式盒盖，可考虑更改盖板连接位置，综合2

种方案进行拼版，如图10中盒型1和盒型2，通过更改

盒型2中的盖板连接到后板变为盒型1，可实现高效对

拼。两盒型为一组可再进行镜像拼版（图10a）、平拼

（图10b）等，纸板利用率较高，但导致同一批次纸盒结

构不尽相同，尤其是镜像拼版方式，粘合接头位置的

变化会影响纸盒外观，因此需根据实际情况进行此优

化方案的选择。

5 结语

1）折叠纸盒在实际生产时的排版纸板用量、激光

开槽量、模切刀具及其他耗材用量、排废工作量等都

将影响纸盒的生产成本，需要综合考虑，使生产高效

化，保证纸盒质量、减少废料、减少耗材、降低人工成

本，从而降低生产成本。

2）纸盒结构决定拼版方式，一般采用平拼、套拼、

对拼和混拼等方式。拼版时需根据纸盒结构尺寸、纸

板尺寸纹向及实际生产需求选择最节省材料的拼版

方式。

3）折叠纸盒结构变化多样，完美的结构需要兼顾

功能性、美观性、生产效率、材料节约等诸多因素，因

此在因盒型结构导致拼版效率下降的情况下，可考虑

进行纸盒局部结构、整体结构或综合结构优化创新设

计，如改变襟片位置、连接板位置、盒型成形方式及整

体拼版优化等。

致谢：感谢天津祥彩包装制品有限公司王金华经

理为本文相关内容提供的指导。
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图8 纸盒结构整体优化案例分析示意

Fig.8 Analysis diagram of overall optimization of carton structure

图9 纸盒结构综合优化案例分析示意

Fig.9 Analysis diagram of comprehensive optimization of carton

structure

图10 纸盒综合优化案例分析示意

Fig.10 Analysis diagram of comprehensive optimization of carton

structure
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