


插折式包装详解:直插式、反插式、自动锁底与扣底纸盒的工作原理

Details
简要回答: 插折式包装是一类折叠纸板盒,平折运输,通过把弧形插舌推入盒体来封口,因此盒端无需胶带或胶水。四种核心款式是直插式封口、反插式封口、插口顶自动锁底和插口顶扣底。它们的
区别在于盒端翼片的折叠方向、盒底的锁合方式,以及人工或机器装填的速度。

多数品牌是凭外观来选纸盒的,问题往往要到后面的装填工位才会暴露。插折式包装涵盖多种结构,它们合上后看起来相似,但在 300 g 的玻璃罐压在底部翼片上、卧式装盒机用犁式导轨把盒
端翼片推合,或者临时工要在午饭前撑开 2,000 个扣底时,表现却大不相同。款式选错,盒底可能在顾客手里弹开,正面图案可能被切口边缘打断,自动线也可能因为平折纸盒太厚卡在料仓里而
停机。本指南讲解每种插折款式的结构设计、封口为何牢固,以及它们在人工线和自动线上各适合什么场景,以便在绘制任何图案之前就确定盒型结构。
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什么是插盒?含义与结构
插盒是由单张模切纸板制成的折叠纸盒。1 条侧缝在加工厂完成粘合,纸盒以平折状态送到你手中。至少有一端用插舌封口:插舌是封口板上舌形的延伸部分,滑入盒壁内侧,靠摩擦力固定。人们搜
索插盒含义时,其决定性特征就是: 盒端靠插舌封闭,而不是靠胶粘剂。 国际包装词汇标准,例如 ISO 21067-1:2016[1] 为买家和加工厂统一了“纸盒”“折叠纸盒”等术语,有助于
避免规格被误读。

每种插折款式的展开片都由同一套部件组成:

四个主面板 (正面、背面和 2 个侧面),包裹在产品周围。
糊边,又称厂家接缝,与对侧边缘粘合,形成筒状盒身。
封口板 位于顶部和/或底部,遮盖开口。
插舌 位于这些封口板上,插入盒体内。
防尘翼 位于侧面板上,先向内折,填补角部空隙,并让插舌有可抵靠之处。
压痕线,即压出的折痕,使每个面板在可控位置折叠。

插盒不是运输箱。瓦楞运输包装属于另一套规范,例如 ASTM D5118/D5118M 中关于纤维板运输箱制造的规定[2]。纸板插盒属于零售包装和初级展示包装。它们通过快递网络
运输时,通常装在外层运输箱内。

https://www.iso.org/standard/66981.html
https://www.astm.org/d5118_d5118m-15r20.html


插折式包装如何保持闭合:翼片结构设计
没有胶水固定插口端。封口完全依赖几何形状和摩擦力,因此刀模图中的细小细节决定了纸盒手感是挺括还是松垮。

摩擦锁合。 插舌边缘略带弧度或斜角,裁切得比开口略宽。插入时,其边缘与面板内壁以及折好的防尘翼产生摩擦。如果配合过松,盒端会弹开;如果过紧,插舌会起皱变形,或者用户在封口时撕裂压
痕。

切口锁扣(锁舌)。 在插舌与封口板相接处切出小切口,卡在防尘翼上对应切出的肩部上。插舌推过肩部后,除非有人故意拉出,否则无法退出。这种简单的模切特征是无需增加任何材料就能提升插
口端固持力的最常见方式。

防尘翼形状。 防尘翼通常做成渐缩或圆弧形,以免与插舌相撞。如果裁得太长,它们会重叠并把封口板向外顶,表现为买家抱怨的“鼓端”。如果太短,角部会留出缝隙,插舌就没有可抵靠之处。

拇指缺口与压痕。 正面板上的半月形缺口便于手指够到插舌来打开纸盒。压痕深度以及纸板纹向相对于主折痕的方向,决定了每个面板折得多利落,以及纸盒抗弯曲的能力。加工厂会针对每种纸板
等级设定这两项,所以在一种厚度下可行的刀模图,换一种厚度未必可行。



四种核心插折款式逐一解析

1. 直插式封口(STE)

两个封口板都从同一个主面板铰接。因此,顶部和底部的插舌朝同一方向折叠,通常朝向背面,正面从顶边到底边是一整块不被打断的画面。这种干净的正面是 STE 在化妆品、个人护理和开窗纸
盒中如此常见的主要原因。代价体现在印刷纸张上:由于两个插舌从同一侧伸出,展开片无法头尾嵌套,一些行业分析估计,某些排版方式比反插式多用约 8–10% 的纸板。该数字描述的是特定
排版下的用料量,并非固定的价格差异。如果你倾向于 STE,我们的 定制直插式封口纸盒 页面详细介绍了尺寸、材料和报价。

2. 反插式封口(RTE)

顶部封口板从一个主面板铰接,底部封口板从对面的主面板铰接,因此两个插舌朝相反方向折叠。这使展开片可以在纸张上相互嵌套,通常能提高纸张出材率。其对称形状也非常适合大批量端装装盒。
代价体现在视觉上:一端会在正面板上露出切口边缘,因此图案必须围绕它来安排。

3. 插口顶自动锁底(撞锁底)

底部翼片由加工厂预先部分粘合。平折纸盒被挤压撑开时,盒底一次动作就摆到位并锁住,顶部则用普通插舌封口。粘合的盒底比插底承重更大,适合蜡烛、罐子和瓶子。平折纸盒更厚,部分加工厂
还要增加一道糊盒工序,所以这种款式通常比普通插口封口价格更高。

4. 插口顶扣底(1-2-3 底)

盒底由四个翼片按顺序折叠并压合至相互锁紧而成。无需预先涂胶,因此加工厂的工序保持简单,纸盒可完全平折运输。锁合的盒底比插口端承重更大。代价是人工:每个纸盒都必须手工锁底,而且
如果顺序错了,盒底就无法到位。

https://zh.zigpac.com/custom-boxes/custom-straight-tuck-end-boxes.html


人工线与自动线上的装填表现
纸盒的结构决定了装填需要多少次手部动作。统计每种设计的这些动作,是在进行产线试运行之前对比各款式的可靠方法。

款式 人工操作顺序(按结构推导) 典型动作次数 自动化适配性
STE 撑开筒身,折下部防尘翼,插好底部插舌,装入产品,折上部防尘翼,插好顶部插舌 约 5–6 适合为同向插舌设置的卧式端装装盒机
RTE 步骤与 STE 相同,但插舌朝相反方向闭合 约 5–6 在端装装盒机上非常常见,并广泛用于制药行业
自动锁底 挤压撑开(盒底成型),装入产品,折上部防尘翼,插好顶部插舌 约 3–4 人工操作最快;机器需要配备能处理预粘合盒底的成型或顶部装填设备
扣底 撑开筒身,按顺序折四个底部翼片,压紧锁合,装入产品,封上顶部 约 6–8 多以人工装填;很少用于高速自动化

人工线。 自动锁底款式所需培训最少,在临时员工之间也能保持一致。扣底最需要练习,大多数“盒底掉了”的投诉都出在这里。STE 和 RTE 介于两者之间,切口锁扣能明显减少装填过程中
弹回打开的盒端数量。

自动线。 在卧式装盒机上,机器从料仓中取出平折纸盒,将其撑开,从侧面把产品推入,再用犁式导轨把防尘翼和插舌折合闭紧。插口封口非常适合这种方式,因为两端都只靠折叠即可封闭。关键在
于插舌方向、纸板厚度和压痕质量要与机器的设置相匹配,因此在锁定刀模图之前,请先确认你的装盒机可接受哪些纸盒款式和尺寸。插口封口可以重新打开,所以如果需要防拆封,请把封口贴或撕
裂线作为单独的设计决策加入。

运输。 装在瓦楞外箱内运输的纸板插盒,应作为完整系统的一部分进行测试。 ASTM D4169[3] 规定了针对整个运输系统的流通危害测试序列,包括搬运、振动和压缩。单独对一个零售
纸盒做跌落测试可能会产生误导。

https://www.astm.org/d4169-23.html


插折式包装款式对比

对比项 STE RTE 自动锁底 扣底
翼片方向 两个插舌同向 插舌相反 顶部插口,底部粘合 顶部插口,底部相互锁合
正面板 不被打断 正面有一条切口边缘 顶部整洁,底部平整 顶部整洁,底部平整
纸张出材率 通常较低 通常较高 取决于排版 取决于排版
盒底承重能力 轻 轻 中等到较高 中等到较高
加工厂工序 侧缝粘合 侧缝粘合 侧缝加底部粘合 侧缝粘合
最佳装填方式 人工或端装机器 端装机器或人工 快速人工装填 小批量人工装填
典型用途 化妆品、开窗纸盒、礼品 制药、大批量零售 蜡烛、罐子、瓶子 较重的零售商品、小批量订单

五步选择插折款式
称量装满后的产品。 口红、小袋和卡片等轻物可以使用插底。罐子、瓶子,以及提起时由盒底受力的任何物品,应选用自动锁底或扣底。没有哪个单一重量上限适用于所有插盒,因为纸1.
板等级、纸盒尺寸和内衬都会改变结果,所以请用实物样品确认。
确定正面板有多重要。 如果图案或开窗必须通到边缘,STE 能保护这一面。如果纸张出材率和机器速度优先,RTE 通常更占优势。2.
让款式匹配你的产线。 大批量人工装填更适合自动锁底。已有端装装盒机的,更适合在它已在运行的尺寸下使用 STE 或 RTE。小批量人工装填的订单可以承受扣底的人工成本。3.
核查法规边界。 如果纸盒接触食品或紧邻食品,请审查纸板、油墨、涂层和胶粘剂是否符合 FDA 食品接触指南[4]的要求,因为单凭“食品安全”标签并不能证明什么。受监管的家4.
用物质可能触发 CPSC 儿童安全包装要求[5],而标准插口封口不符合这些要求。
规划报废阶段。 当可回收性重要时,选择带水性涂层的普通纸板而非覆膜,并通过 FSC 监管链标签[6] (FSC 100%、FSC Mix、FSC Recycled)核实纤维5.
声明。请记住,FSC 认证的是纤维的来源,而不是纸盒能否回收。要了解最新情况, AF&PA 报告[7] 显示,2024 U.S. 纸张回收率为 60–64%,硬纸板回收率为
69–74%。 EPA 的 2018 数据为 80.9%[8] ,该数据针对纸和纸板包装,所用方法不同,不应直接与 AF&PA 的数字比较。 Sustainable
Packaging Coalition[9] 指出,美国的可回收性定义正在趋严,因此开窗和覆膜值得更仔细地审视。

确定款式之后,测量内部尺寸、选择纸板等级、准备图稿和制定检验标准等剩余工作都因产品而异。这些步骤已在我们的 直插式封口纸盒产品页面 中介绍,此处不再重复。

https://www.fda.gov/food/food-ingredients-packaging/food-packaging-other-substances-come-contact-food-information-consumers
https://www.cpsc.gov/Safety-Education/Containers-and-Packaging
https://fsc.org/en/businesses/paper-packaging
https://www.afandpa.org/priorities/recycling
https://www.epa.gov/facts-and-figures-about-materials-waste-and-recycling/containers-and-packaging-product-specific
https://sustainablepackaging.org/2025-sustainable-packaging-trends-report/
https://sustainablepackaging.org/2025-sustainable-packaging-trends-report/
https://zh.zigpac.com/custom-boxes/custom-straight-tuck-end-boxes.html


常见问题
常见问题:什么是插折式包装?

它是一类折叠纸板盒,由 1 张纸板模切而成,沿单条侧缝粘合,平折运输,用插舌而非胶带封口。直插式、反插式、自动锁底和扣底是它的四种核心变体。

常见问题:直插盒和反插盒有什么区别?

直插盒的两个端部插舌朝同一方向折叠,正面板因此保持完整。反插盒的插舌朝相反方向折叠,展开片可以在纸张上相互嵌套,出材率更好,但正面会留下一条切口边缘。

常见问题:哪种插折款式最适合重物?

自动锁底和扣底的承重比插底更大,因为盒底是粘合或相互锁合的,而不是靠摩擦力固定。对于玻璃制品或任何通过快递运输的重物,请加装内衬和外层运输箱。

常见问题:插盒能在自动装盒机上运行吗?

可以。STE 和 RTE 是卧式端装装盒机的标准配置款式,因为两端都只靠折叠即可封闭。自动锁底纸盒需要专为预粘合盒底设计的设备,扣底则多以人工装填。请向你的设备供应商确认设备
可接受哪些款式和尺寸。

常见问题:插口封口纸盒需要胶水吗?

加工厂会粘合侧缝,自动锁底纸盒的底部也是粘合的。盒端封口本身靠摩擦力和切口锁扣保持闭合。较重的产品或防拆封要求可能需要额外的封口贴或胶带。

常见问题:插盒可以回收吗?

普通纸板插盒一般可进入纸张回收体系。覆膜、塑料窗口、镀金属涂层和食品残留会降低可回收性,是否接收也因当地回收项目而异。

要点总结
插盒共用标准术语,因此规格可以写得毫无歧义。 — ISO 21067-1:2016 定义了通用包装术语(来源)
要测试完整的运输系统,而不是只测零售纸盒。 — ASTM D4169 的测试序列涵盖搬运、振动和压缩危害(来源)

https://www.iso.org/standard/66981.html
https://www.astm.org/d4169-23.html


纤维认证与可回收性是两种不同的声明。 — FSC 使用 3 种标签类型:100%、Mix、Recycled(来源)
在可持续发展宣传中使用最新且一致的回收数据。 — 美国纸张回收率为 60–64%,数据年份为 2024 年(来源)
折叠纸盒需求增长缓慢,这使效率成为关注重点。 — 预计平均年需求增速约 0.8%,预测期为 2024–2029(来源)

结论
插折式包装是一组可以通过工程设计来权衡的取舍,而不是凭口味决定的事。STE 以牺牲部分纸张出材率换取干净的正面。RTE 牺牲干净的正面,换取出材率和装盒机速度。自动锁底增加一
道糊盒工序,使纸盒一次动作即可成型,并能承重更大。扣底免去预粘合,但增加人工。鉴于折叠纸盒需求预计仅温和增长,每年约增长 0.8%,持续到 2029 年(据 Packaging
Dive 对行业预测的报道[10]),优势属于那些在印刷前就让结构与产品重量和装填产线相匹配的品牌。如果干净、连续的正面板是你的首要考虑,请查看我们的 工厂直供直插式封口纸盒 ,并按
你的确切尺寸申请报价。
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