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柔印以其独特的灵活性、经济性和环保性，已经发展成为继胶印、凹印和网印之后的又一大

印刷工艺。近年来，柔印在标签印刷领域的应用优势也逐渐显现。国内一些有实力的标签印

刷企业已购进柔印设备，多数客户也逐渐认可了柔印标签产品。总之，柔印在标签印刷领域

的”神秘面纱”已经褪去。当然，标签印刷企业在应用柔印设备印刷标签时，也难免会遇到

一些故障，本文总结归纳了一些常见故障及解决方法，供业内人士参考。  

故障分析方法  

若柔印过程中出现故障，一般来说应从制版与印刷工艺、印刷设备、原辅材料，以及印刷环

境条件等方面寻找原因和解决对策。这几大方面间既存在差别又相互联系。如印刷设备的故

障可能是由于印刷工艺的设计问题或印刷过程中使用的原辅材料不良等原因引起的；印品套

印不准也不完全是因为设备自身的精度不高产生的，印刷工艺、原辅材料以及印刷环境也会

对其产生很大的影响。正因如此，柔印故障的原因要考虑多方面的影响。 

当出现柔印故障时，首先应考虑印刷所用的原辅材料是否合适，如版材及制版质量、承印材

料、油墨、清洗液等，这是因为材料自身问题很难通过其他方面进行弥补，而且不良材料对

设备的损坏程度也是不容忽视的。其次考虑设备问题，现代印刷设备具有高速化、自动化、

数字化的特点，出现问题的原因也趋于复杂，设备的机械故障不再是主要的原因，电气设备、

检测与控制设备以及信号传输等故障更值得关注。再次，考虑印刷工艺，主要从印前制版、

印刷，以及印后加工工艺等方面考虑。  

常见故障的原因分析及排除  

（1）堵版  

堵版故障表现为印版上的小网点出现脏污。出现该故障时应考虑以下几个方面：①印版线数

与网纹辊线数是否匹配，若不匹配，则应重新选择适当线数的网纹辊。②油墨的黏度过高或

过低，或是油墨细度不好，有颗粒堵塞印版，应根据印刷条件选择合适的油墨，以及适当的

干燥温度与印刷速度。③刮墨刀的刮墨效果不好。若刮墨刀存在磨损变形或松动、跳动现象，

也会造成供墨不稳定，从而造成堵版，影响印品质量，可对磨损变形的刮墨刀进行修磨，重

新安装使其保持平直和直线状态，并能稳定工作。  

（2）重影  

重影故障主要是由于网纹辊与印版滚筒之间压力过大所致，在印迹边缘会出现双影现象。 

应降低网纹辊与印版滚筒间的压力，将印版滚筒与压印滚筒间的压力调节得稍大些，只要印

刷压力得当，重影故障可迅速得到解决。  

（3）印品带脏  

带脏故障主要是由印刷压力不当所致。网纹辊与印版滚筒之间，或印版滚筒与压印滚筒间的

压力过大，印刷一段时间后，印品上就会出现带脏故障，具体表现为印品图案或线条边缘不

光滑。 

应减小网纹辊与印版滚筒之间的压力，使网纹辊与印版滚筒间刚好接触，而印版滚筒与压印

滚筒之间的压力在不影响印刷质量的情况下可稍微大些，可有效消除印品带脏故障。  

（4）套印不准  

相对于其他印刷方式，由于印版和设备结构等原因，柔印的套印不准故障更容易出现。出现

套印不准故障时应考虑以下几个方面：①印刷张力的控制不当，应调节收放卷张力。②印刷

机的精度不够或传动面螺丝有松动，联接件磨损，应及时对设备进行维修和保养。③印刷车

间的温湿度不当，烘箱温度过高，承印材料收缩严重，甚至出现荷叶边，应严格控制作业条

件（保证恒温恒湿）和干燥温度。  

（5）墨杠  



印品上出现墨杠主要有三种形式，即齿轮性墨杠、辊子性墨杠和震动性墨杠。产生齿轮性墨

杠的原因主要是滚筒和网纹辊的主动齿轮有缺陷，如齿轮磨损、主动齿轮的误差过大、齿轮

齿面有异物、润滑不良等。辊子性墨杠产生的原因则是网纹辊本身精度不高，几何形状误差

过大，或是网纹辊安装不良，导致大的径向跳动。震动性墨杠主要是由相关部位的震动所引

起的，这与机器的性能以及设备的维修保养等因素有关。  

（6）鬼影  

鬼影故障表现为印品在固定位置出现局部墨色偏淡的现象，而偏淡墨色轮廓是印品图案的一

部分。鬼影故障产生的原因主要是网纹辊周长与印版滚筒周长不一致造成的。若网纹辊周长

大于印版滚筒周长，当印版滚筒转一周后，网纹辊还来不及补充新的油墨，造成转移到印版

滚筒上的油墨量存在差异，产生“鬼影”。此外，清洗网纹辊不当，致使其局部带墨量不足，

以及网纹辊、印版上的油墨干燥过快等原因均会造成鬼影故障。因此，操作人员需调整印版

滚筒和网纹辊的周长，同时检查油墨流动性，降低油墨的干燥速度，并认真清洗网纹辊。  

（7）针孔  

针孔故障表现为印品上出现许多像针孔一样的圆孔。产生该故障的原因及解决方法如下：①

印版受到轻微的腐蚀，应及时更换印版。②承印材料表面不平，有粒状凸起，应及时去除。

③油墨在网纹辊上的干燥速度过快，应合理控制油墨的干燥速度。④网纹辊磨损，应更换网

纹辊。⑤杂质黏附在版面上，应及时清洗印版。⑥油墨的黏度及印刷环境的温湿度不当等，

应进行适当调节。  

（8）龟纹  

当网纹辊与印版的网线角度选择不当时，就会出现龟纹故障。尤其是当网纹辊使用较长时间

后，磨损较严重，网墙宽度太宽时更容易产生龟纹。解决方法是选择与印版网线数匹配良好

的网纹辊，一般来说网纹辊与印版网线数的比例在 4∶1～5∶1 比较适合。印刷过程中应严

格控制网纹辊的磨损程度，当网纹辊的网墙宽度超过 13μm 时，就应当进行更换。  

（9）网纹辊的网墙损坏 

网纹辊与印版滚筒之间的压力过大，或者油墨的干燥速度过快，网纹辊的清洗次数过多以及

清洗时间过长，都极易损坏网纹辊的网墙，使网纹辊表面出现细微的小孔，多个网穴的油墨

汇集在一起导致图像的清晰度降低。为避免出现这样的情况，在印刷过程中应尽量避免过高

的印刷压力，尽量减小网纹辊与印版的磨损程度；选择合适的油墨以及适当的干燥条件，避

免油墨干燥过快；降低网纹辊的清洗次数和清洗时间，从而延长网纹辊的使用寿命。  

（10）网纹辊表面出现周向划痕  

由于硬质颗粒物卡在刮墨刀与网纹辊之间造成网纹辊周向划痕，若使用塑料刮墨刀，则磨损

颗粒容易混入油墨中，并引起网纹辊周向划痕。操作人员应检查油墨细度是否合适，是否有

硬质颗粒物混入油墨中，及时清洗网纹辊及刮墨刀，或者更换磨损的刮墨刀。  

（11）印版易磨损  

出现此类故障时应考虑以下几个方面：①印刷压力过大，网纹辊与印版滚筒接触过紧，应降

低印刷压力。②印版的质量不高，应更换印版。③油墨中的溶剂选用不当，腐蚀印版，应选

择合适的溶剂和细度良好的油墨。  

（12）油墨转移不良 

油墨在传递、转移过程中，常会出现传墨困难及墨色不准故障。出现该故障的原因及解决方

案如下：①印刷压力不足或不均是出现该故障的主要原因，印刷时应适当调节印刷压力。②

网纹辊的磨损和老化，阻碍油墨的转移，应及时更换网纹辊。③油墨与承印材料不相容或承

印材料表面不平整，应选择合适的承印材料。④油墨的干燥速度过快，应调整油墨的干燥速

度与印刷速度，使之相匹配。  

（13）图文边缘轮廓颜色太深  



印品图文边缘轮廓较深，中间部分较浅。出现该故障的原因及解决方案如下：①油墨的黏度

过高，应调节油墨的黏度。②油墨搅拌不均匀，应合理进行搅拌。③印版表面的墨量太大，

应控制传墨量。④印版平整度差或已经磨损，应检查印版。⑤印刷压力过大，应调整印刷压

力。  

（14）墨膜太薄  

墨膜太薄主要表现为印品墨色过浅，出现该故障的原因及解决方案如下：①油墨的黏度太低，

应提高油墨的黏度和色浓度。②网纹辊的网线太高，应调整网纹辊的网线数。③网纹辊已磨

损，应更换网纹辊。④油墨使用前搅拌不均匀，应将油墨搅拌均匀。⑤印刷压力过小，应增

大印刷压力。 

 

       


