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Sherritt Gordon Mines Limited, 2800 Commerce Court West, Toronto,

Ontario, Kanada

Menetelmd metalliraha-aihicoiden valmistamiseksi - Fdrfarande

for framstdllning av dmnen fdr metallmynt

Ta&ms keksintd kohdistuu metalliraha-aihioiden valmistami-
seksi, Jjotka soveltuvat metallirahojen lydmiseen, jolloin termiin
"metalliraha" on tarkoitettu kuuluvan maksuvdlineend kéytettjjen
metallirahojen lisdksi samanlaiset levymdiset esineet, kuten me-
talliesineet tai mitalit, Jjoihin on puristettu kohokuvio.

-Tavallisesti metallirahoihin kdytettyjen metallien hinto=-
jen noustessa jyrkdsti on yritetty kehittdd tyydyttdvid metallira-
hoja, jotka on valmistettu halvemmista materiaaleista. On havait-
tu, ettd ollakseen hyvaksyttégi?,, metallirahojen ulkonddn on
oltava tavanomainen, koska ihmiset eivdt mielellddn hyvdksy epd-
tavallisen ulkonddn omaavia metallirahoja. Lisdksi nykyisin kdy-
t8ssd olevien metallirahoilla toimivien myyntiautomaattien suuren
lukumé&drdn vuoksil on Qélttéméténté, ettd useimmat nykyisin kéy-
tdssd olevat myyntiautomaatit hyvdksyvdt uuden metallirahan.
Ndihin automaatteihin kuuluu tavallisesti erilaisia laitteita

vddrennettyjen metallirahojen havaitsemiseksi ja hylkddmiseksi,



kuten metallipalasten, joiden koko ja muoto on sama tai saman-
lainen kuin vaaditun metallirahan. Tdllaiset ilmaisulaitteet
voivat tutkia sisddntydnnettyjd esineitd yhdelld tai useammalla
eri tavalla, kuten esimerkiksi niiden painca, magneettisia '
ominaisuuksia ja kimmoisuutta sekd myds kokoa ja muotoa. Tdten

on vdlttdmitontd, ettd uuden metallirahan ominaisuudet ovat hyvin
samanlaiset kuin nilden tavanomaisten metallirahojen, Jotka sen
tarkoitus on korvata. Muita vaatimuksia ovat luonnollisesti me-
tallirahan riittdvd kdyttdikd Ja sen kestdvyys ylimddrdistd
kulutusta tai muuta muodonmuutosta vastaan.

Lisdvaatimuksena metalliraha-aihiolle on se, ettd sen
ulkopinnan tdytyy olla tyydyttdvdsti korkokuvioitavissa halutulla
kuviolla sopivien puristimien avulla. Jos aihion ulkopinta on
liian kova, voivat puristustydkalut itse kulua nopeasti ja tdmd
suurentaa metallirahojen valmistuskustannuksia, koska puristus-
ty&kalut ovat verrattain kalliita. Jos metalliraha-aihion
ulkopinta on liian pehmed, kuluu kuviointi nopeasti metallira-
haa kdytettdesss.

U.S.A.-patentti No 3,940,254, pdivdtty 24. helmikuuta 1976,
kohdistuu metalliraha-aihioon, joka tyydyttdd edelldmainitut vaa-
timukset ja jolloin metalliraha-aihiossa on pienen hiilipitoisuu=-
den omaavaa terdstd oleva ydinosa ja yhtendinen nikkelipddllyste
galvanoituna ytimelle niin, ettd se tdydellisestil peittdd ytimen Jja
-jolloin metalliraha-aihio on hehkutettu metallurgisen sidoksen
muodostamiseksi ydinosan ja nikkelipddllysteen vdlille.

U.S.A.-patentti No 4,089,753, pdividtty 16. toukokuuta 1978,
kohdistuu menetelmddn tdllaisten metalliraha-aihioiden valmista-
miseksi pddllystdmdlld galvaanisesti verrattain suuri midri
metallisia ydinkappaleita toisella metallilla galvanointilait-
teessa, jota tavallisesti kutsutaan rumpugalvanointilaitteeksi.
Tdllaiseen laitteeseen kuuluu Séhkééijohtamaton rei'itetty sd1lid
tai rumpu, johon metalliset ydinkappaleet sijoitetaan. S&i1i®
sijoitetaan galvanointikylpyyn ja galvanoinnin aikana, liikute-
taan sd41116td vinostli vaakasuoran akselin suhteen anodin sijaites-
sa galvanointiliuoksessa rummun ulkopuolella ja katodin sijai-
tessa rummun sisdpuolella kosketuksessa metalliraha-aihioiden
kanssa. Galvanointia jatketaan, kunnes metallipddllysteen paksuus

on v&hintdin noin 0,05 mm ydinkappaleen molemmilla pinnoilla pak-



suuden Jjokaisen ydinkappaleen reunalla ollessa vdhintdin 2-4
kertainen pinnan paksuuteen verrattuna. Pddllystetyt ydinkappa-
leet poistetaan sitten rummusta ja niitd ldmpdkdsitellddn metallur-
gisen liitoksen muodostamiseksi metallipd&llysteen ja ydinkappa-
leen vdlille Jjokaisessa pééllystetyssé_ydinkappaleessa._

Ennen edelldmainitun menetelmdn keksimlstd k&ytettilin
rumpugalvanointilaitteita tavallisesti verrattain ohuen nikkeli-
tai muun metallipddllysteen galvanoimiseksi verrattain halvoille
esineille kuten muttereille, ruuveille ja aluslaatoille. Ndille
halvoille esineille galvanoiduille pddllysteille asetetut laatu-
vaatimukset ovat luonnollisesti paljon pienemmdt kuin metalliraha-
aihioille asetetut vaatimukset. U.S.A.-patentissa No 4,089,753
esitetyt menetelmdclosuhteet ovat niitd, joita tavallisesti kdy-
tetddn rumpugalvanointilaitteissa edelld@mainittujen tapaisten
haiﬁéjen esineiden galvanoimiseksi. Vaikkakin ndmd menetelmdolo-
suhteet antavat tyydyttdvid metalliraha-aihiocita, on havaittu,
ettd midrdttyjd menetelmiolosuhteita kdytettdessd rumpugalvanoin-
tivaiheessa seuraava ldmpOkdsittely el anna metalliraha~aihioita,
joiden ulkopinnan ndkd olisi hyvidksyttdvd. Koska metalliraha-
aihoita el ole aikaisemmin valmistettu rumpugalvanointilaitteessa
ennen edelldmainituissa patenteissa esitettyjen ja niiden patent-
tivaatimusten mukaisten menetelmien kdyttdmistd ja koska rumpu-
galvanointilaitteita on aikailsemmin kidytetty vain esineiden
galvanoimiseksi, joilta vaadittu galvanointilaatu el ole niin
korkea kuin metalliraha-aihoilta, ei alalla aikaisemmin ole
ollut esitystd tarvittavista menetelmiolosuhteista metallip#dl-
lysteen muodostamiseksil riittdvdn paksuna metallirahaytimille
rumpugalvanointilaitteessa, joiden mukaan saataisiin vaadittava
laatu tyydyttdvid tuloksia varten seuraavassa ldmpbSkdsittelyvai-
heessa.

Keksinntn kohteena on siten edullista menetelmdolosuh-
teiden muodostaminen metalliraha-aihioiden valmistamista varten
rumpugalvanointilaitteessa, mitkd metalliraha-aihiot voidaan
sitten ldmpOkdsitelld metallurgisen liitoksen muodostamiseksi
ydinkappaleen ja metallipddllysteen vdlille jokalseen metallira-

ha~aihioon s&dilyttden samalla tasaisen ulkopinnan ulkonddn.



Esiteltdvdn keksinndén mukaan on havaittu, ettd parannetun
metallipddllysteen Omaavia metalliraha-aihoita voidaan valmistaa
rumpugalvancintilaitteesga, jos sdhkéd johtamattoman, rei'itetyn
rumﬁuséilién ldpimitta on noin 15-50 em, ydinkappaleet ovat muo-
doltaan levymdisid, niiden vastakkaisten pintojen ldpimitta on
noin 1l4-40 mm ja paksuus pintojen v&lilld noin 0,5-2,6 mm, pa-
nostus (so. ydinkappaleiden lukumddrd rummussa) on sellainen, ettd
ydinkappaleet tdyttdvadt noin 1/4 - 1/2 rummun tilavuudesta ja
galyvanointi suoritetaan noin 6-18 voltin jdnnitteelld virtati- =
heyden ollessa noin 470-1400 A/m2 panoksen paljaana olevan pinta-
alan mukaan laskettuna. Galvanointia suoritetaan ndissd olosuh-
teissa, kunnes noin 0,03 - 0,08 mm paksuus on muodostunut jokai-
selle ydinkappaleelle ja jolloin jokaisen ydinkappaleen reunalle
muodostunut paksuus on noin 2-~4 kertainen pinnan paksuuteen ver-
rattuna. ‘

Jos ydinkappaleet ovat pienen hiilipitoisuuden omaavaa
terdstd ja metallipddllyste on nikkelid, on havaittu, ettd liuok-
sen pH—arvon tulisi olla pilenemmdn kuin noin 3,5, edullisesti
noin 2,

LampokaSJttely suorltetaan tavallisesti noin 800-1000°C:n
lampbtilassa noin "5-40 minuutin aikana ei- hapettavassa atmosfas-
rissd, esim. pelk;sfdvaqsa atmosfaarlssa Metallurgisen liitoksen
muodostamisen lisdksi metalllpaallygtee1 ja ydinkappaleen vdlille
tulee ldmpdkdsittelyn olla sellaisen, e%é metalliraha-aihion ko-
vuus laskee pilenemmdksi kuin arvoon 65 ja edullisesti pienemmdksi
kuin noin 45 Rockwell 307 kovuusasteikolla.

Keksinndn erdin esimerkin mukaan panos, joka muodostuu

o

14000 ydinkappaleeéta terdstd, Jjonka hiilipitoisuus on noin 0,01 %,
sijoitettiin s&hksod johtamattomaan, sylinterimdiseen polypropy-
leenirumpuun, jonka l&pimitta oli 30 cm ja pituus 91 c¢m. Jokaisen
ydinkappaleen ldpimitta oli 22,6 mm ja paksuus 1,3 mm. Rumpu
oli rei'itetty koko kehdltddn reikilen ldpimitan ollessa 9,5 mm
ja niiden sijaitessa 8 mm etdisyydelld toisistaan, so. viereisten
reikien keskipisteiden ollessa noin 18 mm etdisyydelld toisistaan.
Ydinkappaleiden kokonaispaino oli 50,6 kg ja ydinkappaleet tdyt-
tivat noin 20 % rummun tilavuudesta.

Ydinkappaleet sisdltdvd rumpu laskettiin galvanointikyl-

pyyn, jonka koostumus oll seuraava:



Ni 90-110 grammaa/litra (g/1)
50, = 20 g/1
Cl™ 3 g/l
BO," | 4o g/1

Kylvyn pH-arvo oli 2-2,2 ja sitd pidettiin 55°C:n lampttilassa.
Kdytettiin nikkelijauheanodeija ja taipuisat katodit sijoitettiin
rumpuun kosketukseen ydinkappaleiden kanssa. Galvanoinnin aikana
rumpua kierrettiin nopeudella 6-7 kierrosta minuutissa.

Ano¥din ja katodin v&lille muodostettiin 9 voltin Jdnnite,
jolloin m&géostunut virranvoimakkuus oli 200 A. Virtatiheys
oli 700 A/m2 laskettuna panoksen paljaana olevan pinta-alan
mukaan, so. rummussa olevan panoksen yl&pinnan pinta-ala yhteen-
laskettuna panoksen peittdmien rummun reikien kokonaispinta-
alan kanssa. Galvanointia jatkettiin 36,6 tuntia Jja jokaisen
ydinkappaleen reunan pddllysteen paksuus oli 0,143 mm ja molem-
pien pintojen 0,054 mm. _

Nikkelipddllysteiset ydinkappaleet poistettiin sitten
rummusta ja niitd ldmpSkdsiteltiin 10 minuutin ajan 850°C: ssa
vetyatmosfddrissa. Jaéhdyt?%qisen jdlkeen saadut metalliraha-
aihlot tarkastettiin ja niigd havaittiin olevan tyydyttdvén
metallurgisen liitoksen nikkelipddllysteen ja plenen hiilipitoi-
suuden omaavaa terdstd olevien ydinkappaleiden vd1lilld sekd nii-
den pinta oli ulkond®ltd tasainen. Aihiciden kovuus oli lisdksi
pienempi kuin 45 Rockwell 30T kovuusasteikolla.

Muut keksinndn alueeseen kuuluvat toteutukset ovat ilmei-
sid alan asiantuntijoille, keksinndn alueen ollessa midritellyn

mukaanliitetyissd patenttivaatimuksissa.



Patenttivaatimukset.

1. Menetelmd metallirahojen lydmiseen soveltuvien metalli-
raha~aihioiden valmistamiseksi, t unn e t t u siitd, ettd '
valmistetaan levymdisid metallirahaydinkappaleita, Jjoiden vastak-
kaisten puolien ldpimitta on noin 14 - 40 mm ja paksuus noin 0,5
2,6 mm, sijoitetaan ydinkappaleiden mucdostama panos sdhkod
johtamattomaan, rei'itettyyn sdili®dn, jonka ldpimitta on noin
15-50 cm, jolloin ydinkappaleiden lukumddrd sdilidssd on sellai-
nen, ettd ydinkappaleet tdyttdvat noin 1/4% - 1/2 sdilidn tila-
vuudesta, sdilid sijoitetaan galvanointikylpyyn, ydinkappaleet
pddllystetddn metallilla galvanoimalla liikuttaen sdilidtd vinos-
ti vaaka-akselin suhteen noin 6-18 voltin jdnnitteelld ja
noin 470 - 1400 A/m2 olevalla virtatiheydelld laskettuna panoksen
paljaana olevasta pinta-alasta, kunnes noin 0,03-0,08 mm metallia
on saostettu jokaisen ydinkappaleen molemmille’ plnn01lle ja
padllysteen paksuus jokaisen ydlnkappaleen reunalla on noin 2-4
kertalnen plnnan paallysteen paksuuteen verrattuna, pddllyste-
tyt ydlnkappaleet poistetaan sdilissta ja pddllystettyjd ydin-
kappaleita ldmp8kdsitellddn metallurgisen liitoksen muodostami-
seksi metallipddllysteen ja ydinkappaleen vdliin jokaiseen pddl-
lystettyyn ydinkappaleeseen ja kovuuden pienentdmiseksi pie-
nemmdksi kuin noin arvoon 65 Rockwell 30%/kovuusasteikolla.

?. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unn e t -
t u siitd, ettd ydinkappaleet ovat pienen hiilipitoisuuden omaa-
vaa terdstd, metallipddllyste muodostuu nikkelistd Ja galvanéih—

tikylvyn pH-arvo on pilenempi kuin noin 3,5.



Patentkrav:

1. Forfarande fér framstdllning av myntdmnen som l&mpar
sig att sléds till mynt, k 8 nnetecknat dirav, att man
tillhandahédller metallmyntkdrnstycken av skivliknande form, vilka
vart och ett har motstaende ytor av ca. 14-40 mm i diameter och
en yta-till-yta tjocklek av ca. 0,5-2,6 mm, placerar en sats av
kdrnstycken i en icke ledande perforerad behdllare som har en
diameter fré&n ca. 15 till ca. 50 cm, varvid antalet kdrnstycken
dr sadant att kdrnstyckena upptager ca. 1/4 - 1/2 utrymmet av
behallaren, placerar beh&llaren i ett galvaniskt bad, elektroplid-
terar en metallpldtering pd k&rnstyckena, medan behdllaren rdrs
i vinkel runt en horisontell axel, vid en spdnning fradn ca 6 till
ca 18 volt och en strdmtdthet frédn ca 470 A/m2 till ca 1400 A/mz,
baserat pd blottade arean av satsen, tills en plidteringstjocklek
av frén ca 0,03 till ca 0,08 mm av metall utfillts p& vardera
ytan av varje kdrnstycke och en tjocklek av fré&n ca 2 till ca 4
génger yttjockleken utfdllts pd omkretsen av varje kidrnstycke, av
ldgsnar de plédterade kdrnstyckena fran behdllaren, och vidrmer de
plédterade kdrnstyckena f&r bildande av en metallurgisk bindning
mellan metallpldteringen och kdrsntycket hos varje pléterat kdrn-
stycke och for reducerande av hardheten till under 65 pa& Rockwells
30T hardhetsskala.

2. Fdorfarande enligt patentkravet 1, k @& nneteck -
n at dirav, att kdrnstyckena dr av stédl med lag kolhalt, att me-
tallpldteringen omfattar nickel, och att galvaniska badet har ett

pH understigande ca 3,5.
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