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      【内容提要】折手是根据印张折叠成书帖时与出版物页面顺序相符的版式，也是印刷

品印后加工环节影响印品质量的重要因素。从本期开始，“印后万象”栏目将连续 3 期刊登

有关折手设计及应用的《折手微议》一文，希望能为大家提供有益的参考。 

 

  编者按：折手是根据印张折叠成书帖时与出版物页面顺序相符的版式印刷设备，也是印

刷品印后加工环节影响印品质量的重要因素。从本期开始，“印后万象”栏目将连续 3 期刊

登有关折手设计及应用的《折手微议》一文，希望能为大家提供有益的参考。 

 

        在出版及印刷生产实践中，经常遇到由装订质量缺陷引起的各种问题。有些是装

订环节本身的原因，有的问题则可追溯到印刷、拼版甚至图文制作环节。笔者经常遇到的与

折手有关的质量缺陷覆膜，就属于后者。 

        折手的设计、制作不正确会造成不少问题。如每帖书页太厚无法折页、锁线，或

出八字褶；每帖书页过薄造成锁线针孔拉豁，书背高于前口，导致压本、卡捆等工序加工困

难；折手折转方向与折页机或轮转机折页部分折转方向不一致，只好改为手工折页或重新拼

版；全书分帖设计搭配不当喷绘机，造成正文和彩色插页无法按设定顺序装订；胶订书各折

手未留出铣背余量，有时不得不重新印刷；锁线书各书帖未留搭配边，只得手工搭页；多厂

印刷同一本书，拼版规矩不一致，导致装订费工又影响质量等。 

        从这些例子可以看出折手的重要性分切，其不但会影响装订质量，甚至还会导致

废品等重大损失。 

 

        折手工艺自动化的局限连线加工 

        随着出版、印刷业与计算机技术的逐步深入结合，书刊折手工艺也已实现自动化

并在逐步完善；但即使使用了折手软件，前述质量缺陷仍未绝迹。所以笔者认为，围绕折手

工艺仍有需研讨、解决的问题。 

        （1）折手软件可以自动识别并确定既定单个折手的起始和末尾页面的页码及页

面一般的拼合顺序上海电气，也可以很方便地调整一本书所有折手之间的相互关系；但单个

折手到底设计为几折几页为宜，全书折手排列顺序的何种方案最佳，仍需出版及印刷工艺人

员手工确定。 

        有些设计和制版人员对折手和装订工艺理解不深，加上图文制作、制版、印刷、

装订专业化进程的加快，客观上造成折手责任的淡化。因此机构/组织，应加强折手知识的

培训。 

        （2）单张纸折页机折页方式的灵活多样为折手设计提供了广阔的天地，但轮转

机折页部分的折叠方向却不尽相同。笔者认为，轮转机折页部分应当尽量统一、标准化，以

减少换机印刷时，重新拼版所造成的材料、时间耗费以及可能出现的拼版准确度降低导致的

负面影响。 

 

        正确设计折手的依据 

        1.开式、开本与原纸的关系模式 

        根据装订折页等工序的工艺要求设备维护与保养，书刊开本即书刊幅面大小与所

用原纸的倍数关系，最佳应设计为 2 的 n 次方，如 2、4、8、16、32、64、128 开等。这时

折手可以设计为 2 折 4 页、3 折 8 页、4 折 16 页；32 开、64 开、128 开书刊的折手也可以

设计为双联模式。上光 



        如果设计的开本尺寸与已有原纸的倍数关系不是 2 的 n 次方时，笔者提供以下 4

种方案。 

        （1）如果用纸量足够大，即达到造纸厂改规矩的起码数量时组合印刷，可以请

造纸厂按新设计的原纸尺寸（与开本尺寸仍是 2 的次 n 方关系）生产。 

        （2）如果用纸量达不到纸厂改规矩的起码数量，在有些地域可以请纸张供货商

事先将原有纸张按新设计的原纸尺寸（与开本尺寸仍是 2 的次 n 方关系）切边后出售。 

        （3）若前两种方式均无法实现，只能使用现有规格的纸张，那开数就不是 2 的

n 次方了，就可能是 6、10、12、18、20、22、24、28、36、40、48、56、60、72、80 等开

数打样，就可能出现 6 页一帖的折手，或把 6 页拆分成“2 页+4 页”2 个折手，还会出现滚

折页。这样进行装订加工时比较困难，加工费也要高一些，这也是真正意义上的异型开本。 

        （4）采购、使用现有规格的纸张《中国印刷蓝皮书》，仍按 2 的 n 次方关系排列

已设计好的页面，这时纸张会出现空白边；如有其他合适的产品可在空白边上搭版印刷，否

则只能将空白边裁下另作它用。 

        2.照排机、印刷机、折页机作业幅面 

        在各机种作业幅面不尽相同时，应采取巧妙的变通方案，既满足印刷、装订等后

工序对折手的设计要求投资采购，又能使前作业顺利进行。比如某 16 开书，折手设计为对

开 3 折 8 页，但手头能使用的照排机幅面仅为 4 开，按常规只好将折手改变为 2 个 4 开 2

折 4 页相套合。这样处理，折页工序会增加 1 倍的工作量奥西，还需要单独增加套页加工，

很不划算。笔者在实践中，发现了一种变通办法，即把 1 个对开折手从中间一分为二成 2

个 4 开幅面，进行出片作业。待拼版时，再将这 2 个 4 开胶片拼合为一个对开 3 折 8 页折手，

上机印刷。 

        3.折页机的折转方式 

        有的折页机只有垂直交叉折（正折）一种方式，有的可以在某个折次翻身折（正

反折），还有的可以平行折（手风琴式折叠）、垂直交叉或平行混合折。在设计折手时都要事

先了解清楚，必须按设备的要求进行设计其他，尤其是数量较大、必须使用机器进行作业的

情况下。 

        有时出版或委印单位会自带阳图来厂印刷，自己安排装订。印刷企业应问清装订

单位需要什么样式的折手。因为各装订单位折页机的折页要求（幅面、折次、折转方向、适

用纸张厚度等）可能都不一样，印刷企业如果没有这种意识，就按本厂惯例作业，很可能会

出问题。 

        4.纸张厚度、质地等特性 

        一般来说投资采购，纸张越薄，每一折手的页数应当越多；反之，纸张越厚，每

一折手的页数应当越少。印刷标准中对此有规定可参阅，但主要还是要依据生产实践来确定。

根据作者的经验区域报道，200g/m2 的纸张，折手最多设计为 4 页；50～157g/m2 的纸张可

以安排成 8 页；45～49g/m2 的纸张能折为 16 页；40g/m2 及以下可以折成 24 页。但是任何

规范和经验都不可能适应复杂多变的生产实际，所以，在实践中还要同时结合考虑纸张质地

等特性，对上述数据予以修正。如 55g/m2 书写纸方正，一般可设计为 4 折 16 页折手，但

当原料为全木浆时，就只能设计为 3 折 8 页折手，或根据装订加工需要设计为 2 个 3 折 8

页折手相套合；再如同样是 157g/m2 的铜版纸，有的折页机可以折 3 折 8 页有光铜版纸 CTF，

但折 3 折 8 页亚光铜版纸就会出八字褶，只能设计为 2 折 4 页折手，或根据装订加工需要设

计为 2 个 2 折 4 页折手相套合。个性化印刷 

        5.装订方式 

        骑马订一律要设计成套帖；胶订书必须全部做成配帖；锁线的书刊，则可根据纸

张厚度分别安排为套帖、配帖或是套、配混合帖，但须注意每帖书页页数或重量需大致均衡。



圆背的精装书软件，如用 70 或 80g/m2 纸张，一般应设计为单 8 页配帖，以防止成品书的

前切口出现较明显的台阶现象。 

        6.零页处理方式 

        零页即零印张，不宜安排在书帖的最前和最后两个位置，一般可设计为独立的一

帖，高档书要作为外套帖。 

        7.双联折手的处理 

        为节约胶片、版材等费用，可以采用拉晒的办法，但操作人员一定要耐心、细心，

确保位置准确无误。 

        8.折手与拼版 

        （1）拼版规矩要统一。实际印刷生产中，各印刷厂在拼版时，有的以天头为规

矩（又称头对头拼版），也有的以地脚为规矩（又称脚对脚）。按理说应当在整个印刷行业统

一起来；笔者建议一般西式翻身的书刊统一以天头为规矩，中式翻身的书刊则以地脚为规矩。

在没有统一之前，只好提醒出版或委印单位，如有多厂同印的书，一定要书面通知按同一种

规矩拼版；否则就会既费工费力，又影响质量。 

        （2）拼大版时，胶订书各折手中缝位置须留出 2～4mm 的铣背余量；锁线书每

个书帖须留出 5mm 左右的搭配边（有的也称为大小边）。 


