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В И К О Р И С Т А Н Н Я 
Е П О К С И Д Н О - Н О В О Л А Ч Н И Х Б Л О К С П І В П О Л І М Е Р І В 
Д Л Я Р Е Г У Л Ю В А Н Н Я В Л А С Т И В О С Т Е Й ФДФ 

Фотонолімерні друкарські форми УПІ з рідких світлочутливих 
матеріалів (РСМ) внаслідок сприятливого комплексу фізико-ме-
ханічних, технологічних і експлуатаційних властивостей знаходять 
щораз більше застосування. Простота технологічного процесу по-
рівняно з традиційною технологією виготовлення металевих форм 
(стереотипів або форм емульсійного травлення) чи пластмасових 
стереотипів і значно вища тиражостійкість ФДФ (600—700 тис. 
відбитків) забезпечують значний економічний ефект [1, 3]. 

Як відомо, стійкість проти спрацювання полімерних матеріа-
лів і виробів з них якісно пов'язана з їх фізико-механічними вла-
стивостями: руйнуючим напруженням при розтягу — сгр (кгс/лш2); 
відносною деформацією при розриві (ер); твердістю (НВ) або 
мікротвердістю (Я^) [8]. Для ФДФ різного призначення з ком-
позицій на основі олігоефіракрилату МДФ-2 основні фізико-меха-
нічні характеристики 0Р і єр становлять, як правило, відповідно 
1,3—1,6 кгс/мм2 і ЗО—60% [4]. 

Методи підвищення фізико-механічнпх характеристик готових 
ФДФ відомі, наприклад, додаткове експонування форм або ко-
роткотривала обробка їх органічними розчинниками при високих 
температурах. Перший метод дає змогу збільшити основні показ-
ники міцності на 5—10%, а другий, забезпечуючи більш високі 
показники міцності, вимагає, однак, використання токсичних роз-
чинників (бутилацетат, лг-ксилол і т. п.) [5]. 

Для надання полімеру бажаних властивостей залежно від при-
значення виробів і умов їх експлуатації, у композиції вводять 
різноманітні добавки. Часто це епоксидні смоли, які, як відомо, 
характеризуються рядом цінних властивостей [2]. 
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У зв 'язку з дим для підвищення фізико-механічних характе-
ристик до складу композиції була введена модифікуюча добав-
ка — епоксидно-новолачний блокспівполімер ( Е Н Б С ) . 

Е Н Б С отримують хімічною взаємодією епоксидно-діанової 
смоли з новолачною фенолформальдегідною смолою при підви-
щених температурах. Це твердий, неплавкий продукт, розчинний 
в багатьох органічних розчинниках [7]. 

Вплив концентрації ЕНБС у РСМ на показники 
якості ФДФ 

Склад р ідкої св ітлочутливої 
к о м п о з и ц і ї (в мас'. %) 

Кут 
основи , 

г р а д . 

Глиби-
на про-

білу, 
мкм 

З м і н а ширини 
ш т р и х а (мм) 
в % до не-

г а т и в у 

1 0,09 

Бензоїн—1,0 
метилметакрилат—10 
олігоефіракрилат типу М Д Ф - 2 
решта до 100 

ЕНБС—5,0 
бензоїн—1,0 
метилметакрилат—10 
олігоефіракрилат типу М Д Ф - 2 
решта до 100 

ЕНБС—10,0 
бензоїн—1,0 
метилметакрилат—10 
олігоефіракрилат типу М Д Ф - 2 
решта до 100 

ЕНБС—15.0 
бензоїн—1,0 
метилметакрилат—10 
олігоефіракрилат типу М Д Ф - 2 
решта до 100 

72 729 2,43 1,62 

74 742 2,38 1,53 

69 720 2,5 

71 715 1, 

1,0 

0,47 

П р и м і т к а : при час і е к с п о н у в а н н я д л я основи 150 с; д л я 
о ч к а 750 с; у всіх с к л а д а х к о м п о з и ц і ї з б е р і г а є т ь с я р о з д і л ь н а з д а т -
н ість 150 л і н / с м , в и д і л ь н а з д а т н і с т ь м е н ш е 50 м к м . 

Е Н Б С вводили в композицію в кількості 5, 10, 15%, попередньо 
розчиняючи його у метилметакрилаті. Друкарську форму одержу-
вали при експонуванні композиції УФ-променями в оптимально-
му режимі за відомою технологією, що забезпечує форми з висо-
кими репродукційно-графічними характеристиками [1]. 

З даних таблиці випливає, що час експонування, необхідний 
для одержання Ф Д Ф з однаковими показниками якості, для всіх 
досліджуваних композицій постійний. Це означає, що Е Н Б С не 
бере безпосередньої участі в реакції фотополімеризації, а виконує 
роль інертного наповнювача. 

Вимивання пробільних елементів здійснювали в 1%-ному вод-
ному розчині На 2 С0 3 при температурі 60° С протягом 3—4 хв. 
Аналіз рис. 1 показує, що відносно висока температура миючого 
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розчину приводить до часткової термополімеризації ЕНБС, що 
відбивається на незначному підвищенні а р ФДФ. Після вимивання 
Ф Д Ф здійснювали їх термообробку. 

З рис. 1 видно, що термообробка підвищує а р і знижує єр дру-
куючих елементів ФДФ. Найвища міцність досягається при 4— 
5-годинній термообробці зразків, виготовлених з композиції, що 
містить 15% Е Н Б С . Наступне збільшення часу термообробки не-
доцільне, оскільки процес термополімеризації стабілізується. 

Одержані результати можна пояснити проходженням у полі-
мерній формі ряду реакцій. Під дією тепла розриваються епок-

1 2 3 4 5 6 і год 

Рис. 1. Вплив концентрації Е Н Б С 
і часу термообробки на ар (су-
цільна лінія) і ер (пунктирна лі-

нія) друкуючих елементів: 
1 — 15% Е Н Б С ; 2 — 10% Е Н Б С ; 3 — 

2—5% Е Н Б С ; 4 — 0% Е Н Б С . 

Рис. 2. Вплив добавки триетанол-
аміну і часу термообробки Ф Д Ф 
та ор (суцільна лінія) і єр (пунк-
тирна лінія) друкуючих елемен-

тів: 
/ — 15% Е Н Б С ; 2 — 10% Е Н Б С : — 

2 — 5 % Е Н Б С ; 4 — 0% Е Н Б С . 

сидні кільця, внаслідок чого відбувається полімеризація між 
епоксидними групами Е Н Б С і одночасно співполімеризація їх 
з функціональними групами олігомера, що залишились вільними. 
Це і забезпечує утворення матеріалу з високими фізико-механіч-
ними характеристиками. 

Д л я зменшення температури та часу термообробки ФДФ в ком-
позицію поряд з Е Н Б С вводять 1%) триетаноламіну, що сприяє 
значному прискоренню реакції взаємодії реакційноздатних функ-
ціональних груп Е Н Б С [6]. 

Як видно з рис. 2, введення в композицію триетаноламіну дає 
змогу нам знизити таким чином час термообробки з 5 до 1 год 

ФДФ, що характеризуються такими високими показниками 
міцності, можуть бути використані для матрицювання або друку-
вання багатотиражної (більше 1 млн.) продукції. 
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U S E OF EPOXY-NEO VARNISH BLOCK-COPOLYMERS 
FOR R E G U L A T I N G P R O P E R T I E S 

O F P H O T O P O L Y M E R P R I N T I N G F O R M S 

S u m m a r y 

The effect of a d d i n g of epoxy-neovarnish block-copolymers and thr ie thaneano-
lamine is analysed. The inf luence of reg imes of the rmal process ing upon the 
quali ty and stabil i ty character is t ics of photopolymer pr in t ing fo rms is considered. 
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