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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　（ａ）支持体；
　（ｂ）前記支持体上の少なくとも１種のエラストマー光重合性層；
前記層は、光重合しうる組成物であって、
少なくとも１種のエラストマーバインダー、
化学放射線により光重合しうる少なくとも１種のエチレン性不飽和化合物、および
少なくとも１種の光開始剤または光開始剤系を含み、
前記エラストマー光重合性層は、前記支持体と反対側の平面を定める表面を有する；並び
に
　（ｃ）前記光重合性層の前記表面の上に配置され、ポリマーバインダーおよび少なくと
も１種のマット剤を含むマット層であって、
　前記の少なくとも１種のマット剤が、前記光重合性層に前記平面からの凹部を形成する
ことができ、かつ、
　ｉ）細孔容積≧０．９ｍｌ／ｇであるマット剤；
　ｉｉ）ＢＥＴ表面積≧１５０ｍ2／ｇであるマット剤；
　ｉｉｉ）吸油量≧１５０ｇ／１００ｇであるマット剤；
　ｉｖ）少なくとも１種の架橋性の基をもつマット剤；および
　ｖ）これらの組合せ
　からなる群から選択され、前記マット剤がマット層の１０重量％以上の量で存在するマ
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ット層であり、
前記マット層は、感光性要素を形成する前記エラストマー光重合性層に接触し、かつ
前記接触は、
支持体と反対側の前記光重合性層の前記表面に前記マット層を積層するか、
前記支持体とカバー要素との間に、前記光重合性組成物をカレンダー加工するか、または
それらの間に前記光重合性層を形成することから選択され、
前記カバー要素は、カバーシートおよび前記マット層を備えるか；または
支持体とカバー要素との間に光重合性材料を形成する；
前記マット層は、前記光重合性層に隣接する、
とを備えることを特徴とするフレキソ印刷版として使用される感光性要素。
【請求項２】
請求項１に記載の感光性要素であって、前記マット層の表面形態が、下記（１）～（３）
（１）凹部面積占有率、表面ピット頻度及び凹部開口部寸法２５が、それぞれ１０～７０
パーセント、２００～３０００ピット／ｍｍ2及び１５～２５ミクロン、
（２）凹部面積占有率、表面ピット頻度及び凹部開口部寸法２５が、それぞれ１０～４０
パーセント、２００～３０００ピット／ｍｍ2及び１１～２５ミクロン、
（３）凹部面積占有率、表面ピット頻度及び凹部開口部寸法２５が、それぞれ３０～４０
パーセント、７５０～３０００ピット／ｍｍ2及び１２～２２ミクロンの、
いずれかであり、前記光重合性層と反対側の表面を有することを特徴とする感光性要素。
【請求項３】
　前記マット層は、ケイ酸、シリケート、および／またはアルミネートからなる群から選
択される少なくとも１種のマット剤を含むことを特徴とする請求項１に記載の感光性要素
。
【請求項４】
　（ａ）支持体上に配置されるエラストマー光重合性層を提供する工程であって、
前記層が、光重合しうる組成物であって、
少なくとも１種のエラストマーバインダー、
化学放射線により光重合しうる少なくとも１種のエチレン性不飽和化合物、および
少なくとも１種の光開始剤、または光開始剤系を含み、かつ、
平面を定める前記支持体と反対側の表面を有するエラストマー光重合性層を提供する工程
；
　（ｂ）ポリマーバインダーおよび少なくとも１種のマット剤を含むマット層を提供する
工程であって、前記の少なくとも１種のマット剤は、前記光重合性層に前記平面からの凹
部を形成することができ、かつ、
　ｉ）細孔容積≧０．９ｍｌ／ｇであるマット剤；
　ｉｉ）ＢＥＴ表面積≧１５０ｍ2／ｇであるマット剤；
　ｉｉｉ）吸油量≧１５０ｇ／１００ｇであるマット剤；
　ｉｖ）少なくとも１種の架橋性の基をもつマット剤；および
　ｖ）これらの組合せ；
　からなる群から選択され、前記マット剤がマット層の１０重量％以上の量で存在するマ
ット層を提供する工程；並びに
　（ｃ）前記マット層を前記エラストマー光重合性層の前記表面と接触させて、感光性要
素を形成する工程；
前記接触は、
支持体と反対側の前記光重合性層の前記表面に前記マット層を積層するか、
前記支持体とカバー要素との間に、前記光重合性組成物をカレンダー加工するか、または
それらの間に前記光重合性層を形成することから選択され、
前記カバー要素は、カバーシートおよび前記マット層を備えるか；または
支持体とカバー要素との間に光重合性材料を形成する；
前記マット層は、前記光重合性層に隣接する、
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工程、とを含むことを特徴とする前記感光性要素の作製方法。
【請求項５】
（Ａ）（ａ）支持体、
（ｂ）前記支持体上の少なくとも１種のエラストマー光重合性層；
前記層は、光重合しうる組成物であって、
少なくとも１種のエラストマーバインダー、
化学放射線により光重合しうる少なくとも１種のエチレン性不飽和化合物、および
少なくとも１種の光開始剤または光開始剤系を含み、
前記エラストマー光重合性層は、前記支持体と反対側の平面を定める表面を有する；並び
に
（ｃ）前記光重合性層の前記表面の上に配置され、ポリマーバインダーおよび少なくと
も１種のマット剤を含み、
　前記の少なくとも１種のマット剤は、前記光重合性層に前記平面からの凹部を形成する
ことができ、かつ、
　ｉ）細孔容積≧０．９ｍｌ／ｇであるマット剤；
　ｉｉ）ＢＥＴ表面積≧１５０ｍ2／ｇであるマット剤；
　ｉｉｉ）吸油量≧１５０ｇ／１００ｇであるマット剤；
　ｉｖ）少なくとも１種の架橋性の基をもつマット剤；および
　ｖ）これらの組合せ；
　からなる群から選択され、前記マット剤がマット層の１０重量％以上の量で存在するマ
ット層、
前記マット層は、感光性要素を形成する前記エラストマー光重合性層に接触し、かつ前記
接触は、
支持体と反対側の前記光重合性層の前記表面に前記マット層を積層するか、
前記支持体とカバー要素との間に、前記光重合性組成物をカレンダー加工するか、または
それらの間に前記光重合性層を形成することから選択され、
前記カバー要素は、カバーシートおよび前記マット層を備えるか；または
支持体とカバー要素との間に光重合性材料を形成する；
前記マット層は、前記光重合性層に隣接する；
とを備える感光性要素を、フォトマスクを通して化学放射線に露光し、前記光重合性層に
重合した領域と未重合領域とを形成する工程；
（Ｂ）前記フォトマスクを取り除く工程；並びに、
（Ｃ）前記の露光された感光性要素を処理して前記未重合領域を除去し、印刷に適する
凸版表面を形成する工程、
を含み、
前記重合した領域は、前記重合した領域に前記平面からの多数の凹部を含むことを特徴
とするフレキソ印刷版の作製方法。
【請求項６】
　前記多数の凹部は印刷表面上にあり、印刷表面の少なくとも４０％が表面ピットで覆わ
れるような表面ピットにより前記凹部が特徴づけられる請求項５に記載の方法。
【請求項７】
　請求項５に記載の方法により製造されることを特徴とするフレキソ印刷版。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、フレキソ印刷版として使用される感光性要素に関する。さらに、本発明は、
感光性要素の作製方法、この感光性要素からのフレキソ印刷版の作製方法、およびこの方
法で作製されたフレキソ印刷版に関する。
【背景技術】
【０００２】
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　紙、段ボール、フィルム、ホイルおよび積層品のような様々な基材上への凸版印刷に使
用されるフレキソ印刷版はよく知られている。支持体とカバーシートまたは多層カバー要
素との間に置かれた、エラストマーバインダー、モノマー、および光開始剤を含む光重合
性層を備える感光性要素から、フレキソ印刷版を調製することができる。このような感光
性要素の好ましい製造方法は特許文献１に記載されており、これは予め押出成形された光
重合性組成物がカレンダーのニップに供給され、そして支持体と多層カバー要素との間で
カレンダー加工されて光重合性層を形成することを記載している。フォトマスクを通して
化学放射線で感光性要素を画像様露光(imagewise exposure)することで、光重合性層の露
光された部分が不溶化される。適当な溶剤で処理することにより、光重合性層の露光され
ていない部分が除去され、フレキソ印刷に用いられることができる印刷用の凸版が残る。
このような材料は、特許文献２～４に記載されている。
【０００３】
　感光性要素とフォトマスクとを互いに密に接触させる一般的な方法は、２つの要素を並
置して、真空焼き枠を通常使用してそれらの間を真空引きすることである。しかし、表面
の滑らかな要素をこのように真空で接触させる時、要素の間から空気を排気し、それらの
間を実質的に一様で完全な接触を得るのに要する時間は非常に長くなる。さらに、長時間
経った後でさえ、一様で完全な接触は実現されないこともあり、また、フォトマスクが感
光性要素に非常に強固に張り付いている場合があるので、引き剥がす時に、感光性要素が
損傷される。
【０００４】
　時として、これらの不都合を避けるために、感光性要素またはフォトマスクの少なくと
も一方が粗い最外層を有する。粗い表面をもつフォトマスクの使用は、特許文献５および
６に開示されている。粗い最外層をもつ感光性要素を、滑らかな表面をもつフォトマスク
と組み合わせて使用することも知られている。このように層を粗くするいくつかの方法が
知られている。フォトマスクと感光性要素とを接触させる前または後に、粗い層をもつカ
バーシートが感光性要素から剥がされて、それにより、それらの粗さが感光性要素の表面
に転写される。このような方法は、特許文献７～１４に記載されている。さらに、特許文
献１２、１３、１５～１８により開示されるように、少量の粒子を感光性層自体に組み入
れることが知られている。例えば、特許文献１９～２７により開示されるように、一時的
な保護層、所謂「リリース(release)層」に、このような粒子を組み入れることもでき、
この層は感光性層上面の柔軟で透明なポリマーフィルムであり、画像様露光された感光性
要素の現像中に取り除かれる。真空でのよりよい接触に加えて、粗い最外層は、最終の印
刷版の印刷品質を向上できることも知られている。しかし、このような要素は、インク転
移、ドットゲイン、および細かいテキストの複写(reproduction)のような複数の印刷性評
価法(characterization)により決められる、有意な程度に印刷品質を向上させるのに必要
な特性を、印刷表面に付与しないと考えられている。
【０００５】
　しかし、粒子を感光性層またはリリース層に組み入れることは、画像様露光された感光
性要素の現像中に問題を引き起こすことがある。例えば、スラッジが現像処理機中に堆積
する。したがって、感光性層と同じ組成の特殊なポリマー粒子のような特別な材料が用い
られ、および、感光性要素が作り出された後でその表面を、スプレコーティングまたはエ
ンボス加工するような特殊なプロセス工程により粒子を組み入れるような、特別なプロセ
スが用いられる。これらの技術は、特許文献２４、２８～３７に開示されている。しかし
、これらの方法は、特殊な材料に限定され、追加のプロセス工程を常に必要とするために
、これらの方法は複雑である。特に、エンボス加工法により版の印刷表面を変えることは
、エンボス加工により光重合性層の公称面に凹部(depression)と公称面上の凸部(protrus
ion)の両方を作り出すので、印刷表面の所望の形態(topography)は望ましいものにならな
い。（凸部は本質的に、光重合性材料の塊にすぎない）。この点に関し、このような要素
は、インク転移、ドットゲイン、および細かいテキストの複写のような複数の印刷性評価
法により決められる、有意な程度に印刷品質を向上させるのに必要な特性を、印刷表面に
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付与しないと考えられている。
【０００６】
【特許文献１】米国特許第４，４６０，６７５号明細書
【特許文献２】米国特許第４，３２３，６３７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】米国特許第４，８９４，３１５号明細書
【特許文献５】米国特許第４，９９７，７３５号明細書
【特許文献６】米国特許第５，１２４，２２７号明細書
【特許文献７】米国特許第５，２９４，４７４号明細書
【特許文献８】米国特許第４，９９４，３４４号明細書
【特許文献９】米国特許第４，９５７，８４５号明細書
【特許文献１０】米国特許第４，５６７，１２８号明細書
【特許文献１１】米国特許第４，５５９，２９２号明細書
【特許文献１２】米国特許第３，８９１，４４３号明細書
【特許文献１３】欧州特許出願公開第０５４９９４６号明細書
【特許文献１４】独国特許発明第２６３１８３７号明細書
【特許文献１５】米国特許第４，５９９，２９９号明細書
【特許文献１６】米国特許第４，５６０，６３８号明細書
【特許文献１７】米国特許第４，２９８，６７８号明細書
【特許文献１８】欧州特許出願公開第０２６０９４３号明細書
【特許文献１９】米国特許第６，０４０，１１６号明細書
【特許文献２０】米国特許第５，５９３，８１１号明細書
【特許文献２１】米国特許第５，２５４，４３７号明細書
【特許文献２２】米国特許第４，２３８，５６０号明細書
【特許文献２３】米国特許第４，０７２，５２７号明細書
【特許文献２４】欧州特許出願公開第０６１７３３１号明細書
【特許文献２５】独国特許出願公開第４１１７１２７号明細書
【特許文献２６】独国特許出願公開第２５１２０４３号明細書
【特許文献２７】独国特許発明第２１２７７６７号明細書
【特許文献２８】米国特許第５，７９５，６４７号明細書
【特許文献２９】米国特許第５，５７６，１３７号明細書
【特許文献３０】米国特許第５，０２８，５１２号明細書
【特許文献３１】米国特許第４，８４２，９８２号明細書
【特許文献３２】米国特許第４，５５７，９９４号明細書
【特許文献３３】米国特許第４，２８８，５２６号明細書
【特許文献３４】欧州特許出願公開第１０１４１９４号明細書
【特許文献３５】欧州特許出願公開第０６４９０６３号明細書
【特許文献３６】欧州特許出願公開第０１５２６５３号明細書
【特許文献３７】独国特許発明第３００９９２８号明細書
【特許文献３８】独国特許出願公開第３３２５０６４号明細書
【特許文献３９】西独国特許出願公告第２３０４６０２号明細書
【特許文献４０】国際公開第９４／０３８３８号パンフレット
【特許文献４１】国際公開第９４／３８３９号パンフレット
【特許文献４２】米国特許第６，６７３，５０９号明細書
【特許文献４３】米国特許第３，０３６，９１３号明細書
【特許文献４４】米国特許第２，７６０，８６３号明細書
【特許文献４５】米国特許第５，２６２，２７５号明細書
【特許文献４６】米国特許第５，７１９，００９号明細書
【特許文献４７】米国特許第６，２３８，８３７号明細書
【特許文献４８】米国特許第６，５５８，８７６号明細書
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【特許文献４９】米国特許第５，６０７，８１４号明細書
【特許文献５０】米国特許第５，７６６，８１９号明細書
【特許文献５１】米国特許第５，８４０，４６３号明細書
【特許文献５２】欧州特許出願公開第０８９１８７７号明細書
【特許文献５３】独国特許出願公開第３８２８５５１号明細書
【特許文献５４】米国特許第３，７９６，６０２号明細書
【特許文献５５】米国特許第５，０１５，５５６号明細書
【特許文献５６】米国特許第５，１７５，０７２号明細書
【特許文献５７】米国特許第５，２１５，８５９号明細書
【特許文献５８】国際公開第９８／１３７３０号パンフレット
【特許文献５９】米国特許第５，２７９，６９７号明細書
【特許文献６０】特許協力条約出願Ｎｏ．ＰＣＴ／ＵＳ００／２４４００（ＩＭ－１２８
９ＰＣＴ）
【非特許文献１】ＤＩＮ　６６１３１
【非特許文献２】ＤＩＮ　ＩＳＯ　７８７－５
【非特許文献３】ＡＳＴＭ　Ｄ　２８１
【非特許文献４】ＡＳＴＭ　Ｄ　４４３８－８５
【非特許文献５】ＤＩＮ　４７６２
【非特許文献６】ＩＳＯ　４２８７
【非特許文献７】ＤＩＮ　４７６８
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　したがって、本発明の目的は、いくつかの印刷性評価法により測定される印刷品質にお
いて、著しい向上を示すフレキソ印刷版を作製するための感光性要素を提供することであ
る。本発明のさらなる目的は、先行技術のものとは異なる表面形態を版の印刷表面に提供
する、フレキソ印刷版を作製するための感光性要素を提供することである。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　これらの目的は、（ａ）支持体、（ｂ）少なくとも１種のエラストマーバインダー、化
学放射線により光重合しうる少なくとも１種のエチレン性不飽和化合物、および少なくと
も１種の光開始剤または光開始剤系を含む、前記支持体上の少なくとも１つのエラストマ
ー光重合性層であって、平面を定める、前記支持体と反対側の表面を有する前記エラスト
マー光重合性層、並びに（ｃ）前記光重合性層の前記表面の上に配置されるマット層であ
り、ポリマーバインダーおよび少なくとも１種のマット剤を含むマット層、を備えるフレ
キソ印刷版として使用される感光性要素により解決される。前記の少なくとも１種のマッ
ト剤は、前記光重合性層に前記平面からの凹部を形成することができ、また
　ｉ）細孔容積(pore volume)≧０．９ｍｌ／ｇであるマット剤；
　ｉｉ）ＢＥＴ表面積(BET surface)≧１５０ｍ２／ｇであるマット剤；
　ｉｉｉ）吸油量(oil number)≧１５０ｇ／１００ｇであるマット剤；
　ｉｖ）少なくとも１種の架橋性の基をもつマット剤；および
　ｖ）これらの組合せ；
　からなる群から選択される。
【０００９】
　本発明によれば、前記感光性要素の作製方法および前記感光性要素からのフレキソ印刷
版の作製方法もまた提供される。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１０】
　添付図に関連する以下の本発明の詳細な説明により、本発明をより完全に理解すること
ができる。
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【００１１】
　本発明は、光重合性層に独特な表面形態をもたらす光重合性層上のマット層を有する感
光性要素から調製されるフレキソ印刷版を提供する。また本発明により、先行技術のフレ
キソ印刷版よりも、インク転移およびいくつかの印刷特質で示されるような著しく向上し
た印刷性能を有する、前記感光性要素から調製されるフレキソ印刷版が提供される。さら
に、この感光性要素から作られるフレキソ印刷版は印刷寿命が延びている。追加の特別な
製造工程を必要とせずに、本発明を通常の製造方法に組み込むことができる。あらゆる種
類のフレキソ印刷版および様々なタイプのフレキソ印刷用構成物にそれを採用することが
できる。
【００１２】
　本発明の感光性要素の利点は、印刷中、この感光性要素から作られるフレキソ印刷版は
、版の凹部(reverse area)に詰まる可能性がある紙繊維および乾燥インクの堆積物を拾い
上げる量が少ないということである。したがって、以前のフレキソ印刷版より優れた印刷
品質をずっと長く保つことができ、そして印刷機運転中の版洗浄間の時間を延長すること
ができるので、より高い生産性をもたらすことができる。
【００１３】
　本発明の主な利点は、この感光性要素から作られるフレキソ印刷版が、著しく向上した
印刷品質を提供する、光重合性層の凹部により特徴づけられる独特な表面形態をもつこと
である。印刷品質のこの向上は、印刷プロセス中のインク転移の一様性、ドットゲイン、
および細かいテキストの複写性を含む、いくつかの印刷性評価法または印刷特質で観察さ
れる。インク転移の一様性の向上は、ベタ(solid)インクの被覆領域の濃度により求めら
れるように、版から基材に転移するインク量の増加および／または基材上へのインク付着
(laydown)の一様性の増大により求められる。印刷されたドットが版の対応するドットよ
り大きい場合、印刷されたドットの拡大はドットゲインと呼ばれる。より少ないドットゲ
インは、印刷画像の向上した色調の複写を提供するので、ドットゲインをできるだけ小さ
くすることが望ましい。細かいテキストの複写品質の向上は、ポジテキストとネガテキス
トの両方で観察される。
【００１４】
　マット層
　感光性要素のマット層は、ポリマーバインダーと、平面からの凹部を光重合性層に形成
することができる少なくとも１種のマット剤とを含む。光重合性層の上に配置される時、
この少なくとも１種のマット剤は、支持体と反対側の光重合性層の表面に凹部を形成する
ことできる。マット層が光重合性層と接触させられた後、化学放射線への露光および処理
の間に、マット剤が光重合性層に凹部を作り出す。
【００１５】
　マット剤は、ｉ）細孔容積≧０．９ｍｌ／ｇであるマット剤、ｉｉ）ＢＥＴ表面積≧１
５０ｍ２／ｇであるマット剤、ｉｉｉ）吸油量≧１５０ｇ／１００ｇであるマット剤、ｉ
ｖ）少なくとも１種の架橋性の基をもつマット剤、およびｖ）これらの組合せ、からなる
群から選択される。
【００１６】
　ｉ）におけるマット剤の細孔容積は、水を用いる滴定により求められる。試験試料は、
２００℃で２時間加熱することにより活性化される。１０～４０ｇの試験試料を、ネジ蓋
ビンに秤量する。予想される細孔容積の約８０％を満たすのに十分な水がビュレットから
滴下される。次に、試料全体に水を一様に分布させるために、ビンを激しく振り混ぜる。
試料を冷水のもとで室温まで冷却し、そして、逆さにした時にビンの底に付着する飽和ゲ
ルが形成するまで、さらに少量の水を添加する。この時点で水は細孔のすべてを満たして
おり、試料の外側表面を覆い始める。滴下する毎に、ビンを激しく振り混ぜる。細孔容積
は、細孔容積（ｍｌ／ｇ）＝添加された水の量（ｍｌ）／試料の重さ（ｇ）、により計算
される。好ましくは、１．０～２．５ｍｌ／ｇの細孔容積をもつマット剤が用いられる。
特に、１．５～２．５ｍｌ／ｇの細孔容積をもつマット剤が適している。
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【００１７】
　ＢＥＴ表面積は、Ｂｒｕｎａｕｅｒ、Ｅｍｍｅｔｔ、およびＴｅｌｌｅｒの方法に従っ
て求められる比表面積を意味する（非特許文献１参照）。この方法により、加えられた圧
力に応じて、－１９６℃で吸着材料の表面に吸着される窒素ガスの容積が測定される。こ
の方法は当業者にはよく知られている。好ましくは、ＢＥＴ表面積≧２００ｍ２／ｇのマ
ット剤が用いられる。特に、ＢＥＴ表面積≧２８０ｍ２／ｇのマット剤が適している。
【００１８】
　吸油量は、非特許文献２（非特許文献３）に従って測定される。吸油量は、１００ｇの
顔料（ここではマット剤）を処理して付着性のセメント状の塊を形成するのに必要なオイ
ルのグラム数を表す。好ましくは、吸油量≧２００ｇ／１００ｇのマット剤が用いられる
。特に、吸油量≧２５０ｇ／１００ｇのマット剤が適している。
【００１９】
　ｉｖ）の少なくとも１種の架橋性の基をもつマット剤では、「架橋性の基」という用語
は、光重合性および光架橋性の基、並びに熱的に架橋されるような基を包含すると想定さ
れる。好ましい架橋性の基は、例えば、ビニル基、アクリロイル基またはメタクリロイル
基のようなエチレン性不飽和基、およびエポキシ基である。特に好ましいのは、エチレン
性不飽和基である。このような架橋性の基を含むマット剤は、ケイ酸の慣用の表面修飾に
よるか、または、架橋性の基およびアルコキシ基もしくはハロゲン原子を含むシランを有
するシリカのマット剤の、慣用の表面修飾により調製される。このような表面修飾は、特
許文献３８および３９に記載されている。
【００２０】
　好ましくは、マット剤は、平均粒径≧３μｍである。平均粒径は、非特許文献４（コー
ルターカウンタ法）により求められる粒径である。特に適切であるのは、３～１５μｍの
平均粒径をもつマット剤である。好ましくは、マット剤の全粒子の、≧６０重量％、特に
好ましくは、≧８０重量％が、３から１５μｍの間にある。マット剤は、粒径≧１５μｍ
の粒子を、≦２０重量％含んでいてもよい。さらに、マット剤は、粒径≦３μｍ、好まし
くは、≦２μｍの粒子を、≧１０重量％、好ましくは１０～２０重量％含んでいてもよい
。
【００２１】
　ｉ）、ｉｉ）、ｉｉｉ）、および／またはｉｖ）に記載される粒子特性の組合せをもつ
マット剤を用いることは有利である。平均粒径≧３μｍ、細孔容積≧０．９ｍｌ／ｇ、お
よび吸油量≧１５０ｇ／１００ｇのマット剤が適しており、さらにＢＥＴ表面積≧１５０
ｍ２／ｇを含めば、特に適している。最も適切であるのは、平均粒径≧３μｍ、細孔容積
が１．０～２．５ｍｌ／ｇ、吸油量≧２００ｇ／１００ｇ、およびＢＥＴ表面積≧２００
ｍ２／ｇのマット剤である。
【００２２】
　好ましくは、マット剤は、感光性要素の他の成分の屈折率に近い屈折率をもつ。
【００２３】
　マット剤は、１つまたは複数の前記の特性をもつ無機または有機のマット剤であっても
よい。好ましくは、マット剤は、シリカ、ケイ酸、シリケート、粘土状のもの、カオリナ
イト、ゼオライト、さらにアルミナおよび／またはアルミネート、並びにこれらの混合物
からなる群から選択される。ポリマービーズもまた、マット剤として適切でありうる。
【００２４】
　化学放射線により光重合しうる少なくとも１種のエチレン性不飽和化合物で充填および
／または装填されるマット剤を使用することも可能である。適切なモノマーは光重合性層
に用いられるものであり、それらは以下に開示される。好ましくは、マット粒子の表面へ
の吸着作用を有する極性モノマー、特に低粘度で、光重合性層での高い拡散能力を有する
もの、例えば、ヘキサメチレングリコールジアクリレートおよび／またはヘキサメチレン
グリコールジメタクリレートを用いることができる。モノマーで充填および／または装填
されるマット剤を用いることにより、感光性要素の製造後のエージング時間を、縮めるこ
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とが可能である。適切な感受特性(sensitometric characteristics)を達成するために、
該エージング時間は、光重合性層を平衡状態にするのに必要であり、光重合性層からマッ
ト層への、特に、マット剤の細孔への、および／またはマット剤の表面上へのモノマーの
移動のために光重合性層とマット層とを平衡状態にするのに必要である。エージング時間
を縮めるための別の可能性は、雰囲気温度でのエージングの代わりに、感光性要素を加熱
することである。
【００２５】
　好ましくは、マット剤は、マット層の、≧１０重量％、好ましくは≧１５重量％、最も
好ましくは１５から３０重量％の量で存在する。マット層の６０重量％までの量でマット
剤を用いることができる。
【００２６】
　マット層および光重合された印刷版のそれぞれは、表面粗さを有する。本明細書では、
表面粗さは、Ｈｏｍｍｅｌｔｅｓｔｅｒを用いてプロフィル(profile)測定により測定さ
れる。マット層単独の、すなわち光重合性層と結合させる前のマット層の、非特許文献５
による表面粗さＲｚは、好ましくは≧３μｍ、特に≧５μｍである。カバーシートを取り
除いた後の感光性要素の表面粗さＲｚは、好ましくは≧２μｍ、特に≧２．５μｍである
。処理後の、および任意選択的に後処理後のフレキソ印刷版の印刷表面の粗さＲｚは、好
ましくは≧２．５μｍ、特に≧３μｍである。印刷表面は、インクを運ぶ凸版の１つまた
は複数の凸部分である。
【００２７】
　非特許文献５または６により定められる表面粗さの測定値ＲａおよびＲｑを特に適用す
る、光学干渉法により得られるデータ分析により、露光され処理されたフレキソ印刷版の
表面粗さを測定することもできる。これらの方法により定義される特性Ｒａにより定めら
れる、処理後の感光性要素の表面粗さは、好ましくは、≧０．７５ミクロン、特に≧１．
０ミクロンであり、これらの方法により定義される特性Ｒｑにより定められる、処理後の
感光性要素の表面粗さは、好ましくは、≧１．０ミクロン、特に≧１．５ミクロンである
。
【００２８】
　表面粗さを表示する複数の方法があるが、最も一般的な測定は、プロフィルメーターに
より得られる。プロフィルメーターは、走査方向（ｘ）の関数としてのプロフィルの高さ
（ｙ）として表される、表面の２次元の像を一般的に提供する。この情報から、１つまた
は複数の表面プロフィルのパラメータを計算することができる。Ｒａ、Ｒｑ、およびＲｚ
（ＤＩＮ）のような特定のパラメータは、すでに参照されたような特許文献において記述
子としてしばしば用いられており、表面プロフィルの分析に基づく計算値である。Ｒａは
、表面プロフィルの平均値からの表面プロフィルの平均の偏差を表す。Ｒｑは、平均線か
らのプロフィル偏差の２乗平均値（すなわち、プロフィルの偏差の標準偏差）を表す統計
的分析結果である。Ｒｚ（ＤＩＮ）は、プロフィルのスキャンを５個の等しい長さに分割
し、この５個のサブセットの各スキャン長の最大のピークトゥーバレーの距離を求め、そ
してプロフィルの５個の最大のピークトゥーバレーの偏位を平均する。しかし、ある表面
では、プロフィルメーターにより得られるような２次元的な分析結果は、表面の真の性質
を特徴づけるのに十分ではない。
【００２９】
　このように、例えば、後に記載されるような、表面凹部の数、パーセントで表される凹
部面積占有率(coverage)、および凹部の平均寸法のような３次元表面構造の計量(metric)
により、印刷要素の印刷表面の表面形態を特徴づけることが望ましい。
【００３０】
　マット層は、マット剤に加えて、ポリマーバインダーを含む。適切なポリマーは、感光
性要素の処理中に、溶けるか、または剥がせるか、また除去できる。このようなものは、
例えば、ナイロンおよびナイロンコポリマーのようなポリアミド、ポリビニルアルコール
、ポリウレタン、ウレタン－アクリルコポリマーのようなウレタンコポリマー、ポリビニ
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ルピロリドン、Ｍｗ≧１００，０００のポリエチレンオキシド、エチレンと酢酸ビニルと
のコポリマー、ポリアクリレート、ポリエステル、セルロースエステル、セルロースエー
テルおよびポリオレフィンである。ポリアミドを用いることが特に好ましい。通常、ポリ
マーバインダーは、マット層の、≦８５重量％の量で存在する。好ましくは、マット層は
４０～９０重量％のポリマーバインダーを含む。
【００３１】
　任意選択的に、マット層は着色剤、例えば染料および／または顔料、並びに光互変異性
添加剤を、いわば確認のために、あるいは画像様露光直後または画像様露光と現像との直
後の感光性要素の画像領域および非画像領域の間のより優れたコントラストのために、含
んでいてもよい。これらの着色剤は、光重合性層の画像様露光の妨げとなってはならない
。適切な着色剤は、例えば、メチレンバイオレット（Ｃ．Ｉ．Ｂａｓｉｃ　Ｖｉｏｌｅｔ
　５）、メチレンブルーＢ（Ｃ．Ｉ．５２０１５）、ソルベントブラック３（Ｃ．Ｉ．２
６１５０）、ローダミン３ＧＯ（Ｃ．Ｉ．Ｂａｓｉｃ　Ｒｅｄ　４）、ソルベントブルー
１１（Ｃ．Ｉ．６１５２５）、ビクトリアピュアブルーＢＯ（Ｃ．Ｉ．Ｂａｓｉｃ　Ｂｌ
ｕｅ　７またはＣ．Ｉ．４２５９５）アントラキノンブルー２ＧＡ（Ｃ．Ｉ．Ａｃｉｄ　
Ｂｌｕｅ　５８）、サフラニンＴ（Ｃ．Ｉ．５０２４０）などのような、例えば、可溶性
アクリジン染料、アントラキノン染料、フェナジン染料、およびフェノキサジン染料であ
る。通常、着色剤は、マット層の０．０００１～２重量％の量で存在する。好ましくは、
マット層は０．００１～１重量％の着色剤を含む。
【００３２】
　マット層は任意選択的に、感光性要素の一体化されたマスキング層を形成してもよい。
この場合、マット層は赤外線（ＩＲ）感受性層となり、このことは、マット層が、赤外線
のレーザー放射で画像形成されることが可能であることを意味する。したがって、マット
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、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ような無機顔料、あるいは、
アルミニウム、銅などのような金属などの、７５０と２０，０００ｎｍの間の波長範囲に
強い赤外線吸収をもつ材料を含みうる。赤外線吸収材の量は通常、層の全重量に対して０
．１～４０重量％である。さらに、この実施形態のマット層は紫外光または可視光に対し
て不透過、すなわち光学濃度≧２．５である。この光学濃度を実現するために、マット層
は化学放射線の透過を妨げる材料を含む。化学放射線の遮断材料は、赤外線吸収材と同じ
であるか、あるいは異なり、例えば染料または顔料、特に前記の無機顔料でありうる。放
射線を遮断する材料の量は通常、層の全重量に対して１～７０重量％である。マット層が
赤外線感受性である場合、ポリマーバインダーが存在してもよい。ポリマーバインダーは
、マット層単独のための上記のものと同じであってもよく、あるいは、このバインダーは
赤外線感受性層で用いるのに適するものであってもよい。赤外線感受性マット層で使用す
るのに適するバインダーの例には、これらに限定されないが、ニトロセルロース、アクリ
レート、メタクリレートおよびスチレンのホモポリマーまたはコポリマー、ポリアミド、
ポリウレタン、ポリビニルアルコールなどが含まれる。これらのすべての化合物は、特許
文献４０および４１で詳細に記載されており、これらは、フレキソ印刷版の一体化したフ
ォトマスクとしてＩＲ感受性層を開示している。
【００３３】
　可塑剤、コーティング助剤、粘度調整剤、湿潤剤、ワックス、界面活性剤、分散剤など
のような他の補助剤をマット層に含めることができる。好ましくは、軟化温度≧７０℃の
ワックス、特に軟化温度≧９０℃のポリエチレンワックスを用いることができる。一般的
に、補助剤は、マット組成物の約２重量％までマット層に存在することができる。
【００３４】
　スロットコーティング、ロールコーティング、グラビアコーティング、あるいはスプレ
コーティングのような慣用の方法が、適当な溶媒中の成分の溶液または分散体からマット
層を調製するために用いられる。マット層はカバーシートの上に適用され、次に乾燥させ
られる。マット層の厚さは、０．０１～１０ｇ／ｍ２、好ましくは０．１～５ｇ／ｍ２の
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通常の乾燥コーティング重量で、通常０．０２～４０μｍ、好ましくは０．０５～２０μ
ｍ、特に０．５～１０μｍである。マット剤の乾燥コーティング重量は通常、０．００１
～５ｇ／ｍ２、好ましくは０．０１～２ｇ／ｍ２である。
【００３５】
　光重合性層
　フレキソ印刷版として使用される感光性要素の光重合性層は、公知の光重合性材料から
なる。本明細書では、「光重合性」という用語は、光重合性、光架橋性、あるいは双方で
ある系を包含すると想定されている。当該技術分野の光重合性材料のすべてを使用するこ
とができる。特に好ましいものは、特許文献２～４に開示されている材料である。それら
は通常、少なくとも１種のエラストマーバインダー、少なくとも１種の光重合性のエチレ
ン性不飽和モノマー、および少なくとも１種の光開始剤または光開始剤系を含み、前記の
光開始剤は、紫外線および／または可視光線を通常含む化学放射線に対して感受性である
。
【００３６】
　エラストマーバインダーの例は、ポリアルカジエン(polyalkadiene)；アルカジエン／
アクリロニトリルのコポリマー；エチレン／プロピレン／アルカジエンのコポリマー；エ
チレン／（メタ）アクリル酸／（メタ）アクリレートのコポリマー；並びに、スチレン、
ブタジエン、および／またはイソプレンの熱可塑性のエラストマー性ブロックコポリマー
である。スチレンおよびブタジエンおよび／またはイソプレンの線状および放射状(radia
l)の熱可塑性のエラストマー性ブロックコポリマーが好ましい。好ましくは、バインダー
は光重合性材料の、≧６５重量％の量で存在する。
【００３７】
　光重合性層に用いられることが可能なモノマーは、当該技術分野においてよく知られて
いる。該モノマーには、エチレン性不飽和の共重合性有機化合物、例えば、１価または多
価アルコールのアクリレートおよびメタクリレート；（メタ）アクリルアミド；ビニルエ
ーテルおよびビニルエステルなど、特に、ブタンジオール、ヘキサンジオール、ジエチレ
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などのアクリルおよび／
またはメタクリル；並びにこれらの化合物の混合物が含まれる。好ましくは、モノマーは
、光重合性材料の、≧５重量％の量で存在する。
【００３８】
　適切な光開始剤は、例えば、ベンゾイン誘導体、ベンジルアセタール、ジアリールホス
フィンオキシドなど、また、トリフェニルホスフィン、第３級アミンなどと混合されたこ
れらのもののような個々の光開始剤または光開始剤系である。好ましくは、光開始剤は光
重合性材料の０．００１～１０．０重量％の量で存在する。
【００３９】
　任意選択的に、２００から３００ｎｍの、好ましくは２４５から２６５ｎｍの間の放射
線に対して感受性がある第２の光開始剤が、光重合性組成物に存在してもよい。一般的に
、処理後に、凸版の表面の粘着性をなくすために、２００から３００ｎｍの間の放射線を
用いて、版を仕上げることができる。第２の光開始剤は、版の粘着性をなくすために必要
な仕上げの露光時間を短縮させる。第２の光開始剤の存在はまた、大気酸素の存在下で主
露光される版の、表面形態、すなわち光重合性層の平面への凹部を保持する助けとなるこ
とができる。一実施形態では、一体化されたフォトマスクを有する感光性要素が、２００
から３００ｎｍの間の放射線に前露光されて、要素が処理工程を受ける前に、光重合性層
の平面からの凹部がその場所に定着される程度まで、光重合性層の表面を硬くする、ある
いは硬化する。ベンゾフェノン類およびベンゾフェノン類の混合物は、第２の光開始剤と
して使用するのに適する化合物の例である。第２の光開始剤は、光重合性組成物の０．０
０１重量％から１０．０重量％の量で存在しうる。前記の主成分に加えて、光重合性組成
物は、例えば、ＵＶ吸収剤、熱安定剤、可塑剤、着色剤、抗酸化剤、フィラーなどのよう
な慣用の添加剤を含んでいてもよい。
【００４０】
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　光重合性層の厚さは、所望のフレキソ印刷版のタイプに応じて、広い範囲で変えること
ができる。所謂「薄版(thin plate)」では、光重合性層の厚さは、約０．０５～０．１７
ｃｍでありうる。より厚い版は、０．２５～０．６４ｃｍ、あるいはこれ以上の厚みの光
重合性層を有するであろう。
【００４１】
　エラストマー光重合性層は、支持体のすぐ上、あるいは上方にあり、平面１０を定める
、支持体と反対側の表面を有する。光重合性層の表面の平面１０は、光重合性層の表面に
まったく変更のない所望の厚さ、すなわち最初の厚さでの、光重合性層の表面により決め
られる。光重合性層の表面の平面１０は、光重合性層へのマット層の接触前に決められる
、すなわち、光重合性層のその表面は滑らかであるか、または実質的に滑らかである。光
重合性層が露光により重合させられ、凸版が処理により形成された後、支持体と反対側の
表面が、最終的に、印刷要素の印刷表面である。この印刷表面は、インクを運ぶ凸版の１
つまたは複数の凸部である。印刷要素の印刷表面が、多数の小さく、高アスペクト比の凹
部１５により特徴づけられ、かつ、光重合表面の平面１０の上に凸部２０はないか、実質
的にないように、光重合性層の表面は、ボイド、ポア、ピット、あるいはキャビティとも
呼ばれうる、層への多数の凹部１５を含む。マット剤は光重合性層の表面に凹部を形成す
ることができる。印刷表面の凹部の寸法は、凸版印刷要素として機能するための印刷要素
にとって必要な凸版の深さより、少なくとも１桁の違いがある。例えば、公称厚さが６７
ミル（０．１７０ｃｍ）の版では、光重合性層の表面の、層の平面からの凹部の深さは、
２から１０ミクロンの水準であり、一方、フレキソ印刷版のような凸版印刷要素の凸版の
深さは、２０から３０ミル（５０８から７６２ミクロン）の水準である。
【００４２】
　マット剤は、光重合性層の平面１０からの凹部を形成することができ、よって印刷版の
向上した印刷性能に関連する測定可能な特性により特徴づけられうる、印刷表面の形態を
作り出す。以下の特性により、印刷要素または版の表面形態を特徴づけることができ、そ
れは図１、２、３、および４に概略的に表されている。
【００４３】
　「凹部寸法」または「凹部開口部寸法」２５は、光重合性層の平面１０に平行に、また
は実質的に平行に測定された、光重合性層表面の凹部開口部の大きさである。多くの方法
で、凹部寸法２５を表すことができる。凹部寸法２５は、凹部の横幅(width)として表さ
れる凹部１５の開口部寸法でありうるし、平均的な開口部の横幅または最大の開口部の横
幅のいずれかでありうる。凹部寸法２５は、面積の単位、例えば平方ミクロンで表される
凹部開口部の寸法でありうる。（開口部の形状が実質的に丸いと仮定して）凹部開口部の
寸法の直径として、あるいは半径として凹部開口部寸法２５を表すこともできる。
【００４４】
　「凹部深さ」または「凹部深さ寸法」３０は、「凹部高さ」とも呼ぶことができ、光重
合性層の表面から凹部１５の底部まで、光重合性層の平面に垂直に、あるいは実質的に垂
直に測定された、光重合性層への凹部の寸法である。凹部深さ３０は、平均的な凹部の深
さ、あるいは最大の凹部の深さのいずれかでありうる。
【００４５】
　「凹部容積」は、凹部開口部寸法に凹部深さを掛けたものである。
【００４６】
　「凹部アスペクト比」は、凹部寸法の開口部の横幅と凹部深さの比であり（両方とも長
さ単位である）、例えば、０．５から１、あるいは１．５から１のように表される。個々
の凹部について凹部アスペクト比を測定することができ、あるいは、測定領域での凹部寸
法の平均的な開口部の横幅と平均的な凹部深さの比としてそれを表すことができる。
【００４７】
　「凹部面積占有率」は、（全面積の）パーセント（％）の面積占有率として表される、
凹部で覆われる単位表面積の量である。
【００４８】
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　「表面積」は、測定される光重合性層の表面の面積であり、これは平方ミクロン、ある
いは単位表面積に対するパーセントの増加としてそれを表すことができる。
【００４９】
　「平均表面高さ」３５は、データセット４０の全表面ピクセルの平均高さである。平均
表面高さは、表面特性、すなわち凹部または凸部がそこから測定されうる基準位置を表す
。平均表面高さ３５は、光学干渉計装置による表面分析からの計算値である。平均表面高
さ３５は、印刷表面が、その表面の高さの偏差を全く示さない場合にだけ、印刷表面に一
致する。印刷表面に高さの偏差があれば、平均表面高さ３５は、印刷表面とは異なるであ
ろう。平均表面高さ３５は、光重合性層の平面１０に対して光重合性層の表面に存在する
凹部１５および／または凸部２０の数により影響される。
【００５０】
　「予め決められた基準バンド」４５は、本質的に平らであるとみなされる、すなわち、
光重合性層表面の凹部深さ寸法３０の範囲が、名目上同じであるとみなされる、平均表面
高さ３５の周りの表面高さの範囲を定めるために用いられる選択された値である。上部基
準バンド４５ａは、平均表面高さ３５に加えられる選択値Ａ（矢印Ａ）として定義され、
下部基準バンド４５ｂは、平均表面高さ３５から引かれる選択値Ｂ（矢印Ｂ）として定義
される。
【００５１】
　「表面ピーク」５０は、平均表面高さ３５に予め決められた基準バンド４５を加えたも
のの上を超えて延びる表面要素（すなわち、表面の凸部２０）である。表面ピーク５０は
、平均表面高さ３５を超える表面要素であり、特に、上部基準バンド４５ａも超えること
に関して言えば、平均表面高さ３５をかなり十分に超える表面要素である。版の組成、製
造プロセス、表面粗さおよび基準バンドの選択に応じて、様々な表面ピーク５０が、光重
合性層表面の平面１０の下にある。このために、表面ピーク５０は、例えばエンボス加工
により得られることが可能な、光重合性層の平面１０の上の凸部２０と区別できる。
【００５２】
　「表面ピット」５５は、平均表面高さ３５から予め決められた基準バンド４５を引いた
ものより下に延びる表面要素（すなわち、表面の凹部１５）である。表面ピット５５は、
平均表面高さ３５より下にある表面要素であり、特に、下部基準バンド４５ｂよりも下に
あることに関して言えば、平均表面高さ３５よりかなり十分に下にある表面要素である。
【００５３】
　「表面ピット頻度(frequency)」または「表面ピット濃度」は、単位面積あたりの表面
ピットの数である。表面ピット頻度は、測定領域に含まれる凹部の寸法２５に対する範囲
により抑制されうる。測定できるが、表面形態に僅かな物理的意味しかもたないような、
事実上小さい形状(features)は省くことが可能である。例えば、０．５平方ミクロン（μ
ｍ２）より小さい表面の凹部開口部２５を、計算から省くことができる。
【００５４】
　「平均表面ピット深さ」は、長さの単位、例えばミクロンで表される、測定される分析
領域の全表面ピットの平均深さである。別の方法を示さない限り、平均表面ピット深さは
、基準バンド４５ｂを超える凹部１５を含む。
【００５５】
　「表面ピット深さ分布」または「ピット深さ分布」は、測定される分析領域の表面ピッ
トの深さの頻度分布である。ピット深さ分布は、所定の試料で、あるいは測定される分析
領域で得られた深さの全範囲にわたる、表面ピット深さのいくつかの範囲に対する、所定
の表面ピット深さ範囲内の表面ピットの個数である。別の方法を示さない限り、表面ピッ
ト深さ分布には、基準バンド４５ｂを超える凹部が含まれる。
【００５６】
　「ピットトゥーピークの比」は、表面ピットの数と表面ピークの数との比である。
【００５７】
　本発明の感光性要素から作られるフレキソ印刷版は、優れた印刷性能を有し、特に、向
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上したベタインク濃度性能、ドットゲイン性能、ベタインク濃度の一様性および細かいテ
キスト品質を有する。このフレキソ印刷版は、現況技術を示す既存のフレキソ印刷版では
示されていない独特の表面形態により、この優れた性能を実現している。この表面形態は
、非常に多くの表面形状、特に、印刷版の印刷表面の小さくて、（凹部の開口部寸法に比
べて）深い凹部１５、５５により特徴づけられる。凹部１５、５５は、表面の開口部から
凹部の深さまで、急激に推移することもありうる。出願人は特定の理論に抑制されること
を望まないが、この多数の小さくて深い表面ピットが、フレキソ印刷版の増加したインク
運搬能力および向上したインク放出特性をもたらし、よって印刷版から印刷基材への向上
したインク転移をもたらすと考えられる。
【００５８】
　本発明の感光性要素から作られるフレキソ印刷版の表面形態は、非常に多数のかなりの
深さの表面ピット５５により特徴づけられ、この表面形態は、全印刷表面の少なくとも４
０％が表面ピットで覆われて、一般的に全印刷表面の４０から６０％が表面ピットで覆わ
れるようになっている。しかし、印刷表面の６０％超が、表面ピット５５で覆われる試料
もみられる。さらに、印刷表面は、表面ピーク５０がないか、あるいは実質的にない。
【００５９】
　この表面形態は、約８０ピット／ｍｍ２を超える頻度で、好ましくは約１００ピット／
ｍｍ２を超える頻度で、より好ましくは約２５０ピット／ｍｍ２を超える頻度で、最も好
ましくは約４００ピット／ｍｍ２を超える頻度で、２ミクロン以上の凹部深さ３０をもつ
表面ピット５５を含む。３ミクロン以上の凹部深さ３０をもつ表面ピット５５は、約３０
ピット／ｍｍ２を超える頻度で、好ましくは約４０ピット／ｍｍ２を超える頻度で、より
好ましくは約８０ピット／ｍｍ２を超える頻度で、最も好ましくは約１５０ピット／ｍｍ
２を超える頻度で存在する。４ミクロン以上の凹部深さ３０をもつ表面ピット５５は、約
１０ピット／ｍｍ２を超える頻度で、好ましくは約３０ピット／ｍｍ２を超える頻度で、
より好ましくは約５０ピット／ｍｍ２を超える頻度で存在する。５ミクロン以上の凹部深
さ３０をもつ表面ピット５５は、約１ピット／ｍｍ２を超える頻度で、好ましくは約１０
ピット／ｍｍ２を超える頻度で存在する。本発明の印刷要素では、すべての寸法（深さ２
ミクロン以上）の表面ピット５５の表面ピット頻度は、３５０から１０００ピット／ｍｍ
２を超える範囲にわたり、３０００ピット／ｍｍ２まで及ぶことがありうる。
【００６０】
　表面ピット頻度は、パーセントで表される凹部面積占有率に密接に関連している。表面
ピット頻度が増加すると、平均的な凹部の横幅寸法は小さくなる。また、一定の表面ピッ
ト頻度では、凹部面積占有率のパーセントが増加すると、平均的な凹部横幅寸法２５は大
きくなる。表面ピット頻度と凹部面積占有率のパーセントが増加すると、平均的な凹部開
口部寸法２５は小さくなる。次の関係（式Ｉ）により平均的な凹部開口部寸法２５を求め
ることができる。
【００６１】
【数１】

【００６２】
　一実施形態では、凹部面積占有率は１０と７０パーセントの間であり、ここで表面ピッ
ト頻度が２００と３０００ピット／ｍｍ２の間であり、これは、１５～２５ミクロンの平
均的な凹部開口部寸法２５を提供する。第２の実施形態では、凹部面積占有率は１０と４
０パーセントの間であり、ここで表面ピット頻度は２００と３０００ピット／ｍｍ２の間
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であり、これは、１１～２５ミクロンの平均的な凹部開口部寸法２５を提供する。第３の
実施形態では、凹部面積占有率は３０と４０パーセントの間であり、ここで表面ピット頻
度は７５０と３０００ピット／ｍｍ２の間であり、これは、１２～２２ミクロンの平均的
な凹部開口部寸法２５を提供する。
【００６３】
　凹部１５および表面ピット５５は、印刷表面で不規則な形状をしている。凹部１５およ
び表面ピット５５は、印刷表面での開口部寸法が様々である。一実施形態では、凹部開口
部横幅寸法２５は、約５ミクロンから約３０ミクロンに及ぶことがあり、第２の実施形態
では、凹部開口部横幅寸法２５は、１０ミクロンから１５ミクロンに及ぶことがある。凹
部開口部横幅寸法２５は、５ミクロンの横幅より小さい開口部を含みうる。多数の凹部が
互いに極めて接近して形成されうるので、約４０ミクロン以上の開口部寸法２５を有する
より大きい凹部を事実上もたらすことがある。約４０ミクロン以上の凹部開口部寸法２５
は、それが印刷品質を低下させるので、望ましくない。
【００６４】
　凹部１５は、最大凹部深さ３０が様々であるが、印刷版の上部表面から凹部の底部まで
測定したとき、最も一般的には２ミクロンの深さより大きい。しかし、かなりの数の凹部
、すなわち１００個を超える凹部が２ミクロンの深さより大きいが、特に、凹部の１５％
以上が３ミクロンの深さ、５％以上が４ミクロンの深さ、１％以上が５ミクロンの深さで
ありうる。
【００６５】
　凹部開口部寸法２５対凹部深さ３０の凹部アスペクト比は、１０：１から２：１に及ぶ
ことがあるうる。１０：１のアスペクト比は、多数の粒子が本質的に一緒になって、広い
が（例えば、５０ミクロン）、比較的深くない（例えば、深さ５ミクロン）表面ピット５
５を作り出す場合の表面ピットに関連する。さらに、１個のマット剤粒子は、例えば深さ
５ミクロンで開口部寸法１０ミクロンの表面ピットを作り出すことができる。したがって
、２：１のアスペクト比もよく見受けられる。１０：１から２：１の間のすべてのアスペ
クト比が可能である。
【００６６】
　支持体
　支持体は、フレキソ印刷版およびフレキソ印刷フォーム(form)として使用される感光性
要素で慣用的に用いられる柔軟な材料であってもよい。適切な支持体材料の例には、付加
重合体および直鎖状の縮合重合体で形成されるポリマーフィルム、透明な発泡体および布
地、並びにアルミニウムのような金属が含まれる。好ましい支持体はポリエステルフィル
ムであり、特に好ましいのはポリエチレンテレフタレートである。支持体の厚さは通常、
０．００１～０．０３０インチ（２５．４～７６２ミクロン）である。支持体はまた、光
重合性層のスリーブ、あるいは円柱状支持体として使用されるのに適する材料であっても
よい。
【００６７】
　カバーシート
　感光性要素は、マット層の上面、あるいはもし存在するならばＩＲ感受性層の上面に、
最も外側の保護層として、任意選択的に、カバーシートを備える。有用なカバーシートは
、柔軟なポリマーフィルム、例えば、ポリエチレンテレフタレート（これは好ましくは何
も塗られていない(unsubbed)が、任意選択的に薄いシリコーン層でわずかにコートされて
いる）、ポリスチレン、ポリエチレン、ポリプロピレン、あるいは他の剥離可能なポリマ
ーフィルムからなる。好ましくは、ポリエチレンテレフタレートが用いられる。
【００６８】
　追加の層
　追加の層が、光重合性層の上に配置されて、存在していてもよい。適切な層は、特許文
献１および３に記載される多層カバー要素のエラストマー層として開示されるものである
。このようなエラストマー層には、それら自体には化学放射線に感受性はないが、光重合
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性層と接触した時に感光性になる層、並びにそれら自体が感光性である層が含まれる。こ
れらの感光性エラストマー層は、好ましくは、エラストマーバインダー、モノマー、およ
び光開始剤、さらに任意選択的に、フィラーまたは他の添加剤を含む。光重合性層と接触
した時に感光性になるエラストマー層は、モノマーをまったく含まない。バインダー、モ
ノマー、および他の化合物は、光重合性層に含まれる化合物と同じか、類似のものであっ
てもよい。これらのエラストマー層は、光重合性層とマット層との間に配置される。この
場合、光重合性層（および支持体）と反対側のエラストマー層表面が平面を定め、そして
マット剤がエラストマー層にその平面からの凹部を形成することができる。
【００６９】
　感光性要素は、特許文献４２に開示されるような、光重合性層の上に配置されたワック
ス層を、任意選択的に含むことができる。適切なワックスは、ポリオレフィンワックス、
パラフィンワックス、カルナウバワックス、ステアリンワックス、およびステラミド(ste
ramide)ワックスのようなすべての天然および合成ワックスである。好ましいのは、軟化
温度≧７０℃のワックスであり、特に軟化温度≧９０℃のポリエチレンワックスである。
キャスティング、印刷、またはスプレコーティングのような慣用の方法が、適当な溶媒中
のワックス分散体からワックス層を調製するのに用いられる。ワックス層は、通常０．０
２～１．０μｍ、好ましくは０．０５～０．５μｍの厚さである。ワックス層はマット層
と光重合性層との間に、あるいはマット層とエラストマー層（存在すれば）との間にあっ
てもよい。また、マット層がワックス層と光重合性層との間にあること、あるいは、ワッ
クス層の一部分としてマット剤を組み込むことができることもまた想定される。
【００７０】
　さらに、感光性要素上に一体化されたマスキング層を形成できるレーザー放射線感受性
層を、感光性要素は任意選択的に備えていてもよい。好ましいレーザー放射線感受性層は
、赤外線（ＩＲ）のレーザー放射線に感受性がある。一実施形態では、レーザー放射線感
受性層は、処理中に除去できる、すなわち現像液に可溶または分散可能であるか、熱的な
現像中に除去可能であり；化学放射線、すなわち紫外光または可視光に対して不透過、す
なわち光学濃度≧２．５であり；赤外線レーザーで画像形成できるＩＲ感受性層である。
ＩＲ感受性層は、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、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ような無機顔料、
あるいは、アルミニウム、銅などのような金属などの、７５０と２０，０００ｎｍの間の
波長範囲に強い赤外線吸収をもつ材料を含む。赤外線吸収材の量は、層の全重量に対して
、通常０．１～４０重量％である。光学濃度≧２．５を実現して化学放射線を遮断するた
めに、赤外線感受性層は、化学放射線の透過を妨げる材料を含む。化学放射線の遮断材料
は、赤外線吸収材と同じであるか、あるいは異なっていてもよく、例えば染料または顔料
、特に前記の無機顔料であってもよい。この材料の量は、層の全重量に対して、通常１～
７０重量％である。赤外線感受性層は、例えば、ニトロセルロース、アクリレート、メタ
クリレートおよびスチレンのホモポリマーまたはコポリマー、ポリアミド、ポリビニルア
ルコールなどのようなポリマーバインダーを任意選択的に含む。可塑剤、コーティング助
剤などのような他の補助剤が可能である。一実施形態では、赤外線感受性層は、カバーシ
ート上に前記化合物の溶液もしくは分散体をコーティングまたは印刷し、続いてそれを、
マット層がカバーシート上に塗布される前に、乾燥させることにより通常調製される。赤
外線感受性層の厚さは、通常２ｎｍから５０μｍ、好ましくは４ｎｍから４０μｍである
。これらの赤外線感受性層およびそれらの調製は特許文献４０および４１で詳細に記載さ
れている。
【００７１】
　マット層は一般に、追加の層と光重合性層に対して任意の位置にありうる。好ましい実
施形態では、マット層は、光重合性層（あるいは存在すれば、エラストマー層）と１つま
たは複数の追加の他の層との間にある。光重合性層（あるいはエラストマー層）の表面形
態におけるマット層の効果は、マット層が光重合性層（あるいはエラストマー層）の表面
に直接的に隣接する場合に高められる。一実施形態では、マット層は光重合性層とレーザ
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ー放射線感受性層との間にある。あるいはまた、１つまたは複数の追加の層が、マット層
と光重合性層（あるいは存在すれば、エラストマー層）との間にありうる。この場合、光
重合性層の表面形態におけるマット層の効果は、１つまたは複数の追加の層の厚さ、マッ
ト剤粒子の大きさおよび／または組成などにより影響されうる。追加の層の成分と共にマ
ット剤を組み入れて、光重合性層上の１つの層にマット剤の機能と追加の層の機能を併せ
持たせることができることもまた想定されている。追加の層の成分に応じて、（別個のマ
ット層を形成するための）マット剤と共に用いられるポリマーバインダーは、必要とされ
ないこともあり、あるいは追加の層の膜形成成分の代わりに用いられてもよいであろう。
【００７２】
　感光性要素は、支持体と光重合性層との間に接着層を任意選択的に含むことができる。
このような接着材料は、特許文献４３または４４に開示されている。あるいはまた、支持
体は、火炎処理あるいは電子線処理により接着活性化表面を有することができ、あるいは
、支持体を通して化学放射線に露光することにより、支持体への光重合性層の接着性を向
上させることができる。
【００７３】
　さらに、感光性要素は、支持体と光重合性層との間にハレーション防止層を任意選択的
に含むことができる。化学放射線を実質的に吸収する細かく粉砕された染料または顔料を
、支持体と光重合性層の両方に接着する樹脂もしくはポリマーの溶液または水性分散体に
分散させ、そして、それを支持体にコートして乾燥することにより、このようなハレーシ
ョン防止層を作製することができる。適切なハレーション防止顔料および染料には、カー
ボンブラック、二酸化マンガン、Ａｃｉｄ　Ｂｌｕｅ　Ｂｌａｃｋ（ＣＩ２０４７０）、
およびＡｃｉｄ　Ｍａｇｅｎｔａ　Ｏ（ＣＩ４２６８５）が含まれる。適切なポリマーま
たは樹脂キャリヤーには、ポリビニル合成物、例えば、ポリ塩化ビニルのホモポリマーお
よびコポリマー、アクリル酸とメタクリル酸のコポリマーなどが含まれる。
【００７４】
　感光性要素の調製方法
　マット層を光重合性層の１つの表面と接触させることにより、本発明の感光性要素を調
製することができる。一例では、マット層は、カバーシートの上に配置され、次に、典型
的には光重合性層である最も外側で支持体と反対側の要素の表面上に、慣用のラミネータ
を用いてラミネートされる。光重合性層自体は、バインダー、モノマー、開始剤、および
他の成分を混合し、それをシート状の層に成形することにより、多くの方法で作製されう
る。光重合性層上へのマット層の適用は、フレキソ印刷版として使用するための感光性要
素の通常の製造方法内に組み込まれることが好ましい。一般的に、光重合混合物はホット
メルトにされて、次に所望の厚さにカレンダー加工される。組成物を溶融、混合、脱気お
よび濾過する作用を実現させるために、押出機を用いることができる。次に、押し出され
た混合物は、支持体とカバー要素との間でカレンダー加工される。本発明に関しては、こ
のカバー要素は、カバーシート、任意選択的にＩＲ感受性層、マット層、および任意選択
的にワックス層および／またはエラストマー層を備える。あるいはまた、モールド内の、
支持体とカバー要素との間に光重合性材料を置くことができる。次いで、この材料層は、
熱および／または圧力を加えることにより平らにプレスされる。押出し／カレンダー加工
法の組合せが特に好ましい。感光性要素が作製された後、それは、例えば、吹き込まれた
空気で冷却され、移動経路に対して横向きに設置された一連の蛍光ランプ、例えばブラッ
クライト管の下を通過させられる。感光性要素は、支持体に隣接する予め決められた厚さ
の光重合性層を部分的に重合させるために、支持体を通して連続的に露光される。
【００７５】
　フレキソ印刷版の調製方法
　次に、前記のようにして製造された感光性要素は、化学放射線に透過性の領域と化学放
射線に実質的に不透過な領域とを有するフォトマスクを通す一般的な方法により画像様露
光される。化学放射線は、光化学反応を開始させることができる放射線を意味する。別の
方法を示さない限り、本発明の感光性要素では、化学放射線は紫外光および可視光である



(18) JP 4817607 B2 2011.11.16

10

20

30

40

50

。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のような、画像担持
透明画 (image-bearing transparency)またはフォトツールであってもよく；あるいは、
前記のように感光性要素と一体化したフォトマスクであってもよい。フォトマスクが別個
のフィルムである場合、任意選択のカバーシートは通常、画像様露光前に剥がされ、マッ
ト層が感光性要素上に残される。フォトマスクは、通常の真空プロセスにより、例えば一
般的な真空焼き枠を使用することにより、感光性要素のマット層と密着する。こうして、
マット層とフォトマスクとの間の実質的に一様で完全な接触を、許容できる時間内に達成
することができる。
【００７６】
　感光性要素がレーザー放射線感受性層を含むか、あるいは感光性要素がレーザー放射線
感受性層を含む組立て体(assemblage)の一部分である場合、レーザー放射線感受性層は、
適当なレーザー放射線に露光されて感光性要素上にフォトマスクを形成する。一実施形態
では、レーザー放射線感受性層は、約４と４１０ｎｍの間の紫外領域に強い吸収をもつ材
料を含み、ＵＶのレーザー放射線に画像様露光されてインサイチューマスクを形成する。
別の実施形態では、レーザー放射線感受性層は、ＩＲ感受性層を含み（あるいは、マット
層がまたＩＲ感受性層として機能し）、そしてこのＩＲ感受性層が、ＩＲのレーザー放射
線に画像様露光されて感光性要素上にフォトマスクを形成する。７５０から２０，０００
ｎｍの領域で発光する様々なタイプの赤外線レーザーを用いて、赤外線レーザー露光を実
施することができる。７８０から２，０００ｎｍの領域で発光するダイオードレーザーお
よび１０６４ｎｍで発光するＮｄ：ＹＡＧレーザーを含む赤外線レーザーが好ましい。放
射線不透過層が、赤外のレーザー放射線で画像様露光されて、光重合性層上に画像を形成
するか、あるいは光重合性層の上方に配置される画像を形成する、すなわちインサイチュ
ーマスクを形成する。Ｆａｎにより特許文献４５～４８に開示されるように、赤外のレー
ザー放射線は、光重合性層から赤外線感受性層（すなわち、放射線不透過層）を選択的に
除去することができる（例えば、アブレーションを行うか蒸発させることができる）。こ
の一体化されたフォトマスクは、化学放射線に全体露光して処理する続く工程のために、
感光性要素上に残る。
【００７７】
　一体化されたフォトマスクを感光性要素上に形成する別の方法がある。感光性要素は最
初に、レーザー放射線感受性層、例えばＩＲ感受性層を含んでいない。この場合、赤外線
感受性層は、上記のような光重合性層に含まれる赤外線感受性層と同じか、あるいは実質
的に同じである。赤外線感受性層を有する別個の要素は、マット層（あるいは光重合性層
）でありうる、支持体と反対側の感光性要素の表面に赤外線感受性層が隣接するように、
感光性要素を有する積層体を形成するであろう。この別個の要素は、このプロセスを助け
るために、射出(ejection)層または加熱(heating)層のような１つまたは複数の他の層を
含んでいてもよい。Ｆａｎらによる特許文献４９に、またＢｌａｎｃｈｅｔｔによる特許
文献５０～５２に開示されるように、この積層体は赤外のレーザー放射線に画像様露光さ
れて、（化学放射線不透過な材料を含む）赤外線感受性層を選択的に転写し、そして光重
合性層上に画像を形成するか、あるいは光重合性層の上方に配置される画像を形成する。
転写された赤外線感受性層部分だけが感光性要素上に存在し、インサイチューマスクを形
成するであろう。
【００７８】
　一体化されたフォトマスクを有する感光性要素では、大気酸素の存在下で、あるいは非
存在下で画像様露光を実施することができる。一実施形態では、重合を阻害する酸素の影
響をできるだけ少なくするために、画像様露光は大気酸素のない状態、例えば真空下で実
施される。大気酸素のない状態での画像様露光中、マット剤は、凹部を形成するその能力
をより十分に発揮することができる。別の実施形態では、大気酸素の存在下で、一体化さ
れたフォトマスクを有する感光性要素を画像様露光し、それでもなお処理後に凹部を保持
することができる。さらなる実施形態では、一体化されたフォトマスクを有する感光性要
素を大気酸素の存在下で画像様露光し、処理工程前に、この感光性要素が２００と３００
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ｎｍの間の紫外線（ＵＶ－Ｃの放射線）で前露光をさらに受けると、処理後に凹部を保持
することができる。この前露光の放射線は、好ましくは２４５と２６５ｎｍの間、最も好
ましくは２５４ｎｍである。露光時間は、放射線の強度とスペクトルのエネルギー分布と
に応じて、数秒から数分まで変化しうる。典型的には、約１６１ｍＪ／ｃｍ２のＵＶ－Ｃ
エネルギーの場合、３から１５分の露光時間が用いられる。ＵＶ－Ｃへの前露光は、３１
０と４００ｎｍの間の紫外線（ＵＶ－Ａの放射線）での主露光の前、あるいは後であって
もよい。一実施形態では、ＵＶ－Ｃの放射線への前露光の工程は、ＵＶ－Ａの放射線での
主露光の後で実施されるが、逆の順序で行うこともできる。ＵＶ－Ｃの放射線源には、例
えば、低圧水源ランプ、高圧水銀ランプ、殺菌ランプ、重水素ランプが含まれる。この場
合、大気酸素の存在下での主露光と関連する酸素阻害効果のために、要素が処理工程を受
ける前に、光重合性層の平面からの凹部がその位置に定着される程度まで、ＵＶ－Ｃの前
露光が、光重合性層の表面を硬化させる。一体化されたフォトマスクを有する感光性要素
が大気酸素の存在下で主露光され、ＵＶ－Ｃの前露光を受けない場合、処理工程により、
未重合領域が除去され、そのためにマット剤により形成された表面形態が除去されうる。
画像様露光により、光重合性層の放射線露光領域は不溶状態に変えられ、層の非露光領域
では、有意の重合または架橋は全く起こらない。この露光では、慣用の、化学放射線源を
用いることができる。適切な放射線源の例には、キセノンランプ、水銀蒸気ランプ、カー
ボンアーク、アルゴングローランプ、ＵＶ光を発光する蛍光材料および電子フラッシュユ
ニットをもつ蛍光ランプ、並びに写真用フラッドランプが含まれる。最適なＵＶ放射線源
は水銀蒸気ランプ、特にサンランプである。露光時間は、放射線の強度とスペクトルのエ
ネルギー分布、感光性要素からの距離、並びに光重合性材料の性質と量に応じて、数秒か
ら数分まで変化しうる。適切な印刷用の凸版を提供しながらも、光重合性要素は、印刷表
面に凹部を形成するその能力についてマット剤を制限する程度まで、依然として露光不足
にすることができる。画像様露光の前、あるいは後に、全面の裏露光を実施して、支持体
に隣接する予め決められた厚さの光重合性層を重合してもよい。光重合性層のこの重合さ
れた部分はフロアと呼ばれる。フロアの厚さは露光時間、露光源などで変わる。この露光
は、拡散的または直接的に行われていてもよい。画像様露光に適するすべての放射線源を
用いることができる。この露光は通常１～３０分である。
【００７９】
　マスクを通してのＵＶ光への全面露光に続いて、感光性印刷要素は光重合性層の非露光
領域を除去するために処理され、これにより凸版の画像が形成される。処理工程は、化学
放射線に露光されなかった領域、すなわち光重合性層の非露光領域あるいは未硬化領域に
おける光重合性層が少なくとも除去される。光重合性層の非露光領域の上に配置されたマ
ット層と、光重合性層の露光領域の上に配置されるマット層のポリマーバインダーが、処
理工程で除去される。マット剤のいくらかが、光重合性層の重合された領域に残ることが
可能である。（この場合、光重合性層の平面より高い表面ピークが、マット剤および光重
合性材料の両方で作り出される。そしてこれは、光重合性層をエンボス加工することによ
り形成される光重合性材料の凸部とは異なる。）しかし、本質的な効果は、光重合性層の
平面からの表面に多数の高アスペクト比の凹部を形成することにより、マット剤が、フレ
キソ印刷版の印刷表面の表面形態を変えているということである。いくつかの印刷用途で
、高アスペクト比の凹部で印刷表面が多く覆われたフレキソ印刷版を、都合よく使用する
ことができる。エラストマーのキャップ(capping)層を除いて、光重合性層上に存在しう
る追加の層は通常、光重合性層の重合された領域から除去されるか、実質的に除去される
。マスクのデジタル形成のための別個のＩＲ感受性層を含む感光性要素の場合には、処理
工程により、（化学放射線に露光された）マスク画像もまた除去される。
【００８０】
　感光性印刷要素の処理には、（１）光重合性層が適当な現像液と接触して未重合領域が
洗い流される「ウェット」現像、および（２）光重合性層の未重合領域が溶融または軟化
または流動する現像温度に感光性要素が加熱され、吸収材との接触により吸い取られる「
ドライ」現像が含まれる。ドライ現像を熱現像と呼ぶこともできる。
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【００８１】
　ウェット現像は通常、ほぼ室温で実施される。現像液は、有機溶剤、水性もしくは準(s
emi)水性溶液、または水でありうる。現像液の選択は主に、除去される光重合性材料の化
学的性質に依存するであろう。適切な有機溶剤の現像液には、芳香族もしくは脂肪族の炭
化水素、および脂肪族もしくは芳香族のハロゲン化炭化水素の溶剤、例えば、ｎ－ヘキサ
ン、石油エーテル、水和石油(hydrated perol oil)、リモネンもしくは他のテルペン類ま
たはトルエン、イソプロピルベンゼンなど、メチルエチルケトンのようなケトン類、クロ
ロホルム、トリクロロエタン、もしくはテトラクロロエチレンのようなハロゲン化炭化水
素類、酢酸もしくはアセト酢酸のエステルのようなエステル類、またはこれらの溶剤と適
当なアルコールとの混合物が含まれる。他の有機溶剤の現像液は、特許文献５３に開示さ
れている。適切な準水性現像液は通常、水と水に混和できる有機溶剤とアルカリ物質とを
含む。適切な水性現像液は通常、水とアルカリ物質とを含む。適切な他の水性現像液の組
合せは、特許文献５４に記載されている。界面活性剤またはアルコールのような添加剤を
用いてもよい。
【００８２】
　現像時間は様々でありうるが、好ましくは、約２から約２５分の範囲である。侵漬、ス
プレーおよびブラシもしくはロールの適用を含む、いかなる慣用の方法で現像液を適用す
ることができる。要素の未重合部分を除去するために、ブラッシングの補助を用いること
ができる。洗浄(washout)を自動処理ユニットで実施することができる。これは、現像液
および機械的ブラッシング動作を用いて版の非露光部分を除去し、露光画像およびフロア
からなる凸版を残す。
【００８３】
　溶液で現像することによる処理の後、凸版印刷版は一般的に、吸い取り乾燥または拭き
取り乾燥させられ、次に強制通風または赤外オーブンで完全に乾燥させられる。乾燥時間
および温度は様々であるが、典型的に、版は６０℃で６０から２００分間乾燥させられる
。高温は、支持体が収縮し、見当合わせの問題が発生しうるので、推奨されない。
【００８４】
　要素を熱で処理すること、すなわちドライ現像は、光重合性層の未硬化部分が軟化また
は溶融または流動するのに十分な温度まで、少なくとも１つの光重合性層（および１つま
たは複数の追加の層）をもつ感光性要素を加熱すること、および要素の最も外側の表面を
吸収性の表面に接触させて、溶融または流動部分を吸収するか吸い取ることを含む。光重
合性層の重合した領域は未重合領域より高い溶融温度を有するので、熱的な現像温度では
、溶融、軟化、あるいは流動しない。フレキソ印刷版を形成するための感光性要素の熱的
な現像は、Ｍａｒｔｅｎｓによる特許文献５５～５７に、またＷａｎｇらによる特許文献
５８に記載されている。
【００８５】
　「溶融」という用語は、軟化し粘度を下げて、流動して吸収材による吸収を可能にする
高温にかけられた、光重合性エラストマー層の非照射部分の挙動を表すために使用されて
いる。光重合性層の溶融しうる部分の材料は通常、固体と液体との間で急激な転移をしな
い粘弾性材料であり、そのためこのプロセスは、吸収材への吸収のためのある閾値を超え
る任意の温度で、加熱された組成物層を吸収するように作用する。本発明の目的のため、
組成物層を「溶融させる」ために、広い温度範囲を利用することができる。この順調な作
業プロセスの間、吸収はより低い温度でより遅く、より高い温度でより速くなりうる。
【００８６】
　感光性要素を加熱すること、そして要素の最も外側の表面を吸収材と接触させることか
らなる熱処理工程は、同時に実施されてもよく、あるいは、吸収材と接触する時、光重合
性層の未硬化部分が依然として軟らかいか、もしくは溶融状態にあるのであれば、逐次的
に実施されうる。少なくとも１つの光重合性層（および１つまたは複数の追加の層）は、
伝導、対流、放射、あるいは他の加熱方法により、未硬化部分を溶融させるのに十分であ
るが、層の硬化した部分を変形させるほど高くはない温度に加熱される。光重合性層の上
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に配置される１つまたは複数の追加の層は、軟化または溶融または流動し、吸収材により
同様に吸収されるであろう。感光性要素は、光重合性層の未硬化部分を溶融または流動さ
せるために、約４０℃を超え、好ましくは約４０℃から約２３０℃（１０４～４４６°Ｆ
）の表面温度に加熱される。吸収材と、未硬化領域で溶融される光重合性層とのいくらか
の密着を保つことにより、光重合性層から吸収材への未硬化の感光性材料の移動が生じる
。まだ加熱された状態にある間に、吸収材が、支持体層と接触している硬化した光重合性
層から分離されて、凸版構造を現す。未硬化材料を適切に除去し、凸版の深さを十分なも
のとするために必要に応じて何度も、光重合性層の加熱、および溶融（部分）層と吸収材
の接触からなる工程のサイクルを繰り返すことができる。しかし、適切なシステム効率の
ために、サイクル数をできるだけ少なくすることが望ましく、典型的には、光重合性要素
は５から１５サイクル熱処理される。（未硬化部分が溶融状態にある間）吸収材および光
重合性層の密着は、層および吸収材を一緒に加圧することにより保持することができる。
【００８７】
　感光性要素を熱現像する好ましい装置は、Ｐｅｔｅｒｓｏｎらによる特許文献５９に、
またＪｏｈｎｓｏｎらにより、２０００年９月６日に出願された特許文献６０に開示され
ている。熱処理を実施するために、ドラムまたは平坦な面の上に感光性要素を置いてもよ
い。
【００８８】
　光重合性層の未硬化部分の溶融温度より高い溶融温度をもち、同じ動作温度で優れた引
裂き抵抗をもつ吸収材が選択される。好ましくは、選択される材料は、加熱中に感光性要
素を処理するのに必要な温度に耐える。吸収材は、不織布材、製紙原料、繊維状織布材、
連続気泡発泡材、包含される体積の実質的な部分を空孔体積として多かれ少なかれ含む多
孔材から選択される。吸収材はウェブあるいはシートの形態であってもよい。吸収材はま
た、吸収材の平方ミリメートルあたりに吸収されうるエラストマーのグラム数により測定
される、溶融エラストマー組成物に対する高い吸収性をもっているべきである。好ましく
は、不織布ナイロンのウェブである。
【００８９】
　未硬化部分を十分に除去して凸版を形成するために、感光性要素が、１種または複数の
加熱工程にかけてもよいことも想定されている。凸版を形成するために、任意の順序で、
感光性要素は、ウェット現像とドライ現像の両方にかけてもよい。光重合性層の上に配置
される１つまたは複数の追加の層を除去するために、このような追加の層が洗浄溶液およ
び／または加熱により除去できなければ、予備現像処理の工程が必要でありうる。
【００９０】
　フレキソ印刷版の表面の粘着性をなくすために、フレキソ印刷版は、任意の順序で、後
露光および／または化学的もしくは物理的に後処理されてもよい。
【実施例】
【００９１】
　以下の実施例は本発明を例示するが、それに限定しない。別の方法を示さない限り、示
される部数およびパーセンテージは重量を指す。
【００９２】
　以下の実施例で、ＣＹＲＥＬ（登録商標）フレキソ印刷版（本明細書で、ＤｕＰｏｎｔ
のＥＸＬ、ＮＯＷ、ＨｉＱタイプとされる版を含む）、ＣＹＲＥＬ（登録商標）露光ユニ
ット、ＣＹＲＥＬ（登録商標）処理機、ＣＹＲＥＬ（登録商標）ＦＬＥＸＯＳＯＬ（登録
商標）洗浄溶剤、およびＣＹＲＥＬ（登録商標）ＯＰＴＩＳＯＬ（登録商標）洗浄溶剤は
、デラウェア州ウイルミントンのＥ．Ｉ．ｄｕ　Ｐｏｎｔ　ｄｅ　Ｎｅｍｏｕｒｓ　ａｎ
ｄ　Ｃｏｍｐａｎｙにより市販される製品である。
【００９３】
　手順
　光重合性組成物を支持体とカバーシートとの間の層に押出およびカレンダー加工する、
前記の方法により、感光性要素を製造した。ＤｕＰｏｎｔの２つのタイプの版の各々では
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、感光性要素は、慣用のカバーシート（ポリアミドのＭａｃｒｏｍｅｌｔ（登録商標）６
９００および両性のインターポリマーを含むリリース層をもつポリエステルの支持体）と
支持体との間の光重合性組成物からなっており、これはＮＯＷおよびＨｉＱと称した。同
様に、第２の感光性要素は、マットカバーシート（下記のマット層とワックス層とをもつ
ポリエステルの支持体）と支持体との間の同じ光重合性組成物で製造され、これはＮＯＷ
－ＮＳおよびＨｉＱ－ＮＳと称した。ＤｕＰｏｎｔの版であるＮＯＷ、ＨｉＱ、ＥＸＬ、
およびＤＰＮタイプはそれぞれ、少なくとも１種のエラストマーバインダー、化学放射線
により光重合しうる少なくとも１種のエチレン性不飽和化合物、および少なくとも１種の
光開始剤または光開始剤系からなる光重合性組成物を含む。
【００９４】
　マットカバーシートを次のようにして調製した。１００μｍの厚さのポリエステルフィ
ルムの片面を、８３重量％のポリアミド（Ｈｅｎｋｅｌ　Ｃｏｒｐ．のＭａｃｒｏｍｅｌ
ｔ（登録商標）６９００）および１７重量％の多孔質シリカ（Ｇｒａｃｅ　＆　Ｃｏ．の
Ｓｙｌｏｉｄ（登録商標）ＥＤ－５、細孔容積は１．８ｍｌ／ｇ、吸油量は３２０ｇ／１
００ｇ、ＢＥＴ表面積は３８０ｍ２／ｇ、平均粒径は５μｍ（コールターカウンタ法で測
定）、２～２５μｍ内に８０％を超える粒径分布）からなるマット層でコーティングした
。（多孔質シリカのＳｙｌｏｉｄ（登録商標）ＥＤ－５の粒径および粒径分布を、Ｍａｓ
ｔｅｒｓｉｚｅｒ　２０００機器（英国のＭａｌｖｅｒｎ　Ｉｎｓｔｒｕｍｅｎｔｓ製）
でも測定した。該方法の場合、Ｓｙｌｏｉｄ（登録商標）ＥＤ－５の平均粒径は９．４４
μｍであり、また分布は、粒子の９８％以内（Ｄ９８）が、≦２２．６３ミクロン、Ｄ９
０が、≦１７．２５ミクロン、Ｄ５０が、≦９．４４ミクロン、Ｄ１０が、≦４．７３ミ
クロン、およびＤ５が、≦３．８７ミクロンであった。）マット層は約３．４ｇ／ｍ２の
乾燥コーティング重量を有する。このマット層を、コーティング重量０．８ｍｇ／ｄｍ２

のポリエチレンワックス層でオーバーコートした。
【００９５】
　感光性要素からの印刷版の製造方法
　製造された感光性要素を用い、また下記のような市販のフレキソ印刷用感光性要素を購
入し、以下の手順に従って、フレキソ印刷版を作製した。製造され、また手に入れた感光
性要素のすべては、６７ミル（０．１７ｃｍ）の厚さであった。これらの要素を、ＣＹＲ
ＥＬ（登録商標）２００１Ｅ露光ユニットでＵＶ露光した。最初に、下の表に記載される
ように、支持体を通して感光性要素を、～３６０ｎｍの波長のＵＶ光に露光し、光重合性
層を重合させて版のためのフロアを形成した。
【００９６】
　カバーシートを取り除いて、次に、写真フィルムマスクを、支持体と反対側の光重合性
層表面と接触させた。要素およびフィルムマスクの組合せを、真空を伴う露光ユット内で
露光した。ここでは、フィルムマスクおよび支持体と反対側の光重合性層の表面の間を密
着させるために真空引きされる。フィルムマスクおよび感光性要素の組合せを、下の表に
記載されるように、～３５４ｎｍの波長のＵＶ光で照射し、要素の光重合性層を画像に合
わせて重合させた。その後、フィルムマスクを要素から取り除いた。
【００９７】
　露光された要素は、ＣＹＲＥＬ（登録商標）１００１ＩＰ版処理装置に置かれ、そこで
、３８℃で攪拌しながら、６分間の滞留時間、版をＯＰＴＩＳＯＬ（登録商標）洗浄液で
処理した。このプロセスで要素の光重合性層から未重合領域が取り除かれ、重合した領域
が残り、フレキソ印刷版として有用な画像様の凸版構造が形成される。次に、処理後のフ
レキソ印刷版を、ＣＹＲＥＬ（登録商標）２００１ＬＦ乾燥オーブンで乾燥した。該オー
ブンでは、６０℃で１２０分間、加熱された強制空気が印刷版の上に送風されて、版が適
切に乾燥して寸法的に安定する程度まで、すべての吸収された余分な溶剤が実質的に十分
除去された。
【００９８】
　次に、層と表面との完全な重合を確実にする時間で、乾燥させたフレキソ印刷版を後露
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光して仕上げた。下の表に記載されるように、版をＣＹＲＥＬ（登録商標）２００１ＬＦ
露光装置で、～３５０ｎｍおよび２５４ｎｍのＵＶ光に露光した。要素はフレキソ印刷版
として使用するために用意された。
【００９９】
【表１】

【０１００】
　印刷版での印刷方法
　フレキソ印刷版を適当な大きさに切り、３Ｍ　１０２０フレキソ印刷用マウンティンテ
ープ(mounting tape)を用いて、ＩＧＴ　Ｆ１印刷適性試験装置（オランダ、アムステル
ダムのＩＧＴ製）の印刷フォームシリンダに取り付けた。この印刷フォームシリンダを印
刷機に取り付けた。５．２ＢＣＭＩのポア容積および１８０ライン／ｃｍのポア濃度のア
ニロックスロールを印刷機に取り付けた。印刷基材である２．４ミル（６１ミクロン）の
白色ポリエチレンを試験装置に入れた。印刷機の条件をメーカーの教示によりデジタル設
定を修正することにより確立した。用いられた装置の具体的な設定は、別の方法を示さな
い限り、５０ニュートンのアニックスロールからフレキソ印刷版への圧力（アニロックス
圧）、５０ニュートンの印刷加圧ロール(print impression roller)からフレキソ印刷版
への圧力（印圧(impression pressure)）、および０．３０メートル／秒の印刷速度であ
った。インク付け装置をＳｕｎＳｈａｒｐ　Ｐｒｏｃｅｓｓ　Ｃｙａｎインクで満たした
。印刷プロセスを開始し、ある量のインクがアニックスロールに乗り、印刷版に転写され
、さらに印刷基材に転写されて、印刷された試験フォームが得られた。
【０１０１】
　印刷された試験フォームの分析
　印刷された試験フォームは、露光中の写真フィルムマスクにより定まるような、任意の
数と種類のグラフィック要素を含むことができる。実施された印刷試験では、印刷された
試験フォームは、これらに限定はされないが、ドットゲインを評価するためのチント値(t
int value)、ベタ濃度(solid density)および印刷の一様性を評価するためのベタ印刷領
域、ライン品質を評価するためのポジおよびネガのライン要素、テキスト品質を評価する
ためのポジおよびネガのテキスト要素を含む、重要な印刷性能特質の分析に適する画像要
素を含んでいた。そこで、印刷された試験フォームを、これらに限定はされないが、ベタ
領域の濃度測定、チント領域の濃度測定、粒状性およびまだら(mottle)測定によるベタ濃
度領域の一様性の評価並びに主観的なテキスト印刷品質分析を含む、当業者にはよく知ら
れている一般的な方法を用いて評価した。
【０１０２】
　濃度分析を、Ｇｒｅｔａｇ　Ｄ１８３反射濃度計（ニューヨーク州リトルウィンザーの
ＧｒｅｔａｇＭａｃｂｅｔｈ製）で測定した。粒状性とまだら測定を、マサチューセッツ
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州バーリントンのＱｕａｌｉｔｙ　Ｅｎｇｉｎｅｅｒｉｎｇ　Ａｓｓｏｃｉａｔｅｓ製の
Ｐｅｒｓｏｎａｌ　ＩＡＳ（画像分析装置）で測定した。
【０１０３】
　「濃度」は、ｌｏｇ（１／透過率）であり、透過率Ｔは、
　　Ｔ＝（反射光（または透過光））／（入射光）
　である。
【０１０４】
　「ドット面積(dot area)」または「有効ドット面積」は、
　　［１－１０（－Ｄｔ）］／［１－１０（－Ｄｓ）］
　Ｄｓ＝ベタ領域の濃度、および
　Ｄｔ＝チント領域の濃度
　である。
【０１０５】
　「まだら」および「粒状性」はそれぞれ、ベタインク付着した画像領域の濃度の大きさ
であり、ここでベタインク領域の画像をもつ印刷要素が基材上に印刷されている。ベタイ
ンク被覆の印刷画像はグレースケール値として数値化して取り込まれ、画像は２５０ミク
ロン×２５０ミクロンのタイルに分割される。「まだら」はタイル間の濃度（反射率）の
値の標準偏差である。「粒状性」はタイル内の濃度（反射率）の値の標準偏差である。
【０１０６】
　版の表面特性の分析
　フレキソ印刷版の表面特性を、慣用の光学顕微鏡、ＳＥＭ分析、表面粗さ測定法および
光学干渉測定法を含む様々な方法を用いて評価した。
【０１０７】
　用いられた光学干渉計は、１４４ミクロン×１０７ミクロンの視野をもたらす５０倍の
対物レンズを装備したＺｙｇｏ　ＮｅｗＶｉｅｗ　５０００であった。この干渉計には、
Ｆ２と呼ばれるノイズフィルタが備わっていた。データ分析を、Ｚｙｇｏ　ＭｅｔｒｏＰ
ｒｏ分析ソフトウェア、バージョン７．９．０を用いて実施した。装置およびソフトウェ
アは、コネティカット州ミドルフィールドのＺｙｇｏ　Ｃｏｒｐｏｒａｔｉｏｎによって
作製された。
【０１０８】
　用いられた光学顕微鏡は、２０倍の対物レンズ、Ｓｏｎｙ　ＣＣＤ　ＩＲＩＳカラーデ
ジタルカメラおよびＭｅｔｒｏｎｉｃｓ　Ｑｕａｄｒａ　Ｃｈｅｃｋ　２０００測定装置
（ニューハンプシャー州ベッドフォードのＭｅｔｒｏｎｉｃｓ　Ｉｎｃ．）を装備した、
Ｎｉｋｏｎ　Ｍｅａｓｕｒｅｓｃｏｐｅ（ニューヨーク州メルビルのＮｉｋｏｎ　ＵＳＡ
）である。
【０１０９】
　表面粗さ、ＲａおよびＲｑを、非特許文献６および７に従って、Ｔｅｎｃｏｒ　Ａｌｐ
ｈａ－ｓｔｅｐプロフィルメーターで測定した。
【０１１０】
　（実施例１）
　版の試料を、前記のような印刷表面の表面形態特性について試験した。結果は第１表お
よび第２表に記載されている。この結果は、２ミクロンの基準バンド幅、すなわち平均表
面高さ周囲の１ミクロンの上部基準バンドと１ミクロンの下部基準バンドを用いる光学干
渉測定法に基づいており、ここで表面積が２平方ミクロン未満の凹部または表面ピットは
計算から除外されている。
【０１１１】
　基準バンド幅を、具体的には１の値（平均表面高さの周囲±０．５ミクロン）、２の値
（平均表面高さの周囲±１ミクロン）および３の値（平均表面高さの周囲±１．５ミクロ
ン）に変えること、並びに最少のピークおよびピット面積を１および２平方ミクロンに変
えることを含め、追加の分析条件が評価されたことに注意すべきである。すべての分析条
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【０１１２】
　第１表では、光学干渉計により得られた版試料の表面画像からの凹部の数、すなわちダ
ークグレイのスポット数を物理的に数えることにより、表面ピットの数を求めた。第２表
では、寸法による全表面ピットの％を、前記の光学干渉計のＭｅｔｒｏＰｒｏ分析ソフト
ウェアにより求めた。
【０１１３】
【表２－１】

【０１１４】
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【０１１５】
　＊実施例１Ａ－ａでは、版をバックフラッシュし、カバーシートを取り除き、主露光し
、次いでリリース層を手で取り除いた。版を洗浄しなかった。(除去される前に)マットリ
リース層に隣接する光重合性層の表面を試験した。
【０１１６】
　＊実施例１Ａ－ｂでは、版をバックフラッシュし、カバーシートを取り除き、主露光し
た。カバーシートに隣接する版の表面、すなわち光重合性層と反対側のマット層表面を試
験した。
【０１１７】
　＊実施例１Ａ－ｃおよび比較例１Ｋでは、版のカバーシートを除去したが、版を露光も
洗浄処理もしなかった。カバーシートに隣接する版の表面、すなわち、光重合性層と反対
側のリリース層表面を試験した。
【０１１８】
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【表３－１】

【０１１９】
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【表３－２】

【０１２０】
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　表面凹部の存在は、非常に多数の比較的深い凹部で占められる適度に粗い表面領域によ
り特徴づけられる印刷表面、および従来技術のフレキソ印刷版の印刷表面と著しく異なる
とみなせる印刷表面をもたらす。
【０１２１】
　従来技術の印刷版は、（１）比較例１Ｆから１Ｊで示されるような、識別できる表面ピ
ークも表面ピットもまったくないことにより特徴づけられる印刷表面、すなわち平坦であ
るか、実質的に平坦であるとみなせる印刷表面をもつ版；（２）比較例１Ａから１Ｂで示
されるような、ほぼ同数の、小さい表面ピークと小さい表面ピットの両方により特徴づけ
られる印刷表面をもつ版；（３）比較例１Ｃから１Ｅで示されるような、不連続な印刷表
面をもつ版、つまり、平坦である大きな領域、すなわち識別できる表面ピークも表面ピッ
トもまったくないが、全体として全表面積の小さなパーセンテージを覆う、平坦な表面よ
り上の表面ピークあるいは平坦な表面より下の表面ピットでありうる少数の表面要素を含
む大きな領域により特徴づけられる印刷表面をもつ版、であろう。
【０１２２】
　（実施例２）
　本発明による感光性要素と比較の試料とを、様々な印刷条件（アニロックス圧、印圧、
および印刷速度を変えること）で生じる印刷結果について評価した。ＣＹＲＥＬ（登録商
標）ＨｉＱフレキソ印刷版の光重合性層上に、上記のように実施例１において調製された
マット層をもつ、ＨｉＱ－ＮＳと呼ばれる感光性要素を調製した。比較として、市販のＣ
ＹＲＥＬ（登録商標）ＨｉＱフレキソ印刷版（リリース層にマット剤を含んでいない）を
用いた。２つの要素を前記のように露光して処理した。試料を各印刷要素から切り取って
、ＩＧＴ　Ｆ１印刷適性試験装置で同じ条件で印刷し、そして印刷性能を評価し以下の表
－試験１に示した。印刷試料で主観的に行われる種類の評価（ポジタイプおよびネガタイ
プ）では、１（最高）から３（最低）の等級付けをした。
【０１２３】
【表４－１】

【０１２４】
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【表４－２】

【０１２５】
　＊１　ポジタイプはポジ読み取り型 (白色の背景に暗い文字)である。
　＊２　ネガタイプはネガ読み取り型 (印刷された背景に明るい文字)である。
【０１２６】
　この結果は、すべての印刷条件下で、ＨｉＱ－ＮＳ版の試料が、より大きなベタインク
濃度の結果を大いにもたらすことを実証した。また、ほとんどの印刷条件下で、ポジおよ
びネガの両方のライン品質により評価した場合、ＨｉＱ－ＮＳ版の試料は、より優れた印
刷品質を生じさせた。
【０１２７】
　（実施例３）
　実施例１で調製された版を、まだらおよび粒状性により特徴づけられるような印刷性能
について評価した。試験２は、様々な表面構造をもつ版で実現された濃度の一様性の結果
を比較する。
【０１２８】

【表５】

【０１２９】
　この結果は、粒状性およびまだら測定の両方で、ＮＯＷ－ＮＳの版が、より一様なベタ
インク濃度の付着を示す最小の粒状性およびまだらをもたらすことを実証した。これらの
結果はまた、図５Ａ、５Ｂ、５Ｃおよび５Ｄで提供される画像において見られうるような
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、印刷試料の物理的な観察と相互に関連した。図５Ａは、実施例１Ａの版で得られた印刷
画像であった。図５Ｂは、比較例１Ｇの版で得られた印刷画像であった。図５Ｃは、比較
例１Ｆの版で得られた印刷画像であった。図５Ｄは、比較例１Ｃの版で得られた印刷画像
であった。
【０１３０】
　試験３は、異なる表面特性を有する他の２種の版と比較して、マット層をもち、よって
本発明による印刷表面形態をもつ印刷版の、ドットゲイン性能の評価であった。この結果
を表－試験３に示す。
【０１３１】
【表６】

【０１３２】
　この試験は、ドット面積の全範囲でドットゲイン（より小さいドット面積の数値はより
小さいドットゲインを表し、改善された結果と判断される）で見られうる改善を実証した
。
【０１３３】
　（実施例４）
　以下の実施例は、濃度および粒状性により特徴づけられるような印刷性能に関連する、
様々な水準の凹部面積占有率の効果を説明する。
【０１３４】
　実施例４のすべての試料を、カバーシートおよびリリース層を取り除き、下記のマット
組成物の層に置換して、ＣＹＲＥＬ（登録商標）ＮＯＷタイプのフレキソ印刷版から調製
した。すべての試料を前記の条件に従って露光して処理し、前記のような印刷試験に適す
る印刷フォームを作った。
【０１３５】
　すべての試料について、版の表面形態を、版表面のグレースケール画像を取り込む光学
的表面粗さ測定法を用いて評価した。該測定法において、グレーレベルが表面プロフィル
の深さを表す。最も明るいグレー値が、表面の最も背の高い（最も高い）形状を表し、最
も暗いグレー値が表面の最も低い形状、すなわち凹部を表していた。グレースケール画像
を、Ａｄｏｂｅ　Ｐｈｏｔｏｓｈｏｐ　７．０．１（Ａｄｏｂｅ　Ｓｙｓｔｅｍｓ　Ｉｎ
ｃｏｒｐｏｒａｔｅｄ、カルフォルニア州サンノゼ、パークアベニュー３４５、ＣＡ９５
１１０、４０８－５３６－６０００）で、それぞれの表面画像をインポートし；Ｐｈｏｔ
ｏｓｈｏｐでグレースケールに変換し；５つのグレーレベルにポスタリゼーションし；そ
して、表面凹部の占有率パーセントを表すように、画像の全ピクセル数に対する最も暗い
２つのグレーレベル（すなわち、６３以下のグレースケール値）をもつピクセル数のパー
センテージを計算することにより評価した。表面凹部の個数調査がまた、前記の試験方法
によって実施された。この結果を下の表に示す。
【０１３６】
　実施例４Ａでは、８６重量％のポリアミド（Ｍａｃｒｏｍｅｌｔ（登録商標）６９００
）と１４重量％の（実施例１に記載されたように、９ミクロンの平均粒径を有する）マッ
ト剤とからなるコーティング溶液から、マット組成物の層を形成するために、ポリエステ
ルフィルムの片側にコーティングすることによりマットカバーシート材を調製した。マッ
ト層の乾燥コーティング重量は２０ｍｇ／平方デシメートルであった。
【０１３７】
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　実施例４Ａは、平均１４％の凹部で覆われる表面積（すなわち、凹部面積占有率）を有
し、かつ、１１４０ピット／ｍｍ２の表面ピット濃度を有した。印刷結果は、実施例４Ｄ
と比較した場合に、実現したベタインク濃度のかなりの向上と粒状性の低下を示した。
【０１３８】
　実施例４Ｂ
　シリカのマット剤がコーティング溶液に２０重量％存在したこと以外は、実施例４Ｂを
、実施例４Ａと同じ方法で調製して分析した。
【０１３９】
　実施例４Ｃ
　コーティング溶液を３３ｍｇ／平方デシメートルでコーティングしたこと以外は、実施
例４Ｃを、実施例４Ｂと同じ方法で調製して分析した。
【０１４０】
　実施例４Ｄ
　実施例４Ｄは対照標準であり、これは、コーティング溶液にマット剤が存在しなかった
こと以外は、上記の実施例４Ａと同じ方法で調製され分析された。
【０１４１】
【表７】

【０１４２】
　マット剤がなく、このため凹部がない実施例４Ｄのベタインク濃度と比較した場合、様
々なレベルの凹部面積占有率を示す実施例４Ａ、４Ｂ、および４Ｃの各々で、ベタインク
濃度は向上した。実施例４Ｄのものと比較した場合、実施例４Ａ、４Ｂ、および４Ｃの各
々のベタインクの一様性は同様に向上した。（より小さい粒状性の数値は、印刷基材上へ
のより一様なインク付着を示す。）
【０１４３】
　（実施例５）
　次の実施例は、本発明の方法を説明する。該方法では、処理工程の前に約２５４ｎｍの
紫外線に光重合性層を露光することにより、印刷フォームが、マット剤により形成された
光重合性層への平面からの凹部の表面形態を保持した。
【０１４４】
　光重合性層上にマット層をもつ実施例５の感光性要素を、ＣＹＲＥＬ（登録商標）ＮＯ
Ｗタイプの印刷版から調製した。実施例１で記載されたように、カバーシートおよびリリ
ース層をＮＯＷ版から取り除き、マットカバーシートで置換した。
【０１４５】
　要素を、支持体側から、３５４ｎｍの紫外線で１６０秒間、裏露光してフロアを形成し
た。カバーシートを取り除き、支持体と反対側の要素面を、大気酸素の存在下で３５４ｎ
ｍの紫外線に約８分間、主露光した。主露光工程の間、ターゲットもフォトツールも使用
しなかったので、真空のようなものは必要なかった。支持体と反対側で、要素の半分を紫
外線遮断シートで覆った。次に要素（覆われていない半分）を、ＣＹＲＥＬライトフィニ
ッシングユニット(Light Finishing Unit)内で、２５４ｎｍの紫外線に１０分間、露光し
た。
【０１４６】
　露光された要素を、ＣＹＲＥＬ１０００Ｐ版処理機で処理し、３８℃で５分間、Ｏｐｔ
ｉｓｏｌ（登録商標）洗浄液で洗浄して、非露光領域を除去し印刷版の凸版表面を形成し
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た。この版を、６０℃で１２０分間、ＣＹＲＥＬ２００１オーブン内で乾燥し、３５０ｎ
ｍの紫外線に５分間、後露光し、そして２５４ｎｍの紫外線に１０分間、仕上げ露光を実
施した。
【０１４７】
　（最初の２５４ｎｍの露光に対しての）版の覆われた部分および覆われなかった部分の
それぞれの版表面の顕微鏡写真を、２０倍で、ＯｐｔｉＰｈｏｔｏ顕微鏡、２３７５５１
型（Ｎｉｋｏｎ製）で撮った。図６は、最初の２５４ｎｍの露光で遮断された部分（矢印
Ａ）と最初の２５４ｎｍの露光から露光された部分（矢印Ｂ）との、並んだ状態の版表面
の比較を示す顕微鏡写真の表示である。この並んだ状態の顕微鏡写真により、溶剤処理前
の最初の２５４ｎｍの露光（すなわち、前仕上げ露光）中に覆われていた（矢印Ａで指摘
された）版部分は、マット剤により作り出される表面形態の、すべてではないとしても、
多くを失った、すなわち、その表面には光重合性層の表面の平面からの凹部が、まったく
、あるいは極めて僅かしかなかったことが示された。矢印Ａで指摘される表面は滑らかに
見え、矢印Ｂで指摘される表面より数ミクロン薄かった。覆われず、そのため溶剤処理前
に最初の２５４ｎｍの露光を受けた（矢印Ｂで指摘された）版部分は、マット剤により作
り出される表面形態を保持した、すなわち、その表面には光重合性層の表面の平面からの
凹部があった。
【０１４８】
　この実施例は、大気酸素の存在下での主露光が、マット剤による光重合性層の平面への
凹部の形成の作用に影響しうることを示した。また、この実施例は、２５４ｎｍの前仕上
げ露光が、マット剤により形成される光重合性層への平面からの凹部からなる表面形態を
保持することを示した。
【０１４９】
　感光性要素が凸版を形成するための処理の前に２５４ｎｍの露光を受けるならば、光重
合性層の表面の平面から下への凹部からなる表面形態は、光重合性層、インサイチューマ
スクおよびマット剤の層を含む感光性要素でよりよく保持されうると予期される。
【０１５０】
　（実施例６）
　支持体とカバーシートとの間の層に光重合性組成物を押出してカレンダー加工する、す
でに記載された方法により感光性要素を作製した。比較例の要素は、６７重量％のＭａｃ
ｒｏｍｅｌｔ（登録商標）ポリアミドと３３重量％のカーボンブラックとを含む赤外レー
ザー放射線感受性層、並びに、支持体と反対側で光重合性層に隣接するポリエチレンワッ
クス層をもつＣＹＲＥＬ（登録商標）ＤＰＮタイプのフレキソ印刷版（６７ミル（１．７
ｍｍ））であった。ＤＰＮ光重合性層は、少なくとも１種のエラストマーバインダー、化
学放射線により重合しうる少なくとも１種のエチレン性不飽和化合物、少なくとも１種の
光開始剤もしくは光開始剤系および添加剤を含んでいた。比較例の要素の構造は、順に、
支持体、光重合性層、ワックス層、赤外線感受性層、およびカバーシートであった。実施
例６の感光性要素は、ＣＹＲＥＬ（登録商標）ＤＰＮタイプのフレキソ印刷版の光重合性
層と同じ組成である光重合性層をもっていた。この光重合性層を支持体とマットカバーシ
ートとの間に形成した。ポリウレタンバインダー（オランダのＮｅｏｒｅｓｉｎｓ製のＮ
ｅｏｒｅｚ　Ｒ－５６３）を用いたこと以外は、実施例１に記載されるようにして、この
マット層を調製してコーティングした。ＤＰＮ版で記載された赤外放射線感受性層もまた
カバーシートに含まれていた。実施例６の要素の構造は、順に、支持体、光重合性層、マ
ット層、赤外放射線感受性層、およびカバーシートであった。マット層は、１．８ｍｇ／
ｄｍ２のコーティング重量で、シリカのマット剤Ｓｙｌｏｉｄ　ＥＤ－５から構成され、
全コーティング重量９ｍｇ／ｄｍ２を有した。
【０１５１】
　カバーシートを処分した後、各要素をＣＹＲＥＬ（登録商標）デジタル画像装置のドラ
ムに赤外放射線感受性層を外側に向けて取り付けて、要素を真空でおよび全辺をテープで
しっかりとドラムに固定した。アートワーク画像（ベタ領域、網掛ドット領域(screened 
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dot area)、テキストおよびライン要素を含む）は、Ｎｄ：ＹＡＧレーザー（光波長出力
、１０６４ｎｍ）を用いて、放射線不透過層上にレーザーアブレーションされた。３．５
Ｊ／ｃｍ２のレーザーアブレーションエネルギーを用いて、要素上のインサイチューマス
クを得た。アブレーションされた要素に、Ｅｘｐｏｓｕｒｅ　Ｕｎｉｔ　４２６０　Ｅｘ
ｐｏ　ＬＦ（イタリア、ミラノ、Ｌａｃｃｈｉａｒｅｌｌａ　Ｉ－２００８４のＤｅｇｒ
ａｆ製）で、６５秒の裏露光と７分間の空気中での（大気酸素下での）主ＵＶ露光を実施
した。画像形成された要素を、ＣＹＲＥＬ（登録商標）Ｓｍａｒｔ　ＸＬ処理機で、３０
℃で７分間、Ｆｌｅｘｏｓｏｌ（登録商標）を用いて洗浄し、次に、６０℃で１８０分間
、ＣＹＲＥＬ（登録商標）１００２Ｄ乾燥機で乾燥させ、そしてＣＹＲＥＬ（登録商標）
１００２Ｆフィニッシャーユニットで７分間、ＵＶ－Ｃを用いて仕上げた。０．９５ｍｍ
の凸版深さをもつ印刷要素を得た。
【０１５２】
　ＬＥＭＯ「Ｍｅｉｓｔｅｒｆｌｅｘ」印刷機（ドイツ、Ｎｉｅｄｅｒｋａｓｓｅｌ－Ｍ
ｏｎｄｏｒｆ、Ｄ－５３８５９のＬＥＭＯ　Ｍａｓｃｈｉｎｅｎｂａｕ　ＧｍｂＨ製）に
より、１２０ｍ／分で、要素を印刷した。基材はポリエチレンフィルム（５５ミクロン、
４００ｍｍ幅）であった。使用されたインクは、４ｍｍの流出カップ(efflux cup)で測定
して２７秒のインク粘度を有する溶剤系インク、ＺＰＥＡ　ＨＯＫＯ　Ｍａｇｅｎｔａ（
ドイツ、Ｓｉｅｇｂｕｒｇ、Ｄ－５３７２１のＳｉｅｇｗｅｒｋ　Ｄｒｕｃｋｆａｒｂｅ
ｎ　ＡＧ製）であった。使用されたアニロックスロールは、６０度角の位置(angullar po
sition)で、３２０ライン／ｃｍ、４．０ｃｍ３／ｍ２であった。９０ミクロン、１２０
ミクロンおよび１５０ミクロンのいくつかの印圧設定で基材を印刷した。
【０１５３】
　マット層を有する実施例６の要素は、比較例に比べて向上した印刷性能を有していた。
印刷されたベタ部分の光学濃度を、Ｇｒｅｔａｇ－Ｍａｃｂｅｔｈ　Ｄ１９Ｃ濃度計（ス
イス、Ｒｅｇｅｎｓｄｏｒｆ、ＣＨ－８１０５のＧｒｅｔａｇ－Ｍａｃｂｅｔｈ　ＡＧ製
）で測定した。マット層を有する実施例６の要素は、（９０ミクロンの印圧で測定し）１
．５０の比較例の要素よりもずっと大きい１．６４のベタ光学濃度を有した。実施例６に
より印刷されたドット形状およびリバースは、比較例と同等であった。
　以下に、本発明の好ましい態様を示す。
［１］　（ａ）支持体；
　（ｂ）少なくとも１種のエラストマーバインダー、化学放射線により光重合しうる少な
くとも１種のエチレン性不飽和化合物、および少なくとも１種の光開始剤または光開始剤
系を含む、前記支持体上の少なくとも１つのエラストマー光重合性層であって、平面を定
める、前記支持体と反対側の表面を有する前記エラストマー光重合性層；並びに
　（ｃ）前記光重合性層の前記表面の上に配置され、ポリマーバインダーおよび少なくと
も１種のマット剤を含むマット層であって、
　前記の少なくとも１種のマット剤が、前記光重合性層に前記平面からの凹部を形成する
ことができ、かつ、
　ｉ）細孔容積≧０．９ｍｌ／ｇであるマット剤；
　ｉｉ）ＢＥＴ表面積≧１５０ｍ２／ｇであるマット剤；
　ｉｉｉ）吸油量≧１５０ｇ／１００ｇであるマット剤；
　ｉｖ）少なくとも１種の架橋性の基をもつマット剤；および
　ｖ）これらの組合せ
　からなる群から選択されるマット層、
　を備えることを特徴とするフレキソ印刷版として使用される感光性要素。
［２］　前記マット層は、滑らかであるか、実質的に滑らかである、前記光重合性層と反
対側の表面を有することを特徴とする［１］に記載の感光性要素。
［３］　前記マット剤は、前記マット層を前記光重合性層に接触させた後、化学放射線へ
の露光および処理の間に、前記凹部を形成することができることを特徴とする［１］に記
載の感光性要素。
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［４］　前記マット剤は、１．０～２．５ｍｌ／ｇの細孔容積を有することを特徴とする
［１］に記載の感光性要素。
［５］　前記マット剤は、ＢＥＴ表面積≧２００ｍ２／ｇであることを特徴とする［１］
に記載の感光性要素。
［６］　前記マット剤は、吸油量≧２００ｇ／１００ｇであることを特徴とする［１］に
記載の感光性要素。
［７］　前記マット剤は、化学放射線により重合しうる少なくとも１種のエチレン性不飽
和化合物で充填および／または装填されることを特徴とする［１］に記載の感光性要素。
［８］　少なくとも１種の架橋性の基を有する前記マット剤は、化学放射線により重合し
うる少なくとも１種のエチレン性不飽和基を含むことを特徴とする［１］に記載の感光性
要素。
［９］　前記マット剤は、平均粒径≧３μｍのマット剤であることを特徴とする［１］に
記載の感光性要素。
［１０］　前記マット剤は、平均粒径が３～２５μｍのマット剤であることを特徴とする
［１］に記載の感光性要素。
［１１］　前記マット剤は、平均粒径≧３μｍ、細孔容積≧０．９ｍｌ／ｇ、並びに吸油
量≧１５０ｇ／１００ｇのマット剤であることを特徴とする［１］に記載の感光性要素。
［１２］　前記マット剤は、平均粒径≧３μｍ、細孔容積≧０．９ｍｌ／ｇ、吸油量≧１
５０ｇ／１００ｇ、並びにＢＥＴ表面積≧１５０ｍ２／ｇのマット剤であることを特徴と
する［１］に記載の感光性要素。
［１３］　前記マット剤は、平均粒径≧３μｍ、細孔容積が１．０～２．５ｍｌ／ｇ、吸
油量≧２００ｇ／１００ｇ、並びにＢＥＴ表面積≧２００ｍ２／ｇのマット剤であること
を特徴とする［１］に記載の感光性要素。
［１４］　前記マット剤は、粒径≧１５μｍの粒子を、マット剤の全量に対して、≦２０
重量％含むことを特徴とする［１］に記載の感光性要素。
［１５］　前記マット剤は、粒径≦３μｍのマット剤を、マット剤の全量に対して、≧１
０重量％含むことを特徴とする［１］に記載の感光性要素。
［１６］　前記マット層は、ケイ酸、シリケート、および／またはアルミネートからなる
群から選択される少なくとも１種のマット剤を含むことを特徴とする［１］に記載の感光
性要素。
［１７］　前記マット層は、ポリアミド、ポリビニルアルコール、ポリウレタン、ウレタ
ンコポリマー、ポリビニルピロリドン、ポリエチレンオキシド、エチレンと酢酸ビニルと
のコポリマー、ポリアクリレート、ポリエステル、セルロースエステル、セルロースエー
テル、およびポリオレフィンからなる群から選択される少なくとも１種のポリマーバイン
ダーを含むことを特徴とする［１］に記載の感光性要素。
［１８］　前記マット層は、少なくとも１種の顔料および／または染料を含むことを特徴
とする［１］に記載の感光性要素。
［１９］　前記マット層は、可塑剤、コーティング助剤、粘度調整剤、湿潤剤、界面活性
剤、ワックス、および分散剤からなる群から選択される補助剤をさらに含むことを特徴と
する［１］に記載の感光性要素。
［２０］　前記マット層は、赤外線感受性化合物、放射線不透過材料、およびワックスか
らなる群から選択される少なくとも１種の添加剤をさらに含むことを特徴とする［１］に
記載の感光性要素。
［２１］　前記マット層と前記エラストマー光重合性層との間に追加の層をさらに備え、
前記追加の層が、感光性になることができるエラストマー層、ワックス層、およびレーザ
ー放射線感受性層からなる群から選択されることを特徴とする［１］に記載の感光性要素
。
［２２］　前記マット層の上に配置される追加の層をさらに備え、前記追加の層は、ワッ
クス層、およびレーザー放射線感受性層からなる群から選択されることを特徴とする［１
］に記載の感光性要素。
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［２３］　前記光重合性層と反対側の前記マット層上にカバーシートをさらに備えること
を特徴とする［１］に記載の感光性要素。
［２４］　前記光重合性層と反対側の、前記マット層上に配置されるＩＲ感受性層をさら
に備えることを特徴とする［１］に記載の感光性要素。
［２５］　（ａ）支持体上に配置されるエラストマー光重合性層を提供する工程であって
、前記光重合性層が、少なくとも１種のエラストマーバインダー、化学放射線により光重
合しうる少なくとも１種のエチレン性不飽和化合物、および少なくとも１種の光開始剤ま
たは光開始剤系を含み、かつ、平面を定める、前記支持体と反対側の表面を有するエラス
トマー光重合性層を提供する工程；
　（ｂ）ポリマーバインダーおよび少なくとも１種のマット剤を含むマット層を提供する
工程であって、前記の少なくとも１種のマット剤は、前記光重合性層に前記平面からの凹
部を形成することができ、かつ、
　ｉ）細孔容積≧０．９ｍｌ／ｇであるマット剤；
　ｉｉ）ＢＥＴ表面積≧１５０ｍ２／ｇであるマット剤；
　ｉｉｉ）吸油量≧１５０ｇ／１００ｇであるマット剤；
　ｉｖ）少なくとも１種の架橋性の基をもつマット剤；および
　ｖ）これらの組合せ；
　からなる群から選択されるマット層を提供する工程；並びに
　（ｃ）前記マット層を前記エラストマー光重合性層の前記表面と接触させて、感光性要
素を形成する工程、
　を含むことを特徴とする前記感光性要素の作製方法。
［２６］　前記感光性要素が前記マット層と前記エラストマー光重合性層との間に追加の
層をさらに備え；前記追加の層は、感光性になることができるエラストマー層、およびワ
ックス層からなる群から選択され；前記方法は、（ｄ’）前記追加の層を前記エラストマ
ー光重合性層の前記表面に提供し、前記エラストマー光重合性層と反対側の前記追加の層
の表面に前記マット層を接触させる工程、または（ｄ”）前記追加の層を前記マット層上
に提供し、前記エラストマー光重合性層の前記表面に前記追加の層を接触させる工程、の
いずれかにより前記要素に前記追加の層を提供する工程をさらに含むことを特徴とする［
２５］に記載の方法。
［２７］　接触させる工程は、支持体と反対側の前記光重合性層の前記表面に、前記マッ
ト層をラミネートすることによることを特徴とする［２５］に記載の方法。
［２８］　接触させる工程が、
　（１）少なくとも１種のエラストマーポリマー、化学放射線により光重合しうる少なく
とも１種のエチレン性不飽和化合物、および少なくとも１種の光開始剤または光開始剤系
を含む熱い光重合性組成物の塊をカレンダーのニップに通す工程；並びに、
　（２）熱い間に、前記支持体とカバー要素との間に、前記光重合性組成物をカレンダー
加工して、それらの間に前記光重合性層を形成する工程であって、前記カバー要素は、カ
バーシートおよび前記マット層を備え、前記マット層が前記光重合性層に隣接する工程、
　を含むことを特徴とする［２５］に記載の方法。
［２９］　（Ａ）（ａ）支持体、
　（ｂ）少なくとも１種のエラストマーバインダー、化学放射線により光重合しうる少な
くとも１種のエチレン性不飽和化合物、および少なくとも１種の光開始剤もしくは光開始
剤系を含む、前記支持体上の少なくとも１つのエラストマー光重合性層であって、平面を
定める、前記支持体と反対側の表面を有する前記エラストマー光重合性層、並びに、
　（ｃ）前記光重合性層の前記表面の上に配置され、ポリマーバインダーおよび少なくと
も１種のマット剤を含むマット層であって、
　前記の少なくとも１種のマット剤は、前記光重合性層に前記平面からの凹部を形成する
ことができ、かつ、
　ｉ）細孔容積≧０．９ｍｌ／ｇであるマット剤；
　ｉｉ）ＢＥＴ表面積≧１５０ｍ２／ｇであるマット剤；
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　ｉｉｉ）吸油量≧１５０ｇ／１００ｇであるマット剤；
　ｉｖ）少なくとも１種の架橋性の基をもつマット剤；および
　ｖ）これらの組合せ；
　からなる群から選択されるマット層を備える感光性要素を、フォトマスクを通して化学
放射線に露光し、前記光重合性層に重合した領域と未重合領域とを形成する工程；
　（Ｂ）前記フォトマスクを取り除く工程；並びに、
　（Ｃ）前記の露光された感光性要素を処理して前記未重合領域を除去し、印刷に適する
凸版表面を形成する工程、
　を含み、
　前記重合した領域は、前記重合した領域に前記平面からの多数の凹部を含むことを特徴
とするフレキソ印刷版の作製方法。
［３０］　前記多数の凹部は印刷表面上にあり、印刷表面の少なくとも４０％が表面ピッ
トで覆われるような表面ピットにより前記凹部が特徴づけられる［２９］に記載の方法。
［３１］　前記多数の凹部は印刷表面上にあり、印刷表面の少なくとも５０％が表面ピッ
トで覆われるような表面ピットにより前記凹部が特徴づけられる［２９］に記載の方法。
［３２］　前記多数の凹部は印刷表面上にあり、前記印刷表面には表面ピークがないか、
実質的にないことを特徴とする［２９］に記載の方法。
［３３］　前記凹部は少なくとも２ミクロンの深さであることを特徴とする［２９］に記
載の方法。
［３４］　前記凹部は、少なくとも５００ピット／ｍｍ２の表面ピット濃度で存在する表
面ピットにより特徴づけられる［２９］に記載の方法。
［３５］　前記多数の凹部は印刷表面上にあり、印刷表面に約８０表面ピット／ｍｍ２を
超える頻度で存在する、深さ≧２ミクロンの表面ピットにより前記凹部が特徴づけられる
［２９］に記載の方法。
［３６］　前記多数の凹部は印刷表面上にあり、印刷表面に約３０表面ピット／ｍｍ２を
超える頻度で存在する、深さ≧３ミクロンの表面ピットにより前記凹部が特徴づけられる
［２９］に記載の方法。
［３７］　前記多数の凹部は印刷表面上にあり、印刷表面に約１０表面ピット／ｍｍ２を
超える頻度で存在する、深さ≧４ミクロンの表面ピットにより前記凹部が特徴づけられる
［２９］に記載の方法。
［３８］　前記多数の凹部は印刷表面上にあり、印刷表面に約１表面ピット／ｍｍ２を超
える頻度で存在する、深さ≧５ミクロンの表面ピットにより前記凹部が特徴づけられる［
２９］に記載の方法。
［３９］　前記多数の凹部は印刷表面上にあり、１０：１から２：１の間の凹部アスペク
ト比を有することを特徴とする［２９］に記載の方法。
［４０］　前記多数の凹部は印刷表面上にあり、少なくとも２：１の凹部アスペクト比を
有することを特徴とする［２９］に記載の方法。
［４１］　前記多数の凹部は印刷表面上にあり、１０：１未満の凹部アスペクト比を有す
ることを特徴とする［２９］に記載の方法。
［４２］　前記凹部は、少なくとも５ミクロンの表面ピット開口部寸法により特徴づけら
れる［２９］に記載の方法。
［４３］　前記多数の凹部は、前記光重合性層の前記平面より上に表面ピークをまったく
もたないか、実質的にもたない印刷表面上にあることを特徴とする［２９］に記載の方法
。
［４４］　前記処理工程（Ｃ）は、
　（１）溶剤溶液、水溶液、準水溶液、および水からなる群から選択される少なくとも１
種の洗浄液で現像する工程；並びに、
　（２）前記未重合部分を、溶融、流動、または軟化させるのに十分な温度に、前記要素
を加熱し、前記要素を吸収材と接触させて前記未重合部分を除去する工程、
　からなる群から選択されることを特徴とする［２９］に記載の方法。
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［４５］　前記の露光工程（Ａ）は、真空で行われることを特徴とする［２９］に記載の
方法。
［４６］　前記の露光工程（Ａ）は、大気酸素のない状態で行われることを特徴とする［
２９］に記載の方法。
［４７］　前記の露光工程（Ａ）は、大気酸素の存在下で行われることを特徴とする［２
９］に記載の方法。
［４８］　前記処理工程（Ｃ）の前に、２００と３００ｎｍの間の紫外線に前記感光性要
素を露光する工程をさらに含むことを特徴とする［２９］に記載の方法。
［４９］　前記感光性要素は一体化したフォトマスクを備え、前記露光工程（Ａ）は大気
酸素の存在下で行われ、前記処理工程（Ｃ）の前に、２００と３００ｎｍの間の紫外線に
前記感光性要素を露光する工程をさらに含むことを特徴とする［２９］に記載の方法。
［５０］　前記取り除く工程（Ｂ）は、前記処理工程（Ｃ）の間に行われることを特徴と
する［２９］に記載の方法。
［５１］　前記露光は、真空で行われることを特徴とする［３］に記載の感光性要素。
［５２］　前記多数の凹部は印刷表面上にあり、印刷表面の少なくとも３０％が表面ピッ
トで覆われるような表面ピットにより前記凹部が特徴づけられる［２９］に記載の方法。
［５３］　［２９］に記載の方法により製造されることを特徴とするフレキソ印刷版。
［５４］　前記多数の凹部は印刷表面上にあり、印刷表面の少なくとも１０％が表面ピッ
トで覆われる表面ピットにより前記凹部が特徴づけられる［２９］に記載の方法。
［５５］　前記多数の凹部は印刷表面上にあり、印刷表面の少なくとも６０％が表面ピッ
トで覆われるような表面ピットにより前記凹部が特徴づけられる［２９］に記載の方法。
［５６］　前記多数の凹部は印刷表面上にあり、印刷表面の１０から４０％が表面ピット
で覆われるような表面ピットにより前記凹部が特徴づけられる［２９］に記載の方法。
［５７］　前記多数の凹部は印刷表面上にあり、印刷表面の３０から６０％が表面ピット
で覆われるような表面ピットにより前記凹部が特徴づけられる［２９］に記載の方法。
［５８］　前記凹部は、少なくとも３５０ピット／ｍｍ２の表面ピット濃度で存在する表
面ピットにより特徴づけられる［２９］に記載の方法。
［５９］　前記凹部は、２００から３０００ピット／ｍｍ２の表面ピット濃度で存在する
表面ピットにより特徴づけられる［２９］に記載の方法。
［６０］　前記凹部は、３５０から２５００ピット／ｍｍ２の表面ピット濃度で存在する
表面ピットにより特徴づけられる［２９］に記載の方法。
［６１］　前記凹部は、３５０から１０００ピット／ｍｍ２の表面ピット濃度で存在する
表面ピットにより特徴づけられる［２９］に記載の方法。
［６２］　前記凹部は、５から３０ミクロンの表面ピットの開口部寸法により特徴づけら
れる［２９］に記載の方法。
［６３］　前記凹部は、８から２２ミクロンの表面ピットの開口部寸法により特徴づけら
れる［２９］に記載の方法。
［６４］　前記凹部は、１０から１５ミクロンの表面ピットの開口部寸法により特徴づけ
られる［２９］に記載の方法。
［６５］　前記マット層は、滑らかであるか、あるいは実質的に滑らかである、前記光重
合性層と反対側の表面を有することを特徴とする［２９］に記載の方法。
［６６］　前記マット層は、少なくとも１種の顔料および／または染料を含むことを特徴
とする［２９］に記載の感光性要素。
［６７］　前記マット層は、可塑剤、コーティング助剤、粘度調整剤、湿潤剤、界面活性
剤、ワックス、および分散剤からなる群から選択される補助剤をさらに含むことを特徴と
する［２９］に記載の方法。
［６８］　前記マット層は、赤外線感受性化合物、放射線不透過材料、およびワックスか
らなる群から選択される少なくとも１種の添加剤をさらに含むことを特徴とする［２９］
に記載の方法。
［６９］　前記マット層と前記エラストマー光重合性層との間に追加の層をさらに備え、
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前記追加の層は、感光性になることができるエラストマー層、ワックス層、およびレーザ
ー放射線感受性層からなる群から選択されることを特徴とする［２９］に記載の方法。
［７０］　前記マット層の上に配置される追加の層をさらに備え、前記追加の層は、ワッ
クス層、およびレーザー放射線感受性層からなる群から選択されることを特徴とする［２
９］に記載の方法。
［７１］　前記光重合性層と反対側の、前記マット層上に配置されるＩＲ感受性層をさら
に備えることを特徴とする［２９］に記載の方法。
［７２］　前記光重合性層は、２００と３００ｎｍの間の化学放射線に感受性のある第２
の光開始剤をさらに含むことを特徴とする［２９］に記載の方法。
［７３］　前記第２の開始剤は、２４５と２６５ｎｍの間の放射線に対して感受性である
ことを特徴とする［７２］に記載の方法。
［７４］　前記光重合性層は、２００と３００ｎｍの間の化学放射線に感受性のある第２
の光開始剤をさらに含むことを特徴とする［４８］に記載の方法。
【図面の簡単な説明】
【０１５４】
【図１】光重合性層表面の平面の凹部、あるいはそれより下の凹部を表し、かつ、凹部が
、表面ピクセルの（２次元の）データセット、平均表面高さ、基準バンド幅、上部および
下部の基準バンド、表面凹部、並びに表面凸部を含むことで特徴づけることができる様々
な特性を示している光重合性層の表面形態の横断面概略図である。
【図２】光重合性層表面の平面の凹部、あるいはそれより下の凹部を表し、かつ、凹部が
、凹部深さ、表面ピーク、および表面ピットを含むことで特徴づけられることができる様
々な追加の特性を示している、図１と同様の光重合性層の表面形態の横断面概略図である
。
【図３】光重合性層表面の平面で、あるいはそれより下に生じうる様々な凹部を表し、か
つ、凹部開口寸法、凹部深さ、表面凹部、および表面ピットを含む様々な特性を示してい
る光重合性層の表面形態の横断面概略図である。
【図４】光重合性層表面の平面で、あるいはそれより下に生じうる様々な凹部を表し、か
つ、表面凸部、および表面ピークを含む様々な特性を示している光重合性層の表面形態の
別の横断面概略図である。
【図５Ａ】実施例１で試験され、実施例３で検討された、実施例１Ａの版により得られた
印刷画像である。
【図５Ｂ】実施例１で試験され、実施例３で検討された、比較例１Ｇの版により得られた
印刷画像である。
【図５Ｃ】実施例１で試験され、実施例３で検討された、比較例１Ｆの版により得られた
印刷画像である。
【図５Ｄ】実施例１で試験され、実施例３で検討された、比較例１Ｃの版により得られた
印刷画像である。
【図６】Ｂ側は、露光されて光重合性層表面の平面より下の凹部からなる表面形態を保持
し、Ａ側は、露光されなかったので該表面形態を保持していない、光重合性層表面の並べ
た状態の比較を示す顕微鏡写真である。
【符号の説明】
【０１５５】
　１０　平面
　１５　凹部
　２０　凸部
　２５　凹部開口部寸法
　３０　凹部深さ寸法
　３５　平均表面高さ
　４０　データセット
　４５　予め選択された基準バンド
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　４５ａ　上部基準バンド
　４５ｂ　下部基準バンド
　５０　表面ピーク
　５５　表面ピット

【図１】

【図２】

【図３】

【図４】
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【図５Ａ】

【図５Ｂ】
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【図５Ｃ】

【図５Ｄ】
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【図６】
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