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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　複数の印刷物を検査して各印刷物の品質を表す評価値をそれぞれ取得する評価値取得手
段と、
　前記複数の印刷物のうち許容される不合格品数を取得する許容不合格品数取得手段と、
　不合格品の数が前記許容される不合格品数以下となり、かつ合格品の評価値の総和が最
も品質の高い値となる判定基準を決定する判定基準決定手段と、
　前記判定基準と前記各印刷物の評価値とに基づいて前記各印刷物の合格又は不合格を判
定する合否判定手段と、
　前記合否判定手段の判定結果を出力する出力手段と、
　を備えた印刷物の検査装置。
【請求項２】
　前記評価値取得手段は、前記各印刷物のスジの視認性に基づいて前記各印刷物の評価値
をそれぞれ取得する請求項１に記載の印刷物の検査装置。
【請求項３】
　前記評価値取得手段は、前記各印刷物の汚れの視認性に基づいて前記各印刷物の評価値
をそれぞれ取得する請求項１又は２に記載の印刷物の検査装置。
【請求項４】
　前記評価値取得手段は、前記各印刷物のムラの視認性に基づいて前記各印刷物の評価値
をそれぞれ取得する請求項１から３のいずれか１項に記載の印刷物の検査装置。
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【請求項５】
　前記評価値取得手段は、前記各印刷物の文字の欠落の視認性に基づいて前記各印刷物の
評価値をそれぞれ取得する請求項１から４のいずれか１項に記載の印刷物の検査装置。
【請求項６】
　前記評価値取得手段は、前記各印刷物のスジの視認性、前記各印刷物の汚れの視認性、
及び前記各印刷物のムラの視認性のうち少なくとも１つの観点と、前記各印刷物の文字の
欠落の視認性との観点に基づいて前記各印刷物の評価値をそれぞれ取得し、前記複数の印
刷物が文字の重視される印刷物である場合に、前記文字の欠落の観点の重みを前記文字の
欠落以外の観点の重みより相対的に大きくして前記各印刷物の評価値をそれぞれ取得する
請求項１に記載の印刷物の検査装置。
【請求項７】
　前記判定基準決定手段は、評価値順とした前記複数の印刷物のうち前記品質の低い方か
ら数えて前記許容される不合格品数の印刷物が不合格となる評価値を判定基準として決定
する請求項１から６のいずれか１項に記載の印刷物の検査装置。
【請求項８】
　前記出力手段は、合格品及び不合格品を振り分けて分離する振り分け手段である請求項
１から７のいずれか１項に記載の印刷物の検査装置。
【請求項９】
　前記出力手段は、合格品及び不合格品の少なくとも一方の情報を表示する表示手段であ
る請求項１から８のいずれか１項に記載の印刷物の検査装置。
【請求項１０】
　複数の印刷物を検査して各印刷物の品質を表す評価値をそれぞれ取得する評価値取得工
程と、
　前記複数の印刷物のうち許容される不合格品数を取得する許容不合格品数取得工程と、
　不合格品の数が前記許容される不合格品数以下となり、かつ合格品の評価値の総和が最
も品質の高い値となる判定基準を決定する判定基準決定工程と、
　前記判定基準と前記各印刷物の評価値とに基づいて前記各印刷物の合格又は不合格を判
定する合否判定工程と、
　前記合否判定工程の判定結果を出力する出力工程と、
　を備えた印刷物の検査方法。
【請求項１１】
　複数の印刷物を検査して各印刷物の品質を表す評価値をそれぞれ取得する評価値取得工
程と、
　前記複数の印刷物のうち許容される不合格品数を取得する許容不合格品数取得工程と、
　不合格品の数が前記許容される不合格品数以下となり、かつ合格品の評価値の総和が最
も品質の高い値となる判定基準を決定する判定基準決定工程と、
　前記判定基準と前記各印刷物の評価値とに基づいて前記各印刷物の合格又は不合格を判
定する合否判定工程と、
　前記合否判定工程の判定結果を出力する出力工程と、
　を備えた印刷物の検査方法をコンピュータに実行させるプログラム。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、印刷物の検査装置、検査方法及びプログラムに関し、特に不合格印刷物の数
を適正に制御する技術に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来、予め決められた出荷数の印刷物を印刷するために、不合格となる印刷物の枚数を
経験に基づいて予測して予め決定しておき、出荷数に上乗せして印刷している。また、印
刷物の合格不合格の判定は、スジ等の欠陥の検出結果に基づいて行う。この欠陥の検出処
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理は、事前に設定した検出条件に応じて行っている。このため、欠陥の検出処理の検出条
件が厳しすぎると、不合格の印刷物の枚数が増大して出荷数を確保できずに不足してしま
うという問題があった。一方、欠陥の検出処理の検出条件が緩すぎると、余剰印刷となっ
て生産性が低下するという問題があった。
【０００３】
　特許文献１には、印刷が進むにつれて変化する印刷物の色調の変化に応じて検出条件と
なる基準画像データを自動的に更新し、商品として十分に通用する多少の色調の変化では
、不良印刷物と判断しない技術が記載されている。この技術によれば、印刷が進むにつれ
て印刷物の色調が違ってくる場合であっても、適切な検出条件を設定することができる。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】特開平６－２４６９０４号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　しかしながら、特許文献１に記載の技術のように検出条件を設定しても、不合格となる
印刷物の枚数は経験に基づいて決定することになるため、出荷必要数の不足や余剰印刷が
発生するという問題点がある。
【０００６】
　本発明はこのような事情に鑑みてなされたもので、不合格印刷物の数を適正に制御する
ことで出荷必要数の不足や余剰印刷を発生させず、印刷コスト管理と品質管理を容易に両
立することができる印刷物の検査装置、検査方法及びプログラムを提供することを目的と
する。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　上記目的を達成するために印刷物の検査装置の一の態様は、複数の印刷物を検査して各
印刷物の品質を表す評価値をそれぞれ取得する評価値取得手段と、複数の印刷物のうち許
容される不合格品数を取得する許容不合格品数取得手段と、不合格品の数が許容される不
合格品数以下となり、かつ合格品の評価値の総和が最も品質の高い値となる判定基準を決
定する判定基準決定手段と、判定基準と各印刷物の評価値とに基づいて各印刷物の合格又
は不合格を判定する合否判定手段と、合否判定手段の判定結果を出力する出力手段とを備
えた。
【０００８】
　本態様によれば、複数の印刷物を検査して各印刷物の品質を表す評価値をそれぞれ取得
し、複数の印刷物のうち許容される不合格品数を取得し、不合格品の数が許容される不合
格品数以下となり、かつ合格品の評価値の総和が最も品質の高い値となる判定基準を決定
し、判定基準と各印刷物の評価値とに基づいて各印刷物の合格又は不合格を判定し、合否
判定手段の判定結果を出力するようにしたので、不合格品の数を適正に制御することがで
き、出荷必要数の不足や余剰印刷を発生させないため、印刷コスト管理と品質管理を容易
に両立することができる。
【０００９】
　ここで、最も品質の高い値とは、品質が高いほど大きい評価値が与えられている場合に
は最大値を、品質が高いほど小さい評価値が与えられている場合には最小値を指す。
【００１０】
　評価値取得手段は、各印刷物のスジの視認性に基づいて各印刷物の評価値をそれぞれ取
得することが好ましい。これにより、各印刷物のスジの視認性に基づいて合否判定を行う
ことができる。
【００１１】
　評価値取得手段は、各印刷物の汚れの視認性に基づいて各印刷物の評価値をそれぞれ取
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得することが好ましい。これにより、各印刷物の汚れの視認性に基づいて合否判定を行う
ことができる。
【００１２】
　評価値取得手段は、各印刷物のムラの視認性に基づいて各印刷物の評価値をそれぞれ取
得することが好ましい。これにより、各印刷物のムラの視認性に基づいて合否判定を行う
ことができる。
【００１３】
　評価値取得手段は、各印刷物の文字の欠落の視認性に基づいて各印刷物の評価値をそれ
ぞれ取得することが好ましい。これにより、各印刷物の文字の欠落の視認性に基づいて合
否判定を行うことができる。
【００１４】
　評価値取得手段は、各印刷物のスジの視認性、各印刷物の汚れの視認性、及び各印刷物
のムラの視認性のうち少なくとも１つの観点と、各印刷物の文字の欠落の視認性との観点
に基づいて各印刷物の評価値をそれぞれ取得し、複数の印刷物が文字の重視される印刷物
である場合に、文字の欠落の観点の重みを文字の欠落以外の観点の重みより相対的に大き
くして各印刷物の評価値をそれぞれ取得することが好ましい。これにより、文字の重視さ
れる印刷物について文字の欠落を重視した合否判定を行うことができる。
【００１５】
　判定基準決定手段は、評価値順とした複数の印刷物のうち品質の低い方から数えて許容
される不合格品数の印刷物が不合格となる評価値を判定基準として決定することが好まし
い。これにより、適切な判定基準を決定することができる。
【００１６】
　出力手段は、合格品及び不合格品を振り分けて分離する振り分け手段であることが好ま
しい。これにより、適切に合否判定手段の判定結果を出力することができる。
【００１７】
　出力手段は、合格品及び不合格品の少なくとも一方の情報を表示する表示手段であって
もよい。これにより、適切に合否判定手段の判定結果を出力することができる。
【００１８】
　上記目的を達成するために印刷物の検査方法の一の態様は、複数の印刷物を検査して各
印刷物の品質を表す評価値をそれぞれ取得する評価値取得工程と、複数の印刷物のうち許
容される不合格品数を取得する許容不合格品数取得工程と、不合格品の数が許容される不
合格品数以下となり、かつ合格品の評価値の総和が最も品質の高い値となる判定基準を決
定する判定基準決定工程と、判定基準と各印刷物の評価値とに基づいて各印刷物の合格又
は不合格を判定する合否判定工程と、合否判定工程の判定結果を出力する出力工程とを備
えた。
【００１９】
　本態様によれば、複数の印刷物を検査して各印刷物の品質を表す評価値をそれぞれ取得
し、複数の印刷物のうち許容される不合格品数を取得し、不合格品の数が許容される不合
格品数以下となり、かつ合格品の評価値の総和が最も品質の高い値となる判定基準を決定
し、判定基準と各印刷物の評価値とに基づいて各印刷物の合格又は不合格を判定し、合否
判定手段の判定結果を出力するようにしたので、不合格品の数を適正に制御することがで
き、出荷必要数の不足や余剰印刷を発生させないため、印刷コスト管理と品質管理を容易
に両立することができる。
【００２０】
　上記目的を達成するために印刷物の検査方法をコンピュータに実行させるプログラムの
一の態様は、複数の印刷物を検査して各印刷物の品質を表す評価値をそれぞれ取得する評
価値取得工程と、複数の印刷物のうち許容される不合格品数を取得する許容不合格品数取
得工程と、不合格品の数が許容される不合格品数以下となり、かつ合格品の評価値の総和
が最も品質の高い値となる判定基準を決定する判定基準決定工程と、判定基準と各印刷物
の評価値とに基づいて各印刷物の合格又は不合格を判定する合否判定工程と、合否判定工
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程の判定結果を出力する出力工程とを備えた。
【００２１】
　本態様によれば、複数の印刷物を検査して各印刷物の品質を表す評価値をそれぞれ取得
し、複数の印刷物のうち許容される不合格品数を取得し、不合格品の数が許容される不合
格品数以下となり、かつ合格品の評価値の総和が最も品質の高い値となる判定基準を決定
し、判定基準と各印刷物の評価値とに基づいて各印刷物の合格又は不合格を判定し、合否
判定手段の判定結果を出力するようにしたので、不合格品の数を適正に制御することがで
き、出荷必要数の不足や余剰印刷を発生させないため、印刷コスト管理と品質管理を容易
に両立することができる。
【発明の効果】
【００２２】
　本発明によれば、印刷コスト管理と品質管理を容易に両立することができる。
【図面の簡単な説明】
【００２３】
【図１】図１は、検査装置の概略構成を示すブロック図である。
【図２】図２は、印刷画像と分割読取画像の一例を示す図である。
【図３】図３は、印刷物の検査方法を示すフローチャートである。
【図４】図４は、本実施形態における印刷ジョブの設定と損紙情報を示す図である。
【図５】図５は、欠陥評価記憶部に記憶される画像欠陥情報を示す図である。
【図６】図６は、検査システムの概略構成を示すブロック図である。
【発明を実施するための形態】
【００２４】
　以下、添付図面に従って本発明の好ましい実施形態について詳説する。
【００２５】
　＜検査装置の全体構成＞
　本実施形態に係る印刷物の検査装置１０は、印刷元画像に基づく印刷ジョブにおいて印
刷された複数の印刷物を検査して各印刷物の品質を表す評価値をそれぞれ取得し、不合格
品の数が許容される不合格品数以下となり、かつ合格品の評価値の総和が最高となる合否
判定基準を決定し、決定した合否判定基準と各印刷物の評価値とに基づいて各印刷物の合
格又は不合格を判定して合格印刷物（合格品）と不合格印刷物（不合格品）とを振り分け
る装置である。
【００２６】
　図１に示すように、検査装置１０は、印刷元画像取得部１２、ＲＩＰ（Raster Image P
rocessor）処理部１４、画像読取部１６、比較色空間変換部１８、画像位置合わせ部２０
、変動補正部２２、画像比較部２４、欠陥設定部２６、欠陥評価部２８、欠陥評価記憶部
３０、損紙設定部３２、損紙演算部３４、損紙振分部３６を備えて構成される。
【００２７】
　印刷元画像取得部１２は、検査対象となる印刷ジョブの印刷元画像を取得する。印刷元
画像とは、印刷ジョブにおいて印刷物に印刷した画像の元データである。図２（ａ）は、
印刷元画像の一例を示している。
【００２８】
　ＲＩＰ処理部１４は、取得した印刷元画像にＲＩＰ処理を施す。ＲＩＰ処理とは、ＰＤ
Ｌ（Page Description Language）等で記述された印刷元画像をラスター形式の画像デー
タに変換する変換処理である。ＲＩＰ処理は、公知の手法を用いることができる。
【００２９】
　画像読取部１６は、ラインスキャナを有しており、印刷元画像に基づいて印刷された印
刷物をラインスキャナにより分割して読み取る。本実施形態では、１つの印刷物を３つの
画像読取部１６ａ、１６ｂ、１６ｃにより３分割して読み取り、３つの分割読取画像を取
得する。図２（ｂ）は、画像読取部１６ａ、１６ｂ、１６ｃによりそれぞれ読み取った分
割読取画像ａ、分割読取画像ｂ、及び分割読取画像ｃを示している。
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【００３０】
　なお、画像読取部１６は、分割読み取りせずに１つのラインスキャナで印刷物の全体を
読み取ってもよいし、ラインスキャナにより読み取られた画像を取得する入力手段として
もよい。
【００３１】
　比較色空間変換部１８は、画像読取部１６ａ、１６ｂ、１６ｃにより読み取られた分割
読取画像ａ、分割読取画像ｂ、及び分割読取画像ｃと、ＲＩＰ処理部１４においてＲＩＰ
処理が施された印刷元画像とを比較するために、各画像を同じ色空間に変換する。ここで
は、比較色空間変換部１８ａにおいて分割読取画像ａを、比較色空間変換部１８ｂにおい
て分割読取画像ｂを、比較色空間変換部１８ｃにおいて分割読取画像ｃを、比較色空間変
換部１８ｄにおいてＲＩＰ処理された印刷元画像を色空間変換する。色空間変換処理は、
公知の手法を用いることができる。
【００３２】
　画像位置合わせ部２０は、比較色空間変換部１８において色変換された各分割読取画像
と印刷元画像とについて、印刷条件で決まる対応関係を初期値として位置合わせ処理を実
施する。ここでは、画像位置合わせ部２０ａにおいて分割読取画像ａと印刷元画像、画像
位置合わせ部２０ｂにおいて分割読取画像ｂと印刷元画像、画像位置合わせ部２０ｃにお
いて分割読取画像ｃと印刷元画像との位置合わせを行う。位置合わせ処理は、テンプレー
トマッチングや位相限定法などの公知の技術を用いることができる。
【００３３】
　変動補正部２２は、画像位置合わせ部２０において位置合わせ処理された各分割読取画
像から、ラインスキャナの読み取りに起因する低周波の画素信号の変動を除去する。ここ
では、変動補正部２２ａにおいて分割読取画像ａの、変動補正部２２ｂにおいて分割読取
画像ｂの、変動補正部２２ｃにおいて分割読取画像ｃの低周波の画像信号の変動を除去す
る。
【００３４】
　画像比較部２４は、各分割読取画像と印刷元画像とを比較し、それぞれ対応する画素間
の画像信号の差分を計算する。ここでは、画像比較部２４ａにおいて分割読取画像ａと印
刷元画像、画像比較部２４ｂにおいて分割読取画像ｂと印刷元画像、画像比較部２４ｃに
おいて分割読取画像ｃと印刷元画像との比較を行う。
【００３５】
　欠陥設定部２６は、読取分割画像から画像欠陥を検出するための欠陥評価基準値を設定
する。欠陥評価基準値は、印刷物の用途等に応じた値を設定することができる。
【００３６】
　欠陥評価部２８は、画像比較部２４において取得した各分割読取画像と印刷元画像との
差分と、欠陥設定部２６により設定された欠陥評価基準値とから、各分割読取画像の画像
欠陥を検出し、検出した画像欠陥の種類、視認性、画像欠陥の長さや面積、及び数を抽出
する。ここでは、欠陥評価部２８ａにおいて分割読取画像ａの、欠陥評価部２８ｂにおい
て分割読取画像ｂの、欠陥評価部２８ｃにおいて分割読取画像ｃの画像欠陥を検出する。
【００３７】
　画像欠陥の種類は、スジ、汚れ、ムラ、及び文字欠落に分類する。ここで、スジとは、
印刷時にドットの着弾が理想位置からずれることで生じる線状の画像欠陥であり、周囲よ
りも濃度が高い黒スジ、周囲よりも濃度が低い白スジを含んでいる。汚れとは、用紙に不
要物が付着した画像欠陥であり、印刷前から存在する用紙の汚れや、意図しないインクが
付着した汚れを含んでいる。ムラとは、印刷元画像に基づいた印刷の目標とされる濃度分
布と、実際の印刷によって結果的に得られた濃度分布とが異なるために生じる画像欠陥で
ある。また、文字欠落とは、印刷すべき文字が文字として認識できない画像欠陥である。
【００３８】
　欠陥評価部２８は、図示しないスジ検出部、汚れ検出部、ムラ検出部、及び文字欠落検
出部を備え、それぞれスジ、汚れ、ムラ、及び文字欠落の画像欠陥を検出する。
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【００３９】
　欠陥評価記憶部３０は、欠陥評価部２８が抽出した全ての画像欠陥の種類、視認性、画
像欠陥の長さや面積、及び数を記憶する。
【００４０】
　損紙設定部３２（許容不合格品数取得手段の一例）は、対象となる印刷ジョブにおいて
許容される損紙枚数（許容される不合格品数の一例）と損紙条件を設定する。損紙とは、
不合格印刷物として排除されるべき印刷物である。許容される損紙枚数は、全印刷物の数
と出荷すべき印刷物の数との差分から求めてもよい。また、損紙条件としては、スジ、汚
れ、ムラ、及び文字欠落の優先順位付けが設定される。
【００４１】
　損紙演算部３４（評価値取得手段の一例）は、欠陥評価記憶部３０に記憶された全ての
画像欠陥の種類、視認性、画像欠陥の長さや面積、及び数に基づいて、各印刷物の評価値
を算出する。また、損紙演算部３４（判定基準決定手段の一例）は、損紙枚数が所定枚数
以下になり、かつ損紙条件に従って合格印刷物の評価値の総和が最高となる合否判定基準
を決定する。この合否判定基準により、全印刷物のうち損紙とするべき印刷物が決まる。
【００４２】
　損紙振分部３６（合否判定手段、出力手段、振り分け手段の一例）は、損紙演算部３４
で決定した合否判定基準に基づいて、合格印刷物と損紙とを振り分ける。損紙振分部３６
は、例えば全印刷物を１枚ずつ搬送し、合格印刷物と損紙とを別々のスタッカに分離して
蓄積することで、合格印刷物と損紙とを振り分けることができる。なお、出力手段の他の
態様として、損紙演算部３４で決定した合否判定基準に基づいて、合格印刷物及び損紙の
少なくとも一方の情報を表示する表示手段を設けてもよい。
【００４３】
　＜印刷物の検査方法＞
　次に、検査装置１０を用いた印刷物の検査方法について、図３を用いて説明する。ここ
では、印刷ジョブに基づいて印刷された全印刷物について検査を行い、合格印刷物と損紙
とを振り分ける例について説明する。この印刷ジョブは、図４に示すように、全印刷枚数
が１０００枚、許容される不合格印刷物の枚数（設定損紙枚数）が５０枚に設定されてい
る。すなわち、出荷すべき印刷物は９５０枚である。なお、１０００枚の印刷物はすでに
印刷が終了しているものとする。
【００４４】
　最初に、印刷元画像取得部１２において、印刷元画像を取得する（ステップＳ１）。続
いて、ＲＩＰ処理部１４において、取得した印刷元画像にＲＩＰ処理を施す。このＲＩＰ
処理後の印刷元画像を、比較色空間変換部１８ｄにおいて、読取分割画像と画像比較する
ための色空間（例えばＬ＊ａ＊ｂ＊空間）に変換する（ステップＳ２）。
【００４５】
　次に、変数ｎを１に初期化する（ステップＳ３）。この変数ｎは、各印刷物を区別する
ための通し番号に相当する。
【００４６】
　次に、全印刷物のうちｎ枚目の印刷物について、画像読取部１６ａ、１６ｂ、１６ｃに
おいて分割読取画像を取得する。この分割読取画像を、比較色空間変換部１８ａ、１８ｂ
、１８ｃにおいて、印刷元画像と画像比較するための色空間（例えばＬ＊ａ＊ｂ＊空間）
に変換する（ステップＳ４）。
【００４７】
　続いて、画像位置合わせ部２０において、ステップＳ２において色空間変換された印刷
元画像と、ステップＳ４において色空間変換されたｎ枚目の印刷物の分割読取画像とにつ
いて、位置合わせ処理を実施する（ステップＳ５）。また、変動補正部２２は、位置合わ
せ処理後の分割読取画像から、読み取りに起因する低周波の画素信号の変動を除去する。
その後、画像比較部２４において、印刷元画像と低周波変動が除去された分割読取画像と
から、対応する画素間の画像信号の差分を算出する（ステップＳ６）。
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【００４８】
　次に、欠陥評価部２８において、ステップＳ６において算出された差分と欠陥設定部２
６から取得した欠陥評価基準値とから、各分割読取画像の画像欠陥を検出する。ここでは
、画像欠陥として、スジ、汚れ、ムラ、及び文字欠落を検出する。さらに、欠陥評価部２
８は、検出した画像欠陥から、画像欠陥の種類、視認性、画像欠陥の長さや面積、及び数
を抽出し、ｎ枚目の印刷物の画像欠陥情報として欠陥評価記憶部３０に記憶させる（ステ
ップＳ７）。
【００４９】
　図５に示すように、スジ、汚れ、ムラ、及び文字欠落のそれぞれについて、視認性、長
さ／面積、数を記憶させる。視認性は、画像内の位置、背景との平均コントラストや、形
状複雑性等をパラメータとし、邪魔であるレベルをＡ、気になるレベルをＢ、気にならな
いレベルをＣ、の３段階に分類する。
【００５０】
　ｎ枚目の画像欠陥情報の抽出処理が終了すると、変数ｎを１つインクリメントし（ステ
ップＳ８）、変数ｎが印刷枚数（ここでは１０００枚）より大きいか否か、すなわち全て
の印刷物について画像欠陥情報の抽出処理が終了したか否かを判定する（ステップＳ９）
。変数ｎが印刷枚数より大きくない場合、すなわち画像欠陥情報の抽出処理を行っていな
い印刷物がある場合は、ステップＳ４に戻り、ｎ枚目の印刷物について同様の処理を繰り
返す。変数ｎが印刷枚数より大きい場合、すなわち全ての印刷物について画像欠陥情報の
抽出処理が終了した場合は、ステップＳ１０に移行する。
【００５１】
　ステップＳ１０では、損紙設定部３２において、対象となる印刷ジョブにおいて許容さ
れる損紙枚数（設定損紙枚数）と損紙条件を設定する（許容不合格品数取得工程の一例、
ステップＳ１０）。ここでは、上述のように、許容される損紙枚数は５０枚である。
【００５２】
　次に、損紙演算部３４において、欠陥評価記憶部３０に記憶された画像欠陥情報と損紙
設定部３２により設定された損紙条件とに基づいて、各印刷物の品質を表す評価値を算出
する（評価値取得工程の一例、ステップＳ１１）。ここで、評価値に相当する印刷グレー
ドは、下記の式１を用いて求めることができる。
【００５３】
　（印刷グレード）＝（スジ重み係数）×｛Σ（スジｉ視認性）×長さ｝＋（汚れ重み係
数）×｛Σ（汚れｊ視認性）×面積｝＋（ムラ重み係数）×｛Σ（ムラｋ視認性）×面積
｝＋（文字欠落重み係数）×｛Σ（文字欠落ｌ視認性）×面積｝　…（式１）
　式１で求められる印刷グレードは、ゼロが最も品質が良く（高く）、値が大きくなるに
したがって劣化した（低い）品質となる。図５に示した視認性の分類は、例えばＡ＝３、
Ｂ＝２、Ｃ＝１のように数値化すればよい。
【００５４】
　また、スジ重み係数、汚れ重み係数、ムラ重み係数、及び文字欠落重み係数は、損紙設
定部３２により設定される損紙条件であり、印刷物の用途や目的に応じて設定する正の値
のパラメータである。例えば、医薬品の説明書のように説明文の文字が重視されるような
印刷物では、文字欠落重み係数が他の係数と比較して相対的に大きい値に設定される。こ
れにより、文字の重視される印刷物の場合に、文字の欠落の観点の重みを文字の欠落以外
の観点の重みより相対的に大きくした印刷グレードを取得することができる。
【００５５】
　続いて、損紙演算部３４において、損紙設定部３２により設定された損紙条件に基づい
て、損紙枚数が設定損紙枚数（ここでは５０枚）以下になり、かつ合格印刷物（全印刷物
のうち損紙以外の印刷物）の評価値の総和が最も品質の高い値となる合否判定基準を決定
する（判定基準決定工程の一例、ステップＳ１２）。
【００５６】
　ここで、評価値の総和が最も品質の高い値とは、品質が高いほど大きい評価値が与えら
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れている場合には最大値を、品質が高いほど小さい評価値が与えられている場合には最小
値を指す。本実施形態における印刷グレードは品質が高いほど小さい値となるため、本実
施形態では、合格印刷物の印刷グレードの総和が最小値となる合否判定基準に決定する。
【００５７】
　ここでは、損紙演算部３４は、全印刷物を印刷グレード順（評価値順の一例）に並べ、
印刷グレードの大きい方（すなわち、品質の低い方）から数えて設定損紙枚数の印刷物が
不合格となる印刷グレードを合否判定基準として決定する。すなわち、１０００枚の印刷
物を印刷グレード順に並べたときに（評価値順とした複数の印刷物の一例）、印刷グレー
ドの大きい方から（品質の低い方からの一例）設定損紙枚数の５０番目の印刷物が不合格
、５１番目の印刷物が合格となる印刷グレードを評価値の合否判定基準とする。このとき
、損紙の数が設定損紙枚数以下となり、かつ合格印刷物の印刷グレードの総和が最も品質
の高い値（最小値）となる。なお、損紙の数が設定損紙枚数以下となり、かつ合格印刷物
の評価値の総和が最も品質の高い値となる判定基準を決定する方法は、この例に限定され
ない。
【００５８】
　次に、損紙振分部３６において、損紙演算部３４で決定した合否判定基準に基づいて各
印刷物について合否判定を行う（合否判定工程の一例、ステップＳ１３）。すなわち、合
否判定基準と各印刷物の印刷グレードとを比較し、合否判定基準より小さい印刷グレード
の印刷物を合格印刷物、合否判定基準より大きい印刷グレードの印刷物を不合格印刷物と
して振り分ける（出力工程の一例）。図４は、４５枚目、１００枚目、１１１枚目、…の
印刷物が損紙である場合を示している。ここでいう４５、１００、１１１とは、変数ｎを
用いて表した通し番号に相当する。
【００５９】
　最後に、損紙振分部３６において、ステップＳ１３における合否判定結果に基づいて、
合格印刷物と損紙とを振り分ける（出力工程の一例、ステップＳ１４）。
【００６０】
　以上説明した印刷物の検査方法は、コンピュータに各工程を実行させるプログラムとし
て構成し、当該プログラムを記憶した非一時的な記録媒体（例えばＣＤ－ＲＯＭ（Compac
t Disk-Read Only Memory））を構成することも可能である。
【００６１】
　また、検査装置１０の一部の機能をサーバに配置した場合であっても、本実施形態と同
様の効果を得ることができる。
【００６２】
　図６に示す印刷物の検査システム１００は、検査装置４０と検査サーバ５０とから構成
される。なお、図１に示す検査装置１０と共通する部分には同一の符号を付し、その詳細
な説明は省略する。
【００６３】
　検査装置４０は、印刷元画像取得部１２、ＲＩＰ処理部１４、画像読取部１６、欠陥設
定部２６、損紙設定部３２、損紙演算部３４、損紙振分部３６を備えて構成される。また
、検査サーバ５０は、比較色空間変換部１８、画像位置合わせ部２０、変動補正部２２、
画像比較部２４、欠陥評価部２８、欠陥評価記憶部３０を備えて構成される。
【００６４】
　検査装置４０と検査サーバ５０とは、ＬＡＮ（Local Area Network）やＷＡＮ（Wide A
rea Network）等のネットワークを介して通信可能に接続されており、所定のプロトコル
で情報の送受信を行うことで、検査装置１０と同様の処理を行うことができる。検査シス
テム１００において、各機能の検査装置４０と検査サーバ５０との分担は、図６に示す例
に限定されず、適宜決めることができる。
【００６５】
　また、検査装置１０や検査システム１００は、各種の印刷手段と組み合わせて印刷機を
構成することも可能である。
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【００６６】
　本発明の技術的範囲は、上記実施形態に記載の範囲には限定されない。各実施形態にお
ける構成等は、本発明の趣旨を逸脱しない範囲で、各実施形態間で適宜組み合せることが
できる。
【符号の説明】
【００６７】
　１０，４０…検査装置、１２…印刷元画像取得部、１４…ＲＩＰ処理部、１６…画像読
取部、１８…比較色空間変換部、２０…画像位置合わせ部、２２…変動補正部、２４…画
像比較部、２６…欠陥設定部、２８…欠陥評価部、３０…欠陥評価記憶部、３２…損紙設
定部、３４…損紙演算部、３６…損紙振分部、５０…検査サーバ、１００…検査システム

【図１】 【図２】
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【図５】

【図６】



(12) JP 6162085 B2 2017.7.12

10

フロントページの続き

(56)参考文献  特開２０１２－２３２５６１（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開２００９－１３３７４１（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開２００５－２０５７９７（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開２００７－２４６６９（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開２００５－２７１４３１（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開２０１２－１６１９５１（ＪＰ，Ａ）　　　

(58)調査した分野(Int.Cl.，ＤＢ名)
              Ｇ０１Ｎ　　２１／８４　　　　－　　　　Ｇ０１Ｎ　　２１／９５８
              Ｂ４１Ｊ　　２９／４６


	biblio-graphic-data
	claims
	description
	drawings
	overflow

