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圆盘包本机包本质量分析及设备调节 

时间：2007-06-22 来源：科印传媒《印刷技术》 作者：董勇  

【内容提要】圆盘包本机是目前我国中、小型印刷装订企业在无线胶订工艺中使用较

广泛的机型之一。笔者在使用过程中发现，出现的不少质量问题都和圆盘包本机机械

结构性能相关。笔者根据长期使用经验，对圆盘包本机工艺流程中各工序可能出现的

质量问题进行归纳。 

企业在无线胶订工艺中使用较广泛的机型之

一。 

  笔者在使用过程中发现，出现的不少质量问题都和圆盘包本机机械结构性能相关。笔

者根据长期使用经验，对圆盘包本机工艺流程中各工序可能出现的质量问题进行归纳。 

  圆盘包本机的工艺流程为：第一次落书（撞齐）→铣背（拉槽）→第二次落书→书背

涂布胶黏剂→匀胶→侧面涂布胶黏剂→上封面→托实夹紧→出书→收书 

  1.第一次落书 

  进入书夹器的书页必须平实不松暄。第一次落书的高低决定了书本铣背量的多少，如

果落书过高会造成掉页现象；如果落书过低，铣背量大，可能造成书本前口尺寸过小，导

致书本作废。这种问题多发生在书本规矩改变的情况下，因为所用纸张定量和折页次数不

同，所以每次调整规矩后应先检验一本，查看铣背是否铣透最里层折缝，且又不可铣过。 

  2.铣刀 

  如果铣刀过钝、过低，会造成书本铣背不规矩，出现毛边或铣不透，或包本后露胶

根，而且书本成型不好。铣刀与大盘书夹子间的距离调节也很重要，大盘书夹子底部平整

时，铣刀刃应和其距离0.7-0.9mm，铣刀和大盘书夹子间的距离应为0.2-0.4mm。如果机器

老化，大盘书夹子不规矩，铣刀与书夹底部间距可适当增大些，但拉槽深浅必须适宜，在

包厚书或高定量纸张的书本时，拉槽深度应为1.0-1.5mm；如果包薄书或低定量纸张书本

时，拉槽深度应为0.5-1.0mm。拉槽过深会导致书背胶层不匀，或胶液不能完全进入槽

内，出现黏结不牢，胶层也会出现蜂窝状气泡，严重时导致书帖掉页。 

  3.第二次落书 

  第二次落书问题关键在于书本厚度和大盘书夹子的夹力。一般，大盘书夹子间隙应比

书本厚度小5-10mm，并可根据书本厚度进行调节。如果间隙过大，会造成书背还未铣完，

书夹子就提前张开，使书本规矩边被铣掉，生成废品。加工薄书时，可能出现书本书背不

一致，书背过厚等现象。如果间隙过小会造成书本落不到位，出现书背空胶等现象。所

以，每次更换书本加工规格时，都要对第二次落书工序进行相应调节。 

  4.上胶轮 

  根据圆盘包本机说明书所述，第一上胶轮与大盘书夹子距离为8mm，第二上胶轮与第

一上胶轮仅差1.5mm。所以包本时，因为书背与上胶轮距离过小，可能造成大量胶液挤出
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书背，而且书本过侧胶轮时，书芯里的背胶再次被挤出来，造成胶层不匀或流到大盘书夹

子上，在落书处与书本黏连。因此需要将胶层减薄或降低胶轮，这样还可以解决空洞、岗

线等问题。这主要是针对书帖纸质薄且松暄的情况提出的。如果书帖平实，这样的胶轮高

度或许可以，可是由于时间关系，在现实生产中，书帖平实问题很难解决。另外，若封面

过厚、过硬，二次落书下降到8mm以下时，第一上胶轮应比二次落书低1mm。 

  5.热熔胶 

  热熔胶是书刊加工的主要材料，其性能直接影响到书刊加工质量。劣质热熔胶的低温

脆性、热稳定性、熔融黏度、软化点和流动性等性能都不稳定。 

  热熔胶要根据不同季节来选用，天气寒冷，选择冬季胶；二三季度，选择夏季胶。 

  热熔胶从使用上又分为侧胶和背胶。一般来说，背胶工作温度应在160-180℃，侧胶

工作温度应在100-110℃。热熔胶不得连续加热超过48小时，若机器长时间停止运转，应

停止加热，否则热熔胶会老化。加工铜版纸书芯时一定要用铜版纸热熔胶。而且，胶锅使

用后要及时清理，以保证胶体的流动性。 

  6.匀胶棒 

  匀胶棒主要对书背上的胶层起到匀胶的作用，它的位置高低关系到书背胶层的厚度。

由于调节上胶轮时，匀胶棒会随之上下移动，因此必须在调节好上胶轮后重新调节匀胶

棒。在日常生产中，匀胶棒的位置应该是比二次落书位置低1-2mm，包书过程中要经常检

查匀胶棒高度，避免因其他原因导致匀胶棒上升，胶层刮薄，出现质量事故。 

  7.侧胶锅 

  侧胶锅最容易出现的问题是不转动，从而使书页的侧边卷开。针对这种情况应检查侧

胶轮是否磨损或者侧胶轮小挡板是否过长而卡住侧胶轮。前种情况应及时更换侧胶轮，后

者应适当调节侧胶轮与挡板的间隙。 
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其他辅助器材｜正反32P独立刀机 其他辅助器材｜皮壳胶

版材｜华光牌PS版 其他印后设备｜YZT420移动整理工作台

印前设备｜三菱印刷机拉规齿轮 其他印后设备｜LY-720LPK辘皮壳机

凹印机｜PRP机组式凹版印刷机 版材｜恒星版:Energy Elite

其他印前设备｜印通轴控制系统 CTP及CTcP设备｜北极星: Polaris XTV-S制版机


