
JP 6527073 B2 2019.6.5

10

20

(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　回転部材の表面に表面準備材料を第１のローラで塗布することと、
　前記回転部材の前記表面上の前記表面準備材料上にインクを吐出し、前記回転部材の前
記表面上の前記表面準備材料上にインク画像を形成するように、コントローラでプリント
ヘッドを動作させることと、
　前記回転部材の前記表面上の前記表面準備材料上の前記インク画像が転写されることに
なっている媒体の種類を識別する電気信号を前記コントローラで受信することと、
　前記インク画像が置かれていない領域内である、前記回転部材の前記表面上の前記表面
準備材料の一部を除去するために、前記媒体の種類を識別する前記信号を参照して前記回
転部材の前記表面上の前記表面準備材料に選択的に係合するように、前記コントローラで
第１のパッドを動作させることと、
を備える、プリンタの動作方法。
【請求項２】
　回転部材の表面に表面準備材料を第１のローラで塗布することと、
　前記回転部材の前記表面上の前記表面準備材料上にインクを吐出し、前記回転部材の前
記表面上の前記表面準備材料上にインク画像を形成するように、コントローラでプリント
ヘッドを動作させることと、
　前記インク画像が置かれていない領域内である、前記回転部材の前記表面上の前記表面
準備材料の一部を除去するために、前記回転部材の前記表面上の前記表面準備材料に選択
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的に係合するように、前記コントローラで第１のパッドを動作させることと、
　クリーナローラを用いて、前記第１のパッドが前記回転部材の前記表面から除去した前
記表面準備材料を前記第１のパッドから除去することと、
を備える、プリンタの動作方法。
【請求項３】
　請求項２に記載のプリンタの動作方法であって、さらに、
　第２のローラに作動的に接続されたアクチュエータを前記コントローラで動作させるこ
とで、前記第２のローラと、前記第２のローラに取り付けられた前記第１のパッドとを移
動させて、前記第１のパッドが、前記回転部材の前記表面上の前記表面準備材料に係合す
る状態と、前記第１のパッドから表面準備材料を除去する前記クリーナローラに係合する
状態との間を移動するようにすることを含む、プリンタの動作方法。
【請求項４】
　請求項３に記載のプリンタの動作方法であって、さらに、
　少なくとも１つの別のローラに作動的に接続された少なくとも１つの別のアクチュエー
タを動作させることで、前記少なくとも１つの別のローラと、前記少なくとも１つの別の
ローラに取り付けられた第２のパッドとを回転させて、前記第２のローラ上の前記第１の
パッドによって係合される前記回転部材の前記表面上の前記表面準備材料の前記一部とは
異なる、前記回転部材の前記表面上の前記表面準備材料の別の一部に係合させ、前記回転
部材の前記表面上の前記表面準備材料の前記別の一部が、前記第２のローラ上の前記第１
のパッドによって係合される前記回転部材の前記表面上の前記表面準備材料の前記一部の
長さとは異なる長さを有するようにすることを含む、プリンタの動作方法。
【請求項５】
　請求項３に記載のプリンタの動作方法であって、さらに、
　前記アクチュエータを前記コントローラで動作させることで、前記第２のローラを移動
させて、前記第１のパッドまたは前記第２のローラに取り付けられた少なくとも１つの第
２のパッドが前記回転部材の前記表面上の前記表面準備材料に係合するようにすることを
含み、前記少なくとも１つの第２のパッドは、前記第２のローラおよび前記第１のパッド
の回転方向において前記第１のパッドからオフセットした位置に配置されており、前記第
２のパッドの長さと前記第１のパッドの長さとを合わせたものが、前記第２のローラの第
１の終端と第２の終端との間の長さに相当する、プリンタの動作方法。
【請求項６】
　請求項２に記載のプリンタの動作方法であって、さらに、
　前記コントローラでアクチュエータを動作させることで、第１の細長い部材と、前記第
１の細長い部材の第１の終端に取り付けられた前記第１のパッドとを、前記回転部材の前
記表面上の前記表面準備材料と、前記第１のパッドから表面準備材料を除去する前記クリ
ーナローラとに対して選択的に移動させることを含む、プリンタの動作方法。
【請求項７】
　請求項６に記載のプリンタの動作方法であって、さらに、
　少なくとも１つの別のアクチュエータを動作させることで、自身の第１の終端に第２の
パッドが取り付けられた少なくとも１つの別の細長い部材を回転させて、前記第１の細長
い部材上の前記第１のパッドによって係合される前記回転部材の前記表面上の前記表面準
備材料の前記一部とは異なる、前記回転部材の前記表面上の前記表面準備材料の別の一部
に、前記第２のパッドを係合させ、前記回転部材の前記表面上の前記表面準備材料の前記
別の一部が、前記第１の細長い部材上の前記第１のパッドによって係合される前記回転部
材の前記表面上の前記表面準備材料の前記一部の長さとは異なる長さを有するようにする
ことを含む、プリンタの動作方法。
 
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
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　本開示は一般には間接型のインクジェット画像処理システムに関し、より具体的には、
水性インクジェット印刷用の信頼性の高い画像処理を提供するシステムに関する。
【背景技術】
【０００２】
　一般に、インクジェット印刷機またはプリンタは、記録または画像形成表面に液体イン
クの滴または噴射を吐出する少なくとも１つのプリントヘッドを含む。水性インクジェッ
トプリンタは、顔料または他の着色剤が懸濁または溶解している水系または溶剤系のイン
クを使う。水性インクがプリントヘッドによって受像面上に吐出されるとすぐに、水また
は溶剤は、インク画像を受像面に安定させるために蒸発させられる。水性インクが媒体上
に直接吐出されるとき、水性インクは、媒体が紙のように多孔性の場合媒体にしみ込み、
媒体の物理的性質を変える傾向がある。この問題に対処するために、ドラムまたは無端ベ
ルトに取り付けられたブランケット上にインクを吐出する間接型のプリンタが開発されて
いる。インクはブランケット上で乾燥させられそして次に媒体に転写される。このような
プリンタは、水性インク中の水または溶剤との媒体の接触に応じて起こる媒体の性質の変
化を回避する。間接型プリンタは同様に、最終的なインク画像を保持するのに使用される
大きく異なる種類の紙およびフィルムの使用から生ずる他の媒体の性質における変動の影
響を減少させる。
【０００３】
　これらの間接型プリンタにおいて、ブランケット表面は、表面のインクの有意な癒合を
防止し同様にブランケット上でインクが乾燥した後ブランケットから媒体へのインクの解
放を容易にするために十分に湿さなければならない。コーティング材をブランケットに塗
布することは、ブランケット表面を湿すことおよびブランケット表面からのインク画像の
解放を容易にすることができる。コーティング材は、ブランケット表面を湿すこと、液体
インクから析出する固体を誘導すること、インク中の着色剤に対する固体マトリックスを
提供すること、ブランケット表面からの印刷された画像の解放を助けること、などさまざ
まな目的を持っている。ある一定のシステムで、ブランケット表面上のコーティング材お
よびインクの層の両方は、印刷された画像がブランケットから転写されてきた媒体に付着
することができる。コーティング材およびインクの層は高密着性になりやすいので、ブラ
ンケット表面から媒体を不確かに剥離することにより画像欠陥が生ずる場合がある。画像
欠陥は最終的な画像品質を低下させる場合がある。ブランケット表面から媒体を剥離する
信頼性が高い方法は有益であろう。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　以前から知られている間接型プリンタでは、ブランケット表面からの媒体の剥離を可能
にするためにエアナイフが使用されている。しかしながら、ブランケット表面からの媒体
の前縁部の分離が不十分なプリンタでは、媒体のブランケット表面への密着性が高い場合
があるので、エアナイフはブランケット表面からメディアを確かに剥離できない場合があ
る。ある一定の以前から知られているプリンタは、ブランケット表面からの媒体の剥離を
可能にするためにストリッパフィンガを使用する。しかしながら、媒体の前縁部は、ブラ
ンケット表面からの分離がほとんどまたは全くない場合があるので、ストリッパフィンガ
は信頼性に欠けると証明することができる。したがって、フィンガをブランケットと媒体
の間に促すようにブランケット表面にストリッパフィンガを押し付けるために圧力が必要
とされる場合がある。しかしながら、これらの圧力はフィンガに、ブランケット表面に不
利な影響を与えさせ、ブランケットの寿命を短くする場合がある。ある一定の以前から知
られているプリンタは、転送面または溶融定着面からの媒体の分離を強化するために小さ
な曲げ半径を使用する。しかしながら、若干のプリンタは曲率分離を奨励するにはあまり
にも大きい半径を有する。ベルトアーキテクチャを有するプリンタなどの他のプリンタで
は、小半径の周りでのブランケットベルトの曲げは、ベルトの亀裂および疲労破壊などの
問題につながり得る。ブランケット表面からの媒体のより信頼性の高い剥離を可能とする
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、水性間接型インクジェットプリンタにおける改良が望ましい。
【課題を解決するための手段】
【０００５】
　この必要性に対処するために、プリンタは回転部材の表面からの媒体の剥離を可能にす
るように構成された。プリンタは、プリントヘッドを通り越して回転する回転部材の表面
に向かって液体インクを吐出するように構成されたプリントヘッドを含む。プリンタは、
回転部材の表面に表面準備材料を塗布し、プリントヘッドによって吐出されたインクが表
面準備材料上にインク画像を形成することを可能にするアプリケータをさらに含む。プリ
ンタは、回転部材の表面から表面準備材料の一部を除去する第１のパッドをさらに含む。
プリンタは、プリントヘッドおよび第１のパッドに作動的に接続されたコントローラをさ
らに含む。コントローラは、表面準備材料上にインク画像を形成するようにプリントヘッ
ドを動作させ、インク画像が置かれていない領域である表面準備材料の一部を除去するよ
うに第１のパッドを動作させるように構成される。
【０００６】
　１つの実施態様で、コントローラは、インク画像が転写されることになっている媒体の
種類を識別する電気信号を受信し、電気信号を参照して表面準備材料を除去するように第
１のパッドを動作させるように、さらに構成される。別の実施態様で、プリンタは、第１
のパッドから表面準備材料を除去するように構成された第１のローラをさらに含むことが
できる。
【０００７】
　回転部材の表面から媒体の剥離を可能にするプリンタ動作の新しい方法。方法は、回転
部材の表面に第１のローラで表面準備材料を塗布することを含む。方法は、表面準備材料
上にインクを吐出し表面準備材料上にインク画像を形成するように、コントローラでプリ
ントヘッドを動作させることをさらに含む。方法は、表面準備材料と選択的に係合し、イ
ンク画像が置かれていない領域内である表面準備材料の一部を除去するように、コントロ
ーラで第１のパッドを動作させることをさらに含む。
【０００８】
　媒体の剥離を可能にするインクジェットプリンタの前述の実施態様および他の機能は、
添付の図面に関連してなされた以下の記述で説明される。
【図面の簡単な説明】
【０００９】
【図１】図１は、開示された主題に従って、回転部材の周りに取り付けられたブランケッ
トから媒体を剥離するように構成されたプリンタの例示的な実施形態を示す。
【図２】図２は、開示された主題に従ってブランケットから媒体を剥離することを容易に
する例示的な工程を示す。
【図３】図３は、開示された主題による材料除去装置の例示的な実施形態を示す。
【図４】図４は、開示された主題に従って、図３に示された材料除去装置を使用してブラ
ンケットから表面準備材料の一部を除去する例示的な工程を示す。
【図５】図５は、開示された主題による材料除去装置の別の例示的な実施形態を示す。
【図６Ａ】図６Ａは、開示された主題による材料除去装置の別の例示的な実施形態を示す
。
【図６Ｂ】図６Ｂは、開示された主題によるパッド支持ローラに取り付けられた例示的な
複数の分割型パッドを示す。
【図７Ａ】図７Ａは、開示された主題による材料除去装置の別の例示的な実施形態を示す
。
【図７Ｂ】図７Ｂは、開示された主題によるパッド支持アームに取り付けられた別の例示
的な複数の分割型パッドを示す。
【図８】図８は、開示された主題による材料除去装置で使用することができる例示的なパ
ッド支持ローラおよび階段状パッドを示す。
【図９】図９は、開示された主題による材料除去装置で使用することができる別の例示的
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なパッド支持ローラおよびテーパ状パッドを示す。
【図１０】図１０は、開示された主題による材料除去装置で使用することができる別の例
示的なパッド支持ローラおよび複数のパッドを示す。
【図１１】図１１は、開示された主題による図３に描写されたパッド支持ローラを有する
材料除去装置に対する例示的なタイミンググラフを示す。
【図１２】図１２は、開示された主題による図５に描写されたパッド支持アームを有する
材料除去装置に対する別の例示的なタイミンググラフを示す。
【図１３】図１３は、開示された主題による図６Ａおよび図６Ｂに描写されたパッド支持
ローラを有する材料除去装置に対する別の例示的なタイミンググラフを示す。
【図１４】図１４は、開示された主題による図７Ａおよび図７Ｂに描写されたパッド支持
アームを有する材料除去装置に対する別の例示的なタイミンググラフを示す。
【図１５】図１５は、開示された主題による図８に描写されたパッド支持ローラを有する
材料除去装置に対する別の例示的なタイミンググラフを示す。
【図１６】図１６は、開示された主題による図９に描写されたパッド支持ローラを有する
材料除去装置に対する別の例示的なタイミンググラフを示す。
【図１７】図１７は、開示された主題による図１０に描写されたパッド支持ローラを有す
る材料除去装置に対する例示的な工程図を示す。
【図１８】図１８は、開示された主題に従って、その中で例示的な前縁部削除ストリップ
がインク画像領域の前に材料除去装置を使用して作り出されるブランケット表面の例示的
な一部を示す。
【図１９】図１９は、開示された主題に従って、その中で例示的な前縁部削除ストリップ
がインク画像領域の前に材料除去装置を使用して作り出されるブランケット表面の別の例
示的な一部を示す。
【図２０】図２０は、開示された主題に従って、その中で例示的な前縁部削除ストリップ
がインク画像領域の前に材料除去装置を使用して作り出されるブランケット表面の別の例
示的な一部を示す。
【図２１】図２１は、開示された主題に従って、その中で例示的な前縁部削除ストリップ
がインク画像領域の前に材料除去装置を使用して作り出されるブランケット表面の別の例
示的な一部を示す。
【図２２】図２２は、図１のプリンタとは異なって配置されている表面準備材料除去装置
を用いてブランケットからの前縁部の分離を容易にするように表面準備材料の一部を除去
するプリンタの実施形態を示す。
【図２３Ａ】図２３Ａは、図２２に描写された表面準備材料除去装置の代替の実施形態を
示す。
【図２３Ｂ】図２３Ｂは、図２２に描写された表面準備材料除去装置の代替の実施形態を
示す。
【図２４Ａ】図２４Ａは、図２２に描写された表面準備材料除去装置の代替の実施形態を
示す。
【図２４Ｂ】図２４Ｂは、図２２に描写された表面準備材料除去装置の代替の実施形態を
示す。
【発明を実施するための形態】
【００１０】
　本発明の実施形態の一般的な理解のために、図面を参照する。図面において、同様な符
号は同様の要素を指定するために全体を通じて使用されている。本明細書で使用される、
「プリンタ」、「プリントデバイス」、または「イメージングデバイス」という用語は、
一般に印刷媒体上に１つまたは複数の着色剤で画像を作り出すデバイスを意味し、任意の
目的で印刷画像を生成する、デジタル複写機、製本機、ファクシミリ機、多機能機などの
、任意のそのような装置を網羅し得る。画像データは一般に、印刷媒体上にインク画像を
形成するようにインクジェット吐出装置を操作するためにレンダリングされ構成される電
子的形態の情報を含む。これらのデータはテキスト、図形、写真などを含み得る。印刷媒
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体上に着色剤で画像、例えば、図形、テキスト、写真などを作り出す動作は、通常本明細
書では印刷またはマーキングと呼ぶ。本明細書で使用される、「水性インク」という用語
は、着色剤が水および／または１つもしくは複数の溶剤に溶解している液体インクを含む
。
【００１１】
　本明細書で使用される「プリントヘッド」という用語は、受像面上にインク滴を吐出す
るようにインクジェット吐出装置を用いて構成されるプリンタ内の構成要素を意味する。
典型的なプリントヘッドは、インクジェット吐出装置のアクチュエータを動作させる発射
信号に応じて受像面上に１つまたは複数のインク色のインク滴を吐出する複数のインクジ
ェット吐出装置を含む。インクジェットは１つまたは複数の行と列の配列に並べられる。
いくつかの実施形態で、インクジェットはプリントヘッドの面全体にわたって千鳥型の対
角線の列に並べられる。さまざまなプリンタ実施形態は、受像面上にインク画像を形成す
る１つまたは複数のプリントヘッドを含む。いくつかのプリンタ実施形態は、印刷ゾーン
に並べられた複数のプリントヘッドを含む。印刷媒体、またはインク画像を運ぶ中間部材
の表面などの受像面は、印刷ゾーンを通って処理方向にプリントヘッドを通り越して移動
する。プリントヘッド内のインクジェットは、受像面全体にわたる処理方向に垂直をなす
、クロスプロセス方向の列にインク滴を吐出する。本明細書で使用される「回転部材」は
、ブランケットもしくは画像ブランケットが取り付けられるドラム、無端ベルト、画像ブ
ランケットドラムなどを含む。そのようなものとして、「受像面」は、ブランケット、回
転部材に取り付けられるブランケットの表面、ブランケット上の表面準備材料の表面、媒
体の表面、ブランケットが使用されない場合の回転部材の表面などを意味する。本明細書
で使用される、「材料」または「表面準備材料」は、コーティング材、皮膜、またはブラ
ンケットの表面に塗布される同様のものを意味する。表面準備材料は、ブランケットを湿
すことおよびブランケットからインク画像を解放することを容易にし得る。
【００１２】
　図１は、回転部材１０４の周りに取り付けられたブランケット１０８から媒体１４４を
剥離するように構成されたプリンタ１００の例示的な実施形態を示す。例示的な実施形態
で、プリンタ１００は回転部材１０４、ブランケット１０８、プリントヘッドアセンブリ
１１２、クリーニング装置１１６、アプリケータ１２０、第１の乾燥機１２４、表面材料
除去装置１３２、インク乾燥機１２８、および転写ローラ１３４を含む。回転部材１０４
は、ドラム、無端ベルト、などの形で提供され得る。ブランケット１０８は、水性インク
の印刷に好ましい表面状態を提供するように回転部材１０４の周りに取り付けられる。印
刷サイクルの後、残余のインクおよび他の残屑はクリーニング装置１１６によって除去さ
れ、アプリケータ１２０によって新しい表面準備材料がクリーニングされたブランケット
１０８に塗布される。クリーニング装置１１６は、湿らせたパッドが先行するワイパブレ
ード、水潤滑式ワイパブレードなどを含むことができるが、これに限定されない。ブラン
ケット１０８上の表面準備材料は、第１の乾燥機１２４を使用して乾燥することができる
。第１の乾燥機１２４の実施例は、水、溶剤などを蒸発させる空気流を含むが、これに限
定されない。表面準備材料が乾燥されるとき、それは乾燥して粘着性のコーティングまた
はフィルムを後に残すことができる。表面準備材料除去装置１３２は、以下により詳細に
説明するように、回転部材１０４と転写ローラ１３４との間に形成されるニップ１４０か
らの媒体１４４の剥離を容易にするためにブランケット１０８から予備の表面準備材料の
一部を取り除くまたは除去する。プリントヘッドアセンブリ１１２は、ブランケット１０
８上にインクを吐出する１つまたは複数のインクジェットプリントヘッドを含む。インク
乾燥機１２８は、インクおよびブランケット上のインク画像を補完するパターンでブラン
ケットから予備の表面準備材料を取り除くために材料除去装置１３２によって塗布された
作用剤を乾燥させる。インク乾燥機１２８の実施例は、赤外線ランプ、空気流供給源、ま
たはブランケット１０８から水および／または溶剤を蒸発させる同様のものを含むがこれ
に限定されない。ブランケット１０８上の得られるインクの濃度は半湿式インクの濃度と
することができる。図１のプリンタ１００はインク乾燥機１２８の前に表面準備材料除去
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装置１３２を配置する例示的な実施形態を示すが、読者は、他の例示的な実施形態で、材
料除去装置１３２はブランケット１０８から表面準備材料を除去するためにプリンタ１０
０の別の領域に配置され得ることを理解するべきである。他の例示的な実施形態は、プリ
ントヘッドアセンブリ１１２がインク画像を形成する前に材料除去装置１３２を配置する
こと、インク乾燥機１２８がインク画像を乾燥させた後に材料除去装置１３２を配置する
こと、などを含むがこれに限定されない。
【００１３】
　材料除去装置１３２はブランケット１０８の表面に塗布された表面準備材料の一部を除
去するように構成される。１つの実施例で、水で湿らせたパッドは、ブランケット１０８
上の画像領域の指定された前縁部位置で表面準備材料層の一部を溶かして吸い出すために
表面準備材料除去装置１３２で使用される。ブランケット１０８からの表面準備材料の除
去は、ブランケット１０８上の画像領域の前縁部が、ブランケット１０８上の表面準備材
料に接触する媒体１４４の残存部より弱く媒体１４４に付着することを可能にする。ブラ
ンケット１０８の前縁部における媒体１４４と表面準備材料との間の引力の減少は、エア
ナイフなどのデバイスが、より簡単にブランケット１０８から媒体１４４を剥離すること
を可能にする。媒体１４４の性質によって、媒体１４４は、ブランケット１０８上の画像
領域の前縁部における表面準備材料の減少のためにブランケット１０８から自己剥離する
ことができる。
【００１４】
　図２は、ブランケット１０８から媒体１４４を剥離することを容易にする例示的な工程
を示す。例示的な工程で、表面準備材料は、アプリケータ１２０を使用してブランケット
１０８の表面に塗布される（ステップ２０４）。表面準備材料は、第１の乾燥機１２４を
使用して乾燥される（ステップ２０８）。インクは、プリントヘッドアセンブリ１１２を
使用してブランケット１０８の画像領域上に吐出される（ステップ２１２）。吐出された
インクはブランケット１０８上に印刷画像を形成する。表面準備材料の一部は、材料除去
装置１３２を使用してブランケット１０８から除去される（ステップ２１６）。インクは
、インク乾燥機１２８を使用して乾燥される（ステップ２２０）。図２の工程は、インク
が乾燥される前に表面準備材料が除去されることを示すが、読者は、材料除去装置１３２
はインク画像が形成される前またはインク画像が乾燥された後にブランケット１０８から
表面準備材料を除去するように配置され得ることを理解するべきである。インクは半湿式
インクの濃度に乾燥することができる。ブランケット１０８上のインク画像がニップ１４
０に到達すると、媒体１４４はインク画像がブランケットから媒体に転写されるようにニ
ップに入る（ステップ２２４）。媒体１４４がニップ１４０を出るとき媒体１４４の前縁
部はブランケット１０８から剥離される（ステップ２２８）。メディア１４４はブランケ
ット１０８から自己剥離でき、またはエアナイフなどのデバイスはブランケット１０８か
ら媒体１４４の前縁部を剥離するようにニップに空気流を向ける。ブランケット１０８の
表面はクリーニング装置１１６を使用してクリーニングされる（ステップ２３２）。
【００１５】
　図３は材料除去装置１３２’の例示的な実施形態を示す。例示的な材料除去装置１３２
’は、パッド３１２を有するパッド支持ローラ３０８、クリーナローラ３１６、液溜め３
２８、液体除去ローラ３２０、およびローラ３２０に係合するように配置されるワイパ３
２４を収納するハウジング３０４を含む。パッド３１２は単独のパッドとすることができ
、パッド用に使用される材料は、織物、発泡体、他の吸収性材料などを含むがこれに限定
されない。パッド３１２は明確な前縁部および後縁部を有することができる。ローラ３０
８は、パッド３１２がブランケット１０８の表面に接触し表面準備材料の一部を水分補給
および吸収することを可能にするように回転する。別の実施形態で、表面準備材料は、噴
霧デバイスで表面準備材料にスプレーすること、またはブランケット１０８の表面から予
備の表面準備材料の一部を除去するように適切な量の圧力およびせん断を提供し得る湿ら
せた物質を使用することなどの、パッド３１２以外の他の方法で水分補給することができ
る。
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【００１６】
　パッド支持ローラ３０８は速い加速のために低い慣性で構成される。パッド支持ローラ
３０８は、良好な半径方向の配置および速度制御とともに高い速度および加速を提供する
、ステッパ、サーボモータなどのアクチュエータによって駆動することができる。アクチ
ュエータはコントローラに作動的に接続される。アクチュエータおよびコントローラは互
いに、および、下の図２３Ａ、図２３Ｂ、図２４Ａ、および図２４Ｂに示される本明細書
に開示されたさまざまな実施形態のための表面準備材料除去装置１３２の構成要素に作動
的に接続される。コントローラは、パッド支持ローラ３０８およびパッド３１２を制御す
るようにアクチュエータを動作させる。１つの実施例で、コントローラは、その上にイン
ク画像が転写されることになっている媒体１４４の種類を識別する電気信号を受信し、電
気信号を参照してパッド支持ローラ３０８およびパッド３１２を動かす。
【００１７】
　コントローラがパッド支持ローラ３０８を回転させるようにアクチュエータを動作させ
るにしたがって、パッド３１２はブランケット１０８から係合を解除し、クリーナローラ
３１６に係合する。クリーナローラ３１６は、パッド３１２から表面準備材料および他の
残屑を除去している間に、パッド３１２に水を塗布するように構成される。１つの実施例
で、クリーナローラ３１６はパッド支持ローラ３０８の回転と同じ方向に回転する。別の
実施例で、クリーナローラ３１６はパッド３１２の運動の方向と反対に回転するように構
成される。ポンプ３３２をフィルタに水を送り込むために動作させ、そして次にローラ３
１６に水分補給するために使用することができるように、残屑は液溜め３２８に溜まる。
ポンプ３３２は、液溜め３２８に蓄えられた溶液を濾過するように、紙、逆浸透膜などの
内部フィルタで構成され得る。フィルタ要素は必要に応じて交換することができる。さら
に、ポンプ３３２は、液溜め３２８で望ましい液位を維持するために水を液溜め３２８に
追加することを可能にするように、流体源に連結することができる。液体除去ローラ３２
０は、同様に、パッド３１２を圧縮しパッド３１２から過剰な水を絞り出すために回転し
ている。過剰な水はクリーナローラ３１６上または液溜め３２８中に落下する。ワイパ３
２４は、液体除去ローラ３２０に係合し、液体除去ローラ３２０の表面から水を剥ぎ取る
ように配置される。ワイパ３２４は、プラスチック、薄い金属片などで構成することがで
きる。
【００１８】
　図４は、図３に示された物質除去装置１３２’を使用してブランケット１０８から表面
準備材料の一部を除去する例示的な工程を示す。例示的な工程で、パッド３１２はローラ
３１６によって湿らせられる（ステップ４０４）。１つの実施例で、パッド３１２は水を
使用して湿らせることができる。過剰な水はそれから液体除去ローラ３２０を使用してパ
ッド３１２から除去され（ステップ４０８）、ワイパ３２４はローラ３２０から水を除去
する。パッド３１２はそれから、ローラ３０８がブランケット１０８上のインク画像領域
の先端部に係合するように同期して回転するにつれて、ブランケット１０８の表面との接
触に至る（ステップ４１２）。パッド３１２がブランケット１０８と接触するとき、それ
はブランケット１０８から表面準備材料を水分補給および吸収する（ステップ４１６）。
ローラ３０８がパッド３１２を回転させ続けるにしたがって、パッド３１２はブランケッ
ト１０８との接触を失う。このように、パッド３１２はブランケット１０８から表面準備
材料の一部を除去した（ステップ４２０）。ローラ３０８はそれから、パッド３１２がク
リーナローラ３１６と接触するように回転し、サイクルは繰り返すことができる（ステッ
プ４０４）。
【００１９】
　図５は材料除去装置１３２’’の別の例示的な実施形態を示す。例示的な材料除去装置
１３２’’は、パッド５１２を有するパッド支持アーム５０８、クリーナローラ５１６、
液溜め３２８、およびワイパ５２０を収納するハウジング５０４を含む。パッド支持アー
ム５０８は速い加速のために低い慣性で構成される。パッド支持アーム５０８は、良好な
半径方向の配置および速度制御とともに高い速度および加速を提供する、ステッパ、サー
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ボモータなどのアクチュエータによって駆動することができる。アクチュエータはコント
ローラに作動的に接続される。コントローラは、パッド支持アーム５０８を制御するよう
にアクチュエータを動作させる。１つの実施例で、コントローラは、その上に表面準備材
料上のインク画像が転写されることになっている媒体１４４の種類を識別する電気信号を
受信し、電気信号を参照してパッド支持アーム５０８を動かす。
【００２０】
　コントローラがパッド支持アーム５０８を移動させるまたは搖動させるようにアクチュ
エータを動作させるにしたがって、パッド５１２はブランケット１０８から係合を解除し
、クリーナローラ５１６と係合する。クリーナローラ５１６は、パッド５１２から表面準
備材料および他の残屑を除去している間に、パッド５１２に溶液を塗布するように構成さ
れる。溶液の実施例は、水、ポリビニルアルコール（ＰＶＡ）溶液などの溶剤などを含む
がこれに限定されない。ポンプ３３２をフィルタに溶液を送り込むために動作させ、ロー
ラに水分補給するためにローラ５１６に再び向けることができるように、残屑は液溜め３
２８に溜まる。ポンプ３３２は、液溜め３２８に蓄えられた溶液を濾過するように、紙、
逆浸透膜などの内部フィルタで構成され得る。フィルタ要素は必要に応じて交換すること
ができる。さらに、ポンプ３３２は、液溜め３２８で望ましい液位を維持するために溶液
を液溜め３２８に追加することを可能にするように、流体源に連結することができる。
【００２１】
　ワイパ５２０は、パッド５１２がクリーナローラ５１６から係合を解除しブランケット
１０８に向かって搖動するときパッド５１２と係合するように配置される。ワイパ５２０
は、パッド５１２がブランケット１０８に向かって搖動するとき、パッド５１２から過剰
な溶液を排出するためにパッド５１２を打ち、停止させ、圧縮するように構成される。ワ
イパ５２０は、蝶番式で軽くばね負荷された、薄い、柔軟な重合体フィルムのブレードと
することができる。パッド５１２がブランケット１０８に向かって搖動するとき、少しの
力がワイパ５２０に適用され得る。
【００２２】
　図６Ａは材料除去装置１３２’’’の別の例示的な実施形態を示す。図６Ｂは、パッド
支持ローラ６０８’、６０８’’、６０８’’’上に取り付けられた複数の分割型パッド
６１２’、６１２’’、および６１２’’’を示す。例示的な材料除去装置１３２’’’
はパッド６１２’、６１２’’、および６１２’’’が取り付けられているパッド支持ロ
ーラ６０８’、６０８’’、６０８’’’、クリーナローラ６１６、および液体除去ロー
ラ６２０を収納するハウジング６０４を含む。図６Ａに示されるローラ６０８’上のパッ
ド６１２’は、図６Ｂに描写される複数の分割型パッド６１２’、６１２’’、および６
１２’’’の中の１つの分割型パッドである。分割型パッド６１２’、６１２’’、およ
び６１２’’’は、互いに独立に回転され得るように、それぞれ、独立したパッド支持ロ
ーラ６０８’、６０８’’、および６０８’’’上に取り付けられる。１つの実施例で、
ローラ６０８’および６０８’’’は、ブランケット１０８からの表面準備材料の縁部余
白除去を増加するために一緒に回転される。中間のローラ６０８’’およびパッド６１２
’’はブランケット１０８の中央部からの表面準備材料の除去を制御する。
【００２３】
　コントローラは、１つまたは複数のアクチュエータと作動的に接続され、パッド支持ロ
ーラ６０８’、６０８’’、および６０８’’’を独立して回転させ分割型パッド６１２
’、６１２’’、および６１２’’’を一方向に移動させるように、１つまたは複数のア
クチュエータを動作させるように構成される。パッド支持ローラ６０８’、６０８’’お
よび６０８’’’は、分割型パッド６１２’、６１２’’、および６１２’’’がブラン
ケット１０８から表面準備材料を水分補給、吸収および除去するためにブランケット１０
８に接触する位置を変えることを可能にするように回転される。分割型パッド６１２’、
６１２’’および６１２’’’は、単純な長方形の輪郭の表面準備材料の代わりに、カス
タム形状の輪郭の表面準備材料がブランケット１０８から除去されることを可能にする。
【００２４】
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　図７Ａは材料除去装置１３２’’’の別の例示的な実施形態を示す。図７Ｂは、パッド
支持アーム７０８’、７０８’’、７０８’’’上に取り付けられた複数の分割型パッド
７１２’、７１２’’、および７１２’’’を示す。例示的な材料除去装置１３２’’’
はパッド７１２’、７１２’’、および７１２’’’が取り付けられているパッド支持ア
ーム７０８’、７０８’’、７０８’’’を収納するハウジング７０４を含む。例示的な
材料除去装置１３２’’’は、クリーナローラ７１６、およびワイパ７２０をさらに含む
。図７Ａに示されるアーム７０８’上のパッド７１２’は、図７Ｂに描写される複数の分
割型パッド７１２’、７１２’’、および７１２’’’の中の１つの分割型パッドである
。分割型パッド７１２’、７１２’’、７１２’’’は、互いに独立に回転され得るよう
に、それぞれ、独立したパッド支持アーム７０８’、７０８’’、７０８’’’上に取り
付けられる。１つの実施例で、パッド支持アーム７０８’および７０８’’’は一緒に回
転される。
【００２５】
　コントローラは、１つまたは複数のアクチュエータと作動的に接続され、パッド支持ア
ーム７０８’、７０８’’、および７０８’’’を独立して搖動させ分割型パッド７１２
’、７１２’’、および７１２’’’を一方向に移動させるように、１つまたは複数のア
クチュエータを動作させるように構成される。パッド支持アーム７０８’、７０８’’お
よび７０８’’’は、分割型パッド７１２’、７１２’’、および７１２’’’がブラン
ケット１０８から表面準備材料を水分補給、吸収、および除去するためにブランケット１
０８に接触する位置を変えることを可能にするように搖動される。
【００２６】
　図８は、材料除去装置１３２で使用することができる例示的なパッド支持ローラ８０８
および階段状パッド８１２’、８１２’’、および８１２’’’を示す。パッド支持ロー
ラ８０８は階段状パッド支持ローラ８０８または階段状アームとすることができる。パッ
ドは、パッド支持ローラ８０８上に取り付けられた複数の階段状パッド８１２’、８１２
’’、および８１２’’’からなる。この図に示すように、パッド８１２’および８１２
’’’は、ブランケットの運動方向にパッド８１２’’より長くなるように構成されてい
る。この構成は、パッド８１２’および８１２’’’が、パッド８１２’’によって接触
される位置よりインク画像領域に近い位置において、縁部余白上でブランケット１０８の
表面に接触することを可能にする。
【００２７】
　図９は、材料除去装置１３２で使用することができる別の例示的なパッド支持ローラ９
０８およびテーパ状パッド９１２’、９１２’’、および９１２’’’を示す。パッド支
持ローラ９０８はテーパ状パッド支持ローラ９０８またはテーパ状アームとすることがで
きる。パッドは、パッド支持ローラ９０８上に取り付けられた複数のテーパ状パッド９１
２’、９１２’’、および９１２’’’からなる。この図に示すように、パッド９１２’
および９１２’’’は、ブランケットの運動方向にパッド９１２’’より長くなるように
構成されている。この構成は、パッド９１２’および９１２’’’が、パッド９１２’’
によって接触される位置よりインク画像領域に近い位置において、縁部余白上でブランケ
ット１０８の表面に接触することを可能にする。この構成は、パッド９１２’および９１
２’’’がブランケット１０８の中央部に接触せずにブランケット１０８の外側の縁部か
らブランケット１０８の表面に接触することを同様に可能にする。
【００２８】
　図１０は、材料除去装置１３２で使用することができる別の例示的なパッド支持ローラ
１００８および複数のパッド１０１２を示す。パッド支持ローラ１００８はパッド支持ロ
ーラ１００８またはアームとすることができる。さまざまな構成の複数のパッド１０１２
は、パッド支持ローラ１００８に取り付けられる。パッド１０１２はテーパ状パッド１０
１２とすることができる。１つの実施例で、複数のパッド１０１２の構成は、パッド１０
１２がブランケット１０８の縁部余白においてより広い接触を有することを可能にする。
パッド１０１２の構成は、ブランケット１０８との接触が、ブランケット１０８の縁部余
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白におけるより広い接触からブランケット１０８の中間部分におけるより狭い接触へ、次
第に狭くなることを同様に可能にする。
【００２９】
　図１１は、図３に描写されたパッド支持ローラ３０８を有する材料除去装置１３２’に
対する例示的なタイミンググラフを示す。グラフで、水平軸は時間であり垂直軸は速度で
ある。線Ｖｂｌａｎｋｅｔ１１０４は、ブランケット１０８の一定速度を意味する。線１
１８２は、ローラ３０８が可変速度で回転する実施形態でパッド支持ローラ３０８の速度
を描写する線である。線１１８６は、高速で動作させられているか、または停止されてい
るパッド支持ローラ３０８を表し、線１１９０は一定の低速で動作させられているパッド
支持ローラ３０８を表す。区間Ｗｓｔｒｉｐ１１２４は、その中でパッド３１２が表面準
備材料の除去のためにブランケット１０８に係合する時間を表す。そのようなものとして
、Ｗｓｔｒｉｐ１１２４は、ブランケット１０８上の媒体剥離ゾーンの幅、またはパッド
３１２が時刻ｔＬＥ１１２８における初期の接触と時刻ｔＴＥ１１３２における接触との
間でブランケット１０８上を動いていく距離を示唆する。媒体剥離ゾーンは、媒体がブラ
ンケット１０８から剥離される領域であると理解することができる。ｔＴＥ１１３２は、
式
　ｔＴＥ＝ｔＬＥ＋Ｗｓｔｒｉｐ／Ｖｂｌａｎｋｅｔ　（１）
　で決定できる。
【００３０】
　図１１で、線１１８２は、始めの定位置１１３６と終了位置１１４０との間の可変速度
でのパッド支持ローラ３０８の動作を描写する。グラフで、パッド支持ローラ３０８の速
度は、勾配１１１２に沿って上昇し、そして次に勾配１１１６に沿って下降する。２つの
勾配の間で、パッド３１２は媒体剥離ゾーンでブランケット１０８の表面と接触する。パ
ッド支持ローラ３０８の速度Ｖｐａｄ１１２０は、式
　Ｖｐａｄ＝ｗｐａｄ／（ｔＴＥ－ｔＬＥ）＝２πＲｐａｄＮｐａｄ　（２）
　を使用して決定できる。式中、ｗｐａｄはパッド３１２の幅であり、Ｒｐａｄはパッド
３１２の半径であり、Ｎｐａｄは単位時間当たりのパッド３１２のターン数、例えば秒当
たりの回転数である。
【００３１】
　図１１は、線１１８６で、停止位置および一定の高速を含むパッド支持ローラ３０８の
動作を同様に示す。パッド支持ローラ３０８は定位置１１４４で始動し、速度が勾配１１
４８に沿って急速に上昇する前に速度はゼロである。ブランケット１０８に係合するよう
にパッドを配置するために、パッド支持ローラ３０８の速度は一定速度１１９４に上昇す
る。それから、パッド３１２がブランケット１０８の媒体剥離ゾーンから表面準備材料を
除去する間、パッド支持ローラ３０８の速度は１１５２に沿って停止する。速度は、パッ
ド３１２をブランケット１０８から離れて水分補給およびクリーニングサイクル部を通っ
て回転させるように、別の一定の高速に勾配１１９８に沿って再び急速に上昇する。パッ
ド支持ローラ３０８はそれから、剥離を必要とする次のインク画像領域を見越して、１１
５６に沿って停止される。
【００３２】
　最後に、図１１は、線１１９０で、遅い一定速度でのパッド支持ローラ３０８の動作を
示す。パッド３１２がブランケット１０８に係合するための位置に移動する間に、速度は
勾配１１７６に沿ってこの遅い速度に上昇する。パッド支持ローラ３０８の速度はそれか
ら、パッド３１２がブランケット１０８の媒体剥離ゾーンから表面準備材料を除去する間
に勾配１１９９に沿って遅くなり、その後、ブランケット１０８から離れ水分補給および
クリーニングサイクル部を通って回転するために勾配１１６４に沿って遅い速度に戻り、
その後、剥離を必要とする次のインク画像領域を見越して停止位置１１７２へ、勾配１１
６０に沿って遅くなる。
【００３３】
　図１２は、図５に描写されたパッド支持アーム５０８を有する材料除去装置１３２’’
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に対する別の例示的なタイミンググラフを示す。グラフで、水平軸は時間であり垂直軸は
速度である。線Ｖｂｌａｎｋｅｔ１２０４は、ブランケット１０８の一定速度を意味する
。線１２６０は、パッド５１２がクリーナローラ５１６から係合を解除しブランケット１
０８に係合するときのパッド支持アーム５０８の変化する速度を表す。
【００３４】
　図１２は、線１２６０で可変速度でのパッド支持アーム５０８の動作を描写する。グラ
フで、パッド５１２がクリーナローラ５１６と係合するとき、パッド支持アーム５０８は
時間間隔１２４８の期間中、勾配１２１２に沿って停止される。パッド支持アーム５０８
がブランケット１０８に係合するための位置に移動する間に、パッド支持アーム５０８の
速度は時刻ｔＬＥ１２３２で突然上昇する。パッド５１２は、時刻ｔＬＥ１２３２でブラ
ンケット１０８との初期の接触に接近するとき、回転部材１０４の反対方向に移動する。
この実施例で、ソレノイドは、時刻ｔＬＥ１２３２でパッド５１２をクリーナローラ５１
６から係合解除し、パッド５１２をブランケット１０８と接触させるように、コントロー
ラとして使用される。回転部材１０４からの同期信号は、ブランケット１０８の望ましい
前縁部位置でパッド５１２を接触させるためにソレノイド作動のタイミングｔＬＥ１２３
２を決定するように構成される。パッド５１２が媒体剥離ゾーンでブランケット１０８と
接触するとき、それが干渉したりインク画像を除去したりしないように、パッド５１２の
位置は制御され得る。１つの実施例で、媒体剥離ゾーンの後縁部は、文書間の間隙に延在
することができる。区間Ｗｓｔｒｉｐ１２５２は、パッド５１２が表面準備材料の除去の
ためにブランケット１０８に係合する時間を表す。そのようなものとして、Ｗｓｔｒｉｐ

１２５２は、ブランケット１０８上の媒体剥離ゾーンの幅、またはパッド３１２が時刻ｔ

ＬＥ１２３２における初期の接触と時刻ｔＴＥ１２３６における接触との間でブランケッ
ト１０８上を動いていく距離を示唆する。ソレノイドは、パッド５１２の幅によってブラ
ンケット１０８からパッド５１２を係合解除するために勾配１２２０に沿って早く付勢さ
れ得る。区間ｔｄｗｅｌｌ１２２８は、パッド支持アーム５０８がパッド５１２をブラン
ケット１０８と係合するように勾配１２１６に沿って速度を上昇させるｔＬＥ１２３２に
おける時刻と、ソレノイドがパッド５１２をブランケット１０８から係合解除するように
勾配１２２０に沿って付勢される時刻との間の時間間隔を表す。パッド５１２は、ブラン
ケット１０８を離れ水分補給およびクリーニングサイクル部を通って移動する。パッド支
持アーム５０８はそれから、剥離を必要とする次のインク画像領域を見越して、１２５６
に沿って停止される。パッドがブランケット１０８と係合解除する時刻ｔＴＥ１２３６は
、式
　ｔＴＥ＝ｔＬＥ＋ｔｄｗｅｌｌ＋ｗｐａｄ／Ｖｂｌａｎｋｅｔ＝ｔＬＥ＋Ｗｓｔｒｉｐ

／Ｖｂｌａｎｋｅｔ　（３）
　によって決定される。式中、ｗｐａｄはパッド５１２の幅を表す。
【００３５】
　最後に、図１２に示された実施例で、１つまたは複数の同期信号は、回転部材１０４の
回転サイクル毎に起こり得る。ブランケット１０８上のさらなる印刷のためのソレノイド
作動は、同期信号の間に行うことができ、ブランケット１０８上の画像の位置から時間を
合わせることができる。
【００３６】
　図１３は、図６Ａおよび図６Ｂに描写されたパッド支持ローラ６０８’、６０８’’、
６０８’’’を有する材料除去装置１３２’’’に対する別の例示的なタイミンググラフ
を示す。グラフで、水平軸は時間であり垂直軸は速度である。分割型パッド支持ローラ６
０８’、６０８’’、６０８’’’は、独立した可変速度で回転できる。線Ｖｂｌａｎｋ

ｅｔ１３０４は、ブランケット１０８の一定速度を意味する。線１３８８および１３９２
は、パッド支持ローラ６０８’、６０８’’、６０８’’’のさまざまな速度を示す。線
１３８８および１３９２に示すようにパッド支持ローラ６０８’、６０８’’、６０８’
’’の速度を変えることは、ブランケット１０８上のパッド６１２’、６１２’’、６１
２’’’が異なった距離を動いていく結果になる。パッド６１２’、６１２’’、６１２
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’’’がブランケット１０８上を動いていく異なった距離は、ブランケット１０８上の媒
体剥離ゾーンの異なったサイズをもたらす。
【００３７】
　図１３で、線１３８８は、余白ゾーンパッド６１２’、６１２’’’が中央ゾーンパッ
ド６１２’’より遅い速度Ｖｐａｄ－ｍａｒｇｉｎ１３２８で回転し、より広い余白媒体
剥離ゾーン１３２４をもたらす、分割型パッド支持ローラ６０８’、６０８’’、６０８
’’’の動作を描写する。余白媒体剥離ゾーンは、ブランケット１０８の媒体剥離ゾーン
の余白であると理解することができる。グラフで、余白ゾーンは、パッド６１２’、６１
２’’、６１２’’’を潤しクリーニングするようにパッド６１２’、６１２’’、６１
２’’’がクリーナローラ６１６と係合する定位置１３１６で開始する。パッド支持ロー
ラ６０８’および６０８’’’の速度は、パッド６１２’、６１２’’、６１２’’’を
クリーナローラ６１６から係合解除しブランケット１０８に係合するように、勾配１３１
２に沿って上昇する。パッド支持ローラ６０８’および６０８’’’の速度は、剥離を必
要とする次のインク画像領域を見越して定位置１３２０に戻る前に、水分補給およびクリ
ーニングサイクル部を通ってクリーナローラ６１６に係合するように、勾配１３８０に沿
って下降する。
【００３８】
　図１３にさらに示すように、２つの勾配の間で、余白ゾーンパッド６１２’、６１２’
’’は、一定速度Ｖｐａｄ－ｍａｒｇｉｎ１３２８において余白剥離ゾーンでブランケッ
ト１０８の表面と接触する。余白ゾーンパッド支持ローラ６０８’および６０８’’’の
速度は、区間１３２４の間に一定のままである。区間Ｗｓｔｒｉｐ－ｍａｒｇｉｎ１３２
４は、パッド６１２’、６１２’’’が表面準備材料の除去のためにブランケット１０８
と係合する時間を表す。そのようなものとして、Ｗｓｔｒｉｐ－ｍａｒｇｉｎ１３２４は
、ブランケット１０８上の余白媒体剥離ゾーンの幅、またはパッド６１２’、６１２’’
’が時刻ｔＬＥ－ｍａｒｇｉｎ１３４８における初期の接触と時刻ｔＴＥ－ｍａｒｇｉｎ

１３７６における接触との間でブランケット１０８上を動いていく距離を示唆する。ブラ
ンケット１０８上の余白媒体剥離ゾーンの幅Ｗｓｔｒｉｐ－ｍａｒｇｉｎ１３２４は、パ
ッド支持ローラ６０８’、６０８’’’の回転速度およびパッド６１２’および６１２’
’’の幅によって決定することができる。この実施例では、すべてのパッド６１２’、６
１２’’、６１２’’’に対して同じ幅が使用されている。分割型パッド支持ローラ６０
８’および６０８’’’の外側のパッド６１２’および６１２’’’はブランケット１０
８上により広い媒体剥離ゾーンを提供するように一緒に回転される。パッド支持ローラ６
０８’、６０８’’’の速度Ｖｐａｄ－ｍａｒｇｉｎ１３２８は、式
　Ｖｐａｄ－ｍａｒｇｉｎ＝ｗｐａｄ－ｍａｒｇｉｎ／（ｔＴＥ－ｍａｒｇｉｎ－ｔＬＥ

－ｍａｒｇｉｎ）＝２πＲｐａｄＮｐａｄ　（４）
　を使用して決定できる。式中、ｗｐａｄ－ｍａｒｇｉｎは余白ゾーンパッド６１２’、
６１２’’’の幅であり、Ｒｐａｄはパッド６１２’、６１２’’’の半径であり、Ｎｐ

ａｄは単位時間当たりのパッド６１２’、６１２’’’のターン数、例えば秒当たりの回
転数である。
【００３９】
　図１３は、線１３９２で、中央ゾーンパッド６１２’’が余白ゾーンパッド６１２’、
６１２’’’より速く回転し、より狭い、中央媒体剥離ゾーン１３６６をもたらす、中央
ゾーンローラ６０８’’の動作を示す。グラフで、ローラ６０８’’は、定位置１３３６
で始動し、パッド６１２’’をクリーナローラ６１６と係合解除しブランケット１０８に
係合するように、勾配１３３２に沿って速度を上昇させる。ローラ６０８’’は、剥離を
必要とする次のインク画像領域を見越して１３４０で定位置に戻る前に、パッド６１２’
’をブランケット１０８と係合解除し、クリーナローラ６１６に係合するように、勾配１
３８４に沿って速度を下降させる。勾配１３３２と１３８４との間で、パッド６１２’’
は、一定速度Ｖｐａｄ－ｃｅｎｔｅｒ１３７２において中央媒体剥離ゾーンでブランケッ
ト１０８の表面と接触する。中央媒体剥離ゾーンは、ブランケット１０８の媒体剥離ゾー
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ンの中央であると理解することができる。区間Ｗｓｔｒｉｐ－ｃｅｎｔｅｒ１３６６は、
パッド６１２’’が表面準備材料の除去のためにブランケット１０８と係合する時間を表
す。そのようなものとして、Ｗｓｔｒｉｐ－ｃｅｎｔｅｒ１３６６は、ブランケット１０
８上の中央媒体剥離ゾーンの幅を示唆し、または、結果としてパッド６１２’’が時刻ｔ

ＬＥ－ｃｅｎｔｅｒ１３５２における初期の接触と時刻ｔＴＥ―ｍａｒｇｉｎ１３７６に
おける接触との間でブランケット１０８上を動いていく距離を示唆する。ローラ６０８’
’の速度Ｖｐａｄ－ｃｅｎｔｅｒ１３７２は、式
　Ｖｐａｄ－ｃｅｎｔｅｒ＝ｗｐａｄ－ｃｅｎｔｅｒ／（ｔＴＥ－ｃｅｎｔｅｒ―ｔＬＥ

－ｃｅｎｔｅｒ）＝２πＲｐａｄＮｐａｄ　（５）
　を使用して決定できる。式中、ｗｐａｄ－ｃｅｎｔｅｒは中央パッド６１２’’の幅で
あり、Ｒｐａｄはパッド６１２’’の半径であり、Ｎｐａｄは単位時間当たりのパッド６
１２’’のターン数、例えば秒当たりの回転数である。ｔＬＥ－ｃｅｎｔｅｒ１３５２、
ｔＴＥ－ｃｅｎｔｅｒ１３７６、およびｔＬＥ－ｍａｒｇｉｎ１３４８は、式
　ｔＬＥ－ｃｅｎｔｅｒ＝ｔＬＥ－ｍａｒｇｉｎ＋ｗｓｔｒｉｐ－ｍａｒｇｉｎ／Ｖｂｌ

ａｎｋｅｔ　（６）
　ｔＴＥ－ｃｅｎｔｅｒ＝ｔＬＥ－ｃｅｎｔｅｒ＋ｗｓｔｒｉｐ－ｃｅｎｔｅｒ／Ｖｂｌ

ａｎｋｅｔ　（７）
　ｔＴＥ－ｍａｒｇｉｎ≒ｔＴＥ－ｃｅｎｔｅｒ　（８）
　により決定できる。
【００４０】
　コントローラは、パッド支持ローラ６０８’、６０８’’、および６０８’’’を回転
させるように、サーボまたはステッパモータなどのアクチュエータを制御することができ
る。モータは、図１３に示すように可変速度で動作させることができる。別の実施例で、
コントローラは、パッド６１２’、６１２’’、および６１２’’’のブランケット１０
８との望ましい長さの接触を提供するために、アクチュエータを固定速度で動作させ、パ
ッド支持ローラ６０８’、６０８’’、および６０８’’’の動作のタイミングに組み込
まれている停止および遅延を含むように構成されてもよい。別の実施例で、複数のモータ
の代わりに単独のモータを使用してもよい。一定速度を有する単独のモータは、分割型パ
ッド支持ローラ６０８’、６０８’’、および６０８’’’を貫く共通のシャフトを駆動
することができる。単独のモータで、コントローラは、パッド６１２’、６１２’’、６
１２’’’をシャフト速度で回転させるか、またはパッド６１２’、６１２’’、６１２
’’’を停止させるように、クラッチまたはブレーキなどのデバイスを使用してパッド支
持ローラ６０８’、６０８’’、および６０８’’’の回転を調節することができる。
【００４１】
　図１４は、図７Ａおよび図７Ｂに描写されたパッド支持アーム７０８’、７０８’’、
７０８’’’を有する材料除去装置１３２’’’’に対する別の例示的なタイミンググラ
フを示す。グラフで、水平軸は時間であり垂直軸は速度である。線Ｖｂｌａｎｋｅｔ１４
０４は、ブランケット１０８の一定速度を意味する。線１４７６は、パッド７１２’、７
１２’’’がクリーナローラ７１６から係合を解除しブランケット１０８に係合するとき
の余白ゾーンパッド支持アーム７０８’、７０８’’’の変化する速度を表す。線１４８
０は、パッド７１２’’がクリーナローラ７１６から係合を解除しブランケット１０８に
係合するときの中央ゾーンアーム７０８’’の変化する速度を表す。
【００４２】
　図１４は、線１４７６で余白ゾーンパッド支持アーム７０８’、７０８’’’の動作を
描写する。グラフで、パッド７１２’、７１２’’’がクリーナローラ７１６と係合する
時間１４２４の期間中、パッド支持アーム７０８’、７０８’’’は、勾配１４１２に沿
って停止される。ソレノイドは、時刻ｔＬＥ－ｍａｒｇｉｎ１４６２においてパッド７１
２’、７１２’’’をクリーナローラ５１６から係合解除し、パッド７１２’、７１２’
’’をブランケット１０８と接触させるように、コントローラとして使用される。パッド
７１２’、７１２’’’は、時刻ｔＬＥ－ｍａｒｇｉｎ１４６２においてブランケット１
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０８との初期の接触に接近するとき、回転部材１０４の反対方向に移動する。回転部材１
０４からの同期信号は、ブランケット１０８の望ましい前縁部位置でパッド７１２’、７
１２’’’を接触させるためにソレノイド作動のタイミングを決定するように構成される
。パッド７１２’、７１２’’’が媒体剥離ゾーンでブランケット１０８と接触するとき
、それが干渉したりインク画像を除去したりしないように、パッド７１２’、７１２’’
’の位置は制御され得る。区間Ｗｓｔｒｉｐ－ｍａｒｇｉｎ１４２８は、表面準備材料の
除去のためにパッド７１２’、７１２’’’がブランケット１０８と係合する時間を表し
、したがって、パッド７１２’、７１２’’’が時刻ｔＬＥ－ｍａｒｇｉｎ１４６２にお
ける初期の接触と時刻ｔＴＥ－ｍａｒｇｉｎ１４７２における接触との間でブランケット
１０８上を動いていく距離を示唆する。ソレノイドは、パッド７１２’、７１２’’’の
幅によってブランケット１０８からパッド７１２’、７１２’’’を係合解除するために
勾配１４２０に沿って早く付勢され得る。区間ｔｄｗｅｌｌ－ｍａｒｇｉｎ１４７８は、
ソレノイドがパッド７１２’、７１２’’’をブランケット１０８と係合するように勾配
１４１６に沿って速度を上昇させるｔＬＥ－ｍａｒｇｉｎ１４６２における時刻と、ソレ
ノイドがパッド７１２’、７１２’’’をブランケット１０８から係合解除するように勾
配１４２０に沿って付勢される時刻との間の時間間隔を表す。区間１４３２の間に、余白
ゾーンパッド７１２’、７１２’’’は、剥離を必要とする次のインク画像領域を見越し
て定位置に戻る前に、水分補給およびクリーニングサイクル部を通ってクリーナローラ７
１６に係合する。
【００４３】
　図１４は、線１４８０で中央ゾーンアーム７０８’’の動作を同様に描写する。区間１
４７４および１４３２は、中央ゾーンパッド７１２’’がクリーナローラ７１６と係合す
る時間を表す。グラフで、パッド７１２’’がクリーナローラ７１６と係合する時間の間
、パッド支持アーム７０８’’は勾配１４３６に沿って停止する。区間Ｗｓｔｒｉｐ－ｃ

ｅｎｔｅｒ１４５２は、表面準備材料の除去のためにパッド７１２’’がブランケット１
０８と係合する時間を表し、したがって、パッド７１２’’が時刻ｔＬＥ－ｃｅｎｔｅｒ

１４６６における初期の接触と時刻ｔＴＥ－ｃｅｎｔｅｒ１４７２における接触との間で
ブランケット１０８上を動いていく距離を示唆する。ソレノイドは、パッド７１２’’の
幅によってブランケット１０８からパッド７１２’’を係合解除するために勾配１４４４
に沿って早く付勢され得る。区間ｔｄｗｅｌｌ－ｃｅｎｔｅｒ１４４８は、ソレノイドが
パッド７１２’’をブランケット１０８と係合するように勾配１４４０に沿って速度を上
昇させるｔＬＥ－ｃｅｎｔｅｒ１４６６における時刻と、ソレノイドがパッド７１２’’
をブランケット１０８から係合解除するように勾配１４４４に沿って付勢される時刻との
間の時間間隔を表す。ｔＬＥ－ｃｅｎｔｅｒ１４６６、ｔＴＥ－ｃｅｎｔｅｒ１４７２、
およびｔＬＥ－ｍａｒｇｉｎ１４６２は、式
　ｔＬＥ－ｃｅｎｔｅｒ＝ｔＬＥ－ｍａｒｇｉｎ＋ｗｓｔｒｉｐ－ｍａｒｇｉｎ／Ｖｂｌ

ａｎｋｅｔ　（９）
　ｔＴＥ－ｃｅｎｔｅｒ＝ｔＬＥ－ｃｅｎｔｅｒ＋ｗｓｔｒｉｐ－ｃｅｎｔｅｒ／Ｖｂｌ

ａｎｋｅｔ　（１０）
　ｔＴＥ－ｍａｒｇｉｎ≒ｔＴＥ－ｃｅｎｔｅｒ　（１１）
　により決定できる。
【００４４】
　図１５は、図８に描写されたパッド支持ローラ８０８を有する材料除去装置１３２に対
する別の例示的なタイミンググラフを示す。パッド８１２’，８１２’’，８１２’’’
は、階段状の幅を持ったゾーンを有する。パッドの終端部８１２’、８１２’’’は、印
刷余白ゾーンでより広く、パッドの中央部８１２’’は印刷の中央部でより狭い。グラフ
で、水平軸は時間であり垂直軸は速度である。線Ｖｂｌａｎｋｅｔ１５０４は、ブランケ
ット１０８の一定速度を意味する。線１５７８は、パッド８１２’、８１２’’、８１２
’’’がクリーナローラ３１６から係合解除しブランケット１０８と係合するときのパッ
ド支持ローラ８０８の変化する速度を表す。
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【００４５】
　図１５で、線１５７８はパッド支持ローラ８０８の動作を描写する。グラフで、パッド
支持ローラ８０８は、定位置１５１６で始動し、速度は勾配１５１２に沿って上昇する。
パッド支持ローラ８０８がブランケット１０８に向かって回転するとき、より広い、パッ
ド８１２’、８１２’’’の余白ゾーンは最初にブランケット１０８に接触する。パッド
支持ローラ８０８の速度は、パッド８１２’、８１２’’’の余白ゾーンが前縁部余白媒
体剥離ゾーンの望ましい長さ１５４４の間ブランケット１０８と接触することを可能にす
るように調整される。Ｗｓｔｒｉｐ－ｍａｒｇｉｎ１５４４は、表面準備材料の除去のた
めにパッド８１２’、８１２’’’がブランケット１０８に係合する時間を表し、したが
って、パッド８１２’、８１２’’’が時刻ｔＬＥ－ｍａｒｇｉｎ１５２４における初期
の接触と時刻ｔＴＥ－ｍａｒｇｉｎ１５２８における接触との間でブランケット１０８上
を動いていく距離を示唆する。時刻ｔＬＥ－ｍａｒｇｉｎ１５２４におけるブランケット
１０８との初期の接触の後、パッド支持ローラ８０８の速度は、Ｖｐａｄ－ｍａｒｇｉｎ

１５５２で一定のままである。パッド支持ローラ８０８の速度Ｖｐａｄ－ｍａｒｇｉｎ１
５５２は、式
　Ｖｐａｄ－ｍａｒｇｉｎ＝ｗｐａｄ－ｍａｒｇｉｎ／（ｔＴＥ－ｍａｒｇｉｎ－ｔＬＥ

－ｍａｒｇｉｎ）＝２πＲｐａｄＮｐａｄ　（１２）
　を使用して決定できる。式中、ｗｐａｄ－ｍａｒｇｉｎはパッド８１２’、８１２’’
’の余白部分の幅であり、Ｒｐａｄはパッド８１２’、８１２’’’の半径であり、Ｎｐ

ａｄは単位時間当たりのパッド８１２’、８１２’’’のターン数、例えば秒当たりの回
転数である。
【００４６】
　図１５は、パッド支持ローラ８０８の速度が印刷の全幅にわたる接触を可能にするよう
に時刻ｔＬＥ－ｃｅｎｔｅｒ１５７０の後上昇することをさらに示す。ブランケット１０
８とのパッド支持ローラ８０８の全幅接触は、望ましい長さＷｓｔｒｉｐ－ｃｅｎｔｅｒ

１５５６の中央前縁部余白剥離ゾーンで起こる。ローラの速度Ｖｐａｄ－ｃｅｎｔｅｒ１
５４８は、時間間隔１５５６の間一定のままである。パッド支持ローラ８０８の速度はそ
れから、剥離を必要とする次のインク画像領域を見越して定位置１５３２に戻る前にパッ
ド８１２’、８１２’’、８１２’’’が水分補給およびクリーニングサイクル部を通っ
てクリーナローラ３１６に係合するように、勾配１５７４に沿って下降し１５３２で定位
置に戻る。１つの実施例で、コントローラは、可変速度でパッド支持ローラ８０８の回転
および運動を制御するようにサーボまたはステッパモータを動作させることができる。別
の実施例で、コントローラは、パッド８１２’、８１２’’、８１２’’’を望ましい位
置で回転させ、それからブランケットとの望ましい長さの接触を提供するために回転を停
止または遅延させるように構成されてもよい。パッド支持ローラ８０８の速度Ｖｐａｄ－

ｃｅｎｔｅｒ１５４８は、式
　Ｖｐａｄ－ｃｅｎｔｅｒ＝ｗｐａｄ－ｃｅｎｔｅｒ／（ｔＴＥ－ｃｅｎｔｅｒ－ｔＬＥ

－ｃｅｎｔｅｒ）＝２πＲｐａｄＮｐａｄ　（１３）
　を使用して決定できる。式中、ｗｐａｄ－ｃｅｎｔｅｒはパッド８１２’’の中央部分
の幅であり、Ｒｐａｄはパッド８１２’’の半径であり、Ｎｐａｄは単位時間当たりのパ
ッド８１２’’のターン数、例えば秒当たりの回転数である。
【００４７】
　ｔＬＥ－ｍａｒｇｉｎ１５２４、ｔＴＥ－ｃｅｎｔｅｒ１５２８、およびｔＬＥ－ｃｅ

ｎｔｅｒ１５７０は、以下の式
　ｔＬＥ－ｃｅｎｔｅｒ＝ｔＬＥ－ｍａｒｇｉｎ＋ｗｓｔｒｉｐ－ｍａｒｇｉｎ／Ｖｂｌ

ａｎｋｅｔ　（１４）
　ｔＴＥ－ｃｅｎｔｅｒ＝ｔＬＥ－ｃｅｎｔｅｒ＋ｗｓｔｒｉｐ－ｃｅｎｔｅｒ／Ｖｂｌ

ａｎｋｅｔ　（１５）
　ｔＴＥ－ｍａｒｇｉｎ＝ｔＴＥ－ｃｅｎｔｅｒ　（１６）
　により決定できる。
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【００４８】
　図１６は、図９に描写されたパッド支持ローラ９０８を有する材料除去装置１３２に対
する別の例示的なタイミンググラフを示す。テーパ状パッド９１２’、９１２’’、９１
２’’’は、より広い余白部分９１２’、９１２’’’を有し、テーパ状領域はパッドの
より狭い中央部分９１２’’につながる。グラフで、水平軸は時間であり垂直軸は速度で
ある。線Ｖｂｌａｎｋｅｔ１６０４は、ブランケット１０８の一定速度を意味する。線１
６７０は、パッド９１２’、９１２’’、９１２’’’がクリーナローラ３１６から係合
解除しブランケット１０８と係合するときのパッド支持ローラ９０８の変化する速度を表
す。
【００４９】
　図１６で、線１６７０はパッド支持ローラ９０８の動作を描写する。グラフで、パッド
支持ローラ９０８は定位置１６１６で始動し、速度は、速度Ｖｐａｄ－ｔａｐｅｒ１６４
４に到達するまで、パッド９１２’、９１２’’、９１２’’’をブランケット１０８と
係合するように勾配１６７４に沿って上昇する。パッド９１２’、９１２’’’のテーパ
部がブランケット１０８に向かって回転し時刻ｔＬＥ－ｔａｐｅｒ１６２４でブランケッ
ト１０８と接触すると、パッド支持ローラ９０８は、区間１６６２の間テーパ状パッド９
１２’、９１２’’’の部分で停止する。そのようなものとして、パッド９１２’、９１
２’’’のテーパ部は、望ましい印刷余白の間ブランケット１０８のテーパ状媒体剥離ゾ
ーンと接触する。Ｗｓｔｒｉｐ－ｔａｐｅｒ１６５２は、表面準備材料の除去のためにパ
ッド９１２’、９１２’’’がブランケット１０８に係合する時間を表し、したがって、
パッド９１２’、９１２’’’が時刻ｔＬＥ－ｔａｐｅｒ１６２４における初期の接触と
時刻ｔＬＥ－ｃｅｎｔｅｒ１６２８における接触との間でブランケット１０８上を動いて
いく距離を示唆する。滞留時間ｔｄｗｅｌｌ１６４８は、パッド９１２’、９１２’’、
９１２’’’がパッド９１２’、９１２’’’のテーパ部でブランケット１０８と接触す
る合計時間を表し、ブランケット１０８の前縁部余白媒体剥離ゾーンの長さを決定する。
パッド支持ローラ９０８はそれから、ブランケット１０８とのパッド９１２’、９１２’
’、９１２’’’の全幅接触へ、時刻ｔＬＥ－ｃｅｎｔｅｒ１６２８ですばやく加速する
。速度はそれから、ブランケット１０８の中央前縁部媒体剥離ゾーンとの望ましい長さの
接触の間、速度Ｖｐａｄ－ｃｅｎｔｅｒ１６５６に調整される。そのようなものとして、
区間１６６６の間に、パッド全体９１２’、９１２’’、および９１２’’’は、ブラン
ケット１０８の中央剥離ゾーンと接触している。Ｗｓｔｒｉｐ－ｃｅｎｔｅｒ１６４０は
、表面準備材料の除去のためにパッド全体９１２’、９１２’’、９１２’’’がブラン
ケット１０８に係合する時間を表し、したがって、パッド９１２’、９１２’’、９１２
’’’が時刻ｔＬＥ－ｃｅｎｔｅｒ１６２８における接触と時刻ｔＴＥ－ｃｅｎｔｅｒ１
６３２における接触との間でブランケット１０８上を動いていく距離を示唆する。パッド
支持ローラ９０８の速度は、パッド９１２’、９１２’’、９１２’’’がブランケット
１０８から離れて水分補給およびクリーニングサイクル部を通って移動するとき、勾配１
６１２に沿って下降する。パッド支持ローラ９０８は、剥離を必要とする次のインク画像
領域を見越して、定位置１６３６に戻って到達する。速度Ｖｐａｄ－ｔａｐｅｒ１６４４
は、式
　Ｖｐａｄ－ｔａｐｅｒ＝ｗｐａｄ－ｔａｐｅｒ／（ｔＴＥ－ｔａｐｅｒ－ｔＬＥ－ｔａ

ｐｅｒ）＝２πＲｐａｄＮｐａｄ　（１７）
　を使用して決定できる。式中、ｗｐａｄ－ｔａｐｅｒはパッド９１２’、９１２’’’
のテーパ部分の幅であり、Ｒｐａｄはパッド９１２’、９１２’’’の半径であり、Ｎｐ

ａｄは単位時間当たりのパッド９１２’、９１２’’’のターン数、例えば秒当たりの回
転数である。
【００５０】
　速度Ｖｐａｄ－ｃｅｎｔｅｒ１６５６は、式
　Ｖｐａｄ－ｃｅｎｔｅｒ＝ｗｐａｄ－ｃｅｎｔｅｒ／（ｔＴＥ－ｃｅｎｔｅｒ－ｔＬＥ

－ｃｅｎｔｅｒ）＝２πＲｐａｄＮｐａｄ　（１８）



(18) JP 6527073 B2 2019.6.5

10

20

30

40

50

　を使用して決定できる。式中、ｗｐａｄ－ｃｅｎｔｅｒはパッド９１２’’の中央部分
の幅であり、Ｒｐａｄはパッド９１２’’の半径であり、Ｎｐａｄは単位時間当たりのパ
ッド９１２’’のターン数、例えば秒当たりの回転数である。
【００５１】
　ｔＬＥ－ｔａｐｅｒ１６２４、ｔＴＥ－ｃｅｎｔｅｒ１６３２、およびｔＬＥ－ｃｅｎ

ｔｅｒ１６２８は、以下の式
　ｔＬＥ－ｃｅｎｔｅｒ＝ｔＬＥ－ｔａｐｅｒ＋ｗｓｔｒｉｐ－ｔａｐｅｒ／Ｖｂｌａｎ

ｋｅｔ　（１９）
　ｔＴＥ－ｃｅｎｔｅｒ＝ｔＬＥ－ｃｅｎｔｅｒ＋ｗｓｔｒｉｐ－ｃｅｎｔｅｒ／Ｖｂｌ

ａｎｋｅｔ　（２０）
　ｔＴＥ－ｔａｐｅｒ＝ｔＴＥ－ｃｅｎｔｅｒ　（２１）
　により決定できる。
【００５２】
　図１６に示すグラフで、パッド９１２’、９１２’’、９１２’’’は、区間１６６２
でテーパ部分上に望ましい幅で停止する前に、より狭いテーパを通過する。そのようなも
のとして、ブランケット１０８から除去される表面準備材料のパターンは、直角の角を持
たないことになる。区間１６６２におけるテーパ部分上の停止位置の前後の移行が十分に
速い場合、矩形パターンからの逸脱は小さい場合がある。区間１６６２におけるテーパ部
分上の停止位置の前後の移行がより長い場合、ブランケット１０８から除去される表面準
備材料のパターンは、丸みを帯びた角を有する。１つの実施例で、区間１６６２における
テーパ部分から区間１６６６における中央部分へパッドが移行するとき、内側コーナの丸
めはブランケット１０８上のインク画像に干渉すべきではない。
【００５３】
　図１７は、図１０に描写されたパッド支持ローラ１００８を有する材料除去装置１３２
に対する例示的な工程編成図を示す。図１０に示すように、さまざまな構成の複数のパッ
ド１０１２は、パッド支持ローラ１００８に取り付けられる。そのようなものとして、ブ
ランケット１０８上に画像を印刷するためのパラメータが決定される（ステップ１７０４
）。パラメータは、媒体１４４のサイズ、余白の幅、ブランケット１０８上の画像の前縁
部の位置などを決定することを含み得るが、これに限定されない。
【００５４】
　図１７で、工程はそれから、ブランケット１０８上の剥離ゾーンを計算する（ステップ
１７０８）。ブランケット１０８上の剥離ゾーンを決定することは、媒体１４４の縁部の
位置を決定すること、ブランケット１０８上の媒体剥離ゾーンの余白の幅を決定すること
、ブランケット１０８上の媒体剥離ゾーンの余白の長さを決定すること、ブランケット１
０８上の中央剥離ゾーンの幅を決定することなどを含み得るが、これに限定されない。さ
らに、工程は、複数のパッド１０１２についての設計の一覧を決定する（ステップ１７１
２）。これは、媒体１４４のサイズを決定すること、ブランケット１０８上の媒体剥離ゾ
ーンの余白の幅を決定すること、複数のパッド１０１２が階段状であるか、またはテーパ
状であるか決定することなどを含むが、これに限定されない。
【００５５】
　図１７で、工程はさらに、ブランケット１０８上の剥離ゾーンを選択する（ステップ１
７１６）。この選択は、複数のパッド１０１２からパッドの設計を識別すること、余白の
幅を決定すること、余白の長さを決定すること、中央剥離ゾーンの幅を決定することなど
を含み得るが、これに限定されない。工程はさらに、パッド支持ローラ１００８の回転を
決定することを含む（ステップ１７２０）。回転パラメータは、複数のパッド１０１２の
位置を決定すること、複数のパッド１０１２の初期接触の位置を決定すること、複数のパ
ッド１０１２の回転角を決定すること、複数のパッド１０１２の回転速度を決定すること
などを含み得るが、これに限定されない。
【００５６】
　図１８は、その中で例示的な前縁部削除ストリップ１８０８がインク画像領域１８０４
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に先行して材料除去装置１３２を用いて作り出されるブランケット表面の例示的な一部１
８００を示す。インク画像（図示されない）は領域１８０４内に印刷される。装置１３２
のパッド３１２は前縁部削除ストリップ１８００を形成するように幅１８１２の表面準備
材料を除去する。
【００５７】
　図１９は、その中で例示的な前縁部削除ストリップ１９０８がブランケット上のインク
画像領域１９０４の前に材料除去装置１３２を用いて作り出されるブランケット表面の別
の例示的な一部１９００を示す。インク画像（図示されない）は領域１９０４内に印刷さ
れる。装置１３２のパッド３１２は前縁部削除ストリップ１９０８を形成するように幅１
９１２の表面準備材料を除去する。ブランケット１０８から除去される表面準備材料の幅
１９１２は、媒体１４４の剛性に応じて変化し得る。１つの実施例で、低剛性の媒体１４
４では、ブランケット１０８からのより広い幅１９１２の表面準備材料の除去を可能にす
ることができる。低剛性の媒体１４４の実施例は、薄紙などを含むが、これに限定されな
い。別の実施例で、高剛性の媒体１４４は、ブランケット１０８からのより細い幅１９１
２の表面準備材料の除去を可能にすることができる。高剛性の媒体１４４の実施例は、厚
紙などを含むが、これに限定されない。媒体１４４が非常に硬い場合、ブランケット１０
８から表面準備材料を除去する方法は必要とされない場合がある。非常に硬い媒体１４４
の実施例は、カード用紙などを含むが、これに限定されない。
【００５８】
　図２０は、その中に例示的な前縁部削除ストリップ２００８、２０１２がインク画像領
域２００４に先行して材料除去装置１３２を用いて作り出される、ブランケット表面の別
の例示的な一部２０００を示す。インク画像２０２４は領域２００４内に印刷される。幅
２０２０は、ブランケット１０８から除去される表面準備材料２０１２の最大幅を表す。
幅２０１６は、ブランケット１０８から除去される表面準備材料２００８の最小幅を表す
。最大幅２０２０の表面準備材料２０１２を除去することによって、より高い信頼性でブ
ランケット１０８から媒体１４４を剥離することができる。最大幅２０２０は、インク画
像２０２４の開始点に対する前縁部余白によって決定することができる。最小幅２０１６
は、媒体１４４の剛性によって決定することができる。
【００５９】
　図２１は、その中に例示的な前縁部削除ストリップ２１０８、２１１２がインク画像領
域２１０４に先行して材料除去装置１３２を用いて作り出される、ブランケット表面の別
の例示的な一部２１００を示す。インク画像２１２４は領域２１０４内に印刷される。例
示的な前縁部削除ストリップ２１０８、２１１２は、インク画像２１２４の形状に対して
構成される。線２１２８は、媒体剛性によって決定される、表面準備材料を剥離するため
に必要とされる最小幅を表す。幅２１１６は、インク画像２１２４を除去することなくブ
ランケット１０８の中央から除去される例示的な前縁部削除ストリップ２１０８の最大幅
を表す。幅２１２０は、インク画像２１２４の形状に対して構成されるブランケット１０
８から除去される表面準備材料を表す。本明細書に説明された材料除去装置１３２または
階段状パッド支持ローラ８０８のさまざまな実施形態は、より広い幅の表面準備材料を除
去し、さらに、インク画像２１２４の形状に対して除去パターンを構成するために使用す
ることができる。表面準備材料の形状は、参照２１１２によって見られるように、縁部で
画像２１２４の範囲を越えて延在するように構成することができる。このやり方で、ブラ
ンケット１０８から除去される表面準備材料２１１２の形状は、信頼性の高い媒体剥離の
領域を提供すると同時に、インク画像２１２４の内容を削除することを回避する。そのよ
うなものとして、媒体１４４の先行する角は容易に剥離することができ、インク画像２１
２４の領域により近い媒体１４４の剥離を同様に可能にすることができる。
【００６０】
　プリンタ１００’の実施形態は図２２に示される。この実施形態は、表面準備材料除去
装置１３２’’’’’がアプリケータ１２０と乾燥機１２４との間に配置される点を除き
、図１に示した実施形態と同様である。この配置は、表面準備材料が乾燥機１２４によっ
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施形態は図２３Ａおよび図２３Ｂに示される。除去装置１３２’’’’’は、ローラ２３
０８に放射状に取り付けられた、複数のエラストマーのクリーニングブレード２３０４を
含む。ローラ２３０８は、９０～１８０度の間隔でシャフトを回転させることが可能なス
テッパモータまたは他の適当な駆動装置などのアクチュエータ２３１２によって駆動され
る。ローラ２３０８の回転は、図中で矢印によって示される方向に、ブレード２３０４を
同様に回転させる。回転部材１０４（図２２）はブランケット１０８がブレード２３０４
から離れて曲がるのを防ぐ。アクチュエータ２３１２は、一貫したブレード撓みおよび拭
き取り圧力を保証するようにブランケット１０８とローラ２３０８との間の間隙を調整す
るために、ブランケット１０８を基準にして動くように同様に構成され得る。コントロー
ラ２３１６は、ブレード２３０４がブランケット１０８と接触し、若干の所定の余白を加
えたブランケット上の文書ゾーンの間の文書間間隙の範囲内でブランケットから表面準備
材料を除去するように、ブランケット１０８上の文書ゾーンの長さと同期してローラ２３
０８を駆動するようにアクチュエータ２３１２に作動的に接続される。１つの実施形態で
、文書ゾーンの最初の２～３ｍｍは所定の余白に対応する。残りの表面準備材料は乾燥機
１２４によってブランケット１０８上で乾燥され、プリントヘッド１１２はブランケット
上にインク画像を形成し、インク画像は乾燥機１２８によって乾燥される。媒体が乾燥さ
れたインク画像と同期して転写ニップに入るとき、ブランケット１０８の前縁部における
表面準備材料の欠如は、前縁部がニップ１４０（図２２）を出るときにブランケットから
の前縁部の分離を容易にする。容器２３２０は、パッドまたは織物２３２４を保持するよ
うに構成され、ブレード２３０４の先端が容器２３２０を通り過ぎるときパッドまたは織
物２３２４に接触することを可能にするように配置される。パッドまたは織物２３２４は
、ブランケット１０８から表面準備材料を除去するのに役立つ水または別の化学物質など
の溶剤を供給され得る。各々の拭き取りサイクルの後ブレード先端がパッドまたは織物を
横切って係合することにより、ブレード先端から過剰な皮膜を除去する。パッドまたは織
物２３２４は、パッドまたは織物のクリーニング能力を補充するために指定されたサービ
ス間隔でクリーニングされまたは交換される。
【００６１】
　図２４Ａおよび図２４Ｂに示される表面準備材料除去装置１３２’’’’’’の別の実
施形態で、パッドまたは織物２３２４は、発泡材料２３３２で覆われたローラ２３２８に
よって置き換えられる。ローラ２３２８の内部容積は水または他の溶剤の供給源に流体的
に接続される。ローラ２３２８の表面は、供給源が溶剤をローラ２３２８にポンプで注入
するとき溶剤が発泡材料に漏れ出ることを可能にするように穴を開けられる。水または溶
剤は、発泡材料２３３２を湿って比較的きれいな状態に保つ。ブレード２３０４の先端が
発泡材料２３３２に接触するとき、ブレード先端から表面準備材料を除去するようにロー
ラは発泡材料をブレード２３０４の先端と反対に回転させる。あらゆる過剰な水分は、ト
レー２３４０によって捕捉され、回収のためにドレン管路（図示されない）に流れる。
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