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      【内容提要】开本大小参照调节架上的刻线值，按书刊订距，将机头置于安装板中线

对称距离上，然后将弯脚对准机头的中刀后固定，同时装好导向板。当机头的中刀移至最低

位置时，松开两个手柄，转动手轮使弯脚座下移。 

  ③开本大小 

        参照调节架上的刻线值，按书刊订距，将机头置于安装板中线对称距离上，然后

将弯脚对准机头的中刀后固定，同时装好导向板。 

        ④书刊厚度 

        当机头的中刀移至最低位置时，松开两个手柄设计，转动手轮使弯脚座下移。将

欲订的书刊放在中刀和弯脚之间，再转动手轮，夹紧书刊，然后紧固好两个手柄。 

        特别提示：一般不调节弯脚时间，弯脚的弯曲度及铁钉长短《中国印刷业年度报

告》，要根据开本大小、书刊厚度进行调节。 

        3.三面切书机  

        骑马订联动线的三面切书机采用了单本剪切原理，所以前刀、侧刀都有上、下刀

之分。中刀（中间的裁刀）为裁切双联书刊所用。 

        订好的书刊经接书传送链、传送胶带到达三面切书机的第一道挡规，由敲书规对

书刊两侧定位后，侧刀在千斤压板的作用下，切去两侧毛边；若是双联本印刷市场，中刀沿

中缝断开。然后，书刊被送到到第二道挡规，前刀在千斤压板的作用下，切去前口毛边。最

后，经自动计数富士星光，被传送到收书装置，检查无误后可打捆。  

        

        （1）三面切书机的调节 

        三面切书机的调节主要包括切书长度、宽度、厚度，以及接书传送链、压轮与毛

刷的调节。 

        ①切书长度  

        松开两个紧固螺母，根据刻度盘上的读数，转动手轮知识产权，调节两侧刀位置，

调节完后再锁紧螺母。  

        ②切书宽度  

        松开锁紧手柄，根据刻度盘上的读数，转动手轮，调节前刀位置上海宏景，此时，

第一、二道挡规同时获得统一尺寸，最后将手柄锁紧。  

        ③切书厚度  

        切书厚度反映了传送书刊过程中，前后传送胶带对书刊的夹紧程度。调节时，同

样是松开手柄北人集团，参照读数，转动手轮。另外，为了使各处胶带的夹紧力大致相同，

必须同时调节前后胶带支架上的支持螺钉，使两胶带之间的间隙一致。 

        ④接书传送链 

        当书刊开本变化时打样，应重新调节第一道挡规与接书支架传送链挡规的配合关

系，松开紧固螺钉，使内部离合器分离，移动接书支架上传送链挡规的位置。移动量可通过

刻度盘数值确定。调节后锁紧螺钉。 

        特别提示：刻度盘上的读数仅为调节时的参考数值，一般情况下字库，三面切书

机的调节应从实际出发，保证质量。  

        ⑤压轮与毛刷  

        压轮应根据书刊开本均匀分布，压轮对书刊的压力，可以用螺钉来调节。另外，

为了防止书刊反弹增加了毛刷装置，毛刷的高低要调节适当。 

        （2）换刀  



        拆卸侧刀时，必须将刀胎横梁上升到一定位置，抬起敲书规，卸下刀片两端的六

角螺母，松开中间的定位螺钉特种印刷，方可取出刀片。  

        拆卸前口上刀、双联中刀时，应该使刀胎横梁升到最高位置。拆卸前口底刀时，

将小门打开，然后卸去螺钉，抽出刀胎数字印刷机，再取下刀片。 

        装刀步骤与卸刀相反。  

 

        骑马订联动线检测装置  

        骑马订联动线检测装置包括缺帖、歪帖检测，以及书厚检测。 

        1.缺帖、歪帖检测 

        缺帖、歪帖检测过程是：当搭页机、集帖链正常工作时，书帖将光束遮住，一旦

出现缺帖或歪帖，光束就直接照射在光敏管表面惠普，然后将信号传给延时继电器，停止订

书。 

        2.书厚检测 

        书厚检测是由上偏心轮与下滚轮进行的，通常称为测厚轮。调节书厚检测环节时，

将需要装订的书刊放在偏心轮下方，转动调节盘使下滚轮上下移动印刷市场，压力适度即可。

另外，还可通过微调达到最佳压力。如果是多帖或少帖的书刊通过测厚轮时，检测开关闭合，

接通订书机头控制继电器，订书停止油墨，同时发出信号，随后抛出坏书。 

 

        骑马订常见故障与处理  

        骑马订常见故障主要反映在订书机头上，这些故障原因与处理方法如下。  

        1.不出铁丝或输丝不畅 

        故障原因： 

        （1）输铁丝导轨磨损或有杂物；  

        （2）铁丝盘旋转受阻；   数码印刷 

        （3）轮轴压簧压力过大。 

        处理方法： 

        （1）检查导轨并清除杂物； 

        （2）检查铁丝盘，使其压力适度；  

        （3）调节压簧压力。 

        2.铁丝翘钉 

        故障原因：订书机头压力不够。 

        处理方法：升高弯脚组或微调订头压力。  

        3.铁丝钉偏斜 

        故障原因： 

        （1）书帖天头方向偏斜； 

        （2）压书块未起作用。 

        处理方法： 

        （1）检查歪贴控制； 

        （2）调节压书块。 

        4.钉脚不平实、出现皱钉  

        故障原因： 

        （1）弯脚组过低或弯脚磨损； 

        （2）弯脚组与机头不垂直。 

        处理方法： 



        （1）升高或更换弯脚组； 

        （2）调节弯脚组。 

        5.不切或切不断铁丝 

        故障原因： 

        （1）切刀不到位； 

        （2）切刀与导丝孔之间有磨损。 

        处理方法： 

        （1）检查切刀； 

        （2）调节切刀与导线孔间隙。 

 

        骑马订质量标准 

        （1）套配书帖应整齐，且页码正确。 

        （2）上下钉眼外沿距天头、地脚距离为书芯长度的 1/4 故障分析与排除，允许

误差±2.0mm。 

        （3）书刊平服整齐，钉脚平整、牢固，钉锔在折缝线上，书帖歪斜＜2.0mm。 

        （4）全书整洁，成品裁切误差＜1.5mm 柯尼卡美能达，非标准尺寸按合同要求。 

        （5）成品裁切后无刀花、连刀，无破头，外观整洁，无压痕。 

 

        本集小结 

        第四、五集介绍了配页与骑马订的基本概念，演示了粘页、配页的手工操作；讲

解了配页机、骑马订联动线的基本组成和主要机构；强调了重点部位的调节。希望操作者掌

握配页与骑马订的操作技巧，以及排除故障的方法。 

 


