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平时，在油墨印刷过程中，我们有时会遇到印刷出现条痕或色彩浅淡的现象，这

种现象被业界称为不下墨和墨脱辊的故障，产生这种故障的原因，是因油墨印刷，油

墨体系的颜料、填料发胀导致油墨整体胶化所致。 

  从理论角度上来解释：油墨的屈服值太高，油墨太短而或了乳酪状。从实用的角

度讲：油墨中的颜料、填料太多，才使油墨胶化或在贮存过程中水进入了油墨体系而

导致部分絮凝。 

  长期以来，人们针对发胀或胶化采取不断搅拌墨斗中的油墨，或者在墨斗中安装

一个搅拌器，也有在墨斗的油墨上放一个铁棍，将油墨推向墨斗辊，以保持油墨印刷

的流动性。操作工大都喜欢采用中、高粘度的调墨油或稀释剂调节油墨(但这必须随

调随用，否则仍会继续发胀或胶化)。而有一些印刷厂家则是把该油墨倒掉，更换流

动性好而又抗水性强的油墨再去印刷。纵观上述故障，笔者围绕这一问题进行探讨、

分析并就如何排除该故障的新方式提出见解。 

  油墨的胶化与酸碱的关系 

  油墨的胶化问题在早期的油型(氧化干燥型及渗透干燥型)的油墨是经常会遇到

的，而在溶剂型(挥发干燥型)及水性油墨中偶尔也会碰到。必须知道，造成胶化的原

因是非常复杂的(包括油墨制造的工艺流程，如催干剂的先加与后加等等)。随着科学

的发展，新材料的运用，使我们加强了科学理论的研究，和对油墨组份材料质量的控

制。当今天油墨之组成结构发生了变化，那么，各种弊端也会随时出现，但会得到控

制。胶化的原因，业内人士认为有以下六种： 

  1.油墨体系的树脂分子量过大(粘度太高)； 

  2.固体组份太多(即使粘度小的树脂连结料也不例外)； 

  3.油墨体系酸值太高； 

  4.颜料、填料带有碱性； 

  5.干燥剂含量太多或选择添加的次序不当(如油墨生产前与生产后便会出现两种

结果)； 

  6.油墨体系的溶剂尤其是快干溶剂过多； 

  从上述六种原因可以看出：前两种是属于物理学范畴，而对于一个有经验的油墨

制造者或包装印刷的操作者极易避免和容易排除的。后四种原因同属于化学(反应)范

畴。我们在围绕后四种原因探索时还会发现；分散工艺的温度过高，溶剂的挥发，辅

助添加剂的应用不当也可能会引起油墨酸化的倾向。例如分子量仅有330的松香树脂

在采用高色素槽墨生产溶剂性柔性快干油墨印刷时会出现胶化、堆放而难以上墨的故

障。此外，还应注意强酸性的色素炭墨颜料和松香酸值的利弊关系。这都足以说明酸

[酸是亲电子的，是电子接受体(质子给予体)]碱是亲核的，是电子给予体(质子接受

体)，还有所谓两性溶剂的树脂(既有质子给予体，又有质子接受体的水、醇、羧酸及

硝酸纤维素等)，其次还有一个不会形成氢，键的脂族烃类溶剂及中性颜料和两性颜

料等等都与胶化的关系早已显而易见。也就是人们常说的颜料的酸碱特性与连结料的

酸碱特性不相适应时，我们可以采用多种树脂与颜料、填料酸碱特性相适应而平衡或

选择适当的溶剂而得到弥补或改善，这是一种常规的补救措施。 

  我们在属化学(反应)范畴进行探索时就会发现：在其化学计量浓度大到某一数值
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(严格地说是一个很窄的浓度范围)时，各种宏观性质就会发生突然的变化。从微观角

度考察，这时的油墨体系的活性分子开始发生缔合，形成胶粒大小不等的聚集体。这

种聚集体就称为胶团或胶束，也称为缔合胶体。胶团的一个重要特性就是其增溶作用

的结果，使原本不溶的或微溶的物质溶解度大大得到增加——俗称发胀，从而便加速

了化学反应的作用，其反应的机理极有可能与连结料尤其是颜料分散过程有密切关

系。 

  排除发胀、胶化的方法 

  除上述所提到的原因之外，油墨体系中的催干剂也能直接影响油墨在贮存过程中

的粘度、增涨及颜料、填料的沉底。例如高粘度的醇酸树脂与碱性颜料氧化锌在催干

剂存在下一同研磨，在贮存过程中会促使油墨胶化和发胀。这是由于热加工过程中，

游离脂肪酸类和碱性颜料起反应所致。因此，高粘度的油墨原料制造油墨时，在磨过

程中，不应加铅、钻、锰、催干剂。但在加入1％苯甲酸后可降低发胀倾向。催干剂

的另一弊病是：能加速油墨在贮存过程中颜料的沉降。如以钛白粉制造油墨时，在磨

时加环烷酸锌，颜料易沉降而结成硬块。因而在颜料研磨前加入催干剂，便会导致油

墨的贮存性差，易发胀、胶化及沉底结块。     

  近年来，人们在围绕油墨的发胀、胶化及沉淀结块，提出过这样和那样的种种补

救措施。但其解决方法往往是在故障出现后才引起人们的重视。这是一种被动作业的

方法，不仅加大了包装印刷厂家的生产成本及延误了时间，同时也带来了一定的处理

难度。多年来业内人士根据油墨体系的胶化、变、稠、成块的现象，研究找出盐基颜

料与酸值较高或含有游离脂肪酸的连结料反应成皂。由于连结料本身凝聚胶化、油墨

体系吸入了水分、颜料含量太高、使用的连结料与颜料不平衡(不恰当)、连结料与油

脂的助剂混溶性不良、高聚物连结料由酸溶结构被颜料吸收也会加速胶化等，一般排

除方法大体有如下四种： 

  l.大稠或因连结料聚合度过高形成的胶化时，加入脂族烃、酯、酮等稀释。 

  2.反应成皂的胶化类油墨加入松香溶于亚油中利用其高酸值物质来解除。 

  3.在油墨里加入芮酸金属盐是过去通常用的方法。 

  4.水墨则需添加无机盐便可得到控制。 

  业内人士针对以上所述的故障，分析油墨配方结构，筛选出市售的防胀、破胶剂

的新材料加以论证后认为：仪征天杨化工厂(国家免检产品)生产的一种改进型磷酸酯

钦酸酯偶联剂，除具有对颜料的优良分散性能外，还有特殊的能使已发胀、胶化的油

墨“起死回生”的功效。例如在印刷过程中只需在已发胀的油墨里添加3-5％防胀、

破胶剂就能使上述故障得到抑制，恢复油墨原状结构，粘度回归。根据仪征天杨化工

厂生产的防胀、破胶剂的特性，我们在油墨配方中只需直接添加颜料、填料的1.5～

2.5％防胀破胶剂便可避免油墨印刷的发胀和胶化。也可采用甲苯或二甲苯一比一与

该产品先稀释后再添加在油墨组分一起研磨分散，既能大大提高颜料的分散性，又能

防止油墨在生产、贮存、印刷过程中因发胀、胶化、沉淀而导致的条痕或色彩浅淡故

障。同时还能大大提高油墨的支化度而增大墨膜的附着牢度，并能降低油墨或挥发干

燥型(溶剂型)油墨烘烤温度及吹风量，从而有效地促进油墨正常印刷的流动性。 

  油墨的胶化与粘度的关系 

  再就是恢复油墨原状结构，也就是要达到原来粘度的问题。这说明油墨粘度与胶

化有很大关系。所谓油墨粘度是指度量油墨粘性的物理量称为粘度。粘度的测量方法

有多种，大体有毛细管粘度计、小孔式粘度计、旋转式粘度计和旋转锥板粘度计等。 

  影响粘度的因素有：粘度与其温度、组分粒子的浓度、粒径等密切相关，与温度

和气压的关系不大，不同测量方法的测量精度及测量单位是不同的，不能互相换算。 

  油墨由有机溶剂、连结料、颜料、添加剂、助料等组成。当这些原料已定，加工

程度、方法以及各成分组成已定，颜料转移的好坏主要就跟油墨的印刷粘度有关。实

践证明油墨印刷粘度有一定范围(11-24S，使用察恩粘度杯3号)，油墨印刷粘度越

大，颜料转移的效果就越差。因为溶剂的作用是溶解树脂或添加剂及助剂等，给予其

流动性，使颜料容易分散。当油墨印刷粘度过大时，整个油墨体系就处于过度饱和状

态，颜料等物质流动性就差，不能均匀分散，而是成团出现，容易堆积在一起，形成



胶化、胶团、堆放、发胀等聚集体，这样颜料就不能顺利地进出网眼。油墨印刷粘度

太大时，颜料甚至根本就不能进入网眼内，就更谈不上转移了。这就是通常所称的堵

现象。因此，我们只要让树脂、颜料等与有机溶剂所组成的胶体体系不是处于过度饱

和状况，而是饱和状态或非饱和状态，让颜料等物质能很好地分散在其中，形成均匀

细腻的胶体体系，这样颜料进出网眼就顺利了，故障问题就可解决。有些油墨厂家建

议油墨印刷粘度在15～18S(察恩粘度杯3号)之间。但在实践中，特别是在高速凹印机

中(印速在100～260m／min)，为了保证良好的转移效果，而又能长时间印刷，提高效

率，油墨印刷粘度一般在11～15S(察恩粘度杯3号)之间寻找其理想状态点。 

  然而，如果油墨印刷粘度太小，说明油墨中有机溶剂含量多，而树脂、颜料等成

分相对要少，这样便不能在干燥时结成平滑的膜层，印品会泛白，变得暗淡无光，缺

乏光泽。因此，如印品需要有较好的光泽度，一般要考虑使用较大的油墨印刷粘度

(13～19S察恩粘度杯3号)。 

  同时，在保持正常的环境湿度之下，油墨印刷粘度在16S(察恩粘度杯3号)以上，

静电现象一般不会发生。油墨印刷粘度在16S(察恩粘度杯3号)以下，随着粘度的变

小，胡须状，斑纹状、边缘排斥、飞墨、转移不良、颜料极不规则的水渍状等静电现

象会随之发生并加重。 

  鉴于上述几方面原因，业内专家认为，一般在11～17S(察恩粘度杯3号)之间寻找

油墨印刷粘度的理想状态点。如果在这范围内出现静电现象可安装除静电刷、使用静

电防止剂等方法消除静电，从而促进油墨正常印刷的流动性。防止发胀、胶化，保证

印品质量，提高效率与成品率，多创效益。 
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