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胶印网点扩大的原因及其控制 
资料来源：《广东印刷》2010年第2期 作者：田东文 

印刷品要将原稿的色彩真实再现，提高印刷质量，就要了解网点的变化，网点是

油墨附着的基本单位，起着传递调子、组织色彩的作用。在胶印印刷中，网点是构成

图像的基本要素，网点的变化必然影响图像的阶调和色彩，进而影响图像的清晰度。

因此，印刷品质量控制的关键就是控制印刷品上网点的印刷质量。 

  网点扩大的产生有机械性和光学性两种情况。 

  1.机械性网点扩大：指附着在金属版网点上的油墨经过印刷压力的挤压而变形扩

大。 

  2.光学性网点扩大：由于光反射作用而引起的，当光到达网点表面时，产生了表

面反射，而油墨渗透到纸张内的网点边缘，形成扩散晕影，这种反射晕影形成了色

调，其效果与印刷时机械性网点扩大是一样的。 

      这两种网点扩大的情况在不同程度上对于印刷品的质量都有影响，破坏画面

平衡。要使网点在印刷品上真实还原，就要控制网点的传递过程（即印版一橡皮布一

承印物）。 

  网点扩大是指承印物上网点的有效面积大于加网底片上网点的有效面积，这是一

种正常的工艺现象，无论是印前制作还是印刷过程都是不可避免的。但必须将其控制

在一定范围内，一旦超出某一范围，印刷品质量就会严重下降(阶调损失、密度变

大、色彩失真等)，这种网点增大就已非正常。GB7705-7规定，对于50％的网点，要

求精细产品的网点增大值应不大于12％，一般产品的网点增大值应不大于18％。在印

前制作和印刷过程中，一般可以对正常的网点增大(如激光照排、纸张的双重反射效

应及合理的印刷压力下产生的网点增大)做出一定的补偿，但非正常的网点增大往往

没有规律可循，在印前过程中无法做出合理的补偿，只能在印刷过程中加以控制。 

  一、影响网点扩大的因素分析 

  (一)材料因素 

  1.版材因素 

  粗劣印版的感光性较差。PS版有的网目较粗，有的感光性较差，在曝光后网点周

围容易形成虚晕。PS版上墨后，虚晕部分也着墨，实际效果是增大了网点面积，引起

网点增大，需更换质量较好的PS版。 

  晒版过程中，导致网点增大的原因有：  

  ①曝光量过小或曝光时间过短，使得曝光不彻底。  

  ②显影时显影液疲劳或显影液的pH值过低。尤其在手工显影中最容易出现，由于

显影液暴露于空气中，很容易和空气中的二氧化碳反应。  

  ③显影时间短(印版上未曝光部位没有冲洗完全)，或显影温度过低，使得显影过

程缓慢。实践证明，显影温度每降低5度，显影速度就会降低1～2倍。 

  在晒版过程中采用合理的曝光量、显影温度、显影时间，网点增大就能够得到有

效的控制。另外，当显影温度过低时，要适当延长显影时间。建议每批PS版进厂后都

要用灰梯尺晒版，以试验出理想的曝光量和曝光时间，便于晒版的标准化管理。 

  2.油墨因素 

  ①油墨的内聚力过低 

  当油墨内聚力(黏性)过低时，墨丝回弹就会无力，引起印刷品网点增大、油墨铺
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展的现象。在油墨转移过程中，当墨膜被拉成丝而断裂，拉伸应力消失后，主要还是

依靠黏性和弹性恢复到拉伸前的状态。黏性恢复过程中，由于膜层无内应力，所以只

能依靠重力作用，其结果是膜层不平整、边缘扩散、网点不光洁，并有网点增大现

象，这是一种很不理想的恢复状态。而弹性恢复则是依靠膜层内能作用而产生的恢

复，由于膜层内部积聚了较强的内应力，墨丝被弹性力拉回而收缩。 

  当油墨的内聚力过低时，弹性恢复能力就会减弱，而只能更多地依赖于黏性恢

复，这样就会导致网点增大。因此在印刷中应尽量少用各种添加剂，以免降低油墨的

内聚力。如果油墨本身有问题，可以适当加入一些油墨改良剂或0号调墨油。 

  ②油墨黏度小与流动度过高  

  油墨的亲水性太敏感，触变性和屈服值太小，黏度太低，墨丝太长，流动性太

强，印刷时需要有较多的润版液与之抗衡。乳化后的油墨在PS版上易铺展，容易造成

网点增大，转移到承印物上不利于油墨的凝固，得不到清晰的网目调图像。 

  3.纸张与网点扩大的关系 

  纸张表面并不是完全平滑的。有许多凹坑和毛细孔， 印刷时，油墨在压力的挤

压下，首先充满压力方向的凹坑处，剩余的油墨才向网点外围铺展。纸张的印刷适性

取决于纸张的表面特性，如对油墨的吸收量和接受力。吸收的速度越快，印刷品网点

扩大的程度就越大。纸张对油墨的吸收速度在网点扩大程度上起关键作用。纸张平滑

度越高，网点扩大值越小；纸张平滑度越低，网点扩大值越大。在印刷用纸中，涂料

纸比非涂料纸的吸收性低，非涂料纸具有高吸收性能，高吸收性的结果是网点扩大百

分比很高。即使同是涂料纸，由于产地不同，纸张的平滑度也有很大差异．解决这一

差异带来的质量问题，只有通过对印刷压力的调整才能实现。 

  纸张对网点扩大的影响，还表现在纸张的双重反射效应上。网点印到纸张上后，

照到纸张上的白光大部分被反射，但仍有相当部分白光被墨层吸收，剩余光线被纸面

反射后透过墨层反射出来，成为漫反射光。在纸张的反射和漫反射的双重作用下，网

点的边缘处形成一光晕圈，造成视觉上的网点扩大现象，其实这些网点并没有扩大，

只是网点扩大的错觉。如果纸张表面平滑度高，反射光多，漫反射也不严重，双重反

射效应就小。 

  4.橡皮布与网点扩大的关系 

  橡皮布作为印版图文墨迹传递的媒介，具有弹性强和亲油性好的特征，在印刷中

承受压力时发生形变，在印刷压力的作用下，油墨会向网点的四周扩展。同时由于橡

皮布有弹性变形，使得印版和橡皮布之间，橡皮布和纸张之间产生相对的滑移。由于

上述扩展和滑移的结果，无可避免地产生网点的扩大现象。这是在平版印刷中造成网

点扩大的一个重要因素。 

  橡皮布分为气垫橡皮布和普通橡皮布。为了使网点的扩大值控制在最小的范围

内，使网点的密度均匀，周边光滑，就要调试正确的印刷压力，选用印刷适性好的橡

皮布。气垫橡皮布在结构上具有优良的印刷适性，它的印刷宽容量大，变形量小。产

生相同的压缩量时，使用气垫橡皮布比使用普通橡皮布滚筒所承受的压力小，所以网

点扩大值也小。如果使用普通橡皮布，就要采用硬性包衬，因为硬性包衬弹性模量

大，压缩变形量和压印区宽度比较小，网点再现性好。 

   有了印刷性能良好的橡皮布和正确的包衬，还要经常注意保持橡皮布表面的清

洁。防止橡皮布表面老化结膜和氧化结膜，使其表面光滑化，影响橡皮布表面胶层中

的亲油疏水性能。在印刷过程中，橡皮布表面被纸张的纸毛、纸粉、油墨中的颗粒残

留、润版液的粘附、喷粉等遮附，以及高速运转中的摩擦，大大降低了橡皮布的传墨

性能，造成网点模糊，实地虚浮等现象，直接影响到印刷品的质量，因此必须经常清

洗，保持橡皮布表面的清洁，发挥其最佳的效果。橡皮布包衬过厚或太软增大了印版

滚筒与橡皮滚筒、橡皮滚筒与压印滚筒（轮转机橡皮滚筒既是转印滚筒又是压印滚

筒）之间的压力，橡皮布压缩变形量和接触区宽度都比较大，网点质量不够理想，网

点再现性差，网点增大值比较高。 

  （二）印刷因素及工艺因素  

  1.印刷压力的确定 



  在印刷过程中油墨的传递及印迹的转移都需要合适的印刷压力，通过滚筒的挤压

和橡皮布的变形势必造成网点的变形和增大。因此在晒制PS版时，要结合不同的机型

（不同的印刷机有不同的网点增大值）选择合适的曝光时间，使PS版上的网点略小于

打样稿，印刷品才能与样张保持一致。在印刷压力的作用下，油墨会向外铺展，如果

印刷压力过大就会出现网点增大现象，因此应严格控制印刷压力的大小。对于表面光

滑度高的纸张(涂料纸)应控制其压缩量在0.10～0.15mm之间，而表面光滑度低的纸张

(胶版纸)应控制其压缩量在0.2mm左右。控制的原则是在保证油墨良好转移的基础上

使用尽可能小的印刷压力。 

  2.印刷压力与网点扩大的关系 

  网点的还原需要通过印刷压力的作用，印刷压力直接影响着油墨的转移，正确地

调节印刷机的工作压力是十分重要的。印刷压力偏小时，各印刷面之间不能充分接

触，油墨和纸张间的分子作用力很小，只有少量的油墨可能转移到纸面上来，油墨的

转率很低，印刷出来的产品墨色浅淡，而且出现“空虚现象”，甚至图文残缺不全。

如果印刷压力偏大，油墨就会被挤到图文以外的空白处，一方面造成网点扩大连级、

图像模糊不清；另一方面，油墨的转移还呈现下降的趋势，使印刷品出现浓淡不清，

实地与网点的部分无法再现原稿的色彩。 

  印刷压力不稳定，油墨转移时而过量，时而不足，印刷品的调子再现和色彩再现

均无法达到预期的要求，只有在适当的印刷压力范围内才能得到高质量的印刷品。选

择正确的印刷压力就成了印刷工艺过程中一个十分重要的环节。印刷压力的确定，除

了机器本身的结构性能之外，还和印刷过程中使用的油墨、纸张、润湿液、橡皮布、

墨辊、印刷速度等因素有关，因为这些印刷条件的微小变化都会对色调产生影响。因

此在印刷过程中，必须根据实际的印刷条件进行调节，以得到理想的印刷压力。 

  3.印刷速度与网点扩大的关系   

  印刷速度的变化直接影响着产品的质量。当印刷压力调定在一定数据后，印刷速

度减慢，印刷面之间的接触时间变长，印刷面的接触就充分，油墨的转移率就高，网

点吸墨饱满，图像墨色鲜艳。当印刷速度增加时，相对印刷面之间的接触时间变短，

印刷面得不到充分的接触，油墨的转移率就低，网点吸墨不足，图像花白。如果在一

批印刷产品中印刷速度不稳定，就会造成前后墨色不一致。 

  4.油墨转移影响着网点扩大 

  油墨的转移是要通过墨辊来完成的。油墨从墨斗经传墨辊传输到匀墨辊，在匀墨

辊的剪切作用下，发生触变现象，结构被充分破坏，延展成均匀的薄膜，通过着墨辊

传递到印版的表面。墨辊上墨膜的分布有严格的规律，只有输墨系统保证其高精度的

供墨，才能连续不断地、均匀地向印版传递油墨。油墨经过印版与橡皮布之间的挤

压，再经过橡皮布与纸张之间的挤压，两次挤压后形成的墨层通常是很薄的。如果墨

层较厚就会发生网点扩大的问题。同时胶辊的硬度要符合要求，胶辊的表面不能有玻

璃化的现象，要具有良好的传墨性能，使印版的网点有足够的吸墨量。 

  要让油墨顺利地从墨辊系统传输到印版，还要求油墨具有良好的流动性。胶印油

墨在搅拌或机械作用下，油墨会变软，流动性增大。停止搅拌，静止一段时间，又恢

复到原来的固胶状态，这种现象称为油墨的触变性。因此，要保证油墨能良好地传

输，就要经常地搅拌墨斗。利用胶印油墨的触变性，以增加油墨的流动度，保证网点

能够获得所希望的理想色彩。 

  5.传墨装置调节不佳  

      墨辊之间的相对位置发生变化，辊与辊之间的剪切力也会发生改变，使传墨

关系受到破坏。靠版辊压力重，挤压变形量大，胶辊直径变细，靠版辊与版滚筒线速

度不一致，网点在滚筒周向被拉长，产生拉伸变形。靠版墨辊的靠版压力过大，导致

油墨从墨辊向印版传递时在印版上铺展。因此需要重新调节靠版墨辊的靠版压力。设

备磨损引起网点增大，如齿轮磨损引起的网点增大，一般表现为墨杠、重影。解决方

法：一般可以在不顶齿的前提下适当减小齿间距。  

  6.墨量过大  

  在理想状况下，被转移的墨层厚度应控制在25μm之内。随着给墨量增多，墨膜厚



度增加，分离力也在迅速增加，多余的油墨不能被承印物即时转移，印版表面及橡皮

布上积墨较多，多余的油墨就会向网点外扩散，造成网点增大，甚至出现糊版，因此

必须严格按照印样控制给墨量。 

  7.润版液用量的控制 

  印版水量小，使空白部分的水膜不能有效地抵抗网点上墨层的扩展。解决方法：

调节靠版水辊的压力，使之能够均匀、稳定地传水，或适当增加润版液或润版液原液

的用量。但润版液用量过大或过小都可能引起网点增大，所以在印刷过程中一定要合

理地控制润版液的用量，并保证润版液的pH值在一个合理的范围内，一般在4.8～5.3

之间。在实际印刷中，要根据实际条件进行适当地调整，如在油墨中使用干燥剂，可

以适当地降低润版液的pH值。但更要控制好油墨的过度乳化，防止使得网点上的墨膜

无法和纸张空白部分保持一个相对清晰的界线，导致网点增大，这时可以适当减少润

版液原液或润湿粉的用量。 

  8.橡皮布的变形 

  由于橡皮布的弹性变形，使得印版和橡皮布之间、橡皮布和承印物之间发生相对

滑移，引起网点增大。因此在调整印刷压力和改变滚筒中心距时应尽量保证滚筒的表

面线速度一致。但完全一致是不可能的，因为橡皮滚筒的表面线速度由于橡皮布压缩

的缘故本身就不一致。橡皮布的绷紧度不够或可压缩性不好。新橡皮布第一次上机印

刷五六千张后，再绷紧橡皮布一次，印刷一两万张后，还要再绷紧橡皮布一次。 

  二、网点扩大值的测量 

  网点扩大值的测量方法有两种：一是反射密度计测量法，二是布鲁纳尔印刷测控

条测量法。 

  1.反射密度计测量法是用密度计测量其密度后，用Murray-Davies公式计算网点

扩大值，可进行定量分析，实现印刷的数据化和规范化。网点扩大值等于印刷品上的

网点面积减去原版（晒版用的菲林）上对应部位的网点面积。 

  Murray-Davies计算公式为： 

  式中 ：印刷品上被测部位的网点密度值，：印刷品或测控条上的实地密度

值， ：印刷品上被测部位的网点面积， ：印刷品上被测部位的原版面积， ：网点

扩大值。 

  2.布鲁纳尔印刷测控条测量法。布鲁纳尔测度条有60线/厘米的细网段和10线/厘

米的粗网段，细网、粗网的50%网点面积率相等。细网、粗网的线数比为6：1，即细

网的边缘长度与粗网边缘长度之比为6：1。由于网点扩大量与网点的边缘长度成正

比，因此，在相同的条件下细网点扩大量大，密度就大。计算时以粗网段为基准，取

其细网段与粗网段两者密度之差，即可求出50%网点面积扩大值。其计算公式为： 

  = 50%细网段密度一50%粗网段密度 

  根据布鲁纳尔的研究表明75%左右的网点扩大值计算公式为： 

  = （75%细网段密度一75%粗网段密度）÷2 

  25%左右的网点扩大值计算公式为： 

  = （25%细网段密度一25%粗网段密度）×2 

  三、胶印网点扩大的控制 

  网点增大虽不可避免，但可以控制。通常情况下，铜版纸的精细印品网点增大值

要小于12%，一般印品要小于18%，报纸印刷控制在35%之内（一般指50%网点处）。在

生产过程中，可以从以下几个方面进行有效控制。  

  1.选择优质版材、合理控制曝光时间和显影液浓度  

  晒制的印版图文清晰、网点结实，才能保证网点的转移效果，又能保证印版有较

高的耐印力。通常情况下要保证5%的网点不丢失，95%的网点不模糊。  

  2.严格控制印刷中的水墨平衡  

  在印刷过程中，如果供水过大，会导致版面供墨量增大，墨层变厚，油墨乳化严

重，造成印迹暗淡无光泽。在生产过程中，为了减少开机浪费，通常在开机时将水位

增至正常值的150%，当正常印刷后，应将水量逐渐减至正常值，保证图文清晰、饱和

有光泽。 



  3.将各种印刷压力控制在合理的范围  

  将印版滚筒与橡皮滚筒之间的压力控制在0.15～0.20mm，并确保两根靠版墨辊与

印版滚筒平行，直径在100mm以下的靠版墨辊与印版滚筒压印宽度为3～4mm，直径在

100mm以上的靠版墨辊与印版滚筒压印宽度为5～6mm。  

  4.正确控制好润版液的浓度  

  润版液浓度的控制对水墨平衡以及印品质量的好坏起至关重要的作用。合适浓度

的润版液能快速冲去网点周围的“污垢”。如果润版液浓度偏低，网点周围的油墨不

能被除去，轻则导致网点增大，重则引起糊版；如果润版液浓度过高，会导致PS版耐

印力下降以及润版液的大量浪费。通常情况下润版液的pH值控制在4.0～6.0，导电值

控制在1400±200μs。 
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