
即墨PVC手提袋冷热烫印工艺注意的问题

产品名称 即墨PVC手提袋冷热烫印工艺注意的问题

公司名称 青岛润祥和工贸有限公司

价格 .00/个

规格参数 规格:定制
款式:定制
数量:定制

公司地址 山东省青岛市即墨市通济街道办事处后疃村（注
册地址）

联系电话  18562806084

产品详情

       即墨PVC手提袋印后整饰工艺不断创新，烫金作为印后加工中的重要工艺，由于其独特的装饰
效果，受到人们更多的关注和偏爱。如何提高烫金的质量也常常成为探讨的问题。热移印技术俗称烫金
，烫金，学名电化铝烫印，是一种不用油墨的特种印刷工艺，它是借助一定的压力和温度，运用装在烫
印机上的模版，使印刷品和烫印箔在短时间内互相受压，将金属箔或颜料箔按照烫印模版的图文转印到
被烫印刷品的表面。规范来讲烫金是指在一定的温度和压力下将电化铝烫印箔（烫金纸）烫印到承印物
表面的热移印工艺过程。

    热烫金工艺是以金属箔，通过热压转印到印刷品或其他物品表面上，以增加装饰效果的过程。冷烫
金工艺是一种不用加热，只通过压力和黏合、剥离的作用力，将金属箔转印到印刷品或其他物品表面上
，装饰效果的过程。从烫金的基本工艺可以看出，烫金的3个基本要素是：温度、压力和烫印时间。要想
获得理想的烫印效果，烫印温度、烫印压力、烫印速度等工艺参数一定要合理掌握；另外，与烫金有关
的原材料质量也必须有保障，比如：承印物的烫印适性、电化铝材料的性能以及烫印版的质量等等。如
果某一环节出了问题，必将影响到烫印效果。下面我们来谈一下提高印刷品烫金工艺的六大途径：

    可以烫金的承印物很多，通常是纸张，如：铜版纸、白板纸、白卡纸、布纹纸、胶版纸等等。但并
不是所有的纸张烫金效果都理想，如果表面粗糙、纸质疏松的纸张，例如对于书刊纸、较差的胶版纸等
，由于电化铝层不能很好地附着在其表面上，特有的金属光泽不能很好地体现出来，甚至会烫印不上，
因此，烫金的承印物应选用质地密实、平滑度高、表面强度大的纸张，这样才能获得良好的烫印效果，
把特有的电化铝光泽充分地体现出来。

    烫印版一般有铜版、锌版和树脂版，相对来说，铜版好，锌版适中，树脂版稍差。因此，对于精细
的烫印，应尽可能用铜版。对于烫印版，要求其表面平整、图文线条清晰、边沿光洁、无麻点和毛刺。
如果表面略有不平整或轻度擦伤、起毛时，可用精炭轻轻擦拭，使之平整光滑。烫印版腐版深度应略深
，至少在0.6mm以上，坡度在70°左右，以保证烫印图文清晰、减少出现连片和糊版，同时提高耐印率
。烫印的文字、线条和图案的设计很有讲究。图文应尽可能粗细适中、疏密合理，如太小太细，容易缺
笔断划；太粗太密，则容易糊版。



    控制好烫印温度烫印温度对热熔性有机硅树脂脱落层和胶粘剂的熔化程度有较大影响，烫印温度一
定不能低于电化铝耐温范围的下限，这是保证电化铝粘胶层熔化的低温度。

    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、缺笔断划或者
发花；而温度过高，则熔化过度，致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，印迹起泡或出现雾斑状，并且导致铝层和保护层表面氧化，使烫印
产品降低亮度或失去金属光泽。一般来说，电热温度应在80～180℃之间调整，烫印面积较大的，电热温
度相对要高些；反之，则低一些。具体情况应根据印版的实际温度、电化铝类型、图文状况等多种因素
确定，通常要通过试烫找出适合的温度，应以温度低而又能压印出清晰的图文线条为标准。

    电化铝的结构有5层，即：聚酯薄膜层、脱落层、色层（保护层）、铝层和胶层。电化铝型号较多
，常见的有l号、2号、8号、12号、15号等。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。型号不同，其性
能和适烫的材料范围也有所区别。通常情况下，纸制品烫印用得多的是8号，因为8号电化铝粘结力适中
，光泽度较好，比较适合一般的印刷纸张或者已上光的纸张、漆布烫印。如果在硬塑料上烫印则应选择
其它的相应型号，如15号电化铝。

    电化铝的质量主要是靠目测和手感来把关，如检查电化铝的色泽、光亮度以及沙眼等。质量好的电
化铝要求色泽均匀、烫印后光洁、无沙眼。对于电化铝的牢度和松紧度一般可通过用手揉搓，或用透明
胶带纸试粘其表层进行检查。如果电化铝不易脱落，说明牢度、紧度较好，比较适宜烫印细小的文字图
案，烫印时不易糊版；如果轻轻揉搓电化铝就纷纷脱落，则说明其紧度较差，只能用于图文比较稀疏的
烫印；另外，要注意电化铝的断头，断头越少越好。

    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、醇等物质混放一处
，并要有防潮、防高温、防晒等措施，否则电化铝会缩短使用期限。
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