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Ф У Н К Ц І О Н А Л Ь Н И Й П І Д Х І Д Д О А Н А Л І З У 
Т Е Х Н О Л О Г І Ч Н И Х П Р О Ц Е С І В В И Г О Т О В Л Е Н Н Я 
Т Р А Ф А Р Е Т Н И Х Д Р У К А Р С Ь К И Х Ф О Р М 
П Р Я М И М С П О С О Б О М * 

На відміну від предметних методів аналізу функ-
ціонально-вартісний аналіз (ФВА) передбачає виявлення не 
тільки більш технологічних, але і найбільш економних способів 
виконання всіх функцій [9]. 

Ми проаналізували ряд технологічних процесів одержання 
трафаретних друкарських форм (ТДФ) прямим способом, в 

Рис. 1. Функціонально-структурна (а) та функ-
ціонально-часова (б) моделі виготовлення Т Д Ф 

на основі ПВС: 
/ , ґ — н а н е с е н н я к о п і ю в а л ь н о г о ш а р у ; 2, 2 ' — с у ш к а 
к о п і ю в а л ь н о г о ш а р у ; 3 — е к с п о н у в а н н я ; 4 — п р о я в -

л е н н я ; 5 — с у ш к а ф о р м и ; 6 — к о н т р о л ь якост і . 

яких використовують найбільш поширені світлочутливі шари 
на основі хромованого полівінілового спирту (ПВС) , твердих 
і рідких фотополімеризуючих матеріалів (відповідно ТФМ і 
Р Ф М ) . На рис. 1 показана функціонально-структурна та функ-
ціонально-часова моделі процесу виготовлення ТДФ на основі 
хромованого ПВС [11]. 

* Робота виконана під керівництвом Е. Т. Лазаренка . 
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Технологічний процес виготовлення ТДФ на основі ПВС 
можна формалізувати з допомогою інтегрального технологічного 
оператора, що є сумою поопераційних операторів [1]: 

Т=Тп.с+2 (Ти+Тс) + Г е + Г п . р + 7 с . ф + 7 „ . я , 

де Г — інтегральний технологічний оператор; Тп.с — оператор 
підготовки сітки; Тн, Тс — оператори нанесення та сушки ко-
піювального шару; Ге — оператор експонування; Та.р — опе-

а 

/ 2 3 4 5 6 7 1 Номер операці ї 

ь 
Рис. 2. Функціоиальноструктурна (а) та функціональ-
но-часова (б) моделі виготовлення Т Д Ф з Т Ф П М на 

основні копіювального шару ТФП-1: 
І — нанесення к о п і ю в а л ь н о г о ш а р у ; 2 — с у ш к а коп іюваль -
ного ш а р у ; З — експонування ; 4 — проявлення ; 5 — про-
мивка водою; 6 — с у ш к а форми; 7 — д о е к с п о н у в а н н я ; 8 — 

контроль якост і . 

ратор проявлення; Гс.ф — оператор сушки форми; Тк.я — опе-
ратор контролю якості форми. 

Процеси виготовлення трафаретних друкарських форм з 
ТФМ (фотополімеризуючих композицій на основі водорозчин-
них сополіамідів [5], сополімерів акрилової кислоти [4], полі-
амідних смол [6], ненасиченого уретанового олігомеру [1]) 
можна представити функціонально-структурним та фукціональ-
но-часовим модулями (рис. 2) . 

Загальний технологічний оператор у випадку застосування 
копіювального шару ТФП-1 [1] має вигляд 

Т = ТП.с+Тн+Тс+Те+ТП.р+Т П.В + ^ с . ф + 7д,о + Г к . я , 

де Тп.в — оператор промивки водою; Гд.о — додаткове опромі-
нення або доекспонування форми. А у випадку процесу на ос-
нові копіювального шару з водорозчинних сополіамідів його 
можна записати як 

Т=ТП.с + п(Тн + 7С ) + 7 е + 7 ' І т . р + 7 с + Г 0 . ф 4 - 7 ' к . я , 
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де п — кількість нанесень копіювального шару. Таким чином, 
технологічні процеси виготовлення трафаретних друкарських 
форм з твердих фотополімеризуючих матеріалів відрізняються 
кількістю технологічних операцій, витрат матеріалів для вико-
нання тих чи інших функцій. 

Функціонально-структурна та функціонально-часова моделі 
процесу виготовлення ТДФ з Р Ф М [8] (рис. 3) мають загаль-
ний характер для більшості рідких копіювальних матеріалів. 
Загальний технологічний 
оператор можна форма-
лізувати у такому вигляді: 

Т = Тпх+Та+Те+Тп.р+ 

Тс.ф-\-ТКщЯ. 

За цією схемою ви-
готовляють трафаретні 
друкарські форми з копі-
ювальними шарами «а 
основі 'олігоефіракрилатів 
(УПІ) [8], «Фотосет-Ж» 
[3], «Полісет» [7], «Ліко-

фот-1Г40М» та «Лікофот 
ТР-1» [12]. 

Аналіз функціонально-
структурних схем проце-
сів та їх технологічних 
операторів, а також літе-
ратурних джерел свідчить, 
що процеси на основі 
хромованого ПВС, деяких 

твердих фотополімеризую-
чих матеріалів передба-
чають повторне (а в дея-
ких випадках і багаторазове) нанесення копіювального шару 
для створення необхідної товщини форми, а також для створен-
ня рівномірної поверхні над комірками ситової тканини, яке 
впливає на відтворення графічних елементів. Ці додаткові опера-
ції збільшують час виготовлення друкарських форм і витрати ма-
теріалів. Технологічний процес виготовлення таких форм вима-
гає також додаткових операцій (доекспонування, додаткова об-
робка форм для надання необхідних експлуатаційних властиво-
стей). Крім того, при нанесенні композиції, яка є розчином 
твердих зшиваючих агентів, на сітку відбувається часткове ви-
паровування розчинника, що викликає забруднення робочого 
середовища. 

Технологічна схема виготовлення ТДФ з Р Ф М передбачає 
найменшу кількість технологічних операцій, матеріальних і 
енергетичних затрат. Наприклад, використання Р Ф М не вимагає 
спеціальних вакуумних рам, а необхідну товщину форми можна 
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Рис. 3. Функціонально-структурна (а) та 
функціонально-часова (б) схеми виготов-
лення Т Д Ф з Р Ф П М на основі копіюваль-
ного шару УПІ (з олігоефіракрилатів) : 

/ — п і д г о т о в к а а р м у ю ч и х пл івок ; 2 — н а н е -
с е н н я к о п і ю в а л ь н о г о ш а р у ; З — е к с п о н у в а н н я ; 
4 — п р о я в л е н н я ; 5 — с у ш к а ф о р м и ; 6 — к о н т -

р о л ь я к о с т і . 



дістати до процесу фотозатвердження . Проте о д е р ж а н н я рів-
ного покриття вимагає в ід робітників майстерності та ретель-
ності. Форми на основі р ідких матер іал ів уступають ф о р м а м з 
Т Ф М за своїми фізико-механічними властивостями. Н а п р и к л а д , 
форми на основі рідких матер іал ів мають тиражост ійк ість до 
8 тис. в ідбитків (форми на основі ол і гоефіракрилат ів ) , тоді як 
з форм « а основі копіювального ш а р у ТФП-1 м о ж н а о д е р ж а т и 
до 70 тис. в ідбитків . 

Таким чином, із функціонального анал ізу технологічних 
схем, які застосовують д л я виготовлення Т Д Ф , випливає , що 
процеси з використанням твердих і р ідких матер іал ів недоско-
налі з точки зору виконання функцій. Д о ц і л ь н о проектувати 
такі технологічні процеси, які при найменшому технологічному 
операторі д а л и б змогу одержувати друкарськ і форми з висо-
кими репродукційно-графічними та фізико-механічними власти-
востями. Н и м и можуть стати процеси, де використовуються рід-
кі матер іали з п ідвищеною твердістю та еластичністю. 
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