Blindpragung

Checkliste — Technische Richtlinien

Bogenformate:
min. 10,5 x 14,8 cm, max. 75,0 x 106,0 cm

Prageformate:
max. 73,0 x 103,0 cm

Greiferrand:
Prageanfang 15 mm, Gbrige Rander umlaufend 10 mm

Daten / Film:

» seitenrichtiger Positivfilm mit Stand- und Schnittmarken
zum Einpassen der Pragung sowie PDF-Daten mit den
enthaltenen Prageobjekten als Einzelnutzen bzw. Ganz-
seitenaufbau (falls kein Film mitgeliefert wird)

» Sonderfalle (Rillung etc.) mit der Technik abstimmen.

Messingwerkzeugherstellung:

» PDF-Daten mit ausschlieBlich enthaltenen Vektordaten
(auch Schriften in Pfade wandeln)

* Prageobjekte als Vollton definieren

» Pfaduberschneidungen entfernen (Pathfinder in Illustrator)

» Prageobjekte in 100 % anlegen

Magnesiumwerkzeugherstellung:

* PDF-Daten kdnnen gerastert sein (Sagezahneffekt
vermeiden)

* Prageobjekte als Vollton anlegen

» Prageobjekte in 100 % anlegen

Bei reiner Datenanlieferung entstehen zusatzliche Kosten fiir
einen Standfilm

Stempelerstellung:

Magnesium: ca. 1-2 Tage

Messing: ca. 2-3 Tage

Grafe Ubernimmt keine Garantie fiir die Haltbarkeit der
Pragestempel

Papier / Karton:

* 135-500 g/m2 - abweichende Grammaturen auf Anfrage.

» Papiere mit glatter Oberflache erzielen bessere Ergebnisse;
strukturierte Papiere bitte vorab anfragen und gegebenen
falls testen. Relative Papierfeuchte ca. 50 %.

Motive / Strichstarke:
Pragbarkeit abhangig von Material und Motiv — bitte anfragen

Druckfarben:

» durchgetrocknet und nach DIN 16524 I6semittel- und
alkaliecht

» Oberflachenspannung sollte > 35mN/m betragen

» keine Wachse, Scheuerschutzpasten oder Silikone
einsetzen

» als Ersatz fiir Druckpuder kénnen auch Primer (Haft-
vermittler) mit verklebbarer Oberflache eingesetzt werden

» Saurewert beim Offsetdruck beachten -> pH-Wert nicht
unter 5

Ausschussvorbehalt:
+ technisch bedingte Ausschuss ca. 2 — 5 %.
» Kleinauflagen < 100 Bogen separat anfragen

Wichtige Informationen fir eine Angebotserstellung:
« Titel

* BogengrolRe

* Grammatur

* Nutzenanzahl

* Nutzengrof3e

* Ausfiihrung (1-stufig, mehrstufig, hoch/tief, struktur)
* Fracht

Profitieren Sie von unseren Erfahrungen, Kenntnissen und
Moglichkeiten. Wir beraten Sie gern.

Die vorliegenden Angaben entsprechen unserem aktuellen Stand der Erkenntnisse, sind aber nicht als Erweiterung der in unseren Lieferbedingungen festgelegten Garantieleistungen,
insbesondere aber nicht als zugesicherte Eigenschaften zu verstehen. Aufgrund der Unterschiedlichkeit von Bedruckstoff- und Arbeitsbedingungen kénnen wir mit diesem Merkblatt
lediglich unverbindlich beraten. Vor Beginn des Auflagendruckes ist in jedem Fall zu priifen, ob die Ware fiir den vorgesehenen Zweck geeignet ist.
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Blindpragung

Tipps und Tricks

Daten fiir Pragewerkzeuge

Jedes Pragewerkzeug wird individuell angefertigt und an
das Pragemaschinensystem angepasst.

Aus diesem Grund und um unnétige Kosten bei der Werk-
zeugherstellung und Maschineneinrichtung zu vermeiden,
sollte moglichst frih mit uns abgestimmt werden, welcher
Bedruckstoff, welche Prageart und welche Pragefolie zum
Einsatz kommen. Die Anfertigung der Pragewerkzeuge
sollte daher dem ausfiihrenden Betrieb Gberlassen werden.
Optimal aufbereitete Pragedaten sind die Basis fiir die
Herstellung der Pragewerkzeuge. Bevorzugt werden Vektor-
daten (.eps, .ai, .pdf). Das heil3t, zu pragende Motive sollten
in einem vektorbasierten Programm wie Freehand oder
Illustrator erstellt sein und als Flachen dargestellt werden.
Dazu missen die Motive in saubere, nicht verdeckte Pfade
gewandelt werden.

Fur Reliefmotive werden Graustufenbilder als (nicht emu-
lierte) Tiff oder Bitmap mit mindestens 600 dpi bendtigt.
Diese Daten werden von unserem Werkzeughersteller
vektorisiert und anschlieBend in ein CAD-Programm einge-
lesen, das die Grundinformation zur Frasung des Prage-
werkzeugs liefert.

Das Anlegen von Pragedaten

« zu pragende Objekte auf Uberdrucken stellen
« als Volltonfarbe anlegen

« Schriften in Pfade wandeln

» Pfadlberschneidungen entfernen:

richtig falsch

Das Anlegen von Linien und Strichstarken

richtig falsch

» auch Linienstarken mussen als Konturlinien
angelegt sein.

* um eine Blindpragung zu erzielen, muss die
Linienstarke dem 2.0-fachen der Materialstarke
entsprechen.

Passertoleranzen

» Da Papier arbeitet und sich aufgrund von Tempe-
ratur und Luftfeuchtigkeit verandert, sind bei
groReren Bogenformaten genaue Passer schwierig.
Legen sie die Pragung so an, dass nur einseitig ein
genauer Passer notwendig ist.

Mehrstufige Pragungen
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» Jede Ebene als eigene Volltonfarbe anlegen und
additiv aufeinander aufbauend anlegen.

Optik und Haptik

* Nicht alles, was man flihlen kann, sieht man auch.
Dunkle und unruhige Hintergriinde, bzw. Papier-
farben ,verschlucken” die Schatten der Pragung.
Wir empfehlen bei dunklen Flachen eine Spot-
lackierung, sodass starke Glanzpunkte die
gebrochenen Kanten der Pragung in ihrer Wirkung
unterstitzen.

» Achtung: Die Riickseite (S.2) wird bei einer
Blindpragung verformt.

Benotige Dokumente
« immer in OriginalgrofBe — 100 %

* Einzelnutzen des zu pragenden Objektes0
(wird zur Werkzeugherstellung verwendet)

» Bogenaufbau/Mehrfachnutzen
(wird als Film ausbelichtet und zur Standermittlung
und zur Bestimmung der Folientaktung verwendet)

1. Vorlage, 2. Vektorisierung auf 2 Ebenen, 3. Visualisierung der Héhen und
Schattenkanten mittels Relief-Effekt in Photoshop, 4. Gepragtes Produkt
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