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(57)【要約】
　本発明は、特に凸版印刷プロセスおよび／または凹版
印刷プロセスのための、イメージの仕様（２０）に従っ
てイメージ構造（１２）を製造する方法（１００）であ
って、以下のステップ：ａ）イメージ構造（１２）を受
け入れるベース（１０）を準備するステップ、ｂ）イメ
ージ層（１１）がベース（１０）上にイメージ構造（１
２）によって形成されるように、ベース（１０）上にイ
メージ構造（１２）を製造するステップを行うことを特
徴とする、方法に関する。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　凸版印刷および／または凹版印刷方法のための、印刷イメージの仕様（２０）に従って
イメージ構造（１２）を製造する方法（１００）であって、
　以下のステップ：
　ａ）イメージ構造（１２）を受け入れるベース本体（１０）を準備するステップ、
　ｂ）印刷イメージ層（１１）が前記ベース本体（１０）上にイメージ構造（１２）を有
して構成されるように、前記ベース本体（１０）に前記イメージ構造（１２）を生成する
ステップ
を行う、方法。
【請求項２】
　前記ステップｂ）に従って、最初に、材料（１３）を、前記ベース本体（１０）に層と
して適用し、その後、３Ｄプリント方法および／または彫刻によって前記イメージ構造（
１２）が生じるように適合する、請求項１に記載の方法。
【請求項３】
　前記ステップｂ）に従って、前記イメージ構造（１２）を、印刷フォーム機械（５０）
において、前記印刷フォーム機械（５０）の処理デバイス（５１）によって生成する、請
求項１または２に記載の方法。
【請求項４】
　前記ステップａ）に従って、除去および／またはクリーニングプロセスを行う、請求項
１～３のいずれか１項に記載の方法。
【請求項５】
　前記ステップｂ）の後で、前記イメージ構造（１２）の後処理を行い、前記印刷イメー
ジ層（１１）を、研削プロセスによって前記イメージ構造（１２）とともに後処理する、
請求項１～４のいずれか１項に記載の方法。
【請求項６】
　前記ステップｂ）に従って、弾性層（１０．２）および／または担体層（１０．３）を
前記ベース本体（１０）に適用し、前記イメージ構造（１２）を前記担体層（１０．３）
上に生成する、請求項１～５のいずれか１項に記載の方法。
【請求項７】
　凸版印刷方法および／または凹版印刷方法のための、印刷イメージの仕様（２０）に従
ってイメージ構造（１２）を生成する方法（１００）であって、
　前記イメージ構造（１２）を印刷フォーム機械（５０）によって付加的に生成する、方
法。
【請求項８】
　前記イメージ構造（１２）を、ベース本体（１０）上、特に前記ベース本体（１０）の
担体層（１０．３）上に生成する、請求項７に記載の方法。
【請求項９】
　前記イメージ構造（１２）が別個の印刷イメージ層（１１）として構成され、前記ベー
ス本体（１０）に適用可能であるように、前記イメージ構造（１２）を前記担体層（１０
．３）上に生成する、請求項８に記載の方法。
【請求項１０】
　弾性層（１０．２）および／または担体層（１０．３）を前記印刷フォーム機械（５０
）によって生成し、前記弾性層（１０．２）および／または前記担体層（１０．３）を前
記印刷イメージ層（１１）とともに前記ベース本体（１０）に適用する、請求項７～９の
いずれか１項に記載の方法。
【請求項１１】
　前記イメージ構造（１２）を、材料（１３）から、製造方法、特に付加および／または
除去製造方法、３Ｄプリント方法によって、および／または彫刻によって生成する、請求
項１～１０のいずれか１項に記載の方法。



(3) JP 2017-534488 A 2017.11.24

10

20

30

40

50

【請求項１２】
　前記イメージ構造（１２）を、第１のステップにおいて前処理によって、特に付加加工
方法によって、および、後続の第２のステップにおいて、精密仕上げおよび／または彫刻
、特に細断および／または除去加工方法によって生成する、請求項１～１１のいずれか１
項に記載の方法。
【請求項１３】
　前記イメージ構造（１２）を、材料（１３）をレーザー加工することによって生成し、
特に前記材料（１３）を、前記レーザー加工の前に、少なくとも部分的に除去し、特に細
断する、請求項１～１２のいずれか１項に記載の方法。
【請求項１４】
　前記イメージ構造（１２）の生成のために、特に前記前処理によって、最初に材料（１
３）を適用し、その後、特にＵＶ光および／または電子ビーム硬化によって硬化する、請
求項１～１３のいずれか１項に記載の方法。
【請求項１５】
　前記イメージ構造（１２）を、印刷機械（４０）内でベース本体（１０）上に直接的に
生成し、特に前記ベース本体（１０）を前記印刷機械（４０）のマンドレル（４２）に取
り付ける、請求項１～１４のいずれか１項に記載の方法。
【請求項１６】
　前記材料（１３）を、前記イメージ構造（１２）の生成のために、適用方法、特に押出
、スプレー、焼結、スリットノズルコーティング、注入、充填、ドクタリングおよび／ま
たは接着によって適用する、請求項１～１５のいずれか１項に記載の方法。
【請求項１７】
　前記イメージ構造（１２）の生成のための処理デバイス（５１）の制御および／または
材料（１３）の選択を、デジタルパラメーターに調整し、特に前記デジタルパラメーター
を、前記ベース本体（１０）から非接触に転送する、請求項１～１６のいずれか１項に記
載の方法。
【請求項１８】
　前記イメージ構造（１２）を、材料（１３）、特に多成分生成物、ポリマー、コーンス
ターチ、ホットグルー、エラストマー、ＥＰＤＭ、ゴムおよび／または粉末から構成する
、請求項１～１７のいずれか１項に記載の方法。
【請求項１９】
　前記担体層（１０．３）を、プラスチック、特にポリエステル、ポリウレタンおよび／
またはＰＥＴから硬質の層として構成する、請求項１～１８のいずれか１項に記載の方法
。
【請求項２０】
　前記弾性層（１０．２）は、発泡材料、特にポリウレタン、ポリプロピレン、ポリエチ
レン、ポリスチレン、ＰＥＴおよび／またはバイオポリマーを含む、請求項１～１９のい
ずれか１項に記載の方法。
【請求項２１】
　前記弾性層（１０．２）は、片面もしくは両面接着テープから構成され、および／また
は、片面もしくは両面接着材料（１０．４）を含む、請求項１～２０のいずれか１項に記
載の方法。
【請求項２２】
　前記弾性層（１０．２）は０．１ｍｍ～２ｍｍ、特に０．５ｍｍ～１ｍｍの厚さを有し
、および／または、前記担体層（１０．３）は、１００μｍ～１０００μｍ、特に主に３
００μｍの厚さを有し、および／または、前記イメージ構造（１２）を有する前記印刷イ
メージ層（１１）は、０．１ｍｍ～１０ｍｍ、特にすなわち０．５ｍｍ～１ｍｍの厚さを
有する、請求項１～２１のいずれか１項に記載の方法。
【請求項２３】
　材料（１３）を適用することによってイメージ構造（１２）を生成する処理デバイス（
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５１）、および、前記処理デバイス（５１）を制御する制御デバイス（５２）を用いて、
特に凸版印刷方法および／または凹版印刷方法のための、印刷イメージの仕様（２０）に
従ったイメージ構造（１２）を生成する印刷フォーム機械（５０）であって、
　前記処理デバイス（５１）は、前記イメージ構造（１２）が印刷イメージの仕様（２０
）に従って材料（１３）から生成可能であるように構成されている、印刷フォーム機械。
【請求項２４】
　不揮発性メモリユニット（５２．２）が設けられ、前記不揮発性メモリユニット（５２
．２）は、前記印刷イメージの仕様（２０）、および特に、ベース本体（１０）上に前記
イメージ構造（１２）を生成するためのデジタルパラメーターを含む、請求項２３に記載
の印刷フォーム機械。
【請求項２５】
　前記処理デバイス（５１）は、エネルギー源（５１．１）、特にレーザー源を備え、加
工方法、特に３Ｄプリント方法および／または彫刻を実施可能である、請求項２３または
２４に記載の印刷フォーム機械。
【請求項２６】
　前記材料（１３）の前処理のための第１の処理デバイス（５１ａ）、ならびに、前記材
料（１３）の精密仕上げおよび／または彫刻のための第２の処理デバイス（５１ｂ）が設
けられている、請求項２３～２５のいずれか１項に記載の印刷フォーム機械。
【請求項２７】
　前記処理デバイス（５１）は前記制御デバイス（５２）によって制御可能であり、それ
によって、前記イメージ構造（１２）を、前記ベース本体（１０）の部分的なエリア上に
生成可能であり、
　前記部分的なエリアは、前記印刷イメージの仕様（２０）に従って評価デバイス（５２
．１）によって定めることができる、請求項２３～２６のいずれか１項に記載の印刷フォ
ーム機械。
【請求項２８】
　前記制御デバイス（５２）によって、所定のパラメーターに応じて、前記イメージ構造
（１２）の生成のための前記材料（１３）を選択可能であるとともに適用可能である、請
求項２３～２７のいずれか１項に記載の印刷フォーム機械。
【請求項２９】
　前記印刷フォーム機械（５０）は、前記ベース本体（１０）および／または前記イメー
ジ構造（１２）の移動のための搬送デバイス（５５）を備えている、請求項２３～２８の
いずれか１項に記載の印刷フォーム機械。
【請求項３０】
　前記印刷フォーム機械（５０）は、ガイドデバイス（５４）、特にリニアガイドを備え
、特に前記処理デバイス（５１）は前記ガイドデバイス（５４）に対して移動可能に配置
可能である、請求項２３～２９のいずれか１項に記載の印刷フォーム機械。
【請求項３１】
　少なくとも２つの処理デバイス（５１）が設けられ、前記処理デバイス（５１）は特に
ガイドデバイス（５４）によって移動可能である、請求項２３～３０のいずれか１項に記
載の印刷フォーム機械。
【請求項３２】
　前記印刷フォーム機械（５０）は、請求項１～２２のいずれか１項に記載の方法（１０
０）に従って動作可能である、請求項２３～３１のいずれか１項に記載の印刷フォーム機
械。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、請求項１のプリアンブルにおいて規定されているようにイメージ構造を製造
する方法に関する。さらに、本発明は、請求項７に記載の方法、および、請求項２３に記
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載の印刷フォーム機械に関する。
【背景技術】
【０００２】
　印刷産業では、印刷イメージとしてのモチーフを、たとえば紙またはフィルムのような
印刷基材に転写するために印刷する様々な方法が知られている。
【０００３】
　凹版印刷または凸版印刷方法が印刷に可能であり、フレキソ印刷のような凸版印刷の場
合、印刷版の隆起位置がイメージを構成する。印刷版として、たとえば、印刷イメージを
含み、イメージ構造を介して印刷イメージを転写することができるステロタイプまたは圧
力版が使用される。したがって、通常はステロタイプまたは印刷版が、シェル（たとえば
スリーブ）のようなベース本体に接着される。印刷版はたとえば、印刷イメージ層、たと
えばフォトポリマーが適用されるキャリアフィルムまたは担体層を含む。イメージ構造は
、たとえば、印刷レリーフの導入（たとえば、印刷イメージ層上のフォトポリマーへの照
射）によって生成することができる（印刷レリーフはそれによってイメージ構造を構成す
る）。結果として生じる印刷版（担体層およびイメージ構造からなる）は、その後、シェ
ルまたはベース本体に特に接着テープによって接着される。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　イメージ構造を製造する既知の方法に関して、ベース本体における印刷版の広範な製造
および構成が必要であるという不具合がある。たとえば、印刷イメージまたは印刷版の自
由度の高い調整または変更が印刷プロセスにおいて複雑になる。これは、その後でシェル
またはベース本体に配置される、特に、ベース本体とは別個の新たなイメージ構造を、最
初にかなり手間をかけて製造しなければならないためである。したがって、イメージ構造
を製造するために使用される方法は、時間およびコストの効率が低く、多くの場合に高い
材料消費を含み、さらに、様々なデバイスによって行わなければならない複数の動作プロ
セスが要求される。この場合、既知の方法は多くの場合に、自由度の高い使用および迅速
な使用が可能なものではない。
【０００５】
　したがって、本発明の目的は、前述の不具合を少なくとも部分的に回避することである
。特に、イメージ構造を製造する方法、および、イメージ構造を製造するための印刷プロ
セスにおける迅速、安価かつ自由度の高い使用に好適な印刷フォーム機械を提案する。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
　上記の目的は、請求項１の特徴を有するイメージ構造を製造する方法、および、請求項
７の特徴を有するイメージ構造を製造する方法、および、請求項２３の特徴を有するイメ
ージ構造を製造する印刷フォーム機械によって解決される。本発明のさらなる特徴および
詳細は、それぞれの従属項、明細書および図面からもたらされる。
【０００７】
　本発明による方法に関して記載される特徴および詳細は、当然ながら、本発明の単一の
態様の開示に従って常に相互に関連付けることができるように、本発明による印刷フォー
ム機械にも関連して、またその逆も同様に当てはまる。
【０００８】
　本発明による方法は、特に凸版印刷および／または凹版印刷、ならびに、特にフレキソ
印刷のための印刷イメージの仕様に従ってイメージ構造を製造することに役に立つ。本発
明によると、以下のステップが行われる：
　ａ）イメージ構造を受け入れるベース本体を準備するステップ、
　ｂ）印刷イメージ層がベース本体上にイメージ構造を有して生成されるように、ベース
本体上にイメージ構造を製造するステップ。
【０００９】
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　これにより、ベース本体上に特に直接的かつ直ちにイメージ構造を迅速かつ自由度が高
く生成または適用することができ、ベース本体への印刷フォームの多くの別個の製造およ
び適用を回避することができる。好ましくは、イメージ構造は、（通常は最初に別個に製
造されてその後で適用されるが、その代わりに）ベース本体へのイメージ構造の適用によ
って印刷フォームが生じるように、製造される。したがって、印刷イメージ層は、特に、
（たとえばベース本体に適用される本発明による印刷フォーム機械からの）材料からの層
であり、これは、イメージ構造の製造後に、たとえば、印刷イメージの仕様に従ってイメ
ージ構造を印刷基材に転写することができるように、印刷イメージに従った（レリーフを
有する）印刷イメージを有して構成される。たとえば、印刷イメージの仕様または印刷イ
メージのコピーが印刷基材上に生じるように、印刷機械内で、イメージ構造によって色が
印刷基材に転写される。好ましくは、印刷イメージ層は、（たとえばベース本体の特定の
位置における材料の適用によって）印刷イメージ構造が生じるように構成される。あるい
は、印刷イメージ層は、イメージ構造を有することなく存在することができるか、または
、最初に容易に適用することができ、この場合、イメージ構造は、印刷イメージ層（また
は材料）から第２のステップのみにおいて構成される。印刷イメージ層はそれによって、
特にイメージ構造を含んでいてもよい。ベース本体は、たとえば、特にスリーブであるシ
ェル、担体層、および／または、付加製造方法の基礎であるものとすることができる。
【００１０】
　印刷イメージ層および／またはイメージ構造は、特に、ベース本体に部分的に、完全に
および／または層方向に構成するかまたは適合させることができる。「層方向」という用
語は、印刷イメージ層および／もしくはイメージ構造が層方向に適用されているか、なら
びに／または、複数の層を含むことに関連する。これにより、イメージ構造がベース本体
に直接的に適用されるため、後続の広範な取り付けにおける、たとえば印刷版としての印
刷イメージ層の高価な別個の製造を回避することができるという利点が達成される。
【００１１】
　ベース本体は、したがって、好ましくは、マンドレル（たとえば印刷機械または本発明
による印刷フォーム機械の受け部）に押し付けるために、また、特に印刷フォームシリン
ダーの構成に好適であるように、円筒形に構成されている。ベース本体は、シェル、特に
スリーブを含むことができ、スリーブは、たとえば、ガラス繊維強化プラスチックまたは
炭素繊維強化プラスチックから構成されている。これにより、シェルは、高い抵抗および
安定性のような利点を特に有する。さらに、シェルは、（たとえばガラス繊維組織で強化
された）エポキシ樹脂もしくはポリエステル樹脂から、弾性成分または他のポリマーから
構成されることが可能である。したがって、シェルの弾性は、特定の印刷機械および所定
のパラメーターにおける使用のために調整することができる。さらに、シェルは、ゴムま
たはポリウレタンのようなエラストマー成分でコーティングすることができる。
【００１２】
　シェルの厚さは、たとえば０．１５ｍｍ～３ｍｍ、特に０．５ｍｍ～２ｍｍであっても
よい。シェルは、印刷プロセスの範囲内でマンドレルに適用されなければならないため、
シェルには、押し付けるとともに引いて取り外すために、たとえば圧縮空気が衝突させら
れ、圧縮空気によって広げられるのに好適であり、十分な可撓性を有することができる。
シェルは、たとえば６バール～１２バールの空気圧で広げられるのに好適であるものとす
ることができる。押し付けるために、シェルがその内側面に可撓性の層を有する場合にさ
らに有利である。これにより、マンドレルに対して簡単に取り付けることができる。
【００１３】
　同様に、特に凸版印刷方法および／または凹版印刷方法、ならびに、特にフレキソ印刷
のための、印刷イメージの仕様に従ってイメージ構造を製造する方法が本発明の主題であ
る。これにより、イメージ構造が、本発明による印刷イメージ機械、特に３Ｄプリンター
によって付加的に生成されることが提供される。付加的な、という用語は、イメージ構造
またはイメージ構造の材料が、特にベース本体に、特に付加製造方法によって付加的に適
用されることを定義する。イメージ構造は、材料層の材料を完全に、部分的におよび／ま
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たは層方向に適用することによって好ましくは付加的に生成され、したがって、イメージ
構造は、結果として生じる隆起位置（レリーフ）によって構成されている。イメージ構造
の生成は、たとえば本発明による印刷イメージ機械、特に３Ｄプリンターによって生じ、
これは、たとえば付加製造方法を行うのに好適である。
【００１４】
　イメージ構造が、ベース本体上、特にベース本体の担体層上に生成される場合にさらに
有利である。これにより、シェルまたはスリーブのようなベース本体上にイメージ構造を
接着する別個の方法ステップが省かれ、したがってイメージ構造は、印刷イメージ機械に
おける使用に迅速に使用することができる。あるいは、イメージ構造は、ベース本体を用
いることなく、たとえば担体層上にも生成することができ、このように、（担体層および
イメージ構造からなる）別個の印刷フォームを構成することができる。この印刷フォーム
は、その後、たとえば接着によってベース本体に適用することができる。同様に、イメー
ジ構造が、ベース本体上またはベース本体有する担体層上に直接的に生成され、特に層方
向に生成されてもよい。これは、複数の層から連続的に構成されることを意味する。
【００１５】
　本発明の範囲内では、イメージ構造を別個の印刷イメージ層として構成することによっ
て、イメージ構造が特に担体層上に生成され、ベース本体上に適用されてもよい。それに
関して、ベース本体上への適用は、たとえば、ユーザーによって手動で、または、本発明
による印刷フォーム機械によって自動的に行うことができる。これにより、イメージ構造
は、同様にベース本体を用いることなく生成可能、搬送可能および加工可能であり、この
場合、たとえば、より高い自由度およびより容易な処理が可能となる。イメージ構造を有
して生成される印刷イメージ層は、たとえば、糊および／または両面接着テープの使用に
よってベース本体上に接着することができる。同様に、イメージ構造を有する印刷イメー
ジ層を取り付けるために、磁力を使用することができる。印刷イメージ層は、たとえば、
ベース本体に手動で取り付け可能なステロタイプまたは印刷版を構成する。
【００１６】
　弾性層および／または担体層を本発明による印刷フォーム機械によって生成し、弾性層
および／または担体層を印刷イメージ層とともにベース本体に適用することがさらに可能
である。それに関して、弾性層および／または担体層は、たとえば、本発明による印刷フ
ォーム機械によって同様に付加的にまたは後で記載する加工方法に従って生成することが
できる。その後、必要であれば、印刷層を、特にイメージ構造とともに担体層に適用する
ことができる。印刷層は特に、印刷プロセスによる最適な接触圧を確実にするために、担
体層よりも低い安定性を有する。
【００１７】
　以下で記載する特徴および詳細ならびに従属項は、本発明の好ましい実施形態、特に、
本発明による方法および本発明による印刷フォーム機械を有する。
【００１８】
　好ましくは、ベース本体は、特にフレキソ印刷のためのイメージ構造の受け部（特に固
定または接着のためのものを意味する）として働く。ベース本体は、特にシェル、具体的
にはスリーブを備え、これは、マンドレルに押し付けるために好ましくは好適である。シ
ェルには、たとえば弾性層が適用され、弾性層は、特に外側の担体層を接着させるように
働く。好ましくは、ベース本体は外側の担体層を含み、この場合、担体層は、イメージ構
造を適用可能であるか、または、担体層が接着可能であり、特に担体層上へのイメージ構
造の適用によって印刷フォームを構成することができるように構成されている。これによ
り、ベース本体が、イメージ構造、特にイメージ構造を有する印刷イメージ層を受け入れ
る担体層を既に含むという利点が達成される。これにより、担体層およびイメージ構造を
含む印刷フォーム（またはステロタイプ）の別個の製造を放棄することが特に可能である
。これにより、印刷プロセスでは、印刷フォームは、ベース本体内にまたはベース本体上
に直接的に構成することができ、たとえば、そのイメージ構造のみが適用される。これは
、担体層が、ベース本体において既に提供され、それによって、（たとえば印刷イメージ
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層として）適用可能なイメージ構造とともに印刷フォームを構成するという点で達成され
る。イメージ構造の生成およびベース本体上への適用は、必要であれば、ベース本体の構
造に起因して、単一の方法ステップとして行うことができる。これは、特に、印刷フォー
ムの別個の製造およびベース本体へのその後の接着に比してかなりの利点を提供する。こ
れは、印刷イメージおよびイメージ構造を、ベース本体の担体層上に、自由度が高く、迅
速かつ個々に直接的に適用または調整することができるためである。ベース本体は、その
後、さらなる印刷プロセスにさらに使用することができる。
【００１９】
　ステップｂ）に従って、最初に材料がベース本体に、特に層として適用され、その後、
特に３Ｄプリント方法および／または彫刻によってイメージ構造が生じるように仕上げら
れてもよい。これにより、イメージ構造を、ベース本体上に、自由度が高く迅速に生成す
ることができる。これは、印刷イメージの仕様に対応し、さらなる印刷プロセスに直接的
に使用可能である。材料として、たとえば、層としておよび／または層方向に適用される
ポリマーを使用することができる。さらに、他の材料を、イメージ構造の生成のための材
料として使用することができ、これについては後で詳細に記載する。これにより、イメー
ジ構造を有する印刷イメージ層は、製造方法によって材料、特にポリマー層が変更される
という点で特に生じる。材料または材料層は、ベース本体に対して部分的に、完全におよ
び／または層方向に形成することができる。部分的な適用とは対照的に、完全な適用によ
って、材料はベース本体の表面全体に主に適用される。適用のために、材料または材料層
が、本発明による印刷フォーム機械によって部分的に自動的にまたは少なくとも部分的に
手動で適用および／または接着されてもよい。これにより、イメージ構造は、凸版印刷フ
ォームおよび／または凹版印刷フォームの構成に好適である。（たとえばデジタルパラメ
ーターによる）仕様に従って、たとえば、凸版印刷フォームまたはグラビア印刷フォーム
に応じて材料を選択することができる。したがって、材料は、たとえば、仕様に従って弾
性を有することができる。したがって、印刷フォームは、担体層とともに、生成されたイ
メージ構造を特に含む。
【００２０】
　好ましくは、本発明の範囲内で、イメージ構造が、ステップｂ）に従って、特に本発明
による印刷フォーム機械において、特に本発明による印刷フォーム機械の処理デバイスに
よって生成されてもよい。処理デバイスは、好ましくは製造方法に好適であるものとする
ことができ、これは、ベース本体におけるイメージ構造の迅速かつ効率的な生成を特に直
接的にまたは明確に可能にする。たとえば本発明による印刷フォーム機械を印刷機械内に
統合することによる本発明による印刷フォーム機械の使用によって、本発明による方法を
、複数の異なる印刷プロセスおよび印刷機械に使用することができる。好ましくは、特に
本発明による印刷フォーム機械を用いた３Ｄプリント方法による製造方法によってイメー
ジ構造が適用可能であることが提供される。印刷フォーム機械は、たとえば、３Ｄプリン
ターとして構成することができる。そのようなデバイスは、たとえば、デジタルＣＡＤ（
コンピューター支援設計）データに基づいて、材料、すなわち３次元物体を生成すること
ができる。データは、イメージ構造用の仕様を提供し、これは、たとえば、ＳＴＬ（サー
フェステッセレーション言語）フォーマットまたは別のデータフォーマットで見られる。
印刷フォーム機械は、たとえばイメージ構造の層方向の組成によって、たとえば付加およ
び／または除去製造方法により、物体またはイメージ構造を製造することができる。これ
により、イメージ構造の、コスト効率的で自由度の高い製造が可能となる。
【００２１】
　ベース本体における印刷フォームが、印刷機械において直接的に製造されてもよい。こ
の場合、印刷プロセスはさらに加速され、コストを低減することができる。これは、特に
、通常の印刷プロセスが主に変更されないままであり、本発明による方法を用いたベース
本体の使用に関する広範な調整は必要ないため、可能である。たとえば、印刷フォームの
製造には、ベース本体にイメージ構造を直接的に適用する本発明による印刷フォーム機械
を使用すれば十分である。同様に、たとえば、材料を、本発明による印刷フォーム機械に



(9) JP 2017-534488 A 2017.11.24

10

20

30

40

50

よって変更、適用および／または除去するという点で、たとえば、イメージ構造の適用を
行うことができるか、および／または、既存のイメージ構造もしくは印刷イメージ層を調
整することができる。本発明による印刷フォーム機械は、したがって、たとえば、（３Ｄ
プリント、電子ビーム溶融、レーザー溶融、ステレオリソグラフィ、選択的レーザー溶融
、焼結、レーザー焼結のような）付加製造方法、および／または、（除去、レーザー除去
、熱分離、電子ビーム分離のような）除去製造方法、および／または、彫刻（レーザー彫
刻）、および／または、形成プロセスの実施に好適であるものとすることができる。
【００２２】
　同様に、ステップａ）に従って、除去および／またはクリーニングプロセスを行う場合
に有利である。除去および／またはクリーニングプロセスは、たとえば、それによって別
個の作業ステップが必要なくなるように、たとえば本発明による印刷フォーム機械によっ
て自動化して行うことができる。それにより、ベース本体へのイメージ構造の最適な適用
および／または生成のために、最初に、必要であれば、ベース本体の既存のイメージ構造
の特に完全な除去が生じる。クリーニングプロセスによって、ベース本体を、必要であれ
ば、イメージ構造の受け入れのために、除去後に準備することができる。これは、たとえ
ば、汚れおよび／または以前のイメージ構造の残りを除去するために、化学物質および／
または溶剤を用いたクリーニングによるものであるものとすることができる。除去および
／またはクリーニングプロセスが、イメージ構造の付着を最適化する、ベース本体表面の
処理を含んでいてもよい。これは、たとえば、接着材料の適用であるものとすることがで
きる。除去および／またはクリーニングプロセスの実施のために、本発明による印刷フォ
ーム機械は、たとえば、クリーニングユニットおよび／または除去ユニットを備える。除
去および／またはクリーニングは、特に、ベース本体からの以前のイメージ構造の材料の
除去を、たとえば機械的に行うことができることを意味し、これは細断またはのみで刻ま
れることを意味する。同様に、たとえば溶剤を用いた化学的な除去が可能である。これに
より、さらなる方法のステップのためのベース本体の確実な準備が可能となる。
【００２３】
　さらに、本発明の範囲内で、ステップｂ）の後で、イメージ構造の後処理を行い、この
場合、特に印刷イメージ層が研削プロセスによってイメージ構造とともに後処理されても
よい。そのようなイメージ構造の後処理は、特に、当該処理によって一層良い印刷結果を
達成するために、表面を彫刻するように働く。したがって、後処理は、たとえば、溶剤に
よるイメージ構造の不必要な材料のすすぎによる除去またはクリーニングプロセスによる
ものを含んでいてもよく、および、たとえば印刷不可能エリアの除去も含むことができる
。除去および／またはクリーニングは、したがって、本発明による印刷フォーム機械の除
去および／またはクリーニングユニットによって同様に自動的に行うことができる。
【００２４】
　さらなる利点によると、本発明の範囲内で、ステップｂ）に従って、弾性層および／ま
たは担体層がベース本体に適用されることが提供されることができ、この場合、特にイメ
ージ構造が担体層上に生成される。弾性層および／または担体層の適用は、それによって
、たとえば、本発明による印刷フォーム機械によって自動化して行うことができる。これ
は、ベース本体が既に準備されているため、ベース本体がイメージ構造を受け入れること
ができ、印刷機械において印刷プロセスに使用されることができるという利点を有する。
それに関して、弾性層は、たとえば、ポリマー、発泡材料、接着材料および／または両面
接着テープを含むことができる。担体層はたとえば、ＰＥＴ（ポリエチレンテレフタレー
ト）によって構成することができる。たとえば、最初に発泡バンド（たとえば発泡材料か
ら構成される弾性層を意味する）、および、次に担体層が適用され、この場合、これらは
その後、イメージ構造を有する印刷イメージ層を構成するための材料を受け入れることが
できる。同様に、弾性層および／または担体層および／または印刷イメージ層の材料の選
択は、たとえば本発明による印刷フォーム機械によって仕様に応じて行ってもよい。した
がって、仕様は、たとえば、印刷フォームが凸版印刷方法および／または凹版印刷方法の
ために製造されるべきである場合に含むことができる。同様に、この仕様は、たとえば、
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後で詳細に記載されるようなデジタルパラメーターに調整されることができる。
【００２５】
　さらに、担体層は好ましくは、付加加工方法、特に３Ｄプリント、除去加工方法、特に
レーザー除去、彫刻、特にレーザー彫刻および／または形成プロセスを実施するための、
ならびに、これにより構成されるイメージ構造の適用または受け入れのためのベースまた
は基礎として好適であるように構成することができる。したがって、担体層は、たとえば
、粗面、および、加工方法に調整される、耐熱性、融点ならびに／または安定性を有する
。これにより、イメージ構造の適用による高温のような条件に耐えるために、担体層の抵
抗が高められる。
【００２６】
　好ましくは、本発明の範囲内で、イメージ構造が、加工方法、特に付加および／または
除去加工方法、３Ｄプリント方法によって、および／または、彫刻によって、材料から生
成されてもよい。したがって、イメージ構造は、自由度が高く生成されて様々な要件に調
整されることができ、これにより、様々な印刷方法が最適な印刷結果を可能にする。それ
に関して、付加加工方法は特に、材料の適用によってイメージ構造が生じることに特に基
づくプラスの加工方法である。反対に、除去加工方法は特にマイナスの方法と名付けられ
、この場合、イメージ構造は材料の除去から生じる。付加加工方法は、したがって、たと
えば、３Ｄプリント方法、電子ビーム溶融、レーザー溶融（選択的レーザー溶融）、ステ
レオリソグラフィ、レーザー焼結または選択的レーザー焼結、熱溶解積層法（層の溶融）
、積層物体モデリング、冷却ガス注入等である。除去加工方法は、特に、（たとえばレー
ザー切断、レーザービーム溶融切断および他の方法のような）除去、レーザー除去、レー
ザー穿孔、プラズマ切断、細断方法、熱分離、電子ビーム分離等を特定する。加工方法は
、好ましくはラピッドプロトタイピングに好適であるものとすることができる。同様に、
彫刻または直接的な彫刻を、適用可能であれば、マイナスの加工方法に関連付けることが
できる。さらに、イメージ構造の生成のために、たとえば形成プロセスのような加工方法
が使用されてもよい。したがって、ベース本体についての、材料の選択および材料の適用
の方法は、特に、使用される加工方法に関して、たとえば仕様またはデジタルパラメータ
ーによって行われる。たとえば、直接的な彫刻のために、材料はベース本体上の材料層（
印刷イメージ層）として構成され、たとえば、この材料層における彫刻が、本発明による
印刷フォーム機械によって行われてもよい。イメージ構造の生成はさらに、たとえば、特
にベース本体上の材料の重合が、たとえば暖かさ、光、放射、ホットグルーの硬化、レー
ザー焼結および／または注入接着剤によって影響を受けるように行うことができる。好ま
しくは、これにより、たとえば（デジタル）印刷イメージの仕様に従って、本発明による
印刷フォーム機械が材料を加熱する３Ｄプリント方法を使用することができ、材料は、溶
融され、次に、たとえばベース本体および／もしくは担体または基礎に層方向に適用され
、それによってイメージ構造を層方向に構成する。これにより、材料は、たとえば、本発
明による印刷フォーム機械にフィラメント状にまたはフィラメントとして付加することが
できる。付加加工方法の使用によって、少ない材料の使用しか伴わずに迅速な３Ｄイメー
ジ構造を生成することができ、除去加工方法の場合、材料がイメージ構造の生成のために
取り去られなければならないため、多くの場合に、より大きい材料損失を受け入れなけれ
ばならない。除去加工方法によって、または、彫刻および特にレーザー彫刻によって、迅
速で質的に高品質のイメージ構造を生成することができる。したがって、本発明による印
刷フォーム機械は、必要であれば、本発明による方法および異なる加工方法を組み合わせ
て行うことができる。
【００２７】
　イメージ構造が、第１のステップにおいて特に付加加工方法による前処理によって生成
され、後続の第２のステップにおいて、精密仕上げおよび／または彫刻、特に細断および
／または除去加工方法によって生成されてもよい。これにより、たとえば、１つの機械の
みを用いて、イメージ構造を、様々な質で異なる時間パラメーター内で仕様に従って製造
することができる。したがって、加工方法の記載した組み合わせにより、結果を最適に制
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御することができる。前処理および／または精密仕上げは、前述した加工方法に従って特
に行うことができ、この場合、たとえば、前処理中に、別の加工方法を精密仕上げとして
使用することができる。彫刻は、材料層を含むベース本体に対して直接的であることを意
味する、直接的な彫刻として行うことができる。彫刻は、たとえばレーザーを用いた微細
彫刻であるものとすることができる。これにより、イメージ構造の特に微細な構造を高い
精度で構成することができる。
【００２８】
　さらに、イメージ構造が材料のレーザー加工によって生成されてもよい。この場合、特
に材料は、レーザー加工の前の細断によって特に除去される。これにより、特にイメージ
構造の生成の速度を高めることができる。これは、たとえば、最初に、材料の粗い構造が
細断によって除去され、その後、微細構造のためにレーザー加工されるためである。
【００２９】
　本発明による方法の好ましい改良によると、特に前処理を用いたイメージ構造の生成の
ために、最初に材料が適用され、その後、特にＵＶライトおよび／または電子ビーム硬化
によって硬化されることを提供することができる。硬化によって、特に材料の重合を行う
ことができる。これは、材料を最初に、たとえば高速で流体的にまたは粘性によって適用
することができる。その後、特に印刷イメージの仕様に従って、材料が照射され、光、特
にＵＶ光によって特定の位置において硬化されることで構造が生成されるという利点を有
する。
【００３０】
　さらに、本発明の範囲内で、イメージ構造が印刷機械内でベース本体上に直接的に生成
され、この場合特に、ベース本体が印刷機械のマンドレルに取り付けられることが有利で
あるものとすることができる。本発明による方法は、印刷機械内、特に印刷機械のマンド
レルにおいて組み付けられるベース本体において直接的に行うことができる。したがって
ベース本体は、マンドレルから取り外される必要がなく、その後、イメージ構造の生成の
ために印刷プロセスに直接的に使用することができる。これにより、たとえば、本発明に
よる印刷フォーム機械を、印刷機械内、または貯蔵部として好ましくは働くことができる
前処理および／もしくは保持ステーション内で使用することができる。これにより、イメ
ージ構造の調整または更新によって、速度におけるかなりの利点が生じる。
【００３１】
　さらに、イメージ構造の生成のための材料を、特に押出、スプレー、焼結、スリットノ
ズルコーティング、鋳造、充填、ドクタリングおよび／または接着による適用方法によっ
て適用することができる。したがって、本発明による印刷フォーム機械に押出機を設ける
ことができ、押出機は、たとえば、適用方法に従って材料を適用するために、ベース本体
における異なる位置において移動可能である。さらに、適用方法を行うために、本発明に
よる印刷フォーム機械の層適用ユニットを提供することができる。これにより、イメージ
構造の構成のために、材料をベース本体および／または担体層に、高い精度で、たとえば
層方向に適用することができる。特にスプレーにより、印刷イメージ層でさえもベース本
体上に生成することができる。（材料の融解温度よりも下の）融解の場合よりも低い温度
を用いた焼結によってさえも、イメージ構造を材料から構成することができる。たとえば
、ベース本体の担体層は、より低い耐熱性を有することができ、損傷から保護されること
ができる。スリットノズルコーティングの使用によって、層厚、たとえば印刷イメージ層
を正確に求めることができる。さらに、記載される適用方法は、シンプルかつコスト効率
が高い使用、特に鋳造、充填、ドクタリングおよび／または接着を有することを特徴とす
る。さらなる簡略化のために、たとえば接着のような、そうした適用方法を手動で行うこ
とができる。同様に、担体層、弾性層および／または印刷イメージ層を適用するための記
載される適用方法を使用することができる。
【００３２】
　好ましくは、本発明の範囲内で、編集デバイスのトリガーおよび／またはイメージ構造
の生成のための材料の選択は、デジタルパラメーターに調整されてもよく、この場合、特
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に、デジタルパラメーターをベース本体から非接触に転送することができる。編集デバイ
スは、したがって、特に本発明による印刷機械において設けることができ、この場合、た
とえば、編集デバイスによって、および／または、本発明による印刷機械によって、デジ
タルパラメーターをベース本体から受信可能である。これにより、ベース本体は、たとえ
ば、デジタルパラメーターを、無線接続を介して、本発明による印刷フォーム機械の通信
デバイスに転送する。ベース本体は、たとえば、双方向データ送信を介してデータを送受
信するために、たとえば本発明による印刷フォーム機械と非接触に接続している。データ
および／またはデジタルパラメーターは、製造パラメーター、ベース本体の断面、印刷シ
リンダーまたはマンドレルのベース本体、製造公差の値、最大接触圧、印刷機械のデータ
、ベース本体またはシェル等を特定する固有の番号を含んでいてもよい。同様に、データ
および／またはデジタルパラメーターは、印刷イメージまたは印刷イメージの仕様を含む
ことができ、印刷イメージまたは印刷イメージの仕様は、イメージ構造を生成するために
、通信デバイスを介して本発明による印刷フォーム機械に送信可能である。このように、
デジタルパラメーターおよび／または転送されるデータは、本発明による方法を制御する
とともに、この方法を様々な要件に調整するのに好適である。さらに、データが、本発明
によるベース本体および／または印刷フォーム機械から印刷機械に転送されてもよい。こ
のように、効率的な自動化を実現することができる。
【００３３】
　さらなる利点では、イメージ構造は、材料、特に多成分生成物、ポリマー、コーンスタ
ーチ、ホットグルー、エラストマー、ＥＰＤＭ（エチレン－プロピレン－ジエンゴム）、
ゴムおよび／または粉末から構成することができる。多成分生成物は、たとえば、多成分
射出成形によって、かつ、様々な種類のプラスチックから、製造することができる。これ
は、材料特性を正確に予め定めることができるという利点を有する。コーンスターチは、
３Ｄプリント方法のためのフィラメントの製造に特に好適であり、環境に優しく、生分解
性であるという利点を有する。さらに、コーンスターチは、冷却による縮みが少なく、改
良された製品が実現可能であるため、３Ｄプリント方法での使用に有利であるものとする
ことができる。さらに、材料がＡＢＳ（アクリロニトリル－ブタジエン－スチレン）、ま
たは、特に形状安定性と耐候性とを有する材料である合成ターポリマーであってもよい。
材料の縮みを低減するために、たとえば３Ｄプリント方法のベースならびに／または担体
層および／もしくはベース本体を予熱可能であり、特に８０℃～１１０℃の温度まで予熱
されることを提供することができる。好ましくは、予熱は、印刷イメージ層の適用および
／またはイメージ構造の構成の前に行われる。同様に、材料は、必要であれば、ＰＬＡ（
ポリ乳酸）からのものであるものとすることができ、これにより、材料は、イメージ構造
の生成のため、担体層および／またはベース本体に流体的に適用するために、特に１８０
℃～２３０℃まで加熱される。これにより、ＰＬＡは、高いＵＶ耐性および低い可燃性を
有するという利点を有する。ＥＰＤＭの使用の利点は、これが同様にＵＶ耐性であり、こ
れにより、特に長持ちで可撓性が高いことである。一方で、エラストマーおよび／または
ゴムは、特に高い引張強度を有する。これらの利点は、記載された材料からの多成分生成
物の使用によって組み合わせることができ、さらに最適化される。
【００３４】
　担体層が、硬質の層から、プラスチックから、特にポリエステル、ポリウレタンおよび
／またはＰＥＴ（ポリエチレンテレフタレート）から構成されていてもよい。それに関し
て、ポリエステルの使用による、イメージ構造の適用のための非常に良好な形状安定性が
好ましい。ポリウレタンは非常に高い引張強度を有し、この場合、ＰＥＴは、高温であっ
ても、良好な形状安定性および破壊強度を有する。２５０℃～２６０℃であるＰＥＴの融
点は、３Ｄプリント方法または高温を伴う同様の加工方法にさらに特に好適である。さら
に好ましくは、担体層は、３００℃を超える融点を有するプラスチックで構成することが
できる。これにより、イメージ構造の適用による担体層の損傷を防止することができる。
【００３５】
　担体層は、したがって、弾性層よりも高い硬さを有し、より小さい弾性、ならびにたと



(13) JP 2017-534488 A 2017.11.24

10

20

30

40

50

えば、より高い強度（たとえば圧力、圧縮および／または曲げ強度）を有する。同様に、
担体層がコーティングを含んでいてもよい。この場合、コーティングは、たとえば、担体
層の内側材料よりも高い強度および／または硬さを含んでいてもよい。さらに、担体層は
、少なくとも一方の側に、外側層、たとえば可撓性、弾性および／または接着性の外側層
を含むことができる。同様に、その上にイメージ構造が構成される外側層は、適用される
イメージ構造の簡単な除去（剥離）が可能であるように特に構成することができる。これ
は、力の影響を伴う担体層の構造に起因する接着不良によって可能となる。これにより、
イメージ構造の確実な適用が可能となる。さらに、担体層は、担体層が高い表面エネルギ
ーを有するプラスチックから構成される場合に、印刷イメージ層への接着を構成するのに
特に好適であるものとすることができる。
【００３６】
　好ましくは、本発明の範囲内で、弾性層が、発泡材料、特にポリウレタン、ポリプロピ
レン、ポリエチレン、ポリスチレン、ＰＥＴおよび／またはバイオポリマーから作られて
いてもよい。さらに、弾性層が、ポリマーから、ゴムから、および／または、プラスチッ
クテープとして少なくとも部分的に構成されていてもよい。同様にこの場合、担体層に関
して前述したような利点が生じる。特に、ＰＥＴ、ポリウレタン等のようなプラスチック
の使用によって、プラスチックが高い引張強度および形状安定性を含む場合に弾性層の損
傷を回避することができる。ＰＥＴは、高い融点をさらに含み、この場合、高温による損
傷が回避される。特にたとえばポリウレタンからのエラストマーが、弾性層を構成するた
めに、それらの弾性特性および高い引張強度に起因して好適である。さらに、ポリプロピ
レンは、特に高い剛性、硬さおよび強度を有し、したがって、弾性層のための発泡材料の
製造に特に好適である。同様に、ポリエチレン、ポリスチレンおよびバイオポリマーが、
発泡材料の製造に非常に好適であり、低い吸水、良好な耐温度性および高い靭性をさらに
有する。
【００３７】
　さらに、弾性層は圧縮可能に構成することができ、この場合、これは網版印刷に特に好
適である。弾性のある圧縮可能な層として、ベース本体の弾性層は、いわゆるドットゲイ
ン、および、それによる印刷の関連する品質低下を低減することができるように変形する
。ドットゲインによって、印刷プロセス中の望ましくない効果につながる。これは、印刷
点が弾性的に広がっているためである。ドットゲインの低下のために、たとえば、あるい
は弾性層が担体層よりも低い圧縮率を有することを提供することができ、この場合、必要
であれば、外側の担体層は、弾性層よりも高い、対応する弾性を有する。
【００３８】
　さらに、本発明の範囲内で、弾性層が、片面もしくは両面接着テープとして構成される
か、および／または、片面もしくは両面接着材料を含んでいてもよい。担体層の保持のた
めに、および／または、シェルにおける配置のために、弾性層は好ましくは、接着テープ
として構成されるか、および／または、接着材料を含むことができる。あるいは、弾性層
は、たとえば磁性体および特に強磁性体のようなさらなる保持または締結手段を含むこと
ができる。これにより、磁化による配置が生じることができる。頑丈な接着を達成するた
めに、弾性層は、たとえば主に０．１ｍｍの厚さを含むことができ、弱い接着を可能にす
るために、弾性層は、たとえば主に０．２ｍｍ～１ｍｍの厚さを含むことができる。記載
した接着の仕方（頑丈または弱い）は、印刷プロセス中の圧力ピークの存在を有意に決定
し、印刷品質に影響を与える。接着材料は、たとえば、天然ゴムをベースとして、ポリア
クリル酸をベースとして、ブロックコポリマーをベースとして、および／または、アクリ
ルをベースとして構成することができる。これにより、接着材料は良好で確実な接着を提
供し、この場合、接着材料は、ＰＥＴへの接着に特に好適であり、たとえば取り外し可能
に構成することができる。さらに、接着材料、接着テープおよび／または弾性層が、粘着
性、圧縮性および／または恒久接着性に構成されていてもよい。弾性層の表面は、たとえ
ば、収縮せず、必要であれば、発泡材料を安定させるために、より硬くより安定した層を
含む。



(14) JP 2017-534488 A 2017.11.24

10

20

30

40

50

【００３９】
　本発明の範囲内で、弾性層の配置のために接着層が、および／または、担体層の配置の
ために第２の接着層が設けられることが別の利点であるものとすることができ、この場合
、特に第１の接着層および第２の接着層は両面接着テープとして構成されている。これに
より、たとえば第１の接着層のみ、および／または第２の接着層のみが設けられていても
よい。この場合、接着層は異なる特性を有して構成されていてもよい（たとえば、異なる
厚さおよび／または異なる材料）。さらに、接着層は、弾性層および／または接着テープ
に関連して前述した特徴および詳細を含むことができる。これにより、ベース本体上への
弾性層および／または担体層の確実な固定が可能になるという利点が生じる。
【００４０】
　弾性層が０．１ｍｍ～２ｍｍの厚さ、特に０．５ｍｍ～１ｍｍの厚さを有し、および／
または、担体層が１００μｍ～１０００μｍ、特に主に３００μｍの厚さを有し、および
／または、イメージ構造を有する印刷イメージ層が０．１ｍｍ～１０ｍｍ、特に主に０．
５ｍｍ～１ｍｍの厚さを有していてもよい。同様に、ベース本体が２５０ｍｍ～１５００
ｍｍの範囲を含んでいてもよい。ベース本体の記載された構造によって、印刷プロセスの
ための、特に圧力ピークの低下のための、好ましい特性が達成される。さらに、ベース本
体の記載された実施形態は、印刷プロセス中の回転中に生じる、ベース本体または圧力シ
リンダーの特定の擾乱振動の周波数をフィルタリングすることができ、印刷品質および／
または寿命を改善する。したがって、最適な周波数フィルタリングを達成するために、ベ
ース本体の層の厚さを、たとえば厚さに関して記載される範囲内で、使用される印刷機械
、およびたとえば印刷シリンダーの特性（たとえば範囲）に調整することができる。
【００４１】
　好ましくは、本発明の範囲内で、データ、特にデジタルパラメーターが、ベース本体の
情報デバイスから、通信ユニットによって、本発明による印刷フォーム機械の通信デバイ
スに転送されてもよい。ベース本体の情報デバイスは、特に本発明による印刷機械および
／または印刷フォーム機械と、データとを交換するように働く。したがって、情報デバイ
スの通信ユニットは、特にＲＦＩＤ（無線自動識別）、ＮＦＣ（近距離無線通信）および
／またはＢｌｕｅｔｏｏｔｈ（登録商標）規格に従った非接触データ転送に好適であるも
のとすることができる。さらに、ベース本体は、必要であれば、不揮発性メモリユニット
を備えることができ、この場合、不揮発性メモリユニットは、特に印刷機械におけるベー
ス本体の確かな識別のための識別コードを含む。これにより、たとえば本発明によるベー
ス本体、印刷機械および印刷フォーム機械を確かに識別することができ、たとえば識別コ
ードに応じて、定められた処理方法、分離方法および／または特定の材料のタイプを使用
することができる。さらに、不揮発性メモリユニットが、本発明による印刷フォーム機械
および／または印刷機械によって、データ、特にデジタルパラメーターによって記載され
てもよい。このように、イメージ構造の自動化された製造および印刷プロセスへの統合を
行うことができる。
【００４２】
　さらに、本発明の範囲内で、処理デバイスによって、ベース本体および／または担体層
に弾性層が設けられてもよく、この場合、弾性層はベース本体において担体層を保持する
ために特に好適である。これにより、本発明による処理デバイスを有する印刷フォーム機
械は、イメージ構造を受け入れるためにベース本体を準備することができ、特に同様にイ
メージ構造を生成することができる。したがって、本発明による単一の印刷フォーム機械
を、複数の必要な作業ステップに提供することができる。
【００４３】
　同様に、本発明の主題は、材料の適合によってイメージ構造を生成する処理デバイス、
および、処理デバイスを制御する制御デバイスを用いて、特に凸版印刷方法および／また
は凹版印刷方法、特にフレキソ印刷のための、印刷イメージの仕様に従った印刷イメージ
構造を生成する印刷フォーム機械であり、この場合、処理デバイスは、イメージ構造を印
刷イメージの仕様に従って材料から生成可能であるように構成される。これにより、本発
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明による印刷フォーム機械は、本発明による方法に関して詳細に記載したような同じ利点
を提供する。さらに、印刷フォーム機械は、本発明による方法によって動作されるか、お
よび／または、本発明による方法によって実施されるのに好適であるものとすることがで
きる。
【００４４】
　本発明による印刷フォーム機械は、したがって、たとえば、（後続の印刷イメージの仕
様を有するＣＡＤファイルのような）印刷イメージの仕様に基づいて３次元構造を生成す
る３Ｄプリンターを備える。これにより、特に、印刷プロセスにおいて印刷イメージを印
刷基材に転写するのに好適なイメージ構造が構成される。印刷イメージの仕様は、たとえ
ば本発明による印刷フォーム機械の不揮発性メモリデバイスに保存されるデジタルとして
構成されていてもよい。イメージ構造の生成のために、本発明による印刷フォーム機械は
、特に、付加、除去、および／もしくは、たとえば形成プロセスのような形成加工方法の
ための、ならびに／または、彫刻のための処理デバイスを備える。これにより、本発明に
よる印刷フォーム機械は、迅速かつコスト効率の高い調整、および／または、ベース本体
上への特に直接的なイメージ構造の生成を実施可能であることを特に特徴とする。
【００４５】
　本発明の範囲内で、印刷フォームの仕様、および、特にベース本体上にイメージ構造を
生成するためのデジタルパラメーターを含む、本発明による印刷フォーム機械の不揮発性
メモリデバイスが提供されてもよい。デジタルパラメーターは、たとえば、外部のデータ
処理デバイスによって、不揮発性メモリデバイスに保存することができるか、および／ま
たは、ベース本体から本発明による印刷フォーム機械に特に非接触に転送することができ
る。これにより、ベース本体は、特に不揮発性メモリユニットを備えている。この場合、
同様に、不揮発性メモリユニットは、印刷イメージ、印刷イメージの仕様、ならびに、特
に処理方法および／または本発明による印刷フォーム機械の処理情報を有するデジタルパ
ラメーターについての情報を有するデジタルデータを含む。デジタルデータは、特に本発
明による印刷フォーム機械によるイメージ構造の生成の持続時間にわたって、本発明によ
る印刷フォーム機械へのベース本体の移動に続いて、たとえば不揮発性メモリユニットに
保存したままにすることができる。さらに、本発明による印刷フォーム機械は、転送され
たまたは保存されたデータを使用してイメージ構造の生成を制御および調整することがで
きる。
【００４６】
　好ましくは、本発明による印刷フォーム機械によって、制御デバイスに、データ転送の
ための、特にベース本体および／または印刷機械とのデータ転送のための通信デバイスが
設けられてもよい。これにより、データ転送のために、好ましくは、たとえば印刷機械お
よび／またはベース本体との無線接続を提供することができる。したがって、非接触デー
タ転送が可能であり、この場合、データ、特にデジタルデータは、印刷イメージおよび／
またはデジタルパラメーターについての情報を含む。これにより、通信デバイスが、ＲＦ
ＩＤ、ＮＦＣまたはＢｌｕｅｔｏｏｔｈ（登録商標）のような通信規格に従った非接触デ
ータ転送に好適であってもよい。これにより、安全かつ信頼性の高いデータ転送、たとえ
ば、印刷機械および／もしくはベース本体への送信、ならびに／または、印刷機械および
／もしくはベース本体の受信が可能である。通信デバイスは、データ転送のために、たと
えばベース本体の通信ユニットと通信することができ、この場合、通信ユニットは、たと
えば、非接触エネルギー転送のためのトランスポンダーを備え、通信デバイスは、電磁場
に張力を誘導することによって通信ユニットを動作させるのに好適である。さらに、同様
に、たとえばＨＦ（高周波数）またはＬＦ（低周波数）のようなデータ転送のための無線
接続を提供することができる。これにより、シンプルな自動化を可能にするために、異な
る機械間の安全かつ信頼性の高いデータの転送が可能である。
【００４７】
　さらに、本発明による印刷フォーム機械の好ましい実施形態によると、本発明による印
刷フォーム機械の不揮発性メモリユニットが、ベース本体の明らかな識別のために識別コ
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ードを含んでいてもよい。メモリデバイスはたとえば、ハードディスク、フラッシュメモ
リ、ＳＤメモリ（セキュアデジタルメモリカード）、ＳＳＤメモリ（ソリッドステートド
ライブ）および／またはＥＰＲＯＭ（消去可能でプログラム可能なリードオンリーメモリ
）のようなデータキャリアであるものとすることができる。これにより、識別コード、お
よび／または、デジタルパラメーターのような他のデジタルデータの恒久的な保存が、電
力供給とは独立して可能である。さらに、メモリデバイスは、メモリデバイス内にたとえ
ばＳＴＬフォーマット（サーフェステッセレーション言語）および／または別のＣＲＤフ
ォーマットで提供される印刷イメージを含むことができる。同様に、デジタルデータは少
なくとも部分的に暗号化して保存することができる。これにより、異なるベース本体およ
び印刷機械との通信が可能である。これは、異なるフォーマットおよび暗号化をサポート
することができるためである。
【００４８】
　処理デバイスがエネルギー源、特にレーザー源を備えていてもよい。この場合、加工方
法、特に３Ｄプリント方法および／または彫刻を実施可能である。これにより、たとえば
溶融または焼結のためのより高い温度を発生させることができ、それによって、材料を確
実に適合させることができる。イメージ構造の、可能性としては正確な生成を達成するた
めに、ベース本体または担体層上の、可能性としては小さいエリアにエネルギー源の放射
を集中させるために、光学デバイスを設けることができる。エネルギー源は、たとえば、
熱エネルギーの生成のためのエネルギー源、ＵＶ放射源、ＣＯ２レーザー、ＮＤ：ＹＡＧ
レーザー、または、最高で１ｋＷ（キロワット）、１０ｋＷ、５０ｋＷ、１ＭＷ（メガワ
ット）または２ＭＷの出力を特に達成する別のガスもしくは固体レーザーであるものとす
ることができる。このように、材料を迅速かつ確実に加熱することができ、イメージ構造
を、迅速かつ質的に高いグレードで生成することができる。さらに、少なくともダイオー
ドレーザーが使用されてもよい。この場合、エネルギー源のコストを大幅に低下させるこ
とができる。さらに、異なるエネルギー源、つまり少なくとも２つのエネルギー源が提供
されてもよい。この場合、たとえば、第１の処理デバイスは第１のエネルギー源を備え、
第２の処理デバイスは第２のエネルギー源を備える。これにより、異なる材料が異なる吸
収特性を有し、したがって、エネルギー源が何らかの材料に好適ではないことが有利であ
る。異なるエネルギー源の使用によって、たとえば仕様に従って、および、使用される材
料に従って、イメージ構造の生成のために好適なエネルギー源を選択することができる。
【００４９】
　本発明の範囲内で、材料の前処理のための第１の処理デバイス、ならびに、材料の精密
仕上げおよび／または彫刻のための第２の処理デバイスが設けられてもよい。これにより
、生成されるイメージ構造の質を大幅に高めることができる。これにより、第１の処理デ
バイスは、たとえば、付加加工方法による層の適用のための層適用ユニットを含むことが
でき、第２の処理デバイスは、たとえば、イメージ構造の生成のための処理方法、特に彫
刻または微細加工のための適用ユニットを備えることができる。必要であれば、さらに、
第３の処理デバイスを設けることができ、これは、たとえば、彫刻のための適用ユニット
またはクリーニングのためのクリーニングユニットを備える。
【００５０】
　さらなる態様としては、処理デバイスは、イメージ構造をベース本体上の部分的なエリ
アにおいて生成可能であるように、制御ユニットによって制御可能であるものとすること
ができ、この場合、部分的なエリアは、印刷イメージの仕様に従って評価ユニットによっ
て定めることができる。このように、イメージ構造のみが生成されるため、材料に関する
労力を低減することができ、印刷イメージの仕様に従ってイメージ構造が必要な場合に、
さらなる印刷イメージ生成のための材料が伴う必要がある。印刷イメージ層による通常は
必要な完全なコーティングが、それによって省かれる。
【００５１】
　イメージ構造の付加生成のための第１の処理デバイス、ならびに、イメージ構造の除去
生成および／または彫刻のための第２の処理デバイスが設けられてもよい。これにより、
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制御デバイスは、処理デバイスまたは必要であれば複数の処理デバイスを制御することが
でき、凸版印刷方法および／または凹版印刷方法のイメージ構造が生成可能であるように
する。これにより、本発明による印刷フォーム機械は、複数の用途に好適である。
【００５２】
　本発明の範囲内で、制御ユニットによって、イメージ構造の生成のための材料を選択可
能であり、所定のパラメーターに関して適用可能であってもよい。所定のパラメーターは
、たとえば、不揮発性メモリユニットにデジタルパラメーターとして保存することができ
る。パラメーターに応じて、材料は、たとえば、材料の可撓性、弾性および抵抗ならびに
／または安定性のような材料特性に従って構成することができる。材料の選択は、凸版印
刷または彫刻印刷フォームを生成するべきである場合に、仕様に応じて行うことができ、
この場合、凸版印刷フォームの場合は、材料は特に可撓性であるように選択され、凹版印
刷フォームの場合、材料は特に凸版印刷フォームの場合よりも硬い。
【００５３】
　本発明による印刷フォーム機械は、様々な印刷方法および様々な印刷機械とともに使用
可能である。
【００５４】
　本発明による印刷フォーム機械が、ベース本体および／またはイメージ構造の移動のた
めの搬送デバイスを備えていてもよい。これにより、イメージ構造を生成するための必要
な持続時間をさらに低減するために、さらなる自動化が可能となる。したがって、搬送デ
バイスは、たとえば、材料および／または印刷フォームおよび／またはベース本体を移動
させるために、特に少なくとも搬送ベルト、スタッキングデバイスおよび／または産業ロ
ボットアームを備えることができる。搬送デバイスは、必要であれば、搬送ユニットを備
え、少なくとも搬送ユニットによって、本発明による印刷フォーム機械との適合のために
、ベース本体またはシェルのたとえばベース本体貯蔵部からの導入が可能である。
【００５５】
　本発明の範囲内で、本発明による印刷フォーム機械が、ガイドデバイス、特にリニアガ
イドを備えていてもよく、この場合、特に、処理デバイスはガイドデバイスにおいて移動
可能に組み立てられる。処理デバイスは、ガイドデバイスの搬送チェーンおよび／または
ガイドデバイスのリニアガイドにおいて特にリボルバー状に組み立てることができる。こ
れにより、ガイドデバイスは、処理デバイス（単数または複数）の形状嵌めおよび／また
は圧力嵌めによる保持ができるように特に構成されている。処理デバイスはそれによって
、ベース本体の特定の位置における材料の処理のために確実に位置決めすることができる
。
【００５６】
　本発明の好ましい実施形態によると、少なくとも２つの処理デバイスが設けられてもよ
く、この場合、処理デバイスは特にガイドデバイスによって移動可能である。これにより
、処理デバイスは、互いに独立して移動可能に構成されていてもよい。同様に、ガイドデ
バイスは、たとえば、搬送チェーンとしておよび／またはリニアガイドとして、リボルバ
ー状に構成することができる。この場合、処理デバイスの省スペース配置、ならびに、た
とえば、イメージ構造の生成のためのベース本体および／または担体層および／または印
刷イメージ層に対して、処理デバイスを確実に位置決めすることができる。
【００５７】
　同様に、本発明による方法による適合のためのベース本体、および、特に本発明による
印刷フォーム機械を有する印刷機械が保護される。これにより、本発明による印刷機械お
よびベース本体は、本発明による方法および本発明による印刷フォーム機械に関して詳細
に記載したような同じ利点を有する。したがって、本発明による方法および本発明による
印刷フォーム機械に関して記載される特徴および詳細は、当然ながら、本発明によるベー
ス本体および本発明による印刷機械に関しても生じ、その逆もまた同様である。また、本
開示に従って、本発明の単一の態様に対して、常に相互に関連付けることができる。
【００５８】
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　本発明のさらなる利点、特徴および詳細は、本発明の図面の実施形態に関して詳細に記
載される後続の記載からもたらされる。それにより、特許請求の範囲および明細書におい
て記載される特徴は、それ自体がそれぞれ単独でまたは任意の組み合わせで本発明に必須
であるものとすることができる。
【図面の簡単な説明】
【００５９】
【図１】ベース本体を有する印刷機械の模式図である。
【図２】ベース本体およびイメージ構造の模式図である。
【図３】担体層を有するベース本体のさらなる模式図である。
【図４ａ】ベース本体のさらなる模式図である。
【図４ｂ】ベース本体のさらなる模式図である。
【図４ｃ】ベース本体のさらなる模式図である。
【図５】本発明による印刷フォーム機械の模式図である。
【図６ａ】本発明による印刷フォーム機械のさらなる模式図である。
【図６ｂ】本発明による印刷フォーム機械のさらなる模式図である。
【図６ｃ】本発明による印刷フォーム機械のさらなる模式図である。
【図７】さらなる実施形態による、本発明による印刷フォーム機械の模式図である。
【図８ａ】さらなる実施形態による、本発明による印刷フォーム機械のさらなる模式図で
ある。
【図８ｂ】さらなる実施形態による、本発明による印刷フォーム機械のさらなる模式図で
ある。
【図９ａ】異なる実施形態による、本発明による印刷フォーム機械のガイドデバイスの模
式図である。
【図９ｂ】異なる実施形態による、本発明による印刷フォーム機械のガイドデバイスの模
式図である。
【図９ｃ】異なる実施形態による、本発明による印刷フォーム機械のガイドデバイスの模
式図である。
【図１０ａ】情報デバイスの模式図である。
【図１０ｂ】情報デバイスの模式図である。
【図１１】本発明による印刷フォーム機械の部品の模式図である。
【図１２】本発明による方法の方法ステップを視覚化するための模式図である。
【発明を実施するための形態】
【００６０】
　図１において、印刷機械４０がその断面で模式的に示されている。
【００６１】
　印刷機械４０は、逆圧シリンダー４１、マンドレル４２およびスラスト軸受４３を備え
ている。
【００６２】
　印刷機械４０は、印刷基材４４の印刷に使用される。さらに、シェル１０．１、弾性層
１０．２および担体層１０．３を備えるベース本体１０が示されている。
【００６３】
　ベース本体１０には、印刷イメージ層１２を有する印刷イメージ層１１が適用され、こ
の場合、イメージ構造を有する印刷イメージ層１１は、ベース本体１０とともに、印刷機
械４０の印刷フォームシリンダーを構成する。
【００６４】
　印刷基材４４は、逆圧シリンダー４１と、記載される印刷フォームシリンダーとの間を
進み、接触圧によって、イメージ構造１２を介して印刷イメージが転写される。図示の印
刷機械４０の場合、特に自由度の高い印刷機械、および、特に凸版印刷方法である。しか
し、図面に示されている後述の実施形態は、凹版印刷方法および他の印刷機械にも使用す
ることができる。
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【００６５】
　図２には、印刷フォーム（担体層１０．３、および、イメージ構造１２を有する印刷イ
メージ層１１を含む）が、別個におよび手作業で存在することもでき、ならびに／または
、ベース本体１０のシェル１０．１に自動的に適用されることができることが示されてい
る。
【００６６】
　図３には、さらなる実施形態によるベース本体１０が示されており、ベース本体１０は
、シェル１０．１、弾性層１０．２および担体層１０．３を備える。異なる層は、たとえ
ば接着材料１０．４を介して互いに接続されている。同様に、ベース本体１０がシェル１
０．１および／またはスリーブ１０．１のみを備えていてもよい。この場合、弾性層１０
．２および／または担体層１０．３は、たとえば、本発明による印刷フォーム機械５０に
よって適用される。
【００６７】
　図４ａ～図４ｃには、ベース本体１０のさらなる模式図が断面で示されている。
【００６８】
　ベース本体１０は、図４ａの実施形態によると、弾性層１０．２と、シェル１０．１と
を備えている。この場合、イメージ構造１２の生成によって、イメージ構造１２が弾性層
１０．１に直接的に適用されるか、または、最初に、たとえば本発明による印刷フォーム
機械５０によって、担体層１０．３が弾性層１０．２に適用され、その後、担体層１０．
３上に、イメージ構造１２が印刷イメージ層１０とともに生成されてもよい。
【００６９】
　図４ｂには、１つのシェル１０．１のみを有するベース本体１０のさらなる実施形態が
示されている。図４ｃでは、ベース本体１０は、シェル１０．１および弾性層１０．２お
よび担体層１０．３を備え、これらは、第１の接着層１０．５ａおよび第２の接着層１０
．５ｂによって接続されている。さらに、弾性層１０．２とシェル１０．１との接続、お
よび、担体層１０．３と弾性層１０．２との接続に関して、あるいは接着材料を使用する
ことができる。
【００７０】
　図５は、第１の実施形態による、本発明による印刷フォーム機械５０を示している。そ
れによると、印刷イメージの仕様２０に従ったイメージ構造１２をベース本体１０上に生
成することができ、最初に、ベース本体１０は、たとえば、本発明による印刷フォーム機
械５０において搬送デバイス５５を介して導入される。これにより、ベース本体１０は好
ましくは、受け部５３に取り付けられ、受け部５３は、たとえばマンドレル４２として構
成することができる。同様に、本発明による印刷フォーム機械５０が印刷機械４０内に統
合され、イメージ構造１２の生成のために、ベース本体１０を、本発明による印刷フォー
ム機械５０の印刷機械４０のマンドレル４２上に直接的に適用することができる。この場
合、受け部５３は、印刷機械４０のマンドレル４２と同一である。図示のベース本体は、
ベース本体１０に関して前述した実施形態に従って構成され、たとえば、シェル１０．１
のみ、弾性層１０．２を有するシェル１０．１、または、弾性層１０．２および担体層１
０．３を有するシェル１０．１を備えることができる。同様に、ベース本体１０の別の実
施形態が可能であるか、または、たとえば、ベース本体１０を有しない、本発明による印
刷フォーム機械５０の動作が提供される。後者の場合、たとえば、本発明による印刷フォ
ーム機械５０によって自動的にまたは手動でベース本体１０に適用することができる、イ
メージ構造１２を有する別個の印刷イメージ層１１の生成が生じる。適用プロセスの制御
およびイメージ構造１２の生成のために、本発明による印刷フォーム機械５０の制御デバ
イス５２がさらに提供され、制御デバイス５２は、評価デバイス５２．１、不揮発性メモ
リデバイス５２．２、通信デバイス５２．３および／またはインターフェースデバイス５
２．４を備える。これにより、評価デバイス５２．１は、たとえば、デジタルデータを読
み出し、不揮発性メモリユニット５２．２のデジタルデータを処理し、デジタルデータ（
たとえばデジタルパラメーター）に応じて処理デバイス５１を制御するのに好適である。
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したがって、評価デバイス５２．１は、たとえばマイクロコントローラー、プロセッサー
等として構成されている。デジタルデータは、たとえば、通信デバイス５２．３によって
、本発明による印刷フォーム機械５０に転送され、不揮発性メモリユニット５２．２に保
存されることができる。さらに、クロスセクションデバイス５２．４が提供され、クロス
セクションデバイス５２．４において、外部のデータ処理ユニットからのデジタルデータ
および／または制御コマンドを、本発明による印刷フォーム機械５０に転送することがで
きる。記載されるデータの転送によって、データの読み出しおよび受信が可能である。処
理デバイス５１はエネルギー源５１．１を備え、エネルギー源５１．１は、たとえば、イ
メージ構造１２の生成のための材料１３の加熱用の放射を発するのに好適である。さらに
、処理デバイス５１は、放射の伝導および／または集中のための図示されていない光学デ
バイスを備えることができる。これにより、たとえばＣＯ２レーザーとして構成されてい
るエネルギー源５１．１の使用を伴う光学デバイスは、たとえば鏡を備え、ダイオードレ
ーザー、特にレンズを有する。したがって、放射は、ベース本体１０における所望の位置
に選択的に方向付けることができる。
【００７１】
　図６ａおよび図６ｃにおいて、本発明による印刷フォーム機械５０を用いた、イメージ
構造１２の生成のための異なる適用ステップが示されている。図６ａには、ベース本体１
０が本発明による印刷フォーム機械５０に導入されることが示されており、この場合、図
６ｂでは、材料１３が、印刷イメージ層１１の構成のために、処理デバイス５１を通じて
ベース本体１０に適用される。後続のステップとして、図６ｃにおいて、印刷イメージ層
１１からのイメージ構造１２の生成は、除去方法によって、材料１３が、印刷イメージの
仕様２０に従って印刷イメージ層１１の特定の位置において除去されるという点で生じる
。
【００７２】
　図７には、本発明による印刷フォーム機械５０のさらなる実施形態が示されており、こ
の場合は付加加工方法が使用される。本発明による印刷フォーム機械５０へのベース本体
１０の導入後に、図６ａに示されているもののように、ここでは、印刷イメージ層１１の
完全な適用は生じない。その代わりに、ここでは、イメージ構造１２を有する印刷イメー
ジ層１１の生成のために、印刷イメージの仕様２０に従ったベース本体１０の特定の位置
のみにおいて、材料１３が適用される。さらに、図６ｃにおけるものと同様に、印刷イメ
ージ層１１の完全な適用が生じることが可能であり、この場合、その後、イメージ構造１
２の隆起部の構成のために、さらなる材料１３が適用される。
【００７３】
　さらに、図６ｂ、図６ｃおよび図７において矢印によって示されているように、イメー
ジ構造１２の生成のために材料１３が適用される位置の制御のために、ベース本体１０は
、印刷イメージの仕様２０に従って回転される。あるいは、図８ａおよび図８ｂに示され
ているように、処理デバイス５１がベース本体１０における位置において移動することが
示されており、その位置において、印刷イメージの仕様２０に従って、隆起部が形成され
、材料１３が除去されてもよい。これにより、図８ｂに示されているように、複数の処理
デバイス５１を提供することができる。たとえば、ここでは、第１の処理デバイス５１ａ
、第２の処理デバイス５１ｂおよび第３の処理デバイス５１ｃが示されている。
【００７４】
　第１の処理デバイス５１ａは、たとえば、イメージ構造１２の付加生成のために材料１
３を適用するように働くことができ、第２の処理デバイス５１ｂは、イメージ構造１２の
除去および／または彫刻のために提供することができ、第３の処理デバイス５１ｃは、た
とえば除去および／またはクリーニングプロセスを行うための、クリーニングおよび／ま
たは除去のためのクリーニングユニットを示すことができる。さらに、あるいは、第１の
処理デバイス５１ａが、印刷イメージ層１１、弾性層１０．２および／または担体層１０
．３を適用するように働き、第２の適用ユニット５１ｂが、材料１３の適用および／また
は材料１３の除去によってイメージ構造１２を生成するように働き、第３の処理デバイス
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５１ｃが、除去および／またはクリーニングプロセスを行うように働くことができる。さ
らに、第１の処理デバイス５１ａが層適用ユニット５０．１を備え、第２の処理デバイス
５１ｂが処理ユニット５０．２を備え、および／または、第３の処理デバイス５１ｃがク
リーニングユニット５０．３を備える。さらに、異なる処理デバイスによって、異なる処
理方法を行うことができる。
【００７５】
　図９ａ～図９ｃには、本発明による印刷フォーム機械のガイドデバイス５４の異なる実
施形態が示されている。
【００７６】
　図９ａによると、ガイドデバイス５４はリボルバー状に構成することができ、本発明に
よる印刷フォーム機械５０の異なる部品が、円形に組み立てられ、および／または、ベー
ス本体１０を中心に移動可能であるものとすることができる。これらの、たとえばガイド
デバイス５４における、形状嵌めおよび／または圧力嵌めして配置される部品は、たとえ
ば、層適用ユニット５０．１、処理ユニット５０．２またはクリーニングユニット５０．
３として示されているような処理デバイス５１であるものとすることができる。層適用ユ
ニット５０．１は、たとえば、印刷イメージ層１１の生成のために材料１３を適用するか
、または、イメージ構造１２の生成のために付加加工方法の隆起部を構成するように働く
。たとえば、処理ユニット５０．２は、たとえば、除去加工方法および／もしくは彫刻の
ために材料１３を除去ならびに／または排除するか、または、イメージ構造１２の生成の
ために材料１３を適用するように付加加工方法を行うように働く。クリーニングユニット
５０．３は、特に除去および／またはクリーニングプロセスを行うように働く。あるいは
、図９ｂに示されているように搬送チェーンによる、または、図９ｃに示されているよう
にリニアガイドによる組み立ておよび移動が可能である。
【００７７】
　図１０ａおよび図１０ｂには、ベース本体１０の情報デバイス３０が示されており、情
報デバイス３０は、図１０ｂに示されており、ベース本体１０に統合することができる。
情報デバイス３０は、たとえば、通信ユニット３０．１を備え、通信ユニット３０．１は
特に、対応するトランスポンダーを有するＲＦＩＤユニットとして構成することができる
。これにより、本発明による印刷機械４０および／または印刷フォーム機械５０との通信
が可能であり、印刷フォーム機械５０はこの目的で通信デバイス５２．３をさらに備える
。通信は、たとえば、イメージ構造１２の生成のための製造プロセスの仕様を有するデジ
タルパラメーターのようなデジタルデータのデータ交換のために生じる。デジタルデータ
は、たとえば、印刷イメージの仕様２０および／または材料特性および／または、たとえ
ば、ベース本体１０もしくは印刷機械４０の寸法もしくは公差を含むことができる。デー
タは、受信後に、通信ユニット３０．１を介して情報デバイス３０の不揮発性メモリユニ
ット３０．２に保存され、評価ユニット３０．３によって評価および処理されることがで
きる。
【００７８】
　図１１には、イメージ構造１２を、本発明による印刷フォーム機械５０の処理デバイス
５１によって印刷イメージ層１１において生成することができる方法が模式的に示されて
いる。
【００７９】
　材料１３は、ビーム放出エネルギー源５１．１によって適用および／もしくは融解され
るか、または、材料１３は印刷イメージ層１１から除去される。たとえば、付加加工方法
による材料１３の適用は、イメージ構造１２を有する印刷イメージ層１１が層毎に構成さ
れるように層方向に生じることができる。これは図１１において破線によって示されてい
る。処理デバイス５１の可能な移動方向が２つの矢印によって示されており、この場合、
処理デバイス５１は、ガイドデバイス５４におけるエンジンのような駆動装置によって移
動可能である。
【００８０】
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　図１２には、本発明による方法１００が模式的に視覚化されている。
【００８１】
　第１の方法ステップ１００．１において、ベース本体１０の準備が行われる。第２の方
法ステップ１００．２として、ベース本体１０への材料１３の適用が生じ、この場合、第
３の方法ステップ１００．３において、適用された材料１３は、たとえば、除去および／
または付加加工方法に従って加工される。これにより、イメージ構造１２がベース本体１
０において生成される。
【００８２】
　実施形態の前述の記載は、本発明を専ら実施例の範囲内で記載する。当然ながら、実施
形態の単一の特徴は、技術的に意味がある限り、本発明の範囲を逸脱することなく互いに
自由に組み合わせることができる。
【符号の説明】
【００８３】
１０　ベース本体
１０．１　スリーブ
１０．２　弾性層
１０．３　担体層
１０．４　接着材料
１０．５ａ　第１の接着層
１０．５ｂ　第２の接着層
１１　印刷イメージ層
１２　イメージ構造
１３　材料
２０　印刷イメージの仕様
３０　情報デバイス
３０．１　通信デバイス
３０．２　不揮発性メモリユニット
３０．３　評価ユニット
４０　印刷機械
４１　逆圧シリンダー
４２　マンドレル
４３　スラスト軸受
４４　印刷基材
５０　印刷フォーム機械
５０．１　層適用ユニット
５０．２　処理ユニット
５０．３　クリーニングユニット
５１　処理デバイス
５１ａ　第１の処理デバイス
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