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      【内容提要】纸盒是由纸质的底与盖结合而成的纸包装容器，属于传统的包装容器，

在我国纸包装中占有重要地位。因纸盒有着其他包装无可比拟的优秀特点，在近几年的纸包

装行业发展中取得了长足的进步。本文将阐述纸盒的烫印工艺及其影响因素。   

纸盒是由纸质的底与盖结合而成的纸包装容器《中国印刷蓝皮书》，属于传统的包装容器，

在我国纸包装中占有重要地位。因纸盒有着其他包装无可比拟的优秀特点，在近几年的纸包

装行业发展中取得了长足的进步。当前，随着消费者对商品包装外观形式及其功能方面要求

的逐渐提高，纸盒的印刷与包装加工技术都有了很大进步个性化印刷，尤其在印后表面加工

整饰方面更是取得了蓬勃的发展。而在纸盒的印后表面加工整饰中，烫印工艺以其良好的表

面加工效果受到许多纸包装企业的青睐，其在烟包、药品纸盒包装、化妆品纸盒包装等领域

有着极其广泛的应用。本文将阐述纸盒的烫印工艺及其影响因素。 

 

         

        当前，许多纸盒采用了烫印工艺。这样做的目的有：一是借其来提高被包装产品

的附加值；二是赋予被包装产品较高的防伪性，同时烫印能够表现产品包装的个性化而且安

全环保。  

       

      工艺设备操作，前者是在空白的承印物上先烫印上电化铝箔，再在铝箔表面印刷图文，

多用于需大面积烫印的包装印刷品。后者是在已印好的印刷品上，在需要烫印的部位烫印上

需要的图案，这是目前应用较多的一种方式。从烫印方式上分洗涤用品包装，有热烫印和冷

烫印两种，热烫印就是需要一定温度和压力才能完成电化铝箔转移的烫印工艺，而冷烫印技

术是通过将 UV 胶黏剂涂布在印刷品需要烫印的部位，将电化铝箔经一定的压力转移到印刷

品表面的工艺。两种方式各有优劣，可满足不同层次的纸包装应用。  

 

        目前各种高新技术应用在烫印工艺中立体印刷，使其应用更为广泛，比如应用范

围得以扩展(如可在金卡纸、银卡纸、镭射卡纸及玻璃卡纸上烫印)；再如目前在高档纸盒中

广泛采用的立体烫印技术，即把烫印技术和压凹凸技术进行综合应用，利用腐蚀或雕刻技术

将烫印和压凹凸的图文制作成一个上下配合的阴模凹版和阳模凸版，实现烫印和压凹凸技术

一次完成投资采购，减少了因加工工序和套印不准而产生的废品量，从而提高了生产效率和

产品质量。  

       

        影响纸盒烫印效果的主要因素  

        影响纸盒烫印效果的因素有很多，不一而足，如烫印设备、烫印版、烫印材料、

烫印温度、烫印压力、烫印速度、工人的操作技术等。  

        1.烫印设备的影响  

        在纸盒的烫印工艺中，烫金设备的选择是决定烫印效果的关键因素。目前较为常

见的烫金机爱普生，从工作原理上可分为平压平、圆压平、圆压圆 3 类。单张纸烫金机应用

最多的是平压平机型。在各种平压平烫金机中，具有代表性的品牌有：瑞士博斯特、瑞士吉

士、中国的亚华和长荣等。烫印模切两用机目前最受欢迎的是平压平烫金机型，使用最普遍

的手动烫金机也属于平压平烫金机；圆压圆烫金机中，具有代表性的品牌有：斯托拿 FOILJET

（已被博斯特收购），以及与轮转印刷机配套的其他品牌。 

      面是同时实现压印接触的《中国印刷蓝皮书》，所以烫印的版面越大就越容易出现烫

不上或烫印发花等现象。因此，烫印较大的版面时，最好采用圆压圆或圆压平结构的烫金设



备，在烫印过程中电化铝与烫印版面是线接触的，而不是瞬间大面积地分离和转移科雷，这

样有利于电化铝箔层均匀地分离转移到印品上，可较好地避免发花和烫印不上等故障。因此，

在纸盒烫印工艺中，应根据实际情况选用合适的烫印设备。  

 

        2.烫印材料的影响  

        烫印材料一般有电化铝烫印箔、颜料箔、普通烫印箔、镭射烫印箔、水松纸烫印

箔等，较为常用的是电化铝烫印箔套印，它是烫印的主要材料，其厚度一般为 6～35μm，

常用的是 12μm。一般而言，薄的电化铝烫印箔烫印的图文信息比较清楚，厚的电化铝烫印

箔在烫印时往往会发生图文信息发糊等不良现象。  

 

        3.烫印版的影响  

        纸盒烫印效果的首要影响因素就是烫印版制版，只有保证高质量的烫印版，才能

够有良好的纸盒烫印效果。目前，制作烫印版主要采用照相腐蚀工艺和电子雕刻技术，烫印

版的制作材料常用铜版、锌版、硅胶版等。铜版材质细腻，表面的光洁度、传热效果都优于

锌版喷墨印刷，采用优异的铜质烫印版可以提高烫印图文的光泽度和轮廓清晰度。烫印压纹

铜版采用照相预涂铜版制作新工艺制成，图文清晰、耐热、耐压、图案完美，镭射折光效果

得以充分发挥，是高档包装纸盒的首选。传统的照相腐蚀技术制作烫印版工艺简单、成本低，

主要用于文字、粗线条及一般图像烫印。对于较精细、图文粗细不均等的烫印版需采用电雕

技术。  

      

        4.烫印温度的影响  

        烫印温度是纸盒烫印效果的重要保证重组，在烫印操作中，最适合的温度就是能

以最低而又能清晰完整的转移烫印箔为标准。平压平烫金机的烫印温度约为 110℃，平压圆

或者圆压圆烫金机的烫印温度则为 140～150℃，通常最适合的温度需要用试验方式找出，

若温度过高数码印刷在中国，会令待烫印品损坏及烫印图文模糊不清。若烫印温度太低，电

化铝箔的胶黏层熔化不够充分，就会出现烫印不牢或字迹发毛甚至无法烫印的问题。若烫印

与压凹凸一起进行，因烫印、压凹凸是一次作业完工，故此时的烫印温度比单独烫印时的温

度要高一些印前设备，温度一般控制在 150℃左右。  

 

        5.烫印压力的影响  

        在纸盒烫印工艺中，烫印压力是实现纸盒烫印的基本要素，同时也是纸盒烫印效

果的重要影响因素，因此适当的烫印压力是确保电化铝箔层顺利完成转移的重要基础。若烫

印压力过大，会出现糊版、毛边、凸痕或印迹变粗故障；反之科印报告，会造成电化铝箔与

印品的亲和性不好，甚至烫印箔与纸张无法黏附，并无法对烫印箔的烫印部位进行剪切。一

般来说，烫印压力应适当大一些，要保证受力足够并且均匀平版印刷，这样才能确保电化铝

箔层的完整转移。但如果烫印与压凹凸一次完成，开始进行开机烫印、压凹凸作业时，还需

要重新调整压力，在整个烫印版面上要求上下左右的烫印压力均匀一致，从压印的纸张背面

看金融危机，只要具有凹凸清晰层次即可开机正常烫印、压凹凸。由于烫印、压凹凸的版是

经过二次腐蚀的，腐蚀时凹下的平面相对不平，在烫印时可根据情况适当垫上一层塑料薄膜

之类的弹性衬垫，以弥补凹低不平引起电化铝烫印不上的弊病。  

       

        6.烫印速度的影响  

        烫印速度往往反映的是烫印时纸张与电化铝烫印箔的接触时间，烫印速度取决于

烫印面积的大小、烫金机的温度等模切烫印压痕，因其会直接影响到烫印的牢固程度，也是



影响烫印效果的重要因素。医药包装 

      面的接触时间就相应减少，则电化铝箔层的分离和转移速度就将变慢，就会出现烫印

不上或印迹发花问题；反之，则会影响烫印的质量和生产效率。烫印速度也与烫印设备、烫

印材料、环境、承印物的种类等联系很大。  

 

        此外曼罗兰，在烫印过程中，烫印速度、烫印压力、烫印温度等因素是相互制约

的，其工艺参数总是按烫印速度、烫印压力、烫印温度的顺序确定。首先是确定烫印速度，

将其作常量处理，不要轻易改变高保真印刷，然后再找出与之相适应的烫印压力和烫印温度，

这样可以简化操作程序，也容易控制烫印效果。  

       

        结语  

        综上所述，随着人们市场化意识的提高，对纸盒的要求会越来越高纸品包装，为

了增加产品的附加价值以及有效提高防伪性能，越来越多的纸盒要采用烫印工艺，同时伴随

着激光全息烫印技术等先进技术延伸到纸包装行业的应用，烫印工艺在纸盒中的应用将越来

越广泛。与此同时，对烫印材料、烫印设备的要求也越来越高科雷，也对烫印技术人员提出

越来越高的要求，我们期待着更为快速、稳定、便利、先进的烫印技术出现，而这也将引导

我们走进纸盒包装的新天地。 


