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Rezime

Digitalna obrada flekso ploca se danas sve vise koristi. Trendu povecanja primene doprineli su
razvoj YAG i dodatnih lasera, kao i povecan asortiman ploca koje su prilagodene ovoj
tehnologiji. Razlicite ploce, razliciti laseri i laserska podesavanja mogu dovesti do razlicitih
prenosu raster tonskih vrednosti na samoj ploci. Kod digitalne obrade flekso ploca, jos vise no u
konvencionalnoj Stampi nedostaje standardizacija. BASF kao svoj prilog kontroli i
standardizaciji izrade flekso ploce preporucuje svoj digiflex test fajl.

Kljucne reci: laser, digiflex
Summary

Digital procesing of flexo plates is more and more in use today. Development of YAG and
additional lasers and heigher number of plates has contributed to the trend of increasing usage.
Different plates, lasers and laser settings can lead to different transfer of halftone dots values
non the plate itself. There is even more shortage of standardisation here at the digital flexo plate
processing) then in the conventional printing. BASF recomends its own digiflex test file as
contribution to the control and standartisation of flexo plate processing.

Key words: laser, digiflex

1. UVOD

Nakon Drup-e 1995 god. digitalna obrada fleksografske plo¢e ima veliki i znacajan porast
primene. Y AG-laser ili laserske diode imaju stalni napredak u razvoju kao i same plo¢e. BASF sa
tipovima plo¢a FAC D i1 novim ploama ACE D znaajno proSiruju svoj program ploca za
podrucje digitalne obrade (osvetljavanje).

Poboljsanje kvaliteta u pogledu visokog obima (stepena) kontrasta, znacajno finijih tonskih
prelaza i smanjenog prirasta tonskih vrednosti priblizavaju flexo Stampu ofset i dubokoj Stampi.
Sleeve-tehnologija sa digitalnom obradom ¢e sigurno ubrzati ovaj trend 1 u podrucju sloZivih
kutija, koje ¢e podstaci otvoreno takmicenje sa ofset Stampom, narocito kao posledica Inline
obrade kod gotovih Stancanih tabaka. Mali tirazi i moguénost prenoSenja podataka nezavisno od
mesta direktno na plocu, sigurno doprinosi ja¢anju uvodenja ove tehnologije u flekso Stampu.



Sa jedne strane §to viSe raste kvalitet Stampe, utoliko postaje sve vise jasnije sa koliko preciznosti
se mora raditi, 1 koliko visoki postaju zahtevi za kvalitet materijala 1 postupaka, da bi se sa druge
strane odrzali konstantni reprodukcioni i Stamparski rezultati. Uticaj mnogih faktora, moze brzo
podi¢i ocekivani efekat Stampe, ali isto tako pocetnu euforiju mogu pretvoriti u stvarno
razoCarenje. Samo sa sveobuhvatnim i1 potpunim saznanjima o meduzavisnosti moze se lakse
odrZzati zadati 1 Zeljeni rezultat Stampe.

2. PLOCE

Kod digitalne izrade ploca fine rasterske tackice, kao posledica zadrzanog uticaja kiseonika kod
glavnog osvetljavanja, leZe nize, nego odvojene pune povrsine, dakle potpuno razli¢ito u odnosu
na konvencionlano osvetljene ploce sa filmom (slika 1).

SI. 1. Smanjenje tonskih vrednosti kroz suzbijanje kiseonika u podrucju jedne rasterske tacke

Posledica toga je, da se sa ve¢ manjim dodirnim pritiskom dolazi do punog izraZaja kako rastera
tako i punih povrsina. Stampari govore o dodirnom pritisku koji je priblizan tzv. Kissprint. Time
je postignut ujednaceni rasterski prelaz kod istovremenog i ujednacenog pokrivanja punih tonova.
Digitalno obradive plo¢e raznih proizvodaca kliSea, osvetljavane razli¢itim laserima medutim
cesto daju veoma razliCite rezultate, uzimajuc¢i u obzir prve odstampane tonske vrednosti svetlih
podrucja slike. Razli¢ita energija lasera, razli¢ito razgradivanje i veli¢ina slike su znacajni
parametri koji utiCu na rezultat laserske obrade ploce. Pored toga uticaj ima i dubinska oStrina
laserskog zraka, struktura sloja plo¢e i odnos upijanja crnog sloja. Ukrato, razli¢ite ploce, razliciti
laseri 1 laserska podeSavanja mogu voditi do razli¢itih prenosa tonskih vrednosti upravo na ploci.

Ovde jos vise nego u konvencionalnoj Stampi nedostaje standardizacija ili najmanje zajednicka
preporuka za kalibraciju za konvertiranje tonskih vrednosti kod obrade sa laserom, uzimajuéi u
obzir kasnije rezultate Stampe, izmerene na osnovu karakteristicne linije otiska.

Pored toga i merenje kliSeja u podru¢jima najsvetlijih delova slike na osnovu raspolozivih
jednostavnih mernih metoda je podlozno greskama ili je nekorisno i nije uvek vremenski
izvodljivo.

Osnova bi trebala biti datoteka testova, koje je BASF postavio i dao na raspolaganje (slika 2.).
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S1. 2. "Digiflex" teast fajl za digiflex ploce debljine od 0,76 - 3,18 mm (0.030 - 0.125")

Pixel-datoteka, na primer LEN ili TIFF bi trebala sa reSenjima, sa kojima se kasnije mora raditi
biti procesirana pomoc¢u RIP-a. Takode rasterske vrednosti i uglovi isto bi morali odgovarati
planiranim poslovima. Vrednovanje se odnosi na optimalno testiranje uslova pripreme i obrade
(naprimer predosvetljavanje, vreme ispiranja). Pomoc¢u ovih datoteka testova trebalo bi nezavisno
od lasera biti osigurani isti rezultati na laserski obradenim plocama da bi se kod dalje obrade
startovalo sa iste pozicije.

Optimalna laserska izvedba morala bi rezultirati punom tonskom povrsinom bez linija i ostataka
crnog sloja. Merenje laserom obradenih punih povrSina, morala bi pokazati opticke gustine <
0,10. Pri tome denzitometar ¢e biti nuliran sa lepljivom trakom na slobodnom mestu flexo ploce.
Detalji u pozitivu 1 negativu (naprimer linijski krsti¢i BASF test fajlova), ili pozitiv i negativ
rasterske tacke moraju istovremeno biti kopirane u maske. Ova opti¢ka kontrola mora uslediti na
montaznom stolu, jer naprimer neki detalji u pozitivu su veoma tesko prepoznatljivi na laserskom
cilindru.

Efektivna laserska produkcija jednog YAG-lasera moze zbog zastarelosti ili promene Krypton
lampe podleéi odstupanjima u kvalitetu. Zbog toga je neophodno ponavljanje testova u redovnim
intervalima. Merenje sa mernim uredajem laserske produkcije je samo uslovna zamena ovakvih
testova kontrole proizvodne konstante (postojanosti), jer kvalitet zavrSne obrade jednog YAG-
lasera zavisi pre svega od kvaliteta zraka. U sluc¢aju da nije moguca istovremena i ravnomerna
reprodukcija finih pozitivnih i negativnih detalja, stru¢njak za lasere mora izvrSiti podeSavanje
laserskog uredaja.

Uvodenje jednog diodnog ili vlaknastog lasera osigurava u sustini konstantnu i efektivnu zavrSnu
obradu.

Upravljacki softver za laser omogucava spreCavanje pogresne postavke. Zbog toga se
preporucuje izvodenje reprodukcionih laserskih testova za razlicite vrste prispelih ploca.

Vrlo je vazno znati kod izvodenja ovih testova, da se dobijeni rezultati uvek odnose na odredene
rotacione brzine, odredeni pomak i1 odredeni obim laserskog cilindra. Ako se bilo koji od ova tri



faktora promeni, neophodno je prilagoditi lasersku izvr$nu produkciju istim odnosima, a zavrSne
testove izvesti ponovo.

Kod pripreme podataka mora se uzeti u obzir, da ¢e tatke u podru¢jima najsvetlijih partija
(delova) slike biti dvodimenzionalno smanjene 1 to u promeru i reljefnoj visini. Ovo smanjenje
moze dovesti do vidljivih obrisa i pogresnog polozaja a time i do nesporazuma tj. pogresnih
interpretacija izmedu isporucioca kliSea i Stampara.

Zavisno od navedenih laserskih parametara kao $to su rotaciona brzina, pomak i obim laserskog
cilindra kao i1 primenjene rasterske vrednosti, mora se uraditi korektura podataka lasera. Najfinije
moguce tonske vrednosti seta podataka moraju biti podignute na trazene vrednosti, §to znac¢i da
moraju biti promenjene. Posredno ¢e ove vrednosti biti laserom obradene na jednom
nekorigovanom rasterskom klinu (vazna su pre svega polja tonskih vrednosti sa 1-10%) sa
prethodno utvrdenim mogucénostima lasera i dalje obrade sve do gotovog klisea.

Na ovom mestu treba napomenuti, da uprkos ili upravo zbog preciznosti digitalne tehnike u
odnosu na konvencionalnu daljnju obradu mora se usmeriti posebna paznja na proces
uskladivanja, posebno zbog velike vrednosti proizvodnje. Samo sa tanim testiranjem
predosvetljavanja 1 vremena ispiranja, kao i pridrzavanja preporuenog vremena susenja je
garantovana reprodukcija finih elemenata.

Sada se mora utvrditi koja tonska vrednost je u strukturi kliSea odgovarajuca veli¢ina za Stampu.
Jedna od moguénosti, kao prakticno reSenje je da se kliSe sa radnom povrSinom prema dole
proveri uz pomo¢ mikroskopa na montaznom stolu.

Ako je fokus mikroskopa usmeren (postavljen) na radnu povrSinu ploe na montaznom stolu,
povrsina rasterske tacke bi trebala da se prepozna kao jasno definisana kruzna povrsina. Vazno je
pri tome da tacke budu ravnopravne.

Takode i1 osnovna tacka kliSea, vidljiva kao kruzni pojas oko tackaste povrsine, ne sme pokazati
nikakve razlike od tacke do tacke (izmedu tacaka). Najmanja tonska vrednost, koja ispunjava ove
uslove je minimalna vrednost, koja moze biti podignuta u repro ili RIP-u.

Merenje sa mernim uredajem za ploce (naprimer Vipflex) pokazala su se kao dobra. Pri tome se
mora uzeti u obzir, da nema apsolutno postignutih mernih vrednosti. Kao interna kontrola kod
konstanti dostignutog kvaliteta kliSea ovaj sistem je ipak pogodan; kod posredovanja ponovljenih
kontrolnih vrednosti skoro je bez alternative.

Optimalan bi bio probni otisak rasterskog klina za utvrdivanje koje su minimalne tonske
vrednosti, jer prethodne predstavljaju Ciste procene. Kao jedna od moguénosti bi bilo postavljanje
jednog klina u slobodno mesto kliSea za Stampanje tiraza koji bi dao mogucnost kontrole u
procesu. Svi rezultati i medurezultati moraju biti dokumentovani 1 arhivirani. Test korekture
svetlih partija slike moraju biti ponovljene za svaku rastersku vrednost, jer veli¢ine tacaka
razli¢itih tonskih vrednosti su razlicite od jedne tonske vrednosti do druge.

Takode je vazno znati da za postizanje konstantnih rezultata mozemo da koristimo razlicite ploce
promenjivih karakteristika, a i laserska ostvarenja se mogu promeniti. [zrada ovih karakteristi¢nih
korektura tonskih vrednosti mora uslediti na osnovu probnog otiska jedne TEST-forme
prvenstveno pod istim uslovima kao kod kasnijeg Stampanja tiraza, Sto znaci da Stamparska boja,
podloga, rasterski valjak moraju odgovarati parametrima kasnijeg Stampanja tiraza.

Ako posmatramo lasersku postavku i korekturu svetlih partija na slici kao sastavni deo
proizvodnje ploca, i da ¢e biti podvrgnuti testiranju i ispitivanjima u redovnim intervalima za
razli¢ite vrste ploCa, moZzemo laser posmatrati kao izlazni uredaj uporediv sa jednim
osvetljiva¢em filma, uz svakako jednom visem nivou kvaliteta u odnosu na Stampu.

Naposletku mora se uzeti u obzir, da ¢esto kod proizvodnje kliSea dolazi do razliCitih razaranja
kao posledica razlicitih laserskih cilindara ¢ak i kod istih Stamparskih cilindara.



Narocito znaCajan uticaj ima 1 veli¢ina 1 debljina ploce. Kada ve¢ mozemo raditi sa smanjenim
dodirnim pritiskom 1 tada je moguce da ploc¢e sa velikom tolerancijom debljine, bez obzira na
besprekornu digitalnu izradu, pokvare konac¢ni efekat.

Utoliko je znacajnija debljina ploce sa malim toleracijama u preseku. Mala tolerancija ne mora
biti samo pogodnost sirove ploce, ve¢ i proizvodna garancija kod prikljuc¢ene prerade, kao Sto su
ispiranje 1 suSenje. SuviSe ispoljene reljefne razlike mogu uticati na stabilnost rastera. Kod
suSenja se u suSari moraju odrzavati male temperaturne tolerancije. Najznacajnije je kretanje
vazduha, bez mrtvih zona u su$noj komori i odgovarajuca duZina susenja. (Slika3.)

Sl. 3. Primer fine rasterske tacke posle fine obrade

BASF GmbH Stamparski sistemi ne isporucuju sa novim digiflex II-Sortimenom samo ploce sa
malom tolerancijom, ve¢ obra¢aju i punu paznju na usavrS$avanje svog programa aparata kao Sto
su Combi F I Super, Combi F III i FIV. Kod vremena ispiranja od 280mm/min kod ACE 114 u
Combi F III uredaju za pranje se smanjuje vreme uticaja rastvaraca, a time i bubrenje ploce za
vreme ispiranja. Kroz oba podeSavanja u kombinaciji ploe i uredaja postize se smanjena
tolerancija i ostvaruju se pretpostavke, kao 1 postizanje Sirine otiska do 1,6m kao i postizanje istih
tonskih vrednosti kod visestrukog koris¢enja.

3. PODLOGA KLISEA

Sto je raster finiji i $to je ploda tanja, utoliko dobija na znacaju prava podloga za klise-lepljiva
traka. Tonske vrednosti od 1% kod 60 linijskog rastera mogu biti odrZane uglavnom samo kod
tankih ploca sa ograni¢enom reljefnom dubinom (0,7-0,9 mm).

Ovde se zahteva prvenstveno kompresibilna podloga kliSea, koja daje visoki povratni efekat, kao
i visoka preciznost okretanja Sleeves cilindara (<10 mikrona). Svaka manja tolerancija ploce
moze zbog loSe Caure (hilzne) izazvati ispupcenja povrSine i velike razlike debljine zidova
podloge klisea. Upravo ova Sleeve tehnologija sa zahtevima visoke preciznosti registra zahteva
nuzno takve Caure. Ovde treba biti uvek usmeren na odgovarajuce proizvodace Caura, imajuci
uvek na umu preciznost okretanja cilindara. Dalje treba zahtevati takode vrlo male tolerancije i



od proizvodaca lepljivih traka. Lepljenje na udarnim mestima u podrucju finih rasterskih povrSina
moze dovesti do produZenih efekata na otisku.

4. ANILOX VALJAK

Ako se do montaze prihvate svi pomenuti parametri, jo§ uvek nije zagarantovan vrhunski rezultat
Stampe, ako se za nabojavanje digitalno proizvedenih ploca sa rasterskim vrednostima 54-60
L/cm ne koriste izuzetno fino rastrirani Anilox valjci sa uglom graviranja od 60 stepeni i
smanjenim indeksom boje. Fini raster ploce se utapa, a posledice su nemirni tonovi i stvaranje
oblaka oblakoporni i vidljivo razmazani (flekavi) otisci. Odnos 1:5 (plo€a/rasterski valjak) mora
biti uzet u obzir kao traZeni odnos. Indeks boja (obitno 2,5-5 g/m?) utvrduje se prema vrsti boje,
materijala za Stampu i komornog rakel sistema. Preporucuje se savetovanje sa proizvodacem
Anilox valjaka.

5. ZAKLJUCAK

Ko zapocinje Stampu sa ploc¢ama koje su laserski obradene, mora dodatno ovladati i brizljivo
savladiti pripremu proizvodnje plo¢a kao i kontrolu Stampe. Kod pridrZzavanja odredenih
parametara i pogodnih ploca postize se visoki kvalitet u reprodukciji. U protivnom, euforija se
brzo pretvara u poraz. CTP je izazov a materijal 1 znanje su znac¢ajna pretpostavka uspeha.



