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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　規定された表面積をもった第１および第２の相対する主要面を有するキャリア・シート
の第１の面の上に位置合わせ情報を転写し、
　該位置合わせ情報を有する該キャリア・シートの上に規定された表面積をもった第１お
よび第２の相対する主要面を有する少なくとも一つの光硬化性要素の第１の面を配置し、
ただし該光硬化性要素の該第２の面は光硬化性材料の層の上に配置された透明な保護層で
ある、
　インクジェット印刷ヘッドから該光硬化性要素の該第２の面の上にネガを生成するイン
クを放出させる工程から成り、
　この際該インクは該要素の内部の光硬化性材料を硬化させる効果をもつ少なくとも一つ
の波長領域における化学線に対して実質的に不透明であり、また該波長領域における化学
線に露光することによって起こる重合に対して実質的に抵抗性をもっていることを特徴と
する複合印刷版の製作法。
【請求項２】
　該光硬化性材料は支持層の上に配置されていることを特徴とする請求項１記載の方法。
【請求項３】
　該光硬化性材料はエラストマー化合物、少なくとも１個の末端エチレン基を有するエチ
レン型不飽和化合物、および光反応開始剤を含んでいることを特徴とする請求項１記載の
方法。
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【請求項４】
　該要素は接着剤を使用して該キャリア・シートの上に配置されていることを特徴とする
請求項１記載の方法。
【請求項５】
　該化学線は紫外線であることを特徴とする請求項１記載の方法。
【請求項６】
　該波長領域は３００～４００ｎｍであることを特徴とする請求項１記載の方法。
【請求項７】
　該印刷ヘッドに電気的に連結された制御装置を作動させることにより該印刷ヘッドから
該インクを放出させることを特徴とする請求項１記載の方法。
【請求項８】
　該位置合わせ情報は該キャリア・シートの該第１の面の上に視覚的に知覚し得る材料を
配置することによって転写されることを特徴とする請求項１記載の方法。
【請求項９】
　該位置合わせ情報は該キャリア・シートの該第１の面に刻み目を付けることによって転
写されることを特徴とする請求項１記載の方法。
【請求項１０】
　該光硬化性要素は該位置合わせ情報に従って該キャリア・シートの該第１の面の上に配
置されることを特徴とする請求項１記載の方法。
【請求項１１】
　該位置合わせ情報は少なくとも一つの光硬化性要素の輪郭に対応する画像を含んでいる
ことを特徴とする請求項１記載の方法。
【請求項１２】
　該位置合わせ情報は該輪郭に対応する形をもった直線的な画像を含んでいることを特徴
とする請求項１１記載の方法。
【請求項１３】
　該位置合わせ情報は該輪郭に対応する形をもった楕円的な画像を含んでいることを特徴
とする請求項１１記載の方法。
【請求項１４】
　該位置合わせ情報は少なくとも一つの光硬化性要素の輪郭の一部に対応する画像を含ん
でいることを特徴とする請求項１記載の方法。
【請求項１５】
　該位置合わせ情報は該輪郭の一部に対応する形をもった垂直な線を含んでいることを特
徴とする請求項１４記載の方法。
【請求項１６】
　該位置合わせ情報は該輪郭の一部に対応する形をもった弧を含んでいることを特徴とす
る請求項１４記載の方法。
【請求項１７】
　該光硬化性材料を硬化させるのに効果的な時間の間その条件下において該光硬化性要素
の該第１の面を化学線に露光させる工程をさらに含むことを特徴とする請求項１記載の方
法。
【請求項１８】
　該光硬化性要素は該第１および第２の面の間に延びた横方向の面をもっていることを特
徴とする請求項１記載の方法。
【請求項１９】
　該横方向の面は該第２の面と９０°の角度で交わっていることを特徴とする請求項１８
記載の方法。
【請求項２０】
　該横方向の面は該第２の面と９０°より大きな角度で交わっていることを特徴とする請
求項１８記載の方法。
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【請求項２１】
　該光硬化性材料を硬化させる効果をもった少なくとも一つの波長領域における化学線に
対し実質的に不透明であり、該波長領域の化学線に露光することによって起こる重合に対
して実質的に抵抗性をもった材料を該横方向の面に被覆する工程をさらに含んでいること
を特徴とする請求項１８記載の方法。
【請求項２２】
　該材料はテープ、インク、および粉末から成る群から選ばれることを特徴とする請求項
２１記載の方法。
【請求項２３】
　該光硬化性材料の露光した区域を硬化させる効果をもった時間の間その条件下において
該波長領域における化学線に対し該光硬化性要素の該第２の面を露光させる工程をさらに
含んでいることを特徴とする請求項１記載の方法。
【請求項２４】
　該光硬化性要素から未硬化の光硬化性材料を取除く工程をさらに含んでいることを特徴
とする請求項２３記載の方法。
【請求項２５】
　該キャリア・シートは実質的に平らであることを特徴とする請求項１記載の方法。
【請求項２６】
　該光硬化性要素は実質的に平らであることを特徴とする請求項１記載の方法。
【請求項２７】
　規定された表面積をもった第１および第２の相対する主要面を有するキャリア・シート
をつくり、
　該キャリア・シートの上に規定された表面積をもった第１および第２の相対する主要面
を有する少なくとも一つの光硬化性要素の第１の面を配置し、この際該光硬化性要素は該
第１および第２の面の間に横方向の面をもっており、
　該光硬化性要素の内部の光硬化性材料を硬化させる効果をもつ少なくとも一つの波長領
域における化学線に対して実質的に不透明であり且つ該波長領域における化学線に露光す
ることによって起こる重合に対して実質的に抵抗性をもっている材料を該横方向の面に被
覆し、
　インクジェット印刷ヘッドから該光硬化性要素の該第２の面の上にネガを生成するイン
クを放出させ、この際該インクは該要素の内部の光硬化性材料を硬化させる効果をもつ少
なくとも一つの波長領域における化学線に対して実質的に透明であり、また該波長領域に
おける化学線に露光することによって起こる重合に対して実質的に抵抗性をもっているイ
ンクである工程から成ることを特徴とする複合印刷版の製作法。
【請求項２８】
　該キャリア・シートは実質的に平らであることを特徴とする請求項２７記載の方法。
【請求項２９】
　該光硬化性要素は実質的に平らであることを特徴とする請求項２７記載の方法。
【請求項３０】
　該材料はテープ、インク、および粉末から成る群から選ばれることを特徴とする請求項
２７記載の方法。
【請求項３１】
　位置合わせ情報を有するキャリア・シートの第１の面の上に配置された少なくとも一つ
の光硬化性要素を具備し、該光硬化性要素は
　支持層；
　該支持層の上に配置された光硬化性材料；
　該光硬化性材料の上に配置されたネガを生成するインク；および
　該インクと光硬化性材料との間で該光硬化性材料の上に配置された透明な保護層を含み
、
　該インクは該光硬化性材料を硬化させる効果をもつ少なくとも一つの波長領域における
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化学線に対し実質的に不透明であり、また該波長領域の化学線に露光した際に起こる重合
に対して実質的に抵抗性をもっていることを特徴とする複合印刷版。
【請求項３２】
　該キャリア・シートはポリエステルフィルムであることを特徴とする請求項３１記載の
複合版。
【請求項３３】
　該光硬化性要素と該キャリア・シートとの間に配置された接着剤を含んでいることを特
徴とする請求項３１記載の複合版。
【請求項３４】
　該光硬化性材料は多数の層から成っていることを特徴とする請求項３１記載の複合版。
【請求項３５】
　該光硬化性材料はエラストマー化合物、少なくとも１個の末端エチレン基を有するエチ
レン型不飽和化合物、および光反応開始剤を含んでいることを特徴とする請求項３１記載
の複合版。
【請求項３６】
　該インクは２，２’，４，４’－テトラヒドロキシベンゾフェノンを含んでいることを
特徴とする請求項３１記載の複合版。
【請求項３７】
　該支持層と該キャリア・シートとの間に配置された接着層をさらに含んでいることを特
徴とする請求項３１記載の複合版。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【関連出願】
本出願は１９９６年７月８日付けの米国特許願０８／６７６，５９１号の一部継続出願で
ある。該特許願は参考のために添付されている。
【０００２】
（本発明の分野）
本発明は複合印刷用の版の製作法、特に光学装置または光学マスクを使用しないでこのよ
うな複合印刷版にディジタル画像を直接転写する方法に関する。
【０００３】
（本発明の背景）
フレキソ印刷および活版印刷の両方において紙、波形の紙材、フィルム、箔、および積層
品を含む種々の基質に印刷するために画像の凸版印刷用の版が使用されている。凸版印刷
用の版をつくるのに使用される光硬化性の要素は典型的には支持層および１枚またはそれ
以上の光硬化性重合体の層を一体となったシートの形で含んでいる。プリンターは典型的
にはこの要素からカバー・シートを引き剥がして光硬化性の重合体を露出させ、ハロゲン
化銀の写真要のネガまたは他のマスク装置を感光性重合体の上に載せる。ネガを載せた光
硬化性の重合体をネガを通して紫外線（ＵＶ）に露光し、該要素の露光された区域を硬化
させる。該要素の未露光の区域を除去した後、硬化した重合体は凸版印刷面として残る。
【０００４】
画像の凸版印刷用の版を使用して印刷されるような段ボール箱または他の比較的大きな対
象物は、実際にはその全表面積の僅かな部分にだけ印刷が行なわれることが多い。このよ
うな対象物に印刷を行なう一つの方法は、該対象物の全表面積に相当する表面積をもった
単一の画像印刷用の凸版をつくる方法である。しかし対象物の表面積の一部分だけにしか
印刷する必要がないから、実際のインクの転写には画像印刷用の凸版の一部だけしか使用
されない。版の残りの部分は未使用のままであり、実質的に無駄になる。
【０００５】
このような無駄を最低限度に抑制するために当業界の専門家は、共通のキャリヤ・シート
上に複数の画像凸版印刷用の版を取り付けることによりつくられる複合印刷版を用いて比
較的大きな対象物の印刷を行なうことが多い。しかし個々の版は、対象物の実際に印刷す
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る必要がある部分に相当するキャリヤの部分の上にだけ取り付けられる。このような複合
版は無駄を最低限度に抑制するが、画像の凸版印刷用の版の各構成成分を取り付ける現在
のシステムは複雑であり、高精度の印刷を行ない多色刷りの再生をするためには印刷時に
０．００５インチの範囲内で画像の位置合わせができるようにして版をキャリヤに対して
注意深く接着する必要がある。個々の色の各々にに対して１枚の版を使用して印刷を行な
う多色刷りの再生法では、互いに版の正確な位置合わせ（ｒｅｇｉｓｔｒａｔｉｏｎ）を
行なうことが極めて重要である。
【０００６】
従って当業界においては複合印刷版を製作する別の方法が依然として必要とされている。
特に画像の凸版印刷用の版の構成成分を正確に位置合わせする方法、または正確な位置合
わせを必要としない方法がなお要求されている。
【０００７】
（本発明の目的）
本発明の目的は、複合印刷版をつくる方法を提供することである。
【０００８】
本発明の他の目的は、共通のキャリヤ・シートの上で少なくとも一つの凸版画像印刷版の
位置合わせを行なう方法を提供することである。
【０００９】
本発明のさらに他の目的は、コンピュータを使用してキャリヤ・シートの表面に位置合わ
せ情報を直接印刷する方法を提供することである。
【００１０】
本発明のさらに他の目的は、電子的に保存されたネガの画像を複合印刷版の上に直接転写
する方法を提供することである。
【００１１】
（本発明の簡単な説明）
本発明のこれらの目的および他の目的は、本発明により凸版画像印刷版の構成成分を個別
的に位置合わせする必要のない高品質の複合印刷版をつくる方法を提供することによって
達成される。これらの方法は、実質的に平らなキャリア・シートの表面に近似的な位置合
わせを行なって光硬化性要素を配置し、次いでコンピュータで生成させたネガをこの要素
に転写する工程から成っている。好適な具体化例においては、本発明方法は、規定の表面
積をもった第１および第２の相対する主要面を有する少なくとも２枚の実質的に平らな光
硬化性要素をつくり、該光硬化性要素の第１の面を、規定の表面積をもった第１および第
２の相対する主要面を有する実質的に平らなキャリア・シートの第１の面の上に配置し、
インクジェット印刷ヘッドから該光硬化性要素の第２の面の上にネガを生成するインクを
放出させる工程から成っている。
【００１２】
光硬化性要素の近似的な位置合わせは、コンピュータで生成させた位置合わせの情報をキ
ャリア・シートの上に転写することによって行なわれる。これは例えば何らかの視覚的に
知覚し得る材料（例えばインクジェット印刷ヘッド～のインク）をシートの上に転写する
か、刻み目を付けるかまたは他の方法でシートを変形させることによって行なうことがで
きる。位置合わせの情報は例えば個々の形が個々の光硬化性の版の輪郭に対応するような
一連の画像から成っている。位置合わせの情報を転写した後、位置合わせの情報によって
指定された位置に従って光硬化性要素をキャリア・シートの上に配置する。
【００１３】
コンピュータで生成させたネガを本発明の複合版に転写するには、インクジェット印刷ヘ
ッドからネガ生成用のインクを放出させることにより行なうことが好ましい。このインク
は、光硬化性要素内部の光硬化性材料を硬化させことができる少なくとも一つの波長領域
の化学線に対して実質的に不透明であり、また該波長領域の化学線に露光させた場合に起
こる重合に対して実質的に抵抗性をもっていることが好ましい。ネガを転写する工程の後
に、光硬化性材料の露光された区域が硬化するのに十分な時間の間硬化を行なわせる条件
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下にインクのついた版を露出させ、次いで露出させなかった（即ち硬化していない）区域
を除去して凸版印刷面をつくることができる。
【００１４】
本発明によればさらに上記方法でつくられたネガを生じる複合印刷版が提供される。或る
具体化例においては、この版は実質的に平らなキャリア・シートの上に配置された多数の
光硬化性要素から成り、該光硬化性要素の少なくとも二つは支持層、該支持層の上に配置
された光硬化性の材料、および光硬化性材料の表面の少なくとも一部に配置されたネガ生
成用のインクを含んでいる。
【００１５】
本発明の多くの目的および利点は、添付図面を参照することにより当業界の専門家には容
易に理解されるであろう。これらの図面において寸法の割合は正確に描かれてはいない。
【００１６】
（本発明の詳細な説明）
本発明においては、高品質の複合印刷版を製作する際個々の凸版印刷版を手で位置合わせ
する厄介な作業を必要としない方法が提供される。本発明方法は任意の大きさの印刷版を
つくるのに使用することができるが、比較的大きな印刷版（即ち長さおよび／または幅が
約３０インチ以上）を製作するのに特に有用である。本発明方法においては、必要とされ
る適当な大きさ（または必要とされるよりも僅かに大きな大きさ）をもった光硬化性要素
を、最終的に印刷される区域に対し近似的な位置合わせを行なってキャリア・シートの上
に載せる。この場合要素の正確な「位置合わせ」は、コンピュータで生成させたネガの画
像をインクジェット・プリンターにより複合印刷版に付加することにより達成される。
【００１７】
本発明の複合印刷版は、先ずコンピュータで生成させた位置合わせ情報を適当なキャリア
・シートの片側に転写することによってつくることが好ましい。キャリア・シートは実質
的に平らでなければならず（即ち長さおよび幅がその厚さよりも実質的に大きく、好まし
くは少なくとも１０倍であって、二つの実質的に平らな相対する主要面をもっていなけれ
ばならない）、紙、セルロースフィルム、プラスティックスまたは金属のような透明また
は不透明な材料からつくられていることができる。好適具体化例においてはキャリア・シ
ートは厚さが０．００４～０．０５０インチのポリエチレンテレフタレートフィルムであ
る。
【００１８】
本発明に従って位置合わせの情報を転写する工程は、光硬化性要素の位置を反映させるた
めにキャリア・シートに任意の視覚的に知覚し得る変形を与える工程を含んでいる。位置
合わせの情報は例えば視覚的に知覚し得る材料をキャリア・シートの上に載せることによ
って転写することができる。代表的な材料は、例えば選ばれた波長の光に露光することに
より（例えば蛍光染料の場合）および／または化学薬品に接触させることにより（例えば
ジアゾ染料の場合）人間の眼に感じるおよび／または感じさせ得る当業界に公知の種々の
インク、染料、および顔料を含んでいる。これらの材料は通常の方法、例えばインクジェ
ット・プリンターおよびバブルジェット・プリンターおよびペン並びにインクの吸取紙を
用いて配置することができる。また位置合わせの情報は、キャリア・シートを何らかの視
覚的に知覚させる手段で変形することにより、視覚的に知覚させる材料を用いないでキャ
リア・シートに転写することができる。例えばナイフ、カミソリの刃、または他の圧力を
かける適当な手段を用い何らかの変形を加えることによりキャリア・シートに「刻み目」
を付けることができる。また例えばレーザーを用いキャリア・シートの上を光らせること
ができる。さらに例えば透明材料、スライドまたはディジタルＬＣＤ投影機を用いて位置
合わせ情報をキャリア・シートに投影することができる。
【００１９】
図１に示されているように、キャリア・シート１０に転写された位置合わせの情報は、取
り付けられる光硬化性要素の完全な輪郭（例えば１２、１３）、光硬化性要素の例えば隅
、辺、または弧に対応する不完全な輪郭（それぞれ１６、１７および１８参照）、或いは
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取り付け工程の際に要素を直接位置させるのに使用される他の適当な標識を含んでいるこ
とができる。
【００２０】
図２に示されているように、本発明の複合印刷版１１は、位置合わせの情報に従って、即
ち印刷される輪郭および／または標識によって示される位置の所で光硬化性要素２０をキ
ャリア・シート１０の一つの面の上に取り付けることによってつくることができる。光硬
化性要素は当業界の専門家に公知の多くの方法の任意の一つを用いて取り付けることがで
きる。該要素を取り付ける好適な方法は、両面接着テープまたは他の適当な接着材をキャ
リア・シート、光硬化性要素、或いはこの両方に被覆する方法を含んでいる。該要素は特
定の精度で取り付ける必要はない。必要なことはただ、キャリア・シートの最終的に凸版
印刷の画像が印刷される部分の上にだけ光硬化性要素を取り付けることである。
【００２１】
本発明に従えば、光硬化性要素はそれが取り付けられるキャリア・シートの全表面積より
も少ない区域を被覆するようにすることができる。換言すれば、取り付けられた光硬化性
要素は、その表面積を全部合わせても、キャリア・シートの面の表面積の１００％よりも
小さいことが好ましい。
【００２２】
本発明で使用できる光硬化性要素は非常に多様な種類がある。好適具体化例においては、
この要素は一体となっており、厚さが約０．０１～約０．３５インチであり、寸法は最大
約６０～約１１０インチである。図３に示されているように、好適な光硬化性要素２０は
支持層２２、１枚またはそれ以上の光硬化性の層２４、２６、および除去可能なカバーシ
ート２８を含んでいる。このような光硬化性要素は随時、カバーシートと光硬化性の層と
の間にある透明な保護層２７を含んでいる。キャリア・シート１０の上に該要素２０を取
り付けるための接着材２３も図３に示されている。
【００２３】
図４に示されているように、光硬化性要素（例えば４０および４６）はそのそれぞれの主
要面（即ち４３と４４、および４８と４９）の間に延びた横方向の面（即ち４２と４７）
をもっている。これらの横方向の面は約９０°（４２および４３の場合のように）または
それよりも大きな角度（４７および４８の場合のように）をなして上方の主要面と交わる
ことが好ましい。横方向の面４２および４７にテープ、インク、顔料、或いは要素２０の
中の光硬化性の材料を硬化させ得る少なくとも一つの波長領域の化学線に対して実質的に
不透明な他の種類の材料を被覆することが好適である。このような材料を被覆すると、横
方向の面を通って入って来る化学線に対し光硬化性の材料が望ましくない露光を受けるこ
とが防止されると考えられる。
【００２４】
光硬化性要素の支持体または裏地層は透明または不透明な材料、例えば紙、セルロースフ
ィルム、プラスティックスまたは金属からつくることができる。好適具体化例においては
、この層は厚さが０．００５インチ程度のポリエチレンテレフタレート・フィルムである
。もっと確実に光硬化性の層に取り付けるために、随時支持体に接着剤を付けられている
ことができる。
【００２５】
一般に厚さが約０．０１～０．３５インチである光硬化性の層は種々の公知光硬化性重合
体、反応開始剤、反応希釈剤、充填剤および染料を含んでいることができる。好適な光硬
化性材料はエラストマー配合物、末端エチレン基を少なくとも１個有するエチレン型不飽
和化合物、および光反応開始剤を含んでいる。光硬化性材料の例はヨーロッパ特許明細書
０　４５６　３３６　Ａ２（Ｇｏｓｓ等）および同０　６４０　８７８Ａ１（Ｇｏｓｓ等
）、英国特許１，３６６，７６９号および米国特許５，２２３，３７５号（Ｂａｒｒｉｅ
ｒ等）、同３，８６７，１５３号（ＭａｃＬａｈａｎ）、同４，２６４，７０５号（Ａｌ
ｌｅｎ）、同４，２６５，９８６号（Ａｌｌｅｎ）、同４，３６９，２４６号（Ｃｈｅｎ
等）、同４，４２３，１３５号（Ｃｈｅｎ等）、および同３，２６５，７６５号（Ｈｏｌ
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ｄｅｎ等）、４，３２０，１８８号（Ｈｅｉｎｚ等）、同４，４２７，７５９号（Ｇｒｕ
ｅｔｚｍａｃｈｅｒ等）、同４，４６０，６７５号（Ｇｒｕｅｔｚｍａｃｈｅｒ等）、同
４，６２２，０８８号（Ｍｉｎ）、および同５，１３５，８２７号（Ｂｏｈｍ等）に記載
されている。これらの特許は参考のために添付されている。第２の光硬化性の層を使用す
る場合には、典型的にはこれを第１の層の上に同様な組成のものを配置するが、かなり薄
いもの、通常は０．０１インチよりも薄いものを用いる。
【００２６】
本発明の光硬化性材料は少なくともある波長領域の化学線で交叉結合（硬化）させ、それ
によって硬化したものでなければならない。本明細書において化学線と云う言葉は露光さ
れた部分に化学変化を起こさせ得る光である。化学線には例えば増幅された光（例えばレ
ーザー）および増幅されていない光、好ましくは紫外および赤外の波長領域の光が含まれ
る。好適な化学線の波長領域は約２５０ｎｍ～約４５０ｎｍ、さらに好ましくは約３００
ｎｍ～約４００ｎｍ、それよりも好ましくは約３２０ｎｍ～約３８０ｎｍである。
【００２７】
光硬化性要素の保護層はしばしばスリップフィルムと呼ばれ光硬化性の層の上に配置され
るが、その厚さは典型的には約０．００１～約０．０１インチである。保護層は光硬化性
要素を汚染から保護し、取り扱いを容易にし、インク受容層として作用する。
【００２８】
最後の層、即ちカバーシートはプラスティックス、または使用されるまで版を損傷から保
護する任意の他の除去可能な材料からつくることができる。
【００２９】
本発明の代表的な光硬化性要素はＥＰＩＣ(R)、ＳＰＬＡＳＨ(R)およびＦＬＥＸＣＯＲ(R

)の商品名をもつフレキソ印刷版を含んでいる（米国ジョージア州ＡｔｌａｎｔａのＰｏ
ｌｙｆｉｂｒｏｎ　Ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｉｅｓ，Ｉｎｃ．から市販されている）。
【００３０】
キャリア・シートの上に取り付けられた少なくとも２枚の光硬化性要素の外側に向いた表
面に、コンピュータ制御によりネガの画像を直接転写することにより複合版に対する位置
合わせを行なうことができる。このようなネガの画像は光を遮蔽する材料を光硬化性要素
の個々の表面に沈着させることによって転写することが好ましい。化学線に露光させさら
に処理をした後に、光遮蔽材料の下になっていない版の部分が凸版印刷の画像を形成する
。
【００３１】
好適具体化例においては、ネガ生成用のインクをプリンター、例えばインクジェット・プ
リンターから複合版の上に放出させる。本発明には広範囲の種類のプリンターを用いるこ
とができる。適当なプリンターは印刷産業に使用される種々の大きさおよび形の複合版の
上に明確に規定された画像を印刷できる（或いは印刷するようにした）プリンターである
。明確度（分解能）のレベルは典型的にはドット／インチ（ｄｐｉ）の単位で測定される
が、これはできるだけ大きくなければならない。本発明のプリンターによって送り出され
るインクの量は、入射化学線の少なくとも約８５％、好ましくは約９０％、さらい好まし
くは約９５％、もっと好ましくは約９９．９％を吸収するのに十分な量でなければならな
い。好適なプリンターは１回の印刷で完全に光を吸収する量のインクを送り出し得るプリ
ンターであるが、或る種のプリンター（および或る種のインク）の場合には、光を吸収す
る量のインクを送り出すには多重印刷が必要なことがある。
【００３２】
インクジェット・プリンターが特に好適である。インクジェット・プリンターによる印刷
は、印刷ヘッドからインクの液滴を基質へ放出することによって行なわれる。この液滴は
典型的には印刷ヘッドのオリフィスまたはノズルを通して放出され、基質の方へ向って動
き画像を形成する。多くの他のタイプの印刷とは対照的にインクジェット印刷では通常プ
リンターと基質とは接触していない。本発明においては印刷ヘッドおよびそこからのイン
クの放出を制御しおよび／または方向を決める何らかの装置の両方が備えられている限り
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、実際上任意のインクジェット・プリンターを使用することができる。同様に制御信号に
応答してインクの液滴を放出する少なくとも１個のノズルを含んでいる限り、実際上当業
界に公知の任意の印刷ヘッドを使用することができる。図５を参照すれば多数のノズル３
２を有する印刷ヘッド３０、および該印刷ヘッドに電気的に結合された制御装置３４およ
び３６から成る本発明の代表的な印刷装置が示されている。制御装置は印刷基質に対して
印刷ヘッドの位置を制御し、該印刷ヘッドを作動させ（即ちインク３８を放出させ）得る
当業界に公知の任意のものであることができる。本発明を実施するのに使用される制御装
置は計算装置、例えばマイクロプロセッサー、マイクロコントローラ、蓄電器、スイッチ
、回路、論理ゲート、または同等な論理装置を含んでいる。代表的な制御装置は印刷ヘッ
ドのドライバーの基板に連結されたパーソナル・コンピュータを含んでいる。代表的なソ
フトウエア・パッケージはＡｄｏｂｅ　ＰｈｏｔｏｓｈｏｐおよびＣｏｒｅｌ　Ｄｒａｗ
の製品を含んでいる。代表的なインクジェット・プリンターはＳｐｅｃｔｒａ　Ｉｎｃｏ
ｒｐｏｒａｔｅｄ，Ｄａｔａｐｒｏｄｕｃｔｓ　Ｃｏｒｐｏｒａｔｉｏｎ（米国カリフォ
ルニア州Ｗｏｏｄｌａｎｄ　Ｈｉｌｌｓ）、Ｊａｒｆａｌｌｓ（スエーデン）、Ｅｎｃａ
ｄ（米国カリフォルニア州Ｓａｎ　Ｄｉｅｇｏ）、ＡｌｐｈａＭｅｒｉｃａ（米国カリフ
ォルニア州Ｓｉｍｉ　Ｖａｌｌｅｙ）、Ｖｉｄｅｏｊｅｔ（米国イリノイ州Ｗｏｏｄ　Ｄ
ａｌｅ）、特にＥｐｓｏｎ　Ｓｔｙｌｕｓ（米国カリフォルニア州Ｔｏｒｒａｎｃｅ、Ｅ
ｐｓｏｎ　Ｃｏｒｐｏｒａｔｉｏｎ）、ＨＰ　６００ｃ、ＨＰ　６５０ｃ、ＨＰ　８５５
ｃ、およびＨＰ　７５０ｃインクジェット・プリンター（米国カリフォルニア州Ｐａｌｏ
　Ａｌｔｏ、Ｈｅｗｌｅｔｔ－Ｐａｃｋａｒｄ　Ｃｏｒｐ．）およびＲａｓｔｅｒ　Ｉｍ
ａｇｅ　Ｐｒｏｃｅｓｓｏｒ（米国ニューヨーク州Ｐｅｅｋｓｋｉｌｌ、Ａｌａｎ　Ｇｒ
ａｐｈｉｃｓ）により製造されたものを含んでいる。特に好適な印刷装置は米国ジョージ
ア州ＡｔｌａｎｔａのＰｏｌｙｆｉｂｒｏｎ　Ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙから市販されている
ＢＯＸＣＯＲTMシステムである。
【００３３】
本発明に使用されるインクは上記の光硬化性要素を硬化させ得る少なくとも一つの波長領
域における化学線に対して実質的に不透明であり、該波長領域の化学線に露光することに
より起こる重合に対し実質的に抵抗性をもっている液体または固体の材料である。実質的
に不透明なインクは入射した化学線の少なくとも約８５％、好ましくは該化学線の９０％
、さらに好ましくは約９５％、もっと好ましくは９９．９％を吸収し得るインクである。
実質的に不透明なインクは、基質の上に実質的に不透明にするのに十分な量だけ沈積し得
る限り、すべての量およびすべての可能な濃度で不透明である必要はない。本発明に従え
ばインクは凸版印刷面を傷つけることなくそれが被覆される表面から除去される（好まし
くは通常の版－洗滌法を使用して）限り、またそれを除去した場合凸版印刷面を傷つける
程度に反応したり或いは他の方法で版の化学的および／または物理的性質を変化させるこ
とがない限り、重合に対して実質的に抵抗性をもっている。好適なインクは溶媒に好まし
くは濃度約３～約２０重量％の濃度で溶解した、１種またはそれ以上の光を吸収する分子
を含んでいる。特に好適なインクはＵ－２６、Ｕ－５３Ｍ、Ｂｌａｃｋ　４Ｄ、およびＪ
ｏｌｔの商標をもつもの（Ｄａｔａｐｒｏｄｕｃｔｓ　ｏｒｐｏｒａｔｉｏｎ）およびＣ
ｒｏｗｎ　Ｓｕｐｅｒ　Ｍａｒｋｉｎｇ　Ｓｔａｍｐｉｎｇ　Ｉｎｋ（米国フィラデルフ
ィア州Ｗａｒｍｉｎｓｔｅｒ、Ｆｕｌｔｏｎ　Ｍａｒｋｉｎｇ　Ｅｑｕｉｐｍｅｎｔ　Ｃ
ｏｍｐａｎｙ）とＵＶＩＮＵＬ　３０５０の商品名の２，２’，４，４’－テトラヒドロ
キシベンゾフェノンとを、メタノール、イソプロパノール、ｎ－ブタノール、クロロフォ
ルム、メチルエチルケトン、プロピレングリコールモノメチルエーテル、ジプロピレング
リコールモノメチルエーテル、ジエチレングリコールエチルエーテル、およびこれらの混
合物から成る群から選ばれる溶媒に混合してつくられたものである。他の有用なインクの
成分にはＴｉｎｏｐａｌ　ＳＰＦおよびＪｏｎｃｒｙｌ　６８製品であり、これらはそれ
ぞれ米国ニューヨーク州ＨａｗｔｈｒｏｎのＣｉｂａ－Ｇｅｉｇｙ　Ｃｏｒｐ．および米
国ウィスコンシン州ＭｉｌｗａｕｋｅｅのＳ．Ｃ．Ｊｏｈｎｓｏｎ　Ｃｏｍｐａｎｙから
市販されている。
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【００３４】
本発明方法は光学的な装置または光学的なマスクを使用せずに光硬化性要素の表面にネガ
の画像を転写する方法を含んでいる。これは典型的には取り付けられた市販の光硬化性要
素からカバーシートを取り外し、カバーシートを除去したことによって露出した表面上に
ネガの画像を印刷することによって達成される。光硬化性要素は最初正確に位置合わせさ
れてカバーシートの上に載せられていないから、一般にネガと共に各要素の周囲の周りの
「裁ちしろ」または「縁」の区域に印刷することが好ましい。この縁の部分は典型的には
該要素の意図された外側の限界の所で始まり、光硬化性要素をキャリア・シートの上に載
せた場合の不正確さのレベルに対応した或る選ばれた距離だけ外側へと延びている。当業
界の専門家は、十分に大きな縁を使用して、ネガに従って硬化させることを意図された部
分以外の外側にある光硬化性材料の硬化を防がなければならないことが判るであろう。
【００３５】
ネガの画像を転写した後、これを（従って複合版の少なくとも一部を）適当な波長領域の
化学線、好ましくは紫外線に露光する。光硬化性要素のこのいわゆる「前」露光を行なう
のに使用できる装置は多数あり、ＦＬＥＸ－ＬＩＧＨＴ(R)の商品名のＵＶモジュール（
Ｐｏｌｙｆｉｂｒｏｎ　Ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｉｅｓ，Ｉｎｃ．）並びにＡｎｄｅｒｓｏｎ
　＆　Ｖｒｅｅｌａｎｄ（米国オハイオ州Ｂｒｙａｎ）およびＰｈｏｔｏｍｅｃａ（フラ
ンス、Ｐｏｍｐｅｉｉ）社製のものが含まれる。或る種の用途に対しては印刷機能と露光
機能とを組み合わせて一つの装置にすることが望ましい。また支持体の近傍にある光硬化
性材料の一部を硬化させるのに十分な時間の間硬化させる条件下に光硬化性要素の支持体
を露出することによって「逆」露光を行なうことが望ましい。この逆露光は取り付け工程
の後で行なうことができる（但しキャリア・シートおよび取り付け装置が化学線に対し十
分に透明である限り）が、光硬化性材料を取り付ける前に行なう方が好適である。
【００３６】
ネガの画像を化学線に対して前露光した後、典型的には光硬化性材料が少なくとも部分的
に可溶な有機溶媒および／または水性溶媒を用い（および／またはその中で）光硬化性要
素を洗滌することにより、取り付けられた光硬化性要素から未硬化の光硬化性重合体を除
去する。典型的にはこの溶媒による洗滌工程の前または後でブラシ掛け、拭き取りまたは
その他の温和な非破壊的な摩耗操作を要素に対して行なう。有用な洗滌装置にはＰｏｌｙ
ｆｉｂｒｏｎ　Ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｉｅｓ、Ａｎｄｅｒｓｏｎ　＆　Ｖｒｅｅｌａｎｄ、
およびＰｈｏｔｏｍｅｃａの各社から市販されているものが含まれる。
【００３７】
本発明の他の目的、利点および新規特徴は下記実施例を検討することにより当業界の専門
家には明らかになるであろう。これらの実施例は本発明を限定するものではない。
【００３８】
実施例　１
厚さ３０ミルの３６×３８インチのポリエチレンテレフタレートのキャリア・シートをロ
ールから切り取り、ＡｌｐｈａＭｅｒｉｃａ社製のインクジェット・プロッターに取り付
ける。Ｐｈｏｔｏｓｈｏｐのソフトウエアを用いてコンピュータに保存された電子的な画
像からキャリア・シートに取り付ける光硬化性要素の寸法的な輪郭を生成させた。上記プ
ロッターおよび通常のインクを用い近似的な位置合わせを行なってキャリア・シートの上
にこの輪郭を描かせた。
【００３９】
それぞれの寸法をもつＦＬＥＸＣＯＲTM１５５光硬化性要素を切り取り、ＦＬＥＸ－ＬＩ
ＧＨＴ(R)５２８０露光装置（Ｐｏｌｙｆｉｂｒｏｎ　Ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｉｅｓ，Ｉｎ
ｃ．）上において１６秒間逆露光を行なう。ついでこれらの要素を個々の寸法の輪郭でキ
ャリア・シートの上に取り付ける。キャリア・シートへの該要素の取り付けは両面接着テ
ープを用いて行なった。
【００４０】
取り付けた要素からカバーシートを取り外し、複合版をプロッターの中に入れる。保存し
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たネガの画像をコンピュータからプロッターに送り、商品名Ｕ－５３Ｍのインクを用い６
００ＤＰＩで版に印刷した。５０μｍのオリフィス・ヘッドから付着させたインクの厚さ
（約１ミル）は次の硬化工程で使用される紫外線の約８７％を遮蔽するのに十分であった
。このソフトウエアは要素が取り付けられている区域にだけネガの画像を印刷することが
できる。インクジェット・プロッターを駆動するコンピュータにより非常に正確な位置合
わせが得られた。
【００４１】
次に画像が描かれた光硬化性要素が取り付けられたキャリアを商品名ＦＬＥＸ－ＬＩＧＨ
Ｔ(R)露光器の中で１５分間紫外線を浴びせて露光する。次に商品名ＦＬＥＸ－ＬＩＧＨ
Ｔ(R)Ｐｒｏｃｅｓｓｏｒ５２８０、一連番号０１７のインライン・プロセッサーの中で
６分間未硬化の重合体をブラシ掛けしながら、商品名ＳＯＬＶＩＴTMの溶媒（Ｐｏｌｙｆ
ｉｂｒｏｎ　Ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｉｅｓ，Ｉｎｃ．）を連続的に供給することにより複合
版の処理を行なった。この処理中両面接着テープは溶媒に抵抗性をもっている。キャリア
を乾燥し、商品名ＦＬＥＸ－ＬＩＧＨＴ(R)のＤｒｙｅｒ５２８０、一連番号０１７の乾
燥機中で後露光を行なった。
【００４２】
ネガの画像が印刷された要素を有するキャリアを次に周が３６インチのドラムに取り付け
る。この際要素は既に位置合わせが行なわれている。ネガの凸版印刷面に通常の印刷イン
クを塗り、この表面を紙のシートに接触させて高品質のポジの画像を得た。
【００４３】
当業界の専門家は、本発明の好適具体化例に対し多くの変更および変形を行なうことがで
き、このような変形および変更は本発明の精神を逸脱することなく行ない得ることを理解
できるであろう。従って添付特許請求の範囲は本発明の真の精神および範囲に入るこのよ
うなすべての同等物を包含するものとする。
【図面の簡単な説明】
【図１】　位置合わせ情報を有するキャリア・シートの上面図。
【図２】　本発明の複合印刷版の上面図。
【図３】　本発明の複合印刷版の断面図。
【図４】　本発明の複合印刷版の断面図。
【図５】　複合印刷版に対する印刷装置の平面図。
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