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明 細 書

発明の名称 ：

多層紙、その製造方法、製造装置、印刷装置、印刷方法及び印刷制御装置

技術分野

[0001 ] 本発 明は、複数の素材 を接着 させた複数層か らなる多層紙、その製造又は

印刷 に関 し、例 えば、 レーザ印刷等、印刷で熱処理 を受ける多層紙、その製

造方法、製造装置、印刷装置、印刷方法及び印刷制御装置 に関す る。

背景技術

[0002] P E T (Po l yethy l ene Terephtha l ate) 等の樹脂層やシール層 を備 える多

層紙が実用化 されている。 このような多層紙 には レーザ プ リンタ等、各種の

印刷が行われ る。 レーザ プ リンタ等の印刷では、定着処理で熱処理が施 され

る。

[0003] この ような多層紙 に関 し、密着性 シー ト状又はテー プ状の製品には、金属

粒子又は金属被覆粒子の形態にある非細長セキュ リテ ィシー トと、紙適合性

又はプラスチ ック適合性のバインダとを備 えることが知 られている （特許文

献 1 ) 。

[0004] 紙基材 に熱可塑性樹脂 をラ ミネ一 トしたラ ミネ一 ト紙、又は微細空孔を内

包す る熱可塑性樹脂 フィルムを支持体 に用 いるシ一 卜が知 られている （特許

文献 2 ) 。

[0005] フィルム加工に関 し、プラスチ ックフィルムが針剣 山 ロール と圧縮空気吹

き出 し口との隙間に設置 され、プラスチ ックフィルムに微細孔を連続的に加

ェす ることが知 られている （特許文献 3 ) 。

[0006] 基材 内部が微細な空洞 を有す る多孔構造体 と して形成す ることや、事後的

に成形体 内の被溶解物 を溶解 し、溶解体 内に微細な空洞部 を形成 した多孔構

造体 を得 ることが知 られている （特許文献 4 ) 。

先行技術文献

特許文献



[0007] 特 許 文献 1 ：特表 2 0 0 9 _ 5 1 5 0 6 3 公報

特許 文献 2 ：特 開 2 0 0 1 _ 1 1 3 8 2 2 公報

特許 文献 3 ：特 開 2 0 0 4 _ 3 4 4 9 8 6 公報

特許 文献 4 ：特 開 2 0 0 8 _ 1 0 1 1 5 5 公報

発 明の概要

発 明が解決 しょ うとす る課題

[0008] と ころで、 多層紙 は、異 な る種 類 の材 質が圧着 又 は接着 され た もの で ある

。斯 か る多層紙 に印刷 す る場合 、 多層紙 は外部 か ら熱 （環境温 度 ）や湿度 （

環境 湿度 ） に よるス トレス を受 ける ことにな る。 この よ うなス トレス を受 け

た場合 、 多層紙 の各層 を構 成す る材 質 に生 じる変位 が異 な るため 、各層 の接

合部分 に歪み や亀裂等 を生 じさせ る。 このため 、 印刷 に あ って は、搬 送性 の

低 下 に よる紙 詰 ま り、撓み に よる搬 送不 良や 印刷精 度 の低 下 、定着器 の加熱

に よる しわ 、層 間 に残 留す る水分等 の気化物 質 に よる気化 や残 留空 気の膨 張

に よる膨れ 等 を生 じさせ る。 この よ うに加熱処 理 を受 ける と、 多層紙 が 劣化

し、その結 果 、 印刷 品質 を低 下 させ る。

[0009] そ こで、本 開示の 多層紙 、その製造方法 、製造装置 、 印刷 装置 、 印刷 方法

及 び 印刷 制御 装置 の 目的 は、層 内か ら気化物 質の放 出 を可能 に して 多層紙 の

変形 を防止す る ことに ある。

課題 を解決す るための手段

[001 0] 上 記 目的 を達成す るため 、本 開示の 多層紙 は、少 な くとも第 1 の素材 及 び

第 2 の素材 と、前 記第 1 及 び第 2 の素材 間 を接着す る接着材 とを備 え、前 記

第 1 の素材 又 は前 記第 2 の素材 の少 な くとも何れ か一方 に複 数 の微細 孔 を備

えて いる。

[001 上 記 目的 を達成す るため 、本 開示の 多層紙 の製造方法 は、第 1 の素材 と第

2 の素材 とを接着材 に よ り接合す る工程 と、接合前 又 は接合後 の前 記第 1 の

素材 又 は前 記第 2 の素材 の少 な くとも何れ か一方 に複 数 の微細 孔 を形成す る

工程 とを含 ん で いる。

[001 2] 上 記 目的 を達成す るため 、本 開示の 多層紙 の製造装置 は、第 1 の素材 と第



2 の素材 とを接着材 によ り接合す る接合手段 と、接合前又は接合後の前記第

の素材又は前記第 2 の素材の少な くとも何れか一方に複数の微細孔を形成

す る穿孔手段 とを備 える。

[001 3 ] 上記 目的を達成す るため、本開示の多層紙の印刷装置 は、穿孔部 と、印刷

部 とを備 える。前記穿孔部は、第 1 の素材 と第 2 の素材 とを接着材 によ り接

合 された多層紙の前記第 1 の素材又は前記第 2 の素材の少な くとも何れか一

方に複数の微細孔を形成す る。前記印刷部は、少な くとも前記微細孔を備 え

る前記多層紙 に転写 した着色材 を加熱定着 させ る。

[001 4 ] 上記 目的を達成す るため、本開示の多層紙の印刷方法は、穿孔工程 と、印

刷工程 とを含む。前記穿孔工程 は、第 1 の素材 と第 2 の素材 とを接着材 によ

り接合 された多層紙の前記第 1 の素材又は前記第 2 の素材の少な くとも何れ

か一方に複数の微細孔を形成す る。前記印刷工程 は、少な くとも前記微細孔

を備 える前記多層紙 に転写 した着色材 を加熱定着 させ る。

[001 5 ] 上記 目的を達成す るため、本開示の印刷制御装置 は、上記多層紙の印刷装

置の印刷制御装置であって、表示部 と、制御部 とを備 える。前記制御部は、

前記表示部の表示画面に穿孔す るか否かを表す選択情報及びその選択入力を

受ける入力画面を表示 し、前記選択入力に応 じて前記印刷装置の穿孔部 を制

御す る。

発明の効果

[001 6] 本開示の多層紙、その製造方法、製造装置、印刷装置、印刷方法及び印刷

制御装置 によれ ば、次の何れかの効果が得 られ る。

[001 7] ( 1) 本開示の多層紙 によれ ば、熱処理で多層紙 内に生 じる気化物質を微細

孔よ り放出できるので、気化物質や熱的ス トレスによる変形を防止できる。

[001 8 ] (2) 本開示の多層紙の製造方法又は製造装置 によれ ば、熱処理で生 じる気

化物質を放出す る微細孔を備 えた多層紙 を製造す ることができる。

[001 9] (3) 本開示の多層紙の印刷装置又は印刷方法によれ ば、印刷前の多層紙 に

微細孔を形成 し、多層紙の内部に熱処理で生 じる気化物質を放出できるので

、残留す る気化物質や熱的ス トレス による変形を防止でき、印刷品位 を高め



ることができる。

[0020] (4) 本開示の印刷制御装置 によれ ば、印刷前 に微細孔を形成す るか否かを

選択す ることができ、所望の印刷処理 を容易に行 うことができる。

[0021 ] そ して、本発明の他の 目的、特徴及び利点は、添付図面及び各実施の形態

を参照す ることによ り、一層明確 になるであろう。

図面の簡単な説明

[0022] [ 図 1] 第 1 の実施の形態に係 る多層紙の一例 を示す図である。

[図2 ] 図 1 の I l _ l I線断面図である。

[図3] 多層紙の微細孔か らの気化物質の排出を示す図である。

[図4]他の多層紙 を示す断面図である。

[図5]他の多層紙の微細孔か らの気化物質の排出を示す図である。

[図6] 多層紙の製造方法の一例 を示す図である。

[図7] 素材 シー トの接合工程の一例 を示す図である。

[図8] 多層紙の製造装置及び製造方法の一例 を示す図である。

[図9] 穿孔後の樹脂 シー トを用 いた多層紙の製造方法の一例 を示す図である。

[図 10] 穿孔装置及び穿孔方法の一例 を示す図である。

[図 11] 穿孔装置及び穿孔方法の一例 を示す図である。

[図 12] 穿孔用針の構成及び多層紙の穿孔例 を示す図である。

[図 13]他の穿孔装置及び穿孔方法 を示す図である。

[図 14]他の穿孔装置及び穿孔方法 を示す図である。

[図 15]他の穿孔装置及び穿孔方法 を示す図である。

[図 16]他の穿孔装置及び穿孔方法 を示す図である。

[図 17] 印刷装置の一例 を示す図である。

[図 18] 印刷装置のハー ドウェアの一例 を示す図である。

[図 19]機構制御系統の一例 を示す図である。

[図20] 処理選択部の一例 を示す図である。

[図2 1] 穿孔部の一例 を示す図である。

[図22] 用紙反転部の一例 を示す図である。



[図23] 穿孔機構部の一例及び穿孔処理動作を示す図である。

[図24] 穿孔機構部の一例及び穿孔処理回避動作を示す図である。

[図25] 用紙反転部の一例及び用紙反転動作を示す図である。

[図26] 用紙反転部の一例及び用紙反転動作を示す図である。

[図27] 用紙反転部の一例及び選択処理動作を示す図である。

[図28] 用紙反転部の一例及び穿孔処理動作から印刷動作への移行を示す図で

[図29] 表示部の基本設定画面の一例を示す図である。

[図30] 表示部の機能設定画面の一例を示す図である。

[図3 1] 印刷動作の処理手順のメインルーチンを示すフローチヤ一 トである。

[図32] コンピュータ及び印刷装置の印刷動作の処理手順の一例を示すフロー

チヤ一 トである。

[図33] 穿孔処理の処理手順 （サブルーチン）の一例を示すフローチャー トで

[図34] 他の穿孔処理の処理手順 （サブルーチン）の一例を示すフローチヤ一

トである。

[図35] 他の穿孔処理の処理手順 （サブルーチン）の一例を示すフローチヤ一

トである。

[図36] 第 2 の実施の形態に係る印刷装置の一例を示す図である。

[図37] 印刷装置のハ ー ドウエアの一例を示す図である。

[図38] 印刷動作の処理手順の一例を示すフローチヤ一 トである。

[図39] 比較例による火脹れ発生を示す図である。

[図40] 火脹れ発生状態を示す図である。

[図4 1]微細孔のない多層紙に定着処理で生じた火脹れを示す図である。

発明を実施するための形態
[0023] 〔第 1 の実施の形態〕

[0024] ( 1) 多層紙

[0025] 多層紙の一例について、図 1 、図 2 及び図 3 を参照する。図 1 は多層紙の



—例 、図 2 は図 1 の I l _ l I線断面、図 3 は微細 孔の機能 を示 して いる。

[0026] 多層紙 2 は、本 開示の 多層紙 の一例 で あ って、単一層の用紙 に対 して複 数

の素材層 を張 り合わせ て成 る印刷用紙 （特殊用紙 ）で ある。 この 多層紙 2 は

、図 1 に示す よ うに、表面層 に多数の微細 孔 4 が等間隔で配置 され 、 この微

細 孔 4 は、 レーザ 印刷 の熱転写等 、加熱 によ り層 内か ら気化 した物質 を排 出

す る手段 で ある。 この微細 孔 4 は、任意 に間隔やサ イズ を設定すれ ばよい。

[0027] 多層紙 2 は、図 2 に示す よ うに、第 1 の素材 と して繊維層 6 、接着層 8 、

第 2 の素材 と して樹脂層 1 0 を備 え、繊維層 6 、接着層 8 及 び樹脂層 1 0 の

三層構造 で ある。繊維層 6 は例 えば、木材等の植物か ら得 られ る繊維 シー ト

で形成 され て いる。接着層 8 は接着性物質で形成 され た接着材 で形成 され 、

液状接着剤 の塗布 、噴霧又 は接着 シー トの何れ で もよい。 この接着層 8 は圧

着 によ って形成 され る圧着層 で あ って もよい。樹脂層 1 0 は P E T (Po l yeth

y l ene Terephtha l ate) 等の樹脂 の樹脂 シー トで形成 され て いる。即 ち、 この

多層紙 2 は、繊維層 6 _ 接着層 8 _ 樹脂層 1 0 の 3 層構造 で ある。そ して、

樹脂層 1 0 には既述の微細 孔 4 が形成 され 、 この微細 孔 4 は樹脂層 1 0 を貫

通 し、接着層 8 に到達 して いる。

[0028] この よ うな微細 孔 4 が形成 され た 多層紙 2 では図 3 に示す よ うに、樹脂層

0 を貫通 した微細 孔 4 が接着層 8 及 び多層紙 2 の層 内を外気 に開放 させ て

いる。 このため、加熱 によ り層 内に気化物質 1 2 が生 じた場合 、 この気化物

質 1 2 を微細 孔 4 か ら層外 に排 出 させ る ことがで きる。従 って、気化物質 1

2 が 多層紙 2 の層 内に残留す る ことがな く、接着層 8 か ら樹脂層 1 0 を分離

させ て膨れ上が る等 、多層紙 2 の変形 を防止 で きる。

[0029] 次 に、異 な る層形態の 多層紙 2 につ いて、図 4 及 び図 5 を参照す る。図 4

は多層紙 の他 の例 、図 5 は微細 孔の機能 を示 して いる。図 4 及 び図 5 におい

て、図 1 と同一部分 には同一符号 を付 して いる。

[0030] 多層紙 2 は、上記層構成 （図 2 ) に限定 され な い。図 4 に示す よ うに、既

述の繊維層 6 (図 2 ) に代 え、 P E T 等の樹脂層 1 4 を用 いて もよい。 この

樹脂層 1 4 は既述の樹脂層 1 0 と同様 で ある。 この 多層紙 2 では、樹脂層 1



4 と既述の樹脂層 1 0 との間に接着層 8 を介在 させ、樹脂層 1 4 _ 接着層 8

—樹脂層 1 0 の 3 層構造である。そ して、樹脂層 1 0 、 1 4 の双方には既述

の微細孔 4 が形成 され、 この微細孔 4 は多層紙 2 の表裏面側 にある樹脂層 1

0 、 4 を貫通 し、接着層 8 に到達 している。 この実施の形態では、多層紙

2 の表裏の樹脂 1 0 、 1 4 の同一位置 に微細孔 4 が形成 されているが、各微

細孔 4 は異なる位置 に形成 してもよい。

[0031 ] この よ うに多層紙 2 の表裏面を成す樹脂層 1 0 、 1 4 のそれぞれ に微細孔

4 が形成 された多層紙 2 では図 5 に示す ように、樹脂層 1 0 、 1 4 を貫通 し

た微細孔 4 が接着層 8 及び多層紙 2 の層内を外気に開放 させ ることができる

。 このため、樹脂層 1 0 、 1 4 と接着層 8 との層間に加熱によ り気化物質 1

2 が生 じた場合、各気化物質 1 2 を微細孔 4 か ら層外に排出 させ ることがで

きる。従 って、気化物質 1 2 が多層紙 2 の層内に残留す ることがな く、接着

層 8 か ら樹脂層 1 0 又は樹脂層 1 4 を分離 させて膨れ上がる等、層形態の異

なる多層紙 2 の変形を防止できる。

[0032] (2) 多層紙の製造方法及び製造装置

[0033] 多層紙の製造方法の一例 について、図 6 を参照す る。図 6 は多層紙の製造

方法の一例 を示 している。図 6 において、図 1 及び図 2 と同一部分には同一

符号 を付 してある。

[0034] この多層紙の製造方法は本開示の多層紙の製造方法の一例 であって、繊維

層 6 _ 接着層 8 _ 樹脂層 1 0 か らなる多層紙の製造方法である。 この多層紙

2 では、図 6 の A に示す ように、第 1 の素材 と して繊維 シー ト1 6 が用 い ら

れ る。 この繊維 シー ト1 6 は植物繊維等の繊維で形成 された一様なシー ト例

えば、パル プ紙であ り、既述の繊維層 6 (図 2 ) に対応す る。

[0035] この繊維 シ一 ト1 6 の一面側 には図 6 の B に示す ように、接着材 1 8 が設

置 され、 この接着材 1 8 は液状接着剤の塗布、噴霧又は接着 シー トの何れで

もよい。 この接着材 1 8 の上 に図 6 の C に示す ように、第 2 の素材 と して樹

脂 シー ト2 0 が接着 され る。即ち、接着材 1 8 を挟み込んだ繊維 シー ト1 6

及び樹脂 シ一 ト2 0 を ロー ラに挟み込んで加圧すれ ば、繊維層 6 —接着層 8



—樹脂層 1 0 を三層構造に一体化すること （多層化処理）ができ、微細孔 4

の形成前の多層紙 2 が製造 される。

[0036] 樹脂 シ一 ト2 0 で樹脂層 1 0 を形成 した多層紙 2 の樹脂層 1 0 に対 し、ェ

ツチング処理を施 し、図 6 の D に示すように、樹脂層 1 0 を貫通する複数の

微細孔 4 が形成 される。これによ り、複数の微細孔 4 を備える多層紙 2 (図

2 ) が得 られる。

[0037] 次に、微細孔 4 の形成前の多層化について、図 7 を参照する。図 7 は素材

シー トの接合工程の一例 を示す図である。図 7 において、図 6 と同一部分に

は同一符号を付 してある。

[0038] この多層化処理の前提 として、図 7 の A に示すように、繊維シー ト1 6 、

樹脂シ一 ト2 0 のそれぞれを定形サイズに切断する。この実施の形態では、

定形サイズは長方形状であるが、長方形状以外の形状であってもよい。接着

材 1 8 に接着シー トを用いる場合には同様に定形サイズに切断する。

[0039] 図 7 の B に示すように、繊維シー ト1 6 の表面に接着材 1 8 を設置する。

この場合、接着材 1 8 が液状接着剤であれば塗布又は噴霧、接着シー トであ

れば貼着 し、その上に樹脂シー ト2 0 を設置する。図 7 の C に示すように、

接着材 1 8 を挟み込ませて繊維シ一 ト1 6 及び樹脂シ一 ト2 0 に対 し加圧及

び加熱を行えば、繊維層 6 _ 接着層 8 _ 樹脂層 1 0 の三層か らなる多層紙 2

が形成 される。

[0040] また、他の多層化処理について、図 8 を参照する。図 8 は多層紙の製造装

置の一例 を示 している。この製造装置 2 2 は、図 8 に示すように、繊維シ一

ト1 6 の ロール 2 4 か ら繊維シー ト1 6 を繰 り出 し、その表面に接着材 1 8

を塗布する。同様に、樹脂シー ト2 0 のロール 2 6 か ら繰 り出された樹脂シ

— ト2 0 は、繊維シー ト1 6 にある接着材 1 8 に重ね られ、ローラ 2 8 、 3

0 の間に導かれ、仮圧着 される。ローラ 2 8 、 3 0 は繊維シー ト1 6 及び樹

脂シー ト2 0 の積層処理手段の一例である。これ らローラ 2 8 、 3 0 の間を

通過 した三層を成す繊維シ一 ト1 6 、接着材 1 8 及び樹脂シ一 ト2 0 は加圧

及び加熱機 3 2 に導入 され、加圧及び加熱の各処理が施 される。加圧及び加



熱機 3 2 は、多層化固定手段の一例である。このような積層、加圧及び加熱

の各処理を経て製造された多層紙 2 は、裁断機等により裁断され、定形サイ

ズの多層紙 2 が得 られる。

[0041 ] 多層紙の他の製造方法について、図 9 を参照する。図 9 は多層紙の製造方

法の一例を示 している。図 9 において、図 6 と同一部分には同一符号を付 し

てある。

[0042] この多層紙の製造方法は本開示の多層紙の製造方法の一例であって、多層

化前の樹脂シ一 卜に穿孔処理を施す多層紙の製造方法である。この多層紙 2

では、図 9 の A に示すように、被覆材として樹脂シー ト2 0 が用いられる。

この樹脂シ一 ト2 0 に対 してエッチング処理等の穿孔処理により、図 9 の B

に示すように、複数の微細孔 4 を形成する。

[0043] 基材である繊維シー ト1 6 の一面側には図 9 の C に示すように、接着材 1

8 が設置され、この接着材 1 8 は液状接着剤の塗布、噴霧又は接着シー トの

何れでもよい。この接着材 1 8 の上に図 9 の D に示すように、既に穿孔処理

により複数の微細孔 4 が形成された既述の樹脂シ一 ト2 0 が接着される。即

ち、接着材 1 8 を挟み込んだ繊維シ一 ト1 6 及び樹脂シ一 ト2 0 をローラに

挟み込んで加圧すれば、繊維層 6 —接着層 8 —樹脂層 1 0 を三層構造に一体

化すること （多層化処理）ができ、微細孔 4 が形成された多層紙 2 が製造さ

れる。

[0044] 斯かる製造方法では、多層化処理前に樹脂層 1 0 となる樹脂シ一 ト2 0 に

穿孔処理を施すため、穿孔精度を高 くできる。

[0045] 次に、多層紙 2 の樹脂層 1 0 又は樹脂シ一 ト2 0 の穿孔装置及び穿孔処理

について、図 1 0 、図 1 1 及び図 1 2 を参照する。図 1 0 及び図 1 1 は穿孔

装置及び穿孔処理の一例を示 し、図 1 2 は穿孔用針の配置例を示 している。

[0046] この穿孔装置 3 4 A は、本開示の多層紙の製造装置の一例であって、穿孔

前の多層紙 2 の樹脂層 1 0 (又は樹脂シー ト2 0 ) 等の被穿孔処理部材に穿

孔用針 4 8 により穿孔処理を施す穿孔手段の一例である。

[0047] この穿孔装置 3 4 A には図 1 0 及び図 1 1 に示すように、多層紙 2 の穿孔



処理位置にローラ 3 6 が設置 され、この ローラ 3 6 の上面に多層紙 2 が搬送

ローラ 3 8 、 4 0 によって導かれる。ローラ 3 6 は例 えば、プラテンローラ

であ り、穿孔用針 4 8 が押 しつけられた際に撓みを防止 し、多層紙 2 を水平

に保持する手段である。この ローラ 3 6 に対 し、その前段に搬送 ローラ 3 8

、その後段に搬送 ローラ 4 0 が設置 され、各 ローラ面はローラ 3 6 に一致 し

、搬送路 4 2 が形成 されている。そこで、多層紙 2 は、これ ら搬送 ローラ 3

8 、 4 0 によって搬送 されるとともに、ローラ 3 6 の上面に水平に維持 され

る。

[0048] ローラ 3 6 の上方には穿孔用 ローラ 4 4 が設置 され、この穿孔用 ローラ 4

4 は多層紙 2 の樹脂層 1 0 等の被穿孔部材に穿孔処理を施す穿孔手段の一例

である。この実施の形態では、円柱体の ローラ本体 4 6 の外周囲に複数の穿

孔用針 4 8 が一定の角度 及び間隔 d で放射状に設置 されている。穿孔用針

4 8 は、微細孔 4 を形成するに必要な直径及び長 さを備えた例 えば、金属針

である。

[0049] そ して、各穿孔用針 4 8 はローラ本体 4 6 の ローラ面の幅方向及び周面方

向に配列 されてお り、図 1 2 の A に示すように、幅方向の針列 4 8 A 、 4 8

B とすれば、配列角度は であ り、各穿孔用針 4 8 の間隔は d である。この

場合、針列 4 8 A 側 と針列 4 8 B 側 との穿孔用針 4 8 の間隔 d を所定幅 d /

2 だけず らして設定されている。図 1 2 の A において、O はローラ 3 6 の回

転中心である。

[0050] 斯かる構成では、搬送路 4 2 に穿孔前の多層紙 2 が穿孔用 ローラ 4 4 側に

樹脂層 1 0 を向けて搬送 され、この多層紙 2 が ローラ 3 6 の上面に導かれる

。穿孔用 ローラ 4 4 は、穿孔前の多層紙 2 の搬送に同期 して回転 させ、穿孔

用針 4 8 が樹脂層 1 0 を貫通する。これによ り、図 1 2 の B に示すように、

針列 4 8 A 、 4 8 B の各穿孔用針 4 8 によ り、複数の微細孔 4 を多層紙 2 の

樹脂層 1 0 に連続的に形成することができる。また、多層紙 2 はローラ 3 6

で撓みが防止 され、ローラ 3 6 及び穿孔用 ローラ 4 4 の回転によ り、多層紙

2 の表面に微細孔 4 を効率的且つ迅速に形成することができる。なお、口一



ラ 3 6 は穿孔用針 4 8 を損傷か ら防護す るため、 ゴム等の柔軟な素材 で形成

すれ ばよい。

[0051 ] 他 の穿孔装置及び穿孔処理 について、図 1 3 及 び図 1 4 を参照す る。図 1

3 及 び図 1 4 は穿孔装置及び穿孔処理の他の構成例 を示 している。図 1 3 及

び図 1 4 において、図 1 0 及 び図 1 1 と同一部分 には同一符号 を付 してある

[0052] この穿孔装置 3 4 B は、本開示の多層紙の製造装置の一例 であって、穿孔

前の多層紙 2 の樹脂層 1 0 (又 は樹脂 シー ト2 0 ) 等の被穿孔処理部材 に化

学的に穿孔処理 を施す穿孔手段の一例 である。

[0053] この穿孔装置 3 4 B には図 1 3 及 び図 1 4 に示す よ うに、多層紙 2 の穿孔

処理位置 に ロー ラ 3 6 が設置 され 、 この ロー ラ 3 6 の上面に多層紙 2 が搬送

ロー ラ 3 8 、 4 0 によ って導かれ る。 この ロー ラ 3 6 は表面処理剤 5 1 が噴

霧 され る多層紙 2 の撓み を防止 し、多層紙 2 を水平に維持す る手段である。

この ロー ラ 3 6 に対 し、既述の よ うに、その前段 に搬送 ロー ラ 3 8 、その後

段 に搬送 ロー ラ 4 0 が設置 され 、各 ロー ラ面は ロー ラ 3 6 に一致 し、搬送路

4 2 が形成 され ている。そ こで、多層紙 2 は、 これ ら搬送 ロー ラ 3 8 、 4 0

によ って搬送 され るとともに、 ロー ラ 3 6 の上面に水平に維持 され る。

[0054] ロー ラ 3 6 の上方 には処理剤噴霧部 5 0 が設置 され 、 この処理剤噴霧部 5

0 は多層紙 2 の樹脂層 1 0 等の被穿孔部材 に表面処理剤 5 と して有機溶剤

、例 えば、 リモネ ン酸 を噴霧す る手段の一例 である。処理剤噴霧部 5 0 には

表面処理剤 5 を噴霧す る複数の ノズル孔部 5 7 が形成 され ている。 この ノ

ズル孔部 5 7 の開閉には例 えば、 ピエ ゾ素子 を備 え、その開閉に応 じて表面

処理剤 5 を噴霧す る。搬送 ロー ラ 4 0 には高圧 エア 5 3 を噴出 させ る高圧

エア噴出器 5 2 が設置 され 、 この高圧 エア噴出器 5 2 は、表面処理剤 5 の

噴霧後、多層紙 2 の表面に残留す る表面処理剤 5 を排除す る手段 と して高

圧 エア 5 3 を吹 きつ ける手段である。 5 4 は、 ロー ラ 3 6 及 び搬送 ロー ラ 4

0 の下面側 に設置 された トレ一 （受皿）であって、 この トレ一 5 4 には表面

処理剤 5 が回収 され る。



[0055] 斯かる構成では、搬送路 4 2 に穿孔前の多層紙 2 が処理剤噴霧部 5 0 側に

樹脂層 1 0 を向けて搬送 され、この多層紙 2 が ローラ 3 6 の上面に導かれる

。処理剤噴霧部 5 0 か ら表面処理剤 5 例 えば、 リモネン酸が噴霧 され、穿

孔位置に噴霧 された リモネン酸で樹脂層 1 0 の穿孔位置が溶化する。これを

高速エア噴出器 5 2 か ら吹きつけた高速エア 5 3 によ り吹き飛ばす ことによ

り、複数の微細孔 4 が多層紙 2 の樹脂層 1 0 に連続的に形成 される。高速ェ

ァ噴出器 5 2 には飛散防止用カバー 5 5 が設置 され、この飛散防止用カバー

5 5 によって搬送 ローラ 4 0 の上部が包囲され、樹脂の飛散を防止できる。

多層紙 2 はローラ 3 6 で水平に維持 されるので、表面処理剤 5 の噴霧位置

の精度を高めることができる。

[0056] この実施の形態では、処理剤噴霧部 5 0 で表面処理剤 5 を噴霧 している

力、 表面処理剤 5 を穿孔位置に滴下又は印刷によ り設置 し、穿孔位置に微

細孔 4 を形成する構成 としてもよい。

[0057] 他の穿孔装置及び穿孔処理について、図 1 5 及び図 1 6 を参照する。図 1

5 及び図 1 6 は穿孔装置及び穿孔処理の他の構成例 を示 している。図 1 5 及

び図 1 6 において、図 1 3 、図 1 4 と同一部分には同一符号を付 してある。

[0058] この穿孔装置 3 4 C は、本開示の多層紙の製造装置の一例であって、穿孔

前の多層紙 2 の樹脂層 1 0 (又は樹脂シー ト2 0 ) 等の被穿孔処理部材に レ

一ザ光によ り穿孔処理を施す穿孔手段の一例である。

[0059] この穿孔装置 3 4 C には図 1 5 及び図 1 6 に示すように、多層紙 2 の穿孔

処理位置に レーザ光照射機構 5 6 が設置 され、この レーザ光照射機構 5 6 の

下面側に多層紙 2 が搬送 ローラ 3 8 、 4 0 によって導かれる。 レーザ光照射

機構 5 6 には複数の レーザ光源が設置 され、複数の照射孔部 6 が形成 され

ている。照射孔部 6 は例 えば、 レーザ加工によ り処理 された孔部である。

レーザ光照射機構 5 6 の下面側には、多層紙 2 の搬送路 4 2 が形成 されてい

る。そこで、多層紙 2 は、これ ら搬送 ローラ 3 8 、 4 0 によって搬送 される

とともに、 レーザ光照射機構 5 6 の下面側で水平に維持 される。

[0060] 斯かる構成では、搬送路 4 2 に穿孔前の多層紙 2 が搬送 され、水平に維持



され る。 レーザ光照射機構 5 6 の下面側 に搬送 された多層紙 2 の樹脂層 1 0

には レーザ光照射機構 5 6 か らレーザ ビーム 5 9 が照射 され 、複数の微細孔

4 が多層紙 2 の樹脂層 1 0 に連続 的に形成 され る。

[0061 ] この実施の形態 において、多層紙 2 の樹脂層 1 0 に穿孔処理 を施 している

力、 多層紙 2 に加工 され る前の樹脂 シー ト2 0 (図 9 ) に同様の穿孔処理 を

施 し、多層紙 2 の製造前 に微細孔 4 を形成 して もよい。

[0062] (3) 印刷装置 、印刷方法及び印刷制御装置

[0063] 印刷装置の一例 について、図 1 7 を参照す る。図 1 7 は印刷装置の一例 を

示 している。

[0064] この印刷装置 6 0 は、本開示の印刷装置の一例 であって、図 1 7 に示す よ

うに、本体部 6 2 と、 2 つの下側筐体部 6 4 、 6 6 とを備 え、印刷前の多層

紙 2 の表面に微細孔 4 を穿孔す る機構 を備 えている。本体部 6 2 には、用紙

搬送部 6 8 と、画像転写部 7 0 と、定着部 7 2 と、 コン トロ一 ラ部 7 4 と、

機構制御部 7 6 とが備 え られ ている。下側筐体部 6 4 には、用紙 カセ ッ ト7

8 と、穿孔機構部 8 0 とが備 え られ 、下側筐体部 6 6 には用紙 力セ ッ ト8 2

が設置 され ている。

[0065] 本体部 6 2 は、多層紙 2 の他 、印刷用紙 に印字画像 を転写 し、その印字画

像 を多層紙 2 等 に定着 させた後、排出部 8 4 か ら排出 させ る。 この本体部 6

2 には、下側筐体部 6 4 か らの印刷用紙 を搬送す る用紙搬送部 6 8 、画像転

写部 7 0 、定着部 7 2 か ら排出部 8 4 に至 る用紙搬送路 8 6 が形成 され てい

る。

[0066] 用紙搬送部 6 8 は、下側筐体部 6 4 の穿孔機構部 8 0 か らの多層紙 2 等の

印刷用紙 を受 け取 り、用紙搬送路 8 6 に搬送す る手段の一例 である。 この用

紙搬送部 6 8 には、 ロー ラ 8 8 、 9 0 を備 えている。

[0067] 画像転写部 7 0 は、 コン ピュー タ 9 2 か らコン トロー ラ部 7 4 が受信 した

画像 デー タか ら印刷画像 を生成 させ、多層紙 2 の表面に トナー画像 を転写す

るプロセス部の一例 である。 この画像転写部 7 0 には、画像 デー タか ら静電

潜像 を生成す る ドラム 9 4 と、 この ドラム 9 4 に着色材の一例 である トナー



で生成 された トナー画像 を多層紙 2 に静電転写 させ る転写 ロー ラ 9 6 とを備

える。

[0068] 定着部 7 2 は、多層紙 2 上の トナー画像 を多層紙 2 に定着 させ る定着手段

の一例 であって、例 えば、加熱 ロー ラ 9 8 と、 プ レッシャー ロー ラ 1 0 0 と

を備 えている。加熱 ロー ラ 9 8 は、 トナー画像及び多層紙 2 を加熱す る手段

の一例 であ り、 プ レッシャー ロー ラ 1 0 0 は、加熱状態の トナー画像及び多

層紙 2 を加圧す る手段の一例 である。多層紙 2 の表面には、 トナー画像が加

熱及び加圧の処理 を受 けて定着す る。

[0069] コン トロー ラ部 7 4 は、画像転写部 7 0 、定着部 7 2 等の各種機能部や、

機構制御部 7 6 を制御す る制御部の一例 であって、印刷装置 6 0 の上位装置

であるコン ピュー タ 9 2 と制御情報の授 受や、印刷 デー タを受信す る。 コン

ピュー タ 9 2 は、本開示の印刷制御装置の一例 であって、印刷装置 6 0 と一

体 に構成 され て もよい。

[0070] 機構制御部 7 6 は、 コン トロー ラ部 7 4 によ り制御 され 、穿孔機構部 8 0

による多層紙 2 の片面及び両面への穿孔処理や、 この穿孔機構部 8 0 の 内部

に設置 された用紙反転部 1 0 6 の用紙反転 を制御す る制御手段である。即 ち

、機構制御部 7 6 は、メカニズム コン トロール （メカコン）部の一例 である

[0071 ] 穿 孔機構部 8 0 は、多層紙 2 の樹脂層 1 0 に対す る複数の微細孔 4 の穿孔

、穿孔回避又は用紙反転の各処理 を実行す る処理部の一例 である。 この穿孔

機構部 8 0 には処理選択部 1 0 2 、穿孔部 1 0 4 及 び用紙反転部 1 0 6 が含

まれ る。処理選択部 1 0 2 は、穿孔部 1 0 4 の穿孔処理か、穿孔処理の回避

か を選択 し、搬送経路 を変更す る手段である。穿孔部 1 0 4 は、多層紙 2 の

樹脂層 1 0 に対す る複数の微細孔 4 の穿孔処理 （微細孔の孔開 け処理） を実

行す る手段である。また、用紙反転部 1 0 6 は、多層紙 2 の表裏面側の樹脂

層 1 0 、 1 4 の双方 に微細孔 4 を形成す る場合等 に用 い られ 、多層紙 2 の表

裏 を反転 させ る手段である。

[0072] 用紙 カセ ッ ト7 8 、 8 2 には印刷素材 である多層紙 2 等の印刷用紙が収納



され る。下側筐体部 6 4 には、用紙 カセ ッ ト7 8 にある用紙 1 0 8 を用紙反

転部 1 0 6 側 に引き込む手段 と して第 1 の用紙 引込み部 1 1 0 が設置 され て

いる。また、下側筐体部 6 6 には、用紙 カセ ッ ト8 2 にある用紙 1 1 2 を引

き込み 、既述の用紙 引込み部 1 1 0 に用紙 1 1 2 を渡す第 2 の用紙 引込み部

4 が設置 され ている。用紙 1 0 8 、 1 1 2 は既述の多層紙 2 又 は多層紙

2 以外の印刷用紙 である。

[0073] 次 に、印刷装置 6 0 のハー ドウェアについて、図 1 8 を参照す る。図 1 8

は印刷装置のハー ドウェアの一例 を示 している。図 1 8 において、図 1 7 と

同一部分 には同一符号 を付 してある。

[0074] 印刷装置 6 0 には、画像転写部 7 0 と、 コン トロー ラ部 7 4 と、機構制御

部 7 6 と、操作パネル部 1 1 6 と、駆動モー タ 1 1 8 と、電源部 1 2 0 とカ《

備 え られ ている。 コン トロー ラ部 7 4 は、 C P U (Centra l Process i ng Un i t

) 1 2 2 、 R O M (Read-On I y Memory) 1 2 4 、 A M (Random-Access Me

mory) 1 2 6 、デー タ送受信部 1 2 8 を備 えている。 C P U 1 2 2 は R O M

2 4 にあるプログラム を実行 し、 コン ピュー タ 9 2 か らのデー タ受信制御

、印刷状態 を表すデー タ等の送受信制御 、穿孔制御等 を行 う。 R O M 1 2 4

には プログラム等が格納 され 、 R A M 1 2 6 には制御 デー タ等が格納 され 、

ワー クエ リア と して利用 され る。

[0075] 操作パネル部 1 1 6 は例 えば、 L C D (L i qu i d Crysta l Di sp l ay) 表 示器

で構成 され 、 コン トロー ラ部 7 4 によ って制御 され て制御情報等 を表示す る

表示部 1 3 0 を備 える。

[0076] 画像転写部 7 0 は、 コン トロー ラ部 7 4 によ って制御 され 、既述の ドラム

9 4 (図 1 7 ) の表面に生成 された画像 を多層紙 2 等 に転写す る。 この画像

転写部 7 0 に設置 された画像形成部 1 3 2 は、 ドラム 9 4 上 に画像 デー タに

応 じた静電潜像 を生成 させ る。

[0077] 駆動 モー タ 1 1 8 は、 コン トロー ラ部 7 4 によ って制御 され 、用紙搬送部

6 8 、画像転写部 7 0 及 び定着部 7 2 等 にある ロー ラを駆動す る手段である



[0078] 電源部 1 2 0 はコン トローラ部 7 4 によって制御され、駆動モータ 1 1 8

等の機能部に給電する手段である。

[0079] コンピュータ 9 2 は、印刷制御装置の一例であって、 ドライバ設定画面等

の入力画面を表示する表示部 1 3 4 を備える。このコンピュータ 9 2 は、印

刷装置 6 0 の印刷制御をするプリンタ ドライバプログラム （ソフ トウェア）

を搭載 し、穿孔動作制御、穿孔処理の選択及びその指示を印刷装置 6 0 に行

ラ。

[0080] また、機構制御部 7 6 による制御系統について、図 1 9 を参照すると、機

構制御部 7 6 の制御出力は、穿孔機構部 8 0 の処理選択部 1 0 2 、穿孔部 1

0 4 及び用紙反転部 1 0 6 、用紙搬送部 6 8 、画像転写部 7 0 、定着部 7 2

、用紙引込み部 1 1 0 、 1 1 4 の各機構部に加えられ、各機構部の制御が実

行される。

[0081 ] 穿孔機構部 8 0 では、処理選択部 1 0 2 により穿孔処理を行うか否かが選

択され、穿孔処理が選択された場合に穿孔部 1 0 4 による穿孔処理が実行さ

れ、穿孔処理が非選択の場合に穿孔部 1 0 4 による処理を回避する。用紙反

転部 1 0 6 は、多層紙 2 の一面に穿孔処理を施 した後、その他面に穿孔処理

を施す場合に用紙反転を行う。具体的には、多層紙 2 の一面に穿孔処理を施

した後、その多層紙 2 を反転させて穿孔部 1 0 4 に搬送 し、その他面に穿孔

処理を施す。

[0082] 処理選択部 1 0 2 には、図 2 0 に示すように、多層紙 2 等の用紙搬送を切

り替える第 1 の用紙搬送切替部 1 3 6 とともに、切替駆動部 1 3 8 が備えら

れ、切替駆動部 1 3 8 によって用紙搬送切替部 1 3 6 が操作される。即ち、

用紙搬送切替部 1 3 6 の操作で、穿孔処理の場合、穿孔部 1 0 4 に至る用紙

搬送路 1 4 0 (図 2 3 ) に多層紙 2 を搬送 し、穿孔回避の場合、穿孔回避搬

送路 1 4 2 (図 2 3 ) に多層紙 2 を搬送する。

[0083] 穿孔部 1 0 4 には、図 2 1 の A に示すように、既述の穿孔装置 3 4 A を用

いてもよいし、図 2 1 の B に示すように、既述の穿孔装置 3 4 B を用いても

よいし、また、図 2 1 の C に示すように、既述の穿孔装置 3 4 C を用いても



よい。即ち、既述の穿孔装置 3 4 A (図 1 0 、図 1 1 ) では、穿孔用針 4 8

を備える穿孔用 ローラ 4 4 で複数の微細孔 4 を多層紙 2 の樹脂層 1 0 に形成

する。既述の穿孔装置 3 4 B (図 1 3 、図 1 4 ) では、 リモネン酸等の表面

処理剤 5 の噴霧又は滴下によ り複数の微細孔 4 を多層紙 2 の樹脂層 1 0 に

形成する構成である。また、既述の穿孔装置 3 4 C (図 1 5 、図 1 6 ) では

、複数の レーザ ビーム 5 9 によ り複数の微細孔 4 を多層紙 2 の樹脂層 1 0 に

形成する。

[0084] また、用紙反転部 1 0 6 には、多層紙 2 を反転 させる手段 として、この実

施の形態では、図 2 2 に示すように、第 2 の用紙搬送切替部 1 4 4 及び切替

駆動部 1 4 6 が設置 されるとともに、第 3 の用紙搬送切替部 1 4 8 及び切替

駆動部 1 5 0 が設置 されている。即ち、一面側に穿孔処理が施 された多層紙

2 を第 2 の用紙搬送切替部 1 4 4 で搬送方向を切 り替えた後、第 3 の用紙搬

送切替部 1 4 8 で搬送方向を切 り替える。二回にわたる用紙搬送方向を切 り

替えることによ り、穿孔部 1 0 4 に穿孔処理が施 されていない面部を穿孔部

0 4 に導 く構成である。この用紙反転部 1 0 6 においても、用紙搬送切替

部 1 4 4 は切替駆動部 1 4 6 によ り、また、用紙搬送切替部 1 4 8 は切替駆

動部 1 5 0 によ りそれぞれ駆動 される。

[0085] 次に、穿孔機構部 8 0 について、図 2 3 及び図 2 4 を参照する。図 2 3 は

穿孔機構部及び穿孔処理動作の一例 を示 し、図 2 4 は穿孔処理回避の動作の

—例 を示 している。

[0086] 穿孔部 1 0 4 及び穿孔回避搬送路 1 4 2 の前段には用紙搬送 ローラ 1 5 2

、 5 4 が設置 され、穿孔回避搬送路 1 4 2 には用紙搬送 ローラ 1 5 6 、

5 8 が設置 されている。

[0087] 用紙搬送 ローラ 1 5 2 、 1 5 4 の用紙排出側には、用紙搬送切替部 1 3 6

が設置 されている。この用紙搬送切替部 1 3 6 には、搬送切替えの手段 とし

て三角形状の切替片 1 6 0 が設置 され、この切替片 1 6 0 が上下動可能に設

置 されている。

[0088] この切替片 1 6 0 を図 2 3 に示すように、上方に移動 させ、即ち、用紙搬



送 ロー ラ 1 5 2 側 に接触す る位置 に移動 させ ると、穿孔回避モー ドか ら穿孔

処理モー ドに切 り替 え られ る。切替片 1 6 0 と用紙搬送 ロー ラ 1 5 4 との間

に用紙搬送路 1 4 0 が形成 され 、用紙搬送路 1 4 0 を通過す る多層紙 2 は、

穿孔回避搬送路 1 4 2 への搬送が阻止 され て穿孔部 1 0 4 に導かれ 、穿孔処

理が行われ る。

[0089] また、切替片 1 6 0 を図 2 4 に示す よ うに、下方 に移動 させ、即 ち、用紙

搬送 ロー ラ 1 5 4 側 に接触す る位置 に移動 させ ると、穿孔処理モー ドか ら穿

孔回避モー ドに切 り替 え られ る。用紙搬送 ロー ラ 1 5 2 、 1 5 4 を通過 した

多層紙 2 は、切替片 1 6 0 に当た って穿孔部 1 0 4 への搬送が阻止 され ると

ともに、穿孔回避搬送路 1 4 2 側 に導かれ 、用紙搬送 ロー ラ 1 5 6 、 1 5 8

によ り穿孔回避搬送路 1 4 2 を通過す る。 この場合、多層紙 2 の他 、用紙へ

の穿孔処理が回避 され る。

[0090] 次 に、用紙反転及び再穿孔処理 について、図 2 5 、図 2 6 、図 2 7 及 び図

2 8 を参照す る。図 2 5 及 び図 2 6 は用紙反転部及びその動作 を示 し、図 2

7 は処理選択部及びその動作 を示 し、図 2 8 は他面側の穿孔処理及び用紙搬

送 を示 している。図 2 5 〜図 2 8 において、図 1 7 と同一部分 には同一符号

を付 してある。

[0091 ] 穿 孔部 1 0 4 及 び穿孔回避搬送路 1 4 2 の用紙排出側 には搬送 ロー ラ 1 6

2 、 6 4 が設置 され ている。穿孔回避搬送路 1 4 2 を通過 した多層紙 2 は

、用紙 ガイ ド1 6 5 を通 して搬送 ロー ラ 1 6 2 、 1 6 4 に導かれ る。

[0092] 搬 送 ロー ラ 1 6 2 、 6 4 の用紙排出側 には、第 2 の用紙搬送切替部 1 4

4 が設置 され ている。 この用紙搬送切替部 1 4 4 には、搬送切替 えの手段 と

して三角形状の切替片 1 6 6 が設置 され 、 この切替片 1 6 6 が図中上下動可

能 に設置 され ている。

[0093] 多層紙 2 の一面側穿孔処理の後、用紙反転 を経 て再穿孔処理 を行 う場合 に

は、切替片 1 6 6 は、最初の穿孔処理の位置 を継続 させれ ばよい。 この場合

、切替片 1 6 6 は、図 2 5 に示す よ うに、上方 に移動 させた状態、即 ち、搬

送 ロー ラ 1 6 2 側 に接触す る位置 に移動 させた状態 に置かれ 、再穿孔処理モ



— ドとなる。この再穿孔処理モー ドでは、用紙搬送切替部 1 4 4 を通過 した

多層紙 2 は搬送 ローラ 1 6 8 、 1 7 0 に導かれる。即ち、多層紙 2 は下部に

導かれる。搬送 ローラ 1 6 8 、 1 7 0 の下流側には、搬送 ローラ 1 7 2 、 1

7 4 とともに、第 3 の用紙搬送切替部 1 4 8 が設置 されている。この用紙搬

送切替部 1 4 8 には、搬送切替えの手段 として三角形状の切替片 1 7 6 が設

置 され、この切替片 1 7 6 が図中左右に移動可能に設置 されている。

[0094] 穿孔処理モー ドでは、図 2 5 に示すように、破線で示す用紙搬送路 1 7 8

が構成 され、例 えば、穿孔部 1 0 4 を通過 した多層紙 2 は、搬送 ローラ 1 6

2 、 1 6 4 に導かれ、切替片 1 6 6 によ り搬送 ローラ 1 6 8 、 1 7 0 側に導

かれる。搬送 ローラ 1 6 8 、 1 7 0 で搬送 された多層紙 2 は搬送 ローラ 1 7

2 、 7 4 側に導かれ、搬送 ローラ 1 7 2 、 7 4 の駆動によ り多層紙 2 は

後端部まで搬送 される。即ち、退避位置 （図 2 5 の A 位置）に移動 している

切替片 1 7 6 よ り下流側位置まで多層紙 2 の後端部が到達する。この時点で

、搬送 ローラ 1 7 2 、 7 4 の駆動を停止 し、搬送 された多層紙 2 は、搬送

ローラ 1 7 2 、 1 7 4 に把持 された状態を維持する。

[0095] この状態で切替片 1 7 6 を図 2 6 に示すように、反転位置 （図 2 6 の B 位

置）に移動 し、切替片 1 7 6 と搬送 ローラ 1 7 4 との間に用紙搬送路を確保

する。この B 位置に切替片 1 7 6 を移動 させた後、搬送 ローラ 1 7 2 、 1 7

4 を反転 させると、多層紙 2 は図 2 6 に破線で示すように、用紙搬送路 1 8

0 を経て搬送 ローラ 1 8 2 及び用紙ガイ ド1 8 4 に導かれる。更に、用紙ガ

ィ ド1 8 4 でガイ ドされた多層紙 2 は搬送 ローラ 1 8 6 、 1 8 8 に導かれ、

これ ら搬送 ローラ 1 8 6 、 1 8 8 で搬送 された多層紙 2 は図 2 7 に示すよう

に、既述の用紙搬送 ローラ 1 5 2 、 1 5 4 に導かれる。

[0096] そ して、既述の用紙反転部 1 0 6 で反転 された多層紙 2 は、図 2 8 に示す

ように、穿孔処理モー ドに設定された処理選択部 1 0 2 か ら穿孔部 1 0 4 に

導かれ、穿孔処理が施 される。このように して表裏面に穿孔された多層紙 2

は、穿孔部 1 0 4 か ら搬送 ローラ 1 6 2 、 1 6 4 に到達する。この場合、用

紙搬送切替部 1 4 4 の切替片 1 6 6 は搬送 ローラ 1 6 4 側に移動 し、切替片



6 6 と搬送ローラ 1 6 2 との間に破線で示すように、用紙搬送路を形成し

ている。そこで、多層紙 2 は、搬送ローラ 1 6 2 側から画像転写部 7 0 側に

移送される。

[0097] 次に、コンピュータ 9 2 の表示部 1 3 4 の設定画面について、図 2 9 及び

図 3 0 を参照する。図 2 9 は基本設定画面の一例、図 3 0 は機能設定画面の

—例を示している。

[0098] 基本設定画面 1 9 0 (図 2 9 ) 及び機能設定画面 1 9 2 (図 3 0 ) は、コ

ンピュ一タ 9 2 に格納されているアプリケーションプログラムであるプリン

タ ドライバにより設定される。基本設定画面 1 9 0 には、図 2 9 に示すよう

に、用紙の種類を選択する用紙種類選択部 1 9 4 が設定され、この用紙種類

選択部 1 9 4 には既述の多層紙 2 及び穿孔処理を表す指定項目として、 「特

殊用紙 （孔開けあり）」が設定されている。即ち、用紙種類の選択で、特殊

用紙 （多層紙 2 ) を選択すれば、同時に穿孔処理指示を可能にしており、そ

れ以外の用紙選択では穿孔処理を回避しているが、これは一例である。この

設定について、チェックボックス 1 9 6 にチェックを入れれば、多層紙 2 及

び穿孔処理が指定される。また、O K ポタン 1 9 8 によりその指示を確定し

、キャンセルボタン2 0 0 によりその指示を解除することができる。

[0099] 機能設定画面 1 9 2 では、印刷面に対する指定項目として片面又は両面の

選択項目とともに、穿孔処理の有無の指定項目として、 「孔開け処理なし」

の選択項目が設定されている。チヱックボックス 2 0 2 、2 0 4 へのチェッ

ク入力により片面か両面かを指定でき、チェックボックス 2 0 6 へのチェッ

ク入力の有無により穿孔処理か否かを指定することができる。これらの設定

について、O K ポタン 1 9 8 によりその指示を確定し、キャンセルポタン2

0 0 によりその指示を解除することができる。この実施の形態では、用紙種

類選択部 1 9 4 で設定された特殊用紙の選択で穿孔処理までもする構成とし

ているが、印刷面の項目で穿孔処理が不要な場合を想定し、 「孔開け処理な

し」の設定項目を追加しているが、斯かる構成に限定されない。他の項目で

穿孔処理の指定やその解除を行う構成としてもよい。



[01 00] 次 に、印刷装置 6 0 の印刷動作の処理手順について、図 3 1 を参照す る。

図 3 は印刷動作のメインルーチンの一例 を示 している。

[01 0 1 ] この印刷動作の処理手順は、本開示の印刷方法の一例 であって、コン ビュ

— タ 9 2 及び印刷装置 6 0 によって実行 され るプログラムの一例 である。

[01 02] この処理手順では、図 3 1 に示す ように、印刷動作は、印刷装置 6 0 の電

源の投入によ り開始 され る （ステ ップ S 1 0 1 ) 。 この電源投入後、印刷装

置 6 0 の状態確認 を行 う （ステ ップ S 1 0 2 ) 。 この状態確認では、処理選

択部 1 0 2 及び用紙反転部 1 0 6 の動作確認 を行 う。

[01 03] この動作確認の後、穿孔部 1 0 4 の動作確認 を行 う （ステ ップ S 0 3 )

。穿孔部 1 0 4 には各種の穿孔装置 3 4 A 、 3 4 B 、 3 4 C (図 2 1 ) の何

れ を用 いてもよ く、設置 されている穿孔装置 3 4 A 、 3 4 B 、 3 4 C に応 じ

た動作確認 （図 3 3 、図 3 4 、図 3 5 ) が実行 され る。

[01 04] これ らの動作確認の後、印刷装置 6 0 のイニシャル動作 を実行 し （ステ ツ

プ S 1 0 4 ) 、印刷用紙が多層紙 2 であるかを判定 し （ステ ップ S 0 5 )

、多層紙 2 でなけれ ば （ステ ップ S 1 0 5 の N O ) 、印刷装置 6 0 の印刷動

作 を実行す る （ステ ップ S 1 0 6 ) 。

[01 05] 多層紙 2 であれ ば （ステ ップ S 1 0 5 の Y E S ) 、穿孔処理 （ステ ップ S

0 7 ) を実行す る。 この穿孔処理 を経た多層紙 2 について、両面印刷 を実

行す るかを判定 し （ステ ップ S 1 0 8 ) 、両面印刷でなけれ ば （ステ ップ S

1 0 8 の N O ) 、既述の印刷動作 を実行す る （ステ ップ S 1 0 6 ) 。

[01 06] また、両面印刷であれ ば （ステ ップ S 0 8 の Y E S ) 、用紙反転処理 （

ステ ップ S 0 9 ) の後、穿孔処理 を実行 し （ステ ップ S 1 1 0 ) 、既述の

印刷動作 を実行す る （ステ ップ S 1 0 6 ) 。

[01 07] この処理手順では、印刷用紙が多層紙 2 でなけれ ば、印刷動作 を実行す る

ので、一般の印刷用紙の印刷の迅速化が図 られ る。また、印刷用紙が多層紙

2 であれ ば、一面側の穿孔処理 を先行 させた後、両面印刷 を行 うか否かの判

断を行 い、両面印刷の場合に穿孔処理 を実行す るので、穿孔処理 と印刷動作

との併用が迅速に行 える。



[01 08] 次 に、コン ピュー タ 9 2 及び印刷装置 6 0 の処理手順について、図 3 2 を

参照す る。図 3 2 はコン ピュー タ及び印刷装置の処理手順の一例 を示 してい

る。

[01 09] この処理手順は、本開示の印刷方法の一例 であって、コン ピュー タ 9 2 及

び印刷装置 6 0 によって実行 され るプログラムの一例 である。

[01 0] この処理手順では、図 3 2 に示す ように、印刷動作は、コン ピュー タ 9 2

側の プ リンタ ドライバの通常動作設定を実行 し （ステ ップ S 2 0 1 ) 、印刷

装置 6 0 は通常印刷待機 （ステ ップ S 2 0 2 ) となる。印刷装置 6 0 は、コ

ン ピュー タ 9 2 か ら印刷デー タを受信 し （ステ ップ S 2 0 3 ) 、印刷 を実行

す る （ステ ップ S 2 0 4 ) 。 この印刷動作において、電源が O F F か否かを

判定 し （ステ ップ S 2 0 5 ) 、電源が維持 されれ ば （ステ ップ S 2 0 5 の Y

E S ) 、通常印刷待機 （ステ ップ S 2 0 2 ) に移行 し、待機状態 となる。そ

して、電源が O F F されれ ば （ステ ップ S 2 0 5 の Y E S ) 、 この処理 を終

了す る。

[01 11] 次 に、穿孔部 1 0 4 の動作確認 （図 3 1 のステ ップ S 1 0 3 ) のサ ブルー

チンについて、図 3 3 、図 3 4 及び図 3 5 を参照す る。図 3 3 は穿孔装置 3

4 A の動作確認の処理手順、図 3 4 は穿孔装置 3 4 B の動作確認の処理手順

、図 3 5 は穿孔装置 3 4 C の動作確認の処理手順 を示 している。

[01 2] これ らの処理手順は本開示の印刷方法の一例 であって、コン ピュー タ 9 2

及び印刷装置 6 0 によって実行 され るプログラムの一例 である。

[01 3] 穿孔装置 3 4 A を用 いた穿孔部 1 0 4 の処理手順では、図 3 3 に示す よう

に、穿孔用針 4 8 を備 えた穿孔用 ロー ラ 4 4 (図 1 0 ) の回転動作 を実行す

る （ステ ップ S 1 1 ) 。穿孔用 ロー ラ 4 4 が回転 しているかを判定 し （ステ

ップ S 1 2 ) 、穿孔用 ロー ラ 4 4 が回転 していれ ば （ステ ップ S 1 2 の Y E

S ) 、既述のステ ップ S 1 0 3 (図 3 1 ) に リター ンす る。また、穿孔用 口

— ラ 4 4 が回転 していなけれ ば （ステ ップ S 1 2 の N O ) 、操作パネル部 1

6 の表示部 1 3 0 、 コン ピュー タ 9 2 の表示部 1 3 4 にエラ一表示を行 い

(ステ ップ S 1 3 ) 、メンテナ ンスを促 し、ステ ップ S に戻 る。



[01 4] 穿孔装置 3 4 B を用 いた穿孔部 1 0 4 の処理手順では、図 3 4 に示す よう

に、溶剤等の表面処理剤 5 1 が処理剤噴霧部 5 0 にあるか否かを判定 し （ス

テ ツプ S 2 1 ) 、表面処理剤 5 がなけれ ば （ステ ップ S 2 1 の N O ) 、操

作パネル部 1 1 6 の表示部 1 3 0 、 コン ピュー タ 9 2 の表示部 1 3 4 にエラ

一表示を行 い （ステ ップ S 2 2 ) 、溶剤等の表面処理剤 5 1 の補填 を促す。

[01 5] 表面処理剤 5 が あれ ば （ステ ップ S 2 1 の Y E S ) 、処理剤噴霧部 5 0

を稼働 し （ステ ップ S 2 3 ) 、処理剤噴霧部 5 0 に 目詰ま り等、正常な動作

が可能かを判定 し （ステ ップ S 2 4 ) 、正常動作が行 えない場合には （ステ

ップ S 2 4 の N O ) 、操作パネル部 1 1 6 の表示部 1 3 0 、 コン ピュー タ 9

2 の表示部 1 3 4 にエラ一表示を行 い （ステ ップ S 2 5 ) 、メンテナ ンスを

促す。

[01 6] 処理剤噴霧部 5 0 の動作が正常であれ ば （ステ ップ S 2 4 の Y E S ) 、高

圧エア噴出器 5 2 を稼働す る （ステ ップ S 2 6 ) 。高圧エア噴出器 5 2 が 目

詰ま り等、正常な動作が可能かを判定す る （ステ ップ S 2 7 ) 。高圧エア噴

出器 5 2 の正常動作が行 えない場合には （ステ ップ S 2 7 の N O ) 、操作パ

ネル部 1 1 6 の表示部 1 3 0 、 コン ピュー タ 9 2 の表示部 1 3 4 にエラ一表

示を行 い （ステ ップ S 2 8 ) 、メンテナ ンスを促 し、ステ ップ S 2 7 に戻 る

[01 7] 高圧 エア噴出器 5 2 の動作が正常即ち、高圧エアが正常に噴出 されていれ

ば （ステ ップ S 2 7 の Y E S ) 、既述のステ ップ S 1 0 3 (図 3 1 ) に リタ

— ンす る。

[01 8] また、穿孔装置 3 4 C を用 いた穿孔部 1 0 4 の処理手順では、図 3 5 に示

す ように、 レーザ光照射機構 5 6 を稼働す る （ステ ップ S 3 1 ) 。 レーザ光

照射機構 5 6 か らレーザ ビーム （レーザ光）が正常に出ているかを判定す る

(ステ ップ S 3 2 ) 。 レーザ光照射機構 5 6 か らレーザ ビームが正常に出て

いれ ば （ステ ップ S 3 2 の Y E S ) 、既述のステ ップ S 1 0 3 (図 3 1 ) に

リター ンす る。また、 レーザ ビームが正常に出ていなけれ ば （ステ ップ S 3

2 の N O ) 、操作パネル部 1 1 6 の表示部 1 3 0 、 コン ピュー タ 9 2 の表示



部 1 3 4 にエラ一表示を行 い （ステ ップ S 3 3 ) 、メンテナ ンスを促す とと

もに、ステ ップ S 3 に戻 る。

[01 9] 〔第 2 の実施の形態〕

[01 20] 第 2 の実施の形態について、図 3 6 及び図 3 7 を参照す る。図 3 6 は第 2

の実施の形態に係 る印刷装置の一例 、図 3 7 は印刷装置のハー ドウエアの一

例 を示 している。図 3 6 及び図 3 7 において、図 1 7 、図 1 8 と同一部分に

は同一符号 を付 してある。

[01 2 1 ] 第 1 の実施の形態の印刷装置 6 0 では、穿孔機構部 8 0 を下側筐体部 6 4

に内蔵 し、下側筐体部 6 4 とともに着脱す る構成である。 これ に対 し、第 2

の実施の形態の印刷装置 6 0 (図 3 6 ) では、穿孔機構部 8 0 の機能 をュニ

ッ ト化 した穿孔機構ュニ ッ ト8 0 0 が備 え られ、 この穿孔機構ュニ ッ ト8 0

0 が印刷装置 6 0 の本体部 6 2 に着脱可能に構成 されている。

[01 22] この穿孔機構ュニ ッ ト8 0 0 が着脱可能にされた印刷装置 6 0 では、用紙

カセ ッ ト7 8 が下側筐体部 6 4 に設置 されている。 この用紙 力セ ッ ト7 8 か

ら穿孔機構ュニ ッ ト8 0 0 又は本体部 6 2 に多層紙 2 を導 くため、搬送 口一

ラ 2 0 8 が設置 されている。 この搬送 ロー ラ 2 0 8 には第 4 の用紙搬送切替

部 2 0 が設置 され、 この用紙搬送切替部 2 0 には既述のように切替片 2

2 が設置 され、第 1 の実施の形態 と同様 に、 この切替片 2 2 を切替駆動

部によって操作す るように構成 されている。

[01 23] 穿孔機構ュニ ッ ト8 0 0 は、既述の穿孔機構部 8 0 と同様の機構構成 を備

えるとともに、穿孔処理 を完 了 した多層紙 2 を印刷装置 6 0 の本体部 6 2 側

に戻すための手段 と して、搬送 ロー ラ 2 4 、用紙 ガイ ド2 6 とともに、

搬送 ロー ラ 2 1 8 、 2 2 0 を設置 している。

[01 24] 穿孔機構ュニ ッ ト8 0 0 で処理 を終 えた多層紙 2 は、本体部 6 2 側 にある

搬送 ロー ラ 2 2 2 、 2 2 4 に受 け渡 され、既述の用紙搬送部 6 8 の搬送 口一

ラ 9 0 に引き渡 され る。 この実施の形態では、既述の搬送 ロー ラ 8 8 (図 1

7 ) に代 え、搬送 ロー ラ 2 2 2 、 2 2 4 が設置 されている。 この搬送 ロー ラ

2 2 2 、 2 2 4 には、第 5 の用紙搬送切替部 2 2 6 が設置 され、 この用紙搬



送切替部 2 2 6 には既述のように切替片 2 2 8 が設置 され、第 1 の実施の形

態 と同様 に、 この切替片 2 2 8 を切替駆動部によって操作す るように構成 さ

れている。

[01 25] そ して、 この実施の形態の印刷装置 6 0 では、着脱可能な穿孔機構ュニ ッ

ト8 0 0 の着脱 を検出す る手段 と して、穿孔機構ュニ ッ トセ ンサ 2 3 0 が設

置 されている。 この穿孔機構ュニ ッ トセ ンサ 2 3 0 の検出信号 は図 3 7 に示

す ように、機構制御部 7 6 か らコン トロー ラ部 7 4 に伝達 され る。その結果

、コン トロー ラ部 7 4 による穿孔機構ユニ ッ ト8 0 0 の検出に基づき、既述

の穿孔処理及び印刷動作が実行 され る。

[01 26] 斯か る構成では、用紙 カセ ッ ト7 8 又は用紙 カセ ッ ト8 2 にある多層紙 2

は、本体部 6 2 側 にある下側筐体部 6 4 か ら穿孔機構ュニ ッ ト8 0 0 に導か

れ、一面又は他面に穿孔処理 を施 し、微細孔 4 が形成 された多層紙 2 が本体

部 6 2 側 に戻 され る。 この多層紙 2 は、画像転写部 7 0 で画像転写処理が実

行 され、定着部 7 2 によって定着処理 を受ける。 このように着脱可能に設置

された穿孔機構ユニ ッ ト8 0 0 を用 いても、第 1 の実施の形態 と同様 に、多

層紙 2 に穿孔処理 を施 し、印刷 を行 うことができる。

[01 27] この場合、コン ピュー タ 9 2 では既述の コン ピュー タ 9 2 (図 1 8 ) の機

能に加 え、穿孔機構ュニ ッ トセ ンサ 2 3 0 の検出情報 をコン トロー ラ部 7 4

か ら受け、穿孔機構ユニ ッ ト8 0 0 が設置 されているか否かを確認 し、認識

す る機能 を備 える。

[01 28] その他の構成及び動作については、第 1 の実施の形態の印刷装置 6 0 と同

様であるので、同一符号 を付 し、その説明を省略す る。

[01 29] この第 2 の実施の形態の印刷装置 6 0 の印刷動作について、図 3 8 を参照

す る。図 3 8 は印刷動作の処理手順の一例 を示 している。

[01 30] この処理手順は、本開示の印刷方法の一例 であって、コン ピュー タ 9 2 及

び印刷装置 6 0 によって実行 され るプログラムの一例 である。

[01 3 1 ] この処理手順では、図 3 8 に示す ように、印刷動作は、印刷装置 6 0 の電

源の投入によ り開始 され る （ステ ップ S 3 0 1 ) 。 この電源投入後、穿孔機



構ユニ ッ ト8 0 0 が装着 されているかを確認 し （ステ ップ S 3 0 2 ) 、穿孔

機構ユニ ッ ト8 0 0 が装着 されていれ ば （ステ ップ S 3 0 2 の Y E S ) 、 プ

リンタ ドライバの穿孔動作設定の可否の確認 を行 う （ステ ップ S 3 0 3 ) 。

この確認は、既述の設定画面 1 9 0 (図 2 9 ) で行 えばよい。

[01 32] この プ リンタ ドライバ設定の後、印刷装置 6 0 の状態確認 （ィニシャライ

ズ）を行 う （ステ ップ S 3 0 4 ) 。 この状態確認では、処理選択部 1 0 2 及

び用紙反転部 1 0 6 の動作確認 を行 う。 この動作確認の後、穿孔部 1 0 4 の

動作確認 を行 う （ステ ップ S 3 0 5 ) 。穿孔部 1 0 4 には各種の穿孔装置 3

4 A 、 3 4 B 、 3 4 C (図 2 1 ) の何れ を用 いてもよ く、設置 されている穿

孔装置 3 4 A 、 3 4 B 、 3 4 C に応 じた動作確認 （図 3 3 、図 3 4 、図 3 5

) が実行 され る。

[01 33] これ らの動作確認の後、印刷装置 6 0 のイニシャル動作 を実行 し （ステ ツ

プ S 3 0 6 ) 、通常印刷待機 （ステ ップ S 3 0 7 ) とな り、コン ピュー タ 9

2 か ら印刷デー タを受信す る （ステ ップ S 3 0 8 ) 。

[01 34] この印刷デー タの受信後、印刷用紙が多層紙 2 であるかを判定 し （ステ ツ

プ S 3 0 9 ) 、多層紙 2 でなけれ ば （ステ ップ S 3 0 9 の N O ) 、印刷装置

6 0 の印刷動作 を実行す る （ステ ップ S 3 0 ) 。

[01 35] 多層紙 2 であれ ば （ステ ップ S 3 0 9 の Y E S ) 、穿孔処理 （ステ ップ S

3 ) を実行す る。 この穿孔処理 を経た多層紙 2 について、両面印刷 を実

行す るかを判定 し （ステ ップ S 3 2 ) 、両面印刷でなけれ ば （ステ ップ S

3 1 2 の N O ) 、既述の印刷動作 を実行す る （ステ ップ S 3 1 0 ) 。

[01 36] また、両面印刷であれ ば （ステ ップ S 3 2 の Y E S ) 、用紙反転処理 （

ステ ップ S 3 3 ) の後、穿孔処理 を実行 し （ステ ップ S 3 4 ) 、既述の

印刷動作 を実行す る （ステ ップ S 3 1 0 ) 。 この印刷動作の終 了後、電源が

O F F か否かを確認 し （ステ ップ S 3 1 5 ) 、電源 O F F であれ ば （ステ ツ

プ S 3 1 5 の Y E S ) 、全ての動作 を終 了す る。また、電源 O F F でなけれ

ば （ステ ップ S 3 1 5 の N O ) 、ステ ップ S 3 0 7 に戻 り、既述の処理 を実

行す る。



[01 37] また、穿孔機構ュニ ッ ト8 0 0 が装着 されていなけれ ば （ステ ップ S 3 0

2 の N O ) 、 コン ピュー タ 9 2 側の プ リンタ ドライバの通常動作設定を実行

し （ステ ップ S 3 6 ) 、印刷装置 6 0 は通常印刷待機 （ステ ップ S 3 7

) となる。印刷装置 6 0 は、コン ピュー タ 9 2 か ら印刷デー タを受信 し （ス

テ ツプ S 3 8 ) 、印刷 を実行す る （ステ ップ S 3 9 ) 。 この印刷動作に

おいて、電源が O F F か否かを判定 し （ステ ップ S 3 2 0 ) 、電源が維持 さ

れれ ば （ステ ップ S 3 2 0 の N O ) 、通常印刷待機 （ステ ップ S 3 1 7 ) に

移行 し、待機状態 となる。そ して、電源が O F F されれ ば （ステ ップ S 3 2

0 の Y E S ) 、 この処理 を終 了す る。

[01 38] この処理手順においても、印刷用紙が多層紙 2 でなけれ ば、印刷動作 を実

行す るので、第 1 の実施の形態 と同様 に、一般の印刷用紙の印刷の迅速化が

図 られ る。また、印刷用紙が多層紙 2 であれ ば、一面側の穿孔処理 を先行 さ

せた後、両面印刷 を行 うか否かの判断を行 い、両面印刷の場合に穿孔処理 を

実行す るので、穿孔処理 と印刷動作 との併用が迅速に行 える。

[01 39] 〔上記実施の形態の特徴事項及び他の実施の形態〕

[01 40] ( 1) 2 種類以上の異なる材質を圧着 も しくは接着 した特殊用紙である多層

紙 2 の表面層に複数の微細孔 4 を設 けたので、外部か らのス トレス （加熱や

吸湿）を吸収 し、各々の材質の特性によ り歪み等の形状変異、亀裂や破損等

の障害発生を防止できる。

[01 4 1 ] (2) この印刷装置 6 0 では、穿孔部 1 0 4 を備 え、印刷前 に多層紙 2 に複

数の微細孔 4 を形成できる。

[01 42] (3) 多層紙 2 の一面又は表裏面の表面層に形成 した微細孔 4 では、多層紙

2 の層間にある水分や空気や気化物質を排出できるとともに、多層紙 2 の層

間に気化物質が残留 していても、それ による変化量 を分散 させ、多層紙 2 の

変化 を抑制できる。

[01 43] (4) 2 種類以上の異な った材質 （繊維や樹脂）を圧着 も しくは接着 した積

層構造 を持 った多層紙 2 では、気化物質が排出 されない場合、気化物質の膨

張やその膨張が用紙 を破損す る場合がある。斯かる場合、多層紙 2 の層内に



ある気化物質を微細孔 4 か ら排出でき、気化物質の膨張による用紙破損 を防

止できる。

[01 44] (5) 微細孔 4 は積層構造 を持 った多層紙 2 の片面又は両面に形成 している

ので、気化物質の効率的な排気が可能である。上記実施の形態では、表裏面

に樹脂層 1 0 、 1 4 を持つ多層紙 2 の場合、樹脂層 1 0 、 1 4 の双方に微細

孔 4 を形成 しているが これ に限定 されない。表裏面に樹脂層 1 0 、 1 4 を持

つ多層紙 2 の場合、樹脂層 1 0 、 1 4 の いずれか一方に微細孔 4 を形成す る

構成であってもよい。

[01 45] (6) 上記実施の形態では、微細孔 4 が樹脂層 1 0 、 1 4 の いずれか一方又

は双方に形成 しているが、接着層 8 又は接着材 1 8 に貫通 させてもよい。接

着層 8 又は接着材 1 8 に微細孔 4 を貫通 させれ ば、接着層 8 又は接着材 1 8

を外気に通 じさせ ることができ、接着層 8 又は接着材 1 8 か ら気化物質 1 2

の放出や、多層紙 2 の熱的ス トレスの軽減 に寄与す る。

[01 46] (7) 樹脂等の高 い硬度 を持つ材質では、微細孔 4 を設 けているので、外部

か らの加熱等のス トレス や、応力 （面にかかる力）を分散でき、変形を抑制

できる。応力が小 さい繊維層 と樹脂層 との変位差が小 さくな り、多層紙 2 の

変形を抑制できる。

[01 47] (8) 上記実施の形態では、樹脂層 1 0 にポ リェチ レンテ レフタ レー トを例

示 したが、ポ リブチ レンテ レフタ レ一 ト等の樹脂で構成 してもよい。

[01 48] (9) 上記実施の形態の接着層 8 には、エーテル系セル ロー ス 接着剤、ェチ

レン 一酢酸 ビニル樹脂接着剤、塩化 ビニル樹脂溶剤系接着剤、ポ リア ミ ド樹

脂系接着剤、メラ ミン樹脂系接着剤、ポ リイ ミ ド系接着剤等の接着材 を用 い

れ ばよい。

[01 49] ( 10) 上記実施の形態では、基材 と して繊維 シ一 ト1 6 を用 いたが、繊維

シー ト1 6 には例 えば、上質紙や コー ト紙 を用 いてもよい。また、基材 には

、アク リル、ポ リエステル、ポ リエチ レン等の樹脂 シー トを用 いてもよい。

[01 50] 〔比較例〕

[01 5 1 ] 比較例 について、図 3 9 、図 4 0 及び図 4 1 を参照す る。図 3 9 は定着処



理 を示 し、図 4 0 は火脹れの発生を示 し、図 4 1 は実際の火脹れ状態 を示 し

ている。

[01 52] この比較例 は微細孔 4 が形成 されていない多層紙 3 0 2 に レーザ印刷及び

定着処理 を施 した場合 を示 し、多層紙 3 0 2 は既述の多層紙 2 (図 1 及び図

2 ) において、微細孔 4 が形成 されていない層構成である。

[01 53] この ような多層紙 3 0 2 の樹脂層 3 0 4 側 に図 3 9 の A に示す ように、定

着器 3 0 8 の加熱 ロー ラ 3 0 を当て、図 3 9 の B に示す ように、多層紙 3

0 2 の背面側の基材部 3 0 6 側か ら加圧 ロール 3 2 で加圧す る。そ して、

矢印 C に示す方向に樹脂層 3 0 4 が基材部 3 0 6 か ら部分的に剥離 して膨れ

上がる火脹れ部 3 4 が発生す る。

[01 54] 多層紙 3 0 2 は、図 4 0 に示す ように、 P E T 等の樹脂層 3 0 4 と、繊維

材料で形成 された基材部 3 0 6 とを接着層 3 0 5 を介 して接着 （圧着） され

ている。火脹れ部 3 4 は、樹脂層 3 0 4 と基材部 3 0 6 との間の接着層 3

0 5 に含まれ る空気等の気化物質 3 6 が定着器 3 0 8 による加熱処理 を受

け、樹脂層 3 0 4 が膨張 し、部分的に樹脂層 3 0 4 を破裂 させ剥離す る現象

である。

[01 55] 実際の印刷では、図 4 1 に示す ように、横幅 1 8 0 m m ] の多層紙 3 0

2 を印刷 し、定着処理 を施 した場合、最大 3 0 m m ] 幅程度の火脹れ部 3

4 が発生 した。 これ に対 し、上記実施の形態に示 したように、微細孔 4 を

形成 した多層紙 2 (図 1 ) では、 このような火脹れ部 3 1 4 の発生はな く、

印刷品位が高め られ ることが確認 された。

[01 56] 以上説明 したように、多層紙、その製造方法、製造装置、印刷装置、印刷

方法及び印刷制御装置の最 も好ま しい実施の形態等について説明 したが、本

発明は、上記記載に限定 され るものではな く、特許請求の範囲に記載 され、

又は発明を実施す るための形態に開示 された発明の要 旨に基づき、当業者 に

おいて様 々な変形や変更が可能であることは勿論であ り、斯かる変形や変更

力、 本発明の範囲に含まれ ることは言 うまでもない。

産業上の利用の可能性



[01 57] 本発 明は、多層紙、その製造方法、製造装置、印刷装置、印刷方法及び印

刷制御装置 に適用でき、熱処理で生 じる気化物質を微細孔よ り放出でき、気

化物質や熱的ス トレスによる変形を防止でき、印刷品位の向上に寄与す る。

符号の説明

[01 58] 2 多層紙

4 微細孔

6 繊維層

8 接着層

0 樹脂層

2 気化物質

4 樹脂層

6 繊維 シ一 ト

8 接着材

2 0 樹脂 シ一 ト

2 2 製造装置

3 4 A 、 3 4 B 、 3 4 C 穿孔装置

4 4 穿孔用 ロー ラ

4 8 穿孔用針

4 8 A 、 4 8 B 針列

5 0 処理剤噴霧部

5 表面処理剤

5 2 高圧エア噴出器

5 3 高圧エア

5 6 レーザ光照射機構

6 0 印刷装置

6 2 本体部

6 4 6 6 下側筐体部

7 2 定着部



コン トロ一 ラ部

機構制御部

穿孔機構部

コン ピュー タ

加熱 ロー ラ

プ レッシャー ロー ラ

処理選択部

穿孔部

用紙反転部

操作パネル部

、 1 3 4 表示部

第 1 の用紙搬送切替部

穿孔回避搬送路

第 2 の用紙搬送切替部

第 3 の用紙搬送切替部

切替駆動部

、 1 7 6 切替片

基本設定画面



請求の範囲

少な くとも第 1 の素材及び第 2 の素材 と、

前記第 1 の素材 と前記第 2 の素材 とを接着す る接着材 と、

を備 え、前記第 1 の素材又は前記第 2 の素材の少な くとも何れか一方

に複数の微細孔を備 え、前記第 1 の素材又は前記第 2 の素材 と前記接

着材 との層間を前記微細孔によ り外気に通 じさせた ことを特徴 とす る

多層紙。

前記第 1 の素材が前記多層紙の繊維層、前記第 2 の素材が前記多層

紙の樹脂層 を構成す ることを特徴 とす る請求項 1 に記載の多層紙。

第 1 の素材 と第 2 の素材 とを接着材 によ り接合す る工程 と、

接合前又は接合後の前記第 1 の素材又は前記第 2 の素材の少な くと

も何れか一方に複数の微細孔を形成す る工程 と、

を含む ことを特徴 とす る多層紙の製造方法。

前記第 1 の素材 と前記第 2 の素材 とを接着材 によ り接合す る工程 に

おいて、前記接着材 を挟み込んだ前記第 1 の素材 と前記第 2 の素材 を

加圧 し、加熱す ることを特徴 とす る請求項 3 に記載の多層紙の製造方

法。

前記微細孔の形成工程 は、前記第 1 の素材又は第 2 の素材の穿孔箇

所を針で貫 く処理、前記穿孔箇所に溶剤の滴下による処理又は レーザ

照射による処理の何れかであることを特徴 とす る請求項 3 に記載の多

層紙の製造方法。

第 1 の素材 と第 2 の素材 とを接着材 によ り接合す る接合手段 と、

接合前又は接合後の前記第 1 の素材又は前記第 2 の素材の少な くと

も何れか一方に複数の微細孔を形成す る穿孔手段 と、

を備 えることを特徴 とす る多層紙の製造装置。

第 1 の素材 と第 2 の素材 とを接着材 によ り接合 された多層紙の前記

第 1 の素材又は前記第 2 の素材の少な くとも何れか一方に複数の微細

孔を形成す る穿孔部 と、



少な くとも前記微細孔を備 える前記多層紙 に転写 した着色材 を加熱

定着 させ る印刷部 と、

を備 える こ とを特徴 とす る印刷装置。

[請求項 8 ] 更に、前記穿孔部の前段に設置 されて穿孔す る紙かそれ以外の紙か

を選択す る選択部 と、

を備 える こ とを特徴 とす る請求項 7 に記載の印刷装置。

[請求項 9] 前記穿孔部が前記印刷部に対 して着脱可能な穿孔処理ュニ ッ 卜で構

成 され、該穿孔処理ュニ ッ 卜の有無を検出す るュニ ッ ト検出部 を備 え

ることを特徴 とす る請求項 7 に記載の印刷装置。

[請求項 10 ] 第 1 の素材 と第 2 の素材 とを接着材 によ り接合 された多層紙の前記

第 1 の素材又は前記第 2 の素材の少な くとも何れか一方に複数の微細

孔を形成す る穿孔工程 と、

少な くとも前記微細孔を備 える前記多層紙 に転写 した着色材 を加熱

定着 させ る印刷工程 と、

を含む こ とを特徴 とす る印刷方法。

[請求項 11] 請求項 7 に記載 された印刷装置の印刷制御装置であって、

表示部 と、

前記表示部の表示画面に穿孔す るか否かを表す選択情報及びその選

択入力を受ける入力画面を表示 し、前記選択入力に応 じて前記印刷装

置の穿孔部 を制御す る制御部 と、

を備 えることを特徴 とす る印刷制御装置。

[請求項 12 ] 前記制御部は、請求項 9 に記載 された印刷装置の前記ュニ ッ ト検出

部か ら前記穿孔処理ュニ ッ 卜の有無を表す検出情報 を受け、前記表示

部の表示画面に前記穿孔処理ュニ ッ 卜の有無を表す情報 を表示す る こ

とを特徴 とす る請求項 1 1 に記載の印刷制御装置。
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