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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
重量％で、Ｆｅ：０．１０～１．００％、Ｓｉ：０．０１～０．５０％、Ｃｕ：０．００
１～０．０５％、Ｔｉ：０．００５～０．０３％、Ｍｎ：０．０５～０．８０％、残部が
Ａｌ及び不可避的不純物からなり、
金属組織中に複数の金属間化合物粒子を有し、粒径が円相当径で０．１μｍ以上で、Ａｌ
とＦｅの原子量の比をＦｅ／Ａｌ≦０．６０とした準安定相を有する金属間化合物粒子が
、材料表面に３０個／ｍｍ２以上分散されてなるとともに、粒径が円相当径で０．１～３
．０μｍで、Ｍｎを有するＡｌＭｎ系の金属間化合物粒子が、材料表面に６０個／ｍｍ２

以上分散されてなることを特徴とする平版印刷版用アルミニウム合金材料。
【請求項２】
前記組成に加え、Ｐｂ、Ｂ、Ｖ、Ｇａ、Ｚｒ、Ｃｒ、Ｎｉのうちの１種以上を０．０００
１０～０．１０％の範囲で含有してなることを特徴とする請求項１に記載の平版印刷版用
アルミニウム合金材料。
【請求項３】
前記準安定相を有する金属間化合物粒子が、材料表面に３０個／ｍｍ２以上、３０００個
／ｍｍ２以下の範囲で分散され、前記ＡｌＭｎ系の金属間化合物粒子が、材料表面に６０
個／ｍｍ２以上、６０００個／ｍｍ２以下の範囲で分散されてなることを特徴とする請求
項１または２に記載の平版印刷版用アルミニウム合金材料。
【請求項４】
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重量％で、Ｆｅ：０．１０～１．００％、Ｓｉ：０．０１～０．５０％、Ｃｕ：０．００
１～０．０５％、Ｔｉ：０．００５～０．０３％、Ｍｎ：０．０５～０．８０％、残部が
Ａｌ及び不可避的不純物からなる組成を有し、金属組織中に複数の金属間化合物粒子を有
し、粒径が０．１μｍ以上でＡｌとＦｅの原子量の比をＦｅ／Ａｌ≦０．６０とした準安
定相を有する金属間化合物粒子が材料表面に３０個／ｍｍ２以上分散されてなるとともに
、粒径が円相当径で０．１～３．０μｍで、Ｍｎを有するＡｌＭｎ系の金属間化合物粒子
が、材料表面に６０個／ｍｍ２以上分散されてなることを特徴とする平版印刷版用アルミ
ニウム合金材料を製造するにあたり、
前記組成の合金鋳塊を均質化処理を施すことなく均熱処理を施して熱間圧延するか、ある
いは、前記組成の合金鋳塊を５５０℃以下の温度で均質化処理して熱間圧延することを特
徴とする平版印刷版用アルミニウム合金板の製造方法。
【請求項５】
前記組成に加え、Ｐｂ、Ｂ、Ｖ、Ｇａ、Ｚｒ、Ｃｒ、Ｎｉのうちの１種以上を０．０００
１０～０．１０％の範囲で含有してなる組成の平版印刷版用アルミニウム合金材料を用い
ることを特徴とする請求項４に記載の平版印刷版用アルミニウム合金材料の製造方法。
【請求項６】
前記準安定相を有する金属間化合物粒子が、材料表面に３０個／ｍｍ２以上、３０００個
／ｍｍ２以下の範囲で分散され、前記ＡｌＭｎ系の金属間化合物粒子が、材料表面に６０
個／ｍｍ２以上、６０００個／ｍｍ２以下の範囲で分散されてなることを特徴とする請求
項４または５に記載の平版印刷版用アルミニウム合金材料の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は、感光層が形成されて印刷用に用いられる平版印刷版用のアルミニウム合金材料
とその製造方法に関し、特に電解エッチングによる粗面の均一性と版切れ性、耐刷性、取
り扱い性、耐傷性等に優れた印刷版用のアルミニウム合金板を提供可能な技術に関する。
【０００２】
【従来の技術】
平版印刷は、アルミニウム合金板とジアゾ化合物等を感光物とする感光体とからなるＰＳ
版（Ｐｒｅｓｅｎｓｉｔｉｚｅｄ　Ｐｌａｔｅ）に、画像露光、現像等の製版処理を行っ
て画像部を形成した版を印刷機の円筒状版胴に巻き付け、非画像部に付着した湿し水の存
在のもとにインキを画像部に付着させてこのインキをゴム製ブランケットに転写し、紙面
に印刷するものである。
前述のＰＳ版の支持体として、一般には、電解エッチングによる粗面化処理（砂目立て）
、陽極酸化処理などの表面処理を施したアルミニウム合金板が用いられている。この種の
用途に用いられるアルミニウム合金としては、当初、ＪｌＳ１０５０（純度９９.５％以
上の純Ａｌ系）、ＪｌＳ１１００（Ａｌ－０.０５～０.２０％Ｃｕ合金）、ＪｌＳ３００
３（Ａｌ－０.０５～０.２０％Ｃｕ－１.５％Ｍｎ合金）が主に用いられてきた。
【０００３】
この種の平版印刷版用アルミニウム合金板においては、一般に、
（１）電解エッチングによる粗面が均一であること。
（２）感光剤の密着性が良好であること。
（３）印刷中に画像部に汚れが生じないこと。
（４）印刷機の円筒状版胴に巻き付ける際の強度がある程度必要で、巻き付け時に部分的
に折れたり、切れたりしないこと。
（５）大量の印刷を行っても画像部に汚れを生じることがなく、耐印刷性に優れること。
等の種々の特性が要求されている。
しかし、ＪＩＳに規定されているＪＩＳ１０５０、ＪＩＳ１１００、ＪＩＳ３００３の合
金そのものでは以上の各要求を十分に満足させることができない。例えばＪＩＳ３０００
系のアルミニウム合金材料では材料強度が高く、版を印刷機の版胴に取り付ける際に変形
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し難く、かつ、硬いために、傷が付き難いという取り扱い性の面で優れ、仮に印刷版が大
判化しても版切れし難いという利点を有する。
しかしながら、ＪＩＳ３０００系のアルミニウム材料は電解エッチング性が劣っており、
一般的には機械研磨により粗面化されるが、機械研磨により得られる粗面は電解エッチン
グ処理により得られる粗面に比べて粗いので、感光層の密着性が悪く、耐刷性が低くなっ
てしまう問題がある。このため、この種のアルミニウム合金材料では合金組成と得られる
表面状態について種々の改良が行われてきた。
【０００４】
例えば、粗面化処理はアルミニウム合金板表面に保水性を与えると共に、感光層の形成に
おいて印刷版に感光剤を密着させて固定するために行うものであり、この密着性は印刷版
としての性能に影響する。
しかし、従来の粗面化処理では粗面化表面に未エッチング部が生じたり、粗面化により形
成されるピットの分布が不均一であったりすることがあり、少なからず印刷版としての性
能に悪影響が生じており、この粗面状態を改善することが求められている。
従来から上述の観点において材料面での改善が試みられており、その一方法として材料に
特殊な元素を添加する方法が提案されている。例えば、以下の特許文献１では、所定量の
Ｎｉを添加することによりピットの形成を促進してエッチング性を向上させる方法が開示
されており、以下の特許文献２ではＳｎ、Ｉｎ、Ｇａを添加して微細ピットを形成してエ
ッチング性を向上させる方法が開示されている。
しかし、前記のように特殊な元素を添加しても前記の要望を十分に満足するには至ってお
らず、また、特殊な元素の添加によって材料費のコストアップを招いたり、リサイクルの
障害になるという問題がある。
また、アルミニウム合金材料中に析出する金属間化合物の大きさ、密度に着目しこれらを
制御することによって特殊元素を添加することなくエッチング性を向上させる方法も提案
されている。（特許文献３参照）
【０００５】
【特許文献１】
特開平１１－１１５３３３号公報
【特許文献２】
特開平５８－２１０１４４号公報
【特許文献３】
特開平１１－１５１８７０号公報
【０００６】
【発明が解決しようとする課題】
先の特許文献３に記載の方法では、該金属間化合物がエッチングの起点となって微細なピ
ットが均一に形成されるものとしている。しかし、この方法によっても十分にエッチング
性を向上させることはできず、前記の要望を満足させるには至っていない。
本発明者らの研究から、前記における金属間化合物の大きさ、密度の制御によって十分な
エッチング性を得られないのは、該金属間化合物の化学溶解性が予想以上に大きく、電解
液に溶解し、消失してしまうためにエッチングピットの起点として十分に機能していない
ためであることがわかった。そして、さらに研究を進めた結果、前記金属間化合物は安定
相からなるのに対し、準安定相のＡｌＦｅ系金属間化合物粒子を適度に分散させるとエッ
チング性が大幅に向上し、前記した要望にも十分に応えられることが判明した。
【０００７】
本発明は、電解エッチングによる粗面化処理の均一性を向上させるとともに、版切れ性と
取り扱い性と耐傷つき性にも優れさせた平版印刷版用アルミニウム合金材料とその製造方
法の提供を目的とする。
【０００８】
【課題を解決するための手段】
本発明者は前記課題を解決すべくＰＳ版用アルミニウム合金支持体の電解エッチングの均
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一性について検討を行ったところ、アルミニウムマトリクス中に晶出又は析出するＡｌ－
Ｆｅ系の金属間化合物が、電解エッチング中にカソード点として作用し、ＰＳ版用アルミ
ニウム合金支持体の溶解性を支配していることが判明した。
このような観点からアルミニウムに対する添加元素の検討を行い、添加元素の作用を調査
したところ、Ｓｉ、Ｃｕ、Ｔｉなどの添加成分は、添加量を増加するとカソード溶解性を
低下させることが判明した。
一方、Ｆｅはカソード溶解性を向上させる。
また、この系の組成において金属間化合物の状態が重要であり、特定の粒径のものの含有
量及び個数が重要であることが判明し、これらの知見に鑑みて本願発明に到達した。
【０００９】
本発明のアルミニウム合金材料は、重量％で、Ｆｅ：０．１０～１．００％、Ｓｉ：０．
０１～０．５０％、Ｃｕ：０．００１～０．０５％、Ｔｉ：０．００５～０．０３％、Ｍ
ｎ：０．０５～０．８０％、残部がＡｌ及び不可避的不純物からなり、金属組織中に複数
の金属間化合物粒子を有し、粒径が円相当径で０．１μｍ以上で、ＡｌとＦｅの原子量の
比をＦｅ／Ａｌ≦０．６０とした準安定相を有する金属間化合物粒子が、材料表面に３０
個／ｍｍ２以上分散されてなるとともに、粒径が円相当径で０．１～３．０μｍで、Ｍｎ
を有するＡｌＭｎ系の金属間化合物粒子が、材料表面に６０個／ｍｍ２以上分散されてな
ることを特徴とする。
本発明は前記組成に加え、Ｐｂ、Ｂ、Ｖ、Ｇａ、Ｚｒ、Ｃｒ、Ｎｉのうちの１種以上を０
．０００１０～０．１０％の範囲で含有していても良い。
本発明において前記準安定相を有する金属間化合物粒子が、材料表面に３０個／ｍｍ２以
上、３０００個／ｍｍ２以下の範囲で分散され、前記ＡｌＭｎ系の金属間化合物粒子が、
材料表面に６０個／ｍｍ２以上、６０００個／ｍｍ２以下の範囲で分散されていても良い
。
【００１０】
本発明の製造方法は、重量％で、Ｆｅ：０．１０～１．００％、Ｓｉ：０．０１～０．５
０％、Ｃｕ：０．００１～０．０５％、Ｔｉ：０．００５～０．０３％、Ｍｎ：０．０５
～０．８０％、残部がＡｌ及び不可避的不純物からなる組成を有し、金属組織中に複数の
金属間化合物粒子を有し、粒径が０．１μｍ以上でＡｌとＦｅの原子量の比をＦｅ／Ａｌ
≦０．６０とした準安定相を有する金属間化合物粒子が材料表面に３０個／ｍｍ２以上分
散されてなるとともに、粒径が円相当径で０．１～３．０μｍで、Ｍｎを有するＡｌＭｎ
系の金属間化合物が、材料表面に６０個／ｍｍ２以上分散されてなるとともに、粒径が円
相当径で０．１～３．０μｍで、Ｍｎを有するＡｌＭｎ系の金属間化合物粒子が、材料表
面に６０個／ｍｍ２以上分散されてなることを特徴とする平版印刷版用アルミニウム合金
材料を製造するにあたり、前記組成の合金鋳塊を均質化処理を施すことなく均熱処理を施
して熱間圧延するか、前記組成の合金鋳塊を５５０℃以下の温度で均質化処理して熱間圧
延することを特徴とする。
本発明の製造方法において、前記組成に加え、Ｎｉを０．００１～０．２％の範囲で含有
してなるアルミニウム合金材料を用いることができる。
本発明の製造方法において、前記組成に加え、Ｐｂ、Ｂ、Ｖ、Ｇａ、Ｚｒ、Ｃｒ、Ｎｉの
うちの１種以上を０．０００１０～０．１０％の範囲で含有してなる組成の平版印刷版用
アルミニウム合金材料を用いても良い。
本発明の製造方法において、前記準安定相を有する金属間化合物粒子が、材料表面に３０
個／ｍｍ２以上、３０００個／ｍｍ２以下の範囲で分散され、前記ＡｌＭｎ系の金属間化
合物粒子が、材料表面に６０個／ｍｍ２以上、６０００個／ｍｍ２以下の範囲で分散され
ていても良い。
【００１１】
【発明の実施の形態】
以下に本発明の実施の形態について説明するが、本発明が以下の実施の形態に限定される
ものではないのは勿論である。
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先に説明した本発明者が得た知見から、本実施の形態では、重量％で、Ｆｅ：０.１０～
１.００％、Ｓｉ：０.０１～０.５０％、Ｃｕ：０.００１～０.０５％、Ｔｉ：０.００５
～０.０３％、Ｍｎ：０.０５～０.８０％、残部がＡｌ及び不可避的不純物からなり、金
属組織中に複数の金属間化合物粒子を有し、粒径が０.１μｍ以上で、ＡｌとＦｅの含有
量の比をＦｅ／Ａｌ≦０.６０とする準安定相を有する金属間化合物を材料表面に３０個
／ｍｍ２以上分散させてなるとともに、粒径が円相当径で０.１～３.０μｍで、Ｍｎを有
するＡｌＭｎ系の金属間化合物が、材料表面に６０個／ｍｍ２以上分散されてなる平板印
刷版用アルミニウム合金材料がこの種の目的のために好ましいとした。
【００１２】
更に本発明者の研究の結果、この種のアルミニウム合金材料には、金属間化合物（ＡｌＦ
ｅ系、ＡｌＦｅＳｉ系、Ｓｉ系、Ｔｉ系）粒子が複数含有されているが、これらの金属間
化合物粒子が微細に分散している程、カソード反応性が増すことが判明した。
その条件は、先に記載の金属間化合物粒子において円相当径で粒径１.０μｍ以上の金属
間化合物粒子の数が３０個／ｍｍ２以上分散するとともに、
粒径が円相当径で０.１～３.０μｍで、Ｍｎを有するＡｌＭｎ系の金属間化合物が、材料
表面に６０個／ｍｍ２以上分散されてなることである。
更にＡｌＦｅ系の金属間化合物は、安定相（Ａｌ３Ｆｅ）よりも準安定相の方が好ましく
、金属間化合物の組成において、Ｆｅ／Ａｌの比率が０.６０以下の準安定相を有する金
属間化合物粒子が材料表面に３０個／ｍｍ２以上分散しているものが好ましい。
このアルミニウム合金材料において、少なくとも表層部が準安定相のＡｌＦｅ系金属間化
合物粒子を分散させた準安定分散層からなるものに本発明を適用することができる。
更に金属間化合物粒子が分散されている表面層部分については、電解エッチング処理に寄
与する最表層から５０μｍ程度の深さの領域までの範囲で差し支えないと考えられる。
【００１３】
以下に本発明で規定したアルミニウム合金材料に対する合金成分の限定理由を述べる。ま
た、本願明細書において含有量の上限値と下限値の間の範囲を「～」で示す場合、特に指
定しない限り、以上、以下を意味する。よって特に指定しない限り０.１０～１.００重量
％は、０.１０重量％以上、１.００重量％以下の範囲を意味するものとする。
「Ｆｅ」：０.１０～１.００重量％
ＦｅはＡｌＦｅ系の準安定相を含む金属間化合物を形成し、電解エッチング均一性を向上
させる元素である。Ｆｅ含有量が０.１０重量％未満では、カソード反応性が不足し、電
解エッチング均一性の効果が得られない。また、Ｆｅ含有量が１.００重量％を超えると
粗大な金属間化合物を生成し易くなり、カソード溶解性は低下する。更に好ましいＦｅ含
有量の範囲は０.２～０.６０重量％である。
「Ｓｉ」：０.０１～０.５０重量％
Ｓｉはアルミニウム素地中に析出して結晶粒の微細化に寄与する元素である。即ち、Ａｌ
ＦｅＳｉ系の金属間化合物を形成し、熱間圧延時の再結晶粒を微細化する効果を奏する。
Ｓｉ含有量が０.０１％未満ではこのような効果が不足となり、逆にＳｉ含有量が０.５０
％を超えると粗大な金属間化合物が生成し、電解エッチング均一性が低下する。更に、Ｓ
ｉ含有量を０.０１重量％未満とするためには、高純度の地金を使用する必要が生じ、コ
ストが大幅に増大する。また、更に好ましいＳｉ含有量の範囲は０.０５～０.２０重量％
である。
【００１４】
「Ｃｕ」：０.００１～０.０５重量％
Ｃｕはエッチングピットの形成にとって大きく影響する元素である。Ｃｕ含有量が０.０
０１重量％未満ではカソード溶解性が不足し、エッチングピット形成が促進されなくなる
。また、Ｃｕ含有量が０.０５％を越えると粗大ピットの生成が増加してしまう。また、
更に好ましいＣｕ含有量の範囲は０.００２～０.０２重量％である。
「Ｔｉ」：０.００５～０.０３重量％
Ｔｉは結晶粒を微細化する元素であるが、Ｔｉ含有量が０.００５重量％未満ではこの微



(6) JP 4105043 B2 2008.6.18

10

20

30

40

50

細化効果が得られない。また、Ｔｉ含有量が０.０３重量％を越えると粗大な金属間化合
物が増加して電解エッチング均一性を低下させ、Ｔｉ含有量が０.００５％未満となると
、結晶粒微細化の効果が不足するようになる。また、更に好ましいＴｉ含有量の範囲は０
.００６～０.０２重量％である。
【００１５】
「Ｍｎ」：０.０５～０.８０重量％
Ｍｎは強度を向上させる効果があるが、その含有量が０.０５重量％未満ではその効果が
少なく、０.８０重量％を超える含有量では電解エッチングピットが粗大化する問題を有
する。
更に好ましいＭｎ含有量は、０.１０～０.６０重量％の範囲である。
「Ｐｂ、Ｖ、Ｂ、Ｇａ、Ｚｒ、Ｎｉ、Ｃｒの１種以上の合計」：０.０００１０～０.１０
重量％
Ｐｂ、Ｖ、Ｂ、Ｇａ、Ｚｒ、Ｎｉ、Ｃｒは電解エッチング中に一旦溶出するが電解エッチ
ング面に再析出し、電解エッチングピットの核となる。これら元素の合計の添加量が０.
０００１０％未満ではこの作用が不足する。逆に添加量が０.１０％を超えると再析出の
量が多くなり過ぎて局部的な電解エッチングになり、電解エッチング均一性は低下する。
更に好ましいこれら元素の含有量は０.００１～０.０５重量％の範囲である。
「その他の元素」
本願発明に係るアルミニウム合金板に対して含有されていても良い不純物としてＹ、Ｓｎ
、Ｉｎ等を例示することができる。これらの不純物の含有量は、個々に０.０３重量％以
下に抑えることが好ましい。また、その他の元素としてＭｇを０.０５重量％以下の範囲
で含有していても差し支えない。
【００１６】
「金属間化合物粒子」
準安定相を有する金属間化合物粒子は、エッチングピットの起点になることから、前記し
た分散層における該粒子の大きさは、その後に成長するピットの性状に影響する。この粒
子径が小さくて（円相当径０.１μｍ未満）、粒子が微細すぎるとエッチングピットの起
点として十分に作用せず、一方、粒子径が大きすぎる（円相当径１.０μｍ超）とピット
の均一性を低下させる。従って、ピットの形成に好適に影響を与える金属間化合物粒子径
は円相当径０.１μｍ～１.０μｍのものである。
従ってアルミニウム合金材料の表面の面方向において、金属間化合物粒子の中でこの大き
さの範囲にある粒子の比率が高いほど良好なエッチング性が得られる。面方向とは、分散
層の任意の深さ位置での材料表面と平行する面方向を意味する。なお、０.１μｍ未満の
金属間化合物粒子は、ピットの起点という観点からは殆ど無視できる存在であるから、０
.１μｍ以上の金属間化合物粒子のみに着目して、前記範囲内の粒子の比率を規定するこ
とができる。
【００１７】
次に、金属間化合物粒子においてＡｌとＦｅの比をＦｅ／Ａｌ≦０.６０としてなる準安
定相からなる金属間化合物粒子あるいは該準安定相を含む金属間化合物粒子が、材料表面
において３０個／ｍｍ２以上分散していることが好ましい。このような準安定相は電解エ
ッチングの核として有効に作用する。Ｆｅ／Ａｌが０.６０を超えると安定相になり、電
解エッチングの核としての作用が低下する。ＡｌとＦｅの比の下限は０.２５程度である
。準安定相の金属間化合物粒子が３０個／ｍｍ２未満の分散状態では電解エッチングの核
として作用が不足する。準安定相の金属間化合物粒子の分布数は８０個／ｍｍ２以上が好
ましく、上限は３０００個／ｍｍ２程度である。これ以上の個数の金属間化合物を分散さ
せるには、後述する製造方法における熱間圧延の温度を低下させる必要があるなど、コス
ト増の要因が大きくなる。
更に金属間化合物粒子において、粒径が円相当径で０.１～３.０μｍで、Ｍｎを有するＡ
ｌＭｎ系の金属間化合物が、材料表面に６０個／ｍｍ２以上分散されてなることが好まし
い。ＡｌＭｎ系の金属間化合物粒子の数が６０個／ｍｍ２未満では核としての作用が不足
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し、逆に６０００個／ｍｍ２以上の個数を分散しても電解エッチング性の向上効果は少な
い。
【００１８】
「準安定相分散層」
従来、平版印刷版用アルミニウム合金板では、安定相のＡｌＦｅ系金属間化合物（Ａｌ３

Ｆｅ）粒子が分散しており、準安定相の分散層は見られない。本発明では従来の安定相の
金属間化合物が析出したものと異なり、表層部に準安定相のＡｌＦｅ系金属間化合物粒子
が分散した分散層を有している。この準安定相は、量比でＡｌ４Ｆｅ、Ａｌ５Ｆｅ、Ａｌ

６ＦｅまたはＡｌｍＦｅ（４＜ｍ＜６）で示される。これらは単独または安定相との混相
として存在する。また、準安定相粒子は、通常は、この準安定相の金属間化合物のみで構
成されるが、安定相の金属間化合物が一部混ざったものであっても良い。
上述した準安定相の金属間化合物粒子は、安定相の金属間化合物粒子に比してピットの起
点となり易く、ピットの分散性を高めて未エッチング部の発生を効果的に防止する。また
、量比で示すＡｌｍＦｅの場合のｍは６に近い方が効果的である。
【００１９】
「分散層深さ」
前記分散層は、表面から２～５０μｍに至る深さまで形成されているのが望ましい。これ
は、平板印刷用アルミニウム合金坂の製造において、圧延後、電解エッチング前に、苛性
洗浄による脱脂、酸エッチングや機械研磨等により表面層除去が行われており、一般的に
、化学的前処理では０.１～２μｍ程度、機械研磨では０.１～５μｍ程度が除去されるこ
とから、分散層の深さは、表層除去前、圧延後の状態を示している。一方、分散層の深さ
は５０μｍを越えても電解エッチングの改善には殆ど関与しないので、分散層の深さは５
０μｍ程度あれば十分であると考える。
「準安定相と安定相の比率（分散層における）」
分散層では、ピットの起点として優れている準安定相の金属間化合物粒子が、ある程度の
比率以上で分散しているものが望ましい。
【００２０】
また、金属間化合物が準安定相であるか安定相であるかは、粒子中のＦｅ含有量とＡｌ含
有量との比率を調査することにより判明する。なお、金属間化合物粒子では、安定相と準
安定相の結晶が接して存在する場合もあるが、この場合には準安定相単独粒子と同様にピ
ットの起点として十分に機能し得ることから、準安定相のものと同列に扱うことができる
。
前記の比率は各粒子におけるＦｅ量／Ａｌ量で示すことができ、これが０.６０を超える
もの（Ｆｅ量／Ａｌ量＞０.６０）を安定相粒子とみなすことができ、０.６０以下のもの
（Ｆｅ量／Ａｌ量≦０.６０）を本発明では準安定相とみなす。
【００２１】
「アルミニウム合金材料の製造方法」
前記組成を有し、前記金属間化合物粒子が表面層において分散されているアルミニウム合
金材料は、常法または公知の製造方法を組み合わせる方法においてその一部を特別な条件
に変更することにより製造することが可能である。
アルミニウム合金材料の通常の製造方法では、目的組成の合金を溶製した後、成分の偏析
等をなくする目的で均質化処理を行っており、この均質化処理の段階で既に準安定相は殆
ど存在しなくなっている。また、熱間圧延前の加熱処理（均熱処理）の過程で十分に加熱
されることがあっても、そこで僅かに残存している準安定相が消失してしまう。従って、
製造工程において以下に説明する適正な熱管理を行うことで、準安定相粒子が十分に分散
した状態のアルミニウム合金材料を得ることができる。
【００２２】
以下に、本実施形態に係るアルミニウム合金材料からなる板材の一例を製造するための過
程について説明する。
まず、本実施形態に係るアルミニウム合金材料は、常法により溶製することができるが、
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例えば、目的の組成比となるように原料を混合して成分調整し、鋳造することで鋳塊を得
ることができる。その後、常法では５５０℃を超える温度で鋳塊に均質化処理を行って成
分の均質化を図るが、本実施形態においては、準安定相を得るために、鋳塊に対する均質
化処理を省略するか、均質化処理を施すとしても、５５０℃以下の温度、より好ましくは
５００℃以下の温度で行い、その後に熱間圧延工程においても５００℃以下の温度となる
ように圧延し、更に、冷間圧延して目的の板厚のアルミニウム合金板を得る。なお、冷間
圧延工程においては適宜焼鈍工程を施しても差し支えない。
このように得られたアルミニウム合金材料からなる板材では、感光剤の塗布に先だって苛
性ソーダを用いた苛性処理等により表面洗浄がなされる。
【００２３】
表面が洗浄されたアルミニウム合金材料の板材は、表面を粗面化するための粗面化処理が
施され、この粗面化処理は電解エッチングによりなされる。この電解エッチング処理にお
いては、例えばロールでアルミニウム合金板を送りながら、ロールに交流電圧を印加する
ことで電解処理することで得ることができる。
以上の製造工程により得られた準安定相の金属間化合物を有するアルミニウム合金材料で
あるならば、後述する実施例の試験結果から立証されるように、電解エッチングの均一性
に優れ、円筒状の版胴に巻き付けた際に部分的に切れることがなく、版切れ性に優れると
ともに、耐曲がり性と耐傷つき性にも優れたアルミニウム合金板材を得ることができる。
【００２４】
【実施例】
以下本発明を実施例に基づき説明するが、本発明が以下の実施例のみに制限されるもので
はないことは明らかである。
「アルミニウム合金板の製作」
目的の組成比になるように原料を調合し鋳造して得たスラブに対し、面削後、均質化処理
を後述する表２、４に示す如く４７０～５５０℃の範囲の温度で行い、次いで熱間圧延に
より厚さ７.０ｍｍの板材とし、次いで冷間圧延により厚さ１.０ｍｍの板材とした。この
後、４５０℃で１５秒の中間焼鈍を行い、更に冷間圧延により厚さ０.３ｍｍの板材とし
た。
一方、先の工程において均質化処理を施さずに他の熱間圧延、冷間圧延、中間焼鈍、冷間
圧延は同じ条件で施して厚さ０.３ｍｍの板材を得た。
これらのアルミニウム合金の板材に対して電解エッチング処理と陽極酸化処理を施し、以
下の試験に供するアルミニウム合金板材試料を得た。
試料についてはＮｏ.１～２６の試料を本発明範囲の試料として、以下に説明する各評価
の試験に供し、後述する表１、表２にその結果を示した。また、本発明範囲から外れる条
件の試料Ｎｏ.５１～６３については、以下に説明する各評価の試験に供し、後述する表
３、表４にその結果を示した。
【００２５】
「電解エッチング評価」
前記のアルミニウム合金板材試料を２００×３００ｍｍ２の面積に切断し、２％塩酸浴に
て、浴温２５℃、電流密度１００Ａ／ｄｍ２、周波数５０Ｈｚ、処理時間１５秒の条件で
電解エッチング処理を施した。得られた試料の表面のエッチング状態とピットの形態を観
察し、以下の基準で評価した。
（エッチング均一性）
未エッチング部分を全く確認できない試料を◎印、未エッチング部分の面積率が５％未満
の試料を〇印、未エッチング部分の面積率が５％以上のものを×印で示した。
（ピットの形態）
１０μｍを超える粗大ピットの面積率が１％未満のものを◎印、１％以上、３％未満の試
料を〇印、３％以上のものを×印で示した。
（版切れ性）
前記のアルミニウム合金板材試料の裏面を樹脂板で遮蔽し、表側に１０％硫酸浴中で陽極
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酸化処理し、３ｇ／ｍ２の陽極酸化皮膜を形成した。この板材を幅６００ｍｍ、長さ７３
０ｍｍに切断し、長手方向の両端を６ｍｍずつ裏面側に向けて９０゜折り曲げた。また、
この板材を２００ｍｍφの円筒に巻き付けて両端の先の折曲部をチャッキングした後、板
材が０.１５％伸びるまで引張り、２４時間放置した。その後、板材を円筒から取り外し
て前述のチャッキング部分を観察した。
このような試験を２０枚の板材に対して行い、僅かでも切断が見られた場合、後述の表２
、４に×印、切断の見られない場合を〇印で示した。
【００２６】
「取り扱い性」
（耐曲がり性試験）
得られたアルミニウム合金板試料を幅７００ｍｍ、長さ１３００ｍｍに切断し、７０ｍｍ
φのエアー吸引可能な吸盤を２個使用して、板の中央部を吸着して積み替えを行い、Ｌ反
りの変形量の変化を測定した。試料１０００枚測定し、元の合金板試料から各反りが２ｍ
ｍ以上変化したものの枚数を数えた。
ここで、Ｌ反りとは、２個の吸盤のうち、１個の吸盤を板の長手方向中央、かつ、幅方向
１／４の位置に、残り１個の吸盤を板の長手方向中央、かつ、幅方向３／４の位置にそれ
ぞれ吸着させて板を吊り下げ、板の長手方向両端が重力で下方に垂れ下がった長さを示す
。
試験結果は、全く変化しないものを後述の表１に〇印、変化した版が１～２０枚のものを
△印、変化した版が２０枚を超えるものを×印で示した。
（耐傷付き性）
上述のアルミニウム合金板試料の裏面を２Ｈの鉛筆で引っ掻いて、傷が付かないものを〇
印、傷がつくものを×印で後述の表２、４に示した。
【００２７】
【表１】



(10) JP 4105043 B2 2008.6.18

10

20

30

40
【００２８】
【表２】
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【００２９】
【表３】
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【００３０】
【表４】
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【００３１】
表１、表２のＮｏ.１～Ｎｏ.２６の試料は本発明の範囲内の試料であるが、ＰＳ版として
必要な強度を有し、未エッチング領域がほとんど見られずエッチング均一性に優れ、粗大
ピットの発生が少ないかほとんど無く、版切れ性と耐刷性の面で良好であり、反りが少な
く取り扱い性に優れ、傷も付き難い特徴を有している。なお、Ｎｏ.２３の試料は請求項
１に係る実施例である。
【００３２】
表３、表４のＮｏ.５１の試料はＦｅの含有量を０.０９重量％にした例であるが、Ｆｅの
含有量が少ないので、エッチング均一性に劣り、耐刷性、版切れ性、耐傷性にも劣る結果
となり、Ｎｏ.５２の試料はＦｅの含有量を１.１０重量％にした例であるが、Ｆｅの含有
量が多いので版切れ性と耐傷性が良好となった反面粗大ピットが多くなり、エッチング均
一性と耐刷性にも問題を生じた。
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表３、４のＮｏ.５３の試料はＳｉの含有量を０.００４重量％にした例であるが、エッチ
ング均一性とピットと耐刷性は良好であるものの、Ｓｉ量が少ないので熱間圧延時の再結
晶粒の微細化が不充分で版切れ性、耐傷性に劣る結果となり、Ｎｏ.５４の試料はＳｉの
含有量を０.５２重量％にした例であるが、Ｓｉの含有量が多いので粗大な金属間化合物
の析出が増加してエッチング均一性と粗大ピットが多くなり、エッチング均一性と耐刷性
に問題を生じた。
表３、４のＮｏ.５５の試料はＣｕの含有量を０.０００４重量％にした例であるが、Ｃｕ
が少ない場合にエッチング均一性のみが劣る結果となり、Ｎｏ.５６の試料はＣｕの含有
量を０.０６重量％にした例であるが、Ｃｕの含有量が多いので粗大な金属間化合物の析
出が増加してエッチング均一性とピットと耐刷性に問題を生じた。
【００３３】
表３、４のＮｏ.５７の試料はＴｉの含有量を０.００４重量％にした例であるが、エッチ
ング均一性とピットと耐刷性は良好であるものの、Ｔｉ量が少ないので結晶粒の微細化が
不充分で版切れ性、耐傷性に劣る結果となり、Ｎｏ.５８の試料はＴｉの含有量を０.０４
重量％にした例であるが、Ｔｉ量が多いので粗大な金属間化合物の析出が増加してエッチ
ング均一性と粗大ピットが多くなり、エッチング均一性とピットと耐刷性に問題を生じた
。
表３、４のＮｏ.５９の試料はＭｎの含有量を０.０４重量％にした例であるが、エッチン
グ均一性とピットと耐刷性は良好であるものの、Ｍｎ量が少ないので強度が不足になり、
版切れ性、取り扱い性、耐傷性に劣る結果となり、Ｎｏ.６０の試料はＭｎの含有量を０.
９０重量％にした例であるが、Ｍｎの含有量が多いので電解エッチングのピットが粗大化
し、エッチング均一性とピットと耐刷性が悪くなる問題を生じた。
表３、４のＮｏ.６１の試料はＢ＋Ｇａ量が上限を超えた例であるが、Ｂ＋Ｇａ量が本発
明から外れているのでエッチング均一性と耐刷性とピットに問題を生じた。
【００３４】
表３、４のＮｏ.６２の試料はＦｅとＳｉとＣｕとＴｉとＭｎの含有量を好ましい範囲と
したが、金属間化合物Ａの数と金属間化合物Ｂの数をいずれも少なくした例であるが、こ
れが原因となってエッチング均一性とピットと耐刷性が悪化した試料である。Ｎｏ.６３
の試料はＰｂ＋Ｃｒを０.１５重量％含有させた試料であるが、Ｐｂ＋Ｃｒの量が多すぎ
て再析出の量が多くなり過ぎ、局部的な電解エッチングになってエッチング均一性とピッ
トと耐刷性がいずれも悪化した試料である。
【００３５】
【発明の効果】
以上説明のように本発明は、ＦｅとＳｉとＣｕとＴｉとＭｎを規定量含有し、残部Ａｌ及
び不可避的不純物からなり、ＡｌとＦｅの原子量の比をＦｅ／Ａｌ≦０．６０とした準安
定相を有する金属間化合物で粒径を０．１μｍ以上としたものを材料表面に３０個／ｍｍ
２以上、ＡｌＭｎ系の金属間化合物を材料表面に６０個／ｍｍ２以上分散してなるので、
エッチング時の反応の起点となり得る金属間化合物粒子の粒径の揃ったものを均一に分散
させることができ、準安定相の金属間化合物としていることで電解エッチングした場合に
アノード部位とカソード部位の双方をバランス良く反応できる結果、エッチング均一性に
優れ、粗大ピットをほとんど有しないものであって、耐刷性と版切れ性と取り扱い性と耐
傷性に優れた平版印刷版用アルミニウム合金材料を得ることができる。
【００３６】
更に本発明の製造方法によれば、前記の合金組成を有し、前記金属間化合物粒子の特徴を
備えたアルミニウム合金材料を製造するにあたり、前記組成の合金鋳塊を５５０℃以下の
温度で均質化処理するか、あるいは、均質化処理を施すことなく熱間圧延するので、準安
定相である金属間化合物粒子を消失させることなく確実に析出させた状態のアルミニウム
合金材料を得ることができる。
【００３７】
更に前記組成に加え、Ｐｂ、Ｂ、Ｖ、Ｇａ、Ｚｒ、Ｃｒ、Ｎｉのうちの１種以上を０．０
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００１０～０．１０％の範囲で含有させてなる組成を適用することで、電解エッチング面
に再析出して電解エッチングのピットの核を生成させることができる。
前記準安定相を有する金属間化合物粒子が、材料表面に３０個／ｍｍ２以上、３０００個
／ｍｍ２以下の範囲で分散され、前記ＡｌＭｎ系の金属間化合物粒子が、材料表面に６０
個／ｍｍ２以上、６０００個／ｍｍ２以下の範囲で分散されていても良い。
　準安定相を有する金属間化合物粒子数がこの範囲であると、熱間圧延の温度を低下させ
る必要が無く、コスト面で不利になり難く、電解エッチングの核としての作用を確実に得
ることができるとともに、ＡｌＭｎ系の金属間化合物粒子がこの範囲であると、電解エッ
チングの核としての作用が確実に得られる。
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