
第三节 凸版印刷 

    一、凸版印刷机 

    凸版印刷机的种类很多，按压印机构的形式，在凸版印刷中平压平、圆压平、圆压圆三种类型都有使用。 

    1.平压平型凸版印刷机 

    平压平型印刷机是凸版印刷中特有的印刷机械，目前印刷厂中使用的圆盘机、方箱机都属于平压平凸版印刷
机。 

    平压平凸版印刷机中按压印机构的形式又可分为三种：活动铰链式，是版台和压印板都绕 
固定轴心摆动，摆动到二者垂直位
置时，相互接触进行压印，是在运
动中完成印刷，结构比较复杂，印
刷质量不高。压印板摆动式，是版
台固定在垂直位置、丘印板绕其固
定轴心摆动，压印板摆动到垂直位
置时，与版面接触进行压印，等压
印板倾斜位置时，取出印张并放人
待印的纸张，同时，版面在着墨
（图5-9）。这种印刷机一般只适
用于印刷文字版、简单的插图、表
格、零件等印刷品。平行压印式，
是版合固定在垂直位置，压印板先
弧形滚动到垂直位置时，与版台平
行，再平行移动压向印版，完成压
印。压印板返回时，先垂直，离开
印版，再倾斜摆动，此时取出印
张，再放进待印的纸张，同时印版
着墨。这种印刷机印刷压力均匀、
结实，印刷品上墨色很好，压印板
翻转角度大，利于续纸，适用于印
制精细的彩色画片、商

      

图5-9  平压型凹版印刷机示意图 

标、封面等。 

    平压平型印刷机的印刷幅面较小，一般不超过四开，常印八开以下印件。 

    2.圆压平型凸版印刷机 

    圆压平型印刷机的工作原理是：印版固定在平面的版台上，作水平住返运动，压印部分是滚筒，在规定位置旋
转，其线速度与版台平移速度相等。印刷时，压印滚筒叨纸牙咬住纸张并带着旋转，而依靠压印滚筒与版台接触时
的滚压力完成印刷。版台在返运动一次，完成一个工作循环。 

    压印时，由于是滚简面与平面接触，所以比平压平型印刷机容易得到较大单位面积的印刷压力，而总压力并不
过大，这样有利于进行大幅面印刷。 

    根据压印滚筒的运动形式，圆压平凸版印刷机又为为几种： 

   （1）二回转凸版印刷机 

    压印滚筒向同方向连续旋转两周，版台往返运动一次，完成一个工作循环，所以叫二回转。当压印滚筒旋转第
一周时，压印滚筒下降与版面接触进行印刷；当压印滚筒旋转第二周时，压印滚筒上升离开版面，此时版台进行返
回行程（如图5-10a）。 



图5-10  圆压平凸版印刷机运动示意图
    二回转凸版印刷机（图5-11），机器转动比较平稳，套印也比较准确，适合于印制要求较高的著作和科技书
籍。

图5-11  二回转凸版印刷
机外形图

   （2）一回转凸版印刷机 

    压印滚筒每旋转一周，版台则往返运动一次，完成一个工作循环，这样，必须采用大直径的压印滚筒，滚筒表
面的一部分进行压印，直径较大，另一部分直径较小，以便版台在返回行程时不与印版接触（如图5-1Ob）。这种
机器当印刷用纸尺寸相同时，其压印滚简直径要比其他类型的印刷机大得多，不仅增加了机器重量，而且限制了印
刷速度进一步提高。 

    一回转凸版印刷机（图5-12），适用于印刷对开幅面的美术图片，书刊插图以及商标装璜等印刷品。 

图5-12  一回转凸版印刷机结构示意图
   （3）停回转凸版印刷机 

    压印滚筒旋转与印版面接触时进行印刷，接着压印滚筒停止旋转，版台作返回行程，印版从压印滚筒缺口下面
通过，版面不与压印滚筒接触（如图5-10c）。这种印刷机在圆压平型印刷机中是变速运动，机器速度受到限制，
压印机构的刚性也较差，印刷压力不如一回转、二回转印刷机，所以一般适用于印刷铅版、活字版、25线/厘米以
下的网线铜版和一般套印的印刷品，印刷尺寸一般不大于对开。 

    根据输纸台和收纸台的位置不同，停回转凸版印刷机可分为平台式和高台式两种。 

    平台式印刷机（如图5-13a），从压印滚筒的下侧或上侧给纸，而在给纸台的另一端设置的收纸台收纸。 



图5-13  停回转凸版印
刷机示意图

    高台式印刷机（如图5-13b），结构基本上与平台式相同，它是从压印滚筒上侧给纸，而在给纸台的下方设置
收纸台收纸。 

   （4）反转动式印刷机 

    版台在工作行程中，压印滚筒向逆时针方向旋转。并下降与版面接触完成印刷，版台作返回行程时，压印滚筒
向顺时针方向回转，并上升离开版面（如图5-10d）。 

   3．圆压圆型凸版印刷机 

    印版装置和压印机构都是圆筒形，印版装在印版滚筒上，由压印滚筒施加印刷压力，纸张通过二滚筒之间接受
压力完成印刷，这种机器称为轮转机，用于凸版印刷的习惯叫凸版轮转印刷机。 

    这种印刷机由于采用了两滚筒连续相向旋转形式，利用两个滚筒的线接触进行压印，不仅结构简单，运动也比
较平稳，在印刷过程中还避免了平压平型印刷机那种一开一闭和圆压平型印刷机那种版台往返运动产生的惯性冲
击，所以可提高印刷速度，而且印刷装置还可设计成机组型，易于进行双面、多色印刷。因此，广泛应用于报纸、
书刊印刷。 

    轮转印刷机根据给纸形式不同，又分为单张纸轮转印刷机和卷筒纸轮转印刷机。 

   （1）单张纸轮转印刷机 

    这种印刷机从输纸、印刷到收纸的全过程是自动化，它的输纸机构相对复杂些，收纸机构相对简单些，一般采
用摆动式传墨辊的给墨装置，纸张进给，每张纸之间有一定的间隔距离和间隔时间，大都单面印刷，滚筒旋转一同
完成一个印张，纸张承受印刷压力、印刷速度相对来讲压印时间长，故印迹比较清晰、墨色饱和、色度深，印刷质
量较高，适宜印刷精装书、经典著作、工具书和要求较高的网纹、插图等印刷品，国产机最高转速达6000转/小
时，正常印刷能力为4500～5000转/小时，图5-14为单张纸凸版轮转机。 

图5-14  单张纸凸版轮
转机外形图

   （2）卷筒纸轮转印刷机 

    卷筒纸轮转印刷机由输纸部分、印刷部分、折页部分组成。它的输纸机构比较简单，而收纸机构比较复杂，要
把印刷完成的纸带，根据要求的尺寸进行裁切，并折叠成帖、点数、堆积再输出。输纸是连续的，一般正、反两面
同时印刷，印刷速度高于单张纸轮转印刷机。采用油墨喷出式给墨装置或螺旋辊式给墨装置，以便于连续提供足够



的墨量，在印刷过程中纸张除承受印刷压力外，还随牵引张力而产生纸张与版面的相对滑移，因此印迹不如单张纸
的清晰，墨色不饱和，色度差，只宜印刷报纸、一般普及读物、期刊等质量要求不太高而数量大的印刷品。其印刷
速度在国外已达到45000转/小时，图5-15为卷筒纸凸版双面轮转印刷机。 

图5-15  卷筒纸凸版双面轮转
印刷机示意图

    二、凸版印刷作业 

    在凸版印刷作业中，因工艺过程与印刷品种类的不同而稍有区别。目前凸版印刷品以书刊、报纸为主，也有零
件印刷，如商标、图片、表格、插图等，现以书刊的印刷为主，阐述其作业过程。 

    凸版书刊印刷的工艺流程为：印刷准备→装版→印刷→质量检查。 

   （一）印刷准备 

    印刷的准备工作包括：了解作业指示书，对承印品的开本、印数、印刷用纸规格、纸张的数量、加放数等应掌
握，对折页、配页、钉书方法也应掌握；要了解规定的天头、地脚、钉口、切口的尺寸，以便确定印版位置；要了
解所使用的油墨及墨色标准；对印刷机要进行一般的调整、加油、清洁工作，检查印版的质量、印版的固定和摆版
情况等。 

    1．印版的检查 

    印版主要检查以下内容： 

    ①印版表面是否平整、光洁，有无裂痕、发花、气泡和凹陷，文字、线条、图案是否清晰，有无损伤。 

    ②印版四周和页码是否有损伤，版的四边是否成直角，印版边口大小是否一致。 

    ③印版厚度是否符合要求，空白部分的深度是否合适。 

    ④印版页码是否齐全，顺序和排列是否符合要求，特别是无页码的印版，如：绪言、说明、内封、版权、目录
等是否有错漏。 

    ⑤印版中的铜锌的高度是否合适，有否歪科、颠倒现象。 

    ⑥塑料复制凸版的厚度是否合适，有无凹陷，笔锋是否饱满。 

    2.印版的固定 

    不同的印刷机，所使用的印版各不相同，其印版的固定方法也不同。 

   （1）圆压平凸版印刷机印版的固定方法 

    平台机使用的印版是平面型印版，印刷书刊时大都采用铅合金复制印版，以一面为版面单位，厚度为3.75毫米
左右，因此需要将印版用铁钉固定在底板上，底板之间放入一定的填空材料（木条、铅条、纸板等），把底板和印
版固定在装版台的版框内。 



    印版厚度、底板厚度、框底厚度和适量垫版厚度的总和应与活字的高度相等。 

    版框的高度是18毫米左右，版框大小可随机器装版台的大小而定。 

    底板之间的填空材料，以木条为主要填空材料。木条有一定厚区，其长度与宽度根据不同书刊的规格要求，有
很多种类，同时木条必须有足够的强度，加工精确、挺直，这样才能保证上版的准确性。 

    固定底板，木条在版框内的位正是采用楔形木塞（即针塞）或版锁。书刊印刷中一般针塞放置在留有装订切边
的切口和地脚位置。由于切口、地脚的尺寸不一，必须配制不同宽度，不同长短的针塞木条和大小不同的的针塞，
底板、本条在版框内的固定如图5-16。 

   （2）单张纸单面轮转机的印版固定方法 

    印版装置在圆筒形的印版滚筒上，采用几个页码版面拼合，与印版滚筒圆弧相同的弧形印版，印版厚度为7.6
～7.8毫米，四周有45°的倾斜用于固定印版。 

    根据书刊开本幅面大小，在单面轮转机上常见的印版有：8个页码拼合的64开印版，4个页码拼合的32开印版，
2个页码拼合的16开印版（图5-17）。 

1-订口木条;2-切口;3-天头木条; 
             图5-17  单面轮转印刷机印版形式4-地脚;5-底板;6-框子;7-针塞 

图5-16  底板、木条固定在框子内示意图 
    安装印版的印版滚筒表面平整光洁，均
匀地布满了放置印版固定螺丝的斜槽，斜槽
内放置着一定数量的印版固定螺丝，用来固
定印版的装置。 

    一般情况下，每块印版由8～10个螺丝固
定其位置，如图5-18所示。 

    被固定在印版滚筒上的印版，必须全面
与印版滚筒接触，才能保证压力结实。印迹
清晰，减少版面磨损，保证印刷质量。 

   （3）卷筒纸书刊轮转机的印版及固定方
法 

    卷筒纸书刊轮转机也使用由几个页码拼
合的印版，有与印版滚筒相同的圆弧形，由
于卷筒纸轮转机的印版滚筒直径比单纸轮转
机印版滚筒直径小，因而印版的弯曲弧度
大，此外，卷筒轮转机的纸张前进方向与单
张纸轮转机不同，因而，印版拼合排列方向
与单张纸轮转机 

 

图5-18  印版固定螺丝情况 

也不一样。 



    卷筒纸书刊轮转机的印版厚度为9毫米，其有圆弧的两侧呈45°倾斜，用来固定印版，另外两边则呈垂直状
态。 

    印版在印版滚筒上，由印版滚筒中间的中缝夹具和两侧的扇形夹具固定，它们都具有45°斜边，可用来固定印
版。 

   （4）塑料复制凸版及其固定方法 

    塑料复制凸版是厚度约为1.5～2毫米的单页码印版，采用双面胶布的粘贴方法，按开本要求，固定在预制的底
托上，操作简单，调整印版位置方便。 

    在轮转机上使用塑料凸版时，必须先将特制的铅或铜底托，按铅版的固定方法固定在印版滚筒上，然后再按开
本规格要求，按单页塑料版弯圆并粘贴在金属底托上。 

    专用的非金属印版单张纸轮转机，只要将塑料凸版用双面胶布粘贴在锌皮上即可用于印刷。 

   3．摆版 

    在书刊印刷的工艺中，按照书籍内容的顺序和适合印刷、装订方法的正确而合理地安排印刷位置的过程叫摆
版。 

    印版位置的排列取决于印刷方法和装订的折页、配页、订书方法，掌握了装订的折页、配页、订书过程及各种
不同的印刷方法，就能正确安排印版的位置。 

    印刷完毕的印张，按页码顺序和规格折成书帖为折页，折页方法有手工操作和折页机加工，其纸的折叠方法有
不同，摆版时必须适应这些折页方法。同时，尽可能使折页方便、裁切次数少并符合配页、订书的要求。 

    把折页后的书帖，依次排列成册为配页，配页有单联和双联之分，双联配页要求该书所有书帖都印成双联，双
联配页又有单本双联和双本双联之分，双本双联上下两个版面页码相同；单本双联的上下两个版面页码不同。双
联、单联、单本双联、双本双联的配页，使折页方法、印版次序排列都不同，所以摆版的次序也不同。 

    订书方法有平订、骑马订等许多种。由于订书方法不同，配页方法也不同，平订一般采用配帖法，即按页码顺
序一帖一帜叠加在一起，而骑马订则采用套帖法，是将一个书帖按页码顺序套在另一个书帖的外面，形成书芯，这
两种不同的订书方法，页码的排列顺序不同，摆版时也不相同。 

    摆版除与折页、配页、订书有关外，与印刷方法也有密切关系。常用的印刷方法有套版印刷和翻版印刷。 

    套版印刷是先用一副印版印在纸张的第一面上，然后再用另一副印版，印在纸张的第二面上，即印张的两面用
两副印版印刷。书页面数超过开数一倍的任何开式都可以套版印刷。翻版印刷是用一副印版，印完第一面后，不另
换印版进行第二面印刷，即两面用一副印版印刷。对称于纸张中心线的开式，都可采用翻版印刷，但印刷出的印张
必须将纸裁切成一半后折页。 

    采用在版印刷时，在摆版之前，需要分版，即把印版分成正面版和反面版两组，正面版包括该帜的第一个版码
和最后一个版码，如16页印版，正面版为1，4，5，8，9，12，13，16，17，20，21，24，25，28，29，32等版
码。反面版为2，3，6，7，10，11，14，15，18，19，22，23，26，27，30，31等版码。如将正反面版码搞错，则
印刷出的印张便是废品。 

    图5-19是16页码套版印刷的版码位置，是最基本的一种摆版方法，印刷时正面印完后，换版印反面。 



图5-19  16页码套版印刷版码位置
    图5-20是16页码翻版印刷的版码位置，它是由套版印刷演变而来的。

图5-20  16页码翻版印刷版码位置
    印版按照印刷、装订的要求摆好后，首先要检查印版的位置是否正确，印版的天头、地脚、切口、订口的位置
是否吻合，然后打出样张，根据工作单所列的开本、式样、折页、配页、订书、印刷方法，用手工折页，检查页码
的次序和以上各项内容是否符合。 

   （二）装版 

    装版工艺是使印刷质量和规格尺寸符合作业要求。 

    印刷质量对凸版书刊来说，主要表现为压力均匀适当，字迹清晰，无缺笔断划，墨色浓淡适宜而且均匀一致，
规格符合设计要求。这些质量标准可概括为要求规格尺寸与印刷压力两方面，这两方面均由装版工艺决定，同时，
装版工艺对印刷机的利用率也有直接关系。 

    印版表面的油墨层转移到纸张上得到印迹，要得到印迹，就必须使印版和纸张保持良好的接触，这种接触就是
印刷压力。印刷时为了使印版和纸张保持良好的接触，在压印滚筒上包裹着厚度为1.5～2毫米的包垫物，即包衬。
凸版印刷中没有包衬是不能进行印刷的，在印时包衬变形可弥补版面和纸张表面不平整所造成印迹不清的缺陷，使
印版表面与纸张得到良好的接触，获得清晰的印迹。 

    虽在压印滚筒上包有包衬，可得到良好的压力，但由于各种原因，还会造成压力不均匀的现象。印刷压力不
匀，就使印刷品上的墨色不匀，压力太轻，印版上的油墨层不能充分转移到纸上，压力大量，空白部分沾到的油墨
也会被转移到纸上。造成压力不匀主要有以下几种原因： 

    首先是印刷机的装版平台或印版滚筒和压印平板或压印滚筒加工不良，有一定误差及印刷中受压变形，造成印
刷压力不均匀。 

    其次是除底板加工误差以外，受温湿度的影响发生变形，尤其是木底板，使印刷压力不均匀。 

    第三是印版本身不平整，如活字高度不一致，纸型深浅下一，浇版时纸型上下垫得不平，均能造成压力不匀。

    第四是文字分布不均匀，对压力要求也不一样，文字密时需要压力较大，文字稀则需要压力小，同时文字与图
版的要求压力也不同，图版需要的压力大。 

    因此装版工作便包括垫版与整版。 

    1.垫版 



    垫版是调整版面和版面各部分高低的工作，目的是使其压力均匀，并达到整付版的各个版面在同一个水平线
上。垫版的正确与否，对印版耐印率和装版效率有着决定性的影响。 

    垫版的工艺流程为：打垫版样→下垫、中垫→上垫。 

   （1）打垫版样 

    垫版样是调整压力的依据，它的墨色浓淡应基本符合正式印刷时的要求。 

    圆压平型凸版印刷机打垫版样，一般是在印版固定之前进行的，只能点动机器，防止印版移动，在打样压印
时，应尽可能使机器转动连续、均匀而印版位置不产生移动。 

    轮转印刷机的印版装在印版滚筒上之后就被固定，因此，打样时车速尽可能地接近机器的正常印刷速度。 

    在打垫版样之前，应该对墨色作适当的调整，没有适量、均匀的墨层是不能获得作为垫版依据的正确样张的，
打出垫版样后应先确定标准压力样（印迹背面凸痕的标准），然后再圆样、垫版，以保证全版的压力一致。 

   （2）下垫和中垫 

    装版工艺中将垫底板的工作称为下垫，是解决机器版台（或印版滚筒）、底板、印版不平整的垫版工艺操作。
一般在1/3以上版面的压力大量或太轻时，由下垫来解决，在印版下垫纸，纸张不宜垫贴过多，也不宜少于两张。 

    把印版下面的压力调整工作称为中垫。一般在1/3以下1平方厘米以上的版面压力不平衡时，用申垫的方法来解
决。 

    下垫和中垫开始前，首先调整压印装置的包衬，调整出墨量，打出样张，检查整个版面的压力情况，标出压力
不足或压力过重的部位，然后在压力不足的底板下粘贴纸片，再将压力过重的部分用工具铲平，或在底板下面去掉
纸片，再打印出样张，直至整个版面的压力基本均匀平整后，将印版固定在底板上。 

    下垫和中垫之后，应达到基本上消除了版台或印版滚筒、底板印版的不平整。 

   （3）上垫 

    上垫是在下垫、中垫及整版之后进行的。而圆压圆型凸版印刷机则只能进行上垫。 

    经下垫和中垫后，印版上的压力基本上均匀了，但由于印版上字体大小不同，笔划繁简不一，网线层次不等，
要取得理想的印刷效果，要调节字体形状、网线层次、平衡字面压力，还必须仔细地进行上垫作业。 

    上垫是先将墨色校正到基本符合印刷时的墨色，打出上垫样；在上垫样上逐字、逐行仔细检查，进行圈样，对
压力过小的部位，用0.04～0.07毫米厚的纸条，有次序地在压印滚筒上垫巾，直至印张上墨色均匀，压力合乎要求
后，打出样张送审校。 

    将印版按照设计要求，固定在正确位置上的作业，称为整版或规格调整，此工作在下垫、中垫结束之后进行，
非金属印版印刷时，一般在摆版后即调整规格。 

    整版的方法有划样、戳样和套红墨样三种。 

    划样法   是检查整版样的前、侧档纸规位置，按照裁切后的书本尺寸，切口、地脚等空白尺寸，将印张纵横
两次对折，在相应的印迹位置上用针刺孔，再按照孔眼的位置划出互相平行、垂直的基准线，根据基准线的位置检
查订裁切边、咬口、侧档纸规和裁切后的书本尺寸及印版位置，调整印版和前档纸规、侧档纸规的位置。本法用于
印数较少、书本较薄、规格要求不高的书刊。 

    戳样法   是按照折页方法把整版样正确地按顺序折成书帖，放在预先按规格尺寸制成的样版下，在样版规定
的孔眼位置（包括光书孔、版口孔、页码孔等）用戳钉打孔，使整版样的相应位置都打上孔眼，然后接孔眼检查印
版位置的调整规格方法，该方法一般在印刷规格要求较高、折页次数在三折以上的产品时使用。 



    套红墨样法   用戳样法调整印版规格后，用红墨印出一定数量的墨样，供其他机台或本机台在以后各版套
印，以便于调整规格。该方法适用于印数较多、书帖较厚、规格质量要求较高的书刊。 

   （三）、印刷 

    印刷是在装版之后进行的，由压印滚筒对纸张和印版施加压力，将印版上的油墨转移到纸张上的工艺过程。 

    装版结束后要做好开印前的准备工作，才能开印。准备工作包括：堆好待用的纸张（这对单张纸印刷机是很重
要的，它对纸张分离以及能否顺利地进行输送有很大影响）；校对版样、开印样；检查文字质量，防止坏字、断笔
缺划等问题；对规格尺寸作最后检查，保证规格符合要求；检查印版的固紧情况，防止印版移动或脱落，产生事
故。 

    在开机印刷中，要密切注意印版、墨辊、油墨、纸张以及机器的各种变化，掌握墨色浓淡适中，印迹黑而不
糊，清秀而不灰，要防止输纸不准、印刷品擦伤、印件背面蹭脏等故障的发生，发现问题，随时采取相应措施。以
保证印刷质量。 

   （四）质量检查 

    质量检查包括印刷品内容的质量和印刷技术质量，内容质量包括内容的完整性，文字、图形不能变形。技术质
量包括规格正确、版面墨色均匀、压力均匀、字面整洁等等。 

    具体质量要求如下： 

    1．印刷品内容符合工作单上的要求，文字、符号、插图均无错漏。 

    2.每块印版的版口、裁口，码底等尺寸必须符合工作单上的要求，无差错，版芯平直不歪斜。 、～＄夕： 

    3．正反面的字行、页码必须套印准确，不得超限，书脊处的折标必须放置正确。 

    4．墨色符合规定的标准色标，印张正反面的墨色均匀一致，图文清晰，字迹不花、不白不毛、不糊、不变
形，无明显透印现象，背面不脏。 

    5．印张完整清洁，版面无钉帽，空洞以及碎破、油渍等，字面无断笔、重印等。 

    三、凸版中常见的故障 

    1.背面蹭脏 

    背面蹭脏常发生在单面单张纸印刷机印刷时，由于印过一面的印张被输到印刷机的收纸台上一张张的堆积，使
图文上尚未干燥透的油墨印迹粘附在它上面一张纸的背面，形成印刷品的背面蹭脏。 

    为了防止背面蹭脏，一般在印刷机的收纸部分安装有喷粉装置，使碳酸钙细微颗粒分散在纸与纸之间，以免印
张压得太紧发生蹭脏现象。 

    2．油墨的渗透 

    油墨的渗透是指在印张背面能明显见到正面的印迹的现象，产生这种现象的主要原因。是纸质的紧度不够或过
薄，或者油墨的稠性不够所引起的。 

    要防止油墨的渗透，在不更换纸张的情况下，可把油墨调稠一些，但在油墨中不能加入凡士林、机油、煤油等
类物质，因这些油类不仅影响油墨干燥，而且对纸张的渗透性很强。 

   3.墨杠 

    在印张上产生与墨辊平行方向的墨色条痕的现象，称为墨杠。印件上产生墨杠的原因是多方面的，如停机时，
着墨辊仍在印版上未离开，压印滚筒的齿轮与版台两边的齿条有磨损，印版位置装得不适当等，都会产生墨杠。 



    要防止墨杠，在停机时不要在印版到着墨辊下停机；齿轮有磨损，应及时调换，装版时要注意装版位置。 

    4.溅墨 

    印张上有极细小的墨点起脏现象，是溅墨所造成的。产生的原因是：油墨太稀或粘性太大，以及墨辊上油墨过
多或墨辊太硬和转动不灵活等都会产生溅墨。 

    防止的方法是调整好油墨的稠度，不使油墨过薄或过粘；着墨印刷时，墨辊上的油墨要少一些；要选用弹性好
的墨辊。 

    5.静电的影响 

    在印刷输纸时纸张之间不易分离，或者纸张贴附在压印滚筒上不下来，输纸台上纸歪斜而套印不准，收级台上
纸收不齐等，这些现象都是由于静电所引起的，产生静电的原因是：纸张在造纸机压光时钢辊的摩擦，是产生静电
的主要原因；纸张仓库或车间内空气太干燥也会产生静电。 

    清除静电的方法有以下几种： 

    ①保持车间适当温温度。 

    ②在印刷机上安装静电消除器或同位素放射器，使印刷机周围的空气离子化，从而将纸张上的正负静电荷中
和。 

    ③在印刷机周围或压印滚筒的后上方面射适量的水雾或蒸气，以消除纸张上的静电，但水气喷射必须适当，不
能影响套印的正确性。 


