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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Umformung, insbesondere zum Pragen des Randes ring- oder
scheibenférmiger Rohlinge.

[0002] Insbesondere bei der Mlinzherstellung, aber auch bei anderweitigen Anwendungsfallen kann es erforderlich
sein, einen flachen scheibenférmigen Rohling an seinem Rand zu verformen. Sind bspw. bei der Medaillen- oder
Minzherstellung zunachst aus einer Tafel geeigneten Materials (Metall) runde oder mehreckige scheibenférmige Roh-
linge ausgestanzt worden, weisen diese an ihrem Rand einen Stanzgrat und eine von dem Stanzvorgang herriihrende
Trennflache auf. In vielen Féllen kdnnen derartige Rohlinge nicht sofort an den Flachseiten gepragt werden. Dies
insbesondere dann nicht, wenn an die Beschaffenheit des duferen Rands besondere Qualitdtsanforderungen gestellt
werden, wie es bei Miinzen haufig der Fall ist. AuRerdem findet sich gelegentlich die Forderung, den Rand in bestimmter
Weise gestalten zu kénnen. Bspw. haben Miinzen haufig einen verdickten oder erhabenen Rand, der eine Uber die
Flachseiten der Munze vorstehende ringférmige Rippe bildet. Die Ausbildung einer solchen Rippe erfordert einen
Stauchvorgang an dem Rand, bei dem Material in Radialrichtung nach innen gedruckt wird.

[0003] AuBerdem sind Miinzen mit einer Randelung oder einer Randbeschriftung oder einer sonstigen erhabenen
oder vertieften Randstruktur in Gebrauch. Eine Randbeschriftung kann ebenfalls nur durch Bearbeitung der Miinze in
Radialrichtung erzeugt werden. Besonders anspruchsvoll sind Miinzen, bei denen bspw. erhabene Schrift in einer
vertieften Rille am Rand der Miinze angebracht ist. Derartige Miinzen sind schwierig herzustellen, was fiir Falscher
eine hohe Hurde darstellt. Dies gilt fir runde Minzen und in noch héherem Male fur unrunde Minzen oder Medaillen.
[0004] Beider Minzherstellung muss mit sehr hohen Stiickzahlen gerechnet werden, um den Bargeldbedarf ganzer
Wirtschaftssysteme befriedigen zu kénnen. Es kommt deshalb bei der Miinzherstellung darauf an, dass grof3e Stiick-
zahlen mit gleichbleibend guter Qualitat in kurzer Zeit herstellbar sind. Eine besondere Hirde stellt dabei die Rand-
beschriftung von Ronden oder Miinzen dar. Hier muss in jedem Fall das auf den Rand aufzubringende Muster bzw.
die Schrift so prazise aufgebracht werden, dass Anfang und Ende der Beschriftung nicht Gberlappen und auch keine
Liicke klafft. Bei erhabener Schrift oder Musterung ergibt sich das besondere Problem, dass ein bereits geformter
Bereich nicht nochmals Uberrollt werden kann ohne die Schrift zu deformieren.

[0005] Davon ausgehend stellt sich die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe, eine Vorrichtung zum Randpragen
von Ronden zu schaffen, die vielfaltige Gestaltungsmdglichkeiten an den Ronden gestattet und die eine hohe Produk-
tivitat ermdglicht.

[0006] Diese Aufgabe wird mit der Vorrichtung mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1 geldst.

[0007] Die erfindungsgemafie Vorrichtung weist wenigstens ein Formrad auf, das wiederum mit wenigstens einem
Abwalzformsegement versehen ist. Dieses ist mit einem Profil versehen, das an dem Rand der Ronde bzw. Mlinze
abgeformt werden soll. Das Abwalzformsegment erstreckt sich dabei in Umfangsrichtung des Formrads, wobei es
vorzugsweise lediglich einen Teil des Umfangs einnimmt. Die Lange des Abwalzformsegments bzw. die Lange seines
Profils kann dabei so bemessen sein, dass sie mit dem halben Umfang der Ronde bzw. der Mlinze tGbereinstimmt.
[0008] Dem Formrad ist ein Widerlagerelement zugeordnet, das selbst als Formrad oder als feststehendes Wider-
lager ausgebildet sein kann. An dem Widerlagerelement ist ein Abformsegment vorgesehen, das eine Profilierung
tragt, die an dem Rondenrand abzuformen ist. Die Lange des Widerlagerelements ist wenigstens so grof3, dass das
Widerlageralement und das Abwalzformsegment den Umfang der Ronde vollstdndig umformen. Ist keine Randbe-
schriftung oder sind keine sonstigen erhabenen Formelemente an der Ronde auszubilden, kann der Umfang der Ronde
mehrmals abrollen.

[0009] Sinddie Langen des Widerlagerelements und des Abwalzformsegments so abgestimmt, dass der vollstandige
Umfang der Ronde die Umformelemente exakt ein mal berihrt, kénnen an der Ronde auch erhabene Formelemente
ausgebildet werden. Damit wird der Umfang der Ronde zu einem Teil von dem Abwélzformsegment des Formrads und
zu einem anderen Teil von dem Widerlagerelement geformt bzw. bestimmt. Auf diese Weise wird vermieden, dass ein-
und derselbe Randbereich einer Miinze oder Ronde mehrmals abrollt.

[0010] Das erfindungsgemalfe Konzept zum Randpragen der Ronden ermdglicht eine kontinuierliche Drehung des
Formrads und somit eine hohe Produktivitat. Dem Formrad, das mit einem weiteren Formrad oder einem sonstigen
Widerlagerelement einen Pragespalt bildet, werden Miinzen oder sonstige Rohlinge getaktet zugefiihrt, wobei die
Zufiihrung auf die Winkelposition des Abwalzformsegments abgestimmt ist. Die Zuflihrung erfolgt insoweit phasen-
richtig zu der Drehung des Formrads.

[0011] An einem Formrad kénnen mehrere Abwalzformsegmente vorgesehen werden, so dass bei jeder Formrad-
umdrehung mehrere Miinzen oder Ronden an ihrem Rand gepragt werden. Dies ermdglicht eine hohe Ausbringung
und die Bearbeitung sehr groRer Lose mit gleichbleibender Qualitat.

[0012] Zur FUhrung der Miinzen oder Ronden wahrend des Prageprozesses ist vorzugsweise eine Positionierein-
richtung vorgesehen, die wenigstens teilweise die Funktion ibernehmen kann, die Minzen oder Ronden der Prage-
stelle zuzufuhren und sie von dieser wegzufihren. Die Positioniereinrichtung ist bspw. durch einen Teller- oder Tra-
gerring gebildet, der im Wesentlichen konzentrisch zu dem Formrad gelagert ist und Aufnahmetaschen fiir die Ronden
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aufweist. Die Aufnahmetaschen sind vorzugsweise so beschaffen, dass die Ronden mit einfachen Schiebervorrich-
tungen in die Taschen eingelegt werden kénnen. Erfolgt die Randpréagung der Ronden bspw. zwischen zwei Formradern
am Platz, fihrt die Positioniereinrichtung die Ronden abgestimmt auf die Drehung des Formrads an diese Stelle, ver-
harrt wahrend des Pragevorgangs dort und fuhrt die Ronden danach durch Weiterdrehung aus der Pragestelle heraus,
die sich zwischen beiden Formradern befindet. Bei einer Ausfiihrungsform mit feststehendem Widerlagerelement flihrt
die Positioniereinrichtung die Ronde durch den zwischen dem Widerlagerelement und dem Formrad gebildeten Pra-
gespalt. Die Drehgeschwindigkeit der Positioniereinrichtung entspricht hierbei der Geschwindigkeit, mit der die Ronde
unter der Wirkung des Formrads von sich aus durch den Pragespalt rollen wiirde. Die Positioniereinrichtung kann in
ihrer Transportgeschwindigkeit entsprechend abgestimmt sein oder auch freilaufen, so dass sie letztlich von der Ronde
mitgenommen (angetrieben) wird.

[0013] In beiden Fallen gestattet die Positioniereinrichtung eine freie Drehung der Ronden in den Aufnahmetaschen
schlupffrei, angetrieben von dem Formrad. Sollen unrunde, bspw. achteckige, rosettenférmige oder sonstwelche von
der Kreisform abweichende Miinzen an ihrem Rand gepragt werden, kann es erforderlich sein, die Ronden in einer
festgelegten Winkelposition in die Aufnahmetaschen der Positioniereinrichtung zu legen. Hierbei kann es zweckmafig
sein, die Ronden, wenigstens solange sie mit dem Formrad bzw. dem Widerlagerelement nichtin Eingriff stehen, gegen
Drehung zu fixieren. Dazu kénnen Klemmpratzen, Vakuumsauger, Magnethalterungen oder anderweitige steuerbare
Haltemittel dienen.

[0014] Das Formrad kann sowohl an seinem AuRenumfang als auch an seiner Flachseite mit Abwalzformsegmenten
versehen sein. Sind die Formsegmente an dem AuRenumfang angeordnet, knnen auf einfache Weise mehrere Form-
rader zusammenwirken. Bspw. kdnnen einem mittleren Formrad zwei als Widerlager dienende Formrader zugeordnet
werden, die alle gleichsinnig angetrieben sind und deren Wellen parallel zueinander ausgerichtet sind. Dies fihrt zu
einfachen Verhaltnissen. Bspw. ist der Antrieb von Uber eine gemeinsame Welle méglich, die quer zu den drei Form-
radwellen verlauft. Dies eroffnet zugleich eine einfache Mdglichkeit der Spalteinstellung der Formrader untereinander.
Ist das Lager des mittleren Formrads bspw. ortsfest angeordnet, kdnnen die Lager der auReren Formrader von diesem
weg und auf dieses zu verstellbar angeordnet sein. Dies ermdglicht neben dem Auswechseln der Abwalzformsegmente
eine einfache und problemlose Anpassung an unterschiedliche Miinz- oder Rondendurchmesser.

[0015] Vorteilhafte Einzelheiten von Ausfiihrungsformen der Erfindung sind Gegenstand von Unteranspriichen, der
Zeichnung und/oder der Beschreibung.

[0016] In der Zeichnung sind Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung veranschaulicht. Es zeigen:

Fig. 1 eine mit einer Randpragung versehene Ronde, in schematischer Darstellung,
Fig. 2 eine Vorrichtung zum Randprégen der Ronden, in einer schematisierten Draufsicht,
Fig. 3 bis Fig. 5 die Vorrichtung nach Figur 2, in unterschiedlichen Arbeitsstadien, in schematisierten Draufsichten,

Fig. 6 eine abgewandelte Ausfihrungsform der Vorrichtung zum Randpragen von Ronden, in einer sche-
matisierten Draufsicht, und

Fig. 7 und Fig. 8  die Vorrichtung nach Figur 6, in unterschiedlichen Arbeitsstadien, in schematisierten Draufsichten.

[0017] In Fig. 1 ist eine Ronde 1 veranschaulicht, deren Rand 2 mit einer Pragung versehen ist. Die Pragung wird
durch eine umlaufende Rille oder Nut 3 gebildet, an deren Boden erhabene Elemente, bspw. eine Schrift ausgebildet
ist. In Fig. 1 sind die erhabenen Elemente durch kleinere am Nutboden angeordnete Vorspriinge 4 angedeutet. Anstelle
der Vorspriinge 4 kdnnen jedoch auch Vertiefungen, Nutunterbrechungen, Sterne, Buchstaben oder sonstige Form-
elemente oder Symbole vorgesehen sein. Der Rand 2 der Ronde 1 kann auRerdem ohne Nut ausgebildet werden. Die
Ronde 1 ist im vorliegenden Beispiel in Draufsicht kreisférmig, jedoch kann sie auch eine von der Kreisform abwei-
chende Form, bspw. eine mehreckige Form mit abgerundeten Ecken oder eine Rosettenform aufweisen.

[0018] Zur Ausbildung des gepragten Rands 2 an der Ronde 1 dient die in Fig. 2 schematisch angedeutete Vorrich-
tung 6. Zu der Vorrichtung 6 gehort ein zentrales Formrad 7, das um eine Achse 8 drehbar gelagert ist. Von einer nicht
weiter veranschaulichten Antriebseinrichtung her ist das Formrad 7 in einer durch einen Pfeil 9 veranschaulichten
Drehrichtung kontinuierlich angetrieben.

[0019] An dem Formrad 7 sind in Umfangsrichtung voneinander beabstandet ein oder mehrere bspw. 4, 6 oder 8
Abwalzformsegmente 11 angeordnet, die zu Justagezwecken radial verstellbar gelagert sein kdnnen. Jedes Abwalz-
formsegment 11 weist eine Negativform fir die Randpragung der aus Fig. 1 veranschaulichten Ronde 1 auf. Das
entsprechende Profil erstreckt sich im Umfangsrichtung tber das jeweilige Abwalzformsegment 11. Die Lange dieses
Profils entspricht etwa dem halben Umfang der Ronde 1. Die Abwalzformsegmente 11 kdnnen auswechselbar sein,
um eine Anpassung an unterschiedliche Ronden 1, d.h. unterschiedliche Durchmesser und Randprofile zu ermdgli-
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chen. Dem Formrad 7 sind zwei weitere Formrader 14, 15 zugeordnet, die beim Pragen der Ronden 1 jeweils ein
Widerlager bilden.

[0020] Die Formrader 14, 15 stimmen im Wesentlichen mit dem Formrad 7 Gberein. Sie sind ebenfalls mit Abwalz-
formelementen 16, 17 versehen, die jeweils ein Formprofil aufweisen, dass einem halben Umfang der Ronde 1 zuge-
ordnet ist. Dabei erganzt das Abwalzformelement 16 bzw. 17 das Profil des jeweiligen Abwalzformelements 11 zu
einem vollstdndigen Umfangsprofil einer Ronde 1. Die Abwalzformsegmente 16, 17 sind ebenfalls radial verstellbar
an den Formradern 14, 15 gelagert, um eine prazise Justage der Vorrichtung 6 zu ermdglichen. Aul3erdem sind die
Formrader 14, 15 um Drehachsen 18, 19 drehbar gelagert. Die das Formrad 7 antreibende, nicht weiter veranschau-
lichte, Antriebseinrichtung ist vorzugsweise ebenfalls mit den Formradern 14, 15 gekuppelt und treibt diese, wie durch
Pfeile 21, 22 veranschaulicht, gleichsinnig mit dem Formrad 7 und mit gleicher Drehzahl, sowie in festgelegter Pha-
senbeziehung an.

[0021] Die Formrader 14, 15 sind aulRerdem vorzugsweise auf das Formrad 7 zu und von diesem weg verstellbar,
um den Abstand zwischen den Formradern 14, 15 und dem dazwischen angeordneten Formrad 7 justieren zu kénnen.
In Fig. 2 ist dies durch Pfeile 23, 24 symbolisiert. Zwischen dem Formrad 7 und dem Formrad 14 bzw. dem Formrad
7 und dem Formrad 15 ist jeweils an der engsten Stelle eine Préagestelle definiert, an der die Umformung der Ronde
1 stattfindet. Die Pragestelle ist dadurch festgelegt, dass der Mittelpunkt der Ronde 1 mit den Drehachsen 8, 18 bzw.
8, 19 jeweils auf einer geraden Linie liegt.

[0022] Konzentrisch zu dem Formrad 7 ist ein Teller 26 angeordnet und drehbar gelagert, der mit einer gesonderten
Antriebseinrichtung verbunden ist. An dem Teller 26 sind Trager 27, 28 gelagert, die Ronden 1 aufnehmen kénnen.
Sie sind dazu mit entsprechenden Aufnahmetaschen versehen, die sowohl radial nach innen als auch radial nach
aulRen offen sind. Eine in der jeweiligen Aufnahmetasche liegende Ronde 1 liegt jeweils an ihrem den Formrad 7
zugewandten Randbereich als auch an ihrem jeweiligen dem Formrad 14 oder 15 zugewandten Randbereich frei und
ist somit zuganglich. AuBerdem ist die jeweilige Aufnahme 27, 28 so beschaffen, dass die Ronden 1 in der Aufnah-
metasche frei drehen kénnen. Jedoch sind sie in Axialrichtung gelagert oder unterstitzt.

[0023] Die dem Teller 26 zugeordnete Antriebseinrichtung ist darauf eingerichtet den Teller 26 relativ zligig zu be-
schleunigen und zu verzégern. Die Bewegung ist dabei auf die konstante Drehung des Formrads 7 abgestimmt, das
synchron mit dem Formradern 14, 15 rotiert, wobei es phasenstarr mit diesen verbunden ist.

[0024] Zum Zufiihren von Rohlingen 1a zu den Aufnahmen 27, 28 des Tellers 26 dienen Zuflhreinrichtungen 31,
32, mit denen einzelne Rohlinge 1a radial nach innen in die Aufnahmen 27, 28 bzw. deren Taschen geschoben werden,
wenn diese mit den Zufiihrungen 31, 32 fluchten. Die Zufihrungen 31, 32 kénnen jeweils einen Zufiihrkanal 33, 34
aufweisen, der an die Abmessungen des Rohlings 1a angepasst ist und in dem die Rohlinge 1a flachliegend in die
jeweils fluchtende Tasche der Aufnahmen 27, 28 eingeschoben werden, wenn diese vor der Miindung der Zuflihrung
31, 32 steht.

[0025] Die insoweit beschriebene Vorrichtung 6 arbeitet wie folgt:

[0026] Zur Verdeutlichung wird auf die noch weiter vereinfachten Fig. 3 bis 5 verwiesen. Die Bewegung des Tellers
26 ist so auf die Drehung der Formrader 7, 14, 15 abgestimmt, dass die noch undeformierte Ronde 1, dann in einer
Prageposition 46 angekommen ist, wenn die jeweiligen Anfange 16a, 11a der Abwalzformsegmente 16, 11 einander
gegentber stehen. In diesem Fall bilden die Anfange 11a, 16a mit dem Mittelpunkt der Ronde 1 und den Drehachsen
8, 18 eine Linie. Entsprechend liegen die Anféange 11a, 17a mit den Drehachsen 8, 19 und dem Mittelpunkt der zwischen
den Formradern 7, 15 gehaltenen Ronde 1 auf einer Linie. In dieser Position stoppt der Teller 25, so dass die frei
drehbar gelagerten Ronden 1 an diesem Platz verharren. Die Drehung der Formrader 7, 14, 15 wird nun in Richtung
der Pfeile 9, 21, 22 fortgesetzt, bis die Abwalzformsegmente 11, 16 bzw. 17, 11 vollstdndig an dem Rand der Ronde
1 abgerollt sind. Jede Ronde 1 hat dabei genau eine halbe Umdrehung vollfiihrt. Das Ergebnis der Abwalzbewegung
ist in Fig. 4 veranschaulicht. Die Profile der Abwalzformsegmente 11, 16 bzw. 17, 11 haben sich auf dem Rand der
Ronde 1 abgeformt, die bspw. die in Fig. 1 dargestellte Form angenommen haben kann.

[0027] Sind die Abwalzformsegmente 11, 16 bzw. 17, 11 durch weitere Drehung der Formrader 7, 14, 15 auller
Eingriff mit den Ronden 1 gekommen, wird der Teller 26 um die Drehachse 8 beschleunigt, wodurch die Ronden, wie
durch Pfeile 41, 42 veranschaulicht, aus dem Pragerdumen zwischen den Formradern 7, 14, 15 herausgefiihrt werden.
Mit gleicher Bewegung kdnnen neue Ronden 1 in dem Prageraum eingefiihrt werden, wenn der Teller 26 mit entspre-
chenden Aufnahmen versehen ist.

[0028] Abweichend von der in den Figuren 2 bis 5 veranschaulichten Ausfliihrungsform kénnen die Aufnahmen 27,
28 auch auf einer geraden Bahn an die Pragestelle und von dieser weg gefiihrt werden. Wesentlich ist, dass sie zu
dem in Figur 3 veranschaulichten Beginn des Pragevorgangs an der Pragestelle sind und ihn danach (Figur 4 oder 5)
auf einer Bahn verlassen, auf der sie aul3er Eingriff mit den Formsegmenten 11, 16, 17 kommen.

[0029] Mitden vorgestellten Verfahren und der Vorrichtung 6 lassen sich vielfaltige Randformen erzielen. Bspw. kann
in der einfachsten Form der Rand zur Beseitung eines Stanzgrats gepragt werden. Auflerdem kann der Rand mit einer
Beschriftung und Verzierung versehen werden. Diese kann sowohl erhaben als auch vertieft sein. Aullerdem ist es
moglich, den Rand mit einer Rille zu versehen, in der ein Muster, eine Beschriftung, insbesondere auch eine erhabene
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Beschriftung, angeordnet sein kann. Es sind sowohl runde als auch mehreckige Miinzen oder Ronden an ihrem Rand
bearbeit- oder stauchbar. Sollen unrunde Miinzen oder Rohlinge fir diese bearbeitet werden, kdnnen in oder an den
Taschen der Aufnahmen 27, 28 Klemm- oder Fixiereinrichtungen vorgesehen sein mit den die Miinzen oder Rohlinge
wenigstens zeitweilig drehfest lagerbar sind.

[0030] Eine abgewandelte Ausfiihrungsform der erfindungsgemaRen Vorrichtung ist schematisch in Figur 6 veran-
schaulicht. Das Formrad 7 ist tibereinstimmend mit der vorstehend beschriebenen Ausfiihrungsform ausgebildet. Es
weist ein oder mehrere Abwalzformsegmente 11 auf, die einen Teil des Umfangs der Ronde 1 prédgen und dazu mit
einem entsprechenden Profil versehen sind. Das Widerlagerelement fiir das Formrad 7 wird nicht wie bei den vorste-
henden Ausfiihrungsformen durch Formrader 14, 15, sondern durch ein feststehendes Widerlagerelement 51 gebildet,
das mit dem von dem Abwalzsegment 11 festgelegten Kreisbogen einen Spalt 52 im Wesentlichen gleichbleibender
Weite festlegt. Die Lange dieses Spalts 52 entsprichtim Wesentlichen dem halben Umfang des zu prdgenden Rohlings.
Dieser ist in einer Aufnahme 53 gehalten, aus der er bezliglich der Drehachse 8 des Formrads 7 sowohl radial nach
innen als auch radial nach aufen vorragt, so dass er sowohl mit dem Abwalzformsegment 11 als auch mit dem Wi-
derlager-Formsegment 51 in Berihrung kommen kann. Das Widerlager-Formsegment 51 trégt an seiner dem Formrad
7 zugewandten Seite ein Profil, das das Profil des Abwalzformsegments 11 zu dem vollstandigen Umfangsprofil er-
ganzt, das an dem Rand des Rohlings 1 abgeformt werden soll.

[0031] Die Aufnahme 53 ist an einem Teller oder einer anderweitigen Vorrichtung wenigstens abschnittsweise auf
einer bogenférmigen, durch den Pragespalt 52, fiihrenden Bahn gefiihrt. Die Drehzahl ist dabei geringer als die des
Formrads 8 und entspricht, wenn die Ronde 1 in den Pragespalte 52 ist, der Geschwindigkeit, mit der die Ronde 1
unter der antreibenden Wirkung des Formrads 8 durch den Pragespalt 52 lauft.

[0032] Der Pragevorgang ist in den Figuren 6, 7 und 8 veranschaulicht. Wahrend die Ronde 1 in Figur 7 inmitten
des Pragespalts 52 umgeformt wird, ist der Umformvorgang in Figur 8 beendet und die Ronde 1 kann nun aus der
Aufnahme 53 entfernt werden.

[0033] Eine Vorrichtung zum Rundpragen von Ronden, insbesondere Miinzen, weist ein Formrad auf, das mit Ab-
walzformsegmenten 11 versehen ist. Dem Formrad 7 sind Widerlagerelemente 16, 17 zugeordnet, die ebenfalls an
Formradern 14, 15 gelagert sein kdnnen. Eine Positioniereinrichtung 26 flihrt die Ronden 1 auf die gleichsinnige syn-
chrone Drehung der Formrader 7, 14, 15 abgestimmt zwischen die Formréader und nach erfolgter Randpragung aus
den Radzwischenrdumen heraus.

Patentanspriiche
1. Vorrichtung (6) zum Randprégen von Ronden (1),

mit wenigstens einem Formrad (7), das um eine Drehachse (8) drehbar gelagert und mit einer Antriebsein-
richtung verbunden ist und das mit Abwalzformsegmenten (11) versehen ist, deren wirksame Lange sich je-
weils um einen vorbestimmten Winkelbetrag um die Drehachse (8) erstreckt, und

mit wenigstens einem Widerlagerelement (14), das wenigstens ein Abformsegment (16) aufweist, dessen
wirksame Lange wenigstens so gro® bemessen ist, dass sie das Abwalzformelement (11) des Formrads (7)
zu einem vollstdndigen Umfang der Ronde (1) erganzt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die wirksame Lange des Abformsegments (16)
gerade so grof bemessen ist, dass sie das Abwalzformelement (11) des Formrads (7) zu einem vollstandigen
Umfang der Ronde (1) erganzt.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen dem Formrad (7) und dem Widerlage-
relement (14) eine Positioniereinrichtung (26) zur Aufnahme und Flihrung der Ronden vorgesehen ist.

4. \Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Positioniereinrichtung (26) einen Tragerteller
oder ein Tragerringsegment aufweist, in oder an dem Taschen zur Aufnahme der Ronden (1) ausgebildet sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Abwalzformsegmente (11) jeweils eine wirk-
same Lange aufweisen, die mit dem halben Umfang der Ronden (ibereinstimmt.

6. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Abwalzformsegmente (11) an dem Aulenum-
fang des Formrads (7) angeordnet sind.
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Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Abwéalzformsegmente (11) an einer Flachseite
des Formrads (7) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Widerlagerelement (14) ein um eine Dreh-
achse (18) drehbar gelagertes und mit einer Antriebseinrichtung in Antriebsverbindung stehendes Formrad ist,
das mit Abwalzformsegmenten (16) versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Abwalzformsegmente (16) an dem
AuRenumfang des Formrads (7) bzw. der Formrader (7, 14) justierbar angeordnet sind und dass die Drehachsen
(8,18) der Formrader (7, 14) parallel zueinander ausgerichtet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Abwalzformsegmente (11, 16) an der
Flachseite des Formrads bzw. der Formrader angeordnet sind und dass die Drehachsen der Formrader in einem
Winkel zueinander ausgerichtet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Widerlagerelement (14) ein in einem Abstand
zu dem Formrad (7) feststehend angeordnetes Abwalzsegment (51) aufweist.

Claims

1.

Device (6) for stamping the edges of round blanks (1),

with at least one forming wheel (7), which is disposed to rotate around a rotational axis (8) and is connected
to a drive means and which is provided with hobbing segments (11), the effective length of which extends
respectively about a predetermined angular amount around the rotational axis (8), and

with at least one abutment element (14), which has at least one forming segment (16), the effective length of
which is dimensioned to be at least so large that it supplements the hobbing element (11) of the forming wheel
(7) to form a complete periphery of the round blank (1).

Device according to Claim 1, characterised in that the effective length of the forming segment (16) is dimensioned
to be just sufficiently large that it supplements the hobbing element (11) of the forming wheel (7) to form a complete
periphery of the round blank (1).

Device according to Claim 1, characterised in that a positioning means (26) is provided between the forming
wheel (7) and the abutment element (14) to receive and guide the round blanks.

Device according to Claim 3, characterised in that the positioning means (26) has a support plate or a support
ring segment, in which or on which pockets are configured to receive the round blanks (1).

Device according to Claim 1, characterised in that the hobbing segments (11) each have an effective length,
which is the same as half the periphery of the round blanks.

Device according to Claim 1, characterised in that the hobbing segments (11) are arranged on the outer periphery
of the forming wheel (7).

Device according to Claim 1, characterised in that the hobbing segments (11) are arranged on a flat side of the
forming wheel (7).

Device according to Claim 1, characterised in that the abutment element (14) is a forming wheel, which is disposed
to rotate around a rotational axis (18) and stands in drive connection with a drive means and which is provided
with hobbing segments (16).

Device according to Claim 1 or 8, characterised in that the hobbing segments (16) are arranged to be adjustable
on the outer periphery of the forming wheel (7) or the forming wheels (7, 14), and that the rotational axes (8, 18)
of the forming wheels (7, 14) are oriented parallel to one another.
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Device according to Claim 1 or 8, characterised in that the hobbing segments (11, 16) are arranged on the flat
side of the forming wheel or forming wheels, and that the rotational axes of the forming wheels are oriented at an
angle to one another.

Device according to Claim 1, characterised in that the abutment element (14) has a hobbing segment (51) ar-
ranged to be fixed at a distance from the forming wheel (7).

Revendications

1.

10.

1.

Dispositif (6) d'estampage des bords de flans circulaires (1), comprenant

- au moins une roue de formage (7) qui est montée tournante autour d'un axe de rotation (8), est reliée a un
moyen d'entrainement et est pourvue de segments de formage par développante (11) dont la longueur active
s'étend chaque fois d'une valeur angulaire prédéterminée autour de I'axe de rotation (8), et

- au moins un élément de contre-appui (14) qui présente au moins un segment de formage par développante
(16) dont la longueur active est au moins si grande qu'elle compléte I'élément de formage par développante
(11) de la roue de formage (7) pour obtenir le pourtour complet du flan circulaire (1).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé par le fait que la longueur active du segment de formage par
développante (16) est prévue juste si grande qu'elle compléte I'élément de formage par développante (11) de la
roue de formage (7) pour obtenir un pourtour complet du flan circulaire (1).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé par le fait qu'un moyen de positionnement (26), destiné a recevoir
et a guider les flans circulaires, est prévu entre la roue de formage (7) et I'élément de contre-appui (14).

Dispositif selon la revendication 3, caractérisé par le fait que le moyen de positionnement (26) présente un
plateau support ou un segment de bague support dans ou sur lequel sont aménagés des logements pour recevoir
les flans circulaires (1).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé par le fait que les segments de formage par développante (11)
présentent chacun une longueur active qui correspond a la moitié de la circonférence des flans circulaires.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé par le fait que les segments de formage par développante (11)
sont disposés sur le pourtour de la roue de formage (7).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé par le fait que les segments de formage par développante (11)
sont disposés sur une face plane de la roue de formage (7).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé par le fait que I'élément de contre-appui (14) est une roue de
formage qui est montée tournante autour d'un axe de rotation (18), est en liaison d'entrainement avec un moyen
d'entrainement et est pourvue de segments de formage par développante (16).

Dispositif selon la revendication 1 ou 8, caractérisé par le fait que les éléments de formage par développante
(16) sont disposés de maniére ajustable sur le pourtour de la roue de formage (7) ou des roues de formage (7,
14) et par le fait que les axes de rotation (8, 18) des roues de formage (7, 14) sont orientés parallélement I'un a
l'autre.

Dispositif selon la revendication 1 ou 8, caractérisé par le fait que les segments de formage par développante
(11, 16) sont disposés sur la face plane de la ou des roue(s) de formage et par le fait que les axes de rotation
des roues de formage sont disposés de maniére a former un angle entre eux.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé par le fait que I'élément de contre-appui (14) présente un segment
par développante (51) qui est disposé de fagon stationnaire a distance de la roue de formage (7).
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