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【收藏】【打印】 

  卷对卷宽幅柔印预印这种新兴的瓦楞纸箱的印制工艺，经过我国印刷界各方有识之士几年来不懈

的努力，目前已在一些印刷厂家得到发展，取得了较好的经济效益。在国内各大超市，高质量的啤酒

彩色瓦楞纸箱随处可见。百威啤酒、青岛啤酒及华润、蓝剑啤酒等厂家的精美彩色外包装吸引着无数

顾客，强烈地刺激着人们的购买欲望，发挥着包装的促销效应。可以这么说，我国卷对卷柔印预印彩

色瓦楞纸箱的质量已可以与平版印刷、凹版印刷媲美，发展空间非常广阔。现在已经很少有人再怀疑

卷对卷对卷柔印预印的可行性，而对它的优点则给予了充分的肯定。 

  但是现在仍有许多已引进柔印机准备搞彩色纸箱预印的厂家，由于缺乏管理，设备难以正常运

转，产品质量无法保障，经济效益也就无从谈起，笔者所在的企业也出现过以上的这些现象。但是经

过大家几年来不懈的努力及相关协作单位的密切配合，加上正确合理的管理，我厂的卷对卷柔印预印

已经走上了正规，实现了批量生产。 

  下面，笔者将参与卷对卷柔印预印的管理过程中的一些经验与教训拿出来与各位同行探讨，希望

能对从事柔印预印的同行有所帮助，使包装印刷企业在从事柔印预印的过程中能够少走一些弯路。 

  一、原稿审查及制印版 

  印刷的五大要素之首就是原稿，所以笔者从原稿说起。拿到客户提供的样稿（一般为胶印印刷

稿）以后，应该由预印小组（最好由厂部领导为组长，其它相关工艺技术部门参与）的人员一起研究

一下样稿，以便根据柔印预印的特点来确定下一步的分色制版，供制版公司参考。专业的制版公司一

般在接受印刷原稿后，如果印刷厂不提出技术要求，是按通常的工艺进行分色制版，由于各自对印刷

原稿的理解程度不尽相同，以及对柔印预印的熟悉程度及实际使用的了解程度不同，均会使印版制作

与印刷生产之间产生较大的不切合实际的情况，从而造成多次反复修改或重新制作的情况，由此就带

来了材料和时间上的浪费。另外好多业内人士撰文说应该设立工艺员，但对于刚开始搞柔印预印的厂

家来说，因为没有一个人敢说非常熟悉，所以最好还是由大家一起研究原稿，然后交制版公司进行制

版，不明白之处可以同制版公司互相沟通、商讨，确保印版制作的一次成功，对双方都是有好处的。

不过在开发研究柔印预印的过程中，要有意识的培养专门的工艺人员，以便为以后的批量生产打下基

础。 

  在研究分析原稿的时候应注意以下几项： 

  ①网点文字线条与实地版要分开制版，即使是同一颜色也要分开制版，这是因为网点文字线条和

实地所需的墨量不一样，如果做在同一块版上，在网纹辊定量传墨后，满足了网点、文字线条的墨量

需求，就无法满足实地版的墨量需求。反过来，满足了实地版的墨量需求，网点、文字线条就必定糊

版。另外，小文字细线条与大文字粗线条也应分为两块版。 

  ②对于连续调网点稿来说，图案的高光部份网点呈明显的两极分化，小网点（大概为8％以下的

网点）要么在晒版时丢失，成为绝网，要么网点严重扩大，接近中间调的网点。在暗调部分，90％以

上的阶调处的网点会并网，成为实地。因此，我们在制版时就要考虑到这一柔印的陷阱，不掉进去。

一般的处理办法是在制版时采用调幅网点与调频网点相结合，连续调过渡网在大于10％的网点，采用

调幅网点，小于等于10％的网点采用调频多点。 

  ③能采用专色，尽量多用专色，而少用或不用四色网点叠印，特别醒目的专色，要选用专门的颜

色叠印，但两块版在处理时要主次分明，一块为主色，一块为次色，在次色版上可以考虑搭上一些文
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字线条网点等，这样做就可以达到叠色的目的，也不增加印版的色数。 

  ④由于印刷机不可避免的套印误差，还需考虑陷印问题，如果柔印机的套印精度为0.2mm，那么

陷印量的设定就应为0.25-1mm，这是因为一般柔印预印机的色组都比较多，车速也比较快，为降低印

刷难度，避免出现漏白就要多加一点陷印量。 

  ⑤注意拼大版的尺寸。排大版时要考虑纵向和横向两方面的尺寸，纵向决定印版辊筒的周长，即

重复周长，横向决定印刷幅面宽度。因为印刷辊筒及与其配套的齿轮的价格都比较昂贵，也不易加

工，一般厂家都只准备了2-3种印版辊筒与配套的齿轮，所以在计大版尺寸时，要优先考虑能不能使

用现有的印版辊筒的周长，在此基础上考虑横向的幅面宽度。当然如果横向幅面宽度超过了机器的幅

面宽度，就只有考虑加工印版辊筒及其配套的齿轮。另外，尽量不要把重复周长拼大。经过实践证

明，重复周长越大，印版面积就越大，大印刷时，很容易由于粘版问题而引发出印版起泡等问题，从

而造成印刷品报废。 

  对原稿研究分析完以后，就可以交制版公司进行制版。在制版时需注意的是，由于不同的印刷机

压力、张力特性等各不相同，再加上印刷工人的技术水平也不同，印刷中的变化也就不同。所以在确

定某一个制版商处进行制版时，需要求制版商先做一套测试版上机印刷，以检测印刷压力、印刷张力

及机器套印等各种信息，确定版材的变形量，以便于在印前处理时给予适当的补偿。另外，制版公司

在准备晒制印版之前一定要先打数码样，检测各项指标，顺便校对有无其它文字等错误。现在的数码

打样虽然还不能完全准确的反映柔印的真实情况，但对于明显的问题是可以起一定的参考作用。现在

一套柔印预印版的价格都不菲，以六色计算需一万多人民币，减少一次重复制版，就节约了很大的成

本。 

  二、印版的管理及原辅材料的检测 

  在印刷之前要对制好的印版进行全方位的工艺质量检测。检测的内容同胶印菲林的检测内容大致

相同，即：印版数量、条码、成品尺寸及其构件尺寸，展开尺寸是否和纸长、幅宽相符合、图文有无

错误、拼版方式、有无划痕及分色情况是否符合要求等。与胶印菲林检测内容不同的是，要注意有无

光电眼控制横切标识，及其位置是否正确。因为与柔印预印配套的瓦楞纸板生产线都装有光电眼跟踪

横切控制系统，其主要原理是由光电眼识别瓦楞纸板印刷图案上的横切标识，将横切标识到在光电眼

的时刻传送给控制电脑，再由控制电脑控制横切刀的裁切时间，从而实现在图案的分界处准确切断瓦

楞纸板。如果横切标识位置不准确，卷筒预印面纸上瓦楞纸板线横切时，就会切错位置，导致纸箱报

废。 

  同其它印刷方式一样，还要对柔印预印所用纸张、油墨等原辅材料进行检测。柔印预印为卷筒纸

印刷，要先检测纸张幅宽是否是所定购的幅宽，纸卷重量是否是标签上所标识的重量，然后检测对瓦

楞纸箱有影响的含水量、定量、耐破度、环压指数、紧度及耐折度等指标。需要注意的是耐折度分为

纵向耐折和横向耐折，而且耐折度不一样，一般的厂家都只检测一个方向指标，实际上两个方向的耐

折度都对瓦楞纸箱有影响。 

  柔印预印用水性油墨的质量好坏直接影响到印刷品颜色的正确性和稳定性。预印油墨主要检测色

相、黏度等指标，色相是油墨检测的基本项目，它对油墨的颜色影响很大。保证油墨色相的正确性对

控制印刷品的颜色非常重要。一般用展色轮来检测。预印油墨的黏度都比较低，是一个重要的指标，

它影响油墨的PH值，从而影响最终的印刷产品质量，一般用黏度杯来检测。印刷厂家在柔印预印初期

选用高品质、适用性好的纸张及水性油墨，这样可以避免因为纸张、油墨的印刷适性问题带来的各种

印刷弊病，集中精力掌握技巧，保证产品的合格，在此基础上才能去摸索如何降低某些材料的生产成

本。 

  三、印前准备 

  在印刷准备前，同其它印刷方式一样，机台操作人员应首先了解生产施工单、工艺策划书、样张

及样箱、规格尺寸、重复周长、网纹辊配置、油墨光油的型号、产地、色序、色次及印数等要求。 

  柔印预印的印前准备工作的好坏是能否正常印刷的关键。 

  首先是粘贴印版，柔印预印印版需要依靠一种专用的双面胶带粘贴在印版辊筒的表面，才能形成

一个完整的印刷辊筒。双面胶带的好坏直接影响到印刷品的印刷质量，目前这种胶带还主要依靠从国

外进口。粘贴印版的方法跟普通的柔版印刷大同小异。由于印版粘贴好上机后，印版辊筒只能纵向和

横向移动，对于印版的丁斜就无能为力，只能重新贴版，所以粘贴印版时要注意印版不能丁斜，而要

准确的粘贴印版，主要取决于操作人员的熟练程度。 

  印版贴好后，就准备根据预先确定的色序往机器上吊印版辊筒。在确定印刷色序时，对于正四色

网点版的常用色序是黄、品、青、黑，对于专色版，一般采用先浅后深的色序，浅色墨先印，可以使

深色墨叠印后的墨色效果明亮，对于采用叠色方法印制的专色一般是先次色后主色。 

  印版辊筒安置在机器上后，就要准备给各印版配备相对应的网纹辊。网纹辊的选配主要根据印刷

品各印版的需墨量（也即各印版的图文着墨面积）来决定。从我们实践经验来看，实地版用250-400

线/英寸，文字、线条版用400-600线/英寸，网点版用550-800线/英寸。另外在网纹辊选择时，不但



要注意网辊线数，还要对同一线数的网纹辊进行BCM（网穴容积）的比较。在使用网纹辊之前应仔细

检查网纹辊表面有无油污、灰尘或粉粒，如存在上述物质必须进行清洗，以免对网纹辊造成磨损。 

  柔印预印机的各个辊筒都是通过齿轮来传动，因此与各个辊筒配套的齿轮的安装也不能轻视，尤

其不能互换，否则影响以后的印刷操作。我们一次在生产百威啤酒面纸时，由于操作工人的疏忽，将

两个印版的齿轮互换，各个辊筒都已装好才发现，大家都觉得问题不大，结果上机印刷时机器印版就

发生跳动，使印品上就出现规则的压力不平现象，直到把齿轮调换过来才印刷正常。 

  另外还要注意刮墨刀的安装，由于刮墨刀比较锋利，所以在安装时一定注意安全，稍微碰一下皮

肤就会流血，因此最好戴手套操作。 

  柔印预印所加工的产品几乎都涉及到专色。专色墨的调配一般都是先用展色轮调配，基本墨色符

合后再上机跟色，以确定上机适用的配方。专色墨在上机试印确认，且被客户认可后，需要存档，以

便再次印刷时能快速调配出所需的专色墨，提高生产效率，并确保准确性、延续性。一般配方要注明

日期、产品名称、客户名称、各色油墨的比例、所用纸张及调配时的黏度。当然产品定型后，最好由

油墨公司来批量调配专色墨，然后由印刷厂家根据情况微调。 

  四、印刷过程 

  在印刷生产过程中，一定要有记录。一方面为下一次生产作参考，另外也便于以后追溯，积累生

产管理经验。我们采取的是一表制，即整个印刷过程用一个表（柔印预印生产记录表），内容包括：

订单号、产品名称、批号、生产日期、卷筒纸张编号，幅宽、纸张品牌、重量、印刷计数、油墨光油

等使用情况。 

  印刷时先参考十字线将各个颜色套印准确。一开始可能各个颜色的十字线相差很远，用机器自动

调节比较困难，需要手工转动各印版的齿轮来粗调。一般8个齿大概25.4mm，1个齿为3.17mm节圆弧

长。调节的方法是用尺子量纸张上两个色与十字线的距离，再除以3.175mm，就是需转动齿轮的个

数。手工转动齿轮调节以后，就可以利用机器自动调节来微调。 

  各个颜色套印准确以后，就该调节印刷压力了，有三个方面的压力：压印辊筒与印版的压力、印

版与网纹辊的压力、网纹辊与刮墨刀的压力。关于柔印机的压力调节各专业杂志都有详细描述，柔印

预印主要是调节压印辊筒与印版之间的压力，在保证印迹清晰的基础上，压力越轻越好，点到为止；

还要注意网纹辊带墨的时候，才能与刮墨刀有压力，否则将有可能刮伤网纹辊。 

  柔印预印的印刷成品还是卷筒纸，不可能像平张纸成品那样随机抽检或逐张检验，只能在每一卷

印刷完毕后裁切一张下来检测色相、套印、条码及光电眼标识等指标，特别是在换版或墨槽里加墨后

应该仔细核对。 

  由于预印刷后的卷筒纸要上瓦楞纸箱厂的160度以上高温瓦楞纸板生产线，所以要进行油墨光油

的耐高温检测，可以用电熨斗试验，还有的客户特别是外企要求防滑、耐磨检测，可以用相应的检测

仪器进行检测。 

  另外在印刷中还要注意油墨黏度由PH变化而引起的变化，可以通过半个小时左右加少量稳定剂来

解决这个问题，但切不可随意添加稳定剂，否则会影响印迹质量，产生各种印刷缺陷。 

  最后要注意的是，每次印刷结束后，要及时对网纹辊进行清洗，以免微小的网穴被干涸的油墨堵

塞。 

  五、设备保养维护 

  现在各个厂家柔印预印的生产情况比较特殊，它不像其它印刷机那样有连续性，有时生产要持续

两个星期，有时可能半个多月都没有任务，所以对柔印预印的维护保养就要特事特办。我们现在采用

小保养、中保养、大保养三种保养方式（与胶印的周保养、月保养、年检修类似），印一百吨纸或生

产十五天就小保养一次，两个月中保养一次，一年两次大保养。 

  由于卷对卷预印生产完后，还要上瓦楞纸板生产线。为了完成卷对卷彩箱生产，还需要协作纸箱

厂对瓦楞纸板生产线进行改造，如增加张力控制系统、增加纵向、横向光电跟踪系统、横切电机改用

伺服电机、增加相应的硬件和软件等。 

  本文只是简单叙述了卷对卷柔印预印的各方面管理经验与教训，可能不一定适合某些厂家，但希

望能够对即将从事或已经从事柔印预印的印刷厂家和从业人员起到抛砖引玉的作用。实践证明，如果

能够有针对性的对卷对卷柔印预印工艺进行合适的管理，解决某些方面的薄弱环节，在生产实际中多

分析研究，多积累经验，卷对卷柔印预印的水平将会很快提高，经济效益就会明显上升。 
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