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印刷机械单张纸印刷品表面整饰机

1 范围

本标准规定了单张纸印刷品表面整饰机的术语和定义、型式与基本参数、要求、试验方法、检验规

则、标志、包装、运输和贮存．

本标准适用于对单张纸印刷品进行单色印刷、冷烫印、激光压印、上光等表面整饰工艺的机器（以

下简称整饰机〉．

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的．凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文

件． 凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单〉适用于本文件．

GB/T 191 包装储运剧示标志

GB 2894 安全标志及其使用导则

GB!r4879 防锈包装

GB 5226.1-2008 机械电气安全机械电气设备第 1 部分z 通用技术条件

GBff6388 运输包装收发货标志

GBff9969 工业产品使用说明书 总则

GB/T 10335.1-2005 涂布纸和纸板涂布美术印刷纸〈铜版纸〉

GB厅 13306 标牌

GB厅 13384 机电产品包装通用技术条件

GB!r 14436 工业产品保证文件总则

GB厅24342-2009 工业机械电气设各保护接地电路连续性试验规范

GB厅28387. 1-2012 印刷机械和纸加工机械的设计及结构安全规则 第 1 部分： 一般要求

HG厅2694 阳图型 PS 版

JB/f 3090 印刷机械产品命名与型号编制方法

JB/T 4178-2016 印刷机术语

JB厅5434-2004 单张纸平版印刷机测试印版

3 术语和定义

JB/T 4178-20 1 6 界定的以及下列术语和定义适用于本文件。为了便于使用，以下重复列出了 B厅

4178-2016 中的一些术语和定义．

3.1 

冷烫印 cold foil stllmping 

在压力的作用下，使金属锚附着在印刷品表面印有胶黠剂部位的整饰工艺．

3.2 

输纸精密度 sheet feeding precision 

印刷机输送承印纸张进入印刷装置前定位同批改样张的套印实际位置相互间的一致程度。

注：改写 GBff 3264-20口， ~义 3.1.
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3.3 

3.4 

3.5 

压印不均匀性 impression unevenness 

印刷机印刷时，纸张在最大印刷幅面内所受印刷压力的不均匀程度．

[ JBff 4178-20 1 6 ， 定义 2.16〕

压印不稳定性 impression unstab出ty

印刷机连续印刷时，不同纸张同一部位所受印刷压力的不稳定程度．

〔B厅4178-2016 . 定义 2.17]

激光压印跳缝 laser pattern casting skip 

通过检测版缝，调整机械部件以规避激光膜在生产过程中出现的周期性拼版接缝的功能．

3.6 

3.7 

3.8 

冷烫跳步 cold foil stamping stepping 

冷烫时，为了避免在滚筒空档处烫印锚的浪费，使烫印锚周期性降速的功能．

特定图案 sp院自c laser pattern 
按照印刷品上的图案在激光膜上制作的相同轮廓的图案．

激光图案压印膜 laser pattern casting film 

激光膜

通过加热加压的方式， 将雕刻在平版上的图案压印转移到基膜上， 形成的具有模具功能的立体膜．

[JB厅 12371-201 5，定义 3.4〕

4 型式与基本参数

4.1 组成

整饰机主要由岛主张纸输纸单元、印刷单元（平版印刷单元／柔版印刷单元〉、冷烫印单元／激光压印

单元、固化单元、收纸单元等单元组成。

4.2 功能模块

整饰机可按表 l 中所列功能模块进行选配．

表1 功能模块

序号 功能模块 代号

红外线干燥 IR 
干燥

热风干燥 HAK. 
困化

紫外线困化 UV 

激光压印 变频驱动 T 
2 

跳缝 伺服驱动 Ts 

3 冷烫跳步 一

4.3 基本参数

整饰机基本参数应符合表 2 的规定。

2 
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表2 基本参数

项目
基本参数

四开 对开

最大纸张幅面 mm ;;::4so× 650 去720× l 020 

最小纸张幅面 mm 主三240×325 主二360× 510

级大施压面积 mm ;;::470× 640 主~7 10× l 010 

最小施上正面积 mm 主三230× 315 主主350× 500

纸张定量 g/m2 128~ 400 

膜料厚度 mm 0.019~0.022 

膜料直径 mm 380~ 500 

量是高工作速度 'fl0h 二~6 000 （跳步状态： ;;::5 000) 

4.4 型号和名称

整饰机的型号编制宜符合 JB厅 3090 的规豆。

5 要求

5 .1 装配精度

整饰机主妥部件的装配精度$.符合表 3 的规定。

表3 主要部件的装配精度

序号 政囚内容 精度要求

网纹辍 ＝旬，的。

2 转移银 运0.080

3 压印胶辍 主三0.060

4 ~i~辍 运0.0 15
径向困跳动最

5 ’事墨较 主三0.030

6 串水辍 ~0.030 

7 水斗银 主三0.020

8 印刷滚筒 延O.Dl5

9 网纹辍与版较之间 主主0.050
平行度误差

10 相邻两印刷滚筒之间 运0.015

11 压印滚筒 主主0.020
轴向窜动

12 递纸滚筒 运0.020

5 .2 综合要求

5 .2 .1 传动系统应运转平稳，无异常传动声响和机械自发性移动， 无卡阻现象．

5.2.2 操作系统应灵敏可靠；调速机构应运行平稳，无阻滞现象；执行机构动作应协调准确，无卡阻

或自发性移动现象。

3 
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5.2.3 润滑系统应油路畅通，各润滑点应供油充分，无渗漏现象。

5.2.4 气动系统、冷却系统的管道、阀门应密封良好，无泄漏现象。

5.2.5 整饰机的主要受力且高速运转轴承（如滚筒承重轴承〉工作温升不应大于 35℃。

5.2.6 整机噪声不应大于 84 dB CA）。

5.3 输纸单元

5.3.1 当出现输纸中断、卡纸、乱张、双张等故障时， 整饰机应能自动检测并发出信号，同时自动

停机。

5.3.2 输纸故障率不应大于 0.05%。

5.4 膜料传送和收集

5.4.1 膜料的放料、走料应平稳，牵引张力应调节灵敏。

5.4.2 纸张与膜料的输送速度应一致，并且在机器运转速度的额定范围内应无级可调。

5.4.3 剥离印刷品之后的激光膜应光滑干净。

5.4.4 膜料收集应平整紧密， 端面平整度误差不应大于 1 mm. 

5.5 印刷精度

5.5.1 输纸精密度不应大于 0.033 mm. 

5.5.2 压印不均匀性不应高于 12%。

5.5.3 压印不稳定性不应大于 0.04.

5.5.4 印刷网点增大值不应高于 20%。

5.5.5 印刷品重影量不应大于 0.020 mm。

5.5.6 印刷品上有墨杠和无墨杠区域的密度差的绝对值应小于 0.08.

5.6 冷烫印质量

5丘1 烫印品表面应光洁均匀，无明显漏烫，周边无毛刺：细小文字和线条应清晰。

5.6.2 烫印图案与印刷品图案的套准误差不应超出土0. 1 5 mm. 

5.6.3 金属街应附着牢固。

5.7 激光压印质量

5.7.1 成品表面应图案清晰，无变形、明显气泡、自点等。

5.7.2 成品表面应干净、平整、光滑、完好，无花斑、皱折等现象。

5.7.3 激光图案位置与印刷品设定位置的套准误差不应超出土O. l mm. 

5.7.4 特定图案与印刷品的套准误差不应超出士1.5 mm. 

5.8 上光质量

5.8.1 上光后的印刷品表面应干净、平整、光滑、完好，无花纹、皱折、化油和化水现象－

5.8.2 印刷品上光后， 表面光层应附着牢固。

5.8 .3 印刷品表面上光层和纸张无粘坏现象。

5.9 收纸单元

5且1 收纸机构应准确、可靠、平稳和周期性地完成对规定纸张的收集。当出现收纸异常时，机构应

能自动检测并发出信号， 以便及时采取相应措施．

5.9.2 收纸流应整齐平稳，收纸故障率不应大于 0.05%。

4 
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5.9 .3 收纸整齐度误差不应大于 2 mm.

5.10 安全防护

5.10.1 人体能够接触的所有内旋卷入部位〈如外露的齿轮、链轮和带轮等装置〉，应采用符合 GB.厅

28387. 1一20 12 中 5.2. 1.1 规定的安全防护措施．

5. 10.2 整饰机应采用符合 Garr 28387.1-2012 中 5.2.2.l 规定的活动式防护罩及联锁装置．当打开活

动式防护罩时，机器应不能起动且始终保持在停机状态，关闭动作本身不能起动机器．

5.10.3 单独设立的控制台和各功能单元的控制台均应设有机器总电源急停开关．在整饰机的任何运动

状态下，按下急停开关，整饰机应停止所有的运动，且在急停开关复位前不能被起动，只有对急停开关

复位后才能恢复起动。

5.10.4 整饰机应设置开机起动报警系统， 并延时响应 3 s 后方可起动。开机起动时，警报器应发出报

警铃声，报警灯亮。

5. 1 0.5 用手柄驱动机器时， 手柄的驱动位置应有与机器驱动部分联锁的装置， ·于动时机动无效．

5.10.6 整饰机应配备符合 GB厅 28387.1-2012 中 5.2.5.2 规定的电源切断装置．该装置还应带有能将

电源开关锁定在“关闭”位置的锁定装置．

5.10.7 在光固烘干装置的壳体农面的最高祖度处应加贴 U防止烫伤”的警示标志．

5.10.8 整饰机应有排废气降组装置，防止温度过高致使被照射物受到损坏或性能失效。

5.10.9 紫外线烘干装置的紫外光泄漏量应小于 IO W/m2 （包括迸出口〉．

5.11 电气要求

5.11 .1 电气系统所布线整卉、排列有序、接头牢固：各种标记院齐全、清晰和正确．

5.11.2 电气系统正作应正常、灵敏、可靠．

5. 11 .3 所有外露可导电部分都应按 GB 5226. 1-2008 中 8.2.l 的要求连接到保护联结电路上，保护联

结电路的连续性应符合GB 5226. 1-2008 中 8.2.3 的规定．

5.11 .4 在动力电路导线与保护联结电路之间施加500V d .. c.的电.ffi时，测得的绝缘电阻不应小于 1 MQ. 

5.11 .5 在动力电路导线与保护联结电路之间施加 1 000 V a.c.的电压，时间近似 l s，不应出现击穿放

电现象．

5.12 外观质量

5.12.1 涂漆层应平整、光滑、色泽均匀，不准许有明显的凸凹不平、 砂磨痕迹， 漆膜不准许有流挂、

起泡、失光及明显桶皮等．所有喷潘件应保证色差一致， 不应有明显差异．

5.12.2 外露电镀件的镀层表面不应有锈蚀、脱皮、麻点等缺陷．

5. 12 .3 外露氧化件的氧化膜应均匀致密、色泽一致，不应有未氧化的斑点等缺陷．

5. 12 .4 外露加工表面不应有磕碰、划伤和锈斑等缺陷．

5. 12.5 外露非加工表面不应有气孔、凸瘤、凹陆等有损美观的缺陷－

5. 1 2.6 整饰机所有可能触及的边角都应倒钝．
5.12.7 各种管路、线路的外露部分，应布置紧凑、排列整齐、固定牢靠， 不应与其他运动零件发生摩

擦和碰撞．

5.12.8 整饰机和控制面板上的文字说明、标记、图案等应清晰规范．

5.13 使用说明书和产品合格证

5.13.1 使用说明书的编写应符合 GBff9969 的规定－

5.13.2 产品合格证的编写应符合 GB厅 14436 的规定．
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6 试验方法

6.1 装配精度检验

装配精度的检验应按附录A 的规定进行。

6.2 空运转试验

6.2.1 在整饰机安装和调整完成之后进行试验。试验时机组外设装置及相关辅助装置整体联机，不得

在解体条件下进行试验。在试验中出现异常情况时应查明原因，并经调整后重新开始试验。

6.2.2 每台产品应进行不少于2h的空运转试验，其中以整饰机80%的最高工作速度运转不少于 1.5 b, 

以最高工作速度运转 0.5 b. 目视检查空运转情况， 应符合 5.2. 1～5.2.4 的规定。

6.2.3 空运转试验后， 立即用测温仪测量轴承工作温度，并计算其工作温升。

6.3 纸张传送和收集

6.3.1 整饰机在合压但不印刷的状态下，用 128 g/旷～158 g/旷可承印的最大纸张，以最高工作速度连
续输纸不应少于 3 000 张．

6.3.2 日视检查出现输纸故障时整饰机检测的反馈能力，应符合 5.3. 1 的规定。

6.3.3 按公式 (1）计算输纸故障率句，结果应符合 5.3.2 的规定。

式中z

n一一输纸故障率：

nb一一故障纸张数，单位为张；

N一一输纸总张数，单位为张。

注：除纸张因素外， 一次故障按 1 张纸计算．

η＝生x100% …............... .........…...... ...... ....….. (1) 
N 

6.3.4 对 6.3 . l 输纸试验时的纸张进行收集．目视检查收纸机构收纸的准确性、可靠性和平稳性等，以

及出现收纸异常时检测装置的工作状态，应符合 5.9.l 的规定。

6.3.5 按公式（2）计算收纸故障率ρ，结果应符合 5.9.2 的要求．

ρ＝主x100% ………............. . . ………………... ..…. ( 2) 
N 

式中：

ρ一一收纸故障率：

na－一故障纸张数，单位为张：

注：除纸张因素外，一次故障按 1 张纸计算．

6.3.6 用直角尺和游标卡尺测量收纸的整齐度误差． 测量方法：以纸堆台板为基准，将直角尺的一个

侧边靠到纸堆上，找出纸堆上离直角尺侧边最远的那张纸，用游标卡尺测量纸边到直角尺侧边的尺寸数

值，该尺寸数值即为收纸整齐度误差，结果应符合 5.9.3 的要求。

6.4 膜料传送和收集

6.4.1 在进行输纸试验的同时，输送与测试纸张匹配但宽度小于测试纸张宽度 6 mm～lOmm、厚度为

0.019mm～0.022mm 的激光膜，进行 15 min 输膜试验。

6.4.2 目 ；视检查激光膜输送的平稳性．调节张力大小，观察张力的数值变化，应符合 5.4.l 的规定。

6.4.3 调节纸张与激光膜的输送速度，目视检查二者速度的一致程度，应符合 5.4.2 的规定。

6.4.4 手工检查膜料收卷的质量，用直角尺和游标卡尺测量收卷的端面平整度误差，应符合 5.4.4 的
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