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Formgivende veerktgj
Praagning

Knivpraagning (Stregpraagning)

Ved kniv-praegning hugges for eksempel teksten ned i materialet.

Hohl-praegning

I eksempelvis aluminiumplade kunne dette typisk fremstilles i et praegeveerktgj med gummi
underdel, sdledes at det kun var ngdvendigt at fremstille stemplet uden tilhgrende underpart

e,

Hohl-praegning. DK-skilt i f.eks. plast eller aluminium.

Fuldpraegning (mgntpraagning)

Fgrste skridt i fremstillingen af en mgnt er kunstnerens tegning. Ud af denne fremstiller
kunstneren en voksmodel af mgntens forside og bagside efter tekniske retningslinier fra Den
Kgl. Mgnt. I voksmodellen omszetten den flade tegning til et telief. Herefter fremstilles der en
model i silikonegummi, som igen danner grundlag for ofte flere gipsafstgbninger. Disse
anvendes til videre forarbejdning af modellen, inden der fremstilles en afstgbning i hard
plastik.

Modellen er ca. syv gange stgrre end den fgrdige mgnt. Det er vanskeligt at fremstille
modeller, idet en vellykket model i stor stgrrelse ikke er ensbetydende med, at mgnten -
hvor alle detaljer bliver meget sma - er vellykket. Der m& ofte udarbejdes adskillige udkast til
model, fgr det endelige udseende af mgnten er fundet.
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Modellen i hard plastik skal herefter formindskes til den stgrrelse, som den fgrdige mgnt skal
have. Processen foregar i en reduktionsmaskine, hvor en fgler aftaster "bjerge" og "dale" pa
modellen, via en lille freeser overfgres "mgnsteret" til et stalstempel. Dette stempel kaldes for
et originalstempel.
Reduktionen er en meget tidskreevende proces. Fx. tager det 20 - 24 timer at reducere en 5
krone.

Praegestempel

ud fra originalstemplet laves de endelige praegestempler.
I modseetning til det flade origrnalstempel bliver stemplerne gjort konvekse, dvs. at disse
bliver hgjere p& midten end ude i kanten. Nar der anvendes et konvekst stempel til at preege
mgnter, rammer stemplet fgrst midten af den mestalskive (blanketten), som mgnten preeges
pd. Herefter flyder metallet udad, efterhdnden som stemplet presses ned mod (blanketten) -
neermest som en bglge. Resultatet bliver et tydeligt preeg p& menten. Hvis man i stedet
preegede med flade stempler, kunne metallet ikke "flyde", og praeget ville dermed ikke kunne
ses. Praegestemplet bliver poleret med diamantpulver og belagt med et bag hardkrom for at
gge holdbarheden. Et praegestempel kan nprmalt anvendes til at praege ca. 1 million mgnter.
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praagning
Mgnterne praeges pa blanketter, dvs. runde skiver af metal. Blanketterne skal opfylde
praecise krav til legering, stgrrelse og forarnbejdning, sdledes at de endelige mgnter bliver s
ens som muligt, bl.a. af hensyn til automater og tallemaskiner. Den Kgl. Mgnts
preegemaskiner kan prege ca. 700 mgnter i minuttet.
Den Kgl. Mgnt fremstiller ogsa mgntsaet med arets mgnter. Disse mgnter praeges med to
slag, som giver dem et tydeligere praeg. Mgnterne pakkes i seerlige mgntmapper beregnet for
samlere. De almindelige mgnter praeges kun med et slag.

25-ore:
50-opre:
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20-krone:

Fuldpraegning kan foregd pa flere mader, enten i kold tilstand eller varm tilstand. Det
foretraekkes at praege i kold tilstand p& grund af, at materialet, ndr det koldpresses, opndr en
paen overflade uden glgdeskaller. Dog skal materialet vaere i udglgdet tilstand, inden
praegningen skal forega.

I en 25 gre skal der anvendes ca. 250.000 - 300.000 N/cm?2. Derfor geelder det om, at fa
materialet i s& blgd tildstand som muligt, fordi man ved fuldpraegning maser materialefibrene
sammen.

Praeegematerialernes traekbrudstyrke er bestemmende for, om praagning kan lade sig ggre.
Preegekraften Fz ved fuldpraegning beregnes saledes:

Fz=FxP

F = Projicerede areal.

p = Trykket pr. fladeenhed Rmt x 5

5 = Konstant

Eksempel:

Et messing emne @ 22

Rmt = 360 N/mm?

Fz=Pixr’xRmtx5=684238 N

Man ma ikke belaste praegedorne mere end 3000N/mm?.



