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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Schmucksteinanordnung mit einer Vielzahl
von Schmucksteinen, welche von einem biegbaren Tra-
ger in Aufnahmedffnungen gehalten werden, und wobei
die Schmucksteine jeweils eine Setzflache und eine
Sichtflache aufweisen und in der gewiinschten Anord-
nung oder zuféllig verteilt so angeordnet werden, dass
die Sichtflachen auf einer Seite einer gedachten Flache
und die Setzflachen auf der anderen Seite der gedachten
Flache liegen, wobei auf die Setzflachen und zwischen
diesen ein Tragermaterial in fliissiger Form appliziert wird
und nach Ausharten den biegbaren Trager bildet, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schmucksteine aufge-
siebt und anschlieRend in ein Tiefziehwerkzeug tberge-
flihrt weden, wobei die Schmucksteine mit inren Setzfla-
chen im Tiefziehwerkzeug liegen, wobei die folgenden
Schritte durchgefiihrt werden:

a. Aufbringen einer Tiefziehfolie auf die Sichtflachen
der Schmucksteine.

b. Tiefziehen der, vorzugsweise erhitzten Tiefzieh-
folie mittels Unterdruck und anschlielendes Abzie-
hen der Tiefziehfolie mitsamt den Schmucksteinen
vom Tiefziehwerkzeug.

c. Abziehen der Tiefziehfolie vom Trager, vorzugs-
weise nach Ausharten des Tragermaterials.

[0002] Zum Stand der Technik z&hlen bereits Verfah-
ren zum Herstellen von Schmucksteinanordnungen, die
von einer thermoplastischen Folie gehalten werden, wo-
bei auf die Folie oder auf die Setzflachen der Schmuck-
steine, mit welchen diese in der Folie angeordnet sind,
eine Schmelzklebstoffschicht aufgebracht worden ist. Ei-
ne derartige Schmucksteinanordnung und das zu ihrer
Herstellung verwendete Verfahren ist beispielsweise in
der AT 338 020 gezeigt, wobei die thermoplastischen
Folie aufdie Schmucksteine gelegt und dann tiefgezogen
wird und sich in der Folie Aufnahme6ffnungen ausbilden,
in denen die Schmucksteine von der Folie und vom Kleb-
stoff gehalten werden. Nachteile dieses Verfahrens sind
einerseits seine Komplexitat, da eine Vielzahl an Hilfs-
mitteln und Verfahrensschritten nétig ist und anderer-
seits, dass das Hantieren mit der Folie und dem Schmelz-
klebstoff unhandlich ist. Auerdem hat es sich in der Pra-
xis herausgestellt, dass bei derartigen Schmucksteina-
nordnungen die Schmucksteine aber besonders gut von
der Folie gehalten werden.

[0003] Ein weiteres Verfahren zur Herstellung von
Schmuckelementen wird in der DE 42 14 035 geoffen-
bart. Hier werden Negativformen aus feuchtem Ton mit
Steinen ausgelegt und dann mit flissigem Schmelzkle-
ber ausgegossen. Als nachteilig stellt sich dabei heraus,
dass eine unhandliche Gussform aus feuchtem Ton nétig
ist, und dass das Platzieren der Schmucksteine entweder
einzeln handisch erfolgt und damit sehr milhsamiist, oder
aber unkontrolliert erfolgt. Speziell beschichtete Setzfla-
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chen kdénnen dadurch wenig beriicksichtigt werden.
[0004] Ein Verfahren um Schmucksteine mittels eines
SpritzgieRverfahrens in Kunststofftrager einzubetten be-
schreibt die FR 734 608. Auch dieses Verfahren ist um-
standlich und bedarf vieler Hilfsmittel, insbesondere der
fur SpritzgieRverfahren notwendigen Werkzeuge.
[0005] EP1454553 offenbart eine Schmucksteinfor-
mation mit einer Vielzahl von Schmucksteinen, wobei die
Schmucksteine teilweise in eine Silikonschicht eingebet-
tet sind.

[0006] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zur
Herstellung einer Schmucksteinanordnung zu schaffen,
welche die oben erwéahnten Nachteile vermeidet und das
Herstellungsverfahren erleichtert.

[0007] Dies wird durch ein Verfahren mit den Merkma-
len das Anspruchs 1 geldst.

[0008] Durch eine Anordnung der Schmucksteine, wo
Sichtflachen und Setzflachen der Schmucksteine durch
eine gedachte Flache getrennt sind, wird das Implemen-
tieren der Schmucksteine in einen Trager entscheidend
erleichtert. Durch diese flachige Trennung wird die Ap-
plikation des Tragermaterials in besonders vorteilhafter
Weise ermoglicht. Der Trager wird dabei aus einem flis-
sigen, aushartbaren Material gebildet, wobei das Trager-
material in flissiger Form auf die Seite der Setzflache
aufgebracht wird und dort aushartet. Nach Ausharten des
Tragers sind die Schmucksteine bereits mit diesem direkt
verbunden und eine zuséatzliche Klebstoffschicht oder
Ahnliches ist nicht nétig. Zudem ist eine derartige Ver-
bindung sehr stabil. Der Trager selbst ist diinn und auch
nach Aushérten biegbar und flexibel. Besonders vorteil-
haftkann es dabei sein, dass das fllissige Tragermaterial
von oben entlang der Schwerkraft auf die Setzflachen
der Schmucksteine aufgebracht wird.

[0009] Die Schmucksteine fir das erfindungsgemafie
Verfahren weisen allgemein Setzflachen, mit denen sie
im Trager angeordnet sind, und Sichtflachen auf, die auf
der dem Betrachter zugewandten Seite des Tragers lie-
gen. Dabei kénnen die Sichtflachen und zusatzlich oder
alternativ die Setzflachen speziell fiir ihnren Zweck aus-
gebildet sein. Beispielsweise kdnnen die Setzflachen ei-
ne spezielle geometrische Form aufweisen, zum Beispiel
drehkegelférmig, sodass der Trager die Schmucksteine
besonders gut halten kann. Die Sichtflachen wiederum
kénnen beispielsweise facettiert geschliffen sein, um den
optischen Reiz des Schmucksteins zu erhéhen. Es kén-
nen auch spezielle Beschichtungen fir Sichtflachen und
Setzflachen vorgesehen sein.

[0010] Weitere vorteilhafte Ausfliihrungen der Erfin-
dung sind in den abhangigen Anspriichen definiert und
werden im Folgenden genauer erlautert.

[0011] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Er-
findung ist dabei vorgesehen, die Schmucksteine in re-
gelmaRigen Reihen und Spalten anzuordnen. Dabei kén-
nen die Schmucksteine beispielsweise mit einer Sieb-
vorrichtung so angeordnet sein, dass sie inregelmaRigen
Reihen und Spalten angeordnet sind, und dabei die Setz-
flachen und die Sichtflachen derart ausgerichtet sein,
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dass die Sichtflachen und die Setzflachen der Schmuck-
steine jeweils auf einer Seite einer gedachten Flache lie-
gen. Besonders vorteilhaft kann dabei sein, dass die ge-
dachte Flache moglichst glatt ist, also beispielsweise Ab-
schnitte einer Ebene oder einer Kugeloberflache darstellt
und dabei zumindest in der Applikationszone des Tra-
germaterials derart ausgerichtet ist, dass das Tragerma-
terial von oben entlang der Schwerkraft auf die Setzfla-
chen der Schmucksteine aufgebracht wird. Durch eine
rasterférmige Anordnung kdénnen Schmucksteine bei-
spielsweise banderférmig an einem Gegenstand, wie an
der Oberflache eines Kleidungsstiickes oder eines Mo-
deaccessoires, angebracht werden.

[0012] In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form der Erfindung ragen die Schmucksteine mit ihren
Sichtflachen zumindest teilweise aus dem biegbaren
Trager hervor. Dadurch wird erreicht, dass die Schmuck-
steinanordnung ein besonders vorteilhaftes dekoratives
Erscheinungsbild erhélt, insbesondere wenn die Sicht-
flachen der Schmucksteine facettiert geschliffen sind.
[0013] Das Tragermaterial wird in flissigem Zustand
in einer dinnen Schicht auf die Setzflachen der
Schmucksteine und zwischen diesen aufgetragen. Dabei
kann in einer bevorzugten Ausfiihrungsform des erfin-
dungsgemafien Verfahrens das flissige Tragermaterial
durch Spritzen, Spriihen, Rakeln, Pinseln und zusatzlich
oder alternativ Walzen aufgebracht werden. Alle diese
ansich im Stand der Technik bekannten Verfahren zeich-
nen sich durch ihre leichte Anwendbarkeit und den dazu
nétigen geringen technischen Aufwand aus. Insbeson-
dere sind dazu keine speziell nétigen Gussformen aus
Metall oder keramischen Materialien, Kavitdten oder
ahnliches notig.

[0014] Im erfindungsgeméafRen Verfahren werden die
Schmucksteine in einem gewilinschten Muster oder auch
rasterférmig aufgesiebt, wobei das Sieb der GroRe der
Schmucksteine angepasst ist und anschlieRend in ein
Tiefziehwerkzeug uberfihrt, sodass die Schmucksteine
mit ihren Setzflachen im Tiefziehwerkzeug liegen. Falls
die Setzflachen miteiner Reflexionsschicht oder miteiner
Interferenz erzeugenden Schicht oder mit einer absor-
bierenden Schicht versehen worden ist, liegen daher die
Schmucksteine mit der beschichteten Seite nach unten
im Tiefziehwerkzeug.

[0015] Dabeiistvorgesehen, dass aufdie Sichtflachen
der im Tiefziehwerkzeug angeordneten Schmucksteine
eine thermoplastische Tiefziehfolie aufgebracht wird.
Durch Erwarmen wird diese Tiefziehfolie in einen ther-
moplastischen Zustand gebracht, wodurch die Folie die
vollstdndige Kontur der aus dem Tiefziehwerkzeug ra-
genden Sichtflachen der Schmucksteine annimmt.
[0016] Des Weiteren ist vorgesehen, die Tiefziehfolie
mittels Unterdruck tiefzuziehen, wodurch die Anpassung
der Tiefziehfolie an die Kontur der Sichtflachen der
Schmucksteine weiter verbessert wird. AnschlieRend
wird die Tiefziehfolie mitsamt den Schmucksteinen vom
Tiefziehwerkzeug abgezogen.

[0017] Ineiner Ausfiihrungsform der Erfindung wird die
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abgezogene Tiefziehfolie mit den eingebetteten
Schmucksteinen umgedreht, sodass die Setzflachen der
Schmucksteine nach oben zeigen. AnschlieBend kann
das Tragermaterial in flissiger Form auf die Setzflachen
und zwischen diese von oben, also entlang der Schwer-
kraft, aufgebracht werden. Die Schmucksteine werden
dadurch bis zu der Tiefe, an der sich die Tiefziehfolie
befindet, mit flissigem Tragermaterial bedeckt. Werden
die Schmucksteine also bis zur Rondiste von der Folie
ummantelt, sind die Schmucksteine mit ihren Setzfla-
chen bis zur Rondiste im Trager eingebettet.

[0018] Es kann auch vorteilhaft sein, nach Ausharten
des Tragers eine Klebefolienschicht, Schmelzklebestoff-
schicht, Fillschicht, Verbundschicht, Effektschicht und
zuséatzlich oder alternativ eine Abdeckschicht aufzubrin-
gen. Derartige Schichten sind besonders dann vorteil-
haft, wenn weitere optische Effekte gewlinscht sind oder
sie dienen als Applikationsvorrichtung der Schmuck-
steinanordnung beispielsweise auf ein Kleidungsstiick.
Auch Schutzschichten fiir den Transport der der
Schmucksteinanordnung kdnnen vorteilhaft sein.
[0019] Mit dem oben beschriebenen Verfahren kann
eine Schmucksteinanordnung mit einer Vielzahl von
Schmucksteinen hergestellt werden, welche zumindest
teilweise in einem biegbaren Trager angeordnet sind und
von diesem in Aufnahmedéffnungen gehalten werden,
wobei der biegbare Trager aus einem reaktiven Harz,
vorzugsweise Polyurethanharz und/oder Acrylatharz
und/oder Epoxydharz, besteht.

[0020] Einderartigesreaktives Harz, welches bei War-
mezufuhr Temperatur flissig wird und dann aushartet,
hat die Eigenschaften, dass es nach dem Ausharten
biegbar und flexibelist, die Schmucksteine aber dennoch
gut halten kann, da seine Zugfestigkeit hinreichend grof3
ist. Dabei kann es sich um Polyurethanharz und zusatz-
lich oder alternativ Acrylatharz sowie Epoxydharz han-
deln. Eine mégliche Kombination stellt beispielsweise ein
Kopolymerisat aus Acrylatharz und Urethanharz dar.
Wird ein derartiges Harz in flissiger Form auf die
Schmucksteine appliziert oder werden die Schmuckstei-
ne in ein derartiges fliissiges Harz eingetaucht und hartet
dieses Harz dann aus, so weist es aufgrund seiner che-
mischen Basis die gewlinschten mechanischen Eigen-
schaften hinsichtlich Zugfestigkeit sowie Biegbarkeit auf.
Es kann auch besonders vorteilhaft sein, den biegbaren
Trager aus genau einer Schicht, bestehend aus einem
reaktiven Harz herzustellen. Dies hat den Vorteil, dass
die Herstellung des Tragers besonders 6konomisch ist
und der Trager besonders flexibel ausgebildet sein kann.
[0021] BeiDehnung desbiegbaren Tragers entlang ei-
ner Geraden wird der biegbare Trager irreversibel ver-
formt oder reif3t, bevor der biegbare Trager aufgrund der
durch die Dehnung hervorgerufenen Verformungen der
Aufnahmedffnungen die Fahigkeit verliert die Schmuck-
steine zu halten.

[0022] Wird beispielsweise eine Zugkraft auf derartige
Schmucksteinanordnung ausgelbt, dehnen sich zu-
nachstim Rahmen des linearen Elastizitdtsbereiches die



5 EP 2 147 610 B1 6

Aufnahmedéffnung entlang der Richtung der Zugkraft, wo-
durch die Adhéasionskrafte der Folie auf die Schmuck-
steine in dieser Richtung verringert werden. Gleichzeitig
erfolgt aber aufgrund der Elastizitat des Tragermaterials
eine Kontraktion der Aufnahmedffnungen in einer Rich-
tung senkrecht zur Zugkraft, was eine resultierende Kraft
auf die Schmucksteine aus dem Trager hinaus bewirkt.
Der Stein wird dadurch, zuséatzlich zur oben erwéhnten
geringeren Adhdsion, aus den Aufnahmedéffnungen hin-
ausgedrangt. Es wurde hierbei festgestellt, dass eine gu-
te Verbindung zwischen Schmucksteinen und Trager ge-
geben ist, falls derartige Verformungen bis zur irrever-
siblen Verformungsgrenze oder zur Bruchgrenze aller-
dings gering bleiben.

[0023] Eines der Hauptanwendungsgebiete derartiger
Schmucksteinanordnungen besteht darin, Kleidungssti-
cke, Modeaccessoires oder Ahnliches durch das Anbrin-
gen von Schmucksteinen zu verzieren. Durch eine sol-
che Schmucksteinanordnung ist eine derartige Verzie-
rung besonders leicht und einfach méglich. Da die Ge-
genstande, auf die eine derartige Schmucksteinanord-
nung appliziert wird, beliebig geformte Oberflachen auf-
weisen kdénnen, muss die Schmucksteinanordnung zur
Anpassung an diese Oberflache selber biegbar sein. Na-
turlich sollen dabei die Schmucksteine méglichst dauer-
haft im Trager verbleiben, was erreicht wird indem die
Verformungen der Aufnahmedéffnung bei Zugbeanspru-
chungen, wie sie allgemein bei Biegung der Schmuck-
steinordnung zumindest lokal entstehen, gering bleiben,
sodass die Adhasionskrafte anndhernd wie im Fall einer
unbelasteten derartigen Schmucksteinanordnung sind
oder zumindest gro3 genug um die Schmucksteine im
Trager zu halten. Erstwenn die Zugbeanspruchung tiber-
aus grofd wird, verformt sich der Trager irreversibel oder
er reildt ab. Solche Beanspruchungen treten in der ge-
wohnlichen Verwendung einer derartigen Schmuck-
steinanordnung aber nicht auf, sodass ein derartiger Fall
praktisch nur unter mutwilliger Gewalteinwirkung auf den
Trager auftreten kann.

[0024] Es kann dabei vorteilhaft sein, die Dehnung der
Schmucksteinanordnung entsprechend der fir Zugpri-
fungen bei Kunststoffen glltigen internationalen Normen
(ISO 527-1 und ISO 527-2) durchzufiihren. Die dabei
festgestellte Zugfestigkeit korreliert mit den Verformun-
genim Elastizitatsbereich und gibt daher Aufschluss tiber
das Maf} dieser Verformungen. Ein hoher Wert der Zug-
festigkeit bewirkt, dass sie Schmucksteine bis zur irre-
versiblen Verformungsgrenze oder zur Bruchgrenze vom
Trager gehalten werden.

[0025] Die Schmucksteine kdnnen zumindest teilwei-
se in den Trager eingegossen sein. Dies kann erreicht
werden, indem die Schmucksteine in flissigem Trager-
material angeordnet werden oder aber Tragermaterial in
flissigem Zustand auf die Schmucksteine appliziert wird.
AnschlieBend hartet das Tragermaterial dann aus. Ein-
gegossene Schmucksteine weisen dabei eine Uberaus
gute Verbindung zum Tragermaterial auf, wobei durch
das zumindest teilweise EingieRen auch Teile der
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Schmucksteine frei bleiben kdnnen, um der Schmuck-
steinanordnung den gewiinschten optischen Effekt zu
verleihen.

[0026] Weiters kann es vorgesehen sein, dass das
Tragermaterial so diinn ist, dass die Enden der Setzfla-
chen, mit welchen die Schmucksteine im Trager ange-
ordnet sind, Uber die restliche Trageroberflache an der
von den Sichtflaichen der Schmucksteine abgewandten
Seite des Tragers hinausragen. Dabei kann die Tragero-
berflache an der von den Sichtflachen der Schmuckstei-
ne abgewandten Seite des Tragers im Wesentlichen plan
ausgebildet sein und zusatzlich oder alternativ die Enden
der Setzflachen der Schmucksteine dabei tiber das Tra-
germaterial hinausragen oder aber auch die Enden der
Setzflachen vom Tragermaterial ummantelt sein, sodass
das Tragermaterial selbst eine reliefartige Oberflache an
der von den Sichtflachen abgewandten Seite des Tra-
gers ausbildet.

[0027] Es kann dabei vorgesehen sein, dass die An-
ordnung der Schmucksteine rasterférmig ausgebildet ist.
Die Schmucksteine kénnen aber auch in einem beliebi-
gen Muster oder auch zufédllig am Trager angeordnet
sein.

[0028] Dainsbesondereineinerrasterférmigen Anord-
nung der Schmucksteine eine Vielzahl von Schmuckstei-
nen verwendet werden, ist eine kostenginstige Art von
Schmucksteinen besonders wiinschenswert. Zu diesem
Zweck sind die Schmucksteine bevorzugte Glassteine.
Besonders formschéne Schmucksteinanordnungen
werden dabei erzielt, wenn die Glassteine selbst geschlif-
fen sind, beispielsweise in Form einer facettierten Ober-
flache. Es kann dabei gentigen, wenn die Sichtflachen
der Glassteine geschliffen sind. Nattrlich kénnen flr eine
Schmucksteinanordnung auch Chatons oder Edelsteine
verwendet werden.

[0029] In einer bevorzugten Ausflihrungsform weist
dabei die Dicke des Tragers, zumindest zwischen den
Setzflachen der Schmucksteine, eine Dicke zwischen
0,2 und 1,5 mm, vorzugsweise zwischen 0,5 und 1 mm
auf. Es kann dabei aber vorgesehen sein, dass auf den
Enden der Setzflachen die Dicke des Tragers geringer
ist oder gar kein Tragermaterial sich auf den Enden der
Setzflachen befindet.

[0030] Die verwendeten Schmucksteine kénnen in ei-
ner bevorzugten Ausfihrungsform an ihren Setzflachen
eine Reflexionsschicht aufweisen. Es kann aber auch
vorgesehen sein, dass die Schmucksteine unverspiegel-
te Setzflachen aufweisen. Insbesondere bei Glassteinen
kénnen dann optisch reizvolle Kombinationseffekte zwi-
schen der Farbe des Tragermaterials und den Bre-
chungseigenschaften bzw. der Farbe der Schmuckstei-
ne erzielt werden. Des Weiteren kann vorgesehen sein,
dass der Trager selbst zumindest teilweise aus transpa-
rentem Material besteht. Dies ist besonders dann glins-
tig, wenn die Schmucksteinanordnung auf einem Klei-
dungsstiick oder einem Modeaccessoire angeordnet
werden soll, wodurch die Farbe des Kleidungsstiicks
oder des Modeaccessoires nicht vom Material des Tra-
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gers abgedeckt wird. Es kann aber auch vorgesehen
sein, dass der Trager gefarbt ist, wodurch insbesondere
bei unverspiegelter Rickseite der Schmucksteine die
Farbe des Tragermaterials durch die Schmucksteine
durchschimmert.

[0031] Es kann weiters vorgesehen sein, dass zumin-
dest Teile der Schmucksteine mit einem Haftvermittler
beschichtet sind. Ein derartiger Haftvermittler, beispiels-
weise auf einer Polyurethanbasis oder einer Epoxydba-
sis kann die Verbindung zwischen Schmucksteinen und
Trager weiter verbessern.

[0032] Weiters kann es vorteilhaft sein, dass die
Schmucksteine im Wesentlichen bis zur Rondiste in den
Trager eingebettet sind. Dies hat zur Folge, dass die Si-
milischicht besser geschitzt wird.

[0033] Weitere dekorative Effekte konnen erzeugt wer-
den, indem die Schmucksteine zumindest teilweise mit
Interferenz erzeugenden Schichten oder mit absorbie-
renden

[0034] Schichten versehen werden, beispielsweise
durch Bedampfen der Schmucksteine mit einer derarti-
gen Schicht.

[0035] In einer weiteren Ausfiihrungsform kann vorge-
sehen sein, dass an der von den Sichtflichen abgewand-
ten Seite des Tragers eine oder auch mehrere weitere
Schichten angeordnet sind. Dazu kann beispielsweise
eine Effektschicht zahlen, die der Schmucksteinanord-
nung in Draufsicht eine bevorzugte optische Erschei-
nung geben kann. Fir eine derartige Effektschicht kom-
men insbesondere Metallfolien, wie Goldfolien, Alumini-
umfolien oder bedampfte Polyesterfolien mit Metalleffekt
oder farbige Kunststofffolien in Betracht. Des Weiteren
kann beispielsweise mit einer Schmelzklebstoffschicht
eine Flllschicht, vorzugsweise bestehend aus leicht
komprimierbarem Material angebracht sein. Des Weite-
ren kann es vorteilhaft sein, wiederum beispielsweise
mittels einer Schmelzklebstoffschicht eine Schicht Kle-
befolie, vorzugsweise Selbstklebefolie, anzuordnen. Ei-
ne derartige Selbstklebefolie hat den Vorteil, dass mit
dieser die Schmucksteinanordnung besonders leicht an
einem gewlnschten Gegenstand angebracht werden
kann, wobei die Schmucksteinanordnung durch die
Selbstklebefolie an dem Gegenstand haftet. Zum Trans-
port der Schmucksteinanordnung kann es weiters vor-
gesehen sein, dass eine Abdeckschicht, beispielsweise
aus Papier oder Kunststoff, vorzugsweise silikonbe-
schichtetem Papier, die Selbstklebefolie schiitzt.
[0036] Weitere Einzelheiten und Vorteile der vorlie-
genden Erfindungen werden anhand der Figurenbe-
schreibung unter Bezugnahme auf die Zeichnungen im
Folgenden naher erldutert. Darin zeigt bzw. zeigen:

Fig. 1-6  verschiedene Schritte einer Ausfiihrungs-
form des erfindungsgemafien Verfahrens
und

Fig. 7 einen Querschnitt einer Schmucksteinan-
ordnung.
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[0037] In Fig. 1 ist eine Aufsiebvorrichtung 4 darge-
stellt, welche zum Aufsieben der Schmucksteine 8 in der
gewulinschten Anordnung bzw. Motivform dient. Im dar-
gestellten schematischen Schnitt sind die Schmuckstei-
ne 8 in Reihen und Spalten angeordnet. Dabei werden
die Schmucksteine 8 in der Aufsiebplatte 3 durch ein Hin-
und Herbewegen der Aufsiebvorrichtung 4 derart ange-
ordnet, dass die gegebenenfalls beschichteten Setzfla-
chen 2 der Schmucksteine 8 vertikal nach unten in die
Aufsiebplatte 3, die den Setzflachen 2 der Schmuckstei-
ne 8 entsprechende Aufnahmedffnungen besitzt, gerich-
tet sind, wahrend die Sichtflachen 1 der Schmucksteine
8 aulderhalb der Aufsiebplatte 3 bleiben und nach oben
gerichtet sind. In diesem Ausfiihrungsbeispiel fallt die
obere Plattenebene der Aufsiebplatte 3 mit der Rondiste
7 der Schmucksteine 8 zusammen, die in diesem Fall
die Sichtflachen 1 und Setzflachen 2 der Schmucksteine
8 trennt.

[0038] In Fig. 2 ist schematisch dargestellt, wie ober-
halb der Sichtflachen 1 der in ein Tiefziehwerkzeug 5
Ubergefiihrten Schmucksteine 8 eine thermoplastische
Tiefziehfolie 6 angeordnet wird. Unterhalb des bzw. im
Tiefziehwerkzeug 5 sind weiters Vorrichtungen angeord-
net, welche mit einer Vakuumpumpe und Uber dafiir im
Tiefziehwerkzeug 5 angeordnete Absaugstutzen Luft
aus dem Raum zwischen der Aufsiebplatte 3 und der
Tiefziehfolie 6 absaugen und dadurch einen Unterdruck
erzeugen. Zur Verbesserung der Ubersichtlichkeit wird
auf die Darstellung derartiger im Stand der Technik an
sich bekannter Vorrichtungen zum Erzeugen eines Va-
kuums in der Figur verzichtet. Ebenfalls nicht gezeigt ist
eine Heizvorrichtung, welche die Tiefziehfolie 6 erwar-
men kann. Dabei kann es sich beispielsweise um einen
oberhalb der Tiefziehfolie 6 angeordneten Heizstrahler
handeln. Es kann auch vorgesehen sein, dass die Folie
samt Tiefziehwerkzeug 5 in einem Ofen angeordnet ist.
[0039] In Fig. 3 ist gezeigt wie die Tiefziehfolie 6 voll-
sténdig die Kontur der aus dem Tiefziehwerkzeug 5 her-
vorstehenden Sichtflachen 1 der Schmucksteine 8 an-
nimmt, nachdem die Tiefziehfolie 6 erhitzt wurde und da-
durch ab einer gewissen, vom Folienmaterial abhangi-
gen Temperatur einen thermoplastischen Zustand er-
reicht hat und gleichzeitig mittels der durch das Tiefzieh-
werkzeug 5 abgesaugten Luft und des dabei entstehen-
den Unterdrucks tiefgezogen wurde. Wird nun die Tem-
peratur wieder abgesenkt, erstarrt die Tiefziehfolie 6 und
halt dadurch die Schmucksteine 8 mit ihren Sichtflachen
1.

[0040] Fig. 4 zeigt, wie die Schmucksteine 8 mit der
Tiefziehfolie 6 vom Tiefziehwerkzeug 5 abgezogen wer-
den. Dabei sind auch die fir die Schmucksteine 8 im
Tiefziehwerkzeug 5 vorgesehenen Ausnehmungen 9
sichtbar. Aufgrund des Erstarrens der Tiefziehfolie 6 haf-
ten die Sichtflachen 1 der Schmucksteine 8 in der Tief-
ziehfolie 6.

[0041] Nachdemdie Tiefziehfolie 6 mitdarin haftenden
Schmucksteinen 8 gewendet wurde und daher die Sicht-
flachen 1 der Schmucksteine 8 nach unten zeigen, wird
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mittels einer Walzenvorrichtung 10 das fliissige Trager-
material 11 in einer diinnen Schicht auf die Setzflachen
2 und zwischen diese aufgebracht und aufgewalzt, wie
dies schematisch in Fig. 5 dargestellt ist.

[0042] Danach kann das Tragermaterial ausharten,
sodass die Schmucksteine 8 im biegbaren Trager 12
dauerhaft gehalten werden. Daher kann - wie in Fig. 6
dargestellt - die Tiefziehfolie 6 wieder abgezogen wer-
den. Die Schmucksteine 8 sind im biegbaren Trager 12
der erfindungsgemafen Schmucksteinanordnung 13
derart eingebettet, dass nur noch deren Sichtflachen 1
herausragen.

[0043] In Fig. 7 ist ein Querschnitt durch eine
Schmucksteinanordnung 13 gezeigt. Der diinne biegba-
re Trager 12 weist dabei eine derartige Dicke auf, dass
die Spitzen der Setzflachen 2 der Schmucksteine 8 an
das untere Ende des Tragers 12 ragen. Die Schmuck-
steine 8 sind bis zu ihrer Rondiste 7 im Trager 12 einge-
bettet, welche die Sichtflachen 1 von den Setzflachen 2
der Schmucksteine 8 trennt.

[0044] Es versteht sich von selbst, dass die Schmuck-
steinanordnung nicht auf die in den Figuren und der Be-
schreibung dargestellten Ausfihrungsbeispiele be-
schranktist, noch durch diese eingeschranktwerden soll.
[0045] Dabei kann die Erfindung sowohl nur eine Art
von Schmucksteinen hinsichtlich Form und/oder Materi-
al, als auch eine Mehrzahl verschiedenartiger Schmuck-
steine aufweisen, also homogen oder heterogen aufge-
baut sein. Auch missen nicht alle Schmucksteine gleich
in den Trager eingebettet sein, obgleich dies bevorzugt
ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Schmucksteinan-
ordnung mit einer Vielzahl von Schmucksteinen (8),
welche von einem biegbaren Trager (12) in Aufnah-
medffnungen gehalten werden, und wobei die
Schmucksteine (8) jeweils eine Setzflache (2) und
eine Sichtflache (1) aufweisen und in der gewiinsch-
ten Anordnung oder zuféllig verteilt so angeordnet
werden, dass die Sichtflachen (1) auf einer Seite ei-
ner gedachten Flache und die Setzflachen (2) auf
der anderen Seite der gedachten Flache liegen, wo-
bei auf die Setzflachen (2) und zwischen diesen ein
Tragermaterial (11) in flissiger Form appliziert wird
und nach Ausharten den biegbaren Trager (12) bil-
det, dadurch gekennzeichnet, dass die Schmuck-
steine (8) aufgesiebt und anschlieRend in ein Tief-
ziehwerkzeug (5) Ubergefiihrt weden, wobei die
Schmucksteine (8) mit ihren Setzflachen (2) im Tief-
ziehwerkzeug (5) liegen, wobei die folgenden Schrit-
te durchgefiihrt werden:

a. Aufbringen einer Tiefziehfolie (6) auf die
Sichtflachen (1) der Schmucksteine (8).
b. Tiefziehen der, vorzugsweise erhitzten Tief-
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ziehfolie (6) mittels Unterdruck und anschlie-
Rendes Abziehen der Tiefziehfolie (6) mitsamt
den Schmucksteinen (8) vom Tiefziehwerkzeug
(5).

c. Abziehen der Tiefziehfolie (6) vom Trager
(12), vorzugsweise nach Aushéarten des Trager-
materials (11).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Tragermaterial (11) derart ap-
pliziert wird, dass die Sichtflachen (1) zumindest teil-
weise aus dem ausgeharteten, biegbaren Trager
(12) hervorragen.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 2, da-
durch gekennzeichnet, dass das Tragermaterial
(11) in flussiger Form auf die Setzflachen (2) der
Schmucksteine (8) und zwischen diesen appliziert
wird durch Spritzen, Sprihen, Rakeln, Pinseln
und/oder Walzen.

Claims

1. A process for the production of a gemstone arrange-
ment comprising a plurality of gemstones (8) which
are held by a flexible carrier (12) in receiving open-
ings, and wherein the gemstones (8) each have a
setting surface (2) and a visible surface (1) and are
so arranged in the desired arrangement or randomly
distributed that the visible surfaces (1) are on one
side of a notional surface and the setting surfaces
(2) are on the other side of the notional surface,
wherein a carrier material (11) is applied in fluid form
to the setting surfaces (2) and between them and
after hardening forms the flexible carrier (12), char-
acterised in that the gemstones (8) are sieved on
and are then transferred into a deep drawing tool (5),
the gemstones (8) lying with their setting surfaces
(2) in the deep drawing tool (5), wherein the following
steps are taken:

a. Application of a deep drawing film (6) to the
visible surfaces (1) of the gemstones (8).

b. Deep drawing of the, preferably heated, deep
drawing film (6) by means of reduced pressure
and then pulling off the deep drawing film (6)
together with the gemstones (8) from the deep
drawing tool (5).

c. Pulling off the deep drawing film (6) from the
carrier (12), preferably after hardening of the
carrier material (11).

2. A process as set forth in claim 1, characterised in
that the carrier material (11) is applied in such a way
that the visible surfaces (1) project at least partially
out of the hardened flexible carrier (12).
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3. Aprocess as set forth in one of claims 1 through 2,
characterised in that the carrier material (11) is ap-
plied in fluid form to the setting surfaces (2) of the
gemstones (8) and between them, by at least one
way selected from the group consisting of spraying, 9%
sprinkling, wiping, brushing and rolling.

Revendications
10
1. Procédé de fabrication d’'un agencement de pierres
de bijouterie avec une pluralité de pierres de bijou-
terie (8) qui sont maintenues par un support (12)
pliable dans des ouvertures de réception, et dans
lequel les pierres de bijouterie (8) présentent chacu- 75
ne une surface de pose (2) et une surface visible (1)
et sont agencées dans I'agencement souhaité ou
réparties aléatoirement de sorte que les surfaces vi-
sibles (1) se trouvent sur un c6té d’'une surface ima-
ginaire et les surfaces de pose (2) sur l'autre coté 20
de la surface imaginaire, dans lequel un matériau
porteur (11) est appliqué sous la forme liquide sur
les surfaces de pose (2) et entre celles-ci et forme
apres durcissement le support (12) pliable, carac-
térisé en ce que les pierres de bijouterie (8) sont 25
classées et ensuite transférées a un outil d’'embou-
tissage (5), dans lequel les pierres de bijouterie (8)
se trouvent avec leurs surfaces de pose (2) dans
I'outil d’emboutissage (5), danslequel les étapes sui-
vantes sont réalisées : 30

a. L’application d’une feuille d’emboutissage (6)

sur les surfaces visibles (1) des pierres de bi-
jouterie (8).

b. L’emboutissage de la feuille d’'emboutissage 35
(6) chauffée de préférence par dépression et re-

trait consécutif de la feuille d’emboutissage (6)

et des pierres de bijouterie (8), de 'outil d’'em-
boutissage (5).

c. Le retrait de la feuille d’emboutissage (6), du 40
support (12) de préférence apres durcissement

du matériau porteur (11).

2. Procédéselonlarevendication 1, caractérisé en ce
que le matériau porteur (11) est appliqué de telle 45
maniére que les surfaces visibles (1) dépassent au
moins en partie du support (12) pliable durci.

3. Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 2, caractérisé en ce que le matériau porteur 50
(11) est appliqué sous la forme liquide sur les surfa-
ces de pose (2) des pierres de bijouterie (8) et entre
celles-ci par pulvérisation, vaporisation, application
a la racle, au pinceau et/ou au rouleau.
55
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