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卷筒纸圆压圆烫印质量要求
1　 范围

本文件规定了卷筒纸圆压圆烫印的术语和定义、工艺基础、过程控制、质量要求及检验方法。
本文件适用于卷筒纸圆压圆热烫印。本文件不适用于卷筒纸冷烫印。
2　 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。
BB/T 0031 电化铝烫印箔
CY/T 3 色评价照明和观察条件

CY/T 60—2009 纸质印刷品烫印与压凹凸过程控制及检测方法
JB/T 11459  印刷机械卷筒料圆压圆烫印机
3　 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。
3.1
烫印箔接缝  foil Joint
烫印箔加工过程中，出现的图文拼接缝隙。
3.2
色变discoloration
烫印箔转移在承印材料上后，着色层颜色发生变化的现象。
3.3
残缺broken
烫印图文发生部分缺失的现象。
3.4
漏烫missing
烫印图文发生全部缺失的现象。
[来源：CY/T 60—2009,3.3，有修改]

3.5
糊版flaky
超出应烫印图文范围而造成烫印图文模糊不清的现象。
[来源：CY/T 60—2009,3.2]

3.6

爆裂  cracking

承印材料表面发生破裂的现象。
[来源：CY/T 60—2009,3.1]

3.7
烫印牢度  virtual attached
烫印箔与承印材料之间的结合牢固程度。
3.8
野金  enlarge

承印材料上非烫印位置出现烫印图案或附着烫印箔的现象。
4  工艺基础要求
4.1  工艺设计
4.1.1  版面拼版设计
4.1.1.1  版面设计时，应选择与烫印图案有套位关系的印刷色作为横向套准参考线（边）及纵向套准标记，纵向套准标记前后应保留适宜的空白区域。参见附录A中图A.1所示。
4.1.1.2  版面拼版时，若设备为非整幅宽式跳步辊，烫印图案拼版设计应先遵守图案纵向位置与跳步辊相对应，再遵守横向拼版靠中不靠外的原则。参见附录A中图A.2所示。
4.1.1.3  烫印箔能进行重复利用的，印刷图文拼版及烫印路线规划时宜优先考虑。
4.1.2  跳步参数设计
4.1.2.1  每一重复版周内跳步参数的总步数，应不大于设备技术参数所规定的总步数。
4.1.2.2  单次跳步的长度，应不小于设备设计的最小值。
4.1.3  特殊烫印箔设计
4.1.3.1  全息图无定位烫印
对烫印箔接缝有特殊要求的产品，烫印箔接缝宽度应符合产品质量要求，或设备具有跳缝功能避让烫印箔接缝。
4.1.3.2  全息图定位烫印
4.1.3.2.1  全息定位烫印箔图案外部轮廓尺寸应不小于烫印图案2 mm。
4.1.3.2.2  全息定位烫印箔应至少在一边设置定位光标，全息图案与其定位光标的中心线一致，全息图案的边缘与光标间距应保持不小于0.5 mm的恒定相对位置。
4.1.3.2.3  定位光标边缘应平直且垂直于铝箔边缘，光学特性敏锐且一致，定位光标与背景的对比反差应满足设备识别的要求。
4.1.3.2.4  相邻两个全息定位烫印箔图案边缘纵向间距宜为1 mm。
4.2  承印材料
4.2.1  表面应平整，无脏点瑕疵。
4.2.2  表面应具有可烫印适性。
4.2.3  承印材料重复版周纵向套准标记间距允差应不大于0.2 mm。
4.2.4  纵向套准标记印刷边缘应整齐，无拖尾、残缺、漏印，与底色色相反差满足设备识别要求。
4.2.5  横向套准参考线印刷边缘应平直，左右空白间距及与底色反差满足设备识别要求。
4.3   烫印箔
4.3.1  外观
4.3.1.1  表面应干净、平整，无褶皱。
4.3.1.2  端面应整齐，无明显掉粉现象。
4.3.1.3  图案、文字清晰准确，开卷方向符合设计要求。
4.3.1.4  同批同色，色差应满足BB/T 0031。
4.3.1.5  烫印箔接缝前后色相目测基本一致，接缝宽度应不大于0.2 mm。

4.3.1.6  幅宽宜不小于烫印图案宽度4 mm。
4.3.2  材质
4.3.2.1  基膜层耐高温、抗拉伸性好。
4.3.2.2  铝箔剥离时应无明显静电。
4.3.2.3  烫印箔接头应采用耐高温胶带进行搭接。
4.3.3  剥离强度
应满足所烫印承印材料的表面烫印适性要求。
4.3.4  全息定位烫印箔光标误差
4.3.4.1  全息定位烫印箔同版周内相邻两枚光标距离误差应不大于0.1 mm。
4.3.4.2  全息定位烫印箔接缝前后两个图案光标距离误差应不大于0.2 mm。
4.3.4.3  定位光标到烫印箔边缘距离误差应不大于0.2 mm。
4.3.4.4  定位光标与全息图文边缘间距应不小于0.5 mm。
4.4  版材
4.4.1  外观
图文线条应清晰完整，大小符合样张要求；整体版面应平整光洁、无划痕，无塌边、无毛刺现象。
4.4.2  图文在版材位置分布
图文在烫印版基版上应居中放置，图文到基版边缘距离宜不超过两个安装孔。
4.4.3  版材厚度
版材厚度应均匀一致，厚度误差应不大于0.02 mm。参见附录B中图B.1所示。

4.4.4  烫印版材质
烫印版应具备导热性能好，传热稳定，硬度高、耐磨度高的特点，膨胀后外周尺寸应与印刷重复版周尺寸相匹配。
4.4.5  图文展开位置
应符合工艺设计要求。
4.5  设备
4.5.1  基本要求
4.5.1.1  设备应符合JB/T 11459规定。

4.5.1.2  设备应具有放卷系统、烫印箔走料控制系统、张力控制系统、横向套准系统（参见附录C）、纵向套准系统（参见附录D）、静止画面采集系统；独立烫印机应具有收卷系统。
4.5.1.3  设备可增加连线压凹凸、模切、喷码等单元。
4.5.2  温度控制
4.5.2.1  设备传热装置应采取电加热或热油循环加热方式。
4.5.2.2  设备导热油路应耐高温、密封性好。导热油应升温快、导热性能好、导热稳定、燃点高。油加热系统中烫印版辊两端轴承宜具有降温保护设计。
4.5.2.3  烫印版加热后各点温度与设定值允差宜为±5 ℃。
4.5.3  烫印承印辊
4.5.3.1  金属承印辊宜满足铬层维氏硬度HV（800~1000），径向跳动允差应不大于0.03 mm。
4.5.3.2  橡胶承印辊宜耐高温、耐高压，邵氏硬度应达到HR（80~95）A，径向跳动允差应不大于0.05 mm。
4.5.4  图像采集系统
4.5.4.1  静止画面观察系统
4.5.4.1.1  静止画面观察镜头范围应可覆盖产品横向幅面。
4.5.4.1.2  静止画面观察系统应配置与烫印运行速度匹配的频闪LED光源，宜配置可观察透明油墨的光源。
4.5.4.1.3  静止画面采集系统应配置焦距可变、分辨率不低于500万像素的彩色面阵相机。
4.5.4.2  联线视觉图像采集系统
4.5.4.2.1  宜选配具有联线检测的视觉图像采集系统。
4.5.4.2.2  联线视觉图像采集系统宜配置可过滤激光光柱的穹顶LED光源，及可观察透明油墨的光源。
4.5.4.2.3  联线视觉图像采集系统宜配置行频不低于30000 Hz、像素不低于7296像元的彩色线阵相机或行频不低于40000 Hz、像素不低于8192像元的黑白线阵相机。
4.5.4.2.4  联线视觉图像采集系统宜配备缺陷分析系统。
4.5.5  制造执行系统
宜选配制造执行系统（参见附录E）。制造执行系统包括中心数据库，视觉图像采集系统，检验标准设置软件，印刷质量管理模板，缺陷筛选、分析、报表软件。通过该系统对印刷及烫印质量问题进行实时隔离、分析、上传、统计，以便在成品检验时精确地剔除不合格品。
4.5.6  走料控制
4.5.6.1  宜安装不停机更换烫印箔装置。
4.5.6.2  烫印箔收集装置宜收卷松紧适度，收卷端面整齐，满足烫印箔重复使用要求。
4.5.6.3  宜具有不停机零速定位拼接换料功能，能对已印刷过的带有特定图案的纸张进行精确接换卷。
4.5.6.4  宜具有纸张反收卷回拉功能，具备在换卷或停机后重新开机时的纸张回拉节约功能，纸张无漏烫。停机后重新启动机器，达到最理想化的低烫印箔消耗，烫印箔最大消耗为0.5 m。
4.5.6.5  宜选配烫印箔吹风剥离辅助装置。
4.5.6.6  宜选配烫印箔接头感应装置。
5  工艺过程控制要求
5.1  作业环境
环境应干净整洁，温度应为（23±7）℃，相对湿度应为（60±15）%。

5.2  烫印温度
5.2.1  温度宜为（170~250）℃。
5.2.2  在满足烫印质量要求的前提下，烫印温度不宜过高，以烫印箔不色变、烫印光泽度好为原则。
5.3  烫印速度
5.3.1  烫印速度平稳，允差应为±5 m/min。

5.3.2  烫印速度适宜，走料间距稳定。
5.4  烫印压力
5.4.1  应根据承印材料和烫印箔厚度，以及烫印版图文来设定压力。
5.4.2  在烫印版下选放钢片调整局部压力，保证烫印图案各点压力均匀适当。钢片厚度宜为（0.03~0.05）mm。
5.4.3  局部调压应不影响该点烫印图案纵向套印位置。
5.5  纸张张力
5.5.1  应按纸张定量及幅宽设定张力，多机组烫印时，后机组张力宜略大于前机组张力，保证走纸送料平稳。
5.5.2  放卷张力适宜，在设备匀速、减速和加速时，保证输送纸张的印刷定位标识与烫印套准位置相对稳定。
5.5.3  收卷张力变化应保证设备在停机、启动、减速和加速时，纸卷无过松或过紧现象。
5.6  烫印箔走料
5.6.1  应通过调整放料及卷盘收料装置，使烫印箔张力稳定。
5.6.2  走料路径导杆应采用悬浮式、轴承等抗静电方式，保证烫印箔走料顺畅。
5.6.3  放料及收料端宜配备储料装置，保证放料及收料端烫印箔张力恒定，防止烫印箔拉伸变形及断裂。
5.6.4  送料跳步辊宜配置负压吸附或压轮，保证送料定位精确。
5.6.5  烫印后，烫印箔与纸张剥离角度和张力可调。
5.6.6  收料张力宜稳定适中，端面整齐，以满足烫印箔重复使用要求。
6  质量要求
6.1  烫印表面应平实、无擦花，图文完整清晰、方向正确，无毛刺、色变、残缺、虚烫、漏烫、糊版、爆裂、气泡。
6.2  非烫印位置无野金，烫印图案应无明显掉粉，无反粘背现象。
6.3  烫印图案与印刷图案的套印精度应为±0.20 mm，同心圆全息图烫印箔定位套印精度应为±0.20 mm，非同心圆全息烫印箔定位套印精度应为±0.25 mm。
6.4  烫印牢度应不小于90％。
6.5  同批同色，烫印后烫印箔目视与样张基本一致。
6.6  烫印后承印材料应无破裂和明显收缩变形，烫印边缘从承印材料背面光照无透背、无明显泛白。叠烫产品底烫及先烫后印产品烫印，烫印图案边缘与承印材料表面交接处应无明显变形和沉降。
7  检验方法
7.1  烫印箔性能
7.1.1  外观测量光源条件符合CY/T 3中CIE标准照明体D65光源规定。
7.1.2  色差测试按照BB/T 0031中4.4的规定进行检测。
7.1.3  使用精度为0.01mm的读数放大镜，分别测量3个带烫印箔接缝图案左中右各3点，取最大值作为烫印箔接缝宽度。
7.2  版材
7.2.1  外观检查采用目测，细小图案应配合使用10倍放大镜。
7.2.2  在版材烫印面任取3点，使用分度值为0.005 mm的标准量具分别测量各点的厚度，取平均值。
7.3  生产过程工艺及质量监控
7.3.1  环境温度和湿度
    使用符合量程的温湿度计进行测量。
7.3.2  烫印温度
设定温度与系统监测温度偏差通过设备数值显示进行观察，实际烫印版温度采用校准后的测温枪进行检测。
7.4  烫印完成后质量检查方法
7.4.1  检验条件
7.4.1.1  环境温度应为（23±5）℃，相对湿度应为（50~75）%。
7.4.1.2  观样光源应符合CY/T 3中CIE标准照明体D65光源的要求。
7.4.2  外观
将试样放在7.5.1.2所规定的观样光源下，目测。
7.4.3  套印误差
将检测样放在7.5.1.2所规定的观样光源下，使用精度为0.01 mm的读数放大镜，分别测量检测样主要部位和次要部位与印刷套印误差各3个点，分别取其最大值，作为该检测样主要部位和次要部位的套印误差。
7.4.4  烫印牢度
7.4.4.1   摩擦试验机
摩擦台采用表面粗糙度不低于1.60μm的硬性塑料体，并有固定试样的装置；摩擦体采用两块厚度为8 mm、硬度为（50~53）HS、大小为25 mm×50 mm的橡胶，两块摩擦体内侧相距45 mm，形成的摩擦接触面为95 mm×50 mm，摩擦试验的行程约为60 mm。摩擦试验机见图1。
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标引序号说明：
1——荷重；
2——夹具；
3——摩擦体；
4——压条；
5——试样；
6——摩擦台；
7——摩擦纸。
图1 摩擦试验机
7.4.4.2   检验步骤
7.4.4.2.1  将烫印后的试样固定在摩擦试验机的摩擦台上，试样尺寸应大于摩擦体所摩擦的面积。
7.4.4.2.2  摩擦纸应选用定量为80 g/m2的清洁胶版纸，宽度为50 mm、长度为240 mm。
7.4.4.2.3  将摩擦纸固定在摩擦体上，摩擦体上方的荷重为（20±0.2） N。
7.4.4.2.4  摩擦速度为（43±2）次每分钟，行程为60 mm，对试样摩擦区域摩擦200次。
7.4.4.2.5  取下试样，用宽20 mm的半透明毫米格纸覆盖在测试区域，分别数出烫印脱落区域所占格数和未脱落区域所占格数。
7.4.4.3   检验结果
结合牢度按式（1）计算
[image: image3.png]A1+A2



×100%…………………………………（1）
式中：
A——结合牢度；
A1——未脱落区域格数；
A2——脱落区域格数。
附　录　A 
（资料性）
工艺设计要求
A.1套准标记标线设计示意图
[image: image4.png]



标引序号说明：
1——纸张；
2——印刷主色；
3——烫印图案；
4——重复版周纵向套准标记； 
5——横向套准参考线。
图A.1套准标记标线设计示意图
A.2版面拼版设计示意图
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标引序号说明：
1——纸张；
2——烫印图文；
3——跳步辊；
4——印刷图文。
图A.2版面拼版设计示意图
附　录　B 
（资料性）
圆压圆烫印版
B.1圆压圆烫印版示意图
单位为毫米
[image: image6.png]



标引序号说明：
1——纸张；
2——烫印版基版；
3——图文基版；
4——锁版螺丝孔；
5——定位螺丝孔；
6——烫印面到基版厚度；
7——烫印版总厚度；
8——承印辊。
图B.1 圆压圆烫印版示意图
附　录　C 
（资料性）
横向套准系统
C.1横向套准系统
[image: image7.png]S





标引序号说明：
1——导纸辊；
2——纸张；
3——自动纠偏装置；
4——光电传感器。
图C.1横向套准系统示意图
附　录　D 
（资料性）
纵向套准系统
D.1纵向套准系统
[image: image8.png]



标引序号说明：
1——压纸辊/轮；
2——牵引辊；
3——导纸辊；
4——纸张；
5——烫印工作站；
6——光电传感器；
7——承印辊；
8——烫印版辊。
图D.1纵向套准系统示意图
附　录　E 
（资料性）
制造执行系统
E.1卷到卷盘制造执行系统
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图E.1卷到卷盘制造执行系统示意图
E.2卷到单张制造执行系统
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图E.2卷到单张制造执行系统示意图
​​————————————————
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拖动侧边手柄更改文本块的宽度。�


