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ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА РАБОТЫ

Актуальность темы. Стремительное развитие флекеографской 

печати обусловлено ее экономичностью и высоким качеством вос­

производимой продукции, благодаря использованию фотополимерных 

печатных форм (ФПФ). Наибольшее распространение за рубежом по­

лучили ФПФ на основе фотополимеризующихся пластин (ФПП). На 

Украине практическое применение нашли пластины "Флексофот",вы­

пускаемые Шосткинским НПО "Свема".

Технологические схемы получения ФПП не отличаются многооб­

разием и, как правило, сводятся к получению пластин из раство­

ра фотополимеризующейся композиции (ФПК) путем многослойного 

нанесения ее на бесконечную ленту с промежуточной сушкой каждо­

го слоя. Такой способ включает принудительное испарение большо­

го количества высокотоксичного растворителя, являющегося вред­

ным для обслуживающего персонала и окружающей среды, требует 

использования дорогостоящих рекуперационных установок. Высокая 

энергоемкость, необходимость использования нестандартного обо­

рудования и больших производственных площадей делают данную 

технологию малопригодной для промышленного производства.

Учитывая изложенное, разработка композиционного состава и 

технологии производства ФПП, исключающих применение легколету­

чих, токсичных растворителей, является актуальной задачей.

Работы по созданию, внедрению ФПП и флексографских фото­

полимерных печатных форм (ФФПФ) на их основе осуществлялись в 

рамках тематического плана УкрНИИ СШ: тема 7ф-84.86.89 "Про­

вести НИР по созданию фотополимеризующихся пластин для флексо­

графских печатных форм"; 37ф-88 "Провести НИР по созданию 

материалов, оборудования и технологии флекеографской печати



издательской продукции" и др.

Цель работы - разработка, исследование и оптимизация ком­

позиционного состава, технологии изготовления ФПП и флексограф-

ских печатных форм на их основе.

Для достижения поставленной цели необходимо было решить

следующие научные и прикладные задачи:

- обосновать и произвести выбор технологии изготовления ШП;

- исследовать и обосновать выбор основных компонентов твердой 

фотополимеризующейся композиции (Ш И ) ;

- исследовать и оптимизировать состав ТФПК;

- разработать технологический процесс изготовления ФПП, исклю­

чающий применение растворителей;

- изучить особенности технологии изготовления ФФПФ из разрабо­

танных ФПП;

- исследовать физико-химические, физико-механические, репро­

дукционно-графические и печатно-технические свойства ФФП5;

- внедрить и оценить эффективность использования в полиграфи­

ческом производстве ШП и ФФПФ.

Научная новизна:

- определены и научно обоснованы основные закономерности тер­

мической переработки ТФПК, позволившие определить технологи­

ческие режимы изготовления ФПП;

- выявлены кинетические закономерности образования эфиров ак­

риловой кислоты (АК) и триметилолпропана (ТМП) при синтезе 

триакрилат триметилолпропана (ТАТМП). Предложена методика 

синтеза ТАТМП из расплава, исключающая использование ток­

сичных растворителей (бензол, толуол);

- установлены основные закономерности влияния состава ТИК,
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технологических параметров изготовления ФПП и ФФПФ на фи- 

зико-химические, физико-механические, сенситометрические, 

печатно-технические свойства пластин и печатных форм (ПФ) 

на их Основе;

научно обоснованы основные параметры оценки проявляющих 

растворов для изготовления ФФПФ, на основании которых опти­

мизированы технологические режимы изготовления ПФ.

Практическая ценность. Разработан состав ТФПК и предложе­

на технология изготовления ФПП с использованием отечествен­

ных материалов и оборудования без применения токсичных раствори­

телей. Изготовленные ФФПФ на основе разработанных ФПП по своим 

репродукционно-графическим и печатно-техническим свойствам не 

уступают существующим отечественным и зарубежным аналогам и 

позволяют печатать всеми флексографскими красками. Предложена 

методика регенерации растворителя из отработанного проявителя, 

обеспечившая возврат в технологический цикл до 85$ исходного 

продукта.

Освоен промышленный выпуск опытных партий дивинил-стироль- 

ного блок-сополимера ДСТ-25 в опытном производстве ВНИИ СК 

(г.Воронеж) и сшивающего олигомера ТАТМП в опытном производст­

ве ИОХ АН Украины (г.Киев) по нормативно-технической документа­

ции, разработанной в объеме данной работы.

Производственный выпуск ФПП освоен ОЭП УкрНИИ СШ, а тех­

нологический процесс изготовления ФФПФ и печатания с них внед­

рены на I I  предприятиях Украины и стран СНГ.

Апробация работы. Основные положения диссертации отраже­

ны в 15 научных публикациях и в заявке на авторское свидетель­

ство.
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По материалам работы сделаны сообщения на Всесоюзных науч­

но-технических конференциях (г.Москва, 1987 г . ,  1988 г .,  г.Пермь, 

1987 г . ,  1989 г . ,  г.Киев, 1985 г . ,  1990 г . ) ,  Республиканских на­

учно-технических конференциях (Киев, 1987 г . ,  1988 г . ,  г.Львов, 

1990 г . ) ,  УІ Всесоюзном совещании по фотохимии (г.Новосибирск 

1989 г . ) ,  семинарах "Физико-химические явления в процессах поли­

графии" (г.Москва, 1988 г . ,  1989 г . ) ,  1-ом Украинском семинаре 

"Проблемы фотохимии светочувствительных мономерно-олигомерных и 

полимерных систем", (г.Львов, 1990 г . ) ,  научно-техническом семи­

наре "Пути совершенствования физико-механических и химических 

свойств фотополимерных материалов (г.Львов, 1988 г . ) ,  конферен­

циях молодых ученых и специалистов УкрНИИ СВП (г.Киев, 1985- 

1992 г г .) .

ФШФ на основе разработанных пластин "Фоток-Ф" демонстриро­

вались на ВДНХ СССР в 1987 и 1990 гг. Автор награжден бронзовой 

и серебряной медалями.

Структура и объем работы. Диссертационная работа состоит 

из введения, пяти глав, общих выводов, библиографии и приложе­

ний. Материал диссертации изложен на S55  страницах машино­

писного текста, содержит £ 8  рисунков и таблиц. В биб­

лиографии приведено наименований работ, в том числе 68

зарубежных источников.

Приложение содержит разработанную нормативно-техническую 

документацию и акты внедрения.

Основные положения, выносимые на защиту:

- взаимосвязь состава ТФПК с физико-химическими, физико-меха- 

ническими,сенситометрическими свойствами ФПП, аргументировавшая
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оптимальный состав ТФПК;

особенности термической переработки ТФПК, определившие ре­

жимы технологического процесса изготовления ФПП, исключаю­

щего применение растворителей;

методика синтеза трехфункционального акрилового олигомера - 

триакрилат триметилолпропана;

основные параметры комплексной оценки проявляющих растворов, 

используемых для проявления ФФПФ;

закономерности влияния технологических режимов изготовления 

ПФ на их свойства;

результаты изучения репродукционно-графических и печатно- 

-технических свойств ЖІФ из разработанных ФПП; 

нормативно-техническая документация на производство ФПП.ЗШФ 

и результаты их внедрения.

СОДЕРЖАНИЕ РАБОТЫ

Во введении показана актуальность, определены цель и задачи 

работы, показаны основные итоги научных исследований и их прак­

тического использования, сформулированы основные положения, выно­

симые на защиту.

В п е р в о й  главе - "Современное состояние, область 

применения и перспективы развития флексографии"-проведен анализ 

развития флексографского способа печати. Показано, что как об­

ласти, так и объемы использования флексографской печати (ФП) 

постоянно расширяются.. Научно-технический прогресс во флексо- 

графском формном производстве в настоящее время определяется в 

основном использованием технологии изготовления ПФ, основанной 

на фотополимеризации.



Теоретические исследования и практические разработки сооте­

чественников в области кинетики и механизма радикальной полиме­

ризации Берлина А.А., Маслюка А .Ф ., Шерстюка В.В. и др., при­

кладных проблем отрасли, отраженных в работах Анисимовой С .В ., 

Белицкого Ю.А., Дудяка В.А ., Лазаренко Э .Т ., Мервинского Р .И ., 

Тищенко А .Р ., Шевчука А .В., Шаблия И .В ., Шибанова В.В. и др. 

явились основой в определении новых направлений исследований, в 

том числе перспективных материалов для изготовления ФПП и -ФФПФ.

Проанализированы существующие технологии получения ФПП и по­

казано, что целесообразно, учитывая экономические и экологичес­

кие показатели, использовать способ получения ФПП. За рубежом 

имеется большой ассортимент ФПП для форм ФП, отличающихся как 

конструкцией, так и композиционным составом. Однако на Украине 

практическое применение нашли лишь ФПП "Флексофот", объем вы­

пуска которых не позволяет полностью удовлетворить потребность 

предприятий, использующих флексографский способ печати. Проведен­

ный анализ технической литературы и патентной информации показал 

необходимость разработки -нового состава ТФПК и технологического 

процесса изготовления ФПП и ПФ на их основе.

Во в т о р о й  главе - "Выбор объектов и методов исследо- 

вания"-проведены исследования и обоснование основных компонентов 

ТФПК. При этом на основании теоретических и экспериментальных 

исследований показана необходимость использования в качестве по­

лимерной составляющей термоэластопласт (ТЭП) трехблочного строе­

ния с центральным полибутадиеновым(ГШ),концевыми полистирольнымиШС) 

блоками. Разработаны основные требования к бутадиен-стирольному 

ТЭП, обеспечивающие переработку его прессовым способом при отно­

сительно низких температурах. На основании проведенных исследо­

ваний и разработанных требований подготовлен и освоен промышленный 

выпуск ТЭП ДСТ-25.
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Проведено обоснование и выбор других фотоактивных компонен­

тов разрабатываемой ТФПК. При этом критерием выбора являлись 

следующие показатели: высокая фотохимическая активность, терми­

ческая устойчивость и химическая совместимость компонентов.Про­

веденные исследования позволили определить принципиальный сос­

тав ТФПК:

полимерная составляющая - термоэласт-пласт ДСТ-25;

сшивающий олигомер - триакрилат триметилолпропана;

фотоинициатор - УФ-02 или кеталь

Для облегчения условий переработки и уменьшения твердости 

получаемой ТФПК проведено обоснование и выбор пластифицирующего 

компонента. Анализ результатов теоретических и экспериментальных 

исследований позволил определить в качестве пластификатора вазе­

линовое масло (ВМ).

В данной главе также обоснованы показатели, характеризующие 

способность ТФПК перерабатываться в ФПП путем прессования, и выб­

раны методики их определения. Сформированы основные технические 

требования к ФПП и ФФПФ. Разработаны модельные формы и предложе­

ны методики определения качества воспроизведения оригинала на 

ФФПФ и оттиске.

Наряду с общепринятыми в работе разработаны методики для 

определения: минимально возможной гель-фракции формного материа­

ла; показателей, характеризующих процесс прессования ФПП; пока­

зателей оценки растворителей, используемых для изготовления ФФПФ.

В т р е т ь е й  главе - "Разработка оптимального состава 

фотополимеризующейся композиции"-приведены результаты эксперимен­

тальных исследований взаимосвязи технологических и эксплуатацион­

ных свойств разрабатываемой ТШК с ее композиционным составом*

Изучена кинетика изменения качественного и количественного
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состава реакционной смеси при синтезе ТАТМП по классическому (с 

азеотропной отгонкой образующейся воды) и предлагаемому способу 

(с использованием водоотнимающих средств). Результаты проведен­

ного анализа свидетельствуют, что по химическому составу про­

дукты синтеза, полученные обоими способами, идентичны и пред­

ставляют собой смесь ди- и три- акриловых эфиров триметилолпро- 

пана. Кинетика их образования приведена на рис.1.

Рис.1. Кинетика образования эфиров акриловой кислоты и 

триметилолпропана:

I  - моноакриловый эфир; 2 - диакриловый эфир;

3 - триакриловый эфир.

Полученные результаты использованы при организации промышлен­

ного выпуска ТАТШ.

Исследование взаимосвязи основных характеристик ТФПК и ФПФ 

на ее основе проводили на образцах с содержанием ТАТМП от 2 до 

10%, подвергнутых энергетической экспозиции в интервале 4,08 х 

х І03 - 1,04 х Ю 4 Дж/м^. Полученные результаты свидетельству­

ют о том* что возрастание концентрации ТАТШ приводит к увеличе­



- I I -

нию степени и скорости распада ненасыщенных связей, а также 

скорости образования гель-фракции под действием УФ-света. В то 

же время превышение концентрации ТАТМП более 6% практически не 

сказывается на содержании гель-фракции фотополимера и ряде дру­

гих его показателей, что, по-видимому, связано с завершением об­

разования структуры формного материала.

Сравнительный анализ сенситометрических характеристик ТШК, 

содержащих различные фотоинициаторы, свидетельствует о целесооб­

разности использования в их составе кеталей и эфиров бензоина. 

Например, зависимость пороговой и интегральной светочувствитель­

ности, скорости полимеризации, толщины заполимеризованного слоя 

ТШК от концентрации фотоинициатора УФ-02 (изобутиловый эфир 

бензоина) имеет экстремальный характер с максимумом при 0,4$, 

что соответствует теоретически рассчитанным значениям. Отклоне­

ние в ту или иную сторону от оптимального значения заметно сни­

жает светочувствительность ТШК.

Существенное влияние на свойства формного материала и усло­

вия переработки ТФПК в готовое изделие (пластину) оказывает со­

держание в композиции пластификатора. Увеличение содержания плас­

тификатора в ТШК приводит к пзнижению гель-фракции и прочностных 

характеристик формного материала. На данные параметры небольшие 

концентрации пластификатора (до 8-10$) практически не сказывают­

ся, дальнейшее же увеличение содержания ВМ приводит к резкому 

изменению эластичности, общей, высокоэластической и пластической 

деформаций материала.

Анализ результатов проведенных исследований свидетельствует

о том, что разработанный состав ТФПК соответствует техническим 

требованиям, предъявляемым к флексографскому формному материалу, 

позволяет перерабатывать композицию в готовое изделие безотход­

ным, прессовым способом без использования токсичных органичес-



ких растворителей.
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В ч е т в е р т о й  главе - "Разработка и исследование 

технологического процесса изготовления фотополимеризующихся 

пластин" - проведено изучение влияния режимов переработки на 

физико-химические, физико-механические, сенситометрические свойст­

ва ТШК.

С помощью дифференциального термического анализа и термогра- 

витометрии определены температуры стеклования (60 °С) и начала 

термической сшивки (110 °С) Т5ПК. Данные результаты подтвержда­

ются гель-анализом. Последний позволил определить наличие в 

ТФПК сшитых структур, которые свидетельствуют о возможности пе­

реработки ТШК в реальных условиях технологического процесса при 

температурах ниже 100 °С. (рис.2).

Рис.2. Кривые начала термической сшивки ТШК с доступом 

( I)  и без доступа (2) кислорода воздуха.

Данный вывод справедлив для различных условий переработки 

ТФПК, как в инертной, так и воздушной средах. Методом гель-ана­

лиза показано, что вальцевание при НО °С в течение 20 мин
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Н0 приводит к образованию сшитых структур и деструкции полимер­

ных цепей.

Изготовление ФПП производится путем прессования отвальцован- 

ных заготовок ТФПК на полиэтилентерефталатную пленку, с предвари­

тельно нанесенным на нее специально разработанным клеевым слоем, 

обеспечивающим адгезионную прочность 2,4 кг/см. Такая адгезия ма­

териала к подложке достигается не только за счет природы адгези­

онного слоя, но и за счет правильного подбора растворителей, обе­

спечивающих определенную структуру адгезионного слоя.

Оптимизацию режимов прессования ФПП проводили на модельной 

установке. По усилиям, при которых происходит заполнение пресс- 

-формы и прекращается течение ТФПК, были рассчитаны зависимости 

изменения напряжений при заполнении пресс-$ормы и напряжений, при 

которых наблюдается вытекание ТФПК за пределы пресс-формы, от

Рис.З. Изменение физико-ме­

ханических характе­

ристик ТФПК от температуры 

прессования:

I- время заполнения пресс-фор­

мы полимером; 2 - время пре­

кращения течения полимера;

3 - напряжение заполнения 

пресс-формы полимером; 4 - на­

пряжение вытекания полимера 

из пресс-формы.

Увеличение температуры прессования до 100 °С значительно об­

легчает условия проведения технологической операции, дальнейшее 

же повышение температуры практически не отражается на параметрах

температуры прессования. (ри с.З ).



технологического процесса. Температуру в 100 °С следует счи­

тать оптимальной при прессовании ТФПК. Определение продолжитель­

ности прессования, обеспечивающего релаксацию внутренних напря­

жений в ФПП, проводили на промышленной установке путем изучения 

зависимости линейной усадки ФПП от времени выдерживания образцов 

пластин при оптимальной температуре прессования. Усадка ФПП при 

увеличении времени релаксации внутренних напряжений уменьшается 

и остается практически постоянной (0,2$) при выдержке пластин в 

пресс-форме более 10 мин.

Результаты проведенных исследований позволили оптимизиро­

вать температурно-временной режим изготовления ФПП на оборудова­

нии серийно выпускаемом отечественной промышленностью.

В п я т о й  главе - "Исследование и выбор оптимальных 

режимов изготовления ФПФ и печатания с них" - проведена разработ­

ка и оптимизация технологии изготовления ФПФ на основе разрабо­

танных ФПП и изучены их печатно-технические свойства. Предложен 

комплексный метод оценки растворителей, позволяющий наряду со 

скоростью растворения учитывать воздействие растворителя на эле­

менты ПФ. Проведенные исследования показали, что коэффициент эф­

фективности (Кэф) растворителей, пригодных для получения высоко­

качественных ФПФ, должен быть не ниже 0 ,8 , а скорость растворе­

ния ( Vp )—не менее 1,1 мг/мин. Установлено, что перспективными 

для проявления ТФПК являются смеси этилацетата с хлорированными 

и алифатическими углеводородами (рис.4).

Однако, учитывая требования охрены труда,целесообразно ис­

пользовать в качестве проявляющего раствора смеси этилацетата с 

бензином (85 : 15) и с уайт-спиритом (80 : 20). Для указанных

растворителей разработан относительно простой процесс регенера­

ции отработанного проявляющего рйствора, позволяющий возвратить
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-1 5 -

Рис. 4. Зависимость коэффициента эффективности проявляющего

раствора от концентрации этилацетата с растворителями:

I  - хлороформ; 2 - бензин; 3 - бутилацетат; 4 - уайт- 

спирит.

в технологический цикл до 85% растворителя.

При изготовлении модельных тест-форм исследовалось влияние 

технологических операций изготовления ФП$ на их репродукционно­

графические характеристики. Показана возможность повышения выде­

ляющей способности ФПФ при изменении очередности проведения опе­

раций технологического процесса.

Выявленная взаимосвязь последовательности и режимов техноло­

гических операций процесса изготовления ФПФ с их репродукционно­

графическими свойствами позволила целенаправленно изменять геомет­

рические параметры печатающих элементов (табл.1).



Таблица I

Зависимость разрешающей, выделяющей 

способности от высоты печатающих 

элементов и угла наклона их боковых 

граней

Установлено, что во всем диапазоне используемых экспозиций 

и размеров печатающих элементов модельных форм величина графи­

ческих искажений элементов во всех случаях отрицательна.

Изучение зависимости графических искажений элементов изо­

бражения на оттиске от деформации сжатия ПФ в печатном контакте 

показало, что с увеличением сжатия ПФ на величину 0,05 мм гра­

фические искажения возрастают на 7-9%. При увеличении скорости 

печатания в интервале от 0 ,5  до 2 ,0  м/с наблюдается повышение 

графических искажений элементов изображения, что особенно выра­

жено при увеличении скорости печатания до 1,0 м /с. При дальней­

шем повышении скорости печатания прирост графических искажений 

уменьшается.

Градационная точность воспроизведения различных участков 

полутоновой шкалы в значительной мере зависит от деформации ПФ 

в контакте с запечатываемым материалом и скорости печатания.

Наиболее оптимальная градационная передача наблюдается при 

деформации ПФ на величину 0,20 мм и скорости печатания 1 ,5 м /с.

Угол наклона 
печатающего 
элемента, 
град

Разрешающая
способность,

лин/см

Выделяющая способность (мкм) при 
различной высоте печатающего 
элемента (мм)

0,18 0,37 0,55 0,74 0,90

60 18 43 48 53 53 55

63 26 47 56 62 62 62

66 38 50 62 72 76 80

69 50 53 76 93 102 105

71 60 60 86 108 125 130
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Изучение зависимости графических искажений при воспроизве­

дении текстовой продукции показало, что наименьшие графические 

искажения наблюдаются для шрифтов 10 и 12 пунктов, журнально- 

рубленной гарнитуры, полужирной насыщенности и прямого начерта­

ния.

В результате проведенных исследований, а также из опыта

внедрения ФПФ на предприятиях установлено, что ПФ на основе раз­

работанных ФПП "Фоток-Ф" могут применяться для печатания штрихо­

вой, растровой, текстовой продукции и обладают следующими харак­

теристиками:

разрешающая способность, лин/см - 60

выделяющая способность, мкм - 70

минимальный диаметр отдельно стоящей точки,мкм - 120

линиатура растра для воспроизведения полуто­

нового изображения, лин/см - 30

твердость, ед.Шора А - 50-70

толщина, мм - 2,8
•

точность по толщине, мм - 0,015-
- 0*020

тирежестойкость, млн.отт., не.менее:

на бумаге - 1,0

на полиэтилене - 1 , 5

ОБЩИЕ ВЫВОДЫ

I .  Научно-технический прогресс во ФП, расширение области 

ее применения для различных видов печатной продукции обусловле­

ны применением ФПФ, высокоскоростных печатных машин, жидких 

печатных красок, широкого ассортимента запечатываемых материа­

лов. Отмечено, что использование ФФПФ значительно повысило изо­

бразительные возможности ФП, ускорило ее внедрение при выпуске 

газетной, бланочной, этикетно-упаковочной продукции.
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2. Наиболее перспективным направлением развития формного 

производства ФП является использование ФПП, для изготовления ко­

торых рекомендован прессовой способ на отечественном оборудова­

нии, обеспечивающий необходимое качество пластин. Данный способ 

исключает применение токсичных органических растворителей.

3. В качестве полимерной составляющей ТФПК рекомендован 

ТЭП трехблочного строения с центральным ПБ и концевыми ПС-блока- 

ми. Сформулированы основные требования к полимерной составляю­

щей ТФПК и организовано ее серийное производство.

4. Обоснованы основные показатели, характеризующие способ­

ность ТФПК перерабатываться в ФПП путем прессования,и предложены 

методики их определения.

5. Предложен и рекомендован к промышленному использованию 

способ синтеза сшивающего олигомера, исключающий использование 

токсичного бензола. Установлено, что соотношение ди- и тризаме- 

щенных эфиров в продукте синтеза (этриолак )-1:2,5. Выпущены 

опытные партии этриолака.

6. Исследована взаимосвязь технологических и эксплуатаци­

онных свойств формного материала с его основными компонентами, 

которая позволила определить оптимальную концентрацию сшивающе­

го олигомера, фотоинициатора, мягчителя, ( в Ї ) :  ДСТ-25-85,6; 

ТАТШ-6; УФ-02 - 0,4; ВМ-8.

7. Проведено моделирование технологического процесса изго­

товления ШП путем прессования, позволившее определить основные 

режимы переработки ТФПК. Установлено, что температура перера­

ботки ТФПК должна быть в интервале от 70 до 110 °С, удельное 

давление 7 МПа и время прессования 45 мин.

8. Разработан и предложен адгезионный состав, обеспечиваю­

щий надежное крепление ФПП к размероустойчивой подложке в про­

цессе прессования и печатания с ФПФ.
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9. Предложена методика оценки проявителя ФПФ по основным 

показателям: КэЛ и V р . Экспериментально установлено, что Кэф 

должен быть не менее 0 ,8, a Vp -  не ниже 1,1 мг/мин. Определен 

оптимальный состав растворителя и исследована десорбция прояви­

теля с проявленных ПФ.

10. Разработан rroouecc регенерации растворителя из отрабо» 

тайного проявителя, позволяющий возвратить в технологический 

ттикл до 85% исходного продукта.

11. Исследовано влияние режимов изготовления ФПФ из ФПП 

на репродукционно-графические и печатно-технические свойства ПФ. 

Определены оптимальные значения экспозиций со стороны печатаю­

щих элементов и подложки, времени проявления и сушки ПФ, темпе­

ратуры сушки, которые обеспечивают следующие параметры ПФ:

разрешающая способность, лин/ом - 60;

выделяющая способность, мкм - 70;

линиатура растра для воспроизведения

полутонового изображения, лин/см - 30;

минимальный диаметр отдельно стоящей точки,

мкм - 120

12. Наименьшие графические искажения при печатании тексто­

вой продукции наблюдаются для шрифтов кегля 10 и 12 пунктов,пря­

мого, полужирного начертания журнально-рубленной гарнитуры при 

скорости печатания 1,5 м/с, деформации ПФ- 0,20 мм.

13. Выпуск ФПП "Фоток-Ф" освоен опытно-экспериментальным 

производством УкрНИИ СШ. Промышленное использование ЯЇЇІ и ФПФ 

на их основе показало, что пластины полностью удовлетворяют тре­

бованиям формного производства, а ПФ обладают высокой тиражестой- 

костью - не менее 1,0 млн.отт.

14. Разработаны и прошли производственные испытания и внед­

рение следующие документы:
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- изменение № 3 к ТУ 38.103267-80 "Термоэластопласты бутадиен- 

-стирольные";

- методика на наработку опытных образцов смеси эфиров акрило­

вой кислоты и триметилолпропана;

- ТУ 2,498-88 "Пластины фотополимеризушиеся для форм флек- 

сографской печати";

- временный ТР 2,393-88 "Производство фотополимеризующихся 

пластин для форм фдексографской печати";

- ТИ 2.478-88 "Изготовление флексографских фотополимерных 

печатных форм.

15. Технология изготовления ФПФ с использованием фотополи-

меризуюшихся пластин "Зоток-S" и печатание о них внедрена на

I I  предприятиях Украины и стран СНГ.
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