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刖 百

本标准代替GB/T 7706—1987《凸版装潢印刷品》。
本标准与 GB/T 7706—1987 相比主要修改如下：

——标准的结构形式按照 GB/T 1. 1—2000进行了修改；
一标准中的“外观”、“成品规格尺寸偏差”、“套印误差”及“实地印刷要求”等作了适当的修改；

一标准中增加了“墨层结合牢度”的要求。

本标准的附录 A为规范性附录。
本标准由新闻出版总署提出。

本标准由全国印刷标准化技术委员会归口。

本标准起草单位:上海包装造纸（集团）有限公司、国家轻工业包装装潢印刷制品质量监督检测上海

站、全国轻工业包装标准化中心、上海正伟印刷有限公司、上海集振印刷厂责任有限公司、中国包装技术

协会包装印刷委员会。

本标准主要起草人:郑绍楠、陈麒祥、蔡和平、魏嘉宏、高慧菁、王国雄。

本标准于 1987年首次发布。
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凸版装潢印刷品

1 范围

本标准规定了凸版装潢印刷品的分类、要求、检验方法、检验规则、标志、包装、运输、贮存等。

本标准适用于凸版印刷（柔性版印刷除外）工艺生产的纸质和塑料薄膜装潢印刷品。

2 规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件,其最新版本适用于本标准。

GB/T 2792—1998 压敏胶粘带 180° 剥离强度测定方法（eqv JISZ 0237：1991）
GB/T 2828. 1 计数抽样检验程序 第 1部分：按接收质量限（AQL）检索的逐批检验抽样计划

（GB/T 2828. 1—2003,ISO 2859-1：1999,IDT）
GB/T 17934. 1-1999 印刷技术 网目调分色片、样张和印刷成品的加工过程控制 第 1部分:

参数和测试方法（eqv ISO 12647-1：1996）
GB/T 18722 印刷技术 反射密度测量和色度测量在印刷过程控制中的应用（GB/T 18722—

2002,eqv ISO 13656：2000）
CY/T 3 色评价照明和观察条件

ISO 13655 印刷图像的光谱测量与色试计算
ISO 14981 印刷用反射密度仪的光学几何与测量学条件

ISO 15994 印刷技术 印刷品测试视觉光泽度

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本标准。

3. 1
凸版印刷 relief printing
用图文部分高于非图文部分的印版进行印刷的方式。分为直接凸版印刷和间接凸版印刷。

[GB/T 9851. 1—2008,5. 7]
3.2

烫印 hot foil-stamping
在纸张、纸板、纸品、涂布类等物品上，通过烫模将烫印材料转移在被烫物上的加工。

[GB/T 9851. 7—2008,4. 6]
3.3

覆膜 film laminating
将涂有黏合剂的塑料薄膜覆合到印品表面的工艺。

[GB/T 9851. 7—2008,4. 5]
3.4

上光 coating
在印品表面涂布透明光亮材料的工艺。

[GB/T 9851. 7—2008,4. 4]
1
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4 产品分类

细制版工艺生产、质量符合精细产海各项指标的高档装潢印刷品。

潢印刷品

技术要求5

5.
5.

单位为毫米

极限偏差

裁切
，产品

£1. o390

=1. 5390

5.1.2 模切成品规

单位为毫米

单位为毫米

1 成品规格尺

1. 1 裁切成品

5.1.3 有对称要求的成品图案位置偏差应符合表 3的规定。

表 3 有对称要求的成品图案位置偏差

4. 1 精细产品

采用高质量印刷主、

4.2 一般产品

除精细产品以外的其

3.5
主要部位 prime section
画面上反映主题的部位，如图像、文字、标志等。

[GB/T 7705—2008 平版装潢印刷品，3.8]
3.6

次要部位 subprime section

画面上除主要部位以外的其他部位。

[GB/T 7705—2008 平版装潢印刷

寸偏差应符合表 1的规定。

表 1 裁切成品规格尺寸偏差

模切成品双*

尺密偏信
精细产品/ / 一般产品

:

纸类 ,一/4类/ 纸类 膜类

135X195及以下 ±0. 4 5 ±0. 5 ±0. 6

135X195以上 °
$ ±0.8 ±0. 7 ±1.0

成品规格
对称图案允许偏差

精细产品 一般产品

135X195及以下 ±0.4 ±0. 5

135X195以上 ±0.8 +1.0

5.2 套印误差应符合表 4 的规定。

2
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表 4 套印误差 单位为毫米

5. 3 实地印刷要求应符合表 5 的规定。

套印部位
套印允许误差

精细产品 一̂ 放厂口口

主要部位 W0.15 <0. 25

次要部位 <0. 25 <0.30

表 5 实地印刷要求

a 无光泽度要求的产品可取消此项指标。

b 墨层结合牢度是指墨层与薄膜平面之间的结合牢度。无此项要求的产品可取消此项指标。

指标名称 单 位 符 号
指标值

精细产品 一般产品

同色密度偏差 A <0.05 <0.07

同批同色色差 CIEL*«*6*
L* >50. 00 L*<50. 00 L* >50.00 L* <50.00

<5.00 <4.00 <6.00 <5.00

墨层光泽度， % Gs(60°) >32 —
墨层耐磨性 % A >70

墨层结合牢度b % A >85

5.4 印面外观

5.4. 1 精细产品

5. 4. 1. 1 成品应整洁,无刮痕、污渍、残缺。

5.4. 1.2 文字印刷应清晰完整，无残缺变形，小于 5. 5 P（7 号）的字应不影响认读。
注：P-Point,l P约等于 0.35 mm。

5.4. 1.3 网点应清晰均匀，无残缺。

5.4. 1.4 印刷主要部位不能存在条痕、重影。

5.4. 1.5 印刷主要部位不能有肉眼可见的污渍点。

5.4. 1. 6 印刷色相应符合付印样要求。

5.4. 1.7 覆膜不能有皱折、气泡等，覆膜层边缘不可翘起。

5.4. 1.8 电化铝烫箔应平实、牢固、不变色、不糊版,应无烫箔砂眼、残缺、毛边、划伤。

5.4. 1.9 上光应平实、牢固、不变色、无污渍点。

5.4.2 一般产品

5.4.2. 1 成品应整洁，无明显刮痕、污渍、残缺。

5. 4. 2. 2 文字印刷应较清晰完整，无明显残缺变形，小于 5.5 P（7号）的字应不影响认读。
注：P-Point,l P约等于 0. 35 mm。

5. 4. 2. 3 网点应较清晰完整，无明显残缺。

5. 4. 2. 4 印刷主要部位不能存在条痕、重影。

5. 4. 2. 5 每件成品主要部位上不能有直径＞0.4 mm的污渍点，直径＜0.4 mm的污点不能超过 3点。

5. 4. 2. 6 印刷色相应基本符合付印样要求。

3
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5. 4. 2. 7 每件覆膜成品上不能有直径＞0.4 mm的气泡，直径≤0.4 mm的气泡不能超过 3个。

5. 4. 2. 8 电化铝烫箔应平实、牢固、不变色、不糊版，每件成品上不能有直径＞0.3 mm的烫箔砂眼，直

径＜0.3 mm的烫箔砂眼不能超过 2个。

5. 4. 2. 9 上光应平实、牢固、不变色、无明显污渍点。

6 检验方法

6. 1 检验条件

6. 1. 1 试验室温度、湿度：温度为 23 c生5℃,相对湿度为 60%+］；%。
6. 1.2 试样预处理：在 6. 1. 19朱，在无警举照射殛填宁放置丽座）8 h。
6. 1.3 观样光源:符合 CY/品第规定/4 7”飞、 X
6. 2 外观

将试样放在 6.1.3所现游的领样光鎏每檄过目测臀逢易 其日置点、今泡用精度为 0.01 mm

经计量鉴定合格的 20侪刻度显微镜测量。 1
6.3 成品规格尺寸藤/ \ \
6.3.1 裁切成品及模切成品规格尺寸偏差 \

在有尺寸规定/1裁9或模切成品试样部位测出其长度（精确至 0.1 mm）,与规定尺寸之差作为该
成品试样规格尺 I

6.3.2 有对称要求的成品图案位置偏差，
'

I I
测量试样左右（或上下）任一对称部位的空白处宽度（精确至 0j mm）,然后a式 计算出成品图

案位置偏差。 kI I|

：——成品图案:

试样对称，

套印误差

处的宽度

将试样放在 6.1. 3 样光源下，用精度为 0. 01 mm的 20底刻度虚微镜分别测量试样主
各 3点，分别取其最大值，传T该试处要部位和次要部位的套要部位和次要部位任二色

印误差。 /
65 同色密度偏差

6. 5. 1 仪器

采用符合 ISO 14981的反射密度计。

6.5.2 仪器校正与使用方法

按 GB/T 18722的规定进行。
6.5.3 检验步骤

6.5. 3. 1 测试时，印刷品应平整放置在符合 GB/T 17934. 1—1999 附录 B“测量反射密度用底衬材料”

要求的底衬上。

6. 5. 3. 2 仪器校正与使用方法按 6. 5. 2要求。

6. 5. 3. 3 幅面尺寸为 135 mmX195 mm及以下的成品，用反射式彩色密度仪在同件试样同色的四角

和中间各测 1点；幅面尺寸为 135 mmX195 mm以上的成品，在同件试样上均匀增测 5点。

4
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6.5.4. 1
6.5.4 检验结果

每件试样同色密度偏差按式(2)计算。

方力一口)

式中：

D,——同色密度偏差；
D——n次同色密度的平均值

n 所测的次数。/
6. 5. 4. 2 比较各色同蟆年
6.6 同批同色色差

6.6.4 检验结

6.7.3 检验步骤 / /
6.7.3. 1 取平整、无折皱的试良、 / /'
6. 7. 3.2 用光泽度计分另1 余同健娄面进行测量词条 的色层面上测 3点，面积

>100 cm2 的色层面上测 5
6. 7. 3. 3 每个试样每种色光泽度暹赞磬>5之 寸,应增加一倍测量点。

6.7.4 检验结果

计算试样各点同色光洋度的平均值作为该试样该色的墨层光泽度。

6.8 墨层耐磨性

6.8.1 仪器

6.8. 1. 1 摩擦试验机

摩擦台采用表面粗糙度不低于 1. 60 的硬性塑料体，并有固定试样的装置;摩擦体采用二块厚

8 mm、硬度为 50 Hs 53 Hs、大小为 25 mmX50 mm的橡胶，二块摩擦体内侧相距45 mm；摩擦试验的

摩擦次数应达 43 次/min±2次/min,行程约 60 mm。摩擦试验机见图 1。

5
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荷重

运动方向

图 1 摩擦试验机

( 3 )

试样摩擦前的平均密度值。

剪切成一定尺寸的试样固定在摩擦台上,试样待测量层面积应大于摩擦体所摩擦的面积。

按 6. 5. 3测定试样上待磨墨层的彩色密度，测 3点取平均值。

将试样固定在摩擦台上,将摩擦纸固定在摩擦体上。

开启摩擦试验机往返摩擦 43次/min±2次/min,停机取下试样。
按 6. 5. 3测定被摩擦最严重的墨层的彩色密度，测 3点取平均值。

6.8.3. 1
6. 8.3. 2
6. 8.3.3
6. 8.3.4
6. 8. 3.5
6.8.4 检验结果

墨层耐磨性按式（3）计算。

式中：

A,——墨层耐磨性；
0——试样摩擦后的平均密度值;

A, =匿 X 1。。％

6.9 墨层结合牢度

6.9.1 检验装置

6.9. 1. 1 试验用胶带的选择应遵照附录 A中的 A.1规定。
6.9. 1.2 胶带压滚机的要求见附录 A中的 A. 2.1。
6.9. 1.3 圆盘剥离试验机见图 2。A盘直径为 6170 mm、宽度为 55 mm,B盘直径为 665 mm、宽度为
55 mm,A、B 两盘之间的压力为 100 N。

6.8. 1.2 反射密度计

反射密度计同 6.5. 1、6.5.2。
6.8.2 检验条件

6. 8. 2. 1 摩擦纸采用 80 g/m2 的清洁胶版纸，宽度为 50 mm。

6. 8.2. 2 荷重为 20N士0.2N。
6. 8. 2. 3 摩擦次数为 43次/min±2次/min,行程约 60 mm。
6.8.3 检验步骤

6
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运动方向

圆盘剥离试验机

试样油墨印刷面上，在胶 带压滚机上往返2

(4)计算

油墨层

期的一

於样放置
『端固定在将试:

开机
1

取下： 用宽 20 mm的半页
格数。

的您固定叁 B盘上(见图 2)。
的速度旋转揭开胶带;。
米格纸覆黑卷球揭部分,分别数

.位产品为一

按 GB/T 2828. 1 检验抽样
7. 1
7.2
5件。

乱定进行抽样。样本单位为件。每批最低样本抽样数一般为

生产条件基本相同的同台或种、同一

6. 9. 2. 2
6.9.2. 3
6. 9.2. 4
揭去的油墨层方
6.9.3 检验结

6.9.2 检验步骤

6.9.2. 1 将胶豫
贴，并将胶带粘贝，

墨层结合

式中:

A——墨层结

A?——被揭去的

7 检验规则

墨层

要骞的试样部位完全粘

轴墨层所占的格数和被

胶粘带

试样

7. 3 不合格品的判定：每件产品按本标准的规定进行检验，如有一项或一项以上技术指标不符合要求,

则该产品为不合格品。

7.4 不合格批的判定：每批产品按本标准的规定进行检验,其中有 1件或 1件以上产品为不合格品，则

应加倍抽样复检。如仍有 1件或 1件以上产品为不合格品，则该批为不合格批。

8 标志、包装、运输、贮存

8. 1 标志

每包横头上应贴检验合格标签，注明用户单位、产品名称、品种规格、数量、生产企业名称、生产日期

及检验员代号等。

7
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8.2 包装

根据合同要求或按产品的体积、质量、数量用牢固的包装纸和捆扎带分包捆扎、塑料袋或纸箱包装。

8.3 运输

运输中不能扔、砸、踏，应防潮、防曝晒、防雨淋、防热烤、防重压及防腐蚀气、液体。

8.4 贮存

贮存环境要求通风防潮、防尘防晒、防油、防霉、防腐蚀气、液体，不能重压。贮存期一般为自生产之

日起不超过 6个月。

8
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附录 A

（规范性附录）

墨层牢度试验用胶带

A. 1 胶带的基本要求

A. 1. 1 宽度 19 mm

A. 1.2 粘合力 2. 91 N/19 mm 3. 33 N/19 mm

A. 1.3 胶带基材 PE
A. 1.4 胶粘剂 合成类丙烯酸胶

A. 1.5 溶剂 芳香煌类

A. 2 胶带粘合力测定方法

A.2. 1 胶带压滚机

A.2. 1. 1 压辐为橡胶覆盖的金属滚轮，直径为 怩4 mm±l mm,宽度为 45 mm。
A. 2. 1. 2 橡胶硬度（邵尔 A型）为 60° 80°,厚度为 6 mm。
A. 2. 1.3 压根荷重 20 N±0. 5 N。
A. 2. 1.4 滚压速度 0. 3 m/min。

A. 2.2 拉力试验机

拉力试验机应能自动记录剥离负荷,并有绘图输出。

A.2.3 试验方法

A.2.3. 1 试验室温度为 25 ℃士2 、相对湿度为 60%±5%。

A. 2. 3. 2 胶带被粘材料应在 A. 2. 3.1的条件下放置 2 h以上。
A.2.3.3 将胶带剥开，粘贴到被粘材料上，在胶带压滚机上往返滚压三次，放置 5 min后再试验。
A.2.3.4 拉力试验机以 0.3 m/min的速度连续剥离，并按 GB/T 2792-1998中的 7. 2求积仪法计算
粘合力。

A.2.3.5 每卷测三次，求平均值为胶带粘合力。

9
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凸版装潢印刷品

GB/T 7706—2008
关
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中国标准出版社秦皇岛印刷厂印刷

各地新华书店经销

关

开本 880X1230 1/16 印张 1 字数 20 千字
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