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基于丝网印刷的亚克力基材烫印质量研究 
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（上海理工大学，上海 200093） 

摘要：目的 解决亚克力基材烫印工艺中产生的橘皮、裂纹、糊版等质量问题。方法 利用丝网印刷与热

转印相结合的新技术，通过大量的实验及数据分析调整丝网工艺和烫印工艺，确定烫金浆和辅助剂的调

配比例，干燥温度和时间，以及烫金温度。结果 实验结果表明，烫金浆、固化剂和稀释剂的质量比为

10∶2.5∶1.2 时，烫金效果最好，不会出现亚克力烫金箔的橘皮现象；烫金浆的最佳烘干温度为 80 ℃，

最佳烘干时间为 45 min，烘干、烫印温度为 130～150 ℃时烫金效果最好，不会出现亚克力烫金箔的裂

纹或糊版现象。结论 烫金浆与辅助剂的质量比、烫金浆的干燥温度和干燥时间及烫印温度是决定亚克

力烫金质量的关键因素。 

关键词：亚克力；丝网印刷；烫金浆；温度 

中图分类号：TS801.4   文献标识码：A    文章编号：1001-3563(2017)01-0191-04 
 

Quality of Hot Stamping on Acrylic Based on Screen Printing 

YAN Mei-fang, LI Jing, CHEN Jing-hua 
(University of Shanghai for Science and Technology, Shanghai 200093, China) 

ABSTRACT: The work aims to solve such quality problems as peeling, cracking and filling in during the hot stamping 

process of acrylic substrate. Based on the new technology integrating screen printing and thermal transfer printing, the 

screen process and stamping process were adjusted, and the mixing proportion of gold stamping pulp and auxiliary agent 

was determined, the drying temperature and time as well as the temperature of stamping were determined through plenty 

of experiments and data analyses. The results showed that when the mass ratio of gold stamping pulp, curing agent and 

diluent was 10∶2.5∶1.2, the effect of hot stamping was the best and no peeling of hot-stamping acrylic foil would occur. 

The optimal drying temperature of gold stamping pulp was 80 ℃ and the best drying time was 45 minutes. When the 

temperature of drying and hot stamping was 130～150 ℃, the gold stamping had the best effects and problems like 

cracking or filling in of hot-stamping acrylic foil would not occur. The mass ratio of gold stamping pulp and auxiliary 

agent, drying temperature and time as well as stamping temperature of gold stamping pulp are the key factors to determine 

the hot stamping quality of acrylic substrate. 
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基于丝网印刷亚克力烫印技术是一新技术，它与

传统烫印技术的区别是无须制作烫金版，而是利用粘

合剂及其他热熔材料、助剂等组成的烫金浆[1]，通过

网版将烫印图文转印在亚克力基材上，经过热压，将

电化铝箔（烫金箔）与聚酯膜剥离并粘合于基材上形

成华丽富贵的特殊效果。这种丝网印刷与热转印[2]相

结合的烫金技术在烫金图案和面积上有较大的灵活

性，成本低，但其工艺流程复杂、操作要求高。与其

他烫印基材相比，亚克力基材表面具有高光泽性或透

明性，它可提高烫印效果，但若操作不当，更容易突

显一些烫印质量问题，如烫印图文产生橘皮、裂纹、

糊版或烫印不牢固，这些常见质量问题严重影响了亚

克力烫金产品高档精美的效果[3]。 

文中经过分析[4—12]和大量实验研究证明，亚克力

基材上烫金图文产生橘皮的原因主要与烫金浆的粘

度、流平性、适印性等性能存在直接关系；裂纹产生
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的原因是烫金浆印刷完成之后的烘干温度和时间选

择不当产生；糊版或烫印不牢固是由于烫印过程中烫

印温度的选择不当导致。 

1  实验 

亚克力基材丝网印刷烫金工艺中产生的橘皮、裂
纹、糊版等故障的解决方案：确定丝网印刷工艺调整、
烫金浆的调配、干燥温度及时间；确定烫印温度。文
中通过大量的实验来确定这些相关参数，具体解决方
案如下所述。 

1.1  设备与材料 

设备有圆压平硅胶筒烫金机、旋转粘度计、红外
测温仪。材料有亚克力板材，250 目、300 目丝网印
版，AC63 烫金浆，配套的固化剂和丝网印刷常用的
慢干性稀释剂，KL33 烫金箔等。 

1.2  方案 

基于丝网印刷的亚克力烫印工艺流程：烫金图文
底片准备→晒制丝网印版→烫金浆及辅助剂的调配
→丝网印刷→干燥、固化→烫印。实验分两部分进行：
通过添加辅助剂和调整比例改善烫金底油的流平性
解决橘皮故障，分别在烫金浆添加不同比例的流平
剂、固化剂、稀释剂，通过丝网印刷及烫印工序分析
其烫金效果；通过调整烫金浆膜层的烘干温度和时间
及烫印温度解决烫金箔裂纹、糊版故障。 

2  结果与讨论 

2.1  流平剂与烫金效果 

理论上流平剂能降低烫金浆的表面张力，提高其
流平性和润湿性，使印刷在亚克力基材上的烫金浆在
干燥成膜过程中形成一个平整、均匀、光滑的胶膜，
从而在烫金时不会产生“橘皮”的质量问题。 

根据表 1 数据可以看出，流平剂的添加对于改善
烫金效果没有明显意义。流平剂虽能改善液体的流平
性，但对于案例中的亚克力基材的丝印烫金工艺却无
太大作用。 

2.2  稀释剂与烫金效果 

从理论上讲，粘度对烫金浆的流动性有很大影
响，粘度过高会造成流动性[13]不好，流平性变差，尤
其是在丝网印刷中容易产生橘皮现象。稀释剂的加入
可降低烫金浆的粘度，改善其印刷适性，增加烫金浆
在亚克力基材上的流平性和成墨光滑性和亮光性，从
而解决烫金橘皮的质量问题。稀释剂与烫金浆的质量
比为 0, 0.5∶10, 1∶10, 1.1∶10, 1.2∶10, 1.3∶10, 

1.4∶10, 1.5∶10 时，粘度分别为 3500, 1720, 500, 380, 

280, 190, 160, 120 mPa·s。由此可知，烫金浆与稀释 

表 1  不同质量比烫金浆、稀释剂、固化剂、流平剂与烫
金效果的关系 

Tab.1 Different proportions of stamping pulp, diluent, 
curing agent, leveling agent and stamping effect 

实验

次数

烫金浆和

稀释剂 

的质量比

烫金浆和 

固化剂 

的质量比 

烫金浆 

和流平剂 

的质量比 

实验 

结果 

1 10∶1.0 10∶1.3 10∶1.0 橘皮 

2 10∶1.0 10∶1.4 10∶1.1 橘皮 

3 10∶1.1 10∶1.5 10∶1.2 橘皮 

4 10∶1.1 10∶1.6 10∶1.3 橘皮 

5 10∶1.2 10∶1.7 10∶1.4 橘皮 

6 10∶1.2 10∶1.8 10∶1.5 轻微橘皮 

7 10∶1.3 10∶1.9 10∶1.6 轻微橘皮 

8 10∶1.3 10∶2.0 10∶1.7 轻微橘皮 

9 10∶1.4 10∶2.1 10∶1.8 轻微橘皮 

10 10∶1.4 10∶2.2 10∶1.9 轻微橘皮 
 

剂的质量比决定了烫金浆的粘度大小，随着稀释剂加

入量的增加烫金浆的粘度将急剧下降，但当两者的质

量比为 10∶1.2 时，烫金浆的粘度变化有缓和趋势，

烫金浆的流平性与印刷适性的得到改善。 

由表 2 数据可以看出稀释剂的加入改变了烫金

浆的粘度，随着稀释剂比例的增加，烫金浆的粘度呈

现下降趋势，并且下降幅度较大。固化剂和稀释剂对

改善烫金浆的性能具有重要意义，对改善烫印过程中

产生的橘皮有明显作用。当烫金浆、固化剂、稀释剂

的质量比为 10∶2.5∶1.2 时烫金效果为最好，说明控

制烫金浆、固化剂和稀释剂三者间的比例是解决亚克

力基材丝印烫金橘皮故障的重要手段。 

表 2  不同质量比的烫金浆和固化剂、稀释剂与 
烫金效果的关系 

Tab.2 Different proportions of stamping pulp, diluent, 
curing agent and stamping effect 

实验

次数

烫金浆和 

稀释剂的 

质量比 

烫金浆和 

固化剂的 

质量比 

实验结果 

1 10∶1.0 10∶1.3 轻微橘皮 

2 10∶1.0 10∶1.4 轻微橘皮 

3 10∶1.0 10∶1.5 轻微橘皮 

4 10∶1.1 10∶1.6 轻微橘皮 

5 10∶1.1 10∶1.8 轻微橘皮 

6 10∶1.1 10∶1.9 轻微橘皮 

7 10∶1.2 10∶2.0 轻微橘皮 

8 10∶1.2 10∶2.2 轻微橘皮 

9 10∶1.2 10∶2.4 橘皮不明显，效果佳

10 10∶1.3 10∶2.5 橘皮不明显，效果佳

11 10∶1.3 10∶2.2 轻微橘皮 

12 10∶1.4 10∶2.4 轻微橘皮 

13 10∶1.4 10∶2.5 轻微橘皮 

14 10∶1.2 10∶2.4 橘皮不明显，效果佳

15 10∶1.2 10∶2.5 橘皮不明显，效果极佳
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2.3  烫金浆烘干温度、时间与烫金裂纹 

烫金图文产生裂纹这一故障的主要原因是由于

烫金浆印刷完成之后的烘干时间和温度选择不当产

生。干燥过程中，若烘干温度过高或干燥时间过长，

转印到亚克力基材上的烫金浆膜层干燥过快或过度

干燥，膜层与烫金箔的结合力下降，会导致烫印不上

或烫印的图文容易脱落，一刮即掉。若烘干温度过低

或者烘干时间太短，烫金浆膜没完全干燥韧性较差，

烫印后浆膜开裂而使附着其上的烫金箔也产生裂纹。

裂纹的主要解决方案就是确定最佳的烘干时间和烘

干温度，两者相互制约，综合控制。 

由表 3 表明，AC63 烫金的最佳烘干温度为

80 ℃，最佳烘干时间为 45 min，烫印后烫金箔不会

产生裂纹，并且温度和时间是相互制约的，温度高

一点烘干时间稍短一些，温度低一点时烘干时间稍

长一点。 

表 3  烘干温度和时间与烫金效果的关系 
Tab.3 Drying temperature and time and stamping effect 

实验次数 烘干温度/℃ 烘干时间/min 实验结果 

1 50 15 裂纹现象明显

2 50 30 裂纹现象明显

3 50 45 裂纹 

4 50 60 裂纹 

5 70 15 裂纹现象明显

6 70 30 裂纹 

7 70 45 轻微裂纹 

8 70 60 烫印不上，失败

9 80 15 裂纹 

10 80 30 轻微裂纹 

11 80 45 无裂纹 

12 80 60 烫印不上，失败

2.4  糊版和烫印不牢固故障 

糊版，烫金箔光泽度低或烫印不牢固这类故障主

要是烫金过程中烫金温度的选择不当导致。烫金温度

过高烫金箔金粉熔化过分[14]，容易脱落而造成糊版，

并且温度太高也会影响烫金箔的表面性能，使得其光

泽度下降；烫金温度过低烫金箔熔化又不够充分造成

缺笔断画、烫印不牢固等故障。可见，确定最佳的烫

金温度对于保证烫金质量是十分必要的。 

由表 4 可知，KL33 烫金箔与亚克力基材上的

AC63 烫金浆膜层结合时的最佳烫金温度在 130 

~150 ℃之间。超过了 150 ℃会造成糊版，低于 130 ℃

则烫印不牢固。 

表 4  烫金温度与烫金效果的关系 
Tab.4 Stamping temperature and effect 

实验次数 烫金温度/℃ 实验结果 

1 100 烫印不牢固，黏结不牢

2 130 烫印效果佳 

3 140 烫印效果佳 

4 150 烫印效果佳 

5 160 光泽度下降 

6 180 亚克力轻微变形，糊版

3  结语 

烫金是现代包装装潢印刷加工的一道重要工艺

技术，印刷品通过烫印可以较好的改善外观，增加产

品价值[15]。为解决亚克力烫金中的常见质量问题，文

中选取 AC63 烫金浆和 KL33 烫金箔对烫金工艺作了

大量实验研究，实结果表明，AC63 烫金浆、固化剂

和稀释剂的质量比为 10∶2.5∶1.2 时，烫金效果为最

好，不会造成亚克力烫金箔橘皮现象；烫金浆的最佳

烘干温度为 80 ℃、最佳烘干时间为 45 min、烫印温

度为 130～150 ℃时烫金效果为最好，不会造成亚克

力烫金箔裂纹或糊版现象，因此，基于丝网印刷的亚

克力烫金工艺，首先应根据烫金图文的特点、合理选

择丝网目数、烫金浆及辅助剂、烫金箔，其次控制烫

金浆的配比、干燥温度和时间，正确掌握合理的烫金

温度、烫金压力和烫金速度以获得优质、精美的亚克

力烫金产品。 
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