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摘要:以实验为基础,探究了 CTP冲版系统冲版质量的稳定性,测试了电导率、显影温度、冲版速度以及补充

量等参数对印版网点质量的影响。结果表明,一定条件下显影液的电导率和温度成正比关系,要保证印版网点

稳定,需要寻找这4个参数协同变化时的动态平衡关系,获得最佳的显影温度、显影时间与电导率的组合,实现

制版质量的标准化控制。
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Abstract:ThestabilityofCTPdevelopmentsystem wasstudiedbasedonexperiments.Theinfluenceofcon灢
ductivity,developingtemperature,developingtime,andadditionquantitywasanalyzed.Theresultsshowed

thattheconductivityofdevelopingliquidisproportiontoitstemperatureundercertaincondition;toensuresta灢
bilityofprintingplates,dynamicbalanceofthefourparametersneededtobefoundtogetoptimaldeveloper

temperature,developingtime,andconductivity.Thepurposewastorealizestandardizationofqualitycontrol.
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暋暋包装印刷行业中 CTP制版系统正在普及应用。

如何对先进的 CTP系统进行规范化操作、实现标准

化管理,充分发挥CTP系统的先进性,建立具有企业

特色的技术体系和质量管理体系,对提高企业生产水

平、生产效率以及走向标准化和规范化至关重要

的[1] 。 目前,CTP系统实现了制版质量的数字化控

制,并且文件处理流程以PDF文件为标准,已实现了

数据传递的标准化[2-4] 。 虽然制版设备通过人机交

换接口实现曝光系统的数字化控制,冲版系统可以实

现显影温度、时间等的数字化控制,但是印版网点传

递的标准化控制,还需要在实际生产中结合印刷工艺

的要求,通过调整 CTP设备的工作参数实现[5-8] 。

笔者通过实验探讨实现冲版系统标准控制的方法,以

进一步实现CTP制版质量的标准化。

1暋仪器及方法

仪器:海德堡超霸75(Supersetter75)制版机;东
上88PSBP热敏冲版机;海德堡印通数字化工作流

程;鸿业(740mm暳605mm)热敏版及相应显影液

(原液),X灢Riteic灢Plate栻印版检测仪;红外测量仪

SentryST630;导电度计 HANNA HI9033。
实验主要是研究冲版系统参数的标准化,每次实

验先检查设备的状态,保证显影药水“5个点位暠的电

导率和温度等在暲2个单位误差范围内。 实验方法:
在其他参数不变的情况下,测试单个参数连续变化时
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对印版质量的影响,从而寻找最佳参数。

2暋实验内容

2.1暋电导率与温度

电导率是以数字表示的溶液传导电流的能力,这
里的电导率意义是反映显影液的浓度或者是药性,是
显影液与印版图层进行化学作用的本征参数,该参数

的稳定性是印版质量的重要保证,温度参数和补充液

参数其目的都是为了维持电导率的稳定性。
测试目的:测试显影液的电导率与温度之间的关

系。
测试方法:测试新装原液随显影温度升高时,电

导率与温度变化的关系,结果见图1。

图1暋导电率与温度变化的关系

Fig.1Relationbetweenconductivityandtemperature

结果表明,实验所用显影液在18 曟 (实验室常

温)时的电导率为79.4mS/cm,温度升高,电导率的

值也跟着相应升高,在18~28曟之间成正比关系,28
曟以后基本趋于稳定。

2.2暋温度变化对印版质量的影响

测试目的:测试在冲版速度和补充液固定的情况

下,显影液温度升高对印版网点变化的影响。
测试方法:设定冲版速度为每张版24s,补充液

为100mL,显影液从(18暲0.5)曟以2曟为步长,升
高温度到30曟,记录对应温度时的电导率。 冲版后

用ic灢PlateII测量印版控制条上的网点百分比,以印

版上50%处网点面积的变化情况为代表,结果见图

2。
结果表明,随着温度的升高,显影液的药性变强,

网点损失量变大。 单张版补充液为100mL,冲版速

度为24s,22~27曟为较好的参数,可保证CTP印版

上1%的网点还原。

图2暋温度变化与印版质量的关系

Fig.2Relationbetweentemperatureandprintingplatequality

2.3暋冲版速度对印版质量的影响

测试目的:测试在温度和补充液不变的情况下,
冲版机冲版速度对印版网点变化的影响。 测试方法:
设定冲版速度为18s,补充液为100mL,设定显影液

温度为22.5曟(暲0.5 曟),初始时间为18s,以3s
为步长增加到39s,记录对应温度的电导率。 冲版后

用ic灢PlateII测量印版控制条上的网点百分比,以印版

上50%处网点面积的变化情况为代表,结果见图3。

图3暋冲版速度与印版质量的关系

Fig.3Relationbetweenspeedandprintingplatequality

结果表明,随着显影时间变长,网点在丢失。 在

温度22.5曟,单张版补充液100mL,电导率为(82.2
暲1)mS/cm,21~30s为较好的参数,可保证CTP印

版上1%的网点还原。

2.4暋补充量对印版质量的影响

测试目的:测试在冲版速度和温度不变的情况

下,单张版补充液变化量对印版网点质量以及电导率

的影响。
测试方法:设定显影液温度为(22.5暲0.5)曟,冲

版速度为24s,初始补充液为40mL,以20mL为步

长到180mL结束,同时测量对应补充量的电导率。
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冲版后用ic灢PlateII测量印版控制条上的网点百分

比,以印版上50%处网点面积的变化情况为代表,结
果见图4。

图4暋补充液与印版质量的关系

Fig.4Relationbetweenadditionquantity

andprintingplatequality

结果表明,补充量在一定范围内对网点变化量的

影响不大,超过100mL之后变化量基本上为1%左

右,电导率也基本上稳定在82.9mS/cm。 这个关系

说明补充量的作用是为了维持电导率的稳定,也即是

维持显影液浓度的稳定。 综合考虑补充量的范围为

60~120mL,以100mL为最佳,即4.5L/m2,保证

了网点变化量在1%范围内,同时维持了电导率的稳

定,减少了显影液的浪费。
综合上述4个实验的结论可知,电导率是显影液

的特征参数,温度是激发显影化学反映的催化参数,
冲版速度是反应时间参数,补充量是一个辅助参数。
当温度不变时,电导率越大说明显影液的活性越强,
在相同冲版速度下,化学反应的效果就越明显。 CTP
制版生产中显影液的浓度通常是恒定的,化学反应的

活性主要靠温度参数激发,并且温度的变化对网点变

化影响很大,所以对于不同的显影液需要通过测试得

到最佳显影活性的温度范围,既可以保证网点质量,
又可以减少能源和材料的消耗。 冲版速度参数对网

点变化量的影响不是很大,该参数可用来配合显影温

度使用,当用温度调节对显影效果影响较大时,可以

通过调节冲版速度来补偿或者是微调。 补充量对网

点变化的影响不大,其作用主要是为了维持显影液的

活性,通过新液的加入去弥补因前面显影反应的消

耗,该量的大小与印版的幅面和显影液总的冲版数量

相关,显影液的浓度随着冲版数量的增加逐渐减小,
因此每冲一张版或者是一定数量的冲版后适当加入

补充量,可维持显影液的化学活性,在保证网点质量

稳定的同时,节约显影液。

3暋结论

1) 电导率应尽可能保持稳定,其与显影温度和

补充量相关。 显影温度与电导率密切相关,在一定温

度变化范围内二者是正比关系,超过一定的温度时,
电导率保持恒定,所以显影温度对网点变化量的影响

很大,实验确定所用显影液最佳的温度范围为:22~
27曟。 低于22曟显影液活性太低版基显影不干净,
高于27曟显影过度,3%以下的网点丢失严重。

2) 冲版速度和补充量对网点质量的影响相对较

小,实验确定所用显影液最佳的冲版速度范围为:21
~30s。 实验所用745mm暳605mm 印版补充液的

范围为:60~120mL,以100mL为最佳。

3)3个参数的变化范围可保证印版网点质量的

波动在1%以内,当冲版数量过多,温度超过27曟,冲
版速度超过30s,补充液超过120mL时,网点质量没

有改观,推荐更换新显影液。
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·简讯·

2012运输包装技术组织年会成功举办

2012年9月18-20日,由国际安全运输协会(ISTA)、中国包装联合会运输包装委员会主办,中国包装科

研测试中心和中包包装行业生产力促进中心承办的2012运输包装技术组织年会在苏州南林饭店成功举办。
本届年会是继2005年以来第七次在中国举办,吸引了来自海外、中国内地及港台地区近200名代表参加。年

会期间还举办了CPLP初级认证培训和ISTA 会员会议、ISTA 中国区理事会会议。
中国包装科研测试中心(ISTA 中国常务主席)路冰琳女士主持了会议,国际安全运输协会(ISTA)主席

EdwardA.Church先生和中国包装总公司副总经理(ISTA 中国主席)李华先生分别致开幕词。31名演讲嘉

宾围绕国际运输包装技术的新科学,新发展以及前瞻性的战略技术开发为主题分别针对将分为包装的减量化,
运输包装测试合理化;环保新型包装材料与运输包装的关系,以及在循环经济中如何得到应用;运输环境、包装

物流一体化;食品、医药以及它们的包装材料将如何应对运输包装等四大版的内容做了精彩的演讲。其中,国

际安全运输协会(ISTA)副主席 A.J.Gruber针对ISTA 技术分支机构的最新情况做了详细介绍。
本届年会得到了国内外运输界的广泛关注和支持,汇集了国内外包装领域的最新研究成果,包含内容丰富

的技术交流活动,将对我国运输包装业的发展起到巨大的推动作用。此外,会议期间举办的新形式的展览晚宴

将自助餐与展览巧妙的结合起来,为广大参会代表提供了良好的交流平台。


