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柔印机长学习宝典 
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  柔版印刷过程中存在一些实际问题，会影响柔印质量，以下为笔者结合实际工作总结

的几点经验。 

  问题1：套印不准 

  在印贵州“中国名牌”“老干妈”产品时，用90克单铜7色柔版印刷加一组UV上光工

艺。其印刷图案比较复杂：有“老干妈”的头像印刷，有防伪超线的印刷及“中国名牌”

标识等标示处的扣套印刷。 

  操作工由于缺少对辅助材料，对新设备和新工艺的认识和探索。 

  15米以下印刷时，把印刷组的加热部投入使用，而且是中档，产生受热后的纸张收缩

变形，印刷套印十字线和图案部分无法套印。而把机器的速度提升至50米以后，印刷套印

明显好转，合乎标准。 

  故而，印刷中的加热使用也有一定的讲究方法： 

  ①热风加热量的使用遵循先低后高，满足图文部干燥的使用原则。 

  ②根据材料的情况，有的材料吸收性好，根本不用开加热。 

  ③根据印刷图案用墨量的大小来决定热风量。 

  ④根据色序排列来决定热风量。 

  大家应该注重操作细节。 

  问题2：平衡线引起的套印不准 

  在“江阴首信防伪印刷有限公司”印制“中国名牌”产品“老干妈”时，使用过不干

胶纸张和90克单铜纸张两种材料。由于印刷色组多，怕影响产品套印精度，故印刷时，机

组干燥部分，没有投入工作，使用了自然的吸收式干燥。 

  开始印刷时，机器套印、断刀准确，但在开了30分钟后，机器的第五、六、七组套印

精度出现超差，在电脑显示屏上规矩线很明显。 

  现场人员对此问题有两种意见：①机器的印刷张力部有问题；②机组间的机械传动精

度有问题。 

  但实际检查结果为：由于各色版的平衡线在印刷时，重叠在一起有多达七次的实地印

刷，纸张对油墨地吸收转移有一定的量，而不能吸收转移的部分沾附在导辊的表面，随着

开机时间的延长，形成了在导辊表面直径方向逐渐的增大量，增大的墨层局部影响了纸张

的平张性，反映在纸上便影响了套印规矩线的精度，在电脑显示屏上有不同程度的线位移

动晃动。而平衡线里面的图案部分，由于没有大量的实地叠印，只有各种防伪超线

（0.02）及网线版图案，而纸张存在一定的吸收性，故套印精度图案部分没有受到影响。

但正常印刷时，因规矩线的变化，人们无法清楚知道印刷精度。 

  再次开机前，对机器导辊表面堆积油墨进行了清除。正常印刷时，没有出现异常的，

丧失套印精度的情况。 

  故对机器的精度存在质疑的态度，由此打消。 
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  另外①在机器与纸张表面接触的辊面上也可包层铁氟龙，减少油墨的沾连。以免影响

图像的反馈。②也可将平衡线的实地部作成斜向线条型。 

  问题3：模切刀与断刀的配套 

  在调试300型8色柔版印刷机时，印刷品为“中国名牌”“老干妈”。印刷使用的是

Z=61、Z=59的1/8″两套印刷版辊，直径分别为∮61.25、∮59.62。而因为印后工序为圆

压圆模切，虽然为线压力，（线压力比平压力小），但考虑到直径幅长和辊面宽度的配比

关系，把刀辊Z=61变成Z=122， Z=59变成Z=118，直径加粗，以保证模切时强度和应力变

形，预防模切不断印刷纸张的问题。 

  根据印品确定工艺为印刷、UV上光、圆模切、上收废、断切。 

  使用Z=118齿版辊、模切辊、断刀辊。 

  在调试设备时，2组模切工位、上装了一根模切刀和一根断切刀一起使用，正常使定

量压力后，在走纸时出现一个明显问题，及模切刀和断切刀不能在正常的断切精度范围内

重合运行，而是随着正常开机运行，有规律的变化，刀线和模刀线不能重合在同一基准

上，发现问题后把模切刀提起，不断切工作时，又没有此现象。 

  发现此问题，即时叫操作工停止了操作。 

  根据分析，问题应该是：模切刀和断刀的匹配问题。因为断刀线和印刷的规矩线是实

际重合，且保证在精度之内。重新检查，发现问题很明显是由于工作人员的粗心，把

Z=118齿和Z=122齿的模切辊倒混了，机器上是Z=118的断切辊而模切部是122齿的模切刀，

从理论上讲118×3.175＝374.65mm， 122×3.175＝387.35mm，两刀幅长相差12.7mm，一

转一幅长，那么模切刀怎么能和断切刀及印刷规矩线配合在一起工作呢？ 

  问题4：陶瓷网纹辊BCM值对图案还原的影响 

  “中国名牌”“老干妈”90克产品印刷打样时，使用的是680型柔性版印刷机。而680

印刷设备是99年的设备，该设备应该是正常工作了三年左右。 

  打样时使用了如下的线数： 

 

版印刷机，印刷的陶瓷网纹辊、圆模刀等一起

均为新的机器使用件。正常开始印刷前，印刷网纹辊又按以前的色序和网线数BCM值排

列，而印出的产品，是防伪超线不能分辨，而印刷图文明显是墨量加大，密度值偏高，印

刷（压力正常）。故陶瓷网纹辊作如下调整： 

 

大家均感到满意。而此次问题的出现，证明

陶瓷网纹辊的BCM值在磨损的情况下和标准雕刻时的传墨量BCM值有区别。 

  故1、陶瓷网纹辊印刷选择时应根据： 

  （1）根据承印材料的表面特性、吸墨量。 

  （2）印刷品的各色图文着墨面积。 

  （3）陶瓷网纹辊的线数及BCM值。 

  常用线数如下而定： 
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  实地版：250-400 线 

  文字线条版：400-600 线 

  网线版：600-800 线  （适印133-150网线版） 

  800-1000 线 （适印175网线版） 

  2、陶瓷网纹辊的维护保养、存放包括以下几个部分： 

  ①更换网纹辊时应事先将网纹辊辊面保护好；存放时应使用皮套保护，清洗和操作要

有专人负责。 

  ②网纹辊换下时务必及时清洗干净，油墨中的树脂极易沉淀在网孔底部，如不及时清

洗，网孔堵塞，会影响传墨量。 

  ③使用刮墨刀时，选用优质刮刀，通常刀口为斜刀口或薄刀型的刮刀效果较好。 

  ④使用密度仪经常检查油墨转移密度，油墨转移密度的下降绝大多数是网纹辊孔堵塞

或磨损引起的，每次印刷用网纹辊BCM值和辊子的编号要作记录。 

  ⑤网纹辊应贮放在特制的包装箱内，使其处于垂直位置，以免表面被异物撞伤，或因

重力作用发生弯曲变形，在搬运印刷机时，要严防异物与网纹辊碰撞。 

  ⑥定期对网纹辊进行厂内自鉴和盘存统计。 

  ⑦经常性地对操作人员进行教育和培训。 

  3、预防陶瓷网纹辊磨损及检查： 

  预防磨损的：①主要方法是润滑，油墨装置内的墨量必须经常保持充足，以使刮刀的

顶间和底部均保持湿润或润滑。如果网纹辊干运转摩擦就会受到损坏。油墨应尽可能地保

持高黏度，因为它会提供更多的润滑，改善印刷质量。 

  ②把磁铁或过滤网置于墨槽或接在输墨循环管路中，留住来自刮墨刀上磨掉的金属小

颗粒，能有效地减轻油墨杂质划伤网纹辊，同时可以较好地保护油墨传输系统。 

  4、在检查网纹传墨辊时需要几个常用的工具：专用的清污工具，高倍放大境以及测

量工具千分尺等。 

  ①清洗墨辊。 

  在对网纹传墨辊进行检查之前一定要进行清洗处理。为了查明故障，要求检查的墨辊

部位应当彻底清洗干净。常用工具有：不锈钢刷、网纹辊清洗机。 

  ②使用高倍放大镜。 

  由于网纹传墨辊的雕刻墨孔非常小，所以为了获得最佳检查效果应该配个高倍放大

镜。低网线采用100倍，高网线采用400倍放大镜。 

  ③使用其他便携式工具。 

  在检查网纹传墨辊时，需要使用一些便携式工具，例如千分尺，千分表以及V形轴承

座。千分尺用来检查网纹传墨辊的外径和轴座的直径是否合乎要求。千分表和V形轴承座

用来检查同心度，凡是运转状态不正常的网纹传墨辊均无法印出优质印刷品。 

  网纹辊表面必须具有平滑的墨孔壁，否则将会加快刮墨刀磨损速度，也使印版提前损

坏；墨孔的大小必须保持稳定一致，否则将使墨量多少不一。网纹辊的特点也无法实际地

体现出来。 

  对网纹辊进行维护保养，保证网纹辊定量传墨，是保证高质量印刷的必要条件。可大

大延长网纹辊的使用寿命，有效降低生产成本。 

  问题5：930张力的控制 

  “西安德鑫印刷机械有限公司”为“香港百顺印刷纸品有限公司”制作的930宽幅机

组式柔印机，在正常的工作中要适应90克-200克双胶书纸等出口材料的印刷。在验收机器

时，使用了180克的双胶纸和80克的单铜纸的套印、断切均符合标准。 

  而机器在06年7月份发货，调试至正常工作后，至07年6月12日左右，“百顺”方告诉

“德鑫公司”该机器在印刷不干胶纸时（400mm宽），套印准确，而断切刀前有纸张堆

积，纸张松驰的明显问题；且操作人员对于机器的走纸线路作了五次的调整，导致断切不

准，影响下道工序的正常进度。 

  “西安德鑫印刷机械有限公司”接电话后即派人前往现场，通过与该机长的沟通和现

场观察开机时的纸张运行状态。得知，机长开机时，由于纸张的宽度较窄（只有

380mm）；该机器使用了20kg的磁粉制动器，机长由于怕张力过大，扯断纸张，只使用了

1v的电压输出力矩值（而电压和张力是正比例线性关系，电压越大，张力越大）。而机器

印刷组和印后模切部分辊筒有递增的牵引量，故出现印刷组张力没有正常工作，断切刀前

有纸张松驰等张力问题。 

  根据经验调试人员再次开机时，将机器的二级张力由原来的1v调整至3.6v，印刷断刀



均在标准；又用了一卷800mm宽200g的原纸进行开机，将二级张力调整至7.5v，也在印刷

要求范围之内。 

  通过以上的事例看出，操作机长对机器的使用熟悉程度，对产品的质量和产量有一定

的影响性、决定性。 

  机长应学习有关设备的操作及了解速度的变化，了解放卷、收卷张力控制。放卷张

力、收卷张力调节太大或太小都会导致纸带松紧程度不稳定。在大纸卷时，为控制张力，

需磁粉制动器输出大的制动力矩。制动力矩随着纸卷直径变化而变化。放卷纸卷最大直径

时，转速低时，需输出较大的力矩，纸带必须保持一定的工艺性最佳张力。一般建议张力

控制在纸张变形张力（拉断张力）的80%左右。波动控制在5%以内，即可以满足一般要

求。对于高精度印刷，波动必须控制在1%以内，以闭环张力控制。一般厚纸、宽纸所需张

力要大些，而薄纸、窄纸所需的张力要小些。 

  另注意： 

  ①在印刷进给纸部恒张力正常工作的情况下，尽量不要改变输出张力值。 

  ②检查印刷给纸部恒张力的精度。 

  ③薄纸不得连续长时间打版，套印各色十字线距离相差太远，可用手动差位法粗调。

对于抗拉强度高的纸张，尽可能地加大张力值（直接接近纸带断裂的临界点）。大的张力

值可使纸带在经过压印滚筒时保持纸路的稳定。 

  ④降低开卷区张力（不能影响印刷区张力）。 
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