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(57)【要約】
【課題】本発明は着色されたシリコーンゴム層を有する
水なし平版印刷版原版に対し、従来よりも高い版裏面洗
浄性を有し、現像機の大型化やコスト増といった影響が
少ない現像機を提供することを課題とする。
【解決手段】着色されたシリコーンゴム層を有する水な
し平版印刷版原版を搬送ロールで搬送しながら、上記シ
リコーンゴム層をブラシロールで擦って現像する印刷版
原版の現像方法において、ブラシロールを回転および／
またはロール方向に往復させ、画像部におけるシリコー
ンゴム層を物理的に除去するとともに、印刷版原版裏面
に接触する搬送ロールおよび／またはブラシ受けロール
を洗浄する機構を備えることで、上記課題を解決するこ
とができる。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　シリコーンゴム層を最上層とする水なし平版印刷版原版を、現像部を含む自動現像機内
を搬送しながら、上記シリコーンゴム層をブラシロールで擦って現像する水なし平版印刷
版原版の現像装置であって、印刷版原版裏面に接触する搬送ロールおよび／またはブラシ
受けロールを洗浄する機構を有することを特徴とする水なし平版印刷版原版の現像装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、シリコーンゴム層を有する水なし平版印刷版原版を自動現像機で現像する装
置に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　シリコーンゴム層を有する水なし平版印刷版原版は、公知の方法により画像露光処理が
施されて現像されるが、現像方法としては主に自動現像機が使用されている。自動現像機
を用いて現像処理を行う場合、板状の印刷版原版を搬送ロールで搬送しながら、１～４本
のブラシロールで画線部のシリコーンゴム層を除去するという現像方法が一般的である（
たとえは特許文献１）。
【０００３】
　また、これらの現像方法では検版性を付与するために、画線部を染色する工程を有して
いる。この方法により画線部染色後の印刷版は検版が可能となるが、染色工程が余分に必
要となり、染色液の管理、現像機の大型化、コスト等の点で課題があった。
【０００４】
　これに対して、シリコーンゴム層中に光退色性物質または光発色性物質を含有する水な
し平版印刷板原版（例えば、特許文献２参照）、シリコーンゴム層中に染料を含有する水
なしＣＴＰ平版印刷版原版（例えば、特許文献３参照）、シリコーンゴム層中に顔料を含
有する水なし平版印刷版原版（例えば、特許文献４参照）が提案されている。これらのシ
リコーンゴム層への着色方法を使用することで染色を行うことなく、検版が可能となって
いる。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】特開平８－２３４４４６号公報（特許請求の範囲）
【特許文献２】特開平９－１８９９９３号公報（特許請求の範囲）
【特許文献３】特開２００２－２４４２７９号公報（特許請求の範囲）
【特許文献４】特開昭６３－０６１０５２号公報（第一頁）
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　しかしながら、着色されたシリコーンゴム層を有する水なし平版印刷版原版を自動現像
機において現像する際、ブラシロールでシリコーンゴム層を除去すると、このシリコーン
ゴム層は版面上から除去されて、シリコーンゴムのカスとなる。しかしカスは従来と異な
り着色されているため微細なカスも視認が可能になっている。このため、従来であれば検
知されなかった微細なカス残りも洗浄不良として認識されるようになってしまうため、自
動現像機においては従来よりも高度な洗浄機能を要求されるようになった。すなわち本発
明は着色されたシリコーンゴム層を有する水なし平版印刷版原版に対し、従来よりも高い
版裏面洗浄性を有し、現像機の大型化やコスト増といった影響が少ない現像機を提供する
ことを課題とする。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
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　本発明においては、着色されたシリコーンゴム層を有する水なし平版印刷版原版を搬送
ロールで搬送しながら、上記シリコーンゴム層をブラシロールで擦って現像する印刷版原
版の現像方法において、ブラシロールを回転および／またはロール方向に往復させ、画像
部におけるシリコーンゴム層を物理的に除去するとともに、印刷版裏面に接触する搬送ロ
ールおよび／またはブラシ受けロールを洗浄する機構を備えることで、上記課題を解決す
ることができる。
【発明の効果】
【０００８】
　本発明の現像装置によれば、従来よりも高い版裏面洗浄性を有し、現像機の大型化やコ
スト増といった影響が少ない現像機を提供することができる。
【図面の簡単な説明】
【０００９】
【図１】本発明に関わる自動現像機の一例を示す概略図である。
【図２】本発明に関わる自動現像機軸受けの一例を示す概略図である。
【発明を実施するための形態】
【００１０】
　本発明の現像方法は、着色されたシリコーンゴム層を有する水なし平版印刷版原版を自
動現像機において現像する工程に用いられるものである。本発明に用いる着色されたシリ
コーンゴム層を有する印刷板原版について説明する。本発明のシリコーンゴム層を有する
印刷板原版は、基板上に少なくとも露光により隣接する層との接着力が変化する層とシリ
コーンゴムを主成分とする層を有する構成を持ち、シリコーンゴム中に着色のための染料
や顔料を含むものが好ましい。より具体的には特開２００２－２４４２７９号公報、特開
２００８－１７０６６５号公報に記載された水なし平版印刷版原版を挙げることができる
。
【００１１】
　次に着色されたシリコーンゴム層を有する水なし平版印刷版原版の製版方法を説明する
。露光部が画線部となるネガ型・露光部が非画線部となるポジ型印刷板原版の場合は、通
常保護フィルム上に原図フィルムを配して活性光線により画像露光を行い、その後保護フ
ィルムを除去した後、現像することによって画像を形成することができる。また、直描型
印刷版原版の場合は、保護フィルムを有する印刷版原版についてはそのままもしくは保護
フィルムを剥離してから、レーザー光で画像を露光する。その後、保護フィルムを有する
ものは剥離した後、無いものはそのまま現像することによって画像を形成することができ
る。
【００１２】
　本発明においてはシリコーンゴム層を有する水なし平版印刷版原版を自動現像機で現像
する工程において搬送ロールおよび／またはブラシ受けロールに付着したシリコーンゴム
のカスを洗浄することで印刷版原版裏面へのカス付着を防止することが特徴であり、搬送
ロールおよび／またはブラシ受けロールに付着したカスを取り除くブラシなどの機構や、
洗い流すシャワーなどの機構を有することが好ましい条件として挙げられる。
【００１３】
　本発明を適用する自動現像機としては水なし平版印刷版原版を現像できるものであれば
限定されるものではないが、現像部のみの装置、現像部が複数に分けられた装置、前処理
部、現像部がこの順に設けられた装置、前処理部、現像部、後処理部がこの順に設けられ
た装置、前処理部、現像部、後処理部、水洗部がこの順に設けられた装置等を使用できる
。このような自動現像機の具体例としては、ＴＷＬ－６５０シリーズ、ＴＷＬ－８６０シ
リーズ、ＴＷＬ－１１６０シリーズ（東レ（株）製）、ＴＷＬ－８６０ＣＦ、ＴＷＬ－１
１６０ＣＦ（（株）東洋商社製）、特開平４－２２６５号公報、特開平５－２２７２号公
報、特開平５－６０００号公報などに開示されている自動現像機を挙げることができる。
【００１４】
　現像処理された印刷版を積み重ねて保管する場合には、印刷版保護の目的で、版と版の
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間に合紙を挟んでおくことが好ましい。
【００１５】
　以下、本発明に好適に使用できる自動現像機の実施の形態について、図１を参照しなが
ら詳細に説明する。
【００１６】
　挿入台１より挿入された印刷版原版２は搬送ロール３により所定の速度で搬送され、現
像水を所定の温度でシャワーパイプ４より供給しつつブラシロール５で版面上のシリコー
ンゴム層を除去し、モルトンロール６とファン７で版表面の水気を乾燥させることで水な
し平版印刷版が作成される。
【００１７】
　現像に用いるブラシロール５としては金属あるいはプラスチックなどの溝型材に直径１
００～５００μｍのブラシ単糸を列状に植え込んだものを芯に取り付けたものを用いるこ
とが好ましい。また、上記ブラシ単糸を金属あるいはプラスチックなどの芯に放射線状に
植え込んだものでもよく、上記ブラシ単糸をプラスチックシートあるいは布などの基材に
植え込んだものを、金属あるいはプラスチックなどを芯として巻いたものでもよい。また
、ブラシ単糸の素材としてはポリ塩化ビニル、ポリアミド、ポリエチレンテレフタレート
、ポリブチレンテレフタレートおよびポリプロピレンなどが挙げられる。
【００１８】
　またブラシロール５の回転数は、１０～１０００ｒｐｍ、さらに好ましくは２００～６
００ｒｐｍであることが好ましい。さらにブラシロール５を回転すると共に、軸方向へ往
復運動させると、シリコーンゴム層除去効果が向上するため好ましい。ブラシの回転方向
としては、印刷版原版の搬送方向と同方向でも逆方向でも良いが、同方向が好ましく、同
方向のものの後に逆方向のものを併設することが更に好ましい。ブラシロールの本数は正
・逆両方法に回転するブラシを合計で２本以上備えることが好ましい。ブラシロール５は
下に印刷版原版２を支えるためにブラシ受けロール８が設置されている。ブラシ受けロー
ル８の軸受けは、一般的に印刷版原版２がブラシロール５に均一にあたるよう調整機構を
備えている。その方式としては、特開平６－５１５３１号公報などに開示されている槽外
につきだした軸受けハウジングを上下させる方法や、図２で示されるような槽内に設置さ
れた軸受けハウジング１７を、ニップ圧調整ネジ１４によって槽への軸受け支持部１５に
対して上下させる方法が挙げられる。特に後者の方法は、ブラシ受けロールの軸をつたっ
て水が槽外に出る懸念が無く、調整も容易なことからより好ましい。ブラシ受けロール軸
受け１８には、密閉処理されたベアリングや、すべり軸受けなどが選択できるが、水によ
る腐食性の点からすべり軸受けがより好ましい。
【００１９】
　搬送ロール３は、印刷版原版２に対して上下対に配置されており、搬送ロール３対は側
板に支持されて、駆動手段の駆動力が伝達されて回転し、印刷版原版２を所定速度で搬送
するようになっている。搬送ロール３は上側と下側のロール表面にゴムが巻かれていても
良いし、上側のみロール表面にゴムが巻かれていて、下側のロールの素材は金属となって
いても良い。ゴムの材質としては、シリコーンゴム層を傷つけず、処理薬品に耐えるもの
であればいかなるものでも使用することができる。好ましくは、シリコーンゴム、ポリブ
タジエンゴム、エチレンプロピレンゴム、ポリクロロプレンゴム、ニトリルゴム、スチレ
ンブタジエンゴム、ブチルゴム、アクリルニトリルブタジエンゴム、フッ化炭化水素ゴム
でなどを使用することができる。ゴム硬度は１０～１００度が好ましく、より好ましくは
２０～４０度である。なお、ゴム硬度はＪＩＳＫ６２５３のデュロメーター　タイプＡ　
スプリングで測定した値である。搬送ロールにゴムを巻いている場合クラウン加工されて
いることが好ましい。
【００２０】
　さらに上記した搬送ロール３上下対の印刷版原版２の挟持圧力は０．０１～２０ｋｇ／
ｃｍ２に設定することが好ましく、０．０３～２．０ｋｇ／ｃｍ２に設定することがより
好ましい。挟持圧力の調整方法は、上側ロール軸受けを調整ネジなどで押し込む方法が一
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般的であるが、図２のブラシ受けロール８用軸受けのような下側ロールを上下させて調整
する方法も使用することができる。後者の方法は、液漏れの懸念が減ることからより好ま
しい。
【００２１】
　上記ブラシ受けロール８および／または版裏面に接触する搬送ロール３に洗浄機構１０
を取り付けることが本発明の特徴であり、洗浄されたシリコンカスを洗い流すシャワーパ
イプ４も備えることが好ましい条件として挙げられる。
【００２２】
　各ブラシの前側にある搬送ロール３についているライダーロール９はロールにかかる液
が搬送ロール３から版面をつたって前の工程に流れでることを防止するとともに、搬送ロ
ール３に付着したシリコーンゴムのカスを細かくし、搬送ロール３に付着させないことを
目的として取り付けられている。ライダーロール９は搬送速度と同じ速度で回転させても
良いが、より効果的にシリコーンゴムのカスを細かくし、搬送ロール３に付着させないた
めには、搬送ロール３の周速と、ライダーロール９の周速を異なった値に設定することが
好ましく、搬送ロール３の周速Ｖ２、ライダーロール９の周速をＶ１０として、０．０５
≦Ｖ２／Ｖ１０≦０．８０または０．０５≦Ｖ１０／Ｖ２≦０．８０であることが好まし
く、０．１０≦Ｖ２／Ｖ１０≦０．２０または０．１０≦Ｖ１０／Ｖ２≦０．２０である
ことがより好ましい。Ｖ２とＶ１０との周速差が５％以上で８０％以下であれば、シリコ
ーンゴムのカスを細かくすることができ搬送ロール３にシリコーンゴムのカスが付着しな
くなり好ましい。
【００２３】
　ライダーロール９と搬送ロール３の上側ロールの周速を異なった値とする方法としては
、例えばギヤ比変更により周速を異なった値とする方法、ライダーロール９と搬送ロール
３の上側ロールを別駆動にする方法などが挙げられ、いかなる方法でもよいが、作業性、
費用面からギヤ比変更による方法がより良い。
【００２４】
　現像前半工程部におけるブラシロール５と、その上流と下流にある搬送ロール３との間
にはシャワーパイプ４が配置されている。上流の搬送ロール３とブラシロール５の間のシ
ャワーパイプ４は上流の搬送ロール３とブラシロール５に対向してシャワー吐出口が軸方
向に沿って適当な間隔で設けられている。下流の搬送ロール３とブラシロール５の間のシ
ャワーパイプ４は下流の搬送ロール３に対向して吐出口が軸方向に沿って適当な間隔で設
けられている。また現像後半工程部におけるブラシロール５と、その上流と下流にある搬
送ロール３との間に配置されているシャワーパイプ４も同様である。また、シャワーパイ
プ４の吐出口には洗浄時の水圧を高めるためにスプレーノズルを取り付けても良い。
【００２５】
　上記ブラシ受けロール８および／または搬送ロール３に付着したシリコンカスを取り除
く洗浄機構１０を備えることが本発明の特徴であり、その洗浄は、不織布、脱脂綿、布、
スポンジ、ブラシ、樹脂、ゴム、フィルム等でロール表面を擦ることによって行うことが
出来るが、洗浄するロールよりも柔らかい材質のものが好ましい。また、洗浄の際には板
状のものを自重または、バネ、ネジなどの機構による加重によって押しつけて、ロール自
身を回転させながら洗浄しても良いし、ロールとは別駆動を持ったブラシロール状のもの
で洗浄するなどの方法があげられ、いかなる方法でも良い。しかし、十分な洗浄効果が得
られるのであれば、費用面から板状の構造のものが好ましい。洗浄機構先端に吐出口をむ
けたシャワーパイプ４を取り付けると洗浄効果が高まるため、洗浄機構毎に取り付けるこ
とが好ましい。また、版裏面を洗浄する目的で現像後半工程などにシャワーパイプ４を取
り付ける事も好ましい。
【００２６】
　搬送ロール３から流れ落ちたシリコーンゴムのカスは循環ポンプ１１で循環されている
場合は循環ポンプ１１の後にあるフィルター１２に捕集され、オーバーフロー口のある現
像工程部ではオーバーフロー口の後に設けられているカス取りネット１３に捕集される。



(6) JP 2010-230833 A 2010.10.14

10

20

30

40

50

ライダーロール９の材質としては現像液に侵されず、搬送ロール３を傷つけないようなも
のであればよいが、好ましくは耐久性の面から金属製がよい。例えば鉄、アルミニウム、
銅、ステンレス、ニッケル、チタンなどやこれらの合金類が使用できる。
【００２７】
　循環ポンプ１１としては市販の汎用ポンプが使用できる。また循環ポンプ１１の後のシ
リコーンゴムのカスを捕集するフィルター１２として、濾過精度が１０～５００μｍのも
のを使用することが好ましく、１０～３００μｍのものを使用することがより好ましい。
カス取りネット１３としては市販の洗濯ネットの細かいメッシュの物が使用できる。好ま
しくは目開きが０．１～１ｍｍのものが使用できる。また、カス取りネット１３の代わり
に市販のストレーナーなどを設置しても良い。
【００２８】
　このようにブラシロール５で現像されたシリコーンゴムのカスが付着した搬送ロール３
および、ブラシ受けロール８を洗浄することで、高度に洗浄されたシリコーンゴム層を有
する平版を得ることができる。
【実施例】
【００２９】
　以下、実施例によって本発明をさらに詳しく説明するが、本発明はこれらに限定される
ものではない。
【００３０】
　（実施例１）
　まず、以下の方法で縦８００ｍｍ×横１０３０mmの大きさの着色シリコーン層を有した
水なし平版印刷版原版を作成した。厚さ０．２４ｍｍの脱脂したアルミ基板（三菱アルミ
（株）製）上に下記のプライマー層組成物液－１を塗布し、２００℃で９０秒間乾燥し、
膜厚１０ｇ／ｍ２のプライマー層を設けた。
【００３１】
　＜プライマー層組成物液－１＞
（ａ）エポキシ樹脂：“エピコート”（登録商標）１０１０（ジャパンエポキシレジン（
株）製）：３５重量部
（ｂ）ポリウレタン：“サンプレン”（登録商標）ＬＱ－Ｔ１３３１Ｄ（三洋化成工業（
株）製、固形分濃度：２０重量％）：３７５重量部
（ｃ）アルミキレート：“アルミキレート”ＡＬＣＨ－ＴＲ（川研ファインケミカル（株
）製）：１０重量部
（ｄ）レベリング剤：“ディスパロン”（登録商標）ＬＣ９５１（楠本化成（株）製、固
形分：１０重量％）：１重量部
（ｅ）酸化チタン：“タイペーク”（登録商標）ＣＲ－５０（石原産業（株）製）のＮ，
Ｎ－ジメチルホルムアミド分散液（酸化チタン５０重量％）：６０重量部
（ｆ）Ｎ，Ｎ－ジメチルホルムアミド：７３０重量部
（ｇ）メチルエチルケトン：２５０重量部。
【００３２】
　次いで、下記の感熱層組成物液－１を前記プライマー層上に塗布し、１２０℃で９０秒
間加熱し、膜厚１．５ｇ／ｍ２の感熱層を設けた。
【００３３】
　＜感熱層組成物液－１＞
（ａ）赤外線吸収染料：“ＰＲＯＪＥＴ”８２５ＬＤＩ（（株）Ａｖｅｃｉａ製）：１０
重量部
（ｂ）チタンキレート：“ナーセム”チタン（日本化学産業（株）製、固形分濃度：７３
重量％）：１１重量部
（ｃ）フェノールホルムアルデヒドノボラック樹脂：“スミライトレジン”ＰＲ５０７３
１（住友デュレズ（株）製）：７５重量部
（ｄ）ポリウレタン：“サンプレン”（登録商標）ＩＢ４６５（三洋化成工業（株）製）



(7) JP 2010-230833 A 2010.10.14

10

20

30

40

50

の溶剤置換品（置換溶剤：テトラヒドロフラン、固形分：１５重量％）：４７重量部　　
（ｅ）メチルエチルケトン：４２２重量部
（ｆ）エタノール：８５重量部
（ｇ）イソパラフィン：“アイソパー”（登録商標）Ｈ（エッソ化学（株）製）：１７重
量部。
【００３４】
　次いで、塗布直前に調製した下記の有色顔料含有シリコーン希釈液－１を前記感熱層上
に塗布し、１３０℃で９０秒間加熱し、膜厚２．０ｇ／ｍ２のシリコーンゴム層を設けた
。加熱直後のシリコーンゴム層は完全に硬化していた。加熱直後のシリコーンゴム層上に
、厚み６μｍのポリプロピレンフイルム：“トレファン”（東レ（株）製）をラミネート
し、ネガ型水なしＣＴＰ平版印刷版原版を得た。
【００３５】
　＜有色顔料含有シリコーン希釈液－１＞
下記（ａ）、（ｂ）をこの順に混合することで有色顔料分散希釈液－１を得た。
（ａ）“アイソパー”（登録商標）Ｅ（エッソ化学（株）製）：３４２．４４重量部
（ｂ）上述の方法により作製した有色顔料分散液：１０．０８重量部。
次いで、別容器中で下記（ｃ）～（ｈ）を混合することでシリコーン希釈液を得た。
（ｃ）“アイソパー”（登録商標）Ｅ（エッソ化学（株）製）：５５０重量部
（ｄ）“ＤＭＳ”Ｖ５２（ゲレスト社製）：８１．２８重量部
（ｅ）“ＨＭＳ”９９１（ゲレスト社製）：３重量部
（ｆ）ビニルトリス（メチルエチルケトオキシイミノ）シラン：３重量部
（ｇ）“サイラエース”（登録商標）Ｓ５１０（チッソ（株）製）：４重量部
（ｈ）“ＳＲＸ”２１２（東レダウコーニングシリコーン（株）製）：７重量部。
【００３６】
　予め作製しておいた有色顔料分散希釈液－１を攪拌しながら、別容器で作製した上記シ
リコーン希釈液を混合することにより、有色顔料含有シリコーン希釈液－１を得た。
【００３７】
　ポリプロピレンフイルム剥離後の上記ネガ型水なしＣＴＰ平版印刷版原版を製版機：Ｇ
Ｘ－３６００（東レ（株）製）に装着し、半導体レーザー（波長８３０ｎｍ）を用いて５
０％の網点（１７５ｌｐｉ）を全面に照射エネルギー２００ｍＪ／ｃｍ２で露光した。
【００３８】
　自動現像機として水なし平版印刷版用自動現像機ＴＷＬ－１１６０ＣＦ（（株）東洋商
社製、洗浄液：水道水、水温：３５℃）に金属板の先端に鋭角状に加工した“MCナイロン
”（登録商標）：日本ポリペンコ（株）製を取り付けた板状洗浄機構１０を現像前半工程
部のブラシ受けロール８に自重によって押しつけて、シャワーパイプ４で洗浄機構に水を
かけた状態で、版搬送速度８０ｃｍ／分にて３０版連続で現像を実施した。現像後の刷版
裏面に付着している５０μｍ以上の大きさのシリコンカス数を計測した。結果を表１に示
す。
【００３９】
　（比較例１）
　現像前半工程部のブラシ受けロール８に取り付けた洗浄機構１０および、洗浄機構１０
に向けたシャワーパイプ４を取り付けなかった以外は実施例１と同様にして、版を３０版
通版し５０μｍ以上の大きさのシリコンカス数を計測した。その結果、シリコンカス数は
大幅に増加した。結果を表１に示す。
【００４０】
　（実施例２）
　実施例１に加え、現像前半工程部の下流側搬送ロール３に、金属板の先端にＰＥＴフィ
ルム“ルミラー”（登録商標）：東レ（株）製を固定し、フィルム表面に潤滑性を向上さ
せるため“ニトフロン”（登録商標）粘着テープ：日東電工製を貼り付けた板状洗浄機構
１０を自重によって押しつけて、シャワーパイプ４で洗浄機構に水をかけた状態で、実施
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例１と同様にして版を３０版通版し５０μｍ以上の大きさのシリコンカス数を計測した。
その結果、シリコンカス数は実施例１よりもさらに減少した。結果を表１に示す。
【００４１】
【表１】

【産業上の利用可能性】
【００４２】
　本発明の現像装置によれば、従来よりも高い版裏面洗浄性を有し、現像機の大型化やコ
スト増といった影響が少ない現像機を提供することができる。
【符号の説明】
【００４３】
１：挿入台
２：印刷版原版
３：搬送ロール
４：シャワーパイプ
５：ブラシロール
６：モルトンロール
７：ファン
８：ブラシ受けロール
９：ライダーロール
１０：洗浄機構
１１：循環ポンプ
１２：フィルター
１３：カス取りネット
１４：ニップ圧調整ネジ
１５：軸受け支持部
１６：ブラシ軸
１７：軸受けハウジング
１８：ブラシ受けロール軸受け
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