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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　外面、前記外面の反対側の面を有し、かつ部分的に液化され得る組成物層を含む感光性
要素から印刷フォームを形成するための方法であって、
　前記外面に現像媒体を供給するステップと、
　ベース部材上に前記感光性要素を支持するステップと、
　前記層の一部分を液化させるのに十分な温度まで前記外面を加熱するステップと、
　前記感光性要素を前記現像媒体と接触させて、前記組成物層の液化物の少なくとも一部
分が前記現像媒体によって除去されるのを可能にするステップとを含み、
　前記ベース部材と前記感光性要素の前記面との間に３ｐｓｉと１５００ｐｓｉとの間の
圧縮係数を有する適合性材料が配設されることを特徴とする方法。
【請求項２】
　外面、前記外面の反対側の面を有し、かつ部分的に液化され得る組成物層を含む感光性
要素から印刷フォームを形成するための装置であって、
　前記外面に現像媒体を供給するための手段と、
　前記感光性要素を支持するための外表面を有する支持手段と、
　前記層の一部分を液化させるのに十分な温度まで前記外面を加熱するための手段と、
　前記感光性要素を前記現像媒体と接触させて、前記組成物層の液化物の少なくとも一部
分が前記現像媒体によって除去されるのを可能にするための手段とを備え、
　前記支持手段の前記外表面に隣接して、３ｐｓｉと１５００ｐｓｉとの間の圧縮係数を
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有する適合性材料が配設されることを特徴とする装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、感光性要素を熱現像するための方法に関し、詳細には感光性要素からレリー
フ印刷フォームを形成するための方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　フレキソ（Ｆｌｅｘｏｇｒａｐｈｉｃ）印刷版は、例えばカードボード、プラスチック
フィルム、アルミ箔のような包装材料など、軟質で変形させ易いものから比較的硬質なも
のまで、印刷面に使用されることが周知である。フレキソ印刷版は、特許文献１および特
許文献２に記載されているような光重合性組成物を含有する感光性要素から作製すること
ができる。光重合性組成物は、一般に、エラストマー結合剤、少なくとも１つのモノマー
、および光開始剤を含む。感光性要素は、一般に、支持体とカバーシートまたは多層カバ
ー要素との間に介在する光重合性層を有する。化学線で像様に露光すると、露光領域で光
重合性層の光重合が生じることにより、層の露光領域は硬化およびレンダリングによって
不溶性になる。慣用的に、フレキソ印刷に使用することができる印刷レリーフを残して光
重合性層の非露光領域を除去するために、感光性要素は、例えば溶媒または水性ベースの
ウォッシュアウト等の適当な溶液で処理される。しかし、溶液で要素を処理する現像シス
テムは、吸収された現像剤溶液を除去するのに長時間（０．５時間から２４時間）乾燥さ
せる必要があるので、時間がかかる。
【０００３】
　溶液現像の代替として、時間のかかる後続の乾燥ステップがない、非露光領域を除去す
る「乾式」熱現像プロセスを用いることができる。熱現像プロセスでは、化学線で像様に
露光された感光層を、この感光層の非露光部分の組成物を軟化または溶融させて吸収材料
中へ流入させるのに十分な温度で、吸収材料に接触させる。特許文献３（Ｂｕｒｇら）、
特許文献４（Ｃｏｈｅｎら）、特許文献５（Ｍａｒｔｅｎｓ）、特許文献６（Ｍａｒｔｅ
ｎｓ）、特許文献７（Ｍａｒｔｅｎｓ）、および特許文献８（Ｐｅｔｅｒｓｏｎら）を参
照されたい。感光層の露光部分は硬質のままであり、非露光部分向けの軟化温度では軟化
も溶融もしない。吸収材料は、軟化した非照射材料を収集し、次いで感光層から分離され
る。感光層を加熱して接触させるサイクルは、非照射領域から流動性組成物を十分に除去
して印刷に適したレリーフ構造を形成するために、数回繰り返す必要があり得る。そのよ
うな処理の後、照射された像を表す、照射されて硬化した組成物の隆起レリーフ構造が残
る。
【０００４】
　フレキソ印刷要素の熱現像のための処理装置が知られている。特許文献８および特許文
献９は、それぞれ、照射された印刷要素を扱いかつ吸収材料のウェブを用いて印刷要素か
ら非照射組成物を除去するための、加熱と加圧を繰り返し遂行する自動化プロセスおよび
装置を説明している。どちらの装置も、熱現像の間に感光性要素を支持するためのドラム
を含む。ドラムの外表面は、感光性要素を一時的にドラムに付着させるように粘着性であ
ってもよい。感光性要素は、粘着層上に存在するようにドラムに取り付けられ、熱現像中
には感光性要素の外面に吸収材料が接触する。予熱ドラムは、ショアＡ硬度評点が約３０
と６０の間のシリコンゴム組成物層でコーティングすることができる。このゴムのコーテ
ィングには、アルミニウム粒子を含浸させてよい。ゴムによってもたらされた弾性面は、
ホットローラによってかけられた圧力下で表面が撓む結果として、より長いニップゾーン
をもたらし得る。ホットローラは、感光性要素を加熱して溶融したポリマーを吸収材料で
除去するために、吸収材料が感光性要素に接するのを支持する。
【０００５】
　特許文献１０は、感光性要素が、除去可能な可撓性支持部材でベース部材上に支持され
る、熱現像のための方法および装置を説明している。一実施形態では、可撓性支持部材は
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担体を含む必要がなく、圧縮性材料など自立する材料の層から形成することができる。特
許文献１１は、感光性要素が、ベース部材上に支持される、熱現像のための方法および装
置を説明している。特許文献１２は、感光性要素が、除去可能な可撓性支持部材で外側が
テクスチャード加工された面を有するベース部材上に支持される、熱現像のための方法お
よび装置を説明している。これらの文献は、ベース部材（または支持部材）が弾性層を含
み得ることを説明している。弾性層は、ゴム、シリコーンゴムおよび圧縮性発泡樹脂を含
む、天然ゴムおよびエラストマー材料、ならびに合成ゴムおよびエラストマー材料など、
約３０と約７５の間のショアＡ硬度をもたらす適当な任意の材料から成り得る。
【０００６】
　特許文献１３は、フレキソ印刷版を処理するための方法および装置を説明している。一
実施形態では、この装置は、フレキソ版を支持するクッション性表面を生成するために、
フレキソ版と支持基盤の間に配置された、共形の熱伝導性のクッション性表面を含んでよ
い。
【０００７】
　商業上ＣＹＲＥＬ（登録商標）ＦＡＳＴ　１０００ＴＤおよびＣＹＲＥＬ（登録商標）
ＦＡＳＴ　ＴＤ４２６０処理装置と認証される熱処理装置の２つの実施形態で、ドラムの
外面は、ショアＡ硬度５０を有するシリコーンゴム層および該ゴム層上の粘着性付与層を
含む。粘着性付与層は、溶剤中のシリコーン分散液ＤＯＷ　２３６であり、Ｄｏｗ　Ｃｏ
ｒｎｉｎｇ社から入手可能である。
【０００８】
　熱処理に関して、印刷要素のレリーフ面の陥凹領域からの、非硬化フォトポリマーの掃
除または除去が必ずしも十分でないという問題が生じることがある。陥凹領域の掃除が十
分でないと、所望のレリーフ深さに対してフォトポリマー材料の除去が不十分となり、か
つ／またはオープンフロア領域の間、および大きな隆起領域（すなわち典型的に固体の印
刷領域）の間の比較的狭いチャンネルまたは間隙において、レリーフ深さの不均一性が現
われる恐れがある。レリーフ深さは、硬化ポリマーのフロアの厚さと印刷要素中の印刷層
の厚さの間の差である。
【０００９】
　光重合性層が約１００ミル（約０．２５ｃｍ）を上回る厚さを有するレリーフ印刷フォ
ーム中の非硬化フォトポリマー材料を十分に掃除または除去することは特に困難であり、
光重合性層の厚さが増すと累進的により困難になる。いくつかの光重合性レリーフ印刷フ
ォームの厚さは、２５０ミル（約０．６２５ｃｍ）程度またはそれを上回ることがある。
厚いレリーフ印刷フォームは、段ボール板紙と称されることがある段ボールの印刷に主に
使用される。厚い印刷フォーム向けのレリーフ深さは、フォトポリマー層の厚さの半分程
度であり得る。
【００１０】
　しばしば、改善されたレリーフ均一性を達成するために、吸収材料を担持するホットロ
ールと感光性要素を担持するドラムとの間のニップでの圧力が、陥凹領域へ吸収材料を押
し付けるように増加される場合がある。ニップ圧力が増加すると、感光性要素を圧縮して
、感光性要素上でドラムの軸方向長に沿ってニップのためのより広い接触ゾーン（すなわ
ちフットプリント）を生成し、また、感光性要素に対する熱伝達のための滞留時間（すな
わちドゥエル期間）も増加させる。しかし、滞留時間が増加すると、感光性要素のための
ベース支持体のガラス遷移温度以上に温度が上昇し、結果として印刷フォームまたは印刷
版の歪みまたは変形が生じる恐れがある。変形は、感光性要素の非平面状のトポグラフィ
ーをもたらす局所的な歪みの波を含む。歪みの波は、処理された各要素における様々な位
置に形成することがある。さらに、ホットロールは、その長手方向に沿って撓むかまたは
曲がる傾向があり、感光性要素に対して接触ゾーンの軸方向長に沿って不均一な圧力を加
えることになる。不均一な圧力が加わると、結果として不均一なレリーフ深さを有する印
刷フォームのレリーフ構造をもたらす原因となる。
【００１１】



(4) JP 4982468 B2 2012.7.25

10

20

30

40

50

　レリーフ面の陥凹領域の掃除または除去が不完全であると、レリーフ印刷フォームが不
十分なプリント性能（すなわち基板上に印刷された像の不十分な再生）をもたらす恐れが
ある。レリーフ印刷は、印刷フォームが像領域から印刷する印刷方法であり、印刷フォー
ムの像領域が隆起し、非像領域が窪むかまたは凹んでいる。十分に掃除されないフロアな
どの陥凹領域は浅く、したがってインクを拾い上げることがあり、印刷するべきでない領
域内の基板上に接触してインクを転写する。これは、「フロアを印刷する」と称されるこ
とがある。別の例では、小さなダート粒子または綿屑が浅い陥凹領域にはりつき、インク
を拾い上げて（ダート粒子と一緒に、またはダート粒子なしで）基板に転写することがあ
り、印刷像を「汚く」することがある。しばしば印刷フォームは基板と圧力接触するので
、浅いフロアまたはダートを印刷するこの影響は悪化する恐れがある。
【００１２】
　支持体内および／または硬化したフォトポリマー性層内に１つまたは複数の歪みがある
レリーフ印刷フォームも、印刷性能が不十分になる。多色印刷では、１つまたは複数のレ
リーフ印刷フォームに歪みがあると、印刷像の刷合せ（ｒｅｇｉｓｔｒａｔｉｏｎ）が不
十分になる。単色印刷のときでさえ、レリーフ印刷フォームにおける歪みは、例えば直線
を曲線として印刷することにより、いわゆる不正確な像となって、元の像の正確な再現で
ないものを印刷する恐れがある。１つまたは複数の歪みがあるレリーフ印刷フォームは、
印刷された基板に対して印刷フォームのインク付けされた面が断続的に接触するために、
像を不完全に印刷する恐れもある。
【００１３】
【特許文献１】米国特許第４，３２３，６３７号明細書
【特許文献２】米国特許第４，４２７，７５９号明細書
【特許文献３】米国特許第３，０６０，０２３号明細書
【特許文献４】米国特許第３，２６４，１０３号明細書
【特許文献５】米国特許第５，０１５，５５６号明細書
【特許文献６】米国特許第５，１７５，０７２号明細書
【特許文献７】米国特許第５，２１５，８５９号明細書
【特許文献８】米国特許第５，２７９，６９７号明細書
【特許文献９】米国特許第６，７９７，４５４号明細書
【特許文献１０】米国特許出願公開第２００５／０１４２４９４号明細書
【特許文献１１】米国特許出願公開第２００６／００２９８８０号明細書
【特許文献１２】米国特許出願公開第２００６／０１３４５５７号明細書
【特許文献１３】国際公開第２００７／０１２０２３号パンフレット
【特許文献１４】国際公開第９８／１３７３０号パンフレット
【特許文献１５】米国特許出願公開第２００６／０１０４６７５号明細書
【特許文献１６】米国特許第６，９９８，２１８号明細書
【特許文献１７】米国特許第７，０４１，４３２号明細書
【特許文献１８】米国特許第７，２３７，４８２号明細書
【特許文献１９】米国特許第７，０４４，０５５号明細書
【特許文献２０】米国特許第７，１５２，５２９号明細書
【特許文献２１】米国特許第４，３２３，６３６号明細書
【特許文献２２】米国特許第４，７５３，８６５号明細書
【特許文献２３】米国特許第４，７２６，８７７号明細書
【特許文献２４】米国特許第４，４６０，６７５号明細書
【特許文献２５】米国特許第５，２６２，２７５号明細書
【特許文献２６】米国特許第５，７１９，００９号明細書
【特許文献２７】米国特許第５，６０７，８１４号明細書
【特許文献２８】米国特許第５，５０６，０８６号明細書
【特許文献２９】米国特許第５，７６６，８１９号明細書
【特許文献３０】米国特許第５，８４０，４６３号明細書
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【特許文献３１】欧州特許出願公開第０７４１３３０号明細書
【発明の開示】
【課題を解決するための手段】
【００１４】
　本発明は、外面を有して部分的に液化され得る組成物層を含む感光性要素から印刷フォ
ームを形成するための方法を提供する。この方法は、外面に現像媒体を供給するステップ
と、ベース部材上に感光性要素を支持するステップと、組成物層の一部分を液化させるの
に十分な温度まで外面を加熱するステップと、感光性要素を現像媒体と接触させて、組成
物層の液化物の少なくとも一部分が現像媒体によって除去されるのを可能にするステップ
とを含み、ベース部材と感光性要素の面の間に３ｐｓｉと１５００ｐｓｉの間の圧縮係数
を有する適合性材料が配設される。
【００１５】
　本発明は、外面に現像媒体を供給するための手段と、感光性要素を支持するための、外
表面を有する支持手段と、組成物層の一部分を液化させるのに十分な温度まで外面を加熱
するための手段と、感光性要素を現像媒体と接触させて、組成物層の液化物の少なくとも
一部分が現像媒体によって除去されるのを可能にするための手段とを備える、感光性要素
から印刷フォームを形成するための装置であって、３ｐｓｉと１５００ｐｓｉの間の圧縮
係数を有する適合性材料が支持手段の外表面に隣接して配設される装置も提供する。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１６】
　本発明は、感光性要素から印刷フォームを形成するための方法に関し、具体的には感光
性要素からレリーフ印刷フォームを形成するための方法に関する。いくつかの実施形態で
は、この印刷フォームは、フレキソ印刷フォームおよび凸版印刷フォームとしての用途を
含むレリーフ印刷に特に適するレリーフパターンを含む。レリーフ印刷は、印刷フォーム
が像領域から印刷する印刷方法であり、印刷フォームの像領域が隆起し、非像領域が窪ん
でいる。いくつかの実施形態では、この印刷フォームは、グラビア印刷またはグラビア状
印刷に適する。グラビア印刷は、印刷フォームが像領域から印刷する印刷方法であり、像
領域は窪んでおり、インクまたは印刷材料を含むように小さな凹んだカップまたはウェル
から成り、非像領域がフォームの表面である。グラビア状印刷は、レリーフ印刷フォーム
が使用されるという点を除くとグラビア印刷に類似しており、像領域は窪んでいて、印刷
中に転写されるインクを運ぶためのウェルを形成する陥凹領域から成る。本発明は、任意
の目的のために層の少なくとも一部分を溶融、軟化、または液化させて、液化された材料
の部分を除去するのに十分な温度に対して部分的に液化することができる組成物の層を有
する感光性要素を熱処理するための方法も企図する。
【００１７】
　具体的には、本発明は、感光性要素から印刷フォームを形成するための方法に関し、処
理中に感光性要素を支持するために、感光性要素とベース部材の間に適合性材料が配設さ
れる。ほとんどの実施形態では、適合性材料は、組成物層の一部分が液化する外面の反対
側にある支持体を有する感光性要素の面に隣接する層である。熱処理中に、感光性要素と
隣接して適合層が存在することによって、先行技術の熱現像システムと比べて、感光性要
素と現像媒体の間のより優れた適合が可能になる。適合性が向上すると、現像媒体の、印
刷要素中に形成しているレリーフ面への接触が向上し、それによって、レリーフ面の陥凹
領域からの非硬化または未重合の材料の除去が改善する。感光性要素に隣接して配設され
た適合層の存在によって、非硬化ポリマーがより効率的に除去されるだけでなく、固体の
隆起した（印刷）領域の間、オープンフロア領域、ならびにハーフトーンドット、リバー
スおよび線の間の狭い間隙およびチャンネルなどにおける様々な像のフィーチャにわたる
陥凹領域内の掃除の均一性も改善する。感光性要素とベース部材の間に適合層を使用する
ことによって、印刷フォーム内にも印刷層の厚さの約半分までの深いレリーフ深さを達成
することができる。
【００１８】
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　さらに、本方法は、より少ない熱入力で、例えばより低いホットロール温度および低減
された赤外線加熱を行うことができ、印刷フォームを歪ませるほどの温度での過度の熱を
回避する。感光性要素の外面の反対側に適合性材料が存在することによって、感光性要素
と現像媒体の間の適合性および接触が向上する。適合性が向上すると、ニップでの圧力を
増加させる必要性および感光性要素に熱を伝達するための滞留時間が低減され、したがっ
て要素が歪む温度を上回って温度を上昇させる可能性が低下する。より低い温度で動作す
ることの別の利点には装置によるエネルギー消費の低減があり、すなわち、より高温で動
作する他の熱現像装置より装置の運転コストが低い。より低い温度で動作すると、熱現像
によって感光性要素の非硬化部分から生成する蒸気（ならびに凝縮液）が低減されるとい
う点で利点をもたらすこともできる。
【００１９】
　熱処理（熱現像と称されてもよい）は、感光性要素を、組成物層の非硬化部分が液化、
すなわち溶融し、または軟化し、または流動して、現像媒体との接触によって、運び去ら
れるかあるいは除去される現像温度まで加熱する。現像媒体は、本明細書では、現像材料
、吸収材料、吸収性ウェブおよびウェブと称されることもある。感光層の硬化した部分は
、非硬化部分より高い溶融温度、軟化温度、または液化温度を有し、したがって、熱現像
温度で、溶融、軟化または流動しない。フレキソ印刷版を形成するための感光性要素の熱
現像は、特許文献５、特許文献６、特許文献７、および特許文献１４に説明されている。
感光性要素は、支持体（またはベース支持体）および支持体と隣接した少なくとも１つの
組成物層を含む。組成物層は、部分的に液化させることができる。
【００２０】
　用語「溶融する」は、組成物層の非照射部分が、軟化し、粘性が低下して、現像媒体に
よる除去が可能になるような高温にさらされたときの挙動を記述するのに用いられる。組
成物層の溶融性部分の材料は、通常、固体と液体の間の急激な転移がない粘弾性材料であ
り、このため、このプロセスは、吸収材料中に吸収させるためのある閾値より高い任意の
温度で加熱した組成物層を吸収するように機能する。したがって、高温にさらされたとき
、組成物層の非照射部分は軟化または液化する。しかし、この明細書の全体を通して、用
語「溶融する」、「軟化する」、および「液化する」は、組成物の固体状態と液体状態の
間に急激な転移温度があるか否かにかかわらず、組成物層の加熱した非照射部分の挙動に
ついて記述するために用いられてよい。本発明の目的のために、組成物層を「溶融する」
のに広い温度範囲が利用されてよい。現像媒体による除去は、吸収材料と見なすことがで
きる現像媒体による吸収を包含する。プロセスの正常な動作中、除去は、低温度ではより
遅く、また高温度ではより速くなり得る。
【００２１】
　感光性要素を熱現像するのに適する装置は、Ｐｅｔｅｒｓｏｎらによる特許文献８に開
示されており、Ｊｏｈｎｓｏｎらによる特許文献９にも開示されている。特許文献８は、
感光性要素が、熱処理のために平面上またはドラム上に置かれる装置の実施形態を示して
いる。特許文献９は、熱処理のために感光性要素を支持するドラムを示している。当業者
がこの装置を変更して、感光性要素を処理するために、ベルトで支持されたシステムなど
、２つ以上の支持ロール上、１つまたは複数の平面と１つまたは複数のロールの組合せ上
に感光性要素を置くことができることを理解されたい。感光性要素を熱現像するのに適す
る別の装置が、Ｄｕｄｅｋらによる特許文献１５に開示されており、筒状の支持体を有す
る感光性要素から印刷フォームが形成される。特許文献１６、特許文献１７、特許文献１
８は、フレキソ印刷要素の支持手段が回転可能な支持体である、フレキソ印刷スリーブを
熱現像するための装置、方法およびシステムについて説明している。特許文献１９および
特許文献２０は、コンベアの連続したループ上に感光性印刷要素が置かれて、コンベア上
の感光性要素の方へ加熱可能なローラが動かされる、フレキソ印刷版の熱現像のための方
法およびシステムを説明している。当業者なら、前述の装置の各々を変更して、感光性要
素とベース部材の間に適合性材料を配設することにより印刷フォームを形成する斬新な本
方法に適応することができることを理解されたい。ドラム、１つまたは複数の支持ロール



(7) JP 4982468 B2 2012.7.25

10

20

30

40

50

、ベルトで支持されたシステム、プレートまたは平面状の部材、アーチ形の台など、熱処
理中に感光性要素を支持しまたは保持するあらゆる構造は、ベース部材または感光性要素
の支持手段と見なすことができるが、これらの構造には限定されない。ベース部材の一実
施形態にはドラムがある。ベース部材の別の実施形態には支持ロールがある。
【００２２】
　これらの装置で示された多くの実施形態において、感光性要素はプレートの形をしてい
る。このプレートは、熱現像向けのドラム上その周囲に、あるいは平面状の配向または加
圧での熱現像向けの平坦なベース上にクランプされてよい。しかし、当業者なら、開示さ
れた装置の各々を変更して、感光性要素の取付けを印刷に適する任意のフォームにおいて
適応させることができることを理解されたい。感光性要素は、プレートの形に加えて、円
筒すなわちスリーブ、スリーブ上のプレート、または担体上のプレートの形を含むことが
できる。感光性要素は、円筒状に成形された支持体に隣接する、連続的な、シームレスな
、または実質的にシームレスな光重合性組成物層でよい。円筒状に形成された支持体は、
スリーブと称されてよい。典型的には、スリーブ上のプレートは、少なくとも平面状の支
持体上の組成物層を含む感光性要素が、次いで円筒状に成形された支持体上に取り付けら
れるものである。典型的には、担体上のプレートは、少なくとも平面状の支持体上の組成
物層を含む感光性要素が、次いで担体シートとして知られている可撓性シート上に取り付
けられるものである。しばしば、多数の感光性要素が、様々な離隔された位置で担体上に
取り付けられる。
【００２３】
　この方法は、ベース部材上に感光性要素を支持するステップを含み、適合性材料が、ベ
ース部材と感光性要素の外面の反対側の面との間に配設され、適合性材料は、およそ、３
ポンド／平方インチ（ｐｓｉ）と１５００ｐｓｉ（２０．７キロパスカル（ｋＰａ）と１
０３４２．１ｋＰａ）の間の圧縮係数を有する。典型的には、感光性要素が支持体または
光重合性組成物の層のためのベースを含むので、要素の外面の反対側の面は、要素の背面
または支持面またはベース面と称されてもよい。いくつかの実施形態では、適合層は、感
光性要素の支持面の隣に接触して存在する。いくつかの他の実施形態では、適合層は、感
光性要素の支持面の隣に、直接接触することなく存在し、例えば、適合層と感光性要素と
の間に付加層が介在してよい。適合性材料の圧縮性の特質を妨げたり著しく変化させたり
しないならば、１つまたは複数の付加層が、適合性材料の層上に、またはそれと独立して
介在してよいように企図される。適合性材料上の付加層の例には、保護層としての用途向
けのフィルムまたはコーティング、剥離層、帯電防止層または粘着層などの材料の層があ
るが、これらには限定されない。付加層は比較的薄いものであり、その意図した目的に適
した厚さを有して、適合層の圧縮性に著しく影響を及ぼすことがない。一実施形態では、
付加層の厚さは約０．００１ｍｍから１０ｍｍである。また、感光性要素の支持面が、外
面の反対側に１つまたは複数の付加層を含んでよいことが企図されている。
【００２４】
　適合性材料の層は、処理される感光性要素の寸法の１つまたは複数と等しいかまたは異
なる１つまたは複数の寸法を有してよい。例えば、感光性要素がプレートまたは平面構造
である実施形態では、適合層の長さおよび幅は、各々、感光性要素の長さおよび幅に対し
て、等しいか、より長いか、またはより短いものでよい。いくつかの実施形態では、適合
層の平面の寸法（長さおよび幅）は、感光性要素の平面の寸法と一致する。層が圧縮係数
の所望の範囲に合うならば、適合性材料の層の厚さは特に限定されない。いくつかの実施
形態では、適合性材料の層の厚さは０．１ｍｍと５０ｍｍの間である。いくつかの実施形
態では、適合性材料の層の厚さは０．１ｍｍと２５ｍｍの間である。他の実施形態では、
適合性材料の層の厚さは１ｍｍと２０ｍｍの間である。さらに他の実施形態では、適合性
材料の層の厚さは１ｍｍと１５ｍｍの間である。
【００２５】
　いくつかの実施形態では、適合性材料の層はベース部材から除去可能でよく、適合性材
料が損耗したときに、迅速かつ容易な交換が可能になる。適合性材料が除去可能であると
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、熱処理を受ける各感光性要素に対して適合性材料を独立して選択することも可能になり
、装置で処理することができる要素の、あり得る多くの様々なタイプ、サイズ、および／
または厚さに適応する。適合性材料の層は、感光性要素を固定するのと同じ方法またはデ
バイスによって、ベース部材に固定または保持されることができる。いくつかの実施形態
では、適合性材料は、ベース部材に取り付けるか、またはベース部材に恒久的に固定して
、適合性材料とベース部材を一体化することができる。適合性材料をベース部材に取り付
けるかまたは固定する手段は限定されない。さらに別の実施形態では、Ｈａｃｋｌｅｒら
による特許文献１０で説明されているように、適合性材料は、除去可能な可撓性支持部材
上の層として含まれてよい。可撓性支持部材は除去可能であり、印刷要素を支持する面の
磨耗または劣化に際して容易に交換することが可能になる。可撓性支持部材は、典型的に
、熱現像中に感光性要素を支持するベース部材（例えばドラム）の外面上に張力をかけて
取り付ける。一実施形態では、可撓性支持部材は担体部材を含み、かつ変更材料の層を含
むことができる。本発明の目的のために、およそ３ｐｓｉから１５００ｐｓｉの圧縮係数
を有する適合性材料が変更材料として使用されてよい。
【００２６】
　いくつかの実施形態では、ベース部材上に弾性層および／または粘着層が存在し得るの
で、適合性材料は、感光性要素に隣接する（および、より近くなる）ように、この弾性層
および／または粘着層の上または上方に存在してよく、感光性要素の現像媒体に対する適
合性および接触において所望の改善をもたらす。ドラムなど先行技術のベース支持体上の
弾性面をもたらすゴムのコーティングは、適合性材料がおよそ３ｐｓｉから１５００ｐｓ
ｉの間の圧縮係数を有する本発明とは異なることを理解されたい。先行技術では、ドラム
上の弾性面は、およそ３０と７５の間のショアＡ硬度評点を有する。デュロメータは、材
料の硬度を示すいくつかの方法のうちの１つであり、恒久的な押し込みに対する材料の抵
抗と定義される。デュロメータは、標準化された押さえ金（ｐｒｅｓｓｏｒ　ｆｏｏｔ）
上の所与の力によって生成された材料の押し込みの深さを測定する。デュロメータにはい
くつかのスケールがあるが、ショアＡスケールは、典型的には、より軟質のプラスチック
向けに用いられる。各スケールは０と１００の間の値をもたらし、より高い値はより固い
材料を示す。いくつかの実施形態では、約３０未満のショアＡデュロメータを有する適合
性材料が、現像媒体に対する感光性要素の適合性および接触における所望の改善をもたら
す。いくつかの実施形態では、約２５未満のショアＡデュロメータを有する適合性材料が
、現像媒体に対する感光性要素の適合性および接触における所望の改善をもたらす。（い
くつかの例では、１０未満（すなわち０から１０の範囲）のショアＡデュロメータを有す
る材料は、再現性を伴って特徴づけることはできないかもしれないが、依然として本発明
に包含されることに留意されたい。）さらに他の実施形態では、本発明の適合性材料は、
ショアＡデュロメータによって特徴づけることができないほど著しく軟性（あまり固くな
いかまたはあまり弾力性がない）であり、したがって、この適合性材料は圧縮係数によっ
て特徴づけられる。およそ３ｐｓｉから１５００ｐｓｉの圧縮係数の範囲が、現像媒体に
対する要素の適合性および接触における所望の改善をもたらし、約３０未満のショアＡデ
ュロメータを有する適合性材料の実施形態と一部重複し得る適合性材料を表す。いくつか
の実施形態では、およそ３ｐｓｉから１５００ｐｓｉの圧縮係数の範囲が、現像媒体に対
する要素の適合性および接触における所望の改善をもたらし、約２５未満のショアＡデュ
ロメータを有する適合性材料の実施形態と一部重複し得る適合性材料を表す。さらにいく
つかの他の実施形態では、およそ３ｐｓｉから１５００ｐｓｉの圧縮係数の範囲が、現像
媒体に対する要素の適合性および接触における所望の改善をもたらし、約３５未満のショ
アＡデュロメータを有する弾性層を有するベース部材の実施形態と一部重複し得る適合性
材料を表す。
【００２７】
　適合性材料の圧縮係数は、材料が圧縮されて様々な荷重での変形が記録される簡単な圧
縮試験から求められる。圧縮応力およびひずみは、記録された圧縮荷重と材料の変形から
計算され、応力－ひずみ線図における曲線としてプロットされる。圧縮係数は、応力－ひ
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ずみ曲線の初期領域の傾斜から求められる。典型的に、応力－ひずみ曲線の初期領域は、
この曲線の直線部分である。圧縮係数は、ひずみの増分に対する応力の増分の比、すなわ
ち応力をひずみで割ったものである。本発明に関しては、圧縮係数は応力－ひずみ曲線の
初期の傾斜であり、この領域では、応力とひずみの関係が線形であって、応力およびひず
みから材料が回復することができる。圧縮係数は、係数または支持因子とも称されること
がある。応力－ひずみ線図および圧縮係数は、当業者に周知の機械的性質である。材料の
これらおよび他の機械的性質の説明およびその解析は、ポリマーフォームおよびゴムに関
する何らかのハンドブックまたは参照で見つけ出すことができる。
【００２８】
　適合性材料の圧縮を測定するのに適する測定器には、材料の圧縮（および伸び）を試験
するための汎用試験機がある。圧縮を測定するのに適する汎用試験機には、Ｉｎｓｔｒｏ
ｎ社（マサチューセッツ州ノーウッド）製のＭｏｄｅｌ　１１２５がある。圧縮試験向け
の測定器は、試験される適合性材料の供試体より大きい平坦な圧縮脚（ｃｏｍｐｒｅｓｓ
ｉｏｎ　ｆｏｏｔ）を含み、これは力測定デバイスに接続され、供試体を撓ませるか圧縮
することができるように取り付けられる。圧縮脚上のロードセルには０ポンドから５００
０ポンドの範囲が使用される。測定器は、テスト中に空気を急速に逃がすことを可能にす
るように孔を空けられた平坦な水平プレート上に供試体を支持するように配置される。圧
縮脚の表面と水平プレートの表面の両方を平行に保つために、ＪＴ＆Ｍ　Ｄｉｅ　Ｓｅｔ
から圧縮取付け具（部品番号３ＭＤＳ、米国ウィスコンシン州ミルトンのＪａｎｅｓｖｉ
ｌｌｅ　Ｔｏｏｌ　＆　Ｍａｎｕｆａｃｔｕｒｉｎｇ社製）を使用することができる。こ
の測定器は、圧縮ひずみを正確に測定するために、ＥＩＮ－５レーザ伸び計で機能強化し
てもよい。圧縮試験のために、圧縮脚は、適合性材料の供試体に対して０ポンドから５０
００ポンドの間の荷重を加え、かつ毎分５０±５ｍｍの速度で移動する。この簡単な圧縮
試験は、基本的に、圧縮力撓み（ＣＦＤ）の測定のためのプロトコルにより、「Standard
 Test Method for Flexible Cellular Materials - Slab, Bonded, and Molded Urethane
 Foams」という名称の標準試験法のＡＳＴＭ規格Ｄ３５７４－０５の試験Ｃに従うもので
ある。しかし、ＣＦＤ値は用いられない。というのは、ＡＳＴＭのＤ３５７４－５の方法
は、供試体に予荷重（例えば接触荷重）をかけ、かつ供試体が６０秒間ゆるやかに変形す
ることを許容しており、このことによって、ＣＦＤ試験は、本方法における簡単な圧縮試
験として、適合性材料によって経験される１つまたは複数の圧縮条件の代表と考えられな
いからである。圧縮力撓み試験は、フォームの供試体の５０％圧縮変形をもたらすのに必
要な力だけを測定をする。また、ＡＳＴＭ規格は、試験用に２５ｍｍ（１インチ）の厚さ
の材料の供試体を要求するが、本発明に有用な適合性材料の層はこの列挙された厚さに限
定されない。
【００２９】
　圧縮試験は、適合性材料の供試体に対して、適合層として使用されることになる厚さで
行われる。したがって、応力－ひずみ曲線から求められた圧縮係数は、本方法で使用され
るような適合層の厚さに基づくことになる。典型的には、適合層に適する材料は、２５ｍ
ｍ（１インチ）未満の厚さを有する１枚のプライとして供給されるが、必ずしもそれに限
定されない。いくつかの実施形態では、使用される適合性材料の層は、２５ｍｍ未満の厚
さを有する１枚のプライになる。この例では、圧縮試験は材料の１枚のプライに対して行
われることになる。他の実施形態では、使用される適合性材料の層は、２５ｍｍ未満の合
計の厚さを有する２枚以上のプライになる。この例では、適合性材料の圧縮係数は、材料
の該２枚以上のプライを基に求められることになる。他の実施形態では、使用される適合
性材料の層は、２５ｍｍを上回る合計の厚さを有する該１枚（または複数）のプライを有
することになる。この例では、適合性材料の圧縮係数は、材料の１枚（または複数）のプ
ライを基に求められることになる。
【００３０】
　いくつかの実施形態では、適合性材料の圧縮係数は、およそ３ｐｓｉと１５００ｐｓｉ
（２０．６ｋＰａと１０３４２．５ｋＰａ）の間である。いくつかの実施形態では、適合
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性材料の圧縮係数は、およそ３ｐｓｉと１００ｐｓｉの間である。いくつかの実施形態で
は、適合性材料の圧縮係数は、およそ５ｐｓｉと１００ｐｓｉの間である。他の実施形態
では、適合性材料の圧縮係数は、およそ５ｐｓｉと５５ｐｓｉの間である。他の実施形態
では、適合性材料の圧縮係数は、およそ３ｐｓｉと７５ｐｓｉの間である。さらに他の実
施形態では、適合性材料の圧縮係数は、およそ５５ｐｓｉと１００ｐｓｉの間である。さ
らに他の実施形態では、適合性材料の圧縮係数は、およそ１０ｐｓｉと３５０ｐｓｉの間
である。
【００３１】
　いくつかの実施形態では、圧縮係数は、以下の値（単位はｐｓｉ）のうち任意の２つに
よって定義され、境界値を含む範囲内に存在し得る。３、５、１０、２５、５０、７５、
１００、１５０、２００、２５０、３００、３５０、４００、４５０、５００、５５０、
６００、６５０、７００、７５０、８００、８５０、９００、９５０、１０００、１０５
０、１１００、１１５０、１２００、１２５０、１３００、１３５０、１４００、１４５
０および１５００。
【００３２】
　適合性材料として適当な材料は限定されず、例えばポリエチレン、ポリウレタン、ポリ
エステル、天然ゴム、シリコンゴムおよびポリスチレンのフォームおよびエラストマーの
材料を含む。フォームおよびエラストマーの材料は、天然のものまたは合成物であり得る
。いくつかの実施形態では、適合性材料はポリエチレンフォームである。フォームはオー
プンセル構造またはクローズドセル構造を有してよい。適合性材料は、加熱中に感光性要
素を処理するのに必要とされる温度に耐えなくてはならない。
【００３３】
　感光性要素に現像媒体を供給することによって、現像媒体が、感光性要素の外面に隣接
して位置決めされる。感光性要素の外面に、供給部材を用いて現像媒体が供給される。現
像媒体は供給部材上に存在する。供給部材は、要素の外面に現像媒体を供給するための手
段である。供給部材の断面形状は限定されず、例えば、円形、半円、楕円、放物線、凸面
および凹面を含むアーチ形、くさび形、三角形、長方形、および他の多角形状含むことが
できる。接触部材の形状は、対称または非対称であり得る。供給部材向けの一実施形態は
、円筒状に成形されたロールである。典型的には、供給部材は円形の断面形状を有して加
熱され、したがってホットロールまたはホットローラと称されてよい。供給部材は、ベー
ス部材に支持される感光性要素に隣接して配置される。現像媒体が感光性要素の外面に接
して供給されるとき、供給部材（例えばホットロール）によって供給される現像媒体とベ
ース部材によって担持される感光性要素との間にニップが形成される。いくつかの実施形
態では、現像媒体は、感光性要素に接したまま供給部材を横切ってよい。
【００３４】
　現像媒体は、吸収材料、ウェブおよび連続的ウェブと称されてもよい。現像媒体は、放
射硬化性組成物の非照射部分または非硬化部分の溶融温度、軟化温度または液化温度を越
える溶融温度を有し、かつ同じ動作温度で優れた引裂き抵抗を有するように選択される。
好ましくは、選択された材料は、加熱中に感光性要素を処理するのに必要とされる温度に
耐える。現像媒体として適当な材料は限定されず、不織材料、紙ストック、繊維織布材料
、オープンセル型フォーム材料、その内包体積の実質的な部分を空隙の体積としてある程
度含む多孔質材料から選択することができる。現像媒体は、ウェブ形態またはシート形態
であり得る。現像媒体は、現像媒体の１平方センチメートル当りに吸収することができる
エラストマー組成物のミリグラム数で測定したとき、溶融したエラストマー組成物に対し
て高い吸収力（すなわちポリマー除去効率）も有するべきである。現像中にプレート内に
繊維が堆積しないように、現像媒体中に繊維を結合することも望ましい。ウェブ形態の不
織材料が好ましい。
【００３５】
　感光性要素の組成物層の外面は、層の一部分すなわち非照射領域、あるいは非硬化また
は未重合の部分を液化させるのに十分な温度に加熱される。少なくとも１つの感光層（お
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よび、存在するなら１つまたは複数の付加層）を加熱するための手段は、伝導、対流、放
射、または非硬化部分を溶融させるのに十分な温度であるがこの層の硬化部分が変形する
ほど高くはない温度まで層を加熱する他の加熱法によるものであり得る。組成物層上に配
設された１つまたは複数の付加層は、軟化し、または溶融し、または流動することができ
、現像媒体によって除去することもできる。組成物層の非硬化部分を溶融または流動させ
るために、感光性要素は、約４０℃を上回る表面温度に、好ましくは約４０℃から約２３
０℃（１０４°Ｆ～４４６°Ｆ）の表面温度に加熱する。
【００３６】
　感光性要素の外面は、熱現像装置内の１つまたは複数の熱源によって加熱することがで
きる。諸熱源は、独立して、または任意の組合せで、組成物層の一部分を少なくとも部分
的に液化させるのに十分な温度まで感光性要素の外面を加熱することができる。熱源の各
々を加熱するための方法は限定されず、例えば、電気コアヒーター、電気加熱ブランケッ
ト、水蒸気、油、温風、および組成物層の一部分が溶融するように外面の温度を維持しま
たは上昇させるのに十分な温度を与えることができる他の熱源を含むことができる。一実
施形態では、感光性要素の外面の加熱には、支持部材を加熱するための放射ヒーターおよ
び熱源を用いる。
【００３７】
　一実施形態では、熱源は、要素に現像媒体を供給すると同時に組成物層の外面を加熱す
る供給部材に関連付けられる。熱は、接触したときに、供給部材から現像媒体を通じて要
素の外面へ伝導によって移動し、要素の温度を上昇させ、感光性要素の組成物層の非硬化
部分を溶融し、軟化し、または現像媒体中へ流動させる。
【００３８】
　処理装置は、感光性要素の外面に向けられた１つまたは複数の集束放射ヒーターである
別の熱源を含んでよい。放射ヒーターは、組成物層の非照射部分を溶融してこの層の一部
分を液化するのに十分な、組成物層の外面の温度を上昇させるのに組成物層の外面に必要
とされる熱のすべてまたは一部を与えることができる。ヒーターは、終端支持体に取り付
けられた１つまたは複数の管状赤外線加熱バルブを含むことができ、この支持体は赤外線
加熱バルブとの電気的接続ももたらす。このヒーターは、要素の外面へ赤外線放射を合焦
しかつ方向づける働きをする１つまたは複数のバルブに隣接した反射器を含むこともでき
る。
【００３９】
　別の熱源は、熱現像中に感光性要素を支持するベース部材に関連付けられる。ベース部
材はブランケットヒーターなどのヒーターを装備してよく、これは、感光性要素を周囲の
環境と無関係に安定した開始温度に保つために設けられるものである。ベース部材は、ベ
ース部材の温度を制御するための手段を含んでよく、これは、感光性要素によって経験さ
れる熱的状態を管理するのに役立つ。具体的には、温度を制御するための手段は、感光性
要素の支持面の温度を維持するのに使用することができる。ベース部材の温度を制御する
ための手段は、加熱手段、冷却手段およびこれらの組合せを含むことができる。ヒーター
の電力容量が、ベース部材の外表面上で適正に一定の選択された表面温度を維持するのに
十分である限り、ベース部材を加熱する任意の手段を許容することができる。この実施形
態では、ベース部材を加熱するための熱源は、組成物層の非照射部分を溶融するのに十分
な、組成物層の外面の温度を上昇させるための熱の一部を供給することができ、この層の
一部分を液化する。通常の動作環境が、一定温度になるように注意深く制御されるなら、
ヒーターは停止させるかまたは装置から省くことができる。特許文献９に開示されている
ように、空気流を感光性要素およびドラムの表面に送り出す送風器などの冷却手段によっ
て、および／または感光性要素を冷却するようにベース部材の表面下に冷却流体を循環さ
せることによって、ベース部材を冷却することも可能である。感光性要素が加熱および／
または冷却されるように、ベース部材の表面下で水などの流体を循環させ得ることも企図
される。ベース部材の外表面の温度は、およそ５０°Ｆから１５０°Ｆ（１０℃から６５
．６℃）、好ましくは７５°Ｆから９５°Ｆ（２３．９℃から３５℃）である。
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【００４０】
　感光性要素を現像媒体と接触させると、組成物層上の液化物の少なくとも一部分を現像
媒体によって除去することが可能になる。現像媒体と、非硬化領域内で溶融した組成物層
とのある程度密接な接触を維持することによって、光重合性層（すなわち部分的に液化さ
れた部分）から現像媒体への非硬化感光性材料の移動が起こる。光重合性層に対する現像
媒体の密接な接触は、光重合性層と現像媒体を一緒に押し付けることにより維持すること
ができる。感光性要素を加熱するステップを含む熱現像すなわち熱処理と、現像媒体を感
光性要素の外面に接触させるステップは、同時に行うことできるが、あるいは、光重合性
層の非硬化部分が、現像媒体と接触するとき依然として柔軟であるかまたは溶融状態であ
るならば、順次に行うことができる。
【００４１】
　感光性要素から現像媒体への液化部分の除去または移動は、吸収と称することもある。
しかし、現像媒体と溶融された非硬化重合体の組成物の間の相対的な物理的性質を定義す
るのに用語「吸収」を使用することは、特定の吸収性の現象に限定されるようには意図さ
れない。吸収材料向けに使用された繊維、フィラメントまたは粒子の本体内へ、溶融され
た組成物を浸透させる必要はない。現像材料のバルク内への吸収は、内部バルクの表面の
濡れによるのみでよい。現像媒体の吸収領域内へ溶融されたエラストマー組成物を移動さ
せるための推進力は、表面張力、電気的な力、極性求引力、あるいは材料の、ｐｈｉｌｉ
ｃｉｔｙ（すなわち親和性）、吸着、または吸収の促進を支援することが知られているそ
の他の物理的な力の１つまたは複数でよい。この推進力は、多孔質媒体内への圧力推進流
も含んでよい。
【００４２】
　感光性要素と現像媒体は、供給部材とベース部材との間の相対運動によって互いに接触
する。特許文献８および特許文献９は、各々ドラム（すなわちベース部材）とホットロー
ラ（すなわち供給部材）との間の相対運動を説明している。感光性要素を現像媒体と接触
させるために、熱現像装置においてベース部材と供給部材との間に相対運動を与えること
は、十分に当業者の通常技術の範囲内にある。ベース部材と供給部材との間の相対運動は
、感光性要素を現像媒体と接触させるための手段である。供給部材および／またはベース
部材を互いの方へ移動させると、感光性要素（ベース部材に支持される）と供給部材との
間にニップが形成され、感光性要素と供給部材との間に現像媒体が存在する。このニップ
は、供給部材がベース部材に関与する位置である。現像媒体を担持する供給部材は、感光
性要素に関与して少なくとも接触し、いくつかの実施形態では圧力がかかって接触する。
いくつかの実施形態では、処理中に、ニップでは要素の全幅にわたって均一または実質的
に均一な圧力が印加される。この均一な圧力は、ニップにわたって像が均一であると想定
しているが、当業者なら、像要素がニップを通過するとき印加される圧力が局所的に変化
するはずであるということを理解するであろう。現像媒体を感光性要素と強制的に密接に
接触させるために圧力が印加される。ニップ領域では、約０．７０ｋｇ／ｃｍ2と約２４
ｋｇ／ｃｍ2の間、好ましくは約２ｋｇ／ｃｍ2と約１２ｋｇ／ｃｍ2間の圧力が、感光性
要素上のレリーフのフィーチャを歪めずに感光性要素の面から現像媒体への移動を促進さ
せるのに適切である。感光性要素の下に適合性材料の層が存在すると、感光性要素のレリ
ーフ面に対する現像媒体の接触を増加させるので、レリーフのフィーチャを歪める可能性
を最小化するために、ニップでの圧力が上記圧力範囲の最低で動作することができ、０．
７ｋｇ／ｃｍ2未満に低下され得ることが企図される。また、所与の圧力で、感光性要素
の下に適合性材料の層が存在すると、要素のレリーフ面に対する現像媒体の接触が増加す
るので（すなわち適合性が向上するので）、レリーフ面内の陥凹領域からの未重合材料の
除去が、より効率的かつより徹底的になる。感光性要素の下に適合層が存在すると、印刷
要素のレリーフ面内の様々な像フィーチャにわたって、陥凹領域内の掃除の均一性が改善
する。
【００４３】
　現像媒体は、特に連続的なウェブフォーム中にあるとき、典型的には、熱現像中に張力
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を受ける。ウェブとしての現像媒体は、処理装置による移送のために、張力制御、速度制
御またはそれらの組合せの制御下にあり得るが、少なくとも、現像媒体が感光性要素から
分離する点から、下流の推進機構まで、現像媒体が依然として張力を受ける可能性がある
ことを理解されたい。装置による現像媒体の移送のために、ウェブに張力をかけ、かつ張
力制御、速度制御またはそれらの組合せを実施する実施形態を企図することは、当技術分
野で通常技術の範囲内にある。ウェブに張力をかけるための実施形態は、１つまたは複数
のローラにブレーキを与えるステップおよび／または供給から巻上げへ１つまたは複数の
ローラのまわりにウェブを移送するステップ含む。駆動ローラによって、現像媒体が処理
装置を通って移送されるとき、ブレーキが現像媒体に対して張力を与える。現像媒体が連
続的なウェブである一実施形態では、張力の適当な範囲は、およそ０．１ポンド／インチ
から１０ポンド／インチ（０．２Ｎ／ｃｍから１７．５Ｎ／ｃｍ）、好ましくは０．３ポ
ンド／インチから５ポンド／インチ（０．５Ｎ／ｃｍから８．８Ｎ／ｃｍ）であり、別の
実施形態では０．５ポンド／インチから１．０ポンド／インチ（０．８７５Ｎ／ｃｍから
１．７５Ｎ／ｃｍ）である。
【００４４】
感光性要素
　本発明は、熱処理される要素のタイプには限定されない。一実施形態では、感光性要素
は、可撓性基板および基板上に取り付けられた組成物層を含む。組成物層は、部分的に液
化することができる基板上の少なくとも１つの層である。一実施形態では、感光性要素は
、フレキソ印刷フォームとしての用途に適するエラストマーの印刷要素である。別の実施
形態では、感光性要素は、凸版印刷での用途に適するレリーフ印刷フォームである。別の
実施形態では、感光性要素は、グラビア状印刷に適するレリーフ印刷フォームである。基
板上の少なくとも１つの層は、好ましくは感光層であり、最も好ましくは、化学線によっ
て感光層を選択的に硬化させることができるエラストマー組成物の光重合性層である。本
明細書で用いられる際に、用語「光重合性」は光重合性システム、光架橋性システム、ま
たは両方を包含する。組成物層が可撓性基板上に複数の感光層を含むとき、個々の感光層
の組成は、他の感光層のうち任意のものと同一または異なるものであり得る。
【００４５】
　感光性組成物層は、熱現像したとき部分的に液化することができる。すなわち、非硬化
組成物は、適切な処理温度または現像温度で熱現像中に軟化するか溶融しなければならな
い。少なくとも組成物層の外面は、層の一部分を液化させるか、軟化させるかまたは溶融
させるのに十分な温度まで加熱される。
【００４６】
　感光層は、少なくとも１つのモノマーおよび光開始剤を含み、任意選択で結合剤を含む
。少なくとも１つのモノマーは、少なくとも１つの末端エチレン基を有する、付加重合可
能なエチレン様不飽和化合物である。感光層で使用することができるモノマーは当技術分
野で周知であり、単官能性のアクリレートおよびメタクリレート、多官能性のアクリレー
トおよびメタクリレート、ならびにポリアクリロイルオリゴマーを含む。さらなるモノマ
ーの例は、特許文献２１、特許文献２２、特許文献２３で見つけることができる。モノマ
ーの混合物が使用されてよい。
【００４７】
　光開始剤は、化学線に露光したとき遊離基を生成する化合物である。光開始剤の知られ
ているクラスのうちの任意のもの、特に遊離基光開始剤が使用されてよい。あるいは、光
開始剤は化合物の混合物でよく、そのうちの１つは、放射によって活性化された増感剤が
原因となって遊離基をもたらす。
【００４８】
　任意選択の結合剤は、露光に先立ってモノマーおよび光開始剤向けのマトリクスとして
役立つ予め形成されたポリマーであり、露光の前と後の両方で、フォトポリマーの物理的
性質に対する寄与因子である。一実施形態では、任意選択の結合剤はエラストマーである
。エラストマーの結合剤の限定的でない例にＡ－Ｂ－Ａタイプのブロックコポリマーがあ



(14) JP 4982468 B2 2012.7.25

10

20

30

40

50

り、Ａは非エラストマーブロックを表し、好ましくはビニルポリマーであり、最も好まし
くはポリスチレンであり、また、Ｂはエラストマーブロックを表し、好ましくはポリブタ
ジエンまたはポリイソプレンである。使用され得るその他の適当な感光性エラストマーに
は、特許文献５および特許文献６に説明されているものなどのポリウレタンエラストマー
が含まれる。モノマーまたはモノマーの混合物は、透明で曇りのない感光層が生成される
程度まで結合剤に対して相溶性がなければならない。
【００４９】
　感光層への追加の添加剤には、着色剤、加工助剤、酸化防止剤、およびオゾン劣化防止
剤が含まれる。加工助剤は、エラストマーのブロックコポリマーに対して相溶性がある低
分子量ポリマーのようなものでよい。オゾン劣化防止剤には、炭化水素ワックス、ノルボ
ルネン、および植物油が含まれる。適当な酸化防止剤には、アルキル化フェノール、アル
キル化ビスフェノール、重合トリメチルジヒドロキノン、およびジラウリルチオプロピノ
エートが含まれる。
【００５０】
　感光性要素は、基板と反対側の感光層の面に、１つまたは複数の付加層を含んでよい。
付加層の例には、剥離層、キャップ層、エラストマー層、レーザ放射感受性層、化学線不
透過層、障壁層、およびこれらの組合せが含まれるが、これらには限定されない。１つま
たは複数の付加層は、その全体または一部分が、使用される感光性要素にとって許容でき
る現像温度の範囲内で、現像媒体との接触によって除去可能であることが好ましい。その
他の付加層の１つまたは複数は、感光性組成物層を覆うかまたは一部分のみ覆うことがで
きる。感光性組成物層の一部分のみ覆う付加層の一例に、化学線遮断材料またはインクを
例えばインクジェット塗布で像様に塗布することによって形成されるマスク層がある。
【００５１】
　剥離層によって、組成物層の表面が保護され、また、感光性要素の像様の露光に使用さ
れたマスクを容易に除去することが可能になる。剥離層として適当な材料は、当技術分野
で周知である。キャップ層に適する組成物、および感光性要素上にこの層を形成する方法
は、Ｇｒｕｅｔｚｍａｃｈｅｒらの特許文献２および特許文献２４に説明された多層カバ
ー要素内のエラストマー組成物として開示されている。エラストマーのキャップ層は、像
様の露光の後、使用される感光性要素にとって許容できる温度の範囲内で、吸収材料との
接触によって少なくとも部分的に除去可能であるという点で感光層と類似している。
【００５２】
　一実施形態では、レーザ放射感受性層は、赤外線レーザ放射に対して感受性があり、し
たがって赤外線感受性層として特定されてよい。レーザ放射感受性層は、感光層上に、ま
たは感光層上にある障壁層上に、または感光性要素と一緒になって集合体を形成する一時
的な支持体上に存在することができる。赤外線感受性層および化学線不透過層は、当技術
分野でよく知られている。赤外線感受性層は、赤外線レーザ放射で露光することにより、
可撓性基板の反対側の感光層から融蝕することができる（すなわち蒸発または除去され得
る）。あるいは、感光性要素が赤外線感受性層を担持する支持体と共に集合体を形成する
場合、赤外線感受性層は、赤外線レーザ放射で露光することによって、一時的な支持体か
ら感光層の外面（可撓性基板と反対側の面）へ移すことができる。赤外線感受性層は、単
独で、またはその他の層（例えば突出層、加熱層など）と共に使用することができる。
【００５３】
　赤外線感受性層は、一般に、赤外線吸収物質、放射線不透過材料、および任意選択の結
合剤を含む。カーボンブラックおよび黒鉛などの暗色無機顔料は、一般に、赤外線感受性
材料および放射線不透過材料の両方の働きをする。赤外線感受性層の厚さは、化学線に対
する感受性および不透過性の両方を最適化する範囲内にあるべきである（例えば光学密度
≧２．５を有する）。そのような赤外線感受性の光融蝕可能または光転写可能な層は、感
光性要素上にｉｎ　ｓｉｔｕマスクを形成するように、レーザ放射による露光によって赤
外線感受性層を除去するかまたは転写するデジタル式ダイレクト刷版画像技術に利用する
ことができる。適当な赤外線感受性の組成物、要素およびそれらの作製は、特許文献２５
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、特許文献２６、特許文献２７、特許文献２８、特許文献２９、特許文献３０、特許文献
３１に開示されている。赤外線感受性層は、使用される感光性要素にとって許容される現
像温度の範囲内で、吸収剤材料と接触させることにより除去可能であることが好ましい。
【００５４】
　本発明の感光性要素は、感光性要素の最上層の上面に、一時的なカバーシートをさらに
含んでよい。カバーシートの目的の１つに、保管および取扱い中に感光性要素の最上層を
保護することがある。最終用途に応じて、像形成前にカバーシートを除去しても除去しな
くてもよいが、現像前には除去される。カバーシート向けに適当な材料は、当技術分野で
よく知られている。
【００５５】
　基板は、引裂き抵抗性があるように選択され、かなり高い融点（例えば基板上に形成さ
れる組成物層の液化温度よりも高い融点）を有する必要がある。基板用の材料は限定され
ず、ポリマーフィルム、フォーム、織布、ならびにアルミニウムおよび鋼などの金属から
選択することができる。基板は、非反応性で処理条件の全体を通して安定であり続けるフ
ィルムを形成する、ほとんどすべてのポリマー材料であり得る。適当なフィルム支持体の
例には、セルロース系フィルムならびに、ポリオレフィン、ポリカーボネートおよびポリ
エステルなどの熱可塑性材料が含まれる。支持体の形状は限定されない。支持体は、シー
ト形態、またはスリーブなどの円筒形態でよい。スリーブは、可撓性材料の単層または多
層から形成されてよい。ポリマーフィルム製の可撓性スリーブは、典型的には、紫外線に
対して透明であり、それによって円筒状印刷要素内にフロアを構築するためのバックフラ
ッシュ露光に適合するのが好ましい。多層化したスリーブも許容できるものであり、この
スリーブは、可撓性材料の層の間に接着層またはテープを含むことができる。スリーブは
、ニッケルまたはガラスエポキシなど不透明な化学線遮断材料で作製してもよい。スリー
ブは、典型的には、１０ミルから８０ミル（０．０２５ｃｍから０．２０３ｃｍ）以上の
壁厚を有する。円筒形態に好ましい壁厚は、１０ミルから４０ミル（０．０２５ｃｍから
０．１０ｃｍ）である。
【００５６】
　感光性要素の基板は、約０．０１ｍｍと約０．３８ｍｍの間の厚さを有する。放射硬化
性組成物層は、厚さが約０．３５ｍｍと約７．６のｍｍの間であり、好ましい厚さは約０
．５ｍｍから３．９ｍｍ（２０ミルから１５５ミル）である。
【００５７】
　感光性要素は、化学線で像様露光することによる熱現像向けに作製される。像様露光の
後に、感光性要素は、放射線硬化性組成物層の露光領域に硬化部分を含み、放射線硬化性
組成物層の非露光領域には非硬化部分を含む。像様露光は、像保持マスクを通して感光性
要素を露光することにより実行する。像保持マスクは、印刷するべき対象を含む黒白のト
ランスペアレンシーまたはネガでよく、あるいは組成物層上にレーザ放射感受性層で形成
されたｉｎ　ｓｉｔｕマスクでよく、あるいは当技術分野で知られているその他の手段で
よい。像様露光は、真空フレーム内または大気中の酸素の存在下で実行することができる
。露光すると、マスクの透明領域で付加重合または架橋を生じさせることが可能になり、
一方、化学線不透過領域は架橋しないままである。支持体または背面露光層（フロア）ま
で露光領域を架橋するのに十分な期間、露光する。像様露光の時間は、典型的にはバック
フラッシュ時間よりもずっと長く、数分から数十分に及ぶ。
【００５８】
　特許文献２５、特許文献２６、特許文献２７、特許文献２８、特許文献２９、特許文献
３０、および特許文献３１に開示されているようなダイレクト刷版像形成に関して、像保
持マスクは、赤外線レーザ露光エンジンを使用し、レーザ放射感受性層を用いてｉｎ　ｓ
ｉｔｕで形成する。像様レーザ露光は、７５０ｎｍから２００００ｎｍの範囲、好ましく
は７８０ｎｍから２０００ｎｍの範囲で放射される様々なタイプの赤外線レーザを使用し
て実行することができる。ダイオードレーザを使用してよいが、１０６０ｎｍで放射され
るＮｄ：ＹＡＧレーザが好ましい。
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【００５９】
　化学線源は、紫外線、可視光線、および赤外線の波長領域を包含する。特定の化学線源
が適当かどうかは、開始剤の感光性および感光性要素からフレキソ印刷版を作製するのに
使用される少なくとも１つのモノマーの感光性によって支配される。ほとんどの一般的な
フレキソ印刷版の好ましい感光性は、ＵＶおよび深可視領域（ｄｅｅｐ　ｖｉｓｉｂｌｅ
 ａｒｅａ)内のスペクトルにある。というのは、これらが良好な室内照明安定性をもたら
すからである。放射線で露光された組成物層の部分は、化学的に架橋し、硬化する。組成
物層の非照射（非露光）部分は硬化せず、硬化した照射部分よりも低い溶融温度または液
化温度を有する。次いで、像様露光された感光性要素は、レリーフパターンが形成される
ように吸収材料で熱現像できる状態になる。
【００６０】
　全背面露光、いわゆるバックフラッシュ露光は、支持体に隣接するフォトポリマーの所
定の厚さが重合するように、像様露光の前または露光の後に行うことができる。フォトポ
リマー層のこの重合部分を、フロアと呼ぶ。フロアの厚さは、露光時間、露光光源などに
応じて変化する。この露光は、拡散または指向的に行われてよい。像様露光に適するすべ
ての放射線源を使用してよい。露光は、一般に１０秒から３０分である。
【００６１】
　マスクを通してＵＶ放射で全面露光した後に、前述のように感光性印刷要素を熱現像し
て、光重合性層内の非重合領域を除去し、それによってレリーフ像を形成する。熱現像ス
テップは、化学線で露光されていない領域の少なくとも光重合層、すなわち光重合性層の
非露光領域または非硬化領域を除去する。エラストマーキャップ層を除き、典型的には、
光重合性層上に存在する可能性のある付加層を光重合性層の重合領域から除去し、または
実質的に除去する。
【００６２】
　熱現像後、光重合を完成し、かつフレキソ印刷フォーム表面の粘着性をなくすため、任
意の順序で、フレキソ印刷フォームをポスト露光し、および／または化学的もしくは物理
的に後処理してよい。
【実施例】
【００６３】
　以下の実施例では、ＣＹＲＥＬ（登録商標）フォトポリマー印刷要素、ＣＹＲＥＬ（登
録商標）露光ユニット、ＣＹＲＥＬ（登録商標）ＦＡＳＴ　ＴＤ４２６０処理装置、ＣＹ
ＲＥＬ（登録商標）Ｄｉｇｉｔａｌ　Ｉｍａｇｅｒは、ＤｕＰｏｎｔ社（デラウェア州ウ
ィルミントン）からすべて入手可能である。
【００６４】
（実施例１）
　この実施例は、熱現像装置内の感光性要素と感光性要素用支持面との間に適合層が存在
すると、感光性要素からの非重合材料の除去または掃除が改善されることを実証する。
【００６５】
　使用した感光性要素はＣＹＲＥＬ（登録商標）フォトポリマー印刷要素のタイプ６７Ｄ
ＦＭであり、光重合性層および支持体の厚さは、どちらも６７ミル（０．１７０ｃｍ）で
あった。印刷要素は、幅４２インチ×長さ６０インチ（１０６．７ｃｍ×１５２．４ｃｍ
）であった。フォトポリマー印刷要素は、感光性要素と称してもよい。感光性要素は、光
重合性層に隣接して赤外線感受性のレーザで融蝕することができる層（すなわち化学線不
透過層）を含むものであった。感光性要素をＣＹＲＥＬ（登録商標）　Ｄｉｇｉｔａｌ　
Ｉｍａｇｅｒのドラムに取り付け、選択的に層を除去してｉｎ　ｓｉｔｕマスク像を形成
するように、化学線不透過層を、赤外線レーザ放射Ｎｄ：ＹＡＧレーザ（１０６４ｎｍの
光波長出力）に対して像様露光することにより、感光性要素上にｉｎ　ｓｉｔｕマスクを
形成した。熱現像に際して、オープンフロア部分に対して隆起した部分の間の十分な掃除
またはレリーフ深さを達成するのは難題であったが、生成したマスク像は、その像パター
ンを含むものであった。マスク像は、１３３行／インチ（ｌｐｉ）の線スクリーンワーク
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、最低限１％のドット、および大きな固体の印字領域が繰り返すパターン含むものであっ
た。パターンは、およそ１８．５インチ×３．５インチ（４７ｃｍ×８．９ｃｍ）の２つ
の隣接した固体の長方形ブロックを含み、２つのブロック間の間隙は約２インチ（５．１
ｃｍ）であった。ブロックのパターンは、感光性要素上で約２インチ間隔で繰り返すもの
であった。マスク像は、すべての要素に関して同一であった。感光性要素は、ＣＹＲＥＬ
（登録商標）露光ユニット上で、全体的な露光のために支持体を通して２１秒間にわたっ
て、および像様露光のために空気中でｉｎ　ｓｉｔｕマスクを通して６分間にわたって、
３６５ｎｍの紫外線放射に露光した。
【００６６】
　すべての感光性要素は、以下で説明するような同一の変更した処理条件を用いてＣＹＲ
ＥＬ（登録商標）ＦＡＳＴ　ＴＤ４２６０熱現像装置内で処理し、フレキソ印刷に適する
レリーフ面を形成した。この装置は、Ｈｅｒｅａｕｓ社の赤外線予熱器（型式番号７４４
３２）を含むものであった。現像媒体はポリエステル不織布であった。印刷要素の１サイ
クル（または１工程）は、基本的に熱処理装置内のドラムの１回転であり、感光性要素を
加熱するステップと、感光性要素を現像媒体のウェブと接触させて非重合部分を除去する
ステップと、感光性要素から現像媒体を分離するステップとで構成する。感光性要素は、
感光性要素が熱処理中に進行する（回転）方向に対して２つの長方形ブロックのパターン
が横向きになるように、装置の支持ドラム上に配向した。熱処理の後に、レリーフ面を有
する感光性要素（すなわち印刷版）を、それぞれ１０分間および５分間にわたりポスト露
光および光仕上げした。
【００６７】

【表１】

【００６８】
　実施例における各試験に関して、露光した感光性要素の支持面と熱現像装置の支持ドラ
ムとの間に異なる適合層を配置した。感光性要素とドラムのコート面との間に適合層の１
枚のプライを使用した。ドラム上のクランプが、ドラム上で感光性要素の先端および適合
層を保持した。対照標準として、熱現像装置の支持ドラムのコート面上に、露光した感光
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コーンゴムの弾性層であった。試験１～試験３では、ドラムの弾性層上に適合層を配置し
たが、２つの材料間の圧縮係数の差が２桁であるので、下にある弾性層は、結果に影響を
及ぼさないか、または最小限の影響しか及ぼさないと考えられる。また、適合層の存在が
、レリーフの掃除および均一性における顕著な改善をもたらすことを結果が実証した。
【００６９】
　適合層として試験した材料は、以下の通りであった。
【００７０】
【表２】

【００７１】
　試験３向けの適合層および対照標準も、Ｓｈｏｒｅ　Ｉｎｓｔｒｕｍｅｎｔ　＆　Ｍａ
ｎｕｆａｃｔｕｒｉｎｇ社（米国ニューヨーク州ジャマイカ）製のＳｈｏｒｅ　Ｄｕｒｏ
ｍｅｔｅｒ　Ｈａｒｄｎｅｓｓ　Ｇａｕｇｅ　Ｔｙｐｅ　「Ａ－２」を使用して、ショア
Ａを測定した。試験１および試験２向けの適合層のショアＡは測定せず、代わりに、製造
業者が公表しているショアＡに依拠した。
【００７２】
　以下に示す例外を伴って、ＡＳＴＭ　Ｄ３５７４－０５の試験Ｃのプロトコルに基づい
て、適合層の各々に対して圧縮試験を行った。圧縮試験は、圧縮脚および水平プレートの
両方の表面を平行に保つためにＪａｎｅｓｖｉｌｌｅ　Ｔｏｏｌ　＆　Ｍａｎｕｆａｃｔ
ｕｒｉｎｇ社（米国ウィスコンシン州ミルトン）製のＪＴ＆Ｍ　Ｓｅｔの部品番号３ＭＤ
Ｓの圧縮取付け具を使用し、かつ供試体上の圧縮ひずみを正確に測定するためのＥＩＮ－
５レーザ伸び計を使用して、Ｉｎｓｔｒｏｎの型式番号１１２５（マサチューセッツ州ノ
ーウッドのＩｎｓｔｒｏｎ）上で行った。圧縮脚は、適合性材料の供試体に対して０ポン
ドから５０００ポンドの間の荷重を与え、かつ毎分５０±５ｍｍの速度で移動した。熱現
像プロセスで供給されかつ使用されるように、適合性材料の試験を行った（すなわち、定
まった厚さを有するフォーム材料の１枚のプライ上で圧縮試験を行った）。試験および対
照標準における各適合性材料に関して、圧縮の応力－ひずみ曲線は、フォームの荷重対変
位の記録データからプロットし、圧縮係数は、応力－ひずみ曲線の初期領域の傾斜から求
めた。試験結果は、圧縮係数としてポンド／平方インチ（ｐｓｉ）の単位で報告する。
【００７３】
　各プレートを、オープンフロア（長方形ブロックのパターンの間であり、プレートの横
向き方向には隆起した像がない）内のレリーフ深さ、および臨界間隙または臨界間隙レリ
ーフと称する、隣接した長方形の隆起したブロック間の２インチの間隙内のレリーフ深さ
に関して評価した。プレート上のこれらの領域のレリーフ深さに関していくつかの測定を
行い、その平均を以下の表に報告する。
【００７４】
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【表３】

【００７５】
　結果は、ショアＡが２５以下の適合層によって、印刷版のレリーフ面内の陥凹領域の掃
除が改善することを明白に実証した。試験１から試験３向けに臨界間隙内に形成したレリ
ーフは、対照標準（ドラム面はショアＡが５０の弾性層を有するものであった）向けに臨
界間隙内に形成したレリーフの約２倍の深さであった。臨界間隙内に形成したレリーフの
深さがオープンフロアのレリーフ深さに近い（または極めて近い）ので（すなわち差がよ
り小さいので）、試験１～試験３は、熱処理中に感光性要素の下に適合層が存在すること
によって、陥凹領域またはレリーフ領域の掃除が著しく改善することを実証した。
【００７６】
（実施例２）
　この実施例は、熱現像装置内の感光性要素と感光性要素用支持面との間の適合層の存在
が、感光性要素からの非重合材料の除去または掃除を改善することを実証する。
【００７７】
　使用した感光性要素はＣＹＲＥＬ（登録商標）フォトポリマー印刷要素のタイプ６７Ｄ
ＦＭであり、光重合性層および支持体の厚さは、どちらも６７ミル（０．１７０ｃｍ）で
あった。印刷要素は、幅２１インチ×長さ３０インチ（５３．３ｃｍ×７６．２ｃｍ）で
あった。フォトポリマー印刷要素は、感光性要素と称してもよい。感光性要素は、光重合
性層に隣接して赤外線感受性のレーザで融蝕することができる層（すなわち化学線不透過
層）を含むものであった。感光性要素をＣＹＲＥＬ（登録商標）　Ｄｉｇｉｔａｌ　Ｉｍ
ａｇｅｒのドラムに取り付け、選択的に層を除去してｉｎ　ｓｉｔｕマスク像を形成する
ように、化学線不透過層を、赤外線レーザ放射Ｎｄ：ＹＡＧレーザ（１０６４ｎｍの光波
長出力）に対して像様露光することにより、感光性要素上にｉｎ　ｓｉｔｕマスクを形成
した。熱現像に際して、オープンフロア部分に対して隆起した部分の間の十分な掃除また
はレリーフ深さを達成するのは難題であったが、生成したマスク像は、その像パターンを
含むものであった。マスク像（ならびにマスクを通した露光および処理の後に印刷版上に
最終的に形成したレリーフ像）は２つの長方形の固体領域を含み、各長方形像は、およそ
１４インチ×８インチ（３５．６ｃｍ×２０．３ｃｍ）であり、プレート上に対称に配置
した。各長方形像は、感光性要素上で、長い方の寸法すなわち長方形像の１４インチ（３
５．６ｃｍ）の長さが感光性要素の３０インチ（７６．２ｃｍ）の長さと平行になるよう
に配向し、かつ縦方向に、長方形像のエッジから感光性要素の先端および終端の各々に対
して８インチ（２０．３ｃｍ）とるように中央に置いた。２つの長方形像は並列に配置し
、隣接した長方形像の間に２インチ（５．１ｃｍ）の間隙（すなわち印刷版内のレリーフ
に対する臨界間隙）があり、かつ感光性要素の各サイドエッジから長方形像のサイドエッ
ジに対して１．５インチ（３．８ｃｍ）あるように、幅方向に、感光性要素の２１インチ
（５３．３ｃｍ）の寸法上の中央に置いた。結果として生じる印刷版のオープンフロア部
分がプレートの先端と終端に生じ、およそ８インチ×２１インチ（２０．３ｃｍ×５３．
３ｃｍ）であった。



(20) JP 4982468 B2 2012.7.25

10

20

30

40

50

【００７８】
　感光性要素は、ＣＹＲＥＬ（登録商標）露光ユニット上で、全体的な露光のために支持
体を通して２１秒間にわたって、および像様露光のために空気中でｉｎ　ｓｉｔｕマスク
を通して６分間にわたって、３６５ｎｍの紫外線放射に露光した。２つの長方形ブロック
のパターンが、感光性要素が熱処理中に進行する回転方向に対して横向きになるように、
感光性要素を装置の支持ドラム上に配向した。すなわち、感光性要素の２１インチ（５３
．３ｃｍ）の幅が回転方向に対して横向きとなり、３０インチ（７６．２ｃｍ）の長さが
ドラム支持体の周囲を巻いた。
【００７９】
　試験１から試験８向けのすべての感光性要素および対照標準は、以下で説明するような
、同じ変更した処理条件を用いてＣＹＲＥＬ（登録商標）ＦＡＳＴ　ＴＤ４２６０熱現像
装置で処理し、フレキソ印刷に適するレリーフ面を形成した。この装置は、Ｈｅｒｅａｕ
ｓ社の赤外線予熱器（型式番号７４４３２）を含むものであった。現像媒体はポリエステ
ル不織布であった。印刷要素の１サイクル（または１工程）は、基本的に熱処理装置内の
ドラムの１回転であり、感光性要素を加熱するステップと、感光性要素を現像媒体のウェ
ブと接触させて非重合部分を除去するステップと、感光性要素から現像媒体を分離するス
テップとで構成する。２つの長方形ブロックのパターンが、感光性要素が熱処理中に進行
する（回転）方向に対して横向きになるように、装置の支持ドラム上に感光性要素を配向
した。熱処理の後に、レリーフ面を有する感光性要素（すなわち印刷版）を、それぞれＵ
Ｖ－ＡおよびＵＶ－Ｃを使用してポスト露光および光仕上げした。ＵＶ－ＣおよびＵＶ－
Ａは、フォトポリマーの完全な硬化を保証するために典型的に使用されるＵＶ波長であり
、ＵＶ－Ｃは、およそ２００ｎｍから３００ｎｍの放射波長を表し、ＵＶ－Ａ放射は、お
よそ３１０ｎｍから４００ｎｍの波長を表す。
【００８０】
【表４】

【００８１】
　この実施例における各試験に関して、適合層を形成する試験材料の新規の（すなわち使
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用されていない）シートを、露光したＤＦＭ感光性要素の支持面と熱現像装置の支持ドラ
ムとの間に配置した。試験１から試験８で使用した適合性材料は、熱処理したＤＦＭプレ
ートの幅および長さと少なくとも同じサイズの幅および長さを有するものであった。感光
性要素とドラムのコート面との間に適合層の１枚のプライを使用した。ドラム上のクラン
プが、ドラム上で感光性要素の先端および適合層を保持した。対照標準として、熱現像装
置の支持ドラムのコート面上に、露光した感光性要素を（適合層なしで）直接配置した。
ドラムのコート面は、ショアＡデュロメータの５０を有するシリコーンゴムの弾性層であ
った。試験１から試験８では、ドラムの弾性層上に適合層を配置したが、２つの材料間の
圧縮係数の差が２桁であったので、下にある弾性層は、結果に影響を及ぼさないか、また
は最小限の影響しか及ぼさないと考えられる。また、適合層が存在することによって、熱
現像したレリーフ構造のレリーフの掃除および均一性が著しく改善することを結果が実証
した。適合層として試験した材料は、以下の通りであった。
【００８２】
【表５】

【００８３】
　ポリエチレンフォーム材料およびシリコーンフォーム材料は、それぞれＳｅｋｉｓｕｉ
　Ｖｏｌｔｅｋ社およびＳｔｏｃｋｗｅｌｌ　Ｅｌａｓｔｏｍｅｒｉｃｓ社（ペンシルベ
ニア州フィラデルフィア）が加工および配給したものであった。試験５に関して、ＣＹＲ
ＥＬ（登録商標）フォトポリマー印刷要素の型式ＤＲＣ　１５５（光重合性層および支持
体の厚さはどちらも１５５ミル（３９３．７ｃｍ）である）を、紫外線放射に対して２０
分間全体的露光（すなわちブランケット露光）した後（熱現像は不要であった）に、重合
体のエラストマーの適合層として使用した。試験１から試験８に使用したすべての材料に
関して、以下の注記を例外として、ショアＡデュロメータおよび圧縮係数を測定した。試
験５の重合体のエラストマー材料のデュロメータおよび圧縮係数は、印刷要素の全体的露
光の後に測定した。
【００８４】
　試験１および試験２向けの適合層のショアＡデュロメータは測定せず、代わりに、製造
業者が公表しているショアＡ値に依拠した。試験３から試験８および対照標準に関して報
告されたショアＡデュロメータは、Ｓｈｏｒｅ　Ｉｎｓｔｒｕｍｅｎｔ　＆　Ｍａｎｕｆ
ａｃｔｕｒｉｎｇ社（米国ニューヨーク州ジャマイカ）製のＳｈｏｒｅ　Ｄｕｒｏｍｅｔ
ｅｒ　Ｈａｒｄｎｅｓｓ　Ｇａｕｇｅ　Ｔｙｐｅ「Ａ－２」を使用して測定した。ショア
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Ａデュロメータに関する最低５つの読取り値を得て、その平均を報告した。
【００８５】
　以下に示す例外を伴って、ＡＳＴＭ　Ｄ３５７４－０５の試験Ｃのプロトコルに基づい
て、適合層の各々に対して圧縮試験を行った。圧縮試験は、圧縮脚および水平プレートの
両方の表面を平行に保つためにＪａｎｅｓｖｉｌｌｅ　Ｔｏｏｌ　＆　Ｍａｎｕｆａｃｔ
ｕｒｉｎｇ社（米国ウィスコンシン州ミルトン）製のＪＴ＆Ｍ　Ｓｅｔの部品番号３ＭＤ
Ｓの圧縮取付け具を使用し、かつ供試体上の圧縮ひずみを正確に測定するためのＥＩＮ－
５レーザ伸び計を使用して、Ｉｎｓｔｒｏｎの型式番号１１２５（マサチューセッツ州ノ
ーウッドのＩｎｓｔｒｏｎ）上で行った。圧縮脚は、適合性材料の供試体に対して０ポン
ドから５０００ポンドの間の荷重を与え、かつ毎分５０±５ｍｍの速度で移動した。熱現
像プロセスで供給されかつ使用されるように、適合性材料の試験を行った（すなわち、フ
ォーム材料の１枚のプライ上で圧縮試験を行った）。試験および対照標準における各適合
性材料に関して、圧縮の応力－ひずみ曲線は、フォームの荷重対変位の記録データからプ
ロットし、圧縮係数は、応力－ひずみ曲線の初期領域の傾斜から求めた。試験結果は、圧
縮係数としてポンド／平方インチ（ｐｓｉ）の単位で報告する。
【００８６】
　前述の特定の適合層を用いて熱処理したプレートを、それぞれオープンフロア（すなわ
ちプレートの先端または終端と長方形の隆起した像との間の、隆起したフィーチャがない
領域）内のレリーフ深さと、隣接した長方形の隆起した像ブロックの間の２インチ（５．
１ｃｍ）の臨界間隙内のレリーフ深さに関して評価した。各プレート上のこれらの領域の
レリーフ深さに関していくつかの測定を行い、その平均を以下の表に報告する。
【００８７】
【表６】

【００８８】
　結果は、圧縮係数が約１５００ｐｓｉ未満の適合層によって、印刷版のレリーフ面内の
陥凹領域の掃除が改善することを明白に実証した。試験１から試験８向けに臨界間隙内に
形成したレリーフは、対照標準（ドラム面はショアＡが５０で圧縮係数が１６４４の弾性
層を有するものであった）向けに臨界間隙内に形成したレリーフのおよそ５０％から１０
０％の深さであった。臨界間隙内に形成したレリーフの深さがオープンフロアのレリーフ
深さに近い（すなわち差は対照標準の１／６から１／２しかない）ので（すなわち差がよ
り小さいので）、試験１～試験８は、熱処理の間、感光性要素の下に適合層が存在すると
、陥凹領域からより大きなレリーフ深さへと非重合材料の除去が向上することによって、
プレートのレリーフ領域の掃除が改善することを実証した。
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【００８９】
　結果は、弾性を測定するためのショアデュロメータ法（ショアＡは１２のスケールのう
ちの１つである）が、フォトポリマー印刷フォームの熱処理で使用するのに適する適合性
材料の特性向けの適切なディスクリプタではないことも実証した。ショアデュロメータ法
は、材料の基本特性（例えば係数および強度）と必ずしも優れた相関のない実験上の硬度
値を与えるのみである。ショア硬度は、特定のタイプの押し込みに対する抵抗の指標であ
り、可撓性に対する代用としてしばしば用いるものである。ショア硬度と可撓性の間の相
関は、とりわけ同じ生産ラインからの一連の等級内の類似の材料に対して適用できるが、
これは実験上の関係であって、様々なタイプの材料（フォーム、ゴムなど）にわたる比較
に使用することができる基本的関係ではない。フォトポリマー印刷フォームの熱処理の情
況では、支持体層向けの可能な材料を識別するためにショアＡデュロメータを用いても、
圧縮し適合するその能力を適切に特徴づけることはない。対照的に、圧縮係数は、基本的
な（代用でない）材料特性であり、本発明の情況では、適合し圧縮するための材料の必要
な能力を特徴づける、より適当な特性である。試験４および試験５がこの点を明白に示し
ており、両適合性材料は同じショアＡデュロメータ値３５を有するが、圧縮係数がそれぞ
れ３３０ｐｓｉと３７９０ｐｓｉとで大きく異なる。試験４および試験５に使用した材料
の圧縮係数における差は、著しく異なるそれぞれの臨界間隙内のレリーフ深さ値（２０．
７ミル対１５．０ミル）と合致するものである。
【００９０】
　示した適合性材料を試験に使用する、掃除（すなわちポリマー除去）における改善は、
６７ＤＦＭプレート向けに典型的に用いるものより低いホットロール温度および低い赤外
線加熱パワーでプレート供試体を熱処理することにより達成した。ＤＦＭプレートは、典
型的には、３３０°Ｆ～３４０°Ｆの加熱されたロール温度および５０％～８０％の赤外
線加熱パワーで熱処理する。したがって、熱現像装置のエネルギー消費は、処理中に印刷
要素の下にある適合層の使用によって著しく低下させることができる。所望の掃除を達成
するのに必要な熱入力がより低いので、熱処理中の感光性印刷要素からの蒸気および凝縮
液の生成を低下させ得ることも期待できる。
　本発明は以下の実施の態様を含むものである。
　１．外面、前記外面の反対側の面を有し、かつ部分的に液化され得る組成物層を含む感
光性要素から印刷フォームを形成するための方法であって、
　前記外面に現像媒体を供給するステップと、
　ベース部材上に前記感光性要素を支持するステップと、
　前記層の一部分を液化させるのに十分な温度まで前記外面を加熱するステップと、
　前記感光性要素を前記現像媒体と接触させて、前記組成物層の液化物の少なくとも一部
分が前記現像媒体によって除去されるのを可能にするステップとを含み、
　前記ベース部材と前記感光性要素の前記面との間に３ｐｓｉと１５００ｐｓｉとの間の
圧縮係数を有する適合性材料が配設されることを特徴とする方法。
　２．前記圧縮係数は、３ｐｓｉと１００ｐｓｉとの間であることを特徴とする前記１に
記載の方法。
　３．前記圧縮係数は、５ｐｓｉと７５ｐｓｉとの間であることを特徴とする前記１に記
載の方法。
　４．前記圧縮係数は、１０ｐｓｉと３５０ｐｓｉとの間であることを特徴とする前記１
に記載の方法。
　５．前記圧縮係数は、１０ｐｓｉと１２００ｐｓｉとの間であることを特徴とする前記
１に記載の方法。
　６．前記適合性材料は、前記感光性要素の前記面と接触する層であることを特徴とする
前記１に記載の方法。
　７．前記適合性材料は、フォームおよびエラストマー材料から成るグループから選択さ
れることを特徴とする前記１に記載の方法。
　８．前記フォームは、天然フォームおよび合成フォームから成るグループから選択され
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　９．前記適合性材料は、ポリエチレン、ポリウレタン、ポリエステル、シリコンゴムお
よびポリスチレンから成るグループから選択されることを特徴とする前記１に記載の方法
。
　１０．前記圧縮性の材料は、０．１ｍｍと５０ｍｍとの間の厚さを有する層であること
を特徴とする前記１の方法。
　１１．前記適合性材料の１枚または複数のプライから層を形成するステップをさらに含
むことを特徴とする前記１に記載の方法。
　１２．前記適合性材料の層を前記ベース部材に固定するステップをさらに含むことを特
徴とする前記１に記載の方法。
　１３．前記適合性材料は、前記ベース部材から除去可能な層であることを特徴とする前
記１に記載の方法。
　１４．前記適合性材料は、前記ベース部材上に除去可能に取り付けられた可撓性担体上
に層を形成することを特徴とする前記１に記載の方法。
　１５．前記現像媒体と前記外面を、接触するように、前記液化物の少なくとも一部分を
前記現像媒体によって除去するのに十分な圧力で押し付けるステップをさらに含むことを
特徴とする前記１に記載の方法。
　１６．前記現像媒体は、不織布の材料、繊維性織布材料、紙ストック、多孔質材料、オ
ープンセルフォームおよびそれらの組合せから成るグループから選択されることを特徴と
する前記１に記載の方法。
　１７．前記加熱ステップは、伝導、対流、放射およびそれらの組合せから成るグループ
から選択されることを特徴とする前記１に記載の方法。
　１８．前記感光性要素を、前記加熱ステップに先立って化学線に対して像様に露光する
ステップをさらに含むことを特徴とする前記１に記載の方法。
　１９．外面、前記外面の反対側の面を有し、かつ部分的に液化され得る組成物層を含む
感光性要素から印刷フォームを形成するための装置であって、
　前記外面に現像媒体を供給するための手段と、
　前記感光性要素を支持するための外表面を有する支持手段と、
　前記層の一部分を液化させるのに十分な温度まで前記外面を加熱するための手段と、
　前記感光性要素を前記現像媒体と接触させて、前記組成物層の液化物の少なくとも一部
分が前記現像媒体によって除去されるのを可能にするための手段とを備え、
　前記支持手段の前記外表面に隣接して、３ｐｓｉと１５００ｐｓｉとの間の圧縮係数を
有する適合性材料が配設されることを特徴とする装置。
　２０．前記支持手段は外面を有し、その上に前記適合性材料が取り付けられることを特
徴とする前記１９に記載の装置。
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