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      【内容提要】轮转机印刷滚筒和水墨辊靠机器两侧机体（承重墙板）支撑高速运转。

加工和装配时，墙板孔的定位精度和行位公差要求十分严格，它直接关系到印刷滚筒和水墨

机构的运转精度，这在很大程度上反映出制造厂的装配水平和精度保证能力。 

 

轮转机印刷滚筒和水墨辊靠机器两侧机体（承重墙板）支撑高速运转。加工和装配时，墙板

孔的定位精度和行位公差要求十分严格，它直接关系到印刷滚筒和水墨机构的运转精度，这

在很大程度上反映出制造厂的装配水平和精度保证能力。由于机器墙板孔磨损而影响印品质

量的问题经常发生，因此，应认真分析墙板孔磨损的原因，找出科学的解决办法。 

        印刷滚筒的两端安装轴承后再装入偏心套，然后装配到墙板孔上。机器在运转及

印刷过程中，滚筒的受力通过轴承作用在偏心套和墙板孔上。这种受力的状态是：印刷时，

滚筒合压运转；停机、换纸、调整及其他情况下，滚筒离压。所谓“离合压”的形成，是通

过支撑滚筒两侧的偏心套，由气缸推动改变滚筒中心距而实现的。在印刷过程中，“离合压”

一直作用在墙板孔上，再加上偏心套与墙板孔之间不断产生相对滑动和摩擦，墙板孔的磨损

不可避免。其磨损快慢和受损程度受 3 个方面影响。 

        （1）墙板变形 

        墙板的材料为球墨铸铁（HT200）标签，机械制造厂以前常采用自然时效消除其

内应力，随着产量的提高改用人工时效消除内应力，效果比不上自然时效，机器墙板长时间

使用后会产生变形。这种情况尚未引起制造厂应有重视。 

        （2）加工及装配精度 

        目前对于印刷机制造厂来说，这种问题已经微乎其微了网屏，因为墙板孔及主件

的加工装配已经实现自动化、数据化，精度有可靠、稳定的保障。 

        （3）偏心套与墙板孔之间的润滑状况不理想 

        目前，这一环节的润滑方式主要有两种：一是通过油泵和油管输送润滑机油，实

行与印刷同步的雨淋式润滑。这种润滑方式润滑效果好，但机器容易漏油海德堡，影响工作

环境；二是用润滑脂人工定期加注进行润滑，这种方式保养及时性和可靠性得不到保证，人

为的因素往往造成润滑的不充分和不稳定。 

        如小三双、YP4787G、塔机、890、204D 等机型润滑方式分为两种，传动齿轮箱

内采用雨淋式润滑，而机器操作侧为润滑脂人工润滑。因此操作侧墙板孔磨损的速率和程度

相对比较严重中国印刷企业强，近几年以上各机型大中修理多数与此有关。 

      墙板孔出现磨损后，印刷时各滚筒版口与橡皮滚筒相遇或版口与靠版水墨胶辊相遇时

会震动，随着墙板孔磨损的加大，震动也加剧，印品出现重影、杠子，印版耐印力降低等问

题，也会造成其他零配件损坏。 

        墙板孔磨损修复的方法通常有 3 种：第一，采用刷镀处理，经手工加工恢复其精

度，这种方法比较简单、省钱，但难以保证修复质量；第二，将墙板孔镗孔加大，再配之与

其相适应的偏心套，这种方法修复质量可靠，但需要机器全部解体装订，零件全部拆卸，将

墙板运回生产厂用数控镗床加工，费用大、成本高、周期长，影响印刷厂家生产任务的完成；

第三，在墙板孔内镶套处理耗材，然后再加工机器原有的偏心套使其与之匹配，以恢复原有

精度，这种方法是目前常用的既可靠又省钱的方法。修复步骤是：首先测量墙板孔磨损情况、

具体的尺寸和位置，加工一个与之适应的厚度约 2～3mm 的钢套，把钢套装入墙板孔柯达，

然后用高强度结构胶注入孔壁磨损部位，再用工具使钢套定形，再按钢套内孔数据配磨偏心

套与之相吻合，恢复到机器原有的设计公差及精度。 


