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(57) Anzeige‑ und/oder Bedieneinheit-Halbzeug,
Anzeige‑ und/oder Bedieneinheit, elektrisches Gerät
und Verfahren zur Herstellung einer Anzeige‑ und/oder
Bedieneinheit

Die Erfindung betrifft ein Anzeige‑ und/oder Bedien-
einheit-Halbzeug, aufweisend eine Geräteblende (1) mit
einer Frontseite (11) und einer Rückseite (12), eine In-
Mould-Folie (2), die an der Rückseite (12) der Geräte-
blende (1) angeordnet ist und die ein Substrat (24) auf-
weist, das mit einem Dekordruck (25) und einer struktu-
rierbarenSperrschicht (26) versehen ist, wobei die struk-
turierbare Sperrschicht (26) auf der von der Rückseite
(12) abgewandten Seite des Substrates (24) angeordnet
ist und eine Außenfläche des Anzeige‑ und/oder Bedien-
einheit-Halbzeugsausbildet. Ferner betrifft dieErfindung
eine Anzeige‑ und/oder Bedieneinheit, aufweisend die
Anzeige‑ und/oder Bedieneinheit-Halbzeug, wobei die

strukturierbare Sperrschicht (26) strukturiert ist, sowie
einelektrischesGerät, aufweisenddieAnzeige-und/oder
Bedieneinheit. Weiterhin betrifft die Erfindung ein Ver-
fahren zur Herstellung einer Anzeige‑ und/oder Bedien-
einheit, aufweisend folgende Schritte in der angegebe-
nen Reihenfolge
a) Bereitstellen einer Inmould-Folie (2), die ein Substrat
(24) aufweist, das mit einem Dekordruck (25) und einer
strukturierbaren Sperrschicht (26) versehen ist, und
b) Vorderspritzen der Inmould-Folie (2) mit einer Form-
masse zur Erzeugung einer Geräteblende (1) mit einer
Frontseite (11) und einer Rückseite (12), so dass die
strukturierbare Sperrschicht (26) auf der von der Rück-
seite (12) abgewandten Seite der Geräteblende (1) an-
geordnet ist und eine Außenfläche der Anzeige‑ und/o-
der Bedieneinheit ausbildet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Anzeige‑ und/oder
Bedieneinheit-Halbzeug, eine Anzeige‑ und/oder Be-
dieneinheit, ein elektrisches Gerät mit einer solchen
Anzeige‑ und/oder Bedieneinheit und ein Verfahren zur
Herstellung einer Anzeige‑ und/oder Bedieneinheit. Ins-
besondere betrifft die Erfindung ein Anzeige‑ und/oder
Bedieneinheit-HalbzeugundeineAnzeige‑und/oderBe-
dieneinheit, die eine Geräteblende aufweist, sowie ein
elektrisches Gerät, das das Anzeige‑ und/oder Bedien-
einheit-Halbzeug und die Anzeige‑ und/oder Bedienein-
heit aufweist, sowie ein Verfahren zur Herstellung einer
Anzeige‑ und/oder Bedieneinheit.
[0002] Werden Geräteblenden aufgrund unterschied-
licher Ausstattungskombinationen elektrischer Geräte
und/oder aufgrund unterschiedlicher Sprachvarianten
für verschiedene Länder produziert, treibt die Vielzahl
an Varianten den Herstellungsaufwand und somit die
Kosten stark in die Höhe. Für jede Variante müssen
bei der Herstellung insbesondere für die Bedruckung
von Geräteblenden separate Drucksiebe erstellt und
bereitgehalten werden. Um die Bauteile während der
Fertigungs‑ und Handlingsprozesse sicher unterschei-
den zu können, müssen für alle Varianten individuelle
Materialnummern angelegt und gepflegt werden.
[0003] Der Erfindung stellt sich somit das Problem,
eine Anzeige‑ und/oder Bedieneinheit, ein elektrisches
Gerät und ein Verfahren zur Herstellung einer Anzeige‑
und/oder Bedieneinheit bereitzustellen, die geringe Her-
stellungskosten, vereinfachte Fertigungs‑ und Hand-
lingsprozesse sowie eine Steigerung der Flexibilität ihrer
Anzeige‑ und/oder Bedieneinheit-Bauteile gewährleis-
ten.
[0004] Erfindungsgemäß wird dieses Problem durch
ein Anzeige‑ und/oder Bedieneinheit-Halbzeug mit den
Merkmalen des Patentanspruchs 1, eine Anzeige‑ un-
d/oder Bedieneinheit mit den Merkmalen des Patentan-
spruchs 7, ein elektrischesGerätmit denMerkmalen des
Patentanspruchs 8 und ein Herstellungsverfahren mit
den Merkmalen des Patentanspruchs 9 gelöst. Vorteil-
hafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfin-
dung ergeben sich aus den nachfolgendenUnteransprü-
chen.
[0005] Die mit der Erfindung erreichbaren Vorteile be-
stehennebeneinerReduzierungderZahl zuerstellender
InMould-Folien-Varianten und einer Kostenreduktion da-
rin, dass Logistik‑, Fertigungs‑ und Handlingsprozesse
deutlich vereinfacht werden. Da die Stückzahl der weni-
gen noch zu produzierenden Varianten dabei zwangs-
läufig deutlich ansteigt, sind größere Mengen dieser
wenigen Folienvarianten günstiger produzierbar und/o-
der beschaffbar.
[0006] Durch die Kombination der InMould-Technolo-
gie unter Verwendung einer Dekorschicht sowie eines
später im Produktionsablauf erfolgenden Strukturie-
rungsprozesses z.B. unter Verwendung eines Lasers
kann die Variantenbildung der Geräteblende zu einem

sehr späten Zeitpunkt in einem Geräteherstellungswerk
erfolgen. Dadurch können große Mengen hinsichtlich
Sprache und Symbolen neutral bedruckter InMould-Fo-
lien hergestellt bzw. im InMould-Prozess zu Universal-
blenden verarbeitet werden. Eine Unterscheidung ist
lediglich bei den Grundfarben des Gerätedesigns erfor-
derlich.Mittels eines späterenStrukturierungsprozesses
in demGeräteherstellungswerk können dieseUniversal-
blenden je nachgewünschterAusstattungdes jeweiligen
Gerätes bzw. je nach erforderlicher Sprachvariante indi-
viduell strukturiert werden.
[0007] Damit die im InMould-Prozess zu verarbeiten-
den Folien für einen nachträglichen Strukturierungspro-
zess in Frage kommen, ist die strukturierbare Sperr-
schicht auf der von der Rückseite abgewandten Seite
des Substrates angeordnet und bildet eine Außenfläche
des Anzeige‑ und/oder Bedieneinheit-Halbzeugs aus.
Dadurch ist sie für den Strukturierungsprozess zugäng-
lich. Für eine Geräteblende, bei der die InMould-Folie
vonder FormmassederGeräteblende vorderspritzt wird,
ist die strukturierbare Sperrschicht entsprechend auf der
einem Betrachter abgewandten Seite angeordnet. Wei-
terhin kann die für den Betrachter sichtbare Fläche der
Geräteblende mit einer Dekorschicht versehen sein.
Ausschnitte für Anzeigen, Displays, Texte, Symbole,
Logos oder dergleichen können bei Bedarf bei dieser
Dekorschicht ausgespart sein. Dieses Aufbaukonzept
ermöglicht bei Hinterleuchtung der im Sperrdruck freige-
stellten Strukturen eine konturscharfe Abbildung der als
optischeBlendewirkendenBereichewieTexte, Symbole
etc. auf der als Projektionsfläche wirkenden Dekor-
schicht.
[0008] In Abhängigkeit davon, ob die Dekorschicht
eine helle oder eine dunkle Grundfarbe aufweist, kann
dieDekorschicht ggf. selber als transluzenteProjektions-
fläche dienen oder es ist eine zusätzliche Druckschicht
erforderlich z.B. bei einer schwarzen Grundfarbe. Die
räumliche Anordnung der jeweiligen Schichten im
Schichtaufbau der InMould-Folien kann bei diesem Auf-
bau sehr unterschiedlich realisiert werden, was eine
Vielfalt eröffnet. Es kommt sowohl eine Kombination
aus Bedruckungen und/oder Beschichtungen auf einer
dem Betrachter zugewandten Seite eines Substrats der
InMould-Folie sowie auf einer dem Betrachter abge-
wandten Seite des Substrats oder eine Bedruckung aus-
schließlich auf der dem Betrachter abgewandten Seite
des Substrats in Frage. Positions‑ und Richtungsanga-
ben beziehen sich auf einen Betrachter, der auf eine
Vorderseite der Geräteblende schaut, wie sie bei einem
dafür vorgesehenen Gerät installiert wird.
[0009] Die Erfindung betrifft ein Anzeige‑ und/oder
Bedieneinheit-Halbzeug, aufweisend eineGeräteblende
mit einer Frontseite und einer Rückseite, eine InMould-
Folie, die anderRückseite derGeräteblendeangeordnet
ist und die ein Substrat aufweist, das mit einem optiona-
len Dekordruck und einer strukturierbaren Sperrschicht
versehen ist, wobei die strukturierbare Sperrschicht auf
der von der Rückseite abgewandten Seite des Substra-
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tes angeordnet ist und eine Außenfläche des Anzeige‑
und/oder Bedieneinheit-Halbzeugs ausbildet.
[0010] Die Geräteblende ist bevorzugt aus Kunststoff.
Das Substrat ist bevorzugt aus einer Kunststofffolie aus-
gebildet.
[0011] In einer bevorzugten Ausführungsform weist
die InMould-Folie weiterhin einen Lasurdruck, ein licht-
streuendesElement und/oder eine Funktionsschicht auf,
wobei die Funktionsschicht bevorzugt elektrisch leitfähi-
ge Strukturen umfasst. Durch die Funktionsschicht kann
z.B. eine Touchbedienung ermöglicht werden.
[0012] Bevorzugt weist die InMould-Folie eine Opfer-
schicht auf, die angrenzend zu der strukturierbaren
Sperrschicht auf einer der Rückseite zugewandten Seite
der strukturierbaren Sperrschicht angeordnet ist. Die
Opferschicht ist bevorzug angrenzend zur der struktu-
rierbaren Sperrschicht positioniert. Sie verhindert eine
Beschädigung der an der strukturierbaren Sperrschicht
angrenzenden Schicht, beispielsweise aufgrund von
Schwankungen im (Laser)Strukturierungsprozess. Ei-
genschaften von Druckfarben, deren Schichtdicken als
auchToleranzen imStukturierungsprozess, insbesonde-
re im Laserstrukturierungsprozess, erschweren einen
gezielten und sicheren Abtrag ausschließlich der struk-
turierbaren Sperrschicht. Der Strukturierungsprozess
wird bevorzugt derart eingestellt, dass etwaige Toleran-
zen und Schwankungen bei der Strukturierung durch die
Opferschicht abgepuffert werden.
[0013] Bevorzugt ist der Dekordruck transluzent. Die
transluzente Schicht wirkt dabei wie eine Mattscheibe
bzw. eine Projektionsfläche.
[0014] In einerbevorzugtenAusführungsformstellt der
Dekordruck eine für einen Benutzer sichtbare Fläche bei
BetrachtungderFrontseitedar.Alternativ oder zusätzlich
bevorzugt sind ein oder mehrere Ausschnitte ausges-
part. Dies hängt von dem Bedarf der herzustellenden
Anzeige‑ und/oder Bedieneinheit ab.
[0015] Bevorzugt ist das Anzeige‑ und/oder Bedien-
einheit-Halbzeug flächig ausgebildet. Alternativ bevor-
zugt weist das Anzeige‑ und/oder Bedieneinheit-Halb-
zeug eine gebogene und/oder gewölbte Fläche auf.
[0016] Ferner betrifft die Erfindung eine Anzeige‑ un-
d/oder Bedieneinheit, aufweisend ein Anzeige‑ und/oder
Bedieneinheit-Halbzeug nach einer oder mehreren der
vorangehend beschriebenen Ausführungsformen auf,
wobei die strukturierbare Sperrschicht strukturiert ist.
Bevorzugt ist die strukturierbare Sperrschicht laserstuk-
turiert.
[0017] Weiterhin betrifft die Erfindung ein elektrisches
Gerät, das die vorstehend beschriebene Anzeige‑ un-
d/oder Bedieneinheit aufweist. Bevorzugt ist das elekt-
rische Gerät ein elektrisches Haushaltsgerät. Das elekt-
rische Haushaltsgerät ist insbesondere als Waschma-
schine, Waschtrockner, Trockner, Geschirrspüler, Back-
ofen, Kaffeeautomat, Pizzaofen, Wärmeschublade, Va-
kuumierschublade, Dialoggarer, Mikrowelle, Kühl-
schrank, Gefrierschrank, Weinschrank, Dampfgarer un-
d/oder als Dunstabzugshaube ausgebildet. Unter dem

Begriff "Haushaltsgerät" ist einGerät zuverstehen, das in
einem Haushalt verwendbar ist, seine Nutzung kann
aber auch gewerblich erfolgen.
[0018] Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zur
Herstellung einer Anzeige‑ und/oder Bedieneinheit, auf-
weisend folgende Schritte in der angegebenen Reihen-
folge

a) Bereitstellen einer InMould-Folie, die ein Substrat
aufweist, das mit einemDekordruck und einer struk-
turierbaren Sperrschicht versehen ist, und

b) Vorderspritzen der InMould-Folie mit einer Form-
masse zur Erzeugung einer Geräteblende mit einer
Frontseite und einer Rückseite, so dass die struktu-
rierbare Sperrschicht auf der von der Rückseite ab-
gewandten Seite der Geräteblende angeordnet ist
und eine Außenfläche der Anzeige‑ und/oder Be-
dieneinheit ausbildet.

[0019] In einer bevorzugten Ausführungsform wird
nach dem Schritt b) ein Schritt c) Strukturieren der struk-
turierbaren Sperrschicht ausgeführt. Bevorzugt wird der
Schritt c) unter Verwendung eines Lasers ausgeführt.
Laser bieten Geometrie‑ und Materialflexibiltät auch bei
geringen Strukturgrößen und stellen schnelle Design-
änderungen bereit, was sich positiv auf die Produktions-
flexibilität auswirkt.
[0020] Ausführungsbeispiele der Erfindung sind in den
Zeichnungen rein schematisch dargestellt und werden
nachfolgend näher beschrieben. Dabei sind lediglich
Bereiche dargestellt, die für ein Nachvollziehen des Er-
findungsprinzips erforderlich sind.Grundsätzlich können
die dargestellten Ausführungsbeispiele um weitere
Schichten wie Druckschichten wie z.B. elektrisch leitfä-
hige Strukturen und / oder Druckschichten auf der als
unbedruckt dargestellten Folienseite ergänztwerden. Es
zeigt schematisch und nicht maßstabsgerecht

Fig. 1 eine Querschnittsansicht einer Anzeige‑ un-
d/oder Bedieneinheit gemäß Stand der Tech-
nik;

Fig. 2 eine Querschnittsansicht einer weiteren An-
zeige‑ und/oder Bedieneinheit gemäß Stand
der Technik;

Fig. 3 eine Querschnittsansicht einer weiteren An-
zeige‑ und/oder Bedieneinheit gemäß Stand
der Technik;

Fig. 4 eine Querschnittsansicht einer Anzeige‑ un-
d/oder Bedieneinheit gemäß einer ersten
Ausführungsform;

Fig. 5 eine Querschnittsansicht einer Anzeige‑ un-
d/oder Bedieneinheit gemäß einer zweiten
Ausführungsform;

Fig. 6 eine Querschnittsansicht einer Anzeige‑ un-
d/oder Bedieneinheit gemäß einer dritten
Ausführungsform;

Fig. 7 eine Querschnittsansicht einer Anzeige‑ un-
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d/oder Bedieneinheit gemäß einer vierten
Ausführungsform;

Fig. 8 eine Querschnittsansicht einer Anzeige‑ un-
d/oder Bedieneinheit gemäß einer fünften
Ausführungsform;

Fig. 9 ein Ablaufdiagramm eines erfindungsgemä-
ßen Verfahrens; und

Fig. 10 eine Querschnittsansicht eines erfindungsge-
mäßen Anzeige‑ und/oder Bedieneinheit-
Halbzeugs.

[0021] Fig. 1 zeigt eine Querschnittsansicht einer An-
zeige‑ und/oder Bedieneinheit gemäß Stand der Tech-
nik. Die Anzeige‑ und/oder Bedieneinheit weist eine Ge-
räteblende1mit einerVorderseite11undeinerRückseite
12 auf. Ferner umfasst sie eine InMould-Folie 2, die an
der Rückseite 12 angeordnet ist. Die InMould-Folie 2
weist einSubstrat 24, einenDekordruckundeinenSperr-
druck 21 z.B. in schwarzer Farbe, einen optionalen La-
surdruck 22 und ein optionales lichtstreuendes Element
23 wie einen Streudruck z.B. in weißer Farbe auf. An-
grenzend zu derRückseite 12 ist der Dekordruck und der
Sperrdruck 21 angeordnet, zu dem angrenzend der La-
surdruck 22 angeordnet ist. Daran angrenzend ist das
lichtstreuende Element 23 positioniert, zu dem angren-
zend das Substrat 24 ausgebildet ist, das eine Außen-
flächeder InMould-Folie bildet. Fernerweist dieAnzeige‑
und/oder Bedieneinheit eine Hinterleuchtung 3 auf, die
bei Betrieb die Geräteblende 1 und die InMould-Folie 2
hinterleuchtet. Etwaige Texte und Symbole sind Be-
standteile der Folienbedruckung.
[0022] Fig. 2 zeigt eine Querschnittsansicht einer wei-
terenAnzeige‑ und/oder Bedieneinheit gemäßStand der
Technik. Die in Fig. 2 gezeigte Anzeige‑ und/oder Be-
dieneinheit entspricht der in Fig. 1 gezeigten Anzeige‑
und/oder Bedieneinheit mit dem Unterschied, dass zwi-
schen der Rückseite 12 und dem Substrat 24 ein Dekor-
druck 25 z.B. in weißer Farbe angrenzend zur Rückseite
12 und ein Sperrdruck 26 zwischen dem Dekordruck 25
und dem Substrat 24 aufgebracht ist.
[0023] Fig. 3 zeigt eine Querschnittsansicht einer wei-
terenAnzeige‑ und/oder Bedieneinheit gemäßStand der
Technik. Die in Fig. 3 gezeigte Anzeige‑ und/oder Be-
dieneinheit entspricht der in Fig. 2 gezeigten Anzeige‑
und/oder Bedieneinheit mit dem Unterschied, dass die
InMould-Folie 2 folgenden Schichtaufbau aufweist. An-
grenzend zur Rückseite 12 ist das Substrat 24 ange-
ordnet. Auf das Substrat 24 folgt ein Dekordruck und ein
Sperrdruck 21 z.B. in schwarzer Farbe. Angrenzend zu
dem Dekor‑ und Sperrdruck 21 ist optional ein Lasur-
druck 22 aufgebracht, angrenzend zu dem Lasurdruck
22 oder dem Dekor‑ und Sperrdruck 21 ist ein licht-
streuendes Element 23 wie eine Streuschicht in weißer
Farbe angeordnet, die eine Außenfläche der InMould-
Folie 2 bildet.
[0024] Fig. 4 zeigt eine Querschnittsansicht einer An-
zeige‑ und/oder Bedieneinheit gemäß einer ersten Aus-
führungsform. Die in Fig. 4 gezeigte Anzeige‑ und/oder

Bedieneinheit entspricht der in Fig. 3 gezeigten Anzeige‑
und/oder Bedieneinheit mit dem Unterschied, dass die
InMould-Folie 2 folgenden Schichtaufbau aufweist: An-
grenzend zur Rückseite 12 ist ein Substrat 24 angeord-
net. Darauf folgt ein transluzenter Dekordruck 25 z.B. in
weißer Farbe. Angrenzend zu demDekordruck 25 ist ein
strukturierterSperrdruck26angeordnet, dereineAußen-
fläche der InMould-Folie 2 darstellt und laserstrukturierte
Bereiche 5 aufweist.
[0025] Fig. 5 zeigt eine Querschnittsansicht einer An-
zeige‑und/oderBedieneinheit gemäßeiner zweitenAus-
führungsform. Die in Fig. 5 gezeigte Anzeige‑ und/oder
Bedieneinheit entspricht der in Fig. 4 gezeigten Anzeige‑
und/oder Bedieneinheit mit dem Unterschied, dass die
InMould-Folie 2 folgenden Schichtaufbau aufweist: An-
grenzend zur Rückseite 12 folgt das Substrat 24. An-
grenzend zu dem Substrat 24 ist ein Lasurdruck 22 z.B.
schwarz transluzent oder transparent angeordnet, daran
schließt sich ein Streudruck 23 z.B. in weißer (translu-
zenter) Farbe an. Daran angrenzend ist optional eine
Funktionsschicht 27 z.B. in Form elektrisch leitfähiger
Strukturen angeordnet. Darauf folgt eine Opferschicht
28, angrenzend dazu ist ein strukturierter Sperrdruck 26
angeordnet, der eine Außenfläche der InMould-Folie 2
darstellt, wobei der strukturierte Sperrdruck einenmittels
Druckprozess strukturierten Bereich 4 und laserstruktu-
rierte Bereiche 5 aufweist.
[0026] Fig. 6 zeigt eine Querschnittsansicht einer An-
zeige‑ und/oder Bedieneinheit gemäß einer dritten Aus-
führungsform. Die in Fig. 6 gezeigte Anzeige‑ und/oder
Bedieneinheit entspricht der in Fig. 5 gezeigten Anzeige‑
und/oder Bedieneinheit mit dem Unterschied, dass die
InMould-Folie 2 folgenden Schichtaufbau aufweist: An-
grenzend zur Rückseite 12 ist ein Lasurdruck 22 z.B.
schwarz transluzent oder transparent vorgesehen. An-
grenzend dazu folgt ein Streudruck 23 z.B. in weißer
(transluzenter) Farbe, gefolgt von einem Substrat 24,
angrenzend dazu ist optional eine Funktionsschicht 27
z.B. inFormelektrisch leitfähigerStrukturenvorgesehen,
angrenzend dazu folgt eine Opferschicht 28 und daran
angrenzend ist der strukturierte bzw. strukturierbare
Sperrdruck 26 angeordnet.
[0027] Fig. 7 zeigt eine Querschnittsansicht einer An-
zeige‑ und/oder Bedieneinheit gemäß einer vierten Aus-
führungsform. Die in Fig. 7 gezeigte Anzeige‑ und/oder
Bedieneinheit entspricht der in Fig. 5 gezeigten Anzeige‑
und/oder Bedieneinheit mit dem Unterschied, dass die
Dekorbedruckung 25 aufgrund ihrer Beschaffenheit /
Eigenschaften geeignet ist, auch die Funktion von Streu-
druck 23 und Lasurdruck 22 zu übernehmen. Die Dekor-
bedruckung 25 ist hier auf der dem Benutzer abgewand-
ten Seite des Substrates 24 angeordnet.
[0028] Fig. 8 zeigt eine Querschnittsansicht einer An-
zeige‑ und/oder Bedieneinheit gemäß einer fünften Aus-
führungsform. Die in Fig. 8 gezeigte Anzeige‑ und/oder
Bedieneinheit entspricht der in Fig. 6 gezeigten Anzeige‑
und/oder Bedieneinheit mit dem Unterschied, dass die
Dekorbedruckung 25 aufgrund ihrer Beschaffenheit /
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Eigenschaften geeignet ist, auch die Funktion von Streu-
druck 23 und Lasurdruck 22 zu übernehmen. Die Dekor-
bedruckung 25 ist hier auf der dem Benutzer zugewand-
ten Seite des Substrates 24 angeordnet.
[0029] Fig. 9 zeigt ein schematischesAblaufdiagramm
eines erfindungsgemäßen Verfahrens. Das erfindungs-
gemäße Verfahren weist folgende Schritte auf: Zuerst
wird in Schritt a ein Bereitstellen einer InMould-Folie
durchgeführt, die ein Substrat aufweist, das mit einem
Dekordruck und einer strukturierbaren Sperrschicht ver-
sehen ist. ImAnschlussandenSchritt awird einSchritt b,
Vorderspritzen der InMould-Folie mit einer Formmasse
zur Erzeugung einer Geräteblende mit einer Frontseite
und einer Rückseite ausgeführt, so dass die strukturier-
bare Sperrschicht auf der von der Rückseite abgewand-
tenSeite derGeräteblendeangeordnet ist undsomit eine
Außenfläche der Anzeige‑ und/oder Bedieneinheit aus-
bildet. Hierdurch wird ein Anzeige‑ und/oder Bedienein-
heit-Halbzeug erhalten, das für eine Vielzahl elektrischer
Geräte einsetzbar ist. Das Anzeige‑ und/oder Bedien-
einheit-Halbzeug wird nach dem Schritt b mittels eines
Schrittes c) Strukturieren der strukturierbaren Sperr-
schicht, bevorzugt unter Verwendung eines Lasers zur
Herstellung einer Anzeige‑ und/oder Bedieneinheit ver-
wendet.
[0030] Fig. 10 zeigt eine Querschnittsansicht eines
erfindungsgemäßen Anzeige‑ und/oder Bedieneinheit-
Halbzeugs. Das in Fig. 10 gezeigte Anzeige‑ und/oder
Bedieneinheit-Halbzeug entspricht der in Fig. 5 gezeig-
ten Anzeige‑ und/oder Bedieneinheit mit dem Unter-
schied, dass die Sperrschicht keine der in Figur 5 zu
sehenden laserstrukturierten Bereiche 5 aufweist.

Bezugszeichenliste

[0031]

1 Geräteblende
11 Frontseite
12 Rückseite
2 InMould-Folie
21 Dekordruck und Sperrdruck
22 Lasurdruck
23 lichtstreuendes Element
24 Substrat
25 Dekordruck
26 Sperrdruck
27 Funktionsschicht
28 Opferschicht
3 Hinterleuchtung
4 mittels Druckprozess strukturierte Bereiche
5 laserstrukturierte Bereiche

Patentansprüche

1. Anzeige‑ und/oder Bedieneinheit-Halbzeug, aufwei-
send eine Geräteblende (1) mit einer Frontseite (11)
und einer Rückseite (12), eine InMould-Folie (2), die

an der Rückseite (12) der Geräteblende (1) ange-
ordnet ist und die ein Substrat (24) aufweist, das mit
einem Dekordruck (25) und einer strukturierbaren
Sperrschicht (26) versehen ist, wobei die strukturier-
bareSperrschicht (26)aufder vonderRückseite (12)
abgewandten Seite des Substrates (24) angeordnet
ist und eine Außenfläche des Anzeige‑ und/oder
Bedieneinheit-Halbzeugs ausbildet.

2. Anzeige‑ und/oder Bedieneinheit-Halbzeug nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
InMould-Folie (2) weiterhin einen Lasurdruck (22),
ein lichtstreuendes Element (23) und/oder eine
Funktionsschicht (27)aufweist,wobei dieFunktions-
schicht (27) bevorzugt elektrisch leitfähige Struktu-
ren aufweist.

3. Anzeige‑ und/oder Bedieneinheit-Halbzeug nach
Anspruch1oder2,dadurch gekennzeichnet, dass
die InMould-Folie (2) eine Opferschicht (28) auf-
weist, die angrenzend zu der strukturierbaren Sperr-
schicht (26) auf einer der Rückseite (12) zugewand-
ten Seite der strukturierbaren Sperrschicht (26) an-
geordnet ist.

4. Anzeige‑ und/oder Bedieneinheit-Halbzeug nach ei-
nem der vorangehenden Ansprüche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Dekordruck (25) translu-
zent ist

5. Anzeige‑ und/oder Bedieneinheit-Halbzeug nach ei-
nem der vorangehenden Ansprüche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Dekordruck (25) eine für
einen Benutzer sichtbare Fläche bei Betrachtung
der Frontseite (11) darstellt und/oder ein oder meh-
rere Ausschnitte ausgespart sind.

6. Anzeige‑ und/oder Bedieneinheit-Halbzeug nach ei-
nem der vorangehenden Ansprüche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass es flächig ausgebildet ist oder
eine gebogene und/oder gewölbte Fläche aufweist.

7. Anzeige‑ und/oder Bedieneinheit, aufweisend ein
Anzeige‑ und/oder Bedieneinheit-Halbzeug nach ei-
nem der vorangehenden Ansprüche, wobei die
strukturierbare Sperrschicht (26) strukturiert, bevor-
zugt laserstukturiert, ist.

8. Elektrisches Gerät, aufweisend die Anzeige‑ und/o-
der Bedieneinheit nach Anspruch 7.

9. Verfahren zur Herstellung einer Anzeige‑ und/oder
Bedieneinheit, aufweisend folgende Schritte in der
angegebenen Reihenfolge

a) Bereitstellen einer InMould-Folie (2), die ein
Substrat (24) aufweist, das mit einem Dekor-
druck (25) und einer strukturierbaren Sperr-
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schicht (26) versehen ist, und
b) Vorderspritzen der InMould-Folie (2)mit einer
Formmasse zur Erzeugung einer Geräteblende
(1) mit einer Frontseite (11) und einer Rückseite
(12), so dass die strukturierbare Sperrschicht
(26) auf der von der Rückseite (12) abgewand-
ten Seite der Geräteblende (1) angeordnet ist
und eine Außenfläche der Anzeige‑ und/oder
Bedieneinheit ausbildet.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach dem Schritt b) ein Schritt c)
Strukturieren der strukturierbaren Sperrschicht (26),
bevorzugt unter Verwendung eines Lasers, ausge-
führt wird.
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