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Zusammenfassung:

Dekorativer Verbundkorper (1), umfassend einen Glaskdrper (2) und einen den Glaskorper
(2) teilweise umgebenden Kunststoff (3), wobei ein Teil der Oberfliche des Glaskdrpers (2)
an der AuRenseite des dekorativen Verbundkérpers (1) angeordnet ist, wobei wenigstens
zwei benachbarte, an der Aulenseite des Verbundkérpers (1) angeordnete Bereiche (8) aus
Glas und Kunststoff (3) in verbundenem Zustand geschliffen sind.

(Fig. 1a)
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Die Erfindung betrifft dekorative Verbundkorper, umfassend einen Glaskdrper und einen den
Glaskdrper teilweise umgebenden Kunststoff, wobei ein Teil der Oberfliche des Glaskorpers
an der Auflenseite des dekorativen Verbundkdrpers angeordnet ist.

Schmuckelemente, die aus einem Verbund eines Schmucksteins und eines Kunststoffs
bestehen, sind an sich im Stand der Technik bekannt, wobei zumeist der Kunststoff in
fliissiger Form um den Schmuckstein angeordnet wird und anschlie®end aushértet.

Ein Bespiel eines derartigen Verbundkérpers ist in der DE 35 03 941 gezeigt, wo metallische
oder kunststoffartige Gegensténde in eine Form eingelegt werden und teilweise Uber den
oberen Rand der Form hinausragen. Die Form wird mit einem flissigen Flllstoff verfillt,
wobei die Oberfliche nach Aushérten des Fiillstoffes glatt geschliffen wird. Nachteilig ist
dabei, dass Schmucksteine aus Glas nicht beriicksichtigt werden, zumal diese hinsichtlich
ihrer Schleifbarkeit besonders kritisch sind.

Die DE 295 19 925 offenbart einen Schmuckgegenstand, der einen beispielsweise aus Glas
bestehenden Schmuckstein umfasst, welcher in eine aushartbare Masse eingegossen wird.
Nach Aushérten kann diese den Schmuckstein umgebende Masse geschliffen werden. Es ist
auch vorgesehen, die Masse samt darin eingebettetem Schmhck mit einer Glashiille zu
versehen, wobei diese Glashiille dann geschliffen werden kann. Nachteilig ist dabei, dass die
ausgehértete Masse oder die Glashiille in einem gesonderten Schieifprozess bearbeitet

werden muss.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, obige Nachteile zu vermeiden bzw. den beschriebenen
Anwendungsbereich zu verbreitern und die Produktion eines Verbundschmuckkorpers
schneller und einfacher zu erméglichen, ohne dabei die Verbindung zwischen Glas und
Kunststoff zu beeintrachtigen.

Dies wird durch einen dekorativen Verbundkorper mit den Merkmalen des Anspruchs 1

erreicht.

Indem mindestens zwei benachbarte Bereiche aus Glas und Kunststoff, wobei die
benachbarten Bereiche an der Aufenseite des Verbundkdrpers angeordnet sind, in
verbundenem Zustand, also simultan, geschliffen sind, kann zundchst der
Produktionsprozess beschleunigt werden, da nur ein Schieifprozess und damit nur ein

63419 35/r




Schleifmittel fiir beide benachbarten Bereiche nétig ist und dadurch auf einen zeitraubenden
Wechsel von verschiedenen Schieifmittel fiir Kunststoff und Glas verzichtet werden kann.

Beim oben erwdhnten Stand der Technik, wobei Glaskérper und Kunststoff getrenﬁi
geschliffen werden missen, ist es besonders problematisch, geschiiffene Bereiche des
Glaskdrpers und geschliffene Bereiche des Kunststoffes gegenseitig abzustimmen. Dieser
entscheidende Nachteil kann durch die Erfindung Uberwunden werden, womit passgenaue
Grenzflachen einfach erreichbar sind. Dadurch, dass die Grenzfliche zwischen Glas und
Kunststoff nicht beriicksichtigt werden muss, ergibt sich eine weitere Vereinfachung und
Beschleunigung des Schieifprozesses. Des Weiteren ergibt sich durch einen in
verbundenem Zustand des Glaskorpers und des Kunststoffs erfolgenden Schleifprozess eine
gleichmaBige Oberflachenrauigkeit, insbesondere auch im Grenzbereich von Glas und
Kunststoff, wo dadurch eine Ausbildung einer Kante entlang der Grenzfliche grofteils
vermieden wird. Wiirden die Bereiche jedoch getrennt geschliffen und danach
zusammengefligt, ware eine derartige Prazision nur schwer mdéglich. Insbesondere kann
man auch aufgrund der sich ergebenden Schleifspuren im Grenzbereich zwischen Glas und
Kunststoff unter dem Mikroskop erkennen, ob ein Schieifprozess in verbundenem Zustand
erfolgt ist oder nicht. Auch am Zustand der Klebefuge kann ein in verbundenem Zustand des
Verbundkérpers stattgefundener Schleifprozess erkannt werden.

Um einen erfindungsgemaRen simultanen Schieifprozess von benachbarten Bereichen von
Glas und Kunststoff, also in verbundenem Zustand, zu ermdglichen, miissen die
Materialeigenschaften des Kunststoffs auf jene des Glases, die weniger beeinflussbar sind,
abgestimmt werden. Zu den dafiir relevanten Materialeigenschaften des Kunststoffes, die fiir
ein simultanes Schieifen mit dem Glaskérper gewahlt werden miissen, zéhlen unter anderem
die Harte. Diese Harte des Kunststoffes muss so gewahit sein, dass der Glaskdrper und der
Kunststoff gemeinsam schleifbar sind. Eine zu groRe Harte bewirkt einen, im Vergleich zum
Glas geringen Materialabtrieb, sodass Material des Glaskdrpers und des Kunststoffes nicht
gleichmanfig abgetragen werden kann bzw. dass beim Schieifen des Kunststoffes eine grofle
Warmeentwicklung entsteht, sodass der Glaskérper beschadigt werden kann. Eine 2u
geringe Harte des Kunststoffes dem gegeniber bewirkt, dass der Kunststoff im Vergleich
zum Glaskdrper zu rasch abgetragen wird und wiederum eine gleichméfRige Abtragung von
Material vom Kunststoff und vom Glask&rper unmdéglich ist.

In diesem Zusammenhang ist auch der Warmeausdehnungskoeffizient bei steigender
Temperatur des Kunststoffs wichtig. Da jeder Schieifprozess mit Warmeentwicklung und
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dadurch steigender Temperatur der Materialien einhergeht,wére eine zu starke Ausdehnung
des Kunststoffs ungiinstig, was im schlimmsten Fall die Auflésung der Verbindung mit dem
Glaskorper bedeuten konnte. Es ist daher wichtig diesen Warmeausdehnungskoeffizienten
des Kunststoffs mdglichst niedrig bzw. in Ubereinstimmung mit jenem des Glaskdrpers zu
halten.

Eine besonders wichtige Kennzahl fir den Schleifprozess ist der Reibungskoeffizient
zwischen dem verwendeten Schleifmittel und dem zu schleifenden Material. Dabei kann es
sich sowohl um den Haftreibungskoeffizient als auch um den Gleitreibungskoeffizient
handeln. Dabei ist es fiir einen in verbundenem Zustand erfolgenden Schleifprozess, der die
Verbindung zwischen dem Glaskoérper und dem Kunststoff nicht beeintréchtigt, wichtig, dass
der Reibungskoeffizient zwischen einem Schleifmittel mit dem der Verbundkdrper geschliffen
werden soll und dem Glaskorper im Wesentlichen dem Reibungskoeffizient zwischen eben
diesem Schieifmittel und dem Kunststoff entspricht. Durch eine derartige Ubereinstimmung
der Reibungskoeffizienten wird die Mdglichkeit eines simultanen Schieifens des Glaskdrpers
und des Kunststoffes gewéhrleistet.

Weitere vorteilhafte Ausfiihrungen der Erfindung sind in den abhangigen Anspriichen
definiert bzw. werden im Folgenden nédher erlautert.

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung sind alle an der AuRenseite
angeordneten, benachbarten und geschliffenen Bereiche in verbundenem Zustand
geschliffen. Dadurch kann es ermdglicht sein, den Produktionsprozess weiter zu
beschleunigen und die mechanische Bearbeitung des Verbundkérpers in einem einzelnen
Schleifprozess durchzufiihren. Insbesondere kann der Verbundkorper, umfassend den
Glaskorper und den Kunststoff, ohne Beriicksichtigung der duReren Form hergestelit werden
und anschliefend in einem einzelnen Schleifprozess auf die gewiinschte Form geschliffen
werden. Dabei kann es jedoch vorgesehen sein, dass dieser einzelne Schleifprozess
verschiedene Schritte, indem beispielsweise die Rauigkeit des Schieifmittels abnimmt und
die Oberfliche des Verbundkérpers dadurch zunehmend glatter wird. Wichtig ist jedoch,
dass in jedem dieser Schritte die benachbarten Bereiche von Glas und Kunststoff, die einem
Schleifprozess unterworfen sind, in verbundenem Zustand geschliffen sind.

In einer bevorzugten Ausfilhrungsform der Erfindung ist vorgesehen, dass die Oberflache
des Verbundkoérpers facettiert geschliffene Bereiche aufweist, wodurch besonders reizvolle
optische Effekte auftreten kénnen und beispielsweise ein Schmuckstein geschaffen werden
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kann. Dabei ist vorgesehen, dass mindestens eine Facette Kunststoffbereiche und
Glaskorperbereiche umfasst, welche in verbundenem Zustand geschiliffen sind. Es kann aber
auch vorgesehen sein, den Verbundkorper und/oder den Glaskdrper im Wesentlichen
quaderférmig auszubilden. Dabei ist es von Vorteil, dass die Grundform des Verbundkérpers
von geringer Bedeutung ist, da in einem Schleifprozess ein quaderférmiger Verbundkorper
einfach herstellbar ist.

Wesentlich fiir die Materialeigenschaften des Kunststoffes sind natiirlich die verwendeten
Kunststoffe selbst. Bevorzugt ist es dabei, als wesentlichen Bestandteil des Kunststoffes ein
ein- oder mehrkomponentiges Gieharz vorzusehen. Dazu zdhlen beispielsweise
Polyesterharze, Epoxydharze, Polyurethanharze, Acrylharze, Vinylesterharze oder auch
Hybridharze.

Die oben erwdhnten Giellharze konnen als Grundstoff des Kunststoffes dienen. Um die
gewiinschten Materialeigenschaften, insbesondere die gewiinschten Oberflachen-
eigenschaften zu erhalten ist einer besonders bevorzugten Ausfiinrungsform der Erfindung
vorgesehen, dass der Kunststoff Fiilifstoffe umfasst, die zur Verénderung der
Materialeigenschaften, beispielsweise zur Reduktion des Warmeausdehungskoeffizienten,
dienen. Zu diesen Fiillstoffen zéhlen Glasmehle, Beads, also Glaskugeln bzw. Glasperien,
Mikrohohlkugeln, Quarzmehle, Gesteinsmehle, Kalkmehl, Aluminiumtrihydrat, Metallpulver

usw.

Weiters kann es vorgesehen sein, dass dem Kunststoff Additive beigegeben werden, die
insbesondere zur Verbesserung der Entliftung der FlieReigenschaften, des
Benetzungsverhaltens, der Haftvermittiung oder zur Reduktion der Viskositét dienen. Diese
Eigenschaften betreffen einerseits die Herstellung des Kunststoffes und andererseits die
Herstellung der Verbindung zwischen dem Kunststoff und dem Glaskérper.

In einer bevorngten Ausfiihrungsform der Erfindung ist vorgesehen, dass der Kunststoff
Effektstoffe umfasst, die zur Erzielung gewisser optischer Effekte dienen. Zu diesen
Effektstoffen zdhlen beispielsweise Pigmente wie Farbpigmente, Effektpigmente,
sogenannte ,After Glowing Pigments*“, wie z.B. Perimut oder fluoreszierende Pigmente, mit
denen ein verzégert beginnender bzw. ldnger andauernder Leuchteffekt erzielbar ist.

Der AuRenbereich des Verbundkorpers kann einerseits durch den Schleifprozess und
andererseits durch ein weiteres Nachbearbeiten wie beispielsweise Polieren verfeinert und




den Wiinschen des Konsumenten angepasst werden. Fur den Verbindungsbereich zwischen
dem Glaskérper und dem Kunststoff im Inneren des Verbundkdrpers ist eine
Nachbearbeitung nicht méglich. Hier kann es sein, dass gewisse unschoéne Effekte wie
beispielsweise Lufteinschllisse auftreten und auch sichtbar sind. Diesem Zweck kann es
vorteilhaft sein, jene Bereiche des Glaskorpers die im Inneren des Verbundkdrpers
angeordnet sind und die an Kunststoffbereiche angrenzen, verspiegelt auszufiihren,
beispielsweise indem eine Reflexschicht auf den Glaskérper aufgedampft wird, bevor der
Verbundkérper gebildet wird. Der Glaskérper umfasst also in diesem Ausfiihrungsbeispiel an
den Grenzflichen oder zumindest an Bereichen der Grenzfliche zum Kunststoff eine
Verspiegelung.

Dabei kann der Ubergang zwischen Kunststoff und dem Glas regelméaRig und glatt sein,
insbesondere, wenn der Glaskoérper vor der Anordnung des Kunststoffs entsprechend
bearbeitet worden ist. Es kann aber auch vorgesehen sein, dass dieser Ubergang
unregelmaRig, beispielsweise mit zackigem Verlauf, ausgebildet ist, wodurch weitere
Brechungs- und Reflexionseigenschaften erzielbar sind.

Bei der Gestaltung des Kunststoffes kann es vorgesehen sein, den Kunststoff opak in einer
prinzipiell beliebigen Farbe auszubilden. Es kann aber auch vdrgesehen sein, einen
zumindest durchscheinenden Kunststoff zu verwenden um beispielsweise die durch die
Effektstoffe hervorgerufenen Effekte ersichtlich zu machen.

Prinzipiell sind insbesondere durch einen in verbundenem Zustand ausgefiihrten
Schleifprozess beliebige Formen des Verbundkdrpers maglich. In einer Ausfihrungsform der
Erfindung sind Hinterschneidungen von Kunststoff mit dem Glaskérper mdéglich. Dadurch
kénnen besonders reizvolle optische Effekte erzielt werden.

In einer Ausfiihrungsform ist vorgesehen, den Verbundkérper mit einem Leuchtmittel
auszufiihren. Dieses Leuchtmittel kann im Bereich der Grenzflache zwischen Glaskérper und
Kunststoff im Inneren des dekorativen Verbundkérpers angeordnet sein. Dadurch dient der
Verbundkorper, besonders wenn er optisch reizvoll geschliffene Bereiche aufweist, als
ansprechende Beleuchtungseinrichtung, insbesondere zur Hintergrundbeleuchtung.
Besonders bevorzugt ist es hierbei als Leuchtmittel eine oder mehrere Leuchtdioden zu
verwenden, da sich diese durch eine grofle Variabilitdt hinsichtlich ihres abgestrahlten
Spektrums, eine lange Lebensdauer, einen geringen Energieverbrauch, eine kompakte




Bauweise und — was fiir einen derartigen Verbundkdrper besonders wichtig ist — eine geringe
Warmeentwicklung auszeichnen.

Dabei kann es vorgesehen seih, dass im Verbundkérper eine Bohrung zum Leuchtmittel
angeordnet ist, wodurch das Leuchtmittel elektrisch versorgt werden kann und wo die dazu
notigen Anschlusskabel oder externe Stromquellen wie beispielsweise Batterien oder
Akkumulatoren angeordnet sein konnen. Somit ist eine Beleuchtungsvorrichtung im
Verbundkérper anordenbar.

Zu diesem Zweck kann im Kunststoff éine Metallhiilse angeordnet sein, in der das oder die
Leuchtmittel, sowie Mittel zu deren Stromversorgung und weitere elektronische bzw.
elektrische Bauteile, also eine Beleuchtungsvorrichtung, untergebracht sind.

Die Erfindung betrifft weiters ein Verfahren zur Herstellung eines dekorativen
Verbundkérpers, insbesondere eines Verbundkdrpers wie oben beschrieben, wobei in eine
Form ein Glaskérper eingelegt wird und anschlieBend mit einem fliissigen, aber
aushartbaren Kunststoff gefiilit wird. Dieser Kunststoff hartet unter Ausbildung einer
Verbindung zum Glaskorper aus. Nach Aushérten des Kunststoffs und Ausbildung der
Verbindung werden dann wenigstens zwei benachbarte, an der AuBenseite des
Verbundkdrpers angeordnete Bereiche aus Glas und Kunststoff in verbundenem Zustand
geschliffen. Es kann aber auch vorgesehen sein, dass mehrere oder alle, an der Aulenseite
des Verbundkdrpers angeordneten, benachbarten Bereiche aus Glas und Kunststoff in
verbundenem Zustand geschliffen werden. Die Form selbst kann fiir weitere Giel3prozesse
verwendet werden oder selbst Teil des Verbundkdrpers sein.

Die Vorteile, die sich durch einen derartigen in verbundenem Zustand erfolgenden
Schleifprozess ergeben sind bereits oben angefiihrt.

Besonders reizvolle Effekte ergeben sich, wenn in einer Ausfiihrungsform des
erfindungsgeméRen Verfahrens dabei wenn der Verbundkérper zumindest teilweise facettiert

geschliffen wird.

Um einen simultanen, also in verbundenem Zustand erfolgenden, Schleifprozess zu
erméglichen, miissen die Materialeigenschaften des Kunststoffs mit jenen des Glases
abgestimmt sein. Dabei kann vorgesehen sein, dass der Kunststoff ein ein- oder
mehrkomponentiges GieBharz umfasst, welches in fliissiger Form in die Form in welche der




Glaskorper eingelegt wurde, gegossen wird. Zur Steuerung der Materialeigenschaften kann
dabei vorgesehen sein, dem Kunststoff, wihrend er noch in flissiger Form ist, Fiillstoffe
beizugeben, mit denen gewlinschte Oberflicheneigenschaften und weitere gewiinschte
Materialeigenschaften erreicht werden. Dazu zéhlen unter anderem eine gewiinschte Harte,
insbesondere Oberflichenharte, ein zu erreichendes Zerspannungsverhalten oder ein
geringer Warmeausdehnungskoeffizient bei steigender Temperatur des Kunststoffes. Zu
diesen Fillstoffen gehdren Glasmehle, Beads, also z.B. Glaskugeln bzw. Glasperien,
Mikrohohlkugeln, Quarzmehle, Gesteinsmehle, Kalkmehl, Aluminiumtrihydrat, Metallpulver

usw.

In einer Ausfihrungsform des erfindungsgemaBen Verfahrens ist vorgesehen, weitere
Additive zum noch nicht ausgehérteten Kunststoff zur Verbesserung der Verarbeitbarkeit des
Kunststoffes beizugeben. Dazu zahlen Additive zur Verbesserung der Entliiftung wodurch
die Luftblasenbildung beim Aushérten des Kunststoffes verringert wird, zur Verbesserung der
FlieReigenschaften, wodurch das gleichméRige Auffiillen der Form beim EingieRen des
Kunststoffes verbessert wird, zur Verbesserung des Benetzungsverhaltens, wodurch die
Oberflache des Glaskorpers die nicht an der AuBenseite des Verbundkdrpers angeordnet
werden soll, besser bedeckt wird, zur Verbesserung der Haftvermittiung wodurch eine
verbesserte Verbindung zwischen Glaskérper und Kunststoff ermdglicht wird oder zur
Reduktion der Viskositét.

Des Weiteren kann es auch vorgesehen sein, Effektstoffe zum noch nicht ausgehérteten
Fulistoff beizugeben. Diese Effektstoffe dienen hauptséchlich zur Erzielung optischer Effekte,
wodurch der erfindungsgeméaRe Verbundkérper reizvoller erscheint. Zu diesen Effektstoffen
zahlen unter anderem Pigmente wie Farbpigmente, Effektpigmente oder ,After Glowing
Pigments®, wie z.B. Perimut oder fluoreszierende Pigmente.

Die Verbindung des Glaskdrpers mit dem Kunststoff entsteht, indem der fliissige Kunststoff,
der in die Form mit dem Glaskdrper gegossen wird, aushértet. Durch Adhédsion des
Kunststoffes zum Glaskorper entsteht nach der Aushadrtung der erfindungsgemaéfie
Verbundkérper. Je nach verwendetem Kunststoff findet die Aushartung unter
verschiedensten Bedingungen statt. Im Falle eines MehrkomponentengiefRharzes kann es
vorgesehen sein, den Kunststoff unter Raumtemperatur iber einen ldngeren Zeitraum
aushérten zu lassen. Insbesondere im Falle eines EinkomponentengieBharzes kann es aber
auch vorgesehen sein, die Aushértung unter einer erhdhten Temperatur zwischen 20° und
200° C aushdarten zu lassen. Es ist auch denkbar, den Aushérteprozess in verschiedenen




Stufen mit verschieden Temperaturen ablaufen zu lassen oder den Ausharteprozess durch
Bestrahlung mit UV-Strahlung zu steuern. Dies trifft insbesondere im Falle von UV-hértbaren

Kunststoffen zu.

Zur Anordnung eines Bohrloches ist in einer Ausfiihrungsform des erfindungsgeméfien
Verfahrens vorgesehen, vor dem EingieRen des fliissigen Kunststoffs eine Metallhiilse am
Glaskorper anzuordnen, die nach dem Aushérten des Kunststoffs in diesem verbleiben kann
und als Ausnehmung zur Aufnahme eines Leuchtmittels oder weiterer dazugehdrender
Bauteile, also einer Beleuchtungsvorrichtung, dienen kann.

Weitere Einzelheiten und Vorteile der vorliegenden Erfindung werden anhand der
Figurenbeschreibung unter Bezugnahme auf die Zeichnungen im Folgenden naher erlautert.

Darin zeigt:

Fig. 1abis 1d drei perspektivische Ansichten sowie eine Seitenansicht einer
Ausflihrungsform eines erfindungsgeméafRen Verbundkérpers,

Fig. 2a bis 2c  zwei perspektivische Ansichten sowie eine Seitenansicht einer weiteren
Ausfiihrungsform eines erfindungsgemafien Verbundkérpers,

Fig. 3a bis 3d zwei perspektivische Ansichten, eine Seitenansicht sowie eine Draufsicht
einer wiederum weiteren Ausfiihrungsform eines erfindungsgemafien
Verbundkérpers,

Fig. 4 einen Querschnitt durch einen erfindungsgeménen Verbundkdrper mit darin
angeordneter Beleuchtungsvorrichtung,

Fig. 5aund 5b eine Ansicht von unten sowie einen Querschnitt durch eine weitere
Ausfiihrungsform eines erfindungsgeméafen Verbundkérpers mit darin
angeordneter Beleuchtungsvorrichtung,

Fig. 6aund 6b schematische Darstellungen zum Herstellungsprozess  eines
erfindungsgemafen Verbundkérpers,

Fig. 7Tabis 7c  schematische Darstellungen zum gemeinsamen Schleifprozess des Glas-
und Kunststoffbereichs, und

Fig. 8a bis 8c  weitere schematische Darstellungen zum gemeinsamen Schleifprozess des
Glaskérpers und des Kunststoffs.

Die Fig. 1a bis 1c zeigen perspektivische Ansichten einer ersten Ausfiihrungsform eines
erfindungsgeméafen Verbundkorpers 1, dessen &ulere Oberfliche in unregelmafige




Facetten geschliffen ist. An der AuBenseite des dekorativen Verbundkérpers 1 ist ein Teil der
Oberflache des Glaskorpers 2 angeordnet. Diese Bereiche sind punktiert dargestellt. Jene
Bereiche der AuRenseite des Verbundkdrpers 1, die aus Kunststoff 3 bestehen, sind nicht
mit Punkten versehen. Die an der AuRenseite des Verbundkorpers 1 verlaufende Grenzlinie
zwischen Kunststoff 3 und Glaskorper 2 ist gekrimmt, d.h. der Grenzbereich zwischen
Kunststoff 3 und Glaskérper 2 ist nicht glatt und regelmaRig ausgebildet. Zumindest jene
Facetten, in denen sowohl Kunststoff 3 als auch Glas 2 vorkommen und benachbart sind,
sind die erfindungsgeméafien Bereiche 8, die in verbundenem Zustand geschliffen sind. Im
hier gezeigten Ausfiihrungsbeispiel sind alle Bereiche, d.h. alle Facetten des
Verbundkérpers 1 in verbundenen Zustand geschliffen. Fig. 1d zeigt eine Seitenansicht des
dargestellten Verbundkérpers 1. Es ist deutlich zu erkennen, dass der Kunststoff 3 den
Glaskorper 2 zumindest teilweise umgibt.

Die Fig. 2a und 2c zeigen perspektivische Ansichten einer weiteren Ausfiihrungsform eines
erfindungsgeméafien Verbundkorpers 1, der im Wesentlichen quaderférmig ausgebildet ist.
Jene Bereiche der AuRenseite des Verbundkorpers 1, die aus Glas 2 bestehen, sind
wiederum punktiert dargestellt, wahrend die aus Kunststoff 3 bestehenden Bereiche der
AuRenseite des Verbundkérpers 1 nicht mit Punkten versehen ist. Zumindest das
dargestellte, abgeschliffene Eck, wo sowohl Kunststoff 3 als auch Glas 2 vorkommen und
benachbart sind, stellt einen Bereich 8 dar, der in verbundenem Zustand des
Verbundkérpers 1 geschliffen ist. Obwohl die rein aus Kunststoff bestehenden, geschliffenen
Bereiche, beispielsweise an dem dem Glaskdrper gegeniberliegenden Ende des:
Verbundkorpers 1, prinzipiell bereits vor der Verbindung mit dem Glaskdrper 2 geschliffen
sein konnten, ist es bevorzugt, auch diese Bereiche in verbundenem Zustand zu schleifen.
Fig. 2b zeigt einé entsprechende Seitenansicht dieser Ausfiihrungsform des
Verbundkorpers 1.

Eine weitere Ausfiihrungsform eines erfindungsgeméafien Verbundkdrpers 1 ist in den Fig. 3a
bis 3d gezeigt, wobei die Fig. 3a und 3c perspektivische Ansichten darstellen, wéhrend die
Fig. 3b eine Seitenansicht und die Fig. 3d eine Draufsicht darstellt. An der Unterseite des
Verbundkérpers 1 ist eine Grundplatte 7 angeordnet. Diese Grundplatte 7 kann aus dem
gleichen Kunststoff 3 wie der Verbundkérper bestehen. Es kann aber auch vorgesehen sein,
dass die Grundplatte 7 aus Metall, einem anderen Kunststoff oder aus Glas besteht. Die
oberhalb der Grundplatte 7 angeordneten Bereiche sind facettiert geschliffen, wobei die
Facetten unregeimifRig ausgebildet sind. Die an der Auflenseite des Verbundkorpers 1
angeordneten Bereiche aus Glas 2 sind wiederum punktiert dargestelit. Der gesamte




Verbundkérper 1 ist in verbundenem Zustand geschliffen, sodass wiederum benachbarte
Bereiche 8 aus Glas und Kunststoff vorhanden sind, die in verbundenem Zustand geschliffen

sind.

Fig. 4 zeigt einen Querschnitt durch eine weitere Ausfiihrungsform eines Verbundkorpers 1,
wobei die Bereiche aus Kunststoff 3 schraffiert dargestellt sind, wéahrend die Bereiche aus
Glas 2 nicht mit einer Schraffur versehen sind. An der Unterseite des Verbundkdrpers 1, d.h.
an jener Seite, die dem Glaskdrper 2 gegeniiberliegt, ist eine Grundplatte 7 angeordnet. Im
Kunststoff 3 ist eine Ausnehmung 12 angeordnet sowie eine Metallhiilse 10, deren Inneres
die Ausnehmung 12 zumindest teilweise bildet. An dem der Grundplatte 7
gegeniiberliegenden Ende der Metallhiilse 10 ist ein Leuchtmittel 9 in Form einer
Leuchtdiode angeordnet, das auf einer Leiterplatte 11 angeordnet ist. Weitere elektronische
bzw. elektrische Bauteile sowie Mittel zur Stromversorgung, wie beispielsweise eine Batterie,
sind an sich im Stand der Technik bekannt und zur Vereinfachung der Darstellung in dieser
Figur nicht gezeigt. Die elektronischen Bauteile kénnen insbesondere eine Regelungs-
und/oder Steuerungseinrichtung umfassen, mit der bzw. mit denen die Farbe und/oder die
Helligkeit des abgestrahlten Lichts regel- bzw. steuerbar ist/sind. Das Leuchtmittel 9 kann
auch mehrere, insbesondere verschiedenenfarbige Leuchtdioden umfassen.

Fig. 5a zeigt eine Ansicht von unten einer weiteren Ausfiihrungsform eines Verbundkérpers
1, wobei die Grundplatte 7 transparent ausgebildet und von Bereichen aus Kunststoff 3
umrandet ist. Durch die Grundplatte 7 sind eine Metallhiilse 10 sowie eine Leiterplatte 11 mit
angeordneten Leuchtmitteln 9, in diesem Fall zwei Leuchtdioden, erkennbar. Ein Teil der
ebenfalls erkennbaren Ausnehmung 12 ist als Hohlraum ausgefiihrt, sodass die vom
Leuchtmittel 9 erzeugte Warme abgefiihrt werden kann.

In der Querschnittsdarstellung der Fig. 5b ist die in Fig. '5a dargestellte Ausfuhrungsform des
Verbundkérpers 1 gezeigt, wobei der Glaskérper 2 und die aus Kunststoff 3 bestehenden
Bereiche erkennbar sind. Die Grenzfliche zwischen Glas 2 und Kunststoff 3 ist in diesem

Fall glatt und regelmaRig ausgebildet.

Fig. 6a zeigt eine schematische Darstellung des erfindungsgemaRRen Verfahrens zur
Herstellung eines Verbundkérpers 1. In eine GielRform 4, die beispielsweise aus Metall
bestehen kann, ist ein Glaskdrper 2 eingelegt. Mit einem Gieflwerkzeug 5 wird Kunststoff 3
in flissigem Zustand in die GiefRfform 4 eingegossen. Der Kunststoff 3 kann dabei
beispielsweise ein ein- oder mehrkomponentiges GieBharz umfassen. Nach dem Eingieflen
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des Kunststoffs 3 hartet dieser gegebenenfalls unter Beeinflussung der Auentemperatur
aus und der nunmehr verbundenen Verbundkérper 1, welcher aus dem mit dem Glaskorper
2 und dem Kunststoff 3 besteht, kann gemeinsam geschliffen werden.

In Fig. 6b ist eine weitere Ausfiihrungsform des erfindungsgeméafien Verfahrens dargestelit.
Eine Form 14, die nach Beendigung des Herstellungsverfahrens integraler Bestandteil des
Verbundkorpers 1 ist, weist eine Ausnehmung 6 auf, in die ein Glaskorper 2, dessen
Oberflache teilweise unregelmafig ausgebildet ist, angeordnet wird. Wiederum wird mit
einem GieRwerkzeug 5 Kunststoff 3 in fiissigem Zustand in die Ausnehmung 6 gegossen.
Die Giel3form 14 kann dabei aus Metall aus Glas oder ebenso aus Kunststoff bestehen.
Nachdem der Kunststoff 3 ausgehértet und mit dem Glaskorper 2 verbunden ist, werden
Bereiche 8 an der AuRenseite des Verbundkdrpers 1, die aus Glas 2 und Kunststoff 3
bestehen, in verbundenem Zustand geschliffen.

Fig. 7a zeigt schematisch den Schleifprozess, wobei der Verbundkorper 1, umfassend einen
Glaskorper 2 und Bereiche aus Kunststoff 3, in verbundenem Zustand geschliffen wird. Das
Schleifmittel 13 ist in diesem Fall eine rotierende Schleifscheibe, wobei die Rotationsachse
senkrecht auf die Scheibenebene angeordnet ist. In Fig. 7b ist gezeigt, wie der
Verbundkdrper 1 auf die rotierende Schleifscheibe 13 gedriickt wird, wobei infolge der
Schleifwirkung benachbarte Bereiche 8 aus Glas 2 und Kunststoff 3 gemeinsam und
simultan geschliffen werden. In Fig. 7c ist das Ende des Schleifprozesses dargestellt, wo der
Verbundkdrper wieder von der Schieifscheibe 13 abgehoben wird und nunmehr Bereiche 8,
die in verbundenem Zustand und simultan geschliffen sind und sowohl Glas 2 als auch
Kunststoff 3 umfassen, im Verbundkérper 1 vorhanden sind.

Die Fig. 8a bis 8c zeigen einen dhnlichen Schleifprozess, wobei in diesem Fall ein im
Wesentlichen quaderférmiger Verbundkorper 1 aus einem Glaskdrper 2 und Bereichen aus
Kunststoff 3 in verbundenem Zustand geschliffen wird, sodass, wie in Fig. 8c dargestellt,
Bereiche 8 aus Glas 2 und Kunststoff 3 vorhanden sind, die in verbundenem Zustand
geschliffen sind. In Fig. 8b ist wiederum erkennbar, wie benachbarte Bereiche 8 aus Glas 2
und Kunststoff 3 gemeinsam und simultan geschliffen werden, wobei der Glaskorper 2 und
der Kunststoff 3 bereits vor dem Schleifprozess zu einem Verbundkorper 1 verbunden

worden sind.
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Es versteht sich von selbst, dass der erfindungsgeméaRe dekorative Verbundkérper bzw. das
erfindungsgeméale Verfahren sich nicht auf die insbesondere in den Figuren dargesteliten
Ausfiihrungsbeispiele beschrankt noch durch diese eingeschrankt werden soll. Insbesondere
ist der erfindungsgeméaBe Schleifprozess nicht auf eine bestimmte zu erreichende
Oberflachenrauhigkeit beschrénkt, sondern umfasst den ganzen Bereich von grobem
Schileifen mit hoher Materialabtragung bis zu glattem Oberflachenschiliff.

Auch sind die in der Beschreibung gewahiten Lageangaben, wie z.B. oben, unten usw. auf
die unmittelbar beschriebene sowie dargestelite Figur bezogen und sind bei einer

Lageanderung sinngeman auf die neue Lage zu Gbertragen.

Innsbruck, am 24. Mérz 2009




Patentanspriiche:

1. Dekorativer Verbundkérper, umfassend einen Glaskérper und einen den
Glaskorper teilweise umgebenden Kunststoff, wobei ein Teil der Oberfliche des
Glaskorpers an der Auflenseite des dekorativen Verbundkérpers angeordnet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens zwei benachbarte, an der AuRenseite
des Verbundkérpers (1) angeordnete Bereiche (8) aus Glas und Kunststoff (3) in
verbundenem Zustand geschiliffen sind.

2. Dekorativer Verbundkérper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass alle
an der AuBenseite des Verbundkérpers (1) angeordneten, benachbarten und
geschliffenen Bereiche (8) aus Glas (2) und Kunststoff (3), in verbundenem
Zustand geschiliffen sind.

3. Dekorativer Verbundkdrper nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass der Verbundkérper (1) eine, zumindest teilweise, facettiert geschliffene
Oberfléche aufweist. '

4. Dekorativer Verbundkdérper nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch

gekennzeichnet, dass der dekorative Verbundkadrper (1) und/oder der Glaskorper
(2) im Wesentlichen quaderférmig sind.

5. Dekorativer Verbundkérper nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass der Kunststoff (3) ein ein- oder mehrkomponentiges
Gief3harz umfasst.

6. Dekorativer Verbundkdrper nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass der Kunststoff (3) Fillstoffe umfasst, die zur Veranderung
der Materialeigenschaften des Kunststoffs (3) dienen.

7. Dekorativer Verbundkdrper nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass der Kunststoff (3) Additive zur Verbesserung der Entliiftung
und/oder der FlieReigenschaften und/oder des Benetzungsverhaltens und/oder
der Haftvermittlung und/oder zur Reduktion der Viskositét umfasst.

63419 35/hn



10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

Dekorativer Verbundkérper nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass der Kunststoff (3) Effektstoffe umfasst.

Dekorativer Verbundkdrper nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass an den Kunststoff (3) angrenzende Bereiche des
Glaskorpers (2) zumindest teilweise verspiegelt sind.

Dekorativer Verbundkérper nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass der Kunststoff (3) opak ist.

Dekorativer Verbundkérper nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass der Kunststoff (3) zumindest teilweise mit dem Glaskorper
(2) hinterschnitten ist.

Dekorativer Verbundkérper nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass im Bereich der Grenzfliche zwischen Glaskérper (2) und
Kuhststoff (3) im Inneren des dekorativen Verbundkérpers (1) ein Leuchtmittel (9),
vorzugsweise eine LED, angeordnet ist.

Dekorativer Verbundkérper nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass zur
elektrischen Versorgung des Leuchtmittels (9) eine im Kunststoff (3) angeordnete
Bohrung (12) zum Leuchtmittel (9) angeordnet ist.

Dekorativer Verbundkdrper nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die
Innenwandung der Bohrung (12) von einer Metallhiilse (10) ausgebildet ist.

Verfahren zur Herstellung eines dekorativen Verbundkérpers, insbesondere nach
einem der Anspriiche 1 bis 14, wobei in eine Form ein Glaskérper eingelegt wird
und die Form mit einem aushartbaren Kunststoff gefiillt wird, wobei der Kunststoff
unter Ausbildung einer Verbindung zum Glaskorper aushartet, dadurch
gekennzeichnet, dass wenigstens zwei benachbarte, an der AuRenseite des
Verbundkdrpers (1) angeordnete Bereiche (8) aus Glas (2) und Kunststoff (3) in
verbundenem Zustand geschliffen werden.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberfliche des
Verbundkérpers (1), zumindest teilweise, facettiert geschiiffen wird.




17.

18.

19.

20.

21.

22.

Verfahren nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass der
Kunststoff (3) ein ein- oder mehrkomponentiges GieRharz umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass
zum noch nicht ausgehdarteten Kunststoff (3) ein Fullstoff beigegeben wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass
zum noch nicht ausgehérteten Kunststoff (3) Additive zur Verbesserung der
Entliftung, der FlieReigenschaften, des Benetzungsverhaltens, der
Haftvermittiung oder zur Reduktion der Viskositat beigegeben werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 15 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass
zum noch nicht ausgehdérteten Kunststoff (3) ein Effektstoff beigegeben wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass
der Kunststoff (3) mit dem Glaskérper (2) in der Form (4, 14) bei einer Temperatur
zwischen 20° und 200° aushértet.

Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass
vor dem Aushérten des Kunststoffs (3) eine Metallhiilse (10) am Glaskérper (2)
angeordnet wird, die als Ausnehmung (12) =zur Aufnahme einer

Beleuchtungsvorrichtung dient.

Innsbruck, am 24. Marz 2009
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}leu{PatentanspriJche:

1. Dekorativer Verbundkérper, umfassend einen Glaskérper und einen den

Glaskérper teilweise umgebenden Kunststoff, wobei ein Teil der Oberfliche des
Glaskérpers an der AuRenseite des dekorativen Verbundkérpers angeordnet ist,
wobei wenigstens zwei benachbarte, an der AuRenseite des Verbundkérpers
angeordnete Bereiche aus Glas und Kunststoff in verbundenem Zustand
geschiiffen sind, dadurch gekennzeichnet, dass an den Kunststoff (3)
angrenzende Bereiche des Glaskérpers (2) zumindest teilweise verspiegelt sind.

2. Dekorativer Verbundkérper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass alle
an der AuRenseite des Verbundkérpers (1) angeordneten, benachbarten und
geschliffenen Bereiche (8) aus Glas (2) und Kunststoff (3), in verbundenem
Zustand geschliffen sind.

3. Dekorativer Verbundkérper nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass der Verbundkérper (1) eine, zumindest teilweise, facettiert geschliffene
Oberflache aufweist.

4, Dekorativer Verbundkérper nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch

gekennzeichnet, dass der dekorative Verbundkérper (1) und/oder der Glaskorper
(2) im Wesentlichen quaderférmig sind.

5. Dekorativer Verbundkérper nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass der Kunststoff (3) ein ein- oder mehrkomponentiges
GieBharz umfasst.

6. Dekorativer Verbundkérper nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass der Kunststoff (3) opak ist.

7. Dekorativer Verbundkérper nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass der Kunststoff (3) zumindest teilweise mit dem Glaskorper
(2) hinterschnitten ist.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

2

Dekorativer Verbundkérper nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass im Bereich der Grenzfliche zwischen Glaskérper (2) und
Kunststoff (3) im Inneren des dekorativen Verbundkérpers (1) ein Leuchtmittel (9),
vorzugsweise eine LED, angeordnet ist.

Dekorativer Verbundkérper nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass zur
elektrischen Versorgung des Leuchtmittels (9) eine im Kunststoff (3) angeordnete
Bohrung (12) zum Leuchtmittel (9) angeordnet ist.

Dekorativer Verbundkérper nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
Innenwandung der Bohrung (12) von einer Metallhiilse (10) ausgebildet ist.

Verfahren zur Herstellung eines dekorativen Verbundkérpers nach einem der
Anspriiche 1 bis 10, wobei in eine Form ein Glaskérper eingelegt wird und die
Form mit einem aushértbaren Kunststoff gefillt wird, wobei der Kunststoff unter
Ausbildung einer Verbindung zum Glaskérper aushértet, dadurch gekennzeichnet,
dass wenigstens zwei benachbarte, an der AuBenseite des Verbundkérpers (1)
angeordnete Bereiche (8) aus Glas (2) und Kunststoff (3) in verbundenem
Zustand geschliffen werden.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberflache des
Verbundkérpers (1), zumindest teilweise, facettiert geschliffen wird.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass der
Kunststoff (3) ein ein- oder mehrkomponentiges GieRharz umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass
der Kunststoff (3) mit dem Glaskorper (2) in der Form (4, 14) bei einer Temperatur
zwischen 20° und 200° aushartet.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass
vor dem Aushérten des Kunststoffs (3) eine Metallhilse (10) am Glaskérper (2)
angeordnet wird, die als Ausnehmung (12) zur Aufnahme einer

Beleuchtungsvorrichtung dient.

Innsbruck, am 25. Mai 2010
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