


树脂 3D 贴纸：标志、色彩与树脂选择如何塑造滴胶立体效果

Details

快速解答： 树脂 3D 贴纸的原理就像一枚小透镜：透明的滴胶层会加深色彩、放大中心区域，并使靠近边缘的内容发生弯曲变形。要想让图稿在首次打样时就通过，关键文字应避开滴胶层的
肩部，模切的尖角要做圆角处理，金属质感要来自印刷底膜而不是树脂，凡是浅色图案会接触日光的地方，都应以脂肪族聚氨酯取代标准环氧树脂。

2026 年十月更新 · 面向品牌、包装与产品团队的设计与印前指南

树脂 3D 贴纸很少在报价阶段出问题，问题往往出在打样阶段。PDF 在屏幕上看起来完美无缺，可实物样品送到时，序列号在边缘处变形，细线边框仿佛消失了，白色底面在上市几个月后
泛成奶油色，而草书标志中纤细的连笔则让树脂聚成了一块块凹凸不平的小岛。每修改一次，就要多打一轮样。有些问题，比如黄变和边缘翘起，要等标签已经贴到出货的产品上才会显现。

这些问题几乎都可以在印刷之前，根据图稿文件和树脂规格预先判断出来。滴胶层不是涂层，而是覆盖在设计之上的光学元件，会改变每一条线、每一种颜色和每一个形状的呈现方式。下文会说
明各类设计元素在树脂下的表现，以及树脂化学体系如何改变效果，并附上一份印前团队在交付文件前可以对照使用的图稿检查清单。有关样品、阶梯报价和适用场景等采购问题，请参阅我们的
定制环氧树脂滴胶贴纸 页面。
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树脂 3D 贴纸究竟会对图稿产生什么影响
滴胶贴纸是在印刷并模切好的标签表面，滴上一层透明液态树脂制成的。树脂向外流动，直到抵达切割边缘，由表面张力将其止住，形成一道弧形弯月面，固化后便成为一枚实心透镜。完整的结
构说明可参见我们的产品页面。对设计师而言，最重要的一点是：固化后的滴胶层是一枚平凸透镜，它的不同部位对图稿的处理方式各不相同。

不妨把每个滴胶层划分为三个光学区域：

冠部 （相对平坦的中心区域）。这里还原得最忠实。设计看起来略有放大，色彩饱和且富有光泽，这正是买家愿意为之付费的“宝石”效果。
过渡区 （中心与边缘之间的区域）。曲率在这里逐渐增大，头顶光源的高光会落在这一圈上。在某些观看角度下，这一区域的深色小字可能被眩光遮住。
肩部 （紧靠切割线内侧的陡峭边缘）。这里的折射最强：线条会弯曲，小字会变形，任何印刷缺陷都会被放大。一份被广泛引用的印刷商指南说得很直白：这道弧面会放大肩部之下的
一切。

https://zh.zigpac.com/custom-stickers/custom-domed-epoxy-stickers.html


这种分区正是大多数首次打样被退回的原因。品牌团队批准的是一份平面 PDF，其中每个元素的视觉分量都相同；滴胶之后，靠近边缘的元素可读性下降，中心的元素则更加突出。好的滴胶图
稿是为透镜而排版的，而不是为平面稿而排版的。

树脂选择如何改变光学效果
刚固化的环氧树脂和聚氨酯看上去几乎一模一样，都是透明、高光泽且富有立体感。差异会在随后的数周乃至数月中显现，而且对颜色的影响大于对形状的影响。

标准环氧树脂 固化后坚硬、刚性。由于滴胶层能清晰地保持形状，边缘看起来锐利、如玻璃般通透。代价是颜色稳定性：环氧体系在紫外线和高温下容易黄变。滴胶生产商表示，在日光下经过一
两个季节就能察觉到这种变化，即使在没有阳光直射的仓库或机器外壳上，也可能出现由高温引起的变色。这种变化不可逆，在白色、浅灰、浅蓝和粉彩色图案上最为明显。涂料研究表明，树脂
和固化剂的选择决定了这种表现。美国涂料协会发表的一项研究介绍了一种环脂族环氧树脂搭配低黄变胺类固化剂的体系，它显著改善了光泽度和保色性，具体测试为 按 ASTM G154
循环 2 进行的加速紫外老化测试[1]。该研究针对的是工业金属涂料，而不是贴纸。它给设计师的启示是：“环氧树脂”并不对应单一的光学表现，而“低黄变”的说法只有与具体的测试方法挂钩
才有意义。

脂肪族聚氨酯（PU） 固化后仍保持柔韧。柔性滴胶树脂的邵氏 A 硬度通常约为 70–90，而结构型环氧树脂的邵氏 D 硬度可超过 80。柔软的滴胶层能从轻微压痕中恢复：用指甲按
压优质 PU 滴胶层，痕迹在十来秒内就会消退。从光学角度看，对于白色和浅色品牌色需要在户外保持准确的树脂 3D 贴纸，脂肪族 PU 就是合适的树脂。 芳香族聚氨酯 是一种更便宜
的变体，同样会在紫外线下黄变，因此仅写“聚氨酯”并不足以构成完整规格。请要求供应商书面注明“脂肪族”。

UV 固化树脂 在灯照下数秒即可固化，而不是等待许多小时。这很适合快速生产，但其长期颜色表现取决于具体配方，因此在供应商拿出耐候数据之前，请按环氧树脂对待。

有一个市场上的怪现象会影响图稿审批：许多标注为“环氧”的产品页面，实际描述的是聚氨酯涂层，还有些供应商根本不说明化学体系。行业的惯常做法是把未标明类型的树脂视为室内用产品。
在批准浅色图稿之前，务必书面确认树脂的类别。你选择的贴纸树脂，决定了白色能不能一直保持为白色。

https://www.paint.org/coatingstech-magazine/articles/higher-solids-lower-yellowing-epoxy-system-for-industrial-dtm-coatings/
https://www.paint.org/coatingstech-magazine/articles/higher-solids-lower-yellowing-epoxy-system-for-industrial-dtm-coatings/


如何为滴胶准备图稿：八个步骤
以下步骤按印前审核人员检查滴胶文件的顺序排列，每一步都针对一种具体的打样被退回原因。

步骤 1：先确定使用环境，再确定颜色

室内、平面、使用寿命较短的应用可以使用环氧树脂；日光照射、曲面或品牌生命周期较长的场景，则应选用脂肪族 PU。请先做出这一决定，因为它会影响设计中可以安全使用的浅色面积。如
果预算已经锁定了环氧树脂，就把大面积白色区域改为中间色调或饱和的品牌色，它们比纸白色更能掩盖轻微的泛暖变化。我们的产品页面已说明如何界定使用环境并确认样品，本指南不再重复。

步骤 2：做出适应透镜的版面

把标志图形、产品名称以及一切必须被读到的内容放在冠部。
序列号、网址、细小的法律声明文字和细线不要放在肩部。如果必须出现，就把它们向内移动并放大，而不要指望边缘留白。
背景色、纹理和图案之类的装饰元素可以延伸到切割线，那里的轻微变形看起来很自然。
把背景色越过模切线向外延伸作为出血，这样即使切割略有偏移，树脂下方也不会露出未印刷的细边。请向印刷方索取滴胶产品的出血值和安全区数值，并将其设置到模板中。

步骤 3：简化模切形状

树脂依靠与切割边缘之间的表面张力成形，因此轮廓决定了滴胶层的形态。尖锐的外角和狭窄的内角会使表面张力不稳定：树脂要么溢出轮廓，要么回缩，使尖角处露出裸露的印刷面。狭窄的颈
部和细小的连接桥会把一个滴胶层分裂成大小不均的几瓣。内部镂空，比如沿轮廓切割的文字标志中字母的内孔，会增加额外的边缘，每个边缘都需要各自的弯月面。

实用的解决办法是把所有拐角做成圆角，并把复杂的标志放在圆形、椭圆形、圆角矩形或柔和盾形等简单的底托形状上。标志的细节依然保留在印刷层中，而树脂则只需围绕一条干净的边缘铺展。
多元素的复杂轮廓还会增加滴胶点位和废品，所以较简单的刀模往往更容易以较低成本稳定生产。



步骤 4：为光泽与层次感规划色彩

滴胶层会提高饱和度和光泽，所以按哑光色样确认的颜色，在树脂之下会显得更深、更浓。深海军蓝可能看起来近乎黑色，中绿色的强度会增加。如果品牌色有 Pantone 目标值，请在印在
最终底膜上的滴胶实物样张上确认，而不是依据平面印刷品或屏幕。大面积实地黑色看上去很奢华，但其实像镜子一样会反射光源。如果需要深色背景，请使用反白或明亮的文字，避免眩光吞没
信息。

步骤 5：处理细线、小字和渐变

透镜放大设计的同时，也会同样忠实地放大印刷缺陷。网点、渐变中的色带以及轻微的套印不准都会变得更明显，尤其是在靠近肩部的位置。实际操作中：

使用矢量图稿和已转曲的字体。避免使用低分辨率的位图标志，因为放大会暴露像素边缘。
向印刷方询问滴胶产品可达到的最小正线和反白线宽，然后按 100% 尺寸打样。
让渐变平滑而舒展。靠近边缘的极细微色阶变化容易出现色带。
避免使用紧贴模切线的发丝线边框。当一条细边框在透镜下偏离中心时，哪怕很小的切割公差也会显得很明显。

步骤 6：金属质感来自底膜，而不是树脂

金属和镭射效果最能发挥滴胶的优势，前提是这些效果存在于印刷底膜中。常见的实现途径有：

镀铬或拉丝金属膜。 颜色印在白底层之上，没有白底层的区域则透过滴胶层显出金属本色。在树脂之下，亮铬看起来像液态金属，拉丝质感则更有层次。修复老式电脑机箱徽章的爱好
者反映，拉丝贴纸材料配合滴胶树脂效果很好，原因正在于此。
镭射金属箔。 透镜会放大彩虹纹路，并在观看者倾斜产品时增添流动感。
白色底膜上的金属油墨。 这类效果更含蓄，对比度也更低。请务必打样确认，因为滴胶层可能会把金属闪烁感压平成单纯的光泽。

请在文件中把白底层设置为单独的专色图层。油墨必须在滴胶之前完全固化。水性油墨干燥不足是树脂脱层的常见原因，而丝印、胶印、激光和热转印的印刷品与树脂的结合更为可靠。



步骤 7：核对实物样品，而不仅仅是颜色

滴胶实物样张送到后，检查的内容不要只限于颜色。在低角度光线下观察边缘：滴胶层应完全延伸到切割边，拐角处没有回缩，也没有溢出。再留意气泡、浑浊的条纹和发黏的位置。生产方面的
指导意见认为，这些缺陷与小至 1–2% 的配比误差有关，也与湿度有关，因此滴胶车间通常将温度保持在 22–24°C 左右，相对湿度保持在低于约 40–45%。用指甲按压中心，
确认树脂类别与订单一致。然后把几张样品贴到真实的产品表面上，而不是样卡上。用异丙醇清洁表面，从中心向外按压，施工时表面温度保持在约 10°C（50°F）以上。如果粘附力在合
同中有约定，请索取按公认方法测得的剥离数据，例如 ASTM D3330/D3330M[2]，并询问测试时使用的是哪种试验表面。

步骤 8：检查具有法律效力的文字

图稿上的某些文字承担着设计之外的义务。如果滴胶标签用作永久性的设备铭牌或安全标识，UL 会对整个标签结构（面材、油墨、胶粘剂和安装表面）进行评估，依据的是其 标识与标签系统

https://webstore.ansi.org/standards/astm/astmd3330d3330m042025
https://www.ul.com/services/marking-and-labeling-systems-program


计划[3]，并参照 UL 969（6th 版，2025 年）[4]。装饰性的滴胶标签不会自动获得这种资质。图案中印有“Made in USA”之类的产地标注时，必须符合 美国联邦贸易委
员会（FTC）的“Made in USA”标准[5]，该标准已编入 16 CFR 第 323 部分[6]。如果标签贴在食品包装上、靠近食品接触区域，请注意欧盟关于环氧涂层中双酚 A 的
规定已根据 法规 (EU) 2024/3190[7]发生了变化。该法规针对的是食品接触涂层，并不泛指所有滴胶标签。适用于滴胶订单的更完整的 2026 年规则汇总见我们的 滴胶树脂标
签产品页面.

对比：各种工艺如何呈现常见设计元素
此表仅对比光学表现。关于这些工艺在成本和预算上的取舍，请参阅产品页面。

设计元素 标准环氧树脂滴胶 脂肪族 PU 滴胶 UV 固化树脂滴胶 平面乙烯基 + 覆膜（无滴胶）
初始透明度与光泽 极高，如玻璃般通透 极高 高；取决于配方 光泽适中，无层次感
白色与粉彩区域的长期表现 在紫外线和高温下泛暖或泛琥珀色；不可逆 据供应商的户外使用说明，保持透明 在提供耐候数据之前无法证实 取决于覆膜的抗紫外线等级
靠近边缘的细线和小字 因肩部折射而变形 因肩部折射而变形 因肩部折射而变形 平整、准确地还原
金属与镭射底膜 透镜增强效果明显 透镜增强效果明显 透镜增强效果明显 可见，但较平淡
压痕与划痕 永久性；表面坚硬 轻微压痕可恢复 通常较硬；痕迹永久 覆膜上会出现擦痕
曲面 边缘容易翘起或开裂 可贴合平缓曲面 取决于配方 贴合性好
最适合的图稿 饱和色、室内、平面、使用寿命短 浅色品牌色、户外、使用寿命长 验证后的快速交付批量 极小文字、大曲率、加热工艺

任何滴胶产品都有两条限制。第一，切勿让滴胶成品通过覆膜机、热压机或烤箱，因为树脂会先于下方的乙烯基软化，并留下永久性痕迹。第二，滴胶层封住的是正面，而不是背面。水会从胶粘
层的边缘渗入，所以施工时的表面处理，比树脂所称的防水性能更重要。

常见问题
常见问题：序列号之类的小字可以放在树脂 3D 贴纸上吗？

可以，前提是文字位于冠部，并且字号比平面标签上所用的更大。放在陡峭肩部的文字会弯曲，换个角度就可能无法辨认。如果该编号需要被扫描设备或检验人员读取，请把它放在中心，或者印
在单独的平面标签上。

常见问题：为什么我的白色背景在批准几个月后变成了奶油色？

白色是最容易暴露树脂老化的颜色。标准环氧树脂和芳香族聚氨酯在紫外线和高温下都会变色，而且这种变化不可逆。对于日光下使用的浅色图稿，请书面指定脂肪族聚氨酯；如果已确定使用环
氧树脂，则把设计改为中间色调的背景。

常见问题：草书或沿轮廓切割的标志，可以不加底托形状直接滴胶吗？

有时可以，但纤细的笔画和内角会把弯月面分裂成大小不均的几瓣，树脂也会在尖角处回缩。把草书标志放在圆角的底托形状上，树脂就只需围绕一条干净的边缘铺展，每一笔也都留在滴胶层之
下。

常见问题：如何判断样张用的是环氧树脂还是聚氨酯？

用指甲按压滴胶层中心。如果痕迹在十来秒内消退，说明是柔性聚氨酯；如果痕迹永久存在，或者表面硬得压不出痕迹，说明是环氧树脂。随后还要书面确认准确的树脂类别和等级，因为两者的
全新样品看起来几乎完全一样。

常见问题：2026 年，粘合剂和树脂的文件应涵盖哪些内容？
请索取树脂和胶粘层两者的安全数据表。在美国，粘合剂的制造商和进口商现在需要一次性申报 自 2011 年起使用的 PFAS（依据 TSCA 第 8(a)(7) 节）[8]，包括加工助剂。
另外， 40 CFR 751.407[9] 规定：含有 PIP (3:1) 的物品，在 2026 年 10 月 31 日之后禁止商业分销，因此请确认结构中的任何胶粘剂或添加剂都不含该物质。

常见问题：滴胶贴纸适用于瓶子或头盔这类曲面产品吗？

平缓曲面上的小尺寸滴胶贴纸，通常可以使用柔性聚氨酯。刚性的环氧树脂容易在边缘开裂或翘起，而在大曲率表面上，无论使用哪种胶粘剂，滴胶层的边缘都会剥离。对于曲率很大的表面，印
刷平面乙烯基并覆膜是更稳妥的设计选择。

https://www.ul.com/services/marking-and-labeling-systems-program
https://webstore.ansi.org/standards/ul/ul969ed2025
https://www.ftc.gov/business-guidance/resources/complying-made-usa-standard
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https://www.ecfr.gov/current/title-16/chapter-I/subchapter-C/part-323
https://www.researchgate.net/publication/397781637_Migration_of_Bisphenol_A_and_Its_Derivatives_From_Epoxy_Coatings_and_Demand_for_BPA-NI_Products_Scientific_Insights_and_Perspectives_Leading_to_Regulation_EU_20243190
https://zh.zigpac.com/custom-stickers/custom-domed-epoxy-stickers.html
https://zh.zigpac.com/custom-stickers/custom-domed-epoxy-stickers.html
https://www.adhesivesmag.com/articles/102349-pfas-update-2026-continued-refinement-of-us-and-global-strategies-and-greater-focus-on-adhesives-and-sealants
https://www.law.cornell.edu/cfr/text/40/751.407


要点回顾
浅色最先暴露树脂老化，因此任何“低黄变”的说法都应与具体的测试方法挂钩。 — 已发表的低黄变环氧研究采用 ASTM G154 循环 2 QUV-A 测定光泽度和保色性
（来源)
粘附力要在真实的产品表面上验证，而不是在样卡上。 — ASTM D3330 涵盖 180° 剥离（方法 A）和 90° 剥离（方法 F）（来源)
铭牌图稿是作为完整的标签体系来审批的，而不是作为贴纸设计。 — UL 969, 6th 版，2025 年发布（来源)
图稿中印有“Made in USA”字样，属于受监管的声明。 — 16 CFR 第 323 部分要求所有或几乎所有部件均在美国制造并采购自美国（来源)
胶粘剂的化学成分是规格的一部分，而不是事后才想到的问题。 — 含 PIP (3:1) 的物品，在 2026 年 10 月 31 日之后禁止分销（来源)
供应商文件应能追溯隐藏的添加剂。 — TSCA 对粘合剂 PFAS 的申报要求可追溯到 2011 年（来源)

结语
滴胶标签能否一次打样通过，归根结底在于为透镜做设计：把重要内容放在冠部，让易损的细节远离肩部，给树脂一条简单圆润的边缘，把金属效果做进底膜，并选择一种长期颜色表现与品牌白
色及粉彩用量相匹配的树脂。请以贴在真实表面上的滴胶实物样张作为审批依据，而不是平面 PDF。

如果你的图稿已经就绪或基本就绪，请连同使用环境和表面情况的说明一并发给我们。在任何内容进入印刷之前，我们会对照上述要点逐项检查。请从我们的 定制滴胶树脂贴纸 页面开始，申请
报价和打样。
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