             第四部分      滚筒部件
    滚筒部件是胶印机的“心脏”，包括装置印版的印版滚筒、包有橡皮布的橡皮滚筒和压印滚筒，它是胶印机的主体，它的零件和衔接关系虽不太多，却是决定胶印质量的重要因素之一。
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本机采用单面三滚筒形式，见图8。

                         图  八

 滚筒的排列角为112.95°，它们直接反映出三滚筒原理的特点，这种大于90°的角形排列形式，具有结构紧凑，主机占地面积小，高度并不太高，从力学角度分析，机器底座受力均匀，运转稳定性好，三滚筒直径基本相等，生产效率高，操作方便等许多优点。
1、 滚筒的结构：
    胶印机的滚筒由滚筒体、传动齿轮、轴承、止推机件以及其它附属机件所组成。而滚筒体上又有壳体、滚枕、纵轴和包衬物装夹机构等构成。
   １、印版滚筒的结构：
   （见使用说明书图册，图16及0303装配图）滚筒壳体的印刷面积约占260°,故印刷面的利用系数k为：
                k =260/360 = 0.72
    为了避免操作和印刷过程有太多的墨块、胶液沾污齿轮，并改善受力状况，它的传动齿轮（0303-20a）不与滚筒壳体贴合在一起。在滚筒纵轴上加装了齿轮套（0303-21a）使齿轮安装在靠近机壁的位置，另一端的水、墨辊传动齿轮也不与滚筒壳体贴合在一起，滚枕（0303-05）通过螺钉被固定在壳体上， 可以作为调节滚筒中心距的依据。
    印版滚筒在机壁上的坐标位置是可以调节的，调节上偏心轴套（0303-02a），可使它与橡皮滚筒的中心距得到改变。偏心轴套的内孔装有两个圆锥滚子轴承，以承受滚筒的径向力，两个轴承之间有挡圈间隙限位，外侧由螺纹轴固套（0301-07a）紧定。
    印版的装夹机构采用快速夹板，印版装拆迅速方便。当旋动印版左右位置调节螺钉时，由于螺钉尾部顶住滚枕的侧边，则上下夹板左右轴向移动，当旋动印版前后位置调节螺钉时，螺钉头部顶住顶座（0306-04），继续旋动，则夹板前后移动，改变印版前后位置或拉紧印版。
    ２、橡皮滚筒的结构：
    （见使用说明书图册，图17及0302装配图）橡皮滚筒的结构与印版滚筒基本一样，它的中心位置也是可以调节的，但采用的是双偏心的结构形式。内偏心轴套（0302-02a）用以滚筒的离合需要，外偏心轴套（0302-03a）用来调节橡皮滚筒与压印滚筒的中心距。
    橡皮滚筒的橡皮布包衬，采用蜗轮蜗杆张紧，特点是能够自锁，当转动蜗杆时，蜗轮带动橡皮布卷紧轴一同转动，而张紧橡皮布。
    ３、压印滚筒的结构：
    （见使用说明书图册，图18及0301装配图）压印滚筒的结构与上述两滚筒的不同之处是，它的轴套（0301-02a）是同心的，所以压印滚筒的位置是固定的，可以作为其它滚筒调节的基准，保证校平后的滚筒轴线严格的平行，并且对齿轮之间准确啮合有利。
    压印滚筒上有一排咬纸牙，咬牙轴（0301-23）两端通过滚动轴承固定在滚枕上，中间由中间轴架（0301-27）支承，以改善受力情况，咬牙轴两端有两副撑簧机构赋予撑力，使咬牙轴受力时不产生扭矩，从结构上保证咬牙咬力的均匀，整排咬纸牙的压力可通过调节螺母（0301-16）来改变。
    压印滚筒咬牙的结构同递纸咬牙结构相同，特别需要提出的是在保证印张套印准确方面，压印滚筒咬牙具有决定性的作用。当纸张进入压印滚筒被滚压时，在印刷过程存在的压力的条件下，必然受到摩擦力的推动和剥离张力而发生位移的趋向，因此，压印滚筒的咬纸力要比递纸咬牙的咬纸力大些。所以压印滚筒咬牙咬力的来源撑簧的直径比较粗，另外在调节压力时“靠山”间隙也应该大些。
    压印滚筒咬牙咬力的调节，是使套印准确的重要环节，在进行咬牙咬力调整前，必须把牙垫高低位置校平，否则将因牙垫高度有变化而咬力随之改变，具体调节方法与步骤如下：
    ⑴将机器转动至咬牙咬纸位置，即滚子同控制咬牙的开闭牙凸轮（0301-34b）不相接触的位置。
    ⑵在咬牙轴定位脚（0301-30）和定位螺钉之间垫入垫片， 其厚度为0.25～0.35mm（可以是纸片或塞规）。
    ⑶松开全部11个咬牙座的紧固螺钉，使所有咬牙都不闭合。
    ⑷ 转动咬牙座和咬牙体，分别使每一个咬牙靠向牙垫，并使其有一定压力，旋紧紧固螺钉。在咬牙和牙垫之间放进0.10mm厚的牛皮纸测试其咬力，一般使牛皮纸尚能轻轻地拉出,调整顺序为由中间向两端逐个进行，并使全部咬牙所咬牛皮纸被拉动的力大致相等。
    ⑸ 将定位脚和定位螺钉间的垫片撤去，此时总咬力压簧（0301-19）使定位脚和定位螺钉靠紧，所有咬牙的小撑簧都随之增加相等的压缩变形，即都增加了相等的咬力。
二、滚筒的匀速运转：
    滚筒在滚压过程中，必须严格地保持滚动关系，使各印刷面最大限度地减少径向和轴向的摩擦，除了应该力求减少由线速度不等所引起的全面摩擦外，还必须着眼于严格地保证滚筒的匀速运转，防止产生瞬时角速度不等的现象。归纳之，影响滚筒匀速运转的因素有：
    ①滚筒齿轮的精确度及其是否正确啮合；
    ②滚筒轴承与轴径的配合精度；
    ③与滚筒直接或间接传动的机件受力不均，载荷变化；
    ④滚筒壳体的动平衡和静平衡。
    １、滚筒齿轮：
⑴斜齿轮传动对匀速运转有利：
胶印机滚筒齿轮均采用斜齿轮，其显著优点是传动稳定，由于斜齿轮的轮齿和轴线有一倾角β，在啮合过程中轮齿上的各点是逐点进入啮合，也逐点脱离啮合，撞击和噪音少，交接系数增大，同时啮合齿数增多，传动平稳。
    滚筒齿轮的主要缺点是有轴向力，而且轴向力随着螺旋角β的增大而变大，为使轴向力不至过大，又使齿轮之间保持足够的交接系数，一般滚筒传动齿轮的β值，约在14～18°。
    ⑵滚筒齿轮的制造精度是匀速运转的主要条件。
    ⑶滚筒齿轮啮合中保持较小的侧隙。为了保持较小的侧隙，主要采取选用合适的侧隙规范和较小的压力角，一般胶印机对于滚筒传动齿轮侧隙多数选用Db级，也有选用D级的。
    滚筒传动齿轮的压力角一般为14.5～15°（比标准压力角α=20°小），其原因除了降低齿面之间的摩擦，以减少齿轮的磨损以外，还由于当改变（少量的）中心距时，使齿轮之间侧隙的变化比较小，达到控制齿轮侧隙的目的。
    ２、滚筒的滚动轴承：
    本机采用圆锥滚子轴承，具有以下优点：
    ⑴ 摩擦阻力小，且不受速度影响，因而效率高；
    ⑵ 内部间隙小，配合精度高，运转平稳；
    ⑶ 轴向尺寸小（相对而言）；
    ⑷ 维修简单，润滑方便。
    ３、滚筒的平衡：
    滚筒的静平衡和动平衡，也是保证滚筒匀速运转的重要问题，滚筒在运转中由于质量分布不均匀产生的惯性力系，不能互相平衡，则会出现下列情况：
    ⑴ 轴承上增加惯性压力；
    ⑵ 周期性地受力不均匀，引起速度变化，严重的可使机器振动。
    ⑶当齿轮啮合不准时，齿面冲击载荷增加。
    滚筒的静不平衡，是由滚筒材料重量分布不均匀使重心不在其旋转轴线上产生的，假如将滚筒沿任意直径方向切成两部分（见图9），一部分的重量为G1 ，与转轴相距r1 ，另一部分的重量为G2 ，距转轴为r2 ，若滚筒以等角速度ω旋转。
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                  图九

      则惯性力分别为：P1=(G1/g)r1ω2 
                      P2=(G2/g)r2ω2                                                                            

    它们的平衡条件为：大小相等，方向相反。
      P1= -P2 ，即  (G2/g)r1ω2=-(G2/g)r2ω2 
      得G1 r1 +G2 r2  = 0

    我们进一步把滚筒视为一质点系，滚筒静平衡的条件是每一质点的重量对转轴的静力矩之和应等于零，即重心在轴线上。
                  ΣM01 O2 (G)= 0

    反之，若重心不在轴线上，则ΣM01 O2 (G)≠0，则必须选择适当的配重Px 和适当的距离rx ，使Px rx =-ΣM01 O2 (G)，以达到ΣM01 O2 (G)+Px rx =0，即配重来平衡滚筒，使重心在轴线上。
    目前时速在7000转／小时以下的胶印机，滚筒只做静平衡试验，时速万转以上，滚筒还应该达到动平衡的要求。
三、滚筒的离合压机构：
    在印刷过程中，经常要求橡皮滚筒按印刷的需要，与其它两个滚筒“离压”或“合压”。
    如当纸张进入滚筒时，滚筒应能相互滚压，即进入合压印刷状态。而当纸张停止供给或有其它需要时，滚筒应能及时脱开，即进入离压状态。有时为了调节滚筒中心距，也需要改变一个或两个滚筒的位置，这些要求是靠转动偏心轴套，改变两滚筒中心距来实现的，只不过前者中心距变化较大，而后者中心距只作微量变动，当然，这是两个独立的动作要求。
    １、偏心轴套的工作原理：
    用偏心轴套来改变两滚筒中心距的优点是：调节方便、准确度高。
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    本机采用的是单、双偏心轴套的组合形式，图10为其原理图。
    印版滚筒的中心O1 与偏心轴套的内孔同心，偏心轴套的外圆圆心安装在机壁孔中，当偏心轴套在机壁中转动时，O1 绕OA转动，改变O1 O2 中心距，为了O1 使移动能够较大的改变它和O2 的距离，偏心距OAO1 应垂直于两滚筒连心线O1 O2 。
    橡皮滚筒安装在双偏心轴套中，外偏心轴套用于调节O2 O3 中心距，内偏心轴套控制三个滚筒的离合压。由于O1 O2 O3 三点近似共线且OBO2 垂直O2 O3 ，所以围绕OB旋转外偏心套调节O2 O3 时，而O1 O2 的中心距基本上不变。当旋转内偏心套时，O2 绕OC旋转，O2 所走的圆弧轨迹始末两点连线基本在∠O1 O2 O3 的等分线方向上，故离压后所得滚筒间的间隙上下基本相等。
    压印滚筒的中心位置则是不可变动的。
    ２、滚筒的离合压操纵机构：
    图11为滚筒的离合压动作示意图（参见0305装配图）。
    合压凸轮（0305-42b）与离压凸轮（0305-41b）安装在压印滚筒的轴端， 离合轴（0301-18）上活配着2个元宝形圆撞块架（0305-23a，0305-28），它们上面的两个滚子，在拉簧的作用下分别与离合压凸轮贴紧。
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    轴上还固定着撑座（0305-26b），撑座上装有两个撑脚（0305-29a），拉杆（0305-32a）在拉簧的作用下，向上抬起，此时内撑脚被内圆撞块架撑住受力，外撑脚与外圆撞块架脱开，离压凸轮迫使内圆撞块架按顺时针方向转动，从而使撑座带动离合轴也顺时针转动，带动拉臂（0305-02）运动，迫使橡皮滚筒上的内偏心轴套按逆时针方向转动一个角度，滚筒之间的中心距增大而“离压”。
    反之，当电磁铁拉杆向下拉时，小拉簧使外撑脚与外圆撞块架顶住受力，内撑脚被脱开，此时，合压凸轮迫使外圆撞块架逆时针转动，将撑座、拉臂，按上述相反的方向转动，从而把偏心轴套拉向“合压”的位置。

四、滚筒中心距的调节：
    １、滚筒中心距的调节的目的和基本准则：
    滚筒在滚压过程中，它的中心要求是力求相互具有滚动关系，而无滑动摩擦，但是有压力，就不可避免地存在摩擦，有弹性体的受压变形就不可能消灭滚筒间的速差和相对滑动。为了力求达到滚动关系，而尽一切可能减少滑动摩擦，必须提倡理想压力和合理包衬滚筒。
    所谓理想压力就是：在印迹足够结实的基础上，均匀地使用最少的压力。
    而合理的包衬的基本原则：滚筒齿轮节圆相切，轴线平行，半径力求相等，线速度一致。
    强调齿轮节圆相切的意义在于：
    ⑴使滚筒的转动和印刷面之间摩擦保证严格的同步；
    ⑵使三滚筒之间的两个压力带的压力相等或相近似；
    ⑶为合理包衬滚筒，减少印刷面之间的摩擦提供条件；
    ⑷保证机器平稳、正常运转。
    在上述滚筒包衬原则中，齿轮节圆相切，轴线平行是由滚筒中心距的正确调节来实现的。因此，滚筒中心距的调节是合理包衬滚筒和压力控制的先决条件，齿轮节圆相切是调节滚筒中心距的基本准则。      
    但上述准则，并不是不可变动的，我们只能强调尽可能的达到。我们知道，胶印工艺是复杂多变的，有时为了解决更突出的矛盾，比如，由于产品繁多，要印刷各种不同厚度的纸张，就必须微量地改变印刷压力等。因此，滚筒中心距的调节的目的还在于：可以改变印刷压力。
    ２、如何通过调节使滚筒节圆相切：
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    大多数国产的胶印机的滚枕是作为测量调节中心距的依据，一般机器的使用说明书上，明确滚筒的主要技术数据（见使用说明书图册第13页图19），只要按规定的数据使CA、CB或HA、HB达到数据，就能方便地达到节圆相切，或者虽然节圆不相切，但能满足印刷压力的要求。

                         图十二

      也可以通过计算求之：
           CA=D0（D枕橡+D枕印）/2

           CB=D0（D枕橡+D枕压）/2
            HA=D0（D＇印+D＇橡）/2
            HB=D0（D＇橡+D＇压）/2
            式中：D0  ·······齿轮节圆直径
            CA ·······印橡滚枕间隙
            CB ·······橡压滚枕间隙
            HA ·······印橡壳体间隙
            HB ·······橡压壳体间隙
            D＇印······印版滚筒直径
            D＇橡······橡皮滚筒直径
            D＇压······压印滚筒直径
            D枕印······印版滚筒滚枕直径
            D枕橡······橡皮滚筒滚枕直径
            D枕压······压印滚筒滚枕直径
    ３、滚筒中心距的调节装置：
      （见使用说明书图册,图20）
    印版滚筒的偏心轴套与调节螺杆相衔接，并被套合在座架（0304-03a）上，当转动调节螺母（0304-04a）时，螺杆发生位移，从而带动偏心轴套转动，使印版滚筒橡皮滚筒的中心距发生改变。
    橡皮滚筒压印滚筒的中心距的调节同上。
五、滚筒的包衬：
    如前所述，当滚筒的中心距被调节到节圆相切的标准位置时，即  LA=LB=D0 时，由于一般胶印机的D压也等于D0 ，要想使滚筒线速度保持一致， 只要将印版滚筒和橡皮滚筒包衬得与压印滚筒一样大，使之符合D印=D橡=D压=D0 ，这是滚筒包衬的基本值。见图12， 显然 HA-HB 是印版滚筒包衬的“基本值”，HB 则是橡皮滚筒包衬的“基本值”。 当然，图示的是无压力状态，是无法进行印刷的，还得增加衬垫厚度，使之压缩一个厚度 λ，以求得印刷压力，我们把λ称为“分配值”。
    就是说对D＇印、D＇橡除了包上“基本值”使之等于D0 之外，再按不同的实际λ值包上"分配值"。
    一般提倡λ值按以下方法分配：
    印版滚筒占1/3λ，橡皮滚筒占2/3，即1/3:2/3，也有按1/2:1/2的比例或其它比例分配的。这样我们得出滚筒包衬的计算式：
    P=(HA-HB)+1/3λ
     b=HB+2/3λ
    式中：P·····印版及其衬垫厚度
          b·····橡皮布及其衬垫厚度
    从上式可以明显看出，1/3λ就是印版滚筒的分配值，2/3λ就是橡皮滚筒的分配值，至于压印滚筒的分配值则是纸张厚度。
最大变形压缩量λ的大小与橡皮布及其下面的衬垫的性能有关。
   橡皮衬垫分三种：软包衬（1张橡皮布＋毛呢＋纸）；中性包衬（1张橡皮布＋胶布＋纸或2张橡皮布＋纸）； 硬包衬（1张橡皮布＋纸或尼龙布）。一般来说，对于硬包衬λ≈0.04～0.08或略大些；中性包衬λ≈0.05～0.15；软包衬λ≈0.20～0.25。
    本机属于软包衬类，其压缩变形量λ值为（见使用说明书图册,图19）：
    λ印-λ橡=(3.25+0.65)-[((249.7+249.8)/2+0.3)(243.5+249.2)/2]=0.2                                

    λ橡-λ压=3.25-[((249.4+249.7)/2+0.25)(250+243.5)/2]+a=0.2+a

 式中：a·····印刷纸张厚度
             第五部分     输墨部件
    印刷工艺过程实质上是借助印刷压力将涂布在印版上的油墨转移到纸张上的过程，因此作为传递油墨和涂布油墨的输墨部件，无论对哪种印刷机器都是不可缺少的重要组成部分。
为了获得清晰的印品， 对输墨部件的要求是 ：油墨涂布要适量、均匀。
    对于多数胶印机，其输墨部件一般可分为三部分：
    ①  供墨机构（包括墨斗、出墨辊和输墨辊的控制机构）；
    ②  匀墨机构（包括轴向串墨机构）；
    ③  着墨机构（包括着墨辊的起落机构）。
一、输墨部件的基本要求：
    输墨部件性能的优劣，与许多因素有关，它必须符合下列条件：
    １、必须具备良好的接触关系：
    为了使墨辊与墨辊，墨辊与印版之间达到完全接触，使之有效地传布油墨，就必须利用弹性的受力变形，所以整个输墨部件中所有的各对相接触的墨辊之间，必须符合一软一硬，软硬交替的接触形式，由于“软”辊与“硬”辊之间同靠摩擦传动，所以必须具备适当的接触压力和良好的摩擦系数。要完全相接触，又使弹性体尽量减少λ值。
    ２、串墨辊表面和印版滚筒表面线速度一致：
    为了使串墨辊表面与印版滚筒表面的线速度一致，故应使各根串墨辊的直径与印版滚筒的包衬后的直径具有下列等比关系：
           d印/ms·Z印=d1/ms·Z1=d2/ms·Z2=……=dn/ms·Zn ≈1

    所以：d印/ Z印= d1/Z1=d2/Z2=……=dn/Zn   

    式中：d印、d1 、d2 、dn 分别为印版滚筒包衬后的直径、串墨辊1、串墨辊2、串墨辊n的直径。
    Z印、Z1 、Z2 、Zn 分别为印版滚筒墨胶齿轮、串墨辊1、串墨辊2、串墨辊n齿轮的齿数。
    （ms齿轮的切向模数，ms= mn/cosβ）
      例如：本机的d印=250.5，Z印=91，d1 =68.75，Z1 =25。
           则：= 250.5/91=68.75/2.75=2.75

    ３、输墨工作性能指标：
    输墨部件的工作性能，从以下三个工作系数反映出来：
    ⑴  给墨系数：以Kg表示，它表示着墨辊对印版给墨量的均匀程度。
             Kg=πLΣDg/ My

        式中：L ······着墨辊长度；
              ΣDg·····着墨辊直径之和；
              My······印版面积。
    分子代表着墨辊的表面积之和，所以给墨系数是着墨辊表面积之和与印版面积的比值，比值越大，均匀着墨性越好。
    ⑵  匀墨系数：以Ky表示，匀墨系数表示墨辊把墨斗部分传送过来较集中的墨层迅速打匀的程度。
                Ky=πL(ΣDt+ΣDj)/ My

        式中：ΣDt·····铁（或硬）墨辊直径之和；
              ΣDj·····橡胶墨辊直径之和。
    分子表示输墨部分硬质和胶质墨辊的面积总和，Ky值越大匀墨性也越好。
    ⑶  积聚系数：以Kj表示，积聚系数与墨色均匀一致程度有关：               

                Kj=πLΣD/My

     式中ΣD是全部墨辊的直径之和， 积聚系数Kj是全部墨辊的面积总和，同印版面积的比值，较大的积聚系数是匀墨性能的主要条件之一，能使墨辊表面的墨层均匀，并使每一印张墨色均匀一致，一般Kj以5.5～6.5为适宜。
        本机的Kg=1.62；Ky=4.68；Kj=6.3。
    ４、墨路与着墨量的分配：
    着墨机构，一般由四根着墨辊与二根下串墨辊，构成两个给墨辊组。（参见使用说明书图册第15页图21）从给墨效能方面可以区分为：给墨辊组及收墨辊组，靠近水辊的一组称为给墨辊组，另一组则为收墨辊组。
    墨路与着墨量的分配要求是给墨辊组所分配到的油墨要比收墨辊组多些，这样印迹质量就好，反之则差。从图上可以看到油墨被输送至6、 7匀墨辊以后，首先与给墨辊组接触而供墨，然后再以剩余墨层对收墨辊组供墨，而且给墨辊组由 6、 7两根墨辊供墨，而收墨辊组只由一根墨辊 7提供剩余的油墨，因此，此墨路设计是比较合理的。
二、供墨机构贮存油墨和将油墨传给匀墨部分：
    （见使用说明书图册,图21）
    工作原理：油墨置于由墨斗壳体和出墨辊组成的容器墨斗内，出墨辊1间歇转动将油墨带给输墨辊2，输墨辊2定时地摆动，将油墨传给匀墨机构的第一根小串墨辊。
    １、墨斗结构：（见使用说明书图册,图22及0102A装配图）
    墨斗由墨斗体座（0102A-03）、墨斗壳体（0102A-02）、墨刀片（0102A-07）、墨刀螺丝（0102A-11）、钩子（0102A-06）、钩子座（0102A-05）、销轴（0102A-04）、挡板（0102A-08）、手柄及出墨辊组成。
    调节墨刀螺丝，可以改变墨刀片与出墨辊之间的间隙，局部改变出墨辊各个位置出墨量的大小，至于沿出墨辊全长上供墨量的调节则是靠改变出墨辊的转角大小来达到的。  墨斗体座固定在墙板上，墨斗壳体通过钩子、钩子座、销轴和墨斗体座联接。当清洗墨斗时，松开锁紧把手，向下扳动手柄，则墨斗体向下翻转。
    ２、输墨辊摆动和出墨辊间隙转动机构：
    从(使用说明书图册,图23及0103装配图)可以看出，在正常印刷时，输墨辊摆动于出墨辊和串墨辊之间，摆杆(0103-05)在拉簧的作用下，始终与出墨辊接触，并保持一定的压力。当凸轮(0103-17a)高面与滚子接触时，下摆脚向左运动，输墨辊则向右摆动与串墨辊接触，接触压力的大小可通过螺钉调节（见0103装配图F）。
    输墨辊的摆动或停止是和滚筒离合压联动的，当离压时，电磁铁断电，卡块（0103-40a）顺时针转动（卡块上装有扭簧，使卡块始终保持顺时针转动的趋势），卡住摆脚，输墨辊停止摆动，不与出墨辊接触。
    输墨辊除了自动控制以外，还可以手动操作，当离压时，仍需输墨，可按“墨开”按钮；在合压时如需停止供墨，可按“墨停”按钮，则输墨辊停止摆动。
    出墨辊的间歇转动用棘轮来实现(见0101装配图)，为了保证输墨辊摆动与出墨辊转动周期相同，间歇运动机构的主动件连杆(0103-18a)通过偏心盖(0103-20a)、螺销(0103-43)装在凸轮（0103-17a）上，凸轮转动一圈， 驱动连杆使撑杆（0101-07）往复摆动一次。 撑杆往复摆动使其上的棘爪（0201-18）推动与出墨辊相固连的棘轮（0101-06）逆时针间隙转动，也就是出墨辊间隙转动。
    如前所述，改变出墨辊全长上的出墨量的大小，是靠改变出墨辊的角度来决定的。
    当转动指示盘（0101-17）时，与其固连的调节块（0101-11）同时转动，使棘爪在这一转动区间范围之内被抬起，不与棘轮接触，当棘爪转过这一区间时，滚球（0201-20）与调节块外圆脱开，棘爪落下，推动棘轮转动，这样就改变了出墨辊的转角。
    为了稳定已调好的位置，棘齿柱（0101-13）在弹簧的作用下，顶入装在调节块上扇形棘齿圈（0101-19）的齿中，防止调节块转动。
三、匀墨机构：
    油墨在向印版涂抹以前必须将墨斗传出的油墨变成薄而匀的薄膜层，这就是匀墨机构的主要作用。
    工作原理：匀墨机构由串墨辊3、8、9，匀墨辊4、6、7和铁压辊5组成（见使用说明书图册，图21）。
    串墨辊由印版滚筒端部齿轮驱动而旋转，同时经过偏心轴和连杆机构而作轴向往复运动，因而串墨辊与匀墨辊在对滚过程中有轴向的相对滑动，当油墨经过这两者之间时，由于相对轴向滑动就能保证油墨在墨辊轴向分布的均匀性，而串墨辊与匀墨辊的对滚使油墨在墨辊圆周方向辗匀，如此反复多次即能达到匀墨和铺薄的作用。铁压辊使匀墨辊与串墨辊之间产生必要的压力，这种压力是保证正常的摩擦传动和传递辗匀油墨所需要的。
    串墨辊的传动，由印版滚筒端部齿轮， 通过中间齿轮（0106-04a），带动大串墨辊（0103-08）转动，大串墨辊通过中间齿轮（0105-03a）分别带动（0104-09）和下串墨辊（0107-05a）转动（见使用说明书图册，图11），而匀墨辊则靠摩擦力使其转动。
    串墨辊的轴向串动，由偏心轴（0108-04）转动，带动空间连杆（0108-02）上下运动，从而使行胶摆脚（0108-08）摆动，摆脚上的滚子迫使小串墨辊和大串墨辊实现轴向移动，大串墨辊的轴向串动又通过杠杆机构的摆脚（0108-16）传至下串墨辊。
四、着墨机构向印版涂布油墨：
    工作原理：由一组着墨辊10、11、12组成，靠摩擦力而转动，这组着墨辊从串墨辊9接过均匀而适量的油墨传给印版。
    １、着墨压力调节装置：
    （见使用说明书图册，图24及0109装配图）
    要满足均匀适量着墨和防止对印版过量磨损，着墨辊与印版之间必须有适当的接触压力，压力过轻，则不能对印版充分供墨，压力过重，容易使印版磨损。另外，四根着墨辊对印版的压力要求也不相同，一般按“前、中、后”的要求依次减少。
    着墨辊与串墨辊之间的压力也要进行适当调节，所以对着墨压力调节装置的要求是：着墨辊与串墨辊和着墨辊与印版间的压力应能分别调节，并且互不影响。
    四根着墨辊的压力调节是靠蜗杆蜗轮偏心机构来实现的，通过旋转蜗杆，使外偏心齿转动，改变着墨辊与下串墨辊的中心距，使内偏心齿转动，改变着墨辊与印版滚筒的中心距，达到调节压力的目的。
    ２、着墨辊起落机构：
    在正常印刷情况下，当滚筒停止印刷时，着墨辊必须停止对印版给墨，这样不致使印版上的墨层增厚，在继续印刷时墨色才不会加深。因此，着墨辊应有配合滚筒离合压的自动起落装置。
    图13为其运动示意图（见0109装置图）。图中大连杆脚（0109-34a）固定在压印离合轴（0305-18）上， 因此压印离合轴随着离合压运动在一定范围内的转动使大连杆脚上下摆动。当离压时，杆脚向上摆动，通过连杆（0109-33）及连杆脚（0109-31）使操纵杆轴
（0109-46）顺时针转动，操纵杆轴顺时针转动，带动左、右杆座（0109-39，0109-49）向上摆动，再通过长拉杆（0109-30）、摆脚（0109-22）、拉杆（0109-29）、小摆脚（0109-10a）带动轴（0109-11a）和偏心轮（0109-65）顺时针方向转动，使墨胶支座（0109-01a，0109-05a）向左、右上方移动，从而使着墨辊与印版脱开（离墨）。合压时，整个机构动作相反。
    为使着墨机构起落都固定地处于标准位置，而且不发生自发性变化，保证着墨工作性能可靠，由“稳定压簧”和限位螺钉对其起落运动进行一定的限止。
    由于工艺操作的需要，有时滚筒合压时，着墨辊则需要离墨（抬起），或滚筒离压时，着墨辊需要着墨，所以着墨辊装有手动控制起落装置。
    当把球头手柄推入时， 装在长键杆（0109-45）上的键与连杆脚（0109-31）上的键槽脱开，再用手柄座下方的螺钉将长键杆锁住，则滚筒离合压时，连杆脚在操纵轴上空转，操纵杆轴不转，此时扳动操纵手柄，则可实现手动着、离墨。如松掉锁紧螺钉，在弹簧的作用下，键被推入连杆脚的键槽内，从而使连杆脚通过键与操纵杆轴固定，恢复自动着、离墨，本机构自动与手动不能同时操作。
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          第六部分      输水部件
    胶印印刷的特点之一是版面需要用水润湿，以保证印版在接受油墨之前，能先得到水份的供应，使版面空白部分不沾墨弄脏。
一、输水部件的组成：
    由下列机构所组成：
    １、供水机构： 包括贮水盘（0202-40）、出水辊13、输水辊14，以及用来控制水份和调节水量的必要装置；
    ２、匀水机构：匀水辊15以及使它串动的传动装置；
    ３、给水机构：两根着水辊16，以及控制对印版的离合和调节接触压力的装置（见使用说明书图册,图21）。
二、输水部件的基本工作要求：
    输水部件利用包有水辊绒布的弹性体压缩变形，构成良好的接触关系，在摩擦传动的条件下，传输水份。匀水辊与印版滚筒之间也应该保证线速度一致，具有滚动关系。
    输水部件的特定要求：
    １、出水辊和匀水辊的霉烂既要有良好的耐酸性，又要有良好的亲水性，一般采用铁辊或铜辊表面镀铬。
    ２、输水辊和着水辊表面包有绒布套，绒布套要经过脱脂处理，提高它的亲水性。
    ３、结构性能要求：
    ⑴  能均匀地对印版表面供给水份；
    ⑵  机器运转中，可按需要量均衡地供给相同的水量；
    ⑶  必须具有能够灵活地调节水份大小的机件；
    ⑷  随着滚筒的离合，供水机构能按需要自动停止（或继续）传水，使水辊保持短时间内稳定的水量积贮；
    ⑸  当印刷暂时中断时，为了使版面存在必要的水膜，以隔绝空气与印版的直接接触，着水辊不必象墨辊那样自动地随滚筒离合而起落，因此，着水辊起落都由人工操作。
三、供水机构：
    １、贮水盘和水箱：
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    贮水盘表面镀铬，以提高金属的耐腐蚀性能。
   ２、出水辊和输水辊传动装置：
    出水辊由棘轮传动，使其作间隙性的转动，图14为其运动示意图（参见0201装配图）印版滚筒轴端的主动齿轮（0201-38）通过中间齿轮（0201-40），传动从动齿轮（0201-33）在该齿轮上的偏心连杆机构，以恒定的偏心度，经连杆（0201-37）、撑杆（0201-16）使棘爪环绕轴进行圆弧摆动，带动轴上的棘轮，再通过一对齿轮（0201-23，0202-03）传动，因而使出水辊获得间歇性的转动，它与滚筒之间的速比：i=72/45=1.6。当机器每运转1.6周，棘轮被传动一次。棘轮走牙的多少，是通过调节杆（0201-26a）来加以控制的。转动指示盘，通过一个齿轮与调节杆上的扇形齿啮合，可使调节杆绕轴在极限范围内转动，图示将调节杆按顺时针方向转动，则可以在更多的幅度内把棘爪上的小滑球抬起，棘轮在每次被传动的角度就少，反之则多。调节杆的转动范围由上、下两个限位螺钉所控制，即可从走牙数为0～9的范围内调节。可以从指示盘识别棘轮走牙的多少。
    在从动齿轮（0201-33）的同一根轴上还固定着控制输水辊摆动的凸轮（0201-47）以及构成匀水辊作轴向串动的圆柱凸轮（0201-46）。
    图15为输水辊摆动示意图。 输水辊被安装在摆杆（0202-56）上，当凸轮高面与滚子接触时，推动摆脚（0202-50）， 使摆杆轴（0202-51）及固定在轴上的支圈座（0202-57）转动，使摆杆摆动。通过调节螺钉，可以改变摆杆与摆脚之间的相对位置，从而达到改变输水辊与匀水辊之间的接触压力。
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                              图十五
    输水辊对出水辊的接触压力，是由拉簧所赋予的，旋动拉簧螺钉，可以改变两辊之间的接触压力。
    在机器装配时，已将凸轮固定在准确的位置上，即偏心连杆机构开始使出水辊的棘轮起步转动时，输水辊的主动凸轮正好以低面与滚球接触，即输水辊与出水辊开始接触。当输水量过大时，除了可以调节出水辊的转动角度以外，也可以板动停水手柄，使撑脚（0202-42）撑住摆脚，输水辊停止摆动输水（见使用说明书图册，图25及0202装配图）。
四、匀水机构：
    为了使着水辊上的水份达到均匀的目的，匀水辊不仅有径向转动，还必须有轴向串动，匀水辊表面的线速度应尽可能和印版滚筒的线速度相等，使依靠印版滚筒和匀水辊摩擦传动的着水辊，以与这两者相等的线速度运动，力求达到相对的纯滚动。
    匀水辊的传动由印版滚筒轴端齿轮（0303-21）通过中间齿轮（0203-28）和匀水辊轴上齿轮（0202-10）啮合而带动（见0203装配图），通过偏心轴套（0203-29）可调节中间齿轮和与其相啮合的两个齿轮的中心距，以达到良好的传动。
    匀水辊的串动利用一个圆柱凸轮，通过滚子（0203-37）、滑杆（0203-38）、滑块（0203-35）以及固定在匀水辊轴端的行胶圈（0202-13）而实现的。
五、给水机构：
    如前所述，着水辊不必随着滚筒的离合压而自动离开或合向印版，因此，着水辊的起落都是由人工操纵的（见0203装配图），着水辊的转动靠摩擦传动。
    １、人工离合着水辊时，输水部件能少量平移：
    由于整个输水部件是作为一个整体（装在水滚座上）而被套配在两根齿条轴（0203-08a）上，两根齿条轴的尾端各有压簧和可以调节其撑力的调节螺母，使齿条轴具有自发性的往合位移的趋势。齿条轴的另一端与着水辊操纵轴（0203-02）的偏心连杆机构连接。操纵轴上两个偏心连杆机构各有一个扭簧，使它本能地趋向于“离水”的位置，扳动给水操作手柄，通过偏心座（0203-05）、拉圈（0203-06）能使整个输水部件随着齿条轴的前移而处于“上水”位置，并通过定位盘（0203-23a）、挂钩（0203-25a）使操纵轴被限在上水位置上，扳动离水操纵旋钮，使挂钩失去限位作用，操纵轴在弹簧力的作用下，自动退到“离水”位置。
    这种结构的一个特点是：当着水辊离合时，着水辊与匀水辊之间的接触压力不会改变，这对均匀地传输水份是有利的。
    ２、当拆装下着水辊时，可作大幅度的平移：
    （见使用说明书图册,图25及0202装配图）
    为了方便地装拆下着水辊，先松开固紧螺钉（0202-60a），然后转动齿条轴上的手轮（0202-64），使齿轮（0202-62）能够在齿条轴上面转动，从而构成输水部件灵活移动。
    至于着水辊对印版滚筒及匀水辊的接触压力的调节，其结构特点基本上与着墨辊相似，即通过调节双偏心，从而使着水辊获得所需要的位移。
          第七部分      收纸部件
    把经过滚筒压印的印张，从滚筒上接收过来，输送到收纸台上并且理齐堆迭成垛，这是收纸部件的任务。
    收纸部件由收纸链条及收纸咬牙排、齐纸机构、收纸台升降机构组成。
一、收纸链条及收纸咬牙排：
1、 收纸链条及其传动：

    （使用说明书图册，图26）为收纸链条结构。从图上可见收纸传动轴（0801-23a）上， 安装着收纸主动链轮（0801-20）链轮共有两只，对称地装在轴上，分别各传动一根链条，它们与装在机器尾部的收纸从动链轮组成一个回路，两根链条共同支承并连接着三组咬牙排，并沿着上下导轨，往复运动于压印滚筒和收纸台之间，导轨是链条平稳运行的保证，安装后必须保持平直，左右开挡一致，左右不平行度不得大于0.5mm，避免链条运行时发生摇摆。导轨间隙应大于链条滚珠，但一般不得超过0.3mm， 各根链条都有一副松紧程度调节装置，松开收纸从动链轮紧固螺母，旋动链条松紧调节螺帽，可使从动链轮前后位移，来达到链条松紧的调节。
    由于咬牙排与压印滚筒咬口必须准确衔接，咬牙排超前则接纸边太少而接不出纸，落后则导致相互碰撞，为此， 链轮（0801-20）与传动齿轮（0801-18a）可以作相对位移，调节时只要松开齿轮与齿座圈的四个紧固螺钉，微微盘动机器，通过链条的位移，从而改变咬牙排与滚筒的相对位置，然后再将四个螺钉固紧。
    在链轮轴上还装有四个托纸轮，0801-22）轮片的边缘呈锯齿形状，它由紧固螺钉所固定，可以作轴向位移，其作用就是使纸张常为圆弧状的运行，而又尽可能不碰脏印张。
    在链轮轴上还通过凸轮架装有接纸凸轮（0801-04a）可通过改变其位置调节收纸咬牙咬纸时间的早晚。
    ２、收纸咬牙排：
    收纸咬牙排由咬牙轴（0802-15a）、牙垫轴（0802-11a）及12副咬牙和附件等组成。从使用说明书图册第19页图27可以看出，收纸咬牙排的两根轴互相平行，通过轴架和两个螺销和链条连接，咬牙轴一端固定一拨杆（0802-06a）和滚子，牙垫轴通过锥销和轴架固定，而咬牙轴则可在轴架中转动。当链条带动咬牙排运行时，装在拨杆上的滚子先后与接纸凸轮和放纸凸轮（0804-03b）接触，使咬牙轴转动，带动咬牙张闭，完成接、放纸工作，咬牙的咬力来源于两根压簧，可以通过固定在两根轴上的撑座（0802-12a）和前撑座（0802-14）的相对位置调节，来改变压簧变形的大小决定咬牙总咬力的大小。
    收纸咬牙的结构和压力调节方法与递纸咬牙基本相同，在挡块（0802-10a）和牙垫轴之间垫入0.20～0.25mm纸片，调好后取出，单个咬牙的咬力调节可通过调节螺钉（0301-26）改变小压簧（0301-25）的变形而获得。收纸咬牙排与压印滚筒咬牙的交接关系，虽然没有象规矩部件那样的严格，但也应遵守公法线交接的原则，至于交接平行时间，由于本机收纸咬牙与滚筒咬牙交接时，印张部分面积尚处于与橡皮布相接触的状态，所以，收纸咬牙接到纸张之前和接到纸张之后的一瞬间，滚筒咬牙不应撤去对纸张的咬力控制，必须具有足够的交接平行时间和咬力，他们的交接平行时间约为滚筒周长转过4～6mm左右。
二、齐纸机构：
    １、齐纸挡板：
    纸张被传到收纸台上后，应立即将它整理齐，由侧齐纸板、后齐纸板及前后挡规完成这一工作。
    侧齐纸板有两块，一块是固定的，另一块可作往复运动，（使用说明书图册，图28）为其结构图，从图上看出，收纸从动链轮的转动带动紧固在其上的凸轮（0804-18），从而推动滑轴（0804-22）在轴套（0804-21）中左右移动，并通过杠杆（0804-44）使齐纸板轴（0804-06）相应运动，由于凸轮和滚筒转速相等，所以滚筒每印完一张纸，齐纸板作一次往复运动，弹簧通过弹簧杆（0804-25）使滚子与凸轮紧贴，当凸轮的高面与滚子相接触时，齐纸板就平动至“齐纸”位置，反之，凸轮低面与滚子相接触则使齐纸板平动至“让纸”位置，如此往复循环，进行有节奏地理纸。
    侧齐纸板的运动应与收纸咬牙排相配合，当咬纸牙抵达收纸台上方并张牙放纸时，齐纸板应处于“让纸”位置，它的运动时间早迟，可调节凸轮与收纸从动链轮的相对位置。
    根据印张的尺寸不同，侧齐纸板还可以作左右的借动。
    后齐纸板（0803-23a）与后挡规（0803-15a）装在缓纸器机构的轴上（见说明书图册，图30）， 后齐纸板借助扭簧（0803-20）和小凸轮（0803-25）的驱动作前后小摆动，以协助齐纸。
    在机器的尾部， 通过轴（0805C-02）装有4只挡规（0805C-12），当印刷中抽取印样时，扳动手柄，挡规即向外翻转。
    ２、缓纸器收纸吸气减速装置：
    机器在高速运转中，收纸速度很高，如果光靠咬牙提早放纸，依靠惯性滑行来降低速度，显然是不够的，缓纸器的作用就是使纸张的拖梢边被缓纸轮所吸住，使纸张失去咬牙控制后，以缓纸轮的线速度继续滑行到收纸位置。
    从（使用说明书图册，图30），可以看出收纸传动链条带动链轮（0803A-28）及固定在其上的大锥齿轮（0803A-40）转动，并通过一对行星小锥齿轮（0803A-31）使轴（0803A-17）以低于机器的运行转速转动。 在轴上通过轴套（0803A-24）装有3只可随轴一同转动的缓纸轮（0803A-22）和不转动的吸气盘（0803A-23）。
    缓纸轮上开有多条吸气槽，当缓纸轮转动至吸气槽朝上时，吸气槽正好对准吸气盘上的吸气口，此时，若有纸张从缓纸轮上方通过，即被吸住，并以缓纸轮转动的线速度运行，从而达到降低纸张运行速度的目的。
    缓纸轮的吸气时间与收纸咬牙的放纸时间应同步，也就是当收纸咬牙开牙放纸前的一瞬间，缓纸轮应已提前开始吸纸，这样可以避免出现吸纸不稳的现象。
    缓纸器的工作位置的调节方法（见使用说明书第18页），可根据纸张大小进行前后调节。从图上可以看出，缓纸器的左边装有滚动轴承，右边装有滑套（0803A-37），可以在滑导（0803-05）及导向轴（0803-03a）上滑动，旋动调节手轮即可调节。
    ３、收纸压风装置：（见使用说明书图册，图31）。
    ４、收纸咬牙放纸凸轮：
    当机器用不同速度印刷时，纸张的冲力不同，在印刷不同质量的纸张时，也是如此，为了使收纸整齐，经常需要变动收纸咬牙的放纸凸轮的位置。
    放纸凸轮（0804-03b）被活配在收纸从动链轮的芯轴上（见说明书图册，图26）。因此凸轮可绕链轮的圆心在极限范围内变位，转动手轮，通过曲柄（0804-39），调节轴（0804-38）使连杆（0804-37）摆动，从而达到改变凸轮位置的目的，以满足收纸整齐的需要。
三、收纸台升降机构：（见0806装配图）
    １、收纸台的快速升降：
    收纸台的升降是由一台电动机驱动的，由按钮直接控制电动机正、反转。通过齿轮、蜗杆、蜗轮二级减速，使链轮轴带动链轮旋转，从而带动链条上下运动并拖动收纸台托架和装在其上面的收纸台板一同升降，图中的导向柱则能保证收纸台升降的平稳。为了保证安全和提高自动化程度，收纸台托架上装有2块撞铁，在机壁上装有上下两个限位开关，当收纸台升降到撞块与限位开关接触的位置，电动机断路而停转。
    ２、收纸台的自动下降：（见使用说明书图册，图28）
    在侧齐纸板上装置有一微动开关，当收纸台的纸堆积至一定高度时，触动微动开关，使电动机的电路接通，收纸台随之下降，当纸堆下降后，微动开关断路，电机立即停转。如此往复循环，收纸台能自动地间歇性下降，使纸堆经常保持适当的高度。
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