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      【内容提要】对于不干胶标签生产来说，模切工序十分重要。目前常用的不干胶标签

模切方式有平压平模切和圆压圆模切两种。其中平压平模切可以连线加工，也可离线加工，

而圆压圆模切则为连线加工。本文将介绍不干胶标签在模切加工过程中的一些常见问题和解

决方法。  

      重要。所谓模切就是利用模切刀版将不干胶标签材料切割成需要形状的工艺。多数模

切工艺都是对不干胶标签材料进行半切穿连线加工，即只切穿不干胶标签材料的面材和胶黏

剂层，而不切穿底纸。目前常用的不干胶标签模切方式有平压平模切和圆压圆模切两种。其

中平压平模切可以连线加工，也可离线加工，而圆压圆模切则为连线加工。本文将介绍不干

胶标签在模切加工过程中的一些常见问题和解决方法。 

 

        标签随排废边被带起的问题  

        标签随排废边被带起的现象俗称“飞标”。导致这种现象的主要原因有以下几点。  

        1.模切刀未完全切穿不干胶标签材料的面材  

        当模切刀未完全切穿不干胶标签材料的面材（俗称“模切不断”）时就很容易出

现不干胶标签被排废边带起的情况。由这种原因所造成的不干胶标签被排废边带起的现象是

很有规律的，基本上是在不干胶标签的同一位置出现不干胶标签与排废边粘连的现象。如果

是多模模切科印精品调研，则出现问题的位置是固定的。这种故障的产生主要是由于模切刀

破损、模切压力不均匀所致。 

      换破损的模切刀条或调整模切压力即可。这里要特别注意的是，有些时候，模切刀的

某些部位会因模切压力不均匀而磨损得比其他部位厉害，使用这样的模切刀模切不干胶标签

时，虽然模切刀表面没有明显的破损洗涤用品包装，但也容易出现模切不断的现象。判断是

否因模切刀的局部磨损严重而导致模切不断的方法是：看一下底纸的模切程度，如果底纸上

已经有明显的压痕，而对面材的模切还是时断时续时，就应该考虑更换模切刀。  

 

        2.面材与底纸的剥离力过小  

        不干胶标签的面材与底纸结合的力叫剥离力，如果这种剥离力太小也容易出现不

干胶标签随排废边带起的现象。因为在模切加工的过程中印刷教育，不可避免地出现胶黏剂

拉丝现象，同时排废边在被拉起时也会对不干胶标签产生一个向上带起的力量，如果不干胶

标签的剥离力小于排废边对不干胶标签的拉力就很容易出现“飞标”现象。 

        一般由于剥离力过小而导致的“飞标”现象主要靠原材料生产企业调整不干胶材

标签的剥离力来解决。标签印刷企业如果遇到这种情况，可以通过适当地提高加工温度或者

加大排废角度的方式来解决，必要时则需要更换材料。  

 

        3.标签面积过小或形状特殊  

        面积过小或者形状复杂的标签（例如五角星形的不干胶标签）都不容易自动排废

书评，也容易出现“飞标”现象。可以试着增加排废的角度来解决问题（可以用铁板或铁尺

来代替排废辊，使排废角度大大增加）。必要时需要手工排废。  

 

        4.胶黏剂回流  

      对于许多热熔胶或者加厚涂胶的不干胶标签，在模切过程中，胶黏剂在被模切刀切穿

后非常容易回流，重新与底纸粘连在一起网印，这时出现很严重的胶黏剂拉丝现象，从而出

现“飞标”现象。  



 

        遇到这种问题，可以采取适当降低模切加工温度的方法来减少胶黏剂的回流。同

时必须保持模切刀刀锋的锋利，以使模切刀能瞬间切穿胶黏剂层，减少胶黏剂的回流。如果

是连线模切加工教育，也可以采用适当提高印刷速度的方法来减少胶黏剂的回流。  

 

        5.加工温度过低  

        在冬季，许多标签印刷企业的加工车间温度很低，导致不干胶材料的胶黏剂层被”

冻伤”,使不干胶标签的剥离力大大降低,导致“飞标”现象。遇到这种情况需提高车间的生

产温度，一般情况下，冬季加工不干胶标签的车间温度不得低于 15  

      ℃。 设备操作 

        6.排废方式不合理  

        排废方式不合理也容易造成“飞标”现象。主要表现在：排废工位与模切工位相

距太远油墨，导致胶黏剂回流，引起“飞标”现象；排废辊的直径过大，导致排废角度小，

从而出现“飞标”现象。遇到这类问题可以通过调整排废工位与模切工位的距离，以及减小

排废辊的直径来解决。 

        排废边断裂问题  

        排废边断裂也是模切加工过程中经常遇到的问题设计，这会在很大程度上影响生

产效率。造成排废边断裂的原因有以下几点。  

        1.排废边过细或横纵排废边比例失调  

        排废边过细，不能承受排废辊的拉力就很容易出现断裂现象。一般情况下，建议

不干胶标签的排废边宽度在 3～5mm。同时，如果不干胶标签的排废边横纵的宽窄比例失调

（如横宽纵窄），排废边不能均衡受力喷墨，也容易出现排废边断裂问题。  

 

        2.不干胶标签形状的影响  

        对于形状规则的不干胶标签，如矩形不干胶标签等，若这类不干胶标签的边缘为

直角，则很容易出现排废边断裂，因为排废边所受拉力相对比较集中科印精品调研，若不干

胶标签的边缘为圆角，则排废边所受的拉力相对比较分散，不容易断裂。遇到边缘为直角的

不干胶标签，若客户允许，可以采用在不干胶标签表面再覆膜的方式来解决排废边容易断裂

的问题。 

      星形不干胶标签、梯形不干胶标签等绿色印刷，致使排废边的形状也不规则。在排废

过程中，排废边受拉力不均匀也很容易导致排废边的断裂。遇到这种问题时，可以在排废过

程中对受力较小的部分加垫纸张以平衡排废辊的拉力。必要时则需要手工排废。  

         

        3.模切刀接口不良  

        如果模切刀的接口不良，则会导致排废边的边缘出现小的毛刺或者缺口，如果排

废边较细或者是排废辊的拉力较大就很容易导致排废边断裂。    

        4.排废辊的直径过小  

        一般来说立体印刷，排废辊的直径小则排废角度比较大，排废边所受的拉力也相

对较大。相反，排废辊直径大则排废角度小，排废边受的拉力也相对较小。因此，对于一些

排废边比较细的不干胶标签医药包装，如果排废辊直径过小，则很容易将排废边拉断。此类

问题可以通过加大排废辊的直径来解决。  

 

        5.不干胶材料问题  

        有些不干胶材料自身的剥离力过大或者是边缘涂硅不均匀也可能出现排废边断



裂的现象。边缘涂硅不均现象较容易发现，而不干胶材料自身剥离力的大小则可以试着用手

去揭开不干胶面材来感觉。如果非常难揭则很可能是剥离力过大，但如果感觉不是很明显，

则可通过更换材料来判断是否因剥离力问题而导致排废边断裂。  

       

        圆压圆模切刀版与印版不匹配问题  

        若圆压圆模切刀版与印版的套印精度不匹配 EFI，主要表现为不干胶标签经印刷

后再模切成型时，一张印品的最上部和最下部所模切出的不干胶标签的精度相差很大，而经

过检查发现印版和模切刀版的尺寸精度误差都在允许的范围内。造成这种现象的原因有以下

几种。  

 

        1.印版与版辊贴服不紧密  

        由于不干胶标签印刷主要采用凸印方式，印刷时将树脂版用双面胶贴在版辊的表

面。如果印版没有很好地贴服于版辊的表面，会造成印版的接口处上翘排版，相对于模切刀

版来说印版变短，从而出现印版精度和模切精度不匹配的问题。解决这种现象造成的模切不

准问题，可以在制版后将印版打卷，这样有利于印版更好地贴服于版辊表面。  

 

        2.版材软硬程度的影响  

        以普琳太托树脂版为例，根据其肖氏硬度不同可以分为 KF、EF、SF、UF 等多

种类型。其中比较常用的是 KF 和 EF 两类书评，其肖氏硬度分别为 65 和 55。不同硬度的

版材在印刷过程中受压力变形的程度不一样，因此也会影响到模切精度。  

 

        3.制版过程的影响  

        制版过程中需要对树脂版进行曝光和烘干，烘干时间的长短决定了印版的含水

量。含水量多的印版比含水量少的印版要略长一些，因此会出现开始印刷模切时，印版与模

切刀版配合得很好故障分析与排除，换了印版后，出现印版长度与模切刀版不匹配的问题，

可以通过再次将印版烘干的办法解决。  

       

        4.印刷压力企业 

      使树脂版被挤压变形，导致模切与印刷之间的套位不准。尤其是在印版比较软的情况

下，这种现象比较多见。 


