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摘要:通过设定标准的出版条件和印刷条件,测量并分析了印刷样张的实地密度、网点扩大、相对反差等印刷

质量控制参数,基于这些参数建立了 CTP印版输出补偿曲线,确定了最佳的印刷参数,获得了理想的印刷效

果。
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Abstract:Bysettingthestandardofprintingandplatemakingconditions,theprintingqualitycontrolparame灢
tersofprintingsamplesuchassoliddensity,dotgainandrelativecontrastweremeasuredandanalyzed.The
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暋暋密度(检测)法在印前分色、印刷过程检测三原色

墨量和其他印刷工艺过程中,有着重要的特殊作用,
密度法通过密度和网点扩大的系统控制来测试纸张

对各种印刷质量要素的再现状态,能客观定量反映物

体表面的光谱吸收特性[1] 。 此外,密度检测法还具有

检测快速、简单,计算结果符合实际生产精度要求,且
受原始数据影响较小的特点[2] 。

笔者通过系统的实验设计,采用 GATF测试标

版,从制版开始到印刷结束都采用密度法来进行质量

控制,对标版上各个功能块的印刷结果进行分析,并
获得印刷特性曲线[3] ,为实际生产提供一定的指导。

1暋密度检测法原理

物体呈色的根本原因在于它的选择性吸收,密度

检测法正是通过测量物体表面的分光反射率(或透射

率)来描述颜色的特征。 密度测量的基本工作原理见

图1[4] 。

图1暋密度计工作原理

Fig.1Workingprincipleofdensitometer

2暋密度测量控制参数

印刷质量参数主要包括实地密度、网点扩大、相

对反差和叠印率,而 CTP制版条件的稳定性是保证

整个印刷过程准确进行的必要条件,因此 CTP线性

化也直接影响着印刷品的复制质量[5] 。

2.1暋CTP线性化校正

CTP线性化校正的目的是保证印刷复制过程中
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所使用的网点准确无误,通过验证 CTP制版过程中

网点还原的精确度来确定印刷过程中的网点是否符

合要求。 印版上的网点如果与原始网点相差较大,将
直接影响到印刷样张的实地密度,进而影响网点扩

大、相对反差和叠印率等参数,通常要求印版上网点

还原误差范围在暲0.5%内。

2.2暋实地密度

实地 密 度 是 指 印 刷 品 上 网 点 面 积 覆 盖 率 为

100%时,用反射密度计测量得到的密度值,实地密度

受墨层厚度和承印物材料等影响。 墨层越厚,密度越

大,当墨层厚度增加到一定值时,实地密度增加缓慢

或不增加,此时达到饱和实地密度。 可通过实地密度

来控制网点扩大、相对反差和叠印率。

2.3暋网点扩大

网点扩大是指彩色分色片上网点尺寸与印刷品

上对应网点的表观尺寸之间的差别,计算方法为:

ZD=FD-FF=1-10-DR

1-10-DV
暳100%-FF

式中:ZD 为网点扩大值;FD 为印刷品被测部位

网点面积率;FF 为原版上相应部位网点面积率;DR

为印刷品被测部位去除纸张密度后的密度;DV 为印

刷品去除纸张密度后的实地密度。
网点扩大影响印刷中的阶调再现和色彩再现特

性。 适当的网点扩大是允许的,但必须控制在一定范

围之内。

2.4暋相对反差

相对反差是控制图像阶调的重要参数,以75%网

点的印刷密度与实地密度的关系来表示,计算方法为:

k=1-Dt

Ds

式中:Dt 为网点印刷密度(一般采用75%网点);

Ds 为实地密度。
一般来说,印刷相对反差越高,3/4阶调到实地

之间能表达越多的阶调层次,印刷品就越接近原稿,
质量越高;且在稳定的印刷压力和条件下,相对反差

最大时,网点扩大值最小。

2.5暋叠印率

叠印率描述的是一种油墨黏附在前一印刷表面

的能力,叠印率越高,叠印效果越好。 叠印率通过测

定各色油墨密度和油墨叠印密度来计算,其公式为:

fD(2/1) =D1+2-D1

D2
暳100%

式中:fD(2/1)为第2色油墨在第1色油墨上的油

墨叠印率;D1+2为2色油墨叠印后的总密度;D1 为印

在纸张上的第1色油墨密度;D2 为印在纸张上的第2
色油墨的密度,密度计的滤色片选用第2色油墨的补

色滤色片[6] 。

3暋实验过程与方法

3.1暋条件

硬件:罗兰705印刷机;AGFA AvalonLFCTP
制版机。 软件:AGFA ApgeeX数字化流程;Profile灢
maker。 测试印版:AGFA EnergyEliteCTP 印版

1030mm暳785mm。 测量仪器:X灢Rite528;IC-Plate
栻印版测试仪。 测试材料:东洋油墨;128g/m2 铜版纸。
测试环境:温度26.4~28曟;相对湿度51%~61%;印
刷色序K-C-M-Y。 测试标版:见图2和3。

图2暋平网测试标版

Fig.2Standardsheetfortesting

图3暋印刷测试标版

Fig.3Standardsheetforprintingtest

3.2暋步骤

1) CTP线性化测试。 输出不带任何补偿曲线的

CTP印版,测量印版上0~100%间隔5%网点灰梯尺

的网点百分比,生成CTP线性化补偿曲线,然后检验
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线性化补偿后的网点输出是否达到标准,一般网点差

值在暲0.5%之内即达到线性化要求的精度范围。

2) 平网测试。 线性化校正后,采用2400dpi的

制版分辨率、175lpi的加网线数、方形网点出版,印刷

平网标版来检测印刷机压力的均匀性。

3) 未补偿印刷测试。 平网测试完成后,对印刷机

进行相应调整使其达到测试要求,之后开机印刷未补

偿测试样张,采用密度法对印刷样张进行控制,当指定

区域达到标准印刷密度后,抽取样张进行数据测量。

4) 补偿测试。 使用未补偿测试时提供的网点扩大

值,制作补偿曲线[7] ,制版印刷后,使印刷样张上的指

定区域达到标准印刷密度后,抽取样张进行数据测量。

4暋实验结果分析

4.1暋CTP线性化结果

通过测量不带补偿曲线的印版,将测量得到的网

点梯尺数据输入apogee流程,得到线性化补偿曲线,
加载补偿曲线后网点梯尺数据测量值见图4。

图4暋CTP线性化结果

Fig.4CTPLinearizationresults

由图4可知,线性化后网点输出差值在暲0.5%
之内,达到线性化精度要求,认为CTP出版过程符合

质量要求。

4.2暋平网测试结果

测量样张求平均值得出平网测试的实地密度,见
图5。

由图5知,样张轴向和周向实地密度较为均匀,
表现出印刷机各方向上压力均匀性很好。

4.3暋印刷测试结果

4.3.1暋实地密度

国家标准中,精细印刷品黑色实地密度为1.40
~1.70,青色实地密度为1.30~1.55,品红色实地密

度为1.25~1.50,黄色实地密度为1.05~1.10。 通

过测量样张实地密度取平均值得到的数据见图6。

图5暋样张实地密度

Fig.5Soliddensityofsamplesheets

图6暋补偿测试的实地密度

Fig.6Soliddensityofcompensationtest

数据表明,补偿测试时,在确保印刷样张质量的

前提下(即样张上特定区域密度达到要求),样张的黑

色实地密度在1.6~1.7之间,品红和青色实地密度

在1.5~1.6之间,黄色实地密度在1.0~1.1之间,
都符合精细印刷品的质量标准。

4.3.2暋网点扩大

国家标准中,精细印刷品50%网点扩大值范围

为10%~20%;一般印刷品50%网点扩大值范围为

10%~25%。
未补偿测试中各阶调网点扩大值见图7,50%处

网点扩大值都在20%~25%,超出了国家所规定的

标准。 采用补偿曲线印刷样张测量取平均值后的各

阶调网点扩大值见图7,除了黄色网点扩大值在16%
外,其他三色50%处网点扩大都在12%~15%,符合

了精细印刷品的要求。

4.3.3暋相对反差

相对反差的国家标准见表1[8] ,由上文可知,在
保证印刷网点扩大最小的情况下,相对反差越大,表
现暗调的层次越丰富,则印刷的质量越高。
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图7暋样张网点扩大值

Fig.7Dotgainvalueofsamplesheet

表1暋标准印刷品反差

Tab.1Relativecontrastofstandardprints

色别 精细印刷品 一般印刷品

K 0.35~0.5 0.3~0.45
C 0.35~0.45 0.3~0.4
M 0.35~0.45 0.3~0.4
Y 0.25~0.35 0.2~0.3

暋暋通过测量样张上75%处和实地处的平均密度,
算出的平均相对反差见表2和3。

表2暋补偿测试前后样张平均相对反差

Tab.2Averagerelativecontrastof

samplesheetsbeforeandaftercompensation

颜色 实地密度 75%密度 相对反差

补偿前

K 1.66 0.87 0.48
C 1.49 0.85 0.43
M 1.48 0.86 0.42
Y 1.02 0.75 0.26

补偿后

K 1.56 0.81 0.48
C 1.55 0.75 0.52
M 1.54 0.72 0.53
Y 1.04 0.70 0.33

暋暋在实地密度和网点扩大都符合标准的条件下,

CTP补偿样张的四色都获得了最佳相对反差值,且
品红色和黄色反差相比未补偿样张反差明显增大,符
合精细印刷品的要求,能很好地再现印刷复制质量。

4.3.4暋叠印率

测量测试样张上叠印块得到的叠印率见表3。

表3暋测试样张的平均叠印率

Tab.3Averagetrappingvalueofsamplesheets

颜色 叠印率平均值/%

未补偿

B(C+M)

R(M+Y)

G(C+Y)

68
73
83

补偿

B(C+M)

R(M+Y)

G(C+Y)

69
79
87

暋暋数据表明,除了蓝色(青叠品)外,CTP补偿后红

色(品叠黄)和绿色(青叠黄)的叠印率都比未补偿样

张的叠印率要高,说明 CTP补偿后叠印色的质量都

比补偿前的叠印质量高。

5暋结论

采用稳定的 CTP出版条件和标准的印刷机状

态,对胶印质量参数进行实验测试,分析不同印刷质

量参数对胶印质量的影响,通过控制CTP线性化、实
地密度、网点扩大、相对反差和叠印率这5个重要的

参数来控制印刷品质量。 在达到实地密度标准的情

况下,四色网点扩大从未补偿前的20%~25%降低

到CTP补偿后的12%~15%,品红和青的相对反差

从0.42提升到0.53,黄色相对反差从0.26提高到

0.33,二次色叠印率也都提高了4%左右,CTP补偿

后的印刷质量相比补偿之前有了明显的改善,这种方

法能够为实际生产提供一定的指导意义。
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