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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　印刷装置のシリンダに装着されて使用され、被印刷物に印刷される画像パターンと、前
記シリンダに立設されたガイドピンに係合される位置決め用切欠部と、を備えたスリーブ
印刷版の製造方法であって、
　円筒状をなすスリーブ素体に前記位置決め用切欠部を形成する位置決め切欠部形成工程
と、前記スリーブ素体に前記画像パターンを形成する画像パターン形成工程と、前記スリ
ーブ素体が複数の前記スリーブ印刷版を製造可能な長尺スリーブ素体とされ、このスリー
ブ素体を所定の軸線方向長さに切断する切断工程と、を有し、
　外周面に前記スリーブ素体が装着可能な回転ドラム及びこの回転ドラムを回転可能に支
持する軸支部を有するスリーブ素体支持部と、前記回転ドラムに装着された前記スリーブ
素体に対してレーザ光を照射するレーザ光照射部と、を備えたレーザ加工機を用いて、前
記切断工程、前記位置決め用切欠部形成工程及び前記画像パターン形成工程を、同一の前
記スリーブ素体支持部に前記スリーブ素体を装着した状態で行う構成とされており、
　前記切断工程及び前記位置決め用切欠部形成工程では、切断位置及び形状と位置決め用
切欠部形成位置及び形状とを示す第１画像データに基づいて前記回転ドラム及び前記レー
ザ照射部の動作を制御することによって、前記スリーブ素体の肉厚全体を除去して前記ス
リーブ素体の切断及び前記位置決め用切欠部の形成を行い、
　前記画像パターン形成工程では、前記画像パターンの位置及び形状を示す第２画像デー
タに基づいて前記回転ドラム及び前記レーザ照射部の動作を制御することによって前記画
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像パターンを形成する構成とされ、
　前記レーザ加工機が、前記スリーブ素体に照射されるレーザ光のエネルギー密度を制御
するエネルギー密度調整部を有し、
　前記レーザ光照射部が、前記スリーブ素体の外周面を１回走査することによって、前記
切断工程、前記位置決め用切欠部形成工程及び前記画像パターン形成工程が行われること
を特徴とするスリーブ印刷版の製造方法。
【請求項２】
　前記スリーブ素体の肉厚が、０．１ｍｍ以上１．０ｍｍ以下とされていることを特徴と
する請求項１に記載のスリーブ印刷版の製造方法。
【請求項３】
　前記レーザ光照射部が、炭酸ガスレーザを照射する構成とされていることを特徴とする
請求項１又は請求項２に記載のスリーブ印刷版の製造方法。
【請求項４】
　印刷装置のシリンダに装着されて使用され、被印刷物に印刷される画像パターンと、前
記シリンダに立設されたガイドピンに係合される位置決め用切欠部と、を備えたスリーブ
印刷版の製造装置であって、
　円筒状をなすスリーブ素体を装着可能な回転ドラム及びこの回転ドラムを回転可能に支
持する軸支部を有するスリーブ素体支持部と、
　前記回転ドラムに装着された前記スリーブ素体に対してレーザ光を照射するレーザ光照
射部と、
　前記回転ドラム及び前記レーザ光照射部の動作を制御する制御部と、を備えており、
　この制御部には、切断位置及び形状と位置決め用切欠部形成位置及び形状を示す第１画
像データ並びに前記画像パターンの位置及び形状を示す第２画像データを記憶する記憶手
段と、前記第１画像データに基づいて前記位置決め用切欠部を形成する際のレーザ光のエ
ネルギー密度と前記第２画像データに基づいて前記画像パターンを形成する際のレーザ光
のエネルギー密度とをそれぞれ調整するエネルギー密度調整部と、が設けられており、
　前記レーザ光照射部が、前記スリーブ素体の外周面を１回走査することによって、切断
、前記位置決め用切欠部の形成、及び前記画像パターンの形成を行うように制御されるこ
とを特徴とするスリーブ印刷版の製造装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、印刷装置のシリンダに装着されて使用され、被印刷物に印刷される画像パタ
ーンと、前記シリンダに立設されたガイドピンに係合される位置決め用切欠部と、を備え
たスリーブ印刷版の製造方法及びスリーブ印刷版の製造装置に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　前述のスリーブ印刷版は、例えば特許文献１に記載されているように、フレキソ印刷、
凸版印刷の分野において広く使用されている。また、特許文献２に記載されているように
、缶等の円筒物に対するオフセット印刷の分野においても、スリーブ印刷版が適用されて
いる。
　このスリーブ印刷版では、画像パターンの周方向位置がスリーブ支持体上で予め設定さ
れているので、スリーブ支持体とシリンダとの位置合わせを行うことで画像パターンの見
当合わせを行うことができ、画像パターンの交換作業に掛かる時間と労力を大幅に削減す
ることが可能となる。
【０００３】
　ここで、前述のスリーブ印刷版においては、スリーブ支持体の一部に前記軸線方向端部
に向けて開口した位置決め用切欠部が設けられており、この位置決め用切欠部が前記シリ
ンダに立設されたガイドピンと係合することによって、スリーブ印刷版とシリンダとの周
方向の相対位置及び軸線方向の相対位置が決定される構成とされている。
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　このような従来のスリーブ印刷版は、通常、繊維強化プラスチック（ＦＲＰ）製のスリ
ーブ支持体と、このスリーブ支持体の外周面に配設され、例えばレーザー光による彫刻が
可能な感光性樹脂からなり画像パターンが形成された版本体と、で構成されている。ここ
で、スリーブ支持体の肉厚は約１ｍｍ程度とされており、円筒形状を保持する構成とされ
ている。
【０００４】
　このようなスリーブ印刷版は、以下のようにして製造される。まず、円筒面を有する固
定台に強化繊維を巻き付けて、溶融したプラスチック樹脂を塗布して硬化させることを繰
り返し行うことによって、繊維強化プラスチック（ＦＲＰ）製のスリーブ支持体を製出す
る。次に、このスリーブ支持体の外周面全体に版材を配設してスリーブ素体を製出する。
このスリーブ素体の軸線方向端部に位置決め用切欠部を機械加工によって形成する。そし
て、この切欠部を基準として、レーザ加工機や露光装置等を用いて、版材の外周面に画像
パターンを形成している。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】特開２００６－３２６９３８号公報
【特許文献２】特開２００６－２７２６８２号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　ところで、前述のスリーブ印刷版の製造方法においては、位置決め用切欠部を機械的加
工によって形成した後に、この位置決め用切欠部を基準として、他の加工装置を用いて画
像パターンを形成していることから、画像パターンを形成する際の位置決め精度によって
は画像パターンと位置決め用切欠部との相対位置に狂いが生じてしまい、高品質な印刷を
行うことができないおそれがあった。したがって、スリーブ印刷版毎に位置合わせを精度
良く行う必要があり、せっかくスリーブ印刷版を用いたにもかかわらず、画像パターンの
交換作業に掛かる時間と労力を削減することができなくなってしまうことになる。
【０００７】
　本発明は、前述の事情に鑑みてなされたものであって、位置決め用切欠部と画像パター
ンとを、互いの相対位置が一致するように精度良く形成することが可能なスリーブ印刷版
の製造方法及びスリーブ印刷版の製造装置を提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　前述の課題を解決するために、本発明に係るスリーブ印刷版の製造方法は、印刷装置の
シリンダに装着されて使用され、被印刷物に印刷される画像パターンと、前記シリンダに
立設されたガイドピンに係合される位置決め用切欠部と、を備えたスリーブ印刷版の製造
方法であって、円筒状をなすスリーブ素体に前記位置決め用切欠部を形成する位置決め切
欠部形成工程と、前記スリーブ素体に前記画像パターンを形成する画像パターン形成工程
と、前記スリーブ素体が複数の前記スリーブ印刷版を製造可能な長尺スリーブ素体とされ
、このスリーブ素体を所定の軸線方向長さに切断する切断工程と、を有し、外周面に前記
スリーブ素体が装着可能な回転ドラム及びこの回転ドラムを回転可能に支持する軸支部を
有するスリーブ素体支持部と、前記回転ドラムに装着された前記スリーブ素体に対してレ
ーザ光を照射するレーザ光照射部と、を備えたレーザ加工機を用いて、前記切断工程、前
記位置決め用切欠部形成工程及び前記画像パターン形成工程を、同一の前記スリーブ素体
支持部に前記スリーブ素体を装着した状態で行う構成とされており、前記切断工程及び前
記位置決め用切欠部形成工程では、切断位置及び形状と位置決め用切欠部形成位置及び形
状とを示す第１画像データに基づいて前記回転ドラム及び前記レーザ照射部の動作を制御
することによって、前記スリーブ素体の肉厚全体を除去して前記スリーブ素体の切断及び
前記位置決め用切欠部の形成を行い、前記画像パターン形成工程では、前記画像パターン
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の位置及び形状を示す第２画像データに基づいて前記回転ドラム及び前記レーザ照射部の
動作を制御することによって前記画像パターンを形成する構成とされ、前記レーザ加工機
が、前記スリーブ素体に照射されるレーザ光のエネルギー密度を制御するエネルギー密度
調整部を有し、前記レーザ光照射部が、前記スリーブ素体の外周面を１回走査することに
よって、前記切断工程、前記位置決め用切欠部形成工程及び前記画像パターン形成工程が
行われることを特徴としている。
【０００９】
　この構成のスリーブ印刷版の製造方法によれば、スリーブ素体を同一の前記スリーブ素
体支持部の回転ドラムに装着した状態で、位置決め切欠部形成工程と画像パターン形成工
程とが行われるので、位置決め用切欠部と画像パターンとの相対位置にズレが生じるおそ
れがなく、高品位な印刷が可能なスリーブ印刷版を製造することが可能となる。
　さらに、レーザ加工機によって、位置決め用切欠部及び画像パターンを形成しているの
で、加工に伴う熱が局所的に作用することにより、スリーブ印刷版の変形を抑制すること
ができる。
【００１１】
　さらに、前記スリーブ素体が複数の前記スリーブ印刷版を製造可能な長尺スリーブ素体
とされ、このスリーブ素体を所定の前記軸線方向長さに切断する切断工程を備えており、
　前記レーザ加工機を用いて、前記切断工程、前記位置決め用切欠部形成工程及び前記画
像パターン形成工程を、同一の前記スリーブ素体支持部に前記スリーブ素体を装着した状
態で行う構成とされているので、一つのスリーブ素体から複数のスリーブ印刷版を製造す
ることが可能となる。よって、スリーブ印刷版を効率良く製造することができる。また、
この切断工程、前記位置決め用切欠部形成工程及び前記画像パターン形成工程が、同一の
前記スリーブ素体支持部に装着した状態で行われるので、スリーブ印刷版の軸線方向長さ
、位置決め用切欠部及び画像パターンとの相対位置精度が向上することになる。
　
【００１２】
　また、レーザ光のエネルギー密度を制御するエネルギー密度調整部を備えているので、
位置決め用切欠部を形成する際及びスリーブ素体を切断する際には、エネルギー密度を比
較的高くしてスリーブ素体の厚さ方向全体を除去し、画像パターンを形成する際には、エ
ネルギー密度を比較的低くして、スリーブ素体の肉厚の一部のみを除去することが可能と
なる。よって、レーザ光照射部を１回走査させることで、スリーブ素体の切断、位置決め
用切欠部の形成および画像パターンの形成を行うことができ、スリーブ印刷版をさらに効
率良く製造することができる。また、スリーブ印刷版の軸線方向長さ、位置決め用切欠部
と画像パターンとの相対位置の精度をさらに向上させることができる。
【００１３】
　さらに、前記スリーブ素体の肉厚が、０．１ｍｍ以上１．０ｍｍ以下とされていること
が好ましい。
　この場合、スリーブ素体の肉厚が０．１ｍｍ以上とされているので、スリーブ印刷版と
しての剛性が確保され、伸び等による画像パターンの変形や位置決め用切欠部の変形を抑
制することができる。また、スリーブ素体の肉厚が１．０ｍｍ以下とされているので、レ
ーザ加工によって確実にスリーブ素体の厚さ方向全体を除去することができ、効率的に位
置決め用切欠部を形成することができる。
【００１４】
　また、前記レーザ光照射部が、炭酸ガスレーザを照射する構成とされていることが好ま
しい。
　この場合、レーザの出力が比較的高くなるので、スリーブ素体の厚さ方向全体を除去す
ることができ、位置決め用切欠部を効率的に、かつ、確実に形成することができる。
【００１５】
　また、本発明のスリーブ印刷版の製造装置は、印刷装置のシリンダに装着されて使用さ
れ、被印刷物に印刷される画像パターンと、前記シリンダに立設されたガイドピンに係合
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される位置決め用切欠部と、を備えたスリーブ印刷版の製造装置であって、円筒状をなす
スリーブ素体を装着可能な回転ドラム及びこの回転ドラムを回転可能に支持する軸支部を
有するスリーブ素体支持部と、前記回転ドラムに装着された前記スリーブ素体に対してレ
ーザ光を照射するレーザ光照射部と、前記回転ドラム及び前記レーザ光照射部の動作を制
御する制御部と、を備えており、この制御部には、切断位置及び形状と位置決め用切欠部
形成位置及び形状を示す第１画像データ並びに前記画像パターンの位置及び形状を示す第
２画像データを記憶する記憶手段と、前記第１画像データに基づいて前記位置決め用切欠
部を形成する際のレーザ光のエネルギー密度と前記第２画像データに基づいて前記画像パ
ターンを形成する際のレーザ光のエネルギー密度とをそれぞれ調整するエネルギー密度調
整部と、が設けられており、前記レーザ光照射部が、前記スリーブ素体の外周面を１回走
査することによって、切断、前記位置決め用切欠部の形成、及び前記画像パターンの形成
を行うように制御されることを特徴としている。
【００１６】
　この構成のスリーブ印刷版の製造装置によれば、位置決め用切欠部形成位置及び形状を
示す第１画像データ及び前記画像パターンの位置及び形状を示す第２画像データを記憶す
る記憶手段を備えているので、この第１画像データ及び第２画像データに基づいて位置決
め用切欠部及び画像パターンを形成することができる。また、前記第１画像データに基づ
いて前記位置決め用切欠部を形成する際のレーザ光のエネルギー密度と前記第２画像デー
タに基づいて前記画像パターンを形成する際のレーザ光のエネルギー密度とを、それぞれ
調整するエネルギー密度調整部を備えているので、スリーブ素体へのレーザ加工深さをそ
れぞれ調整することができ、位置決め用切欠部及び画像パターンを好適に形成することが
できる。
【００１７】
　また、前記第１画像データが、切断位置及び形状と前記位置決め用切欠部形成位置及び
形状とを示すものであることから、第１画像データに基づいてレーザ光を照射することで
、スリーブ素体の切断と位置決め用切欠部の形成を行うことができる。
　
【発明の効果】
【００１８】
　本発明によれば、位置決め用切欠部と画像パターンとを、互いの相対位置が一致するよ
うに精度良く形成することが可能なスリーブ印刷版の製造方法及びスリーブ印刷版の製造
装置を提供することができる。
【図面の簡単な説明】
【００１９】
【図１】本発明の実施形態であるスリーブ印刷版の製造方法および製造装置によって製造
されるスリーブ印刷版の斜視図である。
【図２】図１のスリーブ印刷版を軸線方向から見た図である。
【図３】本実施形態であるスリーブ印刷版の製造装置の概略図である。
【図４】本実施形態であるスリーブ印刷版の製造方法に用いられるスリーブ素体、第１画
像データ及び第２画像データを示す説明図である。
【発明を実施するための形態】
【００２０】
　以下に本発明の実施の形態について添付した図面を参照して説明する。
　まず、本実施形態であるスリーブ印刷版の製造装置５０及び製造方法によって製造され
るスリーブ印刷版３０について図１、図２を用いて説明する。
　このスリーブ印刷版３０は、図１及び図２に示すように、軸線Ｏに沿って延びる円筒状
をなすスリーブ支持体３１と、スリーブ支持体３１の外周側に配設された版材３２と、を
備えている。
【００２１】
　スリーブ支持体３１は、ポリエチレンテレフタレート（ＰＥＴ）樹脂で形成されており
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、外径Ｄが１００ｍｍ≦Ｄ≦３００ｍｍ、軸線Ｏ方向長さＬが５０ｍｍ≦Ｌ≦６００ｍｍ
、とされ、外径Ｄと軸線Ｏ方向長さＬとの比Ｌ／Ｄが０．２≦Ｌ／Ｄ≦２に設定されてい
る。さらに、スリーブ支持体３１の肉厚ｔは、０．１ｍｍ≦ｔ≦１．０ｍｍとされている
。なお、本実施形態においては、スリーブ支持体３１の軸線Ｏ方向長さは、２００ｍｍと
されている。
【００２２】
　版材３２は、例えばレーザー光による彫刻が可能な感光性樹脂からなり、肉厚が０．５
ｍｍ～１．０ｍｍの円筒状をなしている。この版材３２の外周面には、画像パターンを有
する凸版３３が刻設されている。
　そして、スリーブ印刷版の軸線Ｏ方向端部には、印刷装置のシリンダに立設されたガイ
ドピンと係合することによって、前記シリンダとの周方向相対位置、軸線Ｏ方向相対位置
を案内する位置決め用切欠部３４が形成されている。
【００２３】
　次に、前述のスリーブ印刷版３０を製造する際に用いられる本実施形態であるスリーブ
印刷版の製造装置５０について、図３及び図４を参照にして説明する。
【００２４】
　本実施形態であるスリーブ印刷版の製造装置５０は、図３に示すように、円筒状をなす
スリーブ素体４０が装着される円筒面５１Ａを有する回転ドラム５１及びこの回転ドラム
５１を回転可能に支持する軸支部５２を有するスリーブ素体支持部５３と、回転ドラム５
１を軸線Ｎを中心に回動させる回転駆動部５５と、回転ドラム５１に装着されたスリーブ
素体４０に対してレーザ光を照射するレーザ光照射部６０と、このレーザ光照射部６０を
回転ドラム５１の軸線Ｎに平行な方向に移動させる直動部６５と、これら回転ドラム５１
、直動部６５及びレーザ光照射部６０の動作を制御する制御部７０と、を備えている。
【００２５】
　ここで、回転ドラム５１は、図４に示すスリーブ素体４０の内径よりも僅かに大きな外
径とされており、スリーブ素体４０は、その収縮力によって回転ドラム５１の円筒面５１
Ａに強く押圧されて固定される構成とされている。さらに、この回転ドラム５１には、円
筒面５１Ａに開口されたエア孔（図示なし）からエアを噴出するエア噴出機構（図示なし
）が設けられている。
　また、スリーブ素体支持部５３には、回転ドラム５１の回転位置情報θを得るための回
転方向位置センサ５４が設けられている。
【００２６】
　直動部６５は、回転ドラム５１の軸線Ｎに平行な方向に延在するガイドバー６６と、こ
のガイドバー６６に沿って移動する支持部材６７と、支持部材６７の位置情報（軸線Ｎ方
向位置情報Ｚ）を得る軸線方向位置センサ６８と、を備えている。
　そして、レーザ光照射部６０は、直動部６５の支持部材６８に支持され、軸線Ｎに平行
な方向に移動可能な構成とされている。また、このレーザ光照射部６０には、レーザ光の
出力を調整する出力調整器６１が設けられている。なお、本実施形態においては、レーザ
光照射部６０は炭酸ガスレーザで構成されている。
【００２７】
　制御部７０は、位置決め用切欠部形成位置及び形状と切断位置及び形状を示す第１画像
データ４１及び凸版３３の画像パターンの位置及び形状を示す第２画像データ４２を記憶
する記憶手段７１と、第１画像データ４１に基づいて、切断及び位置決め用切欠部を形成
する際のレーザ光のエネルギー密度と第２画像データ４２に基づいて凸版３３の画像パタ
ーンを形成する際のレーザ光のエネルギー密度とを、それぞれ調整するエネルギー密度調
整部７２と、を備えている。
　そして、第１画像データ４１及び第２画像データ４２に基づいて、回転ドラム５１、直
動部６５及びレーザ光照射部６０の動作を制御し、スリーブ素体４０の切断、位置決め用
切欠部３４の形成、凸版３３の形成を行う。
【００２８】
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　次に、このような構成とされた本実施形態であるスリーブ印刷版の製造装置５０を用い
たスリーブ印刷版の製造方法について説明する。
　まず、回転ドラム５１の円筒面５１Ａに、図４に示すスリーブ素体４０を装着する。こ
のとき、スリーブ素体４０の一端を回転ドラム５１に嵌め込み、この状態でエア噴出機構
によってエア孔からエアを噴出する。すると、このエアによってスリーブ素体４０が拡径
され、回転ドラム５１にスリーブ素体４０が装着される。このとき、スリーブ素体４０の
軸線Ｏと回転ドラム５１の軸線Ｎが一致することになる。
【００２９】
　ここで、スリーブ素体４０は、ポリエチレンテレフタレート（ＰＥＴ）樹脂の外周面に
、レーザー光による彫刻が可能な感光性樹脂が積層されたものであり、その軸線Ｏ方向長
さＬ０が５０ｍｍ≦Ｌ０≦３０００ｍｍとされており、本実施形態では、Ｌ０＝１６００
ｍｍとされている。すなわち、図４に示すように、一つのスリーブ素体４０から、８つの
スリーブ印刷版３０が製造可能とされている。
【００３０】
　次に、位置決め用切欠部形成位置及び形状と切断位置及び形状を示す第１画像データ４
１と、凸版３３の画像パターンの位置及び形状を示す第２画像データ４２と、を記憶手段
７１に記憶させる。
　そして、制御部７０において、これら第１画像データ４１及び第２画像データ４２に基
づいて、回転ドラム５１、直動部６５及びレーザ光照射部６０の動作を制御する。
【００３１】
　レーザ光照射部６０からスリーブ素体４０に向けてレーザ光を照射しながら、回転ドラ
ム５１を回転駆動部５５によって回転させるとともに直動部６５によって軸線Ｎ方向に移
動させることにより、スリーブ素体４０の外周面全体をレーザ光照射部６０によって走査
させる。
【００３２】
　ここで、第１画像データ４１に該当する箇所では、エネルギー密度調整部７２から出力
調整器６１に指令信号が発信されてレーザ光の出力が高く設定され、スリーブ素体４０の
肉厚全体が除去されることになる。これにより、スリーブ素体４０の切断及び位置決め用
切欠部３４の形成が行われる。
　一方、第２画像データ４２に該当する箇所では、エネルギー密度調整部７２から出力調
整器６１に指令信号が発信されてレーザ光の出力が低く設定され、スリーブ素体４０の肉
厚の一部が除去されることになる。これにより、スリーブ素体４０に凸版３３の画像パタ
ーンが形成される。
【００３３】
　このようにして、レーザ光の出力を調整することでレーザ光のエネルギー密度が調整さ
れ、スリーブ素体４０の外周面全体をレーザ光照射部６０によって１回走査させることに
よって、スリーブ素体４０の切断、位置決め用切欠部３４の形成及び凸版３３の画像パタ
ーンの形成が行われ、一つのスリーブ素体４０から８つのスリーブ印刷版３０が製出され
ることになる。
【００３４】
　以上のような構成とされた本実施形態であるスリーブ印刷版の製造装置５０及びこの製
造装置５０を用いたスリーブ印刷版の製造方法によれば、スリーブ素体４０を同一のスリ
ーブ素体支持部５３の回転ドラム５１に装着した状態で、位置決め切欠部３４の形成と凸
版３３の画像パターンの形成とが行われるので、位置決め用切欠部３４と凸版３３の画像
パターンとの相対位置にズレが生じるおそれがなく、高品位な印刷が可能なスリーブ印刷
版３０を製造することが可能となる。
　また、レーザ光を照射することでスリーブ素体４０を除去し、切断や、位置決め用切欠
部３４及び凸版３３の画像パターンの形成を行っているので、加工に伴う熱が局所的に作
用することになり、スリーブ印刷版３０の変形を抑制することができる。
【００３５】
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　また、切断位置及び形状並びに位置決め用切欠部形成位置及び形状を示す第１画像デー
タ４１と、凸版３３の画像パターンの形成位置及び形状を示す第２画像データ４２と、を
記憶する記憶手段７１を備えており、これら第１画像データ４１及び第２画像データ４２
に基づいて回転ドラム５１、直動部６５及びレーザ光照射部６０の動作を制御しているの
で、スリーブ印刷版３０を寸法精度良く成形することが可能となる。
【００３６】
　また、第１画像データ４１に基づいてスリーブ素体４０の切断及び位置決め用切欠部３
４の形成を行う際のレーザ光のエネルギー密度と第２画像データ４２に基づいて凸版３３
の画像パターンを形成する際のレーザ光のエネルギー密度とを、それぞれ調整するエネル
ギー密度調整部７２を備えているので、スリーブ素体４０へのレーザ加工深さをそれぞれ
調整することができ、レーザ光照射部６０がスリーブ素体４０の外周面を１回走査するこ
とによって、スリーブ印刷版３０を形成することが可能となる。よって、スリーブ印刷版
３０を効率良く製造することができるとともに、位置決め用切欠部３４と凸版３３の画像
パターンとの相対位置の精度をさらに向上させることができる。
【００３７】
　また、本実施形態では、スリーブ素体４０の肉厚が、０．１ｍｍ以上１．０ｍｍ以下と
されているので、スリーブ印刷版３０としての剛性が確保され、伸び等による画像パター
ンの変形や位置決め用切欠部３４の変形を抑制することができるとともに、レーザ加工に
よって効率的に切断及び位置決め用切欠部３４の形成を行うことができる。
　さらに、本実施形態では、レーザ光照射部６０が、炭酸ガスレーザとされているので、
レーザの出力が比較的高くなり、切断や位置決め用切欠部３４の形成を効率的に、かつ、
確実に行うことができる。
【００３８】
　以上、本発明の実施形態について説明したが、本発明はこれに限定されることはなく、
その発明の技術的思想を逸脱しない範囲で適宜変更可能である。
　例えば、レーザ光照射部の出力を調整することでレーザ光のエネルギー密度を調整する
ものとして説明したが、これに限定されることはなく、回転ドラムの回転速度や直動部の
移動速度を低速にして当該箇所におけるレーザ光のエネルギー密度を高くし、回転ドラム
の回転速度や直動部の移動速度を高速にして当該箇所におけるレーザ光のエネルギー密度
を低くしてもよい。
【００３９】
　また、レーザ光照射部がスリーブ素体の外周面を１回走査することで、切断、位置決め
用切欠部の形成及び凸版の画像パターンの形成を行う構成として説明したが、これに限定
されることはなく、レーザ光照射部を２回以上走査させてスリーブ印刷版を製出してもよ
い。
　さらに、スリーブ素体の切断を、位置決め用切欠部及び凸版の画像パターンの形成とと
もに行うものとして説明したが、これに限定されることはなく、切断工程を別途実施して
もよい。
【００４０】
　また、回転ドラムを回転させる回転駆動部の構成は、図示されたものに限定されること
はなく、回転ドラムを軸線Ｎ中心に回転可能なものであれば特に制限はない。
　さらに、直動部の構成についても、図示されたものに限定されることはなく、レーザ光
照射部を軸線Ｎ方向に移動可能であればよい。
【００４１】
　また、製造されるスリーブ印刷版３０は、本実施形態に記載されたものに限定されるこ
とはない。例えば、スリーブ支持体が繊維強化プラスチック（ＦＲＰ）で構成されたもの
であってもよいし、スリーブ支持体を有さないものであってもよい。
【実施例】
【００４２】
　以下に、本発明の効果を確認すべく行った確認実験結果を示す。
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　凸版を形成するスリーブ素体として、ＦＲＰ（繊維強化プラスチック）製の基材（厚さ
０．４５ｍｍ）の表面に、レーザー光による彫刻が可能な感光性樹脂からなる版材（厚さ
０．６ｍｍ）が積層され、最外径が２１８ｍｍ、軸線方向長さ２０００ｍｍのものを準備
した。
　このスリーブ素体を、回転ドラム５１に装着し、レーザ光照射部６０からレーザ光を照
射して、切断及び彫刻を行った。
【００４３】
　レーザ光の出力を１５０Ｗとし、スリーブ素体を加工する箇所における集光径を０．０
１ｍｍとした。
　ここで、回転数２００ｒｐｍ（周速度２．３ｍ／ｓｅｃ）でスリーブ素体を回転させた
場合、レーザ光によってスリーブ素体の厚さ方向全体が除去され、スリーブ素体を切断す
ることが可能であった。
　一方、回転数５００ｒｐｍ（周速度５．７ｍ／ｓｅｃ）でスリーブ素体を回転させた場
合、レーザ光によってスリーブ素体の厚さ方向の一部が除去されるのみであり、スリーブ
素体に彫刻を行うことが可能であった。なお、彫刻深さは、０．５ｍｍであった。
【００４４】
　次に、スリーブ素体を加工する箇所におけるレーザ光の集光径を０．０１ｍｍとし、回
転ドラムの回転数を２００ｒｐｍとした。
　ここで、出力調整器により、レーザ光の出力を調整した。なお、この実施例では、出力
調整器としてＡＯＭ（ＡＣＯＵＳＴＩＣ　ＯＰＴＩＣＡＬ　ＭＯＤＵＬＡＴＯＲ）を備え
たものを使用した。
　レーザ光の出力を１５０Ｗとした場合には、レーザ光によってスリーブ素体の厚さ方向
全体が除去され、スリーブ素体を切断することが可能であった。
　一方、レーザ光の出力を６０Ｗとした場合には、レーザ光によってスリーブ素体の厚さ
方向の一部が除去されるのみであり、スリーブ素体に彫刻を行うことが可能であった。な
お、彫刻深さは、０．５ｍｍであった。
【００４５】
　この実施例から、スリーブ素体（回転ドラム）の回転数を調整することで、レーザ光の
エネルギー密度が制御でき、レーザ光による彫刻と切断とを同一の装置で行うことが可能
であることが確認された。
　また、スリーブ素体を加工する箇所におけるレーザ光の出力を調整することで、回転ド
ラムの回転数が一定の場合であっても、切断と彫刻とを行うことが可能であることが確認
された。
【符号の説明】
【００４６】
３０　スリーブ印刷版
３１　スリーブ版材
３３　凸版
４０　スリーブ素体
４１　第１画像データ
４２　第２画像データ
５０　スリーブ印刷版の製造装置
５１　回転ドラム
５２　軸支部
５３　スリーブ素体支持部
６０　レーザ光照射部
６１　出力調整部
６５　直動部
７０　制御部
７１　記憶手段
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７２　エネルギー密度調整部

【図１】

【図２】

【図３】
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