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      【内容提要】套印不准是指多个印版图文未正确转移到承印物规定的位置上，如图文

传递不准确等印刷机调节不当造成的套印不准，此外制版过程、纸张质量、印刷过程等工艺

因素的差错也会造成套印不准。 

 

套印不准是指多个印版图文未正确转移到承印物规定的位置上，如图文传递不准确等印刷机

调节不当造成的套印不准，此外制版过程、纸张质量、印刷过程等工艺因素的差错也会造成

套印不准。 

        人们常说的套印准确，是指在不同的印刷条件下，不同类别的印刷产品，套印误

差不超过所规定的套印允差包装机械，其实套印误差普遍存在于胶印生产过程中，没有一台

胶印机不存在套印误差问题，但是作为胶印机操作者要尽可能使套印误差达到最小值。理论

和实践证明，人眼在正常的观察距离上，识别细微线条的能力可达 0.1mm 活动，印刷品图

像的阶调一般用网点再现，每个网点的直径实际上都小于 0.1mm，因此，国标套印允差为

0.1mm，一般高标准印品套印允差限制在 0.05mm 以内。 

        随着印机制造水平的提高人物，只要注意机器的正确操作与保养，合理的工艺操

作流程，就能保证产品套印质量。但若出现套印问题，我们也需要采用合适的方法来进行判

断与解决。 

 

        套印不准分析 

        套印不准可分为轴向套印不准、周向套印不准、正反面套印不准以及间隔性套印

不准四类。下面将对各种套印不准的情况进行分析。 

        1.轴向套印不准 

        轴向套印不准主要是承印物在输纸台板上位不对，轴向套印不准的原因可能是以

下几种。 

        （1）机械原因。侧规与前规不呈直角票证印刷，如侧规块没出槽沟、拉规弹簧

压力过大或过小、机械过量磨损、侧规拉纸轮压力太大或太小等。 

        （2）材料原因。纸张弯曲，一般发生在较薄的纸张或刚刚出厂的纸张，纸张含

水量不均匀造成弯曲，形成推拉过头现象。 

        （3）工艺操作原因。切纸误差大，或者上纸时位置不正印刷适性，纸张离侧规

较远。一般纸张离侧规 5～6mm 最佳，过远易造成拉不到位，过近会造成拉过头。 

        （4）其他原因。如气动侧规吸气过小，吸气、吹气时间调节不当或气路堵塞等。 

        2.周向套印不准 

        造成周向套印不准的原因可能是毛刷轮压纸太重、前规上挡板太低、前规有线型

沟槽、前规不在一条直线上、压印滚筒叼牙轴或轴套松动、叼牙滚筒叼太轻等。 

        3.正反面套印不准 

        造成正反面套印不准有可能是因为纸张伸缩、定位机构出错、侧规使用不正确、

印版的正反面未拼准、橡皮布未安装好等。 

        4.间隔性套印不准 

        前规或侧规定位板使用太久磨出沟槽、承印物厚薄不匀、间隔性出现树枝故障造

成定位误差、承印物本身周向尺寸的偏差、压印滚筒某些叼牙叼力不足以和纸张剥离张力相

抗衡，均可能引发间隔性套印不准。商业印刷 

        间隔性套印不准表现为从收纸处抽取印张 30 张科雷，依次以叼口和侧规边作为

对齐的基准，在相应的十字线处有上下方向或左右方向的不规则跳动。 



 

        套印控制检测 

        在印刷运行中，有两类套准评价非常重要，分别是外部套准和内部套准，外部套

准是指印刷组件与承印材料之间的套准套印，内部套准是指各印版之间的套准。保持严格的

四色间套准，是良好色彩复制的必要要求。 

        为了量化并减小套准误差，实现对套准的精确控制，人们开发了各种套印检测标

志和套准检测装置，最常用的就是十字线。现在又出现一些更精确的套准控制标志报纸印刷，

可以根据检测需要来选择。 

        1.满版毫米格 

        满版毫米格用于对新装印刷机定位系统稳定性检验。对于高速胶印机来说，第一

次印刷速度定为 7000 张/时，然后分别用 9000 张/小时、1.1 万张/小时、1.3 万张/小时的车

速进行套印测试，因为在异速套印中，不论左右方向或来去方向，稍有不准，印张密度值立

刻升高形成局部密度变化，不需用放大镜，肉眼也能分辨。如图 1 所示。 

        2.十字阵列 

        十字阵列由若干个彩色十字组成，每个彩色十字由 2 个印刷机组印刷。每个十字

中都有两个字母高保真印刷，用以标识印刷机组，如图 2 所示。十字线放置在印版对角位置，

在印张上 2 个十字线相互重叠，直至彼此无法区分时，则这 2 个印刷机组之间就达到了较好

的套准。在 1 个阵列中展示了所有 2 个印刷机组之间的叠印组合上海电气，这样的转移网格

可以最高效地达到套准。滚筒周向或轴向套准误差可通过使用内置十字线的放大镜测量转移

网格获得。 

            总论 

        3.自动套准装置检测的标志 

        作为自动化套准控制的领军技术，海德堡公司不仅开发了 CPC 控制系统，同时

设计了用于检测的测控条，如图 3 所示的套准测控条。利用这个标志最多可测量 6 色周向套

准、轴向和对角套准。 

        对测控条的检查是利用 CPC4 套准检测装置进行的。CPC4 套准检测装置是一个

红外遥控装置，专门用来测量套准的控制器。可以用来测量周向套准、轴向和对角 3 个方向

的套准误差值人民币，并能显示和存储测定结果。测量时把 CPC4 放在印品上，可以测出十

字线套准误差并进行记录，然后再把 CPC4 置于 CPC1 控制台的控制板上方，按动按钮就可

以通过红外传输方式将数据传送给 CPC1，而通过 CPC1 的遥控装置驱动步进电机调整印版

位置评奖，完成必要的校正。在印刷准备工作期间或正式印刷过程中，该系统对每一印张的

套准进行自动监测和控制，这样便大大地缩短了印刷准备工作时间，印刷工人则可以在生产

过程中集中精力于质量管理。 


