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Формування зображення у сучасних фото- і формовивідних пристроях сис-
тем додрукарської підготовки видань відбувається за принципом сканування 
лазерним променем, сфокусованим на площині реєструючого матеріалу в пля-
му малого розміру. Неідеальність фокусування променя, процеси розтискуван-
ня, обмеження по фарбі і зволоженню призводять до зниження якості друку. 
Спотворення зображення в практичних растрових скануючих пристроях ви-
ведення більшою мірою трапляються через обмеженості розміру плями лазер-
ного променя та недостатніх характеристик процесу формування зображен-
ня. Форма лазерної точки і відповідний профіль розподілу енергії, впливають 
негативно на якість отриманих відбитків.

В роботі розглянутий метод вирішення проблеми коливань остаточ-
них розмірів точки на прикладі, запропонованому фірмою Creo, яке полягає в 
тому, що пластина експонується не круглою, а квадратною лазерною точкою 
(SQUARESpot).

В роботі проведений аналіз методів, застосовуваних в поліграфічному про-
цесі для формування растрових точок, впливу на якість друку форми растро-
вих точок, методів забезпечення заданої роздільної здатності поліграфічної 
продукції та повторюваності сканування.

Ключові слова: растрові скануючі пристрої (РСП) виведення, растрові 
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Постановка проблеми. У усіх областях, пов’язаних з опрацюванням і від-
творенням поліграфічних зображень, проблема підвищення якості зображення 
займає найважливіше місце. Це частково пов’язано з появою нового, вдоскона-
леного устаткування, яке на перший план висуває завдання визначення нових 
критеріїв якості [1].

Основним завданням і умовою якісного протікання процесу відтворен-
ня зображень є отримання ідентичних відбитків упродовж усього процесу 
відтворення. На сьогодні існують різні методи визначення якості полігра-
фічної продукції, які включають як технічну, так і естетичну сторони пи-
тання. Розробка методів визначення якості друку представляє певні труд-
нощі у зв’язку з тим, що само поняття «якість друку» є більшою мірою 
суб’єктивним, а встановлення аналітичних визначень якості друкарських 
виробів має істотні труднощі. Тому з практичної точки зору доцільно го-
ворити про відносну якість друкарської продукції (її ідентичності оригі-
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налу), маючи на увазі однорідне, в межах допусків, отримання відбитків 
усередині накладу.

Фото- і формовивідні пристрої є необхідними елементами для забезпечен-
ня процесів друку, тому до систем, які забезпечують задану роздільну здатність 
поліграфічної продукції, належать також системи виведення інформації рас-
тровим скануванням.

У сучасних фото- і формовивідних пристроях систем додрукарської підго-
товки видань для формування зображення використовується принцип скану-
вання світловим променем, сфокусованим на площині реєструючого матеріалу 
в пляму малого розміру [‎2, ‎3]. При цьому реєстрація відбувається за допомогою 
зміни фізико-хімічних властивостей світло- чи термочутливих шарів, нанесе-
них на прозору або непрозору основу. Візуалізація зображення відбувається в 
результаті відповідної хімічної обробки.

Принцип сканування полягає в тому, що світлова пляма, яка послідовно пе-
ресувається по розташованих з певним кроком вертикальних або горизонталь-
них лініях, поступово обходить усю площу поверхні реєструючого матеріалу, 
де має бути записане зображення. Внаслідок модуляції інтенсивності світло-
вого сигналу за принципом «так/ні» здійснюється експонування реєструючого 
матеріалу і виконується записування елементів зображення – відрізків і точок, 
що формують шрифтові знаки, штрихові і растровані півтонові ілюстрації та 
інші графічні елементи [4].

Аналіз останніх досліджень та публікацій. У лазерних вивідних пристро-
ях, які здійснюють записування зображень скануванням усього формату зобра-
ження, одним з важливих чинників, що впливають на продуктивність вивідно-
го пристрою, є час підготовки матриці експонування (растрування зображення) 
растровим процесором [5, 6]. Час опрацювання цифрових зображень за допо-
могою процесора растрових перетворень (ПРП) залежить від різних чинників: 
обсягу файлу, кількості кольорів, колірної моделі та ін.

Для отримання високоякісної друкарської продукції фундаментальне зна-
чення мають принципи растрування півтонових ілюстрацій і растрових полів. 
У цифровій додрукарській технології растрова точка утворюється за допомо-
гою різних методів обчислень в програмному забезпеченні. Фізично ж в тех-
нології «комп’ютер-друкарська пластина» (КДП) растрова точка уперше з’яв-
ляється тільки на формній пластині і створює основу для результату процесу 
друку. У різних вивідних пристроях залежно від використовуваного типу лазе-
ра і від конструкції оптичної системи скануюча світлова пляма має розміри від 
5,2 до 30 мкм [4, 5].

Спотворення зображення в практичних РСП виведення більшою мірою 
трапляються через обмеженості розміру плями лазерного променя та недостат-
ніх характеристик процесу формування зображення.

Метою статті є аналіз технологічних параметрів растрових скануючих 
пристроїв виведення, методів формування растрових точок для отримання за-
даної роздільної здатності та ефективних засобів їх реалізації.
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Виклад основного матеріалу дослідження. Параметри растрової точки 
схильні до відхилень: не можна зберегти в процесі друку її фізичне збільшен-
ня або ясно визначити обмеження по фарбі і зволоженню. Тоді ці відхилення 
будуть посилюватимуться протягом друкарського процесу. Спотворене пред-
ставлення растрової точки, а саме, те, якою вона отримується на формі і якою 
вона відтворюється на друкарському відбитку, називають розтискуванням. Роз-
тискування є головною причиною відхилення процесу друку від нормального 
ходу і спричиняє погіршення якості продукції [ 5, 8].

Рис.1. Утворення растрових точок в системах КДП при запису: а – «м’якої» круглої точки, б – 
«жорсткої» квадратної точки

Більшість систем термоекспонування працюють наступним чином: повні-
стю цифрове експонування закладається в пам’яті відповідно до растру у ви-
гляді квадратів, наприклад, 2400 dpi для вивідного пристрою. Ці малі круглі 
растрові точки розташовуються одна відносно іншої так, щоб в результаті от-
римати растрову точку потрібної форми, наприклад у вигляді круга, еліпса і 
т.д. Оскільки промінь експонуючого лазера завжди круглий, то точка завжди 
не точно відповідає квадратній растровій сітці і тому повинна задаватися із 
запасом, щоб уникнути порожнеч в остаточному растрі. Це веде до збільшення 
розмірів точки на формі. Проте істотним є те, що у такої лазерної точки енергія 
зменшується від середини до її країв. Відповідно до цього точне положення 
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порогового рівня енергії, при якому починає експонуватися пластина, має не-
визначений розмір. Розподіли енергії через подальші відмінності при експо-
нуванні, обробці форм і якості пластин також можуть призвести до коливань 
остаточних розмірів точки. Тому отримувана растрова точка і відповідний ре-
зультат друку не цілком передбачувані (рис. 1, а).

Ці дві проблеми ‒ форма лазерної точки і відповідний профіль розподілу 
енергії, впливають негативно на точність, передбачуваність, стабільність дру-
карського процесу і відповідно якість отриманих відбитків.

Існує декілька методів вирішення цієї проблеми [5, 8]. Розглянемо рішення, 
запропоноване фірмою Creo. Воно полягає в тому, що пластина експонується 
не круглою, а квадратною лазерною точкою (SQUARESpot), у якої фактично 
немає перерозподілу енергії лазера по площі від її центру до країв. Завдяки 
такій формі лазерного променя квадратні точки прилягають один до одної дуже 
точно, що дозволяє отримувати у результаті растрову точку потрібної форми. 
Через відсутність перерозподілу енергії лазерна точка прогнозована і однорід-
на (рис. 1, б). Тому лазерні точки, які створюють на пластині растрову точку і 
відповідно до цього результат друку, в більшості випадків передбачувані. Пе-
редбачуваність результату друку, призводить до підвищення продуктивності і 
форми можуть бути оптимізовані під вимоги окремих накладів і використо-
вуваних друкарських машин. Скорочується час налаштування друкарської 
машини, зменшуються відходи. Таким чином, термоекспонування за методом 
SQUARESpot здійснюється точно і передбачувано. Проблеми при друці, які 
виникають через зміни розмірів растрової точки та її форми, в цьому випадку 
практично несуттєві. Форми точно розмічаються за допомогою цифрового по-
зиціонування. Повністю виключено неконтрольований приріст точки, що доз-
воляє починати роботу друкарської машини відразу з друку накладу.

Принцип роботи рекордерів Trendsetter і Platesetter заснований на експону-
ванні термопластини, закріпленої за допомогою магнітного притиску на зов-
нішній поверхні барабана, що неперервно обертається, 1 (рис. 2), потужним 
інфрачервоним лазерним діодом. Лазерний діод і оптика, що формує зобра-
ження, змонтовані в термоголовці 4, яка переміщується за допомогою ходового 
гвинта 3 по направляючих 2 уздовж барабана 1.

У термоголовці промінь записуючого лазера ділиться електрооптичним 
світловим затвором на 240 індивідуально керованих променів, що фокусу-
ються на пластину. Електричні сигнали, що керують включенням і виклю-
ченням кожного променя, поступають з блоку обробки даних. Дані про 
зображення в цей блок передаються з ПРП системи додрукарської підго-
товки видань. Для обертання барабана 1 і ходового гвинта 3 служать від-
повідно електродвигуни 5 і 6. Керування приводами термоголовки і бара-
бана, позиціонування термоголовки здійснюються електронними блоками 
за командами мікропроцесора. Для визначення позиції барабана з метою 
синхронізації його обертання з роботою світлового затвора служить спеці-
альний пристрій ‒ кодер.
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Світловий затвор термоголовки з окремих променів після фокусування 
їх утворює на пластині прямокутні «плями» заввишки 3,4 мкм і шириною 
10,6 мкм. а за рахунок обертання барабана (рис. 3) на пластині формуються 
експоновані квадратні точки розміром 10,6x10,6 мкм.

Рис. 2. Схема рекордера Trendsetter

Рис. 3. Схема формування квадратних точок на пластині: 1 – початкова стадія формування, 2 – 
сформована точка
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На диск кодера нанесено 9000 радіальних штрихів. Кожен штрих має дов-
жину 4 мм і ширину 50 мкм. Один штрих подовжений у бік центру диска і в 
нижній частині розширений до 150 мкм. Цей штрих є індексним. Усі штрихи 
виконані з хрому і досить стійкі до подряпин. Блок кодера прочитує шкалу з 
диска. Потім ця інформація використовується електронною керуючою систе-
мою для визначення позиції і швидкості барабана.

Лазерний діод формує випромінювання з довжиною хвилі 780 нм, яке фо-
кусується на диску кодера. Світло лазерного діода колімується (зводиться в па-
ралельний пучок), а потім фокусується на диску 12,7-міліметровою циліндрич-
ною лінзою, формуючи вузьку смужку завдовжки 4,5 мм і шириною 5 мкм.

Висновки. Вибір методів формування зображення у сучасних системах 
додрукарської підготовки видань шляхом сканування лазерним променем, без-
посередньо впливає на якість друку. Неідеальність фокусування променя та 
невідповідна форма плями, сфокусованої на площині реєструючого матеріалу, 
призводять до зниження якості друку. Використання квадратних лазерних то-
чок забезпечує задану роздільну здатність поліграфічної продукції, повторюва-
ність сканування та необхідну якість продукції.
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ANALYSIS OF METHODS OF RASTER DOTS DESIGN  
IN PREPRESS SYSTEMS 

O. V. Tymchenko, B. M. Gavrysh
Ukrainian Academy of Printing, 19, Pid Holoskom St., Lviv, 79020, Ukraine
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The formation of image in modern plate and output devices of prepress systems 
is done on the principle of scanning by a laser beam focused on the plane of the 
recording material in a small spot. The imperfection in focusing the beam, processes 
of dot gain, ink restrictions and moisture cause poor print quality. Distortions of 
image in the practical raster scanning output devices in a greater degree happen 
because of the limited size of spot of laser beam and insuffi cient descriptions of 
process of image forming. The shape of the laser dot and the corresponding profi le 
of energy distribution infl uence negatively on the quality of the received imprints.

The article considers the method of problem decision of vibrations of fi nal dot 
sizes on an example, offered by the company Creo, which implies that a plate is 
exhibited by not a round, but a square laser dot (SQUARESpot).

The article presents the conducted analysis of methods, applied in the printing 
process for forming of raster points, the infl uence of raster dots on printing quality, 
the methods of providing of the set resolution of printing products and repetition of 
scanning.

Keywords: raster scanning output device, raster dot, printing quality.
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