
自制台历底座（二）
制作台历，很关键的一步是要有硬挺的台历底座，这样能保证台历不变形。台历底座可以在印刷厂订购成品，不方便或者没有渠道的可以自制。自制台历底座，在《台历和挂历制作图解（更新）》里面已经介绍过两种简易的方法了，我们再介绍几种实用的制作台历底座的方法。

利用卡纸制作台历底座
将卡纸覆膜，再加“细钢丝”做衬子（注：在折痕里放细钢丝加固），做出A6型、A5型的台历底座。此底座看似单薄，但非常硬挺，完全可以悬挂住13张的台历，因为覆膜了，也不会出现夏季反潮变形的问题。价格：A5的台历架全下来不会超过一元二角。

此方法可以往台历底座上打印文字或图案，简单、易行，成品台历见图一、二。
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 （图一）
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 （图二）
需要设备
塑封机（图三），200元左右，大的办公用品商店、耗材批发的地方都有售。
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（图三）
手动压痕机：见（图四）， 300多元，压痕机还适合压封皮的书脊线等。压痕机不是必备的，也可以用钢尺折痕，相对速度慢，不如压痕机效果好，可以根据情况（包括经济情况）选购 。大的办公用品商店、耗材批发的地方都有售，如果没有，也可以请商家帮助订购。


[image: image4]（图四）
卡纸选择

卡纸有白卡，彩卡等，在耗材店、纸张批发的地方都有售。
A6型台历底座：选250克的A4卡纸（230克也可以）。

A5型台历底座：选300克的A3卡纸（250克的也可以）。

如果想往台历底座上打印文字或图案，请选白卡纸。
如果不想往台历底座上打印文字或图案，可选彩色卡纸。

价格参考：

A4白卡纸：250g，每包100张，20元左右（A3的价格翻一倍），

A4彩卡纸：230g，每包100张，20元 左右（250g的稍贵些）。
膜的选择

塑封膜，膜的厚度5丝到8丝都可以。一包100张。A6型台历架选A4规格的塑封膜，A5型台历架选A3规格的塑封膜。售塑封机的地方一般都经营膜，可以一起购买，5丝的大概是40多元。
胶的选择
胶不仅起粘合的作用，还能增加硬挺度。我们选木工用的大力胶，干的快，硬挺，不用等时间，上胶后干一会儿就可以用塑封机压一遍，完成制作。大力胶在五金建材店可以买到，8到10元一桶，量大可以到装修材料市场批发。
细钢丝的选择
细钢丝选0.8毫米粗的比较好，批发11元一公斤，电工市场、电子市场有批的，估计五金市场也有。
制作具体步骤（以A5型台历底座为例）
制作流程

打印
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说明：A6型与A5型制作程序有所不同，A6型由于体积小，不用加“细钢丝”做衬子，也很稳固。
A5型：如果卡纸、膜的厚度不够，需要加“细钢丝”做衬子。
1：打印
如果选白卡纸，可以打印图案，如图五，打印时两侧要留白（注：准备向内折后粘接），也可以不打印，选彩色卡纸。

[image: image12]（图五）
2：覆膜
覆膜后，纸张会变的硬挺。

单面覆膜，如果打印了图案，则一定要覆膜打印的一面。
塑封膜的厚度5丝到8丝都可以。因为加“细钢丝”做衬子，所以塑封膜薄一点也没问题。
方法：将A3规格的塑封膜中间放入两张A3卡纸，一次覆两张卡纸
3. 剔边
将多余的塑料边剔掉。不要剪，而是用剪子沿着边剔、推。剪刀使用理发用的剪子（图六），钢口好。
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（图六）
4. 压痕
方式一：用大钢尺手工折痕。

如果选择手工折痕的方式，塑封膜要选5丝的，5丝的塑封膜较薄，容易折痕。如果量大，手工折痕就很麻烦了，手工折痕也不如压痕机压痕效果好。具体操作：先用硬币之类的硬物沿大钢尺划线，然后再用大钢尺折痕。
方式二：手动压痕机压痕方法
一共要压五道痕，四次可以压成，如图七，图中标有1的两道痕可以一次压成。
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（图七）
A5型底座台历手动压痕方法（A3卡纸）
1：第一道痕将高度420毫米的卡纸一分为二，即210毫米高的两部分。
2：将卡纸对折，放入压痕机，尺度对准175 毫米的位置，压第二道痕（这一次压了两道痕）。
3：分别压两道折边的痕，尺度对准约253毫米（台历宽度210毫米+留白边43毫米）的位置。不要展开卡纸，合上一起压，因为展开后，压痕机就放不下了。
5：折边：如图八，沿两侧的痕线，向内折边。
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 （图八）

6：上胶
均匀涂上大力胶，胶不要厚，待稍儿干后加细钢丝。
7：加“细钢丝”作衬子

在折痕里放入细钢丝可以起加固作用，将准备好的“细钢丝”放入痕线，然后把白边合起来。如图九
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（图九）
细钢丝选购0.8毫米粗的比较好，批发11元一公斤，电工市场、电子市场有批的，估计五金市场也有。把细钢丝剪成约170毫米长（图），小于台历175毫米的高度。（ 图十、图十一） 
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8：用塑封机再压一遍
把粘合好的底座用塑封机压一遍。使胶充分粘合，使底座平整。（图十二）
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（图十二）

9：定型
中痕向内折，折成台历形状，落一摞，用重物压上，这一步也很关键。
附1：利用覆膜机制作A5台历底座
也可以用覆膜机+热裱（预涂膜）的方法制作台历底座。如果用覆膜机+单面热裱的方法，每个可节约1角。双面热裱也可以，实测单面热裱+细钢丝做衬子就可以了。
覆膜机（图十三）价格高，1000元左右，可根据您的情况选购。白色塑料卷为热裱膜（预涂膜），热裱膜一卷的长度200米。
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（图十三）
覆膜机多了两个安装热裱膜的支架。使用方法与塑封机大同小异。 我们选325型覆膜机，裱膜宽度325毫米。
用覆膜机单面热裱时可以一次放两张卡纸，同时覆（注：覆膜机可以同时完成双面热裱）。
覆膜机要选用热裱膜（预涂膜），预涂膜应选3丝以上的，预涂膜分为光膜与哑膜。热裱膜一卷的长度200米约40多元。预涂膜要选的硬实一些的，预涂膜的厚度很重要。

预涂膜的宽度要特别预定一下，宽度稍小于297毫米，295 毫米宽就行，这样宽的膜在制作中将节省很多时间，不用剔两边的多余塑料边。制作过程同上面。
附2：A6型台历底座制作方法

A6型与A5型制作程序基本相同，不同的地方如下：

1：A6型由于体积小，不用加“细钢丝”做衬子，也很稳固。

2：如果用塑封机覆膜，单面覆膜就行。如果用覆膜机热裱，因为热裱膜较薄，要双面覆膜。如果选择纵向裱膜，热裱膜的宽度要小于210毫米。这样宽的膜在制作中将节省很多时间，不用剔左右两侧的多余塑料边。

3：A6型底座台历手动压痕方法（A4卡纸）

a：第一道痕将高度297毫米的卡纸一分为二，即148. 5毫米高的两部分。

b：将卡纸对折（不要展开卡纸），合上一起压，尺度对准125毫米的位置，压第二道痕（这一次压了两道痕）。

c：打开A4卡纸，分别压两道折边的痕，尺度对准约180毫米的位置（台历宽度148. 5毫米 +白边30. 5毫米）。

制作过程中的注意事项
1：如果选白卡纸（想在上面打印字或者图案），250克以上的卡纸進纸就很吃力，佳能打印机不好進纸，爱普生的可以，所以要根据自己的机型，选几种卡纸试试。
2：由于台历架比买的薄些，装台历的铁圈规格要自己再试试，我们还欠缺这方面的经验。
3：测试中有一个问题，双面覆膜的底座，时间长了，中间的痕容易向外突起，导致台历架子不是太稳，解决这个问题，就得在定型的时候，向内折中间的痕，然后用重物压的时间长一些。

单面裱膜的底座，不存在这个问题。

4：不要把膜搞混了。塑封机选择塑封膜，覆膜机要选用热裱膜（预涂膜）。

5：由于使用卡纸做台历底座是个新尝试，所以遇到不足和改進的地方，会在天地行论坛打印版中更正和补充，如果您有好的建议也请到天地行论坛打印版交流。
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