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

Складн ість відомих технологічних процесів виго-
товлення растрових систем з необхідними технологічними й 
експлуатац ійними х а р а к т е р и с т и к а м и утруднює їх широке впро-
в а д ж е н н я у практику [ і , 4 ] . З н а ч н о спростити р о з в ' я з а н н я 
цієї задач і д а є змогу спосіб виготовлення л інзових растр ів , 
який полягає у формуванні елементів л інзового растра через 
д р у к а р с ь к и й процес [2]. О д н а к найб ільш перспективними д л я 
виготовлення л інзових растр ів є способи струминного, глибо-
кого і т р а ф а р е т н о г о друку. З огляду на б ільш широкі техноло-
гічні можливост і , а т а к о ж простоту реал і зац і ї в л а б о р а т о р н и х 
умовах нами вибраний спосіб трафаретного друку. 

Якість о д е р ж у в а н и х лінзових растр ів визначається переду-
сім. д р у к а р с ь к и м и формами , властивістю друкарсько ї компози-
ції і матер іалом задруковано ї п ідкладки . Д о с л і д ж е н о різні ти-
пи т р а ф а р е т н и х друкарських форм. П р а к т и ч н о прийнятні ре-
зультати о д е р ж а н о при використанні т р а ф а р е т н и х форм, тобто 
сіток, виготовлених з фольги. Як формний матер іал викорис-
тано мідні сплави з нікелевим і хромовим покриттям. 

Суцільнометалічні трафаретн і друкарськ і форми забезпе-
чують не т ільки точність відстані та конфігураці ї л інзових еле-
ментів, але й д а ю т ь змогу доз>вати обсяг друкарсько ї компо-
зиції , яку переносять на з а д р у к о в а н у п ідкладку [5]. 

Виготовлення друкарсько ї форми здійснюється за в ідомою 
технологічною схемою, яка включає операці ї копіювання і 



т р а в л е н н я друкуючих елемент ів [5]. При хімічному односто-
ронньому травленні друкарських ферм розчином хлорного за-
л і за має місце бокове п ідтравлення , що призводить "до погір-
шення різкості к р а ї в друкуючих елементів та зміни розмірів . 
Пол іпшення різкості за допомогою форм з двостороннім трав-
ленням зумовило невиправдане ускладнення технологі ї та збіль-
шило кількість б р а к о в а н и х виробів при виготовленні форм 

Рис. 1. Схема ф о р м у в а н н я л інзових елементів способом 
т р а ф а р е т н о г о д р у к у : 

1 — друкарська композиція; 2 — ракель; 5 — друкарська 
форма; 4. 6 — лінзові елементи растра; 5 — задрукований 

матеріал. 

ф о р м а т о м б ільше 110X150 мм, оскільки двостороннє копію-
вання потребує точного суміщення з о б р а ж е н н я . 

З н а ч н о підвищити різкість к р а ї в друкуючих елементів , змен-
шити ступінь їх перекручення і, отже , о д е р ж а т и необхідну гра-
фічну точність д а ю т ь змогу біметалічні друкарськ і форми [5]. 

При виборі друкарсько ї композиці ї виходили з наявності 
певних реологічних властивостей, оптичних характеристик , ад-
гезії до задруковано ї п ідкладки та усадки при полімеризаці ї . 
Р я д полімерних композицій випробуваний на необхідні влас-
Т ' ЇЗОСТІ. З досл іджених оптично прозорих композицій найкра -
ще себе з а р е к о м е н д у в а л и композиці ї на основі епоксидних 
смол. Це зумовлено їх властивістю затверд іння на повітрі , не 
створюючи з а лишкових оптичних ефектів і напруг [7]. 

Як п ідкладки лінзових растр ів використані листові матері-
али з поверхнею підвищеної гладкост і та р івномірною прозо-
рістю (коефіцієнт прозорості 8 5 % ) : фотоскло (ГОСТ 683—75) , 
пол іетилентерефалатна плівка марок Г Д , П Р , П Ф і триацетат -
на марок ПТП-17 , ПТП-15. 

При в ідповідному підборі властивостей друкарсько ї компо-
зиції і з адрукованого м а т е р і а л у т р а ф а р е т н и й спосіб друку д а є 
змогу о д е р ж у в а т и тримірні в ідбитки у вигляді окремих кра-
пель. Формування л інзових елементів основане на поверхневих 
я в и щ а х , що полягають у взаємоді ї рідкої друкарсько ї компо-
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зиції з твердою з а д р у к о в а и о ю поверхнею. Результати експери-
ментів св ідчать про те, що вир ішальними ф а к т о р а м и при фор-
муванні мікролінз є обсяг друкарсько ї композиці ї , перенесе-
ної з форми на з а д р у к о в а н у поверхню, і ступінь змочування 
п ідкладки друкарсько ї композиці ї , яка кількісно характєризу -

Рис. 2. В и г л я д л інзових елементів растра . 

ється крайовим кутом змочування . П р о ц е с формування лінзо-
вого елементу д р у к а р с ь к и м способом та вигляд цих елементів 
показан і на рис. 1 і 2. 

П а р а м е т р и л інзових елементів р а с т р і в 

Відстань 
ЛР, мм, 

± 5 . . . 10% 1 

1 
Фокус лінз, 

мм. ±10% 
Вид укладки 

2,00 
1 

3,2 Гексагональна 
1,00 1,5 Те ж 
0,52 1,5 
1,00 1,5 ! О р т о г о н а л ь н а 
0,50 1,5 Те ж 
0,25 0,8 „ 
0,40 1,2 
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Д л я нормал і зац і ї друкарського процесу використовували спе-
ц іально створений друкарський пристрій, який стаб іл і зує 
швидк ість друку , тиск і кут нахилу ракеля . Щ о б позбутися 
впливу деформац і ї форми, друк зд ійснювали без технологічно-
го зазору. Якість друкарсько ї форми і л інзових растр ів контро-
л ю в а л и телевіз ійним мікроскопом ТПУ-01 [3]. П а р а м е т р и лін-
зових елементів растр ів наведені у таблиці (форма л інз круг-
ла , розд ільна здатність 80 м м ~ ' ) . 

О т ж е , за допомогою наведеного способу м о ж н а виготовляти 
лінзові растри різних формат ів і невеликими т и р а ж а м и . Він 
д а є змогу отримувати лінзові растри як з регулярною, т а к і 
нерегулярною структурою і з будь-якою (потрібною для прак-
тики репродукування) л ін іатурою. 
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