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本文由柯尔柏医药科技（上海）

有限公司供稿。

全纸包装的兴起
自 20 世纪 30 年代起，药品

泡罩包装在欧洲就开始得到开发

及应用，由于这种包装具有贮存

期长、携带方便等特点，受到了

制药企业和消费者的欢迎，泡罩

包装在气体阻隔性、透湿性、卫

生安全性、生产效率、剂量准确

性和延长药品的保质期等方面也

具有明显的优势，随着包装技术

的不断更新，更加符合时代发展

的新型全纸包装形式也随之出

现。到了 20 世纪末，全纸包装

在欧美的高端注射类产品包装领

域市场中已经成为主流。定制化

程度高、个性化十足的人性化全

纸包装设计在药品包装领域开始

崭露头角，引领绿色环保潮流。

从 2000 年左右开始，欧盟逐步

加大力度限制塑料制品的使用。

2019 年 3 月，欧盟议会批准了

一项新的法律，宣布到 2021 年，

将全面禁止使用一次性塑料制

品。这项法律通过扩大生产者承

担的责任，加强了污染者付费原

则的应用 [1]，促使整个制药行业

重新正视包装的合规性和绿色环

保的重要性。

中国是全球最大的仿制药市

场之一，药品的生产及包装形式

也是以仿制为主。20 世纪 80 年

代末起，药品泡罩包装的形式在

中国开始快速发展，全纸包装理

念和包装形式也于 20 世纪 90 年

代初期进入中国，并在一些高端

的药品包装上得到了应用，如高

附加值疫苗、胰岛素、单抗产品

以及生物类大分子靶向产品等。

自 2007 年开始，国家有关部门逐

步推行限塑政策，国内已逐渐意

识到塑料对环境造成的严重污染

及所需要付出的沉重整治代价。

2020 年，政府更是颁布了升级版

“限塑令”，详细界定禁、限管理

的细化标准。受国内政策推进和

观念进步的影响，市场趋势倾向

于用绿色环保型材料来代替塑料

作为包装材料，全纸包装也慢慢

开始登上中国制药包装行业舞台，

成为了新宠。

全纸内衬用于包装的优势
伴随着机电技术和自动化包

装技术的发展，全纸包装也越来

越适用于药品工业化生产，并且

为制药 4.0 的发展提供了新的包装

理念。与此同时，包装供应商也

遭遇到了新的挑战：如何在运用全

纸包装的同时使药品得到更良好

的保护？怎样才能抵消运输过程

中的振动和压力？

柯尔柏集团旗下的全纸包

装方案供应商——瑞士迪威德拉

（DIVIDELLA AG）的应对解决方

案是：使用多样化的功能型全纸

内衬来保证产品在内盒中的安全。

经过 40 多年持续不断的实验和改

进，柯尔柏总结出全纸内衬的诸

多如下优势与特点。

全纸内衬有更佳的承载能力

全纸包装能根据产品的外观

采用不同的内衬缓冲结构设计形

式。产品不同，内衬所承受的静

载荷不同，变形的情况也不同。

一般研究和试验证明，理想的缓

冲包装结构要素测试之一为静态

负载测试与变形，包装内物品所

承受的作用力不再增加，能量将

被内衬完全吸收。此外，试验证

明影响承载能力的另一重要因素

是斜度。从单一的承载能力上考

虑，缓冲结构的侧壁斜度越小，

其承载能力越高。内衬设计上较

泡罩包装形式而言，可更充分考

药品全纸包装
实现产品保护的因素
长期以来，泡罩包装凭借诸多优势在医药包装领域独占鳌头——但废旧泡罩的处理容易造成严重的

环境问题。在这种背景下，全纸包装顺势而出。
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虑内衬设计的侧壁斜度，以保障

对产品的承载能力。

全纸内衬有更好的能量吸收性

内衬在产品流通过程中能够

吸收外界的能量，从而保护产品。

吸收的能量越大，缓冲能力越好。

吸收能量的程度还与内衬的物理

状态（如密度、品质以及变形规

律等）有关。内衬的密度越大，

品质越好，变形能力越强，对能

量的吸收性更佳。

全纸内衬具有优越的回弹性

内衬在产品装载后恢复到原

有的状态尺寸，对于包装结构非

常重要。良好的内衬，在回弹性

上有很大的优势，在运输过程中

对产品的保护性也就越好。因此，

在项目的初始阶段，设计人员就

要从结构、工艺等各个方面全面

考虑设计过程。

内衬的结构支撑种类划分
除了全纸材料内衬本身的这

些优良性能外，内衬的结构支撑

也有众多种类，不同的结构支撑

类别对包装物的定位和保护也会

有不同的效果和功能。常见的内

衬类型如下：

● 简易的折纸隔板，为了更

好地将产品分离隔开，并对杂

乱的产品进行相应简单的规划

或区分。

● 一体式定位内衬，根据产

品来进行内衬规划。定位是包装

内衬的重要功能，在包装规划时

为了让产品的形象增加特性和卖

点，包装的外形也会随着内衬的

设计进行创意规划。 
● 定位内衬，不仅为产品规

划了方位，还为内衬的安放规划

了供拿取的缺口。产品定位缓冲

纸托以占位为主要功能而规划，

当产品受到外力的作用时，具备

较强的缓冲能力，适合于多支装

产品的装载。

● 一体式折纸隔板，应用在

盒内的折纸隔板，效果是将盒子

内部空间定位分隔成两个或多个

独立的空间。根据产品的特征规

划，选用不同的隔板和内衬，适

用于组合装产品的装载。

● 卡扣式内衬设计（如图 1

所示），根据产品的外观参数进行

量身定制，实现设计美观紧凑。

同时能保护产品在运输过程中经

受住碰撞、跌落等不利因素，保

证容器内药液的安全。

全新的产品研发设计方案
柯尔柏的全纸包装专家在此

基础上增加了产品研发设计方

案，从产品包装设计之初即充分

考虑内衬对于产品保护安全的应

用，在设计中调整，调整中测

试，测试中优化，确保产品适用

于定制化的全纸内衬设计。以下

设计步骤来自柯尔柏多年的经验

积累：

第一步：产品设计方案推荐

得益于 40 多年的全纸包装设

计方案经验，设计部在专利设计

方案的累积上建立了产品设计数

据库，当药品生产企业提出自己

的产品概念和初步想法时，设计

人员可以借助多年经验，快速从

数据库中搜寻出适合该产品包装

的设计方案和包装样式，向客户

推荐成熟可靠、适用于主流市场，

同时又兼具产品本身鲜明个性的

包装设计方案。

第二步：产品内衬精准设计

当柯尔柏收到需要进行包装

的样品后，特别是涉及筛选出的

纸板质量、打孔线、压点线（防

启用封签设计）及其他相关细节

时，包装开发部会在第一步推荐

的方案基础上进行产品 3D 图设计

和完善，将 3D 包装效果图直观呈

现给客户（如图 2 所示），并征求

客户的反馈意见。

第三步：样盒打样和反复的

防跌落测试

客户设计方案确认后，柯尔图 1 卡扣式内衬设计参考
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试可同步进行（如

图 3 所示）。通过跌

落测试对包装盒内

衬的抗挤压能力进

行检测和记录，从

而优化内衬本身的

设计，例如，对产

品进行凸槽设计、

弧形内衬设计、防

启用等功能性内衬

的设计，将药品与

内衬，内衬与纸盒

之间设计得更加牢

固。多功能内衬的

设计能够有效提高

药品包装盒自身的

变形抗力，从而避

免盒内药品在纸盒

受到挤压或摔落时

发生损坏。

综合以上步骤

的设计和测试，柯尔

柏将全纸包装的材料

优势与产品包装设计

进行了巧妙结合应

用。通过对产品的特

性和特征分析，结合

产品安全要素进行定制化的内衬

设计，不仅全面考虑产品的安全

防护，更适用于大批量生产以及

后期的仓储冷链运输过程。整个

环节真正实现了安全以设计为先，

设计为安全护航；同时，这样特别

的全纸包装解决方案能在柯尔柏

的包装设备上得到实际应用，帮

助制药和生物技术企业全面提高

产业化生产的效率和质量，使其

更快实现产品上市，并在激烈的

市场竞争中独树一帜。 ●
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press-room/20190321IPR32111/parliament-

seals-ban-on-throwaway-plastics-by-2021

柏就会启动样盒的打样环节，并

进行测试工作，其中包括多频次

产品防跌落测试。设计人员将药

物样品放入样盒中，从 1 m 高的

位置垂直掉落，并多次重复测试。

在这一过程中对内衬和纸盒的设

计进行调整优化，不断完善和精

简设计方案，同时也确保包材的

运行损耗降至最低，为客户降低

包材成本。周而复始的防跌落测

试还能给设计方案更好的启发，

促使装盒成品在后续库存和流通

等过程中具备足够的抗压力，保

障盒内产品的安全。

第四步：药品防挤压测试

药品的防挤压测试同跌落测

图 3 预充针产品防跌落测试

图 2 3D 产品设计呈现图

广告
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