
第 1 页 / 共 3 页

瓯海区深压纹机

生成日期: 2025-10-29

压纹机中常见的压纹工艺方式：版刻凸：凸出面为立体平面结构，使图形整体浮出，但外圈轮廓要依循画
面设计而变化，呈现类似版画效果，击凸高度可以根据具体需要而定。多重凸：采用激光雕刻版，层次清晰，
上下落差较大。对击凸模版制作技术有严格要求，为了突出细节，向模版制作商提供精细图形或原件。烫金凸：
采用浮雕烫金版制作方法，击凸与烫金一次完成。击凸高度需要考虑纸张韧度以及金箔可以承受冲击强度。热
击凸：选用合适的材质和适当加温是热击凸的两个要素，先勾勒出图形的线条并制作成模版，当烫压机器加温
到合适温度时，模版下压的接触面就会轻度灼伤纸张，在纸张表面留下痕迹同时形成线条压凹和中间部分微凸
的艺术效果。全自动凹凸折光压纹机，就选龙港市鑫鑫印刷机械有限公司，用户的信赖之选，欢迎您的来电哦！
瓯海区深压纹机

做好通用压纹机试运行前后的检查工作：机器的试运转是一项重要的工作，在此之前要仔细检查各部分零
部件是否完整无缺、螺丝是否有松动现象、油路是否畅通(同时要注意给各轴承、传动、滑动部位加注润滑油)、
各部位有无卡阻现象、机上微动行程开关是否可靠灵敏，机器周围的杂物也必须全部清理干净。在试运转时应
注意：将调速表调至零位档，然后按起动按钮，让机器空运行磨合一段时间包装材料，并注意听机器有无异常
响声，确认正常后方可正式进行生产，以确保生产的安全和质量的稳定。瓯海区深压纹机龙港市鑫鑫印刷机械
有限公司是一家专业提供全自动凹凸折光压纹机的公司，欢迎您的来电哦！
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注意处理好压纹机的速度、温度和压力与压纹效果的关系。一般来说电子商务，机器速度慢、温度高、压
力大时，压纹效果相对较好，但必须适度，否则，反而影响产品的压纹质量。对紧度高、挺度好的材料排版，
机器压力可适当大一些。为防止压力辊变形，长时间停机时，一定要将压力辊离压，其操作程序是：先将油路
控制阀松开，使压力辊与花纹辊分离RIP，然后停机。压力辊如出现明显磨损变形时，可进行磨削处理，使其达
到均匀压力所需的圆心度。

压纹机的性能特点编辑：成本便宜，经济、使用、耐用且制造简单快捷；轮面加温快速、温度可控制
达80—150度；压力调整简单容易且精密度准确；使用变频器控制速度，可随意调整压纹机的工作速度；经过压
纹转印在金卡纸或银卡纸上，可形成品质高的特殊产品；其设备收纸系统以风压回路配合机械结构动作，噪音
低、故障率低、纸张大小更换容易，运转中可随意抽取；压纹主机系统，使用担牙输送方式，并可自动入筒和
退筒，且卸装版方便简易；设备配备了进口的电器配件和PLC控制机台，使运行更加准确无误，稳定；送纸机
采用很新型送纸方式，保证高效率的送纸，全新的拉规使校对更快速精细。龙港市鑫鑫印刷机械有限公司致力
于提供全自动凹凸折光压纹机，欢迎新老客户来电！

做好自动化压纹机试运行前后的检查工作：机器的试运转是一项重要的工作，在此之前要仔细检查各部分
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零部件是否完整无缺、螺丝是否有松动现象、油路是否畅通(同时要注意给各轴承、传动、滑动部位加注润滑
油)、各部位有无卡阻现象、机上微动行程开关是否可靠灵敏，机器周围的杂物也必须全部清理干净。在试运转
时应注意：将调速表调至零位档，然后按起动按钮，让机器空运行磨合一段时间包装材料，并注意听机器有无
异常响声，确认正常后方可正式进行生产，以确保生产的安全和质量的稳定。龙港市鑫鑫印刷机械有限公司是
一家专业提供全自动凹凸折光压纹机的公司，期待您的光临！瓯海区深压纹机

龙港市鑫鑫印刷机械有限公司致力于提供全自动凹凸折光压纹机，有想法的可以来电咨询！瓯海区深压纹
机

自动压纹机的正确操作和维护：试生产时比较好低速运行，待熟悉机器性能后，可逐渐提高生产速度，如
此可较好地保证生产安全和产品的压纹质量。操作时，温度和压力的正确控制十分重要设备，若控制不好很容
易发生事故，甚至可能使机器损坏。加热进行压纹定型时，可根据材料特性控制问题，一般情况下将温度控制
在40-90℃之间即可，切忌采用超高温进行压纹立体印刷，以防印品变色或变形，避免辊体因受高温影响而变形。
压纹时工作压力应根据印品材料的厚薄和密度情况，酌情在3-8mpa范围进行控制，切不可为追求高清晰度的
压纹效果而盲目加大压力，以免因压力过重而使压力辊变形。瓯海区深压纹机


