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BEVEZETÉS 
 

 

 

 

 

 

 

A tekercsofszet nyomógépek technológiai fejlıdése az 1990-es évektıl napjaink-

ig folyamatos fejlıdésen ment keresztül mind a coldset, mind a heat-set típusú 

technológia területén. Mivel ezek a nyomógépek meghatározó szerepet játszanak 

a világ nyomdaipari termelésében (pl. napilapok, folyóiratok, katalógusok, árjegy-

zékek), fontos, hogy a rajtuk elıállított termékek olcsón, gyorsan és megfelelı 

minıségben készüljenek. A gépgyárak fejlesztési eredményeinek következtében 

csökkenthetı a nyomtatás ideje és nagyobb mértékben automatizálható a nyomta-

tási folyamat a papírtekercs felhelyezésétıl a késztermék elszállításáig.  

A fejlesztések csökkentik a mozgó mechanikai alkatrészek számát, így keve-

sebb lesz a gépalkatrészek meghibásodása, kopása, cseréje, és az alkatrészek 

által keltett rezonancia, amely befolyásolja a nyomatminıséget. 

A nyomdagépgyárak a coldset és heat-set típusú tekercsofszet nyomógépek mel-

lett olyan hibrid nyomógépeket fejlesztettek ki, amelyek ötvözik a két technoló-

giát eljárást, ami lehetıvé teszi a különbözı technológiákat igénylı munkák egy 

nyomógépen történı nyomtatását. Így nem kell több nyomógépet alkalmazni, 

és jelentıs költségmegtakarítást is jelent a nyomdának. 

A nyomdáknak fontos szempont egy nyomógép vásárlásánál annak mőködtetési 

költsége és termelési hatékonysága. A termelési hatékonyság egyik fı jellem-

zıje a sebesség, amely nagyban befolyásolja a munka elkészülésének idejét és 

minıségét. A megnövekedett nyomtatási sebesség igénye miatt olyan rövidutas 

festékezımőveket fejlesztettek ki az ofszetnyomtatási eljárás során, amely lerö-

vidítette a nyomdafesték útját a festékezıvályútól a nyomathordozóig.  
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Az elmúlt idıszakban történt technológiai újítások meghatározzák a tekercsof-

szet nyomógéptípusok fejlıdésének irányait. Az automatizálás növekedése, az 

elıkészítési idı és a felhasználandó anyagok mennyiségének csökkenése miatt 

kevesebb lesz az emberi beavatkozások száma, növeli a termelési kapacitás és 

mindez hozzájárul a költségek csökkenéséhez. A szakdolgozat célja a korszerő 

tekercsofszet nyomógépek technológiai újdonságainak bemutatása és elemzése.  

Az irodalmi részben bemutatjuk kerül a tekercsofszet nyomógépek kialakulását 

és fejlıdését napjainkig, valamint jelenlegi és jövıbeni helyzetük a világpiacon. 

A vizsgálati rész célja a tekercsofszet nyomógépek területén történt újdonságok 

bemutatása a KBA és a manroland nyomdagépgyárak heat-set és coldset típusú 

tekercsofszet nyomógépein keresztül. 
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IRODALMI RÉSZ 
 

 

 

 

 

AZ OFSZETNYOMTATÁS TÖRTÉNETE 

 

Az ofszetnyomtatás azaz a közvetett síknyomtatás mint nyomtatási forma 1904-

es felfedezése, kialakulása a szerencsének köszönhetı ami azonban nem elız-

mények nélküli. A feltalálás tényét a legtöbb hazai leírás I. W. Rubel amerikai 

litográfiai üzemtulajdonos nevéhez köti. 

Egy cinknyomó rotációs nyomógépen kemény tartású bankjegypapírra akart 

nyomtatni. A jobb nyomtatás biztosítása érdekében az ellennyomóhengerre gu-

miborítást helyezett fel, amit azokban az idıkben gyakran alkalmaztak. A nyom-

tatás során egy üres ütem következtében a festék átkerült az ellennyomóhenger 

gumiborítására majd a következı ív hátoldalára.  

Rubel észrevette, hogy a hátoldalra nyomtatott kép tisztább, élesebb lett, mint a 

közvetlenül a cinklemezrıl készült levonat.   

1. ábra. C. Hermann ofszeteljárásának elvi vázlata (1) 
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Felismervén a gumiborításon alapuló indirekt nyomtatás jelentıségét, nyomda-

gépet szerkesztett Harris Offset Rotary néven, amely önberakóval óránként három-

ezer példányt tudott nyomtatni.  

Még ebben az évben az ugyancsak Amerikában élı, de német származású C. 

Hermann kifejlesztette saját ofszetnyomógépét, amely Senefelder kınyomtatá-

sának továbbfejlesztésén alapult (1. ábra).  

C. Hermann 1906-ban visszatért Németországba, ahol megépítette az elsı német 

ofszetnyomógépet, a Triumphot (2. ábra). 

2. ábra. Az elsı ofszetnyomógép, a Triumph (1) 

 

Az ofszetnyomtatás feltalálásának elızményeirıl Pusztai Ferenc 1902-ben meg-

jelent Nyomdászati enciklopédiája alapján feltételezhetı, hogy jelentıs elızménye 

volt az ofszetnyomtatás kialakulásának, mivel az 1890-es évek második felében 

általánosan használatos volt a bádognyomtatási eljárás cég- és árureklámok, dísz-

dobozok nyomtatásához. 1884-ben Marinoni francia nyomdagépgyáros szaba-

dalmat kapott olyan több színt nyomtató gépre, amelynél a színek nyomatai elıbb 

egy közös henger felületére kerültek, s onnan jutottak a papírra.  

Hasonló szabadalma volt még 1888-ban egy frankenthali gépgyárnak és ilyen 

elképzelés alapján nyomtattak pénzt Orlov-sajtóval Szentpétervárott 1900 körül. 

A cink alapú nyomóforma használatához hozzájárult a jó minıségő kıtáblák fo-
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gyása is. Már Senefelder is kísérletezett a kı helyettesítésével, mivel nehéz volt, 

ezáltal a megmunkálása sem volt egyszerő. Senefelder cinkkel való kísérletezé-

se – amiért francia szabadalmat kapott – hasonló volt, mint a német származású 

Wezelé, aki az egy milliméter vastagságú cinklemezt porrá tört kı vékony réteg-

ével vonta be. Wezel elıtt már a magdeburgi Eberhard is alkalmazta a cinkleme-

zes eljárást tollrajzok és kéziratok sokszorosítására. İ szintén litográfiai úton 

végezte a kınyomtatást, miután kézírással vagy másolópapír segítségével átvitte 

azt a lemezre. Ezt az eljárást folyamatosan tökéletesítették, így az 1890-es évek-

ben már gyakran használatos eszköz lett.  

Ennek ellenére a litográfusok nem szívesen dolgoztak vele, mivel elıkészítése 

hosszú ideig tartott, a felületét nehéz volt szemcsés réteggel ellátni, ami nélkül 

nehezen vette fel a vizet, ráadásul nyomtatás közben a vizes felület gyakran ma-

szatolódott. Ezeket a gondokat egy Strecker nevő úr a század elejére egy új el-

járás kidolgozásával megszüntette, így a cinklemez sikeresen pótolni tudta a kö-

vet. A kutatások ettıl függetlenül nem álltak meg a cinklemezeknél, az 1890-es 

évek második felében Mainzban J. Scholz alumíniumlemezrıl nyomtatott, amit 

algráfiának nevezett el. Az alumíniumlemezrıl való nyomtatáshoz egy körfor-

gó gépet is készített, amivel óránként akár ezer példányt is ki tudott nyomtatni. 

Errıl a nyomtatási formáról megjegyezték, hogy az alumíniumlemezek alkalma-

sabbak a kılapoknál, mert olcsóbbak, könnyebbek és kevesebb teret foglalnak 

el, s elınye volt még hajlékonysága is, a lemezen tollal és ofszetkrétával is le-

hetett dolgozni.  

A fejlıdés a hajlítható, gömbölyíthetı nyomóformák irányába indult el. Mivel a 

litográfiai nyomógépek évrıl-évre fejlıdtek, követték a nyomóformák változását. 

Az elsı litográfiai gyorssajtót 1876-ban készítette el Guillot, amely már hengeres 

cinklemezekrıl nyomtatott. 

A gépen 1882 körül Schlotke lényeges módosításokat eszközölt, 1898-ban pedig 

Scholz alkalmazott körforgó gépén cinklemez helyett alumíniumlemezt. 

A fent leírt eseményeket figyelembe véve a litográfia fejlesztése a század elején 

eljutott arra a fokra ahonnan a gumiborítású henger segítségével történı nyom-
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tatás megszületése már csak egy lépés, amely 1904-ben történt meg. Az 1909-ben 

Németországban megépített Heureka ofszetnyomógép sík nyomóformáról, te-

kercspapírra nyomtatott. A nyomógép keveri a magas- és az ofszetnyomógépek 

tulajdonságait, ugyanis nem egy, hanem két nyomókendıshengere volt.  

A kisebbik, a nyomóformáról fölvette a festéket, mely normál állású volt, ezt át-

adta a nagyobbik nyomókendıshengernek melyen a szöveg tükörfordított lett 

és innen a nyomathordozóra továbbította. Az eljárással ugyan szép képeket le-

hetett elıállítani, de a szöveg elmosódott, tompa lett. Ennek kiküszöbölésére szá-

mos találmány született, de a probléma véglegesen csak a számítógépes törde-

lés 1967-es illetve a fényszedés 1974-es megjelenésével oldódott meg. Ennek 

ellenére az ofszetnyomógépek üzemeltetése 1971-ben már világviszonylatban 

elterjedt lett (1, 2). 

Az ofszetnyomtatáshoz külön nyomógépeket szerkesztettek, amelyeknek két fı 

típusa ismert: íves ofszetnyomógépek és tekercsofszet nyomógépek. Vannak egy-

szerő (Augusta, Guruma, Roland, stb.); komplett (Dresden, Vomag-Perle stb.); 

kétszínes (Planeta, Vomag stb.); vagy több színt nyomtató (Vogtland stb.) ofszet-

nyomógépek. A világ elsı tekercsofszet nyomógépét C. Hermann tervezte 1912-

ben, Plauen-ben (3. ábra). 

 

 

3. ábra. Az elsı tekercsofszet nyomógép, az Universal (3) 
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A Plauener Maschinenbau-Gesellschaft – röviden Plamag –nyomdagépgyár ter-

mékei hosszú évtizedeken keresztül sikeresek voltak.  

Ma a Plamag a manroland Druchmaschinen AG leányvállalata. 

 

TEKERCSOFSZET NYOMÓGÉPEK TÍPUSAI 

 

A tekercsofszet nyomógépek lehetnek ún. coldset és heat-set (4. ábra) típusú 

nyomógépek. Coldset nyomógépeken szívóképes nyomathordozóra szárító alkal-

mazása nélkül nyomtatnak, míg heat-set nyomtatásnál a nyomathordozó erısen 

simított, mázolt papír, amelynek gyors megszárításához szárítómőre van szükség.  

 

 

4. ábra. Heat-set tekercsofszetgép általános felépítése (4) 

 

Coldset nyomógépeket használnak újságnyomtatásnál, a nagyobb példányszámú, 

minıségigényes termékek, magazinok, katalógusok nyomtatásánál pedig heat-

set nyomógépeket alkalmaznak. 

A tekercsofszet nyomógépek, általában már a nyomtatási folyamat során elvégez-

nek bizonyos kötészeti mőveleteket. Az elvégzett mővelet lehet hajtogatás, per-

forálás és vágás, így ezeket a gépeket általánosan használják könyvek, magazin-

ok és újságok valamint formanyomtatványok, címkék nyomtatására.  

Tekercsnyomtatásnál az egyes gépekkel adott, kötött mérető ún. szakítási hossz 

miatt a formátum szerinti flexibilitás kisebb mint az íves ofszetnyomtatásnál. 
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TEKERCSOFSZET NYOMÓGÉPEK ÁLTALÁNOS FELÉPÍTÉSE 

 

A tekercsofszet nyomógép a következı egységekbıl épül fel: 

- papírszolgáltatómő, 

- nyomómő, 

- festékezımő, 

- nedvesítımő, 

- szárítómő, 

- hőtımő, 

- hajtogatómő. 

 

PAPÍRSZOLGÁLTATÓMŐ 

 

A tekercsnyomógépek papírtekercseinek befogása és letekercselése a termelési 

követelmények szerint lett kialakítva. Lehet egyszerő letekercseléses vagy auto-

mata tekercsváltó megoldás. Míg az egyszerő letekercselés csak a gép nyugalmi 

helyzetében végezhetı el, addig az automata tekercsváltóknál – amelyek két- 

vagy háromcsillagos (5. ábra) ill. tárolós (pl. Butler) kivitelőek (6. ábra ) – az 

álló helyzetben lévı papírpályát üzemben lévı gépen ragasztják. A berendezés 

a tekercsváltás folyamatát automatikusan végzi.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5. ábra. Háromcsillagos kivitelő tekercsváltómő (4) 
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Az automata tekercsváltás lehetıvé teszi a folyamatos papírpályavezetést, így 

kevesebb termelési megszakítás lesz nyomtatáskor, mivel a hagyományos tekercs-

váltással ellentétben nem szükséges az illesztés, a nedvesítıfolyadék és a festék-

adagolás újbóli beállítása.  

A nyomtatott színek számának és a gép nyomómővei függvényében csökken a 

selejtek száma. A korszerő gépek fontos követelménye a pályafeszültség-állan-

dóság, a megfelelı illeszkedés és pontosság elérése. 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6. ábra. Butler kivitelő tekercsváltómő (4) 

 

A Butler tekercstartó rendszernél a papírpályavégeket teljes nyugalmi állapot-

ban futtatják egymásra, így a ragasztás nem függ a pályasebességtıl, s a papír-

pálya a tekercs felsı vagy alsó oldaláról húzható be, ezáltal nyomtatható a tekercs 

filc- vagy szitaoldala, függetlenül attól, hogyan készítették el a tekercset. 

A ragasztási helyen nincs szükség lyukakra, a végeket két gumihenger között 

erıteljesen összenyomják, ami nagy szilárdságot eredményez, s az átlapolás is 

csak 15 cm hosszú. A gép teljes sebességgel mőködhet mivel a tárolóból egyen-

letesen kapja a papírt. A Butler rendszer amellett hogy kevesebb idıbe telik egy 

papírtekercs beigazítása, jelentısen hozzájárul a selejtmennyiség csökkentéséhez, 

emellett a megtakarítás arányosan növekszik a példányszámmal. 
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NYOMÓEGYSÉGEK 

 

A nyomóegység nyomómőbıl, nedvesítımőbıl és festékezımőbıl épül fel.  

A nyomtatásban – azaz a nyomat átvitelében a nyomóformáról a nyomathordo-

zóra – a nyomóformahenger, a nyomókendıshenger és az ellennyomóhenger vesz 

részt. Az ellennyomóhenger feladata a szorítónyomás létrehozása, de több színt 

nyomtató gépeknél a második nyomómő nyomókendıshengere is betöltheti ezt 

a feladatot. A szorítónyomás nem egyenletes, hanem változó intenzitású. A fes-

tékezımő – amely hengeres festéktovábbító, elıdörzsölı és festékfelhordó részek-

bıl áll – feladata, hogy festékréteget juttasson a nyomóformára. A nyomóforma 

nedvesítésért a nedvesítımő felel. A nyomómővek lehetnek állítható legördüléső 

mérıgyőrős vagy futógyőrős kiépítésőek.  

A nagy sebességő gépekhez mindig gördülıcsapágyakat alkalmaznak, futógyő-

rőik érintkeznek egymással. A négyhengeres rendszereknél, amelyeknél a papír-

pálya elı- és hátoldalát is nyomtatják, a nyomathordozó a pálya két nyomóken-

dıshenger között halad. Ezek a hengerek az ellennyomóhenger szerepét is betöl-

tik, így kemény alápakolás alkalmazása szükséges, amely változtatására csak 

ritkán van szükség, mivel általában a nyomathordozó azonos vastagságú (3). 

 

Festékezımő 

A festékezımő feladata a nyomóforma egyenletes és kielégítı festékezése. 

Amikor egy festékezett és egy nem festékezett henger egymáson legördül, a fo-

lyamat alatt az egyik henger festéket ad le, a másik festéket vesz fel, így festék-

film réteg keletkezik, amely azonos hengerátmérı és hengerfelületi tulajdonságok 

esetén úgy hasad, hogy mindkét hengeren a festékfilm vastagsága közel azonos 

lesz. A folyamat addig folytatódik, míg a festékvályúból nem kerül a kívánt meny-

nyiségben festék a felhordóhengerekre. 

A nagysebességő tekercsofszet nyomógépeknél a festékvályúból kikerülı festé-

ket a filmfestékezımőben a filmhenger továbbítja. A festék egy folyamatosan 

forgó, a festékadagoló hengerhez beállított átadóhenger segítségével kerül a fes- 
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tékadagoló hengerre, ahol a hasadási folyamatok mennek végbe. A festékezımő 

valamennyi hengere azonos sebességgel forog, mivel az átadóhenger hajtását a 

festékezımő hengerei között keletkezı dörzshatás hozza létre.  

A festékezımő piramis felépítéső és hengerekbıl áll. A festékvályúból kikerülı 

festéket átadóhenger juttatja a dörzshenger szakaszhoz, ahol a hasadási folyama-

tok mennek végbe.  

A tekercsofszet nyomógépek festékezımőveihez különbözı kiegészítı egysé-

geket is gyakran alkalmaznak. Ilyen egység a festékpumpa amely tartályokból 

juttatja a festéket a festékvályúkba. A festékszint-szabályozó berendezés fela-

data az állandó festékszint beállítása a festékvályúban, így az egyenletesen kerül 

a festékkésre, elkerülve a festékezési problémákat. Keverıberendezést alkalmaz-

nak még a festékbırképzıdés és a szennyezıdések összegyőlésének megaka-

dályozására. 

 

Nedvesítımő 

A nedvesítımő feladata, hogy a nyomóforma nemnyomóelemeire egyenletes ré-

tegben nedvesítıfolyadékot vigyen fel, így a festék a nemnyomóelemeket nem 

festékezi. A felhordott nedvesítıfolyadék adagolásakor figyelni kell a papír nedv-

szívó képességére és a nyomtatási sebességre.  

Figyelni kell a relatív légnedvesség mellett a hımérsékletet, a nyomdafesték, a 

nyomóforma és a nyomathordozó tulajdonságait is. A nedvesítıfolyadék pH-ér-

tékének 4,8-5,5 < 6 között kell lennie, amit IPA (izopropil-alkohol) adagolásával 

befolyásolnak. Az IPA segítségével csökkenthetı a szükséges nedvesítıfolyadék 

mennyisége is. Ha a nyomathordozó túlságosan sok nedvesítıfolyadékot vesz fel, 

amely megváltoztatja a szerkezetét, változik a pályafeszültség, ami színilleszke-

dési és nyomtatási nehézségekhez vezet. A nedvesítımőveknek többféle válto-

zata van és kiegészítı berendezések is kapcsolhatók hozzájuk, mint például a 

zárt rendszerő hőtıvíz cirkuláltató, amelynek többek között feladata a nedvesí-

téshez szükséges nedvesítıfolyadék adott hımérsékleten való tartása. 
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Bevont felhordóhengeres nedvesítımővek 

A bevont felhordóhengeres nedvesítımővek nedvességadagoló hengerbıl, nyaló-

hengerbıl, eloszlatóhengerbıl és egy- vagy két nedvességfelhordó hengerbıl 

állnak. A nedvesítıfolyadékot az eloszlatóhengernek a nyalóhenger továbbítja 

a nedvességadagolók által meghatározott ritmusban.  Az ingamozgás következ-

tében a nedvesítıfolyadék továbbítása periodikus. Hátránya a bevonat kopása, 

idıigényes cseréje és tisztítása, a folyadéktároló képessége miatt pedig lassan 

reagál a folyadékadagolás változtatásaira. A nedvesítıfolyadék többlet kiküszö-

bölhetı a pergetıs rendszerő nedvesítımőnél ahol a folyadékfilm réteg adagolása 

sávonként szabályozható. A tekercsofszet nyomógépeknél a nyalóhengeres nyo-

mómőveket nem alkalmaznak. 

 

Bevonat nélküli nedvesítımővek 

Tekercsofszet nyomógépeknél nyalóhenger nélküli filmnedvesítı mőveket alkal-

maznak amely vékony, folyamatos folyadékfilmet továbbít. 

A nedvesítımővet a bevont hengeres nedvesítımővek hátrányainak megszünte-

tése céljából hozták létre. Alkohol és egyéb adalékanyagokkal csökkent a ned-

vesítıfolyadék felületi feszültsége, amely lehetıvé tette a nedvesítıfolyadék to-

vábbítását. A nedvesítés történhet festékezımővön keresztül vagy alkoholos ned-

vesítéssel. A festékezımővön keresztüli nedvesítés egyik fajtájánál a nedvesítı-

folyadékot speciális emulzióval helyettesítik, így az a festékfelhordó hengerrıl 

kerül a nyomóformára, míg egy másik típusnál több festékhengeren keresztül 

kerül a nedvesítıfolyadék a nyomóformára.  

Elınye, hogy nem igényel mosást, bevonatcserét, a nyomtatás elıtt a nyomda-

festék/nedvesítıfolyadék egyensúlya gyorsan beállítható, de folyamatos nedve-

sítıfolyadék ellátás szükséges. Az alkoholos nedvesítımő kevesebb nedvesítı- 

folyadék felhasználást igényel, és jobb minıségő nyomtatot eredményez mint 

 az alkohol nélküli nedvesítımő. 
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SZÁRÍTÓMŐ 

 

A nyomtatási folyamat után a papírpályán lévı festékfilmet különbözı szárítási 

módszerekkel megszárítják. A szárítási folyamat lehet fizikai illetve kémiai, de 

gyakran kombinálják a folyamatokat.  

Fizikai úton jön létre a száradás hı- (heat-set) vagy elektromágneses hullámok 

hatására. Kémiai száradás a levegıben lévı oxigén vagy polimerizáció, illetve 

elektromágneses hullámok hatására jön létre. 

 

A festékfilm megszárítására a következı módszereket alkalmazzák: 

- hı hatására végbemenı szárítás (heat-set) 

- mikrohullámú szárítás 

- hı hatására bekövetkezı katalitikus polimerizáció 

- ultraibolya sugaras szárítás 

 

Forró levegıs szárítás 

A szárítás során a papírpálya érintkezésmentesen halad keresztül a szárítóberen-

dezésen, hullámformában, amit egy különleges fúvókarendszerrel oldottak meg.  

A fúvókák szívóoldalán gázlángsor helyezkedik el, amely felmelegíti a levegıt 

az adott hımérsékletre.  A felsı és alsó légfúvókákat egymástól eltolva helyez-

ték el, így a papírpálya feszültsége állandó értéken tartható. A fúvókák és a pa-

pírpálya közötti hımérsékletesés csekély. A nyomtatási sebesség növelésekor 

tartalék gázégıt alkalmaznak a ventillátorok teljes fokozatra kapcsolása után. 

 

Ultraibolya sugaras szárítás 

Az eljárás során a festékfilmet sugárzással keményítik meg. Ehhez különleges 

lámpatesteket alkalmaznak, melyek a papírpályától néhány cm távolságra helyez-

kednek el. Ehhez az eljáráshoz speciális UV-festéket alkalmaznak.  
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A festék száradási képessége nagymértékben függ a felhasznált pigmenteken és 

a nyomtatási színsorrenden is. Elınye a kisebb helyigény, kevesebb energiafel-

használás és nem szükséges hőtıhengereket alkalmazni. Hátránya, hogy az UV-

festékek és lámpák ára magas és bizonyos lemezek, kendık nem használhatók 

és a mázolt papíron elérhetı fényhatás rosszabb mint a hagyományos festékekkel 

nyomtatottaké (3). 

 

A NYOMTATÁSI ELJÁRÁSOK RÉSZARÁNYÁNAK VÁLTOZÁSA 

 

A nyomtatási eljárások részarányának változását elırejelzı 1995-ben készült ada-

tok szerint a kis példányszámú színes munkák egyes területei, valamint a gyors-

nyomtatás nagy része a nyomóforma nélküli digitális eljárásokkal készül, de a 

nyomtatott termékek többsége még mindig nyomóformát igénylı nyomtatással 

készül. A mélynyomtatás részaránya kis mértékben csökkenni fog, s csak a nagy 

példányszámú színes magazinoknál jellemzı a technológia.  

A hagyományos nyomtatási eljárások terén a flexónyomtatás térnyerése jelentıs. 

Az 1. táblázat összefoglalja a nyomtatási eljárások piaci arányainak alakulását 

a csomagolóanyag-nyomtatás nélkül és az íves- és tekercsofszet nyomtatás össze-

vonásával. 

 
1. Nyomtatási eljárások részaránya, 1995 (5) 

 
1995 2000 2010 Nyomtatási eljárás 

Részarány, % 

Ofszetnyomtatás 46 42 30 

Mélynyomtatás 18 17 15 

Flexonyomtatás 18 19 22 

Magasnyomtatás 7 6 5 

Szita és egyéb nyomtatási 
eljárás 3 3 3 

Digitális nyomtatás 8 13 25 

 

A DRUPA és a GraphExpo 2000 kiállítás után végzett felmérések szerint a nyom-

daipar biztosan ırzi pozícióit, de kisebb-nagyobb térnyerések lehetnek a többi 
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eljárás részérıl. Különbözı tanulmányok ekkor már elırejelezték a hagyományos 

nyomdai elıkészítés részarányának csökkenését illetve eltőnését, s ezáltal a színes 

proofok részarányának növekedését (2. táblázat). 
 

2. Nyomtatási eljárások részaránya, 2000 (6) 
 

2000 2005 2010 Nyomtatási eljárás 
Részarány, % 

Ofszetnyomtatás 62 60 57 

Mélynyomtatás 22 21 19 

Egyéb (flexo, szita, magas) 7 6 4 

Digitális nyomtatás 4 6 11 

Desktop nyomtatás 5 7 9 

 

2003-ban a digitális nyomtatás piaca jelentısen növekedett, de még így is vesz-

teségesnek tartották a Heidelberg cég nyomtatási konferenciájának résztvevıi. 

Ezzel ellentétben a Hewlett-Packard cég Imaging and Printing részlege egymagá-

ban több bevételt termelt egy negyedév alatt mint amekkora a Heidelberg nyomda-

gépgyár digitális nyomógép eladásainak teljes bevétele volt ezen idıszak alatt.  

A piaci részesedésváltozások nem nevezhetık jelentısnek, a távolabbi elırejelzé-

sek értékei a változások kiszámíthatatlansága miatt nem módosultak (3. táblázat). 

 

3. Nyomtatási eljárások részaránya, 2002 (7) 
 
 
 
 
 
 
 
 

A nyomdaipar napjainkban gyors és alapvetı változásokon megy keresztül, és 

erre minél gyorsabban kell reagálniuk a piacon lévı szereplıknek. A tekercs-

ofszet nyomógépek piaci szegmensében olyan innovációkat alkalmaznak, amely-

ek hozzájárulnak az egyre nagyobb piaci igények kielégítéséhez. 

2002 2006 2010 Nyomtatási eljárás 
Részarány, % 

Ofszetnyomtatás 61 59 57 

Mélynyomtatás 22 21 19 

Egyéb (flexo, szita, magas) 7 6 4 

Digitális nyomtatás 10 14 20 


