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前 言

    本标准非等效采用ISO 3782:1980《纸和纸板— 抗拉毛性的测定— IGT测定仪(摆式或弹簧

式)的加速法》中有关IGT试验仪及油墨分布器等技术内容。

    抗拉毛性是平版或凸版印刷用各种纸张和纸板的重要性质，抗拉毛性直接影响印刷产品的质量，评

定纸和纸板抗拉毛性的指标称为拉毛速度，也就是印刷纸的表面开始起毛时的印刷速度，拉毛速度亦称

为表面强度。

    国际标准规定，采用IGT印刷适应性测定仪测定纸和纸板抗拉毛性。IGT印刷适应性测定仪有两

种结构型式，一种是以摆锤和弹簧作为动力源(称摆锤和弹簧式)，另一种是以电动机作为动力源(称电

动式)。本标准限定的内容是摆锤和弹簧式IGT印刷适应性测定仪。

    我国生产IGT仪器已有十多年历史，我国仪器的结构型式是仿荷兰IGTAC2型仪器设计的，多年

来仪器基本结构变化不大，只有扇形体的结构尺寸有较大变化。扇形体结构尺寸的变化扩大了仪器的使

用范围

    本标准的修定对标准的技术内容作了适应性修改，修改了扇形体几何尺寸，拉毛速度试验由压力

速度曲线改为压力一速度标尺。

    本标准自实施之日起，同时代替QB/T 1058-1991《印刷适应性测定仪》。

    本标准由国家轻工业局行业管理司提出。

    本标准由全国轻工机械标准化中心归口。

    本标准主要起草单位:四川省长江造纸仪器厂、国家纸张质量监督检测中心。

    本标准主要起草人:吕惠庆。



中华人民共和国轻工行业标准
    QB/T 1058一1998

neq ISO 3782:1980

IGT印刷适应性测定仪 代替QB/T 1058--1991

1 范围

    本标准规定了IGT印刷适应性测定仪的产品分类、技术要求、试验方法、检验规则和标志、包装、运

输、贮存。

    本标准适用于以摆锤和弹簧为动力源的，用于印刷用纸和纸板抗拉毛性试验的IGT印刷适应性测

定仪(以下简称“IGT仪，’)。IGT仪使用中的周期技术状态检查亦应参照使用。

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标准最新版本的可能性。

    GB 191-1991 包装储运图示标志

    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/T 13306-1991 标牌

    GB/T 14253-1993 轻工机械通用技术条件

    QB/T 1588.5-1996轻工机械 包装通用技术条件

3 产品分类

    IGT仪按结构型式分类。以摆锤和弹簧为动力的IGT仪称为基本型仪器，以电动机为动力的IGT

仪称为电动型仪器。基本型仪器根据可安装印刷盘的数量的不同，又可分为单印刷盘和双印刷盘等多种

型式。

    IGT仪的型号编制应符合有关国家标准或行业标准规定的型号编制原则。

4 技术要求

4.1 工作条件

    a)环境温度 IOC-30'C;

    b)置放在稳固的水平工作台上，工作台面应加垫橡胶板;

    c)工作环境清洁，无震动。

4.2 结构及功能特性

    IGT仪主机由模拟印刷装置即印刷试验机、油墨分布器、油墨吸管三部分共同组成。任何型号的

IGT仪其结构和功能特性参数，应符合本标准规定。

4.2.1 印刷试验机的结构及功能特性参数应符合表1规定。
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表 I 印刷试验机结构及功能特性参数

项 目 特 性 参 数

摆锤加速

机 构

测量范围，cm/s 0-125(上限值允许误差士1o%)

摆锤扬角，(。) 165

扇形体儿何参数，mm 宽度35，外圆弧半径R85

弹簧加速

  器机构

一测量范围，二/s 0 350(各档速度上限值允许误差士10%)

测量范围分档,cm/s n速 。一250: M速 。~300;B速:0-3,50

印刷盘

规 格

金属印刷盘 宽度 10rn  m,20 -in(各2件)

包胶印刷盘 宽度32 mm.橡胶硬度邵尔80,

印刷压力调节范围，N 0-735(第一、第二加压机构)

衬垫规格
纸垫 ，mm 长305,宽35,厚1.5士0.1

胶垫,mm 长320,宽35,厚1.5士0.1

4. 2.2  IGT仪油墨分布器(亦称“打墨机”)和油墨吸管结构及功能特性参数应符合表2规定。

                            表 2 打墨机及油墨吸管结构、功能特性参伪

项 目 特 性 参 数

打墨机

主动传动辊规格，mm 直径77、长144

从动传动辊规格，二。 直径116、长148

小传动辊规格，mm 直径50、长28

聚酷胶辊规格,mm 直径60、长144

总分布面积,cm} 1 200

lmL油墨分布厚度,p. 8. 3

主动传动辊转速，r/min 70

从动传动辊串动颇率，次/mm 8

油墨吸管
容量，m1. 2

刻度分度值..L 0.01

4. 3 主机(印刷试验机)

4.3.1 扇形体外圆弧面的圆跳动误差应不大于0. 04 mm,

4.12 摆锤起始位置扬角1650，误差应不超过士30,

4.3.3 印刷盘在主机上安装后，其外圆表面圆跳动误差应不大于0. 025 mm,

4. 3.4 印刷压力，在压力调节范围最大值的30%-90%范围内，相对误差应不超过士5%.

4.3.5 印刷盘外圆表面与扇形体外圆弧面(外圆弧面不加衬垫)的安装距离应符合如下要求:

    a)印刷盘在退出位置时(即远端位置)，距离大于2. 8 mm;

    b)印刷盘在加压位置时(即近端位置)，距离为1执mm,
4.3.6 试验机各部固定联接牢固可靠，活动联接运动灵活，可换件装拆方便，定位可靠。

4.3.7 印刷盘与扇形体在工作状态下(扇形体外圆弧面加衬垫)，外圆表面接触均匀。

4.3.8 印刷试验机工作过程中的停位、释放、复位等动作应连贯、可靠。

4. 3.9 印刷试验机压力调节机构动作轻松，操作省力。

4.310 扇形体纸垫、胶垫和试验纸条夹持机构工作性能可靠，纸垫、胶垫和试验纸条被夹持后均不应

松动。

    82
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4.4 弹簧加速器

4.4. 1 弹簧加速器与印刷试验机联机可靠，装卸方便

4-4.2 弹簧加速器变速标牌指示的A,M,B三档速度，应与规定的速度范围一致。

4.5 油墨分布器

4. 5门 油墨分布器主动传动辊转速70 r/min，误差应不超过士2 r/min,

4.5.2 油墨分布器从动传动辊往复串动频率8次/mm,误差应不超过土2次/min,

4.5. 3 油墨分布器主动传动辊圆跳动误差，在辊的远端测量应不大于。.08 mm,

4. 5.4 油墨分布器从动传动辊圆跳动误差，在辊的远端测量应不大于0. 08 mm,

4.5.5 油墨分布器主动、从动传动辊外圆母线间的平行度误差应不大于0. 15 mm,

4.5.6 油墨分布器各运动部位运转平稳、灵活，从动传动辊往复运动换向可靠。

46 压力一速度标尺

    压力一速度标尺(亦称P-V标尺)是抗拉毛性试验时查对拉毛速度的读数度尺，标尺的制作是采用

专用振频测速仪打点法，在仪器上做模拟试验，获得实测数据，然后根据实测数据绘制的。每台IGT仪

必须配备专用压力一速度标尺。

4.6.1 标尺制作的模拟试验条件

    以振频测速仪打点法获取P-V标尺实测数据的模拟试验条件，应符合表3规定。

                                        表 3 标尺制作条件

速度档 标准压力，N ws棒使用压力，N 使用的衬垫

摆 速

        343

(采用1cm墨盘)

            686

(采用2 cm带槽墨盘)
胶垫

弹簧加速度

A速

M 速

B速

注 两种压力条件分别制作。每台IGT仪应配两种布示尺，

4-6.2 压力一速度标尺应采用白色卡片纸绘制。每只标尺应有摆速，A,M,B速四条分度线，分度间隔

I cm，刻线应清晰，字符应靠近刻线。每只标尺均应有明确编号，编号应与IGT仪主机编号一致。标尺绘

制后外表应包以透明的薄塑料板。标尺正面为标准压力下的速度标尺，背面为W"S棒使用的速度

标尺

4.7 IGT仪的安全卫生、加工、外观等要求应符合GB/T 14253的规定。

5 试验方法

5.1 试验用标准器具、工量具

    IGT仪检验(检定)使用的标准器具和工量具包括:

    a) 1级精度千分表及磁力表架;

    b)专用扬角检验角度样板(角度165。士3-界限量角样板);

    c)专用校压仪(准确度士100);

    d)专用振频测速仪;

    e)塞尺(II型，组别4,2级精度);

    f)量块(2.5 mm,3级精度);

    g) 1级精度内径百分表;

    h)分度值。. 02 mm游标卡尺;

    i)分度值。.is秒表;

    J)其他通用工量具及辅助器材。
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5. 2 对4. 3印刷试验机的检验

5.2. 1 对4. 3. 1扇形体外圆弧面径向跳动误差的检验

    将印刷试验机置放在平板上，磁力表架固定在适当位置，千分表测量杆与扇形体外圆表面垂直，手

动转动扇形体，在扇形体外圆弧范围内测量，圆跳动量应不超过0. 04 mm,

5.2.2 对4. 3. 2摆锤起始位置扬角误差的检验

    将印刷试验机置放在平板上，确定出摆锤的铅垂位置。将摆锤扬起至待工作位置，以专用角度样板

靠测，判断扬角是否在公差范围内。

5.2. 3 对4.3.3印刷盘外圆表面径向跳动误差的检验

    将印刷试验机置放在平板上，磁力表架固定在适当位置，千分表测量杆与印刷盘外圆表面垂直，手

动缓慢转动印刷盘，在外圆周表面范围内测量，跳动量应不超过0. 025 mm,

5.2.4 对4.3.4印刷压力相对误差的检验

    将专用校压仪安装在印刷盘位置上，校压仪的承压板靠在扇形体外圆弧表面上，操作加压机构的调

压手柄，观察压力指针，使其指在选定的压力检测点的刻度线位置，然后在校压仪上读取弹簧板的变形

量，根据变形量实测值，在校压仪标定的线性关系表上查出对应的压力值。印刷试验机指针指示值与校

压仪读数换算值比较，确定相对误差。检测点应在调压范围内选取，检测点应不少于5点(包括两个端

点值)。

    检验时应正确使用校压仪并注意按合理程序操作。检验时应首先校准压力范围的中间值343 N，然

后再检验压力范围的低段和高段各检测点。343 N一点应为标准压力点。

    第一、第二加压机构应分别检验。

5.2. 5 对4. 3. 5印刷盘外圆表面至扇形体外圆弧面安装距离的检验

    操作加压手柄，使印刷盘处于加压或退出两个位置，在两个位置用塞尺、游标卡尺(或专用量块)分

别进行测量。在加压位置距离应不超过1熟mm，在退出位置距离应大于2. 8 mm,

5.2.6 对4. 3.7印刷盘与扇形体在工作状态下外圆弧表面接触均匀性的检验

    将一层蓝色复写纸，夹在两层凸版纸中间，共同切成305 mm X 35 mm的试验条，将试验条夹持在

扇形体的试样夹持器上。用10 mm宽的墨盘，以250 N的压力做一次试印，然后取下试验条，观察凸版

纸上的蓝色印迹。要求印迹均匀、颜色深浅一致(试验时加胶垫)。

5.3 对4.5油墨分布器的检验

5.3.， 对4.5.1油墨分布器主动传动辊转速的检验

    开机令主动传动辊转动，用秒表计时，测量1 min主动传动辊的转数。

5.3.2 对4.5.2油墨分布器从动传动辊串动频率的检验

    开机，用秒表计时，实测。

5. 3.3 对4.5-3,4.5.4油墨分布器主、从动传动辊圆跳动误差的检验

    将打墨机置于平板上，开动电机，用千分表及磁力表架，在主动传动辊远端位置测量。

    关闭电机，用手转动从动传动辊，当从动传动辊串动至远端时，用千分表及磁力表架测量。

5.3.4 对4.5.5油墨分布器主动、从动传动辊外圆母线间的平行度误差的检验

    用内径百分表直接测量主动、从动传动辊之间的距离。测量点应选在辊子的外端和里端位置，每转

过900测量一次，每端测量四点。里端四点实测值中的最小值与外端四点实测值中的最大值之差即为主

从动辊间的平行度误差。检测中若发现里端实测值明显大于外端，则取里端四点实测值中最大值与外端

四点实测值中最小值之差为平行度误差

5.4 对4. 6压力一速度标尺的检验

    用振频测速仪按规定条件和方法实测计算，实测计算值与标尺示值比对，以实测计算值为依据，误

差不超过士5%即为合格。

5.5 对4.2,4.3.6,4.3.8,4.3.9,4.3. 10,4.4,4.7各条按要求进行实测或目测检查
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6 检验规则

6.1 IGT仪出厂检验应按本标准进行全数检查
6.2  IGT仪可计量主要性能指标必须全部达到本标准要求，非计量一般性能的不合格项允许返修达

到合格。

      注 非计量一般性能，指表面质量及对整机计量性能不构成影响的非量化指标。

6.3  IGT仪包装人库前须进行抽样复检。复检规则如下:

    a)复检采取分层随机抽样;

    b)复检合格判定数为零;
    c)复检样本为交验批量的10%，抽样台数的小数进位为整数。批量为20台以下时，样本应不少于

3台，批量为10台以下时，样本应不少于2台;

    d)样本按本标准要求逐项检查.样本中若出现不合格品，则应进行二次扩展抽样，扩展抽样的比例
为交验批量的20写(不包括第一次抽取的样本)。二次抽样中如再出现不合格品，则应全批拒收，经挑剔

返工后重新组批交验。

6.4  IGT仪出厂检验主要项目的实测数据应记入随机文件，没有证明产品质量合格的文件，产品不能
出厂。

7 标志、包装、运输、贮存

了.1 标志

71.1 产品标志

    IGT仪应以标牌为标志，标牌应符合GB/T 13306的规定。标牌用铜或铝材制造，内容包括:
    a)制造厂名;

    b)产品名称、型号及商标;
    c)产品主要技术参数;

    d)产品质量级别、标志;
    e)制造日期、编号或生产批号。

7门.2 包装标志

    产品包装标志应符合GB 191的规定。

    产品包装箱外表面应有文字标志和符号标志，内容包括:

    a)产品名称;

    b)制造厂名、厂址及邮政编码;

    c)收发货标志及出厂年月;

    d)箱号;

    e)精密仪器、小心轻放、防潮 防晒、正置方向符号;
    f)毛重。

了.2 包装

7.2.1 产(!P包装应符合QB/T 1588.5的规定。

7.2.2 随机文件应齐全，文件内容应确切。随机文件应包括产品合格证明书、计量检定合格证、产品使

用说明书及装箱单。

7.3 运输

    包装后的产品在运输过程中应符合铁路、陆路、水路等交通部门的有关文件规定。对有特殊要求的

产品应规定运输要求。

了4 贮存

    产品应贮存在干燥、通风、防雨的场所，并应平稳放置。在规定的贮存期内，产品不得发生锈蚀现象。


