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数字印刷书册骑马订装要求 

1  范围 

本标准规定了数字印刷书册骑马订装加工的术语和定义、材料要求、过程控制要求、成品质量要求、

检验方法和包装、贮存、运输要求。 

本标准适用于数字印刷书册骑马订装书刊的印后加工和检测，其他本册等产品可参照使用。 

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 451.2 纸和纸板定量的测量 

GB/T 457 纸和纸板 耐折度的测定 

GB/T 9851.7-2008  印刷技术术语  第 7部分：印后加工术语 

GB/T 27934.1-2011  纸质印刷品覆膜过程控制及检测方法  第 1 部分：基本要求 

GB/T 30326-2013   平装书籍要求 

GB/T 30671-2014  纸张印刷品紫外线固化光油上光过程控制要求及检验方法 

CY/T 60-2009  纸质印刷品烫印与压凹凸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 

    骑马订 saddle-stitch binding 

将折好的书帖和封面形成骑马状套配，用金属丝在外折缝上订联成册的工艺方式。 

3.2 

钉锯 stitch 

穿透书册折缝且两端弯曲起固定作用的金属丝钉。（见附录） 

3.3 
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    钉脚 legs of stitch 

书册订联后钉锯弯折的两端。（见附录） 

3.4 

    书册扭曲 warping 

    书册订联后歪斜不齐的现象。 

3.5 

    破头 cracked edges 

    书册裁切后折缝上下两端破损的现象。 

3.6 

    刀花 knife mark 

    书册切口不光滑，出现凹凸不平的现象。 

3.7 

    重钉 overlapped stitches 

    在应订位置上重复出现钉锯的现象。 

3.8 

    漏钉 missing stitch 

    在应订位置上未订上钉锯的现象。 

3.9 

    坏钉 misshaped stitch 

钉锯形状异常的现象。（见附录）    

3.10 

    贮帖 gathering 

    在配页中，将各帖按顺序码放到一定高度的过程。 

4  材料要求 

4.1  金属丝 

4.1.1 骑马订用金属丝宜选用低碳镀锌钢丝。 

4.1.2 规格 
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根据纸质与书册厚度选择合适直径的金属丝，直径宜为 0.50mm～0.70mm。 

4.1.3 质量要求 

使用金属丝应直径一致、挺度好，表面光滑无毛刺和锈迹，盘状金属丝曲率宜小。  

4.2  纸张 

4.2.1 封面用纸定量宜为 120 g/m
2
～250 g/m

2
； 

4.2.2 封面和内页用纸耐折度宜大于 8次。 

5  过程控制要求 

5.1 书册 

所订厚度宜为 4mm 以下。      

5.2  封面 

5.2.1 表面平整，无划痕、无脏污。 

5.2.2 开料允差±1mm。 

5.2.3 覆膜质量应符合 GB27934.1-2011 第 5 章的规定，烫印或压凹凸质量应符合 CY/T 60-2009 第 6章

的规定，上光质量应符合 GB/T 30671-2014 第 3 章的规定。 

5.3  折页 

5.3.1  封面折缝无爆裂，折缝位置准确，折缝位置允差≤ 1.5mm。 

5.3.2  内页纸张定量 70 g/m
2
 以下最多折 4折，70 g/m

2
～128 g/m

2
最多折 3折，100 g/m

2
以上 3折应

有爬移，128 g/m
2
以上最多折 2折。 

5.3.3 三折页在第 2折折缝上应划口，四折页在第 2和第 3折折缝上应划口，划口间距宜为 3mm～7mm，

无散页、无八字折。  

5.3.4  书帖折后页码、版面顺序正确，平服整齐，无脏迹、白页、折角等。 

5.4  贮帖配页 

5.4.1 贮帖前检查上工序折页有无折反、串版、白版等，发现后剔除。 

5.4.2 贮帖整齐，顺序正确 

5.4.3 贮帖高度应不高于前挡板高的 150mm 

5.4.4 所配书册顺序正确，无错帖、多帖、少帖、倒头、反帖、白版、折角等 

5.5  订书 
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5.5.1 钉锯平服，钉脚长宜为钉锯长的 2/5。 

5.5.2 订后书册平服、无扭曲，无坏钉、重钉、漏钉等。  

5.6  切书 

5.6.1  切刀α角宜为 21
。
～23

。
。（如图 1所示） 

5.6.2  压力以压住书册后下刀不移动为宜。 

6  成品质量要求 

6.1 全书整洁、平服、无压痕，订联牢固不脱页。 

6.2 封面折缝无爆裂，折缝位置允差≤ 1.0mm。 

6.3 成品无严重刀花、连刀页、严重破头。 

6.4 成品裁切尺寸允差±1.5mm，歪斜允差≤ 1.5mm。 

6.5 订位为两钉锯外订眼距书芯长上下各 1/4 处，允差为±3mm。 

6.6 钉锯均钉在折缝线上，钉锯位置允差≤ 1.5mm。 

6.7 书册无坏钉、漏钉和重钉。 

6.8 页码和版面顺序正确，以页码中心点为准，相连两页之间页码位置允差≤ φ4mm，全书页码位置允

差≤ φ7mm，画面接版允差≤ 1.5mm。 

6.9 内页平服整齐，无明显八字折、死折、折角、残页和脏迹，无缩页、连页，版心内容和页码完整。 

7  检验方法 

7.1 目测法 

外观等定性技术要求采用目测法进行检验。 

7.2 测量法 

7.2.1 长度技术参数使用分度值为 0.1mm 或 1mm 的标准量具进行相应测量。 

7.2.2 金属丝直径使用分度值为 0.02mm 的游标卡尺进行相应测量。（新增） 

7.2.3 歪斜度按 GB/T 451.1 的规定检测。 

7.2.4 纸张定量按 GB/T 451.2 的规定检测。 

7.2.5 纸张耐折度按 GB/T 457 的 MIT 法或肖伯尔法检测。 

图 1 切刀α角 
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8  包装、贮存、运输 

8.1 包装 

8.1.1 根据产品确定包装方式，并有相应标识。 

8.1.2 包装纸应结实耐破损，可根据包装需要增加垫纸或护角，打带包装时应松紧适度。 

8.1.3 纸箱应有良好的抗压性，规格应符合包装物要求。 

8.2 贮存 

8.2.1 贮存环境应温湿度适宜，温度 0 ℃～40 ℃，相对湿度 20%～80%。 

8.2.2 应保持通风，注意防潮、防晒、防油、防蛀、防腐，不得重压。 

8.3 运输 

8.3.1 运输过程中应轻拿轻放，不得抛掷、踩踏，避免对货物的碰损。 

8.3.2 应注意防雨、防潮、防晒、防腐，不得重压。 

8.3.3 产品入库、贮存、运输应具有可追溯性。 
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附录 

(资料性附录) 

钉锯形状 

 

一、钉锯及钉脚尺寸 

正确钉锯长度为 15mm 左右，钉脚长宜为钉锯长的 2/5。 

 

 

二、正确钉锯 

 

 

三、坏钉形状种类 

 

平扣 元宝扣 
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1.断裂尖    2.不断裂尖    3.凹心钉    4.金属丝没扎透    5.断锯或输送不到位   

6.少一根钉脚    7.钉脚长度不当    8.钉脚过长    9.钉脚过短    10.重钉   

11.一钉脚不平 A    12.一钉脚不平 B   13.两钉脚不平 

 

 

 

 

 

_________________________________ 


