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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft einen Zeiger flir
eine Uhr geméass Oberbegriff des Patentanspruchs
1 und ein Verfahren zu dessen Herstellung. Insbe-
sondere betrifft die Erfindung einen Zeiger geringer
Dicke, der einen hochwertigen Eindruck vermittelt.

Die Fig. 10 bis 14 zeigen den Herstellungsvor-
gang eines herkommlichen Zeigers fir eine Arm-
banduhr.

Ein Streifen 2 aus Metall, der in Fig. 10 gezeigt
ist, wird sequentiell durch Stanzen durchbrochen,
um Schiitze 4 und Rohrlécher 6 zu bilden, wie in
Fig. 11 dargestellt. Die Schlitze 4 werden ange-
bracht, um die Verformung des Bandes durch das
Stanzen zu absorbieren. Wie in Fig. 12 gezeigt
wird, werden die Umrisse eines Zeigers 8 zwischen
den Schiitzen 4 gebildet und sind jeweils einem der
Rohrlécher 6 zugeordnet. Nachfolgend wird der Zei-
ger zu einer V-férmigen Querschnittsform geschla-
gen, wie in Fig. 14 gezeigt. Aus Fig. 13 ist ersicht-
lich, dass der Zeiger 8 jeweils eine Basis 8a und
einen Kérper 8b aufweist. Um den Zeiger fertigzu-
stellen, wird dann eine Oberflachenbehandlung
durchgefiihrt, wie zum Beispiel eine Beschichtung
mit Metall.

Die Fig. 16 bis 20 zeigen einen Herstellungsvor-
gang zur Formung einer rohrférmigen Ausformung
an dem Streifen 2. Fig. 16 zeigt, wie ein durchge-
hendes Loch 12 mittels Durchbrechung des Strei-
fens 2 geschaffen wird. Fig. 17 zeigt, wie ein ring-
formiger Randbereich des Loches 12 nach unten
gedrickt wird, so dass eine rohrférmige Ausfor-
mung 14 an der Unterseite der Basis 8a geschaffen
wird. Fig. 18 zeigt, wie die Innenwand 16 des Roh-
res 14 durch Feinschneiden oder Feinschleifen fer-
tig bearbeitet wird, um die Grésse des Innendurch-
messers des Rohres 14 genau festzulegen. Fig. 19
zeigt, wie ein dusserer Randbereich 18 des Rohres
14 nach innen abgerundet wird, so dass der Zeiger
einfach an einer Zeigerwelle des Uhrwerks der Uhr
montiert werden kann.

Wie in Fig. 15 gezeigt, ist bei dem herkémmli-
chen Zeiger 8 die Dicke T1 der Basis 8a gleich
gross wie die Dicke T2 des Kérpers 8b. Da die
Oberflache des Zeigers 8 flach ist, wirkt der Zeiger
nicht hochwertig. Deshalb wird der Zeiger 8 gebo-
gen, wie in Fig. 14 gezeigt, um die Dicke des Zei-
gers zu erhdhen.

Durch die Bearbeitung kann ein Zeiger entste-
hen, bei welchem die Dicke T1 der Basis 8a gros-
ser ist als die Dicke T2 des Korpers 8b. Um die
Dicke der Basis 8a zu erhéhen, ist es notwendig,
den Druck bei der Bearbeitung zu erhShen. Da
aber das Rohrioch 6 vorher an der Basis 8a ge-
formt worden ist, wird das Rohrloch durch den
Druck deformiert. Entsprechend wird die Abmes-
sung des Loches ungenau. Um das Loch vor einer
Verformung zu bewahren, wird ein Stift wahrend
der Bearbeitung in das Loch eingefihrt. Beim Pres-
sen aber wird der Stift in dem Loch fixiert und als
Resultat ist es moglich, dass der Stift nicht mehr
aus dem Loch entfernt werden kann.

Weiter wird die Dicke von Armbanduhren immer
geringer und deshalb wird auch die Dicke der Zei-
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ger reduziert. Wenn der Zeiger dinn ist, verringert
sich der dreidimensionale Eindruck des Zeigers.
Deshalb wird die Oberfliche des Zeigers in eine im
Querschnitt halbkreisférmige Form gebracht, um da-
durch den dreidimensionalen Eindruck zu erhéhen.
Da aber die Dicke des Zeigers gering ist, ist es
schwierig, eine Rundung auf der Oberfliche des
Zeigers zu formen.

Ausserdem kann ein konventioneller Zeiger nicht
mit hohem Druck gerundet werden, da, wie bereits
erwdhnt, der Druck nicht erhoht werden kann. Die
Dicke des Zeigers wird deshalb durch Biegen er-
hoht, wie in Fig. 14 gezeigt.

Ferner kann, wie in Fig. 20 gezeigt, eine Braue 20
bei dem abgerundeten Randbereich 18 wéhrend der
Formung entstehen, welche Schwierigkeiten beim
Montieren des Zeigers 8 auf der Zeigerwelle bewirkt.

Aus CH-A 316 204 ist die Herstellung eines Zei-
gers mittels Stanzoperationen bekannt. Dabei wird
gezeigt, dass der Korper des Zeigers dicker sein
kann als dessen Basis.

Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es,
einen Zeiger zu schaffen, welcher hochwertig wirkt
und eine geringe Dicke aufweist.

Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung
ist es, ein Verfahren zur Herstellung eines soichen
Zeigers zu schaffen.

Bei einem Zeiger der eingangs genannten Art
wird die Aufgabe mit den kennzeichnenden Merk-
malen des Anspruchs 1 geldst.

Vorzugsweise hat der Korper einen halbkreisfér-
migen Querschnitt.

Bei dem Verfahren zur Herstellung des Zeigers
fur eine Uhr wird die Aufgabe gemdass Anspruch 4
gelost.

Im folgenden werden Ausfiihrungsbeispiele der
vorliegenden Erfindung anhand der Zeichnungen
naher erldutert. Dabei zeigt

Fig. 1 eine Draufsicht auf einen erfindungsge-
massen Zeiger fir eine Armbanduhr;

Fig. 2 einen vertikalen Léngsschnitt des Zeigers;

Fig. 3 einen vertikalen Querschnitt des Kérpers
des Zeigers;

Fig. 4 eine Draufsicht auf einen Abschnitt des
Metalistreifens wahrend des Herstellungsvorgangs;

Fig. 5 eine schematische Schnittansicht des Me-
tallstreifens in einem Stanzwerkzeug;

Fig. 6 eine Draufsicht auf einen Zeiger, der auf
dem Streifen durch Pragung gebildet wird;

Fig. 7 eine Draufsicht auf die Unterseite des Zei-
gers mit dem Robhr;

Fig. 8 eine vergrosserte Schnittansicht des Rohr-
loches einer anderen Ausflihrungsform des Zeigers;

Fig. 9 eine Schnittansicht eines Teils des Zeigers
von Fig. 8;

Fig. 10 eine Draufsicht auf einen Metallstreifen
fur einen herkdmmlichen Zeiger;

Fig. 11 eine Draufsicht auf einen Metallstreifen
mit Schlitzen und Léchern;

Fig. 12 eine Draufsicht auf eine Reihe von her-
kémmlichen Zeigern, welche im Metallstreifen ge-
formt sind;

Fig. 13 eine Draufsicht auf einen herkdmmlichen
Zeiger;



3 CH 685 964G A3 4

Fig. 14 eine Schnittansicht des herkémmlichen
Zeigers entlang der Linie A-A von Fig. 13;

Fig. 15 eine Schnittansicht des herkémmlichen
Zeigers;

Fig. 16 eine vergrosserte Schnittansicht eines
Abschnitts des Metallstreifens fiir einen herkémmii-
chen Zeiger mit einem darin angebrachten Loch;

Fig. 17 eine Schnittansicht eines am Zeiger an-
geformten Rohrs;

Fig. 18 eine Schnittansicht des fertig bearbeiteten
Rohrs;

Fig. 19 eine Schnittansicht des Rohrs mit der Ab-
schrégung; und

Fig. 20 eine vergrésserte Schnittansicht eines
Teils des Rohrs.

Bezugnehmend auf die Fig. 1 und 2 ist ein erfin-
dungsgemasser Zeiger 21 dargestellt, der eine ring-
formige Basis 22 und einen langlichen Kérper 24
aufweist.

Die Dicke T3 der Basis 22 ist grésser als die
Dicke T4 des Korpers 24, so dass die Oberfliche
der Basis 22 auf einem hoheren Niveau liegt als
der Kérper 24. Die Querschnittsform des Korpers
24 ist halbkreisférmig, wie in Fig. 3 dargestelit. Die
Basis 22 weist ein Rohr 29 auf, welches einstiickig
mit der Basis geformt ist und ein Rohrloch 28, wel-
ches die Basis und das Rohr durchsticht. Die inne-
re umiaufende Kante 30 des Rohrs 29 ist abgerun-
det, so dass der Zeiger leicht auf einer Zeigerwelle
montiert werden kann.

Der Herstellungsvorgang des Zeigers wird an-
hand der Fig. 4 bis 8 erldutert.

Wie in Fig. 4 gezeigt, wird ein Metallstreifen 32
durchgestanzt, um Pilotldcher 34, Schlitze 36 und
Offnungen 38, die den Umriss eines Zeigers bilden,
zu formen. Das Pilotloch 34 wird verwendet, um
den Metalistreifen 32 auf einem Gesenk zu positio-
nieren und der Schiitz 36 wird zur Aufnahme der
Verformung des Streifens angeordnet. Die Basis 22
und der Kérper 24 fur den Zeiger 21 sind durch
einander gegeniberliegende Ausnehmungen 38 de-
finiert. Der Streifen 32 wird zu einer Presse gefér-
dert, die einen Stempel 42 und eine Matrize 44 auf-
weist, wie in Fig. 5 dargestellt. Der Stempel 42 hat
eine halbkreisférmige Vertiefung 42a. Der Zeiger 21
wird zwischen Stempel 42 und Matrize 44 gepresst,
so dass die Oberfliche des Korpers 24 abgerundet
ist, und der Oberteil der Basis 22 durch die Prage-
operation geformt wird (Fig. 3 und 6).

Fig. 7 zeigt die Unterseite des Zeigers. Der Zei-
ger 21 wird weiter unter starkem Druck zwischen
anderen Presswerkzeugen gepragt, so dass das
Rohr 28 mit dem Rohrloch 28 geformt wird.

Die Fig. 8 und 9 zeigen ein Rohr 29a mit einem
Blindloch 28a. Die Basis 22 des Zeigers 21 wird mit
einem an einem Werkzeug geformten Knopf 52 ge-
pragt. Der Kopf 52 weist einen geraden Teil 54 und
einen gebogenen Schulterteil 56 auf. Das Loch 28
wird mit dem geraden Teil 54 geformt, wiahrend der
innere rundumlaufende Bereich 30 des Rohrs 29
mit dem Schulterteil 56 rundgeformt wird.

Die Oberfldche des Zeigers 21 wird durch Dia-
mantfrdsen, Honen oder Schleifbearbeitung fertig
bearbeitet. Der Zeiger 21 wird dann vom Streifen
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32 gebst. Eine Oberflachenbearbeitung durch me-
tallisches Beschichten, Bedrucken oder Lackieren
wird dann auf der Oberfliche des Zeigers ausge-
fihnt, so dass der Zeiger 21 fertig gestellt wird.

Da geméss der vorliegenden Erfindung die Ober-
fliche des Zeigers 21 durch Pragung gerundet
wird, werden Spannungen im Zeiger erzeugt. Des-
halb neigt der Kérper 24 dazu, sich mit Bezug auf
die axiale Richtung des Zeigers zu wélben. Um die
Wélbung beim Entfernen des Zeigers vom Streifen
32 zu eliminieren, wird der Zeiger von der Untersei-
te des Streifens her beaufschlagt. Insbesondere
wird die Unterseite des Kérpers 24 durch ein
Stanzwerkzeug beaufschlagt, was Spannungen im
unteren Bereich ergibt. Dadurch werden die Span-
nungen im oberen Bereich des Kérpers aufgeho-
ben, so dass der Kérper eben wird.

Wenn die Wélbung des Kérpers relativ gross ist,
wird beim Entfernen des Zeigers vom Streifen ein
Stempel mit einer rauh gehonten Oberfliche ver-
wendet oder die Unterseite des Zeigers wird mit ei-
nem flachen Werkzeug geschlagen. Bevorzugter-
weise wird das Pragen zur Formung der Basis 22
und des Korpers 24 und das Pragen zur Formung
des Rohrs 29 und des Loches 28 gleichzeitig
durchgefiihrt. Die Feinbearbeitung kann auch erfol-
gen, nachdem der Zeiger vom Streifen entfernt wor-
den ist.

Gemadss der vorliegenden Erfindung, da der Zei-
ger geformt wird bevor oder gleichzeitig mit der
Formung des Rohres, kann der beim Prageschritt
verwendete Druck erhdht werden. Dadurch wird die
Basis des Zeigers dick geformt, wahrend der Kér-
per dinn geformt wird und mit einer gerundeten
Oberflache. Dadurch wirkt der Zeiger trotz geringer
Dicke hochwertig.

Die innere umlaufende Kante des Rohres wird
durch die Pragung ohne Braue geformt, wodurch
der Zeiger ohne Probleme auf der Zeigerwelle mon-
tiert werden kann.

Patentanspriiche

1. Zeiger fir eine Uhr, mit einem Kérper (24), ei-
ner Basis (22), einem mit der Basis einstiickigen,
rohrférmigen Ansatz (29) und mit einer darin befind-
lichen Rohrausnehmung (28), dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Korper und die Basis durch Pra-
gung derart geformt sind, dass die Basis eine gros-
sere Dicke als der Kérper aufweist, und dass der
Ansatz und die Rohrausnehmung durch Prigung
geformt sind.

2. Zeiger nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kérper einen halbkreisfdrmigen
Querschnitt aufweist.

3. Zeiger nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an der Zeigerunterseite eine innen
umiaufende Kante (30) der Rohrausnehmung eine
gerundete Querschnittsform aufweist.

4. Verfahren zur Hersteliung eines Zeigers fir
eine Uhr nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass ein Metallstreifen durchbrochen wird, um
Pilotausnehmungen zur Positionierung des Metall-
streifens und einander gegeniiberliegende, zwi-
schen sich die Basis und den Kérper des Zeigers
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bildende Offnungen (38) zu schaffen, dass der Kér-

per und die Basis durch Priagen derart geformt wer-

den, dass die Basis eine gréssere Dicke als der
Kérper aufweist, dass der Ansatz und die Rohraus-
nehmung durch Pragen geformt werden, und dass 5
der gepragte Zeiger aus dem Metallstreifen freige-
stanzt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kérper so geformt wird, dass er
eine halbkreisférmige Querschnittsform aufweist. 10

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Rohrausnehmung so geformt
wird, dass sie an der Zeigerunterseite eine abge-
rundete, umlaufende Innenkante aufweist.

7. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 15
zeichnet, dass seitlich der einander gegeniberlie-
genden Offnungen (38) je ein Schiitz (36) gebildet
wird, um Verformungen des Metallstreifens aufzu-
fangen.
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