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69 Verfahren zur Herstellung von Uhrteilen.

67 Auf einem elektrisch nicht leitenden Substrate (21) 26 27 26
wird eine elektrisch leitende Metallschicht (25) auf- e L e e TR
geddmpft. Anschliessend wird auf Oberflichenabschnit-
te der Metallschicht (25) mit Abdeckloch (26) abgebracht.
Dann wird die von Abdeckloch freien Abschnitte eine (21
Metallschicht (27) aufgalvanisiert. Durch Entfernen der
Lackschicht (26) und Atzen der aufgedimpften Metall-
schicht (25) werden die aus den Metallschichten (25, 27)
bestehenden Symbole erzeugt.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung von Uhrenteilen, dadurch
gekennzeichnet, dass man durch Aufdampfen eine erste Me-
tallschicht (25) auf einem Substrat (21) aus elektrisch nicht-
leitendem Material ausbildet, durch Photoresist-Verfahren
eine elektrisch nichtléitende Lackschicht (26) auf Oberfld-
chenabschnitte der ersten Metallschicht aufbringt, durch
Anlegen eines elektrischen Stromes an die Kante der ersten
Metallschicht (25) eine zweite Metallschicht (27) auf die von
der Lackschicht freien Abschnitte der ersten Metallschicht
aufgalvanisiert, die Lackschicht (26) entfernt und die erste
Metallschicht dtzt, um Symbole auf dem Substrat zu bilden,
die aus der ersten und zweiten Metallschicht bestehen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die zweite Metallschicht (27) wihrend der Atzung der
ersten Metallschicht (25) leicht korrodiert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die erste und zweite Metallschicht (25, 27) aus unter-
schiedlichen Materialien gebildet werden und dass nur die
erste Metallschicht gedtzt wird, wobei eine Atzldsung ver-
wendet wird, die die zweite Metallschicht nicht angreift.

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung von Uhrenteilen, wie Zifferblatter, Uhrengehiuse,
Uhrbénder, usw.

Bei bekannten Verfahren zur Herstellung von Uhrteilen,
deren Oberfliche mit einem Dessin fiir Anzeige- oder Deko-
rationszwecke versehen ist, wird die Oberfliche des Teils mit
einer Schicht, die durch die Plattierung erzeugt wird, iiber-
zogen, und anschliessend wird die Schicht bedruckt. Die
durch das Drucken erzeugten Symbole haben jedoch ein
schwaches, rdumliches Erscheinungsbild und sind matt. Ob-
wohl die Kosten gering sind, fehlt es am guten Aussehen.

Unter den Zifferblittern, welche ein Uhrteil bilden, be-
steht ein Linotype-Zifferblatt aus Symbolen, Markenbe-
zeichnung, Signalfensterumrandungen usw., die auf das Zif-
. ferblattsubstrat als separate Teile aufgebracht werden. Da
diese separaten Teile durch Plattierung aus Metall hergestellt
sind, zeigt das Zifferblatt metallischen Glanz und hat ein
dreidimensionales Aussehen. Da jedoch die separaten Teile
gepresst werden miissen, ist es schwierig, diese in einer ,
schmalen Form herzustellen. Deshalb ist es unmoglich, Zif-
ferblatter mit feinen Symbolen herzustellen, welche das Aus-
sehen verbessern, oder die fiir Uhren mit geringer Dicke ge-
eignet sind. Um Zifferblétter mit arabischen oder romischen
Ziffern zu erzeugen, sind sehr teure Metallgiessformen erfor-
derlich. Ausserdem ist es schwierig, die Punkte fiir die klei-
nen Buchstaben «i» und «j» zu erzeugen.

Ein Zifferblatt mit erhabenen Symbolen hat dreidimen-
sionale Symbole oder Zeichen, die durch spanlose Verfor-
mung auf dem Substrat hergestelit werden. In diesem Fall
kann durch Verringerung der Hohe der Symbole usw. das
Zifferblatt mit einer geringeren Dicke erzeugt werden. Es ist
jedoch schwierig, die Breite der Symbole oder Zeichen zu
verringern. Abgesehen davon, werden bei dem vorstehend
genannten Verfahren die Kanten abgerundet, so dass keine
Produkte hoher Giite hergestellt werden. Ausserdem ist das
vorstehend genannte Giessen so teuer, dass die Zifferblitter
in grossen Stiickzahlen hergestellt werden miissen, soll dies
rentabel sein.

Bei einem Zifferblatt, das aus wertvollen Steinen zusam-
mengesetzt ist, werden z. B. Tigeraugen auf eine Grundplatte
mit zwei Stegen aufgeklebt. Auf der Oberfiiche werden Sym-
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bole oder Zeichen aufgedruckt. Bei einem derartigen be-
kannten Zifferblatt mit lediglich aufgedruckten Symbolen
oder Zeichen wird kein metallischer Glanz erzeugt. Abge-
sehen davon werden die wertvollen Steine oftmals zerbro-
chen, weil der wihrend dem Drucken ausgeiibte Druck zu
gross wird, wodurch die Ausbeute betréchtlich verschlech-
tert wird. )

Ausserdem wurden bisher Uhrteile, wie Uhrgehiuse mit
speziellen Zeichen oder Mustern durch Aufdrucken von Far-
be versehen. Bei solchen Uhrteilen wird jedoch die aufge-
druckte Farbe mit der Zeit nach und nach abgeschabt oder
abbléttern. Bei Uhrteilen mit Symbolen, die durch Atzen mit
einer Atzfliissigkeit hergestellt werden, zeigen die gedtzten
Abschnitte eine matte Endfirbung, die das Aussehen stort.

Aus der CH-Patentschrift Nr. 41 792 ist ein Verfahren
bekannt, bei dem man auf der mit einer Farbschicht versehe-
nen Oberfliche die Zeichen mittels einer sdurebestindigen
Fliissigkeit aufdruckt, die vom Aufdruck freie Farbschicht
16st, auf der von Farbschicht freien Bereich eine Metall-
schicht aufgalvanisiert und die Aufdrucke mit einem LG-
sungsmittel entfernt.

Aus der CH-Patentschrift Nr. 65 167 ist ein Verfahren
bekannt, bei dem man auf Oberflichenabschnitten eines Zif-
ferblattes eine Schutzschicht aufbringt, auf der von der
Schutzschicht freien Abschnitte des Zifferblattes eine Metall-
schicht aufgalvanisiert und die Schutzschicht dann entfernt,
wobei dann diese Bereiche oberflichenbehandelt werden
kénnen.

Beide Verfahren sind mit dem eingangs bereits erwéhn-
ten Nachteil behaftet, dass die Zeichen ein schwaches rdum-
liches Erscheinungsbild haben.

Ziel der Erfindung ist es, ein Verfahren zur Herstellung
von Uhrteilen zu schaffen, mit dem ein dreidimensionales
Aussehen bei Symbolen reduzierter Dicke oder geringer
Breite, die bei bekannten Zifferblattern nicht verwirklicht
wurden, erzeugbar ist und das die Herstellung komplizierter
Muster mit reduzierten Kosten ermoglicht.

Dieses Ziel wird erfindungsgemiss mit den kennzeich-
nenden Merkmalen des Patentanspruches 1 erreicht.

Die Vorteile der vorliegenden Erfindung bestehen darin,
dass Substrate aus zerbrechlichem Material, wie wertvolle
Steine verarbeitet und mit dem Uhrteile, welche im Laufe
der Zeit nicht altern, verarbeitet werden konnen und bei dem
das Abschilen einer transparenten und elektrisch leitenden
Schicht in den nachfolgenden Herstellungsschritten nicht er-
forderlich ist, um die Anzahl von Herstellungsschritten her-
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Im folgenden ist ein Ausfiihrungsbeispiel des Erfindungs-
gegenstandes anhand der beiliegenden Zeichnungen naher
erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 und 2 Schnitte durch ein Zifferblatt, welche die
Herstellungsschritte bei einem Ausfithrungsbeispiel des er-
findungsgemissen Verfahrens zeigen.

Die Fig. 1 und 2 zeigen die Schritte bei der Herstellung
des Zifferblattes, bei dem ein Substrat aus elektrisch nicht
leitendem Material, z. B. wertvollen Steinen verwendet wird.

Wie Fig. 1 zeigt, wird auf einem Substrat 21 aus wertvol-
len Steinen, eine Metallschicht 25, z.B. aus Chrom, aufge-
dampft. Anschliessend wird auf der Oberflache eine Schicht
26 aus elektrisch nicht leitendem Abdecklack aufgebracht,
und zwar durch das Photoresistverfahren. Von den Kanten
der ersten Metallschicht 25 wird ein elektrischer Strom abge-
geben, um dadurch eine zweite Metallschicht 27 aus Gold,
Nickel, Rhodium, Vanadium, usw. elektrisch so aufzubrin-
gen, dass diese an den Stellen, wo keine Lackschicht 26 vor-
handen ist, hervorstehen. Danach wird die Lackschicht 26
entfernt, und die erste Metallschicht 25 geétzt, um die an der
gewiinschten Stelle auf dem Substrat 21, die aus der ersten
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und zweiten Metallschicht 25, 27 bestehenden Symbole zu
erzeugen. Da die zweite Metallschicht 27 wihrend der At-
zung der ersten Metallschicht 25 korrodieren kann, weist sie
eine solche Dicke im Vergleich zur ersten Metallschicht 25

auf, so dass sie durch die Atzung nicht stark beeinflusst wird.

Bestehen die erste und zweite Metallschicht 25, 27 aus
unterschiedlichem Material, ist es méglich, durch Auswahl
einer geeigneten Atzldsung nur die erste Metallschicht 25 zu
dtzen. In diesem Fall wird die unterhalb der zweiten Metall-
schicht 27 liegende erste Metallschicht 25 nicht gedtzt.

Die Erfindung wird nachfolgend mit Bezug auf ein prak-
tisches Beispiel beschrieben.

Beispiel 1

Beim vorliegenden Beispiel war der Edelstein mit weis-
sem Rhodium galvanisiert.

Durch Aufdampfen von Chrom und Gold wurde eine
Chromschicht und eine Goldschicht auf ein Substrat aus
Edelstein aufgebracht. Dann wurde das Substrat mit einer
Drehzahl von 3500 Min. ™! wihrend 5 Sek. gedreht und auf
die Oberfliche der Chrom-Gold-Schicht wurde teilweise ein
elektrisch nicht leitender Lack mit einer Viskositit von
200 cp, der unter der Markenbezeichnung OMR 83 von der
Tokyo Applied Chemical Co. Ltd., Japan, verkauft wird,
aufgebracht. Der Lack wurde bei einer Temperatur von
80 °C wihrend 30 Min. getrocknet und anschliessend wih-
rend 15 Sek. dem Licht ausgesetzt. Der belichtete Lack wur-
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de bei Raumtemperatur wihrend 40 Sek. mit einer Entwick-
lerlésung fiir OMR 83 entwickelt und dann bei Raumtem-
peratur wihrend 35 Sek. mit einer Spiilfliissigkeit fiir OMR
83 gespiilt. Nachfolgend wurde der Lack wihrend 20 Min.
bei 150 °C ausgehirtet. Das teilweise mit dem Photoresist be-
schichtete Substrat wurde auf einem Gestell befestigt und ei-
ner Vorbehandlung aus Entfetten, Spiilen mit Wasser, Bei-
zen und Spiilen mit Wasser unterzogen. Dann wurde durch
Anlegen eines elektrischen Stroms bei einer Temperatur von
50 °C eine Nickelschicht auf die von Lack nicht bedeckten
Bereiche aufgalvanisiert. Die Galvanisierzeit und -stromstir-
ke wurden bezogen auf die gewiinschte Dicke der Nickel-
schicht bestimmt. Auf die Nickelschicht wurde bei 40 °C
wihrend 30 Min. eine Rhodiumschicht aufgalvanisiert. In
diesem Fall dient die Chromschicht zur Verbesserung der
Haftkraft des Edelsteins und die Goldschicht dient zur Ver-
besserung der Haftkraft der Nickelschicht mit Glanz. Das so
behandelte Substrat wurde in einer Zentrifuge getrocknet
und anschliessend vom Gestell genommen. Dann wurde die
Lackschicht wihrend 10 Min. bei Raumtemperatur mittels
eines Losungsmittels fiir OMR 83 entfernt, so dass die
Chrom-Gold-Nickel-Rhodium-Schicht freilag. Danach wur-
de das Substrat mit Wasser gewaschen und in einer Zentrifu-
ge getrocknet. Nachfolgend wurde die Goldschicht durch
Konigswasser und die Chromschicht durch Salzsdure wegge-
dtzt. Der mit dem Rhodium galvanisierte Edelstein wurde an
eine Grundplatte aus Bronze angeklebt.
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