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64 Band- oder riemenférmiger Bauteil, insbesondere Uhrband.

Die Erfindung betrifft ein band- oder riemenférmiges
Bauteil, insbesondere ein Uhrband mit zwei Deckschichten,
welche die Oberflachen des Bandes bilden, wobei die Langssei-
tenkanten schnittkantig oder wenigstens teilweise von wenig-
stens einer der beiden Deckschichten gebildet (rembordiert)
sind. Es ist wenigstens eine Ose zur Aufnahme eines Stiftes an
wenigstens einem Ende des Bandes vorgesehen, mit welchem
die Ose scharniergelenkartig mit Osen eines weiteren Bauteils,
beispielsweise eines Uhrgehduses gelenkig verbunden werden
kann. Weiters sind mehrere nebeneinanderliegende Osen
vorgesehen, deren Bohrungen gleichachsig angeordnet sind
und zwischen den Osen ist wenigstens eine Ausnehmung
vorgesehen, die eine Lange aufweist, die groBer ist als der
Abstand zwischen dem Ende des Bandes und der Achse der T~T‘:
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Beschreibung

Band- oder riemenférmiger Bauteil, insbesondere Uhrband

Die Erfindung betrifft einen band- oder riemenfdr-
migen Bauteil, insbesondere ein Uhrband mit zwei
Deckschichten, welche die Oberflachen des Bandes
bilden, wobei die Langsseitenkanten schnittkantig
oder wenigstens teilweise von wenigstens einer der
beiden Deckschichten gebildet (rembordiert) sind,
und mit wenigstens einer an wenigstens einem Ende
des Bandes vorgesehenen Ose zur Aufnahme eines
Stiftes, mit welchem die Ose scharniergelenkartig
mit Osen eines weiteren Bauteils, beispielsweise
eines Uhrgehauses gelenkig verbunden werden
kann.

Aus der EP-A-97 638 ist ein mehrschichtiges
Uhrarmband bekannt, welches mit einer oberen und
unteren Deckschicht und einer zwischen diesen
angeordneten Zwischenschicht versehen ist. Die
Zwischenschicht soli durch das Einbringen von
teigigem oder flissigem Kunststoff hergestelit wer-
den. Dabei ist vorgesehen, daB in einem Endbereich
des Bandes in dieser Zwischenschicht eine Offnung
eingeformt wird, und die beiden Enden der Deck-
schicht im Bereich dieser Offnungen enden und
auch die Stirnkanten dieser Enden der Deckschicht
in den Kunststoff eingebettet sind. Die Seitenkanten
der derart hergestellten Bénder bestehen bei dieser
Ausfihrungsform aus dem Material der Zwischen-
schicht, so daB der mehrschichtige Aufbau dieser
Bander von auBen sofort ersichtlich ist.

In der EP-A-199 708 wird ein Verfahren und ein
Uhrarmband beschrieben, bei welchem eine der
beiden Oberflachen und die diese Oberflaichen mit
der gegeniiberliegenden weiteren Oberflache ver-
bindenden Seitenkanten zum Uberwiegenden Teil
aus einer Deckschicht hergestellt sind. Die weitere
Deckschicht oder eine zwischen der Deckschicht
und der weiteren Deckschicht angeordnete Zwi-
schenschicht sollen aus einem Kunststoffmaterial,
welches in flussiger oder teigiger Form auf die
Deckschicht bzw. die Deckschichten aufgebracht
wird, hergestellt werden. Es ist auch vorgesehen,
der aus Kunststoff hergestellien Deckschicht bzw.
Zwischenschicht eine Form zu geben, die beim
Umschlagen eines Endteils um 180° bis 270° in
einem Endbereich des Bandes eine Offnung ergibt,
so daB dieser Endteil Giber einen in einem Uhrgehau-
se feststehend gehaltenen Lagerbolzen herumge-
schlungen und danach der Endteil des Bandes mit
der Zwischenschicht bzw. der weiteren Deckschicht
verbunden werden kann.

Auch in der DE-AS 29 49 044 wird ein Uhrband
beschrieben, das im Endbereich eine Offnung zur
Aufnahme eines Lagerbolzens aufweist.

In der US-AS 3 962 013 wird ein Verfahren zur
Herstellung einer Lagervorrichtung im Endbereich
eines mehrschichtigen Bandes, insbesondere eines
Uhrbandes beschrieben, bei dem ein Kern aus dem
besonderen Werkstoff verwendet werden soll, um
den Kern nach der Herstellung der Bohrung der
Lagervorrichtung zur Aufnahme eines Tragbolzens
des Uhrgehduses einfach aus der Bohrung entneh-
men zu kdnnen. Die Lagervorrichtung kann hiebei

10

15

20

25

30

35

40

50

55

durch das Einlegen einer rohrférmigen Hilse oder
durch das Einbringen von Kunststoff in eine speziell
gestaltete Form, die die Stirnenden von Deckschich-
ten umfaBt, hergestellt werden.

Weiters ist es zur Befestigung von Bandern
insbesondere an in diesen Uhrgehausen fest ange-
ordneten Lagerbolzen bereits bekannt (US-AS
3 578 208}, in radialer Richtung elastische Hulsen zu
verwenden, die auf den Lagerbolzen aufgedruckt
werden und um diesen herumschnappen, so daB
das Band verdrehbar am Lagerbolzen befestigt ist.
Zur besseren Verbindung dieser elastischen Hiise
mit dem Band ist dort auch vorgesehen, diese Hiilse
mit einer Zwischenlage oder einem als Zwischenlage
ausgebildeten Verstarkungsgewebe zu verbinden,
so daB eine hdhere AusreiBfestigkeit der Lagerstelle
zwischen Band und Uhrgehause erzielt wird.

Bei bekannten Losungen war es vor allem, wenn
elastische, beispielsweise aus Leder oder {ederahn-
lichem Werkstoff oder diinnen hochelastischen
Kunststofffolien bestehende Deckschichten ver-
wendet wurden, sehr schwierig, nach dem Fertig-
stellen des Bandes auf den Verlauf der Bohrung der
Lagervorrichtung exakt ausgerichtete Ausnehmun-
gen im Endbereich des Bandes herzustellen. Der
Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen verbes-
serten band- oder riemenférmigen Bauteil zur
Verfligung zu stellen, der insbesondere die geschil-
derten Nachteile nicht aufweist.

Das erfindungsgemaBe Bauteil zeichnet sich da-
durch aus, daB wenigstens zwei nebeneinanderlie-
gende Osen vorgesehen sind, deren Bohrungen
glelchach5|g angeordnet sind und daB zwischen den
Osen wenigstens eine Ausnehmung vorgesehen ist,
die eine L&nge aufweist, die groBer ist als der
Abstand zwischen dem Ende des Bandes und der
Achse der Bohrung.

Zur Herstellung des erfindungsgeméBen Bauteils
kann so vorgegangen werden, da man wenigstens
eine Ausnehmung zwischen den Osen am fertig
hergestellten Band, d.h. nachdem die beiden Deck-
schichten und gegebenenfalls die Zwischenschich-
ten miteinander verbunden worden sind, durch
Entfernen von Material im Bereich der Ausnehmun-
gen zwischen den Osen herstellt.

Nachstehend werden Einzelheiten und Merkmale
des erfindungsgeméaBen Bauteils und seines Her-
stellungsverfahrens erldutert und die erzielten Vor-
teile geschildert.

Im einzelnen kann beim erfindungsgeméBen Ver-
fahren zur Herstellung eines mehrschichtigen Bau-
teils, insbesondere eines Uhrbandes mit Deck-
schichten, die den beiden Oberflachen zugeordnet
sind, und gegebenenfalls den diese verbindenden
Seitenkanten wie folgt vorgegangen werden:

Es werden zwei Deckschichten hergestellt und
miteinander gegebenenfalls unter Zwischenschal-
tung einer Zwischenschicht verbunden, worauf in
einem Endbereich des Bandes eine Offnung und ein
sich von diesem Endbereich in Richtung eines
gegenuberliegenden Endbereiches des Bandes er-
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streckender Schiitz hergestellt wird, der eine Linge
aufweist, die groBer ist als ein Durchmesser der
Offnung in dem einen Endbereich des Bandes.
Diese Offnungen des Bandes werden als Lagervor-
richtung fiir einen Tragbolzen ausgebildet. Hierauf
werden von dem die Lagervorrichtung aufnehmen-
den Endbereich in Richtung des gegeniberliegen-
den Endbereiches und parallel zur Lé&ngsrichtung
des Bandes mehrere Ausnehmungen hergestelit,
die eine Linge aufweisen, die groBer ist als eine
Distanz zwischen einem Stirnende des Bandes und
einer Drehachse einer Lagervorrichtung zuzlglich
eines Radius des Tragboizens.

Der Uberraschende Vorteil dieser Losung liegt
darin, daB durch die Herstellung der Ausnehmungen
bzw. Schiitze gleichzeitig oder in Ausrichtung auf die
Bohrung der Lagervorrichtung exakte Fiihrungsfla-
chen geschaffen werden, die ein Verdrehen des
Bandes gegeniiber einem den Tragbolzen lagernden
Gegenstand ohne Zwangen ermdglicht. Dadurch
kann aber anderseits der Lagerbolzen in den in die
Ausnehmungen bzw. Schlitze eingreifenden Vor-
spriingen maBgenau gehaltert sein. Dies ermdglicht,
daB die Beriihrungsfiachen zwischen den Vorspriin-
gen und den Tragboizen als Klemmflachen fur
denselben verwendet werden kdnnen, so daf der
Reibungswiderstand zwischen dem Tragbolzen und
dem diesen lagernden Gegenstand auch bei gerin-
geren Beriihrungsfiachen ausreicht, und dber eine
lange Benutzungsdauer einen festen Sitz des Trag-
bolzens im Gegenstand sicherzustellen. In {berra-
schender Weise ist es bei einem Herstellungsverfah-
ren fir Bander nunmehr moglich, mit sehr geringen
Toleranzen zwischen den Ausnehmungen und den
diesen zugeordneten Vorspriingen des Gegenstan-
des zu arbeiten, so daB die Anordnung einer
Deckschicht im Bereich der Seitenkanten der Aus-
nehmungen wegfallen kann, da durch die genaue
Fuhrung und die geringen Toleranzen die Stirnkan-
ten fiir einen Benutzer eines derartigen Gegenstan-
des nicht sichtbar werden.

Die nebeneinanderiiegenden Schlitze kénnen ins-
besondere aufeinanderfolgend durch Frésen und
bzw. oder Stanzen und bzw. oder Schneiden
hergestellt werden.

Durch das nachfolgende Herstellen der Schiitze
kann das Werkzeug und/oder das Band unter
Bezugnahme auf die Bohrung in der Lagervorrich-
tung ausgerichtet werden, so daB ein senkrechter
Verlauf der Seitenkanten der Ausnehmungen bzw.
Schlitze zur Bohrung und damit zum Tragbolzen
sichergestelit ist.

Die Deckschicht und bzw. oder die Zwischen-
schicht kann mit einem Lagergehéuse der Lagervor-
richtung verbunden werden, in dem eine Bohrung flr
den Tragbolzen vorgesehen ist.

Dadurch wird sichergestellt, da es auch nach der
Fertigstellung des Bandes bei starken Beanspru-
chungen zu keiner Verlagerung der Lagervorrich-
tung bzw. des Lagergehiuses gegeniiber dem Band
kommen kann.

Das Lagergehdause kann gemeinsam mit der
Herstellung der weiteren Deckschicht hergestellt
und mit dieser insbesondere einstiickig verbunden
werden.
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Dadurch kann der Herstellungsvorgang des Ban-
des vereinfacht werden und es wird gleichzeitig ein
sehr widerstandsfihiges stark beanspruchtes Band
erzielt.

Das Lagergehduse kann mit einem Uber dessen
AuBenform vorragenden Tragkdrper gemeinsam ins-
besondere einstiickig hergestellt werden, wobei der
Tragkérper vorzugsweise {ber eine Kleberschicht
mit der Deckschicht, der weiteren Deckschicht und
gegebenenfalls der Zwischenschicht ver bunden
wird.

Dadurch ist es moglich, ein serienméBig herge-
stelltes Lagergehause fiir unterschiedliche Typen
von Bandern zu verwenden, wobei lber den Trag-
kérper eine entsprechend groBe Verbindungsflache
zwischen dem Lagergehduse und den Deckschich-
ten und gegebenenfalls der Zwischenschicht herge-
stellt werden kann, so daf eine hohe AusreiBfestig-
keit des Lagergehéuses im Band erzielt wird.

Es ist mdglich, das Lagergehéuse, die Bohrung
und den Tragkorper in einer Form aus teigigem oder
flissigem Kunststoff herzustellen, der nach dem
Einlegen von zumindest einer Deckschicht und
gegebenenfalls einer Zwischenschicht in die Form
eingespritzt wird, wobei der Tragkérper formschlis-
sig mit den beiden Deckschichten verbunden wird.

Durch diese Vorgangsweise wird in vorteithafter
Weise die auf das Lagergehause einwirkende Kraft
Uiber die gesamte Breite des Bandes in dieses
eingeleitet, wodurch Kerbwirkungen vermieden und
aufgrund der groBen Verbindungsfldche zwischen
den mit dem Lagergehause verbundenen Kunst-
stoffteilen und den Deckschichten eine hohe Zugfe-
stigkeit gegen ein Abldsen der Deckschichten vom
Lagergehause bzw. mit dieser verbundenen Kunst-
stofftragkorper vermieden wird.

Weiters kénnen zwei unterschiedlich lange Deck-
schichten hergestellf und gegebenenfalls unter
Zwischenschaitung einer Zwischenschicht miteinan-
der derart verbunden werden, daB die eine der
beiden Deckschichten die weitere Deckschicht in
Langsrichtung des Bandes um einen Endteil Gber-
ragt der mit einer unter Druck und bzw. oder
Temperatur aushértbaren Verbindungsschicht ver-
sehen ist. Es ist aber auch mdoglich, daB dann auf
den Endieil des in eine Halteform eingelegten
Bandes, einer Stirnkante der weiteren Deckschicht
bzw. der Zwischenschicht nahe benachbart das die
Lagervorrichtung bildende rohrférmige Lagergehéu-
se positioniert wird, worauf der vorstehende Endteil
um ca. 180° bis 270° in Richtung der weiteren
Deckschicht herumgeschlagen und unter Druck-
und/oder Temperaturbeaufschlagung eine Verbin-
dungsschicht akiiviert und dadurch der Endteil mit
einer der voneinander abgewendeten Oberseiten
der weiteren Deckschicht verbunden wird. Hierauf
kénnen von dem das rohrférmige Lagergehduse
aufnehmenden Stirnende in Richtung des gegen-
iberliegenden Stirnendes des Bandes parallel zur
Langsrichtung des Bandes Ausnehmungen herge-
stellt werden, die eine Lange aufweisen, die groBer
ist als ein AuBendurchmesser des rohrférmigen
Lagergehauses.

Durch die Verwendeung eines rohrfdrmigen La-
gergehiuses ist es auch bei in herkdmmlicher Art
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hergestellien mehrschichtigen Bandern nunmehr
moglich, eine Bohrung fiir einen Tragbolzen exakt
relativ gegentiber dem Band zu positionieren, wobei
das Herstellen von exakien Seitenkanten der Aus-
nehmungen in Uberraschend einfacher Weise da-
durch erméglicht wird, daB das Lagergeh&use einen
hoheren Verformungswiderstand aufweist, als die
Deckschichten alleine, so daB es zu einem glatien
und lagegenauen Durchirennen der Deckschichten
kommt, die das Herstellen von senkrecht zu der
Bohrung des Lagergehiuses verlaufenden Ausneh-
mungen in einfacher Weise ermdglicht. Auch die die
Ausnehmungen seitlich begrenzenden Flachen wer-
den auf diese Weise eben, d.h. ohne Vertiefungen
oder Vorspriinge erhalten. Mit Vorteil wird das
rohrférmige Lagergehduse auf einen Dorn aufge-
schoben und mit dem Dorn auf dem Endteil
positioniert. Durch die Verwendung eines Dornes
kénnen bereits auf die gewilinschie Abmessung
abgelangte Lagergehause verwendet werden und es
kann trotzdem eine einwandfreie Positionierung
derselben gegeniiber dem Bande erzielt werden.

Die Lagervorrichtung wird beispielsweise aus
mehreren in Langsrichtung der Offnung hintereinan-
der angeordneten Rohrteilen hergestellt, die Uber
parallel zur Lé&ngsrichtung verlaufende Distanzglie-
der in. einem in etwa einer Breite der Schiitze
entsprechendem Abstand miteinander verbunden
werden.

Diese MaBnahmen ermdglichen eine Ausnitzung
des Schereffektes beim Durchtrennen der Deck-
schichten unter Verwendung der Rohrieile. Da
jedoch eine Trennung der Rohrieile nicht erfolgt,
wirkt auf diese kaum eine Verformungskraft ein und
es kénnen Verformungen der Bohrung im Inneren
der die Lagervorrichtung bildenden Rohrteile verhin-
dert werden. Dabei wird jedoch durch die Verwen-
dung der Verbindungsglieder die Positionierung der
einzelnen Rohrteile vereinfacht und gleichzeitig mit
der Herstellung der Ausnehmungen werden diese
Verbindungsglieder, ohne daB die Rohrteile nachteil-
ig beeinfluBt werden, von diesen getrennt.

Die Lagervorrichtung mit mehreren Rohrteilen
kann derart positioniert werden, daf8 den Rohrteilen
Riementeile zwischen den Schlitzen zugeordnet
werden und die Verbindungsglieder der von der
Stanzrichtung abgewendeten Deckfolie zugewandt
sind. Durch die besondere Ausrichtung der Verbin-
dungsglieder wird die untere Deckschicht vor dem
Durchtrennen beim Herstellen der Ausnehmungen
nochmals zusétizlich festgespannt, so daB ein exak-
ter gerader Schnitt erzielt werden kann.

Es empfiehlt sich, die Rohrteile im Bereich ihres
AuBenumfanges mit einem Tragkérper zu verbinden,
der eine Breite aufweist, die geringer ist, als eine
Breite des Bandes und eine L&nge aufweist, die
groBer ist als eine Distanz zwischen der Langsachse
der in der Lagervorrichtung und einer Stirnwand der
Schlitze.

Durch die Verbindung der Rohrteile mit dem
Tragkorper kann die Anordnung zusétzlicher Verbin-
dungsglieder entfallen, wobei trotzdem deren exak-
te Positionierung fest gelegt wird, und die einwand-
freie Halterung der Rohrieile auch (iber eine langere
Benutzungsdauer bei stérkster Beanspruchung be-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

dingt durch die gréBere Verbindungsflache zwi-
schen dem Tragkdrper und den Deckschichten bzw.
der Zwischenschicht zuséizlich verbessert werden
kann.

Die nebeneinanderliegenden Schlitze kdnnen auf-
einanderfolgend durch Frasen und bzw. oder Stan-
zen und bzw. oder Schneiden hergestellt werden.
Durch diese MaB8nahme wird erreicht, daB schritiwei-
se beim Herstellen der einzelnen Ausnehmungen
bzw. Schlitze in der Bohrung der Rohrteile bzw. des
Lagergehiuses Stlitzkerne bzw. Kaliber verschoben
werden kénnen, so daB auch bei einer starken
Druckkraft im Zuge des Ausstanzens bzw. Aus-
schneidens der Ausnehmungen die Bohrungen
nicht verformt werden kdnnen.

Der Endteil der einen Deckschicht in einer
Ausfiihrungsvariante wird mit Vorteil als Abwickiung
in einer dem fertigen Band entsprechenden Ausbil-
dung und mit den Schlitzen entsprechenden Aus-
nehmungen hergestellt, worauf die aus mehreren
Rohrteilen bestehende Lagervorrichtung eingelegt
und danach das Endteil umgeschlagen und mit der
anderen Deckschicht verklebt wird.

Durch eine derartige Vorgangsweise kann eine
nachirégliche Behandiung der Lagervorrichtung
bzw. ein Stanzvorgang und somit eine Beschédi-
gung der Oberfldchen von vorneherein ausgeschal-
tet werden.

Die einzelnen Rohrteile werden beispielsweise in
einer in etwa der Breite des Schlitzes entsprechen-
den Distanz voneinander auf einem rohrférmigen
Dorn angeordnet und mit dem rohrférmigen Dorn
am Band positioniert, worauf nach dem Umschlagen
und Verbinden des Endteils mit der Deckschicht der
Dorn aus den Rohrteilen herausgezogen wird. Durch
diese MaBnahmen ist es in einfacher Form moglich,
Rohrteile fiir unterschiedliche Breiten von Ausneh-
mungen bzw. Schlitzen zu positionieren, da diese
nur entspre chend abzuléngen sind.

Die Rohrteile kénnen auf dem Dorn Uber Anschla-
ge positioniert und durch Unterdruck oder durch
Spreizorgane auf dem Dorn festgehalten werden,
worauf die Anschlage entfernt und die Rohrteile mit
dem Dorn auf dem Endteil positioniert werden.

Dadurch wird auch bei gréBeren auf die Rohrteile
einwirkenden &uBeren Kriaften sichergestellt, daB
diese ihre exakte Position beibehalten. Uberdies ist
es mit diesen MaBnahmen auch mdglich, dann wenn
das Lagergehause durch einen Kunststoff im Zuge
eines Spritz- oder PreBvorganges hergestelit wird,
derartige Rohrteile beispielsweise um entsprechend
gute Reibungskrifte zu erhalten, eingesetzt werden
kdnnen.

Die Rohrteile und bzw. oder das rohrférmige
Lagergehiuse werden am AuBenumfang derselben
mit der Zwischenlage insbesondere einstiickig ver-
bunden. Durch die direkte Verbindung der Rohrteile
bzw. des rohrformigen Lagergehduses mit der
Zwischenlage wird die Manipulation derselben sowie
deren exakte Positionierung gegenlber dem Band
noch zusétzlich verbessert.

An beiden Enden einer Zwischenlage wird bei-
spielsweise je ein rohrférmiges Lagergehéuse oder
ein Rohrteil angeformt, bzw. kraftschlliissig mit
dieser verbunden. Durch die Hersteliung einer
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soichen Zwischenlage kénnen dieselben Vorteile,
die bei der Anlenkung des Bandes am Gegenstand
erzielt werden auch beispielsweise fir eine Befesti-
gungsvorrichtung wie eine Schnallenanordnung
oder dgl. genutzt werden.

Weiters kann eine AuBenflache des rohrférmigen
Lagergehduses bzw. der Rohrteile den Tragkdrper
bzw. die Zwischenlage tangierend angeordnet und
eine von der rohrférmigen Hillse bzw. den Rohrteilen
abgewendete Oberfliche des Tragkdrpers bzw. der
Zwischenlage auf der mit dem Endieil verbundenen
Deckschicht aufgelegt werden.

Dadurch kann bis in den Bereich der Lagervor-
richtung eine glatte durchgehende Oberflache auf
einer Seite des Bandes erzielt werden, und durch die
Verbindung mit dem Tragkorper bzw. der Zwischen-
lage einer Uberbeanspruchung im Ubergangsbe-
reich zwischen dem rohrférmigen Gehause bzw. den
Rohrteilen und dem Rest des Bandes durch eine
entsprechend stabile Ausbildung verhindert werden.
Damit kann auch die Knickbelastung aufgrund der
exzentrischen Anordnung der Bohrung des Lager-
gehéuses gegeniber einer Mittelebene des Bandes
ausgeglichen werden.

Vorzugsweise werden die obere und die untere
Deckschicht im Bereich ihrer Seitenkanten und
Stirnseitenkanten miteinander verbunden und
schiieBen einen Hohlraum ein und der Endteil wird
um einen Dorn herumgeschlagen und mit der
anderen Deckschicht bewegungsverbunden, worauf
das Band in eine Form eingelegt und die Deck-
schichten mit Vakuum an Formwénde angesaugt
werden, und danach wird im Bereich des Endteiles
zwischen einer Innenseite des Endteiles und der
diesem zugewandten Stirnkante der weiteren Deck-
schicht ein Formkern positioniert, worauf insbeson-
dere vom Endteil her ein teigiger oder flissiger
Kunststoff in den Hohiraum und zwischen den
Formkern und den Endteil eingespritzt wird, worauf
gegebenenfalls nach vorherigem Ziehen des Form-
kerns das Band aus der Form entnommen wird.

Diese MaBnahmen ermdglichen es, eine sackéhn-
liche Hille herzustellen, in die als Zwischenschicht
ein flissiger oder plastischer Kunststoff eingespritzt
werden kann mit dem gleichzeitig einstlickig in
dieser Zwischenlage auch die Lagervorrichtung
hergestellt werden kann. Dadurch kann mit wenigen
Verfahrensschritten ein stabiler Aufbau eines Ban-
des hergestellt werden, der auch im Bereich der
Lagervorrichtung stark beanspruchbar ist.

Zum Umschlagen des Endteils wird beispielswei-
se ein Stangenmaterial mit zylindrischem Quer-
schnitt als verlorener Kern, auf den Endteil aufge-
legt. Danach wird der Endteil umgeschlagen, wobei
ein Durchmesser dieses Kerns gréBer ist als ein
Durchmesser- einer Bohrung der Lagervorrichtung
wonach die Ausnehmungen ausgestanzt und da-
nach die verbliebenen Kernteile ausgestoBen wer-
den, worauf das Band in der Form positioniert und
die Lagervorrichtung eingesetzt oder hergestellt
wird. :

Durch ein derartiges Verfahren wird in {berra-
schend einfacher Weise erreicht, da die Deck-
schichten des Bandes ohne daB die Lagervorrich-
tung hergestellt werden muB, fertiggestellt werden
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kénnen. Danach ist es in einfacher Weise mdoglich,
beispielsweise unter Verwendung von mehreren
Uber Verbindungsglieder distanzierten Rohrteilen
diese ohne Beanspruchung durch einen Schneid-
oder Stanzvorgang in die verbliebene Offnung im
Endbereich des Bandes einzusetzen bzw. ist es in
einfacher Weise mdglich, den flissigen Kunststoff
als Zwischenschicht in das Band einzuspritzen und
die Lagervorrichtung herzustellen.

Der Bauteil, insbesondere das Uhrband, mit zwei
Deckschichten, die die Oberflichen des Bandes
bilden und diese beiden verbindenden Seitenkanten,
die zumindest zum Teil aus einer oder beiden der
Deckschichten gebildet sind, kann erfindungsgemés
mehrere parallel zur L&ngsrichtung des Bandes
verfaufende, von dem mit der Offnung versehenen
Endbereich sich in Richtung eines gegeniiberliegen-
den Endbereiches erstreckende Ausnehmungen
aufweisen, die eine L&nge besitzen, die groBer ist als
eine Distanz zwischen dem Stirnende des Bandes
und einer Drehachse einer Lagervorrichtung und
daB in der Offnung eine Lagervorrichtung fiir den
Tragbolzen angeordnet ist. .

Durch die voneinander distanzierten Lagerstellen
wird eine gleichmaBige Verteilung der von dem Band
auf den Gegenstand zu (bertragenden Krafte er-
reicht, so daB stel lenweise Uberbelastungen ver-
mieden werden kdnnen.

Zwischen den beiden Deckschichten ist gegebe-
nenfalls eine Zwischenschicht angeordnet, die mit
einem Lagergehause der Lagervorrichtung verbun-
den ist, in dem eine Bohrung flr einen Tragboizen
angeordnet ist.

Durch die Verbindung der Lagervorrichtung mit
der Zwischenschicht kann eine Verlagerung und
Verschiebung der Lagervorrichtung relativ zu den
Deckschichten und damit eine Uberbelastung der
die Lagervorrichtung umspannenden Deckschicht
im Endbereich des Bandes verhindert werden.

Das Lagergehduse ist bevorzugt einstlckig mit
der weiteren Deckschicht verbunden, die durch
Aufspritzen oder Aufschaumen mit der Deckschicht
formschliissig verbunden sein kann.

Die gesamten Beanspruchungen des Bandes
werden von der weiteren Deckschicht aufgenom-
men, so daB fir die als Sichtoberfliche dienende
Deckschicht auch mechanisch nicht sehr stark
beanspruchbare Materialien, wie dinne Leder- oder
Metalifolien oder Gewebeschichten oder dgl. ver-
wendet werden kdnnen.

Das Lagergehduse kann mit dem Tragkérper
einstiickig verbunden sein. Der Tragkdrper kann
iber eine Kleberschicht mit der Deckschicht der
weiteren Deckschicht und gegebenenfalls der Zwi-
schenschicht verbunden sein.

Durch die Gestaltung des Tragkdrpers kdnnen
entsprechend groBe Verbindungsflachen zwischen
den Deckschichten und dem Tragkdrper erzielt
werden, wobei die Genauigkeit der Bohrung bzw.
der zu dieser senkrecht verlaufenden Ausnehmun-
gen prézis hergesteilt werden kénnen und hochbe-
lastbar sind.

in einer Ausfilhrungsform umschtingt der Endteil
der Deck schicht das Lagergeh&use und ist mit der
von der Deckschicht abgewendeten Oberflache der
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weiteren Deckschicht insbesondere Uber eine Kle-
berschicht verbunden. Dadurch wird ein durchge-
hendes Zugband erreicht, welches eine gute Abstiit-
zung der Lagervorrichtung im Band ermdglicht.

Die Lagervorrichtung wird bevorzugt durch ein
rohrférmiges Gehduse, z.B. einen exirudierten
Kunststoffschlauch gebildet. Durch die Verwendung
eines entsprechend widerstandsfiahigen Materials
flir das rohrférmige Lagergehause kann bei Verwen-
dung von das Lagergeh&use umschlingenden Deck-
schichten eine faserfreie giatte Trennung erreicht
werden.

Ein Elastizitditsmodul des rohrférmigen Lagerge-
hauses ist in einem Ausfiihrungsbeispiel geringer als
ein Elastizitatsmodul der Deckschicht. Durch die
héhere Steifheit des rohrférmigen Lagergeh&uses
wird ein Widerlager zum Schniti- bzw. Stanzwerk-
zeug geschaffen, welches erméglicht, daB ohne
Verziehen der Deckschicht diese durchgetrennt und
danach das rohrférmige Lagergeh&duse durchtrennt
wird.

Das rohrférmige Lagergehéduse kann aus mehre-
ren hintereinander angeordneten Rohrieilen beste-
hen, die Uber parallel zur Langsrichtung derselben
verlaufende Verbindungsglieder verbunden sind, die
eine Lange aufweisen, die etwa einer Breite der
Ausnehmungen entsprechenden.

In diesem Fall bilden die Rohrteile ein Widerlager
zu der Schneide der Schnitt- bzw. Stanzwerkzeuge.
Es ist jedoch nicht notwendig, die Rohrteile seibst
durchzustanzen bzw. zu schneiden, so daB die auf
den Rohrteil einwirkenden Druckbelastungen gerin-
ger sind und vor allem Verformungen der Bohrung
vermieden werden.

Die Verbindungsglieder kdnnen zwischen den
hintereinander angeordneten Rohrteilen der von der
Stanzvorrichtung ab gewendeten Deckfolie zuge-
wandt sein. Dadurch kann die zum Durchtrennen der
Verbindungsglieder erforderliche Druckkraft die
Bohrung nicht nachteilig beeinflussen.

Die Rohrteile werden bevorzugt am AuBenumfang
mit der Zwischenlage und bzw. oder dem Tragkorper
verbunden. Dadurch kann die Anordnung zusétzli-
cher Verbindungsglieder zur Positionierung der
Robhrteile in ihrer Langsrichtung eingespart werden.

Der Tragkérper und/oder die Zwischenlage kén-
nen tangential zur AuBenflache des rohrférmigen
Lagergehauses bzw. der Rohrteile angeordnet sein.
Dadurch kann bei Verwendung von Deckfolien ein
stoBfreier Ubergang zwischen der Lagervorrichtung
und den an diesen anschlieBenden Bereichen des
Bandes erreicht werden.

Weitere Einzelheiten und Merkmale der Erfindung
ergeben sich aus den Unteranspriichen und der
nachstehenden Beschreibung, in der auf die Zeich-
nungen Bezug genommen wird.

Es zeigt Fig. 1 eine SpritzgieBmaschine zur
Herstellung von Uhrbéndern, Fig. 2 Einzelheiten der
Maschine von Fig. 1, Fig. 3 bis 6 Ausfiihrungsformen
von Uhrbéndern in Ansicht und im Schnitt, Fig. 7 eine
Vorgangsweise der Herstellung eines Uhrbandes,
Fig. 8 eine Ausflihrungsform eines Lagergehiuses,
Fig. 9 und 10 Ausfiihrungsformen von Uhrbindern
und Fig. 11 und 12 in verschiedenen Ansichten eine
Ausbildung der Form zur Herstellung von Uhrbéan-
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dern.

In Figur 1 ist eine SpritzgieBmaschine 1 flr
Kunststoff gezeigt. Diese besteht aus einem Ma-
schinenkorper 2 auf dem eine Spritzeinheit 3, eine
FormschlieBeinheit 4, eine Hydraulikversorgungs-
und Steuereinrichtung 5 und eine Form 6 angeord-
net sind. Die Spritzeinheit umfaBt eineén Vorratsbe-
halter 7 fUr das Ublicherweise in Pulverform oder als
Granulat vorliegende Rohmaterial, welches mit einer
Schnecke 8 in einen teigigen flissigen Zustand
verbracht wird. Die Form 6 besteht aus einem
Unterteil 9, welches beispielsweise ortsfest am
Maschinenkorper 2 befestigt ist, sowie eine mit der
FormschilieBeinheit 4 der Hohe nach relativ zum
Unterteil 9 bewegbaren Oberteil 10. Das Kunststoff-
material wird von der Schnecke 8 uber einen
Spritzkopf 11 in die Form 6 eingebracht. Ist der
Unterteil 9 der Form 6 auf einen Formenwechsler
aufgebaut, so kann die Spritzeinheit 3 parallel zu
einer Langsachse verstellbar ausgebildet sein, um
den Spritzkopf 11 mit der Form 6 in bzw. auBer
Eingriff zu bringen. Der Form 6 ist weiters eine
Einlegevorrichtung 12 zugeordnet, die ebenfalls am
Maschinenkorper 2 befestigt sein kann.

In Figur 2 ist die Form 6 in groBerem MaBstab
dargestellt. Aus dieser Darstellung ist das im
Unterteil 9 sowie im Oberteil 10 der Form 6
enthaltene Formnest 13 bzw. 14 besser ersichtlich.
Im Formnest 13 befindet sich eine Deckschicht 15
zur Herstellung eines Bandes 16. Die Deckschicht 16
kann aus einer diinnen Folie, beispielsweise aus
Kunststoff, Leder oder lederahnlichem Material
einem Gewirke oder Gitter oder einer gepreBten
Faserschicht aus jedem beliebigen Natur- oder
Kunstmaterial beispielsweise aus Eisen- oder Nicht-
eisenmetalien, Natur- oder Kunstfasern od.dgl. be-
stehen. Diese Deckschicht 15 liegt an einer Basisflé-
che 17 und {iber einen Teil der Hohe von Seitenfla-
chen 18 des Formnestes 13 an diesen an. Um eine
satte Anlage der Deckschicht 15 zu ermdglichen,
sind in der Basisfliche 17 Saugdffnungen 19
angeordnet, die mit Saugleitungen 20 verbunden
sind. Durch Evakuieren der Saugleitungen 20 wird im
Bereich der Basisflaiche 17 ein Unterdruck erzeugt,
mit welchem die aus einer Folie bestehende Deck-
schicht die tiblicherweise eine Starke zwischen 0,05
und 4 mm aufweisen kann, spielfrei an die Basisfla-
che 17 angelegt wird. AnschlieBend werden die
verbliebenen Teile der Deckschicht 15 im Bereich
der Seitenflachen 18 iber Saugéffnungen 21, die mit
einer Saugleitung 22 verbunden sind, spielfrei an die
Seitenflachen 18 des Unterteils 9 der Form 6
angelegt. Damit ist die Deckschicht 15 in eine dem
herzustellenden Band 16 entsprechende gewlinsch-
te raumliche Lage verbracht und kann in dieser auch
beim Einstrémen des Kunststoffs unter hohem
Druck in dieser Lage gehalten werden.

Das Einlegen dieser Deckschicht 15 kann, wie
weiters schematisch gezeigt, mit der Einlegevorrich-
tung 12 derart erfolgen, daB diese einen Einlege-
stempel 23 aufweist, der in seinen AuBenabmessun-
gen um mehr als eine Dicke 24 der Deckschicht 15
kleiner ist, als die entsprechenden AuBenabmessun-
gen des Formnestes 13 im Unterteil 9 der Form 6.
Auf dem Einlegestempel 23 ist die Deckschicht 15
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{iber schematisch angedeutete Saugdffnungen 25,
die mit Saugleitungen 20, 22 verbunden sind, Gber
Unterdruck in einer etwa der endgiiltigen Form des
Bandes 16 entsprechenden Form gehaltert. Diese
raumliche Verformung der Folie kann beispielsweise
dadurch erfolgen, daB eine Deckschicht 15 von
einem Stapel von Deckschichten durch Erzeugen
eines Unterdruckes mit den Saugdffnungen 25
angesaugt wird, worauf die Deckschichte 15 mit
einem seitlich weghéngendeen Uberstand in Leh-
renvorrichtung 26 eingeflinrt, in der die Gber eine
Grundflache 27 des Einlegestempels 23 vorragen-
den Teile der Deckschicht 15 an dessen Seitenwén-
de 28 angelegt werden. Um dieses Anlegen spielfrei
und faltenfrei zu erméglichen, kann es durch die
Saugwirkung Uber die Saugéffnungen 25 in den
Seitenwanden 28 unterstiitzt werden. Die Deck-
schicht 15 in ihrer positionierten Form ist auf dem
Einlegestempel 23 in der Stellung unmittelbar vor
dem Absenken in das Formnest 13 des Unterteils 9
der Form 6 gezeigt. Das Oberteil 10 mit dem
Formnest 14 befindet sich dabei in seiner abgehobe-
nen auch in Fig. 1 gezeigten Stellung. Der Einlege-
stempel 23 wird danach abgesenkt, worauf die
Deckschicht 15 in der vorher bereits beschriebenen
Art und Weise an die Formfiache des Formnestes 13
angelegt wird. Daraufhin wird der Einlegestempel 23
aus dem SchlieBbereich der Form 6 herausgebracht,
wozu er entsprechend ein am Doppelpfeil 29 relativ
zur Form 6 verstellbar ist.

Danach wird der Oberteil 10 der Form 6 entspre-
chend einem Doppelpfeil 30 abgesenkt, bis er auf
dem Unterteil 9 aufliegt. Selbstversténdlich kénnen
die Ubergangs- und Dichtflachen zwischen dem
Unterteil 9 und dem Oberteil 10 der Form mehrstufig
oder in beliebig anderer Weise nach dem Stand der
Technik ausgebildet sein. Der Ubergangsbereich
zwischen Unterteil 9 und Oberteil 10 der Form 6
wurde nur vereinfachter und schematisch darge-
stellt, um die Ubersichtlichkeit der Zeichnung nicht
zu behindern. Desweiteren wurden zum besseren
Verstandnis des Ablaufes des Einlegevorgangs bzw.
der Positionierung der Deckschicht 15 die Gréfen-
verhéltnisse insbesondere die Dicke und Breite der
Deckschicht 15 stark maBstablich verzerrt, gegen-
iber den ibrigen Teilen der Form 6 sowie der
Einlegevorrichtung 12 dargestellt.

In den Figuren 3 und 4 ist ein Band 16 gezeigt, wie
es beispielsweise mit der in den Figuren 1 und 2
gezeigten Form 6 und dem beschriebenen Verfahren
hergestellt werden kdnnte. Dieses Band 16 weist
eine Deckschicht 15 auf, die in der zuvor beschrie-
benen Weise in der Form 6 positioniert werden kann.
Eine weitere Deckschicht 31 wird gemeinsam mit
einer Lagervorrichtung 32 wie beispielsweise durch
die Schraffur in Figur 2 angedeutet aus einem
Kunststoff 33 in einem Arbeitsgang in der Form 6
hergestellt. Selbstverstandlich ist es wie durch
strichlierte Linien angedeutet auch méglich, auch in
das Formnest 14 eine weitere Deckschicht 34
einzulegen, wobei in diesem Fall der Kunststoff 33
dann nur die Lagervorrichtung 32 sowie eine
Zwischenschicht zwischen den beiden Deckschich-
ten 15 und 34 bildet. Die Lagervorrichtung wird dabei
durch einen Zylinderabschnitt 35 gebildet, in wel-
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chem konzentrisch eine Bohrung 36 flir einen
Tragbolzen 37 angeordnet ist. Die Lagervorrichtung
32 ist weiters mit Ausnehmungen 38, 39 versehen,
die sich parallel zu einer Lénge 40 des Bandes 16
erstrecken und eine Lange 40 auf weisen, die gréBer
ist als ein Abstand 41 zwischen einer Seitenkante
und einem Mittelpunkt der Bohrung 36 zuziglich
einer Halfte eines Durchmessers 42 der Bohrung 36.
Die Ausnehmung weist dabei einen kreisabschnitt-
férmigen Querschnitt auf. Den Ausnehmungen 38,
39 sind wie der Darstellung in Figur 3 zu entnehmen
ist, Vorspriinge 43, 44 eines mit dem Band 16 zu
verbindenden Gegenstandes 45, z.B. eines Uhrge-
hiauses zugeordnet. In diesen Vorspriingen 43, 44
sind Aufnahmebohrungen 46 angeordnet, die den
gleichen Durchmesser 47 wie die Bohrung 36 oder
einen etwas kleineren Durchmesser aufweisen, so
da8 der Tragbolzen 37 in Art eines Klemmsitzes in
diesen Aufnahmebohrungen 46 gehaltert ist. Eine
Breite 48 der Ausnehmung 38, 39 ist dabei in etwa
gleich groB wie eine Breite 49 der Vorspriinge 44.
Gleichzeitig wird durch die Ausnehmungen 38
erreicht, da8 auch die diesen zugewandten Seiten-
flanken 50 an den Langsseitenfichen 51 der Aus-
nehmungen 38 gefiihrt sind.

Dadurch ist es nunmehr bei einem mit einer
Deckschicht 15 versehenen Band 16 moglich, dieses
mit einem Gegenstand 45 lber eine in Art eines
Scharniergelenkes ausgebildete Lagervorrichtung
52 zu verbinden, wodurch die Beanspruchungen, vor
allem die Zugbeanspruchungen, die von dem Band
16 z.B. auf das Gehause einer Uhr ausgelibt werden,
Gber mehrere Stellen des Tragbolzens 37 gleichma-
Big verteilt werden konnen, so daB eine hohe
AusreiBfestigkeit der Vorspringe 43, 44 im Gegen-
stand 45 erzielt wird.

Ein weiterer Vorteil der Herstellung der Lagervor-
richtung 32 aus Kunststoff in einer Form 6 liegt darin,
daB die Langsseitenflache 51 in ihrer Querschnitts-
form etwa der Ausbildung der Seitenflanken ange-
paBt werden kann bzw. vollig glatt ausgebildet
werden kann. Dadurch ist eine nahezu spielfreie
Flihrung des Bandes 16 im Gegenstand méglich,
wodurch unangenehme Relativbewegungen 2zwi-
schen dem Gegenstand 45 und dem Band 16
vermieden werden kénnen.

In den Figuren 5 und 6 ist eine andere Ausfih-
rungsform eines Bandes 16 gezeigt, bei der eine
Lagervorrichtung 52 durch ein rohrférmiges Lager-
gehiause 53 gebildet ist. Dieses rohrférmige Lager-
gehduse 53 wird von einem Endteil 54, einer
Deckschicht 55, die als ebenes Band hergestelit
wird, wie dies mit strichlierten Linien in Figur 6
angedeutet ist, umschlungen. Wie aus dieser Dar-
stellung ersichtlich, bildet die Deckschicht 55 bei
dem Band 16 nicht nur eine Oberflache 56, sondern
umfaBt auch Seitenkanten 57 des Bandes I6.

Das rohrférmige Lagergehduse 53 wird beim
Herstellen des Bandes 16 auf die Deckschicht 55
aufgelegt, wobei auf der Deckschicht insbesondere
im Bereich des Endteiles 54 dieses mit einer
Verbindungsschicht 58 beschichtet sein kann, die
unter Druck- und Temperatureinwirkung aktiviert
werden kann und damit nach dem Umschlagen des
Endteils 54 in die in vollen Linien in Figur 6 gezeigte
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Stellung eine kraftschllssige Verbindung zwischen
dem rohrférmigen Lagergehéuse 53 und dem Band
16 herstellt. Es ist weiters auch mdglich, diese
Verbindungsschicht mit einem unter Druck und
Temperatur wirksam werdenden Treibmittel zu ver-
sehen, so daB es zu einem Aufschaumen der
Verbindungsschicht 58 kommt, wodurch auch ein
Hohlraum 59 zwischen der Deckschicht 55 und dem
Endteil 54 ausgefiillt wird. In ein Band 16 werden
nach dem Einfligen des rohrfdrmigen Lagergehéu-
ses 53 Ausnehmungen 38, 39 hergestellt, die eine
L&nge 40 aufweisen, die einem AuBendurchmesser
60 des rohrférmigen Lagergeh&uses 53 zuziiglich
einer Dicke 61 der Deckschicht 55 im Umschlin-
gungsbereich des rohrférmigen Lagergehéduses 53
entspricht. Ein Innendurchmesser 62 des rohrférmi-
gen Lagergehduses 53 entspricht im wesentlichen
einem AuBendurchmesser 63 eines Tragbolzens 37.

Das rohrférmige Lagergehéuse 53 kann aus einem
extrudierten Schlauch bestehen, wobei ein Verfor-
mungswiderstand des extrudierten Kunststoff-
schlauches hdher ist, als ein Verformungswider-
stand der Deckschicht 55. Durch die héhere Steifig-
keit gegen Verformungen wird beim Ausstanzen
oder Schneiden bzw. Ausfrasen der Ausnehmungen
38, 32 eine unerwiinschie Verinderung der Bohrung
36 im rohrférmigen Lagergehéuse 53 vermieden, so
daB beim Montieren des Bandes 16 bzw. beim
Verbinden des Bandes 16 mit einem Gegenstand
Uber den Tragbolzen 37 ein reibungsloses Einfigen
dieses Tragbolzens 37 mdglich ist. Desweiteren hat
sich in Uberraschend vorteilhafter Weise herausge-
stellt, daB durch die Verwendung von einem rohrfér-
migen Lagergehause 53 mit einer héheren Steifigkeit
als die Deckschicht 15 die verbleibenden Teile des
extrudierten Schlauches bzw. Rohres als Scher-
bzw. Schneidkante fir die Deckschicht 55 wirkt,
wodurch ein glattes Durchtrennen desselben ohne
Ausfasern des Randes moglich ist. Bevorzugt
werden fur das rohrférmige Lagergehause 53 Kunst-
stoffe mit guten Gleiteigenschaften verwendet, so
dafB der Widerstand beim Verdrehen des Bandes 16
gegeniiber dem Tragbolzen 37 gering gehalten
werden kann.

In Figur 7 wird das erfindungsgeméfBe Verfahren
zur Herstellung eines Bandes 16 unter Verwendung
eines rohrférmigen Lagergehduses 53 naher be-
schrieben. Um den Schichtaufbau des Bandes 16
besser darstellen zu kénnen, wurde jener Teil der
Deckschicht 55, der die Seitenkanten 57 des Bandes
umgreift, weggelassen. Die Deckschicht 55 umfaBt
einen Endteil 54 der um das rohrférmige Lagerge-
héause 53 herumgeschlungen ist. Die Deckschicht 55
ist Uber eine Kleberschicht 64 mit einer Zwischen-
_schicht 65 kraft- und formschilissig verbunden.
Diese ist ihrerseits Uber eine weitere Kieberschicht
64 mit einer weiteren Deckschicht 66 verbunden.
Eine von einer Oberflaiche 56 der Deckschicht 55
abgewendete Oberflache 67 der Deckschicht 66 ist
Uber eine Kleberschicht 64 mit dem Endteil 54
kraft-und formschlissig verbunden. Uber diese
Kleberschicht 84 im Bereich des Endteiles 54 ist
auch das rohrférmige Lagergehéuse 53 im Band 16
in seiner Lage fixiert. Das Band 16 ist zum Einkleben
bzw. Einschdumen oder das Festsetzen des rohrfor-
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migen Lagergehéuses 53 mit einem eingespritzten
Kunststoff in eine Halteform 68 eingelegt, und wird in
dieser Halteform 68 gegebenenfalls durch Fih-
rungsstifte 69 zentriert. Nachdem der Endteil 54 um
das rohrférmige Lagergehause 53 herumgeschiagen
wurde, kénnen auf die Oberfliche 56 des Bandes 16
PreBstempel 70 aufgesetzt und mif diesen eine
entsprechende Druckkraft auf das Band 16 ausge-
bt werden. Gleichzeitig ist es moglich, durch
schematisch angedeutete Heizstdbe 71 die Halte-
form 68 zu erwérmen, so daB es zu einer Reaktion
der Kleberschicht 64 kommt, d.h. der Kleber flissig
wird, bzw. das im Kleber enthaliene Treibmitiel
durch die Druck- und Temperaturwirkung aktiviert
wird, so daB das Kunststoffmaterial aufschaumt und
Uber dieses Kunststoffmaterial das rohrférmige
Lagergehause 53 mit dem Endteil 54 sowie der
Endteil 54 mit der Deckschicht 66 im Bereich der
Oberfidache 67 kraft- und formschlussig verbunden
wird.

AnschlieBend an diesen Verbindungsvorgang,
welcher gegebenenfalls auch in einer anderen Form
als der als in der dargestellten Halteform 68 erfoigen
kann, wobei es auch maoglich ist, das Band mit der
Oberflache 56 auf eine Unterseite einer Halteform
aufzulegen und den Endteil 54 nach oben um das
rohrférmige Lagergehduse 53 herumzuschlagen,
kann das Band 16 in die dargestellte Halteform 68
eingelegt werden. Nach dem Absenken von PreB-
stempeln 70 bzw. Haltestempein kénnen Stanzwerk-
zeuge 72 abgesenkt werden, mit welchen jene Teile
der Deckschicht 55 sowie des rohrformigen Lager-
gehiduses die im Bereich einer Ausnehmung 39
liegen, ausgeklinkt bzw. herausgestanzt werden
kénnen. Selbstverstandlich ist es auch moglich, daB
anstelle des dargestellten Stanzwerkzeuges 72 auch
entsprechende Schneidwerkzeuge oder Fraswerk-
zeuge beispielsweise auch Laserstrahlschneidean-
lagen oder dgl. zum Einsatz kommen kénnen. So ist
es unter anderem auch moglich, daB die einzelnen
Stanzwerkzeuge aufeinanderfolgend zum Ausstan-
zen der Ausnehmungen 38, 39 eingesetzt werden,
aber es ist ebenso mdglich, einen Stanzstempel zu
verwenden, mit dem gleichzeitig alle Ausnehmungen
hergesteilt werden.

In Figur 8 ist eine andere Ausfiihrungsvariante der
Lagervorrichtung 52 fir ein Band 16 gezeigt. Die
Lagervorrichtung 52 besteht in diesem Fall aus
mehreren Rohrteilen 73, 74, 75, die Uber Verbin-
dungsglieder 76 in Richtung einer Langsachse 77
distanziert voneinander gehaltert sind. Eine Distanz
78 zwischen den einzelnen Rohrteilen 73, 74 bzw. 74
und 75 entspricht im wesentlichen einer Breite 79
von Stanzwerkzeugen 72, wobei diese Breite 79
gleichzeitig auch einer Breite von Ausnehmungen 38
bzw. 39 entspricht. Die ,Lagervorrichtung 52 ist
dabei derart mit dem Band verbunden, daB die
Verbindungsglieder 76 dem Endteil 54 der Deck-
schicht 55 und damit aber vor allem der von den
Stanzwerkzeugen 72 am weitesten entfernten Deck-
schicht bzw. dem Endteil 54 der Deckschicht 55
zugewandt sind. Der Vorteil, der durch eine derartige
Ausbildung der Lagervorrichfung 52 erzielbar ist,
liegt darin, daB Kanten 80 als Scherkanten fur das
Durchtrennen der Deckschicht 55 im Zusammenwir-
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ken mit dem Stanzwerkzeug 72 dienen kdnnen,
jedoch durch den Wegfall einer Druckbelastung
bzw. einer Verformung der Lagervorrichtung 52 der
Querschnitt der Bohrung 36 nicht verandert wird.
Durch das Verbindungsglied 76 wird sichergestellt,
daB die einzelnen Rohrteile 73 bis 75 in der
gewlnschten Lage im Band 16 positioniert werden,
wobei deren Durchtrennung keine negativen Auswir-
kungen auf den Querschnitt bzw. den Verlauf der
Bohrung 36 nehmen kann, da die Schneidwirkung
zwischen dem Stanzwerkzeug 72 und diesem Ver-
bindungsglied 76 erst nach dem Passieren der
Bohrung 36 durch das Stanzwerkzeug 72 zur
Wirkung gelangt.

Selbstverstandlich ist es auch in diesem Fall
mdéglich, in die Bohrung 36 wahrend des Stanzvor-
ganges einen Flihrungsdorn 81 einzufihren - zumin-
dest iiber die Lange der Rohrteile 76 bzw. 75 - um
eine exakte Positionierung der Bohrung 36 gegen-
Uber den Stanzwerkzeugen sicherzustellen.

Gileichzeitig kann dieser FUhrungsdorn 81 aber
auch dazu verwendet werden. um zu verhindern, daB
es zu unerwlinschten Verformungen der Bohrung 86
durch PreBstempel 70 od.dgl. mit welchen das Band
16 beispielsweise in der Halteform festgehaliten wird,
kommt. Desweiteren ist es aber auch mdgtlich, zur
Positionierung der Rohrieile 73 bis 75 die Rohrteile
73 und 75 mit Uber die gewlnschie Breite des
Bandes 16 vorstehenden Fortsétzen 82 zu versehen
-strichpunktiert dargestellt -um mit diesen das
Band 16 exakt in einer Halteform 68 zu positionieren.
Der Vorteil ist hiebei, daB der Uberzéhlige Teil des
Rohrteiles 73 bzw. 75 mit den Stanzwerkzeugen 72
entfernt wird, u. zw. zu einem Zeitpunkt, indem die
Fixierung des Bandes in der Halteform 68 nicht mehr
erforderlich ist.

Die Halteform 68 bzw. die PreBstempel 70 sind
zum besseren Verstandnis der Ausflhrungsform
des Bandes 16 nicht dargestellt, kénnen jedoch
entsprechend der Darstellung in Figur 7 ausgefiihrt
sein.

In Figur 9 ist gezeigt, wie die Lagervorrichtung 52
im Band 16 positioniert werden kann. Das rohrférmi-
ge Lagergehduse 53 wird auf der, von jener
Oberflache 56, welche Ublicherweise eine Sichiseite
des Bandes 16 bildet, abgewendeten Seite der
Deckschichte 55, die mit einer Verbindungsschicht
58 beschichtet ist, aufgelegt. Das rohrférmige
Lagergehduse 53 ist dabei Stirnkanten 83, einer
Zwischenschicht 65, sowie einer weiteren Deck-
schicht 86 nahe benachbart angeordnet. Der Uber
diese Stirnkanten 83 vorstehende Endteil 54 der
Deckschicht 55 wird wie mit strichlierten Linien
gezeigt, um einen Winkel groBer 180° um das
Lagergehause herumgeschiagen und mit der von
der Oberfiache 56 abgewendeten Oberfliche 67 der
weiteren Deckschicht 66 Uber die Verbindungs-
schicht 58 verbunden.

In Figur 10 ist eine weitere Ausgestaltung der
Lagervorrichtung 52 im Endbereich eines Bandes 16
gezeigt. Wie vorstehend anhand der Figur 9 be-
schrieben - es werden fir gleiche Teile auch diesel-
ben Bezugszeichen verwendet, wie in Figur 9 - wird
ein vorstehendes Endteil 54 der Deckschicht 55 um
ein rohrférmiges Lagergehause 53 herumgeschla-
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gen. Das rohrférmige Lagergehduse 53 ist jedoch
mit einem in Richtung einer Zwischenschicht 65
vorspringenden Tragkdrper 84 verbunden. Dieser
Tragkorper 84 erstreckt sich parallel zum rohrférmi-
gen Lagergehduse 53 schwertartig nach auBen,
wobei eine der Deckschicht 55 zugewandte Auflage-
flache tangential zum rohrférmigen Lagergehause 53
verlauft. Eine der Zwischenschicht 65 bzw. einer
weiteren Deckschicht 66 zugewandte Oberseite 86
des Tragkdrpers kann winkelig zu der Anlageflache
85 verlaufen. Es ist aber ebenso méglich,- daf der
Tragkdrper 84 die gesamte Zwischenschicht 65
bildet oder die gleiche Dicke wie die Zwischen-
schicht 65 aufweist, und sich in einem von der
Bohrung 36 distanzierten Bereich eine Ubergangs-
stelle zwischen dem Tragkdrper 84 und der Zwi-
schenschicht 65 befindet.

Im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel ist ange-
deutet, daf3 auf der Zwischenschicht 65 eine weitere
Deckschicht 66 angeordnet sein kann, die mit dem
Endteil 54 der Deckschicht 55 verbunden ist.
Zuzilglich kann der Endteil 54 aber auch mit der
Zwischenschicht 65 verbunden sein, und das Band
16 kann aber auch ohne Zwischenschicht 65, und
mit der weiteren Deckschicht 66 hergestellt sein.

In den Figuren 11 und 12 ist eine aus einem
Oberteil 10 und einem Unterteil 9 bestehende Form
87 gezeigt. In dieser Form 87 kann ein Band 16
hergestellt werden, wobei anhand dieser Form 87
auch das Herstellungsverfahren dieses Bandes
beschrieben wird.

In die Form 87 wird beispielsweise ein aus einer
Deckschicht 55 und einer weiteren Deckschicht 66
hergestellter Bandrohling eingelegt, wobei die Deck-
schicht 55 eine Oberflache 56 sowie Seitenkanten 57
des Bandes 16 bildet. Desweiteren ist diese Deck-
schicht 55 nach innen umge schlagen und mit der
weiteren Deckschicht 66 beispielsweise Uber eine
Kleberschicht 88 zu einer Hiile verbunden. In den
einzelnen Formflachen des Unterteils 9 und des
Oberteils 10 der Form 87 sind Saugéffnungen 19 von
welchen lediglich einige schematisch angedeutet
sind, vorgesehen, mit welchen die Deckschicht 55
bzw. die weitere Deckschicht 66 spielfrei an die
Formflachen angelegt werden kann.

Wie nun besser aus Figur 12 zu ersehen, ist bei
diesem vorgefertigten Band der Endteil 54 bereits
umgeschlagen. Es ist jedoch noch keine Lagervor-
richtung vorgesehen, da der durch die Schraffur
angedeutete Kunststoff 33 noch nicht in die Form
eingebracht wurde.

Durch das Ansaugen der Deckschichten 55, 66
und der Seitenkanten 57 wird im Inneren des Bandes
16 ein Hohlraum geschaffen, wobei dieser Hohiraum
auch im Bereich des umgeschiagenen Endteils 54
hergestelit wird. Wie schematisch durch die entge-
gengeseizt schraffierten Flachen im Unterteil 9 bzw.
im Oberteil 10 der Form 87 dargestellt wurde, ist im
Bereich des Endteiles 54 ein Kern 83 vorgesehen,
der sich zur Bildung der Ausnehmungen 39 in das
Band hineinerstreckt bzw. zwischen die neben den
Ausnehmungen verbleibenden Streifen des Bandes
eingreift. AuBerdem erstreckt sich in den Innenraum
der Form auch ein Kernstifi 90, mit welchem die
Bohrung 36 im Bereich des Endteils 54 hergestellt
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werden kann.

Nachdem die Deckschichten 55, 66 und die
Seitenkanten 57 spielfrei an die einzelnen Formwén-
de des Unterteils 9 und des Oberteils 10 der Form 87
angesaugt sind, wird Gblicherweise vom Bereich des
Endteils 54 her der flissige oder teigige Kunststoff
eingebracht und fiillt nunmehr den Innenraum des
Bandes 16 zwischen den beiden Deckschichten 55
und 66 und bildet gleichzeitig die Lagervorrichtung
62 mit der darin angeordneten Bohrung 36. Durch
die gleichzeitige Herstellung der Ausnehmungen
mittels der Kerne 89 und der Bohrung 36 mittels des
Kernstiftes 90 wird eine exakte Ausrichtung dieser
Teile zueinander sichergestellt, so daB eine einwand-
freie Betatigung bzw. Benutzung mdglich ist.

Selbstverstandlich ist es im Rahmen der vorlie~
genden Erfindung und in Verbindung mit dem
erfindungsgeméBen Verfahren auch moglich, den
Endteil 54 bei einer Herstellung der Bander 16 in
einer Form 87 wegzulassen, so daB die Lagervorrich-
tung 52 den Endteil des Bandes 16 bildet und damit
auch die Oberfiiche des Bandes, wie dies beispiels-
weise anhand des Bandes- in Figur 3 und 4
dargestellt wurde. Der Vorteil dieses anhand der
Figuren 11 und 12 beschriebenen Verfahrens liegt
darin, daf8 sich der fliissige bzw. teigige Kunststoff
mit der rauhen Innenseite des Bandes 16 intensiv
verbindet und festhaftet, so daB eine nachtragiiche
Ablésung der Deckschichten 55 bzw. 66 bzw. der
Seitenkanten 57 auch bei starken Beanspruchungen
mdglichst verhindert werden kann.

Ein der Erfindung entsprechendes oder gemés
dem erfindungsgemaBen Verfahren hergestelltes
Band kann auch als Gurtel, z.B. Hosen- oder
Rockgurte!, als Tragband beispielsweise fir Ta-
schen oder Koffer, als Hosentrager oder als Ver-
schluriemen od. dgl. verwendet werden. Desweite-
ren ist es aber auch méglich, erfindungsgeman
ausgebildete Gegenstinde herzustellen, die eine
andere als eine bandférmige Ausgestaltung aufwei-
sen und bei welchen die Ausnehmungen und der
Tragbolzen zur Verbindung mit anderen Teilen
verwendet werden kann. Vor allem trifft dies fir
verschwenkbare Schalthebel bei Schaltern oder bei
Getrieben oder Stelthebeln fir Kraftfahrzeugsitze
und &hnliches zu.

Patentanspriiche

1. Band- oder riemenférmiger Bauteil, insbe-
sondere Uhr mit zwei Deckschichten, welche
die Oberflachen des Bandes bilden, wobei die
Langsseitenkanten schnittkantig oder wenig-
stens teilweise von wenigstens einer der beiden
Deckschichten gebildet (rembordiert) sind, und
mit wenigstens einer an wenigstens einem
Ende des Bandes vorgesehenen Ose zur
Aufnahme eines Stiftes, mit welchem die Ose
scharniergelenkartig mit Osen eines weiteren
Bauteils, beispielsweise eines Uhrgehauses
gelenkig verbunden werden kann, dadurch
gekennzeichnet, daB wenigstens zwei neben-
einanderliegende Osen vorgesehen sind, deren
Bohrungen gleichachsig angeordnet sind und
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daB zwischen den Osen wenigstens eine Aus-
nehmung vorgesehen ist, die eine Lange auf-
weist, die groBer ist als der Abstand zwischen
dem Ende des Bandes und der Achse der
Bohrung. .

2. Band nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB wenigstens eine, vorzugsweise
beide Deckschichten aus L.eder oder lederéhn-
lichem Werkstoff bestehen.

3. Band nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB wenigstens eine, vorzugs-
weise aber beide Deckschichten aus Kunststoff
bestehen.

4. Band nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen den
beiden Deckschichten eine Zwischenschicht
vorgesehen ist, die vorzugsweise einstlickig mit
einem l.agerkdrper verbunden ist, von dem die
Osen zur Aufnahme des Verbindungsbolzens
gebildet werden.

5. Band nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB eine der beiden
Deckschichten um den die Osen bildenden
Lagerkérper herumgeschlagen ist, wobei in der
Deckschicht wenigstens ein Schlitz vorgesehen
ist, der mit der wenigstens einen Ausnehmung
zwischen den Osen fluchtet.

6. Band nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die Osen von
einem mit der Zwischenschicht und wenigstens
einer der beiden Deckschichten umgebenen
Tragkorper aus Kunststoff gebildet werden, der
einen Ansaiz hat, der sich zwischen die beiden
Deckschichten hineinerstreckt.

7. Band nach einem der Anspriche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB der Tragkdrper
einen sich zwischen die Deckschichten hinein-
erstreckenden Teil aufweist, der sich keilfdrmig
verjiingend ausgebildet ist und daB die Zwi-
schenschicht zwischen den beiden Deck-
schichten zu den Osen hin ebenfalls keilférmig
verjiingend ausgebildet ist.

8. Band nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB in der Zwischen-
schicht bzw. im Tragkdrper rohrférmige Einsét-
ze vorgesehen sind, weiche die Bohrungen der
Osen fiir die Aufnahme eines Verbindungsbol-
zens definieren.

9. Band nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die rohrférmigen
Einsatze eine groBere Steifheit besitzen als der
Werkstoff der Zwischenschicht bzw. des Trag-
kérpers.

10.Band nach einem der Anspriiche 1 bis. 9,
dadurch gekennzeichnet, daB die Osen mit
einer der beiden Deckschichten, vorzugsweise
mit einer aus Kunststoff bestehenden Deck-
schichte einstiikkig ausgebildet sind.

11.Band nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB der Elastizitéts-
modul des rohrférmigen Einsatzes kleiner ist
als der Elastizititsmodul der die Osen biiden-
den Deckschicht oder des Tragkdr pers ist.

12.Verfahren zur Herstellung eines Bandes,
insbesondere eines Uhrbandes, nach einem
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oder mehreren der Anspriiche 1 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, da8 man wenigstens eine
Ausnehmung zwischen den Osen am fertig
hergestellien Band, d.h. nachdem die beiden
Deckschichten und gegebenenfalls die Zwi-
schenschichten miteinander verbunden worden
sind, durch Entfernen von Material im Bereich
der Ausnhehmungen zwischen den Osen her-
stelit.

13.Verfahren nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB man auch im Bereich der
beiden Seitenkanten des Bandes Werkstoff des
Bandes entfernt, um den beiden duBeren Osen
auBen ebene Begrenzungsflachen zu geben.

14.Verfahren nach Anspruch 12 oder 13,
dadurch gekennzeichnet, daB man als Ausneh-
mungen zu den Enden des Bandes hin offene
Schlitze herstellt.

15.Verfahren nach einem der Anspriche 12 bis
14, dadurch gekennzeichnet, da man die
Ausnehmungen durch Frasen und bzw. oder
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Stanzen und bzw. oder Schneiden herstellt.

16.Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis
15, dadurch gekennzeichnet, daB man bei der
Herstellung des Bandes im Bereich der herzu-
stellenden Osen die rohrférmigen Einsatze auf
einem gemeinsamen Dorn aufgeschoben, posi-
tioniert.

17 Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis
16, dadurch gekennzeichnet, da8 man mehrere
Rohrteile auf den Dorn aufschiebt, wobei
zwischen benachbarten Rohrteilen ein Distanz-
element vorgesehen ist.

18.Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis
17, dadurch gekennzeichnet, da8 die Distanz-
elemente eine wenig stens dem Schlitz entspre-
chende Breite besitzen.

19.Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
18, dadurch gekennzeichnet, daB nebeneinan-
derliegende Ausnehmungen zwischen den
Osen nacheinander erzeugt werden.
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