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前  言 

本标准按照GB/T 1.1—2009给出的规则起草。 

本标准由浙江省浙江制造品牌建设促进会提出并归口。 
本标准由浙江省标准化研究院牵头组织制订。 
本标准为主起草单位：浙江炜冈机械有限公司。 
本标准参与起草单位：中国印刷及设备器材工业协会标签分会、全国印刷机械标准化技术委员会、

力士乐（中国）上海有限公司、瑞安市质量技术监督检测院、浙江鹤翔印刷机械有限公司、温岭市宏顺

印刷机械有限公司、苍南亚星印务有限公司、平阳县市场监督管理局、北京中标方圆防伪印务公司（排

名不分先后）。 
本标准主要起草人：车文春、何松林、刘晓明、邱晓红、彭明、滕军平、王维真、贾建东、瞿诚雄、

陈义沈、刘暖洪、寸云涛。 
本标准由浙江省标准化研究院负责解释。
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卷筒料多功能标签印刷机 

1 范围 

本标准规定了卷筒料多功能标签印刷机（以下简称标签印刷机）的术语和定义、型号、功能组成与

基本参数、基本要求、整机性能要求、印刷品质量要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输与贮

存、质量承诺。 

本标准适用于采用卷筒料印刷及其表面整饰（烫印、覆膜、上光）与成型加工（模切、分切、裁单

张）的间歇式平版印刷机。 

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 17934.2  印刷技术 网目调分色片、样张和印刷成品的加工过程控制 第2部分：胶印 

GB/T 30329.1—2013  印刷技术 四色印刷油墨颜色和透明度 第1部分：单张纸和热固型卷筒纸胶

印 

HG/T 2694  阳图型PS版 

JB/T 4178—2016  印刷机术语 

JB/T 5422—2016  印刷机械 纸张覆膜机 

JB/T 8586—2010  印刷机械上光机 

JB/T 9111—2014  不干胶标签印刷机 

3 术语和定义 

JB/T 4178—2016界定的及下列术语和定义适用于本文件。 

3.1  

多功能标签印刷机  { XE“套印误差”\t“2.16”}multifunction label printing press 

具有印刷功能，并具有表面整饰中的烫印、覆膜、上光与成型加工中的模切、分切、裁单张等任意

两种及以上功能的标签印刷机。 

3.2  

间歇式平版印刷机{ XE“套印误差" \t“2.14”}{ XE“套印误差”\t“2.16”}intermittent rotary 

offset press 

一种印版滚筒直径不变，通过承印材料的往复运动来实现相邻印张之间间距任意变化的一种平版印

刷机。 

3.3  
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智能控制纠偏装置 intellective control web guider  

自动检测印刷纸带的横向跑偏量，动态调整纸带横向位置的智能控制装置。 

3.4  

紫外光固化油墨（UV油墨）  UV ink 

在紫外线照射下，利用与油墨连接料相适配的波长和能量的紫外光，可使油墨成膜和干燥的油墨。 

3.5  

紫外发光二极管（UV-LED）固化装置  UV-LED solidify device 

使用紫外发光二极管(UV-LED)来聚合并固化UV油墨或UV光油的装置。 

3.6  

计算机直接制版（CTP）  computer to plate  

采用数字化流程,利用数字图文直接制作印版。 

4 型号、功能组成与基本参数 

4.1 型号 

4.1.1 标签印刷机的型号由基本型号、附加功能号两部分组成。 

         □□    □    □□□    □□     □ 

                                                      设计序号 

                                                      分类号             

                                                      规格号 

                                                      辅助型号            

                                                      主型号 

图1 产品型号编制表示方法结构图 

 

4.1.2 基本型号包括主型号（例如 ZX，表示标签印刷机型号）、辅助型号（例如 D，表示多功能）、

规格号（例如 320，450，表示标签印刷机规格）等三部分。 

4.1.3 附加功能号包括分类号和产品设计顺序号；分类号表示标签印刷机所具有的附加功能类别，用

字母或数字表示；产品设计顺序号依次用 ABCD……表示，首次设计无产品设计顺序号。 

4.2 功能组成 

标签印刷机一般由印刷功能单元和附加功能单元组成。其中，印刷功能单元一般包括放卷、进料、

印刷、收卷及张力控制等必备功能单元。附加功能单元包括上光、覆膜、烫印、模切、分切、裁单张等

选择功能单元。 

4.3 基本参数 

标签印刷机的基本参数应符合表1的规定。 

基本型号 

附加功能号 
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表1 基本参数 

项目 基本参数 

按印刷幅面 B， mm 
窄幅机 

（300≤B≤500） 

中幅机 

（500＜B≤650） 

最大走料宽度，mm ≥B 

最大印刷宽度，mm ≥B-20 

每版最大印刷长度，mm ≥350 ≥380 

最高印刷速度，m/min ≥75 

最厚承印材料，g/m
2
 ≥350 

最薄承印材料，g/m
2
 ≤60 

放卷最大直径，mm ≥700 ≥750 

收卷最大直径，mm ≥600 ≥650 

废品收卷最大直径，mm ≥450 ≥500 

注：推荐选用的印刷幅面B为320 mm、450 mm、550 mm、650 mm。 

5 基本要求 

5.1 设计 

5.1.1 一般要求 

5.1.1.1 标签印刷机的设计应采用计算机辅助设计软件，且能实现运动仿真。 

5.1.1.2 应具备完整的技术文件，包括零部件设计图样、材料明细表、工艺设计资料等文件，完备的

技术文件审批和签发流程。 

5.1.2 绿色设计 

5.1.2.1 机器设计应能适应环保无污染的印刷用材料,例如，UV油墨。 

5.1.2.2 采用节能、环保无污染的 UV-LED型固化装置。 

5.1.2.3 采用绿色环保的润版液循环系统。 

5.1.3 智能设计 

5.1.3.1 采用智能控制纠偏装置。  

5.1.3.2 采用电子轴传动技术，各印刷机组独立传动，自动控制纵向和横向调节，精确套印。 

5.1.3.3 采用墨量自动调节装置，可根据承印物不同设置墨量大小而自动调节。 

5.1.3.4 标签印刷机应具有远程诊断和故障排除功能。 

5.1.3.5 采用支持 Modbus IP/TCP通讯协议的数据接口。 

5.2 原材料 

5.2.1 钢材类原材料的供方应提供达到技术图样中规定材料牌号要求的符合性证明。 

5.2.2 机架、底座等灰铸铁零件应选用 HT250牌号及以上性能要求的材料。 

5.3 制造工艺过程 
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5.3.1 对机架、滚筒、偏心套等重要铸件材料及其半精加工各进行一次时效处理。 

5.3.2 机架、滚筒等重要零件经无损探伤检测，内部不应有裂纹缺陷，缩孔或气孔缺陷直径应小于等

于 4 mm。 

5.3.3 采用数控加工设备进行机架、底座等关键零件的加工，保证零件加工的精度。 

5.3.4 各印刷胶辊应放置在防止工作表面损坏或受压变形的专用放置架上。 

5.3.5 印刷测试版应采用 CTP 制版方式。 

5.4 检验检测能力 

5.4.1 应具备常规零部件尺寸精度、形位公差、表面粗糙度等项目的检验检测能力。 

5.4.2 应具备关键零件的检测设备（如三坐标测量仪、硬度计、镀层测厚仪等）。 

5.4.3 应具备整机性能的测试设备或仪器（如声级计，红外线测温仪等）。 

5.4.4 应具备必要的印刷品质量检测仪器，如密度计、分光光度计、读数显微镜，光泽度仪等。 

5.4.5 应具备采用 CIE D50标准照明体的印刷品测试平台。 

6 整机性能要求 

6.1 关键零部件装配精度 

6.1.1 墨斗辊工作面的径向圆跳动不大于 0.030 mm。 

6.1.2 窜墨辊工作面的径向圆跳动不大于 0.040 mm。 

6.1.3 印刷滚筒滚枕及工作面的径向圆跳动不大于 0.015 mm。 

6.1.4 每一印刷单元中相邻两个印刷滚筒的平行度不大于 0.030 mm。 

6.1.5 印刷滚筒的轴向窜动量不大于 0.035 mm。 

6.2 综合要求 

6.2.1 传动系统应运转平稳，无异常声响和机械自发性移动，无卡阻现象。 

6.2.2 操作机构应灵敏、可靠；执行机构动作应协调准确。 

6.2.3 润滑系统应油路畅通，各润滑点供油充分、无渗漏现象。 

6.2.4 气动、液压系统的管道、阀门应密封良好，无泄漏现象。 

6.2.5 轴承工作温升应不大于 30 ℃。 

6.2.6 机器的噪声声压级应不大于 78 dB(A)。 

6.3 安全防护 

安全防护应符合JB/T 9111—2014中5.13的规定。 

6.4 电气要求 

电气要求应符合JB/T 9111—2014中5.14的规定。 

6.5 走料稳定性 

走料稳定性应符合JB/T 9111—2014中5.3的规定。 
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6.6 承印材料适应性 

标签印刷机应适应表1中规定的承印材料规格，并能自动连续完成放卷、印刷和收料等系列过程。 

6.7 外观质量 

标签印刷机的外观质量应符合JB/T 9111—2014中5.15的规定。 

7 印刷品质量要求 

7.1 印刷质量 

7.1.1 套印误差不大于 0.08 mm时，其合格率应不低于 98％。 

7.1.2 压印不均匀性应不大于 10％。 

7.1.3 压印不稳定性应不大于 0.03。 

7.1.4 网点增大值应不大于 18％。 

7.1.5 印刷品重影量应不大于 0.02 mm。 

7.1.6 印刷品上无明显墨杠，有墨杠和无墨杠区域的密度差的绝对值应小于 0.05。 

7.2 上光质量 

上光后印刷品的表面质量、光油涂层成膜物的含量、纸张白度降低率、纸张的光泽度数值以及印品

涂布层的均匀度应不低于JB/T 8586—2010中5.12的要求。 

7.3 覆膜质量 

覆膜制品的表面质量、复合牢固度、薄膜收缩率应不低于JB/T 5422—2016中5.6.1～5.6.4的规定。 

7.4 烫印质量 

7.4.1 烫印品图文不糊不花，光亮干净，边缘光洁；细小文字和线条应清晰。 

7.4.2 烫印图案与印品图案的套准误差应不大于 0.08 mm。 

7.5 模切质量 

7.5.1 不干胶压印品的切线面纸应切穿，但不损伤衬纸。 

7.5.2 印刷与模切工序间的套准误差应不大于 0.15 mm。 

7.6 裁单张质量 

7.6.1 单张出页整齐，不应出现乱张或收页不齐等现象。 

7.6.2 裁切后单张纸长度误差应不大于 0.40 mm。 

7.7 复卷质量 

7.7.1 复卷应运转平稳。 

7.7.2 复卷单侧料带边宽度错动量不应大于 1.0 mm。 

8 试验方法 
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8.1 试验通则 

试验通则按JB/T 9111—2014中6.1的规定。 

8.2 关键零部件装配精度检验 

关键零部件的装配精度检测应按照附录A进行。 

8.3 空运转试验 

8.3.1 以 85％的印刷机最高印刷速度连续运转不应少于 3 h；再以印刷机最高印刷速度连续运转不应

少于 1 h。目测或操纵检查印刷机的运转状况，应符合 6.2.1～6.2.4的规定。 

8.3.2 空运转试验后，立刻用红外线测温仪测量轴承温度并计算其工作温升。 

8.4 噪声测试 

噪声测试按JB/T 9111—2014中6.13的规定。 

8.5 安全防护检验 

安全防护检验按JB/T 9111—2014中6.11的规定。 

8.6 电气要求检验 

电气要求检验按JB/T 9111—2014中6.12的规定。 

8.7 承印材料走料试验 

8.7.1 走料试验 

走料试验按JB/T 9111—2014中6.3.1的规定，使用的纸张应符合GB/T 17934.2中的规定。 

8.7.2 对承印材料的适应性试验 

印刷机在合压但不印刷的状态下，按表1基本参数中规定的可承印材料，选取幅面宽度B最大，厚度

最厚及厚度最薄的铜版纸，分别以85％的印刷机最高印刷速度连续输纸不少于500 m。目视检查印刷机

对承印材料的全程传递状况。 

8.8 外观检验 

机器的外观质量检验按JB/T 9111—2014中6.14的规定。 

8.9 印刷品质量试验 

8.9.1 试验条件 

试验条件如下： 

a) 温度、湿度：环境温度 18℃～25℃，相对湿度 50％～65％； 

b) 试验用纸规格为机器最大走料宽度的 80 g/m
2
格拉辛不干胶铜版纸，并应符合 GB/T 17934.2

中规定； 

c) 试验用版：使用符合 HG/T 2694 规定的版材，印版尺寸为印刷机可承印最大材料幅宽尺寸； 

d) 测试版制作：见附录 B和附录 C； 
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e) 试验用油墨：使用符合 GB/T 30329.1—2013 中规定的油墨，四色机墨色使用顺序一般为黑、

青、品红、黄。 

8.9.2 套印误差的测试 

测试步骤如下： 

a) 以 85％的印刷机最高印刷速度进行多色套准印刷； 

b) 从稳定的转速区域内完成印刷的样张中，连续抽取 100个印张； 

c) 按 JB/T 9111—2014 附录 B 套准测试版，用分度值为 0.01 mm 的读数显微镜，检测多色印刷

每个样张走纸方向（纵向）的 ia 、 ib 、 id 、 ie 四处以及滚筒轴线方向（横向）的 ic 和 if 两处

共六处的多色套准线的外侧边距离，其值与套准线宽度之差即为套印误差； 

d) 按测量样张计数并统计套印误差在 0.08 mm内的样张数量，计算套印合格率。 

8.9.3 印刷稳定性测试 

8.9.3.1 试验方法 

按JB/T 9111—2014附录C中C.1规定的印刷测试用版，以85％的印刷机最高印刷速度,分别进行各印

刷机组的网线印制，网线数量为175线/英寸的方形网点，连续印刷200个印刷版的长度。 

8.9.3.2 压印不均匀性的测试 

从印刷样张中每5张抽样一张共抽样40张，用密度计分别测量各色组样张中每张版面上基本均布12

个点的实地色块密度值 jinD ，按公式（1）计算第i 张同一色组密度值的测量平均值 jinD ，按公式（2）

计算压印不均匀性 iµ 。 

 ∑
=

=
12

1
12
1

j

jinjin DD  ..................................... (1) 

 %(%) max 100×
−

=
jin

jinjin

in
D

DD
µ  ................................ (2) 

式中： 

jinD ——第i张同一色组实地色块密度值的测量平均值； 

jinD ——同一样张上j点实地色块密度值； 

j ——检验条(实地色块)顺序(j=1，2，3，……，12)； 

n ——色组序( n=1，2，3，……)； 

i ——样张顺序(i=1，2，3，……，40)； 

inµ  ——压印不均匀性（％）。 

8.9.3.3 压印不稳定性的测试 

测量样张中同一点j 位置各样张的实地色块密度值 ijnD ，按公式(3)计算各样张同一位置测量实地

色块密度平均值 ijnD ，按公式(4)计算压印不稳定性 jinR 。 

 ∑
=

=
40

1
40
1

i

ijnijn DD  ..................................... (3) 
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ijnijnjin )D(DR  ................................ (4) 

式中： 

ijnD ——40个样张中同一j位置实地色块密度值的平均值； 

ijnD ——40个样张中同一j位置i样张的实地色块密度值； 

jinR ——第j位置处的压印不稳定性。 

8.9.4 网点增大值 

从8.9.3的试验样张中任意抽样20张，用密度计分别测量均布于版面12个点的网点增大值 jF∆ （j=1，

2，……，12）。以样张计，取版面 jF∆ 测量值的算术平均值为印刷机的印刷网点增大值。 

8.9.5 重影测试 

从8.9.3的试验样张中任意抽样20张，用分度值为 0.01 mm 的读数显微镜，对样张上重影测量块、

各色套准线进行观察。测量样张走纸方向前端套线的印迹重影量（套准线印迹宽度较印版上晒制线宽度

的增加值）。 

8.9.6 墨杠测试 

墨杠的测试按JB/T 9111—2014中6.4.6的规定。 

8.9.7 上光试验 

印品上光试验按JB/T 8586—2010中6.9的规定。 

8.9.8 覆膜试验 

覆膜试验应按照JB/T 5422—2016中6.7.3.1～6.7.3.4的规定。 

8.9.9 烫印测试 

8.9.9.1 用 JB/T 9111—2014附录 C中 C.2所示的烫印测试版进行烫印测试。 

8.9.9.2 目测烫印品的质量。 

8.9.9.3 以印刷品上的套印线为基准，用分度值为 0.01 mm的读数显微镜，测量印刷线与烫印边之间

的误差。 

8.9.10 走纸、模切、裁单张试验（按照机器配置而定） 

测试步骤如下： 

a) 用 JB/T 9111—2014附录 C中 C.3 所示的模切测试版，以 85％的机器最高印刷速度进行走纸、

模切、裁单张试验，连续取样 100张； 

b) 检查走料及裁单张稳定性，应符合 6.5、7.6.1的规定； 

c) 以印刷品上的套印线为基准，用分度值为 0.01 mm的读数显微镜，测量印刷线与模切边之间的

误差,其值应符合 7.5.2的规定； 

d) 用精度为 0.02 mm 的游标卡尺测量样张上端裁切基准线到裁切边的距离，并计算其最大值与最

小值之差，其值应符合 7.6.2 的规定。 

8.9.11 复卷试验 
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以85％的印刷机最高印刷速度进行复卷试验，当卷筒料达到最大复卷直径的90％时，目视检查复卷

质量及用直尺测量卷筒料单侧纸边宽度错动量。 

9 检验规则 

9.1 出厂检验 

9.1.1 每台产品应由制造厂质量检验部门检验合格后方可出厂，出厂检验项目按表 2规定。 

9.1.2 每台产品应按 6.1～6.5，7.1～7.7的规定进行检验。若有一项不合格，该产品为不合格产品。 

9.1.3 每台产品应按 6.7 的规定进行检验，若不合格，应再抽两台进行检验，若仍不合格，则应对该

批产品逐台进行检验。 

9.2 型式检验 

型式检验应符合JB/T 9111—2014中7.2的规定，并按表2的检验项目进行检验。 

表2 检验项目 

序号 检验项目名称 
检验类型 

本标准所属条款 
出厂检验 型式检验 

1 基本参数 √ √ 4.3 

2 关键零部件装配精度 √ √ 6.1 

3 综合要求 √ √ 6.2 

4 安全防护 √ √ 6.3 

5 电气要求 √ √ 6.4 

6 走料稳定性 √ √ 6.5 

7 承印材料适应性 —— √ 6.6 

8 外观质量 √ √ 6.7 

9 印刷质量 √ √ 7.1 

10 上光质量 √ √ 7.2 

11 覆膜质量 √ √ 7.3 

12 烫印质量 √ √ 7.4 

13 模切质量 √ √ 7.5 

14 裁单张  √ √ 7.6 

15 复卷质量 √ √ 7.7 

注：“√”表示需要检验项目，“——”表示不需要检验项目。 

10 标志、包装、运输与贮存 

10.1 标志 

标志应符合JB/T 9111—2014中8.1的规定。 

10.2 包装 

包装应符合JB/T 9111—2014中8.2的规定。 
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10.3 运输 

产品运输应符合JB/T 9111—2014中8.3的规定。 

10.4 贮存 

贮存应符合JB/T 9111—2014中8.4的规定。 

11 质量承诺 

11.1 标签印刷机运输到用户工厂后，制造商应安排专业人员组织或协助设备的安装与调试。 

11.2 自安装调试完成之日起 14个月内，设备如因制造质量不良或材料缺陷而发生损坏或不能正常工

作时，制造商应负责包修及免费更换零部件。 

11.3 电话服务响应时间为 12小时以内，国内上门维修服务响应时间为 48小时以内，国外服务按合同

或协议执行。 

11.4 如因操作不当等其他非质量问题导致的设备故障，制造商应根据客户的需求及时组织或协助维修。 

11.5 自安装调试完成之日起 14个月后，制造商应根据用户的需求继续提供设备的售后服务支持，并

保证备品备件的充足供应。 
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附 录 A 

（规范性附录） 

装配精度检测 

主要部件装配精度的检测方法应按表A.1的规定。 

表A.1 装配精度检测方法一览表 

项目 检测方法 示意图 测量工具 

各辊的径向圆跳动 在缓慢旋转中，对各辊分别测量

三个截面，其中左右两个界面分

别距各辊端面 100mm，第三点为

中间点。取百分表读数差值最大

的截面的值为实际圆跳动量。 

 

千分表 

磁力表座 

全长内相邻两印刷滚筒

的平行度 

沿滚筒长度方向，选取三处，一

处在滚筒长度中间处，另两处在

距离其端部 100 mm 处。用塞尺

和标准量块测量这三处间隙值。

最大值减最小值即为平行度误

差值。 

 

塞尺 

标准量块 

印刷滚筒的轴向窜动 转动滚筒，用百分表测量其端面

的端跳。 
—— 千分表 
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