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A
addenda <lat.>, kiegészítések és pótlások jegyzéke: A könyvbôl valamilyen okból kimaradt szöve-
grészek egy önálló lapon a könyvbe rakva.

additív színkeverés: �színingerkeverés

addírozás <lat.>: A gazdaságos nyomtatás végett, a nyomtatási felület teljes kihasználása
érdekében ha lehetôség van rá a nyomóformára többször rákerül a színkivonat. Ehhez több �pro-
dukció �színkivonati filmre van szükség, vagy �kontaktolni kell. Természetesen létezik addírozó
gép is, mellyel ez egyszerûen és gyorsan megoldható, külön elônyös ha a �levilágítás már a
végleges (felhasználandó) ív méretének megfelelôen történik.
akromatikus: �színjellemzôk

alátöltés, trapping <ang.>: �Direkt színek illetve olyan �tónusok találkozásánál ahol azok nem
keveredhetnek (�kiütés), nyomtatási pontatlanságok (�passzerhiba) miatt kilátszódhat a
nyomathordozó színe. Ennek elkerülése végett a világosabb szín területét néhány tizedmilliméter-
rel meg kell növelni. Tervezéskor ajánlatos homogén, egymással határos négyszín tónusoknál,
hogy mindkét tónus tartalmazzon legalább 10%-os �kitöltési arányt mindegyik színbôl így elk-
erülve valamelyik színkivonatból való kiütôdést. (�felülnyomás).

alávilágítás: A�színkivonati filmek segítségével való nyomóformakészítés hátránya, hogy mivel
ideális pontszerû fényforrás nem biztosítható megvilágításnál, több irányból hatol a fény a
színkivonati filmeken keresztül a nyomóformára. Így az autotípiai pontok (�rácsozás) széleitôl
tölcsérszerûen érkezik a fény nyomóformára, tehát az autotípiai pontok átmérôje kisebb lesz a
nyomóformán, mint a színkivonati filmeken. Ez a csökkenés általában �AM rácsozásnál a kb.
10%-os �kitöltési arány alatti, kisméretû pontok eltûnését jelenti. �FM rácsozásnál, ahol a rác-
spontok azonos mikron nagyságrendû méretûek, a fentebbi okok miatt egyáltalán nem ajánlatos
színkivonati filmekkel dolgozni, hiszen a rácspontok egyenletesen, egyformán gyengülnének az
alávilágítás következtében. Ezért az FM rácsozást kifejezetten �CTP-technológiákhoz ajánlják.

align: �zárás

AM: �rácsozás

angles: �rácselforgatás

anilinnyomtatás: �flexonyomtatás

appendix <lat.>, függelék: A könyv fôszövegét követô és azt tartalmilag kiegészítô része. Ábrákat,
táblázatokat, okleveleket, rendeleteket vagy más dokumentumokat tartalmazhat. A függelék a
�járulékos részek egyike.

árnyalatvisszaadás: Az eredeti kép és a róla készült fényképfelvétel, digitalizált kép, nyomat
árnyalatai közötti összefüggés. A�scanner-ben ill. a képfeldolgozó szoftverünkben beállítható
árnyalatvisszadási görbe (vö. gradáció �fényérzékenység), azaz az eredeti kép és a nyomat/dig.
kép denzitásának függvénye (Curves <ang.>) lehet 1. lineáris (arányos), 2. csúcsfények
(Highlights <ang.>) kiemelésével (a sötét képrészek rovására), 3. sötét képrészek (Shadows ang.>)
kiemelése (a csúcsfények rovására), 4. csúcs- és sötét képrészek kiemelésével (a középárnyalatok
rovására), 5. a középárnyalatok (Midtones <ang.>) kiemelése (a csúcs- és sötét képrészek
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rovására). 6. szelektíven, egy-egy vagy több meghatározott árnyalati értéknél.

aranymetszet, Golden Mean <ang.>: Tipográfiai szabály, amely szerint az egész két részre
osztásakor a kisebb rész úgy aránylik a nagyobbhoz, mint a nagyobb rész az egészhez,
A:B=B:(A+B), (1:1,618). Ennek jó megközelítése a Fibonacci sor, ahol a szomszédos tagok
összege a következô tagot adja: 3, 5, 8, 13, 21, 34... Így a képletbe helyettesíve: 3:5=5:8.
(Nem összetévesztendô az �aranymetszéssel!)

árvasor: Tördelési hiba, az új bekezdés elsô sorát hívjuk így ha az elôzô oldal utolsó sora. (�fat-
tyúsor).

ASCII, American Standard Code for Information Interchange <ang.>: Amerikai szabványú kód az
információ továbbítására (256 jelû azaz 8 bites jelkulcs). Rendszerek és hálózatok közötti informá-
cióáramlásra is alkalmas jelorientált rendszer, amelyben a jelkészlethez szabványos �digitális
kódok tartoznak. Az ASCII kódokban rögzített információkat a felhasználói programok fogadni és
feldolgozni tudják.

arculati kézikönyv, identity manual <ang.>: 1. Az arculati elemek összefoglalása. (Arculat: image
<ang.>). 2. Az arculati kézikönyv tartalma vázlatosan: a. a vállalati identitás elemei: név, név több
nyelven, a vállalat története, célja stb. b. vállalti termékek, c. vállalati megjelenés: filozófia,
felépítés, d. vállalati arculat vizuális vonásai: logo, logo alkalmazása, betûtipusok, cégszínek,
tipográfia, tiltások, e. jogi követelmények, f. �letterhead, g. egyéb irodai papíráruk (dosszié,
meghívó stb.), h. ügyviteli nyomtatványok, i. kiadványok, j. hirdetések elôírásai, k. kiállítások
elôírásai, l. csomagolás elôírásai, m. áruazonosítók elôírásai, n. jármûvek jelölése, o. egyenruhák,
p. nyomdai melléklet (például színminták). 3. Az arculati kézikönyv elôírásainak betartása minden
esetben kötelezô! 
átfutó kép: �kifutó

ATM, Adobe Type Manager <ang.>: Olyan szoftver melyben több csomagban tárolhatunk brtûket,
és mindig csak a használandó csomagot aktiválva sok memóriát takaríthatunk meg a RAM-ból.
Illetve a különbözô munkák fontjainak egy csomagban való tárolása egyéb elônyöket is szolgál...
Az ATM egy olyan szofver ami az �OS-en futó összes szoftver fonthasználatát vezérli. (vö.
�QuickDraw).

átütés: �nyomtatási hibák

attrap <ang.>: Eladáshelyi reklámeszköz (�POS). Felfüggesztett (mennyezetrôl lelógatott) plaká-
tok, földön vagy pulton álló táblák vagy kínálópolcok, amelyre a reklámozott tárgyakat helyezik
el. Általában lemezre �kasírozott színes nyomatok találhatók rajta �lefóliázva.
autotípia: �rácsozás

B
bála: �papír

baseline grid: �sorregiszter

becsukódás: �nyomtatási hibák
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behúzás: A szöveg bekezdéseinek tagolási módja. A bekezdés elsô sora beljebb kezdôdik, mint a
szöveghasáb (nem �tompán). Mértékét �kvirtben adják meg.

bekezdés, alinea <lat.>: A szöveg új gondolatainak, összefüggô mondanivalójának elkülönítése.
Az új bekezdést általában beljebb kezdett elsô sorral (�behúzás) vagy sorközzel jelöljük.

beütés: Új oldalon kezdôdô fejezeteknél a cím és a szöveg elsô sora között üresen maradt rész
neve (�spácium). A beütés mértékét a leghosszabb fejezetcím határozza meg, mert a beütés min-
denhol azonos.

betûfokozatok: A betûk törzsmérete (nagysága), amelyet tipográfiai pontban adunk meg. A pont a
XIX. században a francia F. Didot és a német F. Berthold által kidolgozott tipográfiai mérték-
egység (a méter 2660-ad része, kb. 0,376 mm). A leggyakrabban használt betûfokozatok elnevezé-
sei a következôk zárójelben a kevésbé használt forma: (négy cicerótól, a többi elnevezés a ciceró
többszöröseivel képzôdik!)

betûnégyzet: �kvirt

betûszem: Az egy sorban elhelyezkedô betûk alsó (p) és felsô nyúlványai (d) nélküli betûk által
meghatározott sáv.

betûtípusok csoportosítása: (Példának megadunk néhány ismertebb típust.) 1. Reneszánsz:
Bembo, Garamond, Plantin. 2. Barokk: Janson, Times. 3. Klasszicista: Bodoni. 4. Líneáris
(groteszk, talpnélküli): Futura, Helvetica. 5. Egyptienne (talpas líneáris): Rockwell, Serifa.
Antikva variációk: Optima. 6. Dísz- és reklámbetûk: Stencil. 7. Írott: Shelley. 8. Gót: London. 9.
Idegen: cirill, arab stb. 10. A következôképpen csoportosíthatunk még: újságbetû, eklektikus, sze-
cessziós, art deco, konstruktívista, epigraph.

betûtörzs: Az egy sorban elhelyezkedô betûk alsó (p) és felsô nyúlványai (d) által meghatározott
magassága.

betûváltozatok: 1. Forma szerint: antikva (álló, normál, normal <ang.>), kurzív (dôlt, italic
<ang.>), kurrens (kisbetû), verzál (nagybetû), kiskapitális. 2. Vastagság szerint: normál, vékony ill.
világos (light <ang.>), félkövér (semi bold <ang.>, medium <ang.>), kövér (bold <ang.>), vastag
(black <ang.>). 3. Léteznek egyéb változatok is: gömbölyített sarkokkal (rounded <ang.>), nyújtott
(condensed <ang.>) stb. A vékonyság és a vastagság szélsôséges fokozását extra és ultra jelzôkkel
látják el (például: extrabold, ultralight).

bibliográfia: A mû végén illetve a jegyzetekben megjelent a mû szempontjából lényeges irodalom
felsorolása. Megjelenhet bibliográfia önállóan is, gyüjtôkör szerint. Így az �irodalomjegyzék nem
azonos a bibliográfiával. A bibliográfiát rendezhetjük betûrendbe, szak-rendbe vagy tárgyszavak
szerint. A bibliográfia a �járulékos részek egyike.

biegelés: �bígelés

bígelés, biegelés, scoring <ang.>: Papírokat, kartonokat – a hajtást segítendô – különbözô
vastagságú tompa késsel egyenes vonalban megnyomják, így elkerülhetô, hogy megtörjön az

5

ART FORCE MINI LEXIKON



anyag. A bígelô szerszám vastagsága az anyag vastagságától függ. Ez történhet egyszerre a �stan-
colással ill. a �ricceléssel az újabb beállást elkerülendô.

big gamut: �Hi-Fi color

billboard: �óriás plakát

bleed: �kifutó

bobinavágás: Ez a vágás tekercsrôl-tekercsre nyomtatással készült csomagolóanyag kikészítésére
alkalmas. A kés a tekercs futásával párhuzamos állításával a csomagolóanyag megfelelô méretre
vágható úgy, hogy közben a tekercselés is megtörténik. Ez a bobina kerül befûzésre például üveg-
ek cimkézését végzô berendendezésben, ahol majd a feldarabolás is történik.

borgisz: �betûfokozatok

boríték: 1. Az boríték angol megfeleôje az enveloppe, ne tevesszük össze a klasszikus magyar
nyomdásznyelv szerinti �enveloppe-val, mely a könyv védôborítóját jelenti. 2. A boríték és a
tasak közti különbség alapvetôen az, hogy a borítékot a hosszabbik oldalon nyitjuk, míg a tasakot
a rövidebb oldalon. 3. A borítékok/tasakok nyomtatásának két módja van: a. kész, már legyártott
borítékra/tasakra nyomtatunk (aminek hátránya, hogy a �greifer-sor miatt minimum 1 cm-t nem
lehet megnyomni, és�kifutót veszélyes, �átfutót lehetetlen nyomtatni); b. ívben nyomtatunk (itt
oldható meg a boríték/tasak egész felülete meg legyen nyomva), majd ebbôl �stancoljuk ki a
borítékot. 4. Légpárnás tasak: (nyomdai szlengben pufis boríték). A tasak belseje légbuborékos
fóliával van bélelve, melynek célja a tasak tartalmát a külsô mechanikai hatásoktól megóvni,
(további elônye, hogy nem lehet kitapintai a tartalmát). A légpárnás tasakoknak kétféle méretük
van: külsô és belsô. A külméret a mûanyag fólia hegesztéséhez és a papírborítás ragasztásához
szükséges 1-2 cm-rel nagyobb mint a belméret. A belméret praktikusan akkora mint a szabványos
boríték/tasakmérethez tartozó szabványos méretû a nyomtatvány amit bele akarunk tenni. 
5. Szabványos méretek:

„HAGYOMÁNYOS”, ÁLT. ENYVEZETT ZÁRÁSÚ
Forma (alak) Méret (mm) Ablak (mm)

Boríték LC6 114 x 162 35x90
Boríték LA4 110 x 220 35x90
Boríték C6/C5 114 x 229 35x90
Boríték LC5 162 x 229 35x90
Boríték LC4 229 x 334 –
Tasak TC5 162 x 229 –
Tasak TC4 229 x 324 –
Tasak TB4 250 x 353 –

ÖNTAPADÓ ÉS SZILIKONOS ZÁRÁSÚ
Forma (alak) Méret (mm) Ablak (mm)

Boríték LC6 114 x 162 35x90
Boríték LA4 110 x 220 35x90
Boríték LC5 162 x 229 35x90
Tasak TC5 162 x 229 –
Tasak TC4 229 x 324 –
6. Boríték, tasak (akár légpárnás) a gyártótól függôen bármekkora lehet. A 6. pontban ismertetett
mértek nyomdai szabványok, a lehetôségeket nem szabályozzák. Érdekességképpen: minden

6

ART FORCE MINI LEXIKON



országnak vannak speciális nyomdai és postai boríték/tasak szabványai, amelyek még országon
belül sem biztos, hogy egybevágnak. A nyomdai szabványok papír-gazdaságossági alapon vannak
kialakítva. A Magyar Posta szabványborítékai: (kettô darab!), úgymint C6 és LA4, a többi
nyomdai szabvány már a posta számára speciálisnak minôsül!!!

brightness: �színjellemzôk

brief <ang.>, feladatindító kérdések: 1. Egyre inkább használatos a grafikai stúdiókban a brief
alkalmazása a reklámügynökségek mintájára. A brief adott esetben egy formanyomtatvány, melyet
az ügyfélnek kell kitöltenie a munka elôkészítésének elsô fázisában. Az ügynökség (v. stúdió)
ennek alapján dolgozik, teszi meg ajánlatát, készíti el reklám (grafikai) tervét. 2. Minden feladattí-
pus különbözô kéréskörökre koncentál elsôsorban, néhány pontja a briefnek (a teljesség igénye
nélkül): a. piaci stratégia, b. választott piac (célcsoport), c. termék pozicionálás, jellemzô tulajdon-
ságok (�brand manual), d. a feladat jellege, e. reklámstratégia elvei, f. idôzítés, g. preferált médi-
umok, h. költségkeret (budget <ang.>), i. jogi keretek, tilalmak, korlátozások, j. kötelezô elemek
(�aculati kézikönyv). stb. 3. A brief elkészíttetése: briefing. 4. A brief elészülése után az ügynök-
ség (stúdió) értelmezi azt, ez a rebrief, ami nem más mint a briefben leírtak visszaigazolása. Itt van
lehetôség van az ügyfélnél a pontosíttatásokra, kérdések feltevésére. Ezt gyakran „újrabriefin-
gelés” követi. 4. Az ügynökségen (stúdión) belül a brief alapján elkészül a project brief , melyet
minden szervezeti egység megkap. A project brief szigorúan belsô használatra készül. 5. Összetet-
tebb munkáknál készülhet brief csak bizonyos szervezeti egységek számára is, például creative
brief.

bubble-jet: �digitális nyomtatás

bump plates: �Hi-Fi color

C
©, copright <ang.>: A szerzôi- illetve az alkotói jog védelmére nemzetközileg hasznélt jelzés.
Például egy kiadvány esetében a �címnegyed negyedik oldalán (�copyrightoldal) © jelzés alatt
utalunk arra, hogy kinek a birtokában van a kiadói jog. (vö. �®, �™).

CCD, Charge Coupled Devices <ang.>: Töltéscsatolt eszköz, a �scanner és a �digitális
fényképezôgép letapogató egységeinek fényérzékelôje, amelyben a fényérzékelô pontok sorosan
vagy oszloposan helyezkednek el. A fényérzékeny pontok mennyisége határozza meg a maximális
bemeneti felbontást (�digitális képfeldolgozás paraméterei).

CD-ROM, Compact Disk - Read Only Memory <ang.>: kompaktlemezen tárolt, csak olvasható
információ. A CD-írás archiválás legegyszerûbb, legolcsóbb és leggyorsabb módja.
ciceró: �betûfokozatok

CIE (rövidített leírás), Commission Internationale de l’Eclairage <fr.>, Nemzetközi
Világítástechnikai Bizottság: A CIE hozta létre azt nemzetközi szabványrendszert melynek segít-
ségével objektív módon összehasonlítható két szín. Ennek jelentôsége egy szín tökéletes nyomdai
reprodukálásának megállapításánál van. Ezt színmérésnek hívjuk.

citátum <lat.>, idézet: Idegen szerzô mûvébôl szó szerint átvett szövegrész, melyet általában
idézôjelbe teszünk.
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címnegyedív, (címnegyed): A könyv elsô négy oldala, amely a �szennycímoldalt, a �sorozatcí-
moldalt, a �címoldalt, és a �copyrightoldalt tartalmazza.

címoldal: A�címnegyed harmadik oldala, amely tartalmazza a könyv szerzôjét (szerkesztôjét,
összeállítóját), a könyv fôcímét, alcímét, többkötetes mû esetén a kötet számát, valamint a kiadó
nevét és emblémáját, a megjelenés helyét és évszámát.

CMS: �színmérés

CMYK: �színingerkeverés

color: �színjellemzôk

color balance: �színegyensúly

colour: �color

copyrightoldal: A�címnegyed negyedik oldala, amely általában a következôket tartalmazza: a
szerkesztô, a lektor, a fordító neve, fordítás esetén a mû eredeti címe, a copyright szövege és támo-
gatás esetén a támogatók neve. Tartalmazhatja a �kolofont is.

CTC, Computer To Cylinder <ang.>: Olyan mélynyomóforma-készítési eljárás, melynél a
számítógépbôl közvetlenül a nyomóhengerre (cylinder) kerülnek a nyomóelemek. Pontról-pontra
vési ki az elektronikus hengervésô a csészéket, az autotípiai pontnak megfelelô alakban, átmérôvel
és mélységben. Elônye, hogy idôt takaríthatunk meg vele, és pontosan vezérelhetô számítógéppel.
(�mélynyomtatás).

CTP:�Computer To Plate, �Computer To Press, �Computer To Print

Computer To Plate (rövidített leírás), CTPlate, computer-to-plate <ang.>: A CTPlate eljárás
lényege, hogy a digitális állományból közvetlenül (�színkivonati filmek, azaz �levilágítás
nélkül!) ofszet nyomóformát (lemezt) állíthatunk elô.

Computer To Press (rövidített leírás), CTPress, computer-to-press <ang.>: A CTPress eljárás
abszolút elônye abban áll, hogy a digitális állományból közvetlenül (�színkivonati filmek, azaz
�levilágítás nélkül!) ofszet nyomóformát (lemezt) állíthatunk elô, úgy mint a �CTPlate eljárás-
nál. Azzal a különbséggel, hogy nyomólemez elkészítése teljesen automatikusan a nyomógépben
(!) történik, majd a nyomtatási beállás és a nyomtatás maga is szinte emberi beavatkozás nélkül
történhet. A CTPress nem összetévesztendô a �CTPrint illetve egyéb digitális nyomtatási eljárá-
sokkal, hiszen a CTPress gyakorlatilag �ofszetnyomtatás csak teljesen automatizált formában.

Computer To Print (rövidített leírás), CTPrint, computer-to-print <ang.>: A CTPrint gyakorlati-
lag nem más mint a lézernyomtatók mûködési eljárásának elnevezése, szakszerûbben elektrofo-
tográfiának (EF) nevezik. Azért ipari tényezô mert ezekbôl a „printerekbôl” hatalmas méretû és
kapacitású példányok is vannak. A CTPrint lehet egyszínû fekete (szürkeárnyalatos) vagy színes is.
Kiválóan alkalmas nyomtatás közbeni mutálásra (pl.: sorszámozás, csekknyomtatás címezve stb.).

CTPlate: �Computer To Plate
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CTPress: �Computer To Press

CTPrint: �Computer To Print

D
DCS: �EPS

density: �opacitás

denzitás: �opacitás

DG: �nyomtatási hibák

diamant: �betûfokozatok

die cutting: �stancolás

digitális, digital <ang.>: számjegyes. Olyan adatok, eszközök, eljárások jelzôje, amelyek változó
mennyiségeket diszkrét módon, így számjegyekkel felírható értékekkel ábrázolnak, illetve dolgoz-
nak fel.

digitális fényképezés (rövidített leírás): A digitális fényképezés legnagyobb elônye, hogy nem
kell a képet „materializálni”, azaz nem kell elôhívni, nagyítani vagy papírra vinni. Ezzel
megspórolható némi  idô, pénz és vegyszer, ami környezetbaráttá is teszi a technológiát. Nem kell
szkennelni (�scanner), ami megint nem kevés pénz és idô megtakarítást eredményezhet. További
elônye, hogy gyakorlatilag azonnal kész van és bárhonnan bárhová továbbítható elektronikus úton,
(aminek valószínûleg a fotóriporterek örülnek a legjobban). �Layout-okhoz ma már
nélkülözhetetlen a fent említett tulajdonságai miatt.

digitális képfeldolgozás alapjai (rövidített leírás): A digitális paraméterek csak korlátozott
mértékben változtathatók a digitalizálás után! Ezért lényeges, hogy tisztában legyünk a digitális
állomány további felhasználási területeivel, (pl.: a maximális felhasználási méretben digital-
izáljunk, azaz ha óriásplakát méret is elôfordulhat ne 1:1-hez arányban digitalizáljunk egy 6x9-es
diát). Csökkenteni az értékeket könnyebb („butítani”), növelni szinte lehetetlen jó minôségben, és
a konvertálások is több esetben rizikósak.

digitális kép jellemzôinek meghatározása (rövidített leírás): A digitális állomány több lépc-
sôben „alakul át” kézzel fogható nyomattá. Ezen lépcsôfokok technikai igényei meghatározzák az
elôzô lépcsôfok techniki igényeit, és így tovább..! Tehát folyamatban kell gondolkodnunk! A
paraméterek specialitása az angolszász (inch) és a metrikus (m) egységek keveredése. Jó tudni,
hogy egy inch 2,54 cm… 

digitális képek optimális képfelbontás, rácssûrûség, kimeneti felbontás arányai: Az arányok
megállapításához tisztáznunk kell a közöttük lévô összefüggéseket. Árnyalatos kép hagyományos,
amplitúdó-modulált rácsrabontásakor egy-egy rácspontot az adott kimeneti eszköz több elemi
pontból épít fel, s az egy rácscellára jutó pontok száma határozza meg a visszaadható árnyalatlépc-
sôk számát. A DTP szoftvereihez kialakított, mára már ipari szabvánnyá vált PostScript – röviden:
lapleíró nyelv, ami a színrebontást (Color Separation <ang.>) végzi – rendszer színkivonatonként
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X bitet tud kezelni (PS Level I: 8 bit, PS Level II: 16 bit). Vegyük a Level I-et, aminek
színkivonatonként 8 bit=256 árnyalatát egy 16x16 (256) pontból álló rácscellával adhatjuk vissza.
Tehát egy adott rácssûrûség megfelelô árnyalatszámú megjelenítéséhez: Rácssûrûség x
négyzetgyök árnyalatlépcsô-szám=kimeneti felbontás szükséges. Például 60-as rács (általános rács
ofszet nyomtatáshoz)esetében az alapszínenkénti 256 árnyalatnál 60x16=960 lpc (2400 dpi)
kimeneti felbontású berendezés szükséges a színkivonatok elôállításához, mert ennél kisebb fel-
bontásnál csökkenne az árnyalatok száma. Viszont a rácssûrûség és a digitalizált kép közötti össze-
függés ekképp definiálható: egy rácscella területére 2x2=4 képpont kell, hogy essen, azaz a szük-
séges képfelbontás a rácssûrûség kétszerese. Így 60-as rácsnál: 60 lpc=60x2,5 ppi=150 ppi, és
duplázni kell: 300 ppi, tehát 300 ppi a kívánatos képfelbontás.Vonalas képek reprodulálásakor a
képpontok és a kimeneti eszköz elemi pontjai között közvetlen kapcsolat jön létre (hiszen ninc-
senek árnyalatok), ennek értelmében célszerû a kép felbontását a kimeneti felbontásban, vagy
annak felében vagy harmadában stb. megállapítani. Például 1270 dpi kimeneti felbontás esetén a
képfelbontás lehet 1270, 846, 635 stb. A képfeldolgozás és a nyomtatás során mindenképpen szá-
molni kell az árnyalati terjedelem és az árnyalatok számának folyamatos csökkenésével. Ezek a
minôségromlások elkerülhetetlenek, de megfelelô technológiával bizonyos kereteken belül
csökkenthetôk. (vö. �rácselforgatási szögek). 

digitális nyomtatás (rövidített leírás): (�nyomtatási eljárások csoportosítása). 1. A modern
nyomdatechnika számos elkülönült, de gyakran egymást átfedô variációit a következôk szerint
lehet csoportosítani: a. a nyomó- és nemnyomó-elemek elkülönülése; b. a nyomóforma- vagy
nyomóelem-tároló használata; c. a nyomóelemek állandóak-e a nyomóformán; d. a képalkotás
módja a nyomóformán, illetve a nyomathordozón (analóg vagy digitális); e. a nyomóformán
történô képkialakítás helye. 2. A nyomtatási eljárásokat két nagy csoportra osztjuk, hagyományosra
és digitálisra. (A hagyományos nyomtatási eljárások csoportosítása: �magas, �mély, �ofszet,
�szita, �flexo, �tampon).

digitális nyomtatás kérdései: A digitális nyomtatás mint fogalom elég sok félreértésre ad okot
napjainkban. Ez abból fakad, hogy bizonyos fogalmakat nem konzekvensen (nem közös mege-
gyezés alapján) használnak, mind a szakemberek mind az ügyfelek. Néhány gondolat erejéig meg-
próbáljuk ezeket tisztázni… A nyomtató és a nyomdagép termékét nevezhetjük-e nyomatnak? A
printer magyar megfeleôje a nyomtató, de praktikus ezen gép termékeit print-nek, és akkor a gépet
is printernek hívni. Célszerû úgy különbséget tenni a print és a nyomat között, hogy a terméket
elôállító gép teljesítményét vesszük figyelembe: tehát ha egy gép egy óra alatt csupán egy-két tíz
vagy száz nyomataot tud elkészíteni (nem alkalmas ipari termelésre) nevezzük technológiától
függetlenül printernek és így a termékét printnek. Ha egy gép képes óránként több ezer nyomat
készítésére (ez már CTPrint kategória) akkor nyugodtan nevezhetjük nyomtatónak, és az elôállított
terméket nyomatnak. De nyomdagépnek, nyomógépnek csak a hagyományos nyomtatási eljárásra
épülô digitális gépeket hívjuk. Ezt azzal érveljük, hogy ennek a technológiának a nevében a latin
press szó (nyomás) található: CTPress. Itt nem csak a teljesítmény (ami lehet 10 000 ív/óra is) a
döntô hanem az hogy a nyomóformát nem kell megújítani minden nyomtatás elôtt, hanem fixen
tartalmazza a nyomóelemeket a nyomtatás alatt, ebben az alapvetô dologban rejlik az igazi különb-
ség a print és a press fogalmak között. Tehát összefoglalva a digitális nyomtatás szigorúan véve
csak a nonimpact eljárásokra vonatkozik. Az igazsághoz tartozik, hogy a NIP eljárások közül az
EF technológiára még elfogadható a nyomógép és a nyomat kifejezés termelékenységi alapon.
Kényes kérdés még a �digitális proof-ok fogalama. Mert a póbanyomat helyettesítést (�CTPlate
kivételével) 100%-osan csak akkor vehetjük megoldottnak ha a �színkivonati filmek alapján
készül. De mivel ez nem így van, és egyértelmûen ezek a gépek nem tömeggyárásra vannak kife-
jlesztve, itt a termotranszfer és termoszublimációs gépekre gondolunk melyeket elôszeretettel
neveznek proofer-nek (sôt még néhány ink-jet gépet is), ez nem helytálló mert a fenti állítások
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alapján ezek printerek! Még egy utolsó gondolat: a nyomdagép az egyetlen biztos kifejezés a
hagyományos (magas, mély, ofszet, szita stb.) nyomtatási eljárásokat alkalmazó gépekre! Ebbôl
következik, hogy a digitális nyomda kifejezés sem igazán praktikus, a nyomda hagyományos
eljárásokkal, a digitális nyomda nem biztos, hogy CTPress-es dolgozik. A CTPrint-tel dolgozó
üzemeket (angolból átvett) print shop-nak illene hívnunk.

DIN, Deutsche Industrial Normen <ném.>: Német ipari szabvány.

direkt szín, spot color <ang.>: 1. Használatuk leginkább a cég- ill. termékszíneknél jellemzô,
például logókban. Plusz színekként jelennek meg a négyszínbontatásban, és természetesen a
nyomtatásban is. Jelölésük: például 4+2, azaz CMYK+Pantone 285+Pantone 423. 2. Több
alapfestékbôl keverik ki ezeket, például a „legelterjedtebb” �Pantone Spot-okat 19 alapfestékbôl.
Külön színcsatornán tárolódnak minden szoftverben. A színük a színkártyáik alapján 100%-os
�kitöltési aránnyal vannak megadva. Általában színkártyáikon feltüntetik a �CMYK �kitöltési
arány %-os konverziókat (ez a process color), de be kell látnunk, hogy négy színbôl csak
megközelítôleg tudunk elôállítani olyan színt ami 19 alapfestékbôl készül, �gamut szín. 3.
Használhatunk csak direkt színeket is (két színnél nem is érné meg CMYK-ból nyomtatni). 4.
Nem �transzparens, hanem �fedô festékeket használó �nyomtatási eljárásokhoz (például szi-
tanyomtatás) készülô színkivonatok készítéséhez csak direkt színeket használhatunk.
(�színingerkeverés).

display <ang.>, árukínáló: Eladáshelyi reklámhordozó (�POS). Olyan kis állványok vagy dobo-
zok gyüjtôneve melyeket kimondottan az áru tárolására készítettek (például XY márkájú cigeretta
tartó álvány). A display-en rajta van a logo, szlogen, az esetleges akció leírása stb. Lehetnek papír-
ból, mûanyagból, plexibôl stb. Funkcíója sokrétû: az új termékre jobban hívja fel a figyelmet, a
vásárló közvetlenül kiszolgálhatja magát, ami ösztönözheti a vásárlást, és a márka ismertségét
növeli...

diviz: Elválasztójel, kiskötôjel (-). (vö.�félkvirtminusz).

dot area: �kitöltési arány

dot gain: �nyomtatási hibák

dpi: �digitális képfeldolgozás alapjai

drive, meghajtó <ang.>: A számítógépnek az a része, aminek segítségével például a behejezett
lemezen lévô információhoz juthatunk, illetve a lemezre adatokat írhatunk. Léteznek hajlékony
lemez- (CD, floppy), merevlemez- (winchester azaz HDD) és cserélhetô merevlemez (Zip, Jaz)
meghajtók. Lehet külsô egység (csatlakozása például �SCSI-val) vagy belsô, beépített egység.

driver <ang.>: Egy aránylag kicsi program, amely a számítógép és a drive kommunikációját biz-
tosítja. Ugyanannak a drive-nak a driver-je operációs rendszerenként, platformonként különbözô
lehet.

DTP, Desk Top Publishing <ang.>: 1. Asztali professzionális kiadványszerkesztés. A DTP gyakor-
latilag egy komplex rendszer, mely bizonyos eszközök (hardware <ang.>) és az eszközöket
irányító programok (software <ang.>) összessége. 2. A DTP-eszközöket háromféleképpen csopor-
tosíthatjuk: központi egység – maga a számítógép –, perifériák és háttértárolók. 3. A perifériák
bemeneti (input <ang.>), kimeneti (output <ang.>) és ember-gép kapcsolati eszközökre bonthatók.
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Hozzá kell tennünk azonban, hogy vannak egyes eszközök, melyek bemeneti és kimeneti
eszközöknek is felfoghatók. 4. A DTP szoftvereit alapvetôen három típusra bonthatjuk: képfeldol-
gozó (�bittérképes), vektorgrafikus és kiadványszerkesztô szoftverek. Ezek mûködési keretét adja
az ún. operációs rendszer (�OS). A többi alkalmazás ennek a négy szoftvernek van alárendelve a
DTP-ben.

DTP (professzionális) szoftverek: 1. A DTP szofvereit három fô csoportba foglalhatjuk: a. bit-
térképes (röv.: b.); b. vektorgrafikus (röv.: v.); c: kiadványszerkeszô (röv.: k.). Az ezeken kívül esô
szoftvereket segédprogramokra (röv.: s.) vagy �driver-ekre oszthatjuk. (Féligmeddig az �OS is
szoftver!?) 2. Ha gyártó cégek szerint csoprtosítunk akkor kiemelt helyet foglalnak el az a. Adobe
Systems Incorporated cég szofterei: PhotoShop (b.); Illustrator (v.); PageMaker (k.); Streamline
(s.): bittérkép-vektorgrafika konverter; �ATM azaz AbobeTypeManager (s.): fontkészlet kezelô;
Distiller (s.): �PostScript konverter, pdf formátum generáló; Reader (s.): „pdf-nézô”. b. Corel
Corporation cég szoftverei: Draw (v.); PhotoPaint (b.); Xara (k.); Trace (s.): bittérkép-vektor-
grafika konverter. c. Quark Inc. cég: QuarkXPress (k.). d. Macromedia: FreeHand (v.). 3. Minden
szoftvernek van Macintosh és PC-s változata is. A Mac-en tipikus b.-v.-k. konfiguráció:
PhotoShop-Illustrator-QuarkXPress, míg a PC-ken általában PhotoShop-CorelDraw-QuarkXPress
az elterjedt. 4. A három dimenziós modellezô (3D) és az egyéb prepress-ben viszonylag ritkán
használt szoftverek (például tömörítôk, web-design stb.). 5. A vektorgrafikus és a bittérképes
szoftverek mûködési elve:  �digitális képfeldolgozás paraméterei.

DTR, Desk Top Reproduction <ang.>: A modul képfeldolgozó rendszerbe tartozik az ún. „asztali
képfeldolgozó rendszer”, amellyel a professzionális nyomdaipari igények aránylag jól kielégí-
thetôk. Ezeket a rendszereket a DTP analógiájára �DTR-nek nevezik, ha a helyigényét vesszük
figyelembe.

duotone: �duplex

duplex, duotone <ang.>: Ez a kifejezés nem kis félreértésekre adhat okot az angol kommuniká-
cióban... Ugyanis Magyarországon a duplex kifejezés alatt olyan korlátozott színtartományú (két
színes) nyomatokat értünk melynél az egyik szín általában a fekete a másik a cián, a bíbor vagy a
sárga egyike (vagy valamilyen �Pantone szín), ez az angoloknál duotone. Míg az angoloknál a
duplex az ív két oldalát, egy-egy (vagy akár több!) színnel való nyomtatás kifejezése.

E
EAN: �vonalkódok

egalizálás: 1. A térközt optikailag különbözôképpen kitöltô szomszédos betûk közötti távolság
kiegyenlítése: kerning <ang.>. 2. Több betû ritkítása vagy sûrítése, azonos mértékkel: tracking
<ang.>.

egységár jel: @. (Az internet világában kukac néven ismert jel.)

elektrofotográfia: �digitális nyomtatás

élôfej: A kiadvány szövegoldalainak felsô szegélyén (a �szedéstükör fölött) elhelyezkedô szöveg-
sor, amely általában páros oldalon a szerzô nevét és a mû címét, páratlan oldalon a fejezet címét
szokta tartalmazni. Több alfejezetet tartalmazó mûnél páros oldalon a fôcím a páratlan oldalon az
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alcím is elhelyezhetô. Folyóiratoknál az élôfej általában a rovatcímeket tartalmazza. (vö. �fejléc)

elôzéklap: �Keménytáblás könyvnél az elôzéklapok (elôl és hátul) rögzítik a �könyvtestet a
kötéstátáblához.

elôhívó gép (rövidített leírás), developer <ang.>: Az elôhívás folyamata, akár fényképészeti, akár
levilágított (�levilágító) �fényérzékeny anyagról van szó, szinte azonosnak mondható. A
fényérzékeny anyagban fény hatására megíndított kémiai reakció eredményeképpen létrejött látens
kép láthatóvátételét és rögzítését célozza az elôhívás. Három plusz egy fô fázisra osztható az
elôhívó gépben történô folyamat: elôhívás, fixálás, mosás és szárítás.

enveloppe <ang.>, védôborító: A kötéstáblát vagy a fedelet védô – általában színesen nyomott,
esetenként illusztrációt is tartalmazó – lap. Vigyázat: angolul �boríték-ot is jelent.

EPS, Encapsulated PostScript file <ang.>: 1. Beágyazott �PostScript. Grafikus állományformá-
tum. Az ilyen állomány két részbôl áll: az egyik egy �preview amit a számítógép olvas be a
képernyôn való megjelenítéshez, a másik a komplex PostScript kód a nyomtató számára a korrekt
nyomtatáshoz. Az EPS állományokat sokszor hívják eszköztôl vagy felbontástól (�digitális
képfeldolgozás paraméterei) függetlennek, ami azt jelenti, hogy bármilyen felbontású megjelenítô
eszközön az eszközhöz illeszkedôen jelenik meg, legyen az egy 72 dpi felbontású képernyô, egy
300 dpi felbontású lézer nyomtató (�digitális nyomtatás), vagy akár egy 2540 dpi felbontású
�levilágító. 3. Mivel PS file-ról van szó vektoros állományt is tárolhatunk EPS formátumban. 2.
DCS, (Desk Top Corol Separation <ang.>), öt file-os EPS: a DCS az EPS egy különleges esete,
amelyet a Quark cég fejlesztett ki. Lényege, hogy a CMYK színeket tartalmazó EPS képet öt
különálló állományba menti el – négy állomány külön-külön a színkivonatokat, az ötödik pedig
egy közös �preview. A DCS, kiadványszerkesztésnél jól és gyorsan kezelhetô, �levilágításnál a
RIP feladata is könnyebb: nem kell színrebontani..., így itt is nyerhetünk némi idôt. A DCS 2.0
verziótól négy színnél többet is tud kezeli, például plusz direkt színekkel (például 4+2). (vö.
�TIFF).

errata <lat.>, hibajegyzék: A sajtóhibák felsorolását, az oldalszámokat, valamint a hibák helyes-
bítését tartalmazó lista egy önálló lapon a könyvbe rakva.

eselék: (Nem selejt!) Az eselék olyan vágás utáni papírmaradék, mely a kötészetben még fel-
használható.

F
fakszimile <lat.>, hasonmás kiadás: Valamely könyv, kódex, folyóirat, kézirat, kotta az eredetivel
egyezô, hû másolata. A fakszimile általában fotózással készül, majd a fotót dolgozzák fel nyomdai
úton.

fattyúsor: Tördelési hiba, a bekezdés utolsó sorát (kimenetsor) hívjuk így ha a következô oldal
elsô sora. (vö. �árvasor).

fedô festék: Nem �transzparens festék. Gyakorlatilag �direkt színként kezelendô. Több egymá-
son lévô festékréteg esetén a legfelsô réteg színe látszódik csak, tehát elméletben lehetne �felül-
nyomással készíteni a színkivonatokat, de nem érdemes mert ezek a fedô festékek igen „vastag”
festékréteget képenzek és törhetnek. (�színingerkeverés).
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fejléc, headline <ang.>: 1. Folyóiratok és hírlapok elsô oldalának tetején feltüntetett legfontosabb
címadatok: cím, alcím, évfolyam, keltezés stb. 2. A�letterhead kifejezeést gyaran fordítják
helytelenül fejlécnek, összekeverve a headline-al. 3. A headline kifejezés használják még a hirde-
tések fôsorainak megnevezéseként is. (vö. �élôfej).

félkvirtminusz: Gondolatjel (–). A kvirtminuszt (—) általában angolszász területeken használják,
Magyarországon nem. 

feltépôdés: �nyomtatási hibák

felülnyomás: �kiütés

flexonyomtatás (rövidített leírás), flexográfia, flexography <ang.>, anilinnyomtatás: A flexony-
omtatás a �magasnyomtatás speciális válfaja. Hajlékony gumi vagy más mûanyagból készült
nyomóformája miatt a flexográfia elnevezést kezdték alkalmazni, mivel a flexográfiai nyomófor-
mák hajlékonyak, más szóval kifejezve: flexibilisek. Ez a flexibilitás teszi lehetôvé a nyomóforma
hengerfelületre való helyezését: a flexonyomtatás rotációs tekercsnyomó eljárás. Alapvetôen cso-
magolóanyagok nyomtatására használják.

fényérzékenység (rövidített leírás): A fényérzékenység olyan anyagok jellemzôje melyek fény
hatására maradandó vagy átmeneti fizikai ill. kémiai változást mutatnak. A fényérzékenységnek a
nyomdaipar számos területén kimagasló szerepe van. A technológiai folyamat szerinti sorrendben:
a fotózás, a szkennelés, a lézerprintelés, a levilágítás, az elôhívás, a CTPlate, a nyomófor-
makészítés, számos CTPrint és CTPress technológa és a festék szárítás során van sorsdöntô
szerepe a fényérzékeny eszközöknek és anyagoknak. A legáltalánosabb fényérzékenységgel kapc-
solatos eszközök a nyomdaiparban a fotodiodák (pl.: szkenner) és a lézerek (pl.: levilágító),
anyagok közül az ezüsthalogenidek (pl.: film), fotopolimerek (pl.: flexonyomóforma) és a diazove-
gyületek (ofszetlemez) játszanak fô szerepet.

festékfátyol: �nyomtatási hibák

festékterhelés: 1. A nyomathordozóra átvitt festékmennyiség (színenként, vagy az összes szín
nyomtatásának összegeként). 2. Az �ofszetnyomtatás szabványosításának egyik kiindulási pontja:
a különbözô papír-festék kombinációkra vonatkozó festékterhelés, denzitás (�opacitás) összefüg-
gések ismerete. Ebbôl határozhatók meg ugyanis azok a paraméterek, melyek a nyomtatási folya-
mat elôkészítéséhez, beállításához és ellenôrzéséhez szolgáltatnak kiindulási adatokat. 3.
Festékigény: ugyanazon nyomdafestékkel, nyomóformával és nyomógéppel történô nyomtatásnál
natúr (felületkezeletlen) papírok esetében, ugyanazon denzitás nagyobb festékterheléssel érhetô el,
mint felületileg kezelt (mázolt) papírokkal. 4. Normál festékezés: a festékterhelés növelésével nô a
fedettség. A minél nagyobb fedettség elérése alapvetô minôségi követelmény. De a nagy festékter-
helés �nyomtatási (hibák) problémák forrása, így csökken a nyomat minôsége. A normál fes-
tékezés a festékterhelés optimuma: a legnagyobb nyomáskontrasztot adó festékterhelés. (�színe-
gyensúly)

final O.K.: �imprimatúra

FM: �rácsozás
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forgatókönyv: Kivitelezési útmutató a nyomdának, a �színkivonati filmek mellett. Különösen a
�hajtás, �vágás, �lakkozás, �riccelés stb. helyét és mikéntjét modellezi.

formátum: �papír

frézelés: Ragasztókötés esetén az ívek összehordása és kollacionálása (�kollacionáló jel) után az
ívek gerinccel lefelé fordulva a gerincmaróba jutnak, ahol a marószerkezet a gerinc hajtási élét
lemarja, ezáltal a gerinc érdes lesz (nagyobb lesz a felület), a papír rostjai fellazulnak. Ez a
frézelés. Erre azért van szükség, mert a meleg-olvadékos ragasztók (�hot-melt ragasztók) nem
tudnak behatolni a papírrostokba, mint ahogy a szívóképes anyagok esetében minden más
folyadékoldalékos (alkoholos- vagy vizes- bázisú) ragasztónál erre lehetôség van. A mele-
golvadékos ragasztóanyagok nem tartalmaznak semmiféle folyadékot; ezek a felérdesített
papírszélen csak „megkapaszkodhatnak”.

függelék: �appendix

fülszöveg: A védôborító rögzítéseként a fedél alá behajtott részt fülnek, és az azon elhelyezett
szöveget fülszövegnek nevezik, mely általában egy rövid tájékoztatás a könyvrôl ill. a szerzôjérôl.

füzet: �papír

G
gamut szín: Színmódok (�digitális képfeldolgozás alapjai) változtatása, vagyis színkódok más
színkódokra való átváltasa nem minden esetben tökéletes. Magyarán egy bizonyos színkód RGB-
ben nem biztos, hogy CMYK-ban azonos színhatást kelt. Ezek a nem azonosan reprodukálható
színek a gamut színek. Ezt az eltérést kimutathatjuk gamut warning opciókkal. Például a
PhotoShop színválasztáskor egy háromszögben elhelyetett felkiáltójellel érzékeltetei. (vö.
�Pantone CMYK konverziói, �process color, �direkt színek).

garmond: �betûfokozatok

garnitúra: �színkivonati film

GCR: �színvisszavétel

gigant poster: �óriás plakát

glossy <ang.>: 1. Olyan asztali nyomtatóhoz használt nyomathardozó mely speciálisan
felületkezelt és a színek sokkal telítettebbek rajta. Igényesebb �layoutok-hoz használják mivel
igen drága. 2. Jelentése angolul fényes. Más anyagokra is használják ezt a kifejezést, például
nyomdai papírokra is. Ellentéte a matte <ang.> azaz matt.

Golden Mean: �aranymetszet

gradáció: �fényérzékenység
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GY
GYEK, Gyártás Elôkészítés: Nagyobb nyomdák szervezési osztálya. A szervezés alapja, hogy
minden nyomda arra törekszik, hogy akapacitását kihasználva, a megrendelô által kívánt átfutási
idôk betartása mellett, gazdaságosan, jó minôségben termeljen. A technológiai folyamatok mûszaki
fejlôdése, a nagyfokú automatizálás feltétlenül szükségessé teszi a munkafolyamatokat elôkészítô
osztály, a GYEK megfelelô szintû megszervezését. A megrendelôvel a GYEK vezetôje ill. az
asszisztensei tartják a kapcsolatot.

gyémánt: �betûfokozatok

gyöngy: �betûfokozatok

H
hairline: �lénia

HDD, Hard Disk Driver <ang.>: Merevlemez meghajtó, azaz maga a winchester.

heat set festékek: Hôre száradó festékek. A „pillanatszáradást” gázlángos, vagy forrólevegôs
szárítóval segítik elô, amelynek eredményeképpen a festék megszilárdul, oldószer (gázolaj)
elpárolgása közben.

hexachrome: �Hi-Fi color

hibajegyzék: �errata

Hi-Fi color <ang.> (rövidített leírás): Olyan technológiák gyüjtôneve melyek a hagyományos
négyszínyomtatás hiányosságait kívánják megszüntetni.

hot-melt ragasztók: Olyan oldószer nélküli ún. ömledékragasztók, amelyek szobahômérsékleten
szilárd halmazállapotúak, és melegítéskor olvadékká válnak. (�frézelés)

hô-arany/-ezüst/stb.:�speciális nyomdai eljárások

HQ, High Quality <ang.>: Magas minôségû.

HR / LR, High Resolution / Low Resolution <ang.>: Nagy felbontás / kicsi felbontás.

HSB / HSL: �színjellemzôk

hue: �színjellemzôk

I
IBM: �PC

identity manual: �arculati kézikönyv
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image setter: �levilágító

impresszum <lat.>: Törvényben elôírt, általában a �kolofonban elhelyezett szöveg, amely a
kiadásért és a szerkesztésért felelôs személy nevét, a nyomtatványt elôállító nyomda nevét, tele-
phelyét, felelôs vezetôjét, a megrendelés sorszámát, valamint a gyártás dátumát tartalmazza.

imprimatúra <lat.>: Az utolsó tördelt �korrektúralevonaton vagy a �proofon adott (esetleg min-
imális javítással megadott) nyomtatási engedély, amelyet az arra felhatalmazott személy aláírásá-
val és nyomható (imprimatur) megjegyzéssel, valamint dátummal lát el. (vö. �szemleív). Ügynök-
ségi nyelvkörnyezetben a final O.K. <ang.> kifejezés megegyezik a imprimatúrával.

inch: Angolszász hosszmértékegység. 1 inch = 2,54 cm.

ink-jet: �digitális nyomtatás

interface <ang.>: 1. Csatlakozási felület. Két rendszer, eszköz vagy program közötti közös határ,
érintkezési felület. 2. Eszközök összekapcsolásához felhasznált jel- kapcsolatrendszer, a szükséges
vezérlôáramkörökkel együtt. Ez lehet külsô, vagy belsô egység. Például a �scanner-eknek minden
esetben szükségük van interface-re, hogy a PC fogadni tudja az adatait. Egyszerûbb estben ez egy
kártyával megoldható (vagy a PC-be vagy a scanner-be építve), bonyolultabb esetben (például
Crosfield scanner) az interface egy nagyobb egység, nem beépíthetô.

IR: �optikai sugárzások

irodalomjegyzék: A mû írása során felhasznált munkák jegyzéke.

ISBN, International Standard Book Number <ang.>: A könyvek kötelezô nemzetközi
azonosítószáma. Az ISBN képzésének módja: ISBN betûjel + tíz szám. Például: ISBN 963 10
0687 2. A tíz jegyû szám négy számcsoportot tartalmaz: a. A csoport azonosító az orzság meg-
jelölésére szolgál (Mo.: 963). b. Kiadói azonosító szám (10), Mo.-n az Országos Széchenyi
Könyvtár adja. c. Kiadvány azonosító szám (0687), meghatározott tartományban választható. d.
Ellenôrzô szám. (�ISSN). Az ISBN és az ISSN számok jelentôsége abban áll, hogy a könyvek és
a kiadványok címeit számjegyekkel azonosítja, ezáltal megszünteti a nyelvi korlátok okozta
azonosítási problémát, a könyvtárakban és és egyéb adminisztrációs intézményekben megkönnyíti
a feldolgozást, és visszakeresést, egyszerûsíti a gépi adatfeldolgozást, meggyorsítja a kereskedelmi
forgalmat.

ISDN, Integrated Services Digital Network <ang.>: Digitális hálózat integrált szolgáltatásokkal.
Az ISDN egy olyan �digitális hálózat, amely új eljárások alkalmazásával képes egyetlen vonalon
(optikai kábelen), egyidejûleg beszéd- (hang), kép- és adatátviteli összeköttetést létesíteni az elô-
fizetôkkel. Az adatok mennyiségének gyakorlatilag nincs határ szabva. Az ISDN-ben integrálód-
nak a szolgáltatások, közös a jelzésrendszer és az üzemvitel. Mivel integrált hálózatról van szó a
többféle távközlési szolgáltatás egyetlen vonalvégzôdésen hozzáférhetô. Ha a vonalvégzôdést egy
integrált terminálhoz kötjük, akkor a vonal, a belsô hálózatból bárki számára hozzáférhetô, és az
adatátvitel szélességének függvényében többen is használhatják.

ISO, International Standard Organisation <ang.>: Nemzetközi Szabványosítási Szervezet. Az
általuk kifejlesztett ISO-szabvány a világ számos országában, igy Magyarországon is érvényben
van. Az ISO tanusítvány megszerzéséhaz nagyon szigorú feltételeknek kell megfelelni, majd
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évente akkredittálni kell. Folyamatos ellenôrzés, és rögztett technológiai lépéseket ír elô. ISO
9000, ISO 9001, és az ISO 2000 tanusítványok.

ISSN, International Standard Serial Number <ang.>: Az idôszaki kiadványok és sorozatok
nemzetközi azonosítószáma. Például: ISSN 0025-0112. A számozás többlet információra nem utal
(vö.�ISBN). A kiadvány egymást követô számainak, köteteinek számozása kronológikus vagy
egyéb megjelôlés különbözteti meg.

ív: 1. Papír mértékegység (�papír). 2. Szerzôi ív: 40 000 betûhelyet tartalmazó szöveg.  3. Kiadói
ív: a szerzôi ívek és a könyv megjelenési formájához szükséges tartozékok (járulékos részek,
illusztrációk, élôfej stb.) együttes terjedelme. 4. Nyomdai ív: a terjedelemszámítás egysége, 16
nyomtatott oldal, a formátumtól függetlenül.

ívjelzô, szignatúra: Régebben az ív számának és a mû rövídített címének vagy a szerzô mono-
gramjának megjelölése az ív elsô oldalának alján. Ma már az ívjelzôt és a �kollacionáló jelet a
fotocellás �összehordás miatt általában a �belív gerincére nyomtatják.

J
járulékos részek, apparátus <lat.>: Fôbb részei: �címnegyed, tartalomjegyzék, mottó, ajánlás,
elôszó, utószó, függelék, �bibliográfia, szakkifejezések jegyzéke, mutatók.

K
kánon: �betûfokozatok

kenyérszöveg, fôszöveg: A kiadvány fô mondanivalóját tartalmazó szöveg (ezért fôszövegnek is
nevezik). Tehát a �járulékos részek, a címek, lábjegyzetek, �leadek, �marginálisok stb. nélkül
vett szövegrész. Folyamatos olvasásra szánt, hosszabb egybefüggô szövegrészekbôl áll, tipográfiai
kialakítása (méret, szín, ritkítás stb.) minden más ismétlôdô szövegrészéhez (címek, fôcímek,
képaláírások stb.) hasonlóan a kiadványon belül konzekvens: az érthetôség kedvéért. Célszerû
sötét színnel nyomtatni, jól ovasható betûtípusból, kb. 8-10 pontos �betûméretbôl szedni.

kerning: �egalizálás

kétszeres nyomás: �Hi-Fi color

kiadói ív: �ív

kifutó, bleed <ang.>: Olyan grafikai elemek (foto, grafika, tipográfiai elem stb.) amelyek a kiad-
vány �szedéstükrét elhagyva vágás után az oldal széléig érnek. Elnevezésük abból ered, hogy az
esetleges vágási pontlanságok miatt a színkivonaton a vágójel vonalától kb. 2-4 mm-el kintebb
érnek, mintegy „kifutnak” az oldal síkjából. Mert, ha pont az oldal széléig érnének és a vágás 1
mm-el eltolódna, egy a nyomathordozó színével megeggyezô csík választaná el a kifutónak szánt
grafikai elemet a lapszéltôl. A grafikai elemet többféleképpen lehet „kifuttatni”: egy, két, vagy
három oldalszélt érintve... Ha négy oldalt érintve futtatjuk ki a grafikai elemet telioldalasnak
nevezzük. Oldalpár esetében az olyan elhelyezést melynél a grafikai elemünknek mindkét oldal
tartalmazza folyamatosságában valamely részét, átfutónak nevezzük. Az átfutó grafikai elemek
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alkalmazása több okból is problémás lehet, mert figyelembe kell vennünk ragasztókötés esetén a
�frézelés mértékét (kb. 2 mm), és a már említett vágási pontatlanságok a nyílásban a kép
rövidülését okozhatják, az összehordásnál is keletkezhetnek függôleges ill. vízszintes elcsúszások.

kilövés, imposition <ang.>: Nyomtatás elôtt az ív oldalainak meghatározott elrendezése, hogy az
ívek hajtogatása után az egymást követô oldalak a megfelelô helyre kerüljenek. A kilövést prak-
tikus ha a nyomda elôre elkészíti a saját hajtogatási technológiája alapján. Így a tervezéskor a már
eleve lehet arra törekedni, hogy az azonos színû oldalak egy ívre essenek. (�montírozás). A mon-
tírozást ki lehet kerülni, ha kilövésben világítunk le, léteznek speciális kilövés-készítô szoftverek
és akár A2-es (�papír) �levilágítók is. (vö. �addírozás).

kimenetoldal: Kiadványok, könyvek fejezetzáró, a �szedéstükröt (függôlegesen) nem betölô
szöveget tartalmazó utolsó oldala. A kimenetoldalakon általában nincs oldalszámozás.

kisciceró: �betûfokozatok

kiskánon: �betûfokozatok

kiterjesztett négyszínbontás: �Hi-Fi color

kitöltási arány, dot area <ang.>: 1. Az autotípiai (�rácsozás, �színingerkeverés) árnyalatokat
meghatározó alapvetô jellemzô a kitöltési arány, amely a rácspontokkal fedett terület és az
egységnyi nyomatterület százalékos arányával jellemezhetô. 2. A kitöltési arány leginkább a
négyszínnyomtatással elôállított �tónussal demonstrálható. Például egy 73%-os cián és 85%-os
sárga kitöltési arányokkal létrehozott tónus fûzöld színt fog eredményezni. (�színegyensúly).

kiütés, knock-out <ang.>: A nyomdaiparban a színek különbözô színû festékekkel való repro-
dukálásának alapvetôen két módja van. Az egyik amikor korlátozott mennyiségû színbôl (4:
�CMYK, 6: �OGCMYK, 2: �duplex), különbözô �kitöltési arányokkal, azokat egymásra nyom-
va (�transzparencia) állítjuk elô az összes árnyalatot. A másik, amikor több pontosan definiált
színû festéket használunk, amennyi színt szeretnénk nyomni annyi festéket használva (�direkt
szín). Ezt a két módszert együtt is használják, például a 4+1: CMYK plusz egy direkt színt jelöl.
Vagy pédául két direkt színnel való nyomtatás esetén is alkalmazhatunk tónusokat, így elérve a
kettônél több árnyalatot. Összegezve a fentebb leírtakat megállapíthatjuk, hogy vannak esetek
amikor cél a különbözô színek keveredése, azaz egymásranyomtatása, másnéven �felülnyomása.
Viszont vannak esetek amikor pont az a kívánatos, hogy ne keveredjenek a színek, ezt úgy tudjuk
elérni, hogy a nyomaton látni kívánt szín alatt a többi �színkivonaton eltávolítjuk a nyomóele-
meket azaz „kiütjük” ôket. A kiütésnél mindig ügyelnünk kell az �alátöltésre. 2. Megjegyzés: a
CMYK festékgarnitúra feketéje nem fed, ill. nem fedhet teljesen, de mérlegelnünk kell bizonyos
esetekben a kiütést a többi színkivonatról a fekete alól. Általában 10-12•-os fekete betûk alól soha
nem ütjük ki a színeket, de egy 24•-os fekete betûvel felülnyomi egy a betû alatt helyenként 100%-
os kitöltési arányú bíbor színkivonatot: hiba. Érdemes a feketébe minden CMYK esetén 5-10%-ot
belerakni a többi színbôl is, ez növeli a fedettséget és alátöltést is biztosít. (A PhotoShop fekete
alapbeállításban ilyen: C: 62%, M: 49%, Y: 46%, K: 100%).

knock-out: �kiütés

kolofon: A kolofon az a záradék, amely a kiadvány kiadására vonatkozó lényeges adatokat tartal-
mazza: felelôs kiadó, felelôs szerkesztô, mûszaki szerkesztô, nyomda és annak vezetôje. A kolofon
a kiadvány utolsó lapján, esetleg a �címnegyed negyedik oldalán, azaz a �copyrightoldalon
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helyezhetô el. Manapság az �impresszum adatait is a kolofonban rögzítjük.

kollacionáló jel: Az oldalak között elhelyezett �lénia, amely hajtogatás után az ív gerincére
kerül. Az ívek fûzés vagy kötés elôtti ellenôrzését szolgálja. (�ívjelzô).

kolonel: �betûfokozatok

komplementer színek: Egymást fehérre kiegészítô színpárok. (�színkeverés). Az addítív alap-
színek, a kék, zöld és a vörös fehérre egészítik ki egymást. A szubtraktív alapszínek páronkénti
egymásranyomtatásával cián+bíborból kéket, ciánból+sárgából zöldet, bíbor+sárgából vöröset
kapunk. Komplementer színpároknak a hiányzó szubtarktív alapszínt és a kapott addítív színt
nevezzük. Tehát a komplementer színpárok: sárga-kék, bíbor-zöld, cián-vörös.

kompressz szedés: A sorok ritkítása nélküli – tömör – szedés.

konc: �papír

konkordansz: �betûfokozatok

kontaktolás: Olyan reprotechnikai eljárás, mellyel a �színkivonati filmek sokszorosítását végzik.
Egy fényérzékeny filmre rakják a színkivonati filmet (innen az elnevezés, mert teljes kontatktusba
kerül a két film: érintkezik), vákummal rögzítik, megvilágítják és elôhívják. Ez igen gyors folya-
mat, ezért ha több �produkció színkivonati film-�garnitúrára van szükség a nyomtatáshoz
(például nagy példányszámú A4-es munka A2-es íven való gazdaságos nyomtatásához 4 produk-
cióra van szükség), praktikusabb kontaktolni 3-szor, mint 4-szer levilágítani.

könyvformátumok:
Forma A körülvágott könyv  A nyersív 
(alak) mérete (mm) mérete (mm)
A4 202 x 285 841 x 1189
AN20 202 x 226 841 x 1189
A5 142 x 197 841 x 1189
AK40 112 x 197 841 x 1189
AK24 99 x 195 841 x 1189
A6 99 x 137 841 x 1189

B4 243 x 336 700 x 1000
BN12 224 x 238 700 x 1000
B5 168 x 238 700 x 1000
BN20 168 x 188 700 x 1000
BN24 167 x 157 700 x 1000
B6 119 x 163 700 x 1000
BK40 94 x 163 700 x 1000

F4 188 x 248 780 x 1040
Fr5 124 x 183 780 x 1040
FRK40 98 x 183 780 x 1040
Fr6 92 x 122 780 x 1040
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RO11 125 x 185
RO12 138 x 196
RO13 150 x 220
RO13/2 107 x 146
RO13/3 107 x 194

könyvgyártás: Az elfogadott modell alapján indul meg a gyártás. A nagyüzemi könyvgyártás
három részre bontható: könyvtestkészítés, táblakészítés, kikészítés. 1. A könyvtestkészítés lépései:
vágás, ívek hajtogatása és kötegelése, elôzékelés, ívek összehordása, fûzés elötti préselés, fûzés,
könyvgerinc enyvezése, könyvgerinc préselése, könyvtest vágása. 2. A táblakészítés lépései:
lemezszabás, anyagszabás, táblakészítés, táblanyomás. 3. A kikészítés lépései: a. A kikészítés
mûveletei három részre oszthatók: könyvtesten végzett mûveletek, beakasztás, a kész könyvön
végzett mûveletek. b. A könyvtesten végzett mûveleteket gyakorlatilag a könyvtestkészítés folytatá-
sainak tekintjük. A könyvtestkészítést a könyv körülvágásánál hagytuk abba. A soronkövetkezô
mûveletek közül nem mindegyiket végzik el szükségszerûen a könyvkötés során. E mûveletek a
következôk (egymás után): gerincgömbölyítés, ereszreverés, jelzôszalagozás, oromszegôzés, hüve-
lyezés. A gerincgömbölyítés: a keménytáblás könyvek egyenes és gömbölyû háttal készülhetnek. A
gerincgömbölyítést géppel végzik. A könyvet gerinccel a gép ún. kalapácsrészéhez helyezik, a
kalapács félkör alakú mozgással a könyvgerinc felsô részét megnyomja. Ezután a könyvet meg-
fordítva, a gerinc másik felén is ugyanezt elvégezve a gerinc gömbölyített formát vesz fel. Kétféle
gerincgömbölyítô géptípus ismeretes a rögzített asztallal és kalapáccsal mûködô, és a rugós
kalapáccsal mûködô. Ereszreverés: e mûvelet hasonló a gerincgömbölyítéshez, azzal a  különb-
séggel, hogy a könyv a gerinc mellett végig présbe van fogva. A gömbölyített gerincet a kalapác-
srész úgy munkálja meg, hogy a gerinc a könyv vasagságánál elöl és hátul a könyvtábla
vastagságának megfelelôen vasagabb lesz. Ez a megvastagodás a gerincen peremszerûen jelen-
tkezik. Az ereszreverés célja a könyv tartósságának növelése, nyithatóságának javítása. A
könyvtest formázása után a jelzôszalag felragasztása következik. A könyvtesteket oszlopba rakják
és a jelzôszalagvéget a megkent gerincvéghez ragasztják, majd száradás után a szalagot behúzzák
a könyv lapjai közé. Oromszegély: feladata díszítés jellegû. A könyvtesteket itt is oszlopba rakják.
A megkent gerincvégekre szalagban felragasztják az oromszegô szalagot, majd a száradás után a
könyvek között szétvágják. c. Beakasztás: ez a mûvelet a könyvtest és a könyvtábla egyesítése. A
beakasztógép a bevezetett könyvtest elôzékét megkeni ragasztóval, ráhelyezi a könyvtáblát és a
könyvtestre szorítja, hogy a megkent elôzék teljes felületén érintkezzen a táblával. d. A kikészítés
utolsó mûveletei (gyakorlatilag a kész könyvön) a következôk: préselés, leválogatás, beégetés,
védôborítô felrakása, csomagolás. A beakasztást egyenletes erôsségû préselés követi. A megfelelô
préselés mellett a könyvek minôsége szempontjából a száradást kell hangsúlyozni. Ezt a tábla és
az elôzék tökéletesen ráncmentes, sima kapcsolatán tudjuk ellenôrizni. A leválogatás során a kész
könyv minôségét ellenôrzik, a hibás, sérült példányokat kiemelik. Beégetés, beütés: a könyvek jó
nyithatósága érdekében, valamint esztétikai szempontból fontos, hogy a könyv nyílását meleg
besütôformákkal vagy görgôkkel beégessék, alakítsák. A kész könyveket gyakran védôborítóval
(�enveloppe) látják el, ezt védôzésnek is hívják. A könyvgyártás folyamata a csomagolással
fejezôdik be.

könyv részei: 1. Két fô részbôl áll: tábla (kemény kötés esetén) vagy fedél (brossúra kötés esetén)
és könyvtest. 2. Külsô megjelenésének szerkezete: arc, hát, fej, láb, gerinc, hosszmetszés, bordák,
oromszegés, perem.

korpusz: �betûfokozatok

korrektúra: 1. Hagyományos értelemben a korrektúra elsôsorban a kiadvány szövegének
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helyességét célozza. A jó korrektor alaptulajdonságai igen sokrétûek: általános mûveltség, idegen-
nyelv-ismeret, figyelem-összpontosítás, éberség, jó emlékezôtehetség, a helyesírási, nyelvtani és
tipográfiai szabályok ismerete. 2. Korrektúrafordulók: a. Szerzôi- vagy szövegkorrektúra: a
beszedett szöveget minden esetben meg kell olvastatni a szerzôvel. Azt, hogy teljesen átírjon
például egy egész könyvet, nem szabad engednünk de kb. 10%-os szövegmódosításra szinte min-
den esetben számítanunk kell. Tördelni csak a tartalmilag és logikailag végleges szöveget lehet.
(�Lézer print). b. Tördelt korrektúra: a layout alapján betördelt szöveg elhelyezési és tipográfiai
ellenôrzésére szolgál elsôsorban, de általában még itt is elô szoktak fordulni szöveghibák.
(Tartalmi javításnak itt már nam szabad elôfordulnia). Ebben a szakaszban általában a képeknek a
helye ki van hagyva. (�Lézer print) c. „Utolsó” korrektúra: a képek, illusztrációk tördelt
állományba behelyézése után – véglegesnek tekintve – a koncepciót, errôl színes printet juttatunk
el a megrendelônek. d. Ténylegesen az utolsó korrektúra az �imprimatúra.

kötésfajták: 1. Szortiment könyvkötésnek nevezik a kézi eljárással készített egyes könyvek
kötését vagy más egyedi könyvkötészeti terméket. 2. Brosúra: kartonba fûzött füzet: a meghajtott
ívet vagy íveket borítóba dugják és irkafûzéssel (drótkapocs) megfûzik, majd körülvágják.
Könyvet is készítenek brossúra jelleggel (9.) 3. Kartonfedelû kötés (fûzött könyv): az íveket drót
vagy cérnafûzôgépen fûzik, a gerincet lepréselve enyvezik, kartonfedélbe beakasztják és száradás
után körülvágják. Készíthetô peremszegéllyel is, ilyenkor beakasztás elôtt vágják körül a
könyvtestet. 4. Félkemény-kötés: a gerinclemezeknek és a táblának nincs pereme. Kétféle módon
készíthetô: borítás után körülvágva, ill. elôl behajtva. Az utóbbi esetben a betáblázott könyveket a
borítás elött megvágják, majd a borításkor a borítópapírt elöl a lemez élén át behajtják. Borítás
után fejben és lábban vágják meg. 5. Félvászon-kötés: kétféle módon készíthetô. a. Hüvelyre
beakasztva (nagyüzemi): külön készítik a könyvtestet és a könyvtáblát. A könyvtestet a gerincre
ragasztott hüvellyel akasztják be (ragasztják) a könyvtáblába, ezután az elôzéket a könyvtáblához
ragasztják. b. Ereszre verve és betáblázva: a meggömbölyített könyvgerincet ereszre verik, a gerin-
clemezt és a táblalemezeket összeépítik a könyvtesttel, majd ezután beakasztják. 6. Egészvászon
kötések: abban különböznek a félvászontól, hogy a könyvtábla egész felülete vászonnal borított. 7.
Félbôr: kétféle táblázással készíthetôk. a. Eresz mellé betáblázva: a táblalemezeket az eresz mellé
helyezik és a zsineget a lemez külsô felére ragasztják. Az elôzékeket a táblák beborítása után
külön ragasztják be. b. Bedörzsölt nyílású félbôr kötés: azonos ereszre vert és betáblázott félvás-
zon-kötéssel, azzal a különbséggel, hogy a vászon helyett bôrrel borítják be a gerincet. 8.
Egészbôr: a könyvtábla egész felülete bôrrel borított. 9. Ragasztókötés: az ívekbôl vagy lapokból
ragasztással készítik �frézelés után a könyvtestet. Brosúra kötésû könyvnél a könyvtestet
általában összeragasztják �frézelés után, majd a kartonfedélbe ragasztják (történhet egyszerre a
könyvtest össze- és a fedélhez raasztása). 10. Mûanyag kötések: a könyvtáblákat mûanyagokból
(például PVC-bôl – polivinil-clorid) nagyfrekvenciás hegesztôgépen készítik.

kruda: A kinyomott ívek hajtogatva, fûzés és kötés elôtti állapotban.

kvirt, betûnégyzet, quad <ang.>: Egy betû törzsméretével azonos szélességû üres hely.

L
lábjegyzet: A fôszöveget magyarázó, kiegészítô vagy a forrásokat megadó, általában rövid megje-
gyzés. Kisebb fokozatú betûbôl szedjük, s a szövegben *-gal (egy oldalon belül három csillagig)
vagy számokkal utalunk rájuk.
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lakkozás: �speciális nyomdai eljárások

lakodalom: Szedési hiba, egy-egy duplán szedett szó vagy mondat gúnyneve. A temetés éppen az
ellenkezôje a lakodalomnak, amikor egy-egy szó vagy mondat kimaradását gyúnyolják így,
(ugyancsak szedési hiba).

laminálás: �speciális nyomdai eljárások

layout <ang.>, vázlat, forgatókönyv: 1. Ügynökségi ill. stúdió közegben a layout a nyomtatott rek-
lám elemeinek (szöveg, kép) elrendezési és tartalmi (!) vázlata. A layoutban összegzôdik a reklám-
szöveg, az illusztráció, a címsor stb. A layout alapvetôen kézzel rajzolt vázlatot jelentett, ma a
számítógép korában a számítógépes layout-ot, megkülönböztetendô a kézzel készítettôl artwork-
nek <ang.> is nevezik. 2. Nyomdai, pontosabban prepress (nem tervezôi) közegben a layout a ren-
delkezésre álló kézirat és illusztrációk együttesének tipográfiai forgatókönyv formájában történô
elkészítését jelenti. Tartalmazza a szöveg terjedelmét, illusztrációk méretét, betûk méretét típusát,
pontos méreteket (�vágott, �szedéstükör) stb. 3. Ha a tervezési folyamatot pontosan akarjuk
bemutatni, említést kell tennünk a skiccrôl (sketch <ang.>) is, mely a tervezô grafikai jegyzete, az
ötletei gyors rögzítése általában nagyon egyszerû ceruza rajz formájában. 4. Tehát a tervezés folya-
matában: skicc, layout, artwork. 5. Angol szakszövegekben elôfordul a layout szó, szedéstükör
jelentéssel is.

lead: A fejezetcím után található, rövid elôzetes ill. tartalmi összefoglaló a fejezetrôl. Valamilyen
kiemeléssel (kövér, dôlt) elkülönítve található a �kenyérszövegtôl, de lehet azonos fokozatú is
azzal. Általában az ujságcikkeknél elterjedt.

lehúzodás: �nyomtatási hibák

lénia, line <ang.>: Vonal. A legvékonyabb vonal: hajszálvékony, hairline <ang.>.

leporelló: �hajtás

letterhead <ang.>, kisarculat: 1. Egy cég legalapvetôbb, hétköznapi használatú nyomtatványinak
hármasát értjük letterhead alatt: névjegykártya, boríték és levélpapír. Egy cégarculat megeter-
vezését  a logo után a letterhead-el folytatjuk. 2. Gyakran hibásan fordítják a letterhead-et �fejléc-
nek.

letterset, typoofset <ang.>: (�nyomtatási eljárások csoportosítása). A�magasnyomtatás egyik
vállfaja a közvetett magasnyomtatás. Ez esetben a nyomóforma és a nyomathordozó nem érin-
tkezik a nyomtatásnál, hanem egy közbeiktatott gumikendôs henger veszi fel a festéket a nyomó-
formáról és adja át a nyomathordozónak (az ofszetnyomtatáshoz hasonló módon). Az eljárás alka-
lmazásával durvább felületû nyomathordozók nyomtatása is lehetséges, a nyomathordozó nem
deformálódik (helyette a gumikendô szenvedi el a deformációt) – nincs �satírung, kisebb a
nyomóerôszükséglet és nincs szükség erôegyengetésre.

levilágító, image setter, screener, recorder <ang.> (rövidített leírás): 1. Klasszikus esetben a
nyomóformakészítéshez �színkivonati filmekre van szükség (vö. �CTP). A levilágító, lézer segít-
ségével a szükséges helyeken (a leendô nyomóelemek helyén) a fényérzékeny filmet megvilágítja.
Ezeken a helyeken elôhívás után a film megfeketedik. A levilágítás már a színkivonatoknak
megfelelôen történik.
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ligatúra: Betûkapcsolatok. Speciális karakterek, melyek kéttô vagy három olyan betû
találkozásánál használatosak ahol a betûk összeérnének és �kerninggel nem megoldható a
szétválasztás. A ligatúrák a következô betûtalálkozásokra lettek kialakítva: fi, fl, ff, ffi, ffl, fj.
Speciálisan magyar ligatúra a kurzív gy. Bizonyos szempontból az et-jel (&) is ligatúrának
minôsül, hiszen két betû (e+t) összevonásából keletkezett. A ligatúrákat az ólomszedés idejében
egy ólombetûként egyben öntötték, mint ahogy ma egy önálló karakterként tartalmazza a fontkés-
zlet, (ha tartalmazza!?).

lightness: �színjellemzôk

line: �lénia

lumineszcencia: �optikai sugárzások

lpc: �digitális képfeldolgozás alapjai

lpi: �digitális képfeldolgozás alapjai

M
magasnyomtatás (rövidített leírás): A nyomtatás Gutenberg által a magasnyomtatással indult el
hódító útjára 1444-ben. A magasnyomtatás a nyomási síkból kiemelkedô nyomóelemek festékkel
történô felhordásával, majd a festékezett nyomóformának a nyomathordozóra történô sajtolásával
(a megfelelô nyomóerôvel) valósul meg. A nyomóformát festékfelhordó hengerek segítségével
befestékezik, ill. a festékréteget minden nyomás elôtt felújítják és nyomtató mechanizmus segít-
ségével közvetlen érintkezésbe hozzák a nyomandó anyag felületével. Ma már a magasnyomtatás
nem ipari tényezô. Manapság ami a magasnyomtatási elven mûködô gyakoribb eljárás az a vak-
dombornyomás.

makett, modell: Nyomdai makett: a nyomdatermék végleges formáját (formátum, papír, kötés, ter-
jedelem) követô nyomatlan nyomdai termék.

makulatúra: Olyan rontott nyomtatású ívek, melyek másik oldala még használható színbeállásra,
géptisztításra. A neve abból ered, hogy ezek az ívek már nem „makulátlanok”.

marginális: A szedéstükrön kívül, az oldalak �margóján elhelyezett cím vagy magyarázó jegyzet,
megjegyzés.

margó: A nyomtatott oldal üresen hagyott része, mely gyakorlatilag a �szedéstükröt határozza
meg. Meghatározása: fejben (az oldal teteje), lábban (az oldal alja), kötésben (páros oldalon a
jobb, páratlan oldalon a bal margó), vágásban másnéven nyílásban (páros oldalon a bal, páratlan
oldalon a jobb margó). Mindig az oldalpár jobb oldala kap páratlan oldalszámot!

medievál szám, ugráló szám: A 18. század végéig csak ugráló számok voltak, melyeknek jel-
legzetessége, hogy van középmérete és némely számoknak van nyúlványa föl- vagy lefelé. A
klasszicizmus korában vezették be a „verzál” számokat, ennek oka, hogy helyiérték szerint csak az
azonos betûtörzsû számokat lehet optimálisan használni, vagy gondoljunk a tartalomjegyzékek
jobbra zárt oldalszámaira és a matematikai törtekre és kitevôkre, ahol az ugráló számok nyul-
ványai zavarják az értelmezést. A verzál számok sajnos szinte teljesen kiszorították az ugráló
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számokat, pedig esztétikussága mellett tipográfiailag is jobb megoldást kínál az ugráló számok
használata, mert például a kisbetûvel szedett szöveghez jobban illeszkedik. Egy kiadványon belül
megengedett mindkettô használata a megfelelô helyen...

mélynyomtatás (rövidített leírás), (gravure printing <ang.>): A mélynyomtatás jellemzôje, hogy
a sík, illetve többnyire hengerfelületen elhelyezkedô nyomóformán a nyomóelemek a nyomtatási
síkhoz képest mélyebben helyezkednek el. A nyomóelemeket csészéknek a nemnyomóelemeket
stégeknek hívják. Két fô ága van: az ipari és a mûvészi mélynyomóeljárások. Igen költséges eljárás
ezért az iparban csak nagyon magas példányszámoknál éri meg. Az összes nyomtatási eljárás
közül a nyomási kontaktusban a legnagyobb nyomóerôre a mélynyomtatásnál van szükség, a fes-
téknek a nyomóelemekbôl való kiemelése érdekében. A�magas- és az �ofszetnyomtatáshoz
képest sokkal vastagabb festékréteget képez a nyomathordozón, ami intenzív színhatást ered-
ményez. Kiváló szín- és árnyalatgazdagságú nyomatokat ad. Árnyalatai valódiak (vö. �optikai
árnyalatok) mivel a sötétebb képrészeknél ténylegesen több festék található.

metszés: A körülvágott könyv lapszéleinek festése. Ennek egyik speciális és igen költséges fajtája
az aranymetszés. (Nem összetévesztendô az �aranymetszettel!)

misszale: �betûfokozatok

mittel: �betûfokozatok

moaré: �moiré

moáré: �moiré

moiré: �rácselforgatás

monokromatikus: �színjellemzôk

montírozás: A montírung elkészítése. Montírung: az ív megfelelô oldalfilmeinek (�színkivonati
film) méretezett, kilövés és színkivonat szerinti összeragasztása, a vágási-, hajtási jelekkel való
ellátása, egyéb nyomtatási és kötészeti sajátosságok figyelembevételével (például: ragasztókötésnél
a �frézelés miatt rövidülô kötésmargók).

MSZ, Magyar Szabvány: A�DIN vagy az �ISO-hoz hasonlóan elôírásokat, ajánlásokat taral-
mazó törvényerejû szabályzat ill. feltételrendszer. Míg a DIN hatálya Németországra, addig az
MSZ Magyarországra korlátozódik.

mutáció: 1. Egy kiadványnak több nyelven való megjelentetésénél minden egyes nyelvi változatot
mutációnak nevezünk (nyelvi mutáció). A mutációk tipográfiailag teljesen megegyeznek. Mutáció
lehet még ha a nyomatokon csak a címzések, vagy egyéb adatok térnek el. Nyomdatechnikailag
gazdaságos (csak fekete szöveg esetében), ha több mutációnál a szövegrészek nélkül egyszerre
nyomtatjuk ki az összes mutációnak megfelelô mennyiséget és ötödik színként nyomjuk rá az
eltérô nyelvû szövegrészeket (melyek ugyanarra a helyre esnek). 2. A sajtóhirdetések több méret-
ben való megjelenését is mutációknak nevezzük.
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N
n, betûhely, leütés: A szövegterjedelem kiszámításának alapegysége. A kézirat leütéséinek száma, a
betûfokozat és a tükörszélesség együttesen jó megközelítessel határozza meg a adott kiadvány
várható szövegoldalainak számát. (A szóközök is leütésnek számítanak!)

nagykánon: �betûfokozatok

nagymisszale: �betûfokozatok

NIP: �digitális nyomtatás

nonimpact printing: �digitális nyomtatás

nonparel: �betûfokozatok

non plus ultra: �betûfokozatok

NY
nyomathordozó: �papír

nyomdai ív: �ív

nyomdafesték: 1. A nyomdafestékeknek olyanoknak kell lenniük, hogy nyomtatás után a nyomott
felületen egy bizonyos felületen egy bizonyos idô múlva megszáradjanak és szilárdan a nyomott
felülethez kössenek. A nyomóformák különbözô anyagokból készülnek, de mint nyomtatásra
használatos anyag elsô helyen a papír, második helyen a könyvkötôvászon jön számításba. Ez a
két anyag, de fôleg a papír különbözô tulajdonságokkal randelkezik. Ezért a festékek készítésénél
figyelembe kell venni a két anyag tulajdonságait, valamint a nyomóforma milyenségét, ezeknek
megfelelôen kell a festéket kigyártani. 2. A nyomdafesték alkotórészei: A nyomdafestékek
lényegében színezô és kötôanyagokból állnak. A kötôanyag a színezôanyagot nyomóképes állapot-
ba hozza. A kötôanyag legfinomabb alapanyaga a lenolaj. A színezôanyagokkal szemben támasz-
tott legfontosabb követelmény, hogy ne kristályos szerkezetûek, hanem lágyak legyenek és
mechanikailag a lehetô legfinomabb szemcsékre el tudják dörzsölni ôket. 3. A színes festékek
összetétele: színezôanyagok, kötôanyagok, töltôanyagok (hordozóanyagok). a. A nyomdafesték
színezôanyagai a pigmentek. Ezek finomra ôrölt színes porok, melyek megfelelô kötôanyagban
elkeverve, eldörzsölve használhatók nyomtatás céljaira. Pigmentek sem vízben, sem kötôanyagban
nem oldódnak, finom por alakjukat megtartják. A pigmentek lehetnek szerves és szervetlen any-
gok. Szervetlen pigmentek a fém- és földfestékek, ezek természetes állapotban található
színezôanyagok, amelyek színüket a földben található fémek oxidjától kapták (például a siénai
föld, umbra, okker). Ezeket bányásszák. Az ásványi pigmenteket oldott fémsók kölcsönös egymás-
ra hatása, oxidációja révén állítják elô (okkersárga, krómnarancs, cinóbervörös, milori- és ultra-
marinkék és fehér). Szerves pigmentet a fekete festékhez használnak, melyez a kôszénkátrányból
elôállított kormot használják. b. Kötôanyagok: a különbözô erôsségû és finomságú kencék. A
kencék: lenolajkence (lakk-lenolajból) és ásványolajkence gyantával (fenyô- vagy mûgyantából)
fôzve, mint mûkence kerülnek felhesználásra. A kencék – fôzési idejüktôl függôen –, rövid- vagy
hosszúszálúak, a hosszabb ideig fôzött kencék erôsebbek, ezért hosszabb szálúak. A kence a papír
felületén a levegô hatására oxidálódik és így a benne lévô finom pigmentszemcséket hártyaszerû
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filmréteggel köti le a papír felületéhez. c. Töltôanyagok (hordozóanyagok), pl. áttetszô fehér,
amely a festék testét képezi, az összes anyagot összefogja, a színes lakkfestékek nélkülözhetetlen
része. A különbözô szárítóanyagok, amelyeket a szükséges mennyiségben adagolnak a festékhez,
gyorsítják az oxidációt és különbözô szárítási folyamatokat indítanak el. Egyes szárítók, pl. a pon-
metál, a festék felületén indítja el a gyors száradást. A szikatívok a festék száradását a papírba
szívódás közben segítik elô. A szárító nélküli festékek a papírba szívódás és párolgás útján szárad-
nak.

nyomtatás: A nyomtatóeljárások funkciója, hogy valamilyen felületen ill. nyomathordozón (az
esetek döntô többségében papíron) elôre meghatározott területeken vizuálisan észrevehetô festék
foltokat (pontok, vonalak, betûk formájában) hozzon létre. A legfontosabb kívánalmak egyike,
hogy a nyomtatás a kívánt példányszámban és valamennyi nyomaton azonos minôségben történ-
jen. Az adott felület kivánt helyeire a festéket eltérô nyomtatási eljárásokkal és nyomtató mecha-
nizmusokkal juttathatjuk, az adott eljárásnak megfelelô nyomóforma felhasználásával. A nyomó-
formát valamilyen festékezô szerkezettel (festékfelhordó hengerek, festékvályúba való merítéssel,
stb.) felfestékezik, majd a kívánt helyekrôl a festéket a nyomathordozóra juttatják kontaktus és
nyomás alkalmazásával. Ahhoz, hogy a nyomathordozóra a festék csak a kívánt helyre kerüljön, a
nyomóforma egyes részeit valamilyen módon szelektívvé kell tenni. Ez a szelektívvé tétel történhet
térbeli (magasságbeli) elkülönítéssel (például �magasnyomtatásnál és �mélynyomtatásnál) vagy
a nyomóforma adott felületeinek eltérô nedvesítési tulajdonságainak kialakításával (�ofszetny-
omtatás).

nyomtatási eljárások csoportosítása: 1. A nyomóelem elhelyezkedése szempontjából a nemny-
omóelemekhez képest: magas, mély, sík. 2. A nyomóformáról a festék közvetlenül vagy közvetetten
kerül a nyomathordozóra. 3. A nyomóforma és az ellennyomó felület térbeli alakja szerint: sík-sík,
sík-henger, henger-henger (rotációs). 4. A nyomathordozó alakja szerint: íves vagy tekercs. 5. Az
egy menetben nyomtatható színek (azaz a nyomómûvek) száma szerint. 6. Egy menetben csak az
egyik vagy mindkét oldalra való nyomtatás szerint. 6. nyomtatási technológiák csoportosítása

nyomtatási hibák: 1. Tónolás: az �ofszetnyomtatás egyik jellegzetes hibája, amikor a
nemnyomóelemek festéket vesznek fel, (kevés nedvesítô folyadék esetén a nemnyomó elemek is
lipofilek lesznek), melynek eredményeképpen a nemnyomó elemek területén halvány festékny-
omatot (gyakorlatilag egy �tónust) látunk a papíron. 2. Átütés, PT, print through <ang.>: a papírív
hátoldalán lévô nyomat láthatósága, melyet a nyomathordozó és a nyomdafesték/ek-bôl álló
együttes rendszer optikai jellemzôje határoz meg. �opacitás. 3. Lehúzodás: a még nedves festék
áttapadása a felette lévô lap hátoldalára. Okozhatja túl nagy �festékterhelés, túl magas ívoszlop
vagy helytelen mennyiségû szárítópor alkalmazása. 4. Feltépôdés: túlzott festékmennyiségbôl
adódó hiba, amikor a festék a gumikendôhöz tapad és kiszakad a nyomatból. Az eredmény kis
fehér foltok a telített részeken. Néhány esetben a feltépôdés a papír hibája is lehet. 5. Szellemkép:
a legtöbb ofszetfesték száradása közben illó olajok párolognak el, a szellemkép-hatás akkor
következik be amikor az egyik oldalon száradó festék párolgása befolyásolja a fölötte vagy alatta
lévô oldalon megjelenô képet. 6. Smírelés, festékfátyol: ofszetnyomtatási hiba. A festék a ned-
vesítôhengereken keresztül a nedvesítôfolyadékba kerül és valamelyest elegyedik vele, így halvány
fátyolréteg keletkezik a nyomat nemnyomott felületein. 7. Moiré: �rácselforgatás 8. Poloska:
gyakorlatilag egy nagyobb porszem is okozhat ilyen hibát. Ha a porszem a nyomóformára vagy a
közvetítô gumikendôre kerül, a helyén egy pötty és annak egy kis udvara lesz látható. 9.
Ponttorzulás, pontterülés, DG, Dot Gain <ang.>: a filmkészítés, a nyomóformakészítés és a
nyomtatás folyamán az autotípiai pont mérete változik (nô). A�levilágítóban a beesési szögek
nem azonosak a film közepén és a szélén, a lemezkészítésnél elkerülhetetlen �alávilágítás, a
lemezrôl a gimihengerre való átadás majd a nyomathordózól való legördülés mind-mind az
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autotípiai pont növekedését okozzák. Fontos tényezôk még a papír (szívóképesség), a festék, és a
nyomógép (íves/tekercs) tulajdonságai. A DG a prepress szakaszban korigálható, ha tudjuk a
várható értékeket. A DG mértéke átlagosan 20 % körüli érték. 10. Becsukódás: nagy nyomóerô,
helytelen festékterhelés, és a ponttorzulás következtében a nagyon sötét képrészeken a részletek
eltünhetnek. Ezért már a prepress során kerüljük a nagyobb, kontraszt nélküli sötét területek
kialakulását. 11. Passzerhiba: a passzerjelek nem megfelelô egymásrailleszkedése lényegében azt
jelenti, hogy az autotípiai pontok nem a kívánt mértékben fedik egymást. Ez fotóknál életlenséget,
színeltérést, a tónusok határánál a nyomathordozó ill. „új” színek megjelenését eredményezheti.
(vö. �alátöltés). 12. Satírung: magasnyomtatás tipikus hibája. A magasnyomóforma nem
megfelelô papír ill. nyomóerô alkalmazásánál a nyomathordozó másik oldalán kitapintható, rossz-
abb esetben már látható kidomborodást okoz.

O
OCR, Optical Character Recognition <ang.>: Optikai karakterfelismerô szoftver. Az egyszer már
beírt, kinyomtatott vagy írógépen elkészült szöveget �szkennelés után a szoftver úgy ismeri fel
karakterenként, hogy az újrafeldolgozható lesz szövegszerkesztô programokban.

ofszetnyomtatás, (rövidített leírás): (�nyomtatási eljárások csoportosítása). Az ofszetnyomtatás
síknyomó eljárás. A síknyomó eljárásoknál a nyomóformán a nyomó- és a nemnyomó elemek
többé-kevésbé egy síkban helyezkednek el. Ezért a nyomóforma csak úgy festékezhetô be, ha gon-
doskodnak arról, hogy a nyomóelemek és a nemnyomó részek kémiailag eltérô tulajdonságúak
legyenek. A síknyomtatást az teszi lehetôvé, hogy a nyomóelemek lipofilek (azaz vonzzák a fes-
téket és taszítják a vizet, tehát hidrofóbok), a nemnyomó részek hidrofilek (azaz vonzzák a vizet és
taszítják a festéket, tehát lipofóbok). Az ofszet technológia minden esetben rotációsan (azaz henger
alakra feszített nyomóformával) valósul meg. Az ofszet nyomóhengerrôl a festék minden esetben
egy közvetítô gumihenger segítségével jut el a nyomathordozóra.

OGCMYK: �Hi-Fi color

opacitás, opacity <ang.>: 1. Az opacitás az anyagok fényáteresztô képességének jelzôszáma.
Papírok esetében ezt értelmezhetjük úgy is, hogy az opacitás a papírív másik oldalán lévô nyomat
optikai hatásának csökkentésére vonatkozó képesség jellemzôje. 2. Az opacitás egyenlô a teljes
fénymennyiség és az áteresztett fény hányadosával. Például, ha egy anyag a beesô fénymennyiség
felét ereszti át, akkor opacitása 2, ha negyedét, akkor 4, s így tovább. Ez azt jeleni, hogy ha két
anyagot egymásra helyezünk, melyek opacitása 10 (a beesô fény 10%-át engedik át), együttesen
már csak a teljes fénymennyiség 1%-át engedik át (a 10% 10%-át), azaz opacitásuk 100 lesz. Az
opacitás tehát nem líneárisan, hanem hatványozottan nôtt. Emiatt került bevezetésre a denzitás
(fedettségnek, feketedésnek is nevezik) fogalma, mely az opacitás tízes alapú logaritmusával egyen-
lô. Jele: D. A denzitás, (density <ang.>) azért szemléletes jellemzô a nyomdaiparban, mert a
másolóeredetik megfelelô feketedése, a nyomatok jó fedettsége, mint a reprodukálás során
megkívánt tulajdonságok, ellentétesek az áteresztéssel ill. a visszaveréssel. Ha egy film opacitása
10, akkor denzitása  1 D. Ha három 1 D denzitású filmet egymásra helyezünk, akkor a beesô fény
1/1000 részét engedik át, a közös denzitásuk 3 D lesz. A denzitás 0,3 D-vel való növelése megdu-
plázza az opacitás-értéket. A denzitással nemcsak a fényáteresztést, hanem a fényvisszaverôdést is
jellemezhetjük (például nyomat esetén). Példák: 0 D = opacitás: 1 = 100% áteresztett/visszavert
fény, 0,3 D = opacitás: 2 = 50% áteresztett/visszavert fény, 1 D = opacitás: 10 = 10%
áteresztett/visszavert fény. A denzitás segítségével meghatározhatjuk a árnyalatos képeredetik
(valódi árnyalatok), ill. színkivonatok, nyomatok (valódi vagy optikai árnyalatok) árnyalati
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jellemzôit. A kép legvilágosabb, azaz minimális denzitású (Dmin), és a legsötétebb, maximális
denziású (Dmax) pontjának ismeretében kiszámíható az árnyalatterjedelme (Dmin–Dmax).
Általános értékek árnyalatterjedelem értékek: színes diapozitív 3,0-3,6 D, színes papírkép 2,0-2,3
D, négyszínnyomás (ofszet) 1,5-2,0 D. Láthatjuk, hogy az ofszetnyomás nagymértékben csökkenti
a megjelenítetô árnyalatterjedelmet, s ezzel a megjeleníthetô színtartományt is. Négyszínes nyoma-
tok esetén általában a vizuális denzitást, ill. színszûrôk használatával az egyes nyomdaipari alap-
színek fôdenzitásait mérjük. A denzitometriai vizsgálatok elsôsorban az optimális festékezés,
�színegyensúly valamint a �ponttorzulás összefüggéseire, a tûrések elôírásaira irányulnak, továb-
bá a denzitásmérésnek fontos szerepe van a színkalibrációs folyamat során, és az árnyalatvissza-
adás ellenôrzésekor. A�kitöltési arány meghatározásának elterjedt módja is a denzitásmérésre
épül, �színmérés.

OPI, Open Prepress Interface <ang.>: Olyan kiadványszerkesztôi megoldás melynél a szkennelés
után egy kis felbontású (gyakorlatilag �preview) képpel dolgozunk. A végleges nagy felbontású
(�digitális képfeldolgozás paraméterei) képet, az OPI automatikusan cseréli �nyomtatáskor vagy
�levilágításkor.

optikai sugárzások: 1. A fény: Az elektromágneses sugárzások kb. 380-780 nm-es hul-
lámhosszúságú tartománya, mely az emberi látószervben közvetlenül képes látásérzetet kelteni. A
fény nem homogén hanem polikromatikus (�színjellemzôk), tehát tartalmaz minden látható tar-
tományba esô hullámhosszat, melyeknek intenzitásának aránya olyan, hogy ezeket a sugárzásokat
az emberi szm együttesen fehérnek érzékeli (I. Newton). A fehér fény felbontásával (például
prizmával) kapjuk a spektrumszíneket: ibolya (kb. 380-425 nm), kék (kb. 425-480 nm), kékeszöld
(kb. 480-510 nm), zöld (kb. 510-540 nm), sárgászöld (kb. 540-560 nm), sárga (kb. 560-590 nm),
narancs (kb. 590-640 nm), vörös (kb. 640-780 nm). 2. A színlátás: Kicsit leegyszerûsítve a
(szín)látás feltételei a fény és a szem ill. a látóidegek és az agyban lévô látóközpont épsége. A
színekkel kapcsolatos jelenségeknél fontos szerepet játszanak még az ultra-ibolya (Ultra Violet:
UV <ang.>; kb. 1-380 nm) és infravörös (Infra Red: IR <ang.>; kb 780-106 nm) sugárzások. Míg
az UV a fluoreszkálást (5.) gerjesztô, addig az IR az ún. észlelési komfortot változtatni tudó
képessége módosítja a színérzékelést. Mivel a fény, az UV, és az IR együttesen befolyásolják a
látást, közösen optikai sugárzásnak nevezzük ôket. 3. A környezetünkben lévô tárgyak színét csak
akkor látjuk, ha azokat valamilyen fényforrás világítja meg, ugyanis a nem lumineszkáló (5.)
felületek vagy testek önmagukban nem bocsátanak ki fényt, csak a rájuk esô fényt továbbítják vis-
szaveréssel, vagy áteresztéssel (emellett a felület vagy test elnyelhet valamennyi fényt is). A színes
tárgyak a megvilágító fény spektrális eloszlását a fény-anyag kölcsönhatás révén, jellegzetes
módon megváltoztatják. Tehát a fény bizonyos hullámhosszúságú tartományait elnyelik, míg más
tartományait visszaverik. Ez a fénykiválasztó, szelektív tulajdonság alapvetôen meghatározza az
anyagok színét. Ez a jelenség nagyban függ az anyagi minôségektôl (papír: felületkezelés,
vastagság, nedvesség stb.; festék: pigmentek, kötôanyagok, a papírral alkotott törésmutató,
vastagság stb.; felületnemesítés: például lakk), így ezeket az anyagi tulajdonságokat már a tervezés
során figyelembe kell venni, és a kivitelezés folyamán össze kell hangolni. 4. A nyomdaiparban az
UV sugárzásnak a papírok fehérítésénél (optikai fehérítôk), a hamisításvédelemben (fluoreszkáló
ellenôrzô jelek), a világító festékeknél és bizonyos lakkok száradásánál (UV-lakk) van jelentôsége.
Az IR sugárzást tûzveszélyes festékek szárításánál (tipikusan a �flexonyomtatás festéke), és
különbözô optikai ellenörzô berendezéseknél (például: ív duplázást érzékelô- vagy papírsérülést
ellenôrzô készüléknél) alkalmazzák. 5. Lumineszcencia: Összefoglaló neve azoknak a sugárzások-
nak, melyeket bizonyos anyagok, alkalmas gerjesztés révén, termikus hatások nélkül mutatnak. A
sugárzást kiváltó gerjesztés szerint különbözô lumineszcens jelenségek ismeretesek: foto-, katód-,
ion-, elektro-, kemi-, bio-, tribo-, és szonolumineszcencia. A világítástechnikában és a nyomdaipar-
ban a fotolumiszcenciának van gyakorlati jelentôsége. Utánvilágítás alapján két részre osztható a
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fotolumiszcencia: a. A fluoreszkálásnál a gerjesztés (UV sugárzás) megszûnésével gyakorlatilag
egyidôben szûnik meg az emisszió (kisugárzás). Például a pénzellenôrzô jeleknél. b. A fosz-
foreszkálásnál a gerjesztés (UV sugárzás) megszûnését követôen az emisszió tovább tart,
(utánvilágítás). Például bizonyos órák mutatójának festékanyagánál. (�színingerkeverés)

óriás plakát, gigant poster, billboard <ang.>: 1. Mint ahogy a nevében is benne van „óriás” azaz
igen nagy méretû plakátokról van szó. A méretbôl adódik, hogy ekkora nyomdai papírív nem
létezik, tehát több részbôl áll. Általában az A sorozat ívméretei adják a szegmenseket, (bár vannak
ettôl eltérô méretû plakáthelyek is). Gyakori a 4-6 szegmensû A00-ás, a 12 szegmensû A0-ás és a
16 szegmensû A2-es. 2. Elterjedtek a mûanyag alapú nyomathordozóra készített óriásplakátok is,
ezeknél a tekercs szélessége ami adott, a hosszúság gyakorlatilag végtelen. Ezeket a mûanyag
alapú hordozókat digitális nyomtatással is nyomtathatják, vagy szitázzák. Speciális módszere
ezeknek a mûanyagoknak az ún. molinó plakát esetén a kertetbe erôs kötéllel való rögzítés. 3.
Címfestett óriástábla: 12-100 m2-es alapterületükkel a legnagyobbak lehetnek, tûzfalakra festik
ôket, csak több évre éri meg elkészíteni. 4. Felmérések szerint csak Budapestre koncentrált
hatékony reklámakcióhoz 350-400, országos kampányhoz minimum 1000 óriásplakátra van szük-
ség.

OS, Operating System <ang.>, operációs rendszer: olyan programrendszer, amely a számítógépes
rendszerben a programok végrehajtását vezérli. Az összes számítógépes alkalmazás mûködési
keretét adja. Például ütemezi a végrehajtásokat, elosztja az erôforrásokat, biztosítja a szoftverek és
a hardverek, a felhasználó és a számítógépes rendszerek közötti kommunikációt. A legelterjedtebb
operációs rendszerek: Macintosh-on a Mac OS, IBM-en a Microsoft Windows.

overprint: �kiütés

P
page: �pagina

pagina, oldal, page <ang.>: 1. A kiadvány lapjainak egyik felülete, lehet homlokoldal (másnéven
rekto): a lapozás irányában haladva a lap elsô oldala; vagy hátoldal (másnéven verzó): a lapozás
irányában haladva a lap második oldala. 2. Manapság a pagina alatt az oldalszámot is érthetjük.

Pantone, PMS, Pantone Matching System <ang.>: Az egyik legismertebb festékgyártó cég. (Más
ismertebb festékgyártók: Toyo, Truematch, Folkotone, Budacolor?) A�direkt színeket tartalmazó
színkártyarendszere gyakorlatilag szabvánnyá vált. A közhiedelemmel ellentétben nemcsak direkt
színes festékekkel (spot) foglalkozik, gyárt CMYK (process) festékeket, mázolt (coated) és matt
(uncoated) papírokhoz valókat is.

papír: 1. A nyomtatás leggyakrabban használt alapanyaga, nyomathordozója a papír. Papírra az
összes nyomtatási eljárással lehet nyomtatni. Más nyomathordozókra (mûanyag, fém, üveg, fa stb.)
speciálisan csak egy, vagy egy-két nyomtátási eljárással lehet nyomtatni. Például üvegre csak
�szita- és�tamponnyomtatással lehet festéket felvinni. 2. A nyomtatáshoz használt alapvetô
papírtípusok: a. Natúrpapírok: Fatartalmú, félfamentes papírokat külön simítás és felületkezelés
nélkül, kb. 6 m-es szélességben 500 m/perc sebességû papírgyártógépben gyártják. Az egyes
minôségek fôleg az enyvezés fokában a négyzetméter-tömegükben különböznek egymástól. A nem
megfelelô enyvezés számos problémát okozhat, ilyenek a nedvesítés és nyomás okozta
papírnyúlás, papírporzás, felfépôdés stb. A naturpapírokat könyvek, cimkék, plakátok stb., olcsóbb
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termékek nyomtatására használják. A natúrpapírokat nevezik még szívópapírnak, és helytelenül
ofszetpapírnak is. b. Mûnyomó papírok: Különleges elôállítású natúrpapírok, mindkét oldalon
mázréteggel ellátva és simítva. A mázréteg sima és csillogó papírfelületet ad, valamint a naturpapír
aránylag érdes felületét kiegyenlíti. Az egyoldalasan mázréteggel ellátott termékeket kromópapír-
nak nevezik. A mûnyomókat túlnyomóan famentes, esetleg fatartalmú kivitelben 70-250 g/m2-es
tömegben állítják elô. Színezett mûnyomók is használatosak. A mûnyomókat a megfelelô simaság
és fény elérése érdekében simítják. A matt felületû mûnyomókat különleges simítással készítik. A
valódi mûnyomó papírt „pro arte imprimendi” jelzéssel különböztetik meg a gépí simítású
papírtól. c. Gépi simítású papírok (kalanderezett): Speciális natúrpapírok, mindkét oldalát
nemesítik és réteggel látják el. A gépi simítású és az eredeti mûnyomó papírok között az alapvetô
különbség a gyártás módjában van, mivel a gépi simítású papírt mág a papírgyártó gépen, tehát
közvetlenül az elôállítás után nemesítik. Az eredeti mûnyomó papírokhoz képest lényeges minôsé-
gi különbsége, hogy a felvitt réteg mindössze 15 g/m2, míg ez a mûnyomónál 40 g/m2 is lehet. A
gépi simítású papírok felülete nem zárt és nem fényes, ezért gyengébb nyomatminôséget adnak,
simító emulziókat nem alkalmaznak. d. Gépi mázolású papírok: Felületi simaságuk és fényük
fokozottabb, abszolút egyenletes felületük alkalmassá teszi ôket minôsági nyomtatásra. A nyerspa-
pírt simító emulzióval látják el. A mázréteg felvitele után a papír azonnal forró fényezôhengerek
közé kerül, megszárad és ezzel egyidejûleg fényes is lesz. A mázolás és a száradás után sima,
tükrözô felület alakul ki. A gépi mázolású papírok 70-420 g/m2-es tömegben famentes vagy fatar-
talmú kivitelben készülnek. e. Matt papírok: Többfajta minôségban és négyzetméter-tömegben
szerezhetôk be. Általában csak ofszetnyomtatással lehet matt papírokra nyugodt hatású árnyalatos
képeket nyomtatni. A tükrözôdésmentes, matt felület a nyomdafestékkel együtt érdekes hatást kelt,
amely teljesen eltér a fényes felületeken létrejött hatásoktól. f. Egyéb papírok: újságnyomó papír
(tekercspapír, nagy sebességû rotációs nyomdagépek anyaga, az idôtállóság nem követelmény,
anyagában nagyon sok a facsiszolat, rossz mechanikai tulajdonságú); író-nyomó papír (hivatali,
irodai célokra illetve a magánéletben írásra használják, anyagösszetételük változatos, jellemzôjük
az enyvezettség és a simított felület); könyvelési vagy pénzügyi papír (jó íróképességû, jól
radírozható papír, vastagabb 90-120 g/m2, felülete simított erôs papír); térképnyomó papír
(Speciális natúrpapír, tartalmaz némi rongycellulózt, tömör, símított, jól nyomható, mérettartóssága
és vízállósága kiváló); biblianyomó papír (a legvékonyabb és legkönnyebb papírok, 40 g/m2-estôl,
finom, selyemszerû, famentes, nagy kötôanyagtartalommal, nem íróképes); volumenizált papír
(kevés oldalszámú kiadványokhoz használják, hogy vastagnak lássék, laza szerkezetû, nagy térfo-
gatú de nem nagy tömegû, simítatlan, kis szilárdságú, jó nedvszívó, puha papír); falragaszpapír
(nem túl igényes falragaszok, röplapok anyaga, lehet símított, egy oldalt simított és simítatlan);
kulôr (anyagában színezett simított natúrpapírok, írás és nyomtatás számára egyaránt); pausz papír
(jó mérettartók, áttetszôségüket töltôanyagmentességüknek köszönhetik, lehet színes is, tömegük
igen széles skálán mozog, nem könnyû nyomtatni rá, csúszik, statikusan töltôdik); manilapapír
(manilakenderbôl készült, sárgás színû, rendkívül tartós, csomagolásra és borítékok készítésére
használt papír);  granulált vagy prégelt papír (a papír egyik vagy mindkét oldalát a gyártási folya-
mat végén sajtolással szemcsézik, prégelik); kalapált papír (a papír egyik vagy mindkét oldalát a
gyártási folyamat végén speciális felületkialakításúra sajtolják); bordázott papír (vízvonalas
mintázatú író- vagy csomagolópapírok); antikizált papír (merített, sárgásbarna, az antik papír meg-
jelenését utánzó papír);  kreatív papír (drága, szinte kivétel nélkül natúrpapírok, színezett, speciális
felületkialakítású, textíl szálakat tartalmazó stb. papírok). 3. Papír kiszerelési mértékegységek: 1
bála = 10 rizsma = 100 konc = 1000 füzet = 10000 ív. 4. Papírok osztályozása: papír: 180 g/m2-ig,
karton: 600 g/m2-ig, lemez (tábla): 600 g/m2-tôl.
Folyt. 32. old.
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5. Szabványos papírméretek (papíralakok):
„A” méretek
Forma (alak) Méret (mm) Terület (m2)
A0 841 x 1189 1,0000
A1 594 x 841 0,5000
A2 420 x 594 0,2500
A3 297 x 420 0,1250
A4 210 x 297 0,0625
A5 148 x 210 0,0312
A6 105 x 148
A7 74 x 105
A8 52 x 74
A9 37 x 52
A1026 x37

„B” méretek
Forma (alak) Méret (mm) Terület (m2)
B0 1000 x 1414 1,4140
B1 707 x 1000 0,7070
B2 500 x 707 0,3535
B3 353 x 500 0,1765
B4 250 x 353 0,0882
B5 176 x 250 0,0440
B6 125 x 176
B7 88 x 125
B8 62 x 88
B9 44 x 62
B10 31 x 44

„BB” méretek
Forma (alak) Méret (mm) Terület (m2)
BB0 1000 x 1400 1,4000
BB1 700 x 1000 0,7000
BB2 500 x 700 0,3500
BB3 350 x 500 0,1750
BB4 250 x 350 0,0875
BB5 175 x 250 0,0437
BB6 125 x 175
BB7 87 x 125
BB8 62 x 87
BB9 43 x 62
BB10 31 x 43

„C” méretek
Forma (alak) Méret (mm) Terület (m2)
C0 917 x 1297 1,1894
C1 648 x 917 0,5942
C2 458 x 648 0,2968
C3 324 x 458 0,1484
C4 229 x 324 0,0742
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C5 162 x 229 0,0371
C6 114 x 162
C7 81 x 114
C8 57 x 81

„NA” méretek
Forma (alak) Méret (mm) Terület (m2)
NA0 860 x 1220 1,0492
NA1 610 x 860 0,5246
NA2 430 x 610 0,2623
NA3 305 x 430 0,1311

„NB” méretek
Forma (alak) Méret (mm) Terület (m2)
NB0 1030 x 1450 1,4935
NB1 725 x 1030 0,7467
NB2 515 x 725 0,3733
NB3 362 x 515 0,1866

6. Négyzetmétertömeg: A papírgyárak egységes számítási rendszer szerint készítik termékeiket.
Emmek alapján, a gyártási szélességtôl függetlenül, a papír tömegét mindig azonos alapterületre, 1
m2-re állapítják meg. Például ha valamely papír 75 g-os (azaz 75 g/m2-es), az azt jelenti, hogy
abból 1 m2 területû papír súlya 75 g. A négyzetmétertömeget helytelenül szokták még grammsúly-
nak is nevezi, ami azért nem helytálló a gramm a tömeg mértékegysége, míg a súlyé a newton.
Megemítjük még a kilósúly fogalmát, amely ugyanúgy mint a grammsúly helytelen kifejezés de a
kilótömeg furcsán hangzana… A kilósúly alatt mindig 1000 ív megadott méretû papír súlyát
értjük. Tehát ha azt mondjuk 45 kilós papír, ez azt jelenti, hogy abból a papírból az adott méret
mellett 1000 ív súlya 45 kg. 7. Szitaoldal: A papír azon oldala mely a papírgyártás során szárítás
és a továbbítás alatt az ún. szitaszalaggal érintkezett. A szitaoldal némely tekintetben eltérô tulaj-
donságokkal rendelkezik mint a sima. Bizonyos értelemben nem minden papírnak van szitaoldala,
például a mûnyomó papíroknak a kétoldali útókezelés miatt egyformává válnak az oldalai. 8.
Szálirány: A papír száliránya a papírgyártó gép futási iránya. A papírban ebbe az irányba áll be a
legtöbb rost. Szálirányra és arra merôlegesen nem egyenlô a papír szakítószilárdsága, nyúlása,
hajlíthatósága stb. A papír jobban hajtogatható szálirányban. A könyveknél a szálirány a gerinccel
párhuzamos kell, hogy legyen, különben a könyv gyûrôdik, hullámosodik, nem nyílik rendesen. 9.
Vízjel: A vízjel különleges papírok megkülönböztetésére, értékpapírok, okmányok
hamísításvédelmére használt eljárás. Szabadszemmel csak fény felé tartva látható, a nyomtatást, az
olvasást nem zavarja… Készítése: a még nedves papírt a vízjelhenger „magasnyomó elemei”
gyengén tömörítik. A vízjel vízbe helyezéskor általában eltûnik…

passzer jel: �színkivonati film

passzerhiba: �nyomtatási hibák

PC, Personal Computer <ang.>, személyi számítógép: 1. Általánosan elterjedt, hogy az IBM
(International Business Machines <ang.>) kompatibilis számítógépeket nevezik PC-nek. 2. A a
klasszikus értelemben vett PC: minden olyan számítógép amely árából és méreteibôl adódóan
megvásárolható otthoni felhasználásra. Ez a kifejezés a számítógép elterjedésének idejébôl szár-
mazik.
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periféria: �DTP

perl: �betûfokozatok

petit: �betûfokozatok

pixel: 1. Egy elemi képpont a képeredetin a digitalizálásnál, vagy a monitoros megjelenítésnél. A
képpont mérete (átmérôje) a felbontás mértékétôl függ, amit hosszegység függvényében (cm, vagy
inch) adnak meg. (�digitális képfeldolgozás paraméterei). Ha letapogatásnál (digitalizálásnál,
például szkennelés) egy képponton belül megkülönböztethetô árnyalatok vannak, akkor a pixel a
képpont árnyalatértékének az átlagát adja (�interpoláció). 2. Pixel: Picture Element <ang.>: a
legkisebb megjelenített grafikai elem a megjelenítô eszközön.

polikromatikus: �színjellemzôk 

poloska: �nyomtatási hibák

pont: Didot-féle tipográfiai mértékrendszer alapegysége, (jele: 12 pt vagy 12• ). (�betûfokozatok).

pontterülés: �nyomtatási hibák

ponttorzulás: �nyomtatási hibák

POS, Point-Of-Sale <ang.>, eladáshelyi reklámhordozók: Kirakat, üzleten belüli �display,
�attrap, állványok, eladók (promogirl, hoss-tess-ek), információs füzetek stb. Tehát minden olyan
reklámeszköz amellyel közvetlenül az eladás színhelyén találkozhatunk.

PostScript, PS <ang.>: A PostScript (PS) lapleíró nyelvet az Adobe cég fejlesztette ki az Agfával
együtt 1985-ben. Azóta ez lett a nyomdai elôkészítés szabványa. Több generációja létezik, jelenleg
a harmadik azaz a PostScript Level III.-as a használatos. A PS nem egyszerûen állomány formá-
tum, hanem programnyelv, amit a �nyomtatók, �levilágítók, digitális �prooferek képesek
értelmezni, feltéve, hogy rendelkeznek PS �driverrel vagy szoftverrel (vö. �QuickDraw). A PS
kódolást a profeszionális DTP szoftverünk végzi el, persze az általunk megadott számos paraméter
megadásával. A PS nyelv képes vektoros és bitmap információk mellett olyan adatokat is tárolni
mint a rácssûrûség vagy a rácselforgatások. (A PS III. már mozgóképet és hangeffektusokat is tud
kezelni!!!) A PS nyelv platformfüggetlen, ami nagy elôny. További elônye, hogy a dokumen-
tumhoz szükséges összes elemet (foto, grafika, szöveg, font stb.) egy PS fájlba integrálva tárolja.
Hátránya az, hogy a kódolása elég bonyolult, és ha valami csekély hiba (például szövegben elütés)
található a dokumentumban, újra kell írni a PS fájlt és újra vihetjük levilágítani. (vö. �EPS)
(�digitális képfeldolgozás paraméterei).

ppi: �digitális képfeldolgozás alapjai

preview <ang.>, nézôkép: 1. Kisfelbontású általában maximum 8 bites színmélységû (�digitális
képfeldolgozás paraméterei), az eredeti kép fájl formátumába ágyazott információ (vö. �EPS /
DCS) . A preview segítségével gyorsan és hatékonyan dolgozhatunk kiadványszerkesztô progra-
munkban, mivel a kiadványszerkesztô programok csak a preview-et jelenítik meg. A preview
további elônye az, hogy mivel nem az eredeti képpel dolgozunk, így a kiadványszerkesztô
szoftverünknek nincs lehetôsége módosítani az eredetit (kivéve méreteiben). A preview tárolja az
elérési útvonalat (link <ang.>) az eredeti képhez és �PostScript- írásnál, vagy nyomtatásnál (PS
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nyomtató) az eredeti kép információkat dolgozza fel. 2. A scannerek szoftverei is egy speciális
preview képet jelenítenek meg szkennelés elôt, hasonlóan a gyors kezelhetôség végett. 3. A fájlba
integrált preview apró méretben ikonként is megjeleníthetô az �OS-ben, ami a keresést segíti.

Print Through: �nyomtatási hibák

process color: �direkt szín

produkció: 1. A�színkivonati film-garnitúrák száma. 2. Reklámügynökségeknél a nyomdai
kivitelezést szervezô, és lebonyolító osztály elnevezése.

proof <ang.> (rövidített leírás): A proof minden esetben egy kézzelfogható, a leendô nyomat
ellenôrzésére szolgáló „valami”… Azért „valami” mert ez gyakorlatilag lehet a monitor, vagy egy
print is. De a klasszikus értelemben a proof a levilágítás után, a színkivonati filmek alapján készül
próbanyomat helyettesítô eljárással. A próbanyomat az elsô (ténylegesen) kinyomtatott ívek
egyike!!!

PT: �nyomtatási hibák

Q
quad: �kvirt

QD: �QuickDraw

QuickDraw, QD <ang.>: 1. A Macintosh (�PC) operációs rendszerének kis programja, amely a
képernyôre való rajzolást segíti és gyorsítja. A QD segíti a nem �PostScipt nyomtatókon a
minôségi eredmény elérését. A QD a ROM-ban (a nyomtató memóriájában) tárolódik. 2.
QuickDraw nyomtató: szinte minden olyan nyomtató, amelyik nem a PostScript nyelvet használja,
QD nyomtatónak tekinthetô. Ha egy nyomtató nem képes a PS nyelvet értelmezi, akkor a
képernyô látványát valamilyen módon reprodukálni kell a nyomtatón. A legnagyobb elôrelépés
ebben a tekintetben az �ATM szoftver alkalmazása, aminek segítségével nemcsak a képernyôn,
hanem a nem PS, azaz QD nyomtatón is szép vonalú betûket lehet kapni.

R
®, registered <ang.>: A bejegyzett védjegy jelülésére szolgáló jelzés. (vö. �©, �™).

rácselforgatás, screen values, angles <ang.>: A rácselforgatásokra azért van szükség mert tech-
nológiailag megoldhatatlan, hogy minden azonos koordinátájú (C, M, Y, K) autotípiai rácspont
(dot <ang.>) középpontja ugyanarra a helyre essen. Viszont ha mégis megpróbálnánk a középpon-
tokat eltalálni rácselforgatás nélkül, és ez mégsem sikerülne akkor ún. rozetták másnéven moiré
alakulna ki a nyomaton, ami egy fény-interferencia jelenség. A rácselforgatások viszonylag nagy
passzerhibáknál is biztosítják a moarémentességet.

rácsozás, screen <ang.> (rövidített leírás): A rácsozás alatt a digitális állományból az optikai
árnyalatokat biztosító autotípiai pontok rendszerének elôállítását értjük. A legtöbb nyomtatási
eljárással optikai árnyalatokat tudunk elôállítani, melynek lényege, hogy azonos festékréteg

35

ART FORCE MINI LEXIKON



vastagságú de különbözô méretû pontokat (autotípiai pont, másnéven raszter vagy rácspont)
nyomtatunk. Ezeknek a pontoknak a középpontja egy rácsstruktúrának a megfelelô metszéspont-
jain található. Ennek a kialakítása a rácsozás.

ragasztás: 1. A ragasztás fogalma: Ragasztáson két különbözô vagy egyforma anyag összekötését
éri közbensô kötôanyag segítségével. A ragasztáshoz szükséges egy összekötô és két összekötendô
anyag, amelyeknek egymással összhangban kell lenni. A könyvkötészeti ragasztás során csak
porózus anyagokat ragasztanak, amikor a ragasztó a pórusokba behúzódik, és a száradás
következtében – miután a víztartalmát elveszítette – a kiszárított ragasztófilm a két felületet
összekapcsolja. A ragasztó hidat alkot a két összeragasztott felület között, és ez a híd a felületek
hajszálcsöves (kapilláris) részeibe kapcsolódik. A ragasztás tehát annál erôsebb, mennél nagyobb
az érintkezési felület, ill. mennél nagyobb a kapillaritás. A ragasztóanyag a felületi feszültség
törvénye alapján az összeragasztandó felületek hajszálcsövecskéibe behúzódik. Fontos
követelmény, hogy a ragasztóoldat sûrûsége megfelelô legyen az összeragasztandó anyagokhoz. A
különbözô fajtájú, ill. összetételû és különbözô sûrûségû ragasztók az anyagokban különbözô fes-
zültséget hoznak létre. A ragasztandó anyagokban a ragasztás folyamata alatt keletkezô feszült-
séget, részben a ragasztó milyenségével, részben pedig annak sûrûségével szabályozhatjuk.
2. A könyvkötôiparban használatos ragasztóanyagokat eredetük szerint három csoportba osztjuk:
állati eredetû ragasztóanyagok; növényi eredetû ragasztóanyagok; mûanyag ragasztók. 3. A legis-
mertebb állati eredetû ragasztóanyag a bôrenyv, amely vágóhídi és bôrgyári nyersbôr hulladékból
készül. A nyersbôr hulladékokból készült enyvet nyersbôrenyvnek nevezik. 4. Növényi eredetû
ragasztó a keményítô és az arabgumi. 5. A kötészetekben használt mûanyag ragasztók: diszperziós, 
hôre lágyuló, hôre keményedô. Részletesebben a nagyüzemi termelésben leggyakrabban alkalma-
zott diszperziós és hôre lágyuló ragasztás technológiáját ismertetjük. a. Diszperziós ragasztók: A
diszperziós mûanyag ragasztók közül a nyomdaipar legnagyobb mennyiségben polivinil-acetát
alapú, valamint polimer és kopolímer diszperziós ragasztókat használ fel gyorsjáratú kötészeti
papírfeldolgozó gépein. Ezeket a ragasztóanyagokat papír-papír, papír-celofán, papír-alumínium-
fólia, papír-mûanyag fólia ragasztására, dobozok lezárására, gyorsjáratú tasak- és zacskógyártó
gépeken oldal- és talpragasztásra használjuk. A mûanyag diszperziós ragasztóknak az összetételük-
tôl és az adalékanyagoktól függôen rendkívül széles skálában szabályozható kötôerejük van, nyi-
tott idejük néhány másodperctôl mintegy 60 s-ig változtatható, a végleges kötés kialakulása után
kötôerejük igen nagy. Hátrányos tulajdonságuk, hogy a hômérséklettel szemben, a felhordás mód-
jával szemben, valamint a felhordás során alkalmazott fémes szerkezetek anyagával szemben 
érzékenyek. Könnyen kicsapódnak, ragasztási célokra alkalmatlanná válnak. A mûanyag diszperz-
iók tejfelszerû folyadékok. Kétfázisos rendszerek, amelyek körülbelül fele-fele arányban tartal-
maznak összefüggô, vizes közegeket és ebben eloszlatott (diszpergált) 0-2,5 mm átmérôjû, vízold-
hatatlan szemcséket. Ezek finom eloszlását, különmaradását emulgeátorok és védôkolloidok biz-
tosítják, amelyek a vizes közegben helyezkednek el, bevonják és elválasztják a részecskéket.
Mindazonáltal fennáll a kicsapódás veszélye: a hosszú állás, erôteljes keverés, célszerûtlen higítás
vagy fagy megindíthatja a vízoldhatatlan alkatrészek összecsomósodását. Amikor a diszperzió
beszárad, eltûnik belôle a víz, a mûanyag szemcsék pedig szaruszerû tömeggé állnak össze, vízálló
réteget képeznek. A diszpergált rész fôtömegében polivinil-acetátból és hozzá hasonló mûgyanták-
ból áll. Részecskemérete befolyásolja a diszperzió folyékonyságát és beivódóképességét. Laza
szerkezetû anyagok ragasztására durvább és sûrûbb diszperziók használandók, mint a tömör
szerkezetûekére. A beszáradt polimer rideg, törékeny lenne, ha nem tartalmazna kb. 20%
lágyítószert. Nincs azonban olyan lágyító, ami örökké benne marad a polimerben. A forgalomban
levô készítmények kissé szagosak; ez elárulja a lágyítótartalmuk párolgási hajlamát. Mindazonáltal
évtizedek kellenek ahhoz, hogy a párolgása miatt fenyegetôvé váljon a ragasztás eltörésének
veszélye. A lágyítók további kellemetlen sajátossága, hogy átvándorolnak a ragasztott anyagokba,
meglágyítják az azon levô festék- és lakkrétegeket, összetapadásukat okozzák. A ragasztószer
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folyékonyságát a felhordási módnak megfelelôen kell beállítani higítással, ill. sûrítôszerekkel.
Keményítôfôzet hozzákeverése útján lehet sûríteni és olcsóbbítani a diszperziós ragasztókat. Nem
sikerül a ragasztás, ha a feldolgozási hômérséklet az ún. fehéredési pont (általában 15 °C) alatt
van. A hideg ragasztóból ui. anélkül szivárog, ill. párolog el a nedvesség, hogy összefolynának a
diszpergált szemcsék. Elôfordul, hogy el akarjuk távolítani a beszáradt diszperziós ragasztót
ruhából, újrafelhasználásra keriülô papírhulladékból. Erélyes mosóhatású szert tartalmazó vízzel és
intenzív dörzsöléssel érünk célt. Sok érdekes ragasztási feladat oldható ragasztólakkokkal (pl.
Palmex, Rapid), melyek oldószere nem víz, hanem szerves folyadék, például aceton, benzol stb.
Irodai célra szívesen használunk ilyen készítményeket, kötészeti célra azonban nem. A kötészetek-
ben veszélyes helyzet alakulna ki, ha ott számottevô mennyiségben párologna el gyúlékony és
bódító oldószer. b. Hôre lágyuló (hot-melt) ragasztók: Az utóbbi években a ragasztókötéses
könyvgyártásban a diszperziós ragasztók mellett egyre növekvô mennyiségben jelent meg a hot-
melt, aminek célja a teljesítmények növelése. A hôre lágyuló ragasztókat 160-180 °C hômérsék-
leten hordják fel a könyv gerincre, és ez a réteg lehülés után azonnal relatív kemény ragasztófilmet
képez, ami rövid idôn belül lehetôvé teszi a könyvtestek körülvágását. Diszperziós ragasztók alka-
lmazása esetén a vágást csak a könyvtest szárítása után lehet végrehajtani. A szárítást infravörös
sugárzással vagy nagyfrekvenciás szárítóberendezéssel végzik. A természetes körülmények között
végzett szárítás idô- és helyigényes folyamat. A mesterséges szárításnak viszont nagy az energia
szükséglete. A ragasztókötôgép teljesítôképességét sem lehet teljes mértékben kihasználni, mivel a
könyvtestnek az infravörös szárítóalagútban vagy a nagyfrekvenciás szárítóegységben meghatáro-
zott ideig kell tartózkodnía. A száradás nagyfrekvenciás módszerrel elvileg pillanatszerûen végbe-
megy, azonban a szinte robbanásszerûen felszabaduló vízgôz felhabosítja a ragasztóréteget. Az így
képzôdött buborékok jelentôs mértékben csökkentik a lapok ragasztási szilárdságát. Szárítás szem-
pontjából nézve tehát a hot-melt technológia – a díszperziós ragasztókkal szemben – egyszerûbb-
nek tûnik. Gyakran elôfordul, hogy egy könyvtesten belül a nyomtatott ívek nyomtatási eljárással
készültek, vagy különbözô papírtípusokból állnak és ennek következtében a papír száliránya is
eltérô lehet. c. Hôre keményedô ragasztók: Hôre keményedô ragasztók réteganyaga olvadó
ragasztó. Meleg vasalóval lehet felsütni ôket az alkalmazási helyükre. Az esetleges újabb
melegítés feloldja a kötést, az elônyös lehet olyankor, amikor nem maradandó ragasztást kívánunk
elérni. Érdekes, modern könyvkötési eljárás a szálfelsütés: átmenet a drótfûzéses, cérnafûzéses és
ragasztásos technológiák közt. Munkaanyaga olyan fonal, ami részben olvadó, részben hôálló
szálakból áll. A könyvkötúgép e fonal darabjait a drótfûzéshez hasonló módon üti bele a hajtoga-
tott könyvívek gerincébe, majd a fonaldarabok végeit hozzáolvasztással rögzíti a hajtásvonalban.

rajnai: �betûfokozatok

RAM, Random Access Memory <ang.>: Véletlen elérésû memória. A számítógéphez csatlakoz-
tatható, írható-olvasható tár, amely a tárolóhelyek címének megadásával tetszôlegesen sokszor
olvasható, átírható. A RAM-ban lévô információk áramkimaradás esetén elvesznek, tehát csak
átmeneti rögzítésre alkalmas.

ROM, Read Only Memory <ang.>: Csak olvasható tár, amelynek tartalmát az elôállító rögzíti,
speciális berendezés segítségével. A beírt információ nem változik, és nem változtatható meg.
Áramkimaradás esetén a benne tárolt információk nem vesznek el. A ROM-okban azokat az infor-
mációkat tároljuk, amelyekre ismételten szükségünk lehet. A ROM-ot leggyakrabban alacsony
szintû programtárként alkalmazzák.

raszter: �rácsozás
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recenzió, könyvismertetés: Egy mû értékelô ismertetése, azaz erényeinek és hiányosságainak
bemutatása.

rekto: �pagina

remittenda: Egy kiadvány eladatlan példányai, melyek visszakerülnek a kiadóhoz.

reprodukciós folyamat: Szigorúan nyomdaipari szempontból három jól definiálható részre
oszthatjuk a klasszikus reprodukciós folyamatot (a �CTP-ket figyelmen kívül hagyva): 1.
Prepress (nyomdai elôkészítés): a. szövegfeldolgozás (szedés, korrekció, tördelés), b. képfeldol-
gzás (szkennelés, korrekció, manipulálás), c. kiadványszerkesztés, azaz a kép és a szöveg inte-
grálása, d. színkivonati film elôállítása (levilágítás), e. próbanyomat helyettesítô proof készítés. 2.
Press: a. kilövés elkészítése (montírozás), b. nyomóformakészítés, c. nyomtatás. 3. Postpress
(nyomtatás utáni tevékenységek, kötészet): a. ívek esetén összehordás, b. hajtogatás, c. fûzés ill.
ragasztás, d. vágás, e. könyv esetén táblakészítés, f. kötés, g. speciális kötészeti eljárások: lam-
inálás, stancolás, riccelés, kötészeti nyomtatások (vakdombor, hôarany, lakkozás) stb. (A press és a
postpess a legtöbb esetben egy vállalkozás keretein belül mûködik.)

RGB: �színingerkeverés

riccelés: �speciális nyomdai eljárások

RIP, Raster Image Processor <ang.> (rövidített leírás): A RIP jobb esetben egy önálló eszköz,
vagy lehet egy program is. A RIP irányítja az adott PostScript információk alapján a printert vagy
a levilágítót.

rizsma: �papír

rotáció: �nyomtatási eljárások csoportosítása

S
saturation: �színjellemzôk

satírung: �nyomtatási hibák

scanner <ang.>, szkenner (rövidített leírás): A szkenner sík vagy közel sík illusztrációk, fotók
digitalizálására alkalmas eszköz. Többféle típus és többféle szerkezeti megoldás létezik a szken-
ner-technikában… De igazából két említésre érdemes eljárás van: a dobszkenner (forgóhengeres),
és a síkszkenner. A dobszkennernél egy hengerre rögzítik a (hajlítható) képet, majd forogni kezd a
henger és egy letapogatófej a henger magasságával párhuzamosan mozogva tapogatja le a képet,
gyakorlatilag spirálszerûen. Elfogultság nélkül állíthatjuk, hogy ez a létezô legjobb megoldás. A
másik elterjedt (és jóval olcsóbb) megoldás a síkszkennerek, melyeknél hosszában egy sorban
líneáris mozgással történik meg a kép letapogatása.

scoring: �riccelés

screen: �rácsozás
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screener: �levilágító

screen values: �rácselforgatás

SCSI, Small Computer System Interface <ang.>: A párhuzamos buszt alkalmazó számítógépes
rendszerek szabványos illesztô felülete külsô winchester-ek, �drive-ok és egyéb �perifériák
illesztésére. A perifériák oldaláról intelligenciát tételez fel.

server <ang.>, szerver: Hálózat, rendszerint lokális hálozat (LAN, Local Area Network <ang.>)
csomópontja, amely lehetôvé teszi, hogy a hálózathoz csatlakozó terminálokról valamely költséges
osztott erôforrást használni lehessen. Fájl-szerver, nyomtató-szerver stb. Kommunikációs szerver:
csatlakozást biztosít más összekötô egységekhez. Így csatlakozhat más lokális vagy világ hálóza-
tokhoz (pl. Internet), vagyis egy átjáró (gateway <ang.>) feladatait látja el.

sic!: Így! Zárójelbe tett jelzés a szövegben, amely arra figyelmeztet, hogy a hiba az eredeti forrás-
ban van, s a szerzô csak kényszerûségbôl idézi a nyilvánvaló elírást, tévedést.

smírelés: �nyomtatási hibák

sorregiszter, soregyen, baseline grid <ang.>: Tipográfiai szabály: a soroknak a nyomtatott lap
mindkét oldalán fedniük kell egymást. Elsôsorban a �kenyérszövegre vonatkozik.

space: �spácium

spácium, space <ang.>: Szóköz.

spot color: �direkt szín

stancolás: �speciális nyomdai eljárások

SWOP, Specifications for Web Offset Publications <ang.>: A tekercsofszet-nyomógépekhez
használt festékekre Észak-Amerikában kifejlesztett szabvány, ami biztosítja a színek egységes
reprodukcióját.

SZ
szabon: �betûfokozatok

szedéstükör, tükör: A kiadvány oldalaira megállapított szedési felület. Gyakorlatilag �margókkal
adható meg pontosan a mérete és az elhelyezkedése. A szedéstükrön belül talható a szöveg és a
képelemek (kivéve ha �kifutó). Vitatott, de általában a szedéstükrön belül van az �fejléc. Minden
estben a szedéstükrön kívül van az oldalszám, széljegyzetek, �marginális. Vigyázat, nem
�telioldalas ujsághirdetés estén a hirdetés méretét is tükörméretként adják meg, de ez a hirdetés
végsô méretét jelenti...

szellemkép: �nyomtatási hibák

szemleív: A nyomtatás közben kivett ív (példányszámnyomtatás megkezdésekor), amelyet a
nyomda eljuttat a megrendelônek. Ezen a szemleíven ellenôrizhetô a �kilövés, a színek

39

ART FORCE MINI LEXIKON



helyessége (�színmérés, �színkivonati film), megtörténik az ívek összehasonlítása a �proof-al.
Ha nincs idô a szemleív elküldésére, akkor a megízó meghatalmazottja elmegy a gépindulásra, és
helyben ellenôrzi az elsô helyes nyomatot. (vö. �imprimatúra).

szennycím: Szûkebb értelemben a �címnegyed elsô oldalán található cím, amely nem feltétlenül
azonos a fôcímmel (például annak rövidítése). Tágabb értelemben minden olyan cím (például
fejezetcím), amely különálló oldalra, azaz �szennycímoldalra kerül.

szennycímoldal: Szûkebb értelemben a �címnegyed elsô oldala, amely a �szennycímet tartal-
mazza. Tágabb értelemben olyan különálló oldal, amely kötetcímet vagy fejezetcímet tartalmaz
(ezt nevezhetjük kötetcímoldalnak vagy fejezetcímoldalnak is).

szerzôi ív: �ív

szignatúra: �ívjelzô

színegyensúly, (color balance <ang.>): 1. Az �ofszetnyomtatás minôség-ellenôrzésének egyik
fontos részkérdése a színegyensúly vizsgálata. A színegyensúly azt a feltételrendszert jelenti, amel-
lyel biztosítható az, hogy a sárga, bíbor és cián alapszínekkel történô nyomtatásnál a képeredeti
�akromatikus árnyalatai a nyomaton is akromatikus színekként jelenjenek meg. �Tónusoknál –
és gyakorlatilag a sötét képrészeknél is – a színegyensúlyt a sárga, bíbor és cián alapszínek festék-
terhelés arányai (vagyis a hordozóra átvitt festékmennyiségek arányai) határozzák meg. A világos-
és a középárnyalatok színegyensúlyát ugyanakkor – az említett festékterhelés mellett – alapvetôen
az �autotípiai rácspontok méretei: a sárga, bíbor és cián alapszínek �kitöltési arányai határozzák
meg. 2. Kitöltési arány, azaz �denzitás-változások fôbb megállapításai: a. egy akromatikus
középárnyalatot (szürkét) adó sárga-bíbor-cián kitöltési arány kombinációban a cián kitöltési arány
mindig nagyobb, b. három színbôl felépített szürke autotípiai nyomatoknál egy-egy alapszín
kitöltési arányának megváltozása elsôsorban az adott alapszín fényelnyelési tartományának
megfelelô (�komplementer) színtartományban okoz változást.
színjellemzôk, érzékelt színjellemzôk: Színlátásunk természetébôl adódik, hogy bármely színnel
kapcsolatban egyidejûleg háromféle tulajdonságot, ill. változásának három irányát tudjuk
megkülönböztetni: a színezetet, a világosságot és a telítettséget. 1. Színezet (color, hue <ang.>): A
színérzet egyik tulajdonsága a színezet, amelyet a vörös, sárga, narancs, zöld, kék, bíbor stb.
jelzôkkel, vagy ezek kombinációjával nevezünk meg. A színezetek választékát a szivárvány, vagy
a fehér fény mesterségesen elôállított színképe mutatja, ezekhez hozzávéve még a vörös és a kék
keverékét: a bíbor színezetet. Ha egy színérzetnek van színezete, akkor kromatikus (kroma: szín),
ha nincs: akromatikus színérzet a neve, ilyen akromatikus színezet a fehér, a szürke és a fekete.
Monokromatikusnak nevezzük azt a sugárzást mely csak egy bizonyos hullámhosszúságú sugárzást
tartalmaz, ezek a lézersugárzások, ilyenek például levilágítókban található lézerek, az Ar-ion, mely
488 nm-es és a He-Ne gázlézer, mely 633 nm-es sugárzást bocsátanak ki. Polikromatikusnak a
fehér fényt szoktuk nevezni mely 380-780 nm-ig minden hullámhosszt tartalmaz. 2. Világosság
(brightness, lightness <ang.>): A látási érzéklet azon tulajdonsága, mely szerint úgy tûnik, hogy
egy felület vagy térrész több, vagy kevesebb fényt bocsát ki, enged át, vagy ver vissza. (Aszerint,
hogy egy fényforrás, vagy egy áteresztô, ill. reflektáló tárgy világosságáról beszélünk). 3.
Telítettség (saturation <ang.>): A színérzéklet azon tulajdonsága, amely alatt egy színminta „tisz-
taságát” értjük. A színérzéklet telítettsége alapján megbecsülhetô, hogy valamely szín (azonos vilá-
gosságú és színezetû minták esetében) az akromatikus  szín és az ugyanolyan színezetû spektrum-
szín között hol helyezkedik el. A legtelítettebb színek a �spektrumszínek, és az akromatikus
színek telítettsége nulla. (�optikai sugárzások)
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színkeverés: 1. Additív színingerkeverés: az additív (összeadó) színingerkeverés alatt kromatikus
fényszíningerek egyesítését értjük. Lényege, hogy a vörös, a zöld és a kék alapszíningerek (a dig-
itális technikában red, green, blue: RGB <ang.>) erôsségének változtatásával különbözô árnyala-
tokat lehessen elôállítani. Keverésük: kék+zöld=kékeszöld, zöld+vörös=sárga, kék+vörös=bíbor,
kék+zöld+vörös=fehér. A fényszíningerek egyesítésének különbözô módjai lehetségesek: a. ha a
színingerek egyszerre lépnek a szembe és a retinának ugyanarra a helyére esnek; b. ha a színin-
gerek egymás után gyorsan, olyan frekvenciával lépnek a szembe, és esnek a retina ugyanazon
helyére, hogy a szem azokat már nem tudja megkülönböztetni; c. a harmadik eset, ami a
nyomdaipar szempontjából is lényeges, mert az autotípiai nyomtatás alapja is: amikor a színin-
gerek forrásai kisméretû pontok formájában helyezkednek el egymás mellett úgy, hogy a szem
véges felbontóképessége miatt már nem tudjuk egymástól megkülönböztetni. 2. Szubtraktív
színkeverés: a szubtraktív (kivonó) színkeverés alatt anyagi színek (festékek, színes folyadékok,
átlátszó színes anyagok) keverését értjük. A nevét onnan kapta, hogy a színes anyagi rendszerek a
megvilágító fény egy-egy meghatározott részét mindíg kivonják. A szubtraktív színkeverés alap-
színei: a sárga, a bíbor és a cián (a szakzsargonban cyan, magenta, yellow: CMY <ang.>), melyek
egyben a nyomdaipari alapszínek. Keverésük: sárga+bíbor=vörös, bíbor+cián=kék,
sárga+cián=zöld, sárga+bíbor+cián=fekete, de mivel ez a fekete nem túl sötét ezért plusz fekete
festéket használnak a nyomdaiparban. Ezért lett négyszín nyomtatás a neve az eljárásnak. (CMYK,
ahol a K: key <ang.>, azért mert a black B-je összetéveszthetô lehetne a blue B-jével). A szubtrak-
tív színkeverés egyik esete amikor színszûrôkkel – a vörös, zöld és kék színszûrôk a nyomdaipari
alapszínek elnyelési hullámhossz tartományaiban áteresztô szûrôk – színkivonatot készítünk vagy
denzitást mérünk, ill. a transzparens (transparency <ang.>) négyszínnyomó festékek szín-
szûrôkként való mûködése (a nyomdafestékfilm/ek/en kétszer áthaladó fény szelektív elnyelése).
3. Az autotípiai reprodukálás színkeverése: A nyomatok színének kialakulása szubtraktív
színingerkeverés eredménye. Másrészrôl a nyomdaipari reprodukálás során a különbözô
színárnyalatok elôállítása autotípiai úton történik. Az autotípiai árnyalatok változtatása a rácsele-
mek területnagyságának vagy sûrûségének változtatásával történik. Az autotípiai árnyalatokat
meghatározó alapvetô jellemzô a �kitöltési arány (dot area), amely a rácspontokkal fedett terület
és az egységnyi nyomat-terület százalékos arányával jellemezhetô. Ha nagyítón keresztül szem-
lélünk egy autotípiai négyszín nyomatot akkor láthatunk festékkel nem fedett területeket (melyek a
nyomathordozó színének megfelelôek, vannak sárga, bíbor és cián színû területek, továbbá a rác-
spontok átfedései következtében vannak vörös, kék és zöld, valamint közel akromatikus három-
szín-fekete területek is. A végeredmény, vagyis az, hogy ezt a színben inhomogén nyomatot
homogén színûnek látjuk, az emberi szem korlátozott téri felbontóképségének a következménye.
Ez, mint korábban már említettük, additív színingerkeverésnek felel meg. (�optikai sugárzások)

színkivonati film: 1. A�PostScript programnyelven megírt, színrebontott, a �RIP által
értelmezett, levilágított (�levilágító) és elôhívott (�elôhívó) filmgarnitúra. 2. Színkivonati film
információk, melyek természetesen a vágójelen kívülre esnek: a. Passzerjel: többszínes nyomtatás
estén a különbözô színnyomatok pontos egymáshoz illesztését szolgálják (vö. �paszerhiba). b.
Vágójel: megmutatja hol kell vágni (vö. �kifutó, �vágott méret). c. Fájl neve. d. Oldal száma:
többoldalas kiadvány esetén a színkivonat-oldalszám a fájlon belüli oldalszámot jelenti. e. Dátum:
nap, hónap, év, óra, perc. f. Színfelirat: lehet alapszín (cyan, magenta, yellow, black), direktszín
(például Pantone 302 CV, vagy az általunk beállított név). g. Színellenôrzô kalibrációs csíkok:
szürkeskála, alapszínek (�színmérés). h. Rácssûrûség, �rácselforgatási szög felirat: például 60
lpi 45° (�digitális képfeldolgozás paraméterei). 3. Fontos a nyomóformakészítés szempontjából
még, hogy pozitív vagy negatív-e a film, és milyen a rétegállása (például �szitanyomtatáshoz
tükörben kell levilágítani, mert közvetlen nyomtatás és nem tükrös filmel fordított felrakással
növelnénk az �alávilágítás mértékét). 3. Színkivonati film garnitúra: az egy oldalhoz tartozó
szükséges színkivonati filmek összessége, CMYK nyomtatáshoz négy darab, CMYK plusz két
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�direkt szín esetén hat darab. (�Pantone).

színmérés: A denzitométer (�opacitás) mellett két másik fontos nyomdaiparban használatos
mérôeszköz a spektrofotométer és a tristimulusos színmérô. Minden mérés összehasonlítás! Egy
meghatározott elvek szerint rendezett színminta-gyûjteményben is meg lehet találni valamelyik
elôforduló szín helyét, s ezt a besorolási helyet is mérôszámnak tekinthetjük. De ha ezt a szín-
mintát összehasonlítjuk a nyomattal (vizuálisan: szemmel) szubjektív körülmények és a színskála
kora bizonytalanná teheti az összehasonlítást. A fizikai színmérésnél az érzékelés valamilyen
fizikai sugárzásérzékelô használatán alapul. Fizikai színmérések: spektofotometriás és a tristimulu-
sos. Végeredményben mindkét esetben �CIE színingerösszetevôket, vagy a mintára jellemzô
egyéb mennyiségeket határozunk meg a mûszerekkel. Melyeket összehasonlítva számszerûsí-
thetjük a különbségeket. A CMS (Color Management System) elengedhetetlen eszközei is egyben
ezek mûszerek, melyekkel az eredetit, majd a digitalizált képet, majd a �színkivonati filmrôl
készült �proofot és a nyomatot mérve összehangolhatók a �prepress eszközök. A mérés alapja
mindig a színellenôrô kalibrációs csík.

színvisszavétel: 1. A színes nyomdaipari reprodukálás a szubtraktív alapszínekkel (sárga, bíbor,
cián) történô háromszínnyomtatásra épül (J. C. LeBlon, 1719.). A modern nyomtatás kialakulásá-
val ugyanakkor a négyszínnyomtatás vált általánossá (�színingerkeverés). Ugyanis a három alap-
szín egymásra nyomtatásával nem lehet elôállítani 1,3-1,5 D-nél (�opacitás) nagyobb fedettségû
háromszín-feketét. Az ennél nagyobb képmélységek (D>2,0) elérésére vezették be negyedik
nyomószínként a feketét. Tehát a fekete nyomószín célja a reprodukálható színtartomány növelése
a sötét színeknél. 2. Hagyományos (színvisszavétel nélküli) négyszínkivonatnál például egy sötét,
�akromatikus képrész felépítése (�kitöltési arányai) a következô: C: 98 %, M: 95 %, Y: 95 %, K:
82 %; az összkitöltés: 370 %. Ez a nagy összkitöltési arány példányszámnyomtatásnál több prob-
lémát is felvet: festékterhelés stabilitásának, a színegyensúly betartásának nehézségeit, és a fes-
tékátadás, a lehúzódás gondjait. A színvisszavétel célja a hagyományos színkivonat-készítés olyan
módosítása, mellyel csökkenthetôk a négyszínnyomtatás említett problémái, a kontraszt-veszteség
kompromisszumával. 3. A szívisszavétel azt jelenti, hogy a szubtraktív alapszínek kitöltési arányait
csökkentik, a fekete alapszínét ugyanakkor növelik. 4. UCR (Undercolor Removal) <ang.>:
valójában ez egy korlátozott hatásterületû – csak az akromatikus képrészeket érintô – beavatkozás.
A 2.-ban található színárnyalat kitöltési arányait következôképpen módosítja az UCR: C: 60 %, M:
50 %, Y: 50 %, K: 100 %; az összkitöltés: 260 % szemben a hagyományos módon készített
színkivonat 370 %-ával. 5. GCR (Gray Componenet Replacement) <ang.>: lényege az, hogy nem
csak az akromatikus képrészekre korlátozódik, hanem – a legtisztább színeket kivéve – bármely
kromatikus színnél megvalósítható. 6. Érdekesség: „Minden szín – a négyszínnyomtatással repro-
dukálható színtartományon belül – reprodukálható a kromatikus festékek egy párjával plusz
feketével. A szín színessége a két kromatikus festék keverésével változik, míg a világosságot a
használt fekete mennyisége befolyásolja.” (P. E. Tobias, 1954.). A kutatások ezzel szemben azt
mutatják, hogy az így beállított szín kis mértékben el fog térni a hagyományos módon színbontott
színárnyalattól, ezért maradjunk az UCR-nél vagy GCR-nél. 7. Egyéb kevésbé elterjedt színvissza-
vételi eljárások: PCR (Polychromatic Colour Removal <ang.>), ICR (Integrated Colour Removal
<ang.>), CCR (Complementary Colour Reduction <ang.>), PIR (Programmed Ink Reduction
<ang.>). 8. Természetesen ezek az eljárások a professzionális DTP-s szoftvereinkbe ill.
eszközeinkbe van integrálva, átállítási lehetôségeink vannak, de csak nagyon speciális esetekben
kell eltérni az alapbeállításoktól.

szitanyomtatás, (screen printing, <ang.>) (rövidített leírás): (�nyomtatási eljárások csopor-
tosítása) A szitanyomtatás a nevét nyomóformájának anyagáról kapta. Ugyanis a nyomóforma egy
keretre feszített szitaszövet (mûanyag- vagy fémszálakból). Lényege, hogy a szitának azon részeit
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ahol nincsenek nyomóelemek betömítik a szitaszemeket. A betömítetlen szitaszemeken átprésel-
hetô a festék. A szitanyomtatás festékrétege a legvastagabb az összes nyomtatási eljárás közül.
Leginkább textílnyomtatásra használják, de szinte minden anyag megnyomható vele (fém, fa, üveg
is!). Hátránya a lassúság, és a száradás nehézsége.

szkenner: �scanner

szubtraktív: �színingerkeverés

T
tamponnyomtatás: (�nyomtatási eljárások csoportosítása) A tamponnyomtatás gyakorlatilag
közvetett �magasnyomtatás. A magasnyomóformát manapság a �flexonyomtatáshoz hasonlóan
valamilyen fotopolimerbôl készítik. Ennek befestékezése után egy speciális meghatározott
puhaságú általában félgömb alakú gumikaucsukot nyomnak rá (egy kar segítségével), a nyomerô
következtében átkerül a festék a gumifejre, majd a kar a nyomtatandó tárgy fölé fordul és rányom-
ja a gumifejet. A gumifej megfelelô plasztikussága lehetôvé teszi különbözô alakú tárgyak
nyomtatását (labda, öngyujó, toll stb.). Az eljárás igen korlátozott mérettartományban mozog, kb.
10 cm a maximális gumifej átmérô. Autotípiai nyomtatásra gyakorlatilag nem megoldható, a szi-
tanyomtatás festékéhez való hasonlóság miatt (viszonylag vastag réteget adó fedô festék).

tasak: �boríték

tercia: �betûfokozatok

telioldalas kép: �kifutó

temetés: �lakodalom

termoszublimáció: �digitális nyomtatás

termotranszfer: �digitális nyomtatás

text: �betûfokozatok

thermo: �speciális nyomdai eljárások

TIFF, Tagged Image File Format <ang.>: Képek, grafikák állományformátuma. A TIFF formá-
tumú kép mindíg bittérképes, felbontása digitalizásáskor rögzítôdik (�digitális képfeldolgozás
paraméterei). Számtalan színmódban alkalmazható (ff, �CMYK, �duplex). �Szkennerek
általánosan TIFF állományba mentik a digitalizált képet.

tilde: (~)

™, trademark <ang.>: Jogi védelem alatt álló márkajelzés. (vö. �©, �®).

tompa szedés: A szöveg minden sora behúzás nélkül, a hasáb bal szélén kezdôdik.
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toner, cartridge, festék-kazetta: A tónereknek két típusa van: száraz és folyékony. 1. Száraz
tónerek: 5-25 mikrométeres mûgyanta-részecskékbôl (sztirol-alkidgyanta) és 2-8%-ban korom
vagy pigmentrészecskékbôl állnak. Ezen tónerek esetén a poremisszió kérdése merül fel, melynek
mértéke hivatalosan az engedélyetett érték alatt marad. Toxicitásukra nézve nincsenek adatok! 2.
Folyékony tónerek: Gyorsan párolgó, apoláris folyadékban diszpergált, 1 mikrométernél kisebb
pigmentrészecskéket tartalmazó rendszerek. A diszperziós közeg: izoparaffin-szénhidrogének (kôo-
laj desztillátum) elegye. Ezért relatív magas a lobbanáspontjuk (tûzvédelem!). Nem mérgezôek. 3.
A felhasználási arányok: 1994-ben száraz tónerbôl 39,5 millió kg-ot, folyékony tónerbôl 6,4 millió
litert használtak fel Európában.

tónolás: �nyomtatási hibák

tónus: Egy meghatározott nyomatterület színe, pontos �kitöltési arány %-okkal. Például egy
narancssárga homogénnek érzékelt tónus: 0%-os cián, 75 %-os bíbor, 35%-os sárga és 0%-os
fekete kitöltési arányokkal határozható meg. Természetesen �direkt színek (egy szín) esetében is
beszélhetünk tónusokról. A tónus rokonértelmû fogalom az árnyalattal, azzal a különbséggel, hogy
egy árnyalatos fotó esetében a tónusok igen kicsi területek és folyamatosan változhatnak.

touch plates: �Hi-Fi color

tükör: �szedéstükör

tracking: �egalizálás

transzparencia: �színingerkeverés

transzparens: �színingerkeverés

trapping: �alátöltés

TrueType: A legelterjedtebb �PC-s font formátum, és fontleírási forma. Bármely méretben sima
körvonalrajzot ad a képernyôn, a nyomaton és a levilágítón. A fontokat Bézier-görbék azaz vek-
torok írják le. (�digitális képfeldolgozás paraméterei).

typoofset: �letterset

U
UCR: �színvisszavétel

ugráló szám: �medievál szám

USM, Unsharp Masking <ang.>, életlen maszk: Az USM egy optikai jelenség az ún. él-kontraszt
gyakorlati alkalmazása. (RAJZ). A különbözô világosságú felületek határvonalára rögzítve tekin-
tetünket azt látjuk, hogy a világosabb mezônek van egy túlzott világosságú éles vonala, a sötétebb
mezônek pedig egy túlzottan sötét részt határoló vonala. Még jobban megfigyelhetô e jelenség ha
szürkeskálát használunk (�színkivonat), mert fokozott kontrszt-hatást érzékelünk minden egyes
határvonalnál, annak ellenére, hogy a lépcsôkön belül egyenletes a fénysûrûség. De mégerôsebb a
kontraszt-hatás, ha a mezôk között a fénysûrûség nem ugrásszerûen, hanem fokozatosan változik.
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Az USM szûrô (filter) az eltérô fénysûrûségû határvonalak kontrasztját növeli úgy, hogy a
területek belsejét nem módosítja.

UV: �optikai sugárzások

V
vágójel: �színkivonati film

vágott méret, (cut by size <ang.>): A szabványos �papírméret a nyomtatandó ívek méretét jelen-
ti. De a színkivonati film jelei kb. 1-1,5 cm-t igenyelnek. Így ha szabványos A4-es vágott méretet
(210x297 mm) szeretnénk akkor egyértelmû, hogy ezt nem nyomtathatjuk pont 210x297 mm-es
ívre, mert akkor nem lenne helye a szívfeliratoknak, a passzerjelnek, vágójelnek stb. Tehát ha a
szabványos papírméreteket használjuk a dokumentumunkban, tudnunk kell, hogy a hozzá
legközelebb esô szabványméretû ívre kell azt majd nyomtatni (A4 esetén B4-re, ami 250x353
mm), ami természetesen pluszköltség. Ezért vezették be a vágott méretet, amivel ezt a pluszkölt-
séget megspórolhatjuk, de kb. 1-1,5 cm-el kisebb lesz a végsô (a vágott!) méret, A4 esetén ez
202x285 mm. Ha vágott méretettel dolgozunk, természetesen ezt kell beállítanunk a dokumentu-
munk méreteként is.

vákát oldal: Nyomatlanul, üresen hagyott oldal a kiadványban.

vakbombor: �speciális nyomdai eljárások

varnishing: �lakkozás

védôborító: �enveloppe

vektor: �digitális képfeldolgozás paraméterei (3.)

verlauf, színátmenet: Két szín lineáris �terület kitöltási arány csökkenéssel való átmenete.

verzo: �pagina

vonalkódok, (barcode <ang.>): 1. EAN, International Article Numbering <ang.>: a nemzetközi
termékszámozási rendszer elnevezése. Szûkebb értelemben a vonalkód a lézertechnikával
olvasható jeleket jelenti. Tágabb értelemben is használjuk. Ekkor a tulajdonképpeni vonalkód mel-
lett magában foglalja a 13 jegyû számcsoportot, valamint a például a könyv �ISBN-számát is,
akár még a könyv árát is. 2. A vonalkód 13 számjegye a következôket foglalja magában: az elsô
három számjegy könyv esetén 978, folyóirat esetén 977; ezt követi az ISBN- ill. �ISSN-szám az
utolsó (ellenôrzô) szám nélkül; majd az egyjegyû EAN ellenôrzô szám. 3. Léteznek más vonalkó-
dok is, például: Pharmacode, CodaBar, POSTNET stb. 4. Vonalkódot a megadott szám alapján
többféle vonalkód generáló szoftverben készíthetünk. 5. A vonalkódnak minden esetben vektoros
állománynak kell lennie (a raszterek passzerhibánál zavarnák a leolvasást), lehetôség szerint egy
(alapszínbôl: fekete, bíbor de sárga semmiféleképpen, vagy direkt színnel, ha alkalmazunk
egyébként is ilyet a nyomtatás során) sötét színnel nyomva. Különbözô specifikációkat (a fen-
tieken kívül például minimális méretet) adnak meg a különbözô gyártók. A vonalkódnak fehér
vagy világos négyszögben praktikus a nyomaton megjelennie, a kellô kontraszt végett.
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Z
zárás, igazítás, align, alignment <ang.>: Címek, sorok tördelésénél használt kifejezés.
Beszélhetünk középre-, jobbra-, balra-, sorkizárásról (tömbösített).
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CIE, Commission Internationale de l’Eclairage <fr.>, Nemzetközi Világítástechnikai Bizottság: A
tudományos alapokra épülô objektív �színmérés nemzetközi egységesítésének kezdete az 1931-es
év volt, amikor a CIE elfogadta a redukált színingermérés alapelveit. Azóta természetesen a tech-
nikai fejlôdésnek megfelelôen többször is módosították, például 1964-ben vagy 1976-ban. 1.
Alapelvek, három fô rögzítés, azaz sztenderdek: a. Színingeregyeztetô függvények: vörös, zöld, kék
színû sugárzások, b. Mérési geometriák: 45º-os beesési szögekkel és diffúzan. c. Használható
fényforrások reflexiós (visszaverô) és transzmissziós (áteresztô) színmérésekhez. 2. „CIE-patkó”:
a színingeregyeztetô függvényekbôl egy színponthoz tartozó értékhármasából ún. színinger-
koordináták számíthatók. A színinger-koordináták segítségével kétdimenziós, derékszögû
koordináta-rendszerben ábrázolva a spektrumszínek (�optikai sugárzások) színpontjait, egy patkó
alakú görbét, az ún. spektrumvonalat kapjuk. A spektrumvonal két végpontját összekötô egyenes a
bíborvonal, a vonalon az ibolya és a vörös additív (�színingerkeverés) keverékszínei helyezked-
nek el. Az elôforduló összes színinger (szín!) színpontja a spektrum- és a bíborvonal által határolt
zárt tartományba esik. 3. CIE L*a*b*, CIE Lab, CIELAB. a. Egyenletes színingertér alatt olyan
színingerteret értük amelyben két színpont távolsága – a színtartománytól függetlenül – közelítôleg
arányos az érzékelés szerinti színkülönbséggel, a CIE L*a*b* ilyen... b. A CIE L*a*b*
színingertér (RAJZ) derékszögû koordinátákkal megadott színingertér ahol az y-tengely a vilá-
gosság (L*) L*=0 feketétôl L*=100 fehérig; x-tengely (a*) -a*=zöldtôl +a*=vörösig; z-tengely
(b*) -b*=kétôl +b*=sárgáig tart. c. A derkékszögû koordinátákkal megadott színingertérben hagy-
ományos vektorgeometriai számításokkal allapíthatók meg különbözô adatok, a színpontok
ismeretében: színezettség (a*, b*), színezet (metrikus színezeti szög: H0

ab), króma (C*ab),
színkülönbség (∆Eab). (�színmérés). 4. Radiometria/fotometria: A radiometriai mennyiségek oly
módon írják le a sugárzást, ahogyan azt egy állandó érzékenységû érzékelô regisztrálja. Az emberi
szem azonban nem egyformán érzékeny a különbözô hullámhosszúságú fénysugárzásokra.
Mérések alapján a CIE 1924-ben meghatározott egy függvényt: a V(λ) láthatósági függvényt,
amely megmutatja, hogy a világosban látásra alkalmazkodott (fotopikus adaptáció) normális
emberi szem mennyire érzékeny a különbözô hullámhosszúságú spektrumszínek energiái iránt. Az
emberi szem, a látható sugárzás azonos energiájú monokromatikus összetevôi közül az 555 nm-es
sugárzást látja a legvilágosabbnak. A fotometriai mennyiségek tehát a sugárzást az emberi szemre
gyakorolt hatásuk alapján értékelik: a sugárzást az emberi szem érzékenysége szerint súlyozzák.

Computer To Plate, CTPlate, computer-to-plate <ang.>: 1. A hagyományos ofszet nyomófor-
makészítés lépései: �színkivonati filmgarnitúra-készítés (�levilágítás, �elôhívás),�mon-
tírozás, �lemezmásolás. Ezzel szemben a CTPlate technológia lényege az, hogy a nyomóforma
elôállítása közvetlenül digitális adatokból, a színkivonati filmek kiiktatásával történik. 2. Digitális
nyomólemezek: A CTPlate technológia létrejöttét a nagy érzékenységû, megfelelô felbon-
tóképességû és a speciális megvilágító sugárforrásokhoz hangolt nyomólemezeknek köszönheti. 3.
A digitális nyomólemezek követelményei: a. a nyomólemezek nappali fényben kidolgozhatók
legyenek; b. kiváló rácspontvisszaadásuk legyen; c. az áruk a hagyományos nyomólemezek ára
alatt maradjon; c. a nyomógépben úgy viselkedjenek, mint a hagyományos nyomólemezek; d. az
elôhívási folyamat egyszerû, rövid és vegyszermentes legyen. 3. A hagyományos nyomdaipari
fényérzékeny réteganyagokra épülô digitális nyomólemezek: a. poliészter (az alumínium helyett)
alapú ofszetlemez, melynek nagy elônye, hogy filmlevilágítókon is lehetséges elkészíteni és az
elôhívásnál nincs szükség vegyszerekre. b. hibrid rendszerek: akár IR-, akár UV-sugárzás hatására
is mûködnek, míg a termolemezek érzékenyített rétege csak IR-sugárzás hatására mûködik. A hib-
rid termolemezeknél az IR-érzékenyített réteg az UV-érzéken yfotopolimer rétegen helyezkedik el,
amit megvilágítás után hôhatásnak tesznek ki, és azután negataív elôhívóban elôhívják. Ha nagy
példányszámot kívánnak nyomtatni, akkor a lemezt beégetik. (Ezek a lemezek mint hagyományos,
negatív mûködésû ofszetlemezek is használhatók…) 4. A CTPlate nyomólemezek készülhetnek
termo-maszk és direkt termo eljárások. 5. Termo-maszk: Itt egy ún. maszkot hoznak létre egy IR-
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tartományban sugárzó lézer energiájának hatására, amely – mint a hagyományos eljárásoknál a
színkivonati film – közbülsô információátvivôként mûködik. A nyomólemezen a nyomóelemek
kialakítása e maszkon keresztül, hagyományos úton (UV-megvilágítással) történik. A maszk
készülhet: thermo-chrom maszk eljárással, elgôzölögtetéses (ablations <ang.>) technikával és ter-
motranszfer eljárással. a. Termo-chrom maszk: az IR-sugár hatására az anyag spekrális áteresztése
változik. A termikus folyamat során a kezdetben UV-áteresztô felsô réteg molekulái úgy alakulnak
át, hogy az UV-sugárzást nem engedik át. b. Elôgözölgetéses technika: azt jelenti, hogy a termikus
energia egy hagyományos nyomólemez felületérôl elgôzölögtetéssel eltávolítja a védôréteg egy
részét, és ami marad, az lesz a maszk. c. Termotranszfer eljárás: az ún. donorréteg – ahol az IR-
sugár éri – a termikus energia hatására átkerülnek egy hagyományos nyomólemez felületére, ame-
lyen a maszkot képezik. Az IR-sugár nem érte donorréteg-maradékot lehúzzák a felületrôl. 6.
Direkt termo eljárások: a nyomóelemek kialakítása IR-lézerrel közvetlenül a nyomólemezen
történik. Lehetséges módszerei: Crosslink-eljárás (térháslósodás), elgôzölögtetés, termotranszfer-
eljárás, elôhívásmentes közvetlen termoeljárás. a. Crosslink-eljárás: elsô lépésben a levilágításkor
a leendô nyomóelemek helyén, az elnyelt sugárzás hatására, a keletkezô hô következtében
megkezdôdik a fotopolimer molekulák térhálósodása. Második lépésben az elkezdôdött térháló-
sodást egy elôhôkezelési lépéssel 130ºC-on, kb. 30 másodpercig segítik. Harmadik lépésben, az
elôhívás során lúgos oldattal kezelik a lemezt. A térhálósodott fotopolimer nem oldódik, így a
megvilágított helyek lesznek a nyomóelemek. Majd vízzel kimossák. Negyedik lépésben, a
hôkezelés során vékony folyadékréteggel (prebake solution <ang.>) vonják be, majd a lemezt
200ºC-on, 3-5 percig beégetik. Ismét vízzel kimossák, majd a lemezt védôgumizzák. 7. A digitális
nyomólemezek elônyei: egyszerû kezelhetôség; az elôhívóoldat nem toxikus, közcsatornába
önthetô; rendkívüli keménység, igen éles pontokat és „tiszta” nemnyomófelületeket képez; nagyon
magas felbontóképesség, mely alkalmassá teszi �FM-rácsos használatra; egyes digitális lemezzel
a maximálisan nyomtatható példányszám elérheti az 1 millót! 8. Egyes digitális lemezek alka-
lmasak �szárazofszet nyomtatáshoz is, (például a direkt termo elgözölögtetéses technikával elôál-
lított lemez. (vö. �Computer To Press, �Computer To Print).

Computer To Press, CTPress, computer-to-press <ang.>: (vö. �digitális nyomtatás). A CTPress
technológiát a Heidelberg GTO-DI nyomógépen mutatjuk be. 1. Heidelberg GTO-DI: Az elôször
1991-ben – a Print 91 kiállításon – bemutatott digitális ofszetnyomógép (�ofszetnyomtatás) a jól
ismert GTO kisofszet gép speciális digitális változata volt, mely száloptikán keresztül, 16 léz-
erdiódával levilágított nyomólemezrôl �szárazofszet eljárással nyomtatott. 1993-ban a GTO-DI
nyomógépeket már a Presstek cég elsô generációs Pearl képkialakítási technológiával látták el, s e
digitális nyomógépeket négy- és ötszínes változatokban gyártották. 1995-ben a GTO-DI gépeket a
Quickmaster DI 46-4 típusú nyomógépek váltották fel, melyek rövid idô alatt rendkívül népsz-
erûekké váltak. 2. Heidelberg Quickmaster DI 46-4 nyomógép: a. A nyomógépet elsôsorban 200-
5000 közötti példányszámtartományhoz tervezték. b. A nyomógéppel a nyomdai elôkészítô
(�prepress) stúdióknak is lehetôsége nyílik, hogy az ún. �Direct Imaging technológiával, a ren-
delkezésre álló �PostScript adatokkal a filmre történô levilágítást elhegyva, közvetlenül nyoma-
tokat készítsen. c. A gyártó szerint a legfontosabb az új technológiánál a gyorsaság. Például a ren-
delkezésre álló, �bitmap-adatokból 500 db. egyoldalas négyszínes prospektus, kevesebb mint 15
perc alatt elôállítható. Ehhez azonban az szükséges, hogy a Quickmaster DI 46-4 szerves részét
képezô�RIP a �DTP-rendszerbôl érkezô PostScipt adatokat bitmappé alakítsa át. Ezekkel az
adatokkal történik a ynomógépben található IR lézerdiódák vezérlése. Az egyes nyomómûvekben
16-16 lézerdióda található, melyek segítségével történik a nyomóforma közvetlen kialakítása, a
négy nyomómûben egyidejûleg, nagy illesztési pontossággal. d. A lézersugár a speciális, töb-
brétegû nyomófólián kis méretû, éles szélû mélyedéseket hoz létre. Ezek a helyek nyomdafestéket
vesznek fel, míg a nyomófólia más részein található szilikonréteg a festéket taszítja. Így a hagy-
ományos ofszetnyomtatásnál szükséges nedvesítôfolyadék feleslegessé válik. e. Új munka
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megkezdése elött a nyomófóliákat mind a négy nyomómûben újra fel kell vinni. Ez úgy történik,
hogy a nyomófólia egy tároló hengeren, a nyomógép formahengerében kerül elhelyezésre. Az
elhasznált nyomófóliát egy hasonló tároló hengerre feltekercselik. A fóliák továbbtekercselése
mind a négy nyomómûben egyidejûleg, néhány másodperc alatt megtörténik. Egy adott fóliatek-
ercs kb. 35 produkcióhoz elegendô. Ezt követôen a fóliatekercset gyorsan és problémamentesen
kicserélik. e. A nyomóforma illesztékpontos levilágítása mind a négy színnél egyszerre történik.
Ez a folyamat 1270 �dpi-s �felbontást feltételezve, csupán 6 percet vesz igénybe. f. Egy
speciális berendezéssel végzett gumikendô-tisztítás után a gép nyomtatásra kész állapotba kerül. A
teljes folyamat, tehát a nyomófólia megújítása, a levilágítás és a gumikendô tisztítása összesen 8
perc, amely gombnyomásra, teljesen automatikusan történik. g. A nyomófólia levilágítása két
különbözô felbontási fokozatban történhet. Az egyik fokozat 1270 dpi, amely elegendô 60 lpi-s
rácsfelbontással történô ofszetnyomtatás elvégzéséhez. Különleges igényû nyomdai munkákhoz
2540 dpi-s felbontás is rendelkezésre áll. h. Mivel a nyomófóliára a levilágítás pontos illesztéssel
történik, így a beigazítási mûvelet elmarad. A�szárazofszet-technológia pedig szükségtelenné
teszi a festék/nedvesítôfolyadék egyensúly megteremtését. i. A nyomógép összes funkcióját egy
digitális vezérlôrendszer irányítja. Az esetleges korrekciók távszabályozással elvégezhetôk. j. A
nyomógépben a szárazofszet eljáráshoz kifejlesztett festéket kell használni. Ilyen festék kapható
speciális színekben (például �Pantone) is. Jóval olcsóbb az üzemeltetéshez szükséges festék mint
más digitális nyomógépek �tónerei. A szárazofszet nyomtatás nagy �fedettséget, kontrasztos és
éles nyomatot eredményez. Az egyenletes nyomatminôség biztosítása érdekében a festékadagoló-
és festékdörzsölô-hengert nyomómûvenként hûtôrendszerrel szerelték fel. k. A nyomógépben az
ismert gumikendôtípusok problémamentesen alkalmazhatók. Az automatizált festékezés-elôbeál-
lítás és szárazofszet eljárás a beigazítási selejtet minimálisra csökkentheti. l. A nyomógép az íves
ofszetgépek közül szokatlan konstrukciós elvével tûnik ki. Az ún. Satelit nyomómû elrendezés
következtében az egyes nyomómûvek a négyszeres átmérôjû ellennyomóhenger körül helyezked-
nek el. Ez teszi lehetôvé, hogy a négyszínes nyomat egyetlen ívfogó zárással-nyitással elkészüljön
– ami igen pontos illeszkedést biztosít. Az ellennyomóhenger 720 mm-es átmérôje, az íveknek jó
kifekvést biztosít, ami különösen a kartonnyomtatásnál jelent elônyöket. A feldolgozható nyomath-
ordozók széles skálája a 60 g/m2-es papírtól a 0,3 mm vastagságú kartonokig terjedhet. A max-
imális ívméret 340x460 mm, a legkisebb feldolgozható papírfelület 89x140 mm. A nyomógép be-
és kirakószerkezete gyorsan és egyszerûen állítható át az egyik formátumról a másikra. m. A
nyomógép alkalmazási területe nem korlátozódik kizárólag a kis példányszámok készítésére. Az
elérhetô legnagyobb nyomtatási teljesítmény 10 000 ív/óra, és ez a nagyobb példányszámoknál is
gazdaságos termelést biztosít. A nyomófólia példányszámbírása kb. 20 000 nyomat (ideális
körülmények között). n. Mivel a nyomógép teljesítményét az input adatok mennyisége határozza
meg, a cég teljes körû nyomórendszert fejlesztett ki: 1. a nyomógép; 2. egy nagy teljesítményû
PostScript RIP; 3. gyors on-line kapcsolat a RIP és a nyomógép között. o. Lehetséges a már rácso-
zott (raszterizált) oldalak utolsó ellenôrzése a monitoron (soft �proof). p. A Quickmaster DI 46-4
digitális nyomógép „környezetbarát”. Mivel a nyomófólia film nélkül készül, így az �elôhívó
folyadék és a �fixír, valamint az ofszetlemez-készítés vegyszerei is elmaradnak. Mivel az eljárás
szárazofszet, a nedvesítôfolyadékok is feleslegessé válnak. (vö. �Computer To Plate,
�Computer To Print).

Computer To Print, CTPrint, computer-to-print <ang.>: 1. A CTPrint gyakorlatilag a nem hagy-
ományos �digitális nyomtatás (nonimpact), közvetetten a nyomathordozóra történô elektrofo-
tográfiai (EF) eljárása. 2. Az EF eljárásokat használó nyomtatók elterjedtebb elnevezése a lézerny-
omtató (laser printer <ang.>). Két fô típusa ismeretes a fekete-fehér és a színes. 3. Színes lézerny-
omtatók: a. A lézernyomtatás elvi alapja már az elktrosztatikus nyomtatás elsô változatában az
1948-ban (!) szabadalmaztatott xerográfiában megtalálható volt. A Xerox cég elsô gépe
fotofélvezetôt (szelént) tartalmazott, ezt követték az irodai fénymásolók (például cink-oxid réteges
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megoldással). b. A ma használt fénymásolók, a �DTP-ben használt lézernyomtatók, és a CTPrint
digitális nyomógépei az EF nyomtatási elvre épül. c. Az EF nyomtatás alapjai: 1. egy
fotofélvezetô anyag elektrosztatikus feltöltése; 2. a feltöltött fotofélvezetô anyag képszerû
megvilágítása (�látens kép kialakítása); 3. a látens kép elôhívása (láthatóvá tétele) �tóner
felvitelével; 4. a tónerkép elekrosztatikus úton történô átvitele a nyomathordozóra; 5. a kép
rögzítése a nyomathordozón. d. Képhenger: Felületére általában amorf szilíciumot, majd arra
fényérzékeny anyagot, szerves fotofélvezetôt (organic photo conductor, OPC <ang.>) visznek fel.
A képhenger elektrosztatikus feltöltése koronakisütô berendezéssel történik. A feltöltés hatására a
képhenger felületén homogén elektrosztatikus mezô alakul ki. e. Megvilágítás: A nyomtató
memóriájából (�RAM) érkezô digitális képadatok modulált lézer vagy LED (fényérzékeny dióda,
lighting emitted diode<ang.>) segítségével kerülnek át az OPC hengerre. A látens kép kialakítása a
fotofélvezetô anyagok azon tulajdonságára épül, hogy azok sötétben elektromos szigetelôk,
megvilágítás hatására azonban vezetôvé válnak. Így ahol a megfelelô hullámhosszúságú elek-
tromágneses sugárzás éri a képhengert, ott megszûnik az elektromos töltés (kialakul a látens kép).
f. Felbontás: A vízszintes irányú felbontást a lézersugár ki- és bekapcsolásának üteme és a
poligontükör fordulatszáma együttesen határozza meg. A függôleges felbontást az OPC henger
szakaszos forgó mozgásának léptetési üteme adja meg. g. Elôhívás: A látens töltéskép láthatóvá
tétele, tónerekkel történik. A képhengerrel ellentétes töltésû tónerrészecskék elektrosztatikusan
kötôdnek a képhenger megvilágítatlan felületrészeihez. Az elôhívási folyamat végén a látens
töltéskép tónerrel fedett, míg az OPC henger egyéb részei a tónert nem veszik fel. h. Nyomtatás: A
OPC hengeren lévô tónerrészecskék könnyen eltávolíthatók, ha ezeket a részecskéket nagyobb
erôsségû elektrosztatikus töltésmezônek tesszük ki. A nyomathordozót ennek érdekében egy
koronakisütô berendezéssel feltöltik. A nyomathordozóra a tónerrészecskék a képhengerrel való
közvetlen érintkezés nélkül kerülnek át elektrosztatikus vonzás hatására, (az OPC sötétben ujra
feltöltôdik). i. Rögzítés: A nyomathordozó felületén a tónerrészecskék a szárítóhengerek között
áthaladva, hô és nyomás hatására megszilárdulnak. Két válzozatot ismertetünk: a OPC szalagost és
a revolvermagazinost. j. OPC szalagos: A megvilágítás egy OPC szalagon történik YMCK sor-
rendben. Az elôhívott (tónerezett) színkivonati töltésképek elôször egy átadóhengerre kerülnek
úgy, hogy a henger egy-egy körülfordulásánál egy-egy szín átvitele történik meg. A henger négy
körülfordulása után a komplett 4-színes kép papírra nyomtatása egy ütemben történik meg. A
nyomatkép az egyes színeknél azonos intenzitású, kör alakú pixelekbôl tevôdik össze, itt a lézer-
sugár intenzitása és a ûz elektrosztatikus mezô erôssége adott. A színárnyalatok a négy szín
�kitöltési arányaival jönnek létre. k. Revolvermagazinos: Ebben a típusban a színreprodukálás
nem rácsrabontással történik, hanem a lézersugár intenzitását és az elektrosztatikus töltésmezô
nagyságát változtatják színenként 256 árnyalatfokozatnak megfelelôen (a �termoszublimációs
nyomtatóhoz hasonlóan folyamatos színárnyalatokat produkál). Itt különbozô erôsségû elektrosz-
tatikus töltésû helyek jönnek létre az OPC hengeren, ami meghatározza, hogy a nyomóelemek
mennyi  festéket vesznek fel. Az ún. revolvermagazin juttatja az elôhívóhengert és a tónert a
megfelelô idôpontban az képhenger felületére. Az egyes színkivonatok levilágítási ideje alatt az
elôhívóhenger adott színû tónert hord fel a megfelelô pozícióba. Az elôhívott tónerkép ezután az
átadóhengerre kerül. Ezt követôen a képhengert a második szín színkivonati adatainak megfelelôen
világítják meg, mialatt a revolvermagazin is tovább fordul és ezen szín elôhívó és tóneregysége
kerül mûködési pozícióba. Ezt a tónerképet is átviszik az átadóhengerre. Azután új szín világítás,
revolvermagazin fordulás, átadás és így tovább… A folyamat utolsó lépése az, amikor a papír érin-
tkezésbe kerül az átadóhengerrel (amely már a teljes 4-színes oldalt tartalmazza). Ezután a rögzítô-
egységben nyomás és hô hatására megszilárdul a tónerkép. l. Poligontükör: Forgó mozgást végez,
amely a lézersugár vízszintes eltérítésérôl gondoskodik. A stabil képminôség biztosítása érdekében
a berendezés automatikus fókuszálóval is rendelkezik. Úgy modulálják a lézersugarat, hogy a kép-
pontok négyszögletes formájúak legyenek, (egyesek szerint az ilyen képpontok jobb képminôséget
eredményeznek mint a kör alakúak). A lézersugár a poligontükörrôl krül az OPC hengerre. m. A
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fentiekbôl következik, hogy a fekete-fehér és a színes lézernyomtatás közti alapvetô különbség
abban áll, hogy 4 szín esetén négy tónerrre és elôhívóegységre van szükség… De maga a
nyomtatás minden esetben egyszeri átadással valósul meg a nyomathordozóra. (vö. �Computer To
Plate, �Computer To Press).

digitális fényképezés: 1. A digitális fényképezés legnagyobb elônye, hogy nem kell a képet
„materializálni”, azaz nem kell elôhívni, nagyítani vagy papírra vinni. Ezzel megspórolható némi
idô, pénz és vegyszer, ami környezetbaráttá is teszi a technológiát. Nem kell szkennelni (�scan-
ner), ami megint nem kevés pénz és idô megtakarítást eredményezhet. További elônye, hogy
gyakorlatilag azonnal kész van és bárhonnan bárhová továbbítható elektronikus úton, (aminek
valószínûleg a fotóriporterek örülnek a legjobban). �Layout-okhoz ma már nélkülözhetetlen a
fent említett tulajdonságai miatt. 2. A digitális fényképezôgépek és hátfalak (ez utóbbiak hagy-
ományos gépekhez csatolható digitális feltétek) csaknem kizárólag �CCD technológián alapul-
nak. A CCD-ket kétféle elhelyezési megoldással gyártják: „soros” és „mátrix”. 3. Háromsoros
elrendezésû CCD-s gép: három sor beépített �RGB színszûrôn keresztül egy sor képpontot
(�pixel) örökít meg egyszerre. Ez az eljárás kiváló színhûséget és kép�felbontást eredményez,
mivel minden képpontot három – az RGB szûrôn átbocsátott – színinformáció határoz meg. Ez a
módszer elsôsorban statikus képanyag megörökítésére szolgál, mert egy felvétel átlagos ideje 3-10
perc. 4. Egyszeri expozíciós mátrix képalkotású CCD-s gép: a teljes képfelületrôl egyszerre készít
felvételt oly módon, hogy a vörös, zöld és kék szûrôelemek a képfelületen egyenletesen elszórva
helyezkednek el. Ez esetben egy képpontról csak egy színt rögzítenek, a másik két színt inter-
polálással (�interpoláció) állítják elô. E módszerrel – a színhûség rovására – gyakorlatilag
ugyanaz a felvételi idô érhetô el, amit a fényképezôváz tud. Ez lehetôséget ad pillanatfelvételek
megörökítésére is. Az igazsághoz tartozik, hogy a színes képinformáció lemezre vitele 3-10
másodpercig is eltart, ami határt szab annak, hogy idôben milyen sûrûn követhetik egymást a
felvételek. A drágább gépeken ezt úgy oldották meg, hogy nagy sebességû sorozatfelvételek
készítésekor a gép az információt a lemezre (�HDD) rögzítés elôtt átmeneti memóriájában
(�RAM) tárolja. 5. Három expozíciós mátrix képalkotású CCD-s gép: ez is a teljes képfelületrôl
készít képet egy idôben, de a lencse elôtt forgó RGB színszûrôn keresztül három felvételt exponál.
Ezáltal jobb színhûség érhetô el, mint az egyszeri expozíciós mátrix elrendezésû géppel, s
rövidebb idô alatt készülhet el a felvétel, mint a soros elrendezésûvel. E gép azonban nem alka-
lmas pillanatfelvételek céljára, mert a három felvétel elkészítéséhez összesen kb. 30 másodperc
szükséges, ebbôl következik, hogy tárgyfotózáshoz használatos. 6. Képméret: A digitális
fényképezésnél fontos szempont a készíthetô kép nagysága. A CCD technológiával általában
kisebb méretû kép örökíthetô meg, mint a hagyományos gépekkel. Ez elsôsorban a digitális hát-
falaknál okoz gondot. Egy közepes méretû gép például az általa készített 6x6 cm átmérôjû
felvétellel szemben a hozzáéerôsített CCD feltéttel 35x35 mm-es képet képes elôállítani. Ez a
különbség igen jelentôs probléma a fotósoknak, hiszen a keresôn megjelenô kép nem lesz azonos a
tényleges felvétellel. Az eredeti képméret 25%-ánál is kisebb rendelkezésre álló területen kell
elrendezni a kompozíció elemeit, hogy a kívánt hatás elérhetô legyen: nem egyszerû feladat. 7.
Látószög: Ha hátfalat használunk, a lecsökkentett képfelület kisebb látószöget eredményez, s ezzel
megnöveli a lencsék fókusztávolságát. Egy 50 mm-es lencse  akár 130 mm-essé is válhat. Ennek
ellensúlyozására az 50-es helyett egy 20 mm-es lencsét kell használni, hogy a normál látószöget
elôállítsuk. Teleobjektíves fotózásnál ez kifejezett elônyt jelent, mert rövidebb objektívvel lehet
dolgozni. 8. Képfájl mérete: Ezt úgy lehet meghatározni, hogy a képet alkotó vízszintes és füg-
gôleges irányú �pixelek számát összeszorozzuk. Ez az eredmény lesz a fájl mérete egy szín
(fekete-fehér) esetén. Színes (RGB) képnél ezt a számot hárommal megszorozzuk. Példa: egy
fekete-fehér fájl mérete 3060x2036 pixel, ami valamivel több mint 6 MByte. Színes kép esetén ez
18 MByte-ot jelent. A metrikus képméret és a képfelbontás közti összefüggés alapján a kívánt fel-
bontás meghatározza az elérhetô maximális méretet. Például az elôbbi 3060x2036 pixeles kép
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internetes felhasználásra, azaz 72 dpi-vel (3060:72=42,5 inch=1079,5 mm és 2036/72=28,27
inch=728,9 mm) maximálisan 1079,5x728,9 mm-es méretben használható, viszont ofszetny-
omtatáshoz, azaz 300 dpi-vel (3060/72=10,2 inch=259 mm és 2036/300=6,78 inch=172,2 mm)
maximálisan 259x172,2 mm-es méretben használható. (1 inch = 25,4 mm). 8.�Színmélység: Ez a
pixelenként rögzíthetô bitek számát jelenti, amelyek a szürkeárnyalati információt hordozzák.
Nyolcbites gépek 256 árnyalatot képesek rögzíteni, s megjelentek már 12 és 14 bites gépek is. A
„24 bit color” vagy „36 bit color” kifejezés az RGB szûrô miatt szükséges három csatornára utal,
ami csatornánként 8, illetve 12 bitet jelent. 8. Tárolási mód: Lehet dolgozni közvetlenül egy
�PC-re, kábelen, szoftveren keresztül annak winchesterére, vagy a fényképezôgépbe épített mág-
neslemezre vagy kivehetô PC-kártyára. Vannak olyan megoldások is melyeknél egy nagykapac-
itású hordozható winchesterre dolgozik a gép.

digitális képfeldolgozás alapjai: A számítógépek alapvetô tulajdonsága, hogy a valós világot dig-
itálisan, azaz számokká alakítva tudják leképezni. A képeredetik esetében ez azt jelenti, hogy digi-
talizáláskor mintákat veszünk az eredetirôl (a mintavétel gyakorisága: bemeneti felbontás), majd
ezeket a mintavételi pontokat az eredeti síkbeli helyzetének megfelelôen arányosan (ha már a digi-
talizálás során nagyítunk ill. kicsinyítünk) egy táblázatba elhelyezve kapjuk a digitális képet,
melyben minden képpont (már pixel) xy-koordinátákkal rendelkezik, ill. az adott színrendszer füg-
gvényében különbözô színkódokat tartalmaz. Ezeket a képeket bittérképeknek (Bitmap) nevezzük,
árnyalatos képek megjelenítésére használjuk. 1. Képméret (Image size <ang.>) Fontos jellemzôjük
a bittérképeknek, hogy létrehozásukkor rögzôdik bizonyos információ-mennyiség, amely gyakor-
latilag késôbb már nem növelhetô (nagyításukkor mozaikosodnak), de kicsinyítésükkor a szoftver
adottságainak megfelelôen bizonyos képpontok elhagyása történik, tehát a szoftverre bízzuk a
számítást (Interpolation <ang.>). Az eredetik digitalizálásakor, ill. számítógépes-grafikák
készítésekor elôre tisztázi kell a felbontást, a (kimeneti) méretet és a képkivágásokat, majd %-os
formában megadni a nagyítást, és csak a megfelelô képrészletet szkennelni (méretezés).
Vigyázzunk, mert lehet, hogy egyes szkennerek 8000%-ot is tudnak nagyítani, de gondoljunk bele,
hogy egy 6x9-es diánál ez már kihozza a dia szemcséit is, tehát itt eleve nagyobb diát kell használ-
ni. A színekkel kapcsolatban ugyancsak fontos, hogy már a digitalizálás a kívánt színmódban
történjen mert késôbb a színmód megváltoztatásakor ismét interpolál a szoftver, tehát igényesebb
munkáknál olyan szkennert használjunk mely közvetlenül a számunkra megfelelô színmódban dol-
gozik. Méretnek tekinthetjük még a digitalizált kép Mbyte-ban kifejezett méretét is. [Például egy
A4-es (210x297 mm) kép 300 dpi-vel és CMYK színmódban, TIFF kiterjesztésben 33,2 Mbyte
terjedelmû. Így könnyen felismerhetjük – a képfeldolgozás elôtt tisztázva a paramétereket –, hogy
alkalmas-e számítógépünk a feladat elvégzésére.] 2. Színmódok (Image mode, Color mode <ang.>)
A digitális képfeldolgozó programok többféle szín- és árnyalatkezelésre képesek. A digitálisan
tárolt képek lehetnek árnyalatosak (árnyalat: continous tone <ang.>) vagy ún. vonalasak, mely azt
jelenti, hogy kétféle kitöltési arányt tartalmaz a kép: 0%-ost és 100%-ost. Az egy színbôl álló
árnyalatos képet szürkeárnyalatos képnek (Grayscale <ang.>) nevezzük, mely az adott színnek a
színmélységétôl (bôvebben késôbb) függôen X árnyalatát tartalmazza, ez az ún. árnyalati ter-
jedelem. A kép tartalmazhat két színt ill. azoknak X-szer X árnyalatát, ezeket �duplex képeknek
(Duotone <ang.>) nevezzük. A kép lehet CMYK kép, azaz mind a négy nyomdaipari színt ill.
azoknak X árnyalatát tartalmazó kép. Az eredetileg szürkeárnyaltos kép árnyalatai CMYK szín-
módba konvertálva telítettebbé tehetôk, ezt akkor javasoljuk, ha a szürkeárnyalatos kép olyan
oldalra kerül, melyen már van CMYK kép, így nem okoz többletköltséget a nyomtatása. A digitális
képfeldogozó programok a színeket és (ha van) azok árnyalatait ún. színcsatornákon (Color chan-
nel <ang.>) tárolják, így egy szürkeárnyalatos kép tárolásánál egy, duplex kép tárolásánál kettô, és
egy CMYK kép esetében négy csatornán tárolódnak a színinformációk. (�direkt színek) 3.
Vektorgrafikák: Itt nem képpontokra bontunk, hanem a különbözô színû területek körvonalának
matematikai görbékkel (Bézier-görbe) való leírását tároljuk. Tehát az így tárolt objektumok
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szabadon módosíthatók információ-veszteség nélkül. Bevitelkor mindig bittérképet kapunk de
ezeket ún. vektorozó szoftverekkel (például CorelTrace, Adobe Streamline stb.) lehet vektorgra-
fikává alakítaní. Az igazsághoz hozzátartozik, hogy ezek a vektorozó szoftverek hagynak maguk
után némi kívánnivalót, ugyanis pontatlanok és túl sok csomópontból építik fel a vektorozott
grafikát. Ezért az általuk készített grafikákat minden esetben felül kell vizsgálnunk, és szükség
szerint helyesbíteni is. De ha használjuk ôket akkor célszerû olyan eredetit alkalmazni amely eleve
nem tartalmaznak több árnyalati értékeket. A vektorozott grafikák továbbfeldolgozhatók vektor-
grafikus programokban (például CorelDraw, Adobe Illustrator stb.). Ne tévesszen meg minket,
hogy a legtöbb kimeneti eszköz (monitor, nyomtató stb.) bittérképként jelenít meg, így a vektor-
grafika is képpontokra bontódik. A monitorral kapcsolatban fontos azt is tudni, hogy a használt
színmódtól (Mode <ang.>) függetlenül a monitor mindig RGB-módban jeleníti meg a képeket,
ezért kell színskálák alapján beállítani a színeket ill. megbízható szkennert használni. A profik
belemérésekkel, gradációs görbével is meg tudják állapítani a színhelyességet, de a lényeg, hogy a
monitoroknak alapvetôen ne higgyünk. (CMS!) A legalapvetôbb vektorgrafikák a betûkészletek
(Fonts, Characters <ang.>). Itt jegyezzük meg azt is, hogy a kétféle képtárolás kétféle szoftvertí-
pusban ad lehetôséget a digitalizált képek manipulálására. Így a bittérképeket bittérképes szoftver-
ben módosíthatjuk (például Adobe PhotoShop, PhotoStyler stb.) De hozzá kell tennünk, hogy
például ha a PhotoShopban Path-okat használva készítünk képet 1:1-ben vektoros marad, (még
EPS). 4. Maszkolás: a bittérképes képeknél is gyakran elôfordul, hogy csak egy bizonyos képrés-
zletre van szükségünk. Ez azt jelenti, hogy azt a képrészletet vektorokkal körülrajzoljuk (Path
<ang.>). (Ez az eljárás retusálásnál is ajánlott, ha teljesen homogén színt akaruk valahová, itt a
Path-oknak kitöltést adunk. Nem szabad a gradációs görbéket állítgatni (Curves, Levels <ang.>),
mert az egész képre vonatkozóan változni fognak a színértékek.) Persze bizonyos kijelölt
képrészeket (Selection <ang.>) vágólapon (Clipboard <ang.>) is átvihetünk más szoftverekbe, de
ez mindig 72 dpi-vel történik.

digitális kép jellemzôinek meghatározása 1. Felbontás (Resolution <ang.>): Kulcsszó a
számítógépes képfeldolgozásban, melynek a hagyományos fotótechnikában a felbontóképesség,
feloldóképesség a megfelelôje. A digitális technikában több fajtáját is megkülönböztetjük, ezeket
mutatjuk be a következôkben. Mértékegységek:

vonal/cm � line/cm � line per centimeter � lpc (#)
vonal/inch � line/inch � line per inch � lpi
pixel/inch � pixel per inch � ppi
pont/inch � dot/inch � dot per inch � dpi
(1 inch=2,54 cm)

2. Képfelbontás (Image Resolution <ang.>) Röviden egy adott területen elhelyezkedô képpontok
számát jelenti. Például 100 lpc (254 ppi) mindkét irányban centiméterenként 100 képpontot
(inchenként 254 pixel) jelent, azaz cm2-enként 10 000 képpontot. A digitális technika specialitása,
hogy mivel a képnél csak a képpontok száma rögzített, mérete és felbontása – egymással fordított
arányban – változtatható, a képtartalom változása nélkül. Azaz egy lxl cm-es, 100 lpc-es felbon-
tású kép ugyanazt a 10 000 képpontot tartalmazza, ha méretét 4x4 cm-re, felbontását 25 lpc-re
állítjuk, megjelenítéskor azonban a képpontok mérete 4-szeresére nô, mivel a kimeneti eszköz a
beállított méretet veszi figyelembe. A képfelbontás és képméret egymástól független változtatása
(például a képméret növelése, a felbontás változtatása nélkül) a képpontok újra-számítását
(Resampling) vonja maga után, ilyenkor a képtartalom és az adatállomány mérete is megváltozik.
Az új képpontokat a program közelítéssel (Interpolation<ang.>) számítja ki. Fontos megjegyezni,
hogy az interpoláció mindig minôségromlást jelent, (méretezés!). Mint ezt látni fogjuk, a szük-
séges képfelbontás összefüggésben van az alkalmazott rácssûrûséggel és a kimeneti eszköz felbon-
tásával. 3. Színmélység (Bit resolution, Pixel depth <ang.>)Az egy képponthoz tartozó színinfor-
máció mennyisége, a színrendszertôl függô ábrázolásban. Leggyakrabban bitben, azaz a kettes
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számrendszer helyi értékében adják meg, nagysága meghatározza a megkülönböztethetô árnyala-
tok (continous tone <ang.>) számát, például 8 biten 28=256, és  16 biten 216=65 536 árnyalat
különböztethetô meg [például a Quark-ban a Preview képek maximum színmélysége 8 bit (össze-
sen) a gyors munka érdekében, és Preview formátuma is különbözô lehet az eredetiétôl]. Fontos
tudni, hogy az általunk használt szoftver hány bites, PhotoShop 3.0 � 8 bites, PhotoShop 4.0 �
16 bites. Ezek a bitszámok alapszínenként érvényesek, tehát 8 bites RGB rendszerben 28x28x28=16
777 216 szín kódolható, és 16 bites RGB rendszerben 216x216x216= 2,8x1014. Persze ezeknek a
számoknak csak a töredéke reprodukálható négyszínnyomással. A reprodukálható színtartomány
természetesen papír-festék-nyomógép kombinációtól függ, itt arról van szó, hogy a színkivonati
filmeken mennyi színnek megfelelôek az autotípiai pontkombinációk. Egyes eszközöknél a szín-
rendszer alapszíneinek összevont bitszáma jelenik meg: egy 30 bites szkenner alapszínenként
(RGB) 10 bites, azaz alapszínenként 1024 árnyalatot tud beolvasni. 4. Kimeneti felbontás (Output
resolution <ang.>) A digitális kimeneti eszközök (nyomtatók, levilágítók stb.) raszterképeket, azaz
különálló pontokat (dot) jelenítenek meg. Az egységnyi területen megjeleníthetô pontok száma
adja a kimeneti felbontás mértékét. 5. Rácssûrûség (�rácsozás).

digitális nyomtatás: (�nyomtatási eljárások csoportosítása). 1. A modern nyomdatechnika szá-
mos elkülönült, de gyakran egymást átfedô variációit a következôk szerint lehet csoportosítani: a.
a nyomó- és nemnyomó-elemek elkülönülése; b. a nyomóforma- vagy nyomóelem-tároló
használata; c. a nyomóelemek állandóak-e a nyomóformán; d. a képalkotás módja a nyomóformán,
illetve a nyomathordozón (analóg vagy digitális); e. a nyomóformán történô képkialakítás helye. 2.
A nyomtatási eljárásokat két nagy csoportra osztjuk, hagyományosra és digitálisra. (A hagy-
ományos nyomtatási eljárások csoportosítása: �magas, �mély, �ofszet, �szita, �flexo,
�tampon). A digitális nyomtatások csoportosítása: 

DIGITÁLIS NYOMTATÁSI ELJÁRÁSOK
| |

nonimpact, NIP <ang.> hagyományosra
� (gyak. ez a) digitális nyomtatás épülô

| | | |
közvetlenül közvetetten kitörölhetô „egyszer írható”

a hordozóra: a hordozóra: lemezrôl lemezrôl
– termotranszfer – elektrofotográfia, EF �

– termoszublimációs � Ez a �CTPress
– ink-jet Ez a �CTPrint

3. Termotranszfer nyomtatási eljárás: a. Ennél az eljárásnál a festéket tartalmazó kötôanyag
(viasz) mint nagy viszkozitású folyadék kerül át a nyomathordozóra, és ott azonnal meg is szilár-
dul. b. Ezek a nyomtatók az íves, ún. oldalnyomtatók családjába tartoznak. A szerkezet „lelke” a
hônyomtatófej, melynek hosszmérete megegyezik a nyomtatási szélességgel. A hônyomtatófejben
helyezkednek el a termoelemek, melyeket egyenként vezérel a rendszer. A termoelemek egymástól
való távolsága határozza meg a berendezés felbontóképességét. Egy 300 dpi-s �felbontásál és a
216 mm-es nyomtatási szélességnél a termoelemek száma 2550 (mert 1 inch=25,4 mm,
300/25,4=11,8, 11,8x216=2550). A festékhordozó fóliát és a nyomathordozót együtt vezetik a
hônyomtatófej alá. A festékhordozó fólián a különbözô színû nyomdafestékek YMCK (sárga,
bíbor, cián, fekete) sorrendben a nyomtatási hossznak megfelelô szélességû csíkokban követik
egymást. Miközben a festékhordozó fólia gyakorlatilag folyamatosan halad, a nyomathordozó
alternáló mozgást végezve, minden egyes szín nyomtatása után visszakerül a kiindulási helyzetbe.
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Az alapszíneknek megfelelô színkivonati adatok a nyomtató tárolórendszerébôl vezérlik a ter-
moelemek felmelegedését. A megfelelô elemek felmelegedésével, a pixel nagyságban megolvadt
festéktrészecskék a fóliáról a nyomathordozóra kerülnek. E rövid festékátadási idô alatt a továb-
bító mechanizmus nem mûködik. Egy pixel sor kinyomtatása után a fólia és a nyomathordozó
továbbítása ismét megindul. A léptetések távolsága, amely általában 1/300 inch, a függôleges fel-
bontóképességet határozza meg. c. A nyomtató mechanikus részeitôl igen nagy pontosságot
igényel az eljárás mind regiszterállítás, mind regisztertartás vonatkozásában (�passzer), ami kb.
fél�pont nagyságrendû. A festékhordozó fóliáról átkerült festék igen intenzív telített színeket
valamint jó fény- és vízálló festékréteget biztosít. d. A nyomtatási idô négyszínes A4-es nyomat
esetén kb. 30 másodperc. A termoelemek által felmelegített pontokban a teljes viaszmennyiség
megolvad és átkerül a hordozó felületére. Az igen nagy viszkozitású festék nem hatol be a hordozó
belsô rétegeibe, hanem annak felületén fényes filmet képez. e. A termotranszfer eljárás – a kiváló
minôség érdekében – különösen sima nyomathordozókat igényel. 4. Termoszublimációs nyomtatási
eljárás: a. Ennél az eljárásnál a festéket tartalmazó kötôanyag hô hatására szublimál és így gáz
állapotban hatol be a nyomathordozó felsô rétegeibe. (Ezt az eljárást a szakirodalomban diffúzios
nyomtatásnak vagy diffúz termonyomtatásnak is nevezik). b. A berendezés mechanikai mûködése
hasonló a termotranszfer eljárásnál leírtakhoz, de amíg ott a festék teljes mannyisége pixelenként
megolvadva átkerül a nyomathordozóra, konstans rácspontfedettséget eredményezve, addíg a ter-
moszublimációs nyomtatási eljárásnál a nyomathordozóra átkerülô festékmennyiség változó.
Ennek eredményeként mintegy �valódi árnyalatos, fotóminôségû képet hoz létre. Az eljárás
speciális nyomathordozót igényel, amelynek felületi rétegeibe a gázállapotú festékanyag behatol,
majd kapcsolatot létesítve a mázréteggel, megszilárdul. A termoszublimációs nyomtatás idôigénye
negyobb, mint a termotranszfer eljárásé: 2-5 perc/lap. c. Vonalas vagy szöveges részeknél az élek
mentén átmenetes részek keletkeznek, így az eljárást elsôsorban csak árnyalatos képek megje-
lenítésére ajánlják. A termoszublimációs berendezés nyomtatófeje elvileg ugyan megegyezik a ter-
motranszfer nyomtatófejjel, de hômérséklet differenciált szabályozása különleges követelményeket
támaszt. 4. Ink-jet <ang.> nyomtatási eljárások: a. Az ink-jet (festéksugaras) eljárásnál a
nyomatkép a festéknek nagy sebességû cseppek formájában történô átvitelével jön létre. b. Az ink-
jet eljárások csoportosítása:

FESTÉKSUGARAS ELJÁRÁSOK
(INK-JET)

| |
kívánság szerinti cseppadagolású folyamatos festéksugaras

(drop-on-demand ink-jet) (continous ink-jet)
__|__________________________ |
| | |

hôhatásra piezoelektromos hatásra
(bubble-jet (piezoelectric ink-jet

másnéven thermo ink-jet) másnéven phase-change ink-jet)

5. Bubble-jet nyomtatási eljárás: a. Ezek a nyomtatók a sornyomtatókhoz hasonló módon dolgoz-
nak és fôleg a�DTP területén kerülnek alkalmazásra. Ezekkel a berendezésekkel az elérhetô
minôség közepes, de e terület felhasználóinak (�layout-ra) ez általában elegendô. A nyomtatási
sebesség és az adatáramlás gyorsasága általában a mátrix nyomtatókhoz hasonló. b. A bubble-jet
nyomtatók mûködési elve a következô: egy rúdra erôsített nyomófej mozog (csak horizontálisan) a
papír felett, így a nyomtatás soronként történik. Ha nyomófej impulzust kap, akkor a festék a
fúvókákon keresztül kirepül, és így érintkezésmentesen jön létre a festékcsepp átvitele a papírra.
Ezt nevezik „drop-on-demand” <ang.> (cseppek igény szerint) eljárásnak. A nyomófejben a
fúvókák egy sorban egymás mellett helyezkednek el. Az átvitt kép egy pontmátrixot alkot a
papíron, az egyes festékcseppek egy pontját képzik ennek a mátrixnak. A festékcsepp tehát az
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eljárás legkisebb „elemi” részecskéje, melyet megfelelô módszerekkel még ellenôrizni lehet. A fes-
ték mennyisége, vagyis a csepp nagysága határozza meg a pont méretét. Az egyes
nyomószínekhez külön nyomófej tartozik, melyek egymás mellett helyezkednek el, a különbözô
színû festékek átvitele egyidejûleg történik. c. A festékfúvókák egy mástól való távolsága adja meg
a függôleges felbontóképességet (�felbontást). A vízszintes felbontást a nyomtatófej elôtolási
sebessége határozza meg, amely általában azonos a függôleges felbontással. d. A nyomtatási elv: A
bubble-jet nyomtatóknál a fúvókában lévô festékcseppet felmelegítik. A felmelegítés hatására egy
kis buborék képzôdik a fúvókában. Mikor a buborék egy meghatározott nagyságot elér, akkor a
csepp „átnyomul” a résen és nagy sebességgel (több száz km/óra is lehet) kilép a fúvókából.
Miután a festékcsepp a fúvókát elhagyta, nyomáscsökkenés lép fel, és ennek hatására a tartályból
megtörténik a festék utántöltése. A festkcseppek kibocsátási frekvenciája típustól függôen néhány
kHz, ami például 5 kHz esetén kb. 5000 cseppet jelent másodpercenként. Alapvetôen ez a frekven-
cia határozza meg a nyomtatási sebességet. A nyomópont méretének kialakítására több módszer is
van, az egyik, hogy egy sorban egymás mellett vízszintesen helyezik el a fúvókákat: így kb. 0,16
mm-es pontátmérôket és 0,085 mm-es ponttávolságokat érnek el; egy másik lehetséges megoldás,
hogy 64 fúvókát blokkosan 5 mm-enként helyeznek el. A nyomtatási minôség és sebesség nem
fokozható bizonyos határon túl, mert a többszínes nyomtatáskor az alapszínek festékei össze-
mosódnak a papír felületén, ugyanis nincs idejük megszáradni. e. Festék, nyomathordozó: Az
(általában vizes bázisú) festéknek a következô feltételeknek kell megfelelnie: kis viszkozitás (ne
ragadjanak a fúkókába), megfeleô sûrûség (elérjen a nyomathordozóig), nem szabad beszáradnia, a
nyomathordozón gyorsan meg kell kötôdnie, jó �fedettség, nagy színerô, fény- és vízállóság, ne
tartalmazzon mérgezô anyagokat. Szinte lehetetlen az összes elvárásnak megfeleô festéket találni,
így ezek kompromisszumai kihatnak a minôségre. A papírok tekintetében az elvárások: porózus és
erôsen szívóképes nem jó (mert ezeken megnô a pontátmérô a beszívódás miatt), mázolt
felületûnek kell lennie. De sajnos ezek speciális papírok, s igen drágák… f. Minôség: Problémák a
színhelyességgel, a �reprodukálható színtartománnyal, a vonalas részek széleinek elmosódásával,
a homogén felületek, tónusok egyenlôtlenségével szoktak lenni. Kedvezô változás várható az
�FM rácsozás alkalmazásától. Kiemelendô, hogy az ink-jet nyomtatók beszerzési költségei
arányban állnak az elérhetô minôséggel, és mindkét tekintetben széles skálán mozog… 6.
Folyamatos ink-jet eljárás: a. Ez az eljárás mára egyenlôvé vált az Iris cég nevével. b. A folyam-
atos ink-jet nyomtatók elsôsorban a csodálatos színminôségükkel tûnnek ki. A leképzési folyamat
elôtt a nyomathordozót egy dobra feszítik fel. A forgó dobhenger (vö. �scanner, �levilágító)
közvetlen közelében, a vízszintes tengellyel párhuzamosan mozgatják a festékfúvókákat.
Ellentétben a többi ink-jet nyomtatóval, itt színenként csak egy: vagyis egy-egy cián, bíbor, sárga
és fekete fúvóka található. Mivel a festékcseppek folyamatosan érkeznek a fúvókából, és az elô-
tolási sebesség állandó, így a fúvókák a forgó henger felületén az egyik pontsort a másik után
képzik le. c. A nyomtatási minôség nagymértékben függ a festékátadás egyenletességétôl, a fes-
tékcsepp által leképzett pont helyzetétôl, a festékpont formájától is. Ez csak úgy érhetô el, ha a
festékcseppek áramát a nyomtatási folyamat alatt nem szakítják meg. A kisméretû cseppek igen
nagy sebességgel, „gyöngyszemként” hagyják el a fúvóka nyílását. A fúvóka belsejében található
piezoelektromos kristály, mint egy szelep, vezérli a festéktovábbítási folyamatot. A fúvókában kb.
1 MHz frekvenciával, kisméretû festékcseppeket hoznak létre, amelyek a nagy nyomás hatására
„kirepülnek” a fúvóka nyílásán. c. A festéksugár folyamatos, de ez nem jelenti azt, hogy minden
festékcsepp a hordozó felületére kerül. A cseppek egy részét elterelik és egy festéktartóba vezetik,
vagyis a festéknek egy része nem kerül a nyomtatásnál felhasználásra. A folymat vezérlése olyan
pontos és olyan gyors, hogy akár egy-egy csepp is eltéríthetô. d. Az etérítés úgy valósul meg, hogy
a nem kívánt cseppek feltöltôdnek és ezáltal mágnesesen eltéríthetôvé válnak. Az eltérített festéket
nem lehet újra felhasználni. e. Az ismertetett módon 0,015 mm átmérôjû festékpontok hozhatók
létre, (ami 10%-a a bubble-jet nyomtatón elérhetôének). e. Festék, nyomathordozó: A festéktováb-
bító rendszer képes vizesbázisú és oldószertertalmú festéket is továbbítani, az alkalmazott
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nyomathordozó típusától függôen, ami lehet karton, papír, mûanyag és textil is. Kiemelendô, hogy
az Iris nyomtató még ujságpapírra is képes nyomtatni! f. Méret: Természetesen itt is több formá-
tumú gép beszerezhetô, a legnagyobb formátumú nyomtató 846x1189 mm-es nyomathordozóra
képes nyomtatni. f. Színárnyalatok: Az alapszínenként 5 bites �színmélység 32 különbözô fes-
tékpontméret létrehozását teszi lehetôvé. Ezt a 32 fokozatot egy különleges rácseljárással kom-
binálják, ami 4x4 pixeles mátrixszal dolgozik, (Bayer-módszer). Mivel egy ilyen mátrixszal 16
(4x4) árnyalatot lehet létrehozni, így összesen 496 fokozat (31x16, azért 31 mert 1 fokozat a 0
érték) áll rendelkezésre. Ebbôl 256-ot választanak ki, és alkalmaznak a nyomtató mûködéséhez. Ez
a 256 árnyalat alapszínenként valósul meg. Ezzel a módszerrel magyarázható a nyomtató rend-
kívüli (fotorealisztikus) teljesítménye. 7. Piezoelektromosság: A jelenség felfedezése a Curie háza-
spár nevéhez fûzôdik. A folyamat lényege az, hogy bizonyos kristályok, például a kvarc, megfelelô
deformáció hatására polározódik, felületén polarizációs törés keletkezik. A piezohatás fordítottja a
reciprok piezoeffektus, a piezokristályoknak külsô elektromos térben létrejövô deformálódása. A
polaritástól függôen a kvarckristály kitágul vagy összehúzódik az egyik irányban és ugyanekkor
összehúzódik vagy kitágul a másik irányban.

elôhívó gép, developer <ang.>: 1. Az elôhívás folyamata, akár fényképészeti, akár levilágított
(�levilágító) �fényérzékeny anyagról van szó, szinte azonosnak mondható. A fényérzékeny
anyagban fény hatására megíndított kémiai reakció eredményeképpen létrejött látens kép
láthatóvátételét és rögzítését célozza az elôhívás. 2. A kémiai reakciók vázlata a fototechnikában: a
fényérzékeny anyagok alapja minden esetben az ezüst (Ag) valamelyik halogén elemmel (bróm:
Br, jód: I, klór: Cl) alkotott vegyülete. A példánkban AgBr-t (ezüst-bromidot) használjuk.
Celluloidfilmre meleg zselatintertalmú ezüstnitrát (AgNO3) és ammoniumbromid (NH4Br) oldat
elegyét öntik, az ezüstbromid (AgBr) finom eloszlásban válik ki. A fény fotonjainak hatására az
ezüstbromid egy kis része elbomlik és fémezüst keletkezik, míg az egyidejûleg keletkezô brómot a
zselatin megköti. A kivált ezüst (ami a látens képet alkotja) arányos a fény mennyiségével (fotónál
ezért negatív!). AgBr + fény = Ag + Br, Br + zselatin = brómzselatin. 3. Elôhívás: a megvilágított
réteget redukálószereket (például hidrokinint, metolt stb.) tartalmazó enyhén lugos oldattal kezelik,
mely katalizálja az ezüstkiválást. A redukció csak ott indul meg ahol már vannak ezüstkristályok.
Ezután már látható a kép, de fényre nem lehet vinni mert a fényérzékeny réteg még tartalmaz
AgBr-ot, és ez megfeketedne. 4. Fixálás: a fölösleges AgBr eltávolítása ún. rögzítéssel (fixálással)
történik. A filmet például nátrium-tioszulfát (Na2S2O3) oldattal kezelik, gyengén savas közegben,
mely az ezüstbromidot komplex vegyület formájában oldja. 5. Vízzel való mosás után kész a film,
melyet meleg levegôvel szárítanak meg. 6. Az elôhívógépek íves és tekercses film esetén is egy
forgó-hengeres rendszerrel viszik át egymás után mindhárom ún. fürdôben (hívó, fixír, víz). Mivel
a filmen marad némi hívófolyadék mikor a fixírbe kerül, és fixírfolyadék amikor a vízbe kerül,
ezért a fürdôk folyadékait gyakran cserélni kell. A csere, a víz algásodása, a hívó és a fixír
telítôdése miatt is indokolt. Az ezüstel telítôdött folyadékok nagyon károsak a környezetre, ezért
speciálisan kell kezelni, és erre hivatott cégek szállíthatják el, – nem önzetlenül, mert – a
folyadékokból kinyerhetô az ezüst.

flexonyomtatás, flexográfia, flexography <ang.>, anilinnyomtatás: (�nyomtatási eljárások cso-
portosítása). A flexonyomtatás a �magasnyomtatás speciális válfaja. Néhány évvel ezelöttig
anilinnyomtatásnak nevezték az alkalmazott anilinfesték miatt. Az ipari fejlôdés lehetôvé tette más
festékek alkalmazását is, és az alkalmazott hajlékony gumi vagy más mûanyagból álló nyomófor-
mák után a flexográfia elnevezést kezdték alkalmazni, mivel a flexográfiai nyomóformák
hajlékonyak, más szóval kifejezve: flexibilisek. Ez a flexibilitás teszi lehetôvé a nyomóforma
hengerfelületre való helyezését: a flexonyomtatás rotációs tekercsnyomó eljárás. A nyomóelemek a
flexográfiai nyomóformán is kiemelkednek a nyomási síkból, a felületek azonban a magasnyomó-
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formával ellentétban a mikotartományban érdes, ezzel a nyomóformafelület és a flexográfiai
nyomófesték között a szükséges affinitás adva van. A flexonyomófesték viszkozitása ugyanis rend-
kívül csekély, és ezért a sima felületû nyomóelemeken a festék szétfolyna. A flexonyomófesték
anyagának összetételét a nyomandó anyag, valamint annak feldolgozás-technikai követelményei
határozzák meg. A nyomófesték hígfolyóssága miatt a nyomógépek festékezômûve szerkezetileg
egyszerû megoldású. Általában a nyomóforma befestékezését egyetlen felhordóhenger végzi,
amely folyamatos festékutánpótlást kap. A nyomandó anyagok lehetnek szívóképes és teljesen zárt
felületû anyagok is. A flexonyomtatást elônyösen alkalmazzák csomagolóanyagok (papír, cellofán,
fémfólia, mûanyagok) nyomtatására. Mivel a festék a nyomás után rögtön szárad a géphez kapc-
solt szárítómûben (�IR-szárító), a nyomógéprôl lejövô termék azonnal feldolgozható. A flexony-
omtatással elérhetô minôséget bizonyos korlátok jellemzik, úgy a betûképvisszadásban (torzulás),
mint a rácsrabontott képek nyomtatásánál (36 lpc-es rácsnál nagyobb rácssûrûséget nem nagyon
alkalmaznak), bár a fotopolimer nyomóformák elterjedésével ezek a korlátok kezdenek megszünni.
Ma már a flexo csomagolóanyag-gyártásban komoly vetélytársa a �mélynyomtatásnak (sokkal
olcsóbb nyomóformája miatt gazdaságosabb és a minôségi elvárásoknak is egyre jobban megfelel).
Viszont a flexofesték a leginkább tûzveszélyes az összes nyomtatási technológia festékéhez képest,
és az általános nyomathordozói a mûanyagok sztatikus töltéseinek kisülése (szikra) miatt igen
komoly antisztatizáló berendezést és igényel a tekercspálya. Ugyancsak tûzvédelmi megfontolás-
ból szárítják IR-sugárzással a nyomatot.

fényérzékenység: A fényérzékenység olyan anyagok jellemzôje melyek fény hatására maradandó
vagy átmeneti fizikai ill. kémiai változást mutatnak. 1. Szenzitometria: érzékenységmérés, a
fényérzékeny rendszerek érzékenységének meghatározása. A gradációs görbe egy fényérzékeny
anyagban fény hatására létrejövô változást szemlélteti. (például fototechnikában a film vagy a
papírképek fényérzékeny rétege, nyomdaiparban a �levilágítókban használt film – �színkivonati
film – vagy az analóg �prooferek fényérzékeny hordozója). A fototechnikai film és a levilágító
filmje estében a fény hatására létrejövô idô-�denzitás görbét jelöli a gradáció. A görbébôl nyer-
hetô információk: alapfátyol érték, megvilágítási küszöbérték, az arányos változás szakasza
(mértéke, szöge), és a maximális fedettség azaz szolarizációs pont. 2. A gradációs görbe alapján
kétféle filmtípust határozhatunk meg, egy „keményen dolgozó” ún. lith ill. line, és egy „lágyan
dolgozó” ún. árnyalatokat megjeleníteni képes típust. A lith ill. a line kifejezetten vonalas képek
feldolgozásához ajánlott. 3. A fényérzékeny anyagokban ezüst vegyületek (ezüst halogénekkel
alkotott vegyületei) találhatók, melyek fény hatására szétbomlanak, a kialakított képet a kivált
fémezüst adja. Ez nem látható szabad szemmel ezért látens képnek nevezik. A létens kép az
elôhívás után válik láthatóvá amit fixír folyadékkal rögzítenek (fixálnak). (�elôhívó) 4. A
fényérzékenység jellemzésére nálunk a DIN-érték szolgál, de elterjedt még az ASA is. 5. Egyéb
fototechnikai jellemzôk: a. Színérzékenység: a tökéletesebb színvisszadás érdekében a
fényképészeti anyagokat különbözô színérzékenységgel hozzák forgalomba.  A csak kék fényre
érzékeny film a 330-510 nm-es sugárzásra érzékeny. Az ortokromatikus filmek 330-590 nm-es sug-
árzásra érzékenyek (vörös fénynél dolgozhatók ki), nagy fényérzékenységûek. A polikromatikus
anyagok 330-680 nm-ig minden sugárzásra érzékenyek (gyak. minden színre), sötétben kell kidol-
gozni. A színérzékenyítés nélküli filmek alacsony fényérzékenységûek, világoszöld fénynél kidol-
gozhatóak, ezeket �kontaktoláshoz használják. b. Feloldóképesség: azt jelöli, hogy mennyire
képes egy anyag ill. berendezés finom egymáshoz közel álló képrészek visszaadására. c.
Képélesség: lehetôvé teszi, hogy a szem az egyes képrészletek határvonalait és az azokon belül
fekvô részleteket élesnek érzékelje. d. Árnyalati terjedelem: a kép legvilágosabb és legsötétebb
(fedett) árnyalata közti különbség.
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Hi-Fi color <ang.>: Olyan technológiák gyüjtôneve melyek a hagyományos négyszínyomtatás
hiányosságait kívánják megszüntetni (az elsô két példánál, a technológia nem változtatja meg a
�DTP-folyamatot). 1. Kiterjesztett négyszínbontásnál (Big Gamut <ang.>) a CMYK alapszínek
átdefiniálásával – nagy tisztaságú színképzôkkel – érnek el nagyobb színtartományt. 2. Kétszeres
nyomás (Bump Plates <ang.>, CMYK+C’M’Y’K’). 3. Négyszín +direkt színek vagy speciális színek
(CMYK + Touch Plates <ang.>). A plusz színek külön színkivonatként jelennek meg. Nagyobb
szín- és árnyalattartomány, pasztellszínek javítása. 4. Hexachrome, (OGCMYK <ang.>), hatszínny-
omás. a �Pantone cég által kifejlesztett eljárás, mely már ipari szabvány, teljes mértékben kidol-
gozott rendszer: festékgarnitúrával, analóg �prooferrel, és egy hatverkes nyomógéppel tökéletes a
technológia. A technológia lényege, hogy a plusz két szín eleve a négy alapszín módosított vál-
tozata, a narancs (O: Orange <ang.>) és a zöld (G: Green <ang.>). (�színingerkeverés)

levilágító, image setter, screener, recorder <ang.>: 1. Klasszikus esetben a nyomófor-
makészítéshez �színkivonati filmekre van szükség (vö. �CTP). A színkivonati film készítés, és
ennek segítségével analóg proof elôállítása a prepress szakasz része. 2. A színkivonati film elôál-
lítása digitális állományból, röviden négy fô részre bontható: a. �PostScript „írás”; b. �RIP-elés;
c. levilágítás; d. elôhívás (�elôhívógép). 2. A levilágító, a RIP-en keresztül gyakorlatilag része a
DTP-hálózatnak, míg az elôhívó nem! 3. A levilágítógép a következô fôbb egységekbôl áll: a. RIP:
adatformátum értelmezô, számító és átalakító egység (a levilágító saját processzoraként beépítve:
hardver RIP, vagy egy PC processzorát használva: szoftver RIP; b. levilágító fényforrás, ami
Argonion-lézer (kb. 500 nm), vagy Hélium-neon lézer (kb. 632 nm), vagy IR lézerdióda (kb. 670
nm)  és annak optikai rendszere; c. a fényforrást digitális adatok alapján vezérlô egység; d. a
�fényérzékeny filmet tartó, ill. mozgató egység; e. kapcsolódhat közvetlenül a levilágítóhoz az
elôhívó egység is (ritka). 4. A levilágítók fajtái: síkágyas vagy hengerpalást (a hengerpaláston való
filmelhelyezkedés lehet külsô vagy belsô), és ezeken belül filmadagolás szempontjából tekercses
vagy íves. 5. Síkágyas filmlevilágító: itt a fényérzékeny film sík felületen fekszik (mozog),
miközben a pásztázó mozgást végzô lézernyaláb a fotoanyagot megvilágítja. A lézersugár ki- és
bekapcsolását digitális adatok alapján egy optikai modulátor végzi. A sugár útját nagy pontosság-
gal optikai tükrök, prizmák és lencserendszerek irányítják. A lézer pásztázását (vonalszerû
eltérítését) egy forgómozgást végzô hatoldalú (poligon) tükörrel oldották meg, így egy fordulat
alatt hat levilágítási vonal képzôdhet a fényérzékeny anyagon, amely a levilágítási vonal szé-
lességének függvényében a síkban fokozatosan elmozdul. Igen érzékeny a rendszer a poligon és a
film együttes mozgására, és csak kisméretû oldalak levilágítására alkalmas, mivel az ív két szélére
esô sugárnyaláb más szöget zár be a síkkal mint az ív közepén (torzul a pontalak). 6. Hengerpalást
rendszerû filmlevilágító (doblevilágító). a. Külsô hengerpalást felületû levilágító: igen hasonlatos a
mûködési mechanizmusa a dobszkenneréhez (�scanner). A fényérzékeny filmet a henger palástjá-
nak külsô felületére rögzítik vákummal. A henger forgása közben a vízszintesen elmozuló lev-
ilágítófej több lézersugárral egyszerre, csavarvonalszerûen világítja meg. Hasonlóan a síkágyashoz
itt is modulátorokkal kapcsolják be- és ki a sugárforrást. A mozgó levilágítófejbe speciális flexi-
bilis optikai kábelen jutnak el a modulátorból kilépô lézersugarak. A tökéletes minôséget a lézer-
sugár átmérôjének és a henger forgási sebességének változtatásával garantálják. b. Belsô henger-
palást felületû levilágító: ennél a rendszernél a fényérzékeny film minden esetben tekercsben
tárolódik egy speciális kazettában. Ebbôl a kezettából húzza ki a megfelelô hosszúságú filmet,
majd vákummal rögzíti a kb. félhenger belsô palástján. (Ha megvilágította ezt a részt föltekercseli
egy másik kazettába, amit az elôhívóba helyezhetünk, és ahonnan az elôhívó ismét kitekercseli és
átfuttatja a hívási fázisokon.) A levilágítófej a filmtartó henger tengelyében és azzal párhuzamosan
mozog, miközben forgómozgásával végigpásztázza a hengerfelületre rögzített filmet. A tengely
irányából kilépô lézersugarat egy forgómozgást végzô tükör téríti el és vetíti a film felületére. Az
általában 300-400 mm átmérôjû henger felületének csupán 150°-os elfordulási ívét használják csak
levilágításra, elkerülve ezzel a film felületérôl visszaverôdô fénysugár zavaró hatását. (Ilyen belsô
hengerpalást felületû levilágítók például az ECRM cég termékei.)
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magasnyomtatás: (�nyomtatási eljárások csoportosítása). A nyomtatás Gutenberg által a magas-
nyomtatással indult el hódító útjára 1444-ben. A magasnyomtatás mûvészi jellegû elôdjének a
famatszet (xilographya) és a linoleummetszet (linometszet) tekinthetô. 1. A magasnyomtatás a
nyomási síkból kiemelkedô nyomóelemek festékkel történô felhordásával, majd a festékezett
nyomóformának a nyomathordozóra történô sajtolásával (a megfelelô nyomóerôvel valósul meg. A
nyomóformát festékfelhordó hengerek segítségével befestékezik, ill. a festékréteget minden
nyomás elôtt felújítják és nyomtató mechanizmus segítségével közvetlen érintkezésbe hozzák a
nyomandó anyag felületével. Közvetett magasnyomtatás esetén (typofset vagy �letterset) egy
közbeiktatott gumiborítású henger veszi fel a nyomóformáról és adja át a nyomathordozóra a fes-
téket. A megfelelô festékátadáshoz teljes érintkezésre van szükség a nyomóforma és a nyomathor-
dozó felülete között. A teljes érintkezés igényét bizonyos mértékig csökkenti a festék, amely 3-5
mikronos vastagságával a felületek magasságeltéréseit (érdességét) részben képes kiegyenlíteni. A
nyomtatás ideje alatt (amely századmásodperc nagyságrendû) a festék a nagy nyomású helyekre
„igyekezve” kitölti a felületi egyenetlenségek egy részét. A gyakorlatban azonban a nyomóformák
méreteltérései és a nyomandó anyagok felületi érdessége egy nagyságrenddel meghaladja a fes-
tékréteg vastagságát. Az elôbbiek miatt a (közvetlen) magasnyomtatás feltétele a nyomandó anyag
deformálása, amihez az ellennyomó felületre felvitt rugalmas alátétre (borításra) és a megfelelô
nyomóerôre van szükség. A magasnyomtatáshoz alkalmazott nyomóerô fémformák esetén 3-5
MPa között van a nyomóelemek méretétôl, a formakitöltéstôl és a papír simaságától függôen. A
nagy nyomás és a nyomó- és nemnyomó elemek térbeli elkülönülése, magasságbeli eltérése miatt
van, hogy a nyomathordozó a borítástól (annak keménységétôl, ill. puhaságától) is függôen, több-
kevesebb maradandó deformációt szenved, amely a nyomat hátoldalán ún. satírung formájában
jelentkezik és a festék a nyomóelemek széleire szorul, amit kveccsnek nevezünk. 2. A magasny-
omtatás fejlôdésének három fontos állomása volt, elôször amikor 1846-ban elkészítették az elsô
rotációs nyomógépet New Yorkban, (amit „villámsajtó”-nak nevezték mert 10 nyomóhengerével
óránként 10 000 ívet nyomtatott). A második fontos elôrelépést 1863-ban (ugyancsak Amerikában)
üzembehelyezett elsô tekercspapírral mûködô rotációs gép jelentette, óránkénti 7000 kétoldalt
nyomott újság-ívvel. A harmadik fejlôdési szakasz az 1860-as évek közepétôl kezdôdôen a
tégelysajtók alkalmazása volt. Fontos megjegyezni, hogy a dombornyomás, hôaranyozás, stan-
colás, biegelés, perforálás, stancolás, riccelés is (�speciális nyomdai eljárások) magasnyomógép
mûködési elvének megfelelô gépen történnek, vagy egy kicsit átalakított magasnyomógépen
(sajtón). (�flexonyomtatás)

mélynyomtatás (gravure printing <ang.>): (�nyomtatási eljárások csoportosítása). A mélyny-
omtatásra jellemzô, hogy a sík, illetve többnyire hengerfelületen elhelyezkedô nyomóformán a
nyomóelemek a nyomtatási síkhoz képest mélyebben helyezkednek el. A nyomóelemeket
csészéknek a nemnyomóelemeket stégeknek hívják. 1. Folyamata: híg festéket alkalmazva az
egész nyomóformát befestékezik, majd a nemnyomó felületekrôl a festéket egy vékony acélpenge,
lehúzókés (más néven rákel) segítségével eltávolítják. A legtöbb mélynyomóeljárásnál a nyomtatás
során a nyomóforma és a nyomathordozó közvetlen érintkezésbe kerül, (kivéve a ritka, az
ofszetnyomtatáshoz hasonlóan gumikendôs hengert használó közvetett mélynyomó eljárásoknál).
2. Az összes nyomtatási eljárás közül a nyomási kontaktusban a legnagyobb nyomóerôre a
mélynyomtatásnál van szükség, a festéknek a nyomóelemekbôl való kiemelése érdekében. A
magas- és az ofszetnyomtatáshoz képest sokkal vastagabb festékréteget képez a nyomathordozón,
ami intenzív színhatást eredményez. Kiváló szín- és árnyalatgazdagságú nyomatokat ad. 3. A
mélynyomóelemek képzésének három módja: a. Mélységváltozó vagy mélységvariabilis mélyny-
omóeljárások: az árnyalatok kialakítása a nyomóelemek mélységének és ezáltal a nyomathor-
dozóra kerülô festék rétegvastagságának változásával történik. Itt az elôállított árnyalatok ún. való-
diak mert ténylegesen több festékkel érik el a sötétebb árnyalatokat, szemben az optikai árnyala-
toknál ahol csak az autotípia elvén azaz csak méretben térnek el egymástól a raszterek azonos fes-
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tékréteg-vastagság mellett. b. Területváltozó vagy területvariabilis (autotípiai) mélynyomóeljárá-
sok: a nyomóelemek mélysége állandó, és az árnyalatok a nyomóelemek területváltozásával
alakulnak ki. c. Terület- és mélységváltozó kombinált (félautotípiai) mélynyomóeljárások: a
nyomóelemek mélysége és területe egyaránt változik az árnyalati skálán belül, a kialakítandó
árnyalatnak megfelelôen. Megjegyzendô, hogy ennél az eljárásnál van lehetôség a legnagyobb
árnyalatgazdaságú nyomatok elôállítására, mivel két árnyalatszabályozó elv ill. lehetôség van a
kezünkben. 5. A mélynyomtatással készült nyomat jellemzôi: a. a festéklehúzó késnek a megfelelô
felfekvési felület (a stégek) biztosítása érdekében a vonalas elemek, tehát a szövegrészek is rác-
srabontásra kerülnek, amely a nyomaton a vonalak szaggatott szélében nyilvánul meg. Ezért nem
jó a mélynyomtatással készült nyomaton a szöveg nyomásminôsége. b. A mélynyomtatással
készült nyomaton a sötét árnyalatoknál a nyomóelemekbôl (csészékbôl) kiszoruló és szétterülô fes-
ték bársonyos réteget ad és a rácspontok nem ismerhetôk fel. A közép és világos árnyalatoknál,
helytelen nyomáslegördülési viszonyok esetén a rácspontokon belül a fedettség nem egyenletes, a
festék a rácscsészék szélén helyezkedik el. c. Az ipari mélynyomó-festékek oldószerei gyorsan
párolognak, azonban ez sem elégséges ahhoz, hogy az ipari, nagysebességû mélynyomatoknál a
festék megfelelôen, érintésbiztosan megszáradjon a nyomathordozón. Ezért az ipari mélyny-
omtatás jellemzôje, hogy a mélynyomó berendezéshez szárítórendszert is kell alkalmazni. d. A
mélynyomó festékek oldószerei (toluol, xilol) egészségre ártalmasak, fokozottan tûz- és rob-
banásveszélyesek, ezért intenzív elszívásra, és gazdasági megfontolásból, az elszívott oldószer vis-
szanyerésére van szükség (környezetvédelmi okokból is). 6. A mélynyomtatás elvén alapuló
nyomtató eljárások csoportosítása: a. megkülönböztetünk a mûvészi jellegû mélynyomó eljárásokat
és ipari mélynyomó eljárásokat. b. a nyomóelemek kialakítása történhet maratással, véséssel vagy
lézerrel. c. megkülönböztetünk nyomathordzó anyaga (ill. a végtermék rendeltetése szerint)
illusztrációs mélynyomtatást (papír), csomagolóipari mélynyomtatást (papír, fólia, cellofán stb.),
és dekornyomtatást (farostlemezek, bútorfelületek).

mélynyomtatás ipari eljárásai: 1. Fotomechanikai eljárások: a. Helio- vagy fotogravura: Az
eljárás már fotomechanikai jellegû, azonban a nyomóelemekre bontás és a képátviteli
vonatkozásában még az �aquatinta (�mélynyomtatás mûvészi eljárásai) eljárás módszereit
követi. Ennek ellenére jelentôs elôrelépést jelentett és belôle fejlôdött ki végül is a rácsmélyny-
omtatás. A heliogravuránál, az alapanyagul szolgáló rézlemezt az aquatinta eljárásnál ismertetett
módon porzószekrényben aszfaltporral behintik, majd beégetik. Ezután krómsót és pigmentet tar-
talmazó zselatinnal felöntik és megszárítják. A rajzot árnyalatos pozitívon keresztül világítják és a
másolatot melegvízzel elôhívják. Az átlátszóbb részeknél áthatoló fény vastagabb, a sötétebb
részeknél áthatoló kevesebb fény, vékonyabb cserzettséget hoz létre. Tehát elôhívás után az eredeti
rajz világos helyeinek megfelelô részeken vastagabb, és az árnyalati fokozatnak megfelelôen
sötétebb részeken vékonyabb cserzett zseletinreliefet kapunk. Ezután szárítást, majd vaskloridos
maratást végeztek. A maratás a vékonyabb zseletinreliefnél, vagyis a sötétebb helyeken indult meg
és tartott a legtovább. Így kaptak az eredeti fedettségének megfelelô mélységû nyomóelemeket. A
porzás szerepe a tulajdonképpeni rácsrabontás és a késôbbi stégek, vagyis nemnyomó részek
savtól való védelme. b. Rácsmélynyomtatás (Klic-féle): Az ún. hagyományos rácsmélynyomtatás a
cseh festômûvész Klic Károly nevéhez fûzôdik, de tökéletesítése, elterjesztése még sok szakember
érdeme. Klic elôször a heliogravura nyomóelemekre bontását és képátvitelét módosította olymó-
don, hogy a közvetlen rétegfelvitel helyett a pigmentpapír alkalmazására tért át, és az aquatinta-
port elôször helyettesítette autotípiai, majd a maga szerkesztette mélynyomó keresztráccsal.
Nyomtatás tekintetében átvette a textílnyomás módszerét, vagyis a festékbe merülô formahenger, a
festékleszedô (rákel) és a tekercs nyomathordozó alkalmazását. c. Fotomechanikus autotípiai
eljárás: A Klic-féle rácsmélynyomtatásnál a nyomóelemek területe lényegében azonos minden
árnyalatnál és mélységükben térnek el. Az autotípiai mélynyomtatásnál azonos mélységûek a
csészék de különbözô területûek. Míg a Klic-féle keresztrácsnál 1:3 a stég és csésze arány addig az
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autotípiai rácsnál 1:1. Elônye, hogy így biztonságosabbá és ellenôrizhetôbé válik a nyomófor-
makészítés, hátránya, hogy a sötét árnyalatoknál nagyobb a stégek kitörésénak az esélye. Itt a rác-
srabontás nem a nyomóformánál történik, hanem fényképészeti úton (késôbb a �levilágításnál),
azaz a másolóeredeti elkészítésekor. Megjegyzendô, hogy árnyalatgazdagsága nem közelíti meg a
mélységvariabilis mélynyomott nyomatokét. d. Fotomechanikus félautotípiai eljárás: Az egysz-
erûen autotípiai (csak területváltozó) ipari mélynyomtatás viszonylag kis árnyalati terjedelmét
kiküszöbölendô terület- és mélységváltozó nyomóformájú megoldása. A nyomóforma jellemzôje,
hogy a csúcsfényeknél rácspontmentesek, a középárnyalatokban kicsi, a sötét képrészekben pedig
éles határral rendelkezô, nagy rácspontokból állnak. Nyomásbírásuk viszonylag nagy. 2.
Elektronikus eljárások: Ma már szinte csak elektronikus vésôfejjel (vagy lézerrel) kialakított
mélynyomóforma-készítés létezik. Az elektronikus úton való mélynyomóelemek kialakításának két
változata ismeretes: gyémátfejû vésôvel (elektronikus hengervésés), és lézerrel. Az elektronikus
vésôgépekkel elôállított mélynyomóformák is félautotípiai jellegûek, hiszen a kialakult rácscsészék
mélysége és területe is változik az árnyalati skálán belül. Ez a vésôfej gúla alakjával érhetô el, (ha
mélyebb akkor szélesebb is a csésze). Az elektronikus eljárások elavultabb kialakításánál
közvetlenül a képeredetirôl letapogatva (a �dobszkennerekhez hasonlóan) történik a vésés, míg a
korszerû technológiáknál digitális állományból (szín- és rácsrabontás alapján) egy speciális
számítóegység és szoftver segítségével (�CTC) készül a mélynyomóforma. Mind vésés mind a
lézer esetén a csészék kialakítása a hengerfelületen spirálisan történik. Nagy elônyük az elek-
tonikus eljárásoknak, hogy digitálisak (is lehetnek), gyorsak, pontosak, egészségre ártalmas
savakat nem igényelnek, és nincs alámaródás a savak miatt, ami gyengítené a stégeket és növelné
a csészeátmérôt. a. A vésôfej: Egy görgôs (rugós) ún. csúszóláb segítségével érintkezik (folyam-
atosan) a henger felületével. A csúszóláb mögött helyet foglaló vésôhegy egy élesre köszörült
piciny 130°-os oldalszögû gyémántgúla, amely a vésés alkalmával gyors emelkedô és sûlyedô
mozgást végez, vagyis sekélyebb és mélyebb rácspontokat vág. A kivésett rézszemcséket az
elszívószerkezet eltávolítja és a kitüremlett sorjákat a vésôhegyet követô hántoló gyémánt elsimít-
ja, eltávolítja. A létrejövô rácsrendszer hasonló módon a hagyományos eljárásokhoz a palástérin-
tôvel 45°-os szögben áll. A vésôgépek teljesítménye 70 lpc mellett vésôegységenként 5000 pont
másodpercenként, azaz kb. 0,3 m2 óránként. b. Lézeres vésés: Még pontosabb csészekialakításra
van lehetôség lézerrel mint a vésôfejjel, ugyanis a lézernyalábnak nagyszerûen szabályozható az
átmérôje és teljesítménye. Itt nincs sorja, gyakorlatilag elégeti a felesleget, viszont ezért nagy
légelszívásra van szükség. 3. Dekornyomtatás: A mélynyomtatás egyik különleges munkaterülete,
fa-, farost-, és funérlemezek, ill. bútorfelületek erezetének, mintázatának nyomdatechnikai úton
történô kialakításának eljárása. Csak hengeres nyomóformát használnak, mivel csak így biz-
tosítható a fa erezetét kialakító minta végtelenítése. A nyomtatás történhet közvetlenül a fafelüle-
tre, vagy közvetett úton, átvivô nyomathordozó alkalmazásával. (A „közvetlen” és a „közvetett”
kifejezés tehát nem a nyomóforma és a nyomathordozó viszonyára vonatkozik!!!) A közvetlen, ún.
mézer eljárásoknál a csiszolt fafelületet alaplakkal vonják be, melynek száradása után nyomtatnak.
Ezután védôlakkot visznek fel, vagy mûanyag fóliával vonják be a nyomatot. A közvetett vagy
más néven rétegelt (laminátos, laminált) eljárásnál az erezetmintát egy különleges, sárgás alap-
színû, nagy szívóképességû, 100-120 g/m2 súlyú, kevéssé simított papírra nyomják. A kapott
nyomatot melemin-formaldehid gyantával átitatják. Ezután csiszolt, alapozott falemezre helyezik a
nyomatot, (nyomott oldalával felfelé), erre átlátszó, termoplasztikus mûanyagfóliát, amelyet
nyomás és melegítés mellett rásajtolnak a lemezre. A nyomóforma, a nyomtató eljárás és a gép
kiválasztása erôsen függ a nyomathordozó jellegétôl – amely lehet szilárd, merev, sík vagy idom
jellegû. A végtelenítés szükségessége miatt a pigmentpapír alkalmazásával történô formakészítés
gyakorlatilag kizárt – közvetlen rétegfelhordás vagy hengervésôgép alkalmazása szükséges. A
nyomtatás a mézer eljárásnál festékátadó gumikendôs mélynyomtatással, a laminátos eljárásoknál
a hagyományos tekercs mélynyomó gépeken történik. Lehetôség szerint minél nagyobb átmérôjû
formahengert használnak a ritkább mintaismétlôdés érdekében. 4. Metszetmélynyomtatás: A met-
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szetmélynyomtatás a �mélynyomtatás mûvészi eljárásinak, a réz- és acélmetszet korszerû, tömeg-
sokszorosra kialakított változata, amellyel elsôsorban bankjegyeket, értékpapírokat és bélyegeket
állítanak elô. A vésetet a rajzi részeken kézi metszéssel, a sima árnyalatokban és szövegrészekben
gyémánthegyû pantográfgépen készítik el. A háttérajzokhoz alkalmazzák az ún. guilloche (ejtsd
gilos) berendezést is, amely szabályosan ismétlôdô vonalrendszert hoz létre. Galvánsztereotípiai
úton (ólomsajtolásos matricáról), sokszorosítják az így kapott eredeti formát (klisé) a szükséges
számban. Nikelezik vagy krómozzák (nyomásbírás növelés céljából), ha rotációs nyomóformát
akarnak akkor körbehajlítják. A metszetmélynyomó gépekhez épített festéktörlô (nem rákel!) és
szárító, valamint belövô szerkezettel (lehúzódásgátlás) és nagy fajlagos nyomás kifejtésére alka-
lmasak. Lehetnek tekercsnyomók is, illetve más eljárással (magas- ofszet- vagy rácsmélynyomás)
kombináltak. Megkülönböztetünk nedves és száraz metszetmélynyomtatást. A nedves eljárásnál a
papírt nyomtatás elôtt benedvesítik (20-30 súlyszázalékos nedvességtartalom) a festékfelvétel
javítása miatt. A festékvályút és a formát melegítik, amely szintén a festékátadás javítását szolgál-
ja. Nedves metszetmélynyomtatásnál a nyomóelemek a nemnyomó elemek síkja alatt 6-260
mikrométer közötti mélységben, a száraz eljárásnál pedig 15-20 mikrométer közötti mélységben
helyezkednek el. Az összes nyomtatási eljárás között a száraz metszetmélynyomtatás
nyomóerôigénye a legnagyobb. A nagy nyomóerô hatására a papír vastagságában nagymértékben
deformálódik, ezért az eredetileg egyenletes tömörségû érdesebb papírfelület esetén is biztosított
lehet a teljes érintkezés a nyomási sávban.

mélynyomtatás mûvészi eljárásai: 1. Kézi eljárások: a. Rézmetszet: Feltalálása Finiguere firenzei
ötvösmûvész nevéhez fûzôdik, aki a XV. században élt. A rézmetszés nyomóformájának alapanya-
ga simára csiszolt rézlemez, melyet viaszos, olajfestékes alapozással látnak el. Az ilymódon
elôkészített alaplemezre a rajzot indigóval vitték fel vagy krétával rajzolták a felületre. Ezután a
rajzi vonalakat ferdére vágott, ékalakú vésôvel metszették ki, ezért a vékonyabb vonalak seké-
lyebbek, a vastag vonalak pedig mélyebbek lettek, vagyis a nyomaton a vékony vonalak világos-
abbak, a vastagabbbak pedig sötétebbek (felület és mélységvariabilis nyomóforma). A sorját, a
vésés során a rajzi vonalak peremére türemlô anyagot csiszolással eltávolították a nyomatkészítés
elôtt. Rézmetszésnél az árnyalatok kialakítása a vonalak sûrítésével és ritkításával, illetve a vonal-
vastagság változtatásával történhet. b. Acélmetszet: A XIX. század elején elterjedt (az angol Heath
által feltalált) eljárás technológiáját tekintve hasonló a rézmetszethez, alapanyaga azonban
félkeményre edzett acéllemez. Mivel keményebb anyagról van szó, a rajz vonalvezetése
keményebb, bár a rajzkialakítás és a vésés hasonló, mint a rézmetszetnél. A vésés után a formát
keményebbre edzik, ezért kb. tízszer több nyomat készíthetô róla, mint a rézmetszetrôl. A réz- és
acélmetszet jellemzô tulajdonsága a vonalvastagság-változással együttjáró fedettségváltozás és a
rajzi részek reliefszerû kiemelkedése a nyomaton a jelentôs nyomóelemmélység, illetve az emiatti
jelentôs festék-rétegvastagság miatt. c. Hidegtû (pusztatû) eljárás: Gyakorlatilag a rézmetszet
egyik változatának tekinthetô, azonban a rajz kialakítása nem véséssel történik, hanem hegyes
tûvel rajzolják, karcolják az alapozás nélküli horgany- vagy vörösrézlemez felületére. Mivel a
tûvel a rajzi mélyedésekbôl az anyagot nem lehet teljes egészében kimetszeni, a fémanyag egy
része kitüremlik a vonalak szélére, megmagasítva annak peremét. Az így keletkezett fémsarjakat
nem távolítják el, ezért a festékezés utáni törlésnél a vonalak pereme a festék egy részét visszatart-
ja, amely a nyomaton jelentkezik finom, átmenetes, bársonyos, lágy jelleget kialakítva. Ezek a
peremek azonban a nyomtatás során ellaposodnak és elkopnak, emiatt és a kis vonalmélység miatt
a eljárással viszonylag kevés (15-20 darab) jóminôségû nyomat készíthetô. d. Borzolás (mezzotin-
ta): Az eljárás  „hántoló” és  „angol modor” néven is ismeretes. Mélységváltozó, árnyalatos jel-
legû technikának tekinthetô. Rézlemez felületét festékfelvevôvé teszik egy fogazott vassal, az ún.
hinbavassal történô felborzolással. Ha az ilymódon bársonyossá tett lemezfelületet befestékeznénk
és nyomatot készítenénk róla, egyenletes tónust kapnánk, mivel a borzoláskor keletkezett apró
mélyedések festékkel telítôdnek. A mûvész az árnyalatokat úgy alakítja ki, hogy az ún. hántolókés-
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sel másnéven polírvassal végzett simítással, illetve visszanyomással az apró mélyedések mélységét
a kívánt árnyalatoknak megfelelôen, különbözô mértékben csökkenti. Tulajdonképpen ezt az
eljárást lehet az ipari mélynyomtatás alapjának tekinteni, hiszen itt már az árnyalatok kialakítása
nem vonalakkal történik, hanem az árnyalatok apró és elvileg egyforma méretû, de különbözô
fedettségû (a nyomóelemek árnyalatainak megfelelôen változó mélysége miatt) pontokból állnak.
2. Maratással kombinált eljárások: a. Rézkarc (radierung): A maratással kombinált, tehát nem
tisztán kézi jellegû eljárások elsô képviselôje, – melynek mûvelôi közé tartozott Rembrand és
Dürer is, – a XVI. században alakult ki. Az eljárás alapanyaga elsôsorban vörösréz, de lehet sár-
garéz és horgany is. Saválló réteget alakítanak ki a lemezfelületen aszfalttal vagy kormozott
viasszal történô bevonással, de a réteg kialakítása történhet úgy is, hogy színtelen viszréteget
visznek fel a lemezre, majd a rajz jobb láthatósága érdekében kormozóan égô gyertya lángja fölé
tartják, ilymódon befeketítve a lemezfelületet. A rajz felvitele során a saválló réteget megszakítják
a rajzi, vagyis a maratni kivánt helyeken. ezután a lemez alapanyagától függôen vaskloriddal,
sósavval vagy salétromsavval maratnak, több fokozatban, ún. közti fedések alkalmazásával az
egyes árnyalatoknak megfelelôen. b. Krétamodor: Pontjellegû nyomatokat adó, viszonylag ritkán
alkalmazott eljárás, amely a XVIII. századból származik. A nyomat jellege hasonló a litográfiai
krétatechnikához, ebbôl ered az elnevezése is. Az eljárás során a saválló réteggel bevont lemezt
egy buzogányszerû eszköz, az ún roulette alkalmazásával érdesítve a szükséges helyeken alakítják
ki a rajzot, majd a rézkarc eljárásban alkalmazott módon maratnak. A krétamodor eljárást alka-
lmazták többszínû nyomatok készítésére is. c. Lágy alap (vernis mou): Ennél az eljárásnál a vörös-
réz lemez felületét lágy, tapadós saválló réteggel vonják be, majd erre finom textílanyagot, vagy
bordázott papírt, valamint a kialakítandó rajzot tartalmazó papírlapot helyezték. A rajzi elemeket
váltakozó nyomással, tûvel nyomkodták a saválló rétegbe. A textílanyag, vagy a bordázott papírlap
a nyomás helyén leemeli, átveszi a lemezrôl a saválló réteget, így a rajzi helyeken a lemezfelület
szabaddá, marathatóvá válik. A maratás, rétegtelenítés, festékezés, törlés után kapott nyomatok
ceruzarajz jellegûek. d. Foltmaratás (aquatinta): A XVIII. század második felében Le Prince által
feltalált árnyalatos jellegû eljárás, ahol az árnyalatok nem vonalakból, hanem apró, eltérô
nagyságú és fedettségû, maratással kialakított pontokból állnak. Alkalmazzák az eljárást önálóan,
vagy rézkarccal kombinálva is. Porozószakrényben gyanta vagy aszfaltport visznek fel a rézlemez
felületére finom eloszlásban. A zárt porozószekrényben, amelybe a lemezt behelyezték, levegô
befúvásával a bent lévô aszfeltport felverik. A nagyobb szemcsék hamarabb, a kisebbek késôbb
ülepednek le a lemezre, tehát ha a bevonandó lemezt korábban helyezik a porozószekrénybe akkor
durva, ha pedig késôb, akkor finom por rakódik rá. Az ülepítési idô növelésével a lerakódó por
mennyisége nô. Ezt az idôt általában úgy választják ki, hogy a lemez felületének kb. 40%-át  por
fedje. Ezután beégetéssel ráolvasztják a gyantaport a lemezre, ilymódon rögzítve azon. Az így
kikészített lemezen tehát saválló és maratható helyek váltják egymást. Ezután a rajzi elképzelésnek
megfelelôen foltonként, fedésekkel megszakított, töblépcsôs maratással alakítják ki a formát. A
megfelelô mélységet elért helyeket saválló anyaggal fedik és e maratást addig folytatják, amig a
legsötétebb árnyalatok s foltfokozatok nagyságától függôen meglehetôsen elhatárolódnak. A túl
éles és zavaró határokat polírvassal teszik átmenetessé, illetve szüntetik meg a durva, bántó
árnyalatváltozásokat. (vö. �mélynyomtatás ipari eljárásai / Heliogravura).

ofszetnyomtatás: (�nyomtatási eljárások csoportosítása). Ha a magas- és mélynyomtatást a
nyomó- és a nemnyomó elemek egymáshoz képesti térbeli elhelyezkedése alapján nevezünk maga-
snak és mélynek akkor az ofszetnyomtatás síknyomtatás. 1. Síknyomó eljárásoknál a nyomófor-
mán a nyomó- és a nemnyomó elemek többé-kevésbé egy síkban helyezkednek el. Ezért a nyomó-
forma csak úgy festékezhetô be, ha gondoskodnak arról, hogy a nyomóelemek és a nemnyomó
részek kémiailag eltérô tulajdonságúak legyenek. A síknyomtatást az teszi lehetôvé, hogy a
nyomóelemek lipofil, a nemnyomó részek hidrofil tulajdonságúak. (A lipofil szó a latin liposz azaz
zsír szót tartalmazza. A lipofil „lipo”-ját módosítva az oleofil kifejezést is szokták mondani, vagy
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magyarosan zsírszeretônek is nevezik. A hidrofil szó a latin hidrosz azaz víz szót tartalmazza,
magyarosan vízszeretô. A zsír ill. a víz taszításának képességét „fob”-szócskával fejezik ki: lipofob
vagy hidrofob.) Tehát a síknyomtatás a nyomóformának nyomdafestékkel és vízzel való szelektív
nedvesíthetôségén alapszik. A nedvesedés a síknyomtatás legfontosabb alapjelensége. 2. A síkny-
omtatás folyamata: nedvesítés, festékezés és festékátadás (azaz nyomtatás). 3. A síknyomtatásnak
három markáns vállfaja van (volt): a kônyomtatás (litográfia), a fénynyomás és az ofszetny-
omtatás. Ma már kizárólag az ofszetnyomtatásnak van ipari jelentôsége. 4. A kônyomtatást
Senefelder 1797-ben Münchenben találta fel, mikor mészkôtáblából maratással magasnyomófor-
mát akart készíteni, és munkája közben rájött, hogy a maratástól védett helyekhez használt zsíros
anyag a viszet taszítja és a víz a mészkövön a nem zsíros helyekre húzodik vissza. Közvetlen
nyomtatás volt a litográfia, azaz a nyomóforma és a nyomathordozó közvetlenül érintkezett a fes-
tékátadásnál. 5. Ofszetnyomtatás: Az ofszetnyomtatásnyál a festékréteg egy közbeiktatott felületre,
egy elasztikus gumiburítású (ún. gumikendôs) hengerre, majd arról a papírra kerül. Az ofszetny-
omtatás így minden esetben közvetett nyomtatásnak és a nyomóforma csak rotációs (hengeres)
elrendezésben lehetséges! 6. Folyamata: a nyomóformát (lemezt) az ofszet nyomógép forma-
hengerére rögzítik. A gép minden egyes fordulata alatt megfelelô berendezések megnedvesítik
(speciális vizes- vagy alkoholos bázisú nedvesítôfolyadékkal) a nemnyomó elemeket és
befestékezik a nyomóelemeket. A nedvesítés és a festékezés gyakorlatilag folyamatos. (A ned-
vesítôfolyadék feladata a nemnyomóelemek biztosítása mellet még a tisztítás és a hûtés.) A festék-
felhordást követôen a nyomóforma, nyomóérintkezésbe kerül a gumihengerrel és a festék (egy
része) átadódik a gumifelületre. Majd ezután a gumikendôrôl a „rajz” a gumihengerrel érintkezés-
ben  lévô papírfelületre kerül. 7. Feltételek: a festék megfelelô egyenletes szétdörzsölése a fes-
tékezômûben és a nyomóformára kerülése; a nyomtatandó papír a megfelelô borítású gumi- és
ellennyomóhenger  között legyen;  megfelelô nyomásviszonyok mellett létrejöjjön a festékátadás a
nyomólemezrôl a gumikendôre, majd a papírra. Az ofszetnyomtatás rotációs elrendezése nagy
nyomtatási sebességet eredményez (óránként 15-20 000 ív is lehet), és a gumikendô alkalmazásá-
val durvább felületû – de szinte kizárólag papír alapú – nyomathordozók nyomtatása is lehetséges.
8. Az ofszetnyomtatás fejlôdése: Senefelder után a fejlesztést O. Stecker folytatta a cinklemezen
vízfogást biztosító anyag feltalálásával az 1880-as években. Az amerikai W. Rubel 1904-ben
elôször alkalmazott gumikendôt. 1905-ben Harris elkészítette az elsô rotációs rendszerû
ofszetgépet, még kézi berakással. 1912-tôl megjelentek a kétszínnyomó- majd 1926-tól a többszín-
nyomó ofszetgépek már gépi berakással. 9. Fénynyomtatás: 1868-ban A. L. Poitevin szabadalmaz-
tatta az eljárást melynek lényege, hogy árnyalatos negatívon keresztül megvilágított kromátzse-
latin-réteg a fénybehatástól függôen jobban vagy kevésbé megcserzôdik és a jobban cserzett
részek több, a kevésbé cserzett részek kevesebb festéket vesznek fel, míg a fény nem érte
cserzetlen részek a nedvesítôvíz hatására megduzzadva, taszítják a festéket. (A nyomóformával
elôállítható korlátozott példányszám – 1000-5000 ív – miatt mára szinte kihalt ez az eljárás.) 10.
Ofszet nyomómûvek:

proof <ang.>: 1. A proof kommunikációs láncszem a megrendelô és a tervezô, ill. a tervezô és a
nyomda között, hiszen a „jó” proof lesz az �imprimatúra. A proof fontos minôség-ellenôrzési
módszer, mely szimulálja a várható nyomatot. A következô tényezôk szimulálására lehet képes a
proof (gyorsaság és ár függvényében): rácsrendszer (rácssûrûség, rácsstruktúra, rácsszögek, fel-
bontás stb.), CMYK és direkt színek, nyomtatástechnikai sajátosságok (például: DG), a hordozó
színe, anyaga, fényessége. Ezen tényezôk szimulálására együttesen egyik proof-készítô rendszer
sem alkalmas. 2. A proofoknak két fô típusát különböztetik meg: az analógot és a digitálisat. Az
analóg proof minden esetben a �levilágított, �elôhívott �színkivonati filmek alapján készül. A
digitális proofer meg gyakorlatilag egy �DTP-rendszer része, szinte �printernek tekinthetô. 3.
Analóg proof-készítô berendezések (analog color proofer <ang.>), melyek lehetnek fotokémiai
proof-készítô eljárások (a leginkább elterjedtek a „fóliás”-ok és a „porozós”-ok), vagy elektrofo-
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tográfiai (EF) elven mûködôek. (Bemutatásuk a teljesség igénye nélkül.)  a. „Fóliás”: ezeknél az
eljárásoknál a fény szolgáltatja a kémiai reakcióhoz szükséges energiát. Az így kapott változás
teszi lehetôvé egy-egy alapszín megjelenítését a nyomathordozón. Az önmagában színezett, vagy
fotokémiai változás után színezésre kerülô, UV sugárzásra érzékeny réteget egy vékony hordozón
tekercses vagy ív formájában hozzák forgalomba, a négyszínnyomó festékgarnitúrák színtani tulaj-
donságait jól megközelítô színekben. Folyamat: Az alapszínt tartalmazó fóliát a gyártó gépi
berendezéseivel és az általa forgalmazott „nyomathordozóra” kell felrétegezni, laminálni. Az így
elôkészített nyomathordozót UV sugárzásban gazdag fényforrással a színkivonati filmen keresztül
megvilágítják. Pozítív színkivonatot használó rendszereknél a fényérte helyeken olyan fotokémiai
változás megy végbe, amelynek eredményeként a színes fényérzékeny réteg nem a nyomathor-
dozóhoz, hanem a fényérzékeny réteget hordozó fóliához kötôdik. A fólia eltávolítása után a
nyomathordozón a pozitív színkivonaton lévô rajzi elemeket, rácspontokat kapjuk meg, a fóliával
egyezô színben. b. „Porozós”: ez az eljárás a DuPont cég Cromalin-jával vált ismerté. Az eljárás
lényege: a proof hordozójára felvitt fényérzékeny réteg egy ragadós fotofolimer film, amely a
megvilágított helyeken elveszti a ragadósságát; erre a felületre az alapszínnel megegyezô, púder
finomságú színezéket terítenek, amely a tapadós helyeken megkötôdik. Folyamat: a fényérzékeny
fotopolimer laminálása a hordozóra; a fényérzékeny réteg megvilágítása a színkivonati filmen
keresztül; a megvilágított hordozóról eltávolítják a fóliahordózót; az alapszínnek megfelelô púdert
felhordják a hordozóra, mely púder csak a ragacsos helyeken marad meg. Ezt a mûveletsort
egymás után, alapszínenként meg kell ismételni, és befejezésként a felületete védôfóliával látják
el. c. A „fóliás” és a „porozós” összehasonlítása: a leglényegesebb különbség, hogy a fóliásnál
amennyi színû fólia van annyit tudnak szimulálni. Tehát C, M, Y, K fólia biztos, hogy van, talán
arany és ezüst is, de a direkt színeknek megfelelôek kérdések. A porozos eljárásnál nincs ilyen
gond, mert a leendô direktszínhez igen hasonló színû porkeveréket állíthatunk elô (igaz kézi kev-
eréssel). 4. digitális (digital color proofer): �digitális nyomtatás/termotranszfer/termoszublimá-
ciós eljárás. 5. Ajánlott nagyobb fontosságú vagy bonyolultabb munkáknál a �szemleív (ami
bizonyos értelemben proof, és gyakorlatilag maga a nyomat) megtekintése, akár gépindulásnál. 6.
A proof kifejezéssel kapcsolatban két hibás dolgot jegyeznénk meg: az egyik, hogy a neve nem
próbanyomat, hanem helyesen próbanyomat-helyettesítô eljárás, hiszen nem nyomtatjuk, (de mivel
annyira elterjedt a próbanyomat kifejezés végül is elfogadhatjuk…). A másik félreértésre okot adó
kifejezés a proofra a „kromalin”, ami azért helytelen mert a Cromalin a DuPont cég egyik
próbanyomat-helyettesítô eljárásának a fantázianeve. Tehát „nem minden proof Cromalin, de min-
den Cromalin proof!” 7. Proof-ok: Manapság sokkal többféle szín- (és egyéb) ellenôrzési módszert
neveznek proofnak (nem hagyományos értelemben): a. contact proof: a megrendelô és a
nyomdász közötti megegyezést képviselô proof (vagy print), amilyennek a végsô nyomatnak
lennie kell; b. off-press proof: a nyomat fotomechanikai úton létrehozott szimulációja a nyomófor-
ma-készítés elôtt; c. overlay proof: a nyomtatás alapszíneinek megfelelô színes rétegek egymásra
helyezésével létrehozott proof; d. preproof: bármely proof amalyet a contact proof elôtt
készítenek; e. press proof: a tényleges nyomóformáról (például ofszetlemez), a nyomtatás fes-
tékeivel készített nyomat; f. prog: ld. progressive proof; g. position proof: csak a szöveg és a kép
elhelyezését (akár kilövés szerint) szemléltetô, olcsó színes sproof; h. progressive proof: színes
proofok sorozata, amely tartalmazza a kész négyszínes proofot, a 3-színest, a kétszínes kombiná-
ciókat, valamint a skálanyomatokat; i. random proof: ld. scatter proof; j. single-sheet color proof:
tóner- vagy pigmentrétegekkel létrehozott proof; k. scatter proof: a színkivonati fájlok printje
(általában egy oldalra összehozott kollekciója); l. soft proof: a digitális kép a számítógép monitor-
ján, (a szkennelést követôen az elsô proof).

rácsozás, screen <ang.>: 1. A rácsozás elméletben a digitalizált eredeti képpontok, azaz pixelek
leképzése a színkivonati eredetin oly módon, hogy az a klasszikus értelemben nyomtatható legyen.
Egy rácspont természetesen nem közvetlenül felel meg egy pixelnek, de gyakorlatilag adott xy
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koordináták esetén igen szoros összefüggés van köztük. Az egy pixelhez tartozó színinformációk
alapjaiban határozzák meg a színkivonatok rácspontjait. Tehát már a digitalizáláskor tudatosan a
várható képméret/rácssûrûség/rácsfelbontás/stb. összhangjára kell törekedni (�digitális képfeldol-
gozás paraméterei). A színek és árnyalatok képzése igen összetett folyamat (lásd. �színkeverés,
�direkt színek, �kitöltési arány stb.). 2. Az (elektronikus) rácsozást nevezik még rácsrabontásnak
is. Illetve a récsozás igen összetett léte miatt a nyomdaipari kutató és fejlesztô közegben mintegy
önálló területként autotípiának nevezik. A rácspontot raszternek raszterpontnak, autotípiai pont-
nak, angolul dot-nak hívják. 3. A rácsrabontásnaknak alapvetôen két módja ismeretes az amlitúdó
modulált (AM, Amplitudo Modulation <ang.>) és a frekvencia modulált (FM, Frequency
Modulation <ang.>). 4. AM-rácsozás: az árnyalatos képek nyomtatásához leggyakrabban használt
eljárásoknál (ofszet-, magas-, szitanyomtatás) a kép valódi árnyalatait állandó fedettségû (festék-
vastagságú), de változó területkitöltésû pontráccsal adjuk vissza (optikai árnyalatok).
(Gyakorlatilag csak a mélynyomtatás az egyetlen melynél a sötétebb képrészek ténylegesen több
festéket tartalmaznak: valódi árnyalatok!) Az AM-rácsstruktúra változó méretû, de állandó távol-
ságban elhelyezkedô pontokból álló rendszer. A rácssûrûség az AM-rács egységnyi területen elhe-
lyezkedô celláinak számát jelenti. Például 60-as rácssûrûségnél (60 lpc=150 lpi) 1 cm-en 60 rács-
cella található, azaz 1 cm2-en 60x60=3600. 5. FM-rácsozás: ennél a rácsozásnál minden pont
azonos átmérôjû, az árnyalati értékeket egy adott területen lévô pontok sûrûsége adja meg. A pont-
méretet mikrométerben, a rácssûrûséget a hagyományos módon adják meg. Az elôbbiek
értelmében, egy elemi pont egy (AM-szerinti) rácscellának felel meg, ezért a kimeneti pontméret-
nek meg kell egyeznie a rácspont méretével, vagy arányosnak kell azzal lennie. Például 32
mikrométeres rácspontméretnél 10000/32=312 lpc (801 dpi) az optimális kimeneti felbontás, de
lehet 624 vagy akár 156 lpc is. (Az FM-rácsot nevezik még kristályrácsnak, sztohasztikus rácsnak
is.) 6. Az AM és az FM összehasonlítása: az FM viszonylag kis térhodítása azzal indokolható,
hogy �aláviágításnál a rácspontok mindegyike azonos arányban torzul, míg az AM-nél csak a kb.
10-20 %-os terület kitöltésû képrészek. Tehát színkivonati filmet igénylô (hagyományos) nyomó-
formakészítésre nem ajánlott az FM, csak �CTP-technológiákhoz. Mivel manapság gyártanak
olyan nyomóformákat ill. nyomógépeket melyek „rácsvisszaadó” képessége nincs limitálva, és
nagy teljesítményû �PC-k, �RIP-ek, levilágítók is vannak a piacon, a �PostScript Level III.-ról
nem is beszélve, a szakemberek az AM fejlesztése mellett döntöttek… Az eredmény, hogy egyes
nyomdákban alapjáraton 100-as (lpc!!!) ráccsal nyomtatnak, amit kb. 150-180-ig tudnak növelni.
Gondoljuk bele mire lehet képes egy rendszer ahol Computer To Plate (CTP) technológiával 150-
es ráccsal és OGCMYK-val nyomtatnak!!! 7. A rácsozás lehetôségét már a digitalizáláskor megsz-
abva, a rácsrabontást a PostScript kódolás, a RIP értelmezésével a �levilágító vezérlôegysége
alakítja ki. 8. Rácspontalak: a legtöbb esetben kör alakú rácspontokat használnak különbözô
geometriai megfontolásokból, de érdemes megjegyezni az ún. lyukcentrikus technológiát, ahol
50%-os terület kitöltési aránytól lefelé negatív körökkel alakulnak ki a fedettségek. Léteznek még
elliptikus, négyzetes, vonalas, rácsos (stb.) rácspontot kialakító eljárások is. Sôt vannak speciális,
apró grafikai elemekbôl (például szív, háromszög, pikkely stb.) kialakított rácspont készletek is.
(lásd még �rácselforgatás)

RIP, Raster Image Processor <ang.>: 1. A RIP a �PostScript interpreterje, amelynek feladata a
számítógép, a nyomtató és a levilágító közti összeköttetés biztosítása, valamint a generált PS ada-
toknak, ill. kódoknak az átalakítása az ún. �bittérképes nyomtatáshoz, vagy a levilágítás vezér-
léséhez szükséges levilágítási elemek, cellák létrehozása. 2. A rácscella gyakorlatilag (vektoros
esetén is) bittérképesnek tekinthetô mert apró ún. elemi pontokból áll. Ezek a rácscellák a
„rasterek”. A RIP a PS-ben tárolt paraméterek függvényében alakítja át a grafikai elemeket a rács-
cellák vezérlésére alkalmas jelekké, ami azt jelenti, hogy például 2540 dpi felbontású levilágító
esetében egy A4-es (210x297 mm) esetében 630 millió rácscellát kell a RIP-nek egyenként
vezérelni. 3. Az egy oldalon lévô adatokat a PS a következô csoportosításban adja a RIP-nek:
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szöveg (�ASCII) PS adatok, vektoros PS adatok (itt vannak a fontok is), bittérképes PS adatok. 4.
A RIP általános felépítése: a. CPU (Central Processing Unit <ang.>), központi egység: nagy tel-
jesítményû processor, b. PROM: csak olvasható tár, itt található a rendszerprogram, a tesztpro-
gram, és a standard betûklészletek programja, c. �RAM: rendszer- és felhasználó területre osztva,
itt tárolódnak az értelmezett PS adatok, az elkészített betûképek (melyek az ASCII kód alapján
kerülnek a megfelelô helyre), itt található még a virtuális memória, a hálózatkezelô és a levilágító
vezérlô programja. (�digitális képfeldolgozás paraméterei). 5. A RIP nem összetévesztendô a
Requiescat in pace <lat.> kifejezéssel, amely jelentése „Nyugodj békében!” bár ha számítógépünk
PostScript Error-t (kódolási hibát) jelent, akkor mégiscsak ez az utóbbi kijelentés a helytálló...!

scanner <ang.>, szkenner: 1. Az elektronikus képfeldolgozásnál az analóg képeredeti képpontjait
alapvetôen kétféle módon lehet digitalizálni: �digitális fényképezôgéppel (SVC: Still Video
Camera <ang.>) vagy szkennerrel. 2. A szkennelés lényege: sík vagy közel sík illusztrációk, fotók
digitalizálása. (�digitális képfeldolgozás paraméterei) 3. A szkennereknek több fajtája külön-
böztethetô meg: a kéziszkenner (gyors és primitív képdigitalizálási módszer), a térszkenner
(mélységet is érzékel, de mivel ez fotózással egyszerûbben megoldható, nem terjedt el), a dob- és
a síkszkenner (ezekrôl bôvebben). 4. Dobszkenner, (másnéven forgóhengeres szkenner): két fô
részbôl, letapogató- és színszámító egységbôl áll. A hajlékony átnézeti (dia) vagy ránézeti
(például: papírkép) eredetit egy átlátszó henger palástjára rögzítik. Az eredeti letapogatásánál a
henger forgó mozgást végez, miközben a letapogatófej a henger tengelyével párhuzamosan mozog.
Ennek megfelelôen a letapogatás csavarvonal (spirál) formában valósul meg, amelynek vonal-
sûrûségét (így a bemeneti felbontást) a technológiai igényeknek megfelelôen változtatni lehet. a.
Letapogatófej: Az adatbeviteli letapogatóegységet úgy képezték ki, hogy alkalmas legyen átnézeti
és ránézeti képeredetik letapogatására. Átnézeti esetében a henger tengelyének vonalába elhe-
lyezett képlámpa fényét egy a letapogatófej vonalában lévô fordítóprizmára veti, és onnan érkezik
a fény az átnézetin keresztül a letapogatófejbe. Ez a fordítóprizma párhuzamosan, egyszerre
mozog a letapogatófejjel, a henger belsejében, annak tengelyében maradva. Ránézeti esetében
nincs szükség a henger belsejébôl érkezô fényforrásra, mert ekkor a letapogatófejben lévô lám-
parendszer világítja meg az eredetit körkörösen. Tehát a letapogatófej egyrészt egy összetett
feladatokat ellátó optikai rendszerbôl, másrészt a fényáram erôsségét elektronikus jelekké alakító
egységekbôl áll. Az optikai rész felel az élességért, a képpontnál nagyobb terület megmutatásáért
stb. Az elektronikus jelek elôállítása: az eredeti egy képpontjáról (leendô �pixel) érkezô sug-
árnyalábot prizmákkal, tükrökkel, és interferencia szûrôkkel kék, zöld és vörös színösszetevôkre
bontja. Az így kapott (szétbontott!) sugárnyalábok a fotoelektron-sokszorozóban (fotomultiplayer
<ang.>) alakulnak át az erôsségük függvényében elektronikus jelekké. Negyedik csatorna az
�USM-csatorna, élességfokozás és más paraméterek számításához. A szkennelés minôségét (fel-
bontás, méret stb.) a forgási sebesség, a letapogatófej mozgása és a megvilágító fénypont átmérôje
együttesen határozza meg. b. Színszámító: Alapinformációként a szkennelés kezdetén – ún. kali-
brálásból – kapott legvilágosabb és legsötétebb képpontok értékei alapján dolgozik. A fotomulti-
playerbôl egy logaritmizáló egységbe kerül az elektonikus jel, a logaritmizáló alakítja a jelet dig-
itális (tízes vagy kettes alapú logaritmikus) jellé. A már digitális jelek sárga, bíbor, cián szín-
számító csatornákba (konverter) kerülnek. A színszámító egység programozottan javít például a
színek telítettségein, élességet fokoz, a �GCR, �UCR beállítások alapján módosít stb. A fekete
színkivonathoz szükséges adatokat a fekete-színszámító számítja ki a három (C,M,Y) színcsatorna
és az USM-csatorna alapján. 5. Síkszkenner, (másnéven síkágyas szkenner, asztali szkenner): a sík-
ban – egy üveglapon – fekvô képeredetit egy optikai rendszer a pontsorosan (a letapogatás
irányára merôlegesen) elhelyezkedô fényérzékelôkre CCD-re (Charge Coupled Devices <ang.>)
vetíti, ahol a képpontok elektronikus jellé alakulnak át. A pontsoros CCD fotoérzékelô a képeredeti
felületét vonalsoronként tapogatja le, és a lépéshossz megegyezik a fényérzékelôk egymástól való
távolságával. A CCD-vel mûködô letapogató felbontóképességét nem lehet növelni, (csak inter-
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polációval, azaz közelítô szoftveres számítással), ezért véges nagyságú képméretnövelés végezhetô
vele. Ugyanilyen CCD-ket tartalmaz a �digitális fényképezôgépnél is. A CCD töltéscsatolásos
eszköz, vagy más néven integrált fotoérzékelô, amelynél közös hordozón egy sorban, szorosan
egymás mellé helyezték el a fényt érzékelô félvezetô fotodiódákat. (Fotodióda: a fényárammal
arányos elektronikus jelet állít elô.) �DTP, �reprodukciós folyamat, �levilágító.

szitanyomtatás, (screen printing, <ang.>): (�nyomtatási eljárások csoportosítása) A szitany-
omtatás a nevét nyomóformájának anyagáról kapta. Ugyanis a nyomóforma egy keretre feszített
szitaszövet (mûanyag- vagy fémszálakból). 1. A nyomóforma készítése: a szita egész felületét
bekenik egy fényérzékeny réteggel, és a színkivonati filmet ráhelyezik, majd megvilágítás
következtében a fény érte helyeken (ahol a film átlátszó, tehát a nemnyomó részeken) a
fényérzékeny anyag  megszilárdul (megcserzôdik), a fény nem érte részeken (ahol a film nem
átlátszó – fedett –, tehát a leendô nyomó részeken) a fényérzékeny anyag kimosható. Ezek után ha
az egész szitafelületet befestékezik és egy speciális festéklehúzókést (rákel) végighúznak a szitán,
nyomást, (dörzsölést, kenést) gyakorolva, akkor csak a „betömetlen” azaz a nyomóelemek helyén
tudják átpréselni a festéket. 2. A szitanyomtatással készült nyomatok jellemzôje a nagy
rétegvastagság (többszöröse a magas- és ofszetnyomatokénak), valamint a vonalas elemek
széleinek csipkézettsége (a szövetstruktúra miatt). 3. A szitanyomtatás története: mint a hagy-
ományos nyomtatási eljárásokat is (a síknyomtatás kivételével), a szitanyomtatást is a kínaiak (és a
japánok) már évszázadokkal ezelôtt alkalmazták a formakeretre feszített emberi hajból vagy
sejemszálból úgy, hogy a nyomtatandó felületre egy kivágott sablont helyeztek és így csak a
sablonnal nem fedett területre jutott a festék. Ez az eljárás a XIX. században került Európába a
textílipari igények kielégítésére, akkor filmnyomásnak nevezték el. Az USA-ban az 1930-as évek-
ben kezdett terjedni, és a végrehajtott gépesítés és automatizálás révén a szitanyomtatás jogosan
került negyedikként a három fô nyomtatási eljárás (magas, mély, ofszet) mellé. 4. A szitanyomtatás
fôbb típusai: szeriográfia (mûvészi célra); filmnyomtatás (fôleg textílipar); sablonnyomás; selyem-
szita-nyomtatás. 5. Szitanyomtatással lapos vagy hengeres felületû szinte bármilyen anyagra lehet
nyomtatni, és a többi eljárással nehezen vagy egyáltalán nem elôállítható nyomatok szitany-
omtatással viszonylag egyszerûen elkészíthetôk. 6. Néhány speciális tárgy (anyag) ami szitany-
omtatással elkészíthetô: mûanyag nyomathordozójú matricák; közlekedési fém jelzôtáblák;
mûanyag ill. fém mûszerskálák, óraszámlapok; vakírás (brille) nyomatai;  üvegfelületek, palackok;
kerámia- és üvegiparban közvetlenül alkalmazzák; nyomtatott áramkörök. A különbözô anyagok
nyomtatása megfelelô finomságú, hajlékonyságú szitát, és megfelelô viszkozitású festéket kíván.
7. Elônyök, hátrányok: elônyei közé tartozik a nyomóforma rövid elôállítási ideje, és az, hogy a
nyomóforma (a szita) többször fölhasználható mivel a megcserzett fényérzékeny anyag kioldható
belôle. Hátránya, hogy korlátozott a használható szitafinomság (40 lpc-es rácsnál nagyobbat nem
nagyon tudnak nyomtatni), fedôfestéket használ (tehát nem transzparens) így ahány szín (árnyalat)
van, annyi nyomóformára ill. festékre van szükség. De a legnagyobb hátránya mégiscsak az, hogy
nagyon lassan szárad a festéke, ezért a frissen készült nyomatok nem rakhatók egymásra és nagy a
területigény a szárítók elhelyezéséhez. A szitanyomtatás színkivonat elôállítási speciális igénye,
hogy mivel közvetlen nyomtatás (tehát nem tükrözôdik meg a nyomóelem egy közvetítô elemen
mint az ofszetnyomtatásnál a gumihengeren) ezért itt eleve tükrözötten kell levilágítani (a film
rétegoldalán lesz olvasható...).
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