
  

  

双色柔版印刷机若干质量故障的分析与处理 

福建省莆田印刷厂 康启来 

  KYO-1600双色柔版印刷机是瓦楞纸板的印刷设备，该机集印刷、分切和压痕生产功能于一机，设备结构简单，

占地面积小，操作方法简便，质量容易控制，在纸箱生产工艺中发挥着一定的作用。但是，如果设备老化，机器使用

调整不当，印刷时就容易出现一些质量故障现象。兹将该机在生产中出现的一些质量故障现象，归类分析如下： 

  一、版面图文出现脏、糊版或局部图文印迹不清质量故障 

  1.机器压印关联部件不良引起的质量故障。 

  当印版滚筒轴头、压印辊轴头、传动轴、齿轮以及与压印相关联的要害部件出现磨损、松动情况时，在压印过程

中，印版滚筒或压印辊就会产生跳动或滑动现象，使得印版面与纸板接触不正常（即压力不稳定），造成纸板印刷版

面出现糊版或局部图文印迹不清。对此，应通过认真的观察和分析，查明故障的准确部位，采取相应的措施进行处

理。对磨损、松动的部件予以修复，才能消除故障现象。 

  2.着墨辊不良引起的质量故障。 

  当着墨辊轴头松动，着墨辊辊体出现弯曲、变形或表面有破损现象时，也会引起版面脏、糊版或局部图文印迹不

清情况发生。应查明原因，采取相应的措施予以处理，使着墨辊与印版之间保持均匀而又合适的接触条件，对损坏的

着墨辊予以更换新辊，才能消除故障现象。 

  3.压力辊调整不当引起的质量故障。 

  若压力辊位置存在过高或过低，以致与瓦楞纸板接触过紧或过松，也会出现脏、糊版或局部图文印迹不清情况。

应调整压力辊到合适的位置，使压力辊和滚筒之间的间隙与纸板的厚度相适应，以确保印刷版面的墨色保持清晰。 

  4.送纸滚轮位置不适引起的质量故障。 

  如果送纸滚轮位置没有调整好，印刷后的纸板，在输送过程中，由于纸板上的印迹尚未干燥，被滚轮滚擦后，就

会造成印迹转移现象，使纸板上的空白版面出现起脏。对此，只要把送纸滚轮调到纸板上没有印刷版面的部位，就可

避免该故障现象的产生。 

  5.色序不当引起的质量故障。 

  如果将版面较满的图文排列在第一色组印刷，当瓦楞纸板进入第二色组机构印刷过程中，由于纸板上的第一色的

印刷图文因为墨量大，干燥速度慢，就极容易使印迹转移而造成版面起脏。为防止这一弊病的产生，宜将面积小的版

面排列在第一色组印刷，将面积大的版面排列在后色组进行印刷，可较好地避免该故障的发生。 

  6.印版厚度不均匀引起的质量故障。 

  当橡皮版材厚度不均匀时，印版版面就会出现高低差，版面高的地方就容易糊版，版面低的地方就容易出现着墨

不全，造成印迹不清晰。为避免这一不良情况的发生，对采用零星制版的，如同一次印刷的版面，制成若干小块的



（指那种为节约橡皮版材而不制版芯的制版工艺），应采用同一块版材分别进行制作，这样它的厚度差异相对比较

小。如果已经制好的橡皮版，存在厚薄差时，可对偏薄的局部印版，在其背面多粘一层胶布，使整个印版保持基本一

致的厚度，以保证印刷压力和版面着墨的均匀。 

  7.瓦楞纸板厚度不均匀引起的质量故障。 

  成型后的瓦楞纸板，如果表面有人为破坏的凹陷痕迹时，凹陷部位的纸面也会出现印迹不清晰质量缺陷。对此若

采用全面加大印刷压力来弥补的话，则容易使文字、线条版面出现起糊弊病。所以，为避免这一情况的发生，瓦楞纸

板在堆放、搬运过程中，应注意轻搬、轻放、轻压（要控制好堆放高度），切忌采用扔、砸、压等不良生产习性进行

搬运。 

  二、版面图文印刷位置不准或不稳定质量故障 

  1.瓦楞纸板曲翘引起的印刷位置不准。 

  如果瓦楞纸板有曲翘不良情况，瓦楞纸板在定位和进纸过程中，就容易出现滑移现象，甚至可能使机器上的规矩

接触不到纸边，造成纸板的印刷位置不准或不稳定。所以，对曲翘的瓦楞纸板，进纸印刷时应就尽量将相对比较平的

纸边，作为定位的规矩纸边。另外。应注重把好质量源头的控制，通过单面机操作工艺的合理掌握，使机器的速度与

预热温度；原纸含水率与预热面积的相对处于比较协调的状态。同时，在配纸时，应该注意将箱板纸和瓦楞纸的含水

率比较相近的，进行配套裱合成型，这样生产出来的瓦楞纸板，平整度相对比较好，可有效地保证印刷的准确。 

  2.操作工艺不当引起的印刷位置不准。 

  如果装版位置不当，也容易造成版面印刷位置不准。因为有曲翘缺陷的瓦楞纸板刚进入印版滚筒时，若有微量的

滑移现象，纸板的拖梢部位将出现明显的偏斜。所以，瓦楞纸板一边有套色的版面，应尽量朝向滚筒起步位置进行输

纸定位，并照此确定装版的位置，以提高瓦楞纸板的套印精度。 

  3.机器不良引起的定位不准。 

  当机器的链条、规矩等部件有松动现象时，也容易造成版面印刷位置不准，对此，应采取相应的措施进行修复，

消除部件的松动现象后，才能保证瓦楞纸板印刷位置的准确。 

  三、纸板上的压痕线不清晰 

  该机的压痕是在凸形轮和凹形轮的对应加压滚动时实现的，其中凹形轮的轴杆是可以通过调整使其与凸形轮保持

压痕所需的间隙，若凹形轮调得过低，就会造成压力不足使压痕线不清晰。此外，凸形轮和凹形轮的轴杆等部位若出

现松动现象，也会造成压痕线不清晰。对此，应查明原因后，采取相应的措施予以调整和处理。 

  四、纸边分切不整齐，边缘出现毛糙现象 

  该机对瓦楞纸板的分切，是由上下圆形滚刀对滚完成的。当圆形分切刀使用钝了或刀锋存在崩裂现象；上下分切

刀侧面的接触不够紧密；分切刀之间的上下交衔深度不足，以及分切刀的轴杆部位存在松动等不良情况时，都容易造

成纸板的分切不整齐，使纸板的边缘出现毛糙现象。所以，为确保纸板纸边分切的整齐，分切刀用钝了必须马上进行

刃磨，使刀锋保持锋利。对刀锋崩裂厉害无法刃磨修复的分切刀，应更换新的刀片。对机械松动以及调整不适的，应

采取相应的措施予以处理。 

  上述质量故障现象的产生，有设备不良的原因造成的，也有操作不当的因素酿成的。所以，平时只要认真做好设

备的正确保养，把好印刷操作技术关，才能有效地防止或减少各种质量故障的发生机会，使生产效率和产品质量得到

同步的提高。 
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