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Анал і з сучасних технологій формних процесів висо-
кого друку свідчить про значні з а т р а т и матеріал ів , енергії , пра-
ці та часу на їх виконання , а т а к о ж недостатню якість друкарсь -
ких форм [2]. Вдосконалення технології виготовлення фотополі-
мерних д рука рс ь ких форм ( Ф Д Ф ) проводять у н а п р я м к а х по-
шуку нових полімерних матер іал ів , їх молекулярної маси та 
наявності оптимальної кількості функціональних груп, нових 
«зшиваючих» агентів (мономерів та ол ігомерів ) , фотоініц іаторів 
і ц ільових інгредієнтів, оптимізаці ї їх співвідношення, техноло-
гії виготовлення фотополімеризаційних матер іал ів ( Ф П М ) . 

Керувати якістю Ф Д Ф намагаються , використовуючи багато-
шарові Ф П М і т ак звані гібридні Ф П М з послідовною фото-, 
термополімеризац ією. Р і з н и ц я властивостей багатошарових ма-
тер іал ів д а є змогу регулювати профіль друкуючих елементів, їх 
деформаційн і властивості , а послідовна фото-, термопол імериза -
ція — керувати деформац ійними властивостями Ф Д Ф . Ч а с експо-
нування Ф П М за негативною фотоформою при формуванні дру-
куючих елементів Ф Д Ф скорочують, п ідвищуючи потужність ви-
промінювачів і з і ставляючи спектри їх випромінювання зі спек-
т р а л ь н о ю чутливістю Ф П М , оптимізуючи властивості фотоформи 
й оптичні елементи експонуючих пристроїв . Основні н а п р я м к и 
скорочення часу формування пробільних елементів Ф Д Ф — оп-
тимізац ія вимивних розчинів, форсуночних пристроїв та інших 
елементів вимивних машин, п ідвищення потужності їх насосів. 
М о д и ф і к а ц і я Ф Д Ф виконується з допомогою додаткового експо-
нування, термічної та термодифузійної обробки. Скорочення ча-
су, з а т р а т матер іал ів та енергії на цю технологічну операцію та -
к о ж в и м а г а є її оптимізаці ї . 

Зменшення вартості Ф П М і всіх видів з а т р а т на виготовлення 
Ф Д Ф в ж е не м о ж е грунтуватися т ільки на екстенсивних методах 
(підвищення потужності та форматів , перехід від одного типу 
розчинника до іншого, м о ж л и в о і менш токсичного та б ільш де-
шевого, оптимізац ія технологічних р е ж и м і в ) . З р о с т а н н я продук-
тивності праці та якості Ф П М і Ф Д Ф в и м а г а ю т ь переходу до ін-
тенсифікованої , безвідходної , безпечної та ресурсоекономної тех-
нології , пошуки якої можуть бути здійснені на основі функціо-
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нально-варт існого та морфологічного анал ізу , банків технічних 
вирішень, евристичних прийомів і фізичних ефектів. 

Докорінні зміни в технології виготовлення та використання 
Ф П М і Ф Д Ф повинні базуватись на новітніх досягненнях фото-
хімічної технології та біотехнології , світлотехніки, техніки лазер-
них, рад іац ійних та інших випромінювань, мембранної техноло-
гії , техніки ультразвукових і надвисокочастотних коливань тощо 
[1] . Н а п р и к л а д , д л я підвищення світлочутливості Ф П М доціль-
не використання іонного механізму фотополімеризаці ї та засто-
сування біоферментів . Скоротити час експонування та зменшити 
енергетичні витрати ' м о ж н а ш л я х о м використання імпульсних, 

випромінювачів , а для вимивання — вимивних машин фрикцій-
ної дії . 

В и м а г а ю т ь перевірки такі принципи виготовлення Ф Д Ф , в 
яких опромінювання Ф П М за фотошаблоном здійснюється рент-
генівським або електронним випромінюванням, а розд ілення дру-
куючих і недрукуючих елементів — розчинним методом, інтенси-
фікованим ультразвуковими коливаннями, або нерозчинними ме-
тодами. Ц ікавий і метод виготовлення Ф Д Ф , в якому послідовно 
використовується л а з е р н е та ультрафіолетове опромінювання . 
Н а поверхні Ф П М створюється непрозорий шар, випромінювання 
якого під дією модульованого лазерного випромінювача д а є змо-
гу створити фотоформу, яка сприяє ф о р м у в а н н ю під дією ультра-
фіолетового випромінювача друкуючих елементів Ф Д Ф . 

Перспективним н а п р я м к о м вдосконалення технології виготов-
лення Ф Д Ф та п ідвищення їх якості є застосування Ф П М неве-
лико ї товщини (0,2 . . . 0,3 мм) з введенням в адгезійний ш а р мік-
рорельєфних ( 0 , 0 5 . . . 0,06 мм) опорних елементів певної частоти 
р о з т а ш у в а н н я ( 1 6 . . . 20 см _ 1 ) і м ін імальною друкуючою поверх-
нею. Варт ість і час виготовлення таких Ф П М і Ф Д Ф зменшують-
ся м а й ж е вдвічі [3, 4 ] . 

О т ж е , як бачимо, є багато напрямк ів поліпшення ФГІМ і 
Ф Д Ф , що сприятиме вдосконаленню таких перспективних видів 
друку, як високий офсетний та флексографський, дасть змогу 
здійснити технічне переоснащення діючого устаткування високо-
го друку і п ідвищувати його конкурентоспроможність . 

1. Даорянкин А. М.. Половинкин А. И., Соболев А. Н. Методы синтеза 
технических решений, М., і 977. 2. Золотухин А., Белицкий О., Белицкая С. 
Перспективы техники и технологии фотополимеров//Полиграфия. 1982. № 12. 
С. 34—36. 3. Назаренко Э. Т. Фотохимическое формирование печатных форм. 
Львов, 1984. 4. Мелкорельефные формы «Целлофот» с опорными элемента-
ми в пробелах / Золотухин А., Куропась Р., Лазаренко Є. и др . / /Полиграфия 
1985. № 7. С. 18—19. 

The paper gives analysis of the modern technological plate processes and 
defines the possible variants of photopolymer plates technology intensification, 
based on the new physical effects. 

Стаття надійшла до редколегі ї 29.04.86 

4 


