
《印刷包装纸压痕挺度检测方法》行业标准      编制说明

一、工作简况

（一）任务来源

折叠包装盒是一种经过模切、压痕后，通过折叠组合方式成型的纸盒，目前广泛用于药品、食品、香烟及工艺品的包装上。折叠包装盒成型效果的优劣则通过压痕挺度值来表示，即纸盒沿压痕方向在一定条件下折叠90°所受的阻力。其中，压痕挺度又分横向压痕挺度与纵向压痕挺度，压痕挺度表示垂直于纸张纤维方向的挺度，纵向压痕挺度表示平行于纸张纤维方向的挺度，横向和纵向的压痕挺度过大或过小均会引起卡纸或纸盒成型扭曲，不利于纸盒的上机包装适性。

为减少断供风险，印刷企业往往选择由多家纸厂供应的方案，而不同厂家的纸张在切换使用时，压痕挺度会产生波动。为保证折叠包装盒上机包装适性的稳定，生产车间模切操作工需要经常对模切工作站进行修正，以满足压痕挺度一致性的要求，因而严重影响生产效率。
为为缓解因成品压痕挺度值波动造成的影响，常德金鹏印务有限公司项目组通过质量关口前移，将仅在模切工序进行成品压痕挺度检测的质量控制手段扩展至纸张入库检测环节，并在已有成品压痕挺度检测方法的基础上，逐步研究出一套科学、实用的纸张压痕挺度检测方法，大大减少后工序加工的控制难度，并有效提高生产效率和产品质量。公司于 2023年向全国印刷标准化技术委员会提出制定《包装印刷纸折痕挺度检测方法》行业标准的项目立项申请（立项号为CY202312），经全国印刷标准化技术委员会组织专家审议通过，由申请单位作为主要编写单位，全国印刷标准化技术委员会负责筹备和组织行业内相关单位参与联合编制工作。

   （二）标准的起草单位及起草人

本文件起草单位：常德金鹏印务有限公司、深圳市八六三新材料技术有限责任公司、东莞职业技术学院、厦门市金玺彩印有限公司、深圳市防伪溯源协会、四川宜宾五粮液精美印务有限责任公司、上海烟草包装印刷有限公司、劲佳科技有限公司、许昌永昌印务有限公司、汕头市晟涛印刷有限公司、湖南天铖和晟新材料有限公司、广东省东莞市质量监督检测中心、常德市芙蓉实业发展有限责任公司、陕西北人印刷机械有限责任公司、鹤山雅图仕印刷有限公司、北京黎马敦太平洋包装有限公司、大理美登印务有限公司、四川宽窄印务有限责任公司、珠海红塔仁恒包装股份有限公司、湖北广彩印刷有限公司、杭州品享科技有限公司、桂林澳群彩印有限公司、广东顺昌印刷有限公司、武汉易锦包装印务有限公司、贵州西牛王印务有限公司。

本文件主要起草人：曾凡齐、欧立国、周晓宁、许霞、骆丽平、何析霖、赵旦、杨义怀、吴强、许静、莫迪、张学新、李标模、孙秀萍、张伟胜、蒋崇贞、段正红、陶绪碧、厉囡囡、李建争、苏洪波、覃峰、杨铭毅、林亚飞、胡益松、江俊灵。
（三）主要工作过程

1.项目筹备

全国印刷标准化技术委员会开始筹备起草组成立会议，分别向行业内知名的包装印刷企业、高校和科研院所专家学者发出邀请函，有18家企业、高校接受邀请参与标准的起草工作。

2.项目起草组成立及第 1 次工作会议

为推进《印刷包装纸压痕挺力测定方法》新闻出版行业标准的制定工作，全国印刷标准化技术委员会于2024年3月21日在湖南省常德市召集相关专家与代表，召开了标准起草组成立会议。此次会议旨在组建专业的起草团队，对标准的技术细节、成员构成及关键议题进行深入研讨。

1）在本次会议上，项目执笔人详尽地介绍了项目的前期预研情况以及所采用的标准技术思路，以确保与会专家对项目背景和技术框架有全面的了解。

2）经过讨论和审议，会议确定了以下单位为本标准的起草单位：常德金鹏印务有限公司、深圳市八六三新材料技术有限责任公司、东莞职业技术学院、厦门市金玺彩印有限公司、田菱精密制版（深圳）有限公司、上海烟草包装印刷有限公司、劲佳科技有限公司、湖南天铖和晟新材料有限公司、鹤山雅图仕印刷有限公司、广东省东莞市质量监督检测中心、杭州品享科技有限公司、北京黎马敦太平洋包装有限公司、大理美登印务有限公司、湖北广彩印刷有限公司、四川宽窄印务有限责任公司、珠海红塔仁恒纸业有限公司以及云南省印刷行业协会。这些单位在各自的领域内具有深厚的专业知识和实践经验，将为标准的制定提供坚实的支撑。

同时，会议也明确了本标准的起草人名单，包括曾凡齐、欧立国、王鑫、周晓宁、许霞、刘成武、赵旦、彭婷、莫迪、张伟胜、张学新、苏洪波、蒋崇贞、段正红、李建争、陶绪碧和厉囡囡。这些起草人将负责具体的标准编制工作，确保标准内容的科学性和可操作性。

3）会议确定，本标准执笔组成员为：欧立国、张学新、赵旦、莫迪。确定欧立国为执笔组组长。

4）会议对《印刷包装纸压痕挺力测定方法》新闻出版行业标准的题目、框架、内容进行了认真研究和讨论。

5）经过审议，会议决定依据纸张行业的通用标准与规范，将原有标准的名称修改为：“印刷包装纸压痕挺度测定方法”。

6）经过会议讨论，最终确定了本标准的框架如下：1. 范围；2. 规范性引用文件；3. 术语和定义；4. 检测原理；5. 检测仪器；6. 检测环境；7. 检测方法。

7）会议决定，对本文件的适用范围进行调整，现明确为：本文件适用于印刷包装用纸和纸板压痕挺度的测试。

8）会议对本标准中的术语“压痕挺度”进行了明确界定，定义为：压痕后的纸和纸板沿压痕线弯曲一定角度所产生的反弹力。

9）经过会议深入讨论，决定对原有内容进行调整。具体为：删除6.2.3中关于冲压部件技术参数的部分，并增加对冲压部件组成的具体要求。

10）会议就检测步骤的具体内容进行了深入探讨。与会专家一致认为，应在7.1部分补充标注纸张方向的要求。此外，根据GB/T 10739的规定，增加了样品预制的相关要求。关于制样后试样的质量，现已将其纳入7.3试样制备部分，并进行了详细的质量标准说明。同时，会议对试样制备的描述进行了深入讨论，并提出了相应的编辑性修改建议。最后，新增了7.5部分，用于记录测量结果。

11）为确保术语使用的一致性和准确性，全文中将统一使用“试样”和“样本”等术语。对于标准的描述，后续将进行相应调整，并按照标准要求增加能愿动词，以增强描述的准确性和严谨性。
3.一次会议后工作

根据2024年3月21日召开的本标准起草组第一次工作会议精神，起草组单位在启动会会后完成了如下工作：

1）补充了6.2.1中关于冲压机的要求。

2）完善了7.4部分的测量步骤。
3）补充了图示及说明。
4）完善了英文标题。

4.项目起草组第2 次工作会议

为推进《印刷包装纸压痕挺力测定方法》新闻出版行业标准的制定工作，全国印刷标准化技术委员会于2024年5月14日在广东省深圳市召集相关专家与代表，召开了标准起草组第二次工作会议。此次会议旨在对标准的技术细节、关键议题进行深入研讨：

1）在本次会议上，项目执笔人详尽地介绍了项目启动会议后工作情况，以确保与会专家对项目现状的了解。

2）会议决定，对本文件的适用范围进行调整，现明确为：本文件适用于需要压痕的印刷包装用纸和纸板压痕挺度的检测，其他类印刷包装用纸压痕挺度的检测可参照使用。

3）会议对标准中的术语压痕挺度，确定为压痕后的纸和纸板沿压痕线弯曲一定角度所产生的力或力矩。

4）会议对检测原理的内容进行讨论，现有内容修改为：通过折痕挺度检测仪对压痕样品折叠90°，测量其传感器所受到的力矩。

5）图1 冲压机示意图标引序号说明中2、3两条指向不明确，会议对序号的格式进行了调整。

6）会议确定冲压部件的组成，对文字描述和示意图的表现形式进行了调整。

7）会议讨论修改了7.1取样的要求，增加样品规格尺寸不小于300mm×300mm。增加对纸张正反面的标注要求。将原一条的内容分为三节。

8）会议统一了样张、样本、试样的定义及描述。
5.二次会议后工作

根据2024年5月14日召开的本标准起草组第二次工作会议精神，起草组单位完成如下会后工作：

1）进一步细化测量步骤的内容。
2）根据折痕挺度检测仪的要求，对应修改了示意图文字描述。
3）完善了检测原理内容。
6. 项目起草组第3次工作会议
全国印刷标准化技术委员会于2024年7月18日在湖北省大冶市召集相关专家与代表，召开了标准起草组第3次工作会议。此次会议旨在对标准的技术细节、关键议题进行深入研讨。
1）在本次会议上，项目执笔人详尽地介绍了项目起草组第二次工作会议后工作情况，以确保与会专家对项目现状的了解。

2）会议讨论并决定，术语压痕挺度定义修改为：压痕后的纸和纸板沿压痕线弯曲一定角度所产生的力矩。

3）会议对本文件第5章 检测原理 进行深入讨论，确定修改为：将待测样张裁切、冲压制样成规定尺寸且不同丝缕方向的试样，通过折痕挺度检测仪对试样压痕线折叠90°，检测试样测定位置的力矩值。

4）会议讨论第6章检测仪器的内容，确定冲压机、冲压部件、钢底版和刀模版示意图及各部分组件的名称，对图片的各部分组件统一了描述，精简了标引序号说明。

5）会议确定，修改图6试样规格的图，增加测试部、压痕线和夹持部的说明，将规格直接在图中表示。

6）会议讨论从冲压制样器制样数量的要求，暂定删除数量各取12个。

7）会议讨论7.4测量步骤的内容，对文字的描述进行了上下文的统一。

7.4.1接通折痕挺度检测仪电源，预热15—20分钟后调零待测。

7.4.2将试样正面朝向传感器测力刀口，试样夹持部放入夹头内，并贴紧夹头槽的顶端。

7.4.3调试夹头旋钮，使试样轻触传感器但不对传感器施加任何压力。

7.4.4设定夹头转动角度为90°，设置保持时间为15秒。

7.4.5顺时针方向旋转夹头，待测试完毕后记录数值。

8）会议确定，7.5为测量结果，其内容为：各取不少于5个平行和垂直于丝缕方向的试样进行测试，分别计算其算术平均值，结果保留1位小数，单位为 g·cm，即为对应的压痕挺度。

7.形成标准征求意见稿

在上述工作的基础上，通过起草组全体成员的努力，通过讨论形成一致意见后，在2024年8月，确定了标准的征求意见稿。2024年   月   日，全国印刷标准化技术委员会秘书处在此基础上修改完善形成标准征求意见稿文件，并面向全行业公开征求意见。2024年   月   日，收到社会反馈意见和建议   条，其中，采纳   条，部分采纳   条，未采纳   条。

二、标准编制原则与确定标准主要内容的依据

（一）标准编制原则

起草组始终坚持高起点、严要求与适宜性、可操作性相结合的原则，另外，起草组在制定标准时还始终遵循GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第1部分：标准的结构和编写》及相关法规的要求，适宜性地考虑了印刷行业及其上、下游企业的发展现状与特点进行制定如下原则。
为了在纸张上得到折痕挺度真实、准确的检测数据，项目组打破常规，逆向思维，由果导因，在试样的制备上大胆创新，成功研制出纸张折痕挺度专用冲压机及关键制样组件。
制样组件包括上下两块制样单元，每个制样单元包括三个以上的独立模切刀框和三个以上的压痕线，独立刀框尺寸与测试所需试样的尺寸相同，每块制样单元上的压痕线长度方向同向，均为横向设置或纵向设置，使得制样组件能够一次性同时在纸张上裁切出多个压痕沿纸张横向方向或沿纸张纤维横向的平行试样。该制样组件使原本多步的试样裁切步骤简化为一步，减少了取样步骤，降低了取样难度，大幅度提高了测试的整体效率。同时，由于刀具的裁切及压痕无需在裁切时定位压痕位置，且能一次性在同一纸张上获得同一压痕方向的多个平行试样，从而避免出现累计误差，确保各试样的尺寸及试样上压痕位置的精度，提高了测试结果的准确性。
（二）本标准主要内容

本文件规范了印刷包装纸压痕挺度检测方法所涉及的术语和定义、检测环境、检测原理、检测仪器和检测方法。

本文件适用于需要压痕的印刷包装用纸和纸板压痕挺度的检测。其它类印刷包装用纸压痕挺度的检测可参照使用。
（三）本标准制定参考的主要依据

1、参考标准

GB/T 10739  纸浆、纸和纸板 试样处理和试验的标准大气
2、测试数据

见附件。

三、主要试验的分析及技术经济效益评估

为了验证纸张压痕挺度检测方法的实用性，优化原成品压痕挺度技术指标。项目组制定了4种测试方案，同步对5家纸厂的纸张进行大量样品测试。见下表。
	测试参数
	纸张厂家

	
	A
	B
	C
	D
	E

	原纸测试
	方案一
	横向压痕
	59.00
	62.00
	65.30
	57.00
	62.00

	
	
	纵向压痕
	47.00
	47.33
	54.00
	46.00
	51.00

	
	方案二
	横向压痕
	55.33
	67.33
	72.33
	60.33
	67.00

	
	
	纵向压痕
	49.67
	50.67
	51.33
	48.67
	56.33

	
	方案三
	横向压痕
	61.33
	63.33
	67.00
	57.00
	63.33

	
	
	纵向压痕
	47.33
	47.00
	57.00
	47.67
	52.67

	
	方案四
	横向压痕
	65.33
	66.33
	72.00
	61.33
	69.33

	
	
	纵向压痕
	50.33
	49.00
	61.67
	52.00
	59.33

	成品测试
	35-70
	FT/FU（纵向）
	47
	/
	51
	48
	/

	
	35-70
	B/BT（纵向）
	47
	/
	53
	41
	/

	
	35-70
	F/G（纵向）
	52
	/
	47
	48
	/

	
	35-70
	F/L（横向）
	61
	/
	60
	64
	/

	
	30-50
	LT/FT（横向）
	42
	/
	31
	39
	/

	
	15-25
	BT/RW（横向）
	20
	/
	19
	19
	/

	标准值（暂定）
	原纸：（纵向40-55、横向40-55）
	成品（纵向）：35-70
	成品（横向）：35-70；

30-50；15-25

	说明
	方案一：压痕槽宽度1.05mm，压痕刀厚0.71mm；

方案二：压痕槽宽度1.10mm，压痕刀厚0.71mm；

方案三：压痕槽宽度1.15mm，压痕刀厚0.71mm；

方案四：压痕槽宽度1.20mm，压痕刀厚0.71mm；


通过测试数据的分析，项目组发现，原纸纵向压痕挺度数据与原纸横向压痕挺度数据差别显著，其中，厂家（C）原纸偏差最大，个别数据超过了成品指标上限，厂家（B）、厂家（E）原纸偏差较大，厂家（D）、厂家（A）偏差最小。

因此，项目组建议将原纸压痕挺度值在横向和纵向上分开控制，并采纳偏差小且稳定数据作为参照值，即

1）纵向压痕挺度设定：40-55 g.cm；横向压痕挺度设定：50-70 g.cm。

2）原纸压痕挺度的检测方法选用方案二（槽宽1.10mm，压痕刀厚0.71mm），测量数据居中，同时接近实际模切工序的工艺参数。

经济与社会效益如下：
本项目的目标实现了与纸张供应链企业间在压痕挺度指标上的一致性，同时将包装盒成品折痕挺度质量检测的关口前移至纸张原材料上，从而将质量从源头上得到有效控制。
四、本标准参照采用的国际或国内法规及相关标准

GB/T 10739  纸浆、纸和纸板 试样处理和试验的标准大气
五、与有关的现行法律、法规和强制性国家标准的关系

本标准内容符合国家现行法律、法规要求，并与参照采用的相关标准有一定的对应关系。

六、重大分歧意见的处理经过和依据
本标准在起草以及征求意见阶段，开过3次讨论会,经工作组成员反复讨论与沟通，最终达成一致。

七、标准作为强制性标准或推荐性标准的建议
本标准建议为推荐性标准。

八、贯彻标准的要求措施建议（包括组织措施、技术措施、过渡办法等容）
(一)组织措施

在中国印刷技术协会的组织协调下，以标准起草组成员为主，成立标准宣贯小组。

(二)技术措施

组织撰写标准宣贯材料，组织标准宣贯培训。

九、废止现行有关标准的建议
不存在可废除的对应标准。

十、其他应予说明的事项

无

附件
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