
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　プレス成形した交絡線材から形成された、特に金属から成る装身用装飾品において、指
輪、孔が空いているプレート等のような貫孔を備えている装身用装飾品がコア（５）の

から形成されていることを特徴とする
装身用装飾品。
【請求項０２】
　交絡線材がプレスコアを囲繞している編組物であることを特徴とする請求項１に記載の
装身用装飾品。
【請求項３】
　一緒に された交絡線材内に間隙が存在しており、これらの間隙が線材と異な
る材料で満たされているか或いは鋳出されていることを特徴とする請求項１或いは２に記
載の装身用装飾品。
【請求項０４】
　充填材料がエナメルであることを特徴とする請求項３に記載の装身用装飾品。
【請求項０５】
　交絡線材がその材料種類および／または厚みおよび／または処理方法で異となる少なく
とも二つの線材から形成されていることを特徴とする請求項１から４までのいずれか一つ
に記載の装身用装飾品。
【請求項０６】
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　装身用装飾品表面の少なくとも部分領域がプレスの際立体構造のおよび／または波形の
および／または鋸歯状の表面造形面により立体構造におよび／または波形におよび／また
は鋸歯状に形成されていることを特徴とする請求項１から５までのいずれか一つに記載の
装身用装飾品。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【産業上の利用分野】
　

【０００２】
【従来の技術】
　装身用装飾品は色々な構成で知られている。 例えば 第３
１　０４３９６号公報からは内実な材料から造られたリングブレスレット、そして例えば
ドイツ連邦共和国特許第３８　２７　９８４号公報からは偏平な材料から造られており、
分割可能なリングブレスレットが、また例えばドイツ連邦共和国特許第５５　８０８号か
らは木地から成るのリングが、また例えば米国特許第３，６６７，０９８号からは周囲に
フアウンデーション糸をまいた装身用装飾品が、或いは 米国特許第４，３６２，０
３１号から相互に動く装飾要素を備えた のものが、そしてこれらの公知文献
には他の色々な 公知の構成が示唆されている。ヨーロッパ特許公開第０　
４９５１００号明細書から、プレスした金属線材から装身用装飾品を製造することが知ら
れているが、この場合金属線材はプレスにより板にプレスされる。
【０００３】
【発明が解決しようする課題】
　本発明の課題は、

【０００４】
【課題を解決するための手段】
　上記の課題は本発明により冒頭に記載した様式の装身用装飾品において、指輪、孔が空
いているプレート等のような貫孔を備えている装身用装飾品がコアの

から形成されていることによって解決される。
【０００５】
　このような装身用装飾品 それに適当な、特に僅かに 成形
可能な線材からプレス形の の周囲に交絡体を造り、この交絡体をプレス型－その中空
空域は装身用装飾品の輪郭形状を決定する－内で十分に圧潰し、線材の可塑的な変形の下
に圧縮し、その際交絡体内に最初多く存在していた中空空域が全く消失する。
【０００６】
　その際、プレス型の中空空域の形状、従って装身用装飾品 輪郭形状は殆ど境目がない
。 中空空域は平坦な、円筒形な、円錐形な、球形な、平滑な、波形な或いは鋸
歯状の表面領域、またはこれらの形態の組合せを有している。ただ、装身用装飾品にプレ
スした状態で十分な連繋を与える、もつれ合っている線材の流れが形成されるように、装
身用装飾品が十分に密接するように配慮しなければならない。
【０００７】
　プレス加工以前に線材から編組物を形成した際、装身用装飾品の連繋が特に適切に行わ
れる。その際、編組物が特別密接して或いは特別均一に造られている必要がないのは有利
なことである。それどころか、極めて粗い、不規則な編組物で十分である。何故なら、装
身用装飾品の外形が編組物によって定まるのではなく、編組物が圧潰されるプレス型によ
って定まるからである。更に、不規則な編組物の利点は、装身用装飾品の表面が不規則な
、活き活きとした構造を有していおり、しかも冗まんな構造を有していないと言う点にあ
る。
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本発明は、プレス成形した交絡線材から形成された、特に金属から成る装身用装飾品に
関する。

即ち ドイツ連邦共和国特許公開

例えば
変わった構造

充填物を有する

従来公知の装身用装飾品と異なり、新しい様式の光学的な外観を呈す
るような、例えば指輪のような定まった貫孔を備えている装身用装飾品を技術的な手段に
より提供することである。

周囲一体に巻回され
て環形に形成されている交絡線材

、特に例えば指輪は、 可塑的に
コア

の
プレス型の



【０００８】
　特に、０，３ｍｍ～１，３ｍｍの直径、特に０，７ｍｍ～１ｍｍの直径を有している線
材が適当である。断面が異なっている（環状、卵形、三角形、四角形の）線材を使用する
ことが可能である。一つの装身用装飾品内に異なる太さの線材、断面形状の異なる線材、
また異なる材料から成る線材を使用することができ、その際貴金属として金或いは銀を使
用するのが良い。
【０００９】
　純金も特に軟らかな状態で加工することが可能である。材料は圧潰による可塑的な成形
により硬くなり、装身用装飾品は形状安定性を得る。少なくとも僅かに 変形可能
な他の貴金属、例えばプラチナも使用可能である。適当な卑金属は銅である。合成物質面

形成することが可能である。
【００１０】
　プレスされた装身用装飾品内に存在している間隙を、線材に比して な外観
を与える材料で充填した際、特別効果的な表面を得ることが可能である。　このことと関
連して、色々な色彩で ことができるエナメルが特に装飾の目的で適当である。装
身用装飾品内に生成する中間空域はエナメルで浸漬処理され、硬化した、幾分過剰のエナ
メルは切削により除去される。このようにして、例えば銀色の編組物地に対する黒色の、
赤色の、緑色の或いは青色のエナメルにより、或いは金色の編組物地に対する白色のエナ
メルにより魅力溢れるコントラストが得られる。
【００１１】
　リングの一例並びにその製造を以下に図面に図示した実施例につき詳説する。
【００１２】
【実施例】
　図１から図７は円筒形のリングを造るためのプレス工具の色々な図である。
　図面中同じ部分は同じ参照符号で示した。
【００１３】
　工具鋼から造られたプレス型は円筒形の下方部分１から成り、この下方部分はこれに対
して同心的に直径が小さな円筒形の延長部２を備えている。上記プレス型は貫通していて
かつ段差を有する軸方向孔３を有している。この下方部分１は型の管状の外方部分４を収
容し、この外方部分は管体内に押嵌め係合する延長部２によって調心される。
【００１４】
　下方部分の孔３内には、マンドレルとして円筒形の ５が当接するまで挿入され、こ
の に図８から図２１に示した様式の型部分が挿入される。これらの型部分は と管
体４間の環状空域６内に正確に適合している。
【００１５】
　 ５を挿入する以前に、 は線材編組物で囲繞される。これに加えて、リングの容
量で定まる長さの、例えば１ｍｍの太さの銀線材の２５０ｃｍの長さを線材を使用して、
この線材を ４の周囲にループ状或いは波形に巻付け、これにより軸方向で延在してい
るループ、例えば ４ｃｍの長さのループが得られる。 の線材による巻付けは、この

を波形或いはループ状に囲繞するのに必要なほぼ半分の長さの線材で行われる。線材
の長さの他の半分は、ループを互いに編組するのに使用される。次いで、残った線材の長
さは交互に線材螺旋の上方および下方と引通し、その際線材を何度も異なった高さで
の周囲を案内する。線材の始端部と終端部はこのようにして形成された編組物内に保持さ
れ、これによりこれらの端部が後に可能な限りリングの内部に位置するように形成される
。ここで、このようにして網様な編組物で巻回された ５に、図８から図２１に示した
ような二つの型部分が下方ラムおよび上方ラムとして挿入される。その際、リングの下側
を平坦に形成しようとする場合は、下方ラムは省略される。何故なら、下方部分１の延長
部２が下方ラムの役目を果たすからである。
【００１６】
　次いで加圧管を上方ラムとして働く型部分に載置する。この加圧管は環状空域６内に導
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入される。この加圧管は液圧により、或いは例えばプレス加工において自体公知のレバー
機構により下方へと押付けられ、これにより編組物が据込まれ、圧縮され、かつ同時に線
材が著しく可塑的に変形されて固化される。
【００１７】
　使用される下方ラムおよび／または上方ラムの形状はリングの所望の形状に依存してい
る。
　８と図９に図示した型部分により、屋根形の傾斜した側面７を有するリングが得られ、
図１０と１１に図示した型部分では僅かに傾斜した側面８を有するリングが得られ、図１
２と図１３に図示した型部分にあっては鋸歯状の形状を有する側面９を有するリングが得
られ、図１４と１５に図示した型部分では鞍状部分１０が十字状の配設で形成されている
側面を有するリングが得られ、図１６と図１７にあっては円筒軸に対して直角に指向して
いる平坦な側面を有するリングが得られる。もちろん側面の平坦さは、これが滑らかであ
ると言うことを意味していない。これに反して平坦さは、線材の側面において現れる交絡
した状態により溝があるように見え、しかも側面にとって平坦な接線面、即ち型部分の側
面１１（図１６）が得られる。
【００１８】
　図１８と図１９に示した型部分では円形の断面を有するリングが得られる。このような
リングを図２２に著しく拡大して示した。
　図２０と図２１に示した型部分により波形の側面１２を有するリングが得られる。
【００１９】
【発明の効果】
　上記のような本発明による装身用装飾品は、極めて単純な成形型を使用して成形可能で
あり、外観が従来のものに比較して色々に改変可能であり、しかも鮮明なコントラストを
与える。
【図面の簡単な説明】
【図１】　プレス型の管状の外方部分の平面図である。
【図２】　管状の外方部分の縦断面図である。
【図３】　プレス型の下方部分の側面図である。
【図４】　プレス型の円筒形の内部マンドレルの平面図である。
【図５】　円筒形の内部マンドレルの側面図である。
【図６】　マンドレルが挿入されている下方部分の平面図である。
【図７】　マンドレルが挿入されている下方部分の側面図である。
【図８】　下方ラムおよび／または上方ラムとして図１から図７に示した型内に挿入可能
な図１から図７に対して拡大して示した型部分の平面図である。
【図９】　下方ラムおよび／または上方ラムとして図１から図７に示した型内に挿入可能
な図１から図７に対して拡大して示した型部分の側面図である。
【図１０】　下方ラムおよび／または上方ラムとして図１から図７に示した型内に挿入可
能な図１から図７に対して拡大して示した型部分の平面図である。
【図１１】　下方ラムおよび／または上方ラムとして図１から図７に示した型内に挿入可
能な図１から図７に対して拡大して示した型部分の側面図である。
【図１２】　下方ラムおよび／または上方ラムとして図１から図７に示した型内に挿入可
能な図１から図７に対して拡大して示した型部分の平面図である。
【図１３】　下方ラムおよび／または上方ラムとして図１から図７に示した型内に挿入可
能な図１から図７に対して拡大して示した型部分の側面図である。
【図１４】　下方ラムおよび／または上方ラムとして図１から図７に示した型内に挿入可
能な図１から図７に対して拡大して示した型部分の平面図である。
【図１５】　下方ラムおよび／または上方ラムとして図１から図７に示した型内に挿入可
能な図１から図７に対して拡大して示した型部分の側面図である。
【図１６】　下方ラムおよび／または上方ラムとして図１から図７に示した型内に挿入可
能な図１から図７に対して拡大して示した型部分の平面図である。
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【図１７】　下方ラムおよび／または上方ラムとして図１から図７に示した型内に挿入可
能な図１から図７に対して拡大して示した型部分の側面図である。
【図１８】　下方ラムおよび／または上方ラムとして図１から図７に示した型内に挿入可
能な図１から図７に対して拡大して示した型部分の平面図である。
【図１９】　下方ラムおよび／または上方ラムとして図１から図７に示した型内に挿入可
能な図１から図７に対して拡大して示した型部分の側面図である。
【図２０】　下方ラムおよび／または上方ラムとして図１から図７に示した型内に挿入可
能な図１から図７に対して拡大して示した型部分の平面図である。
【図２１】　下方ラムおよび／または上方ラムとして図１から図７に示した型内に挿入可
能な図１から図７に対して拡大して示した型部分の側面図である。
【図２２】　本発明により造られたリングの極端に拡大した図である。
【符号の説明】
　１　型下方部分
　２　延長部
　３　軸方向孔
　４　外方部分
　５　
　６　環状空域
　７　屋根形側面
　８　単純傾斜側面
　９　鋸歯状側面
　１０　鞍形部
　１１　側面
　１２　波形側面
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【 図 ４ 】 【 図 ５ 】

【 図 ６ 】

【 図 ７ 】

【 図 ８ 】

【 図 ９ 】
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【 図 １ ０ 】

【 図 １ １ 】

【 図 １ ２ 】

【 図 １ ３ 】

【 図 １ ４ 】 【 図 １ ５ 】

【 図 １ ６ 】
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【 図 １ ７ 】

【 図 １ ８ 】

【 図 １ ９ 】

【 図 ２ ０ 】

【 図 ２ １ 】 【 図 ２ ２ 】
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