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Az aranyozás a mai értelemben véve már a 18. 
században ismert volt. Aranyművesek már tud-
tak rendkívül vékony aranylemezeket nyújtani 
(kalapálni). Ezeket a mai értelemben vett „vas-
tag” lemezeket (15–20 μm) az ősi ragasztóval, to-
jásfehérjével felmelegített vésetek kézi préselé-
sével vitték fel a könyvbőrökre, belívpapírokra. 
Ez a technológia finomodott, és a vékony, csak 
0,5–1 μm vastagságú aranylapok, az úgyneve-
zett „aranyfüst” már egyeduralkodóvá vált 1931-
ig. Ekkor jelent meg az első fémgőzölt aranyfólia 
hőre és nyomásra ragadó réteggel, amely a feldol-
gozást nagyban egyszerűsítette, és az aranyozás 
egyenletes minőségét biztosította.

Az 1950-es években jelent meg az alumínium 
fémgőz alapú „aranyfólia”. Ez egy robbanásszerű 
váltást jelentett a felhasználásban, hiszen ez az 
ár már elérhetővé tette a tömeges felhasználást a 
nyomdaipar számára. Megjelentek a fólia prége-
lő gépek. A hatvanas években a különböző színű 
fóliák is megjelentek, amelyek kiterjesztették a 
felhasználás körét. 

Az aranyozó fólia 15–20 μm vastag. Az erős 
12–15 μm vastag poliészter fólia a hordozó,  erre 
épül az összes réteg. A vékony 0,25 μm-es válasz-
tó viaszréteg biztosítja prégeléskor a réteg levá-
lását. Ezen van a fényes felületvédő réteg, mely-
re rákerülnek az optikai lakkrétegek, amelyek a 
színt és látványt biztosítják. Erre kerül a fémgő-
zölt alumínium réteg, ami a fémes hatást és op-
tikai zárást garantálja. Az alumíniumréteg tar-
talmazza az alapozó rétegeket és a hőre tapadó 
ragasztóréteget. Ezek a rétegek is sok részből ké-
szülnek, a fólia 15–27 elemből áll össze.

A nyomdaipari melegprégelésnél a véset finom raj-
zolatai is átjönnek addig a mérethatárig, amíg a 
fólia hőre tapadó rétegét a meleg szerszám hősu-
gárzása átmelegíti. Ekkor a nem nyomó részeknél 
lévő fólia is áttapad a nyomathordozóra. A nyomó-
forma kontúrvonalán túl feltapadt fólia egy szag-
gatott szélt hoz létre, amely természetesen csak na-
gyítóval látható. A kisméretű negatív elemeknél 
pedig egyszerűen bezáródik a nyomatkép. 
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Mivel a forma finomsága, a fólia típusa és a 
nyomathordozó általában adottság a nyomdász 
számára, így kevés mozgástér marad. A kinyo-
más erőssége és a szerszám hőmérséklete az a két 
tényező, amelynek az összehangolása biztosítja 
a legoptimálisabb kinyomást. A kinyomás sík-
ágyas tégelysajtókon nagyon nehezen állítható 
be, mert az egy oldalon történő egyengetés kihat 
az átlós oldalra is. Gyorssajtóknál jobb a helyzet, 
de itt is az egyengetés példányszámnyomtatás 
közben folyamatosan gyengül, változik. A nyo-
móerő így csak szűk határok között állítható. A 
hőmérséklet egy szűk tartományban (10–15 °C) 
szabályozható, mert a túl magasnál kifolyik a 
hőre tapadó ragasztó a fólia alól, alacsonyabb 
hőfokon pedig nem tapad a felületre. A nyom-
daipari melegprégelés sebességét behatárolja a 
síknyomó véset. A nagyobb sebesség eléréséhez 
a körforgó nyomóformákat is kialakították. Itt 
nem egy síkfelület álló nyomathordozóra nyom-
tat, hanem egy folyamatosan forgó szerszám a 
folyamatosan haladó tekercs nyomathordozóra 
viszi fel a prégelőfóliát. Így lényegesen nagyobb, 
60–80 m/perces gyártási sebesség is elérhető. Itt 
csak egy keskeny nyomási sávban kell nagy nyo-
móerőt kifejteni, ami egyenletes kinyomást tesz 
lehetővé. 

A kétezres évek elején újabb technológia látott 
napvilágot, új, úgynevezett hideg prégelőfóliák 
jelentek meg. Ezek a hagyományos fóliákkal azo-
nos szerkezeti felépítésűek, de a hőre tapadó ra-
gasztóréteget elhagyták róla. A fólia felvitelekor 
egy ragasztóréteget visznek fel, és ahol van ra-
gasztó, ott felkerül az aranyfólia, ahol nincs, ott 
marad a hordozón. Ezek a prégelések hő nélkül, 
hidegen történnek. A felülete olyan fényes, mint 
a melegprégelésé. Arról ismerhető meg, hogy 
nincs satírungja, hiszen nem nyomással történt 
a felületre rögzítés.

Az új hidegtechnológia más kihívásokat is tar-
togat. Itt a ragasztó manapság szinte mindenütt 
UV-fényre száradó. Egyszerűen csak nyomtatni 
kell a nyomóformának megfelelő ragasztót, rá-
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simítani a prégelőfóliát, UV-fénnyel megvilágí-
tani és elvezetni a hordozófóliát a fölös arany-
réteggel, és már készen is vagyunk. Itt nincs 
nyomóerő, ezért egyenletes a nyomatkép a tel-
jes felületen és a teljes gyártás során. Keskeny-
pályás UV-flexóval nyomtatni nagyon finoman 
tudunk vékony vonalakat, negatív grafikai ele-
meket. Ebben az esetben ez a tökéletes, minden-
re alkalmas technológia és a gép sebessége is 80–
120 m/perc lehet nyomatkép függvényében.  

A hidegaranyozásnál a ragasztóréteg vastagsá-
gát a formához kapcsolódó anilox henger hatá-
rozza meg. Ha a felvitt ragasztóréteg vékony, 3–4 
cm3/m2, akkor rendkívül finom rajzolatot is lehet 
pontosan nyomtatni. A felvitt ragasztóréteg vas-
tagságát az anilox henger növelésével lehet elérni. 
A nagyobb merítésű anilox hengerek viszont dur-
vább felbontásúak, így finom rajzolatok nyom-
tatása nem oldható meg. A ragasztórétegnél 
becsukódik (összefolyik) a ragasztó. A hidegara-
nyozásnál a ragasztófelületével teljesen azonos 
az UV-szárítás utáni arany feltapadása! A ragasz-
tórétegre rásimítja egy viszonylag kemény 80 
Shorés gumihenger az aranyozó fóliát. Ez viszont 
a folyékony ragasztóréteget próbálja összenyom-
ni, ami a nyomás alól igyekszik kitérni, szétfoly-
ni, ezért itt is megváltoznak a nyomtatott felület 
határvonalai. A réteg vékonyításával ezek az elté-
rések csökkennek, de a fólia tapadása is csökken 
vagy megszűnik. A nyomtatandó felület nagysá-
gának növekedésével a ragasztóréteg vastagságát 

növelni kell ahhoz, hogy vastag és szép, egyen-
letesen aranyozott felületet kapjunk. Itt megint 
az a feladat, hogy megtaláljuk azt az optimális 
ragasztómennyiséget, amivel a tapadás megfele-
lően erős, de a lehető legfinomabb rajzolatot adja.

A Magyar Posta megkereste a Pátria Nyomdát, hogy 
a 2017-es Karácsonyi öntapadós bélyeg elkészíté-
sénél a gyűjtőknek különleges arany prégelt bé-
lyeget készítsünk. A leírtak alapján úgy gondoltuk, 
hogy hidegaranyozással ez könnyedén megold-
ható. Megkaptuk a grafikát, amely egy vékony 
vonalakból készített harsonát fújó angyalt ábrázol. 

Nyomtatásnak a csúcsa a bélyeggyártás. Na-
gyon kis méretben nagy felbontásban kell nyomtat-
ni és a bélyegív minden bélyegének azonosnak 
kell lennie. Bélyeggyártásnál a hagyományos 
melegprégelést ritkán alkalmazzák. Ekkor is ál-
talában tónusokat és nagyobb méretű bélyegek-
nél, bélyegblokkoknál aranyoztak.

Ez a feladat ismételten nagy kihívást jelentett. Ter-
mészetesen a normál hidegaranyozáshoz hasz-
nált 6–9 cm3/m2 kimerítésű aniloxok alkalmazá-
sa esetén becsukódtak a finom rajzolatok. Finom, 
3,8 cm3/m2 kimerítésű anilox henger esetén a ra-
gasztófelvitel precíz volt, de az aranyozó fóliáról 
csak részlegesen tapadt át a fólia, így egy halvány, 
foltos nyomatképet kaptunk.

A fóliasimító lamináló hengert lágyabbra cse-
réltük, és a nyomását minimálisra állítottuk, és 
5 cm3/m2 kimerítésű anilox hengert használtunk 
fel.

Aranyfestékkel nyomtatott bélyeg  
10-szeres nagyítása

Arany prégelt bélyeg 9-szeres nagyítása
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Ezzel a beállítással sikerült optimalizálni 
az aranyozást. A finom vonalak is jól látszód-
tak (80 μm-es), és a vastag részeken is volt rendes 
(400 μm-es) fedettség.

A nagyított képeken így is jól látszik, hogy a 
vonalaknak vannak „hurkái”, amit a ragasztó 
folyékony állapotban történő szétfolyása okozott.

Mikroszkóp alatt értékelve az aranyozást, meg 
kell állapítani, hogy csak egy kedvező komp-
romisszum érhető el. A flexófestékkel történő 
nyomtatás sokkal jobban kezelhető. A termék 
szabad szemmel történő értékelése viszont egy 

Arany nyomott bélyegrajzrészlet 100-szoros nagyítása Arany prégelt bélyegrajzrészlet 90-szeres nagyítása

gyönyörű munkát mutat még egy bélyegnagyí-
tó két-háromszoros nagyításánál is. Mi nyomdá-
szok azért alkalmazzuk a technológia nyújtotta 
lehetőséget, a 100–120-szoros nagyítást, mert így 
tudjuk elemezni a nyomtatási folyamatokat.

Ezt a feladatot ezzel a bélyeggrafikával a ha-
gyományos melegprégelési eljárással nem tud-
tuk volna megoldani.

A hidegaranyozás flexó UV-ragasztóval azonban 
új lehetőségek előtt nyitotta meg a kapukat, ne-
künk pedig csak élnünk kell vele. 

• Grafikai tervezés és nyomdai előkészítés 

• Digitális és analóg fotopolimer klisé készítése tetszőleges lemez-
  vastagsággal (1270 x 2030 mm-ig)

• HD flexo technológia 4000 dpi felbontással

• Hullámlemez-feldolgozók részére nyomóköpenyek készítése, 
  automata, gépi montírozás (1700 x 3000 mm)m-ig)

• Lakkozó lemezek formalakkozáshoz (ofszetgépekre)

• Magasnyomó és tamponklisék készítése 

• Klisé-, festék- és nyomdagéptesztek, nyomatkiértékelés, színmérés 

• Elméleti és gyakorlati szaktanácsadás, oktatás és továbbképzés

• Vizes bázisú flexo festékek, vizes bázisú és UV-lakkok    
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