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提高传纸精度保证印品品质 
资料来源：《广东印刷》2009年第3期 作者：钱进 

为了满足市场对高品质、高效率印刷的要求，国内外胶印机构造几乎无一例外向

机组式方向发展。机组式胶印机各印刷单元构造一致，色组扩展性强，机组间零件统

一，制造标准化水平高，便于在生产组织过程中控制质量和降低成本。操作模式一

致，自动化程度高，有利于在使用过程中的机器维护保养和故障排除。四色机、六色

机、双面四色机等，一次走纸完成全道印刷工作，机器高效率和印刷每色令用工占比

小，已成为印刷企业购机主要动力。 

  机组式胶印机代表着当今印刷机技术发展方向，它与单机组和卫星式及BB型胶印

机相比，其特点是印刷过程顺次的、连续的具有较长的传纸路线，从输纸到收纸，纸

张需经多次交接，且是湿压湿印刷形式、即在前一色印迹墨未干透情况下，随即进行

后一色印刷，纸张在多次交接过程中，纸张某一质点相对于每一印版位置不允许有丝

毫位置的误差，否则纸张上未干的前一色墨迹反印到后一色橡皮或压印滚筒上，且与

正确位置的十字线或网点不重合，在正常印迹前后左右残留下虚影，正常印迹和虚印

印迹使网点实际面积扩大，相当于改变网点成数，也就改变印刷色彩的高低调，这种

瑕疵对多色印刷是至关重要的，传纸精密度概念，随着机组式胶印机普及推广逐渐被

印刷人所重视和关注。 

  一、传纸误差对印品品质的影响 

  传纸误差是通过国家标准中传纸精密度来评价考核的，在传纸精度达标情况下，

前一色与后一色十字线相对位置是固定不变的，如果两者之间有距离，通过拉版机

构，将前一色与后一色十字线调借重合。当传纸精度达不到标准规定要求时，印品品

质所受影响首先表现为套准误差大，横向、纵向十字线套不上，这个误差是不能通过

拉版机构消除的，因为传纸精度不达标的套印不准是前后两色十字线位置每一张都在

变化，距离的大小是不固定的。更为严重的是湿压湿印刷，未干的不重合的印迹造成

的网点墨迹面积增大，导致色调变化，即所谓的变色偏色。且色调的变化随传纸精度

的误差大小而变，使印刷无法达到复制原样的目的。 

  二、影响传纸精度的因素 

  造成传纸精度不达标的因素很多，只是过去因为大量使用单色机，大量使用卫星

式双色机及BB型双面机，传纸路线极短，矛盾暴露不突出，传纸精度没有引起人们足

够的重视，相应分析研究也肤浅，对策措施自然也就少，效果不明显。排除故障时往

往困难大，棘手。造成传纸精度低下的因素主要有纸张问题，有牙轴、滚筒齿轮等设

备制造问题，也有机器调试保养及工艺操作方面问题等三大类。 

  1.纸张问题 

  印刷过程是纸被输纸机一张张分离，送入规矩系统定位，经递纸机构和一系列压

印传纸滚筒的叼牙交接传递完成印刷。纸张参与印刷全过程，它的平整度直接影响叼

牙咬纸准确度，当纸张产生波浪状荷叶边，纸边的质点直线排列，与叼纸牙质点不能

形成准确的一一对应关系。叼纸牙的那一点不能保证前后两张位置固定不变。牙片把

纸咬实在牙垫时，波浪状纸边恢复成直线状，纸张微观上将产生位移，随着橡皮和压

印的压合，纸张质点位移量逐渐扩大，尾梢印迹不重合度扩大，严重时甚至导致纸张

打皱，印刷无法进行下去。对于单机组因为不是湿压湿印刷，这时只会出现第一色十

字线位置变化无规则，给后色套准带来困难，但不会像机组式机出现前一色没有干
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透，不重合印迹反印到后色组橡皮上，在正常印迹旁残留虚影现象。不存在网点成数

的变化，即印刷色调基本不变，所以矛盾相应不突出。 

  2.机器设备问题 

  因为传纸路线长，存在误差积累放大效应，所以机器的精度就必须做得很高。机

组式多色机绝不能看成是单机组的简单叠加续延。机器精度对传纸精度影响是多方面

的，从设计制造角度分析滚筒组件的影响因素有滚筒的轴向间隙过大，牙轴轴向间隙

过大，牙体的经向间隙和轴向间隙过大等。齿轮组件的影响因素有齿轮的传动精度不

够，轮齿的齿形、齿向误差大，齿轮公法线长度变动量误差大，齿圈径向跳动误差

大，齿轮副交接点侧隙偏大等。开闭牙凸轮系统影响因素有叼纸牙、牙片、牙垫接触

面积小，牙片齿不锋利，咬纸的力正压力小，闭牙簧力小，牙轴抗扭、抗弯的刚度不

足，牙体排列的间距疏密不当，滚筒交接同步时间短不准确等等。 

  3.调试保养印刷操作工艺 

  影响产品质量的因素无非是人、机、料、法、环五大因素。纸张问题、设备问题

就是五大因素中的机、料两大因素的主要方面，除设计制造环节，印刷工艺、机器调

试、维护保养这些使用环节，五大因素同样不可忽视，只有这些矛盾和问题都圆满解

决了，机器设备的效能才能最大限度地发挥，才能真正做到天人合一，实现印刷最高

品质。设备保养不善如叼牙轴轴承缺油，牙体牙箍积尘积墨，叼牙张闭运动卡阻，咬

牙力不足甚至死牙；牙片、牙垫磨损或低凹，接触面减小，加之牙片齿缝充斥纸灰纸

毛，牙与垫之间摩擦率较小；叼牙小簧疲劳失效，叼牙咬纸不实，纸张就会在印刷中

滑移，开牙球磨损，凸轮磨损，交接同步时间就会减小；牙轴以及滚筒端面轴承磨

损，轴向间隙增大，滚筒牙轴在高速旋转时会产生过大轴向窜动；原辅材料选择不

当，油墨粘度过大，操作工艺上包衬计算有误，印刷中滚筒之间相对滑动量大，都给

传纸精度带来不利影响。 

  三、提高传纸精度的对策措施 

  根据影响传纸精密度因素分析可知，提高传纸精密度的根本路径是提高传纸系统

零部件加工装配质量，消除不合理间隙，加大咬纸力，注重保养，具体讲可采取如下

措施： 

  1.严格加工精细装配 

  传纸系统中精密零部件加工装配必须从严把关，滚筒，特别是倍径压印滚筒必须

严格控制其径向跳动，因为径向跳动是AB重影产生的最根本原因。传动齿轮运动精度

如周节累积误差，公法线长度变动量，齿圈径跳，交接点齿轮侧隙，齿轮齿形、齿

向，不符合图样要求不得装配。交接点闭牙凸轮轮廓度、粗糙度、硬度、滚球表面都

超精细加工，严格控制跳动偏差，保证滚筒叼牙运行中无振动，无松动，耐磨损，咬

牙力不变化，纸张相对滚筒不发生位移。 

  2.消除间隙以滚代滑 

  牙轴座轴向径向支承、滚筒支承，以滚动轴承替代滑动轴承。滑动轴承无论制造

多么精密均存在间隙，有间隙就刚度下降，就有弹性离让，随着接触线位置变化，运

动就有不确定性。滚动轴承通过预紧可以做到无间隙，刚性足，变形少，运动确定。 

  3.确保咬牙力 

  印刷中确保纸不走位，关键在切向咬牙力。印刷速度提高，印刷幅面加大，湿压

湿印刷剥离力大需要叼纸牙超强咬纸力。纸张叼牙的接触面积，叼牙的接触形式，叼

牙的弹性变形等对咬牙力的影响至关重要，可以说叼牙质量好坏是保证传纸精度的核

心。过去因为机组式机器较少生产，所以对叼牙的研究也正是薄弱环节。传纸精度不

高的原因也大多出于此。机组式叼牙必须保证足够的接触面积，理论上切向咬纸力

F=fn好像与接触面积无关，但纸张是柔性体，当牙片齿压实纸张时，切向咬纸力不再

是简单按上述摩擦力计算公式计算，尤其是当牙片做成锋牙利齿时，配合软牙垫，切

向咬纸力是纸张剪切力，它与剪切面大小相关，是接触面积的正比例函数。采用硬软

结合模式，即牙片要硬，牙垫则软，这样更好保证良好的接触面积，同时抗剪系数

大，纸才不易在印刷力作用下发生位移。过去在装配调试中仅检查牙片正压力而忽视

工作状态的切向力是导致传纸精度低下的主要原因。如果一味增加牙片的正压力，则



开牙滚球、凸轮工作面易磨损，精度易丧失。在保证牙片接触面积，保证牙齿咬入深

度前提下，相反我们应适当减小闭牙正压力，这样机器传纸精度保持性才能长久。 

  4.注重牙轴牙片日常保养 

  牙轴包括滚筒要定期保养检查，加注润滑油脂，清理清洁叼牙齿面。确保牙轴、

滚筒轴向无间隙，牙体开闭灵活，无卡阻现象，无死牙，弹簧不失效，叼牙闭合有

力。牙片齿面无积尘积灰无纸毛，牙齿锋利。当机器使用时间较长还应检查开牙球，

凸轮磨损情况，当凸轮和开牙球磨损后，交接时共同走纸时间会略有缩短，这是因为

高点闭牙凸轮或滚球磨损后相当于交纸凸轮高点后移，开牙时刻提前，而接纸凸轮相

对前移，闭牙时刻推延。交接时间的减少对传纸精度影响很大，特别是高速运行状态

下，更应保证必要同步交接时间。调整时可以采取减小调牙工装球半径的方法，因为

工装球减小相当于工作球加大，以此可弥补凸轮的磨损，达到增加共同交接时间的目

的。当牙片磨损，失去“锋牙利齿”则必须更换牙片，以保证足够的切向咬纸力。 

  5.印刷材料不合格不上机 

  首先纸张不平整需先行处理，如消除纸张荷叶边措施，可以在输纸机纸堆台上加

红外干燥灯，适当去除纸张边口吸潮变形，同时在前规进纸处加机械压纸片，尽量使

纸张平整进入规矩系统和递纸牙，对静电严重的可以增加静电消除器，这样纸能在较

好受控状态进入印刷单元，从源头保证传纸精密度。 
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