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      【内容提要】在中国印刷市场竞争日趋激烈的今天，企业的竞争已从单纯的设备引进，

提高企业的生产能力，发展到利用先进的技术手段、管理方法来提升印刷企业综合竞争实力，

通过对人员的全面培训来提升员工的理论和操作技巧，已经得到大家的共识。 

 

在中国印刷市场竞争日趋激烈的今天，企业的竞争已从单纯的设备引进，提高企业的生产能

力，发展到利用先进的技术手段、管理方法来提升印刷企业综合竞争实力，通过对人员的全

面培训来提升员工的理论和操作技巧，已经得到大家的共识。 

        印刷的质量控制经历 3 个发展阶段，一是人为经验决定质量，主要通过目测和主

观经验来判定印刷质量，印刷质量的稳定性差，波动性大；二是色彩控制：利用密度、网点

增大率、灰平衡进行质量控制，是分工序的事后控制，是封闭的质量控制印刷检测，已经越

来越不适应现代开放的、数字化、全流程的工作环境。三是色彩管理：利用色度、ICC 理论，

对印刷全流程进行开放的、连贯、自动化、数字化的事先管理，从根本上解决色彩的复杂多

变性的问题。 

        要做到整个印刷企业的色彩管理，就必须先做到整个印刷生产工艺流程的规范

化；而规范化与数据化又是相辅相成的。 

 

        一、照排机输出环节的规范化 

        在 CTP 流程还没有得到广泛应用之前，目前国内的激光照排大多数还是输出分

色胶片而不是印版。在此工序中，涉及的硬件设备是照排机和冲片机，两者的规范化控制是

相辅相成的，应做整体考虑。 

        1．色片的质量要求  

        （1）片基的灰雾度尽可能小，一般的进口胶片，如爱克发、柯达、富士、柯尼

卡等厂商的胶片测评，在曝光和显影条件正常的情况下可以保证片基的灰雾度。 

        （2）实地密度（不含片基灰雾）在满足 50%网点还原得比较好的情况下尽可能

的大。对于商业印刷不要低于一定数值。实地密度过低会造成阳图型 PS 版在晒版时图文部

分见光，导致印版的耐印力大幅下降。 

        （3）透明网点中心的透射密度值不得高于透明胶片的密度值（片基加灰雾）。可

用 50 倍以上放大镜观察网格内的透明区域，不能有边缘模糊、杂点的现象。 

        （4）在环境稳定的情况下，一套分色片各对角线长度之差不得大于 0.02%。一

般的，对于进口内鼓和外鼓式照排机标准及认证，套准精度可达到 0.05mm。 

        （5）版面清洁无脏迹，无沙眼，网点、文字无明显碎裂。 

        2．照排工序的过程控制 

        （1）环境控制。照排室的温、湿度应有严格控制，避免因温、湿度变化而影响

分色片的套准精度。温度过低、过高都可能影响到照排机的电路和机械部分的正常工作。湿

度过低容易产生静电，不但可能损坏电路、造成干扰字库，还可能造成胶片静电曝光。温度

和相对湿度应当控制在一定的范围内。 

        （2）机房的防尘、清洁也是十分重要的。灰尘大都会积蓄在照排机的光路上，

影响曝光强度，产生杂散光，影响成像的清晰度。尤其目前应用很广的内鼓式和绞盘式照排

机，普遍采用空气轴承的旋转马达富士星光，灰尘过大会大大降低它的使用寿命。 

        （3）用电环境也是不容忽视的因素。良好接地可以避免静电的积蓄，减少干扰，

否则容易造成胶片静电曝光甚至在火零、零地电压不稳定的时候烧坏电路板。故此应该保证

供电稳定并有良好的接地。一般来说，最好使用有足够功率的稳压电源或 UPS，最好为照



排室单独做一个地线网络出版，遥阻不超过 4Ω，零地电压不超过 5 伏。事实上很多照排机

的厂商对用电环境要求十分严格，以尽可能减小电网中尖峰和浪涌的影响。 

        3．作业记录 

        以工作传票的形式在各工序间传递，详细记录该工序中的所有技术参数、必要的

环境参数、经手人、客户要求等信息，以利于前后工序的配合，也可作为出现质量问题时的

调查依据。制定记录单时应根据现有输出设备、业务活件的种类和自身的工艺来设定。常用

的记录项目有：胶片的品牌，批次，文件尺寸，页数，有否补字，分色片实地密度 Dmax。 

        4．胶片的线性化 

        线性化是照排工序非常重要工作，其目的是确保分色片能达到必要的实地密度，

并且使不同百分比的网点都能够准确记录在胶片上。控制分色片的线性化需要照排机和冲片

机协同控制。首先控制好冲片机显影液、定影液的浓度、温度、自动补充量、时间，使这些

因素尽量稳定不变。之后根据照排机的自检样张确定适合的曝光强度，以达到一定的实地密

度和 50%网点的较好还原。最后在此曝光强度下通过 RIP 完成各网点百分比段的线性化。

日常工作中应经常检测胶片的实地密度和线性当纳利，一旦发现超出正常范围，就应及时调

整参数，重做线性化。 

        除此之外，还要定期对冲片设备进行清洗。 

 

        二、CTP 制版环节的规范化 

        随着技术的进步，CTP 直接制版工艺已经逐步应用在国内商业印刷市场上，它

和传统印刷工艺相比具有得天独厚的优势，传统印刷工艺从电子文件到印刷用版要经过照排

输出、制版两个工艺环节，在这两个工艺环节中人为因素比较多，印版的质量和操作员的水

平及设备等直接相关，而 CTP 直接制版工艺从自身的生产环节来讲机构/组织，电子文件直

接输出到印版上，人为因素的影响相对较少，更容易保证印版的质量要求。 

        传统印刷工艺历史悠久，各工艺环节相对来讲比较成熟而且被大家所熟知和认

可，而 CTP 直接制版工艺相对于传统印刷工艺来讲毕竟是新的技术，版材的特性对于使用

者来讲并不是很熟悉，其印刷适性与传统版材毕竟有所区别，所以目前在国内其工艺相对于

印刷企业还不是很成熟，新技术的掌握方面还不是很到位。有些厂家对此认识不足，认为只

要印前和印刷的设备一致就能达到印刷质量提高和稳定或颜色真实再现的目的设备，所以在

一些企业引进 CTP 直接制版工艺后没有达到预期的目的（提高和稳定印刷质量）；有些厂家

引进后所生产的印刷品质量甚至不如传统印刷品的质量，而且由于 CTP 版材和传统版材的

印刷适性有较大的区别而不愿意使用，出现购置 CTP 后放置不用的局面。 

        所以对 CTP 直接制版工艺在每个印刷企业的使用进行有针对性的完善和规范是

非常有必要的。囿于印刷企业的环境、设备条件各不相同，质量要求和设备数量也不尽相同，

而根据企业的环境、设备和条件对整个彩色印刷工艺进行规范和完善。 

        CTP 直接制版工艺实现数字化的工作流程标签，工艺的数据化就要求工艺环节

的规范化和数据化，这也是 CTP 直接制版工艺相对于传统印刷工艺制版质量能够相对稳定

的原因所在，因此对 CTP 直接制版设备的使用规范是必不可少的，CTP 直接制版设备的使

用规范包含输出参数的测定、冲版药水的正确配比、补充液的数值设定以及药液的更换周期、

冲版机的规范清洗程序等等。 

 

       1．具体操作概况 

        （1）根据印刷设备情况，设计制作一个测试文件用来进行相应的印刷工艺测试，

提取相关数据；测试和调整 CTP 制版的工艺参数，对 CTP 输出工艺的网点还原进行相应的

规范和修改，使 CTP 输出符合本厂印刷工艺的要求。 



        （2）对 CTP 印刷工艺进行完善，在对 CTP 输出工艺进行相应的规范后对修改

后的版材再进行相应的测试，提取相关数据，应用到印刷环节；对 CTP 工艺环节的网点还

原进行相应的规范，限制网点增大和印刷密度，控制好印刷环节，使 CTP 工艺的印刷品质

量相对稳定和优于传统制版工艺的印刷品质量。 

        （3）调试印刷厂数码打样系统份，使打样效果逼近 CTP 的印刷效果。 

        （4）操作人员掌握相关技能： 

        ①CTP 制版人员要掌握如何根据本厂印刷工艺要求对制版质量进行控制和质量

检测； 

        ②印刷人员建立印刷质量控制的感性认知，了解印刷数据控制； 

        ③印刷人员掌握如何根据本厂要求对各个不同的印刷活件进行数据化控制，使印

刷活件质量达到要求； 

        ④掌握印版密度计的使用方法及 CTP 印版 Calibration 的正确调试方法； 

        ⑤掌握印刷 Calibration 的正确调试方法； 

        ⑥掌握冲版药水的正确配比、补充液的数值设定以及药液的更换周期； 

        ⑦掌握冲版机的规范清洗程序； 

        ⑧掌握保证印版输出质量的规范化、数据化的工作流程。 

 

        三、印刷环节的规范化 

        印刷是整个工艺的最后一个重要环节，必须严格按照规范来控制，以保证最后的

产品质量。 

        1．印刷车间的工作环境  

        温度：18℃～28℃（上下限分别对应夏季与冬季）数字出版，而且整个印刷机的

范围内温差<2℃（此项同样对湿度有效）；温度的变化会影响套准精度。 

        湿度：40%～80%，湿度的变化会导致纸带断裂的情况； 

        看样台的光源色温：D65； 

        收晒制好的 PS 版或 CTP 版，检查版面、套数、版别，主要与小样及打样样张对

照； 

        装版的同时检查油墨、润版液。若是当天的第一版活，必须将墨皮铲去装订，打

打墨；若不是管道连续供墨，则需往墨斗槽中加满油墨；润版液的使用通常应根据实际的工

艺条件来决定配比等，各班次专人检查其浓度，严格控制在测定的标准之内。 

        2．印刷中的套准依据 

        套准线：误差小于 0.01mm； 

        彩色图像：不出龟纹。 

        3．印刷中调墨的依据 

        灰平衡、彩色图像的偏色程度（与样张比较），黑字的墨色过重还是过薄。展会 

        4．四色印刷的密度数据  

        橡皮布滚筒、印版滚筒、着墨辊、着水辊等之间的压力应每月检查奥西，需要时

作适当调整，以符合本机出厂的设定范围。橡皮布是易损品，并且在一定的印数后要求更换，

工作中应经常检查橡皮布表面的平滑情况。 

        印刷环节做质量控制的一个基本前提就是印刷的稳定性，在一批活件或在连续几

天的活件中跟踪四色油墨的印刷密度、网点增大等数据的波动情况显影，检查能否能稳定在

一个合理的数据范围内。只要能够控制好四色油墨的印刷密度和网点增大，我们就可以认为

印刷环节的稳定性得到了控制。 

        影响印刷稳定性的因素很多，印刷环境是一个重要因素，车间的温湿度变化范围



就是其中之一，变化范围过大对印刷的稳定影响很大，纸张的抽胀、油墨的黏度和触变性等

都会影响油墨的转移特性。 

        我们所能控制的和印刷机有关的因素是油墨和润版液，润版液主要是指药剂配比

浓度及其稳定性，沿墨辊方向墨量的均匀性及可控性是很重要的。 

        可以用相应的检测设备控制印刷机的水墨平衡，使各色密度和网点增大稳定在一

个适当的范围里，以此为基础测出相应的数据提供给扫描仪校正或数码打样的调整使用。数

码打样调整好后，就可以实现在印刷环节追打样了。 


