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(54) Funktionstréger mit Tastenfunktionen.

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines
multifunktionalen Funktionstragers (11) mit einer steifen Trager-
struktur (5), in welcher Bedienungselemente (7) und/oder An-
zeigeelemente (9) hinter einer GUber im Wesentlichen den ge-
samten Funktionstrager geschlossenen, transparenten Oberfla-
chenschicht (1) angeordnet sind. Des Weiteren betrifft die Er-
findung der Arten hergestellte Funktionstrager. Das Verfahren
ist dadurch gekennzeichnet, dass i) eine flache, flexible und we-
nigstens bereichsweise transparente Kunststofffolie (3) mit ei-
ner Dicke im Bereich von 0.1-0.4 mm vorgelegt und in diese
z.B. wenigstens ein Positionsloch (12) gestanzt wird; ii) die fla-
che Kunststofffolie (3) z.B. unter Verwendung des wenigstens
einen Positionsloches (12) positionsgenau in eine mit einem kor-
respondierenden Positionierungsmittel zum Eingriff in das Posi-
tionsloch (12) versehene Spritzgussform eingelegt wird, und die
Kunststofffolie (3) unter Ausbildung eines im Wesentlichen zu-
sammenhangenden harten Kunststofftragers (5) auf der ersten
Seite hinterspritzt wird, wobei die Spritzgussform derart ausge-
staltetist, dass im Bereich der Bedienungselemente (7) und/oder
Anzeigeelemente (9) wenigstens bereichsweise die Kunststoff-
folie (3) nicht hinterspritzt wird und freiliegend in Form von we-
nigstens zwei Aussparungen (13) verbleibt; iii) auf der der ersten
Seite abgewandten zweiten Seite die Kunststofffolie (3) in der
gleichen oder nach Ubertragung des Rohlings in eine weitere
Spritzgussform in dieser weiteren Spritzgussform im Wesentli-
chen vollflachig mit einer transparenten hartenden Vergussmas-
se in einem RIM-Verfahren Uberflutet und unter Ausbildung einer

geschlossenen transparenten Oberflachenschicht (1) mit einer
Dicke von Uber im Wesentlichen den gesamten Funktionstrager
(11) wenigstens 0.1 mm beschichtet wird, wobei sich im Bereich
der Aussparungen (13) wenigstens bereichsweise flexible Mem-
branbereiche (6) ausbilden; iv) in die Aussparungen (13) Bedie-
nungselemente (7) und/oder Anzeigeelemente (9) eingelegt und
mit dem Kunststofftrager (5) verbunden werden.
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Beschreibung

TECHNISCHES GEBIET

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines multifunktionalen Funktionstrégers, beispiels-
weise einer Konsolenstruktur fir ein Fahrzeug oder ein Geréat, mit einer steifen Tragerstruktur, in welcher Bedienungs-
elemente und/oder Anzeigeelemente hinter einer Uber im Wesentlichen den gesamten Funktionstrager geschlossenen,
transparenten Oberflachenschicht angeordnet sind. Des Weiteren betrifft die Erfindung derart hergestellte Funktionstrager.

STAND DER TECHNIK

[0002] Heute werden Bedienelemente und Anzeigegerate sowie Tasten jeglicher Art im Automobil-Innenraum in Ausspa-
rungen einer grossen Blende integriert. Dadurch entstehen Spalte und Materialubergénge.

[0003] Die heute bekannten Lésungen lassen sich wie folgt zusammenfassen: Folientastaturen mit Pragungen oder Lack-
auftrag: Folientastaturen erflllen die Anforderungen von geschlossener Oberflache und durch Pragungen oder selekti-
ven Lack- oder Silikonauftrag von angeformten Tastengeometrien, sind jedoch immer auf eine flache Grandgeometrie
beschrankt. Siehe z.B. DE 20 2005 012 021 U1.

[0004] Tiefgezogene Folie: Durch Tiefziehen kdnnen Folien auf eine dreidimensionale Form gebracht werden und auch
Tastengeometrien kénnen angeformt werden. Einschrédnkungen ergeben sich durch die notwendingen Biegeradien (keine
scharfen Kanten mdglich), den minimalen Abstand der Tasten (genlgend Material fir das Tiefziehen muss zwischen
den Tasten vorhanden sein). Auch die funktionelle Betatigung einer solchen Taste ist nicht einfach zu realisieren, da die
verformte Folie den Tastenhub mitmachen muss. Solche Folien neigen auch stark dazu, schnell zu brechen bei einem
Betatigungsdauerlauftest.

[0005] Silikonoberflache: Aus Silikon kénnen frei geformte funktionelle Bedienoberflachen hergestellt werden. Diese L6-
sung zeichnet sich aus durch eine weiche Oberflache und beschrankte Brillianz der Silikon-Farben. Aus diesem Grund
wird diese Lésung gerade flr grossflachige Anwendungen oftmals nicht gewahlt.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0006] Ziel dieser Erfindung ist es u.a., eine geschlossene dreidimensional geformte Blende mit integrierten Bedien- und/
oder Anzeigeelementen aus einem hochwertig anmutenden Kunststoff herzustellen. Dabei haben die Bedienelemente/
Tasten bevorzugtermassen ein taktiles Feedback, welches fur die Bediensicherheit von zentraler Bedeutung ist. Damit
betrifft die vorliegende Erfindung zunéchst ein Verfahren nach Anspruch 1 sowie einen entsprechend hergestellten multi-
funktionalen Funktionstrager. Konkret betrifft die Erfindung einerseits ein Verfahren zur Herstellung eines multifunktionalen
Funktionstrédgers mit einer steifen Tragerstruktur, in welcher Bedienungselemente und/oder Anzeigeelemente hinter einer
Uber im Wesentlichen den gesamten Funktionstrager geschlossenen, transparenten Oberflachenschicht angeordnet sind.
Das Verfahren ist dabei insbesondere dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens folgende Schritte durchlaufen werden:

i) eine flache, flexible und wenigstens bereichsweise transparente Kunststofffolie mit einer Dicke im Bereich von
0.05-0.4 oder 0.1-0.4 mm wird vorgelegt und in diese bevorzugtermassen ein Mittel zur Positionierung in einer
Spritzgussform, beispielsweise in Form wenigstens eines Positionslochs, das in die Kunststofffolie gestanzt wird,
eingebracht oder aufgebracht wird;

iy die flache Kunststofffolie wird positionsgenau, zum Beispiel unter Verwendung des wenigstens einen Positionslo-
ches (auch eine Vielzahl von derartigen Léchern ist méglich), in eine mit einem korrespondierenden Positiome-
rungsmittel, beispielsweise in Form eines Elementes zum Eingriff in das wenigstens eine Positionsloch es kann
sich aber auch um eine Spannvorrichtung handeln fir die Folie, versehene Spritzgussform eingelegt, und die
Kunststofffolie wird unter Ausbildung eines im Wesentlichen zusammenhéangenden harten Kunststofftragers auf
der ersten Seite hinterspritzt, wobei die Spritzgussform derart ausgestaltet ist, dass im Bereich der Bedienungs-
elemente und/oder Anzeigeelemente wenigstens bereichsweise die Kunststofffolie nicht hinterspritzt wird und frei-
liegend in Form von wenigstens zwei Aussparungen verbleibt;

iii) auf der der ersten Seite abgewandten zweiten Seite wird die Kunststofffolie in der gleichen oder nach Ubertra-
gung des Rohlings in eine weitere Spritzgussform in dieser weiteren Spritzgussform im wesentlichen vollflachig
mit einer transparenten hartenden (selbsthértend, hartend in Anwesenheit von separatem Hérter, und/oder war-
mehartend) Vergussmasse in einem RIM-Verfahren (Reaction injection moulding) Uberflutet und unter Ausbildung
einer geschlossenen transparenten Oberflachenschicht mit einer Dicke von Uber im Wesentlichen den gesam-
ten Funktionstrager wenigstens 0.1 mm beschichtet wird, wobei sich im Bereich der Aussparungen wenigstens
bereichsweise flexible Membranbereiche ausbilden (dabei ist es auch méglich, dass nach der Injektion der Ver-
gussmasse die Form etwas weiter geschlossen wird, so dass eine sehr dlinne Schicht aus Vergussmasse mog-
lich ist);
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iv) in die Aussparungen werden Bedienungselemente und/oder Anzeigeelemente eingelegt und mit dem Kunststoff-
trager verbunden.

[0007] Eine erste bevorzugte Ausflhrungsform dieses Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststofffolie
vor, wahrend oder nach Schritt i), vorzugsweise auf der ersten und/oder der zweiten Seite, bedruckt und/oder deko-
riert wird, vorzugsweise in einem Siebdruckverfahren, einem Laserdruckverfahren, einem Stempeldruckverfahren, einem
Spraydruckverfahren, einem Offsetdruckverfahren oder einen Digitaldruckverfahren. Alternativ oder zusatzlich ist es ge-
méss einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsform méglich, nach Schritt ii) den Rohling wenigstens bereichsweise zu
bedrucken, vorzugsweise unter Verwendung eines der oben genannten Verfahren, und/oder zu dekorieren. Alternativ ist
es moglich, den Rohling einer Laserbeschriftung zu unterziehen. Die Beschriftung in dieser Phase des Herstellungsver-
fahrens ist insbesondere dann vorteilhaft, wenn im Rahmen des Hinterspritzens nicht sichergestellt werden kann, dass
die Folienposition exakt genau Uber den zukinftigen Positionen der Schaltelemente/Displayelemente angeordnet ist.

[0008] Eine weitere bevorzugte Ausflihrungsform ist dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststofffolie durch den Schritt
ii) wenigstens bereichsweise in eine dreidimensionale Oberflachenform Ubergefiihrt und in dieser stabilisiert wird. Mit
anderen Worten kann im Rahmen des Schrittes ii) die Folie entweder in ihrer Flachlage verbleiben, sie kann aber auch
entweder durch ihre Einlage in die Spritzgussform in einer entsprechend geformten Weise oder durch den eigentlichen
Prozess des Hinterspritzens in eine dreidimensionale Oberflachenform gebracht werden.

[0009] Bevorzugtermassen handelt es sich beim Bedienungselement um wenigstens einen Schalter mit taktiler Rlickmel-
dung.

[0010] Eine weitere bevorzugte Ausflihrungsform ist dadurch gekennzeichnet, dass es sich beim Anzeigeelement um ein
LCD-Display, vorzugsweise um ein (resistives oder kapazitives) berlihrungsempfindliches Display handelt.

[0011] Eine weitere bevorzugte Ausflihrungsform ist dadurch gekennzeichnet, dass der Funktionstréager sowohl wenigs-
tens ein Bedienungselement in Form eines Schalters mit taktiler Rlickmeldung als auch wenigstens ein Anzeigeelement,
vorzugsweise ein resistives oder kapazitives berihrungsempfindliches Anzeigeelement, aufweist. Eine weitere bevorzugte
Ausflhrungsform ist dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei der Kunststofffolie um eine Kunststofffolie aus TPU (ther-
moplastische Polyurethan-Elastomere) oder aus Polyamid handelt, vorzugsweise aus Polyamid 6 oder Polyamid 12. Eine
weitere bevorzugte Ausfihrungsform ist dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei der Vergussmasse zur Bildung der
Oberflachenschicht um ein transparentes, in Anwesenheit eines Harters, selbsthértendes und/oder warmehéartendes Po-
lyurethanharz handelt, wobei dieses wenigstens im Bereich der Bedienungselemente und der wenigstens teilweise darum
herum angeordneten Membranbereiche eine Dicke von nicht mehr als 0.4 mm aufweist, und wobei vorzugsweise in diesen
Bereichen die Oberflachenschicht eine Dicke von wenigstens 0.2 mm aufweist.

[0012] Des Weiteren betrifft die vorliegende Erfindung auch einen multifunktionalen Funktionstradger mit wenigstens einem
Bedienungselement und vorzugsweise wenigstens einem Anzeigeelement, gekennzeichnet durch eine mit einem zusam-
menhangenden harten Kunststofftrager bis auf wenigstens zwei Aussparungen auf einer ersten Seite direkt und unmittel-
bar hinterspritzte Kunststofffolie einer Dicke im Bereich von 0.05-0.4 oder 0.1-0.4 mm, die auf der gegenuberliegenden
zweiten Seite eine unmittelbare, im Wesentlichen geschlossene transparente Oberflachenschicht aus einer geharteten
Vergussmasse aufweist. Dabei ist in wenigstens einer der Aussparungen wenigstens ein Bedienungselement in Form
eines Schalters, vorzugsweise mit taktiler Riickmeldung, angeordnet, um welchen herum ein wenigstens teilweise umlau-
fender flexibler Membranbereich zur Erméglichung des Tastenhubs vorhanden ist, bei welchem der flexible Schichtaufbau
nur aus gegebenenfalls bedruckter Kunststofffolie und Oberflachenschicht besteht.

[0013] Eine erste bevorzugte Ausflhrungsform eines solchen Funktionstragers ist dadurch gekennzeichnet, dass er in
einem Verfahren, wie es oben geschildert worden ist, hergestellt ist.

[0014] Eine weitere bevorzugte Ausfihrungsform des Funktionstragers ist gekennzeichnet, dass er zudem wenigstens ein
Anzeigeelement aufweist, und dass das wenigstens eine Bedienungselement und das wenigstens eine Anzeigeelement
bevorzugt auf einer gemeinsamen Leiterplatte befestigt sind, welche am harten Kunststofftrager insbesondere bevorzug-
termassen befestigt ist. Dabei sind vorzugsweise samtliche Bedienungselemente und Anzeigeelemente des gesamten
Funktionstragers auf einer einzigen gemeinsamen Leiterplatte angeordnet.

[0015] Gemass einer weiteren bevorzugten Ausfliihrungsform sind auf der Oberflache, insbesondere in den Bereichen der
Bedienungselemente Uber die Oberflache wenigstens teilweise hervorstehende Bereiche aus der Vergussmasse ausge-
bildet. In den genannten Membranbereichen verbleiben aber die oben angegebenen Dicken der Oberflachenschicht, um
die genligende Beweglichkeit fiir die taktile Rlickmeldung bei den Schaltern zu gewahrleisten.

[0016] Der Hartkunststofftrager und/oder die Leiterplatte, auf welcher Bedienungselemente und/oder Anzeigeelemente
angeordnet sind kdnnen Lichtleiter, Lichtquellen, und/oder Lichtabschirmungen aufweisen.

[0017] Bei einem solchen Funktionstrager kann es sich um ein integrales oder einen Teil eines Konsolenelements fir ein
Fahrzeug, um ein Lenkrad fiir ein Fahrzeug, um eine Medizinalvorrichtung, um eine Computermaus, um eine Spielkonso-
le oder um eine Oberflache flr ein Mobiltelefon oder ein Tischtelefon handeln. Weitere Ausflihrungsformen sind in den
abhangigen Ansprlichen angegeben.
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KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0018] Bevorzugte Ausfihrungsformen der Erfindung werden im Folgenden anhand der Zeichnungen beschrieben, die
lediglich zur Erlauterung dienen und nicht einschrédnkend auszulegen sind. In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 einen schematischen Schnitt durch einen Funktionstréager nach der Erfindung, zum Beispiel entlang der Linie
A-A einer Konstruktion gemass Fig. 3;

Fig. 2 eine Darstellung der einzelnen Verfahrensschritte des vorgeschlagenen Verfahrens; und

Fig. 3 ein Beispiel einer Blende einer Automobil-Mittelkonsole.

BESCHREIBUNG BEVORZUGTER AUSFUHRUNGSFORMEN

[0019] Fig. 3 zeigt ein Beispiel einer Blende einer Automobil-Mittelkonsole, Fig. 1 zeigt einen schematischen Schnitt durch
einen solchen Funktionstrager nach der Erfindung entlang der Linie A-A einer Konstruktion gemass Fig. 3, und Fig. 2 eine
Darstellung der einzelnen Verfahrensschritte des vorgeschlagenen Verfahrens. Die einzelnen Schritte dieses Verfahrens
sollen nun wie folgt erlautert werden:

[0020] Schritt 1 aus Fig. 2: In eine weiche Folie 3 (z.B. TPU 200 ym Dicke) werden umlaufend Positionslécher 12 gestanzt.
Die Stanzung ist dabei nicht zwingend notwendig, die Folie kann auch in der Spritzgussform zur genauen Positionierung
beispielsweise aufgespannt werden. Dann wird die Folie 3 auf der Vorder- und/oder oder Riickseite bedruckt und dekoriert.
In der Schnittdarstellung gemaéss Fig. 1 ist auch im fertigen Bauteil 11 ein Positionsloch 12 noch vorhanden, dies an einer
Stelle, wo es z.B. unproblematisch ist, dass dieses Loch 12 dann durch das harte Material des Bereichs 5 gefllt wird, oder
es wird der Bereich in der Form so hinterlegt, dass nicht mit Material des harten Tragers 5 gefullt wird aber dann im Rahmen
von Schritt 4 in Fig. 2 das Loch 12 mit Vergussmasse gefillt wird. Haufig sind solche Positionierungshilfen aber spezifisch
am Rand der Folie 3 angeordnet, und zwar in einer Weise, dass dann das Positionsloch 12 oder die Positionslécher 12 im
Rahmen der Nachbearbeitung (Schritt 5 nach Fig. 2) entfernt werden und im fertigen Bauteil nicht mehr enthalten sind.

[0021] Die Folie 3 wird im Rahmen des Schrittes 2 aus Figur 2 dann an den Positionierldchern 12 in das Spritzgusswerk-
zeug eingelegt und ein harter Kunststofftrdger 5 hinterspritzt. Beim Material dieses Kunststofftrégers 5 kann es sich um
Polyamid, Polycarbonat oder auch ABS handeln. In den Bereichen der Bedien- und Anzeigeelemente wird die Folie 3
nicht hinterspritzt, d.h. es verbleiben fir diese Aussparungen 13, und die Schichtkonstruktion aus Folie 3 und Oberfla-
chenschicht 2 bildet dort eine flexible und elastische Haut im Sinne einer Membran 6.

[0022] Die Folie 3 auf dem Kunststofftrager 5 kann dann im Rahmen des Schrittes 3 aus Fig. 2 nochmals (oder erstmals)
dekoriert werden, z.B. kdbnnen Symbole positionsgenau aus der Bedruckung gelasert werden oder andere Elemente kon-
nen aufgedruckt werden z.B. im Tampondruckverfahren.

[0023] In einem nachsten Schritt gemass Ziffer vier aus Fig. 2 wird der Kunststofftrager 5 mit Folie 3 in einem Werkzeug
positioniert, das Werkzeug geschlossen, wobei zwischen Folienoberseite und Werkzeug ein Spalt von mindestens 0.1 mm
verbleibt. Dieser Spalt wird typischerweise unter Hochdruck (Niederdruckverfahren auch moglich) mit einer reaktiven PUR
Vergussmasse gefillt, d.h. auf einer PUR Hochdruckanlage mit klarem, d.h. im Wesentlichen transparentem oder wenigs-
tens durchscheinendem Polyurethan. Nachdem das Polyurethan ausgehartet ist (zusétzlich ist Warmeeintrag méglich),
wird bevorzugtermassen die Blende noch nachgearbeitet werden z.B. beschnitten (umlaufende Folie und Anguss etc.)
und evtl. noch poliert. Dann kénnen von hinten Bedien- 7 und Anzeigeelemente 9 montiert werden, wobei dies bevorzug-
termassen so erfolgt, dass eine Leiterplatte 10 mit auf diesen montierten Elemente 7 und 9 von hinten eingeschoben und
an der Struktur 5 befestigt wird.

[0024] Transparente Vergussmasse 1 mit angeformten Tastenerhebungen 2 oder Zierelementen: Die Vergussmasse flir
die Erstellung der Oberflachenschicht 1 ist der wichtigste Werkstoff dieser Erfindung. Sie dient zum einen dazu, eine
im Wesentlichen beliebige dreidimensionale Oberflachenstruktur zu generieren (Abbild der Werkzeugoberflache). Zum
anderen kénnen mit der Vergussmasse Wesentlichen beliebige Strukturen auf der Oberflache angebracht werden wie
Tastenformen oder Zierstege etc. Typischerweise geschieht dies innerhalb einer minimalen Dicke an der diinnsten Stelle
von 0.1 - 2.0 mm. Diese Oberflachenschicht 1 kann durchgehend Uber die ganze Oberflache sein oder auch nur in Teil-
bereichen. Die Oberflachenschicht 1 hat folgende Eigenschaften:

— elastisch um im diinnen Membranbereich 6 eine Betatigung der Tasten 2/7 zu ermdglichen;
— fest im dicken Tastenbereich 2 um ein hartes Geflihl zu geben;

— transparent im Rahmen der aufgetragenen Dicke, um Dekoration sichtbar zu machen;

— gute Haftung auf Folie;

— gute Abriebbestandigkeit;

— hohe Kratzfestigkeit;

— kein Vergilben, auch nicht unter starker Sonneneinstrahlung;

— geruchsneutral und emissionsfrei.
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[0025] Die Vergussmasse hat im Membranbereich 6 der Tasten normalerweise eine Dicke von 0.1 mm bis 0.3 mm, um
die Betétigung der Taste mit taktiler Rickmeldung zu ermdglichen. In den anderen Bereichen flhlt sich die Oberflache
hart an wegen der harten Kunststoffhinterspritzung 5, der harten dahinterliegenden Displayelemente 9, oder der dicken
Tastenbereiche 2.

[0026] Die Harte der Vergussmasse kann durch das Mischungsverhaltnis von Harter zu Lack eingestellt werden. Norma-
lerweise wird bevorzugt, dass die Hérte im Bereich von 70-100 Shore A liegt, oder im Bereich von 80-100 Shore D, bevor-
zugt 80-85 Shore D. Insbesondere bevorzugt im Bereich von 80 Shore A.

[0027] Diese Membrane 6 im Tastenbereich ermdéglicht eine taktile Rickmeldung der Tasten 7 und das bei einer Uber das
gesamte Bauteil geschlossenen 3-dimensionalen Oberflache 1. Als hervorragend geeignetes Vergussmassen-Material
hat sich Polyurethan bewahrt. Das Polyurethan wird mittels Hoch- oder Niederdruck Reaction Injection Moulding (RIM)
auf die Blende aufgebracht, wobei sich automatisch eine innige Verbindung zwischen der Kunststofffolie 3 und der Ober-
flachenschicht 2 ausbildet. Dabei gibt es 3 mdgliche Vorgehensweisen:

1. direkt nach dem Hinterspritzen auf der gleichen Maschine in zweiter Form mit Vergussmasse Uberfluten, Vorteil
ist, dass die Blende bereits sauber positioniert ist.

2. als separaten Schritt Blende in ein RIM Werkzeug einlegen, wo dann der Spalt fir den Oberflachenliberzug und
die Tasten, Zierstege etc. mit Polyurethan unter Ausbildung der Oberflachenschicht 1/2 liberflutet werden. Mini-
male Schichtdicke ist 200 um, um die Form flllen zu kénnen

3. wie 2. aber nach dem Fllen der Form wird noch mittels eines Pragedrucks die Schichtdicke weiter reduziert auf
100 ym (0.1 mm).

[0028] Es kann ein Formtrennmittel vorteilhaft sein.

[0029] Nach dem Uberfluten wird bevorzugtermassen die Blende nachbearbeitet zum Beispiel zugeschnitten (Folie und
Anguss). Allenfalls muss der transparente Vergussmasse auch noch nachpoliert werden.

[0030] Kunststofffolie 3: Die Folie sollte folgende Eigenschaften aufweisen:

— verformbar und hinterspritzbar;

— flexibel und weich, um die Tastenfunktion (Hub) zu gewahrleisten;

— bedruckbar flir Dekoration;

— transparent flr Hinterleuchtung und Anzeigeelemente/Displaybereiche;
— gute (nachhaltige) Haftung zu Oberflachenschicht;

— gute (nachhaltige) Haftung zur harten Tragerstruktur.

[0031] Die Folie 3 besteht bevorzugt aus einer 50-300 ym dicken TPU Folie. Dabei kann das TPU aliphatisch oder nicht-
aliphatisch sein. 200 um ist eine bevorzugte Dicke. Die Héarte der Folie 3 ist bevorzugtermassen ahnlich wie bei der Ver-
gussmasse im Bereich von 70-100 Shore A, oder 80-100 Shore D, bevorzugt 80-85 Shore D. Insbesondere bevorzugt im
Bereich von 80 Shore A.

[0032] Um eine bessere Haftung gegenlber der Hinterspritzung 5 zu erzielen, kann die Folie 3 mit Alkohol gereinigt, mit
Plasma, Corona oder Flamme vorbehandelt werden oder eine co-extrudierte Olefinschicht enthalten.

[0033] Alternativ sind auch andere Materialien denkbar wie Polyamid PA oder TPE etc. Dekoration 4: Die Folie 3 kann
auf der Vorder- oder auf der Rickseite bedruckt werden (zum Beispiel Siebdruck). Symbole kénnen bereits auf der Folie
aufgebracht werden. Allerdings kann es beim Hinterspritzen der weichen Folie 3 zu unkontrollierbarem Verzug der Symbole
und deren Position kommen, sodass folgendes Vorgehen bevorzugt wird:

1. Bedrucken der Folie auf der Vorderseite mit Symbolfarben (z.B. weiss);
Bedrucken der Folie mit Oberflachenfarbe (z.B. schwarz);

Hinterspritzen der bedruckten Folie;

A N

Lasern der Symbole am Hinterspritzen Bauteil, dadurch stimmen Geometrie und Position.

[0034] Das Verfahren kann auch mit auf der Riickseite bedruckter Folie 3 angewendet werden, allerdings wird dann nur
mit Oberflachenfarbe bedruckt und die Symbole von hinten gelasert und allenfalls noch mit Symbolfarbe im Tampondruck
gefullt. Harter Kunststofftrager 5: Der Trager 5 muss folgende Funktionen erflillen:

1. feste Basis fir Folie 3, um in den Bereichen ohne Tasten eine moéglichst harte und feste Oberflache zu erzeugen;



CH 705 064 A1

2. gute Haftung zur Folie 3;
3. offene Fenster im Bereich der flexiblen Membrane 6;

4. offene Fenster im Bereich der Anzeigeelemente /Displays 9 ausser es wird ein transparentes Material verwendet
oder ein Zweikomponenten-Verfahren mit einer transparenten Komponente;

5. Befestigungsmdglichkeiten fir Bedien- und Anzeigekomponenten respektive einer Leiterplatte 10 mit diesen Ele-
menten auf der Rickseite;

6. Befestigungsmoglichkeiten zur Integration der Blende in das Fahrzeug/Gerat.

[0035] Zum Hinterspritzen der TPU Folie 3 wird bevorzugt ABS/PC Kunststoff verwendet, es kdnnen aber auch PA6 oder
ABS/PA oder ahnliche Systeme eingesetzt werden. Die Wandstéarke ist wesentlichen abhangig von der Bauteilgrésse und
der Einbautiefe. Flexibler Membranbereich ohne Kunststoffhinterspritzung 6: Um bei den Bedienelementen 7 eine taktile
Rickmeldung zu ermdglichen oder ein resistives Display 9 zu betétigen, wird eine Membrane 6 benétigt. Diese Membrane
6 besteht nur aus der dekorierten Folie 3 und der Vergussmasse der Oberflachenschicht 1. Die Dicke der Membrane 6
ergibt sich aus der Dicke der Folie 3 und der Dicke der Vergussmasse der Oberflachenschicht 1 im Membran-Bereich.
Diese Gesammtdicke sollte 600 um nicht Uberschreiten, weil sonst normalerweise kein scharfes taktiles Schaltgefihl mehr
mdglich ist.

[0036] In diesem Membranbereich 6 ist die Folie 3 nicht hinterspritzt (Fenster/Aussparung). Die Lange der Membrane
(Abstand Rand der angeformten Taste 2 zur Hinterspritzung 5) sollte im Bereich von 2-10 mm, vorzugsweise im Bereich
von 4-6 mm, typischerweise ca. 5 mm betragen, ist aber abhangig von der Tastengeometrie und dem zu erzielenden
Schaltgefihl.

[0037] Mikroschalter / Schnappscheiben 7: Um eine taktile Rlickmeldung der Tastenbetatigung zu erhalten, wird ein Mi-
kroschalter 7 oder eine Schnappscheibe unter der Taste 2 angebracht. Betétigungskraft und Snap kann durch Auswahl
der Schnappscheibe beinflusst werden. Es ist einer der ganz grossen Vorteile und Alleinstellungsmerkmale dieser Erfin-
dung, dass ein taktiles Tastengeflihl in einer geschlossenen Blendenoberflache erzeugt werden kann. Es sind aber auch
resistive (Silikonschaltmatte anstelle Mikroschalter) und kapazitive Tasten realisierbar oder die Kombination von diesen
Technologien.

[0038] Hinterleuchtung 8: Die Hinterleuchtung der Tasten oder Ausleuchtung einzelner Flachen oder Funktionsbeleuch-
tung kann mittels normalen LEDs und oder Lichtleitern realisiert werden. Es ist aber auch méglich, bei flachen Strukturen
eine Lichtleitfolie oder EL Folien zu verwenden.

[0039] Anzeigeelemente/Displays 9: Displays kénnen an dem Kunststofftrager befestigt werden. Es ist méglich dank der
dinnen und flexiblen Schicht 1/3 Uber dem Display 9 auch resistive Touchscreens einzusetzen sowie auch kapazitive
Touchscreens. Leiterplatte 10: Die Leiterplatte dient als Aufnahme fir die Bedien- 7 und Anzeigeelemente 9. Dabei kann
eine starre, flexible oder Starrflex Leiterplatte 10 eingesetzt werden. Bei extremen Oberflachenwdlbungen sind auch 3D
MID Technologie und ahnliches méglich.

[0040] Die Leiterplatte 10 kann mittels Schrauben, kleben, oder Snapp-on Verbindungen an der Kunstoffhinterspritzung
direkt an der Blende befestigt werden.

[0041] Generelle Vorteile eines Optionsbauteils nach der Erfindung:
Eine dreidimensional geschwungene Blende wird zur Verfligung gestellt mit

— geschlossener Oberflache ohne Spalten
— hochwertiger und aufgerdumter Anmutung
— integrierten Bedien- und Anzeigeelementen
— Tasten mit taktilem Feedback
— Touchdisplays resistiv und kapazitiv méglich
— kapazitive Elemente Uber printed electronics méglich
— Tasten und Zierelementen in fast beliebiger Form
— Vielzahl von méglichen Oberflachenstrukturen (matt / glanzend)
— flachem Aufbau
— reduzierten Bauteilen
[0042] Anwendungen (Beispiele):
— Mittelkonsole von Autos mit integrierten Tasten und Displays
— Lenkrad mit integrierten Tasten
— Tlrblende mit integrierten Tasten
— Medizinalgerate
— Computer-Maus
— Spielkonsolen
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— Tastatur jeglicher Art z.B. flr Mobiltelefone und Tischtelefone
— Hand held devices jeglicher Art
— Abdeckungen fir Haushaltgerate

[0043] Entsprechend betrifft die Erfindung eine Blende aus einer hinterspritzen Folie welche auf der Oberseite mit einer
klaren Vergussmasse zumindest teilweise, bevorzugt gesamthaft Uberzogen ist. In diese Blende sind Bedien- und Anzei-
gelemente integriert. Zudem weist die Oberflachenschicht zusétzlich angeformte Strukturen auf. Bei den Bedienelemen-
ten handelt es sich um Tasten mit einem taktilen Feedback. Bei den Anzeigeelementen kann es sich um resistive oder
kapazitive Touchdisplays handeln. Die Blende umfasst eine hinterspritzte und dekorierte weichen TPU Folie, welche im
RIM Verfahren mit Polyurethan Uberflutet ist. Auf der Unterseite der Tasten sind Schnappscheiben oder Kontaktpillen vor-
gesehen, die eine Tastenhaptik erzeugen und elektrischen Kontakt geben. Der Tréger weist eine um die Tastengeometrie
umlaufende Aussparung auf, um den Tastenhub zu ermdglichen. Auf der Unterseite der Tasten kann ein Mikroschalter
oder eine andere Kontakttechnologie eingesetzt werden. Der Trger kann Lichtleiter oder Lichtabschirmungen aufweisen,
um Funktionsbeleuchtungen zu realisieren. Die Oberflachenschicht kann im Wesentlichen in beliebiger Dicke, Form und
Struktur aufgebracht sein, sie kann als geschlossene Flache vorgesehen sein oder nur in einzelnen Bereichen, dann aber
wenigstens im Bereich der Funktionselemente und diese vollstandig ohne Spalte Uberdeckend. Typischerweise wird ge-
samte Oberflache mit einer transparenten Oberflachenschicht im Sinne einer Schutzschicht versehen, z.B. um Kratzfes-
tigkeit zu erhdhen. In die Oberflache kann eine Linsenstraktur eingebracht sein, um optische Linseneffekte zu erzielen. Die
Vergussmasse kann dabei auch nicht reaktiv aushérten, sondern mittels Warme oder anderen externen Energiequellen.

BEZUGSZEICHENLISTE
[0044]
1 geschlossene transparente Vergussmasse lber gesamte Blende, flexibel in dlinnen Bereichen

angeformte Taste aus transparenter Vergussmasse
flexible und wengistens bereichsweise transparente Folie
Bedruckung/Dekorationsschicht auf Folie aufgebracht

harter Kunststofftradger an Folie hinterspritzt, Tragerstruktur

2
3
4
5
6 flexibler Membranbereich ohne Kunststoffhinterspritzung
7  Mikroschalter / Schnappscheibe flr Tastenfunktion

8  LED fur Hinterleuchtung

9  Anzeigeelement/Display

10 Leiterplatte

11 Funktionstréager

12 Positionsloch

13 Aussparungin 5

21 Oberflache mit transparenter Vergussmasse Uberflutet

22 angeformte Tastenstrukturen aus transparenter Vergussmasse; Tasten mit taktiler Rickmeldung bei Betétigung.
23 angeformte Joystickstur aus transparenter Vergussmasse

24 Anzeigeelemente / Display hinter transparenter Vergussmasse, z.B. Touchdisplays

25 Zierelemente aus transparenter Vergussmasse

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines multifunktionalen Funktionstragers (11) mit einer steifen Tragerstruktur (5), in welcher
Bedienungselemente (7) und/oder Anzeigeelemente (9) hinter einer Gber im Wesentlichen den gesamten Funktions-
trager geschlossenen, transparenten Oberflachenschicht (1) angeordnet sind, dadurch gekennzeichnet, dass
i) eine flache, flexible und wenigstens bereichsweise transparente Kunststofffolie (3) mit einer Dicke im Bereich von
0.05-0.4 mm vorgelegt und in diese optional wenigstens ein Positionsloch (12) gestanzt wird;
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ii) die flache Kunststofffolie (3) positionsgenau, vorzugsweise unter Verwendung des wenigstens einen Positionslo-
ches (12), in eine mit einem korrespondierenden Positionierungsmittel, vorzugsweise zum Eingriff in das Positionsloch
(12), versehene Spritzgussform eingelegt wird, und die Kunststofffolie (3) unter Ausbildung eines im Wesentlichen
zusammenhangenden harten Kunststofftragers (5) auf der ersten Seite hinterspritzt wird, wobei die Spritzgussform
derart ausgestaltet ist, dass im Bereich der Bedienungselemente (7) und/oder Anzeigeelemente (9) wenigstens be-
reichsweise die Kunststofffolie (3) nicht hinterspritzt wird und freiliegend in Form von wenigstens zwei Aussparungen
(13) verbleibt;

iii) auf der der ersten Seite abgewandten zweiten Seite die Kunststofffolie (3) in der gleichen oder nach Ubertragung
des Rohlings in eine weitere Spritzgussform in dieser weiteren Spritzgussform im wesentlichen vollflachig mit einer
transparenten hartenden Vergussmasse in einem RIM-Verfahren Uberflutet und unter Ausbildung einer geschlossenen
transparenten Oberflachenschicht (1) mit einer Dicke von (ber im Wesentlichen den gesamten Funktionstrager (11)
wenigstens 0.1 mm beschichtet wird, wobei sich im Bereich der Aussparungen (13) wenigstens bereichsweise flexible
Membranbereiche (6) ausbilden;

iv) in die Aussparungen (13) Bedienungselemente (7) und/oder Anzeigeelemente (9) eingelegt und mit dem Kunst-
stofftrager (5) verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststofffolie (3) vor oder nach Schritt i), vorzugswei-
se auf der ersten und/oder der zweiten Seite, bedruckt und/oder dekoriert wird, vorzugsweise in einem Siebdruckver-
fahren, einem Laserdruckverfahren, einem Stempeldruckverfahren, einem Spraydruckverfahren, einem Offsetdruck-
verfahren oder einen Digitaldruckverfahren.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststofffolie (3) durch
den Schritt ii) wenigstens bereichsweise in eine dreidimensionale Oberflachenform ibergeflihrt und in dieser stabi-
lisiert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass es sich beim Bedienungsele-
ment (7) um einen Schalter mit taktiler Riickmeldung handelt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass es sich beim Anzeigeelement
(9) um ein LCD-Display, vorzugsweise um ein berlihrungsempfindliches Display handelt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Funktionstrager (11) so-
wohl wenigstens ein Bedienungselement (7) in Form eines Schalters mit taktiler Rlickmeldung als auch wenigstens
ein Anzeigeelement (9), vorzugsweise ein resistives oder kapazitives beriihrungsempfindliches Anzeigeelement, auf-
weist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei der Kunststofffolie
(3) um eine Kunststofffolie aus TPU oder aus Polyamid handelt, vorzugsweise aus Polyamid 6 oder Polyamid 12.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei der Vergussmas-
se zur Bildung der Oberflachenschicht (1) um ein transparentes, selbsthartendes und/oder warmehartendes Polyu-
rethanharz handelt, wobei dieses wenigstens im Bereich der Bedienungselemente (7) und der wenigstens teilweise
darum herum angeordneten Membranbereiche (6) eine Dicke von nicht mehr als 0.4 mm aufweist, und wobei vor-
zugsweise in diesen Bereichen die Oberflachenschicht (1) eine Dicke von wenigstens 0.1 mm oder wenigstens 0.2
mm aufweist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass nach Schritt ii) der Rohling
wenigstens bereichsweise bedruckt, vorzugsweise unter Verwendung eines Verfahrens nach Anspruch 2, und/oder
dekoriert und/oder einer Laserbeschriftung unterzogen wird.

Multifunktionaler Funktionstrager (11) mit wenigstens einem Bedienungselement (7) und vorzugsweise wenigstens
einem Anzeigeelement (9) gekennzeichnet durch eine mit einem zusammenhéngenden harten Kunststofftrager (5)
bis auf wenigstens zwei Aussparungen (13) auf einer ersten Seite direkt und unmittelbar hinterspritzte Kunststofffolie
(3) einer Dicke im Bereich von 0.05-0.4 mm, die auf der gegenlberliegenden zweiten Seite eine unmittelbare, im We-
sentlichen geschlossene transparente Oberflachenschicht (1) aus einer geharteten Vergussmasse aufweist, wobei in
wenigstens einer der Aussparungen (13) wenigstens ein Bedienungselement (7) in Form eines Schalters (7) mit tak-
tiler Rlickmeldung angeordnet ist, um welchen herum ein wenigstens teilweise umlaufender flexibler Membranbereich
(6) zur Ermdglichung des Tastenhubs vorhanden ist, bei welchem der flexible Schichtaufbau nur aus gegebenenfalls
bedruckter Kunststofffolie (3) und Oberflachenschicht (1) besteht.

Funktionstrager (11) nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass er in einem Verfahren geméss einem der
Ansprlche 1-9 hergestellt ist.

Funktionstrager (11) nach einem der vorhergehenden Anspriiche 10-11, dadurch gekennzeichnet, dass er wenigstens
ein Anzeigeelement (9) aufweist, und dass das wenigstens eine Bedienungselement (7) und das wenigstens eine
Anzeigeelement (9) auf einer gemeinsamen Leiterplatte (10) befestigt sind, welche am harten Kunststofftrager (5)
befestigt ist, wobei vorzugsweise sdmtliche Bedienungselement (7) und Anzeigeelemente (9) des gesamten Funkti-
onstragers (1) auf einer einzigen gemeinsamen Leiterplatte (10) angeordnet sind.



13.

14.

15.

CH 705 064 A1

Funktionstrager (11) nach einem der vorhergehenden Anspriiche 10-12, dadurch gekennzeichnet, dass auf der Ober-
flache, insbesondere in den Bereichen der Bedienungselemente (7) Uber die Oberflache wenigstens teilweise her-
vorstehende Bereiche (2) aus der Vergussmasse ausgebildet sind.

Funktionstrager (11) nach einem der vorhergehenden Ansprliche 10-13, dadurch gekennzeichnet, dass der Hart-
kunststoff Trager (5) und/oder eine Leiterplatte, auf welcher Bedienungselemente (7) und/oder Anzeigeelemente (9)
angeordnet sind Lichtleiter, Lichtquellen, und/oder Lichtabschirmungen aufweist.

Funktionstrager (11) nach einem der vorhergehenden Anspriiche 10-14, dadurch gekennzeichnet, dass es sich um
ein Konsolenelement flr ein Fahrzeug, um ein Lenkrad flr ein Fahrzeug, um eine Medizinalvorrichtung, um eine
Computermaus, um eine Spielkonsole oder um eine Oberflache fiir ein Mobiltelefon oder ein Tischtelefon handelt.
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