
„Stationen“ bei der Herstellung eines Arbeitsstempels










        Abbildung

1.
Großes Gipsmodell des Künstlers/Graveurs

      Patrize
positiv
2.
Gleich großer Bronzeabguß, der nochmals bearbeitet/korrigiert wird









(Ur)Matrize
negativ
3.
Verkleinerte Abbildung, die speziell gehärtet wird
(Ur)Patrize
positiv


(Dieser Stempel wird gefräst, da er ja verkleinert wird)
4.
Umsenken auf (Stempel)Rohling


(Umsenk)Matrize
negativ


(Einarbeitung der Münzbildzusätze Jz und Mz)

5.
Umsenken auf (Stempel)Rohling


Arbeits- oder (Umsenk)Patrize
positiv

6. Umsenken auf (Stempel)Rohling


(Arbeits- oder Präge)Matrize
negativ

Dieser aufwändige und somit auch teuere Herstellungsprozess bestätigt in gewisser Weise die berechtigte Vermutung, dass alle Stempel solange wie möglich benutzt werden. Hieraus erklären sich dann sowohl die „Varianten und Stempelkopplungen“ als auch die „zufällig entstandenen Unterschiede“ innerhalb einer Jz und eines Mz.

Die bekannte und teilweise intensive Bearbeitung von Stempeln wird wegen der Effektivität fast immer an Stempeln vorgenommen, die in ihrer Abbildung negativ sind.

Das Auftauchen von Variationen mit fehlenden Konturen in unveränderter Weise über mehrere Jahre bedingt wohl letztlich das Bearbeiten/Verschönern einer der Matrizen.

Zeitlich nur begrenzt auftauchende diesbezügliche Unterschiede können zusätzlich auch in der Bearbeitung von Arbeitsstempeln zu begründen sein.

Diese Bearbeitungen können dann soweit führen, daß durch ständiges Erzeugen/Abnehmen von Matrizen auch die Urpatrize unbrauchbar und somit erneuerungsbedürftig wird. Dieses hat dann zur Folge, daß eine neue Urpatrize hergestellt werden muß.

Die bekannten Änderungen im Erscheinungsbild der Münzen lassen vermuten, daß in diesem Zusammenhang auch ein neues Gipsmodell als Ausgang für eine Erneuerung der Urpatrize angefertigt wird.



Stempelherstellungskaskade




