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(57)【要約】
【課題】印刷検査装置及び印刷検査方法において、効率
的に印刷部の良否判定を可能とすることで装置の簡素化
及び低コスト化を可能とする。
【解決手段】搬送される印刷済のウェブ（印刷用紙）Ｗ
の印刷部からベタ部を選定するベタ部選定部３１と、ベ
タ部の印刷状態を取り込むカメラ（印刷状態取込手段）
３２と、印刷データとベタ部の印刷状態とを比較する印
刷比較部３４と、印刷比較部３４の比較結果からベタ部
における印刷状態の良否を判定する印刷良否判定部３５
とを設ける。
【選択図】　　　図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　搬送される印刷済の印刷用紙の印刷部からベタ部を選定するベタ部選定手段と、
　ベタ部の印刷状態を取り込む印刷状態取込手段と、
　印刷データとベタ部の反射光量値に基づく値を比較する印刷比較手段と、
　前記印刷比較手段の比較結果からベタ部における印刷抜けの有無を判定する印刷良否判
定手段と、
　を備えることを特徴とする印刷検査装置。
【請求項２】
　前記印刷状態取込手段は、前記印刷用紙の印刷部の解像度より解像度の低いカメラであ
り、前記印刷比較手段は、前記カメラが取り込んだ少なくとも１画素の領域にて、印刷デ
ータとベタ部の印刷状態とを比較することを特徴とする請求項１に記載の印刷検査装置。
【請求項３】
　前記印刷比較手段は、前記カメラが取り込んだ少なくとも１画素の領域にて、印刷デー
タとベタ部との濃度を比較することを特徴とする請求項２に記載の印刷検査装置。
【請求項４】
　印刷用紙の印刷部はバリアブル印刷機により印刷され、前記印刷良否判定手段は、ベタ
部における印刷状態の良否の判定結果から、前記バリアブル印刷機におけるノズル不良ま
たは電子回路の破損を判定することを特徴とする請求項１から３のいずれか一つに記載の
印刷検査装置。
【請求項５】
　前記印刷状態取込手段が取り込んだ領域の画像を文字データに変換する文字読取手段を
設け、前記印刷比較手段は、印刷データと前記文字読取手段が変換した文字データとを比
較することを特徴とする請求項１に記載の印刷検査装置。
【請求項６】
　印刷用紙の印刷部はバリアブル印刷機により印刷され、前記印刷良否判定手段は、ベタ
部における印刷状態の良否の判定結果から、前記バリアブル印刷機における印刷不良と判
定し、再印刷を指令することを特徴とする請求項５に記載の印刷検査装置。
【請求項７】
　印刷用紙の印刷部はオフセット印刷機及びバリアブル印刷機により印刷され、前記印刷
状態取込手段が取り込んだベタ部の印刷状態から前記オフセット印刷機による印刷部と前
記バリアブル印刷機による印刷部とを区分けする印刷部区分け手段を設け、前記印刷比較
手段は、印刷データと区分けされた前記バリアブル印刷機による印刷部におけるベタ部の
印刷状態とを比較することを特徴とする請求項１から６のいずれか一つに記載の印刷検査
装置。
【請求項８】
　前記印刷部区分け手段は、ＣＭＹＫカラーモデルに分解し、ＣＭＹカラーモデルを前記
オフセット印刷機による印刷部と判定し、Ｋカラーモデルを前記バリアブル印刷機による
印刷部と判定することを特徴とする請求項７に記載の印刷検査装置。
【請求項９】
　印刷済の印刷用紙の印刷部からベタ部を選定し、
　選定したベタ部における印刷状態を取り込み、
　取り込んだベタ部における少なくとも１画素の領域の濃度を印刷データに基づく濃度と
比較し、
　この比較結果からベタ部における印刷状態の良否を判定する、
　ことを特徴とする印刷検査方法。
【請求項１０】
　印刷済の印刷用紙の印刷部からベタ部を選定し、
　選定したベタ部における印刷状態を取り込み、
　取り込んだベタ部の画像を文字データに変換し、
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　この変換した文字データを印刷データに基づく文字データと比較し、
　この比較結果からベタ部における印刷状態の良否を判定する、
　ことを特徴とする印刷検査方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、オフセット印刷機やバリアブル印刷機を用いて印刷された印刷媒体を検査す
る印刷検査装置及び印刷検査方法に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　例えば、バリアブル印刷機として適用される、インクジェットヘッドを用いて印刷を行
うインクジェットプリンタでは、複数色のインキをそれぞれの色に対応したノズルから吐
出することで、画像を形成する。ところが、このインクジェットプリンタを長期間にわた
って使用しないと、ノズルにインキが詰まって所定の画像を形成することが困難となる。
【０００３】
　そこで、インクジェットプリンタにより形成された画像を検証する技術として、下記特
許文献１に記載されたものがある。この特許文献１に記載された不規則可変文字の印字検
証方法及びその装置では、帯状の用紙上にインクジェットプリンタにて不規則可変的に印
字される文字を、画像入力カメラにて撮影し、この画像入力カメラにて撮影された画像デ
ータと、インクジェットプリンタへ入力されたビットマップデータとを画像処理部にて照
合し、画像入力カメラからの入力された画像データの良、不良を判断して用紙上に印字さ
れた文字の良、不良を検証している。
【０００４】
【特許文献１】特開平１０－３１８７３１号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　上述した特許文献１に記載された不規則可変文字の印字検証方法及びその装置では、画
像入力カメラで撮影したインクジェットプリンタの印字文字（画像データ）と、インクジ
ェットプリンタへ入力されたビットマップデータとを照合し、この画像データの良、不良
を検証している。即ち、画像入力カメラによりインクジェットプリンタの印字文字（画像
データ）を全て取り込んでいる。そのため、撮影した印字文字（画像データ）をビットマ
ップデータと照合する処理工数が膨大なものとなり、制御機器が複雑化するばかりでなく
、処理コストも増加してしまうという問題がある。また、この印字検証は、インクジェッ
トプリンタによる印刷と並行して行われるものであるが、検証する処理工数が膨大なもの
となると、検証時間が長くなり、印刷作業のスピード化を妨げるものとなってしまう。
【０００６】
　本発明は上述した課題を解決するものであり、効率的に印刷部の良否判定を可能とする
ことで装置の簡素化及び低コスト化を可能とする印刷検査装置及び印刷検査方法を提供す
ることを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　上記の目的を達成するための請求項１の発明の印刷検査装置は、搬送される印刷済の印
刷用紙の印刷部からベタ部を選定するベタ部選定手段と、ベタ部の印刷状態を取り込む印
刷状態取込手段と、印刷データとベタ部の反射光量値に基づく値を比較する印刷比較手段
と、前記印刷比較手段の比較結果からベタ部における印刷抜けの有無を判定する印刷良否
判定手段と、を備えることを特徴とするものである。
【０００８】
　請求項２の発明の印刷検査装置では、前記印刷状態取込手段は、前記印刷用紙の印刷部
の解像度より解像度の低いカメラであり、前記印刷比較手段は、前記カメラが取り込んだ
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少なくとも１画素の領域にて、印刷データとベタ部の印刷状態とを比較することを特徴と
している。
【０００９】
　請求項３の発明の印刷検査装置では、前記印刷比較手段は、前記カメラが取り込んだ少
なくとも１画素の領域にて、印刷データとベタ部との濃度を比較することを特徴としてい
る。
【００１０】
　請求項４の発明の印刷検査装置では、印刷用紙の印刷部はバリアブル印刷機により印刷
され、前記印刷良否判定手段は、ベタ部における印刷状態の良否の判定結果から、前記バ
リアブル印刷機におけるノズル不良または電子回路の破損を判定することを特徴としてい
る。
【００１１】
　請求項５の発明の印刷検査装置では、前記印刷状態取込手段が取り込んだ領域の画像を
文字データに変換する文字読取手段を設け、前記印刷比較手段は、印刷データと前記文字
読取手段が変換した文字データとを比較することを特徴としている。
【００１２】
　請求項６の発明の印刷検査装置では、印刷用紙の印刷部はバリアブル印刷機により印刷
され、前記印刷良否判定手段は、ベタ部における印刷状態の良否の判定結果から、前記バ
リアブル印刷機における印刷不良と判定し、再印刷を指令することを特徴としている。
【００１３】
　請求項７の発明の印刷検査装置では、印刷用紙の印刷部はオフセット印刷機及びバリア
ブル印刷機により印刷され、前記印刷状態取込手段が取り込んだベタ部の印刷状態から前
記オフセット印刷機による印刷部と前記バリアブル印刷機による印刷部とを区分けする印
刷部区分け手段を設け、前記印刷比較手段は、印刷データと区分けされた前記バリアブル
印刷機による印刷部におけるベタ部の印刷状態とを比較することを特徴としている。
【００１４】
　請求項８の発明の印刷検査装置では、前記印刷部区分け手段は、ＣＭＹＫカラーモデル
に分解し、ＣＭＹカラーモデルを前記オフセット印刷機による印刷部と判定し、Ｋカラー
モデルを前記バリアブル印刷機による印刷部と判定することを特徴としている。
【００１５】
　また、請求項９の発明の印刷検査方法は、印刷済の印刷用紙の印刷部からベタ部を選定
し、選定したベタ部における印刷状態を取り込み、取り込んだベタ部における少なくとも
１画素の領域の濃度を印刷データに基づく濃度と比較し、この比較結果からベタ部におけ
る印刷状態の良否を判定する、ことを特徴とするものである。
【００１６】
　請求項１０の発明の印刷検査方法は、印刷済の印刷用紙の印刷部からベタ部を選定し、
選定したベタ部における印刷状態を取り込み、取り込んだベタ部の画像を文字データに変
換し、この変換した文字データを印刷データに基づく文字データと比較し、この比較結果
からベタ部における印刷状態の良否を判定する、ことを特徴とするものである。
【発明の効果】
【００１７】
　請求項１の発明の印刷検査装置によれば、印刷用紙の印刷部からベタ部を選定するベタ
部選定手段と、ベタ部の印刷状態を取り込む印刷状態取込手段と、印刷データとベタ部の
反射光量値に基づく値を比較する印刷比較手段と、印刷比較手段の比較結果からベタ部に
おける印刷抜けの有無を判定する印刷良否判定手段とを設けている。従って、ベタ部だけ
の印刷状態を取り込み、これを印刷データと比較して印刷抜けの有無を判定することとな
り、効率的に印刷部の良否判定を可能とすることで、処理データ量が減少して装置の簡素
化及び低コスト化を可能とすることができる。
【００１８】
　請求項２の発明の印刷検査装置によれば、印刷状態取込手段を印刷用紙の印刷部より解
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像度の低いカメラとし、このカメラが取り込んだ少なくとも１画素の領域にて、印刷デー
タとベタ部の印刷状態とを比較するので、解像度の低いカメラであっても、印刷状態の良
否を判定することができ、処理データ量が減少して装置の簡素化及び低コスト化を可能と
することができる。
【００１９】
　請求項３の発明の印刷検査装置によれば、カメラが取り込んだ少なくとも１画素の領域
にて、印刷データとベタ部との濃度を比較するので、ベタ部に非印刷部があったときには
、これを不良印刷として適正に判定することができる。
【００２０】
　請求項４の発明の印刷検査装置によれば、印刷用紙の印刷部をバリアブル印刷機により
印刷するものとし、ベタ部における印刷状態の良否の判定結果から、バリアブル印刷機に
おけるノズル不良または電子回路の破損を判定するので、例えば、インクジェット式印刷
機のノズル詰まりや電子プリンタの回路破損などを適正に判定することができる。
【００２１】
　請求項５の発明の印刷検査装置によれば、印刷状態取込手段が取り込んだ領域の画像を
文字データに変換する文字読取手段を設け、印刷データとこの変換した文字データとを比
較するので、ベタ部が文字情報であるとき、この良否判定を適正に行うことができ、効率
的に印刷部の良否判定を可能とすることができる。
【００２２】
　請求項６の発明の印刷検査装置によれば、印刷用紙の印刷部をバリアブル印刷機により
印刷するものとし、ベタ部における印刷状態の良否の判定結果から、バリアブル印刷機に
おける印刷不良と判定して再印刷を指令するので、印刷用紙の汚れやノイズによる文字化
けなどを適正に判定し、早期に再印刷を可能とすることができ、オペレータの再印刷処理
を不要とすることができる。
【００２３】
　請求項７の発明の印刷検査装置によれば、印刷用紙の印刷部をオフセット印刷機及びバ
リアブル印刷機により印刷するものとし、取り込んだベタ部の印刷状態からオフセット印
刷機による印刷部とバリアブル印刷機による印刷部とを区分けする印刷部区分け手段を設
け、印刷データと区分けされたバリアブル印刷機による印刷部におけるベタ部の印刷状態
とを比較するので、バリアブル印刷機による印刷部印刷状態を効率良く判定することがで
きる。
【００２４】
　請求項８の発明の印刷検査装置によれば、印刷部区分け手段はＣＭＹＫカラーモデルに
分解し、ＣＭＹカラーモデルをオフセット印刷機による印刷部と判定し、Ｋカラーモデル
をバリアブル印刷機による印刷部と判定するので、オフセット印刷機による印刷部とバリ
アブル印刷機による印刷部とを効率良く区分けすることができ、作業性を向上することが
できる。
【００２５】
　また、請求項９の発明の印刷検査方法によれば、印刷済の印刷用紙の印刷部からベタ部
を選定し、選定したベタ部における印刷状態を取り込み、取り込んだベタ部における少な
くとも１画素の領域の濃度を印刷データに基づく濃度と比較し、この比較結果からベタ部
における印刷状態の良否を判定している。従って、ベタ部だけの印刷状態を取り込み、こ
れを印刷データと濃度比較して印刷状態の良否を判定することとなり、効率的に印刷部の
良否判定を可能とすることで、処理データ量が減少して装置の簡素化及び低コスト化を可
能とすることができる。
【００２６】
　請求項１０の発明の印刷検査方法によれば、印刷済の印刷用紙の印刷部からベタ部を選
定し、選定したベタ部における印刷状態を取り込み、取り込んだベタ部の画像を文字デー
タに変換し、この変換した文字データを印刷データに基づく文字データと比較し、この比
較結果からベタ部における印刷状態の良否を判定している。従って、ベタ部だけの印刷状
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態を取り込み、これを文字データとして印刷データと比較して印刷状態の良否を判定する
こととなり、効率的に印刷部の良否判定を可能とすることで、処理データ量が減少して装
置の簡素化及び低コスト化を可能とすることができる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００２７】
　以下に添付図面を参照して、本発明に係る印刷検査装置及び印刷検査方法の好適な実施
例を詳細に説明する。なお、この実施例により本発明が限定されるものではない。
【実施例】
【００２８】
　図１は、本発明の一実施例に係る印刷検査装置を表す概略構成図、図２は、本実施例の
印刷検査装置による検査方法を表すフローチャート、図３は、本実施例の印刷検査装置に
よる検査手順を表すタイムチャート、図４は、本実施例の印刷検査装置による印刷良否判
定を説明するための制御ブロック図、図５は、カメラによるベタ部取り込み方法を説明す
るための概略図、図６－１及び図６－２は、本実施例の印刷検査装置による印刷良否判定
の具体例を表す説明図である。
【００２９】
　本実施例の印刷検査装置において、図１に示すように、バリアブル印刷機としてのイン
クジェット式印刷機１１は、給紙装置１２と排紙装置１３との間に配設されている。給紙
装置１２は、巻取体（ウェブロール）が装着されるリールスタンドを有し、この巻取体か
らウェブ（印刷用紙）Ｗを引き出して走行させることができる。排紙装置１３は、巻取体
（ウェブロール）が装着されるリールスタンドを有し、印刷済のウェブＷを巻取体に巻き
取ることができる。
【００３０】
　インクジェット式印刷機１１は、上下一対の搬送ロール１４，１５を有すると共に、こ
の搬送ロール１４，１５よりもウェブＷの搬送方向の下流側にインクジェットヘッド１６
が配設されている。このインクジェットヘッド１６は、搬送ロール１４，１５により搬送
されるウェブＷの幅方向に沿って複数設けられており、図示しないノズルから所定の色の
インキを吐出してウェブＷの表面に印刷画像（印刷部）を形成することができる。
【００３１】
　なお、この実施例では、ウェブＷの搬送方向に沿って１種類（１色）のインクジェット
ヘッド１６を配設したが、カラー印刷を実現できるように、黒（Ｂｌａｃｋ）、藍（Ｃｙ
ａｎ）、紅（Ｍａｇｅｎｔａ）、黄（Ｙｅｌｌｏｗ）の４色に対応した４つのインクジェ
ットヘッドを配設してもよい。また、ここで、バリアブル印刷機として、インクジェット
式印刷機１１を適用したが、編集システムなどで作成したデータをそのまま受け取って印
刷可能なデジタル印刷機であればよく、インクジェット方式に限らず、電子写真方式など
、描画方式を問うものではない。
【００３２】
　上述したインクジェット式印刷機１１は、印刷制御装置２１により駆動制御可能となっ
ている。印刷データ処理装置２２は、図示しないが、パラレルパスラインを介してＣＩＰ
３（Cooperation for Integration of Prepress, Press, Postpress）サーバやＲＩＰ（R
aster Image Processor）に接続されている。ＣＩＰ３サーバは、印刷データとしてのＰ
ＰＦ（Print Production Format）データをパスラインにより印刷データ処理装置２２に
出力する。ＲＩＰは、印刷画像データを網点データに置き換えるものであり、この網点デ
ータをＣＩＰ３サーバに渡し、ＰＰＦデータを作成する。そして、印刷データ処理装置２
２は、作成したＰＰＦデータを印刷制御装置２１に出力し、インクジェット式印刷機１１
を制御する。
【００３３】
　検査装置２３は、インクジェット式印刷機１１により印刷されたウェブＷの画像が、Ｐ
ＰＦデータ通りに形成されているかどうかを判定するものである。具体的には、印刷済の
ウェブＷの印刷部からベタ部を選定し、この選定したベタ部における印刷状態を取り込み
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、取り込んだベタ部における少なくとも１画素の領域の濃度を印刷データに基づく濃度と
比較し、この比較結果からベタ部における印刷状態の良否を判定する。また、取り込んだ
ベタ部の画像を文字データに変換し、この変換した文字データを印刷データに基づく文字
データと比較し、この比較結果からベタ部における印刷状態の良否を判定する。
【００３４】
　即ち、本実施例の検査装置２３は、搬送される印刷済のウェブＷの印刷部からベタ部を
選定するベタ部選定部３１と、ベタ部の印刷状態を取り込む印刷状態取込手段としてのカ
メラ３２と、カメラ３２が取り込んだ領域の画像を文字データに変換する文字読取部３３
と、印刷データとベタ部の印刷状態、印刷データと文字データの反射光量値に基づく値を
比較する印刷比較部３４と、印刷比較部３４の比較結果からベタ部における印刷抜けの有
無を判定する印刷良否判定部３５とを有している。この場合、反射光量値に基づく値とは
、反射光量値を用いて算出される値であって、例えば、反射濃度、色座標値（Ｌａｂ値、
Ｌｕｖ値など）、ＸＹＺの三刺激値などである。
【００３５】
　この場合、カメラ３２は、ウェブＷの幅方向に沿って複数設けられており、ウェブＷの
表面に形成された印刷画像を取り込むことができる。また、このカメラ３２は、インクジ
ェット式印刷機１１によりウェブＷに印刷された印刷部より解像度の低いカメラである。
例えば、インクジェット式印刷機１１は、ウェブＷに対して、２４００ｄｐｉの印刷を行
うことができ、カメラ３２は、それよりも低い画素設定となっている。なお、印刷状態取
込手段はカメラ３２に限らず、後述するが、光量を検出する光センサであってもよい。
【００３６】
　そして、印刷比較部３４は、このカメラ３２が取り込んだ少なくとも１画素の領域にて
、印刷データとベタ部の印刷状態とを比較する。具体的には、印刷比較部３４は、カメラ
３２が取り込んだ少なくとも１画素の領域にて、印刷データとベタ部との濃度を比較する
。そして、印刷良否判定部３５は、ベタ部における印刷状態の良否の判定結果から、イン
クジェット式印刷機１１におけるノズル不良または電子回路の破損を判定する。
【００３７】
　また、文字読取部３３は、カメラ３２が取り込んだ領域の画像を文字データに変換し、
印刷比較部３４は、印刷データと文字データとを比較する。そして、印刷良否判定部３５
は、ベタ部における印刷状態の良否の判定結果から、インクジェット式印刷機１１におけ
る印刷不良と判定し、再印刷を指令する。
【００３８】
　ここで、本実施例の印刷検査装置による検査方法について、具体的に説明する。
【００３９】
　本実施例の印刷検査装置による検査方法において、図１及び図２に示すように、ステッ
プＳ１１にて、印刷データ処理装置２２が印刷データ（ＰＰＦデータ）を作成し、ステッ
プＳ１２にて、印刷データ処理装置２２は、この印刷データを印刷制御装置２１に出力す
ると共に、検査装置２３に出力する。すると、ステップＳ１３にて、印刷制御装置２１は
、インクジェット式印刷機１１を制御することで、印刷作業を開始する。
【００４０】
　そして、ステップＳ１４にて、検査装置２３は、カメラ３２がインクジェット式印刷機
１１により印刷されたウェブＷの画像のベタ部を取り込み、ステップＳ１５にて、このベ
タ部の画像がＰＰＦデータ通りに形成されているかどうかを判定する。そして、ステップ
Ｓ１６にて、ベタ部の画像がＰＰＦデータ通りに形成されていると判定されたら、検査を
終了する一方、ベタ部の画像がＰＰＦデータ通りに形成されていないと判定されたら、ス
テップＳ１７にて、不良品発生の警報を発する。
【００４１】
　即ち、図１及び図３に示すように、１頁目の印刷データが送信されると、直ちに、この
１頁目の印刷データに基づいた印刷が実行され、印刷が終了すると、カメラ３２はウェブ
Ｗ上の印刷部のベタ部を取り込み、続いて検査を実行する。そして、印刷不良であれば、
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警報を出力する。なお、１頁目の印刷データが送信されると、所定時間ごとに各頁の印刷
データが送信され、印刷、ベタ部を取り込み、検査が連続して実行される。
【００４２】
　上述した検査装置２３による具体的な検査方法について説明する。まず、印刷抜けチェ
ックについて説明する。図１及び図４に示すように、ベタ部選定部３１は、入力した印刷
データに基づいて、印刷が施されたウェブＷの印刷部に対して、どの領域にベタ部が存在
するかを把握する。検査装置２３は、ベタ部選定部３１が見つけたベタ部に対応するカメ
ラ３２を作動し、ベタ部の画像を取り込む。この場合、カメラ３２は、ベタ部の画像の印
刷状態、つまり、濃度を取り込む。つまり、本実施例では、ウェブＷの印刷部に向けて光
を照射し、反射する光を受光して濃度を判定する。この場合、光の反射率（反射光量／入
射光量）に基づいて濃度を推定する。
【００４３】
　また、検査装置２３は、取り込んだベタ部における少なくとも１画素の領域の濃度を求
める。即ち、図５に示すように、例えば、ベタ部Ａが選定されたとき、カメラ３２の解像
度による１画素分の領域がＢであり、インクジェット式印刷機１１の解像度による１画素
分の領域がＣである。カメラ３２は、図６－１に示すように、１画素分の領域Ｂを取り込
み、印刷データと濃度比較する。このとき、インクジェット式印刷機１１にて、全てのノ
ズルに詰まりがなく正常に作動していると、インクジェット式印刷機１１の全ての画素領
域Ｃがベタ部となり、濃度は１００となる。一方、インクジェット式印刷機１１にて、あ
るノズルに詰まりが発生すると、図６－２に示すように、インクジェット式印刷機１１の
ある１画素分の領域Ｃ１に非印刷部（白紙）ｄが形成され、画素領域Ｃのベタ部の濃度は
１００より小さく、例えば、９０となる。なお、ここでは、カメラ３２の１画素分の領域
Ｂとして、印刷状態の良否を判定したが、ベタ部の大きさに応じて、２画素以上の領域を
印刷状態の判定領域としてもよい。
【００４４】
　印刷比較部３４は、印刷データに基づくベタ部の濃度とカメラ３２が取り込んだベタ部
の濃度を比較し、印刷良否判定部３５は、この比較結果（例えば、１００：９０）に基づ
いてベタ部における印刷状態の良否、つまり、１００：１００では「良」と判定し、１０
０：９０では「不良」と判定する。検査装置２３は、印刷良否判定部３５が「不良」と判
定した場合、警報を発してインクジェット式印刷機１１のメンテナンスを実施する。この
メンテナンスとは、例えば、ノズルの洗浄、ノズルのチェック、電子回路のチェックなど
を行う。この場合、印刷制御装置２１に、自己診断回路を内蔵するとよい。
【００４５】
　次に、印字ミスチェックについて説明する。ベタ部選定部３１は、入力した印刷データ
に基づいて、印刷が施されたウェブＷの印刷部に対して、どの領域にベタ部が存在するか
を把握する。検査装置２３は、ベタ部選定部３１が見つけたベタ部に対応するカメラ３２
を作動し、ベタ部の画像を取り込む。文字読取部３３は、取り込んだベタ部の画像を文字
データに変換する。この場合、光学式文字読取装置（ＯＣＲ）を用い、取り込んだベタ部
の画像を光学的に読み取り、前もって記憶されたパターンとの照合により文字を特定し、
文字データとする。
【００４６】
　印刷比較部３４は、印刷データに基づくベタ部の文字データと、カメラ３２が取り込ん
で変換した文字データと比較し、印刷良否判定部３５は、この比較結果に基づいてベタ部
における印刷状態の良否、印刷データに基づく文字データとカメラ３２が取り込んで変換
した文字データとが一致していれば「良」と判定し、印刷データに基づく文字データとカ
メラ３２が取り込んで変換した文字データとが一致していなければ「不良」と判定する。
この場合、文字データをＪＩＳコードに変換して比較してもよい。検査装置２３は、印刷
良否判定部３５が「不良」と判定した場合、警報を発して印刷データ処理装置２２へ再印
刷処理の指令を送る。印刷データ処理装置２２は、不良と判定された印刷データを再び作
成して印刷制御装置２１に送り、インクジェット式印刷機１１による再印刷を実行する。
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【００４７】
　このように本実施例の印刷検査装置にあっては、搬送される印刷済のウェブ（印刷用紙
）Ｗの印刷部からベタ部を選定するベタ部選定部３１と、ベタ部の印刷状態を取り込むカ
メラ（印刷状態取込手段）３２と、印刷データとベタ部の印刷状態とを比較する印刷比較
部３４と、印刷比較部３４の比較結果からベタ部における印刷状態の良否を判定する印刷
良否判定部３５とを設けている。
【００４８】
　従って、カメラ３２によりベタ部だけの印刷状態を取り込み、これを印刷データと比較
して印刷状態の良否を判定することとなり、効率的に印刷部の良否判定を可能とすること
で、処理データ量が減少して装置の簡素化及び低コスト化を可能とすることができる。
【００４９】
　また、本実施例の印刷検査装置では、印刷状態取込手段として、インクジェット式印刷
機１１の解像度より低い解像度のカメラ３２を適用し、このカメラ３２が取り込んだ１画
素の領域にて、印刷データとベタ部の印刷状態とを比較している。従って、解像度の低い
カメラであっても、印刷状態の良否を判定することができ、処理データ量が減少して装置
の簡素化及び低コスト化を可能とすることができる。
【００５０】
　具体的には、カメラ３２が取り込んだ１画素の領域にて、印刷データとベタ部との濃度
（反射光量、反射率）を比較しており、ベタ部に非印刷部があったときには、濃度差によ
りこれを不良印刷として適正に判定することができる。
【００５１】
　また、本実施例の印刷検査装置では、印刷機をインクジェット式印刷機（バリアブル印
刷機）１１とし、ベタ部における印刷状態の良否の判定結果から、インクジェット式印刷
機におけるノズル不良または電子回路の破損を判定している。従って、例えば、インクジ
ェット式印刷機のノズル詰まりや電子写真方式の印刷機（レーザプリンタ）の回路破損な
どを適正に判定することができる。
【００５２】
　また、本実施例の印刷検査装置では、カメラ３２が取り込んだ領域の画像を文字データ
に変換する文字読取部３３を設け、印刷データとこの変換した文字データとを比較してい
る。従って、ベタ部が文字情報であるとき、この良否判定を適正に行うことができ、効率
的に印刷部の良否判定を可能とすることができる。
【００５３】
　また、本実施例の印刷検査装置では、印刷機をインクジェット式印刷機（バリアブル印
刷機）１１とし、ベタ部における印刷状態の良否の判定結果から、インクジェット式印刷
機１１における印刷不良と判定して再印刷を指令している。従って、ウェブＷの汚れやノ
イズによる文字化けなどを適正に判定し、早期に再印刷を可能とすることができ、オペレ
ータの再印刷処理を不要とすることができる。
【００５４】
　また、本実施例の印刷検査方法にあっては、印刷済のウェブＷの印刷部からベタ部を選
定し、選定したベタ部における印刷状態を取り込み、取り込んだベタ部における少なくと
も１画素の領域の濃度を印刷データに基づく濃度と比較し、この比較結果からベタ部にお
ける印刷状態の良否を判定している。従って、ベタ部だけの印刷状態を取り込み、これを
印刷データと濃度比較して印刷状態の良否を判定することとなり、効率的に印刷部の良否
判定を可能とすることで、処理データ量が減少して装置の簡素化及び低コスト化を可能と
することができる。
【００５５】
　また、本実施例の印刷検査方法にあっては、印刷済のウェブＷの印刷部からベタ部を選
定し、選定したベタ部における印刷状態を取り込み、取り込んだベタ部の画像を文字デー
タに変換し、この変換した文字データを印刷データに基づく文字データと比較し、この比
較結果からベタ部における印刷状態の良否を判定している。従って、ベタ部だけの印刷状
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態を取り込み、これを文字データとして印刷データと比較して印刷状態の良否を判定する
こととなり、効率的に印刷部の良否判定を可能とすることで、処理データ量が減少して装
置の簡素化及び低コスト化を可能とすることができる。
【００５６】
　なお、上述した実施例にて、印刷検査装置は、バリアブル印刷機としてのインクジェッ
ト式印刷機１１により印刷されたウェブＷの印刷状態を検査するものとして説明したが、
この構成に限定されるものではない。
【００５７】
　即ち、近年、オフセット輪転印刷機とバリアブル印刷機（インクジェット式印刷機）を
併用した印刷機が提案されている。例えば、所定枚数の印刷物を印刷するとき、印刷部に
おける共通部分はオフセット輪転印刷機で印刷紙、非共通部分はバリアブル印刷機により
印刷する。この場合、カメラ（印刷状態取込手段）が取り込んだベタ部の印刷状態からオ
フセット輪転印刷機による印刷部とバリアブル印刷機による印刷部とを区分けする印刷部
区分け手段を設け、印刷比較手段は、印刷データと区分けされたバリアブル印刷機による
印刷部におけるベタ部の印刷状態とを比較する。
【００５８】
　このように印刷用紙の印刷部をオフセット印刷機及びバリアブル印刷機により印刷する
ものとし、取り込んだベタ部の印刷状態からオフセット印刷機による印刷部とバリアブル
印刷機による印刷部とを区分けする印刷部区分け手段を設け、印刷データと区分けされた
バリアブル印刷機による印刷部におけるベタ部の印刷状態とを比較しており、バリアブル
印刷機による印刷部印刷状態を効率良く判定することができる。
【００５９】
　なお、この印刷部区分け手段は、例えば、カラーセンサー（ＲＧＢ）と、赤外分光器（
ＩＲ：Infrared spectroscopy）を適用する。即ち、オフセット輪転印刷機とバリアブル
印刷機を併用して印刷を行う場合、オフセット輪転印刷機が藍（Ｃｙａｎ）、紅（Ｍａｇ
ｅｎｔａ）、黄（Ｙｅｌｌｏｗ）のインキを使用し、バリアブル印刷機が黒（Ｂｌａｃｋ
）のインキを使用するのが一般的である。そのため、ベタ部をカラーセンサー（ＲＧＢ）
と、赤外分光器（ＩＲ）を用いてＣＭＹＫカラーモデルに分解し、ＣＭＹカラーモデルを
オフセット輪転印刷機による印刷部と判定し、Ｋカラーモデルをバリアブル印刷機による
印刷部と判定する。
【００６０】
　このように印刷部区分け手段はＣＭＹＫカラーモデルに分解し、ＣＭＹカラーモデルを
オフセット印刷機による印刷部と判定し、Ｋカラーモデルをバリアブル印刷機による印刷
部と判定しており、オフセット印刷機による印刷部とバリアブル印刷機による印刷部とを
効率良く区分けすることができ、作業性を向上することができる。
【００６１】
　また、印刷部区分け手段として、カラーセンサー（ＲＧＢ）と赤外分光器（ＩＲ）を用
いずに行うこともできる。即ち、オフセット輪転印刷機によるベタ部の網点とバリアブル
印刷機によるベタ部の網点とはその大きさが相違する。従って、高精度センサを用いて網
点の形状を把握することで、オフセット輪転印刷機による網点とバリアブル印刷機による
網点との境界を推定し、オフセット輪転印刷機による印刷部とバリアブル印刷機による印
刷部とを区分けする。
【００６２】
　また、上述した実施例にて、印刷検査装置は、バリアブル印刷機により印刷されたウェ
ブＷの印刷状態を検査するものとして説明したが、その他の印刷機により印刷された印刷
用紙の印刷状態を検査するものとして適用することもできる。
【００６３】
　例えば、バリアブル印刷機（インクジェット式印刷機）により印刷された印刷用紙のベ
タ部は、幅方向でほとんど濃度差がないが、オフセット輪転印刷機により印刷された印刷
用紙のベタ部は、濃度差が発生することがある。そのため、印刷データにおける濃度差の
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データを利用すればよい。これにより、濃度差を利用して印刷部の良否判定を行うとき、
実際の印刷不良を濃度差と誤認することなく的確に判定することができる。また、この場
合、印刷用紙のベタ部の濃度（反射光量）のヒストグラムを作成し、濃度が低いだけなの
か欠陥であるか判別してもよい。例えば、幅方向にベタ部をいくつか選定し、全体のヒス
トグラムを作成し、マクロな平均濃度とそのばらつきを算出し、ばらつきの範囲外であれ
ば印刷欠陥と判定してもよい。
【００６４】
　なお、上述した実施例では、印刷用紙をウェブとして用いて輪転印刷機として説明した
が、枚葉印刷機であってもよい。
【産業上の利用可能性】
【００６５】
　本発明に係る印刷検査装置及び印刷検査方法は、印刷済の印刷用紙の印刷部のうちのベ
タ部の印刷状態を取り込み、印刷データとベタ部の印刷状態とを比較して印刷状態の良否
を判定することで、効率的に印刷部の良否判定を可能として装置の簡素化及び低コスト化
を可能とするものであり、いずれの印刷機にも適用することができる。
【図面の簡単な説明】
【００６６】
【図１】本発明の一実施例に係る印刷検査装置を表す概略構成図である。
【図２】本実施例の印刷検査装置による検査方法を表すフローチャートである。
【図３】本実施例の印刷検査装置による検査手順を表すタイムチャートである。
【図４】本実施例の印刷検査装置による印刷良否判定を説明するための制御ブロック図で
ある。
【図５】カメラによるベタ部取り込み方法を説明するための概略図である。
【図６－１】本実施例の印刷検査装置による印刷良否判定の具体例を表す説明図である。
【図６－２】本実施例の印刷検査装置による印刷良否判定の具体例を表す説明図である。
【符号の説明】
【００６７】
　１１　インクジェット式印刷機（バリアブル印刷機）
　１２　給紙装置
　１３　排紙装置
　１６　インクジェットヘッド
　２１　印刷制御装置
　２２　印刷データ処理装置
　２３　検査装置
　３１　ベタ部選定部
　３２　カメラ（印刷状態取込手段）
　３３　文字読取部
　３４　印刷比較部
　３５　印刷良否判定部
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