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@ Verfahren zur Herstellung von zweiteiligen Miinzrohlingen und derartiger Miinzrohling.

@ Ein Mdinzrohling besteht aus einer inneren
Scheibe (4) und einem mit dieser verpreften dufe-
ren Ring (3) unterschiedlicher physikalischer Eigen-
schaften. Um die Wirtschaftlichkeit und Effizienz der
Herstellung derartiger Minzrohlinge zu verbessern,
wird flir die in den Ring (3) einzusetzende Scheibe
(4) der beim Stanzen des Ringes (3) abfallende
Butzen verwendet und wenigstens eine der Kompo-
nenten Ring (3) und Scheibe (4) vor dem Zusam-
menfigen dauerhaft gefdrbt. Durch Verformung, z.B.
R&ndeln, werden die Abmessungen des Butzens auf
eine zum Zusammenfligen der Minze geeignete
Form gebracht. Beide Teile der Miinze bestehen
somit aus demselben Grundwerkstoff.

Fig.3
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung von zweiteiligen Minzrohlingen, be-
stehend aus einer inneren Scheibe und einem mit
dieser verpreBten duBeren Ring; mit den Schritten:
Ausstanzen von Ring und Scheibe; Einsetzen der
Scheibe in den Ring, sowie auf einen zweiteiligen
Miinzrohling bestehend aus einer inneren Scheibe
und einem mit dieser verpreften duBeren Ring.

Zur leichteren Unterscheidung von Miinzen
verschiedenen Nennwertes dhnlicher Form, Farbe
und Gewicht oder zur Unterscheidung von Fremd-
geld sind Minzen bekannt und in Umlauf gebracht
worden, die aus zwei zusammengeseizten Be-
standteilen mit unterschiedlichen physikalischen Ei-
genschaften, z.B. unterschiedlicher Farbe, in der
Weise bestehen, daB eine innere kreisférmige
Scheibe von einem duBeren Ring umgeben ist.

Zweifarbige Miinzen, die aus einem &uBeren
Ring und einem andersfarbigen scheibenférmigen
Kern bestehen, sind in ltalien (500 Lire), Frankreich
(10 FF), in Portugal (100 Esc) und in Thailand (10
Baht) in Umlauf. Zur Herstellung des Rohlings wer-
den Ublicherweise scheibenfbrmige Pldtichen aus
einem und Ringe aus einem anderen Band oder
Blech gestanzt. Bei bisher bekannten zweifarbigen
Miinzen besteht der Kern aus "weiem" Nickel und
einem gelben Ring aus einer Kupferlegierung mit
Aluminium- und Nickelzus8tzen (10 FF), oder der
Ring besteht aus einem nichtrostenden Stahl und
der Kern aus einer gelben Kupferlegierung (500
Lire) mit Aluminium- und Nickelzusitzen, oder der
Ring besteht aus "weiBem" Kupfernickel und der
Kern aus einer Kupferlegierung mit Aluminium- und
Nickelzusdtzen (100 Esc, 10 Baht).

Grundsidtzlich sind alle Farb- und Legierungs-
kombinationen denkbar, sofern die Komponenten
verschiedenfarbig sind. Somit bestehen bisher ein-
gefiihrte zweifarbige Miinzen aus verhdltnismaBig
hochwertigen Kupferlegierungen, aus ebenfalls
hochwertigen nichtrostenden Stdhlen und Nickel.

Ring und Kern werden nach bekannten Verfah-
ren zusammengefligt. So besitzt nach der EP 0
080 437 A1 die Innenseite des duBeren Rings vor
dem Zusammenfligen zum Miinzrohling eine Ver-
jlingung, auf der Ansitze angebracht sind, die nach
dem Zusammenfligen ein Verdrehen des Innenteils
in dem &duBeren Ring verhindern.

Weitere Verfahren, welche zum Zusammenfi-
gen von duBerem Ring und innerem Kern verwen-
det werden k&nnen, sind in der DE-A-24 00 640,
der US-A-3 261 481 und der FR-A-1 477 460
beschrieben.

Bei der Herstellung des Ringes durch Stanzen
fallt notwendigerweise ein Pldtichen (Butzen) an,
dessen Durchmesser praktisch gleich dem Innen-
durchmesser des Ringes ist. Bei allen bisher be-
kannten Verfahren muB dieser Butzen verschrotiet
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werden, wodurch der Ublicherweise beim Herstel-
len erzielte Werkstoffnutzungsgrad etwa auf die
Hélfte sinkt.

Beispiel:

Das franzdsiche 10-FF-Stiick hat einen AuBen-
durchmesser von 23 mm, Innendurchmesser des
Ringes und Kerndurchmesser betragen 16 mm.
Durch das Ausstanzen des Butzens geht demnach
die Hilfte des Gewichts der Scheibe, aus der der
Ring erzeugt wird, verloren.

Neben dem dadurch bedingten niedrigen
Werkstoffnutzungsgrad bedeutet dieses ferner ei-
nen hohen Herstellungsaufwand, von welchem
durch das Verschrotten des Butzens ein groBer
Anteil wieder vernichtet wird, denn Miinzsysteme,
in denen der anfallende Butzen fiir einen anderen
Minzwert innerhalb des die zweifarbige Miinze
enthaltenen Systems eingesetzt wird, sind bisher
nicht bekannt.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, bei
der Herstellung von zweiteiligen Minzrohlingen
den erzielbaren Werkstoffnutzungsgrad zu optimie-
ren und die Herstellungskosten des Rohlings
gleichzeitig zu verringern.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB dadurch
geldst, daB

a) als in den Ring einzusetzende Scheibe der
beim Stanzen des Ringes abfallende Butzen
verwendet wird,

b) vor dem Einsetzen des Butzens in den Ring
die Abmessung des Butzens durch Verformung
in eine zum Zusammenflgen zur Minze geeig-
nete Form gebracht wird, und

c) wenigstens eine der Komponenten "Ring"
und "innere Scheibe” dauerhaft gefirbt werden.

Ferner wird diese Aufgabe dadurch gelSst, daB
der Ring und die Scheibe aus demselben Grund-
werkstoff bestehen.

Vorteilhafte Ausfiihrungsformen und Weiterbil-
dungen der Erfindung ergeben sich aus den Unter-
anspriichen.

Dadurch, daB erfindungsgemaB der Butzen an-
stelle der Verschrottung wiederverwertet wird, und
nicht nur das Material in den Herstellungsprozess
wieder einflieft, wie bisher Ublich, werden bedeu-
tende wirtschaftliche Vorteile erzielt. Der Wert des
in bisher bekannten Verfahren nicht weiterverwend-
baren Butzens wird ndmlich nicht nur durch den
Metallwert bestimmt, sondern besonders auch
durch die Herstellkosten flir das Band oder Blech,
aus dem der Ring und die innere Scheibe gefertigt
werden. Dadurch, daB erfindungsgem3B die Ver-
schrottung, und gleichermaBen die Herstellung
neuer Bleche aus dem durch Verschrottung erhal-
tenen Material, entféllt, kann eine betr4chtliche Re-
duzierung der Herstellungskosten erzielt werden.



3 EP 0 484 813 A1 4

Durch die Wiedereinsetzung des ausgestanzten
Butzens in den Ring, nachdem die durch das Stan-
zen getrennten Bestandteile des Miinzrohlings be-
arbeitet wurden, um ein gewlinschtes Aussehen
bzw. Farbe zu erhalten, kann somit die Wirtschafi-
lichkeit und Effizienz der Herstellung bedeutend
verbessert werden.

Die Erfindung ist im folgenden an Ausflihrungs-
beispielen und anhand der Zeichnung n3her erldu-
tert. In der Zeichnung zeigen

Fig. 1

ein Band vor dem Ausstanzen von Komponen-
ten des Miinzrohlings,

Fig. 2a und 2b

perspektivische Darstellungen von Ring und
Scheibe, und

Fig. 3

einen zusammengeflgten Minzrohling in per-
spektivischer Darstellung.

In dieser Ausflihrung einer zweifarbigen Miinze
wird der bei der Erzeugung des Ringes 3 aus dem
Band oder Blech 1 durch Stanzen auf der Stanzli-
nie 2a, 2b anfallende Butzen als innerer Kern 4
verwendet. Hierflir wird durch einen Randelprozess
der Durchmesser d der Scheibe 4 geringfligig ver-
ringert, um ein leichteres Einfligen der inneren
Scheibe in den duBeren Ring 3 zu ermdglichen. In
Abhi3ngigkeit von der Ausfilhrung des Stanzwerk-
zeuges, von der Schnittluft, von der zum Ausstan-
zen des Butzens bend&tigten Kraft und vom Nieder-
haltedruck zur Fixierung des Ringes 3 im Werk-
zeug kann der Butzendurchmesser d ndmlich
durch Verformung geringfligig gr&Ber werden (ca.
0,1 mm) als der Innendurchmesser D des Ringes.
Bei dem Randelvorgang kdnnen gleichzeitig Form-
dnderungen des Randes vorgenommen werden,
die flir das Zusammenfligen der Komponenten
"Ring" und "innere Scheibe" erwlinscht sind.

In einem zweiten Arbeitsschritt wird entweder
dem Butzen 4 oder dem Ring 3 eine andere Farbe
gegeben, z.B. durch metallisches Firben oder Be-
schichten mit andersfarbigen Metallen, z.B. durch
Galvanisieren.

Zusammensetzen von Ring und Scheibe ergibt
den kompletten Minzrohling 5, wie in Fig. 3 darge-
stellt.

Eine erfindungsgemdBe Minze besteht dem-
nach im Gegensatz zu den bisher bekannten, in
Umlauf befindlichen zweifarbigen Miinzen, aus ei-
nem einheitlichen Grundwerkstoff.

Als einheitlicher Grundwerkstoff flir die Erzeu-
gung von Ring und Kern kommen alle Metalle in
Betracht, die durch irgendein Verfahren dauerhaft
gefdrbt werden kdnnen. Hierbei ist es unerheblich,
ob die Farbe des Grundwerkstoffes flir den Ring
oder flir den Kern beibehalten und das entspre-
chende Gegenstlick (Kern bzw. Ring) geférbt wird.
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SchlieBlich kann auch, z.B. durch Galvanisieren mit
verschiedenfarbigen Metallen, sowohl Ring als
auch Kern geférbt werden.

Beispiele:

1) Grundwerkstoff: nichtrostender Stahl; Firbung
des Ringes durch chemisches Farben.

2) Grundwerkstoff: Kupfer-Nickel 25 (weiB); Fir-
bung des Ringes durch galvanisches Beschich-
ten mit Kupfer (rot).

3) Grundwerkstoff: Zink; Farbung des Ringes
durch Verkupfern (rot); Fiarbung des Kerns
durch Vernickeln (weif).

4) Grundwerkstoff: messingplattierter ~ Stahl
(Werkstoff des 5- und 10-Pfennig-Stlicks) (gelb);
Farbung des Ringes durch galvanisches Vernik-
keln (weiB).

Im Beispiel 4) wird durch die Beschichtung des
Ringes mit korrosionsbestdndigem Nickel ohne zu-
sdtzlichen Aufwand der gegen Feuchtigkeit nicht
korrosionsbestidndige Stahlrand geschiitzt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von zweiteiligen
Minzrohlingen, bestehend aus einer inneren
Scheibe (4) und einem mit dieser verpreften
duBeren Ring (3), mit den Schritten: Ausstan-
zen von Ring (3) und Scheibe (4); Einsetzen
der Scheibe (4) in den Ring (3);
dadurch gekennzeichnet, daf

a) als in den Ring (3) einzusetzende Schei-
be (4) der beim Stanzen des Ringes (3)
abfallende Butzen verwendet wird,

b) vor dem Einsetzen des Buizens in den
Ring (3) die Abmessung des Butzens durch
Verformung in eine zum Zusammenfligen
zur Minze geeignete Form gebracht wird,
und

c) wenigstens eine der Komponenten duBe-
rer Ring (3) und innere Scheibe (4) dauer-
haft gefdrbt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB eine oder bei-
de Komponenten (3, 4) des Minzrohlings
durch Galvanisieren ein unterschiedliches Aus-
sehen erhalten.

3. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB eine oder bei-
de Komponenten (3, 4) des Minzrohlings che-
misch geféarbt werden.
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Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB eine oder bei-
de Komponenten (3, 4) des Minzrohlings
durch Aufdampfen gefirbt werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daf auf eine oder
beide Komponenten (3, 4) des Minzrohlings
eine andersfarbige Metallschicht durch Elekiro-
phorese aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden An-
sprliche,

dadurch gekennzeichnet, daf als Grundwerk-
stoff flir beide Komponenten (3, 4) des Miinz-
rohlings ein homogenes Nichteisen-Metall ver-
wendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daf als Grundwerk-
stoff der beiden Komponenten (3, 4) des
Minzrohlings ein plattierter Werkstoff einge-
setzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daf als Grundwerk-
stoff flir beide Komponenten (3, 4) des Miinz-
rohlings ein nichtrostender Stahl eingesetzt
wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden An-
sprliche,

dadurch gekennzeichnet, daB die Scheibe (4)
vor dem Einsetzen in den Ring (3) gerdndelt
wird.

Minzrohling, bestehend aus einer inneren
Scheibe (4) und einem mit dieser verpreften
duBeren Ring (3),

dadurch gekennzeichnet, daB der Ring (3)
und die Scheibe (4) aus demselben Grund-
werkstoff bestehen.

Miinzrohling nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet, daB eine oder bei-
de Komponenten (3, 4) des Minzrohlings
durch Galvanisieren unterschiedlich aussehen.

Miinzrohling nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet, daB eine oder bei-
de Komponenten (3, 4) des Minzrohlings che-
misch geférbt sind.

Miinzrohling nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet, daB eine oder bei-
de Komponenten (3, 4) des Minzrohlings
durch Aufdampfen geférbt sind.
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14.

15.

16.

Miinzrohling nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet, daf auf eine oder
beide Komponenten (3, 4) des Minzrohlings
eine andersfarbige Metallschicht durch Elekiro-
phorese aufgebracht ist.

Miinzrohling nach einem der Anspriiche 10 bis
14,

dadurch gekennzeichnet, daf der Grundwerk-
stoff der beiden Komponenten (3, 4) des
Miinzrohlings ein homogenes Nichteisen-Metall
oder ein nicht rostender Stahl ist.

Miinzrohling nach einem der Anspriiche 10 bis
15,

dadurch gekennzeichnet, daf der Grundwerk-
stoff der beiden Komponenten (3, 4) des
Miinzrohlings ein plattierter Werkstoff ist.



EP 0 484 813 A1




EPO FORM 1503 03.82 (P0403)

Europiisches
Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 91 11 8494

Kategorie Kennzeichnung des Dokuments mit' Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der mafigeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (Int. C1.5)
A EP~-A~0 160 343 (DELTASIDER S.P.A.) 1,6-9, B44B5/00
15,16 A44C21/00
* Sefte 13, Zeile 25 -~ Zeile 27; Abbildungen
1,12 >
A EP-A-0 280 615 (COMPTOIR LYON-ALEMAND-LOUYOT ET 1,6-9,
AL) 15,16
* Spalte 1, Zeile 8 - Zeile 15; Anspruch 1 *
A FR-A-2 269 678 (L.M. CARRIER) 1,6-8
* Seite 1, Zeile 37 - Seite 2, Zeile 3;
Anspriiche 1,2; Abbfldung 1 *
A CH-A-248 900 (M. HOESSLY) 1-3,6-8,
10-12,15
* Seite 1, Zeile 11 -~ Zeile 20; Anspriiche 1,2 *
A WORLD PATENTS INDEX LATEST 1,4,7,8,
Section Ch, Week 8711, 13,15,16
Derwent Publications Ltd., London, GB;
Class M, Page 13, AN 87-075656 RECHERCHIERTE,
& JP-A-62 027 902 ( KAWASAKI STEEL K.K.) 5. SACHGEBIETE (Iat. C1.5)
Februar 1987
* Zusammenfassung * B44B
-— Ad4C
A WORLD PATENTS INDEX LATEST 5,6~8, B23P
Section Ch, Week 8536, 12,15,16 GO7F
Derwent Publications Ltd,, London, GB; B210
Class A, Page 32, AN 85-220514 B21K
& PATENT ABSTRACTS OF JAPAN, vol.9, no306
(C-317) [2029) 3. Dezember 1985 & JP-A-60
141 896 (UEMURA KOGYO K.K.) 26, Juli 1985
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstelit
Rachercheuort Abschiufdatum der Rockerche Prifer
DEN HAAG 17 JANUAR 1992 LILIMPAKIS E,

WO»> =<

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

: von besonderer Bedeutung allein betrachtet

: von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Verbffentlichung derselben Kategorie

: technologischer Hintergrund

: nichtschriftliche Offenbarung

: Zwischenliteratur Dokument

: der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsiitze
: illteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum vertffentlicht worden ist
: in der Anmeldung angefithrtes Dokument
: aus andern Grinden angefithrtes Dokument

i T M

: Mitglied der gleichen Patentfamilie, ilbereinstimmendes




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

