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无碳复写纸常见纸病及解决方法 

韩文佳  赵传山  
（山东轻工业学院制浆造纸工程省级重点学科，山东   济南 长清   250203） 
摘要：文章主要介绍了无碳复写纸生产中常见纸病，并对造成纸病的原因和解决方法做了详细的分析和说
明。 
 
关键词：无碳复写纸  蓝点纸病   翘曲  涂布不均  解决方法 
 
Abstract：The paper firstly introduce the usual sickness of carbonless paper in 
production,the reasons and the methods, this paper also analysis and explain it in detail. 
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无碳复写纸(简称NCR纸)是在原纸上涂布具有复写功能的涂料制成的。无碳复写纸结构主要分两种，一种
分为上纸(CB)，中纸(CFB)，下纸(CF)三层，上纸背面涂发色剂，中纸正面涂显色剂、背面涂发色剂，下
纸正面涂显色剂得到偶合型无碳复写纸。另外按显色可分为黑印纸、蓝印纸或其它色印纸，我国目前无碳
复写纸的显色主要为蓝色。与普通复写纸比较，无碳复写纸复写时因不需要垫有碳复写纸，有功效高，使
用清洁、方便、容易用于电脑等特点而深受欢迎。随着中国经济的发展，相信无碳复写纸的使用会越来越
广泛。 
无碳复写纸是技术含量较高的产品，随着该产品用量的增大以及印刷速度的提高，人们对其质量的要求也
越来越高。NCR纸的外观、显色效果、保存期，影响印刷的掉粉、掉毛纸病等都将直接影响其使用。下面
主要概述了无碳复写纸常见质量问题及解决方法。 
1、CF面蓝色的点即蓝点纸病 
无碳复写纸中页纸是多层无碳复写纸的重要组成部分，其正面涂布显色剂，背面涂布发色剂。增加中页纸
的层数即可相应地增加复写副本数，从而大大提高工作效率。在无碳复写纸的生产过程中，中页纸的质量
是最难控制的，因为中页纸极易出现显色纸病。 
无碳复写纸的蓝点质量纸病，一般发生在中纸的CF面(CF纸在由CB纸转料生产时如果流程清洗不干净，涂
布初时也会出现少量的蓝点)。 
1.1 造成无碳复写纸蓝点纸病的原因 
（1）、卷取时因速度差造成纸间摩擦而产生蓝点，其形状一般为长方形，这种情况一般发生在卷取初时
较多； 
  （2）、涂布时，涂料从纸幅两边飞溅到纸的CF面干燥受压而产生蓝点，主要是因为风刀角调节不合理
造成的，一般发生在纸幅两侧; 
（3）、涂布生产过程中，因有涂料粒卷取时压印而产生蓝点，是因为进入烘缸湿含量偏大造成的； 
（4）、中纸原已固定位置的微胶囊移位破裂，混合染料流出透过原纸在CF面产生蓝点一般分散较少，与
原纸收缩性过大有关，另外原纸有针孔也会造成蓝点纸病； 
（5）、微胶囊的质量有问题，涂布过程中混合染料渗透到CF面而产生布满整幅的颜色比较鲜艳、大小不
一致的蓝点。 
1.2解决方法 
（1）、卷取初时产生的长条形的蓝点是因为卷取松紧差纸间摩擦引起的，在卷取初时加大卷取张力减小
卷取松紧差可以解决或缓解这一纸病。 
（2）、纸幅两边的蓝点是由风刀角度调整不合理而引起，解决的办法是调整风刀角度并在回头辊的两边
下侧加装档板阻止CB料飞溅到CF面。 
（3）因进入烘缸纸湿含量偏大产生微粒而引起的蓝点最好的解决方法是烘缸加装刮刀。虽然降低湿含量
可以解决这一纸病，但会引起CB面的平滑度降低而影响质量。 
（4）因原纸质量问题引起的蓝点，当然是更换使用的原纸。 
2、无碳复写纸的掉毛掉、掉粉 
   当C B而与CF而接触时，通过外界压力作用。CB纸上的微胶囊破裂，发色剂与显色剂瞬时接触即发生化
学反应。从而在CF纸上显示印迹。达到复写的日的。随着无碳复写纸在各领域的应用得到普及，对无碳复
写纸纸的质量要求也越来越高。尤其是印刷技术的飞速发展.适应高速印刷无碳复写纸的表而强度就显得
越来越重要。其中纸张的掉毛、掉粉质量问题就是印刷工人最为头痛、迫切要求解。 
   掉粉就是指纸张在机械作用的影响下纸面或边缘脱落下细小纤维碎屑,颜料颗等粉尘;而掉毛则是指原
纸的表面强度差纤维间结合力不足,在印刷过程中油墨把纸某些局部撕落下来,一般在印刷过程中有很难把
纸的掉粉从纸面脱落单根纤维（掉毛）区分开来。由于无碳复写纸涂料本身粘附在原纸表面，原纸出现的
局部单根纤维和填料粒子撕落(原纸掉毛)，就会导致涂层出现局部脱落。使用掉粉、掉毛的纸张使印刷的
质量低劣，印刷品线条、图案不够清晰。另外纸张的粉尘过多,造成印刷时容易糊版,需频繁停机清洗印版
和辊筒,不仅缩短了印版的使用寿命,也降低了印刷效率。 
2.1掉毛、掉粉产生原因 
（1）涂料性能影响 
     无碳复写纸产生掉粉现象是涂层表面的脱落，因此涂料中胶粘剂粘结强度直接影响涂层与原纸的结
合强度。如果粘结强度差就会造成掉粉现象。 
（2）原纸表面强度的影响 
原纸的表面强度大小直接影响到涂布加工后无碳复写纸的表面强度大小，原纸表面强度差会造成无碳复写
纸纸表面局部出现撕落、掉粉现象。 
（3）粉状显色剂用量过多，涂料分散不均、易沉降涂料中有杂质都会引起掉毛、掉粉。 
（4）涂布过程中干燥曲线控制不当，纸张干燥不均匀，造成胶粘剂迁移，从而影响涂层强度。另外涂布
后压光过程中压力不足也会影响其表面强度。 
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（5）印刷速度的提高、印刷压力的增大及使用浓而粘的油墨也会加大纸张的掉毛、掉粉。 
2.2解决方法 
结合产生掉毛、掉粉的原因可以采取以下解决措施：（1）调节涂料中胶粘剂用量；（2）选择结合强度
高、粉尘脱落少的原纸，原纸的质量的直接影响到后工序的涂布质量。（3）控制粉状显色剂用量，提高
涂料质量，防止不均匀、有沉降杂质的涂料用到生产中去。（4）选择合适的干燥曲线。适当提高后续压
光压力，改善涂层的压实程度和表面光泽度，提高平滑度防止掉粉。（5）在印刷过程中，可以通过降低
油墨浓度和粘性、降低印刷速度来降低纸张掉毛、掉粉现象。 
3、翘曲纸病 
无碳复写纸的涂布加工中，比较常见的纸病有还有翘曲，其影响印刷质的主要问题是翘曲度的大小。国家
为规范无碳复写纸质量制定国家标准：GB16797-1997：A等无碳复写纸翘曲度指标≤5mm，B等无碳复写纸
翘曲指标≤10mm , C等无碳复写纸翘曲指标≤20mm 。 
3.1无碳复写纸纸涂布加工过程中翘曲产生的原因 

无碳复写纸一般采用40g/m2的无碳复写原纸作为涂布载体，经过涂布加工将无碳复写纸涂料(CB涂料和CF
涂料)涂布在纸表面，使其具有复写的功能。在涂布加工中原纸和涂料经历上料、烘干、整饰等操作过
程，在各个操作过程中水分的进人和脱除是随之发生的，在水分进入和脱除的过程中，由于基材两面收缩
和膨胀不一而导致纸面中纤维或涂层中的颜料出现不均匀的膨胀或收缩，从而产生了翘曲;在涂布加工中
由于原纸涂料的特性，干燥和整饰的不合理操作，也会导致无碳复写纸成纸的翘曲。特别是使用草木浆混
合抄造的原纸时，在涂布加工中翘曲问题更是难以控制，有时成纸翘曲度可达20mm以上，大大超过了现行
翘曲最低国家标准，从而难以上机印刷。因此翘曲问题严重影响无碳复写纸的印刷性能。 
3.2解决方法 
（1）       选用优质的无碳复写纸原纸 
无碳复写原纸是无碳复写纸的涂布加工的主要材料，无碳复写原纸的质量优劣直接影响涂布质量和成纸质
量，特别是无碳复写原纸质量不稳定时涂布后成纸的翘曲是随时发生的，所以采用优质稳定的无碳复写原
纸十分重要。原纸在生产过程中的加添、打浆度、成形横幅偏差、干燥温度的控制等因素都会影响原纸的
翘曲性，进而影响无碳复写纸的性能。 
（2）       调整涂料中抗水剂的用量 
（3）       合理使用烘干、加温和烫平等涂布设备，规范涂布条件。 
无碳复写纸的涂布加工过程，其中伴随着水分的吸入和脱除，特别是在水分脱除的过程中急干燥容易造成
纸页的翘曲，用加湿和烫平等方法来对涂布后的纸页进行在机整饰，通常合理制定烘箱温度并合理调整再
湿和烫平等装置能够有效地控制因原纸不足或涂料不合理而带来的翘曲。 
（4）       有效控制下机后的涂布成品纸 
因不同季节而异，由于空气湿度的变化，而涂布加工后纸页水分不稳定，下机后处理不及时，也容易因外
界的影响而产生翘曲，所以下机后应及时加上包装密封后放里半成品区待用，否则将会因环境的变化而影
响其平整性。 
4、无碳复写纸涂布不均匀 
涂布不均匀是指纸张在涂布过程中，由于受到某种因素的影响，造成纸页涂布面局部涂料稀少，严重的接
近漏涂(所谓漏涂是指纸页涂布由于受到非正常因素的影响，没有涂覆涂料，使无碳复写纸丧失复写功
能)，几乎不能显色或显色很淡，从而使无碳复写纸丧失或基木丧失复写功能，是一种严重的纸病；而且
这种纸病在日光下或普通灯光下，难以看到，必须要借助紫外灯才可以看到，又增加了查找涂布不均匀的
难度；再者，涂布不均匀这种纸病，诱发因素多，有的可能是若干个因素在起作用，解决难度大。 
4.1涂布不均的原因 
（1）从涂料角度分析，涂料中含有杂质或含有较多气泡导致涂料成膜性不佳，引起涂布不均匀现象，进
而影响纸张质量。  
（2）从涂布设备角度分析，涂布头工艺参数设置不当或者涂布头包角辊选用不当也会引起涂布不均匀的
现象。 
另外，涂布头施涂辊亲水性的影响也是造成涂布不均的一个重要因素。涂料是通过以下的途径涂覆到纸页
上：首先，涂料转移到浸渍辊上，然后通过浸渍辊转移到施涂辊上，施涂辊上的涂料须经计量辊计量，最
终由施涂辊将涂料覆到原纸上。施涂辊是表面经特殊处理的具有亲水性的辊筒，该辊亲水性处理工艺实施
不好，造成亲水性不良，形成的涂料膜不均匀，有破裂。 
4.2解决方法 
（1）采取措施对涂料进行净化、筛选得到均匀、稳定的高质量涂料是涂布质量的基础和关键。    
（2）合理控制涂布头的参数。 
主要通过调节一下几个方面着手调整涂布头工艺：①间隙；②速度比；③擦试比。通过调节辊筒间隙、速
度比，可以改变涂料在施涂辊上的湿膜层的厚度及均匀性；调节擦试比，可以改变施涂辊上的湿膜层转移
到纸幅上的厚度及均匀性。实践证明选择如下工艺参数可得到均匀的涂布效果：①间隙：施涂辊与浸渍辊
为0.2mm，施涂辊与计量辊为0.2mm，施涂辊与包角膜为0. 15mm；②施涂辊与浸渍辊的速度比为2.2：1，
施涂辊与计量辊的速度比为2. 2：1；③纸幅与施涂辊的擦拭比为1.8：1。另外选择具有优良亲水性能的
施涂辊也会提高涂布匀度。 
5、小结 
随着国内无碳复写纸需求市场的进一步扩大，对无碳复写纸质量和生产工艺提出了新的要求，努力解决现
阶段无碳复写纸生产和使用过程中存在的问题，是涂布加工纸工作者急需解决和重视的。只要重视造成无
碳复写纸质量问题的原因，并努力寻找解决途径，我国无碳复写纸一定会在数量和质量上有新的突破。 
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