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A kiállítás látogatója a mélynyomtatás, mély-
nyomó formakészítés témakörében bőséges
kínálatból válogathat. A kiállítók többsége, kü-
lönösképpen a nagynevű cégek, a konkrét látni-
valókról csak általánosságban vagy csak nagyon
körvonalazva adnak előzetes tájékoztatást, így
felkeltve, illetőleg fokozva az érdeklődők kí-
váncsiságát, igyekezve még a macskát a zsákból
nem kiengedni. Azonban profiljukat ismerve,
illetve a mai kínálat műszaki-technikai színvo-
nalának ismeretében készülhetünk a drupára
úgy, hogy ne érjen bennünket túl nagy megle-
petés. Némi meglepetésben azért remélhető-
leg lesz részünk, mint ahogy volt a legutóbbi,
a 2004. évi drupán is erre példa. Ott a Hell Gra-
vure Systems GmbH & Co. KG standján min-
den előzetes hírverés nélkül mutatták be egy
lézersugaras hengervéső gépnek a prototípusát,
amely a mélynyomó forma megszokott, ha-
gyományos anyagaiba – réz-, illetve krómbe-
vonatú hengerfelületbe – égette a csészécskéket.
A látogatók két lézervésett hengert is láthattak,
nagyítóval vizsgálhattak: egy rézhengert és
egy krómozottat. Ezzel megdőlt az addig han-
goztatott vélemény, mely szerint ezen fémek
lézersugaras megmunkálása mélynyomtatás
céljaira különböző okok miatt  nem lehetséges.
A Daetwyler Max AG, MDC – a Hell cég mellett
a másik nagy, mélynyomó formakészítési gé-
pekkel, berendezésekkel, technológiákkal fog-
lalkozó cég – lézersugaras vésőgépe, a LASER -
STAR már 1996 óta létezik. (A cég információja
szerint, jelenleg 25 LASERSTAR gép működik,
ezek összesített kapacitása kb. 160 „hagyomá-
nyos” vésőgép kapacitásának felel meg. A Hell
cég világviszonylatban több mint 1500 elekt-
romechanikus hengervéső gépet installált, ez
a mennyiség így, a többi vésőgépgyártó termé-
ke nélkül is igen jelentős kapacitást képvisel.
Ez a kapacitás egész biztos, hogy még hosszú
ideig a mélynyomó formakészítés általánosan
alkalmazott eljárása lesz, hiszen a minősége
megfelel az általános elvárásoknak, és évről

évre tanúi lehetünk technikai-technológiai fej-
lesztésének.) Igaz, hogy nem réz, vagy pláne
króm, hanem cink hengerfelületre alkalmazza
a lézersugaras vésést. (A Daetwyler cég állítása
szerint, néhány LASERSTAR-alkalmazó forma-
készítő üzem egységesen, a „hagyományos”
hengervéséshez is cinkbevonatú hengert hasz-
nál. A cég elmondása szerint, a cink direktléze-
rezése 50%-kal kevesebb lézerenergiát igényel,
mint a króm, és a cink lényegesen olcsóbb is
a réznél.) A réz, illetve króm hengerfelület a cink-
nél nyomóformaanyagként kedvezőbb tulaj-
donságokkal rendelkezik, ezért a szakma érdek-
lődéssel várja a Hell Gravure cég fejlesztésének
eredményét (Cellaxy). Jelenleg több formaké-
szítő cégnél üzemszerű használat során teszteli
a gépet és nyomdaüzemben az így készített nyo-
móformákat. Mivel ezen próbák eredményei biz-
tatóak, a Hell Gravure Systemstől származó hí-
rek szerint, a drupán kereskedelmi forgalomra
kész, üzemszerű használatra, minden vésési fel-
adat elvégzésére alkalmas Cellaxy lesz látható.
A technológiát krómfelület megmunkálására
dolgozták ki. Ezért a lézervéséshez a hengerfe-
lületre 40μ vastag krómréteget galvanizálnak,
mivel a tipikus vésési mélység 35μ+5μ a tartalék.
A lézersebesség 0,85m2/h. (A „hagyományos”,
elektromechanikus hengervésők típustól füg-
gően 4000, illetve 8000 Hz frekvenciával dol-
goznak, ami azt jelenti, hogy ennyi csészécskét
vésnek 1 másodperc alatt a hengerbe.)  A követ-
kező elérendő cél a rézfelületbe történő direkt-
lézerezés technológiájának kidolgozása finom-
vonalas és árnyalatos munkákhoz.

A „hagyományos”, elektromechanikus henger-
véséssel összehasonlítva a lézersugaras henger-
vésés előnyeként szokás többek között megem-
líteni, hogy
w a lézersugár – szemben a gyémánt vésőszer-

számmal – nem kopik;
w a csészécskék mérete, térfogata gyakorlatilag

nagy pontossággal reprodukálható;
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w a lézersugaras vésés gyorsabb, mint az elekt-
romechanikus hengervésés; 

w tetszőleges alakú csészécskéket lehet vele ké-
szíteni;

w a mélységvariábilis rácsrabontás mellett (a lé-
zersugaras direktvésés technológiájában ez a
standard) lehetséges az autotípiai vagy az elekt-
romechanikai hengervésés standartjaként is-
mert félautotípiai rácsrabontás is;

w nagyon jó a vonalas ábra- és szövegvisszaadás; 
w a csészefalak simák, ezért nagyon jó az így ké-

szített nyomóforma festékfelvevő és -leadó
képessége. 

Természetesen az elektromechanikus hengervé-
sés is hatalmas fejlődésen ment keresztül a 1960-
as évek közepétől, az első vésőgépek megjele-
nése óta. A legutóbbi drupa óta eltelt néhány
év fejlesztésének eredményeképp napjainkra
úgy a Hell Gravure, mint a Daetwyler cég ren-
delkezik olyan technikával, amely lehetővé teszi
finom vonalak, szövegek ofszetnyomat-minő-
ségű reprodukálását. A Hell Gravure cég Xtreme,
a Daetwyler cég TransScribe eljárásnak nevezi ezt
a különleges, nagy felbontású eljárást, mely-
nek során egy csészécskét az elvárt finomság-
tól függően több menetben vési ki a gép, s így
a betűk, vonalak kontúrját a csészécskék na-
gyon pontosan tudják követni. Sőt, az Xtreme
vésés esetén a vonalas elemek szélén levő csé-
szécskéket vékony árokkal össze is lehet kötni,
így azok a nyomaton még szebbek, élesebbek
lesznek. Az Xtreme vésés nagyon nagy műkö-
dési pontosságot kíván meg a vésőgéptől, en-
nek csak az újabb K500-as HelioKlischographok
felelnek meg, de a gépek átgondolt, időálló
konstrukcióját bizonyítja, hogy az 1960-as
években épített K201-esektől kezdve minden
gép a K500-at megelőző K405-ös szintre újít-
ható meg a megfelelő javítócsomag felhaszná-
lásával. A hengervésés során alkalmazott digi-
tális adatátvitel elterjedésével szembesülni
kellett azzal a problémával, hogy az így kivé-
sett pozitív szöveg, vékony vonal a vártnál vé-
konyabb, a negatív vastagabb lesz. Ezt a képál-
lomány feldolgozásakor az operátor egyedi,
kézi beavatkozással természetesen javítani
tudja, de ez a kézi művelet kiváltható, automa-
tizálható a Hell Gravure cég HQH (High Qua-
lity Hinting) programja segítségével.

Különösképpen a csomagolóanyag-gyártás te-
rén nagyon lényeges a nyomóforma megismé-

telhetőségének a kérdése. Például egy színes
feldolgozás próbahengerével a példányszám-
nyomás hengerén a vésésnek teljesen azonos-
nak kell lennie. Hogy ez ne így legyen, azt nagyon
sok tényező előidézheti.

Az egyik nagyon fontos tényező a formaké-
szítő üzemek házi szabványában rögzített pró-
bavésési adatok nagyon pontos reprodukálása.
A jelenlegi technológiai előírások a csészeátlók
méretét határozzák meg. A Hell Gravure cég
CellEye nevű próbavésési eljárása a csészécskék
tényleges térfogatát méri, illetve határozza meg,
figyelembe véve a vésőgyémánt csiszolásából,
kopásából adódó tényleges dőlésszögét, ellen-
súlyozza a hengerre galvanizált réz minőségi in-
gadozásait, mivel azonos csészeátlók mellett a
csészécske térfogata – s így a leadott festék meny -
nyisége – nem lesz feltétlenül teljesen azonos. 

A fentebb említett eljárások mellett a Hell
Gravure cég bejelentette, hogy a kiállításon az
elektromechanikus hengervésési eljárással kap-
csolatos valódi technikai újdonság bemutatá-
sával fogja a cég a látogatókat meglepni. 

Az elektromechanikus és a lézersugaras hen-
gervésés mellett napjaink harmadik hengerké-
szítő eljáráscsoportja a „digitális autotípiai”
hengerkészítés (pl. Schepers: Digilas, Think La-
boratory), melynek során a másolóréteggel be-
vont hengerre az adatátvitel lézersugárral tör-
ténő megvilágítást jelent. A másolórétegnek
nem is kell feltétlenül fényérzékenynek len-
nie, a lézer egy fekete maszkfilmből is ki tudja
égetni a rácspontokat. Az így lemásolt rácspon-
tok kimélyítése, a csészécskék kialakítása vegy-
szeres vagy esetleg elektrolitikus maratással
történik. Az eljárás különösen a vonalas, szö-
veges nyomóformák esetében ad jó eredményt,
amennyiben igény van sima, „fűrészfogmentes”
vonalszélekre. A digitális eljárással elért minő-
ség olyan, amire a másolófilmek korszakában
még gondolni sem igen lehetett. A lézerfény-
sugár átmérője 10μ, a pontátlapolás mértéke
5μ, így rendkívül finom vonalak reprodukál-
hatóak nagyon jó minőségben ezekkel az eljá-
rásokkal. (Noha – egyes vélemények szerint –
ezek az eljárások a hengervéső gépek jelenlegi
fejlettségi szintjén technológiai, környezetvé-
delmi szempontok alapján visszalépést jelente-
nek, hiszen például azt a műveletet, amit a vé-
sőgép egy menetben elvégez, ahhoz ezeknek
az eljárásoknak négy részműveletre van szük-
ségük.) E cégek általában nem csak a képátvitel-
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hez szükséges gépeket, berendezéseket (rétegbe-
vonó, levilágító, marató, rétegtelenítő) kínálják,
hanem a gyártósorba integrálható galvanizáló,
felületmegmunkáló egységeit is. Hiszen a mély-
nyomó formakészítés szerves része képátvitel
előtti műveletként a henger előkészítése, galva-
nizálása, felületmegmunkálása is. E téren is egy-
re gyorsabb, pontosabb eredményt biztosító be-
rendezések jelennek meg a piacon.

Az automata gyártósoroknak – szemben az
egyedi berendezésekkel –egyre nagyobb a jelentő-
ségük. Az egyedi gépeket, berendezéseket is már
sok esetben úgy tervezik, hogy azt esetleg később
automata sorba lehessen integrálni. A Hell
Gravure cég például a K. Walter céggel közösen
jelent meg az AutoCon elnevezésre hallgató auto-
mata sorral, mely magába foglalja a galvanizálás,
központi vegyszerkezelés, felületmegmunkálás,
hengervésés műveleteket, valamint a logisztikát. 

A hagyományos felépítésű mélynyomó hen-
gerek mellett az utóbbi néhány évben megjelen-
tek az ún. könnyített súlyú mélynyomó hengerek
(Lightweight Zylinder; Leichtgewichtzylinder).
Az ilyen henger áll egy acélmagból, melyet
nyersméretre poliuretán műanyaggal öntenek
körül. A méretre megmunkálást követően áram-
vezető réteggel látják el, ezek után – mint a ha-
gyományos felépítésű hengereket – galvanikus
úton rézréteggel látják el, majd minden továb-
bi munkafolyamat azonos a hagyományos hen-
gerek feldolgozásával.

A szabadalomtulajdonosok az eljárás előnye-
ként említik a hengerek könnyebb kezelhetőségét,
a rövidebb gyártási időt (mivel a nyers alaphenger
előre elkészíthető), a szinte korlátlan kerületmó-
dosítási lehetőséget, a hengerek jelentős súlycsök-
kenését (pl. 1000 mm palásthossz/600 mm ke-
rület esetén az acélhenger súlya ca. 80–100 kg,
ezzel szemben a könnyített súlyú henger ca. 25
kg), ezáltal a kisebb szállítási költségeket. 

A csomagolóanyag-gyártás mélynyomó for-
makészítésén az egyre tökéletesebb proofok el-
lenére is általános gyakorlat a próbanyomat
készítése.  A próbanyomat speciálisan e célra ter-
vezett gépeken történik, melyek a példányszám-
nyomó rotációs gépekkel semmi konstrukciós
hasonlóságot nem mutatnak. E technológia be-
vezetése óta a mélynyomó próbanyomó gépe-
ken alapvető változás nem történt. Viszont a gé-
pek felszereltsége folyamatosan javult. Egy mai,
modern próbanyomó gép rendelkezik például
elektrosztatikus festékkiemelés rásegítővel vagy

számítógéppel támogatott paraméterállítási le-
hetőséggel. A fentiek mellett a drupára az Ame-
co Raster UK Ltd. ígéri látnivalóul a mélynyomó
gépek új generációját, melynek konstrukciójánál
–  ökológiai szempontokat is komolyan véve –
a klímavédelem érdekében a széndioxid-kibo-
csátás jelentős csökkenését érték el. E fejlesztés
a cég tájékoztatása alapján további előnyökkel
is párosul, így például jelentősen csökken az
oldószer-felhasználás, veszélyes hulladékként
kevesebb törlőkendőt kell megsemmisíteni,
továbbá ez a gépkonstrukció kisebb baleseti ve-
szélyforrást is jelent. 

A mélynyomó formakészítés során nélkülöz-
hetetlenek a különböző műszerek. Ezek is nagy
fejlődési utat jártak már be. Az újabb műszerek
kezelhetősége könnyebb, a mérési eredmény
velük pontosabb, és természetesen számítógép-
pel is összekapcsolhatóak.

A fentiekben egy-két nagy hagyománnyal
büszkélkedő cég nevét említettük a termékeik
kapcsán. Talán nem teljesen érdektelen szólni
róla, hogy természetesen vannak feltörekvő,
újabb alapítású cégek is, melyek a látogatók ér-
deklődésére joggal számíthatnak. Ilyen példá-
ul az AABACH® Graphic Systems is, mely 12
éve működik, és a Digra vésési rendszereket kí-
nálja a nyomdaipar részére. Nemzetközi vevő-
köre értékeli e márkatermék megbízhatóságát
és jó funkcionalitását, de nagyon figyelemre-
méltó e viszonylag kis cég innovációs képessé-
ge és rugalmassága is. Értékes szoftvereket és
kiegészítő eszközöket, mint például mikroszkó-
pokat, valamint különböző nyomóformák mi-
nőségbiztosításának mérő- és ellenőrző eszköze-
it fejleszti e cég fiatal és jól kvalifikált csapata. 

Eszmefuttatásom végén álljanak itt a drupa
(internetes) katalógus mélynyomó formakészí-
tés szemszögéből fontosabb termékcsoportjai,
melyek bőséges látnivalót kínálnak az érdeklő-
dőknek:
w marató berendezések a mélynyomtatás szá-

mára,
w maratási mélységmérő eszközök,
w computer to mélynyomó henger,
w galvanizáló berendezések,
w lézertechnika a nyomóforma-készítéshez,
w mélynyomó próbanyomó gépek,
w nyomóformák a mélynyomtatáshoz,
w hengertároló berendezések,
w íves mélynyomó gépek,
w tekercses mélynyomó gépek,
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w mélynyomó henger,
w mélynyomó festék,
w fogyóeszközök, anyagok a mélynyomtatáshoz,
w szolgáltatók a mélynyomtatás terén.

Végezetül megemlítem, hogy kiállítók techno-
lógiai látnivaló kínálatát szakmai rendezvények
egész sora egészíti ki, melyek a szakismeretek pá-
ratlan gazdagságát nyújtják az érdeklődőknek.

Egy évtizedes kiemelkedő teljesítményt és fej-
lődést követően a Hello – Pán-Európa vezető
bevont papír márkája – fontos mérföldkőhöz
érkezett, hiszen 2008. április 1-jén 10. születés-
napját ünnepelte. Sikerének és az európai pia-
con betöltött vitathatatlanul domináns szerepé-
nek bizonyítéka, hogy a Hello ma már több
mint 20 000 vásárlót szolgál ki 16 országban.

Innovatív gondolkodás hozta létre, és a nyom-
dászok tökéletes bevont papírra vonatkozó
visszajelzéseire adott közvetlen válaszok alap-
ján fejlesztették ki, így a Hello 1998-as európai
indulása új viszonyítási alapot jelentett a ter-
mékminőség és megbízhatóság terén, miköz-
ben a papírkereskedők, akik megtervezték, cé-
lul tűzték ki maguknak, hogy a Hello-t a piac
legjobb termék- és szolgáltatáscsomagjává ala-
kítsák. Azóta a Hello-t az új vásárlói igényeknek
megfelelően folyamatosan továbbfejlesztették,
ezáltal valamennyi nyomdász számára a vezető
famentes bevont papírrá vált minden méret-
ben, túlteljesítve és az értékesítésben felülmúl-
va az egyes országok jól bevált papírjait. Újabban
és természetesen ismét a vásárlók visszajelzései-
re válaszolva, a Hello immár tekercs formájában
is elérhetővé vált, ami jól kiegészíti a kínálat
többi részét.

A Hello elmúlt tíz évben elért rendkívüli sikere
hivatalos elismerésben is részesült, egy nem-
zetközi tanácsadó cég, az Opticom Internatio-

nal Research által, amely a Hello-t nyolc egy-
mást követő éven keresztül a legjobb famentes
bevont papírnak minősítette, formálisan is elis-
merve rendkívüli népszerűségét az európai nyom-
dászok körében.

Az évfordulóval kapcsolatosan nyilatkozó
Erdély Zsolt a következőket mondta: „Nagyon
izgalmas, hogy a Hello-márka tízéves lett. És mi-
csoda évtized volt! A Hello rendkívüli sikernek
örvendhet a kezdetektől fogva, és az a tény,
hogy Európa-szerte elfogadott és preferált pa-
pír a kategóriájában, még örömtelibbé teszi ezt
a 10. születésnapot. Mivel a siker jelentős mérték-
ben ügyfeleinknek köszönhető, ezért nyilváno-
san is szeretnénk nekik köszönetet mondani a tíz
éven át tartó támogatásukért, hűségükért, és
biztosítjuk őket arról, hogy folyamatos vissza-
jelzéseik alapján folytatjuk a fejlesztést, és to-
vábbi értéket adunk a Hello termék- és szolgál-
tatáskínálatához a következő tíz évben is.”

A Hello népszerűsége és hosszú élettartama
annak a képességének köszönhető, hogy az
ügyfelek igényei szerint tud alkalmazkodni és
fejlődni. Ennek megfelelően a Hello logója nem-
rég egy modernizáláson esett át annak érdeké-
ben, hogy frissebb, kifinomultabb érzést kelt-
sen, és érződjön a termék fő jellemzőivel való
összhangja, és így része legyen a márka máso-
dik évtizedbe lépésének és a fejlődés következő
fázisának.

A Hello a 10. születésnapját ünnepelte a csúcson!


