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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　フレキソ印刷ブランクの露光前に、支持層に配置されたその場（ｉｎ　ｓｉｔｕ）マス
ク及び光硬化性層を含むフレキソ印刷ブランクの表面に、酸素バリア層を積層し、前記フ
レキソ印刷ブランクを化学線の露光により選択的に架橋及び硬化し、その中にレリーフ像
を作製する方法であって、前記方法が、
　ａ）ｉ）耐熱寸法安定性バッキング層と；
　　ｉｉ）前記耐熱寸法安定性バッキング層に取り付けられている、又は付着されている
弾性層と、を含むキャリアシートに、前記キャリアシートが前記フレキソ印刷ブランクを
支持するように前記フレキソ印刷ブランクを配置する工程と；
　ｂ）積層ローラを通って、前記フレキソ印刷ブランク及び前記キャリアシートを通過さ
せ、前記フレキソ印刷ブランクの表面に酸素バリア膜を積層する工程と、を含み、
　前記耐熱寸法安定性バッキング層、前記弾性層、前記支持層、前記光硬化性層、前記そ
の場マスク、及び前記酸素バリア膜が、この順で積層され、
　前記酸素バリア膜が、前記その場マスク及び前記光硬化性層の前記その場マスクにより
覆われていない部分を覆うことを特徴とする方法。
【請求項２】
　前記フレキソ印刷ブランクが、６０未満のショアＡ値を有する請求項１に記載の方法。
【請求項３】
　前記フレキソ印刷ブランクが、５０未満のショアＡ値を有する請求項２に記載の方法。
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【請求項４】
　前記積層ローラが、６５．５６℃（１５０°Ｆ）の温度で維持される請求項１に記載の
方法。
【請求項５】
　前記耐熱寸法安定性バッキング層が、熱可塑性ポリマーを含む請求項１に記載の方法。
【請求項６】
　前記熱可塑性ポリマーが、ポリカーボネートである請求項５に記載の方法。
【請求項７】
　前記耐熱寸法安定性バッキング層が、０．１２７ｃｍ～０．５７１５ｃｍの厚みを有す
る請求項１に記載の方法。
【請求項８】
　前記弾性層が、圧縮性層を含む請求項１に記載の方法。
【請求項９】
　前記圧縮性層が、オープンセル構造を含む請求項８に記載の方法。
【請求項１０】
　前記圧縮性層が、オープンセル微細発泡ウレタン層を含む請求項９に記載の方法。
【請求項１１】
　前記弾性層が、０．０５０８ｃｍ～０．５０８ｃｍの厚みを有する請求項１に記載の方
法。
【請求項１２】
　前記弾性層が、０．０８８９ｃｍ～０．２５４ｃｍの厚みを有する請求項１１に記載の
方法。
【請求項１３】
　前記弾性層が、前記耐熱寸法安定性バッキング層に結合されている請求項１に記載の方
法。
 
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、一般的には、フレキソ刷版製造プロセスの積層段階における使用のためのキ
ャリアシートに関する。
【背景技術】
【０００２】
　フレキソ印刷は、一般的に大量印刷に使用される印刷方法である。フレキソ印刷は、紙
、板紙材料、段ボール、フィルム、箔、及び積層品等の種々の基材に印刷するために採用
される。新聞及び買い物袋が主な例である。粗い表面や伸縮性フィルムは、フレキソ印刷
によってのみ経済的に印刷することができる。
【０００３】
　フレキソ刷版は、開口領域の上方に隆起した画像要素を備えたレリーフ版である。一般
的に、版は、若干柔らかく、印刷シリンダに巻き付けるのに十分な可撓性を有し、百万部
を超えて印刷するのに十分な耐久性がある。そのような版は、主にその耐久性、及びその
作製容易性により、多くの利点をプリンタに提供する。製造業者が提供するような典型的
なフレキソ刷版は、順番に、バッキング層又は支持層、１以上の未露光光硬化性層、保護
層又はスリップフィルム、及び多くの場合に保護カバーシートからなる多層物品である。
【０００４】
　支持層又はバッキング層は、版を支持する。支持層又はバッキング層は、紙、セルロー
スフィルム、プラスチック、又は金属等の透明又は不透明な材料から形成することができ
る。好ましい材料としては、ポリエステル、ポリスチレン、ポリオレフィン、及びポリア
ミド等の合成ポリマー材料から作られたシートが挙げられる。一般的に最も広く使用され
ている支持層は、ポリエチレンテレフタレートの可撓性フィルムである。支持シートはま
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た、任意的に、光硬化性層への取付けをより確実にするために接着層を含んでいてもよい
。任意的に、支持層と１以上の光硬化性層との間にハレーション防止層を設けてもよい。
ハレーション防止層は、光硬化性樹脂層の非画像領域内のＵＶ光の散乱に起因するハレー
ションを最小化にするために用いられる。
【０００５】
　光硬化性層は、公知のフォトポリマー、モノマー、開始剤、反応性又は非反応性の希釈
剤、フィラー、及び染料のいずれかを含むことができる。「光硬化性」との用語は、化学
線に反応して重合、架橋、又は任意の他の硬化（ｃｕｒｉｎｇ）反応若しくは硬化（ｈａ
ｒｄｅｎｉｎｇ）反応を受ける組成物を指し、その結果として、材料の未露光部分を露光
（硬化）部分から選択的に分離及び除去して、硬化材料の三次元レリーフパターンを形成
することができる。好ましい光硬化性材料としては、エラストマー化合物、少なくとも１
つの末端エチレン基を有するエチレン性不飽和化合物、及び光開始剤を含む。例示的な光
硬化性材料としては、それぞれの主題の全体が参照することにより本明細書中に援用され
る特許文献１～特許文献１５に開示されている。１を超える光硬化性層を用いてもよい。
【０００６】
　光硬化性材料は、一般的に、少なくとも何らかの化学線波長域でのラジカル重合によっ
て、架橋（硬化（ｃｕｒｅ））及び硬化（ｈａｒｄｅｎ）する。本明細書で用いられる化
学線は、露光部分に化学変化をもたらすことができる放射線である。化学線としては、例
えば、特にＵＶ及び紫色波長域における増幅（例えば、レーザ）光及び非増幅光が挙げら
れる。１つの共通で用いられる化学線の源は、水銀ランプであるが、他の源も当業者に一
般的に知られる。
【０００７】
　スリップフィルムは、埃からフォトポリマーを保護してその取扱容易性を高める薄層で
ある。従来の（「アナログ」）製版プロセスにおいては、スリップフィルムはＵＶ光を透
過する。このプロセスでは、プリンタが刷版ブランクからカバーシートを剥離してスリッ
プフィルム層上にネガを配置する。次いで、版及びネガが、ネガを介してＵＶ光によって
大露光される。光に露光された領域は、硬化（ｃｕｒｅ）又は硬化（ｈａｒｄｅｎ）し、
未露光領域を除去して（現像して）刷版にレリーフ像を作製する。版の取扱容易性を改善
するために、スリップフィルムの代わりにマット層を用いてもよい。マット層は、一般的
に、バインダー水溶液中に懸濁された微粒子（シリカ又は類似物）を含む。マット層はフ
ォトポリマー層上にコーティングされ、次いで空気乾燥される。次いで、後続のＵＶによ
る光硬化性層の大露光のために、マット層上にネガを配置する。
【０００８】
　「デジタル」即ち「直接刷版」製版プロセスにおいては、レーザが、電子データファイ
ルに格納された画像によって導かれ、一般的には放射線不透過材料を含むように改変され
たスリップフィルムであるデジタル（即ち、レーザアブレーション可能な）マスキング層
にその場（ｉｎ　ｓｉｔｕ）ネガを形成するために使用される。レーザアブレーション可
能な層の部分は、選択された波長及びレーザのパワーで、マスキング層をレーザ放射線に
露光することによってアブレーションされる。レーザアブレーション可能な層の例は、例
えば、それぞれの主題の全体が参照することにより本明細書中に援用される特許文献１６
～特許文献１８に記載されている。
【０００９】
　画像形成後、感光性印刷要素を現像して、光硬化性材料の層の未重合部分を除去し、硬
化した感光性印刷要素中の架橋されたレリーフ像を露呈させる。典型的な現像方法として
は、様々な溶媒又は水での洗浄が挙げられ、多くの場合ブラシが用いられる。現像の他の
選択肢としては、エアナイフの使用、又は熱とブロッターとの使用が挙げられる。得られ
る表面は、印刷される画像を再現するレリーフパターンを有する。レリーフパターンは、
典型的には、複数のドットを含み、
ドットの形状及びレリーフの深さは、他の要因の中でも印刷された画像の品質に影響を及
ぼす。レリーフ像を現像した後、レリーフ像印刷要素をプレスに取り付けられ（ｍｏｕｎ
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ｔｅｄ）、印刷を始める。
【００１０】
　光硬化性樹脂組成物は、典型的に、化学線に露光されるとラジカル重合により硬化する
。しかしながら、酸素はラジカル捕捉剤として機能するので、硬化反応は、典型的に樹脂
組成物中に溶存する酸素分子によって抑制されることがある。それ故、光硬化性樹脂組成
物がより迅速かつ均一に硬化できるように、像様露光前に、樹脂組成物から溶存酸素を除
去することが望ましい。
【００１１】
　例えば、主題の全体が参照することにより本明細書中に援用される特許文献１９に記載
されるように、開発されてきた１つのプロセスは、積層された酸素バリア層の使用に関連
する。バリア膜は、フレキソ版の頂部に積層され、その場（ｉｎ　ｓｉｔｕ）マスク及び
光硬化性層の覆われていない部分を覆う。化学線への露光前ではなく、その場マスクを作
製するために用いられるレーザアブレーションの前に、膜を適用することができる。この
酸素バリア膜を用いることで、化学線への露光の間、光硬化性層への空気の拡散を除去又
は制限することで、印刷要素に形成された印刷ドットの形状は、有利に変更することがで
きる。
【先行技術文献】
【特許文献】
【００１２】
【特許文献１】欧州特許出願公開第０４５６３３６Ａ２号明細書（Ｇｏｓｓ等）
【特許文献２】欧州特許出願公開第０６４０８７８Ａ１号明細書（Ｇｏｓｓ等）
【特許文献３】英国特許第１，３６６，７６９号明細書（Ｂｅｒｒｉｅｒ等）
【特許文献４】米国特許第５，２２３，３７５号明細書（Ｂｅｒｒｉｅｒ等）
【特許文献５】米国特許第３，８６７，１５３号明細書（ＭａｃＬａｈａｎ）
【特許文献６】米国特許第４，２６４，７０５号明細書（Ａｌｌｅｎ）
【特許文献７】米国特許第４，３２３，６３６号明細書（Ｃｈｅｎ等）
【特許文献８】米国特許第４，３２３，６３７号明細書（Ｃｈｅｎ等）
【特許文献９】米国特許第４，３６９，２４６号明細書（Ｃｈｅｎ等）
【特許文献１０】米国特許第４，４２３，１３５号明細書（Ｃｈｅｎ等）
【特許文献１１】米国特許第３，２６５，７６５号明細書（Ｈｏｌｄｅｎ等）
【特許文献１２】米国特許第４，３２０，１８８号明細書（Ｈｅｉｎｚ等）
【特許文献１３】米国特許第４，４２７，７５９号明細書（Ｇｒｕｅｔｚｍａｃｈｅｒ等
）
【特許文献１４】米国特許第４，６２２，０８８号明細書（Ｍｉｎ）
【特許文献１５】米国特許第５，１３５，８２７号明細書（Ｂｏｈｍ等）
【特許文献１６】米国特許第５，９２５，５００号明細書（Ｙａｎｇ等）
【特許文献１７】米国特許第５，２６２，２７５号明細書（Ｆａｎ）
【特許文献１８】米国特許第６，２３８，８３７号明細書（Ｆａｎ）
【特許文献１９】米国特許出願公開第２０１４／０００４４６６号明細書（Ｖｅｓｔ等）
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１３】
　広範囲の材料が、バリア膜層として働く。効果的なバリア層は、一般的には、光透過性
、少ない厚み、酸素輸送抑制を示す。化学線への露光の間、光硬化性層への酸素の拡散を
効果的に制限できるように、バリア膜は、酸素拡散を十分に通さない必要がある。酸素輸
送抑制は、低い酸素拡散係数の観点における程度であり、バリア膜は、６．９×１０－９

ｍ２／ｓｅｃ未満、好ましくは６．９×１０－１０ｍ２／ｓｅｃ未満、最も好ましくは６
．９×１０－１１ｍ２／ｓｅｃ未満の酸素拡散係数を有することが好ましい。感光性の印
刷ブランクを露光するために用いられる化学線を、膜が有害に吸収又は偏光しないように
、バリア膜は、十分な光透過性を有する必要がある。そのため、バリア膜は、少なくとも
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５０％の光透過性、最も好ましくは少なくとも７５％の光透過性を有することが好ましい
。バリア膜は、できるだけ薄くあるべきでもあり、フィルムの取り扱い、及びフィルム／
フォトポリマー版の組合せにおける構造的ニーズと一貫している。約１～１００ミクロン
のバリア膜の厚みが好ましく、約１～約５ミクロンの厚みが最も好ましい。
【００１４】
　本発明のバリア膜層としての使用に好適な材料の例としては、ポリアミド、ポリビニル
アルコール、ヒドロキシアルキルセルロース、エチレンと酢酸ビニルとのコポリマー、両
性インターポリマー、酢酸酪酸セルロース、アルキルセルロース、ブチラール（ｂｕｔｒ
ｙａｌ）、環化ゴム（ｃｙｃｌｉｃ　ｒｕｂｂｅｒｓ）、及び前述の１つ以上の組合せな
ど、フレキソ印刷要素中の剥離層として従来から用いられている材料が挙げられる。更に
、ポリプロピレン、ポリエチレン、ポリ塩化ビニル、ポリエステル、及び同様の透明なフ
ィルムも、バリアフィルムとしてよく働く。
【００１５】
　上記に記載されるように、化学線への印刷要素の露光前に、積層段階において、酸素バ
リア膜は、レリーフ像印刷要素に積層され、少なくとも１つの光硬化性層を架橋及び硬化
し、少なくとも１つの光硬化性層にレリーフ像を作製する。
【００１６】
　積層段階の間、キャリアシート（又は積層スレッド）を用いて、積層ステーションを通
って通過し、その上に酸素バリア膜を積層している間、レリーフ像印刷要素への支持を提
供する。このキャリアシートは、典型的には、積層されている印刷要素のための硬い支持
を提供する硬い板又は他の強固な材料である。
【００１７】
　しかしながら、本発明の発明者らは、柔らかい又は厚いフレキソ印刷要素を加工すると
き、積層ウィンドウ（ｗｉｎｄｏｗ）が、相対的に小さくできることを見出した。更に、
キャリアシート材料は、相対的にかさばり、製版加工環境内で操縦することが難しい。し
たがって、より良好な操縦性を有し、従来の欠陥を克服する改善されたキャリアシートを
開発することも望ましい。
【００１８】
　本発明の目的は、柔らかい及び／又は厚いフレキソ版に酸素バリア膜の積層の間、積層
ウィンドウを増加させることである。
【００１９】
　本発明の他の目的は、積層段階を通じてフレキソ版を運ぶのに用いられるキャリアシー
トの重量及び厚みを減少させることである。
【００２０】
　本発明の更に他の目的は、製版プロセスで容易に運ばれ、操縦することができるフレキ
シブルなキャリアシートを使用することである。
【００２１】
　本発明の更に他の目的は、キャリアシート材料のコストを削減し、取り扱い性を向上さ
せることである。
【００２２】
　そのためにも、１つの実施形態においては、本発明は、一般的には、光硬化性印刷ブラ
ンクが、前記光硬化性印刷ブランクの上面に酸素バリア層を積層する少なくとも１つの積
層ローラを通って運搬されるときに、前記光硬化性印刷ブランクに支持を提供するための
キャリアシートであって、前記キャリアシートは、
　ａ）耐熱寸法安定性バッキング層と；
　ｂ）前記耐熱寸法安定性バッキング層に取り付けられている、又は付着されている（ａ
ｄｈｅｒｅｄ）弾性層と、を含むキャリアシートに関する。前記弾性層はまた、前記弾性
層に関する温度に対して、耐性であることが好ましく、プロセスで用いられる温度及び圧
力によって永久に変形されるべきではない。
【００２３】
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　他の実施形態においては、本発明は、一般的には、化学線への印刷ブランクの露光前に
、バッキング層に配置された１つ以上の光硬化性層を含むフレキソ印刷ブランクの表面に
、酸素バリア層を積層し、前記フレキソ印刷ブランクを選択的に架橋及び硬化し、その中
にレリーフ像を作製する方法であって、前記方法が、
　ａ）ｉ）耐熱寸法安定性バッキング層と；
　　ｉｉ）前記耐熱寸法安定性バッキング層に取り付けられている、又は付着されている
弾性層と、を含むキャリアシートに、前記フレキソ印刷ブランクを配置する工程と；
　ｂ）少なくとも１つの積層ローラを通って、前記フレキソ印刷ブランク及び前記キャリ
アシートを通過させ、前記フレキソ印刷ブランクの表面に酸素バリア膜を積層する工程と
、を含み、前記キャリア層の存在が、積層のプロセスウィンドウを改善する方法に関する
。
【発明を実施するための形態】
【００２４】
　本明細書に記載されているように、本発明の発明者らは、本明細書で記載される改善さ
れたキャリアシートの使用によって、積層段階の間のプロセスウィンドウが増加されるこ
とができることを見出した。
【００２５】
　プロセスウィンドウによって意味しているものは、例えば、圧縮性積層力の適用、圧縮
性積層力の適用の期間、及び／又は圧縮性積層力が適用される位置（即ち、積層位置）に
おけるシート及び／又はフィルム接触表面の温度を含む積層パラメーターであり、積層パ
ラメーターを調節し、レリーフ像印刷要素の全体表面に良好な接着を有するレリーフ像印
刷要素に、バリア層のしわや泡がない積層されたバリア層を作製する。したがって、本発
明の発明者らは、本明細書中に記載されるキャリアシートの使用によって、これらの積層
パラメーターがより広く調節され、しわ、泡、又はレリーフ像の現像に悪影響を及ぼし得
る他の欠陥を示さない、均一に粘着性のある酸素バリア層の望ましい結果を生み出すこと
ができることを見出した。
【００２６】
　フレキソ刷版の硬さ（又は柔らかさ）は、材料のデュロメータの測定値であるショアＡ
値に準じて、測定されることができる。より硬く、弾性のない刷版は、高いショアＡ値を
有し、一方でより柔らかい刷版は、更に低いショアＡ値を有する。本明細書で定義される
、柔らかい版とは、約６０未満のショアＡ値、より好ましくは約５０未満のショアＡ値を
示すフレキソ版である。
【００２７】
　更に、フレキソレリーフ像印刷要素は、一般的には、特に、印刷されている基板、光硬
化性層の組成物を含む多くの要因に応じて、約０．１ｍｍ～約８ｍｍ（約４ミル～約３１
５ミル）以上の厚みを有する。本明細書で定義される、厚い刷版とは、約２．７５ｍｍ超
、より好ましくは約５ｍｍ超の厚みを有するものである。
【００２８】
　これに基づき、１つの実施形態においては、本発明は、光硬化性印刷ブランクが、前記
光硬化性印刷ブランクの上面に酸素バリア層を積層する少なくとも１つの積層ローラを通
って運搬されるときに、前記光硬化性印刷ブランクに支持を提供するためのキャリアシー
トであって、前記キャリアシートは、
　ａ）耐熱寸法安定性バッキング層と；
　ｂ）前記耐熱寸法安定性バッキング層に取り付けられている、又は付着されている弾性
層と、を含むキャリアシートに関する。
【００２９】
　バッキングシートは、熱可塑性ポリマーを含むことが好ましく、ポリカーボネートを含
むことがより好ましい。重要なことは、バッキングシートは、積層温度で寸法安定性のま
まであることである。
【００３０】
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　ポリカーボネートは、化学構造中にカーボネート基を含むアモルファスの熱可塑性ポリ
マーである。ポリカーボネートは、高い衝撃強さ、高い弾性率、及び良好な寸法安定性を
示す。更に、ポリカーボネートは、熱安定性もある。同様の特性を示す他の同様のポリマ
ー又は材料も、本発明の実施において使用される。
【００３１】
　ポリカーボネート層は、強固だが、同時に、容易に輸送されることができるように丸め
ることが可能である可撓性を有する。ポリカーボネート層は、典型的には、約０．７５ｍ
ｍ～約２ｍｍの厚みを有する。発明者らは、この範囲内にある厚みが、良好な寸法安定性
を提供する一方、バッキングシートとしての使用のための十分な強固性を提供し、非常に
軽量であることも見出した。
【００３２】
　弾性層は、圧縮性を提供する。したがって、圧力が弾性層の表面に適用されると、セル
構造によって吸収され、その上に取り付けられている刷版ブランクの変形は僅かであるか
、又はない。したがって、柔らかい又は厚みのある刷版ブランクの表面へバリア層の積層
する間でも、その後のプロセス工程で作製されるレリーフ像の構造に悪影響を及ぼす変形
又はしわもなく、バリア層は、均一に積層される。
【００３３】
　好ましい実施形態においては、弾性層は、オープンセル構造を含む圧縮性層である。し
たがって、弾性層が圧縮し、適用された圧力を吸収し、圧力が除かれて、元の状態に戻る
。弾性層は、繰り返された使用を越えて持続し、壊れること無く何度も再利用されること
ができる。特に好ましい実施形態においては、弾性層は、オープンセル微細発泡ウレタン
層を含む。この層に好適な材料の１つとして、Ｒｏｇｅｒｓ　Ｃｏｒｐｏｒａｔｉｏｎか
ら利用可能な商標名Ｒ／ｂａｋ（登録商標）がある。
【００３４】
　弾性層は、バッキング層に結合され（ｂｏｎｄｅｄ）、複合材料となり、複合材料は、
キャリアシートとして用いられ、積層工程の間の刷版を支持することができ、製版プロセ
スにおける他の工程間の刷版を支持するのに用いられることもできる。
【００３５】
　弾性層は、約０．０５０８ｃｍ（０．０２０インチ）～０．５０８ｃｍ（０．２０イン
チ）、より好ましくは約０．０８８９ｃｍ（０．０３５インチ）～約０．２５４ｃｍ（０
．１０インチ）の厚みを有する。したがって、キャリアシート複合材料は、約０．１２７
ｃｍ（０．０５０インチ）～約０．５７１５ｃｍ（０．２２５インチ）の厚みを有する。
 
【００３６】
　加熱された積層ローラは、典型的には、少なくとも約６５．５６℃（１５０°Ｆ）の温
度で、より好ましくは少なくとも約９３．３３℃（２００°Ｆ）の温度で、維持される。
しかしながら、当業者であれば、積層ローラの温度が、少なくともある程度、選択される
特定の積層フィルムの融点に依存することを理解し、それに応じて積層フィルムの好適な
温度を選択するであろう。したがって、本明細書中に記載されるキャリアシートは、積層
温度で良好な寸法安定性を提供しなくてはならない。１以上の積層ローラを用いることが
できる。
【００３７】
　駆動メカニズムは、加熱された積層ローラ及び第２のローラを回転する。駆動メカニズ
ムは、典型的には、キャリアシート及びその上に取り付けられる光硬化性印刷ブランクが
、加熱された積層ローラと第２のローラとの間のニップを通って通過するときに、モータ
を駆動し、第１の方向に加熱した積層ローラ及び第２の方向に第２のローラを回転するド
ライバを含む。
【００３８】
　加熱された積層ローラは、典型的には、加熱されたコアを含み、加熱された積層ローラ
の外表面を所望の温度で維持するために制御されることができる。弾性ローラは、シリコ
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ている。特定の用いられている積層フィルムにとって、所望の温度で加熱された積層ロー
ラを維持するために、好適な制御手段を用いることができる。
【００３９】
　積層のプロセスウィンドウを増加させることに加えて、本明細書に記載されている複合
材料は、従来のキャリアシート材料と比較して、非常に軽量でもあるため、操縦性が更に
良好である。更に、本明細書中に記載される複合キャリアシート材料は、輸送のために丸
めることができ、改善された複合材料を、早く且つ効率よく、世界中に輸送することがで
きるので、輸送コストが劇的に減少する。
【００４０】
　他の実施形態においては、本発明は、一般的には、化学線への印刷ブランクの露光前に
、バッキング層に配置された１つ以上の光硬化性層を含むフレキソ印刷ブランクの表面に
、酸素バリア層を積層し、前記フレキソ印刷ブランクを選択的に架橋及び硬化し、その中
にレリーフ像を作製する方法であって、前記方法が、
　ａ）ｉ）耐熱寸法安定性バッキング層と；
　　ｉｉ）前記耐熱寸法安定性バッキング層に取り付けられている弾性層と、を含むキャ
リアシートに、前記フレキソ印刷ブランクを配置する工程と；
　ｂ）少なくとも１つの積層ローラを通って、前記フレキソ印刷ブランク及び前記キャリ
アシートを通過させ、前記フレキソ印刷ブランクの表面に酸素バリア膜を積層する工程と
、を含み、
　前記キャリア層の存在が、積層のプロセスウィンドウを改善する方法に関する。
【００４１】
　酸素バリア膜が、印刷ブランクの表面に積層された後、印刷ブランクは、化学線に露光
され、少なくとも１つの光硬化性層を選択的に架橋及び硬化し、その中に所望のレリーフ
像を作製する。その後、画像化され、露光された印刷ブランクは、現像され、その中にレ
リーフ像を現す。現像は、一例として、水現像、溶媒現像、熱現像を含む様々な方法で達
成されるが、これらに限定されない。
【００４２】
　１つの実施形態においては、少なくとも１つの光硬化性層にレーザアブレーション可能
なマスク層を配置することで、１つ以上の光硬化性層は、化学線に選択的に露光され、そ
の後選択的にアブレートし（ａｂｌａｔｅ）、レーザアブレーション可能なマスク層にお
いて所望な画像のその場ネガを作製する。他の実施形態においては、従来のネガも用いら
れることができる。その後、１つ以上の光硬化性層は、その場ネガ又は従来のネガによっ
て画像化され、１つ以上の光硬化性層の部分を選択的に架橋し硬化する。更に他の実施形
態においては、直接白色レーザを用いて、マスクを必要とすることなく、１つ以上の光硬
化性層に所望のレリーフ像を作製することができる。
【００４３】
　上記に記載されるように、特に、厚い印刷要素の柔らかい印刷要素に酸素バリア膜を積
層するときに、キャリアシートの使用は、積層のプロセスウィンドウを増加し、望ましい
結果を生む。
【００４４】
　最後に、レリーフ像印刷要素は、印刷プレスの印刷シリンダに取り付けられることがで
き、印刷が開始される。
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