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では、印刷機で再現できる印刷情報がフィードバックされて、その印刷機械で一定の印刷条件下で最高品質の

印刷物が得られるように設計されることが重要です。この点からも、印刷機が安定しなければ再現された印刷

物の品質がばらつき、品質を決定づけるカラー分解の設計段階で的を絞り込めなくなるということになります。

つまり、トータルな CMS 環境確立のためには、常にプリプレス（製版）側とプレス（印刷）側がそれぞれ「標

準」を確立した環境で、安定した品質を維持し続け、図 2-3 のような総合的なバランス（均衡）を保ち続ける

ことがいかに重要かが理解されると思います。

	 	2-5. 印刷の標準化とは何か

2-5-1. ● 標準化のための印刷基準

では印刷（本刷り）における標準化とは何かを考えてみましょう。以下のような管理項目を日常的に行うこ

とが標準化の本質であり、特別なことではありません。

しかしそれぞれが重要な項目でありこの流れ（フロー）をよく理解する必要があります。

印刷標準化の基準構築のためのテスト印刷管理フローの例を図 2-4 に、管理基準項目の概略を以下に示します。

図 2-4　テスト印刷の管理フロー

図 2-3　プリプレスとプレス（印刷）の均衡
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2-5-2. ● 刷版の基準判定

CTP 刷版では網点再現性の管理が重要になり、管理用ゲージを出力してチェックをします。また CTP 出力

機のレーザーのパワーや現像条件などによる振れ幅に注意が必要です。サーマルプレートはスレッシュホール

ド値を維持するレーザーの管理、また CTP では他の方式も含めレーザーの管理や自動現像機の液管理なども

重要です。

2-5-3. ● 見当精度

CTP プレートは高い見当精度を保てますが、それでも全判などでは紙の伸縮などによるファンナウトも含め

た見当調整が必要です。一般的な基準として 0.1mm のトンボで各色 1 本分以内です。

2-5-4. ● 適正膜厚・適正濃度

適正なインキ膜厚はあらゆる印刷条件の中でも上位に位置づけられる基準で、ベタのつぶれ、ベタ濃度、ドッ

トゲイン、トラッピング、裏移り、ダブリやスラーなど、印刷再現の諸要因に直接・間接に影響を与えます。

このインキ膜厚を適正に選定し管理することが最重要項目になります。

インキ膜厚は日常的にはインキ濃度の測定により管理を行いますが、適正な胴仕立て・ローラー調整などを

前提として、インキメーカーの展色試料の濃度（膜厚 1 μm 前後での濃度）を参考値として基準を設定し、自

社の濃度計により適正濃度を管理します。

2-5-5. ● 印刷レンジの管理

印刷再現における網点再現域の管理のことです。175 線のアート・コート紙における印刷レンジは 3％～

97％までの調子を再現できるように設計されています。従来はハイライト側の網点はとび、シャドー側はつ

ぶれて、なかなかこの再現が難しいものでしたが、近年の印刷機械・材料の向上と CTP プレートの普及によ

り再現性が向上しています。好条件下での水なし平版印刷では 1％～ 99％までの網点再現が可能になってい

ます。

2-5-6. ● グレーバランスのチェック

管理項目上、最も多くバラツキが出るのがグレーバランスです。刷り条件によりベタ濃度、トラッピング、ドッ

トゲインなどが変化し、ニュートラルなグレーが赤く、青く、あるいは黄っぽく変化してしまいます。グレー

バランスの忠実な印刷再現が、基本的に製版段階の色調を再現する基準となることから、グレーバランスの管

理も重要です。自社のグレーバランスを決め、日常的にはコントロ－ルストリップ（カラーバー）などで管理

を行います。

またインキや膜厚などの項目が変化すれば、当然グレーバランスもそれに応じて再度基準をチェックしなけ

ればなりません。
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2-5-7. ● 網点の品質

網点そのものの点質をチェックします。網点自体が病気か健康かを判断するもので、5 段階の指標があり、

3 段階以上の網点を得ることで印刷再現性の保証とします。（表 2-1 参照）

表 2-1　網点の品質基準

5 CTP プレート上の網点

健康な網点（管理可能な網点）
4

インキの着肉が均一でムラもなく、しかも輪郭が非常にはっきりしており、
トレースしようと思えば容易にできる程度のものである。

3
インキの着肉に多少ムラがあるが、紙の白い部分は見当たらない。輪郭も
多少ガサツキ気味であるが、トレースしようと思えばかろうじてできる程
度のもの。

2
網点の中に多少紙白が目立ちスヌケた網点になっていて、輪郭もガサツキ
がひどくなりトレースも不可能なもの。 病気の網点

1  スヌケだらけでガサツキがひどい網点。

2-5-8. ● トラッピング（インキ転移量）

多色印刷機で印刷する際の、先刷りインキに対する後刷りインキの転移性を管理します。インキが濡れてい

る状態で刷り重ねていくウェットトラッピングはインキの転移性が悪く、絵柄や用紙などの印刷条件の影響を

受けやすいこと、つまり安定性を欠きバラツキの原因となります。インキ膜厚ほか、刷り順、インターバルな

どを管理します。

2-5-9. ● ダブリやスラーのチェック

特に多色機で回避が難しいオフセットダブリを常に管理しておき、基準値を超えた際は機械の調整などを必

ず行い基準内に収めなければなりません。通常は縦・横の万線や同心円などのチャートの濃度測定を行い管理

します。

2-5-10. ● ドットゲイン（網点の太り量）

印刷機の特性であるドットゲインを印刷物のチャート上のハイライト部・中間部・シャドー部の網点を計測

し、プレート上の網点からどのくらい太って（ゲインして）いるかを管理します。これによりあらかじめ製版

設計上にドットゲインを加味されたトーンリプロダクションカーブが適正に再現されているかが決定されます。
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