实训项目15：前规与侧规位置调节
实训目的

熟悉前侧与侧规的位置调节方法与要求，保证输纸定位准确，加强学生对前规与侧规作用的认识。学会观看纸张定位是否准确。

实训条件

PZ1650胶印机，过版纸。

实训内容与学时分配

前规调节：1

侧规调节：1

输纸观看纸张定位情况：1

实训过程与要求

前规平行度与前后位置调节

先检测前规平行度与前规前后位置的适当性，把四开纸放到前规上让递纸牙咬纸通过，然后观看滚筒咬纸牙咬纸情况，并用笔画出各咬纸牙的咬纸量，最后进行仔细比对，判断咬纸量是否合适，左右两边是否平行。要求左右两边同时咬纸5mm。如果不合适，调节两边的前规，重复以上操作，直至合适为止。调节时要注意挡纸定位的是不是两边的前规，如果不是就要把中间的前规向前调，在两边的前规调好后，再把中间的两个前规调平，且比两边的前规稍为向前半毫米即可。

前规高度调节

取三张印刷纸叠在一起后插到前规下，然后调节前规高度，使3张纸能在前规下刚好自由出入即可，不能太松也不能太紧。

侧规来去位置调节
	

	图2-61  P1650侧规结构图


PZ1650侧规如图2-61所示。松开T字型螺杆，用板手轻轻推动侧规，调到所需要的位置，然后同时推动侧规下的底板，注意不要让侧挡板压在拉条两侧的底板上。只能让底板靠近侧挡板。如果调节量不大，应使用侧规微量，顺时针转侧规向靠身，逆时针转侧规朝外，转360度约移动1毫米。侧规位置调节应与纸堆位置相适应，确保侧规侧挡板与纸边的距离为5mm左右。如果不符合要求，就要根据情况调节纸堆或者侧规位置。侧规位置未校准以前可以调节侧规，如果侧规位置已经校准就只能调节纸堆了。

侧规高度调节

点动机器到侧规拉纸位置，然后取3张印刷纸插到侧规盖板下，判断松紧度，要求能刚好插入为原则，否则调节控制盖板高度的“一”字形螺钉，让盖板高度符合要求。

侧规压力调节

印厚纸增大压力，印薄纸减少压力。先松开下面的锁紧螺母，然后按箭头指示方向调节压力，拧下去（+方向调）压力增大，相反压力减少，调节完毕再锁紧锁母。

侧规选用

当不使用某个侧规时，就要把此侧规挡板与压纸轮一起上抬，不让拉纸，并把侧规推到侧面，以防侧规挡纸影响输纸。让侧规压纸轮上抬只要按下中间的那个螺钉并转动就可以了，相反如果要使用此侧规，把此螺钉按下并反向转动让压纸轮放下就行了。

教法：教师先示范操作一次，然后对以上项目让学生分别操作一次。最后每学生输纸1000张，观看并判断输纸定位情况。纸是否到前规，侧规拉纸是否每张都到位。

实训操作规程

侧规调节操作规程

操作步骤：

侧规粗调：松开锁母——看清刻度——用螺丝刀轻轻敲打侧规——调节完毕——锁紧锁母

侧规微调：使用专用工具——顺时针转动向靠身调

操作要求：

1、当调节量少于1mm时，使用侧规微调，转一周约1mm。

2、粗调侧规超过2mm时，一般都要同时调节纸堆来去位置，以确保纸堆与侧规相对位置关系合适，即侧规拉纸5mm。纸堆调节方向与侧规调节方向相同。

3、每次调节侧规都要注意观察侧规侧挡板位置，不能压在侧规底板上。

实训考核

考核方式：每位学生检测前规平行度与适当性。画出咬纸牙咬纸位置。

本考核不记分。

实训报告

要求学生写出《侧规与前规调节实训报告》

