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      【内容提要】在日常生产实践中，如果制版设计上存在缺陷，则常常会出现糊版、色

差大、套印不准、瓦楞纸箱抗压强度不够等质量问题，不仅影响印刷生产效率和产品质量，

还会增加生产成本。  在日常生产实践中胶印，如果制版设计上存在缺陷，则常常会出现

糊版、色差大、套印不准、瓦楞纸箱抗压强度不够等质量问题，不仅影响印刷生产效率和产

品质量，还会增加生产成本。所以，应根据瓦楞纸箱产品的特点特种印刷，综合考虑各方面

的影响因素，合理地进行瓦楞纸箱制版设计，才能有效提高瓦楞纸箱生产效率和产品质量。

本文从瓦楞纸箱的抗压强度、墨色质量、网点印刷效果、版材特性、瓦楞纸箱材质和产品套

印精度等方面进行分析，为做好瓦楞纸箱柔性版制版设计和质量控制提出一些建议。 

 

        抗压强度  

        瓦楞纸箱不同于其他印刷品，作为商品的外包装排版，一方面要能保护商品、方

便储运，另一方面又要通过印刷传达商品信息。由于印刷对瓦楞纸箱抗压强度的影响很大，

因此制版设计时应综合考虑印刷工艺对瓦楞纸箱抗压强度的影响。如在工艺中，应避免设计

大面积的印刷版面，因为瓦楞纸箱表面吸收大量的水性油墨后喷墨，纸面润湿作用的结果将

使瓦楞纸箱抗压强度大幅下降；再比如印刷图文线条应避免与瓦楞方向平行，而应与瓦楞方

向垂直，才能较好地避免印刷压力对瓦楞纸箱抗压强度的破坏。总之，外包装瓦楞纸箱的版

面不宜设计得太复杂，应以简单、明了为宜。笔者认为 Adobe，采用富有创意而明快的图文

设计，既可涵盖包装产品的基本信息，又可节省昂贵的柔性版、油墨等材料，对降低生产成

本也起到了积极作用。人物 

 

        墨色质量  

        考虑到柔印的特点和效果，设计瓦楞纸箱版面时总论，应避免使用细小的文字、

字母和阴线等，既可防止印刷糊版现象，也可以使瓦楞纸箱版面更加醒目，满足产品外包装

直观、易于识别的要求。  

 

      ，避免局部版面出现印刷糊版的不良情况印刷商巡礼，切忌在同一色版上设计实地与

阴线、实地与小网点、实地与细小文字或线条与细小文字并存的版面结构。遇到上述情况，

可将实地与细小图文分开制版，利用同一台机器上的两个色组分别印刷同一色的版面。这样

一方面有利于控制好印版的曝光和冲洗工艺，避免版材报废，另一方面又可使实地和细小文

字分别获得合适的墨量原稿，确保印品的墨色。Adobe 

        网点印刷效果  

        阶调设计  

        与胶印不同，柔印中细小的网点在制版和印刷过程中难以再现，特别是高光网点

容易丢失，暗调网点增大严重，甚至出现糊版高宝，使印品缺乏层次感，印刷质量明显下降。

因此，瓦楞纸箱制版设计时，版面高光网点应不小于 4%，暗调网点则应控制在 85%左右。

如果纸面粗糙设备操作，应适当增大高光部分的网点面积率。  

 

        加网线数设计  

        加网线数的设计对瓦楞纸箱印刷质量的影响也非常大。纸面缺乏光泽是瓦楞纸箱

材质的普遍特性，如果加网线数太低，更容易糊版，并且影响印刷清晰度。在进行瓦楞纸箱

制版设计时，加网线数应视瓦楞纸板面纸材料的优劣而定喷墨，一般控制在 100 线/英寸左

右；预印彩色瓦楞瓦楞纸箱若使用高档涂布白板纸作为面纸，加网线数则可选用 150～175



线/英寸；若直接在瓦楞纸板上印刷，由于瓦楞纸板表面的平滑度和平整度都差，加网线数

应控制在 100 线/英寸以下，有时甚至采用 60 线/英寸的粗网线。  

 

        加网角度的设计 

        柔印工艺通过网纹辊传墨地图印刷，若网纹辊的网穴角度为 45°，印版加网角

度就应避免采用 45°，这样才能避免产生龟纹。一般柔印工艺中各色版的加网角度为：青

22.5°，品红 82.5°，黄 7.5°晒版，黑 52.5°。设计叠色图案的加网角度时，叠印色应与

版面主色调的加网角度相差 30°为宜。如包装蔬类产品的瓦楞纸箱版面以绿色调为主，那

么青色与黄色的加网角度差就要控制在 30°。总之，要实现更好的印刷视觉效果，加网角

度应根据产品的特点进行设计中国印刷企业强，最好还要通过打样来判定效果是否理想。唐

山玉印 

        版材特性  

        柔性版一个显著的特点就是版材柔软富有弹性，当粘贴到版辊上后，印版将沿版

辊周向产生弯曲变形，相应地，图文也会沿版辊周向发生形变套印，而且版材越厚其图文变

形也就越大。所以，在制版设计时，要充分考虑这个因素，合理控制柔性版的缩版率。实验

表明，版辊的直径越大包装容器，缩版率越小；版材越厚，缩版率越大。另外，由于机器性

能、版材硬度、弹性、印版浮雕高度、印刷材料特性和压力大小等因素的差异，缩版率也会

有所不同，如橡皮版的变形系数要比树脂版大雅昌，其缩版率相应也大。这就要求制版设计

人员平时要深入生产现场进行跟踪，掌握实际的数据并进行分析，才能积累更多、更好的制

版设计经验。裁切 

      计成与版辊平行，线条的宽度和线条之间的间隙就容易发生形变，影响条形码的识别。

所以橡胶制品，对于缩版率难以精确设定的细小线条，印前制版设计时，最好使线条与版辊

轴向垂直，就可避免这种变形的产生，确保印品质量。  

      供水/润版 

        瓦楞纸箱面材  

        瓦楞纸箱面材的光泽度远不如铜版纸、玻璃卡纸等高档材料显影，这使印刷效果

大打折扣，因此，制版设计时一定要考虑到面材的材质问题。对于容易掉粉、掉毛的纸张，

不要设计容易产生糊版的细小版面；对于纸面光泽度较差的纸张，应适当增大网点面积、降

低加网线数;对印刷时容易出现变形的疏松纸张喷绘机，应避免设计要求套印准确的版面；

对于纸面质量不好的纸张，印版相应要软，这样才能有效减少印刷问题的出现，提高生产效

率和印品质量。  

 

 

        印品套印精度  

        柔印印品的套印精度不高，要尽量避免使用对套印精度要求高的图文。对于黑色

文字、字母或线条版面印刷商巡礼，直接单色印黑，切忌设计成四色套印。对于细小的文字、

字母、线条要尽量避免设计成多色套印结构，以避免产生套印不准。对于须准确套印的图文，

应注意陷印处理，套印时将浅色的版面边缘扩大 0.2mm 左右数码印刷印后加工，才能避免

因套印误差而出现明显的“漏白”现象。乳品包装 

      瓦楞纸箱产品的特点和印刷工艺，合理设计好版面结构，对提高制版效率、降低生产

成本、减少印刷质量问题的出现都具有十分重要的意义。 

 

       


