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Fig. 1

(57) Abstract: The invention relates to a single or multi-
ple-layer plastic skin as the surface coating of coated ob-
jects, wherein regions are disposed in the plastic skin
which are comprised of a mixture of the plastic material of
the plastic skin and a conducting material.

(57) Zusammenfassung: Ein- oder mehrschichtige Kunst-
stofthaut als Oberflichenbelag von beschichteten Gegen-
stdnden, wobei in der Kunststofthaut Bereiche angeordnet
sind, die aus einem Gemisch des Kunststoffmaterials der
Kunststofthaut und einem leitfadhigen Material bestehen.
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Beschreibung

Kunststoffhaut mit Leiterbahnen

Die Erfindung betrifft eine Kunststofthaut als Oberfldchenbelag von beschichteten
Gegenstinden, wobei die Kunststofthaut mit einer eingebetteten elektrisch leitfahigen
Leiterbahn verschen ist. Ebenso sind besonders geeignete Verfahren zur Herstellung einer
solchen Kunststoffhaut offenbart sowie ein mit einer solchen Kunststofthaut beschichtetes

Verkleidungsteil sowie ein Sitzbezug fiir den Innenraum eines Kraftfahrzeuges.

Genarbte, gemusterte, oder fein strukturiert Kunststoffhiute sind als Oberflidchen fiir
Gegenstinde weithin bekannt und werden z. B. verwendet fiir die Innenverkleidung in
Fahrzeugen, hier oft als relativ weiche unterschdumte Folien mit angenchmer Haptik etwa
fiir die Verkleidung von Armaturenbrettern oder die Innenschalen von Tiiren etc. In
entsprechender Anpassung von Festigkeit und Design werden solche Folien natiirlich auch

fiir andere hochwertig beschichtete Waren genutzt.

Im Stand der Technik sind zur Herstellung solcher Kunststofthaute verschiedene Verfahren
bekannt, zum Beispiel Walz- und/oder Prageverfahren zur Herstellung von ,,endlosen*
Folienbahnen aus thermoplastischem Kunststoff, oder Verfahren zur Herstellung von

werkzeugfallenden einzelnen Formhéuten, also von Kunststoff-Formteilen.

Bei den Walz- und Prigeverfahren wird eine als Bahnenware vorliegende thermoplastische
Folie mit Hilfe einer Pragewalze mit einer dreidimensional strukturierten, geprigten

Oberfliche, also etwa einer genarbten ,,Lederoberfliche® versehen.

Als werkzeugfallende Formhaute sind hier mehr oder weniger steife Kunststoff-Formteile

bezeichnet, die beispielsweise durch verschiedenen Sinter- oder Spriihverfahren in
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Formwerkzeugen hergestellt werden, bei denen ein oder mehrere fliissige oder
pulverférmige Komponenten in eine Form gegeben werden und dort ausreagieren /
aushirten. Werkzeugfallende Formhéute entstehen somit auch durch Rotationssintern,

beispielsweise durch Verfahren zur Herstellung so genannter Slush-Héute.

Bei diesen werkzeugfallenden Verfahren ergibt sich zudem die Moglichkeit, die
Oberflachenstruktur / -textur, d.h. die Oberfliche der Kunststoffhaut , also etwa das
Erscheinungsbild einer Narbe, und die Geometrie des gesamten Bauteiles in einem
einzigen Formprozess wihrend der Herstellung festzulegen. Dazu wird zum Beispiel die
Narbstruktur und Bauteilgeometrie als Negativ in eine Werkzeugform gebracht, die

Kunststoffhaut durch Sinter- oder Spriithverfahren ausgeformt und danach entnommen.

Sowohl die Bahnenware als auch die Formhéute werden in der Regel riickseitig mit einer
Schicht aus Kunststoffschaum versehen, entweder nach dem Prigen und/oder nach
Einbringen / Tiefzichen in die Bauteilform (Bahnenware) oder bereits in der
Werkzeugform, in der die Kunststofthaut hergestellt wurde (Formhéute). Natiirlich sind
weitere Verfahren, wie etwa Streichverfahren, zur Schaumbeschichtung bekannt. Durch
dieses anschlieBende ,Hinterschdumen® erhélt man ein bereits recht steifes
dreidimensional ausgeformtes Bauteil. Das Hinterschdumen stellt hierbei nur eine
Moglichkeit dar, fiir die Kunststoffhaut eine Tragerstruktur zu bilden. Gleichermallen ist

etwa das Aufkleben von Struktur-Tragerelementen aus hartem Kunststoff bekannt.

Die EP 1 190 828 A1 beschreibt ein Verfahren zur Herstellung von werkzeugfallenden
Schmelzkorpern / Gusskorpern, wie etwa Armaturenbretter, Tlirverkleidungen oder
Handschuhfacher, bei dem eine geteilte Unterform zunichst und mindestens teilweise mit
einer elastischen Folie ausgelegt wird, welche die in der Form vorhandene Néhte
iiberdeckt, und welche auf ihrer Innenseite eine Maserung, beispielsweise eine Ledertextur
aufweist. Auf die elastische Folie wird eine reaktive Mischung gespriiht, die dann die
Aufenhaut des Bauteiles bildet, bevor weitere Verstarkungen oder Schaumlagen mit
verschiedenen verschieden Spriith- oder Schmelz-Formgebungsverfahren aufgebracht

werden.
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Ublicherweise werden die Formhiute mit der Triigerstruktur nach dem Herstellungsprozess
noch einmal sauber bearbeitet, d.h. evtl. vorhandene Hautrdnder werden abgeschnitten und
bei Armaturenbrettern z. B. dann die nétige Ausnehmungen oder Locher fiir Instrumente,
Schalter, Zierleisten, Radio etc. hergestellt. Danach werden die beispielsweise alle Schalter
und Signalelemente einzeln in das Armaturenbrett eingebaut und verdrahtet bzw. mit
AnschluB3leitungen versehen, die dann beim Einbau ins Fahrzeug angeschlossen werden
koénnen. Gleiches gilt fiir den Einbau von Instrumenten, Leuchtmitteln, Lautsprechern etc.

Zierleisten und Halterungen miissen ebenfalls noch angebracht werden.

Insgesamt sind also noch ein erheblicher Aufwand, eine Reihe von zeit- und
kostenintensiven Fertigungsschritten und eine logistische Planung erforderlich bis zur
Ubergabe eines einbaufertigen Armaturenbrettes, eines Tiireinsatzes oder dhnlicher
Bauteile mit Funktionselementen an den weiterverarbeitenden Betrieb, hier ndmlich an den

Fahrzeughersteller.

Zur Verringerung dieses Fertigungsaufwandes wurde auch bereits vorgeschlagen,
elektrische Leiter oder diinne Folienschaltungen, d.h. mit diinnen aufgedampften oder
aufgeklebten metallischen Leitern versehene Folien, direkt mit der Riickseite der
Formhaute oder Folien vor oder nach der Hinterschdumung zu verbinden, d. h. im

Wesentlichen zu kaschieren oder zu laminieren.

Dabei besteht immer das Problem, dass bei dem Fiigen der zwei unterschiedlichen
Materialien (Formhiute oder Folien und Leiter) durch den Anpressdruck wihrend des
Kaschiervorgangs die Dekoroberfliche, d.h. die von auen sichtbare Oberflache der

Kunststoffhaut geschéadigt wird.

Weiterhin besteht das Problem, dass die Materialien Markierungen an der Dekoroberfliche
hinterlassen, wenn sie bei zu hohen Temperaturen laminiert und bei unterschiedlicher
Schwindung der einzelnen Materialien miteinander kaschiert werden und danach

unterschiedlich abkuhlen.
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Weiterhin besteht das Problem, dass die Formhéute oder Folien und die Leiter bei der
Lagerung in der Warme unterschiedliche Warmeausdehnungskoeffizienten besitzen und
dadurch eine zweite Bahn, die ggf. hinter die Dekoroberfldache kaschiert wurde, sichtbar

wird.

Weiterhin besteht das Problem, dass die Dekoroberflache nach der Herstellung und dem
Kaschieren mit einem Leiter durch die unterschiedliche Steifigkeit der Materialien Knicke

bekommt.

AuBerdem besteht das Problem, dass bestimmte Bereiche der Oberfliche, gerade bei
Oberflachen, die durch den Slush-Prozess (Rotationssintern) hergestellt werden beim

Entformen Knickstellen durch unterschiedliche Steifigkeiten hervorrufen.

Dariiber hinaus besteht das Problem, dass schwer zugéngliche Bereiche einer Formhaut
nicht mit einer Folienschaltung oder einem Leiter kaschiert werden kénnen, da die

Zuginglichkeit von der Riickseite nicht gegeben ist.

Fiir die Erfindung bestand daher die Aufgabe, cine Kunststoffthaut bereitzustellen, die
einerseits solche aufwendigen Schritte der Weiterbearbeitung moéglichst reduziert und
andererseits eine hohe Bauteilintegration mit einem gefélligen Erscheinungsbild der

Kunststoffhaut kombiniert.

Gelost wird diese Aufgabe durch die Merkmale des Hauptanspruchs. Weitere vorteilhafte
Ausbildungen sind in den Unteranspriichen enthalten. Ebenfalls offenbart ist eine Lésung

im Hinblick auf geeignete Herstellungsverfahren fiir eine solche Kunststoffhaut.

Dabei besteht die Leiterbahn aus einem Gemisch des Kunststoffmaterials, d.h. des
Grundmaterials der Kunststoffhaut und einem leitfahigen Material. Die Leiterbahnen
bestehen dann aus einer Mischung aus einerseits einem Polymeren als Matrix, welches
vergleichbare Figenschaften bzgl. Warmeausdehnung und Struktur besitzt wie die

Kunststoffhaut und andererseits aus einem leitfahigen Material. Somit sind dann nach
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Aushértung leitfdhige Materialien / Materialteile innerhalb der entstandenen
Kunststoffmatrix eingebunden. Vorteilhafterweise kénnen als leitfahige Materialien
leitfahiges spezielles Moosgummi, Russ, Kohlenstofffasern, C-Nanotubes, intrinsisch
leitfahige Polymere oder ein Metallpulver oder Gemischformen daraus eingesetzt werden.
Damit kann je nach Anwendungsfall der nétige Ohmsche Widerstand bzw. die
Leitféahigkeit in weiten Grenzen lediglich durch Gemischverdnderung angepasst werden.
Selbstverstdndlich sind auch andere leitfdhige Materialien geeignet, z. B.

metallbeschichtete Kerne etc.

Die Mischung des Polymeren Matrixmaterials mit dem leitfdhigen Material kann tiber
einen Sprithroboter auf die Riickseite der Dekoroberfliche aufgetragen werden. Ist die
Dekoroberflache gentigend heil3, so kann die aufgesprithte Mischung anschmelzen und

einen festen Verbund mit der Dekoroberflidche eingehen.

In einer vorteilhaften Ausbildung bestehen das Kunststoffmaterial der Kunststofthaut aus
Polyvinylchlorid (PVC) und die Leiterbahn aus einem Gemisch von Polyvinylchlorid und
Graphit oder Ruf3. Hierdurch ergeben sich im Hinblick auf Sprithverfahren eine besonders
gute Verarbeitbarkeit der Materialien und eine gute Relation zwischen mechanischen

Festigkeitseigenschaften und Leitfahigkeit.

Eine weitere vorteilhafte Ausbildung besteht darin, dass die Leiterbahn auf der Riickseite
der Kunststofthaut angeordnet ist. Dies erleichtert die Herstellung auch bei komplizierten

Formen der Kunststoffhaut.

Eine weitere vorteilhafte Ausbildung besteht darin, dass die Leiterbahn als
Zwischenschicht innerhalb der Schichtdicke der Kunststoffhaut angeordnet ist. Dadurch ist
die Leiterbahn vollstindig von nichtleitendem Kunststoff umgeben, wodurch spiter ggf.

mogliche Kontakt-Kurzschliisse vermieden werden.

Ein besonders geeignetes Verfahren zur Herstellung einer Leiterbahn bzw. eines

Leiterbahn-Gemisches aus einem polymeren Matrixmaterials als Kunststoffmaterial und
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einem leitfadhigen Material besteht darin, dass das leitfahige Material in einem
Walzknetprozess in das Kunststoffmaterial eingearbeitet wird. Dies gelingt am besten bei
relativ hohen Scherkriften, d.h. einem relativ schmalen Walzenspalt zwischen den

Knetwalzen und bei relativ hoher Temperatur.

Ein besonders geeignetes Verfahren zur Herstellung einer erfindungsgemifien
Kunststofthaut besteht darin, dass die Kunststoffhaut als Formhaut durch ein nacheinander
erfolgendes mehrfaches Anschmelzen von Kunststoffen an Oberflachebereichen eines
erwirmten Formwerkzeuges aufgebaut und danach die Formhaut aus dem Formwerkzeug
entnommen wird, wobei das mehrfache Anschmelzen darin besteht, dass zunéchst
mindestens eine Lage des Kunststoffmateriales der Kunststofthaut auf das Formwerkzeug
aufgebracht und angeschmolzen wird und dass danach ein Gemisch des
Kunststoffmaterials der Kunststoffhaut und eines leitfadhigen Material aufgebracht und
angeschmolzen wird. Ein solches Verfahren ldsst sich leicht in bestehende

Fertigungsanlagen integrieren.

In einer weiteren vorteilhaften Ausbildung besteht das mehrfache Anschmelzen darin, dass
zunichst mindestens eine Lage des Kunststoffmateriales der Kunststofthaut in Form eines
Pulvers auf das Formwerkzeug aufgebracht und angeschmolzen wird und dass danach das
Gemisch des Kunststoffmaterials der Kunststofthaut und eines leitfahigen Material in
Form eines Pulvergemisches aufgebracht und angeschmolzen wird. Die Verarbeitung
pulverformiger Kunststoffkomponenten in einer erwdrmten Reaktionsform lassen sich
leicht in einem Sinter- oder Slush-Verfahren integrieren, vorzugsweise auch in einem

Rotationssinterverfahren.

Pulverisiertes leitfahiges Material kann beispiclweise dadurch hergestellt werden, dass das
oben erwihnte durch einen Walzknetprozess hergestellte leitfdhige Gemisch nach seiner

Herstellung wieder vermahlen wird.

In einer weiteren vorteilhaften Ausbildung werden mehrere Lagen pulverisiertes

Kunststoffmaterial und pulverisiertes Gemisch abwechselnd aufgebracht und
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angeschmolzen. Dadurch kénnen ,,rdumlich* verteilte Leiterbahnen erzeugt werden und

somit komplexe Zuleitungen und Schaltungen realisiert werden.

Eine weitere vorteilhafte Ausbildung besteht darin, dass vor Aufbringen des pulverisierten
Gemisches die Oberfliache des bereits aufgebrachte Kunststoffmaterials der Kunststofthaut
in den nicht fiir das Aufbringen von Leiterbahnen vorgesehenen Bereichen der Oberflache
mit einer Abdeckung oder Maske abgedeckt wird. Damit lassen sich exakte Formen von

Leiterbahnen herstellen.

Eine weitere vorteilhafte Ausbildung besteht darin, dass das pulverisierte
Kunststoffmaterial der Kunststofthaut mit Hilfe eines Rotationssinterverfahrens auf das
Formwerkzeug aufgebracht wird oder dass das pulverisierte Gemisch mit Hilfe eines
Rotationssinterverfahrens auf die Oberflache des bereits aufgebrachten
Kunststoffmaterials der Kunststofthaut aufgebracht wird. Durch den beim Rotationssintern
langsamen Aufschmelzprozess des feinpulverigen Granulates bei erhohter Temperatur
ergibt sich ein besonders sicherer Einschluss in bzw. ein sicheres Anschmelzen der
Leiterbahnen an die Kunstsoffhaut. Ublicherweise befindet sich bei diesem Verfahren ein
Kunststoffpulver in der erwidrmten und rotierenden Werkzeugform / Reaktionsform und

schmilzt dann an den geheizten Wandteilen der Werkzeugform an.

Eine weitere vorteilhafte Ausbildung besteht darin, dass das pulverisierte Gemisch mit
Hilfe eines Sprithverfahrens auf die Oberfliche des bereits aufgebrachte
Kunststoffmaterials der Kunststofthaut aufgebracht wird. Dadurch erreicht man eine

genaue Positionierung und Dosierung des Gemisches.

Eine weitere vorteilhafte Ausbildung besteht darin, dass das mehrfache Anschmelzen darin
besteht, dass zundchst mindestens eine Lage des Kunststoffmateriales der Kunststoffhaut
in Form eines Pulvers auf das Formwerkzeug aufgebracht und angeschmolzen wird und
dass danach Gemisch des Kunststoffmaterials der Kunststofthaut und eines leitfahigen
Material in Form eines in Losung befindlichen Gemisches aufgebracht und angeschmolzen

wird. Losungsmittel konnen das Anbinden der Schichten tiberaus erleichtern und somit das



10

15

20

25

30

WO 2010/026000 PCT/EP2009/059835

Herstellverfahren beschleunigen.

Eine weitere vorteilhafte Ausbildung besteht darin, dass die Kunststofthaut zunéchst als
Walzfolie hergestellt wird und dass danach ein Gemisch des Kunststoffmaterials der
Kunststofthaut und eines leitfahigen Material aufgebracht und mit der als Walzfolie
vorhandenen Kunststoffhaut verbunden wird. Damit ldsst sich eine solche Kunststofthaut
auch groBflachig und in Rollen- bzw. Bahnenform herstellen, die dann fiir
unterschiedlichste Anwendungsfélle in groBen Mengen geliefert werden kann. Eine solche
Endlosfolie kann dann leicht nach dem Zuschnitt fiir das anschlieBende Tiefzichverfahren

in einer Bauteilform verwendet werden.

Eine weitere vorteilhafte Ausbildung besteht darin, dass das Gemisch auf die Walzfolie mit

iiblichen Druckverfahren aufgedruckt wird. Das erleichtert die Massenherstellung.

Eine weitere vorteilhafte Ausbildung besteht darin, dass das Gemisch des
Kunststoffmaterials der Kunststoffhaut und eines leitfadhigen Material ein Losungsmittel
enthilt, dass die vorhandene bzw. bereits aufgebrachte Kunststoffhaut aufquillt oder
teilweise anlost. Losungsmittel kdnnen, wie bereits gesagt, das Anbinden der Schichten

iiberaus erleichtern und somit das Herstellverfahren beschleunigen

Eine weitere vorteilhafte Ausbildung besteht darin, dass zunéchst eine Leiterbahn separat
hergestellt und dann mit der Kunststofthaut verbunden wird. Dabei werden abwechselnd
eine Lage Kunststoffmaterial, eine Lage Gemisch und wieder eine Lage Kunststoffmaterial
geschichtet und miteinander zu einer mehrschichtigen Leiterfolie verbunden. Danach wird
die Leiterfolie in streifenférmige Leiterbahnen geschnitten und mit der Kunststofthaut
verbunden werden. Damit lassen sich gro3e Mengen von Leiterbahnen vorfertigen und
nach Bedarf einsetzen. Auch kann man mit dieser Ausbildung des Verfahrens
Leiterbahnen fiir unterschiedlich hergestellte Kunststoffhaute bereitstellen, beispielsweise

fiir nach dem Rotationssinterverfahren hergestellte Formhéute ebenso wie fiir Walzhéaute.
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Eine weitere vorteilhafte Ausbildung besteht darin, dass eine Vielzahl von
Kunststoffmaterial-Lagen und Gemisch-Lagen zu einer mehrschichtigen Leiterfolie
verbunden werden. Dadurch kénnen, wie oben bereits dargestellt, ,,raumlich* verteilte

Leiterbahnen erzeugt werden.

Eine weitere vorteilhafte, weil besonders einfache Ausbildung besteht darin, dass die
Verbindung zwischen Leiterbahn und Kunststofthaut durch Kleben erfolgt. Kleben ist

zudem in diesen Anwendungen eine besonders sichere Art der Verbindung

Eine weitere vorteilhafte Ausbildung besteht darin, dass Verbindung zwischen Leiterbahn
und Kunststofthaut durch Anschmelzen in der Warme erfolgt. Auch dies ist bei
Warmformprozessen giinstig, da sowieso gentigend Prozesswirme zur Verfiigung steht.
Auch kann die leitfadhige Mischung der Leiterbahn, beispielsweise bestehend aus einer
leitfdhigen PVC-Mischung in Form eines Schmelzstranges verarbeitet werden, also etwa
bei Temperaturen von 150° bis 200° C mit Hilfe einer Heilklebepistole aufgebracht

werden.

Eine weitere besonders einfache Ausbildung besteht darin, dass die Verbindung zwischen
Leiterbahn und Kunststoffhaut durch Plastifizierung der Verbindungsgrenzen erfolgt,

beispielsweise durch Zugabe von Losungsmittel erfolgt.

Besonders geeignet ist die erfindungsgemifie Kunststoffhaut als Oberflichenbeschichtung
fiir ein Verkleidungsteil fiir den Innenraum eines Fahrzeuges, also zur Anwendung fiir ein
Verkleidungsteil fiir den Innenraum eines Fahrzeuges, insbesondere fiir ein
Armaturenbrett. Damit sind bereits in der Kunststoffhaut Leiterbahnen angeordnet, mit
denen die Kunststofthaut eine elektrische Leitungsfunktion oder auch Schalt-, Sensor-
oder Signaliibertragungsfunktion realisieren kann. Durch solche funktionalen Elemente in
der Kunststofthaut entfallt der nachtrigliche Einbau derselben in Form von separaten
Leitungen, Schaltern, Sensoren, die wiederum als Einzelelemente sicher mit der

Kunststoffhaut verbunden und mit einer Vielzahl von Anschlusskabeln versehen werden
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mussten.

Insbesondere fiir Schaltelemente, die z. B. von den Insassen eines Fahrzeugs bedient
werden sollen ist die Einbettung von Leiterbahnen sinnvoll. Sensorelemente, wie
Temperaturfiihler oder Infrarot-Sensoren kénnen dann direkt an der Oberflache der
Kunststoffhaut positioniert und tiber die Leiterbahnen mit entsprechenden Steuergeridten

oder Aktoren verbunden werden.

Beispiele elektronische Schaltungselemente, die liber Leiterbahnen in der Kunststofthaut
eingebunden sind, sind etwa Sensoren, die auf Druck, Temperatur etc. reagieren, oder
Elemente, die etwa Signale in Form von Licht, Ténen, Wellen, Vibrationen etc. erzeugen.
Leuchtmitteln, vorzugsweise als LED-Leuchtmittel lassen sich mit Leiterbahnen
integrieren, so dass bei einem Armaturenbrett der nachtrigliche aufwendige Einbau einer

Armaturenbrett- oder Handschuhfachbeleuchtung entfillt.

Bei der steigenden Verbreitung von satellitengestiitzten Navigationsgerdten in Fahrzeugen,
die auf einem Bildschirm Umgebungskarten projizieren, kénnen durch innerhalb der
Kunststoffhaut eingebettete Leitungselemente z.B. Signaliibertragungselemente in Form
von Flachbildschirmen angeschlossen werden, vorzugsweise als folienférmige Schirme,
die dann als Anzeige fiir Navigationsgerite oder aber auch mit einer entsprechenden TV-

Ansteuerung als Fernsehbildschirme genutzt werden konnen.

Solche Elemente, wie etwa als Signaliibertragungselemente in Kunststofffolie integrierte
Flachstrahler oder Flachbildschirme eignen sich durch die einfache Moglichkeit des
Anschlusses tiber die in der Kunststofthaut eingebetteten Leiterbahnen in gleicher Weise
fiir ein Armaturenbrett eines PKW wie flir entsprechende Mobelbeschichtungen bei

Mobeln in einem Konferenzsaal oder einer Hotelhalle.

Ebenfalls besonders geeignet ist die erfindungsgeméfie Kunststoffhaut zur Anwendung als
Bezugsstoff fiir Fahrzeugsitze. Beispielsweise konnen die Leiterbahnen hier als Heizleiter

fiir eine Sitzheizung dienen. Eine solche leitfahige Kunststoffhaut kann dann als
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Widerstands-Heizung in Form eines elektrisch leitfiahigen Flachengebildes, beispielsweise
als Sitzheizung verwendet werden, in dem tiber Elektroden ein Strom angelegt wird, der

das elektrisch leitfahige Flachengebilde erwérmt.

Natiirlich ldsst sich eine solche Kunststofthaut auch in hervorragender Weise als Tiir-
Innenverkleidung eine Kraftfahrzeuges nutzen, bei der die Schaltelemente fiir die
Fensterheber und den AuBlenspiegel iiber Leiterbahnen in der Kunststoffhaut
angeschlossen sind, oder fiir Sitz- und Lehnenverkleidungen in Flugzeugen, bei denen

Schaltelemente fiir Licht, Beliiftung und Serviceruf integriert sind, usw.

Die Fig. 1 zeigt hierzu eine erfindungsgemifle Formhaut 1, ndmlich eine so genannte
Slush-Haut fiir cin Armaturenbrett cincs PKW, wie sie nach dem Rotationssinterverfahren
hergestellt wird. Die Kontur des Armaturenbrettes ist dabei bereits deutlich ausgeprigt, so
dass die Formhaut ohne weiteres auf eine entsprechend ausgebildete versteifende

Unterkonstruktion, einen so genannten Trager aufgebracht werden kann.

Bei den schraffierten Bereiche 2, 3 der Formhaut handelt es sich um tiberschiissige
Formrénder, die in der Nachbearbeitung entfernt werden. Der schraffierte Bereich 4 wird
ebenfalls in der Nachbearbeitung ausgeschnitten und bildet dann die Ausnehmung fiir die

spéter einzusetzenden Anzeigeinstrumente.

Hier nicht sichtbar, weil eingebettet und in der Formhaut eingeschmolzen sind
Leiterbahnen fiir die Schalt-, Sensor- oder Signaliibertragungselemente 5, 6, 7 und 8,
ndmlich fiir der Flachstrahl-Lautsprecher 5, die dazu gehdrigen und in der Schalterleiste 6
zusammengefassten Schalter fiir Balance, Lautstérke etc , sowie die Schaltelemente 7 fiir
die Bedienung der Scheinwerferhheneinstellung und die LED-Leuchtmittel 8, die spéter
als Lesebeleuchtung fiir den Beifahrer dienen sollen. Alle diese Elemente kontaktieren die
Leiterbahnen oder bestehen zum Teil aus den Leiterbahnen oder funktionieren mit
Schaltungsteilen, die durch die Leiterbahnen gebildet oder bereitgestellt werden. Bei den
Schaltelementen 6 und 7 handelt es sich so genannte Folien-Schalter, die auf die bei

Berilihrung erfolgende Verinderung eines elektrischen Feldes reagieren. Alle Anschliisse
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an die Elemente 5, 6, 7 und 8 sind — wenn auch hier nicht néher dargestellt — als
Leiterbahnen bereits bis auf die Riickseite der Formhaut gefiihrt und kdnnen beim Einbau

des Armaturenbrettes direkt mit der Bordelektrik des Kraftfahrzeuges verbunden werden.
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Bezugszeichenliste

(Teil der Beschreibung)

1)
2)
3)
4)
3)
6)
7)
8)

Kunststoffhaut
Uberschiissiger Formrand
Uberschiissiger Formrand
Ausnehmung
Flachstrahl-Lautsprecher
Schalterleiste / Schaltelemente
Schaltelemente

LED (Light Emission Diode) Leuchtmittel

PCT/EP2009/059835
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Patentanspriiche

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

Kunststoffhaut (1) als Oberflachenbeschichtung fiir ein Verkleidungsteil fiir den
Innenraum eines Fahrzeuges, wobei die Kunststoffthaut mit einer eingebetteten
elektrisch leitfahigen Leiterbahn versehen ist, dadurch gekennzeichnet, dass die
Leiterbahn aus einem Gemisch des Kunststoffmaterials der Kunststofthaut und einem

leitfdhigen Material besteht.

Kunststoffhaut (1) nach Anspruch 1, bei der das Kunststoffmaterial der Kunststoffhaut
Polyvinylchlorid (PVC) ist und die Leiterbahn aus einem Gemisch von
Polyvinylchlorid und Graphit oder Ruf3 besteht.

Kunststoffhaut (1) nach Anspruch 1 oder 2, bei der das Gemisch der Leiterbahn
Kohlenstofffasern oder Metallpulver als leitfihiges Material enthélt.

Kunststoffhaut (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei der die Leiterbahn auf der

Riickseite der Kunststofthaut angeordnet ist.

Kunststoffhaut (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei der die Leiterbahn als

Zwischenschicht innerhalb der Schichtdicke der Kunststofthaut angeordnet ist.

Verfahren zur Herstellung eines Leiterbahn-Gemisches nach einem der Anspriiche 1
bis 3, bei dem das leitfahige Material in einem Walzknetprozess in das

Kunststoffmaterial eingearbeitet wird.

Verfahren zur Herstellung einer Kunststofthaut nach Anspruch 1 bis 5, wobei die
Kunststoffhaut als Formhaut durch ein nacheinander erfolgendes mehrfaches
Anschmelzen von Kunststoffen an Oberflichebereichen eines erwirmten
Formwerkzeuges aufgebaut und danach die Formhaut aus dem Formwerkzeug

entnommen wird, bei dem das mehrfache Anschmelzen darin besteht, dass
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zundchst mindestens eine Lage des Kunststoffmateriales der Kunststofthaut auf das
Formwerkzeug aufgebracht und angeschmolzen wird
und dass danach ein Gemisch des Kunststoffmaterials der Kunststofthaut und eines

leitfdhigen Material aufgebracht und angeschmolzen wird.

8) Verfahren zur Herstellung einer Kunststofthaut nach Anspruch 7, bei dem das

mehrfache Anschmelzen darin besteht, dass

zunichst mindestens eine Lage des Kunststoffmateriales der Kunststofthaut in
Form eines Pulvers auf das Formwerkzeug aufgebracht und angeschmolzen wird
und dass danach das Gemisch des Kunststoffmaterials der Kunststoffhaut und eines
leitfahigen Material in Form eines Pulvergemisches aufgebracht und

angeschmolzen wird.

9) Verfahren nach einem der Anspriiche 10 oder 11, bei dem das pulverisierte Gemisch

mit Hilfe eines Sprithverfahrens oder eines Rotationssinterverfahrens auf die

Oberflache des bereits aufgebrachten Kunststoffmaterials der Kunststoffhaut

aufgebracht wird.

10) Verfahren zur Herstellung einer Kunststoffhaut nach Anspruch 7, bei dem das

mehrfache Anschmelzen darin besteht, dass

zunichst mindestens eine Lage des Kunststoffmateriales der Kunststofthaut in
Form eines Pulvers auf das Formwerkzeug aufgebracht und angeschmolzen wird
und dass danach Gemisch des Kunststoffmaterials der Kunststofthaut und eines
leitfdhigen Material in Form eines in Losung befindlichen Gemisches aufgebracht

und angeschmolzen wird.

11) Verfahren zur Herstellung einer Kunststofthaut nach Anspruch 1 bis 5, wobei die

Kunststoffhaut

zunichst als Walzfolie hergestellt wird
und dass danach ein Gemisch des Kunststoffmaterials der Kunststoffhaut und eines

leitfdhigen Material aufgebracht und mit der als Walzfolie vorhandenen
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Kunststoffhaut verbunden wird.

12) Verfahren nach Anspruch 11, bei dem das Gemisch auf die Walzfolie aufgedruckt

wird.

13) Verfahren zur Herstellung einer Kunststoffhaut nach einem der Anspriiche 11 oder 12,
bei dem das Gemisch des Kunststoffmaterials der Kunststoffhaut und eines leitfahigen
Material ein Losungsmittel enthilt, dass die vorhandene bzw. bereits aufgebrachte

Kunststoffhaut aufquillt oder teilweise anlost.

14) Verfahren zur Herstellung einer Kunststoffhaut nach Anspruch 1 bis 5, bei dem
zunichst eine Leiterbahn hergestellt wird, indem abwechselnd
— eine Lage Kunststoffmaterial
— eine Lage Gemisch
— und wieder eine Lage Kunststoffmaterial
geschichtet und miteinander zu einer mehrschichtigen Leiterfolie verbunden werden,
— dass danach die Leiterfolie in streifenférmige Leiterbahnen geschnitten wird,

— wonach die Leiterbahnen mit der Kunststofthaut verbunden werden.

15) Verfahren nach Anspruch 11 oder 14, bei dem eine Vielzahl von Kunststoffmaterial-

Lagen und Gemisch-Lagen zu einer mehrschichtigen Leiterfolie verbunden werden.

16) Verfahren nach Anspruch 11, 14 oder 15, bei dem die Verbindung zwischen Leiterbahn

und Kunststofthaut durch Plastifizierung der Verbindungsgrenzen erfolgt.

17) Verwendung einer Kunststoffhaut nach Anspruch 1 bis 5 als heizbarer Bezugsstoff fiir

Fahrzeugsitze.
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