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随着经济的发展，商业表格印刷品的使用范羼越来越』4，对其质量剥舟伪功能的

要水【旦越米越高， 要保证商业表格印刷品质量稳定、一致，制定符台票证印刷生产

实际的t艺规范具有实用意义。

本文利用抽样调查和数理统计原理，参照中华人民批和国行业标准并结合陕确骠

航电子票卡有限公司的生产实际完成了以F的工作：

1 分忻了媒航电子票夤有限公司的T艺流程：

2 制定了适合于煤航电子票卡有限公司的r艺规范化的技术指标体系：

3 研究了适合二F煤航电子票#有限公司的：[艺规范化的技术指标标准利检验

方法：

4．确定了商业表格印刷：[_芝技术指标的检验规则。
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Abst ract

subject： 蔓主垦坠亟皇!照!圣垦主iQ堡Q至旦!i堡主i盟g!金曼b旦QlQgY

on Commercial Form

Specialty： 里鱼乜璺!旦堕!望丛垒＆i旦g垦卫生￡垒望宴!丛鱼丝i旦g

!旦!i旦主i旦g曼坠g皇皇!i旦g 2

Author Name： 墨h垦旦g Y垦旦 (signature：纠塑型鳖)
√

Instructor： 兰bQ婪曼hi曼h星ng Professor(signature

昼旦旦￡Q卫gj婪旦 Lecture (Signature

Abstract

洳蜘
∞厶毖‰)————寸r

With the development of economy， the using scope of press product of

comInerclal fOrm gets more and more wide， and request of lts and

Antl一counterfeitlng fIInct】on is becomlng more and more h1 gh EstabIi shlng
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第一章 前言

1．前言
1．1概述

票证印刷品，主要是指银行、饭店、金融、财贸、企事业、科研部

门等单位使用的各种有价证券、纸币、智能卡以及商业表格等专业印刷

产品。目前，票证印刷技术在印刷业中已形成一个独立的印刷系统，其

设备总量和生产能力在逐年增加。

自从解放初，印钞厂首先从事票证印刷生产至今，全国已有不同规

模、不同所有制的票证印刷企业1000家左右，从业人员近lO万人，部

分企业已拥有6色至1l色机组电脑控制的跳印、跳号印刷机，票证印刷

己成为我国印刷工业中不可忽视的重要组成部分。

票证印刷品主要分两大类，B日一般票证和有价票证。一般票证包括

身份证、护照、合同、商业表格等产品：有价票证包括纸币、股票、支

票、债券、智能卡、税票等印刷品。票证生产涉及胶印、网印、凹印等

多种印刷方式、防伪技术及芯片制造技术，票证印刷技术具有明显的边

缘学科特征。

商业表格一般是形式固定，只需填写内容的单据。商业表格的种类

繁多，用途也很广泛，随着个人计算机的普及，商业表格将会成为不可

缺少的印刷品。按表格形式的不同，商业表格可分为单张表格(主要是

需使用拓蓝纸的一般表格和无碳复写商业表格)和连续纸表格(主要是

用于计算机的电脑表格)。商业表格的内容多以线条、文字为主，印刷一

般为胶印，印刷机的印刷部分与印后加工部分是一体化的e

商业表格产品对尺寸的精度要求比其它印刷品要高，并有一定的防

伪功能，为了达到表格产品尺寸的一致和稳定以及防伪的要求，必须要

控制生产过程中的重要技术指标。

目前，国内的商业表格产品没有国家规定的质量体系和验收标准，

生产中只有靠工人的经验控制质量，采用专家评定、肉眼观察的万法，
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这种评价和控制方法会受到评价人员经验的干扰，有时做出不客观评价

结果；另外，经验评价法最大缺点是不能继承，也就是说，对同一产品，

不同评价小组可能会有不同的评价结果，即使是同一个评价小组，不同

时期也会有不同评价结果。因此，对商业表格印刷工艺的规范化、数据

化的研究具有现实意义。

1．2本文主要任务及主要研究内容

本文的主要任务是利用数理统计原理，参照中华人民共和国行业标

准并结合煤航电子票卡有限公司的生产实际，研究确定了适合于煤航电

子票卡有限公司的工艺规范化的技术指标标准、检验方法和检验规则。

为了建立适合于煤航电子票卡有限公司的工艺规范化的技术指标标

准、检验方法和检验规则，本文着重做了以下几方面的工作：

(1)分析煤航电子票卡有限公司的工艺流程；

(2)制定了适合予煤航电子票卡有限公司的工艺规范化的技术指

标体系；

(3)研究了适合于煤航电子票卡有限公司的工艺规范化的技术指

标标准和检验方法；

(4)确定了商业表格印刷工艺技术指标的检验规则。
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2．建立商业表格印刷工艺规范化指标的
万法
2．1建立工艺规范化指标的出发点

工艺的数据化和规范化主要是使整个工艺过程都能按照一定的程序

进行标准操作，在一切可以用数据表达的地方，通过测试手段，记录各

种条件下的数据，并将它们归纳总结成能够指导生产的规律，然后用这

些数据、规律制定出各工序的规范化指标，以达到稳定和提高质量的目

的。

要想制定出合理的各工序规范化指标，首先要找到相应的理论作指

导：其次结合具体生产情况和已有的相近行业标准，将二者紧密联系，

贯穿于指标制定的工作。本文在参考其它相近行业标准的基础上，采用

数理统计方法中的抽样调查，在大量实践的基础上，制定了适合西安煤

航票证厂的工艺规范化指标体系，并将该体系运用于生产实践中，取得

了较好的效果，实现了从实践到理论、再从理论到实践的工作过程。下

面就抽样调查做一简单概述。

2．2抽样调查

2．2．1抽样调查概述

数理统计内容大体可以分为试验设计和统计推断两大部分，前者研

究数据收集，后者研究数据分析。数据收集研究如何更好地获取有效的

数据，即从数学的角度来研究如何进行“调查”才能有效地获取数据。

a．全面调查与抽样调查

所谓全面调查就是对所研究的对象的全体进行逐一地、一个不漏地

调查。全面调查就是对每个调查对象都进行调查来获取全部的信息(数

据)，它是人们全面了解和掌握调查对象情况的一种重要手段。全面调查

的缺点：耗费很大的人力、物力和财力，还要花费很长的时涮，尤其对

某些时时|生很强的项目，花费很大，得来却是“过时”的信息；
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再有，当调查对象很多时，或者调查的测试方式具有破坏性是，要全面

调查根本就不可能。所以，一般情况下往往采取非全面调查方法。

非全面调查主要包括典型调查、重点调查和抽样调查，应用最广的

非全面调查方法是抽样调查，即按照一定的方式从全体调查对象中抽取

一部分调查对象(子样)来进行调查，然后对子样提供的数据进行分析，

从而对全体调查对象做出某些推断。

抽样调查与全面调查相比具有便于组织、节省费用，缩短时间等特

点，并能以较小的代价获取所需的数据。特别是，由于采用合理的、科

学设计的、严格实施的抽样调查，有可能获得比普查更为可靠、更为精

确的结果。由于抽样调釜只是调查对象的一部分来估计和推断调查对象

全体，所以不可避免地产生误差，称这种误差为抽样误差，但这类误差

是可以控制的，只要调查足够多的对象就可以使误差任意小。

b．抽样调查应用范围

抽样调查在国内外应用极为广泛，有的工业产品检查是属于破坏性

的，这种破坏性检查就只能使用抽样调查，例如，市场上5号电池的使用

寿命调查等这类调查，产品一经检查就不能再用；还有一类调查如用全面

调查即没有必要也没有可能，这时也往往使用抽样调查。例如我国城乡的

家庭收支情况，要进行全面调查是不可能的也没有必要。很多社会科学

和自然科学部门抽样调查是作为主要的信息来源。

目前我国应用较广泛的领域大致有：人口调查、社会经济调查、环

境资源调查、卫生调查、民意测验等。

G．抽样调查的实施

(1)在进行抽样调查之前要明确调查的目的和要调查的对象

被调查对象的属性和特征称为指标或目标量，记为Z它是一个数字

指标。如调查的是定量指标，则指标就是数字指标：如调查的是定性指

标，则可以将定性的化为定量指标。

在抽样调查中的目标量通常有如下几种：
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Ⅳ

·总体总和舅=yx，，例如全国人口总数，一个地区的粮食总产
百

量；
～

·总体平均数又=yx，／Ⅳ，例如职工的平均工资，某年某地人

均收入等：

·总体中具有某种特定特征的个体总数矿或它们在总体中所占比例

(或百分率)p=砂旭例如人口死亡率、育龄妇女生育率等：

·两个总数或平均数比值R=戈／歹=霄／F，例如某地学龄前儿童入

学率，某种疾病的治愈率等；

·总体的中位数或其它分位点xa，例如中国城镇人口成年男子身高

的5％、50％、95％分位数等。

(2)根据调查的目的和对象把总体划分为若干抽样单位元

各抽样单元互不相重迭，抽样单元不一定等于组成总体的最小单元

(即个体)。有了抽样单元后，就可以做出抽样框，抽样框就是将每一个

抽样单元编号入册，一旦某个抽样单元被抽到，根据抽样框即可以找到

这个单元进行实地调查或测试。

(3)确定子样容量n的大小

在实际调查中这个n的大小要受到两个主要因素的制约：一个是实

际调查的经费问题；另一个就是估计精度的要求问题。这两个问题互相

矛盾着：要精度高就要”尽量大，而m增大必然使得调查经费增加；反

之，若要节省经费就希望"尽量小，但这必将导致估计的精度不高。面

是常见的情况下的几种常用的抽样调查方法，以求在固定经费条件下获

得尽量高精度估计，或在达到某精度要求的条件下尽量节省经费。

2．2．2抽样调查的方法

抽样调查方法大致可分为概率抽样和非概率抽样两大类，概率抽样

又称为随机抽样，这类抽样是指总体中每个个体都以某个概率被可能抽

入子样如果这些撅率相等，均为1／Ⅳ，则称为等概率抽样，否则就叫不

等概率抽样。由于随机抽样可以赋予每个个体的被抽入子样的概率，从
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而可以通过子样很好地反映总体的特征和规律。概率抽样还能对抽样误

差做出估计和给出估计的精度，所以这种概率抽样的方法在应用中非常

广泛。

a．概率抽样调查分类

概率抽样方法主要有如下六种：简单随机抽样、分层抽样、整群、

多阶抽样、系统抽样和样本缺数据的抽样。由于商业表格印刷属于连续

操作，适台于用系统抽样对其进行子样提取，另外简单随机抽样适用于

确定子样容量”的大小，所以本文将主要介绍这两种抽样方法。

(1)简单随机抽样

1)简单随机抽样也称无限制随机抽样或纯随机抽样，一般说随机抽样往

往指简单随机抽样，它有如下两种等价的定义：

定义1：从总体中逐个无放回地抽取个体，每次抽到尚未入样的任

何一个个体的概率都是相等的，直到抽足”个为止。

定义2：从总特所有Ⅳ个个体中一次抽取”个个体，便全部可能的

(：)种不同的抽法中，每种出现的概率都等于／(：)。
具体实施的方法就是：利用随机数表或利用计算机产生的l～Ⅳ离

散均匀分布随机数字发生器进行抽取，当总体的个数不多时也可以采用

抽签的办法。

一般地，记子样均值和子样方差分别为：

i=去挚
^圭扎吲：J‘=——>lx．一_)：)’
”一1鲁一

(2—1)

(2—2)

简单随机抽样是无放回的等概率随机抽样，它不同于有放回的等概

率随机抽样，但二者的方差之比为：

6
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(1一，)／等小， (2_3)

特别当／很小是二者的差异很小，可以忽略不记(一般规定，<0．1

为很小)。

2)子样容量n的确定

对于简单随机抽样的估计精度与费用之间的制约关系，可用费用函

数的表达式反映。设e为被估计量，口为估计值，所允许的最大方差为v，

绝对误差d，相对误差为r，则对给定的n，有：

或

P{p一目i≥d}=口 (2—4)

P』幽≥，1：
l 目 j

(2—5)

对于较大的”，百渐进服从Ⅳp，Dp))，从而有如下关系

或

r——_ 一
d=“。√D(护)=“。√y (2—6’

，目=“。√D(口) (2—7)

其中‰为Ⅳ(o，1)的双侧分位点，而D侈)是”的函数，从而可以解出”。

特别地，如果臼：牙，Dp)：￡(1一厂)，对于a：o．05，“。：1．96，则可
”

7
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解得

砣器∽) 协8)

如果可忽略厂值且取“。“2，则上式可简化为‰=4S2／d2，或修正式

肛志(2-9)l+”o／Ⅳ
Lz一，J

在实际中，如果已知S2的值，当然直接可用此式来确定”，对未知

s2的值时，有两种处理的办法：

第一种办法是预先粗略估计S2。若知总体的最大值为^，最小值‰，

记^=曩一％，则当总体分布为均匀分布时取S=O．2％，当总体为对称

时取S=0．24^，当总体为非对称分布时取s=0．21^。

第二种办法是采取两步抽样法。第一步先抽取托个个体，估计S 2，

然后确定”，第二步再抽取”一”，个个体，这时若给出矿(-矗2／H：)的值，
则可得：

。：里f1+■ (2一lo)”=—一1 l十一l L￡一lU J
y L 九lj

如果p=p，可解得：

“：粤

肛砑翔∽叫¨1+土f颦一11
ⅣI d2 J

由于p是未知的，需要预先估计，至少知道它的一个大概范围，例

如O．1 sp≤0．3，则pg可用它的最大值0．25来代替。一般地，我们先粗

略估计出一数值‰，计算：
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H。=“：po吼／d
2 (2—12)

若算得的月。／．v可以忽略，就可以取n=‰，如果不可忽略，则应用

修正是：

”：一—k (2一13)
1十旦_
N

(2)系统抽样

1)系统抽样

一般地，总体Ⅳ个个体编号1，2，⋯，Ⅳ，从中取出子样容量为"

的个体，方法是：若女为最接近于Ⅳ／Ⅳ的整数，则先在l至七中随机地

取一个开始的数i，则个体f就是第一个子样个体，以后每隔≈个个体取

子样(这种所得的子样容量可能与”相差一个)。这样的抽样方法称作系

统抽样，也称作等距抽样，此时的子样大小为[譬]或[警+，]。
2)系统抽样的优缺点

·抽样方便，特别是在现场抽样时，比如细纺车间等，采用系统抽

样方便的多，又可省略样框；

·抽样单元在总体中分布均匀，在一定情况下它的代表性相当好：

·如果对总体内部结构(个体排列)有较全面的了解，又抽样者有

一定的经验，则系统抽样往往有相当高的精度；但若内部结构是变化的

且抽样者经验不足，则精度就可能很低；

·因为除第一个抽样个体时随机抽取的外，其它抽样个体都不是随

机抽取的，在衡量子样平均值的误差方面不够准确。关于第一个抽样个

体的取法，有些抽样专家建议选取】至女的中问点，即当女为奇数时选

(≈+1)／2：当女为偶数时取鲁或妻+1。



西安理工大学硕士学位论文

(3)分层抽样

1)分层抽样

如果将大小为Ⅳ的总体分成￡个不相重迭的子总体，它们的大小

^

分别为Ⅳ，，Ⅳ2，⋯，Ⅳt(Ⅳ。皆已知，^=1，2，⋯，三且∑Ⅳ。=^，)
^=1

每个子总体称为层，从每层中进行独立抽样，称作分层抽样，所得子样

称作分层子样。

2)分层抽样的特点

分层抽样也是一种常用的抽样技术，它把总体种指标值比较接近规

为一组，使各组内的分布比较均匀，而且保证各组都有被抽到的机会，

因此它具有较好的抽样效果，即提高了抽样精度。另一方面，分层往往

是按“行政区”划分成一定的组织形式进行，因而调查中不仅得到全局

的数据，同时也得到局部的数据，而且在实施中的组织管理更为方便。

2．3建立商业表格印刷工艺规范化指标的方法

通过上面对抽样调查的分析，可知制定商业表格工艺规范化指标的

工作包括以下几个方面：

2．3．1商业表格工艺规范化指标体系的确定

依据商业表格的实际生产工艺，参照相应的国家标准，确定其工艺

规范化指标体系。

2．3．2实验方法确定

实验方法包括：如何选取试验对象和如何选用实验仪器。

a．实验对象的选取

本课题的工艺规范化是基于煤航票证印刷厂的生产过程为研究对

象，选取实验对象时，在煤航票证印刷厂采集主要工序常用生产条件下

的阶段性产品。所谓常用生产条件就是指：各类生产设备处于良好运转条

件下，印刷用纸和油墨质量稳定，生产环境符合国家标准。操作人员具

有“平均水平”。
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b．仪器选用

对于不同的商业表格工艺规范化指标，选用不同仪器进行测量，选

用原则应该参考相近行业标准，另外由于商业表格很多是有价票证，这

样它的某些工艺规范化指标，应该高于其它印刷品要求，应选用精度高

一些仪器。

2．3．3数据处理

在试验取得数据后，应该采用什么数学方法来建立指标，这是指标

确定准确与否的关键。由于商业表格各生产阶段具有不同的特点，对于

不同阶段采用不同方法来进行数据处理。

原材料的准备和制版阶段，参照相应的国家标准，采用简单随机抽

样方法处理数据。

商业表格印刷和印后加工阶段属于连续性工作，每张印品之间有着

严格的时间顺序，这种生产情况满足前面系统抽样的条件，所以将数据

处理分为以下几步：

(1)根据随机抽样的子样容量公式(2一12)或(2—13)确定抽样子样

容量”；

(2)采用系统抽样理论对子样进行编号；

(3)采用分层抽样方法将系统抽样后的子样总体再进行分层处理，

这样分层后的每组子样容量减小而抽样精度不变。



第三章商业表格印刷工艺规范化指标体系的确立

3。商业表格印刷工艺规范化指标体系的

确立

3．1商业表格印刷工艺流程

商业表格的种类繁多，用途也很广泛，随着个人计算机的普及，商

业表格将会成为不可缺少的印刷品。按表格形式的不同，商业表格可分

为单张表格(主要是需使用拓蓝纸的一般表格和无碳复写商业表格)和

连续纸表格(主要是用于计算机的电脑表格)。

不同的商业表格用途也各不相同，每类商业表格的生产工艺流程也

各不相同。

图3—1和3—2给出了两类不同的商业表格的生产工艺流程”⋯1。

制定生产工岂单

原材料准备

制版(包括：排版，拼版，拷叭．晒Ps版，晒树脂版)

印刷(包括：平印，凸印，背部涂碳印刷)

单联商

业表格

r

打号码，撕断

l
}装订(闯齐，裁切，裱头，分奉，

订本，包本，裁成品．成品包装)

多联商

业表格

配页，打号码，撕渐

装订(闯齐，裁切．裱头，分出，

订本，包本．裁成品，成品包皴)

图3一l 单张商业表格E"刷工艺洫程剧



——苎圭墨三垄芏塑主鲎苎笙圭
制定生产工艺单

原材料准备

制版(包括：排敝．拼版，拷儿，瞅Ps版，聃树脂版)

印栊(包括：平E¨，凸印，背部涂磷印刷)

单联商

业表格

r

l打号码．纵、横打垄线

l
成品包装

多联商

业表格

配页，打号码．纵、横打垄

圈3—2连续纸商业表格印刷工岂流程蚓

成品包装

3．2商业表格印刷工艺规范化指标体系的确立

通过对图3—1和3一l的分析，可以将商业表格的印刷过程划分为血

各阶段，依次是：制定生产工艺单阶段，原材料准备阶段，制版阶段，

印刷阶段和印后加工阶段。依据商业表格的印刷工艺，同时参照中华人

民共和国新闻出版署发布的CY／T 2一1999《印刷产品质量评价和分等导

则》，CY／T j一91《平版印刷产品质量要求及检验方法》和CY／T 7．9—9l

《印后加工质量要求及检验方法、裁切质量要求及检验方法》，将商业表

格印刷工艺规范化指标体系划分为如表3～1所示。
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表3一l 商业表格印刷工艺规范化指标体系

生产环境条件 生产技术指标

表格纸的主要技术指标

环境温度 胶印油墨的主要技术指标

原材料准备阶段 环境湿度 紫外线激发的荧光油墨主要

技术指标

软件要求 软片实地密度

计算机制版 文件格式要求 软片缩微文字清晰度

文件命名规则

版材感光范围

制版阶段
印版规格

环境温度
晒版时间

晒PS版 显影液浓度
环境湿度

显影时间

烤版时间

烤版温度

印刷压力

印刷速度

环境温度 印刷纸带张力

印刷阶段 环境湿度 印刷品墨色匀实

缩微文字清晰度

防伪彩虹接色平滑度

多联号码位置误差

环境温度 配页速度

印后加工阶段 环境湿度 裁切误差

包装规格

3．3各项工艺规范化指标的解释

3．3．1原材料准备阶段

商业表格印刷涉及平印、凸印，其用到的原材料包括多种油墨和纸

张。商业表格印刷中采用油墨有平印油墨、凸印油墨、防伪油墨等，使

用的表格原纸有连续帐单纸、胶版纸、无碳复写纸、涂碳原纸等多种纸

张。

由于商业表格印刷中使用的原材料种类繁多，且多为批量生产的产
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品，测量其技术指标需要多种设备，本文中只研究某些技术指标，列于

其它指标参照国家标准给出相应的标准。

本文中研究表格原纸为无碳复写纸，其技术指标包括：原纸幅面尺

寸误差、底色误差、白度、不透明度、平滑度。

在本文中参照国家标准给出胶印油墨和紫外线激发的荧光油墨主要

技术指标。

3．3．2制版阶段

商业表格制版包括PS版和树脂版，由于表格中的多数的要素都是采

用Ps版印刷完成的，本文只对Ps版的制版指标进行研究。

其中，软件要求、文件格式要求、文件命名规则、版材感光范围、

印版规格、晒版时间、显影液浓度、显影时间、烤版时间、烤版温度等

为煤航票证印刷厂正常常用生产条件下的常用生产指标。

软片实地密度为正常的生产条件下，软片上loo％网点处的密度。本

文采用对⋯‘定时期内的所有软片进行测量，制定出软片实地密度的标准。

软片缩微文字清晰度为用放大镜观察时，缩微文字边缘光洁程度和

密度的均匀程度，本文采用目侧法制定出定性标准。

3．3．3印刷阶段

与其它印刷品的印刷相同，印刷压力对胶印的商业表格质量影响很

大。由于测量手段复杂，本文采用定性的方法制定出商业表格印刷压力

的标准。

印刷速度为常用生产条件下，连续印刷和跳号、跳印刚的印刷速度。

商业表格印刷采用卷筒纸印刷，且商业表格对套准精度要求较高，

印刷纸带张力的稳定对套准精度影响很大。印刷纸带张力为常用生产条

件下，无碳复写纸的张力和可调节的范围。

印刷品墨色匀实是指同一批印品上．不同位置的相同颜色油墨的密

度和色．度差别。
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缩微文字清晰度是指用放大镜观察时，同一批印品上缩微文字高度

误差、缩微文字笔画粗细均匀程度和密度的均匀程度。

防伪彩虹接色平滑度是指用目侧法观察时，同一批印品上过渡色的

接色平滑度。

3．3．4印后加工阶段

多联号码位置误差是指无碳复写纸的多联商业表格的第一联、第二

联、第三联⋯⋯号码位置误差。

配页速度常用生产条件下，无碳复写纸多联商业表格的配页速度。

裁切误差常用生产条件下，成品的裁切的尺寸误差。

包装规格常用成品包装要求和规格。
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4．工艺规范化指标的研究
在第三章中，依据商业表格的印刷工艺，同时参照相应的国家标准，

建立了商业表格印刷的工艺规范化指标体系，并给出了主要的生产环境

条件和生产技术指标，但并为给出具体的标准。在本章中，将结合煤航

电子票卡有限公司的生产实际，参照相关的国家标准，通过在生产场地

和实验室进行大量的实验确定商业表格印刷的工艺规范化指标体系中

的各项指标标准。

4．1原材料准备阶段指标的研究

商业表格印刷中使用的原材料种类繁多，油墨有平印油墨、凸印油

墨、防伪油墨等，表格原纸有连续帐单纸、胶版纸、无碳复写纸、涂碳

原纸等多种纸张。本文中研究的主要指标有：

·无碳复写纸主要技术指标：原纸幅面尺寸误差、底色误差、白度、

不透明度、平滑度。

·平印油墨的主要技术指标：颜色、着色力、细度、流动度、固着

速度、结膜干燥、流动值、粘性。

·紫外线激发的荧光油墨主要技术指标：外观颜色、流动度、细度、

粘性增值、相对荧光亮度、荧光最大发射波长、耐热性、耐热水性、酬

乙醇性、耐汽油性、耐光性。

4．1．1无碳复写纸主要技术指标

商业表格印刷中用的印刷原纸种类繁多，无碳复写纸的用量和使用

范围都很大，本文只对无碳复写纸的主要技术指标和检验方法进行研

究，其它种类的印刷原纸可以参照无碳复写纸的研究方法完成。

a．试样的采取

参照GB／T 4jO—1989《纸和纸板试样的采取》，试样的采取步骤如_F：

1．选取无损伤并有完整包装的一卷产品

2．从卷筒外部去掉全部损伤的纸层，再去掉未损伤的一层。

1 7
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3．沿卷筒方用全幅刀切，其深度要能满足取样所需的张数，将切取

的纸样与纸卷分离。

4．从切取的纸样中，随机采取15张试样。

b．实验材料和设备

·取样日期：2001年9月10

·取样地点：西安煤航电子票卡有限公司

·试样品名：45克白色无碳复写纸，52克绿色无碳复写纸，52克兰

色无碳复写纸，47克红色无碳复写纸

·试样数量：15张

·温度为23。±2。，相对湿度50％±5％

·实验仪器：

1．标准直尺：最小刻度为O．1毫米

2．x—Rite 530反射分光光度计：光孔3．4m，D65光源，10。视场

c．实验数据分析

1．原纸幅面尺寸误差

利用最小刻度为0．1毫米的标准直尺，沿试样纵向选5个测试点，

记录每一测试点的横向尺寸。实验选择10英寸无碳复写纸测试。

本实验的样本点数量大，根据中心极限定理，其抽样结果符合正态

分布”1，对于正态分布在±3盯内取值的概率为99．73％，而在±5仃内取

值的概率近似为1∞％，所以最终产品指标误差在±3仃内为优质品，在

(3叮，5盯)或(一5盯，一3仃)内为合格品。其样本均值和样本方差公

式：

∥=去争 盯2=击静科
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表4—1 原纸幅面尺寸误差检测数据

数据(mm)
样本号

测试点1 测试点2 测试点3 测试点4 测试点5

样l 241．5 241．2 241．3 241．5 241．5

样2 241．4 241．4 241．6 241．7 241．5

样3 241．2 241．2 241．3 241．4 241．1

样4 241-5 241．4 241．6 241．7 241．6

样j 241．7 241．5 241．4 241．3 241．3

样6 241．7 241．4 241．6 241．5 241．3

样7 241．4 241．5 241．6 241．5 241．3

样8 241．7 241．6 241．5 241．3 21乱2

样9 241．4 241 2 241，l 241．3 241．2

样10 241．6 24l，4 241．5 241．6 241．7

样11 241．6 241．6 241．5 241．7 241．3

样12 241，2 241．7 241．4 241．7 241．5

样13 241．2 241．6 241．4 241．5 241．6

样14 241．6 241．2 241．4 241．2 241．2

样1 5 241．6 241．4 241．6 241．7 241．7

数据处理结果：

“=241．4JI】m o=0．1415mm

原纸幅面尺寸误差：

优质品标准：尺寸误差为±O．4m玎1

合格品标准：尺寸误差范围为(0．4mm

2底色误差

利用x—Rite 530反射分光光度计，在试样上选标准点，再均匀的

选j个测试点，记录每一测试点的Lab值，计算各测试点间的色差。

l 9
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本实验采用CIEl976上+日’6+均匀颜色空间，其中：

r=116(y／y0)“3—16

口’=500[(z／工o)“3一(y／y0)”3]

6’=200[(，r／K)“3一(z／z。)“3】

总色差为：

△．E二=√(△三+)2+(△口+)2+(△64)2

本实验的样本点数量大，根据中心极限定理，其抽样结果符合正态

分布，对于正态分布在±3盯内取值的概率为99．73％，而在±5口内取值

的概率近似为loO％，所以最终产品指标误差在(u+3 o)内为优质品，在

(u+5 o)内为合格品。其样本均值和样本方差公式：

∥=去喜一 ^击豁刊。
本项指标的数据量很大，文中只列出部分数据。

表4—2 底色误差检测数据(j29兰色无碳复写纸)

样本号
数据

样1 样2 样3 样4 样5 样6 样7

测 上+ 81．84 80．79 81．38 81．97 80．29 81．66 81．02

试
●

口 一5．42 —5．20 一5．45 —5．46 —4，74 —5．53 —5．27

点 6‘ 一2．22 —2．73 —2．58 —2．65 —2．39 ～2．28 —2．3l

1 △E。 0．47 1．19 O．58 0．46 1，70 0．22 O．40

测 r 81．53 82．31 81．09 81．54 82．05 82．39 81．42

试 疗 一5．19 —5．3i 一5．】3 —5．36 —5．52 3．90 —3 98

点 6’ 一2．09 一2．01 —2．1 7 —2．27 —2 1 5 一O．94 —3．29

2 △卧 0．40 1．13 0．24 0．5l O．24 2．06 】．84
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测 ￡+ 82．04 82．13 83．31 82．83 80．70 80．74 83．53

试
●

一5．92 —3．89 —3．93 —3．87 —4．82 —5．1 7 —4．20盘

占 6‘ 一2．58 —1．23 —0．93 一O．99 —2．68 —3．22 一1．15，⋯

3 △E。 0．65 1．84 2．46 2．2l 1．37 1．5l 2．35

测 上+ 81．52 81．87 81．79 80．70 80．58 81．50 82．03

试
-

口 一5．33 —5．58 ～5．47 —5．12 —5．25 —5．43 —5．83

占 6+ 一2．29 —2．68 —2，55 —2．44 —2．84 —2．68 —2，73¨¨

4 △E。。 O．34 O．65 0．34 1．20 1．4l O．57 0．68

测 乙 81．43 81．80 80，09 81．58 83．3l 81．54 81．52

试
●

d 一5．45 —5．73 —5．25 —4．89 —3．93 —5．36 —5．33

占 6+ 一2．27 —2．7l 一3．05 —2．48 一O．93 —2．27 —2．29J'～、

P

0 △h O．4l 0．58 1．94 O．65 2．46 0．51 O．34

数据处理结果：

u=1．11 o=0．7426

底色色差：

优质品标准：底色色差范围为(O，3．34)

合格品标准：底色色差范围为(3．34，4．82)

3．其它指标

参照相关的国家标准，商业表格用纸其它标准为：

·非彩色纸白度≥80％

·不透明度≥60％

·平滑度≥25s

4．1．2胶印油墨的主要技术指标

胶印油墨的种类很多，按印刷机械的划分，可以分为单张纸胶印油

墨和轮转胶印油墨：按干燥方式可以分为自干型胶印油墨、挥发热固犁
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胶印油墨、反应热固型胶印油墨等几类。商业表格印刷采用卷筒纸，印

刷速度快，采用树脂型胶印油墨。

a．胶印树脂型油墨主要技术标准

胶印树脂型油墨按产品颜色可分为白、中黄、绿、天蓝、金红、品

红、黑等几种。参照QB／T 1866—1993《胶印树脂油墨》，其主要技术标

准如表4—3所示。

表4—3胶印树脂油墨主要技术标准

主要技术标准

颜 着色力 细度。 流动度 固 结 流动值 粘性

色 ％ U m m 着 膜 舯
产品名称

速 千

度 燥

mln h

胶印树脂
≤20 10一一16

白墨

胶印树脂
32一一40

中黄墨

胶印树脂 近

绿墨 似
27—一37

胶印树脂 标
95一一100 ≤40 ≥10

天蓝墨 准
≤15 8一14

胶印树脂 色
33一一4l

会红墨 样

胶印树脂

品红墨

胶印树脂 28一一38 ≤50
34—42

_罢罂
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b．检验方法

颜色按G8／T 14624．1进行检验。

着色力按GB／T 14624．2进行检验。

细度按QB 559进行检验。

流动度按GB／T 14624．3进行检验。

固着速度按0B 570进行检验。

结膜干燥按GB／T 14624．4进行检验。

流动值按QB 577进行检验。

粘性按GB／T 14624．5进行检验。

4．1．3紫外线激发的荧光油墨主要技术指标

紫外线激发的荧光油墨是指在254nm和36jnm紫外线激发下发出可

见光范围内的荧光的油墨。其可以分为无色荧光油墨和有色荧光油墨，

无色荧光油墨是指不含色料，在自然光下印品外观为无色或仅有极浅淡

的颜色紫外线激发的荧光油墨：有色荧光油墨是指含有色料，在自然光

下其外观具有各种颜色的紫外线激发荧光油墨。

a．紫外线激发荧光油墨的主要技术指标

表4—4 紫外线激发荧光油墨的主要技术指标

指标名称 标准

外观颜色 与标准样品近似

胶印30～40
流动度(II)m·℃⋯)

凸印25～30

细度(u m) ≤15

粘性增值(40℃) ≤2

相对荧光亮度(％) 100±lO

荧光最大发射波长(nm) 与标准样品相差±5

耐热性 ≥3级
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耐热水性 ≥3级

耐乙醇性 ≥3级

耐汽油性 ≥3级

耐光性 ≥F2级

b．检验方法

外观颜色按GB／T 14624．1进行检验。

流动度按GB／T 14624．3进行检验。

细度按∞559进行检验。

粘性增值按GB／T 14624．6进行检验。

相对荧光亮度GB／T 17001．1进行检验。

荧光最大发射波长GB／T 1700l-l进行检验。

耐热性GB／T 17001．1进行检验。

耐乙醇性GB／T 17001．1进行检验。

涮光性GB／T 17001．1进行检验。

耐汽油性GB／T 17001，1进行检验。

耐热水性GB／T 17001．1进行检验。

4．2制版阶段指标的研究

商业表格制版包括制PS版和树脂版，由于表格中的多数的要素都

是采用PS版印刷完成的。本文中研究的主要指标包括：

·计算机制版的软件要求、文件格式要求、文件命名规则

·PS版版材感光范围、印版规格、晒版时间、显影液浓度、显影时

间、烤版时间、烤版温度

·软片实地密度、软片缩微文字清晰度

4．2．1实验设备

·晒版机l：型号KSBlooO，光源为碘镓灯，光源功率2Ku’，最大晒
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版面积为1000 X 800 mm

·晒版机2：型号SBD750，光源为碘镓灯，光源功率1Kw，最大晒

版面积为750 x 640 mm

·显影机：型号PS一880

·烤版机：型号KYHw 760，电热功率8．5 Kw，烤版面积为850 X 140mm，

温度范围为O“一230。

4．2．2主要指标的研究

a．计算机制版要求

商业表格内容多为文字、线条和企业专用的标记，因此，商业表格

的排版比彩色印刷排版要简单，但商业表格印量大，且长时间保持格式

基本稳定，对计算机生成的文件要求保留时间较长，这就要求有严格的

文件管理规则。

1．排版软件要求

采用方正书版排版软件。

2．文件格式要求

文件保存格式为}．fbd。

3．文件命名规则

文件命名规则为两种：

1)根据生产工艺单号命名，即文件名与对应的生产工艺单号同名。

2)根据商业表格的表头名称命名，即文件名与对应的商业表头名同

名。

3)商业表格文件保留时间一般为一年。

b．Ps版晒制的常用生产条件

商业表格印刷中采用的PS版与胶印PS版～样，只是商业表格印刷

机印版滚筒尺寸较多，配套的PS版也有多种规格。煤航电子票卡有限

公司采用“煤航”牌阳图型PS版，以下生产条件适用于此种I，S版。

·Ps版感光范围：350一400nm左右的紫外光

，<
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·印版规格：如表4—5所示

表4—5 PS版规格

适用表格印刷机 印版滚筒尺寸(英寸) PS版规格(mm)

宫腰表格印刷机 12英寸 465×355

宫腰表格印刷机 1l英寸 465×309

宫腰表格印刷机 10英寸 470×280

太阳表格印刷机 18英寸 457×485

太阳表格印刷机 12英寸 457×330

太阳表格印刷机 11英寸 457×330

太阳表格印刷机 13英寸 457×355

·晒版时间：晒版机1为2分一3分

硒版机2为4分一6分

·显影液浓度：NaOH：Na：S．O。：H：O为1009：4009：70升

·显影时间：20秒一40秒
·烤版温度：230℃

·烤版时间：5分一7分

c．软片实地密度

商业表格印刷具有同一票据大量、长时间采用同一软片印刷的特

点，在一定的时期内，印刷厂所采用的软片数量并不大，为了使采集的

数据具有实用性，本文采用对一个月内使用的所有软片进行测量的方

法，确定煤航电子票卡有限公司所使用的软片的实地密度。

1．实验条件

·采样时间：2001年10月

·采样数量：42种

·测量仪器：x—Rite 341透射密度计
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2．实验数据分析

表4—6软片实地密度测量数据

样品号 样1 样2 样3 样4 样5 样6 样7

密度 2．91 2，85 2．92 3．00 3．50 3，75 3．62

样品号 样8 样g 样10 样11 样12 样13 样14

密度 3．75 3．50 2．9l 2．98 3．05 3．07 2．95

样品号 样1 5 样16 样l 7 样18 样19 样20 样2l

密度 2．95 2．85 3．50 2．70 2．80 3．50 2．85

样品号 样22 样23 样24 样25 样26 样27 样28

密度 2．70 2．65 3．30 3．50 3．60 2．9l 2．85

样品号 样29 样30 样31 样32 样33 样34 样35

密度 2．70 2．60 2．95 3，30 3．30 3．30 3．50

样品号 样36 样37 样38 样39 样40 样41 样42

密度 2．95 3．30 3．50 3．70 3．80 3．73 3．65

本实验的样本点数量大于40，可以认为是大样本。根据中心极限定

理，其抽样结果符合正态分布，对于正态分布在±3盯内取值的概率为

99．73％，而在±5盯内取值的概率近似为100％，所以最终产品指标误差在

(u±30)内为合格品。其样本均值和样本方差公式：

∥=吉》 冉击豁刊2
数据处理结果：

LL23．18 o=0．365

根据制版的实际工艺，将本项标准所允许的下限定为测量数值的最

小值2．6j。

软片实地密度：

合格品标准：软片实地密度范围为(2．6j，4．27j

软片狄雾度≤O．08
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d．软片缩微文字清晰度

缩微文字是各种商业表格上普遍采用的一种成本低，制作简单的防

伪方法。目前的制版中，普遍采用激光照排机制作晒版用的软片，激光

照排机能制作0．01毫米的线条，这为缩微文字的实现提供技术保证。

软片上的缩微文字尺寸很小，用肉眼很难看清楚，本文中采用8倍

放大镜观察缩微文字，给出软片缩微文字清晰度的定性标准。软片缩微

文字清晰度包括两方面内容：缩微文字边缘光洁程度和密度的均匀程

度。

·软片缩微文字清晰度合格品标准：

1．明视距离(250毫米)观察缩微文字，肉眼无法分辨线条由缩

微文字构成。

2．用8倍放大镜观察缩微文字时，能清楚分辨缩微文字内容。

文字无残缺，边缘基本光洁，文字内部的密度均匀，无明显

空白点。

4．3印刷阶段指标研究

商业表格印刷中采用胶印、凸印和凹印几种印刷方式，印刷设备类

型多，规格变化多。按承印材料的类型可以分为单张纸票据印刷机和卷

筒纸票据印刷机。随着计算机票据的广泛使用，计算机控制的商业表格

胶印生产线应用范围也在不断的扩大。本文中所有的印刷阶段的指标都

以卷筒纸票据印刷机为研究对象，适用范围为卷筒纸票据印刷。

卷筒纸票据印刷机采用纸卷展开的纸带进行连续印刷，由给纸装

置、印刷装置、干燥装置和折页装置组成。商业表格印刷过程涉及到的

影响印刷质量的因素很多，本文只对主要的指标进行研究，包括：

·印刷压力

·印刷速度

·印刷张力

·印刷品墨色匀实

2R
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·缩微文字清晰度

·防伪彩虹接色平滑度

4．3．1实验设备

·宫腰MVF卷筒纸印刷机：4组胶印，1组凸印；可以进行跳号、跳

印、彩虹印刷、纵向和横向打折线、复卷、追印；纸卷最大直径1270mm，

印刷用纸最大幅面18．5英寸，印刷用纸重量范围28—2009／m2。

·太阳TOF卷筒纸印刷机：2组胶印，l组凸印；可以进行背部涂炭

印刷、纵向和横向打折线、复卷、追印。

4．3．2主要指标的研究

a．印刷压力

与其它印刷品的印刷相同，印刷压力对胶印的商业表格质量影响很

大。它受到纸张平滑度、印刷速度、橡皮布及其衬垫物的弹性、印刷品

质量要求和印刷数量等因素的影响。由于测量手段复杂，本文根据生产

实际情况，采用定性的方法制定出适用于煤航电子票卡有限公司的商业

表格印刷压力的标准。

常用印刷压力的标准为：

·胶版纸印刷压力小

·无碳复写纸印刷压力大

b．印刷速度

印刷速度为机器正常运转，其它生产条件符合要求时，连续印刷和

跳号、跳印时的印刷速度。

常用印刷速度为：

·跳印、跳号印刷60米／分，最大120米／分

·连续印刷120—1jO米／分，最大260米／分

c．印刷纸带张力

商业表格印刷中，张力的稳定对印品的套准精度影响很大，因此张
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力控制系统是商业表格印刷机控制的核心。

卷简纸印刷中，从纸卷到进行折页的纸张称为纸带。纸带所受的印

刷机组的摩擦力F．与纸卷制动力F。之差称为纸带张力。如图4—1所示。

鹜4一l纸带张力不慧幽

根据弹性理论，当印刷材料受到拉力T的作用时，其在拉力T方向

的伸长6与所受拉力T关系如下：

，

占=÷乇·丁 (式4一1)
彳}E

’

其中：6为印刷材料的伸长量

L为印刷材料的长度

A为印刷材料的断面蕊积

E为弹性模量

T为纸带张力

在印刷过程中，为了保证印刷正常的进行，纸带所受酌张力T必须

为适当的值，使伸长量6在一个比较稳定的范围内变化。

本文中纸带张力为采用宫腰MVF卷筒纸印刷机印刷无碳复写纸时，

正常生产条件下的纸带张力标准。
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纸带张力标准：30一609无碳复写纸

张力范围70—100 N／M

对于100．5英寸的纸带，伸长量小于±0．2m日

d．印刷品墨色匀实

商业表格通常是一些发票、收据等涉及到金额的单据，这些单据通

常采用专色和黑色共同印刷。本文中指标印刷品墨色匀实是指同一批印

品上，不同位置的专色油墨的色度差别和黑色油墨的密度差别。

本实验样品为宫腰MVF卷简纸印刷机生产的“中国人寿保险公司受

款收据”，专色为绿色。

以正常生产条件下，印刷结束前连续生产2万张表格为同一抽样批。

采用简单随机抽样法，根据公式(2一12)确定子样容量，即

门。=“：pogo／d
2

其中：d=5％，po=O～，a=O．05，∥。≈2

则："。2
4。O·5。O·5／O 0025 2 400

采用分层抽样法将400子样分成10组每组子样数40(400／10)，每

一组采用系统抽样法进行抽样，即第一个子样随机抽取编为第一号，以

后每隔499(20000／40)抽取一个子样。

本实验的样本点数量大于40，可以认为是大样本。根据中心极限定

理，其抽样结果符合正态分布。根据公式计算出各组均值和方差，以各

组均值的平均值作为总体的均值，方差取各组中最大的一个s。、。对于

正态分布在±3仃内取值的概率为99．73％，而在±5盯内取值的概率近似

为100％，所以最终产品指标误差在(u±36)内为合格品。

其样本均值和样本方差公式：

∥2吉参 办击豁刊2
本实验采用x—Rite 530反射分光光度计，光孔3．4mm，D6j光源，

10。视场。
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本实验中样本数据很多，文中只列出一组抽样结果，如表4～7和

4—8所示。

专色油墨的颜色色差标准点色度值为：

f=68．94+ 口’=一32．67， 6’=1．53

表4—7 专色油墨的颜色误差

样本号
数据

样l 样2 样3 样4 样5 样6 样7

r 71．46 68．90 67．88 67．82 68．49 68．76 69．38

●

疗 一28．54 —32．23 —33．40 一33．46 —32．99 —32．31 —31．83

方’ 9．69 10．36 lO．68 10．71 10．55 lO．36 10．30

△‰ 4．9l O．47 1．29 1，38 0．55 O．44 O，98

数据 样8 样g 样lO 样11 样12 样l 3 样14

f 66．60 67．05 67．4l 68．76 68．99 67．47 66．69

●

—35．32 —34．77 —32．78 —32．64 —34．27 —34．62d 一35．04

6‘ 10．92 11．20 11．10 1 O．59 1 0．47 10．94 10．99

△E“ 3．35 3．32 2．66 O．22 0．08 2．2l 3．01

数据 样15 样16 样17 样18 样19 样20 样21

上‘ 68．65 68．93 67．28 67．1l 69．3l 69．19 68．06

d 一33．08 —32．60 一34．30 一34．03 —32．01 —32．19 —32．44

6’ 10．7l 1 0．54 10．98 10．70 lO．47 lO．33 lO．44

△E。 O．54 O．07 2．37 2．28 O．76 O．58 O。92

数据 样22 样23 样24 样25 样26 样27 样28

￡’ 66．77 68．48 68．60 68．34 67．10 68．96 69．12

●

—32．83 —33．98 —32．42 —31．83口 一34．22 —32．92 —32．23

6’ 10．88 10．64 10．42 10．70 lO．73 lO．58 10．23

△E¨ 2．68 O．53 0．56 O．64 2．26 0．25 O．91
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数据 样29 样30 样31 样32 样33 样34 样35

上‘ 67．37 69．06 68．85 68．70 67．13 68．83 68．92

●

—32．25 —33．85 —32．89 —32．87d 一34．38 —31．59 —32．25

6+ 10．98 lO 35 l 0．44 1 O．65 1 O．88 10．74 1 O．62

△‰ 2．36 1．1l O．44 0．50 2．19 0．32 0．22

数据 样36 样37 样38 样39 样40

工+ 67．24 68．90 69．04 68．95 68．36

●

—31．94日 一34．28 —32．75 32．30 一32．75

6’ 1 0．97 lO．60 10．47 10．71 10．52

△E。11 2．38 0．1l O．38 O．20 O．93

数掘处理结果

专色油墨颜色色差：

合格品标准：专色油墨颜色色差范围为

表4—8 黑色油墨“单”字密度测量数据

样本号 样l 样2 样3 样4 样j 样6 样7

密度 O．45 0．48 O．47 O．52 0．50 O．50 O．51

样本号 样8 样9 样10 样l】 样12 样13 样14

密度 0．53 0．49 O．48 0．52 0．49 O．52 O，50

样本号 样15 样16 样l 7 样1 8 样19 样20 样2】

密度 0．47 0．49 O．47 O．5l 0．49 O．49 O．47

样本号 样22 样23 样24 样2j 样26 样27 样28

密度 O．46 O．52 O 46 O．52 O．5l 0．49 O．50

样本号 样29 样30 样31 样32 样33 样34 样3j

密度 0．50 O．49 O．49 O．50 0．52 O．49 0．5】

样本号 样36 样37 样38 样39 样40

密度 O．51 O．53 O．52 O．48 0．49
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数据处理结果：

u=0．52 a=0．030

黑色油墨密度误差：

合格品标准：黑色油墨密度范围为(O．43，0．61)

e．缩微文字清晰度

缩微文字是各种商业表格上普遍采用的一种成本低，制作简单的防

伪方法。缩微文字即要达到防伪效果，又要保证印刷品上的文字用放大

镜观察时清晰可见。

本文中缩微文字清晰度是指用放大镜观察时，同一批印品上缩微文

字高度误差、缩微文字笔画粗细均匀程度和密度的均匀程度。文中采用

j0倍放大镜和ccD采集头拍摄印品上缩微文字，再用图像软件测量所需

数据，对指标缩微文字清晰度定出定量和定性的标准。

1．缩微文字清晰度数据分析

表4—9 缩微文字高度测量数据

样本号 样1 样2 样3 样4 样5 样6 样7

高度(mm) O．274 O．290 O．282 O．274 0．294 0．280 O．270

样本号 样8 样9 样1 O 样11 样12 样13 样14

高度(mm) O．284 0．272 O．286 O．278 0．268 O．280 O．284

样本号 样15 样16 样17 样18 样19 样20 样21

高度(mm) O．272 O．278 O．278 O．265 O．268 0．268 0．268

样本号 样22 样23 样24 样25 样26 样27 样28

高度(mm) 0．262 O．279 O．262 0．262 O．280 0．270 0．274

样本号 样29 样30 样3l 样32 样33 样34 样3j

高度(mm) O．283 0．286 0．274 O．287 0．269 0．266 0．282

样本号 样36 样37 样38 样39 样40

高度(mm) O．285 O．276 0．268 0．271 0．287
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数据处理结果

表4一10缩微文字线条粗细测量数据

样本号 样1 样2 样3 样4 样5 样6 样7

高度(mm) 0．038 0．038 0．052 O．052 O．048 O．039 O．039

样本号 样8 样9 样10 样1l 样12 样13 祥1 4

高度(mm) 0．04l O．035 0．046 0．049 0．051 0．038 O．051

样本号 样l 5 样16 样】7 样18 样19 样20 样21

高度(m[f【) O．052 O．060 O．054 0．045 O．041 0．049 O．053

样本号 样22 样23 样24 样25 样26 样27 样28

高度(mm) 0．03l 0．038 0．052 O．046 0．029 O．050 0．053

样本号 样29 样30 样31 样32 样33 样34 样3i

高度(mm) 0．055 O．053 0．038 O．036 0．042 0．043 O．038

样本号 样36 样37 祥38 样39 样40

高度(咖) O．051 0．049 O．052 O．036 0．039

数据处理结果：

u=O．044 o=O．0074

2．缩微文字最大高度确定

缩微文字具有防伪效果，要求用肉眼观察时，无法分辨出线条由缩

微文字构成。本文中采用收集O．3mm⋯0．37mm尺寸的缩微文字印刷品，
用肉眼观察，确定出肉眼恰好无法分辨文字，再采用放大拍摄的方法确

定文字尺寸，可得到缩微文字最大高度。图4—3为实际O．34mm缩微文字

印刷品放大拍摄图示。
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酗4—3 艘_人拍摄的缩徽文字

通过实际测量，得到文字高度约为0．34mm时，肉眼无法分辨出线条

由缩微文字构成，所以缩微文字最大高度为O．34mm。

3．缩微文字最大线条宽度

我们知道人眼区分两个发光点的能力是有限的，当两个发光。t氧接近

到一定程度后，人眼就无法区分了。实验得出，『F常人的这一视角约为

1分，根据下式：

J=曰}S=1’×250

=2．9×l O ×250

=7．3×10～(，"，77 1

丑
幽4

在明视距离F，任何距离小于7．3×10～mm的两个点在人眼看来均为

一个点。

由上面的说明得出，缩微文字最大线条宽度为7．3×1 0 mm。

此处值得注意的是，0，073m埘是人跟在理想明视觉条件下的恰，，j分

辨距离；在印刷工业的观察条件下，用其j倍的数值O．073×5：0．36j

作为线条轮廓，其内部细节是不会被观察者引起注意的。这与上述缩微

文字最大高度为O．34mm的实验结果是相一致的。

4．缩微文字清晰度标准

1)明视距离(2j0毫米)观察缩微文字，肉眼无法分辨线条}_i=i缩微

文字构成。

2j用8倍放大镜观察缩微文字时，能清楚分辨缩微文字内容。文

j^
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字无残缺，边缘基本光洁，文字内部的密度均匀，无明显空白点。

3)缩微文字高度在(O．164mm，O．34mm)之内。

4)缩微文字线条宽度在(0．022mm，0．073mm)之内。

通过以上对缩微文字清晰度的研究，在采用缩微文字印刷时，尽量

使用专用的字体或专用的符号构成缩微文字，防伪的效果会更好。

f．防伪彩虹接色平滑度

防伪彩虹是利用印刷机特殊的输墨部分形成几种颜色之间的连续

过渡，达到模拟彩虹过渡的效果。进行防伪彩虹印刷时，首先在墨斗槽

中用金属挡板将墨斗槽分成几段(通常为3或4段)，每一段中放置一

种颜色的油墨，并控制各墨段的下墨量：其次，控制串墨辊横向移动的

幅度，一般为正常幅度的几分之一；最后，控制每次连续印刷的防伪彩

虹印刷品的时间。

由上面的分析可知防伪彩虹印刷，要控制三个量：墨斗槽每一段的

尺寸，各墨段的下墨量和每次连续印刷的时间。改变这三个量，就可以

生产出不同颜色过渡和深浅的彩虹印刷品。

防伪彩虹接色平滑度是指用目侧法观察时，同一批印品上过渡色的

按色平滑度。本文通过目侧法，给出定性的标准。

防伪彩虹接色平滑度标准：

·单张防伪彩虹印刷品各原色之间过渡连续，无明显颜色突变。

·各次连续印刷的产品，对应段颜色的色差小于6个色差单位。

4．4印后加工阶段指标的研究

商业表格的印后加工一般包括配页、打号、装订和包装等几步，连

续表格和单张表格略有不同。

商业表格的印后加工阶段的指标很多，本文只对主要的指标进行研

究，包括：

·多联号码位置误差

·配页速度

t1
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·裁切误差

·包装规格

4．4．1实验设备

·太阳CSP配页机

·申威达QZK 920A裁切机l

·德国ES一78裁切机2

4．4．2指标的研究

a．多联号码位置误差

多联号码位置误差是指无碳复写纸的多联商业表格的第一联、第二

联、第三联⋯⋯号码位置误差。

本实验样品为宫腰MVF卷筒纸印刷机生产的两联“中国银行河北分

行人民币定期存单”，采用8倍放大镜和最小刻度为O．1唧的直尺测量号

码下沿和表栏之间的尺寸，采样方法为4．3中采用的方法。

表4一11 多联号码位置误差测量数据

数据(【fIIn) 样本1 样本2 样本3 样本4 样本5 样本6

第一联 6．8 7．O 7．1 6．9 6．9 7．0

第二联 7．3 7．1 7．2 7．1 7．1 7．2

误差 O．5 O．1 O．1 O．2 O．2 O．2

数据(mm) 样本7 样本8 样本9 样本lO 样本11 样本12

第一联 7．O 6．9 6．9 7．O 7．0 7．0

第二联 7．1 7．1 7．1 7．1 7．2 7．】

误差 0．1 O．2 O．2 O．1 0．2 O．1

数据(mm) 样本13 样本14 样本1j 样本16 样本17 样本18

第一联 6．9 6．g 7．0 7．O 6．9 6．9

第二联 7．1 7．1 7．O 7．1 7．1 7．1

误差 O．2 O．2 0 O．1 O．2 O．2
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数据(mm) 样本19 样本20 样本21 样本22 样本23 样本24

第一联 7．0 6．8 7．O 7．O 7．O 7．0

第二联 7．1 7．O 7．1 7．】 7．1 7．1

误差 0．1 O．2 O．1 0．1 0．1 0．1

数据(mm) 样本25 样本26 样本27 样本28 样本29 样本30

第一联 7．0 7．O 6．9 7．O 6．9 6．9

第二联 7．1 7．2 7．O 7．1 7．1 7，O

误差 O．1 O．2 0．1 O．1 O．2 0．1

数据(mm) 样本3l 样本32 样本33 样本34 样本35 样本36

第一联 6．9 6．8 6．9 7．O 7．0 7．O

第二联 7．1 7．1 7．1 7．2 7．O 7．1

误差 O．2 O．3 0．2 0．2 O 0．1

数据(mm) 样本37 样本38 样本39 样本40

第一联 6．8 6．9 7．O 7．1

第二联 7．O 7．1 7．1 7．2

误差 O．2 O．2 O．1 O．1

本实验的样本点数量大于40，可以认为是大样本。根据中心极限定

理，其抽样结果符合正态分布。根据公式计算出各组均值和方差，以各

组均值的平均值作为总体的均值，方差取各组中最大的一个s⋯。对于

『F态分布在±3口内取值的概率为99．73％，而在±5盯内取值的概率近似

为100％，所以最终产品指标误差在(肚30)内为合格品。

其样本均值和样本方差公式：

舻寺争 矿2高孙刊2
数据处理结果：

u=O．155 盯=O．076
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两联号码位冕误差：

合格品标准：两联号码位置误差为(0mm，0．38mm)

本文中只研究两联的号码位嚣误差，对于多联商业表格产品可以用

文中所采用的方法，测量数据，求出多联号码位置误差。

b．配页速度

配页速度是指常用生产条件下，无碳复写纸多联商业表格的配页速

度。

配页速度标准为：

·6200一6500折／小时

c．裁切误差

裁切误差是指常用生产条件下，成品的裁切的尺寸误差。

裁切误差标准为：

·，J、于1．5mm

d．包装规格

商业表格成品包装规格为：

1．采用纸箱或牛皮包装纸进行包装。

2．外包装上应注明：生产厂家名称、产品名称、数量、出厂日期。

4．5商业表格印刷规范化指标的验证

在本章中，从4．卜一4．5节，通过在生产现场采集大量的样品，测量

实际数据，确定第三章中列出的各项商业表格工艺规范化指标的标准，

这些指标是否符合生产实际，还需在生产中进行验证。验证的方法是抽

取几种样张，对每一项指标进行测量，用本章中所确定的标准评价测量

结果，并确定评价结果是否与“经验评估”的结果一致。

以下为其中一种产品某些指标的验证结果：

1．原材料指标

原纸幅面尺寸：240．5mm

底色色差：1．02

4 0



————————————塑兰兰堇垫垄堡塑塑塑竺壅

．．不霁明度，平滑度，油墨颜色、着色力、细度、流动度、固着
速度、结膜干燥时间、流动值、粘性指标符合国家标准。
2．制版指标

Ps版感光范围：350～400nm左右的紫外光

印版规格：465×309

晒版时间：2 5分

显影时间：30秒

烤版温度：230℃

烤版时间：5分

软片实地密度：3．50

软片缩微文字清晰度合格

3．印刷指标

印刷压力：大(无碳复写纸)

印刷速度：连续印刷130／分

纸带张力：82 N／M

对于100．5英寸的纸带，伸长量小于+0．2『}im

印刷品墨色匀实：黑色油墨“单’’字密度差O．Oj

专色油墨的颜色色差1．66

缩微文字清晰度：缩微文字高度O．269mm

缩微文字线条宽度0．032mm

4．印后加工指标

多联号码位置误差：O．】

配页速度：6200折／小时

成品包装规格合格

本产品的生产条件符合正常生产条件，各项指标检验合格，与t。经

验评估”的结果～致c通过实际的验证，说明本文中制定的商业表格工

艺规范化指标符合煤航电子票卡有限公司的生产实际。
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5．商业表格印刷工艺指标检验规则
本章从数理统计的角度讨论如何检验产品的质量，并结合煤航电子

票卡有限公司的实际生产情况以及印刷行业的其它检验标准，建立商业

表格工艺指标的检验规则。

5．1抽样检验概述

在生产过程中，产品质量受到原材料、机器设备、操作人员、操作

方法、环境(简称4h11E)因素的影响。为了保证产品质量，就要对生产

过程中主要阶段性产品进行检验，但是逐个检验工作量太大，有时也是

不必要的或者不允许的，因此就要使用抽样检验方法。

5．1．1抽样检验

所谓抽样检验就是从一批产品中随机地抽取部分产品(称为子样或

样本)，检查后根据子样质量的好坏判断整批产品的好坏，从而决定是

否接收还是拒收。在抽样检验中，首先遇到的几个基本概念是总体、批

、单位产品等。所谓总体是指所检验的产品或原材料的全体，例如一批

产品、同一台车床在某段时间内所生产的同类零件的全体，都叫做总

体。单位产品是抽样检验中产品的基本单位，即构成总体的产品的基本

单位，比如，一批灯泡中的每只灯泡，一批机床中的一台机床等，都可

以看成一个单位产品。批的含义很广泛，一般就指提供进行检查的一批

产品，批中所包括的单位产品的数量称为批量。

5．1．2抽样检验的分类

科学的抽样检验方法已经形成许多具有不同特色的抽样方案和抽

样体系，这些抽样方案和抽样体系大致可分为四种：按合格判断规则分

类、按抽取样本的个数分类．按方案可否调整分类、按产品是否成批

分类。
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5．1．3 OC曲线

现代的任何抽样方案都必须带有抽样特性曲线，没有抽样特性曲线

的抽样方案是不完整的，或者是不能接收的。抽样特性曲线即Oc曲线，

实际上就是描述接收概率变化的曲线，它的一种典型形状见图j～1。所

谓接收概率就是接收检验批的概率。

不同的抽样方案，可能 接收概率L(D)

选择不同的统计量，或者选
l O

择批量不同。则对应的接收

概率的计算公式也不同。下

面就本文用到的抽样检验

方法进行讨论。

5，ll 4一次抽样方案

0 l／N 2／N 3川 4朋5胛l O批不台格品率D

例5～l 0C曲线

最简单的计数抽样方案是一次抽样方案，从批产品中抽取一个大小

为”的子样，并且规定一个数值c，当子样中发现有不合格品数或缺陷

数小于或等于定值c时，该批产品判为合格而接收；反之，若子样中不

合格品数或缺陷数大于定数c，则此批产品判为不合格而拒收。最大允

许不合格品数c称为合格判断数或接收数。这样，n、c这两个数字就刻

画一个一次抽样方案，以(”／o)表示。

a，接收概率或Oc函数

一个抽样方案，它必须对不合格率不超过规定标准的批以尽可能高

概率接收：超过标准的以尽可能高的概率拒收。

设有一批产品批量为N，且批中不合格品率为p，对于抽检方案(n／c)

接收这批产品的概率，即接收概率L(p)=P(r耋c)，其中r为子样中的不合

格品数。关于L(p)的计算，下面分几种情况讨论：

1．批量Ⅳ有限

从不台格率为p的总体Ⅳ件中，抽取大小为"的予样，则子样中出
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现，件不合格品的概率，一般按超几何分布计算，即

则接收概率为

尸(r)= (5一1)

坳噶即)=；|；学⋯

刖：熙呼廿m硝⋯呐，
限或批量有限，但Ⅳ≥1锄时，

地归杰f”b r(1一p)”‘ (5—4)

地，=喜譬e“训小耋，譬e．【训仔j，

筮㈦
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越小。

b．0C曲线与Ⅳ、n、c的关系

一个抽样方案是跟它的OC曲线唯一对应着的。通过0C曲线可以非

常直观地反映出抽样方案的好坏。如果规定，当批不合格率p不超过风

时就是满意的质量应作为合格品接收，那么，一个理想的抽样方案应该

是：当p≤po时，应l 00％地接收，即上(p)=1；反之，当p>p。时，工(p)=O。

这个方案对应的Oc曲线如图5—2所示。

实际上，这种理想的抽检

方案是不可能达到的，除非是

100％地全检，因此图5—2的

OC曲线又叫做“全检OC曲

线”。一个好的抽样方案，就

是要尽可能地接近理想的抽

样方案，表现在0c曲线上，

就是近量接近图5～2所示的

OC曲线。
剀占。2 争检oc曲线

一个抽检方案(Ⅳ／c)跟Ⅳ、H、c三个数有关，为了能够选择到较

好的抽检方案，先来讨论JⅣ、n、。对方案及对应的Oc曲线的影响。

1．"和c固定，Ⅳ变化的情况

选择方案(20／O)，Ⅳ分别取l 000，200，50，这三个抽检方案对应

的OC曲线如图5～3所示。 L(P)

图j一3表明，Ⅳ的变化对Oc

曲线变化的影响不大，因此三个方
1 o

案区分能力几乎～致。 o 6

其中：
o 4

0 1

A曲线的Ⅳ=50， ”=20，

f 20：

0 l 2 3 4 5 6 7 8 9

雌j一3 0C曲线’，^关系
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B曲线的|v=200，n=20，c=O：

C曲线的．v=1000，n=20，c=O：

2．Ⅳ和c固定，月变化的情况

图j～4表示当～=1000，c=2时，0c曲线随”变化的情况。显而易

见，”的变化对0C曲线的影响是比较大的。当_￡)=O．03时：

方案(30／2)对应的 ．。

L(O．03)=O．96：

方案(50／2)对应的

L(0．03)=O．84：

方案(100／2)对应的

L(O．03)=0．43：

方案(200／2)对应的

L(0．03)=O．08：

1．0

O．8

O 6

0 4

0．2

O 1 2 3 4 5 6 7 8 9 lO D％

幽j一4 Oc曲线与n关系

上面结果表明： n越大，接收概率越小，即抽检方案随"的增加越

来越严格。

3．．v和"固定，c变化的情况

固定H=100，Ⅳ很大不加考虑，变化c，取c=O、l、2、3、4、j其

对应的0C曲线如图5—5所示。

f p)

从图5—5中看到：c

越小，oc曲线就越陡， ：：：
即抽检方案的严格程度 o 6

随f的增大而递减。
。4

0．2

0 】 2 3 4 j 6 7 8 9 】0 D％

型j j()?船线·J【关系
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c两种错误判断

从概率论的角度来看，评价一个抽检方案好坏的准则应是：

1．把合格批误判为不合格批(即第一种错误)的概率口尽可能地小，

一般地口≤10％：

2．把不合格批误判为合格批(即第二类错误)的概率口也尽可能地

小，一般地口玉20％。

定出两个不合格品率pu和P-(几<p，)，要求： p兰po时，

￡(p)≥1一a：p2pl时，￡(p)≤∥。这就是院，当批不合格率p≤风时，

认为此批产品为合格品，以大概率接收这批产品，称p”为合格质量水平。

当批不合格率p 2p·，认为此批产品为不合格品，只能以小概率接收这

批产品，称p，为批不合格容许限。

综上所述，对于给定的口、∥、风、p，～个好的抽检方案应满足下

列方程：

合格批被判为不合格批的概率(又称生产风险)口21一上(P。)：

不合格批被判为合格批的概率(又称使用方风险)卢2上(pI)。

d．标准型抽检方案

为了使用方便，统计学工作者根据不同的分布算出了～些标准型抽

样方案表，对于给定的a、∥及风、P，查表即可得到”和c，从而求得

方案(n／c)。

标准型抽样方案是一种非调整型方案，因而可对孤立的一批产品，

同时控制两种错误判断的概率，适于使用方对生产方提供的产品的质量

历史无所了解时使用。

日本1975年正式批准标准型一次抽样检验标准(JIS—Z一9002)，

这个标准主要幽两个表组成，即表j一1计数标准型一次抽样方案和表j一!

抽样方案辅助。
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表5—1 计数标准型一次抽样方案

≥≮
0．7卜 O．9卜 L 13— 1．4l一 1．8卜 2．25— 2．8I一 3．56—

0．90 1．12 1．14 1 80 2 24 2，80 3．55 4 50

O，090—0．112 们0n) { 一 J — 60(O) 50(0)

0 113一O 140 l 300(1) l ～ I 一

0．14卜0 180 500(2) I 250(1) I — J 一

O．181一O．224 } 400(2) I 200(1) I —
J

0．225一O 280 } 500(3) 300(2) l 150(1) l —

O，28卜O．355 } 400(3) 250(2) I 120(1) l

O．356一O 450 女 5∞(4) 300(3) 200(2) l j00U，

O．45l—O．5eO $ } 400(4) 250(3) Ij0(2) ；

0 j6卜O．710 4 十 500(6) 300(4) 200(3) 120(2)

0。7l卜0．900 女 } 十 400(6) 250(4) 150(3)

0．90】一1 12 300(6) 200(4)

lJ 13—1．40 500(10) 250(6)

1．4卜l 80 } 400(10)

1．8卜2 24 } }

2．2j一2 80 $ ^

2．8卜3 5j

3．56—4 50

4，5l一5．60

5 6l一7 10

7．M 9．∞

9．O卜11．2

注：400(1)表示n=400，c=l

箭头表示采用该箭头所示方向的最初的抽样方案
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续表5—1 计数标准型一次抽样方案(接表右侧)
4．51一 5 6卜 7 ll一 9 0l— ll 3— l{．1一 18，1— 22．5— 28．1—

j 60 7．10 9，00 ll 2 14 0 18 0 22 4 28 O 35 5

— J { 一 { l l l {

40(0) 一 J 4 一 I l l l

f 30(O) 一 ．4 { — l {t

—
f 25(0) — 4 I — ； l

l 一
+
20(0) ～ l l 一 t

●—
j 一 f 15(O) 一 4 4

—

l — — f 15(0) 一 4 l’

80(1) l 一 l 一 f 10(O) —
’

I 60(1) { —
；

—
1 7(0 J 一

100(2) { 50(1) 一 I 4 f 5(0)t

120(3) 80(2) 4 40(1) { 一 l { f

1j0(4) 100(3) 60(2) { 30(1) I — ： f

200(6) 120 L4) 80(3) 40(2) l 2j(1) ‘— lt

300(10) 150f6) 100(4) 60(3、 40(2) I 20(1、 J —

* 250(10) 120(6) 70(4) j0(3) 30(2) J lj【1) l

200(10) 】OO(61 60(4) 40(3) 25(2) l 10(1)

★ 150(10j 80(6) jO(4) 30(3) 20(2) l

$ } l：0(10j 60(6) 40(4) 2j(3』 lj【2j

^ } } 100(10) 50(6) 30(4) 20(：i})

$ } 十 { 70(10) 40(6、 2j(d)

60(10) 30(6)

表j一2抽样方案设计辅助表

P一／卧

】7以1． 0 2 6j／P。·llj—P，

16～7 9 1 17 8／P；，l94，P．

?8～5 6 40 9／P，+266 P，

5 5～4 4 68 3／P。一334／P。

4 3～3 6 4 98 5／P．I。400?P．

3 j～1 8 6 16d／P。一527，P．

!?～：3 】O 308／P。一??0 j P．

2 2～!() 】5 j02／P。一1 065，P

L 09～l 86 20 704／P．|一1350’P
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表5—1和5—2的使用法如下：

1．表j一1和5—2中规定口=O．05，∥=0．1，po．与pI是生产方和使用

方商议确定(p。<p。)

2．表5一l中，从含有风的行与含有凸的列，找到其交叉栏，取其栏

中左侧的数为”，括号中的数为c；

3．如果交叉栏中只有箭头标记，则按箭头方向前进，达到有”、c数

值的栏，对应的一、c即为所求；

4．如果交叉栏中只有“∥，则采用表5～2求”、c。

5．1．5多次抽样

抽样检验的目的在于生产方与使用都得到一定保护的前提下，尽可

能地节约人力、物力和时间以及保证产品的质量。在一次抽样中，有时

还不能完全达到节约的效果和保证产品质量的目的，就可以采取二次抽

样检验或多次抽样检验。多次抽样检验就是二次抽样检验的引伸“”。

所谓二次抽样检验方案，就是预先规定好两个子样的大小啊和m，，

规定两个合格判断数c．和c，(c，<矗)，先从批中抽一个大小为"，的于样，

如果其中不合格品数^不超过c．，则判定这批产品为合格品而接收：如

果其中不合格品数n大于或等于c，，则判定这批产品为不合格而拒收；

如果这批样品中的不合格数_超过q但小于。z，则再抽取一个大小为”：

的予样，并另规定一个合格判断数巳，继续进行检验，设第二次抽取的

子样中，不合格品数为h，如果‘+^≤c、，则判定这批产品为合格而接

收；如果‘+^>c、，则判定这批产品为不合格而拒收。称第一次抽取的

子样为第一子样，第二次抽取的子样为第二子样，c，、f，、c，分别称为

第一，二、三台格判断数。

假设随机变量x，和x，分别表示第一予样的不合格品数和第二子样
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的不合格品数，那么，上述二次抽样方案中的不合格品数_和-都只是

表示随机变量一和x：的任一观察指。因此，二次抽样方案的OC函数为：

上(p)=尸(工1≤c1)+JP(c1<z1<c 2且x】+x2≤c3)

2P(工l≤cI)+∑P(一+x2 s巳且五=，。)

=尸(五甾)+’窆≥(‘：一)尸(_+x：≤c，k：‘)
类似与抽样方案的Oc函数，当丰比量有限的时候，用超几何分布计

算上述概率；当批量无限时，用二项分布计算上述概率。

5．2商业表格工艺指标的检验规则

进行商业表格工艺指标检验的主要原因有以下的几个方面：用户验

收，技术监督部门的质检、行业内的质量等级评定、质量纠纷等。另外

一个重要的原因是，检验后取得的质量缺陷的信息被保存起来，在下一

次生产中作相应的补偿，这样积累下去，使产品质量稳定提高。

根据前面所述的抽样检测原理，下面针对商业表格工艺指标如伺检验

进行讨论，以确定最终的检验规则。

5．2．1抽样方案确定

由于商业表格在经济生活中的重要性，所以其工艺指标要求高于其它

的普通文字印刷品。在第四章中确定的某些工艺指标要高于书刊和其它胶

印产品质量的国家标准。基于上述原因，为了保证产品质量、保护用户的

利益，将商业表格抽检方案确定为二次抽样。二次抽样的判断过程前面已

经讨论过，这里不再熬述。只就其中的第一、第二子样确定进行阐述。

a．确定第一、第二子样

在前面介绍二次抽样方案中，首先要规定好两个子样的大小“．”：和

两个合格判断数。、。z。
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1．一，c】的确定

我们在确定n。、c，时，利用标准型抽检方案。首先，生产方和使用

方商议取定合格质量水平风和批不合格容许限A，通过表5—1和表5—2，

查找到方案(确／q)。

2．H 2、c，的确定

如果第一次抽检，?，个样品，其中不合格品数为‘，且大于c：，就必

须进行第二次抽检。这主要是因为第～次抽检中可能发生第一类错误，

而导致抽检中的不合格品数‘大于c．，所以要进行二次抽检。第二次抽

检时，将合格质量水平‰和批不畲格容许限p，作相应的调整，调整为p：

和p；，根据调整后的数值查表5—1和5—2确定n2和c：。且保证c：大于c，。

b．二次抽样的0c曲线

图5—6为二次抽样的OC曲线，从图中可以看出，第一次抽检和第

二次抽检的生产方风险口和使用方风险口并没有改变，完全满足用户的

需要。

0 Po P1 o P， P‘，

酗5—6一次抽样的OC曲线

5．2．2二次抽样检验的步骤

a．生产方和使用方商议取定合格质量水平，，。和批不合格容许限pI，通

过表5一l和表5—2，查找到方案(H．／c．)；

b．抽取大小为一的第一子样，根据第四章对应的标准计算‘，若‘≤c，接

52
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收此批产品合格；

c．若_>c．，将合格质量水平风和批不合格容许限p，调整为pj和pf，

根据调整后的数值查表5一l和j一2确定"：和c，：

d．若^≥c，，不接收此批产品合格；

e．若c．<‘<岛，抽取大小为”，的第二子样，根据第四章对应的标准计

算_，若^≤c，接收此批产品合格，若‘>c，不接收此批产品合格。



结束语

结束语
本文通过对商业表格产品生产工艺的分析，利用抽样调查和数理统

计的方法，确定出适合煤航电子票卡有限公司的商业表格印刷工艺规范

化指标体系，并测量大量数据，定出各指标的标准和检验的规则。

本文中确定了工艺规范化指标体系，也给出了各指标的标准，但还

应根据标准编写出各工序的规范化操作文件，此项工作有待今后完善。

另外，随着印刷技术的提高，对商业表格印刷品的质量要求会不断

的提高，商业表格印刷品功能也会不断的完善。本文中制定的指标能适

应现阶段的生产需要，在未来的发展中，应根据实际的情况，不断完善

指标体系，提高指标要求。
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