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陳忠輝、周宜政

摘要

本研究以數位式動態抗分裂力測試儀來模擬黃豆油墨之平版印刷程序進行，於不同

含水量下之乳化作用，分析其印墨的抗分裂力變化，及恢復水墨平衡的時間長短，藉此

探討黃豆油墨在張頁與輪轉平版印刷中乳化作用對抗分裂力之影響，以評估黃豆油墨之

平版印刷適性。

關鍵詞

數位式動態抗分裂力測試儀（Digital Dynamic Inkoscope）；黃豆油墨（soy ink）；

印刷適性（printability）；乳化作用（emulsification）；抗分裂力（tack）



壹、前言

數年來，印刷工業一直在積極進行拓

展各種植物油（vegetable oils）的新利用，

也就是不斷開發尋找它們能否替代石油做

成印墨的方式（1991,Boris Fuchs）。為何傳

統印墨製造會發生這些變化，首先還是受

到環保意識抬頭之衝擊。究其主要理由，

就是石油性印墨（petroleum based inks）在

印刷過程中所排放出來的揮發性有機化合

物（volatile organic compounds; VOCs），證

實會造成空氣污染，危害人類賴以生存的

環境，但植物油印墨使用卻可減少VOCs之

排放。

回顧1970年來，由於石油價格提升，

而使得料源供應短缺，於是試圖採用許多

替代性的植物油配方，其中黃豆油墨（soy

ink）被認為無毒，並且產量豐富，尤其天

然可再生利用，價格便宜，安全可靠，印

刷效果良好，及符合印刷油墨的各項標準

規範，諸多因素使得黃豆油墨成功被引進

報紙產業（2002,Cindy Hackmann）。這些新

型印墨系統之黃豆油（soybean oil），它們

的確是一種可適度地取代傳統石油提煉出

來的油替代物。如此，在產業永續經營發

展大前題下，除加強環境污染防治外，考

量地球上的能源資源若不珍惜使用，現今

既存化石燃料或原料，像是煤碳、天然

氣、石油等，有一天將可能被徹底耗盡，

是以必須引領印刷業朝向不同料源的多元

化選擇。

貳、黃豆油墨現況

目前由於人類對天然可再生原料的興

趣提高，和善用資源的觀念逐漸受到人們

重視，加上美國黃豆協會（American soy

bean Association; ASA），與美國國家印墨製

造工業協會（National Association of Printing

Ink manufacture; NAPIM）不斷推波助瀾

下，有關黃豆油墨在平版印墨的諸多課

題，於是一再被提出討論（2004,Ms. Elaine

Axmear）。

截至現在，平版印刷仍是出版及商業

印刷的最大宗，也是包裝印刷很常用的一

重要方法。剛開始黃豆油墨在平版印刷，

早期雖是被引進報紙產業，隨後發現其印

刷品質良好、環保性絕佳，除了報紙印刷

之外，別種印刷型態諸如張頁油墨（sheet-

fed ink）、熱固型油墨（heat-set ink）、冷固

型油墨（cold-set ink）、商用表格印刷油墨

（business forms ink）等，黃豆油墨亦可應

用（1997,Richard M. Podhajny），然而，其

效果仍需由各廠商自行密集研究其配方，

以適應各方所需（2004，鄭世傑）。無論在

歐洲、美國、亞洲各國，包括台灣也都提

倡使用黃豆油墨來印刷（2005，印研中心

研究發展組）。不分張頁或輪轉平版印刷，

都正在開始取代部分石油性油墨。台灣的

沈氏印刷、中華彩色印刷及永豐餘彩盒廠
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三家國內的印刷業者，於2004年10月份開

始全面採用以黃豆為原料的環保油墨來印

刷包裝材料及文具製品（2004，呂麗華）。

平版印刷在印版上的水墨平衡，對於

印刷品質有很大的影響，若控制不良，會

導致印墨抗分裂力（tack）降低或增加，就

容易使之產生過度或不足的乳化現象，很

可能會使得印刷品質無法被顧客接受或印

刷工作停頓。雖然，研究發現，植物油印

墨的水墨平衡比石油印墨表現得好，在遇

水後印墨轉移比較穩定，抗分裂力恢復得

也比較快（2004，Pierre-Antoine Noirot）。

於是，本研究乃以動態乳化的設備（圖1）

來模擬黃豆油墨之平版印刷程序，從實驗

儀器中的情況觀察，在不同含水量下，分

析其在平版印刷的抗分裂力變化，及恢復

水墨平衡的時間長短，藉此探討黃豆油墨

在張頁與輪轉平版印刷時的乳化作用對抗

分裂力之影響，以初步評估黃豆油墨之平

版印刷適性（printability）。

參、實驗目的

本研究最主要的目的，是透過試驗的

方式，改變乳化設備水量，觀察印墨乳化

吸收水分後，印墨抗分裂力需要多少時間

來恢復水墨平衡，由此來評估黃豆油墨的

乳化特性，並觀察不同水量對抗分裂力恢

復平衡的時間有何差異。分述如下：

一、了解黃豆油墨分別在平版張頁印刷與

平版輪轉印刷時，油墨乳化後的特性如

何。

二、了解黃豆油墨在平版印刷時，四色墨

在乳化後抗分裂力恢復平衡之時間有何差

異。

三、以此相關研究分析探討，希望能給黃
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圖1、數位式動態抗分裂力測試儀（Digital Dynamic Inkoscope）



豆油墨製造商作為改善印墨適性，及讓印

刷廠作為使用黃豆油墨前了解油墨乳化適

性，以便能夠減少水墨平衡問題發生。

肆、實驗設計

本印墨試驗分為兩部分，一為印墨在

三種水量時對抗分裂力影響之動態乳化實

驗，另一為測試印墨含水量之靜態乳化實

驗。

因為平版印刷中油墨和水必須在印版

上達成平衡，印刷品質才會一致，假如印

刷時水量過多的話，則會導致油墨抗分裂

力降低，造成油墨過度乳化的現象，可能

會導致有污版的現象，印刷品質因此會受

到影響。本實驗使用動態乳化測試黃豆油

墨在不同水量下，觀察其抗分裂力達到穩

定的時間長短，評估黃豆油墨乳化性能的

好壞。並和靜態乳化測試法比較兩者實驗

結果的相關。

一、印墨在三種水量時對抗分裂力影響

之動態乳化實驗

（一）採取墨樣

將印墨充分混合攪拌，以玻璃片取適

量，再填充於取墨器。

（二）印墨在三種水量時對抗分裂力恢復

平衡之影響

分別在張頁印刷（轉速800rpm）與輪

轉印刷（轉速2000rpm），設定三種水量1毫

升、2毫升、3毫升，來比較印墨抗分裂力

恢復平衡的時間長短。

（三）資料分析與整理

使用Digital Dynamic Inkoscope儀器中

的Tackoware軟體所讀取到的數據，以經過

時間（秒）為X軸，以抗分裂力為Y軸，由

Tackoware軟體畫出變化曲線，並使用

Excel2000來製作油墨抗分裂力恢復平衡的

時間統計。

二、印墨含水量之靜態乳化實驗

將定量50g墨與100g水攪拌一定時間之

後，將未吸收的水倒出，可知道油墨共吸

收多少水量，而且從下面公式可得知油墨

的乳化率：

吸水量（ML Water/100g Ink）=（初水

量-剩餘水量）×2

乳化率（％）=[吸收量/（100+吸水

量）]×100

伍、結果與討論

一、張頁印刷速度時的動態油墨乳化實

驗

設定轉速為800rpm為張頁印刷轉速的

動態乳化實驗，共測試青墨、洋紅墨、黃

墨、黑墨四色，每次測試2分鐘，時距為5

秒，分別在加1毫升水、2毫升水、3毫升水

的情況下，由測試而得的實驗數據與圖

表，分析乳化作用對抗分裂力的影響。

以下分別是在黃豆油墨四色之青、洋

紅、黃、黑時經過實驗所得到的數據，在
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印刷速度800rpm時，不同水量下乳化後對油墨抗分裂力之影響，（如表1）所示。
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表1、在印刷速度800rpm時，不同水量下乳化後對油墨抗分裂力之影響。

印刷速度 800rpm

墨色 青墨 洋紅墨 黃墨 黑墨

時間\加水量 1毫升水 2毫升水 3毫升水 1毫升水 2毫升水 3毫升水 1毫升水 2毫升水 3毫升水 1毫升水 2毫升水 3毫升水

1 17.1 16.8 17 15.9 15.3 15.3 14.9 14.8 15 16.5 16.1 16.6

2 3.3 1.8 2.1 0.9 1.2 1.1 3.1 1.4 1.1 2.8 2.4 2.2

3 4.9 2.1 1.4 2.7 2.1 0.8 5.6 4 1 2.8 2.8 1.2

4 9 4.7 3.2 5.1 4 1.4 9.1 8.2 3.6 5.2 4.4 1.8

5 12.6 9.1 6.2 9.2 7.5 4.1 11.6 11.3 7.4 8.6 7.6 4

6 14.3 13.1 10.5 11.9 11.1 7.2 13.1 12.5 10.9 12.2 11.2 6.5

7 15.2 14.2 13.4 13.1 12.7 10.6 14.2 13.4 12.3 13.9 13.2 10.3

8 15.5 15.2 14.4 14.1 13.8 12.3 14.6 13.7 13 14.6 14 12.9

9 16.2 15.8 15.2 14.5 14.4 13.4 15 14.2 13.4 15.5 14.6 13.9

10 16.8 16 15.6 15.2 15.2 13.7 15.1 14.6 13.9 15.9 15.2 14.5

11 17.3 16.8 16.1 15.4 15.7 14.4 15.6 15 14.3 16.3 15.9 14.9

12 17.2 17 16.3 16 15.6 14.9 15.5 15.1 14.5 16.7 16.3 15.6

13 17 17.2 16.8 16.1 16.2 15.1 15.5 14.9 14.9 16.6 16.5 16.1

14 17 17.2 16.9 16.2 16.2 15.3 15.2 15 15.3 16.7 16.7 16.2

15 17 16.9 17.3 16.1 15.7 15.8 15.1 15.2 15 16.4 16.7 16.7

16 17.1 17.1 16.8 16 16.2 15.6 15 15 15 16.3 16.7 16.6

17 17.2 17.1 17.1 15.4 16.5 15.6 15 15 15 16.5 16.8 16.7

18 17.2 17.2 17.2 15.9 16 15.6 15.2 15.2 14.9 16.3 16.9 16.6

19 17.2 16.8 17.2 15.8 16.2 15.6 15 15 14.9 16.6 16.6 16.3

20 17.2 16.8 17 15.5 15.8 15.3 15.2 15 14.9 16.7 16.8 16.3

21 16.8 16.8 17 15.6 16 14.8 15.4 14.8 14.8 16.8 17 16.8

22 16.7 16.7 17.1 16.1 15.9 15 15.3 14.8 14.6 16.8 16.5 16.6

23 17.5 17 16.8 16.1 15.8 15.2 15.3 14.8 14.7 17.2 16.3 16.3

24 17.2 16.9 17.2 16 15.9 15.2 15.5 14.9 14.9 16.9 16.3 16.9



進一步為能觀察到黃豆油墨四色墨之

青、洋紅、黃、黑於張頁印刷速度時，分

別在1毫升、2毫升、3毫升水量時油墨乳化

後抗分裂力變化的情形，於是將表格的數

據轉換，結果如圖2、圖3、圖4、圖5所

示。

黃豆油墨四色墨在張頁印刷速度時，

乳化之後到恢復水墨平衡所需時間的比
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圖2、青墨在印刷速度800rpm，不同水量下乳化後抗分裂力值變化圖。

圖3、洋紅墨在印刷速度800rpm，不同水量下乳化後抗分裂力值變化圖。



較，分別將四色墨恢復水墨平衡之時間製

作成表格，方便看出在不同水量乳化之下

的時間差異，如表2。

二、在輪轉印刷轉速的動態乳化實驗分

析

設定轉速為2000rpm為輪轉印刷轉速的
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圖4、黃墨在印刷速度800rpm，不同水量下乳化後抗分裂力值變化圖。

圖5、黑墨在印刷速度800rpm，不同水量下乳化後抗分裂力值變化圖。



動態乳化實驗，共測試青墨、洋紅墨、黃

墨、黑墨四色，每次測試2分鐘，時距為5

秒，分別在加1毫升水、2毫升水、3毫升水

的情況下，由測試而得的實驗數據與圖

表，分析乳化對抗分裂力的影響。

以下分別是在黃豆油墨四色青、洋

紅、黃、黑時經過實驗所得到的數據。在

印刷速度2000rpm時，不同水量下乳化後對

油墨抗分裂力之影響，如表3所示。

為能觀察黃豆油墨四色墨青、洋紅、
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表2、在印刷速度800rpm時，不同水量下乳化後抗分裂力恢復水墨平衡的所需時間。

印刷速度 800rpm

墨色 青墨 洋紅墨 黃墨 黑墨

時間\加水量 1毫升水 2毫升水 3毫升水 1毫升水 2毫升水 3毫升水 1毫升水 2毫升水 3毫升水 1毫升水 2毫升水 3毫升水

秒 53 55 71.3 59.2 51 70 43.8 52.5 66.3 57.5 57.5 74

表3、在印刷速度2000rpm時，不同水量下乳化後對油墨抗分裂力之影響。

印刷速度 2000rpm

墨色 青墨 洋紅墨 黃墨 黑墨

時間\加水量 1毫升水 2毫升水 3毫升水 1毫升水 2毫升水 3毫升水 1毫升水 2毫升水 3毫升水 1毫升水 2毫升水 3毫升水

1 20.7 20.4 20.3 20.1 19.6 19.2 20.3 19.1 19.2 20.2 19.7 19.8

2 6.1 3.4 3.3 6.9 4.4 3.2 10.1 5.6 4.3 5.8 4.7 4.5

3 16.3 12.3 11.4 16 12.8 10.5 17.3 14.7 13.5 15.3 13.3 12.2

4 20.2 18.4 18.7 19.2 18.4 17.9 19.9 18.8 18 19.6 19.1 18.7

5 21.2 20 20.9 20.5 20.5 20.2 20.3 20.1 19.2 20.6 20.6 20.8

6 21.8 21 21.3 20.2 20.4 20.2 20.1 20.1 19.4 20.9 20.6 20.8

7 21.1 21.4 21.2 20.2 20.3 20.2 19.9 19.9 19.4 20.3 20.1 20.6

8 20.6 21.2 21.3 20.2 19.8 20.2 19.9 19.6 19.2 19.5 19.8 20.3

9 20.5 21.1 21.1 20.1 19.9 19.6 19.9 19.5 18.6 20.2 19.8 20.3

10 20.5 20.5 21 20 19.5 19.7 19.2 19.6 19.1 20.2 20.3 20.3

11 20.6 20.6 20.5 19.6 19.4 19.5 19.4 19.8 19.2 20 20.5 20.6

12 20.9 20.8 20.5 19.5 19.1 19.6 19.8 19.6 19.2 20.1 20.7 20.3

13 20.8 20.8 20.5 19.4 19.1 19.9 19.5 19.5 18.7 20.1 19.6 19.9

14 19.9 20.3 20.5 19.5 19.6 19.1 19.3 19.4 18.7 18.8 19.1 19.2

15 20.1 20.3 20.9 19.4 19.3 19.9 18.9 19.8 19.1 19.3 19.3 19.6



黃、黑於輪轉印刷速度時，分別在1毫升、

2毫升、3毫升水量時油墨乳化後抗分裂力

變化的情形，於是將表格的數據轉換成

圖，結果如圖6、圖7、圖8、圖9所示。

黃豆油墨四色墨在輪轉印刷速度時，

乳化之後到恢復水墨平衡所需時間的比

較，分別將四色墨恢復水墨平衡之時間製

作成表格以及直方圖，方便看出在不同水

量乳化之下的時間差異，如表4。
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16 19.8 19.9 19.9 19.1 19.4 19.5 19 19.3 19.2 20.3 19.5 19.9

17 19.9 19.9 20.7 19.1 18.9 19.8 19 19.4 18.9 19.5 19.4 20.1

18 20 20.2 20.4 19.4 18.8 19.5 19.5 19.4 18.9 19.4 19.8 20.1

18 19.9 20.6 20.1 19.4 18.9 19 19.3 19.2 18.5 19.1 19.8 20.1

20 20.3 20 20.1 19.1 18.8 18.7 19.9 19.2 18.2 19.4 19.5 19.9

21 20.5 20.2 20.3 19.3 18.9 18.9 19.3 19.3 18.9 19.5 20.2 20.1

22 20.6 20.5 20.3 19.3 19 19.3 19.1 19.3 18.5 19.8 20.2 20.2

23 20.8 20.1 20.5 19 18.8 18.9 19.6 19.2 18.8 20.1 20.1 19.8

24 20.7 20 20.4 19.3 19.2 19.2 19.6 19.4 18.8 20 20.2 19.6

圖6、青墨在印刷速度2000rpm，不同水量下乳化後抗分裂力值變化圖。
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圖7、洋紅墨在印刷速度2000rpm，不同水量下乳化後抗分裂力值變化圖。

圖8、黃墨在印刷速度2000rpm，不同水量下乳化後抗分裂力值變化圖。



三、黃豆油墨之靜態乳化測試

靜態乳化測試是將四色墨均採50g油墨

與100g水分攪拌，攪拌一定時間450轉後，

計算油墨的吸水量，再由計算乳化率公式

算出油墨的乳化率，計算方式如下：

吸水量（ML Water/100g Ink）=（初水

量-剩餘水量）*2

乳化率（％）=[吸收量/（100+吸水

量）]*100

經過計算後，再把靜態乳化實驗所得

到的乳化率製作成圖表，如表5及圖10所

示：

四、討論

（一）在張頁印刷速度時之動態乳化實驗

研究中發現青墨在供水量越少時，恢

復水墨平衡的時間越快，洋紅墨、黃墨、

黑墨也同樣有這種趨勢。而且不論供水量

多寡，青墨、洋紅墨、黃墨、黑墨在乳化

後直到恢復水墨平衡，抗分裂力都是呈現

穩定而快速恢復的情況，這表示比較不會
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圖9、黑墨在印刷速度2000rpm，不同水量下乳化後抗分裂力值變化圖。

表4、在印刷速度2000rpm時，不同水量下乳化後抗分裂力恢復水墨平衡的所需時間。

印刷速度 800rpm

墨色 青墨 洋紅墨 黃墨 黑墨

時間\加水量 1毫升水 2毫升水 3毫升水 1毫升水 2毫升水 3毫升水 1毫升水 2毫升水 3毫升水 1毫升水 2毫升水 3毫升水

秒 22.5 27 23.6 23.5 22.9 22 25 21.2 25 23 22 22.6



因為乳化不足或過度乳化而導致抗分裂力

上升或降低，產生印件品質不良的情況。

然而在恢復平衡後洋紅墨和黑墨的抗分裂

力有不穩定的情形，假如不善加管理印刷

機可能容易造成過度乳化，此點會影響印

件品質，因此洋紅墨與黑墨之油墨調配成

分上面仍需改善，黃墨和青墨抗分裂力則

是比較穩定。

（二）在輪轉印刷速度時之動態乳化實驗

研究中發現在三種水量下油墨乳化後

抗分裂力恢復水墨平衡的時間沒有很大的

差異，推斷是因為在高速印刷之下促使油

墨乳化水分較快，使得油墨抗分裂力恢復

得更快，但從資料中仍可發現供水量越

多，恢復水墨平衡時間越長的趨勢。並且

發現到輪轉印刷其水墨平衡的所需時間比

張頁印刷得快得很多，油墨在乳化後抗分
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表5、黃豆油墨乳化率表。

油墨 初水量(g) 剩餘水量(g) 吸水量(g) 乳化率

黃 100 82 36 26.50％

洋紅 100 70 60 37.50％

青 100 80 40 28.60％

黑 100 80 40 28.60％

圖10、黃豆油墨乳化率圖



裂力恢復水墨平衡都是呈現穩定而且更快

速的。然而在恢復水墨平衡後，抗分裂力

都會先明顯的增高後，再繼續恢復穩定，

這會對油墨的乳化有些微的影響。就恢復

平衡後的抗分裂力穩定度而言，黃墨和青

墨的穩定度是較好的，而黑墨和洋紅墨則

是有抗分裂力不穩定的情形，是因為黑墨

和紅墨對水吸收不良所致，假如不善加管

理印刷機可能容易造成過度乳化，此點會

影響印件品質，應該改變油墨的調配來改

善油墨的適性。

（三）黃豆油墨的靜態乳化測試

在一定的攪拌時間之下，洋紅墨能乳

化吸收比其他色墨更多的水分，其次是青

墨與黑墨，再來是黃墨。由於油墨乳化率

太低時容易造成印刷時著墨不良的情形，

但是乳化率太高時又容易產生印刷盲糊且

網點不結實的情形。

在動態乳化實驗裡，黃墨無論是在張

頁印刷或是在輪轉印刷，其乳化後的抗分

裂力相對是比較穩定的，恢復水墨平衡的

時間也最快，然而在靜態乳化實驗裡，乳

化率是四色墨中最低。另外在動態乳化實

驗裡，洋紅墨在張頁印刷及輪轉印刷實驗

時，油墨乳化後抗分裂力有明顯不穩定趨

勢，在靜態乳化實驗裡，洋紅墨的乳化率

卻是最高。因此推斷四色墨之乳化率和恢

復水墨平衡所需時間與乳化後抗分裂力的

穩定性有關。

陸、結論

為瞭解黃豆油墨在平版印刷中乳化的

特性，其在印版上的水墨平衡，對於印刷

品質有很大的影響，當水量過多或過少，

都可能會使得印刷品質不佳。因此本研究

之動態乳化的實驗方式，分別設定在張頁

印刷及輪轉印刷的印刷速度，觀察黃豆油

墨在乳化後之特性。其中包含油墨在乳化

後達到水墨平衡所需時間的分析，並觀察

油墨在乳化後抗分裂力的變化趨勢，以測

得乳化後抗分裂力的穩定性。最後另使用

靜態乳化測試黃豆油墨的方式，來比較動

態與靜態乳化實驗結果的相關。

一、張頁印刷速度時黃豆油墨乳化之特性

（一）在張頁印刷速度時，黃豆油墨乳

化後都能夠迅速且穩定的恢復水

墨平衡。

（二）就四色墨的乳化後恢復水墨平衡

所需時間來看，越快恢復水墨平

衡的油墨代表其乳化性質越好，

實驗中發現恢復時間最短的是黃

墨。相對黑墨恢復時間比較長，

黑墨則有比較慢的水墨平衡，由

短到長依序是黃墨＞青墨、洋紅

墨＞黑墨。

（三）隨著乳化水量的增加，油墨乳化後

恢復水墨平衡的時間也相對增加。

（四）黃豆油墨在乳化恢復水墨平衡

後，洋紅墨和黑墨的抗分裂力仍
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比較不穩定，可能是吸收水分不

良，容易導致印件品質不良的情

況，因此油墨廠商需要改變油墨

調配以改善適性，使得油墨在乳

化後能夠有較穩定的抗分裂力。

二、輪轉印刷速度時黃豆油墨乳化之特性

（一）在輪轉印刷速度時，黃豆油墨乳

化後都能夠迅速且穩定的恢復水墨平衡。

輪轉印刷速度時，油墨乳化後恢復水墨平

衡所需的時間比張頁印刷速度時短很多，

判斷是因為輪轉印刷能夠快速轉動滾筒，

使得油墨能較快吸收水分所致。

（二）在輪轉印刷速度時，油墨在乳化

後恢復水墨平衡時，抗分裂力會突然變得

較高，之後才趨於穩定，這可能是因為在

高速輥筒展輾油墨時，而造成暫時的抗分

裂力升高，會影響到印件品質。

（三）在恢復水墨平衡之後，黑墨與洋

紅墨呈現些許的抗分裂力不穩定的現象，

相對黃墨則是比較穩定的。因此跟在張頁

印刷速度一樣，需要改變這兩色油墨成分

的調配，使得油墨在乳化後能有較穩定的

抗分裂力。

（四）研究中的由於水量少，推斷因此

在輪轉印刷高速運轉時油墨乳化後恢復水

墨平衡的時間沒有明顯的差異。

三、黃豆油墨在動態乳化測試與靜態乳

化測試結果比較

在動態乳化測試中發現到黃豆油墨在

黃墨具有比較好的乳化特性，其水墨平衡

恢復較快，黑墨、洋紅墨則是在乳化後抗

分裂力呈現不穩的現象。在靜態乳化測試

中則是發現洋紅墨具有比較高的乳化率，

而黃墨與其他色墨相比有比較低的乳化

率。由此推斷，黃墨能乳化吸收比較少的

水分，但能比較快恢復水墨平衡，抗分裂

力也相對比較穩定，而洋紅墨能乳化吸收

比較多水分，但是其抗分裂力相對比較不

穩定，因此判斷油墨的乳化率與油墨乳化

後恢復水墨平衡的抗分裂力穩定性有關。

黃豆油墨有許多優點，像是耐擦性

佳、有亮麗的顏色、可以增加單位印刷量

而降低成本，廢紙的脫墨較容易、黑墨能

混合回收使用等優點，而缺點則是價格仍

較高、不易乾燥等。另外，後續也正在開

發平版印刷之以外的領域，像是彈性凸版

油墨、UV乾燥平版印墨、紡織品印刷、影

印機碳粉夾等。

黃豆油墨應用在平版印刷是率先由美

國的報紙印刷開始，如今美國、日本等國

家都已使用黃豆油墨一段時間，而台灣則

是近年來慢慢興起。不過，面臨環保政策

的要求及印刷廠商對環保的認知，黃豆油

墨的使用將會增加，而且黃豆油墨申請環

保標章可使推廣成功性增加，因為可以提

升公司形象。根據調查發現，黃豆油墨在

國內曾使用過的廠商佔38％，表示願意未

來使用黃豆油墨的廠商佔62％，表示台灣

58

第二十一卷 第三期



未來在使用黃豆油墨上仍有很大的空間。

為了能讓黃豆油墨在印刷上能有更好

的應用，黃豆油墨的配方也不斷的在改

良 ， 甚 至 已 研 發 出 一 種 植 物 性 酯

（Vegetable esters）的成分來改良植物油在

油墨中的缺點，植物性酯來自於脂肪酸

（譬如黃豆、油菜籽、椰子、亞麻仁）和醇

之間的反應作用，其分子構造像是礦物油

的構造，特別是碳氫部分的長度和整個分

子的大小，黏度和礦物油很接近，這種溶

劑可以很快被塗佈紙張所吸收，具有良好

的揮發性，解決了黃豆油乾燥很慢的問

題。由於植物性酯的性質跟礦物性油很接

近，但卻沒有礦物性油的缺點，因此相當

值得繼續研發。
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