
线装书籍要求

2021 —— 09 —— 22 发布 2021 —— 11 —— 01 实施

中华人民共和国新闻出版行业标准

Requirements for traditional thread sewing binding

ICS  37.100.01
CCS  A 17

国家新闻出版署　发 布

CY/T 247—2021





I

CY/T 247—2021

目　　次

前言……………………………………………………………………………………………………………III

引言………………………………………………………………………………………………………………V

1 范围 ……………………………………………………………………………………………………………1

2 规范性引用文件 ………………………………………………………………………………………………1

3 术语和定义 ……………………………………………………………………………………………………1

4 造型分类 ………………………………………………………………………………………………………3

5 材料要求 ………………………………………………………………………………………………………3

6 过程控制要求 …………………………………………………………………………………………………4

7 成品质量要求 …………………………………………………………………………………………………6

8 检验方法 ………………………………………………………………………………………………………7

9 包装、贮存、运输 ……………………………………………………………………………………………7

附录 A（资料性）线装书籍结构图 ……………………………………………………………………………8

附录 B（资料性）订联造型和函套造型 ………………………………………………………………………9

附录 C（规范性）函套纸板材料计算 ……………………………………………………………………… 11

参考文献……………………………………………………………………………………………………… 13





III

CY/T 247—2021
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线装书籍是以线类的订联材料进行装订的图书类型，其装订方式又称古线装，是指将页张重叠配

成书册后，用线订联并加工成一本完整书籍的工艺。线装书籍是中国古代劳动人民的重大发明，也是

我国传统书籍文化的宝贵财富，其装帧效果和使用性能深受读者的喜爱。

在书刊装订中，线装书籍加工数量多，工艺复杂，很久以来，由于在实际生产中缺乏工艺规范和

统一的质量要求，工艺技术的传承基本上是靠师傅带徒弟的传统方式进行，从而造成工艺操作因人而异，

产品质量良莠不齐。

制定本文件的目的，在于明确线装书籍的装订加工技术要求、精确计算与正确使用各环节装订材料、

规范工艺流程的控制、保证线装书籍的质量，从而为线装书籍的生产、检测和销售提供科学的评价依据，

有助于实现线装书籍生产的规范化、数据化、智能化，从而更好地传承与保护流传至今的线装工艺。

引　　言
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1　范围

本文件规定了线装书籍装订加工的术语和定义、造型分类、材料要求、过程控制要求、成品质量要求、

检验方法及其包装、贮存、运输要求。

本文件适用于线装书籍的装订加工、生产、修复、质量检验、出版、销售、收藏、贮运、研究、

教学及传承与保护等。

2　规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；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 451.1  纸和纸板尺寸及偏斜度的测定

GB/T 451.2  纸和纸板定量的测定

GB/T 451.3  纸和纸板厚度的测定

GB/T 462  纸、纸板和纸浆分析试样水分的测定

GB/T 2793  胶粘剂不挥发物含量的测定

GB/T 30327—2013  印后加工一般要求

3　术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1

线装　thread sewing binding

用线将书芯和封面订联成册，且订线外露的传统书籍装订方式。

注：线装书籍结构图见附录 A。

3.2

筒子页　single folded signature 

一折两页的书帖。

3.3

书脑　top margin

线装书订联后订口最上面的针眼至上切口的部位。

3.4

书根　bottom margin

线装书订联后订口最下面的针眼至下切口的部位。

3.5 

书根字　title printed on the bottom edge

印在下切口面上的字。

线装书籍要求
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3.6

签条　title tag

在线装书封面或函套的一定位置上所粘贴的显示书名等的纸或织品条。

3.7

鱼尾栏　fish-tail mark for folding

线装书页中心印有鱼尾形的标记。

注：也称鱼尾。

3.8

齐栏　adjusting signatures for alignment

书帖成册后，将前口鱼尾栏核对整齐的工艺。

3.9

纸钉　locking screw of paper

用于固定书册各帖整齐度的一端尖细的纸制钉。

3.10

副页　end paper

线装书芯前后的白页。

3.11

勒口　flap

书籍封面沿切口向里折叠的部分。

［来源：GB/T 9851.7—2008，3.27］

3.12

复口　pasting end paper on cover page

将封面内一边或三边粘接在副页上的工艺。

3.13

订眼　binding hole

贯穿全部书页用于穿线的孔眼。

［来源：GB/T 21712—2008，2.26，有修改］

3.14

包角　wrapping top and bottom of the binding edge

将书芯订口侧的上下两个书角包裹起来的工艺。

3.15

函套　book case

书册的外封套。

3.16

压条　fore edge strip 

粘在函套面板前口边的硬纸板条。

3.17

插销　fixing bolt

锁函套的插头。
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3.18

销孔  loop of strap

锁函套的插头套。

3.19

刀花　knife trace

裁切边出现凹凸不平刀痕的现象。

［来源：GB/T 34053.1—2017，3.5.6］

3.20

上、下刀面　cutting direction

书册切口的切面方向。切刀向下的切面为上刀面，相反面为下刀面。

3.21

组壳　paperboard positioning

将一定规格尺寸的书壳纸板粘放在函面上组成函套的工艺。

注：也称摆壳。

3.23

单线栏 / 双线栏　 borderline

书页边上印有的单线条 / 双线条标记。

注：也称单栏 /双栏。

3.24

版心　 type page

印刷成品版面中的图文印刷区域（不含出血图像）。

［来源：GB/T 9851.2—2008，3.3］

3.25

裱拓　 pasting

将织品和纸质材料等用黏合剂裱粘在一起的工艺。

4　造型分类

4.1　订联造型

主要分为四目式、唐本式、坚角四目式、麻叶式、龟甲式、四目骑线式、太和式。订联造型分类

图见附录 B中图 B.1。

4.2　函套造型

主要分为夹板式、包帙式、半袖式、信袋式、圆帙式、镜帙式、四方帙式、木匣式。函套造型分

类图见图 B.2。

5　材料要求

5.1　线

5.1.1　宜使用丝线、棉线或合成纤维线。　　

5.1.2　拉伸性强，牢固耐用，强度高，不起毛，无接头，表面光滑，保存时间长。

5.1.3　宜采用 42支纱或 60 支纱、4股或 6股线。线径宜为 0.5 mm ～ 1.5 mm，应与订眼大小相适应。
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5.1.4　线的断裂负荷应不小于 15 N。

5.2　黏合剂

5.2.1　宜使用动物类、植物类或合成树脂类黏合剂。

5.2.2　固含量应大于 45%。

5.3　面料

5.3.1　书封面料和函套面料宜使用染色宣纸或裱拓后的丝、棉等织品。

5.3.2　挺括、平整、无皱褶，不起泡、不分离。

5.3.3　有图案的织品应确保图案准确，不歪斜、不变形。

5.4　函套纸板

5.4.1　表面平滑，厚度均匀，材质挺括、平整。

5.4.2　厚度应为 2.0 mm ～ 3.5 mm。

5.4.3　紧度（表观密度）应为 0.66 g/cm3 ～ 0.90 g/cm3。

5.4.4　含水率应为 8% ～ 12%。

6　过程控制要求

6.1　书册尺寸

6.1.1　书长与书宽的比例宜为 1:0.618。

6.1.2　线装书常用尺寸见表 1。 

表 1　书册常用尺寸

单位：毫米

幅面系列 书长×书宽

大 400×247；330×220

中 310×210；295×185

小 200×124

6.2　书册加工

6.2.1　折页

6.2.1.1　筒子页、书帖的页码和版面顺序应正确。

6.2.1.2　书帖平整、干净 ,无皱褶、无破损。

6.2.1.3　无鱼尾栏页时，折页允差≤ 1.5 mm。有鱼尾栏页时，折页允差≤ 1.0 mm。

6.2.2　配页

6.2.2.1　书帖页码和版面顺序应正确，无多帖、少帖等现象。

6.2.2.2　副页位置正确。

6.2.2.3　配帖色标呈阶梯形，排列准确无误。

6.2.3　齐栏

栏线整齐，允差≤ 1.0 mm，折口缩帖≤ 1.0 mm。

6.2.4　压平

排除纸张间空气，压力均匀，书芯厚度一致，平服定型。
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6.2.5　打纸钉孔与穿纸钉

6.2.5.1　钉孔位于书芯上下各四分之一处，距订口 10 mm±3 mm。

6.2.5.2　钉孔垂直，歪斜允差≤ 1.5 mm。

6.2.5.3　纸钉直径和钉孔直径吻合。

6.2.5.4　纸钉丝缕正确，紧度适中。

6.2.5.5　纸钉穿入钉孔拉紧塞满，露出部分剪短至 10 mm 左右。

6.2.5.6　纸钉头尾砸平固定在书册两面。

6.2.6　切成品书

6.2.6.1　成品裁切尺寸准确，尺寸允差≤ 1.5 mm，歪斜允差≤ 1.5 mm。

6.2.6.2　切口光滑，无严重刀花、连刀页、破损页等。

6.2.6.3　同套书册裁切方向正确，上、下刀面一致。

6.2.7　包角

6.2.7.1　包角料尺寸正确，允差≤ 1.5 mm。

6.2.7.2　所包书角紧实平整，棱角分明，无皱褶。

6.2.8　粘封面

6.2.8.1　封面尺寸正确，裁切允差≤ 1.0 mm。

6.2.8.2　纹理、图案正确。

6.2.8.3　封面勒口大于书芯相应边缘为 18 mm±5 mm。

6.2.8.4　复口平整无皱褶，封面与书芯平齐，不应小于书芯。

6.2.8.5　封面整洁，无划痕、脏迹。

6.2.9　打订眼

6.2.9.1　按照订联造型确定打订眼位置，订眼位置允差≤ 1.0 mm。

6.2.9.2　订眼垂直并呈圆形，订眼周围无毛边。

6.2.9.3　订眼直径宜为 2.5 mm±0.5 mm。

6.2.10　订线

6.2.10.1　整套书的装订线应保持一致。

6.2.10.2　订线时两条线路平行一致，不扭曲、紧度适当。

6.2.10.3　订线后线结不外露，订口平服牢固，无翘曲和松弛现象。

6.2.11　印书根字　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　

6.2.11.1　书根字应和书名一致。

6.2.11.2　墨色均匀，字迹清晰、不变形。

6.2.11.3　上下居中，不歪斜。书名书根字距书背 25 mm±10 mm。序号应印在书根处，各册序号相互

间的位置允差≤ 1.5 mm。

6.2.12　贴签条

6.2.12.1　签条位置以开本尺寸大小而定，一般距天头和前口各10 mm±5.0 mm处，歪斜允差≤2.0 mm。

6.2.12.2　黏合剂涂布适量、均匀、不溢、不花，签条粘后牢固平整、无皱褶。 

6.3　函套制作

6.3.1　开纸板料

6.3.1.1　纸板尺寸按附录 C的要求计算。
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6.3.1.2　裁切尺寸准确，尺寸允差≤ 1.0 mm，歪斜允差≤ 1.0 mm。

6.3.1.3　纸板切口光滑垂直，无明显刀花。 

6.3.1.4　开书槽尺寸正确，允差≤ 1.5 mm。

6.3.1.5　槽口光洁，角度正确，深度一致。

6.3.1.6　函套四边互成直角，歪斜允差≤ 1.0 mm。

6.3.2　开函面料及衬纸料

6.3.2.1　开函面料尺寸准确一致，允差≤ 2.0 mm。

6.3.2.2　开衬纸料尺寸准确一致，允差≤ 1.5 mm。

6.3.3　组壳

6.3.3.1　压条厚度和宽度根据书册幅面、册数选用得当，宽度一般为 5.0 mm～ 8.0 mm。

6.3.3.2　压条粘接整齐牢固，允差≤ 1.0 mm。

6.3.3.3　函面黏合剂使用得当，涂抹应薄而均匀，不溢不花。

6.3.3.4　各书壳纸板组合正确，间距准确，允差≤ 1.5 mm。

6.3.4　粘压条

压条厚度宜为 0.8 mm～ 1.5 mm，宽度宜为 5.0 mm ～ 8.0 mm，应紧贴面板边沿。

6.3.5　包边和压实

6.3.5.1　面料与纸板边沿粘接平整，无皱折、气泡，棱角分明。

6.3.5.2　经压实后，面料与纸板粘接牢固、平服整齐。

6.3.6　粘衬布条

布条与纸板斜坡面粘接牢固平整，无翘边、起泡、皱折。

6.3.7　装销孔和插销

6.3.7.1　销孔位置应在函套长度的上下四分之一处。

6.3.7.2　销孔带应比插销长 20 mm，平整光洁。

6.3.7.3　插销长度应为 25 mm～ 40 mm，依书册的厚度和幅面选用。

6.3.7.4　销孔大小应与插销吻合，插销插入销孔后不松动，能固定面板。

6.3.8　粘衬纸

6.3.8.1　衬纸位置摆放准确，飘口保持大小一致，允差≤ 1.0 mm。

6.3.8.2　粘接后的衬纸平整无皱折，允差≤ 1.0 mm。

6.4　套合

6.4.1　套函顺序正确无误，册数准确，平服整齐，上、下刀面一致。

6.4.2　套合后书根字、内容、书名、签条、册卷相符合。

7　成品质量要求

7.1　书册

7.1.1　书册外观整洁，无线头外露。

7.1.2　书册封面与书芯尺寸吻合，允差≤ 1.0 mm。

7.1.3　书册顺序正确，无多页、少页、残破页、缩页等现象，上、下刀面一致。

7.1.4　栏线符合 6.2.3 的规定。

7.1.5　订眼符合 6.2.9 的规定。
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7.1.6　装订线符合 6.2.10 的规定。

7.1.7　签条符合 6.2.12 的规定。

7.1.8　书根字符合 6.4.1 的要求。

7.2　函套

7.2.1　函套结构牢固，表面平整无褶皱，无划痕，无脏迹。

7.2.2　销孔与插销符合 6.3.7 的规定。

7.2.3　装函符合 6.4 的规定。

8　检验方法

8.1　目测法

对于定性的指标，采用目视逐册、逐页、逐函检查。

8.2　测量法

8.2.1　对于定量的尺寸指标，采用精度为 0.5 mm 的钢尺进行检查。

8.2.2　直径使用分度值为 0.02 mm 的游标卡尺进行相应测量。

8.2.3　偏斜度按 GB/T 451.1 的规定检测。

8.2.4　纸张定量按 GB/T 451.2 的规定检测。

8.2.5　纸张厚度按 GB/T 451.3的规定检测。

8.2.6　黏合剂固含量按 GB/T 2793的规定检测。

8.2.7　纸板含水率按 GB/T 462的规定检测。

9　包装、贮存、运输

按照 GB/T 30327—2013 第 10 章的要求执行。
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附录 A

( 资料性 )

线装书籍结构图

线装书籍结构图见图 A.1。
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标引序号说明：

1——封面；

2——签条；

3——前口；

4——勒口；

5——复口；

6——副页；

7——地脚；

8——书根字；

9——书根；

10——订口；

11——订眼；

12——书背；

13——装订线；

14——书脑；

15——天头。

图 A.1　线装书籍结构图
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附录 B

( 资料性 )

订联造型和函套造型

B.1　订联造型

订联造型分类见图 B.1。

标引序号说明：

1——四目式；

2——唐本式；

3——坚角四目式；

4——麻叶式；

5——龟甲式；

6——四目骑线式；

7——太和式。

图 B.1　订联造型分类

B.2　函套造型

函套造型分类见图 B.2。

　　 　

　　　　　 　 　

4
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标引序号说明： 

1——夹板式；

2——包帙式；

3——半袖式；

4——信袋式；

5——圆帙式；

6——镜帙式；

7——四方帙式；

8——木匣式。

图 B.2　函套造型分类
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附录 C

( 规范性 )

函套纸板材料计算

C.1　常用四合套 （镜帙式）

C.1.1　四合套纸板构成见图 C.1。

标引序号说明：

1——封面板；

2——后墙板；

3——封底板；

4——前墙板；

5——衬板。　

图 C.1　四合套纸板构成

C.1.2　四合套纸板尺寸根据书册尺寸、厚度及造型进行计算。四合函套纸板尺寸计算方法见表 C.1。

表 C.1　 四合套纸板尺寸计算方法

纸板名称 长度计算办法 宽度计算办法

封面板 书长＋ 1 mm 书宽＋板厚的 2倍＋ 1 mm

后墙板 书长＋ 1 mm 书厚＋板厚的 3倍

封底板 书长＋ 1 mm 书宽＋板厚的 2倍

前墙板 书长＋ 1 mm 书厚＋板厚的 2倍

衬板　 书长＋ 1 mm 书宽＋板厚

注 1：表中的“板厚”是指用来做函套的纸板的厚度。

注 2：包裹纸板的布面尺寸以函套实际尺寸为基础，每边加长 20 mm±3 mm。

C.2　常用六合套（四方帙式）

C.2.1 六合套纸板构成见图 C.2。
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图 C.2　六合套纸板构成
标引序号说明：

1——封面板；

2——后墙板；

3——封底板；

4——前墙板；

5——衬板；

6——堵板；

7——舌板。 

C.2.2　六合套纸板尺寸计算见表 C.2。

表 C.2　六合套纸板尺寸计算方法

板块名称 长度计算办法 宽度计算办法

封面板 书长＋板厚的 2倍＋ 1 mm 书宽＋板厚的 2倍＋ 2 mm

后墙板 书长＋板厚的 2倍＋ 1 mm 书宽＋板厚的 4倍

封底板 书长＋板厚的 2倍＋ 1 mm 书宽＋板厚的 2倍＋ 1 mm

前墙板 书长＋板厚的 2倍＋ 1 mm 书宽＋板厚的 3倍

衬板 书长＋板厚的 2倍＋ 1 mm 书宽＋板厚＋ 1 mm

堵板 书宽＋板厚的 2倍＋ 1 mm 书厚＋板厚的 2倍

舌板 书宽＋板厚的 2倍＋ 1 mm （书长＋板厚的 2倍 -1 mm）÷2

注 1：表中的“板厚”是指用来做函套的纸板的厚度。

注 2：包裹纸板的布面尺寸以函套实际尺寸为基础，每边加长 20 mm±3 mm。
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