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前  言 

本文件按照 GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第 1部分：标准化文件的结构和起草规则》给出的

规则起草。 

本文件代替 GB/T 13217.5—2008《液体油墨初干性检验方法》。并将 GB/T14624.4-2008《胶印油墨

结膜干燥检验方法》内容整合进入本文件。本文件与 GB/T 13217.3—2008相比，主要技术变化如下： 

——修改了标准名称为《油墨干燥检验方法》； 

——增加了胶印油墨纸上干性检验方法 

——增加了胶印油墨固着检验方法 

——增加了胶印热固轮转油墨热固性能的检验方法 

——增加了液体油墨彻干性检验方法 

——调整了胶印油墨结膜干燥检验方法 

 

 

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。 

本标准由中国轻工业联合会提出。 

本标准由全国油墨标准化技术委员会（SAC/TC 127）归口。 

本标准起草单位：苏州科德教育科技股份有限公司、洋紫荆油墨（中山）有限公司 、山西精华科

工贸有限公司、杭华油墨股份有限公司、上海牡丹油墨有限公司、浙江永在油墨有限公司、上海天辰现

代环境技术有限公司 、佛山市辉鸿塑胶实业有限公司、北京印刷学院 、辽宁文雷科技有限公司、西安

印钞有限公司、国家印刷装璜制品质量监督检验中心 、辽宁星美环保科贸有限公司、北京工商大学、

中山大学 、深圳计量质量检测研究院 

本标准主要起草人：沙济洪、李娟、王重声、马志强、瞿晓兵、吴敏、朱澐、刘洋、黄蓓青、张文

雷、魏立霞、高玥、唐美嘉宝、辛秀兰、王小妹、徐董育 

本文件所代替标准的历次版本发布情况为： 

——GB/T 13217.5—1991、GB/T 13217.5—2008。 
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油墨干燥检验方法 

1 范围 

本文件规定了油墨干燥检验方法。 

本文件适用于油墨产品。 

2 规范性引用文件 

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。 

GB/T 10335.1—2017涂布纸和纸板-涂布美术印刷纸（铜版纸） 

GB/T 10739-2002 纸、纸板、和纸浆试样处理和试验的标准大气条件 

GB/T 30130-2013胶版印刷纸 

GB/T 38153.1-2019/ISO 2834-1:2006 印刷技术 测试印样的实验室制备 第一部分：浆状油墨 

QB/T 2624  单张纸胶印油墨 

3 术语和定义 

下列术语和定义适用于本文件。 

3.1  

干燥  drying  

油墨薄层转换为固态墨膜的整个过程 

[来源：GB/T 15962-2018,4.56] 

3.2 

固着 setting 

油墨印刷到承印材料上后，自流态变成半固态的过程。 

[来源：GB/T 15962-2018,4.55] 

3.3 

初干性  initial  dryness 

表征油墨起始干燥的能力 

[来源：GB/T 15962-2018,4.63] 

3,4 

彻干性  thorongh  dryness 

表征油墨完全干燥的能力 

[来源：GB/T 15962-2018,4.64] 
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4 检验条件 

4.1 检验应在温度（23±2）℃，湿度（65±5%）条件下进行。 

5 检验方法 

5.1 胶印油墨干燥性能检验方法 

5.1．1油墨纸上干燥性能检验方法 

5.1.1.1原理 

油墨印刷在纸张上，通过一定的压力转移到另外一纸张上，直到另外一张纸没有颜色，以此表示油墨在

纸张上完全干燥。油墨完全干燥需要的最短时间，单位：小时，以h表示 

5.1.1.2适用范围 

胶印油墨。 

5.1.1.3 工具与材料 

5.1.1.3．1可调整容量的吸墨管：最小刻度为 0.05mL。 

5.1.1.3．2铜版纸：符合 GB/T 10335.1—2017表 1中优等品（有光型）157g/m
2
（双面）的要求，pH:6-7,

尺寸 300 mm×270 mm。 

5.1.1.3．3胶版纸：符合 GB/T 30130—2013 表 1中一等品 110g/m
2
的要求,pH:6-7,尺寸 300 mm×270 

mm。 

5.1.1.3．4擦洗溶剂：200 号汽油或高沸点煤油。 

5.1.1.3．5硫酸纸 

5.1.1.4仪器设备 

5.1.1.4．1自动干燥测定仪        （见图1）  

5.1.1.4．2印刷适性仪：压印速度 0.2 m/s～1.6 m/s，压印线压力：0 kgf/cm～15kgf/cm。（见图2） 

 

 

    图1  自动干燥测定仪 
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图 2  印刷适性仪 

说明： 

1――匀墨高低速开关； 

2――匀墨高开关； 

3――油开关； 

4――压力表； 

5――调压手轮； 

6――匀墨下辊； 

7――匀墨上辊； 

8――夹纸器辊； 

9――夹纸器辊调速钮； 

10――压印开关； 

11――离合开关； 

12――总电源开关； 

13――保险丝； 

14——匀墨辊； 

15——胶辊； 

16——胶辊； 

17——匀墨辊。 

 

5.1.1.5检验步骤 

5.1.1.5.1印刷样张制备：按照 GB/T 38153.1-2019/ISO 2834-1:2006 印刷技术 测试印样的实验室制

备 第一部分：浆状油墨 

5.1.1.5.1．1受测油墨标准墨量：0.1±0.01ml 

5.1.1.5.1．2展色面积：展色仪四段辊 
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5.1.1.5.1．3标样与对比样在同一张铜版纸（胶版纸或指定用纸）上展色。 

5.1.1.5.2展色后，记录好名称，展色时间等信息，放置 0-4小时。 

5.1.1.5.3将展色样品裁切为长 15±0.1厘米、宽 1.5-5.0±0.1厘米的展色条，用胶带固定在硫酸纸

上，贴好后在展色条上覆盖另一张硫酸纸 

5.1.1.5.4将印样正面向上固定在自动干燥测定仪的辊筒上，将带有 100克砝码的压轮移至左边，压在

印样上，打开干燥仪的电源开关开始测试。 

5.1.1.5.5待压轮走到仪器的另一端时，关闭电源。查看结果。 

5.1.1.6 结果表述 

查看硫酸纸上油墨的痕迹，直到没有颜色总共需要的时间，再加上展色后放置的时间，即为

该油墨纸上干燥时间。 

 

5.1.2油墨固着检验方法 

5.1.2.1适用范围 

胶印油墨。 

5.1.2.2. 原理 

测定油墨转印到纸张上后，完成渗透后初期干燥的最短时间，以此表征油墨的固着速度，以分钟

表示。 

5.1.2.3工具与材料 

5.1.2.3．1可调整容量的吸墨管：最小刻度为 0.05mL。 

5.1.2.3．2秒表：分度值 0.2s。 

5.1.2.3．3铜版纸：符合 GB/T 10335.1—2017表 1中优等品（有光型）157g/m
2
（双面）的要求，pH:6-7,

尺寸 300 mm×270 mm。 

5.1.2.3．4胶版纸：符合 GB/T 30130—2013 表 1中一等品 110g/m
2
的要求,pH:6-7,尺寸 300 mm×270 

mm。 

5.1.2.3．5擦洗溶剂：200 号汽油或高沸点煤油。 

5.1.2.4仪器设备 

5.1.2.4．1印刷适性仪：压印速度 0.2 m/s～1.6 m/s，压印线压力：0 kgf/cm～15kgf/cm。（见图 2） 

5.1.2.4．2自动固着测试仪：辊间压力可以在 0 MPa～1.5 MPa间调节，压合时间可以在 0 s～99 min

之间调节。（见图 3） 

5.1.2.5测定步骤 
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5.1.2.5．1方法 1 

5.1.2.5．1．1先将印刷适性仪（见图 2）试验机开动，把胶辊、钢辊及手摇夹纸器等部件擦洗清洁，

并确认胶辊与铜辊左右两端的压力均衡。 

5.1.2.5．1．2用调墨刀将受检油墨在玻璃板上调动 15 次，然后用调墨刀将调均的受检油墨装入 0.075mL

的吸墨管内刮平，不应有气泡。 

5.1.2.5．1．3把吸墨管中的油墨均匀地放到印刷适性仪的胶辊上（胶辊设有四分割胶辊，一次可同时

进行四个试样的测试）。 

5.1.2.5．1．4将胶辊与钢辊之间接触，用印刷适性仪上的松紧手轮，调节好固定压力。 

5.1.2.5．1．5将准备好的铜版纸在手摇夹纸器上夹住（夹纸器与胶辊的距离是固定的）。 

5.1.2.5．1．6以手摇动胶辊数转，然后开动机器 2 min，将墨打匀后立即旋松机器后面手轮，使胶辊

离开钢辊后，再关掉机器。 

5.1.2.5．1．7以手摇夹纸器在胶辊上进行制样，速度要均匀，制样后立即开启秒表，开始记录时间。 

5.1.2.5．1．8将印刷好的铜版纸取下，用裁纸刀裁成 10 mm宽的印样条数条，备用。 

5.1.2.5．1．9再将印刷适性仪胶辊和钢辊擦洗干净，并松开机器后面的手轮。 

5.1.2.5．1．10将裁下印好的印样条两头沾少许胶水，反贴在另一张铜版纸（或胶版纸）上（离上端

45mm处）再放在印刷适性仪的手摇夹纸器上定时间隔压印，每印一次，需调换一条裁下备用的印样条，

直到铜版纸上没有颜色为止。 

 

5.1.2.5．2方法 2 

5.1.2.5．2．1同 7.1.1～7.1.6。 

5.1.2.5．2．2以手摇夹纸器在胶辊上进行制样，速度要均匀。 

5.1.2.5．2．3制样后立即将制得的样品及一张事先准备好的空白胶版纸上下相对放入自动固着测试仪

（见图 3）。调好合适的压力、压印时间及压印间隔时间。合压打第一个点后，在压力释放的情况下，

纸张向前走过一定距离。之后每隔设定的时间间隔，自动压印一次。 

注：测试时，可根据实际情况，选择方法1或方法2。 
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图 3 自动固着测试仪 

6 结果表述 

方法1、方法2中都是按预先设定的时间间隔压印，直至没有颜色，总共需要的时间即为油墨完成固着渗

透的时间，以此表征油墨的固着速度。 

 

5.1.3手动法结膜干燥检验方法 

5.1.3.1适用范围 

      胶印油墨 

5.1.3.2原理 

在规定的条件下测定油墨薄层表面干燥的最短时间，单位：小时，以h表示 

5.1.3.3工具材料 

5.1.3.3.1标准制样纸：60g/m
2
羊皮纸（又称植物羊皮纸或硫酸纸），规格295mmX210mm.纸中刻有长40mm

宽20mm的长形孔洞 

5.1.3.3.2棉纱 

5.1.3.3.3擦洗溶剂：乙醇 

5.1.3.3.4调墨刀 

5.1.3.3.5刮片 

5.1.3.3.6玻璃板 

5.1.3.3.5大头针 

5.1.3.3.5计时器 

5.1.3.3.6烘箱 

5.1.3.4检验步骤 

5.1.3.4．1用调墨刀取试样油墨5g.置于玻璃板上往返调动15次，待用 

5.1.3.4．2将事先准备好的标准制样纸覆盖在玻璃板上，两头用透明胶带固定，用调墨刀取已调匀的试

样油墨约2g置于标准制样纸上方，用刮片均匀的将油墨自上而下地通过孔洞刮至下方，使油墨

充满孔洞 
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5.1.3.4．3揭下标准制样纸，在玻璃板上留下与标准制样纸厚度相同的试样油墨薄层，记录品名 

5.1.3.4．4把带有油墨薄层的玻璃板放置25±2℃的恒温恒湿实验室或40±2℃保温烘箱，烘箱鼓风机调

至关闭位置，开始计时 

5.1.3.4．5定时用大头针对油墨薄层划痕，如划痕不再合拢，油墨表面起皱，则为结膜干燥时间终点。 

5.1.3.5检验结果 

     计算油墨划痕不再合拢的时间（h）,则为油墨薄层表面干燥的最短时间（h），即为测试油墨的结

膜干性时间（h） 

 

5.1.4仪器法结膜干燥检验方法 

5.1.4.1适用范围 

      胶印油墨 

5.1.4.2原理 

在规定的条件下，测定油墨薄层表面干燥的最短时间，以h表示 

5.1.4.3仪器 

干燥记录仪一台，应具备以下条件： 

5.1.4.3．1仪器具有测试划针装置 

5.1.4.3．2仪器具有6条或以上试样制膜玻璃条，设有6、12、24、48小时等可调量程，每个量程至少可

同时做6个或以上试样的测试 

5.1.4.3．3仪器配有一个制膜器，请按照测试要求分别制出厚度为30、60、90、120μm的试样油墨薄层 

5.1.4.4试样 

取试样油墨约10克于玻璃板上往返调动15次，待用 

5.1.4.5检验步骤 

5.1.4.5．1把制膜玻璃条平置于试验台，制膜器扣在制膜玻璃条上，将选定的制膜器厚度的凹口与制膜

玻璃条顶端对齐 

5.1.4.5．2取调匀的试样约5克，置于选定制膜器厚度的凹口一端 

5.1.4.5．3将制膜器从玻璃条顶端拖至另一端，制膜玻璃条上即留下一条固定厚度的油墨薄层。把制膜

玻璃条装在干燥记录仪的固定位置。 

5.1.4.5．4根据测试要求，选定测试量程 

5.1.4.5．5 将划针装置置于量程刻度的零位，划针置于制膜玻璃条上油墨薄层顶端 

5.1.4.5．6 启动仪器，仪器开始计时，划针沿着油墨薄层前移，油墨薄层上留下划痕 

5.1.4.6 检验结果 

检视油墨薄层上划痕，划痕不再合拢处时仪器所示时间(h)，为油墨薄层表面干燥最短时间，即为

测试油墨的结膜干燥时间（h） 

 

5.1.5 热固性能检验方法 

5.1.5.1 适用范围 

    本方法适用于胶印热固轮转油墨 

5.1.5.2 原理 

在规定的时间、一定的压力通过加热使印在纸张表面的油墨由液态变为固态，以此来判断油墨的固

化性能 

5.1.5.3 工具与材料 
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5.1.5.3．1  可调整容量的吸墨管：最小刻度为0.05mL。 

5.1.5.3.2   擦洗溶剂：200号汽油或高沸点煤油。 

5.1.5.3.3  具有鼓风的烘箱 

5.1.5.3.4   200克砝码 

5.1.5.3.5   双面铜版纸：符合 GB/T 10335.1—2017 表 1 中优等品（有光型）120g/m2（双面）的要求，

pH:6-7,尺寸 300  mm×270  mm 

5.1.5.3.6   胶版纸：符合GB/T 30130—2013 表1中一等品90g/m
2   
的要求,pH:6-7,尺寸300 mm×270 mm。 

5.1.5.4 仪器设备 

5.1.5.4．1印刷适性仪：压印速度 0.2 m/s～1.6 m/s，压印线压力：0 kgf/cm～15kgf/cm。（见图 2） 

5.1.5.5  检验步骤 

5.1.5.5．1  印刷样张纸备：取 0.125ml试样油墨，按照 GB/T 38153.1-2019/ISO 2834-1:2006 印刷

技术 测试印样的实验室制备 第一部分：浆状油墨，在 120克双面铜版纸上展色 

5.1.5.5．2  将展好的印刷样品，立即置于140±2℃有鼓风的烘箱内，5s后拿出，印面朝上置于玻璃板

上，其上覆盖90克胶版纸，放置200克砝码，10s后移去砝码，观察胶版纸表面，无墨迹即

为干燥。 

 A 5.4.3．2 
5.2  液体油墨干性检测方法 

5.2.1初干性检验方法 

5.2.1.1适用范围 

    本方法适用于挥发干燥型液体油墨或挥发干燥型油墨也可参考此方法 

5.2.1.2原理 

在规定温度、湿度及一定时间内油墨印迹中的溶剂以一定速度挥发，致使不同厚度的墨膜由液态变

为固态，即为初干性，以毫米每30s表示 

5.2.1.3工具与材料 

5.2.1.3.1刮样纸：80g/m2胶版印刷纸（符合GB/T 30130-2013胶版印刷纸）规格210mmX70mm，顶端往

下130mm处由20mm宽的黑色实地横道 

5.2.1.3.2棉纱 

5.2.1.3.3擦洗溶剂：不同体系液态油墨使用同系专用溶剂 

5.2.1.3.4调墨刀 

5.2.1.3.5秒表 

5.2.1.3.6水银温度计：温度范围0-50℃，分度值为0.1℃ 

5.2.1.3.7米制直尺：最小刻度值为1mm 

5.2.1.3.8胶辊：φ32mm,长100mm,邵氏硬度为50度 

5.2.1.3.9   0-100μm刮板细度仪：槽宽：25mm 

5.2.1.4检验环境条件 

5.2.1．4.1检验时应避开风口处。  

5.2.1.5检验步骤 

5.2.1.5．1将处于密闭容器内的油墨和刮板细度仪在规定的环境中恒温（0.5—1）h。 
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5.2.1.5．2用调墨刀将已调匀的且温度为（23±2）℃的试样取一定量滴于刮板100μm处，使其充满槽

内。 

5.2.1.5．3双手持刮刀，将刮刀垂直横置在刮板上端（在试样边缘处），然后将刮刀迅速刮下，使墨样

充满沟槽，立即计时。 

5.2.1.5．4将刮样纸一端的零刻度对齐，当30s时把刮样纸放平，用胶辊由刮板下端往上推，然后立即

揭开刮样纸 

5.2.1.6检验结果 

5.2.1.6．1从0μm算起，用直尺度量未着墨迹的长度，以毫米表示。 

5.2.1.6．2检验应平行进行两次其测定误差不应大于3mm,结果取其算术平均值 

5.2.2 液体油墨彻干性检验方法 

5.2.2．1适用范围 

本方法适用于挥发干燥型液体油墨或挥发干燥型油墨也可参考此方法。 

5.2.2．2原理 

在规定的温度、湿度及油墨墨膜厚度下，由于油墨印迹中溶剂的挥发，在此厚度下的油墨墨膜由

液态变为固态所用的时间，称为彻干性，以s/100µm表示。 

5.2.2．3工具与材料 

5.2.2．3.1 棉纱。 

5.2.2．3.2 擦洗溶剂：各种不同体系的液体油墨的专用溶剂。 

5.2.2．3.3 调墨刀。 

5.2.2．3.4 秒表。 

5.2.2．3.5 水银温度计：0—50℃，分度值0.1℃。 

5.2.2．3.6   0—100µm刮板细度仪。 

5.2.2．4检验环境条件 

5.2.2．4.1检验时应避开风口处。  

5.2.2．5检验步骤 

5.2.2．5.1 将处于密闭容器内的油墨和刮板细度仪在规定的环境中恒温（0.5—1）h。 

5.2.2．5.2 用调墨刀将已调匀的油墨，取一定量（墨量以刮满槽为准）滴于刮板细度仪100µm处，使

其冲满槽内。 

5.2.2．5.3 用刮刀迅速刮下，在刮刀到达0µm处的同时开始计时。 

5.2.2．5.4将空白纸一端与刮板仪的零刻度对齐，用胶辊由刮板下端往上推，然后立即揭开空白纸张 

5.2.2．5.5观察100µm处墨迹干透，不粘在纸上，记录所用的时间，此时间即为油墨的彻干时间。 

5.2.2．6检验结果 

检验应平行进行两次，取其算术平均值，其测定误差不应大于2秒，超过则应重做试验。 
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