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依据生产服务的真实流程设计教学空间和课程模块,通过真实
案例和项目激发学习者在学习、探究和职业上的兴趣,最终促进教
学流程和教学方法的改革,这种体现真实性的教学活动,已经成为
现代职业教育专业课程体系改革的重点任务,也是高职教育适应经
济社会发展、产业升级和技术进步的需要,更是现代职业教育体系
自我完善的必然要求.

近年来,东莞职业技术学院深入贯彻国家和省市系列职业教育
会议精神,持续推进教育教学改革,创新实践 “政校行企协同,学
产服用一体”人才培养模式,构建了 “学产服用一体”的育人机
制,将人才培养置于 “政校行企”协同育人的开放系统中,贯穿于
教学、生产、服务与应用四位一体的全过程,实现了政府、学校、
行业、企业共同参与卓越技术技能人才培养,取得了较为显著的成
效,尤其是在课程模式改革方面,形成了具有学校特色的课程改革
模式,为学校人才培养模式改革提供了坚实的支撑.

学校的课程模式体现了两个特点:一是教学内容与生产、服
务、应用的内容对接,即教学课程通过职业岗位的真实任务来实
现,如生产任务、服务任务、应用任务等;二是教学过程与生产、
服务、应用过程对接,即学生在真实或仿真的 “产服用”典型任务
中,也完成了教学任务,实现教学、生产、服务、应用的一体化.

本次出版的系列重点专业建设教材是 “政校行企协同,学产服
用一体”人才培养模式改革的一项重要成果,它打破了传统教材按
学科知识体系编排的体例,根据职业岗位能力需求以模块化、项目
化的结构来重新架构整个教材体系,较于传统教材主要有三个方面
的创新:

一是彰显高职教育特色,具有创新性.教材以社会生活及职业
活动过程为导向,以项目、任务为驱动,按项目或模块体例编排.
每个项目或模块根据能力、素质训练和知识认知目标的需要,设计
具有实操性和情境性的任务,体现了现代职业教育理念和先进的教
学观.教材在理念上和体例上均有创新,对教师的 “教”和学员的
“学”,具有清晰的导向作用.

二是兼顾教材内容的稳定与更新,具有实践性.教材内容既注
重传授成熟稳定的、在实践中广泛应用的技术和国家标准,也介绍
新知识、新技术、新方法、新设备,并强化教学内容与职业资格考



试内容的对接,使学生的知识储备能够适应社会生活和技术进步的
需要.教材体现了理论与实践相结合,训练项目、训练素材及案例
丰富,实践内容充足,尤其是实习实训教材具有很强的直观性和可
操作性,对生产实践具有指导作用.

三是编著团队 “双师”结合,具有针对性.教材编写团队均由
校内专任教师与校外行业专家、企业能工巧匠组成,在知识、经
验、能力和视野等方面可以起到互补促进作用,能较为精准地把握
专业发展前沿、行业发展动向及教材内容取舍,具有较强的实用性
和针对性,从而对教材编写的质量具有较稳定的保障.

东莞职业技术学院重点专业建设教材编委会
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印品整饰与成型是印刷的三个工序之一,它是产品形成的关键
和缺一不可的一环,同时它能够为印刷品带来额外的增值服务,因
此它的重要性不言而喻.为了更好地使教学更加贴近企业生产,在
全国轻工教学指导委员会的统一规划以及中国轻工业出版社大力协

助下,编者深入企业一线,了解实际的产品以及生产过程,以项目
化的形式融合印后工艺的知识,理论与实践相结合的方式,编写本
教材.

本教材根据印刷媒体技术专业的人才培养方案,结合实际的不
同种类印刷产品的不同印后工艺,以实际的产品为案例,将不同的
印后工艺整合,全书分为三大项目,八个任务.项目一主要是介绍
封面需要覆膜的胶装书的制作;项目二介绍封面需要烫金的精装书
的制作;项目三介绍了需要进行上光效果的包装盒型产品的制作.
项目中既包含了基本的理论,原理,材料以及工艺过程,同时也包
括了实际操作过程,实现理实一体化教学的效果.

本教材由东莞职业技术学院钟祯以及东莞职业技术学院曹振主

编,当纳利东莞印刷有限公司彭宪军、永发印务 (东莞)有限公司
葛纪者、东职融兴印务中心、东莞市晟图机械设备有限公司、东莞
职业技术学院龚修端、李娜、王旭红、魏华、张彦粉、李伟参编,
由东莞职业技术学院李小东主审.

本教材的编写得到了当纳利东莞印刷有限公司、永发印务 (东
莞)有限公司、东职融兴印务中心、东莞市晟图机械设备有限公司
的大力支持与帮助,在此对参与编写的各位和为本书编写提供帮助
的所有人再次一并表示感谢.

虽然本教材倾注了编者大量的心血,但是由于编者的学识水平
以及资料收集范围有限,书中难免出现疏漏以及谬误,恳请广大读
者批评指正.

编者
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　胶装书制作

项目描述

现有一本胶装书,书籍的封面需要覆膜,该书已经过印刷工艺得到印张,需将印张通
过印后装订的工艺制作一本胶装书.
项目分析

根据印刷好的样张中正确分析折页以及配页的方法,然后利用设备完成书芯的制作;
选择合适的覆膜方式,合适的薄膜以及配置正确的黏合剂,利用覆膜设备完成封面的覆
膜,最后将覆膜后的封面与书芯正确地利用胶装设备完成书籍的制作,并进行裁切.
知识目标

能够掌握书籍的基本结构以及书籍制作基本知识.
能够掌握书籍的制作过程.
能够掌握覆膜准备过程以及操作过程.
能力目标

能够根据印后的不同工艺需求,合理地设计印前图文排版.
能够根据印前图文版式编排,判断是否进行开料,设计正确的折页配页方式.
能够操作折页设备以及配页设备、胶装设备、裁切设备.
能够对印张进行覆膜处理.
能够检测印张覆膜质量.

任务一　　书籍装订基本知识

一、装订基本知识

１􀆰书刊装订介绍
印后书刊加工是指印刷以后对印张的订装加工,是将印刷好的一批批分散的半成品页

张 (包括图表、衬页、封面等),根据不同规格和要求,采用不同的订、锁、粘方法,使
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其连接起来,再选择不同的装帧方式进行包装加工,成为便于使用、阅读和保存印刷品的
加工过程.书刊装订实际上包括订和装两大工序,订就是将书页订成本,是书芯的加工;
装饰书籍封面的加工,就是装帧.书籍 (含本册)的加工实际上是先订 (联)后装 (帧)
的,由于在加工中是以装为主,故称装订.订联的过程 (折、配、订、锁、粘等)称书芯
加工,将订联成册的书芯,包上外衣封面的过程称书封加工,也称装帧.总之,装订是印
张加工成册的总称.

印刷品的复制过程主要包括印前图文处理、印刷和印后加工三大工序.使印刷品获得
所要求的形状和使用性能的生产工序,称为印后加工.不同的印刷品所进行的印后加工是
不同的,例如报纸、招贴画、广告宣传单等散页印刷品,印刷后只需进行裁切、计数、打
包等加工工序;而图书、课本、杂志等印刷品,加工过程则较为复杂.印刷好的半成品页
张 (包括图表、衬页等)经过裁切、折页、配贴等工序,再利用不同的连接材料,采用
订、锁、粘的方法使其连接起来 (“订”的过程),最后包上印刷好的封面 (“装”的过程)
并按规格尺寸切去三边,才成为一本完整、可供阅读和保存的书籍.

印后加工不仅要对书籍进行 “装”和 “订”,还要对书籍封面进行各种整饰处理.在
书籍封皮或其他印品进行上光、覆膜、烫金、模切、压痕或其他加工处理,叫作表面整
饰.表面整饰不仅提高了书籍的艺术效果,而且具有保护书籍的作用.例如,在封面纸张
上涂布一层无色上光油,可使高档杂志和书籍的封面具有较高的光泽度且能保护封面上的
图案和文字;在封面上压粘一层透明塑料薄膜 (该工艺称为覆膜),达到可耐磨、防水、
防污染的要求;还可对书籍封面上的文字和图案进行压凹凸处理,使其凸出表面,醒目、
秀丽而富有立体感.

综上所述,书刊、本册的制作主要有三大工序,即印前处理、印刷和印后加工.其
中,印后加工阶段又包含了书刊本册的装订加工和表面整饰两大工序.

图１Ｇ１Ｇ１　书刊结构图

２􀆰书籍基本结构 (图１Ｇ１Ｇ１)
① 版面.指书刊或报纸一页纸

的幅面 (包括图文和空白部分).
书刊的版面即为幅面,报纸的版面
为幅面的对折.

② 版心.版面的中心区域,内
排文字、插图和表格等,一般用每
页多少行,每行多少字来表示.

③ 书眉.又称页眉,为便于查
阅而在版心上端加印的供检索的条目.

④ 天头.书页正文上面的空白部分.
⑤ 地脚.书页正文最下一行字字脚以下的空白部分.
⑥ 订口.版心内侧的空白部分,不同的装订方法,白边宽度稍有不同.
⑦ 切口.版心外侧的白边部分,又称外白边或翻口.
⑧ 页码.每页上印的号码,表示版面页数顺序的编码,有单码和双码之分.
平装书刊的封面可分为有 “勒口”和无 “勒口”两种.所谓 “勒口”是指平装技术本

外切口处留有部分封面折转到里封去的折痕.“勒口”又称 “折口”.有无 “勒口”在装订
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工艺上有很大差别,无 “勒口”的平装书称为普通平装书.它是先包上封面后进行三面裁
切成为光本的.有 “勒口”的平装书称为 “勒口”平装书,它是先将书芯切口裁切好后上
封面,再将封面宽出部分折转到里封去,最后再进行天头、地脚的裁切而成为光本的.由
此可见,“勒口”平装书比无 “勒口”平装书增加了两道工序,“勒口”一般都用手工折出
“勒口”平装书美观,但成本较高.包本机所包的封面都是无 “勒口”平装书的封面.
二、纸张基本知识

１􀆰纸张的幅面
纸张幅面指纸张的尺寸规格,印刷用纸分为平张纸和卷筒纸两种规格,根据国家标

准,卷筒纸的尺寸规格主要是指纸张的宽度,平张纸的尺寸规格主要是指纸张的长度和宽
度 (如表１Ｇ１Ｇ１所示).

表１Ｇ１Ｇ１ 常见的纸张幅面

纸张规格 纸张幅面尺寸/mm
卷筒纸 　７８７、８８０、９００、１０９２、１２３０、１２８０、１４００、１５６２、１５７５ 宽度允许误差３mm
平张纸

　７８７×１０９２、８５０×１１６８、７８７×９６０、６９０×９６０、８８０×１０９２、１０００×
１４００、９００×１２８０、８９０×１２４０ 长宽允许误差３mm

开数指将一张完整的平张纸裁切成幅面相等的数份纸张,即是全张纸的几分之一.一
张完整的未裁切的纸张称为全张纸.如果将一张完整的平张纸裁切成两张幅面相等的纸

图１Ｇ１Ｇ２　纸张开本

张,那么裁切后得到的纸张称为对开
(２开),如果将一张完整的平张纸裁
切成四张幅面相等的纸张,那么裁切
后得到的纸张称为四开 (４开),以此
类推,能够得到８开、１６开、３２开.
如图１Ｇ１Ｇ２所示.

小贴士:开本也常常指书刊幅面
的规格大小,把全开纸裁切成面积相
等的若干纸张称之为多少开数;将它
们装订成册,则称为多少开本.常见
的有３２开 (多用于一般书籍)、１６开
(多用于杂志)、６４开 (多用于中小型
字典、连环画).由于全张的平张纸尺
寸有正度纸、大度纸不同的尺寸,因
此同是１６开的书籍,根据全张纸的尺
寸不同,分别对应有小１６开,大１６
开,特１６开以及超１６开.
２􀆰纸张定量
纸张定量是指纸张和纸板每平方米

的质量,也称为克重,单位是g/m２.
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纸张定量其实是表示纸张厚薄的概念,纸张定量越大,相同的面积,纸张的厚度也就
越厚.常用的纸张定量有:５０g/m２,６０g/m２,７０g/m２,８０g/m２,１０５g/m２,１２８g/m２,
１５７g/m２,２００g/m２.

小贴士:印刷中常常提到７０g、１５７g的纸张,指的就是纸张的定量:７０g/m２,
１５７g/m２.

３􀆰纸张令数
在书刊印刷中,用纸量很大,因此用纸的数量计算不方便,在印刷行业中,以令为单

位计算,１令纸为５００张全张纸.
４􀆰印张
印刷用纸的计量单位.一全张纸有两个印刷面即正、反面.规定以一全张纸的一个印

刷面为一印张.
５􀆰印张标记 (图１Ｇ１Ｇ３)

图１Ｇ１Ｇ３　印张标记
(１)裁切以及出血标记　页面范围外的小靶标,用于对齐彩色文档中的各分色.
(２)套准标记　水平和垂直细 (毛细)标线,用来划定对页面进行修边的位置.裁切

标记还有助于各分色相互对齐.

任务二　　胶装书书芯制作

一、裁切

使用裁切机将撞齐的印张、原纸等裁切成规定的尺寸,或者将装订成毛本的书册按规
定的尺寸裁切成光本书册操作过程.单面切纸机的裁切加工,我们通常称为开料;而三面
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切书机的裁切加工 ,我们通常称为切书.虽然单面刀也能裁切毛本书,但大多为样书或
小批量书册.
１􀆰裁切设备结构介绍
单面切纸机是裁切机械的一种,使用范围广泛,可以用于单张纸、皮革、塑料、纸板

等材料的切断.切纸机主要由推纸器、压纸器、切刀、裁切条、侧挡板、裁切台等组成,
如图１Ｇ２Ｇ１所示.推纸器用于推送纸张定位并做后规矩、压纸器则将定好位的纸张压紧,
保证在裁切过程中不破坏原定位精度,裁刀和刀条用来裁切纸张,侧挡板做侧挡规,工作
台起支撑作用.

图１Ｇ２Ｇ１　裁切设备结构图

２􀆰裁切操作过程
单面切纸机工作主要分为上

纸→裁切→下纸.上纸主要是将需
要裁切的纸叠通过机器或人工撞纸

理齐后,放到切纸机的工作台上.
下纸就是将裁切好的纸叠整齐地放

置到台板上.裁切过程如下:
(１)输入裁切数字　根据被裁

切纸张尺寸输入裁切数字,推纸器
位置移动后确定裁切前后位置.需
要说明的是,所输入的数字应为推
纸器位置确定后,推纸器的最前端
到裁刀下落刀口的直线距离,即裁
刀里端的纵向距离.

(２)尺寸定位　将已经撞齐的纸叠紧靠推纸器前表面和侧挡板,进行纸张初定位.再
使推纸器按尺寸要求将纸叠推送到裁切线上,完成纸张的尺寸定位.

(３)压紧定位　脚踩踏板,压纸器下落,将纸叠紧紧压住,排除其中空气,进行压紧
定位,防止纸叠在裁切过程位置发生移动,影响裁切质量.

(４)裁切　用左右手同时点动按钮,裁刀下落,将纸叠切断 (在连续切纸过程中,压
纸器是先下降进行压紧定位,稍后裁刀下落裁切纸张).裁切完毕裁刀先离开纸叠返回初
始位置,而后压纸器再上身复位 (压纸器和裁切刀实际上几乎同时复位),取出被裁切物,
再进行下一工作循环.
３􀆰项目裁切
切纸机在裁切纸张时,应该有一个裁切过程的设计,即先切哪一边,切多少,后切哪

一边,切多少尺寸,要充分考虑需要多少次裁切才能完成任务.尤其是一些复杂的分切、
分切套四边切,在裁切之前,一定要设计好最佳裁切顺序,算好每一刀的尺寸,然后编
程,系统地输入切纸机控制面板中,而不是在控制面板中输完某一个裁切数字就立刻进行
裁切.

下面就是较为常见的四面切 (如图１Ｇ２Ｇ２所示)和分切实例.
(１)白料四面切　如:某白料未裁切的幅面尺寸７７０mm×５４０mm,成品尺寸

７６０mm×５２０mm.
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图１Ｇ２Ｇ２　裁切过程图

① 第一刀.先切长边,裁切尺寸应大于５２０mm,小于５４０mm,取中间值５３０mm,
并顺时针转动纸叠９０°.

② 第二刀.切短边,以刚切好已经为光边的长边为标准 (规矩)边来切短边,裁切
尺寸应大于７６０mm,小于７７０mm,取７６５mm,即推纸器移动后纵向距离为７６５mm,再
顺时针转动９０°.

③ 第三刀.切另一条长边,分别以切过的两个长短光边为标 (规矩)边,裁切尺寸
为５２０mm,顺时针转动纸叠９０°.

④第四刀.切最后一条短边,裁切尺寸为７６０mm.
以上就是白料四边的裁切顺序.先在控制面板中确定一个程序,并命名做好标记,再

分别输入四次裁切的尺寸,执行裁切时,推纸器就会自动移动,确定好空间大小,操作人
员就只需转动纸叠了.

(２)分切实例　某白料未裁切幅面尺寸为７７０mm×５４０mm,成品尺寸２６０mm×
１８６mm,根据裁切尺寸要求,裁切顺序 (不考虑纸张丝缕方向)如图１Ｇ２Ｇ３所示.

图１Ｇ２Ｇ３　分切实例
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① 第一刀.切长边,尺寸应大于５２０mm,小于５４０mm,取５３０mm,转动９０°.
② 第二刀.切短边,尺寸应大于７４４mm,小于７６５mm,取７５４􀆰５mm,转动９０°.
③ 第三刀.再切长边,尺寸取５２０mm.
④ 第四刀.分切长边,尺寸取２６０mm,转动纸叠９０°.
⑤ 第五刀.再切短边,尺寸７４４mm.
⑥ 第六刀.分切短边,尺寸５５８mm.
⑦ 第七刀.分切短边,尺寸３７２mm.
⑧ 第八刀.分切短边,尺寸１８６mm.
小贴士:第四刀是分切长边,而不是切最后一个短边,因为在切第四刀时,纸叠的两

个规矩边已为光边,可以保证尺寸的精确性.先分切长边,可减少一次转动纸叠的次数,
节省时间,纸叠被弄散的可能性也少一点.

第六刀裁切尺寸不可为３７２mm.此处读者可能会有疑问,若切３７２mm,然后再将两
个纸叠堆起,再切１８６mm,则可减少一刀,节省一点时间.其实不然,主要原因是这种
切法需人工将纸叠堆起,反而会浪费更多时间,并有将纸叠弄散的可能性,而切５５８mm,
再切３７２mm,最后１８６mm,则完全可以利用切纸机的推纸器自动依次向前推进完成,最
大程度地利用机器的自动化,可节省时间,保证裁切质量.

如果是分切套四边切,就是将上述的两种切法优化组合,其过程相类似.
４􀆰裁切的质量标准
单面切纸机的裁切质量要求

(１)裁切大版书料,误差＜１􀆰０mm,裁切插图及跨页拼图,误差＜０􀆰３mm.
(２)裁切封皮、卡纸,误差＜０􀆰５mm.
(３)裁切双联料,误差＜０􀆰５mm.
(４)裁切白纸板类不吊角,误差＜０􀆰３mm.
(５)裁切套书、丛书,封面规矩应一致,书背高度一致,误差＜１􀆰０mm.
(６)裁切覆膜护封,四边光滑无毛边,无开裂.
二、折页

把印张按照页码顺序折叠为规定的幅面大小,称为折页.
１􀆰折页基础知识
折页形式随着版面排列方式的变化而变化,而且在选择折页方式时,需要考虑到书芯

的规格,纸张厚薄等因素的影响.
折页的形式可以分为平行折、垂直折和混合折三种形式,如图１Ｇ２Ｇ４所示.
(１)平行折:相邻两折的折线相互平行的折页方法.平行折又可分为风琴折、关门

折、对对折等,如图所示.平行折多用于折叠长形条的页张和纸张较厚的宣传册、字帖、
地图等.

(２)垂直折:相邻两折的折线相互垂直的折页方法.
(３)混合折:在同一书帖中既有平行折也有垂直折的折页方法.
２􀆰折页形式的选择
根据不同的排版方式选择折页方式.由于折页需要按照页码顺序完成,因此不同的页码
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顺序会产生不同的折页方式,在此列举常见的页码排列方式及其折页方式,如图１Ｇ２Ｇ５所示.

图１Ｇ２Ｇ４　折页形式
(a)平行折　(b)垂直折　(c)混合折

图１Ｇ２Ｇ５　折页实例图
(a)正面　(b)反面
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