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(57)  Die Erfindung betrifft ein Pragewerkzeug, mit
dem taktil erfassbare Strukturen oder Feinstrukturen in
ein Substrat gepragt werden, wobei das Pragewerkzeug
als Platte mit einer Vorderseite und einer Riickseite so-
wie mit einer ersten Kante und einer der ersten Kante
gegenuberliegenden zweiten Kante ausgebildet ist.
Erfindungsgemal weist die Platte eine erste Riffe-
lung in einem Randbereich der ersten Kante auf der Vor-
derseite der Platte und auf der Rickseite der Platte und
eine zweite Riffelung in einem Randbereich der zweiten
Kante auf der Vorderseite der Platte und auf der Riick-
seite der Platte auf, wobei sich der Randbereich der ers-

Fig. 3

PRAGEWERKZEUG FUR TAKTIL ERFASSBARE STRUKTUREN

ten Kante und der Randbereich der zweiten Kante bei
einem nachfolgenden Spannen des Pragewerkzeugs auf
einen Pragezylinder derart Gberlappen, dass der Rand-
bereich der ersten Kante unterhalb des Randbereichs
der zweiten Kante angeordnet ist, so dass sich die auf
der Vorderseite der Platte angeordneten Strukturen der
ersten Riffelung und die auf der Riickseite der Platte an-
geordneten Strukturen der zweiten Riffelung miteinander
verzahnen. ErfindungsgemaR verzahnen sich also die
beiden Randbereiche der Platte miteinander, wodurch
ein Verrutschen oder Verschieben der Prageplatte ver-
hindert wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Pragewerkzeug, mit
dem taktil erfassbare Strukturen oder Feinstrukturen in
ein Substrat gepragt werden, wobei das Pragewerkzeug
als Platte mit einer Vorderseite und einer Riickseite so-
wie mit einer ersten Kante und einer der ersten Kante
gegenuberliegenden zweiten Kante ausgebildet ist.
[0002] Zur Abwehr von Falschungsversuchen werden
fur jegliche Datentrager, die einen Wert darstellen, stan-
dig neue Sicherheitselemente gesucht. Dies gilt ebenso
fir den Markenschutz. Vorteilhaft sind dabei Elemente,
die eine Pragestruktur aufweisen, welche haptisch fiihl-
bar und daher leicht ohne Hilfsmittel zu Gberprifen sind.
Als weitere Umsetzung kénnen Feinstrukturen, die nur
gering haptisch fiihlbar sind, zum Einsatz kommen, die
eine optisch erfassbare Wirkung aufweisen.

[0003] Zur Herstellung dieser Pragestrukturen kom-
men Pragewerkzeuge fir den Tiefdruck oder den Hoch-
druck zur Anwendung. Eine spezielle Anwendung ist
hierbei der Einsatz von Strukturen, die durch Personen
mit Sehbehinderung besonders deutlich zu erkennen
sind. Eine besondere Ausgestaltung sind hierbei die
Brailleschrift oder Kennzeichen, die landestypisch durch
Punkte oder Linienstrukturen anhand von der Anlage
oder Menge definiert sind, und beispielsweise eine De-
nomination einer Banknote darstellen.

[0004] Im Stichtiefdruck, einer Sonderform des Tief-
drucks, wird dabei eine Druckplatte mit vertieften Struk-
turen verwendet, die mit hohem Druck erhabene Stellen
auf das zu pragende Substrat tUbertragt.

[0005] Im Hochdruck werden gefraste, gelaserte, aus-
gewaschene oder geatzte Prageplatten verwendet, wel-
che durch eine Gegendruckform mittels mechanischem
Druck eine erhabene Struktur auf dem Substrat erzeugt.
Der mechanische Druck zum Pragen wird dabei direkt
lokal auf die Druckplatte ausgelibt, wobei dieser Druck
auf das Druckwerk und die entsprechenden Lager von
Druck- und Gegendruckzylindern sowie gegebenenfalls
weiteren Zylindern tbertragen wird und diese stark be-
lastet. Dies wirkt sich besonders bei punktuellen Prage-
strukturen unglinstig auf die Lebensdauer und die War-
tungshaufigkeit einer Druck- und/oder Pragemaschine
aus.

[0006] Eine besondere Form ist auch die Pragung mit
Hilfe einer Hochdruckplatte, die auf einen massiven Voll-
zylinder aufgespannt wird, im konventionellen Tiefdruck.
[0007] Aus DE 10 2017 005 838 A1 ist ein Verfahren
zur Herstellung eines Pragewerkzeugs bekannt, insbe-
sondere einer Hochdruckplatte fiir Blindpragung, wobei
mit dem Pragewerkzeug taktil erfassbare Strukturen in
ein Substrat gepragt werden. Das Pragewerkzeug wird
hierbei Uber einen galvanischen Abformweg aus einer
Tiefdruckplatte erzeugt, wobei zunachst ein Pragemotiv
in eine Tiefdruckplatte eingebracht wird und anschlie-
Rend das Pragewerkzeug durch galvanische Abformung
der Tiefdruckplatte erzeugt wird. Das Pragemotiv auf
dem Pragewerkzeug besteht aus einer oder mehreren
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Erhéhungen auf der Vorderseite des Pragewerkzeugs
und einer oder mehreren direkt gegentiiberliegenden
Vertiefungen auf der Riickseite des Pragewerkzeugs.
[0008] Aus DE 10 2017 007 525 A1 ist des Weiteren
ein Pragewerkzeug bekannt, das eine Riffelung in einen
ersten Randbereich des Pragewerkzeugs auf der Vor-
derseite und eine Riffelung in einem zweiten Randbe-
reich des Pragewerkzeugs auf der Rickseite des Pra-
gewerkzeugs aufweist, die urspriinglich auf der Vorder-
seite des Pragewerkzeugs angeordnet war. Der erste
und der zweite Randbereich liegen sich auf dem Prage-
werkzeug gegentber und Uberlappen sich bei einem
nachfolgenden Spannen des Pragewerkzeugs auf einen
Pragezylinder, so dass sich die Riffelung des ersten
Randbereichs mit der Riffelung des zweiten Randbe-
reichs miteinander verzahnt. Hierbei ist der zweite Rand-
bereich nach hinten um etwa 180° gebogen oder ge-
knickt, so dass die Riffelung im zweiten Randbereich, die
urspriinglich auf der Vorderseite des Pragewerkzeugs
angeordnet war, auf der Riickseite des Pragewerkzeugs
angeordnet ist. Dieses Biegen oder Knicken der Plattes
Pragewerkzeugs erfordert jedoch einen weiteren Ar-
beitsschritt und muss zudem sehr exakt durchgefiihrt
werden, damit sich die Riffelungen der beiden Randbe-
reiche ineinander verzahnen kénnen.

[0009] Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu-
grunde, ein gattungsgemafles Pragewerkzeug derart
weiterzubilden, dass die Nachteile des Standes der
Technik behoben werden. Des Weiteren soll ein Prage-
werkzeug geschaffen werden, das eine bessere Aufnah-
me in einem Spannsystem eines Spannzylinders oder
auf einem Magnetzylinder ermdglicht.

[0010] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der un-
abhangigen Anspriiche geldst. Weiterbildungen der Er-
findung sind Gegenstand der abhangigen Anspriiche.
[0011] Erfindungsgemal weist die Platte eine erste
Riffelung in einem Randbereich der ersten Kante auf der
Vorderseite der Platte und auf der Ruckseite der Platte
und eine zweite Riffelung in einem Randbereich der zwei-
ten Kante auf der Vorderseite der Platte und auf der
Ruckseite der Platte auf, wobei sich der Randbereich der
ersten Kante und der Randbereich der zweiten Kante bei
einem nachfolgenden Spannen des Pragewerkzeugs auf
einen Pragezylinder derart Gberlappen, dass der Rand-
bereich der ersten Kante unterhalb des Randbereichs
der zweiten Kante angeordnet ist, so dass sich die auf
der Vorderseite der Platte angeordneten Strukturen der
ersten Riffelung und die auf der Riickseite der Platte an-
geordneten Strukturen der zweiten Riffelung miteinander
verzahnen. ErfindungsgemaR verzahnen sich also die
beiden Randbereiche der Platte miteinander, wodurch
ein Verrutschen oder Verschieben der Prageplatte ver-
hindert wird.

[0012] Besonders bevorzugt besteht die Riffelung der
Platte aus einer oder mehreren Erh6hungen auf der Vor-
derseite der Platte und aus den Erh6hungen direkt ge-
genuberliegenden Vertiefungen auf der Rickseite der
Platte. Hierbei besteht die Riffelung also aus einer oder
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mehreren Erhéhungen und aus entsprechenden Vertie-
fungen, die den Erhéhungen direkt gegenuberliegen. Die
Geometrie der Vertiefungen entspricht dabei in etwa der
Geometrie der Erhéhungen, wobei jedoch die Abmes-
sungen der Vertiefungen, insbesondere deren Breite und
Tiefe, geringer sind als die Abmessungen der Erhéhun-
gen, insbesondere deren Breite und Hohe. Die Geome-
trien beider Kantenbereiche sind dabei besonders be-
vorzugtderart aufeinander abgestimmt, dass die Verzah-
nung optimiertist, indem die kleineren Erh6hungen in die
groReren Vertiefungen eingreifen.

[0013] Im Gegensatzzudem aus dem Stand der Tech-
nik bekannten Pragewerkzeug ist damit ein Biegen oder
Knicken des Randbereichs des Pragewerkzeugs nicht
erforderlich, um eine Riffelung auch auf der Riickseite
des Pragewerkzeugs zu erhalten, da sich bei dem erfin-
dungsgemalien Pragewerkzeug die Riffelung in beiden
Randbereichen bereits sowohl auf der Vorderseite, als
auch auf der Ruckseite befindet.

[0014] Erfindungsgemal liegen sich der erste und der
zweite Randbereich auf dem Pragewerkzeug gegenu-
ber. Bei einem rechteckigen Pragewerkzeug, wie es ib-
licherweise verwendet wird, bedeutet dies, dass die bei-
den Randbereiche jeweils an einer Querseite des Recht-
ecks angeordnetsind. Die beiden Querseiten sind hierbei
diejenigen Seiten des rechteckférmigen Pragewerk-
zeugs, die sich nach dem kreisbogenférmigen Biegen
des Pragewerkzeugs in eine zylindrische Form Uberlap-
pen bzw. annahern.

[0015] Ein Randbereich ist im Sinne dieser Erfindung
ein Bereich, der sich auf der Vorder- und Riickseite des
Pragewerkzeugs ausgehend von einer Kante zur Mitte
des Pragewerkzeugs hin erstreckt. Der Randbereich ist
dabei streifenférmig ausgestaltet mit einer Breite (das ist
hierbei die Abmessung senkrecht zur Kante des Prage-
werkzeugs) von besonders bevorzugt 3 mm bis 100 mm.
Die Riffelung im jeweiligen Randbereich kann entweder
direkt an der Kante beginnen, so dass ausgehend von
der Kante der Randbereich mit einer Riffelung belegt ist,
oder erst ab einem bestimmten Abstand von der Kante
beginnen, so dass nicht der gesamte Randbereich mit
einer Riffelung belegt ist, sondern die Riffelung gering-
fugig eingertckt ist.

[0016] Der Pragezylinder ist hierbei bevorzugt ein
Spannzylinder, auf den das Pragewerkzeug mechanisch
aufgespannt und mit Spannmitteln, beispielsweise einr
oder mehreren Verschraubung/en oder einer oder meh-
reren Spannleiste/n, mechanisch gehalten wird. Alterna-
tiv ist der Pragezylinder ein Magnetzylinder, auf den das
Pragewerkzeug mechanisch aufgespannt und tber ma-
gnetische Anziehungskréfte gehalten wird.

[0017] EineRiffelungistim Sinne dieser Erfindung eine
Anordnung von erhdéhten und entsprechend vertieften
Strukturen in der Platte, die Rasterartig angeordnet sind.
Im einfachsten Fall handelt es sich bei der Riffelung um
eine einzige linienférmige Erhdhung und entsprechende
Vertiefung im ersten Randbereich und eine einzige lini-
enférmige Erhéhung und entsprechende Vertiefung im
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zweiten Randbereich, die nach dem Spannen des Pra-
gewerkzeugs auf den Pragezylinder parallel zueinander
ausgerichtet sind. Eine Verbesserung der Verzahnung
ergibt sich, wenn zwei oder mehr linienférmige Erhéhun-
gen und entsprechende Vertiefungen in dem jeweiligen
Randbereich angeordnet sind, die nach dem Spannen
des Pragewerkzeugs auf den Pragezylinder jeweils pa-
rallel zueinander ausgerichtet sind. Die linienférmigen
Elemente kdénnen auch wellenférmig, zickzackférmig
oder in einer anderen Form ausgestaltet sein und auch
Unterbrechungen aufweisen. Statt linienférmiger Struk-
turen sind auch nicht-linienférmige Strukturen moglich,
wie beispielsweise Pyramiden oder Noppen. Wichtig ist
in allen dieser Falle lediglich, dass die Strukturen der
beiden Randbereiche nach dem Spannen des Prage-
werkzeugs auf den Pragezylinder jeweils parallel zuein-
ander ausgerichtet sind bzw. sich ineinander verzahnen
kénnen.

[0018] Durch das erfindungsgemale Pragewerkzeug
ergibt sich eine festere Aufnahme des Pragewerkzeugs
auf dem Pragezylinder, wodurch ein Verrutschen oder
Verschieben des Pragewerkzeugs auf dem Pragezylin-
der vermindert oder verhindert wird. Des Weiteren wird
durch die Riffelung der Platte ein passergenaues Aus-
richten des Pragewerkzeugs auf dem Pragezylinder in
Form eines "Einrastens" beider Riffelungen ineinander
in einer vorbestimmten Lage zueinander ermdglicht.
[0019] GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung ist auf dem Pragezylinder eine weitere Riffelung an-
geordnet, wobei sich bei dem nachfolgenden Spannen
des Pragewerkzeugs auf den Pragezylinder die auf der
Ruckseite der Platte angeordneten Strukturen der ersten
Riffelung mit der Riffelung auf dem Pragezylinder ver-
zahnt. Hierbei verzahnen also die Randbereiche der Plat-
te mit einer weiteren Riffelung auf dem Pragezylinder,
wodurch ein Verrutschen oder Verschieben der Prage-
platte auf dem Pragezylinder zusatzlich verhindert wird.
[0020] Vorteilhaft kann das Verzahnen und/oder der
Passer der beiden Riffelungen weiter unterstiitzt werden,
indem erste Strukturen der jeweiligen Riffelung parallel
oder nahezu parallel zu der duRReren Kante der Randbe-
reiche der Platte ausgerichtet und eine zweite Strukturen
quer zuder auBeren Kante des Randbereichen der Platte
ausgerichtet sind, beispielsweise mit einem Winkel von
90°, um auch ein seitliches Verzahnen und/oder eine
seitliche Passerung zu gewahrleisten. Mit der Riffelung
kann somit sowohl die x-Achse (parallel zur Kante) als
auch die y-Achse (quer zur Kante) der Platte genau zu-
einander in Position gebracht werden.

[0021] Eine Zickzack-Riffelung ermdglicht dabei be-
sonders vorteilhaft eine Kombination aus einer seitlichen
und parallelen Ausrichtung der Platte in einem Zug.
[0022] Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemafien
Pragewerkzeugs ist es, dass das exakte Zuschneiden
des Endformates des Pragewerkzeugs nicht mafigeblich
ist, sondern die exakte CAD-Umsetzung bzw. galvani-
sche Abformung der Riffelung der Platte. Somit kénnen
Toleranzen beim Zuschneiden deutlich groRer ausfallen
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und die Wiederholbarkeit einer Fertigung istum ein Mehr-
faches gesteigert.

[0023] Insbesondere kdnnen mit dem erfindungsge-
malen Pragewerkzeug Maschinen zum Einsatz kom-
men, die geeignet sind, das Pragewerkzeug zu halten,
anzuschrauben, anzunieten, anzusaugen, aufzuspan-
nen, magnetisch zu halten oder mit Hilfsmitteln zur Haf-
tung auf dem Pragezylinder zu bringen. Das kdnnen Pra-
gevorrichtungen, Stanzmaschinen, Falzmaschinen, Off-
setmaschinen, Hochdruckmaschinen, Lackmaschinen
mit Offsetwerken oder Lackwerken, Tiefdruckmaschi-
nen, Stichtiefdruckmaschinen sowie digitale Druckma-
schinen oder Siebdruckmaschinen sein, die grundsatz-
lich eine Pragung ermdglichen. Des Weiteren kénnen
Maschinen zum Einsatz kommen, welche flach/ flach,
rund/ flach, flach/ rund, rund/rund in der Prageausfiih-
rung ausgestaltet sind. Des Weiteren kdnnen Bohrungs-
kérnungen innerhalb des Riffelbereiches, oder in unmit-
telbarer Nahe, angebracht werden um ein Vernieten,
Verschrauben oder technisches Verdsen zu erleichtern
und auf engsten Raum eines Druckspalts zum Liegen
kommen.

[0024] GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung ist die Riffelung auf die Geometrie und die Abmes-
sungen eines Spannkanalsim Spannzylinder angepasst,
beispielsweise an dessen Hohe, Breite oder Flankenwin-
kel Ebenso kann die Riffelung auf vorhandene Spann-
zangen, Schnellspannschienen oder andere Aufnahme-
werkzeuge abgestimmt werden. Hierzu kann die Riffe-
lungsgeometrie in z.B. HOhe, Breite, Abstand nahezu be-
liebig angepasst werden.

[0025] GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung ist das Pragewerkzeug eine Hochdruckplatte. Diese
Hochdruckplatte wird besonders bevorzugt galvanisch
von einer Tiefdruckplatte abgeformt, wie es beispielswei-
se aus der DE 10 2017 005 838 A1 bekannt ist, oder von
einer Tiefdruckplatte mittels Prageverfahren abgeformt..
[0026] GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung betragt die Breite oder Linienstarke der Strukturen
der Riffelung mindestens 30 pm.

[0027] GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung betragt die Hohe der auf der Vorderseite der Platte
angeordneten Strukturen der Riffelung gegenuber der
umgebenden Oberflache der Platte mindestens 10 pm,
vorteilhaft 20 um bis 100 pm und besonders vorteilhaft
100 wm bis 750 pm.

[0028] GemaR einer besonders vorteilhaften Ausge-
staltung besteht die Platte aus Nickel, Kupfer, Messing,
Federstahl oder Zink und weist eine Dicke von etwa 150
pm bis etwa 3000 wm auf. Weitere Ausgestaltungen ge-
hen auch deutlich Uber diese Materialstarken hinaus.
Hierbei kdnnen auch Starken von beispielsweise 10 mm
gewiinscht sein. Die Lange und Breite der Platte betragt
besonders vorteilhaft jeweils etwa 1000 mm bis etwa
1200 mm. Dies variiert nach den Gegebenheiten der Pra-
geplattenaufnahme.

[0029] GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung variiert die Anzahl, Geometrie und Belegung der
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Strukturen der Riffelung, je nach Anforderung der Auf-
nahmebedingungen in Form, Verteilung, GréRe und Ab-
stand.

[0030] Das Substrat, in das die Pragestrukturen im
Pragevorgang abgeformtwerden, besteht besonders be-
vorzugt aus Papier aus Baumwollfasern, wie es bei-
spielsweise flir Banknoten oder als Passvorsatzmaterial
verwendet wird, oder aus anderen natlirlichen Fasern
oder aus Synthesefasern oder einer Mischung aus na-
tirlichen und synthetischen Fasern, oder aus mindes-
tens einer Kunststofffolie. Weiterhin bevorzugt besteht
das Substrat aus einer Kombination aus mindestens zwei
Ubereinander angeordneten und miteinander verbunde-
nen unterschiedlichen Substraten, einem sogenannten
Hybrid. Hierbei besteht das Substrat beispielsweise aus
einer Kombination Kunststofffolie-Papier-Kunststofffo-
lie, d.h. ein Substrat aus Papier wird auf jeder seiner bei-
den Seiten durch eine Kunststofffolie bedeckt, oder aus
einer Kombination Papier-Kunststofffolie-Papier, d.h. ein
Substrat aus einer Kunststofffolie wird auf jeder seiner
beiden Seiten durch Papier bedeckt.

[0031] Weitere Substrate kbnnen dabei zum Einsatz
kommen, welche sich im besonderen MalRe zum Pragen
eignen, beispielsweise Metallfolien, Diinnfolien, Karton,
oberflachenbehandelter Karton oder kaschiertes Subst-
rat.

[0032] Die Papierschicht weist Ublicherweise ein Ge-
wicht von 40 g/m2 bis 1000g/m2 auf, vorzugsweise von
80 g/m2 bis 450g/m2. Selbstverstandlich kann je nach
Anwendung jedes andere geeignete Gewicht und jede
andere geeignete Starke eingesetzt werden. Die Dicke
des Substrats betragt bevorzugt 90 wm oder mehr.
[0033] Wertdokumente, fiir die ein derartiges Substrat
bzw. Sicherheitspapier verwendet werden kann, sind ins-
besondere Banknoten, Aktien, Anleihen, Urkunden, Gut-
scheine, Schecks, hochwertige Eintrittskarten, aber auch
andere falschungsgeféhrdete Papiere, wie Passe und
sonstige Ausweisdokumente, sowie Karten, wie bei-
spielsweise Kredit- oder Debitkarten, deren Kartenkor-
per mindestens eine Lage eines Sicherheitspapiers auf-
weist, und auch Produktsicherungselemente, wie Etiket-
ten, Siegel, Blister, Verpackungen, Faltschachteln, Bei-
packzettel, Aufbewahrungsboxen und dergleichen. Die
vereinfachte Benennung Wertdokument schliel3t alle
oben genannten Materialien, Dokumente und Produktsi-
cherungselemente ein.

[0034] Als Passer oder Register im Sinne dieser Erfin-
dung wird die Lagegenauigkeit von Pragestrukturen oder
anderer Elemente zueinander auf Vorder- und/oder
Ruickseite eines Pragewerkzeugs oder eines Substrats
bezeichnet. Beispielsweise storen bei Teilen von Druck-
bildern, die sich in Durchsicht zu einem Gesamtdruckbild
erganzen, bereits geringe Abweichungen von weniger
als 0,1 mm zwischen den jeweiligen Druckbildern den
visuellen Eindruck in Durchsicht erheblich. Die DIN
16500-2: 1987-01 definiert als Passer die Genauigkeit in
der Drucktechnik, mit der die vorgesehene Wiedergabe-
gute der zu reproduzierenden Details erreicht bzw. ein-



7 EP 3 650 242 A1 8

gehalten wird.

[0035] Die Begriffe "Vorderseite" oder "Riickseite" ei-
nes Pragewerkzeugs oder einer Platte sind relative Be-
griffe, die auch als "die pradgende" und "die gegentiiber-
liegende" Seite bezeichnet werden kénnen und die den
Uberwiegenden Anteil der Gesamtoberflache des Prage-
werkzeugs oder der Platte bilden. Ausdrticklich nicht um-
fasst mit diesen Begriffen sind die Seitenflachen eines
Pragewerkzeugs oder einer Platte, die im Vergleich zu
der Ausdehnung des Pragewerkzeugs oder der Platte
verschwindend gering sind und nicht mit Prageelemen-
ten oder Beschichtungen versehen werden bzw. werden
kénnen.

[0036] Es versteht sich, dass die vorstehend genann-
ten und die nachfolgend noch zu erlauternden Merkmale
nicht nur in den angegebenen Kombinationen, sondern
auch in anderen Kombinationen einsetzbar sind, ohne
den Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen,
soweit dies von dem Schutzumfang der Anspriiche er-
fasst ist.

[0037] Anhand der nachfolgenden Ausfiihrungsbei-
spiele und der erganzenden Figuren werden die Vorteile
der Erfindung erlautert. Die Ausfihrungsbeispiele stellen
bevorzugte Ausfiihrungsformen dar, auf die jedoch die
Erfindung in keinerlei Weise beschrankt sein soll. Des
Weiteren sind die Darstellungen in den Figuren des bes-
seren Verstandnisses wegen stark schematisiert und
spiegeln nicht die realen Gegebenheiten wider. Insbe-
sondere entsprechen die in den Figuren gezeigten Pro-
portionen nicht den in der Realitat vorliegenden Verhalt-
nissen und dienen ausschlieRlich zur Verbesserung der
Anschaulichkeit. Des Weiteren sind die in den folgenden
Ausfiihrungsbeispielen beschriebenen Ausfiihrungsfor-
men der besseren Verstandlichkeit wegen auf die we-
sentlichen Kerninformationen reduziert. Bei der prakti-
schen Umsetzung kénnen wesentlich komplexere Mus-
ter oder Bilder zur Anwendung kommen.

[0038] Im Einzelnen zeigen schematisch:

Fig. 1  in Seitenansicht ein erfindungsgemafies Pra-
gewerkzeug in einer ersten Ausfiihrungsform,

Fig. 2 in Seitenansicht ein erfindungsgemafies Pra-
gewerkzeug in einer zweiten Ausfiihrungsform,

Fig. 3  in Seitenansicht ein erfindungsgemafies Pra-
gewerkzeug in gebogener Form kurz vor dem
Aufspannen auf einen Pragezylinder,

Fig. 4 inDraufsichtaufdie Vorderseite ein erfindungs-
gemales Pragewerkzeug in einer dritten Aus-
fuhrungsform.

[0039] Die Fig. 1 zeigtin Seitenansicht ein erfindungs-

gemales Pragewerkzeug aus einer Platte 1 in einer ers-
ten Ausfliihrungsform mit Pragestrukturen 2 auf der Vor-
derseite V, die nach einem Pragevorgang in ein Substrat
abgeformt werden. Die Platte 1 ist hierbei als Hochdruck-
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platte nach der galvanischen Abformung einer entspre-
chenden Tiefdruckform noch vor dem kreisbogenférmi-
gen Biegen des gesamten Pragewerkzeugs und Span-
nen auf einen Pragezylinder dargestellt. Auf der Riick-
seite R der Platte 1 befinden sich gegeniiber den erhéh-
ten Pragestrukturen 2 Vertiefungen 2’, die durch die gal-
vanische Abformung entstehen.

[0040] Im Randbereich 5 ausgehend von der rechten
Kante K1 der Platte 1 befindet sich auf der Vorderseite
V eine Riffelung 3, die aus drei parallel angeordneten
walmdachartigen Erhéhungen besteht, und auf der
Ruckseite R eine Riffelung 4, die aus drei parallel ange-
ordneten Vertiefungen besteht. Die Vertiefungen 4 sind
hierbei genau gegentiber von den Erh6hungen 3 ange-
ordnet bzw. ausgebildet.

[0041] Im Randbereich 8 ausgehend von der linken
Kante K2 der Platte 1 befindet sich auf der Vorderseite
V eine Riffelung 6, die aus drei parallel angeordneten
walmdachartigen Erhéhungen besteht, und auf der
Ruckseite R eine Riffelung 7, die aus drei parallel ange-
ordneten Vertiefungen besteht. Die Vertiefungen 7 sind
hierbei genau gegentiber von den Erh6hungen 6 ange-
ordnet bzw. ausgebildet.

[0042] Die Fig. 2 zeigt in Seitenansicht ein dhnliches
Pragewerkzeug wie Fig. 1. Die Erhéhungen 3 bzw. 6 be-
ginnen hierbei im Gegensatz zu Fig. 1 jedoch nicht direkt
an den Kanten K1 bzw. K2, sondern sind um einen Ab-
stand 5’ bzw. 8 von den Kanten K1 bzw. K2 entfernt
eingertckt. Der Abstand 5’ und 8’ kann hierbei jeden be-
liebigen Wert von 0 mm bis zu wenigen Zentimetern ein-
nehmen, wobei der Abstand von 0 mm dem Pragewerk-
zeug aus Fig. 1 entspricht.

[0043] Fig. 3 zeigt das Pragewerkzeug 1 aus Fig. 1,
nachdem es nahezu kreisbogenférmig gebogen wurde,
kurz vor dem Aufspannen auf einen Spannzylinder. Die
beiden Randbereiche 5 und 8 iberlappen sich dabei der-
art, dass sich die beiden Riffelungen 3 und 7 nach dem
Verspannen ineinander verzahnen und so ein spateres
Verschieben oder Verrutschen des Pragewerkzeugs auf
dem Spannzylinder verhindern.

[0044] Fig. 4 zeigt in Draufsicht auf die Vorderseite ein
erfindungsgemafes Pragewerkzeug aus einer Platte 1
in einer dritten Ausfiihrungsform. Die Platte 1 ist hierbei
als Hochdruckplatte nach der galvanischen Abformung
einer entsprechenden Tiefdruckform noch vor dem kreis-
bogenférmigen Biegen des gesamten Pragewerkzeugs
dargestellt, aber im Gegensatz zu Fig. 1 noch vor dem
Abschneiden der Rander 10 der Platte entlang der mit
dem Scherensymbol gekennzeichneten Schnittkanten.

[0045] Riffelungen 11 und 12 in Form parallel zuein-
ander angeordneter linienférmiger Erhdhungen sind an
der rechten und linken Kante des Pragewerkzeugs 1 an-
geordnet und parallel zu der dufReren Kante des jeweili-
gen Randbereichs der Platte 1 ausgerichtet. Nach einem
Abschneiden der Rander 10 und einem kreisbogenfor-
migen Biegen der Platte 1 entsprechend Fig. 3 verzah-
nen die Riffelungen 11 mit den Vertiefungen auf der
Ruckseite der Platte 1, die den Riffelungen 12 gegeni-
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berliegen, ineinander und verhindern dabei ein Verschie-
ben des Pragewerkzeugs 1 in x-Richtung.

[0046] Zusatzlich weist die Platte 1 Riffelungen 13, 14,
15 und 16 auf, die mit einem Winkel von 90° quer zu den
Riffelungen 11 und 12 und deren &uflleren Kante des
Randbereichs der Platte 1 ausgerichtet sind, um auch
ein seitliches Verzahnen und/oder eine seitliche Passe-
rung zu gewahrleisten. Mit den Riffelungen 13,14,15 und
16 kann somit die y-Achse der Platte 1 genau zueinander
in Position gebracht und auch gegen Verschieben gesi-
chert werden.

[0047] In den Ecken der Platte 1 sind jeweils Bohrun-
gen 18 angeordnet, um ein Vernieten, Verschrauben
oder technisches Verdsen der iberlappenden Randbe-
reiche des Pragewerkzeugs 1 miteinander zu erleichtern.
Weitere Bohrungen kénnen auch an weiteren Stellen in-
nerhalb der Riffelung 11 und 12 oder im Aufenbereich
eingebracht werden.

Patentanspriiche

1. Pragewerkzeug, mit dem taktil erfassbare Struktu-
ren oder Feinstrukturen in ein Substrat gepragt wer-
den, wobei das Pragewerkzeug als Platte (1) mit ei-
ner Vorderseite (V) und einer Rickseite (R) sowie
mit einer ersten Kante (K1) und einer der ersten Kan-
te (K1) gegenuberliegenden zweiten Kante (K2) aus-
gebildet ist, dadurch gekennzeichnet, dass die
Platte (1) eine erste Riffelung (3, 4) in einem Rand-
bereich (5) der ersten Kante (K1) auf der Vorderseite
(V) der Platte (1) und auf der Riickseite (R) der Platte
(1) und eine zweite Riffelung (6, 7) in einem Rand-
bereich (8) der zweiten Kante (K2) auf der Vorder-
seite (V) der Platte (1) und auf der Riickseite (R) der
Platte (1) aufweist, wobei sich der Randbereich (5)
der ersten Kante (K1) und der Randbereich (8) der
zweiten Kante (K2) bei einem nachfolgenden Span-
nen des Pragewerkzeugs auf einen Pragezylinder
derart iberlappen, dass der Randbereich (5) der ers-
ten Kante (K1) unterhalb des Randbereichs (8) der
zweiten Kante (K2) angeordnet ist, so dass sich die
auf der Vorderseite (V) der Platte (1) angeordneten
Strukturen der ersten Riffelung (3) und die auf der
Ruckseite (R) der Platte (1) angeordneten Struktu-
ren der zweiten Riffelung (7) miteinander verzahnen.

2. Pragewerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Riffelung der Platte (1) aus
einer oder mehreren Erhéhungen aufder Vordersei-
te (V) der Platte (1) und aus den Erhéhungen direkt
gegenuberliegenden Vertiefungen auf der Riicksei-
te (R) der Platte (1) besteht.

3. Pragewerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass auf dem Pragezylinder eine
weitere Riffelung angeordnet ist, wobei sich bei dem
nachfolgenden Spannen des Pragewerkzeugs auf
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10.

den Pragezylinder die auf der Riickseite (R) der Plat-
te (1) angeordneten Strukturen der ersten Riffelung
(4) mitder Riffelung auf dem Pragezylinder verzahnt.

Pragewerkzeug nach mindestens einem der vorigen
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass der Pragezylinder
ein Spannzylinder ist, auf den das Pragewerkzeug
mechanisch aufgespannt und mit Spannmitteln me-
chanisch gehalten wird.

Pragewerkzeug nach mindestens einem der vorigen
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Riffelungen (3,
4,6, 7) aus ersten und zweiten Strukturen bestehen,
wobei die ersten Strukturen der jeweiligen Riffelung
(3, 4, 6, 7) parallel oder nahezu parallel zu der au-
Reren Kante (K1, K2) der Randbereiche (5, 8) der
Platte ausgerichtet sind und zweite Strukturen quer
zu der dufleren Kante (K1, K2) der Randbereiche
(5, 8) der Platte ausgerichtet sind.

Pragewerkzeug nach mindestens einem der vorigen
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass erste Strukturen
der jeweiligen Riffelung parallel oder nahezu parallel
zu der duBeren Kante der Randbereiche der Platte
ausgerichtet und eine zweite Strukturen quer zu der
auReren Kante des Randbereichen der Platte aus-
gerichtet sind, um auch ein seitliches Verzahnen
und/oder eine seitliche Passerung zu gewahrleisten.

Pragewerkzeug nach mindestens einem der vorigen
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass Strukturen der je-
weiligen Riffelung (3, 4, 6, 7) im Zickzack zu der du-
Reren Kante (K1, K2) der Randbereiche der Platte
ausgerichtet sind .

Pragewerkzeug nach mindestens einem der vorigen
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass das Pragewerk-
zeug eine Hochdruckplatte ist, die besonders bevor-
zugt galvanisch von einer Tiefdruckplatte abgeformt
ist.

Pragewerkzeug nach mindestens einem der vorigen
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Riffelungen (3,
4, 6, 7) linienférmig ausgestaltet sind und die Breite
oder Linienstarke der Strukturen der Riffelung min-
destens 30 um betragt.

Pragewerkzeug nach mindestens einem der vorigen
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Hohe der auf
der Vorderseite (V) der Platte (1) angeordneten
Strukturen der ersten und zweiten Riffelung (3, 6)
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gegenuber der umgebenden Oberflache der Platte
(1) mindestens 10 wm, vorteilhaft 20 wm bis 100 um
und besonders vorteilhaft 100 wm bis 750 um be-
tragt.
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