
 

 

 

显影、干燥与修饰是网版制作的最后三道工序。虽然这些工序并不复杂，但为了制作出高质量

网版，您仍需注意若干要点。 

冲洗台 

网版显影应使用与网版清洁台相分离的专用冲洗台。这

样可以避免膜板受到脱膜剂中化学成分的污染。  

冲洗台应置于黄色安全灯区域以免网版在等待显影时出

现“雾影”，同时应设有一盏白色背光灯以便在冲洗期间

检查网版。  

水温与水压 

应对冲洗水进行过滤以免水中颗粒物沾粘在柔软的乳胶

表面。膜板显影的最佳温度为 15 - 30°C； 温度过低会降

低冲洗速度，而温度过高则会使乳胶过于柔软并出现膨

胀。  

应采用较高的冲洗压力 (4-6 BAR) 和正确的喷洒方式。其目的在于快速溶解和冲掉未曝光的乳

胶，同时确保膜板不会软化或损坏。人工清洗时，应首先喷湿网版刮刀面，然后再以膜板较为

集中的印刷面为主进行冲洗。  

如需使用高压喷枪 (HPG) 冲洗膜板，应选择扩散喷流膜

式并确保喷枪与膜板之间至少保持 0.5 米距离。切勿对

刮刀面使用喷枪，否则会将膜板从丝网上吹掉。  

对于超高清应用的小型网版显影，使用压缩空气加速冲

洗可有效提高图案的精细层次，并且这种冲洗对精细线

条/线迹的影响度极低。  

 

 



 

 

 

自动冲洗 

对于快节奏印刷车间里的大型网版，可以使用高效的自动冲洗系统。这些大型显影设备可从两

侧冲洗网版并且循环使用显影水以节省水源。 

膜板冲洗缺陷 

膜板损坏 – 冲洗期间膜板融断通常是因为整体曝光不足和/或曝光前干燥不充分（参见曝光与

干燥操作说明）。水温或水压过高也会导致膜板损坏。  

对超厚膜板 (大于 100 微米) 进行显影时，应避免尝试对网版进行预先浸泡，否则会造成膜板

软化进而导致膜板在冲洗过程中损坏。仅在印刷面采用高压喷水可获得最佳冲洗效果。 

浮渣 – 存在于干燥后膜板上的透明光亮残留物，通常由刮刀面冲洗不彻底（也是曝光不足的表

现）或循环冲洗水中的乳胶堆积所致。 

烘干 

经过冲洗的网版必须彻底干燥后方可用于打印。最好使

用温暖(最高温度 45°C)、通畅的空气从网版两侧进行烘

干。可通过使用干湿两用专业吸尘器去除网版表面的过

多水分，从而加快网版烘干速度，但须注意保护柔软的

感光乳胶表面不被损坏。  

 

用新闻纸来干燥膜板的方法并不可取，因为这样会在膜

板表面留下难以祛除的纸纤维（尤其是曝光不足的膜板）。 
 

网版可以根据需要而采取横向或竖向式烘干，但建议使用专用的网版干燥器。烘干后的网版在

开始印刷之前最好静置 24 小时以使其继续干燥并达到最佳耐久度，这对光敏聚合物膜板尤为

重要。 

 

 

 

 



 

 

 

检查与填补孔隙 

 

烘干结束后，需要仔细检查膜板是否存在缺陷并填补所发现

的任何孔隙。对于大型网版，使用近距离垂直灯箱进行检查

的方法比水平桌面检查更为实用。  

 

必须在背景光下检查以便找出最微小的缺陷。所有溶剂型油

墨和紫外光固化油墨的缺陷修补均应使用专业型封网胶，例

如标准封网胶。水性油墨缺陷应使用敏化乳胶，另外还需要

对网版进行后曝光以使乳胶硬化。可以使用旧信用卡或小刮

胶斗来填补较大的缺口。微小孔隙可使用修版毛笔进行填

补，修整后的表面应保持平滑。  

 

后曝光 

关于后曝光的好处存在很大争议。若使用敏化乳胶填补孔隙，则需要在网版烘干结束后用紫外

线灯光对其进行后曝光，但这种曝光对单一固化影印膜板却几乎没有效果。后曝光对双重固化

影印膜板抗水性能的提升极其有限，但对光敏聚合物膜板抗水性能的提升却非常明显。后曝光

处理并不能代替正确的首次曝光，并且对一个极其曝光不足的的膜板不会产生任何效果，无法

对其进行固化。 

 

胶带加固 

大多数网版在印刷之前都需要采取胶带加固措施。所选择的胶带类型取决于打印油墨的类型，

例如水性或溶剂型油墨。注意不要使用厚胶带，否则会影响与基底的接触或刮刀移动。使用胶

带时不要过度拉伸胶带或弯曲丝网，否则会导致印刷图像变形。使用胶带加固多个网版会耗用

较高的资金和人力成本，因此在网版制作过程中应尽量保证网版质量。 

 

总结： 

网版制作过程中的每个步骤都很重要并且存在影响最终输出效果的各种变动因素。掌握网版制

作的所有基本要素和系统性的故障查询方法有助于获得长久性效益。  


