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(57)【要約】
【課題】
インクジェットプリンターを用いた立体形状印刷物表面
への多品種少量や個別印刷生産に寄与することで適用製
品の広範囲化、高品質化、多品種少量や個別印刷生産に
寄与し、また、繰り返し使えて、かつ印刷物商品の形状
に対する自由度を高くできるのみならず、複数の異なる
形状の被印刷物を一括して印刷できる立体形状印刷物用
印刷治具を提供する
【解決手段】
本発明にかかるインクジェットプリンターに用いる立体
形状印刷物用印刷治具は、立体形状の被印刷物を、複数
の位置決め用の開孔を備えた被印刷物載置手段と、前記
被印刷物載置手段に設けられた複数の位置決め用の開孔
の１部に交換可能に立設する棒状体または、及び面状部
材と一体化した棒状体または、及び立体形状部材と一体
化した棒状体からなる被印刷物取り付け手段と、被印刷
物載置手段をインクジェットプリンターに位置決め固定
するベッド固定手段４を備えた。
【選択図】図２
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
立体形状の被印刷物を、その被印刷面をインク塗布手段に向けて位置決め、固定するため
の複数の開孔を有する面状あるいは立体形状の被印刷物載置手段と、前記被印刷物載置手
段に設けられた複数の開孔に脱着自在に係合立設する棒状体を含む被印刷物取り付け手段
と、前記被印刷物載置手段に設けられ、インクジェットプリンターと連動して該インク塗
布手段の移動方向と直交する方向に移動する印刷ベッド上に脱着自在に固定するベッド固
定手段とを備えたことを特徴とする立体形状印刷物用印刷治具
【請求項２】
前記被印刷物取り付け手段は、立体形状の被印刷物に係合する係合部を有する棒状体、ま
たは、及び面状部材と一体化した棒状体、または、及び立体形状の部材と一体化した棒状
体であることを特徴とする請求項１記載の立体形状印刷物用印刷治具。
【請求項３】
前記被印刷物取り付け手段は、高さ調節手段を備えたことを特徴とする請求項１記載の立
体形状印刷物用印刷治具。
【請求項４】
前記被印刷物取り付け手段は、被印刷物を回動自在に調節する角度位置決め手段を備えた
ことを特徴とする請求項１記載の立体形状印刷物用印刷治具。
【請求項５】
前記被印刷物載置手段は、少なくとも塑性あるいは弾性変形によって前記棒状体を立設す
る平板を備えてなることを特徴とする請求項１記載の立体形状印刷物用印刷治具。
【請求項６】
前記被印刷物載置手段は、位置表示手段を備えたことを特徴とする請求項１記載の立体形
状印刷物用印刷治具。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
本発明は、インクジェットプリンターを用いた立体形状印刷物表面への印刷において、こ
れまで困難であった異なる形状の複数の被印刷物への同時印刷や、低コスト個別少量生産
を可能とする被印刷物形状追随性が高く、繰り返し使える立体形状印刷物用印刷治具に関
するものである。
【背景技術】
【０００２】
近年の社会の成熟化や技術の変化に伴って消費者の消費傾向には変化が生じつつある。
例えば、消費者の値ごろ価格でありながら、優れたデザイン、価値の高いものを持ちたい
ニーズが多くなっている。また、商品は同じでも人とは違う外観のものを求めるようにな
っている。例えばある商品の購入に際してその外観は用意された数あるデザインから選択
したり、更には消費者が自分でパソコンで配色やデザインを作り、加工業者に委託して加
飾してもらいたい欲求も強くなっている。また、価格志向が強まる中、小売業においても
、扱い商品に優れたデザイン、配色という付加価値をつけたいニーズが高まっている。こ
のためこれらの要求に応えることが製造企業や加工業者に求められている。
【０００３】
しかしながら、前記要求に応えるためには、印刷を行うための専用の型、印刷デザインを
用意して、更に商品毎に順次スプレー等で印刷するための加飾印刷台、製版用の版下を揃
えなければならないばかりか、印刷作業においても色調整、印刷台調整など多くの手間が
かかり、実質的にコスト、時間ともにかかりすぎる問題があった。
【０００４】
このため色や加飾だけが異なる多品種少量の商品の生産方式として近年インクジェットプ
リンター方式が使われはじめている。インクジェットプリンター方式による印刷は、ひと
つにはパソコンと接続することで、製版なしにフルカラーの印刷、加飾ができること、ま
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た、一度に可変デザインを印刷（バリアブル印刷）することが可能であること、印刷面と
プリンターが非接触であるため被印刷物の固定にあたって強力な固定を行う印刷台が不要
になった。そのため、現在では紙やシートのみではなく従来、使えなかった大型立体形状
の商品、例えばギター、サーフボード、ブラインド、自動車のドア、サイン、建築資材な
ども、また小型の商品、例えば携帯電話カバー、携帯電話充電器、ボールペン、USＢメモ
リ、ゴルフボールなどにも印刷ができるようになり、小ロットであっても、短期間に低コ
スト、かつ高品質に加飾することができるようになった。
【０００５】
インクジェットプリンターに適用されるインクも近年の技術進歩で多様化しており、従来
から用いられている熱硬化型インクのみならず、紫外線硬化型インクなどを用いるインク
ジェットプリンターなども多く用いられるようになっている。
【０００６】
このような流れに対応して新たなインクジェットプリンターを用いて立体形状の商品に効
率的に印刷、加飾する方法が開発されている。そのひとつとして、立体形状の被印刷物を
被印刷物の形状にあわせて立体的に加工して被印刷物の数と同数設けられた設置治具上に
固定し、そしてこの設置治具をアルミ等からなる平面プレート状の移載治具上に置き、そ
して移載治具をインクジェットプリンター本体の印刷面上であるフラットベッド上に置く
ことで、プリンターヘッドと被印刷物相互を位置決めする方法が提案されている。（特許
文献１）
【０００７】
【特許文献１】特開２００７－１３６７６４号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００８】
しかしながら、特許文献１に提案された方法によると、立体形状の被印刷物とプリンター
ヘッドとの間の相対的位置の精度は高まり、従来より優れた印刷品質が得られるものの、
プリンターヘッドとの間の相対的位置精度は不十分なものであった。これは誤差が設置治
具、移載治具、そして被印刷物のそれぞれの要素の間の製作時の寸法誤差、被印刷物と設
置治具との間の寸法誤差と余裕度で決まる誤差が製作時の余裕、取り付け時の余裕を各段
階で大目に見て設計するために過大となることに起因し、このため十分な印刷精度を保証
するものではなくなる点にあった。また、被印刷物の形状にできるだけあわせて個別に加
工される設置治具は、被印刷物の形状が複雑なとき、例えば人形や複雑な曲面形状からな
る被印刷物が対象である場合、さらには大型の被印刷物へ対応するには、被印刷物一個に
対し個別に用意される石膏や粘土、木材、樹脂などで成形される治具自体の製作コストが
高くならざるを得ず、のみならず個別に用意するため保守、保管費用もかさんでいた。
【０００９】
また、近年のパソコンの高度化や普及率の向上により，自分でデザインをパソコンで製作
し、これを自分の好みのシャンプー、バッグ等を加飾したい自分デザインニーズへの対応
、すなわち、異なるサイズの立体形状の被印刷物の表面を印刷する個別生産への対応は製
作コスト面から実質的に不可能であった。
【００１０】
また、季節の変動や、学校等の行事に合わせて少量であるが、毎年必要とされるものは、
使用時期以外の時期に解体してコンパクトに収容し、必要に応じて、繰り返し使えること
が求められるが、従来の個別製品に対し専用治具、樹脂型などを用意する方式では、コン
パクトに収納することができない、毎年、出してきて使用するための保守コストがかさむ
、また、広い収納スペースが必要など、保管・保守のコストも無視できない問題があった
。
【００１１】
本発明は前記課題を解決するためになされたものであり、その目的は、インクジェットプ
リンターを用いた立体形状印刷物表面への印刷において、これまで困難であった異なる形
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状の被印刷物への同時一括印刷、低コスト個別少量生産を可能とし、かつ、多種の被印刷
物への形状追随性が高く、繰り返し使える立体形状印刷物用印刷治具を提供することにあ
る。
【課題を解決するための手段】
【００１２】
上記目的を達成するために、本発明は次に示す構成をもって前記課題を解決する手段とし
ている。すなわち、第１の発明は、インクジェットプリンターのインクジェットヘッド部
に対向してインクジェットプリンターに固定される立体形状の被印刷物を位置決め、固定
するための立体形状印刷物用印刷治具として、複数の位置決め開孔を備えた面状あるいは
立体形状の被印刷物載置手段と、被印刷物載置手段に設けられた複数の位置決め開孔の一
部に立設する棒状体、または及び立体形状部材と複合してなる立体複合棒状体からなる被
印刷物取り付け手段と、被印刷物載置手段をインクジェットプリンターの印刷ベッドに固
定するための印刷ベッド固定手段とからなる構成としたことを特徴としている。
【００１３】
また、第２の発明は、前記第１の発明の構成を備えた上で、被印刷物載置手段に立設する
被印刷物取り付け手段が、立体形状の被印刷物に係合する係合部を備えてなることを特徴
とする。
【００１４】
また、第３の発明は、前記第１又は第２の発明の構成を備えた上で、前記被印刷物取り付
け手段が、高さ調節手段を備えてなることを特徴とする。
【００１５】
また、第４の発明は、前記第１乃至第３のいずれか１つの発明の構成を備えた上で、前記
被印刷物取り付け手段が、前記被印刷物面をインクジェットヘッドの移動通路とほぼ平行
になるように回動自在に調節可能な角度位置決め手段を備えてなることを特徴とする。
【００１６】
また、第５の発明は、前記第１乃至第４のいずれか１つの発明の構成を備えた上で、前記
被印刷物載置手段が、塑性変形によって前記被印刷物取り付け手段を立設可能な平板を用
いて構成されることを特徴とする。
【００１７】
また、第６の発明は、前記第１乃至第５のいずれか１つの発明の構成を備えた上で、前記
被印刷物載置手段が、位置表示手段を備えてなることを特徴とする。
【発明の効果】
【００１８】
請求項１の発明によれば、インクジェットプリンター本体にベッド固定手段を用いて複数
の開孔を有する被印刷物載置手段が取り付けられ、棒状体、または、及び立体形状部材が
棒状体と複合化されて構成される立体複合棒状体からなる被印刷物取り付け手段を、被印
刷物６の形状にあわせて、前記複数の開孔の一部に脱着自在に取り付けることができるた
め、被印刷物の外形形状が変化しても対応でき、また、形状の異なる複数種類の被印刷物
を同時に印刷できる。
【００１９】
また、被印刷物取り付け手段は被印刷物の形状にあわせて個別に製作することがなく、繰
り返し使えるため設置治具の制作費が低減すると同時に、保管、収納コストも低下する。
【００２０】
また、近年の顧客が製作した文字、デザインを用いてのパーソナルなギフト商品への印刷
は、印刷に必要な型を製作するための費用が大きい、納期がかかる等により実質的に不可
能であったが、棒状体、または、及び立体形状部材が棒状体と複合化されて構成される立
体複合棒状体からなる被印刷物取り付け手段を用いると形状追随性がたかいため、個別の
治具を用意することが不要となり個別～少量受注生産が可能となる。
【００２１】
また、従来、被印刷物、設置治具、移載治具を用いた場合にはそれぞれの寸法誤差と尤度
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を合計すると位置精度は過大となっていたが、本立体形状印刷物用印刷治具では、被印刷
物取り付け手段として適切な外径、または被印刷物外形に適合した立体形状部材をもつ棒
状体を選択すればよいため、印刷精度は大きく改善される。
【００２２】
また、請求項２の発明によれば、被印刷物の外形形状に沿った係合手段を設けて固定でき
るため、これまで形状的に不安定であった複数の大型の印刷物に精度よく印刷をすること
ができる。
【００２３】
また、請求項３の発明によれば、被印刷物が球状など不安定な形状である、あるいは小型
であるために、インクジェットヘッドと被印刷物６の載置された被印刷物載置手段３との
間の間隔を所定に保つことが困難であっても被印刷物の高さを所定に調節できるため、不
安定な形状、小型～大型の印刷物の表面にも精度よく印刷をすることができる。
【００２４】
また、高さの異なる複数種類の被印刷物６を並べ、それぞれの高さ調節を個別に行うこと
によって、一括同時に精度よく印刷することができる。
【００２５】
また、請求項４の発明によれば、被印刷物上面をインクジェットヘッドの移動通路にほぼ
平行に保持するように回動自在に調節することを可能とする角度位置決め手段を設けたた
め、被印刷面が傾斜した側面であっても精度よく印刷をすることができる。
【００２６】
また、請求項５の発明によれば、被印刷物載置手段が、塑性変形によって棒状体を立設可
能な平板として、例えば市販のパンチングメタルや、リサイクルプラスチック発泡体を用
いることができるので経済的に、また、また地球環境保護に寄与した被印刷物載置手段を
構成することができる。
【００２７】
また、請求項６の発明によれば、被印刷物載置手段に棒状体や面複合棒状体を立設する場
所の表示を行う手段を設けたので、被印刷物を固定するための棒状体、立体複合棒状体な
どの立設時に棒状体などの間隔や、間にある開孔数を測定しなくてもよくなるため、迅速
、かつ正確な位置決め固定が可能となる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００２８】
本発明のよりよい理解のために、添付の図により以下に説明する。なお、以下の各実施形
態例の説明において、同一又は共通性を有する構成部位には同一符号を使用して重複説明
は省略又は簡略化する。また、添付の図面中の構成要素は必ずしも寸法通りではない。
【００２９】
以下に本発明にかかるインクジェットプリンターを用いた立体印刷物用印刷治具の第１の
実施形態例を図１及び図２を用いて説明する。
【００３０】
図１は本発明にかかる印刷のためにインクジェットプリンターに設置される各手段の構成
とその動きを概略説明するためのものである。すなわち、本発明にかかる立体印刷物用印
刷治具１は、図中破線で示すインクジェットプリンター本体１２の一部である印刷ベッド
５上に、ねじ等からなるベッド固定手段４を用いて所定に位置決め固定される被印刷物載
置手段３と、被印刷物載置手段３上に設けられた複数の開孔８の一部に被印刷物６を着脱
自在に固定するためのピンなどの被印刷物取り付け手段２からなる。
【００３１】
ここで被印刷物６は、容器であったり、卵や果物などの食品であったり、その種類、形状
、用途は多岐にわたる。また、インクジェットプリンター本体１２の上部には水平方向に
走査され、走査過程で被印刷物の外表面に塗料を噴射する多色インクジェットヘッドから
なるインク塗布手段７が、立体形状の被印刷物６の被印刷面２５と平行に対向して置かれ
る。
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【００３２】
インクジェットプリンター本体１２(破線)の印刷ベッド５上のインク塗布手段７は、図示
のように、印刷開始時には図中Ａ点の上部(基準点Ａ１)にあり、印刷はインクジェットヘ
ッドから塗料を噴射させながらＡ１地点から、図中右側方向に進み、印刷ベッド５の水平
終端（Ｂ１）まで走査することで行われる。そしてインクジェットヘッドが右端まで到達
すると、印刷ベッド５が垂直方向に１画素分移動して（Ａ２）、次いで水平方向にインク
ジェットヘッドが走査されることにより被印刷面２６への印刷が行われる。
【００３３】
図２は図１に示す立体形状印刷物用印刷治具１の構成を模式的な分解図によってその詳細
を示したもので、被印刷物６として例えば、シャンプーや洗顔剤等の容器を用い、その外
表面にインクジェットプリンターを用いて印刷を行うときの被印刷物の位置決め固定方法
を示したものである。なお、説明の簡単のためインク塗布手段７は図示省略している。
【００３４】
図２において立体形状印刷物用印刷治具１は、板面に水平、垂直方向に所定の間隔で精度
よく位置決めされ、板厚方向に貫通して設けられた複数の開孔８を有する被印刷物載置手
段３と、被印刷物６を位置決めするために立設される被印刷物取り付け手段２と、被印刷
物載置手段３をインクジェットプリンター装置の印刷ベッド５上に載置されるネジ等から
なる被印刷物載置手段３の四隅を固定するベッド固定手段４とから構成されている。
 
【００３５】
本例の被印刷物６は図２、図３に示すように断面が楕円形で円筒状であり、被印刷物載置
手段３上に被印刷面２５を図示しないインク塗布手段４に対向するように、また、インク
塗布手段７を移動させるためのスライドバーなどから構成されるインクヘッド移動手段９
の動きにほぼ平行となるように、アルミ板などからなる被印刷物載置手段３上に載置され
、被印刷物取り付け手段２によって位置決め固定されている。なお、この場合の被印刷物
取り付け手段２は、ピン状の棒状体２１と下面に棒状体を一体化したL字型の立体複合棒
状体２２の双方によって構成されている。
【００３６】
次にそれぞれの構成要素を詳細に説明する。被印刷物載置手段３は、例えば、約４００ｍ
ｍ四方で１～１０ｍｍ好ましくは１～５ｍｍ厚さの金属板や、プラスチック板、例えばア
ルミ、ステンレス等の金属板、板金成形物や、ポリアセタール、ベークライト等の高剛性
で寸法変動が少ない単独材料や、金属体と有機材料シートとの積層体などからなり、棒状
体２１を立設固定するための複数の開孔８を備えている。使用するインクジェットプリン
ター、の仕様により異なるが、積載可能重量が５～１００ｋｇ程度以内、被印刷物の高さ
寸法制限があり５０～１５０ｍｍ程度以内、被印刷物の重量、寸法を加味して被印刷物載
置手段３の構成素材の選定を行うとよい。被印刷物載置手段３は必ずしも平板状がよいこ
とはなく、被印刷物６の形状によってその最適な形態は変化し、斜面状や、リング状等で
あってもよく、また、開孔８に立設される棒状体２１や、立体複合棒状体２２等の被印刷
物取り付け手段２の強度を高め、あるいは位置決め時での視認性を高めるために、図５に
示すように複数の直交する平行な溝１３を備え、その一部、例えば溝の交差部に囲まれた
部分に開孔８を設けたもの、また、交差部に形成したものでもよい。
【００３７】
開孔８は、たとえばその直径が挿入固定される棒状体２１の直径よりも０．０１～０．１
ｍｍ程度大きく構成される直径１～２０ｍｍ程度のものである。図示の被印刷物載置手段
３では開孔８は水平方向、垂直方向に所定間隔、たとえば５ｍｍ置きに精度よく配置形成
されている。被印刷物載置手段３に設けられる開孔８の深さ方向の形状は、棒状体２１が
立設され、被印刷物６を精度よく固定できるものであればよく、図４（Ｂ）に示すような
下すぼまりの形状や、図４（Ｃ）に示す閉塞形状でもよい。また、開口部と棒状体２１に
ネジ加工が施してあってもよい。
【００３８】
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被印刷物６の被印刷面２５は、良好な印刷品質を保持するために、印刷ベッド５と被印刷
物６の間の間隔はほぼ０．２～２ｍｍ程度で、かつ、インク塗布手段７とほぼ平行となる
ように配置される。
【００３９】
ベッド固定手段４は、図３に示すようにインクジェットプリンター本体の一部である印刷
ベッド５と被印刷物載置手段３を精度よく接続するための位置決め固定手段であり、例え
ばアングル材、固定ピン、ねじ等から構成される。
【００４０】
被印刷物取り付け手段２は、被印刷物載置手段３上に載置される被印刷物６を確実に、水
平方向あるいは垂直方向に精度よく位置決め固定するための手段であり、ピン等の棒状体
２１や、棒状体２１と被印刷物６を所定位置に固定するための最適な形状を有する立体形
状部材２３と一体化した立体複合棒状体２２からなる。
【００４１】
棒状体２１は一般に直径が１～１０ｍｍ程度で、ステンレス鋼等、高剛性で発錆がなく、
加工が容易な材質で構成される。長さは被印刷物６の高さに開孔深さを加えた値を基準に
任意に選択できる。なお、棒状体２１の断面は円形である必要はなく、被印刷物６をより
正確に、また繰り返し精度よく固定するために、三角形断面や、四角形断面等任意の形状
であってもよいし、被印刷物保持手段１７上の高さを確保する場合には図４（Ａ）に示す
ように棒状体２１上部の直径を所定長さ（図中ｈ）分、大きく構成するとよい。
【００４２】
また、被印刷物載置手段３に設けられた開孔８への挿抜頻度は高い場合には図４（Ｃ）に
示すように棒状体２１の下部にスプリングバネなどからなる弾性係止手段１５を設けても
よい。また、上部には棒状体２１を開孔８への挿入用の挿抜治具１９との係合をはかる溝
１３を設けてもよい。
【００４３】
立体複合棒状体２２は、複数本の棒状体２１の上部にアルミ等の金属やポリアセタール等
のプラスチックからなる立体形状部材２３を、嵌合や、ネジ止め等の手段で一体化して構
成されるものであり、下部の棒状体２１を被印刷物載置手段３に固定し、被印刷物６を載
置した際に被印刷物６が、これに対向して駆動されるインク塗布手段７との平行を維持す
るように高さなどを調整するためのものである。
【００４４】
図６（Ａ）に示す立体複合棒状体２２は下面に突起のある被印刷物６、例えば、破線で示
す被印刷物６、たとえば模型の部品の下部を固定するものである。図６（Ｂ）に示す立体
複合棒状体２２は長方形状の箱状体のコーナー部にL字状の立体形状部材の内面を当接さ
せ、箱状体の位置決めを行うものである。また、図６（Ｃ）における立体複合棒状体２２
は棒状体２１の上部に立体形状部材２３を設けたものであり、例えば、マンゴー等の果物
や卵等、比較的簡素な形状で、かつ、傷つきやすい被印刷物６へ、可食材料での印刷を行
う場合に用いられる。この場合には立体形状部材２３は、例えばポリエチレンテレフタレ
ートなどの熱可塑性樹脂からなるシートを真空成形したものや、シリコンゴム等で成形し
て構成されることが好ましい。
【００４５】
図７Ａにおける立体複合棒状体２２は被印刷物載置手段３上に、高さが異なる複数(図で
は２)の被印刷物６ａ、６ｂを取り付けて、一括同時に印刷するための被印刷物取り付け
手段２２（２）を示したものであり、インク塗布手段７からの距離、すなわち被印刷面２
５（それぞれ２５ａ、２５ｂ）の被印刷物載置手段３からの上面高さＨがほぼ等しくなる
ように、段差２２１を立体複合棒状体２２上に構成したものである。なお、図中１４は被
印刷物６と棒状体２１が直接接触によって生ずる被印刷物６の損傷を防ぐためのもので、
棒状体２１に巻かれた柔軟なゴム等からなる被印刷物保護手段を示している。
【００４６】
図８Ａ及び図８Ｂは第２の発明にかかる実施形態を示したものであり、被印刷物６が、大



(8) JP 2012-603 A 2012.1.5

10

20

30

40

50

型で、安定性のない場合に、被印刷物載置手段３に確実に固定するための治具である。こ
こで図８Ａは斜視図を示し、図８Ｂは図８Ａのａ－ａ‘断面図を示している。本例で示す
被印刷物６は、先端部（１１Ａ）が比較的細く、後端部（１１Ｂ）が太く構成され、かつ
、底面が曲面形状の被印刷物６、例えば全長が５０ｃｍ以上の模型の船の場合の固定方法
を示している。図示のように被印刷物６の前面（１１Ａ）には、平板状の上部体２２ａ１
、内面が湾曲し被印刷物６前面と面状に接する下部体２２ａ３、そして、上部体２２ａ１
と下部体２２ａ３を着脱自在に接続するピン等からなる接続手段２２ａ２からなる第１の
立体複合棒状体２２（Ａ）と棒状体２１ａが配設され、被印刷物６前面と係合(図中係合
部１１Ａ)するように組み立てられる。すなわち、被印刷物６の前面（１１Ａ）では、ま
ず、被印刷物載置手段３の開孔８に下部体２２ａ３と棒状体２１ａの複合体を、一方、被
印刷物６の後端部（図中Ｂ）では、下部体２２ｂ３と棒状体２１ｂを組み立てたものを立
設する。そして、被印刷物６を載置した後、前面（１１Ａ）においては、上部体２２ａ１
と接続手段２２ａ２の接合体を、後部では上部体２２ｂ１と接続手段２２ｂ２の接合体を
、上方から押し付け固定する。これによって図８Ｂの１１Ａに示すように前部では被印刷
物６先端が、立体複合棒状体２２Ａによって、後部では立体複合棒状体２２Ｂによって被
印刷物６と係合される。このように被印刷物６が安定性のない場合にも係合部を設けた被
印刷物取り付け手段２を用いることで確実な固定が可能となる。
【００４７】
もちろん、係合部には必ずしも複数の部材からなる立体複合棒状体２２を用いる必要はな
く、たとえば、図示のように、上部が大きく形成されたステンレスや、ゴムなどの弾性体
からなる棒状体２１を被印刷物６の係合のために用いてもよい。
【００４８】
図９は第３の発明にかかる実施形態を示したものであり、被印刷物６がスポーツ用のゴム
ボール、ビーチボール等、球状あるいは断面が楕円形であるため、印刷には高さ方向での
調節が必要な被印刷物６へ印刷を行うための他の実施例を示している。
【００４９】
図示の被印刷物６は例えば、スポーツ用のゴムボールで、その上面が被印刷面２５の場合
の印刷治具の構成が示されている。すなわち、本例の立体複合棒状体２２は、被印刷物６
を被印刷物載置手段３面内で所定に位置決めすると同時に、被印刷物６上面の被印刷面２
５の高さ（H1）、すなわち、インク塗布手段７との間隔を調節する機能を持つ。具体的に
は、被印刷物載置手段３面内での位置決めは、ステンレス等の高剛性材料からなり環状の
立体形状部材２３と棒状体２１からなる立体複合棒状体２２を被印刷物載置手段３上の開
孔８に所定に挿入したうえで、立体形状部材２３上に棒状の連結接続手段１６を接続し、
さらに被印刷物６の上部を固定する被印刷物保持手段１７と接続することでなされる。
【００５０】
なお、連結接続手段１６は、例えば大きさの異なる球に対して使用できるように長さ制御
ができるスライド式のものや、小ブロックを多数継ぎ合わせて使うものなど、継ぎ足しに
よって長さ調節ができるものなどが好適である。
【００５１】
また、立体形状部材２３下部に設けられた棒状体２１も、その長さ、すなわち、被印刷物
載置手段３とインク塗布手段７との間の間隔を制御できるようにスライド可能なものが好
ましい。また、本実施例では被印刷物６として球を用いているがこれに限定されず、箱状
、曲面棒状等など任意でよい。なお、図中１４は、被印刷物６であるゴムボールと金属製
の立体形状部材２３が直接接触するのを防ぐゴム製の被印刷物保護手段である。
【００５２】
図１０Ａ及び図１０Ｂは第３の発明にかかる実施形態を示したものであり、大型ボトルの
首部の被印刷面２５へ印刷を行った例である。このうち、図１０Ａにおける立体複合棒状
体２２は、図中ボトル状の被印刷物６の上部の垂直方向への高さ位置決め手段２６、及び
立体複合棒状体２２の傾き角度調整を可能とするための角度位置決め手段２７を有してお
り、本例では２台(図中２２Ａ、２２Ｂ)を用いて構成している。
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【００５３】
図において、前記立体複合棒状体２２Ａ及び立体複合棒状体２２Ｂは、それぞれ、複数（
図では４本）の棒状体２１と基台２９から構成される立体複合棒状体２２上に、高さ位置
決め手段２６（２６Ａ，２６Ｂ）と、その上部の角度位置決め手段２７（２７Ａ，２７Ｂ
）と、被印刷物６を受ける被印刷物受け部２８（２８Ａ，２８Ｂ）が設けられ一体化され
た構成を持つ。
【００５４】
そして、本例での立体複合棒状体２２（２２Ａ，２２Ｂ）は被印刷物６上の被印刷面２５
を、インク塗布手段７の間隔を所定に、かつ平行になるように高さ、角度を調整する手段
を有するものである。
【００５５】
ここで高さ位置決め手段２６は、たとえば、位置決めピンを有したスライド手段であり、
高さ位置決め手段２６に設けられた開孔部に、ピン等からなる高さ固定手段３２を挿入固
定して係止される。２７は角度位置決め手段であり、被印刷物受け部２８と高さ位置決め
手段２６の間に配置され、例えば凹凸面を持つブラケットと固定ネジからなり、被印刷物
６の上面の被印刷面２５がインク塗布手段７と平行に、また所定の間隔を維持するように
被印刷物６の傾きを調整することができる。
【００５６】
なお、本例では一対の高さ位置決め手段２６として、ピンと係止穴を用いたがこれに限ら
れることなく、例えばかみ合うネジを用いた昇降機構を用いてもよい。また、被印刷物受
け部２８を回動するための角度位置決め手段２７としては、凹凸面を持つブラケットと固
定ネジを用いたが、これに限られることなく、例えばかさ歯車と歯車の動きを摺動可能に
押圧するバネ機構などの周知の手段を用いて構成できる。更に本例では立体複合棒状体２
２を２組用いて構成したが、これに限られることはなく、両者を一体化してもよい。
【００５７】
図１１Ａ及び図１１Ｂは第５の発明にかかる実施形態を示したものである。
図１１Ａは、被印刷物載置手段３を示したものであり、第５の発明は被印刷物載置手段３
の持つ位置決め機能と、立設保持機能を分離することにより前記被印刷物載置手段３を、
より低コストで提供しようとするものである。
【００５８】
すなわち、本例での被印刷物載置手段３は２層で構成され、上層は位置決め手段３ａであ
り、例えば複数の貫通開孔を持つ厚さ１～２ｍｍの塗装鋼板、例えばパンチングメタルか
らなる。一方、下層は棒状体２１を係止するための塑性係止手段３ｂであり、例えば厚さ
が１０～２０ｍｍの硬質発泡ポリエチレンや、ポリウレタンシートで構成される。なお、
上層の位置決め手段３ａと下層の塑性係止手段３ｂは、両者を図示しない粘着テープ等の
手段により一体化して構成されている。
【００５９】
また、本例の棒状体２１は、前記塑性係止手段３ｂへ挿入固定できるように軸部の直径が
３.２～３.４ｍｍで、かつ、その先端が細く尖らせて形成されている。
【００６０】
被印刷物６の被印刷物載置手段３への位置決め固定は、被印刷物６を被印刷物載置手段３
の上に載置した状態で、その外形周囲へ前記棒状体２１を垂直に突き刺して固定すること
で行われる。
【００６１】
このように構成すると、例えば位置決め手段３ａとして市販の安価なパンチングメタルを
、また、塑性係止手段３ｂとして、発泡ポリエチレン等のリサイクル材等を用いることが
できるので、経済的に、また地球環境保護に寄与した被印刷物載置手段３を構成できる。
【００６２】
なお、本例では被印刷物載置手段３を、上層をパンチングメタル等からなる位置決め手段
３ａと、下層の塑性係止手段３ｂとの２層で構成しているが、これに限らず、塑性係止手
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段３ｂの脱着を高めるために塑性係止手段３ｂ下部に、更に金属平板等の係止手段を設け
たものでもよい。また、塑性係止手段３ｂとして発泡ポリエチレンを用いたがこれに限定
されず、粘土等の無機物や、繊維などで構成してもよい。
【００６３】
図１２Ａ及び図１２Ｂは第６の発明にかかる実施形態を示したものである。ここで図１２
Ａは本実施形態に係る被印刷物載置手段３の構成を示す斜視図であり、被印刷物載置手段
３は、例えば複数の開孔８を有する黒色アルマイト被覆をもつアルミ板で構成される。ま
た、被印刷物載置手段３には複数の開孔８が、例えば１ｃｍ間隔に縦横に穿孔されて形成
されている。
【００６４】
位置表示手段１０は、図１２Ｂに示すように、所定の開孔数ごと、例えば５～１０個おき
に(図では２個置き) に、例えば白色塗料で塗装して構成され碁盤目状に形成されており
、被印刷物６が、たとえば図示のような直方体形状の場合には、その幅Ｗと長さＬを測定
して棒状体２１の立設位置を調節できる。線状位置表示手段１０ａはこの幅Ｗと長さＬを
規定する際の目安となる基準であり、例えば、幅５ｃｍと長さ１０ｃｍである場合、隣り
あう線状位置表示手段１０ａの間隔がそれぞれ５及び１０となるように、すなわち碁盤目
状の位置表示手段３３を目安として棒状体２１の立設位置を決めることができる。もちろ
ん、線状位置表示手段１０ａは、これに限られず延長方向に沿って目盛を設ける、あるい
は目盛りを有する定規等を被印刷物載置手段３上に取り付けることでもよい。
【００６５】
図１３Ａ及び図１３Ｂは第６の発明にかかる他の実施形態を示したものであり、前記被印
刷物載置手段３が、上部被印刷物載置手段３ａと下部被印刷物載置手段３ｂから構成され
、このうち上部被印刷物載置手段３ａには、被印刷物載置手段３上に立設する棒状体２１
の位置のみに点状位置表示手段１０ｂとして複数の透孔３０が形成されている。一方、下
部被印刷物載置手段３ｂは、例えば、水平・垂直方向に規則正しく配列された開孔８を有
するアルマイト板であり、上部被印刷物載置手段３ａと下部被印刷物載置手段３ｂは図示
しない粘着テープなどの着脱可能に一体化手段によって一体化されている。
また、上部被印刷物載置手段３ａは、例えば厚さが０．１ないし１ｍｍ程度の面状体、例
えばポリエチレンテレフタレートや、厚めの紙から構成され、点状位置表示手段１０ｂは
前記面状体にパンチなどで打ち抜いて透孔３０を形成している。
【００６６】
このように被印刷物載置手段３を少なくとも２層に構成し、上部被印刷物載置手段３ａに
点状位置表示手段１０ｂを設けて、これに下部被印刷物載置手段３ｂを一体化した被印刷
物載置手段３を用いると、被印刷物６周囲への棒状体２１立設作業において打ち抜かれた
透孔３０を目安として、棒状体２１を立設することが出来るため計数処理が不要になる利
点が生ずる。
【００６７】
なお、上部被印刷物載置手段３ａには必ずしも透孔３０を形成してから、下部被印刷物載
置手段３ｂと一体化する必要はなく、例えば、別途被印刷物６を位置表示手段３３上に仮
置きし、現物での位置あわせを行ってパンチを使って開孔を形成したり、紙等の上に棒状
体２１立設位置のみを記し、先端が針状の棒状体２１を用いて被印刷物載置手段３に直接
棒状体２１等立体複合棒状体２２を配設してもよい。
【図面の簡単な説明】
【００６８】
【図１】本発明に係るインクジェットプリンターを用いた立体印刷物用印刷治具の第１実
施形態例の構成を模式的に説明する斜視図である。
【図２】第１実施形態例の立体印刷物用印刷治具の概略構成を示す模式的な斜視図である
。
【図３】第１実施形態例の立体印刷物用印刷治具の概略構成を示す平面図である。
【図４】第１実施形態例の棒状体２１、及び開孔８の構成を模式的に示す断面図である。
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【図５】第１実施形態例での被印刷物載置手段３の構造の他の実施例を模式的に示す斜視
図である。
【図６】第１実施形態例の立体複合棒状体２２の構成を模式的に示す斜視図である。
【図７Ａ】第１実施形態例の立体複合棒状体２２の構成を模式的に示す斜視図である。
【図７Ｂ】第１実施形態例の立体複合棒状体２２の構成を模式的に示す断面図である。
【図８Ａ】第２実施形態例の立体複合棒状体２２の構成を模式的に示す斜視図である。
【図８Ｂ】第２実施形態例の立体複合棒状体２２の構成を模式的に示す断面図である。
【図９】第３実施形態例の立体複合棒状体２２の構成を模式的に示す斜視図である。
【図１０Ａ】第４実施形態例の立体複合棒状体２２の構成を模式的に示す斜視図である。
【図１０Ｂ】第４実施形態例の立体複合棒状体２２の構成を模式的に示す断面図である。
【図１１Ａ】第５実施形態例の被印刷物載置手段３の構成を模式的に示す斜視図である。
【図１１Ｂ】第５実施形態例の被印刷物載置手段３の構成を模式的に示す断面図である。
【図１２Ａ】第６実施形態例の被印刷物載置手段３の構成を模式的に示す斜視図である。
【図１２Ｂ】第６実施形態例の被印刷物載置手段３の構成を模式的に示す平面図である
【図１３Ａ】第６実施形態例の被印刷物載置手段３の他の実施例を示す斜視図である。
【図１３Ｂ】第６実施形態例の被印刷物載置手段３の他の実施例を示す平面図である
【符号の説明】
【００６９】
　１　立体形状印刷物用印刷治具
　２　被印刷物取り付け手段
　３　被印刷物載置手段
　４　印刷ベッド固定手段
　５　印刷ベッド
　６　被印刷物
　７　インク塗布手段
　８　開孔
　９　インクヘッド移動手段
　１０　位置表示手段
　１２　インクジェットプリンター本体
　２１　棒状体
　２２　立体複合棒状体
　２３　立体形状部材
　２５　被印刷面
　２６　高さ位置決め手段
　２７　角度位置決め手段
　２８　被印刷物受け部
　３５　塑性固定手段
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