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本发明公开了一种节能环保的瓦楞纸箱生

产工艺，该节能环保的瓦楞纸箱生产工艺包括以

下步骤，对原材料进行处理，将收集的稻草、废弃

报纸、小麦秸秆以及木竹杆进行杀菌处理，杀菌

后注水浸泡，而后依次放入粉碎机中进行粉碎，

并去除杂质，浆料备用，得到纤维浆料；将得到的

纤维浆料进行打浆和配浆处理，将纤维浆料中的

纤维进行打浆，而后进行配浆，并获得混合均匀

后的浆料，静止放置100-120min，浆料的浓度为

3%-5%，得到混合后的纸浆浆料；本发明所述的一

种节能环保的瓦楞纸箱生产工艺，通过从原材料

中收集的稻草、废弃报纸、小麦秸秆以及木竹杆，

从而达到真正意义上的绿色环保，同时通过内外

均涂覆防水涂层，使得瓦楞纸箱使用寿命增加，

具有良好的防水效果。
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1.一种节能环保的瓦楞纸箱生产工艺，其特征在于，该节能环保的瓦楞纸箱生产工艺

包括以下步骤：

S1:对原材料进行处理，将收集的稻草、废弃报纸、小麦秸秆以及木竹杆进行杀菌处理，

杀菌后注水浸泡，而后依次放入粉碎机中进行粉碎，并去除杂质，浆料备用，得到纤维浆料；

S2：将得到的纤维浆料进行打浆和配浆处理，将纤维浆料中的纤维进行打浆，而后进行

配浆，并获得混合均匀后的浆料，静止放置100-120min，浆料的浓度为3%-5%，得到混合后的

纸浆浆料；

S3：将得到的混合纸浆浆料进行制备处理，将纸浆浆料用漂白粉进行漂白处理，其次将

漂白后的纸浆利用造纸机进行压榨成型，再将压榨成型后的纸张放入烘缸中，利用热蒸汽

进行干燥处理，而后进行日光晾晒，得到制备的原纸纸张；

S4：将得到的原纸纸张进行复合处理，将多张原纸纸张叠通过瓦楞机进行碾压复合，得

到瓦楞纸板；

S5：将制得的瓦楞纸板进行压线处理，根据所需要生产的瓦楞纸箱规格，将瓦楞纸板裁

剪成所需要的相应对等的纸板，利用切断压线机进行纵向压线，而后再利用切断压线机对

其进行横向的压线处理，得到分纸压线后的瓦楞纸板；

S6：将得到分纸压线后的瓦楞纸板进行开槽处理，将使用开槽机对瓦楞纸板进行开槽

工作，开出使上下摇盖可以顺利折拢的缝槽即可，得到开槽后的瓦楞纸板；

S7：将得到的开槽瓦楞纸板进行粘合处理，首先将开槽后的瓦楞纸板内外层涂有防水

涂层，待其烘干后，将采用订线结合或粘合剂粘合的方式将瓦楞纸板进行纵边粘合，即可完

成瓦楞纸箱的生产工艺，最终得到一个节能环保的瓦楞纸箱。

2.根据权利要求1所述的一种节能环保的瓦楞纸箱生产工艺，其特征在于：S1中杀菌处

理时使用无毒无害的杀菌剂。

3.根据权利要求1所述的一种节能环保的瓦楞纸箱生产工艺，其特征在于：S2中得到纸

浆的含水量控制在＜20%。

4.根据权利要求1所述的一种节能环保的瓦楞纸箱生产工艺，其特征在于：S3中在进行

晾晒时，须在阴凉的房间内进行晾晒。

5.根据权利要求1所述的一种节能环保的瓦楞纸箱生产工艺的制备工艺，其特征在于：

S3中压榨机在压榨成型时压力控制在5-10Mpa，时长为2-3min。

6.根据权利要求1所述的一种节能环保的瓦楞纸箱生产工艺的制备工艺，其特征在于：

S7中的防水涂层由聚氨酯30%、丙烯酸纳25%、氢氧化钠10%、十二烷基磺酸钠5%、纤维素醚

2%、木质纤维5%、丁基橡胶23%混合而成。
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一种节能环保的瓦楞纸箱生产工艺

技术领域

[0001] 本发明属于纸箱技术加工领域，特别涉及一种节能环保的瓦楞纸箱生产工艺。

背景技术

[0002] 包装纸箱是包装行业使用最为广泛的产品，我国采用的瓦楞纸板生产是通过瓦楞

辊加工成波形的瓦楞纸粘合而成，它具有轻便、牢固、减振及适合机械化生产的特点，多年

来一直使用于运输包装和销售包装。瓦楞纸箱以其精美的外观和内在优良质量赢得了市

场。它除了保护商品、便于仓储、运输之外，还起到美化商品，宣传商品的作用；而现有的瓦

楞纸箱生产在使用时存在一定的弊端，在瓦楞纸箱生产过程中并未对收集反复回收的原材

料进行消毒，可能会导致瓦楞纸箱受到污染，当需要包装食物或者邮递婴儿用品时，可能会

导致邮递的物品牵连污染，同时瓦楞纸箱在生产中会进行防水，但大部分的厂家在生产时

防水层只是涂覆在纸箱的外层表面，使得防水效果不是很理想，给后续使用带来不便，为

此，我们提出一种节能环保的瓦楞纸箱生产工艺。

发明内容

[0003] 本发明的主要目的在于提供一种节能环保的瓦楞纸箱生产工艺，可以有效解决背

景技术中的问题。

[0004] 为实现上述目的，本发明采取的技术方案为：

一种节能环保的瓦楞纸箱生产工艺，该节能环保的瓦楞纸箱生产工艺包括以下步骤：

S1:对原材料进行处理，将收集的稻草、废弃报纸、小麦秸秆以及木竹杆进行杀菌处理，

杀菌后注水浸泡，而后依次放入粉碎机中进行粉碎，并去除杂质，浆料备用，得到纤维浆料；

S2：将得到的纤维浆料进行打浆和配浆处理，将纤维浆料中的纤维进行打浆，而后进行

配浆，并获得混合均匀后的浆料，静止放置100-120min，浆料的浓度为3%-5%，得到混合后的

纸浆浆料；

S3：将得到的混合纸浆浆料进行制备处理，将纸浆浆料用漂白粉进行漂白处理，其次将

漂白后的纸浆利用造纸机进行压榨成型，再将压榨成型后的纸张放入烘缸中，利用热蒸汽

进行干燥处理，而后进行日光晾晒，得到制备的原纸纸张；

S4：将得到的原纸纸张进行复合处理，将多张原纸纸张叠通过瓦楞机进行碾压复合，得

到瓦楞纸板；

S5：将制得的瓦楞纸板进行压线处理，根据所需要生产的瓦楞纸箱规格，将瓦楞纸板裁

剪成所需要的相应对等的纸板，利用切断压线机进行纵向压线，而后再利用切断压线机对

其进行横向的压线处理，得到分纸压线后的瓦楞纸板；

S6：将得到分纸压线后的瓦楞纸板进行开槽处理，将使用开槽机对瓦楞纸板进行开槽

工作，开出使上下摇盖可以顺利折拢的缝槽即可，得到开槽后的瓦楞纸板；

S7：将得到的开槽瓦楞纸板进行粘合处理，首先将开槽后的瓦楞纸板内外层涂有防水

涂层，待其烘干后，将采用订线结合或粘合剂粘合的方式将瓦楞纸板进行纵边粘合，即可完
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成瓦楞纸箱的生产工艺，最终得到一个节能环保的瓦楞纸箱。

[0005] 优选的，S1中杀菌处理时使用无毒无害的杀菌剂。

[0006] 优选的，S2中得到纸浆的含水量控制在＜20%。

[0007] 优选的，S3中在进行晾晒时，须在阴凉的房间内进行晾晒。

[0008] 优选的，S3中压榨机在压榨成型时压力控制在5-10Mpa，时长为2-3min。

[0009] 优选的，S7中的防水涂层由聚氨酯30%、丙烯酸纳25%、氢氧化钠10%、十二烷基磺酸

钠5%、纤维素醚2%、木质纤维5%、丁基橡胶23%混合而成。

[0010] 与现有技术相比，本发明具有如下有益效果：该节能环保的瓦楞纸箱生产工艺，通

过对收集的稻草、废弃报纸、小麦秸秆以及木竹杆进行杀菌处理，使得原材料制成的瓦楞纸

箱无污染，，杜绝了原材料携带的有害物质，当人们需要邮递食品或者婴儿用品时用到此瓦

楞纸箱，使得纸箱内部的物品不会受到任何影响，保证了物品的质量安全，同时增加了瓦楞

纸箱的内外防水层，使得瓦楞纸箱具有良好的防水效果，解决了瓦楞纸箱在潮湿环境下不

能使用的情况，也使得瓦楞纸箱在后续使用时的寿命增加，此工艺生产的瓦楞纸箱实现了

具有绿色环保功效，制作简单，具有良好的使用前景。

具体实施方式

[0011] 为使本发明实现的技术手段、创作特征、达成目的与功效易于明白了解，下面结合

具体实施方式，进一步阐述本发明。

[0012] 实施例1

生产时，首先对原材料进行处理，将收集的稻草、废弃报纸、小麦秸秆以及木竹杆进行

杀菌处理，杀菌处理时使用无毒无害的杀菌剂，杀菌后注水浸泡，而后依次放入粉碎机中进

行粉碎，并去除杂质，浆料备用，纸浆的含水量控制在＜20%，得到纤维浆料；将得到的纤维

浆料进行打浆和配浆处理，将纤维浆料中的纤维进行打浆，而后进行配浆，并获得混合均匀

后的浆料，静止放置100min，浆料的浓度为4%，得到混合后的纸浆浆料；将得到的混合纸浆

浆料进行制备处理，将纸浆浆料用漂白粉进行漂白处理，其次将漂白后的纸浆利用造纸机

进行压榨成型，再将压榨成型后的纸张放入烘缸中，压力控制在8Mpa，时长为2min，利用热

蒸汽进行干燥处理，而后进行日光晾晒，在进行晾晒时，须在阴凉的房间内进行晾晒，得到

制备的原纸纸张；将得到的原纸纸张进行复合处理，将多张原纸纸张叠通过瓦楞机进行碾

压复合，得到瓦楞纸板；将制得的瓦楞纸板进行压线处理，根据所需要生产的瓦楞纸箱规

格，将瓦楞纸板裁剪成所需要的相应对等的纸板，利用切断压线机进行纵向压线，而后再利

用切断压线机对其进行横向的压线处理，得到分纸压线后的瓦楞纸板；将得到分纸压线后

的瓦楞纸板进行开槽处理，将使用开槽机对瓦楞纸板进行开槽工作，开出使上下摇盖可以

顺利折拢的缝槽即可，得到开槽后的瓦楞纸板；将得到的开槽瓦楞纸板进行粘合处理，首先

将开槽后的瓦楞纸板内外层涂有防水涂层，防水涂层由聚氨酯30%、丙烯酸纳25%、氢氧化钠

10%、十二烷基磺酸钠5%、纤维素醚2%、木质纤维5%、丁基橡胶23%混合而成，待其烘干后，将

采用订线结合或粘合剂粘合的方式将瓦楞纸板进行纵边粘合，即可完成瓦楞纸箱的生产工

艺；

取所制得的瓦楞纸箱的样品，将从箱体不同部位分别取样若干块，用天平称取约50g的

试样，并将其撕成碎片后放入烘箱内，烘干至恒重，称其重量为46g，计算得出其含水率为
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8%。

[0013] 实施例2

生产时，首先对原材料进行处理，将收集的稻草、废弃报纸、小麦秸秆以及木竹杆进行

杀菌处理，杀菌处理时使用无毒无害的杀菌剂，杀菌后注水浸泡，而后依次放入粉碎机中进

行粉碎，并去除杂质，浆料备用，纸浆的含水量控制在＜20%，得到纤维浆料；将得到的纤维

浆料进行打浆和配浆处理，将纤维浆料中的纤维进行打浆，而后进行配浆，并获得混合均匀

后的浆料，静止放置120min，浆料的浓度为5%，得到混合后的纸浆浆料；将得到的混合纸浆

浆料进行制备处理，将纸浆浆料用漂白粉进行漂白处理，其次将漂白后的纸浆利用造纸机

进行压榨成型，再将压榨成型后的纸张放入烘缸中，压力控制在10Mpa，时长为3min，利用热

蒸汽进行干燥处理，而后进行日光晾晒，在进行晾晒时，须在阴凉的房间内进行晾晒，得到

制备的原纸纸张；将得到的原纸纸张进行复合处理，将多张原纸纸张叠通过瓦楞机进行碾

压复合，得到瓦楞纸板；将制得的瓦楞纸板进行压线处理，根据所需要生产的瓦楞纸箱规

格，将瓦楞纸板裁剪成所需要的相应对等的纸板，利用切断压线机进行纵向压线，而后再利

用切断压线机对其进行横向的压线处理，得到分纸压线后的瓦楞纸板；将得到分纸压线后

的瓦楞纸板进行开槽处理，将使用开槽机对瓦楞纸板进行开槽工作，开出使上下摇盖可以

顺利折拢的缝槽即可，得到开槽后的瓦楞纸板；将得到的开槽瓦楞纸板进行粘合处理，首先

将开槽后的瓦楞纸板内外层涂有防水涂层，防水涂层由聚氨酯30%、丙烯酸纳25%、氢氧化钠

10%、十二烷基磺酸钠5%、纤维素醚2%、木质纤维5%、丁基橡胶23%混合而成，待其烘干后，将

采用订线结合或粘合剂粘合的方式将瓦楞纸板进行纵边粘合，即可完成瓦楞纸箱的生产工

艺；

取所制得的瓦楞纸箱的样品，将从箱体不同部位分别取样若干块，用天平称取约50g的

试样，并将其撕成碎片后放入烘箱内，烘干至恒重，称其重量为45g，计算得出其含水率为

10%。

[0014] 以上显示和描述了本发明的基本原理和主要特征和本发明的优点。本行业的技术

人员应该了解，本发明不受上述实施例的限制，上述实施例和说明书中描述的只是说明本

发明的原理，在不脱离本发明精神和范围的前提下，本发明还会有各种变化和改进，这些变

化和改进都落入要求保护的本发明范围内。本发明要求保护范围由所附的权利要求书及其

等效物界定。
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