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(57)【要約】
　支持フィルムから印刷枚葉紙に画線部に応じたコーテ
ィングを転写させるために、画線部に応じた接着剤が印
刷枚葉紙に塗布される。それからフィルム転写モジュー
ル（２）において、画線部に応じたコーティングを有す
る支持フィルムは押圧をかけられながら印刷枚葉紙を通
過し、それによってコーティングが接着箇所に貼り付き
、画線部ができる。この機能を改善し、装置を単純化し
、順応性を高めるためにとりわけ、変更可能な外装の厚
さ（２５）を備える転写胴（３）の被覆部が、前記転写
胴（３）の表面速度に適合させるために備えられている
。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　共に転写フィルム（５）を形成する支持フィルムから印刷枚葉紙に画線部提供層を転写
するための装置であって、
　少なくとも、画線部に応じて印刷枚葉紙を接着剤でコーティングするための塗布装置（
１）と、支持フィルムから印刷枚葉紙に画線部提供層を転写するためのフィルム転写モジ
ュール（２）とを備え、
　該フィルム転写モジュール（２）は圧胴（４）と転写胴（３）とを含み、前記圧胴（４
）と前記転写胴（３）とで共通の転写間隙（６）を形成し、
　さらに前記支持フィルムは前記転写胴（３）の周囲を巡るかあるいは該転写胴（３）に
対して略接線方向に通過することが可能であり、それによって前記支持フィルムは、前記
圧胴（４）に載置されている印刷枚葉紙のコーティングされた面に貼付され、印刷枚葉紙
と共に前記転写胴（３）と前記圧胴（４）との間の前記転写間隙（６）を通って送られ、
前記印刷枚葉紙が前記転写間隙（６）から出てきた後で画線部提供層は、接着剤が付けら
れた画線部に応じた領域で印刷枚葉紙に接着し、支持フィルムから剥離される装置におい
て、
　前記転写胴（３）の表面に好適には滑らかな表面あるいは非常に細微な構成を有する表
面を持つ被覆部（１０）が施され、
　前記転写胴（３）は表面に載置されている前記被覆部（１０）と結合されて形成もしく
は構成および／あるいは駆動されており、それによって前記転写胴（３）の作用面におい
て、塗布されるべき媒体と該媒体上に載置される前記転写フィルム（５）とを含んだ状態
で前記転写胴（３）と協働する胴の表面速度の３‰まで上回る速度が達成されることを特
徴とする装置。
【請求項２】
　前記転写胴（３）の表面の被覆部が、変更可能な外装の厚さ（２５）を有することを特
徴とする請求項１に記載の装置。
【請求項３】
　前記転写胴（３）の表面の被覆部が、可変に結合可能な下敷きと結合されたプレス張設
材（１０）によって作られていることを特徴とする請求項２に記載の装置。
【請求項４】
　前記転写胴（３）の表面の被覆部（１０）が変更された外装の厚さ（２５）を有し、前
記転写胴（３）の有効な直径が、通常の外装の厚さ（２５）を備えた公称直径を０，９ｍ
ｍまで上回ることを特徴とする請求項２または請求項３に記載の装置。
【請求項５】
　下敷きを含んだ前記転写胴（３）が、低い圧縮率の滑らかなプレス張設材（１０）を備
え、前記被覆部（１０）の表面が少なくとも前記転写フィルム（５）との接触領域におい
て、支持フィルムに対する最小の付着力を有することを特徴とする請求項１から請求項４
のいずれか１項に記載の装置。
【請求項６】
　前記プレス張設材（１０）が、表面張力の低い材料を用いて作られている機能層を備え
、前記材料の表面は滑らかにされており、
前記プレス張設材（１０）は圧縮性のある下部構造（２３）を有していることを特徴とす
る請求項１から請求項４のいずれか１項に記載の装置。
【請求項７】
　前記プレス張設材（１０）を、前記フィルム転写モジュール（２）における前記転写胴
（３）の円筒形の表面領域を全面的に被覆する面部材として、取り外し可能に該転写胴（
３）に張設可能であることを特徴とする請求項１から請求項６のいずれか１項に記載の装
置。
【請求項８】
　前記フィルム転写モジュール（２）における前記転写胴（３）には、被印刷物をガイド
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すると共に、前記転写間隙（６）を形成するために前記転写胴（３）に隣り合って設けら
れている胴に対して、前記転写胴（３）の軸の間隔を無段階かつ遠隔制御可能に変更する
ための装置が配設されていることを特徴とする請求項１から請求項７のいずれか１項に記
載の装置。
【請求項９】
　前記転写胴（３）が駆動装置を備えているかあるいは駆動装置と結合され、それにより
駆動装置によって該転写胴（３）の作用面の表面速度を、該転写胴（３）と協働する胴も
しくは該胴にガイドされる被印刷物に当接する前記転写フィルム（５）の表面に対し相対
的に変更できる、好適には増大させることができることを特徴とする請求項１から請求項
８のいずれか１項に記載の装置。
【請求項１０】
　枚葉紙加工機もしくは前記フィルム転写モジュール（２）の駆動装置と前記転写胴（３
）との駆動接続において、ギアが無段階に調節可能な変速比を備えていることを特徴とす
る請求項９に記載の装置。
【請求項１１】
　前記転写胴（３）に、駆動速度が無段階に調節可能で、前記フィルム転写モジュール（
２）の駆動装置から機械的に独立して配置された駆動機関が配設されていることを特徴と
する請求項９に記載の装置。
【請求項１２】
　制御装置が設けられ、当該制御装置によって、前記転写胴（３）と協働し前記転写間隙
（６）を形成する胴に対する、前記転写胴（３）の作用面の回転速度差が、機械の速度に
応じて変更可能に調節できることを特徴とする請求項９から請求項１１のいずれか１項に
記載の装置。
【請求項１３】
　制御装置が設けられ、当該制御装置によって、前記転写胴（３）と協働し前記転写間隙
（６）を形成する胴に対する、前記転写胴（３）の作用面の回転速度差が、前記転写フィ
ルム（５）によって計測されたウェブ張力の値に応じて変更可能に調節できることを特徴
とする請求項９から請求項１１のいずれか１項に記載の装置。
【請求項１４】
　制御装置が設けられ、当該制御装置によって、前記転写胴（３）と協働し前記転写間隙
（６）を形成する胴に対する、前記転写胴（３）の作用面の回転速度差が、該転写胴（３
）と該転写胴（３）に隣接する胴との間の、該転写胴（３）に張設された被覆部の厚さ（
２５）を含めた印刷圧力調整の値に応じて変更可能に調節できることを特徴とする請求項
９から請求項１１のいずれか１項に記載の装置。
【請求項１５】
　制御装置が設けられ、当該制御装置によって、前記転写胴（３）と協働し前記転写間隙
（６）を形成する胴に対する、前記転写胴（３）の作用面の回転速度差が、前記フィルム
転写モジュール（２）においてあるいは前記転写フィルム（５）で生じる温度変化に応じ
て変更可能に調節できることを特徴とする請求項９から請求項１１のいずれか１項に記載
の装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、請求項１のおいて書きに記載の、支持フィルムから印刷枚葉紙に画線部提供
層を転写するための装置に関する。
【背景技術】
【０００２】
　フィルム転写法を用いて印刷枚葉紙に金属層を作ることは既知である。特許文献１には
、印刷材料と該印刷材料を用いる印刷装置が記述されている。そこには給紙装置と排紙装
置を備えた枚葉紙加工機が記されており、両アセンブリの間には印刷装置とフィルム転写
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モジュールが設けられている。印刷装置の少なくともひとつにおいては、平版印刷法を用
いて接着剤パターンが塗布される。当該接着剤のパターンはコールドプレス法で塗布され
、所定の画線部を提供する図柄を有している。印刷装置に続くフィルム転写モジュールは
圧胴と転写胴を備えており、フィルムガイドを有している。該フィルムガイドは、フィル
ムストックローラから帯状フィルムもしくは転写フィルムが、圧胴と転写胴との間のフィ
ルム転写モジュールの転写間隙を通って送られるように構想されている。帯状フィルムは
フィルム転写モジュールを出た後、排出側で再び巻き取られる。転写フィルムは支持層を
有しており、該支持層上にはたとえばアルミニウムから成る金属層のような画線部提供層
が塗布され得る。印刷装置を印刷枚葉紙が通過する際には、印刷枚葉紙ごとに接着剤パタ
ーンが備えられる。その後印刷枚葉紙はフィルム転写モジュールを通って運ばれ、圧胴の
上に載置された印刷枚葉紙は転写胴を用いてフィルム材料と結合される。その際下になる
金属層は、印刷枚葉紙の接着剤を付けられた領域と接合される。印刷枚葉紙がさらに運ば
れた後、金属層は接着剤が付けられたパターンの領域でのみ接着する。それゆえ接着剤パ
ターンの領域において支持フィルムから金属層がはがし取られる。このように使用された
転写フィルムは、再び巻き取られる。印刷枚葉紙はコーティングされた状態で排出される
。そのようなフィルム転写モジュールを、たとえば印刷機の印刷装置に組み込むことは既
知である。既知の装置の欠点は、順応性を有して組み入れ可能ではないことと、転写フィ
ルムの使用にコストがかかることである。
【特許文献１】欧州特許第０５６９５２０号明細書
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００３】
　そのため本発明の課題は、たとえば金属化層の画線部提供層の転写を確実かつ経済的に
また正確に行うことのできる装置を備えることであり、該装置は操作が容易でなくてはな
らない。
【課題を解決するための手段】
【０００４】
　このような課題の解決は、請求項１に記載の特徴をもつ装置においてもたらされる。
【０００５】
　転写フィルムをガイドするために、フィルム転写の間高い印刷圧の転写胴を用いて転写
フィルムが加工される転写方法が有利に利用される。
【０００６】
　更なる形態においては、転写胴の表面として、高く設けられ輪郭を規定されたプレス面
を備えることができるが、該プレス面はコーティングされるべき領域に限定されている。
そのためには切り取られた印刷ブランケット、プラスチックの印刷版あるいは貼り付け可
能な押圧セグメントが適している。それにより、コーティングされるべき領域が印刷枚葉
紙の画線部領域内にある場合、転写フィルムの給送を有利な方法で停止させることができ
る。
【０００７】
　以下に、図に基づいて本発明が詳述される。図に示されるのは以下のとおりである。
【発明を実施するための最良の形態】
【０００８】
　図１には枚葉紙加工機、ここでは少なくとも２つの印刷装置からなる印刷機が示されて
いる。コーティングされるべき印刷枚葉紙は第１ステップで塗布装置１において、画線部
を提供する接着剤パターンを付される。さらにインキおよび湿し装置１１と、プレート胴
１２上の印刷プレートと、ブランケット胴あるいはゴム胴１３と、圧胴４とを備えたオフ
セット印刷機の印刷装置を使用することができる。同様にフレキソ印刷ユニットあるいは
ニス引きユニットの形で塗布装置を備え付けることが可能である。第２ステップにおいて
印刷枚葉紙とともに転写フィルム５が転写間隙６を通ってプレスされる。このために使わ
れるフィルム転写モジュール２は、印刷装置、ニス引きモジュール、ベース加工ユニット
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あるいは枚葉紙オフセット印刷機の別種の加工ステーションでもかまわない。フィルム転
写モジュール２の転写間隙６は、転写胴３と圧胴４とによって作られている。転写胴３は
、枚葉紙オフセット印刷機のそれ自体既知であるオフセット印刷装置あるいはニス引きモ
ジュールのブランケット胴あるいは版胴に相当する。フィルム転写モジュール２の内部に
は、転写フィルム５のためのウェブガイドが記されている。
【０００９】
　フィルムストックローラ８は、枚葉紙を供給する側でフィルム転写モジュール２に設け
られている。フィルムストックローラ８は、回転駆動装置７を有している。回転駆動装置
７は、転写フィルム５が連続的に制御されながらフィルム転写モジュール２に供給される
ために必要とされ、このために制御可能となっている。さらにフィルムを供給・排出する
領域においては、方向転換ローラもしくは緊締ローラ、空気圧で作動するガイド手段やガ
イド用のプレートなどのようなガイド装置１４が備えられている。それによって転写フィ
ルム５のフィルムウェブは常にゆがむことなく平らに送られ、均一の張力で転写胴３に対
して保持され得る。
【００１０】
　その際転写フィルム５を転写胴３の周囲を巡るようにガイドすることができ、転写フィ
ルム５は有利なことに、フィルム転写モジュール２の片側からのみプレス間隙６に供給・
排出されることが可能となる（破線で表された部分参照）。更なる実施形態において転写
フィルム５は、転写胴３に対して概ね接線方向に通り過ぎており、あるいは小さな円周角
でプレス間隙６に対して接触しながら供給・排出され得る。このために転写フィルム５は
フィルム転写モジュール２の片側から供給され、該フィルム転写モジュール２の反対側か
ら排出される。印刷装置の排出側にはフィルム巻取りローラ９が設置されており、これを
用いて使用済みのフィルム材料が巻き取られる。ここでも、制御可能な回転駆動装置７が
設けられている。
【００１１】
　さらに、コーティング方法を改善させるために接着剤塗布領域とフィルム塗布領域に乾
燥機１６が設けられている。それにより、とりわけＵＶ乾燥によって、画線部に応じて塗
布された接着剤層が第１の乾燥機１６（中間乾燥機Ｉ）によって予備乾燥され、転写フィ
ルム５の表面層がよりよく接着する。さらに印刷枚葉紙のエンボス加工された表面層の接
着力は、第２の乾燥機１６（中間乾燥機ＩＩ）の作用によって、接着剤の乾燥がさらに速
められることにより、より強くなることができる。
【００１２】
　転写胴３と圧胴４との間の転写間隙６において印刷枚葉紙に転写フィルムの画線部提供
層たとえば表面層が転写される過程にとっては、転写胴３すなわちブランケット胴もしく
は版胴の表面に圧縮可能で衝撃を和らげる部材が備え付けられていることが重要である。
そのため転写胴３にはプレス張設材１０が、あるいはローラには相応のコーティングが備
えられている。プレス張設材１０もしくはプレスコーティングは、ゴムブランケットもし
くは印刷ブランケットと比肩し得るたとえばプラスチック被覆部として実施され得る。プ
レス張設材１０の表面は好適には、非常に硬く滑らかである。プレス張設材１０は、非接
着物質あるいは非接着構造で形成されることができる。プレス張設材１０は、転写胴３上
で胴溝において緊締装置に固定される。
【００１３】
　転写間隙６における転写特性をよりよいものとするために、プレス張設材１０に目標と
して設定された弾力性を付与することができる。この弾力性は場合によっては、圧縮可能
な中間層において作用することができる。この圧縮率は、当該箇所に備え付けることので
きる通常のゴムブランケットもしくは印刷ブランケットにおけるのと同等あるいはより小
さなものであるのが好ましい。
【００１４】
　上述の圧縮率は、通常の圧縮可能な印刷ブランケットを用いて作り上げることができる
。さらに、硬い印刷ブランケットと柔らかい下敷きとが組み合わされた張設材を備え付け
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ることが可能である。さらに、転写胴３あるいはプレス張設材１０の上には、完全に平ら
なプレス面２０の代わりに、限定的かつセグメント状のプレス面２１を設けることができ
る。
【００１５】
　そのためには、切り抜かれた印刷ブランケット、画線部形成が可能な凸版印刷用プラス
チック版あるいは滑らかな下敷きの上に好適には分離可能なように固定されることができ
、場合によっては接着可能あるいは磁力で取り付け可能な押圧セグメント２２が、セグメ
ント状のプレス面２１を支えつつ使用され得る。下面に磁力による接着面を備える押圧セ
グメント２２は、たとえば直接に転写胴３の表面に載せることができる。一方で磁気フィ
ルムも転写胴３の表面に張ることができ、セグメント状のプレス面２１を取り付けもしく
は配置するために、該転写胴３の表面に押圧セグメント２２を磁力によって接着するよう
に備えられた裏面によって載せることができる。押圧セグメント２２の表面と内部構造は
、弾力性と平滑性に関してさらに上で記された記載に対応する。ここでは圧縮可能なブラ
ンケット下敷き２３を設けることができ、該ブランケット下敷き２３は好適には、滑らか
で比較的硬い機能層２４を支えている。
【００１６】
　本願発明に係る装置は、しかし原則的には、転写フィルム５のための相応の給送制御装
置を含んでいる。該給送制御装置は、少なくとも転写胴３と圧胴４との間にあるフィルム
部分が、胴溝１９が通り過ぎるまで止まっているよう配慮されている。
【００１７】
　図２及び図３には、転写胴３の断面ないし転写胴３の表面のプレス張設材１０もしくは
被覆部の断面が示されている。転写胴３には、ゴムブランケットもしくは印刷ブランケッ
トと比肩しうるたとえばプラスチック被覆部であるプレス張設材１０が備え付けられてい
る。プレス張設材１０は、胴溝１９において緊締装置に固定される。転写間隙６における
転写の特性をよりよいものとするために、プレス張設材１０には目標として設定された弾
力性が付与されている。この弾力性は、場合によっては、圧縮可能な中間層において作用
することができる。この圧縮率は、当該箇所に備え付けることのできる通常のゴムブラン
ケットもしくは印刷ブランケットにおけるのと同等あるいはより小さなものである。
【００１８】
　異なる性質の圧縮率は、通常の圧縮可能な印刷ブランケットを用いて作り上げることが
できる。さらに、硬い印刷ブランケットと柔らかい下敷きとが組み合わされた張設材を備
え付けることが可能である。機能層２４としてプラスチック被覆部からなる比較的薄くて
硬い表面を持つ印刷ブランケットでできたプレス張設材１０が好ましい。この機能層２４
は、コンパクトで弾力性のある材料あるいは独立気泡体または連続気泡体でできている圧
縮性のある下部構造を備えている。その下に初めて力を伝える層、たとえば繊維層が設置
されることになる。そして表面の順応性が高い場合、それにもかかわらず印刷ブランケッ
トもしくはプレス張設材１０は非常に頑丈なものとなる。このことは、それぞれの被印刷
物の表面もしくは塗布された接着剤に転写フィルム５を適合させることが特にうまくいく
という、特別な利点を有している。
【００１９】
　プレス張設材１０の表面、たとえばプラスチック被覆部１４の表面は、できる限り非常
に滑らかであるべきである。そのためにプラスチック被覆部１４の表面の粗さは小さく、
１μｍあるいはそれよりも小さい範囲内での粗度である。その際プレス張設材１０の材料
は、転写フィルム５の支持フィルムの材料に対してできる限り低い粘着力を有している。
【００２０】
　ゴムブランケットの表面それ自体は非常に滑らかであるが、加工によってしばしば一種
の研磨模様を有し、他方でインキを受理するように実装されている。それゆえこのように
、たとえば転写フィルムは従来の種類のゴムブランケットにむしろ付着することができる
。だが他方で、転写フィルム５から印刷枚葉紙Ｂに画線部提供層が転写される際に損傷が
起きる可能性もある。
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【００２１】
　転写フィルム５に対してわずかな接着能力しか持たないプレス張設材１０のプラスチッ
ク表面を用いて、画線部提供層を印刷枚葉紙にきれいに転写することが可能である。なぜ
なら転写フィルム５はプレス張設材１０自体を介して印刷枚葉紙に対してのみ固定され、
接着位置において印刷枚葉紙に接着することでガイドされるからである。接着位置でずれ
が起こることがないように、その後フィルムウェブの同期は調整されなくてはならない。
【００２２】
　既述のように、プレス張設材１０の弾力性のある構造によって、非常に順応性のある転
写間隙６が作られる。さらに、たとえば圧胴４の直径が転写胴３の直径の２倍の大きさで
あることによって、転写間隙６は比較的平面状に広がるように大きくなる。この場合、転
写間隙６における最適な転写圧を生み出すために、転写胴３と圧胴４との間の印刷圧力調
整を、通常の印刷過程で必要とされるよりもいくらか高めに選定することができる。たと
えば、基準値０，１０ｍｍに対して、０，１０ｍｍから０，１４ｍｍの調整値を使用する
ことができる。
【００２３】
　フィルム転写を改善するために、示された構成の枠内で、転写胴３の作用面の円周速度
をプレス張設材１０の状態や転写フィルム５のフィルムの性質に適合させることができる
ようになっている。その際転写間隙６での層の転写の際に有効な速度比率に関して、転写
間隙６におけるプレス張設材１０の刻印深さの相殺が達成されなくてはならない。
【００２４】
　考慮されるべき速度比率のためにここでは、次のような基本的条件がある。
１．圧胴４は、フィルム転写過程の基本速度を設定している。
２．印刷枚葉紙Ｂは、表面の上に平坦にかつくわえ爪で固定されて圧胴４に載置されてお
り、印刷枚葉紙Ｂの表面速度が本来の転写速度を規定する。
３．転写フィルム５は、印刷枚葉紙Ｂの表面速度に同期して供給・排出されなくてはなら
ない。
４．転写胴３の表面は、圧胴４の表面とともに、転写間隙６を形成している。
５．転写胴３の作用面は、その位置に関して、プレス張設材１０の外装の種類と厚さ２５
によって決定されている。
６．圧胴４自体および印刷枚葉紙Ｂと転写フィルム５はいわば連続体として動くため、転
写間隙６における層の転写にとっては、転写胴３の表面の動きと位置が唯一の変数となっ
ている。
７．転写胴３の表面は、その位置に関し、圧胴４に対する転写胴３の配置の変化によって
、圧胴４、印刷枚葉紙Ｂ、転写フィルム５によって規定される被覆面に適合されなくては
ならず、プレス張設材１０の圧縮を計算に入れなくてはならない。
８．プレス張設材１０の厚さ２５と、転写間隙６におけるプレス張設材１０の圧縮、およ
び圧胴４と転写胴３の相対的な位置に従って、転写胴３の作用面と転写胴３の傍を通って
送られる転写フィルム５との間の様々な速度比率がもたらされる。
【００２５】
　まず、転写胴３での表面速度もしくは円周速度の変化が、転写胴３での展開の変化によ
って達成され得る。この目的のためにプレス張設材１０は、普通に張られた転写胴３の公
称直径を超えて２，８‰までの値まで、強化される。これは、たとえば公称直径が３００
ｍｍの場合、公称直径に対してプレス張設材１０の外装の厚さ２５を０，８４ｍｍ高くす
ることを意味する。
【００２６】
　このことから、圧胴４に対して転写胴３の印刷圧力調整が一定であれば、転写間隙６に
おけるプレス張設材の相応の扁平化をもたらす印刷圧力調整による転写胴３の直径の変化
を計算に入れて、相応の最小速度差が出てくる。この調整により、転写フィルム５は平坦
に保たれ、転写間隙６に確実に送られ、そして画線部提供層が亀裂なしに印刷枚葉紙に転
写されるよう押圧されることになる。
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【００２７】
　そこで、転写胴３のプレス張設材１０の表面が非常に滑らかで、通常のゴムブランケッ
トから既知のような研磨模様なしに実施されたなら、利点となり得る。さらにここでは、
プレス張設材の圧縮率が非常にわずかだと有利となり得、それによって比較的わずかな寸
法の誤差を転写間隙６において確実に作用させる効果を発揮させる。その際転写間隙６に
おけるプレス張設材１０の既知の圧縮は、安定して制御され得る。
【００２８】
　前記の基本条件下では、転写間隙６におけるフィルム転写の際に、転写胴３に配設され
得る速度の相互作用のための装置を用いた場合も同様の効果が達成される。このために転
写胴３には、好適には特別な駆動装置を設けることができる。このためにまずは、たとえ
ば重畳型多重歯車装置の形で作られ得る歯車装置を利用することができる。たとえばいわ
ゆる波動歯車装置が考えられる。リンクチェーンを用いたギアのような、連続して調整可
能なその他の重畳型多重歯車装置も考えられる。独立して制御可能な直接駆動装置を、転
写胴３に設けることもできる。
【００２９】
　転写間隙６における実際の搬送速度に対する転写胴３の表面の円周速度の適合は、ここ
ではおよそ０から+３，５‰の範囲内にとどまらなくてはならない。
【００３０】
　最後に記述した解決法で有利なのは、所望の回転速度差が可変で調節可能となることで
ある。そのために転写胴３のプレス張設材１０を取り替える必要もない。さらに駆動中の
回転速度差は、変動する加工温度あるいは変化する駆動速度のような変化する基本条件で
も適合させられ得る。このために制御機構を転写モジュール２に設けることができる。
【００３１】
　さらにまた、その時々に提供されるフィルム品質にウェブ張力の状態を適合させること
が可能でなければならない。１５μｍの厚さの転写フィルムにとって最適なウェブ張力は
、±１０％の偏差で１０から４５Ｎｍの範囲内にある。
【００３２】
　しかしながら、転写フィルム５のウェブ張力のこの値を、それぞれ使用される転写フィ
ルム５の製造過程に応じて調節し、一般的にそのように特定された値の範囲内でのみウェ
ブ張力の値を調節可能にすることが合理的であろう。製造の際に調節された値を上回るよ
うにウェブ張力を調節すれば、支持フィルム５と転写コーティングを引き伸ばして余分な
負担をかけ、そしてまた両層が付着することになりかねない。場合によっては転写フィル
ム５の寸法が変わってしまったり、あるいは転写層で亀裂が生じてしまうかもしれない。
【００３３】
　さらに製造の際に調節された値を下回るようにウェブ張力を調節すれば、支持フィルム
５の伸びと張りが不充分になりかねない。これにより、転写フィルム５が転写間隙６に平
らに入り込まない危険がある。
【００３４】
　プレス張設材１０の特性についてはすでに上で述べられた。基本的にはプレス張設材の
表面は均一であるとともに閉じており、好適にはすなわち、全面的に配置されている。表
面は非常に滑らかで、できる限り研磨模様がないほうがよい。圧縮率はわずかな水準に押
さえられなくてはならない。当該表面はポリマーから作ることができる。プレス張設材の
硬さは、６０から９０ショアの範囲内にあってよい。
【００３５】
　記述の材料を用いそして調節をした場合転写胴３は、転写フィルム５が転写間隙６にお
いて、好適にはもはやウェブ張力制御装置による引張力を受けないように、転写フィルム
５を移送する機能を担う。むしろ転写胴３は、最小の速度差によって転写フィルム５が転
写間隙６に入っていくようにし、画線部提供層は転写間隙でほとんど引張力を受けずに転
写され、亀裂なしに被印刷物に塗布され得る。
【図面の簡単な説明】
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【００３６】
【図１】フィルム転写装置を有する印刷機の基本図である
【図２】フィルム転写装置における転写胴の構造図である
【図３】プレス張設材の構造図である
【符号の説明】
【００３７】
　１　塗布装置
　２　フィルム転写モジュール
　３　転写胴
　４　圧胴
　５　転写フィルム／フィルムウェブ
　６　転写間隙
　７　ローラ駆動装置
　８　フィルムストックローラ
　９　フィルム巻取りローラ
　１０　プレス張設材
　１１　インキおよび湿し装置
　１２　プレート胴
　１３　ブランケット胴
　１４　ガイド装置
　１５　保護装置
　１６　ＵＶ乾燥機
　１７　監視システム
　１８　ダンサーローラ
　１９　胴溝
　２０　プレス面
　２１　セグメント状のプレス面
　２２　押圧セグメント
　２３　ブランケット下敷き
　２４　機能層
　２５　外装の厚さ
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【国際調査報告】
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