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@ Beim Verfahren wird ein Oberflichenmuster eines

Materials auf eine Matrize iibertragen, eine Passivie-
rungsschicht auf die Matrize aufgebracht und die Form
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Hartnickel galvanisch hergestellt, um die Dekorationsplat-
te mit einem dem vorgegebenen Muster entsprechenden
Muster zu prigen.




654 G
638 W

Bundesamt fUr geistiges Eigentum
Office fédéral de la propriété intellectuelle
Ufficio federale della proprieta inteliettuale

RAPPORT DE RECHERCHE
RECHERCHENBERICHT

Demanile de brevet No.:
_Patentgesuch Nr.:

CH 899/19
LLBNe:C R
HO 13575

. Documents considérés comme per:inents
Einschliagige Dokumente

Catégorie

Citation du document avec indication, en cas de besoin, des parties pertinentes,
Kategorie

Kennzeichnung des Dokuments, mit Angabe, soweit erforderlich, der massgeblichen Teile

Revendications con-
cernées

Betrifft Anspruch
Nr.

X CH - B - 16 629/70 (BLUSCH)

* Spalte 2, Zeile 11 bis Spalte 3,
Zeile 20 *

FR - A — 1 170 2Lk2 (BLOESCH)
¥ das ganze Dokument ¥

& CH 344 95k

FR - A - 2 032 718 (NYDEGGER),

¥ das ganze Dokument ¥

& DE 2 005 036

DE - A - 2 046 567 (RCA)
* Patentanspriiche 1,2 ¥

UsS - A - 3 904 488 (RcCA)
*¥ Spalten 2,3 ¥
P GB - A -~ 1 534 634 (CANE)

*¥ das ganze Dokument ¥

GB — A — 1 453 222 (CITIZEN)
*¥ Seite 2, Zeilen 100 bis 120 ¥

1,3,k

Domaines techniques recherchés
Recherchierte Sachgebiete
(INT. CL.2)

Calégorie des documents cités
Kategorie der genannten Dokumente:

X:
A,
O:

particuliérement pertinent
von besonderer Bedeutung
arriére-plan technologique
technologischer Hintergrund
divulgation non-écrite
nichtschriftliche Offenbarung

. document intercalaire

Zwischenliteratur

: théorie ou principe a la base de

Pinvention
der Erfindung zugrunde liegende
Theorien oder Grundsitze

: dernande faisant interférence

kollidierende Anmeldung

: document cité pour d’autres raisons

aus andern Griinden angefiihries
Dokument

: membre de la méme famille, document

correspondant
Mitglied der gleichen Patentfamilie;
tibereinstimmendes Dokument

Etendue de la recherche/Umfang der Recherche

Revendications ayant fait I’objet de recherches
Recherchierte Patentanspriiche: alle
Revendications n’ayani pas fait 'objet de recherches
Nicht recherchierte Patentanspriiche:

Raison:
! Grund:

Date d’achévement de ia recherche/Abschlussdatum der Recherche

16.,10.1981

Examinateur 1.1.B./L1.B Priifer




PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung einer Form zum Prigen ei-
ner Dekorationsplatte fiir eine Uhr, bei dem man ein vorge-
gebenes Oberflichenmuster eines ein Basismaterial bilden-
den Musters auf eine Matrize iibertrégt, eine Passivierungs-
schicht auf die Matrize aufbringt und die Form auf der Pas-
sivierungsschicht der Matrize galvanisch ausbildet, um die
Dekorationsplatte mit einem dekorativen Muster, das dem
vorgegebenen Muster entspricht, zu pragen, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Form in einer Lésung mit einer Tem-
peratur von 20° bis 60 °C, die mindestens Saccharin enthélt,
aus Hartnickel galvanisch hergestellt wird und eine Hirte
von 400-600 Vickers aufweist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Losung verwendet wird, die ferner Nickelsulfat,
Nickelchlorid und Borsdure enthélt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Losung verwendet wird, die 0,5-10 g/Li-
ter Saccharin enthélt.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass bei der Galvanisierung der Form mit Nickel eine Lo-
sung verwendet wird, die aus

Nickelsulfat 30  g/Liter
Natrium-Gluconsdure 30-40 g/Liter
Dimethylanin 3-7 g/Liter
Ammonsulfat 10  g/Liter

zusammengesetzt ist, dass man die Galvanisierung unter fol-
genden Bedingungen durchfithrt:

Lésungstemperatur 65-70°C
pH-Wert 4- 6
Ablagerungsdicke 1— 5 Mikron
Dauer 5-20 Minuten

und dass die Wirmebehandlung in einer Schutzgasatmo-
sphire unter folgenden Bedingungen erfolgt: '

400°C
20 Minuten

Temperatur
Dauer

wobei die Form nach der Warmebehandlung einer Hirte
von 1000-1100 Vickers aufweist.

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor dem Aufbringen einer Passivierungs-
schicht eine elektrisch leitende Schicht auf eine Fliche der
Matrize aufgebracht wird. ’

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Grundmaterial verwendet wird, das aus einer Grup-
pe, bestehend aus Holz, Papier, Leder, Stoff oder kristal-
linem Material, ausgewahlt ist.

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren gemiss dem
Oberbegriff des Patentanspruches 1.

Das Zifferblatt einer bekannten Uhr mit analoger An-
zeige oder die Deckplatte einer elektronischen Uhr mit digi-
taler Anzeige ist im allgemeinen aus Bronze hergestellt. Um
die Uhren attraktiver zu machen, ist es allgemein iiblich, die
sichtbare Oberfliche des Zifferblattes oder der Deckplatte
mit einem Muster zu versehen. Fiir gew6hnlich wird ein sol-
ches Muster mittels Oberflichenbehandlung mit einer rotie-
renden Biirste erzeugt, oder ein Muster wird mittels Gal-
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vanoformung auf die Platte iibertragen. Das Verfahren mit
den rotierenden Biirsten hat den Nachteil, dass die Anzahl
der herstellbaren Musterbilder begrenzt ist und dass kom-
plizierte Einrichtungen fiir eine Massenherstellung erforder-
lich sind. Die Anwendung einer Platte mit einem durch Gal-
vanoformung hergestellten Muster hat den Nachteil, dass
Kupfer das einzige Material ist, mit dem sich diese Platten
wirtschaftlich herstellen lassen. Da Kupfer relativ weich ist,
ist es bei diesem Verfahren schwierig, die Fiisse des Ziffer-
blattes oder der Deckplatte an das Uhrwerkgehiuse anzu-
schweissen. Ausserdem ist wegen des komplizierten Gal-
vanoverfahrens und der geringen Fertigungsausbeute dieses
Verfahren fiir die Massenherstellung ungeeignet.

Ein anderes, manchmal angewendetes Verfahren besteht
darin, ein Muster direkt einzuprigen. Dies wird z. B. mittels
einer Lage aus kleinen Stahlkugeln durchgefiihrt. Dieses
Verfahren eignet sich jedoch nicht fiir die Massenproduk-
tion. Ausserdem ist es schwierig, jeweils das gleiche Muster
bei grosseren Stiickzahlen zu erzeugen.

Aus der FR-A 1170 242 ist ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Zifferblattes bekannt, bei dem ein Kunststoff-
negativ mittels eines positiven Formstiickes durch einfachen
Abdruck oder Aufspritzen hergestellt wird. Mit diesem
Kunststoffnegativ wird dann mittels Aufdampfen eines Me-
tallfilmes und Galvanisieren das zur Herstellung der Ziffer-
bldtter verwendbare positive Formstiicke hergestellt.

Von diesem positiven Formstiick werden wieder Kunst-
stoffnegative hergestellt, mittels welchen dann die Zifferblit-
ter hergestellt werden. )

Dieses Verfahren hat die Nachteile, dass fiir jedes Zif-
ferblatt ein Kunststoffnegativ vom positiven Formstiick her-
gestellt wird und dass das positive Formstiick zum Prigen
von Zifferblittern nicht geeignet ist.

In der FR-A 2 032 718 ist ein Verfahren zur Herstellung
einer Form zur Erzeugung von Zeichen fiir Zifferblitter be-
schrieben, bei dem die Form iiber ein Kunststoffnegativ mit-
tels Galvanisierung hergestellt wird.

Dieses Verfahren hat die Nachteile, dass die Ausbildung
von Mustern nicht vorgesehen ist und dass Zifferblétter als
Ganzes nicht herstellbar sind.

Ziel der Erfindung ist es, ein Verfahren zur Herstellung
einer Form zum Préigen einer Dekorationsplatte fiir eine
Uhr zu schaffen, mit dem die vorstehend genannten Nach-
teile beseitigt werden, mit dem Oberflichenkonturen von na-
tiirlichen Objekten auf die Zifferblitter iibertragen werden
koénnen, und das sich sehr gut fiir die Massenherstellung von
Zifferbldttern bei geringen Kosten eignet.

Dieses Ziel wird erfindungsgeméss durch die kennzeich-
nenden Merkmale des Patentanspruches 1 erreicht.

Im folgenden werden Ausfithrungsbeispiele des Erfin-
dungsgegenstandes anhand der beiliegenden Zeichnungen
ndher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 einen Schnitt, der schematisch ein bekanntes Ver-
fahren zur Herstellung eines Musters auf einer Oberfliche ei-
nes Zifferblattes oder einer Deckplatte einer Uhr,

Fig. 2 ein Schema eines anderen bekannten Verfahrens,

Fig. 3 bis 8 Arbeitsstufen bei einem Ausfithrungsbeispiel
des erfindungsgemaissen Verfahrens zur Herstellung eines
Musters auf einem Zifferblatt oder einer Deckplatte einer
Uhr,

Fig. 9 bis 14 Arbeitsstufen bei einem anderen Ausfith-
rungsbeispiel des erfindungsgeméssen Verfahrens,

Fig. 15 eine Draufsicht auf ein Ausfithrungsbeispiel eines
Zifferblattes, das nach dem in den Fig. 9 bis 14 dargesteliten
Verfahren hergestellt wird,

Fig. 16 einen Schnitt durch einen Teil des Zifferblattes
von Fig. 15,
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Fig. 17 einen Schnitt durch einen Teil eines Zifferblattes
mit einem Muster, das durch ein modifiziertes erfindungsge-
misses Verfahren, wie in den Fig. 13 und 14 dargestellt, ge-
bildet wird,

Fig. 18 eine Draufsicht auf ein Ausfiithrungsbeispiel einer
Deckplatte fiir eine Digitaluhr mit einem Muster, welches
nach dem erfindungsgeméssen Verfahren hergestellt wurde,
und

Fig. 19 eine Draufsicht auf ein Zifferblatt fiir eine Uhr
mit einem Muster, welches nach dem erfindungsgemassen
Verfahren erzeugt wurde.

Fig. 1 zeigt ein bekanntes Verfahren zur Herstellung ei-
nes Musters auf ein Zifferblatt oder eine Deckplatte, die bei-
de nachfolgend als Dekorationsplatte bezeichnet werden.
Die Bezugszahl 10 bezeichnet ein musterbildendes Material,
das aus Papier, Stoff, Stahlkugeln, Draht, Glasbruchstiicken
usw. bestehen kann. Dies wird auf der Oberseite eines Blech-
stiickes 12 aufgebracht, und dann wird mittels eines Stem-
pels 14 und eines Gegenstempels 16 ein Druck aufgebracht.
Dadurch wird die Form des musterbildenden Materials in
die Oberfliche des Blechstiickes 12 eingeprégt.

Dieses Verfahren hat den Nachteil, dass es schwierig ist,
das Muster eines Materials wie Papier oder Stoff auf das
Blechstiick zu iibertragen, und zwar wegen der Weichheit ei-
nes solchen Materials. Das iibertragene Muster ist ausser-
dem unregelmassig.

Ein anderes bekanntes Verfahren zur Herstellung eines
Musters auf einem Zifferblatt ist in der Fig. 2 dargestellt.
Hierbei wird eine rotierende Biirste, die aus einer Kupfer-
legierung hergestellt ist, verwendet, um ein Muster auf der
Oberfliche eines Blechstiickes 1 zu erzeugen. Dieses Verfah-
ren hat den Nachteil, dass die Anzahl der m6glichen Muster-
bilder begrenzt ist und dass eine relativ aufwendige Vorrich-
tung fiir die Massenproduktion von Zifferblattern erforder-
lich ist.

Fig. 3 zeigt eine erste Arbeitsstufe bei der Herstellung ei-
ner Form mittels Galvanoformung, um ein Muster auf einer
dekorativen Platte auszubilden. Die Bezugsziffer 20 bezeich-
net ein musterbildendes Grundmaterial mit einem Oberflé-
chenmuster, das auf eine dekorative Platte zu iibertragen ist.
Dieses musterbildende Material kann aus Holz, Papier, Le-
der usw. bestehen und ist auf einer Grundplatte 22 aufge-
bracht. Dann wird ein Glasring 24 auf das musterbildende
Material 20 aufgesetzt, und die Fugen zwischen Glasring 24
und musterbildendem Material 20 werden mit Dichtungs-
material 26, wie Ton, abgedichtet. Ein aushirtbares Harz 28
wird dann in den Glasring 24 eingefiillt. Nachdem das Harz
28 ausgehirtet ist, ist das Oberfldchenmuster des musterbil-
denden Grundmaterials 20 auf die untere Oberfléiche des
Harzes 28 iibertragen worden. Das Harz 28 wird dann einem
nichtelektrolytischen Beschichtungsverfahren, z.B. Auf-
dampfen oder chemische Behandlung, unterzogen, wodurch
eine elektrisch leitende Schicht 30 auf derjenigen Oberflédche
des Harzes, auf die das gewiinschte Muster {ibertragen wur-
de, aufgebracht wird. Der so beschichtete Harzblock wird
dann zu einer Matrize fiir die Galvanoformung geformt
(Fig. 4).

Die Fig. 5 und 6 zeigen ein alternatives Verfahren zur
Herstellung einer Matrize. Wie in Fig. 5 dargestellt, wird ein
musterbildendes Grundmaterial 10 auf eine Schicht eines
musteraufnehmenden Materials 32, das elektrisch leitend ist,
aufgebracht. Die Materialschichten werden dann zwischen
einem Stempel 14 und einem Gegenstempel 16 angeordnet
und einem Druck ausgesetzt. Um den Ubertragungsvorgang
zu verbessern, wird eine Schicht 34 aus Urethan-Gummi an
der Oberfliche des Gegenstempels 16 angeordnet. Das Mu-
ster des musterbildenden Materials 10 wird somit auf das
musteraufnehmende Material iibertragen. Das musterauf-
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nehmende Material 32 wird dann in eine entsprechende
Form gebracht und mittels eines Klebstoffes 38 oder me-
chanischer Mittel in eine Spannvorrichtung einer Galvano-
formungseinrichtung eingespannt. Damit ist die Matrize 40
fiir die Galvanoformung fertiggestelit (Fig. 6).

Die Oberfliche der Matrize 40 wird dann einer Passivie-
rung unterzogen, um zu verhindern, dass die Form, die wie
nachfolgend beschrieben hergestellt wird, an der Oberfldche
der Matrize haftet. Wie Fig. 7 zeigt, ist eine Schicht 44 aus
einem Hartmetall, wie Nickel oder Chrom, galvanisch auf
die passivierte Schicht 42 aufgebracht. Die Schicht 44 aus
Hartmetall kann dann von der passivierten Schicht 42 abge-
zogen werden.

Um die Hirte der Schicht 44 zu steigern, kann Nickel auf
chemischem Wege auf das aufgalvanisierte Nickel 44 aufge-
bracht werden, oder die chemischen Zusammensetzungen
des Elektrolyts, in welchem die Schicht 44 angeordnet ist,
konnen verindert werden, um eine bessere Hérte zu erhal-
ten. Es ist auch moglich, die aufgalvanisierte Schicht 44 einer
Wirmebehandlung zu unterzichen.

Die Schicht 44 wird dann zu einer Form 46, wie in der
Fig. 8 gezeigt, bearbeitet. Die Form 46 wird mittels Kleb-
stoff oder mechanischer Mittel in einem Stempel 14 gehal-
ten. Zwischen der Form 46 und einem Gegenstempel 16, der
an seiner Oberseite mit einer Schicht aus Urethan-Gummi
versehen ist, wird ein Zifferblatt 12 eingelegt. Mittels Druck
wird dann das Muster auf der Form von dieser auf das Zif-
ferblatt 12 iibertragen.

Aufgrund der hohen Festigkeit und chemischen Stabili-
tit einer Form, die, wie vorstehend beschrieben, aus Nickel,
Chrom oder anderem sehr hartem Metall hergestellt wurde,
kann eine grosse Anzahl von Zifferbldttern mit dem ge-
wiinschten Muster geprigt werden, bevor an der Form 46
eine sichtbare Beschidigung des Musters auftritt. Das vor-
stehend beschriebene Verfahren eignet sich deshalb beson-
ders fiir die Massenproduktion von dekorativen Platten fiir
Uhren.

Im folgenden wird ein zweites Ausfiihrungsbeispiel der
Erfindung beschrieben. Dabei kann zuerst ein Oberflichen-
muster eines natiirlichen Materials, das relativ weich sein
kann und z.B. aus einem Pflanzenblatt, Leder, Holz usw. be-
stehen kann, auf eine aufgalvanisiertes Hartmetall auf-
weisende Form iibertragen werden. Fig. 9 zeigt eine Drauf-
sicht auf einen Abschnitt eines Pflanzenblattes, welches als
musterbildendes Material verwendet wird. Wie in der Fig. 10
aufgezeigt, wird das Pflanzenblatt mittels Klebstoff auf eine
Spannvorrichtung 52 einer Galvanisierungsvorrichtung befe-
stigt. Auf der Oberseite des Pflanzenblattes 50 wird eine Me-
tallschicht 56 aus Kupfer, Nickel oder Silber aufgedampft.
Dieser Aufbau bildet eine primére Matrize.

Wie Fig. 11 zeigt, ist eine Schicht 58 aus Hartmetall, wie

. Nickel, Kobalt oder Chrom, auf eine Metallschicht 56 auf-
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galvanisiert. Die Hérte dieser Schicht kann durch geeignete
Zusammensetzung des Elektrolyts durch chemische Zuset-
zung von Nickel zum galvanisierten Nickel, wie nachfolgend
im einzelnen beschrieben wird, oder durch Wirmebehand-
lung gesteigert werden. Die Schicht 58 wird dann zu der
Form 60 bearbeitet, die an den Stempel 14 befestigt wird,
wobei die Form 60 mindestens eine Dicke von 1 mm hat.

Anschliessend wird die Platte mit dem Muster des natiir-
tichen Gegenstandes 50, welches auf die Form mit Galvano-
formung aufgebracht wurde, durch Aufbringen eines Druk-
kes auf den Stempel 14 und den Gegenstempel 16 gepragt.
Im Gegenstempel ist eine Schicht 34 aus Urethan-Gummi
angeordnet. Fiir das Prigen ist ein Druck von 250 kg/cm?
geeignet. :



Durch Verwendung eines Blechstreifens 13, wie in Fig. 12
dargestellt ist, kann eine grosse Anzahl von Dekorations-
platten fiir Uhren aufeinanderfolgend in einer schnellen und
wirkungsvollen Weise erzeugt werden.

Im folgenden wird eine Modifikation des zweiten Aus-
fithrungsbeispiels beschrieben. Es wird wieder auf Fig. 11
Bezug genommen. Auf einer metallischen Schicht 50 einer
Primérmatrize wird eine weitere metallische Schicht 58 auf-
galvanisiert wie beim zweiten Ausfiihrungsbeispiel. Bei die-
ser Modifikation wird jedoch die Schicht 58 besser aus Kup-
fer als aus einem harten Metall, wie Nickel, gebildet. In Fig.
13 ist ein Schnitt durch einen Teil der so gebildeten Kupfer-
schicht dargestellt, wobei die Kupferschicht durch die Be-
zugsziffer 62 bezeichnet ist. Das Muster des musterbildenden
Materials 50, das auf die Kupferschicht 62 iibertragen ist,
wird durch die Bezugsziffer 61 bezeichnet. Falls erwiinscht,
kann das Muster 61 zu diesem Zeitpunkt durch Polieren der
Oberflidche, durch Gravieren der Skala, durch Atzen von Li-
nien usw. modifiziert werden.

Die Kupferschicht 62 bildet eine Sekundérmatrize fiir die
Galvanoformung. Wie Fig. 14 zeigt, ist eine Passivierungs-
schicht 63 auf der Oberfliche der Sekundéirmatrize 62 aufge-
bracht, und eine Schicht aus einem Hartmetall, wie Kupfer
oder Kobalt, 64 ist auf diese Passivierungsschicht 63 aufgal-
vanisiert. Die Passivierungsschicht 63 wird durch ein Verfah-
ren, das nachfolgend im einzelnen beschrieben wird, aufge-
bracht und macht es moglich, die Schicht 64 leicht von der
Sekundédrmatrize 62 abzuziehen.

Die Hartmetallschicht 64 ist nun von der Sekundirma-
trize 62 abgestreift und zu einer Form 60, wie in Fig. 12 dar-
gestellt ist, bearbeitet. Die Form ist an einem Stempel 14 be-
festigt.

Die vorstehend beschriebene Modifikation des zweiten
Ausfithrungsbeispiels hat den Vorteil, dass ein Sekundidrmu-
ster einfach zu dem Muster, welches vom musterbildenden
Material 50 iibertragen wurde, hinzugefiigt werden kann, da
das Kupfer, welches als Sekundirmatrize verwendet wird,
ein relativ weiches Material ist.

Die Prigung eines Materialstreifens kann nun durchge-
filhrt werden, wobei die Form verwendet wird, die wie vor-
stehend beschrieben hergestellt wurde.

Esist auch moglich, die Sekundédrmatrize 62, die in den
Fig. 13 und 14 dargestellt ist, durch ein Metallstiick mit ei-
nem Oberflichenmuster, das von einem kristallinen Metall
gebildet wird, zu ersetzen. Dieses Muster kann dann auf die
Form 60 durch Aufbringen einer Passivierungsschicht auf
das aus kristallinem Metall gebildeten Muster und der vor-
stehend beschriebenen Galvanoformung iibertragen werden.

Nachdem ein dekoratives Muster in das Material 13 ein-
gepragt wurde, wird eine Dekorationsplatte 68 entsprechen-
der Grosse aus dem Material 13 ausgeschnitten, mit Ziffern,
mit einer Offnung fiir die Zeigerwelle und einem Fenster fiir
eine Datenanzeige usw. versehen. Die Dekorationsplatte
kann auch mit Gold, Silber usw. plattiert sein, und die Stiit-
zen der Platte konnen dann an das Uhrwerk angeschweisst
werden.

Fig. 16 zeigt einen Schnitt durch einen Teil einer Dekora-
tionsplatte, die nach dem ersten oder zweiten Ausfiihrungs-
beispiel der Erfindung hergestellt wurde. Mit der Bezugszif-
fer 70 ist das Muster, das vom musterbildenden Material
libertragen wurde, bezeichnet. Fig. 17 zeigt einen Schnitt
durch einen Teil einer Dekorationsplatte, die entsprechend
der Modifikation des zweiten Ausfithrungsbeispiels herge-
stellt wurde. In diesem Falle wurde das Muster, das vom
musterbildenden Material iibertragen wurde, durch Bear-
beitung oder chemische Behandlung der Sekundéirmatrize 62
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modifiziert. Dadurch wurde das Muster, das auf der Deko-
rationsplatte 68 ausgebildet wurde, entsprechend modifi-
ziert.

Fig. 18 zeigt eine Dekorationsplatte in Form einer Deck-
platte fiir eine elektronische Uhr mit Digitalanzeige.

Fig. 19 zeigt eine Dekorationsplatte in Form eines Deck-
ringes fiir eine Uhr mit analoger Anzeige.

Im folgenden wird ein bevorzugtes Ausfiihrungsbeispiel
des erfindungsgemaéssen Verfahrens im einzelnen beschrie-
ben. Zuerst wird eine Matrize fiir die Galvanoformung her-
gestellt, und zwar durch Ausbilden eines Musters auf einer
elektrisch leitenden Oberfliche einer Spannvorrichtung, de-
ren Abmessungen (50 x 10* mm ist. Auf der elektrisch lei-
tenden Oberfldche der Spannvorrichtung wird dann eine
Passivierungsschicht aufgebracht. Die Stufen zur Bildung
dieser Passivierungsschicht sind folgende:

1. Waschen mit einer organischen Losung,

2. Entfetten.

3. Waschen mit Wasser.

4. Waschen mit einem Alkali (KCN 5%).

5. Waschen mit Wasser.

6. Waschen mit einer Sdure (H,SO, 5%).

7. Waschen mit Wasser.

8. Nickelabscheidung.

9. Waschen mit Wasser.

10. Passivierungsbehandlung durch Verwendung eines
Chromsalzes.

11. Waschen mit Wasser.

Anschliessend wird die Galvanoformung eines Hart-
metalls auf der Matrize durchgefiihrt. Die Zusammenset-
zung des Elektrolyts und die Galvanoformungsbedingungen
sind die folgenden:

1. Elektrolytzusammensetzung fiir die Galvanoformung
Hartnickel

Nickelsulfat 300 g/1-600 g/1
Nickelchlorid 50 g/1-500 g/1
Borsédure 450 g/l
Saccharin 0,5 g/1-10 g/l

Galvanoformungsbedingungen

Ldsungstemperatur 20°C-60°C
Stromdichte 5 A/dm2-30 A/dm?
pH-Wert 3,54,5

Eigenschaften des abgelagerten Nickels
Hirte 400-600 Vickers

2. Elektrolytzusammensetzung fiir die Galvanoformung
Hartchrom

Chromsiure 200 g/1-300 g/1
Kaliumsilicofluorid 0,5 g/l-3 g/l
Strontiumsulfat 3g/l-10g/1
Galvanoformungsbedingungen
Losungstemperatur 50°C-65°C
Stromdichte 10 A/dm2-50 A/dm?

Eigenschaften des abgelagerten Chroms
Hirte 700-800 Vickers

Die Dicke des abgelagerten Nickels oder Chroms sollte
mindestens 1 mm betragen. Wihrenddem das abgelagerte
Metall immer noch mit der Matrize verbunden ist, wird dar-
aus die Form herausgearbeitet.

Bei dem erfindungsgemaéssen Verfahren ist es moglich,
Zifterblatter mit einer Dicke von weniger als 300 um zu pri-
gen. In diesem Falle muss ein Material mit einer Hirte von
200 Vickers oder mehr verwendet werden, um eine ausrei-
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chende Festigkeit sicherzustellen. Um eine Form herzustel-
len, die zum Priigen eines derartigen Materials eine ausrei-
chende Standzeit hat, sollte die Form wie folgt hergestellt
werden:

1. Herstellung der Form

a. Die Form wird, wie vorstehend beschrieben, herge-
stellt, und zwar durch Galvanoformung aus Hartnickel.

b. Es wird die Form herausgearbeitet.

c. Auf der Oberfliche der Form, auf welcher ein Muster
durch Galvanoformung iibertragen wurde, wird eine Nickel-
schicht mit einer Dicke von 1 bis 5 pm chemisch abgelagert.

d. Die Form wird einer Wirmebehandlung unter den
nachfolgend beschriebenen Bedingungen unterzogen.

2. Chemische Zusammensetzung der Nickellosung

Nickelsulfat 30g/1-
Natrium-Glukonsdure 30 g/1-40 g/l
Dimethylanin 30 g/1-7 g/
Ammonsulfat 10 g/l

3. Plattierungsbedingungen
Losungstemperatur 65°C-70°C
pH-Wert 4-6
Dicke 1 pm—-5 pm (5 bis 20

Minuten)

4. Wirmebehandlung
Temperatur und Zeit 400 °C fiir 20 Minuten
Atmosphire Inertgas
Hirte 1000-1100 Vickers

Die Form, die wie vorstehend beschrieben hergestellt
und gehiirtet wurde, wird mechanisch oder durch ein Klebe-
mittel im Stempel einer Trigerpresse befestigt. Eine rohe
Platte aus Bronze wird zwischen dem Stempel und einem
Gegenstempel angeordnet. Im Gegenstempel ist eine Schicht
aus Urethan-Gummi an ihrer Oberseite angeordnet. Auf
dem Stempel wird ein Druck aufgebracht, um das Muster an
der Form auf die rohe Platte zu iibertragen.

15

20
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Durch Experimente wurde festgestellt, dass die Standzeit
einer solchen Form ausreicht, um 10 000 Zifferblétter bei ei-
nem Druck von 250 kg/m? zu prigen. Es wurden keine Mén-
gel am iibertragenen Muster festgestellt. Daraus ergibt sich,
dass eine solche Form in sehr hohem Masse sich fiir die
Massenproduktion von Dekorationsplatten fiir Uhren eig-
net. .
Aus der vorstehenden Beschreibung ist ersichtlich, dass
Zifferblitter aus verschiedenen Materialien, die ein sehr fei-
nes, eingepragtes Muster aufweisen, durch das erfindungsge-
misse Verfahren in grossen Massen hergestellt werden kon-
nen. Zu den anwendbaren Materialien gehoren Bronze, elo-
xiertes Aluminium, Aluminiumlegierungen, Zink, Zinklegie-
rungen usw. Es ist auch méglich, Dekorationsplatten von '
extremer Diinne, d.h. in der Grossenordnung von 200 pm,
nach dem erfindungsgeméssen Verfahren unter Verwendung
eines extrem harten Materials, wie rostfreier Stahl, herzustel-
ien. Die Hirte des Materials, aus welchem die Dekorations-
platte hergestellt ist, bildet keine Einschrdnkung, solange
ihre Harte nicht grosser als 50% der Hérte der Form ist.

Das erfindungsgemisse Verfahren ermoglicht auch die
Produktion von Dekorationsplatten fiir Uhren auf indu-
strielle Weise, da die Pragung der Dekorationsplatten an ei-
nem durchlaufenden Bandmaterial vorgenommen werden
kann. Die Farbe des Materials oder andere Oberfléchen-
eigenschaften konnen dazu verwendet werden, das Aussehen
der Dekorationsplatten zu verbessern.

Obwohl die nach dem erfindungsgemaissen Verfahren
hergestellte Form so dargestelit wurde, als dass die in einer
Stempelpresse verwendet wird, ist es auch mdglich, eine sol-
che Form bei der Rollprigung anzuwenden, um eine gros-
sere Anzahl von Mustern zu erzeugen. -

Aus der vorstehenden Beschreibung ist ersichtlich, dass
das erfindungsgemisse Verfahren es ermdglicht, Dekora-
tionsplatten, wie Zifferbldtter oder Deckplatten fir Uhren,
in einer wirtschaftlichen und wirkungsvollen Art in der Mas-
senproduktion herzustellen und dass die Dekorationsplatten
mit einer grossen Anzahl von Mustern sehr leicht hergestellt
werden konnen. ’

2 Blatt Zeichnungen
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