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多机型拼版台纸统一化解决方案 

时间：2008-06-08 来源：科印传媒《印刷技术》 作者：王春祥  

【内容提要】国内很多报纸印刷厂承印的报纸品种较多且印量较大，一种机型在规定

生产时间内不能完成全部印刷任务，需用多台不同类型的印刷机同时印刷。由于每种

印刷机的拼版规矩不同，因此在生产中经常需要出多套相同的胶片，按照各种机型分

别拼版，供不同机型使用。 

且印量较大，一种机型在规定生产时间内不

能完成全部印刷任务，需用多台不同类型的印刷机同时印刷。由于每种印刷机的拼版规矩

不同，因此在生产中经常需要出多套相同的胶片，按照各种机型分别拼版，供不同机型使

用。这样做不仅会增加每日的直接生产成本，还会耽误生产时间，影响报纸的出版时间，

制约公司的生产计划安排，最终影响企业的市场竞争力。 

  实际上，解决这一问题的最佳途径就是引进CTP技术，但由于传统设备还未淘汰，且

CTP工艺生产成本高，因此，国内众多厂家仍采用传统制版方式。 

  传统制版方式常用的方法是采用双机或多机台纸解决这一问题，即采用一张拼版台

纸，拼一次版后用于两种或两种以上机型的印刷机晒上机版。笔者根据多年工作经验，对

我公司现有印刷机的拼版格式进行了统一，并配合冲孔机和弯版机的改造，顺利地解决了

这一问题。本文将以瑞士维发OF370型印刷机（简称维发机）和北人YP4787H型印刷机（简

称北人机）拼版台纸的统一改造为例，简要阐述多机台纸统一化改造的方法及注意事项。 

  拼版格式统一化 

  拼版格式统一化就是综合考虑不同机型的印报机所配置的冲孔机、弯版机以及所需拼

版方式，找出对不同机型的拼版格式进行统一化改造的可行方案。由于维发机所配套的冲

孔机、弯版机均为半自动设备，印版定位孔多且定位复杂，而北人机均为手动操作，定位

孔少且简单，因此，我们选定以维发机的版式作为标准，通过对北人机的冲孔机、弯版机

进行改造实现拼版格式与维发机一致，以解决拼版的基准问题。 
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  由于维发机与北人机三角板方向相差180°，拼版版序也相差180°，若以维发机作为

标准，拼版台纸拼出的胶片晒版，需要将印版旋转180°后才能使用，因此，通过改变印

版前后弯版位置，即将叼口定位变成拖梢定位就可以将印版旋转180°，同时冲孔机的冲

头位置按图1所示进行调整。 

 

 

图1 

  实施方案及步骤 

  具体实施方案包含弯版机和冲孔机两部分，改造步骤如下。 

  1.弯版机 

  （1）将弯版机的前弯版固定模板和后弯版固定模板对换。 

  （2）按图纸尺寸中前弯版线和后弯版线之间的距离调节前、后弯版固定模板间的距

离。通常前、后弯版固定模板原有的锥销已无法安装，须重新加工定位销孔，以便于精确

定位。前后固定模板间的尺寸精度、前后固定模板刃口的平行度要控制在0.1mm以内，否

则会造成印版安装缺陷，导致印刷时出现裂版或飞版故障。 

  （3）以后弯版线为基准，调整定位销（晒、拼、弯版用）中心线与后弯版线之间的

距离，参考尺寸7.3mm。应结合拼版挂钉至图文中心线的尺寸进行调整，否则会影响图文

在弯版后印版的居中位置，进而影响到最大有效印刷面积。 

  （4）把后弯版角度限位移到相应的位置重新安装。 

  （5）精确调整前、后弯版活动模板与固定模板间隙，通常比印版略厚一点，约为

0.3mm。注意控制前、后弯版的活动模板与固定模板的间隙大小，如控制不好，弯版时会

造成印版损伤，引起印刷过程中裂版。 

  2.冲孔机 

  （1）由于拼版和晒版定位孔为长方形，只要中心孔距误差在5mm以内，定位孔冲头就

不需要调整。北人冲孔机所冲出的定位孔中心距为733.5mm，和维发冲孔机所冲出的定位

孔距735.5mm只相差2.0mm，因此，本方案中并不需要将拼版和晒版定位孔冲头移位。 

  （2）由于前、后弯版位置对调后，印版装版定位销孔和定位销让档孔的冲头需按照

图1所示位置进行对换，即将两个冲头分别移至以图纸中心点为对称点的位置上。但是由

于北人机所配置的冲孔机为手动打孔机，前、后弯版位上的各种定位孔需要经过两次定位

打孔才能完成，改造前由于拼版和晒版定位孔和装版定位孔同位于前弯版区域，是同时定

位打孔，因此，不会影响到印刷时的色彩套准。而改造后的打孔机，由于拼版和晒版定位

孔和装版定位孔分别位于前、后弯版区域，须经过两次定位打孔，由于定位偏差，印刷过
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程中很容易造成套印偏差，影响产品的印刷质量，因此，还需要做第3步工作，冲孔机

前、后定位孔同时定位打孔的改造。 

  （3）印版一次定位、气动打孔的冲孔机改造。图2分别是冲孔机改造前后的结构图，

具体改造过程并不复杂，首先要请外协单位将冲孔机的底板沿着两排冲头孔的中线切割开

来，后续加工改造和组装工作只要具备普通车床和铣床就可完成，在此就不再赘述。此

外，在组装时还需要加工专用工装，以保证前、后冲头之间的尺寸位置。 

  需要说明的是，所用汽缸的选型需要计算汽缸的推力值，由推力值确定汽缸的缸径参

数。下面公式可以用来计算汽缸的推力。 

  F
汽
×L

1
=（P+F

弹
）×L

2
  ① 

  分别计算如下： 

  P=1.3KLtτ ② 

  P-冲裁力（N）； 

  F
汽
-汽缸推力； 

  F
弹
-弹簧力； 

  K-修正系数，对于平口剪刃冲裁，K=1，对于斜刃口α≥4°时，K=0.4～0.7，本冲孔

机冲头为平口剪刃，故K值为1； 

  L-冲裁件的周边长度（mm），测算L
总和

=148mm； 

  t-冲裁件材料的厚度（mm），t
max

=0.3mm； 

  τ-材料的抗剪强度（MPa），查材料手册取中值得τ
铝
=20Mpa。 

  将所有参数代入公式②得：P=1154.4N。 

  由下面的公式可计算出弹簧力的大小： 

  F
2
≤πd2τP/8KC ③ 

  F
2
-最大工作载荷（N）； 

  d-弹簧丝的直径（mm），经测量d=1.8mm； 

  τ
P
-许用切应力（MPa），查表得τ

P
=0.3σb=528Mpa； 

  C-旋绕比，C=（D-d）/d，经测量计算C=7.89； 

  K-曲度因数，K=（4C-1）/（4C-4）+0.615/C，经计算得K=1.19。 

  将所有参数代入公式③得： 

  F
2
≤71.51N，由于每边最多有4个弹簧，故F

弹
=4×F

2max
=4×71.5=286N。 

  将所计算出的P、F弹值及L
1
、L

2
尺寸值（L1=131.5mm，L

2
=28mm）代入公式①得：F

汽

=306.7N。 

  由汽缸推力参数确定汽缸的缸径参数为40mm，再结合冲头行程H和压杆长度计算出汽

缸的行程参数为25mm，参考汽缸供应商所提供的相关产品资料，可选择FESTO短行程汽

缸，型号为157013AEVU-40-25-A-P-A，根据所选汽缸的外形参数确定汽缸连杆、支撑座等

安装尺寸参数。 

  冲孔机气动冲孔改造后，不仅解决了印刷中最为关键的套准问题，还大大减轻了PS版

冲孔的劳动强度，提高了PS版冲孔的生产效率，有效地降低了冲孔的废版率，仅需要数千

元改造成本。 

  结束语 

  通过对北人冲孔机及弯版机的改造，不仅实现了不同机型共用一张拼版台纸进行拼

版、晒版，给制版工作带来了方便，更提高了出报时效，也有效地节约了生产成本。如按

1天《扬子晚报》来计算，可节约胶片费用2000元，一年可节约70多万元。随着报纸品种

的增加，节约量也将成倍上升，一年多来的实际生产使用也充分证明了这一点。 
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