Charakteryzowanie oraz przygotowanie form
wkleslodrukowych

Ogolne zasady wykonywania form do drukowania wkleslego

Idea technologii drukowania wklgstego uzmyslawia nam, ze powierzchnia formy
drukowej musi by¢ gladka tak, aby rakiel przesuwajac si¢ po niej zebrat catkowicie farbe.
Poniewaz rakiel jest wykonany z cienkiej, gigtkiej tasmy stalowej, ktéra naciska na
powierzchni¢ formy, kalamarzyki drukujace nie moga by¢ zbyt duze. W innym przypadku
rakiel zaglebilby si¢ w nie, wybraltby farbg i nie nastapiloby drukowanie.

W wszystkich technologiach drukowania wklgstego (oprocz stalorytu) powierzchnie
drukujace maja duza ilo$¢ matych pod wzgledem powierzchni zaglebien, tzw. kalamarzykow.
Wokot kazdego katamarzyka znajduje si¢ prog, czyli nienaruszona powierzchnia formy
drukowej. Powoduje to, ze forma wklgstodrukowa jest zawsze jakby zrastrowana.

Zrdznicowanie nasilenia barwy na gotowym druku zalezy wigc od objetosci farby
przekazywanej z formy na zadrukowywana powierzchnig, czyli w praktyce od objgtosci
kalamarzykoéw. Objetos¢ katamarzykdéw mozna zmieniaé w rdzny sposob. Rozréznia sig trzy
rodzaje form wklgstodrukowych:

— glebokosciowo zmienne,
—  powierzchniowo zmienne,
—  glebokosciowo-powierzchniowo zmienne.
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Trzy rodzaje form wklgstodrukowych
a) glebokosciowo zmienne, b) powierzchniowo zmienne,
¢) glebokosciowo-powierzchniowo zmienne



Forma glebokosciowo zmienna charakteryzuje si¢ jednakowa powierzchnia wszystkich
kalamarzykow, zmienia si¢ tylko ich glgbokos¢.

Forma powierzchniowo zmienna charakteryzuje si¢ jednakowa glebokoscia wszystkich
kalamarzykow, zmienia si¢ tylko ich powierzchnia.

Forma glebokos$ciowo-powierzchniowa charakteryzuje si¢ tym, ze zmienna jest zard6wno
glebokosé, jak i ich powierzchnia katamarzykow.

Pierwsze technologie drukowania wklegstego zwiazane byly z r¢czna produkcja form
drukowych. Istniato wiele technik r¢cznego wykonywania form wklgstych. Najbardziej znana
jest technika miedziorytnicza, wspdtczesnie stosowana wytacznie w przypadkach specjalnych
oraz do celéw artystycznych.

Jezeli chodzi o ksztalt katamarzykow formy drukowe do drukowania rotograwiurowego
1 tamponowego moga by¢ takie same. Jednakze w obu technikach wykonuje si¢ je innymi
metodami. Inny tez jest ogolny ksztalt formy. Do drukowania rotograwiurowego stosuje si¢
wylacznie cylindry. W drukowaniu tamponowym najczes$ciej stosuje si¢ formy ptaskie.

Wykonywanie form gl¢bokosciowo zmiennych

Najstarsza technologia wykonywania form wklestych jest technologia wykonywania
form glebokosciowo-zmiennych, zwana z tego powodu technologia tradycyjna. Katamarzyki
wykonuje si¢ na powierzchni metalowego cylindra. Wielko$¢ rotograwiurowych cylindrow
formowych powoduje iz sa drogie. Musza wigc by¢ wielokrotnego uzytku. Ze wzgledow
ekonomicznych cylindry formowe wykonuje si¢ ze stali 1 maja one §rednice nieco mniejsza
niz jest potrzebna do drukowania. Na t¢ powierzchnie naktada si¢ galwanicznie warstwg
miedzi, ktérej powierzchnia szlifowana jest, az do uzyskania odpowiedniej gtadkosci.

Naniesiona galwanicznie warstwa miedzi stanowi ,podstawg” do wykonania
katamarzykow. Po drukowaniu, warstwe zrywa si¢ ze stalowej powierzchni cylindra, tacznie
z warstwa dzielaca. Warstwa miedzi nosi nazweg koszulki Ballarda. Po jej zerwaniu mozna ja
powtornie wykona¢ na cylindrze. Tradycyjna technologia wykonywania form wklestych jest
technologia posrednia, poniewaz naswietlenie warstwy $wiatloczulej — kopiowej wykonuje
si¢ nie na cylindrze, ale poza nim.
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Widok linii w rastrze negatywowym (wklgstodrukowym)

Wklestodrukowe formy giebokosciowo zmienne daja bardzo dobra jakos$¢ drukow,
szczegblnie wielotonalnych. Mozna dzigki nim otrzymywa¢ druki o bardzo dobrze
widocznych szczegotach 1 bardzo zrdoznicowanych gesto$ciach optycznych, zardéwno
w $wiatlach, jak i cieniach. Jednakze wykonanie tych form jest trudne. Wiele rodzajow
drukéw wykonywanych technika wklesta nie wymaga takich cech. Wobec tego zostaty
opracowane inne rodzaje wykonania form wklgstych, tatwiejsze w wykonaniu.



Wykonywanie form powierzchniowo zmiennych

Formy powierzchniowo zmienne nazywa si¢ tez formami autotypijnymi. Typowa
technologia ich wykonania bazuje rdwniez na cylindrach z koszulka Ballarda, ale technologia
ich wykonania jest technologia bezposrednia.

Pierwsza operacja jaka trzeba wykona¢ na cylindrze z koszulka Ballarda, jest natozenie
warstwy kopiowej. Warstwa kopiowa ma znacznie mniejsza grubos¢ niz warstwa
fotoreliefowa, przy formach gilgbokosciowo zmiennych. Natozenie warstwy kopiowej jest
podobne jak warstwy fotoreliefowej, ale znacznie tatwiejsze — moze odbywac si¢ przy uzyciu
prostych urzadzen. Stosuje si¢ w tym przypadku warstwy kopiowe fotoutwardzalne. Warstwy
kopiowe ulegaja naswietlaniu przez formy kopiowe diapozytywowe.

Formy kopiowe diapozytywowe musza by¢ w tym przypadku zrastrowane na calej
powierzchni, bez wzgledu na to, czy sa tam elementy wielotonalne, czy jednotonalne.
Stosowany raster musi by¢ rastrem pozytywowym, podobnym do tego, jaki stosuje si¢ do
drukowania wypuklego lub ptaskiego. R6zni¢ si¢ on jednak musi od rastréw stosowanych
w drukowaniu wypuktym lub ptaskim.

Rastry stosowane w drukowaniu wypuklym Ilub ptaskim powoduja w cieniach
diapozytywu powstanie matych punktow niedrukujacych. Reszta powierzchni stanowi
powierzchnie drukujace. Nie mozna wigc uzyska¢ progdéw koniecznych w drukowaniu
wklestym. Z tego powodu konieczne jest stosowanie specjalnych rastrow, tzw. autotypijnych.
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Widok (w powigkszeniu) punktow rastrowych otrzymanych za pomoca rastra autotypijnego
(po lewej stronie umieszczono najwigksze punkty rastrowe)

Rastry te powoduja, ze poszczegélne punkty rastrowe nie zlewaja si¢ migdzy soba.
Zawsze pozostaje migedzy nimi nawet mala powierzchnia nienas§wietlona, maty przeswit
umozliwiajacy wytworzenie progow w formie wklgstodrukowej. Takie formy kopiowe
diapozytywowe stosuje si¢ do naswietlania.

Naswietlanie musi by¢ wykonane w tym przypadku szczelinowo, na obracajacy si¢
cylinder.

Po naswietleniu wykonuje si¢ wywotanie warstwy kopiowej, a nast¢pnie trawienie
cylindra wklgstodrukowego. Trawienie wykonuje si¢ wodnym roztworem chlorku zelaza. Nie
trzeba w tym przypadku stosowac trawienia wieloroztworowego lub specjalnych technologii
trawienia jednoroztworowego, tak jak w technologii tradycyjne;.

Po wytrawieniu 1 usuni¢ciu niepotrzebnej juz warstwy kopiowej, cylinder stanowi juz
forme¢ wklgstodrukowa. Mozna go pochromowac¢ w celu zwigkszenia wytrzymatosci.
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Schemat procesu wykonania formy wklestodrukowe;j
powierzchniowo zmiennej technologia autotypijna
a) schemat technologiczny, b) schemat rysunkowy
1 — koszulka Ballarda, 2 — warstwa kopiowa, 3 — forma kopiowa, 4 — kalamarzyki, 5 — warstwa chromu

Do otrzymania form wklgstych powierzchniowo zmiennych mozliwe jest tez
zastosowanie warstw fotoreliefowych bezposrednio naktadanych na cylinder, ptyt
fotoreliefowych ptaskich oraz metod posrednich.

Formy wklgste powierzchniowo zmienne daja wystarczajaco dobra jako$¢ drukéw przy
drukowaniu opakowan, drukéw jednotonalnych, jak réwniez wielotonalnych o S$rednich
wymaganiach jakosciowych.



Wykonywanie form glebokoSciowo-powierzchniowo zmiennych

Wklgste formy glebokosciowo-powierzchniowo zmienne moga by¢ wykonywane
metodami podobnymi jak formy gleboko§ciowo zmienne i powierzchniowo zmienne, ale sa to
technologie zbyt skomplikowane i nie ekonomiczne.

Na obecnym poziomie rozwoju technologii formy glebokosciowo-powierzchniowo
zmienne uzyskuje si¢ wylacznie przez grawerowanie sterowane elektronicznie. Grawerowanie
sterowane elektronicznie moze by¢ realizowane w sposOb mechaniczny 1 laserowy.
Klasycznym urzadzeniem stuzacym do wykonywania form wklgstych w spos6b mechaniczny
jest heliokliszograf.

Proces technologiczny przebiega w dwoch etapach. Forma kopiowa do odczytywania
w heliokliszografie musi by¢ najpierw przeksztatcona na tzw. kopig opalowa. Kopi¢ opalowa
otrzymuje si¢ przez naswietlenie formy kopiowej na materiat opalowy. Materiatem opalowym
jest specjalny materiat fotograficzny na podtozu z biatej folii.

Heliokliszograf sktada si¢ z czg$ci odczytujacej i grawerujacej. W czgséci odczytujace]
znajduje si¢ cylinder, na ktory zaktada si¢ kopi¢ opalowa. Nad cylindrem odczytujacym
znajduje si¢ urzadzenie odczytujace, ktore w miar¢ odczytywania przesuwa si¢ wzdhuz
cylindra. Podczas wirowania cylindra urzadzenie odczytujace wysylta bardzo krotkie sygnaty
$wietlne padajace na bardzo mata powierzchnie kopii opalowej. Swiatto odbite od kopii
opalowej przechodzi przez uktad optyczny i pada na fotoogniwo, ktére przeksztatca impulsy
Swietlne na impulsy elektryczne. Impulsy te sa odpowiednio przeksztatcane przez komputer,
ktory kieruje czg$cia grawerujaca.
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Schemat budowy heliokliszografu
1 — komputer, 2 — urzadzenie odczytujace, 3 — urzadzenie grawerujace, 4 — fotoogniwo, 5 — promien $wietlny,
6 — igla grawerujaca, 7 — cylinder z kopia opalowa, 8 — cylinder formowy
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Widok katamarzykow wykonanych przez mechaniczne grawerowanie
(pole zakreskowane pokazuje przekrdj przez kalamarzyki)



Czes¢ grawerujaca heliokliszografu zsynchronizowana jest z cylindrem odczytujacym.
Znajduje si¢ na niej cylinder wklgstodrukowy z koszulka Ballarda, obracajacy si¢ identycznie
jak zespot odczytujacy. Nad cylindrem znajduje si¢ zespdt grawerujacy, wykonujacy ruch
poosiowy. Graweruje on kolejno kalamarzyk po kalamarzyku. Kazdy katamarzyk ma ksztatt
czworokatnego ostrostupa o jednakowym kacie nachylenia $cianek bocznych do powierzchni
cylindra. Wigkszy impuls cyfrowy powoduje, Ze igta urzadzenia grawerujacego zaglebia sig
bardziej w cylinder. W ten wigc sposdb powstaje katamarzyk o wigkszej glebokosci
1 wigkszej powierzchni.

Ze wzgledu na to, ze cylindry wklestodrukowe sa duze, liczba wykonywanych
kalamarzykoéw jest olbrzymia. Pomimo ze urzadzenie grawerujace pracuje szybko, to i tak
wykonanie formy drukowej na cylindrze trwa dlugo. Skrocenie czasu otrzymania formy jest
mozliwe przez ustawienie wzdtuz osi cylindra kilku urzadzen odczytujacych i grawerujacych.
Mimo to jednak dtugi czas wykonania formy jest najwigksza wada heliokliszografu.

Zupehie inna technologia grawerowania cylindrow wklgstodrukowych stosowana jest
przy grawerowaniu laserowym. W urzadzeniach takich, zamiast igly grawerujacej znajduje
si¢ laser o do$¢ duzej mocy. Promieniowanie lasera o regulowanej $rednicy wiazki od kilku
do kilkudziesigciu mikrometrow, padajac na powierzchnig cylindra wklgstodrukowego moze
podnie$s¢ momentalnie temperatur¢ materiatu tak, ze ulegnie on wyparowaniu. Wytworzy sig
wigc zaglebienie odpowiadajace kalamarzykowi. Trwa to znacznie krocej niz mechaniczne
wykonanie katamarzyka.

Praktyka grawerowania laserowego pokazuje jednak, ze wykonywanie katamarzykéw
w koszulce Ballarda nie daje dobrych wynikow. MiedZ odparowana z katamarzyka skrapla si¢
bowiem i zestala czgsciowo w na powierzchni koszulki cylindra, powodujac nierdwnosci.

Do laserowego wypalania katamarzykow trzeba zastosowac materiat, ktory rozktada sig
w wysokiej temperaturze z wytworzeniem substancji gazowych. Najlepiej w tej roli
sprawdzaja si¢ zwiazki wielkoczasteczkowe.

Istnieja dwie technologie laserowego grawerowania cylindrow. W pierwszej z nich
wykonuje si¢ w koszulce Ballarda odpowiednio wigksze katamarzyki i wypehia sig je
zwiazkiem wielkoczasteczkowym, ktory wypala si¢ promieniem lasera. Po wydrukowaniu
naktadu pozostaly zwiazek wielkoczasteczkowy usuwa si¢ z kalamarzykéw 1 powtdrnie
mozna je wypetni¢ zwigzkiem wielkoczasteczkowym.

Druga technologia grawerowania laserowego polega na naciagnig¢ciu si¢ na cylinder
rekawa z tworzywa sztucznego (zamiast koszulki Ballarda) i obkurczeniu go na cylindrze.
W folii takiej wypala si¢ kalamarzyki, a po wydrukowaniu naktadu foli¢ usuwa sig z cylindra.

Podstawowe parametry jakosciowe form drukowych

Podstawowym zagadnieniem w technologii wykonywania form drukowych jest ich
jakos¢, gdyz wplywa ona w istotny sposdéb na jako$¢ uzyskanej odbitki drukowe;.
Podstawowymi wskaznikami jako$ciowymi form drukowych sa:

—  wytrzymalo$¢ drukowa,
— jakos$¢ odwzorowania oryginatu,
—  zdolno$¢ przenoszenia farby drukowe;.

Wytrzymatoscia drukowa formy nazywa si¢ liczbe odbitek drukowych, jakie mozna
otrzyma¢ z danej formy, utrzymujac zadana jakos$¢. Podczas drukowania z danej formy,
jakos¢ uzyskanych drukow zmienia si¢. Po wykonaniu pewnej liczby odbitek jako$¢ drukow
pogarsza si¢ do tego stopnia, ze drukowanie trzeba przerwac. Liczba ta okresla wytrzymatos¢
drukowa formy, ktora, jak z tego wynika, w bardzo duzym stopniu zalezy od przyjetego
poziomu jakosci drukow. Jezeli zada si¢ bardzo dobrej jako$ci druku, wowczas mozna
wykona¢ z danej formy mniej odbitek, niz wtedy, gdy oczekuje si¢ gorszej jakosci.



Wytrzymatos¢ drukowa zalezy réwniez od rodzaju zadrukowywanego podtoza, jakosci
papieru, farb, rodzaju maszyny drukujacej itp. Podawana wigc wytrzymato§¢ drukowa jest
warto$cia orientacyjna. W pewnych przypadkach liczba odbitek, otrzymanych z danej formy
drukowej moze by¢ znacznie mniejsza, w innych za$§ znacznie wigksza od podanej. Mimo to
warto$¢ wytrzymatosci drukowej jest bardzo istotnym wskaznikiem, informujacym o jakos$ci
formy drukowe;.

Bardzo waznym parametrem jako$ciowym formy drukowej jest wierno$¢ odtwarzania
oryginatu. Idealem bytoby, aby druk mial taki sam wyglad jak oryginat, a wigc by byl z nim
zgodny. Jednak nigdy nie otrzymuje si¢ takiej idealnej reprodukcji. Odbitki wykazuja zawsze
pewne réznice w stosunku do oryginatu, ze wzgledu na zmiany barwy i kontrastu. Dla
drukéw kolorowych rdéznice te moga polegaé na uzyskaniu zmian koloréw, odcienia itp. Dla
drukéw czarno-bialych za§ zmiany te moga dotyczy¢ ggstosci optycznej nadruku
1 ewentualnie odcienia czerni. W drukach jednotonalnych zmiany moga dotyczy¢ wielkosci
powierzchni drukujacych.

W technikach drukowania wklgstego zdolno$¢ przenoszenia farby zalezy w mniejszym
stopniu od materiatu, z ktéorego wykonano forme¢ drukowa, w duzym stopniu za$ od ksztattu
1 wielkosci kalamarzykow (elementéw drukujacych), w ktorych farba znajduje si¢ na formie.
W przypadku technik wklgstych, a szczegodlnie techniki rotograwiurowej, kontrola jakos$ci
formy drukowej jest operacja skomplikowana, wymagajaca wysoko wyspecjalizowanego
sprzgtu. Kontrola jako$ci odbywa si¢ w przedsigbiorstwie produkujacym formy drukowe lub
odpowiednim dziale w drukarni. Podstawowym badaniem sa pomiary katamarzykéw za
pomoca mikroskopu sprz¢zonego z komputerem. Uzupelnieniem jest specjalistyczne
oprogramowanie. Parametry kalamarzykéw porownuje si¢ ze wzorcem odpowiadajacym
okreslonej sytuacji technologicznej. Podstawowe parametry wklestych form drukowych
decydujace o ich jakosci to:

—  szerokos¢ katamarzyka,

—  wysokos¢ katamarzyka,

— glebokos¢ katamarzyka,

—  grubos¢ Scianki,

—  szorstko$¢ powierzchni cylindra,
—  $rednica i obwdd cylindra,

— twardo$¢ cylindra.

Zautomatyzowane linie do obrobki i kontroli jakosci cylindrow rotograwiurowych
W skiad zautomatyzowanych linii do przygotowania cylindrow rotograwiurowych oraz

ich kontroli jakosciowej wchodza:

— kompaktowe wanny do pokrywania cylindrow miedzia i chromem,

— wanny do pokrywania cylindrow miedzia i chromem,

— urzadzenie szlifujace i1 polerujace do cylindrow pokrytych miedzia lub chromem,

— urzadzenie do kontroli cylindrow,

— urzadzenie do pomiaru obwodu cylindrow,

- urzadzenie do pomiaru twardosci cylindrow,

- Przeno$na kamera — urzadzenie do pomiarow komorek grawerowania,

- urzadzenie mierzace chropowatos$¢ powierzchni cylindrow.

Przygotowanie form do druku tamponowego
Rodzaje form do druku tamponowego:

— Forma drukowa polimerowa — wodna (wymywana woda, wysoko$¢ naktadu do 10 000
W systemie otwartym).



— Forma drukowa polimerowa alkoholowa (wymywana alkoholem, wysoko$¢ naktadu do
20 000 w systemie zamknigtym i okoto 50 000 w systemie otwartym, przeznaczona do
druku cienkich linii i duzych powierzchni).

— Forma drukowa z cienkiej stali (trawiona — w zalezno$ci od rodzaju form drukowych sa
one trawione nadsiarczanem sodu lub chlorkiem zelaza, wysoko$¢ naktadu do 100 000,
idealna do prac kreskowych).

— Forma drukowa aluminiowa — aluminium anodowane (grawerowana laserem, wysokos$¢
naktadu do 200 000, dlugi okres zywotnosci, nie rdzewieje, tatwe mocowanie na ptytkach
magnetycznych, dostgpna w wybranych formatach).

— Formy drukowe stalowe o grubosci 10 mm (grawerowane laserem lub wytrawiane,
wysoko$¢ naktadu do 1 000 000).

—  Formy drukowe ceramiczne o grubosci 10 mm (grawerowane laserem, wysoko$¢ naktadu
ponad 2 000 000, odporna na farby agresywne).

Technologia przygotowania form drukowych w tampodruku
Aby przeprowadzi¢ proces wykonywania formy drukowej stalowej, nalezy:

— ze wzgledu na bardzo wysoka rozdzielczo$¢ i rozpuszczalno$é formy drukowej stalowej
przy jej przygotowywaniu zadbac o jak najwigksza staranno$¢ wykonania;

— forme¢ drukowa stalowa otwiera¢ tylko w pomieszczeniu chronionym przez $wiatlem
ultrafioletowym. Sciereczka antystatyczna albo rolka do czyszczenia filmu wyczyscié
kliszg 1 film diapozytywowy, aby nie miaty Zadnych zanieczyszczen;

—  sprawdzi¢ wymiary diapozytywu do naswietlania w stosunku do wielkos$ci blachy;

— rozmie$ci¢ diapozytywy na blasze, a nastgpnie wytrasowaé odleglosci okreslajace jego
potozenie;

— sprawdzi¢, czy konieczne jest zastosowanie filmu rastrowego;

— zdja¢ folig ochronna;

— filmy traktowa¢ z najwigksza staranno$cia. Kazde zagiecie spowoduje btad na formie
drukowej. Unika¢ pozostawiania odciskow palcow, w razie potrzeby uzywac rekawiczek
tekstylnych. Materiat filmowy i klisza musza by¢ przed naswietleniem zupetnie wolne od
kurzu;

— film diapozytywowy nalezy przymocowac czytelnie, warstwa powlekana od dotu (film
offsetowy);

— ulozy¢ diapozytyw strona z emulsja do blachy a nastgpnie umieSci¢ w naswietlarce.
Zwroci¢ uwage na to, zeby folia prozniowa idealnie przylegata do formy, ktéra ma by¢
naswietlona;

— naswietla¢ okoto 1 minuty (w zalezno$ci od materiatu bazowego trzeba zrobi¢ test
UGRA 1 dobra¢ odpowiedni czas naswietlania);

— naswietlong form¢ drukowa chwyci¢ np. w szczypce 1 zanurzy¢ w wywolywaczu na
okoto 45-60 s.;

—  po ocieknigciu ($cieka po kancie) sptuka¢ pod silnym strumieniem wody;

— usunac¢ wodg za pomoca sprezonego powietrza;

—  przed trawieniem zretuszowac za pomoca pisaka lub wigksze uszkodzenia zalepi¢ tasma
lub pokry¢ specjalnym pltynem retuszujacym za pomoca pedzelka;

— oczySci¢ forme z kurzu;

— zrobi¢ probe czasu trawienia — naswietli¢ na kawatku blachy pasek rastra, wywota¢
itrawi¢, sprawdzi¢ wielko$¢ punktu pod mikroskopem nastgpnie wykonaé¢ pomiar
glebokosci. Wszystkie proby powinny by¢ opisane, tj. powinny zawiera¢ informacj¢ na
temat: czasu naswietlania formy drukowej, czasu wywotywania, pomiaru pH,
temperatury oraz potencjatu redoks. Czas trawienia — im dluzszy, tym punkty mniejsze,
temperatura — im wyzsza, tym szybciej trawi;



— wilozy¢ form¢ drukowa do wytrawiarki (czas trawienia ustawiamy w zalezno$ci od
potrzeb doswiadczalnie);

— po wyjeciu formy drukowej z wytrawiarki szybko wtozy¢ do zlewu napeinionego woda
biezaca;

— optuka¢ pod silnym strumieniem biezacej wody;

— wymy¢ blachg specjalna druciang szczotka przy uzyciu substancji typu CIF’a;

— zmy¢ z blachy emulsj¢ za pomoca rozpuszczalnika, np. nitro;

— zakonserwowac¢ wazelina, olejem lub popakowaé w papier antykorozyjny.

Formy wklegsle reczne wykonywane metoda stalorytnicza

Sporadycznie stosowana metoda drukowania wklgstego jest stalodruk. Charakterystyczna
dla niego metoda wykonywania form drukowych sa rgczne formy stalorytnicze. Pierwszym
etapem wykonywania formy drukowej jest reczne wygrawerowanie (wyrytowanie) tej formy
w plytce stalowej. Do grawerowania nadaja si¢ plytki z niehartowane;j stali, migkkie, o rownej
1 gladkiej powierzchni. Na taka plytke nanosi si¢ odpowiednimi sposobami kontury rysunku.
Caly rysunek i kontury musza by¢ lewoczytelne. Nastgpnie wykonuje si¢ wlasciwe
grawerowanie (rytowanie) ptytki. Obraz formy drukowej wykonuje si¢ w formie wielu
wglebionych cieniutkich linii o réznych glebokosciach, dlugosciach 1 szeroko$ciach
w zaleznos$ci od gestosci optycznej druku, jaki nalezy uzyska¢. Im wigksza ma by¢ gestosé
optyczna danego miejsca, tym linia jest glgbsza i szersza. Praca przy grawerowaniu ptytki jest
bardzo zmudna 1 odbywa si¢ pod lupa. Uzyskanie nawet niewielkiego stalorytu trwa
miesigcami. Czasem tez formy stalorytnicze wykonuje si¢ punktowo, wowczas sktadaja si¢
one z wielu punktowych wglebien o zroznicowanej $rednicy 1 gigbokosci. Moga by¢ rowniez
wykonywane z linii i punktowych wglebien.

Po zakonczeniu grawerowania recznego ptytke stalowa hartuje sig, w wyniku czego staje
si¢ ona bardzo twarda i wytrzymala na zgniatanie. Ze wzgledu na bardzo duzy koszt takiej
formy drukowej, nie drukuje si¢ z niej, lecz powiela w celu uzyskania wlasciwej formy
drukowej. Wygrawerowana ptytka jest wigc wzorem, forma pierwotna. Drukowanie
wykonuje si¢ z form wtornych. Witasciwa forme¢ drukowa (formg wtorna) mozna otrzymac
metoda mechaniczng lub galwaniczna.

Pytania sprawdzajace

Jakie znasz rodzaje form wklgstodrukowych?

Czym charakteryzuje si¢ forma wklgstodrukowa?

Na czym polega technologia tradycyjna wykonywania form glgbokosciowo zmiennych?
Jaki jest cel stosowania koszulki Ballarda?

Czym charakteryzuje si¢ raster negatywowy?

Jakie znasz etapy wykonywania form glgboko§ciowo zmiennych?

Jakie sa wady technologii tradycyjnej wykonywania form gltgbokosciowo zmiennych?
Jaki jest cel stosowania papieru pigmentowego?

Czym charakteryzuje si¢ proces wykonywania form autotypijnych?

Jak zbudowany jest heliokliszograf i do czego stuzy?

Czym charakteryzuje si¢ proces wykonywania form glebokosciowo-powierzchniowo
zmiennych?

12. Jakie rodzaje form drukowych stosuje si¢ w tampodruku?

13. Jakie sa etapy technologiczne sporzadzania formy drukowej tamponowe;j stalowe;j?

14. Czym charakteryzuja si¢ stalorytnicze metody przygotowania form drukowych?
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