
方略学科导航（www.firstlight.cn） 
 

烫印质量控制与分析  

    作者：陈浩杰、杨尚昆  

印刷企业竞争日益加剧，印刷行业利润越来越少，印后加工逐渐成为企业盈利的法宝。烫印

工艺以其能够使印刷品更加精美、高档和富有个性化，能够提高产品质量和附加价值、增强

企业竞争力、增加企业利润，能够顺应当今包装装潢印刷行业发展的需要，越来越受到业界

的关注。 

 

烫印种类及特点 

随着包装装潢印刷中新材料、新技术和新工艺的不断涌现，烫印技术取得了长足的发展。按

照工艺的不同，烫印可分为先烫后印和先印后烫两种；从烫印方式上又可分为热烫印和冷烫

印；根据印刷、烫印一体化程度可分为离线烫印和连线烫印，烫印技术的分类如图 1 所示。 

图 1 烫印技术分类 

1.先烫后印和先印后烫 

先烫后印就是在空白的承印物上先烫印电化铝，再在铝箔层上印刷图文，其多用在需大面积

烫印的包装印刷领域，在烟包上应用较多。 

而先印后烫则是在已印好的印刷品上烫印需要的图案，这是一种被广泛应用的方式，普遍应

用于金卡纸、银卡纸、镭射卡纸及玻璃卡纸的烫印。 

2.热烫印和冷烫印 

（1）热烫印。热烫印是借助一定的压力和温度，运用装在烫金机上的模版，使印刷品和烫

印版在短时间内合压，将电化铝或彩色颜料箔按烫印模版的图文要求转印到被烫材料表面的

加工工艺。热烫印又可分为普通烫印、立体烫印和全息烫印等方式。 

①普通烫印。主要是利用热压转移的原理，在压力作用下，电化铝与烫印版、承印物接触，

电热板升温使烫印版具有一定的热量，电化铝受热使热熔性的着色层和胶黏剂熔化，着色层

黏力减小。而特种热敏胶黏剂熔化后黏性增加，铝层与电化铝基膜剥离的同时转印到了承印

物上，随着压力的消除，胶黏剂迅速冷却固化，铝层牢固地附着在承印物上，完成一次烫印

过程。 

②立体烫印。也称为三维烫印，是利用腐蚀或雕刻技术将烫印和凹凸的图文制作成一个上下

配合的阴模和阳模，实现烫印和压凹凸一次完成的工艺过程。立体烫印减少了印后压凹凸工

序，提高了生产效率和产品质量，并且具有较好的防伪功能。由于立体烫印后的印刷品具有

浮雕状的立体图案，不能在其上进行印刷，因此必须采用先印后烫的工艺。 

③全息烫印。此种方式目前主要应用在全息标识的印制上，烫印在承印物上的全息图非常薄，

与承印物融为一体，与印刷图案和色彩交相辉映，可以获得很好的视觉效果。对于全息烫印，

要求记录全息图的介质具有很高的分辨力，通常要达到 3000 线对/毫米以上；还要求全息烫

印箔的成像层能够保证高分辨力，激光全息图的信息不损失，以保证烫印后的全息图仍具有

很高的衍射效率。 

（2）冷烫印。冷烫印是一种全新的烫印工艺，不需要使用加热后的金属版，而是通过将 UV

胶黏剂涂布在印品需要烫印的部位，将电化铝经一定的压力转移到印品表面的工艺。它具有

烫印速度快、生产效率高、成本低、节省能源、有利于环保等优点，但冷烫印不适于粗糙的

基材表面，且烫印表面效果和牢固度较差，主要应用于烟酒、医药、化妆品、贺卡等印后加

工领域。 

3.离线烫印和连线烫印 

胶印包装印刷品多采用单张纸作业，其印后加工多采用离线烫印。长单包装印刷品多在凹印

机和柔性版印刷机上印刷，使用卷筒材料，生产速度快，这就要求采用连线烫印工艺。 
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印刷和烫印控制与分析 

在烫印过程中往往会出现许多质量问题，如烫印不上、小白点等，因而实施有效的烫印质量

控制势在必行。 

1.印刷控制 

烫印质量的控制不能单纯地对烫印过程进行控制，印刷过程也是一个不可忽视的环节，为了

提高烫印质量，在印刷工艺设计和实际印刷过程中要充分考虑烫印工艺的要求以及对烫印质

量的影响，以防患于未然。 

（1）承印物控制。适合烫印的承印物很多，纸质承印物主要有铜版纸、白卡纸、白板纸、

布纹纸等，但并不是所有适合烫印的纸张都能达到理想的烫印效果。白卡纸一般采用漂白针

叶木化学浆制成，表面比较平滑，电化铝胶黏层与纸张能够充分黏连，烫印时能够将电化铝

与纸张之间的空气及时排出，不易产生小气泡和发花现象，烫印适性好。而应用在高档烟酒

和食品包装中的金银卡纸，其表面平滑度极高，电化铝胶黏层与纸张不容易黏连，生产中要

选择专用的电化铝进行烫印。 

在选择承印物时要严格控制，对烫印质量要求不高的产品，可以选择表面粗糙、纸质疏松的

纸张；对烫印质量要求较高的产品，则应选择质地密实、平滑度高、表面强度大的纸张。 

（2）油墨控制。印刷中对于油墨的控制主要是指对油墨种类、油墨黏度、油墨添加剂进行

控制。 

印刷时要选择烫印适性好且与纸张结合较好的油墨，比如要求烫印用凹印油墨的软化点在

150℃以上，否则在后工序的电化铝烫印过程中会因温度过高而使油墨软化，造成烫印反拉

发花现象；金银墨粒径大，与纸张的结合牢度相对较低，电化铝烫印容易出现反拉现象，因

此，在产品设计时尽量不要考虑在金银墨上烫印大面积的电化铝，如果实在避免不了，可以

将烫印部位的印刷图案镂空，以解决因油墨与纸张结合牢度不好而造成电化铝烫印反拉问

题。 

油墨黏度的影响主要表现在墨层厚度上，油墨黏度高，转移量相对多一些，墨层相应较厚；

反之，油墨转移相对少一些，墨层相应较薄。特别是在高质量的包装印刷中，为了追求更高

的印刷质量，通常需要采用 2-3 个实地色叠印，墨层较厚，因而会使外层油墨同纸张的附着

牢度变差，造成烫印时油墨反拉现象，影响烫印质量。 

添加剂主要是指干燥剂、油墨辅助剂（去黏剂、亮光浆、冲淡剂）等。使用干燥剂主要是改

善油墨的干燥性能，加快油墨干燥速度，但如果印刷后间隔时间过长，油墨表面就会形成光

亮平滑的玻璃状硬膜，出现油墨晶化现象，造成电化铝烫印不上或烫印不牢故障。去黏剂、

亮光浆等辅助剂中一般都含有石蜡成分，而电化铝的热熔性胶黏剂是不能与蜡类物质黏附

的，所以会出现烫印不上的故障。使用冲淡剂会使油墨颜料与连结料之间的结合变得松散，

印迹干燥后，在纸张表面的附着力差，产生烫印拉墨故障。因而在印刷过程中，应严格控制

各类添加剂的种类和用量。 

（3）印刷参数控制。对烫印质量影响较大的印刷参数主要包括喷粉量、烘干温度、上光和

环境温湿度等。 

①喷粉量。其主要是在油墨表面形成一层阻隔层，达到避免印刷品背面黏脏的目的。但如果

喷粉量过大，则会由于浮在墨层表面的喷粉起到了阻隔作用，使电化铝不能与油墨黏合在一

起，导致烫印不上的故障。因而，对于印后加工中需要进行烫印的产品，在印刷时要掌握好

喷粉量，尽量减少喷粉。 

②烘干温度。其对电化铝烫印的影响主要表现在油墨的干燥程度上。在印刷过程中，烘干温

度过高，则会出现油墨晶化现象，使电化铝烫印不上；烘干温度过低，油墨干燥不充分，又

会使油墨与纸张的结合不牢固，在电化铝烫印时出现反拉。因而印刷时应根据油墨种类、印

刷图文面积、墨层厚度等合理设置烘干温度。 
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③上光。其主要是为了保护印刷品，提高印刷品的亮度。光油中一般含有一些蜡质成分，这

些蜡质的加入使印刷品表面变得光滑，不利于同电化铝胶黏剂层的黏合，因而要选择可烫印

的光油。印刷中光油的厚度也不能太厚，否则烫印时会造成反拉现象。另外，光油的烘干温

度要适中，烘干温度太高，容易造成纸张失水变形、卷曲，浪费能源；烘干温度太低，又会

出现干燥不完全现象，造成电化铝烫印过程中出现反拉和烫印不上。 

④环境温湿度。其对烫印的影响主要表现在对油墨的干燥和纸张含水量的影响。如果生产环

境温度太低，则会延缓油墨干燥速度，降低油墨与纸张的结合牢度，在烫印时出现反拉故障；

如果环境湿度太高，会使纸张的含水量增加，油墨干燥速度变慢，导致油墨与纸张的结合牢

度下降，烫印时也出现反拉故障。 

2.烫印过程控制 

烫印工艺流程大致可以分为烫印准备、安装烫印版、垫版、烫印工艺参数设置、试烫、正式

烫印等环节，烫印过程的每一个环节是相互联系、相互影响的，因而要获得高质量的烫印产

品，就必须进行有效的烫印过程控制。 

（1）物料控制。烫印所用到的物料主要是电化铝、烫印版、衬垫材料和待烫品等。 

①电化铝。电化铝的品种繁多，有普通彩色电化铝、全息防伪电化铝、镭射电化铝，还有一

些特殊型号的电化铝等。在选用电化铝时，除了要考虑纸张的类型、烫印方式、烫印区域、

烫印面积以及纸张的表面处理情况以外，还要对电化铝进行严格的质量检验，把好电化铝质

量关。 

电化铝质量检验一般采用目测和试验相结合的方法。质量好的电化铝，除了色泽均匀、没有

明显色差、无划痕、烫印后光洁、无砂眼、光亮度好、牢固度高之外，还具有较好的耐磨性、

耐热性、耐水性、耐光性、耐酸性、耐碱性、耐醇性、耐汽油性等性能。 

此外，还必须根据电化铝的特点妥善储存电化铝，做好电化铝的防潮、防高温、防晒、防脏、

防压管理，以保持电化铝的良好性能，保证烫印质量。 

②烫印版。高质量的烫印版是保证烫印质量的首要因素，烫印版主要有铜版、锌版、树脂版

和硅胶版四种。相对来说，铜版的质量最好，烫印质量高，适用于烫印质量要求较高、烫印

量较大的活件；而锌版和树脂版的质地较软，在烫印过程中易发生版材压缩变形，因而烫印

效果相对较差；硅胶版由于价格昂贵，因而一般仅用在高品质、大批量的烫印活件中。 

烫印版一般均是外加工，使用前需要仔细检查，检查的内容主要包括版面是否平整或有毛刺、

棱角是否整齐、图文是否清晰等，以及烫印版的厚度、腐版深度、坡度是否符合工艺要求等。

此外，要对烫印版进行妥善保存，保存前应将版面擦拭干净，保存时要做到分类、密封储存。 

      ③待烫印刷品。对待烫印刷品的控制，除了要保证待烫印刷品质量一致性、无明显蹭

脏、表面整洁以外，最主要的是要保证待烫印刷品在烫印前干燥充分，这可以采用隔一段时

间测一下同一位置色块的密度变化情况来检验。 

（2）烫印设备控制。烫印设备是决定烫印质量的关键因素，对烫印设备的控制，首先要根

据烫印设备的工作原理和工作特点，将其置于合适的工作环境中，并保证机器正常运转所需

的电源电压和温湿度环境，这是保证烫印质量稳定的硬件基础。其次，要保证设备处在良好

的工作状态，做好设备的清洁、保养和校正工作，保证机器正常工作，延长机器使用寿命。

并且每次使用设备前，要对设备的关键部件进行测试，如电热板、压版的工作状态等，这些

部件是保证烫印质量的关键部件，必须高度重视。 

（3）参数设置控制。烫印参数控制主要是对烫印速度、烫印压力和烫印温度三者之间的相

互配合进行控制，烫印温度、烫印压力和烫印速度三者不是孤立的，是相互联系、相互影响

的，烫印参数的合理控制，可以为烫印创造良好的条件，保证烫印质量。 

①烫印温度。烫印温度对烫印有着十分重要的影响，它是使染色树脂层和胶黏剂适度熔化、

保证铝层良好转移的关键。理想的烫印温度应以压印出的图文线条清晰而又不超出电化铝本



方略学科导航（www.firstlight.cn） 
 

身的耐热范围的最低温度为标准。 

目前常用的烫印温度范围在 80-160℃，烫印温度过高，会使印迹周围附着的电化铝也熔化

脱落而产生糊版，同时高温还会使色层中的合成树脂和染料氧化聚合，烫印图案起泡或出现

雾斑状，并且导致铝层和保护层表面氧化，使烫印产品亮度降低，失去金属光泽；烫印温度

过低，则会导致烫印不上、烫印不牢、缺笔断画等烫印故障。 

设定烫印温度要考虑的因素主要包括电化铝的型号及性能、烫印压力、烫印速度、烫印面积、

烫印图文的结构，印刷品墨层的颜色、厚度、面积以及烫印车间温度等，对于细小文字、线

条及烫印面积较小的活件，烫印温度应低一些，反之可适当增加。 

②烫印压力。电化铝的烫印转移必须借助于压力才能实现，只有在适当的烫印压力下，才能

实现电化铝的良好转移。烫印压力的设定要以电化铝性质、烫印温度、烫印速度、待烫印刷

品特点为基础，以烫印压力均匀、烫印品不掉色、附着牢度好为原则。 

一般来说，表面平滑度高且结实的纸张，应采用较小的烫印压力，相反，压力可适当增大。

烫印压力过低，会使电化铝无法与待烫印刷品进行很好的黏结，导致烫印品掉色、印迹发花

故障；烫印压力过大，则会造成烫印品发生黏连、糊版，使烫印品和衬垫发生严重压缩变形，

影响烫印质量，此外还将增加机器磨损，缩短机器使用寿命。 

③烫印速度。烫印速度是电化铝与待烫印刷品接触时间的客观反映，并与接触时间成反比，

即烫印速度高，接触时间短；反之，接触时间长。烫印速度的设定要综合考虑烫印温度、烫

印压力以及烫印设备、电化铝本身的性能等因素，以烫印接触时间最短而又能烫印出较好的

效果为依据，并且最好不要轻易改变，以免造成烫印温度和压力不稳定，影响烫印质量。 

烫印速度主要影响烫印牢度。烫印速度过高，接触时间短，造成电化铝的热熔性有机硅树脂

层脱落和胶黏剂不能完全熔化，易出现烫印不上或印迹发花故障；烫印速度过慢，接触时间

长，虽然可以在一定程度上增加烫印牢度，但有可能对电化铝和烫印品造成损坏，并影响烫

印生产效率。 

     


