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Mit várhatunk egy flexóklisét�l?
FLAT TOP DOT VAGY ROUND TOP DOT?

Ratkovics Péter

Napjaink egyik állandó vitája a flexóklisé-
készítés területén a kidolgozott raszter-
pontok nyomtatás szempontjából ideális
formája. Az alkalmazott technológia függ-
vényében a gyártók és beszállítók egy része
a sík nyomófelület�, ún. Flat Top pontok
mellett teszi le a voksot, míg a digitális 
klisékészítés jellegzetes pontformája 
a kerek, gömbölyített vállú, ún. Round Top
pont; a digitális klisékészítési technológia
zászlóviv�i ennek el�nyeit emelik ki.

Cikkünk rávilágít a technológiák különbségeire,
és megpróbálja összefoglalni a két különböz�
technológia el�nyeit és hátrányait. Mindazon-
által fontos figyelembe vennünk, hogy a pontfor-
ma az adott nyomóformával elérhet� nyomatmi-
n�ségnek csak az egyik lényeges meghatározó
eleme. Rendkívül fontosak az adott nyomattal
kapcsolatos egyéb elvárások is, mint pl. a festék-
átvitel, a homogén felületek nyomtatása, a csúcs-

fényekben az átmenetek folyamatos, kitörés-
mentes nyomatképe, a képek kontrasztossága,
a vonalas grafikák és (gyakran negatív!) szövegek
reprodukálása. Termékt�l és nyomathordozótól
függ�en eltér� felbontással és nyomandó felü-
lettel találkozunk, jelent�s problémát okozhat
pl. a felület egyenetlensége hullámkarton-nyom-
tatásnál (foltosodás, barázdáltság). A nyomta-
tási technológiából adódó problémák gyakran
szoftveres úton kerülhet�ek el, a megfelel�
pontterülés-korrekció, illetve speciális rácsozá-
sok alkalmazásával. Az optimális nyomatmi-
n�ség mindezen összetev�k tökéletes összehan-
golása révén érhet� csak el.

Az utóbbi 15 évben a digitális flexó hatalmas
el�retörése alapvet�en az oxigén UV-sugárzást
módosító hatásának köszönhet�. Az oxigén je-
lenléte csökkenti az UV-sugárzás polimert tér-
hálósító hatását az adott pont felszínén, ezáltal
a kiformálódó pont kisebb lesz a maszkon
(LAMS – Laser Ablated MaSk) megnyitott  felü-
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letnél. A LAMS klisékkel dolgozó digitális tech-
nológia rendkívül kicsi, gömbölyített felszín�,
Round Top pontokat hoz létre a csúcsfényekben.
Ez a pontforma konzisztens, és pontos ellen�r-
zés alatt tartható a teljes tónustartományban.
Következésképpen a középtónusokban szintén
redukálódott, jóval kisebb kitöltési arányú pon-
tok jelennek meg, így gyakran nincs is szükség
középtónusbeli korrekciókra az ISO ofszet stan-
dardjaihoz képest. Ugyancsak ennek a jelen-
ségnek köszönhet�, hogy a negatív struktúrák
(vonalak, szövegek) sokkal nyitottabbak, job-
ban definiáltak. 

A Flat Top pont technológiák kizárják az oxi-
gén hatását a f�expozíció folyamán. Ez ponto-
san a maszkon (film vagy LAMS) nyitott nyílás-
nak megfelel� méret� pont képz�déséhez vezet.
A pont pontos geometriája azonban jelent�s
mértékben függ az alkalmazott technológiától.
A hagyományos, negatív filmmel készített ana-
lóg lemezeken a filmrétegben létrejöv� UV-szó-
ródás következtében sokkal diffúzabb pontfor-
mák jönnek létre, míg az újabb, lamináláson
vagy nagy teljesítmény� UV-sugárzáson alapu-
ló technológiák élesebb pontformát hoznak
létre. Közös jellemz� azonban, hogy a pontok
felszíne – akár nagy, akár kis pontról beszélünk
– mindkét esetben sík, tehát mindkét esetben
Flat Top geometriáról beszélünk.

A fentiekben leírt jelenségeket és pontgeo-
metriát az 1. ábra illusztrálja. 

Könnyen belátható, hogy a Flat Top és Round
Top pontok nyomtatási tulajdonságai jelent�sen
különböznek. Az elvégzett tesztek és gyakorlati
alkalmazások analízise során megállapítható,
hogy az összehasonlítások során mindkét tech-

nológia/pontforma rendelkezik el�nyös és hát-
rányos tulajdonságokkal. Ezek az el�nyök és
hátrányok er�teljesen függenek attól, milyen
nyomtatási folyamatban használjuk az elkészült
kliséket. A speciális rácsozási technológiák (pl.
EskoArtwork HD Flexo, Kodak Digicap) ugyan-
csak jelent�sen befolyásolják a nyomóformák
nyomtatási tulajdonságait. A kis pontok esetén
igen nagy jelent�sége van a maszkon létreho-
zott minimális pontméretnek és pontformának
(lézer levilágító berendezés valós optikai felbon-
tása, 2540–4000 dpi). (2–3. ábra)

A pontok geometriájának megfelel�en a leg-
fontosabb különbség a Flat Top és Round Top
pontok között a festékátvitel és a pontterülés
mértéke. A pontforma jelent�sen befolyásolja
továbbá a festékkirakódást a nyomtatási folya-
mat során. 

Általánosságban megállapítható, hogy a Flat
Top technológia el�nyös a festékátvitel (homo-
gén felületek nyomtatása) és a durvább nyomat-
hordozók felületének nyomtatása (foltosodás,
barázdáltság elkerülése) tekintetében, de hiá-
nyosságai vannak a csúcsfények, kifutók nyomta-
tása során, valamint a kontrasztos képek, vonalas
grafikák és szövegek nyomtatásánál, különö-
sen nagyobb rácss�r�ség (150–175 lpi) mellett.
A megfelel� nyomtatási kép elérése komoly és
id�igényes pontterülés-korrekciót igényel a kö-
zéptónusokban az ISO ofszet el�készítéshez ké-
pest. 

A Round Top pontformával dolgozó „klasszi-
kus” digitális technológia megfelel� rácsozás
(pl. HD Screens, mikrocellás rács) mellett a leg-
több nyomtatási környezetben kiváló eredményt
hoz, különösen, ha a nyomtatás során több kri-

2. ábra. 2540 dpi-s pontok 3. ábra. 4000 dpi-s pontok



tikus elem kombinációjára van szükség (csúcs-
fények, kontraszt, a részletek élessége). Normál
anilox használata esetén kiváló, finom anilox-
nál megfelel� festékátviteli tulajdonságokkal
rendelkezik. Az el�készítés során (ugyancsak a
megfelel� rácsozási technológia esetén) több-
nyire nem, vagy csak kismértékben szükséges
pontterülés-korrekciót használni.

A bevezet�ben leírtaknak megfelel�en a tech-
nológia-, illetve kliséválasztást további ténye-
z�k is befolyásolják. A teljesség igénye nélkül az
alábbi szempontok sorolhatóak fel:
� nyomathordozó, illetve nyomatkép jellegzetes-

ségei:
� durva (pl. hullámkarton, papír) vagy sima

(pl. fólia, öntapadó anyag),
� nagy felbontás igénye (pl. címke, flexibilis

csomagolóanyagok, dobozok),
� „fotorealisztikus” nyomatok, mély- ill. ofszet-

nyomtatás kiváltása,
� használt színek száma, színtelítettségi igény,
� vonalas grafikák, kis szövegek, vonalkódok-

nyomtatása;

� szükséges korrekciók mennyisége az el�készí-
tés (prepress) folyamán; 

� reprodukálhatóság igénye;
� klisé alapanyag ára, beszerezhet�sége, típus-

választéka;
� a klisékészítéssel kiszolgálni kívánt nyomda-

gépek típusai, méretei. 
A klisékészítési technológiával kapcsolatos üz-
leti elvárások természetesen további szempon-
tokat is felvetnek, mint pl. a klisékészítési kapa-
citás, a nyomtatásra kész klisé rendelkezésre
állásának id�igénye (pl. ismétlés idején gépórá-
ban kell mérni!), a gyártás és felhasználás egy-
szer�sége, szabványosítási lehet�sége, a klisé
gyártási selejtjének minimalizálása és a sokat
emlegetett pontos, gyors reprodukálhatóság. 

A leírt jellemz�k különböz� súllyal esnek latba
a klisékészítésre szakosodott vállalkozásoknál,
illetve a saját klisékészítéssel rendelkez�, kü-
lönböz� piaci szegmensekben, eltér� termékkör-
rel dolgozó nyomdáknál – de talán segítséget
adnak annak eldöntésében, hogy mikor milyen
technológiával készült klisét vagy egy beruhá-
zás esetén milyen saját rendszert válasszunk.

 A világ els� számú csomagolástechnológiai beszállítója

   A digitális � exó nyomóformák 90%-a CDI-vel,
   Cyrel Digital Imager-el készül (1.708 installáció).

   A � exó el�készít�k 70%-a szoftvereinket használja.

  Az ArtPro a világ legnépszer�bb csomagolás-
  technikai el�készít� szoftvere (8.287 installáció).

  Az ArtiosCAD a doboztervez�k leggyakoribb
  választása (35.503 installáció).

  A HD Flexo a � exónyomtatás új min�ségi szabványa.

  A CDI- és szoftverberuházások pályázhatók,
  vagy közvetlenül az EskoArtwork-ön keresztül   
  � nanszírozhatók!

 A partners Kft. az EskoArtwork kizárólagos magyarországi
 disztribútora. Kapcsolat: www.partners.hu, +36-1-221-5123

  




