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(57)摘要

本发明涉及钟表机芯的振荡上条质量块

(1)，所述振荡上条质量块(1)拟安装在钟表机芯

的心轴上以便旋转，所述振荡上条质量块(1)包

括赋予所述振荡上条质量块(1)的总体形状的主

元件(2)以及允许振荡上条质量块(1)响应于钟

表的运动和重力而振荡的配重件。振荡上条质量

块(1)包括装饰元件(3)，例如徽标或首字母，装

饰元件(3)固定到主元件(2)，主元件(2)包括相

互连接的两个叠置的部件(4，5)，装饰元件(3)通

过嵌入在主元件(2)的材料中的至少一个端部

(11)被保持。
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1.一种钟表机芯的振荡上条质量块(1)，所述振荡上条质量块(1)拟安装在钟表机芯的

心轴上以便旋转，所述振荡上条质量块(1)包括主元件(2)，该主元件(2)赋予所述振荡上条

质量块(1)的总体形状并包括用于固定到钟表机芯的附接件(6)，所述振荡上条质量块(1)

还包括允许所述振荡上条质量块(1)响应于钟表的运动和重力而振荡的配重件，其特征在

于，所述振荡上条质量块(1)包括装饰元件(3)，所述装饰元件(3)通过嵌入在所述主元件

(2)的材料中的至少一个端部(11)固定到所述主元件(2)，所述主元件(2)包括贯通的开口

(9)，所述装饰元件(3)至少部分地布置在所述开口(9)中。

2.根据权利要求1所述的振荡上条质量块(1)，其特征在于，所述主元件(2)包括相互连

接的两个叠置的部件(4，5)，所述装饰元件(3)通过所述端部(11)保持在所述主元件(2)的

所述两个叠置的部件(4，5)之间。

3.根据权利要求1所述的振荡上条质量块，其特征在于，所述主元件是单个件。

4.根据前述权利要求1‑3中任一项所述的振荡上条质量块(1)，其特征在于，所述主元

件(2)包括非晶态的或至少部分非晶态的金属。

5.根据前述权利要求1‑3中任一项所述的振荡上条质量块(1)，其特征在于，所述主元

件(2)全部由非晶态的或至少部分非晶态的金属制成。

6.根据前述权利要求1‑3中任一项所述的振荡上条质量块(1)，其特征在于，所述装饰

元件(3)包括非晶态的或至少部分非晶态的金属。

7.根据前述权利要求1‑3中任一项所述的振荡上条质量块(1)，其特征在于，所述装饰

元件(3)全部由非晶态的或至少部分非晶态的金属制成。

8.根据前述权利要求1‑3中任一项所述的振荡上条质量块(1)，其特征在于，所述装饰

元件(3)包括金属泡沫。

9.根据前述权利要求1‑3中任一项所述的振荡上条质量块(1)，其特征在于，所述装饰

元件(3)包括带穿孔的图案。

10.根据前述权利要求1‑3中任一项所述的振荡上条质量块(1)，其特征在于，所述配重

件包括高密度的非晶态的或至少部分非晶态的金属。

11.根据前述权利要求1‑3中任一项所述的振荡上条质量块(1)，其特征在于，所述配重

件全部由高密度的非晶态的或至少部分非晶态的金属制成。

12.根据前述权利要求1‑3中任一项所述的振荡上条质量块(1)，其特征在于，所述配重

件是模制在所述主元件(2)中的嵌入件。

13.根据前述权利要求1‑3中任一项所述的振荡上条质量块(1)，其特征在于，所述主元

件(2)呈环形件的形状。

14.根据权利要求2所述的振荡上条质量块(1)，其特征在于，所述装饰元件(3)包括保

持在所述两个叠置的部件(4，5)之间的第二端部(12)。

15.根据权利要求13所述的振荡上条质量块(1)，其特征在于，所述装饰元件(3)至少部

分穿过所述环形件。

16.根据权利要求1所述的振荡上条质量块(1)，其特征在于，所述装饰元件(3)是徽标

或首字母。

17.一种钟表，该钟表包括由中间部件形成的表壳，该中间部件通过表镜和至少部分透

明的后盖封闭，在所述表壳内容纳有自动上条钟表机芯，其特征在于，所述自动上条钟表机
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芯配备有根据前述权利要求中任一项所述的振荡上条质量块(1)。

18.一种用于制造振荡上条质量块的方法，所述振荡上条质量块(1)拟安装在钟表机芯

的心轴上以便旋转，所述振荡上条质量块(1)包括赋予所述振荡上条质量块(1)的总体形状

的主元件(2)以及允许所述振荡上条质量块(1)响应于钟表的运动和重力而振荡的配重件，

其特征在于，该方法包括：制造所述振荡上条质量块(1)的由两个可叠置的部件(4，5)形成

的主元件(2)的第一步骤，制造装饰元件(3)的第二步骤，以及将所述主元件(2)和所述装饰

元件(3)组装在一起的第三步骤，其中，所述装饰元件(3)通过至少一个端部(11)保持在所

述两个可叠置的部件(4，5)之间。

19.根据权利要求18所述的方法，其特征在于，所述方法包括形成金属泡沫以获得所述

装饰元件(3)的步骤，所述装饰元件(3)由非晶态的或至少部分非晶态的金属制成。

20.根据权利要求18所述的方法，其特征在于，所述方法包括形成具有带开口的图案的

金属板以获得所述装饰元件(3)的成形步骤，所述装饰元件(3)由非晶态的或至少部分非晶

态的金属制成。

21.根据权利要求18所述的方法，其特征在于，所述主元件(2)的所述两个可叠置的部

件(4，5)以及所述装饰元件(3)通过热成型类型的热成型方法或通过嵌件模制法组装在一

起。

22.根据权利要求18所述的方法，其特征在于，所述装饰元件(3)是徽标或首字母。
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用于自动钟表机芯的带装饰元件的振荡上条质量块

技术领域

[0001] 本发明涉及一种用于自动机芯钟表的机芯的带装饰元件的振荡上条质量块。更具

体地，本发明涉及拟装备包括透明后盖的腕表的这种上条质量块。

背景技术

[0002] 已知的是，腕表的表壳具有透明的后盖，以使得机芯能够被观察。然而，当此类手

表包括自动上条机芯时，振荡上条质量块会隐藏部分机芯。

[0003] 此外，即使可以蚀刻形成振荡质量块的材料以使其更具吸引力，这种振荡质量块

的美学外观并不总是令人愉快。例如，可以蚀刻装饰元件，例如代表手表品牌的徽标。然而，

这个徽标通常不足够显眼而使得最终不够美观。此外，徽标的简单着色不足以使振荡质量

块更美观，更不用说，颜色可能会随着时间的推移而褪色。此外，对机芯的观察总是被振荡

上条质量块的存在所截断，这妨碍了对机芯的舒适的观察。

发明内容

[0004] 本发明的目的是，通过提出一种包括特定装饰元件的用于钟表的振荡上条质量块

来弥补现有技术的缺点。该装饰元件使得可以尤其是识别机芯。

[0005] 为此，本发明的目的是钟表机芯的振荡上条质量块，所述振荡上条质量块拟安装

在机芯的心轴上以便旋转，所述振荡上条质量块包括赋予所述振荡上条质量块的总体形状

的主元件以及允许所述振荡上条质量块响应于钟表的运动和重力而振荡的配重件。

[0006] 本发明的显著之处在于，它包括装饰元件，例如徽标或首字母，所述装饰元件固定

到所述主元件，所述装饰元件通过嵌入在所述主元件的材料中的至少一个端部被保持。

[0007] 由于这种新颖的上条质量块结构，所述装饰元件由上条质量块的主元件部分地保

持在主元件的本体中。因此，该上条质量块具有比现有技术已知的常规上条质量块更具吸

引力的美学表现。这是因为，可能代表徽标或品牌首字母的装饰元件给予上条质量块以及

由此钟表以更多的风格。

[0008] 根据本发明的具体实施例，所述主元件包括相互连接的两个叠置的部件，所述装

饰元件通过所述端部保持在所述主元件的所述两个叠置的部件之间。

[0009] 根据本发明的具体实施例，所述主元件是单个件。

[0010] 根据本发明的具体实施例，所述主元件包括贯通的开口，所述装饰元件至少部分

地布置在所述开口中。

[0011] 根据本发明的具体实施例，所述主元件包括非晶态的或至少部分非晶态的金属，

优选全部由非晶态的或至少部分非晶态的金属制成。

[0012] 根据本发明的具体实施例，所述装饰元件包括非晶态的或至少部分非晶态的金

属，优选全部由非晶态的或至少部分非晶态的金属制成。

[0013] 根据本发明的具体实施例，所述装饰元件包括金属泡沫。

[0014] 根据本发明的具体实施例，所述配重件包括高密度的非晶态的或至少部分非晶态
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的金属，优选全部由高密度的非晶态的或至少部分非晶态的金属制成。

[0015] 根据本发明的具体实施例，所述配重件是模制在所述主元件中的嵌入件。

[0016] 根据本发明的具体实施例，所述主元件呈环形件的形状。

[0017] 根据本发明的具体实施例，所述装饰元件包括保持在所述两个部件之间的第二端

部。

[0018] 根据本发明的具体实施例，所述装饰元件至少部分穿过所述环形件。

[0019] 根据本发明的具体实施例，所述主元件包括用于固定到钟表机芯的附接件。

[0020] 本发明还涉及一种钟表，该钟表包括由中间部件形成的表壳，该中间部件通过表

镜和至少部分透明的后盖封闭，在所述表壳内容纳有自动上条钟表机芯，所述机芯配备有

根据本发明的振荡上条质量块。

[0021] 本发明还涉及一种用于制造振荡上条质量块的方法，所述振荡上条质量块拟安装

在钟表机芯的心轴上以便旋转，所述振荡上条质量块包括赋予所述振荡上条质量块的总体

形状的主元件以及允许所述振荡上条质量块响应于钟表的运动和重力而振荡的配重件，其

特征在于，该方法包括：制造所述振荡上条质量块的由两个可叠置的部件形成的主元件的

第一步骤，制造装饰元件——例如徽标或首字母——的第二步骤，以及将所述主元件和所

述装饰元件组装在一起的第三步骤，其中，所述装饰元件通过至少一个端部保持在所述两

个可叠置的部件之间。

[0022] 根据本发明的具体实施例，所述方法包括形成金属泡沫以获得所述装饰元件的步

骤，所述装饰元件由非晶态的或至少部分非晶态的金属制成。

[0023] 根据本发明的具体实施例，所述方法包括形成具有带开口的图案的金属板以获得

所述装饰元件的成形步骤，所述装饰元件由非晶态的或至少部分非晶态的金属制成。

[0024] 根据本发明的具体实施例，所述主元件的所述两个可叠置的部件以及所述装饰元

件通过热成型类型的热成型方法或通过嵌件模制法组装在一起。

附图说明

[0025] 通过阅读参考附图给出的以下描述，可以更清楚地发现本发明的其他细节，其中：

[0026] ‑图1是根据本发明的振荡上条质量块的实施例的透视图；以及

[0027] ‑图2是根据本发明的振荡上条质量块的主元件的一部分和装饰元件的透视图。

具体实施方式

[0028] 图1示出根据本发明的振荡上条质量块的第一实施例，由整体附图标记1表示。该

振荡上条质量块1旨在以常规方式装备钟表的自动上条机芯，该钟表的表壳由中间部件形

成，该中间部件尤其通过表镜和至少部分透明的后盖封闭，以便能从后盖观察机芯，这些在

附图中未示出。

[0029] 振荡上条质量块1包括主元件2，主元件2赋予振荡上条质量块1的总体形状。主元

件2由环形件形成。主元件2包括由环形件形成的贯通的开口9。

[0030] 主元件2包括第一材料，优选全部由第一材料制成。第一材料是非晶态的金属或至

少部分非晶态的金属，因为这使得可以使用热成形类型的热成形方法。

[0031] 主元件2通过心轴与机芯机构相连，主元件2可绕该心轴转动。为此，主元件2包括
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用于固定到机芯的附接件6，例如，附接件6由布置在主元件2的环形件的开口9中的小环形

件形成。因此，附接件6由与主元件相同的材料构成，并且布置在同一平面上。借助于附接件

6，当上条质量块振荡时，该上条质量块振荡可绕所述心轴作圆周运动。

[0032] 上条质量块的一部分形成配重件，该配重件允许上条质量块响应于钟表的运动和

重力的作用而振荡。配重件包括第二材料，该第二材料的密度大于10、优选大于或等于20。

例如，第二材料包括密度基本等于20的钨或钨合金，优选全部由这种钨或钨合金制成。例

如，配重件是模制在主元件中的嵌入件。

[0033] 根据本发明，主元件2包括相互连接的两个叠置的部件4、5。上部部件4和下部部件

5具有相同的形状。在分离位置，环形件在所述平面上被切开。换言之，每个部件4、5具有基

本相同的扁平环形件的形状，其厚度小于环形件的总厚度，优选基本等于环形件的总厚度

的一半。

[0034] 此外，上条质量块1包括装饰元件3，例如徽标或首字母，装饰元件3固定在上条质

量块1的主元件2上。在这里，装饰元件3是锚式的徽标，具有基本上直的部段7和弯曲的部段

8，直的部段7在弯曲的部段8的内侧并在其中间部位处连接到弯曲的部段8。

[0035] 装饰元件3通过至少一个端部11、12保持在主元件的叠置的部件之间。因此，端部

11、12嵌入在主元件2的材料中。在图1和图2中的示例中，装饰元件通过直的部段7的端部11

和弯曲的部段8的外侧12保持。当两个部件4、5组装好后，它们抵靠在装饰元件的端部11、12

上。例如，通过嵌件模制方法或通过热成型类型的热成型方法来执行组装。优选地，装饰元

件3的端部11、12嵌入主元件2的材料中。有利的是，装饰元件3是平的，以便使两个部件4、5

更容易连接在一起。

[0036] 此处装饰元件3的长度大于开口9的直径，以便能够通过其两个端部11、12固定到

主元件。因此，装饰元件3至少部分地穿过环形件。装饰元件3的宽度优选小于开口9的宽度，

以便于透过上条质量块观察。

[0037] 装饰元件3由第三材料形成，优选全部由第三材料制成。第三材料例如为非晶态的

金属或部分非晶态的金属。

[0038] 为了制造上条质量块1，制造方法包括：制造上条质量块1的由两个叠置的部件4、5

形成的主元件2的第一步骤。

[0039] 该方法包括制造装饰元件(例如徽标或首字母)的第二步骤。

[0040] 优选地，装饰元件3的材料被结构化成允许透过装饰元件3看到机芯。为此，装饰元

件3被以预定的图案穿孔。

[0041] 在第一实施例中，通过激光切割在金属板中形成装饰元件3。使用激光在金属板上

画出带穿孔的图案。接着切割金属板，以获得装饰元件3的总体形状。

[0042] 在变型实施例中，可以使用冲压或机加工来形成装饰元件。

[0043] 第二实施例包括用金属泡沫制造装饰元件3。为了实现这一点，形成模具，例如由

盐制成的模具，该模具是希望制造的泡沫的反版。使用非晶态的金属，渗入或注入模具内。

然后将获得的泡沫切割成板材，并将板材切割成装饰元件的尺寸。

[0044] 在第三步骤中，通过热成形类型的热成形方法将主元件2的两个部件4、5以及装饰

元件3组装在一起。将装饰元件3设置在主元件2的两个部件4、5之间，然后加热该组件以便

将这两个部件模制在装饰元件3上。这种类型的应用可以通过由主元件2和/或装饰元件3的
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非晶态的金属构成的材料来实现。因此，装饰元件通过至少一个端部(这里是两个端部)保

持在两个部件之间。

[0045] 在变型实施例中，可以将装饰元件模制在主元件上面，或者将主元件模制在装饰

元件上面。因此，主元件由相同的材料形成，也就是说，它是单个件。

[0046] 本发明还涉及图中未示出的自动上条质量块的第二实施例。上条质量块包括由相

同材料形成的主元件和与第一实施例相同的装饰元件。在这种情况下，上条质量块与第一

实施例的上条质量块相似，不同之处在于主元件是单个件，而不是由两个部件形成。
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图1

图2
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