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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　スタンピングフォイルウェブ上に存在するスタンピング品によって材料層にスタンピン
グするためのホットスタンピング方法であって、スタンピング品がインクまたはカラーコ
ーティングであり、材料層が、スタンピング間隙を介して材料層速度で移動され、スタン
ピングフォイルウェブもまた併せて移動され、スタンピングの時間的間隔の間に、スタン
ピングフォイルウェブが、スタンピングダイスすなわち工具によって材料層の上に押し付
けられ、スタンピングフォイルウェブ部分が、スタンピングの時間的間隔において、スタ
ンピング間隙を介する材料層と同じ速度で移動されるが、スタンピングの時間的間隔の範
囲外において、スタンピングフォイルウェブ部分が、少なくとも一時的に材料層速度とは
異なったフォイルウェブ速度で移動される構成のホットスタンピング方法において：
　第１のスタンピング位置において第１のスタンピングの時間的間隔でスタンピングフォ
イルウェブの第１のスタンピング品領域をスタンピングするステップと、
　第２のスタンピング位置において後続の第２のスタンピングの時間的間隔でウェブ方向
で第１のスタンピング品領域に続く第２のスタンピング品領域をスタンピングするステッ
プとを有し、
　スタンピングフォイルウェブの連続的なスタンピング品領域の間の間隙が、それに関連
する材料層の連続的なスタンピング位置の間のスタンピングされない領域よりも大きいよ
うに、第１のスタンピングの時間的間隔と第２のスタンピングの時間的間隔との間でスタ
ンピングフォイルウェブの加速を行う、ホットスタンピング方法。
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【請求項２】
　第２のスタンピングの時間的間隔に続く、主要な運動方向に対向するスタンピングフォ
イルウェブの限定的な後退運動と、後続の主要な運動方向におけるスタンピングフォイル
ウェブの加速が存在し、第２のスタンピングの時間的間隔の後の第３のスタンピングの時
間的間隔で、第１及び第２のスタンピング品領域の間の間隙から材料層にスタンピング品
が転写されることが可能であり、第３のスタンピング品領域が、スタンピングフォイルウ
ェブから第１及び第２のスタンピング位置の間の第３のスタンピング位置にスタンピング
されるようになっている、請求項１に記載のホットスタンピング方法。
【請求項３】
　材料層が、連続的な単一シートの形態を有し、直接連続する単一シートがスタンピング
間隙を介して通過する間に、後退運動が少なくとも一時的に生じる、請求項２に記載のホ
ットスタンピング方法。
【請求項４】
　スタンピングプレスを備えたホットスタンピング装置であって、シリンダと可動式背圧
要素との間で、少なくともスタンピングの時間的間隔においてスタンピング間隙が形成さ
れており、フォイル搬送手段が、少なくともスタンピングの時間的間隔において、スタン
ピング間隙を介して材料層速度で移動される材料層の速度と同じ速度でスタンピングフォ
イルウェブ部分を移動させ、このフォイル搬送手段が、フォイル加速手段として構成され
ていて、スタンピングフォイルウェブ部分が、スタンピングの時間的間隔の範囲外におい
て、少なくとも一時的に材料層速度と異なるフォイルウェブ速度で移動され得るように構
成されたホットスタンピング装置において、
　スタンピングフォイルウェブ（４；４４）が、第１のスタンピングの時間的間隔と後続
の第２のスタンピングの時間的間隔との間において、フォイル加速手段によって加速され
得るようになっていて、インクまたはカラーコーティングを有する間隙（１８；１９；５
８）が、インクまたはカラーコーティングを送出すスタンピングフォイルウェブ上で複数
の連続的なインクまたはカラーコーティング領域（１０，１１，１２；５１，５２）の間
に設けられていて、この間隙（１８；１９；５８）が、対応する連続的な材料層（１，２
；４５，４６）上の複数のインクまたはカラーコーティングを受入れるスタンピング位置
（１３，１４，１５；４８，４９）の間のスタンピングされない領域よりも大きいように
なっている、ホットスタンピング装置。
【請求項５】
　可動式背圧要素が背圧シリンダである、請求項４に記載のホットスタンピング装置。
【請求項６】
　スタンピングフォイル部分が、第１のスタンピングの時間的間隔と第２のスタンピング
の時間的間隔との間の加速の間において、スタンピングフォイルウェブ（４；４４）の主
要な運動方向（３）において材料層よりも一時的に速く移動され得るように、フォイル加
速手段が構成され且つ制御されている、請求項４または５に記載のホットスタンピング装
置。
【請求項７】
　フォイル加速手段が、スタンピングフォイルウェブの限定的な後退運動（４０；６０）
を、その主要な運動方向（３）に対向して提供するために構成されている、請求項４また
は５に記載のホットスタンピング装置。
【請求項８】
　第２のスタンピングの時間的間隔に続く限定的な後退運動と、後続の主要な運動方向（
３）におけるスタンピングフォイルウェブの加速とにより、第２のスタンピングの時間的
間隔の後の第３のスタンピングの時間的間隔において、インクまたはカラーコーティング
が、第１及び第２のインクまたはカラーコーティング領域の間の間隙（１８；１９；５８
）から材料層に対して転写されることが可能であり、第３のインクまたはカラーコーティ
ング領域が、スタンピングフォイルウェブから第１及び第２のスタンピング位置の間の第
３のスタンピング位置にスタンピングされて制御され得るように、フォイル加速手段が構
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成されている、請求項４または５に記載のホットスタンピング装置。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
　本発明は、請求項１の前文に従ったホットスタンピング方法と、請求項４の前文に従っ
て当該方法を実行するためのものとして特に適したホットスタンピング装置に関するもの
である。
【０００２】
【従来の技術】
　この種のホットスタンピングすなわちエンボシングの方法並びに装置は、スタンピング
フォイルウェブ上のスタンピング品によってスタンピングされるべき材料層のホットスタ
ンピングすなわちエンボシングのために使用される。
　プリント材料とも呼ばれ、シートすなわちウェブ材料であり得るように成した材料層は
、スタンピング間隙を介して標準的に一様な材料層速度で移動され、スタンピングフォイ
ルウェブもまた併せて移動されるように成し、スタンピングフォイルウェブ部分は、スタ
ンピング間隔の間に、スタンピング間隙を介して材料層と同じ速度で移動する。これは、
画像、テキストなど、スタンピングされるべき部品、或いはインクまたはカラーのコーテ
ィングから成る領域のように離散的であり、併置され、或いは連続して配置されるスタン
ピングユニットであることも可能であるスタンピング品が、スタンピングされるべき材料
層に対して歪まずに汚れない様式で移動することが可能になるので必要であり、その結果
、スタンピングフォイルウェブは、スタンピング間隔の間に引き裂けないのである。
【０００３】
　しばしば高価であるスタンピングフォイルすなわちフィルム材料の無駄を最小限にする
ために、スタンピングフォイルの場合には、その目標は、使用されないすなわちスタンピ
ングされないフォイルウェブの領域を可能な限り小さく保つということである。この目的
のためには、スタンピングフォイルウェブ上においてスタンピングされるべく連続的に位
置決めされるスタンピング品領域を材料ウェブ上の連続的なスタンピング位置よりも近づ
けるように成したことが、既に提案されている。これは、スタンピング間隔の範囲外にお
けるスタンピングフォイルウェブが、少なくとも一時的に、材料層速度とは異なったフォ
イルウェブ速度で移動されるようにして、行われることが可能である。スタンピングフォ
イルウェブについての必要な速度変更は、フォイル加速手段によって達成されることが可
能であり、フォイル加速は、速度の増／減およびスタンピングフォイルウェブ運動の方向
逆転の両方であることも可能である。
【０００４】
　スタンピングフォイルに関してスタンピング間隔の上流における送り速度上昇およびス
タンピング間隔の後における送り速度低下を提供するホットスタンピングロータリープレ
スは、ＤＥ２９ ３１ １９４号によって開示されている。この場合には、スタンピングフ
ォイルウェブは、常にその主要な運動方向において移動されるものであり、前記方向にお
ける速度は、変化するが、決して材料層速度よりも速くはない。
【０００５】
　張力に過敏である可能性があるスタンピングフォイルウェブに作用する加速力を削減す
るために、ＤＥ３７ １３ ６６６号は、新たなスタンピング間隔毎の上流におけるスタン
ピングフォイルウェブを所定の量だけ後退させ、より長い始動距離を許容し、より長い減
速距離をも任意に更に許容して、スタンピングフォイルウェブ上における加速歪みが削減
され得るように成したことを既に提案している。ここでもまた、主要な搬送方向における
フォイルウェブ速度は、如何なるときも、材料層速度を超過するものではない。
【０００６】
【発明が解決しようとする課題】
　本発明の課題は、スタンピングフォイルウェブ上におけるスタンピング品の特に有効利
用たとえばフォイル材料の節約を可能にするように、上述のような種類のホットスタンピ
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ングの方法並びに装置を発展させることである。
【０００７】
【課題を軽決するための手段】
　この課題を解決するために、本発明は、請求項１の各特徴を有するホットスタンピング
の方法と、請求項４の特徴を備え、且つこの方法を実行するために特に適しているように
成したホットスタンピングの装置とを提案する。好適な更なる展開は、それらの従属的な
請求項において提示される。それらのすべての請求項の表現は、本件明細書の内容の一部
として引用され組み込まれるものとする。
【０００８】
【発明の実施の形態】
　スタンピングフォイルウェブ上に配置されるスタンピング品によって単一のシートすな
わちウェブにスタンピングするためのホットスタンピング方法及び装置において、プリン
トされるべき材料は、スタンピング間隙を介して移動され、スタンピングフォイルウェブ
もまた併せて移動されるように成す。それは、スタンピング間隔（スタンピングの時間的
間隔ともいう）の間は、プリント材料と同じ速度で移動され、スタンピング間隔の範囲外
では、少なくとも一時的にプリント材料速度とは異なったフォイル速度を有する。２つの
選択的なスタンピング間隔の間において、スタンピングフォイルウェブは、簡略的に加速
されるように成し、スタンピングフォイルウェブの連続的なスタンピング品送出しスタン
ピング品領域の間における間隙は、それに対応する連続的なスタンピング位置の間におけ
るプリント材料のプリントされない領域よりも大きい。
【０００９】
　本発明に拠る好適なホットスタンピング方法は、第１のスタンピング間隔の間における
スタンピング通過の間において少なくとも一度、スタンピングフォイルウェブの第１のス
タンピング品領域が材料層の第１のスタンピング位置においてスタンピングされるように
成し、それに隣接して追随する材料層の第２のスタンピング位置における第２のスタンピ
ング間隔の間に、ウェブ方向において第１のスタンピング品領域に追随するスタンピング
フォイルウェブの第２のスタンピング品領域がスタンピングされるように成し、これらの
スタンピング間隔の間において、スタンピングフォイルウェブが加速されるように成し、
連続的なスタンピングフォイルウェブのスタンピング品領域の間において、それでもなお
スタンピング品を設けられ、且つウェブ方向において測定して連続的な材料層上のスタン
ピング位置の間におけるスタンピングされない領域よりも大きいものである間隙が形成さ
れるように成したことで特徴付けられる。この目的のために、且つすべての既知の解決策
から逸脱するようにして、スタンピングフォイルウェブは、連続的なスタンピング間隔の
間における加速段階において、少なくとも一時的には、標準的に一様な材料層速度よりも
速いウェブ速度でスタンピングフォイルウェブの主要な運動方向に移動されるのである。
当該ウェブ速度は、例えば、材料層速度よりも５，１０または２０パーセント以上速いも
のであることが可能であるが、概ね５０パーセント以上速いものではない。加速段階には
、スタンピングフォイルウェブが加速段階に追随するスタンピング間隔において材料層と
同じ速度で移動することを保証するために、後者の少なくとも一度の減速すなわち速度低
下が存在する。速度上昇および速度低下は、互いに対して整合化されるものであり、スタ
ンピング間隔の間における加速周期において、スタンピングフォイルウェブ部分は、その
長さがスタンピング間隙を同時に通過する材料層部分の長さを超過するように成したスタ
ンピング間隙を介して移動される。
【００１０】
　求められているフォイルウェブの無駄の最小化に関して明らかに矛盾するこの処置の結
果として、直接に連続する既にスタンピングされたスタンピング品領域の間における間隙
は、それに対応するスタンピング位置の間隔に比べて、時間連続的なスタンピング工程に
おいても、この拡大された中間領域からスタンピング品をスタンピングすることが可能で
あるような程度まで増加されるということを保証することが実行可能である。例えば上述
の従来的な方法に従って節約を可能にするためには小さ過ぎるものである連続的なスタン
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ピング品領域の間における間隙は、少なくとも１回の更なるスタンピング作業のために増
大した間隙を利用するために、故意に幾分か伸ばされたり延長されたりすることもまた可
能である。結果として、フォイル消費は、初めは故意に局部的に増加され、その後、間隙
におけるスタンピング品を利用する間に、スタンピングフォイルウェブ上に存在するスタ
ンピング品の全体として非常に有効な表面利用をもたらすのである。
【００１１】
　連続的なスタンピング品領域の間における故意の寸法増加によって結果として生じる間
隙の領域の中に配置されるスタンピング品の後続の利用は、前記スタンピングフォイルウ
ェブを巻取りリールに対して任意に巻き取った後に、スタンピングフォイルウェブの独立
した通過において生じ得ることになる。しかしながら、好ましくは、間隙の中に存在する
スタンピング品は、ウェブ方向において間隙を画成するスタンピング品領域の中における
スタンピング品と同じスタンピングフォイルの通過においてスタンピングされる。この目
的のために、当該方法の好適な更なる展開では、第２のスタンピング間隔に続いて主要な
運動方向に対向するスタンピングフォイルウェブの限定的な後退運動と、主要な運動方向
におけるそれに続くスタンピングフォイルウェブの加速とが存在し、第２のスタンピング
間隔に続く第３のスタンピング間隔において、スタンピング品は、間隙から材料層に対し
て転写され得るのである。従って、後退運動の後、伸ばされた間隙領域は、少なくとも２
回、スタンピング間隙を通過し、前記第２の通過の間に、スタンピングフォイルウェブは
、間隙の中に存在するスタンピング品がスタンピングダイスによって材料層に対して転写
され得るようにして、第１の通過と比べてウェブ方向の長手方向に転位されるのである。
【００１２】
　プリント材料が連続的な個々のシートの形態を採る限りでは、前記運動が少なくとも一
時的にはスタンピング間隙を介する連続的な個々のシートの間における移行部の間におい
て生じるようにして、後退運動の時間を各シートの通過に対して調整することが適当であ
る。通常は、直接に連続する個々のシートの間において、所定の間隙が発生するので、必
然的に、連続的なシートの間にスタンピング休止が存在し、当該休止は、少なくとも、先
導シートの後部エッジの通過とスタンピング間隙を介して直接に追随するシートの前部エ
ッジの通過との間で経過する時間に渡って続くことになる。従って、概ねより多くの時間
が必要な加速運動のために利用可能であり、より小さな加速レベルと、それに対応して小
さいものである敏感なスタンピングフォイルシートに作用する力とだけが必要である。概
ね、且つプリント材料がウェブ形態にあるときには特に、後退運動は、当該後退運動が走
行方向における最も大きなスタンピング位置間隔の通過と同時に生じるようにして、材料
走行と連続的なスタンピング位置の間隔シーケンスとに対して適切に整合化される。各シ
ートが通過した後には、後退運動の必要がなく、或いは特に大きなあらゆるスタンピング
位置間隔の後には、その代わり、それは、不規則な様式で生じることになる。
【００１３】
　連続的なスタンピング品領域が本質的に同じ形状と寸法を有する場合には、更なる展開
が特に有益である。この更なる展開において、スタンピングフォイルウェブの加速は、少
なくとも１つのスタンピング品領域が、間隙を画成するスタンピング品領域と実質的に同
じ寸法を有して、間隙の領域から連続的にスタンピングされ得るように成して、拡大した
間隙が寸法形成されるようにして実行される。過剰な加速を回避するために、その手順は
、好ましくは、１つのスタンピング品領域が間隙の中において正確に位置決めされるもの
であり、更に好ましくは、限定的なスタンピング品領域の間において対称的に位置決めさ
れる。従って、ここでの間隙寸法、すなわち長手方向における間隙の延長部は、エッジが
シャープであるスタンピングを保証するために概ね小さな相互間隔を有するように成した
連続的なスタンピング品領域の走行方向の延長部よりも大きいかまたは少なくとも同じ大
きさである。しかしながら、それを画成するスタンピング領域の長手方向延長部よりも短
いものであるようにして間隙を寸法形成することもまた実行可能であろう。更に、特には
長手方向において、間隙を画成するスタンピング領域よりも短いように成して、スタンピ
ング品領域を前記間隙からスタンピングすることもまた実行可能であろう。
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【００１４】
　スタンピングされるべき材料層上におけるスタンピング位置が一様ではない相互間隔を
有するという問題が生じるかもしれない。特にそのような事例では、スタンピングフォイ
ルウェブの加速は、スタンピングされる連続的なスタンピング品領域の間における間隔が
実質的に同じであるようにして実行されるということが規定され得ることになる。スタン
ピングされるスタンピング領域の間における間隔の一様性をこのように復元した後、スタ
ンピングフォイルウェブの既にスタンピングされたスタンピング品領域の間には、実質的
に同様に寸法形成される間隙が存在するのであり、この目的のために、それらの間隙の一
部は、拡大され、それらの間隙のその他の部分は、それに対応して寸法を縮小される。
【００１５】
　本発明は、前記ホットスタンピング方法の遂行のために適当であり且つそれに対して適
応されるように成した、ホットスタンピング装置に関するものでもある。それは、シリン
ダと特には背圧シリンダである可動式背圧要素との間において、スタンピング間隙が少な
くともスタンピング間隔の間において形成されるように成した、スタンピングプレスを有
する。それは、スタンピング間隙を介して移動され、且つ標準的には前記間隙を介して適
切な材料層搬送手段によって一様な速度で移動されるように成した材料層部分に追随する
スタンピングフォイルウェブ部分の同じ速度を少なくともスタンピング間隔の間において
形成するためのフォイル搬送手段を有する。フォイル搬送手段は、フォイル加速手段とし
て構築されるものであり、結果として、スタンピングフォイルウェブの断続的な搬送、或
いは材料層に対する一様でない追随を形成することが可能である。フォイル加速手段は、
第１のスタンピング間隔とそれに直接に続く第２のスタンピング間隔との間におけるスタ
ンピングフォイルウェブが加速され得るようにして構築されるものであり、スタンピング
品を送出しするスタンピングフォイルウェブの連続的なスタンピング領域の間において未
だスタンピングされていないスタンピング品を備えた間隙は、スタンピング品を受入れす
る材料層上の連続的なスタンピング位置の間におけるスタンピングされない領域よりも大
きいことになる。
【００１６】
　前述のように、フォイル加速手段は、加速段階の間に、スタンピングフォイルウェブが
、少なくとも一時的には、主要な搬送方向において材料層よりも速いウェブ速度で移動さ
れるようにして、設計され且つ制御される。適切には、漸進／復帰の工程操作を形成する
ためのフォイル加速手段は、前述のようなスタンピングフォイルウェブ後退運動を遂行し
得るものであるようにして設計される。フォイル加速手段の純粋に電子的な制御も実行可
能であるが、それを制御するためにコンピュータユニットを設けることが適切であり、フ
ォイル加速手段およびそれに対応するコンピュータユニット操作プログラムの支援を受け
て、所定の速度輪郭が、スタンピングフォイルウェブに関して形成されるのである。
【００１７】
　スタンピングプレスおよびフォイル搬送手段の構造に関しては、ホットスタンピング装
置は、例えば、ＥＰ７１８ ０９９号において記載されたスタンピ ングロータリープレス
と同様にして構築されることが可能である。従って、個々のフォイルウェブのためのフォ
イル搬送手段は、スタンピング間隙に追随し、且つ例えばスタンピングフォイルウェブの
ためのスリップドライブを備えた吸込みベルトによって機能するように成した引出し装置
と、スタンピング間隙の上流に位置し、且つ当該引出し装置と協働するように成した制御
可能なフォイル送出し装置とを有することが可能である。当該フォイル送出し装置は、ス
タンピングフォイルウェブに対して回転接触し、且つ回転速度および／または回転方向に
関して制御機構によって制御可能であり、吸込みローラとして構築されることもまた可能
であり、スタンピングフォイルウェブ方向においてスリップが無いことを許容するように
成した、少なくとも１つの制御ローラを有することが可能であり、当該フォイル送出し装
置によって、搬送方向においてまたはそれに対向してスタンピングフォイルウェブの正確
な位置と速度を固定することが実行可能である。制御ローラの例えばコンピュータ支援制
御の結果として、新規なフォイル速度輪郭を実現することが実行可能になるのである。
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【００１８】
　これらの特徴および更なる特徴は、各請求項、説明および図面から推論され得るもので
あり、それらの個別的な特徴は、単独で或いは副次的な組合せの形態を採って、本発明の
１つの実施例において更にはその他の分野においても実行されることが可能であり、有益
な構造を提示し得るのである。
【００１９】
【実施例】
　本発明の実施例を、これ以降、添付図面に関連して説明する。
【００２０】
　図１の概略図の左側では、ホットスタンピング装置すなわちエンボシング装置の図示略
のスタンピング間隙を介して搬送され、且つ図示略の材料層搬送手段によって前記間隙を
介して走行方向３における一様な材料層速度で搬送されるように成した、離間配置される
２枚の連続的な用紙シート１，２を観察することが可能である。当該図面の上側部分は、
スタンピング間隙を介した第１のシート１の通過に続く状況を示しているが、その下側部
分は、それに対応した後の時間におけるシート２の通過の後における状況を示している。
何れの場合も、各シート１，２に沿った右側には、図示略のフォイル搬送手段の支援を受
けて前記スタンピング間隙を介して搬送されるスタンピングフォイルウェブ４の一部が示
されている。描写の理由のために各シート１，２に沿って示されているスタンピングフォ
イルウェブは、実際は、各シート１，２によって横断される領域の上を通過するものであ
り、その反対側の側面６の観察方向から示されるスタンピングフォイルシートの隠れた前
部側面５は、シート状の材料層１，２からスタンピングされるべき各表面に面している。
各シート１，２上における実際のシートフォイル方向８は、破線の形態で示されている。
材料層をスタンピングするためには、数枚の平行なスタンピングフォイルウェブが設けら
れることも可能である。
【００２１】
　スタンピングフォイルは、概ね、例えばプラスチックから成る引裂け防止フォイルキャ
リアの上に配置されるように成した薄い多層の乾式フィルムを有する。その前部５におい
て、当該フィルムは、例えばインクまたはカラーコーティングであり得るスタンピング品
を担持する。当該フィルムの層構造は、概ね、フォイルキャリアの前部に例えばワックス
状の分離層が配置され、その上に、当該スタンピング品を組み込んでカラーを決定し或い
は画像を決定する単式または複式の層が配置されるように成したものである。後者の上に
は、熱活性化可能な高温溶融接着剤すなわち接着剤の層が配置される。
【００２２】
　スタンピングの間、スタンピングされるべき各材料１，２は、スタンピング間隙を介し
て一様に移動される。スタンピングフォイルウェブは、図示のスタンピングフォイル部分
が、少なくともスタンピング間隔（スタンピングの時間的間隔ともいう）の間はスタンピ
ング間隙を介して各シートと同じ速度で移動されるにようにして、併せて移動される。
　スタンピング間隔の間、スタンピングフォイルウェブ部分は、用紙平面の上に配置され
、且つその周囲に少なくとも１つの加熱式スタンピングダイスすなわち工具を設けられる
ように成した図示略のスタンピングシリンダによってスタンピングされるべき材料層部分
の上に押し付けられる。材料層に面するスタンピングフォイルの前部５に配置される高温
溶融接着剤の層は、スタンピング温度まで加熱され、押し付けられたスタンピングダイス
の影響の下において軟化し、２００℃以上の典型的な表面温度まで加熱される。スタンピ
ング間隔の間に簡略的に印加される圧力に加えて、プリントされる材料とスタンピングさ
れるスタンピング品の間には、良好な平坦接着式の接着結合が存在する。それと同時に、
熱作用の結果として、その分離層は、軟化し或いは蒸発するので、フォイルからのスタン
ピング品の容易な剥離が達成されるのである。
【００２３】
　図１の上側部分は、個々のシート３の上に、同じ時間周期で連続する３つのスタンピン
グ間隔において、スタンピングフォイルウェブ上に一様に離間配置される例えば長方形の
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３つのスタンピング品領域またはインクコーティング領域１０，１１，１２が、走行方向
３において離間して連続する様式で単一シート１の３つのスタンピング位置１３，１４，
１５の上に時間連続的な様式でスタンピングされるように成した場合に生じる状況を示し
ている。平坦に延在する長方形のスタンピング位置１３から１５の間で走行方向３におい
て測定されるスタンピングされない領域１６，１７の長さは、それでもなおスタンピング
可能なインクコーティングを設けられる既にスタンピングされたスタンピング領域１０，
１１，１２の間における間隙１８，１９のスタンピングフォイルウェブのウェブ方向すな
わち走行方向３において測定されるそれに対応する長さよりも遥かに小さめであるという
ことが観察され得ることになる。単一シート１の上におけるスタンピングされた連続的な
長方形の領域１３から１５の間における間隔は、走行方向３において測定されるスタンピ
ングされた長方形の領域の長さよりも小さめであるが、ウェブ方向における既にスタンピ
ングされたスタンピング品領域１０から１２の間におけるそれに対応する間隙１８,１９
は、それ に対応するスタンピング領域の長手方向の延長部よりも大きめであるというこ
ともまた観察されることが可能である。後者のものは、第１の通過の間におけるものと同
じ寸法のスタンピングダイスによってスタンピングされるべくスタンピング間隙を介する
スタンピングフォイルウェブ４の少なくとも１回の時間連続的な後続の通過において、ス
タンピング品が、それでもなお間隙１８，１９の近傍に存在することを可能にする。
【００２４】
　時間連続的なシート２の上におけるシート１のものに対応するスタンピングパターンを
スタンピングした後におけるそれに対応する状況は、図１の下側部分に示されている。こ
の通過の間にスタンピングされるインクコーティング領域は、スタンピングフォイルウェ
ブ上のアスタリスクによって表示され、第１の通過のスタンピング領域１０，１１，１２
と同じ相互間隙を有していて、その長さが連続的なスタンピング品領域の中心間距離の１
<<倍である転位距離だけそれに対して長手方向に転位される。シート１の前部スタンピン
グ位置１３に対応するシート２の前部スタンピング位置２３は、第１の通過（図１の上側
部分）の間にスタンピングされたスタンピング品領域１１および１２の間における間隙１
９から生じるスタンピング品２４によってスタンピングされたということが観察され得る
ことになる。それに対応して、例えば、シート１の中央スタンピング位置１４に対応する
シート２の中央スタンピング位置２５では、ウェブ方向において第１の通過（図１の上側
部分）の後部のすなわち第３のスタンピング品領域１２に追随するように成した間隙２７
から生じるスタンピング品２６がスタンピングされる。第２の通過の後部スタンピング品
領域２６，２８の間における拡大した間隙２７からのフォイルウェブの後続の後退運動に
続き、連続的な通過において、同じ寸法のものであり且つ２つのアスタリスクによって表
示されるように成した後続のスタンピング品領域が、スタンピングされ得ることになる。
【００２５】
　図１の下側部分に基づけば、スタンピング間隙を介するスタンピングフォイルウェブ３
の第２および第３の通過に続き、プリントされる殆どのスタンピング品領域は、各単一シ
ート１，２の上におけるスタンピング位置よりも大きく接近して併置されるということが
明らかである。説明した「遍歴ステップ方式（ｐｉｌｇｒｉｍ　ｓｔｅｐ　ｍｅｔｈｏｄ
）」の結果として、スタンピングフォイルウェブ４の上では、いずれにしても単一シート
の３つの連続的なスタンピング位置がプリントのために存在する場合よりも、高価なイン
クコーティングのより有効な表面利用が実行可能であることになり、そのスタンピングフ
ォイルウェブは、スタンピング間隙を介して材料速度で移動されたのである。
【００２６】
　この特に有効なフォイル利用は、スタンピング間隙を介するスタンピングフォイルウェ
ブの速度および運動方向の特に適切な制御によって実行可能にされるものであり、当該制
御は、図２によって図示されている。図２は、Ｘ軸上において時間ｔがプロットされ、Ｙ
軸上においてスタンピングフォイルウェブの速度ｖがプロットされるように成した、座標
系においてスタンピングフォイルウェブ４の速度輪郭３０を示している。Ｘ軸に対して平
行な一点鎖線は、個々のシート１，２が連続してスタンピング間隙を通過する一定の材料
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層速度３３を示している。いずれにしても速度曲線３０の下における陰影領域の表面積は
、走行方向（正の速度値）および走行方向に対向する（負の速度値）フォイルウェブ運動
の通路距離を示している。
【００２７】
　初めは静止しているスタンピングフォイルウェブは、そのウェブ速度が材料層速度３３
に対応するように成して、第１の速度上昇段階３４において加速される。その後、シート
１およびスタンピングフォイルウェブ４が同じ速度でスタンピング間隙を通過する第１の
スタンピング間隔３５において、走行方向３における第１のスタンピング品領域１０が、
シート１のスタンピング位置１３においてスタンピングされる。それに続く加速段階３６
において、主要な運動方向３におけるスタンピングフォイルウェブ速度は、材料層速度３
３を越えて例えば２５パーセントだけ初めは直線的に増加されて、その後、当該材料層速
度まで直線的に減速される。従って、加速段階３６の間、プリントされるべきシート材料
よりも大きなフォイルウェブ長さが、スタンピング間隙を通過する。加速段階３６に続く
第２のスタンピング間隔３７では、第２のスタンピング品領域１１からのスタンピング品
が、スタンピングフォイルウェブから第１のシート１の中央スタンピング位置１４に対し
て転写される。加速段階３６では、シート材料よりも大きなフォイルウェブ長さがスタン
ピング間隙を通過するので、長手方向３におけるスタンピングされたスタンピングフォイ
ル領域１０，１１は、シート材料上におけるそれに対応するスタンピング位置１３，１４
よりも更に離れている。第２のスタンピング間隔には、最後に第３のスタンピング間隔３
９において、スタンピング品領域１２の中に存在するスタンピング品がシート１のスタン
ピング位置１５にスタンピングされてしまうまで、速度の上昇および降下を備えた更なる
加速段階３８が追随する。
【００２８】
　シート１がスタンピング間隙を通過した第３のスタンピング間隔の終了の後、直ぐに、
離間配置された後続のシート２が、そのスタンピング間隙に接近する。
　次のスタンピング位置がスタンピング間隙を通過するまで相当な時間が経過するこの周
期の間に、スタンピングフォイルウェブが、ゼロにまで減速され、更には主要な運動方向
３に対向してスタンピング間隙を介して後退させられるので、図１の頂部において示され
たスタンピングフォイルウェブ部分の一部は、主要な運動方向においてスタンピング間隙
の上流に位置している。後退段階４０の間に形成される最大の後退速度、および例えば反
対方向の材料層速度に対応するその量だけでなく、後退段階の持続時間もまた、例えば、
結果として生じる後退運動（速度輪郭３０の負部分の下における表面積に対応する）が十
分であるようにして制御されるので、主要な搬送方向におけるスタンピングフォイルウェ
ブの後続の速度上昇に続いて、前記ウェブは、スタンピング位置２３において既にスタン
ピングされた領域１１，１２の間における拡大された間隙からのスタンピング品２４が第
２のシート２に対して転写され得るようにして、第４のスタンピング間隔４１の間にスタ
ンピング間隙を通過する。後続のスタンピング位置２５において、スタンピング品２６が
後続のフォイル部分からシート２に対して転写され得るということを保証するために、第
４のスタンピング間隔４１には、スタンピングフォイルウェブの速度制御が第１の加速段
階３６のものと正確に対応するように成した更なる加速段階４２が追随する。
【００２９】
　図示の具体例ではスタンピング間隙を数回通過するものであり、後退段階４０の間にお
ける限定的な後退運動を介して達成されるように成した、スタンピングフォイルウェブ４
の長さ転位は、その結果、スタンピングプロセスが常に先行のスタンピング通過における
スタンピングプロセスと比べて食い違った様式で行われるようにして、寸法形成される。
図示の具体例では、後退段階４０において一定の速度曲線３０の下における単一の斜線領
域の表面積内容は、加速段階３８およびそれに続く第３のスタンピング間隔３９における
曲線３０の下において同様に斜線表示された表面積内容に対して正確に対応する。減速お
よび再加速の段階の中間的な斜交平行線表示の各三角形領域は、互いに対して対向する。
　これは、一定後退速度の段階の終了時におけるスタンピング間隙に対するフォイルウェ
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ブの長手方向位置が、加速段階３８の開始時におけるものと同じであるということを意味
する。それに続く後退運動の減速および材料層速度３３にまで達する走行方向における加
速（斜交平行線表示の各三角形領域４３）の間、スタンピングフォイルウェブは、プリン
ト材料よりも遅く移動するので、後者は、スタンピングフォイルウェブに先行しているこ
とになり、第１の通過に対する前記ウェブの前記長さ転位が、生起されて、拡大された間
隙からのインクまたはカラーのスタンピングを許容するのである。例えば、いずれにして
もシートの通過に追随する規則的な後退の代わりに、不規則なフォイル搬送もまた実行可
能であり、その場合には、例えば反復が、２枚のシートの後においてのみ行われる。具体
例で示されたように、シート通過の間における拡大された２つの間隙の場合には、直接に
連続する通過において１枚のみを閉鎖すなわちプリントし、後者に続く通過においてもう
１枚をプリントすることもまた実行可能である。
【００３０】
　スタンピングフォイルウェブが、例えば、主要な搬送方向３における各加速段階３６，
３８および４２において、スタンピングされるべき材料よりも速くスタンピング間隙を通
過するように成した、新規なフォイル加速の支援を受ければ、スタンピングフォイルウェ
ブ上において、スタンピングされる連続的な領域の間における各間隙は、例えば更なる直
接に連続するフォイル通過において拡大された間隙からの材料がスタンピングされ得るよ
うにして、拡大されることが可能になるということを保証することが実行可能なのである
。
【００３１】
　図３および図４は、連続的な単一シート４５，４６において連続的なスタンピング位置
の間隔が変化するように成して、非対称スタンピングが行われるように成した当該方法の
もう１つのバリエーションを示している。当該具体例では、第１のスタンピング位置４７
と第２のスタンピング位置４８との間における間隔は、第２のものと第３のスタンピング
位置４９との間における間隔よりも遥かに大きいのである。ここでの方法は、既にスタン
ピングされたこれらのスタンピング品領域の間に、後続のスタンピングフォイルウェブ通
過において同じ寸法のスタンピング品がそれらの間隙からスタンピングされ得ることを保
証するに足る十分な未使用の間隙が残っているようにして、それに関連するスペーシング
品領域５０，５１，５２の間隔を一様にするために利用される。図１および図２のバリエ
ーションとは違って、領域５０からのスタンピング品がスタンピング位置４７においてス
タンピングされる第１のスタンピング間隔５３に続いて、スタンピングフォイルウェブ４
４は、横断する個々のシート４５の背後に留まるようにして遅延段階５４において減速さ
れるので、直接に連続してスタンピングされるスタンピング品領域５０，５１は、シート
４５上におけるそれに関連するスタンピング位置４７，４８よりもスタンピングフォイル
ウェブに対して接近する。それに続く加速段階５６において、スタンピングフォイルウェ
ブは、第２のスタンピング品領域５１と後続の第３のスタンピング間隔５９の間にスタン
ピングされるそれに続くスタンピング品領域５２との間におけるスタンピングフォイルウ
ェブ上の間隙５８が、それに関連するスタンピング位置４８および４９の間における材料
層の上において測定される間隔よりも大きいように成して、材料層速度５７を超過して加
速されるのである。従って、遅延５４に対して結合される加速５６は、それに対応する後
退段階６０に続いて、同じ速度輪郭の制御下におけるスタンピング間隙を介するスタンピ
ングフォイルウェブの更なる通過において、間隙５８の中に存在するスタンピング品が、
それでもなおスタンピングされ得るように成して、それを取り囲むスタンピング品領域５
０，５２の間における中央スタンピング品領域５１の中心配置を導くことになる。
【００３２】
　図面に関連して例示的な様式で説明された当該方法は、そのフォイル搬送手段が断続的
なフォイルウェブ搬送のためのフォイル加速手段として設計され、その制御装置が速度輪
郭に従ってフォイルウェブ案内を許容するように成し、特には加速段階の間に材料層速度
を越えることが必要であるスタンピングフォイルウェブの速度上昇を許容するように成し
た、任意の適当なホットスタンピング装置すなわちエンボシング装置によって実行される
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ことが可能である。適当な構造のホットスタンピングロータリー装置は、例えば、ＥＰ７
１８ ０９ ９号によって開示されるものであり、その特徴は、参考として本件明細書の内
容に組み込まれるものとする。それは、スタンピング間隙が２本のシリンダの代わりに１
本のスタンピングシリンダと平坦な揺動駆動式の背圧要素とによって画成されるように成
した、フラットラウンド機すなわちプレスであることもまた可能である。
【００３３】
　説明された具体例では、スタンピング品は、スタンピングフォイルウェブのインクまた
はカラーコーティングから成るインクまたはカラーの領域という形態を採るものであるが
、スタンピング品は、画像、テキストなどのような離散的であるか、併置式であるかまた
は連続的なスタンピングユニットという形態を採るものであることもまた可能である。本
発明の結果、前記スタンピングユニットは、必要に応じて、プリント材料上のそれに対応
するスタンピング位置よりもスタンピングフォイルウェブ上において遥かに接近して配置
されることが可能である。当該方法は、すべてのプリント機の形式のためのものとしても
適当であり、すなわち、具体例において説明された単一シートの場合だけでなく、スタン
ピング間隙を介して連続的に搬送されるプリント材料ウェブの場合にも適しているのであ
る。
【図面の簡単な説明】
【図１】　第１および第２のシートのスタンピングに続いて個々のシートをスタンピング
するために使用されるスタンピングフォイルウェブをも一緒に概略的に表示するように成
した、材料走行方向における２枚の連続的な個々のシートの概略的な平面図である。
【図２】　図１における第１および第２のシートにスタンピングする際のスタンピングフ
ォイルウェブに関する概略的な速度輪郭である。
【図３】　非対称スタンピングの間に第１および第２のシートをスタンピングした後に個
々のシートをスタンピングするために使用されるスタンピングフォイルウェブをも一緒に
概略的に表示するように成した、材料走行方向における２枚の連続的な個々のシートの概
略的な平面図である。
【図４】　図３における第１および第２のシートにスタンピングする際のスタンピングフ
ォイルウェブに関する概略的な速度輪郭である。
【符号の説明】
　１，２　シート
　３　走行方向
　４　スタンピングフォイルウェブ
　５　前部側面
　６　側面
　８　シートフォイル方向
　１０，１１，１２　スタンピング領域
　１３，１４，１５　スタンピング位置
　１６，１７　領域
　１８，１９　間隙
　２４　スタンピング品
　２５　中央スタンピング位置
　２７　間隙
　３０　速度曲線
　３３　材料層速度
　３４　第１の速度上昇段階
　３５　第１のスタンピング間隔
　３６，３８　加速段階
　３７　第２のスタンピング間隔
　３９　第３のスタンピング間隔
　４０　後退段階
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　４１　第４のスタンピング間隔
　４２　加速段階
　４５，４６　単一シート
　４７　第１のスタンピング位置
　４８　第２のスタンピング位置
　４９　第３のスタンピング位置
　５０，５１，５２　スタンピング領域
　５４　遅延
　５６　加速段階
　５７　材料層速度
　５８　間隙
　５９　第３のスタンピング間隔
　６０　後退段階

【図１】 【図２】



(13) JP 4421787 B2 2010.2.24

【図３】 【図４】



(14) JP 4421787 B2 2010.2.24

10

フロントページの続き

(51)Int.Cl.                             ＦＩ                                                        
   Ｂ４１Ｍ   5/00     (2006.01)           Ｂ４１Ｍ   5/00    １０１　          　　　　　
   Ｂ２９Ｋ 101/12     (2006.01)           Ｂ２９Ｋ 101:12    　　　　          　　　　　
   Ｂ２９Ｌ  17/00     (2006.01)           Ｂ２９Ｌ  17:00    　　　　          　　　　　

(56)参考文献  特開平４－２２６３５６（ＪＰ，Ａ）
              特開平８－２３０１５２（ＪＰ，Ａ）

(58)調査した分野(Int.Cl.，ＤＢ名)
              B41K   3/00
              B29C  59/04
              B41K   3/04
              B41K   3/50
              B41K   3/64
              B41M   5/00
              B29K 101/12
              B29L  17/00


	biblio-graphic-data
	claims
	description
	drawings
	overflow

