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(57)【要約】
【課題】本発明は、接着剤層と製版用紫外線硬化型樹脂
層間の密着性、耐溶剤性、及び耐洗浄性に優れたフレキ
ソ印刷版、並びにそれに使用するフレキソ印刷製版材及
びフレキソ印刷製版用支持シートを提供するものである
。
【解決手段】本発明は、プラスチックフイルムの片面に
、少なくとも接着剤層、及び完全硬化状態でかつ印刷模
様状の製版用紫外線硬化型樹脂層が形成されているフレ
キソ印刷版であって、接着剤層が、少なくとも（Ａ）熱
硬化型ポリエステル樹脂、（Ｂ）カルボキシル基含有ウ
レタンアクリレートシリカハイブリッド紫外線硬化型樹
脂、（Ｃ）水酸基含有紫外線硬化型樹脂、（Ｄ）アクリ
ロイル基含有紫外線硬化型樹脂、（Ｅ）ヘキサメチレン
ジイソシアネート、（Ｆ）光重合開始剤を含有したもの
である接着剤を熱及び紫外線により完全硬化状態とした
樹脂の薄膜層であることを特徴とするフレキソ印刷版で
ある。
【選択図】図３
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　プラスチックフイルムの片面に、少なくとも接着剤層が全面に形成されているフレキソ
印刷製版用支持シートであって、接着剤層が、少なくとも下記（Ａ）～（Ｆ）を含有した
ものである接着剤を熱及び紫外線により半硬化状態とした樹脂の薄膜層であることを特徴
とするフレキソ印刷製版用支持シート。
（Ａ）熱硬化型ポリエステル樹脂
（Ｂ）カルボキシル基含有ウレタンアクリレートシリカハイブリッド紫外線硬化型樹脂
（Ｃ）水酸基含有紫外線硬化型樹脂
（Ｄ）アクリロイル基含有紫外線硬化型樹脂
（Ｅ）ヘキサメチレンジイソシアネート
（Ｆ）光重合開始剤
【請求項２】
　接着剤層上に、プラスチックシートからなる保護シートが形成されている請求項１記載
のフレキソ印刷製版用支持シート。
【請求項３】
　請求項１記載のフレキソ印刷製版用支持シートの接着剤層上に、未硬化状態又は半硬化
状態の製版用紫外線硬化型樹脂層が全面に形成されているとともに、接着剤層が半硬化状
態又は完全硬化状態であることを特徴とするフレキソ印刷製版材。
【請求項４】
　製版用紫外線硬化型樹脂層上に、プラスチックシートからなる保護シートが形成されて
いる請求項３記載のフレキソ印刷製版材。
【請求項５】
　プラスチックフイルムの片面に、少なくとも接着剤層、及び完全硬化状態でかつ印刷模
様状の製版用紫外線硬化型樹脂層が形成されているフレキソ印刷版であって、接着剤層が
、少なくとも下記（Ａ）～（Ｆ）を含有したものである接着剤を熱及び紫外線により完全
硬化状態とした樹脂の薄膜層であることを特徴とするフレキソ印刷版。
（Ａ）熱硬化型ポリエステル樹脂
（Ｂ）カルボキシル基含有ウレタンアクリレートシリカハイブリッド紫外線硬化型樹脂
（Ｃ）水酸基含有紫外線硬化型樹脂
（Ｄ）アクリロイル基含有紫外線硬化型樹脂
（Ｅ）ヘキサメチレンジイソシアネート
（Ｆ）光重合開始剤
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
本発明は、フレキソ印刷版、並びにそれに使用するフレキソ印刷製版材及びフレキソ印刷
製版用支持シートに関する。
【背景技術】
【０００２】
従来、プラスチックフイルムの片面に、少なくとも接着剤層、及び製版用紫外線硬化型樹
脂層が形成されたフレキソ印刷版、並びにそれに使用するフレキソ印刷製版材及びフレキ
ソ印刷製版用支持シートが知られている。
例えば、特許文献１には、水現像性フレキソ印刷製版用の感光性樹脂層（製版用紫外線硬
化型樹脂層）を接着層（接着剤層）を介して基材（プラスチックフイルム）上に設けてな
る感光性樹脂版材（フレキソ印刷製版材）であって、該接着層が、ガラス転移温度が１０
℃以下の共重合ポリエステルを９０～５０重量％含み、ガラス転移温度が５０℃以上の共
重合ポリエステルを１０～５０重量％含む混合物と、多官能イソシアネートと、水酸基お
よびアクリロイル基またはメタクロイル基を有する化合物とを含有する組成物からなる感
光性樹脂版材が記載されている。
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さらに、上記感光性樹脂版材の感光性樹脂層上に、ネガフイルムを当て紫外線を照射し、
画像露光させた後、露光されない非画像部を現像液を用いて除去し、さらに該現像液を水
で洗い流して乾燥し、最後に紫外線により露光して感光性樹脂を完全に硬化させて、印刷
版（フレキソ印刷版）を得られる旨も記載されている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】特開平６－６７４２６号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
しかし、上記特許文献１記載の印刷版に代表されるフレキソ印刷版、及び特許文献１記載
の感光性樹脂版材に代表されるフレキソ印刷製版材には下記に示す欠点があった。
（１）そもそもフレキソ印刷版の接着剤層と製版用紫外線硬化型樹脂層との密着性が悪い
という問題があった。
【０００５】
（２）通常、フレキソ印刷版を使用して印刷する際には、該フレキソ印刷版は長時間印刷
インキに接触した状態となるが、その際に、該印刷インキ中の溶剤により、接着剤層と製
版用紫外線硬化型樹脂層との密着性が悪くなり、特にｎメチルピロリドン、及びブチルセ
ロソルブに対する耐溶剤性に欠けるという問題があった。
【０００６】
（３）フレキソ印刷版を製造する方法として、通常、まずフレキソ印刷製版用支持シート
（特許文献１においては、基材上に接着層を全面に形成した段階のもの）の接着剤層上に
、製版用紫外線硬化型樹脂層を形成するための製版用紫外線硬化型樹脂をコーティング等
して、基材上に、接着剤層、製版用紫外線硬化型樹脂層が順次全面に形成されたフレキソ
印刷製版材を製造する。
次に、上記フレキソ印刷製版材を使用して、マスキング材を通して製版用紫外線硬化型樹
脂層の必要な部分のみに紫外線を照射して製版用紫外線硬化型樹脂層の一部を硬化した後
、紫外線で硬化しなかった部分の製版用紫外線硬化型樹脂を洗浄剤で洗い流して除去する
とともに、紫外線で硬化した部分の製版用紫外線硬化型樹脂を残存させて、基材上に、接
着剤層が全面に形成され、その上に製版用紫外線硬化型樹脂層が印刷模様状に形成された
フレキソ印刷版を製造する方法が挙げられる。
このとき、フレキソ印刷版の接着剤層上には、硬化しなかった部分の製版用紫外線硬化型
樹脂が洗浄剤で洗い流され除去されることにより製版用紫外線硬化型樹脂が存在しない部
分、すなわち印刷時に印刷インキがのらない部分（凹部）が形成されるとともに、硬化し
た部分の製版用紫外線硬化型樹脂が洗浄剤で洗い流されず残存することにより、製版用紫
外線硬化型樹脂が存在する部分、すなわち印刷インキを保持してプラスチックフイルム等
の被印刷物に該インキを転移させて印刷するための部分（凸部）が印刷模様状に形成され
る。
【０００７】
さらに、上記凸部と凹部を形成するとともに、被印刷物に転移する印刷インキの量をコン
トロールする目的で、平滑になっている該凸部表面の製版用紫外線硬化型樹脂の一部を洗
浄剤で洗浄することで除去し、所望の大きさ、所望の深さ、所望の数の微細な凹部（微細
セル）を凸部表面に形成することも通常なされており、フレキソ印刷版は、プラスチック
フイルム、接着剤層、印刷模様状の製版用紫外線硬化型樹脂層（微細セルが表面に形成さ
れた、印刷模様状の製版用紫外線硬化型樹脂層）が順次形成されたものとなっているのが
一般的である。
尚、上記微細セルを形成するためには、あらかじめ凸部上方に微細セルを形成するための
マスキング材を載置して紫外線を照射する工程が必要となるが、該工程は、一旦凸部を形
成する前記工程の後に微細セルを形成する工程を別途行う場合と、凸部を形成する工程と
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微細セルを形成する工程を同時に行う場合がある。
【０００８】
上記の通り製版用紫外線硬化型樹脂層の所望の部分を紫外線で硬化するとともに、洗浄剤
で洗浄することにより、凸部、凹部、及び凸部表面の微細セルを形成すること（微細セル
が表面に形成された、印刷模様状の製版用紫外線硬化型樹脂層を形成すること）を以下、
製版という。
そして、上記製版を行う際、既に製版用紫外線硬化型樹脂層が紫外線で完全に硬化してし
まっていると、製版用紫外線硬化型樹脂層の不要部分を洗浄剤で洗浄できず除去しにくく
なり、その結果、所望の凸部や微細セルが形成できない。
このため、通常は、一旦製版用紫外線硬化型樹脂を半硬化状態（硬化はしているものの完
全に硬化していない状態で、硬化のレベルはわずかに硬化している状態から相当硬化が進
んでいる状態まで様々な状態である）とし、製版用紫外線硬化型樹脂層の不要部分を洗浄
剤で洗浄し易くする。
その後、上記の通り製版用紫外線硬化型樹脂の不要部分を洗浄剤で洗浄することで除去し
、最後に紫外線で完全に硬化して、凸部、及び所望の大きさ、所望の深さ、所望の数の微
細セルを形成することが一般的になされている。
しかし、特許文献１記載の感光性樹脂版材に代表される従来のフレキソ印刷製版材は、製
版用紫外線硬化型樹脂層を洗浄して不要な製版用紫外線硬化型樹脂を除去する際に、製版
用紫外線硬化型樹脂層が半硬化状態であっても、本来残存すべき部分の製版用紫外線硬化
型樹脂を洗浄して除去してしまったり、本来除去必要な部分の製版用紫外線硬化型樹脂を
洗浄できず残存してしまったりすることがあり、所望の微細セルが形成できない場合があ
った。
従って、結果的に所望の製版ができず、耐洗浄性に欠けるという問題があった。
特に洗浄剤が、一般的に使用されることの多いオクチルフェニルエーテルである場合には
、より耐洗浄性が悪いという問題があった。
【０００９】
本発明は、上記欠点を解決したものであり、接着剤層と製版用紫外線硬化型樹脂層間の密
着性、耐溶剤性、及び耐洗浄性に優れたフレキソ印刷版、並びにそれに使用するフレキソ
印刷製版材及びフレキソ印刷製版用支持シートを提供するものである。
【課題を解決するための手段】
【００１０】
［１］本発明は、プラスチックフイルムの片面に、少なくとも接着剤層が全面に形成され
ているフレキソ印刷製版用支持シートであって、接着剤層が、少なくとも下記（Ａ）～（
Ｆ）を含有したものである接着剤を熱及び紫外線により半硬化状態とした樹脂の薄膜層で
あることを特徴とするフレキソ印刷製版用支持シートである。
（Ａ）熱硬化型ポリエステル樹脂
（Ｂ）カルボキシル基含有ウレタンアクリレートシリカハイブリッド紫外線硬化型樹脂
（Ｃ）水酸基含有紫外線硬化型樹脂
（Ｄ）アクリロイル基含有紫外線硬化型樹脂
（Ｅ）ヘキサメチレンジイソシアネート
（Ｆ）光重合開始剤
［２］本発明は、接着剤層上に、プラスチックシートからなる保護シートが形成されてい
る上記［１］記載のフレキソ印刷製版用支持シートである。
［３］本発明は、上記［１］記載のフレキソ印刷製版用支持シートの接着剤層上に、未硬
化状態又は半硬化状態の製版用紫外線硬化型樹脂層が全面に形成されているとともに、接
着剤層が半硬化状態又は完全硬化状態であることを特徴とするフレキソ印刷製版材である
。
［４］本発明は、製版用紫外線硬化型樹脂層上に、プラスチックシートからなる保護シー
トが形成されている上記［３］記載のフレキソ印刷製版材である。
［５］本発明は、プラスチックフイルムの片面に、少なくとも接着剤層、及び完全硬化状
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態でかつ印刷模様状の製版用紫外線硬化型樹脂層が形成されているフレキソ印刷版であっ
て、接着剤層が、少なくとも下記（Ａ）～（Ｆ）を含有したものである接着剤を熱及び紫
外線により完全硬化状態とした樹脂の薄膜層であることを特徴とするフレキソ印刷版であ
る。
（Ａ）熱硬化型ポリエステル樹脂
（Ｂ）カルボキシル基含有ウレタンアクリレートシリカハイブリッド紫外線硬化型樹脂
（Ｃ）水酸基含有紫外線硬化型樹脂
（Ｄ）アクリロイル基含有紫外線硬化型樹脂
（Ｅ）ヘキサメチレンジイソシアネート
（Ｆ）光重合開始剤
【発明の効果】
【００１１】
本発明のフレキソ印刷版、並びにそれに使用するフレキソ印刷製版材及びフレキソ印刷製
版用支持シートは、上記特徴ある接着剤層を有しているので、下記に示す優れた効果を有
する。
１．本発明のフレキソ印刷版は、接着剤層と製版用紫外線硬化型樹脂層間の密着性に優れ
ている。
２．印刷時に、本発明のフレキソ印刷版が長時間印刷インキに接触した状態となって、印
刷インキ中の溶剤、特にｎメチルピロリドン、及びブチルセロソルブに本発明のフレキソ
印刷版が浸漬された状態が長時間継続しても、接着剤層と製版用紫外線硬化型樹脂層間の
密着性が悪くなりにくく、耐溶剤性に優れている。
３．本発明のフレキソ印刷製版材の製版時に、製版用紫外線硬化型樹脂層を洗浄して不要
な製版用紫外線硬化型樹脂を除去する際に、本来残存すべき部分の製版用紫外線硬化型樹
脂を洗浄して除去してしまったり、本来除去必要な部分の製版用紫外線硬化型樹脂を洗浄
できず残存してしまったりすることがなく、所望の製版ができ、結果的に所望の微細セル
が形成できるため、耐洗浄性に優れている。
特に洗浄剤が、一般的に使用されることの多いオクチルフェニルエーテルである場合であ
っても耐洗浄性が悪くなることもない。
４．本発明のフレキソ印刷製版用支持シートの接着剤層上、又は本発明のフレキソ印刷製
版材の製版用紫外線硬化型樹脂層上に、プラスチックシートからなる保護シートを形成し
ておけば、接着剤層、又は製版用紫外線硬化型樹脂層にキズやホコリが付くことを防止す
ることができる。
５．本発明のフレキソ印刷製版材、及びフレキソ印刷製版用支持シートを使用して、本発
明のフレキソ印刷版を製造した場合には、上記の優れた効果を有する本発明のフレキソ印
刷版を得ることができる。従って、本発明のフレキソ印刷版を製造するために、本発明の
フレキソ印刷製版材、及びフレキソ印刷製版用支持シートを使用すれば好適である。
【図面の簡単な説明】
【００１２】
【図１】本発明のフレキソ印刷製版用支持シートの一例を示す一部拡大断面図であり、（
ａ）は、プラスチックフイルム１の片面に、接着剤層２が全面に形成された本発明のフレ
キソ印刷製版支持シートを、（ｂ）は、プラスチックフイルム１の片面に、接着剤層２が
全面に形成され、その上に保護シート４が全面に形成された本発明のフレキソ印刷製版支
持シートを表している。
【図２】本発明のフレキソ印刷製版材の一例を示す一部拡大断面図であり、（ａ）は、プ
ラスチックフイルム１の片面に、接着剤層２、及び製版用紫外線硬化型樹脂層３がそれぞ
れ全面に順次形成された本発明のフレキソ印刷製版材を、（ｂ）は、プラスチックフイル
ム１の片面に、接着剤層２、及び製版用紫外線硬化型樹脂層３がそれぞれ全面に順次形成
され、さらにその上に保護シート４が全面に形成された本発明のフレキソ印刷製版材を表
している。
【図３】本発明のフレキソ印刷版の一例を示す一部拡大断面図であり、プラスチックフイ
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ルム１の片面に、接着剤層２が全面に形成され、その上に製版用紫外線硬化型樹脂層３が
印刷模様状に形成された本発明のフレキソ印刷版を表している。
【発明を実施するための形態】
【００１３】
本発明のフレキソ印刷版は、プラスチックフイルムの片面に、接着剤層が全面に形成され
、その上に印刷模様状の製版用紫外線硬化型樹脂層が形成されたものである。
そして、本発明のフレキソ印刷版は、プラスチックフイルムの片面に、接着剤層、及び製
版用紫外線硬化型樹脂層が共に全面に形成されている本発明のフレキソ印刷製販材を使用
して製版することにより、確実に製造することができる。
また、上記本発明のフレキソ印刷製版材は、プラスチックフイルムの片面に、接着剤層が
全面に形成された本発明のフレキソ印刷製版用支持シートを使用することにより、確実に
製造することができる。
【００１４】
そこで、まず本発明のフレキソ印刷製版材及びフレキソ印刷製版用支持シートを使用して
、本発明のフレキソ印刷版を製造する一例を説明し、本発明のフレキソ印刷版を製造する
ために、本発明のフレキソ印刷製版材、及びフレキソ印刷製版用支持シートを使用すれば
好適であることを述べる。
本発明のフレキソ印刷製版用支持シートは、プラスチックフイルムの片面に、少なくとも
（Ａ）熱硬化型ポリエステル樹脂、（Ｂ）カルボキシル基含有ウレタンアクリレートシリ
カハイブリッド紫外線硬化型樹脂、（Ｃ）水酸基含有紫外線硬化型樹脂、（Ｄ）アクリロ
イル基含有紫外線硬化型樹脂、（Ｅ）ヘキサメチレンジイソシアネート、（Ｆ）光重合開
始剤を含有したものである接着剤を熱及び紫外線により半硬化状態とした樹脂の薄膜層で
ある接着剤層を少なくとも形成し、かつ該接着剤層が全面に形成されているものである。
【００１５】
　本発明のフレキソ印刷製版用支持シートは、プラスチックフイルムの片面に、上記接着
剤を使用して、従来公知のコーティング法等により薄膜層を形成した後、適切な温度で加
熱するとともに紫外線を照射することで、半硬化状態の薄膜層である接着剤層を形成する
。
このとき、接着剤層を完全硬化状態にしてしまうと、該接着剤層上に後に詳述する製版用
紫外線硬化型樹脂層を形成した場合、接着剤層と製版用紫外線硬化型樹脂層間の密着性が
極端に悪くなることから好ましくない。
　また、接着剤層が未硬化状態（全く硬化していない状態）であると、接着剤層表面がべ
たつき、いわゆるタック現象が生じる場合があり、非タック性に劣るので好ましくない。
尚、本発明において、完全硬化状態とは、完全に硬化した状態のみではなく、ほぼ硬化し
た状態までをいい、接着剤層であれば、接着剤層に起因する本願発明の優れた効果を発揮
できる程度に硬化した状態を、製版用紫外線硬化型樹脂層であれば、凸部や微細セルとし
ての役割を果たせる程度に硬化した状態をいう。
【００１６】
次に、上記本発明のフレキソ印刷製版用支持シートを使用して、本発明のフレキソ印刷製
版材を製造する方法について説明する。
上記本発明のフレキソ印刷製版用支持シートの接着剤層上に、製版用紫外線硬化型樹脂を
従来公知のコーティング法等によりコーティングして製版用紫外線硬化型樹脂層を形成す
る。
このとき、製版用紫外線硬化型樹脂層は未硬化状態であってもよく、紫外線を照射するこ
とにより半硬化状態であってもよい。
尚、半硬化状態とする場合は、製版時に、製版用紫外線硬化型樹脂層の不要部分を洗浄剤
で洗浄、除去できる必要があるため、洗浄、除去できる程度の半硬化状態としておく必要
がある。
製版用紫外線硬化型樹脂層を未硬化状態とした場合には、タック現象が生じる場合がある
ため、その際には、製版用紫外線硬化型樹脂層上に、後で詳述するプラスチックシートか
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らなる保護シートを形成しておくのが好ましい。
しかし、本発明のフレキソ印刷製版材を使用して本発明のフレキソ印刷版を製造するため
の作業性等を考慮すると、製版用紫外線硬化型樹脂層は半硬化状態としておく方がより好
ましい。
また、製版用紫外線硬化型樹脂層を完全硬化状態にしてしまうと、所望の凸部を形成でき
ないことはもちろん、後に詳述する微細セルを、所望の大きさ、所望の深さ、所望の数に
形成することができないため好ましくない。
尚、製版用紫外線硬化型樹脂層に紫外線を照射する際に、接着剤層にも当然紫外線が照射
されるが、この時に、接着剤層の硬化状態が、フレキソ印刷製版用支持シートの接着剤層
の硬化状態より進み、完全硬化状態となる場合がある。
このように、本発明のフレキソ印刷製版材の接着剤層は、半硬化状態又は完全硬化状態の
何れでもよい。
しかし、接着剤層が完全硬化状態でないと、製版時に微細セルを形成する際の洗浄剤によ
り接着剤層が膨潤して接着剤層と製版用紫外線硬化型樹脂層間の密着性が少し悪くなる場
合や、あるいは接着剤層自体が白化してしまう場合があるため、接着剤層は完全硬化状態
としておいた方がより好ましい。
以上の通り、上記本発明のフレキソ印刷製版用支持シートの接着剤層上に、未硬化状態又
は半硬化状態の製版用紫外線硬化型樹脂層が全面に形成されているとともに、接着剤層が
半硬化状態又は完全硬化状態である本発明のフレキソ印刷製版材が製造できる。
【００１７】
次に、上記本発明のフレキソ印刷製版材を使用して、本発明のフレキソ印刷版を製造する
方法について説明する。
本発明のフレキソ印刷版は、上記本発明のフレキソ印刷製版材を製版することにより得る
ことができる。
以下詳細に説明する。
まず、フレキソ印刷製版材を使用して、マスキング材を通して製版用紫外線硬化型樹脂層
の必要な部分のみに紫外線を照射し、製版用紫外線硬化型樹脂層の一部を硬化した後（さ
らに硬化が進んだ状態とした後）、紫外線で硬化しなかった部分の製版用紫外線硬化型樹
脂を洗浄剤で洗い流して除去するとともに、紫外線で硬化した部分の製版用紫外線硬化型
樹脂を残存させて、接着剤層上に印刷模様状の製版用紫外線硬化型樹脂層を形成する。
このとき、フレキソ印刷版の接着剤層上には、硬化しなかった部分の製版用紫外線硬化型
樹脂が洗浄剤で洗い流され除去されることにより製版用紫外線硬化型樹脂が存在しない部
分、すなわち印刷時に印刷インキがのらない部分（凹部）が形成されるとともに、硬化し
た部分の製版用紫外線硬化型樹脂が洗浄剤で洗い流されず残存することにより、製版用紫
外線硬化型樹脂が存在する部分、すなわち印刷インキを保持してプラスチックフイルム等
の被印刷物に該インキを転移させて印刷するための部分（凸部）が印刷模様状に形成され
る。
さらに、上記凸部と凹部を形成するとともに、被印刷物に転移する印刷インキの量をコン
トロールする目的で、平滑になっている該凸部表面の製版用紫外線硬化型樹脂の一部を洗
浄剤で洗浄することで除去し、所望の大きさ、所望の深さ、所望の数の微細な凹部（微細
セル）を凸部表面に形成しても構わない。
このようにした場合は、プラスチックフイルム、接着剤層、印刷模様状の製版用紫外線硬
化型樹脂層（微細セルが表面に形成された、印刷模様状の製版用紫外線硬化型樹脂層）が
順次形成されたものとなる。
【００１８】
尚、上記微細セルを形成するためには、あらかじめ凸部上方に微細セルを形成するための
マスキング材を載置して紫外線を照射する工程が必要となるが、該工程は、一旦凸部を形
成する前記工程の後に微細セルを形成する工程を行ってもよいが、凸部を形成する工程と
同時に微細セルを形成する工程を行えば、生産性や経済性の点からより好ましい。
最後に、紫外線を照射して、印刷模様状の製版用紫外線硬化型樹脂層（微細セルが表面に
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形成された、印刷模様状の製版用紫外線硬化型樹脂層）を完全硬化させることにより、本
発明のフレキソ印刷版を得ることができる。
このように本発明のフレキソ印刷製版材を使用して製版すれば、特徴ある接着剤層の効果
により、印刷模様状の凸部と微細セルを同時にしかも容易に形成することができる。
以上の通り、本発明のフレキソ印刷版は、本発明のフレキソ印刷製版材、及び本発明のフ
レキソ印刷製版用支持シートを使用して製造するのが最適である。
【００１９】
次に、本発明のフレキソ印刷版、フレキソ印刷製版材、及びフレキソ印刷製版用支持シー
トに形成する各層について説明する。
まず、本発明のフレキソ印刷版、フレキソ印刷製版材、及びフレキソ印刷製版用支持シー
トに使用するプラスチックフイルムは、該支持シートのいわば支持体となるものであり、
ポリエチレンテレフタレートフイルム、ポリエチレンナフタレートフイルム、ポリエチレ
ンフイルム、ポリプロピレンフイルム、アクリルフイルム、ポリイミドフイルム、ポリカ
ーボネートフイルム、フッ素フイルム等の公知のプラスチックフイルムが使用できる。
【００２０】
プラスチックフイルムの厚さは、支持体としての役割を果たすために、７５～２５０μｍ
であるのが好ましい。
【００２１】
さらに、次に詳述する接着剤層との密着性を向上する目的で、上記プラスチックフイルム
の片面に、ポリエステル樹脂、アクリル樹脂などからなる易接着樹脂層を形成したり、い
わゆるコロナ処理に代表される表面処理を施しておいても構わない。
【００２２】
本発明のフレキソ印刷版、フレキソ印刷製版材、及びフレキソ印刷製版用支持シートのプ
ラスチックフイルム上に形成される接着剤層は、プラスチックフイルムと後で述べる製版
用紫外線硬化型樹脂層とを密着させる役割を果たすとともに、耐溶剤性及び耐洗浄性も向
上させる役割を果たすものである。
本発明における接着剤層は、特に、接着剤層と製版用紫外線硬化型樹脂層間の密着性に優
れている。
尚、本発明において、上記密着性とは、接着剤層と製版用紫外線硬化型樹脂層が共に完全
硬化状態である場合の密着力の程度をいう。
従って、接着剤層と製版用紫外線硬化型樹脂層が共に完全硬化状態である本発明のフレキ
ソ印刷版における接着剤層と製版用紫外線硬化型樹脂層間の密着性をいい、接着剤層と製
版用紫外線硬化型樹脂層の両方あるいは一方が完全硬化状態でない、フレキソ印刷製版材
、及びフレキソ印刷製版用支持シートにおける接着剤層と製版用紫外線硬化型樹脂層間の
密着性をいうのではない。
そして、接着剤層は、少なくとも（Ａ）熱硬化型ポリエステル樹脂、（Ｂ）カルボキシル
基含有ウレタンアクリレートシリカハイブリッド紫外線硬化型樹脂、（Ｃ）水酸基含有紫
外線硬化型樹脂、（Ｄ）アクリロイル基含有紫外線硬化型樹脂、（Ｅ）ヘキサメチレンジ
イソシアネート、（Ｆ）光重合開始剤を含有したものである接着剤を、プラスチックフイ
ルム上に、グラビアコート法、リバースコート法、ダイコート法等、従来公知のコーティ
ング方法によりコーティングして形成される。
【００２３】
接着剤層の厚さは、接着剤層と製版用紫外線硬化型樹脂層間の密着性の点から、５～２０
μｍが好ましく、１０～１５μｍであればより好ましい。
接着剤層の厚さが、２０μｍより厚いと、タック現象が生じる場合があり、非タック性が
悪くなるので好ましくない。
接着剤層の厚さが、５μｍより薄いと、接着剤層と製版用紫外線硬化型樹脂層間の密着性
が悪くなるので好ましくない。
【００２４】
接着剤層は、少なくとも上記（Ａ）～（Ｆ）を含有したものである接着剤を熱及び紫外線
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により完全硬化状態又は半硬化状態とした樹脂の薄膜層である。
より詳細には、接着剤層が完全硬化した場合には、（Ａ）熱硬化型ポリエステル樹脂と一
般的にはその硬化剤となる（Ｅ）ヘキサメチレンジイソシアネートとが熱により硬化した
樹脂、及び（Ｂ）カルボキシル基含有ウレタンアクリレートシリカハイブリッド紫外線硬
化型樹脂、（Ｃ）水酸基含有紫外線硬化型樹脂、（Ｄ）アクリロイル基含有紫外線硬化型
樹脂が、（Ｆ）光重合開始剤の補助により紫外線により硬化した樹脂とが、単純に混合さ
れた状態となっているものではなく、上記２種類の硬化した樹脂がさらに複雑に絡み合っ
て架橋された構造の樹脂の薄膜層となっているものと考えられる。
接着剤層が上記構造となっていることで、本発明のフレキソ印刷版が前記した本発明の優
れた効果を発揮することができるのである。
尚、接着剤層が半硬化状態の場合には、（Ａ）熱硬化型ポリエステル樹脂と（Ｅ）ヘキサ
メチレンジイソシアネートとが硬化した樹脂の硬化度合、及び（Ｂ）カルボキシル基含有
ウレタンアクリレートシリカハイブリッド紫外線硬化型樹脂、（Ｃ）水酸基含有紫外線硬
化型樹脂、（Ｄ）アクリロイル基含有紫外線硬化型樹脂とが硬化した樹脂の硬化度合、上
記２種類の硬化した樹脂の架橋度合が、それぞれ完全硬化状態と比べて低くなっているも
のと考えられる。
【００２５】
（Ａ）熱硬化型ポリエステル樹脂は、後で詳述する（Ｂ）カルボキシル基含有ウレタンア
クリレートシリカハイブリッド紫外線硬化型樹脂、及び（Ｃ）水酸基含有紫外線硬化型樹
脂とともに、主に、本発明のフレキソ印刷版の接着剤層と製版用紫外線硬化型樹脂層間の
密着性を向上する役割を果たすものである。
（Ａ）熱硬化型ポリエステル樹脂には、熱により硬化する従来公知のポリエステル樹脂が
使用できるが、水酸基価が１０～３０ＫＯＨｍｇ／ｇ、好ましくは１０～２０ＫＯＨｍｇ
／ｇの熱硬化型ポリエステル樹脂であれば、上記密着性がより向上すると共に、耐溶剤性
、特に耐ｎメチルピロリドン性、及び耐ブチルセロソルブ性を向上することができるので
好ましい。
さらに、ガラス転移温度が約６０℃以上の熱硬化型ポリエステル樹脂としておけば、接着
剤層表面のべたつき現象、タック現象がなくなり、非タック性が向上するので好ましい。
【００２６】
（Ａ）熱硬化型ポリエステル樹脂は、上記の通り熱により硬化するものであるが、（Ｅ）
ヘキサメチレンジイソシアネートが介在することにより、より確実に硬化できる。
尚、（Ａ）熱硬化型ポリエステル樹脂と（Ｅ）ヘキサメチレンジイソシアネートの重量比
は、７：０．０３～７：０．１が好ましい。
【００２７】
（Ｂ）カルボキシル基含有ウレタンアクリレートシリカハイブリッド紫外線硬化型樹脂は
、　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　ものであり、（
Ａ）熱硬化型ポリエステル樹脂、及び（Ｃ）水酸基含有紫外線硬化型樹脂と同様、主に、
本発明のフレキソ印刷版の接着剤層と製版用紫外線硬化型樹脂層間の密着性を向上する役
割を果たすとともに、接着剤層表面の非タック性を向上する役割も果たすものである。
特に、ガラス転移温度が約６０℃以上の（Ｂ）カルボキシル基含有ウレタンアクリレート
シリカハイブリッド紫外線硬化型樹脂としておけば、接着剤層表面の非タック性がより向
上するので好ましい。
【００２８】
（Ｃ）水酸基含有紫外線硬化型樹脂は、（Ａ）熱硬化型ポリエステル樹脂、及び（Ｂ）カ
ルボキシル基含有ウレタンアクリレートシリカハイブリッド紫外線硬化型樹脂と同様、主
に、本発明のフレキソ印刷版の接着剤層と製版用紫外線硬化型樹脂層間の密着性を向上す
る役割を果たすものである。
（Ｃ）水酸基含有紫外線硬化型樹脂は、水酸基価が１０～３０ＫＯＨｍｇ／ｇの紫外線硬
化型アクリル樹脂であればより好ましい。
【００２９】
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（Ｄ）アクリロイル基含有紫外線硬化型樹脂は、（Ａ）熱硬化型ポリエステル樹脂、（Ｅ
）ヘキサメチレンジイソシアネート、及び（Ｆ）光重合開始剤と共に、本発明のフレキソ
印刷版の耐溶剤性、特に耐ｎメチルピロリドン性、及び耐ブチルセロソルブ性を向上する
役割を果たすものである。
【００３０】
また、（Ｆ）光重合開始剤は、通常市販されている光重合開始剤が使用可能であるが、中
でも、１－ヒドロキシ－シクロヘキシル－フェニル－ケトン、又は１－{４－（２－ヒド
ロキシエトキシ）－フェニル}－２－ヒドロキシ－２―メチル―１―プロパン―１－オン
の２種の光重合開始剤が、耐洗浄性、特に耐オクチルフェニルエーテル性をより向上でき
るので好ましい。
【００３１】
さらに、（Ｆ）光重合開始剤を上記２種の光重合開始剤を混合したものとしておけば、耐
洗浄性（特に耐オクチルフェニルエーテル性）の点から万全であると共に、耐熱試験（６
０℃の環境下で７日間放置する試験）後の耐溶剤性（特に耐ｎメチルピロリドン性、及び
耐ブチルセロソルブ性）と、耐熱試験後の接着剤層と製版用紫外線硬化型樹脂層間の密着
性の点からも万全である。
ここで、上記耐熱試験を行う意義を説明する。
従来から、フレキソ印刷版を倉庫等の保管場所で保管する際に、保管場所の温度が夏場な
どに６０℃近くの高温の環境下にさらされる場合があり、このような高温の環境下にさら
された従来のフレキソ印刷版は、耐溶剤性や密着性がさらに悪くなることがあった。
このことから、上記耐熱試験を行う意義は、高温の環境下にさらされた本発明のフレキソ
印刷版が本来有する優れた効果を発揮することができるか否かを確認するものである。
【００３２】
尚、本発明の前記効果をより確実に得るためには、（Ａ）熱硬化型ポリエステル樹脂と（
Ｃ）水酸基含有紫外線硬化型樹脂の重量比は、８：２～８：１が好ましい。
また、（Ｂ）カルボキシル基含有ウレタンアクリレートシリカハイブリッド紫外線硬化型
樹脂と（Ｄ）アクリロイル基含有紫外線硬化型樹脂の重量比は、４：６～６：４が好まし
い。
さらに、（Ａ）熱硬化型ポリエステル樹脂と（Ｃ）水酸基含有紫外線硬化型樹脂の合計重
量と、（Ｂ）カルボキシル基含有ウレタンアクリレートシリカハイブリッド紫外線硬化型
樹脂と（Ｄ）アクリロイル基含有紫外線硬化型樹脂の合計重量との重量比は、８：２～６
：４が好ましい。
【００３３】
以上の通り、本発明のフレキソ印刷版、フレキソ印刷製版材、及びフレキソ印刷製版用支
持シートの接着剤層を、（Ａ）熱硬化型ポリエステル樹脂、（Ｂ）カルボキシル基含有ウ
レタンアクリレートシリカハイブリッド紫外線硬化型樹脂、（Ｃ）水酸基含有紫外線硬化
型樹脂、及び（Ｄ）アクリロイル基含有紫外線硬化型樹脂の重量比を上記の範囲とし、（
Ａ）熱硬化型ポリエステル樹脂と（Ｅ）ヘキサメチレンジイソシアネートの重量比を７：
０．０３～７：０．１とし、（Ａ）熱硬化型ポリエステル樹脂、及び（Ｂ）カルボキシル
基含有ウレタンアクリレートシリカハイブリッド紫外線硬化型樹脂のガラス転移温度を６
０℃以上とし、さらに、水酸基価が１０～３０ＫＯＨｍｇ／ｇの（Ａ）熱硬化型ポリエス
テル樹脂としておけば、本発明の効果をより確実に発揮でき万全である。
【００３４】
さらに、（Ｆ）光重合開始剤を、１－ヒドロキシ－シクロヘキシル－フェニル－ケトン、
又は１－{４－（２－ヒドロキシエトキシ）－フェニル}－２－ヒドロキシ－２―メチル―
１―プロパン―１－オンの２種の光重合開始剤を使用すれば、耐洗浄性、特に耐オクチル
フェニルエーテル性をより向上できるので好ましく、上記２種の光重合開始剤を混合した
ものとしておけば、耐洗浄性（特に耐オクチルフェニルエーテル性）の点から万全である
と共に、耐熱試験後の耐溶剤性（特に耐ｎメチルピロリドン性、及び耐ブチルセロソルブ
性）と、耐熱試験後の接着剤層と製版用紫外線硬化型樹脂層間の密着性の点からも万全で
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ある。
【００３５】
本発明のフレキソ印刷版、及びフレキソ印刷製版材に形成される製版用紫外線硬化型樹脂
層は、少なくとも、従来公知の製版用紫外線硬化型樹脂に、従来公知の架橋剤や光重合開
始剤を混合した塗料を薄膜としたもので、未硬化状態、あるいは、紫外線により完全硬化
状態、又は半硬化状態としたものである。
従来公知の製版用紫外線硬化型樹脂としては、ブチルゴム、アクリロニトリルゴム、ブタ
ジエンゴム、スチレン－ブタジエンゴム、イソプレンゴム、エチレン－プロピレンゴム、
シリコンゴム等のゴム弾性を有する樹脂や、アクリル樹脂、ポリウレタン樹脂、ポリエス
テル樹脂等の樹脂が使用できる。
従来公知の架橋剤としては、アルキレングリコール系やアルキレンエーテル系の架橋剤を
使用できる。
また、必要により、上記塗料に従来公知の酸化防止剤や可塑剤等を加えても構わない。
製版用紫外線硬化型樹脂層の厚さは、１～３ｍｍが好ましい。
製版用紫外線硬化型樹脂層の厚さが、３ｍｍより厚いと、本発明のフレキソ印刷版が十分
な印刷精度を得られないので好ましくない。
製版用紫外線硬化型樹脂層の厚さが、１ｍｍより薄いと、凸部の高さ（凹部の深さ）が十
分に得られず、フレキソ印刷加工により所望の印刷が困難となったり、製版用紫外線硬化
型樹脂層自体の強度が弱くなる場合があるので好ましくない。
【００３６】
製版用紫外線硬化型樹脂層は、接着剤層上に従来公知のコーティング方法で形成したり、
あらかじめ他のプラスチックフイルム等の基材上に形成しておいた製版用紫外線硬化型樹
脂層を、接着剤層に接するようにして重ね合わせて圧着した後、基材を剥離する方法等で
形成できる。
【００３７】
本発明のフレキソ印刷製版材を製版することで、プラスチックフイルムの片面に接着剤層
が全面に形成され、該接着剤層上に製版用紫外線硬化型樹脂層が印刷模様状に形成されて
いる本発明のフレキソ印刷版を得ることができる。
【００３８】
本発明のフレキソ印刷製版用支持シートの接着剤層上、又は本発明のフレキソ印刷製版材
の製版用紫外線硬化型樹脂層上に、プラスチックシートからなる保護シートを形成してお
けば、接着剤層、又は製版用紫外線硬化型樹脂層にキズやホコリが付くことを防止するこ
とができる。
上記保護シートは、本発明のフレキソ印刷製版用支持シートの接着剤層上、又は本発明の
フレキソ印刷製版材の製版用紫外線硬化型樹脂層上の少なくとも必要な部分に形成してお
けば足りるため、全面に形成しても部分的に形成しておいても構わない。
保護シートは、本発明のフレキソ印刷製版用支持シートを使用して本発明のフレキソ印刷
製版材を製造する際、あるいは本発明のフレキソ印刷製版材を使用して本発明のフレキソ
印刷版を製造する際に、それぞれ剥離されるものである。
【００３９】
上記保護シートは、ポリエチレンテレフタレートシート、ポリエチレンナフタレートシー
ト、ポリエチレンシート、ポリプロピレンシート、アクリルシート、ポリイミドシート、
ポリカーボネートシート、フッ素シート等の公知のプラスチックシートが使用できる。
【００４０】
保護シートの厚さは、１５～３０μｍであるのが好ましい。
また、保護シートと、本発明のフレキソ印刷製版用支持シートの接着剤層、又は本発明の
フレキソ印刷製版材の製版用紫外線硬化型樹脂層との適度な剥離性を得る目的で、保護シ
ートの片面（接着剤層、又は製版用紫外線硬化型樹脂層と接する面）に、アクリル樹脂や
ウレタン樹脂などからなる、いわゆる微粘着性の粘着剤層を形成してもおいても構わない
。
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このように、上記プラスチックシートの片面に微粘着性の粘着剤層を形成したものも、本
発明でいう保護シートに含まれる。
【実施例】
【００４１】
＜フレキソ印刷製版用支持シートの製造＞
［実施例１］
　　ポリエステル樹脂からなる厚さ０．１μｍの易接着樹脂層を片面に形成した、長尺で
厚さ１８８μｍのポリエチレンテレフタレートフイルムの上記易接着樹脂層面に、下記接
着剤（Ｗ）をダイコート法にてコーティングして、厚さ１０μｍの接着剤層を全面に形成
した。
その後紫外線を照射（照射量：１８０ｍｊ／ｃｍ２）して、接着剤層を半硬化状態とし、
本発明のフレキソ印刷製版用支持シートを得た。
－接着剤（Ｗ）－
（Ａ）熱硬化型ポリエステル樹脂（ガラス転移温度：３０℃）：７重量部
（Ｂ）カルボキシル基含有ウレタンアクリレートシリカハイブリッド紫外線硬化型樹脂（
ガラス転移温度：３０℃）：６重量部
（Ｃ）水酸基含有紫外線硬化型樹脂：１重量部
（Ｄ）アクリロイル基含有紫外線硬化型樹脂：６重量部
（Ｅ）ヘキサメチレンジイソシアネート：０．０５重量部
（Ｆ）光重合開始剤（１－ヒドロキシ－シクロヘキシル－フェニル－ケトン）：０．６重
量部
【００４２】
［実施例２］
実施例１で使用した接着剤（Ｗ）の（Ａ）熱硬化型ポリエステル樹脂、及び（Ｂ）カルボ
キシル基含有ウレタンアクリレートシリカハイブリッド紫外線硬化型樹脂のガラス転移温
度を変更した下記接着剤（Ｘ）を使用したこと以外は、実施例１と同様にして本発明のフ
レキソ印刷製版用支持シートを得た。
－接着剤（Ｘ）－
（Ａ）熱硬化型ポリエステル樹脂（ガラス転移温度：６９℃）：７重量部
（Ｂ）カルボキシル基含有ウレタンアクリレートシリカハイブリッド紫外線硬化型樹脂（
ガラス転移温度：６８℃）：６重量部
（Ｃ）水酸基含有紫外線硬化型樹脂：１重量部
（Ｄ）アクリロイル基含有紫外線硬化型樹脂：６重量部
（Ｅ）ヘキサメチレンジイソシアネート：０．０５重量部
（Ｆ）光重合開始剤（１－ヒドロキシ－シクロヘキシル－フェニル－ケトン）：０．６重
量部
【００４３】
［実施例３］
実施例１で使用した接着剤（Ｗ）の（Ａ）熱硬化型ポリエステル樹脂、及び（Ｂ）カルボ
キシル基含有ウレタンアクリレートシリカハイブリッド紫外線硬化型樹脂のガラス転移温
度、並びに（Ｆ）光重合開始剤を変更した下記接着剤（Ｙ）を使用したこと以外は、実施
例１と同様にして本発明のフレキソ印刷製版用支持シートを得た。
－接着剤（Ｙ）－
（Ａ）熱硬化型ポリエステル樹脂（ガラス転移温度：６９℃）：７重量部
（Ｂ）カルボキシル基含有ウレタンアクリレートシリカハイブリッド紫外線硬化型樹脂（
ガラス転移温度：６８℃）：６重量部
（Ｃ）水酸基含有紫外線硬化型樹脂：１重量部
（Ｄ）アクリロイル基含有紫外線硬化型樹脂：６重量部
（Ｅ）ヘキサメチレンジイソシアネート：０．０５重量部
（Ｆ）光重合開始剤（１－ヒドロキシ－シクロヘキシル－フェニル－ケトン：０．３重量
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部と、１－{４－（２－ヒドロキシエトキシ）－フェニル}－２－ヒドロキシ－２―メチル
―１―プロパン―１－オン：０．３重量部を混合した光重合開始剤）
【００４４】
［比較例１］
　実施例２で使用した接着剤（Ｘ）の（Ｂ）カルボキシル基含有ウレタンアクリレートシ
リカハイブリッド紫外線硬化型樹脂が含有されていない接着剤（Ｚ）を使用したこと以外
は、実施例１と同様にしてフレキソ印刷製版用支持シートを得た。
－接着剤（Ｚ）－
（Ａ）熱硬化型ポリエステル樹脂（ガラス転移温度：６９℃）：７重量部
（Ｃ）水酸基含有紫外線硬化型樹脂：１重量部
（Ｄ）アクリロイル基含有紫外線硬化型樹脂：６重量部
（Ｅ）ヘキサメチレンジイソシアネート：０．０５重量部
（Ｆ）光重合開始剤（１－ヒドロキシ－シクロヘキシル－フェニル－ケトン）：０．６重
量部
【００４５】
＜フレキソ印刷製版材の製造＞
［実施例４］
　実施例１の本発明のフレキソ印刷製版用支持シートの接着剤層上に、紫外線硬化型ブチ
ルゴムと光重合開始剤を混合した塗料を、ダイコート法にてコーティングして、厚さ２ｍ
ｍの製版用紫外線硬化型樹脂層を全面に形成した。
その後、紫外線を照射（照射量：１８０ｍｊ／ｃｍ２）して、製版用紫外線硬化型樹脂層
を半硬化状態にするとともに、接着剤層を完全硬化状態とし、本発明のフレキソ印刷製版
材を得た。
【００４６】
［実施例５］
　実施例１の本発明のフレキソ印刷製版用支持シートに替えて、実施例２の本発明のフレ
キソ印刷製版用支持シートを使用したこと以外は実施例４と同様にして、本発明のフレキ
ソ印刷製版材を得た。
【００４７】
［実施例６］
　実施例１の本発明のフレキソ印刷製版用支持シートに替えて、実施例３の本発明のフレ
キソ印刷製版用支持シートを使用したこと以外は実施例４と同様にして、本発明のフレキ
ソ印刷製版材を得た。
【００４８】
［比較例２］
　実施例１の本発明のフレキソ印刷製版用支持シートに替えて、比較例１のフレキソ印刷
製版用支持シートを使用したこと以外は実施例４と同様にして、フレキソ印刷製版材を得
た。
【００４９】
＜フレキソ印刷版の製造＞
［実施例７］
　実施例４の本発明のフレキソ印刷製版材を製版して、本発明のフレキソ印刷版を得た。
詳細には、まず、実施例４の本発明のフレキソ印刷製版材の製版用紫外線硬化型樹脂層側
から、印刷模様状の凸部を形成するためのマスキング材、及び凸部表面に微細セルを形成
するためのマスキング材を同時に使用して、紫外線を照射（照射量：１５００ｍｊ／ｃｍ
２）し、製版用紫外線硬化型樹脂層を硬化させた。このとき、製版用紫外線硬化型樹脂層
は完全に硬化しておらず、半硬化状態であった。
その後、オクチルフェニルエーテルを洗浄剤として使用して洗浄することにより、紫外線
で硬化しなかった部分の製版用紫外線硬化型樹脂層を洗い流して印刷インキがのらない非
印刷部分（凹部）を形成するとともに、上記印刷模様状に半硬化した部分の製版用紫外線
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硬化型樹脂層を残存させることにより、印刷インキを保持してプラスチックフイルム等の
被印刷物に該インキを転移させて印刷する印刷部分（凸部）を印刷模様状に形成した。
また、同時に該凸部表面の製版用紫外線硬化型樹脂の一部をオクチルフェニルエーテルで
洗浄することにより、凸部表面に、被印刷物に転移する印刷インキの量をコントロールす
る目的の微細セルが、所望の大きさ、所望の深さ、所望の数に形成できていた。
　その後、紫外線を再び照射（照射量：１５００ｍｊ／ｃｍ２）して、凸部及び凸部表面
の微細セルを完全に硬化させて、本発明のフレキソ印刷版を得た。
【００５０】
［実施例８］
実施例４の本発明のフレキソ印刷製版材に替えて、実施例５の本発明のフレキソ印刷製版
材を使用したこと以外は実施例７と同様にして、本発明のフレキソ印刷版を得た。
【００５１】
［実施例９］
実施例４の本発明のフレキソ印刷製版材に替えて、実施例６の本発明のフレキソ印刷製版
材を使用したこと以外は実施例７と同様にして、本発明のフレキソ印刷版を得た。
【００５２】
［比較例３］
実施例４の本発明のフレキソ印刷製版材に替えて、比較例２のフレキソ印刷製版材を使用
したこと以外は実施例７と同様にして、フレキソ印刷版を得た。
【００５３】
実施例７～９の本発明のフレキソ印刷版、及び比較例３のフレキソ印刷版について、以下
の試験を行いフレキソ印刷版としての性能を比較した。
＜密着性試験＞
［耐熱試験前］
（評価試料）実施例７～９の本発明のフレキソ印刷版、及び比較例３のフレキソ印刷版を
それぞれ、巾２０ｍｍ、長さ６０ｍｍに切り取ったものを１枚ずつ準備して試料とした。
（評価方法）ＪＩＳ　Ｋ　６８５４－２（接着剤－はく離接着強さ試験方法－第２部：１
８０度はく離）に準拠して、ポリエチレンテレフタレートフイルムと製版用紫外線硬化型
樹脂層間の、２０ｍｍ幅の１８０度はく離強度を測定した（はく離速度：３００ｍｍ／ｍ
ｉｎ）。
（評価結果）表１
［耐熱試験後］
（評価試料）実施例７～９の本発明のフレキソ印刷版、及び比較例３のフレキソ印刷版を
それぞれ、巾２０ｍｍ、長さ６０ｍｍに切り取ったものを１枚ずつ準備して試料とした。
（評価方法）耐熱試験（６０℃の環境下で７日間放置する試験）後、上記耐熱試験前と同
様の方法で、はく離強度を測定した（はく離速度：３００ｍｍ／ｍｉｎ）。
（評価結果）表１
【００５４】
＜耐溶剤性試験＞
［耐熱試験前］
－耐ｎメチルピロリドン性試験－
（評価試料）実施例７～９の本発明のフレキソ印刷版、及び比較例３のフレキソ印刷版を
それぞれ、巾２０ｍｍ、長さ６０ｍｍに切り取ったものを１枚ずつ準備して試料とした。
（評価方法）上記試料をｎメチルピロリドンに２４時間浸漬した後、前記耐熱試験前の密
着性試験と同様にして、はく離強度を測定した（はく離速度：３００ｍｍ／ｍｉｎ）
（評価結果）表１
－耐ブチルセロソルブ性試験－
（評価試料）実施例７～９の本発明のフレキソ印刷版、及び比較例３のフレキソ印刷版を
それぞれ、巾２０ｍｍ、長さ６０ｍｍに切り取ったものを１枚ずつ準備して試料とした。
（評価方法）上記試料を耐ブチルセロソルブに２４時間浸漬した後、前記耐熱試験前の密



(15) JP 2012-183785 A 2012.9.27

10

20

30

40

着性試験と同様にして、はく離強度を測定した（はく離速度：３００ｍｍ／ｍｉｎ）
（評価結果）表１
［耐熱試験後］
－耐ｎメチルピロリドン性試験－
（評価試料）実施例７～９の本発明のフレキソ印刷版、及び比較例３のフレキソ印刷版を
それぞれ、巾２０ｍｍ、長さ６０ｍｍに切り取ったものを１枚ずつ準備して試料とした。
（評価方法）耐熱試験（６０℃の環境下で７日間放置する試験）後、上記試料をｎメチル
ピロリドンに２４時間浸漬した後、前記耐熱試験前の密着性試験と同様にして、はく離強
度を測定した（はく離速度：３００ｍｍ／ｍｉｎ）
（評価結果）表１
－耐ブチルセロソルブ性試験－
（評価試料）実施例７～９の本発明のフレキソ印刷版、及び比較例３のフレキソ印刷版を
それぞれ、巾２０ｍｍ、長さ６０ｍｍに切り取ったものを１枚ずつ準備して試料とした。
（評価方法）耐熱試験（６０℃の環境下で７日間放置する試験）後、上記試料を耐ブチル
セロソルブに２４時間浸漬した後、前記耐熱試験前の密着性試験と同様にして、はく離強
度を測定した（はく離速度：３００ｍｍ／ｍｉｎ）
（評価結果）表１
【００５５】
＜耐洗浄性試験＞
（評価試料）実施例７～９の本発明のフレキソ印刷版、及び比較例３のフレキソ印刷版を
試料とした。
（評価方法）実施例７～９の本発明のフレキソ印刷版、及び比較例３のフレキソ印刷版を
製版したときに、所望の大きさ、所望の深さ、所望の数の微細セルが形成されていたもの
を○、所望の大きさ、所望の深さ、所望の数の微細セルが形成されていなかったものを×
とした。
（評価結果）表１
【００５６】
＜非タック性試験＞
（評価試料）実施例１～３のフレキソ印刷製版用支持シート、及び比較例１のフレキソ印
刷製版用支持シートの接着剤層上に、厚さ２５μｍのポリプロピレンフイルムからなる保
護シートをそれぞれ全面に形成し、縦３０ｍｍ、横２５ｍｍに切り取ったものを１枚ずつ
準備して試料とした。
（評価方法）上記試料を６０℃で湿度９５％の環境下で２４時間放置した後、さらに常温
で２４時間放置した。次に、保護シートを剥離した後、ポリエチレンテレフタレートフイ
ルムと接着剤層とが幾重にも接するように円筒状に巻いて固定し、常温で６０分間放置し
た。その後、円筒状の巻きを解く際に、接着剤層にタック現象が生じ、ポリエチレンテレ
フタレートフイルムと接着剤層とがひっついて離れにくかったものを×、接着剤層にタッ
ク現象が生じず、ひっつきもなく容易に離れたものを○とした。
（評価結果）表２
【００５７】
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【表１】

【００５８】
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【表２】

【符号の説明】
【００５９】
１　プラスチックフイルム
２　接着剤層
３　製版用紫外線硬化型樹脂層
４　保護シート
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