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      【内容提要】一个印刷活件开印走顺后，领机会从印张中抽取一张，如认为该印张达

到标准墨色时，则交由产品质量主管签定为印刷标准样（简称签样），作为批量印刷过程中

比对和控制印刷品墨色均匀度和墨量大小的基本参照依据，可起到稳定批量产品质量的重要

作用。 

 

一个印刷活件开印走顺后，领机会从印张中抽取一张，如认为该印张达到标准墨色时，则交

由产品质量主管签定为印刷标准样（简称签样），作为批量印刷过程中比对和控制印刷品墨

色均匀度和墨量大小的基本参照依据，可起到稳定批量产品质量的重要作用。据了解，现在

许多印刷厂都是以签样为标准追色，控制印刷质量的。可见，签样制度需要以科学的方法完

善和实施。 

        印刷中采用的签样方式大至有两种：一种是印刷一本书刊时，一个印张签一张样，

由几部机器印刷就由几部机台分别签样；一种是一本书刊无论采用几部机器印刷，每个印张

只签一张标准样耗材，作为一本书刊印刷的参照样张，以此控制全书墨色深浅，这一标准签

样称为首印张签样。由此看来，两种签样方式都可采用，但笔者认为第二种签样方式优于前

者。 

        理由是：如果印刷一本由几个印张构成的书刊，采用前一方式签样，一本书刊有

多少个印张、用几部机器印刷则要签多少张签样，用这么多签样控制各印张的墨色，误差自

然会增大，全书墨色难以一致。如若采用后种签样方式，全书只需签定一张标准样张（以文

字为主的书刊），或每个印张只签定一张标准样张（彩色书刊），用以控制各印张的印刷墨色，

可有效提高全书墨色的一致性。 

        通常讲，图文并茂的书刊印刷墨色的深与浅，与签样场合的环境光线、光源强弱，

以及签样人员视力等有很大关系，不同的人会产生不同的视觉效果，如果不借助密度计，难

以对图文墨色密度给出一个衡定标准特种印刷，也给签样工作造成一定困难，直接影响签样

的准确性。由于文字书刊印刷用纸品种繁多，如铜版纸、胶版纸、书版纸、书写纸、新闻纸、

轻型纸等，由于纸张品种不同，其白度、平滑度、强度、吸墨性、“透印”性等技术指标存

在差异 PS 版，而且大多数纸张略带颜色，如偏黄、偏青、偏灰等，同样给签样的一致性增

加难度。 

        由于有诸多因素影响着签样的准确性，如果再靠目测签定几张或多张印样，则很

难把签样控制在一个标准上胶印机，更谈不上控制全书墨色的一致性，签样自然也就失去了

指导作用。 

        实践证明，书刊印刷企业有计划地建立和应用首印张签样制度，将一张签样应用

于一本书刊的多个印张印刷，或多个机台的做法是行之有效的，特别是书刊印刷中采用规范

的首印张签样制度，成效显著。 

        如多年来，国防工业出版社印刷厂在书刊印刷中，坚决采用首印张签样制度，在

控制各印张及全书墨色一致性方面取得了良好效果。每年印制的教材等大量图书，由于产品

制、印、装工艺到位，尤其是全书墨色均匀一致、印迹秀丽、整体成型美观等，在每年度报

送新闻出版总署印刷产品检测认定中心的受检产品，一等品率保持在 95%以上。 

        笔者认为，为提高签样的准确性教育，提倡采用密度计对首印张进行测量，并把

这一做法纳入数字管理内容。运用密度计测量标准样文字墨色及实地密度等指标，不受签样

场合、光源强弱、光源特性、环境光、签样人员及其生理状况（视力、色感）、签样时间（白

班、夜班）等诸多方面的影响，使各印张批量产品达到统一标准。 


