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Key factors imaging process, the normalization which ensures high quality offset forms. 
Discussed how the excerpts copying and held its pilot testing.

Нягледзячы на развщцё тэхналогп Compu- 
ler-to-Plate (CtP), сёння каля 90% метал1чных 
афсетных пласцш экспануецца на кашраваль- 
ным абсталяваннь Гэтыя аналагавыя пласщны 
значна таннейшыя за «л1чбавыя». Kani цяпе- 
рашн1м часам у краше працуе крьгху больш за 
дзесяць CtP-сютэм, то рэпрасютэм тыпу С о т- 
puter-to-Film у дзясятк! разоу болей. Асноуныя 
пб’ёмы афсетнай друкаванай прадукцьп атры- 
маны з монаметал1чных формау, вырабленых 
на аналагавых пласщнах.

Сучасныя аналагавыя пласцшы маюць вы- 
союя святлачуласць, раздзяляльную i выдзя- 
ляльную здольнасщ i дазваляюць узнауляць 
градацыю у дыяпазоне 2-98%  для лннятур да 
175 Ipi. Кагправальныя пласты гэтых пласцш 
мгиоць таксама добрую адгез1ю да металау i 
выбоюя абаронныя уласщвасщ.

Для вырабу афсетных формау высокай якасщ 
| выкарыстаннем аналагавых пласцш i миймь 
зацьп браку катравальны працэс у друкарш naei- 
нен быць нармалпаваны. 1накш кажучы, тэхнала- 
пчныя параметры кагаравальнага працэсу павш- 
ны знаходзщца у дапушчальных межах, забяспеч- 
ваючы высокую прадукцыйнасць формнага пра
цэсу i добрую якасць формау.

Для гэтага матэрыялы, пауфабрыкаты i рэ- 
жымныя параметры кашравальнага працэсу па- 
|йнны адпавядаць шэрагу патрабаванняу.

У каш равальным працэсе афсетнага друку, 
K iu i i  формы вырабляюцъ паз!тыуным Kanipa- 
маннем, тэхн!чныя патрабаваннп найперш ты- 
чацца афсетных пласцш i фотаформау.

На рынку пал1граф1чных матэрыялау прад- 
п аулен ы  шырок! выбар аналагавых i л1чбавых 
ш|)сетных пласцш  i х!М1катау для апрацоування 
когнй. Найбуйнейш ыя вытворцы пласшн —
1 lorsell, FujiFilm, Agfa i inm. Аналагавыя афсет- 
П1.1Я пласщны маюць высокую шурпатасць 
неновы R a — 0,4—0,8 мкм, акещную плёнку 
гаушчынёю 0,5-2,5 мкм з пдрафшьным на- 
иауненнем, высок1я штэгральную чуласць i 
1ыражаустойл1васць, якая у залежнащц ад 
кошту пласцш вагаецца ад 5-10 да 100 тыс. 
пдбггкау.

Якасць афсетных пласцш вызначаецца сютэ- 
мпй тзхн1чных паказчыкау, найважнейшыя з яюх:

—  геаметрычныя памеры (вызначаюць л1- 
нейкай);

—  шурпатасць асновы (вызначаюць з дапа- 
могаю прафшографа-прафтометра);

—  таушчыня пласта (узважваюць узор 
пласщны да i пасля выдалення пласта);

—  1нтэгральная чуласць (фшеуюць час экс- 
панавання, патрэбны для выдалення Kanipa- 
вальнага пласта пад чатырма палям1 тонавай 
шкалы у вын1ку праяулення);

—  пауната выдалення пласта пасля праяу
лення (пасля нанясення фарбы на форму пра- 
гальныя элементы пав1нны быць чыстым!);

—  выб1ральнасць праяулення (характарызуе 
устойгпвасць друкарск1х элементау у формным 
працэсе);

—  раздзяляльная здольнасць;
—  выдзяляльная здольнасць;
—  якасць градацыйнай перадачы i 1нш.
Тэхн1чныя паказчык1 некаторых афсетных

пласц1н прыведзены у табл. 1.
Для ацэню раздзяляльнай здольнасщ i гра

дацыйнай перадачы выкарыстоуваюць тэста- 
вую шкалу Ugra PCW 1982 з пазиыуным1 i не- 
гатыуным1 штрыхам1 таушчынёю 4-70 мкм i 
pacrpaBbiMi кропкам1 памерам1 0,5-99,5%. Па- 
водле тэхн1чных умоу, афсетныя пласц1ны па- 
в1нны узнауляць impbixi, пачынаючы з таушчын1 
12 мкм, i растравыя Kporaci у дыяпазоне паме- 
рау 2-98%.

Аналагавыя пласщны маюць абмежаваны 
тэрм1н захоування 6-12 месяцау пры тэмпера- 
туры 18-20°С i вшьготнасц! 40-50%.

Патрабаванш да фотаформау рэгламенту- 
юцца тэхналапчнай 1нструкцыяй [1]. Так, Kani- 
равальная здольнасць дыяпаз1тывау на фота- 
тэхшчнай стужцы задаецца няроунасцям1

 ̂ ^ тах  ^ 3,5 Б, D mjn s 0 ,1 5 ,

а таксама шэрагам шшых патрабаванняу.

Т а б л 1 ц а  1
Тэхн«чныя паказчык! афсетных пласшн

Вытворца,
марка

Шур
патасць 
асновы 
Ra, мкм

Таушчы
ня

пласта,
мкм

Таушчы
ня аксщ- 

най 
плёнкц 

мкм

Выбь
ралъ-
насць
праяу
лення

Agfa,
Meridian P5S

0,40 2,02 0,88 20

Horsell, 
Capricorn Gold

0,62 1,94 1,72 20

Polichrome,
Virage

0,57 2,3 1,37 20

Lastra, Future 0,52 2,0 1,38 20
Lithoplate,
Optima

0,4 1,87 1,48 12

Pluri metal, 
Ideal

0,45 2,1 1,15 15
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У афсетным друку капіруюць штрыхавую або 
растравую фотаформу, значэнні D mm І Д гих якой 
задаюць яе капіравальную здольнасць. Выкары- 
стоўваючы сувязь паміж экспазіцыямі за прасве- 
тамі і плашкамі фотаформы пры капіраванні:

Н max ^ ё ^ р а б ’

— ^ё Н тіп ^  — lg ̂ пар >

^ё^гпах — Іё-^шіп ^ ё ^ р а б  ~ ^ё^пар?

^ ё ^ р а б  — ^ё^п ар  £  ^ ё ^ т а х  ~ lg ^ m in  = ^m ax  — -^miip 

атрымаем, што фоташырыня пласта

L = l g ^ p a6 — ^ ё ^ п а р

не павінна перавышаць інтэрвал фотаформы

L  < ^гпах ~ ^гпіп • (1 )

Гэтая няроўнасць падае неабходную, але не 
дастатковую ўмову. Яна вынікае таксама з са- 
мога выгляду характарыстычнай кривой капі- 
равальнага пласта (рыс. 1).

Няроўнасць (1) паказвае, што фоташырыня 
капіравальнага пласта павінна быць дастаткова 
малой, каэфіцыент яго кантрастнасці у = L _1 —  
дастаткова вялікім, г. зн. пласты павінны пра- 
цаваць кантрастна.

Ад кантрастнасці пласта, вытрымкі капіра- 
вання і профіляў аптычнай шчыльнасці штры- 
хоў і растрав ых кропак на фотаформе залежаць 
профілі друкарскіх элементаў формы.

Аптымальная вытрымка павінна забяспе- 
чыць выбіральнае праяўленне пласта, яго рабо- 
чыя ўласцівасці і графічную дакладнасць віда- 
рыса. На практыцы аптымальнай вытрымкай 
лічаць такую, якая забяспечвае поўнае выда- 
ленне пласта на прагальных элементах формы 
пры праяўленні, уключаючы яго найдрабней- 
шыя часцінкі.

Профіль аптычнай шчыльнасці кропак і 
штрыхоў на фотаформе павінен быць П-падоб- 
ны. Тэта таксама найважнейшае патрабаванне 
да якасці фотаформаў.

Ш эраг патрабаванняў да капіравальнага 
працэсу забяспечваецца канструкцыяй капі-

Рыс. 1. Характарыстычная крывая пазітыў- 
нага капіравальнага пласта

равальных рам і капіравальна-множыльных 
машын.

Па-першае, тэта выкарыстанне крыніц свят- 
ла з высокаю магутнасцю ў вобласці паглы- 
нання капіравальных пластоў.

Па-другое, раўнамерная асветленасць на 
ўсёй плошчы шкла капіравальнай прылады. Да- 
пушчальнай лічыцца нераўнамернасць [2]

£ = ^max_^^ШІп_.100 % ,
f̂  max

якая не перавышае 20%, аднак для сучасных 
капіравальных рам з магутнымі асвятляль- 
нікамі яна павінна быць не болей за 10%. 
Раўнамернасць асветленасці забяспечваецца 
канструкцыяй асвятляльніка.

Па-трэцяе, выпраменьванне крыніцы павін- 
на быць паралельным. Непаралельнасць выклі- 
кае закапіраванне —  пранікненне святла пад 
непразрыстыя ўчасгкі фотаформаў. Паралель- 
насць плыні забяспечваюць аддаленнем асвят- 
ляльніка ад шкла рамы на дастатковую адлег- 
ласць (аддаленая калімацыя). Практычна дас
таткова аддаліць асвятляльнік на адлегласць, 
роўную дыяганалі прамавугольніка шкла рамы.

Да закапіравання могуць прывесці таксама 
«стаячыя хвалі», што ўзнікаюць з прычыны ін- 
тэрферэнцыі адбітай ад асновы і праходнай 
плыняў. Каб пазбегнуць «стаячых хваляў», па- 
мяншаюць таўшчыню пласта, ужываюць мен- 
шыя экспазіцыі, уводзяць у пласт паглынальнік 
адбітай плыні, ужываюць проціарэольнае na- 
крыццё формнай асновы. Яе шурпатасць такса
ма перашкаджае ўзнікненню «стаячых хваляў».

Закапіраванне з ’яўляецца галоўнай прычы- 
най дэфектаў формаў, якія ўзнікаюць пры экс- 
панаванні.

Вылучаюць тры прычыны закапіравання [3].
Па-першае, няшчыльны кантакт мантажнай 

(|юрмы з паверхняй афсетнай пласціны, што 
выклікае ўтварэнне паміж імі паветраных уклю- 
чэнняў, г. зн. пухіроў. Па-другое, вялікая доля 
рассеянага святла ў плыні выпраменьвання ка- 
піравальнай рамы. Па-трэцяе, вялікая працягласць 
экспанавання.

ГІрычынай закапіравання можа быць шэраг 
тэхналагічных і тэхнічных фактараў, у прыват- 
насці фактары, абумоўленыя параметрамі кан- 
струкцыі капіравальнай рамы.

На шчыльнасць кантаюу ўплывае якасць ман- 
тажу фотаформаў, а таксама выкарыстанне спус- 
кавых макетаў у фармаце друкаванага аркуша.

Пры выкарыстанні камп’ютэрнага мантажу 
гладкая паверхня фотаформаў, выведзеных у 
фармаце друкарскага аркуша, можа стаць пры- 
чынай закапіравання: яна не стварае каналаў 
для адсмоктвання паветра. У гэтым выпадку:

—  паміж фотаформаю і пласцінаю насыпа- 
юць кантактны парашок, дробныя часцінкі яко-
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га не ўплываюць на відарыс і ствараюць кана
лы для адводу паветра;

—  у якасці асновы фотаматэрыялаў выка- 
рыстоўваюць падкладкі, якія маюць мікрарэль- 
ефную шурпатую структуру, што стварае 
каналы для адводу паветра;

—  ужываюць пласціны, на паверхні пласта 
якіх размешчаны дробныя цвёрдыя элементы, 
што ўзвышаюцца над паверхняй пласта.

Да закапіравання прыводзяць памылкі ў 
заданні рэжыму вакуумавання ў рамах з двух- 
або трохстуненнай вакуумнай сістэмай, дзе апе- 
ратар задае прадягласць набору вакууму. Тыло
вая памылка —  усталяванне максімальнай велі- 
чыні вакууму на першай ступені. У такім вы- 
падку ён дасягаецца вельмі хутка, што абавяз- 
кова прыводзіць да ўтварэння паветраных пухі- 
роў: паветра не паспявяе выйсці з зоны адводу.

Да тэхнічных фактараў, якія ўплываюць на 
шчыльнасць кантакту ў сістэме мантажная 
(|>орма —  афсетная пласціна, найперш можна 
аднесці асаблівасці канструкцыі капіравальных 
прыладаў:

—  эфектыўнасць вакуумнай сістэмы. Іма- 
вернасць утварэння паветраных уключэнняў 
рэзка памяншаевда, калі гумовы дыванок рамы 
мае некалькі кропак адсмоктвання паветра. Ак- 
рамя таго, пры экспанаванні афсетнай пласціны 
t пластом на аснове ортанафтахінондыязідаў з 
ді.іязапласта выдзяляецца азот, які можа 
ўтвараць паветраныя пухіры. Таму вакуумная 
помпа павінна працаваць на працягу ўсяго часу 
экспанавання;

—  якасць гумовага дыванка, які павінен 
быць эластычным, каб сваёй дэфармацыяй кам- 
пснсаваць розную таўшчыню элементаў ман- 
гажу і ліквідаваць паветраныя пустоты; яго 
паверхня павінна мець шурпатую будову, 
нрыкладам, у выглядзе покрыва з тканіны —  
структура тканіны стварае каналы для выда- 
лсння паветра;

—  наяўнасць специальных прыладаў для 
выдалення паветра.

У якасці асвятляльнікаў у капіравальных 
рамах ужываюць металагалагенавыя лямпы з 
нсвялікім целам і рэфлекснымі экранамі, якія 
даюць практычна паралельны пучок. Аднак 
пзўная доля рассеянага святла заўсёды прысут- 
пічае ў плыні выпраменьвання рамы. Дыфузная 
нлынь уваходзіць у пласт пад вострым вуглом і 
жспануе яго пад цёмнымі ўчасткамі фотафор- 
мы. Доля рассеянага святла ў плыні выпра- 
мсньвання рамы цапкам залежыць ад канструк- 
цыі асвятляльніка.

ІІравільна сканструяваны асвятляльнік дае 
нншачнае закапіраванне.

11а велічыню закапіравання ўплываюць так- 
■ нма тэхнічныя паказчыкі афсетных пласцін.

Прыкладам, чым большая шурпатасць 
формнай асновы, тым большая таўшчыня капі-

равальнага пласта, аднак пласт большай таў- 
шчыні дае і болынае закапіраванне.

Асноўны рэжымны параметр капіравальна- 
га працэсу —  вытрымка экспанавання —  можа 
быць ацэнены з дапамогаю кантрольнай шкалы 
Ugra PCW 1982.

Для аператыўнага кантролю вытрымкі экс
панавання ў вытворчых умовах звычайна ўжы- 
ваюць вядомае правіла чатырох чыстых палёў. 
Аднак, строга кажучы, тэта правіла не дазва- 
ляе вызначыць само па сабе правільную выт- 
рымку экспанавання, а толькі контралюе сту
пень прытрымкі пэўнай вытрымкі шляхам 
праверкі атрымання чатырох чыстых палёў 
тонавага кліна.

Разам з тым можна адзначыць, што тэхна- 
лагічныя інструкцыі прапануюць у якасці 
апошняга чыстага поля тонавай шкалы не толь- 
кі чацвёртае, але і трэцяе палі тонавага клі- 
на [1, 4].

Для вызначэння вытрымкі капіравання іс- 
нуе некалькі методык. Адна з іх выкарыстоўва- 
ецца ў лабараторным практыкуме курса «Тэх- 
налогіі вырабу друкарскіх формаў». Эксперы- 
менты паказалі, што гэтая методыка [5] не заў- 
сёды дазваляе атрымаць правільнае значэнне 
вытрымкі капіравання [6].

Методыка вызначэння вытрымкі капіраван- 
ня, прапанаваная Ugra-Fogra, грунтуецца на 
ідэі, што правільны час экспанавання ўяўляе 
сабою кампраміс, які дазваляе злучыць патра- 
баванні адначасовай перадачы градацыі 
глыбокіх ценяў і высокага святла з 
закапіраваннем слядоў ад краёў дыяпазітываў.

Працэдура ўжывае шкалу Ugra PCW 1982 і 
заключаецца ў паведамленні пласту серыі экс- 
пазіцый, пасля чаго для кожнага тэста вызна- 
чаюць палі ўзноўленых, найбольш тонкіх пазі- 
тыўных і негатыўных мікраштрыхоў, значэнні 
якіх наносяць на дыяграму і інтэрпалююць [4].

Пункт перасячэння крывых hmm) вы- 
значае мінімальную вытрымку капіравання 
rmm. Паводле рэкамендацый Ugra-Fogra, стан- 
дартнай вытрымцы капіравання tst адпавядаюць 
узноўленыя штрыхі таўшчынёю

hmjn + 4 мкм;

максімальна дапушчальнай вытрымцы /тах —  
узноўленыя штрыхі таўшчынёю

hm\n + Ь мкм.

Дыяпазон значэнняў [lmin; ^max] вызначае 
дапушчальны дыяпазон вытрымак.

Для капіравальнага абсталявання з аўтама- 
тычным падлікам экспазіцыі вызначэнне вы- 
трымкі замяняецца на вызначэнне мінімальнай, 
стандартнай і максімальнай экспазіцый, а 
таксама дапушчальнага дыяпазону экспазіцый.

Для экслерыментальнай праверкі методыкі, 
Ugra-Fogra на пазітыўных афсетных пласцінах
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Т а б л і ц а  2
Памеры мікраліній

Назва паказчыка Значэнне
Экспазіцыя, циклы 100 200 400 СО о о 1600

Пласціны Horsell
Пазітыўныя штрыхі, мкм 6 6 8 15 25
Негатыўныя штрыхі, мкм 8 6 4 4 4

Пласціны EuroPrint
Пазітыўныя штрыхі, мкм 6 6 12 15 25
Негатыўныя штрыхі, мкм 10 8 6 6 4

выкананы экспанаванні і вызначаны памеры 
ўзноўленых пазітыўных і негатыўных мікра- 
ліній, прыведзеных ў табл. 2.

Графікі, пабудаваныя паводле вынікаў се- 
рыйнага экспанавання ў паўлагарыфмічнай 
шкале (рыс. 2), дазваляюць вызначыць экспазі- 
цыйныя параметры (табл. 3).

I I I I I I I
I I , 1 1 1 1 1
J-----!— f-L_L_ t I l„ I

100 200 400 800 1600
Экспазіцыя, циклы

I I I I I I I
I I I I I I I

100 200 400 800 160
Экспазіцыя, циклы

Рыс. 2. Вынікі экспанавання пласцін Horsell, 
EuroPrint

Т а б л і ц а  3
Вынікі вызначэння экспазіцый

Экспазіцыя, циклы Значэнне
Пласціны Horsell

Мінімальная Н тіп 200
Стандартная Hst 510
Максімальная 7/max 570
Дыяпазон экспазіцый АН = # max -  # mjn 570-200

Пласціны EuroPrint
Мінімальная # mjn 250
Стандартная H st 400
Максімальная H max 530
Дыяпазон экспазіцый АН = Нтах- # т і  п 530-250

Праведзеныя эксперименты паказываюць, 
што абодва выкарыстаныя тыпы пазітыўных 
пласцін маюць інтэгральныя чуласці, якія адроз- 
ніваюцца нязначна. Таму блізкімі з’яўляюцца 
мінімальная, стандартная і максімальная экспа- 
зіцыі, а таксама іх дапушчальны дыяпазон.

Адначасова паводле рэкамендацый Ugra- 
Fogra можна вызначыць аптымальную раз- 
дзяляльную здольнасць капіравальнага пласта 
пласціны, якая адпавядае пункту перасячэння 
негатыўных і пазітыўных мікраліній і для 
пласцін Horsell склала 6 мкм, а для пласцін Eu
roPrint —  каля 8 мкм. Тыражныя формы, вы- 
рабленыя паводле вызначанай стандартнай 
экспазіцыі, адпавядаюць патрабаванням тэхна- 
лагічнай інструкцыі [1].

Такім чынам, методику, прапанаваную 
Ugra-Fogra, можна выкарыстоўваць для нарма- 
лізацыі рэжьшных параметраў капіравальнага 
працэсу, найважнейшым з якіх служыць экспа- 
зіцыя. Падобная працэдура павінна выконвацца 
кожны раз для адпрацоўкі рэжыму капіравання, 
прыкладам, пры пераходзе на іншыя афсетныя 
пласціны.
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