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(57) Abstract: The invention relates to a production method for incorporating an object (3) into a multi-part, transparent casing (1,
2). According to said method, an object (3) is aligned on a first joint surface (4) of a first casing part (1) and is pressed into said part
o using a second casing part (2) with a second joint surface (5). The first joint surface (4) of the first casing part (1) and the second
joint surface (5) of the second casing part are then fused (2) by means of pressure and temperature, forming a region between the

casing parts (1, 2) that is devoid of a visible seam.
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(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft ein Herstellungsverfahren zum EinschlieBen eines Gegenstands (3)
in eine mehrteilige und transparente Hilllform (1, 2). Zuerst wird ein Gegenstand (3) auf einer ersten Fiigefldche (4) einer ersten
Hiillform (1) ausrichtet und mittels einer zweiten Hiillform (2) mit einer zweiten Fiigefldche (5) eingepresst. AnschlieBend wird
mittels eines Druckes und einer Temperatur die erste Fiigefldche (4) der ersten Hilllform (1) und die zweite Fuigeflache (5) der zweiten
Hiillform (2) verschmolzen, so dass ein Bereich zwischen den Hiillformen (1, 2) von einer sichtbaren Fligenaht frei ist.
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Verfahren zur Herstellung eines transparenten Korpers mit einem eingeschlossenen

Gegenstand

Technisches Gebiet

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Herstellungsverfahren zum Einschlief3en eines
Gegenstands in eine mehrteilige und transparente Hiillform sowie einen

transparenten Korper mit einem eingeschlossenen Gegenstand.

Hintergrund der Erfindung

Im Luxusgiiterbereich werden zur optischen Verschénerung von Edelsteinen hiufig
optische Effekte, wie beispielsweise ein Lupeneffekt bzw. VergroBerungs- oder
Verkleinerungseffekte, angewendet. Das Grundprinzip dabei besteht darin, einen
Gegenstand in einen transparenten Korper, bzw. in eine Hiillform, einzufiigen und zu
positionieren und anschlieBend durch formgebende Bearbeitung, wie beispielsweise

Drehen und/oder Polieren der transparenten Hiillform optische Effekte zu verleihen.

Bei heutigen Verfahren zum Einbringen eines Gegenstands in eine transparente
Hiillform werden die Hiillformen aufgeschmolzen und darin ein Gegenstand
hinzugefiigt. Dabei ist jedoch die Positionierung und Ausrichtung des Gegenstands in
der Hiillform problematisch, da dieser wihrend des Schmelzvorgangs der
Hiillformen von auflen gehaltert werden muss und somit Fiigenihte bzw. Narben

entstehen, welche dauerhaft sichtbar bleiben.

Darstellung der Erfindung

Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren zum Einschlieen
eines dreidimensionalen Gegenstands in einem transparenten Hiillkdrper zur

Verfligung zu stellen.

GemiB einer beispielhaften Ausfiihrungsform der Erfindung wird ein

Herstellungsverfahren zum Einschlieflen eines Gegenstands in einen mehrteiligen,
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zumindest teilweise transparenten Korper bereitgestellt. Bei dem erfindungsgeméfien
Verfahren wird eine erste Hiillform mit einer ersten Fiigeflache und eine zweite
Hiillform mit einer zweiten Fiigefldche bereitgestellt. Auf bzw. im Bereich der ersten
Fiigeflache der ersten Hiillform wird ein Gegenstand ausgerichtet. Die erste
Hiillform und die zweite Hiillform werden anschlieBend zusammengefiihrt, so dass
der Gegenstand zwischen der ersten Fiigeflache und der zweiten Fligeflache verharrt
oder auch temporir festgeklemmt wird. Im Falle, dass der Gegenstand in einer
definierten Lage auf der ersten Fiigefliche ausgerichtet wird, ldsst sich erreichen,
dass er beim Zusammenfiihren der ersten Hiillform und der zweiten Hiillform in
dieser definierten Lage verharrt. Die erste Fiigeflache der ersten Hiillform wird dann
mit der zweiten Fiigefliche der zweiten Hiillform verschmolzen, indem die erste
Fiigefliche und zweite Fiigeflache mit einer Druckkraft und einer Temperatur
beaufschlagt werden, so dass die erste Hiillform an der ersten Fiigefldche in die
zweite Hiillform an der zweiten Fiigefldche frei von einer sichtbaren Fiigenaht

ibergeht.

In einer weiteren beispielhaften Ausfithrungsform wird ein transparenter Kérper mit
einem eingeschlossenen Gegenstand geschaffen, der eine erste Hiillform mit einer
ersten Fiigeflache, eine zweite Hiillform mit einer zweiten Fiigefliche und den
Gegenstand selbst aufweist. Die erste Fiigefldche der ersten Hiillform kann dabei
auch derart ausgebildet werden, dass der Gegenstand auf der ersten Fiigefldche in
einer definierten Lage positionierbar ist. Die erste Fligeflache der ersten Hiillform
und die zweite Fiigeflache der zweiten Hiillform sind dabei derart zusammengefugt,

dass ein Bereich zwischen den Hiillformen frei von einer sichtbaren Fiigenaht ist.

Mit der vorliegenden Erfindung wird ein Herstellungsverfahren geschaffen, mit dem
beliebige dreidimensionale Objekte in einer mehrteiligen, transparenten Hiillform
eingeschlossen und ausgerichtet, bzw. positioniert werden kénnen und wihrend des
Herstellvorgangs keinerlei stérende Fligenéhte entstehen. Gerade beim Einfiigen von

Edelsteinen ist der Betrachtungswinkel duflerst wichtig, der durch die
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erfindungsgemifBe genaue Positionierung vorbestimmt werden kann. Mit dieser
exakten Position der dreidimensionalen Objekte kdnnen anschlieBend durch
bestimmte Bearbeitungs- und insbesondere Dreh- und/oder Poliertechniken
verschiedenste optische Effekte erzeugt werden, wie beispielsweise Vergrofierungen,
Verkleinerungen oder Verzerrungen. Darliber hinaus ist das erfindungsgemifle
Herstellungsverfahren in einer einfachen Art und Weise ausgestaltet, so dass auf
komplizierte Steuertechnologien oder aufwendige Konstruktion verzichtet werden

kann.

Im folgenden sind unter dem Begriff "dreidimensionale" Gegenstinde solche Korper
zu subsumieren, die eine groflere Hohe, Breite bzw. Dicke als etwa 0,1 cm
aufweisen. Mit dem Begriff Fiigenaht wird eine Trennlinie der jeweiligen

Hiillformen untereinander verstanden.

In einer weiteren beispielhaften Ausfilhrungsform des Herstellungsverfahrens wird
die erste Hiillform, die zweite Hiillform und der Gegenstand in einem
Fiithrungsschacht angeordnet. Hierzu konnen diese drei Elemente in einem
vorgelagerten Bearbeitungsschritt beispielsweise temporir miteinender zu einem
zusammenhédngenden Gebilde verbunden werden, so dass der Gegenstand zwischen
den beiden Fiigeflachen provisorisch und temporir fixiert bzw. eingeklemmt wird.
Die Verbindung kann dabei beispielsweise mittels eines Randes an einer der
Hiullform bewerkstelligt werden, welche mit eine zugehorigen Erhebung an der
anderen Hiillform in Eingriff gelangt, worauf jedoch spéter noch genauer
eingegangen wird. Indem das so gebildete zusammenhingende Gebilde in den
Fiihrungsschachts eingebracht wird, kann ein bestimmter Bewegungsablauf wihrend
des Fligevorgangs definiert und vorgegeben werden. Der Fiithrungsschacht weist eine
genau definierte lichte Weite auf, welche auf die Abmessungen des
zusammenhingenden Gebilde aus den Hiillformen und dem Gegenstand abgestimmt
ist, sodass dieses zusammenhingenden Gebilde in dem Fiithrungsschacht sehr exakt

beweglich einpassbar ist.
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In einer weiteren beispielhaften Ausfiihrungsform des Verfahrens fihrt in den
Fithrungsschacht zumindest ein St6Belelement ein, um somit mittels des Einfahrens
eine Druckkraft auf die erste Hiillform und/oder die zweite Hiillform aufzubringen.
Mittels des Fithrungsschachts und des Stofels kann somit eine definierte Druckkraft
erzeugt werden, die sich entlang des Fiithrungsschachts ausrichtet, um auf zumindest
eine der beiden Hiillformen zu wirken. Eine unerwiinschte schrige
Kraftbeaufschlagung, die beispielsweise den ausgerichteten Gegenstand verschieben

wiirde, kann damit vermieden werden.

In einer weiteren beispielhaften Ausfiihrungsform des Verfahrens weist der
Gegenstand eine Flache auf, die rechtwinklig zu einer Wandfldche des
Fithrungsschachts ausgerichtet wird. Damit wird die Flidche des Gegenstands
ebenfalls rechtwinklig zu dem Bewegungsablauf in dem Fiihrungsschacht wihrend
des Fiigevorgangs ausgerichtet, womit eine Verschiebung des ausgerichteten
Gegenstands verhindert werden kann. Bei Edelsteinen bzw. bei Diamanten wird

diese Flache auch "Spiegel" genannt.

In einer weiteren beispielhaften Ausfithrungsform der Erfindung erzeugt das
StéBelelement die Druckkraft parallel zur Wandfliche des Fiihrungsschachts. Eine
Verschiebung des ausgerichteten Gegenstands kann somit vermieden werden, so dass

keine ungewollten Querkriifte entstehen.

In einer weiteren beispielhaften Ausfiihrungsform des Herstellungsverfahrens wird
vor oder wihrend des Verschmelzens der Hiillformen ein Vakuum gebildet, womit
Lufteinschliisse vermieden werden kénnen. Damit kann eine klare bzw. klar
transparente Hiillform bereitgestellt werden, ohne den Blick auf den eingepressten
bzw. eingeschweifiten Gegenstand durch beispielsweise Luftblasen zu stéren. Durch
die Vakuumbildung ldsst sich ferner die erforderliche Verpresskraft reduzieren, das

es in diesem Falle nicht erforderlich ist, eingeschlossene Luftpolster
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zusammenzupressen. Hierdurch sinken aulerdem die Spannungen in der Fiigenaht,

da keine unter Druck stehenden Lufteinschliisse mehr vorhanden sind.

In einem weiteren Ausfithrungsbeispiel wird der Gegenstand auf der ersten
Fugeflache der ersten Hiillform zentriert, wobei der Gegenstand
rotationssymmetrisch ausgebildet ist. Mit einem zentrierten Gegenstand kann eine
gleichméafige Kraftverteilung iiber die Querschnittsfliche der Fiigenaht erreicht
werden, sodass keine Querkrifte auftreten, die den ausgerichteten Gegenstand

wihrend des Fiigevorgangs verschieben kénnen.

In einer weiteren beispielhaften Ausfithrungsform des Verfahrens wird der
Gegenstand beziiglich der ersten Fiigefliache der ersten Hiillform und der zweiten
Fiigeflache der zweiten Hiillform in radialer Richtung volumensymmetrisch
positioniert. Damit wird erreicht, dass wihrend des Schmelzvorgangs und der
Ausiibung einer Druckkraft keine unsymmetrischen Krifte, bzw. keine Querkrifte
auftreten, die ansonsten den exakt positionierte Gegenstand in einer willkiirlichen
Richtung verschieben wiirden. Indem sich um den Gegenstand das gleiche Volumen
bzw. die gleiche Masse an Hiillformmaterial befindet, kann beispielsweise bei
parallel einwirkenden Druckkriften keine Verdnderung der Position des Gegenstands

entstehen.

In einer weiteren beispielhaften Ausfithrungsform des Verfahrens wird ein optischer
Effekt mittels Bearbeitung, insbesondere mittels Drehen und/oder Polieren einer
ersten Hiillflache der ersten Hiillform und/oder einer zweiten Hiillfliche der zweiten
Hiillform erreicht. Unter diesen Hiillflichen wird dabei die Oberflidche der
Hiillformen verstanden. Durch die Herstellung gekriimmter Flichen der
transparenten Hiillformen kdnnen beliebige optische Effekte erreicht werden, die fiir
den Verbraucher sehr interessant wirken. Ein VergroBerungseffekt kann
beispielsweise einen Edelstein kostbarer bzw. grofler erscheinen lassen.

Dementsprechend sind auch Verkleinerungs- oder Verzerrungseffekte denkbar.
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In einer weiteren beispielhaften Ausfithrungsform des Verfahrens wird die erste
Hiillform und die zweite Hiillform mittels eines Spritzgussverfahrens hergestellt.
Gerade bei Verwendung von Kunststoffen bzw. transparenten Kunststoffen eignet
sich insbesondere das Spritzgussverfahren, um die Grundformen bzw. die

Hiillformen herzustellen.

In einer weiteren beispielhaften Ausfithrungsform wird zumindest eine der
Fiigeflachen der beiden Hiillformen diamantiert, so dass die diamantierten
Flugefldche eine glatte Oberfliche aufweist. Diamantieren bedeutet eine glatte
Oberfliche beispielsweise mittels Diamant-Drehbearbeitungswerkzeugen
herzustellen. Damit erreicht man eine duflerst glatte Oberflichenstruktur,
vergleichbar mit einer riefenfrei polierten Oberfliache. Mit dieser glatten Oberfliache

kann eine klare, nicht sichtbare Fiigenaht erzeugt werden.

Sofern hier der Bergriff "glatt" verwendet wird, so bedeutet dies in diesem
Zusammenhang, dass sich eine Rauhigkeit von weniger als R, = 1 um einstellt. Um
die Fiigenaht nach aufien hin nicht in Erscheinung treten zu lassen, ist die
Transparenz der Oberfldche jedoch mindestens genauso bedeutsam, wie deren glatte

Beschaffenheit. So sollte die Oberfliche hochglinzend und nicht matt sein.

In einer weiteren beispielhaften Ausfiihrungsform wird zumindest eine der
Fugefldchen der beiden Hiillformen so bearbeitet, dass eine hochglidnzende,
spiegelblanke, hochtransparente Oberfliche entsteht. Mit dieser Oberfliche kann
eine Fiigenaht entstehen, die keine Reflexionen von eventuell vorhandenen

Rauhigkeiten erzeugt und somit nicht sichtbar ist.

Wie bereits zuvor angedeutet, kann in einer weiteren beispielhaften
Ausfiihrungsform eine der beiden Hiillformen einen zumindest abschnittsweise

umlaufenden Rand aufweisen, wobei die andere Hiillform eine Erhebung aufweist.
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Die beiden Hiillformen kénnen dann derart zusammengefiihrt werden, dass der Rand
mit der Erhebung formschliissig im Eingriff steht. Die erste Hiillform und die zweite
Hiillform stehen somit formschliissig und stabilisiert in Verbindung, wobei im
Inneren ein Gegenstand exakt positioniert und fixiert werden kann. Im
anschlieflenden Fiigevorgang bzw. wihrend des Verschmelzens kann der Gegenstand

besser in seiner ausgerichteten Position gehalten werden.

In einer weiteren beispielhaften Ausfithrungsform ist zumindest der Rand der ersten
Hiillform oder zweiten Hiillform und/oder die Erhebung der ersten Hiillform oder
zweiten Hiillform konisch ausgebildet. Damit kann eine Presspassung, bzw. ein
Formschluss gebildet werden, der die beiden ersten und zweiten Hiillformen in der
zusammengefiihrten Position verharren ldsst und somit eine einfachere Handhabung

der Hiillkérper und eine genauere Positionierung erméglicht.

In einer weiteren beispielhaften Ausfiihrungsform weist der Rand der ersten oder
zweiten Hiillform Offnungen auf, um das Entweichen von Luft zu erméglichen.
Wihrend des Pressvorgangs kann somit im Inneren der Hiillformen eingeschlossene
Luft entweichen, so dass beim Verschmelzen sich keine Luftblasen bilden kénnen

und sich somit eine klare transparente Materialbeschaffenheit bilden kann.

In einer weiteren beispielhaften Ausfithrungsform des Verfahrens erfolgt das
Ausrichten des Gegenstands, indem der Gegenstand mittels einer Positionierform,
die den Gegenstand anndhernd abbildet, um ihn darin zu positionieren, in der ersten
Hiillform oder der zweiten Hiillform zentriert wird. Falls beispielsweise der
Gegenstand auf der ersten Fiigefliche der ersten Hiillform aufliegt, kann mittels der
Positionierform beispielsweise in der zweiten Fiigeflaiche, wihrend sich die
Hiillformen aufeinander zu bewegen, der Gegenstand in die Positionierform
einfahren und somit ausrichten. Alternativ dazu ist es auch méglich, den Gegenstand
in die in der ersten Hiillform ausgebildete Positionierform einzulegen und den

Gegenstand in dieser Stellung temporér zu fixieren, indem die Fiigefliche der
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zweiten Hiillform so weit an den Gegenstand angenihrt wird, bis er mit dem

Gegenstand in Anlage gelangt, um ihn in seiner Stellung festzuklemmen.

In einer weiteren beispielhaften Ausfithrungsform des Verfahrens wird wéahrend des
Schritts des Verschmelzens die erste Hiilllform und die zweite Hiillform derart
erwirmt, dass sie einen teigigen Zustand einnehmen. Unter einem teigigen Zustand
wird der meist zahfliissige Ubergangsbereich zwischen festem und fliissigem
Aggregatszustand eines Mediums verstanden. Mit dem erfindungsgemaflen
Verfahren ist es nicht unbedingt erforderlich, einen Schmelzzustand zu schaffen, in
dem die zu fiigenden Massen einen fliissigen Zustand einnehmen miissen. Da der
Fiihrungsschacht sehr genau auf die Abmessungen der beiden Hiillformen
abgestimmt ist, und das Material somit nicht entweichen beziehungsweise
wegflieen kann, besteht die Moglichkeit unter Beaufschlagung von Druck einen
teigigen Zustand zu schaffen, mit dem beide Hiillformen zusammengeschweif3t
werden kénnen. Mittels dieses teigigen Zustands kann der Gegenstand in der
definierten Position gehalten und ein Abdriften aus der definierten Position in eine

willkiirliche Richtung vermieden werden.

In einer weiteren beispielhaften Ausfithrungsform des transparenten Korpers weist
dieser ferner ein Befestigungselement zum Befestigen an einem Halterelement auf.
Das Halterelement kann dabei aus der Gruppe bestehend aus Fiillfederhalter, Stifte,
Uhren und Schmuck ausgewihlt sein.

In einer weiteren beispielhaften Ausfiihrungsform des transparenten K6rpers wird
dieser gemif3 den oben beschriebenen Ausfiihrungsbeispielen des

erfindungsgemiflen Herstellungsverfahrens hergestellt.

In einer beispielhaften Ausfithrungsform des Verfahrens wird wihrend des
Verschmelzens eine Temperatur von 120° C bis 160° C, bevorzugt etwa 140° C

gewihlt. Die Temperatur sollte dabei fiir einen Zeitraum von 1 bis 5 Sekunden,
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bevorzugt 3 Sekunden aufrecht erhalten werden. Die St6Belelemente beaufschlagen
die zufiigenden Hiillformen dabei in einem Druckbereich von 180 bis 260 bar,
bevorzugt etwa 230 bar. Der Druck wird wihrend des Abkiihlens bei etwa 90° C
gehalten, bis das Material der Hiillformen einen Festzustand erreicht. Der Druck, der
wihrend des Fiigevorgangs bis zum Erreichen der Verschmelztemperatur herrscht,
kann 60 bis 80 bar, bevorzugt etwa 70 bar betragen. Bevorzugt wird fiir die
Hiillformen Kunststoff, wie beispielsweise Plexiglas 7H glasklar oder PMMA,
verwendet. Natiirlich kénnen bei unterschiedlichen Materialien andere

Temperaturbereiche, Druckbereiche oder Zeitdauern vorteilhaft sein.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

Im Folgenden werden zur weiteren Erlduterung und zum besseren Verstindnis der
vorliegenden Erfindung verschiedene Ausfithrungsbeispiele unter Bezugnahme auf

die beigefligten Zeichnungen niher beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer beispielhaften Ausfithrungsform des

erfindungsgeméfen Herstellungsverfahrens;

Fig. 2 eine weitere schematische Abbildung einer beispielhaften Ausfiihrungsform

des Verfahrens;

Fig. 3 eine weitere beispielhafte schematische Darstellung der ersten und zweiten

Formbhiillen;

Fig. 4 und 5 dreidimensionale beispielhafte Darstellungen einer ersten und zweiten

Hillform;

Fig. 6 zeigt eine beispielhafte schematische Darstellung eines Endprodukts des

Herstellungsverfahrens.
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Gleiche oder dhnliche Komponenten in unterschiedlichen Figuren sind mit gleichen

oder entsprechenden Bezugsziffern versehen.

Die Darstellungen in den Figuren sind schematisch und nicht maBstéblich, knnen

jedoch qualitative GroBenverhiltnisse wiedergeben.

Detaillierte Beschreibung von beispielhaften Ausfiihrungsformen

Fig. 1 zeigt eine beispielhafte Anordnung des erfindungsgemaifien
Herstellungsverfahrens zum EinschlieSen eines Gegenstands in eine mehrteilige und
transparente Hiillform. Ein Gegenstand 3 kann dabei auf einer ersten Fiigefliache 4
einer ersten Hiillfform 1 ausgerichtet werden und mittels Zusammenfiihren der ersten
Hiillform mit einer zweiten Hiillform 2 festgehalten und umschlossen werden. Die
erste Fiigeflache 4 der ersten Hiillform 1 und die zweite Fiigefliche S der zweiten
Hiillform 2 kénnen anschlieBend mittels Druckkraft- und Temperaturbeaufschlagung
verschmolzen werden, so dass ein Bereich zwischen den Hiillformen 1, 2 von einer
sichtbaren Fiigenaht frei ist. Die Fiigeflichen kdnnen dabei vorzugsweise

planparallel gefertigt und ausgerichtet werden.

Im folgenden wird unter Bezugnahme auf die Fig. 1 eine beispielhafte Anordnung
zur Durchfithrung des erfindungsgeméflen Verfahrens ausfiihrlich beschrieben. Auf
einer unteren und transparenten Hiillform 1 mit einer Fiigefliche 4 kann ein
einzuschlieBender Gegenstand 3 in einer Positionierform 7 eingelegt und infolge der
Lage und Form der Positionierform 7 ausgerichtet werden. Eine zweite obere und
transparente Hiillform 2 kann im Anschluss mit der unteren Hiillform 1 in Eingriff
gebracht werden. Dabei ist auf der zweiten oberen transparenten Hiillform 1 eine
Erhebung mit einer Fiigeflache 5 geschaffen. Die Erhebung 5 kann nunmehr mit
einem Rand 6 der ersten Hiillform 1 in Eingriff gebracht werden, wodurch die

Hiillformen 1, 2 und der Gegenstand 3 sich zu einem zusammenhingenden Gebilde
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vereinen. Dadurch kann vor dem Schmelzvorgang der Gegenstand 3 positioniert und
festgehalten werden. Nachdem der Gegenstand 3 temporir fixiert worden ist , wird
nun unter Einwirkung einer Druckkraft in einem Fiihrungsschacht (siehe Fig. 2) eine
bestimmte Temperatur erzeugt, beispielsweise bei Kunststoff zwischen 120° C und
160° C, die ein Zusammenschmelzen bzw. ein Zusammenfiigen der Fiigefldche 4

und 5 bzw. der oberen Hiillform 2 und der unteren Hiillform 1 ermdglicht.

Die Temperatur kann dabei beispielsweise drei Sekunden aufrecht erhalten werden
und unter gleichbleibendem Druck auf 90° C wieder abkiihlen, bis das Material sich

wieder verfestigt hat.

Damit erhilt man einen einteiligen Gegenstand, der zwar urspriinglich aus mehreren
Teilen besteht, optisch jedoch als ein Korper dargestellt wird, der in sich einen

Gegenstand aufweist.

Fir die Hiillformen kann beispielsweise Plexiglas, 7 H glasklar, oder PMMA
(Polymethylmethacrylat) verwendet werden. Eine bevorzugte
Erweichungstemperatur kann beispielsweise 140° C sein. Die StéBel kénnen in einer
bevorzugten Ausfiihrungsform des Verfahrens einen Druck von 230 bar im
Fithrungsschacht erzeugen.

Fig. 2 veranschaulicht eine weitere Ausfithrungsform des Verfahrens, in der ein
leicht modifizierter Verfahrensaufbau in einen Fiihrungsschacht 8 eingebracht
worden ist. Bei dem in der Fig. 2 gezeigten Verfahrensaufbau ist die Positionierform
7 in der oberen Hiillform 2 ausgebildet, so dass der Gegenstand 3 zunichst auf die
Fiigeflache 4 der unteren Hiillform 1 angeordnet wird, um durch die Positionierform
7 exakt ausgerichtet zu werden, wenn die obere Hiillform 2 der unteren Hiillform 1
angendhert wird. Der Fiihrungsschacht 8 verhindert ein seitliches Abdriften der
Hiillformen 1, 2 oder des Gegenstands 3 wihrend des Schmelzvorgangs, da dieser in

seinen lichten Abmessungen sehr genau auf die Auflienmafe der Hiillformen
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abgestimmt ist. Nach dem Einbringen des zusammenhédngenden Gebildes aus
Hiillformen 1, 2 und Gegenstand 3 in den Fithrungsschacht 8, fahren zwei
StoBelelemente 9 in den Fithrungsschacht 8 und beaufschlagen die erste und zweite
Hiillform 1, 2 mit einer Druckkraft. Anschlielend wird unter gleichbleibendem
Druck eine Temperatur erzeugt, die das Material der Hiillformen 1, 2 zum
Schmelzen bringt. Unter dem Druck und der Temperatur verschmelzen die beiden

Hiillformen 1, 2 und schlieen den Gegenstand 3 in sich ein.

Damit wihrend des Press- und Einschwei3vorgangs in der Fiigenaht keine
Luftblasen in dem weichen und aufgeschmolzenen Hiillformmaterial 1, 2 entstehen,
kann in einer weiteren beispielhaften Ausfithrungsform vor oder wihrend des
Fligevorgangs ein Vakuum erzeugt werden, damit die Luft bzw. die Luftblasen
entfernt werden kénnen. Dadurch kénnen zusétzlich die Spannungen in der Fiigenaht
reduziert werden, da sich dadurch das Vorhandensein von Lufteinschliissen

vermeiden lésst, welche ansonsten zu Zwangsspannungen fiihren.

In einer weiteren beispielhaften Ausfiihrungsform kénnen die Hiillformen 1, 2
und/oder der Gegenstand 3 rotationssymmetrisch ausgebildet sein. Dadurch kann
eine Volumensymmetrie beziiglich der ersten Fiigefliche 4 und/oder der zweiten
Fiigeflache 5 erzeugt werden, so dass identische Volumenanteile vorherrschen.
Damit entsteht wihrend der Druck- und Schmelzphase entlang der Fiigenaht ein
konstanter hydrostatischer Druck, so dass keine Querkrifte aufgrund des
einwirkenden Druckes entstehen, die den Gegenstand 3 wihrend des Fiigevorgangs

zum Verlassen seiner definierten Position veranlassen kénnten.

Die Fig. 3 zeigt eine weitere schematische Ansicht der ersten und zweiten Hiillform
1, 2. In dieser Ansicht ist der Gegenstand 3 in die Positionierform 7 in der ersten
Fiigeflache 4 der ersten Hiillform 1 eingebracht. Dariiber hinaus ist die Erhebung der
ersten Hiillform 1 wie auch der Rand 6’ aer zweiten Hiillform 2 konisch ausgebildet,

womit eine Presspassung, bzw. ein Formschluss gebildet werden kann, der die



WO 2007/045316 PCT/EP2006/009064

10

15

20

25

30

-13 -

beiden ersten und zweiten Hiillformen in der zusammengefiihrten Position verharren
ldsst und somit eine einfachere Handhabung der Hiillk6rper und eine genauere

Positionierung erméglicht.

Die Fig. 4 zeigt eine dreidimensionale Ansicht der ersten Hiillform mit einer ersten

Fiigefliche 4, in der eine Positionierform 7 des Gegenstands bereitgestellt ist.

In Fig. 5 ist eine dreidimensionale Ansicht der zweiten Hiillform dargestellt, deren
Rand 6 Offnungen aufweist, durch die wihrend des Press- und Schmelzvorganges

vorhandene Luft entweichen lassen kann.

Die Fig. 6 zeigt schematisch ein durch das erfindungsgeméfe Verfahren hergestelltes
Produkt. Ein nach dem Schmelzen und Verpressen entstandener einteiliger Korper
10, umfasst dabei einen Gegenstand 3 wie beispielsweise ein Diamaht. Im Anschluss
an den Press- und Schmelzvorgang kann der aus den Hiillformen 1, 2 entstandener
Korper 10 derart bearbeitet, beispielsweise gedreht und/oder poliert werden, dass ein
bestimmter optischer Effekt, wie beispielsweise ein Vergréflerungs- oder
Verkleinerungseffekt, mittels einer bestimmten Geometrie und
Oberflachenausfithrung wie beispielsweise einer Dreh- und/oder Polierbearbeitung
erzeugt wird. So wurde in dem in der Fig. 6 gezeigten Beispiel eine der Hiillformen
mit einem Kuppelschliff versehen, welche durch Lichtbrechungseffekte den

Gegenstand 3 nach auflen hin gréBer in Erscheinung treten ldsst.

Anstelle die Positionierung des Gegenstandes 3 im Bezug zur Auflenkontur des
Korpers 10 dadurch zu erreichen, dass der Gegenstand zentriert in einer definierten
Position auf einer Fiigefliche 4, 5 aufgebracht wird, kann dies auch durch eine
nachtrigliche Bearbeitung erfolgen, die derart gestaltet ist, dass das Material des
Kérpers 10 so um den Gegenstand 3 herum abgetragen wird, dass der Gegenstand 3

anschliefiend in einer definierten Position zur Aullenkontur des Korpers 10 liegt.



WO 2007/045316 PCT/EP2006/009064

-14 -

Ergédnzend ist darauf hinzuweisen, dass ,,umfassend keine anderen Elemente oder
Schritte ausschlieflt und ,,eine“ oder ,,ein“ keine Vielzahl ausschlieB3t. Ferner sei
darauf hingewiesen, dass Merkmale oder Schritte, die mit Verweis auf eines der
obigen Ausfithrungsbeispiele beschrieben worden sind, auch in Kombination mit

5  anderen Merkmalen oder Schritten anderer oben beschriebener Ausfiihrungsbeispiele
verwendet werden kénnen. Bezugszeichen in den Anspriichen sind nicht als

Einschrankung anzusehen.
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Patentanspriiche

1. Herstellungsverfahren zum Einschlielen eines Gegenstands (3) in einen
mehrteiligen, zumindest teilweise transparenten Korper (1, 2), mit den folgenden
Schritten:

Bereitstellen einer ersten Hiillform (1) mit einer ersten Fiigefldache (4);

Bereitstellen einer zweiten Hiillform (2) mit einer zweiten Fiigeflache (5);

Ausrichten des Gegenstands (3) auf der ersten Fiigeflache (4) der ersten
Hiillform (1);

Zusammenflihren der ersten Hiillform (1) und der zweiten Hiiliform (2), so
dass der Gegenstand (3) zwischen der ersten Fiigefldche (4) und der zweiten
Fiigeflache (5) verharrt.

Verschmelzen der ersten Fiigefliche (4) der ersten Hiillform (1) mit der
zweiten Fiigeflache (5) der zweiten Hiilllform (2), indem die erste Fiigefliche (4) und
zweite Fligefliche (5) mit einer Druckkraft und einer Temperatur beaufschlagt
werden, so dass die erste Hiillform (1) an der ersten Fiigefliche (4) in die zweite
Hiillform (2) an der zweiten Fiigefliache (5) frei von einer sichtbaren Fiigenaht
iibergeht; und

Bilden eines Vakuums vor dem Verschmelzen, so dass zwischen der ersten

Hiullform (1) und der zweiten Hiillform (2) ein Lufteinschluss verhindert wird.

2. Herstellungsverfahren geméfl Anspruch 1, wobei der Gegenstand (3) in einer
definierten Lage auf der ersten Fiigeflache (4) ausgerichtet wird, so dass er beim
Zusammenfiihren der ersten Hiillform (1) und der zweiten Hiillform (2) in dieser

definierten Lage verharrt.

3. Herstellungsverfahren nach Anspruch 1 oder 2, ferner aufweisend:
Einlegen der ersten Hiillform (1), der zweiten Hiillform (2) und des

Gegenstands (3) in einen Fithrungsschacht (8).
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4. Herstellungsverfahren nach Anspruch 3, ferner aufweisend:
Einfahren zumindest eines St6Belelements (9) in den Fiithrungsschacht (8),
wobei mittels des Einfahrens des zumindest einen Stéf3elelements (9) die

Druckkraft auf die erste Hiillform (1) und die zweite Hiillform (2) aufgebracht wird.

5. Herstellungsverfahren nach Anspruch 4, wobei der Gegenstand (3) eine
Flache aufweist, die rechtwinklig zu einer Wandfliche des Fiithrungsschachtes (8)

ausgerichtet wird.

6. Herstellungsverfahren nach Anspruch 4 oder 5, wobei das StoBelelement (9)
die Druckkraft parallel zur Wandfliche des Fithrungsschachts (8) erzeugt.

7. Herstellungsverfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, wobei
das Ausrichten des Gegenstands (3) erfolgt, indem der Gegenstand (3) mittels einer
Positionierform (7) zur tempordren Positionierung des Gegenstands (3) in der ersten

Hiillform (1) oder der zweiten Hiillform (2) zentriert wird.

8. Herstellungsverfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, ferner
aufweisend:

Zentrieren des Gegenstands (3) auf der ersten Fiigefliche (4) oder der zweiten
Fiigeflache (5);

wobei der Gegenstand (3) rotationssymmetrisch ausgebildet ist

9. Herstellungsverfahren nach Anspruch 7 oder 8, wobei der Gegenstand (3)
beziiglich der ersten Fiigefldche (4) der ersten Hiillform (1) und der zweiten
Fugeflache (5) der zweiten Hiillform (2) in radialer Richtung volumensymmetrisch

positioniert wird.
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10.  Herstellungsverfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, ferner
aufweisend:
Einarbeiten eines optischen Effekts in der ersten Hiillfliche der ersten

Hiillform (1) und/oder in der zweiten Hiillflaiche der zweiten Hiillform (2).

11.  Herstellungsverfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, ferner

aufweisend:
Herstellen der ersten Hiillform (1) und der zweiten Hiillform (2) mittels eines

Spritzgussverfahrens und/oder einer Drehbearbeitung.

12.  Herstellungsverfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, ferner
aufweisend:

Diamantieren zumindest einer der Fiigefldchen (4, 5) der beiden Hiillformen (1, 2),
so dass die diamantierte Fiigefliche eine plane, spiegelblanke, hochtransparente

Oberfliche aufweist.

13.  Herstellungsverfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, wobei
eine der beiden Hiillformen (1, 2) einen zumindest abschnittsweise umlaufenden
Rand (6) aufweist;

wobei die andere Hiillform (2, 1) eine Erhebung aufweist, und

wobei die beiden Hiillformen derart zusammengefiihrt werden, dass der Rand

(6) mit der Erhebung formschliissig im Eingriff steht.

14.  Herstellungsverfahren nach Anspruch 13, wobei zumindest eines der

Elemente bestehend aus Rand (6) und Erhebung konisch ausgebildet werden.

15. Herstellungsverfahren nach Anspruch 13 oder 14, wobei der Rand (6)

Offnungen (11) zum Ziehen des Vakuums aufweist.
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16.  Herstellungsverfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, wobei
im Schritt des Verschmelzens die erste Hiillform (1) und die zweite Hiillform (2)

derart erwdrmt werden, dass sie einen teigigen Zustand einnehmen.

17.  Transparenter Korper (10) mit einem eingeschlossenen dreidimensionalen
Gegenstand (3), aufweisend:

eine erste Hiillform (1) mit einer ersten Fiigeflache (4);

eine zweite Hiillform (2) mit einer zweiten Fiigefliche (5);und

den dreidimensionalen Gegenstand (3);

wobei die erste Fiigeflache (4) der ersten Hiillform (1) derart ausgebildet ist,
dass der dreidimensionale Gegenstand (3) auf der ersten Fiigeflache (4)
positionierbar ist; und

wobei die erste Fiigeflache (4) der ersten Hiillform (1) und die zweite
Fiigeflache (5) der zweiten Hiillform (2) derart zusammengefiigt sind, dass ein
Bereich zwischen den Hiillformen (1, 2) frei von einer sichtbaren Fiigenaht ist;

wobei die erste Hiillform (1) und die zweite Hiillform (2) derart eingerichtet
sind, dass vor dem Zusammendriicken ein Vakuum bereitstellbar ist, so dass mittels
des Vakuums zwischen der ersten Hiillform (1) und der zweiten Hiillform (2) ein

Lufteinschluss verhinderbar ist.

18.  Korper (10) nach Anspruch 17, ferner aufweisend ein Befestigungselement
zum Befestigen an einem Halterelement,
wobei das Halterelement aus der Gruppe bestehend aus Fiillfederhalter, Stift,

Uhr und Schmuck ausgewihlt ist.

19.  Korper (10) nach einem der Anspriiche 17 oder 138,
wobei das Element (10) gemifl dem Verfahren nach einem der Anspriiche 1
bis 16 hergestellt ist.
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