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残疾人证印制服务要求

一、质量要求和样式
（一）证书尺寸及样式。
1.证书保护套尺寸：112mm（纵）*159mm（横），尺寸误差≤±1mm。
2.证书折合成品尺寸为：105mm（纵）*75 mm（横），成品尺寸误差≤±1mm。
3.证书样式为本式，分别由保护套、封面、封底，P1—P10构成。
（二）承印材料及技术标准。
1.证书保护套材料及其基本物化指标。
（1）材质：透明PVC（聚氯乙烯）。
（2）厚度：0.24mm(±0.02mm）。
（3）颜色：无色透明。与样品颜色一致。
（4）工艺：高频热压。
2.证书封面、封底材料及其基本物化指标。
（1）材质：绿色(绝对色值CIELAB为L*=30.20，a*=-14.10 ，b*= 3.80)、红色(绝对色值CIELAB为L*= 47.90，a*=63.10 ，b*=34.70)PU革。与样品颜色一致。
【检测方法：①使用爱色丽eXact便携式分光光度仪测量；
②测量条件：M0(No)无滤镜、光源/视角: D50/2度、ΔE方式：CIE△E*(1976)；
③分别将标准色值（L*、a*、b*）输入仪器作为标准值，然后将仪器光孔对准样品实地印刷色块，读取仪器显示窗的色差值△E00。】
（2）定量：235±5g/㎡。
【解释：目前裱糊类证书使用较多的定量指标】
（3）厚度：600±15µm。
【解释：与上述定量指标相对应的厚度指标】
（4）颜色：绿色(绝对色值CIELAB为L*=30.20 ，a*=-14.10 ，b*= 3.80)、红色(绝对色值CIELAB为L*= 47.90，a*=63.10 ，b*=34.70)。
【检测方法：①使用爱色丽eXact便携式分光光度仪测量；
②测量条件：M0(No)无滤镜、光源/视角: D50/2度、ΔE方式：CIE△E*(1976)；
③分别将标准色值（L*、a*、b*）输入仪器作为标准值，然后将仪器光孔对准样品实地印刷色块，读取仪器显示窗的色差值△E00。】
（5）工艺：300克白卡纸裱糊PU革（背面）。
3.300克白卡纸张及其基本物化指标
（1）材质：300克白卡纸。
【解释：白卡纸，由于P1、P10需与封皮裱糊，不能透光观察】
（2）定量：300±5g/㎡。
【解释：目前裱糊类证书使用较多的定量指标】
（3）厚度：415±15µm 。
【解释：与上述定量指标相对应的厚度指标】
（4）规格：单张纸。
4.P2、P3、P4、P5、P6、P7、P8、P9,120克水印证券纸基本物化指标。
（1）材质：标有“残联会徽”专用无荧光白水印120克证券纸。
【解释：白水印120克证券纸，P3加印红色印模，可以透光观察】
（2）定量：120±5g/㎡ 。
【解释：目前裱糊类证书使用较多的定量指标。】
（3）厚度：135±15µm 。
【解释：与上述定量指标相对应的厚度指标】
（4）规格：单张纸。 
（5）工艺：P1、P10，用300克白卡裱糊在PU革（背面）。
（6）防伪图案：防伪白水印（残联会徽）图案尺寸为24.5mm*24.5mm(偏差±0.5mm)，角度45度，“残联会徽”横向间距12.4mm±2.0mm，纵向间距12mm±2.0mm；要求白水印图案清晰。
（三）防伪技术。
1.防伪证券纸（120克无荧光白水印防伪证券纸）
要求白水印图案清晰。
2.防伪浮雕版纹：“残疾人证”、“CJRZ”、骑缝处“关爱之花”均采用浮雕防伪版纹，浮雕防伪版纹线条颜色：PANTONE317C。
3.磁性光变防伪技术：由磁性光变防伪技术印刷，对光可见色彩，改变观察方向可见LOGO表面有光柱流动效果且颜色随光柱流动在墨蓝色和墨绿色之间变化,变色效果明显，上下部分变色反向对应（如同一角度，上半部分墨蓝色，下半部分墨绿色），且可通过专用磁性仪检测。
4.紫外线防伪：P2、P4、P6、P8页印有无色紫外荧光防伪油墨，紫外光线激发后呈现黄绿色“残联会徽”标识。
5.防伪缝纫线：证书采用紫外激发蓝荧光防伪线缝纫。
6.二维码查询真伪：扫二维码链接到“中国残疾人联合会”网站，输入姓名、残疾人证号/身份证号，验证码验证查询真伪。
（四）印制技术标准。
1.证书保护套和封面封底技术标准：证书保护套采用PVC（聚氯乙烯）材料，厚度：0.24mm(±0.02mm），要求紧实牢固，防水、防霉、透明度高、拉伸强度高，整体造型平整，边角裁剪整齐、无毛刺。
证书封面封底采用绿色(绝对色值CIELAB为L*=30.20 ，a*=-14.10 ，b*= 3.80)、红色(绝对色值CIELAB为L*= 47.90，a*=63.10 ，b*=34.70)PU革，要求防水、防蛀、防霉、防裂、透气率高、剥离强度高、耐水压高；耐曲折、柔韧性好、抗拉强度大和具有透气性。封面采用热压平烫凹字工艺，烫印“残联会徽”及文字，要求清晰锐利，力度适中，金粉均匀，无脱落，无缺笔短划，无糊版，烫印尺寸误差≤±0.2mm。金粉颜色及图文形状、位置关系符合版式要求。“残联会徽”图案面积尺寸32mm*32mm。
2.P1二维码查询方法：扫二维码链接到“中国残疾人联合会”网站，输入姓名、残疾人证号/身份证号，验证码验证查询真伪。二维码位于P1页右下角，二维码中间有“残联会徽”标识，二维码尺寸：11mm*11mm（偏差±0.2mm),白框尺寸12*12mm（偏差±0.2mm)。
3.P2磁性光变技术标准：磁性光变“残联会徽”尺寸：长20mm 高21mm，由磁性光变防伪技术印刷，对光可见色彩，改变观察方向可见LOGO表面有光柱流动效果且颜色随光柱流动在墨蓝色和墨绿色之间变化,变色效果明显，上下部分变色反向对应（如同一角度，上半部分墨蓝色，下半部分墨绿色），且可通过专用磁性仪检测。
4.证书底纹：“残疾人证”浮雕字体：黑体；字号：20；“CJRZ”浮雕字体：Arial；字号：20；骑缝处“关爱之花”（位置偏差±0.4mm），浮雕图案尺寸：36.5mm*41mm（尺寸偏差±0.5mm），采用浮雕防伪版纹，浮雕防伪版纹线条颜色：PANTONE317C。
5.红色证书封面、封底无色透明盲文内容：“残疾人证”，技术标准：采用UV印刷工艺,凸起特效手感。红色证件盲文位置：在封面以及封底位置（见版式），盲文尺寸：封面盲文长38mm，高5.5mm（偏差-0.1mm～0.5mm）；封底盲文长45mm，高6.6mm（偏差±0.5mm）。
6.证书内文印刷技术标准：印刷图文清晰，套印准确（允许套印误差≤0.2mm），无缺笔短划，无脏点，色彩符合印制要求。P2、P4、P6、P8页印有无色紫外荧光防伪油墨，紫外光线激发后呈现黄绿色“残联会徽”标识，尺寸：长14mm±0.2mm，高15mm±0.2mm。
7.配页技术标准：证书配页顺序准确，顺序与联次无误，无倒头、少页、多页、反页、白页等现象。配页误差≤±0.5mm。 
8.缝纫技术标准：证书采用紫外激发蓝荧光防伪线缝纫，要求针脚均匀，缝线紧实牢固，缝线平直，位置准确（上下误差≤±0.5mm），针距4mm(误差≤±0.5mm)，无断线、跳线，上下切口无明显长线头。
9.裱糊技术标准：证书裱糊牢固平整，无开裂，无溢胶，无粘脏，无变形，无气泡，无褶皱。
10.成型技术标准：证书切口平直光滑，无刀花，无压痕,无毛边，圆角直径为8mm±1mm，倒角光滑，裁切误差≤±1mm。
（五）证书应符合的国家相关技术标准。
1.要求所投产品符合中华人民共和国国家环境保护标准HJ2503-2011。 《环境标志产品技术要求印刷第一部分：平版印刷》。
2.要求所投产品所用防伪纸张符合GB/T 22467.1-2008《防伪材料通用技术条件第1部分：防伪纸》。
3.要求所投产品所用防伪油墨符合GB/T 22467.2-2008《防伪材料通用技术条件第2部分：防伪油墨和印油》。
4.要求所投产品符合GB/T36305-2018《防伪票证产品技术条件》、平版装潢印刷品(GB/T 7705-2008)，GB/T 451.3-2002纸和纸板厚度的测定， GB/T 451.2-2002纸和纸板定量的测定。
二、包装要求
内包装用防水牛皮纸打包，外包装用五层瓦楞纸箱装箱，上下口用塑料胶带纸封口，外包装箱用塑料封箱带打“井”字。箱外前后正面印制产品名称、数量、及生产厂家名称、邮编、地址。箱外左右两侧印制“防潮”、“小心轻放”标识。
三、仓储要求
由于甲方面积有限，本项目印刷品需由承担印刷任务的乙方短期储存保管，为此，承担印刷任务的乙方在3个月内无偿为甲方提供足够面积的具有防火、防水、防潮、防尘的专用库房，做好涉密产品的相关工作，库房需由专人免费管理直至印刷品使用完毕。
四、运输要求
乙方必须将各省订购的“残疾人证”完好快递到达各省级残联指定地点（各市、县残联），运输过程中造成的产品的损坏、破裂等情况由乙方自行承担。运输到目的地的过程中产生的费用由乙方支付。
五、验收要求
1.乙方要加强印刷品各生产环节的质量检验、保证按时、保质、保量交付合格印刷品。
2.甲方（或组织相关专家）不定期对印刷品成品进行抽查验收，对已抽查中发现的问题提出改进意见，并督促销毁不达标印刷品。
3.乙方的检验部门在印刷品过程中和完工后，应按本招标文件所要求的标准和规范，对印刷品进行各项具体的检验，提交检验报告（可以请印刷产品质量检验站检验并出具报告），并对检验报告的准确性负责；由甲方进行监督或甲方组织相关专家进行现场抽检。
六、其他服务要求
1.印刷品具备产品合格证。
2.甲方对乙方的服务提出修改意见时，乙方应快速反馈并提出解决办法。
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