
不干胶标签印刷加工实用指南 

一、 不干胶材料的外观检查 

为了尽可能地避免由不干胶材料本身的质量问题引起的不干胶标签

印刷故障，在印刷加 

工前，有必要先对不干胶材料的外观质量进行认真检查，以便在印刷

前就能及时发现可能引 

起印刷加工质量问题的缺陷。 

1、 检查不干胶材料是否有毛边 

卷筒不干胶材料边缘光洁、无损坏，是确保不干胶标签印刷质量的基

础，所以，印刷加 

工前一定要仔细检查卷筒不干胶材料的分切边缘是否有毛边，是否因

储运不当而出现了破 

损，并且要将卷筒不干胶材料卷下 4—5 圈，仔细检查其分切边缘。 

2、 检查不干胶材料上是否有裂纹 

不干胶材料在分切时，如果分切刀具调整不合适或刀刃不够锋利，都

会在不干胶材料的 

面纸或底纸上出现裂纹，裂纹处拉出的纤维又会被粘合剂粘住。裂纹

的发生可能是连续的， 

也可能是随机的，可能出现在卷筒不干胶材料的一边，也可能两边都

有，所以，不干胶材料 

上机印刷前，不定要仔细察看其底纸和面纸上是否有小的裂纹。 



然后，取一段经过上述检查的样纸，剥于底纸再次检查一下面纸和底

纸上是否有裂纹， 

因为裂纹有时是非常小的，只有分开底纸和面纸后才能发现。值得注

意的是，由于油墨和粘 

合剂在印刷过程中会逐渐积存到印刷机的导纸辊上，也会引起不干胶

材料边缘出现裂纹。所 

以，即使已经开始印刷，也不能忽社上述问题。 

3、 检查不干胶材料边缘是否粘连，底纸是否漏涂硅 

不干胶材料边缘粘连或底纸上有部分区域漏涂硅油，在印刷加工过程

中均会引起排废时 

面纸断裂，不能正常生产。所以，印刷前先要取一段长 1 米左右的

不干胶材料，用手剥开， 

看看边缘或其它部分有无不能顺滑一致剥开的部分。通常，面纸和底

纸边缘粘连都发生在整 

卷涂布的不干胶材料的一个分切卷上，而且一般只发生在外层 7—10 

米处，所以，遇到分切 

的卷筒不干胶材料边缘有粘连，不要马上就断言整卷纸都有此毛病。 

此外要注意，剥离重量轻的面纸（如 60G/平方米和 80G/平方米的面

纸）比剥离重量重 

的面纸所用的力要大，面纸越轻，剥离时手感越紧。也正因为如此，

有时按客户所要求的形 

状去模切客户所选择的不干胶材料时，无法在常规印刷速度下完成。 



4、 检查卷筒不干胶材料分切端面是否平直、复卷松紧是否一致 

如果卷筒不干胶材料的分切端面不齐，不仅会影响印刷时的套准，而

且会因模切位置发 

生变化而发生排废困难；复卷时松紧不一致则会引起印刷时纸张力的

变化，张力不均同样会 

造成印刷质量问题。 

二、 印刷故障与排除 

不干胶材料通常在标签联动机上印刷与加工，最常见的印刷形式为凸

印，其它印刷方式 

也有应用。在印刷阶段常见的故障有： 

故障 1 印刷后的标签表面墨层不干，干燥慢或墨层一擦就掉 

原因：印刷墨层太厚，墨量太大以及油墨中所使用的添加剂不合适、

油墨变性或使用的 

油墨种类不合适等都会造成印刷后的标签墨层不干、干燥慢或墨层一

擦就掉；此外，机器运 

转速度太快、干燥装置的烘干、固化功率太低或者干燥时间太短同样

会使油墨得不到充分干 

燥；而生产车间的温度过低，则会影响油墨的干燥速度，也将导致上

述故障。 

解决的办法是： 

1、 采用深墨薄印的方法来减少墨层的厚度； 

2、 使用干燥快的专用油墨； 



3、 使用配套的添加刘，加放配套的干燥剂； 

4、 采取措施，延长印刷品的干燥或固化时间； 

5、 提高室温，适量排风，加快油墨干燥速度。 

故障 2 薄膜表面印刷墨层附着牢度差，易掉墨 

如果薄膜表面未经电晕处理，或薄膜的表面张力低于油墨的表面张力，

油墨就不易附着； 

没使用的油墨与薄膜材料特性不匹配或使用的不是专用油墨时，也会

产生此类故障；而使用 

过期或失效油墨也不可避免地出现此类故障。另外，烘干装置（UV 或

红外热风干燥）功率 

低，致使油墨不能完全干燥或印刷墨层太厚、墨量太大、油墨粘度太

大致使长时间烘干后油 

墨脆化，也将导致薄膜表面印刷墨层附着牢差差，易掉墨。 

解决的办法是： 

1、 提高承印材料的表面张力，要求表面张力值要达到 38 达因/厘

米以上； 

2、 轮转标签机应安装电晕装置，通过随机电晕算是业提高薄膜的表

面张力； 

3、 可先用透明的溶剂型油墨进行预订打底来提高承印材料的表面张

力； 

4、 选用与承印材料匹配的专用油墨和配套添加剂； 

5、 提高烘干或固化功率，或降低机器运行速度，增加烘干时间； 



6、 印刷墨层要尽量薄，墨量要尽量少，必要时可单色多次叠印； 

7、 推荐印刷后进行 UV 上光，以保护印刷墨层，增加墨层的附着牢

度。 

故障 3 印在 FASCLEAR 和 PRIMAX 上的油墨附着牢度差 

原因：FASCLEAR 和 PRIMAX 材料均为柔软的亚光表面，表面强度差，

用指甲轻划即会出 

现划痕，无论其表面张力是高是低，都会出现油墨附着牢度差的问题，

而且，即使是在其它 

承印材料上不会出现附着牢度问题的油墨，印在  FASCLEAR 和 

PRIMAX 材料上也会出现油墨附 

着牢度差的问题。此处的所谓掉墨，实际上是承印材料的表面被损坏

了，与油墨根本无关。 

解决问题的办法是： 

在油墨和上光油中加放硬化剂，或购买加有硬化剂的油墨，通过增加

油墨和上光油的耐 

摩擦强度与硬度来达到改善油墨在 FASCLEAR 和 PRIMAX 材料上

的附着牢度的目的。 

故障 4 卷筒易碎纸端面渗胶后，无法开卷印刷 

原因：分切复卷小卷时复卷张力太大，导致复卷太紧，会引发此故障；

仓储或印刷车间 

温度太高也会导致此故障；而遭受挤压或仓储时间过长也是导致此故

障的原因之一。 



解决问题的办法是： 

1、 除针对上述原因改善相应的仓储和加工条件外，还可用酒精擦抹

渗胶端面，使粘合 

剂稀释，降低其粘度，以利于开卷； 

2、 轻轻开卷，两端上粉并重新缓慢复卷； 

3、 改善后的卷筒不干胶材料在间歇式输纸的标签机上要慢速印刷和

模切。 

故障 5 印刷后的薄膜表面局部掉墨——油墨附着牢度不一致 

原因：其一多色叠印时，底层油墨尚未完全干燥即被表面油墨所遮盖；

其二，由于墨层 

过厚，造成暴露在外的同色油墨已完全干燥，而压在底下的油墨仍得

不到干燥；其三，单色 

组的 UV 固化功能； 

解决的办法是： 

1、 减薄 愕暮穸龋?br>2、 增加 VU 干燥装置的固化功率； 

3、 降低机器速度，增加油墨固化时间，可采用单色多工位固化； 

4、 在工艺设计上要尽可能避免墨层叠印，可采用图形边缘涨色并列

印刷的工艺； 

5、 增大电晕处理装置的功率，提高承印材料的表面张力，使油墨更

易干附着，从而增 

加油墨的附着牢度； 

6、 使用固化速度快的油墨或在油墨中增加光敏剂（干燥剂）。 



故障 6 实地印刷墨层表面鱼眼 

原因：鱼眼是由纸毛，纸屑或者灰尘造成的。出现鱼眼既与环境的清

洁程度和车间 

密封情况有关，也与静电有关，因为静电会将灰尘和纸屑等杂质吸附

到承印材料表面；出现 

鱼眼还与承印材料本身的质量有磁，密度不均匀，涂层牢固度低，纤

维短且牢固度低的承印 

材料就容易出现鱼眼问题；另外，分切质量不好，分切精度低的承印

材料也易出现鱼眼问题。 

解决问题的办法是： 

1、 改善、净化生产环境，有条件的印刷厂家应对印刷机进行密封管

理； 

2、 在印刷机上安装静电消除器和承印材料清洁器，以防止灰尘和纸

屑遗留在承印 

材料表面； 

3、 选用高质量的承印材料，要求其表面涂层要有较强的牢固度，不

易胶落； 

4、 提高卷筒材料的分切质量，防止材料端面或周边产生碎屑； 

5、 定期清洗印版和印刷机的输墨系统； 

故障 7 纸张类材料掉粉 

原因：纸张自身质量差，表面涂层牢固度低就容易掉粉；环境潮湿或

材料本身的问 



题使承印材料涂层表面强度降低或油墨粘度太大也容易造成掉粉故

障；另外，掉粉还同标签 

的压机方有关。 

解决问题的办法是： 

1、 选用优质承印材料，尤其是大面积实地印刷时； 

2、 降低油墨粘度，要求各色序所用的印刷油墨的粘度要依次递减； 

3、 改善材料的储存环境和印刷环境，降低环境湿度； 

4、 在工艺设计上变实地印刷为平网印刷； 

5、 正式印刷前先走空纸进行预印，可以去掉部浮粉； 

6、 改换印刷设备压印方式，减少印刷接触面积。 

故障 8 单印印刷套印不准 

原因：（1）纸张尺寸不稳定造成的套印不准。 

由于纸张所处的印刷加工环境同复合制造时环境湿度不同造成纸张

尺寸变化；纸张 

表面水分含量不均匀，造成纸张四边变形或局部变形；同一规格尺寸

的纸张中，由于部分纸 

张的纤维方向不一致，造成其收缩率不同；而车间的温度、湿度不稳

定则会造成较大幅度的 

纸张尺寸变化。 

解决问题的办法是： 

1、 将印刷车间渐度控制在 20—22 摄氏度，相对湿度控制在 50%。 

2、 将润版液用的控制在最低水平，以减少纸张的抽涨变形； 



3、 尽量使用多色印刷机一次走纸完成多色印刷； 

4、 采用单色机多次印刷进要保护好半成品，最好用塑料布密封，尤

其是在雨季； 

5、 使用纤维方向一致的纸张，不同纤维方向的纸张要分别堆放，印

刷； 

6、 在条件允许的情况下，纸张应提前进入印刷车间，使其有充分的

时间与环境温 

湿度取得平衡。 

7、 对湿度过大的纸张，可采用预先空印的方法，加快其与环境在温

湿度上的平衡； 

8、 对需要进行烫金和模切的小标签，应先印刷，待其尺寸稳定后，

再对照实际尺 

寸制作烫金版和模切版。 

原因（2）：其它原因引起的套印不准。 

1、 纸张渗胶，使前规、侧规不到位，导致套印不准； 

2、 纸张裁切定位时由于发生纸张回弹，歪斜而造成同一纸垛中的纸

张不对正；印 

刷时难以套准； 

3、 理纸折痕造成纸张变形过大，引起民套印不准； 

4、 由静电吸附造成套印不准； 

5、 装版时，由于各色版拉伸变形，松紧不同，造成套印不准； 

6、 各色组橡皮布包衬不一致，变形量不一致造成套印不准； 



7、 滚筒衬垫增减方法不正确造成套印不准； 

8、 由输纸机构和传纸机构的原因造成套印不准。 

解决问题的办法是： 

1、 使用不渗胶、合格的不干胶材料，要用涂撒滑石粉或用胶带粘的

方法来改善渗 

胶情况； 

2、 提高裁纸精度，必要时可重新裁切，并要正确理纸，不可变形过

大； 

3、 安装静电消除器控制静电，并安装加湿器来控制车间温湿度； 

4、 通过打样，使上版，包衬、橡皮布松紧一致，以保证套准； 

5、 全套机组更换橡皮布或包衬，使各色组的橡皮滚筒弹性变形一致； 

6、 提高印刷机精度，保证正确传纸、输纸。 

故障 9 版面墨色不一致 

原因：印版压力不均匀或版面上着墨量不均匀。 

解决问题的方法是： 

1、 调整压力，重新垫版台； 

2、 调整墨斗或输墨系统，使着墨辊给墨量一致。 

故障 10 线条或网点处糊版，变形 

原因：墨量过大，着墨辊与印版之间的接触压力过大或印刷压力太大

是导致糊版、 

网点变形的主要原因。 

解决问题的方法是： 



1、 适当减少墨斗辊的输墨量； 

2、 减轻着墨辊与印版间的接触压力； 

3、 降低印刷压力或对垫版台进行局部调整。 

故障 11 印刷品蹭脏、污背、粘连 

原因：油墨未完全干燥或墨量太大。 

解决问题的方法是： 

1、 降低印刷速度； 

2、 调整油墨，加放相应的助剂； 

3、 可上晾纸架分层堆放； 

4、 适当减少上墨量。 

三、 模切故障与排除 

故障 1 平压平式模切中底纸被切穿 

原因：底纸厚薄不匀；一块模切版上的标签数量太多，面积过大；模

切版不平整， 

精度低；模切机构精度低造成模切不稳定；模切衬垫板不平整或有凸

起点；模切刀片选择不 

正确。 

解决问题的办法是： 

1、 尽量选 用较厚的底纸或用均匀度较好的材料作底纸； 

2、 提高模切版精度，必要时请专业厂家来制造； 

3、 使用平整度好的衬垫板，并定期检查，清洁和更换料垫板； 

4、 可采用大面积印刷后先纵切而后再小面积模切的方法； 



5、 使用高精度的专用不干胶模切刀片来制作模切版。 

故障 2 模切后排废时，纸边经常断裂，无法正常开机 

原因：模切版或垫板不平整，贾轮奖呔植课辞卸希换 魉俣忍 旎蛱 斐
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问题的办法是： 

1、 提高模切版精度，减小模切面积； 

2、 模切底板要平整，并定期更换； 

3、 正确调整排废张紧力； 

4、 正确设置废纸边的尺寸，以提高其抗拉强度； 

5、 换用剥离力合适的不干胶标签材料； 

6、 根据标签外形合理排版，使其便于排废。 

故障 3 排废时签同纸边一同揭下 

原因：模切压力不均匀，造成模切深浅不一致，使部分纸边未被切断；

模要版使用 

时间过长；刀片太钝，导致面材被压进底纸但未被切断；机器右速度

不合适，太慢或太快， 

影响排废；排废纸边太窄，断裂时出现掉标现象；纸边的排废角度不

合适，选用的不五胶材 



料不合适；底纸和面纸间的离型力太小；标签面积太小，排列方法不

合适；生产车间的温度 

过低堇视，使粘合性能发生改变。 

解决问题的办法是： 

1、 调整模切版，提高模切精度，可在版面粘贴海绵； 

2、 变换机器速度，调整纸边的排废角或更换排废辊； 

3、 使用离型力合适的不干胶材料，并合理安排排废边宽度； 

4、 保持车间的最佳温湿度，使粘合剂必能稳定。 

四、 上光故障与排除 

UV 上光中的常见质量问题有： 

1、 上光后，经地一段时间，印刷品发黄、发红，改变颜色； 

2、 印刷品表面不亮；起褶或出现条痕； 

3、 上光面发粘，不光滑； 

4、 上光层不牢，掉墨，有气泡，麻点等。 

解决问题的办法是： 

1、 使用高质量、有效期内的上光油； 

2、 合理控制上光油的量，既不能太少也不能太多，要注意流平效果； 

3、 注意底墨的印刷质量，要求把墨量印足、印实，并不要干透； 

4、 根据上光表面的实际情况正确调整上光油的粘度； 

5、 正确调整上光油的表面张力，使其小于油墨的表面张力，可添加

表面张力低的 

溶剂或表面活性剂； 



6、 避免油墨层晶化，必要时可对其进行表面处理； 

7、 调整好机器速度、上光油量、烘干能量之间的关系。 

五、 覆膜故障与排除 

故障 1 图案发虚，薄膜与印品粘合不良 

原因：覆膜辊表面有缺陷，硬度太低，以及覆膜辊压力不够，或覆膜

辊与底辊不平 

行，都会造成此故障；而印刷墨层太厚或覆膜时膜层尚未干透，或机

速太快也是产生此故障 

的原因。 

解决问题的方法是： 

1、 加大覆膜辊压力； 

2、 调整两辊间的平行度； 

3、 若是覆膜辊本身有问题，则更换覆膜辊； 

4、 降低机速或改变油墨成分。 

故障 2 图案表面有压痕凹点 

原因：覆膜辊表面不干净或已经磨损 

解决问题的方法是：清洗或更换覆膜辊。 

故障 3 印刷品表面有皱纹 

原因：复合膜太松或底纸拉力过大，以及复合膜两边张力不一致均会

导致此故障。 

解决问题的方法是： 

1、 张紧复合薄膜； 



2、 降低底纸拉力； 

3、 改用合适的复合薄膜。 

故障 4 标签贴在瓶体上翘边 

原因：纸张太薄或复合膜太紧都容易使印刷品发翘，而复合膜太薄或

有质量问题， 

引故障更是难以避免。 

解决问题的办法是： 

1、 避免对薄纸格膜； 

2、 复合膜张力地大时，要换用剥离力小的或有底纸的复合膜。 

3、 单张纸覆膜时，张力方向应与标签弯方向垂直； 

4、 要控制好覆膜张力、压力、速度，以确保覆膜精度； 

5、 覆膜适合小幅面标签，平面粘贴，大幅面标签建议采用上光工艺； 

故障 5 图纹内起泡，发白 

原因：覆膜时印刷墨层尚未干透，墨层太厚，覆膜压力不够，复合膜

太松或厚薄不 

均匀均会导致此故障。 

解决问题的方法是： 

1、 增大复合压力； 

2、 更换复合膜或调整其张力。 

六、 烫金故障与排除 

故障 1 烫印不上或烫印不牢 

原因：烫印温度地低，印版压力过低，印刷墨层表面晶化或太光滑，



墨层太厚以及 

电化铝型号不合适都有可能导致此故障。 

解决问题的方法是： 

1、 适当提高烫印温度； 

2、 加大印版压力； 

3、 改变油墨成分，使墨层表改性； 

4、 降低墨层厚度，减少叠印； 

5、 变换其它型号的电化铝。 

故障 2 电化铝反拉带墨 

原因：印刷墨层干燥不充分，油墨附着力太低以及电化铝分离力过大

都是导致此故 

障的原因。 

解决疸的方法是： 

1、 烫印电化铝之前，要让油墨充分干燥； 

2、 改变油墨成分； 

3、 改用分离力低的电化铝。 

故障 3 印迹滋边发毛 

原因：压力调整不当或印版温度太低 

解决问题的方法是： 

1、 调整压力，局部垫版； 

2、 适当提高烫金温度。 

故障 4 印迹金属光泽降低 



原因：印版温度过高。 

解决问题的方法是： 

1、 降低电热温度； 

2、 减少不必要的停机，缩短停机时间。 

故障 5 印迹不清，缺笔断画 

原因：遇到印迹不清楚这类故障时，首先要考虑烫金版自身是否有缺

陷，另外，电 

化铝太紧，烫印压力不均，电化铝太窄或导纸方向偏移等也是此类故

障的起因。 

解决问题的方法是： 

1、 更换印版； 

2、 降低电化铝张力； 

3、 局部垫版，保持烫印沽 σ恢拢?br>4、 改用幅面宽一些的电化铝； 

5、 调整导纸机构。 

故障 6 不干胶标签烫金中最容易发生的质量问题——薄膜材料和 

UV 油墨表面烫金 

困难，印迹不清 

解决问题的办法是： 

1、 选择专用的、配套的烫金箔，尽量选用进口材料； 

2、 保护好印版，要求印版要平整，表面无污物； 

3、 薄膜材料应先进行电晕处理，以提高其表面张力； 

4、 减小烫金面积，保证印版的平整性和烫印压力的均匀； 



5、 使用硬衬垫材料时，要求衬垫要平整，均匀； 

6、 通过试验找出烫印压力、速度、浊度、排废的最佳配合。 

七、 贴标故障与排除 

故障 1 在油桶等容器上贴大面积的纸类标签时出现汽泡 

原因：标签的存储环境与贴标环境的温湿度相差太大，导致贴标后标

签迅速吸收水 

分而形成气泡；或由于贴标物体表面不平整或脏污有水泡，导致贴标

不牢，出现气泡。 

解决问题的办法是： 

1、 贴标前，先将标签在贴标环境中放放置一段时间，使其与环境达

到湿度平衡； 

2、 使贴标物体表面保持干燥、洁净，并在贴标时用力贴平，贴牢。 

故障 2 透明薄膜标签贴在透明瓶体上后了出现汽泡，影响美观 

原因：瓶体表面不平整，有微小凹坑或标签的软硬程度与瓶体匹配都

将造气泡；而 

贴标机贴标方式与瓶体外形有不匹配或贴标方法不合适，都会使空气

残留在标签内，产生气 

泡。 

解决问题的办法是： 

1、 贴标前检查瓶体是否平衡，若不平衡，应修整生产瓶体的模具。 

2、 透明专用贴标机，用橡胶刮板贴标。 

3、 选用与瓶体材料相匹配的材料印制瓶贴。 



 


