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Pragewerkzeuge

Allgemeiner Oberbeqriff fur die Druck-
platten des Prégefoliendrucks.

Diese Pragewerkzeuge unterliegen ho-
hen Anforderungen. In der graphischen
Industrie sind dies Verschleilsfestigkeit
(Harte), Korrosionsbestandigkeit, sehr
gute Warmeleitfahigkeit sowie gute
Bearbeitbarkeit.

Als Werkzeugwerkstoffe kommen
Magnesium, Hartkupfer, Messing und
Stahl in Betracht. Aufgrund seiner guten
Materialeigenschaften ist Messing der
stark dominierende Werkzeugwerkstoff

Grundsatzlich kann man die Prage-
werkzeuge aufgrund ihres Herstellungs-
verfahrens in gedtzte und gravierte
Werkzeuge unterteilen.

Geatzte Pragewerkzeuge

Hierfir kommen die weicheren, gut
7u dtzenden Metalle Magnesium und
Hartkupfer in Betracht, welche im
Pragefoliendruck “Plan” ein gewisses
Anwendungsspektrum abdecken.

Magnesiumwerkzeuge, welche eine
vergleichsweise geringe Harte besitzen,
kommen nur fur kleinformatige
Anwendungen, welche geringeren
Druckkraften unterliegen, zum Einsatz.
Die erzielbare Auflagenhohe endet
zwischen 10.000 und 40.000 Pragefoli-
endrucken. Beim Pragefoliendruck im
Akzidenzbereich sind sie noch haufig
anzutreffen. Hier sind sie eine kosten-
glnstige Alternative zu gravierten
Pragewerkzeugen.

Neben gewissen Abstrichen, die verfah-
rensbedingt an die Harte der Werk-
stoffe gestellt werden mussen, bringt
das Atzverfahren eine Reihe weiterer
Nachteile mit sich. Dies sind zum einen
gesundheitliche Risiken und Umweltbe-
lastungen, zum anderen weisen plane
Werkzeuge eine geringere Kantenschadr-
fe im Vergleich zur Gravur auf. Ein dritter
Punkt ist, dass sich gedtzte Werkzeuge
nicht mehr exakt reproduzieren lassen.
Speziell bei mehreren Nutzen ist dies
ein erheblicher Nachteil.
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Detail einer Reliefschnittgravur

Fertigung:

Beschichtung der Werkzeugplatte mit
Fotolack. Belichtung mit Filmnegativ

durch UV-Licht. Entwicklung und Frei-
legung der nicht belichteten Bereiche
mit anschlieBender Atzung.
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Magnesium Pragewerkzeug Struktur
und Plan

Gravierte Pragewerkzeuge

Messing eignet sich besonders gut als
Werkzeugmaterial, da es eine hohe me-
chanische Festigkeit aufweist und trotz-
dem noch qut bearbeitbar ist. Zudem
besitzt es eine gute Warmeleitfahigkeit
sowie gute Korrosionsbestandigkeit. Die
Auflagenhohe liegt bei iber 1.000.000
Pragedrucken.

Um die Standzeit von Messingwerkzeu-
gen nachtréglich zu erhéhen, besteht
die Moglichkeit diese zu harten. Dies

geschieht, indem in einem galvanischen

Prozess eine hauchdinne Nickelschicht
aufgebracht wird. Neben Druckwerk-
zeugen fur den Pragefoliendruck
“Plan” werden auch Strukturgravuren
sowie anspruchsvolle Reliefgravuren
durch CNC-Gravur realisiert. FUr extrem
anspruchsvolle Reliefgravuren wird in
der Regel maschinell vorgraviert und
anschlieBend mit einem Stichel von
Hand nachgearbeitet.

Geht man von Messing als Ausgangs-
material aus, erfolgt die CNC-Gravur von
einer 7 mm dicken Messingplatte.

CNC-Gravur fur ,Rund auf Rund”-Systeme

Pragewerkzeug mit unterschiedlichen
Microembossing-Strukturen

Berechnung der CNC-Daten

Durch digitale Druckvaorstufentechnik
werden die Daten oder auch einge-
scannte Filme direkt an die Gravier-
systeme weitergeleitet. Das Einlesen
der Bilddaten und die 1:1 Umsetzung
erfolgt durch eine spezielle Software.
Rundwerkzeuge fur “Rund auf Rund”
arbeitende Maschinensysteme werden
automatisch berechnet. Auch die

durch den Pragefoliendruck verfah-
rensbedingte Warmeausdehnung des
Werkzeugs kann berUcksichtigt werden.
Durch CNC-Gravur lassen sich Werkzeuge
jederzeit exakt reproduzieren, so dass
bei wiederkehrenden Auftragen oder
mehreren Nutzen exakt gleichartige
Motive zur Verflgung stehen.

Die Fraswerkzeuge bestehen aus spezi-
ellen Werkzeugstahlen und haben eine
hohe Lebensdauer. Der Feinheitsgrad
der zu gravierenden Flache bestimmt
den Durchmesser des Frasers. Es stehen
Fraswerkzeuge in unterschiedlichsten
GréRen und Formen zur Verfugung.

Zum freistellen des Motivs kommen
beispielsweise gréRte Fraser zur Anwen-
dung. Fir kleinste Strukturen und Motive
kommen Fraserdurchmesser von bis zu
0,03 mm zur Anwendung.

sonderformen fiir ,Rund auf Rund”
-und ,,Rund auf Flach”-Systemen

Patrize / Gegendruckform

Patrizen stellen die formengetreuen
Gegendruckformen fur den Pragefoli-
endruck “Relief” und “Struktur” dar. Sie
missen an allen Stellen des Werkzeugs,
von den Schnittkanten bis zu den
feinsten Konturen, einen ausreichenden
Anpressdruck aufbauen, um eine
detailgetreue Verformung und eine gut
haftende Pragefolientbertragung zu
gewahrleisten. Nur optimal ausgefthrte
Patrizen sichern den gewlnschten
Qualitatsstandard. Aus diesem Grunde
gehoren sie auch zum Funktionsbereich
der Pragewerkzeuge.

Reliefschnittgravur mit Passstiften
und Patrize

Kunsstoffpatritze auf Zylinder

lungsverfahrens kiimmert.

www. look-and-feel.net
-Infopaket-

Fertigpatrizen aus CNC-Technik bieten
fur die Produktion entscheidende
Vorteile:

- die Einrichtzeit - besonders bei
Mehrfachapplikation - wird erheblich
reduziert

- flexiblere Produktion ist moglich,
da geringere Ristzeiten der Prage-
maschine

- Patrizen sind austauschbar
und nicht am Stempel konstruiert

- Papierstarke und Faserlauf des
Papiers/Kartons wird bertcksichtigt

- notwendige Druckunterschiede
kénnen bei der Herstellung der
Patrizen beriicksichtigt werden.

- keine Veranderungen der Reliefoptik
durch Abnitzung der Schnittkanten

- Ersatzpatrizen werden alle in der
,Urform” geliefert.

- unproblematische Reproduktion
fur Folgeauftrage.

Der Arbeitskreis Pragefoliendruck e.V. ist die Qualitats-und Innovationsge-
meinschaft von Druckereien, Verpackungsherstellern, Veredelungsbetrie-
ben und Technologiepartnern rund um den Préagefoliendruck. Derzeit sind
25 Unternehmen Mitglied der Arbeitsgemeinschaft, die sich als Nonprofit-
oOrganisation ehrenamtlich um alle Aspekte des faszinierenden Verede-
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