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(54) Verfahren zur Herstellung mehrteiliger Miinzen

(57)  Zur Fertigung von Bimetallmiinzen wird haufig
ein Kern (5) in einen Ring (3) eingelegt und diese wer-
den dann zusammen verpresst und ggfs. gepragt. Auch
wenn der Kern (5) und der Ring (3) nur gefligt werden
sollen, die Prdgung aber woanders stattfindet, ist fir das
Figen (7) zur zeitweiligen Fixierung eine Pragemaschi-
ne mit relativ hohem apparativem Aufwand erforderlich.
Die Erfindung hilft hier ab, indem in dem Vorfligeprozess

18

ein- oder mehrere Laserschweil3punkte (29a,29b,29c,
29d) oder gar eine durchgezogene Naht erzeugt wer-
den. Das Ziel dieser Verbindung ist zunachst, nur den
Kern (5) und den Ring (3) so lange zusammenzuhalten,
bis diese nach einem Sortierprozess in die Pragepresse
vereinzelt werden. Werden die Kerne nur in die Ringe
gepunktet, kdnnen sehr hohe Taktzahlen von iber 700
Stlick/min erreicht werden. Der Laserkopf muss nicht
verfahren werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine
Vorrichtung zur Herstellung von Miinzen, die aus meh-
reren Teilen zusammengesetzt sind.

[0002] In verschiedenen Wahrungssystemen sind
mehrteilige Miinzen, bspw. sogenannte Bicolor-Miinzen
in Gebrauch, zu deren Herstellung von mehreren Roh-
lingen ausgegangen wird. Bspw. weisen typische Bico-
lor-Miinzen einen ringférmigen aueren Teil auf, der mit
einem scheibenférmigen inneren Teil verpragt ist. Die
Herstellung solcher Miinzen ist aufwendig. Insbesonde-
re ist die Handhabung der noch nicht miteinander ver-
bundenen Rohlinge fur die Bicolor-Miinze nicht ganz
einfach oder verlangt zumindest zusatzlichen Aufwand.
Dies insbesondere, wenn gefiigte Rohlinge nach dem
Figen zu sortieren sind. Die Rohlinge missen dann
nach dem Flgen zunéachst vorgepragt werden, was ei-
nen hohen apparativen Aufwand erfordert.

[0003] AuBer den aus mehreren Teilen bestehenden
Munzen sind weitere Miinzen bekannt, die aus unter-
schiedlichen Metallen bestehen. Dazu gibt die DE
3204445 A1 an, dass es bei einigen Miinzen win-
schenswert sei, diese so zu codieren, dass sie automa-
tenlesbar sind. Dazu schlagt die genannte Schrift das
Einarbeiten von Nickelstreifen in die Miinze vor, wobei
die Nickelstreifen magnetisch nach Ortund GrofR3e einen
bestimmten Minzwert codieren. Um die Miinze mit ma-
gnetisierbaren Bereichen zu versehen, werden auf die
Flachseiten der Miinze an den gewtinschten Stellen zu-
nachst ein- oder mehrere kleine Teile oder Streifen aus
Nickel mittels Laser aufgeschweil3t und in einem nach-
folgenden Schritt in die Miinze eingedrickt. Die Hand-
habung des Rohlings dieser Miinze ist, abgesehen von
dem Schweiltvorgang, mit der Handhabung eines (bli-
chen scheibenférmigen Rohlings fir Miinzen zu verglei-
chen.

[0004] Daruber hinaus gibt es aber auch Miinzen, de-
ren Rohlinge aus mehreren Teilen bestehen, deren
Handhabung besonderer Sorgfalt bedarf. Fiir diese hat
sich die Erfindung zum Ziel gesetzt, eine verbesserte
Herstellung zu ermdglichen.

[0005] Diese Aufgabe wird mit dem Verfahren zur
Herstellung von aus mehreren Teilen bestehenden
Munzen gemal Anspruch 1 geldst. Eine Vorrichtung zur
Durchfihrung des Verfahrens ist in dem entsprechen-
den Vorrichtungsanspruch angegeben.

[0006] Bei dem erfindungsgemafRen Verfahren wird
aus mehreren Rohlingen oder Teilrohlingen ein Miinz-
rohling zusammengesetzt, dessen Einzelteile an wenig-
stens einer Stelle miteinander verschweif3t oder durch
eine Schweillverbindung geheftet sind. Ein solcher ge-
hefteter oder geschweilRter Miinzrohling kann den wei-
teren Bearbeitungsprozessen im Wesentlichen wie ein
herkdmmlicher vorgepragter Miinzrohling unterworfen
werden. Die Relativlage der Teilrohlinge zueinander
wird fixiert. Bspw. kann ein scheibenférmiger Teilrohling
in einen ringférmigen Teilrohling in bestimmter winkei-
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maRiger Zuordnung eingesetzt werden, wenn dies er-
forderlich ist. Durch das SchweiRen oder Heften wird ein
in Grenzen belastbarer Mlnzrohling erhalten, der den
auftretenden mechanischen Belastungen gewachsen
ist. Zum Beispiel kdnnen derartige Rohlinge Sortierma-
schinen, Transportstrecken oder andere Zwischenpro-
zesse durchlaufen. Die eigentliche Verbindung zwi-
schen den Teilrohlingen erfolgt in dem nachfolgenden
Prageprozess. Dabei ist es sowohl mdglich, dass die
Schweilstelle bestehen bleibt, als auch das diese,
wenn sie nur zum zwischenzeitlichen Heften gedient
hat, sich wieder 6ffnet.

[0007] Die Schweil3- oder Heftstellen kdnnen punkt-
oder linienférmig sein. Es wird eine Ausfiihrungsform
des Verfahrens und der Vorrichtung bevorzugt, bei der
lediglich ein einziger Schweillpunkt als Schweil’- oder
Heftstelle dient. Ein solcher Schweillpunkt kann in sehr
kurzer Zeit erzeugt werden und seine Erzeugung erfor-
dert nicht die Relativbewegung zwischen Lichtstrahl
und Werkstlick. Der Laserkopf kann deshalb ruhend ge-
lagert sein, wobei sehr hohe Durchsétze von bis zu 700
Rohlingen/min  erzeugt werden kénnen. Der
Schweilprozess ist vorzugsweise ein Laserschweil3-
prozess, wobei rein prinzipiell auch andere SchweilRver-
fahren (Lichtbogenschweillen, Wasserstoffflamme
usw.) zur Anwendung kommen kdénnen.

[0008] Der Schweilvorgang kann bedarfsweise auch
mit einem Zusatzwerkstoff durchgefiihrt werden. Vor-
zugsweise schmelzen Teilbereiche der beiden Teilroh-
linge auf. Bedarfsweise kann die Verbindung jedoch
auch mit niedrig schmelzendem Zusatzwerkstoff den
Charakter einer Létverbindung erhalten.

[0009] Bevorzugt wird die Durchfiihrung des Verfah-
rens mit einem Laserschweiflvorgang ohne Zusatz-
werkstoff, wobei lediglich ein punkt- oder fleckférmiger
Schweilbereich erzeugt wird. Dies gestattet eine be-
sonders schnelle Arbeirsweise.

[0010] Die Rohlinge kénnen an ein- oder mehreren
Stellen miteinander verschweil3t werden. Es ist bedarfs-
weise auch mdglich, die Rohlinge an ihren gesamten
Berihrungsflachen miteinander zu verschweilRen. Dies
ist allerdings etwas zeitaufwendiger, kann in Sonderfal-
len aber Vorteile haben.

[0011] Einer der Hauptvorteile des erfindungsgema-
3en Verfahrens besteht in der verbesserten und verein-
fachten Handhabung der Rohlinge. Diese kénnen nach
dem Zusammenfiigen und Heften geordnet oder unge-
ordnet zwischengelagert werden. Sie kdnnen in groRe-
ren Vorraten zwischen verschiedenen Bearbeitungssta-
tionen transportiert werden. Einrichtungen zur weiteren
Verarbeitung kénnen im Wesentlichen wie Einrichtun-
gen fir einstiickige Rohlinge ausgebildet sein. Darlber
hinaus kann der Laser z.B. dazu dienen, eine Beschrif-
tung, z.B. eine Randbeschriftung auf die Rohlinge an-
zubringen, die bei dem nachfolgenden Pragevorgang
erhalten bleibt. Anders als beim Pragen von Beschrif-
tungen wird aus den herzustellenden Vertiefungen kein
Material ausgeworfen oder verdrangt. Somit lassen sich
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durch Laserbeschriftung der Rohlinge vor dem Préagen
bessere Minzqualitdten erzeugen. Zur Beschriftung
wird die Miinze vorzugsweise in eine definierte Drehung
versetzt. Dazu kann eine Drehvorrichtung vorgesehen
sein. Insbesondere gilt dies flir die Beschriftung des
Milnzrandes. Alternativ kann der Laserstrahl entspre-
chend im Kreis um den Rohling gefihrt sein.

[0012] Vorteilhafte Einzelheiten von Ausfliihrungsfor-
men des erfindungsgemalen Verfahrens ergeben sich
aus der nachfolgenden Beschreibung sowie aus Unter-
anspruchen.

[0013] In der Zeichnung ist ein Ausflihrungsbeispiel
der Erfindung veranschaulicht. Es zeigen:

Fig. 1 eine Folge von Bearbeitungsstationen zum
Herstellen von Miinzen, die aus mehreren Rohlin-
gen bestehen, als Flussbild,

Fig. 2 eine Fluge- und Heftstation flr ringférmige
und scheibenférmige Rohlinge in schematisierter
Perspektivdarstellung,

Fig. 3 einen gefligten und gehefteten Rohling in
schematisierter Perspektivdarstellung,

Fig. 4 den Rohling nach Figur 3, in langsgeschnit-
tener und schematisierter Darstellung,

Fig. 5 eine abgewandelte Ausfiihrungsform eines
mehrteiligen Munzrohlings, in schematisierter Per-
spektivdarstellung, und

Fig. 6 den Rohling nach Figur 4, in vergroRerter
Darstellung.

[0014] In Figur 1 ist die Herstellung von Miinzen aus
gefiigten Rohlingen mittels einer Fertigungseinrichtung
1 schematisch veranschaulicht. Die Fertigungseinrich-
tung 1 weist einen ersten Speicher 2 auf, in dem ring-
férmige Rohlinge 3 bereitgehalten werden. Eine zu der
Fertigungseinrichtung 1 gehérige Anlage zur Herstel-
lung der ringférmigen Rohlinge 3 ist vor dem Speicher
2 angeordnet, jedoch nicht weiter veranschaulicht. Der
Speicher 2 kann durch eine Foérderstrecke, ein Spei-
chervolumen oder ein Lager gebildet sein. Ein weiterer
Speicher 4, der ebenso als Forderstrecke, als Speicher-
volumen oder Lager ausgebildet sein kann, dient der
Bereithaltung scheibenférmiger Rohlinge 5, die mit den
ringférmigen Rohlingen 3 zu einem Munzrohling 6 zu-
sammenzusetzen sind, der insgesamt scheibenférmig
ist. Dem Speicher 4 ist eine Anlage zur Herstellung der
Rohlinge 5 vorgelagert. Im vorliegenden Fall besteht der
Minzrohling 6 aus genau einem ringférmigen Rohling 3
und genau einem scheibenférmigen Rohling 5. Es ist
jedoch auch mdglich, Minzrohlinge 6 aus mehreren
ringférmigen und scheibenférmigen Rohlingen, d.h. ro-
tationssymmetrischen Rohlingen oder auch aus nicht-
rotations-symmetrischen Rohlingen zusammenzuset-
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zen.
[0015] Zu der Fertigungseinrichtung 1 gehdrt weiter
eine den Speichern 2, 4 nachgeordnete Fligestation 7,
die mit den Speichern 2, 4 Uber Férdereinrichtungen 8,
9 verbunden ist. Die Flgestation 7 ist in Figur 2 sche-
matisch und beispielhaft veranschaulicht. Sie weist eine
Forderrinne 11 auf, die die ringférmigen Rohlinge 3 in
einer durch einen Pfeil 12 bezeichneten Richtung fiihrt.
Dazu weist die Férderrinne 11 zwei seitliche Begrenzun-
gen 14, 15 auf, die sich im Abstand parallel zueinander
erstrecken und deren Abstand voneinander im Wesent-
lichen dem Durchmesser des ringférmigen Rohlings 3
entspricht. Dieser gleitet auf einem Boden 16, der sich
zwischen den Begrenzungen 14, 15 erstreckt. Oberhalb
der Férderrinne 11 ist ein rohrférmiges Zuflhrungsele-
ment 17 angeordnet, um die scheibenférmigen Rohlin-
ge 5in einer durch einen Pfeil 18 bezeichneten Richtung
zuzufihren. Dazu weist das Zuflihrungselement 17 ei-
nen Kanal 19 auf, der mittig oberhalb der Foérderrinne
11 mindet und dessen Durchmesser mit dem Durch-
messer der scheibenférmigen Rohlinge 5 im Wesentli-
chen ubereinstimmt.

[0016] Stromabwarts, d.h. bezlglich des Pfeils 12 auf
das Zuflhrungselement 17 folgend, ist eine
Schweileinheit 21 angeordnet, die im vorliegenden
Ausfiihrungsbeispiel als Laserschweilleinheit ausgebil-
det ist. Entsprechend gehdrt zu ihr ein Laserkopf 22,
dessen Strahlaustrittsfenster zu der Férderrinne 11
weist. Der Laserkopf 22 ist so gehalten, dass ein aus-
tretender fokussierter Lichtstrahl 23 auf die gefligten
Miinzrohlinge 6 trifft. Sein Fokus 24 ist dabei auf eine
Stelle der Trennfuge gerichtet, die zwischen dem Roh-
ling 5 und dem Rohling 3 vorhanden ist.

[0017] Wie Figur 2 andeutet, kénnen die Schweillein-
heit 21 und die Flgestation 7 unmittelbar aufeinander
folgend in einer Vorrichtung angeordnet sein. In Figur 1
sind die Fligestation 7 und die Schweilieinheit 21 als
separate Blocke aufeinander folgend dargestellt. Sie
kénnen durch eine Férdereinrichtung 25 (Fig. 1) mitein-
ander verknupft sein, wobei diese Fordereinrichtung 25
dann so ausgebildet ist, dass sie die gefligten Rohlinge
3, 5 in Fugeposition halt und transportiert. Die Forder-
einrichtung 25 arbeitet vorzugsweise schrittweise, um
den Rohling 5 und den Rohling 3 jeweils kurzzeitig an-
zuhalten, wobei in dieser Halteposition der Schweilvor-
gang stattfindet. Alternativ ist es jedoch auch mdglich,
die Rohlinge 3, 5 in einem kontinuierlichen Forderstrom
zu fuhren, wobei der Laserkopf 22 dann jeweils syn-
chron mit den Rohlingen 3, 5 mitgefiihrt wird. Dazu kann
eine Kameraerfassung der Rohlinge 3, 5, insbesondere
eine Kameraerfassung von deren Kontur erfolgen. Die
dadurch mogliche Bewegungserfassung der Rohlinge
3, 5 kann zur Nachsteuerung des Laserkopfs 22 genutzt
werden, der dann jeweils mit zwei Rohlingen 3, 5 mit-
lauft und nach Beendigung des Schweillvorgangs zu
dem néchsten Rohlingspaar zuriickspringt.

[0018] Die von der SchweilReinheit 21 abgegebenen
Minzrohlinge 6 kénnen, wie Figur 1 andeutet, in einem
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weiteren Speicher 26 zwischengelagert werden, bevor
sie Uber eine entsprechende Férdereinrichtung 27 einer
Munzpresse 28 zugefiihrt werden. Die Munzpresse 28
kann dabei eine eigenstandige separate Maschine sein.
Es ist jedoch auch moglich, alle Komponenten der Fer-
tigungseinrichtung 1 evtl. unter Weglassung der Spei-
cher 2, 4, 26 in einer Maschine zu realisieren. Zusatzlich
oder anstelle des Speichers 26 kann eine Sortiereinrich-
tung vorgesehen sein. Im einfachsten Fall unterscheidet
diese die Minzrohlinge nach einfachen Kriterien, z.B.
ihren Mafen oder ihrem Gewicht.

[0019] Der Laserkopf 22 erzeugt bei dem vorliegen-
den Ausflhrungsbeispiel genau einen Fokus 24. Es
kénnen bedarfsweise jedoch auch mehrere Fokussier-
optiken eingesetzt werden, die gleichzeitig mehrere
Schweillpunkte setzen. Ggfs. kénnen sie Uber einen
Strahlteiler von einer Laserstrahlquelle aus mit Lichten-
ergie versorgt werden. Durch Einsparung von Positio-
nierzeiten kann so der Schweildvorgang beschleunigt
werden.

[0020] Der SchweiRvorgang kann als echter
Schweillvorgang ausgefiihrt werden, bei dem die Roh-
linge 3, 5 im Bereich des Schweil3punkts miteinander
verschmelzen. Dies ist jedoch nicht in jedem Fall zwin-
gend erforderlich. Bspw. lassen sich mit dem vorgestell-
ten Verfahren auch Rohlinge 3, 5 miteinander verbin-
den, deren Materialien miteinander nicht verschweilRbar
sind. Durch Anschmelzen eines der Rohlinge 3, 5 oder
beider Rohlinge 3, 5 kann somit an wenigstens einem
der beiden Rohlinge 3, 5 ein Schmelzbereich ausgebil-
det werden, der nach dem Erstarren den anderen Roh-
ling so ubergreift, dass dieser formschlissig gehalten
ist. Damit bildet ein an dem angeschmolzenen Rohling
vorhandener Materialtropfen gewissermafen einen Teil
einer formschlissigen Klammer fiir den anderen Roh-
ling. Dadurch kdnnen miteinander nicht verschweilRbare
Materialien, wie Stahl und Aluminium, miteinander ge-
heftet werden.

[0021] Die insoweit beschriebene Fertigungseinrich-
tung 1 arbeitet wie folgt:

[0022] Die Speicher 2, 4 halten einen gewissen Vorrat
Rohlinge 3, 5 bereit. Diese werden, wie Figur 2 veran-
schaulicht, der Fligestation 7 zugeflhrt. Dazu werden
die Rohlinge 3 in der Foérderrinne 11 aneinander sto-
Rend schrittweise so vorgeschoben, dass jeweils immer
genau ein Rohling 3 so unter dem Zuflihrungselement
17 steht, dass die zentrale Offnung des ringférmigen
Rohlings 3 ausreichend genau mit dem Kanal 19 fluch-
tet. In diesem Moment fallt ein scheibenférmiger Roh-
ling 5 unter Wirkung seines Eigengewichts und des Ge-
wichts des auf ihm lastenden Stapels scheibenférmiger
Rohlinge 5 in die Offnung des Rohlings 3 und sitzt in
diesem. Um hohe Taktgeschwindigkeiten erreichen zu
kénnen, kdnnen die Rohlinge 5 auch mittels einer Schie-
beeinrichtung aus dem Fillrohr (Zufiihrungselement
17) nach unten in die Offnungen der Rohlinge 3 ausge-
schoben werden. Dies kann bspw. durch Druckbeauf-
schlagung der Rohlinge 5 mittels einer Druckfeder, einer
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Federklinke oder auch durch pneumatischen Druck er-
folgen.

[0023] Die Dicke der scheibenférmigen Rohlinge 5 ist
vorzugsweise nicht geringer als die Dicke der scheiben-
férmigen Rohlinge 3 - evtl. auch etwas gréRer. Dadurch
kann der nun unterhalb des Zuflihrungselements 17 ste-
hende gefligte Rohling weitergeschoben werden, ohne
durch den auf ihm lastenden Stapel Rohlinge 5 daran
gehindert zu werden. Sobald der nachstfolgende Roh-
ling 3 mit seiner Zentral6ffnung wiederum den Kanal 19
erreicht hat, fallt der nachste scheibenférmige Rohling
5 in den nachsten Rohling 3.

[0024] Stromabwartig von dem Zuflihrungselement
17 werden die aus den Rohlingen 3, 5 bestehenden
Munzrohlinge 6 schrittweise weiterbewegt, bis sie unter
den Laserkopf 22 gelangen. Dieser ist so positioniert,
dass der Fokus 24 seines Lichtstrahls 23 die Trennfuge
zwischen den Rohlingen 3, 5 trifft. Der Laserkopf 22 ist
vorzugsweise justierbar gelagert, jedoch in Gebrauch
ortsfest gehalten. Er wird, sobald Uber eine entspre-
chende Einrichtung die richtige Position des Miinzroh-
lings 6 erfasst ist, kurz angesteuert, so dass in einer
Schweilzeit, die deutlich geringer ist als eine Sekunde
und auch geringer als 1/10 Sekunde, ein oder mehrere
Laserschwei3punkte 29 an dem Fokus 24 entsteht. Die-
ser LaserschweilRpunkt fixiert nun die Rohlinge 3, 5 ge-
geneinander. Figur 3 veranschaulicht dies. Prinzipiell
genugt ein einziger Schweil3punkt 29. Bedarfsweise
kénnen durch weitere Laserkdpfe oder durch eine ent-
sprechende Positionierung des Miinzrohlings 6 oder
des Laserkopfs 22 jedoch auch weitere Schweillpunkte
29a bis 29d erzeugt werden. Die erstellte Verbindung
dient in der Regel nur der Transportsicherung der bei-
den Rohlinge 3, 5 aneinander bis zur Verpragung. Die
eigentliche Verbindung der Rohlinge 3, 5 erfolgt im Pra-
geprozess auf herkdmmliche Weise, wobei sich die vor-
herige Heftung mittels Laserschweil3punkt als beson-
ders vorteilhaft herausstellt. Die Laserschweil3punkte
treten als Heftstellen nach dem Prageprozess nicht wei-
ter in Erscheinung. Die Handhabung der Rohlinge wird
somit vereinfacht, ohne die Qualitat der gepragten Min-
zen zu beeinflussen oder beeintrachtigen.

[0025] Figur 4 veranschaulicht nochmals die Heftung
der Rohlinge 3, 5 mittels des Schweilpunkts 29. Dieser
sitzt unmittelbar auf der Trennfuge 30, bei der die Au-
fenwandung des Rohlings 5 die Innenwandung des
Rohlings 3 bertihrt, der mit dem Spiel in dem Rohling 5
sitzt. Der Schweillpunkt 29 erreicht nur einen Bruchteil
der Tiefe der Trennfuge 30. Der aufgeschmolzene Be-
reich des Schweillpunkts 29 ist somit deutlich diinner
als die H6he des Miinzrohlings 6, vorzugsweise gerin-
ger als ein Zehntel derselben. Insbesondere wird er so
klein gewahlt, dass keine das Pragebild beeintrachti-
genden Materialveranderungen entstehen.

[0026] Falls erforderlich, kann ein SchweilRpunkt 29
auf beiden Seiten des Miinzrohlings 6 angebracht wer-
den. Dies bspw. mit zwei Laserkdpfen, von denen einer
von oben her und der andere von unten her auf den
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Minzrohling 6 trifft. Die Schweillpunkte kénnen dabei
aneinander diametral gegeniberliegenden Stellen des
Munzrohlings 6 angebracht werden, was als vorteilhaft
angesehen wird.

[0027] Der gefligte Mlinzrohling 6 besteht in seiner
einfachsten Form aus zwei Rohlingen 3, 5. Er kann je-
doch auch, wie Figur 5 andeutet, aus mehreren Rohlin-
gen 3, 5, 31 zusammengesetzt sein. Im Ausflihrungs-
beispiel weist der ringférmige Rohling 3 eine Ausspa-
rung auf, in der ein dritter Rohling 31 sitzt. Zur zeitwei-
ligen Fixierung der Rohlinge 3, 5, 31 dienen wiederum
ein- oder mehrere Schweillpunkte 29, 29a oder alterna-
tiv ein SchweiRpunkt 29b, der an einer Stelle angeord-
netist, an der alle drei Rohlinge 3, 5, 31 aneinander sto-
Ren.

[0028] Die Verbindung der Rohlinge untereinander
erfolgt in dem nachfolgenden Prageprozess in der
Minzpresse 28. Alternativ kann das Verfahren aber
auch so gefiihrt werden, dass zwischen den Rohlingen
3,5bzw. 3, 5, 31 vollwertige Schweillnéhte erzeugt wer-
den, die beim nachfolgenden Prégevorgang erhalten
bleiben. Der Minzrohling 6 kann alternativ auch aus
mehreren Ringen zusammengesetzt werden, was be-
sonders komplizierte Mliinzgestaltungen gestattet. Figur
6 veranschaulicht ein Detail einer méglichen Ausfiih-
rungsform. Die Rohlinge 3, 5 sind an ihren Innen- bzw.
AuRenkanten jeweils mit einer Fase 33, 34 versehen.
Die Fasen 33, 34 begrenzen eine ringférmige Rille. Der
Schweillpunkt 29 sitzt in der Rille vertieft. Die Rille wird
beim nachfolgenden Pragevorgang geschlossen und
die Schweil3stelle wird unsichtbar. Dies gilt auch, wenn
der Schweil3punkt 29 in einer sonstigen Vertiefung oder
an einer Stelle angeordnet wird, die nach dem Pragen
Uberdeckt ist.

[0029] Zur Fertigung von Bimetallmiinzen wird haufig
ein Kern in einen Ring eingelegt und diese werden dann
zusammen verpresst und ggfs. gepragt. Auch wenn der
Kern und der Ring nur gefligt werden sollen, die Pra-
gung aber woanders stattfindet, ist fir das Figen zur
zeitweiligen Fixierung eine Pragemaschine mit relativ
hohem apparativem Aufwand erforderlich. Die Erfin-
dung hilft hier ab, indem in dem Vorfligeprozess ein-
oder mehrere Laserschwei3punkte oder gar eine durch-
gezogene Naht erzeugt werden. Das Ziel dieser Verbin-
dung ist zunachst, nur den Kern und den Ring so lange
zusammenzuhalten, bis diese nach einem Sortierpro-
zess in die Pragepresse vereinzelt werden. Werden die
Kerne nur in die Ringe gepunktet, kbnnen sehr hohe
Taktzahlen von Giber 700 Stiick/min erreicht werden. Der
Laserkopf muss nicht verfahren werden.

[0030] AuBerdem kdnnen mit Hilfe des Laserkopfs 22
oder weiterer Lasereinrichtungen feine Vorstrukturie-
rungen der Oberflache, z.B. Gravuren, lokale Auftrage
von Materialien (AuftragsschweiRungen) vor dem Pra-
gevorgang vorgenommen werden, um die Minze, z.B.
félschungssicherer zu machen.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von aus mehreren Teilen
bestehenden Minzen, insbesondere Bicolor-Miin-
zen,

mit einem Verfahrensschritt, in dem erste Roh-
linge bereitgestellt werden,

mit einem Verfahrensschritt, in dem zweite
Rohlinge bereitgestellt werden,

mit einem Verfahrensschritt, in dem fortlaufend
jeweils ein erster Rohling und ein zweiter Roh-
ling zusammengebracht werden, derart, dass
die beiden Rohlinge gemeinsam einen geflig-
ten Rohling bilden,

mit einem Verfahrensschritt, in dem der erste
Rohling und der zweite Rohling zur Sicherstel-
lung der weiteren gemeinsamen Handhabung
miteinander in einem Heftprozess wenigstens
lokal miteinander zu einem kombinierten Roh-
ling verbunden werden, und

mit einem Verfahrensschritt, in dem der kombi-
nierte Rohling in einem Pragevorgang zu einer
Muinze umgeformt wird, wobei der von dem er-
sten Rohling gebildete Teil der Miinze und der
von dem zweiten Rohling gebildete Teil der
Minze miteinander fest verbunden werden.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die ersten Rohlinge und die zweiten
Rohlinge jeweils in Speichereinrichtungen zwi-
schengespeichert werden und einzeln in einer Fu-
geeinrichtung zusammengefiihrt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die kombinierten Rohlinge nach
dem Fligeprozess und dem Heftprozess einem Zwi-
schenspeicher zugefiihrt werden.

4. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, dass der Heftprozess ein

LaserschweilRprozess oder ein Létprozess ist.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Laserschweif3en ohne Zusatz-
werkstoff durchgefihrt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, dass in dem Heftprozess sowohl die
Rohlinge als auch eine Hefteinrichtung unbewegt
sind, so dass ein punkt-oder fleckférmiger Heftbe-
reich erzeugt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass die Rohlinge nur an einer einzigen
Stelle miteinander verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Rohlinge an mehreren Stellen
miteinander verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erste Rohling eine Ausneh-
mung aufweist und dass der zweite Rohling eine
der Ausnehmung entsprechende Kontur aufweist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erste Rohling ein ringférmiger
Rohling mit einer zentralen Offnung und der zweite
Rohling ein scheibenférmiger Rohling ist, dessen
Durchmesser dem Durchmesser der zentralen Off-
nung des ringférmigen Rohlings entspricht.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei dem Heftprozess einer der mit-
einander zu heftenden Rohlinge so angeschmolzen
wird, dass zwischen den beiden Rohlingen ein
Formschluss entsteht.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der vorstehenden Anspriiche.
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