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PRAGO hart

fiir Blindpragungen auf Karton,
fiir einzelne Pragestempel

for blind embossing on carton,
for small metal dies

pour gaufrage a sec sur carton,
pour des petits clichés métalliques

per la stampa a secco su cartone,
per punzoni piccoli

para la estampacion en seco sobre carton,
para troqueles pequefios

U1 TUCHEHUA CJIETIBIM METOJOM Ha KapTOHE
IUIA OTOEC/IBHBIX HeOOIBIINX ITyaHCOHOB



PRAGOHART ist ein Zweikompo-
nentenmaterial zur Selbstherstellung
von Gegendruckpatrizen fiir Blind-
pragungen auf Karton von 200g -
500g, das sich in Tiegeldruck und
Zylindermaschinen sowie in allen
Prage und Stanzautomaten verar-

beiten lasst.

PRAGOHART is a two component
counter die material suitable for blind
embossing for cardboard ranging
between 200g and 500g in weight
and can be used in press platen and
cylinder printing machines as well as

in any automatic embossing and
stamping machines.

PRAGOHART est un matériau pour
contreparties a deux composants qui
convient pour gaufrage a sec pour
carton dun poids de 200g a 5009

et qui peut étre utilisé dans les presses
a platine, les presses a cylindre ainsi

que dans toutes less presses automatiques
a gaufre et a dorer.

PRAGOHART ¢ un prodotto, cstituito
a due componenti, per la stampa
rilievo a secco per cartone de 200g a
500g, utilizzabile sia per macchine

a platina e a cilindri sia per tutte le

macchine automatiche per stampa a
rilievo, nonché per le fustellatrici
automatiche.

PRAGOHART es un material de dos
componentes para estampar a ciegas
para cartones de 200g a 500g,
aplicable en las prensas de platina y

de cilindros asi como en todas las
maquinas gofradoras y estampadoras
automaticas.

PRAGOHART saBnsiercs
IBYXKOMITOHEHTHBIM
KOMIIO3UTHBIM MAaTepPHaIOM JIJIst
CaMOCTOSITETbHOTO U3TOTOB/IEHHUS

MIATPUIL /TSI THCHEHUS C/IEITbIM
MEeTOZOM Ha KapToHe BecoM 200 -
500 r, MPUTOOHBIX IJI YCTAHOBKU
KaK Ha JII00ble TUTeIbHbIE
(/IMCTOBBIE) M HMINHAPHIECKHE
[eYaTHbIE MAllIMHBI, TAK U Ha
aBTOMATHI [I/I1 TUCHEHUSA U
LIITAMIIOBKH.




B GEBRAUCHSANLEITUNG

Pragestempel auf Stand bringen.
Auf den Aufzug oder das Stanzblech ein Stiick holzfreien
Karton (200 - 250g/qm) kleben.

Kontrolle: den Pragestempel mittels Kohlepapier auf den
Karton andrucken.

Wenn die Konturen des Stempels sichtbar sind, ist auch
die richtige Druckstarke erreicht.

Nur beim Prigen in Tiegelautomaten: Oberhalb des
Kartons ein Sttick Pappe (ca. 2 mm dick) kleben. Dadurch
wird der Greifer wahrend der Aushartung der Patrize
angehoben. (Nach der Aushirtung wieder entfernen.)

Den gesamten Priagestempel mit Trennmittel bestreichen.
(Pinsel liegt bei.)

Im beiliegenden Dosiergerat Pulver und Harterfliissigkeit
abmessen. Mischungsverhaltnis: 2 Teile Pulver : 1 Teil
Harter. Beide komponenten im beiliegenden Mixbecher
gut mischen bis die Masse streichfihig ist (je nach
Raumtemperatur ca . 3 - 5 Min.).

Ein Riihrstab liegt bei

Diese Masse auf den Karton aufstreichen.

Darliber ein groBeres Stiick holzfreies Papier 50 - 80g/qm
legen und an der linken Seite mit Klebestreifen befestigen.
Maschine im langsamen ang unter Druck laufen lassen
bis die Masse ausgehirtet ist (ca. 10 Min.). Die Patrize
knapp ringsum beschneiden. Erforderliche Druckstarke
einstellen.

Das Pragen kann beginnen.



B INSTRUCTION FOR USE

Position the metal embossing die, stick a piece of woodfree
cardboard (200 - 250g/sqm) on the tympan or the die
cutting plate (jacket).

Check: Press the metal die onto the cardboard using carbon
paper.

When the outlines of the die are visible, the printing
strength is correct.

Only for embossing in automatic press platen machines:
Stick a piece of pasteboard (abt. 2mm thick) onto the platen.
This allows the gripper to be lifted from the counter die
during the hardening process (to be removed after completion
of the hardening process).

Apply the separating compound on the entire metal die
(a pencil is also supplied).

Dose the required powder and hardening liquid by means
of the enclosed dosing device. Mixing ration: 2 parts of
powder : 1 part of hardening liquid. Mix both components
in the enclosed mixing bowl until the powder is completely
dissolved and the mixture is ready for application (abt. 3
to 5 minutes depending on the room temperature).

A stirring rod is also supplied.

Apply this mixture onto the cardboard.

Then cover the piece of cardboard with a large piece of
woodfree paper (50 - 80g/sqm) and fix the unit on the
left hand side using adhesive stripes. Operate the machine
in slow speed under pressure until the mixture has
completely hardened (abt. 10 minutes). Remove excessive
material around the edges of the cardboard. Set printing
strength required.

The embossing process can start now.



B MODE D'EMPLOI

Mettre en place le cliché métallique I'emplacement
déterming, coller sur I"habillage ou sur la tole de découpe
un morceau de carton sans bois (200 - 250g/m?2).

Controle: Placer le cliché sur le carton moyennat une
feuille de papier carbon et presser le cliché contre le carton.
Si les contours du cliché sont visibles, la force de pression
est correcte.

Uniquement dans le cas de gaufrage dans les presses
automatiques a platine: Coller sur le carton un morceau
de cartonpate (d'une epaisseur de 2mm enciron). Cela a
pour effet de relever les pinces pendant le durcissement
de la contrepartie (enlever le cartonpate aprés
durcissement).

Appliquer une couche du produit de séparation sur la
surface entiere du cliché (un pinceau est inclus).

Doser ensuite, dans le dispositif fourne avec la poudre, la quantité
de poudre et de durcisseur liquide nécessaire. Rapport de
mélange: 2 parts de poudre pour une part de durcisseur. Mélanger
bien les deux composants dans le godet prévu a cet effect, jusqu‘a
ce que la poudre devienne fluide et homogene et puisse étre
étendue au pinceau (de 3 & 5 minutes selon la témperature
ambiante). Une spatule pour le mélange est également fournie.

Etendre cette pate sur le carton.

Placer su le carton un morceau de papier sans bois (50

- 80 g/m?) et fixer sur le coté gauche a I'aide d’une bande
adhésive. Mettre la machine en marche a vitesse ralentie
et la mettre sous pression jusqu‘a ce que la pate soit
durcie (environ 10 minutes). Découper le matériel
excédentaire autour des bords. Régler |a force de pression.

Le procédé de gaufrage peut commencer.



B ISTRUZIONI PER L'USO

Mettere il punzone in posizione.

Sul rivestimento o sulla lamiera di fustellature incollare
un pezzo di cartone non contenente legno (200 -
250g/m?2).

Controllo: Imprimere il punzone sul cartone con un foglio
di carta carbone. Quando | contorni del punzone sono
visibili, significa che si & raggiunta la pressione corretta.

Solo per rilievo su platine:

Incollare sopra al cartone un pezzo di cartoncino da ca.
2mm di spessore. Cosi la pinza viene tenuta sollevata
dalla contromatrice durante |'indurimento (togliere
nuovamente dopo |’'indurimento).

Dipingere il punzone completamente con il sparatore.

Misurare nel dosatore fornito con il PRAGOHART la quantita
necessaria di polvere e di indurente. Rapporto di miscelazione:
2 parti di polvere : 1 parte di indurente. Mescolare bene
entrambi | componenti finché a pasta ¢ ben sciolta e il
composto si puo spalmare facilmente (ci vogliono ca. 3 -
5min., a seconda della temperatura ambiente). Insieme al
PRAGOHART forniamo una bacchetta per mescolare.

Spalmare il composto sul cartone.

Sopra al composto collocare un pezzo piu grosso di carta
non contenente legno da 50 - 80g/m? e fissarla sul lato

sinistro con nastro adesivo. Lasciar girare la macchina in
pressione lentamente fino quando il composto € indurito
(ca. 10min.). Togliere il materiale eccedente dai bordi del
cartone. Determinare lo spessore di stampa voluto.

Si puo ora dare inizio al stampare.



B INSTRUCCIONES PARA EL USO

Colocar el troquel en posicion. Pegar el revestimiento
o0 sobre la chapa de estampar un trozo de carton exento
de madera (200 - 250g/m?2).

Control: Estampar el toquel sobre el carton por medio de
un trozo de papel carbon. Cuando los contornos del troquel
aparecen visibles, se ha obtenido la presiéon adecuada.

Solamente para el estampado en las prensas de platina
automaticas: Pegar por encima del carton una tira de
cartulina (de 2mm de espeseor aprox.). De esta manera, la
pinza sa mantiene elevada del contramatrit durante el
periodo de endurecimiento. (Quitar la cartulina después
de que se haya terminado el endurecimiento.)

Untar la superfifie del troquel por entero con el producto
separador (con el pincel que va incluido).

Medir la cantidad necesaria de polvo del liquido endurededor
en el vasomedida que va incluido. Proporcion de mezela:
2 partes de polvo por una parte de endurecedor. Entremezclar
las dos componentes hasta que el polvo se haya complet-
mente discuelto y la mezcla se pueda untar facilmente (segun
la temperatura ambiente, después de unos (3 - 5 minutos).
Un vaso para mezclar va incluido al PRAGOHART.

Untar esta mezcla sobre el carton.

Cubrirlo después con un trozo de papel exento de madera
50 - 80 g/m que sea algo mas grande que el carton y
fijarlo con cinta adhesiva en el lado izquierdo del carton.
Operar la maquina lentamente bajo presion, hasta que la
masa se haya endurecido (10 minutos aprox.). Cortar
concisamente los bordes de la contramatriz. Ajustar la presion.

A continuacion, se puede empezar el proceso
delestampado.



B WHCcrpyKuus o IpUMeHEHUIO

[TyaHCOH /IS THCHEHWS ITPUBECTH B UCXOMHOE BEPXHEE
mojioykeHre. Ha ITaMIOBOYHBIN JIUCT HAKIEUTDb KYCOK
KapTOHa, CBOOOTHOTO OT IPEBECHBIX BOIOKOH (200 - 250
I/KB.M.)

[Tpou3sBecTy KOHTPOIbHBIN OTTUCK, ITOTO0XKUB Ha KAPTOH
KOIIMPOBAIbHYIO OyMary U 3aziaB HeOOXOOMMOe JaB/IeHHe
IyaHcoHa. Ec/u KOHTypbl IIyaHCOHA XOPOIIO BUIHBL, TO
TaB/IeHHe IIeYaTH ABIAEeTCSA JOCTaTOYHBIM.

Tonbko mpH paGoTe Ha TUTeTbHBIX IMEYaTHBIX
aBTOMaTax. Hecko/bKo BBIllle KAPTOHKU HAK/IEUTh
ITOJIOCKY TOJICTOTO ( MPUOIU3UTENHHO 2 MM ) KapTOHa.
braromaps aTomy rpetidep (3aXBaT) OCTaeTCs
IPUIIOTHSATHIM BO BpeMsI OTBepKAeHHs maTpuiisl. [locre
OTBEP>K/IEHUSI [IOJIOCKY YIaIUTh.

ITyaHcOH /I THCHEHHS eTUKOM CMasaTh
paszenuTenbHbIM cocraBoM. (Kucrouka mpuaraercs.)

OTMepuTH IpU MOMOIIY IPI/IATAEMOTO TO3UPYIOIIIETO
YCTPOMCTBA MOPOIIOK U KUIKOCTb — OTBEPAUTEb.
CooTHoIlIeH e [I/Is1 CMeIIIMBaHUA. 2 4YaCTU IIOPOIIKA : 1 9acTh
orBepzuTens. O6a KOMIIOHEHTA TIIATEeIbHO CMEIINBATh B
TIpUJIaTaeMOM JIJISl 3TOTO COCyJEe /IO TeX IOP, II0Ka Macca CTaHeT
IIPUTOMHOM ISl HAMa3bIBAHUS (B 3aBUCHMOCTH OT BE/THIHHbI
KOMHATHOII TeMIIepaTypbl IPUOIUSUTEIbHO 3 - 5 MuH.). [Tanouka
IJIS1 TIepeMeIlMBaHuUs IIPUIaraeTcs.

9Ty Maccy HaHeCTH Ha KapTOH U pa3Mas3arh.

Hanoxxute cBepxy 60/IBbII0N KycOK OyMaru, CBO60IHOIM
oT fpeBecHo Macchl (50 — 80 r/KB.M) M YKPEIIUTH €ro
10 JIEBOM CTOPOHE IIPYU IIOMOIIY K/ICIOIIEN JIEHTHI.
MaiunHy IpUBeCTH B Mefi/IeHHOE ABIYKEHNE U OCTABUTh
O], IaBJIEHUEM JI0 TeX IIOP, II0Ka Macca OTBepHeeT
(mpubmusurensuo 10 MuH.). BbIpesars maTpuiy mo
KPYTy € HeOO/IBIINM 3aIIacoM. Y CTAHOBHUTH
HEeO0OXOAUMYIO CHTy HaB/ICHHSI.

TucHenre MO>XKHO HaAYMHATD.
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