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前　　言

　　本标准代替 ＧＢ／Ｔ１４５１１—１９９３《地图印刷规范》、ＧＢ／Ｔ１４５１０—１９９３《影像地图印刷规范》、

ＧＢ１４０５１—１９９３《地形图用色》、ＧＢ／Ｔ１５６３８—１９９５《地图印刷光学密度量测规范》。

本标准与ＧＢ／Ｔ１４５１１—１９９３相比主要变化如下：

———标准的体例按照ＧＢ／Ｔ１．１—２０００《标准化工作导则　第１部分：标准的结构和编写规则》的要

求编写。

———“规范性引用文件”中删去了原有的引用标准ＧＢ１４０５１《地形图用色》和ＧＢ／Ｔ１４５１０《影像地

图印刷规范》，通过对本标准的修订，其内容已涵盖了其原引用标准的要求；增加了引用文件

ＧＢ／Ｔ２０２５７《国家基本比例尺地图图式》、ＧＢ／Ｔ１４７０６《校对符号及其用法》、ＣＹ／Ｔ２８《装订

质量要求及检验方法　平装》、ＣＹ／Ｔ２７《装订质量要求及检验方法　精装》。

———增加了“术语和定义”一章，对规范中“印刷”、“印刷工艺”、“印刷原图”、“扫描”、“测控条”、“栅

格图像处理器”、“色彩管理”、“叠印”、“陷印”、“分色”、“制版”、“计算机直接制版”、“打样”、

“审校”、“印后加工”、“出血”等一组术语及其定义进行了描述。

———总则中增加了“地图印刷审批规定”、“安全生产要求”、“质量管理要求”、“质量检验要求”等内

容，将原总则３．１、３．２“地图用色和色标”的内容修改后调整到第７章工艺设计中，并将原总则

３．３“地图印刷成图质量的基本要求”内容修改后调整到第１１章的“印刷成图的质量要求”中。

———“印刷原图及附件的接收和检查”一章中，“图面内容的检查”中增加了“软片（反阳）原图的检

查”，并增加了“数字印刷原图的检查”。

———“工艺设计”一章中，删去了原工艺设计一章中的“５．３　打孔定位的基本要求”、“５．４．１　减色

或四色印刷工艺基本要求”以及“５．５　填写工艺通知单”等内容，增加了“工艺设计依据”、“工

艺设计原则”，并对工艺设计的主要内容和要求进行了扩充和完善。

———增加了“数字印前处理”一章，对“数字印前处理”过程中的“数据输入”、“数据处理”和“输出控

制”提出了要求。

———删除了原标准中“复照”作业要求，并将原标准中“６．３　电子分色制版操作方法”的有关内容和

要求合并到本标准的“７．１．３　扫描输入”的有关要求中。

———删除了原标准中“拷贝”和“修版”两章的有关要求。

———“印刷”一章中，对“印刷成图的质量要求”进行了修改，分别从外观、阶调值、网点、层次、各色套

印、双面印件套印以及颜色等方面对地图的印刷成品质量提出了要求，删除了“纸张准备”中

的“晾纸”的内容要求。

———装订一章中，对平装和精装的质量要求分别引用了ＣＹ／Ｔ２８《装订质量要求及检验方法　平

装》、ＣＹ／Ｔ２７《装订质量要求及检验方法　精装》。

———“审校”一章中删除了原标准中的“审校薄膜黑图”的内容，对其他内容作了部分修改。

———增加了资料性附录“安全生产作业要求”（附录Ａ）。

———增加了规范性附录“测控条和光学密度计使用要求”（附录Ｂ），将ＧＢ／Ｔ１５６３８—１９９５《地图印

刷光学密度量测规范》的有关内容修订、完善后作为该附录的Ｂ．３的有关内容。

———增加了资料性附录“地图印刷过程工艺流程图”（附录Ｃ）。

———增加了资料性附录“地图印刷纸张的规格和开本尺寸”（附录Ｄ）。

本标准的附录Ａ、附录Ｃ、附录Ｄ为资料性附录，附录Ｂ为规范性附录。

本标准由国家测绘局提出并归口。
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本标准起草单位：国家测绘局测绘标准化研究所、西安地图出版社。

本标准主要起草人：吕玉霞、张坤、李小强、段怡红、李建利。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢＣＨⅣ—３０１—１９８２、ＧＢ／Ｔ１４５１１—１９９３；

———ＧＢ／Ｔ１４５１０—１９９３；

———ＧＢ１４０５１—１９９３；

———ＧＢ／Ｔ１５６３８—１９９５。
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地 图 印 刷 规 范

１　范围

本标准规定了地图印刷的基本原则、印刷原图接收和检查要求、工艺设计的要求以及印前、印刷、印

后加工各工序的作业规范和质量要求。

本标准适用于国家基本比例尺地图、普通地图以及专题地图（包括地图集、册）等的印刷。

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／Ｔ１１５００—１９８９　摄影透射密度测量的几何条件（ｎｅｑＩＳＯ５２：１９８５）

ＧＢ／Ｔ１１５０１—１９８９　摄影密度测量的光谱条件（ｎｅｑＩＳＯ５１３：１９８４）

ＧＢ／Ｔ１４７０６　校对符号及其用法（ＧＢ／Ｔ１４７０６—１９９３，ｎｅｑＩＳＯ５７７６：１９８３）

ＧＢ／Ｔ１７９３４．２—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２部分：

胶印（ｅｑｖＩＳＯ１２６４７２：１９９６）

ＧＢ／Ｔ１８７２０—２００２　印刷技术　印刷测控条的应用（ｎｅｑＤＩＮ１６５２７１：１９９３，１６５２７３：１９９３）

ＧＢ／Ｔ１８７２２—２００２　 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

（ｅｑｖＩＳＯ１３６５６：２０００）

ＧＢ／Ｔ２０２５７（所有部分）　国家基本比例尺地图图式

ＣＹ／Ｔ２７—１９９９　装订质量要求及检验方法———精装

ＣＹ／Ｔ２８—１９９９　装订质量要求及检验方法———平装

ＩＳＯ５３：１９９５　摄影　密度测量　第３部分：光谱条件

ＩＳＯ１４９８１　印刷技术　印刷用反射密度计的光学、几何学和测量学条件

３　术语和定义

下列术语和定义适用于本标准。

３．１

印刷　狆狉犻狀狋犻狀犵

使用印版或其他方式（如数字载体）将原稿上的图文信息转移到承印物上的复制过程。

注１：本标准中印刷具有广义和狭义两种概念。广义上，印刷指印前、印刷、印后加工全过程；狭义上，印刷仅指使用

模拟或数字的图像载体将呈色剂／色料（如油墨）转移到承印物上的复制过程。

注２：改写ＧＢ／Ｔ９８５１．１—１９９０，定义２。

３．２

印刷工艺　狆狉犻狀狋犻狀犵狋犲犮犺狀狅犾狅犵犻犲狊

实现印刷的程序和操作方法。

［ＧＢ／Ｔ９８５１．１—１９９０，定义６］

３．３

印刷原图　狅狉犻犵犻狀犪犾犱狉犪狑犻狀犵犳狅狉狆狉犻狀狋犻狀犵

地图印刷过程中，制版、印刷所依据的实物或载体上的图文信息。

１
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３．４

印前　狆狉犲狆狉犲狊狊

上版印刷之前的工艺过程。

３．５

扫描　狊犮犪狀狀犻狀犵

利用扫描仪、电分机等设备将图像信息输入计算机的过程。

３．６

测控条（控制条）　狆狉犲犮犻狊犻狅狀犿犲犪狊狌狉犻狀犵狊狋狉犻狀犵狊

由网点、实地、线条等测标组成的软片条，用以判断和控制拷贝、晒版、打样和印刷时的信息转移。

［ＧＢ／Ｔ９８５１．３—１９９０，定义５．２３］

３．７

栅格图像处理器　犚犪狊狋犲狉犐犿犪犵犲犘狉狅犮犲狊狊狅狉；犚犐犘

一种担负图像转换的优化软件。

３．８

叠印　狊狌狆犲狉犻犿狆狅狊犻狋犻狅狀

将图形、文字或影像等重叠印在预先印好的图像、文字或影像上。

３．９

陷印　狋狉犪狆狆犻狀犵

补偿两种相邻颜色之间潜在间隙的技术。

３．１０

分色　犮狅犾狅狉狊犲狆犪狉犪狋犻狅狀

把彩色原稿分解成为各单色版的过程。

［ＧＢ／Ｔ９８５１．３—１９９０，定义６．１］

３．１１

制版　狆犾犪狋犲犿犪犽犻狀犵

依照原稿复制成印版的工艺过程。

［ＧＢ／Ｔ９８５１．１—１９９０，定义７］

３．１２

计算机直接制版　犮狅犿狆狌狋犲狉狋狅狆犾犪狋犲；犆犜犘

将已排版的数字页面文件由主计算机直接输出到印版的过程。

３．１３

打样　狆狉狅狅犳犻狀犵

为检验印前制作质量和工艺设计效果，审校制版质量，为审校、客户签样和印刷提供样张和依据，利

用胶印打样机或其他打样设备（如数码打样机等）打印样图的过程。

３．１４

审校　狆狉狅狅犳狉犲犪犱

通过对样图进行审核、校对，以检查制图和制版过程的错漏和作业质量、各要素的套合精度、印色及

工艺设计效果等，从而为质量改进提供依据。主要包括打样样图的审校和开印样的审校。

３．１５

印后加工　狆狅狊狋狆狉犲狊狊犳犻狀犻狊犺犻狀犵

使印刷品获得所要求的形状和使用性能的生产工序。

［ＧＢ／Ｔ９８５１．１—１９９０，定义１１］

２
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３．１６

出血　犫犾犲犲犱狅犳犳

地图印刷一边或数边超出裁切线的部分。

４　总则

４．１　地图印刷审批规定

地图印刷应遵守国家有关规定，经有关主管部门批准。

４．２　安全生产要求

在地图印刷生产过程中，应以预防为主，认真执行各项安全作业规定。地图印刷安全生产作业要求

参照附录Ａ。

４．３　质量管理要求

４．３．１　凡已采用ＧＢ／Ｔ１９０００族标准（即等同采用ＩＳＯ９０００族标准）的地图印刷企业，应按照已经建

立的质量管理体系文件的要求进行生产质量管理。

４．３．２　地图印刷企业在生产过程中，应加强现场管理，做好产品标识；同时应积极推行数据化、标准化

和规范化作业和管理，并加强对各过程和产品的质量检验和控制，积极推进各过程的质量持续改进。

４．３．３　地图印刷企业应加强印刷过程中的色彩管理，定期对扫描仪、显示器、打样机等设备进行颜色校

正，分别建立描述输入及输出设备颜色范围的特性文件（即Ｐｒｏｆｉｌｅ文件）；应根据输入、输出等出版印刷

设备、材料、工艺条件建立相应的色彩描述文件，并利用匹配的色彩管理软件对设备间色彩传递、转换进

行管理，使印前的屏幕预检、数码打样与印刷品的色彩再现尽可能一致。

４．４　质量检验要求

４．４．１　质量检验应贯穿地图印刷生产的全过程。地图印刷企业应设立专门检验机构和专职检验人员，

加强对各工序产品和印刷成图的质量检查。

４．４．２　实行作业人员自检、下工序检查上工序和专职人员检查相结合的制度，并且分工明确，各负其

责。下工序如发现上工序的产品不符合质量标准，应予以退回或向专职检验机构或人员提出。

４．４．３　专职检验人员应严把质量关，并对印刷成图进行最终检验，对不符合质量标准的过程产品和最

终成品，有权做出返工修改、降级使用或作废的处理决定。最终检验不合格或未经最终检验的印刷成图

不得出厂。

４．４．４　在制版印刷过程中，应使用测控条控制线条和网点的变形，使用光学密度计等检测和控制密度。

测控条和光学密度计的使用按照附录Ｂ的有关规定执行。

５　印刷原图及附件的接收和检查

５．１　印刷原图及附件的接收

应接收内容完整、精度符合规范规定、图面整洁、附件齐全的印刷原图和附件。

注：附件内容主要包括：

ａ）　出版单位或主管部门准予印刷的批件；

ｂ）　委印单位的成图工艺设计说明书、彩色样图和色标；

ｃ）　地图集（册）的装帧设计样本及其他与地图印刷有关的说明文件等。

５．２　印刷原图的检查

５．２．１　模拟印刷原图的检查

５．２．１．１　精度的检查

模拟印刷原图图廓尺寸和套版精度要求见表１。

３
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表１　图廓尺寸和套版精度要求 单位为毫米

图　　种

实际尺寸与理论尺寸

允许最大误差

边长 对角线

多幅拼接图拼接边

允许最大较差值

分版或分层要素相应

边长同向套合

允许最大较差值

国家基本比例尺地图和精度

要求较高的其他地图、地图集
±０．２ ±０．３ ０．２ ０．２

精度要求较低的各种地图 ±０．４ ±０．６ ０．３ ０．３

５．２．１．２　图面内容的检查

模拟印刷原图图面内容的检查主要包括：

ａ）　纸质印刷原图的图面内容检查：

———图面整洁，图形完整；

———线划光滑实在、精细均匀，最细不小于０．０８ｍｍ，相邻两条线划之间的距离不小于

０．２ｍｍ；

———注记、符号应清晰完整，符号及注记不被其他要素压盖；

———线划、注记和符号墨色浓黑饱满；

———连续调原图层次丰富，色彩逼真，反差符合印刷要求。

ｂ）　胶片印刷原图的图面内容检查：

———软片平整无划痕，图形完整，线划、注记和符号等清晰；

———线划、注记和符号墨色浓黑饱满，密度不小于３．０，软片灰雾度小于０．１；

———分色软片分色正确，色调层次丰富，各色版的网点角度正确，网点光洁实在；

———拼幅地图的拼接带宽度应为５ｍｍ～１０ｍｍ。

５．２．２　数字印刷原图的检查

５．２．２．１　精度的检查

数字印刷原图实际尺寸与理论尺寸允许最大误差符合表１的有关规定。

５．２．２．２　数据格式及内容的检查

数据格式及内容的检查主要包括：

———数据格式符合印前处理格式要求，通常情况下数据格式应为通用格式。

———字库符合印前处理系统要求。当字库与印前处理系统要求不一致时，可由顾客提供相应的字

库文件。

———数据文件完整，地图要素表示正确、完整，图廓内外整饰内容、规格正确、完整。

———点状符号、注记应保持完整，地图各要素关系应符合叠印、镂空、陷印等印刷要求。

———四色印刷的数字原图，其符号、注记等线划宽度不小于０．１ｍｍ。

———连续调原图和图片亮度适宜、层次丰富，色彩逼真，分辨率不小于１２点／ｍｍ（３００ｄｐｉ），色彩表

达正确。

———拼幅地图的拼接带宽度应为５ｍｍ～１０ｍｍ。

———数字栅格地图分辨率不小于１２点／ｍｍ（３００ｄｐｉ）、图形清晰、线划平滑，无相互粘连、断线及多

余斑点；彩色图色彩符合要求。

———数字矢量地图数据分层、表达正确，符号、注记或文字等大小、样式、色彩正确，图形线划连续光

滑、清晰，粗细符合图式规定；各要素图面关系合理；接边处接边要素的几何形状连贯、合理，图

面配置符合要求。

５．３　问题的处理

在印刷原图检查和／或生产过程中，发现原图错、漏或委印单位要求修改原图的，委印单位应予以确
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认并承担修改或返工的相应责任。如需要对原图作适当的修改处理，应得到委印单位的同意。

６　工艺设计

６．１　工艺设计依据

地图印刷工艺设计的依据主要包括：

ａ）　顾客要求，包括合同的有关要求，顾客的书面、口头或网络上的有关要求的记录；

ｂ）　市场所隐含的需求和期望；

ｃ）　顾客提供的有关印刷原图或资料；

ｄ）　本单位现有设备和技术水平；

ｅ）　本单位以往有关工艺设计和生产、质量管理方面的资料。

６．２　工艺设计原则

地图印刷工艺设计应遵循以下基本原则：

ａ）　满足顾客的合理要求，增强顾客的满意程度；

ｂ）　应在保证满足顾客要求（包括质量和工期）的前提下，努力缩短周期、降低成本、提高经济效益

和社会效益；

ｃ）　工艺设计应充分考虑本单位的资源条件（包括设备配置、人员的技术能力、相应的配置软件以

及材料规格等），挖掘潜力，选择最适用的合理方案；

ｄ）　采用适用的新工艺、新方法和新技术。

６．３　工艺设计主要内容和要求

６．３．１　工艺设计主要内容

工艺设计的主要内容包括：原图分析、工艺流程和主要工序的确定（需要时可编制工艺流程图表）、

工序（印前、印刷、印后）的作业方法和技术要求，新工艺、新技术应用要求、重要技术措施和特殊工艺的

简要说明等。

地图印刷过程工艺流程图参见附录Ｃ。

６．３．２　工艺设计的要求

６．３．２．１　用色要求

６．３．２．１．１　国家基本比例尺地图应依照ＧＢ／Ｔ２０２５７《国家基本比例尺地图图式》相应部分规定的用

色要求制版、印刷；普通地图、专题地图（包括其地图集、册）等应按相应技术设计规定的用色要求、有关

的图式规范、色谱或彩色样图等的要求制版、印刷。

６．３．２．１．２　工艺设计宜采用四色制版印刷工艺。在下述情况下亦可增加专色进行制版印刷：

ａ）　顾客特别要求时；

ｂ）　为了追求印刷产品的艺术效果；

ｃ）　对于某些线划或符号，确因技术水平达不到顾客或印刷品质量要求的。

６．３．２．２　地图要素关系印前处理要求

在数字印前数据处理过程中地图要素关系应满足叠印、镂空、陷印等印刷要求，点状符号、注记应保

持完整。

６．３．２．３　拼版设计要求

６．３．２．３．１　单幅图或挂图的拼版设计要求

单幅图或挂图的拼版设计应满足下列要求：

ａ）　规定是单张印刷或拼版印刷，单张印刷时应规定其咬口，双拼图幅的咬口一般应为拼接边；

ｂ）　拼版印刷时，拼版图幅的印数、色数、色别以及内容繁简应尽量一致，应尽量避免将一些大面

积的实地与一些细线条或细网线图案拼在同一版面中；

ｃ）　应尽量将同一地区、相同比例尺、套合精度要求大体一致的图幅拼在一起；
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ｄ）　拼幅挂图的拼接带宽度应为５ｍｍ～１０ｍｍ，拼接带拼接时一般应上压下、左压右；

ｅ）　拼版面积不得超出纸张印刷有效面积，四边应适当留出白边。国家基本比例尺地图，图廓外的

白纸边不得小于１ｃｍ。

６．３．２．３．２　地图集（册）的拼版设计要求

地图集（册）的拼版设计应满足下列要求：

ａ）　依据纸张的规格、地图集（册）的开本尺寸、页码数目、装订方式（骑马订、铁丝平订、锁线装或胶

订）、印刷色数（单色、双色或四色）、印数、折页形式（手工折页或机器折页）和纸张厚薄等因素

进行拼版设计，印刷用纸张规格及其开本尺寸参见附录Ｄ；

ｂ）　图幅的拼版要求同６．３．２．３．１的ｂ）、ｃ）；

ｃ）　图集或图册中图幅如有出血或破图幅情况时，应符合以下要求：

１）　字：不应出现残字；

２）　线划：经裁切后线划不能出现被误解；

３）　印色：出血或破图幅部分印色应与图内相同用色保持一致。

６．３．２．４　图集（册）、系列图的工艺设计要求

图集（册）、系列图或同幅拼版地图应尽量采用相同的工艺流程设计方案，且制版印刷过程中应尽量

采用相同品牌和规格的感光胶片、制版版材、印刷油墨和同批次纸张等，并采用同一印刷机进行印刷。

６．３．２．５　分色加网要求

６．３．２．５．１　概述

分色加网时，工艺设计应规定加网的方式（包括调幅加网和调频加网）、加网线数和各色版的加网角

度等。

６．３．２．５．２　网线要求

当采用ＣＴＰ直接制版时，胶版纸印刷网线数一般为５线／ｍｍ～６线／ｍｍ（１３３线／英寸～１５０线／英

寸），铜版纸印刷其网线数一般不低于７线／ｍｍ（１７５线／英寸）；

当采用激光照排机发排软片时，胶版纸印刷网线数一般为４线／ｍｍ～５线／ｍｍ（１００线／英寸～

１３３线／英寸），铜版纸印刷网线数一般为５线／ｍｍ～８线／ｍｍ（１３３线／英寸～２００线／英寸）。

６．３．２．５．３　网线角度要求

将垂直指北方向定为０°。角度按顺时针方向旋转，整个圆周分为３６０°。网线角度要求如下：

ａ）　单色印刷时，网线角度应为４５°。

ｂ）　彩色印刷采用有主轴的网点（如椭圆形网点）时，青、品红和黑版的网线角度差应为６０°，主色

版的网线角度应为４５°或１３５°，黄版的网线角度宜为０°。双色印刷机印刷时，构成的一对颜色

应给出尽可能大的角度差。通常情况下，各色版的网线角度分别为：黑（Ｋ）１３５°，品红（Ｍ）１５°；

黄（Ｙ）０°，青（Ｃ）７５°。

注：主色版是反映图像主体的色版。

ｃ）　彩色印刷采用无主轴的网点（如方形、圆形）时，青、品红和黑版的网线角度差应为３０°，主色版

的网线角度应为４５°，黄版与其他色版的网线角度相差１５°。

６．３．２．６　胶印打样、印刷工艺设计要求

工艺设计应分别规定胶印打样、印刷的设备要求、所需纸张的规格和数量，并规定印数、印色和色

序等。

印刷色序应根据地图的内容、要求以及油墨的性质等确定。一般的原则是：

ａ）　套合精度要求高的色先印；

ｂ）　遮盖力大的墨色先印；

ｃ）　尽量保证第二色油墨的粘着性小于第一色；

ｄ）　应尽量将墨层厚度厚的油墨放于后色印刷，墨层薄的油墨放于前色印刷，使油墨在印刷的过
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程中，达到一个相对大的转移量；

ｅ）　对于标准的四色油墨，通常情况下按照黑—青—品红—黄的顺序来印刷。

７　数字印前处理

７．１　数据输入

７．１．１　数字印刷原图的数据输入

输入到数字印前处理系统中的数字印刷原图数据应满足印刷系统格式的要求。

７．１．２　模拟印刷原图扫描输入

７．１．２．１　扫描质量要求

扫描质量应满足下列要求：

ａ）　地图和图片等扫描分辨率一般不应低于１２点／ｍｍ（３００ｄｐｉ）；当等高线较密或图面要素复杂

时，扫描分辨率不应低于１６点／ｍｍ（４００ｄｐｉ）；要求精细的地图或图片等扫描分辨率不应低于

２０点／ｍｍ（５００ｄｐｉ）。

ｂ）　扫描后的图形完整，线条实在、不间断，图形亮度适宜，图面整体噪点小。

ｃ）　扫描后的图像层次丰富，色彩模式正确，色彩模式可采用ＲＧＢ、二值和灰度等，色值符合要求。

ｄ）　扫描输出的数据命名、格式等符合要求。

ｅ）　二值化时，根据扫描图像灰度直方图选择亮度值与阈值，确保二值化后不漏要素，尽量减少断

线和粘连。

７．１．２．２　扫描准备

分析原图的色彩、层次及反差，标出扫描范围，根据成图尺寸确定缩放倍率等。

７．１．２．３　扫描作业要求

扫描作业要求如下：

ａ）　运行扫描软件，设置适当的扫描参数（如设置扫描文件名、扫描类型、扫描分辨率、有效扫描区

域、数据格式等），并根据图纸和扫描质量要求选择设置编辑功能和参数。

ｂ）　对图件进行扫描时，应将图纸的公里格网水平／竖直放置，扫描方式可选用自动扫描和手动扫描：

———自动扫描：在原稿反差适当、不存在偏色情况下，可选用自动扫描方式。自动扫描应先对

图件进行预扫，根据预扫情况，设定扫描的亮度、对比度、色彩饱和度以及扫描范围等参

数，裁切位图时不应将图幅以外的内容（如黑边、白边）裁切到扫描幅面之内，然后进行

扫描。

———手动扫描：首先根据原稿情况设置扫描的高光和暗部、扫描曲线（ｃｕｒｖｅ）和反差格玛

（Ｇａｍｍａ）值以及其他参数，然后进行扫描。

ｃ）　根据图件的图面情况调整亮度值和阈值，选择相应的色彩模式或灰度模式进行色彩归化处理。

ｄ）　依照要求输出数据，格式应符合设计书要求。

７．２　数据处理

７．２．１　栅格数据处理

主要内容包括：

ａ）　根据用途对图像的阶调、层次、颜色进行调整和校正；

ｂ）　用于彩色印刷的图像数据最后应转换成ＣＭＹＫ色彩空间模式。

７．２．２　矢量数据处理

主要内容包括：

ａ）　依据分版要求对各要素进行色彩设计，保证分色版正确；

ｂ）　根据设计要求，对精细线划和符号进行特殊的艺术处理，并根据要求设定其四色分版色值或

专色版色值；
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ｃ）　同一测区、同一比例尺地图的图廓外整饰内容，可制作公用文件，出版整饰时调用并添加；

ｄ）　在整幅图编辑完成后，应进行错误检查，修改无误后再组版输出。

７．２．３　分色加网

应根据设计书和／或印刷工艺设计要求，对页面进行分色和专色设定（如果是ＲＧＢ色彩，应转换成

ＣＭＹＫ），清除无用色，归并比例相同的颜色，并根据需要对地图要素关系进行叠印、陷印、镂空等处理，

设定输出用色的线数和网形，选择加网方式（调幅加网、调频加网），建立分色版文件。

７．２．４　组版、拼版作业要求

７．２．４．１　组版作业要求

确定页面图幅所含文字、图形、图像、填充图案等文件内容，并确定页面样式（如页面尺寸、图幅展

开、出血或破幅要求等），用排版软件将文字、图形、图像以及填充图案等分离文件组合成完整版面。排

版后应保证文件齐全、字库匹配、版式符合要求、文件链接正确有效。

７．２．４．２　拼版作业要求

根据图幅页面大小、图集（册）装订方式及印刷工艺、设备等具体情况设计折手方式和拼版样式，并

根据拼版样式要求进行拼版。应在图幅外设置测控条以控制数据输出、晒版、打样和印刷过程的质量。

７．２．５　输出前数据检查和输出格式要求

输出前应对数据进行检查，检查内容主要包括：版面要素是否缺漏、正确，色彩处理与分版加网是否

正确，数据格式以及字库是否匹配等。发现问题应及时修改、处理。

地图数据输出格式应符合设计要求。文字一般采用文本方式。

７．３　数据输出

７．３．１　数码打样

利用数码打样机（喷墨打样、激光打样等）输出数码样张，根据需要，样张可以为全要素或分要素样

张。经色彩管理处理后的数码样张应能够基本模拟印刷品。数码样张的审校按照１０．１的规定执行。

７．３．２　激光照排机软片输出

７．３．２．１　激光照排分色片质量要求

激光照排分色片质量要求如下：

ａ）　分色片图形完整，无划伤，版面干净、无脏迹，规矩线齐全；

ｂ）　片基灰雾密度（片基加灰雾）≤０．１０，网点区域的透明部位密度值不得高于透明胶片密度值

（片基加灰雾）０．１以上，实地密度≥３．８；

ｃ）　分色片对角线套准误差≤０．０１％；

ｄ）　网线数：胶版纸印刷网线数一般为４线／ｍｍ～５线／ｍｍ（１００线／英寸～１３３线／英寸），铜版纸

印刷网线数一般为５线／ｍｍ～８线／ｍｍ（１３３线／英寸～２００线／英寸）；

ｅ）　线划光洁，注记笔锋和棱角明锐，文字、网点无破裂；

ｆ）　网目半色调底片的网点光洁实在，角度正确，层次丰富，５０％网点扩大值不超过２％；

ｇ）　分色底片分色正确，其密度层次与原图的色调层次相一致；

ｈ）　线划粗细的变形率不超过５％。

７．３．２．２　激光照排机输出作业要求

激光照排机输出作业的主要要求如下：

ａ）　输出前准备：根据激光照排机输出要求，做好设备和软件的准备和设定，根据任务通知单或设

计书要求，准备所需感光胶片、显影液、定影液等。

ｂ）　对激光照排胶片性能要求：最大密度≥５．０，最小密度≤０．０４，厚度０．１ｍｍ±０．０２ｍｍ，变形率

≤０．０２％。

ｃ）　输出质量控制：

———应制作常用感光胶片、网型和输出线数的标准网点梯度胶片，并对输出软片的实地密度、
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底片灰雾度、网点扩大率、网点变形情况、输出软片尺寸变化等进行质量检测；

———更换软片类型或更换显影液、定影液后，应对胶片输出进行基本密度测试，对照排系统作

线性化调整，保证输出质量；

———照排机分辨率不低于１００点／ｍｍ（２５４０ｄｐｉ），胶版纸发排线数不低于４线／ｍｍ（１００线／

英寸），铜版纸发排线数不低于５线／ｍｍ（１３３线／英寸）。

ｄ）　输出前应对输出文件进行屏幕预检，确保数据无误后方可进行输出作业。

ｅ）　按照激光照排机输出作业要求输出软片，应用ＲＩＰ输出软件输出胶片，并对输出软片进行显

影、定影。

７．３．３　计算机直接制版（犆犜犘）输出

７．３．３．１　印版质量要求

印版质量要求如下：

ａ）　版面清洁、图形完整，规矩线和色标齐全；线划、注记清晰，网点实在，加网线数为８线／ｍｍ

（２００线／英寸）的３％的小网点不丢失，９７％的网点不糊版；

ｂ）　精度：对角线对版误差不大于０．０１ｍｍ；

ｃ）　网线数：胶版纸印刷网线数一般为５线／ｍｍ～６线／ｍｍ（１３３线／英寸～１５０线／英寸），铜版纸

印刷其网线数一般不低于７线／ｍｍ（１７５线／英寸）；

ｄ）　印刷要素的感脂性能和空白部位的亲水性能良好，擦胶平薄均匀；

ｅ）　咬口尺寸要符合指定机器的要求，误差不超过３ｍｍ，侧规误差不超过５ｍｍ。

７．３．３．２　印版输出作业要求

印版输出作业要求如下：

ａ）　输出前准备：根据ＣＴＰ系统作业要求，做好软件和直接制版机、冲版机等设备的准备、设置工

作，准备冲洗药液、版材等；

ｂ）　输出前应对输出文件进行屏幕预检，确保数据无误后方可进行输出作业；

ｃ）　应用软件输出印刷版，并对输出印版进行自动显影、定影处理。

８　晒制犘犛版

８．１　印版质量要求

印版质量要求如下：

ａ）　版面清洁、图形完整，规矩线和色标齐全。线划、注记清晰，网点实在，３％的小网点不丢失，

９５％的网点不糊版。

ｂ）　精度：对版误差不大于０．１ｍｍ。

ｃ）　印刷要素的感脂性能和空白部位的亲水性能良好，擦胶平薄均匀。

ｄ）　咬口尺寸要符合指定机器的要求，误差不超过３ｍｍ，侧规误差不超过５ｍｍ。

８．２　晒版作业要求

８．２．１　晒版前的准备

内容包括：

ａ）　检查底片质量，准备台纸板及有关用具；

ｂ）　按配方准备好显影液、修版液、胶液和处理液，领取所需规格版材；

ｃ）　晒版机的准备：普通晒版机需调整好光源，擦净玻璃。自动平型晒版机应首先调置频道，输入

真空时间、曝光时间以及灯体位置的相关数据。

８．２．２　曝光

内容包括：

ａ）　将底片与ＰＳ版的感光层相对（底片朝向光源）置于晒版机内，按照印刷机的规格和工艺要求
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留出咬口和边规尺寸，并在版材拖梢方向放置晒版测控条。待检查无误后抽气和曝光。

ｂ）　使用平型自动晒版机晒版时，在合上电源开关后，应检查控制盘上的显示，光源及真空泵的工

作是否正常，然后将ＰＳ版和底片放入晒版机内抽气和曝光。

８．２．３　显影

８．２．３．１　手工显影

将曝光后的ＰＳ版置入显影液内，用软毛刷刷洗版面，待图形清晰及空白部分的颜色清除干净后，

立即水洗，然后用２％～３％磷酸液处理，用水洗净后吹干。

８．２．３．２　犘犛版自动显影机显影

内容包括：

ａ）　清洗显影槽，按照槽内液面计的指示，投放配制好的显影液。打开冲洗量调整阀门和显影液量

调整阀门。

ｂ）　接通电源，设定显影温度、烘干温度、输送版材定时时间及其输送速度，调整显影液喷放量及

其角度和显影毛刷压力。

ｃ）　按动各操作开关，然后进行显影、冲洗。

８．２．４　印刷版的修整

显影后，检查版面质量，利用修版液（不能用浮石棒）把版上不需要的图形和空白部位的脏污除去，

并用急水流冲去多余脏液，以免破坏图文。然后擦胶、风干备用。

８．２．５　固化

印刷版如暂时不上机印刷，应涂一层油墨，防止图文受光分解而降低感脂性。不要使图版接触强酸

和有机溶剂，注意避光保存。

８．２．６　耐印处理（烤版）

当印数较大时，为了提高印刷版的耐印率，可将印刷版显影后（不擦树胶）薄薄擦上一层专用保护

胶，放入烤版机内烘烤，取出后再放入显影液内除去专用保护胶层，水洗干净，擦胶、吹干备用。

９　胶印打样

９．１　胶印打样样图质量要求

胶印打样样图质量要求如下：

ａ）　图形完整、图面清洁，网点光洁实在，无白点、条痕，线划和注记无花糊、虚断；

ｂ）　多幅拼接版不应拆幅单打；

ｃ）　墨色符合色标或设计要求，无漏色、错色，拼接图幅和图集（册）的各幅相同墨色应一致；

ｄ）　打样用纸要与印刷用纸相同，四边应留出５ｃｍ的白纸边；

ｅ）　各要素套合误差不超过０．１ｍｍ。

９．２　打样准备

主要应做好以下各项准备工作：

ａ）　采用胶版打样机打样，采用的纸张、油墨等材料应与正式印刷相同。

ｂ）　按工艺通知单规定的数量和规格领取纸张，并进行适印处理。检查印刷版质量，测定印刷版

厚度。

ｃ）　根据工艺设计的要求及色标、油墨的型号调配油墨，确定打样色序。

ｄ）　作业室应保持干净明亮，工具放置有序。

ｅ）　室内温度和相对湿度应满足打样作业要求。

９．３　操作方法

打样作业应：

ａ）　先将水墨辊均匀上好水和墨。将活动架移动到输墨辊上，使墨辊均匀受墨，然后移到输水辊
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上，使水辊均匀湿润。

ｂ）　将印刷版在版台上对准夹牢，用水洗净版面胶层，再用汽油洗去墨层，然后在版面上滚压印

墨，并使版面图形受墨均匀。

ｃ）　打印每一色前，首先要用彩色反射密度仪测定实地密度值，符合质量标准和技术要求后，再进

行正式打印。

ｄ）　经审校后，如错误过多，必须重新打样。

ｅ）　工作完毕后，应擦洗版台和压印台，做好机器的清洁和保养工作。

１０　审校

１０．１　审校数码样和胶印样

１０．１．１　审校内容

主要审校以下内容：

ａ）　检查各要素位置相互关系是否正确，套合精度是否符合要求，规矩线是否准确齐全；

ｂ）　检查图廓外及图廓间整饰以及注记说明有无遗漏或差错；

ｃ）　检查图内各要素有无重叠、错漏，内容有无残断、脏污、花糊，墨色是否符合色标或彩色样图的

要求，拼幅地图各要素的接边和墨色是否一致；

ｄ）　通过测控条的测定，检查色调是否符合要求。

１０．１．２　审校作业

审校作业主要包括以下内容：

ａ）　熟悉工艺方案，领取各种打印样和所需资料，准备好审校用具；

ｂ）　根据印刷原图、色标、设计要求等全面审校打印样，发现问题应详细标在样图边上，并标注修

改意见；

ｃ）　重点审校涉及领土完整的要素和国界，审校国界必须逐点、逐线对照印刷原图或国界审批件进

行检查。

１０．１．３　审校中发现问题的标写规定

１０．１．３．１　标写规定

根据审校中所发现的问题，应采用以下标写方法：

———重叠：标写“去××，留××”；

———遗漏：标写“加××”，并将位置准确标出；

———移位：标写“××改位”，并标出真实位置。内容复杂时，应在图边绘出修改位置示意图；

———多余：标写“去××”；

———脏污：标写“××版去脏”；

———修字：标写“修×字”；

———断线：标写“连××”；

———改形：标写“改为××”，绘出正确形状；

———更正：标写“去××加××”。

审校过程中其他校对符号的使用按照ＧＢ／Ｔ１４７０６的要求执行。

１０．１．３．２　标写注意事项

审校作业的标写应注意：

ａ）　引线必须是横、竖直线，线与线不能重叠，尽量避免交叉；

ｂ）　引线应标向距图廓近的一方，标写应简明肯定，字迹清楚。

１０．２　审校开印样

审校开印样是印刷前对印图的内容、墨色、套合精度的最后一次质量把关，应认真做好，主要要求包括：
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ａ）　开印样审校应及时、准确、快速；

ｂ）　按照印刷成图的质量标准对开印样图的墨色、套合精度、要素内容及完整性、要素间关系等内

容逐项进行认真检查，发现问题用色笔标出；

ｃ）　审校后应签署付印意见并签名。

１１　印刷

１１．１　印刷成图的质量要求

印刷成图质量要求如下：

ａ）　外观：

１）　成图内容应保持与原图或校样一致；

２）　文字、图形完整、位置准确，线划、注记、网线（点）光洁实在，无双影、条痕花糊、虚断和

脏污；

３）　图纸无破口、折角、破洞和皱褶，纸张白度与未印刷前无明显差别，背面无脏污，天、地、左、

右位置符合设计规定。

ｂ）　阶调：

１）　实地密度值范围为：黄（Ｙ）：０．８５～１．１０；品红（Ｍ）：１．２５～１．５０；青（Ｃ）：１．３０～１．５５；黑

（Ｋ）：１．４０～１．７０；

２）　最小网点再现３％～５％网点面积。

ｃ）　网点：

１）　网点清晰，角度准确，不出重影；

２）　印刷品５０％网点的增大值范围一般为１０％～１８％；

３）　线划粗细变形率不超过１５％。

ｄ）　层次：亮、中、暗调分明，层次清晰。

ｅ）　各色套印误差：

１）　全开图幅：精度要求较高的地图不大于０．２ｍｍ，一般地图不大于０．３ｍｍ；

２）　对开及小于对开图幅：国家基本比例尺地图及精度要求较高的地图不大于０．１ｍｍ，一般

地图不大于０．２ｍｍ。

ｆ）　双面印件套印：正反面套印误差不超过０．５ｍｍ。

ｇ）　颜色：

１）　印刷墨色应符合批印样或用色标准；

２）　地图集（册）、成套地图及多幅拼接图的相同墨色应深浅一致，实地密度允许误差为：青

（Ｃ）、品红（Ｍ）≤０．１５；黑（Ｋ）≤０．２０；黄（Ｙ）≤０．１０。

１１．２　纸张准备

１１．２．１　选纸

提前准备好所需纸张。依据通知单的要求选纸，挑去破损、脏污、折叠等不适用于印刷的纸张，按品

种、规格、纸纹分别存放，存放时不应产生紧边、卷曲、荷叶边等变形，核对纸张的品种、规格、纸纹和

数量。

１１．２．２　裁纸

１１．２．２．１　质量要求

裁纸的质量要求如下：

ａ）　裁切的纸张要符合规定尺寸，同一图幅误差不超过１．０ｍｍ，裁切纸边应互相垂直；

ｂ）　切口光滑无刀花；

ｃ）　裁切纸张数量必须与通知单要求相符，并垛放整齐。
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１１．２．２．２　裁纸操作方法

裁纸操作应做到：

ａ）　熟悉作业通知单，核对纸张，拟定裁切尺寸、顺序或程序数据（电脑控制裁纸机）。

ｂ）　检查调整机器，擦净工作台面。备齐使用工具。空车试刀，如有跑刀严禁使用。

ｃ）　将纸张撞齐输入机内，按要求尺寸校正规格，开刀裁切。使用自动控制的切纸机时，输入数据

后应检查屏幕显示的数据，正确无误后方可按动裁切电键。用完后应断电，不能露出刀口。

ｄ）　裁切的纸张经严格验数后，垛放整齐，做好标识，套上塑料罩备用。

１１．３　油墨的准备

准备内容包括：

ａ）　按工艺要求或根据付印样及色标准备油墨；

ｂ）　分析付印样或色标各色相中的颜色成分，参照打样时的配墨记录，确定墨量及其配比；

ｃ）　调墨要均匀，并及时刮出色样与付印样或色标进行对比，直到符合要求为止；

ｄ）　每批印件墨量要一次配足，调墨的配比应记录保存，配比确定后不得随意变更。

１１．４　开机准备

开机准备要求如下：

ａ）　领取付印样图、油墨、印刷版，整理过版纸，领取纸张并核对其规格、数量。

ｂ）　检查印刷版的质量是否合乎要求，各色印刷版的数量是否齐全。版面脏污及个别缺陷经修整

后方能上机印刷。

ｃ）　清除机器及其周围的障碍物，并给油箱及各润滑点加油润滑。

ｄ）　根据胶印机给定数值，调整辊筒衬垫厚度，调整机器压力，且辊筒间两端的空隙必须一致。

１１．５　印刷操作方法

１１．５．１　装纸、调整输纸装置

装纸、调整输纸装作业要求：

ａ）　将纸张抖松撞齐并垛放在输纸台上，前边和侧边必须靠紧规矩挡板，不能倾斜。最后白纸上放

适量过版纸；

ｂ）　根据纸张厚薄和幅面，调整风嘴的风量及位置，调整压纸轮的压力、方向和传递带的松紧，并

调整好双张及空张控制器；

ｃ）　校好前规，找准咬纸量，咬牙量为５ｍｍ～１５ｍｍ，且两边一致。上方压规高度和侧规压板高度

一致，并为纸张厚度的３～４倍。根据纸张大小移动侧规。

１１．５．２　上版

上版作业要求如下：

ａ）　将印版插入版夹，从中间开始拧紧螺丝；铺平衬纸后点动或低速将机器转至另一边装好夹版。

ｂ）　上版时拉力要均匀一致，不能过大，应逐渐将印版绷紧。

１１．５．３　调整水辊、墨辊

启动机器，同时上水输墨，根据水的传递情况，调整各水辊间的压力，使其传水适量、均匀。根据油

墨传递情况，调整各墨辊间的压力，使两端压力一致，传墨适量均匀。

１１．５．４　校正规矩

印刷版规矩校正要求如下：

ａ）　洗去版面胶膜，揩去图形墨层，擦净油污后，再用水布清擦干净。

ｂ）　以慢速开动机器，先后合上水、墨，待版面图形受墨正常均匀，空白部位无脏污后，才可中速

试印。

ｃ）　启动输纸机构，调整纸张与侧规位置，合适后合压试印。

ｄ）　查看试印样图图形位置与工艺要求是否相符，如相差较大时，可变动上版位置或移动前规和
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侧规进行校正，但前规移位不得超过１ｍｍ。如图形沿辊筒旋转方向套印不准时，可加减衬

纸。停机超过２ｍｉｎ时印刷版应擦胶。

ｅ）　校正印版时，同时调整墨斗螺丝，使墨量与印版图形受墨量相适应，先印适量过版纸，待水、墨

平衡后，根据打样出来的色标密度值印刷开印样，审批后，参照审批样开机正式印刷。

１１．５．５　印刷操作

印刷操作要求如下：

ａ）　按工艺设计要求的印刷色序、版序进行印刷。

ｂ）　认真操作输纸机构，确保纸张准确输入，听到危险信号迅速停机。

ｃ）　要勤查水、墨，做到版面水分小而不脏，保持水墨平衡。

ｄ）　印刷中要勤查印刷品质量，并与审批样对比，发现问题，应及时处理。

ｅ）　印刷中间，应根据印件的质量及纸张脱粉掉毛情况及时停机擦洗橡皮布。

ｆ）　每版印完，应将橡皮布洗净，下版后需要存版的印刷版应擦胶换墨，不需存版的印刷版需把墨

洗净。换墨或停机１０ｈ以上时，一般应洗净墨辊。

ｇ）　每班工作结束，要明确做好标识，做好交接工作，并填写作业登记或交接记录。

１２　分检和单幅图包装

１２．１　分检和单幅图包装的质量要求

１２．１．１　分检质量要求

分检后质量应满足：

ａ）　分检后的成图，应符合１１．１印刷成图的质量要求；

ｂ）　分检后的成图必须确保数字准确，合格品数与废品数之和应与投印白纸数相符。

１２．１．２　包装质量要求

包装后质量应满足：

ａ）　每包成图数量必须准确；

ｂ）　包装整齐，包形方正，捆扎结实，不得捆伤、脏污图纸；

ｃ）　图包贴封的标签，应填写正确、清楚、粘贴牢固。

１２．２　分检和单幅图包装作业

１２．２．１　分检和裁切作业

分检和裁切作业要求如下：

ａ）　按照作业通知单验数、接收印刷成图，垛放整齐。

ｂ）　先抽出３～５张，对照付印样图，全面查看成图内容，并确定分检重点。分检应逐张两边翻阅，

每边翻阅面积应超过１／２图幅；双面印刷图要正、反两面查看。翻阅时以检查缺色、跑版、挂脏

和破损为主，并按照印刷成图质量标准，剔除废品。

ｃ）　分检应逐叠进行，先检出一叠合格品作为对换备用，然后每分检完一叠验数后，将分捡出的废

品对换成合格品，垛放整齐，同时将废品另外堆放整齐。整幅图查完并核对总数无误后，对合

格品签署合格证，交专职检查人员抽查。

ｄ）　专职检查人员抽查合格品时如发现废品或合格品数量与合格证不符，分检工作应全部返工

重查。

ｅ）　分检完成后，应按工艺规定裁去多余白纸边，有重叠边的多幅拼接图，上压重叠边应裁净拼接

线，但裁进尺寸不得超过２ｍｍ。

１２．２．２　单幅图包装作业

单幅图包装作业要求如下：

ａ）　按照作业通知单核对成图，确认数字正确后，在合格证上签字。
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ｂ）　国家基本比例尺地图每包按２００份（特殊要求除外）包装（彩、素图要分开包），每５０张一叠，对

折对插。从每包上叠抽出一张折叠，将地图图幅编号、图名露出。

ｃ）　国家基本比例尺地图包装采用１２０ｇ牛皮纸，对接部分应重叠图幅对折宽度的２／３以上。图

包顶、底部成角状折向对折面。包装绳成“＃”状，绳结点处需打扣。

ｄ）　地形图图包正面应留１０ｍｍ×４０ｍｍ方洞，露出地图的图幅编号和图名；图包顶、图包两头粘

贴地图标签，标明图号、出版年代、版次、图种（彩图和素图）和数量，其他图种，包装纸不开洞。

ｅ）　包装完毕，应检查包装质量，核对包数无误后上交。

１３　地图集（册）的装订

１３．１　质量要求

１３．１．１　平装的质量要求

平装的质量要求见ＣＹ／Ｔ２８—１９９９的第３章。

１３．１．２　精装的质量要求

精装的质量要求见ＣＹ／Ｔ２７—１９９９的第３章。

１３．２　装订准备

ａ）　熟悉作业通知单，准备工具，擦净工作台；

ｂ）　接收印刷成图，核对数字；

ｃ）　准备用料，根据成图规格，合理核算用料尺寸并开料。

１３．３　平装地图集（册）装帧的操作方法

平装的作业要求：

ａ）　折页：折页前溜边，先折样子，核对页码顺序，折页时应挑出废品，折完撞齐，天头地脚划清

记号。

ｂ）　配页：先配出样本，再按每帖页码顺序配齐，溜看有无翻身、倒头、错号，无误后撞齐放好。

ｃ）　订本

———锁线订：根据开本大小确定订距、锁线针数，一般为６～１０个针眼，锁完整齐码平；

———骑马订：调整好机器，将套好撞齐的图页输入机器装订；

———缝纫订：调整好缝纫机，将套好撞齐的图页沿订口规矩线准确缝订；

———无线胶粘订：将图页撞齐后刷胶、压紧、晾干；

———活页简装：将图页撞齐，按规定位置打孔，一般２个或４个，孔的直径约为３ｍｍ～５ｍｍ，

穿入丝绸带打结系牢。

ｄ）　刷胶上封

———折封面：将封皮面沿封脊线反折；

———上环衬：把上、下环衬牢固粘贴在图芯订口部位，天头地脚不得颠倒；

———上封面：将封皮面与图芯正面按脊线对正贴牢，摊开封底，连同图芯翻身，在脊背和订口

处刷胶，拉紧封底使图芯紧密贴合，并用刷子沿脊线刮平整，晾干。上、下浆口为３ｍｍ～

５ｍｍ，但应不露订线；有勒口的平装须先将图芯外切口裁好，再包封皮，并沿外切口将勒

口折进。

ｅ）　裁本：上机前先检查图本垛放有无倒头。先裁外切口，再裁上、下切口。裁好的成品规格与规

定尺寸误差不得超过１ｍｍ，四角成直角。

１３．４　精装地图集（册）装帧的操作方法

精装的作业要求：

ａ）　折页、配页、锁线或无线胶粘作业与１３．３的ａ）、ｂ）和ｃ）的相关内容相同，采用蝴蝶式装订时，

应先锁（或无线胶粘）拼贴条，再贴平贴条，然后粘页。
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ｂ）　图芯加工

不同形状的图脊和图背，其图芯的加工过程分别如下：

———圆背有脊：（图芯）压平—刷胶—干燥—分本—裁切—扒圆—起脊—粘堵头布、纱布、图脊

纸—干燥；

———圆背无脊：去掉起脊，其他过程与圆背有脊相同；

———方背：去掉扒圆、起脊，其他过程与圆背有脊相同；

———活络式：（图芯）压平—刷胶—干燥—分本—裱卡—干燥—裁切— （扒圆）—粘堵头布、纱

布、图脊纸—干燥。

ｃ）　制作图壳

根据装帧设计，制作全布面图壳或布腰纸面图壳。图壳制作流程如下：

———全布面图壳的制作：分为封面布刷胶，摆壳、包壳（包边和塞角）、压平等工序；

———布腰纸面图壳的制作：分为腰布刷胶、摆壳、包布腰、刷胶、糊面、包壳、压平等工序，也可先

将布腰与封纸粘接，然后按全布面图壳制作过程加工。

ｄ）　烫金

准备铜锌版和电化铝，检查机器，调整压力、规矩，烫样送审合格后即可烫印。烫印时要防止

碰伤和脏污封面。

ｅ）　套壳

将图壳面向工作台展开，在图槽部位刷胶，将图芯的脊线对齐套好，并使切口与飘口距离相等，

粘接牢固，初步压槽，然后将前封、封底与环衬粘接牢固，压平，压槽。活络式的塑料图壳要按

照地图集规格预先压制，然后与图芯套合。

１３．５　检查、包装

检查和包装作业要求如下：

ａ）　检查地图集装订质量，主要用目测法检查各部位的质量，必要时可以用符合规定的计量工具检

验页码、粘口、针距、针数、圆势、脊高、飘口和书背、封面的烫印印迹等；

ｂ）　装订质量宜逐本查码，溜看破损、脏污等，查完后填发合格证；

ｃ）　包装应按照工艺设计书要求，每包数量准确，捆扎结实，并按规定填贴标签。
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附　录　犃

（资料性附录）

安全生产作业要求

犃．１　总则

在地图印刷生产过程中，要使用保密的地图数据、资料，操作昂贵的制版、印刷设备和各种电器，接

触易燃、腐蚀和有毒的化学药品等，为避免发生事故，保证人身安全，应以预防为主，认真执行各项安全

作业规定。

犃．２　安全教育与安全检查

犃．２．１　印刷企业领导，要经常对职工进行安全教育，定期进行安全检查，发现不安全因素，应及时

消除。

犃．２．２　新工人进厂，未经认真的安全教育，不得分配到班组作业。

犃．３　保密数据、资料的安全管理要求

犃．３．１　数据、资料的分类

数据、资料主要包括：

ａ）　委印单位提供的：

———印刷原图：包括数字原图、纸质原图、透明原图等；

———出版参考资料：如彩色样图、部分参考资料等。

ｂ）　制版、印刷过程中的：

———各种审校样、开印样；

———各种扫描数据、出版数据、过程胶片等；

———供打样和印刷周转用的过版纸及各种废图；

———各种打样版、印刷版。

犃．３．２　保密数据、资料的安全要求

数据、资料的安全保密管理主要有以下要求：

ａ）　从事地图印刷的工作人员，应严格遵守保密规定，对于上述数据和资料，无论其秘密等级如何，

均应妥善保管，保证其安全、完整和数目准确。

ｂ）　地图印刷企业应设置资料室和资料员负责数据、资料的管理。数据、资料的接收、发出或内部

运转应经资料室办理交接登记手续。

ｃ）　地图印前、印刷过程中的各种数据、印刷版、胶片等，凡需保留存放的，应由资料室负责详细登

记、存放。

ｄ）　凡定期应当销毁的数据、资料，到期后应由资料室详细列出清单，报经主管人员批准后，方能

按照销毁手续进行销毁。

ｅ）　所有准备销毁的资料及废图纸，应详细登记造册，报经主管负责人批准后方可销毁。

ｆ）　资料销毁必须由两人监销，绝密资料的销毁应由保卫部门监销。销毁人和监销人要在销毁登

记簿上签名，并注明销毁时间。

ｇ）　资料管理人员对所管数据、资料，应每年全面清理核对１～２次。主管人员详细检查核对，编造

清册、妥善保管。

犃．４　机器设备安全操作规定

机器设备安全操作主要有以下要求：
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ａ）　各种打印机、印刷机以及制版、装订、裁切等设备，非本机组或设备指定操作人员，未经许可不

得使用或开动；学徒工和学习人员必须在领机人员的指导下操作；对自己使用的机器设备应妥

善保护，并经常进行保养、定期进行维修。

ｂ）　开动打样机、印刷机前，操作人员必须将工作服、安全帽穿戴齐全，并扣紧前襟和袖口，身上不

得搭挂毛巾。

ｃ）　打样机、印刷机运转中，不准进行任何修理和擦洗，不准用手扣刮粘在机器上的纸毛、墨皮等污

物，不准跨越转动部分加油。

ｄ）　机器安全装置应经常保持完善有效。

ｅ）　印刷机周围１ｍ以内，不得堆放纸张、材料及其他物品。

ｆ）　严格执行交接班制度。

ｇ）　一旦发生机器或人身事故，要保持现场完整，并立即上报，填写事故报告表。

ｈ）　集体操作的机器，定员不齐不得开机，开机后不得私离工作岗位。

ｉ）　机器发生故障时，要立即停机进行检查，禁止带故障运转。

犃．５　电气装置安全操作要求

电气装置安全操作主要有以下要求：

ａ）　电气设备的修理，改装，连接临时线路及调试电气装置，必须由电工进行，其他人员不准擅自

乱动。

ｂ）　不准用手或持金属物接触电气设备的通电部分，不准用湿手拉合电闸或开关电钮。

ｃ）　检修机器应先断电源，并在电闸处挂“线路维修，严禁合闸”信号。修理电气装置，一般不准带

电作业，特殊情况不能切断电源时，一定要有可靠的安全措施，并有电工二人同时作业。

ｄ）　作业室内使用电炉要有专人负责，电炉周围严禁放置易燃品。

ｅ）　因故停电时，凡用电的机器设备，一律立即拉开电闸。每日工作完毕后，作业室内所有电源应

一律切断。

ｆ）　使用手灯必须采用低压。

ｇ）　所有动力设备，必须按照规定埋设接地网，要接地良好。

ｈ）　不准使用色纸包裹灯泡作为安全灯。

犃．６　化学药品的使用要求

化学药品的使用主要有以下要求：

ａ）　保管人员要熟悉各种化学药品的燃点和挥发性能，严格控制室内温度，妥善保管。易挥发药品

的容器要密闭有效，原装密封的不得任意打开，开取后必须及时封好。

ｂ）　各种腐蚀或有毒药液，由大容器取用时，应使用虹吸器，严禁用嘴吸气引出。固体有毒药品用

天平称量时，称盘上应垫净纸，操作完毕应立即洗手。

ｃ）　稀释硫酸，严禁将水倒入酸内，必须将酸液缓慢倒入有水的容器内，以防爆炸。

ｄ）　接触或使用强酸、强碱，必须带胶皮手套。

ｅ）　易燃品的容器必须密闭，存入地下库房内或远离厂房存放，严禁烟火，夏季注意通风降温，作业

车间应限量领用。

ｆ）　剧毒药品应由专人保管，严格领用手续，控制使用。

犃．７　其他安全要求

其他安全要求包括：

ａ）　作业车间内，除指定吸烟地点外，严禁吸烟；

ｂ）　各种废纸、废油布及废墨渣，不得乱扔乱放，必须放置在指定的安全地方，按时由专人统一处理。
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附　录　犅

（规范性附录）

测控条和光学密度计使用要求

犅．１　概述

测控条和光学密度量测是地图印刷过程中检查、控制各工序产品质量的重要手段，也是实现印刷生

产过程标准化、数据化科学管理的有效途径。地图印刷企业在生产过程中应积极利用测控条和光学密

度量测来检测、控制或评价印刷生产过程和产品的质量。

犅．２　测控条应用和要求

犅．２．１　测控条的选用

测控条的选用应符合ＧＢ／Ｔ１８７２０—２００２第５章的有关规定。

犅．２．２　测控条的质量要求

测控条的质量要求应符合ＧＢ／Ｔ１８７２２—２００２的４．１的规定。

犅．２．３　测控条在各工序中的应用

犅．２．３．１　概述

在地图印刷工艺流程的数字印前处理、晒版、打样以及印刷等过程中，均应使用测控条来控制、检测

或评价各工序产品的质量。

犅．２．３．２　测控条在数字印前处理中的应用

在数字印前处理过程中，应根据其不同的输出方式，如激光照排机软片输出、计算机直接制版、数码

打样等，采用相应的测控条进行质量控制和检测。测控条在数字印前处理过程中的应用主要包括以下

两个方面：

ａ）　用于设定不同输出方式的质量控制标准。针对不同输出方式下输出设备、输出材料、显影、定

影等条件，利用测控条分别制定其质量控制标准。

ｂ）　用于不同输出方式下检测、控制其输出产品的质量。

犅．２．３．３　测控条在晒版工序中的应用

测控条通常晒制在印版的咬口或拖梢处，主要用于：

ａ）　规范晒版作业的曝光时间和显影时间：日常的晒版作业中，通过规定测控条的质量要求，从而

设定预定作业条件（例如常规作业的版材类型、曝光光源强度、显影液配方等）下的曝光和显影

时间等；当预定的作业条件发生变化时，应及时根据所晒制的测控条的信息变化决定是否修订

曝光和显影等作业参数。

ｂ）　控制、检测或评价晒版质量：晒版作业后，根据测控条提供的信息检测或评价所晒制印版的

质量。

犅．２．３．４　测控条在打样、印刷工序中的应用

在打样、印刷工序中测控条通常用于：

ａ）　指示打样、印刷时的着墨情况、网点再现以及重影、滑移等情况，对打样、印刷过程中的某些技

术参数进行调整；

ｂ）　用来检测或评价打样和印刷品的质量；

ｃ）　根据测控条提供的信息制定印刷品的质量标准，并根据该质量标准设定各生产工序所需的

参数。
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犅．２．４　测控条应用要求

印刷测控条应用要求见ＧＢ／Ｔ１８７２０—２００２的有关条款。

犅．３　光学密度计使用要求

犅．３．１　光学密度计的基本要求

反射密度计应符合ＩＳＯ１４９８１的规定；透射密度计的光谱特性应符合ＧＢ／Ｔ１１５０１—１９８９的规定，

几何条件应符合ＧＢ／Ｔ１１５００—１９８９的规定。密度计应经鉴定合格且在有效期内。

犅．３．２　光学密度计的使用原则

犅．３．２．１　光学密度量测借助于光学密度计和测控条来完成。透明原图和软片用透射密度计量测，反

射原图、打样图和印刷图等用反射密度计量测。

犅．３．２．２　在地图印刷过程中，密度量测应选用同一厂家生产的同一类型的光学密度计。

犅．３．３　光学密度量测程序

犅．３．３．１　密度量测前的准备

密度量测前的准备主要包括：

ａ）　将光学密度计放置在平整清洁的工作台上，远离热源，环境温度在１０℃～４０℃之间，防止强

光直接照射光学密度计，不得有任何腐蚀性气体、强电磁场干扰，以免降低量测精度。

ｂ）　应确保密度计测量头和采样光孔清洁。

ｃ）　注意电路的安全可靠，在确认电源电压与光学密度计的工作电压（通常为２２０×（１±１０％）Ｖ）

相吻合后，方可接通电源。

ｄ）　按照密度计生产厂商推荐的预热时间进行预热。根据密度计的使用说明对仪器进行校准，并

将仪器设定为要求的模式。

犅．３．３．２　透射密度量测作业程序

透射密度量测作业程序如下：

ａ）　将晾干的分色片、黑白或彩色软片置于光学密度计的量测台上。

ｂ）　密度测量：

１）　分色胶片或黑白片的密度量测：将测量头对准片基材料的透射部位（即非图文处），量测

片基材料的透射密度犇０；量测其实地密度犇ｓ和相应网目调区域的透射密度犇ｔ。测量网

目调软片时，密度计的测量光孔宜不小于网线宽度的１５倍，最小不应小于网线宽度的１０

倍，该要求同样适用于非圆形测量孔。

２）　彩色软片的密度量测：可分别选择相应颜色通道按照本条１）的要求进行密度量测。

犅．３．３．３　反射密度量测作业程序

反射密度量测作业程序如下：

ａ）　将被测样图（印刷原图、打样图或印刷品）放在量测台上，并确保试样平整、无褶皱，与其接触的

黑色底衬材料应：

———对光谱无选择性，如：在４００ｎｍ～７００ｎｍ的整个波长范围内，光谱反射密度的总变化幅

度不应超出在同样波长范围内得到的平均密度的５％；

———漫反射，在一般室内照明条件下，无论以任何角度观测时，均无明显镜反射；

———具有１．５±０．２的反射密度。

ｂ）　对于每种彩色油墨，选择给出最高实地密度的密度计测量通道来测量未印刷承印物（即被测

样图非图文的空白处）的反射密度犇０，然后选择相应的颜色通道测得所需部位的密度值（如实

地密度犇ｓ或网目调区域的密度犇ｔ）；测量网目调时，密度计的测量光孔宜不小于网线宽度的

１５倍，最小不应小于网线宽度的１０倍，该要求同样适用于非圆形测量孔。

ｃ）　重复测量２～３次：
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———密度值在１．０以下时，误差要控制在０．０１以内；

———密度值在１．０以上时，误差要控制在０．０２以内；

———如果重复测量的密度值误差超出允许范围，则应对密度计进行检修。

ｄ）　量测完成后关闭光学密度计电源。当连续使用光学密度计时，不应关闭电源。

犅．３．３．４　反射密度量测内容

打样图和印刷图的密度量测内容主要包括印刷反差、最佳实地密度、网点扩大值、油墨叠印率等。

关于反射密度量测的内容见ＧＢ／Ｔ１８７２２—２００２。

犅．３．４　密度测量结果报告

报告密度值应保留两位小数。任何密度测量结果报告都应指明确切的测量条件，测量结果报告包

括以下内容：

———密度计的型号、名称及生产厂家；

———颜色通道（黑、青、品红、黄或以ｎｍ表示的波长）；

———光谱响应（应为ＩＳＯ５３中定义的ＩＳＯ标准状态Ｉ、Ｔ、Ｅ中的一种）；

———偏振光镜（有／无）；

———试样背衬（对于反射密度量测）；

———采样光孔（ｎｍ）；

———未印刷承印物的密度和测量部位的密度等。

例如：青实地密度为１．４５，未印刷承印物密度为０．１５，此数值为用无偏振装置的Ｔ光谱特性、测量

孔为１０ｍｍ、ＺＸＹ公司的ＸＹＺ型反射密度计在符合标准规定的黑色底衬上测量得到。
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附　录　犇

（资料性附录）

地图印刷纸张的规格和开本尺寸

犇．１　概述

地图印刷用纸有卷筒纸和平板纸两种。

犇．２　卷筒纸的规格

根据国家标准，地图印刷使用的卷筒纸的宽度尺寸有７８７ｍｍ 、８６０ｍｍ、８８０ｍｍ、９００ｍｍ、

１０００ｍｍ、１０９２ｍｍ、１２２０ｍｍ、１２３０ｍｍ、１２８０ｍｍ、１４００ｍｍ、１５６２ｍｍ、１５７５ｍｍ、１７６０ｍｍ等规

格。

犇．３　平板纸的规格和开本尺寸

犇．３．１　平板纸原纸规格

目前我国印刷用平板纸原纸的规格主要有：９００×１２８０（ｍｍ）、８９０×１２４０（ｍｍ）、１０００×

１４００（ｍｍ）、７８７×１０９２（ｍｍ）、８５０×１１６８（ｍｍ）等。其中９００×１２８０（ｍｍ）、８９０×１２４０（ｍｍ）为国际

标准通用的Ａ系列未裁切单张纸尺寸，１０００×１４００（ｍｍ）为国际标准通用的Ｂ系列未裁切单张纸尺

寸；另外７８７×１０９２（ｍｍ）、８５０×１１６８（ｍｍ）等为我国沿用旧标准使用的平板印刷未裁切单张纸尺寸。

犇．３．２　国际标准犃系列和犅系列纸张规格和开本尺寸

国际标准纸张规格按纸张幅面的基本面积分为Ａ系列、Ｂ系列等。

Ａ、Ｂ两种纸张系列，采用标准全张纸对折长边的次数来表示开本大小。如Ａ系列全张纸为Ａ０，沿

长边对折一次为Ａ１，对折２次为Ａ２，依此类推。Ｂ系列纸张分为Ｂ０、Ｂ１、Ｂ２、Ｂ３等。

国际标准Ａ系列和Ｂ系列纸张规格和开本尺寸见表Ｄ．１。表Ｄ．１中未裁切单张纸尺寸后面的Ｍ，

表示纸张的丝绺方向与该尺寸边平行。

表犇．１　国际标准犃系列和犅系列纸张规格和及其开本尺寸 单位为毫米

系　　列 未裁切单张纸尺寸
已裁切成开本

代　　号 公称尺寸（允差±１ｍｍ）

Ａ

８９０×１２４０Ｍ Ａ４ ２１０×２７９

８９０Ｍ×１２４０ Ａ５ １４８×２１０

８９０×１２４０Ｍ Ａ６ １０５×１４４

９００×１２８０Ｍ Ａ４ ２１０×２７９

９００Ｍ×１２８０ Ａ５ １４８×２１０

９００×１２８０Ｍ Ａ６ １０５×１４４

Ｂ

１０００Ｍ×１４００ Ｂ５ １６９×２３９

１０００×１４００Ｍ Ｂ６ １１９×１６５

１０００Ｍ×１４００ Ｂ７ ８２×１１５

犇．３．３　７８７×１０９２（犿犿）和８５０×１１６８（犿犿）系列纸张规格和开本尺寸

目前我国沿用旧标准使用的印刷用平板纸主要有正度纸系列和大度纸系列，其中正度纸系列全张
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纸原纸幅面为７８７×１０９２（ｍｍ），大度纸系列全张纸原纸幅面为８５０×１１６８（ｍｍ）。另外，我国常用的

地图印刷纸张规格还有８８９×１１９４（ｍｍ）和８８０×１２３０（ｍｍ）等。

表Ｄ．２给出了７８７×１０９２（ｍｍ）和８５０×１１６８（ｍｍ）系列纸张规格和开本尺寸，各开本尺寸的误差

为±１ｍｍ。８８９×１１９４（ｍｍ）和８８０×１２３０（ｍｍ）等系列纸张规格和开本尺寸，印刷企业设计人员可根

据需要自行规定。

表犇．２　７８７×１０９２（犿犿）和８５０×１１６８（犿犿）系列纸张规格和开本尺寸 单位为毫米

７８７×１０９２纸张开本规格 ８５０×１１６８纸张开本规格

开本 毛边纸张尺寸 上机尺寸 成图尺寸 开本 毛边纸张尺寸 上机尺寸 成图尺寸

全开 ７８７×１０９２ ７８１×１０８６ ７５１×１０４２ 全开 ８５０×１１６８ ８４４×１１６２ ８４０×１１４０

１／２ ５４６×７８７ ５４３×７８１ ５２１×７５１ １／２ ５８４×８５０ ５８１×８４４ ５７０×８４０

１／３ ３６４×７８７ ３６２×７８１ ３４５×７５１ １／３ ３８９×８５０ ３８７×８４４ ３８０×８４０

１／４ ３９３×５４６ ３９０×５４３ ３７５×５２１ １／４ ４２５×５８４ ４２２×５８１ ４２０×５７０

１／６ ３６４×３９３ ３６２×３９０ ３４７×３７０ １／６ ４２５×３８９ ３８７×４２２ ３８０×４２０

１／８ ２７３×３９３ ２７１×３９０ ２６０×３７０ １／８ ２９２×４２５ ２９０×４２２ ２８５×４２０

１／１６ １９６×２７３ １９５×２７１ １８５×２６０ １／１６ ２１２×２９２ ２１１×２９０ ２０３×２８０

１／３２ １３６×１９６ １３５×１９５ １３０×１８５ １／３２ １４６××２１２ １４５×２１１ １４０×２０３

　　注１：上机尺寸＝毛边纸尺寸－光边尺寸；

成图尺寸＝上机尺寸－修边尺寸。

注２：表Ｄ．２中的成图尺寸仅供参考，具体设计方案可根据需要确定其修边尺寸和成图尺寸。
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