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纸质凹版印刷产品质量要求和检验方法

1 范围

本标准规定了凹版纸质印刷产品的术语和定义、质量要求和检验方法。

本标准适用于凹版印刷工艺生产的食品、药品、化妆品、烟草、酒类纸质包装印刷产品。其他纸质凹版印刷产品可参考使用。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。
GB/T 7705  平版装潢印刷品

GB/T 7706  凸版装潢印刷品
GB/T 7707  凹版装潢印刷品

GB/T 18722  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

GB/T 19437  印刷技术 印刷图像的光谱测量和色度计算
GB/T 22771  印刷技术 印刷品与印刷油墨用滤光氙弧灯评定耐光性
GB/T 27934（所有部分） 纸质印刷品覆膜过程控制及检测方法

CY/T 3  色评价照明和观察条件

CY/T 59  纸质印刷品模切过程控制及检测方法

3.术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。
3.1 

凹版印刷  recess printing 

印版的图文部分低于非图文部分的印刷方式。

[GB/T 9851.1—2008，定义5.12]

3.2 

烫印  hot foil-stamping

在纸张、纸板、纸品、涂布类等物品上，通过烫模将烫印材料转移在被烫物上的加工。
[GB/T 9851.7—2008，定义4.6]

3.3 

压凹凸  embossing

用模具将凹凸图案或纹理压到印品上的工艺。
[GB/T 9851.7—2008，定义4.1]

3.4 

覆膜  film laminating

将涂有黏合剂的塑料薄膜覆合到印品表面的工艺。

[GB/T 9851.7-2008，定义4.5]

3.5 

上光  coating

在印品表面涂布透明光亮材料的工艺。

[GB/T 9851.7-2008，定义4.4]

3.6 

水纹  similar water pattern 

印品墨膜上出现类似水波纹状的不规则印迹。
4  质量要求

4.1 外观质量
4.1.1 外观应整洁，无明显油墨污渍、残缺、刀丝，无明显变形翘曲。任意10000 mm2内不应有直径大于1.0 mm的点状缺陷，直径不小于0.5 mm且不大于1.0 mm的点状缺陷，不应超过3个。

4.1.2 文字印刷应清晰完整、无残缺变形，小于7.5 P(6号)的字应不影响认读。

注：P-Point,1 P约等于0.35 mm。

4.1.3 实地印刷印迹边缘应光洁、墨色均匀，无明显水纹。

4.1.4 印刷层次过渡应平稳、无明显阶调跳跃。

4.1.5 网点应清晰均匀、无明显变形和残缺。

4.2套准偏差

4.2.1 印刷套准偏差应不大于0.3 mm。
4.2.2 表面整饰工序套准偏差应不大于0.5 mm。

注：表面整饰指烫印、压凹凸、上光、压纹、植绒、磨砂等印后加工工序。
4.2.3 模切套准偏差应不大于0.5 mm。

4.3 实地印刷要求

4.3.1 与客户样品对应位置的实地色差CIELAB △E*ab不大于3.5。
4.3.2 同批同色色差 CIELAB △E*ab不大于3.0。

4.3.3 异批同色色差 CIELAB △E*ab不大于4.0。

4.3.4 墨层上光后的印面耐磨性 As不小于70%。

4.4 墨层结合牢度

墨层剥离面积不大于30%。
4.5 上光质量

上光涂层涂布应均匀一致，表面不应有气泡、条痕、起皱。

4.6 烫印质量

4.6.1 烫印表面应平实，图文应完整清晰，无色变、漏烫、糊版、爆裂、气泡。

4.6.2 烫印材料与烫印基材之间的结合牢度应不小于90%。

4.7 压凹凸质量

4.7.1图文凹凸轮廓应清晰、均匀。

4.7.2纸张纤维应无断裂、表面墨层应无明显裂纹。

4.8 覆膜质量

应符合GB/T 27934（所有部分）的要求。

4.9 模切质量

应符合CY/T 59—2009中第6章的质量要求。
4.10 裁切（分切）质量

4.10.1 切面光滑，无污迹、毛边、粘连。
4.10.2 切线与图文的套准允差0.5 mm。
4.11 成品尺寸偏差

应不大于0.5mm。

4.12 成品耐光性

应大于GB/T 22771中蓝色羊毛标准的2级指标。
4.13 耐折性

4.13.1 有压痕线的产品，沿产品压痕线向测试面的背面折叠180°，在任意100 mm压痕线上的裂纹长度不应大于2 mm。

4.13.2 无压痕线的产品，沿与纸张纤维呈45°向测试面的背面折叠180°，在折叠后的任意100 mm折痕线上的裂纹长度不应大于2 mm。
5 检验方法

5.1检测条件

5.1.1温湿度要求：温度为（23±5）℃，相对湿度（
[image: image3.wmf]15

10

60

+

-

）%
5.1.2试样预处理：在5.1.1的条件下，并在无紫外光照射环境中放置时间应不小于8 h。

5.1.3观样条件：观样光源应符合CY/T 3的规定，光源与操作台面相距800 mm左右，观察者眼睛与目视部位相距400 mm左右。

5.2 外观质量

在观样条件（5.1.3）下，目测观察4.1.1 、4.1.2 、4.1.3、4.1.4 、4.5、4.6.1、4.7、4.10.1中的定性要求的符合性。

5.3 尺寸测量

在5.1.3规定的观样条件下，用分度值为0.01 mm的测量工具，测量4.1.1、4.2、4.10.2、4.11、4.13中的尺寸定量要求的符合性。

5.4 微观测量

在5.1.3规定的观样条件下，用测量精度不小于10倍的放大工具，观察4.1.3、4.1.4 、4.1.5与要求的符合性。

5.5 色差

5.5.1 仪器
    采用符合GB/T 19437的分光光度计（色差计）。
5.5.2 仪器校正与使用方法
按 GB/T 18722的规定进行。

5.5.3 客户样品色差
任取样品测量与客户样品对应实地位置的色差，测量数据不少于3组，取最大色差值作为测量结果。

5.5.4 同批同色色差
在同一批中，任取二个样品，用分光光度计测量其对应实地位置的色差，测试数据不少于3组，取最大色差值作为测量结果。
5.5.5 异批同色色差
分别抽取不同批次的样品，任意二批次的样品组成一组测试样，测试同组测试样对应实地位置的色差，测试样不少于3组，取最大色差值作为测量结果。

5.6 墨层结合牢度

   按 GB/T7707—2008中附录A的测试方法进行。

5.7 烫印质量

 结合牢度测试：按GB/T 7706—2008中6.9的测试方法进行。

5.8 墨层耐磨性

按GB/T 7705-2008 中6.8的要求进行测试，摩擦次数不低于30次。
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