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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　成形加工された食品に概ね見当のあった複数画像を形成する方法であって、該方法が、
　第１印刷ステーションで、前記成形加工された砂糖殻菓子の非平面に画像を形成して印
刷された食品を形成する工程と、
　各々が１個の食品を受容するように形成された複数の搬送凹部を有する搬送面の上の前
記印刷された食品を第２印刷ステーションへ搬送し、および前記搬送凹部内のセット位置
に前記印刷された前記食品を維持し、且つ前記第１及び第２印刷ステーションにおける前
記搬送面の上に前記非平面を維持するために、前記食品を前記形成された搬送凹部に確実
に固定して、前記第１印刷ステーションから前記第２印刷ステーションへ前記印刷された
食品の整合関係を維持する工程と、
　前記砂糖殻菓子が前記第１および第２印刷ステーションにある間、および前記第１およ
び第２印刷ステーションの間で搬送される間に、前記成形加工された砂糖殻菓子食品を前
記搬送凹部内の前記所定位置に保持するために、前記搬送凹部と連通する真空孔に圧力差
を適用する工程と、
　前記整合関係を維持しながら前記印刷された食品に第２の画像を形成する工程と、
を有することを特徴とする、成形加工された食品に見当のあった複数画像を形成する方法
。
【請求項２】
　前記搬送凹部が弾性部を含み、且つ、前記圧力差を適用することにより、前記印刷され
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た食品を前記弾性部に対し付勢することを特徴とする請求項１記載の方法。
【請求項３】
　前記形成された搬送凹部の最深部に前記真空孔を配置する工程をさらに含むことを特徴
とする請求項１記載の方法。
【請求項４】
　前記形成された搬送凹部の側壁に前記真空孔を配置する工程をさらに含むことを特徴と
する請求項１記載の方法。
【請求項５】
　前記圧力差を適用する工程が、前記第１および第２印刷ステーションで第１圧力差(P1)
を適用し、前記第１および第２印刷ステーションの間で前記第１圧力差よりも小さい第２
圧力差(P2)を適用する工程を含むことを特徴とする請求項１記載の方法。
【請求項６】
　前記成形加工された食品の位置決め工程が、歪みや偏揺を防止するために、前記搬送凹
部内に前記成形加工された食品を縦および横に位置決めする工程を含むことを特徴とする
請求項１記載の方法。
【請求項７】
　成形加工された複数の砂糖殻菓子の非平面の表面に少なくとも２つのコンポーネント画
像から形成された多色画像を印刷する装置であって、
　各々が１個の成形加工された砂糖殻菓子を受容し、且つ前記搬送面上の前記食品の非平
面を位置決めするように形成された複数の搬送凹部を含み、第１印刷位置から第２印刷位
置に前記食品を移動させる搬送面と、
　第１印刷位置で、前記菓子に第１コンポーネント画像を印刷するのに有効な第１印刷ス
テーションと、
　第２印刷位置で、前記菓子に次の第２コンポーネント画像を印刷するのに有効な第２印
刷ステーションと、
　前記菓子が前記第１および第２印刷ステーションにある間、および前記第１および第２
印刷ステーションの間で前記菓子を所定位置に維持するための、真空ポンプと連通して各
搬送凹部内に位置する真空孔と、を備える装置。
【請求項８】
　前記真空孔が、前記形成された凹部の最深部に位置していることを特徴とする請求項７
記載の装置。
【請求項９】
　前記真空孔が、前記形成された凹部の側壁に位置していることを特徴とする請求項７記
載の装置。
【請求項１０】
　前記印刷ステーションで第１の圧力差(P1)を適用し、前記印刷ステーション間で前記第
１の圧力差より小さい第２の圧力差(P2)を適用する、前記真空ポンプに接続されたバルブ
システムをさらに有することを特徴とする請求項７記載の装置。
【請求項１１】
　前記形成された凹部と前記真空ポンプ間にあって、搬送路の下に配置された真空プレナ
ムシステムをさらに有することを特徴とする請求項７記載の装置。
【請求項１２】
　前記真空プレナムシステムが、夫々前記第１および第２印刷ステーションの下を前記搬
送路を横断して延びる第１の部分および第２の部分と、前記第１および第２の印刷ステー
ション間で前記搬送路に平行に延びるサブプレナムを含む第３の部分とを含むことを特徴
とする請求項１１記載の装置。
【請求項１３】
　前記真空プレナムシステムの前記第１部分および第２部分が、略等しい第１及び第２圧
力差(P1)に曝され、前記真空プレナムシステムの前記第３部分が、前記第１圧力差及び第
２圧力差より小さい第３圧力差(P2)に曝されることを特徴とする請求項１２記載の装置。
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【請求項１４】
　前記搬送面が、前記複数の形成された凹部と同じ形成された凹部(R)の列を含む少なく
とも１つのキャリヤバー(CB)を有し、前記真空プレナムシステムの前記第１及び第２部分
が、前記キャリヤバーの前記形成された凹部列の幅と略等しい幅を有する寸法であること
を特徴とする請求項１２記載の装置。
【請求項１５】
　前記真空プレナムシステムの第３部分の前記サブプレナムの各々が、前記列内の前記形
成されたプレナムの１つに対応することを特徴とする請求項１４記載の装置。
【請求項１６】
　前記搬送凹部が弾性部を含むことを特徴とする請求項７記載の装置。
【請求項１７】
　前記装置が、複数レーン方式を含み、前記装置の総生産量は、１時間あたり１レーンに
つき少なくとも１０００個であることを特徴とする請求項７記載の装置。
【請求項１８】
　前記第１印刷ステーション或いは前記第２印刷ステーションが、オフセットプリンタを
有することを特徴とする請求項７記載の装置。
【請求項１９】
　前記第１印刷ステーション或いは前記第２印刷ステーションが、インクジェットプリン
タを含むことを特徴とする請求項７記載の装置。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
発明の背景
発明の分野
　本発明は、食品(edible pieces)に画像を印刷する方法に関する。最も好ましくは、本
発明は、菓子食品や医薬品／錠剤の非平面に多色画像を形成する方法に関する。本発明は
、また、本発明の方法を実施する装置に関し、また、非平面に多色の見当合わせされた複
合画像(multicolor registered composite image)を有する成形加工食品に関する。
【０００２】
関連する背景
　多くの食用の品目(item)（「食品(pieces)」）は、砂糖殻外被(sugar shell outer coa
ting)を有する。このような外側砂糖殻は、内側の成分を保存したり、魅力的な外観を表
したりすることを含む多くの機能を果たしている。さらに、外側砂糖殻は、画像や模様を
その上に形成できる基体として役立つことができる。このような画像或いは模様は、例え
ば、Ｍ＆Ｍ’Ｓ（登録商標）チョコレートキャンディ上の「Ｍ」の如き識別のための商標
、または、薬若しくは食事療法の栄養補助食品(dietary supplements)の場合には、内部
成分を識別するための印とすることができる。
【０００３】
　食品に１色の模様を形成する多くの方法が知られている。例えば、米国特許第３，０５
２，５５２号公報は、例えば、板状チューイングガムがスティック状の個別のガム片に切
断される前に印刷される方法について記載している。
【０００４】
　米国特許第５，８３４，０４７号公報は、型内に菓子材料を部分的に充填し、且つ固体
化させ、エッチングされた板を通して固体化された混合物上に食用インクを分散させ、そ
して、型の残余の部分を菓子材料で補充することにより、菓子製品の内部に多色の形状を
インプリンティング(imprinting)する方法を記載している。
【０００５】
　食品の表面、特に平坦でない表面に多色模様を、高い生産速度で形成することが好まし
い。多色模様は、各画像が単一色である連続した画像を適用することによって都合よく生
産される。蓄積結果は多色画像即ち模様である。このような複数の画像を適用することは
、所望の複合画像を得るために、適用された各画像が、前に適用された画像および後続の
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任意の画像と見当をつけることが必要となる。見当をつけないで適用された画像は、染み
になりやすく(smearing)、歪み(skewing)、はみ出し印刷(overprinting)、或いは他の誤
った不完全な結果をもたらすことになる。
【０００６】
　多くの多色印刷方法が、食品以外の製品の印刷方法において知られている。これらの方
法は、凸版印刷、スタンプ印刷、オフセット印刷、パッド印刷、フレキソ印刷(flexograp
hic printing)、グラビア印刷、インクジェット印刷およびシルクスクリーン印刷を含む
。しかし、このような方法による食品上への多色印刷の直接転写は、特に、非平面に印刷
するのは困難である。食品の取扱いには、紙のシート或いはポリマーのシートの取扱いと
は異なる考慮すべき事柄が必然的に必要となる。一般的に、食品は、食品を損傷したり、
歪めたりすることを防止するために、一層注意深く取り扱うことが必要となる。さらに、
食品の取扱いは、一般的に高い清浄度を必要とする。
【０００７】
　ビンおよび他の円筒状保管容器の如き大型の固い物品上へ重ね印刷(multiple printing
)をする方法が知られている。米国特許第３，３３５，６５８号公報には、ディスク或い
はエンドレスバンドの均等な円周距離に分割できない特定の距離区分で配置されている印
刷ステーションおよび乾燥ステーションを通過して、ディスク或いはエンドレスバンド上
の個別の物品を搬送する装置が記載されている。米国特許第３，７３５，６９９号公報に
は、機械的ホルダによって保持された物品と中間ベルト或いはローラ間に転がり接触を適
用する装置が記載されている。このベルト或いはローラによって、接触した、機械的に保
持された物品に画像が転写される。米国特許第４，５１９，３１０号公報には、単一のイ
ンク着けローラ(ink form roller)の外周に複数のインクを移送し、このインク着けロー
ラに対して円筒状容器を押圧し、そして、この円筒状容器を回転させて円筒状容器にイン
ク画像を転写することが記載されている。上記特許は、ここに引用して導入する。
【０００８】
　ケーキやクッキーのような大きな食品の品目に多色画像を形成する方法も知られている
。米国特許第４、５７８、２７３号には、固い、無孔の糖衣表面を形成することによって
印刷する方法および固い糖衣表面に１つ以上の食用インクを印刷する方法が記載されてい
る。各食品は、パンフレックスプリンタ(pan flex printer)によって印刷するために、移
動マンドレル（心金）上に手によって配置される。米国特許第４，６７０，２７１号公報
には、着色剤がある可撓性転写シートに針からの圧力を加えて、食用着色剤を食品に転写
する食品インプリンティングカセットが記載されている。米国特許第５，５３４，２８１
号公報には、回転式カッター或いは回転式モルダ(rotary molder)の如き練り粉形成装置(
dough-forming apparatus)と同期した回転式プリンタで印刷された食品を製造する方法が
記載されている。米国特許第５，５０５，７７５号公報には、ドロップオンデマンド型の
着色剤放出システムの着色剤カートリッジを、中央処理装置の制御のもとに搬送するため
にケーキ表面に亘って延びる移送アームを導入しているケーキ装飾システム(cake decora
ting sistem)が記載されている。複数のオリフィス式ドロップオンデマンド型着色剤放出
システムは、一度の通過で３色の印刷が可能である。上記特許は、ここに引用して導入す
る。
【０００９】
　菓子の平坦なシート表面に多色模様を形成する他の方法が知られている。国際特許公開
Ｎｏ．ＷＯ９７／１６０７５号パンフレットには、平坦なシート状の風船ガムの寸法より
も大きな寸法を有する凹所内に配置された平坦なシート状の風船ガムへの多色印刷が記載
されている。印刷前に凹所の同じ側（common side）に対して、板状風船ガムを横方向に
移動させるのにガイドレールが用いられるが、凹所が風船ガムより大きいことによる長手
方向への移動、歪み、或いは偏揺(yawing)を防止するための手段は全く設けられていない
。装置内の真空システムは、コンベアベッドの小割板の間に落下する過剰なでんぷんを除
去するのに使用することができ、また、脱塵中に、この真空がコンベア上にガムシートを
保持するのに役立つことが示されている。しかし、歪みや偏揺を生じることなく横方向と
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縦方向の両方で所定の位置に食品を位置決めし、且つ、第１印刷ステーションと第２印刷
ステーション間で、成形加工された食品の見当合わせを維持する真空と連通した開口を含
む、成形加工されたポケットを開示も示唆もしていない
　多色画像を食品、特に食品の非平面に印刷するのに現在利用できる方法は、その生産速
度に限界がある。個別の食品への多色印刷では、各印刷段階の形状寸法内に各食品を位置
決めする必要がある。このような位置決めは、見当合わせとして知られている。多色印刷
は、多くの方向で見当合わせを必要とする。さらに、平坦面に印刷するのとは違って、非
平面に印刷する場合は、非平面の外形形状に対して追加の見当合わせの位置決めを必要と
する。食品は、一つの印刷ステーションから次の印刷ステーションまで、揺動、偏揺、或
いは歪みが許されない。
【００１０】
　一般的に、大量生産においては、通常は固定した印刷ステーションに対して、複数の食
品が移動する。上記特許に記載されたように、食品を搬送する多くの方法が知られている
。引用してここに導入した米国特許第５，８３６，２４３号公報には、各々が複数のポケ
ットを画成する表面を有する複数のキャリヤバーから構成されているペレットコンベア(p
ellet conveyor)が記載されている。ポケット内にペレットを収容するのを容易にするブ
ラシが記載されている。
【００１１】
　引用してここに導入した米国特許第４，６７１，８９２号公報には、ペレットの反対側
に単一色の印(indicia)を付けるように、転写ドラムの周りに湾曲した移送路に沿って位
置決めされた２つの印刷ヘッドを利用して、ペレット形状の食品を搬送し且つ印を付ける
装置が記載されている。ここに引用して導入した米国特許第５，４２３，２５２号公報に
は、物品を受容するポケットに設けられた真空孔に搬送ベルトの下から真空が適用される
カプセルプリンタ即ち錠剤（物品）プリンタが開示されている。一つの実施形態において
、第１印刷ユニット１１０は物品の一側に印刷し、他の印刷ユニット１１０’は物品の第
２側に印刷する。しかし、第１印刷ユニットおよび第２印刷ユニットに真空を適用すると
ともに、それらの間に真空を適用すること、物品の第１側と第２側間の印刷の見当合わせ
を行うこと、或いは、特別な真空孔或いはキャリヤバーは全く開示されていない。
【００１２】
　多色複合画像を形成するために、組み合わされたコンポーネント画像（component imag
es）を組み込んだ多くの模様は、食品の移動の長手方向の他に多方向の見当合わせを必要
とする。画像が不注意にオフセットするのを防止するために、縦の移動方向を横切る見当
合わせがなされなければならない。また、縦の移動方向および横の移動方向に直交する第
３の座標で見当合わせがなされなければならない。最後に、非平面について特に重要なこ
とは、各食品の中心にある任意の直交回転軸について見当合わせをしなけれならないとい
うことである。
【００１３】
　上記の方法は一般的に、各食品を機械的に固定して位置合わせするための取付具或いは
ホルダ内に個々の食品が取り付けられることを必要とする。手動で位置合わせする方法は
、ケーキのように低い処理能力で製造される食品を除き、大量生産速度には遅すぎる。上
記の機械的な取付方法も、また、早い生産速度で、位置ずれ、破損或いは詰まりが生じ得
る複雑な部品を必要とする。さらに、多くの食品は、高い生産速度で、印刷における十分
な見当合わせを維持するために必要とされるこのような機械的な力に対し脆弱であり、且
つ適応することができない。
【００１４】
　米国特許第５，５３４，２８１号公報では、練り粉の固有の粘性や粘着性を利用して、
中程度の生産速度で焼き食品(baked good)を生産しているが、この焼き食品は、適切な位
置合わせおよび印刷装置との見当合わせをする上で、練り粉とウェブの間の相対的な移動
がないことを保証するために、連続したウェブコンベア(web conveyer)に十分に接着しな
ければならない。個々の食品の粘着性或いは搬送ベルトの粘着性に頼る方法は、個々の食
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品と搬送ベルトとの間の接着ボンドの剥がれを防止するために種々の生産工程が注意深く
制御されねばならないので、それらの生産速度には限界がある。さらに、生産速度は、接
着ボンドの粘着性に関して正反対の考えによって制約を受ける。生産速度が大きくなる程
、高いレベルの粘着性を必要とするが、取り外し（offloading）速度が大きくなる程、低
いレベルの粘着性が必要となる。換言すると、大きな粘着性によって食品を一層確実に所
定位置に保持して高い印刷処理能力が可能となるが、大きな粘着性は、食品を印刷後に素
早く取り外す妨げとなる。従って、上記方法では、食品の表面、特に、早い生産速度で食
品の非平面に多色印刷をすることができない。
【００１５】
　現在、高速大量生産においては、食品の非平面に見当を合わせて連続した画像を適用す
ることは非常に困難であるので、食品の非平面に付けられる模様は、単一色の模様（或い
は、異なる色であって、互いに関連しない複数の独立した模様）に限られる。即ち、一つ
の画像を適用した後、食品は次の画像の適用前に、ずれたり移動したりして、画像が見当
合わせから外れることとなる。それ故、高い生産速度で、食品の表面、特に食品の非平面
に見当合わせを行って複数の画像を形成する方法を提供することが望ましい。
【００１６】
発明の概要
　本発明により、一つの印刷ステーションから他の印刷ステーションへ、食品の見当合わ
せ(registration)を維持しつつ、食品の表面に少なくとも２つのコンポーネント画像から
形成された多色画像が印刷される。見当合わせは、例えば、圧力差(pressure differenti
al)を適用し、且つ搬送凹部に食品を機械的に保持し、或いはそれらのいずれか一方によ
り、搬送面に食品を確実に固定することにより維持される。
【００１７】
　本発明は、ｉ）第１印刷ステーションで、食品の表面に画像を形成して印刷された食品
を成形する工程と、ｉｉ）印刷された食品を第２印刷ステーションへ搬送するとともに、
搬送凹部内のセット位置に印刷された食品を維持するのに有効な圧力差を食品の部分に適
用することによって、第１印刷ステーションから第２印刷ステーションへの印刷された食
品の整合関係(registering relationship)を維持する工程と、ｉｉｉ）整合関係を維持し
ながら印刷された食品に第２の画像を形成する工程とにより、食品に概ね見当のあった複
数画像(multiple images)を形成する方法を目的とするものである。本発明の好ましい実
施形態においては、概ね見当のあった複数画像が、食品の少なくとも平坦でない一面に形
成される。さらに、本発明の他の実施形態では、印刷された食品は、搬送凹部の弾性部に
抗してセット位置に維持される。
【００１８】
　さらに、本発明の他の実施形態は、ｉ）第１印刷ステーションで、成形加工された食品
に画像を形成して印刷された食品を成形する工程と、ｉｉ）搬送凹部の部分と保持部材と
の間に印刷された食品を保持することによって、印刷された食品を第２印刷ステーション
へ搬送するとともに、第１印刷ステーションから第２印刷ステーションへの印刷された食
品の整合関係を維持する工程と、ｉｉｉ）整合関係を維持しつつ、印刷された食品に第２
の画像を形成する工程とを有することを特徴とする、概ね見当のあった複数画像を食品に
形成する方法を目的とする。本発明の好ましい実施形態においては、概ね見当のあった複
数画像が、食品の少なくとも１つの非平面に形成される。さらに、本発明の別の実施形態
においては、食品は、搬送凹部の弾性部に対し、セットポジションに維持される。
【００１９】
　本発明の別の実施形態は、ｉ）第１印刷ステーションで、食品の表面に画像を形成して
印刷された食品を成形する工程と、ｉｉ）印刷された食品を第２印刷ステーションへ搬送
するとともに、搬送凹部の部分と保持部材との間に印刷された食品を保持することによっ
て、第１印刷ステーションから第２印刷ステーションへの印刷された食品の整合関係を維
持する工程と、ｉｉｉ）整合関係を維持しつつ、印刷された食品に第２の画像を形成する
工程とにより、食品に概ね見当のあった複数画像を形成する方法を目的とする。好ましく
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は、食品の印刷された表面は、非平面である。
【００２０】
　本発明の他の実施形態は、複数の食品の少なくとも一つの表面に少なくとも２つのコン
ポーネント画像から形成される多色画像を印刷する装置を含む。装置は、第１印刷位置で
食品の表面に第１コンポーネント画像を印刷するのに有効な第１印刷ステーションおよび
第２印刷位置で食品の表面に次の第２コンポーネント画像を印刷するのに有効な第２印刷
ステーションを含む。搬送面により食品は、第１印刷位置から第２印刷位置に移送される
。搬送面は、複数の搬送凹部を含み、各凹部は１個の食品を受容するようになっている。
凹部は、少なくとも一つの非平面を有する食品を受容するようになっていることが好まし
い。各搬送凹部は、真空源と連通する開口を含む。食品の表面上の第１コンポーネント画
像と第２コンポーネント画像の見当を合わせた関係を維持するために、所定位置に食品を
保持するのに有効な開口に減圧が適用される。特に好ましい実施形態では、各搬送凹部は
弾性部を含む。減圧と協働して弾性部は、第１コンポーネント画像および第２コンポーネ
ント画像の見当を合わせた関係を維持するために、第１印刷ステーションから第２印刷ス
テーションへ搬送する間、搬送凹部内の食品をセット位置に維持する。
【００２１】
　さらに、本発明の別の実施形態は、多数の食品の少なくとも一つの表面に少なくとも２
つのコンポーネント画像から形成される多色画像を印刷する装置を含み、装置は、第１印
刷位置で食品の表面に第１コンポーネント画像を印刷するのに有効な第１印刷ステーショ
ン、および第２印刷位置で食品の表面に次の第２コンポーネント画像を印刷するのに有効
な第２印刷ステーションを含む。第１印刷位置から第２印刷位置まで食品を移送する搬送
面は、複数の搬送凹部を含む。第１コンポーネント画像と第２コンポーネント画像の見当
合わせされた関係を維持するために、搬送凹部内に食品を取り出し可能に保持するのに有
効な、各搬送凹部用の保持部材がある。各搬送凹部は、１個の食品、一層好ましくは、少
なくとも一つの非平面を有する１個の食品を受容するようになっている。
【００２２】
　本発明は、また、成形加工された食品の少なくとも１つの非平面に塗布された食用印刷
インクの少なくとも２つのコンポーネント画像から形成された多色複合画像を有する成形
加工された食品を目的とする。特に、成形加工された好ましい食品は、成形加工された菓
子、および薬用カプセル、キャプレット、および錠剤を含む。本発明の、さらに好ましい
食品は、平円盤形、楕円形、球形等の成形加工された菓子であり、最も好ましくは、例え
ば、Ｍ＆Ｍ’Ｓ（登録商標）チョコレートキャンディ、Skittle（登録商標）キャンディ
等の砂糖殻で被覆した菓子（砂糖殻菓子）である。ここで使用される、「成形加工された
食品」は、概ねシート状ではない食品を意味する。このような食品は、平面、非平面、或
いは平面と非平面の組合せを有してもよい。本発明の目的は、シート状の食品の取扱いお
よび搬送と比較して、技術的な課題を提起する、成形加工された食品を取扱い、搬送する
方法を含む。
【００２３】
　好ましい実施形態において、本発明の成形加工された食品は、少なくとも１つの非平面
の印刷面を有する。ここで使用される非平面は、曲率半径を有する任意の面である。
【００２４】
発明の詳細な説明
　本発明の方法により、互いに見当のあった(in registration)各コンポーネント画像を
概ね形成するのに効果的な、一つの印刷ステーションから他の印刷ステーションへ各食品
の方向を維持して、少なくとも２つのコンポーネント画像からなる複合画像が食品上に形
成される。各コンポーネント画像の位置合わせ精度は、印刷ステーションから印刷ステー
ションへ食品を搬送する表面に関して各食品を一定の方向にしておくことにより維持され
る。搬送面の凹部に各食品を確実に固定することにより、搬送面に対する食品の方向が確
定する。
【００２５】
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　上述の如く、多色印刷は、画像（複合画像）の生成に関係しており、それは、例えば、
一連のコンポーネント画像から図形、文字(type)、或いは文字および図形の混合体とする
ことができる。各コンポーネント画像は、また、図形および文字、或いは、それらのいず
れか一方とすることができ、そして各コンポーネント画像は、異なる色、同じ色、異なる
色合い、或いは、異なる明度とすることができる。各コンポーネント画像は、例えば、線
、点、べた色領域(solid colored areas)、変化する色濃度領域(varying color density 
area)、或いは混合体(mixtures)とすることができる。
【００２６】
　一般的に、平坦なシートの印刷技術では習慣となっているが、多色印刷における各複合
画像は、１つの「色」に対応している。しかし、特別な模様という状況下では、コンポー
ネント画像それ自体は、２色以上から構成される。例えば、印刷ステーションは、２色以
上を付着させるインクジェットヘッドからコンポーネント画像を構成することができる。
それにも係わらず、ここで使用されているように、「多色」は、少なくとも２つの印刷ス
テーションからコンポーネント画像を形成することをいい、即ち、２色のインクジェット
ヘッドの例が１つの印刷ステーションと考えられている。このように、２つの印刷ステー
ション、１つは２色のインクジェットヘッドステーション、を使用して２つのコンポーネ
ント画像を形成することにより３色を印刷することは、本発明の意図するところである。
しかし、このような単色の印刷は、多色の印刷ヘッドを使用する場合より一層早い生産速
度を可能にするので、各印刷ステーションは、単色であることが好ましい。
【００２７】
　各コンポーネント画像は印刷と称される方法により形成される。典型的な高速大量生産
方法における印刷された食品の製造は、一連の工程によって概略説明できる。食品は、技
術分野で知られた方法により、或いは、まだ開発されていない方法により最初に形成され
てもよい。次に、食品は、各食品を印刷工程に送るために、一般的に好都合に設計された
計画に従って分散される。特に、食品は、コンポーネント画像が形成されると、食品を運
搬する搬送面上に分散される。食品が印刷ステーションを通過する際に、印刷位置で各コ
ンポーネント画像が形成される。
【００２８】
　図６を参照すると、本発明の装置６０６が、概略的に示されている。第１印刷ステーシ
ョン６０１および第２印刷ステーション６０２が示されている。第１印刷ステーション６
０１から第２印刷ステーション６０２へ食品（図示せず）を移送するための搬送面６０３
が示されている。第２印刷ステーション６０２が第２印刷位置６０５で食品に第２コンポ
ーネント画像を印刷する間、第１印刷ステーション６０１は、第１印刷位置６０４で食品
に第１コンポーネント画像を印刷する。搬送面６０３は、第１コンポーネント画像と第２
コンポーネント画像の見当のあった関係を維持する。他の印刷ステーションを、更なるコ
ンポーネント画像（更なる「色」）を付与するために好都合に追加することができること
は明白である。さらに、所望により、食品は、第１印刷位置６０４の前の任意の位置から
、および第２印刷位置６０５の後までこの見当合わせが維持されてもよいが、第１印刷位
置６０４から第２印刷位置６０５へと整合関係が維持されなければならないことは明白で
ある。
【００２９】
　第２コンポーネント画像を印刷する前に、第１コンポーネント画像が乾くことが好まし
い。乾燥時間および乾燥条件は、異なる印刷方法或いは画像の要件に適合するために変わ
ってもよい。乾燥時間および乾燥条件を変える方法は、搬送装置の速度を変えること、乾
燥の間、食品が暴露される大気（或いは他の気体）の体積を変えること、乾燥の間、食品
が曝される大気の条件（例えば、その相対湿度および温度）を変えること、および印刷ス
テーション間の距離を変えることを制限なく含む。
【００３０】
　本発明は、少なくとも２つの印刷ステーションおよび互いに夫々各印刷ステーションで
形成された画像の見当合わせを維持するのに有効な搬送面に関して記載されているが、本
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発明は、食品が搬送面上に配された後、印刷ステーションがコンポーネント画像を印刷す
るために移動している間、搬送面を静止させておくことを含む。このように、搬送面は、
例えば、本発明の食品用の受容凹部を有するバッチ処理面とすることができる。凹部に食
品を配した後、印刷ステーションは、食品にコンポーネント画像を連続的に印刷すること
になる。加えて、搬送面と印刷ステーションの両方は、第１印刷位置から第２印刷位置ま
で整合関係が維持される限り移動可能であってもよい。
【００３１】
　本発明の特徴は、各コンポーネント画像の位置合わせ精度を維持するために、１つの印
刷ステーションから他の印刷ステーションへ搬送面に対して食品が一定の方向に維持され
ることである。搬送面に関して食品の向きが維持された状態で、位置合わせ精度は搬送面
の精度に依存するが、これは多数の食品の移動よりも一層容易に制御される。
【００３２】
　少なくとも第１コンポーネント画像および第２コンポーネント画像から形成されたコン
ポーネント画像の見当合わせは、第１コンポーネント画像が第２コンポーネント画像に対
する複合画像内の計画された位置から離隔した距離として一般的に測定される。見当合わ
せは０．４０ｍｍ（１／６４”）よりもよく維持されるのが好ましく、０．２５ｍｍ（１
０／１０００”）よりもよいのが一層好ましく、０．０５ｍｍ（２／１０００”）よりも
よいのが最も好ましい。０．４０ｍｍ（１／６４”）よりよいということは、１つのコン
ポーネント画像が他のコンポーネント画像に対して食品の計画された位置から０．４０ｍ
ｍ（１インチの１／６４）内にあることを意味する。歪み異常の場合は、距離は、計画さ
れた位置からの最大変位で測定される。見当合わせの誤差の測定は、少なくとも２つのコ
ンポーネント画像の印刷および他のコンポーネント画像に対する１つのコンポーネント画
像の最大変位量を測定することを必要とする。
【００３３】
　許容できる見当合わせの誤差の量は、食品の形状や寸法に依存することは明らかである
。見当合わせは、例えば、直径約９．３ｍｍのミニＭ＆Ｍ’ｓ（登録商標）チョコレート
キャンディ上の２色の風変わりな顔を形成するためには、最も小さい寸法が約１４．４ｍ
ｍのＭ＆Ｍ’ｓ（登録商標）ピーナッツキャンディ上の比例したより大きい２色の風変わ
りな顔を形成するよりも、一層高い水準に維持されなければならない。より小さいか、或
いは、より大きい寸法形状の食品を所望により使用してもよいことは、当業者には明白で
あろう。
【００３４】
　図１３を参照すると、平円盤形菓子１３０５に形成された複合画像１３００の例が示さ
れている。複合画像１３００は、背景１３０１の上に印刷された第１コンポーネント画像
１３０２および第２コンポーネント画像１３０３から構成されている。この例では、第１
コンポーネント画像１３０２は黒い像であるが、第２コンポーネント画像１３０３は白い
像である。
【００３５】
　図１４を参照すると、複合画像１４００が、平円盤形菓子１４０５上に形成されている
のが示されている。複合画像１４００は、背景１４０１上に印刷されたコンポーネント画
像１４０２および第２コンポーネント画像１４０３から構成されている。この例では、コ
ンポーネント画像１４０２は、黒い像であるが、第２コンポーネント画像１４０３は白い
像である。
【００３６】
　図１５を参照すると、平円盤形菓子１５０５の上に形成された複合画像１５００が示さ
れている。複合画像１５００は、背景１５０１の上に印刷されたコンポーネント画像１５
０２および第２コンポーネント画像１５０３から構成されている。この例では、コンポー
ネント画像１５０２は黒い像であるが、第２コンポーネント画像１５０３は白い像である
。
【００３７】
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　上記コンポーネント画像の色は、使用される食用インクによって決まることは明白であ
る。色、色相、純度および不透明度のような所望の特性を達成するために、どのインクを
使用することができるかは技術分野において周知である。
【００３８】
　本発明の一実施形態によって、食品を受容するようにした凹部を設け、また、この凹部
内の開口に減圧を施すことにより凹部内の食品を確実に維持することによって、搬送面に
おける食品の方向が維持される。このように、食品は、食品に施された真空或いは減圧に
よって、凹部内に確実に固定される。
【００３９】
　本発明の他の実施形態では、食品を受容するようにされた、弾性部を有する凹部を設け
、また、この凹部内の開口に減圧を施して、凹部内の食品を確実に保持することにより搬
送面に関する食品の方向が維持される。弾性部は食品の外形に適合する。このように、食
品は、食品に施された真空或いは減圧によって、凹部内に確実に固定される。
【００４０】
　各コンポーネント画像の印刷は、例えは、オフセット印刷、フレキソ印刷、インクジェ
ット印刷、或いは、スタンプパッド印刷(stamp pad printing)の如き任意の好都合な印刷
方法によって行うことができる。スタンプパッド印刷は、他の印刷方法より高い鮮明度を
有しているが、生産速度ははるかに遅い。オフセット印刷およびフレキソ印刷は、それら
の低コストおよび高い生産速度のために好まれる。しかし、以下に記載するように、イン
クジェット印刷は、軟らかい表面、或いは粗い表面を有する食品にとって好ましいもので
ある。
【００４１】
　本発明の方法に使用される食品は、例えば、キャンディ、ナッツ、クッキー、ビタミン
剤、薬の錠剤、カプセル、キャプレット、鍋調理菓子（panned confectioneries）、型抜
き菓子（pressed confectioneries）、平円盤形の菓子片、米、豆、パスタ、ペットフー
ドナゲット、ペットフードビスケット、アイスクリーム等の如き、任意の好都合な食用の
成形加工された物品とすることができる。好ましくは、食品は、複合画像が印刷される非
平坦な表面を有する。
【００４２】
　本発明の方法により、食品に見当合わせされた複合画像を高い生産速度で印刷すること
が可能になる。生産速度は、１時間あたり少なくとも２００，０００個の食品であること
が好ましく、１時間あたり４００，０００個の食品であることが一層好ましく、また、１
時間あたり５００，０００個の食品であることがさらに一層好ましい。上記の生産速度は
、合計の生産量について表されたものである。生産速度は、多数のレーンを有する装置の
、１レーンにつき１時間あたりの食品について表してもよい。好ましい実施形態において
は、生産速度は、１レーンにつき１時間あたり１，０００個の食品であることが好ましく
、１レーンにつき１時間あたり１０，０００個以上の食品であることが一層好ましく、ま
た、１レーンにつき１時間あたり５０，０００個以上の食品であることが最も好ましい。
【００４３】
　オフセット印刷方法においては、画像は、まずエッチングされたロール上に彫り込まれ
たネガ画像として形成される。エッチングされたロールには、インクポジ画像をゴムロー
ルに転写するのに効果的なインクが付着される。次に、このインク画像は、受容面にイン
ク画像を確実に接触させることにより受容面に転写される。オフセット印刷方法を使用し
たとき、各食品の受容面は、損傷を受けることなく印刷用ゴムロールを受容するために（
当業者により容易に決められる）十分な固さがなくてはならない。このように、例えば、
クッキー、焼いた食品、チョコレートナゲットの如き、柔軟な表面、或いは崩れかけた表
面を有する食品については、キャンディの殻の如き固い殻が食品を収納することが好まし
い。他の食品は、非常に固い状態で製造されるので、被覆なしにオフセット印刷によって
印刷することができる。このような食品は、例えば、ドライパスタ、生の乾燥米(raw dry
 rice)、乾燥豆、および薬用カプセル、キャプレットおよび錠剤を含む。アイスクリーム
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は、オフセット印刷用の受容面として作用する十分固い凍った被覆をともなって製造され
ることが多い。
【００４４】
スタンプ印刷方法では、画像はスタンピングパッド(stamping pad)上に隆起面として形成
される。インクが隆起面に塗布され、画像は、受容面に対して隆起面を確実に押すことに
よって受容面に転写される。この方法では、受容面は、オフセット印刷に必要とされる固
さより、一般的に当業者によって容易に決定できる一層の固さが必要とされる。
【００４５】
オフセット印刷方法と類似のパッド印刷方法においては、インクは、エッチングされたネ
ガ画像に塗布される。インクが塗布された画像は、受容面に印刷する弾性表面印刷パッド
にポジ画像の形状で転写される。
【００４６】
　インクジェット印刷工程では、インクはインク粒子の流れとして、或いは直接エアロゾ
ルとして受容面に塗布される。このように、インクの噴出による以外には接触がなされな
いので、柔軟な表面、或いは崩れやすい表面に画像を形成することができる。
【００４７】
　しかし、搬送面に対する食品の位置を維持するために、真空或いは圧力差を用いるにあ
たり、食品は、加えられた圧力差に反応して、搬送面に対して食品を確実に押圧し、配置
し、或いは固定するために十分に気孔率が低く、当業者により容易に見つけられるもので
なければならない。
【００４８】
　図１を参照すると、搬送基板１００は搬送方向を横断する断面図で示されている。基板
１００はベース１０３に支持されている。基板１００は、食品（図示せず）を受容するよ
うにされた複数の凹部１０１を含む。凹部１０１は、少なくとも１つの室１０４と連通す
る少なくとも１つの開口１０２を含む。室１０４は、少なくとも１つの真空アクセス開口
１０５を通過して、真空ポンプ（図示せず）によって供給される減圧を封じ込める。
【００４９】
　基板１００即ち搬送面は、例えば、金属、ポリマー、プラスチック、合成物或いはセラ
ミックの如き任意の好都合な適切な材料から構成することができる。基板１００は、例え
ば、エンドレスベルト、ディスク、リング、或いはピンベッドの如き任意の好都合な形状
とすることができる。基板１００は、例えば、平坦なバー、或いは波形縁の付いた平坦な
プレートの如き複数の好都合な要素から構成することができる。さらに、各要素は、１つ
以上の凹部を含むことができる。例えば、移動する基板は、ここに引用して導入する米国
特許第５，４３３，１４６号公報に記載されている。
【００５０】
　室１０４内の減圧を維持するのに役立つように、要素間にシール（図示せず）があって
もよい。このようなシールは、例えば、はめ合い公差が密になるように要素を機械加工し
たり、要素間にガスケット材料を配置したり、要素間の間隙を埋めるようにシール材料を
配置したり、例えば図７参照、また、要素間に適切な液体、半液体、或いはエラストマ材
料を配置したりすることにより形成することができる。
【００５１】
　基板１００は、基板上で直接作動するか、或いは、米国特許第５，４３３，１４６号に
示された方法を含む任意のギア、プーリ、チェーン、或いはスプロケットを介して作動す
る、例えば、ステッピングモータ、直流モータ（continuous motor）、或いはサーボコン
トローラの如き業界で周知の好都合な任意の方法（図示せず）によって移動することがで
きる。一般的に基板の移動により、印刷ステーションに合わせられる。このような調整（
図示せず）（coordination）は、例えば、任意のギア、プーリ、チェーン或いはスプロケ
ットを介する等の好都合な任意の方法を用いて実現することができる。このような調整は
、例えば、米国特許第５，４３３，１４６号に記載されている。
【００５２】
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　ベース１０３は、例えば、金属、ポリマー、合成物、或いはセラミックの如き任意の好
都合な材料から構成することができる。ベース１０３は、任意の好都合な形状とすること
ができ、且つ、基板を横切る圧力差に対して、基板１００の形状を維持するのに役立つよ
う１つ以上の支持体１０７或いはプレナム装置(plenum device)を含むことができる。支
持体１０７は、基板１００がベース１０３に対し相対的に移動するのを容易にするために
、１つ以上のスライド要素１０８を随意的に含むことができる。スライド要素１０８は、
好都合に、ポリフッ素化された(polyfluorinated)ポリマー或いはナイロンの如き円滑な
ポリマーとすることができる。スライド要素は、例えば、ローラベアリング、ボールベア
リング、油を含浸させたランナー（oiled bronze runner）、或いは円滑な金属の如き好
都合な任意の機械的な要素とすることもできる。支持体１０７は、室１０４を通過する減
圧の分配を容易にするために１つ以上の開口１０９を随意的に含むことができる。
【００５３】
　随意的なシール１０６は、室１０４の減圧を維持するのに役立つ。ポンプ容量の要件を
最少にするシール１０６を含むことが好ましい。シール１０６は、例えば、ナイロン部、
相互錠止形状等の如き任意の好都合なシール１０６とすることができる。シール１０６は
、また、摺動要素として機能する。
【００５４】
　凹部１０１は、略一定の方向で好都合な食品を受容するのに有効な任意の好都合な形状
とすることができる。このような形状は、受容すべき食品の形状に好都合に対応したもの
とすることができる。凹部は、食品が所定位置で凹部内に横方向、縦方向および回転方向
に位置決めされるように、そしてまた、食品が歪みや偏揺を阻止するのに役立つように形
成されてもよい。しかし、凹部１０１は、投入供給ステーション(input feeding station
)から基板上への食品の受容を容易にするために、受容すべき食品の形状とは概ね異なる
形状を有することができる。このような形状は、例えば、ここに引用して導入した米国特
許第５，４３３，１４６号、５，７６８，９９６号、５，８３６，２４３号、および５，
６５５，４５３号公報に記載されている。凹部の他の例は図３、図４および図５に示され
ている。
【００５５】
　本発明で使用される凹部は、食品の表面、特に食品の非平坦な表面が、凹部近傍の表面
の上方になるようにすることができる、即ち、印刷は”凸版"ではなく"盛り上がって（pr
oud）"なされなければならない。このように、表面が突出し、凹部近傍の表面に関して突
出していることを可能にするために、凹部の深さは、食品の印刷面から測定して食品の厚
さより少なくなければならない。このような凹版印刷（proud printing）は、印刷工程に
、食品のより多くの非平面を有利に提供する。このように、食品の非平面或いはその部分
が凹部近傍の表面の下になる凸版印刷と比較して、食品の非平面のより多くの部分が印刷
できる。
【００５６】
　真空或いは圧力差は、例えば、真空ポンプを使用したり、真空孔を横切る横断空気流（
ベルヌーイ効果）の如き好都合な任意の方法で提供することができる。
【００５７】
　図１６は、搬送装置全体の概略図であり、この搬送装置は、例えば、複数のキャリヤバ
ーを有するエンドレスループＬを含み、このエンドレスループは、一連のスプロケットＳ
の周りに架装（entrained）されたチェーンに取り付けられている。ホッパーＨは、複数
の成形加工された食品を含み、この食品は、矢印Ａで示された時計回りの方向に沿ってル
ープＬが移動すると、各キャリヤバー内に形成された搬送凹部内に受容される。ループＬ
の上走行部は、食品が下を通過するときに、見当合わせされた画像を印刷する３つの印刷
ユニット１～３を含む。印刷後、食品はビンＢに落下する。印刷ユニット３は、モジュー
ルＭの一部として形成してもよく、このモジュールは、チェーンを短縮し、且つ規定の数
のキャリヤバーを取り外すことにより、ループＬから容易に取り除くことができる。逆に
、追加のモジュールＭをチェーンを延長し且つキャリヤバーを追加することにより、追加
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することができる。
【００５８】
　本発明の好ましい実施形態では、第１の真空ポンプＶ１により各印刷ユニット１～３に
おいて、およびその間で圧力が調節される。プレナムシステム(plenum system)は、印刷
ステーション１～３の下に設けられる。真空圧Ｐ１は、夫々第１および第２印刷ユニット
１の直下のプレナムの第１および第２部分に適用される。圧力Ｐ１は、第１印刷ユニット
１および第２印刷ユニット２の間のプレナムシステムの第３の部分に適用される真空圧Ｐ
２より高いことが好ましい。バルブシステムは、単一の真空ポンプを使用して異なる圧力
を生成するために使用することができる。真空圧Ｐ１は、食品が印刷ユニット１および２
の印刷ロールに付着し易いため真空圧Ｐ２より高い。例えば、真空ポンプＶＩは、搬送さ
れている食品の種類によって、５１０ｍ３／ｈ～６８０ｍ３／ｈ（３００～４００ｃｆｍ
）の容量を有する６～８馬力（ｈｐ）のモータとすることができる。真空ポンプＶ２は、
モジュールＭの一部を形成することができ、搬送される食品の種類によって、４０８ｍ３

／ｈ（２４０ｃｆｍ）の容量を有する５．５馬力（ｈｐ）のモータとしてもよい。真空ポ
ンプＶ２は真空ポンプＶ１よりも小さくてもよい。この理由は、真空ポンプＶ１が印刷ユ
ニット１および２の間と同様にこれらのユニットに真空圧を供給し、真空ポンプＶ２が、
印刷ユニット２および３の間と同様に第３の印刷ユニット３にのみ真空圧を供給するから
である。
【００５９】
　図１７は、キャリヤバーＣＢに沿って、平行に示された真空システムの典型的な平面図
を示す。各印刷ユニットの各印刷ロールの下に位置する各プレナムは、真空圧Ｐ１に曝さ
れるとともに、概ねキャリヤバーＣＢの幅以下の幅を有する。印刷ロールに関係するプレ
ナムは、図１７において列方向に（column-wise）、ループＬの移動方向を横切って延び
る。逆に好ましい実施形態においては、真空圧Ｐ２に曝される複数のサブプレナム（sub-
plenum）は、印刷ユニットの間に位置し、図１７の行方向に（row-wise）、ループＬの移
動方向に沿って延びる。列は、キャリヤバーＣＢ内の各凹部Ｒに形成されることが好まし
い。図１に示すように、隣接する列方向のプレナムは、支持体１０７の孔１０９を介して
互いに連通してもよい。
【００６０】
　図１６において、印刷は、食品の一側のみになされる。しかし、食品の両側での印刷も
本発明の範囲内である。例えば、引用して導入したアックリー（Ackley）の米国特許第５
，８７８，６５８号公報には、図１６に示される傾斜送り装置（ramp feeder）とともに
使用される錠剤およびカプセル用の２面のプリンターを含む傾斜送り装置が開示されてい
る。
【００６１】
　特定の用途において、圧縮処理工程が画像のアプリケーション間に必要とされる場合は
、圧力差は、高圧と大気（或いは、低）圧の差によって好都合に得ることができる。それ
にも関わらず、食品が凹部に固定されるのを確実にするために減圧が適用されるのが好ま
しい。
【００６２】
　上述した如く、搬送面に対して食品を確実に付勢するのに有効な、食品への真空或いは
圧力の作用は、大量の高圧と大量の低圧と間に食品を配置することによってなされる。こ
の圧力差は、例えば、大量の高圧から大量の低圧にアクセスするための少なくとも１つの
開口を搬送面に形成するような任意の従来の方法により形成される。少なくとも１個のこ
のような開口の上に食品を配置することによって、圧力差によって生じる力が食品に加え
られ、食品は凹部内で搬送面に対し付勢される。
【００６３】
　印刷面を受容面に接触させることを利用した印刷方法は、印刷後に印刷面が受容面から
離れるにつれて、受容面を印刷面の方に付勢する傾向がある力の影響を受容面は受けやす
い。このような付勢は、受容面と印刷面の間に一時的に存在するインクおよび印刷面の柔
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軟性によって生じる。インクは２つの表面間の接着媒体として作用して、受容面を印刷面
の方に付勢する。即ち、弾性印刷面の反動は印刷面に伝達されて、反発する印刷面として
受容面を同じ方向に付勢する。
【００６４】
　従って、食品が、印刷ステーション間にある間、食品の位置を維持するためには印刷ス
テーションで印刷中であるよりも少ない力が必要とされる。このように、本発明の一例に
より、減圧供給要件を最小にするために印刷ステーション６０１および６０２に真空が適
用され、特に印刷位置６０４および６０５に真空が適用される。即ち、食品が印刷位置に
ないときに一層少ない減圧が食品に適用される。このような圧力配分は、例えば、導管組
織(ducting)、邪魔板、追加のポンプ、或いは、体積微分(volume differentiation)の如
き、当業者にとって周知である任意の従来の方法によるものとすることができる。
【００６５】
　凹部は、搬送面に固定することができる取り外し可能な要素に形成することも可能であ
る。図３を参照すると、要素３００は、食品３２０を受容するようにされた凹部３０１を
有する。少なくとも１つの開口３０２により、（図示しない）搬送面の対応する開口によ
って提供される減圧への連絡がなされる。要素は、例えば、ボルト、ねじ、クランプ、或
いは接着剤の如き好都合な任意の方法によって搬送面に取り付けることができる。
【００６６】
　一実施例において、要素３００は、食品をプリンタの方へ搬送する縦方向を横切る断面
で示されている。この例では、要素３００は、紙面に入る方向に概ね長く、細長板(slat)
即ちバーとして表現できることが好ましい。要素３００は、細長板として形成された場合
、多数の凹部３０１を含むことが好ましい。細長板は、ここに引用して挿入する米国特許
第５，６３０，４９９号公報に記載された迅速解放機構によって着脱することができる。
図３は、任意の取付孔３１２を示し、この取付孔３１２を介して要素３００が、搬送面の
対応するねじ穴に選択的に着脱することができる。
【００６７】
　要素３００は、他の例においては、搬送の縦方向の断面として図３によって描写されて
もよい。この場合、多数の要素３００は、横断方向を横切って１列に取り付けられるのが
好ましい。
【００６８】
　図４を参照すると、移動の縦方向を横断する断面で示す要素４００は、食品４２０を受
容するようにされた凹部４０１を有する。少なくとも１つの開口４０２は、（図示しない
）搬送面の対応する開口によって提供される減圧と連通する。任意の取付孔４１２Ａおよ
び４１２Ｂにより、要素４００を搬送面に取り付けることができる。この場合、要素４０
０は、１つの要素４００の取付孔４１２Ａを、（図示しない）他の要素４００’の取付孔
４１２Ｂに重ねることができるように形成されており、これにより、印刷ステーションが
食品の配列に対して移動するバッチ工程の如き、食品を平面的に配置して提供することが
好ましい状況では、規則正しく配置された凹部４０１を有する概ね隣接した面が提供され
る。
【００６９】
　例えば、エンドレスベルトの如き状況では、要素４００の左側および右側の形状を重ね
て、真空ポンプの要件を最小にするためのシールが提供される。
【００７０】
　凹部４０１は、食品４２０の載置を容易にするようになっている。食品は、ホッパから
落下することができ、凹部の適切な位置に付勢される。常に同じ配列位置に食品を分配す
る方法は、米国特許第５，４３３，１４６号、第５，７６８，９９６号、第５，８６３，
２４３号、第５，６５５，４５３号および第５，６３０，４９９号の各公報に記載されて
いる。このような方法(urging)は、震動、ブラッシング、或いは、ホッパおよび受容する
ための搬送面の計画的な幾何学形状の作用の如き従来の好都合な任意の方法も含むことが
できる。食品４２０が適切な位置にされた後、真空が適用されて食品４２０は要素４００
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に確実に固定される。
【００７１】
　図７を参照すると、移動の縦方向を横切る断面で示す要素７００は、食品７２０を受容
するようにされた凹部７０１を有する。少なくとも１つの開口７０２は、（図示しない）
搬送面の対応する開口によって提供される減圧に連通する。舌部７１２Ｂは溝７１２Ａと
係合し、搬送面に配置される多数の要素７００間に真空シールを形成する。要素７００は
、（図示しない）磁気コイルで搬送面に磁界をかけて磁力により搬送面に固定することが
できる。凹部７０１は、食品７２０を所定の位置に維持するのに役立つ弾性部７２１即ち
Ｏ－リングを有する。弾性部７２１は、食品７２０の外形形状に適合して、食品７２０に
適用される減圧を維持するのに寄与する。
【００７２】
　減圧に連通する開口は、凹部に関して食品を適切な位置に付勢するように位置決めする
ことが好ましい。
【００７３】
　弾性部を有する凹部は、搬送面に直接形成することもできる。上述したように、これら
の弾性部は、ゴム、ウレタン、テフロン、ナイロン等から形成することができる。
【００７４】
　他の実施の形態において、食品は、弾性材料から形成された表面部を含む凹部内に位置
する。図２を参照すると、搬送面２００は、搬送方向を横切る断面で示されている。基板
２００は、支持部２０３によって支持されている。図１の支持部と同様に、支持部２０３
は摺動要素２０８を任意に含むことができる。基板２００は、（図示しない）食品を受容
するように適合した複数の凹部２０１を含む。凹部２０１は、弾性材料から形成された少
なくとも１つの弾性部２４４を含む。凹部２０１は、また、減圧に連通する少なくとも１
つの開口２０２を含む。この例において、容積２２４は、開口２０２に減圧を提供する。
容積２２４は、例えば、ロータリ真空ポンプおよびレシプロ真空ポンプの如き（図示しな
い）従来の好都合な任意の減圧源から形成することができる減圧を有する。
【００７５】
　弾性部２４４は、例えば、凹部２０１の表面部を弾性層で被覆するような好都合な任意
の方法で形成することができる。弾性層は、例えば、ゴム、シリコーン、エラストマー等
から好都合に形成することができる。弾性部２４４は、前述したものと同じ材料或いは同
様な材料から製造される１つ以上のインサート２０４から形成することもできる。
【００７６】
　前述した凹部１０１と同様に、凹部２０１は、好都合な食品を略一貫した方向に受容す
るのに有効である任意の好都合な形状とすることができる。
【００７７】
　図５を参照すると、要素５００は、食品５２０を受容するようにされた凹部５０１を含
む。弾性部５０２は、凹部５０１の弾性表面部を形成している。取付フランジ５１２によ
り、対応する取付フランジ受容溝が形成された搬送面５１３に多数の要素を取り付けるこ
とが可能となる。要素は、（図示しない）位置決めねじ、或いはタング（tang）によって
受容溝に固定することができる。要素５００上の少なくとも１つの開口５２４Ｂは、搬送
面５１３の少なくとも１つの開口５２４Ａと連通している。要素５００に関し、食品５２
０の位置を確実に維持するために、開口５２４Ａおよび５２４Ｂを介して減圧が供給され
る。
【００７８】
　他の例では、図１０を参照すると、複数の細長板要素１０００は、搬送の長手方向を横
切る断面で示されている。細長板要素１０００は、食品１０２０を受容するのに適合した
凹部１００１を有する。凹部１００１は、多孔性の弾性部１００２を含む。搬送面１０１
３の開口１０２４Ａと連通している凹部１０２４Ｂにより、容積１００４内の減圧が、多
孔性の弾性部１００２を通って食品１０２０に適用され、食品１０２０の位置を要素１０
００に維持することが可能となる。
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【００７９】
　前述した如く、食品の非平面の表面は搬送面の上方に位置することができる。１つの実
施形態においては、食品は印刷前に上昇される。図１１Ａを参照すると、この例では搬送
方向を横切って示される要素は、食品１１２０を受容するのに適合した凹部１１０１を含
む。凹部１１０１は、スリーブ１１２２を包囲するようにされた少なくとも１つの開口を
含む。スリーブ１１２２は、容積１１０４からの減圧が食品１１２０に適用されるのが可
能となるように、少なくとも１つの開口１１２４を含む。スリーブ１１２２は、外形即ち
カム面１１３０に応じて移動する。
【００８０】
　図１１Ｂに示す如く、外形面１１３０は、スリーブ１１２２を上方に付勢して食品１１
２０を要素１１００の面から上昇させる。スリーブ１１２２は、例えば、スリーブと受容
開口の隅部を適切に形成して、或いは、（図示しない）フランジにより回転しないように
すべきである。ガイド、ローラ、および摺動部をスリーブ１１２２と外形面１１３０の間
に随意的に設けることができる。
【００８１】
　他の例においては、スリーブは、搬送面上の非平面にアクセスするために低くされる。
図１２を参照すると、多数の要素１２００が、搬送の長手方向に断面で示されている（食
品は左から右へ移動する）。要素１２００は、食品１２２０を受容するように適合した凹
部１２０１を含む。凹部１２０１は、スリーブ１２２２を受容するように適合した少なく
とも１つの開口を含む。スリーブ１２２２は、容積１２０４の減圧に連通する少なくとも
１つの開口１２２４を含む。食品１２２０に適用される減圧により、要素１２００への食
品１２２０の位置が維持される。外形面１２３０の作用は、外形面が要素１２００から離
れて移動するにしたがってスリーブ１２２２が低くなることを示している。シール１２０
６は、食品を横断する圧力差を維持するのに役立ち、（図示しない）減圧源に必要とされ
る容量を最小にする。
【００８２】
　さらに他の実施形態では、食品は、凹部内に配置され、保持板或いは保持指により機械
的に凹部内に保持される。図８Ａを参照すると、搬送基板８００は、搬送方向を横断する
断面で示されている。図８Ｂは、複数の基板８００、８００’、８００”および８００’
”を示す。基板８００、８００’、８００”および８００’”は、（図侍しない）ヒンジ
で相互接続されエンドレスベルトを形成している。基板８００は支持部８０３により支持
されている。図１と同様に、支持部８０３は、摺動要素８０８を任意に含むことができる
。基板８００は、食品８２０を受容するように適合した複数の凹部８０１を含む。保持板
８３０は、食品８２０を凹部８０１に対し固定位置に保持する保持部材８３１を含む。保
持板８３０は、食品８２０にアクセス可能とする少なくとも１つの開口８３２を（図示し
ない）印刷ステーションの近傍に含む。
【００８３】
　保時板８３０が食品８２０に向けて付勢されると、食品は凹部８０１の所定位置に確実
に保持される。食品８２０に対する板８３０の付勢は、例えば、カム従動子８４１に連結
された押さえ指８４０の如き好都合な任意の方法によって行うことができる。カム従動子
８４１が、（図示しない）適切な外形に乗り上げると、押さえ指に力が加えられるか、或
いは、力が解除される。力は、適用されるコンポーネント画像の見当合わせを維持するの
に有効な印刷位置の間で適用される。食品８２０に対し板８３０を付勢するための他の方
法は、例えば、保持板と搬送面との間に電磁アクチュエータを用いたり、保持板と保持板
の上方の面（図８Ａおよび図８Ｂ参照）の間にばね圧を適用したり、搬送面の方に保持板
を引っ張るばね圧を適用したりすることができ、それによって、保持板の重量を食品に及
ぼすことが可能になる。
【００８４】
　保持板８３０は、例えば、隙間のあるウェブ(open web)および関節で連結された一連の
板の如き任意の好都合な形状とすることができる。保持板８３０は、好都合な任意の数の
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保持部材８３１を含むことができる。保持部材８３１は、開口８３２の内周外形形状とす
ることができる。保持部材８３１は、保持板８３０とは別体の材料から形成することがで
き、或いは、保持板８３０の部分から形成することができる。保持部材８３１は、連続し
た溝、ガイド、或いは、凹部に対して食品を保持するように配置された板とすることがで
きる。
【００８５】
　凹部８０１は、少なくとも１つの弾性の表面部８０４を任意に含む。弾性部８０４は、
食品の種々の形状に適応して食品の位置を凹部内に維持するのに役立ち、凹部内の食品の
衝撃を和らげることにより食品への損傷を最小にしている。
【００８６】
　食品は、保持板なしに保持部材によって所定位置に保持することもできる。図９を参照
すると、要素９００Ａは、搬送面９００Ｂに取り付けられている。要素９００Ａは、食品
９２０を受容するように適合した凹部９０１を含む。保持部材９３１は、食品が一旦所定
の位置になると、食品９２０を保持するために、旋回軸９３３上を回動する。保持部材９
３１は、この例では、アクチュエータ９３５に応じて回動することが示されている。例え
ば、電磁アクチュエータ、位置センサに反応するばね力のような他の好都合な方法によっ
て、確実に食品を搬送凹部内に保持する保持部材を移動するために使用することができる
。
【００８７】
　凹部９０１は、８０４について上述した如く、弾力性を有することができる部分９０４
Ａおよび９０４Ｃを任意に含む。さらに、保持部材９３１は、弾性部９０４Ｂも任意に含
むことができる。
【００８８】
　搬送面は、印刷ステーションがコンポーネント画像を連続的に印刷する間、上記の各例
において静止状態に保つことができる。さらに、印刷ステーションおよび搬送面は、食品
の見当合わせされた関係が維持される限り、全体が互いに相対的に移動しおよび／または
敷地に対して相対的に移動することができる。
【００８９】
　本発明の他の変形および変更は、本発明を注意深く研究することにより当業者にとって
明白であろう。本発明は、クレームに示された事項を除き、限定されるべきではない。
【図面の簡単な説明】
【図１】　本発明の実施形態の概略断面図
【図２】　本発明の実施形態の概略断面図
【図３】　本発明の実施形態の断面図
【図４】　本発明の実施形態の断面図
【図５】　本発明の実施形態の断面図
【図６】　２つの印刷ステーションを有する本発明の実施形態の概略図
【図７】　本発明の実施形態の断面図
【図８Ａ】　本発明の実施形態の概略断面図
【図８Ｂ】　本発明の実施形態の概略断面図
【図９】　本発明の実施形態の断面図
【図１０】　本発明の実施形態の概略断面図
【図１１Ａ】　本発明の実施形態の概略断面図
【図１１Ｂ】　本発明の実施形態の概略断面図
【図１２】　本発明の実施形態の概略断面図
【図１３】　本発明の実施形態の概略図
【図１４】　本発明の実施形態の概略図
【図１５】　本発明の実施形態の概略図
【図１６】　本発明の実施形態の概略側面図
【図１７】　図１６に図示した本発明の実施形態の概略平面図
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