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@ Schmuckstiick, insbesondere aus Metall.

@ Bei einem Schmuckstlick, insbesondere aus Me-
tall, soll eine L&sung geschaffen werden, mit der ein
gegeniber dem Bekannten andersartiges, optisches
Erscheinungsbild durch technische Mittel in der Ge-
staltung eines entsprechenden Schmuckstiickes er-
md&glicht werden soll mit einem neuartigen Erschei-
nungsbild.

Dies wird dadurch erreicht, daB das Schmuck-
stlick aus einem verpreBten Drahtgewirr gebildet ist.
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Die Erfindung richtet sich auf ein Schmuck-
stlick, insbesondere aus Metall.

Schmuckstlicke sind in den unterschiedlichsten
Gestaltungen bekannt. So gibt es beispielsweise
Ringschienen aus Vollmaterial, DE-A-31 04 396,
aus Flachmaterial gefertigte, spaltbare Ringschie-
nen, wie beispielsweise DE-C-38 27 984, Ringe aus
Hohlk&rpern, wie beispielsweise DE-55 808,
Schmuckstlicke mit ummantelien Kernfdden, wie
beispielsweise US-3 667 098, oder andere L&sun-
gen mit gegeneinander bewegbaren Schmuckele-
mentengliedern, wie beispielsweise US-4 362 031,
mit einer Fille weiterer Hinweise zum Stand der
Technik.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
gegeniliber dem Bekannten andersartiges, opti-
sches Erscheinungsbild durch technische Mittel in
der Gestaltung eines entsprechenden Schmuck-
stlickes zu ermdglichen mit einem neuartigen Er-
scheinungsbild.

Diese Aufgabe wird gem3B der Erfindung bei
einem Schmuckstlick der eingangs bezeichneten
Art dadurch geldst, daB es aus einem verpreBten
Drahtgewirr gebildet ist.

Solche Schmuckstlicke lassen sich dadurch
herstellen, daB man aus dafiir geeignetem, insbe-
sondere leicht plastisch verformbarem Draht ein
Kn#uel bildet und dieses Knduel in einer PreBform,
deren Hohlraum die UmriBgestalt des Schmuck-
stiicks bestimmt, fest zusammenpreBt und unter
plastischer Verformung des Drahtmaterials verdich-
tet, wobei die im Kn#uel zundchst reichlich vorhan-
denen Hohlrdume weitgehend verschwinden.

Man erhilt auf diese Weise ein Schmuckstlick,
dessen von den Winden der PreBform bestimmte
Oberflache nicht glatt, sondern zerfurcht ist, weil
zwischen den Drahtwindungen Spalte bestehen
bleiben, die der Oberfliche ein sehr einprigsa-
mens, lebhaftes, originelles Aussehen geben.

Dabei sind der Gestaltung des Hohlraums der
PreBform und damit der UmriBgestalt des
Schmuckstlicks kaum Grenzen gesetzt; der Hohl-
raum der PreBform kann ebene, zylindrische, kege-
lige, kugelige, glatte, gewellte oder gezackte Ober-
flichenbereiche haben, dieses auch in Kombina-
tion. Es muB lediglich dafiir Sorge getragen wer-
den, daB das Schmuckstiick ausreichend dicht ist,
um einen wirren Drahtverlauf zu ermd&glichen, der
dem Schmuckstlick in zusammengepreBtem Zu-
stand einen hinreichenden Zusammenhalt bietet.

Besonders glinstig flir den Zusammenhalt des
Schmuckstlickes ist es, wenn aus dem Draht vor
dem Verpressen ein Geflecht gebildet wird. Dabei
ist es ein besonderer Vorteil, daB das Geflecht
nicht besonders dicht oder besonders gleichmiBig
hergestellt werden miBte. Es genligt vielmehr ein
sehr rohes, unregelmiBiges Geflecht, da die duBe-
re Form des Schmuckstlicks nicht durch das Ge-
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flecht, sondern durch die PreBform bestimmt wird,
in welcher das Geflecht zusammengepreBt und ver-
dichtet wird. AuBerdem hat ein unregelmiBiges Ge-
flecht den Vorteil, daB die Oberfliche des
Schmucks eine unregelmiBige, lebhafte, aber nicht
langweilige Struktur erhilt.

Geeignet sind vor allem Drdhte mit einem
Durchmesser zwischen 0,3 mm und 1,3 mm, vor-
zugsweise 0,7 mm bis 1 mm. Es kdnnen Drihte
von unterschiedlichen Querschnittsformen (kreisfor-
mig, oval, dreieckig, viereckig) verwendet werden.
Es kdnnen in ein und demselben Schmuckstiick
auch unterschiedlich dicke Drihte, Drihte von un-
terschiedlicher Querschnittsgestalt und auch Drdhte
aus unterschiedlichen Werkstoffen verwendet wer-
den, wobei die Edelmetalle Gold und Silber bevor-
zugt sind.

Auch Feingold 148Bt sich verarbeiten, vorzugs-
weise in weichem Zustand; durch die plastische
Verformung beim Zusammenpressen wird der
Werkstoff hart und das Schmuckstiick formstabil.
Auch andere Edelmetalle k&nnen verwendet wer-
den, die wenigstens geringfligig leicht plastisch
verformbar sind, z.B. Platin. Ein geeignetes Un-
edelmetall ist Kupfer. Es k&nnen auch Kunststoff-
flichen mit eingesetzt werden.

Eine besonders effektvolle Oberfliche kann
man erhalten, wenn man die im gepreBiten
Schmuckstiick vorhandenen Spalte mit einem Ma-
terial ausfiillt, welches im Aussehen einen Kontrast
zum Drahtmaterial bildet.

Flr Schmuckzwecke eignen sich in diesem
Zusammenhang besonders Emaillen, die in unter-
schiedlichen Farben verfiigbar sind. Die im
Schmuckstlick verbliebenen Zwischenrdume kon-
nen mit der Emaille getrdnkt und ein etwaiger
UberschuB der erhirteten Emaille spanend entfernt
werden. Auf diese Weise kann man reizvolle Kon-
traste erzielen, z.B. durch schwarze, rote, griine
oder blaue Emaille in einem Silbergeflecht oder
durch weiBe Emaille in einem Goldgeflecht.

Ein Beispiel eines Ringes sowie dessen Her-
stellung wird nachfolgend anhand von Zeichnungen
beispielsweise ndher erldutert.

Die Figuren 1 bis 7 zeigen ein PreBwerkzeug
fur die Herstellung eines zylindrischen Ringes in
verschiedenen Ansichten, und zwar

Fig. 1 ein rohrfdrmiges AuBenteil der
PreBform in Draufsicht,

Fig. 2 das rohrférmige AuBenteil im
Langsschnitt,

Fig. 3 das Unterteil der PreBform in
einer Seitenansicht,

Fig. 4 einen zylindrischen Innendorn
fur die PreBform in der Drauf-
sicht,

Fig. 5 den zylindrischen Innendorn in

der Seitenansicht,
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Fig. 6 das Unterteil mit eingestecktem
Dorn in der Draufsicht,

das Unterteil mit eingestecktem
Dorn in der Seitenansicht,
zeigen in gegeniber den Fig. 1
bis 7 vergréBertem MaBstab
verschiedene Formteile, die als
Unterstempel und/oder Ober-
stempel in die in den Fig. 1 bis
7 dargestellte Form eingesetzt
werden kénnen, und zwar je-
weils einmal in der Draufsicht
und einmal in der Seitenansicht
dargestellt sowie in

einen damit hergestellten Ring
stark vergréBert in einer Drauf-
sicht.

Gleiche oder einander entsprechende Teile
sind in den unterschiedlichen Figuren mit Uberein-
stimmenden Bezugszahlen bezeichnet.

Die aus Werkzeugstahl hergestellie PreBform
besteht aus einem zylindrischen Unterteil 1 mit
einem im Durchmesser kleineren zylindrischen
Fortsatz 2 konzentrisch zum Unterteil 1, die beide
eine durchgehende, abgestufte Axialbohrung 3 auf-
weisen. Das Unterteil 1 dient zur Aufnahme des
rohrférmigen AuBenteils 4 der Form, welches durch
den Fortsatz 2, welcher auf Fassung in das Rohr
eingreift, zentriert wird.

In die Bohrung 3 des Unterteils wird als Dorn
bis zum Anschlag eine zylindrische Stange 5 ein-
geschoben, auf welche Formteile der in den Fig. 8
bis 21 dargestellten Art aufgefddelt werden kon-
nen. Die Formteile passen genau in den Ringraum
6 zwischen der Stange und dem Rohr 4.

Bevor die Stange 5 eingesetzt wird, wird sie
mit einem Drahtgeflecht umgeben. Dazu nimmt
man eine vom Volumen des Ringes vorbestimmte
Ldnge eines Drahtes, z.B. 250 cm eines 1 mm
dicken Silberdrahtes, wickelt diesen schleifenfor-
mig oder m3anderférmig um die Stange 4 herum,
so daB die sich in Achsrichtung erstreckenden
Schlieifen beispielsweise etwa 4 cm lang sind.

Die Stange wird so umwickelt, daB man etwa
die halbe Drahtldnge benutzt, um die Stange mi-
anderférmig oder schleifenférmig zu umgeben. Die
andere Hilfte der Drahtlinge verwendet man, um
die Schleifen miteinander zu verflechten. Dazu fa-
delt man die verbleibende Drahtlinge abwechselnd
Uber und unter den Drahtwindungen hindurch, wo-
bei man den Draht mehrmals in unterschiedlicher
H6he um die Stange herumfihrt. Anfang und Ende
des Drahtes werden in dem so gebildeten Geflecht
verwahrt, damit sie im spiteren Ring mdoglichst
innen liegen.

Auf die so mit einem netzartigen Geflecht um-
wickelte Stange 5 werden nun zwei Formteile, wie
sie in den Fig. 8 bis 21 dargestellt sind, als Unter-

Fig. 7

Fig. 8 bis 21

Fig. 22
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stempel und als Oberstempel aufgefiddelt, wobei
der Unterstempel entfallen kann, wenn die Unter-
seite des Ringes eben sein soll, denn dann kann
der Fortsatz 2 des Unterteils 1 als Unterstempel
dienen.

Auf das als Oberstempel dienende Formteil
wird dann ein Druckrohr aufgesetzt, welches in den
Ringraum 6 eingeflihrt wird und dieses Druckrohr
wird hydraulisch oder liber einen Hebelmechanis-
mus, wie in Pressen an sich bekannt, nach unten
gedriickt und dadurch das Geflecht gestaucht, ver-
dichtet und verfestigt unter gleichzeitiger starker
plastischer Verformung des Drahtes.

Die Gestalt des verwendeten Unterstempels
und/oder Oberstempels hingt allein von der ge-
wilnschten Gestalt des Ringes ab.

Das in den Fig. 8 und 9 dargestellte Formteil
ergibt Ringe mit einer dachférmig abgeschrigten
Flanke 7, das in den Fig. 10 und 11 dargestellte
Formteil ergibt Ringe mit einer einfach abge-
schrdgten Flanke 8, das in den Fig. 12 und 13
dargestellte Formteil ergibt Ringe mit einer gezahn-
ten Flanke 9, das in den Fig. 14 und 15 dargestell-
te Formteil ergibt Ringe mit einer Flanke, auf wel-
cher sich Sattel 10 in kreuzweiser Anordnung bef-
inden, das in den Fig. 16 und 17 dargestellie
Formteil ergibt Ringe mit ebener Flanke, welche
rechtwinklig zur Zylinderachse verlauft. Die Eben-
heit der Flanke bedeutet allerdings nicht, daB sie
glatt ist; sie ist vielmehr durch den in der Flanke zu
Tag tretenden verschlungenen Verlauf des Drahtes
zerfurcht, doch gibt es fiir die Flanke eine ebene
Tangentenflache, eben die Flanke 11 des Formteils
(Fig. 16).

Das in den Fig. 18 und 19 dargestellte Formteil
fliihrt zu einem Ring mit gerundetem Querschnitt.
Ein solcher Ring ist stark vergr&Bert in Fig. 22
dargestellt.

Das in den Fig. 20 und 21 dargestellte Formteil
flihrt zu einem Ring mit welliger Flanke 12.

Patentanspriiche

1. Schmuckstlick, insbesondere aus Metall,
dadurch gekennzeichnet,
daB es aus einem verpreBten Drahtgewirr ge-
bildet ist.

2. Schmuckstiick nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Drahtgewirr zu einer Ringform gepreft
ist.

3. Schmuckstlick nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Drahtgewirr ein Geflecht ist.
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Schmuckstlick nach einem der vorangehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB in dem zusammengepreBten Drahtgewirr
Liicken vorhanden sind, die mit einem vom
Draht verschiedenen Material ausgefiillt oder
ausgegossen sind.

Schmuckstiick nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Fillmaterial eine Emaille ist.

Schmuckstlick nach einem der vorangehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Drahtgewirr wenigstens zwei verschie-
dene Drahtsorten enthilt.

Schmuckstlick nach einem der vorangehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Drahtgewirr wenigstens zwei verschie-
den dicke Dréhte enthilt.

Schmuckstlick nach einem der vorangehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Drahtgewirr wenigstens zwei verschie-
denfarbige Drihte enthilt.

Schmuckstlick nach einem der vorangehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Drahtgewirr Gold- oder Silberdraht
enthalt.

Schmuckstlick nach einem der vorangehenden
Anspriiche,

gekennzeichnet durch

eine unregelmiBig strukturierte und/oder welli-
ge und/oder gezackte Oberflache.
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