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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  und  eine  Einrich- 
tung  zum  Fertigen  von  Ring-Kern-Münzen. 

In  den  Währungen  verschiedener  Staaten  werden  s 
Münzen  als  Zahlungsmittel  geprägt,  die  aus  zwei  Teilen, 
einem  Ring  oder  Außenteil  und  einem  Kern  oder  Innen- 
teil  bestehen,  die  dann  auch  aus  unterschiedlichen 
Werkstoffen  gefertigt  sein  können. 

Die  Herstellung  dieser  mitunter  auch  als  Bi-Metall-  10 
Münzen  benannten  Geldstücke,  wie  auch  die  Herstel- 
lung  zweiteiliger  Medaillen  erfolgt  auf  Stanzpressen  mit 
entsprechenden  Werkzeugen  für  die  Außenform  und  die 
Innenform  der  Ring-Ronde  als  einem  Ausgangsteil  und 
auf  Stanzpressen  mit  entsprechenden  Werkzeugen  für  is 
die  Außenform  der  Kern-Ronde  als  zweitem  Ausgangs- 
teil  für  die  Münze  bzw.  Medaille.  Für  einen  ggf.  geforder- 
ten  erhabenen  Rand  der  Ring-Ronde  ist  ein 
Stauchvorgang  in  einer  Stauch-  bzw.  Rollmaschine 
erforderlich.  Die  Innenform  -Kernloch-  der  Ring-Ronde  20 
ist  für  das  Einfügen  und  die  feste  Verbindung  mit  der 
Kern-Ronde  bei  einem  Fügevorgang  auszuformen. 
Hierzu  ist  dann  auch  der  Außenumfang  der  Kern-Ronde 
durch  einen  Stauchvorgang  mit  einem  erhabenen  Rand 
bzw.  einer  Wulst  zu  versehen,  die  die  Form  des  Kernlo-  25 
chesder  Ring-Ronde  beim  Fügen  ausfüllen  muß.  Ring- 
Ronde  und  Kern-Ronde  werden  nacheinander  einem 
schrittweise  drehgetriebenen  Revolverteller  zugeführt. 
Die  Zufuhr  erfolgt  über  entsprechende  ZuführTVereinze- 
lungseinrichtungen,  wie  es  aus  der  DE  37  42  745  A1  zu  30 
ersehen  ist.  Hierbei  wird  die  Kern-Ronde  in  die  zuvor  in 
dem  Revolverteller  vereinzelt  abgelegte  Ring-Ronde 
eingelegt  und  bei  weiterer  Drehung  des  Revolvertellers 
mit  der  Ring-Ronde  der  Fügestation  zugeführt. 

Diesem  insgesamt  bekannten,  da  ausgeführten  35 
Stand  der  Technik  gegenüber  ist  es  Aufgabe  der  Erfin- 
dung,  die  ungelochte  Ring-Ronde  dem  Revolverteller 
zuzuführen  und  in  Drehbewegung  des  Revolvertellers, 
auch  als  nächste  Bearbeitungsstufe  eine  Stanzpresse 
mit  einem  Werkzeug  für  die  Kernlochung  der  Ring-  40 
Ronde  und  ggf.  weiterer  Innenformung  der  Ring-Ronde 
vorzusehen. 

Diese  Aufgabe  ist  gelöst  durch  die  gegenständli- 
chen  Merkmale  des  Anspruchs  1  .  Die  weiteren  Ansprü- 
che  stellen  für  sich  erfinderische  Ausgestaltungen  dar.  45 

Von  besonderem  Vorteil  ist  hierbei  die  Nutzung  des 
Revolvertellers  als  Zubringer  zwischen  der  Stanzpresse 
mit  dem  Werkzeug  für  die  Außenform  der  Ring-Ronde 
und  der  Stanzpresse  mit  dem  Werkzeug  für  das  Kern- 
loch  der  Ring-Ronde  bei  gleichzeitigem  Wegfall  des  bis-  so 
her  notwendigen  Aufwands  an  Zwischenlagerung  und 
Transport  der  gelochten  Ring-Ronde. 

Anhand  von  Darstellung  in  der  Zeichnung  soll  im  fol- 
genden  die  Erfindung  näher  erläutert  werden. 

Dabei  zeigen:  55 

Fig.  1  ein  Schema  der  Verfahrensstufen  nach  der 
Erfindung, 
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Fig.  2  eine  Stanzpresse  mit  integrierter  Loch-  und 
Füge-Bearbeitungsstufe  in  einer  vereinfach- 
ten  Schnitt-Darstellung  und 

Fig.  3  eine  Draufsicht  auf  den  Drehbereich  des 
Revolvertellers. 

In  Fig.  1  sind  die  einzelnen  Verfahrensstufen  zum 
Herstellen  von  Ring-Kern-Münzen  und  -Medaillen  dar- 
gestellt.  Mit  Pfeil  1  ist  eine  Stanzpresse  angedeutet  mit 
einem  Werkzeug  2  zum  Ausstanzen  (Außenform)  der 
Ring-Ronde  3.  Bei  diesem  Stanzvorgang  aus  einem 
Blechstreifen  wird  die  Ringronde  3  in  einem  Behältnis 
aufgefangen  und  vermittels  einer  Zuführ-/Vereinze- 
lungsstufe  26,  in  den  Fign.  2,  3,  ohne  Verprägung  des 
Randes  4  der  Zuführstufe  21  in  einem  Revolverteller  20 
zugeführt.  Ist  demgegenüber  die  Ring-Ronde  3  mit 
einem  erhabenen  Rand  7  zu  versehen,  erfolgt  eine  Bear- 
beitung  des  Randes  (Außenform)  in  z.B.  einer  Stauch- 
maschine  5  mit  dem  Roll-Werkzeug  6. 

Die  von  dem  Revolverteller  aufgenommene  Ring- 
Ronde  3  wird  durch  Drehung  des  Revolvertellers  der 
Lochstufe  22  mit  dem  Werkzeug  9  einer  Stanzpresse  8 
zugeführt.  Die  Lochung  des  Kernloches  erfolgt  in  den 
Toleranzen  einer  nachfolgend  einzulegenden  Kern- 
Ronde  13.  Sind  für  die  Verbindung  zwischen  Ring- 
Ronde  und  Kern-Ronde  bestimmte  Arretier-  und  Festig- 
keitsvorschriften  einzuhalten,  ist  das  Kernloch  in  der 
Lochstufe  z.B.  durch  ein  Folgewerkzeug  nachzuarbeiten 
(EP  0  080  437  A1),  während  die  Kern-Ronde  mit  einem 
entsprechenden  erhabenen  Rand  zu  versehen  ist.  Die 
in  den  Revolverteller  in  der  Lochstufe  erneut  zurückge- 
führte  Ring-Ronde  wird  durch  Drehung  des  Revolvertel- 
lers  der  Zuführstufe  23  zugeführt.  In  dieser  Zuführstufe 
wird  eine  Kern-Ronde  13  in  das  Kernloch  10  der  Ring- 
Ronde  eingelegt.  Die  Kern-Ronde  ist  zuvor  in  einem 
Werkzeug  12  einer  Stanzpresse  11  aus  einem  Blech 
ausgestanzt  (Außenform)  worden  und  danach  direkt  der 
Zuführstufe  23  zugeführt.  Im  Hinblick  auf  die  Form  des 
Kernloches  1  0  der  Ring-Ronde  3  ist  ggf.  die  Kern-Ronde 
in  einer  Stauchmaschine  15  mit  dem  Roll-Werkzeug  16 
mit  einem  erhobenen  Rand  17  zu  versehen  und  erst 
daran  anschließend  der  Zuführstufe  23  im  Revolverteller 
zuzuführen.  Durch  Drehung  des  Revolvertellers  werden 
die  Ring-Ronde  und  die  in  diese  eingelegte  Kern-Ronde 
der  Fügestufe  24  zugeführt.  Die  Fügestufe  weist  eine 
Stanzpresse  1  8  auf  mit  dem  Fügewerkzeug  1  9  zum  Ver- 
binden  der  Ring-Ronde  mit  der  Kern-Ronde. 

Für  die  Erfindung  ist  die  Anordnung  der  Lochstufe 
22  mit  dem  Werkzeug  9  und  der  Fügestufe  mit  dem 
Fügewerkzeug  1  9  auch  in  einer  gemeinsamen  Stanzma- 
schine  28  entsprechend  der  Fign.  2  und  3  anzuordnen. 
Wirkungsgleiche  Bauteile  sind  wie  in  Fig.  1  gleich  posi- 
tioniert.  Die  Stanzmaschine  weist  einen  Stößel  29  auf, 
an  dem  die  jeweiligen  Werkzeugoberteile  der  Werk- 
zeuge  9  und  19  befestigt  sind.  Die  Werkzeugunterteile 
dieser  Werkzeuge  sind  am  Pressentisch  30  stationär 
angedeutet.  Die  Ring-Ronde  3  ist  vermittels  der  Zuführ- 
/Vereinzelungseinrichtung  26  der  Zuführstufe  21  des  in 
dem  Pressentisch  schritt-drehgetriebenen  Revolvertel- 
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lers  20  zuführbar;  die  Kern-Ronde  13  ist  vermittels  der 
ZuführTVereinzelungseinrichtung  27  der  Zuführstufe  23 
zuführbar.  Die  Werkzeuge  9  und  19  sind  in  Fig.  2  zeich- 
nerisch  in  die  Zeichnungsebene  gedreht  angedeutet.  In 
der  Stanzmaschine  befinden  sich  die  Werkzeuge  9,  19  5 
auf  der  in  Fig.  3  angedeuteten  Schnittlinie,  wobei  mit  8 
der  Stanzbereich  Lochen  des  Kernloches  10  der  Ring- 
Ronde  3  und  mit  18  der  Fügebereich  der  Ronden  3,  13 
zu  einem  Stück,  Münze  bzw.  Medaille,  strichpunktiert 
angedeutet  sind.  Es  versteht  sich,  daß  der  Erfindungs-  w 
gedanke  nicht  auf  eine  in  den  Fign.  2  und  3  gezeigte  Aus- 
gestaltung  begrenzt  ist. 

Patentansprüche 
15 

1  .  Verfahren  zum  Fertigen  von  Ring-Kern-Münzen,  mit 
einer  ersten  Stanzpresse  (1)  mit  einem  Werkzeug 
(2)  zum  Stanzen  der  Außenform  der  Ring-Ronde, 
einer  ersten  Stauchmaschine  (5)  mit  einem  Werk- 
zeug  (6)  für  die  Stauchung  des  Außenrandes  der  20 
Ring-Ronde,  einer  zweiten  Stanzpresse  (8)  mit 
einem  Werkzeug  (9)  zum  Lochen  und  einem  Werk- 
zeug  zum  Formen  des  Kernloches  der  Ring-Ronde, 
einer  dritten  Stanzpresse  (1  1)  mit  einem  Werkzeug 
(12)  zum  Stanzen  der  Außenform  der  Kern-Ronde,  25 
einer  zweiten  Stauchmaschine  (1  5)  mit  einem  Werk- 
zeug  (16)  für  die  Stauchung  des  Außenrandes  der 
Kern-Ronde,  einer  vierten  Stanzpresse  (18)  mit 
einem  Werkzeug  (19)  zum  Fügen  von  Ring-Ronde 
und  der  in  diese  eingeführten  Kern-Ronde  und  wei-  30 
terhin  Mitteln  wie  Vereinzelungseinrichtungen  (26, 
27)  zum  Vereinzeln  von  Ring-Ronde  und  Kern- 
Ronde  und  einem  schritt-drehgetriebenen  Revolver- 
teller  (20)  zum  Zuführen  der  Ronden  zu  den  Bear- 
beitungsstufen  und  zur  Ausgabe  nach  dem  Fügen,  35 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  zunächst  in  der 
Außenform  (4,  7)  gestanzte  bzw.  geformte  Ring- 
Ronde  (3)  vor  dem  Lochen  des  Kernloches  (1  0)  ver- 
mittels  einer  ersten  Zuführ-/Vereinzelungseinrich- 
tung  (26)  dem  Revolverteller  (20)  und  vermittels  des  40 
Revolvertellers  (20)  der  zweiten  Stanzpresse  (8)  mit 
dem  Werkzeug  (9)  zum  Lochen  des  Kernloches  (1  0) 
zugeführt  wird,  daß  nach  dem  Lochen  der  Ring- 
Ronde  (3)  die  in  der  Außenform  (1  4,  1  7)  vorgeformte 
Kern-Ronde  (13)  vermittels  einer  zweiten  Zuführ-  45 
/Vereinzelungseinrichtung  (27)  dem  Revolverteller 
(20)  zugeführt  und  in  die  mit  dem  Revolverteller  (20) 
bewegte  Ring-Ronde  (3)  eingelegt  und  zugleich  mit 
dieser  in  dem  Revolverteller  (20)  der  vierten  Stanz- 
presse  (18)  mit  dem  Werkzeug  (19)  zum  Fügen  so 
zugeführt  wird. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daßdas  Kernloch  (1  0)  der  Ring-Ronde  (3) 
in  der  zweiten  Stanzpresse  (8)  mit  dem  Werkzeug  ss 
(9)  vor  dem  Zuführen  (Einlegen)  der  Kern-Ronde 
(13)  in  einer  folgenden  Stufe,  ggf.  bereits  in  der 
Lochstufe  (22),  für  eine  Verbindung  mit  der  Kern- 
Ronde  (13)  bearbeitet  wird. 

3.  Einrichtung  zum  Fertigen  von  Ring-Kern-Münzen, 
mit  einer  ersten  Stanzpresse  (1)  mit  einem  Werk- 
zeug  (2)  zum  Stanzen  der  Außenform  der  Ring- 
Ronde,  einer  ersten  Stauchmaschine  (5)  mit  einem 
Werkzeug  (6)  für  die  Stauchung  des  Außenrandes 
der  Ring-Ronde,  einer  zweiten  Stanzpresse  (8)  mit 
einem  Werkzeug  (9)  zum  Lochen  und  einem  Werk- 
zeug  zum  Formen  des  Kernloches  der  Ring-Ronde, 
einen  dritten  Stanzpresse  (11)  mit  einem  Werkzeug 
(12)  zum  Stanzen  der  Außenform  der  Kern-Ronde, 
einer  zweiten  Stauchmaschine  (1  5)  mit  einem  Werk- 
zeug  (16)  für  die  Stauchung  des  Außenrandes  der 
Kern-Ronde,  einer  vierten  Stanzpresse  (18)  mit 
einem  Werkzeug  (19)  zum  Fügen  von  Ring-Ronde 
und  der  in  diese  eingeführten  Kern-Ronde  und  wei- 
terhin  Mitteln  wie  Vereinzelungseinrichtungen  (26, 
27)  zum  Vereinzeln  von  Ring-Ronde  und  Kern- 
Ronde  und  einem  schritt-drehgetriebenen  Revolver- 
teller  (20)  zum  Zuführen  der  Ronden  zu  den  Bear- 
beitungsstufen  und  zur  Ausgabe  nach  dem  Fügen, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Stanzpresse  (8) 
mit  dem  Werkzeug  (9)  zum  Lochen  der  Ring-Ronde 
(3)  zwischen  der  Zuführ-/Vereinzelungseinrichtung 
(26)  für  die  Ring-Ronde  (3)  und  der  Zuführ-/Verein- 
zelungseinrichtung  (27)  für  die  Kern-Ronde  (13) 
dem  Revolverteller  (20)  zugeordnet  ist. 

Claims 

1  .  Process  for  producing  ring-core  coins,  incorporating 
afirst  stamping  press  (1)  having  a  die  (2)  for  stamp- 
ing  the  external  form  of  the  ring  blank,  a  f  irst  heading 
machine  (5)  having  a  die  (6)  for  heading  the  outer 
rim  of  the  ring  blank,  a  second  stamping  press  (8) 
having  a  die  (9)  for  punching  and  a  die  for  forming 
the  core  hole  of  the  ring  blank,  a  third  stamping  press 
(1  1)  having  a  die  (1  2)  for  stamping  the  external  form 
of  the  core  blank,  a  second  heading  machine  (15) 
having  a  die  (1  6)  for  heading  the  outer  rim  of  the  core 
blank,  a  fourth  stamping  press  (1  8)  having  a  die  (1  9) 
for  joining  the  ring  blank  and  the  core  blank  intro- 
duced  therein  and,  in  addition,  means  such  as  iso- 
lating  devices  (26,  27)  for  isolating  the  ring  blank  and 
core  blank  and  an  incremental  rotary-driven  turret 
plate  (20)  for  feeding  the  blanks  to  the  working 
stages  and  for  delivery  following  the  joining,  charac- 
terized  in  that  the  ring  blank  (3),  which  is  initially 
stamped  or  formed  in  the  external  form  (4,  7),  is  fed, 
prior  to  the  core  hole  (1  0)  being  punched,  by  means 
of  a  f  irst  feed/isolating  device  (26)  to  the  turret  plate 
(20)  and  by  means  of  the  turret  plate  (20)  to  the  sec- 
ond  stamping  press  (8)  having  the  die  (9)  for  punch- 
ing  the  core  hole  (10),  in  that,  after  the  ring  blank  (3) 
is  punched,  the  core  blank  (13)  which  is  preformed 
in  the  external  form  (14,  17)  is  fed  by  means  of  a 
second  feed/isolating  device  (27)  to  the  turret  plate 
(20)  and  inserted  into  the  ring  blank  (3)  which  is 
moved  with  the  turret  plate  (20)  and,  at  the  same 
time,  is  fed  with  said  ring  blank  in  the  turret  plate  (20) 
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to  the  fourth  stamping  press  (18)  having  the  joining 
die  (19). 

2.  Process  according  to  Claim  1  ,  characterized  in  that 
the  core  hole  (10)  of  the  ring  blank  (3)  is  worked  in  s 
the  second  stamping  press  (8)  having  the  die  (9), 
prior  to  the  feeding  (insertion)  of  the  core  blank  (1  3) 
in  a  following  stage,  if  appropriate,  as  early  as  in  the 
punching  stage  (22),  in  order  to  create  a  connection 
to  the  core  blank  (13).  u 

3.  Apparatus  for  producing  ring-core  coins,  incorporat- 
ing  a  first  stamping  press  (1)  having  a  die  (2)  for 
stamping  the  external  form  of  the  ring  blank,  a  first 
heading  machine  (5)  having  a  die  (6)  for  heading  the  n 
outer  rim  of  the  ring  blank,  a  second  stamping  press 
(8)  having  a  die  (9)  for  punching  and  a  die  for  forming 
the  core  hole  of  the  ring  blank,  a  third  stamping  press 
(11)  having  a  die  (12)  for  stamping  the  external  form 
of  the  core  blank,  a  second  heading  machine  (1  5)  2t 
having  a  die  (16)  for  heading  the  outer  rim  of  the  core 
blank,  a  fourth  stamping  press  (1  8)  having  a  die  (1  9) 
for  joining  the  ring  blank  and  the  core  blank  intro- 
duced  therein  and,  in  addition,  means  such  as  iso- 
lating  devices  (26,  27)  for  isolating  the  ring  blank  and  2t 
core  blank  and  an  incremental  rotary-driven  turret 
plate  (20)  for  feeding  the  blanks  to  the  working 
stages  and  for  delivery  following  the  joining,  charac- 
terized  in  that  the  stamping  press  (8)  having  the  die 
(9)  for  punching  the  ring  blank  (3)  between  the  3t 
feed/isolating  device  (26)  for  the  ring  blank  (3)  and 
the  feed/isolating  device  (27)  for  the  core  blank  (13) 
is  assigned  to  the  turret  plate  (20). 

Revendications  3t 

1  .  Procede  pour  la  fabrication  de  monnaies  du  type  ä 
noyau  central  et  element  annulaire,  au  moyen  d'une 
premiere  presse  d'estampage  (1)  pourvue  d'un  outil 
(2)  pour  l'estampage  de  la  forme  exterieure  de  Tele-  4t 
ment  annulaire,  d'une  premiere  machine  ä  refouler 
(5)  pourvu  d'un  outil  (6)  pour  refouler  le  bord  exte- 
rieur  de  l'element  annulaire,  d'une  deuxieme  presse 
d'estampage  (8)  pourvue  d'un  outil  (9)  pour  perforer 
et  d'un  outil  pour  former  le  trou  central  de  l'element  4i 
annulaire,  d'une  troisieme  presse  d'estampage  (1  1) 
pourvue  d'un  outil  (1  2)  pour  estamper  la  forme  exte- 
rieure  de  l'element  annulaire,  d'une  deuxieme 
machine  ä  refouler  (15)  pourvue  d'un  outil  (16)  pour 
refouler  le  bord  exterieur  du  noyau  central,  d'une  st 
quatrieme  presse  d'estampage  (18)  pourvue  d'un 
outil  (19)  pour  dresser  l'element  annulaire  et  le 
noyau  central  insere  dans  cet  element  annulaire  et 
d'autres  moyens  tels  que  des  installations  de  selec- 
tion  (26,  27)  pour  distribuer  les  elements  annulaires  st 
et  les  noyaux  centraux  ainsi  qu'une  assiette  revolver 
rotative  (20)  entramee  pas  ä  pas  pour  amener  les 
pieces  dans  les  postes  de  travail  et  pour  delivrer  les 
pieces  apres  leur  dressage,  caracterise  en  ce  que 

les  elements  annulaires  (3)  estampees  prealable- 
ment  dans  la  forme  exterieure  (4,  7)  sont  amenees 
au  moyen  d'une  installation  de  selection  et  d'alimen- 
tation  (26),  avant  d'etre  soumises  ä  la  Perforation  du 
trou  central  (10),  dans  l'assiette  revolver  (20)  et  au 
moyen  de  cette  assiette  revolver  (20)  ä  la  deuxieme 
presse  d'estampage  (8)  pourvue  de  l'outil  (9)  pour 
perforer  le  trou  central  (10),  en  ce  qu'apres  la  Perfo- 
ration  de  l'element  annulaire  (3),  le  noyau  central 
(13)  forme  dans  la  forme  exterieure  (14,  17)  est 
amene  dans  l'assiette  revolver  (20)  au  moyen  d'une 
deuxieme  installation  de  selection  et  d'alimentation 
(27),  et  insere  dans  l'element  annulaire  (3)  deplacee 
au  moyen  de  l'assiette  revolver  (20)  et  est  simulta- 
nement  amene  avec  cette  derniere,  du  moyen  de 
l'assiette  revolver  (20)  dans  la  quatrieme  presse 
d'estampage  (18)  avec  l'outil  (19). 

2.  Procede  selon  la  revendication  1  ,  caracterise  en  ce 
que  le  trou  central  (10)  de  l'element  annulaire  (3)  est 
usine  dans  la  deuxieme  presse  d'estampage  (8)  au 
moyen  de  l'outil  (9),  avant  son  amenee  (insertion) 
au  noyau  central  (13),  dans  une  etape  ulterieure,  le 
cas  echeant  directement  dans  la  phase  de  Perfora- 
tion  (22)  pour  assurer  une  liaison  avec  le  noyau  cen- 
tral  (13). 

3.  Dispositif  pour  la  fabrication  de  monnaies  du  type  ä 
noyau  central  et  element  annulaire,  comprenant  une 
premiere  presse  d'estampage  (1)  pourvue  d'un  outil 
(2)  pour  l'estampage  de  la  forme  exterieure  de  l'ele- 
ment  annulaire,  une  premiere  machine  ä  refouler  (5) 
pourvu  d'un  outil  (6)  pour  refouler  le  bord  exterieur 
de  l'element  annulaire,  une  deuxieme  presse 
d'estampage  (8)  pourvue  d'un  outil  (9)  pour  perforer 
et  d'un  outil  pour  former  le  trou  central  de  l'element 
annulaire,  une  troisieme  presse  d'estampage  (11) 
pourvue  d'un  outil  (1  2)  pour  estamper  la  forme  exte- 
rieure  de  l'element  annulaire,  une  deuxieme 
machine  ä  refouler  (15)  pourvue  d'un  outil  (16)  pour 
refouler  le  bord  exterieur  du  noyau  central,  une  qua- 
trieme  presse  d'estampage  (18)  pourvue  d'un  outil 
(19)  pour  dresser  l'element  annulaire  et  le  noyau 
central  insere  dans  cette  element  annulaire  et 
d'autres  moyens  telles  que  des  installations  de 
selection  (26,  27)  pour  distribuer  les  elements  annu- 
laires  et  les  noyaux  centraux  ainsi  qu'une  assiette 
revolver  rotative  (20)  entramee  pas  ä  pas  pour  ame- 
ner  les  pieces  dans  les  postes  de  travail  et  pour  deli- 
vrer  les  pieces  apres  leur  dressage,  caracterise  en 
ce  que  la  presse  d'estampage  (8)  pourvue  de  l'outil 
(9)  pour  la  Perforation  de  l'element  annulaire  (3)  est 
remontee  entre  l'installation  de  selection  et  d'ali- 
mentation  (26)  des  elements  annulaires  (3)  et  l'ins- 
tallation  de  selection  et  d'alimentation  (27)  des 
noyaux  centraux  (13)  de  l'assiette  revolver  (20). 
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