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摘要:离型剂膜层的最佳厚度,可使转印油墨在转印过程中的附着力达到理想值。在室温(25 曟)条件下,利

用不同涂布压力和涂布速度,在PET塑料薄膜表面涂布了不同厚度及不同质量配比的离型剂,干燥后再涂布

了转印油墨。针对不同实验条件下得到的涂布薄膜进行了剥离实验,结果表明:离型剂涂布速度为0.1m/s,

涂布压力为300N,膜层厚度为9毺m,质量配比为3暶1时,转印油墨的剥离效果最理想。
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Abstract:Thebestthicknessofreleaseagentwasresearchedinordertogetidealadhesionoftransferprinting

inkintheprocessoftransferprinting.ThesurfaceofPETfilmwascoatedwithreleaseagentofdifferentthick灢
nessanddifferentmassratiounder25曟,differentpressures,anddifferentspreadspeeds.Thesurfaceofre灢
leaseagentwascoatedwithtransferprintinginkafterdrying.Peelingexperimentswerecarriedoutonthecoa灢
tedfilms.Theresultsshowedthatidealpeelingeffectcanbeachievedwhencoatingspeed0.1m/s,pressure

300N,thickness9毺m,andmassratio3暶1.
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暋暋转印是指将中间载体薄膜上的图文,采用相应的

压力转移到承印物上的一种印刷方法,而根据转印方

式的不同,转印可分为水转印、热转印、气转印、丝网

转印、低温转印等等[1] 。

热转印是近年来国内外逐渐受到重视的一种印

刷方式,它不拘泥于产品形状,生产规模小,操作简

单,印刷精美,其发展前景广阔[2] 。

目前在生产过程中,由于油墨附着力不理想,转
印过程中载体薄膜与油墨分离不良,过多的油墨滞留

在薄膜表面,严重影响生产效率和产品质量。 只有墨

膜具有一定的理想的附着力,才能很好地附着在承印

物表面上,发挥其应有的作用,实现转移印刷的目

的[3] 。 在美国,KOVACSGJ,GEORGESKG 研制

的一种由塑基和热敏性物质构成的色带,其图像对比

度不够,打印效果不够理想[4] ;而在中国,牛保兴、王

永明、庞逊研制的一种在非吸收性物质(塑带)表面上

热转印用的热敏色带,仍旧没有解决油墨和基体的附

着力问题,油墨层会整块掉下来[5] 。

离型剂是以硅树脂为主体的一种低黏度透明液

体。 热撕型的离型剂在常温下为固体,在一定的温度

下,即150曟左右时,融化成流动的油性物质,而它所

需要的剥离温度一般也要在150曟左右;冷撕型的离

型剂则是在常温下,即20曟左右时,就起到良好的离

型作用,所以它的剥离在常温下即可进行[6-7] 。

实验中,力图在承印物和油墨之间涂布一层溶液

类离型剂,研究离型剂膜层厚度对转印油墨的剥离效

果的影响,以及转印过程中离型剂膜层的最佳厚度,

使转印油墨在转印过程中的附着力达到理想值。
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1暋实验

1.1暋材料

材料:高弹转印丝网油墨,丝网冷撕哑面离型剂

(均购于广东东莞市樟木头易多丝印刷公司);PET
薄膜(购于杭州远洋实业有限公司);环己酮(分析纯)
(购于阿拉丁-上海晶纯实业有限公司)。

1.2暋仪器

仪器:AL104型电子天平;X灢RiteD530型分光

光度计;CCI灢1000型涂布机;3号察恩杯;BLJ灢02型

圆盘剥离试验机;YGJ灢02型胶粘带压辊机。

1.3暋过程

将PET薄膜裁成为10cm暳30cm大小的试样,
再使用环己酮稀释离型剂,配制出(离型剂暶环己酮)4
种不同质量配比(1暶1,1暶2,2暶1,3暶1)的离型剂试剂。
利用察恩杯,使用环己酮稀释配制粘度为661.05cSt
的待用油墨。 在室温(25 曟)下,利用涂布机在不同

涂布压力(300,250N)和涂布速度(0.100,0.075m/

s)条件下,在PET塑料薄膜表面涂布不同厚度(3,5,

9毺m)及不同质量配比(1暶1,1暶2,2暶1,3暶1)的离型

剂,等离型剂涂层完全干燥成涂膜后,再将油墨涂布

在离型层上(膜层厚5毺m),自然晾干。 待油墨完全

干燥后,用标准胶黏带与薄膜贴合,用压辊机滚压3
次,排除气泡,再使用剥离仪器对涂布后的试样进行

180曘剥离测试。

1.4暋涂膜性能表征

在计算离型剂的离型性能时,使用胶带剥离后薄

膜上油墨的残留量来计算,即把实验薄膜上残留油墨

的面积与涂布的油墨面积的百分比进行比较。 单位

面积的油墨残留率越小即离型率小,则说明离型性能

越好[8-10] 。

2暋结果与讨论

2.1暋涂布离型剂的效果比较

在室温25曟下,涂布压力为300N,速度为0.1
m/s条件下,在薄膜层涂布离型剂层(9毺m),干燥后

再涂布油墨层(5毺m)。 进行剥离试验,测试油墨的

附着力大小,结果见图1。 图1a中,直接涂油墨的地

方基本上没有被剥离,表明油墨直接涂布在PET薄膜

上后其附着力过强;图1b中,涂在离型剂上的油墨被

图1暋涂布离型剂的效果比较

Fig.1Theeffectcomparisonofsample

withorwithoutreleaseagent

剥离的相对彻底,表明涂布在PET薄膜上的离型剂起

到了表面活性剂的作用,使油墨层很好地被剥离下来。

2.2暋离型剂干燥时间的比较

在室温25曟下,涂布压力为300N,速度为0.1
m/s,离型剂质量配比为2暶1条件下,在薄膜层涂布

离型剂层(3,5,9毺m),干燥后再涂布油墨层(5毺m)。
剥离效果与离型剂的干燥时间也有关系。 干燥时间

越长,离型率越小,离型效果就越好。 干燥时间在10
min以内时,不仅剥离的效果不好,还会出现反粘现

象;干燥时间在40min时,单位面积油墨残留率也就

越小,而且离型剂层越厚,干燥的时间也越长,见图2。

图2暋离型剂厚度对其干燥时间的影响

Fig.2Theinfluenceofreleaseagentthicknessondryingtime

2.3暋不同涂布速度与压力的离型剂层比较

在室温25曟下,当涂布速度为0.1m/s,离型剂

质量配比2暶1,油墨层厚5毺m 时,使用不同的涂布压

力(250,300N),得到的结果见图3a,c。
在室温25曟下,当涂布压力为300N,离型剂质

量配比2暶1,油墨层厚5毺m 时,使用不同的涂布速度

(0.100,0.075m/s),得到的实验结果见图3b,c。
从图3(图为剥离后胶粘带上的效果,白色亮点

是未剥离下油墨和离型剂层的空白部分,黑色为剥离

下来的油墨和离型剂层)可知,在速度一定时,压力大

的试样涂布的更均匀,单位面积油墨残留率小,剥离
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图3暋不同涂布压力与速度下的离型剂所制备试样剥离效果

Fig.3Thepeelingeffectofsampleswithrelease

agentcoatedunderdifferentspeedandpressure

效果好;而在相同的压力下,在同样长度的试样上涂

布时,速度快的试样单位面积油墨残留率小,见表1。
表1暋离型剂涂布压力和速度对试样离型率的影响

Tab.1Thereleasingpercentofsamplescoated

withdifferentpressureandspeed

速度相同时 0.1m/s,250N 0.1m/s,300N
离型率/% 11.3 1.3
压力相同时 0.075m/s,300N 0.1m/s,300N
离型率/% 5.3 1.3

2.4暋不同厚度离型剂层比较

在室温25曟下,压力为300N,速度为0.1m/s,
离型剂质量配比2暶1,在PET薄膜涂布不同厚度的离

型剂层(3,5,9毺m),干燥后再涂布油墨层(5毺m),进
行剥离试验,结果表明离型剂层厚度为9毺m 的薄膜

试样,其剥离的效果比其它2种厚度所制备的试样的

剥离效果好,见图4(图为剥离后在胶粘带上的效果,
白色亮点是未剥离下油墨和离型剂层的空白部分,黑
色为剥离下来的油墨和离型剂层),单位面积油墨残

留率最小,见表2。
表2暋离型剂的涂布厚度对试样离型率的影响

Tab.2Influenceofreleaseagentthickness

onreleasingpercentage

线棒厚度/毺m 3 5 9
离型率/% 6.7 2.7 0.44

2.5暋不同质量配比的离型剂层比较

在25曟下,速度为0.100m/s,压力为300,350
N,离型剂层厚9毺m,油墨层5毺m,制备不同质量配

比(1暶1,1暶2,2暶1,3暶1)的离型剂涂布薄膜试样,进行

图4暋离型剂的涂布厚度对试样剥离效果的影响

Fig.4Influenceofreleaseagentthicknessonpeelingeffect

剥离试验。 剥离效果见图5和6(图中为剥离后在胶

图5暋离型剂的质量配比对试样剥离

效果的影响(F=300N)

Fig.5Influenceofmassratioofreleaseagentonpeelingeffect

粘带上的效果,白色亮点是未剥离下油墨和离型剂层

的空白部分,黑色为剥离下来的油墨和离型剂层)。
涂布离型剂质量配比为3暶1的试条,其单位面积油墨

离型率小于其他质量配比的离型剂试样的离型率,见
表3。

表3暋离型剂的质量配比对试样离型率的影响

Tab.3Influenceofmassratioofreleaseagent

onreleasingpercentage

离型剂比例 1暶1 1暶2 2暶1 3暶1

F=300N时的离型率/% 3.4 6.2 2.8 0.8

F=350N时的离型率/% 2.6 2.8 1.4 1.1

暋暋从此处还可以看出,压力越大,离型效果不一定

越好。



包装工程暋PACKAGINGENGINEERINGVol.32No.112011.06
68暋暋暋

图6暋不同质量配比的离型剂所制备试样

的剥离效果(F=350N)

Fig.6Peelingeffectofsampleswith

releaseagentofdifferentmassratio

3暋结论

转移印刷过程中,在PET薄膜上先涂布一层离

型剂层后再涂布油墨层,会比直接在PET薄膜上涂

布油墨层的剥离效果好,剥离率低;剥离的效果与干

燥时间有关,干燥的时间越长,剥离效果越好,干燥时

间短会出现反粘,影响剥离效果,且离型层越厚,干燥

时间越慢;在涂布过程中,压力越大,速度越快,单位

面积油墨残留率越小,剥离效果越好;离型层越厚,剥

离后单位面积油墨残留率越小,剥离效果越好;在涂

布时,离型剂可以适当稀释,这样可以节约成本;离型

剂涂布速度为0.1m/s,压力为300N,厚度为9毺m,
质量比为3暶1的试样,剥离的效果最好。
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个下降到20个,交货期以月计精确到以天计,库存资

金降低约30%。

4暋结语

总结了组建CONWIP系统时所要面临的实际问

题和所涉及的技术,具体阐述了如何使用自动化技术

组建CONWIP自动包装线的方法,给出了主要的设

计方案,并在企业得到了检验。 工控自动化技术的高

效可靠以及相对合适的开发价格,在开发有针对性的

包装线控制系统时,具有很好的应用前景。

参考文献:
[1]暋王北海.瓷砖包装线自动翻砖机构设计[J].包装工程,

2009,30(11):53-55.
[2]暋周文玲,刘安静.啤酒包装线的布局及单机的选配[J].

包装工程,2007,28(5):62-64.

[3]暋宁海.啤酒灌装、压盖机 PLC控制系统[J].可编程控制

器与工厂自动化,2005(7):99-102.
[4]暋李永明,田丽.基于 PLC的香烟包装生产线的控制[J].

自动化与仪器仪表,2005(2):42-45.
[5]暋任建华,王伟,古超.PLC在某化工生产包装线自动控制

中的应用[J].包装工程,2010,31(3):79-81.
[6]暋SPEARMANML,WOODDRUFFDL,HOPPWJ.CON灢

WIP:PullAlternativetoKanban[J].InternationalJournal

ofProductionResearch,1990,28:879-894.
[7]暋SELVARAJN.PerformanceEvaluationofSingleParameter

PullsProductionControlSystems[J].InternationalJournal

ofEngineeringStudies,2009(1):47-58.
[8]暋ENNSST,ROGERP.ClarifyingCONWIPVersusPush

SystemBehaviorUsingSimulation[J].Proceedingsofthe

2008WinterSimulationConference,2008:1867-1872.
[9]暋CHERAGHIHS.ComparativeAnalysisofProductionCon灢

trolSystemsthroughSimulation[J].JournalofBusiness&

EconomicsResearch,2008(5):88-104.


