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Wiederbelebte Rivalität?
Zwei Druckverfahren im Streit – High-Volume-Akzidenzoffset oder Illustrationstiefdruck

DRUCKTECHNIKEN

Von Dipl.-Wirt.-Ing Erik Rehmann* 

Alteingesessene Tief-

druckhäuser halten an

dem bewährten Tief-

druckverfahren fest und

haben gerade in jüngster Zeit kräftig

investiert. Große industrielle Rollen-

offsetdrucker, für die sich der Tief-

druck rechnen könnte, scheuen in der

Regel jedoch wegen der neu aufzubau-

enden Infrastruktur rund um die Ma-

schine den Sprung in den Tiefdruck.

Dabei spielen Berührungsängste mit

den Tücken des jeweils anderen Ver-

fahrens sicher eine Rolle – aber nicht

die einzige. Wohl deshalb haben die

Weiterentwicklungen im Rollenoffset

und Publikationstiefdruck in den letz-

ten Jahren die lebhafte Diskussion um

die Stärken und Schwächen beider

Verfahren unvermindert am Leben

gehalten.

Der Tiefdruck legt mit bis zu 4,32 m
Papierbahnbreite und seiner deut-
lich größeren Formatflexibilität die
Produktivitäts-Messlatte immer hö-
her. Aber auch die führenden Her-
steller von Offsetdruckmaschinen
rühmen sich mittlerweile bereits
Bahnbreiten von über 2 m und den-
ken laut über noch größere Breiten
nach. Heute zeigt sich, dass der in
hohem Maße industrielle Tiefdruck
mit seiner durchgehenden Automa-
tisierung auf allen Prozessebenen
(von der Zylindergravur bis zur Ver-
laderampe) nach wie vor eine starke
Marktposition im Katalog- und Zeit-
schriftendruck hat. An den Schnitt-
stellen beider Verfahren wird hart
um Aufträge gekämpft. Wer im Ein-
zelfall die Nase vorn hat, hängt von
vielen Faktoren ab und ist nicht ein-
fach mit der Formel »Niedrige Aufla-
genhöhe = Offsetdruck« zu beant-
worten.

Schnelle Durchlaufzeiten in der
Vorstufe

Betrachtet man die Entwicklung in
der Tiefdruck-Vorstufe, hat die An-
wendung digitaler Prozessstrecken
und die Direktumwandlung der Da-
ten in den Gravieranlagen eine er-
hebliche Zeitverkürzung bei der Ab-
wicklung ermöglicht und zur wei-
teren Qualitätsverbesserung beige-
tragen. Feinere Tonwertübergänge
und eine bessere Glättung der
Schriftränder wurden erreicht. So
gelingt es einigen Tiefdruckereien in
Europa, für dieses Verfahren relativ 

niedrige Auflagen zwischen 200.000
und 300.000 Exemplaren gewinn-
bringend zu drucken.

Variabilität senkt Papier-
verbrauch

Beim Papierverbrauch hat der Tief-
druck gegenüber dem Offset Vortei-
le. Die Variabilität des Formzylinder-
umfangs erlaubt es, den Umfang des 

TECHNOLOGIE-VERGLEICH

Die Weiterentwicklungen im Rollen-
offset und Publikationstiefdruck
halten die Diskussion um die Stär-
ken und Schwächen beider Verfah-
ren unvermindert am Leben.

Der Illustrationstiefdruck profitiert
von seiner enormen Bahnbreite von
bis zu 4,32 m und von der durchge-
henden Automatisierung auf allen
Prozessebenen.
Auch im Akzidenz-Rollenoffset wer-
den heute schon bis zu 80 Seiten
mit einer Zylinderumdrehung auf
über 2 Meter breiten Papierbahnen
gedruckt.

* Erik Rehmann ist Marketing Mana-
ger bei KBA im Werk Frankenthal 



Druckzylinders exakt an das ge-
wünschte Format anzupassen. Zu-
gaben im Beschnitt für Punkturen
sind nicht erforderlich.
Für den Akzidenzdrucker ist bei einer
Investition die Wahl des richtigen
Formates schwer zu bestimmen, da
künftige Formatwünsche kaum vor-
hersehbar sind. Tiefdrucker dagegen
haben keine Probleme, künftigen
Formattrends zu folgen. Kalkulato-
risch werden im Offset erheblich
größere Makulaturzuschläge ange-
setzt, die im 2-Bahnen-Betrieb noch
steigen.
Neben dem Papierverbrauch haben
Doppelumfang-Rotationen den
Nachteil, dass bei Veränderung einer
Farbmessereinstellung sofort alle
vier Seiten im Umfang von der Kor-
rektur betroffen sind.

Eindruckwechsel für
Teilauflagen

Die Vielfalt der Produktgestaltung
im Tiefdruck resultiert aus der Kom-

bination zwischen Überbau und Va-
riabilität des Falzapparates.
Durch eine systematische Nutzung
der spezifischen Vorteile ist der Tief-
druck auch auf dem Akzidenzsektor
durchaus erfolgreich.
Sogar bei Werbebeilagen mit hohen
Auflagen hat der Tiefdruck seine
Vorteile. Die meist niedrigseitigen
Produkte können auf den breiten
Tiefdruckanlagen kostengünstig und
schnell mit Mehrfachnutzen mittels
zwei oder sogar drei Trichtern herge-
stellt werden. Mit ein oder zwei Fle-
xo-Eindruckwerken sind bei voller
Produktionsgeschwindigkeit flie-
gende Wechseleindrucke (zum Bei-
spiel Sprachwechsel) möglich. So
können Tiefdruckanlagen oft auch
im wachsenden Marktsegment der
niedrigseitigen Produkte deutlich
unterhalb von Millionen-Auflagen
flexibel eingesetzt werden.
Im Vergleich der Produktionsge-
schwindigkeiten hat der Tiefdruck
immer noch einen Vorsprung, insbe-
sondere wenn die reinen Nettoleis-
tungen betrachtet werden.
Der Druckvorgang im Tiefdruck ist
prozessbedingt wesentlich problem-
loser als die Handhabung des kom-
plizierteren Offsetdrucks mit Farb-
und Feuchtwerken. Bei den Falzap-
paraten hat der Offset sinnvolle
Techniken wie die Greifertechnolo-
gie oder Falzsysteme mit 5:5- und
7:7-Teilungsverhältnis vom Tief-
druck übernommen und konnte da-
mit seine Produktionsgeschwindig-
keit und teilweise auch Produktions-
flexibilität (zum Beispiel beim for-
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matvariablen V5-Falzapparat von
KBA) deutlich erhöhen.

Umweltbilanz im Vergleich

Die Vermeidung von Abfallstoffen
und die Verringerung des Energie-
einsatzes gewinnen auch aufgrund
strengerer Umweltgesetze und stei-
gender Energiekosten bei beiden
Druckverfahren immer mehr an Be-
deutung. Neben dem eingesetzten
Papier wird auch in Zukunft die
Reduktion der flüchtigen organi-
schen Verbindungen (VOC) zur Ver-
ringerung der Luftbelastungen ein
Schwerpunkt sein.
Durch den Trocknungsprozess wird
im Offset fast der gesamte Mineral-
ölanteil ausgetrieben und das Roh-
gas in der thermischen Abgasreini-
gungsanlage verbrannt. Trotz der
Reduktion des Alkoholanteils im

Feuchtmittel ist die Gesamtver-
brauchsmenge jedoch immer noch
recht hoch. Die Waschvorgänge für
die Farbwerksreinigung und das
Waschen der Gummitücher haben
eine hohe Emissionsrelevanz.
Im Tiefdruck kommt für die Druck-
farben Toluol als Lösemittel zum Ein-
satz, da es sowohl die verwendeten
Bindemittel ausgezeichnet löst, als
auch in den Trockenkammern unter
geringem Energieeinsatz schnell
verdampft und durch Adsorption an
Aktivkohle fast vollständig zurück-
gewonnen werden kann. Das so
zurückgewonnene Toluol kann in-
nerhalb des Betriebes erneut zum
Verdünnen der Druckfarbe zum Ein-
satz kommen oder wird nach dem
ersten Recyclingprozess an die
Druckfarbenhersteller zum Wieder-
einsatz verkauft – eine ideale Kreis-
laufwirtschaft.

Ein Resümee

Der Offset hat aufgrund der kosten-
günstigen und schnell herzustellen-
den Druckform Vorteile, wenn Pro-
dukte mit geringer Seitenzahl bei
gleichzeitig niedrigen Auflagenhö-
hen produziert werden sollen. Denkt
man allerdings an die teilweise
hohen Auflagen von Werbebeilagen
mit geringer Seitenzahl, kann der
Tiefdruck ökonomisch die bessere
Alternative sein.
Welche Aufträge letztlich an den
Tief- oder Offsetdruck gehen, muss
für jeden Einzelfall unter wirtschaft-
lichen Gesichtspunkten entschieden
werden – eine klare Grenze für den
sinnvollen Einsatz des jeweiligen
Verfahrens gibt es nicht.
Allgemein lässt sich für den Tief-
druck feststellen, dass kleine Seiten-
zahlen bei hohen Auflagen und

hohe Seitenzahlen bei niedrigen bis
mittleren Auflagen wirtschaftlich in-
teressant sind. Die Pluspunkte für
den Tiefdruck steigen, wenn die
Exemplargrößen von den Standard-
formaten der Offsetrotationen ab-
weichen, da kein unnötiger Papier-
abfall entsteht.
Die höheren Druckformkosten wer-
den durch Einsparungen an anderer
Stelle (insbesondere Personal und
Papier) kompensiert. Die großen
Tiefdruckhäuser können im indu-
striellen Massendruck die Kosten-
vorteile ihrer durchrationalisierten
Betriebe und ihre länderübergrei-
fenden Vertriebsnetze gegenüber
den stärker regional agierenden Rol-
lenoffsetdruckern ausspielen.

V www.kba-print.de

Pro Tiefdruck

• Hohe Standzeiten der 
Zylinder (über 10 Mio. Ex.)

• Bahnbreiten bis 4,32 m.
• Gleichbleibende Druckqualität   

über die gesamte Auflage.
• Kein Moiréeffekt, Dublieren 

oder Schablonieren.
• Kein Punktzuwachs.
• Höherer Tonwertumfang.
• Einsatz kostengünstigerer 

Papiere möglich.
• Geringer Beschnittabfall.
• Formatvariabilität durch Einsatz 

passender Formzylinder 
(umfangs- und breitenvariabel).

• Weniger Makulatur.
• Höhere Nettoleistung.
• Höhere Seitenzahlen möglich 

(bis zu 132 Seiten).
• Einfacher Falzprozess (über-

wiegend Querfalzproduktion).
• Kein Diagonalregister not-

wendig

• Höhere Seitenzahlen pro Sek-
tion: weniger Zusammentrag-
stationen und Makulatur).

• Liegende Seiten generell in 
allen Weiterverarbeitungs-
verfahren verarbeitbar.

• Kein Auswachsen der Produkte.

• 98 % Lösemittelrückgewin-
nung aus der Farbe.

• Wiederverwertbare Form-
zylinder.

Contra Tiefdruck

• Hohe Vorstufenkosten.
• Zeitaufwändige Vorstufe, Kor-

rektur und kostenintensive 
Andrucke.

• Höhere Kosten für Zylinder- 
transport/-Lagerung.

• Gerasterte Schrift (evtl. un-
scharfe, zackige Schriftränder).

• Missing dots (nicht ausge-
druckte Punkte durch unzurei-
chende Entlehrung der 
Näpfchen).

• Strangunterschiede durch unter-
schiedliche Gravierköpfe (gerin-
ger bei Lasergravur).

• keine

• Aufwändige Investitionen 
in Adsorber, Dampferzeu-
gung und Kondensation 
(Rückgewinnung).

Pro Offsetdruck

• Geringere Vorstufenkosten.
• Geringere Kosten für Druck-

platten.
• Kurze Herstellungszeiten,

schnelle Korrektur, geringe
Andruckkosten.

• Randscharfer Ausdruck von 
Schriften.

• Punktschärferer Ausdruck.
• Höhere Glanzeffekte.
• Beeinflussbare Farbgebung 

während des Drucks (Wider-
spruch zur angestrebten Stan-
dardisierung des Druckprozes-
ses).

• keine

• keine

Contra Offsetdruck

• Plattenstandzeiten 
< 2 Mio. Expl.

• Geringere Bahnbreite (Seiten-
zahl) zurzeit bis 2.060 mm.

• Höherer Papierverbrauch durch 
Makulatur (Anlaufen, Fortdruck,
Waschen).

• Nur breitenvariabel.
• Geringere Nettoleistung.
• Qualitätsschwankungen (Plat-

tenabrieb, Gummitücher, Auf-
bauen, Temperatur, Farb-Wasser-
Balance, Feuchtwasser).

• Moiréeffekt, Dublieren und 
Schablonieren.

• Streifenbildung möglich (Kanal-
schlag, Lager etc.).

• Fanout-Effekt durch Feuchtig-
keitsaufnahme.

• Punktzuwachs (kompensierbar 
durch Druckkennlinien).

• Diagonalregister zur Kompen-
sation von Fehlern.

• Probleme durch Wellen-
bildung möglich.

• Auswachsen der Produkte durch 
Feuchtigkeitsannahme möglich.

• Liegende Seiten nicht für alle 
Weiterverarbeitungsverfahren 
optimal.

• Keine Rückgewinnung der 
Mineralöle und Lösemittel 
(Verbrennung).

Vorstufe

Druck

Verarbeitung

Umwelt

VOR- UND NACHTEILE OFFSETDRUCK UND TIEFDRUCK




