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摘要:阐述了 G7工艺的目的、控制的目标和实施步骤,详细阐述了3个控制变量 HR(亮调范围)、SC(暗调反

差)和 HC(亮调反差)及其控制范围,介绍了 NPDC(中性灰印刷密度)曲线的作用及校正方法,最后介绍了ICC
(国际色彩联盟)文件的制作,并以此为基础对比了 G7工艺与传统密度法工艺的色域。结果表明,G7工艺的

色域要优于传统工艺的色域。
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Abstract:Thepurpose,controltargets,andimplementationproceduresofG7technologywereintroduced.

Threecontrolvariables(HR,SC,andHC)andtheircontrolrangeswereelaborated.TheNPDCcurveandits

correctionmethodwerealsopresented.TheICCfilemakingmethodwasintroduced;thegamutofG7technolo灢

gyandconventionaldensitytechnologywerecomparedbasedonICCfile.Theresultsshowedthatthegamutof

G7technologywassuperiortothatofconventionaltechnology.
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暋暋1996 年非盈利性组织———国际数字企业联盟

IDEAlliance发起成立 GRACoL了 (商业平版印刷

应用通用要求)委员会[1] ,并制定了高质量商业印刷

标准。 G7是在 GRACoL上开发出的商业平版印刷

新工艺,G代表灰色(Gray)值,7则代表ISO12647-
2印刷标准中定义的 7 个基本色,即青 (C)、品红

(M)、黄(Y)、黑(K)、红(R)、绿(G)和蓝(B)。

1暋G7工艺的目的

传统印刷复制理论认为实地密度是决定复制图

像阶调范围的关键,因此将控制印品质量的重点放在

控制实地密度和75%网点的相对K 值以及网点扩大

上,而忽略了人眼对色彩与层次的视觉特性[2] 。
孟塞尔色彩系统是建立在人的视觉感受和判别

基础上的色彩描述体系,有关研究表明,符合人眼视

觉特性的孟塞尔明度与图像密度的关系见图1,在相

图1暋孟塞尔明度值与密度值之间的关系

Fig.1TherelationofMunsellbrightnessvalueanddensity

对密度0.54,即孟塞尔明度第6级上,曲线斜率最大。
在孟塞尔明度值的10~6级,即密度值在0~0.54的

亮调区域与中间调区域曲线斜率大,较小的密度差就

能达到人眼可分辨的最小明度差。 在密度大于0.54
部分,曲线平缓且斜率小,较大的密度差才能达到人
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眼可分辨的最小明度差。 因此,人眼对图像的亮中调

层次敏感,而对暗调层次相对迟钝。
传统的印刷复制工艺主要注重印刷实地密度和

网点扩大,对亮中调控制的重视不够,现在印刷复制

理论认为满足人眼视觉特性为印刷复制工艺控制的

关键。 GRACoL的研究发现,尽管不同印刷条件下

的实地密度有差别,且最大密度有一定限制,但保持

中性灰区域 (50%C,40%M,40%Y)的相对密度为

0.54是可以实现的,由此提出并开发了以适应人眼视

觉特性,重点控制亮调范围(HighlightRange)的 HR
方法,建立了只要按标准复制好 HR内的层次,就可

实现不同地区、不同设备、不同材料最大可能“同貌印

刷暠的G7新工艺。

2暋G7工艺控制目标和实施步骤[3-4]

首先介绍 NPDC曲线,NPDC曲线是印刷品上中

性灰梯尺的密度和原稿网点百分比的关系, NPDC
曲线有CMY(青、品、黄)叠印三色灰梯尺和单黑梯尺

2种,单 K(黑)的 NPDC曲线见图2。

图2暋单 K的 NPDC曲线

Fig.2NPDCcurveofKplate

G7工艺没有采用网点扩大曲线来控制印刷质

量,而是采用中性灰印刷密度曲线 NPDC。 G7工艺

所要做的最主要的工作就是将印刷的灰梯尺曲线与

标准曲线的数据进行比较,并由此计算RIP的校正值

以改变印刷状态,使修正后的NPDC曲线达到需要的

形状,其中图2中的深色曲线是一条理想标准曲线,
印刷企业可根据自己的实际情况选择黑色曲线上方

或下方的曲线作为本企业的标准曲线。

2.1暋控制参数与目标

HR即亮调范围,由0%~50%的网点范围称之

为亮调范围。 G7提出的控制方案是50%的 K 版其

相对密度控制在0.50,50%的C,40%的 M,40%的Y
叠印的色块,其相对密度控制在0.54。

GRACoL7.0 增 加 了 2 个 新 的 控 制 变 量 SC
(ShadowContrast)和 HC(HighlightContrast),SC
是75%C,66%M 和66%Y 叠印的色块和75%的 K
色块,HC是25%C,19%M 和19%Y 叠印的色块和

25%的 K色块。

G7的控制目标和参数见表1。
表1暋G7的控制目标与参数

Tab.1ControltargetsandparametersofG7

中性灰色块 CMY K
HC(25C,19M,19Y) 0.25 0.22
HR(50C,40M,40Y) 0.54 0.50
SC(75C,66M,66Y) 0.92 0.90

2.2暋主要实施步骤

企业选定的标准曲线见图 3 深色线,标注为

图3暋NPDC曲线校正的方法

Fig.3AdjustmentmethodofNPDCcurve

Sampledevice的为实际印刷的曲线,修正的目的就

是使印刷曲线与标准曲线吻合。 曲线校正既可以通

过人工计算后在图纸上绘制,也可以通过IDEAlink
TMCurve软件自动计算绘制,其步骤如下:

1) 从start处由下往上画一条竖线,与标准曲线

相交。

2) 从交点处再画一条横线,向左或向右与实际

印刷曲线相交。

3) 从交点处向下画一条竖线,交于坐标轴,获得

一个新的目标值(NewAim),在图纸上记录该值。

4) 重复上述步骤,0%和100%处不要动。
例如:图3所示的是原来为50%的网点,则校正

后的新目标值为46%,则RIP的校正值为4%。
把得到的一系列校正值送给控制 CTP(计算机
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直接制版机)输出的 RIP(栅格图像处理器)[5] ,输出

新版,并再次制作 NPDC曲线,看是否达到要求。
所有的印刷复制方法其根本宗旨都是能高保真

地复制原稿的色彩,为了这一目的,印刷技术发展出

调频加网、高保真色彩、多光谱图像等复制手段。 G7
工艺也不例外,G7工艺以满足人眼视觉特性为印刷

复制工艺控制的关键,其效果的好坏,还是要与传统

工艺进行色域比较,为此就要制作ICC文件。

3暋G7工艺与传统密度法工艺的色域比较

笔者在报社实施了 G7工艺,总结了一些 G7工

艺的理论与经验,并就 G7工艺与传统密度法工艺的

色域进行了比较,并得出结论:采用 G7工艺的印刷

色域总体上大于传统密度法工艺的色域,并且色域图

更平滑。

3.1暋ICC文件制作

采集经过 NPDC 曲线调整后得到的样张,采用

Eyeone在 Measuretool软件中测量IT8/7.3 测试

图,并将结果保存为 TXT(文本文件) 文档后,再用

Profilemaker生成ICC文件,见图4。

图4暋用ProfileMaker制作ICC文件

Fig.4TheICCfilemakingbyProfileMaker

3.2暋色域比较[6]

在ProfileEditor软件中观察并比较 G7工艺与

传统密度法工艺的色域和白点情况,见图5。 其中白

线为 G7工艺的色域,黑线为传统密度法控制的色

域。

3.3暋实验结论

通过色域比较发现,G7方式控制下的色域与传

统密度法控制下的色域在亮调区基本一致,变化趋势

也完全相同;在中间调区域 G7方式控制下的色域稍

图5暋G7与传统工艺的色域比较

Fig.5ComparisonofgamutbyG7andconventionaltechnology

大;而在暗调区2种色域有些偏移,其中,G7方式控

制下的色域更平滑,两者色域的白点重合,并接近于

中心白。 在整个阶调上 G7 色域图比传统密度法控

制下的色域图更平滑,色域范围大,阶调过渡更自然。
传统的印刷复制工艺主要注重印刷实地密度和

网点扩大,G7工艺以满足人眼视觉特性为印刷复制

工艺控制的关键,因此,适应人眼视觉特性的 G7工

艺其复制的色域也必然大于传统印刷复制工艺。

4暋结语

目前 G7 工艺开始在全球开始得到承认与推

广[7] ,GRACoL 和 SWOP(轮 转 胶 印 印 刷 标 准 )、

SNAP(报业印刷标准)有可能纳入ISO12647-2国

际标准[8-9] 。 一旦 G7成为国际标准,美国以及国际

上的印刷品买家都将以 G7标准作为选择印刷品供

货商的资格认定准则,因此,印刷企业研究和实施 G7
工艺必将成为未来的发展方向。
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4暋结论

1) 文中涉及的连续式输送链,应用于水浮式高

速玻璃啤酒瓶理瓶机出瓶系统,有效实现了啤酒瓶瓶

体的快速送出及瓶内液体排除功能。

2) 在对输送链运行过程中所受变载荷进行理论

分析的基础上,应用多体动力学软件 RecurDyn对输

送链进行了动力学建模与仿真,虚拟呈现了输送链的

运动过程,得到了输送链运行过程中的紧边张力及啮

合冲击力变化曲线,验证了输送方案的可靠性,为输

送链的优化设计提供了有效的理论依据,同时体现了

RecurDyn软件在链系建模方面的优越性。

3) 通过STEP函数实现了对输送链运行过程中

所受变载荷的模拟,有效简化了模型,提高了计算效

率,保证了仿真结果的可靠性。

参考文献:
[1]暋周文玲,刘安静.啤酒包装线的布局及单机的选配[J].

包装工程,2007,28(5):62-64.
[2]暋许林成,赵治华.包装机械原理与设计[M].上海:上海科

学技术出版社,1988.
[3]暋王义行,黄骥洪,黄伟兴,等.链条输送机[M].北京:机械

工业出版社,1997.
[4]暋荣长发,张明路.滚子链传动的振动特性分析[J].机械

传动,2006(4):63-65.
[5]暋休斯敦,刘又午.多体系统动力学(下册)[M].天津:天津

大学出版社,1991.
[6]暋CHENCK,FREUDENSTEF.TowardaMoreExact

KinematicsofRollerChainDrives[J].Transmissionand

AutomationinDesgin,ASMEJournalofMechanisms,

1988,110:269-275.
[7]暋贺兵.基于虚拟样机技术的包装机械系统仿真研究[J].

包装工程,2008,29(2):63-65.
[8]暋毛立民,于海涛.基于 RecurDyn的四履带足机器人运动

学仿真[J].微计算机信息,2009(35):185-205.
[9]暋黄運琳.RecurDyn在多體動力學上之應用[M].台北:五

南图书出版股份有限公司,

崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙崙

2009.

(上接第25页)
[4]暋卢军.国内 G7工业标准测试全接触[J].印刷质量与标

准化,2008(2):41-46.
[5]暋刘彩凤,唐义祥,平其花.印前输出设备的线性化曲线校

正[J].包装工程,2006,27(3):59-61.
[6]暋李凯.G7工艺在色彩管理中的应用[J].印刷世界,2008

(4):39-41.
[7]暋程常现.解析 GRACoL7通用商业平版胶印工艺要求规

范及 G7工艺规程[J].包装工程,2008,29(7):189-

191.
[8]暋柯成恩.平版胶印技术问答[M].北京:化学工业出版社,

2006.
[9]暋李小东.胶印质量控制技术[M].北京:印刷工业出版社,

崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓崓

2006.

(上接第55页)
包装设计。 通过设计实例可知,在包装设计上运用

QFD,较传统设计方法能够更加快速、准确地设计出

符合市场需求的产品,有效提升包装设计质量。

QFD不仅可以应用于包装设计阶段,也可应用

在包装产品的生产阶段,将零件规划质量屋继续向下

一级展开,配置形成关键工序质量屋和关键工艺参数

质量屋,就可得到产品生产过程中的关键质量控制

点。 另外,在各级质量屋展开时,会涉及多种系统分

析方法,可根据实际情况灵活选用。
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