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前　言

复合软包装材料（俗称软包装）的加工行业在中国已有 40

多年的发展历史了。作为该行业的龙头企业——塑料印刷复合

加工企业（俗称彩印厂）——在行业发展的早期，在全国范围

内只有屈指可数的几个！如今，国内已有数千家彩印厂，加上

与之相关的制版、油墨、薄膜、铝箔、机械、电子、化工等配

套企业，总数已超过万家。

目前，在世界范围内，塑料薄膜的印刷加工方式仍是凹印

和柔印占据主导地位，平印（干胶印）和喷墨印刷则呈现了强

劲的增长势头。

在中国市场上，溶剂型干法复合加工技术占据了主导地位，而近年来，无溶剂型干法复合

加工技术（俗称无溶剂复合）则获得了快速的发展。

在复合材料（包括塑 /塑、铝 /塑和纸 /塑）的加工和应用过程中，总会出现一些问题或瑕疵。

多年来，行业内的从业人员以及相关的大专院校在理论与实践方面进行了大量的研究与探索，

出版了许多专著，在网络上也有大量的报道。

我于 1982年进入复合软包装行业，从事复合软包装材料的加工近 20年；2003年加盟北

京高盟化工有限公司（现名为北京高盟新材料股份有限公司），专业从事胶黏剂的应用技术指导，

以及处理与胶黏剂相关的质量投诉。在此过程中，积累了许多行业经验与教训。

借此机会，对本人 30多年的从业经验加以整理，汇编成此书，希望对行业的发展能有所

贡献。同时，也是抛砖引玉，希望能帮助相关的技术、质量管理人员开拓思路，少走弯路。

本书内容主要分为基础知识篇、常见问题篇、关键质量控制指标三部分。

 “基础知识篇”分成机（设备篇）、料（原辅材料篇）、法（应用与分析方法篇）、环（环

境因素篇）四章，分别就相关的知识进行描述，主要目的是说明与各类常见质量问题相关的基

础知识。其中的“法（应用与分析方法篇）”又分为“应用篇”与“分析篇”，重点是阐述处

理常见质量问题时应当具备的思路或思维方式。
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“常见问题篇”未涉及印刷加工过程中的问题，主要是以复合加工及熟化处理为中心点，

分成了应用前的问题、应用中的问题、应用后的问题三大类，分别描述了复合包装材料在加工

前的准备、加工过程中及后期应用过程中经常出现的问题的现象，分析其产生的原因及相应的

对策。

“关键质量控制指标及小词典”主要对相关技术指标、相关专业词语中英文及含义进行

汇编。

由于本人的知识及能力所限，书中的描述难免挂一漏万，也难免有纰缪之处，希望得到高

人的指点。

同时，向本书成书过程中提供过各种帮助的朋友表示深深的谢意！

  赵世亮

2018年 10月
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