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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　感光性樹脂硬化物層を含有する円筒状印刷基材の製造方法であって、
（ｉ）２０℃において２００Ｐａ・ｓ以上１０，０００Ｐａ・ｓ以下の粘度を有する、感
光性樹脂をスパイラルコート方式により円筒状支持体上に塗布してスパイラルコート層を
形成する工程と、
（ｉｉ）前記スパイラルコート層にドクターブレードを接触させ、前記ドクターブレード
と該円筒状支持体外周面とで形成される隙間に、前記スパイラルコート層を通過させるこ
とにより、均一な表面を有する前記スパイラルコート層からなる塗布層を形成した後、前
記ドクターブレードを該塗布層から引き離す工程と、
（ｉｉｉ）前記塗布層を光硬化させて、感光性樹脂硬化物層を形成する工程と、
（ｉｖ）前記感光性樹脂硬化物層の上に、表面に凹凸パターン形成可能な感光性樹脂層若
しくは感光性樹脂硬化物層、又は表面に凹凸パターンが形成された感光性樹脂硬化物層で
ある印刷層を設ける工程と、を含み、
　前記円筒状支持体の感光性樹脂硬化物層は、接着剤層及び／又はクッション層であり、
　前記ドクターブレードを、前記円筒状支持体の軸心の真下よりスパイラルコート層に接
触させ、その後前記ドクターブレードを下方に引き離す、製造方法。
【請求項２】
　前記ドクターブレードは、前記感光性樹脂と接触する先端部がテーパー形状を有する、
請求項１に記載の製造方法。
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【請求項３】
　前記テーパー形状は、前記円筒状支持体の回転方向に近い側の高さが、回転方向の遠い
側のそれよりも低くなるように傾斜している、請求項２に記載の製造方法。
【請求項４】
　前記円筒状支持体の軸心から鉛直方向と、前記テーパー形状の傾斜面との間の角度が、
３０°～７５°である、請求項２又は３に記載の製造方法。
【請求項５】
　前記ドクターブレードは、０．５～５ｍｍ／ｍｉｎで引き離す、請求項１～４のうち何
れか一項に記載の製造方法。
【請求項６】
　前記工程（ｉｉ）において、前記スパイラルコート層が前記ドクターブレードと前記円
筒状支持体外周面との隙間を通過する際に、前記ドクターブレードの前記テーパー形状の
傾斜領域に、前記スパイラルコート層から掻き落とされた余剰樹脂が滞留する樹脂バンク
が形成される、請求項２～５のうち何れか一項に記載の製造方法。
【請求項７】
　前記表面の凹凸パターンの形成方法は、レーザー彫刻法である、請求項１～６のうち何
れか一項に記載の製造方法。
【請求項８】
　前記印刷層を形成する印刷用感光性樹脂組成物を、前記接着剤層及び／又はクッション
層である前記感光性樹脂硬化物層上に塗布して前記印刷層を形成した後、前記印刷層にド
クターブレードを接触させて余剰塗布液を回収する工程を、さらに含む、請求項１～７の
うち何れか一項に記載の製造方法。
【請求項９】
　前記回収工程にて使用するドクターブレードと、前記（ｉｉ）にて使用するドクターブ
レードとは、同一のドクターブレードである、請求項８に記載の製造方法。
【請求項１０】
　前記クッション層は、マイクロカプセルに収容された気体を含有する、請求項１～９の
うち何れか一項に記載の製造方法。
【請求項１１】
　前記マイクロカプセルが熱膨張型マイクロカプセルであり、予めマイクロカプセルを熱
膨張させておき、クッション層を構成する液状感光性樹脂に所定の重量比率で混合して均
一に分散させ、前記（ｉ）工程において、気泡を含んだ液状感光性クッション樹脂として
塗布する工程を含む、請求項１０に記載の製造方法。
【請求項１２】
　前記クッション層を構成する液状感光性樹脂に、予め熱膨張させたマイクロカプセルを
所定の重量比率で混合して均一に分散させた混合物を得、前記混合物を円筒状支持体又は
円筒状支持体に設けられた接着剤層上に塗布する工程を含む、請求項１１に記載の製造方
法。
【請求項１３】
　前記円筒状支持体は、マンドレルの外周面に装着されて一体化し、円筒形状を保持する
ため強度補強されたスリーブである、請求項１～１２のうち何れか一項に記載の製造方法
。
【請求項１４】
　前記印刷用感光性樹脂組成物を、ドクターブレードコート方式により、前記接着剤層又
はクッション層の上に塗布する工程を含む、請求項８に記載の製造方法。
【請求項１５】
　感光性樹脂を用いた円筒状印刷基材の製造装置であって、
　前記感光性樹脂の粘度は、２０℃において２００Ｐａ・ｓ以上１０，０００Ｐａ・ｓ以
下であり、
　スリーブの装脱着機構と、
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　前記スリーブ又はスリーブ付マンドレルを連結して回転及び回転角度を検出する機構と
、前記感光性樹脂を収容するカートリッジ収納機能、前記感光性樹脂の温度を制御する温
度制御機能、前記感光性樹脂の一定量を吐出する定量吐出機能、前記感光性樹脂の厚さを
規制する厚み規制機能、並びに昇降機能、前進後退機能、及び前記スリーブの軸心長手方
向の線形移動機能を有するディスペンサ塗布機構と、
　前記スリーブの前記軸心の真下に配設され、片面がテーパー形状を有する刃先と、昇降
及び高さ位置を検出する機能と、を有するドクターブレードと、
　前記ドクターブレードにより掻き落とした感光性樹脂の塗布液を回収する回収機構と、
　前記感光性樹脂のダム機能及び供給手段を有する塗布機構と、
　前記スリーブの外周面に塗布された感光性樹脂の塗布液に、紫外線を照射する紫外線照
射機構と、を備え、
　前記ディスペンサ塗布機構から前記感光性樹脂を、前記スリーブを回転させながら前記
スリーブに塗布してスパイラルコート層を形成し、前記ドクターブレードを、前記スリー
ブの前記軸心の真下より前記スパイラルコート層に接触させ、その後前記ドクターブレー
ドを下方に引き離す、製造装置。
【請求項１６】
　前記テーパー形状は、前記スリーブの回転方向に近い側が、回転方向の遠い側よりも低
くなるように傾斜している、請求項１５に記載の製造装置。
【請求項１７】
　前記スリーブの軸心から鉛直方向と、前記テーパー形状の傾斜面との間の角度が、３０
°～７５°である、請求項１５又は１６に記載の製造装置。
【請求項１８】
　前記塗布液を送液する送液機能及び前記塗布液の温度を制御する温度制御機能を有する
塗布液収容機構と、前記ディスペンサ塗布機構又は前記塗布機構に前記塗布液を供給する
配管及び電磁弁と、をさらに備える、請求項１５～１７のうち何れか一項に記載の製造装
置。
【請求項１９】
　気体が収容されているマイクロカプセルを前記感光性樹脂に均一に混合分散させるミキ
サー機構を、さらに備える、請求項１５～１８のうち何れか一項に記載の製造装置。
【請求項２０】
　感光性樹脂を用いた円筒状印刷基材の製造装置であって、
　前記感光性樹脂の粘度は、２０℃において２００Ｐａ・ｓ以上１０，０００Ｐａ・ｓ以
下であり、
　前記感光性樹脂が塗布される円筒状支持体と、
　前記円筒状支持体へ前記感光性樹脂を吐出するディスペンサと、
　前記円筒状支持体の軸心の真下に配設され、テーパー形状の先端部を有するドクターブ
レードと、を備え、
　前記円筒状支持体を回転させながら、前記ディスペンサから前記感光性樹脂を前記円筒
状支持体に塗布してスパイラルコート層を形成し、前記ドクターブレードを、前記円筒状
支持体の軸心の真下より前記スパイラルコート層に接触させて塗布層を形成し、その後前
記ドクターブレードを下方に引き離す、製造装置。
【請求項２１】
　前記テーパー形状は、前記スリーブの回転方向に近い側が、回転方向の遠い側よりも低
くなるように傾斜している、請求項２０に記載の製造装置。
【請求項２２】
　前記スリーブの軸心から鉛直方向と、前記テーパー形状の傾斜面との間の角度が、３０
°～７５°である、請求項２０又は２１に記載の製造装置。
【請求項２３】
　気体が収容されているマイクロカプセルを前記感光性樹脂に均一に混合分散させるミキ
サーを、さらに備える、請求項２０～２２のうち何れか一項に記載の製造装置。
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【請求項２４】
　前記円筒状支持体の上方に配設された露光ユニットを、さらに備え、前記塗布層を光硬
化させて感光性樹脂硬化物層を形成する、請求項２０～２３のうち何れか一項に記載の製
造装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、円筒状印刷基材の製造方法及び製造装置に係り、より詳細には、フレキソ印
刷版用レリーフ画像の形成、缶印刷などのドライオフセット印刷用レリーフ画像の形成、
エンボス加工などの表面加工用パターンの形成、及びタイルなどの印刷用レリーフ画像の
形成に好適に用いられる印刷基材の製造方法及び製造装置に関する。
【背景技術】
【０００２】
　段ボール、紙器、紙袋、軟包装用フィルムなどの包装材、壁紙、化粧板などの建築内装
材、ラベルなどの印刷用として用いられるフレキソ印刷は、各種の印刷方式の中でも、近
年特にその比率を高めている。
【０００３】
　このフレキソ印刷に用いられる印刷版は、一般的に感光性樹脂が用いられることが多く
、液状の樹脂又はシート状に成形された固体樹脂版がある。液状又は固体版専用の製版装
置を使用し、ネガフィルムを介してレリーフ画像が形成された感光性樹脂凸版印刷版が得
られ、印刷機の版胴に直接貼り込む、又は一旦キャリアシートや印刷用スリーブに貼り込
み、そのキャリアシートや印刷用スリーブを版胴に装着して印刷する。
【０００４】
　また、印刷品質の向上を目的として、印刷版と印刷機の版胴との間にクッション性を有
するシートを挿入することが行なわれている。あるいは、印刷版とクッションシートとを
一体化させたクッション付き印刷版、又は印刷用スリーブに両面粘着クッションテープを
貼り込み、その上に固体樹脂版を貼り込むスリーブ版は、従来から一般的に行われている
。かかるクッションの材質としては、熱硬化性ウレタンフォームやポリエチレンフォーム
が用いられている。
【０００５】
　感光性樹脂固体版には、近年のディジタル画像技術の進展に対応して、ネガフィルムを
用いる代わりに、感光性樹脂表面に赤外線レーザーで融除可能な薄い赤外感光層（ブラッ
クレイヤー）を設け、レーザー描画によりマスク画像を作成した後に、このマスクを介し
て露光を行う構成体（フレキソＣＴＰ版と呼ぶ）（例えば、特許文献１参照）や、ディジ
タル画像情報に基づきフレキソＣＴＰ版の赤外感光層を赤外線レーザーにて選択的に融除
してマスクを形成する外面ドラム型描画装置（例えば、特許文献２参照）が提案されてい
る。
【０００６】
　フレキソＣＴＰ版では、上記の赤外感光層マスクを介してレリーフ露光を行い、露光さ
せた感光性樹脂が光硬化する。この後に、未露光樹脂を塩素系溶剤であるパークロロエチ
レン（１，１，１－トリクロロエチレン）単独若しくはｎ－ブタノールのようなアルコー
ルとの組み合わせ、又は非塩素系の代替溶剤である「ソルビット」（商標、マクダミッド
社製）のような炭化水素系溶剤現像液で洗い落とすことによりレリーフ画像を形成し、乾
燥工程や仕上げ工程（光化学処理や化学処理）を経て、フレキソ印刷版を得る。
【０００７】
　このような平面製版に対し、円筒製版（スリーブ製版）においても、凸版印刷分野で広
く使用されている製法上有利な感光性重合体（液状又はシート状の固体樹脂版）を応用し
た数多くの製造方法及び装置が提案されている。
【０００８】
　スリーブ上に印刷版を設ける方法として、溶剤で希釈した液状感光材樹脂を用いた継ぎ
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目なし（シームレス）の連続印刷パターンが印刷可能な版材を製造する方法が知られてい
る（例えば、特許文献３参照）。この特許文献３では、エンドレス状の素材を回転させ、
当該回転表面に液状感光性樹脂を供給し、ドクターで平滑化する製造方法を提案している
。
【０００９】
　また、特許文献４では、溶剤で希釈した液状感光材樹脂を噴霧、浸漬、塗布ローラ、カ
ーテンコーター、又はノズル押出方式にて塗布し、乾燥させて溶剤を気化させる方式を提
案している。
【００１０】
　さらに、液状感光性樹脂の代わりに、感光性樹脂固体版を応用した数多くのシームレス
印刷用凸版の製造方法及び装置も数多く提案されている。例えば、特許文献５では、複数
枚の熱可塑性感光性フィルムをシリンダに重ね合わせて巻き付け、加圧・加熱にて得られ
た一体化した感光性フィルムを正確な寸法にした後、機械的な圧縮、研削或いは研磨によ
る整形処理を施し、カレンダー仕上げする製造方法を提案している。
【００１１】
　またさらに、特許文献６では、マンドレルで支持されたスリーブ外周面に、熱可塑性の
感光性樹脂を加熱して溶融状態にしておき、カレンダーロール方式による圧延艶出しにて
シームレススリーブを製造する方法及び装置を提案している。
【００１２】
　さらにまた、液状感光性樹脂を用いた継ぎ目なし（シームレス）の連続印刷パターンが
印刷可能な版材を製造する方法も提案されている（例えば、特許文献７及び特許文献８参
照）。
【００１３】
　特許文献７では、シリンダを回転させながらシリンダ外周面に液状感光性樹脂を供給す
る塗布工程、当該塗布された液状樹脂層に活性光線を照射して樹脂硬化層を形成させる露
光工程によりシームレス印刷用原版を製造する方法及び製造装置を提案している。
【００１４】
　特許文献８では、印刷用シリンダ又は金属心棒に一体に支持された印刷用スリーブを回
転させながら、先端がドクターブレード形状で傾斜の付いた樹脂受けプレートに、樹脂供
給手段にて所望塗布幅で線形態様にて感光性樹脂液を供給し、該プレートの傾斜角を利用
して供給された感光性樹脂液を流動させ、該プレートの先端エッジを感光性樹脂液が通過
するときに厚み規制される。本文献では、当該印刷用シリンダ又は印刷用スリーブの外周
面に感光性樹脂液を塗布する工程、当該塗布された液状樹脂層に活性光線を照射して樹脂
硬化層を形成させる露光工程によりシームレス印刷用原版を製造する方法及び製造装置を
提案している。
【００１５】
　特許文献９では、塗布ヘッドをシリンダ軸心長手方向に線形移動させ、回転するシリン
ダ外周面に液状感光性樹脂を定量供給し、塗布された液状感光性樹脂をドクターブレード
にて塗布厚みを均一化しながら反対側で当該塗布層に活性光線を照射して樹脂硬化層を形
成させたる。その後、活性光線を遮断及びドクターブレードを塗布層から引き離し、光硬
化された樹脂硬化層表面に残存する未硬化感光性樹脂を除去する後処理工程からなるシー
ムレス印刷用原版を製造する方法及び製造装置を提案している。
【００１６】
　加えて、特許文献１０及び１１では、円筒状支持体の外周面に熱膨張性マイクロカプセ
ルを含有する液体感光性クッション樹脂を塗布する方法として、スプレーコート法、ブレ
ードコート法、グラビアコート法、リバースローラ塗工法、キスタッチ塗工法、高圧エア
ナイフ塗工法などを挙げている。
【特許文献１】特開平１１－１５３８６５号公報
【特許文献２】特開平８－３００６００号公報
【特許文献３】特開昭５２－６２５０３号公報



(6) JP 4823313 B2 2011.11.24

10

20

30

40

50

【特許文献４】特開昭５２－３２７０４号公報
【特許文献５】特開昭６３－２０２７５１号公報
【特許文献６】特許第３２０９９２８号公報
【特許文献７】特開２００２－０７９６４５号公報
【特許文献８】国際公開第２００５／００５１４７号パンフレット
【特許文献９】特開２００３－２４１３９７号公報
【特許文献１０】特開２００４－２５５８１１号公報
【特許文献１１】特開２００４－２５５８１２号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【００１７】
　しかし、上述した従来のスリーブ印刷原版の製造方法及び製造装置においては、次のよ
うな問題がある。
　感光性樹脂固体版から継ぎ目なしのフレキソ印刷版を得ようとした場合、一般的に、上
記特許文献５及び６のように、シリンダ表面に感光性樹脂固体版を巻き付け、端縁部の突
き合わせ接合箇所をカレンダーロール等により加圧・加熱して融着させた後に、版厚均一
化と表面平滑化のための研削や研磨工程が行われる。しかし、シリンダ表面に感光性樹脂
固体版を巻き付ける作業は、先ずシリンダ外周面に両面粘着テープ或いは両面粘着クッシ
ョンテープを貼り付け、その後、感光性樹脂固体版をシワや空気溜まり等の欠陥がないよ
うに少し張力をかけた状態で、綺麗に該テープ粘着層に貼り込まなければならない。その
ため、非常に煩雑で注意を要する作業であり、作業ミスにより印刷時の版浮きによる印刷
不良の原因となっているケースがある。また、加圧・加熱を行うために大がかりな設備と
研削や研磨工程等の機械加工を必要とする。さらに、ネガフィルムの代替として、例えば
、上記特許文献１のように表層部にピンホールのない均一なカーボンブラックレイヤーを
形成し、上記特許文献２のようなディジタル制御されたレーザー描画装置により選択的に
カーボンブラックレイヤーを融蝕除去してマスクを作製し、公知の露光、溶剤現像、乾燥
、後露光などの工程を経ることによって、継ぎ目のないフレキソ印刷版が得られる。しか
し、露光、溶剤現像、乾燥、後露光等の複雑な工程が必要で、生産性が悪く、溶剤を使用
するため環境面においても優れたシステムではない。
【００１８】
　上記特許文献３及び４においては、何れも塗布前に感光性樹脂を溶剤で希釈し、塗布後
に溶剤を蒸散させて感光性樹脂層を硬化させている。臭気や公害の問題、又は真空吸引を
使わずネガフィルムを単に圧接させただけで露光しているため、ネガフィルムと感光性樹
脂層との密着不良による画像の太りによる再現性の問題、又は液状樹脂の宿命である気泡
の巻き込み、スリーブ印刷版としてのトータル精度が実用域に収まらないなど液状樹脂成
型上の問題から実用化までには至っていない。
【００１９】
　上記特許文献７においては、樹脂供給機構（バケット）を閉め、液状感光性樹脂のシリ
ンダへの供給を停止した際に、バケット刃先とシリンダの外周面に塗布された樹脂が分離
する瞬間にて、液状樹脂の粘着性のため、既に塗布厚みが均一化された液状樹脂層の一部
にバケット刃先部で保持している液状樹脂が転移して塗布厚みムラや凸部の欠陥となり、
平滑性が損なわれるため印刷版の精度が印刷適用範囲外となって印刷不良を引き起こす。
また、バケットの開閉時やバケット刃先による平滑化工程でバケット内部に収容された感
光性樹脂液に気泡が混入し、該気泡が混入した感光性樹脂液がスリーブの外周面に塗布さ
れると樹脂層表面近傍で欠損部が発生する問題や、クッション層がないため印刷品質が劣
るなど実用化するためには幾つかの問題を抱えている。
【００２０】
　上記特許文献８においては、樹脂受けプレート上に供給された感光性樹脂液を印刷用ス
リーブに塗布するため、塗布終了まで充分な感光性樹脂液が該プレート上の所定塗布幅に
供給されていないと、塗布される感光性樹脂層に塗布ムラや気泡などの欠陥が発生する。
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この樹脂供給量は印刷用スリーブに塗布される樹脂量の約１．５倍以上必要であることが
本発明者の実験で分かっている。塗布されない余分な感光性樹脂は無駄に消費されて製造
コストが高くなる。また、該プレート先端エッジとスリーブ外周面に塗布された樹脂が分
離する瞬間にて、液状樹脂の粘着性のため、既に塗布厚みが均一化された液状樹脂層の一
部に該プレート側で保持している液状樹脂が転移して塗布厚みムラや凸部の欠陥となって
平滑性が損なわれるため、印刷版の精度が印刷適用範囲外となって印刷不良を引き起こす
。また、塗布工程で発生する気泡が該プレート上で保持している感光性樹脂液に混入する
ため、印刷用スリーブ１回転毎の塗布厚は、該プレート先端エッジとスリーブの外周面に
塗布された感光性樹脂表層の隙間を気泡が通過しない距離（約０．１ｍｍ）で制御せざる
を得ない。また、塗布厚みが厚くなると塗布工程が長時間となり生産性が低い問題や、ク
ッション層がないため印刷品質が劣るなど実用化するためには幾つかの問題を抱えている
。
【００２１】
　上記特許文献９においては、レーザー彫刻層用の液状感光性樹脂の平滑化機構による平
滑化工程と同時に、対面側で露光工程が行われるため、活性光線が一部平滑化機構まで到
達しドクターブレード上の液状感光性樹脂が一部光硬化して塗布層に欠陥を与える。また
、スパイラル矩形状の塗布層と隣の塗布層の境（継ぎ目）にて液状感光性樹脂の流動によ
り互いの塗布層が接触する際に気泡が発生して樹脂硬化層表面近傍で欠損部が発生する。
さらに、塗布ヘッドからスリーブ外周面に塗布された液状感光性樹脂がドクターブレード
と接触して該ブレード上に余剰樹脂が滞留するため気泡が発生する問題や、滞留している
感光性樹脂液を印刷用スリーブに再塗布するため、塗布終了まで充分な感光性樹脂液がド
クターブレード上の所定塗布幅に滞留していないと、塗布される感光性樹脂層に塗布ムラ
や気泡などの欠陥が発生する。この樹脂量は上記特許文献８で説明したように印刷用スリ
ーブに塗布される樹脂量の約１．５倍以上必要であることが本発明者の実験で分かってお
り、塗布されない余分な感光性樹脂は無駄に消費されて製造コストが高くなる。加えて、
シャッタが閉じられたときに刃先部に気泡が発生する問題や、不織布による吸着現象を利
用した成形後処理機構では、樹脂硬化層表面に残存する未硬化感光性樹脂を完璧に除去す
ることは難しいため表面が粘着性やベトツキを有する問題や、クッション層がないため印
刷品質が劣るなど実用化するためには幾つかの問題を抱えている。
【００２２】
　上記特許文献１０及び１１においては、円筒状支持体の外周面に熱膨張性マイクロカプ
セルを含有する液体感光性クッション樹脂を塗布する方法として、スプレーコート法、ブ
レードコート法、グラビアコート法、リバースローラ塗工法、キスタッチ塗工法、高圧エ
アナイフ塗工法などを挙げている。スプレーコート法や高圧エアナイフ塗工法は吹き付け
塗工と呼ばれる方式であり、シームレス態様の塗布層が形成可能であるが、低粘度の液状
感光性樹脂、或いは溶剤で希釈して粘度を下げた液状感光性樹脂しか塗布できないため塗
布厚みが薄くなり、クッション層として必要な厚みまで厚くすることができない問題や、
溶剤で希釈する場合には臭気や公害の問題がある。
【００２３】
　ブレードコート法では、ブレード先端エッジとスリーブ外周面に塗布された樹脂が分離
する瞬間にて、液状樹脂の粘着性のため、既に塗布厚みが均一化された液状樹脂層の一部
に該プレート側で保持している液状樹脂が転移して塗布厚みムラや凸部の欠陥となって平
滑性が損なわれる問題がある。グラビアコート法やリバースローラ塗工法はロール塗工と
呼ばれる方式であり、上記吹き付け塗工方式と同様に、低粘度の液状感光性樹脂、又は溶
剤で希釈して粘度を下げた液状感光性樹脂しか塗布できないため、塗布厚みが薄くなる。
そのため、クッション層として必要な厚みまで厚くすることができない問題や、溶剤で希
釈する場合には、臭気や公害の問題がある。
【００２４】
　また、ロールがスリーブ外周面に塗布された樹脂と分離する瞬間にて、液状樹脂の粘着
性のため、既に塗布厚みが均一化された液状樹脂層の一部にロール側で保持している液状
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樹脂が転移して塗布厚みムラや凸部の欠陥となって平滑性が損なわれる問題もある。キス
タッチ塗工法に関しては、具体的にどのような塗工法式であるか明細書に記載されていな
いため不明であるが、明細書の内容から判断すると、前記方式と同様に、低粘度の液状感
光性樹脂、又は溶剤で希釈して粘度を下げた液状感光性樹脂しか塗布できないため塗布厚
みが薄くなり、クッション層として必要な厚みまで厚くすることができない問題や、溶剤
で希釈する場合には臭気や公害の問題があると予想される。
【００２５】
　本発明は、このような課題に鑑みてなされたものであり、高精度な厚みと印刷に好適な
表面平滑性による印刷適正が高い円筒状印刷基材を必要最少量の感光性樹脂で製造するこ
とができ、従来のネガフィルム作製工程や溶液現像液工程を不要とすることによる作業性
の向上、省資源化及び環境保全を図ることができる円筒状印刷基材の製造方法及び製造装
置を提供することを目的としている。
【課題を解決するための手段】
【００２６】
　本発明者は、上記課題を達成するため鋭意検討した結果、円筒状支持体であるスリーブ
に、感光性樹脂をスパイラルコート方式により塗布されたスパイラルコート層の厚さを規
制する際、ドクターブレードを円筒状支持体の下方から接触させるとともに、塗布層の厚
さ規制後に、ドクターブレードを下方に引き離すことにより上記課題が解決できるという
知見を得て、本発明を完成させるに至った。すなわち、本発明は以下の通りである。
【００２７】
　本発明の第１の態様では、
１．　感光性樹脂硬化物層を含有する円筒状印刷基材の製造方法であって、
　（ｉ）感光性樹脂をスパイラルコート方式により円筒状支持体上に塗布してスパイラル
コート層を形成する工程と、
　（ｉｉ）前記スパイラルコート層にドクターブレードを接触させ、前記ドクターブレー
ドと該円筒状支持体外周面とで形成される隙間に、前記スパイラルコート層を通過させる
ことにより、均一な表面を有する前記スパイラルコート層からなる塗布層を形成した後、
前記ドクターブレードを該塗布層から引き離す工程と、
　（ｉｉｉ）前記塗布層を光硬化させて、感光性樹脂硬化物層を形成する工程と、を含み
、
　前記ドクターブレードを、前記円筒状支持体の下方よりスパイラルコート層に接触させ
、その後前記ドクターブレードを下方に引き離す、製造方法、
２．　前記ドクターブレードは、前記感光性樹脂と接触する先端部がテーパー形状を有す
る、前項１．に記載の製造方法、
３．　前記テーパー形状は、前記円筒状支持体の回転方向に近い側の高さが、回転方向の
遠い側のそれよりも低くなるように傾斜している、前項２．に記載の製造方法、
４．　前記円筒状支持体の軸心から鉛直方向と前記傾斜面との間の角度が、３０°～７５
°である、前項１．～３．のうち何れか一項に記載の製造方法、
５．　前記感光性樹脂が、２０℃において１００Ｐａ・ｓ以上５０，０００Ｐａ・ｓの粘
度を有する、前項１．～４．のうち何れか一項に記載の製造方法、
６．　前記工程（ｉｉ）において、前記スパイラルコート層が前記ドクターブレードと前
記円筒状支持体外周面との隙間を通過する際に、前記ドクターブレードのテーパー形状の
傾斜領域に、前記スパイラルコート層から掻き落とされた余剰樹脂が滞留する樹脂バンク
が形成される、前項２．～５．のうち何れか一項に記載の製造方法、
７．　前記円筒状支持体の感光性樹脂硬化物層が、接着剤層及び／又はクッション層であ
る、前項１．～６．のうち何れか一項に記載の製造方法、
８．　前記感光性樹脂硬化物層の上に、表面に凹凸パターン形成可能な感光性樹脂層若し
くは感光性樹脂硬化物層、又は表面に凹凸パターンが形成された感光性樹脂硬化物層であ
る印刷層を設ける工程を、さらに含む、前項１．～７．のうち何れか一項に記載の製造方
法、
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９．　前記表面に凹凸パターンの形成方法は、レーザー彫刻法である、前項８．に記載の
製造方法、
１０．　前記印刷層を形成する印刷用感光性樹脂組成物を、前記接着剤層及び／又はクッ
ション層である前記感光性樹脂硬化物層上に塗布して前記印刷層を形成した後、前記印刷
層にドクターブレードを接触させて余剰塗布液を回収する工程を、さらに含む、前項７．
～９．のうち何れか一項に記載の製造方法、
１１．　前記回収工程にて使用するドクターブレードと、前記（ｉｉ）にて使用するドク
ターブレードとは、同一のドクターブレードである、前項１０．に記載の製造方法、
１２．　前記クッション層は、マイクロカプセルに収容された気体を含有する、前項７．
～１１．のうち何れか一項に記載の製造方法、
１３．　前記マイクロカプセルが熱膨張型マイクロカプセルであり、予めマイクロカプセ
ルを熱膨張させておき、クッション層を構成する液状感光性樹脂に所定の重量比率で混合
して均一に分散させ、前記（ｉ）工程において、気泡を含んだ液状感光性クッション樹脂
として塗布する工程を含む、前項１２．に記載の製造方法、
１４．　前記クッション層を構成する液状感光性樹脂に、予め熱膨張させたマイクロカプ
セルを所定の重量比率で混合して均一に分散させた混合物を得、前記混合物を円筒状支持
体又は円筒状支持体に設けられた接着剤層上に塗布する工程を含む、前項１３．に記載の
製造方法、
１５．　前記円筒状支持体は、マンドレルの外周面に装着されて一体化し、円筒形状を保
持するため強度補強されたスリーブである、前項１．～１４．のうち何れか一項に記載の
製造方法、
１６．　前記印刷用感光性樹脂組成物を、ドクターブレードコート方式により、前記接着
剤層又はクッション層の上に塗布する工程を含む、前項１０．に記載の製造方法、
を提供する。
【００２８】
　本発明に係る製造方法によれば、ドクターブレードをスパイラルコート層の下方から接
触させた際、ドクターブレードとスパイラルコート層との間に樹脂バンクが形成され、ド
クターブレードを下方に引き離す際、該樹脂バンクがドクターブレードと一緒に離れるた
め、当該樹脂がスパイラルコート層に転移して塗布厚みムラや凸部の欠陥となり、塗布層
の平滑性が損なわれることなく、塗布層の厚みを均一に調整することができる。
【００２９】
　本発明の第２の態様では、
１７．　感光性樹脂を用いた円筒状印刷基材の製造装置であって、
　スリーブの装脱着機構と、
　前記スリーブ又はスリーブ付マンドレルを連結して回転及び回転角度を検出する機構と
、
　前記感光性樹脂を収容するカートリッジ収納機能、前記感光性樹脂の温度を制御する温
度制御機能、前記感光性樹脂の一定量を吐出する定量吐出機能、前記感光性樹脂の厚さを
規制する厚み規制機能、並びに昇降機能、前進後退機能、及び前記スリーブの軸心長手方
向の線形移動機能を有するディスペンサ塗布機構と、
　前記スリーブの下方に配設され、片面がテーパー形状を有する刃先と、昇降及び高さ位
置を検出する機能と、を有するドクターブレードと、
　前記ドクターブレードにより掻き落とした感光性樹脂の塗布液を回収する回収機構と、
　前記感光性樹脂のダム機能及び供給手段を有する塗布機構と、
　前記スリーブの外周面に塗布された感光性樹脂の塗布液に、紫外線を照射する紫外線照
射機構と、を備え、
　前記ディスペンサ塗布機構から前記感光性樹脂を、前記スリーブを回転させながら前記
スリーブに塗布してスパイラルコート層を形成し、前記ドクターブレードを、前記スリー
ブの下方より前記スパイラルコート層に接触させ、その後前記ドクターブレードを下方に
引き離す、製造装置、
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１８．　前記テーパー形状は、前記スリーブの回転方向に近い側が、回転方向の遠い側よ
りも低くなるように傾斜している、前項１７．に記載の製造装置、
１９．　前記スリーブの軸心から鉛直方向と前記傾斜面との間の角度が、３０°～７５°
である、前項１７．又は１８．に記載の製造装置、
２０．　前記塗布液を送液する送液機能及び前記塗布液の温度を制御する温度制御機能を
有する塗布液収容機構と、前記ディスペンサ塗布機構又は前記塗布機構に前記塗布液を供
給する配管及び電磁弁と、をさらに備える、前項１７．～１９．のうち何れか一項に記載
の製造装置、
２１．　気体が収容されているマイクロカプセルを前記感光性樹脂に均一に混合分散させ
るミキサー機構を、さらに備える、前項１７．～２０．のうち何れか一項に記載の製造装
置、
を提供する。
【００３０】
　また、本発明の製造装置の別の態様では、
２２．　感光性樹脂を用いた円筒状印刷基材の製造装置であって、
　前記感光性樹脂が塗布される円筒状支持体と、
　前記円筒状支持体へ前記感光性樹脂を吐出するディスペンサと、
　前記円筒状支持体の下方に配設され、テーパー形状の先端部を有するドクターブレード
と、を備え、
　前記円筒状支持体を回転させながら、前記ディスペンサから前記感光性樹脂を前記円筒
状支持体に塗布してスパイラルコート層を形成し、前記ドクターブレードを、前記円筒状
支持体の下方より前記スパイラルコート層に接触させて塗布層を形成し、その後前記ドク
ターブレードを下方に引き離す、製造装置、
２３．　前記テーパー形状は、前記スリーブの回転方向に近い側が、回転方向の遠い側よ
りも低くなるように傾斜している、前項２２．に記載の製造装置、
２４．　前記スリーブの軸心から鉛直方向と前記傾斜面との間の角度が、３０°～７５°
である、前項２２．又は２３．に記載の製造装置、
２５．　気体が収容されているマイクロカプセルを前記感光性樹脂に均一に混合分散させ
るミキサーを、さらに備える、前項２２．～２４．のうち何れか一項に記載の製造装置、
２６．　前記円筒状支持体の上方に配設された露光ユニットを、さらに備え、前記塗布層
を光硬化させて感光性樹脂硬化物層を形成する、前項２２．～２５．のうち何れか一項に
記載の製造装置、
を提供する。
【発明の効果】
【００３１】
　本発明によれば、感光性樹脂の塗布厚さが均一で、表面段差の少ない平滑な感光性樹脂
硬化層を有する円筒状印刷基材を得ることができる。また、本発明によれば、ドクターブ
レードで塗布液表面を平滑化するため、塗布工程で発生した厚み異常や厚み変動を矯正す
ることが可能となり、掻き落とされた塗布液は回収し再利用することで、円筒状印刷基材
の低コスト化や省資源化にも繋がる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００３２】
　以下、本発明を実施するための最良の形態（以下、「本発明の実施の形態」という）に
ついて詳細に説明する。なお、本発明は、以下の実施の形態に限定されるものではなく、
その要旨を逸脱しない限り、さまざまな形態で実施することができる。
【００３３】
　用語「円筒状支持体」は、シリンダ、スリーブ（中空円筒状支持体）等を包含する。円
筒状支持体の材質等は特に制限はないが、軽量化及び作業性の容易さの点からスリーブが
好ましい。スリーブの材質は、ニッケル、鉄、アルミニウム等の金属製のものや、ガラス
繊維、炭素繊維、プラスチック繊維等で強化された繊維強化プラスチックが入手可能であ
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る。スリーブは、通例、エアーシリンダに装着した状態で印刷工程において用いられる。
特に、円筒状支持体としては、後述するマンドレルの外周面に装着されて一体化し、円筒
形状を保持するため強度補強されたスリーブであることが好ましい。
【００３４】
　円筒状印刷基材の態様としては、シリンダやスリーブ等の円筒状支持体の表面に、後述
する感光性樹脂から得られるクッション樹脂硬化層及び／又は感光性樹脂硬化物からなる
レーザー彫刻樹脂硬化層を形成し、一体化させた構成体が好ましい。また、前記円筒状支
持体とクッション樹脂硬化層との間、円筒状支持体とレーザー彫刻樹脂硬化層の間、又は
クッション樹脂硬化層とレーザー彫刻樹脂硬化層との間には、接着剤又は粘着剤層（以下
、これらを総称して、単に「接着剤層」という）が存在していても構わない。勿論、円筒
状支持体上に形成したクッション樹脂硬化層の上に、パターン形成可能なシート状の感光
性樹脂からなる印刷原版や、表面にパターンが形成されたシート状の感光物樹脂硬化物層
からなる印刷版を貼り付けて用いることもできる。
【００３５】
　なお、用語「印刷基材」とは、印刷分野で用いられる材料を意味し、印刷版、ブランケ
ット、クッションなどに用いられる。印刷版としては、フレキソ印刷版、グラビア印刷版
等の印刷版として用いることができる。また、フレキソ印刷におけるクッション、オフセ
ット印刷におけるブランケットとしても利用することが可能である。特に、本発明の実施
の形態に係る製造方法は、液状感光性樹脂よりなる印刷基材、更には液状感光性樹脂より
なるクッション層、接着剤層、レーザー彫刻用基材の製造方法として優れた効果を奏する
。
【００３６】
　特にフレキソ印刷法のように、被印刷基材表面に印刷版表面が直接接触して印刷版表面
のインキが転写される方法では、衝撃を緩和するためのクッション層が存在していること
が好ましい。従来技術では、シート状でクッション層の両面に両面接着剤層を有するクッ
ションテープを円筒状支持体表面に貼り付け、更に、その上にシート状印刷版を貼り付け
ることが行われていた。円筒状支持体上にクッションテープを貼り付ける際には、気泡を
巻き込むことの無いように慎重に作業することが必要である。また、クッションテープを
貼り付ける場合、クッションテープの両端部には必ず継ぎ目が発生し、この継ぎ目部分が
印刷物に線状に現れるため、得られる印刷物の品質を大きく低下させる問題点があった。
この線状の印刷不良は、印刷時の印圧を高く設定する程顕著に表れる現象である。したが
って、印刷品質の確保の点から、本発明の実施の形態に係る印刷基材は、継ぎ目を有しな
いこと（シームレス）が好ましい。なお、接着剤層やクッション層の上に印刷層が形成さ
れてなる印刷原版の場合には、接着剤層やクッション層がシームレスであれば好ましく、
これらの層の上に形成された印刷層がシームレスでなくても前記効果を奏する。このよう
な基材の例としては、シームレスなクッション層上にシート状印刷版を貼り付けたものが
挙げられる。
【００３７】
　なお、用語「印刷層」とは、表面に凹凸パターン形成可能な感光性樹脂層若しくは感光
性樹脂硬化物層、又は表面に凹凸パターンが形成された感光性樹脂硬化物層をいう。印刷
基材が印刷層を有する場合、好ましい印刷基材の態様としては、クッション層／印刷層、
スリーブ／クッション層／印刷層、スリーブ／接着剤層／クッション層／印刷層などが挙
げられる。
【００３８】
　本発明の実施の形態に係る製造方法（以下、「本製造方法」という）。は、感光性樹脂
硬化物層を含有する円筒状印刷基材の製造方法であって、
　（ｉ）感光性樹脂をスパイラルコート方式(螺旋塗布方式)により円筒状支持体上に塗布
してスパイラルコート層（螺旋塗布層）を形成する工程と、
　（ｉｉ）前記スパイラルコート層にドクターブレード（版厚規制板）を接触させ、前記
ドクターブレードと該円筒状支持体外周面とで形成される隙間に、前記スパイラルコート
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層を通過させることにより、均一な表面を有する前記スパイラルコート層からなる塗布層
を形成した後、前記ドクターブレードを該塗布層から引き離す工程と、
　（ｉｉｉ）前記塗布層を光硬化させて、感光性樹脂硬化物層を形成する工程と、を含み
、
　前記ドクターブレードを、前記円筒状支持体の下方よりスパイラルコート層に接触させ
、その後前記ドクターブレードを下方に引き離す、製造方法である。
【００３９】
　本製造方法は、上記工程（ｉ）を採用することにより、多様な印刷幅に対応して容易に
塗布幅を変更可能で、幅方向に長い円筒状支持体上に塗布できる効果を奏する。ここで、
スパイラルコート方式とは、所定幅の樹脂をリボン状に吐出させながら円筒状支持体上に
螺旋状に塗布することをいう。
【００４０】
　感光性樹脂としては、２０℃において液状の感光性樹脂組成物以外に、２０℃において
固体状の感光性樹脂組成物を用いることができるが、その場合、該感光性樹脂組成物を高
温で溶融させて押し出し塗布することが必要となる。また、リボン状に成形した２０℃に
おいて固体状の感光性樹脂組成物を円筒状支持体上に螺旋状に巻きつけていくこともでき
るが、端部を高温で溶着することが必要であり、更に厚さを均一化するためのカレンダー
処理なども必要なプロセスとなる。塗布、成形の容易さの点からは２０℃において液状で
あるものが好ましい。
【００４１】
　本製造方法では、上記工程（ｉｉ）を採用することにより、工程（ｉ）で形成されるス
パイラルコート層の厚みを均一化でき、また、円筒状基材の表面の凹凸に追従させること
により円筒状支持体とスパイラルコート層との密着性を向上させる等の効果を奏する。さ
らに、余剰の塗布液を保持できる観点から、ドクターブレードを円筒状支持体の下方より
接触させる。ここで、下方とは円筒状支持体の中心軸よりも下側、好ましくは、円筒状支
持体の軸心の真下にあることが好ましい。ドクターブレードの先端部がテーパー形状（傾
斜形状）を有する場合には、このテーパー部（傾斜部）に滞留している（液状）感光性樹
脂が下に滴り落ちないよう、（液状）感光性樹脂の粘度に応じてスリーブの回転速度を調
整して樹脂バンクを形成させることが可能であるため、スパイラルコート層の塗布液の余
剰量を最少にすることが可能で経済性が高い。また、ドクターブレードの先端部にて樹脂
バンクを形成することは、スパイラル塗布工程にて塗布液が均一に塗布されない領域がス
パイラル状に観察される継ぎ目の問題や、継ぎ目を無くすために重ね塗りした場合に発生
する気泡問題が解決できるため、好ましい。
【００４２】
　次に、ドクターブレードをスパイラルコート層からなる塗布層から下方に引き離すと、
ドクターブレードとともに樹脂バンクを塗布層から略同時に引き離すことができる。なお
、ドクターブレードを引き離す際、低速度、例えば、０．５～５ｍｍ／ｍｉｎで引き離す
と、ドクターブレードがスリーブ上の塗布層と離れる瞬間にて、後述する液状感光性樹脂
の粘着性のため、ドクターブレードと一緒に樹脂バンクを引き離すことができる。そのた
め、既に塗布厚みが均一化された塗布層の一部にドクターブレードで保持している液状感
光性樹脂が塗布層へ転移して、塗布厚みムラや凸部の欠陥となり平滑性が損なわれる問題
も大幅に改善される。また、スリーブの外周面に高粘度樹脂を使用してもシームレス態様
にて（液状）感光性樹脂からなる層を形成することができる点からも好ましい。
【００４３】
　図１は、円筒状支持体であるスリーブ１０と、ドクターブレード１８との関係を説明す
る断面概略図を示す。円筒状支持体１０の軸心１２から鉛直方向に沿って、ドクターブレ
ード１８を配設させた場合を用いて、ドクターブレード１８の先端部における形成される
樹脂バンク１５について説明する。本発明の実施の形態では、ドクターブレード１８は、
感光性樹脂（図１では不図示）と接触する先端部がテーパー形状を有することが好ましい
。これは、テーパー形状の傾斜面において、ドクターブレード１８とスリーブ１０との間
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に、余剰感光性樹脂からなる樹脂バンク１５を形成し、かかる樹脂バンク１５の存在によ
り、スパイラルコート層をスリーブ１０の外周面に一様に分布させることができる。なお
、テーパー形状の傾斜面は、スリーブ１０の回転方向（図１の矢印Ａ）に近い側の高さが
、回転方向に遠い側のそれよりも低いことが、スリーブ１０の回転方向に対して樹脂バン
ク１５の形成には好ましい。これは、スリーブの回転方向に沿って、テーパー形状にて感
光性樹脂を受けるため、樹脂バンクが先端部のその手前で形成される方が、感光性樹脂を
スリーブ１０上に一様に分布させることができるからである。
【００４４】
　前述したように、このように形成された樹脂バンク１５自体は、高粘度な感光性樹脂で
あるため、ドクターブレード１８を下方に引き離した際、ドクターブレード１８と一緒に
樹脂バンク１５も下方に引き離される。その際、スリーブの軸心から鉛直方向と、テーパ
ー形状の傾斜面との間の角度αが３０°～７５°であることが好ましく、より好ましくは
３０°～６０°、さらに好ましくは４０°～５０°であり、最も好ましくは、４５°であ
る。角度αが３０°以上であると樹脂バンク１５がドクターブレード１８の傾斜面に保持
される傾向にある。一方、角度αが７５°以下であるとドクターブレード１８上に存在す
る樹脂バンク１５がスリーブ１０の回転に障害を与えず、スリーブ１０上に、滑らかな塗
布表面を形成することができる。
【００４５】
　本製造方法では、上記工程（ｉｉ）の後、工程（ｉｉｉ）で塗布層を光硬化させる。前
記のとおり、平滑化と同時に光硬化を行う従来技術では、活性光線が平滑化機構にまで到
達し塗布層に欠陥を与える。これに対して、本発明の実施の形態では、感光性樹脂を平滑
化する工程（工程ｉｉ）と光硬化する工程（工程ｉｉｉ）とが分離しているために、上記
のような弊害を低減できる。
【００４６】
　本製造方法の好ましい態様の一つは、円筒状印刷基材が接着剤層及び／又はクッション
層の上に印刷層を設けたものであり、前記工程（ｉ）～（ｉｉｉ）により接着剤層及び／
又はクッション層を形成すること、該印刷層が、表面に凹凸パターン形成可能な感光性樹
脂層若しくは感光性樹脂硬化物層である、又は表面に凹凸パターンが形成された感光性樹
脂硬化物層である、円筒状印刷基材の製造方法である。なお、円筒状印刷基材が、接着剤
層及びクッション層を備える場合、接着剤層用感光性樹脂を用いて、前記工程（ｉ）～（
ｉｉｉ）を実施し、その後、クッション層用感光性樹脂を用いて、前記工程（ｉ）～（ｉ
ｉｉ）を実施することにより、接着剤層及びクッション層を備える円筒状印刷基材を製造
することができる。
【００４７】
　ここで、用語「表面に凹凸パターン形成可能な感光性樹脂層」とは、写真製版技術を用
いて表面に凹凸パターンを形成できる感光性樹脂層を指す。また、用語「表面に凹凸パタ
ーン形成可能な感光性樹脂硬化物層」とは、レーザー彫刻法を用いて表面に凹凸パターン
を形成できる感光性樹脂硬化物層を指す。表面に凹凸パターン形成可能な感光性樹脂層と
して、例えば、スチレン－ブタジエン－スチレン（ＳＢＳ）、スチレン－イソプレン－ス
チレン（ＳＩＳ）等の熱可塑性エラストマーにモノマー成分、可塑剤成分、光重合開始剤
等を混合した組成物を挙げることができる。このような組成物を、シート状に成形し感光
性樹脂層として円筒状印刷基材上に積層することができる。また、露光マスクを用いた露
光工程の後、現像液で未硬化部分を現像除去する現像工程、あるいは未硬化部分を不織布
等で加熱溶融させ吸収除去する熱現像工程を経て表面にパターンを形成することができる
。この場合、円筒状印刷基材上に積層されたシート状感光性樹脂層の端部を溶着させて継
ぎ目を除去する工程を経ても構わない。
【００４８】
　また、表面に凹凸パターン形成可能な感光性樹脂硬化物層として、上述の熱可塑性エラ
ストマーを構成成分とする感光性樹脂組成物をシート状に成形した感光性樹脂層を、シー
ト状のまま光硬化させて得られたシート状感光性樹脂硬化物層を円筒状印刷基材上に積層
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すること、あるいはシート状の感光性樹脂層を円筒状印刷基材上に積層した後に光硬化さ
せて感光性樹脂硬化物層を得ることができ、印刷層として印刷工程で使用することが可能
となる。未硬化状態で円筒状に成形する場合には、シート端部を溶着させて継ぎ目を除去
することが可能である。更に、レーザー彫刻法を用いて表面に凹凸パターンを形成できる
感光性樹脂硬化物層を形成する有用な材料として、例えば、不飽和ポリウレタン、不飽和
ポリエステル等のプレポリマーにモノマー成分や光重合開始剤を混合した組成物からなる
２０℃において液状の感光性樹脂組成物を挙げることができる。ここで挙げた液状感光性
樹脂組成物は、円筒状印刷基材上に塗布され、その後、光で硬化して感光性樹脂硬化物層
として使用され、レーザー彫刻法により表面にパターンを形成した印刷層とすることがで
きる。
【００４９】
　更に、表面に凹凸パターンが形成された感光性樹脂硬化物層とは、写真製版技術、レー
ザー彫刻法等により表面に凹凸パターンが形成されたシート状の感光性樹脂硬化物層を指
す。例えば、前記熱可塑性エラストマーを構成成分とする感光性樹脂組成物をシート状に
成形したものを、シート状態で露光、現像工程を経て表面にパターンを形成した感光性樹
脂硬化物層、更に、シート状に成形した感光性樹脂硬化物をレーザー彫刻法により表面に
パターンを形成した感光性樹脂硬化物層を挙げることができる。これらの感光性樹脂硬化
物層は、円筒状印刷基材上に積層し印刷層として印刷工程で用いることができる。したが
って、これらの印刷層をクッション層上に形成する方法は特に制限はなく、例えば、シー
ト状に成形された感光性樹脂層や感光性樹脂硬化物層を、接着剤層を介してクッション層
上に貼り付ける方法、クッション層上にスパイラルコート方式とは異なるブレードコート
方式や押し出し方式により液状のレーザー感光性樹脂組成物を塗布する方法等が挙げられ
る。ここで、液状とは加熱して溶融させて液状化させた感光性樹脂組成物も含むものとす
る。
【００５０】
　図２は、本製造方法により得られる円筒状印刷基材が、３層構造（接着剤層４０／クッ
ション層５０／レーザー彫刻樹脂層６０）を有する印刷基材の概略断面図を示す。なお、
図２では、後述する製造装置にて説明するマンドレル１１０に装着させたスリーブ１００
に形成させた３層構造（接着剤層４０／クッション層５０／レーザー彫刻樹脂層６０）を
概略的に示す。
【００５１】
　接着剤層とクッション層の両方を有する場合、各層の光硬化（工程ｉｉｉ）は、別々に
行ってもよいし、接着剤層上にクッション層を形成した後に一括して行ってもよい。さら
に、クッション層上に感光性樹脂からなる印刷層を形成した後、この感光性樹脂の光硬化
と一括して行ってもよい。これらのうち、クッション層での急激な光線透過率ダウンによ
る接着剤層の露光不足問題や、接着剤とクッション樹脂の粘度が異なる影響で液状である
接着剤層にクッション樹脂液が綺麗に塗布されない問題や、同様に液状であるクッション
樹脂層にレーザー彫刻樹脂液が綺麗に塗布されない問題を防止することができる点から、
各層を順次硬化させてから積層する方法が好ましい。
【００５２】
　また、上記好ましい態様において、接着剤層及び／又はクッション層を構成する液状感
光性樹脂の粘度は、２０℃において６Ｐａ・ｓ以上５０，０００Ｐａ・ｓ以下であり、１
００Ｐａ・ｓ以上２０，０００Ｐａ・ｓ以下であることが好ましく、２００Ｐａ・ｓ以上
１０，０００Ｐａ・ｓ以下ことがより好ましい。６Ｐａ・ｓ以上の粘度を有すると、感光
性樹脂からなる樹脂バンクをドクターブレードとともに塗布層から引き離すことが容易で
あり、一方、５０，０００Ｐａ・ｓ以下の粘度であると、余剰の塗布液を掻き落とす際、
ドクターブレードに余分な負荷がかからず、ドクターブレード自体の操作性に不具合が発
生しにくい傾向にある。
【００５３】
　前記露光工程の紫外線は波長域２００～４００ｎｍで且つ紫外線強度が１０ｍＷ／ｃｍ
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２以上であることが、重力や回転による遠心力などに影響されず、塗布形状を保持するこ
とができる点から好ましい。また、液状感光性樹脂露光用の紫外線に、波長域２００～４
００ｎｍで且つ紫外線強度が１０ｍＷ／ｃｍ２以上のものを用いることによって、印刷適
正を向上させた感光性樹脂硬化層を形成することができ、当該感光性樹脂硬化層が波長域
０．７～１５マイクロメーターの赤外線レーザーにて彫刻可能となるため好ましい。この
ように、高強度な紫外線を照射することによって感光性樹脂硬化層の印刷適正を向上させ
ると、低強度の蛍光灯型紫外線光源と比較して耐ノッチ性が約２倍向上して欠けにくくな
ると共に、ショアＡで約５度硬度が低下してベタのインクの載りが改良される点からも好
ましい。
【００５４】
　さらに、上記好ましい態様では、クッション層がマイクロカプセルに収容された気体（
空気、酸素、窒素、ヘリウムなど）を含有することが好ましい。この方法によれば、液状
感光性樹脂を撹拌することにより気泡を導入し、光硬化させた物をクッション層として利
用する方式での気泡の安定性不足から経時で厚みが変化する問題を解決することができる
ためである。特に、前記マイクロカプセルが熱膨張型マイクロカプセルであり、予めマイ
クロカプセルを熱膨張させておき、前記液状感光性クッション樹脂に所定の重量比率で混
合して均一に分散させ、前記クッション樹脂塗布工程において、気泡を含んだ液状感光性
クッション樹脂として塗布することが好ましい。この方法によれば、クッション樹脂内に
マイクロカプセルが均一に分散するため、クッション特性が良好でシームレス態様のクッ
ション樹脂硬化層を形成できるため、印刷時に安定したクッション効果を得ることができ
るからである。
【００５５】
　上記好ましい態様において、印刷層が表面に凹凸パターン形成可能な感光性樹脂層であ
る場合には、この感光性樹脂を塗布する工程において、余剰塗布液をドクターブレードで
掻き落としながら塗布層表面を平滑化しつつ掻き落とした塗布液を回収する工程を更に含
むことが好ましい。この方法は、円筒状支持体外周面に塗布厚みが均一で平滑な印刷層を
形成することができ、ドクターブレードで掻き落とした樹脂は回収して液状感光性樹脂と
して再利用することができる点で好ましい。
【００５６】
　このように、本発明の実施の形態に係る製造方法によれば、印刷な好適なクッション層
を有し、高精度な厚みと表面平滑性による印刷適正が高く、且つ、継ぎ目のない円筒状印
刷基材を製造することができる。さらに、円筒状支持体の外周面に両面粘着クッションテ
ープの貼り込み、その粘着層にシワやエアー溜まりなくシート状固体版を貼り込む煩雑な
手作業や、両面粘着クッションテープの継ぎ目による印刷不良問題を解消し、従来のネガ
フィルム作製工程や溶液現像液工程を不要とすることによる作業性の向上、省資源化及び
環境保全を図ることができるという効果がある。
【００５７】
　以下、本発明の実施の形態として別の態様である、円筒状印刷基材の製造方法を実施す
ることができる製造装置について、図面を用いて説明するが、本発明は、以下のものに限
定されるものではない。
【００５８】
　図３は、本発明の実施の形態に係る円筒状印刷基材の製造装置（以下、「本製造装置」
という。）の概略構成を説明する側面模式図を示す。図４は、本製造方法におけるスパイ
ラルコート工程を説明する概要図である。なお、図３では、クッション樹脂ディスペンサ
４００及びレーザー彫刻樹脂ディスペンサ５００、並びに液状感光性クッション樹脂２０
及び液状感光性レーザー彫刻樹脂３０を同一部材に示すが、それぞれ、別のディスペンサ
及び樹脂を用いて製造することができる。
【００５９】
　図３は、本製造装置の一例を示す。本製造装置の一例として、感光性樹脂が塗布される
円筒状支持体であるスリーブ１００と、前記スリーブ１００へ前記感光性樹脂を吐出する
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ディスペンサ４００と、前記スリーブ１００の下方に配設され、テーパー形状の先端部を
有するドクターブレード８００と、を備える。本製造装置において、前記スリーブ１００
を回転させながら、前記ディスペンサ４００から前記感光性樹脂を前記スリーブ１００に
塗布してスパイラルコート層を形成する。次に、前記ドクターブレード８００を、前記ス
リーブ１００の下方より前記スパイラルコート層に接触させ、その後前記ドクターブレー
ド８００を下方に引き離すことにより、感光性樹脂を用いて、クッション樹脂層を有する
円筒状印刷基材を製造する。また、図３では、液体感光性樹脂としてクッション樹脂ディ
スペンサ４００を用いて説明するが、接着剤ディスペンサ３００及びレーザー彫刻樹脂デ
ィスペンサ５００を備えることもできる。さらに、本製造装置は、スリーブ１００に対し
て上方に配設された露光ユニット１２００をも備え、前述のように形成されたクッション
樹脂層を光硬化させて、クッション樹脂硬化層を形成することができる。
【００６０】
　図３を用いてより詳細に説明すると、まず、マンドレル１１０に装着され一体化した印
刷用薄肉スリーブ１００の外周面に、ディスペンサを使用したスパイラルコート方式にて
液状感光性接着剤をシームレス態様で均一な厚みに塗布し、露光ユニット１２００からの
露光にて光硬化させて、接着剤硬化層４０を形成する。
【００６１】
　次に、該接着剤硬化層の上に、クッション樹脂ディスペンサ４００から液状クッション
樹脂２０が供給される。なお、図３では、クッション樹脂ディスペンサ４００は、スリー
ブ１００に対して右側に配置されているが、前記ディスペンサ４００をスリーブ１００の
真上に移動させて、液状感光性クッション樹脂２０をスパイラルコート方式にて、ディス
ペンサ４００からスリーブ１００に直接供給することができる。具体的には、スパイラル
コート方式にて、図４の矢印Ａの方向にスリーブ１００を回転させならが、圧縮性流体で
ある液状感光性クッション樹脂２０を継ぎ目が重ならないように若干隙間を空けてシーム
レス態様で均一な厚みに塗布する。その後、スリーブ１００の回転速度を液状感光性クッ
ション樹脂の粘度に応じた高速回転に切り替え、先端部がテーパー形状を有するドクター
ブレード８００をクッション樹脂２０に押し当て、掻き落とした余剰樹脂で、ドクターブ
レード８００のテーパー形状部に樹脂バンク１０５を形成させる。その際、ドクターブレ
ード８００は、スリーブ１００上のスパイラルコート層を形成するクッション樹脂２０の
厚みを均一化でき、かつ、スリーブ１００の表面の凹凸に追従させることによりスリーブ
１００と樹脂２０との密着性を向上させることができる。図３に例示すように、ドクター
ブレード８００は、スリーブ１００に対して下方から樹脂２０に接触させ、その先端部が
テーパー形状であることから、当該テーパー形状部の傾斜面を利用して、余剰の樹脂液を
樹脂バンク１０５として保持できる。なお、テーパー形状の傾斜面は、スリーブ１００の
回転方向（図１の矢印Ａ）に近い側の高さが、回転方向に遠い側のそれよりも低いことが
、スリーブ１００の回転方向に対して樹脂バンク１０５の形成には好ましい。かかる樹脂
バンク１０５は、スリーブ１００の回転を継続することにより、スパイラルコート層を形
成するクッション樹脂２０に再塗布しながら、クッション樹脂層からなる塗布層の表面を
均一な厚みにすることができる。その後、ドクターブレード８００を、低速でクッション
樹脂層から下方に引き離すと、ドクターブレード８００とともに樹脂バンク１０５をクッ
ション樹脂層から引き離すことができる。次いで、露光ユニット１２００からの露光にて
光硬化させて、クッション樹脂硬化層５０を形成する。
【００６２】
　なお、図３に例示するドクターブレード８００は、テーパー形状の傾斜面は、スリーブ
１００の回転方向（図１の矢印Ａ）に近い側の高さが、回転方向に遠い側のそれよりも低
いこと例を示す。一方、図４に例示するように、図３に例示したドクターブレードの２つ
を左右対称に重ね合わしたドクターブレード８００も、同様に、本発明の実施の形態では
用いることもできる。
【００６３】
　次に、スリーブ１００を逆方向に回転させて回転速度を低速に切り替え、クッション樹
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脂硬化層５０の上に、ドクターコート方式にて、樹脂塗布平滑化ユニット６００を介して
、液状感光性レーザー彫刻樹脂３０をシームレス態様で均一な厚みに、且つ、気泡などの
欠陥が画像部に生じないように塗布する。その際、図３に例示するように、樹脂塗布平滑
化ユニット６００は、樹脂流動防止堰６１０と、塗工シャッタ６３０とともに、感光性レ
ーザー彫刻樹脂３０を、塗布すべき所定の塗布幅を有して、スリーブ１００に供給するこ
とができる。その後、ドクターブレード８００を、塗布されたレーザー彫刻樹脂３０に接
触させて、レーザー彫刻樹脂層の表面をより均一な厚みとする。その後、ドクターブレー
ド８００をレーザー彫刻樹脂層から下方に引き離す。
【００６４】
　その後、露光ユニット１２００からの露光により、クッション樹脂硬化層５０の上にレ
ーザー彫刻樹脂硬化層６０を形成することにより、シームレス態様の円筒状印刷基材が完
成する。
【００６５】
　上記例では、各層の露光による硬化を逐次行う例を用いて説明したが、光硬化は一括し
て行ってもよい。すなわち、液状感光性接着剤を塗布し、該液状感光性接着剤層に液状感
光性クッション樹脂を塗布し、該液状感光性クッション樹脂層に液状感光性レーザー彫刻
樹脂を塗布し、全塗布工程が終了した後に一括露光を行うことも可能である。また、液状
感光性接着剤を塗布し、該液状感光性接着剤層に液状感光性クッション樹脂を塗布し、２
層の塗布工程が終了した後に一括で露光を行い、該クッション樹脂硬化層に液状感光性レ
ーザー彫刻樹脂を塗布し、露光を行うことも可能である。
【００６６】
　また、液状感光性接着剤を塗布し、露光にて接着剤硬化層を形成した後、クッション層
を形成せずに、該接着剤硬化層上に液状感光性レーザー彫刻樹脂を塗布し、露光を行うこ
とも可能である。さらに、円筒状支持体であるスリーブ上に、接着剤層を介さずに直接液
状感光性クッション樹脂を塗布し、露光にてクッション樹脂硬化層を形成した後、該クッ
ション樹脂硬化層に液状感光性レーザー彫刻樹脂を塗布し、露光を行うことも可能である
。
【００６７】
　本製造装置の別の態様では、オンラインでのスリーブの装脱着機構と、前記スリーブ又
はスリーブ付マンドレルを連結して回転及び回転角度を検出する機構と、前記感光性樹脂
を収容するカートリッジ収納機能、前記感光性樹脂の温度を制御する温度制御機能、前記
感光性樹脂の一定量を吐出する定量吐出機能、前記感光性樹脂の厚さを規制する厚み規制
機能、並びに昇降機能、前進後退機能、及び前記スリーブの軸心長手方向の線形移動機能
を有するディスペンサ塗布機構と、前記スリーブの下方に配設され、片面がテーパー形状
を有する刃先と、昇降及び高さ位置を検出する機能と、を有するドクターブレードと、前
記ドクターブレードにより掻き落とした感光性樹脂の塗布液を回収する回収機構と、前記
感光性樹脂のダム機能及び供給手段を有する塗布機構と、前記スリーブの外周面に塗布さ
れた感光性樹脂の塗布液に、紫外線を照射する紫外線照射機構と、を備え、前記ディスペ
ンサ塗布機構から前記感光性樹脂を前記スリーブに塗布してコート層を形成し、前記ドク
ターブレードを、前記スリーブの下方より前記コート層に接触させ、その後前記ドクター
ブレードを下方に引き離す、感光性樹脂を用いた円筒状印刷基材の製造装置を提供する。
【００６８】
　かかる構成によれば、スリーブの外周面に塗布された塗布層の厚み変動を矯正しながら
、該スリーブの下方からのドクターブレードで掻き落とした樹脂液は回収して再利用する
ことができるため、低コストで、高精度な厚みと印刷に好適なクッション層と表面平滑性
を有する円筒状印刷基材が容易に製造可能となる。また、本製造装置は、塗布液を自動的
に補給することが可能となる点から、送液機能と温度制御機能とを有する塗布液収容機構
（タンク、ドラム缶、ペール缶など）と、前記ディスペンサ塗布機構或いは塗布機構に塗
布液を供給する配管及び電磁弁とをさらに備えていることが好ましい。さらに、本製造装
置は、液状感光性クッション樹脂に気体が収容されているマイクロカプセルを均一に混合
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分散させるミキサー機構をさらに備えていることが好ましい。この構成によれば、クッシ
ョン樹脂内にマイクロカプセルが均一に分散するため、クッション特性が良好でシームレ
ス態様のクッション樹脂硬化層を形成することが可能となるためである。
【００６９】
　図５は、本発明の実施の形態に係る円筒状印刷基材の製造装置の概略構成を説明するた
めの模式図を示す。図５に示すように、スリーブ１００がマンドレル１１０の外周面に装
着されている。マンドレル１１０は、主軸スピンドル２２０とテールストック２３０で連
結され、回転連結ピン２６０がマンドレルハブ２７０の回転伝達用切り欠き部に挿入され
る。スリーブ１００又はスリーブ付マンドレルを連結して回転及び回転角度を検出する機
構は、回転駆動及び回転角度検知用エンコーダを備えた回転制御機構２１０と一体となっ
ている。テールストック２３０には、ドクターブレード８００が使用できなくなるが、マ
ンドレル１１０の幅に応じて横移動可能なテールストック前進後退機構を備える。なお、
図５では、スリーブ１００に対して、その軸心方向に移動可能である接着剤ディスペンサ
３００、クッション樹脂ディスペンサ４００及びレーザー彫刻樹脂ディスペンサ５００を
配設される。かかるディスペンサ３００,４００からの感光性樹脂をスリーブ１００へ塗
布する際、スパイラルコート方式にて、ディスペンサ３００，４００からスリーブ１００
に感光性樹脂を直接供給することができる。一方、ディスペンサ５００から供給される感
光性レーザー彫刻樹脂３０を塗布する場合には、気泡などの欠陥が発生しないようにする
ため、樹脂塗布平滑化ユニット６００を用いて、所定の量の感光性樹脂をスリーブ１００
へ供給することができる。
【００７０】
　図６は、本発明の実施の形態に係る円筒状印刷基材の製造装置におけるマンドレル連結
回転機構の概略構成を示す部分組立図である。また、図７は、本発明の実施の形態に係る
円筒状印刷基材の製造装置におけるマンドレル連結回転機構の概略構成を示す右側面部分
組立図である。本製造装置におけるオンラインでのスリーブの装脱着機構について、図６
及び図７を参照して説明する。スリーブ１００を容易にマンドレル１１０（金属芯棒）に
装着及び取り外し可能なように、マンドレル１１０の左側ジャーナルを半割型軸受け２４
０で片持ち挟持し、該挟持部に支点にマンドレル１１０を手前側に３０°スイング可能な
片持ち挟持スイーベルテーブル２００を備える。
【００７１】
　製版開始前に、スイーベルテーブル２００を操作して３０°スイングさせた位置（スリ
ーブ１００の装着及び取り外し位置）にマンドレル１１０を移動させ、圧気噴出配管系２
９０からマンドレル１１０に圧気を供給しながらスリーブ１００を装着する。次に、スイ
ーベルテーブル２００を操作してスリーブ１００付きマンドレル１１０を回転待機位置に
戻し、マンドレルサポート台を上昇させ、主軸スピンドル２２０を前進させてマンドレル
１１０の左側ジャーナルを保持する。その後、マンドレルハブ２７０の回転伝達用切り欠
き部が回転連結ピン２６０と一致する位置までマンドレルハブ２７０を手動により回し、
マンドレル１１０の幅サイズに合わせてテールストック２３０を押し込み、マンドレル１
１０の右側ジャーナルをテールストック２３０で保持した後に、ＥＴＰブッシュ（三木プ
ーリー製）２８０に附属するプレッシャースクリュー２８１を締め付けて、マンドレル１
１０を回転駆動及び回転制御機構２１０と一体に連結させて回転待機状態にしておく。
【００７２】
　本製造装置におけるディスペンサ塗布機構について説明する。図３及び図５に戻ると、
液状感光性接着剤、液状感光性クッション樹脂２０及び液状感光性レーザー彫刻樹脂３０
の塗布手段は、ディスペンサを待機位置から塗布位置へと前進後退させる機能と、スリー
ブ１００軸心方向に沿った線形移動させる横断機構と、各々の塗布液押出ノズルの高さ位
置検知機構及び昇降機能と、スリーブの軸心長手方向の線形移動を可能とする機能を備え
た、温度制御機能付きディスペンサ３００，４００，５００を備えている。また、液状感
光性レーザー彫刻樹脂３０の塗布手段としては、前記ディスペンサ５００に加え、樹脂塗
布平滑化ユニット６００をさらに備える。本製造装置におけるディスペンサ塗布機構は、
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感光性樹脂を収容するカートリッジ収納機能と、感光性樹脂の一定量を吐出するディスペ
ンサ３００,４００,５００のノズルと、スリーブ１００との距離を調整することで、塗布
すべき感光性樹脂の厚みを規制することができる厚み規制機能をさらに備える。
【００７３】
　樹脂塗布平滑化ユニット６００は、好ましくは傾斜角度の調整機能を有する樹脂受けを
備えており、その先端が高精度なドクターブレード形状に加工してあり、且つ、昇降機能
を有する塗工シャッタ６３０を備える。また、樹脂塗布平滑化ユニット６００は、スリー
ブ１００に向かって前進後退が可能な樹脂塗布平滑化ユニット前進後退機構を備え、プラ
ンジャー５４０を所定速度で押し込むことによりディスペンサ５００から定量供給される
温度制御された液状樹脂３０が所望塗布幅を越えて流動しないように、スリーブ１００の
軸心方向への移動が可能で且つ少なくとも片端が可動の塗布幅を制御する一対の樹脂流動
防止堰６１０と、供給された液状樹脂３０の温度制御を行う機構６２０と、を備える。塗
工シャッタ６３０は降下した状態では前記樹脂受けと一体となって塗工用ドクターブレー
ドを構成し、上昇した状態では該樹脂受け及び樹脂流動防止堰６１０とで樹脂ダムを形成
し液状感光性レーザー彫刻樹脂を貯めておくことが可能な構造となっている。このように
、本製造装置における塗布機構は、樹脂塗布平滑化ユニット６００、樹脂流動防止堰６１
０（図３では点線にて図示）及び塗工シャッタ６３０が一体となって、感光性レーザー彫
刻樹脂のダム機能と供給手段を構成する。
【００７４】
　また、図３に例示するように、ディスペンサ５００への樹脂補給手段としては、液状感
光性レーザー彫刻樹脂３０を収容するドラム缶１０００と、液状樹脂３０を定量吐出する
ドラムプレス装置１０１０と、液状樹脂３０の供給及び遮断を制御する開閉電磁弁１０２
０及び１０３０と、エアー抜き弁１０４０とを備え、ドラム缶１０００からディスペンサ
５００までの液状樹脂３０の供給経路には温度を安定（最終目的は粘度の安定）させるた
めの温度制御機構が装備してあることが好ましい。
【００７５】
　液状感光性レーザー彫刻樹脂ディスペンサ５００への樹脂補給は、エアー抜き弁１０４
０を開き、切替電磁弁１０２０及び１０３０を樹脂補給状態に制御した後に、ドラム缶１
０００に収容されている液状樹脂３０をドラムプレス装置１０１０にて押出し送液し、デ
ィスペンサ５００の樹脂収容部がフルの状態になったら、エアー抜き弁１０４０を閉じ、
切替電磁弁１０２０及び１０３０を送液停止状態に制御する。また、液状感光性接着剤デ
ィスペンサ３００及び液状感光性クッション樹脂ディスペンサ４００には、液状感光性接
着剤を収容したカートリッジ容器と、製版開始直前に、オフラインにて、市販のミキサー
にて熱膨張済みマイクロカプセルと液状感光性樹脂とを所定重量比率で均一に混合して調
合した液状感光性クッション樹脂２０を収容するカートリッジ容器が装填してあり、該カ
ートリッジ容器は温度制御機構にて所定温度に維持されている。
【００７６】
　図８は、液状感光性樹脂の回収機構を説明する概略断面図である。図８に例示するよう
に、液状感光性クッション樹脂２０のバンク形成用及び液状感光性レーザー彫刻樹脂３０
の回収機構は、所望塗布厚みに応じた位置まで昇降可能な位置検知手段と昇降機能とを備
えるドクター昇降機構と、液状感光性クッション樹脂２０と接触する片面８０１はテーパ
ー形状であり且つレーザー彫刻樹脂３０と接触する対面は直角である高精度な先端ブレー
ドを備えたドクターブレード８００と、回収樹脂８０が流れ込む温度制御機能付きドクタ
ー回収樹脂樋８１０と、回収樹脂７０が流れ込む温度制御機能付き塗布回収樹脂樋８２０
と、回収樹脂７０及び８０を収容するペール缶１１００と、を備えている。また、ドクタ
ーブレード８００のドクターテーパー形状８０１は液状感光性クッション樹脂２０の粘度
に応じて、３０°～７５°であることが好ましく、より好ましくは３０°～６０°、さら
に好ましくは４０°～５０°であり、最も好ましくは、４５°の傾斜角度を有する。角度
αが３０°以上であると樹脂バンク１５がドクターブレード１８の傾斜面に保持される傾
向にある。一方、角度αが７５°以下であるとドクターブレード１８上に存在する樹脂バ
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ンク１５がスリーブ１０の回転に障害を与えず、スリーブ１０上に、滑らかな塗布表面を
形成することができる。なお、液状感光性樹脂を回収する際、液状感光性樹脂をスリーブ
１００に塗布する際とは逆回転の方向にて回転させて回収することが好ましい。具体的に
は、図３のスリーブ１００の回転方向（矢印Ａ）と図８のスリーブ１００の回転方向（矢
印Ｂ）とは逆となり、塗布した方向と反対の方向に回転させることにより、効率的に樹脂
の回収が可能となる。
【００７７】
　図３に例示したように、塗布液を露光する手段としては、高強度な紫外線を発生する露
光ユニット１２００が挙げられる。露光ユニット１２００は、待機位置から露光位置まで
移動可能な露光ユニット前進後退機構を備え、スリーブ１００の外径に応じて昇降可能な
露光ユニット昇降機構を備え、マイクロウエーブ式無電極型メタルハライドランプ１２２
０を有するランプ照射器１２１０とから構成されている。
【００７８】
　高強度な紫外線を発生させ、且つ、スリーブ１００の幅に対応した光源として、本実施
の形態では、紫外線波長域２００～４００ｎｍ（ナノメートル）を主体に発光するマイク
ロウエーブ式無電極型メタルハライドランプ１２２０を例示しているが、感光性塗布液に
添加されている光増感剤の吸収スペクトルに応じて、高圧水銀灯、超高圧水銀灯、電極型
メタルハライドランプ、及びその他の高強度な紫外線ランプなどの、効率的な波長域で発
光するものを選択することが好ましい。
【００７９】
　図３に示すランプ照射器１２１０は、ランプ１２２０と、熱線のみを背後に透過させる
コールドミラーと、熱線の透過を抑制するための熱線カットフィルタと、ランプ空冷用給
気ファン機構及び排気ファン機構と、を備えている。また、露光中にスリーブ１００に向
けて冷風を吹き付けるスリーブ冷却送風ノズル１３００を備えることが好ましい。さらに
、ディスペンサ３００，４００，５００、樹脂塗布平滑化ユニット６００、ドクターブレ
ード８００、ドクター回収樹脂樋８１０、塗布回収樹脂樋８２０及びペール缶１１００な
ど、感光性塗布液或いは回収樹脂７０又は８０を保有している領域を、紫外光９０の暴露
から保護するため、本製造装置は開閉式の紫外光遮蔽シャッタユニット２セット（不図示
）と、を備える。
【００８０】
　次に、上記構成の本製造装置を用いたシームレススリーブ印刷原版の製造方法の一例を
説明する。本発明の実施の形態で使用される液状感光性接着剤は、塗布厚みが０．１ｍｍ
以下と薄いため、粘度は特に限定されず、公知の液状感光性接着剤を使用することができ
る。本発明の実施の形態で使用した液状感光性粘着剤はノーテープ工業製ＵＶ硬化型粘着
剤「アクリタックＴシリーズ」（商標）である。
【００８１】
　本発明の実施の形態で使用される液状感光性クッション樹脂２０は、塗布厚みが０．１
～５ｍｍと厚く塗布され、さらには気泡を混入させることから、０．１Ｐａ・ｓ以上で１
０ｋＰａ・ｓ以下（２０℃）、より好ましくは１Ｐａ・ｓ以上１０ｋＰａ・ｓ以下、さら
に好ましくは１０Ｐａ・ｓ以上１０ｋＰａ・ｓ以下の粘度を有する液状感光性クッション
樹脂をバインダーとすることが好ましい。この液状感光性樹脂中に気泡を混入させること
で、液状感光性クッション樹脂とすることができる。気泡混入方法は公知の既膨張マイク
ロカプセルを添加する方法が好ましい。既膨張マイクロカプセルは、熱可塑性高分子を殻
（シェル）とした空気、酸素、窒素、ヘリウムなどの気体を含む熱膨張性マイクロカプセ
ルの既膨張体であることが好ましい。
【００８２】
　本発明の実施の形態で使用した液状感光性樹脂は、プレポリマー：６７重量部、モノマ
ー：３３重量部、添加剤：２．２重量部、光重合開始剤：１～２重量部を組成とし、粘度
は８０Ｐａ・ｓ（２０℃）である。既膨張マイクロカプセル１６重量部を液状感光性樹脂
に添加し、市販の小型ミキサーを用いて均一に分散させ、気泡入り液状感光性クッション
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樹脂２０を調合した。なお、上記で使用したプレポリマー等の内容は以下のとおりである
。
　プレポリマー：ポリカーボネート系ポリウレタン末端メタクリレート
　　　モノマー：フェノキシエチルアクリレート
　　　　添加剤：２，６－ジ－ｔ－ブチル－４－メチルフェノール
　光重合開始剤：２，２－ジメトキシ－１，２－ジフェニルエタンー１－オン
　既膨張マイクロカプセル：松本油脂製薬株式会社「マツモトマイクロスフェア－ＭＦＬ
」（商標）ＭＦＬ－１００ＣＡ
【００８３】
　本発明の実施の形態で使用される液状感光性レーザー彫刻樹脂３０は、塗布厚みが０．
５～５ｍｍと厚く塗布されるため、重力や回転による遠心力などに影響されず、塗布形状
を保持するには高粘度がよいことから、６Ｐａ・ｓ以上で５０ｋＰａ・ｓ以下（２０℃）
が好ましく、より好ましくは１００Ｐａ・ｓ以上２０ｋＰａ・ｓ以下、更に好ましくは２
００Ｐａ・ｓ以上１０ｋＰａ・ｓ以下の粘度を有する。
【００８４】
　本発明の実施の形態で使用される液状感光性樹脂は、プレポリマー：６７重量部、モノ
マー：３３重量部、フィラー：５．１４重量部、添加剤：２．８重量部、光重合開始剤：
１～２重量部を組成とし、粘度は３４０Ｐａ・ｓ（２０℃）である。なお、上記で使用し
たプレポリマー等の内容は以下のとおりである。
　プレポリマー：ポリカーボネート系ポリウレタン末端メタクリレート、
　　　モノマー：ベンジルメタクリレート、シクロヘキシルメタクリレート、
　　　　　　　　ブトキシジエチレングリコールモノメタクリレート
　　　フィラー：珪酸系無機質充填材（球状、多孔質）
　　　　添加剤：２，６－ジ－ｔ－ブチル－４－メチルフェノール
　光重合開始剤：ベンゾフェノン
【００８５】
　印刷用スリーブ１００としては、厚みが０．１～数十ｍｍのＦＲＰ(Fiber　Reinforced
　Plastic)製、ＣＦＲＰ(Carbon　Fiber　Reinforced　Plastic)製、プラスチック製、ニ
ッケルメッキ製、鉄製若しくはアルミニウムなどの金属製が挙げられ、本製造装置におい
ては、印刷用スリーブ幅１９００ｍｍ、外径１００～５００ｍｍまで対応可能となってい
る。また、印刷用スリーブ１００の外周面には、例えば、液状感光性接着剤の光硬化過程
で接着力が増強、或いは液状感光性接着剤を使用しない場合は液状感光性クッション樹脂
との粘着力が増強されるような表面処理が予め施されていることが好ましい。
【００８６】
　以下の説明では、前述した液状感光性接着剤、液状感光性クッション樹脂及び液状感光
性樹脂を用いた製造例を詳述する。
　図４で示すように、液状感光性接着剤のスパイラルコート工程は、先ず待機位置にある
露光ユニット１２００を露光ユニット前進後退機構にて前進限の退避位置まで前進させる
ことから始まる（例えば、図３参照）。次に、待機位置にあるディスペンサ３００をディ
スペンサ前進後退機構にてマンドレル１１０の軸心まで前進させ、ディスペンサ横断機構
にて所定の厚み制御開始位置まで移動させる。続いて、ディスペンサ３００をディスペン
サ昇降機構にて所定高さの厚み制御位置まで降下させたら、スリーブ１００を所定速度で
図４の矢印Ａ方向へと回転させながら、ディスペンサ内のプランジャーを所定速度で押し
下げることにより、カートリッジ容器に収容されている接着剤を定量供給しつつ、ディス
ペンサ３００をディスペンサ横断機構にてスリーブ１００の軸心方向に沿って所定速度で
移動させることにより接着剤のスパイラルコート工程が完了する。次に、ディスペンサ３
００をディスペンサ昇降機構にて待機位置の高さまで上昇させた後に、ディスペンサ横断
機構及びディスペンサ前進後退機構にて待機位置に移動させる。
【００８７】
　また、プランジャーの高さ位置検知機能により、ディスペンサ３００に収容している接
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着剤量が下限量より不足している場合には、カートリッジ容器を交換するための警報や表
示制御の他に製版一時中断用の制御を行うことが好ましい。
【００８８】
　液状感光性接着剤の露光工程は、前進限の退避位置にある露光ユニット１２００を露光
ユニット前進後退機構にてマンドレル１１０の軸心まで後退させた後に、露光ユニット昇
降機構にてスリーブ１００の外径に応じて所定高さの露光開始位置まで降下させる。その
後、紫外光遮蔽シャッタユニットが閉じ、スリーブ１００の回転と共に、マイクロウエー
ブ式無電極型メタルハライドランプ１２２０を点灯させることにより紫外線露光工程が開
始する。スパイラルコートされた接着剤層は光硬化して接着剤硬化層４０が形成される。
露光工程が完了したら、紫外光遮蔽シャッタユニットが開き、露光ユニット１２００を露
光ユニット昇降機構にて退避位置の高さまで上昇させた後に、露光ユニット前進後退機構
にて退避位置に前進させる。
【００８９】
　また、露光中はスリーブ１００の昇温を抑制するために、図３に例示するように、スリ
ーブ冷却送風ノズル１３００から冷風をスリーブ１００に向けて送風することが好ましい
。
【００９０】
　図４に示すように、液状感光性クッション樹脂２０のスパイラルコート工程は、上記液
状感光性接着剤のスパイラルコート工程と同様に、待機位置にあるディスペンサ４００を
ディスペンサ前進後退機構にてマンドレル１１０の軸心まで前進させた後に、ディスペン
サ横断機構にて所定の厚み制御開始位置まで移動させて紫外光遮蔽シャッタユニットを開
く。その後、ディスペンサ４００をディスペンサ昇降機構にて所定高さの厚み制御位置ま
で降下させ、スリーブ１００を所定速度で図４の矢印Ａ方向へと回転させながら、ディス
ペンサ内のプランジャーを所定速度で押し下げることにより、カートリッジ容器に収容さ
れている液状感光性クッション樹脂２０を定量供給する。その際、ディスペンサ４００を
ディスペンサ横断機構にてスリーブ１００の軸心方向に沿って所定速度で移動させること
により液状感光性クッション樹脂２０のスパイラルコート工程が完了する。
【００９１】
　次に、液状感光性クッション樹脂２０の粘度に応じてスリーブ１００の回転速度を、後
記する樹脂バンク１０５が形成可能な高速側に切り替える。ドクター昇降機構にて待機状
態から所定高さ位置（クッション樹脂厚みに相当）まで上昇させたドクターブレード８０
０の先端テーパー部にスリーブ１００上の液状感光性クッション樹脂層２０から掻き落と
された余剰樹脂が滞留する樹脂バンク１０５を形成させる。バンク１０５内の樹脂で塗布
層２０を均一な厚みに補正しつつドクターブレード８００を低速で塗布層から引き離し、
ドクターブレード８００が待機位置に降下したら紫外光遮蔽シャッタユニットを閉じる。
【００９２】
　また、ディスペンサ４００をディスペンサ昇降機構にて待機位置の高さまで上昇させた
後に、ディスペンサ横断機構及びディスペンサ前進後退機構にて待機位置に移動させる。
さらに、プランジャーの高さ位置検知機能により、ディスペンサ４００に収容している液
状感光性クッション樹脂量が下限量より不足している場合には、カートリッジ容器を交換
するための警報や表示制御の他に製版一時中断用の制御を行うことが好ましい。
【００９３】
　液状感光性クッション樹脂２０の露光工程は、退避位置にある露光ユニット１２００を
露光ユニット前進後退機構にてマンドレル１１０の軸心まで後退させた後に、露光ユニッ
ト昇降機能にてスリーブ１００の外径に応じて所定高さの露光開始位置まで降下させる。
次に、紫外光遮蔽シャッタユニットが閉じ、スリーブ１００の回転と共に、マイクロウエ
ーブ式無電極型メタルハライドランプ１２２０を点灯させることにより紫外線露光工程が
開始する。スパイラルコートされた液状感光性クッション樹脂層２０が光硬化してクッシ
ョン樹脂硬化層５０を形成する。露光工程が完了したら、紫外光遮蔽シャッタユニットが
開き、露光ユニット１２００を露光ユニット昇降機構にて退避位置の高さまで上昇させた
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後に、露光ユニット前進後退機構にて退避位置に前進させる。
【００９４】
　また、露光中はスリーブ１００の昇温を抑制するために、スリーブ冷却送風ノズル１３
００から冷風をスリーブ１００に向けて送風することが好ましい。露光量は、紫外線積算
光量計或いは紫外線強度計と露光時間で制御されることが好ましい。また、好ましくは波
長域２００～４００ｎｍの紫外線で、且つ、紫外線強度が１０ｍＷ／ｃｍ２以上、より好
ましくは５０ｍＷ／ｃｍ２以上、さらに好ましくは１００ｍＷ／ｃｍ２以上である高強度
な紫外線を照射することによって、液状感光性クッション樹脂より比重が軽いマイクロカ
プセルが上方に拡散移動しない時間内でマイクロカプセルが均一に分散したクッション樹
脂硬化層を短時間に形成することが可能となる。
【００９５】
　液状感光性レーザー彫刻樹脂３０の樹脂供給工程は、樹脂塗布平滑化ユニット６００が
待機状態にあり、塗工シャッタ６３０を上昇させ、さらに１対の樹脂流動防止堰６１０を
所望塗布幅に応じて所定の塗布幅位置に移動させることにより樹脂塗布平滑化ユニット６
００には樹脂ダム機能を備える。この樹脂ダム機能作動状態にて、待機位置にあるディス
ペンサ５００をディスペンサ横断機構とレーザー彫刻樹脂ディスペンサ昇降機構にて所定
の樹脂供給開始位置まで移動させた後に、ディスペンサ５００をディスペンサ横断機構に
て樹脂供給停止位置まで所定速度で移動させながら、プランジャー５４０を塗布厚みに応
じて所定速度で押し込む。これによって、所望塗布幅で所定量の液状樹脂３０が線形態様
にて樹脂塗布平滑化ユニット６００に供給される。ここで、線形態様とはある一定幅の樹
脂が紐状に細長く１直線に供給される状態を指し、樹脂供給終了後に、ディスペンサ５０
０はディスペンサ横断機構とレーザー彫刻樹脂ディスペンサ昇降機構にて待機位置に移動
する。ここで、樹脂塗布平滑化ユニット６００の樹脂受けの傾斜角度は、用いる樹脂の粘
度との関係で適宜設定すればよいが、好ましくは、１５°～６０°である。また、樹脂供
給量は塗布厚に応じて、ディスペンサ内のプランジャー５４０の押し下げ速度を適宜調整
することが好ましい。
【００９６】
　次に、紫外光遮蔽シャッタユニットが閉状態から開き、樹脂塗布平滑化ユニット前進後
退機構にて待機位置にある樹脂塗布平滑化ユニット６００を所定の厚み制御開始位置まで
移動させ、塗工シャッタ６３０が降下する。その後、液状樹脂３０の塗布・平滑化・回収
の工程に進む。回転駆動及び回転制御機構２１０は、スリーブ１００を図８の矢印Ａ方向
へと回転（回転速度は使用される液状樹脂３０の粘度やチキソトロピー性、及び塗布厚み
に応じて異なる）させながら、樹脂塗布平滑化ユニット前進後退機構にて樹脂塗布平滑化
ユニット６００を徐々にスリーブ１００の鉛直方向に後退させてスリーブ１００の外周面
と樹脂塗布平滑化ユニット６００との隙間を広げる。塗布された樹脂が所定の塗布厚に到
達した時点で樹脂塗布平滑化ユニット６００をスリーブ１００の外周面から一気に引き離
しながら、塗工シャッタ６３０を上昇させることにより塗布工程が終了する厚み制御を行
っている。この制御操作にてスリーブ１００の外周面の厚みが均一に塗布された液状樹脂
層に、液状樹脂の粘着性に起因した数ｍｍの凸形状が発生する（以後、局部的な厚み異常
と呼ぶ）が、この局部的な厚み異常の余剰塗布樹脂を、ドクター昇降機構により待機状態
から回収高さ位置まで上昇したドクターブレード８００にて掻き落としながら塗布層表面
を平滑化し、掻き落とした回収樹脂８０はドクター回収樹脂樋８１０を経てペール缶１１
００に収缶される構造となっている。回収工程が完了すると、ドクターブレード８００は
ドクター昇降機構により待機位置に降下し、紫外光遮蔽シャッタユニットは閉じる。
【００９７】
　また、樹脂塗布平滑化ユニット６００から滴り落ちた回収樹脂７０は回収樹脂樋８２０
を経てペール缶１１００に収缶される構造となっている。ペール缶１１００に収缶された
回収樹脂７０及び８０にはゴミなどが含まれているため、フィルター処理にてゴミを除去
し再利用することが好ましい。
【００９８】
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　スリーブ１００の回転開始前の樹脂塗布平滑化ユニット６００とスリーブ１００の隙間
は、可能な限り狭い方が好ましい。この理由は、液状樹脂３０がスリーブ１００の外周面
と初めて接触する直前に巻き込まれる気泡（以後、接触開始点気泡と呼ぶ）が少なく、且
つ、当該気泡が塗布樹脂層の最下部に閉じこめられて、レーザー彫刻樹脂硬化層６０表面
では欠損を発生させないため好ましいからである。
【００９９】
　さらに、スリーブ１００の外周面に塗布された液状樹脂３０先端が１周して樹脂塗布平
滑化ユニット６００と再接触する際に発生する気泡（以後継ぎ目気泡と呼ぶ）を抑制する
ために、再接触前にスリーブ１００の回転速度を標準より遅くすることが好ましい。さら
に、温度制御機構６２０により塗布される液状樹脂３０の温度（粘度）が安定しているこ
とが、塗布厚み精度を良好にするため好ましい。
【０１００】
　このように、液状樹脂３０の供給及び塗布・平滑化・回収工程では、塗布される液状樹
脂３０内部への気泡の混入を防止するために、液状樹脂３０の定量安定供給は勿論のこと
、スリーブ１００の回転制御、塗工シャッタ６３０の先端部の形状、樹脂塗布平滑化ユニ
ット前進後退機構の後退速度、ディスペンサ５００の先端ノズル形状や供給停止弁の構造
、当該ノズル先端と樹脂塗布平滑化ユニット６００との距離、ディスペンサ５００の移動
速度などが精密に計算されていることが肝要である。
【０１０１】
　液状感光性レーザー彫刻樹脂３０の露光工程は、退避位置にある露光ユニット１２００
を露光ユニット前進後退機構にてマンドレル１１０の軸心まで後退させた後に、露光ユニ
ット昇降機能にてスリーブ１００の外径に応じて所定高さの露光開始位置まで降下させる
。次に、紫外光遮蔽シャッタユニットが閉じ、スリーブ１００の回転と共に、マイクロウ
エーブ式無電極型メタルハライドランプ１２２０を点灯させることにより紫外線露光工程
が開始する。ドクターコートされた樹脂層３０は光硬化してレーザー彫刻樹脂硬化層６０
を形成する。露光工程が完了したら、紫外光遮蔽シャッタユニットが開き、露光ユニット
１２００を露光ユニット昇降機構にて待機位置の高さまで上昇させた後に、露光ユニット
前進後退機構にて待機位置に後退させる。
【０１０２】
　また、露光中はスリーブ１００の昇温を抑制するために、スリーブ冷却送風ノズル１３
００から冷風をスリーブ１００に向けて送風することが好ましい。露光量は、紫外線積算
光量計或いは紫外線強度計と露光時間で制御されることが好ましい。また、好ましくは波
長域２００～４００ｎｍの紫外線で、且つ紫外線強度が１０ｍＷ／ｃｍ２以上、より好ま
しくは５０ｍＷ／ｃｍ２以上、さらに好ましくは１００ｍＷ／ｃｍ２以上である高強度な
紫外線を照射することによって印刷適正を向上させたレーザー彫刻樹脂硬化層６０を形成
し、彫刻樹脂硬化層６０が波長域０．７～１５マイクロメーターの赤外線レーザーにて彫
刻可能となることが好ましい。上記のように、高強度な紫外線を照射することによって彫
刻樹脂硬化層６０の印刷適正を向上させると、低強度の蛍光灯型紫外線光源と比較して耐
ノッチ性が約２倍向上して欠けにくくなると共に、ショアＡで約５度硬度が低下してベタ
のインクの載りが改良される。
【０１０３】
　また、露光工程終了後のシームレススリーブ印刷原版の厚み精度は良好であるが、さら
に高級な印刷品質を要求される厚み精度を得るために研削や研磨加工等の後処理を行うこ
とが好ましい。
【０１０４】
　次に、スリーブ１００の取り外し工程に進む。
　スリーブ１００の取り外しは装着工程と逆の操作であり、図６に示すプレッシャースク
リュー２８１を緩め、マンドレルハブ２７０をずらして回転連結ピン２６０から抜く。次
に、主軸スピンドル２１０及びテールストック２２０を後退させることによりマンドレル
１１０の右側ジャーナルを解放する。マンドレルサポート台を降下させ、マンドレル１１
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０を半割型軸受け２４０のみで片持ち挟持した後に、スイーベルテーブル２００が３０°
スイングした取り外し位置にてマンドレル１１０の内部にロタリージョイントと連結した
圧気噴出配管系２９０から圧気を導入し、該圧気がマンドレル１１０外周面の圧気吹き出
し孔から吹き出し、スリーブ１００を取り外すことにより工程が完了する。
【０１０５】
　上記例では、接着剤層、クッション層の塗布をスパイラルコート方式により行い、その
厚みの均一化をドクターブレード８００のテーパー形状部８０１により行う一方、印刷層
はドクターブレードコート方式により塗布し、その余剰液を前記ドクターブレード８００
のテーパー形状部８０１とは異なる面を用いて行っている。このように、接着剤層及び／
又はクッション層の厚み均一化と印刷層の余剰塗布液の回収を同じドクターブレードを用
いて行うことは、装置の省スペース化等の点から好ましい方法である。なお、上記例とは
逆に、接着剤層やクッション層をドクターブレードコート方式により塗布し、その余剰液
を前記ドクターブレード８００のテーパー形状部８０１とは異なる面で行い、印刷層の塗
布をスパイラルコート方式、その厚みの均一化をドクターブレード８００のテーパー形状
部８０１により行ってもよい。ただ、印刷層を形成する感光性樹脂をスパイラルコートす
る場合には気泡を巻き込むことがあるため、表面の平滑化の調整に工夫が必要となる。そ
のため、接着剤層及び／又はクッション層の塗布にスパイラルコートを用いる上記例がよ
り好ましい。
【０１０６】
　液状感光性クッション樹脂は、プレポリマー：６７重量部、モノマー：３３重量部、添
加剤：２．２重量部、光重合開始剤：１～２重量部を組成とし、粘度は８０Ｐａ・ｓ（２
０℃）であった。既膨張マイクロカプセル１６重量部を液状感光性樹脂に添加し、市販の
小型ミキサーを用いて均一に分散させ、気泡入り液状感光性クッション樹脂２０を調合し
た。なお、上記で使用したプレポリマー等の内容は以下のとおりであった。
　プレポリマー：ポリカーボネート系ポリウレタン末端メタクリレート（旭化成ケミカル
ズ(株)製）
　　　モノマー：フェノキシエチルアクリレート（共栄社製）
　　　　添加剤：２，６－ジ－ｔ－ブチル－４－メチルフェノール（ジャパンケムテック
製）
　光重合開始剤：２，２－ジメトキシ－１，２－ジフェニルエタンー１－オン（日本チバ
ガイギー（株）製）
　既膨張マイクロカプセル：松本油脂製薬株式会社「マツモトマイクロスフェア－ＭＦＬ
」（商標）ＭＦＬ－１００ＣＡ
【０１０７】
　前記感光性樹脂を用いて、図３に示す製造装置において、円筒状印刷基材を製造した。
具体的には、スリーブ１００を回転させたならば、図４に例示するように、前述の液状感
光性クッション樹脂をスパイラルコート方式にて、液状感光性クッション樹脂からなるス
パイラルコート層をスリーブ１００の上に形成させた。スリーブ１００の下方に配設させ
た、図１に例示する角度αは４５℃であるテーパー形状部を有するドクターブレード８０
０を、前記スパイラルコート層に接触させて、該スパイラルコート層の塗布厚みを均一に
した。次いで、露光ユニット（フュージョン製）を用いて、前記スパイラルコート層を露
光して、クッション樹脂硬化層をスリーブ１００上に形成した。なお、クッション樹脂硬
化層の厚さは、０．５ｍｍ～１．０ｍｍであった。
【０１０８】
　このように製造された実施例１の円筒状印刷基材の表面の凹凸は、目視では観測されな
かった。
【０１０９】
　比較例１
　本比較例は、ドクターブレードをスリーブに接触させる方向以外は、実施例１と同様に
して、円筒状印刷基材を製造した。具体的には、特許文献９の図１に記載された製造装置
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を用いて、液状感光性クッション樹脂からなるスパイラルコート層に対して、側方からド
クラーブレードを順次接着させて比較例１の円筒状印刷基材を製造した。
【０１１０】
　このように製造された比較例１の円筒状印刷基材の表面は、ドクターブレードを側方か
ら接着させ、引き離したため、クッション樹脂硬化層の表面にクッション樹脂の塊が散見
された。比較例１にて製造された円筒状印刷基材の表面には、クッション樹脂の塊が転移
したことに起因して、クッション樹脂が糸状に隆起した厚み異常が観測された。クッショ
ン樹脂の塊が転移しなかった領域と比較して、転移したクッション樹脂による表面隆起は
、最大で３ｍｍあった。
【０１１１】
　以上の結果から、本発明の実施の形態に係る製造方法において、スリーブの側方に比し
て、スリーブの下方からドクターブレードを接着させて塗布層の厚さを制御することで、
樹脂の塊の転移がなく、塗布層の厚み差が０．２～０．３ｍｍ以下に制御でき、塗布層の
表面には凹凸は殆ど無かった。そのため、本発明の実施の形態に係る製造方法では、円筒
状印刷基材の低コスト化や省資源化を図ることができる。
【産業上の利用可能性】
【０１１２】
　本発明によれば、印刷品質が改善された円筒状印刷基材の簡便な製造という利用可能性
を有する。具体的には、フレキソ印刷版用レリーフ画像の形成、缶印刷などのドライオフ
セット印刷用レリーフ画像の形成、エンボス加工などの表面加工用パターンの形成、及び
タイルなどの印刷用レリーフ画像の形成に用いられる印刷基材の製造方法及び製造装置と
して有用である。
【図面の簡単な説明】
【０１１３】
【図１】図１は、本発明の実施の形態における、スリーブとドクターブレードとの関係を
説明する断面概略図を示す。
【図２】図２は、本製造方法により得られる円筒状印刷基材が、３層構造（接着剤層／ク
ッション層／レーザー彫刻樹脂層）を有する印刷基材の概略断面図を示す。
【図３】図３は、本発明の実施の形態に係る円筒状印刷基材の製造装置の一例における概
略構成を説明する側面模式図を示す。
【図４】図４は、本製造方法におけるスパイラルコート工程を説明する概要図である。
【図５】図５は、本発明の実施の形態に係る円筒状印刷基材の製造装置の一例における概
略構成を説明するための模式図を示す。
【図６】図６は、本発明の実施の形態に係る円筒状印刷基材の製造装置におけるマンドレ
ル連結回転機構の概略構成を示す部分組立図である。
【図７】図７は、本発明の実施の形態に係る円筒状印刷基材の製造装置におけるマンドレ
ル連結回転機構の概略構成を示す右側面部分組立図である。
【図８】図８、液状感光性樹脂の回収機構を説明する概略断面図である。　なお、各図に
て使用した符号の説明は、以下のとおりである：　１２：スリーブの軸心、２０：液状感
光性クッション樹脂、３０：液状感光性レーザー彫刻樹脂、４０：接着剤硬化層、５０：
クッション樹脂硬化層、６０：レーザー彫刻樹脂硬化層、７０：回収樹脂Ａ、８０：回収
樹脂Ｂ、９０：紫外光、１０，１００：印刷用スリーブ、１１０：マンドレル、１５，１
０５：樹脂バンク、２００：スイーベルテーブル、２１０：回転駆動及び回転制御機構、
２２０：主軸スピンドル、２３０：テールストック、２４０：半割型軸受け、２６０：回
転連結ピン、２７０：マンドレルハブ、２８０：ＥＴＰブッシュ、２８１：プレッシャー
スクリュー、２９０：圧気噴出配管系、３００：接着剤ディスペンサ、４００：クッショ
ン樹脂ディスペンサ、５００：レーザー彫刻樹脂ディスペンサ、５４０：プランジャー、
６００：樹脂塗布平滑化ユニット、６１０：樹脂流動防止堰、６２０：温度制御機構、６
３０：塗工シャッタ、８００：ドクターブレード、８０１：テーパー形状部、８１０：ド
クター回収樹脂樋、８２０：回収樹脂樋、１０００：ドラム缶、１０１０：ドラムプレス
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装置、１０２０：切替電磁弁、１０３０：切替電磁弁、１０４０：エアー抜き弁、１１０
０：ペール缶、１２００：露光ユニット、１２１０：ランプ照射器、１２２０：マイクロ
ウエーブ式無電極型メタルハライドランプ、１３００：スリーブ冷却送風ノズル。

【図１】 【図２】
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