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1 范围 

本标准规定了采用电动型仪器经加速印刷方式测定纸和纸板印刷表面强度的方法。 

本标准适用于各种胶面、凹版和凸版印刷纸和纸板模拟印刷的试验。 

2 引用标准 

下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均为有效。

所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列最新版本的可能性。  

GB450-89 纸和纸板印刷试样的采取 

GB/T 2679.16-1997 纸和纸板印刷表面强度的测定（摆或弹簧加速法） 

GB 10739—89 纸浆、纸和纸板试样处理与试验的标准大气 

QB 1020—91  纸张印刷适性用标准油墨 

3 定义 

本标准采用下列定义。 

3.1 拉毛 

在印刷过程中，当油墨作用于纸或纸板表面的外向拉力大于纸板表面的内聚力时，引起表面的剥裂。对于未

涂布纸或纸板，此种剥裂形式一般是表面起毛或撕破。对于涂布纸或纸板则是主面表面掉粉或起泡分层甚至纸层

撕破。 

3.2 印刷表面强度 

以连续增加的速度印刷纸面，直到纸面开始拉毛时的印刷速度，以 m/s表示。 

4 原理 

用标准拉毛油在恒压下经连续增加的速度印刷一纸条，以纸面开始发生拉毛时的最小印刷速度评价纸的印刷

表面强度，此速度越高，印刷表面强度越好。 

5 仪器和材料 

5.1 仪器包括两组独立的部分：一台打墨机，能赋予印刷盘一层一定厚度的拉毛油膜；一台电机驱动的印刷仪器，

印刷压力用调节弹簧负荷控制。 

5.1.1 印刷仪器（见附录 A中的图 A1） 

    印刷仪器包括一个半圆的扇形轮(8)，半径为 85mm，上面用标准衬垫包覆。用作拉毛扇形轮约有 150
。
，扇形

表面与平滑的金属印刷盘面接触，并以逐步增加的速度回转以完成对试样的印刷。   

金属面印刷盘的直径 65mm，宽 10mm，对试验纸条的压力调至（345±10）N 进行印刷。 
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度选择开关（23）最初应放在低速位上，高低不同的速度由调速轮（5）选择调节，但不得超过 7m/s。 

仪器备有印刷速度和纸条印刷位置关系图表，以便查出纸面印区每一点的印速。 

当扇形轮包好衬垫夹好试样条，并在仪器轴杆（12）上插入印刷盘使之处于靠近纸面位置时，可通过压力调

节轮（9）将印刷压力调至设定值。 

5.1.2 打墨机 

打墨机上分布油墨用的大匀墨辊和加速分布用的小匀墨辊均必须由聚氨酯制成。不包括印刷盘，打墨机每边

油墨分布系统的总面积为 1200c㎡。加 1mL拉毛油印 10条试样，赋予印刷盘上的拉毛油膜厚度为（7.7±0.5）µm。 

5.2 标准拉毛油：低中两种粘度拉毛油。 

注：标准拉毛油应符合 QB 1020的规定。 

5.3 标准衬垫：纸垫用于凸版印刷试样，胶垫用于胶版和凹版印刷试样。厚度均为（1.5±0.1）mm. 

5.4 油墨管：容量 2ML,分度 0.01ML。 

5.5 标准拉毛观测灯：光源入射角为 75
。
，观测孔观测角为 30

。
。 

5.6 石油醚或溶剂汽油、培养皿、软毛刷、不掉毛的柔软纱布或高档卫生纸，用于清洗拉毛油。 

6 取样 

  按 GB 450取样，不得对试样造成机械损伤。 

7 温湿处理 

  试样按 GB 10739进行温湿处理。 

8 试样的制备 

  从所取的样品上切取 350mm×35mm的试样正反面各不少于 5条，长向为试样纵向，分别对正反面做出标记。 

9 仪器的准备 

9.1 衬垫的固定和张紧 

逆时针方向尽量转动扇形轮左右两夹子的两个小的滚花螺钉。按开扇形左侧上的衬垫夹子（18），将选用的

衬垫尽可能插入，同时保证衬垫在扇形轮上处于很平起直的位置，然后用大的滚花螺母夹紧。把衬垫的另一端尽

可能插入扇形轮右侧的衬垫夹子（7），由大滚花螺母夹紧。顺时针方向拧紧扇形轮左右夹子上的小滚花螺钉，把

衬垫张紧在扇形轮上。衬垫损坏应予以更换。 

注：纸垫一般为 5层组成。其右端上面两层夹入衬垫夹子，所以插前须先撕下下面 3层多余的部分。 

9.2 印刷压力的调节 

   将试样固定在扇形轮上，使之平贴在衬垫表面。 

   以顺时针方向将仪器上部印刷盘升降器（11）尽量转到最大限度，在轴（12）上插入一个没上拉毛油的印刷盘。 

   把扇形轮转到起动位置。 

   以逆时针方向将上部印刷盘升降器（11）尽可能转动到最大限度。 
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   转动仪器右侧上部张力调节器（9），直到上部印刷尺（13）上指示（345±10）N。 

10 试验步骤 

10.1  试验条件   

所有试验均应在 GB 10739 规定的标准大气条件下进行，要保证仪器与试验器材均与标准温度条件达到平衡。

为达到较高的测试准确性，将实验室的温度条件最好控制在（23±0.5）℃范围内。 

10.2  装试样 

按开扇形轮左侧上的纸夹（18），把试样插入夹内，并保证纸条与衬垫相平行。 

10.3 印刷盘的准备 

首先把标准拉毛油吸入注墨管，注意勿吸入空气。如果在使用注墨管注拉毛油后，发现拉毛油自行涌出，说

明注墨管内混入空气。应清除管内全部拉毛油，然后再重新注入。 

先用软毛刷沾石油醚或溶剂汽油刷洗打墨机上的大小聚酯匀墨辊和印刷盘，用卫生纸或软布沾石油醚或溶剂

汽油擦洗打墨机上的金属滚筒。 

用注墨管把 1 mL 拉毛油沿打墨机滚筒轴向均匀加到前滚筒上。匀墨至少 10min 后，把两印刷盘同时放到打

墨机聚氨辊上上墨，上墨时间为（30±3）s。 

10.4 印刷试样 

将仪器速度种类选择器（14）拨至加速位置上。 

将速度高低选择开关（23）放在低速位置上。 

顺时针方向尽量转动仪器上部印刷盘升降器（11），并将上好拉毛油的印刷盘插在轴杆（12）上，直至位置

合曹。 

转动带有试样的扇形轮至起动位置，此时，仪器前面的指示灯（15）燃亮。 

以逆时针方向尽量转动上部印刷盘升降（11）。 

首先用右手按下仪器右侧马达起动电钮（6），马达起动之后，用左手按下仪器左侧的扇形轮起动钮（1）。此

时扇形停下后，从夹子上取下试样，立即观测拉毛始点。 

注：根据试样印刷表面强度的高低选择加速度印刷的最大速度，如 0.5m/s、1.0m/s、1.5m/s、2.0m/s、 

3.1m/s、4.0m/s、5.0m/s、6.0m/s、或 7.0m/s。最大印刷速度由速度调节手轮（5）调节。 

11 拉毛的判定 

11.1 标出纸条印迹最初（静止的）接触面中心，做为印刷的起始点（端部宽约 5mm深色印迹的中间位置）。 

11.2 把印后试样马上放在标准拉毛观测灯下，通过观测孔观测拉毛情况。以纸面开始连续成片拉毛做为拉毛的开

始点，并做出标记。然后用印速与印刷位置标尺查出该点的印刷速度即为印刷表面强度。 

对于纸板的起泡分层，可通过印刷面朝里弯曲印样观测。 

注：当拉毛出现于距印刷点 20mm以内时，因不能得到准确结果，要选用较低的最大速度或低粘度拉毛油印

刷。当有的纸样一开始就有轻微拉毛，但随着印速增加，拉毛情况不趋于明显严重时，应采用更大印刷速度或采

用较高粘度拉毛油印刷，以便找出拉毛的明显起点。 

11.3 记录下拉毛的类型 

11.4 每印完一条试样，用沾有石油醚或溶剂汽油的卫生纸或软布擦净印刷盘，待干燥后继续上墨印刷。 
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11.5 每印 10条之后，用注墨管在打墨机上沿滚筒轴向均匀补加 0.16mL拉毛油，分布均匀后继续对印刷盘上墨，

补加油墨分布时间不少于 45s。 

11.6 正反两面至少各印 5条试样（单面印刷纸只测印刷面）。完成试验后把印刷盘和打墨机擦洗干净。 

12 试验报告 

   试验报告应包括下列项目 

a) 本标准编号； 

b) 所用拉毛种类； 

c) 所用的最大印刷速度； 

d) 分别报告正反面试样测定结果的平均值，修约至 0.01m/s； 

e) 重复试验结果的变异系数，修约至 0.1％； 

f) 试验的温湿度条件； 

g) 纸面的拉毛类型； 

h) 与本标准规定程序与任何偏离或可能影响结果的因素。 
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附录 A 

（提示的附录） 

电动型 IGT印刷适性仪 

 

电动型 IGT印刷适性仪见图 A1所示： 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1—扇形轮起动电钮，只有在（6）已按下，（15）已显亮时，按此电钮才有作用；2—速度指示器；3—电源开关；

4—指示灯，只有开关（3）在“开”位置上时才亮；5—具有锁紧钮的速度调节手轮；6—马达起动电钮，当指示

灯显亮后，按此电钮，可以接通马达的电源；7—与（18）夹衬垫与纸样的夹子，衬垫被夹在夹子当中而纸样可被

夹子单独夹住；8—扇形轮即压印滚筒；9—上部印刷盘的印刷压力调节手轮；10—衬垫；11—上部印刷盘升降器，

可使印刷盘脱离扇形轮而提起，另外可调节上部印刷盘的轴与扇形轮之间的距离；12—上部印刷盘的轴；13—上

部印刷压力的刻度尺；14—速度类别选择器；15—指示灯，只有当扇形轮位于起动位置时才亮；16—刷子（可拆

卸）；17—安装附件的连接孔；18—见（7）；19、20、21、22—与 12、11、19、13 同，只用于下部印刷盘，在纸

张拉毛试验中不使用；23—速度选择开关，加速度印刷时，开关指在“低”位置上的最大速度为 4m/s，指在“高”

位置上的最大速度为 7m/s；24—指示灯，表示仪器处于间歇印刷位置（在拉毛试验中不使用）；25—用于间歇印

刷的定时器（在拉毛试验中不使用）；26—熔断器 

 

 

 


