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() Rohlinge fiir Prigeteile.

@ Es werden Rohlinge fir Prageteile aus Edelmetalien zurt
Herstellung von insbesondere Miinzen, Medailien und Plaket-
ten beschrieben, die verbesserte FlieBeigenschaften
aufweisen und in einem Prageschritt fertiggepragt werden
kénnen. Dazu verwendet man Rohlinge, die eine Porositét von
8-35 Vol % besitzen.

Croydon Printing Company Ltd.



10

156

20

25

30

356

1o c T 0139902
83 197 EM

De gussa Aktiengesellschaft
WeissfrauenstraSe 9, 6000 Frankfurt/Main

Rohlinge fiir Prigeteile

"Die Erfindung betrifft Rohlinge fiir Priigeteile aus Gold,

Silber, Palladium, Platin, deren Legierungen und Mi-
schungen mit nichtmetallischen Bestandteilen zur Herstel-
lung von Schmuck- und Gebrauchsgegenstﬁnden, insbesondere
von Miinzen, Medaillen und Plaketten.

Geprégte Schmuck- und Gebrauchsgegenstinde, wie Miinzen,
Medaillen, Plaketten und Orden oder Korpus- und Hohlwaren,
werden seit alters her méist aus Gold, Silber, Platin,
Palladium und deren Legierungéh gefertigt, Da der zu pré-
gende Rohling, normalerweise als Ronde oder Platte ausge-
bildet, fiberwiegend aus eiﬁem GuBblodk durch VWalzen, Fré-

gen und/oder Stanzen hergestellt wird, sind schon zur Her-

stellung dieses Rohlings zahlreiche Arbeitsginge notwen-
dig, zumal sich das Material bel der Umformung verfestigt
und von Zeit zur Zeit weichgegliiht werden muB,

Der zu prigende Rohling wird dann in ein Gesenk eingelegt
und mit hoher Stempelkraft geprigt. Dabei zeigt sich, daB
herktmmliche Rohlinge aus Edelmetall und Edelmetallegie-
rungen sich sehr schnell verfestigen und keine FlieBei-
genschaften mehr aufweisen, so daB sie nur selten in einem
einzigen Arbeitisgang ausgeprégt werden ktnnen., Dieser
Mangel wird besonders deutlich, wenn der zu prégende Ge-
genstand stark profiliert ist.
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Dann sind in dexr Regel bis 2u zehn Priégedurchgédnge nttig,
bis das gepriégte Teil alle Einzelheiten des Prégestempels
aufgenommen hat, Dazu muB das Prédgestiick nach jedem Pré-
geschritt aus dem Gesenk entnommen, weichgegliiht und am
Rand nachbearbeitet werden., Dabei entsteht edelmetallhal-
tiger Abfall, der aufgearbeitet werden muB.

Bef besonders groBen Prédgeteilen muB eine Stempelkraft
von mehr als 1000 Tonnen aufgebracht werden, wozu die
vorhandenen Einrichtungen in Prédgeanstalten oft nicht
ausreichen,

Es-war daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung Rohlinge
Tiir Prédgeteile aus Gold, Silber, Palladium, Platin, deren
Legierungen und Mischungen mit nichtmetallischen Bestand-
teilen zur Herstellung von Schmuck- und Gebrauchsgegen-
stdnden, insbesondere von Milnzen, Medaillen und Plaketten -
zu schaffen, die gute FlieBeigenschaften besitzen und ohne
Weichgliihung mit einem oder zwei Prégeschritten fertigge-
pragt werden kbtnnen,

Diese Aufgabe wurde erfindungsgemif dadurch geltst, das
die Rohlinge eine Porositdt von 8 bis 35 Vol % besitzen.
Vorzugsweise stattet man die Bohlinge mit einer Porositit
von 10 bis 25 Vol % aus. Die Herstellung solcher Rohlinge
erfolgt vorteilhafterweise durch Sintern entsprechender
Metallpulver bzw. Pulvergemische, wodurch man gleichmis-
sig verteilte Poren im Rohling erzeugen kann,

Solche Rohlinge weisen eine ausgezeichnete Pradgbarkeit
auf, so daB sie mach einem oder hbchstens zwei Prige-~
durchgéingen voll ausgeprédgt sind, selbst bei stark pro-
filierten Oberfl&chen,
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Dadurch wird der Arbeitsaufwand beim Prédgen stark redu-
ziert und der Anfall von edelmetallhaltigem Abfall mini-

miert.

Besonders bei grofien Prédgeteilen erbringen die erfin-

dungsgemdfen Rohlinge wesentliche Vorteile, da auch mit

schwdcheren Prédgepressen gearbeitet werden kann.

Folgende Beispiele sollen die Herstellung der Rohlinge

und deren Vorteile bei der Pridgung niher erldutern:

1.

Ausgehend von einem handelsiiblichen Silberpulver, wurde
in einer die beim Sintern eintretende Schrumpfung be-
riicksichtigenden PrefSform von ca. 180 x 175 mm mit
einem Druck von 0,5 bis 1 to/cm2 ein Griinling herge-
stellt, der eine Dichte von ca. 55 bis 65 % der theo-
retischen Dichte besaB. Durch Sintern bei einer Tem-
peratur von ca. 650° C stieg die Dichte auf 70 - 80 %
des theoretischen Wertes, d.h. der Rohling besaB noch
eine Porositdt von 20 - 30 %. Nachdem die Oberfldéche
der so hergestellten Platte paliert worden waf, wurde
der Rohling in das Gesenk eingelegt und mit einer Pri-
gekraft von ca. 420 to (= ca. 2 to/cm?) geprigt. Da-
beil zeigte sich, daB im Gegensatz zu herktmmlichen
Rohlingen aus GufSbarren der erfindungsgem@Be Rohling
bereits nach einem Prédgeschritt vollstindig ausgepridgt

war,

Ausgehend von einem handelsiiblichen Goldpulver wurden
in einer runden PreBform von 31,3 mm Durchmesser mit
einem Druck von 2 to/cm2 Griinlinge gepreBt, die nach
einstiindigem Sintern bei 700° C eine Dichte von 85 -
90 % der theoretischen Dichte besaBen.
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Im Gegensatz zu herkmmlich hergestellten Rohlingen
waren die erfindungsgeméBen Rohlinge ebenfalls bereits
nach einem Prédgedurchgang in einem stark profilierten
Gesenk voll ausgepriégt.

Ausgehend von einem durch Verdiisung hergestellten Gold-
legierungspulver aus 95 Gew, % Gold und 5 Gew. % Silber
wurden in einer PreSform wie in Anspruch 2 bei einem
Druck von 2 to/c:m2 Griinlinge gepreBt, die ca. 67 % der
theoretischen Dichte besaBen. Nach dem Sintern bei

750° C betrug die Porositdt ca. 15 - 20 Vol. %. Auch
diese Rohlinge waren mit einem Prigedurchgang voll aus-~
geprégt. '

Sowohl handelsiibliches Gold- bzw. Silber-Pulver als
auch durch Verdiisung hergestelltes Goldlegierungspul-
ver aus 95 Gew. % Gold und 5 Gew. % Silber wurde in
einer Graphitform mit 30 mm Durchmesser bei 650° C

und einem Druck von nur 20 - 50 kg/cm2 in einem Ar-
beitsgang mu Rohlingen gepreBt, die jeweils eine Po-
rositdt von ca. 12 - 18 % aufwiesen., Auch diese Roh-
linge waren in einem Durchgang vollstidndig auszupréigen.

Ein Gemisch aus 92,5 Gew. % handelsiiblichem Silber-
pulver und 7,5 Gew., % handelsiiblichem Glaspulver mit
geeignetem Temperaturverhalten (siehe DE-0S 31 35 034)
wurde in einer PreS8form mit einem Druck von 2 to/cm2
zu einem Griinling mit ca. 65 % theoretischer Dichte
gepreft. Nach einstiindigem Sintern bei 600° C besaBen
die Rohlinge eine Porositit von 8 - 10 Vol %. Im Gegen-
satz zu herktmmlichen Rohlingen aus 92;5 Gew, % Silber
und 7,5 Gew., % Kupfer waren die erfindungsgemiBen Roh-
linge iiberraschenderweise schon nach einem Priigedurch-
gang voll ausgeprﬁgt.'
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6. Ein Gemisch aus 95 Gew, % eines durch Verdiisung herge-~
stellten Goldlegierungspulvers der Zusammensetzung
90 Gew. % Gold, 5 Gew. % Silber und 5 Gew., % eines ge-
eigneten Glaspulvers wurde in einer Form mit 2 to/cm2
zu einem Griinling mit ca., 70 % der theoretischen Dichte
verpreft, Nach einstiindigem Sintern bei 800° C betrug
die Porositdt ca. 20 Vol %. Die Ronden wurden in einem
Gesenk mit besonders starker Profilierung trotz eines
Glasanteils von ca, 27 Vol. % in 2 Durchgéngen voll
ausgepriédgt, im Gegensatz zu herktmmlichen Rohlingen
gleicher Kardtigkeit (90 Au 5 Ag 5 Cu), bei denen
mindestens 5 - 8 Prédgedurchgidnge notwendig sind.

Da der Durchmesser der Rohlinge bzw, deren Linge und
Breite durch das Prédgegesenk festgelegt sind, fiihrt die
Porositit der erfindungsgemé@dBen Rohlinge bei konstantem
Gewicht zu einer Steigerung der Dicke um ca, 8 bis 35 % .
gegeniiber herkdmmlichen Rohlingen. Das wirkt sich beson-
ders giinstig bei flachen Rohlingen aus, da durch die
grbofere Dicke die Gefahr erheblich vermindert wird, das
sich nach dem Prigen das.Motiv der Riickseite als Schatten
auf der Vorderseite abzeichnet.,
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Patentanspriiche:

1.

2,

3.

Rohlinge fiir Prigeteile aus Gold, Silber, Palladiunm,
Platin, deren Legierungen und Mischungen mit nichtme-
tallischen Bestandteilen zur Herstellung von Schmuck-
und Gebrauchsgegenstinden, insbesondere von Miinzen,
Medaillen und Plaketiten, dadurch gekennzeichnet,

daB sie eine Porositdt von 8 bis 35 Vol % aufweisen,

Bohlinge fiir Prédgeteile mnach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB sie eine Porositdt von 10 bis 25 Vol
% aufweigen, o

Bohlinge fiir Priégeteile nach Anspruch i oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB sie durch Sintern entspre-
chender Metallpulver bzw, Pulvergemische hergestellt
sind,
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