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   根据ISO9002质量保证体系，在整个柔性版印刷工艺流程中，必须设定若干工序质量控制点。要针对
工艺上的薄弱环节，制定相应的对策，采取有效的措施。  
  本文拟在塑料薄膜柔性版印刷工艺中如何设定工序质量控制点上谈一些观点与做法。  
  一、印刷基材  对塑料薄膜而言，国内目前在采用柔性版印刷工艺的，主要有两大类，PE与PP。  
  PP薄膜分CPP与OPP两种，CPP薄膜的控制，同凹印工艺完全一致，OPP薄膜在柔印上用得较多的是标签
膜，OPP标签膜，在印刷前要控制的，除了同凹印工艺相同的薄膜平整度，纵横向拉伸强度，表面摩擦系
数，薄膜表面湿润张力等物理量外，还要强调的是薄膜的白度。不同白度的OPP标签膜，在相同的印刷工
艺参数条件下，效果是不一样的。PE膜是柔性版印刷用材的主导产品，这里强调两个参数，一是薄膜的晶
点问题。晶点，也叫僵点，在印刷过程中，常遇到由于PE膜上的僵点压坏柔性印版，所以薄膜僵点的控
制，是一个十分重要的环节，必须要制定一个验收标准，即单个僵点直径的大小，单位面积内僵点的个
数。另一个是塑料薄膜的印刷适性。长期来一直只是规定表面湿润张力38～42达因，但是，我们在生产实
践中却碰到有的塑料薄膜生产速度只能达150～160m/min，再往上升速，就会发现实地印刷中的针孔现象
越来越严重，仅仅是用膜不同，生产速度可以在230～250m/min，因此，薄膜的印刷知性，也应该是我们
必须加以控制的参数之一。  
  二、油墨  油墨质量控制，除了常见的细度，色相，粘度等参数外，笔者认为应该强调的是色浓
度。不少油墨公司除了一般的产品以外，还专门提供基墨，或称高色浓度油墨，生产中的油墨倘若基墨加
得过多，油墨中的树脂少了，油墨同塑料薄膜的附着力必然会降低，所以，基墨不是越多越好，还要控制
一个度。检定方法，我们觉得用密度仪测定实地密度是简单有效的。还应该注意选择柔印油墨所用的树
脂，聚酰胺，硝化纤维素，PVB各有所长，这也是不可忽视的。  
  三、制稿  以前常常遇到一个使人困惑的问题，即制版公司按MO中的设计生产出来的印版，总不能
如意，有时不得不返工。经再三分析找到了原因。是使用的热收缩PE膜，透明度很不好，灰蒙蒙的，产品
印在上面，整个感觉就是不明快。白色是明度最高的一种颜色，在印刷时，白色打底印两层，能弥补薄膜
的不足。对各印刷企业转交的MO，制版式公司要做一定调整。主要是按网点扩张补偿曲线的调整和由印版
曲率半径造成印版延伸所做的补偿。对印刷企业可以向制版公司提出印版网线成数的加减、扣套方面的建
议，PE膜收缩的补偿，渐变曲线的变化，大面积实地同细小网线分开制版等。制稿环节的工序质量控制就
在于了解MO中的设计，我们交到制版公司手中的，不仅仅是一个MO，而必须是一套完整的指令。技术部门
的作用不应该仅仅是一个二传手，而应该是一个司令部。  
  四、制版  制版工序的常规参数有：背曝时间，主曝时间，清洗时间，后处理，烘干等。这些参数
都是建立在特定设备上的。设备不同，参数上下的差距是很大的。要经济检查设备是否正常完好，检查灯
管幅射能量，检查灯管灯丝保温电路，使设备参数保持正常范围，是晒版工序质量控制的重点。此外，清
洗部分则强调清洗液的比重。还需要强调的是，塑料印刷的印版十分重视印版的硬度。 
  五、装版  装版机，最重要的质量标准，就是装版要准，其装版的比较点是十字线，前后十字线对
准，印版就基本贴准了，但是在印版周长方向上，我们的对策是在印版两侧的压条外，上下各做30mm长的
两条粗0.1mm检测细线，当印版包拢后，要求纵向压条上下接口平滑连接，压条外侧检测细线对直连接，
不得有歪斜，从而保证了垂直度。  
  六、印刷  在ISO9002质量保证体系中，对印刷工艺的控制是重中之重。其一是墨色控制。按工艺
技术文件配置各色组位置及相应网纹辊、油墨要注意调配到正常生产时需要的粘度。我们强调每15～20分
钟测一次油墨粘度，并及时用溶剂加以调整。这里要强调的是采用混合溶剂。印刷墨色确认，有的企业做
了色浓标准，色淡标准以及合格标准等三个确认件，要求重复生产时的墨色在三个标准样品之内。国家标
准对同批同色色差作了ΔE≤5.0的规定，但对不同批的色差允许值是多少没有规定。笔者在生产实践中不
同批的色差控制在ΔE≤3.0的范围；其二是套版精度的控制。张力控制的正常与否，对套版也大有影响，



中央压印辊四周的各组热风量调节得是否正确也是关键之一，其三是印刷压力控制。柔性版印刷机的压力
是指网纹辊对版辊的压力和版辊对压印辊的压力，一个好的柔印机长，最重要的标准就在于如何掌握这个
压力。  
  七、检验  检验的基础是标准。应该采用国家标准，即GB/T17497-1998“柔性版装潢印刷品”。有
条件的，应尽快建立自己的企业标准，产品检验除了常规的外观，色调，图案，文字外，要强调的有以下
几点，其一是条码，其二是墨层的结合牢度，其三是溶剂残留总量。 
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■ 会员Znz2000于2005-3-14 16:09:37发表评论说：  供电脑式装版机 贴版机  上版机 

    机 

    本厂专门生产电脑监视器型贴版机(窄幅.宽幅).纸箱印刷机器配套的贴版平台.价格仅是进口机的几分之一.质量与进口机相

当. 

     本机参仿国外的进口贴版机,采用CCD摄像头,气缸锁死,监视器放大50倍显示. 有以下优点 

  1）简单、方便、快速操作可在二分钟内贴准一张。 

  3）贴版 精度高，套色准，控制在±0.01mm内。 

  4）可降低边缘叠印提高印刷品质。 

  5）免除贴版误差停机的损失及被免了套印调试的废品。 

  2）提高印刷机的生产力。 

  6）适应各种柔印机(窄幅宽幅)。 

  7）可以直接检测贴版精度。 
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