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・目次・p03・p13・p18・p32・p42・p62・p63・p65・p67・p71
「セパレーター」　→　「剥離紙（セパレーター）」

・p14：［ホイル紙］の説明→　「上質紙にホイルを貼り合わせた」
・p17：「2タイプ」　→　「3タイプ」
・p27：図のマンセル環の青と紫の間の色が逆になっているのを修正。
・p48：「※APP Stor」　→　「※APP Store」
・p75：「ズムーズ」　→　「スムーズ」
・p80：「株式会社和光」　→　「株式会社和光（製版）/有限会社日伸製作所（刃型）」
・おわりに：丸紀印刷の広告に九州工場の FAXを追加。
・奥付：第二版の日付を追加。税込価格を追加。
・表3：EPSON様の広告を差し替え。

本書をお読みくださり、ありがとうございます。
初版で何箇所か修正がありましたのでお知らせいたします。
皆様にご迷惑をおかけしましたことをお詫びいたします。
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シール・ラベル印刷業界では、主にロール状の原紙を使用するロール to ロールが一般的で
す。原紙には、あらかじめ粘着剤が塗布されており、基材・粘着剤・剥離紙（セパレーター）
が一体になったタック紙に印刷するのが一般的です。

０１－１：平圧印刷（凸版）

金属や樹脂製の凸版を使用します。上チェスに版をセットし、下チェスにプレスボード（雄
型）をセットします。下チェス部分が上下動することで、版に着いたインキを原紙にプレス
して印刷します。原紙が上下動するのが特徴的です。
シール印刷の方式としてはとても古く、印刷の技術としては、かなり難しいと言えます。
特にベタをきれいに印刷するのが難しく、プレスボードの素材の選定や彫刻、原紙のテン
ションのかけ方、インキの調整、印圧の調整など、さまざまな調整を行わないときれいに印
刷することが難しいです。
多色印刷をする場合、ウェットオンウェット（先に印刷したインキが乾燥・硬化する前に
次のインキを乗せる）で印刷します。
日本のシール印刷会社において、設置台数は最も多く、幅広く利用されている印刷機ですが、
近年の印刷品質の厳しさなどから、凸版間欠輪転印刷機にそのシェアを奪われつつあります。

０１－２：半輪転印刷（凸版）

樹脂製の凸版を使用します。
原紙の流れに対して垂直方向に版胴が回転し印刷します。
多色印刷をする場合、ウェットオンウェットで印刷します。
円圧方式で印刷するため、印刷品質は平圧印刷機よりきれいですが、ウェットオンウェッ
トのため、凸版輪転印刷や凸版間欠輪転印刷には劣ります。
印刷ユニットが大きく前後に動きながら印刷するので印刷速度は比較的遅く、原紙の動き
に垂直に印刷ユニットが動くため、見当精度は良くありません。
ただしこの方式の印刷機は、現在生産されていません。

０１－３：凸版輪転印刷（凸版）

樹脂製の凸版を使用します。
版をセットした版胴が一定方向に回転し、原紙も同じように一方向にのみ進みます。その
ため、版胴の外周と同じ長さ進み続けることになります。
印刷する版の大きさにより版シリンダーやギアの交換が必要になります。
多色印刷の場合、各色でUV硬化するため、ウェットオンドライ（先に印刷したインキが乾燥・
硬化したあとに次のインキを乗せる）で印刷します。
印刷する大きさによって版シリンダーやギアの交換が必要なため、他の印刷方式と比べ、
長いジョブチェンジの時間が必要となります。ただし、原紙が一定方向に進むことから、高
速印刷が可能になり、大量印刷に向いています。

０１－４：凸版間欠輪転印刷（凸版）

樹脂製の凸版を使用します。
版をセットした版胴が一定方向に回転し、原紙は前後に往復しながら流れていきます。
（版胴のシリンダー交換が不要です）
平圧印刷機とは違い、円圧で印刷を行うため、ベタの印刷はきれいにできます。
多色印刷の場合、各色でUV硬化するため、ウェットオンドライ方式で印刷します。
小ロットから大ロットまで幅広く対応できます。

０１－５：オフセット間欠輪転印刷（平版）

アルミ板でできた PS版という凹凸のない版で印刷します。
水と油が反発する原理で印刷します。
凸版印刷と違いマージナルゾーンが発生しないことや、微小な網点まで再現できることから、
高精細な印刷が可能です。
ここでは、便宜上、最も普及台数の多い、湿し水を使用するオフセット印刷について説明し
ましたが、他にも凸版を利用したドライオフセット、シリコンがインキを反発する原理を利用
した水無オフセット印刷などもあります。

０１－６：箔押し印刷（ホットスタンプ：凸版）

金属製の版で印刷します。
インキは使用せず、熱と圧力を加えてインク
リボンのようなフィルムから金や銀を転写しま
す。主に金や銀の印刷が多いですが、黒、白、
その他さまざまな色やホログラムなどもありま
す。
普通の印刷では表現できない光沢のある金や
銀を印刷できます。
印刷の方式としては、平圧印刷と同じように
上下動のプレスで印刷します。

０１－７：その他の印刷方式や加工など

ロール原紙に印刷する印刷機として、シルクスクリーン印刷機（次項目で詳細説明）、デジタ
ル印刷機（インクジェット方式・電子写真方式・サーマル方式など）などもあります。
また印刷は行いませんが、抜き加工（ハーフカット）やラミネートなどを行う加工専用機も
あります。箔押し印刷の場合、加工専用機で行うことが多いです。

シール・ラベル印刷業界で主に使用されている印刷は上記の通りですが、他にも利用されて
いる印刷方式はあり、また、上記内容の中でもさまざまに細分化できますが、説明が細かくな
りすぎるので割愛させていただきます。

凸版印刷の大きな特徴として、マージナルゾーンと呼ばれるものが発生します。
印刷の際、押し出されたインキが、印影の周りに縁取りのように印刷されてしまう現象です。

マージナルゾーンが発生するため、オフセット印刷と比較すると精細さが劣ってしまいます。
ただし、このマージナルゾーンは文字を力強く表現することができるため、デザインによっ
ては読みやすくなるという利点もあります。

※

ベタ：インキ濃度 100%で塗りつぶされたデザイン部分※

シール印刷の印刷機と印刷方式01
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筆者が使用している分光濃度計（出典：筆者撮影）

印刷を語る上でどうしても欠かせないのが色に関する話です。
色とは何か？カラー印刷と特色印刷の違いは？など、最低限度知っておくべき知識を説明
します。

０５－１：光の3原色と色の3原色

光の三原色とは、R（レッド）・G（グリーン）・
B（ブルー）の 3 色の光を重ね合わせて色を表
現します。
RGB の 3 色の光全てが合わさると白く見え
ます。
逆に黒を表現するのは、どの色も発色して
いない状態です。
光の3原色で色を表現することを「加法混色」
といいます。
テレビの画面や携帯の液晶などがそうです。
テレビ画面や液晶画面をルーペで見てみて
ください。よくわかると思います。
テレビ画面や液晶画面は、それ自体が発光
しているというのが、重要なポイントなので
覚えておいてください。

続いて色の 3原色です。
色の 3 原色は、C（藍）・M（紅）・Y（黄）
の 3色で、色を表現します。
こちらは、色を混ぜていくと少しずつ濁っ
ていき、3色を同等に混ぜると黒くなります。
白い用紙に表現することが前提になりますが、どの色も入っていない状態が「白い」とい
うことです。
色の 3原色は、光源からの光の反射で色を表現します。
色を混ぜると反射する光が減っていき、3 色全て混ざると黒くなることから、色の 3 原色
で色を表現することを「減法混色」といいます。

光源からの反射なので、当然光源の色目は非常に重要です。
印刷の色を評価する光源の基準として、色温度という単位があり、5000K（ケルビン）と
いうのが、色を評価する基準の光源となります。

ところで、「CMYK」という言葉をご存知だと思います。
印刷でフルカラーを表現する際、通常は、C（藍）・M（紅）・Y（黄）・K（墨）の 4色で印刷します。
K（墨）は、補色と呼ばれます。（ちなみに K は、KURO の頭文字ではなく、Key plate の
頭文字です）
その役割は、まず、C（藍）・M（紅）・Y（黄）の 3色を重ね合わせて墨を表現した時、真っ
黒な墨ではなく、少し薄いグレーっぽい墨になってしまいます。真っ黒で深みのある墨を表
現するためには、真っ黒な顔料を使用したインキで印刷した方がよりはっきりとした黒が印
刷できます。
また、細い罫線や文字などを 3 色の重ね合わせで表現しようとした時、印刷の見当がずれ
ると、罫線や文字がブレてしまいます。
他にも、C（藍）・M（紅）・Y（黄）の 3 色
で墨を表現すると3色分のインキの膜厚になっ
てしまいます。
ところが墨 1 色で印刷した場合、1 色分の
膜厚で印刷が可能です。
そのような理由から、カラー印刷は、
CMYKの 4色で印刷します。
カラー印刷は、C（藍）・M（紅）・Y（黄）・K（墨）
を網点の濃度の組み合わせで表現します。
網点に関しては別の項目で説明します。
 

０５－２：特色印刷とプロセスカラー印刷

印刷で色を表現する場合、大きく分けて 2つの手法があります。
それは、特色印刷とプロセスカラー印刷（CMYKによる印刷）です。
特色印刷では、黄・紅・藍・墨・金赤・紫・草などの基本となる色のインキのほかに、イ
ンキを薄めるための透明なインキのメジュームというインキなど、さまざまなインキを混ぜ
合わせ調色し、目的の色を印刷します。

インキには透明インキと不透明インキというものがあります。
透明インキとは、その名の通り色を光が通過するインキです。
その逆に光が通過しない（もしくは通過しにくい）インキが不透明インキです。
白・墨・金・銀などが不透明インキです。
それ以外のインキは基本的に透明インキだと思ってもいいでしょう。もちろん例外もあります。

カラー印刷では、CMYK の 4 色を重ね合わせて表現すると説明しましたが、CMY の 3 原
色が光を通過するから可能となります。
例えば、M（紅）と Y（黄）を重ね合わせると赤になる、C（藍）と Y（黄）を重ねると緑
になるといった具合です。

また、透明のフィルムなどに透明インキで印刷した場合、印刷したものが、白い用紙の上
などに貼られたりすると特に問題はありませんが、濃い色の物に貼られた場合、下の色が透
けてしまって印刷した内容がしっかり見えなくなってしまいます。
透明な原紙にプロセスカラー印刷をする場合は、図柄の下に白を印刷して、光を通過させ
ない（もしくは光の通過を減少させる）ようにする必要があります。
特色印刷の場合も同様に白を下地に印刷する場合もありますが、1 色分余分に印刷が必要に

なるため、コストがアップしてしまいます。

1 ユニット分で同様の効果を発揮させるために、インキの中に白インキを混ぜて印刷するこ
ともあります。
白インキを混ぜることで、インキは不透明になり下の色を通過させにくくなります。
下地に白を印刷した場合と比べると、隠蔽性は劣りますが、コストの問題でこの方法が選
択される場合も多くあります。

また、銀の用紙に印刷する場合も、プロセスカラーの印刷の場合は、下地に白を印刷する
必要があります。
透明インキで作った特色などを銀に印刷すると、メタリック調の風合いになります。
そのインキに白を混ぜて印刷すると、メタリック感は減少します。

０５－３：網点・階調

印刷において、色の濃淡を表現するために、網点で階調を表現します。
プロセスカラー印刷では、CMYK それぞれの階調を組み合わせることで、さまざまな色を
印刷します。
特色印刷においても、網点で階調を表現することが可能です。
網点を表現する手法として、AMスクリーンと FMスクリーンがあります。
AMスクリーンでは、点の大きさで濃淡を表現します。網点の細かさは線数で表され、線数
が高いほど高精細になります。凸版印刷では、133 線か 150 線が一般的で、オフセット印刷
では、175線が一般的です。
FM スクリーンでは、点の密度で濃淡を表現します。点の大きさが小さいほど高精細な表現
が可能です。AMスクリーンによる印刷で発生してしまうモアレが発生しないのが特徴です。
シール印刷やオフセット印刷では、AMスクリーンによる製版が一般的です。

1章の最後（p.9参照）にマージナルゾーンの説明をしましたが、凸版印刷では、マージナルゾー
ンの影響で、低い階調の網点ではマージナルゾーンの影響が強く出てしまい、薄い網点を印刷
するのが難しいです。
また、アナログ凸版の製版の過程で、3％以下の網点は版を再現することが難しく、０％に
消えていくようなグラデーションは、プツっと切れたようになってしまいます。

０５－４：色の差

印刷では色を合わせるという作業がどうしても必要です。
色にはさまざまな要素があり、それらを理解して色合わせをすることが重要です。

［色相］
色目のことです。色の相関関係は、マンセル環（左下図参照）と呼ばれる図を見ると理解し
やすいでしょう。

［明度］
文字通り明るさで、明るい＝白い、暗い＝黒い

［彩度］
　色の鮮やかさ、彩度が高いほど鮮やかで、彩度が低いと濁っています。

色の差を測定する道具として、分光光度計と
いうものがあります。
CMYK の濃度で色を測定したり、L*a*b*（エ

ルスター・エースター・ビースター）という色空
間を示す数値で色を測定することができます。

印刷というものに関わる仕事をする以上、色に関する知識は非常に重要です。
色合わせは、とても難しい作業になりますが、こちらで解説した基本をしっかり理解し身に
つけて、技術を習得してください。

色を逆に
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印刷機や印刷する内容によって使用する版の種類はさまざまです。
また、抜き型も加工方法によって種類があるので、それらを説明します。

０６－１：版の種類

■金属版
真鍮・銅・マグネシウム・亜鉛などの金属を腐食させて作る凸版。
平圧印刷や箔押し印刷で使用します。
樹脂版に比べ硬いため印圧を強くかけても、文字太りしにくいのが特徴です。

［金属版の種類］
１）真鍮版
硬さもあり耐久性にも優れ、特に西日本では非常に多く使われてきました。

２）銅版
硬さもあり、耐久性もよく、腐食も入りやすい素材であるため、シャープな腐食が可能な
素材です。
細かい模様や文字なども比較的鮮明に印刷することが可能ですが、腐食が入りやすいため、
細すぎる罫線などは細くなりすぎたり、場合によっては罫線が切れてしまったりすることが
あります。

３）マグネシウム版
腐食がきれいに入りやすい素材であるため、シャープな腐食が可能な素材です。主に箔押
し印刷で使用されることが多く、シール印刷で使用されることは少ないかもしれません。
酸化によって腐食しやすいため、耐久性がなく、長期保存には向いていません。

４）亜鉛版
東日本では平圧印刷用の版材として非常に多く利用されてきました。
ただ、数年前に国内唯一製造していた版材メーカーがその版材の製造を終了してしまった
ため、現在日本国内で流通している亜鉛版は、海外製の版材を輸入し、特殊な処理をして腐
食しているようです。
亜鉛の版は、腐食も入りやすく耐久性も比較的あります。

■樹脂版
平圧印刷機・半輪転印刷機・凸版輪転印刷・凸版間欠輪転印刷などで使用されます。金属
製の版と比べると、高精細な表現が可能です。
樹脂版も、硬さの違いなどでさまざまな品番があります。
また、ネガフィルムを使用して感光するアナログ製版とパソコンから直接製版する、CTP
製版があります。CTP製版の方がより高精細な版を作ることができます。

０６－２抜き型の種類

■ゼンマイ刃
シール印刷において、最も多く利用される抜き型です。
刃物になったゼンマイ状の金属の板を折り曲げ、アクリルなどのベースにはめ込んで作っ
た抜き型です。
四角や角丸・丸・楕円などさまざまな形状の物が作れますが、金属の板を曲げて作成する
ため、複雑な形状は作れないことがあります。
耐久性が高く、刃は比較的長持ちします。
作成の工程上、多丁付けになると刃の高低精度が悪くなる場合があります。
刃の素材は、紙用・ネーマ用・ミラー刃などさまざまな材質の刃物や、表面に特殊な素材
がコーティングされた刃物があります。
コーティングの種類によって、刃の耐久性を上げたり、粘着剤が溜まることを軽減したり
できます。
刃の角度も種類があり、特殊なものを抜く場合や、加工に不具合がある場合などは、抜き
型屋に相談して最適な材料を選びましょう。

■フレキシブルダイ（腐食刃）
薄い金属板をエッチング（腐食）することで、抜き型の形状にします。
エッチングで残った、抜き型となる線に、シャープニング加工を施し、刃物にします。
エッチングで形状を作るため、非常に細かい抜き型も高い精度で作ることができます。
また、刃の高低精度もよく、多丁付けでも高低ムラが出にくいです。
フレキシブルダイも刃の角度や刃高を変更することができます。
ゼンマイ刃同様、特殊な素材をコーティングする場合もあります。
ゼンマイ刃に比べると耐久性は低いです。

また、ゼンマイ刃と比べると、押して切る傾向が強いため、刃物としての切れ具合は少し
劣ります。
剥離紙（セパレーター）が厚いものや基材が柔らかいものでは、切れにくい場合があります。
細かな仕様は加工する基材や加工内容などを抜き型屋に伝え、最適なものを選びましょう。

■彫刻刃
厚い金属の板を文字通り彫刻して刃物にします。
加工精度は非常に高く、耐久性にも優れています。
ただし、非常に高額な刃物です。
使用を続け、切れにくくなった彫刻刃は、研磨することで切れ味を復活させることができ
ます。
非常にロットが多い、継続商品などで使用されます。

フレキシブルダイ マグネットシリンダー用 フレキシブルダイ 平圧用
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０７－１：仕様書作成および準備

新規の受注に関しては、見積もりの段階から、使用されるシール・ラベルの用途やお客様
の要望などに合わせて、材料を選定したり、印刷方式（もしくは印刷機）を選定しておく必
要があります。
新規商品を受注した場合、まずは原材料・印刷方式・印刷機・刷り順・仕上げ方法などの
仕様を決定し仕様書を作成します。
　

［刷り順に関して］
ウェットオンウェットの印刷の場合、必ず、先に印刷するインキが硬く、あとに乗せるイ
ンキのほうが柔らかい必要があります。そうしないと、インキが鮮明に印刷できず、滲んだ
印刷になってしまいます。
平圧印刷の場合は、デザインによって版が組める場合や組めない場合などがあり、インキ
の特性以外の要素でも、刷り順を考慮する必要があります。
そのため、デザインや送りピッチの都合で、比較的柔らかいインキのあとに墨や藍など硬
めのインキを乗せる必要がある場合は、レジューサーなどの添加剤を加え、インキを柔らか
くして乗せなければ鮮明な印刷にはなりません。

枚葉オフセット印刷でプロセスカラーを印刷する場合、ほぼ１００％、墨→藍→紅→黄の
順で印刷します。
それは、インキの硬さが、その順で硬くなるように設計されているからです。
枚葉オフセット印刷のプロセスカラー印刷では、油性、UV どちらの場合も基本的には、ウ
エットオンウエット印刷です。（UV 印刷の場合、各色間ではなく、最終ユニット後に、UV
照射するのが一般的です）

ところが、シール印刷で主流の各色間 UV 装置が搭載されている、ウェットオンドライの
印刷方式では、インキの硬さによる、刷り順の影響をあまり考慮する必要はありません。
各色間 UV 装置を搭載したシール印刷機で、プロセスカラー印刷をする場合、どのような
刷り順で印刷することが多いのでしょうか？

筆者がよく見かける刷り順としては、「藍→紅→黄→墨」が多いような気がします。
恐らく、「基本的に濃い色から先に印刷したい」という意図が関係しているからではないでしょうか。
「特色＋墨」という印刷が非常に多いシール印刷では、その特色に不透明インキを使用してい
る場合、墨をあとに刷らないと、真っ黒な印刷になりません。したがって、日常的に「墨を最後
に印刷する」という習慣がついているのではないかと思われます。（白＋墨などがそのわかりや
すい例です）
しかし、筆者が好む刷り順は、「黄→紅→藍→墨」の順です。
この順に印刷する意図は、柔らかいインキから先に印刷したいという目的があるからです。
柔らかいインキのほうが印刷は乗りやすく、硬いほうが、インキの乗りが良くないのですが、
UVランプを照射されると、原紙は少しずつ温まります。冷たい原紙より、温かい原紙のほうが、
インキの転移性が良くなり、版離れも良くなります。
最終章の Q&A（p.75 参照）でも少し触れますが、原紙が温かい方がピッキングが発生し
にくくなります。
先に印刷する黄色の印刷でピッキングが発生しても、わかりにくいため、筆者は、「黄→紅
→藍→墨」の刷り順を多用します。

一般的には、各色 UV 印刷の場合、透明インキの刷り順を前後させても印刷結果（色目）に大き
な違いはありません。微妙な差はあるかもしれませんが、大きな影響はないと言えるでしょう。
先程も少し触れましたが、気をつけなければならないのは、不透明インキの刷り順です。
不透明インキは、先に印刷された色が消えたり薄くなったりするので、その影響をよく考
慮して刷り順を決める必要があります。

こちらで説明しているUVは、メタハラタイプのUVを想定して記載しています。
LEDタイプのUVでは、原紙を暖める効果は得られないため。

０７－２：DTPおよび製版

印刷用の版を作成するにあたり、DTP 作業で製版出力できる状態に、版下データを修正し
ます。
シール印刷では版下データをそのまま製版に出すことはできず、必ず印刷機や印刷方式、
作業方法を考慮し、画像を修正したり、トンボを付けたりする必要があります。

■色調補正
カラー印刷や半調、グラデーションがあるデザインでは、色見本に合わせて印刷する場合、
インキの出し量などでの調整では限界があるため、事前の製版前に、網点のパーセントを調

整することで、色見本に合わせやすいよう補正しておく必要があります。
凸版印刷では、マージナルゾーンの影響があるため、実際の濃度より濃いパーセントの網
点が印刷されてしまいます。
また、アナログ製版の場合、３％程度以下の網点は腐食の際に版が持たず、網点そのもの
がなくなってしまいます。
そのため、0％に消えていくようなグラデーションでは、途中でグラデーションがブツッと
切れたような版になってしまいます。
それらを事前に考慮した上で補正を行うことが重要です。

■トンボ配置
Illustrator で自動的に付けられるような、二重線のトンボではなく、シール印刷用に特化
したトンボを付ける必要があります。
　　

［平圧トンボの説明］
平圧印刷の版につけるトンボは、一般的には、図柄の天地に十字（もしくは T 字）トンボ
を１つずつ付けます。
　

［間欠トンボの説明］
間欠輪転のトンボは、各社さまざまなトンボの付け方がありますが、著者が一般的だと思
うトンボについて説明します。

・スタートトンボ
図柄の両端がわかるようにするトンボです。
このトンボがあることで、図柄の両端の位置がわかることと、版が原紙流れに対して平行
にセットできているか、確認することができます。
　　

・センタートンボ
平圧の十字トンボと同じ役割で、各色の位置を合わせる基準にするトンボ。
　　

・原紙センターマーク
版を版胴にセットする際に、このマークを目安にすると版胴のセンターに合わせることが
できます。
印刷前に削り取ってから印刷します。
　　

・キャッチマーク（アイマーク）
２度通し装置で位置を確定させるマーク。別置きや連動の抜き加工機で、抜き位置を合わ
せるのに使用します。
また、２回通しする必要がある場合もこのマークを使用します。
２回通しの必要がなく、ダイロール付きの間欠輪転印刷機で印刷する場合は、このマーク
は必要ありません。
片側に付けるのが一般的ですが、両サイドに付けておくとセンサーのセットがしやすくな
る場合があるのでお勧めです。

■変倍処理
輪転系の印刷機の場合、版を版胴に巻きつける際に、版の底面と版表面の高低差により、印
影が拡大してしまうという現象が発生します。
版胴の直径が小さいほど、その拡大率は大きくなります。
そこで、版胴の直径、および版の厚みを考慮して、印刷流れ方向（厳密に言うと版胴の回転方向）
に対し、一定の割合で縮小をかける必要があります。
各種印刷機ごとに、その変倍率は決まっているので、その倍率に従い、縮小します。
ただし、使用する両面テープの厚みなどさまざまな条件により、指定された変倍率通りに製
版しても、正確な寸法が再現できない場合があります。その場合は、変倍率を変更して、正確
な寸法再現ができるように調整しましょう。

■分版
特色印刷の場合、製版できるように、各色を分版します。
毛抜き合わせにするか、乗せにするかを決定し、毛抜き合わせの場合、トラッピング処理で、
どちらの版を太らせるかを決定し、画像を調整します。
トラッピング処理とは、どちらかの色の版を太らせて、重なる部分を作り、微小な見当ずれ
時にも、白地が出ないようにする処理のことを言います。
各インキの特徴（透明インキか不透明インキかなどや色の濃さなど）や、印刷機の特徴を考
慮し、トラッピングの太さを決めます。
毛抜き合わせのデザインのトラッピングは、一般的に薄い色を太らせて版を作成します。
不透明インキの場合は、先に印刷するインキを太らせるのが一般的です。
デザインによって見え方の違いもあり、どの程度のトラッピングをするかはケースバイケー
スなので、過去の経験などを活かし、製版部門や製版会社に依頼をしましょう。

上記課程ででき上がった版下データをもとに、刷版を作成します。
社内にDTP部門がない場合は、上記内容を製版業社に説明し、製版してもらいます。

０７－３：抜き型の作成

抜き型の作成を内製化している会社は少ないことでしょう。
使用する材料、ロット、加工適正などを考慮して、抜き型業社に抜き型の作成を依頼します。
特に、フレキシブルダイや彫刻刃を作成する場合は、使用機種、原紙の種類や厚み、ラミネー
トの有無や種類、剥離紙（セパレーター）の種類や厚みなどを伝える必要があります。

０７－４：原紙の発注

仕様書に記載された材料を発注します。
実際に必要なメートル数だけでは必ず足らなくなるので、予備を含めたメートル数の原紙を
発注します。
その予備の長さですが、印刷機や印刷内容ごとに決められた予備ショット数分の長さに、機
械長を考慮したり、ロットが多く原紙の巻数が多い場合は、原紙交換時のロスメートル数も考
慮して、予備メートル数を決定する必要があります。
例えば１色印刷の予備ショット数が、500 ショットと決められているからと言って、
100000 ショットでも 500 ショット分の予備メートル数しか準備していないと、必ず不足す
るので注意してください。
1巻交換するごとに、印刷機によれば 10～ 20m以上のロスが出る場合もあります。
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この章では、実際に印刷する際の手順や注意事項などを説明します。
ここでは凸版間欠輪転印刷と平圧印刷の標準的な作業や準備の手順を紹介します。
また場合によって、順序変更しても問題ない項目もありますが、作業の内容に精通してい
る方、変更する明確な意図がある方以外は、むやみに変更しないほうが、効率的に安定した
作業ができるのでお勧めします。

０８－１：暖機運転及び印刷ユニット洗浄
　
印刷機を操作する前にとても大切なことは、印刷機の清掃です。
印刷作業が終了すれば、必ず印刷機の清掃（特に原紙が触れる部分の、紙粉や汚れの除去）
を毎回必ず行うことが大切です。
朝一番、作業を開始する前にも、この清掃は行ってください。（一晩置いている間に、印刷
機に空気中のホコリ等が積もっている可能性が高いため）
印刷機の清掃が終わったあと、朝一番の印刷機は冷えている状態であるため、“いきなり印刷”
は控えたほうが良いでしょう。したがって、稼働させたいユニットのインキローラーにメ
ジュームのインキやニス、コンパウンド、レジューサーなどを塗り、暖機運転をお勧めします。
また、この暖機運転の際に、印刷機から異音がしないか、不自然な振動はないか、など印
刷機の状態を確認しておくことも大切です。
暖機運転が終了したら、印刷機の洗浄を行います。
朝一番の仕事ではない場合は、前ジョブとは違うインキを使用するユニットの洗浄を行い
ます。
洗浄方法に関しては、それぞれの印刷機のマニュアルを参考にしてください。
印刷ユニット洗浄後、インキ壺を機械にセットする際は、必ずインキ壺のネジをしっかり
と開放して、完全に開いた状態で印刷機にセットしてください。
壺ネジが閉まった状態で印刷機にセットすると、インキを平滑に出すことが難しくなりま
す。

０８－２：仕様書の確認

暖機運転とユニットの洗浄が終われば、いよいよ印刷の準備に取りかかります。
まず初めにしなければならないのは、今から印刷する商品の仕様書をよく確認することです。
仕様書の確認ができたら、印刷に必要な原紙、版、型など、資材の準備をします。
　

０８－３：版のセット
　
印刷機の暖機運転を行っている間に、版胴

（凸版輪転機など）や上チェス（平圧機）に版
をセットします。
機械の運転中に版をセットすることができ
ない機械の場合は、ユニット洗浄などが終わっ
てから、版のセットをしてください。
版のセットは、凸版では一般的には両面テー
プを使用してセットします。
それぞれの印刷機のマニュアルで指定され
た厚みの両面テープを使用して、版胴もしく
は上チェスに版をセットします。
気をつけなければならないポイントは、特に輪転系の印刷機の場合、版胴は円筒形である
ために、粘着力が弱いと印刷中や休憩時などに貼り付けた版が浮き上がってしまい、汚れが
発生したり、印刷ユニット内に巻き込んでしまうなどのトラブルが発生することがあります。
そのため、剥がれないようにしっかりと貼り付けることが重要です。
しっかりと貼り付けるためには、版の裏面をきれいにしておき、洗浄液などの油分や手指
などの脂分が付着しないようにすることが大切です。
ただし、剥がれにくいように粘着力の強い両面テープを使用したり、剥がれにくい工夫だ
けをしてしまうと、逆に、印刷終了時に版を剥がす際、剥がしにくくなり、場合によっては
版を歪めてしまうという弊害が出る場合があります。
適度な粘着力を持ちつつ、剥がしやすいということも必要です。
筆者は、輪転系の印刷機の場合、粘着の強い両面テープを使用し、貼るときに、両面テー
プの中央部（上下の両端以外）を手のひらで数回触り、ほんの少し脂分を付け、粘着力を少
しだけ下げる工夫をしています。
平圧の版で、金属版の場合は、両面テープを 2 枚使用し、その間に新聞紙を挟むことで、
剥がしやすい工夫をしている会社が多いようです。

このように、版をセットする際に使用する材料の選定や手法を決めておくことが、トラブ
ルを未然に防ぐ上でとても大切です。

また、間欠輪転印刷機で、版をセットする際、版の位置を合わせるケガキ線があると思い
ますが、そのケガキ線に対して、まっすぐに貼ることがとても重要です。
最近の間欠輪転印刷機では、印刷ユニットを斜めに動かす（回転する）ことで、版の歪み
を解消する仕組み（ユニットねじれ調整機構）が組み込まれた印刷機が多いと思いますが、
印刷ユニットを斜めにすると、どうしてもその部分原紙が斜めに流れてしまいます。
原紙の流れに影響を及ぼさない程度、斜めにするのは構いませんが、大きく動かすと原紙
の蛇行の原因になることを覚えておいてください。

０８－４：インキの準備
　
印刷で使用するインキを準備します。
プロセスカラーインキなど、調色しないインキは直接インキ壺に投入しても構いませんが、
可能であるなら、事前に練り台などでインキを練って印刷に適した柔らかさになった状態で、
インキ壺に投入することが理想的です。
コンパウンドやレジューサーなどの添加剤を入れるならこのときに練り合わせておいたほ
うがいいでしょう。
コンパウンドはインキの粘度を下げる働きがあります。
レジューサーはインキの流動性を上げます。
どちらも柔らかくなるという感覚ですが、その機能をよく理解し添加しましょう。
いずれにしても、添加剤の入れ過ぎはインキの機能を下げてしまう恐れがあります。（UV
硬化不良や濃度の低下など）
くれぐれも入れすぎには注意しましょう。

■調色の方法

調色の仕方はさまざまな方法があると思いますが、ここでは筆者が実践している方法を紹
介します。

調色が必要なインキは、5章で説明した色の基本をしっかりと理解して調色を行います。
基本的な調色の方法ですが、特色の指定がDICの番号で指定されている場合は、DICのカラー
ガイドに付属しているカラーセレクターというものにインキの配合比率が記載されているの
で、それを参考に配合割合を決めるのがお勧めです。

ただし、配合の基準となるインキと同じイ
ンキがない場合があります。
その場合は、代用するインキを決めておく
などの工夫が必要です。
また、酸化重合インキとUVインキの違いや、
インキメーカーの違い、品番の違いなどで、
インキ名が違ったり、色合いが違ったり、濃
度が違ったりします。
それらをよく理解した上で、調色することが大切です。
また、DIC カラーガイド以外の色見本帳の場合、配合比率が分かるものは、その配合比率
を参考に調色し、分からないものや、印刷物、出力見本などに色を合わせる場合などは、先
程の DIC カラーセレクターで、近い色を探し、その近い色の配合を参考に調色する方法が筆
者のお勧めの方法です。

ちなみに、カラーセレクターを持っていないので配合比率がわからないという場合は、
iPhone や Mac 用に DIC グラフィックスが配信している DIC デジタルカラーガイドというア
プリがあるので、それを利用するといいでしょう。

DIC グラフィックスのHPにあるDIC カラーガイド情報検索でも検索することが可能です。

調色のコツは、「p.27 05-4：色の差」で紹介した色の概念をよく理解した上で、目標とな
る色より少し薄め、また、少し明るめから調色を開始し、少しずつターゲットに合わせてイ
ンキを足していく方がいいでしょう。
色を濃くするには、濃くしたい色を足せばいいので簡単です。また、鮮やかな色を濁らせ
るのも、濁るインキを足せばすぐに濁るので簡単なのです。しかし、濃いインキを薄くしよう、
もしくは、濁ったインキを鮮やかにしようと思うと、薄いインキ（例えばメジュームなど）
や鮮やかになるインキを大量に追加しないと思ったような変化は見られません。必要な量を
大幅に超過したインキを作らなければ、ターゲットの色に近づかなくなるのです。
したがって調色をする際は「目標となる色より少し薄め、また、少し明るめから調色を開
始しする」というのが、基本になるというこ
とをよく覚えておいてください。
　
いよいよインキを混ぜ合わせていくのです
が、シール印刷会社では、混ぜ合わせる配分
を目分量で配合されている会社がまだまだ多
いように思います。
これは、今すぐにでもやめましょう。
0.1ｇ単位で計量できる電子はかり（２ kg
まで計量できるものがいい）を購入して、き
ちんと計量して配合するのを強く勧めます。

目分量では、絶対に正確な再現はできません。
シール・ラベル印刷業界は、リピート受注
の多い業種だと言えます。
リピート受注のたびに目分量でインキを調合していたら、時間も余分にかかってしまい、
色も安定しません。
また、印刷開始時に想定していたインキ量より多くのインキが必要で、あと少しで印刷が
終わりそうなタイミングでインキがなくなってしまった場合、きちんと計量しておけば、追
加のインキをほぼ色の変化なく再調合することが可能です。
しかし、目分量だと完璧に合わせるのは至難の技であり、時間も材料のロスも多くなって
しまいます。
また、色調が微妙に変化してしまうリスクが高くなります。
よく、「電子はかりで調色したり、配合の履歴を残すのはめんどくさい」などという人がい
ますが、仕事をする上で、より安定的になり、より効率的になる作業を「めんどくさい」な
どという理由でやらないのは、言語道断です。
0.1ｇ単位で計量できる電子はかり（２ kg まで計量できるものがいい）は、およそ３～４
万円程度で販売されています。

目分量の調色で無駄にしてしまうインキや材料、時間のロスを考慮すれば、すぐに採算が
とれる投資です。
すぐにでも、上司、工場長、社長に相談して、導入しましょう。

計量して練り上がったインキを、そのままインキ壺に投入してはいけません。お勧めの手法として、
「①印刷で使用する用紙に少し塗布し、原紙同士をペタペタとつける」「②展色機で展色する」「③専
用のローラーでインキを伸ばし、印刷する膜厚に近い膜厚にする」「④色見本と比較し、再調色を繰
り返す」などの事前作業を行い、これでＯＫだと思える色目になった段階で、インキ壺に投入します。
リピート受注の場合は、計量後すぐにインキ壺に投入しても問題ありません。
　

０８－５：インキの空回し
　
必要なインキがインキ壺に投入されたら、印刷で使用するユニットのインキローラーが回

る状態にし、各ユニットの空回しを行います。
印刷する図柄やその位置に合わせて消費するインキ量を予測し、インキ壺のネジを開いて
出し量を調整してから、空回し運転する必要があります。
出し量を調整する際、インキ壺のローラーと呼び出しローラーが当たった状態で回転させ
ると、インキの出方が分かりやすいです。

平圧機の場合は全体が回るので、使用しない色部分はニスやメジュームなどを塗っておき、
空回しでゴムローラーに負担がないようにしておきます。
間欠機では、使用しないユニットは動かないように設定しておきます。
次のジョブで、そのユニットで薄い色や鮮やかな色を印刷する予定であれば、そのユニッ
トにメジュームを塗ったり、次のジョブのインキと同系色のインキを塗って空回ししておく

のも有効です。
数分程度空回しを行い、印刷ユニット内にある程度のインキ量が循環したら、空回しは一旦
終了します。
この時、インキを出しすぎないように注意しましょう。
刷り始めてインキが薄い場合はインキ量を増やせばいいので簡単なのですが、インキ量が
多すぎる場合、消費するインキが少ないデザイン（文字だけや印刷面積の少ないデザイン）
の場合などは、インキの供給を止めても、なかなか薄くなっていきません。
ローラーに循環してしまったインキを減らす仕組みがないので、場合によっては、一旦ユ
ニットを洗浄するなどの手間が必要になります。

０８－６：版胴、チェスのセット

インキの空回しが終われば、それぞれのユニットに版胴やチェスをセットします。
特に注意することはありませんが、各機種に定められた通りきちんとセットしましょう。

０８－７：原紙の通紙

印刷機にセットした原紙は、「給紙機→給紙
側搬送ドラム（平圧機にはない）→印刷ユニッ
ト→排紙側搬送ドラム」の順で流れていきま
す。
印刷機のセンターに原紙をセットすること
が基本です。
そのため、はじめに給紙軸のセンターに原
紙をセットすることが大切です。
EPC（蛇行修正装置）のない印刷機の場合は、
原紙の蛇行を防ぐために、原紙ガイドという
金具が各所に設置されています。
通紙の時に、この原紙ガイドをセットして
はいけません。
セットするのは、給紙機に近い１箇所だけ
にしましょう。
原紙を通したら、搬送ドラムの押さえコロ
やローラーをグリップさせます。
押さえコロは、天地の位置をバランス良く

セットしましょう。
また、グリップ力もバランス良くグリップ
することが重要です。
準備が整ったら、仕様書に記載された送り
長をセットして、原紙の搬送を始めます。
このとき、まだ印刷は行わず、原紙の搬送が
安定するまで、数十ショット程度回しましょう。
原紙の搬送が安定したら、いよいよ印刷の
開始です。
ここで、原紙ガイドをセットしなくていい
のか？と疑問を持たれた方もいるかもしれま
せんが、本来、給紙機のセンターにきちんと
原紙がセットされ、送りドラム等のグリップがきちんとバランス良くセットされていれば、
原紙ガイドがなくても、原紙は真っ直ぐに流れます。
原紙ガイドは、大きなトラブルを未然に防ぐための予防的なものだと考えておきましょう。

０８－８：印刷開始

間欠輪転方式の印刷機で、印刷送り長をセットすると各ユニットの位置が決まるタイプの
機械であれば、その定められた位置に、印刷ユニットを移動し印刷を開始します。
ユニット位置が事前に決まるタイプでなければ、いったん現状の位置で印刷を開始しましょ

う。
各ユニットが印刷開始できる設定を完了したら、印刷機を運転し、１ユニットずつ印圧を
入れていき、印刷を始めます。
この時、給紙側のユニットから印圧を入れるか、排紙側のユニットから印圧を入れるか、
ですが、筆者の考えでは排紙側から入れるほうが良いと考えます。
給紙側のユニットから印圧を入れると、２色目以降の印圧を入れる際、すでに他のユニッ
トで印刷がされた状態の上に印刷をすることになります。
そうすると、適度な印圧で印刷を開始するべきなのですが、印圧が適正かを判断しにくく
なります。
排紙側のユニットから印圧を入れていけば、常に印刷がされていない状態で、少しずつ印
圧を入れていくことができるので、最初から適正に近い印圧で印刷を開始することができま
す。
印刷機を止めて、その都度ルーペで確認すれば、どちらでも適度な印圧は確認できるので
すが、排紙側のユニットから印圧を入れる方法のほうが、よりスムーズに、適度な印圧にセッ
トしやすいと考えます。

■適正な印圧について
印圧は強くかけすぎると、マージナルゾーンが強くでるなど品質に悪影響を及ぼすことがあります。
図柄がかすれない程度に可能な限り弱い印圧が適正です。
昔から言われている表現として、キスタッチ（触れる程度の印圧）が適正だと言われています。
印圧に関する詳しい解説は次の章で紹介します。
■位置合わせについて
それぞれのユニットが適度の印圧になれば、次は位置合わせを開始します。
はじめにきちんとセットしなければならないのは、各ユニットの版を原紙の流れに対し、
まっすぐにすることです。
ユニットの傾きで調整するほか、版胴のねじれ調整ネジなどで調整し、各色のスタートト
ンボなどで確認しながら、それぞれのユニットを完璧に真っ直ぐにセットします。
次に、原紙の中央になるよう大まかでいいので紙幅方向の位置合わせを行います。
そして、送り方向の位置をユニットの移動などで合わせたあと、それぞれのトンボを合わせ、
全体の位置合わせを行います。
細やかな位置調整は、できれば給紙側の最初に印刷するユニットの版を基準にし、それに
合わせて移動するようにしましょう。
■インキ量の調整
見当合わせが完了したら、次はインキ量や色目の調整です。
ターゲットの色に合わせ、インキを足したり、インキ量を増やしたり、もしくは減らした
りしながら、見本となるターゲットに合わせていきます。
すでにインキ壺にインキが入ってる状態で、他の色を足す場合、インキ壺に残ってるイン
キの量、インキローラーに循環してるインキの量をよく考え、足すインキをすべてインキ壺
に入れてしまわず、割合を考え、多少ローラーに塗って調色を進めるべきです。
そうでなければ、インキ壺のインキとローラーを循環しているインキの色の差が大きくな
りすぎてしまい、印刷中にどんどん色目が変化してしまいます。
印刷機によって、塗る場所や量の影響でインキがユニット内で飛び散る場合があるので、
十分注意して行ってください。
見当が合い、色調が合い、印圧が適正で、見本に近い印刷物ができ上がれば、印刷の調整
は完了です。
文章で表現すると、とても簡単なことのように感じるかもしれませんが、実際に作業を進
めると苦労する点が非常に多いように思います。
重要なことは、見本に対してのズレをしっかりと判断し、それを修正することです。
またインキの調整では、すぐに効果が出ないため、その少しずつ変化する具合を予測しな
がら、安定性を判断することも重要となります。
それらは経験を重ねなければ、判断することはできないでしょう。
毎日毎日、多くの印刷物を印刷すること、そして毎回経験した仕事をしっかりと自分の経
験値として積み重ねていき、次回以降に活かしていくことがとても大切です。

アプリ DIC カラーガイド ※App Store のプレビュー画面です（2020年 10月現在）
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シール印刷では、印刷の調整が終われば、次は表面加工や抜き（ハーフカット）、箔押しな
どの工程があります。
平圧印刷機や半輪転機、凸版輪転印刷機（フルロータリー）ではインラインでその加工が
できるようになっていますが、間欠輪転機ではインラインでダイロールユニットがあるタイ
プ、抜き加工機を連動させて使用するタイプ、別置きの加工機でオフラインで加工するタイ
プなど、さまざまな機械があります。

１０－１：ラミネート

シールの表面を保護する目的や高級感を持たせるためなど、さまざまな目的でラミネート
加工をする場合があります。
グロスタイプのラミネートやマットタイプのラミネートがあります。
また、耐候性のラミネートや、特殊なエンボス加工が施されたラミネート、和紙のラミネー
ト、パール調のラミネートなど、特殊なラミネートも多数あります。
一般的に広く利用されるグロスタイプのラミネートは、OPPか PETがよく利用されます。
昔はラミネートでOPPを利用することが多かったため、ラミネート加工のことを「PP加工」
もしくは「PP 貼り」という表現をすることもよくありますが、その素材は OPP が良いのか、
PETが良いのかは、そのシールの使用目的に合わせて選定する必要があります。
見た目で区別するのは、
初心者の皆さんには少し難
しいかもしれませんが、表
面の滑り具合や、引っ張っ
たときの伸び具合などで、
どちらの素材か判断するこ
とができます。
一般的には、PET のほう
が耐久性が高いですが、価
格も少し高価です。

ラミネート加工の方法は、その加工機によって方法が違うので、詳しい説明は割愛しますが、
基本的なこととして、
・ラミネートの給紙機のセンターにきちんとセットする。
・無理なテンションがかからないように注意する。
・ニップローラーのテンションをバランス良くかける。
このあたりを注意しておけば、大きなトラブルは防げるでしょう。

また、特殊なラミネート加工の一つとして、ハーフラミネートという加工があります。
ハーフラミネートとは、ラミネートの剥離紙（セパレーター）に事前に裏スリッターを入
れておき、ラミネート加工時、剥離紙（セパレーター）の一部を残したままラミネート加工
をする方法です。
そうすることで、ラベル全体にラミネートがかからず、一部剥離紙（セパレーター）が残っ
た状態でシールを仕上げることができます。
最終的にシールを利用する人がその剥離紙（セパレーター）が残された部分のシール表面
に文字などを書き込み、残った剥離紙（セパレーター）を剥がし、ラミネートを貼り合わせ、シー
ルを完成させます。
子供さんが利用する名前シールなどで利用されたりすることが多い手法です。
ハーフラミネート加工をする際は、一部剥
離紙（セパレーター）を残しているため、ニッ
プローラーのテンションのバランスがくずれ、
蛇行したり、シワが入ったりしやすくなりま
す。
そのため、ニップローラーのテンションを
調整したり、厚みが足らない部分に剥離紙（セ
パレーター）やテープなどを巻きつけ、バラ
ンスをとったり、事前に裏スリッターを２本
入れておき、バランスを調整する方法などが
あります。

１０－2：ハーフカット

シールの形状に抜き加工を行います。
一般的には、シール基材のみカットし、剥離紙（セパレーター）を残す、ハーフカットと
いう加工を行います。
大きく分けて２つの加工方法があり、平圧印刷と同じ動きの上下動で加工する方法と、輪
転機と同じ回転の動きで加工する方法があります。

［ロータリーダイカット］
輪転タイプの抜き加工をロータリーダイカットといい、マグネットシリンダーにフレキシ
ブル刃をセットして加工します。
非常に精度の高い加工方法であるため、事前に基材の厚み、剥離紙（セパレーター）の厚
みなどをフレキシブル刃メーカーに伝え、刃の高さなどを調整しておく必要があります。

［平抜き加工］
抜き加工で多く利用されるのは、こちらの平抜き加工でしょう。
一般的には、ゼンマイ刃という刃型で加工します。
ベースの高さを調整する必要がありますが、フレキシブル刃や彫刻刃を使用することもで
きます。
加工方法は、上チェスにゼンマイ刃などの抜き型をセットし、圧をしっかり下げた状態か
ら加工を始め、少しずつ圧を上げていき、調整します。
刃型の固定方法、下チェスの素材選定、高低ムラの調整方法などは手法が多くあって、ど
のやり方が正解とは言えませんが、下チェスの素材を柔らかくすると剥離紙（セパレーター）
に凹みができやすく、硬い素材を使用すると凹みにくいです。
刃型の下や下チェスに柔らかくクッション性のあるものを利用すると、抜き加工時に、微
小な高低ムラを吸収しますが、加工の精度は少し甘くなります。
逆に、クッション性のあるものがない場合、高い精度での加工が可能になり、通し数が多
くなっても、変化が生じにくいですが、ミクロン単位のホコリやゴミなどチェスの微小なム
ラの影響を受けやすくなります。

ハーフカットをする際、刃物がシール原紙
をプレスして切り込んだあと、基材から離れ
る際、シール原紙の粘着剤の影響で、原紙が
抜き型に持っていかれるような現象が発生し
ます。
この現象を防ぐために、抜き型にスポンジ
を貼ります。

刃の高さより少し厚みのあるスポンジを貼ることで、抜き型が基材から離れる際に、抜き
型にシール基材が持っていかれるのを防ぎます。抜き型は基材から離れていますが、スポン
ジが基材を押さえているという状態を作っているからです。

平圧印刷で酸化重合インキで印刷し、なおかつラミネートがない場合は、スポンジがシー
ルの印刷を汚してしまうため、カス部分に貼ったり、汚れない工夫をする必要があります。
また、密度の濃いスポンジを利用して、抜き型の全面にスポンジを貼ると、スポンジが凹
んだ際に横方向に広がり、刃物を押し広げるという現象が起こる場合があります。
そのため、スポンジの広がりの逃げ道を用意するために、小さな中窓を作ったり、密度の
薄いスポンジを使用するなどの工夫が必要です。

［抜きムラの調整方法］
ハーフカットの抜きムラを調整する方法は、さまざまな方法があります。
加工機の特性や抜き型の固定方法、下チェスの素材などにより、その調整方法を決める必
要があります。
一般的には、抜き型の下側や下チェスに柔らかい素材を使用すると、それらがクッション
の役割を果たし、抜き圧が少し吸収されてしまいます。
その分、抜き型や下チェスの微妙な精度ムラを吸収してくれるので、ムラを調整する際は、
切れていないところに PET#16 などの薄いフィルムを貼ってムラ調整を行います。微小な高
低差は吸収されるので、ムラ調整が比較的簡単に行なえます。（ただし、精度が少し甘くなり
ます）
逆に、抜き型の下側や下チェスに柔らかい素材を使用しない場合、刃物そのものの精度や、
機械（上下のチェスやその周辺など）の精度がダイレクトに反映されるため、シビアなムラ
調整が必要です。

先の例のように、ムラ調整で PET#16 などを貼ってしまうと、その部分だけ抜けすぎてし
まう可能性もあります。
なので、この場合は切れていないところに足すのではなく、切れすぎているところの下チェ
スで使用している厚手のフィルムなどを削って、調整するのが正しいやり方です。

また、どちらのやり方で加工するにしても、下チェスの一番上になる部分には、ある程度
硬さのある素材を使用したほうが良いです。
その部分が柔らかいと、シールを押し切りしたような状態になり、剥離紙（セパレーター）が

凹みやすくなりますし、その素材が凹んでしまうことで切れ具合に変化が起きやすくなります。

ハーフカットの調整は本当に多種多様なやり方があって、どれが正解とは言えませんが、
上記の基本を理解した上で、自社（もしくは自分）のやり方を見つけていく必要があります。
抜き精度を長く安定させるには「クッション性がない方」、調整を安易に行えるのは「クッ
ション性のある方」だと覚えておいて間違いないでしょう。

１０－３：箔押し（ホットスタンプ）

箔押し（ホットスタンプ）とは、薄いフィ
ルムに貼り付いているメタリックの素材や、
ホログラム、顔料系の色などを熱と圧で転写
する印刷方法です。
ホットスタンプでは、一般的に金属の版を
使用します。
下チェスに使用する素材は、プレスボード
やベークライト、また、箔押し専用の素材など、
さまざまなものがあります。
これらは印刷内容によっても適正があるので、適正なものをセットするようにしましょう。
箔の素材には、熱で溶ける粘着剤が塗布されており、熱せられた金属の版でプレスするこ
とで粘着剤を溶かし、印刷する原紙に転写されます。
印刷する基材や図柄により、箔の粘着タイプを選定する必要があります。
また、その粘着剤のタイプや、シールの基材、図柄などにより、適正な温度が変わってきます。
温度を上げすぎてもよくないし、低すぎてもよくありません。
またプレスする圧も、強すぎてもよくないし、弱すぎてもよくありません。
印刷の仕上がりを確認しながら、調整しましょう。

１０－４：エンボス加工（デボス加工）

主に金属の版で力強くプレスすることで、印刷の原紙に凹凸をつける手法です。
白抜きの版で白抜き部分を浮き上がらせるのがエンボス加工、凸部分を凹ませる加工がデ
ボス加工です。
エンボス加工では、下チェスのプレスボードにスポンジなどのクッション性のある素材を
貼り、プレスすることでエンボス加工する方法や、エンボス版の反転画像の凸版を下チェス
にセットすることで、凹凸のかみ合わせでエンボス加工する方法などがあります。
使用する素材などは、デザインや加工する基材、加工機の特性（プレスする際の t 数など）
を考慮し、選択する必要があります。

１０－５：全抜き

ステッカーのように、シールの周りのセパ部分がない仕上げをするために、全抜き加工を
する場合があります。
全抜き加工もさまざまな手法があります。
ハーフカットとは違う視点で、抜きムラの調整をしたり、下チェスの素材を選定しなけれ
ばなりません。
全抜きしたシールをバラす方法も、抜きユニットのすぐ後ろで落としていく方法や、カス
上げ部分でしごきながらバラしていく方法、全抜き時に小さな留めを付けておいてシートカッ
ト後に毟ってバラす方法など、さまざまなやり方があります。
加工機の特性、加工内容、ロットなどを考慮し、適正な方法を選択しましょう。

１０－６：カス上げ

シールの周りの不要部分を取り除く作業
です。
ハーフカットされたシールの不要部分を
回転ローラーで巻きつけながら取り除きま
す。
安定したカス上げを行うには、回転ロー
ラーのスピード、テンション（引っ張る力）、
送りドラムの送るタイミングやスピードな
ど、さまざまな調整が必要です。

１０－７：シートカットまたは巻取り仕上げ

カス上げまで終われば、あとはシールの仕上げ方法により、シートカットするか、巻取り
仕上げにします。
シートカット機は大きく分けて、連動カットタイプ、PTカットタイプがあります。
連動カットは、抜き加工機の上下動のタイミングの信号を受け、必要丁数にシートカット
します。
PTカッターは、センサーでラベルのある場所、ない場所（ドブ部分の剥離紙（セパレーター））

を読み取り、その位置関係を調整しながら、必要丁数でシートカットします。
PT カッターのセンサーは、一般的には透過センサーが多く使用されますが、それ以外に、
カラーマークセンサー、静電容量センサー、変位センサーなどがあります。
用途に応じたセンサーを使用します。（一般的には、透過センサー以外はオプション装置にな
ります）

巻取りの場合は、縦軸巻取り機や横軸巻取り機などで巻き取って仕上げます。

１０－８：その他の加工

シール印刷機や加工機では、上記以外にもさまざまな加工ができます。
それらをすべて解説することはできないので割愛しますが、加工機の特性をよく理解し、さ
まざまな素材や手法を駆使してユーザーの要望を具現化できる技術を身につけましょう。

作業編まとめ

印刷から抜き加工、箔押しなどさまざまな加工も含め、シール印刷は、

不具合発生→調整→解消→不具合発生→調整→解消→・・・・

この繰り返しだと思います。
不具合には、必ず原因があります。
不具合発生の原因を正確に見極め、原因に対する適切な処置を行うことが、少ないロスで、
安定した印刷・加工を行う最も大切なポイントです。
未熟なオペレーターにありがちなのですが、結果、症状に対しての処置ばかりで、原因に
意識が向いてない人がいます。
結果的に不具合が解消されることもありますが、原因に対して対処ができていないため、
同じような不具合が頻出したり、的はずれな対策をしていることがあります。
印刷している様子、印刷機の状態など、常にしっかりと見極める意識を持ち、すぐに不具
合の原因を見極められるようにしておきましょう。
そういう意識を持って仕事を続けていると、不具合が発生する前に、不具合発生の要因を
取り除くことができるようになります。
そうすれば、日常的な作業も効率化され、安定した印刷結果が得られることとなるでしょう。
そのために、大切なことを一つお伝えします。
それは、いつも決められた手順で、作業を行うということです。
ほんの些細なことでも、例えば、A→B→C→D の手順で作業しても、B→A→D→C の手順
で作業しても、印刷や加工の結果に影響がないとしても、必ず基準に則った、A→B→C→D
の手順で作業をするというルールに沿って作業をするのがとても重要です。
いつも決められた手順で作業するからこそ、ほんの少しの差や違和感に気づくことができ
るようになるのです。
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シール印刷では、印刷の調整が終われば、次は表面加工や抜き（ハーフカット）、箔押しな
どの工程があります。
平圧印刷機や半輪転機、凸版輪転印刷機（フルロータリー）ではインラインでその加工が
できるようになっていますが、間欠輪転機ではインラインでダイロールユニットがあるタイ
プ、抜き加工機を連動させて使用するタイプ、別置きの加工機でオフラインで加工するタイ
プなど、さまざまな機械があります。

１０－１：ラミネート

シールの表面を保護する目的や高級感を持たせるためなど、さまざまな目的でラミネート
加工をする場合があります。
グロスタイプのラミネートやマットタイプのラミネートがあります。
また、耐候性のラミネートや、特殊なエンボス加工が施されたラミネート、和紙のラミネー
ト、パール調のラミネートなど、特殊なラミネートも多数あります。
一般的に広く利用されるグロスタイプのラミネートは、OPPか PETがよく利用されます。
昔はラミネートでOPPを利用することが多かったため、ラミネート加工のことを「PP加工」
もしくは「PP 貼り」という表現をすることもよくありますが、その素材は OPP が良いのか、
PETが良いのかは、そのシールの使用目的に合わせて選定する必要があります。
見た目で区別するのは、
初心者の皆さんには少し難
しいかもしれませんが、表
面の滑り具合や、引っ張っ
たときの伸び具合などで、
どちらの素材か判断するこ
とができます。
一般的には、PET のほう
が耐久性が高いですが、価
格も少し高価です。

ラミネート加工の方法は、その加工機によって方法が違うので、詳しい説明は割愛しますが、
基本的なこととして、
・ラミネートの給紙機のセンターにきちんとセットする。
・無理なテンションがかからないように注意する。
・ニップローラーのテンションをバランス良くかける。
このあたりを注意しておけば、大きなトラブルは防げるでしょう。

また、特殊なラミネート加工の一つとして、ハーフラミネートという加工があります。
ハーフラミネートとは、ラミネートの剥離紙（セパレーター）に事前に裏スリッターを入
れておき、ラミネート加工時、剥離紙（セパレーター）の一部を残したままラミネート加工
をする方法です。
そうすることで、ラベル全体にラミネートがかからず、一部剥離紙（セパレーター）が残っ
た状態でシールを仕上げることができます。
最終的にシールを利用する人がその剥離紙（セパレーター）が残された部分のシール表面
に文字などを書き込み、残った剥離紙（セパレーター）を剥がし、ラミネートを貼り合わせ、シー
ルを完成させます。
子供さんが利用する名前シールなどで利用されたりすることが多い手法です。
ハーフラミネート加工をする際は、一部剥
離紙（セパレーター）を残しているため、ニッ
プローラーのテンションのバランスがくずれ、
蛇行したり、シワが入ったりしやすくなりま
す。
そのため、ニップローラーのテンションを
調整したり、厚みが足らない部分に剥離紙（セ
パレーター）やテープなどを巻きつけ、バラ
ンスをとったり、事前に裏スリッターを２本
入れておき、バランスを調整する方法などが
あります。

１０－2：ハーフカット

シールの形状に抜き加工を行います。
一般的には、シール基材のみカットし、剥離紙（セパレーター）を残す、ハーフカットと
いう加工を行います。
大きく分けて２つの加工方法があり、平圧印刷と同じ動きの上下動で加工する方法と、輪
転機と同じ回転の動きで加工する方法があります。

［ロータリーダイカット］
輪転タイプの抜き加工をロータリーダイカットといい、マグネットシリンダーにフレキシ
ブル刃をセットして加工します。
非常に精度の高い加工方法であるため、事前に基材の厚み、剥離紙（セパレーター）の厚
みなどをフレキシブル刃メーカーに伝え、刃の高さなどを調整しておく必要があります。

［平抜き加工］
抜き加工で多く利用されるのは、こちらの平抜き加工でしょう。
一般的には、ゼンマイ刃という刃型で加工します。
ベースの高さを調整する必要がありますが、フレキシブル刃や彫刻刃を使用することもで
きます。
加工方法は、上チェスにゼンマイ刃などの抜き型をセットし、圧をしっかり下げた状態か
ら加工を始め、少しずつ圧を上げていき、調整します。
刃型の固定方法、下チェスの素材選定、高低ムラの調整方法などは手法が多くあって、ど
のやり方が正解とは言えませんが、下チェスの素材を柔らかくすると剥離紙（セパレーター）
に凹みができやすく、硬い素材を使用すると凹みにくいです。
刃型の下や下チェスに柔らかくクッション性のあるものを利用すると、抜き加工時に、微
小な高低ムラを吸収しますが、加工の精度は少し甘くなります。
逆に、クッション性のあるものがない場合、高い精度での加工が可能になり、通し数が多
くなっても、変化が生じにくいですが、ミクロン単位のホコリやゴミなどチェスの微小なム
ラの影響を受けやすくなります。

ハーフカットをする際、刃物がシール原紙
をプレスして切り込んだあと、基材から離れ
る際、シール原紙の粘着剤の影響で、原紙が
抜き型に持っていかれるような現象が発生し
ます。
この現象を防ぐために、抜き型にスポンジ
を貼ります。

刃の高さより少し厚みのあるスポンジを貼ることで、抜き型が基材から離れる際に、抜き
型にシール基材が持っていかれるのを防ぎます。抜き型は基材から離れていますが、スポン
ジが基材を押さえているという状態を作っているからです。

平圧印刷で酸化重合インキで印刷し、なおかつラミネートがない場合は、スポンジがシー
ルの印刷を汚してしまうため、カス部分に貼ったり、汚れない工夫をする必要があります。
また、密度の濃いスポンジを利用して、抜き型の全面にスポンジを貼ると、スポンジが凹
んだ際に横方向に広がり、刃物を押し広げるという現象が起こる場合があります。
そのため、スポンジの広がりの逃げ道を用意するために、小さな中窓を作ったり、密度の
薄いスポンジを使用するなどの工夫が必要です。

［抜きムラの調整方法］
ハーフカットの抜きムラを調整する方法は、さまざまな方法があります。
加工機の特性や抜き型の固定方法、下チェスの素材などにより、その調整方法を決める必
要があります。
一般的には、抜き型の下側や下チェスに柔らかい素材を使用すると、それらがクッション
の役割を果たし、抜き圧が少し吸収されてしまいます。
その分、抜き型や下チェスの微妙な精度ムラを吸収してくれるので、ムラを調整する際は、
切れていないところに PET#16 などの薄いフィルムを貼ってムラ調整を行います。微小な高
低差は吸収されるので、ムラ調整が比較的簡単に行なえます。（ただし、精度が少し甘くなり
ます）
逆に、抜き型の下側や下チェスに柔らかい素材を使用しない場合、刃物そのものの精度や、
機械（上下のチェスやその周辺など）の精度がダイレクトに反映されるため、シビアなムラ
調整が必要です。

先の例のように、ムラ調整で PET#16 などを貼ってしまうと、その部分だけ抜けすぎてし
まう可能性もあります。
なので、この場合は切れていないところに足すのではなく、切れすぎているところの下チェ
スで使用している厚手のフィルムなどを削って、調整するのが正しいやり方です。

また、どちらのやり方で加工するにしても、下チェスの一番上になる部分には、ある程度
硬さのある素材を使用したほうが良いです。
その部分が柔らかいと、シールを押し切りしたような状態になり、剥離紙（セパレーター）が

凹みやすくなりますし、その素材が凹んでしまうことで切れ具合に変化が起きやすくなります。

ハーフカットの調整は本当に多種多様なやり方があって、どれが正解とは言えませんが、
上記の基本を理解した上で、自社（もしくは自分）のやり方を見つけていく必要があります。
抜き精度を長く安定させるには「クッション性がない方」、調整を安易に行えるのは「クッ
ション性のある方」だと覚えておいて間違いないでしょう。

１０－３：箔押し（ホットスタンプ）

箔押し（ホットスタンプ）とは、薄いフィ
ルムに貼り付いているメタリックの素材や、
ホログラム、顔料系の色などを熱と圧で転写
する印刷方法です。
ホットスタンプでは、一般的に金属の版を
使用します。
下チェスに使用する素材は、プレスボード
やベークライト、また、箔押し専用の素材など、
さまざまなものがあります。
これらは印刷内容によっても適正があるので、適正なものをセットするようにしましょう。
箔の素材には、熱で溶ける粘着剤が塗布されており、熱せられた金属の版でプレスするこ
とで粘着剤を溶かし、印刷する原紙に転写されます。
印刷する基材や図柄により、箔の粘着タイプを選定する必要があります。
また、その粘着剤のタイプや、シールの基材、図柄などにより、適正な温度が変わってきます。
温度を上げすぎてもよくないし、低すぎてもよくありません。
またプレスする圧も、強すぎてもよくないし、弱すぎてもよくありません。
印刷の仕上がりを確認しながら、調整しましょう。

１０－４：エンボス加工（デボス加工）

主に金属の版で力強くプレスすることで、印刷の原紙に凹凸をつける手法です。
白抜きの版で白抜き部分を浮き上がらせるのがエンボス加工、凸部分を凹ませる加工がデ
ボス加工です。
エンボス加工では、下チェスのプレスボードにスポンジなどのクッション性のある素材を
貼り、プレスすることでエンボス加工する方法や、エンボス版の反転画像の凸版を下チェス
にセットすることで、凹凸のかみ合わせでエンボス加工する方法などがあります。
使用する素材などは、デザインや加工する基材、加工機の特性（プレスする際の t 数など）
を考慮し、選択する必要があります。

１０－５：全抜き

ステッカーのように、シールの周りのセパ部分がない仕上げをするために、全抜き加工を
する場合があります。
全抜き加工もさまざまな手法があります。
ハーフカットとは違う視点で、抜きムラの調整をしたり、下チェスの素材を選定しなけれ
ばなりません。
全抜きしたシールをバラす方法も、抜きユニットのすぐ後ろで落としていく方法や、カス
上げ部分でしごきながらバラしていく方法、全抜き時に小さな留めを付けておいてシートカッ
ト後に毟ってバラす方法など、さまざまなやり方があります。
加工機の特性、加工内容、ロットなどを考慮し、適正な方法を選択しましょう。

１０－６：カス上げ

シールの周りの不要部分を取り除く作業
です。
ハーフカットされたシールの不要部分を
回転ローラーで巻きつけながら取り除きま
す。
安定したカス上げを行うには、回転ロー
ラーのスピード、テンション（引っ張る力）、
送りドラムの送るタイミングやスピードな
ど、さまざまな調整が必要です。

１０－７：シートカットまたは巻取り仕上げ

カス上げまで終われば、あとはシールの仕上げ方法により、シートカットするか、巻取り
仕上げにします。
シートカット機は大きく分けて、連動カットタイプ、PTカットタイプがあります。
連動カットは、抜き加工機の上下動のタイミングの信号を受け、必要丁数にシートカット
します。
PTカッターは、センサーでラベルのある場所、ない場所（ドブ部分の剥離紙（セパレーター））

を読み取り、その位置関係を調整しながら、必要丁数でシートカットします。
PT カッターのセンサーは、一般的には透過センサーが多く使用されますが、それ以外に、
カラーマークセンサー、静電容量センサー、変位センサーなどがあります。
用途に応じたセンサーを使用します。（一般的には、透過センサー以外はオプション装置にな
ります）

巻取りの場合は、縦軸巻取り機や横軸巻取り機などで巻き取って仕上げます。

１０－８：その他の加工

シール印刷機や加工機では、上記以外にもさまざまな加工ができます。
それらをすべて解説することはできないので割愛しますが、加工機の特性をよく理解し、さ
まざまな素材や手法を駆使してユーザーの要望を具現化できる技術を身につけましょう。

作業編まとめ

印刷から抜き加工、箔押しなどさまざまな加工も含め、シール印刷は、

不具合発生→調整→解消→不具合発生→調整→解消→・・・・

この繰り返しだと思います。
不具合には、必ず原因があります。
不具合発生の原因を正確に見極め、原因に対する適切な処置を行うことが、少ないロスで、
安定した印刷・加工を行う最も大切なポイントです。
未熟なオペレーターにありがちなのですが、結果、症状に対しての処置ばかりで、原因に
意識が向いてない人がいます。
結果的に不具合が解消されることもありますが、原因に対して対処ができていないため、
同じような不具合が頻出したり、的はずれな対策をしていることがあります。
印刷している様子、印刷機の状態など、常にしっかりと見極める意識を持ち、すぐに不具
合の原因を見極められるようにしておきましょう。
そういう意識を持って仕事を続けていると、不具合が発生する前に、不具合発生の要因を
取り除くことができるようになります。
そうすれば、日常的な作業も効率化され、安定した印刷結果が得られることとなるでしょう。
そのために、大切なことを一つお伝えします。
それは、いつも決められた手順で、作業を行うということです。
ほんの些細なことでも、例えば、A→B→C→D の手順で作業しても、B→A→D→C の手順
で作業しても、印刷や加工の結果に影響がないとしても、必ず基準に則った、A→B→C→D
の手順で作業をするというルールに沿って作業をするのがとても重要です。
いつも決められた手順で作業するからこそ、ほんの少しの差や違和感に気づくことができ
るようになるのです。

スポンジ
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シール印刷では、印刷の調整が終われば、次は表面加工や抜き（ハーフカット）、箔押しな
どの工程があります。
平圧印刷機や半輪転機、凸版輪転印刷機（フルロータリー）ではインラインでその加工が
できるようになっていますが、間欠輪転機ではインラインでダイロールユニットがあるタイ
プ、抜き加工機を連動させて使用するタイプ、別置きの加工機でオフラインで加工するタイ
プなど、さまざまな機械があります。

１０－１：ラミネート

シールの表面を保護する目的や高級感を持たせるためなど、さまざまな目的でラミネート
加工をする場合があります。
グロスタイプのラミネートやマットタイプのラミネートがあります。
また、耐候性のラミネートや、特殊なエンボス加工が施されたラミネート、和紙のラミネー
ト、パール調のラミネートなど、特殊なラミネートも多数あります。
一般的に広く利用されるグロスタイプのラミネートは、OPPか PETがよく利用されます。
昔はラミネートでOPPを利用することが多かったため、ラミネート加工のことを「PP加工」
もしくは「PP 貼り」という表現をすることもよくありますが、その素材は OPP が良いのか、
PETが良いのかは、そのシールの使用目的に合わせて選定する必要があります。
見た目で区別するのは、
初心者の皆さんには少し難
しいかもしれませんが、表
面の滑り具合や、引っ張っ
たときの伸び具合などで、
どちらの素材か判断するこ
とができます。
一般的には、PET のほう
が耐久性が高いですが、価
格も少し高価です。

ラミネート加工の方法は、その加工機によって方法が違うので、詳しい説明は割愛しますが、
基本的なこととして、
・ラミネートの給紙機のセンターにきちんとセットする。
・無理なテンションがかからないように注意する。
・ニップローラーのテンションをバランス良くかける。
このあたりを注意しておけば、大きなトラブルは防げるでしょう。

また、特殊なラミネート加工の一つとして、ハーフラミネートという加工があります。
ハーフラミネートとは、ラミネートの剥離紙（セパレーター）に事前に裏スリッターを入
れておき、ラミネート加工時、剥離紙（セパレーター）の一部を残したままラミネート加工
をする方法です。
そうすることで、ラベル全体にラミネートがかからず、一部剥離紙（セパレーター）が残っ
た状態でシールを仕上げることができます。
最終的にシールを利用する人がその剥離紙（セパレーター）が残された部分のシール表面
に文字などを書き込み、残った剥離紙（セパレーター）を剥がし、ラミネートを貼り合わせ、シー
ルを完成させます。
子供さんが利用する名前シールなどで利用されたりすることが多い手法です。
ハーフラミネート加工をする際は、一部剥
離紙（セパレーター）を残しているため、ニッ
プローラーのテンションのバランスがくずれ、
蛇行したり、シワが入ったりしやすくなりま
す。
そのため、ニップローラーのテンションを
調整したり、厚みが足らない部分に剥離紙（セ
パレーター）やテープなどを巻きつけ、バラ
ンスをとったり、事前に裏スリッターを２本
入れておき、バランスを調整する方法などが
あります。

１０－2：ハーフカット

シールの形状に抜き加工を行います。
一般的には、シール基材のみカットし、剥離紙（セパレーター）を残す、ハーフカットと
いう加工を行います。
大きく分けて２つの加工方法があり、平圧印刷と同じ動きの上下動で加工する方法と、輪
転機と同じ回転の動きで加工する方法があります。

［ロータリーダイカット］
輪転タイプの抜き加工をロータリーダイカットといい、マグネットシリンダーにフレキシ
ブル刃をセットして加工します。
非常に精度の高い加工方法であるため、事前に基材の厚み、剥離紙（セパレーター）の厚
みなどをフレキシブル刃メーカーに伝え、刃の高さなどを調整しておく必要があります。

［平抜き加工］
抜き加工で多く利用されるのは、こちらの平抜き加工でしょう。
一般的には、ゼンマイ刃という刃型で加工します。
ベースの高さを調整する必要がありますが、フレキシブル刃や彫刻刃を使用することもで
きます。
加工方法は、上チェスにゼンマイ刃などの抜き型をセットし、圧をしっかり下げた状態か
ら加工を始め、少しずつ圧を上げていき、調整します。
刃型の固定方法、下チェスの素材選定、高低ムラの調整方法などは手法が多くあって、ど
のやり方が正解とは言えませんが、下チェスの素材を柔らかくすると剥離紙（セパレーター）
に凹みができやすく、硬い素材を使用すると凹みにくいです。
刃型の下や下チェスに柔らかくクッション性のあるものを利用すると、抜き加工時に、微
小な高低ムラを吸収しますが、加工の精度は少し甘くなります。
逆に、クッション性のあるものがない場合、高い精度での加工が可能になり、通し数が多
くなっても、変化が生じにくいですが、ミクロン単位のホコリやゴミなどチェスの微小なム
ラの影響を受けやすくなります。

ハーフカットをする際、刃物がシール原紙
をプレスして切り込んだあと、基材から離れ
る際、シール原紙の粘着剤の影響で、原紙が
抜き型に持っていかれるような現象が発生し
ます。
この現象を防ぐために、抜き型にスポンジ
を貼ります。

刃の高さより少し厚みのあるスポンジを貼ることで、抜き型が基材から離れる際に、抜き
型にシール基材が持っていかれるのを防ぎます。抜き型は基材から離れていますが、スポン
ジが基材を押さえているという状態を作っているからです。

平圧印刷で酸化重合インキで印刷し、なおかつラミネートがない場合は、スポンジがシー
ルの印刷を汚してしまうため、カス部分に貼ったり、汚れない工夫をする必要があります。
また、密度の濃いスポンジを利用して、抜き型の全面にスポンジを貼ると、スポンジが凹
んだ際に横方向に広がり、刃物を押し広げるという現象が起こる場合があります。
そのため、スポンジの広がりの逃げ道を用意するために、小さな中窓を作ったり、密度の
薄いスポンジを使用するなどの工夫が必要です。

［抜きムラの調整方法］
ハーフカットの抜きムラを調整する方法は、さまざまな方法があります。
加工機の特性や抜き型の固定方法、下チェスの素材などにより、その調整方法を決める必
要があります。
一般的には、抜き型の下側や下チェスに柔らかい素材を使用すると、それらがクッション
の役割を果たし、抜き圧が少し吸収されてしまいます。
その分、抜き型や下チェスの微妙な精度ムラを吸収してくれるので、ムラを調整する際は、
切れていないところに PET#16 などの薄いフィルムを貼ってムラ調整を行います。微小な高
低差は吸収されるので、ムラ調整が比較的簡単に行なえます。（ただし、精度が少し甘くなり
ます）
逆に、抜き型の下側や下チェスに柔らかい素材を使用しない場合、刃物そのものの精度や、
機械（上下のチェスやその周辺など）の精度がダイレクトに反映されるため、シビアなムラ
調整が必要です。

先の例のように、ムラ調整で PET#16 などを貼ってしまうと、その部分だけ抜けすぎてし
まう可能性もあります。
なので、この場合は切れていないところに足すのではなく、切れすぎているところの下チェ
スで使用している厚手のフィルムなどを削って、調整するのが正しいやり方です。

また、どちらのやり方で加工するにしても、下チェスの一番上になる部分には、ある程度
硬さのある素材を使用したほうが良いです。
その部分が柔らかいと、シールを押し切りしたような状態になり、剥離紙（セパレーター）が

凹みやすくなりますし、その素材が凹んでしまうことで切れ具合に変化が起きやすくなります。

ハーフカットの調整は本当に多種多様なやり方があって、どれが正解とは言えませんが、
上記の基本を理解した上で、自社（もしくは自分）のやり方を見つけていく必要があります。
抜き精度を長く安定させるには「クッション性がない方」、調整を安易に行えるのは「クッ
ション性のある方」だと覚えておいて間違いないでしょう。

１０－３：箔押し（ホットスタンプ）

箔押し（ホットスタンプ）とは、薄いフィ
ルムに貼り付いているメタリックの素材や、
ホログラム、顔料系の色などを熱と圧で転写
する印刷方法です。
ホットスタンプでは、一般的に金属の版を
使用します。
下チェスに使用する素材は、プレスボード
やベークライト、また、箔押し専用の素材など、
さまざまなものがあります。
これらは印刷内容によっても適正があるので、適正なものをセットするようにしましょう。
箔の素材には、熱で溶ける粘着剤が塗布されており、熱せられた金属の版でプレスするこ
とで粘着剤を溶かし、印刷する原紙に転写されます。
印刷する基材や図柄により、箔の粘着タイプを選定する必要があります。
また、その粘着剤のタイプや、シールの基材、図柄などにより、適正な温度が変わってきます。
温度を上げすぎてもよくないし、低すぎてもよくありません。
またプレスする圧も、強すぎてもよくないし、弱すぎてもよくありません。
印刷の仕上がりを確認しながら、調整しましょう。

１０－４：エンボス加工（デボス加工）

主に金属の版で力強くプレスすることで、印刷の原紙に凹凸をつける手法です。
白抜きの版で白抜き部分を浮き上がらせるのがエンボス加工、凸部分を凹ませる加工がデ
ボス加工です。
エンボス加工では、下チェスのプレスボードにスポンジなどのクッション性のある素材を
貼り、プレスすることでエンボス加工する方法や、エンボス版の反転画像の凸版を下チェス
にセットすることで、凹凸のかみ合わせでエンボス加工する方法などがあります。
使用する素材などは、デザインや加工する基材、加工機の特性（プレスする際の t 数など）
を考慮し、選択する必要があります。

１０－５：全抜き

ステッカーのように、シールの周りのセパ部分がない仕上げをするために、全抜き加工を
する場合があります。
全抜き加工もさまざまな手法があります。
ハーフカットとは違う視点で、抜きムラの調整をしたり、下チェスの素材を選定しなけれ
ばなりません。
全抜きしたシールをバラす方法も、抜きユニットのすぐ後ろで落としていく方法や、カス
上げ部分でしごきながらバラしていく方法、全抜き時に小さな留めを付けておいてシートカッ
ト後に毟ってバラす方法など、さまざまなやり方があります。
加工機の特性、加工内容、ロットなどを考慮し、適正な方法を選択しましょう。

１０－６：カス上げ

シールの周りの不要部分を取り除く作業
です。
ハーフカットされたシールの不要部分を
回転ローラーで巻きつけながら取り除きま
す。
安定したカス上げを行うには、回転ロー
ラーのスピード、テンション（引っ張る力）、
送りドラムの送るタイミングやスピードな
ど、さまざまな調整が必要です。

１０－７：シートカットまたは巻取り仕上げ

カス上げまで終われば、あとはシールの仕上げ方法により、シートカットするか、巻取り
仕上げにします。
シートカット機は大きく分けて、連動カットタイプ、PTカットタイプがあります。
連動カットは、抜き加工機の上下動のタイミングの信号を受け、必要丁数にシートカット
します。
PTカッターは、センサーでラベルのある場所、ない場所（ドブ部分の剥離紙（セパレーター））

を読み取り、その位置関係を調整しながら、必要丁数でシートカットします。
PT カッターのセンサーは、一般的には透過センサーが多く使用されますが、それ以外に、
カラーマークセンサー、静電容量センサー、変位センサーなどがあります。
用途に応じたセンサーを使用します。（一般的には、透過センサー以外はオプション装置にな
ります）

巻取りの場合は、縦軸巻取り機や横軸巻取り機などで巻き取って仕上げます。

１０－８：その他の加工

シール印刷機や加工機では、上記以外にもさまざまな加工ができます。
それらをすべて解説することはできないので割愛しますが、加工機の特性をよく理解し、さ
まざまな素材や手法を駆使してユーザーの要望を具現化できる技術を身につけましょう。

作業編まとめ

印刷から抜き加工、箔押しなどさまざまな加工も含め、シール印刷は、

不具合発生→調整→解消→不具合発生→調整→解消→・・・・

この繰り返しだと思います。
不具合には、必ず原因があります。
不具合発生の原因を正確に見極め、原因に対する適切な処置を行うことが、少ないロスで、
安定した印刷・加工を行う最も大切なポイントです。
未熟なオペレーターにありがちなのですが、結果、症状に対しての処置ばかりで、原因に
意識が向いてない人がいます。
結果的に不具合が解消されることもありますが、原因に対して対処ができていないため、
同じような不具合が頻出したり、的はずれな対策をしていることがあります。
印刷している様子、印刷機の状態など、常にしっかりと見極める意識を持ち、すぐに不具
合の原因を見極められるようにしておきましょう。
そういう意識を持って仕事を続けていると、不具合が発生する前に、不具合発生の要因を
取り除くことができるようになります。
そうすれば、日常的な作業も効率化され、安定した印刷結果が得られることとなるでしょう。
そのために、大切なことを一つお伝えします。
それは、いつも決められた手順で、作業を行うということです。
ほんの些細なことでも、例えば、A→B→C→D の手順で作業しても、B→A→D→C の手順
で作業しても、印刷や加工の結果に影響がないとしても、必ず基準に則った、A→B→C→D
の手順で作業をするというルールに沿って作業をするのがとても重要です。
いつも決められた手順で作業するからこそ、ほんの少しの差や違和感に気づくことができ
るようになるのです。

厚真鍮
しんちゅう
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シール印刷では、印刷の調整が終われば、次は表面加工や抜き（ハーフカット）、箔押しな
どの工程があります。
平圧印刷機や半輪転機、凸版輪転印刷機（フルロータリー）ではインラインでその加工が
できるようになっていますが、間欠輪転機ではインラインでダイロールユニットがあるタイ
プ、抜き加工機を連動させて使用するタイプ、別置きの加工機でオフラインで加工するタイ
プなど、さまざまな機械があります。

１０－１：ラミネート

シールの表面を保護する目的や高級感を持たせるためなど、さまざまな目的でラミネート
加工をする場合があります。
グロスタイプのラミネートやマットタイプのラミネートがあります。
また、耐候性のラミネートや、特殊なエンボス加工が施されたラミネート、和紙のラミネー
ト、パール調のラミネートなど、特殊なラミネートも多数あります。
一般的に広く利用されるグロスタイプのラミネートは、OPPか PETがよく利用されます。
昔はラミネートでOPPを利用することが多かったため、ラミネート加工のことを「PP加工」
もしくは「PP 貼り」という表現をすることもよくありますが、その素材は OPP が良いのか、
PETが良いのかは、そのシールの使用目的に合わせて選定する必要があります。
見た目で区別するのは、
初心者の皆さんには少し難
しいかもしれませんが、表
面の滑り具合や、引っ張っ
たときの伸び具合などで、
どちらの素材か判断するこ
とができます。
一般的には、PET のほう
が耐久性が高いですが、価
格も少し高価です。

ラミネート加工の方法は、その加工機によって方法が違うので、詳しい説明は割愛しますが、
基本的なこととして、
・ラミネートの給紙機のセンターにきちんとセットする。
・無理なテンションがかからないように注意する。
・ニップローラーのテンションをバランス良くかける。
このあたりを注意しておけば、大きなトラブルは防げるでしょう。

また、特殊なラミネート加工の一つとして、ハーフラミネートという加工があります。
ハーフラミネートとは、ラミネートの剥離紙（セパレーター）に事前に裏スリッターを入
れておき、ラミネート加工時、剥離紙（セパレーター）の一部を残したままラミネート加工
をする方法です。
そうすることで、ラベル全体にラミネートがかからず、一部剥離紙（セパレーター）が残っ
た状態でシールを仕上げることができます。
最終的にシールを利用する人がその剥離紙（セパレーター）が残された部分のシール表面
に文字などを書き込み、残った剥離紙（セパレーター）を剥がし、ラミネートを貼り合わせ、シー
ルを完成させます。
子供さんが利用する名前シールなどで利用されたりすることが多い手法です。
ハーフラミネート加工をする際は、一部剥
離紙（セパレーター）を残しているため、ニッ
プローラーのテンションのバランスがくずれ、
蛇行したり、シワが入ったりしやすくなりま
す。
そのため、ニップローラーのテンションを
調整したり、厚みが足らない部分に剥離紙（セ
パレーター）やテープなどを巻きつけ、バラ
ンスをとったり、事前に裏スリッターを２本
入れておき、バランスを調整する方法などが
あります。

１０－2：ハーフカット

シールの形状に抜き加工を行います。
一般的には、シール基材のみカットし、剥離紙（セパレーター）を残す、ハーフカットと
いう加工を行います。
大きく分けて２つの加工方法があり、平圧印刷と同じ動きの上下動で加工する方法と、輪
転機と同じ回転の動きで加工する方法があります。

［ロータリーダイカット］
輪転タイプの抜き加工をロータリーダイカットといい、マグネットシリンダーにフレキシ
ブル刃をセットして加工します。
非常に精度の高い加工方法であるため、事前に基材の厚み、剥離紙（セパレーター）の厚
みなどをフレキシブル刃メーカーに伝え、刃の高さなどを調整しておく必要があります。

［平抜き加工］
抜き加工で多く利用されるのは、こちらの平抜き加工でしょう。
一般的には、ゼンマイ刃という刃型で加工します。
ベースの高さを調整する必要がありますが、フレキシブル刃や彫刻刃を使用することもで
きます。
加工方法は、上チェスにゼンマイ刃などの抜き型をセットし、圧をしっかり下げた状態か
ら加工を始め、少しずつ圧を上げていき、調整します。
刃型の固定方法、下チェスの素材選定、高低ムラの調整方法などは手法が多くあって、ど
のやり方が正解とは言えませんが、下チェスの素材を柔らかくすると剥離紙（セパレーター）
に凹みができやすく、硬い素材を使用すると凹みにくいです。
刃型の下や下チェスに柔らかくクッション性のあるものを利用すると、抜き加工時に、微
小な高低ムラを吸収しますが、加工の精度は少し甘くなります。
逆に、クッション性のあるものがない場合、高い精度での加工が可能になり、通し数が多
くなっても、変化が生じにくいですが、ミクロン単位のホコリやゴミなどチェスの微小なム
ラの影響を受けやすくなります。

ハーフカットをする際、刃物がシール原紙
をプレスして切り込んだあと、基材から離れ
る際、シール原紙の粘着剤の影響で、原紙が
抜き型に持っていかれるような現象が発生し
ます。
この現象を防ぐために、抜き型にスポンジ
を貼ります。

刃の高さより少し厚みのあるスポンジを貼ることで、抜き型が基材から離れる際に、抜き
型にシール基材が持っていかれるのを防ぎます。抜き型は基材から離れていますが、スポン
ジが基材を押さえているという状態を作っているからです。

平圧印刷で酸化重合インキで印刷し、なおかつラミネートがない場合は、スポンジがシー
ルの印刷を汚してしまうため、カス部分に貼ったり、汚れない工夫をする必要があります。
また、密度の濃いスポンジを利用して、抜き型の全面にスポンジを貼ると、スポンジが凹
んだ際に横方向に広がり、刃物を押し広げるという現象が起こる場合があります。
そのため、スポンジの広がりの逃げ道を用意するために、小さな中窓を作ったり、密度の
薄いスポンジを使用するなどの工夫が必要です。

［抜きムラの調整方法］
ハーフカットの抜きムラを調整する方法は、さまざまな方法があります。
加工機の特性や抜き型の固定方法、下チェスの素材などにより、その調整方法を決める必
要があります。
一般的には、抜き型の下側や下チェスに柔らかい素材を使用すると、それらがクッション
の役割を果たし、抜き圧が少し吸収されてしまいます。
その分、抜き型や下チェスの微妙な精度ムラを吸収してくれるので、ムラを調整する際は、
切れていないところに PET#16 などの薄いフィルムを貼ってムラ調整を行います。微小な高
低差は吸収されるので、ムラ調整が比較的簡単に行なえます。（ただし、精度が少し甘くなり
ます）
逆に、抜き型の下側や下チェスに柔らかい素材を使用しない場合、刃物そのものの精度や、
機械（上下のチェスやその周辺など）の精度がダイレクトに反映されるため、シビアなムラ
調整が必要です。

先の例のように、ムラ調整で PET#16 などを貼ってしまうと、その部分だけ抜けすぎてし
まう可能性もあります。
なので、この場合は切れていないところに足すのではなく、切れすぎているところの下チェ
スで使用している厚手のフィルムなどを削って、調整するのが正しいやり方です。

また、どちらのやり方で加工するにしても、下チェスの一番上になる部分には、ある程度
硬さのある素材を使用したほうが良いです。
その部分が柔らかいと、シールを押し切りしたような状態になり、剥離紙（セパレーター）が

凹みやすくなりますし、その素材が凹んでしまうことで切れ具合に変化が起きやすくなります。

ハーフカットの調整は本当に多種多様なやり方があって、どれが正解とは言えませんが、
上記の基本を理解した上で、自社（もしくは自分）のやり方を見つけていく必要があります。
抜き精度を長く安定させるには「クッション性がない方」、調整を安易に行えるのは「クッ
ション性のある方」だと覚えておいて間違いないでしょう。

１０－３：箔押し（ホットスタンプ）

箔押し（ホットスタンプ）とは、薄いフィ
ルムに貼り付いているメタリックの素材や、
ホログラム、顔料系の色などを熱と圧で転写
する印刷方法です。
ホットスタンプでは、一般的に金属の版を
使用します。
下チェスに使用する素材は、プレスボード
やベークライト、また、箔押し専用の素材など、
さまざまなものがあります。
これらは印刷内容によっても適正があるので、適正なものをセットするようにしましょう。
箔の素材には、熱で溶ける粘着剤が塗布されており、熱せられた金属の版でプレスするこ
とで粘着剤を溶かし、印刷する原紙に転写されます。
印刷する基材や図柄により、箔の粘着タイプを選定する必要があります。
また、その粘着剤のタイプや、シールの基材、図柄などにより、適正な温度が変わってきます。
温度を上げすぎてもよくないし、低すぎてもよくありません。
またプレスする圧も、強すぎてもよくないし、弱すぎてもよくありません。
印刷の仕上がりを確認しながら、調整しましょう。

１０－４：エンボス加工（デボス加工）

主に金属の版で力強くプレスすることで、印刷の原紙に凹凸をつける手法です。
白抜きの版で白抜き部分を浮き上がらせるのがエンボス加工、凸部分を凹ませる加工がデ
ボス加工です。
エンボス加工では、下チェスのプレスボードにスポンジなどのクッション性のある素材を
貼り、プレスすることでエンボス加工する方法や、エンボス版の反転画像の凸版を下チェス
にセットすることで、凹凸のかみ合わせでエンボス加工する方法などがあります。
使用する素材などは、デザインや加工する基材、加工機の特性（プレスする際の t 数など）
を考慮し、選択する必要があります。

１０－５：全抜き

ステッカーのように、シールの周りのセパ部分がない仕上げをするために、全抜き加工を
する場合があります。
全抜き加工もさまざまな手法があります。
ハーフカットとは違う視点で、抜きムラの調整をしたり、下チェスの素材を選定しなけれ
ばなりません。
全抜きしたシールをバラす方法も、抜きユニットのすぐ後ろで落としていく方法や、カス
上げ部分でしごきながらバラしていく方法、全抜き時に小さな留めを付けておいてシートカッ
ト後に毟ってバラす方法など、さまざまなやり方があります。
加工機の特性、加工内容、ロットなどを考慮し、適正な方法を選択しましょう。

１０－６：カス上げ

シールの周りの不要部分を取り除く作業
です。
ハーフカットされたシールの不要部分を
回転ローラーで巻きつけながら取り除きま
す。
安定したカス上げを行うには、回転ロー
ラーのスピード、テンション（引っ張る力）、
送りドラムの送るタイミングやスピードな
ど、さまざまな調整が必要です。

１０－７：シートカットまたは巻取り仕上げ

カス上げまで終われば、あとはシールの仕上げ方法により、シートカットするか、巻取り
仕上げにします。
シートカット機は大きく分けて、連動カットタイプ、PTカットタイプがあります。
連動カットは、抜き加工機の上下動のタイミングの信号を受け、必要丁数にシートカット
します。
PTカッターは、センサーでラベルのある場所、ない場所（ドブ部分の剥離紙（セパレーター））

を読み取り、その位置関係を調整しながら、必要丁数でシートカットします。
PT カッターのセンサーは、一般的には透過センサーが多く使用されますが、それ以外に、
カラーマークセンサー、静電容量センサー、変位センサーなどがあります。
用途に応じたセンサーを使用します。（一般的には、透過センサー以外はオプション装置にな
ります）

巻取りの場合は、縦軸巻取り機や横軸巻取り機などで巻き取って仕上げます。

１０－８：その他の加工

シール印刷機や加工機では、上記以外にもさまざまな加工ができます。
それらをすべて解説することはできないので割愛しますが、加工機の特性をよく理解し、さ
まざまな素材や手法を駆使してユーザーの要望を具現化できる技術を身につけましょう。

作業編まとめ

印刷から抜き加工、箔押しなどさまざまな加工も含め、シール印刷は、

不具合発生→調整→解消→不具合発生→調整→解消→・・・・

この繰り返しだと思います。
不具合には、必ず原因があります。
不具合発生の原因を正確に見極め、原因に対する適切な処置を行うことが、少ないロスで、
安定した印刷・加工を行う最も大切なポイントです。
未熟なオペレーターにありがちなのですが、結果、症状に対しての処置ばかりで、原因に
意識が向いてない人がいます。
結果的に不具合が解消されることもありますが、原因に対して対処ができていないため、
同じような不具合が頻出したり、的はずれな対策をしていることがあります。
印刷している様子、印刷機の状態など、常にしっかりと見極める意識を持ち、すぐに不具
合の原因を見極められるようにしておきましょう。
そういう意識を持って仕事を続けていると、不具合が発生する前に、不具合発生の要因を
取り除くことができるようになります。
そうすれば、日常的な作業も効率化され、安定した印刷結果が得られることとなるでしょう。
そのために、大切なことを一つお伝えします。
それは、いつも決められた手順で、作業を行うということです。
ほんの些細なことでも、例えば、A→B→C→D の手順で作業しても、B→A→D→C の手順
で作業しても、印刷や加工の結果に影響がないとしても、必ず基準に則った、A→B→C→D
の手順で作業をするというルールに沿って作業をするのがとても重要です。
いつも決められた手順で作業するからこそ、ほんの少しの差や違和感に気づくことができ
るようになるのです。

カス上げの様子カス上げの様子

ロール完成品シート完成品
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１1－１：スリッター

ロール仕上げの商品は、スリッター加工を
し、小巻仕上げにする必要があります。
多列で印刷したものを１列にスリットした
り、不要な両サイドの剥離紙（セパレーター）
をスリットして、落としていきます。

１1－２：検品

カメラ付き検品機で、検品する方法や、目視で検品する方法などがあります。
目視の場合、全数の検品は大変なので、全数検品ではなく、抜き取り検品や、パラ検品など、
お客様の品質要求やコストに応じて、検品方法を選択する必要があります。

１1－３：梱包

でき上がったシール・ラベルは、丁寧に梱包して出荷・納品しましょう。
梱包時には、員数不良がないように、また、異種混入がないように、十分注意して梱包し
ましょう。

スリッター機スリッター機

ロール検品機のカメラ部ロール検品機 ロール検品機のカメラ部ロール検品機

後工程11
後 工 程
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Q３

ピッキングとは、印刷時に図柄の端が少し白剥けしてしまう現象です。
平滑性の高い原紙で発生しやすくなります。
ピッキングの発生を減少させる方法はいくつかあります。

・インキの粘度を下げるために、腰切り剤（コンパウンドなど）を添加する。
・原紙の表面を温めるために、ピッキングが発生するユニットの前に UV 装置があれば、
UVランプを照射し、原紙を温める。

（ただし、LEDタイプでは不可、メタハラタイプで行ってください）
・原紙の両サイドにマクラと呼ばれる捨て版をつける。
・印圧は高すぎない方が良い。
・図柄によっては、天地反対につけることでピッキングが解消される場合がある。

ピッキングは版が原紙から離れる際に発生するので、版を原紙からスムーズに離すことを
心がけてください。

ピッキングを解消する方法を教えて下さい。
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この本を手にとってくださった皆さまは、おそらくシールのことを知りたい、学びたい、上
達したいという、向上心を持たれている方ばかりだと思います。
知識や情報は、与えられるのを待っていては、集まらないし、身につきません。
自分の力で集めに行くのです。

各種業界紙や業界団体の定期刊行物、同業者もしくは仕入れ業者のウェブサイトなど、世の
中には多くの情報が溢れています。
自らの手で、自らの意思で、その情報に向かい、知識、技術を蓄積してください。
すぐに役立つことは、稀かもしれませんが、その知識や技術は、いつか必ず役に立ちます。
自身が経験したこと以外も、経験値として蓄積することができます。

10年後か 20年後か・・・
いつになるかはわかりませんが、その蓄積された経験値をその時代に合わせた内容で、本書
のような形でまとめ、世に出す人が現れることを心から願っています。
その時、筆者がこの本を出版した経験がお役に立つことができるのであれば、いつでもお気
軽にご相談ください。






