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aus nicht mit gangigen Methoden fugbaren
Materialien unterschiedlicher Harte i1st vorgesehen,
dass ein Auldenring (2a, 2b) aus dem weicherem
Material mit einem Mittelring (3) aus dem harteren
Material verpresst wird, wobel das Material des
Auldenringes (2a, 2b) plastisch In einen
Hinterschneidungsbereich (9) am Mittelring (3)
verformt wird, um eine formschlussige Verbindung
herzustellen.
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Zusammenfassung

Zur Herstellung eines mehrteiligen Schmuckringes aus nicht mit gangigen Methoden
fugbaren Materialien unterschiedlicher Harte ist vorgesehen, dass ein Auldenring (2a, 2b)
aus dem weicherem Material mit einem Mittelring (3) aus dem harteren Material verpresst
wird, wobel das Material des Auldenringes (2a, 2b) plastisch In einen

Hinterschneidungsbereich (9) am Mittelring (3) verformt wird, um eine formschlussige

Verbindung herzustellen.

Fig. 4
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Schmuckring

Die gegenstandliche Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Schmuckringes
bestehend aus einem Mittelring und zwel axial daran anschlie3enden Auldenringen, wobel
das Material des Mittelringes harter ist als das Material der Au3enringe. Ebenso betrifft die

Erfindung einen entsprechenden Schmuckring.

Schmuckringe werden ublicherweise aus Edelmetall wie Gold, Silber oder Platin, gefertigt.
Schmuckringe werden aber auch aus Kombinationen von Edelmetallen mit unedlen Metallen
wie Stahl, Titan oder Zirconium hergestellt. Edelmetalle und unedle Metalle lassen sich aber
gar nicht oder nur sehr schwer durch ein gangiges Fertigungsverfahren, wie beispielsweise
SchweilRen, Loten oder Diffusionsschwei3en (Sintern) miteinander verbinden. Aus diesem
Grund sind bereits verschiedene Herstellverfahren fur Schmuckringe aus verschiedenen

Materialien bekannt geworden.

Aus der US 1,327,606 A, der FR 634 323 A, der FR 2 713 056 A1 oder der KR 101163742
B1 ist es beispielsweise bekannt eine formschlussige Verbindung zwischen zwel
ringformigen Ringteilen herzustellen, indem ein Ringteill aufgeweltet wird, womit eine
vorgefertigte Erhebung auf einem Ringtell in eine vorgefertigte komplementare Vertiefung am

anderen Ringtell eingreift.

Aus der FR 518 718 A Ist es bekannt zwel Ringtelle miteinander zu verschrauben, um

dazwischen einen dritten Ringtell zu klemmen.

Ebenso ist es aus der DE 90 16 842 U1 oder der US 6,484 536 B1 bekannt eine
Schnappverbindung vorzusehen, um zwei Ringteile formschllssig miteinander zu verbinden.
Hierbel wird ein Tell eines Ringtells beim Verbinden elastisch verformt, um sich im anderen
Ringtell in der Endposition zu verhaken. Eine Schnappverbindung ist keine sichere

Verbindung und daher fur hochwertigere Schmuckstlicke ungeeignet.

Aus der US 2009/0038339 A1 ist es wiederum bekannt, einzelne Ringteile miteinander zu
verpressen, um durch plastische Verformung eine formschlussige Verbindung herzustellen.
Hierbei wird ein weicher Mittelring, z.B. aus Gold, Silber oder Platin, zwischen zwei axial
anschlieRenden Ringen aus einem harteren Material, z.B. aus Titan oder Stahl, verpresst.
Am Mittelring sind hierzu an beiden Stirnseiten ringformige Erhebungen ausgeformt und an
den zugewandten Stirnseiten der beiden auf3eren Ringen zugehorige Vertiefungen mit
Hinterschneidungen, z.B. in Form einer Schwalbenschanznut oder in Form einer Nut mit
kreisformigem Querschnitt. Zum Verbinden der einzelnen Ringteile zum Schmuckring
werden die beiden aulderen Ringe und der Mitteltell aneinandergelegt, sodass die
Erhebungen in den Vertiefungen zu liegen kommen. Beim nachfolgenden Verpressen

verformt sich das weichere Material des Mittelringes plastisch und fullt die Vertiefung aus,
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wodurch durch die hinterschnittenen Vertiefungen eine nicht losbare formschlussige
Verbindung hergestellt wird. Nachtellig ist dabei, dass die dreiteilige Ringstruktur nach der
Herstellung sichtbar bleibt und dass das unedle Metall der aul3eren Ringe beim Tragen

Hautkontakt hat, was oftmals unerwiinscht ist.

Es ist eine Aufgabe der gegenstandlichen Erfindung ein Verfahren zur Herstellung eines
mehrteiligen Schmuckringes, und einen solchen Schmuckring, aus Materialien

unterschiedlicher Harte anzugeben.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemalf gemald den Merkmalen der unabhangigen Anspruche
gelost. Damit [asst sich ein Schmuckring aus verschiedenen Materialien einfach fertigen,
auch wenn die Materialien nicht mit herkommlichen Fertigungsverfahren verbunden werden
konnen. Das ermoglicht es insbesondere bisher nicht mogliche Materialien, wie
beispielsweise eine Zirconiumlegierung, in der Fertigung von Schmuckringen zu verwenden.
Dabei kann der Schmuckring sowohl mit einem Aul3enring, als auch mit zwei Aul3enringen
gefertigt werden, wobel vorzugsweise zwischen jedem Auldenring und dem Mittelring jewells

die erfindungsgemalde formschlussige Verbindung vorgesehen ist.

Die Verankerung des Mittelringes im Schmuckring kann verbessert werden, wenn an der
AulRenumfangsflache zumindest eines Aul3enringes ein weiterer axialer Schenkel
vorgesehen ist, der in einer komplementaren Ausnehmung an der Aulenumfangsflache des
Mittelringes angeordnet ist. Damit kann ein weiterer sicherer Halt des Mittelringes in radialer

Richtung realisiert werden.

FUr einen sauberen Ubergang zwischen AuRenring und Mittelring kann es vorteilhaft sein, in
der AulRenumfangsflache zumindest eines Auldenringes am axialen Ende der
Aufnahmeausnehmung eine Umfangsnut vorzusehen. Insbesondere bel Mittelringen mit
einer Oxidschicht kann damit auch ein unerwinschtes Absplittern der Oxidschicht beim

Verpressen sicher verhindert werden.

Die gegenstandliche Erfindung wird nachfolgend unter Bezugnahme auf die Figuren 1 bis 6
naher erlautert, die beispielhaft, schematisch und nicht einschrankend vorteilhafte

Ausgestaltungen der Erfindung zeigen. Dabel zeigt

Fig.1 die Einzelteile eines Schmuckringes aus Materialien verschiedener Harte,
Fig.2 die Phase des erfindungsgemafien Herstellverfahrens des Schmuckringes,
Fig.3 den fertigen erfindungsgemaien Schmuckring nach dem Verpressen,

Fig.4 weitere mogliche Einzelheiten des erfindungsgemalien Schmuckringes und

Fig.5 und 6 jeweils einen Schmuckring aus einem AufRenring und einem Mittelring.

FUr die Herstellung des erfindungsgemafien Schmuckringes 1 werden zwel Auldenringe 2a,

2b und ein Mittelring 3 als Einzelteile vorbereitet, wie in Fig.1 dargestellt (wobel die Ringe nur
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Im Querschnitt dargestellt sind). Die beiden AuRenringe 2a, 2b sind vorzugsweise aus einem
Edelmetall wie Gold, Silber oder Platin gefertigt, beispielsweise aus einer in der
Schmuckfertigung Ublichen Goldlegierung wie 333, 585 oder 750 mit einer typischen Harte
nach Vickers von ungefahr 180 HVS. Der Mittelring 3 ist aus einem harteren Material als die
Auldenringe 2a, 2b gefertigt. Beispielsweise ist der Mittelring 3 aus einer Zirconiumlegierung,
z.B. ZR 702, gefertigt, oder aus einem unedlen Metall wie Stahl (z.B. Edelstahl) oder Titan.
Ein Mittelring 3 aus einer Zirconiumlegierung kann auch oberflachengehartet werden. Dazu
kann der Mittelring nach der mechanischen Bearbeitung in einem Gluhofen bei ca. 800°C fur
einige Minuten, beispielsweise ungefahr 20 Minuten, gehartet werden und bekommt dadurch
eine schwarze Oxidschicht, die sich aufgrund ihrer optischen Eigenschaften besonders fur
Schmuck eignet. Ein solcher oberflachengeharteter Mittelring aus einer Zirconiumlegierung
hat beispielsweise eine Harte nach Vickers von 319 HVS, also deutlich hoher als die
Vickersharte einer Goldlegierung. Fur die Herstellung des Schmuckringes 1 konnen naturlich
fur die beiden Auldenringe 2a, 2b auch unterschiedliche Materialien, beispielsweise Weildgold
und Gelbgold oder Gold und Silber oder Gold und Platin, verwendet werden, solange deren

Harte niederiger ist als die Harte des Mittelringes 3.

An den beiden Auldenringen 2a, 2b wird an der Aulenumfangsflache 5 an einem axialen
Ende jewells eine Aufnahmeausnehmung 4 zur Aufnahme des Mittelringes 3 eingeformt,
beispielsweise durch zerspanende Bearbeitung. Die beiden Auldenringe 2a, 2b erhalten
damit einen L-formigen Querschnitt mit axialen Schenkeln 11 an der Innenumfangsflache 6,
die im fertigen Zustand die Kontaktflache zum Trager des Schmuckringes 1 bilden,

beispielsweise zu einem Finger im Falle eines Fingerringes.

Am Mittelring 3 wird an der Innenumfangsflache 7 an beiden axialen Enden jewells eine
Mittelringausnehmung 8 mit einem Durchmesser d,, eingeformt, beispielsweise durch eine
zerspanende Bearbeitung. Selbstverstandlich wird die Zerspanung ublicherweise vor einer
moglichen Oberflachenhartung erfolgen. Zwischen den beiden Mittelringausnehnmungen 8
bildet sich am Mittelring 3 ein Zentralabschnitt 10 mit einem Innendurchmesser d; aus. Die
Mittelringausnehmung 8 hat weliters einen Hinterschneidungsbereich 9 der sich in axialer
Richtung uber einen Tell der axialen Lange |; der Mittelringausnehmung 8 erstreckt und der
zumindest abschnittsweise einen grofderen Durchmesser als der Durchmesser dn, der
Mittelringausnehmung 8 aufweist. Im Ausfuhrungsbeispiel nach Fig.1 beginnt die
Mittelringausnehmung 8 an einer Stirnseite des Mittelringes 3 mit dem Durchmesser d, und
erstreckt sich mit diesem Durchmesser d, einen Tell der Mittelringausnehmung 8 in Richtung
der Mitte des Mittelringes 3. Danach vergrof3ert sich der Durchmesser d, Im
Hinterschneidungsbereich 9 linear in Richtung zur Mitte des Mittelringes 3 bis zum
Zentralabschnitt 10, der sich im Zentrum des Mittelringes 3 eine bestimmte axiale Lange

erstreckt. Die Form des Hinterschneidungsbereiches 9 an der Mittelringausnehmung 8 ist
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selbstverstandlich beliebig und muss nicht linear oder mit derselben Neigungsrichtung sein
wie Im Ausfuhrungsbeispiel. Ebenso wenig muss der Hinterschneidungsbereich 9 am
Ubergang zum Zentralabschnitt 10 vorgesehen sein, sondern kdnnte auch zwischen der

Stirnseite des Mittelringes 3 und dem Zentralabschnitt 10 ausgeformt werden.

Der Auldendurchmesser da der Aufnahmeausnehmung 4 entspricht dabei vorzugsweise im
Wesentlichen dem Durchmesser dn,, der Mittelringausnehmung 8. Hierbel kann eine leichte
Ubergangspassung oder eine Spielpassung vorgesehen sein, um ein einfaches
Zusammenfugen der Ringteile sicherzustellen. Sind der Aul3endurchmesser d; der
Aufnahmeausnehmung 4 und der Durchmesser d, der Mittelringausnehmung 8 im
Wesentlichen gleich zentrieren sich die Auldenringe 2a, 2b und der Mittelring 3 bel der
Fertigung selbst, was die Herstellung erleichtert. Es kann aber auch vorgesehen sein, dass
der Durchmesser dm der Mittelringausnehmung 8 grof3er ist als der Auldendurchmesser d;
der Aufnahmeausnehmung 4. In diesem Fall bildet sich ein radialer Spalt (beispielsweise von
0,1Tmm bis 0,5mm) aus und die Auldenringe 2a, 2b und der Mittelring 3 mussen bei der
Herstellung anderweltig zentriert werden. Der Innendurchmesser d; des Zentralabschnittes
10 am Mittelring 3 ist jedoch kleiner als der Aulendurchmesser d, der
Aufnahmeausnehmung 4, vorzugsweise im Bereich von 0,05mm bis 0,5mm, besonders
vorteilhaft im Bereich von 0,05mm bis 0,1mm, kleiner. Gleichzeitig ist die axiale Lange |, der

Aufnahmeausnehmung 4 grof3er als die axiale Lange |, der Mittelringausnehmung 8.

Damit konnen die beiden Aul3enringe 2a, 2b mit den beiden Schenkeln 11 in die
Mittelringausnehmung 8 des Mittelringes 3 gesteckt werden, bis die axialen Enden 12 der
Schenkel 11 an den axialen Enden 13 des Zentralabschnittes 10 am Mittelring 3 anliegen,
wie In Fig.2 dargestellt. Vorzugsweise liegt damit die Mittelringausnehmung 8 gleichzeitig am
Durchmesser dn, radial am Schenkel 11 im Wesentlichen (je nach vorgesehener Passung)
an, womit sich die Ringe selbst zentrieren. Werden nun die beiden Aulenringe 2a, 2b mit
einer Kraft F zusammengepresst werden die Kanten des Zentralabschnittes 10 (Ubergang
vom axialen Ende 13 zum Innendurchmesser d;) in das weichere Material der Aul3enringe
2a, 2b gepresst und verdrangen das weichere Material. Das weichere Material der
Auldenringe 2a, 2b wird dabei in einem Verformungsbereich 14 plastisch in die freien
Hinterschneidungsbereiche 9 verformt, wie in Fig.3 dargestellt, well das der einzige Raum
Ist, in den das Material der AuRenringe 2a, 2b ausweichen kann. Gleichzeitig liegt damit der
Zentralabschnitt 10 radial an den Schenkeln 11 der Aul3enringe 2a, 2b an. Durch diese
plastische Verformung des weicheren Materials der Auldenringe 2a, 2b werden die
Auldenringe 2a, 2b am Mittelring 3 formschlussig verankert und nicht zerstorungsfrel losbare

formschlussige Verbindungen hergestellt.

Vorzugsweise werden die axialen Langen |, der Aufnahmeausnehmungen 4 so bemessen,

dass sich die Stirnseiten 12 der Schenkel 11 am fertigen Schmuckring 1 kontaktieren.
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Ebenso ist es vorteilhaft, wenn sich die axialen Enden der Aufnahmeausnehmungen 4 und
die Stirnseiten des Mittelringes 3 am fertigen Schmuckring 1 kontaktieren. Dazu entspricht
die axiale Breite b des Mittelringes 3 beispielsweise der doppelten axialen Lange |, der
Aufnahmeausnehmung 4. Es kann aber auch ein Spalt zwischen den zugewandten
Stirnseiten 12 der Schenkel und /oder der Stirnseiten einer Aufnahmeausnehmung 4 und

dem Mittelring 3 belassen werden.

Es sel aber angemerkt, dass der Schmuckring 1 nicht symmetrisch aufgebaut sei muss.
Insbesondere konnen die Aulenringe 2a, 2b auch unterschiedliche Langen |, der
Aufnahmeausnehmungen 4 aufweisen. Dementsprechend sind auch die axialen Langen I
der Mittelringausnehmungen 8 anzupassen. Ebenso konnen die aulderen Konturen,
Durchmesser und Oberflachen der beiden Aul3enringe 2a, 2b unterschiedlich sein. Die
Auldenringe 2a, 2b und der Mittelring 3 mussen auch nicht zwangsweise denselben
Aulendurchmesser aufweisen. Generell kbnnen die Geometrien der Aul3enringe 2a, 2b

unterschiedlich sein.

Ebenso konnen die Auldenringe 2a, 2b an der Aullenumfangsflache 5 und/oder an der
Innenumfangsflache 6, und gegebenenfalls auch die Auldenumfangsflache des Mittelringes

3, nach dem Verpressen auch noch nachbearbeitet werden, beispielsweise durch Polieren.

In F1g.4 sind weitere mogliche Einzelheiten des erfindungsgemal’ hergestellten
Schmuckringes 1 dargestellt, wobei an einem Schmuckring 1 jede beschriebene Einzelheit
auch jewells unabhangig von den anderen Einzelheiten und in unterschiedlichen
Kombinationen ausgefuhrt sein konnte. Der Schmuckring 1 in der Ausgestaltung der Fig.4
hat eine bombierte AulRenumfangsflache, wie bei Schmuckringen 1 oftmals erwuinscht.
Naturlich konnten auch andere Formen und Oberflachen der AuRenumfangsflache
vorgesehen werden, wie beispielsweise Abflachungen, Facetten, Rundungen, Rillen, Riffeln,
strukturierte Oberflachen oder ahnliches. In Fig.4 ist auch ein kurvenférmiger

Hinterschneidungsbereich 9, beispielsweise In Form eines Viertelkreises, angedeutet.

Die Aufnahmeausnehmung 4 an einem Auldenring 2a, 2b kann so ausgefuhrt werden, dass
auch an der AuRenumfangsflache 5 ein axialer Schenkel 15 ausgebildet wird, der aber
vorzugsweise eine kleinere axiale Lange Is aufweist als die axiale Lange |, des Schenkels 11
an der Innenumfangsflache 6 des Auldenringes 2a, 2b. Dementsprechend ist auch am
zugewandten axialen Ende des Mittelringes 3 an der Aulienumfangsflache des Mittelringes 3
eine komplementare Ausnehmung 16 eingeformt, in die der radial aul3erer Schenkel 15 am
fertigen Schmuckring 1 zu liegen kommt. Um Doppelpassungen zu vermeiden ist es
vortellhaft, wenn zwischen dem axialen Ende des Mittelringes 3 und dem axialen Ende der

Aufnahmeausnehmung 4 ein Spalt 17 vorgesehen wird. Der axiale Schenkel 15 muss
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ebenso wieder nicht an beiden Aul3enringen 2a, 2b ausgefuhrt sein und wenn, nicht mit

denselben Abmessungen.

Ferner kann an der Auldenumfangsflache 5 eines Aulenringes 2a, 2b (sowohl In einer
Ausfuhrung nach Fig.3, als auch nach Fig.4) am dem Mittelring 3 zugewandten axialen Ende
eine Umfangsnut 18 eingeformt sein, die am fertigen Schmuckring 1 eine Fuge ausbildet,
beispielsweise mit einer Breite von 0, 1Tmm. Die Umfangsnut 18 kann uber den Umfang
durchgehend ausgefuhrt sein, oder auch ein- oder mehrmals unterbrochen. Diese kann
optischen Zwecken dienen. Im Falle eines oberflachengeharteten Mittelringes 3 mit
ausgebildeter Oxidschicht kann diese Umfangsnut 18 aber auch verhindern, dass bei zu
starkem Druck auf den Mittelring 3 beim Verpressen die Oxidschicht absplittert. Ebenso kann
damit vermieden werden, dass der Auldenringe 2a, 2b aufgrund von Fertigungstoleranzen
am Ubergang zum Mittelring 3 beim Verpressen leicht verformt wird, was zu einer sichtbaren

oder spurbaren Erhebung fuhren kann und eine Nachbearbeitung erforderlich machen kann.

Selbstverstandlich ist auch eine Ausfuhrung eines Schmuckringes 1 mit nur einem
Auldenring 2a und einem Mittelring 3 denkbar, wie In Fig.5 dargestellt. In diesem Fall wurde
der Mittelring 3 naturlich nur eine Mittelringausnehmung 8 aufweisen und der
Zentralabschnitt 10 wurde bis zum dem Aufldenring 2a gegenuber liegenden axialen Ende
des Mittelringes 3 reichen oder axial bis zu einer Radialstufe 20 reichen, die den Mittelring 3
axial abschliel3t. Diese Radialstufe 20 hat vorzugsweise denselben Innendurchmesser als
der Auldenring 2a. Ebenso konnte der Innendurchmesser der Radialstufe 20 grof3er sein als
der Innendurchmesser des Auldenringes 2a. In diesem Fall wurde sich der Auldenring 2a am
Innenumfang vorzugsweise uber die ganze axiale Breite des Schmuckringes 1 erstrecken,
wie In Fig.6 dargestellt. Zwischen Radialstufe 20 und dem Aufldenring 2a ist vorzugsweise
eine Ubergangspassung oder Spielpassung vorgesehen. Selbstversténdlich kann in beiden
Ausgestaltungen nach Fig.5 oder Fig.6 auch ein weiterer Schenkel 15 an der
Aullenumfangsflache 5 des Aullenringes 2a und eine Ausnehmung 16 am Mittelring 3 wie zu

Fig. 4 beschrieben vorgesehen sein.

Der Schmuckring 1 kann als Fingerring, beispielsweise ein Trauring, ausgefuhrt sein, oder
auch als Armreif (auch als nicht Uber den Umfang durchgehend), Ohrring oder Halsrelf,

wobei auch ein Schloss zum Verschlie3en vorgesehen sein kann.
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Patentanspruche

1. Verfahren zur Herstellung eines Schmuckringes (1) bestehend aus einem Mittelring (3)
und zumindest einen axial daran anschlieBRenden Auldenring (2a, 2b), wobel das Material des
Mittelringes (3) harter ist als das Material des zumindest einen Aul3enringes (2a, 2b),
umfassend die folgenden Schritte

- Vorsehen einer Aufnahmeausnehmung (4) an einer Aulenumfangsflache (5) und an
einem axialen Ende des zumindest einen AulRenringes (2a, 2b), sodass am Auldenring (2a,
2b) ein axialer Schenkel (11) mit einem Aul3endurchmesser (da) ausgebildet wird,

- Vorsehen einer Mittelringausnehmung (8) an einer Innenumfangsflache (/) und an
einem dem zumindest einen Auldenring (2a, 2b) zugewandten axialen Ende des Mittelringes
(3), wobel der Durchmesser (dn) der Mittelringausnehmung (8) zumindest dem
Aullendurchmesser (da) der Aufnahmeausnehmung (4) entspricht und an der
Mittelringausnehmung (8) ein Hinterschneidungsbereich (9) eingeformt wird, der zumindest
abschnittsweise einen groReren Durchmesser als der Durchmesser (dn) der
Mittelringausnehmung (8) aufweist und wobel am Mittelring (3) ein Zentralabschnitt (10)
ausgeformt wird, der einen Innendurchmesser (d;) aufwelst, der kleiner ist als der
Aullendurchmesser (da) der Aufnahmeausnehmung (4),

- Einschieben des Schenkels (11) des zumindest einen Aul3enringes (2a, 2b) in die
Mittelringausnehmung (8) bis die Stirnseite (12) des Schenkels (11) an der Stirnseiten (13)
des Zentralabschnittes (10) anliegt und

- Hineinpressen des zumindest einen Auldenringes (2a, 2b) in den Mittelring (3) sodass
das Material des AulRenringes (2a, 2b) von der Kante des Zentralabschnittes (10) plastisch In
den Hinterschneidungsbereich (9) der Mittelringausnehmung (8) verformt wird und der

Zentralabschnitt (10) radial am Schenkeln (11) anliegend zu liegen kommt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Mittelring (3) aus
einer Zirconiumlegierung gefertigt wird, die vor dem Verpressen zur Ausbildung einer

Oxidschicht oberflachengehartet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass am Mittelring (3)
an beiden axialen Enden Mittelringausnehmungen (8) mit jewells einem
Hinterschneidungsbereich (9) eingeformt werden, sodass der Zentralabschnitt (10) zwischen
den beiden Mittelringausnehmungen (8) ausgebildet wird, und an beiden Seiten des
Mittelringes (3) jewells ein Auldenring (2a, 2b) mit jewells einer Aufnahmeausnehmung (4)
mit einem axialen Schenkel (11) in jewells eine Mittelringausnehmung (8) eingeschoben wird

und anschlie3end die beiden Aul3enringe (2a, 2b) und der Mittelring (3) verpresst werden.
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4 Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Aul3enringe (2a, 2b)
und der Mittelring (3) verpresst werden, bis die Stirnseiten (12) der beiden Schenkel (11)

aneinander anliegen.

5. Schmuckring bestehend aus einem Mittelring (3) und zumindest einen daran
anschlielenden Auldenring (2a, 2b), dadurch gekennzeichnet, dass das Material des
Mittelringes (3) harter ist als das Material des Aul3enringes (2a, 2b), dass am zumindest
einen Auldenringe (2a, 2b) an einer Aullenumfangsflache (5) und an einem axialen Ende
eine Aufnahmeausnehmung (4) vorgesehen ist, die an der Innenumfangsflache (6) des
AulRenringes (2a, 2b) einen axialen Schenkel (11) mit einem Aul3endurchmesser (d,)
ausbildet, wobel die Aufnahmeausnehmung (4) dem Mittelring (3) zugewandt angeordnet ist,
dass an einem dem Auldenring (2a, 2b) zugewandten axialen Ende des Mittelringes (3) an
der Innenumfangsflache (7) eine Mittelringausnehmung (8) vorgesehen ist, deren
Durchmesser (dn) zumindest dem Auldendurchmesser (da) der Aufnahmeausnehmung (4)
entspricht und an der Mittelringausnehmung (8) ein Hinterschneidungsbereich (9)
vorgesehen ist, der zumindest abschnittsweise einen grolderen Durchmesser als der
Durchmesser (dm) der Mittelringausnehmung (8) aufweist und wobel am Mittelring (3) ein
Zentralabschnitt (10) ausgeformt ist, der einen Innendurchmesser (di) aufweist, der kleiner ist
als der Auldendurchmesser (da) der Aufnahmeausnehmung (4) im Bereich der
Mittelringausnehmung (8), und dass das vom Zentralabschnitt (10) beim Verpressen des
zumindest einen Auldenringes (2a, 2b) und des Mittelringes (3) verdrangte Material des
zumindest einen Auldenringes (2a, 2b) in den Hinterschneidungsbereich (9) des Aul3denringes
(2a, 2b) verformt ist, um eine formschlussige Verbindung auszubilden, wobel der
Zentralabschnitt (10) radial am Schenkel (11) des zumindest einen Aul3enringes (2a, 2b)

anliegt.

0. Schmuckring nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Mittelring (3) aus

einer oberflachengeharteten Zirconiumlegierung mit einer Oxidschicht gefertigt ist.

/. Schmuckring nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schmuckring (1) aus einem Mittelring (3) und jewells einem Auldenring (2a, 2b) an beiden
Seiten des Mittelringes (3) besteht, wobei an beiden AulRenringen (2a, 2b) jewells eine
Aufnahmeausnenhmung (4) mit einem axialen Schenkel (11) vorgesehen ist, die einander
zugewandt angeordnet sind und am Mittelring (3) an beiden axialen Enden jewells eine
Mittelringausnehmung (8) mit einem Hinterschneidungsbereich (9) ausgebildet ist und der
Zentralabschnitt (10) zwischen den beiden Mittelringausnehmungen (8) ausgebildet ist und

der Mittelring (3) In den einander zugewandten Aufnahmeausnehmungen (4) angeordnet ist.
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3. Schmuckring nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Stirnseiten (12)
der axialen Schenkel (11) der beiden Aufnahmeausnenmungen (4) aneinander anliegend

angeordnet sind.

9. Schmuckring nach einem der Anspruche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass an
der Aulenumfangsflache (5) zumindest eines Auldenringes (2a, 2b) ein weiterer axialer
Schenkel (15) vorgesehen ist, der in einer komplementaren Ausnehmung (16) an der

Aullenumfangsflache des Mittelringes (3) angeordnet ist.

10. Schmuckring nach einem der Anspruche 5 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass in
der Aullenumfangsflache (5) zumindest eines Auldenringes (2a, 2b) am axialen Ende der

Aufnanmeausnenmung (4) eine Umfangsnut (18) vorgesehen ist.

_0-
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