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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　印刷組版として使用される円筒形感光エレメントの製造方法であって、
　（ａ）シャフト、ドラムまたはマンドレルから選択されるロールの外面上に、外面およ
び内面を有する円筒形支持体を取り付けるステップであって、前記支持体の前記内面が前
記ロールの前記外面と接触する、ステップ、
　（ｂ）熱可塑性バインダー、モノマー、および光開始剤を含む感光層を設けるステップ
であって、前記層が、接触面によって接合される第一端部と、前記第一端部の反対側の第
二端部とを有する、ステップ、
　（ｃ）前記感光層を前記支持体の周囲に巻き付けることによって前記感光層の前記接触
面を前記支持体の前記外面と接触させて、前記第二端部を前記第一端部に近接した状態に
するステップ、
　（ｄ）前記支持体上へ前記感光層を貼り合わせ、前記端部同士をシールして前記支持体
上に連続層を形成するステップ、および
　（ｅ）前記感光層、または前記支持体、または前記感光層と前記支持体の両方を加熱す
るステップ
　を含み、
　前記ロールの前記外面が順応性である、方法。
【請求項２】
　前記第二端部が前記第一端部と当接するように、前記第二端部が前記第一端部に近接し
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ている、請求項１に記載の方法。
【請求項３】
　前記第一端部と前記第二端部との間に間隙が形成されるように、前記第二端部が前記第
一端部に近接している、請求項１に記載の方法。
【請求項４】
　貼合せの間に前記端部同士を融着させるステップをさらに含む、請求項１に記載の方法
。
【請求項５】
　請求項１に記載の方法に従って作製される円筒形感光エレメント。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、印刷組版として使用される、具体的には凸版印刷組版として使用される円筒
形感光エレメントの作製方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　特に包装材料、例えば厚紙、プラスチックフィルムなどの柔軟で変形しやすい表面への
印刷に使用されるフレキソ印刷平版がよく知られている。フレキソ印刷平版は、（特許文
献１）および（特許文献２）に記載のものなど、光重合性組成物から作製することができ
る。この光重合性組成物は、一般にエラストマーバインダー、少なくとも１種類のモノマ
ー、および光開始剤を含む。感光エレメントは一般には、支持体と、カバーシートまたは
多層カバーエレメントとの間に挿入された光重合性層を有する。化学線に像様に露光する
と、重合、したがってその光重合性層の不溶化が露光された領域において起こる。適切な
溶媒で処理することにより、フレキソ印刷用に用いることができる印刷レリーフを残して
光重合性層の非露光領域を除去する。
【０００３】
　光重合性材料は、溶液流延、ホットプレス、カレンダ加工、および押出などの幾つかの
周知の方法によってシートまたは層の形にすることができる。フレキソ印刷エレメントと
して用いられる光重合性材料を形成する好ましい方法は、その光重合性材料を押出カレン
ダ加工（ｅｘｔｒｕｓｉｏｎ　ｃａｌｅｎｄｅｒｉｎｇ）することによるものである。押
出カレンダ加工では、熱した光重合性材料の塊を、層を形成する押出ダイに入れ、その層
をカレンダのニップに入れ、まだ熱い間にその光重合性材料を２つの平坦な面、一般には
２枚の可撓性フィルムの間で圧延して多層ウェブを形成することによって印刷エレメント
を作製する。これらフィルムは、多層または複合フィルムを含むことができる。高温での
押出およびカレンダ加工の後、この多層ウェブを、例えば送風で冷却する間、張力をかけ
た状態に保つことができる。この多層ウェブとしての印刷エレメントを適切なサイズのシ
ートに切断することができる。ポリマー組成物の押出およびカレンダ加工は、例えばＧｒ
ｕｅｔｚｍａｃｈｅｒ他の（特許文献３）に開示されている。
【０００４】
　一般には光重合性印刷エレメントはシートの形態で使用されるが、印刷エレメントを連
続した円筒形態で使用することには特定の用途および利点がある。連続円筒形印刷エレメ
ントは、そのデザインを平版継目のプリントスルーなしに簡単に印刷することができるの
で、壁紙、装飾および贈答品用の包装紙、ならびに見当合わせ（ｒｅｇｉｓｔｒａｔｉｏ
ｎ）の厳しい条件における場合などの連続したデザインのフレキソ印刷に用途を有する。
さらに、このような連続印刷エレメントはレーザー露光設備に取り付けるのに適しており
、ドラムを交換するか、またはレーザーによる露光用のドラム上に取り付けて正確な見当
合わせを達成することができる。さらに、多色画像の見当合わせは、印刷機上に円筒形印
刷組版を取り付けることによって非常に精度が高まり、かつ容易になる。
【０００５】
　継目のない連続印刷エレメントの形成は、幾つかの方法によってなし遂げることができ
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る。光重合性フラットシートエレメントは、通常は印刷スリーブ支持体または印刷シリン
ダ自体である円筒組版の周囲にこのエレメントを巻き付け、次いでその縁部同士を接合す
るために加熱して、継目のない連続エレメントを形成することにより再処理することがで
きる。平版の縁部を接合して円筒組版にする方法は、例えば（特許文献４）、（特許文献
５）、（特許文献６）、（特許文献７）、および（特許文献８）に開示されている。これ
らの方法は、巻付けの後にシートを加熱して、シートを、両縁部を接合するための温度に
至らしめるので、完全に円筒形印刷エレメントを形成するためには長時間を要する可能性
がある。
【０００６】
　具体的には（特許文献７）には、間の泡および空気の閉じ込めを避けるために、端部お
よび／または横方向領域の重ね合せによる熱可塑加工可能な感光層の端部および／または
領域の継目のない堅固な接合について開示されている。層材料全体を加圧下で加熱し、重
ね合せられている端部／領域の接合により、連続的に接合された感光層が生ずる。連続的
感光エレメントを形成する多くの方法では、その連続的に接合された感光層は、感光性ポ
リマー層の望ましい厚さの均一性および印刷組版用の表面特性を得るために一般に研削さ
れる。
【０００７】
　さらに感光性樹脂シリンダはまた、シーメックス法（Ｓｅａｍｅｘ　ｐｒｏｃｅｓｓ）
により感光性ポリマー組成物の層からも作られる。シーメックス法は、平版の端部同士を
接合するために、熱活性化プライマー塗膜を有するニッケルスリーブに感光性ポリマー材
料の層を巻き付けてその材料と接着させることを伴う。このアセンブリ全体をオーブンに
入れて硬化し、感光性ポリマー層をプライマー塗膜と接着させ、また感光性ポリマー層の
端部を一緒に溶融する。次いでスリーブ上の感光性ポリマー層を必要な厚さまで研削し、
きれいに拭き取り、露光中にネガが感光性ポリマーにくっ付かないようにするために保護
塗料を吹き付ける。しかしながら、スリーブに感光性ポリマー層を巻き付け、硬化および
溶融し、研削し、吹き付けるこの方法は、完遂するのに約１．５から２日を要する。
【０００８】
　（特許文献９）および（特許文献１０）には、サンダー仕上げ、研削、または追加の艶
出し仕上げのステップなしに可撓性スリーブ上に均一な厚さの円筒感光エレメントを形成
するための装置および工程が開示されている。この方法は、融解した光重合性材料の流れ
を、マンドレル上に直接支持されたスリーブ上に供給し、スリーブ上で実質的に一定な厚
さを有するようにその融解した光重合性材料をカレンダ加工し、そのスリーブを螺旋状に
マンドレルの周囲をマンドレルに沿って移動させてエレメントの外面を研摩し、そのカレ
ンダ加工のステップの間に光重合性材料を加熱することを伴う。第一の方式では可撓性ス
リーブは、空気が可撓性スリーブの回転および軸方向の動きを可能にするような空気潤滑
マンドレル上に取り付けられ、融解した光重合性材料の流れがスリーブとカレンダロール
の間隙に供給される。第二の方式では可撓性スリーブは、カレンダロールが予め定められ
たクリアランスでスリーブの周囲に位置決めされた状態にマンドレル上に取り付けられる
。スリーブとカレンダロールの間隙に光重合性材料のソリッドシートが供給される。いっ
たんスリーブの周囲に光重合性材料が行きわたると、光重合性材料とカレンダロールの接
触によりスリーブが回転することになる。ソリッドシートの計量を可能にするように、カ
レンダ加工中にシートはそのガラス転移温度超に加熱される。しかしながらこの方法は、
印刷工業のニーズに適応するように様々なサイズ（例えば、印刷組版の内径またはリピー
ト長、および幅）を提供するには設備にかなりの資本投資が必要である。
【０００９】
　（特許文献１１）には、可撓性スリーブがスリーブ支持体上に取り付けられた円筒スリ
ーブ上に円筒感光エレメントを形成する方法が開示されている。このスリーブ支持体は、
可撓性スリーブ上の融解した光重合性材料から円筒感光層を形成することに伴う高温およ
び／または高圧から可撓性スリーブを隔離する。このスリーブ支持体は、単独で使用する
ことも、またはマンドレルと併用することもできる。このスリーブ支持体は、可撓性スリ
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ーブを支えている間、寸法を変化させないように、あるいは形状を歪めまたは変化させな
いように実質的に剛性かつ熱安定性である。このスリーブ支持体の特定の表面特性につい
ては言及されていない。
【００１０】
　スリーブ上へ巻き付けられた固い感光層の両端部を接合する間に泡が生ずる恐れがある
点で問題が起こる場合がある。泡は、連続印刷組版の圧縮性の差の原因となる恐れがあり
、印刷中のインク転写の差を引き起こす。感光性ポリマー層とスリーブ支持体との間の泡
、または空気の閉じ込めは、感光性ポリマーとスリーブの接着性の低下を引き起こす。印
刷中の印刷機上での印圧（ｉｍｐｒｅｓｓｉｏｎ）は、泡が一層大きくなる原因である可
能性があり、その結果、連続印刷組版から一部または全部の感光性ポリマー層が持ち上が
る恐れがある。感光性ポリマー層中の泡は、研削後に感光性ポリマー層の外面で目に見え
る形になる可能性もある。感光性ポリマー層の外面の泡は、印字領域の不均一性の原因と
なり、ミスプリントおよび／または不満足な印字品質を引き起こす恐れがある。
【先行技術文献】
【特許文献】
【００１１】
【特許文献１】米国特許第４，３２３，６３７号明細書
【特許文献２】米国特許第４，４２７，７４９号明細書
【特許文献３】米国特許第４，４２７，７５９号明細書
【特許文献４】独国特許第２８　４４　４２６号明細書
【特許文献５】英国特許第１　５７９　８１７号明細書
【特許文献６】欧州特許第０　４６９　３７５号明細書
【特許文献７】米国特許第４，８８３，７４２号明細書
【特許文献８】米国特許第４，８７１，６５０号明細書
【特許文献９】米国特許第５，７９８，０１９号明細書
【特許文献１０】米国特許第５，９１６，４０３号明細書
【特許文献１１】米国特許第６，４２５，３２７号明細書
【特許文献１２】米国特許第６，７０３，０９５号明細書
【特許文献１３】米国特許第５，３０１，６１０号明細書
【特許文献１４】米国特許第２，７６０，８６３号明細書
【特許文献１５】米国特許第３，０３６，９１３号明細書
【特許文献１６】米国特許第６，５３１，１８４号明細書
【特許文献１７】米国特許出願公開第２００１／００１２５９９Ａ１号明細書
【特許文献１８】欧州特許出願公開第０　３２９　２２８Ａ１号明細書
【特許文献１９】米国特許第５，４８８，７８１号明細書
【特許文献２０】米国特許第４，８７２，４０７号明細書
【特許文献２１】米国特許第４，５２０，３８９号明細書
【特許文献２２】米国特許第４，１７７，０７４号明細書
【特許文献２３】米国特許第４，４３１，７２３号明細書
【特許文献２４】米国特許第４，５１７，２７９号明細書
【特許文献２５】米国特許第５，６７９，４８５号明細書
【特許文献２６】米国特許第５，８３０，６２１号明細書
【特許文献２７】米国特許第５，８６３，７０４号明細書
【特許文献２８】米国特許第４，３２３，６３６号明細書
【特許文献２９】米国特許第４，４３０，４１７号明細書
【特許文献３０】米国特許第４，０４５，２３１号明細書
【特許文献３１】米国特許第４，９５６，２５２号明細書
【特許文献３２】米国特許第５，７０７，７７３号明細書
【特許文献３３】米国特許第５，０１５，５５６号明細書
【特許文献３４】米国特許第４，７５３，８６５号明細書
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【特許文献３５】米国特許第４，７２６，８７７号明細書
【特許文献３６】米国特許第４，８９４，３１５号明細書
【特許文献３７】国際公開第９４／０３８３８号パンフレット
【特許文献３８】国際公開第９４／３８３９号パンフレット
【特許文献３９】米国特許第５，２６２，２７５号明細書
【特許文献４０】米国特許第５，７１９，００９号明細書
【特許文献４１】欧州特許第０　７４１　３３０Ｂ１号明細書
【特許文献４２】米国特許第５，６０７，８１４号明細書
【特許文献４３】米国特許第５，７６６，８１９号明細書
【特許文献４４】米国特許第５，８４０，４６３号明細書
【特許文献４５】欧州特許出願公開第０　８９１　８７７Ａ号明細書
【特許文献４６】独国特許出願公開第３８　２８　５５１号明細書
【特許文献４７】米国特許第３，７９６，６０２号明細書
【特許文献４８】米国特許第５，２１５，８５９号明細書
【特許文献４９】国際公開第９８／１３７３０号パンフレット
【特許文献５０】米国特許第５，２７９，６９７号明細書
【特許文献５１】米国特許第６，７９７，４５４号明細書
【特許文献５２】米国特許第５，７９８，２０２号明細書
【特許文献５３】米国特許第５，８０４，３５３号明細書
【特許文献５４】米国特許第６，７５７，２１６Ｂ２号明細書
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１２】
　したがって、円筒形感光エレメントを作製するための簡単で、比較的迅速で、かつ生産
性の高い方法に対するニーズが存在する。その方法は、泡などの欠点のない円筒形感光エ
レメントを製造することができるはずである。
【課題を解決するための手段】
【００１３】
　本発明は、印刷組版として使用される円筒形感光エレメントを製造するための方法を提
供する。この方法は、外面と内面を有する円筒形支持体を、外面を有しかつ支持体の内面
がそれと接しているロール上へ取り付けるステップ、および熱可塑性バインダーとモノマ
ーと光開始剤とを含み、接触面により接合される第一端部と第一端部の反対側の第二末端
とを有する感光層を設けるステップを含む。この方法は、支持体の周囲に感光層を巻き付
けて第二端部を第一端部に近接した状態にすること、その支持体上へ感光層を貼り合わせ
、端部同士をシールして支持体上に連続層を形成すること、および感光層または支持体ま
たは感光層と支持体の両方を加熱することによって、感光層の接触面を支持体の外面に接
触させることを続け、かつそれを含む。この場合、ロールの外面は順応性（ｃｏｍｐｌｉ
ａｎｔ）である。
【図面の簡単な説明】
【００１４】
【図１】順応性外面を有するロール上へ取り付けられた円筒形支持体を準備し、貼合せロ
ールと上記ロールとの間に感光性組成物の層を設けるステップの一実施形態を含む、円筒
形感光エレメントの製造方法の一実施形態の概略的な側面図である。
【図２】感光層および支持体の加熱を示す、本発明の方法におけるステップの一実施形態
の概略的な側面図である。
【図３】支持体上への感光層の接触を示す、本発明の方法におけるステップの一実施形態
の概略的な側面図である。
【発明を実施するための形態】
【００１５】
　下記の詳細な説明の全体を通して図面のすべての図において、類似の参照記号は類似の
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要素を指す。
【００１６】
　本発明は、印刷組版として使用される円筒形感光エレメントを製造するための方法を提
供する。幾つかの実施形態では、この印刷組版は、フレキソ印刷組版および活版印刷組版
としての使用を含めて、凸版印刷用に特に適している。凸版印刷は、印刷組版を画像部か
ら印刷する印刷方法であり、印刷組版の画像部は隆起しており、非画像部は凹んでいる。
幾つかの実施形態では、この印刷組版は、グラビアまたはグラビア様の印刷に適している
。グラビア印刷は、印刷組版を画像部から印刷する印刷方法である。この場合、画像部は
凹んでおり、かつそれはインクまたは印刷材料の入っている小さな窪んだカップまたは溜
めからなり、かつ非画像部はその版の表面である。グラビア様の印刷は、画像部が凹み、
かつそれが印刷中に転写するインクを坦持するための溜めを形成する窪んだ領域からなる
凸版印刷組版を使用することを除いて、グラビア印刷に似ている。感光性組成物の形成層
から数分で円筒形感光エレメントが得られるこの方法は、他の方法が数日を必要とするの
に対し、迅速である。支持体に接着材料を塗布するステップを避け、かつその塗布された
接着剤層中におよび得られる円筒印刷組版中に欠陥を伴う可能性を避けて、円筒支持体上
に直接に感光層を確実に設けるこの方法は簡単である。この方法はまた、感光層と支持体
の接着を促進させるための処理を必要とする外面を有する円筒形支持体の使用を、場合に
よっては避けることができる。この方法は、その層の近接する両端部を接合するために接
触および貼合せの間に感光層中に生ずる泡などの欠陥が生じる可能性を減らす。感光エレ
メントは像様露光および処理後に、印刷に適した表面を有する円筒印刷エレメントになる
ように適合される。幾つかの実施形態では、この表面は、凸版印刷に適したレリーフ面で
ある。幾つかの実施形態では、この表面は、グラビアまたはグラビア様印刷に適したイン
ク受容セル面である。
【００１７】
　この方法は、外面とこの外面の反対側の内面とを有する円筒形支持体を設けるステップ
を含む。円筒形支持体の内面はロールの外面に隣接しており、その外面は順応性である。
ロールは、円筒形感光エレメントを形成するための装置に随伴する基体ロールであっても
、またはその基体ロール上へ取り付けられたアダプタであってもよい。アダプタは、基体
ロール上に滑り嵌め部または締り嵌め部を有することができる。幾つかの実施形態では、
順応性材料の層が、基体ロール上の外面を形成する。他の実施形態では、順応性材料の層
が、アダプタの外面を形成する。さらに別の実施形態では、基体ロール上のアダプタは、
ロールの外面に望ましい順応性を与えるように順応性材料から形成することができる。
【００１８】
　ロールの外面を形成する層は、貼り合わせの間、円筒形支持体に順応性支持外面を与え
るのに適した任意の材料から構成することができる。貼り合わせ中に力が加わるとこのロ
ールの順応性外面が弾性的に撓み（ｙｉｅｌｄ）、感光層の両端部がシールされるにつれ
て空気を逃がし、それによって光重合性層中への空気の閉じ込めおよび泡の形成を避ける
。この順応性外面は十分に弾性的であり、そのためいったん力が取り除かれるとその元の
形状を保つか、または実質上保つ。大部分の実施形態では、そのロールの外面が永久歪ま
たは破断なしに力に耐えることができるように、その外面は十分に弾力性があることもま
た望ましい。この層の適切な弾力性はロールの稼働寿命を延ばし、外面の層がその順応性
を失った場合のロールまたはロール外面の交換の必要性を減らす。このロール上の順応性
外面は、貼合せロールが及ぼす圧力下で変形する順応性外面の結果として、貼合せロール
と上記ロールとの間のニップにおいてより長い接触域を生ずることができる。このロール
上の順応性外面は、貼合せおよび加熱のステップが行われる温度における熱および変形に
抵抗するべきである。
【００１９】
　幾つかの実施形態では、ロール上の順応性外面を形成する層は、約４０から約７０の間
のショアＡジュロメーター硬度を与えるのに適した任意の材料からなることができる。好
適な材料の例には、これらに限定されないが、天然ゴム、合成ゴム、天然エラストマー材
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料、合成エラストマー材料、および圧縮性発泡体が挙げられる。幾つかの実施形態では、
順応性外面は、ゴムまたはシリコーンゴムの層である。幾つかの他の実施形態では、順応
性外面は、圧縮力のある発泡体の層である。さらに他の実施形態では、順応性外面は、連
続気泡発泡体の層である。圧縮力のある発泡体には、ポリウレタン発泡体、ポリオレフィ
ン発泡体、ポリ塩化ビニル発泡体、ゴム発泡体などのスポンジおよび発泡体が挙げられる
。この発泡体は、連続気泡発泡体でも独立気泡発泡体でもよい。これら発泡体は、その発
泡体の望ましい順応性を実質的に損なわないならば、空気を含めた任意の気体により化学
的に発泡させることも、また機械的に泡立てることもできる。順応性層は、金属粒子など
の添加剤と、ロール表面に望ましい特性を与える補強繊維とを含むことができる。順応性
材料が基体ロールまたはアダプタ上に層を形成する幾つかの実施形態では、その層は、０
．１から１０ｍｍ（０．００４から０．４インチ）の範囲にあることができる厚さを有す
る。幾つかの他の実施形態では、順応性層は、７ｍｍ（０．２８インチ）を超える厚さを
有する。
【００２０】
　ショアＡジュロメーター硬度を求めるための適切な方法は、標準試験法ＡＳＴＭ　Ｄ２
２４０－０５またはＤＩＮ　５３，５０５によるものである。ＡＳＴＭ　Ｄ２２４０－０
５規格では、（順応性材料の）試験片の厚さが少なくとも６．０ｍｍ（０．２４インチ）
でなければならないと説明しているが、この試験は、ロール上に存在するのと同様の順応
性材料の層厚で行われ、したがって順応性層は、その推奨されている試験片の厚さよりも
薄い（または厚い）場合があることに注意されたい。この試験は、４０～６０％の間の相
対湿度および１５から１８℃の間の温度を有する室内の標準室条件において行われる。シ
ョアＡジュロメーター硬度を測定する器具は圧子であり、作業台中または手動（手持ち）
で操作される方式であることができる。
【００２１】
　印刷機上に取り付けられる場合、円筒形支持体の内面は、印刷シリンダまたは印刷シリ
ンダ上へ取り付けられたブリッジアダプタの外面に隣接する。本明細書中でスリーブまた
は基体スリーブまたはスリーブ支持体とも称すことがある円筒形支持体は、感光層を坦持
し、かつ印刷シリンダおよびロールに簡単に取り付けられ、それらから取り外される機能
を円筒エレメントに与える。このスリーブは、回転して滑ることなくロールを把持するこ
とが可能であるべきである。円筒形印刷組版の一部としてのスリーブはまた、滑ることな
く印刷シリンダを把持することが可能であるべきである。スリーブは、摩擦嵌めまたは締
り嵌めを含めた任意の手段によって滑ることなくロール上に保持することができる。スリ
ーブをロールに保持するために用いられる嵌め合せ（ｆｉｔ）は、スリーブを印刷シリン
ダに保持するために用いられる嵌め合せと同じでも異なってもよい。摩擦または滑り嵌め
の場合、ロール（または印刷シリンダ）へスリーブを滑らせて、スリーブの内面とロール
（または印刷シリンダ）との間の外面の摩擦によって正しい位置に保持する。幾つかの実
施形態では、ロールは、支持体が滑ってロール上に嵌まることができ、かつスリーブとロ
ールとの間の摩擦による回転に対して保持されるように、スリーブ支持体の内径よりも小
さい外径を有する。締り嵌めの場合、スリーブは、印刷設備において一般に利用可能な２
０から１００ｐｓｉｇの空気で一般に膨張可能であるべきである。スリーブは、それがロ
ール（または印刷シリンダ）上を容易に滑動するように十分膨張すべきであり、そのため
締り嵌めの量を超える膨張が必要である。基体ロールまたは印刷シリンダとの一般的な締
り嵌めは３から１５ｍｉｌであるが、これには限定されない。幾つかの実施形態では、ス
リーブはロール上へ取り付けられ、摩擦嵌めを用いて保持される。他の実施形態では、ス
リーブはロール上に取り付けられ、締り嵌めを用いて保持される。大部分の実施形態にお
いて、印刷シリンダ上へ円筒形印刷組版をしっかり取り付けるには締り嵌めが適している
。
【００２２】
　スリーブ支持体を適切な嵌合によりロールおよび印刷シリンダ上に取り付けることがで
きるならば、そのスリーブを形成するために使用される材料および構造は特に限定されな
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い。スリーブは、印刷用スリーブを形成するのに通常用いられる任意の材料または材料の
組合せからなることができる。スリーブは、単層構造、多層構造、複合構造、ユニタリー
構造を有することができる。スリーブは、可撓性、ジュロメーター硬度などに関して均質
であるように構築されるべきだが、安定化用の小さなストリップまたはフィラメントなど
の要素を含むことができ、ただし、そのようなエレメントが連続印刷組版の印刷する能力
に影響を及ぼさないことが前提である。幾つかの実施形態では、スリーブは、スリーブ支
持体の少なくとも外面を形成する樹脂組成物の層を含む。幾つかの実施形態では支持体は
、１層以上の材料から形成され、その外面として樹脂組成物の層を含む。幾つかの実施形
態では、支持体は、完全に樹脂組成物の層から形成される。幾つかの実施形態では、支持
体は、充填剤および／または繊維を有する樹脂組成物から形成される。繊維で補強された
樹脂組成物から形成される支持体は、複合スリーブの例である。幾つかの実施形態では、
支持体は、同じでも異なってもよい１層以上の樹脂組成物から形成される。樹脂組成物と
して適した材料は限定されない。ただし、その樹脂層が、予熱したとき溶融または流動し
て感光層をそのスリーブ支持体に付着させないことが前提である。好適な樹脂材料の例に
は、エポキシ樹脂と、ポリスチレンおよびポリビニル樹脂、例えばポリ塩化ビニルおよび
ポリ酢酸ビニルと、フェノール樹脂と、芳香族アミン硬化エポキシ樹脂とが挙げられる。
幾つかの実施形態では樹脂は、充填剤を含んでもよく、または繊維補強されてもよい。樹
脂組成物に使用される繊維は限定されず、これらには、例えばガラス繊維、アラミド繊維
、炭素繊維、金属繊維、およびセラミック繊維を挙げることができる。スリーブと組み合
わせられる繊維には、連続的な織布および／または巻線材料を挙げることができる。好適
なスリーブの例は、（特許文献１２）に記載されている。一実施形態ではスリーブ支持体
は、繊維強化高分子樹脂またはプラスチックからなる群から選択される。幾つかの実施形
態ではスリーブ支持体は、円筒形印刷組版においてフロアを構築するためのバックフラッ
シュ露光に適応するように紫外線を透過する。スリーブは、約０．０１から約６．３５ｍ
ｍ、またはそれを超える（壁）厚を有する。幾つかの実施形態ではスリーブは、約０．２
５から約０．７５ｍｍの間の厚さを有する。幾つかの実施形態ではスリーブは、約０．３
０から約０．７０ｍｍの間の厚さを有する。幾つかの実施形態ではスリーブは、約０．６
０から約０．８０ｍｍの間の厚さを有する。幾つかの実施形態ではスリーブは、約１から
約３ｍｍの間の厚さを有する。幾つかの実施形態ではスリーブは、その外面として０．０
５から０．０９ｍｍの間の厚さを有する樹脂組成物の層を含む。
【００２３】
　スリーブ支持体として、または上記樹脂組成物から作られるスリーブと組み合わせて使
用するのに適した他の材料には、印刷平版を作製するために使用される感光エレメント用
の支持体として従来から使われている材料が含まれる。スリーブは、可撓性材料の単層ま
たは多層から形成することができる。スリーブに使用される好適な可撓性材料の例には、
付加ポリマーおよび線状縮合ポリマーにより形成されるものなどの高分子フィルムと、発
泡体と、ガラス繊維などの布とが挙げられる。幾つかの実施形態では可撓性材料は、フロ
アを構築するためのバックフラッシュ露光に適応するように紫外線を透過する。スリーブ
支持体にはまた、ニッケルまたはガラスエポキシなどの非透過性の化学線遮断材料を挙げ
ることができる。たとえ金属支持体が放射線に透過性でなくても、ある種の最終用途条件
下ではアルミニウムなどの金属もまた支持体において層として使用することができる。多
層型スリーブは、（特許文献１３）に記載のように可撓性材料の層間に接着剤層または接
着テープを含むことができる。
【００２４】
　任意選択で円筒形感光エレメントは支持体と感光層との間に接着剤層を含んでもよく、
またはその支持体の外面が接着を助長する表面を有する。幾つかの実施形態ではスリーブ
の外面は、接着材料またはテープを含むことができる。支持体の表面の接着剤層は、支持
体と光重合性層との間に強力な付着性を与えるように、（特許文献１４）に記載のような
接着材料またはプライマーの下引層か、あるいはアンカー層であることができる。（特許
文献１５）中でＢｕｒｇにより開示されている接着剤組成物もまた有効である。別法では
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支持体の外面は、支持体と感光層との間の接着を促進させるために火炎処理または電子処
理により処理する、例えばコロナ処理することもできる。
【００２５】
　この方法は、感光性組成物の層を設けるステップを含む。その感光特性が悪影響を受け
ることなしに熱および圧力の影響下でそれだけで接合することができる任意の熱可塑加工
可能な固形感光層が使用に適している。具体的にはこれには、印刷レリーフ平版の作成の
ためにそれ自体知られているように加熱したとき軟化するか、または圧力下で接着接合を
示す固形のポリマー感光層が含まれる。この固形の感光層は、少なくとも熱可塑性バイン
ダーと、モノマーと、光開始剤とを含む。本明細書中で使用する用語「固形の」とは、一
定の体積と形状を有し、かつその体積や形状を変える傾向のある力に抵抗する層の物理的
状態を指す。この感光層は、一般には室温で固体と考えられる。
【００２６】
　この感光層は、シート状、帯状、またはストリップ状であることができる。一実施形態
では本発明により使用される感光層は、スリーブとの堅固な接触付着を可能にし、かつ連
続均質層の形成により感光層の両端部および／または横方向領域の融着を可能にするため
に、支えられていなくてもよい。幾つかの実施形態は、自立形感光層を使用する。幾つか
の実施形態では、先ず使用される感光層を仮の支持体、例えばプラスチックフィルムに貼
り付け、次にそれを、例えば感光層がその方法中で使用される直前に剥離することによっ
て取り除くこともまた可能である。
【００２７】
　幾つかの実施形態では感光性組成物の層は、印刷平版に使用するのに適した感光エレメ
ントから作り出すことができる。すなわちエレメントは、少なくとも可撓性の（シート）
支持体と、感光層と、その感光層上の剥離層と、カバーシートとを含むことができる。幾
つかの実施形態ではシート支持体は、感光層からの容易な剥離を助長させるケイ素系表面
または層を含む。幾つかの実施形態では感光性組成物の層は、ケイ素系表面または層を有
する２枚のシート支持体間に形成される感光層から作り出すことができる。１層以上の追
加の層、例えばエラストマーのキャップ層を、感光層と共に円筒支持体に移すことができ
るエレメント中に含めることができる。少なくともこのシート支持体またはカバーシート
（および剥離層）は、感光層を加熱する前に、または感光層を支持体に接触させる前に、
スリーブ支持体の外面に隣接する感光層の側面から取り除かれる。残っているシート支持
体またはカバーシート（および剥離層）は、幾つかの実施形態では感光層をスリーブ支持
体に接触させる前に、または貼り合わせる前に取り除くことができ、他の実施形態では感
光層をスリーブ支持体に接触させた後に取り除くことができる。幾つかの実施形態では、
準備される感光層は、スリーブ上に形成される連続感光層の厚さ以上の厚さを有する。
【００２８】
　感光層は、接触面によって接合される第一端部およびその第一端部の一般には反対側の
第二端部を有する。この第一端部および第二端部は、円筒支持体の周囲に巻き付けられた
場合、層を円筒の形にするように互いに少なくとも近接した状態であることができる感光
性組成物層の任意の端部であることができる。幾つかの実施形態ではこの第一端部および
第二端部は、遠位端であることができる。幾つかの実施形態ではこの第一端部および第二
端部は、横方向の端部すなわち縁部であることができる。感光層は、正確に一定の大きさ
に切断する必要はない。層は、その層をスリーブ上に巻き付けた場合、第一端部と第二端
部が近接している状態に切断することができる。幾つかの実施形態では第一端部および第
二端部は、その第一端部と第二端部が互いに合う（ｍａｔｅ）または当接する場合、近接
しているとみなされる。幾つかの他の実施形態では第一端部および第二端部は、その第一
端部と第二端部が小さな間隙（例えば、約０．５から１ｍｍ、またはその感光層の厚さの
約１／２まで）を形成する場合、近接しているとみなされる。この層は、例えば正方形、
長方形、台形を含めた任意の所望の形状に、および平行四辺形の形に切断することができ
る。円筒形に向きを定められたときに少なくとも近接しているこれら端部は、形を切り整
えられてもよく、また形を切り整えて互いに合わせてもよい。これら端部の一方または両
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方の形を切り整えることができる。これら近接した両端部は、感光層を（予）熱する前か
、または感光層と支持体を接触させる前に形を切り整えることができる。これら近接した
両端部は、感光層の平面（すなわち接触面または外面）に対して直角でも傾斜していても
よい。これら近接した両端部は、斜切りした、面取りした、または楔の形状を有するよう
に形を切り整えることができる。感光層の接触面は、円筒形支持体の外面と直接に接触す
るようになる層の面である。感光層は、接触面の反対側の外面を含む。
【００２９】
　任意選択で感光層は、加熱に先立って化学線に全体的に露光させて、層中の重合した材
料の浅い層のフロアを形成することができる。フロアを形成するための全体的露光は、し
ばしばバックフラッシュ露光と呼ばれる。感光層を支持体に接触させる前にその層をバッ
クフラッシュ露光させる実施形態では、形成されるフロアは支持体に隣接することになる
ので、バックフラッシュ露光は感光層の接触面に施される。幾つかの実施形態ではバック
フラッシュ露光は、シート支持体（存在する場合）が感光層の接触面から取り除かれた後
に行われる。他の実施形態ではバックフラッシュ露光は、シート支持体（存在する場合）
が感光層の接触面から取り除かれる前に行われる。バックフラッシュ時間は、数秒から約
１０分間の範囲にあることができる。バックフラッシュ露光は、感光層に感光性を与え、
ハイライト部のドット解像を改善し、かつまた印刷組版の彫刻深度を確立することができ
る。フロアは、感光エレメントによりすぐれた機械的完全性を与える。幾つかの実施形態
ではバックフラッシュ露光は、円筒形支持体が化学線に透過性であるならば、円筒形感光
エレメントが形成された後に行うこともできる。この場合、フロアを形成する露光はまた
、支持体と感光層の接着を向上させることもできる。
【００３０】
　この方法は、スリーブ支持体および／または感光層を加熱するステップを含む。一実施
形態ではこの加熱のステップは、加熱を支持体と感光層の接触に先立って行うスリーブ支
持体および／または感光層の予熱であることができる。一実施形態ではスリーブ支持体お
よび／または感光層は、支持体の外面にいかなる接着材料もテープも必要とせずにスリー
ブ支持体への感光層の付着を行うのに十分な温度に予熱される。円筒形支持体および／ま
たは感光層の予熱が、その支持体上へ感光層を接着させるのに十分であるということは予
想外である。感光層と支持体の接触に先立って支持体および／または層を予熱することが
、層の端部同士を少なくともシールし、支持体上に連続層を形成するのに十分な熱を与え
ることは予想外であり、また驚くべきことである。感光層と支持体の接触に先立って支持
体および／または層を予熱することが、層の両端部をシールしかつ融着し、支持体上に連
続層を形成するのに十分な熱を与えることができるということは予想外であり、また驚く
べきことである。スリーブ支持体の外面および／または感光層の接触面は、接触時にこれ
ら２つの面が、熱可塑性感光層の粘着性のおかげで確実に付着することができるように予
熱される。他の実施形態ではスリーブ支持体および／または感光層は、その支持体の外面
に接着材料またはテープを有するスリーブ支持体へ感光層を付着させるのを助けるのに十
分な温度に予熱される。予熱は、感光層とスリーブの接触に先立って行われる。外面およ
び／または接触面の予熱は、スリーブおよび層の他の部分が互いに接触している一方、ま
だ接触していないスリーブおよび／または層の部分で行うことができることを理解された
い。
【００３１】
　幾つかの実施形態ではスリーブ支持体の外面は、感光層をスリーブに付着させ、または
接着させ、または接合させるのに十分な温度だが、そのスリーブを歪めまたは変形させま
たは劣化させるほど高くはない温度まで予熱されるに過ぎない。幾つかの実施形態ではス
リーブの外面は、感光層をスリーブ支持体に付着させるために３９℃超の温度まで予熱さ
れる。幾つかの実施形態では、外面の予熱はスリーブ中にヒートシンク様の効果を生み出
し、感光層とスリーブの接触中にスリーブがスリーブから感光層へ熱を伝えることができ
るようにし、かつ感光層を、スリーブに付着させるのに十分な粘着性となるようにする。
幾つかの実施形態ではスリーブの外面の予熱は、深さを通して（すなわち、完全に壁厚を
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通して内面まで）スリーブ支持体全体を加熱する。他の実施形態ではスリーブの外面の予
熱は、スリーブの表面のみまたはその壁厚の部分的深さを加熱する。樹脂組成物から構成
されるスリーブの実施形態の外面を、３９℃超まで予熱することにより、感光層の支持体
への付着が可能になる。幾つかの実施形態ではスリーブの外面を、４０℃から７５℃の間
で加熱することができる。幾つかの実施形態ではスリーブの外面を、４０℃から９５℃の
間で加熱することができる。幾つかの実施形態ではスリーブの外面を、４０℃から１０５
℃の間で加熱することができる。
【００３２】
　幾つかの実施形態では、支持体と感光層との間にいずれかの接着材料またはテープを必
要としても、あるいは必要としなくても、それにはかかわらず、その層の接触面のみが、
感光層を支持体に付着させる、または接着させる、または接合させるのに十分な感光層の
ガラス転移温度未満の温度まで予熱される。幾つかの実施形態では接触面の予熱は、感光
層をスリーブの外面に付着させるのに十分な粘着性になるようにする。幾つかの実施形態
では感光層の接触面の予熱は、深さとしての厚さを通して層を完全に加熱する。他の実施
形態では感光層の接触面の予熱は、層の接触面または層の厚さの部分的深さのみを加熱す
る。感光層の接触面をそのガラス転移温度未満まで加熱することにより、層を流動または
溶融させることなく感光層を支持体に付着させること、または綴じ合わせて連続層を形成
することが可能になる。熱可塑性材料を溶融または流動させる温度まで感光層を加熱する
ことは、層の厚さの不均一性を引き起こす恐れがあるので避けることが望ましい。幾つか
の実施形態では感光層の接触面は、４０℃から１００℃の間で加熱することができる。幾
つかの実施形態ではスリーブの外面は、４０℃から７５℃の間で加熱することができる。
幾つかの実施形態ではスリーブの外面は、４０℃から６５℃の間で加熱することができる
。幾つかの実施形態ではスリーブの外面は、４０℃から５５℃の間で加熱することができ
る。
【００３３】
　スリーブ支持体の外面および感光層の接触面の両方を、その支持体と感光層を接触させ
る前に予熱することができる。幾つかの実施形態ではこの外面および接触面は、両方が同
一または実質上同一の温度に予熱される。他の実施形態ではこの外面および接触面は、両
方が異なる温度に予熱される。他の実施形態ではスリーブの外面は、感光層の接触面の予
熱温度よりも高い温度に予熱される。他の実施形態では感光層の接触面は、スリーブの外
面の予熱温度よりも高い温度に予熱される。幾つかの実施形態ではこの接触面および外面
は、少なくとも４０℃に予熱される。幾つかの実施形態ではこの接触面および外面は、４
０℃から１００℃の間で予熱される。幾つかの実施形態ではこの外面および／または接触
面の予熱は１０分以下である。幾つかの実施形態ではこの外面および／または接触面の予
熱は５分以下である。幾つかの実施形態ではこの外面および／または接触面の予熱は１分
以下である。
【００３４】
　他の実施形態では加熱のステップは、スリーブ支持体と感光層を接触させた後に、その
支持体および／または感光層を加熱することができる。スリーブ支持体および／または感
光層は、その感光層の熱可塑性のために貼り合わせ時に感光層がスリーブ上に確実に連続
層を形成することができるように加熱される。スリーブ支持体および／または感光層は、
その感光層のスリーブ支持体との付着を行うのに十分な温度に加熱される。支持ロールは
、スリーブ支持体が加熱されるような加熱用手段を含むことができる。しかしながらスリ
ーブ支持体は、感光層をスリーブに付着させる、または接着させる、または接合させるの
に十分な温度にのみ加熱されるが、そのスリーブを歪め、または変形させ、または劣化さ
せるほど高くはない。幾つかの実施形態では感光層は、４０℃から１０５℃の間で加熱す
ることができる。幾つかの実施形態ではスリーブは、４０℃から１００℃の間で加熱する
ことができる。幾つかの実施形態ではスリーブは、４０℃から７５℃の間で加熱すること
ができる。
【００３５】
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　加熱はまた、感光層を支持体に十分に付着させ、または接着させ、または接合させるた
めに感光層および／またはスリーブを予熱（感光層をスリーブ支持体と接触させる前に）
するステップと、後加熱（感光層をスリーブ支持体と接触させた後に）するステップとの
併用を含む。
【００３６】
　感光層はガラス転移温度で溶融または流動する。感光層の材料は、一般には固体と液体
との間の鮮明な転移のない粘弾性材料であり、したがってそのガラス転移温度は固体状態
と液体状態との間の鮮明な転移温度がないことがある。感光層をそのガラス転移温度未満
に加熱することは、その粘弾性材料が流動または溶融しないようにする。感光層を軟化さ
せる、かつ／または粘着性になるようにさせるのには十分だが、流動または溶融する閾値
未満である任意の温度まで層を加熱するのが適切である。幾つかの実施形態では感光層は
、そのガラス転移温度よりも少なくとも１０℃低い温度まで加熱することができる。幾つ
かの実施形態では感光層は、そのガラス転移温度よりも少なくとも３０℃低い温度まで加
熱することができる。幾つかの実施形態では感光層は、そのガラス転移温度よりも少なく
とも６０℃低い温度まで加熱することができる。幾つかの実施形態では感光層は、そのガ
ラス転移温度よりも少なくとも１００℃低い温度まで加熱することができる。しかしなが
ら本明細書全体を通して用語「軟化」は、その組成物が固体状態と液体状態との間の鮮明
な転移温度を有するか否かに関係なく、その加熱された感光層の挙動を記述するために用
いることができる。本発明の目的に対しては感光層を「軟化する」ために広い温度範囲を
利用することができる。この方法のうまくいく操作の間の端部のシールおよび融着は、低
温では遅く、高温では速い。
【００３７】
　支持スリーブおよび／または感光層は、伝導、対流、輻射、およびこれらの組合せを含
めた任意の適切な加熱手段によって、スリーブ支持体への感光層の付着を達成するのに、
またはスリーブ上への感光材料の連続層の形成を達成するのに十分な温度に加熱すること
ができる。幾つかの実施形態ではこの外面および／または接触面は、赤外線加熱ランプな
どの輻射エネルギー源によって迅速に加熱することができる。１個以上の輻射エネルギー
源を用いて接触面および／または外面を予熱することができる。他の実施形態では支持ス
リーブおよび／または感光層は、好ましくは非粘着性表面を有し、支持体の外面または感
光層の接触面に接触させる加熱ロールとの接触によって加熱することができる。幾つかの
実施形態では支持スリーブは、そのスリーブを保持するロールによって加熱することがで
きる。幾つかの実施形態ではスリーブおよび／または感光層を、静止した１個以上の熱源
の正面で回転または移動させることができる。他の実施形態では熱源を、感光層および／
またはその外面に対して移動させることができる。スリーブを加熱するために使用される
熱源とは異なる熱源または同一の熱源を用いて、感光層を加熱することができる。
【００３８】
　スリーブ支持体に感光層を付着させるのに適した、またその両端部をシールする、また
はシールしかつ融着するのに適した温度までスリーブ支持体および／または感光層を加熱
するための時間は、スリーブおよび感光層の一方または両方が加熱される場合は、スリー
ブ組成物、感光性組成物、スリーブの厚さ、感光層の厚さに、加熱が感光層とスリーブ支
持体の接触の前および／または後に行われる場合は、加熱の方法、熱源の外面および／ま
たは接触面との近さなどに少なくとも左右される。
【００３９】
　この方法は、支持体の周囲に感光層を巻き付けてその第二端部を第一端部に近接した状
態にすることによって、感光層の接触面を支持体の外面と接触させるステップを含む。幾
つかの実施形態では接触のステップが、感光層をスリーブ支持体と接触した状態にする。
他の実施形態では接触のステップが、感光層をスリーブ支持体上で接着材料またはテープ
と接触した状態にする。基体ロールに隣接して配置されるロールを使用して、スリーブと
感光層を接触させて良好な接触を確実にし、かつ順応性層がスリーブと層との間の空気を
除去するのを助け、それによって空気の閉じ込めおよび泡の可能性をできるだけ少なくす
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ることができる。貼合せロールと呼ぶこともできるこのロールは、基体ロール上に取り付
けられたスリーブと共にニップを形成し、その間に感光層がある。貼合せロールおよび／
または基体ロールは、ニップ部におけるスリーブの外面と貼合せロールとの間の距離、す
なわち間隙が変化してニップ部において支持体上の感光層に圧力を加えることができるよ
うな相対運動のための手段を含む。基体ロールおよび／または貼合せロールは、その貼合
せロールおよび／または基体ロールが動いてその間に感光層を捕えるように定位置にとど
まることができる。幾つかの実施形態では貼合せロールは、間隙において０から１ｍｍの
間のロール変位の印圧設定（ｉｍｐｒｅｓｓｉｏｎ　ｓｅｔｔｉｎｇ）を有することがで
きる。０の印圧設定は、感光層の厚さに等しいか、または実質上等しいニップにおける距
離を表す。１ｍｍの印圧設定は、感光層の厚さよりも約１ｍｍ狭いニップにおける距離を
表す。幾つかの実施形態ではロールは、０から０．５ｍｍの間の印圧設定を有することが
できる。相対運動のための手段はまた、異なる厚さの感光層を有する円筒形感光エレメン
トの作製に適応させることができる。
【００４０】
　基体ロール上に取り付けられたスリーブ支持体と貼合せロールとの間のニップ中に感光
層の第一端部（前端部）を捕え、基体ロールおよび貼合せロールを回転させて、それによ
って支持体の外面を感光層の接触面と接触させ、支持体上に感光層を巻き付けることによ
って層を支持体と接触させる。貼合せロールが密着をもたらすか、またはそのロールの順
応性外層上に支持されたスリーブで感光層を押圧するので、空気が感光層と支持体との間
に閉じ込められるようにならない。一実施形態では貼合せロールは、そのロールの順応性
外層上に支持されたスリーブと感光層の密着を少なくとも与える。他の実施形態では貼合
せロールが、感光層をそのロールの順応性外層上に支持されたスリーブに押し付ける。基
体ロール（支持体と共に）を少なくとも完全に約１回転、すなわち３６０度回転させて、
支持体上に感光層を巻き付け、かつ第一端部および第二端部を少なくとも互いに近接した
状態にする。幾つかの実施形態では基体ロール（支持体と共に）を、３６０度超、約４５
０度まで回転させて、確実に第一端部および第二端部を少なくとも互いに近接した状態に
する。幾つかの実施形態では、基体ロールが少なくとも約３６０度進み、感光層がスリー
ブ支持体と接触するように巻き付けられた後、第一端部と第二端部が近接し、互いに当接
される。幾つかの実施形態では、基体ロールが少なくとも約３６０度進み、感光層がスリ
ーブ支持体と接触するように巻き付けられた後、第一端部と第二端部は近接した状態にあ
り、互いに合わされるまたは当接される。幾つかの実施形態では、基体ロールが少なくと
も約３６０度進み、感光層がスリーブ支持体と接触するように巻き付けられた後、第一端
部と第二端部が近接し、互いに小さな間隙を形成する。幾つかの実施形態ではこの間隙は
、感光層の厚さの１／２未満である。他の実施形態ではこの間隙は、約０．３から１ｍｍ
である。
【００４１】
　印刷平版として使用される感光エレメントからもたらされる感光層と、シート支持体ま
たはカバーシート（および剥離層）とが、接触のステップの間ずっと接触面の反対側の感
光層の外面にとどまった場合、そのシート支持体またはカバーシートは、ロールが両端部
を接触させるための回転を行った後、かつ両端部の融着前に取り除かれる。一実施形態で
はそのカバーシートまたはシート支持体は、感光層がその支持体と接触した後に、基体ロ
ールが最初の一回転まで回転するときに取り除くことができる。
【００４２】
　幾つかの実施形態では外面および／または接触面の予熱と貼合せとにより、近接した端
部同士をシールしかつ融着することができる。幾つかの実施形態では外面および／または
接触面の予熱と貼合せとが、近接した端部同士をシールし、その近接した端部同士を融着
するためには追加の加熱が必要な場合がある。幾つかの実施形態ではスリーブ支持体およ
び／または感光層の加熱と貼合せとにより、近接した端部同士をシールしかつ融着するこ
とができる。感光層の近接した両端部の「シールする」または「シール」とは、その近接
した両端部が支持体上に連続層を形成するように共に十分保持されているが、境界線、す
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なわち近接した両端部が接触した継目または接合部が存在することを意味する。この実施
形態における大部分の例では、シールされた近接した両端部における継目または接合部は
、円筒形感光エレメントの外面に見えるはずである。他の例では、シールされた近接した
両端部における継目または接合部は、印刷の間にはっきり見えるようになるはずである。
感光層の近接した両端部の「融着する」または「融着」とは、境界線、すなわち近接した
両端部が接触した継目または接合部が存在しないように、近接した両端部が共に保持され
かつ接着されて支持体上に連続層を形成することを意味する。貼合せおよび融着の後、感
光層は感光材料の連続体になり、その円筒感光エレメントはシームレスとみなすことがで
きる。
【００４３】
　幾つかの実施形態では感光層をスリーブと接触させた後、その層および／またはスリー
ブはもはや上記のような予熱手段によって加熱されない。外面および／または接触面の予
熱は、スリーブに付着させるために感光層が粘着性になるようにするか、またはその粘着
性を維持するようにするのに、および十分に軟化して近接した端部同士をシールし、融着
するのに十分である。スリーブ支持体の外面および／または感光層の接触面の予熱が、接
着剤またはテープを必要とせずにその層をスリーブに付着することができるだけでなく、
貼合せの間に近接した端部同士をシールし、融着させるのに十分であることは驚くべきこ
とである。
【００４４】
　予熱の幾つかの実施形態では感光層をスリーブと接触させた後、円筒感光エレメントを
加熱用手段によってさらに加熱する。上述の外面および／または接触面用の予熱手段もま
た、この加熱用の追加の手段として働くことができる。予熱用手段は、加熱用の追加の手
段として機能するように適切に向きを揃えることが必要な場合がある。別法では加熱用の
追加の手段は、予熱手段から独立していてもよい。加熱用の追加の手段は限定されず、伝
導、対流、および輻射法を挙げることができる。外面および／または接触面の予熱は、ス
リーブに付着させるために感光層が粘着性になるようにするか、またはその粘着性を維持
するようにするのに、および十分に軟化して近接した端部同士をシールするのに十分であ
る。この実施形態では円筒感光エレメント、具体的には支持体上の感光層を、その感光層
のガラス転移温度未満の温度まで加熱することができる。貼合せの間に近接した両端部を
融着するのに十分な程度まで円筒感光エレメントをさらに加熱することが望ましい。感光
エレメントは予熱されているので、貼合せの間に接着を完了させ、近接した両端部を融着
するために必要とされる感光エレメントの追加の加熱は最小限に過ぎない。
【００４５】
　この方法は、感光層を支持体に貼り合わせて端部同士をシールしかつ融着し、支持体上
に連続層を形成するステップを含む。用語「貼り合わせる」（または貼合せ、貼り合わせ
た）とは、少なくとも２種類の材料の層同士を一体化させること、すなわち貼合せは、一
体構造になるように、かつ円筒形感光エレメントを形成するように感光層をスリーブ支持
体に付着させ、または接合することを指す。貼合せロールは、感光層の外面と接触し、押
圧して層を支持体上へ貼り合わせる。幾つかの実施形態では、貼合せロールは感光層と接
触し、近接した両端部をシールおよび／または融着させながら、ロールはスリーブ（感光
層と共に）を回転させ続ける。この実施形態はまた、円筒形支持体上の感光層の厚さの均
一性を維持するのを助けることもできる。幾つかの実施形態では貼合せロールは、近接し
た両端部がシールかつ／または融着しつつある場所でのみ感光層と接触する。この実施形
態では基体ロールを部分的にのみ回転させることもでき、または貼合せロールを近接した
両端部の場所における加圧接触に適応させることもできる。貼合せロールは、接触の間に
用いられる印圧設定と同一または異なる印圧設定を有することができる。幾つかの実施形
態では貼合せロールは、０から１ｍｍの間の印圧設定を有することができ、また他の実施
形態では貼合せロールは、貼合せおよび融着のために０から０．５ｍｍの間の印圧設定を
有することができる。
【００４６】
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　貼合せの間に第一端部と第二端部が互いにシールかつ／または融着して、円筒形支持体
上に感光層の連続層を形成する。融着は、材料が塑性すなわち軟化した状態で近接した端
部同士を混ぜ合わせることである。両端部の融着は、スリーブおよび／または感光層中に
存在している予熱の間に導入された熱により行うことができる。スリーブおよび／または
感光層は、少なくともその両端部で層の軟化を達成し、かつ貼合せの間に近接した両端部
を融着することができるようにするのに十分な温度に加熱される。スリーブおよび／また
は層は、両端部が短時間で軟化され、また融着することができ、また連続層を形成するよ
うな温度に加熱される。幾つかの実施形態では貼合せ後、連続層には両端部が接触した場
所、すなわち両端部がシールされ融着された場所にはっきり見える、または印刷できる継
目がない。端部の融着は、感光層がスリーブと接触した後に追加の加熱により支援するこ
とができる。貼合せ、融着、および研削の後、連続層には両端部が接触した場所にはっき
り見える、または印刷できる継目がない。幾つかの実施形態では近接した両端部をシール
しかつ融着するための接触および貼合せのステップは、同一の装置中で行われる。
【００４７】
　近接した両端部を融着してスリーブ支持体上に連続した継ぎ目のない感光層を形成した
後に、円筒感光エレメントを室温まで冷却してからエレメントを基体ロールから取りはず
すことができる。円筒感光エレメントは、所望の長さのエレメントに切り整えることがで
きる軸方向端部を有する。
【００４８】
　任意選択で、いかなる円筒感光層の厚さの不均一性、特にその第一および第二端部が融
着した場所における不均一性も、または表面の外乱部も感光層を所望の厚み均一性まで研
削することによって取り除くことができる。研削砥石による研削は、所望の厚み均一性を
得るために過剰の高分子材料を除去する従来の方法である。
【００４９】
　任意選択で、感光層をスリーブ支持体に固定したのと同じ本発明の方法によって、また
は異なる方法によって、他の層を円筒形感光エレメントの外面に貼り付けることができる
。外面に追加の層を貼り付けるいずれの方法についても、円筒形感光エレメントを作製す
るために本発明の方法で使用される最も高い温度を超えない温度で操作するように注意し
なければならない。エレメントの外面に貼り付けられる追加の層の例は、現場でマスクを
形成するのに適した化学線に不透明な層であることができる。化学線に不透明な層は、任
意の手段、例えば（特許文献１６）中でＢｏｄｅらが、また（特許文献１７）中でＭｉｃ
ｈｅｌｓらが開示している円筒組版の被覆加工によって外面に貼り付けることができる。
【００５０】
　円筒形感光エレメントを準備するための本発明の方法は、円筒支持体および得られた円
筒形エレメントを収容する装置中で行われる。円筒形感光エレメントを作製するための装
置１０の一実施形態を図１～３に示す。装置１０は、円筒（スリーブ）支持体１２を支持
するための基体ロール１１と、基体ロール１１に隣接し、基体ロール（または基体ロール
上の支持体）と共にニップ１３を形成する貼合せロール１４と、支持体１２の外面１８お
よび／または感光層２０の接触面を予熱するための手段１５とを含む。この実施形態では
基体ロール１１は、基体ロールの外面として順応性層２１を含む。スリーブ支持体１２は
、支持体の内面が基体ロールの順応性層２１と接触するように基体ロール１１上へ取り付
けられる。基体ロール１１および／または貼合せロール１４の位置は相対的に調整するこ
とができ、したがってニップ１３における支持体１２（または基体ロール）の外面１８と
貼合せロール１４の外面１９との間の距離を変えることができる。ニップ１３における面
間の距離を調整できることにより、異なる厚さの感光層を有し、かつ異なる壁厚のスリー
ブ支持体を有するエレメントの作製に順応する。
【００５１】
　図１は、装置１０の一実施形態であり、円筒形支持体１２の内面が基体ロール１１の外
面の順応性層２１と接触するように基体ロール１１上で支持体１２を支持すること、およ
び貼合せロール１４と基体ロール１１との間のニップ１３中に感光性組成物の層を設ける
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ことを含む本発明の方法のステップの一実施形態を示す。感光層２０は、円筒支持スリー
ブ１２を保持する基体ロール１１と貼合せロール１４との間に位置決めされた感光層の第
一端部２５（または前縁部）と共に可動テーブル２２上に存在する。可動テーブルは、ス
リーブ１２に感光エレメントを位置決めするための手段の一実施形態と考えることができ
る。基体ロール１１は、スリーブ１２を支持するための手段であり、これは基体ロールが
シャフト、ドラム、マンドレルである実施形態を包含することができる。ニップ１３にお
けるスリーブ１２の外面１８から貼合せロール１４の外面１９までの距離は、最初は感光
層２０の全厚よりも大きい。感光層２０は、エレメントの前縁部２５がまずニップ１３に
入るように位置決めされる。基体ロール１１および貼合せロール１４に近接している可動
テーブル２２を用いて層２０を保持し、その位置決めを助けることができる。可動テーブ
ル２２は、感光層２０をスリーブ支持体１２と貼合せロール１４との間に正しく配置する
ために、基体ロール１１の軸に平行な第一方向および基体ロール１１の軸に直角な第二方
向に移動する。感光層２０の第一端部２５を捕えて貼合せロール１４とスリーブ支持体１
２との間のニップ１３に入れるように、貼合せロール１４および／または基体ロール１１
を移動させることができる。
【００５２】
　図２は、支持体１２および感光層２０の加熱を示す本発明の方法のステップの一実施形
態である。図示の実施形態では加熱用手段１５が、支持体１２および感光層２０を予熱す
る。この支持体１２の外面１８および感光層２０の接触面３４を予熱するための手段１５
の一実施形態は、複数個の輻射加熱器２８として図示されており、各輻射加熱器は、装置
１０のフレームに連結され、電球との電気的接続を備えた端面支持部（図示せず）中に取
り付けられた少なくとも１個の管状赤外線加熱電球３０を含む。赤外線を焦点に集め、そ
れをスリーブ支持体１２の外面１８および感光層の接触面３４に向けるように作用する反
射板３２が電球３０の側部に隣接している。端面支持部付きの赤外線加熱電球３０と反射
板３２とを有するこのような加熱器２８は、Ｈｅｒａｅｕｓ　Ｎｏｂｌｅｌｉｇｈｔ　Ｇ
ｍｂＨ（Ｈａｎａｕ，Ｇｅｒｍａｎｙ）から得ることができる。基体ロール１１が回転し
、それによってスリーブ支持体１２を回転させ、その結果、スリーブの外面１８全体が加
熱されてから感光層２０がスリーブと接触する。感光層２０がテーブル２２を横断するの
で、層の接触面３４が加熱されてからスリーブと接触する。
【００５３】
　予熱のための手段１５の代替の実施形態では、単一の輻射加熱器２８を用いてスリーブ
１２および／または感光層２０を予熱することができる。反射板３２を含む加熱器２８は
、加熱器がその位置を回転させてスリーブ１２および／または感光層２０の予熱に適応す
るように装置１０上に取り付けることができる。
【００５４】
　図２はまた、感光層２０の接触面３４をスリーブ支持体１２の外面１８に接触させる、
具体的には感光層の先頭の部分をスリーブに接触させる実施形態を示す。基体ロール１１
および／または貼合せロール１４は、そのもう一方のロールに対して移動させるための手
段（図示せず）を含むことができる。ニップ１３に位置する感光層２０の前縁部２５およ
びスリーブ支持体が予熱されてから基体ロール１１および貼合せロール１４はニップ１３
中に感光層２０の前縁部２５を捕える。まだ互いに接触していない感光層２０およびスリ
ーブ１２、すなわち層およびスリーブの非接触部分は、加熱器２８によって予熱され続け
ることができる。少なくとも貼合せロール１４は、ロールを感光層２０に押し付ける（す
なわち、スリーブ支持体１２と接触させる）ための手段（図示せず）を含む。貼合せロー
ル１４を押し付けるための手段の適切な実施形態を得ることは、全く当業者の技能の範囲
内にあり、それらの例には、テンションスプリング、作動シリンダ、印圧設定に関してニ
ップ部における変位間隙（ｄｉｓｐｌａｃｅｍｅｎｔ　ｇａｐ）を維持するための回転／
平行移動機構（ｒｏｔａｔｉｏｎ－ｔｏ－ｔｒａｎｓｌａｔｉｏｎ　ｍｅｃｈａｎｉｓｍ
）、および印圧設定に関してニップ部における変位間隙を維持するための平行移動／平行
移動機構（ｔｒａｎｓｌａｔｉｏｎ－ｔｏ－ｔｒａｎｓｌａｔｉｏｎ　ｍｅｃｈａｎｉｓ
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ｍ）が挙げられるがこれらには限定されない。
【００５５】
　図２および３は、本発明の方法のステップの実施形態を描いたものであり、支持体上へ
の感光層の接触を示す。基体ロール１１が回転しており、それによって順応性層２１上で
支持体１２を回転させて感光層２０を支持体の外面１８に取り付けかつ付着させる。感光
層２０は、層の接触面３４の反対側の面にカバーシートまたは支持シート（図示せず）を
含むことができる。ニップ１３において感光層２０の接触面３４は、スリーブ支持体１２
の外面１８と接触し、支持体に付着する。感光層２０をスリーブ支持体１２に押し付ける
貼合せロール１４は、支持体１２の下にある順応性層２１を、ニップ部で感光層へのスリ
ーブ支持体の良好な接触をもたらす加圧力に弾性的に降伏させる。スリーブ支持体１２と
感光層２０との間の良好な接触は、感光層とスリーブ支持体との間の空気を逃がし、かつ
／または空気を閉じ込めないようにする。感光層２０は、支持体が基体ロール１１上で回
転するにつれてその支持体と共に移動する。基体ロール１１がその回転を完全に終えるか
、またはちょうど通過する時に、感光層２０の第一端部２５は層の第二端部３５に少なく
とも近接した状態になり、支持体１２上に感光性材料の円筒だが多少途切れた層を形成す
る。支持スリーブの下にある順応性層２１によって実現されるスリーブ支持体１２と感光
層２０との間の良好な接触は、接合されたとき空気が両端部間または両端部に閉じ込めら
れるようになる可能性がより少ないので、層２０の第二端部３５が第一端部２５に近接し
た状態になる場合には特に有利である。
【００５６】
　基体ロール１１は、貼合せロール１４がしばらく接触した状態で加圧して層を支持体に
貼り合わせ、近接した両端部を融着させるように、支持体１２を感光層２０と共に回転さ
せ続ける。感光層２０の両端部の融着は、支持体上に感光性材料の連続層を形成する。貼
合せの一実施形態では、貼合せロール１４は感光層２０と接触したままであり、基体ロー
ル１１は支持体１２を回転させ続けて層の厚み均一性を維持し、かつ近接部を融着する。
【００５７】
　円筒形感光エレメントを作製するための装置は、印刷シリンダ上へフレキソ印刷平版を
取り付けるための、例えば（特許文献１８）、（特許文献１９）、（特許文献２０）、お
よび（特許文献２１）中に開示されている器具から導き出すことができる。さらに印刷シ
リンダ上へフレキソ印刷平版を取り付けるための市販の器具は、ＤｕＰｏｎｔ（Ｗｉｌｍ
ｉｎｇｔｏｎ，ＤＥ）によるＣＹＲＥＬ(登録商標）Ｍｉｃｒｏｆｌｅｘ取付・校正シス
テムとして入手可能である。従来の取付け器具により印刷シリンダ上へ取り付けられるフ
レキソ印刷平版は、平版上に凸版印刷面を形成するための像様露光および処理のステップ
をすでに受けており、したがって感光層を円筒の形にする、また近接した両端部を融着す
るなどの円筒形感光エレメントの作製に関連する問題の幾つかに対処していない。支持体
上への未処理、すなわち未露光の感光層の接合に適応するように本発明の記述に従って印
刷シリンダ上へ印刷平版を取り付けるために使用される取付け器具を改変することは当業
者の技能の範囲内である。幾つかの実施形態では、近接した両端部を少なくともシールし
、任意選択で融着するための接触させるステップおよび貼り付けるステップは、同じ装置
中で行われる。
【００５８】
　本発明の方法は、円筒感光エレメントを作製する工程が、スリーブを支持するロール上
に順応性表面を存在させることによって容易になるので、貼合せのステップの間の感光層
の操作上の取扱いおよび貼付けを簡単にすることによる特別な利点を有する。スリーブを
支持するロール上の順応性表面はまた、近接した両端部が接合されかつ融着される場所に
おけるまたはその周囲の欠陥、泡、または閉じ込められる空気を低減または無くすので有
利である。本発明の方法はまた、ある円筒感光エレメントの準備から次の準備への切替え
の改善を可能にすることもできる。順応性表面はスリーブ支持体と基体ロールとの間の十
分な摩擦を与えることができ、その結果、貼り合わせの間にスリーブと基体ロールとの間
で起こる滑りの懸念なしに基体ロール自体を直径数ミリメートルまで小型化することがで
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きる。わずかに小型化された基体ロールにより、円筒形感光エレメントが冷えるのを待つ
必要なく、そのエレメントを基体ロールから素早くかつ容易に取りはずすことが可能とな
る。本発明の幾つかの実施形態は、感光層のスリーブ支持体への付着を容易にするための
スリーブと感光層との間の接着剤層または接着テープを必要としない点でさらなる利点を
有する。感光層を支持体と接触させるのに先立ってスリーブの外面および／または感光層
の接触面を予熱することは接着剤の使用を避ける。これは、接着材料またはテープを貼り
付ける余分なステップを無くすことによって円筒形感光エレメントを作製する工程を単純
にする。これはまた、接着剤の塗布によって引き起こされる泡、縞などの欠陥の可能性を
避ける。
【００５９】
感光性組成物
　一実施形態では感光エレメントは、熱可塑性バインダーと、少なくとも１種類のモノマ
ーと、光開始剤とを含む光重合性組成物の層を含む。感光層はまた、本明細書中で光重合
性層と呼ぶこともできる。本明細書中で用いられる用語「光重合性」とは、光重合性、光
架橋性、またはその両方の系を包含することを意図する。光開始剤は、化学線に対して感
受性を有する。
【００６０】
　光重合性層は、熱可塑性バインダーと、少なくとも１種類のモノマーと、光開始剤とを
含む組成物から形成される固体エラストマー系の層である。光開始剤は、化学線に対して
感受性を有する。本明細書全体を通じて化学線は、紫外線および／または可視光線を含む
ことになる。この光重合性組成物の固形層を１種以上の溶液および／または熱で処理して
フレキソ印刷に適したレリーフを形成する。本明細書中で用いられる用語「固形の」とは
、一定の体積および形状を有し、かつその体積や形状を変える傾向のある力に抵抗する層
の物理的状態を指す。
【００６１】
　熱可塑性バインダーは、単一ポリマーまたはポリマーの混合物であることができる。熱
可塑性バインダーは、好ましくはゴム弾性である。バインダーは、ポリイソプレン、１，
２－ポリブタジエン、１，４－ポリブタジエン、ブタジエン／アクリロニトリル、および
ジエン／スチレン熱可塑性－ゴム弾性ブロックコポリマーを含めた共役ジオレフィン炭水
化物の天然または合成ポリマーを含む。好ましくはこの熱可塑性バインダーは、Ａ－Ｂ－
Ａ型ブロックコポリマーのエラストマー性ブロックコポリマーであり、Ａは非エラストマ
ー性ブロック、好ましくはビニルポリマー、最も好ましくはポリスチレンを表し、またＢ
はエラストマー性ブロック、好ましくはポリブタジエンまたはポリイソプレンを表す。好
ましい熱可塑エラストマー性バインダーは、ポリ（スチレン／イソプレン／スチレン）ブ
ロックコポリマーおよびポリ（スチレン／ブタジエン／スチレン）ブロックコポリマーで
ある。Ａ－Ｂ－Ａ型ブロックコポリマーの非エラストマー対エラストマー比は、好ましく
は１０：９０から３５：６５の範囲である。熱可塑性バインダーは、水性溶媒、半水性溶
媒、水、または有機溶媒洗出し溶液中に可溶性でも、膨潤性でも、または分散性でもよい
。水性または半水性現像液中で処理することによって洗い出すことができるエラストマー
性バインダーは、（特許文献２２）中でＰｒｏｓｋｏｗにより、（特許文献２３）中でＰ
ｒｏｓｋｏｗにより、（特許文献２４）中でＷｏｒｎｓにより、（特許文献２５）中でＳ
ｕｚｕｋｉらにより、（特許文献２６）中でＳｕｚｕｋｉらにより、また（特許文献２７
）中でＳａｋｕｒａｉらにより開示されている。Ｃｈｅｎの（特許文献２８）中で、Ｈｅ
ｉｎｚらの（特許文献２９）中で、またＴｏｄａらの（特許文献３０）中で検討されたブ
ロックコポリマーは、有機溶媒溶液中で処理することによって洗い出すことができる。一
般に洗出し現像に適した熱可塑性バインダーはまた、光重合性層の未重合域が加熱時に軟
化、溶融、または流動する熱処理に使用するのに適している。バインダーは、感光性組成
物の少なくとも５０重量％の量で存在する。
【００６２】
　本明細書中で用いられる用語バインダーは、Ｆｒｙｄらの（特許文献３１）およびＱｕ
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ｉｎｎらの（特許文献３２）中に開示されているものなどのコア－シェルミクロゲルおよ
びミクロゲルのブレンド、ならびに予成形した巨大分子ポリマーを包含する。
【００６３】
　使用することができる他の好適な感光性エラストマーには、ポリウレタンエラストマー
が挙げられる。好適なポリウレタンエラストマーの例は、（ｉ）有機ジイソシアナートと
、（ｉｉ）イソシアナート基を重合することができる少なくとも２個の遊離水素基を有し
、かつ１分子当たり少なくとも１個のエチレン不飽和性付加重合可能な基を有する少なく
とも１種類の連鎖延長剤と、（ｉｉｉ）最小分子量５００を有し、かつイソシアナート基
を重合することができる少なくとも２個の遊離水素含有基を有する有機ポリオールとの反
応生成物である。これら材料の幾つかのより完全な説明については（特許文献３３）を参
照されたい。
【００６４】
　光重合性組成物は、透明で曇りのない感光層が生成される程度までバインダーと共溶性
の付加重合する能力のある少なくとも１種類の化合物を含有する。この付加重合する能力
のある少なくとも１種類の化合物はまたモノマーと呼ぶこともでき、単一モノマーまたは
モノマーの混合物であることができる。光重合性組成物中で使用することができるモノマ
ーは、当業界でよく知られており、少なくとも１個の末端エチレン基を有する付加重合エ
チレン不飽和性化合物が挙げられるがこれらには限定されない。好適なモノマーの例には
、これらには限定されないが、アルコールおよびポリオールのアクリル酸およびメタクリ
ル酸モノエステルと、アルコールおよびポリオールのアクリル酸およびメタクリル酸ポリ
エステルが挙げられる。アルコールおよびポリオールの例には、アルカノール、アルキレ
ングリコール、トリメチロールプロパン、ペンタエリトリトール、ジペンタエリトリトー
ル、ポリアクリロールオリゴマーなどが挙げられる。単官能および多官能アクリラートま
たはメタクリラートの混合物もまた使用することができる。好適なモノマーの他の例には
、イソシアナート類、エステル類、エポキシド類などのアクリル酸またはメタクリル酸誘
導体が挙げられる。モノマーは、光重合性組成物にゴム弾性特性を与えるように当業者に
よって適切に選択される。エラストマーのモノマーの例には、これらに限定されないが、
アクリル化液状ポリイソプレン、アクリル化液状ブタジエン、高ビニル含量を有する液状
ポリイソプレン、および高いビニル含量を有する液状ポリブタジエン（すなわち、１～２
個のビニル基の含量が２０重量％を超える）が挙げられる。モノマーのさらなる例は、Ｃ
ｈｅｎの（特許文献２８）、Ｆｒｙｄらの（特許文献３４）、Ｆｒｙｄらの（特許文献３
５）、およびＦｅｉｎｂｅｒｇらの（特許文献３６）中に見出すことができる。付加重合
の能力のある化合物（モノマー）は、エラストマー組成物の重量を基準にして少なくとも
５％、好ましくは１０～２０％の量で存在する。
【００６５】
　光開始剤は、過剰な停止反応なしにモノマーまたはモノマー類の重合を開始させる遊離
基を発生する、化学線に感受性である任意の単一化合物または化合物の組合せであること
ができる。光開始剤は化学線によって活性化され、その吸収スペクトルに一致した放射線
に対して感受性を有する。光開始剤の吸収スペクトルは一般に、その化学線に対する最大
吸収の波長のところに吸収ピークを含む。これらの特定のＵＶ源に対して感受性であるフ
レキソ印刷組版として使用される感光エレメントは、一般に３１０～４００ｎｍを吸収す
る光開始剤を用いる。既知の種類の光開始剤のいずれか、具体的には、例えば遊離基光開
始剤を使用することができる。別法では光開始剤は化合物の混合物であることもでき、放
射によって活性化される感光剤によりそれが引き起こされるとき、それら化合物の一つが
遊離基を提供する。一実施形態では開始剤は紫外線に対して感受性である。別の実施形態
では開始剤は可視光に対して感受性である。光開始剤は、一般にその光重合性組成物の重
量を基準にして０．００１％から１０．０％の量で存在する。
【００６６】
　光重合性組成物は、所望の最終特性に応じて他の添加剤を含有することができる。光重
合性組成物に追加される添加剤には、感光剤、可塑剤、レオロジー変性剤、熱重合開始剤
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、着色剤、加工助剤、酸化防止剤、オゾン亀裂防止剤、および充填剤が挙げられる。
【００６７】
　感光層の厚さは、所望の印刷組版の型に応じて、例えば約０．０２０インチから約０．
２５０インチ以上（約０．０５ｃｍから約０．６４ｃｍ以上）までの広い範囲にわたって
変えることができる。幾つかの実施形態では、設けられる感光層の厚さは、スリーブ支持
体上の連続感光層の厚さよりも厚い。
【００６８】
　光重合性層自体は、バインダー、モノマー、光開始剤、および他の成分を混ぜ合せるこ
とによる多くの方法で作製することができる。感光層が感光性平版に由来する幾つかの実
施形態では、光重合性混合物を熱溶融液の形にし、次いで所望の厚さにカレンダ加工する
ことができる。組成物の溶融、混合、脱気、および濾過の機能を遂行するために押出機を
用いることができる。次いでその押し出された混合物を、支持体と一時的なカバーシート
との間でカレンダ加工することができる。別法では光重合性材料を、金型中で支持体と一
時的なカバーシートとの間に置くこともできる。次いで熱および／または圧力を加えるこ
とによってその材料の層を押圧して平らにする。
【００６９】
　一実施形態では円筒形感光エレメントは、感光層（または、もし存在するならば他の層
）の上部に赤外（ＩＲ）感光性層を含むことができる。このＩＲ感光性層は、感光エレメ
ントの一体化マスキング層を形成することができる。好ましいＩＲ感光性層は、化学線を
通さない、すなわち少なくとも１．５の光学濃度を有し、かつ赤外線レーザーを用いて、
好ましくは剥離により画像形成することができ、かつ処理の間に除去可能、すなわち現像
液中に可溶または分散可能であるか、または熱現像の間に除去可能である。ＩＲ感光性層
は、例えば多置換フタロシアニン化合物、シアニン染料、メロシアニン染料などのその波
長（７５０から２０，０００ｎｍの間の赤外線範囲）において高い吸収を有する材料、ま
たは、例えばカーボンブラック、グラファイト、二酸化クロムなどの無機顔料、またはア
ルミニウム、銅などの金属を含有する。赤外線吸収材料の量は、通常は層の総重量に対し
て０．１～４０重量％である。化学線を遮断するための望ましい光学濃度を達成するため
に、赤外感光性層は、化学線の透過を防ぐ材料を含有する。幾つかの実施形態では光学濃
度は、２．０から３．０の間にあることができる。幾つかの実施形態では光学濃度は、２
．６から３．４の間にあることができる。この化学線遮断材料は、赤外線吸収材料と同一
でも、異なっていてもよく、例えば染料または顔料、具体的には前述の無機顔料であるこ
とができる。この材料の量は、通常は層の総重量に対して１～７０重量％である。赤外感
光性層は任意選択で、例えばニトロセルロース、あるいはアクリラート、メタクリラート
、およびスチレンのホモポリマーまたはコポリマー、あるいはポリアミド、あるいはポリ
ビニルアルコールなどの高分子バインダーを含む。可塑剤、塗布助剤などの他の補助剤も
あり得る。通常は赤外感光性層は、前述の成分の溶液または分散物を感光層上に層として
塗布し、続いてそれを乾燥することによって作製される。赤外感光性層の厚さは、通常は
２ｎｍから５０μｍ、好ましくは４ｎｍから４０μｍである。これらの赤外感光性層およ
びそれらの作製法は、例えば（特許文献３７）および（特許文献３８）中に詳細に記載さ
れている。赤外感光性材料は、任意の適切な方法によって感光層の外面に、好ましくは層
を形成するように塗布することができ、その方法には、例えば浸漬、吹付け、ジェッティ
ング、および塗装が挙げられる。塗装の適切な方法の例には、スピンコーティング、浸漬
塗装、スロットコーティング、ロール塗装、およびドクターブレード塗布が挙げられる。
【００７０】
　円筒形感光エレメントは、従来の露光（像様露光および任意選択でバックフラッシュ露
光を含めた）のステップと、フレキソ印刷に適した印刷組版上のレリーフ面を形成するた
めの処理のステップとを受けることによって円筒形印刷組版に転換される。
【００７１】
　露光工程は、通常は裏露光および前面像様露光（ｆｒｏｎｔ　ｉｍａｇｅ－ｗｉｓｅ　
ｅｘｐｏｓｕｒｅ）を含むが、前者は厳密には必要でない。裏露光または「バックフラッ
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シュ」は、像様露光の前に、その後に、またはその間に行うことができる。像様露光に先
立つバックフラッシュが、一般には好ましい。
【００７２】
　像様露光すると、感光層の放射線露光域は、層の非露光域中では顕著な重合または架橋
が起こらずに不溶性状態に転換される。この露光には任意の従来の化学線源を用いること
ができる。好適な線源の例には、キセノン灯、水銀灯、カーボンアーク、アルゴングロー
灯、紫外線を放射する蛍光物質と電子フラッシュ装置とを備えた蛍光灯、および写真用フ
ラッドランプが挙げられる。一般には水銀灯または太陽灯を、感光エレメントから約１．
５から約６０インチ（約３．８から約１５３ｃｍ）の距離で用いることができる。これら
の線源は、一般に３１０～４００ｎｍの間の長波紫外線を放射する。露光時間は、その放
射線の強度とスペクトルエネルギー分布、その感光エレメントからの距離、およびその光
重合性材料の性質と量に応じて数秒から数分まで変わる。
【００７３】
　像様露光は、像を坦持するフォトマスクを通して感光エレメントを露光することによっ
て行うことができる。フォトマスクは、別個のフィルム、すなわちハロゲン化銀フィルム
などの像を坦持する透明ポジ（ｔｒａｎｓｐａｒｅｎｃｙ）またはフォトツールであって
もよく、あるいは上記のように感光エレメントと一体化されてもよい。フォトマスクが別
個のフィルムであるケースでは、任意選択のカバーシートは、通常は像様露光の前に、剥
離層を感光エレメント上に残して剥がされる。フォトマスクは、通常の真空工程によって
、例えば普通の真空架台の使用によって感光エレメントの剥離層と密な接触状態にされる
。したがって感光エレメントとフォトマスクとの間の実質上均一かつ完全な接触を許容で
きる時間内に達成することができる。
【００７４】
　円筒感光エレメント上に一体化フォトマスクを形成することが好ましい。特に好ましい
実施形態では感光エレメントは、一体化フォトマスクになるＩＲ感光層を含む。ＩＲ感光
層は、ＩＲレーザー光線に像様に露光されて感光エレメント上にフォトマスクを形成する
。赤外線レーザー露光は、７５０から２０，０００ｎｍの範囲の光を放つ様々な型の赤外
線レーザーを用いて行うことができる。７８０から２，０００ｎｍの範囲の光を放つダイ
オードレーザーおよび１０６４ｎｍの光を放つＮｄ：ＹＡＧレーザーを含めた赤外線レー
ザーが好ましい。いわゆるデジタル画像では放射線を通さない層が赤外線レーザー光線に
像様に露光されて光重合性層すなわち現場マスク上に像を形成するか、またはその上方に
配置される像を形成する。赤外線レーザー光線は、（特許文献３９）および（特許文献４
０）中でＦａｎが、および（特許文献４１）中でＦａｎが開示しているように、光重合性
層から赤外感光層（すなわち放射線を通さない層）を選択的に取り除く、すなわち融解ま
たは蒸発させることができる。この一体化フォトマスクは、後続のＵＶ前露光のステップ
、化学線への像様主露光のステップ、および現像のステップのために感光エレメント上に
残る。
【００７５】
　マスク形成のデジタル法の代替の実施形態では感光エレメントは、最初は赤外感光層を
含まないことになる。このケースでは赤外感光層は、上記感光層と共に含まれる赤外感光
層と同じものか、または実質上同じものである。一般には光重合性層である支持体の反対
側の感光エレメントの面に赤外感光層が隣接するように、赤外感光層を坦持する別個のエ
レメントが感光エレメントと集合体を形成することになる。この別個のエレメントは、デ
ジタル露光工程を促進させるように突出層（ｅｊｅｃｔｉｏｎ　ｌａｙｅｒ）または加熱
層などの１層以上の他の層を含むことができる。集合体は、（特許文献４２）中でＦａｎ
らにより、また（特許文献４３）、（特許文献４４）、および（特許文献４５）中でＢｌ
ａｎｃｈｅｔｔにより開示されているように、赤外レーザー光線で像様に露光されて選択
的に赤外感光層を転写し、光重合性層上に像を形成するか、またはその上方に配置される
像を形成する。転写された赤外感光層の部分のみが、現場マスクを形成する感光エレメン
ト上に存在することになる。
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【００７６】
　さらにマスク像を別個のキャリヤー上に作り出し、次いで熱および／または圧力を加え
ることによって支持体の反対側の光重合性層の表面に転写することもできる。光重合性層
は一般に粘着性であり、転写された画像を保持することができるはずである。次いでその
別個のキャリヤーを、前露光および／または像様露光に先立ってエレメントから除去する
ことができる。この別個のキャリヤーは、レーザー光線に像様に露光されて選択的にその
材料を除去し、画像を形成する赤外感光層を有することができる。この型のキャリヤーの
例は、Ｒｅｘａｍ，Ｉｎｃ．によるＬａｓｅｒＭａｓｋ(登録商標）画像フィルムである
。
【００７７】
　デジタルマスクの形成を、インクジェットインクの形態の放射線を通さない材料を像様
に塗布することによって達成することも考えられる。インクジェットインクの像様の塗布
は、光重合性層上に直接でもよく、または感光エレメントの光重合性層の上方に配置する
こともできる。
【００７８】
　画像坦持マスクを通しての全体にわたる紫外線への露光に引き続いて、光重合性層中の
未重合領域を除去するために感光エレメントを処理し、それによってレリーフ像を形成す
る。感光性印刷エレメントの処理には、（１）光重合性層を適切な現像液と接触させて未
重合領域を洗い出す「湿式」現像、および（２）未重合領域を溶融または軟化させる現像
温度まで光重合性層を加熱し、吸収材料と接触させてその未重合領域を逃がす「乾式」現
像を挙げることができる。乾式現像はまた、熱現像と呼ぶこともできる。湿式現像は、通
常は室温付近で行われる。現像液には、有機溶媒、水性または半水性溶液、あるいは水を
挙げることができる。現像液の選択は、除去されるその光重合性組成物の化学的性質によ
って本質的には決まることになる。好適な有機溶剤現像液には、芳香族または脂肪族炭化
水素、脂肪族または芳香族ハロゲン化炭化水素、またはこのような溶剤と適切なアルコー
ルの混合物が挙げられる。他の有機溶剤現像液は、（特許文献４６）中に開示されている
。好適な半水性現像液は、水と、水混和性有機溶剤と、アルカリ性物質とを含有すること
ができる。好適な水性現像液は、水およびアルカリ性物質を含有することができる。他の
好適な水性現像液の組合せが、（特許文献４７）中に開示されている。
【００７９】
　現像時間は変えることができるが、好ましくは約２から約２５分間の範囲内である。現
像液は、浸漬、吹付け、および刷毛またはロール塗布を含めた任意の都合のよい方法で塗
布することができる。ブラッシング助剤を用いて感光性印刷エレメントの未重合部分を除
去することができる。現像液および機械的ブラッシング操作を使用する自動処理装置中で
洗出しを行い、露光された画像およびフロアを構成するレリーフを残して、得られるフレ
キソ印刷平版の未重合部分を除去することができる。
【００８０】
　溶液中での現像による処理に引き続いてフレキソ印刷組版を一般には吸い取るか、また
は拭き取って乾燥させ、次いで強制空気または赤外線オーブン中でより完全に乾燥する。
乾燥時間および温度は変えることができるが、一般には平版は約６０℃で約６０分から約
１２０分間乾燥することができる。高温は、支持体が収縮する恐れがあり、またそれが見
当合わせの問題を引き起こす恐れがあるので推奨されない。
【００８１】
　熱現像では光重合性層を、未重合領域を液化、すなわち溶融または流動させる、一般に
は約４０℃から２００℃の間の現像温度まで加熱することができる。次いで光重合性層を
現像材料と接触させて未重合の光重合性組成物を除去することができる。光重合性層の重
合した領域は、未重合領域よりも高い融解温度を有し、したがって現像温度では溶融しな
い（（特許文献４８）および（特許文献４９）参照）。感光性印刷エレメントの熱現像に
適した装置は、（特許文献５０）および（特許文献５１）中に開示されている。
【００８２】
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　別の代替実施形態では画像エレメントを適切に補強し、次いでレーザー光線に像様に露
光して補強層を深く像様に彫刻するか、または除去することができる。（特許文献５２）
、（特許文献５３）、および（特許文献５４）には、可撓性支持体上の補強エラストマー
層をレーザー彫刻することによってフレキソ印刷平版を作製する適切な方法が開示されて
いる。（特許文献５２）および（特許文献５３）中に開示されている方法は、可撓性支持
体上の補強エラストマー層から構成されるフレキソ印刷エレメントの単層、あるいは多層
のうちの１層以上の層を補強およびレーザー彫刻することを伴う。エラストマー層は、機
械的に、または熱化学的に、または光化学的に、あるいはこれらの組合せにより補強され
る。機械的補強は、微粉化した粒子材料などの補強剤をエラストマー層中に混ぜることに
よって得られる。光化学的補強は、光硬化性材料をエラストマー層中に混ぜ、その層を化
学線に露光することによって達成される。光硬化性材料には、光開始剤または光開始剤系
を有する光架橋可能な系および光重合可能な系が挙げられる。
【００８３】
　円筒形感光エレメントを用いて作られるフレキソ印刷組版は、光重合過程が完了したこ
と確実にし、かつ印刷組版が印刷および貯蔵の間ずっと安定なままであることを確実にす
るために一様に後露光することができる。後露光のステップは、主露光と同じ線源を利用
することができる。
【００８４】
　粘着性除去は、任意選択の現像後の処理であり、フレキソ印刷平版の表面がまだ粘着性
である場合に適用することができる。このような粘着性は一般には後露光において除去さ
れない。粘着性は、臭素または塩素溶液による処理、また３００ｎｍ以下の波長を有する
線源への曝露によるなどの当業界でよく知られている方法によって無くすことができる。
　本発明は以下の実施の態様を含むものである。
　１．印刷組版として使用される円筒形感光エレメントの製造方法であって、
　（ａ）外面を有するロール上に外面および内面を有する円筒形支持体を取り付けるステ
ップであって、前記支持体の前記内面が前記ロールの前記外面と接触する、ステップ、
　（ｂ）熱可塑性バインダー、モノマー、および光開始剤を含む感光層を設けるステップ
であって、前記層が、接触面によって接合される第一端部と、前記第一端部の反対側の第
二端部とを有する、ステップ、
　（ｃ）前記感光層を前記支持体の周囲に巻き付けることによって前記感光層の前記接触
面を前記支持体の前記外面と接触させて、前記第二端部を前記第一端部に近接した状態に
するステップ、
　（ｄ）前記支持体上へ前記感光層を貼り合わせ、前記端部同士をシールして前記支持体
上に連続層を形成するステップ、および
　（ｅ）前記感光層、または前記支持体、または前記感光層と前記支持体の両方を加熱す
るステップ
　を含み、
　前記ロールの前記外面が順応性である、方法。
　２．前記順応性外面が、約４０から約７０の間のショアＡジュロメーター硬度を有する
、前記１に記載の方法。
　３．前記第二端部が前記第一端部と当接するように、前記第二端部が前記第一端部に近
接している、前記１に記載の方法。
　４．前記第一端部と前記第二端部との間に間隙が形成されるように、前記第二端部が前
記第一端部に近接している、前記１に記載の方法。
　５．前記感光層がある厚さを有し、前記間隙が前記感光層の前記厚さの約１／２以下で
ある、前記４に記載の方法。
　６．前記接触のステップに先立って、前記第一および／または前記第二端部の形を切り
整えて他方の端部と当接させるか、または間隙を形成するステップをさらに含む、前記１
に記載の方法。
　７．前記加熱のステップが、前記接触のステップの前に、前記接触のステップの後に、
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　８．前記加熱のステップが、前記接触のステップの前に行われ、１）前記支持体の前記
外面を３９℃を超える温度に予熱するステップと、２）前記感光層の前記接触面をそのガ
ラス転移温度未満の温度に予熱するステップと、１）および２）の組合せとからなる群か
ら選択される、前記１に記載の方法。
　９．貼合せの間に前記端部同士を融着させるステップをさらに含む、前記１に記載の方
法。
　１０．前記接触のステップの後に、前記シール用端部同士を貼合せの間に融着させるの
に十分な温度まで前記感光層を加熱するステップをさらに含む、前記１に記載の方法。
　１１．前記貼合せのステップの後に、前記支持体の反対側の前記感光層の表面を研削す
るステップをさらに含む、前記１に記載の方法。
　１２．前記支持体が化学線に対して透明であり、前記方法が、ステップｅ）の後に前記
エレメントを化学線に、前記支持体を通して露光させるステップをさらに含む、前記１に
記載の方法。
　１３．前記貼合せのステップが、前記感光層を有する前記支持体を回転させること、お
よび前記支持体の反対側の前記感光層の外面を貼合せロールと接触させることを含む、前
記１に記載の方法。
　１４．前記貼合せロールが、前記感光層を０から１ｍｍの印圧設定で押圧している、前
記１３に記載の方法。
　１５．前記１に記載の方法に従って作製される円筒形感光エレメント。

【符号の説明】
【００８５】
１０　装置
１１　基体ロール
１２　スリーブ支持体、円筒形支持体
１３　ニップ
１４　貼合せロール
１５　加熱用手段
１８　支持体の外面
１９　貼合せロールの外面
２０　感光層
２１　順応性層
２２　可動テーブル
２５　感光層の第一端部、前縁部
２８　輻射加熱器
３０　赤外線加熱電球
３２　反射板
３４　感光層の接触面
３５　感光層の第二端部
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