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随着我国市场经济的迅速增长和印刷技术的多元化发展，包装印刷已经从简单的商品保护性

和介绍性功能中走出来，它正以其特殊的印刷效果来提高商品包装档次、使商品增值增色， 

因此，包装装潢印刷在全部印刷产值中的占有率由最初的20%左右，增长为现在的70%左

右，处于我国印刷工业的首要位置。ＵＶ皱纹油墨是特殊的仿金属油墨，采用丝网印刷工艺

手段将油墨印在承印物表面，经特殊的条件固化后，印品能够产生一种立体的，均匀的像皮

肤纹路般的视觉效果，被广泛应用到烟包、酒包等高档精美的物品的包装。本文主要介绍

UV皱纹油墨印刷的基本工序，以及印刷中应注意的问题，仅供参考。 

UV皱纹油墨网印工艺与普通网印工艺基本相同，主要包括以下几个方面：原稿设计，图像

处理，阳图底片，丝网模版。印刷：选框、选网、绷网、涂布、晒版、印刷，干燥。 

1.原稿分析 

原稿是丝网印刷复制的基础，原稿的质量直接关系着制版、印刷产品质量的好坏，所以在接

稿和工艺设计时，首先要对客户交来的原稿认真审定，确定是否符合制作网印底版制版的要

求。其标准是：①图像实，清晰度好；②颗粒细腻，图面干净清洁；③反差适中，高、中、

低调层次丰富；④色调正确，色彩鲜艳，感色平衡；⑤复制时，放大倍率不超过3～4倍；⑥

反射原稿及图画等原件，要平整，无破损污脏。 

以上的标准是丝网印刷原稿设计的基本标准，但是对UV皱纹油墨印刷来说，原稿必须至少

包括CMYK分色通道以及丝网印版通道五个通道。因为这样的设计稿中，产品中的皱纹效果

是由滤镜实现的，其作为图像在CMYK四个通道中进行分色了，而实际上，皱纹效果是通过

印后工序得到的，所以，在原稿输出制版前，应该重新分色，否则，印刷后得不到最终的效

果。 

2.图像处理 

一般来说，客户给的原稿层次不齐。如果客户给的原稿不符合印刷要求，即不适合网印用的

原稿，印前工作人员须对原稿进行加工修正，使其变成适合网印用的原稿。客户给印刷企业

的原稿包含了皱纹效果，印前人员还须利用PS软件重新处理分色后，才能输出制版。 

方法是用软件的抠图工具将褶皱效果部分抠出来作为新的通道存储且为实地黑色，此通道用

于输出制丝网印刷版；将设计稿中的褶皱效果除去，如果不除去，褶皱效果会作为图像在

CMYK四色通道中分色了，由此分色制作的胶印版及最终的印刷效果不会是最终需要的褶皱

效果。 

3.输出阳图底片 

为了忠实地再现原稿或达到原稿的效果，普通的丝网印刷在输出菲林时，需要注意密度、分
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辨率、分色片的底色去除、网点扩大等问题。但是对于特殊效果的丝网印刷来说，由于是实

地印刷，此部分的要求相对较简单，主要注意密度、分辨率的问题。 

最大密度必须达到3.0，非图像部分灰度不超过0.05；图像的分辨率根据要求可以调整。 

4.丝网的选择 

丝网是丝网印刷的基础。选用合适的丝网是一个不可缺少的环节。由于丝网印刷的适用范围

非常广，因此，在选用丝网时，就要根据具体情况以及印刷要求选用不同的丝网。 

①本项目的承印物是纸张，印刷UV皱纹油墨，选用的是涤纶丝网。 

②丝网目数的选择。由于U V 皱纹油墨需要U V光固化，因此就要根据需要达到的皱纹效果

来选择不同的网目，我们知道，网版印刷中对印刷品的精度要求越高，选用的丝网目数越

大，反之，则选用的目数越低。对于皱纹油墨来说，网目数越高，产生的皱纹效果越小，反

之则越大。据此，在丝网目数的选择上，一般可选用100～200 目的丝网，如印刷设备精度

很高，可以适当地选择目数高一些的丝网，如200 目。而印刷设备精度不太高时，则应选择

目数相对低一些的丝网，如100 目、150 目等。 

5.绷网 

绷网是将丝网绷紧并使其牢固地和网框结合的工序。它是丝网印版制作的关键，其张力大小

直接影响刮涂感光胶液的平整程度，而且关系到印刷质量的优劣。因此，绷好的网必须达到

一定的张力，且各个色版的绷网张力要一致。绷网的方法，可以用手工绷网，也可以用机械

绷网。 

绷网的步骤：网框的表面处理粗化和去污→涂粘网胶→裁取丝网→配网夹→夹网→初拉→重

拉→固网 →整边→网版标注。一般在框架方便处标明丝网的材质、目数、丝径等级及绷网

日期等。 

注意，绷网角度不对，印刷品会产生严重的龟纹，影响印刷品的美观。根据实践经验，绷网

角度为45°时，龟纹最严重，绷网角度是60°、75°时，龟纹也比较严重，绷网角度为30°

时，龟纹较轻，而绷网角度为0°、10°、20°、25°时，印刷品基本上没有产生龟纹，因

此，绷网角度可确定小于30°。 

6.涂布感光胶 

在绷好的网上涂布感光胶的方法有许多，最常用的是刮斗法和旋转法。 涂胶时要注意涂胶

次数，主要由要求的模板厚度而定。为使涂层表面平整，采取涂布与干燥交替进行的涂布

法。分为：一般薄膜涂布法，厚膜涂布法，加厚浆上网法三种。 

UV皱纹油墨所使用的网版涂布感光胶时大多是印刷面2-4次，背面2次，涂布时可分两面次

完成，中间烘干一次。 

感光胶涂布完成以后，要充分干燥。有吹干和烘干两种方法。干燥时如果膜面落上灰尘，也

会产生针孔，所以膜面干燥时，注意不要有灰尘。 

7.晒版 

感光膜完全干燥后要尽快晒版，晒版时要把阳图底版的膜面密合在感光面上曝光。 

①晒版前，必须确定阳图底版的正面和背面。检查阳图底版、丝网感光膜面和晒版架的玻璃

面上是否有污点或灰尘。然后将底版和模板装入晒版框内，注意要将阳图底版药膜面与模板

印刷面密合，再从玻璃面检查一次，如果底版图像放在网框的正确位置，即可通电曝光了。 



②晒版全部工序中，最重要的是曝光。曝光量决定了膜的硬化程度。只要曝光时间适当，成

像性能就好，粘网力就强，否则，粘网不良，耐印率就下降。曝光主要由光源、感光体表面

与光源的距离、曝光时间等因素决定。 

③把曝过光的印版浸入水中1～2min，不停的晃动网框，等未感光部分吸收水分膨润后，用

水冲洗即可显影。显影尽量在短时间内完成。有时也用3.5～5.5kg/cm
2
喷枪，由两面喷水显

影。 

④显影后的网版应该放在无尘的干燥箱内，用温风吹干。干燥后，可在透光检验台上进行检

查，是否有气泡沙眼等污染痕，图线边沿处可用胶液进行修整。 

⑤在印版干燥前或干燥后，可用坚膜剂或通过涂布无水稀铬酸液的做法强化版膜。 

⑥为保护粘网框面的清洁，便于网框再生，以及防止油墨溶剂侵蚀而影响粘结力，需用胶带

封贴框架的内侧及粘网面，也可用耐溶剂的涂料封涂该处。 

8.印刷 

印刷前准备工作完成后，便可以印刷了。 

①印前油墨搅拌和控制添加剂。印前搅拌和控制添加剂。U V 皱纹油墨使用前一定要注意充

分搅拌均匀。使用一般无需稀释即可直接印刷。如确需稀释，可用皱纹油墨专用的光油(稀

释剂)调稀，比例一般不超过5%。如需着色，可加相应的色浆调匀后印刷，但加入量一般不

超过3 % 。不同系列及品牌的U V 皱纹油墨一般不可相互拼混，以免发生不良反应影响印刷

效果。 

②安装印版：把制好的丝网印版安装在印刷机上。 

③定位。将印制品贴上菲林，对准所需印制的部分，放在吸气的承印板上作初步的定位，放

下印版透过印版检查印版位置是否对准菲林，若不准可适当的调整印品的位置，后用稍厚点

的胶片对印品进行三点定位，并固定三点以备大批量丝印的定位。 

④网距的调节。根据印刷实践，网距小于5 mm时，图像能够完全呈现在承印物上，而当网

距超过5 mm时，印刷图像的呈现率就开始下降，并且随着网距的增加，呈现在承印物上的

图像越来越少。根据实践经验，通常印刷时可将网距设定在2～5mm。 

⑤印刷速度的确定。控制印刷速度。印刷速度的变化一般不会造成产品质量的变化，它只能

改变油墨起皱花纹的大小。印刷速度快，花纹小；印刷速度慢，花纹大。因此，可根据产品

的需要调整印刷速度。 

⑥调整刮刀角度。和印刷速度一样，刮刀角度的变化同样不能改变印刷品的质量，仅仅改变

花纹大小。刮刀角度小，花纹小，反之，花纹就大。因此，可根据需要调节刮刀的角度。一

般在U V 光固化时，以出现最佳花纹效果来调整和控制最佳的印刷速度和刮刀角度。 

⑦注意附着性问题。对于某些附着性不好的承印物，可先用相应的透明油墨印刷后，再印U 

V 皱纹油墨，则可解决附着性问题。 

⑧试印刷。将以上调好的进行试印一次，若印出来的位置还有些偏差，可适当地调节承印

台，误差控制在1mm以内。 

9.干燥引皱 

此工序是皱纹效果印刷特有的步骤，只有通过这个步骤后，印品才会出现皱纹效果。此工序

包括ＵＶ皱纹油墨的出纹及固化两部分：低压紫外线灯(杀菌灯)与中压汞灯相结合，短波长

的杀菌灯使表面固化，中压汞灯完成整体固化。通过改变这两种固化步骤，便可产生不同的
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皱纹效果。 

UV光固要求光固机加装引皱装置，光源为20～40WUV灯，功率在60-100W之间，UV引皱装

置与UV光固灯之间的距离最低不低于1.2米，否则，印刷后的产品未经UV引皱装置引出皱纹

而被UV灯光固，花纹无法引出也无法达到皱纹的效果。UV光固灯的功率不低于3KW，传送

带的速度视印刷光固效果而定，一般在18～25m/min之间。UV引皱装置的功率与传送带的距

离直接影响产品的花纹，UV引皱灯的功率大，传送带的速度要快，反之，UV引皱灯的功率

小，传送带的速度则要慢。 


