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PRINT TARGET は以下のテスト項目が前もって設定してあります： 

 

 ・オプティカルトポグラフィー ―Verity TopoTMスキャナーを使用(下図) 

 

 ・反射率とオプティカル濃度：インキ、紙、被印刷物反射度補正 

 

 ・モットリング：オフセット、フレキソ、ロトグラビア―半色彩の斑点 

 

 ・インクジェット品質―荒さ、ウィッキング、ブリード、紙の通り 

 

 ・ロトグラビアのドット抜け 

 

 ・トナー付着、剥離試験（ピールテスト） 

 

 ・ティシュー形成物 

 

 ・高級紙、不織布、ライナーボード形成物―Verity IA Camera 使用 

 

 ・ダンボール 

 
このソフトウェアの一般的な機能により、次のようなテストをカスタマイズするこ

とが可能です。 

 

 Dirt Count TAPPI213,423,277、多くの ISO,ASTM 規定に準拠 

   Verity IA Dirt Count と Verity IA T-563 EBA をユーザ ー 

   の要望により、無料で供給 

 

 フレキソグラフィック、ロトグラビア、オフセット印刷 

   ―モットリング：ドット形状や特性 

 

 ユーザー仕様の特殊紙パルプの分析―皺、縮みなど
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設定済みのテストとユーザー定義テストのセットアップ 

 
ディスプレイを最初に開くと、最初の選択として”SELECT A TEST”が表示されます。

クリックすると、”Factory”とユーザーが決定したテストリストが表示されたウィン

ドウが以下のように表示されます。 
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インクジェット紙の評価 

 
インクジェット印刷の品質：これは、Verity IA インクジェットプリントパターンで印

刷された紙の表面をスキャンした実際のディスプレイです。右側の測定値は、それぞれ

のプリントパターンでの各種測定結果を表しています。 

 
黒や色のついたドットでは、その形状の荒さや特性を測定されます。両方とも高品質の

インクジェット紙を生産する上で重要です。黄色い帯の中の黒ドットと紙の表示が画像

のブリードです。これらの測定は最終測定の”FRONT QUALITY”でまとめられ、生産品

質管理において指標として即座に使うことが可能です。 
 
右に表示されているのが、システムによ

って測定されたドットの実際のスクリー

ンディスプレイです。反転の外側の青い

外周線は、測定された外周をたどってい

ます。このズームされた画像では、測定

ドットの詳細を示す小さいボックスも表

示されます。 

 範囲 

 真円度（荒さ） 

 外周 

 平均輝度（反射度） 

この各項目が各ドットにつき測定され、

最終報告に纏められます。 

 

右のドットは、Verity IA インクジェッ

トパターンの黄帯上の黒ドットです。 
 
 



 
 

IGT Testing Systems, Japan Page 5  of  13 

インクジェットショースルー：以下に表示されているのは、Verity IA インクジェット

パターンで印刷された紙サンプルの裏面を実際にスキャンした物です。裏面品質はこれ

らによって算出され、製造品質管理の標準をすばやく提供します。 
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オフティカルトポグラフィー 

 

オプティカルトポグラフィー：これは、Verity-Topo スキャナーを使ってスキャンした

Verity IA Topography の実際のディプレイ画面です。前途の VerityIA インクジェット

パターンで印刷された紙の表面の画像です。これは最後に色づけされた紙の表裏面を表

しています。トポグラフィー値は紙の滑らかさの値で、良い画像を提供可能か示してい

ます。パーカープリントサーフと

他の表面の粗さを計る機器と関連

の あ る 測 定 で す 。 Verity IA 

Topography は大きな範囲で測定

します(150x150 mm)。結果として

これは、紙の性質上とても信頼性

のある測定になります。ご覧の通

りトポグラフィー値は 128.3 で、

この値は低ければ低い程良く、最

高値は 0 です。この測定はインク

ジェットテスト、表裏テスト、最

後に AOI に組み込まれています。  

 

右に表示されているのが、コーテ

ィングされていない 2 枚のシート

をスキャンした画像を並べたもの

です。Print Target Software は

2 枚を同時に測定することが出来、即座に比較可能な結果を示すことができます。 
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これらの測定結果は以下の通りです: 

 

 

上段は、2 枚のシートの仮の色画像で、全ての測定がこの範囲に表示されています（荒

さ、ドット、トポグラフィー）。これらのテストでドットテストは関係ありません。下

段のテストでは試みとして繰り返しのパターンを測定しています。下段の 2 枚のウィン

ドウは同じグレーの画像を表しています。 

 

Print Target Software は 30 までの異なる範囲を、それぞれ異なる測定セッティング

で抽出することができます。1 回のスキャンだけで色々な範囲を持つ印刷ターゲットを

分析することが可能です。  
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プリューフバウ紙片からの水平マークの取り除き 

 

上の画像は、3 つのプリューフバウ紙片を隣り合わせでスキャンしたものです。左の 2

片にはオリジナル画像に水平に引かれた線があります。”Remove Stripes”セット

の”Visual Mottle”算法で測定すると、測定結果や仮の色が右上部にまとめて報告さ

れます。 

 

◆プリューフバウ紙片 

 プリューフバウ多目的印刷適性試験機 MZ-II で作成された試験サンプル
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対象の分離部分 (AoI), 各テスト構造名 

 

下の表は各テストの詳細です。1 枚の紙上の色々な範囲（AoI）の測定結果が各行に分

かれています。  AOI 番号(4)はインクジェットテストシートの印刷されていない部分

を Topography テストしたものです。その他の 3 つ（1,2,3）は、シート裏面の色のつい

た部分をドット（Show Thru）テストした実際の結果を表しています。 
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カスタマイズ構造 

 

異なる範囲を設定することができます（AoI）。 

インクジェットテストで図解されているように、分析はそれぞれ異なることもあります

し、同じ場合もあります。これらの設定は各テストの構造名が付けれられ、メモリーに

保存されます。 

 

これはセットアップウィンドウの AOI です。各テスト構造内に 30 までの AOI を設計す

ることができます。このインクジェットテストは始めの AOI の黒ドットを表しています。

左下部角には色々なテストが表示されています。AOI 番号 1 に”Dot & Speck Area, 

Dhape & Luminance”が”黒ドット“としてユーザーによって選択された状態です。AOI

の他のテストはスクロールして選択します。 
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測定ツール 

 

これは、紙・印刷業界の品質管理ニーズに特化した画像分析システムです。この分析に

適用可能はツールは次の通りです。 

 

色の抽出： 

どの AOI においても、画像の色は通常デジタルカメラでスキャン・インポート

され、シアン・マゼンダ・イエロー・グレー(黒)・レッド・グリーン・ブルー

の色としてディスプレイ・分析されます。このようにして印刷画像や、印刷ド

ット分析の色測定で色の区別ができるのです。 

 

このウィンドウは、カスタマイズされたインクジェットテストにおいてシシア

ン色のドットから赤色を抽出したものです。グラフは色抽出の前後の輝度ピク

セル値を描いています。このグラフはそれぞれ関係のある統計値です。 
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形・輝度フィルター： 

画像のドットや小点の測定後、不必要な情報はフィルターをかけ結果リポート

から削除することができます。例えば、インキの跳ね・小さい汚れなどは不必

要な項目かもしれません。”SET SIZE, SHAPE, LUMINANCE“ボタンを押せば新

しいウィンドウが開き、そのセッティングを行うことができます。 

サイズ、形、輝度―これらは”APPLY SETTINGS”ボタンを押すと測定され、ウ

ィンドウ上の対象をクリックすると関連した測定が表示されます。例として 4

ページに表示されているインクジェット分析の一部をご覧ください。また、測

定対象のサイズ・形・輝度も、下に示すように各カテゴリ毎に統計、分析され

ています。 

 この情報とスクリーンヘルプを用いれば、フィルターは簡単にセットできます。
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システム必要条件: 

 

512RAM メモリー、WINDOWS XP または VISTA、充分な HD ドライブ対応のコンピュータで

あれば、画像などの大容量も保存可能です。スキャナー・Verity IA セキュリティーキ

ーを繋ぐため、USB-2 ポートは少なくとも２つ必要です。また、Microsoft EXCEL の最

新バージョンをインストールする必要があります。 

 

スキャナーはオプティカルトポグラフィー試験やその他印刷分析を行うため、Verity 

IA から１台供給されます。Verity-Topo スキャナーはトポグラフィー試験や印刷分析の

際、サンプルに影響を与えないために白くデザインされています。 

 

 

同梱品： 

 

スキャナー:  

Verity IA – Topo with specimen weight 

 

CD:  

 Verity IA Print Target 

 

 Security Key Software 

 Verity IA Security Key 

 

 Scanner Driver Software 

 

 Verity IA Dirt Counter (If requested) 

 Verity IA T-563 EBA (If requested) 


