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      【内容提要】印刷品的印制质量可通过对印刷网点的还原质量、油墨色彩的饱和程度、

套印精度等方面的指标进行控制，但印刷企业所对客户并非都是印刷行家，不会用放大镜、

密度计等专业工具，印刷质量必须通过客户视觉去主观地评判，如印刷品色彩是否鲜艳、光

泽度的高低等。 

印刷品的印制质量可通过对印刷网点的还原质量、油墨色彩的饱和程度、套印精度等方面的

指标进行控制，但印刷企业所对客户并非都是印刷行家，不会用放大镜、密度计等专业工具，

印刷质量必须通过客户视觉去主观地评判，如印刷品色彩是否鲜艳、光泽度的高低等。为了

让印制企业不致于处于较为被动的局面，笔者想从印刷品的色彩、光泽度的质量控制方面与

业内同行交流探讨。 

        客户对印刷不懂是很平常的事方正，如何适应市场的变化，主动服务于客户，印

制符合客户主观要求的高质量产品，取决于许多因素，如生产工艺、印前制版、印刷机性能、

纸张油墨特性、操作人员的技术熟练掌握程度等。 

 

        统筹印制生产工艺  

        统筹兼顾的印制生产工艺是保障生产顺利完成客户要求的前提条件，任何活件进

厂都需生产工艺部门审核，充分了解客户的要求，及时制订科学、合理、完善的生产工艺作

为生产安排的指导性工作传票，并细化、贯穿于整个生产环节，它应包括的内容有：质量要

求；印前、印刷、印后的作业参数；注意事项等。对常见、常用的作业要求要形成工作制度

拼版，即作业指导书下发，让各生产部门能事先掌握。对特殊的、要求高的产品，工艺部门

要先会同相关生产部门完成样本的预制，有把握后才能批量生产，杜绝盲目生产、凭想像施

工。 

      生产工艺的制定原则：在保证质量的前提下，提高生产效率、降低生产成本、缩短生

产周期。 

 

        把关印前制版 

        把印前制版的各项工作都能在本单位完成，无疑对产品质量的色彩、光泽度控制

是很方便的，但现在的计算机应用技术发展很快，印前制作的许多环节，客户基本能自行操

作印刷工艺，可通过网上下载、数码相机拍摄、家用扫描仪扫图等方式获取图像，经过个人

计算机相关编辑制作成电子文件即可发稿付印，如果不对非印刷专业的客户自来的电子文件

的图像进行必要的印制适性处理，直接输出印刷，普遍表现为印刷品色彩灰暗、无光泽，即

使用进口印刷机、进口油墨、进口铜版纸印制也不能达到要求，因此必须从图像、平网处理

及输出等方面提前把关。 

        1.图像色彩处理 

        对图像色调要求浓重鲜艳，无层次基本原色的图像要放足 100%的网点;风景图像

中的蓝天、海洋等，为便于印刷，C 版 30%以下则不放 Y、M 色字体，使天空蓝色更加亮

丽，C 版 45%以上，则 Y 版 10%-20%、M 版 5%-15%，使蔚蓝色天空更加纯正;深度基本色

的网点阶调值范围为 60%-90%；中调区基本色做足，中调区网点阶调值范围为 35%-60%高

宝，这是色彩处理的关键区。在色彩处理时，应强调色彩的饱和鲜艳为主，可忽略一些色彩

层次。 

        2.平网的设置 

        考虑到出片、晒版、印刷网点还原的情况，平网的设置应根据印刷机类型、承印

纸张的种类做适度调整。 



      浅调平网。进口印刷机能还原 2%以上的网点，国产印刷机能还原 4%-5%以上的网点。

涂料纸印刷浅调平网为 5%-40%防伪印刷，非涂料纸印刷的浅调平网为 8%-30%。 

        深调平网。进口印刷机能还原 75%～80%的网点，国产印刷机能还原 65%-75%

的网点；涂料纸印刷深调平网为 70%-80%，非涂料纸印刷时深调平网为 60%-70%，网点百

分比过高易因网点增大而糊死。另外，在 Y 版中加入 10%-15%的 M 柯尼卡美能达，可增加

Y 版的饱和度；在 K 版中加入 20%-50%的 C，可增加 K 版的饱和度。 

        3.输出网线 

        铜版纸或高级压光白纸板表面平滑度高，能够再现较细的网点，故加网线数较高，

一般可设到 200-300 线/英寸；胶版纸表面较铜版纸粗糙，其加网线数可在 110-175 线/英寸；

轻涂纸的印刷适性介于铜版纸与胶版纸之间，其加网线数可在 133-175 线/英寸；轻型纸的

印刷适性相当于胶版纸，印刷时网点增大率较大，加网线数在 100-150 线/英寸；新闻纸表

面更粗糙，其加网线数可在 80-133 线/英寸。 

        为此，要求照排机输出分辨力：175 线/英寸以下为 2400dpi，175 线/英寸以上为

3600dpi；CTP 输出分辨力：200 线/英寸为 2400dpi，225 线/英寸以上为 3600dpi。 

 

        发挥印刷机性能 

        现代胶印机普遍采用酒精润版、多倍径压印交接滚筒、短墨路结构，给印制高质

量彩色印件提供了有利条件，为缩短生产周期，保证质量，可采用四色及四色以上机型印刷，

速度控制在 15000-16000 张/小时。 

      由于制造加工精度的提高，大部分进口印刷机能还原 2%以上的网点，且饱满、锐利，

表现色彩阶调层次丰富、过渡平滑；套印精度高，图像清晰度高。 

        一些高档进口印刷机还设置有 UV 固化、联机、防印品背面刮划的气垫输纸装置，

能满足墨量大、饱和度高，色彩艳丽的印刷品的印制要求。 

 

        了解材料适性 

        1.纸张 

        由于纤维交织而形成毛细管网络结构，使纸张表面具有大量孔隙经营管理，成为

它吸收油墨的基础。一般印刷品光泽均随纸张吸收能力的增强而降低。胶版纸表面的吸收能

力比涂料纸强，同等情况下，印刷品的色彩、光泽均比涂料纸差。在印刷纸张中的选用上，

如果以印刷质量为标准，涂料纸（即铜版纸）优先网印，轻涂纸次之，胶版纸最后。即使要

全盘考虑，也不能为降低成本，随意使用低劣纸张。 

        2.油墨 

        在印刷过程中，墨膜转移到纸张表面科印报告，并填充纸面的凹凸不平，使印刷

品表面相对平滑。印刷品墨膜表面对光的镜面反射决定着印刷品光泽的大小，在纸张最大限

度吸收油墨的连结料后，剩余的连结料仍保留在墨膜中，它可以有效地提高印刷品的光泽。

墨膜越厚，剩余的连结料越多，越有利于提高印刷品的光泽，控制墨层厚度，不仅关系到印

刷品阶调、色彩再现的效果，而且对印迹的干燥也十分重要。  

       

        目前墨层厚度控制除靠经验目测、手感外，用密度计测量印刷实地是最客观、真

实的的数据，也是标准、规范化的要求。 

        涂料纸印刷实地密度，一般 C：1.6-1.8；M：1.5-1.7；Y：1.3-1.5；K：1.6-1.9。 

        非涂料纸印刷实地密度，一般 C：1.4-1.6；M：1.3-1.5；Y：1.1-1.3；K：1.3-1.6。 

        印迹的干燥速度对印刷品的印刷质量有很大影响。干燥过慢，轻则使印品背面蹭

脏，重则造成印张粘连；干燥过快，油墨在版面结皮，堵塞版纹，不仅使图像清晰度下降，



而且使油墨堆积原稿，印品出现“墨斑”。目前，在涂料纸上大多采用亮光快干油墨印刷，

使滞留在纸张表面的油墨，形成半固态、平滑的、具有光泽的凝胶状膜，加快了印迹的干燥

速度。 

        纸张的酸碱度对印刷油墨干燥有较大影响。酸性愈大，阻碍油墨干燥的程度愈严

重。生产表明，当室内温度保持在 25℃，相对湿度 65%时，用 pH 值为 5.5～6 的胶版纸印

刷，印迹干燥的时间约为 15-20 小时。而用 pH 值高于 7.5 的胶版纸印刷，印迹均能迅速干

燥。 

        纸张本身的含水量也影响印迹干燥。当相对湿度低于 60%时，湿度的变化对油

墨干燥的影响不明显。但当相对湿度高于 80%时，油墨干燥时间大大延长。 

  规范操作技法 

        1.水墨平衡 

        印刷水墨平衡的标准是：在保证印刷质量的前提下喷墨，均匀使用最小用水量，

即印刷品印迹网点还原得好、网点不糊、网点不花、色彩还原得好。用水量过大会阻碍油墨

的正常传递，印迹空虚，大量的水分转移到纸张上，造成纸张变形、收纸不齐、套印不准标

签，同时还会使油墨乳化，色彩灰暗；用水量过小，印版空白部分易粘脏、干版。墨量过大

会使网点增大，印刷糊版；用墨量过小会使墨层变薄，导致印迹平淡、色彩暗淡。 

        2.机器调整 

        现代印刷机自动化程度高套印，操作越来越简便，但印刷操作还要严格执行“一

稳，二小、三平、四勤”的要求。 

        “一稳”：平稳定速，按额定机速的 80%开机，过快可能套印会不准，且易产生

重影；过慢（额定机速的 20%-30%），可能会引起水墨量失衡。“二小”：印刷压力小、水量

小。印刷压力过大，网点易增大、造成局部套印不准；水大会造成墨色不匀、纸张变形。“三

平”：水辊、墨辊、滚筒间的压力要调节合适。“四勤”：勤抽样张检查产品质量；勤查看印

版及胶辊水量变化，注意调整，稳定、提高产品质量；勤掏墨斗油墨，增强其流动性，保持

墨色一致；勤巡回观察机器的运行情况，有异常要及时处理和上报维修。 

        3.给水给墨 

        润版液 pH 值控制在 5.5-6，呈弱酸性，利于印品干燥。润版液过酸标签，会造

成油墨连结料和颜料的分解，降低色彩饱和度及光泽度。 

        选用合适的油墨。特别是轻涂纸及胶版纸印刷要选用适合其本身的快干型油墨，

选墨不当会造成印品油墨干燥困难影响交货周期，同时还会出现粘脏、透底等故障。 

        4.收料控制 

        严格控制印品收料堆高度，一般以不粘脏印品背面为限，堆高以 500-1000 张为

宜，要勤换隔板；收纸吸、吹风要调节得当，以保证收纸平整，不刮伤印品。 

        5.严防粘脏 

        油墨太稀会引起背面粘脏，墨色不匀个性化印刷，着色力降低、连结料渗透过多，

印刷品易出现干燥不良、粉化、重影、亮度不好等现象。为了避免印品背面蹭脏或降低背面

蹭脏的程度，生产中一般采用下列方法。 

      降低印刷品堆码的高度，减轻印张承受的压力，间隔一定的时间数码印刷机，要将印

张轻轻抖动使之透气，增加墨迹和空气的接触，以加速油墨的干燥。 

        喷粉是防止印品背面蹭脏的常用方法。利用粉末在印张之间形成隔离层，使空气

流动顺畅，供给氧化聚合干燥所需要的氧气，加速油墨干燥的速度，但过量会影响色泽，给

印后上光、覆膜带来麻烦。 

      采用快干油墨或 UV 油墨印刷等，也可防止印品粘脏。 

        6.油墨添加剂使用技巧 



        ①印刷中，如果纸张发生掉粉、掉毛故障，可在油墨中加入 3%-5%的撤黏剂，

降低油墨的黏性。但过量会降低油墨干燥速度。 

        ②白墨或冲淡剂是调配淡色油墨的主要材料，但用白墨冲淡油墨时，往往使油墨

中原有的催干剂失去催干作用，降低印迹干燥速度。 

        ③为加快印迹干燥色序，可适时添加少量（≤1%）燥油，淡黄、翠绿、湖蓝等

淡色墨，不要用红燥油，因为其本身带有较深的紫红色，会影响淡色墨的颜色输纸，深色油

墨用红燥油，对颜色影响不大。白燥油氧化结膜后呈淡棕色，如果用量较多，印迹干固后会

有偏黄棕色的可能。 

        ④在墨中添加 1%-3%的亮光浆，可提高印品光泽度。 

        ⑤在黄墨里适时添加 0.5%-1%的品红墨裁切，可提高印品的色彩鲜艳度。 

 

        合理安排印刷色序 

        印刷品色彩由具有不同色相的油墨叠印而成，叠印油墨的次序称为印刷色序。根

据排列组合原理，黄、品红、青、黑四色印刷可以有 24 种不同的印刷色序，但只有选择其

中符合叠印规律的色序，才能使印刷品的色彩满足客户要求。 

        （1）根据原稿的内容和特点确定印刷色序 

        一般以暖色调为主的印刷品印刷市场，如人物画等先印青、黑、后印品红、黄；

以冷色调为主的印刷品，如风景画等，先印品红，后印青。 

        （2）根据网点覆盖面积的大小确定印刷色序 

        有平网和实地的印刷品，为获得好的印刷质量，避免纸张交接过程中产生蹭脏问

题，使实地平服、墨色鲜艳厚实，一般先印平网图文，后印实地。 

        （3）根据油墨特点确定印刷色序 

        四色印刷机一般先印暗色，后印亮色。四色印刷中最后印黄墨可提高印刷品的光

泽亮度。 

        由于黄墨透明性好活动，安排在最后一色印刷利于光线进入墨层，得到鲜艳、明

快的色彩；一般黄墨具有较快的干燥性能，又具有较大的印刷面积，将黄墨安排在最后一色

印刷，既可以防止因黄墨干燥速度过快而引起的墨膜玻璃化，又可以充分利用其印刷面积大，

能很快氧化结膜的特点，遮盖在其他墨层表面，使印刷品具有一定的光泽度。  

 

        （4）根据纸张的性质排列色序 

        对于吸墨性好的纸张，先印暗色印前工艺，后印亮色；对于吸墨性差的纸张，先

印亮色，后印暗色，因为像黄墨等亮色油墨可以遮盖掉毛、掉粉等纸张缺陷。 

        （5）后印金银墨 

        印刷品要印金、银墨时，由于金、银墨与纸张的附着力小，应放在最后印；如果

金、银墨上有文字、图案，应放在最后印；如果金、银墨上有文字、图案，应最后单独印文

字等。 

     


