浅析制版后的后续调整

在一些零件印刷和装潢印刷工艺中，常常需要加一次压痕工艺，如便笺、便函、书刊封面、请柬产品以及一些装潢印刷产品(有压折痕类)，按传统的印刷工艺生产，是先完成“明印”工序，即先印刷图文，尔后进行压痕工序。这样印刷其生产效率和产品套印质量，都有不如人意之处。

　　

　　笔者通过生产实践和探索，对含有压痕工序的印件进行了工艺创新与改进，从而使原来需要做两道工序才能完成的产品，实现了明暗一次印的生产工艺，这样极大地提高了印刷工效和产品质量。该印刷工艺操作过程介绍如下：

　　

　　一、包衬工艺的改进

　　

　　为了快速方便地实现明暗一次印工艺，必需对传统的凸印包衬工艺进行必要的改进，即把内包衬减薄至0.7mm，把衬布层以内的垫料减少适量，而衬布层外作相应的增加。这样外包衬层增加0.7mm的厚度以后，可以十分灵便地进行局部增减调整，便于快速实现明暗一次印的工艺过渡。所以，外包衬垫料作增减调整，是顺应凹印明暗一次印工艺特点的要求，是提高印刷工效和质量的重要措施。

　　

　　二、着墨辊的选用和正确调整

　　

　　明暗一次印工艺就是在明暗版面高低调整成略有差异的情况下实现的。印刷时，要使印刷版面能均匀着墨，而暗痕版面不沾墨。这就要求着墨辊应具有较良好的精度，故着墨辊应采用不偏芯、不弯曲变形、轴芯和轴头精度都较高的墨辊，这样才能保证均匀着墨。着墨辊的高低位置调整以既能使明印版面均匀着墨，又能与串辊保持适度的接触，从而能均匀受墨。但其与铁辊的接触压力切不可偏重，以免使墨受压变形而使暗痕版面沾到油墨。

　　

　　三、版面高度的调整

　　

　　对印刷便笺类产品，只要把函头版面多垫高0.7mm，这样就能与暗痕版面形成高低差异，便于使明印版面受墨，而暗印版面因低于明印版面沾不上油墨。由于明印版面增高后，其所对应的外包衬就要作相应减薄。为此，外包衬宜采用一张70g的牛皮纸包勒，但在这张牛皮纸背面与暗痕版面对应处，应粘上一块幅面适度，厚度为0.7mmm的白纸纸，这样就可以使印品明暗版面压力均匀，保证印刷质量。若是印刷需要压折痕的产品，如书刊封面压书脊等产品，只要把压痕钢刀片底部用砂轮机磨低至低于明印版面约0.7mm，随后把压痕刀直接与明印版面拼合组版，这样印刷时因钢刀片略低于明印版面而不着墨。但其与包衬部位多垫贴厚度适量的坚硬垫料，如贴白板纸条，从而满足压痕条件，以实现明暗一次印工艺。

　　

　　综上所述，采用明暗一次印工艺，不仅极大地提高了印刷效率，也使产品的套印质量明显提高了。同时也减少了原材料的损耗，提高了经济效益。多年来，笔者在临机生产实践中，对含有暗痕的产品，均采用明暗一次印工艺，从而使原来需作两道工序才能完成的产品，一次能较好的完成了。该工艺实施的效果也得到了同行和客户的良好评价，不失为一项具有推广使用价值的技术改进。

