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Parametry sensytometryczne p³yt fotopolimerowych

s³u¿¹cych do wytwarzania form fleksodrukowych

cyfrow¹ metod¹ laserowo-fotochemiczn¹

Streszczenie — Wyznaczono parametry sensytometryczne wybranych p³yt fotopolimerowych
przeznaczonych do wytwarzania form fleksodrukowych cyfrow¹ metod¹ laserowo-fotochemicz-
n¹. Sporz¹dzono krzywe charakterystyczne badanych p³yt opisuj¹ce funkcyjn¹ zale¿noœæ gruboœ-
ci fotoutwardzonej warstwy œwiat³oczu³ej od dziesiêtnego logarytmu naœwietlenia. Okreœlono
wzglêdn¹ œwiat³oczu³oœæ progow¹ (S0) i wspó³czynnik szybkoœci fotoutwardzania (fotosieciowa-
nia) warstwy œwiat³oczu³ej (W). Parametry te wyznaczano stosuj¹c równania regresji liniowej opi-
suj¹ce odcinki prostoliniowe krzywych charakterystycznych poszczególnych p³yt fotopolimero-
wych. Wykorzystuj¹c równania regresji okreœlono równie¿ optymalny czas naœwietlania wstêpne-
go badanych p³yt zapewniaj¹cy niezbêdn¹ g³êbokoœæ reliefu formy fleksodrukowej. Zastosowana
metoda wyznaczania parametrów sensytometrycznych p³yt fotopolimerowych pozwala na iloœ-
ciowe porównanie ró¿nych p³yt fotopolimerowych pod wzglêdem ich parametrów sensytome-
trycznych oraz na ustalenie, w wyniku rozwi¹zania okreœlonych równañ regresji, optymalnego
czasu naœwietlania wstêpnego du¿ej liczby rozmaitych p³yt przy zmianie ¿¹danej g³êbokoœci relie-
fu formy fleksodrukowej lub zmianie p³yty fotopolimerowej. Wykorzystuj¹c zgromadzone dane
mo¿na te¿, dobieraj¹c odpowiednie parametry, sterowaæ procesem naœwietlania wstêpnego p³yt
fotopolimerowych.
S³owa kluczowe: p³yty fotopolimerowe, parametry sensytometryczne, œwiat³oczu³oœæ, formy
fleksodrukowe, cyfrowa technologia laserowo-fotochemiczna.

SENSITOMETRIC PARAMETERS OF PHOTOPOLYMER PLATES USED FOR THE PRODUC-
TION OF FLEXOGRAPHIC PRINTING FORMS BY THE DIGITAL LASER-PHOTOCHEMICAL
METHOD
Summary — The sensitometric parameters of selected photopolymer plates designated for use in
the production of flexographic forms by the digital laser-photochemical method have been deter-
mined. Characteristic curves for the selected plates indicating the dependence of the thickness (d)
of the hardened photosensitive layer as a function of the logarithm of irradiation (log H) were ob-
tained (Fig. 2). The relative photosensitivity threshold (S0) and the coefficient (W) of the rate of
photohardening (photocrosslinking) of the layer were evaluated (Tables 1, 2). The linear regression
equation method, which describes the linear fragments of the obtained curves, was applied to de-
termine the sensitometric parameters of these photopolymer plates as well as the optimal period of
preliminary exposure required to achieve an appropriate depth of relief of the flexographic prin-
ting form (Fig.1). Moreover, this method allows for a quantitative comparison of different photo-
polymer plates, taking into consideration their sensitometric parameters, and the determination of
the optimal preliminary exposure duration for a large number of different plates after a change
either of the required relief depth of the flexographic printing form or of the photopolymer plate
itself. The accumulated data can serve as an essential tool in selecting the most suitable parameters
and controlling the preliminary irradiation process of the polymeric plates.
Keywords: photopolymer plates, sensitometric parameters, photosensitivity, flexographic prin-
ting plates, digital laser-photochemical method.
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Technologia laserowo-fotochemiczna jest obecnie jed-
n¹ z najczêœciej stosowanych cyfrowych metod wytwa-
rzania fotopolimerowych form fleksodrukowych. P³yty
fotopolimerowe u¿ywane w danej technologii zawieraj¹
na pod³o¿u poliestrowym œwiat³oczu³¹ fotoutwardzaln¹
warstwê pokryt¹ czarn¹ warstw¹ [1—4]. Œwiat³oczu³a
warstwa p³yty rozpuszcza siê w roztworze wymywa-
j¹cym zawieraj¹cym mieszaninê rozpuszczalników orga-
nicznych, a pod wp³ywem promieniowania nadfioleto-
wego (UVA) traci tê zdolnoœæ w wyniku fotoinicjowanej
polimeryzacji rodnikowej [5]. Czarna warstwa p³yty cha-
rakteryzuje siê du¿¹ gêstoœci¹ optyczn¹, nie przepuszcza
promieniowania nadfioletowego i ulega rozk³adowi pod
wp³ywem promieniowania podczerwonego. Proces wy-
twarzania cyfrowych form fleksodrukowych z p³yt foto-
polimerowych obejmuje nastêpuj¹ce etapy:

— wstêpne naœwietlanie p³yty promieniowaniem
UVA, od strony przezroczystego pod³o¿a poliestrowego,
w celu wytworzenia spolimeryzowanej warstwy w dol-
nej czêœci p³yty zapewniaj¹cej dobre powi¹zanie elemen-
tów drukuj¹cych z pod³o¿em;

— laserowe naœwietlanie czarnej warstwy p³yty pro-
mieniowaniem podczerwonym prowadz¹ce do powsta-
nia negatywowej kopii reprodukowanego orygina³u;

— w³aœciwe naœwietlanie p³yty promieniowaniem
UVA od strony wytworzonej czarnej kopii negatywowej,
w trakcie którego w naœwietlonych obszarach warstwy
œwiat³oczu³ej zachodzi proces fotopolimeryzacji, obszary
te bêd¹ tworzyæ elementy drukuj¹ce formy fleksodruko-
wej;

— wymywanie p³yty w okreœlonym roztworze wy-
mywaj¹cym (najczêœciej w mieszaninie rozpuszczalni-
ków organicznych) w celu usuniêcia nienaœwietlonych
elementów warstwy œwiat³oczu³ej i wytworzenia reliefu
drukuj¹cego;

— suszenie formy usuwaj¹ce rozpuszczalniki orga-
niczne z warstwy fotopolimerowej;

— doœwietlanie formy promieniowaniem UVA
zwiêkszaj¹ce jej wytrzyma³oœæ mechaniczn¹ i odpornoœæ
chemiczn¹;

— doœwietlanie formy promieniowaniem UVC w celu
usuniêcia kleistoœci jej powierzchni [1, 3, 4, 6].

Jednym z podstawowych parametrów formy flekso-
drukowej okreœlaj¹cych jej jakoœæ oraz jakoœæ drukowanej
produkcji, jest g³êbokoœæ reliefu [1, 7—9]. Gdy g³êbokoœæ
reliefu formy drukowej jest zbyt ma³a (zw³aszcza w przy-
padku formy wykonanej z cienkiej p³yty fotopolimero-
wej o gruboœci 0,76—1,14 mm), w procesie drukowania
mo¿e wystêpowaæ efekt tonowania czyli przekazywania
farby przez elementy niedrukuj¹ce na zadrukowywane
pod³o¿e, jeœli zaœ g³êbokoœæ reliefu jest za du¿a elementy
drukuj¹ce o ma³ych wymiarach mog¹ charakteryzowaæ
siê zbyt ma³¹ wytrzyma³oœci¹ mechaniczn¹ i ulegaæ
zniszczeniu w procesie drukowania.

Producenci fotopolimerowych p³yt przeznaczonych
do wytwarzania form fleksodrukowych cyfrow¹ metod¹
laserowo-fotochemiczn¹ podaj¹ zazwyczaj zalecany

zakres g³êbokoœci reliefu w odniesieniu do p³yt o okreœlo-
nej gruboœci. Wybór konkretnej wartoœci g³êbokoœci relie-
fu formy fleksodrukowej zale¿y jednak od wielu czynni-
ków technologicznych wystêpuj¹cych w procesie druko-
wania, mianowicie: od wielkoœci elementów reproduko-
wanego orygina³u, g³adkoœci zadrukowywanego pod³o-
¿a, nacisku w strefie kontaktowej miêdzy cylindrem for-
mowym a cylindrem dociskowym i stanu technicznego
maszyny drukarskiej. G³êbokoœæ reliefu formy drukowej
przeznaczonej do drukowania obrazów rastrowych o
wysokiej rozdzielczoœci, zawieraj¹cych elementy o bar-
dzo ma³ych wymiarach, powinna byæ mniejsza, ni¿ g³ê-
bokoœæ reliefu formy przeznaczonej do drukowania sto-
sunkowo du¿ych elementów kreskowych. W przypadku
drukowania na pod³o¿u o du¿ej g³adkoœci g³êbokoœæ re-
liefu formy fleksodrukowej mo¿e byæ mniejsza ni¿ wów-
czas, gdy drukuje siê na pod³o¿u o ma³ej g³adkoœci [1]. W
warunkach du¿ego nacisku w strefie kontaktowej miê-
dzy cylindrem formowym a cylindrem dociskowym w
procesie drukowania g³êbokoœæ reliefu formy drukowej
powinna byæ wiêksza, ni¿ przy nacisku mniejszym, gdy¿
w przeciwnym razie mo¿e wyst¹piæ efekt tonowania.
Drukuj¹c na maszynach drukarskich o gorszym stanie
technicznym równie¿ nale¿y u¿ywaæ form fleksodruko-
wych o wiêkszej g³êbokoœci reliefu. Optymalna wartoœæ
g³êbokoœci reliefu formy drukowej powinna byæ ustalana
dla œciœle okreœlonych parametrów procesu drukowania
i konkretnej maszyny drukarskiej.

Do wykonania formy fleksodrukowej o optymalnej
g³êbokoœci reliefu cyfrow¹ metod¹ laserowo-fotoche-
miczn¹ konieczna jest wiedza o wp³ywie parametrów
technologicznego procesu jej wytwarzania oraz parame-
trów sensytometrycznych p³yt fotopolimerowych na
zmianê tej g³êbokoœci. W technologii laserowo-fotoche-
micznej g³êbokoœæ reliefu formy fleksodrukowej zale¿y
od parametrów procesu naœwietlania wstêpnego p³yty:
wielkoœci naœwietlenia, czyli iloczynu czasu naœwietlania
i natê¿enia oœwietlenia oraz od temperatury w naœwie-
tlarce, a tak¿e od parametrów procesu wymywania: cza-
su wymywania, si³y docisku szczotek do powierzchni
p³yty i temperatury roztworu wymywaj¹cego [1, 4].
W warunkach sta³ych parametrów procesu wymywania
oraz sta³ych parametrów natê¿enia oœwietlenia i tempe-
ratury w naœwietlarce g³êbokoœæ reliefu formy fleksodru-
kowej zale¿y od czasu naœwietlania wstêpnego. Im wiêk-
szy jest czas naœwietlania wstêpnego, tym wiêksza jest
gruboœæ pod³o¿a formy fleksodrukowej i tym samym
mniejsza g³êbokoœæ reliefu (rys. 1).

Szybkoœæ zmiany g³êbokoœci reliefu formy fleksodru-
kowej wraz ze zmian¹ czasu naœwietlania wstêpnego za-
le¿y od parametrów sensytometrycznych p³yty fotopoli-
merowej, które charakteryzuj¹ wra¿liwoœæ warstwy
œwiat³oczu³ej na promieniowanie aktyniczne okreœlone-
go zakresu spektralnego (350—390 nm). Do podstawo-
wych wielkoœci sensytometrycznych zalicza siê: krzyw¹
charakterystyczn¹, wzglêdn¹ œwiat³oczu³oœæ progow¹
i wspó³czynnik szybkoœci procesu fotoutwardzania war-
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stwy œwiat³oczu³ej (nazywany w niektórych Ÿród³ach
literaturowych wspó³czynnikiem kontrastowoœci) [1, 10,
11].

Celem niniejszej pracy by³a ocena parametrów sensy-
tometrycznych p³yt fotopolimerowych przeznaczonych
do wytwarzania form fleksodrukowych cyfrow¹ metod¹
laserowo-fotochemiczn¹ oraz opracowanie metody umo-
¿liwiaj¹cej precyzyjne wyznaczenie wartoœci czasu na-
œwietlania wstêpnego, zapewniaj¹cego optymaln¹ g³êbo-
koœæ reliefu formy fleksodrukowej na podstawie analizy
krzywej charakterystycznej p³yty fotopolimerowej.

CZÊŒÆ DOŒWIADCZALNA

Materia³y

Obiekty badañ stanowi³y cyfrowe fotopolimerowe
p³yty fleksodrukowe ró¿nych producentów, mianowicie:
nyloflex ACE-DII 1,14 (Flint Group), nyloflex FAH-DII
1,14 (Flint Group), cyrel DPI 1,14 (Du Pont), AFP DHD
1,70 (Asahi), cyrel DPN 1,70 (DuPont), AFP DSH 2,54
(Asahi), nyloflex FAH-DII 2,54 (Flint Group).

Przygotowanie materia³ów do badañ

Przed oznaczaniem parametrów sensytometrycznych
poszczególnych p³yt fotpolimerowych wykonano nastê-
puj¹ce czynnoœci:

— przygotowano p³yty testowe o wymiarach 65 ×
10 cm i zaznaczono na ich pod³o¿ach 12 pól o wymiarach
5 × 10 cm;

— naœwietlano progresywnie poszczególne pola ka¿-
dej p³yty promieniowaniem UVA od strony pod³o¿a po-
liestrowego w ró¿nych czasach (natê¿enie oœwietlenia
wynosi³o 3800 lx, temperatura w naœwietlarce 35 °C);

— wymywano nienaœwietlone fragmenty warstwy
œwiat³oczu³ej z form testowych za pomoc¹ roztworu
Fleksosol firmy DuPont (temperatura roztworu wynosi³a
30 °C), przy u¿yciu urz¹dzenia Smart L Procesor SP 1021
firmy DuPont;

— suszono (T = 65 °C);
— doœwietlano promieniowaniem UVA;
— doœwietlano promieniowaniem UVC.
Naœwietlanie fleksodrukowych p³yt fotopolimero-

wych promieniowaniem UVA, suszenie oraz doœwietla-
nie promieniowaniem UVC przeprowadzono stosuj¹c
urz¹dzenie Cyrel 1002 E-D-F firmy DuPont.

Metodyka badañ

Wykonano pomiary gruboœci poszczególnych pól ba-
danych p³yt za pomoc¹ gruboœciomierza i sporz¹dzono
krzywe charakterystyczne, opisuj¹ce zale¿noœæ gruboœci
fotoutwardzonej warstwy (d) od dziesiêtnego logarytmu
naœwietlenia (log H). Nastêpnie wyznaczono równania
regresji, opisuj¹ce prostoliniowe odcinki sporz¹dzonych
krzywych charakterystycznych, umo¿liwiaj¹ce oblicze-
nie wzglêdnej œwiat³oczu³oœci progowej (S0), wspó³czyn-
nika szybkoœci procesu fotoutwardzania (fotosieciowa-
nia) warstwy œwiat³oczu³ej (W) poszczególnych p³yt oraz
optymalnego czasu naœwietlania wstêpnego (topt.), za-
pewniaj¹cego optymaln¹ g³êbokoœæ reliefu form flekso-
drukowych.

WYNIKI BADAÑ I ICH OMÓWIENIE

Krzywe charakterystyczne badanych p³yt fotopolime-
rowych opisuj¹ce zale¿noœæ gruboœci fotoutwardzonej
warstwy œwiat³oczu³ej (d) od dziesiêtnego logarytmu
naœwietlenia (log H) przedstawiono na rys. 2. Naœwietle-
nie (H) jest iloczynem natê¿enia oœwietlenia oraz czasu
naœwietlania:

H = i · t (1)
gdzie: i — natê¿enie oœwietlenia (lx), t — czas naœwietlania
(s).

Metod¹ najmniejszych kwadratów wyznaczono rów-
nania regresji opisuj¹ce prostoliniowe odcinki krzywych
charakterystycznych poszczególnych p³yt fotopolimero-
wych (rys. 2, tabela 1). Ogólna postaæ równania jest nastê-
puj¹ca:

POLIMERY 2010, 55, nr 11—12 865

a) b) c)

Rys. 1. Mikroskopowe zdjêcia profilu punktu (200 µm) odwzorowanego na cyfrowej formie fleksodrukowej, wykonanej w warun-
kach ró¿nych czasów naœwietlania: t1 (a), t2 (b), t3 (c) (t1 < t2 < t3)
Fig. 1. Microphotographs of a printing microdot (200 µm) profile reproduced on digital flexographic printing plate produced at
various times of preliminary exposure: t1—(a), t2—(b), t3—(c) where t1 < t2 < t3



y = ax + b (2)
gdzie: y � d — zmienna zale¿na: gruboœæ fotoutwardzonej
warstwy œwiat³oczu³ej wraz z pod³o¿em poliestrowym, x �
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Rys. 2. Krzywe charakterystyczne p³yt fotopolimerowych nyloflex ACE-DII 1,14 (a), nyloflex FAH-DII 1,14 (b), AFP DHD 1,70
(c), cyrel DPN 1,70 (d), AFP DSH 2,54 (e) i nyloflex FAH-DII 2,54 (f)
Fig. 2. Characteristic curves of nyloflex ACE-DII 1.14 (a), nyloflex FAH-DII 1.14 (b), AFP DHD 1.70 (c), cyrel DPN 1.70 (d),
AFP DSH 2.54 (e) and nyloflex FAH-DII 2.54 (f)

T a b e l a 1. Parametry sensytometryczne cyfrowych p³yt fotopolimerowych
T a b l e 1. Sensitometric parameters of the digital photopolymer plates

Rodzaj p³yty Równanie regresji log H0 H0, lx · s S0, lx-1 · s-1 W

Nyloflex ACE-DII 1,14 y = 0,98x – 4,43 4,52 33 113 3010 0,98

Nyloflex FAH-DII 1,14 y = 1,48x – 6,74 4,55 35 481 2810 1,48

AFP DHD 1,70 y = 1,09x – 4,39 4,03 10 715 9330 1,09

Cyrel DPN 1,70 y = 0,96x – 4,32 4,50 31 623 3160 0,96

AFP DSH 2,54 y = 1,57x – 6,50 4,14 13 804 7240 1,57

Nyloflex FAH-DII 2,54 y = 1,16x – 5,07 4,37 23 442 4260 1,16



log H — zmienna niezale¿na: dziesiêtny logarytm naœwietle-
nia, a — wspó³czynnik regresji, charakteryzuj¹cy nachylenie
linii prostej do osi x, b — wartoœæ sta³a.

Metoda najmniejszych kwadratów umo¿liwia precy-
zyjne wyznaczenie odcinka prostoliniowego krzywej
charakterystycznej, opisuj¹cego wzrost gruboœci war-
stwy œwiat³oczu³ej przy sta³ej szybkoœci procesu fotopoli-
meryzacji. W powy¿szej metodzie suma kwadratów od-
leg³oœci punktów okreœlaj¹cych odcinek prostoliniowy
od linii regresji jest minimalna.

Wykorzystuj¹c powy¿sze równania wyznaczono
wspó³czynniki szybkoœci (W) procesu fotoutwardzania
warstwy œwiat³oczu³ej poszczególnych p³yt fotopolime-
rowych.

Wspó³czynnik W jest równy wspó³czynnikowi regre-
sji (a), charakteryzuj¹cemu nachylenie linii prostej do osi
(x) [równ. (3)]:

� �� �
� �

a
x x y y

x x
�

� �

�

�
�

2 (3)

gdzie: x = log H — œrednia arytmetyczna zmiennych niezale¿-
nych, y = d — œrednia arytmetyczna zmiennych zale¿nych.

Im wiêkszy jest wspó³czynnik szybkoœci procesu foto-
utwardzania warstwy œwiat³oczu³ej, tym grubsza jest
fotoutwardzana warstwa, przy okreœlonym czasie na-
œwietlania i sta³ym natê¿eniu oœwietlenia.

Jak widaæ, poszczególne p³yty fotopolimerowe w du-
¿ym stopniu ró¿ni¹ siê wartoœci¹ wspó³czynnika szybkoœci
procesu fotoutwardzania warstwy œwiat³oczu³ej (tab. 1).

Wzglêdn¹ œwiat³oczu³oœæ progow¹ (S0) badanych
p³yt fotopolimerowych wyznaczono wed³ug wzoru:

S
H0

8

0

10
� (4)

gdzie: H0 — naœwietlenie progowe powoduj¹ce pocz¹tek pro-
cesu fotopolimeryzacji w warstwie œwiat³oczu³ej, 108 —
wspó³czynnik zwiêkszaj¹cy wartoœæ œwiat³oczu³oœci.

Wartoœæ H0 odnosz¹c¹ siê do poszczególnych p³yt
fotopolimerowych uzyskano rozwi¹zuj¹c równanie reg-
resji (2), dla y = 0.

Z danych zestawionych w tabeli 1 wynika, ¿e badane
p³yty fotopolimerowe przeznaczone do wytwarzania
form fleksodrukowych cyfrow¹ metod¹ laserowo-foto-
chemiczn¹, ró¿ni¹ siê tak¿e wzglêdn¹ œwiat³oczu³oœci¹
progow¹.

Optymalny czas naœwietlania wstêpnego p³yt foto-
polimerowych zapewniaj¹cy w³aœciw¹ g³êbokoœæ reliefu
form fleksodrukowych wyznaczono równie¿ z zastoso-
waniem równania regresji (2). Jako optymaln¹ g³êbokoœæ
reliefu przyjêto wartoœæ: 0,60 mm dla p³yt o gruboœci 1,14
mm (nyloflex ACE-DII 1,14; nyloflex FAH-DII 1,14),
0,70 mm — dla p³yt o gruboœci 1,70 mm (cyrel DPN 1,70;
cyrel DPN 1,70) i 0,80 mm — dla p³yt o gruboœci 2,54 mm
(nyloflex FAH-DII 2,54; AFP DSH 2,54).

Nastêpnie obliczono optymaln¹ gruboœæ pod³o¿a
(fotoutwardzonej warstwy œwiat³oczu³ej wraz z pod³o-
¿em poliestrowym), któr¹ powinny charakteryzowaæ siê
poszczególne formy fleksodrukowe o optymalnych g³ê-
bokoœciach reliefu:

dopt. = dp³ – gopt. (5)

gdzie: dopt. — optymalna gruboœæ pod³o¿a (mm), dp³ — ca³ko-
wita gruboœæ p³yty fotopolimerowej (mm), gopt. — g³êbokoœæ re-
liefu formy fleksodrukowej (mm).

Podstawiaj¹c do równania (2) wartoœæ y = dopt., wyzna-
czono wartoœæ log Hopt.. Nastêpnie, na podstawie wzoru
(1) i obliczonej wartoœci Hopt. okreœlono optymalny czas
naœwietlania wstêpnego (topt.) poszczególnych p³yt foto-
polimerowych przy natê¿eniu oœwietlenia 3800 lx. Wyni-
ki obliczeñ przedstawiono w tabeli 2.

T a b e l a 2. Optymalne parametry procesu naœwietlania wstêp-
nego cyfrowych p³yt fotopolimerowych
T a b l e 2. Optimum parameters of preliminary exposure of the
digital photopolymer plates

Rodzaj p³yty dopt.
mm

gopt.
mm

log Hopt.
Hopt.
lx · s i, lx topt.

s

Nyloflex
ACE-DII 1,14 0,54 0,60 5,07 117 490 3800 31

Nyloflex
FAH-DII 1,14 0,54 0,60 4,92 83 176 3800 22

AFP DHD 1,70 1,00 0,70 4,95 89 125 3800 24

Cyrel DPN 1,70 1,00 0,70 5,54 346 737 3800 91

AFP DSH 2,54 1,74 0,80 5,25 177 828 3800 47

Nyloflex
FAH-DII 2,54 1,74 0,80 5,87 741 310 3800 195

Na podstawie danych mo¿na stwierdziæ, ¿e tak¹ sam¹
g³êbokoœæ reliefu na ró¿nych p³ytach fotopolimerowych
mo¿na uzyskaæ stosuj¹c ró¿ny czas naœwietlania wstêp-
nego. Czas naœwietlania zale¿y przy tym zarówno od
œwiat³oczu³oœci progowej (S0), jak i od wspó³czynnika
szybkoœci fotoutwardzania warstwy œwiat³oczu³ej (W).
Dlatego te¿, np. czas naœwietlania, niezbêdny do uzyska-
nia optymalnej gruboœci pod³o¿a (1 mm) i g³êbokoœci re-
liefu (0,7 mm) p³yty AFP DHD 1,70 jest krótszy od czasu
naœwietlania p³yty o takiej samej gruboœci cyrel DPN 1,70
(por. tabela 2), gdy¿ p³yta AFP DHD 1,70 charakteryzuje
siê wiêksz¹ œwiat³oczu³oœci¹ progow¹ (S0) oraz wiêk-
szym wspó³czynnikiem szybkoœci fotoutwardzania war-
stwy œwiat³oczu³ej, ni¿ p³yta cyrel DPN 1,70.

Œwiat³oczu³oœæ progowa p³yty nyloflex ACE-DII 1,14
jest wiêksza ni¿ p³yty nyloflex FAH-DII 1,14 i proces foto-
utwardzania warstwy œwiat³oczu³ej tej pierwszej p³yty
zaczyna siê wczeœniej. Jednak czas naœwietlania wstêp-
nego p³yty nyloflex ACE-DII 1,14 zapewniaj¹cy optymal-
n¹ gruboœæ pod³o¿a (0,54 mm) i g³êbokoœæ reliefu formy
fleksodrukowej (0,6 mm) jest d³u¿szy, ni¿ p³yty nyloflex
FAH-DII 1,14 (por. tabela 2), gdy¿ wspó³czynnik szyb-
koœci procesu fotoutwardzania warstwy œwiat³oczu³ej
p³yty nyloflex ACE-DII 1,14 jest mniejszy.

Do pe³nej charakterystyki wra¿liwoœci warstwy œwia-
t³oczu³ej fotopolimerowych p³yt fleksodrukowych na
promieniowanie aktyniczne niezbêdna jest zatem znajo-
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moœæ zarówno wartoœci œwiat³oczu³oœci progowej, jak
i wspó³czynnika szybkoœci procesu fotoutwardzania
warstwy œwiat³oczu³ej.

WNIOSKI

P³yty fotopolimerowe przeznaczone do wytwarzania
form fleksodrukowych cyfrow¹ metod¹ laserowo-foto-
chemiczn¹, w du¿ym stopniu ró¿ni¹ siê parametrami
sensytometrycznymi, mianowicie: wzglêdn¹ œwiat³oczu-
³oœci¹ progow¹ i wspó³czynnikiem szybkoœci fotoutwar-
dzania warstwy œwiat³oczu³ej. Ró¿ny jest zatem równie¿
czas naœwietlania wstêpnego p³yt promieniowaniem
UVA, zapewniaj¹cy optymaln¹ g³êbokoœæ relifu formy.

Zaproponowana metoda wyznaczania parametrów
sensytometrycznych p³yt fotopolimerowych wykorzys-
tuj¹ca równania regresji liniowej opisuj¹ce odcinki pros-
toliniowe krzywych charakterystycznych, pozwala na
szybkie i precyzyjne okreœlenie wzglêdnej œwiat³oczu³oœ-
ci progowej i wspó³czynnika szybkoœci fotoutwardzania
warstwy œwiat³oczu³ej, a tak¿e optymalnego czasu naœ-
wietlania wstêpnego, zapewniaj¹cego dla okreœlonych
parametrów procesu drukowania, optymaln¹ g³êbokoœæ
reliefu formy drukowej.

Stworzona w ten sposób baza danych zawieraj¹ca pa-
rametry sensytometryczne oraz równania regresji odpo-
wiadaj¹ce ró¿nym p³ytom fotopolimerowym umo¿liwia
zarówno iloœciowo porównanie poszczególnych p³yt
fotopolimerowych, jak i ustalenie optymalnego czasu na-
œwietlania wstêpnego du¿ej liczby ró¿nych p³yt bez ko-
niecznoœci wykonywania praco- i czasoch³onnych testów
kontrolnych ka¿dorazowo po zmianie ¿¹danej g³êbokoœ-
ci reliefu formy fleksodrukowej lub zmianie p³yty foto-
polimerowej.

Pojawia siê ponadto mo¿liwoœæ sterowania parame-
trami procesu naœwietlania wstêpnego p³yt fotopolime-

rowych, np. w przypadku zmiany natê¿enia oœwietlenia
w wyniku starzenia siê Ÿród³a promieniowania naœwie-
tlarki, na podstawie danych sensytometrycznych mo¿na
obliczyæ czas naœwietlania wstêpnego niezbêdny do
uzyskania optymalnej wartoœci naœwietlenia (iloczynu
natê¿enia oœwietlenia i czasu naœwietlania).

Zastosowanie opracowanej metody w warunkach
produkcyjnych pozwoli na zmniejszenie czasoch³onnoœ-
ci testów kontrolnych oraz na unikniêcie b³êdów zarów-
no w procesie wytwarzania cyfrowych form fleksodru-
kowych, jak i w procesie drukowania przy ich u¿yciu.
Efekt ten w du¿ym stopniu przyczyni siê do zwiêkszenia
wydajnoœci pracy i jakoœci wytwarzanej produkcji.
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