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纸包装印刷中的光泽度处理技术研究
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摘要:以纸包装盒印刷品为例,对产品采用了联机上光、脱机上光、覆膜、压光等多种光泽度表面处理工艺,并

对不同工艺方法处理后产品的光泽度进行了测试和比较,找出了一种提高印刷品光泽度的最优工艺方法和工

艺条件,即印刷上光时正确控制光油厚度,然后在一定的干燥时间和一定的产品堆码高度下进行压光,可使光

泽度最高。
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Abstract:Printonpackagecasewastakenasexample.Glossenhancingtreatmenttechnologies,suchason-

lineglazing,off飊lineglazing,laminating,andcalendering,wereappliedtomakecomparisontests.Themost

optimumtechniqueandprocessconditionswasputforward,whicharecorrectlycontrolthethicknessofantisep灢
ticvarnishonglazing,anddothecalendaringundersomedryingtimeandtheheightofproductstackingtier.
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暋暋纸包装盒是包装印刷中最常见的印刷品,纸包装

盒的应用范围很广,不同用途的纸盒对表面光泽度要

求不同。 印刷品光泽度是印刷品质量检验的一项重

要指标[1] 。 印刷光泽度是指纸张经印刷后呈现的光

泽度[2] 。 在商品包装中光泽度好的印刷品能显示出

高雅、醒目的效果[3] 。 印刷品的光泽度主要由纸张、
油墨、印刷压力、印后方法等因素共同决定[4] 。 目前

提高印刷品光泽度的方法有:上光工艺,包括联机上

光和脱机上光;压光;覆膜。 在进行表面光泽度处理

时一方面要考虑客户对产品光泽度要求,还要考虑不

同工艺对产品生产过程的影响及生产成本。

1暋印刷品表面光泽度实验测试与分析

测试是在上海一家知名包装印刷企业完成的,该
企业生产条件较好,设备先进,温湿度恒定,操作人员

技术水平较高,主要生产各类纸包装盒,测试仪器先

进,因此测试结果准确可靠。
测试时生产车间温度控制在25 曟左右,湿度控

制在65%左右,使用天津奇立科技生产的 MN灢60光

泽度仪在入射光角度为60曘条件下测试,测试样张采

用随机抽样法。

1.1暋印刷前原材料光泽度测试

首先对测试对象的印刷纸张进行印刷前光泽度

测试,了解原材料的光泽度以便后面比较分析印刷后

及表面处理后的光泽度变化。 实验印刷产品为“爱得

利DT8050小盒暠,选用晨鸣300g/m2 白卡纸进行印

刷,等级为B级。 白卡纸属涂布纸,印刷前纸张表面

光泽度为13.5。

1.2暋不同品牌印刷油墨印刷后光泽度测试

在其他条件相对固定的情况下, 油墨自身的乳

化率和粘度对印刷光泽的形成也有重要影响[5] 。 先
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后使用印刷油墨为宝风油墨、东洋油墨在进口小森

5+1印刷机上印刷产品,待干燥后光泽度测试结果见

表1。
表1暋不同品牌油墨印刷品的表面光泽度测试结果

Tab.1Glosstestofprintedsurface

ofdifferentbrandprintingink

油墨品牌
光泽度

Y M C K
宝风 23.9 20.5 19.8 15.3
东洋 28.5 22.3 21.9 17.4

1.3暋印刷+联机上光后测试光泽度

选用批量性生产的"爱得利 DT8050小盒",在印

刷车间小森5+1印刷机上进行印刷后联机上光,印
刷后的光泽度测试结果为:采用维格拉水性光油,光
泽度为34.8;采用 UV908,光泽度为41.5;采用 UV
打底光油,光泽度为48.5。

1.4暋印刷+脱机上光后测试光泽度

选用同批生产的"爱得利 DT8050小盒",在印刷

车间进口小森5+1印刷机上进行印刷后拉至脱机上

光车间进行表面脱机上光处理。 印刷后光泽度测试

结果为:采用维格拉水性光油,光泽度为39.8;采用

UV908,光泽度为51.5;采用 UV 打底光油,光泽度

为58.5。

1.5暋印刷+覆膜后测试光泽度

选用同批生产的“爱得利 DT8050小盒暠进行表

面覆膜。 覆膜用覆膜机有半自动覆膜机和自动覆膜

机。 半自动覆膜机与自动覆膜机生产出来的产品质

量相当。 为节约时间,提高生产效率,大部分产品采

用全自动覆膜机进行覆光膜生产(光膜采用宝亭公司

所提供的1.8s的膜),经表面处理后光泽度测试结果

为79.8。

1.6暋印刷+联机上光+压光后测试光泽度

对同批量生产的“爱得利 DT8050小盒暠有部分

用自动压光机实施压光表面处理,对压光后的产品进

行测试分析。

1.6.1暋上光时光油厚度不同压光测试光泽度

选用同样供应商所生产的光油对包装纸盒进行

表面处理,在包装纸盒表面所留光油厚度不同情况

下,在同色油墨处(深蓝)测试表面光泽度。 纸张表面

光油停留量为10,20,30g时,对应的光泽度测试结

果分别为73.5,89.4,88.6。

实验过程中使用维格拉水性光油在所有条件相

同的情况下,纸张表面所停留光油厚度不同。 纸张表

面停留光油为20,30g的情况下,纸盒表面光泽度均

可满足客户需求,但在后道工序模切中出现质量问

题。 纸张表面光油停留量为30g的纸盒在模切过程

中有较大程度的爆线问题,大部分纸盒报废。 由于压

光作业的过程是在上光之后高温的环境中对纸张进

行施压,使纸张表面所停留的光油被压住停留在纸张

上,在压力作用下而使印刷品压光表面的平滑度大大

提高具有较好的流平性,使包装纸盒的表面光泽度提

高。 在整个过程中高温处理将纸张中原有的水分吸

干,使纸张本身变脆,在模切过程中经过较大压力将

废边切掉时由于纸张发脆的缘故会产生爆线现象。

1.6.2暋上光后干燥时间不同再压光处理下的光泽度

测试

在压光作业过程中,上过光油后需停留一段时间

再进行压光,所使用光油品牌和表面所留光油量相

同。 如果在上过光油后停留时间不同也会导致压光

效果不同,从而影响包装纸盒表面的光泽度。 所使用

光油品牌相同,纸张表面所留光油的量相同,对上光

过后停留不同时间进行压光的效果进行测试。 采用

维格拉水性光油,停留时间为4,8,12h分别对应的

光泽度测试结果为68.9,87.5,74.3。

1.6.3暋不同印刷品堆积数量下的光泽度测试

压光过程中,在上过光油之后需停留一段时间,
在进行此程序时需将纸张累积起来,累积的数量不同

会对压光后的效果产生影响,使纸盒表面的光泽度不

同。 在使用相同品牌光油纸张表面所停留光油量相

同,上光之后停放时间(8h)相同,上光之后停留一段

时间将纸张堆累积起来的不同数量对包装纸盒表面

光泽度的影响测进行。 印刷纸张堆积1000,2000,

3000张对应的光泽度测试结果均为68.9。

2暋实验结果分析与讨论

1) 光泽度提高幅度最大的是在印刷上光后进行

压光处理,达到了89.4。 可见2种工艺同时使用是提

高产品光泽度最有效的方法,同时可以看出光油厚度

并不是越厚越好,光油最厚时光泽度并不是最高,且
模切时出现爆线现象,影响后工序。

2) 使用印刷上光及压光工艺时,印刷品下机后

选择合适的时间压光很重要,从测试结果可以看出在
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下机后8h进行压光使光泽度最大。 这说明上光后

选择合适的压光时间对光泽度有较大影响,即光泽度

受光油干燥状况影响。

3) 印刷上光后实施压光工艺需要强调印刷品堆

积数量,从测试结果可以看出在堆积数量为2000张

的情况下光泽度最高。 这说明光泽度与印刷品堆积

数量有关,其原因是不同堆积数量印刷品上的光油干

燥程度不同。

4) 从测试结果可以看出,覆膜对光泽度提高也

是很明显的,达到了79.8,但是覆膜已不主张使用,
一方面生产过程中存在污染,另一方面覆膜后的纸张

不能回收利用。 根据实际应用的情况,覆膜的成本要

高于上光的成本。 在业内,上光的报价一般不超过覆

膜的一半,所以成本上传统覆膜已不占优势。 一般产

品尽可能使用印刷上光,价格低廉、工艺简便,既可以

满版上光,也可以局部上光。

5) 比较联机上光和脱机上光的光泽度,可以看

出脱机上光效果好,但联机上光机效率高、节省时间。
就本企业的状况来说,由于脱机上光设与印刷机并未

在同一生产车间,大批货若用脱机上光进行表面处

理,需将印刷好的产品拉至二楼上光车间,耗时耗力。
综合对比联机上光的效果与脱机上光相比差距不是

很大,建议在大批量对包装纸盒进行上光处理时采用

进口小森5+1联机上光。 脱机上光作为联机上光的

补充及对产品光泽度要求较高较严时使用。

3暋结论

分析得出:在包装盒表面光泽度处理压光的效果

比覆膜的效果好。 在压光过程中,使用同家供应商所

提供的光油,上光的光油量为20g,上光后停放8h,
在停放过程中纸张累积高达2000张时,综合后道各

工序分析满足以上条件的压光效果最好。 建议在大

批量生产包装纸盒时采用以上条件对包装纸盒进行

表面处理。 影响印刷光泽度的影响因素还有很多[6] ,
表面处理是纸盒包装印刷品生产过程中不可缺少的

一道工序,且客户要求越来越高,生产成本却不断攀

升,因此为了满足客户质量要求企业应重视生产中的

一些细节问题,保证质量的同时降低生产成本是企业

永远的宗旨。
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