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      【内容提要】印刷测控条是以已知特定数据的几何图形作为参照物来检验印刷质量，

可供目测、仪器测量、计算及专家鉴定使用的检验工具，对直接控制印刷品质量，调节水墨

平衡、控制网点增大等起到重要作用，是实现印刷数据化、规范化的有效手段。 

 

印刷测控条是以已知特定数据的几何图形作为参照物来检验印刷质量，可供目测、仪器测量、

计算及专家鉴定使用的检验工具，对直接控制印刷品质量，调节水墨平衡、控制网点增大等

起到重要作用，是实现印刷数据化、规范化的有效手段。 

        印刷企业对于印品质量的追求已成为第一要务，一款适合于印刷使用的印刷测控

条无疑有助于企业进行印刷质量控制。目前印刷中频繁使用的仍是 GATF 星标、PDI 测控条、

GATF 数码信号条、GATF 彩色信号条和布鲁纳尔测控条失业，由于多次使用和复制，测控

条变得不再精确，因此不得不重新采购，大大增加了企业成本。本文将针对上述需求，介绍

利用 Coreldraw  

      10 软件制作的印刷测控条的不同测控单元纸箱纸盒，可用于检测图文重影变形、版

面水分大小、油墨实地密度、糊版、印刷压力、叠色效果、图像套准精度、印刷变形等，以

便于各印刷企业根据自身需要随机组成不同要求的测控条用于评价印刷质量。 

        1.星标 

        星标用于检测印刷网点增大、糊版、花版、重影、印刷周向和轴向变形等，它由

36 根楔形线条以等距成辐射状排列在圆轴内组成，正中是一个小圆点。楔尖等同于最细的

网点，楔尾表示最粗网，其等量增大或缩小，都会使楔线尖端集中，由此可帮助印刷工快速、

有效地判断故障原因并采取措施。另外，还可以通过星标测定印版的分辨力；通过观察印张

上星标图案中心部位着墨量的变化情况，获知印刷网点的增大值和扩张方向。 

       

 

      图 1 星标 

        制作方法： 

        星标直径设定为 10mm 印刷设备，中心空白点直径为 1mm，如图 1 所示。采用

Coreldraw 10 绘图软件制作。 

        ①打开“效果”中的“调和”选项，点击“杂项调和选项”将直径设定为 10mm； 

        ②起始角度设定为 0°，终结角度设定为 5°，并在楔尖处绘制直径为 1mm 的

圆； 

        ③以圆心为旋转中心每 10°为 1 个单位 CTP，同法复制 35 个同样的楔形块，并

进行群组； 

        ④打开“填充对话框”对所画星标填充 100%青色，其余均填充为 0，即可得到

青色星标。同理分别填充品红、黄、黑，得到其他三色星标。 

        ⑤去掉线宽，上述四色星标就制作好了。 

        2.单色实地块 

        青、品红、黄、黑单色实地块，用于检测印品的实地密度，同时可控制暗调图像

密度。印刷复制过程中，实地密度测量值反映了印刷过程的水墨平衡、印刷压力、油墨色相

以及墨层厚度和墨层均匀性，显示图像暗调最大复制范围；对于提高印刷反差也有一定指导

意义。 

       

 



      图 2 单色实地块质量控制 

        制作方法： 

        ①点击“矩形工具”绘制 4 个 10mm×10mm 的正方形； 

        ②打开“填充对话框”乐凯二胶，将青色设置为 100%填充，其余色均填充为 0； 

        ③点击“文字工具”在实地块下写入 100%字样； 

        ④重复上述步骤绘制品红、黄、黑 3 个单色实地块。 

        3.双色叠印实地块 

        双色叠印实地块用于检测印刷套印中红、绿、蓝二次色的色度准确性，帮助印刷

操作者对分色数据进行色彩纠正，掌握叠印后的油墨色相，控制印刷复制中的色彩还原。 

       

 

      图 3 叠印实地块术语 

        制作方法： 

        ①点击“矩形工具”绘制 3 个大小均为 10mm×10mm 的正方形； 

        ②点击“填充对话框”将青色设置为 100%、品红色设置为 100%RIP，其余色设

置为 0，即可得到蓝色实地块。 

        ③点击“文字工具”在实地块上写入 M+C 字样； 

        ④重复上述步骤，并将其余两两交互填充 100%实地色，即可得到红、绿双色叠

印实地块。 

        4.中性灰单元  

        中性灰单元是判断印刷复制过程中性灰是否平衡或存在色偏的良好方法。该色块

是由黄、品红、青三色叠印而成，理想的中性灰色应该呈现纯灰色喷墨印刷，只有明度变化。

如果中性灰块偏向某种彩色，则印刷中便可立即发现。并通过控制画面灰成分，间接控制整

个画面的色调，确保印刷图像的还原复制。 

        中性灰单元采用六边形设计，目的是为了同时监测三色的套印精度供墨，六个边

同时套准既可与“规矩线”共同印证套印精度，又可以反映三色油墨叠印后中性灰再现，对

于掌握整体画面的还原有重要意义。 

       

 

      图 4 中性灰块知识产权 

        制作方法： 

        ①点击“多边形工具”，将边数设定为 6，长度、宽度均设定为 10mm，绘制 2

个六边形。 

        ②打开“填充对话框”，将青、品红、黄三色均设定为 100%，黑色设置为 0，即

可得到 100%中性灰色块。 

        ③点击“文字工具”，在中性灰色块上写入 Balance100%字样； 

        ④打开“填充对话框”防伪印刷，将青、品红、黄均设定为 50%，黑色设置为 0，

即可得到 50%中性灰色块。 

 5.阶调梯尺 

        阶调梯尺用于对印刷品网目调再现的质量评价出版，是印刷特性曲线、着墨量、

计算网点面积率及控制网点增大的测量基础。3%亮调网点块用于控制图像亮调小网点的再

现，其再现情况反映印版曝光、冲洗情况，可对印刷复制中亮调网点进行控制。25%、50%、

75%中间调网点块是评价印刷图像质量的关键，就大多数彩色印刷品来说，中间调的还原程

度决定了印刷品的质量好坏数字出版，印刷图像的重要色彩和细节的复制质量都是通过中间



调表现出来的：50%网点块有助于测量和掌握阶调曲线中间区域的复制；75%网点块对保持

印刷品色度清晰具有重要意义；25%网点块与 75%网点块正好阴、阳互补，有助于正确掌握

网点增大情况；95%暗调网点块对于控制印刷品暗调区域的复制具有显著意义，它决定了图

像复制的暗调范围，同时可反映印刷压力是否过大而造成暗调糊版。 

      

      图 5 阶调梯尺 Adobe 

        制作方法： 

        ①点击“矩形工具”，绘制 6 个 10mm×10mm 的正方形块； 

        ②打开“填充对话框”高宝，将青色依照各矩形块设置为 3%、25%、50%、75%、

95%、100%，其余颜色均设置为 0 填充； 

        ③点击“文字工具”，在阶调梯尺下依次写入 3%、25%、50%、75%、95%、100%

字样后将 6 个色块群组，即可得到图 5 所示青色梯尺； 

        ④重复上述 3 个步骤可绘制出品红、黄、黑三色阶调梯尺。 

        6.规矩线 

        印版上的规矩线用于检测整个印张的套准情况，同时也为印刷操作者提供套准目

测依据，利用放大镜即可对偏差进行测量，进而决定调整量。多色印刷一般以第一色版上的

规矩作为标准，其余色依次与其套印，以保证多色印刷套印的精确度。 

       

 

      图 6 规矩线 

        （1）圆周型规矩线制作方法  

        ①打开“椭圆形工具”，将圆周直径设定为 5mm 整合，线宽设定为“细线”，在

空白处画圆； 

        ②选择“手绘工具”在圆心处画十字线，长度为 8mm； 

        ③将所得图形群组，即可得到圆周型规矩线。 

        （2）折线型规矩线制作方法 

        ①打开“手绘工具”将线宽设定为“细线”； 

        ②横、纵分别绘制 10mm、8mm 直线，然后在相距 2mm 处纵横绘制 8mm、10mm

直线； 

        ③点击“群组”完成折线型规矩线的制作； 

        ④将所得折线复制 3 个，并依次旋转 90°、180°、270°，完成所有规矩线的

绘制。 

        7.微线控制块 

        微线控制块用于判断印刷中可复制的最小线宽和网点的边界质量。印刷需要压

力，在一定压力下，网点势必增大，单个线条的增粗会使某个区域的线条完全糊死上光，因

而微线控制块在一定程度上反映了印刷压力的大小。 

        微线控制块还可反映印刷复制过程中的网点滑动、变形和重影。当印刷机各滚筒

的传动、串动、滚压出现异常或印版发生错动时，控制条上的微线就会发生变粗、滑动，出

现线宽不等或完全糊死的现象。根据不同方向上微线的变化情况，操作者可以迅速判断出网

点的错动方向。 

 

      图 7 微线块标准及认证 

        制作方法： 

        ①利用“矩形工具”绘制 10mm×10mm 的正方形块，线宽设定为“0.18mm”。 



        ②打开“手绘工具”画交叉十字线糊盒，将正方形块划分为四个部分； 

        ③左上部分以中间横线为基准，画长为 5mm 的直线，并采取 0.36mm 间距对直

线进行复制； 

        ④将左上部分复制后，旋转 90°，便成左下部分； 

        ⑤以“十字线”中点和正方形右上角顶点连接直线字库，并以该 45°斜线与左

上部分横线为基准，做平行线，做镜像操作完成右上部分，连接正方形边界，得到右上部分； 

        ⑥以右上部分为基准复制爱普生，旋转 90°，便成右下部分； 

        ⑦打开“填充对话框”将青色设置为 100%，其余三色均设置为 0，最终完成青

色微线块的制作； 

        ⑧对青色微线块进行复制。打开“填充对话框”分别填充其余三色，即可完成四

色微线块的制作。 

        印刷生产中，可根据具体需要，有目的地组合上述印刷测控单元，即可得到一款

实用的印刷测控条。将其按印刷机幅面尺寸拼接成长条型，设置在印版叼口或拖梢的空白处，

就可以测控图像着墨的均匀性了。再在拖梢与印刷机滚筒的轴向平行位置设置十字规矩线投

资采购，可控制套印精度。如果有需要，印刷企业还可以添加其他测试单元，如渐变网点梯

尺、GATF 数码信号条、布鲁纳尔控制条等，以达到控制印刷质量的目的。 


