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镀铝膜复合过程中的故障与对策 

资料来源:《广东印刷》2004年第5期 作者：刘家聚 

近几年来，由于PP的透氧/PET的透水/PE的油墨附着性差及色迁移，拉伸伸长率

大，并易发皱，套印难度大/大多PVC有毒，如采用PVC时需高频热合，薄膜往往会被

烘破/PT的耐撕裂性差，并在高温时会收缩，强度下降或变脆等包装材料上正是存在

着上述的不同缺陷，AL和镀铝薄膜等成了目前运用最为频繁而时髦的承印物。但AL和

镀铝薄膜在加工复合过程中，稍不注意，就可能会出现复合产品有斑点和白点等质量

问题，这两种质量问题出现的机率比塑/塑及铝/塑或铝/纸复合加工中出现的质量问

题还多，这是众多软包装生产厂家感到头疼的问题。现就产生原因及解决办法进行系

统的介绍，供包装印刷同仁参考。

一、镀铝膜复合产品产生“斑点”现象

镀铝膜复合后产生明显的白色或灰色斑点，这些斑点在满版油墨印刷复合过程中

最为常见，主要原因有三个方面：

1.镀铝膜本身质量较差。镀层容易剥离及镀铝膜、压延膜不平整/特别是胶粘剂涂

布时流不平，在复合后而出现密密麻麻或零乱大小不等的白点更易产生。油墨及胶粘

剂在其表面产生的粘接力高低不一，在斑点产生处油墨层与镀层粘接力较低（因油墨

或胶粘剂分散不均导致的斑点）使层间紧密度差；无斑点处镀层已明显转移，层间紧

密度好。通过镀铝层反光强弱，形成白色点或灰色斑点，其斑点深浅程度与油墨遮盖

力和施胶量尤其是胶流平性有很关系。遮盖力好，斑点浅；胶流平性好而涂层均匀，

白点少；反之，斑点多，白点严重。

2.油墨本身紧密度不好和遮盖力较差。印刷薄膜涂胶后油墨层被粘合剂中的乙酸

乙酯所浸润，并有部分被溶解，复合后墨层/胶层极易被胶粘剂体系的溶剂浸润、破

坏而产生深浅不一，造成色泽差异，就形成所谓的斑点。

3.粘合剂质量较差。这里并不是说粘合剂本身，而是这种粘合剂对镀铝层亲和力

较差，特别是流不平的胶粘剂在OPP印刷膜及BOPP印刷膜与镀铝膜复合，这种胶表现

更为明显。主要因为这种粘合剂表面张力高，涂布性能差，胶水涂布不均，造成“斑

点”现象。同时这种胶一般初粘力较高，溶剂释放性差，熟化后由于残留溶剂影响，

强度反而不如初粘力。印刷膜复合后，墨层被残留溶剂所浸润，也有可能产生斑点现

象。此类胶粘剂在150l以上的网辊上高速复合使用时，产生上述现象会更加明显。胶

粘剂涂层如不能与印刷油墨墨膜产生微溶，表面上看不到白点，但经复合工艺后其胶

层与墨层，甚至承印薄膜层的附着力达不到包装商品的实际要求而极易剥离。

上述三种原因产生的“斑点”现象较多，可以采用以下几个办法来消除此种现

象：

1.采用遮盖力较好的油墨是消除由第1、2种原因造成的斑点现象最根本的方法。

另外可以雕深印刷网线辊，增加墨层厚度，但是这样会增加成本，对于软包装厂家来

说，是不希望采用的办法，然而在没有其它好办法的情况下也可以考虑采用。
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2.采用合适的镀铝膜专用粘合剂是消除第3种原因造成的斑点现象的有效方法。这

种镀铝膜专用粘合剂分子量适中且均匀，初粘力不很高，但是涂布性能极佳，溶剂释

放性好，在熟化后剥离强度较好。另外，如果没有较好的镀铝膜专用粘合剂，可以采

用较深的网线辊，同时降低作业浓度，减慢机速，也可以减轻或解决“斑点”现象。

3.如果是油墨中颜料或填料造成的，往往在三种情况下会出现斑点：①钛白粉等

拼混时和颗粒大小不相等，而其中一种颜料处于絮凝状态，但又密度相同的，会出现

斑点；②钛白粉等颗粒大小相等，而其中一种颜料处于絮凝状态，但又密度不同的，

也会出现斑点；③钛白粉等颗粒大小不相等，但又密度不相同的，同样也会出现斑

点。这三种故障最易在白炭黑加入后产生的絮凝或油墨研磨时间过长而产生的“活性

粒子”。对此现象尽可能将所有干粉先混合后再去投入分散，也可将白炭黑适量减

少，或加大分散剂或抗静电剂，或缩短研磨时间（因该故障大多出现在网点很浅或根

本不雕刻的大面积版面上），去防止不正常的颜、填料之间的竞争吸附—— — 聚集

粘附在版辊上，经刮刀压刮下分布在印刷面上。最好添加“CHY-1”型印刷辅助剂以

消除斑点。

二、一般复合膜白点的产生和处理方法

在镀铝复合膜白点外，还有其它复合膜上也会出现明显的白色斑点，这种白色斑

点可随机分布，大小不均。分两种情况，一种是下机时有，但熟化后基本消失；另一

种是下机时有，熟化后并不消失。后一种是影响表观的最大问题。这类斑点最容易出

现在满白底或浅黄底的印刷的效果中。其实应该说只要出现此类白点，一般是满版的

（设备原因除外），只不过白色和淡黄色遮盖力差容易看出来而已。产生白点的现象

主要有三方面的原因：

1.油墨粒度大或粒度分布太宽，一般白墨的粒度影响较大。粘合剂中乙酯是油墨

的良好溶剂，对不同粒度的油墨颗粒浸润结果不同，通过加热复合或烘箱烘干后的色

度变化会产生差异，看起来就产生“白点”了。一般此种情况下，下机时明显，熟化

后白点现象会减轻，也许会消失。在印刷时，最好加入天扬化工厂1.5%-3%TM-27偶联

剂，使油墨体系中颜填料的紧密度提升，以抵抗因胶粘剂体系中的溶剂浸润、破坏而

导致的大面积的白点或斑点。

2.粘合剂表面张力高，在镀铝膜上浸润铺展效果差。这是目前镀铝膜“白点现

象”，也是其它复合膜上产生斑点的主要原因。粘合剂的涂布效果不好，印刷层履盖

以后，会使不同部位上色泽发生变化，产生前面同样的效果，有时会产生很大的斑

点。

3.设备工艺原因。这种原因一方面是工人没有意识到镀铝膜复合的特殊性，镀铝

膜复合有它独特的地方，另一方面设备有施胶过程两边压力不一致，甚至在烘干、涂

布等系统本身的问题无法保证粘合剂的充分均匀涂布或无法保证乙酯的充分挥发。此

外，还有其它方面的原因，如满底印刷网线辊网纹过浅，降低了油墨遮盖力等。

采取如下办法可消除“白点”：

1.不同批次的油墨增加细度检测指标，严格控制，尤其满底油墨品种粒度及细度

均在标准范围外的不采用。

2.采用镀铝膜专用粘合剂。镀铝膜复合专用粘合剂的表面张力较低，在镀铝层表

面的涂布铺展效果明显优于通用型粘合剂。采用镀铝膜胶会非常易于控制胶液的流

平，有较理想的涂布状态。单从粘合剂涂布状态上讲，采用镀铝胶可消除白点现象产

生。



3.胶液的粘度与网线辊线数有一定的匹配关系，超出匹配区间太大会破坏胶的涂

布状态，造成“白点”的产生和更严重的其它故障，但在镀铝膜上主要还是“白点”

的产生更令人关注。

4.采用镀铝膜涂胶方式。通常采用的涂布工艺是印刷膜（保护层）涂胶，这里采

用特殊涂布方法，避免了乙酯对油墨层的渗透不均的问题，但这种工艺有它很大的局

限性。首先，只限于VMPET的复合，其次，将牺牲一定的剥离强度。

5.厂家必须坚持涂布辊的定期清洗制度，掌握正确的涂布辊清洗方法。在生产满

白底或浅黄色印刷膜时，要注意在生产前将刮刀、涂布辊、展平辊等彻底清洗；对于

老型国产干复机，机速比正常速度慢一些，确保烘干效果。

三、麻点

镀铝膜上印刷往往因油墨中泡沫产生的针孔（空白点/即麻点）故障，一般的排除

方法：一是调紧复合辊；二是调大涂布胶量；三是加消泡剂二甲基硅油—201；四是

尽量采用平直的刮刀，并将刮刀的刃部增加1—2mm，或选用软刀片（如钢卷尺替

代），并将刮刀角度调节到不小于45 0 角度；五是在刮刀背面加垫一块橡皮，使印

刷图文墨膜体系中因分散较差的或墨斗中因氧化结皮而造成的斑点能够有效刮除；六

是在印刷油墨里加入白炭黑，促使印刷油墨墨膜增厚而提高白色油墨墨膜的遮盖力；

七是重新印刷一遍，提高墨膜的厚度；八是选用雕刻深的凹版，提高油墨的转印率；

九是在墨斗里放一个搅拌器，确保印刷油墨在转印时的均匀性；十是调换粘度高而又

抗静电的印刷油墨或减慢印刷速度，力求达到排除麻点、针孔、斑点、白点故障的目

的。

人们已经知道，无论是纯铝箔（AL），还是真空镀铝薄膜，或是压延镀铝薄膜/即

表面铝的同质外延生长中，从实践中的实验生产和理论上都直接证明了“沉积的原子

在生长中可以向上爬”的这一原子的向上扩散运动——形成一定晶向的量子点/也是

我们无法想像的一些铝制品、铝箔、镀铝薄膜生长动力学的现象，更是近几年来我国

包装印刷界对油墨墨膜的附着力差、复合后出现的斑点、白点等无法让人能够接受的

技术难题—— 因果关系。我们只有在实际生产靠高效的助剂新材料去弥补其镀铝复

合印刷制品上的出现的不足，才能提高我国包装印刷工艺制品的高质量。（作者单

位：浙江富康公司） 
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