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前  言

  GB/T34053《纸质印刷产品印制质量检验规范》包括但不限于以下6个部分:
———第1部分:术语;
———第2部分:抽样判定规则;
———第3部分:图书期刊;
———第4部分:中小学教科书;
———第5部分:报纸;
———第6部分:折叠纸盒;
……
本部分为GB/T34053的第6部分。
本部分按照GB/T1.1—2009给出的规则起草。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别这些专利的责任。
本部分由中华人民共和国国家新闻出版广电总局提出。
本部分由全国印刷标准化技术委员会(SAC/TC170)归口。
本部分起草单位:东莞市铭丰包装品制造有限公司、深圳九星印刷包装集团有限公司、国家新闻出

版广电总局出版产品质量监督检测中心、国家纸制品质量监督检验中心、浙江美浓世纪集团有限公司、
北京印刷学院北京绿色印刷与包装技术产业研究院、北京盛通印刷股份有限公司、廊坊市北方嘉科印务

股份有限公司、珠海经济特区红塔仁恒纸业有限公司、深圳职业技术学院、天津市华明印刷有限公司、湖
南工业大学、深圳市三上实业有限公司、上海理工大学、中国印刷及设备器材工业协会、杭州电子科技大

学、北京市印刷工业产品质量监督检验站。
本部分起草人:王晓红、李志伟、覃玲、陈华、孙宝林、陈春霞、王可、许文才、信君、梁利辉、崔儒东、

颜凌燕、招刚、孟繁彬、龙永红、纪小宾、王强、车良、王伟、张亦。
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纸质印刷产品印制质量检验规范
第6部分:折叠纸盒

1 范围

GB/T34053的本部分规定了折叠纸盒类印刷产品印制质量检验所涉及的术语和定义、印制质量

要求、检验方法和判定规则。
本部分适用于涂布白卡纸、涂布白纸板及微型瓦楞纸板为基材的折叠纸盒类印刷产品印制质量的

检验和判定。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件,仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。

GB/T7705—2008 平版装潢印刷品

GB/T34053.1 纸质印刷产品印制质量检验规范 第1部分:术语

GB/T34053.2 纸质印刷产品印制质量检验规范 第2部分:抽样判定规则

3 术语和定义

GB/T34053.1界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1
折叠纸盒 foldingcarton
将纸板模切压痕、折叠粘合后可折叠成片状,使用时可成型的纸板盒。

3.2
微型瓦楞 microcorrugated
楞高小于1.2mm且30cm内瓦楞个数多于92的瓦楞。

4 印制质量要求

4.1 外观质量要求

外观质量应符合表1要求。

表1 外观质量要求及不合格分类

检验项目 技术要求
不合格分类

A类 B类 C类

完整性 完整 明显破损、麻点、针孔、砂眼
不易察 觉 的 褶 皱、破 损、麻
点、针孔、砂眼

—
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表1(续)

检验项目 技术要求
不合格分类

A类 B类 C类

洁净度a

涂布白卡

纸 折 叠

纸盒

涂布白纸

板 折 叠

纸盒

干净整洁

脏迹直径:

>1.5mm的点1个及以上,

或>1.0mm且≤1.5mm的

点4个及以上

脏迹直径:

>1.0mm且≤1.5mm的点

1个及以上,或>0.5mm且

≤1.0mm的点4个及以上

脏迹直径:

>0.5mm且≤1.0mm
的 点 1 个 及 以 上,或

≤0.5mm的点4个及以上

脏迹直径:

>2.0mm;

或>1.5mm且≤2.0mm的

点5个及以上

脏迹直径:

>1.5mm的点1个及以上,

或>1.0mm且≤1.5mm的

点5个及以上

脏迹直径:

>1.0mm或≤1.0mm
的点5个及以上

  a 指折叠纸盒成品每个盒面上每任意10000mm2 面积内脏迹的个数。

4.2 印刷质量要求

印刷质量应符合表2要求。

表2 印刷质量要求及不合格分类

检验项目 技术要求
不合格分类

A类 B类 C类

套印误差/mm ≤0.10 >0.20 (0.15,0.20] (0.10,0.15]

同一产品同色色差ΔE*
ab ≤3.00 >3.00 — —

同批同色色差ΔE*
ab ≤5.00 >5.00 — —

  注1:“—”表示无此类不合格,表3、表4同。

注2:[a,b)表示≥a且 <b;(a,b]表示>a且≤b,表3、表4同。

4.3 表面整饰质量要求

表面整饰质量应符合表3要求。

表3 表面整饰质量要求及不合格分类

检验项目 技术要求
不合格分类

A类 B类 C类

覆膜平整性/mm 平整

起泡a

直径≤1.0mm

起泡直径:

>2.0mm 的起泡个

数 1 个 及 以 上,或

>1.5mm且≤2.0mm
的起 泡 个 数4个 及

以上

起泡直径:

>1.5mm且≤2.0mm
的起 泡 个 数1个 及

以 上 或 >1 mm 且

≤1.5mm的起泡个

数4个及以上

起泡直径:

>1mm且≤1.5mm
的起泡个数1个及以

上或≤1mm的起泡

个数4个及以上

起皱长度≤2.0 起皱长度>10.0mm
起皱长度>5.0mm
且≤10.0mm

起皱 长 度>2.0mm
且≤5.0mm

2
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表3(续)

检验项目 技术要求
不合格分类

A类 B类 C类

覆膜完整性/mm 完整,亏膜宽度≤2.0 亏膜宽度>2.0 — —

覆膜牢固度/mm 牢固

边缘处脱膜宽

度≤5.0

边 缘 处 脱 膜 宽 度

>5.0 
— —

压痕处脱膜宽

度小于压痕线

宽 度 且 长 度

≤10.0 

脱膜宽度大于压痕线

宽度且长度大于10.0
且数量多于2处

— —

烫印完整性 烫印完整

文字烫印缺笔断画或

糊版,影响阅读;图像

烫 印 不 完 整,影 响

识别

轻微 糊 版、花 版、漏
烫,但 不 影 响 图 文

识读

—

烫印耐磨性
未上光耐磨性≥40% 未上光耐磨性≤10% — —

上光耐磨性≥70% 上光耐磨性≤30% — —

套准误

差/mm

烫印与印刷

烫印与压凹凸

压凹凸与印刷

局 部 上 光 与

图文

≤0.3 >0.8 (0.5,0.8] (0.3,0.5]

  a 指折叠纸盒成品每个盒面上每任意10000mm2 面积内的起泡个数。

4.4 成型质量要求

折叠纸盒成型质量应符合表4要求。

表4 折叠纸盒成型质量要求及不合格分类

检验项目 技术要求
不合格分类

A类 B类 C类

成型

尺寸

偏差

对角线

偏差/%

边长

偏差/%

涂 布 白 卡 纸/

涂布白纸板
≤0.3 >0.8 (0.5,0.8] (0.3,0.5]

微型瓦楞折叠 ≤0.5 >1.5 (1.0,1.5] (0.5,1.0]

涂 布 白 卡 纸/

涂布白纸板
≤0.3 >0.8 (0.5,0.8] (0.3,0.5]

微型瓦楞折叠 ≤0.5 >2.0 (1.0,2.0] (0.5,1.0]

盒盖与盒体锁合间隙/mm ≤1.0 >5.0 (3.0,5.0] (1.0,3.0]

3
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表4(续)

检验项目 技术要求
不合格分类

A类 B类 C类

成型完整

性/mm

涂 布 白 卡 纸/

涂布白纸板爆

裂长度

≤0.5 >1.5 (1.0,1.5] (0.5,1.0]

微型瓦楞爆裂

长度
≤1.0 >3.0 (2.0,3.0] (1.0,2.0]

微瓦裱合平整度 平整

透楞明显,透出高

度超 出 瓦 楞 楞 高

1/3

透楞较明显,透出

高度超出瓦楞楞高

1/5

—

切口/mm 平直
粘 连 >1.5,毛 边

>0.5 

粘连>1.0且≤1.5,

无明显毛边
—

粘口

完整度

开胶长度百分比
完整,开胶长度百

分比≤20%

开胶 长 度 百 分 比

>20%
— —

无胶长

度/mm

涂 布 白 卡 纸/

涂布白纸板无

胶长度

≤3.0 >3.0 — —

微型瓦楞无胶

长度
≤5.0 >5.0 — —

5 检验方法

5.1 温湿度要求

环境温度为(23±5)℃;相对湿度为(60+15-10)%。

5.2 检验方法

5.2.1 外观完整性、烫印完整性检验采用目测法,距离成品300mm~400mm,眼睛与产品成45°角

观察。

5.2.2 表1中洁净度,表2中套印误差,表3中覆膜平整性、覆膜完整性、覆膜牢固度、套准误差,表4中

盒盖与盒体锁合间隙、成型完整性、切口、粘口完整度等长度相关的检验项目,当测量长度不大于

200mm时,除了表2中套印误差采用分度值为0.01mm的标准测量器具测量外,其他项目采用分度值

为0.1mm的标准测量器具测量;当需要测量的长度大于200mm时,采用分度值为0.5mm的标准测

量器具测量。

5.2.3 色差ΔE*
ab的检验采用GB/T7705—2008中6.6规定的方法,选取平网或实地印刷部位检测。

5.2.4 成型尺寸偏差的检验采用附录A和附录B所述方法。

5.2.5 微型瓦楞裱合平整度的检验采用附录C所述方法。

5.2.6 烫印耐磨性的测量采用GB/T7705—2008中6.8规定的方法。
4

GB/T34053.6—2017

订
单
号
：
0
1
0
0
1
8
0
8
2
8
0
2
5
5
6
8
 
 
防
伪
编
号
：
2
0
1
8
-
0
8
2
8
-
1
1
2
9
-
2
1
8
9
-
1
4
0
0
 
 
购
买
单
位
:
 
北
京
中
培
质
联

北
京
中
培
质
联
 专

用



6 判定规则

6.1 单件产品不合格判定

依据第4章进行判定,出现1个及以上A类不合格,即判定为不合格品;出现3个或以上B类不合

格,即判定为不合格品;3个C类不合格,等同于1个B类不合格。

6.2 检验批不合格判定

按照GB/T34053.2判定。

5
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附 录 A
(规范性附录)

对角线偏差的计算

  折叠纸盒折叠成型后,长度小于或等于300mm时,采用分度值为0.1mm的量具,长度大于300mm
时,采用分度值为0.5mm的量具,按照图A.1所示的方法,测量折叠纸盒上任意一组同一对应平面上

的对角线,采用式(A.1)计算同一平面上一对对角线尺寸差。

  说明:

D1———同一平面上对角线1的长度;

D2———同一平面上对角线2的长度。

图 A.1 折叠纸盒成品上同一平面上一对对角线尺寸示意图

R=
|D1-D2|
Max(D1,D2)

×100% …………………………(A.1)

  式中:

R ———同一平面上一对对角线尺寸差;

D1 ———同一平面上对角线1的长度,单位为毫米(mm);

D2 ———同一平面上对角线2的长度,单位为毫米(mm)。

6
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附 录 B
(规范性附录)
边长偏差的计算

  折叠纸盒折叠成型后,长度小于或等于300mm时,采用分度值为0.1mm的量具,长度大于300mm
时,采用分度值为0.5mm的量具,按照图B.1所示的方法,测量折叠纸盒上所有对应长、宽或高,采用

式(B.1)计算长、宽或高最大尺寸差。

  说明:

B1———同一平面上的长、宽或高1的长度;

B2———同一平面上的长、宽或高2的长度。

图B.1 折叠纸盒成品上同一平面上一对长、宽或高尺寸示意图

H =
|B1-B2|
Max(B1,B2)

×100% …………………………(B.1)

  式中:

H ———同一平面上一对长、宽或高尺寸差;

B1 ———同一平面上的长、宽或高1的长度,单位为毫米(mm);

B2 ———同一平面上的长、宽或高2的长度,单位为毫米(mm)。

GB/T34053.6—2017

订
单
号
：
0
1
0
0
1
8
0
8
2
8
0
2
5
5
6
8
 
 
防
伪
编
号
：
2
0
1
8
-
0
8
2
8
-
1
1
2
9
-
2
1
8
9
-
1
4
0
0
 
 
购
买
单
位
:
 
北
京
中
培
质
联

北
京
中
培
质
联
 专

用



GB/T34053.6—2017

附 录 C
(规范性附录)

微瓦裱合平整度的计算

  折叠纸盒折叠成型后,在透楞现象最严重的地方,采用分度值为0.01mm的量具,按照图C.1所示

的方法,测量折叠纸盒表纸的实际高度,采用式(C.1)计算微型瓦楞折叠纸盒表纸和里纸裱合后的透楞

程度。

  说明:

h0———裱合后微型瓦楞波峰的实际高度;

h1———裱合后微型瓦楞表纸波谷的实际高度。

图 C.1 微型瓦楞纸盒表纸与里纸裱合实际状态示意图

t=
h0-h1

h0
……………………………(C.1)

  式中:

t ———透楞程度;

h0———裱合后微型瓦楞波峰的实际高度,单位为毫米(mm);

h1———裱合后微型瓦楞表纸波谷的实际高度,单位为毫米(mm)。
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