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      【内容提要】一般纸盒、纸箱、手提袋、封面等包装产品印刷后，要对其表面进行压

光处理，以增加其表面整饰效果，提升产品档次。压光工艺又称磨光工艺，其主要工艺流程

是：先用上光机将光油均匀涂布于印品表面，涂层干燥后……品印刷后包装防伪，要对其表

面进行压光处理，以增加其表面整饰效果，提升产品档次。压光工艺又称磨光工艺，其主要

工艺流程是：先用上光机将光油均匀涂布于印品表面，涂层干燥后现状及趋势，用压光机对

其进行热压，再经过冷却和剥离工序，就完成了印品的压光工艺。由于压光过程中一些可变

因素的存在，压光时经常会出现一些故障，这不仅给正常生产造成一定的障碍柯尼卡美能达，

也影响了产品质量。本文将介绍压光过程中的常见故障及解决方案。  

 

         

        钢带粘面纸故障  

        1.面纸吸油性过强  

        若面纸的吸油性过强，上光后涂料被迅速吸收到面纸的纤维中，纸面上没有得到

充足的涂料，无法形成饱和的膜层。压光时，在温度的作用下术语，就容易引起钢带粘面纸

故障。 

      办法，使面纸表面的涂料膜层达到一定厚度，就可有效避免钢带粘面纸故障的发生。  

        2.光油调配不当或涂布量不足  

        上光时，由于光油的用量与稀释剂的用量配比不当、光油过于稀薄或涂布量过小

等情况的存在，压光过程中就容易出现钢带粘面纸故障。所以总论，调配光油时要根据生产

厂家推荐的参考配方，结合上光机生产速度和面纸的特点，适当调整配方。针对光油涂布量

过小的情况，可采用再涂布一层光油的措施去弥补光油涂布不足的缺陷。  

 

        3.上光机性能不良或操作不当  

        如果上光机的涂布辊出现变形、涂布辊与衬辊之间的间距调得过大或涂布速度过

快，压光时平版印刷，面纸都容易与钢带产生粘连故障。  

        预防和解决办法：将已经磨损、变形的涂布辊更换成精度高的新辊；根据面纸的

厚度，合理调整涂布辊与衬辊之间的间距；采用适当的速度进行上光涂布。  

        4.压光温度不当  

        压光温度过低或过高都会导致面纸被钢带粘连，出现难以剥离的故障，笔者在工

艺质量跟踪中发现：如果对定量为 250g/m2 的白板纸彩印产品压光，将温度设定在 130℃时

光盘印刷，就可以较好地避免钢带粘面纸故障的发生。当然，生产中还要综合各种条件，根

据印品特点、原材料特点、生产环境的温湿度等情况，总结出不同的生产条件下应采用的压

光温度。  

       

        5.压光速度不当  

        若压光速度过快，则容易因冷却时间不够而影响面纸正常的剥离色彩管理，出现

钢带粘面纸故障。  

        预防和解决办法：不同结构的压光机、不同的生产环境和不同品牌的光油，压光

速度也应有所差异，切忌采用过快的压光速度进行压光。  

         

        印品起皱  

        当出现压光钢带变形及黏附异物、钢带两侧松紧不一致、压力辊表面凹凸不平、



压光时的压力过大、面纸含水率过高以及面纸变形等情况时，都容易使印品压光后出现起皱

故障。  

 

        预防和解决办法：  

        (1)对变形的压光钢带要及时修复或更换。  

        (2)将压光钢带两边的张力调整平衡。  

        (3)对变形的压力辊采取相应的措施予以修复。  

        (4)采用适度的压力进行压光。  

        (5)控制好生产现场的温湿度，防止面纸的含水率变高德鲁巴，对含水率过高的

面纸进行烘干处理。  

        (6)对变形的面纸采用调整 90°的进纸方式进行压光。  

 

        印品起泡  

        当光油的性能不好、压光速度过快、压光钢带温度过高或表面有杂质、压光压力

过大等不良情况存在时，容易使压光后的印品出现起泡故障。   

        预防和解决办法：  

        (1)选择上光油时，要求它的成膜性好，能与面纸和油墨良好地亲和，并具有较

好的热塑性票证印刷，在一定的压光温度和压力条件下，涂料膜层能够迅速软化变薄，进而

产生镜面光泽效果。  

 

        (2)适当降低压光速度，以防止剥离过快产生过强的张力。  

        (3)切忌采用超高温进行压光，要根据材料的厚薄、机器的特性和速度等情况评

奖，采用合适的温度进行压光。  

        (4)对压光钢带表面经常进行清洁，防止异物黏附在钢带上。  

        (5)用适度的压力进行压光，避免压力过大而破坏涂料膜层。  

 

        钢带跑位  

        当压光钢带表面出现变形不平、钢带两侧的张力松紧不一致，以及钢带滚筒出现

轴向串动等情况时，在压光过程中容易出现钢带跑位故障。  

        预防和解决办法： 

       

        (2)调整机器的张力机构金属包装，使压光钢带两侧的张力均匀一致。  

        (3)检查钢带滚筒轴向出现松动位移的原因，采取相应的措施进行纠正。  

 

         

        若调配光油时稀释剂用量过多、光油的固含量过少、上光涂层过薄、压光温度太

低或压光压力偏小等，都容易造成钢带上的印品过早剥离。  

        预防和解决办法： 

      油特性，添加适量的稀释剂。  

        (2)若印品的上光涂层过薄，可以再涂布一层适量的光油来弥补。  

        (3)适当调高压光温度。  

        (4)适度增大压光压力。  

 

        印品压光后表面光泽度不均匀  



        压光后科印报告，印品表面会出现光泽度不均匀或局部缺乏镜面光泽效果的问

题。产生的原因有以下几种：上光涂布辊不平或局部出现凹陷现象；压光钢带黏附表面有杂

质；压力辊局部凹陷；压力辊轴头磨损，以及压力辊两边的压力不一致。 


