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前 言 

本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则  第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。 

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。 

本文件由莱特湃思（北京）文化发展有限公司提出。 

本文件由中国中小商业企业协会归口。 

本文件起草单位：莱特湃思（北京）文化发展有限公司…… 

本文件主要起草人：…… 
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活版印刷品加工技术规范 

1 范围 

本文件规定了活版印刷品加工的总体要求、原料要求、加工技术、记录和文件管理。 

本文件适用于活版印刷品的生产加工。 

2 规范性引用文件 

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；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 7706—2008  凸版装潢印刷品 

GB/T 9851.3  印刷技术术语  第3部分：凸版印刷术语 

GB/T 9851.7  印刷技术术语  第7部分：印后加工术语 

GB 12348  工业企业厂界环境噪声排放标准 

GB 18597  危险废物贮存污染控制标准 

GB 18599  一般工业固体废物贮存和填埋污染控制标准 

GB/T 31962  污水排入城镇下水道水质标准 

GB 38507  油墨中可挥发性有机化合物（VOCs）含量的限值 

GB 38508  清洗剂挥发性有机化合物含量限值 

CY/T 3  色评价照明和观察条件 

HJ 2542  环境标志产品技术要求  胶印油墨 

QB/T 2084  凸版印刷制版 

3 术语和定义 

GB/T 9851.3、GB/T 9851.7界定的术语和定义适用于本文件。 

4 总体要求 

生产环境 

4.1.1 厂区及周围应无污染，车间库房应保持清洁卫生。 

4.1.2 各车间工产应有间隔，人员通道与物流通道应分离。 

4.1.3 车间内应保持通道顺畅，地面无积尘、无渗水、无影响生产的异物。 

4.1.4 照明应考虑加工需要，宜以自然光为主，节能型人工光源为辅。 

4.1.5 应通风良好，有通风换气装置。 

生产设备 

应配备与生产能力相造应的生产设备，主要设备包括但不限于： 
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a) 树脂版制版机或金属版制版机； 

b) 凸版印刷机； 

c) 切纸机或模切机。 

生产人员 

4.3.1 企业负责人应明确所承担的责任与义务。 

4.3.2 生产人员，应掌握生产设备的性能和操作手册，具有活版印刷生产技术与突发状况应急处理等

专业知识、生产经验和组织能力。未经培训不应操作设备及仪器。 

4.3.3 应定期参加安全活动，学习安全知识，遵守安全生产规章制度。 

生产制度 

4.4.1 应建立设备保养和维修制度，定期对设备进行维护保养和检修，并及时记录。大型设备应由专

人负责。 

4.4.2 应制定应急安全制度、预案，定期进行安全检查。 

4.4.3 应定期组织专业技术人员和操作人员开展学习培训，记录并存档。 

现场管理 

4.5.1 设备摆放位置和空间安排应考虑工艺流程、物流通道和人体工程学的要求。 

4.5.2 应合理设置和明确标示原材料、半成品、成品、残次品的堆放位置和区域。合格品与残次品应

分别摆放并标识清楚。半成品和原材料应注意防潮、防晒、防油、防虫、防腐、防寒、防火、防变形。 

4.5.3 堆放物不应直接触地、靠窗、靠墙、靠热源。 

4.5.4 堆放物应整齐，有注明名称、数量、版次、时间、生产机台、备注等信息的明确标识，采用加

垫板或垫纸、用保鲜膜包裹等方法保持堆放物的稳定性。 

4.5.5 堆放物搬运应轻拿轻放，避免碰损。 

4.5.6 应提前将半成品和原材料摆放到与下道工序温湿度相同的环境，等待其与环境相平衡时再进行

生产。 

4.5.7 应保持整洁畅通，地面、工作台及周围应无杂物，维修工具配件应置于指定位置。 

环境保护 

4.6.1 污水排放 

应符合GB/T 31962的规定。 

4.6.2 厂界环境噪声 

应符合GB 12348的规定。 

4.6.3 废物处理 

应符合GB 18599和GB 18597的规定。 

5 原料要求 

纸质承印物 

纸质承印物符合以下要求： 
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a) 非氯漂白处理； 

b) 木浆或棉浆含量大于 20％； 

c) 不含再生纸浆； 

d) 宜通过国际权威机构颁发的环保认证。 

油墨 

5.2.1 可挥发物含量的限值应符合 GB 38507 的规定。 

5.2.2 胶印油墨应符合 HJ 2542 的规定。 

清洗剂 

印版和墨辊清洗宜使用水基清洗剂，水基清洗剂中可挥发物的要求应符合GB 38508的规定。 

6 加工技术 

加工流程 

加工流程见图1。 

 

 

 

 

 

 

图1 加工流程图 

方案设计 

6.2.1 明确任务内容、生产方式等要求。 

6.2.2 针对不同纸张的种类、性质、印刷要求及其特点制定符合印刷设计方案。 

排版 

6.3.1 按工艺设计要求进行排版，并进行备份。 

6.3.2 排版后，使用打印机打印校样，检查以下内容，对不符合设计要求的应及时返工： 

a) 版面中的图文、字体、字号等是否清晰、整齐、合理； 

b) 版心位置是否符合设计要求； 

c) 版式规格准确、合理，是否符合设计要求。 

校对 

6.4.1 校对时，应认真查阅原稿及其批注要求，清点原稿，整理校样。 

6.4.2 对校样进行校对，要求标字工整，引线不交叉，连校时不应标注同色笔迹。 

6.4.3 校对过程中若发现问题，可用铅笔在疑问处进行标注，统一提出处理，不应随意涂改。 

改样 

6.5.1 改样确认后打印新校样，按 6.3.2 要求检查。 

开始 方案设计 排版 校对 改样 制版 

印刷 裁切 成品检验 包装 结束 
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6.5.2 每次改样应进行备份。 

6.5.3 确认无错漏时将校样和相关文件一并移交下一工序。 

制版 

6.6.1 制版工艺可使用化学腐蚀、机械雕刻、激光雕刻和水洗制版。 

6.6.2 版材应厚度均匀，版面平整，无划痕。 

6.6.3 制好的印版应符合 QB/T 2084的规定。 

印刷 

6.7.1 按设计要求的印刷色序、版序进行印刷。 

6.7.2 应采用凸版无水印刷的方式进行印制，不应采用平版印刷+套色压印工艺替代。 

6.7.3 印刷过程中，抽检印刷品质量，若发现问题，应及时处理。 

6.7.4 每印刷 20张～30张，抽样 3张检查其套印误差和墨层光泽度。 

裁切 

按设计要求进行裁切或模切出成品。 

成品检验 

以同一班次印刷的成品为一批，按1％抽样检验，成品质量应符合附录A的规定。 

包装 

检验合格的产品方可进行包装，按产品的体积、质量、数量用牢固的包装纸和捆扎带分包捆扎，再

使用塑料袋或纸箱包装。 

7 记录和文件管理 

加工过程的质量、纠正活动和验证、机械设备维护、半成品及成品检验等应有原始记录。 

建立完整的管理档案，设有档案柜和档案管理人员，各种记录应分类按月装订、归档，保存时间

应不低于 6个月及以上。 
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A  
A  

附 录 A  

（规范性） 

成品质量 

A.1 成品质量要求 

A.1.1 印面外观 

A.1.1.1 成品应整洁，无刮痕、污溃、残缺。 

A.1.1.2 文字印刷应清晰完整，无残缺变形，小于 7号的字应不影响认读。 

A.1.1.3 印刷主要部位应无条痕、重影、肉眼可见的污渍点。 

A.1.1.4 印刷内容和压印内容应完全重叠。 

A.1.2 规格尺寸偏差 

A.1.2.1 成品规格尺寸偏差应符合表 A.1的规定。 

表A.1 规格尺寸偏差 

单位为毫米 

成品规格 尺寸偏差 

390×543及以下 ±0.5 

390×543以上 ±1.0 

 

A.1.2.2 有对称要求的成品图案位置偏差应符合表 A.2 的规定。 

表A.2 有对称要求的成品图案位置偏差 

单位为毫米 

成品规格 尺寸偏差 

135×195及以下 ±0.4 

135×195以上 ±0.8 

 

A.1.3 印刷质量 

应符合表A.3的规定。 

表A.3 印刷质量 

项 目 指 标 

同色密度偏差 ≤0.05 

同批同色偏差，CIEL*a*b* 
L*＞50.0 ≤5.00 

L
*
≤50.0 ≤4.00 

墨层光泽度，％ ≥32 

墨层耐磨性，％ ≥70 

墨层结合牢度，％ ≥85 
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A.2 检验方法 

A.2.1 印面外观 

将试样放在CY/T 3规定的光源下目视检查。 

A.2.2 规格尺寸偏差 

A.2.2.1 成品规格尺寸使用精度为 0.1 mm 的直尺测量，计算偏差。 

A.2.2.2 有对称要求的成品图案位置偏差：使用精度为 0.1 mm的直尺测量试样左右或上下任一对称部

位的空白处宽度，按式（A.1）计算出成品图案位置偏差。以 3次结果的算术平均值作为最终结果。 

  =
𝑑1−𝑑2

2
······································································ (A.1) 

式中： 

——成品图案位置偏差，单位为毫米（mm）； 

d1、d2——试样对称部位左右或上下空白处的宽度，单位为毫米（mm）。 

A.2.3 印刷质量 

A.2.3.1 同色密度偏差 

按GB/T 7706—2008中6.5的规定进行。 

A.2.3.2 同批同色偏差 

按GB/T 7706—2008中6.6的规定进行。 

A.2.3.3 墨层光泽度 

按GB/T 7706—2008中6.7的规定进行。 

A.2.3.4 墨层耐磨性 

按GB/T 7706—2008中6.8的规定进行。 

A.2.3.5 墨层结合牢度 

按GB/T 7706—2008中6.9的规定进行。 

 




