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Mittels CNC-gesteuerter Frise wird ein stark vergrossertes Kunststoffmodell erstellt. Dies dient zur Kontrolle und zur Abstimmung mit dem Kiinstler.
Bis zur Fertigstellung der Prégestempel folgt eine Vielzahl von Arbeitsschritten. Mit einem Stempel knnen 500 bis 600 Sondermiinzen geprégt werden.

ungehdérteten Stahlzylinder. Nach ungeféhr
8 bis 16 Stunden ist der «Reduktion» ge-
nannte Stahlstempel gefrdst. Der Graveur
nimmt daran von Hand noch Nacharbeiten
vor, um Konturen und plastische Feinhei-
ten mit grosster Sorgfalt herauszuarbeiten.
Nun wird die Reduktion gehértet. Dies er-
folgt durch Erhitzen und rasches Abkiihlen
in einem Vakuumofen, was Verunreinigun-
gen durch Oxidationsprozesse ausschliesst.
Durch mehrmaliges Umsenken entsteht im
ndchsten Arbeitsschritt der positive Senk-
stempel. Dabei wird der gehirtete Stahl-
stempel in einen ungehérteten Stahlzylin-
der gedriickt, um einen prizisen Abdruck
des Motivs zu erhalten. Zur Herstellung der
negativen Pragestempel wird der wiederum
gehidrtete Senkstempel mit einem Druck
von jeweils 170 Tonnen nacheinander auf
mehrere Stahlzylinder gepresst. Da sich
pro Stempel maximal 500 bis 600 Sonder-
miinzen in der Qualitdt «polierte Plattey
herstellen lassen, werden mehrere Prége-
stempel benotigt. Auch die Stahlzylinder
der Pragestempel miissen nun noch im
Vakuumofen gehértet werden. Anschlies-
send erhalten sie auf einer CNC-gesteuer-
ten Drehbank ihre Stempelform. Nach dem
Drehen werden die Stempel nochmals ge-
hértet. In der Nachbearbeitung werden die
Priagestempel von Hand geschliffen, mit
einer Diamantpaste poliert und durch
Sandstrahlen mit feinsten Sandkornern,
die an Mehl erinnern, mattiert. Zum Schutz
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der Prdagestempel erhalten diese zuletzt
noch eine Hartverchromung. Der Zeitauf-
wand fiir die Nachbearbeitung von Hand
betragt pro Stempel rund zwei Stunden. Bei
sehr aufwendigen Motiven wie zum Bei-
spiel dem 50-Rappen-Stiick kann dies bis
zu einem Tag dauern.

Die Préagung der Sondermiinzen aus vor-
gefertigten Rondellen erfolgt in einem abge-
schlossenen Raum, um Verunreinigungen

aus dem Produktionsprozess der Umlauf-
miinzen auszuschliessen. Bei Sondermiin-
zen in der Qualitdt «polierte Platte» werden
die Rondellen vor dem Prigen gegliiht, ge-
beizt, mittels Kiigelchen poliert, gewaschen
und fleckenfrei getrocknet. Nach diesem
Arbeitsschritt weisen die Rondellen eine
optimale Oberflichenqualitét auf. Jede Ron-
delle wird von Hand einzeln in die Prégema-
schine eingelegt und nach der Prdgung mit

Préigungen, die dem hohen Qualitatsanspruch nicht geniigen, werden als Ausschuss aussortiert und
wieder eingeschmolzen - hiichste Prézision zeichnet die Sondermiinzen von Swissmint aus.
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