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前  言

本标准按照GB/T 1.1—2009 给出的规则起草。
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无溶剂复合过程控制要求及检验方法
1 范围

本标准规定了无溶剂复合的术语和定义、过程控制要求及检验方法。
本标准适用于包装印刷材料的无溶剂复合，其他材料复合可参考使用。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本文件。

GB/T 2793  胶粘剂不挥发物含量的测定
GB/T 10003  普通用途双向拉伸聚丙烯（BOPP）薄膜
GB/T 10004—2008  包装用塑料复合膜、袋干法复合、挤出复合

GB/T 10035  铜版纸
GB/T 12009.4  塑料  聚氨酯生产用芳香族异氰酸酯  第4部分：异氰酸根含量的测定
GB/T 13217.3  液体油墨细度检验方法

GB/T 13217.7  液体油墨附着牢度检验方法
GB/T 14216  塑料膜和片润湿张力的测定
GB/T 16958  包装用双向拉伸聚酯薄膜
GB/T 20218  双向拉伸聚酰胺(尼龙)薄膜
GB/T 21302—2007  包装用复合膜、袋通则
GB/T 22647  软包装用铝及铝合金箔
GB/T 22806  白卡纸
GB/T 22865  牛皮纸

GB/T 34150—2017  印刷机械  卷筒料无溶剂复合机

BB/T 0030  包装用镀铝薄膜
QB/T 1012  胶版印刷纸
QB/T 1125  未拉伸聚乙烯、聚丙烯薄膜
QB/T 2929  溶剂型油墨溶剂残留量限量及其测定方法

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1
    无溶剂胶黏剂  solventless  adhesive
不含任何溶剂的胶黏剂。
3.1.1
    双组分胶黏剂  two-component adhesive
由两种组分组成，并通过化学反应起粘合作用的胶黏剂。
3.1.2

单组分胶黏剂  one-component adhesive
由单一组分构成的胶黏剂。
3.2

无溶剂复合  solventless lamination
使用无溶剂胶黏剂（3.1）通过反应固化将不同基材粘合在一起的工艺。

3.3
复合基材  lamination substrate
用于复合的材料。
3.4

复合膜  laminated web

经过涂胶并已粘合在一起的膜状材料。
3.5

混配比  mixing ratio

双组分胶黏剂使用时两个组分的混合比例。
3.6

复合油墨 lamination ink

以薄膜为承印材料进行里印，且印刷面被复合在材料内部所使用的油墨。

4  过程控制要求

4.1原辅材料要求
4.1.1  复合基材
4.1.1.1  塑料薄膜

4.1.1.1.1  双向拉伸聚丙烯薄膜(BOPP)应符合GB/T 10003的要求。

4.1.1.1.2  双向拉伸聚酰胺薄膜(BOPA)应符合GB/T 20218的要求。

4.1.1.1.3  双向拉伸聚酯薄膜(BOPET)应符合GB/T 16958的要求。

4.1.1.1.4  未拉伸聚乙烯(PE)、聚丙烯薄膜(CPP)应符合QB/T 1125的要求。

4.1.1.2  镀铝薄膜

4.1.1.2.1 镀铝薄膜润湿张力：双向拉伸聚酯镀铝薄膜（VMPET）镀铝面应不小于4.8×10-2 N/m，非镀铝面应不小于4.2×10-2 N/m ；未拉伸聚丙烯镀铝薄膜（VMCPP）应不小于3.8×10-2 N/m。

4.1.1.2.2  镀铝薄膜的其他要求应符合BB/T 0030的要求。

注：镀铝膜是金属化膜中常用材料。

4.1.1.3  铝箔

铝箔应符合GB/T 22647的要求。

注：铝箔是金属箔中常用材料。

4.1.1.4  纸张

4.1.1.4.1  表面清洁、平整、无明显卷曲，无皱褶、划伤。

4.1.1.4.2  铜版纸含水量应符合GB/T 10035的要求。

4.1.1.4.3  白卡纸含水量应符合GB/T 22806的要求。
4.1.1.4.4  牛皮纸含水量应符合GB/T 22865的要求。

4.1.1.4.5  胶版印刷纸应符合QB/T 1012的要求。

4.1.1.5  待复合印刷薄膜

溶剂残留量要求：总残留量应不大于5.0 mg/m2,醇类残留量应不大于1.0 mg/m2。
4.1.2  无溶剂胶黏剂

4.1.2.1  不挥发物含量应不小于99%。

4.1.2.2  胶黏剂的特定化学物质应符合GB/T 10004—2008 中5.7的要求；另外应注意食品类包装复合用胶黏剂的特殊要求。

注：食品类包装需注意遵循强制标准GB 9685的要求。
4.1.2.3  异氰酸酯根（-NCO）含量应为：标称值±0.5%。
4.1.3  复合油墨

4.1.3.1  复合油墨与胶黏剂不应互溶。
4.1.3.2  复合油墨细度：不大于15 μm。
4.1.3.3  复合油墨附着力要求：金、银墨除外的墨层结合牢度应不小于95%。

4.2  设备要求

复合设备应符合GB/T 34150的要求。
4.3  环境要求
4.3.1  复合车间

4.3.1.1  温度
（15～30）℃。
4.3.1.2  相对湿度
双组分胶黏剂为：（50±20）%；
单组分胶黏剂为：≥50%。
4.3.2  固化室
温度均匀性误差：±2 ℃。
4.4  工艺控制要求

4.4.1  供胶

4.4.1.1  存胶区的液位高度应保持相对稳定；胶黏剂的传输无死角；胶黏剂内无明显气泡。

4.4.1.2  胶槽胶黏剂液位设定应满足生产速度的要求。

4.4.1.3  胶黏剂温度差为:±2 ℃。

4.4.1.4  存胶桶内空气应保持干燥。

4.4.2  双组分胶黏剂混配比
误差应符合GB/T 34150—2017 中5.4.4的要求。

4.4.3  涂胶

4.4.3.1  涂布单元各辊表面温度差为：±2 ℃。

4.4.3.2  涂布量误差为：±10%。

4.4.4  复合

4.4.4.1  复合单元各辊表面温度差为：±2 ℃。

4.4.4.2  复合压力误差为：±10%。

4.4.5  复合膜固化前防护

4.4.5.1  卸卷时应包裹严实，松紧适度、均匀。

4.4.5.2  运输过程应妥善防护，防止膜卷碰撞、挤压。

4.4.6  固化

4.4.6.1  复合膜卷应使用中心支撑悬挂，防止膜卷碰撞、挤压。

4.4.6.2  复合膜卷应受热均匀，固化充分。
4.5  复合质量要求
4.5.1  外观质量
应符合GB/T 21302—2007 中5.1的要求。

4.5.2  剥离强度
应符合GB/T 10004—2008的要求。

5  检验方法
5.1  原辅材料

5.1.1  复合基材

5.1.1.1  镀铝薄膜

润湿张力按照GB/T 14216的方法检测。

5.1.1.2  纸张

含水量外的其他要求目视。
5.1.1.3  待复合印刷薄膜

溶剂残留按照QB/T 2929的方法检测。

5.1.2  无溶剂胶黏剂

5.1.2.1  不挥发物含量

按照GB/T 2793的方法检测。

5.1.2.2  异氰酸酯根（-NCO）含量

按照GB/T 12009.4 的方法检测。

5.1.3  复合油墨

5.1.3.1  与胶黏剂互溶性

手工刮涂按照附录A的方法检测，上机试验按照附录B的方法检测。

5.1.3.2  细度

按照GB/T 13217.3的方法检测。

5.1.3.3  附着力

按照GB/T 13217.7的方法检测。

5.2  环境

5.2.1  环境温度

使用校正后的温度计检测。

5.2.2  环境湿度

使用校正后的湿度计检测。

5.3  工艺控制

5.3.1  供胶

5.3.1.1  供胶区的状态
目视检查。

5.3.1.2  胶黏剂温度
使用校正后的温度计检测。

5.3.1.3  存胶桶内空气干燥状态

目视检查。
5.3.2  双组分胶黏剂混配比

按照GB/T 34150—2017附录B的方法检测。
5.3.3  涂胶

5.3.3.1  涂布单元各辊表面温度

使用校正后的接触式温度计检测。

5.3.3.2  涂布量

按照GB/T 34150—2017附录F的方法检测。
5.3.4  复合

5.3.4.1  复合单元各辊表面温度

使用校正后的接触式温度计检测。
5.3.4.2  复合压力

按照GB/T 34150—2017附录D的方法检测。
附　录　A 
（规范性附录）
复合油墨与胶黏剂互溶性手工刮涂检测

A.1　 复合油墨与胶黏剂互溶性手工刮涂的检测
把大约20 mL的双组分胶水按照一定的比例在容器内混合（如果胶水已经是正常使用，也可以直接从混胶机接胶试验）。
充分混合约20 s。
把棉签充分浸入胶水内。
把浸好胶水的棉签对着印刷面来回直线擦拭（约50 mm～60 mm），稍稍用力，应该看到棉签有轻微地弯曲，一来一回算是一次，在同一个区域连续擦拭直到油墨掉色。记录油墨掉色下来时擦拭了多少次。
擦拭次数小于15次，油墨有掉色，复合油墨与胶黏剂出现互溶的几率较大。

擦拭次数15次～50次，油墨有掉色，复合油墨与胶黏剂出现互溶的几率较小。
附　录　B 
（规范性附录）
复合油墨与胶黏剂互溶性上机试验检测

B.1　 复合油墨与胶黏剂互溶性上机试验的检测
复合材料：500 m。
充分混合后的胶黏剂：1000 g。
涂胶量：2 g/m2。
运行机速：300 m/min。
设备速度运行至300 m/min时，保持30 s，再在复合后材料的端面做好标识。

复合后材料固化4 h后，复卷至标识处，目视检查复合油墨与胶黏剂的互溶性。
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