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(57)【要約】
　本発明は、ポリマー材料でできた印刷層（２１）と、
少なくとも１つの圧縮性層（２２、２３）と、少なくと
も１つの補強ベース層（２４、２５）とを有し、個々の
層が互いに結合を形成する印刷用ブランケットの形態の
多層シート材料（２０）であって、印刷層（２１）が、
印刷層（２１）の少なくとも１つの位置に局所的に結合
し、前記局所的に結合した位置におけるインキの転写を
完全に防止する追加のコーティング（２７）を有し、追
加のコーティング（２７）が、少なくとも１種類の樹脂
および／または少なくとも１種類の塗料および／または
少なくとも１種類のポリマーで構成されることを特徴と
する多層シート材料に関する。本発明はさらに、そのよ
うな多層シート材料（２０）の製造方法に関する。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　－　ポリマー材料でできた印刷層（２、９、１４、２１）と、
　　　　－　少なくとも１つの圧縮性層（３、４、１０、１５、１６、２２、２３）と、
　－　少なくとも１つの補強層（５、６、１１、１７、１８、２４、２５）と
を有し、
　前記個々の層を合わせたものが接合複合材料を形成する、印刷用ブランケットの形態の
多層シート状構造（１、８、１３、２０、２９）であって、
　前記印刷層（２、９、１４、２１）には、局所的に限定された方法で、前記印刷層（２
、９、１４、２１）の少なくとも１つの位置において、前記局所的に限定された位置にお
けるインキの転写を完全に防止する追加のコーティング（７、１２、１９、２７）が提供
され、前記追加のコーティング（７、１２、１９、２７）が、少なくとも１種類の樹脂お
よび／または少なくとも１種類のラッカーおよび／または少なくとも１種類のポリマーで
構成される
ことを特徴とする、多層シート状構造。
【請求項２】
　オフセット印刷に使用されることを特徴とする、請求項１に記載の多層シート状構造。
【請求項３】
　前記局所的に限定された追加のコーティング（７、１２、１９、２７）が少なくとも１
種類のポリマーで構成されることを特徴とする、請求項１または２に記載の多層シート状
構造。
【請求項４】
　前記局所的に限定された追加のコーティング（７、１２、１９、２７）が少なくとも１
種類のシリコーンポリマーおよび／または少なくとも１種類のフルオロポリマーで構成さ
れることを特徴とする、請求項１～３のいずれか１項に記載の多層シート状構造。
【請求項５】
　１つの補強層（１１）が存在する場合、前記補強層が少なくとも１種類の金属または１
種類の金属－プラスチック複合材料で構成されることを特徴とする、請求項１～４のいず
れか１項に記載の多層シート状構造。
【請求項６】
　複数の補強層（５、６、１７、１８、２４、２５）が存在する場合、少なくとも１つの
補強層（６、２５）が少なくとも１種類の金属または１種類の金属－プラスチック複合材
料で構成されることを特徴とする、請求項１～４のいずれか１項に記載の多層シート状構
造。
【請求項７】
　少なくとも一番下の補強層（６、２５）が、金属または金属－プラスチック複合材料で
構成されることを特徴とする、請求項６に記載の多層シート状構造。
【請求項８】
　前記補強層（６、２５）の前記金属が、鉄、あるいは高規格またはその他の鋼、あるい
はアルミニウムまたはアルミニウムと他の元素との組み合わせであることを特徴とする、
請求項５～７のいずれか１項に記載の多層シート状構造。
【請求項９】
　前記印刷層（２、９、１４、２１）の前記ポリマー材料が加硫物であることを特徴とす
る、請求項１から８のいずれか１項に記載の多層シート状構造。
【請求項１０】
　前記加硫物が、少なくとも１種類のゴム成分を含み、混合成分も含む、熱可塑性ではな
い加硫ゴム混合物であることを特徴とする、請求項９に記載の多層シート状構造。
【請求項１１】
　前記ゴム成分が、エチレン－プロピレンゴム（ＥＰＭ）、エチレン－プロピレン－ジエ
ンゴム（ＥＰＤＭ）、ニトリルゴム（ＮＢＲ）、（部分）水素化ニトリルゴム（ＨＮＢＲ
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）、クロロプレンゴム（ＣＲ）、天然ゴム（ＮＲ）、スチレン－ブタジエンゴム（ＳＢＲ
）、イソプレンゴム（ＩＲ）、ブチルゴム（ＩＩＲ）、ブロモブチルゴム（ＢＩＩＲ）、
クロロブチルゴム（ＣＩＩＲ）、ブタジエンゴム（ＢＲ）、塩素化ポリエチレン（ＣＭ）
、クロロスルホン化ポリエチレン（ＣＳＭ）、ポリエピクロロヒドリン（ＥＣＯ）、エチ
レン－酢酸ビニルゴム（ＥＶＡ）、アクリレートゴム（ＡＣＭ）、またはエチレン－アク
リレートゴム（ＡＥＭ）であり、前記種類のゴムが、ブレンドせずに、またはブレンド中
で使用されることを特徴とする、請求項１０に記載の多層シート状構造。
【請求項１２】
　前記ゴム成分がＥＰＭ、ＥＰＤＭ、ＳＢＲ、ＢＲ、ＣＲ、ＮＲ、ＨＮＢＲ、またはＮＢ
Ｒであることを特徴とする、請求項１１に記載の多層シート状構造。
【請求項１３】
　前記加硫物が、少なくとも１種類の熱可塑性成分と、少なくとも部分的に架橋している
少なくとも１種類のゴム成分と、さらに混合成分とを含む熱可塑性加硫物であることを特
徴とする、請求項９に記載の多層シート状構造。
【請求項１４】
　前記熱可塑性成分がポリエチレン（ＰＥ）、ポリプロピレン（ＰＰ）、ポリスチレン（
ＰＳ）、ポリアミド（ＰＡ）、またはポリエステル（ＰＥＳ）であることを特徴とする、
請求項１３に記載の多層シート状構造。
【請求項１５】
　前記ゴム成分がＥＰＭ、ＥＰＤＭ、ＳＢＲ、ＢＲ、ＣＲ、ＮＲ、ＨＮＢＲ、またはＮＢ
Ｒであることを特徴とする、請求項１３または１４に記載の多層シート状構造。
【請求項１６】
　前記局所的に限定された追加のコーティング（７、１２、１９、２７）が前記印刷層（
２、９、１４、２１）中まで浸透することを特徴とする、請求項１～１５のいずれか１項
に記載の多層シート状構造。
【請求項１７】
　前記局所的に限定された追加のコーティング（７、１２、１９、２７）が前記印刷層（
２、９、１４、２１）中に浸透する深さが、前記印刷層（２、９、１４、２１）の厚さの
最大１／５であることを特徴とする、請求項１６に記載の多層シート状構造。
【請求項１８】
　前記局所的に限定された追加のコーティング（７、１２、１９、２７）が前記印刷層（
２、９、１４、２１）中に浸透する深さが、前記印刷層（２、９、１４、２１）の厚さの
最大１／１０であることを特徴とする、請求項１７に記載の多層シート状構造。
【請求項１９】
　ポリマー材料でできた印刷層（２、９、１４、２１）と、少なくとも１つの圧縮性層（
３、４、１０、１５、１６、２２、２３）と、少なくとも１つの補強層（５、６、１１、
１７、１８、２４、２５）とを有し、前記個々の層を合わせたものが接合複合材料を形成
する印刷用ブランケットの形態の多層シート状構造（１、８、１３、２０、２９）の製造
方法であって、
局所的に限定された追加のコーティング（７、１２、１９、２７）が多層シート状構造（
１、８、１３、２０、２９）の前記印刷層（２、９、１４、２１）に塗布し、次に前記局
所的に限定された追加のコーティング（７、１２、１９、２７）を乾燥させることを特徴
とする方法。
【請求項２０】
　前記局所的に限定された追加のコーティング（７、１２、１９、２７）が、少なくとも
１種類のシリコーンポリマーおよび／または少なくとも１種類のフルオロポリマーで構成
されることを特徴とする、請求項１９に記載の方法。
【請求項２１】
　前記局所的に限定された追加のコーティング（７、１２、１９、２７）が前記印刷層（
２、９、１４、２１）中まで浸透することを特徴とする、請求項１８または２０に記載の
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方法。
【請求項２２】
　前記局所的に限定された追加のコーティング（７、１２、１９、２７）が、塗り広げま
たは吹き付けによって塗布されることを特徴とする、請求項１９～２１のいずれか１項に
記載の方法。
【請求項２３】
　前記局所的に限定された追加のコーティング（７、１２、１９、２７）の前記乾燥が、
室温において空気中で行われることを特徴とする、請求項１９～２２のいずれか１項に記
載の方法。
【請求項２４】
　加硫可能なポリマー材料でできた印刷層（２、９、１４、２１）が使用される場合、前
記加硫可能なポリマー材料が、前記局所的に限定されたコーティング（７、１２、１９、
２７）を塗布する前に、完全にまたはある程度まで加硫していることを特徴とする、請求
項１９～２３のいずれか１項に記載の方法。
【請求項２５】
　前記多層シート状構造（１、８、１３、２０）のの前記少なくとも１つの補強層（５、
６、１１、１７、１８、２４、２５）が、金属または金属－プラスチック複合材料である
ことを特徴とする、請求項１９～２４のいずれか１項に記載の方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、ポリマー材料でできた印刷層、少なくとも１つの圧縮性層、および少なくと
も１つの補強層を有し、個々の層を合わせたものが接合複合材料を形成する印刷用ブラン
ケットの形態の多層シート状構造に関する。本発明は、さらにその製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　多層シート状構造、特に印刷用ブランケットは、特に以下の刊行物から従来技術におい
て周知である：
Ｄ１：独国実用新案第２００　０７　２２７　Ｕ１号明細書
Ｄ２：独国特許第６８９　１９　７８３　Ｔ２号明細書
Ｄ３：独国特許出願公開第１０　２００４　０２３　３１６　Ａ１号明細書
Ｄ４：欧州特許出願公開第１　５０４　９２１　Ａ２号明細書
Ｄ５：国際公開第９１／１１３３０　Ａ１号パンフレット
【０００３】
　現在の印刷機は、印刷用インキを版胴から印刷原材料にシートまたはウェブに転写する
。この転写は、たとえばオフセット印刷法においては、圧力を加える印刷用ブランケット
によって行われ、印刷版からのインキは印刷用ブランケットによって、印刷される媒体上
に塗布される。インキは、印刷版のインキを受容する領域によって、印刷用ブランケット
に転写される。印刷版の含水領域ではインキの転写は起こらない。そのため印刷版は現在
の印刷機中に固定される場合があるので、印刷版が固定される領域で湾曲させる必要が生
じる。特にコーティングが設けられた印刷版の場合、湾曲によって表面コーティングが損
傷し、これによって、影響を受けた領域中で、印刷版から印刷用ブランケットへの意図せ
ぬインキの転写が生じる。亀裂が形成されることによる最終的な結果として、インキマー
クが印刷原材料上に現れる。さらに、印刷層上にインキの蓄積が起こり、これによって印
刷層、あるいは印刷用ブランケット全体および／または印刷版全体に不可逆的な損傷が生
じうる。この影響は、コーティングが印刷層全体、すなわち全面を覆う水なしオフセット
印刷において特に重大となる。この場合、コーティングに損傷が生じ、損傷は絶えず増加
して広がり、それによってプリントアウトに大きな問題が生じる。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
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【０００４】
　したがって本発明の目的の１つは、特に印刷用ブランケットが固定され、激しい機械的
応力にさらされる印刷層の位置における亀裂に対して良好な抵抗性を有し、それゆえ前記
位置における望ましくないさらなるインキ転写が回避されることを特徴とする、印刷用ブ
ランケット形態の多層シート状構造を提供することである。印刷用ブランケットの形態の
本発明の多層シート状構造は、印刷版に損傷が生じた位置において、印刷版から印刷用ブ
ランケットへのインキの転写が起こらないことが保証され、したがって前述の問題が解決
されることも意図している。
【課題を解決するための手段】
【０００５】
　前記目的は、ポリマー材料でできた印刷層と、少なくとも１つの圧縮性層と、少なくと
も１つの補強層とを有し、個々の層を合わせたものが接合複合材料を形成する、印刷用ブ
ランケットの形態の多層シート状構造であって、印刷層には、局所的に限定された方法で
、印刷層の少なくとも１つの位置において、前記局所的に限定された位置におけるインキ
の転写を完全に防止する追加のコーティングが提供され、追加のコーティングが、少なく
とも１種類の樹脂および／または少なくとも１種類のラッカーおよび／または少なくとも
１種類のポリマーで構成されることを特徴とする、多層シート状構造によって達成される
。
【０００６】
　驚くべきことに、印刷用ブランケットの形態の多層シート状構造上のこの種の追加のコ
ーティングによって、激しい機械的応力にさらされる位置における亀裂を防止またはその
程度を顕著に軽減することができ、そのため望ましくないインキの転写を防止できること
が分かった。印刷版の損傷した位置における印刷版から印刷用ブランケットへのインキの
転写も同様に防止される。したがって印刷版から印刷用ブランケットへのインキの転写が
起こらず、これは、印刷用ブランケットから印刷される媒体へのインキの転写も起こらな
いことを意味する。
【０００７】
　印刷用ブランケットの印刷層の表面上の追加のコーティングは、局所的に限定されたコ
ーティングであり、前記表面を完全に覆うことはないことが本発明にとって重要であり、
そうでなければインキが全く転写されず、本発明の目的は果たされない。
【０００８】
　本発明は、機械的応力が全くまたはごくわずかしか生じない位置などの位置におけるイ
ンキの転写を回避することに関する顧客の希望に応じるために使用することもできる。こ
の場合、印刷用ブランケット上の追加の局所的に限定されたコーティングによって、印刷
版の使用を省き、印刷媒体全体へのインキ転写を制御することも可能である。
【０００９】
　本発明の多層シート状構造は、好都合にはオフセット印刷法において、好ましくは水な
しオフセット印刷法において使用される。
【００１０】
　追加の局所的に限定されたコーティングは、少なくとも１種類の樹脂、あるいはたとえ
ばポリウレタン類および／またはポリイソシアネート類を主成分とする少なくとも１種類
のラッカー、あるいは少なくとも１種類のポリマーで構成される。上記の材料の組み合わ
せの使用も考えられる。
【００１１】
　追加の局所的に限定されたコーティングは、好都合には少なくとも１種類のポリマーで
構成される。シリコーンポリマーおよび／またはフルオロポリマーをブレンドせずに、ま
たはブレンド中に使用すると好都合であることが分かった。
【００１２】
　使用されるシリコーンポリマーは、個別に、または組み合わせで、すなわち少なくとも
２成分系で、当業者に周知のあらゆるシリコーンポリマー、たとえばＭＱ（メチルシリコ
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ーンゴム）ＭＦＱ（フルオロ基を有するメチルシリコーンゴム、ＦＭＱとも呼ばれる）、
ＭＰＱ（フェニル基を有するメチルシリコーンゴム、ＰＭＱとも呼ばれる）、ＭＶＱ（ビ
ニル基を有するメチルシリコーンゴム、ＶＭＱとも呼ばれる）、ＭＰＶＱ（フェニル基お
よびビニル基を有するメチルシリコーンゴム、ＰＶＭＱとも呼ばれる）、およびニトリル
シリコーンゴム、またはフルオロシリコーンを含むことができる。
【００１３】
　使用されるフルオロポリマーは、個別に、または組み合わせで、当業者に周知のあらゆ
るフルオロポリマー、たとえばポリテトラフルオロエチレン（ＰＴＦＥ）、変性ポリテト
ラフルオロエチレン（ＴＦＭ）、フルオロエチレンポリマー（ＦＥＰ）、過フッ素化アル
キルビニルエーテル－テトラエチレンコポリマー（ＰＦＡ）、エチレン－テトラフルオロ
エチレンコポリマー（ＥＴＦＥ）、ポリフッ化ビニル（ＰＶＦ）、ポリフッ化ビニリデン
（ＰＶＤＦ）、または超高分子量ポリエチレン（ＵＨＭＷＰＥ）を含むことができ、ポリ
テトラフルオロエチレン（ＰＴＦＥ）または変性ポリテトラフルオロエチレン（ＴＦＭ）
が特に好ましい。
【００１４】
　シリコーンポリマーとフルオロポリマーとを併用することも可能である。
【００１５】
　しかし、追加の局所的に限定されたコーティングは、ポリ塩化ビニル（ＰＶＣ）、合成
または天然のポリイソプレン、あるいはポリウレタン類（ＰＵ）を主成分とするポリマー
コーティングを含むこともできる。
【００１６】
　追加の局所的に限定されたコーティングは、直接下に位置する印刷層中まで浸透すると
好都合であり、浸透する深さは、好ましくは印刷層の厚さの最大１／５、特に好ましくは
最大１／１０である。
【００１７】
　使用される補強層は、織物構造、たとえば織布、あるいはポリマー箔（たとえばポリア
ミド箔）または金属箔などの箔を含むことができる。多くの層および少なくとも２つの補
強層を有するシート状構造の場合、織物構造と、箔または箔複合材料との組み合わせを使
用することも可能である。特許明細書の欧州特許第０　８４４　１００　Ｂ１号明細書に
は、３つの織物層および１つの箔層（ポリマー箔または金属箔）を有する６層シート状構
造が記載されている。
【００１８】
　少なくとも１つの補強層が、少なくとも１種類の金属または少なくとも１種類の金属－
プラスチック複合材料で構成される場合に好都合となることが特に明らかであり、使用さ
れる別の用語は、金属積層体または金属系積層体である。これは特に、２つ以上の補強副
層を有する多層シート状構造に適用される。
【００１９】
　１つのみの補強副層が存在する場合、これは、好都合には少なくとも１種類の金属また
は１つの金属－プラスチック複合材料で構成され、使用される別の用語は金属積層体また
は金属系積層体である。
【００２０】
　当業者によってこれに対して頻繁におよび非常に一般的に使用される別の用語は、金属
系であり、たとえば金属系印刷用ブランケットまたはメタルバックブランケット（ＭＢＢ
）の表現が存在する。
【００２１】
　一番下の補強層が常に金属系であることが好ましい。
【００２２】
　使用される金属は、あらゆる周知の金属およびそれらの合金、あるいは少なくとも１種
類の金属を主成分とする複合材料を含むこともできる。しかし、鉄または鋼、特に高規格
鋼、アルミニウム、またはアルミニウムと他の元素との組み合わせの使用が好都合である
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。
【００２３】
　金属系多層シート状構造として知られているものが本発明において使用される場合、さ
らなる利点として、追加の局所的に限定されたコーティングが、突出部分を有する金属系
補強層と別の層との間の変わり目の位置に塗布されると、改善された耐摩耗性が保証され
る。これは、この場合の追加の局所的に限定されたコーティングの位置が：一部は印刷層
上に存在し、一部は別の層の縁に存在し、一部は金属系補強層の突出部分の表面上に存在
することを意味する。
【００２４】
　変わり目のこれらの位置は、一般に、印刷用ブランケットが版胴中に直接固定される位
置である。印刷用ブランケットの亀裂、または印刷版の亀裂単独だけでなく、ある程度は
印刷用ブランケットの印刷層、および場合によりりその下に位置する層の機械的摩耗によ
って、ここに望ましくないインキ転写が生じる。したがって、この臨界領域中の印刷用ブ
ランケットの局所的に限定されたコーティングは、印刷用ブランケットの運転性能を改善
することができる。
【００２５】
　ほとんどの場合、印刷機は、自動印圧制御（ａｐｐｌｉｃａｔｉｏｎ－ｐｒｅｓｓｕｒ
ｅ－ｃｏｎｔｒｏｌｌｅｄ）洗浄装置を有し、したがって、追加の局所的に限定されたコ
ーティングによって、印刷ブランケット胴の残留固定チャネルがより容易に洗浄でき、こ
れによって印刷用ブランケット上のゴム端部に関連する動的力が低下するという点で、コ
ーティングによって洗浄性能を改善することができる。
【００２６】
　さらに、印刷層のポリマー材料が加硫物であると好都合であることが分かった。
【００２７】
　加硫物は、加硫可能なポリマー混合物の加硫によって生成する生成物または生成物成分
（この場合は印刷層）を表す用語である。ここでポリマー混合物は、１種類以上のゴム成
分を含む。加硫物は弾性特性を特徴とする。架橋プロセスに使用される材料は、使用され
るゴムの種類に依存し、硫黄（たとえばＮＲの場合）または過酸化物類（たとえばＥＰＤ
Ｍの場合）であってよい。１３０～２００℃の温度における熱加硫が特に重量である。冷
加硫または放射線加硫を使用することも可能である。
【００２８】
　加硫物に関して、以下の２つの変形が特に使用される。
【００２９】
変形Ａ
　加硫物は、少なくとも１種類のゴム成分を含み、混合成分も含む、熱可塑性ではない加
硫ゴム混合物である。特に挙げることができるゴム成分は、これらに限定されるものでは
ないが：
エチレン－プロピレンゴム（ＥＰＭ）
エチレン－プロピレンジエンゴム（ＥＰＤＭ）
ニトリルゴム（ＮＢＲ）
（部分）水素化ニトリルゴム（ＨＮＢＲ）
フルオロゴム（ＦＫＭ）
クロロプレンゴム（ＣＲ）
天然ゴム（ＮＲ）
スチレン－ブタジエンゴム（ＳＢＲ）
イソプレンゴム（ＩＲ）
ブチルゴム（ＩＩＲ）
ブロモブチルゴム（ＢＩＩＲ）
クロロブチルゴム（ＣＩＩＲ）
ブタジエンゴム（ＢＲ）
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塩素化ポリエチレン（ＣＭ）
クロロスルホン化ポリエチレン（ＣＳＭ）
ポリエピクロロヒドリン（ＥＣＯ）
エチレン－酢酸ビニルゴム（ＥＶＡ）
アクリレートゴム（ＡＣＭ）
エチレン－アクリレートゴム（ＡＥＭ）
である。
【００３０】
　上記種類のゴムはブレンドせずに使用することができる。ブレンド、特に上述の種類の
１種類のゴムと組み合わせられるブレンド、たとえばＮＲ／ＢＲブレンドまたはＢＲ／Ｓ
ＢＲブレンドを使用することも可能である。
【００３１】
　以下のものが特に重要である：ＥＰＭ、ＥＰＤＭ、ＳＢＲ、ＢＲ、ＣＲ、ＮＲ、ＨＮＢ
Ｒ、およびＮＢＲ。通常の混合成分は、少なくとも１種類の架橋剤または１種類の架橋剤
系（架橋剤および促進剤）を含む。他の混合成分は、大部分がフィラーおよび／または加
工助剤および／または可塑剤および／または酸化防止剤でもあり、場合により他の添加剤
（たとえばインキ顔料）でもある。これに関連して、ゴム混合物技術における一般的な従
来技術が参照される。
【００３２】
変形Ｂ
　加硫物は、少なくとも１種類の熱可塑性成分と、少なくとも部分的に架橋した少なくと
も１種類のゴム成分と、さらに混合成分とを含む熱可塑性加硫物である。
【００３３】
　好ましい熱可塑性成分は、ポリエチレン（ＰＥ）、ポリプロピレン（ＰＰ）、ポリスチ
レン、ポリアミド（ＰＡ）、およびポリエステル（ＰＥＳ）である。
【００３４】
　特に挙げることができるゴム成分は、ＥＰＭ、ＥＰＤＭ、ＳＢＲ、ＢＲ、ＣＲ、ＮＲ、
ＨＮＢＲ、およびＮＢＲであり、特にブレンドは行われない。
【００３５】
　混合成分に関しては、前述の混合技術、特に独国特許出願公開第１００　０４　６３２
　Ａ１号明細書が参照される。
【００３６】
　本発明においては変形Ａが特に好都合であることが分かった。
【００３７】
　本発明の別の目的の１つは、印刷用ブランケットの形態の多層シート状構造を製造する
ことができる方法であって、固定プロセスの結果生じかつ激しい機械的応力にさらされる
印刷層の位置における亀裂に対して良好な抵抗性を有する印刷用ブランケットが得られ、
前記位置におけるさらなる望ましくないインキの転写が回避される方法を提供することで
ある。この方法は、さらに、印刷版が損傷した位置における印刷版から印刷用ブランケッ
トへのインキの転写が防止される、印刷用ブランケットの形態の多層シート状構造を提供
することを意図している。
【００３８】
　この目的は、ポリマー材料でできた印刷層と、少なくとも１つの圧縮性層と、少なくと
も１つの補強層とを有し、個々の層を合わせたものが接合複合材料を形成する、印刷用ブ
ランケットの形態の多層シート状構造の製造方法によって達成され、この方法は、局所的
に限定された追加のコーティングを、多層シート状構造の印刷層に塗布し、次に局所的に
限定された追加のコーティングを乾燥させることを特徴とする。
【００３９】
　本発明の方法の目的のために塗布される追加の局所的に限定されたコーティングは、少
なくとも１種類のシリコーンポリマーおよび／または少なくとも１種類のフルオロポリマ
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ーでできたコーティングを含むことが好ましい。追加の局所的に限定されたコーティング
は、その下に直接配置される印刷層中まで浸透する。追加の局所的に限定されたコーティ
ングの他の材料およびその浸透の深さに関しては、本明細書の前述の説明が参照される。
多層シート状構造のさらなる構造、および個々の層の材料に関しては、同様にすでに前述
した説明が参照される。
【００４０】
　本発明の方法の目的では、多層シート状構造の少なくとも１つの補強層が金属または金
属－プラスチック複合材料である、すなわちすでに前述したような金属系印刷用ブランケ
ットを含むことが好都合なことが明らかである。
【００４１】
　追加の局所的に限定された層を、塗り広げまたは吹き付けによって取り付けることが好
都合である。考えられるあらゆる補助をこの目的に使用することができ、例は、ブラシ、
ドクター、プラズマなどである。
【００４２】
　乾燥は、好ましくは、乾燥が完了するまで室温で空気中で行われ、その乾燥時間は、当
然ながら、追加の局所的に限定されたコーティングの構成に依存する。
【００４３】
　しかし、たとえば、乾燥オーブンおよびオートクレーブを使用することも可能である。
【００４４】
　印刷層が加硫可能なポリマー材料で構成される場合、この材料は、追加の局所的に限定
されたコーティングを塗布する前に、完全またはある程度加硫させておくと好都合である
ことが分かった。
【００４５】
　これより図面を参照しながら、本発明を説明する。
【図面の簡単な説明】
【００４６】
【図１】加硫物でできた印刷層、および印刷層上に塗布された追加の局所的に限定された
コーティング、および突出部分を有する一番下の補強層を有する５層シート状構造の断面
を示す。
【図２】加硫物でできた印刷層、および印刷層上に塗布された追加の局所的に限定された
コーティングを有する３層シート状構造の断面を示す。
【図３】加硫物でできた印刷層、およびよび印刷層上に塗布された追加の局所的に限定さ
れたコーティングを有する５層シート状構造の断面を示す。
【図４】加硫物でできた印刷層、および突出部分を有する下部補強層、および印刷層上と
、印刷層と一番下の補強層との間の変わり目の領域上とのそれぞれに塗布された追加の局
所的に限定されたコーティングを有する５層シート状構造の断面を示す。
【図５】印刷用ブランケットおよび印刷版によるインキ転写の図である。
【発明を実施するための形態】
【００４７】
　図１は、以下の順序で層を有する５層シート状構造１を示している：
　　　－　たとえば加硫物でできている印刷層２；
　　　－　たとえばゴム混合物の発泡材料の形態である第１の圧縮性層３；
－　たとえば織布でできている第１の補強層５；
－　たとえばこの場合はゴム混合物中のプラスチックマイクロビーズの形態である第２の
圧縮性層４；
－　たとえば金属または金属－プラスチック複合材料でできている第２の補強層６。
【００４８】
　第２の、そして同時に一番下にある補強層６は、シート状構造が印刷ロール上に固定さ
れる場合に好都合となる突出部分を有する。追加の局所的に限定されたコーティング１９
が存在し、これは印刷層１４上に直接配置され、たとえば二成分シリコーンゴムでできて
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いる。
【００４９】
　図２は、たとえばＥＰＤＭを主成分とする加硫物などでできた印刷層９を有する印刷用
ブランケットの形態の３層シート状構造８を示しており、印刷層は圧縮性層１０の上に直
接配置されている。次に、前記圧縮性層は、織布または金属などでできた補強層１１と直
接接触している。追加の局所的に限定されたコーティング１２が存在し、これは印刷層９
上に直接配置され、たとえばポリマーでできている。
【００５０】
　図３は、以下の順序で層を有する５層シート状構造１３を示している：
－　たとえば加硫物でできている印刷層１４；
－　たとえばゴム混合物中のプラスチックマイクロビーズの形態である第１の圧縮性層１
５；
－　たとえば織布でできている第１の補強層１７；
－　たとえばゴム混合物の発泡材料の形態である第２の圧縮性層１６；
－　たとえばこの場合は織布または金属または金属－プラスチック複合材料でできている
第２の補強層１８。
【００５１】
　図３のシート状構造の場合、たとえば第１の補強層が織布で構成され、第２の補強層が
箔、たとえばポリマー箔（たとえばポリアミド箔）、または金属箔、または箔複合材料、
たとえばポリアミド－ポリエステル箔複合材料の形態で構成されるという点で、異なる補
強層を使用可能である。
【００５２】
　追加の局所的に限定されたコーティング１９が存在し、これは印刷層１４の上に直接配
置され、たとえば二成分シリコーンゴムでできている。
【００５３】
　図４は、以下の順序で層を有する５層シート状構造２０を示している：
　　　－　たとえば加硫物でできている印刷層２１；
　　　－　第１の圧縮性層２２；
　　　－　たとえば織布でできている第１の補強層２４；
－　たとえばゴム混合物中のプラスチックマイクロビーズ、または発泡プラスチック箔の
形態である第２の圧縮性層２３；
－　たとえば金属または金属－プラスチック複合材料でできている第２の補強層２５。
【００５４】
　第２の、そして同時に一番下にある補強層６は、シート状構造が印刷ロール上に固定さ
れる場合に好都合となる突出部分を有する。一番下の補強層６は、さらに、版胴の腐食防
止として機能する保護箔２６を有する。保護箔２６が一番下の補強層の下側、すなわちシ
ート状構造の他の層が接触していない側を覆う程度は、完全である場合も、部分的である
場合もある。
【００５５】
　追加の局所的に限定されたコーティング１９が存在し、これは印刷層１４上に直接配置
され、たとえばＴｅｆｌｏｎでできている。印刷層２１と一番下の補強層２６との間の変
わり目の領域上には、同じまたは異なる材料でできたもう１つの追加の局所的に限定され
たコーティング１９が存在する。図４中に示されるような、印刷層２１中および／または
保護箔２６中のさらなる切り欠きまたは窪みは、この位置における圧力が解消または低下
され、本発明の好ましい効果が促進されるので好都合である。切り欠きおよび／または切
り込みは、機械的方法、たとえばスクライビング、切削、または加圧によって、あるいは
化学的方法、たとえばエッチング、あるいは放射線照射によって得ることができる。図４
、切り欠きおよび／または切り込みが記載されているので、追加の局所的に限定されたコ
ーティング１９の一部は、ある程度で印刷層２１と直接接触していない。しかし、たとえ
ば圧力によって、切り欠きおよび／または切り込みは、印刷層２１の厚さを単に減少させ
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るだけとなる場合もある。この場合、追加の局所的に限定されたコーティング１９は、再
び前記位置において印刷層２１と完全に接触する。
【００５６】
　図５は、印刷版２８および印刷用ブランケット２９によるインキ転写の図である。印刷
版２８および印刷用ブランケット２９は、それぞれ版胴３０、３１の上に使用されている
。印刷版によって、インキが印刷用ブランケットに塗布され、次にそのインキが、印刷さ
れる媒体３２上に渡される。ここでの意図は、印刷版と印刷用ブランケットとの間の差を
再び明確にすることである。
【００５７】
重要語
（説明の一部）
１　多層シート状構造（印刷用ブランケット）
２　印刷層
３　第１の圧縮性層
４　第２の圧縮性層
５　第１の補強層
６　第２の補強層（金属）
７　局所的に限定されたコーティング
８　多層シート状構造（印刷用ブランケット）
９　印刷層
１０　圧縮性層
１１　補強層
１２　局所的に限定されたコーティング
１３　多層シート状構造（印刷用ブランケット）
１４　印刷層
１５　第１の圧縮性層
１６　第２の圧縮性層
１７　第１の補強層
１８　第２の補強層
１９　局所的に限定されたコーティング
２０　多層シート状構造（印刷用ブランケット）
２１　印刷層
２２　第１の圧縮性層
２３　第２の圧縮性層
２４　第１の補強層
２５　第２の補強層（金属）
２６　第２の補強層の保護箔
２７　局所的に限定されたコーティング
２８　印刷版
２９　印刷用ブランケット
３０　印刷用ブランケットの版胴
３１　印刷版の版胴
３２　印刷される媒体
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【図２】

【図３】

【図４】

【図５】
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【国際調査報告】
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