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      【内容提要】随着人民生活品味和消费水平的提高，消费者在要求产品高质量的同时，

对印刷品装潢也提出了进一步要求，向着高档、精美、环保、个性化的方向发展，这无疑对

印刷品的印后整饰提出了更高的技术要求。在这种情况下，各大印刷企业纷纷采用了新工艺、

新技术。  

 

 随着人民生活品味和消费水平的提高，消费者在要求产品高质量的同时，对印刷品装潢也

提出了进一步要求，向着高档、精美、环保、个性化的方向发展，这无疑对印刷品的印后整

饰提出了更高的技术要求。在这种情况下，各大印刷企业纷纷采用了新工艺、新技术。同时，

传统烫印（亦称烫金）作为印后整饰中的重要工艺，以其独特的工艺特点，一直受到人们的

关注和偏爱，本文将对烫印工艺进行探讨。 

 

        烫印工艺原理和技术特点 

        烫印工艺是一种不使用油墨的特种印刷工艺，所谓烫印是指在一定的温度和压力

下将电化铝箔加热转移到承印物表面，烫印材料也称烫印箔，主要是电化铝，因此烫印也叫

电化铝烫印。电化铝结构如图 1 所示。 

        

      图 1 电化铝结构图媒体 

      印物之间，烫印版加热加压后，使电化铝上的热熔性有机硅树脂层和胶黏剂熔化色彩，

此时受热熔化的有机硅树脂黏性变小，而特种热敏胶黏剂受热熔化后黏性增加，铝层与电化

铝基膜剥离，同时铝层转印到承印物上。随着压力的卸载，胶黏剂迅速冷却固化测评，铝层

牢固地附着在承印物上，从而完成烫印过程。烫印工艺流程包括：烫料及烫印版准备、装版、

垫版、调整烫印工艺参数、试烫、签样、正式烫印。 

        电化铝烫印的图文可呈现强烈的金属光泽，色彩鲜艳夺目，不会褪色，尤其是金

银电化铝，其富丽堂皇、精致高雅的装潢特点可增强印品的艺术性，起到突出主题的效果，

光亮度大大超过了印金和印银。同时，由于电化铝具有优良的物理性能和化学性能，起到了

保护印品的作用。烫印工艺是一种干式加工方法，烫印后可立即包装、运输，被广泛地应用

于高档商标、挂历和书刊封面等印刷品上，且应用范围还在不断扩大。 

 

        提高烫印质量的途径 

        烫印工艺的基本要素有 3 个：温度、压力和烫印时间。要想获得理想的烫印效果，

一定要合理掌握烫印温度、烫印压力、烫印速度 3 个工艺参数；另外相关材料质量也必须有

保障，比如承印物的烫印适性、电化铝材料的性能及烫印版的质量等。如果某一环节出现问

题知识产权，必将影响烫印效果。 

        1.选择合适的承印物 

        可以烫印的承印物材料很多，包括纸张、纸板、塑料、木制品、玻璃、金属等，

目前印刷中常用的烫印承印物以纸张为主，如铜版纸、白板纸、白卡纸、布纹纸、胶版纸等。

但并不是所有纸张都适合烫印，表面粗糙、质地疏松的纸张书刊印刷，例如书刊纸、较差的

胶版纸等，由于电化铝层不能很好地附着于表面，特有的金属光泽不能体现出来，甚至会烫

印不上。因此，烫印承印物应选用质地密实、平滑度高、表面强度大的纸张，这样才能获得

预期的烫印效果。 

        2.选择合适的电化铝材料 

        电化铝型号较多，特性各异，其性能和适应材料范围也有所区别。色泽上除了金



色以外，还有银、蓝、棕红、绿、大红等数十种。选择电化铝不仅要选择合适的色泽，同时

还要根据承印物的不同选择相应的型号。 

  电化铝的质量基本靠目测和手感决定压凹凸，主要检查电化铝的色泽、光亮度，以及砂

眼大小和数量等。质量好的电化铝色泽均匀，烫印后表面光洁，无砂眼。对于电化铝的牢度

和紧度一般可通过用手揉搓，或用透明胶带纸试粘表层进行检查。如果电化铝箔不易脱落，

说明牢度、紧度较好，比较适宜烫印细小的文字及图案，且烫印时不易糊版；如果轻轻揉搓，

铝箔就产生脱落，则说明其紧度较差，只能用于图文较粗糙的印刷品的烫印。另外，还要注

意电化铝的接头应越少越好。 

        值得注意的是，电化铝一定要妥善保管，应存放于通风干燥处，不能与酸、碱、

醇等物质混放，并要采取防潮、防晒、防高温等措施，否则会缩短电化铝的储存寿命。 

        3.做好烫印版 

        烫印版分为铜版、锌版和树脂版。相对来说，铜版最好，锌版适中，树脂版稍差。

因此故障分析与排除，烫印精细图文，应尽可能使用铜版。对于烫印版，要求其表面平整，

图文线条清晰、边缘光洁、无麻点和毛刺。如果烫印版表面略有不平整或轻度擦伤、起毛，

可用精炭轻轻擦拭，使之平整光滑。烫印版腐蚀深度应略深，至少在 0.6mm 以上，坡度在

70°左右，以保证烫印图文清晰，避免糊版现象，同时提高烫印版耐印率。 

        烫印对文字、线条和图案设计有一定要求，图文应尽可能粗细适中、疏密合理，

如果过于细小，则容易缺笔断画；太粗太密，则又容易糊版。 

        4.控制烫印温度 

        烫印温度对热熔性有机硅树脂剥离层和胶黏剂的熔化程度影响较大，烫印温度一

定不能低于电化铝耐温范围的下限，这是保证电化铝胶层熔化的最低温度。如果温度过低，

熔化不充分，会造成烫印不上或烫印不牢，使印迹不结实、不完整；温度过高连线加工，熔

化过度，则会导致印迹周围附着的电化铝熔化脱落而产生糊版，而且高温还会使着色层中的

合成树脂和染料氧化聚合，印迹起泡或出现雾斑，并导致铝层和保护层表面氧化政策法规，

使烫印产品光亮度降低或失去金属光泽。一般来说，加热温度应在 80～180℃间调整，烫印

面积较大的，加热温度相对要高些；反之，则低一些。具体情况应根据烫印面积、电化铝类

型、图文状况等因素确定胶印机，通常要通过试烫印找出最适合的温度，以最低温度而又能

烫印出清晰的图文线条为标准。 

        5.合理掌握烫印压力 

        烫印压力与电化铝附着牢度关系很大。即使温度合适，如果压力不足，也无法使

电化铝与承印物粘牢，易产生掉色、印迹发花等现象；反之版式设计，如果压力过大，衬垫

和承印物的压缩变形加大，可能导致糊版或印迹变粗，因此应细致调整好烫印压力。 

        设定烫印压力时应主要考虑：电化铝性质、烫印温度、烫印速度、承印物材料等。

一般来说，纸张密实，表面平滑度高，印刷墨层厚实，烫印温度较高，机器转速慢的情况下，

烫印压力应小一些，反之，则应加大。另外，与印刷相似，烫印版的衬垫也应有相应调整，

对于平滑的纸张，如铜版纸、玻璃卡纸，最好选用硬性衬垫，这样获得的印迹比较清晰；相

反，对于平滑度差、表面较粗糙的纸张，衬垫最好软一些输纸，特别是烫印面积较大的印件，

而且，烫印压力一定要均匀，如果试印时发现局部烫印不上或产生花麻，可能是此处的压力

不均衡 RIP，可在该处烫印版下加垫薄纸，进行局部调整。 

        6.烫印速度尽可能恒定 

        接触时间与烫印牢度在一定条件下是成正比的，烫印速度决定了电化铝与承印物

的接触时间。烫印速度慢，电化铝与承印物接触时间长，两者黏结比较牢固，有利于烫印；

反之，烫印速度快，烫印接触时间短，电化铝的热熔性有机硅树脂层和胶黏剂尚未完全熔化，

易导致烫印不上或印迹发花。当然书评，烫印速度还必须与压力、温度相适应，如果烫印速



度增加，温度和压力也应适当加大。 

 

        烫印新技术 

        近年，传统烫印技术不断进步，并融入了很多新的技术元素晒版，出现了立体烫

印、冷烫印、全息定位烫印等新型烫印技术，更全面地满足了客户的需求。 

        1.立体烫印 

        立体烫印是烫印技术与凹凸压印技术相结合的一种复合加工技术，利用腐蚀或雕

刻技术将烫印和压凹凸的图文制作成一个上下配合的阴模凹版和阳模凸版，可实现烫印和凹

凸压印一次完成。因烫印和压凹凸同时完成，减少了废品率电子监管码，提高了生产效率和

产品质量。 

        立体烫印常采用分辨力很高的烫印压凸材料，在不同的角度观看图文可呈现出不

同的颜色，达到了理想的防复制和防伪造的功能。如果在烫印箔材料中使用珍珠颜料，烫印

后从不同角度观看，也会呈现出不同的颜色效果。 

        立体烫印可采用平压平、圆压平和圆压圆烫金模切机。烫印使用腐蚀紫铜版或雕

刻黄铜版。腐蚀紫铜版用于平压平烫印，使用寿命短，一般为 10 万次；而雕刻黄铜版的使

用寿命可达 100 万次，适用于长版活，且烫印质量好。凹凸压印底模多使用石膏或玻璃纤维

材料预制成型，石膏材料成本低，但加工较为复杂；玻璃纤维材料安装定位方便。 

        2.冷烫印 

        冷烫印技术是一种全新的烫印工艺，不需要使用加热金属烫印版，而是将胶黏剂

直接涂布在需要装饰的图文上，印刷转移时电化铝与胶黏剂接触附着在印刷品需烫印的图文

表面。冷烫印通常采用圆压圆加工形式，速度较快印刷厂，但烫印表面效果和牢固度较差，

所以印刷品还需要经过上光或覆膜加工。冷烫印工艺成本低、节省能源、生产效率高，是一

项很有发展前景的技术。 

        近年来，印刷业获得了前所未有的发展，客户对产品质量的要求也越来越高，这

就对设计、印刷、印后整饰各流程提出了更高的要求。烫印作为一种重要的表面整饰工艺，

应该充分发挥其独特的工艺特点，并在生产过程中不断积累经验，提高工艺质量；同时，还

要加强对烫印工艺的研究和创新设备，设计出更具特点，性能更加优越的新型烫印工艺。 


