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デジタルワークフロー
導入の基礎知識

1. オフセット印刷における標準化はなぜ必要か？

標準化という言葉をよく耳にしますが、いったい何なのでしょう。また、何のためにそれを行う必要がある
のでしょうか？　ここでは、標準化を行うことの必要性とそのメリットについて述べます。

1-1. 基準の無いこれまでの印刷

印刷以外の業界では、まず必要な基準、例えば長さ、重さ、値段等を決定し、それに応じて正確なものを

作るように生産管理しています。例えば全世界にチェーン展開している外食産業はどうでしょうか。地域、

国が変わっても味は同じです。つまり全ての取り扱い食品について、マニュアルに基づき調理され、品質は

一定に保たれているのと同時に、経験の浅い人材でも、同じ味に調理することが可能になるのです。また、

色を扱うペイント、繊維、化粧品などの製造には同じ色が常に再現できるように色を数値管理しています。

しかし、印刷業界においては、なるべく良いもの、きれいなものを印刷することだけに注意を払い、基準

を定めることをしませんでした。品質は、印刷オペレータの経験と勘と度胸により、左右されてしまうので

す。つまり「人変われば質変わる」職人の世界なのです。ある統計によると最も苦情が多いのは、印刷物と

原稿の色調の違いと、ロット内の色のバラツキです。

1-2. 標準化の目的

自社内で設定された基準や工程に沿って印刷作業を行い、それを許容範囲に収めること。それが標準化で

す。印刷業界も他の産業同様、ものさし（コントロールストリップ、濃度計、分光測色計等）を使用し印刷

物に対し容認されている許容範囲内に品質を保つことが大切です。勘と経験によって品質は、保証されない

のです。標準化により初版、再版であっても同じ品質の商品を供給することが可能になります。

1-3. 標準化のメリット

標準化を推進するメリットは以下の通りです。

①製版、刷版、校正刷り、本刷りを通じて共通の用語を使用することにより、お互いの理解と協力が深

まります。

②製版作業がより正確になります。

③刷版作業がより正確になります。

④印刷の前準備時間が短縮されます。

⑤印刷に関するオペレータの個人差を無くすことができます。

⑥経験の少ないオペレータでも問題なく印刷ができます。

⑦全体の印刷品質が向上し、再版のときに初版と同じ色調の印刷ができます。

⑧仕事の内容により許容範囲を設定することができます。

標準化の意義Ⅰ
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2. インキ膜厚（ベタ濃度）

印刷画像の濃さは、インキ膜厚により左右されます。通常、コート紙に印刷されるインキ膜厚は１ミクロン
前後といわれています。これにより、印刷する上での正確な色の再現が達成されるはずですが、実際には印
刷で使用される印刷インキには色相の偏りがあり正確な再現はできません。このインキ膜厚を測定する代わ
りに、濃度計により反射率を測定してこれをベタ濃度値として管理をしていきます。

前記のように印刷の標準化の管理項目は多岐にわたりますが、なかでも印刷の基本原理でありながら重要な
三つの要素があります。それが「インキ膜厚（濃度）」、「ドットゲイン」と「インキトラッピング」です。
次にこの三つの項目について述べます。

2-1. インキ膜厚の影響

このインキ膜厚は、厚すぎても薄すぎても印刷の色再現に影響を及ぼします。

①インキ膜厚が厚すぎる場合

インキ膜厚の中に入った光の多くはその中に閉じこめられてしまい、暗い色になります。ひいては

これが色の濁りとなります。

②インキ膜厚が薄すぎる場合

印刷画像の色再現領域が狭くなり、彩度が減少します。また、印刷物自体のボリューム感もなくな

ってしまいます。よって、印刷においてはある一定の範囲内にインキの膜厚を保つ必要があるという

ことになります。

2-2. 適正インキ盛り＝相対コントラスト値（K値）

インキの盛り加減により、印刷物のコントラストは変化します。もちろん印刷物は高いコントラストを持

たなければなりません。適正なインキ盛りとは、コントラスト値（K値）が最も高いときと判断します。K

値は、コントロールストリップのシャドウ部網点パッチを測定することで算出されます。

K値が高いというのは、十分なベタ濃度でありながら、シャドウの網点がつぶれずに、目が開いていると

いうことです。

三つの重要な管理項目Ⅱ
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