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一、面对环保 
绿色包装是包装行业一直努力的方向。想要实现绿色包装，不仅仅包装材料要环保，包装品的印刷也要环保，也就是说“绿色印
刷”是“绿色包装”理念中一个不可缺少的重要组成部分。在欧美等发达国家，由于柔印良好的印刷质量，低投入高效率，环保
性能好等优点，发展十分迅速。在国内，柔印以其承印材料广泛、环保性能好等优点在包装领域得到越来越多的应用。 
柔印在包装领域独领风骚一个重要的原因在于，它采用水基油墨，不含有毒有机物，正好符合现代包装印刷的绿色化发展趋势。 
相比较而言，柔印在国内的发展情况并没有国外那样迅速，很大程度上是由于现在工艺水平的限制。这就需要我们对柔印的特点
进行剖析，同时对于其影响质量的一些主要方面采取相应的措施，使得这一环保印刷方式得以迅速发展起来。 

二、柔性版印刷的特点 
柔性版印刷兼有凸印、胶印和凹印三者的特性：从印刷结构上来说，它的图文部分凸起，高于空白地方，具有凸印的特性；从印
刷适性来说，它是柔性的印版与印刷纸张接触，具有胶印特性；从输墨机构来说，它又与凹印相似。除此之外，柔印还有其特殊
之处： 
1.印版弹性好。柔性印版使用高分子树脂材料，柔软，可弯曲且富于弹性，所以一般柔性版印刷特别适用于瓦楞纸板等。 
2.制版周期短，设备简单，费用低。一般来说，制作一幅多色柔印版的费用约为凹印制版费用的10%左右。 
3.可使用无污染、干燥快的水溶性油墨或UV油墨，对环境无污染，对人体无害。柔印的水墨是目前所有油墨中唯一经美国食品药
品协会认可的无毒油墨，因而柔性版印刷又可广泛用于食品和药品包装品的印刷。 
4.柔性版印刷所需压力较小。压力的变化对印刷质量的一致性会产生很大影响，所以对印刷压力的 
控制往往变得十分重要。 
5.印刷速度快，效率高，生产周期短。一般机组式窄幅柔印机印刷速度可达150m/min，卫星式宽幅柔印机印刷速度可达
350m/min。当柔印机与上光、烫金、压痕、模切等印后加工设备相联接，形成印后加工生产线，设备综合加工能力加强了，也缩
短了生产周期，节省了后道工序的用工，避免了工序之间周转的浪费。 
6.柔印大多采用机组式，印刷单元较多，可以和后加工组成联动生产线，对套印精度要求更高，因此需要设计合理的后道工序。 

三、影响柔印产品质量的 
因素及解决方法 
柔性版印刷的特点，使它在包装印刷行业中占有的份额逐年增大。这种环保型印刷方式是值得大力提倡的。但就柔印工艺本身来
讲，有一些不利的因素限制了它的发展。我们必须找出问题，并有针对性的进行解决，这样才能更有利于它的发展。 
一般来说，影响柔性版印刷品质量的因素主要有以下几个方面： 
1.柔性版印刷的印前处理技术 
在柔性版印刷过程中，网点的增大是呈非线性变化的，由于柔印的印版具有弹性，使得网点增大较严重。在网点极小的时候，容
易印不出或增大；在暗调部分网点则极易印成实地，图文的变形情况十分严重。这些特点决定了柔性版的印前处理无法完全按照
胶印或凹印的制版方法进行。 
为了改善柔印印品画面灰暗，层次单调等一系列问题，在印前处理中应采取相应的补偿措施，包括网点扩大补偿，印版伸长变形
进行缩版补偿，补漏白等。 
柔性版印刷与其它的印刷方法一样，在相同的原版网点覆盖率下，不同线数的网点，网点增大值不同。一般来说网点线数越高，
网点增大值越大。通常我们在制作印版的时候应该选择较低的网点线数，从而保证得到清晰的反差大的印刷品。但也应该注意的
是，当网点线数过于低时，印刷品的细微层次和清晰度欠佳。因此，制作柔性版印版时，选择100-133 L/in的网线，对原稿的层
次进行调整，柔性版印刷便能够实现阶调层次的再现。 
柔印设备大多采用机组式，所以需要重新设定分色参数，考虑多色分色，以弥补印刷上网点表现的不足。鉴于柔印网点扩大的情
况，在分色时要注意调整分色层次曲线，将扩大部分进行压缩（俗称降曲线），使印刷网点扩大后仍能达到理想状态。 
由于受到网点扩大的影响，采用柔印技术以调幅网点对连续调原稿进行印刷时，所能复制的附设范围较窄。为解决这一问题，巴
可公司成功地研制了专用于柔印的网点。它是随机网点与传统网点相结合，将传统网点与随机网点的优势结合在一起，可以有效
地避免各自的不利因素。在高光、暗调部分采用调频网点，网点扩大量小；在中间调部分采用传统的调幅网点，网点扩大量也较
小，并且从随机网点到传统网点实现平滑过渡，从5%～10%和从90%～95%是数字自动计算处理的，而不是简单地各自密度内插式
的混合。相对传统而言，这种加网技术在高光与暗调部分的网点扩大较为稳定，容易预测，并可在印前制作时有效地补偿。这样
印刷的网点可控范围更大了，实际上可实现从0～100%的阶调变化。 
柔性版的印版较厚，弹性大，安装到圆柱形滚筒之后，印版表面会发生弯曲，引起印版表面的文字和图像的变形。变形量随印版
厚度的增加、印刷机滚筒半径的减小而增大。对于质量要求较高的印刷品，必须采取措施补偿印刷尺寸的变化。 



目前大多采用的是杜邦公司的缩版经验公式： 
补偿系数（缩版量）＝K/R×100% 
阴图底片的长度%（变形率）＝1－K/R×100% 
式中R为印品最终得到的复制长度，K为印版的伸长量。 
通常R值是跟产品给定的，如果没给出R值，则可通过下式计算取得： 
R=2π（r＋b＋c） 
式中r是印版滚筒半径，b为双面胶带的厚度，c是印版厚度。 
K是一个常数，不同厚度的版材预先算好各自的K值。 
计算K值的经验公式为： 
K=2πd=2π×（印版的总厚度－聚酯支撑膜的厚度） 
2.印刷油墨 
柔性版油墨的外观为流动性良好的液体，适应网纹辊对油墨转移的需要。目前国内外普遍使用的柔性版印刷油墨主要有三种类
型：有机溶剂性油墨，水性油墨和紫外光固化油墨。 
溶剂型油墨目前在国内外柔性版印刷中仍占有十分重要的地位。 
溶剂型油墨具有良好的流动性，干燥快，光泽好，色彩鲜艳，贮存稳定，沉淀后经搅拌易于再分散等特点。然而溶剂型油墨的粘
度和干燥性对塑料印刷的印刷适性及防止糊版和印品粘连均有较大影响，应注意控制。用于调节油墨粘度的溶剂一般不应使用单
一的溶剂，应用两种或多种配合使用。因为单一溶剂过多会破坏油墨组分中的平衡而引起故障。 
随着人类环保意识的增强，水性油墨已经在国内外的包装印刷和商业印刷中得到广泛应用，并取得了良好的效果。水性油墨不含
挥发性有机溶剂，不易燃，不会损害印刷操作者的健康，对大气环境无污染。作为一种新型油墨，水性墨消除了溶剂性油墨中的
某些有毒、有害物质对人体的危害和对包装商品的污染，特别适用于食品、饮料、药品等外包装产品的印刷。 
对于水性油墨来讲，粘度是水性油墨在应用中最主要的控制指标。水墨的粘度过低，会造成色浅、网点扩大量大、高光点变形、
传墨不均匀等弊端；水墨粘度过高，会影响网纹辊的转移性能，墨色不均，颜色有时反而印不深，同时容易造成脏版、糊版、起
泡、不干等弊病。使用时，我们要注意车间的温度及相对湿度，油墨粘度调整到40～50s之间较好，车间温度也相应的控制在
20℃～30℃之间，相对湿度在60%～85%为宜。印刷者还必须重视油墨温度变化所带来的影响，在印刷前应把所用油墨的温度稳定
在印刷车间的温度，否则印刷过程中的油墨密度将会有较大的变化。 
应用水墨过程中，我们同时还应控制另一个指标pH值。pH值正常范围为8.5～9.5，这时水性油墨的印刷性能最好，印品质量最稳
定。在实际生产过程中，上机的pH值可控制在7.8～9.3之间。经验表明，当在一种颜色上面套印另一种颜色时，应该注意逐步提
高油墨的粘度并逐步降低油墨的pH值。这样有助于油墨的干燥，防止后印的油墨使先印的已经干燥的油墨再次变湿而影响印品质
量。 
对于紫外光固化（UV）油墨来讲，其最大的特点在于能瞬间干燥，生产效率高。印品可立即叠起堆放以及进行后续加工，生产速
度为120～140 m/min，还可以节省仓储面积60%～80%。UV油墨只在有紫外光照射下才会固化，因此，这种油墨在印刷机上没有
紫外光照射时不会干燥。这种不干特性使得印刷机长期运转时油墨粘度保持稳定。由于没有有机挥发物，几乎不需要监控油墨粘
度就能保证印刷过程的顺利进行及印品质量的稳定性。 
使用紫外光固化油墨时应注意以下几点： 
⑴墨层要尽量薄，这样油墨聚合才会良好，印后加工时才不会断裂； 
⑵切忌UV光线光照过度，避免墨层脆化，否则裁切、折叠时会造成印品墨层断裂； 
⑶印刷塑料薄膜及薄纸时，必须采用冷却装置。因为紫外灯照射时，紫外光占能量的20%，红外光 
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计算K值的经验公式为： 
K=2πd=2π×（印版的总厚度－聚酯支撑膜的厚度） 
2.印刷油墨 
柔性版油墨的外观为流动性良好的液体，适应网纹辊对油墨转移的需要。目前国内外普遍使用的柔性版印刷油墨主要有三种类
型：有机溶剂性油墨，水性油墨和紫外光固化油墨。 
溶剂型油墨目前在国内外柔性版印刷中仍占有十分重要的地位。 
溶剂型油墨具有良好的流动性，干燥快，光泽好，色彩鲜艳，贮存稳定，沉淀后经搅拌易于再分散等特点。然而溶剂型油墨的粘
度和干燥性对塑料印刷的印刷适性及防止糊版和印品粘连均有较大影响，应注意控制。用于调节油墨粘度的溶剂一般不应使用单
一的溶剂，应用两种或多种配合使用。因为单一溶剂过多会破坏油墨组分中的平衡而引起故障。 
随着人类环保意识的增强，水性油墨已经在国内外的包装印刷和商业印刷中得到广泛应用，并取得了良好的效果。水性油墨不含
挥发性有机溶剂，不易燃，不会损害印刷操作者的健康，对大气环境无污染。作为一种新型油墨，水性墨消除了溶剂性油墨中的
某些有毒、有害物质对人体的危害和对包装商品的污染，特别适用于食品、饮料、药品等外包装产品的印刷。 
对于水性油墨来讲，粘度是水性油墨在应用中最主要的控制指标。水墨的粘度过低，会造成色浅、网点扩大量大、高光点变形、
传墨不均匀等弊端；水墨粘度过高，会影响网纹辊的转移性能，墨色不均，颜色有时反而印不深，同时容易造成脏版、糊版、起
泡、不干等弊病。使用时，我们要注意车间的温度及相对湿度，油墨粘度调整到40～50s之间较好，车间温度也相应的控制在
20℃～30℃之间，相对湿度在60%～85%为宜。印刷者还必须重视油墨温度变化所带来的影响，在印刷前应把所用油墨的温度稳定
在印刷车间的温度，否则印刷过程中的油墨密度将会有较大的变化。 
应用水墨过程中，我们同时还应控制另一个指标pH值。pH值正常范围为8.5～9.5，这时水性油墨的印刷性能最好，印品质量最稳
定。在实际生产过程中，上机的pH值可控制在7.8～9.3之间。经验表明，当在一种颜色上面套印另一种颜色时，应该注意逐步提
高油墨的粘度并逐步降低油墨的pH值。这样有助于油墨的干燥，防止后印的油墨使先印的已经干燥的油墨再次变湿而影响印品质
量。 
对于紫外光固化（UV）油墨来讲，其最大的特点在于能瞬间干燥，生产效率高。印品可立即叠起堆放以及进行后续加工，生产速
度为120～140 m/min，还可以节省仓储面积60%～80%。UV油墨只在有紫外光照射下才会固化，因此，这种油墨在印刷机上没有
紫外光照射时不会干燥。这种不干特性使得印刷机长期运转时油墨粘度保持稳定。由于没有有机挥发物，几乎不需要监控油墨粘
度就能保证印刷过程的顺利进行及印品质量的稳定性。 
使用紫外光固化油墨时应注意以下几点： 
⑴墨层要尽量薄，这样油墨聚合才会良好，印后加工时才不会断裂； 
⑵切忌UV光线光照过度，避免墨层脆化，否则裁切、折叠时会造成印品墨层断裂； 
⑶印刷塑料薄膜及薄纸时，必须采用冷却装置。因为紫外灯照射时，紫外光占能量的20%，红外光占60%，可见光占20%，如不冷
却，易造成薄膜翘曲，影响印刷质量。 
3.网纹传墨辊 
柔性版印刷采用网纹辊传递油墨，网纹辊的线数必须和印版的网线相匹配，否则会造成高光区的小网点印不出来或产生龟纹。网
纹辊是网纹辊输墨装置的核心部件。从原理上讲，网孔的几何形状和网孔的分布决定了网纹辊的孔穴/网孔容积（单位为
cm3/m2），根据墨膜厚度的要求，可选用具有不同网孔容积的网纹辊。刮墨刀装置刮去多余的油墨，确保网孔充墨，以便有油墨
转移出来，其结果是转移到印版上的油墨量是一个固定量。 
油墨传输过程要求均匀，且具有一定的墨膜厚度。这一过程会受到网孔容积、网孔释墨性能、油墨的流变性、机器合压和转动，
以及印版和承印物表面特性与调节等各种因素的影响。 
铬合金辊表面和陶瓷辊表面对输墨而言效果非常好，现在的使用也十分广泛。其典型参数是：加网线数为150-300 L/cm时，网孔
容积为10 cm3/m2. 
选择网纹辊时，我们一般应该注意以下两个方面问题： 
⑴如果承印物墨膜厚度为2μm，则对应的网纹辊网孔容积应为4 cm3/m2；网纹辊的加网线数至少应是印版加网线数的5.5倍（也就
是说，若印刷图文的加网线数为48 L/cm，那么网纹辊的加网线至少是260 L/cm），即使印版加网线数很低，也应该使用较高网
线数的网纹辊。如果网纹辊的加网线数和印版加网线数比太低，就会出现着墨故障和龟纹现象。 
⑵在很多情况下，60°的雕刻角度（倾斜位置与网纹辊轴的夹角）配合六角形网孔形状产生的印刷效果好。但目前还不能证实这
是一个通用的原则。 



相比较而言，铬合金辊制作成本低，价格较为便宜，但使用时间短。网孔线数一般为200网孔/cm，网孔容量容易受制作过程的限
制。而陶瓷辊则比较昂贵，防磨损能力强，网孔线数约为600网孔/cm，精细雕刻水平更高，加网线数相同仍可产生不同的网孔容
量。采用YAG激光雕刻技术所加工的陶瓷网纹辊，网穴孔壁光滑，网墙整齐，网点光洁度高，传墨精确，刮刀损耗小，不仅陶瓷网
纹辊的使用寿命长，还可延长印版的使用寿命。大功率、高精度YAG激光雕刻机可雕刻出16001pi的网纹辊。 
目前还有一种套筒式高网线陶瓷网纹辊，由芯轴、气撑辊、套筒组成的套筒式结构，采用超高能的激光光束雕刻技术。于是，更
换不同周长的印刷产品时，不需要更换网纹辊的芯轴和齿轮，大大缩短了以往更换产品时换网纹辊所花费的时间。 

四、结束语 
现今的柔性版印刷领域取得了许多新的发展和改进，在包装印刷工业中取得了很好的效果，因此在世界范围内，其重要性已经越
来越引起人们的关注。对于某些承印物和印刷产品来说，柔性版印刷质量得到了改善，缩小了与胶印和凹印之间的质量差距。柔
性版印刷已经成为一种适合工业化生产的、质量优良的印刷方法。最近几年，柔印的市场份额大约以每年3%的速度增长，特别是
在包装印刷工业发展的势头更猛。可以预计，未来几年在许多市场领域，柔性版印刷将取得更显著的成绩。※ 
作者单位：无锡市江南大学信息工程学院 
关键词:柔性版印刷 环保 制版 补偿系数 网纹辊 

[1]

■ 上一篇文章： 柔印技术创新奖印件演示  
■ 下一篇文章： 柔印凸印印刷复合片材  

【发表评论】【告诉好友】【打印此文】【关闭窗口】

 最新5篇热点文章 

■ 关于贯彻《国务院关于加强食品…[55] 
■ 举办第六届全国柔印产品质量展…[84] 
■ 英文柔印术语（连载十一）[87] 
■ 群 星 闪 烁——2007年国际标签…[70] 
■ 柔性版印刷品质量保证的研究（…[84] 

 
 最新5篇推荐文章 

■ 热烈祝贺美国FTA成立50周年[1675] 
■ 中国印协柔性版印刷分会成立[1781] 
■ 第二届中国柔印年会召开[1706] 
■ 短讯[1825] 
■ 柔印年会花絮[2599] 

 
 相 关 文 章 

没有相关文章 

   网友评论：（只显示最新10条。评论内容只代表网友观点，与本站立场无关！）

    没有任何评论 

| 联系我们 | 收藏本站 | 管理登录 | 

版权所有 中国印刷技术协会柔性版印刷分会   
 沪ICP备05026751号 

Copyright©2003-2004 ftachina.org All rights reserved 
地 址：上海新闸路1209弄60号  邮 编：200041  

电 话：8621-62712196   传 真：8621-62712196 
如有任何疑问和建议，请和我们联系 


