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浅析胶印机调墨斗需考虑的因素  

       作者：余节约  

      【内容提要】虽然人工调墨斗很难把握，但如果能把相关的影响因素考虑得更全面，

相对来说会提高调墨斗的准确度。此外，近年来国内也引进了一些油墨预置系统，本来可以

大幅度提高预调墨量的效率，但由于大多数国内企业生产过程的数据化、规范化、标准化程

度低。 

 

       目前，除了在近几年内引进的少数高档胶印机外，普通胶印机仍需要操作工人凭

经验进行输墨预调，即印刷工人通过对参考样张或印版的观察评估，综合分析版面图文的分

布状况、纸张的吸墨性能、油墨的色强度等因素，凭经验对每个印刷单元的墨键开度、墨斗

辊转角进行预调节，上述过程也称为调墨斗。人工预调后，必然还需要根据试印的样张进行

评估，若不合适，则继续调墨斗和试印，直至获得满意的图文印刷效果为止。失业 

      果调节时间过长，不仅耽误工作时间，必然也会浪费纸张和油墨等材料，无形中增加

了生产成本。调墨斗非常考验操作工人的经验水平，若经验丰富，预调准确，可以较快地获

得满意的印张；反之则需要反复预调和试印，会造成更多的时间和纸张的浪费。因此，调墨

斗过程的快慢也是衡量胶印工人经验和技术水平的重要指标之一。由于油墨从墨斗辊到印版

的输送过程受很多因素影响裁切，即便是经验丰富的技术能手，往往也难以说清该如何把握

调墨斗过程。本文试着对调墨斗的影响因素进行分析，希望对大家经验的积累、技术的提高

有所帮助。  

 

 

        墨键开度的调节  

        如果把版面的图文分布看成是根据墨键的宽度进行分区的，如图 1 和图 2 所示。

正常印刷时要求印版各个位置的墨层厚度均匀，所以某一分区内的图文覆盖面积率越大上海

宏景，消耗的油墨量也就越大，即消耗的油墨量和承印物上图文覆盖率之间存在正比关系。

因此，印刷生产中最为直接，也为大家普遍接受的做法是：墨键开度的设置应与对应的墨区

内的图文覆盖率成正比。如图 3 所示，印版上 4 号墨区的图文覆盖率是 3 号墨区的 2 倍，则

4 号墨区消耗的油墨量也应是 3 号墨区的 2 倍，通常认为 4 号墨区对应的墨键开度应该是 3

号墨区的 2 倍。如果墨键开度是通过控制台遥控调节的，则认为 4 号墨区显示的墨键开度值

应该是 3 号墨区的 2 倍，如图 4 所示。而实际上正确的墨键开度设置值和图文面积覆盖率之

间的关系受许多因素影响，而不仅仅呈简单的正比关系。 

       

 

      图 1 胶印机的墨键分布 

 

 

      图 2 版面按墨键宽度进行分区 

 

 

      图 3 版面图文覆盖率的分布 

 

       

      图 4 墨键开度设置值 

      不同程度的磨损，可能使各个墨键真实的开度与控制台显示的数据不成比例。操作工
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人应该熟知胶印机的墨键状况，尤其是个别比较异常的分区，在预调设置墨键开度时需要特

别注意。 

 

      （2）为了使到达印版的油墨在轴向尽可能地均匀评奖，胶印机的输墨装置中包含

轴向串动的串墨辊。对于大多数印刷品，串动量应不小于两个墨区螺钉的间距。随着串墨辊

的串动，油墨会从一个墨区按照一定比例向相邻墨区扩展。由于图文覆盖率低的墨区获得的

墨量少，而图文覆盖率高的墨区获得的墨量多，其结果表现为图文覆盖率低的墨区会从图文

覆盖率高的墨区得到扩散的油墨，特别是相邻的两个区域，如图 3 中 3 号墨区和 4 号墨区。

因为串墨辊的串动，图文覆盖率低的 3 号墨区的着墨量太多，而图文覆盖率高的 4 号墨区着

墨不足，表现为 3 号墨区的印刷图文颜色偏深胶印机，而 4 号墨区印刷图文的颜色偏浅。因

此，在预先设置某个墨键的开度时，就必须考虑到串墨的影响。如果相邻墨区的图文覆盖率

相差较大，则图文覆盖率小的墨区对应的墨键开度要设置得小一些，反之则设置得大一些。  

 

        （3）油墨在向承印物传递的过程中制版，存在着回流现象，这在调墨斗过程中

也要引起注意。图 5 中所示的 4、5、6、7、8、9 号墨区与周围墨区相比，其图文覆盖率低，

但为了能得到和图文覆盖率高的墨区同样的墨层厚度，就要求着墨辊上 4、5、6、7、8、9

号墨区要与周围的墨区有相同的墨层厚度印刷设备，结果这几处会有更多的油墨回流到墨斗

中。由于油墨存在回流问题，故这几处的墨键开度不能正比于其图文覆盖率，而是要增大到

一定的程度，才能保证转移到承印物上各位置的墨层厚度均匀一致。但如果 4、5、6、7、8、

9 号分区是空白区域（图 6 所示），为了避免在长期印刷过程中出现意外的缺陷油墨，通常

这几个墨键是关闭的。但在实际操作中，墨键的这种关闭也不能彻底使墨键的开口间隙为零。

因为实际操作中如果调墨螺丝拧得太紧，墨斗刀片和墨斗辊之间相互摩擦，将造成墨斗刀片、

墨斗辊磨损。因此，版面空白部位相对应的部位现状及趋势，墨斗刀片和墨斗辊也应该留有

一丝缝隙，输出薄薄的一层墨膜。  

           图 5 版面图文覆盖率的分布 

 

 

      图 6 版面图文覆盖率的分布 

 

 

      ，还要考虑实际印刷中存在的网点增大和叠印问题。在根据印版的图文覆盖率分布来

设置墨键的开度时，工作人员要有意补偿网点的增大率。图 6 所示的印版上 1、2、3 号墨区

由 5 成网点形成的 50%平均覆盖率，10、11、12 号墨区由一半实地一半空白区域形成的 50%

的平均覆盖率。但经印刷后设计，由于 50%网点区域的网点增大造成了网点覆盖率增大，

而实地区域的网点覆盖率保持不变，所以 1、2、3 号墨区对应承印物上的图文覆盖率也要大

于 10、11、12 号分区，要消耗更多的墨量，因此要相应设置更大的墨键开度。一般来说覆

膜，多色叠印时，后印色的油墨用量比直接印刷在承印物上所需的油墨量要少一些，这就要

求墨键的开度适当减小一些。 

      要的油墨量要多一些，而由于叠印的原因，需要的油墨量又要少一些。这两种因素可

能互相抵消金融危机，但作为操作人员应该综合考虑网点增大和叠印的影响，做出适当的调

整。  

 

 

        墨斗辊转角的调节  
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        胶印机输出墨量的多少是通过改变墨键开度Δlm 和墨斗辊转角θ来控制的。墨

键开度控制每个分区的输墨量，墨斗辊转角则控制总体的输墨量。每个墨键缝隙输出的墨量

可以近似地表示为δm=c·Δlm·θ，因此，理论上讲在设置总体输出墨量时，二者之间可

根据其反比关系进行任意搭配。墨斗辊转角大，墨键开度小，输出的墨层越薄，越利于匀墨。

并且墨斗辊转角大一些，墨斗辊对油墨的剪切作用力也就大一些富士星光，能改善油墨的流

动性，有利于输墨，但墨键调节很敏感，不易控制。所以，印刷时要协调好两者之间的关系。  

 

        利用墨键开度和墨斗辊转角来控制总体输出墨量时，应考虑以下几点因素。拼版 

      斗辊转角要相应小一些。  

        （2）因承印物的吸墨性、平滑度等性能不同，达到所需印刷密度值的墨层厚度

也不同，所需要的油墨量也不同。如非涂料纸的墨层厚度通常要比涂料纸厚一些，这就应通

过加大墨键开度或墨斗辊转角来增加总的输墨量。  

 

        （3）印刷专色时，以实地色块居多。为了达到均匀厚实的墨层效果印刷商巡礼，

一般应该调节墨斗辊转角以增加总的输出墨量。  

        虽然输出墨量的多少主要取决于墨斗辊转角和墨键开度，但也受其他一些因素影

响，应该适时进行考虑和补偿。  

        （1）墨斗中墨量少时，油墨自重轻，对墨斗刀片的静压力减小印刷检测，墨斗

辊上输出的墨层变薄，这种影响在墨量很少时比较明显。因此，如果墨斗中只有很少的油墨，

应适当增加墨斗辊转角。  

 

        （2）流体的压力随油墨的黏性而变化，黏性越大，压力越大，则墨斗辊上的墨

层越厚。同样的墨键开度和墨斗辊转角设置下，油墨黏性越大，油墨输出量越多；同一油墨

在印刷过程中，黏性会随温度而变化，墨斗中油墨温度越高，黏性越小，则墨斗辊上的输出

墨层变薄。因此，应考虑油墨黏性的变化并适当补偿。  

             （3）在稳定的印刷状态下，从墨斗输出的墨量就等于转印到承印物上的墨

量。印刷速度提高，油墨转移率下降，这时印到承印物上的墨量变小，印品上颜色变浅，即

回流的油墨增多，实际上输出的油墨量变小。所以应该适当增加墨斗辊的转角，对因油墨转

移率下降而引起的输出墨量变少进行补偿。 

      关的影响因素考虑得更全面，相对来说会提高调墨斗的准确度。此外，近年来国内也

引进了一些油墨预置系统，本来可以大幅度提高预调墨量的效率，但由于大多数国内企业生

产过程的数据化、规范化、标准化程度低，加上油墨预置系统本身的缺陷，以及操作人员缺

乏对油墨预调各项影响因素的理解和掌握，目前许多企业的油墨预置系统的应用现状并不是

很理想。本文所讨论的各项影响因素，也是油墨预置系统操作人员应该理解和掌握的。  

      


