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69 Verfahren zur Herstellung von Miinzrohlingen.

@ Pulvermetallurgisches Verfahren, bei dem die Legie-

rungskomponenten im Miinzrohling inhomogen ver-
teilt werden oder ein Fremdstoffzusatz im Rohling ho-
mogen oder lokal verteilt wird oder das metallische Ge-
fiige beeinflusst wird.

Durch diese Werkstoffmerkmale wird ein zusitz-
licher Schutz von Filschung erreicht.

Als Fremdstoffzusitze kdnnen neben Wolfram auch
andere Metalle, wie Molybdin, Niob, Tantal, Chrom,
Zirkonium und Titan, aber auch Metalloxide, wie Al 03,
T10,, ThO, und Zr0, verwendet werden, sofern diese
nur ausreichend korrosionsbestindig sind und nicht mit
den Miinzmetallen legieren.

Geeignet sind auch hochschmelzende Oxide wie
Al, 03, ThO,, Zr0, und Ti0,.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung von metallischen Miinzroh-
lingen, dadurch gekennzeichnet, dass zur Herstellung pulver-
metallurgische Verfahrensschritte angewandt werden und un-
ter Ausniitzung sich hieraus ergebender spezifischer Moglich-
keiten zur Werkstoffkennzeichnung ein hoher Grad an Fil-
schungsschutz erreicht wird, indem die Legierungskomponenten
innerhalb des Miinzrohlings inhomogen verteilt werden oder
ein Fremdstoffzusatz im Rohling homogen bzw. lokal verteilt
wird oder indem das metallische Gefiige im Rohling gezielt
beeinflusst wird.

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Kennzeichnung gegen Falschungen der
Miinze mit den Legierungskomponenten A und B der Anteil
A in einer dusseren Ringzone héher und in einer Innenzone
niedriger als der Sollwert eingestellt wird, wobei der Anteil A
iiber die ganze Miinze gemittelt dem Sollwert entspricht.

3. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Kennzeichnung gegen Filschungen die
Korngrdsse des verwendeten Legierungspulvers in der fertigen
Miinze sichtbar gemacht wird.

4. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Fremdstoffzusitze zur Kennzeichnung gegen
Félschungen unter den Herstellbedingungen nichtkorrodie-
rende und mit der Miinzlegierung nichtlegierende Metalle wie
Molybdin, Wolfram, Niob, Tantal, Titan, Zirkonium und
Chrom verwendet werden.

5. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Fremdstoffzusétze zur Kennzeichnung gegen
Félschungen hochschmelzende Oxide wie Al,O3, ThO,, ZrO,
und TiO, verwendet werden.

6. Verfahren nach Patentanspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fremdstoffzusiitze in Form von Pulver,
als diinne Drihte oder als diinne Folien zugegeben werden.

7. Verfahren nach einem der Patentanspriiche 1-6 oder 1-5,
dadurch gekennzeichnet, dass als Grundmaterial eine Ag-Cu-
Legierung mit 64 Gew. % Ag-Anteil verwendet wird.

8. Verfahren nach einem der Patentanspriiche 1-6, da-
durch gekennzeichnet, dass als Grundmaterial eine Platinlegie-
rung verwendet wird.

9. Verfahren nach einem der Patentanspriiche 1-6, dadurch
gekennzeichnet, dass als Grundmaterial eine Au-Cu-Legierung
verwendet wird.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von
metallischen Miinzrohlingen, das sind auf Sollabmessungen
und Sollgewicht gebrachte aber noch ungeprigte Miinzschei-
ben aus Metallpulver.

Es ist bislang die Regel, zur Herstellung von Miinzen von
einer Metallschmelze auszugehen und Bleche bzw. Béinder in
der Dicke der daraus zu formenden Miinzen anzufertigen, die
Miinzrohlinge aus den Metallbdndern auszustanzen, die Ober-
fliche der Rohlinge nachzuarbeiten und schliesslich die Miin-
zen zu pragen. Die beim Stanzen anfallenden, recht erhebli-
chen Metallabfille miissen aufgearbeitet und einer neuen
Schmelzcharge zugegeben werden.

Lediglich auf dem Gebiet der nicht als Zahlungsmittel die-
nenden, geprigten Kunststoffmiinzen erfolgt die Herstellung
mitunter aus Kunststoffgranulaten. Ublicherweise wird das
Pressen und Prigen der Kunststoffmiinze in einem Arbeits-
gang nach einem Heisspressverfahren vorgenommen. Dar-
iiber hinaus ist bekannt, ausgehend von Metallpulver, Bleche
und Bénder zu walzen und die weitere Miinzherstellung nach
konventionellen Verfahren vorzunehmen.

Mit der Verwendung einer Miinze als Zahlungsmittel bzw.
als Sammelobjekt stellt sich stets die Frage nach der Echtheit.
Die Massnahmen zum Schutz gegen Félschungen sind bis
heute iiberwiegend auf eine aufwendige Priigung und in nur

s geringem Umfang auch auf Werkstoffmerkmale, wie spezifi-
sches Gewicht bzw. Legierungszusammensetzung beschrinkt.
Die Erfahrung lehrt jedoch, dass Falschmiinzen recht hiufig
hergestellt und oftmals iiber lange Zeitrdume hinweg unbe-
merkt in Verkehr gebracht werden konnten. Die Fertigung

10 «praktisch» echter Miinzen ist vor allem deshalb nicht allzu
schwierig, weil die Falschmiinzen nur in relativ leicht nachvoll-
ziehbaren Prigemerkmalen mit echten Miinzen iibereinstim-
men miissen, nicht aber auch in ganz spezifischen Werkstoff-
merkmalen, die durch einfache, moglichst zerstérungsfreie

15 Werkstoffpriifung feststellbar sind.

Falschmiinzen verursachen unentwegt grosse volkswirt-
schaftliche Schaden und durch gefilschte Sammelobjekte ent-
stehen auch dem Einzelnen bisweilen grosse Vermogensverlu-
ste. Schon aus der Verpflichtung des Staates heraus, bestmog-

20 lich Vorsorge zum Schutz des Privateigentums zu treffen, ist
ein grosses Bediirfnis herleitbar, die im Staatsmonopol befind-
liche Miinzherstellung so filschungssicher wie moglich zu ma-
chen.

Die Aufgabe zu dieser Erfindung bestand nun einmal dar-

25 in, in einem fortschrittlichen Miinzherstellungsverfahren die
Aufbereitung der beim Stanzen anfallenden Metallreste hinfil-
lig zu machen, vor allem aber darin, ohne zu grosse Mehrko-
sten verursachenden Aufwand den Filschungsschutz der Miin-
zen wesentlich zu erhdhen.

Erfindungsgemiss werden zur Miinzherstellung pulverme-
tallurgische Verfahrensschritte angewandt und es wird unter
Ausniitzung sich hieraus ergebender, spezifischer Moglichkei-
ten zur Werkstoffkennzeichnung ein hoher Grad an Fil-
schungsschutz erreicht, indem die Legierungskomponenten in-
35 nerhalb des Miinzrohlings inhomogen verteilt werden oder ein

Fremdstoffzusatz im Rohling homogen bzw. lokal verteilt wird
oder indem das metallische Gefiige im Rohling gezielt beein-
flusst wird.

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform werden Miinzroh-

40 linge aus einer Ag-Cu-Legierung mit 64 Gew.% Ag-Anteil ge-
fertigt. Die erschmolzene Legierung wird zu Pulver von durch-
schnittlich ca. 20 my Korngrosse verarbeitet. Es ist zweckmiis-
sig, das Pulver nach bekannten Verfahren zu granulieren. Zum
Schutz gegen Félschungen mischt man 1 Gew.% Wolframpul-

45 ver etwa gleicher Korngrdsse homogen unter das Legierungs-
pulver. Sodann wird die genau dosierte Pulvermenge in einer
Presse mit beidseitig beweglichen, polierten Stempeln auf ca.
60% theoretischer Dichte vorgepresst. Der Griinling wird an-
schliessend bei Temperaturen zwischen 650 und 700° C, also

50 deutlich unterhalb des Schmelzpunktes der Legierung ca. 2
Stunden lang unter H,-Schutzgasatmosphire gesintert. Dabei
schrumpft der Miinzrohling und erreicht eine Dichte von ca.
99%. Die Wolfram-Beimengung bleibt auch nach der Sinte-
rung homogen im Miinzrohling verteilt. Das ist ein ausschliess-

55 lich mittels pulvermetallurgischer Verfahren erzielbares Er-
gebnis. Hétte man némlich den Wolframzusatz der Ag-Cu-
Schmelze zugegeben, so wire er auf den Boden des Schmelz-
tiegels abgesunken und dadurch fiir die weitere Metallblech-
herstellung verloren gewesen. Die Abmessungen fiir den vor-

60 gepressten Griinling sind so gew#hlt worden, dass der Rohling
nach dem Sintern etwas dicker als das Sollmass und sein
Durchmesser ca. 3% geringer als der geforderte Solldurchmes-

.ser ist. Die Miinzrohlinge miissen demzufolge nach dem Sin-
tern in einem Nachpressvorgang auf ihre Sollmasse gebracht

65 werden. Die Miinzrohlinge werden sodann nach gebriuchli-
chen Verfahren weissgesiedet, das heisst, der Kupferanteil der
Legierung wird oberflachlich oxidiert und herausgeldst, wo-
durch sich Silber an der Oberfliche anreichert. Es empfiehlt
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sich, den Miinzrohling vor dem Prigen oberilichlich zu polie-
ren. Ersatzweise kann das Polieren gleichzeitig mit dem Nach-
pressen im Anschluss an das Weisssieden erfolgen. Die Prii-
fung auf Echtheit der Miinzen, das heisst, der Nachweis des
Wolfram-Fremdmetalls und seiner homogenen Verteilung in
der Miinze erfolgt zerstérungsfrei mittels Rontgendurchstrah-
lung und Auswertung der Durchstrahlungsintensitét.

Mit der Anwendung pulvermetallurgischer Verfahren bei
der Herstellung von Miinzrohlingen stehen neben der oben be-
schriebenen Schutzmassnahme gegen Filschungen eine grosse
Anzahl andersartiger Moglichkeiten offen. So kann durch das
Einpressen von diinnen Fremdmetallfidden oder Folienstreifen
in den Griinling ebenfalls der oben beschriebene Charakteri-
sierungseffekt erreicht werden. Als Fremdstoffzusétze knnen
neben Wolfram auch andere Metalle, wie Molybdén, Niob,
Tantal, Chrom, Zirkonium und Titan, aber auch Metalloxide,
wie AL,O;, TIO;, ThO, und ZrO, verwendet werden, sofern
diese nur ausreichend korrosionsbestindig sind und nicht mit
den Miinzmetallen legieren.

Unter Zuhilfenahme des Neutronenaktivierungsverfahrens
liessen sich beispielsweise kleinste Spurenzusitze von Oxiden
der seltenen Erden, wie Gd-Oxid und Dy-Oxid iiber ihre cha-
rakteristische Gammastrahlung nachweisen. Soiche Oxide wé-
ren nur einem sehr kleinen Personenkreis zugénglich.

Eine Ag-Cu-Miinze kann aus Griinden des Félschungs-
schutzes beispielsweise aus einer dusseren Ringzone mit hohe-
rem Ag-Anteil und einer Kernzone mit entsprechend niedrige-
rem Ag-Anteil bzw. umgekehrt aufgebaut sein, solange fiir die
gesamte Miinze die geforderten Legierungsanteile unverédndert
bleiben. Derartige Formstiicke mit Zonen unterschiedlicher
Materialzusammensetzung werden schon heute vielfach herge-
stellt. Die Echtheitspriifung liesse sich einfach und zersto-
rungsfrei mittels elektrischer Leitfahigkeitsmessungen, insbe-
sondere mittels Wirbelstrommessungen durchfiihren.

Die exakte Steuerung des metallischen Gefiiges eroffnet
ebenfalls einen weiten Bereich von Kennzeichnungsmdglich-
keiten im Rahmen der pulvermetallurgischen Miinzherstellung.
Derartige Beeinflussungsmoglichkeiten sind bei erschmolzenen
Miinzrohlingen weniger zahlreich und leichter durch Unbe-
fugte nachvollziehbar. Sie wurden bisher bei der Miinzherstel-
lung nicht angewandt. Schon die Pulverherstellung mit homo-
gener Phase innerhalb des gesamten Kornes von Legierungen
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mit nichteutektischen Metallanteilen ist ohne ausgesprochene
Spezialkenntnisse nicht durchfiihrbar.

Eine weitergehende Kennzeichnung, beispielsweise bei ei-
ner Ag-Cu-Miinze, wire die Herstellung eines vom Legie-

s rungssollwert geringfiigig zu hGheren Ag-Anteilen abweichen-
den Pulvers und das Zumischen eines entsprechenden Anteiles
an reinem Cu-Pulver. Trotz praktisch porenfreier Versinterung
liesse sich dadurch auch in der Miinze noch der mittlere Korn-
durchmesser des Legierungsausgangspulvers bestimmen. Die

10 mittlere Korngrosse konnte daher ebenfalls als miinzspezifi-
sches Merkmal dienen. Zum Zweck metallographischer Unter-
suchungen miisste man allerdings eine Miinzkante anschleifen
und die Schlifffliche polieren.

Das kennzeichnende Merkmal im Miinzwerkstoff wire zum

15 Beispiel ohne Mehraufwand insofern weiter differenzierbar, als
fiir die Miinzen von Serie zu Serie oder verschiedener Jahr-
giinge unterschiedliche Fremdstoffgehalte oder unterschiedli-
che Pulverkorngrossen verwendet werden konnten.

Nach dem hier vorgeschlagenen Verfahren lassen sich alle

20 Arten von Miinzen herstellen und kennzeichnen. Das pulver-
metallurgische Verfahren bietet sich schon bei der Herstellung
von Miinzen kleinen Material- und Nennwertes an und ermog-
licht auch die Herstellung echter Sammelmiinzen, solche sind
Miinzen mit polierter Platte, mit poliertem Stempel und hand-

25 gehobene Miinzen. Des weiteren ist an eine Herstellung von
Edelmetallmiinzen nach diesem Verfahren gedacht.

Der erhéhte Schutz gegen schwer nachweisbare Félschun-
gen liegt beim pulvermetallurgischen Herstellungsverfahren
gerade in der Tatsache, dass dieses Verfahren sehr spezifische
Einrichtungen und ein weit hoheres Mass an Spezialkenntnis-
sen erfordert als fiir den Fall der erschmolzenen Miinzen. Die
Ausfithrungsmoglichkeit wird somit immer nur einem sehr
kleinen Personenkreis vorbehalten bleiben.

Der erhdhte Schutz griindet sich weiter auf die Erkenntnis,
dass durch kleine, wenig Kosten verursachende Abweichungen
von einem Standardverfahren zur pulvermetallurgischen Roh-
lingsherstellung, eine grosse Variationsmoglichkeit zur
Miinz-Werkstoffkennzeichnung gegeben ist. Die Kennzeich-
s0 nungen sind von Nichteingeweihten oft schlecht als solche zu
erkennen und in der Regel noch schlechter in Falschmiinzen
nachzuvollziehen.
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