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Сітчаста основа трафаретної форми є однією з основних причин 
спотворень і недоліків, що спостерігаються при відтворенні раст-
рового зображення [6]. Наприклад, внаслідок різного положення 
елемента на фотоформі відносно структурних елементів сітки-ос-
нови площа надрукованого елемента 

5 н = 5 ф ф ± А 5 , 

де 5фф — площа растрового елемента на фотоформі; А5 — розкид 
площі растрового елемента на відбитку. 

Внаслідок цього сітка вносить шумову компоненту в відтворю-
ване растрове зображення, що обмежує півтонову та роздільну 
здатність трафаретного друку. Крім цього, модуляція сітчастої 
структури растровою структурою зображення призводить до ви-
никнення муару, що спостерігається на однофарбових відбитках. 
Картина муару не зникає при повороті растра відносно сітки і 
помітна навіть при значних відношеннях лініатури сітки до лініа-
тури растра [8]. 

Д л я усунення вказаних недоліків в Українському поліграфічно-
му інституті ім. Ів. Федорова зроблено спробу замінити трафарет-
ну сітку основою з суцільної тонкої плівки. Трафаретна форма 
виготовляється таким чином. На поверхню плівки-основи копіюють 
діапозитивне растрове зображення, одержане з застосуванням 
растрів спеціальної структури. Після обробки в плівці утворюються 
наскрізні отвори, площа яких відповідає площі растрових елементів 
діапозитива і через які протискається фарба при друку. 

З пробільних елементів формується взаємозв'язана, стійка до 
механічної дії, модульована зображенням решітчаста структура, 
що є носієм друкарських елементів і опорою для ракеля. Як су-
цільноплівкову основу можна використати металічну фольгу, плів-
ку з полімерних матеріалів, спеціальний папір тощо. Отвори 
у плівках залежно від матеріалу, можна сформувати шляхом 
травлення, вимивання, випалювання і т. д. Існує метод [5], при 
якому трафаретну форму виготовляють нанесенням металічної 
фольги гальванічним способом на проміжне зображення тільки 
в пробільних місцях. 
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С х е м а т и ч н е з о б р а ж е н н я р а с т р о в о ї 
т р а ф а р е т н о ї ф о р м и з г е к с а г о н а л ь н о ю 

р е ш і т ч а с т о ю с т р у к т у р о ю : 
^ — друкуючий елемент для передачі ті-
ней зображення; 2 — решітка, утворена 
з пробільних елементів; 3, 4, 5 — прикла-
ди друкуючих елементів, що відповідають 
областям середніх (З), світлих (4) і най-

світліших (5) напівтонів. 

Д л я реалізації методу необхідні растри, відмінні від звичай-
них, так званих хрестоподібних, або класичних. Як відомо, кла-
сичні растри забезпечують круглу форму друкуючого елемента 
в світлих і пробільного — в тіньових місцях оригіналу та квад-
ратну — в області середніх напівтонів. При відносній растровій 
площі 5фф = 50% сусідні квадратні друкуючі елементи торкаються 
по кутах, а при більшій площі відбувається обрізування решітки, 
тоді як для реалізації методу необхідно, щоб растрові пробільні 

елементи були взаємозв 'язані в 
усій напівтоновій шкалі оригі-
налу. При інших формах раст-
рових елементів також не мож-
на досягти необхідної струк-
тури. 

Проведені дослідження 
показали, що найбільш ефек-
тивна гексагональна решітчас-
та структура (див. рисунок), 
для утворення якої використо-
вують растр з гексагональним 
розміщенням растрових еле-

ментів. Деякі особливості цих растрів висвітлені у праці [1]. 
Кожний елемент такого растра оточений шістьма розміщеними 
на однакових відстанях сусідніми елементами. 

Виявлено, що гексагональна решітчаста структура порівняно 
з квадратною має такі переваги: забезпечує кращі пружнодефор-
маційні характеристики форми при тій же відносній площі наскріз-
них отворів •— друкуючих елементів; дає більшу роздільну здат-
ність при тій ж е лініатурі растрів; здійснює рівномірніше 
заповнення площі растровими елементами. 

Застосовуючи цей спосіб, оцінимо границі відтворення тональ-
ності — максимальну та мінімальну відносну площу растрових 
елементів. Особливості друкарського процесу не накладають обме-
жень на розмір площі растрового елемента у світах оригіналу і, 
таким чином, вона може дорівнювати нулю. Найменша площа от-
вору, який одержують шляхом копіювання і обробки, залежить 
від товщини та властивостей матеріалу. 

У ряді випадків найменший діаметр отвору співмірний з тов-
щиною суцільноплівкового матеріалу. Наприклад, при товщині 
плівки-основи 50 мкм діаметр найменшого елемента можна прий-
няти рівним 50 мкм, що при растрі 48 лін/см відповідає відносній 
площі 5,0%. 
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Максимальний розмір площі растрових друкуючих елементів у 
тінях оригіналу відповідає мінімальній ширині ланки арматури 
решітки між ними. Площа перерізу цієї ланки повинна бути 
такою, щоб сума напруги, необхідної для натягу решітчастої 
структури на трафаретну раму 0\, і напруги тиску ракеля при 
друку сг-2 не перевищувала межі міцності матеріалу аПр. Крім 
того, необхідно забезпечити 2,5-кратний запас міцності для роботи 
в циклічному режимі, що наявний при друку [2]. Таким чином, для 
технологічної стійкості форми потрібно, щоб виконувалась умова 

о і - ) - С Т 2 ^ 0 , 4 а п р . 

При натягу решітчастої структури на трафаретну раму на 
одиницю довжини решітки діє сила /7/ , на елементарну комірку 
растра припадає сила /•"<;// і напруга, що виникає в ланці арматури 
решітки 

де с — відстань між центрами друкуючих елементів; а — ширина 
ланки; /г — товщина трафаретної основи. 

Значення напруги, яке виникає при поперечному прогині, зумов-
леному тиском ракеля на друкарську форму о2, можна визначити, 
грунтуючись на теорії пружності тонких і гнучких пластин [4], 
згідно з якою при дії на затиснуту по периметру пластину рівно-
мірної розподіленої перпендикулярної сили Т в ній виникає макси-
мальна розтягуюча напруга: 

й / ті Р 

- 1/ /та-Т • 
де її — довжина сторони; /г4 — товщина плівки; Е — модуль 
пружності матеріалу. 

Як і у випадку деформації розтягу, наявність перфораційних 
отворів збільшує значення напруги в перемичці в с\а разів в 
області тіней оригіналу. Таким чином, розтягуюча напруга, що 
зумовлена поперечним тиском ракеля, виражається формулою 

°2 — 0,6 V С 3 /~ 7" 2 £ 

І Ч і 1 

Підставляючи значення 0і і а2 в умову механічної стійкості 
друкарської форми і розв'язуючи нерівність, для відносної ширини 
перемички знаходимо 

а ^ 3 / ТЧ[ 

с > / Л а п р + с п р V РЬ?-

Максимальна відносна площа растрового елемента при цьому 
обмежена умовою 

V С/ \ Щепр сПр V 

Т2 Е \ 
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У таблиці наведені результати розрахунків за цією формулою. 
Взято такі значення параметрів: / у / = 2 0 0 Н/м, Т/1—20 Н/м [3,7], 
що є середніми для трафаретних форм, виготовлених з застосу-
ванням трафаретних полотен. 

Розрахунок максимальної площі растрового друкуючого 
елемента при використанні тонкоплівкових матеріалів 

Матеріал плівки h, 
І мкм 10"Н /м 1 0 7 Н / М 2 Г і 

1 

- ! 
І 

S, % 

Алюміній 5 0 2 5 7 0 0 4 0 , 1 3 2 6 5 

Бронза алюмінієва 5 0 £ 0 1 0 , 3 0 , 0 2 0 , 0 8 3 8 0 

Бронза берилієва 5 0 1 3 0 1 0 0 , 0 0 7 0 , 0 3 І 9 2 

Сталь вуглецева 5 0 5 0 2 0 0 , 0 2 0 , 1 0 7 7 

Сталь КХМ 5 0 1 5 0 2 0 0,006 0 . 0 3 3 9 2 

Нікель 5 0 5 0 2 0 , 4 0 , 0 2 0,11 7 5 

Поліамід 5 0 5 0 , 2 0 . 2 0,1 5 0 

Поліамід 1 0 0 5 0 . 2 0 , 1 0 , 0 6 7 0 

Значення величин (див. таблицю) 

Г х lhonp
 1 Г з ^ а п р | / r-h* 

входять у розрахункову формулу. Це дає змогу порівняти вклади 
в зменшення відносної площі: натягу решітчастої структури на 
трафаретну раму і тиску ракеля на трафаретну форму. Як видно 
з порівняння, для металевих плівок (фольги) вирішальне значення 
має деформація, що виникає при тиску ракеля. Д л я поліамідного 
матеріалу обидві деформації мають приблизно однакове значення. 

Дані таблиці дають змогу порівняти ефективність застосування 
різних матеріалів, що характеризуються неоднаковими значеннями 
модуля пружності та межі міцності. Найліпші результати одержу-
ють при використанні спеціальних видів сталі та бронзи. 

Наведені теоретичні розрахунки підтверджуються експеримен-
тальними дослідженнями. 
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They have invest igated the peculiarities of screen stencil forms (plates) on the 
solid base for pr in t ing without the application of screen mater ials . The borders 
of tonal reproduction deponding on the material of solid film base for making 
plates with gecsogonal screen structure. 
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