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瓦楞纸箱印刷方式的选择及印刷过程中的常见误差  

    作者：王艳  

      【内容提要】在印刷过程中，印刷效果的一致性、稳定性是包装印刷企业追求的目标，

然而由于各方面的原因，其间的误差无法避免，只能严格控制各个环节，规范操作，将所有

可能出现的误差降到最小，以满足客户的需求。一般地，瓦楞纸箱印刷过程中的常见误差主

要有以下几种。 

 

瓦楞纸箱是一种应用广泛的纸包装，其印刷质量不仅关系到瓦楞纸箱的外观质量，同时也影

响到被包装产品的销售前景以及产品生产企业的形象。对于包装印刷企业来说，在接到瓦楞

纸箱印刷的订单后，会根据客户需求制定相应的印刷方案，然后进行出胶片、晒版、上机印

刷打样、客户确认、大批量印刷、覆膜、模切、糊盒、浸蜡（特殊纸箱要求）、打包等一系

列工艺。其中，印刷方案的选择以及印刷过程中常见的误差都会对瓦楞纸箱的印刷效果产生

很大影响。笔者根据自己掌握的理论知识和经验数码印刷印后加工，对这两方面进行一些分

析，以供同行交流。 

 

        印刷方式的选择  

        瓦楞纸箱印刷方式主要有柔印、胶印和网印 3 种。  

        1.柔印  

        柔印瓦楞纸箱工艺一般是直接在瓦楞纸板上进行印刷，也有一部分是先在面纸上

印刷，然后进行裱贴。由于其使用的是水基油墨，因此也有人将该工艺称为水印。 

      宽幅柔印机的最大幅宽可达 2.5～2.8m；②生产成本低，柔性版耐印力很高，可重复

使用，油墨价格也较低；③可以联动生产，如印刷、开槽、压痕、订（粘）箱、打捆等可以

联机完成；④由于柔印是轻压印刷，所以对瓦楞纸板的强度影响较小；⑤印刷精度不高，最

适合印刷文字线条稿，虽然近年来其印刷的 4 色图像质量有所提高，但仍有一定的局限；⑥

制版方面，文字线条稿制版容易立体印刷，4 色图像制版难度较大；⑦印刷品质稳定性不好，

主要体现为墨色深浅不易控制。  

 

        2.胶印  

        胶印瓦楞纸箱多采用间接印刷方式。由于 PS 版的分辨率较高，可以印刷出非常

精细的印刷图案，因此，用于销售包装的高档瓦楞纸箱绝大多数为胶印产品。  

        胶印瓦楞纸箱具有如下特点：①不适合采用纸板联动生产线纸品包装，仅适合采

用单面瓦楞机，生产效率较低；②幅面有限，一般比直接柔印瓦楞纸箱幅面小；③印刷品非

常精细；④制版容易，为 PS 版常规制版；⑤可以进行表面整饰，如覆膜（亮、压膜）、上

高光耐磨油等；⑥印刷成本高；⑦印刷品质比较稳定。  

 

        3.网印  

        网印瓦楞纸箱具有如下特点：①不适合联动生产光盘印刷，生产效率低；②印刷

幅面可大可小；③可在对裱完成前完成印刷，也可在对裱完成后进行印刷；④墨色厚实，颜

色饱和度高，视觉效果强烈，适合印刷非精细的产品拼版，尤其适合专色印刷；⑤制版容易，

制版成本低；⑥印刷成本低；⑦印刷品质比较稳定。 

      刷企业设计人员根据用户的装潢设计而定。掌握各种印刷方式的特点，对印刷方式的

选择、印刷方案的确定至关重要。一般说来，如果客户需要的版面内容和色彩比较丰富，颜

色要求比较严格富士星光，就必须选择胶印，如果是简单的文字和字母就可以选择直接柔印，

这样不仅节省成本，而且工期短。网印适应的范围很广，但是整体成本很高标准及认证，其
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在瓦楞纸箱行业的应用相对较少，主要用于衣服、玻璃、标签等的印刷。近年来，随着人们

环保意识的逐渐增强，以及柔印技术的不断发展，直接柔印方式在瓦楞纸箱印刷领域已占据

主要地位。  

 

 

        印刷过程中的常见误差  

        在印刷过程中，印刷效果的一致性、稳定性是包装印刷企业追求的目标，然而由

于各方面的原因，其间的误差无法避免，只能严格控制各个环节，规范操作，将所有可能出

现的误差降到最小，以满足客户的需求。一般地，瓦楞纸箱印刷过程中的常见误差主要有以

下几种。  

 

        1.出片和打样误差  

        设计人员完成制版工作之后，就进入到出片和打样工序，这一工序中过度包装，

要尽量避免同一作业使用不同的胶片。例如，在一套（4 张）胶片中，如果某一张胶片出现

问题而需要补片时，如果所补的胶片与前 3 张不同，分辨率就可能有所不同，其网点将会有

所变化，可能会出现套印不准的问题。因此，在出片时应力求一次完成，尽量减少补片。  

              胶片制作完毕后，则需要在打样机上进行打样。这时原稿，要确保样张色

彩的准确和稳定，必须控制好 3 个环节，即设备、材料和质量标准。在设备方面，必须调整

打样机的压力、版台温度和气垫橡皮布，以保证打样机处于最佳工作状态；在材料方面陕西

北人，应规范使用同一品牌、同一系列的油墨，同时还要规范纸张（原则上打样与印刷应使

用同一种纸张）；在质量标准方面，则应根据用户要求选择合适的标准，尤其注意实地密度

值、印刷相对反差值是否能满足客户要求。如果打样时对这些因素考虑不周，会导致印刷品

与打样样张之间存在较大误差测评，有时甚至即使是同一套胶片，如果打样两次，样张也会

有所差异。  

     2.颜色误差  

 

        颜色误差主要有 2 种。  

        第一种是印刷品与打样样张的颜色存在偏差胶片，也就是我们通常说的印刷追不

上打样。为避免这种情况，需要在出片和打样时就尽量控制好各个可能使颜色产生误差的工

序，同时，印刷时也应尽量追样，缩小颜色差距。如果差异很大，应及时通知客户，由客户

亲自签样。 

      油墨上墨是一个动态平衡的过程，在印刷时，当墨辊上的油墨减少到一定程度后，印

刷机会自动上墨进行补偿。这就会直接导致同一批印刷活件前面印刷的成品与后面印刷的成

品颜色出现偏差。因为这是机器本身的缺陷，操作人员应该及时将颜色偏差较大的印刷品取

出单独存放。  

 

        3.纸张误差  

        由于造纸工艺的问题，不同造纸厂家生产的同一种纸张的亮度、厚度、质感都会

有所差别。有时，即使是同一造纸厂家的纸张，由于出厂时间不同，在生产工艺上可能会略

有变化胶印机，再加上可以接受的误差等原因，纸张的亮度、厚度、质感也会有所不同。事

实上，在印刷企业购进的每批纸张的标签中，造纸厂家都事先做出了此类声明，要求不能与

以前的纸张混用。对于印刷厂来说，应在每次印刷前，向客户提供将要使用的纸样，由客户

确认后投入印刷，以免出现此类争议。  
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        4.印刷机械误差  

        印刷机械的误差主要体现在以下两个方面：一方面是套印精度问题，另一方面是

墨色问题。根据我国的印刷机械行业标准制版，在印刷成品交接过程中，我们只能达到用肉

眼观察没有问题的地步。当发现有肉眼能观察到的差异存在时，操作人员必须及时将这部分

印刷品取出，以免影响整体质量。  

              5.裁切尺寸误差  

        印刷完成之后，下一个重要环节是裁切印刷成品。在裁切印刷成品时，由于裁纸

刀本身的误差问题，裁切误差也是客观存在的，但是这个误差一般很小，只要不超出规定范

围，基本不会影响成品的美观。  

     


