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DESCRIPCION

Cuerpo compuesto pulido en facetas

Descripcion de la invencion

La invencion se refiere a un cuerpo compuesto decorativo, que comprende un componente de vidrio y una materia
plastica que rodea parcialmente el componente de vidrio, donde parte de la superficie del componente de vidrio se
sitUa en la parte exterior del cuerpo compuesto decorativo, en el que al menos dos zonas adyacentes situadas en la
parte exterior del cuerpo compuesto, hechas de vidrio y materia plastica, se pulen conjuntamente.

Los elementos decorativos que constan de un compuesto formado por una piedra preciosa y una materia plastica,
son conocidos por si mismos en el estado de la técnica, donde, generalmente, la materia plastica en estado liquido
se vertera sobre la piedra preciosa y después endurecera.

Un ejemplo de un cuerpo compuesto de este tipo se muestra en el documento DE 35 03 941, donde objetos de
metal o tipo plastico se depositan en un molde y sobresalen parcialmente del borde superior del molde. En el molde
se vierte un relleno liquido, cuya superficie se pule hasta que quede lisa, una vez que el liquido endurece. El
inconveniente es que la piedra preciosa de cristal no se tiene en cuenta, sobre todo porque estas son especialmente
criticas en relacion con su capacidad para pulirse.

El documento DE 295 19 925 muestra una joya que incluye una piedra preciosa, por ejemplo, de cristal, que se
vierte en una masa que puede endurecer. Una vez endurecida, la masa que rodea la piedra preciosa puede pulirse.
También se prevé dotar a la masa, junto con la joya integrada, de una capa de cristal que cubra la masa, que
después pueda pulirse. La desventaja de esto es que la masa endurecida o la capa de cristal deben trabajarse en
procesos de pulido independientes.

En los cuerpos compuestos decorativos que cuentan con componentes de vidrio que estan integrados, al menos
parcialmente, en materia plastica, se da la problematica de que en los limites entre el componente de vidrio y la
materia plastica pueden aparecer burbujas de aire u otros defectos dpticos que influyan negativamente en el aspecto
del cuerpo compuesto decorativo. Los defectos o irregularidades de este tipo pueden aparecer durante el proceso de
union entre la materia plastica y el componente de vidrio, cuando el componente de vidrio, por ejemplo, se vierte en
la materia plastica, o si ambos se vierten juntos.

Por eso, el objetivo de la invencion es evitar las desventajas mencionadas anteriormente, asi como ampliar el ambito
de aplicacién descrito y acelerar y facilitar la produccion de componentes decorativos compuestos, sin perjudicar la
union entre el vidrio y la materia plastica, donde el aspecto exterior del cuerpo compuesto decorativo se vea influido
positivamente.

Esto se conseguira mediante un cuerpo compuesto decorativo con las caracteristicas de la reivindicacion 1 y un
método de produccion del cuerpo compuesto decorativo con las caracteristicas de la reivindicacién 9.

Al pulir un minimo de dos zonas adyacentes de vidrio y materia plastica en estado compuesto, es decir,
simultaneamente, donde las zonas adyacentes estan situadas en la parte exterior del cuerpo compuesto, en primer
lugar, se puede acelerar el proceso de produccion, ya que solamente es necesario un proceso de pulido y, por lo
tanto, un Unico abrasivo para ambas zonas adyacentes y, con ello, puede prescindirse de un cambio de abrasivo
para el vidrio y la materia plastica, que requiere mucho tiempo.

En el estado de la técnica mencionado anteriormente, en el que el componente de vidrio y la materia plastica han de
pulirse por separado, es especialmente problematico igualar las zonas pulidas del componente de vidrio y las zonas
pulidas de la materia plastica. Esta desventaja decisiva puede solventarse con la invencion, con la que es facil
conseguir que las superficies limitrofes coincidan perfectamente. Dado que la superficie limitrofe entre vidrio y
materia plastica no debe tenerse en cuenta, el resultado es que el proceso de pulido se ve simplificado y acelerado.
Ademas, mediante un proceso de pulido en estado compuesto del componente de vidrio y de la materia plastica, se
produce una rugosidad superficial uniforme, especialmente en los limites entre el vidrio y la materia plastica, donde,
con ello, se evita mayoritariamente una formacién de un borde a lo largo de la superficie limitrofe. Pero si las zonas
se pulieran por separado y después se unieran, seria dificil conseguir el mismo tipo de precision. Especialmente a
causa de las marcas del pulido producidas en la zona limitrofe entre el vidrio y la materia plastica es posible
reconocer al microscopio si se ha llevado a cabo un proceso de pulido en estado compuesto o no. También puede
reconocerse si ha tenido lugar un proceso de pulido del cuerpo compuesto en estado compuesto dependiendo del
estado de la junta de pegado.
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Para que sea posible un proceso de pulido simultaneo de las zonas adyacentes de vidrio y materia plastica conforme
a la invencion, es decir, en estado compuesto, deben igualarse las caracteristicas materiales de la materia plastica a
aquellas del vidrio, que son menos influenciables. Entre las caracteristicas del material relevantes de la materia
plastica que deben seleccionarse para el pulido simultaneo con el componente de vidrio esta, entre otras, la dureza.
La dureza de la materia plastica debe escogerse, de forma que el componente de vidrio y la materia plastica puedan
pulirse conjuntamente. Demasiada dureza, en comparacion con el vidrio, provoca una carga escasa de material, de
forma que el material del componente de vidrio y el de la materia plastica no pueden nivelarse uniformemente, o al
pulir la materia plastica tiene lugar una gran acumulacion de calor, de forma que el componente de vidrio puede
sufrir dafios. Una dureza demasiado baja de la materia plastica provoca lo contrario: la materia plastica, en
comparacion con el componente de vidrio, se desgasta muy rapido y, de nuevo, el desgaste uniforme de la materia
plastica y del componente de vidrio es imposible.

En este contexto, también es importante el coeficiente de dilatacién térmica a una temperatura creciente de la
materia plastica. Dado que cada proceso de pulido va acompafiado de una generacion de calor y, con ello, de una
temperatura creciente de los materiales, una dilatacién demasiado alta de la materia plastica seria poco favorable, lo
que, en el peor de los casos, podria implicar la disoluciéon de la unién con el componente de vidrio. Por lo tanto, es
importante mantener el coeficiente de dilatacion térmica de la materia plastica tan bajo como sea posible, o hacer
que coincida con el del componente de vidrio.

Una caracteristica especialmente importante en el proceso de pulido es el coeficiente de friccion entre el abrasivo
utilizado y el material que va a pulirse. Puede tratarse tanto del coeficiente de friccion estatico como del coeficiente
de fricciéon dinamico. A la vez, para un proceso de pulido que tiene lugar en estado compuesto, que no perjudica la
union entre el componente de vidrio y la materia plastica, es importante que el coeficiente de friccion entre un
abrasivo con el que va a pulirse el cuerpo compuesto y el componente de vidrio corresponda esencialmente con el
coeficiente de friccion entre el mismo abrasivo y la materia plastica. Con una correspondencia de este tipo de los
coeficientes de friccion, la posibilidad de un pulido simultaneo del componente de vidrio y de la materia plastica
queda garantizada.

La zona externa del cuerpo compuesto puede perfeccionarse por un lado mediante el proceso de pulido y por otro
mediante retoques como, por ejemplo, el lustre y, de esa forma, podra adaptarse a los deseos del consumidor. Para
la zona de unién entre el componente de vidrio y la materia plastica en el interior del cuerpo compuesto no son
posibles los retoques. Aqui, puede ocurrir que aparezcan efectos antiestéticos como, por ejemplo, burbujas de aire, y
que sean visibles. Para estos fines, se prevé reflejar esas zonas del componente de vidrio situadas en el interior del
cuerpo compuesto y que limiten con las zonas de materia plastica, por ejemplo, mediante deposicion en fase de
vapor de una capa reflectante en el componente de vidrio, antes de modelar el cuerpo compuesto. En este ejemplo
de realizacion, el componente de vidrio consigue un efecto reflectante en las superficies limitrofes o, al menos, en
zonas de las superficies limitrofes con la materia plastica.

Con esto, las antiestéticas burbujas de aire, o la superficie limitrofe rugosa de la materia plastica ya no se reconoce,
con lo que las cualidades reflexivas y refractivas de la piedra preciosa se mantienen o incluso se ven mejoradas.

Asi, la union entre materia plastica y vidrio puede ser regular y lisa, especialmente cuando el componente de vidrio
se trabaja adecuadamente antes de la colocacion de la materia plastica. Sin embargo, también se prevé que esta
union se forme de manera irregular, por ejemplo, con un trazado dentado, por el cual seria posible conseguir
propiedades reflexivas y refractivas en las zonas sin reflejar.

Otras formas de realizacion convenientes de la invencion se definen en las reivindicaciones, o se explican con mas
detalle mas adelante.

En una forma de realizacion preferida de la invencién todas las zonas pulidas, adyacentes y situadas en la parte
exterior, se pulen en estado compuesto. Con ello, es posible una mayor aceleracion del proceso de produccion, y el
trabajo mecanico del cuerpo compuesto puede realizarse en un unico proceso de pulido. Especialmente, puede
producirse el cuerpo compuesto, que consta del componente de vidrio y la materia plastica sin tener en cuenta la
forma externa y, a continuacién, pulirse en un Unico proceso de pulido con la forma deseada. En esto puede
preverse, que este Unico proceso de pulido cuenta con diferentes fases, en las que, por ejemplo, disminuye la
aspereza del abrasivo y, con ello, la superficie del cuerpo compuesto sera cada vez mas lisa. Sin embargo, es
importante que en cada uno de estos pasos, las zonas adyacentes de vidrio y materia plastica, sometidas a un
proceso de pulido, se pulan en estado compuesto.

En una forma de realizacién preferida de la invencién se prevé que la superficie del cuerpo compuesto muestre
zonas pulidas facetadas, por las cuales se ven efectos opticos especialmente atractivos y, por ejemplo, puede
crearse una piedra preciosa. En esto, se prevé que al menos una faceta comprenda zonas de materia plastica y
zonas de componente de vidrio, que se pulen en estado compuesto. Pero también puede preverse que se formen el
cuerpo compuesto y/o el componente de vidrio esencialmente en forma de ortoedro. Aqui, la ventaja es que la forma
original del cuerpo compuesto es de minima importancia, ya que en un proceso de pulido puede producirse
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facilmente un cuerpo compuesto en forma de ortoedro.

Para las caracteristicas materiales de la materia plastica son esenciales, por supuesto, las mismas materias
plasticas utilizadas. Preferentemente, como parte esencial de la materia plastica se prevé una resina de moldeo
simple o compuesta. Entre estas estan, por ejemplo, la resina de poliéster, epoxi, de poliuretano, acrilica, viniléster o
hibrida.

Las resinas de moldeo mencionadas pueden servir como materia prima de la materia plastica. Para conseguir las
caracteristicas materiales deseadas, especialmente las caracteristicas superficiales deseadas, esta prevista una
realizacion preferida de la invencion, en la que la materia plastica lleva rellenos, que sirven para cambiar las
caracteristicas del material, por ejemplo, para reducir el coeficiente de dilatacion térmica. Entre estos rellenos estan
el polvo de vidrio, los abalorios, es decir, bolitas o perlas de cristal, microesferas huecas, polvo de cuarzo, harina de
roca, polvo de calcio, trihidrato de aluminio, polvo metalico, etc.

Ademas, puede preverse que se afiadan aditivos a la materia plastica, que sirven especialmente para mejorar la
ventilacion, las caracteristicas del flujo, la humectabilidad, la adhesion o para reducir la viscosidad. Estas
caracteristicas afectan, por una parte a la produccion de la materia plastica y por otra a la produccion de la union
entre la materia plastica y el componente de vidrio.

En una forma de realizaciéon preferida de la invenciéon se prevé que la materia plastica contenga sustancias con
efectos, que sirven para obtener determinados efectos dpticos. Estas sustancias con efectos incluyen, por ejemplo
pigmentos como pigmentos de color, pigmentos con efectos, los llamados «pigmentos perlescentes», como, por
ejemplo, nacar o pigmentos fluorescentes, con los que se consiguen efectos luminosos que empiezan tarde o que
duran mas.

En la formaciéon de la materia plastica puede preverse hacer la materia plastica opaca, en principio, en cualquier
color. Sin embargo, ha de preverse que hay que utilizar por lo menos una materia plastica traslicida para, por
ejemplo, que los efectos causados por las sustancias con efectos se vean.

En principio, especialmente mediante un proceso de pulido realizado en estado compuesto, es posible cualquier
forma del cuerpo compuesto. En una forma de realizaciéon de la invencion, son posibles las muescas en la materia
plastica con el componente de vidrio. Con ello, pueden conseguirse efectos Opticos especialmente atractivos.

En una forma de realizacion esta previsto hacer el cuerpo compuesto con una fuente de iluminacién. Esta fuente de
iluminacion puede colocarse en la zona de la superficie limitrofe entre el componente de vidrio y la materia plastica
en la parte interior del cuerpo compuesto decorativo. Asi, el cuerpo compuesto sirve, especialmente cuando muestra
zonas pulidas atractivas desde un punto de vista éptico, como un llamativo sistema de iluminacién, especialmente
como luz de fondo. En este caso, como fuente de iluminacién, es preferible utilizar uno o mas LED, ya que estos se
destacan por una gran variabilidad con respecto a su espectro de transmisién, una larga vida util, un bajo consumo
energético, un estilo compacto y, lo que es especialmente importante para este tipo de cuerpo compuesto, una baja
generacion de calor.

Aqui puede preverse, que en el cuerpo compuesto se coloque una perforacion para la fuente de iluminacion, por la
cual la fuente de iluminacion puede alimentarse eléctricamente y donde pueden colocarse los cables de alimentacion
o fuentes externas de energia como, por ejemplo, pilas o baterias. Por lo tanto, es posible colocar un dispositivo de
iluminacion en el cuerpo compuesto.

Para este fin, puede colocarse un casquillo metalico, en el que pueda meterse la fuente de iluminacion, asi como
medios para su alimentacion eléctrica y otros componentes electréonicos o eléctricos, es decir, un dispositivo de
iluminacion.

La invencion se refiere ademas a un método de produccion de un cuerpo compuesto decorativo, especialmente a un
cuerpo compuesto como el descrito anteriormente, en el que se depositara un componente de vidrio en un molde vy,
a continuacion, se llenara con una materia plastica liquida, pero susceptible de endurecer. Esta materia plastica se
endurece con la formacion de una unién al componente de vidrio. Una vez endurecida la materia plastica y una vez
formada la unién, se puliran en estado compuesto, como minimo, dos zonas adyacentes situadas en la parte exterior
del cuerpo compuesto de vidrio y materia plastica. Sin embargo, también se prevé que mas zonas adyacentes
situadas en la parte exterior del cuerpo compuesto de vidrio y materia plastica o todas ellas se pulan en estado
compuesto. El propio molde puede utilizarse para otros procesos de moldeado o como parte del cuerpo compuesto.

Las ventajas resultantes de un proceso de pulido de este tipo en estado compuesto se han descrito anteriormente.

Cuando, en una forma de realizacion del método segun la invencion, el cuerpo compuesto se pule facetado, al
menos parcialmente, se producen efectos especialmente atractivos.
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Para hacer posible un proceso de pulido simultaneo en estado compuesto, las caracteristicas materiales de la
materia plastica deben coincidir con las del vidrio. Asi, puede preverse que la materia plastica comprenda resina de
moldeo simple o compuesta, que se vierte en estado liquido en el molde en el que se deposita el componente de
vidrio. Para controlar las caracteristicas del material puede preverse afiadir relleno a la materia plastica mientras esta
siga en estado liquido, con lo que se conseguiran las caracteristicas de la superficie deseadas y otras caracteristicas
materiales deseadas. Esto incluye, entre otros, la dureza deseada, especialmente la dureza de la superficie, la
propiedad de mecanizado que quiere conseguirse o el coeficiente de dilatacién térmica bajo una temperatura
creciente de la materia plastica. Entre estos rellenos estan el polvo de vidrio, los abalorios, es decir, por ejemplo,
bolitas o perlas de cristal, microesferas huecas, polvo de cuarzo, harina de roca, polvo de calcio, trihidrato de
aluminio, polvo metalico, etc.

En una forma de realizacién del método segun la invencion se prevé afadir otros aditivos a la materia plastica
todavia sin endurecer, para mejorar su capacidad para ser trabajada. Entre ellos se incluyen aditivos para mejorar la
ventilacién, con lo que se disminuye la formacion de burbujas de aire en el endurecimiento de la materia plastica,
para mejorar las caracteristicas del flujo, por las que se mejora el llenado uniforme del molde en el vertido de la
materia plastica, para mejorar la humectabilidad, por la que la superficie del componente de vidrio que no esta
situada en la parte exterior del componente de vidrio, esta mejor cubierta, para mejorar la adhesion, por la que sera
posible una unién mejorada entre el componente de vidrio y la materia plastica o para reducir la viscosidad.

Ademas, también puede preverse afiadir sustancias con efectos al relleno todavia sin endurecer. Estas sustancias
con efectos sirven principalmente para conseguir efectos dpticos a través de los cuales el cuerpo compuesto segun
la invencion es mas atractivo. Estas sustancias con efectos incluyen, entre otros, pigmentos como pigmentos de
color, pigmentos con efectos o «pigmentos perlescentes», como, por ejemplo, nacar o pigmentos fluorescentes.

La unién entre el componente de vidrio con la materia plastica surge mientras la materia plastica liquida, que se
vierte en el molde con el componente de vidrio, endurece. Mediante la adhesién de la materia plastica al
componente de vidrio después del endurecimiento se produce el cuerpo compuesto segun la invenciéon. Segun la
materia plastica utilizada, el endurecimiento tiene lugar bajo diferentes condiciones. En caso de una resina de
moldeo compuesta puede preverse que la materia plastica se endurezca a temperatura ambiente en un periodo de
tiempo superior. Especialmente en el caso de una resina de moldeo simple también puede preverse que el
endurecimiento se produzca bajo temperaturas mas altas, de entre 20° y 200° grados. También es posible
desarrollar el proceso de endurecimiento en diferentes pasos a diferentes temperaturas o a través de radiacién con
radiacion ultravioleta. Esto es aplicable especialmente a aquellas materias plasticas que pueden endurecerse con
radiacion ultravioleta.

Para colocar un agujero perforado se prevé en una de las formas de realizacion del método segun la invencion,
colocar un casquillo metalico en el componente de vidrio antes de verter la materia plastica liquida, que después del
endurecimiento de la materia plastica puede quedarse ahi y servir como hueco para instalar una fuente de
iluminacion u otros componentes de esta, es decir, como dispositivo de iluminacion.

Otras caracteristicas y ventajas de la presente invencion se explican mas detalladamente mediante la descripcion de
las ilustraciones con referencia a los siguientes dibujos,

en los que:

Las figuras de la 1a a la 1d muestran tres vistas en perspectiva, asi como una lateral de una forma de realizacion del
cuerpo compuesto conforme a la invencion,

las figuras de la 2a a la 2c muestran dos vistas en perspectiva, asi como una lateral de otra forma de realizacion del
cuerpo compuesto conforme a la invencion,

las figuras de la 3a a la 3d muestran dos vistas en perspectiva, una lateral y una en planta de otra forma de
realizacién del cuerpo compuesto conforme a la invencion,

la figura 4 muestra una seccién transversal de un cuerpo compuesto segun la invencion con un dispositivo de
iluminacion interno,

las figuras 5a y 5b muestran una vista desde abajo, asi como una seccion transversal de otra forma de realizacion
del cuerpo compuesto conforme a la invencién con un dispositivo de iluminacion interno,

las figuras 6a y 6b muestran una representacion esquematica del proceso de produccion de un cuerpo compuesto
conforme a la invencion,

las figuras de la 7a a la 7c muestran representaciones esquematicas del proceso de pulido conjunto de las zonas de
vidrio y de materia plastica, y
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las figuras de la 8a a la 8c muestran mas representaciones esquematicas del proceso de pulido conjunto del
componente de vidrio y la materia plastica.

Las figuras de la 1a a la 1c muestran vistas en perspectiva de una de las primeras formas de realizacion del cuerpo
compuesto 1 segun la invencioén, cuya superficie externa esta pulida en facetas irregulares. En la parte exterior del
cuerpo compuesto decorativo 1, esta situada una parte de la superficie del componente de vidrio 2. Estas zonas se
representan con puntos. Esas zonas de la parte exterior del cuerpo compuesto 1, que constan de plastico, no llevan
puntos. Las lineas limite en la parte exterior del cuerpo compuesto 1 entre la materia plastica 3 y el componente de
vidrio 2 son curvas, lo que quiere decir que las zonas limitrofes entre la materia plastica 3 y el componente de vidrio
2 no son lisas ni regulares. Por lo menos esas facetas, en las que hay tanto materia plastica 3 como vidrio 2 y son
adyacentes, son las zonas 8 que, segun la invencion, se pulen de forma conjunta. En el ejemplo de realizacién aqui
mostrado se pulen todas las zonas, es decir, todas las facetas del cuerpo compuesto 1 en estado compuesto. La
figura 1d muestra una vista lateral del cuerpo compuesto 1 representado. Se reconoce claramente que la materia
plastica 3 rodea, al menos parcialmente, al componente de vidrio 2.

Las figuras 2a y 2c muestran vistas en perspectiva de otra forma de realizacion del cuerpo compuesto 1 segun la
invencion, que se forma fundamentalmente en forma de ortoedro. Esas zonas de la parte exterior del cuerpo
compuesto 1, que constan de vidrio 2, se representan de nuevo con puntos, mientras que las zonas que constan de
materia plastica 3 de la parte exterior del cuerpo compuesto 1 son lisas. Al menos la esquina pulida representada,
donde tanto la materia plastica 3 como el vidrio 2 estan presentes y son adyacentes, representa una zona 8, que se
pule en estado compuesto del cuerpo compuesto 1. Aunque en principio las zonas de la parte interior que constan
de materia plastica y estan pulidas, como por ejemplo el extremo opuesto al componente de vidrio del compuesto 1,
podrian haberse pulido antes de su unién con el componente de vidrio 2, es preferible pulir también estas zonas en
estado compuesto. La figura 2b muestra una vista lateral correspondiente a esta forma de realizacién del cuerpo
compuesto 1.

Otra forma de realizacién de un cuerpo compuesto 1 segun la invencion se muestra en las figuras de la 3a a la 3d,
en las que las figuras 3a y 3c muestran vistas en perspectiva, mientras que la figura 3b representa una vista lateral y
la 3d una vista en planta. En la parte inferior del cuerpo compuesto 1 se ha colocado una placa base 7. Esa placa
base 7 puede constar de la misma materia plastica 3 que el cuerpo compuesto. Pero también se prevé que la placa
base 7 conste de metal, de otra materia plastica o de vidrio. Las zonas situadas encima de la placa base 7 estan
pulidas en facetas, en las que las facetas son irregulares. Las zonas situadas en la parte exterior del cuerpo
compuesto 1 de vidrio 2 se representan de nuevo con puntos. El cuerpo compuesto completo 1 esta pulido en
estado compuesto, de forma que, de nuevo, existen zonas adyacentes 8 de vidrio y materia plastica, que se pulen en
estado compuesto.

La figura 4 muestra una seccion transversal de otra forma de realizacion de un cuerpo compuesto 1, en la que las
zonas de materia plastica 3 se representan con rayas, mientras que las zonas de vidrio 2 se representan lisas. En la
parte inferior del cuerpo compuesto 1, es decir, en el lado situado frente al componente de vidrio 2, se ha colocado
una placa base 7. En la materia plastica 3 se ha hecho un hueco 12, y se ha colocado un casquillo metalico 10, que
forma, al menos parcialmente, el hueco interior 12. En el extremo del casquillo metalico 10 opuesto a la placa base 7
hay una fuente de iluminacién 9 LED, colocada en una placa de circuito impreso 11. Otros elementos electrénicos o
eléctricos, asi como componentes de alimentacion eléctrica, como, por ejemplo, una pila, son conocidos por si
mismos en el estado de la técnica y, no se muestran en esta figura para que la representacion sea mas sencilla. Los
componentes electrénicos pueden incluir concretamente una instalacion de regulacion y/o de control, con la que se
regule/controle el color y/o el brillo de la luz irradiada. La fuente de iluminaciéon 9 también puede llevar mas LED,
especialmente de diferentes colores.

La figura 5a muestra una vista desde abajo de otra forma de realizacion del cuerpo compuesto 1, en la que la placa
base 7 es transparente y esta rodeada de zonas de materia plastica 3. A través de la placa base 7 se reconoce un
casquillo metalico 10, asi como una placa de circuito impreso 11 con una fuente de iluminacién 9, en este caso dos
LED. Una parte del hueco 12 igualmente reconocible se ha realizado como una cavidad, de forma que desvie el
calor generado por la fuente de iluminacion 9.

En la representacion de la seccion transversal de la figura 5b, se muestra la forma de realizacion del cuerpo
compuesto 1 representado en la figura 5a, donde se reconocen el componente de vidrio 2 y las zonas compuestas
de materia plastica 3. La superficie limitrofe entre el vidrio 2 y la materia plastica 3 en este caso es regular y lisa.

La figura 6a muestra una representacion esquematica del proceso de produccion segun la invenciéon de un cuerpo
compuesto 1. En un molde de fundicion 4 que puede ser, por ejemplo, de metal, se deposita un componente de
vidrio 2. Con una herramienta de fundicion 5 se vierte la materia plastica 3 en estado liquido en molde de fundicién 4.
La materia plastica 3 puede comprender, por ejemplo, una resina de moldeo simple o compuesta. Después de verter
la materia plastica 3 esta endurece, dado el caso, bajo la influencia de la temperatura externa y, el que en adelante
sera el cuerpo compuesto 1, que consta de un componente de vidrio 2 y una materia plastica 3, puede pulirse
conjuntamente.
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En la figura 6b se representa otra forma de realizacion del proceso segun la invencion. Un molde 14 que, una vez
finalizado el proceso de produccién es parte integral del cuerpo compuesto 1, presenta un hueco 6, en el que se
coloca un componente de vidrio 2, cuya superficie es parcialmente irregular. De nuevo, se vierte materia plastica 3
en estado liquido en el hueco 6 con una herramienta de fundicién 5. EI molde de fundiciéon 14 puede ser de metal, de
vidrio o de materia plastica. Después de que la materia plastica 3 endurezca y se una con el componente de vidrio 2,
las zonas 8 de la parte exterior del cuerpo compuesto 1, que constan del vidrio 2 y materia plastica 3, se pulen en
estado compuesto.

La figura 7a muestra esquematicamente el proceso de pulido, en el que el cuerpo compuesto 1, formado por un
componente de vidrio 2 y zonas de materia plastica 3, se pulen en estado compuesto. El abrasivo 13 es, en este
caso, un disco abrasivo, en el que un eje de rotacion se sitia perpendicularmente al plano del disco. En la figura 7b
se muestra como el cuerpo compuesto 1 se presiona contra el disco abrasivo 13 mientras este rota, por lo que, como
consecuencia de la abrasion, las zonas adyacentes 8 de vidrio 2 y materia plastica 3 se pulen de forma conjunta y
simultanea. En la figura 7c se muestra el final del proceso de pulido, en el que el cuerpo compuesto se ha apartado
del disco de abrasion 13 y ahora, las zonas 8, que se han pulido en estado compuesto simultaneamente y que
constan tanto de vidrio 2 como de materia plastica estan presentes en el cuerpo compuesto 1.

Las figuras de la 8a a la 8c muestran un proceso de pulido similar en el que, en este caso, un cuerpo compuesto 1,
esencialmente en forma de ortoedro formado por un componente de vidrio 2 y zonas de materia plastica 3, se pule
en estado compuesto, de forma que, como se muestra en la figura 8c, estan presentes las zonas 8 de vidrio 2 y
materia plastica 3, que se pulen en estado compuesto. En la figura 8b se reconoce de nuevo, cémo las zonas
adyacentes 8 de vidrio 2 y materia plastica 3 se pulen conjunta y simultdneamente, donde el componente de vidrio 2
y la materia plastica 3 ya se han unido antes del proceso de pulido en un cuerpo compuesto 1.

Es evidente que el cuerpo compuesto decorativo segun la invencion, asi como el proceso segun la invencién no se
limita concretamente a los ejemplos de realizacién expuestos en las figuras, ni ha de verse limitado por estos.
Especialmente el proceso de pulido segun la invencion no se limita a una rugosidad especifica de la superficie que
deba alcanzarse, sino que abarca todo lo posible, desde un pulido aspero con una gran erosion del material, hasta
un pulido liso de la superficie.

Las indicaciones sobre las posiciones dadas en la descripcion, como, por ejemplo, encima, debajo, etc., también se
refieren a la figura directamente representada y descrita y pueden cambiarse de posicién en su caso.
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REIVINDICACIONES

1. Cuerpo compuesto decorativo (1), que consta de un componente de vidrio (2) y una materia plastica (3) que
rodea parcialmente al componente de vidrio (2), en el que una parte de la superficie del componente de vidrio (2) se
sitia en la parte exterior del cuerpo compuesto decorativo (1), donde al menos dos zonas (8) de vidrio y materia
plastica (3) adyacentes situadas en la parte exterior del cuerpo compuesto (1) se pulen simultaneamente en estado
compuesto, caracterizado porque las zonas limite del componente de vidrio (2) se reflejan, al menos parcialmente
en la materia plastica (3).

2. Cuerpo compuesto decorativo (1), segun la reivindicaciéon 1, caracterizado porque todas las zonas (8)
adyacentes, pulidas y situadas en la parte exterior del cuerpo compuesto (1) de vidrio (2) y materia plastica (3) se
pulen en estado compuesto.

3. Cuerpo compuesto decorativo (1), segun la reivindicacion 1 o 2, caracterizado porque el cuerpo
compuesto (1) muestra una superficie pulida en facetas, al menos parcialmente, y/o el cuerpo compuesto (1) tiene
esencialmente forma de ortoedro y/o el componente de vidrio (2) tiene esencialmente forma de ortoedro.

4. Cuerpo compuesto decorativo (1) segun una de las reivindicaciones de la 1 a la 3, caracterizado porque la
materia plastica (3) comprende una resina de moldeo simple o compuesta y/o relleno, que sirven para alterar las
caracteristicas materiales de la materia plastica (3) y/o la materia plastica (3) contiene aditivos para mejorar la
ventilacion y/o las caracteristicas del flujo y/o la humectabilidad y/o la adhesion y/o para reducir la viscosidad.

5. Cuerpo compuesto decorativo (1) segun una de las reivindicaciones de la 1 a la 4, caracterizado porque la
materia plastica (3) contiene sustancias con efectos y/o es opaca y/o el componente de vidrio (2) hace muescas
sobre ella.

6. Cuerpo compuesto decorativo (1) segun una de las reivindicaciones de la 1 a la 5, caracterizado porque
en la zona de la superficie limitrofe entre el componente de vidrio (2) y la materia plastica (3) en el interior del cuerpo
compuesto decorativo (1) se coloca una fuente de iluminacion (9), preferentemente un LED.

7. Cuerpo compuesto decorativo (1) segun la reivindicacion 6, caracterizado porque se hace una perforacion
(12) en la materia plastica (3) para la alimentacion eléctrica de la fuente de iluminacion (9).

8. Cuerpo compuesto decorativo (1) segun la reivindicacion 7, caracterizado porque la pared interna de la
perforacion (12) esta formada por un casquillo metalico (10).

9. Método de produccion de un cuerpo compuesto decorativo (1), especialmente segun las reivindicaciones de
la 1 ala 8, donde un componente de vidrio se deposita en un molde y este se llena con una materia plastica que
contenga una resina de moldeo preferiblemente simple o compuesta, que pueda endurecerse, donde la materia
plastica (3) endurece con la formaciéon de una union al componente de vidrio (2), caracterizado porque al menos
dos zonas (8) adyacentes situadas en la parte exterior del cuerpo compuesto (1), formadas por vidrio (2) y materia
plastica se pulen simultaneamente en estado compuesto.

10. Método segun la reivindicacion 9, caracterizado porque la superficie del cuerpo compuesto (1), al menos
parcialmente, se pule en facetas.

1. Método segun la reivindicacion 9 o la 10, caracterizado porque se afiade un relleno a la materia plastica
todavia sin endurecer (3).

12. Método segun una de las reivindicaciones de la 9 a la 11, caracterizado porque se afiaden aditivos a la
materia plastica (3) todavia sin endurecer para mejorar la ventilacién, las caracteristicas del flujo, la humectabilidad,
la adhesion o para reducir la viscosidad.

13. Método segun una de las reivindicaciones de la 9 a la 12, caracterizado porque se afiade una sustancia
con efectos a la materia plastica (3) todavia sin endurecer.

14. Método seguin una de las reivindicaciones de la 9 a la 13, caracterizado porque la materia plastica (3) con
el componente de vidrio (2) en el molde (4, 14) se endurece a una temperatura de entre 20° y 200°.

15. Procedimiento segun una de las reivindicaciones de la 9 a la 14, caracterizado porque antes del
endurecimiento de la materia plastica (3) se coloca un casquillo metalico (10) en el componente de vidrio (2), que
sirve como hueco (12) para instalar un dispositivo de iluminacion.
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