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印刷品的质量很大一部分在于墨量：墨量过多，会产生糊版、粘脏或不干；墨量过少，会产生图像偏色、实地露白、文字断笔划
等问题。所以墨量要适中，而且还要定量地传递油墨。 
影响柔版印刷品墨量的因素有很多，如网纹辊，印版图文分布情况，油墨类型，温度，印刷速度，承印物的性质等等。 
一、网纹辊 
在柔版印刷中直接决定着供墨量的大小、关系着印刷质量的就是网纹辊。网纹辊被视作柔性版印刷机的心脏，是由它控制着墨层
至印版的转移，它不但控制油墨的存储量并使之传递均衡，最终控制印刷质量的优劣和一致性。 
影响网纹辊传墨性能的参数主要有以下几个： 
1.网纹辊网穴载墨量 
网纹辊的网穴角度、网线数、网穴形状及网穴深度决定了网穴的体积，即网穴的载墨量。网穴载墨量可采用先进的电脑干涉检测
技术进行精确的数字式检测，得出实际的网穴容积数，以BCM/SQIN表示，简称BCM（Billion Cubic Micron，10亿立方微
米）。 
BCM已经成为网纹辊容积的标准计量单位。相同的BCM其载墨量相同，而相同的网线数、相同深度的网穴，其载墨量不一定相同，
因为载墨量还与网穴的形状有关。 
网穴容积的选择主要取决于印刷密度、刮墨类型和承印物的种类。由于在实际印刷中牵涉到油墨的质量和附着粘度，以及承印材
料的材质不同等诸因素，因此选用网穴指标有一个较宽的范围，只能多次选择比较，最好的办法是采用测试网纹辊技术，快速准
确地选择最佳网穴指标，以达到最佳的印刷效果。 
测试网纹辊技术就是在一根网纹辊上雕刻多段不同网线数及传墨量的网纹，通过对不同的承印物，以不同种类的油墨在不同的机
器运行速度下进行测试，获得最佳印刷效果，来确定选择最佳网线数和传墨量的网纹辊。 
测试网纹辊必须和测试印版配套使用，经测试辊印刷后，试印出的印刷品要用密度仪进行检测。通过对比分析来获得最佳网点和
密度值的指标，从而获得最准确、最佳实际印刷效果的直接资料，以确保选择出最适合需要的网纹辊参数。 
2.网纹辊线数 
网纹辊的传墨量一般以网线数（在网纹辊表面单位长度方向上的着墨孔数，单位为线/英寸）来衡量，网线数低则传墨量多，网线
数高则传墨量相应减少。不过值得注意的是，网纹辊的线数和印版的线数是两个不同的概念，印版上的网线是有层次的半色调，
指的是图像精细产品用高网线，网点的大小有高光、暗调、中间调之分；而网纹辊的网孔大小是一致的，要想印出优质印品，必
须选择合适的网纹辊。 
3.合适网纹辊的选择 
⑴按照承印材料选择线数合适的网纹辊  
承印材料有纸张、塑料、金属、薄膜等，对于非吸收性的承印材料，墨量要求少些，网纹辊线数要高些；反之，对于吸收性强的
印刷材料，墨量要求多些，网纹辊线数要选择低一些的。 
⑵按照印刷图文选择网纹辊线数 
作为实地、线条、文字等印版的网纹辊选择，很重要的一点就是根据供墨量的大小来选择网纹辊。对于实地印刷，如果网纹辊的
线数过低，供墨量太大，印版实地边缘积墨而造成印品边缘重影；如果网线数过高，供墨量不足，实地密度不够而发花；如果两
实地叠印或印刷版面实地较小时，可选择高一些的网线数；文字、线条版可根据文字的大小和线条的粗细，来选择合适的网纹
辊。 
一般来讲，在柔印机印刷机组足够的情况下，同样颜色的网线版与实地版应制作成两张，因为网线版印刷时需要较薄的墨层，而
实地、线条则需要较厚的墨层。但是，在某些特殊情况下，需要将同一颜色的网线与实地图像晒制到同一块版上，在这种情况
下，一方面在印刷时，选择网纹辊要折中考虑，通常要满足网线版的印刷要求，而以牺牲实地版墨层厚度为代价；另一方面，在
制版时，要掌握不同的曝光时间，以保证同一块印版上线条与实地部分的质量。 
⑶按照印版的网目线数选择网纹辊线数 
为了使印版各个色调层次的网点准确再现，必须保证印版上每个网点准确着墨。为此，网纹辊开口部分的面积应小于网点面积，
这样就能有一个或几个着墨孔着墨，不致让网点陷入网孔内，使印品网点出现扩大现象。 
网纹辊线数一般和印版的线数有一定比值关系，如果印版线数与网纹辊线数的比值不当，会产生龟纹。此外，印版和网纹辊的网
线角度关系不当也会引起龟纹。 
4.网纹辊的网线角度、网穴形状及网穴深度 
网纹辊几种常见的网穴形状为三角形，四棱锥形，四棱台形，六棱台形，六角形，圆点形，梯形截面斜线形，以及附加通道网穴
等。网穴的开口度和深度对网穴的传墨性能具有相当大的影响，开口度越大，深度越浅，则传墨性越好；反之，则传墨性比较
差。 
网纹辊的网线角度，是指网穴连续排列方向与网纹辊轴向所成角度的大小。网纹辊网线角度有30°、45°、60°几种。目前实际
使用的金属网纹辊网穴形状是四棱锥形，网线角度是45°；而陶瓷网纹辊网穴形状是六角形，网线角度是60°。因为六角形是最



有效的几何形状，单位面积内的面积利用率最高。在网孔间，有最窄的墙和最小的余留面积，传墨量大，可产生最均匀的墨膜，
具有较浅的深度和较宽的开口，最有利于油墨传递，且便于清洗。值得注意的是，网纹辊上的网穴一般同轴线成45°方向雕刻
的，如上述的金属网纹辊，这和一般彩色印刷中黑色版的网线角度相同。在采用普通型网纹辊印刷时，网纹辊网穴连成的网线易
和黑版网线发生干涉，形成龟纹。因此，柔版彩色印刷时，印版应避免采用45°的网线角度。 
总之，要想得到更好的柔印产品，获得最佳的墨量，就要使得网纹辊技术不断地有新进展，从而为推动柔印工艺迅速发展。目前
由于激光雕刻网纹辊的出现，使得柔印工业生产几乎可与凹印和胶印工业生产并驾齐驱，喷有陶瓷表层的网纹辊改善了油墨层的
转移性能，提高了墨层的质量。这是采用新技术的成果。 
二、其它影响因素 
在实际的生产过程中，影响柔印墨量的因素还有很多，例如油墨类型，版面图文分布情况，温度，印刷速度，承印物的性质，等
等。 
在柔印中经常使用的是水性油墨、溶剂型油墨、UV油墨及上光油等，这些不同性质的油墨在传输过程中会有所差异，从而得到不
同墨量的柔印产品。所以在实际生产过程中，应该根据需要使用不同类型的油墨。从版面图文分布情况看，在印刷大面积实地版
时，油墨要调厚一些，实地版才印得平服，不易拉毛；但印刷网线版时，则要求油墨薄一些，以防止网点变形扩大、发糊。一般
来说，环境温度低、气候条件比较干燥的条件下，版面墨层可以适当薄些；反之，温度高时印刷墨层要厚些。从机器运转看，机
器速度快，墨辊在快速运转时，会产生热量，油墨的流动性就会增大，所以油墨应调厚一些；反之，机器速度慢，墨辊运转时产
生的热量相对要低一些，所以油墨要适当调薄一些。从纸张表面光滑度看，纸张表面粗糙，质地松软，吸收性大时，油墨应调薄
一些；反之，纸张表面光滑度高，质地紧密，吸收性小，油墨应调厚一些，因为油墨过薄容易引起蹭脏等弊病。 
影响柔印墨量的因素有很多，只要我们在实际的生产过程中把握好尺度，就能印刷出较高质量的柔印产品。※ 
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