


锡盒用马口铁厚度：规格、调质与镀锡量如何影响贴合、强度、印刷与成本

Details
快速答案： 装饰性2件式锡盒通常由厚约 0.18–0.30 mm 的电解马口铁拉伸成型。板材越薄，钢材重量和成本越低；板材越厚，越能抵抗凹陷，并支持更深的压花。调质等级决定板
材的拉伸性能以及盖子回弹的程度，镀锡量则决定基础防腐能力。在索取报价前，请先确定这三项参数。

为什么锡盒用马口铁的厚度影响如此之大？
许多包装采购方发出的询价单只写“标准马口铁”，别无其他说明。随后每家供应商报出的板材规格都不同：一家按 0.21 mm 报价，另一家按 0.25 mm 报价，第三家则因其模具
更适合而报更硬的调质等级。这些报价无法直接比较，差距往往要到后期才显现。盖子要么过松、要么过紧，压花商标边缘发软或开裂，锡盒在运输中还会凹陷。很多情况下，没人能说清问题出
在材料还是工艺。

锡盒用马口铁的厚度差异虽小，影响却很大。从 0.23 mm 增至 0.28 mm，钢材重量约增加 22%，材料成本和运费重量随之上升。同样的变化会使平面板的刚度约提高
80%，因为抗弯刚度与厚度的三次方成正比。0.05 mm 的变化比一张办公用纸还薄，却会同时改变成本、手感和抗凹性。

本指南说明买方可控制的三项基材变量（厚度、调质等级和镀锡量），以及每项变量如何影响盖子配合、抗凹性、压花深度、印刷质量和单位成本。目的是帮助您编写一份让每家供应商都以相同
方式报价的材料规格。
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什么是电解马口铁，应如何规定其规格？
电解马口铁是一种低碳冷轧钢板，两面电镀有一层极薄的锡。锡层上覆有化学钝化膜和一层轻质油膜。用于包装时，板材随后涂覆涂料并印刷。在欧洲，其规格依 EN 10202 规定[1]。在
北美，制罐镀锡板产品的通用要求适用 ASTM A623[2]，并配有单次冷轧与双次冷轧板材的配套规范。



一份完整的马口铁规格包含四个部分。

厚度： 以毫米表示（例如 0.23 mm）。较早的美国文件则使用 基重 以每基箱磅数计，其中一基箱为 112 张、规格为 14 × 20 in 的板材。每磅/基箱约合
0.0028 mm，因此 82 lb 约合 0.23 mm，100 lb 约合 0.28 mm。当有人询问“包装用马口铁规格”时，这种换算往往最容易引起混淆。
调质等级： 衡量硬度与强度的指标。ASTM 等级从 T-1（最软，洛氏硬度 HR30Tm 目标值约 49）到 T-6（最硬，目标值约 70）。EN 10202 则改用
屈服强度标识，例如 TS230 或 TH415。
冷轧方式： 单次冷轧（SR）板材经一次轧制后退火，成为可成型的板材。双次冷轧（DR）板材再经一次轧制，因而更薄、更强，但成型性较差。
镀锡量： 按每面的 g/m² 标注，例如 2.8/2.8。差异镀层（例如 5.6/2.8）会使其中一面镀上更多锡。在 2.8 g/m² 的镀锡量下，锡层厚度仅约 0.38
µm，仅相当于 0.2% 以下（参照 0.23 mm 板材）。厚度和调质几乎完全取决于钢基。

2件式锡盒（拉伸成型的盒身加拉伸成型的滑盖）依赖全部四个部件，因为每一件都是由平面印刷坯料压制成杯状。如需回顾该形式本身，请参阅我们的 定制2件式锡盒 页面介绍了结构和封口
选项。本文仅聚焦板材。

如何分六步为2件式锡盒指定马口铁规格

步骤 1：从内容物与搬运负荷开始

在讨论金属之前，先写下三个数字：装满后的重量、占用面积（如薄荷糖和护唇膏等小件、中型礼盒，或大型礼篮），以及锡盒将面临的最严苛搬运情况。该情况可能是单件电商包裹运输、托盘
堆叠，或仅为陈列时的搬运。以衬垫信封寄运的 40 g 护唇膏锡盒，与散装放入纸箱运输的 600 g 饼干锡盒，即使图案相同，也需要不同的钢材。

步骤 2：用成本与刚度计算选择厚度区间

钢材按重量购买。在密度为 7.85 g/cm³ 的条件下，每平方米马口铁约重 1.57 kg（厚 0.20 mm）、1.81 kg（厚 0.23 mm）、1.96 kg（厚 0.25
mm），以及 2.20 kg（厚 0.28 mm）。材料成本与运输重量大致随厚度同步上升。

抗凹性的提升要快得多。平面盖板的抗弯刚度与厚度的三次方成正比，因此从 0.20 mm 增至 0.25 mm 几乎使刚度翻倍（×1.95），而从 0.23 mm 增至 0.28
mm 则使刚度提高约 80%。大型平面盖最能从额外厚度中获益，因为宽阔且无支撑的面板最先出现凹陷与“油罐鼓凹”（oil-canning，即面板受指压时会一鼓一凹）。小型圆形
锡盒的刚度很大程度来自其形状，因此通常可以选用该区间较薄的一端。

https://zh.zigpac.com/custom-boxes/custom-two-piece-tin-boxes.html


步骤 3：根据拉伸深度、压花与盖子配合选择调质等级

调质是买方最常留给供应商决定的变量，它会影响您会注意到的三个方面。

拉伸深度： 较软的调质（T-1 至 T-3）在断裂前延展更多，因此深拉伸的盒身和较高的盖子通常需要它们。较硬的调质更难成型，深角处更容易起皱或开裂。
压花深度： 压花会使金属局部拉伸。软调质可压出清晰、较深的浮雕。硬调质则会回弹，使图案边缘变软，并增加凸起区域涂料和印刷层开裂的风险。如果您的设计依赖深浮雕商标，
请同时确定调质和压花深度，并通过样品加以确认。
盖子配合： 滑盖依靠盖子内壁与盒身外壁之间的小过盈量固定。较硬的板材成型后回弹更大，会改变该过盈量。厚度在这里同样重要。盒身壁厚在直径方向上计算两次，因此板材厚度
每增加 0.01 mm，盒身外径约增加 0.02 mm。这足以让顺滑的盖子变得发紧。

⚠️ 配合模具是针对特定厚度和调质加工的。模具制成后更改其中任何一项，通常都意味着需要重新调校模具，因此请在首件样品前确定好这两项。

DR 等级在低厚度下可提供高强度，适合浅而平的零件，很少适用于深拉伸装饰盒身或重度压花。

步骤 4：根据内容物设定镀锡量与内层涂料

锡本身是阻隔层，但在装饰性锡盒中，大部分防护作用由内层涂料完成。对于优质涂料之后的干燥、无腐蚀性内容物，常用 2.8/2.8 g/m² 等轻镀层。当内容物潮湿、含油或呈酸性，或
切边与划痕会暴露时，较重或差异镀层更为合适。镀锡量还会轻微改变透过透明清漆可见的金属光泽。

对于食品接触，涂料的化学成分比锡层更为关键。几十年来，以双酚A为基础的环氧涂料一直主导金属包装，食品包装论坛（Food Packaging Forum）在其 《关于罐头涂料的
背景文章》[3]中作了说明。一篇同行评议的 金属包装安全性综述[4] 列出了BPA、铅和镉迁移问题为主要关注点之一。目前的要求由以下三条规则构成：

在美国，树脂和聚合物类食品接触涂料适用 FDA 21 CFR 175.300[5].
在欧盟，框架为欧盟法规（EC）第 1935/2004 号[6].
欧盟法规（EU）2024/3190：[7] 禁止在食品接触材料（包括金属涂料）中使用 BPA，过渡期因产品类型而异。

此外，美国许多州采用的《包装中有毒物质》示范立法将铅、镉、汞和六价铬的合计含量上限定为 100 ppm[8]。请按名称索取涂料类型（例如 BPA-NI，即“BPA 非意图添加”）
及合规文件，而不要只接受“食品级”这样的描述。

步骤 5：为印刷质量规定表面处理

锡盒在成型前是平板印刷的，因此基材钢板的表面处理会透过透明区域显现，并影响油墨的附着状态。

https://foodpackagingforum.org/resources/background-articles/can-coatings
https://foodpackagingforum.org/resources/background-articles/can-coatings
https://pmc.ncbi.nlm.nih.gov/articles/PMC7270472/


一种 光亮 表面处理在透明清漆下呈现镜面般的金属效果。
一种 石纹 表面处理具有细腻纹理，可掩盖搬运痕迹。
一种 哑光 表面处理可减少精细图形上的眩光。

若需要不透明的外观，白色底涂可完全遮盖金属。随后拉伸会使印刷板材一同变形。侧壁与圆角处的图案必须预先变形，才能在成型后显示正确，拉伸越深，所需修正越多。

印刷耐久性应当测量，而不是凭描述。ASTM D3359[9] 按胶带附着力测试进行分级，从 0B（大面积剥离）到 5B（无剥离）。约定最低等级（成型区域通常为 4B 或更好），
即可据此客观地接受或拒收样品。同时确定可接受的色差范围。正如一场 包装行业讨论[10] 中所指出，几乎所有印刷中的症结都在于“设计的复杂程度与细节水平，以及您对偏离‘金标准’的容忍
度”。

步骤 6：用样品测量锁定规格

样品到货后，请测量以下项目：

用千分尺在盒身和盖的多个点测量裸金属厚度。涂料和印刷会增加微米级厚度，因此请说明您的规格指的是基材金属厚度还是总厚度。
至少在数件样品上检查开盖手感。
压花清晰度。
拉伸最严重的角部的胶带附着力。

请将测试结果记录在材料规格旁，以便对照生产批次进行核查。关于配合、表面处理、涂层和安全性的完整检验清单，请参阅我们的 2件式锡盒产品页面，此处不再重复。

厚度区间、调质等级与马口铁和铝制包装的对比
以下区间是锡盒材料厚度的常见起点，而非固定规则。盒子尺寸、形状和拉伸深度都会影响合适的选择，因此请用样品确认任一区间。

厚度区间 近似基重 钢材质量 典型适用场景 权衡取舍

0.18–0.21 mm 64–75 lb/bb 1.41–1.65 kg/m² 小型圆形或矩形锡盒，内容物较
轻，有防护运输 材料成本最低；大型平面盖可能出现油罐鼓凹

0.23–0.25 mm 82–89 lb/bb 1.81–1.96 kg/m² 一般零售与礼品锡盒，中等压花 成本与刚度兼顾；模具应用最广的区间

0.28–0.30 mm 100–107 lb/bb 2.20–2.36 kg/m² 大尺寸、重内容物、深压花、包
裹运输

刚度约高 80%（相对于 0.23 mm），但按重量多用钢
材 20–30%

ASTM 调质 HR30Tm 目标值 成型性能 2件式锡盒典型用途
T-1 / T-2 ~49 / ~53 极软，延展性高 深拉伸盒身、高盖、锐利的深压花
T-3 ~57 通用拉伸 大多数浅到中等拉伸的锡盒和盖子
T-4 / T-5 ~61 / ~65 更硬，回弹更大 需要平整、刚性面板的浅型零件
T-6 及 DR 等级 ~70 及以上 高强度，拉伸有限 平底和浅型部件；很少用于深拉伸装饰盒身

https://www.reddit.com/r/startups/comments/494udj/question_about_custom_tin_packaging/
https://zh.zigpac.com/custom-boxes/custom-two-piece-tin-boxes.html


马口铁与铝制包装对比（以及无锡钢板）

按密度计，铝比钢轻约 2.9 倍（2.70 对 7.85 g/cm³），但其刚度也低约 3 倍（弹性模量约 70 GPa 对约 205 GPa）。要达到 0.23 mm 马口铁的平面刚
度，铝材大约需要 0.33 mm。在该厚度下，铝材每平方米仍轻约 50%。无锡钢（ECCS，即表面镀铬而非镀锡的钢）是另一选择。它与马口铁的强度相当，常配合全覆盖涂料使用，
但缺少可透过透明油墨显现的光亮锡面。

属性 马口铁 铝 无锡钢（ECCS）
密度 7.85 g/cm³ 2.70 g/cm³ 7.85 g/cm³
等面板刚度所需厚度 0.23 mm（参考） ~0.33 mm 0.23 mm
等刚度下的质量 ~1.81 kg/m² ~0.89 kg/m² ~1.81 kg/m²
压花与凹陷表现 浮雕清晰，抗凹性好 软，浮雕深，易凹陷 与马口铁相近
透过透明清漆可见 光亮金属感 光亮金属感 较暗淡；通常为全覆盖涂层
切边处腐蚀 需要涂料保护 自身形成氧化层 需要涂料保护
回收分选 磁选 涡流分选 磁选



可回收性如今也影响着面向欧洲销售的品牌的材料选择。欧盟包装与包装废弃物法规（EU）2025/40，概述于欧盟委员会的 包装废弃物页面[11]，已于八月12日（2026年）起普
遍适用。该法规引入了可回收性绩效分级，并限制不必要的包装重量。钢和铝都得到广泛回收。钢材的磁选分离是一项实际优势，而铝较低的质量则有助于减重论证。若想比较锡盒与纸质、塑料
和玻璃等包装形式，请参阅我们的 锡盒页面.

常见问题
常见问题：小型护唇膏或薄荷糖锡盒的典型厚度是多少？

内容物较轻的小型锡盒通常使用 0.18–0.21 mm 区间，因为其尺寸和弧形侧壁本身已能提供刚度。如果锡盒将散装寄运或带有深压花，请在决定之前，将 0.23 mm 样品与较
薄的样品一并测试。

常见问题：厚一些的马口铁是否总是更好？

不是。板材越厚，钢材成本和运费重量大致按比例增加，而且更难拉伸进入狭小的转角。请选择在样品上通过凹陷、配合和压花检查的最薄板材。

常见问题：马口铁规格中的“T-3”是什么意思？

这是一种 ASTM 调质等级，洛氏硬度 HR30Tm 的目标值约为 57。它是一种通用拉伸等级，比 T-4 至 T-6 更软，比 T-1 和 T-2 更硬。EN 10202 则以屈服
强度标识表示类似性能，例如 TS260。

常见问题：模具制成后还能更改厚度吗？

通常不可以，除非重新调校。0.01 mm 的变化会使盒身直径偏移约 0.02 mm，从而改变滑盖的过盈量。请在制作首件样品前确定厚度和调质。

常见问题：如果锡盒装的是非食品，镀锡量是否仍然重要？

重要，但重要性稍低。蜡烛、化妆品和潮湿环境仍可能腐蚀外露的边缘或划痕。搭配良好涂料的轻镀层适用于干燥物品。当内容物含油、潮湿或呈酸性时，请索取较重或差异镀层。

常见问题：如何测量成品样品的厚度？

用千分尺在盒壁和盖的多个点测量。请记住，涂料和印刷会增加微米级厚度。请在规格中说明厚度指的是基材金属还是涂覆后的总厚度，以便对比供应商的测量数值。

https://environment.ec.europa.eu/topics/waste-and-recycling/packaging-waste_en
https://zh.zigpac.com/custom-boxes/custom-two-piece-tin-boxes.html


核心要点
请以毫米规定厚度，并明确换算旧式规格。 — 1 lb 每基箱 ≈ 0.0028 mm，因此 82 lb ≈ 0.23 mm（来源)
请注明调质等级，因为它决定拉伸深度、压花清晰度和盖子回弹。 — ASTM 调质等级的 HR30Tm 目标值范围约为 49（T-1）至约 70（T-6）（来源)
在欧盟规格下采购时，请使用欧洲的命名体系。 — EN 10202 等级（如 TS230 和 TH415）以屈服强度（单位为 MPa）命名（来源)
印刷耐久性应以测量所得的评级为准，而不是凭描述接受。 — ASTM D3359 量表从 0B 到 5B，成型区域通常以 4B 或更好为目标（来源)
食品接触场合应检查内层涂料的化学成分。 — 欧盟针对食品接触材料的 BPA 禁令见欧盟法规（EU）2024/3190（来源)
确认油墨和涂料的重金属限量。 — Pb、Cd、Hg 与 Cr(VI) 的合计含量 ≤ 100 ppm，依据《包装中有毒物质》示范立法（来源)
若您在欧洲销售，请规划好欧盟的可回收性规则。 — PPWR 已于八月12日（2026年）起普遍适用（来源)

结论
锡盒用马口铁厚度与调质等级、镀锡量同为三项相互关联的选择。厚度决定成本与刚度，调质决定板材的拉伸性能和盖子配合，而镀层加涂料则决定防腐与食品接触性能。

请在询价单中以数字形式写明三项参数：毫米、调质等级、每面 g/m²，以及涂料类型。这样供应商将报出相同的材料，样品结果也可以追溯到规格。材料规格确定后，请为 定制2件式锡盒
报价，并要求按该确切规格制作样品。

参考文献
EN 10202， 冷轧镀锡产品——电解马口铁及电解铬/氧化铬涂层钢板，欧洲标准化委员会（CEN）。 ↩1.
ASTM A623/A623M， 制罐镀锡板产品标准规范，通用要求，ASTM International（配套规范 A624 与 A626 分别适用于单次冷轧和双次冷2.
轧电解镀锡板）。 ↩
食品包装论坛，“罐头涂料”，背景文章。3.
https://foodpackagingforum.org/resources/background-articles/can-coatings ↩
金属食品包装安全问题综述，PubMed Central（美国国家医学图书馆）。4.
https://pmc.ncbi.nlm.nih.gov/articles/PMC7270472/ ↩
美国食品药品监督管理局，21 CFR 175.300， 树脂类和聚合物涂料. ↩5.
（EC）第 1935/2004 号法规：关于拟与食品接触的材料和制品，欧洲议会和理事会。 ↩6.
欧盟委员会法规（EU）2024/3190，关于双酚A及其他双酚类物质在食品接触材料和制品中的使用。 ↩7.
包装有毒物质信息交换中心，《包装有毒物质示范立法》（重金属合计限量 100 ppm）。 ↩8.
ASTM D3359， 胶带法测定附着力的标准试验方法，ASTM International。 ↩9.
Reddit r/startups，“关于定制锡盒包装的问题”，三月5日（2016年）。10.
https://www.reddit.com/r/startups/comments/494udj/question_about_custom_tin_packaging/ ↩
欧盟委员会环境总司，“包装废弃物”。11.
https://environment.ec.europa.eu/topics/waste-and-recycling/packaging-waste_en ↩

10月 21, 2026

https://zh.zigpac.com/custom-boxes/custom-two-piece-tin-boxes.html
https://foodpackagingforum.org/resources/background-articles/can-coatings
https://pmc.ncbi.nlm.nih.gov/articles/PMC7270472/
https://www.reddit.com/r/startups/comments/494udj/question_about_custom_tin_packaging/
https://environment.ec.europa.eu/topics/waste-and-recycling/packaging-waste_en

