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机组式柔版印刷机怎样排废  

    机组式柔印机的废边料有两种，一种是碎纸屑，另一种是连接在一起的废边料。

对於经模切或分切後仍能连续走纸的废边料，可采用复卷轴进行复卷回收，要注意此

时的张力值应大大小於印刷时的张力值。另外，承印材料相对於模切刀的横向位置要

居中，避免废边料在宽度窄的一边出现断裂，造成停机。对於模切产生的小纸屑等废

料，需装备一旋转硬毛刷，贴近模切刀出纸一面，将碎纸片刷下，在承印材料下方用

吸尘器将其吸走。   

上光时应注意甚麽  

    机组式柔印机可以进行联机覆膜及上光，但由於涂亮油比覆膜更经济，许多用户

通常采用紫外线联机上光。但对於某些特殊物品如香烟、茶叶、药品、食品的包装，

紫外线亮光油残留的气味会使紫外上光的应用受到限制，这时，可以采用水基亮光

油，用烘乾器进行烘乾即可。不过水基上光後印品表面的光泽度没有紫外上光好。采

用水基亮光油上光时，印刷机的运行速度要比采用紫外线上光时略低一些。   

成品收集有哪些方式  

    机组式柔印机最简单的下料方式就是复卷。机组式柔印机在尾部可安装一至两个

复卷轴，每个复卷轴的控制相互独立，可选择定张力值或定力矩值等复卷机理。 

    对於模切或横切下来的单张成品，则采用专门的成品收集器进行回收。单张成品

的纵向尺寸不宜过小，必要时应考虑用连点将几个成品一同带下来再分离。或者将尺

寸太小的成品，先拼在横切下来的大单张上，再到平压平模切机上进行模切，将柔版

印刷与平压平模切有机地结合起来。   

机组式柔印机为何要有张力控制  

    我们都知道，影响柔印机印刷质量的因素有很多，如印前的墨图设计、分色、制

版、选择水基墨；印後的模切、横切、烫金；印刷的张力控制、网纹辊选择、印刷压

力调节等。对於机组式柔印机来说，最重要的就是张力控制，因为柔印机是一种轮转

机，采用连续进纸、连续印刷模切的方式，一旦张力不稳，套印偏差大，浪费的柔印

材料少则十几米，多则几十米，不仅影响质量，也使废品率上升。如果抛开承印材料

的质量不谈，柔印机套印准确与否，首先取决於操作者是否选择了合适的张力值。然

後取决於印刷机能否在印刷过程中精确地保持恒定的张力值，从而将套印误差控制在

一定的范围内，比如±0.005英寸。当机器走纸速度改变时，应将张力值的变化控制

在最低限度，以保证套印的偏移量最少。   

机组式柔印机的张力区怎样划分  

    柔印机不同的加工区域所需要的张力值大小与变化形式各不相同，所以在整个机

器上需划分出数个张力区。相邻的张力区是由能够显着改变承印材料张力值的部件分

隔的，此类部件主要包括：安装有电机、离合器及刹车盘的开卷和复卷轴，进料与出

料张力辊(niproll)等。印版滚筒在合压印刷状态时虽然对承印材料的张力有一定的

干扰，但是由於柔版印刷属於轻接触，所以不会显着改变张力。 

    典型的机组式柔印机有3个张力区，从开卷轴到进料张力辊之间为开卷张力区；

从进料张力辊到出料张力辊之间为印刷张力区；从出料张力辊到复卷轴之间为复卷张
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力区。特殊情况下，如果需要在出料张力辊之前进行模切，则在印刷与模切之间增加

一隔离张力辊，避免前後段相互影响。   

如何保证各区张力值  

    在开卷张力区，操作者需输入合适的张力值，张力控制采用闭环张力自动控制系

统。系统有一对张力传感器，固定在开卷张力区内的某一导向辊两端，用於测量承印

材料的实际张力值，系统会对张力的偏差做出修正，保持所输入的张力水平。在印刷

张力区内，采用控制出入该区的承印材料的速度来保证张力值的平稳。一般是将出料

张力辊的直径加大一些，以增大出料张力辊表面的线速度，这样在进料张力辊与出料

张力辊之间就能形成一个张力值不变的张力区。为了消除印版对承印材料张力的影

响，压印滚筒的直径也应逐渐增大一点儿，以保持该区张力的平稳。因此，用户在维

修机器时应注意，柔印机组上压印滚筒的位置不能随意调换。复卷张力区的张力值是

根据所要复卷的承印材料情况，独立地控制复卷电机来保证张力值的。一般来讲，对

於塑料薄膜等可延伸性材料，复卷时需固定值的张力或渐变率较小的形式；对於不可

延伸且表面较光滑的承印材料，则需渐变率较大的形式。   

怎样使机组式柔印机适应不同厚度的材料  

    众所周知，机组式柔印机在印刷时要求所有压印滚筒、印版滚筒的齿轮都尽可能

在齿轮的节圆上啮合，以保证工作压力平稳均匀。同时，印版滚筒、网纹辊的表面线

速度都必须与裹在压印滚筒外的承印材料的走纸速度完全相等。如果速度差值较大，

会发生严重的印刷质量问题，并导致印版的过度磨损。当承印材料的厚度变化时，会

使齿轮啮合点偏移，引起线速度差异。一般地，制造商在制造机器时已经考虑到这种

变化，并给用户提供一个承印材料的厚度范围数值。用户在实际使用时最好不要超出

这一数值。机组式柔印机可以分成普通型与厚纸型两种，普通型承印材料厚度在

0.003～0.01英寸（约80～230克／米2）范围之内，厚纸型承印材料厚度在0.008～

0.015英寸（约180～330克／米2）。所以，用户在订货时如果有特殊要求，比如要印

超薄的薄膜或者希望印刷机能从60克印至330克，只能在压印滚筒的直径与齿轮节圆

直径的相互关系上做调整。同时考虑到张力稳定的因素，进料张力辊与出料张力辊组

件也需改变尺寸关系。   

如何理解机组式柔印机的模切问题  

    前面提到过，与宽幅柔印机相比，机组式柔印机的一个最大特点就是它可以进行

联机模切，并且绝大多数都采用圆压圆的方式，因为平压平联机模切机构较复杂，且

会降低印刷机的运行速度。柔印机上一般配备叁个模切工位，模切工位包括一个齿轮

驱动的底砧辊，一个用於固定模切刀及底砧辊的「槽」，及一套能在机器壁板上给模

切刀施加压力并调节压力的组件。模切工位的结构强度、刚度及可维护性是模切的关

键因素。圆压圆的模切刀像印版滚筒一样，可以进行纵向套准调节。普通的整体式模

切刀一般采用机加工方法制成。首先需根据承印材料的情况与加工量选择不同等级的

刀具钢，经过高精度的数控切削加工形成刀刃的形状，再进行表面硬化处理，最後在

显微镜下用手工精修刀刃，再到机器上试模切。这种模切刀可模切100万次左右，刀

刃磨钝後可修磨，一副模切刀总共可以修磨叁次，每次修磨後模切次数达80万次左

右。若使用维护得当，模切刀的使用寿命即模切次数总计可达350万次。   

如何正确使用和保养模切刀  

    圆压圆模切刀的持点是投资大、易损坏。在柔印机寿命期内，对模切刀的投资总

额可以接近一台印刷机的投资。影响模切刀使用寿命的因素主要包括：所模切的承印

材料种类、承印材料上所印刷的油墨的种类以及保养情况。印刷品若使用金、银等金

属墨印刷，模切时会加快刀具的磨损。   

存放  

    应选择阴凉乾燥的地方存放模切刀，为防止刀刃生，可以用尼龙刷子在刀刃处及

其附近刷上一层薄薄的机油。存放时最好使用模切刀供应商提供的箱子，保证刀刃不

与箱内任何部份或物品相接触。可以用泡沫塑料将模切刀整个包起来，箱内的支撑块

一定要支撑在模切刀两端的短轴上，而不能支撑在刀刃上。   

运输  



    需要打包运输时，一定要用尺寸合适并用结实的箱子，每个箱子只放一个模切

刀，模切刀表面包上泡沫塑料。模切刀两端的短轴需分别用带孔的木块套上，木块在

箱内固定，防止运输中模切刀在箱内移位。箱子外面需用打包带缠牢，箱子表面一定

要标明「易损件」的字样，以引起注意。   

吊装搬运  

    在车间内吊装搬运时，应用布盖在模切刀表面，防止碰坏刀刃。安装其它零部件

时，要防止零件松动而落到模切刀上，否则将造成模切刀严重损坏。  

使用保养  

    使用模切刀时，一定要坚持使用厂家提供的滚肩刮拭毛毡，每天向上滴适量润滑

油，以保持模切刀滚肩与底砧辊表面的清洁，且在两者间形成一层薄薄的油膜，改善

模切刀滚肩与底砧辊表面的耐磨损性能。 

    使用过程中要随时掌握模切刀齿轮的磨损情况，必要时及时更换齿轮。因为在加

工时，制造商有意使模切刀齿轮的硬度略低於底砧辊齿轮的硬度，使磨损先发生在模

切刀的齿轮上。这样可避免频繁更换比较昂贵、又难於拆卸的底砧辊齿轮。这种情况

与版滚筒齿轮与压印滚筒齿轮的相对硬度关系非常相似，因为更换版滚筒齿轮更容易

一些。  

    模切时，切记要均衡施加压力，模切刀表面贴一层包补可减少冲击，也可以将小

的碎纸片弹出来。  

作好记录  

    要养成作记录的习惯，包括模切次数，模切刀送回修磨的日期，每次工作时所模

切的纸张的情况，必要时还要注明使用金属墨的情况。参考这些记录，就可以知道在

今後生产中何时需要修磨模切刀，何时要订购新的模切刀，避免发生耽误生产或浪费

等现象。   
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