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(57) Abstract: The invention discloses a method for producing a component having a base element (1), which has a front side (10)
delimited by an outer edge (11), a rear side (14) and one or more side surfaces (15) that connect the front side (10) to the rear side
(14). The component also has a cover layer (2) formed of a coating, said layer being sprayed onto the base element (1), wherein during
spraying, the coating is guided through one or more supply channels (16), which extend continuously through the base element (1) to the
front side (10) and/or to one or more side surfaces (15). During spraying, the coating is flooded onto at least part of the side surtaces (15).

(57) Zusammenfassung: Es wird ein Verfahren angegeben zur Herstellung eines Bauteils mit einem Basiselement (1), welches eine von
einem dusseren Rand (11) begrenzte Vorderseite (10), eine Riickseite (14) sowie eine oder mehrere die Vorderseite (10) und die Riick-
seite (14) miteinander verbindende Seitenfldchen (15) aufweist. Das Bauteil weist zudem eine aus einem Lack gebildete Deckschicht
(2) auf, welche am Basiselement (1) angespritzt ist, wobei der Lack beim Anspritzen durch einen oder mehrere Zufiihrkanile (16),
welche sich durchgehend durch das Basiselement (1) hindurch zur Vorderseite (10) und / oder zu einer oder mehreren der Seitenflédchen
(15) hin erstrecken, hindurch geleitet wird. Der Lack wird beim Anspritzen auf zumindest einen Teil der Seitenfldchen (15) geflutet.
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TITEL

BAUTEIL MIT EINER DECKSCHICHT SOWIE VERFAHREN ZUR
HERSTELLUNG EINES SOLCHEN BAUTEILS

TECHNISCHES GEBIET

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Bauteils mit einem
Basiselement sowie mit einer daran angespritzten und aus einem Lack gebildeten
Deckschicht. Ausserdem betrifft die vorliegende Erfindung ein nach einem derartigen

Verfahren hergestelltes Bauteil.

STAND DER TECHNIK

Bauteile mit einem Basiselement und einer an dessen Vorderseite angespritzten
Deckschicht sind insbesondere im Automobilbau beispielsweise in Form von Zier- oder
Einstiegsleisten bekannt. Indem eine Deckschicht an die Vorderseite des Basiselements
angespritzt wird, konnen im Hinblick auf das ' fertige Bauteil vielfiltige optische

Wirkungen erzielt werden.

Beispielsweise offenbart die von derselben Anmelderin eingereichte internationale
Anmeldung WO 2016/193384 Al ein Bauteil mit zwei an ein Dekorelement angespritzten
Deckschichten, welche gemeinsam mit einem Bereich des Dekorelements eine Sichtseite

des Bauteils bilden.

Insbesondere wenn es sich bei der Deckschicht um einen Lack handelt, der .in der Regel
diinnfliissig ist und beispielsweise eine Hochglanzschicht‘bildet, besteht das Problem, dass
am fertigen Bauteil der oder die Anspritzpunkte bzw. Angussstellen sichtbar bleiben. Dies
kann verhindert werden, wenn das Teil mit dem Anspritzpunkt nach dem Anspritzprozess

abgetrennt wird: In diesem Fall bleibt jedoch die Abtrennfliche sichtbar. Ausserdem ist ein
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solches Verfahren nur beschrinkt und nur auf Bauteile mit verhdltnisméssig kleinen
Sichtflichen anwendbar, da ansonsten der Lack bereits wihrend des Uberflutens aushirten
kann. Die Herstellung einer Deckschicht im Spritzgussverfahren derart, dass die
Deckschicht im  Bereich  ihrer  Sichtfliche  keine  herstellungsbedingten

Unregelmassigkeiten aufweist, stellt jedenfalls eine Herausforderung dar.

In der DE 102013016230 wird vorgeschlagen, in einem aus einer ersten
Kunststoffkomponente hergestellten Element einen Zufiihrkanal vorzusehen, um eine
zweite Kunststoffkomponente beim Anspritzen durch diesen hindurch in eine auf der
Vorderseite des Elements ausgebildete Vertiefung zu leiten. Der Anspritzpunkt befindet
sich dadurch auf einer vom Betrachter abgewandten Seite des Bauteils, und die zweite
Komponente bildet innerhalb der Vertiefung eine &dsthetisch ansprechende, regelméssige
Sichtflidche. Die von der zweiten Kunststoffkomponente gebildete Sichtfldche ist jedoch
auf einen Bereich beschrinkt, der sich innerhalb der Vorderseite der ersten Komponente

befindet.

Ferner offenbart die DE 697 12 685 ein Verfahren zur Herstellung eines mehrschichtigen
Gegenstandes, bei welchem ein thermoplastiéches Harz durch ein Loch hindurch geleitet
wird, das in einer ersten Schicht ausgebildet ist, um von dort aus die Vorderseite der ersten .

Schicht-zu iiberfluten und eine zweite Schicht zu bilden.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren anzugeben, welches eine
vielseitige Gestaltung der Sichtfliche eines Bauteils mittels einer dsthetisch

ansprechenden, von einem Lack gebildeten Deckschicht ermﬁgﬁcht.

Zur Losung dieser Aufgabe wird ein Verfahren vorgeschlagen, wie es in Anspruch 1
angegeben ist. Ausserdem wird in Anspruch 19 ein geméss einem solchen Verfahren

hergestelltes Bauteil angegeben. Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in den

~ abhéngigen Anspriichen angegeben.
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- Die vorliegende Erfindung stellt also ein Verfahren zur Verfiigung zur Herstellung eines

Bauteils mit einem Basiselement, welches eine von einem &dusseren Rand begrenzte
Vorderseite, eine Riickseite sowie eine oder mehrere die Vorderseite und die Riickseite
miteinander verbindende Seitenflichen aufwéist, und mit einer aus einem Lack gebildeten
Deckschicht, welche am Basiselement, insbesondere an zumindest einen Téil von dessen
Vorderseite, angespritzt ist, wobei der Lack beim Anspritzen durch einen oder mehrere
Zufithrkanile, welche sich, insbesondere von der Riickseite des Basiselements aus,
durchgehend durch das Basiselement hindurch zur Vorderseite und / oder zu einer oder
mehreren der Seitenfldchen hin erstrecken, hindurch geleitet wird. Beim Anspritzen wird

dabei der Lack auf zumindest einen Teil der Seitenfléchen geflutet.

Indem der Lack auf zumindest einen Teil der Seitenflichen geflutet wird, ergeben sich
insbesondere bei derartigeﬁ Bauteilen vielseitige Gestaltungsmoglichkeiten, bei denen
nicht nur die unmittelbar nach vorne hin gewandte Fliche, sondern auch seitliche Flichen
vom Betrachter sichtbar sind. Mittels einer entsprechenden Anzahl und Anordnung des
bzw. der Zufithrkanile kann auch eine weit ausgedehnte Fléche mit einer verhéltnisméssig
diinnen Deckschicht iiberdeckt werden, da der Lack beim Anspritzen innert kurzer Zeit
und vor dem Aushirten samtliche Bereiche der Flache erreicht. Aufgrund der Zufithrung
des Lackes von der Riickseite des Basiselements her durch den oder die Zufithrkanéle kann
das Bauteil zudem derart hergestellt werden, dass auf der von der Deckschicht gebildeten
Sichtfliche keine Anspritzpunkte oder andere herstellungsbedingten Unregelméissigkeiten
sichtbar sind. Mit den Verfahren des Standes der Technik sind demgegeniiber entweder die
Gestaltungsmdglichkeiten erheblich eingeschrénkt oder es miissen in #sthetischer Hinsicht
Nachteile in Kauf genommen werden, wenn sich die Deckschicht nicht nur tiber die

Vorderseite, sondern auch iiber die Seitenfliichen des Basiselements hinaus erstrecken soll.

Bevorzugt wird der Lack beim Anspritzen iiber den Rand der Vorderseite hinaus, zum
Beispiel von der Vorderseite auf zumindest einen Teil der Seitenflichen oder von
zumindest einem Teil der Seitenflichen auf die Vorderseite, geflutet. Insbesondere
bevorzugt wird der Lack beim Anspritzen durch einen oder mehrere Zufiihrkanile, welche
sich durchgehend durch das Basiselement hindurch zur Vorderseite hin erstrecken,
hindurch geleitet und {iber den Rand der Vorderseite hinaus auf zumindest einen Teil der

Seitenflichen geflutet. Bei dieser insbesondere bevorzugten Ausfihrungsform iberflutet
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der Lack vorteilhaft zuerst zumindest einen Teil der Vorderseite, dann den Rand und
anschliessend zumindest einen Teil der Seitenflichen. Bei den meisten Ausfithrungsformen

ergibt sich dadurch eine einfachere Herstellung des oder der Zufiihrkanéle.

Das Bauteil bildet bevorzugt ein Dekorelement. Bevorzugt ist es zudem fiir den

Automobilbau und insbesondere als Einstiegs- oder Zierleiste vorgesehen.

Das Basiselement ist bevorzugt aus einem Kunststoff hergestellt. Vorteilhaft ist es zudem
als Ganzes einstiickig und insbesondere vorteilhaft im Spritzgussverfahren hergestellt.
Wenn das Basiselement im Spritzgussverfahreh hergestellt wird, werden der oder die
Zufiihrkanidle vorteilhaft bereits wahrend des Spritzgiessens ausgebildet, zum Beispiel
mittels entsprechend in der Spritzgussform vorgesehenen Vorspriingen. Alternativ knnen
der oder die Zufiihrkanle beispielsweise auch mittels Atzen, Stanzen, Lasern oder Bohren
ausgebildet werden. Bevorzugt bildet das Basiselement eine im Wesentlichen starre,

selbsttragende Struktur.

Der #ussere Rand der Vorderseite des Basiselements wird vorzugsweise durch eine
Vorderkante gebildet, an welcher die Vorderseite und die Seitenfliche aufeinander treffen.
An der Vorderkante schliessen die Vorderseite und die entsprechende Seitenfldche
bevorzugt jeweils einen Winkel von kleiner als 180° bis ungefihr 90°, bevorzugter von
150° bis ungefihr 90°, ein. Die Vorderkante und / oder die Seitenflichen(n) konnen dabei
gerundet ausgebildet sein, wobei vorteilhaft jedoch klar ersichtlich ist, wo sich der &ussere
Rand ungefihr befindet, in dem die Vorderseite in die Seitenfliche iibergeht. Die
Seitenfliche bzw. die Seitenflichen weisen vortéilhaft jeweils zumindest einen Teilbereich
auf, der sich senkrecht zu zumindest einem Teilbereich der Vorderseite erstreckt.
Vorteilhaft ist ein iberwiegender Grossteil der Vorderseite, das heisst mehr als 50% der
durch die Vorderseite gebildeten Flache, im Wésentlichen plan ausgebildet und 'bevorzugt-
ist auch ein iiberwiegender Grossteil der Seitenfliche(n) im Wesentlichen plan ausgebildet.
Insbesondere vorteilhaft bildet sogar im Wesentlichen die gesamte Vorderseite des
Basiselements eine plan ausgebildete Flache. Insbesondere bevorzugt bilden auch die
Seitenfldchen des Basiselements jeweils im Wesentlichen insgesamt eine plan ausgebildete
Flache. Das Basiselement hat bevorzugt insgesamt eine im Wesentlichen quaderformige

Gestalt, welche in die senkrecht zu den Seitenflichen stehenden Richtungen erheblich, das
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heisst bevorzugt um ein Vielfaches grosser dimensioniert ist als in die senkrecht zur
Vorder- und zur Riickseite stehende Richtung. Grundsitzlich kann das Basiselement

jegliche Gestalt aufweisen.

Der oder die Zufiihrkanile durchsetzen das Basiselement somit vollstdndig, das heisst sie
weisen jeweils eine erste, innerhalb der Vorderseite und/oder der Seitenfliche(n)
angeordnete‘ Miindung auf, von welcher aus der Lack beim Anspritzen zumindest einen
Teil der Seitenflichen und bevorzugt auch zumindest einen Teil der Vorderseite iiberflutet.
Der oder die Zufiihrkanile weisen zudem eine zweite Miindung auf, welche bevorzugt
innerhalb der Riickseite angeordnet ist. Die zweite Miindung kann aber auch, wenn die
erste Miindung innerhalb der Vorderseite angeordnet ist, innerhalb einer der Seitenflachen
angeordnet sein. Die Gestalt des »bzw. der Zufithrkanile ist vorteilhaft schlauch- oder

zylinderformig.

Beim Lack kann es sich um einen Einkomponenten(1K)-Lack oder um einen
Zweikomponenten(2K)-Lack handeln. Falls es sich um einen 2K-Lack handelt, ist es
bevorzugt ein Polyurealack (PUA) mit einer ersten Komponente aus Polyamin und einer
zweiten Komponente aus (Di-)Isocyanat. Genauso bevorzugt kann der 2K-Lack ein
Polyurethanlack (PUR) sein mit einer ersten Komponente aus Polyol und einer zweiten

Komponente aus (Di-)Isocyanat. Falls es sich um einen 1K-Lack handelt, ist es bevorzugt

ein Polyurethan-Prépolymerisat.

Der Lack weist, bevorzugt zum Zeitpunkt, an welchem der Lack auszuhdrten beginnt,
vorteilbaft eine bei 65 °C gemessene Viskositét im Bereich von 40 mPa*s bis 500 mPa*s
auf. Im Falle eines Zweikomponentenlackes ist der Zeitpunkt, an welchem der Lack
auszuhérten beginnt, bevorzugt der Zeitpunkt unmittelbar nachdem die Komponenten des
Lackes miteinander vermischt worden sind. Bei derartigen Viskosititswerten ist eine gute
Fliessfihigkeit des Lackes gewihrleistet. Vorteilhaft wird die Viskositéit geméss der Norm
DIN 53019-1, Ausgabe September 2008 gemessen. Bevorzugt wird die Messung der
Viskositéit mit einem Kegel-Platte-Rotationsviskosimeter durchgeﬁihrt, welcher einen

fixierten Messbecher und einen rotierenden Messkorper aufweist.
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Das Basiselement weist bevorzugt zumindest eine insbesondere umlatifend ausgebildete
Riickkante auf, bei welcher die Riickseite und die Seitenfliche bzw. die Seitenfldchen
aufeinander treffen. An dieser Riickkante schliessen die Riickseite und die entsprechende
Seitenfliche bevorzugt jeweils einen Winkel von grosser als 0° bis ungefihr 90°,
bevorzugter von 45° bis ungefdhr 90°, ein. Diese Riickkante kann dabei gerundet
ausgebildet sein, wobei vorteilhaft jedoch klar ersichtlich ist, wo ungeféhr die Riickseite
und die jeweilige Seitenfliche aufeinander treffen. Vorteilhaft ist ein {iberwiegender
Grossteil der Riickseite im Wesentlichen plan ausgebildet. Insbesondere vorteilhaft bildet
sogar im Wesentlichen die gesamte Riickseite des Basiselements eine im Wesentlichen

pian ausgebildete Fliche.

Bei einer insbesondere bevorzugten Ausfithrungsform i:}berﬂutet der Lack beim Anspritzen
zumindest ein Teil der Seitenflichen bis zur Riickkante hin. Die Deckschicht bedeckt
dadurch den entsprechenden Teil der Seitenflichen von der Vorderseite aus bis zur
Riickkante hin vollsténdig. Dies hat den Vorteil, dass der Betrachter, auch wenn er aus
einer seitlichen Richtung auf das Bauteil blickt, eine sich durchgehend iiber die
Seitenflache(n) und bis zur Riickkante hin erstreckende Deckschicht sieht. Das
Basiselement ist in den entsprechenden Bereichen vollstindig von der Deckschicht

abgedeckt und, falls diese opak ausgebildet ist, nicht sichtbar.

Der Lack kann beim Anspritzen sowohl die Vorderseite als auch die Seitenfléche bzw. die
Seitenflichen jeweils vollstindig tiberfluten. Das heisst die Seitenfliche(n) werden jeweils
von der Vorder- bis zur Riickkante hin vollsténdig tiberflutet. Beim fertig hergestellten und
bestimmungsgemiss montierten Bauteil ist das Basiselement aus Sicht des Betrachters
dann vorzugsweise vollstindig von der Deckschicht abgedeckt und, falls diese opak
ausgebildet ist, an keiner Stelle und aus keiner Blickrichtung, nicht einmal im Bereich der
Riickkante, sichtbar. Mit dem erfindungsgemissen Verfahren ist trotzdem eine
durchgehend &sthetisch ansprechende Lackoberflache ohne Unregelméssigkeiten moglich.
Die Riickseite des Basiselements liegt dann tiblicherweise auf einer Montageoberfliche auf

und ist dadurch fiir den Betrachter nicht sichtbar.

Nach einer Weiterbildung der Erfindung weisen mehrere Zufiihrkanidle jeweils eine

Offnung auf, wobei der grosstmogliche Innenkreis einer jeweiligen Offnung einen
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Durchmesser von 0.2 — 5 mm, bevorzugt von 1 — 5 mm aufweist. Offnungen mit diesem
Durchmesser erlauben ein optimales Durchspritzen des Lackes durch das Basiselement |
hindurch und sind einfach herstellbar. Die Verwendung eines Lackes im Gegensatz zu
einef anderen Substanz, wie zum Beispiel von herkémmlichem Kunststoff, wie
beispieléweise ein Thermoplast, zur Herstellung der Deckschicht, ermoglicht eine derart
kleine Dimensionierung der Zufiihrkanile, da der Lack iiblicherweise eine viel geringere
Viskositit aufweist als Schmelzen herkommlicher Kunststoffe. Bevorzugt sind die
Offnungen, bevorzugt in der Draufsicht auf das Basiselement, kreisformig, bevorzugter als
Kreis, ausgebildet. Offnungen mit einer derartigen Form sind besonders einfach
herstellbar. Gemdss einer weiteren bevorzugten Ausfithrungsform sind die Offnungen,
bevorzugt in der Draufsicht auf das Basiselement, als Vieleck, wie beispielsweise als
Dreieck oder Viereck, ausgebildet. Mittels Offnungen mit einer derartigen Form konnen
besondere Lichteffekte erzielt werden. Bevorzugt weist ein zu einer jeweiligen Offnung
zugehoriger Zufiihrkanal einen Querschnitt auf, welcher im Wesentlichen identisch zur

Form der jeweiligen Offnung ist.

Nach einer Weiterbildung der Erfindung weist die Deckschicht eine Dicke von 0.3 -
1.5mm auf Vorteilhaft wird die Deckschicht im Spritzgussverfahren mittels eines
Spritzgusswerkzeuges hergestellt. Durch. die Verwendung des Lackes konnen im
Spritzgussverfahren Deckschichten mit derart geringen Dicken und somit kostengiinstig
hergestellt werden. Des Weiteren kann durch die Verwendung des Lackes eine
vollstindige Fiillung der mit dem Lack zu befiillenden Kavitét des Spritzgusswerkzeuges
erzielt werden. Dies ist insbesondere wichtig bei der Herstellung von Bauteilen mit gross

dimensionierten Sichtflichen.

Nach einer Weiterbildung der Erfindung weisen mehrere Zufithrkanile jeweils eine
Offnung auf, wobei der grosstmogliche Innenkreis einer jeweiligen Offnung einen
Durchmesser von 0.2 — 5 mm, bevorzugt von 1 — 5 mm, aufweist, wobei die Deckschicht
eine Dicke von 0.3 — 1.5mm aufweist, und wobei die Deckschicht bevorzugt im
Spritzgussverfahren mittels  eines Spritzgusswerkzeuges hergestellt wird. Diese
Weiterbildung der Erfindung erlaubt eine kostengiinstige und optimale Herstellung des

Bauteils in jeglichen Dimensionen.
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Vorteilhaft wird das Basiselement in einem ersten Spritzgusswerkzeug hergestellt und die
Deckschicht in einem zweiten Spritzgusswerkzeug hergestellt. Das Basiselement wird
somit nach dessen Herstellung aus dem ersten Spritzgusswerkzeug entformt und zur

Herstellung der Deckschicht in ein zweites Spritzgusswerkzeug eingelegt.

Gemiéss einer Weiterbildung der Erfindung ist die Deckschicht zumindest teilweise
transluzent, das heisst zumindest partiell lichtdurchldssig. Die Deckschicht kann sogar
zumindest teilweise transparent, das heisst durchscheinend, sein. Bevorzugt ist sie
zumindest in den Bereichen der Zufithrkanile transluzent, insbesondere transparent. Noch
bevorzugter ist sie insgesamt, das heisst in allen Bereichen, transluzent, insbesondere

transparent.

Es kann zumindest ein Beleuchtungsmittel vorgesehen sein, welches vorteilhaft einen
Bestandteil des Bauteils bildet. Das Beleuchtungsmittel dient bevorzugt dazu, das Bauteil
durch den oder die Zufithrkanile hindurch zu beleuchten. Aufgrund des in diesem Fall
innerhalb der Zufiihrkanile angeordneten transparent oder transluzent ausgebildeten
Lackes und der Deckschicht, welche bevorzugt ebenfalls aus dem in den Zufiihrkandlen
angeordneten transparenten oder transluzenten Lack gebildet ist, kann das vom
Beleuchtungsmittel ausgestrahlté Licht durch die Zufiihrkandle und die Deckschicht
hindurch zum Betrachter des Bauteils gelangen. Die Zufiihrkanile dienen somit nicht nur
bei der Herstellung zum Anspritzen der Deckschicht, sondern dienen im fertig
hergesteliten Bauteil auch als Lichtleitkanile zum Hindurchleiten von Licht. Die
Beleuchtung durch die Zufithrkanidle hindurch verleiht dem Bauteil einen besonderen
visuellen Effekt und erhoht dadurch dessen Wahrnehmbarkeit. Bevorzugt ist das
Beleuchtungsmittel wenigstens teilweise, bevofzugt vollstéindig, innerhalb des
Basiselementes, angeordnet. Dies bietet den Vorteil, dass das Beleuchtungsmittel vor
dusseren Einfliissen geschiitzt ist. Bevorzugt ist das Beleuchtungsmittel derart innerhalb
des Basiselementes angeordnet, so dass das Beleuchtungsmittel Licht direkt in den
Lichtleitkanal einkoppeln kann. Diese Ausfithrungsform findet insbesondere dann

Anwendung, falls das Basiselement aus einem opaken Material hergestellt ist.

Die Deckschicht bildet, wenn sie transparent oder transluzent ausgebildet ist, vorteilhaft

einen Diffusor. Aufgrund der Diffusorwirkung wird das durch die Deckschicht hindurch
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geleitete Licht in dieser gestreut und verteilt. Es kann dadurch insbesondere eine

gleichmissig tiber die gesamte Deckschicht verteilte Lichtabstrahlung erzielt werden.

Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist das Basiselement aus einem opaken Material
hergestellt, bevorzugter aus einem opaken Kunststoff, hergestellt. Der Begriff "opak"

bedeutet "lichtundurchlassig".

Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist das Basiselement aus einem transluzenten,
bevorzugt transparenten, Material, insbesondere Kunststoff, hergestellt. Bevorzugt ist auch
das in den Zufiihrkanilen angeordnete Material transluzent, bevorzugt transparent,
ausgebildet und die Deckschicht ist auch aus einem transluzenten, bevorzugt transparenten
Material, hergestellt. Gemdss einer ersten Variante ist das Material, aus welchem das
Basiselement hergestellt ist, weniger lichtleitfahig im Vergleich zum Material, welches in
den Zufiihrkanilen angeordnet ist und / oder das Material, aus welchem das Basiselement
hergestellt ist, ist weniger lichtleitfihig im Vergleich zum Material, aus welchem die
Deckschicht hergestellt ist. Geméss einer zweiten Variante ist das Material, aus welchem
das Basiselement hergestellt ist, lichtleitfshiger im Vergleich zum Material, welches in den
Zufithrkanzlen angeordnet ist, und / oder das Material, aus welchem das Basiselement
hergestellt ist, ist lichtleitfihiger im Vergleich zum Material, aus welchem die Deckschicht
hergestellt ist. Der Begriff "weniger lichtleitfihig" bedeutet, dass Licht weniger gut geleitet
wird. Entsprechend bedeutet der Begriff "lichtleitféhiger", dass Licht besser geleitet wird.
Mittels dieser Weiterbildung der Erfindung kénnen verschiedenste Lichteffekte erzielt

werden.

Wenn die Deckschicht transparent oder transluzent ausgebildet ist, sind vorteilhaft mehrere
Zufihrkandle vorgesehen, welche jeweilé eine Offnung aufweisen, wobei der
grosstmogliche Innenkreis einer jeweiligen Offnung einen Durchmesser von 0.2 — 5 mm,
bevorzugt von 1 - 5 mm aufweist, und wobei die Mittelpunkte der Innenkreise einen
gegenseitigen Abstand von mindestens 0.4 mm aufweisen.. Diese Anordnung und
Dimensionierung der Zufithrkandle erlaubt, dass das Anspritzen der Deckschicht durch die
Zufiihrkanile hindurch problemlos moglich ist, und dass zudem das Bauteil durch die
Zufiihrkanéle hindurch ausreichend, insbesondere homogen, ausgeleuchtet werden kann.

Das Anspritzen der Deckschicht durch derart gering dimensionierte Zufiihrkanéle ist
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moglich aufgrund der Verwendung des Lackes, welcher eine verhéltnisméssig geringe

Viskositit aufweist. Bei Verwendung einer anderen Substanz, wie insbesondere

herkdmmlichem Kunststoff, also zum Beispiel einem Thermoplasten, wére dies nicht

moglich, da Schmelzen herkdmmlicher Kunststoffe iblicherweise eine viel grossere

Viskositit aufweisen als der Lack.

Vorteilhaft wird die Deckschicht im Spritzgussverfahren hergestellt. Beim Anspritzen des
Lackes kann sich in dem bzw. den Bereichen des oder der Zufiihrkanidle jeweils ein
gegeniiber d¢r Riickseite des Basiselements vorstehender Uberstand bilden. Diese
Uberstinde bilden sich bevorzugt aufgrund der im Spritzgusswerkzeug ausgebildeten
Einspritzkanile, durch welche hindurch der Lack beim Anspritzen zugefiihrt wird. Die
Uberstinde konnen eine aufgrund der Form der Einspritzkandle im Wesentlichen
zylindrische Gestalt aufweisen. Vorteilhaft haben die Einspritzkanile jedoch eine sich zum
Basiselement hin konisch aufweitende Gestalt, wodurch sich die Entformung des Bauteils
aus dem. Spritzgusswerkzeug erleichtert. In diesem Fall weisen auch der oder die
Uberstinde eine konische Gestalt auf. Der bzw. die Uberstinde konnen nach dem
Entformen des Bauteils aus dem Spritzgusswerkzeug vom Bauteil abgetrennt werden.
Gemiss einer Weiterbildung der Efﬁndung werden der bzw. die Uberstinde jedoch
zumindest zu einem Teil am Bauteil belassen. Falls die Deckschicht transluzent oder
transparent ausgebildet ist, konnen sie dann als Lichtleiter dienen, um Licht zur

Vorderseite und / oder Seitenfldche des Basiselementes hin zu leiten:

Das Bauteil kann ein Zusatzteil aufweisen, welches zumindest einen Teil der Vorderseite
und / oder der Seitenflidche des Basiselementes iiberdeckt, und welches beim Anspritzen
vom Lack kontaktiert und dadurch mit der Deckschicht verbunden wird. Mit anderen
Worten wird das Zusatzteil nach dem Anspritzvorgang mittels der Deckschicht am
Basiselement gehalten. Das Anspritzen der Deckschicht dient also gleichzeitig Zur

Befestigung des Zusatzteils.

Das Zusatzteil kann zwischen dem Basiselement und der Deckschicht angeordnet sein.
Vorteilhaft liegt das Zusatzteil dabei direkt auf der Vorderseite und / oder der Seitenfléche
des Basiselements auf. Das Zusatzteil wird somit vorteilhaft vor dem Anspritzen auf die

Vorderseite und / oder der Seitenfliche des Basiselements aufgelegt. Beim Anspritzen wird
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der Lack dann im Bereich der Vorderseite und / oder der Seitenfléche des Basiselements

iiber das Zusatzteil geflutet, so dass dieses zwischen dem Lack, der im fertigen Bauteil die

Deckschicht bildet, und der Vorderseite und / oder die Seitenfliche des Basiselements zu

liegen kommt. Das Basiselement weist vorteilhaft im Bereich seiner Vorderseite und / oder

Seitenfliche zumindest eine nach vorne hin vorstehende Schwallwand auf, um das

- Zusatzteil beim Anspritzen beispielsweise vor Verrutschen und/oder vor einem zu hohen

Anspritzdruck zu schiitzen.

Gemiss einer Weiterbildung der Erfindung erstrecken sich der oder die Zufiihrkanile
durch das Zusatzteil hindurch, so dass der Lack beim Anspritzen durch das Zusatzteil
hindurch zur Vorderseite und / oder der Seitenflache des Basiselementes hin geleitet wird.
Das heisst, dass das Zusatzteil einen oder mehrere Durchgangsdffnungen aufiveist, welche
in die am Basiselement ausgebildéten Zufiihrkandle miinden, so dass der Lack beim
Anspritzen durch das Zusatzteil hindurch zur Vorderseite des Zusatzteils und zur
Vorderseite und / oder Seitenfléche des Basiselements gelangen kann. Auf diese Weise
kann das Zusatzteil eine verhiltnismissig grosse Fliche der Vorderseite und / oder
Seitenfliche des Basiselements abdecken und trotzdem vollstindig vom Lack iiberflutet
werden, bevor dieser aushirtet. Bei einer transparenten oder transluzenten Deckschicht
kann zudem auch im Bereich des Zusatzteils eine Beleuchtung durch den oder ‘die

Zufiihrkanéle hindurch erfolgen.

Beim Zusatzteil kann es sich insbesondere um eine Folie oder um eine Elektronikeinheit
handeln. Gemiss einer ersten bevorzugten Ausfihrungsform ist die Folie wenigstens
bereichsweise, bevorzugt vollstandig, transluzent, bevorzugt transparent, ausgebildet.
Gemiss einer zweiten bevorzugten Ausfilhrungsform ist die Folie wenigstens
bereichsweise transluzent, bevorzugt vollstindig, opak ausgebildet. Im Falle einer Folie
kann es sich insbesondere um eine gefirbte Folie handeln, um dem Bauteil, wenn die
Deckschicht insbesondere transparent oder transluzent ausgebildet ist, eine entsprechende

Farbung zu verleihen.

Es kann aber auch die Deckschicht zwischen dem Basiselement und dem Zusatzteil
angeordnet sein. Das heisst, das Zusatzteil liegt dann vorteilhaft direkt auf der dem

Betrachter zugewandten Seite der Deckschicht auf. In diesem Fall kann es sich beim
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Zusatzteil insbesondere um eine Folie handeln, welche bevorzugt eine Schutzfolie ist, die
bevorzugt dazu ausgebildet ist, vor dem bestimmungsgemissen Gebrauch des Bauteils von
diesem entfernt zu werden. Derartige Schutzfolien sind insbesondere bei Lack- und
Hochglanzoberflichen allgemein bekannt und dienen zum Schutz dieser Oberfléchen vor
dem bestimmungsgeméssen Gebrauch des Bauteils. Die Folie wird bevorzugt bereits
wihrend des Anspritzens an der Deckschicht angebracht. Die Folie kann vor dem
Anspritzen zum Beispiel mit Hilfe eines Vakuums am Spritzgusswerkzeug oder am
Basiselement gehalten werden. Sie kann aber auch elektrostatisch am Spritzgusswerkzeug
oder am Basiselement haften. Im Gegensatz zum Stand der Technik, wo die Schutzfolie

iiblicherweise erst nach Fertigstellung des Bauteils an diesem angebracht wird, entfillt hier

“also dieser Verfahrensschritt. Durch das Anbringen der Schutzfolie noch wéhrend des

Anspritzens ist die Deckschicht zudem bereits bei der Entformung des Bauteils aus der
Spritzgussform vor allfilligen externen Einwirkungen geschiitzt. Anstelle als Schutzfolie
kann die Folie aber auch als Dekorfolie ausgebildet sein, welche vom fertig hergestellten

und montierten Bauteil nicht entfernt wird.

Gemiss einer Weiterbildung der Erfindung weist die Vorderseite und / oder die
Seitenfliche des Basiselements lokale Erhéhungen und/oder Vertiefungen auf. Die
Erhéhungen und/oder Vertiefungen kénnen dazu dienen, die Verbindung zwischen der
Deckschicht und dem Basiselement zu verbessern. Sie kénnen aber auch einen Schriftzug

oder ein Symbol bilden, der bzw. das fiir den Betrachter am fertigen Bauteil erkennbar ist.

Die vorliegende Erfindung betrifft ausserdem ein Bauteil, das wie oben angegeben
hergestellt wird und entsprechend ausgebildet ist. Das Bauteil weist, wie ebenfalls oben
ausgefiihrt, ein Basiselement mit einer Vorderseite, einer Riickseite und mit einer oder
mehreren die Vorderseite und die Riickseite miteinander verbindende Seitenflichen sowie

einen oder mehrere Zufiithrkanile, welche sich durchgehend durch das Basiselement

| hindurch zur Vorderseite und / oder zu einer oder mehreren der Seitenfléchen hin

erstrecken, auf. Ausserdem weist es eine Deckschicht auf, welche zumindest einen Teil der

Seitenflache oder der mehreren Seitenfldchen bedeckt.
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Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist der Zufiihrkanal oder wenigstens einer der

Zufithrkanile, bevorzugt sind sidmtliche Zufiihrkanile, wenigstens teilweise, bevorzugt

vollstandig, mit Lack gefillt.

Nach einer Weiterbildung Erfindung ist die Vorderseite wenigstens teilweise, bevorzugt

vollstindig, und / oder die Seitenfliche oder die mehreren Seitenflichen wenigstens

teilweise, bevorzugt vollstidndig, mit Lack bedeckt.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

Bevorzugte Ausfihrungsformen der Erfindung werden im Folgenden anhand der

Zeichnungen beschrieben, die lediglich zur Erlduterung dienen und nicht einschridnkend

auszulegen sind. In den jeweils schematisch dargestellten Zeichnungen zeigen:

Fig.

Fig.
Fig.

Fig.

Fig.

ein zur Verwendung im erfindungsgeméssen Verfahren geeignetes
Spri_tzgusswerkzeug zur Herstellung des Basiselements;

die Herstellung des Basiselements im Spritzgusswerkzeug der Fig. 1;

das Basiselement nach dessen Entformung aus dem Spritzgusswerkzeug der
Fig. 1;

die Herstellung eines erfindungsgemédssen Bauteils in einem weiteren
Spritzgusswerkzeug; | .
eine Draufsicht auf das Basiselement eines erfindungsgeméssen Bauteils mit
den Durchmessern und Abstinden der Offnungen der Zufithrkanile;

ein fertig hergestelltes Bauteil geméss einer erfindungsgeméssen
Ausfithrungsform;

ein fertig hergestelltes Bauteil gemdss einer anderen erfindungsgeméssen
Ausfithrungsform;

ein Basiselement sowie eine Elektronikeinheit eines erfindungsgeméssen

Bauteils gemiss einer anderen Ausfithrungsform, vor dem Anspritzen der

Deckschicht; \
das Basiselement und die darin eingesetzte Elektronikeinheit der Fig. 8, mit

darauf aufgebrachter Folie, vor dem Anspritzen der Deckschicht zur
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_ Herstellung eines Bauteils gemdss einer weiteren Ausfiihrungsform;
Fig. 10 das in ein Spritzgusswerkzeug eingesetzte Basiselement mit darin
eingesetzter Elektronikeinheit und darauf aufgebrachter Folie der Fig. 9,

unmittelbar vor dem Anspritzen;

Fig. 11 das nach dem Anspritzen aus dem Spritzgusswerkzeug der Fig. 10 entformte
Bauteil, welches einer weiteren erfindungsgemaéssen Ausfithrungsform -
entspricht;

Fig. 12 das Bauteil der Fig. 11, nach dessen Montage und nach Entfernung der
Schutzfolie; sowie

Fig. 13 eine Draufsicht auf das Bauteil der Fig. 12.

BESCHREIBUNG BEVORZUGTER AUSFUHRUNGSFORMEN
In den Figuren 1 bis 4 sind die wesentlichen Verfahrensschritte eines erfindungsgeméssen

Verfahrens zum Herstellen eines erfindungsgeméssen Bauteils gezeigt. Die Figur 5

veranschaulicht eine bevorzugte Ausfilhrungsform des Basiselements 1 eines
erfindungsgemissen Bauteils. In den Figuren 6 und 7 sind unterschiedliche
Ausﬁihrungsformgn von fertig hergestellten, erfindungsgemissen Bauteilen gezeigt. Die
Figuren 8 bis 10 illustrieren wesentliche Verfahrensschritte eines anderen
erfindungsgemissen Verfahrens zum Herstellen eines anderen erfindungsgeméssen
Bauteils, wie es in den Figuren 11-13 gezeigt ist. Elemente mit einer identischen oder
shnlichen technischen Funktion und Wirkung sind in den Figuren 1 bis 13 jeweils mit

demselben Bezugszeichen versehen.

Die Figur 1 zeigt ein Spritzgusswerkzeug 6, welches zur Herstellung eines Basiselements 1
eines erfindungsgemissen Bauteils dient. Das fertig hergestellte Basiselement 1 ist in der
Figur 3 gezeigt. Das Spritzgusswerkzeug 6 weiét eine erste Spritzgussform 60 sowie eine
zweite Spritzgussform 61 auf, welche entsprechend der Figur 2 derart zusammengefligt
werden kénnen, dass dazwischen eine Kavitit in der gewiinschten Form des Basiselements

1 gebildet wird.

Die erste Spritzgussform 60 bildet eine Vorderseite 10 sowie die umlaufenden Seitenflache
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15 des Basiselements 1 ab.

Die zweite Spritzgussform 61 bildet eine Riickseite 14 des Basiselements 1 ab, welche hier
plan ausgebildet ist. Die Spritzgussform 61 weist zudem mehrere Vorspriinge 63 auf,
welche zur Ausbildung von Zufiihrkandlen 16 im fertig hergestellten Basiselement 1
dienen. Die Vorspriinge 63 sind jeweils zylinderformig ausgebildet und erstrecken sich
parallel zueinander nach oben hin. Im geschlossenen Zustand des Spritzgusswerkzeugs 6
liegen die Vorspriinge 63 mit ihren Stirnflichen jeweils an der ersten Spritzgussform 60

an, wie es aus der Figur 2 ersichtlich ist.

Die zweite Spritzgussform 61 weist zudem Einspritzkandle 62 zum Einspritzen eines
Kunststoffes in die von den Spritzgussformen 60 und 61 im geschlossenen Zustand des
SpritzgussWerkzeugs gebildete Kavitit auf. Die Einspritzkandle 62 werden durch einen
Hauptkanal und mehrere Endkanile gebildet. Der Hauptkanal verzweigt dabei in die

Endkanile, welche direkt in die Kavitit miinden.

Zur Herstellung des Basiselements 1 wird, wie es in der Figur 2 gezeigt ist, ein Kunststoff

in fliissiger oder zumindest fluidfshiger Form durch die Einspritzkanile 62 in die vom
Spritzgusswerkzeug 60 gebildete Kavitit eingespritzt, so dass die Kavitét vollstdndig vom

Kunststoff ausgefiillt wird.

Nachdem der Kunststoff ausgehértet ist, kann das Basiselemeﬁt 1, wie in der Figur 3

gezeigt, aus dem Spritzgusswerkzeug 6 entformt, d.h. entnommen werden.

Das Basiselement 1 weist eine plan ausgebildete Vorderseite 10 sowie eine sich parallel
dazu erstreckende, ebenfalls plan ausgebildete Riickseite 14 auf. Die Vorderseite 10 wird
von einem umlaufenden dusseren Rand 11 umrandet. Seitlich werden die Vorderseite 10
und die Riickseite 14 von einer umlaufenden Seitenfldche 15 miteinander verbunden. Die
Seitenfliche 15 ist dabei derart gekriimmt ausgebildet, dass sie sich in der
Querschnittansicht der Figur 3 vom Rand 11 der Vordefscite 10 aus via einen
Viertelkreisbogen zur Riickseite 14 erstreckt. Das Basiselement 1 weist eine Riickkante 19
auf, bei welcher die Riickseite 14 und die Seitenfliche 15 aufeinander treffen und dort

einen Winkel von 90° einschliessen.
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Senkrecht zur Vorderseite 10 und zur Riickseite 14 erstrecken sich mehrere parallel
zueinander angeordnete Zufithrkanile 16 durch das Basiselement 1 hindurch. Die
Zufiihrkansle 16 sind schlauchférmig, insbesondere zylinderférmig, ausgebildet und
weisen jeweils eine erste Miindung auf, die innerhalb der Vorderseite 10 nach aussen hin
miindet, und eine zweite Miindung, die innerhalb der Riickseite 14 nach aussen hin

miindet.

Zur Herstellung des Bauteil wird nun, wie es in der Figur 4 gezeigt ist, das Basiselement 1
in ein anderes Spritzgusswerkzeug 7 eingelegt. Das Spritzgusswerkzeug 7 ist ghnlich wie
das Spritzgusswerkzeug 6 ausgestaltet, bildet jedoch eine etwas grossere Kavitit und hat

eine andere Anordnung von Einspritzkanilen.

Bei geschlossenem Spritzgusswerkzeug 7 liegt das Basiselement 1 mit seiner Riickseite 14
auf einer ersten, unteren Spritzgussform 71 auf. Im Bereich zwischen der Vorderseite 10
und der umlaufenden Seitenfliche 15 des Basiselements 1 einerseits und einer zweiten,
0beren¢ Spritzgussform 70 andererseits verbleibt ein Zwischenraum 73, dessen Gestalt die
Form der Deckschicht 2 des fertigen Bauteils 1 abbildet. Der Zwischenraum 73 ist dabei
insbesondere in demjenigen Bereich, wo die beiden Spritzgussformen 70 und 71
aneinander anliegen, zumindest in Bezug auf den anzuspritzenden Lack nach aussen hin
abgedichtet. Der Zwischenraum 73 weist bevorzugt eine Héhe H von 0.3 — 1.5 mm auf.

Die Hohe H entspricht der Dicke D (Figur 7) der herzustellenden Deckschicht 2.

In der unteren Spritzgussform 71 sind Einspritzkanile 72 ausgebildet, welche einen
Hauptkanal und mehrere, sich von diesem verzweigende Endkanidle aufweisen. Die
Endkanile miinden jeweils direkt in einen der Zufilhrkanile 16 des in die Kavitét des
SpritzgussWerkzeugs 7 eingelegten Basiselements 1. Um dié Entformung des Bauteils nach
dem Anspritzen zu erleichtern, sind die Endkandle der Einspritzkandle 72 vorteilhaft
jeweils, wie in der Figur 4 gezeigt, konisch ausgebildet, mit einem sich in Richtung des

Basiselements 1 aufweitenden Offnungswinkels.

Zur Herstellung der Deckschicht 2 wird nun ein Lack durch die Einspritzkanile 72

hindurch und via die Zufiihrkanile 16 in den Zwischenraum 73 eingespritzt. Dabei
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iiberflutet der Lack zuerst die Vorderseite 10 und anschliessend die umlaufende
Seitenfldche 15 des Basiselements 1 jeweils vollstindig. Auf diese Weise wird das
Basiselement 1 zu der dem Betrachter zugewandten Seite hin vollstdndig mit einer aus dem
Lack gebildeten Deckschicht 2 tiberzogen. Wenn das fertige Bauteil mit seiner plan
ausgebildeten Riickseite 14 auf einer ebenfalls plan ausgebildeten Montageoberfléche
aufliegt, ist das Basiselement 1, sofern die Deckschicht 2 opak ist, an keiner Stelle und aus
keiner Blickrichtung sichtbar. Aufgrund des Anspritzens durch das Basiselement 1
hindurch weist zudem die Sichtfliche der Deckschicht 2 keine Unregelmaissigkeiten auf.
Bevorzugt wird ein Lack verwendet, welcher bevorzugt zum Zeitpunkt, an welchem der
Lack auszuhrten beginnt, vorteilhaft eine bei 65 °C gemessene Viskositdt im Bereich von
40 mPa*s bis 500 mPa*s aufweist. Bei derartigen Viskositdtswerten ist eine gute
Fliessfahigkeit des Lackes gewahrleistet. Vorteilhaft wird die Viskositit geméss der Norm
DIN 53019-1, Ausgabe September 2008 gemessen. Bevorzugt wird die Messung der
Viskositidt mit einem Kegel-Platte-Rotationsviskosimeter durchgefiihrt, welcher einen
fixierten Messbecher und einen rotierenden Messkdrper aufweist. Fir die
Viskositdtsmessung kann beispielsweise der Viskosimeter Rheomat R 180 der Firma
proRheo GmbH (Bahnhofstrasse 40 / 2, 75382 Althengstett, Deutschland) verwendet

werden.

In bevorzugten Ausfithrungsformen wird ein Lack verwendet, der nach dem Aushirten
eine transparente oder transluzente Deckschicht 2 bildet. Dadurch kann das Basiselement 1
fiir den Betrachter durch die Deckschicht 2 hindurch sichtbar sein. Bevorzugt weist die
Deckschicht 2 eine Dicke D von 0.3 - 1.5 mm auf.

Wie in der Figur 5 ersichtlich, weist das Basiselement 1 geméiss Figur 5 drei Zufithrkanéle
16 auf. In der Draufsicht auf das Basiselement 1 weist ein erster Zufilhrkanal 16 eine
dreieckformige Offnung, ein zweiter Zufiihrkanal 16 eine quadratférmige Offnung und ein
dritter Zufiihrkanal 16 eine als Kreis ausgebﬂdete Offnung auf. Damit die im Basiselement
1 ausgebildeten Zufithrkanile 16 das Anspritzen des Lackes an das Basiselement 1 derart
errnﬁglichen, dass der Lack nicht bereits aushirtet, bevor er simtliche Stellen des
Basiselements 1 erreicht hat, und damit zudem das Bauteil durch die Zufithrkanile 16
hindurch ausreichend, insbesondere homogen, ausgeleuchtet werden kann, sollten die

Zufithrkanile 16 bevorzugt jeweils eine Offnung mit einem grosstmoglichen Innenkreis
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191 aufweisen, der einen Durchmesser d;, d; und d; von 0.2 —~ 5 mm, bevorzugter von 1 -5
mm, aufweist, und die Mittelpunkte M der Innenkreise 191 sollten zudem bevorzugt mit
einem gegenseitigen Abstand m;, m; und m; von wenigstens 0.4 mm, zueinander
angeordnet sein (siehe Figur 5). Im Falle von mehr als drei Zufiihrkanlen 16 waren die

weiteren entsprechend anzuordnen und zu dimensionieren.

Bei der in der Figur 6 dargestellten Ausfithrungsform eines fertigen Bauteils liegt an der
Riickseite 14 des Basiselements 1 ein in einen Gehduse 81 aufgenommener Lichtleiter 80 '
an. Der Lichtleiter 80 liegt dabei insbesondere in den Bereichen der Zufithrkanéle 16
jeweils an dem transparent oder transluzent ausgebildeten Lack an. Das Gehéuse 81 ist
mittels eines Klebstoffs 82 umlaufend im Bereich der Riickkante 19 des Basiselements 1
angebracht. Neben dem Lichtleiter 80 ist im Inneren des Gehduses 81 zudem ein
Beleuchtungsmittel 3 beispielsweise in Form einer LED vorgesehen, welche seitlich zum

Lichtleiter 80 angeordnet ist.

Das vom Beleuchtungsmittel 3 ausgestrahlte Licht wird in den Lichtleiter 80 eingekoppel,
und wird durch diesen hindurch zu den Fithrungskandlen 16 hin und in diese hinein
geleitet. Via den in den Fithrungskandlen 16 angeordneten Lack gelangt das Licht zur
Vorderseite 10 sowie der Seitenfliche 15 des Basiselements 1 und somit in die
Deckschicht 2. Aufgrund der Transparenz bzw. Transluzenz der Deckschicht 2 wird das
Licht schliesslich in Richtung des Betrachters abgestrahlt und bewirkt bei diesem einen
besonderen visuellen Effekt. Wenn die Deckschicht 2 die Eigenschafteri eines Diffusors
hat, kann das Licht gleichmissig tiber die gesamte Deckschicht 2 verteilt und entsprechend

zum Betrachter hin abgestrahlt werden.

Nach dem Entformen des Bauteils aus dem Spritzgusswerkzeug 7 sind an der Riickseite 14
des Basiselements 1 jeweils vorragende Uberstinde 20 vorhanden, welche aufgrund der
Einspritzkanidle 72 entstehen und abgetrennt werden konnen. Bei der in der Figur 7
gezeigten Ausfithrungsform eines Bauteils wurden diese Uberstinde 20 jedoch nicht
abgetrennt, sondern dienen als Lichtleiter, um das von den Beleuchtungsmitteln 3

ausgestrahlte Licht in die Zufiihrkanile 16 zu transportieren.

Bei der in der Figur 8 gezeigten Ausfithrungsform weist die Vorderseite 10 des
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Basiselements 1 eine Vielzahl von lokalen Erhdhungen 12 und lokalen Vertiefungen 13
auf. Einige der Zufiihrkanile 16 miinden innerhalb einer Vertiefung 13 und einige
innerhalb einer Erhohung 12 nach aussen. Das Basiselement 1 ist hier insgesamt im

Wesentlichen quaderformig ausgebildet und weist vier jeweils senkrecht aufeinander

.stehende Seitenflichen 15 auf. Die Vorderseite 10 und die Riickseite 14 erstrecken sich

jeweils senkrecht zu den Seitenflachen 15. Der dussere Rand 11 der Vorderseite 10 wird
hier durch eine umlaufende Vorderkante gebildet, an welcher die Vorderseite 10 und die
entsprechende Seitenfliche 15 jeweils einen Winkel a von 90° einschliessen (siehe Figur

8).

Eine der Vertiefungen 13 dient zur Aufnahme einer Elektronikeinheit 5. Die
Elektronikeinheit 5 bildet ein Zusatzteil und weist eine Leiterplatte 50 mit mehreren in den
Zeichnungen nicht gezeigten Elektronikkomponenten auf. Ein Stromkabel 51 dient zur

Versorgung der Elektronikeinheit 5 mit elektrischer Energie.

 Auf der Riickseite 14 des Basiselements 1 ist ein vorragendes Befestigungselement 18

. vorgesehen, welches zur Befestigung des fertigen Bauteils im Bereich einer

Montageoberﬂéiche dient.

Bei der Herstellung des Bauteils wird die Elektronikeinheit 5, wie es in der Figur 9 gezeigt
ist, in die entsprechend dafiir vorgesehene Vertiefung 13 eingelegt. Auf der Riickseite der
Leiterplatte 50 angebrachte Halteelemente 53 werden dabei in entsprechend komplementér
dazu ausgebildete lokale Vertiefungen des Basiselements 1 eingesetzt, um die
Elektronikeinheit 5 am Basiselement 1 zu befestigen. Das Stromkabel 51 wird dabei via

einen der Zufiihrkandle 16 durch das Basiselement 1 hindurch gefiihrt. Ein an der

‘Elektronikeinheit 5 angebrachter Abdichtungsstopfen 52 verhindert, dass der Lack in den

Zufithrkanal 16 gelangen kann.

Die Leiterplatte 50 weist eine Durchgangsoffoung 54 auf, welche direkt angrenzend an
einen der Zufiihrkandle 16 zu liegen kommt, so dass dieser direkt in die

Durchgangsoffnung 54 miindet.

Als néchster Schritt wird eine Folie 4 derart auf das Basiselement 1 aufgebracht, dass sie
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die gesamte Vorderseite 10, die Elektronikeinheit 5 sowie alle Seitenfléchen 15 vollstéandig
tiberdeckt. Die Haftung der Folie 4, welche ein weiteres Zusatzteil des Bauteils darstellt,
am Basiselement 1 kann zum Beispiel mittels elektrostatischer Aufladung der Folie 4
erreicht werden. Bei der Folie 4 handelt es sich im vorliegenden Fall um eine Schutzfolie.
Die Folie 4 kann aber anstelle oder zusitzlich zu den Halteelementen 53 auch dazu
verwendet werden, um die Elektronikeinheit 5 oder ein anderes Zusatzteil vor dem

Anspritzen am Basiselement 1 zu befestigen.

Das Anspritzeﬁ des Lackes an die Vorderseite 10 dés Basiselements 1 ist in der Figur 10
gezeigt und erfolgt im Wesentlichen analog zu dem in Bezug auf die Figur 4 bereits
erlduterten Vorgehen. Im Gegensatz zum Verfahren der Figur 4 wird hier der Lack jedoch
nicht nur durch die Zufiihrkandle 16 hindurch zur Vorderseite 10 geleitet, sondern
zusitzlich auch durch die Leiterplatte 50 der Elektronikeinheit 5 hindurch. Der Lack
tberstromt dadurch nach dem Durchtritt der Durchgangséffoung 54 direkt die
Elektronikeinheit 5, wodurch allfélligé auf die Elektronikeinheit 5 wirkende Seitenkrifte
erheblich vermindert werden. Das Anspritzen des Lackes durch die Durchgangsoffnung 54
hindurch kann ein Verschieben der Elektronikeinheit 5 insbesondere auch in Fillen
verhindern, bei denen die Elektronikeinheit 5 nicht oder nur teilweise an Leiner lokalen

Erth6hung 12 anliegt.

Um die Elektronikeinheit 5 vom Druck des einstrdmenden Lackes zu schiitzen und/oder
um ein Unterstrdmen der Elektronikeinheit 5 zu vermeiden, ist angrenzend zu dieser eine
Schwallwand .17 vorgesehen, welche durch eine der théhungén 12 gebildet wird.
Aufgrund der Schwallwand 17 gelangt der Lack beim Anspritzen auf jeden Fall von oben

her zur Elektronikeinheit 5.

Beim Anspritzen in der in der Figur 10 gezeigten Spritzgussform 7 wird die Folie 4
aufgrund des Anspritzdruckes vom Basiselement 1 und von der Elektronikeinheit 5
losgeldst und gegen die Innenwand der oberen, ersten Spritzgussform 70 gepresst. Dabei
verbindet sich die Folie 4 mit dem Lack, so dass sie an der fertig hergestellten Deckschicht

2 anhaftet. Dies ist in der Figur 11 dargestellt.

In der Figur 12 ist gezeigt, wie das fertig hergestellte Bauteil gemass Figur 11 mittels des
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Befestigungselements 18 montiert wird. Nach der Montage wird die Folie 4 von der
Deckschicht 2 abgezogen und entsorgt. Die ('Jberstéinde 20 ragen hier in eine innerhalb
einer Montageoberfliche vorgesehenen Vertiefung hinein, in welcher zudem
Beleuchtungsmittel 3 angeordnet sind. Via die Uberstinde 20 und durch den in den
Zufiihrkanglen 16 angeordneten, ausgehirteten Lack hindurch gelangt das von den
Beleuchtungsmitteln 3 ausgestrahlte Licht in die Deckschicht 2 und von dieser zum

Betrachter. Die Beleuchtungsmittel 2 sind auf einer gemeinsamen Leiterplatte 30

angebracht, welche mittels eines Stromkabels 31 mit elektrischer Energie versorgt wird.

Die an der- Vorderseite 10 des Basiselements 1 ausgebildeten Erhéhungen 12 und
Vertiefungen 13 konnen einen fir den Betrachter im fertig hergestellten Bauteil

erkennbaren Schriftzug und/oder eine Symbolik bilden.

Die Erfindung ist selbstverstindlich nicht auf die vorangehend beschriebenen
Ausfithrungsformen beschriinkt, und eine Vielzahl von Abwandlungen ist mdglich. So
miissen die Zufiihrkanile beispielsweise nicht zwingend innerhalb der Riickseite des
Basiselements nach aussen miinden, sondern kénnen dies zum Beispiel auch innerhalb der
Seitenfldchen tun. Zudem konnen die Zufithrkanéle eine andere Gestalt aufweisen als wie
in den Figuren dargestellt. Die Offnungen gemiss Figur 5 weisen eine dreieckférmige, eine
quadratische sowie eine als Kreis ausgebildete Form auf. Selbstverstéindlich konnen diese
Offnungen eine andere Form aufweisen als in Figur 5 dargestellt. Es sind beliebige Formen
fur die Offnungen moglich. Beim Zusatzteil muss es sich nicht unbedingt um eine
Elektronikeinheit oder um eine Folie handeln, sondern es kann ein beliebiges anderes Teil
sein. Das Zusatzteil kann zum Beispiel auch durch eine Schicht oder eine Beschichtung
gebildet werden. Die Herstellung des Basiselements muss nicht zwingend im
Spritzgussverfahren erfolgen, sondern kann auf eine beliebige andere Art und Weise
stattfinden. Zudem kann das Basiselement eine beliebige Gestalt aufweisen. Eine Vielzahl

weiterer Abwandlungen ist moglich.



WO 2018/104045
22
BEZUGSZEICHENLISTE
1 Basiselement 53
10 Vorderseite 54
11 ~ Rand
12 Erhohung 6
13 Vertiefung 60
14 Riickseite 61
15 Seitenfldche 62
16 Zufiihrkanal 63
17 Schwallwand
18 Befestigungselement 7
19 Riickkante 70
191 Innenkreis 71
72
2 Deckschicht 73
20 Uberstand
80
3 Beleuchtungsmittel 81
30 Leiterplatte 82
31 Stromkabel
di, dz, ds
4 Folie mp, mp, M3
o
5 - Elektronikeinheit D
50 ' Leiterplatte H
51 Stromkabel M
52 Abdichtungsstopfen

PCT/EP2017/079892

Halteelement

Durchgangs6ffnung -

Spritzgusswerkzeug
Erste Spritzgussform
Zweite Spritzgussform
Einspritzkanile

Vorspriinge

Spritzgusswerkzeug

- Obere Spritzgussform

Untere Spritzgussform
Einspritzkanéle

Zwischenraum

Lichtleiter

Gehiduse

- Klebstoff

Durchmesser
Abstand
Winkel
Dicke

Hohe
Mittelpunkt



WO 2018/104045 PCT/EP2017/079892
23

PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung eines Bauteils mit einem Basiselement (1), welches eine:
von einem #usseren Rand (11) begrenzte Vorderseite (10), eine Riickseite (14)
sowie eine oder mehrere die Vorderseite (‘1 0) und die Riickseite (14) miteinander
verbindende Seitenflachen (15) aufweist, und mit einer aus einem Lack gebildeten
Deckschicht (2), welche am Basiselement (1) angespritzt ist, wobei der Lack beim
Anspritzen durch einen oder mehrere Zufiihrkanile (16), welche sich durchgehend
durch das Basiselement (1) hindurch zur Vorderseite (10) und / oder zu einer oder
mehreren der Seitenfldchen (15) hin erstrecken, hindurch geleitet wird, und wobei
der Lack beim Anspritzen auf zumindest einen Teil der Seitenfldchen (15) geflutet

wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei der Lack beim Anspritzen tiber den Rand (11)
der Vorderseite (10) hinaus geflutet wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei der Lack eine bei 65 °C gemessene
- Viskositit im Bereich von 40 mPa*s bis 500 mPa*s aufweist, wobei die Viskositéit

bevorzugt gemiss der Norm DIN 53019-1, Ausgabe September 2008, gemessen ist.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei das Basiselement ¢y
zumindest eine Riickkante (19) aufweist, bei welcher die Riickseite (14) und die
Seitenfliche (15) bzw. die Seitenflichen (15) aufeinander treffen, und wobei der
Lack beim Anspritzen den Teil der Seitenflichen (15) bis zu dieser Riickkante (19)
hin ﬁberﬂutet, so dass die Deckschicht (2) den entsprechenden Teil der
Seitenﬂé‘.cheﬁ (15) von der Vorderseite (10) aus bis zur Riickkante (19) hin
vollstdndig bedeckt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei die Deckschicht (2)

zumindest teilweise transluzent, insbesondere transparent, ist.
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Verfahren nach Anspruch 5, wobei zumindest ein Beleuchtungsmittel (3)
vorgesehen ist, um das Bauteil durch den oder die Zufiihrkangle (16) hindurch zu

beleuchten.
Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, wobei die Deckschicht (2) einen Diffusor bildet.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7, wobei mehrere Zufiihrkanile (16)
vorgesehen sind, welche jeweils eine Offnung aufweisen, wobei der grosstmogliche
Innenkreis (191) einer jeweiligen Offnung einen Durchmesser (d-ds3) von 0.2 -
5 mm, bevorzugt von 1 - 5 mm, aufweist, und wobei die Mittelpunkte (M) der
I_nnenkreiée (191) einen gegenseitigen Abstand (m;-m3) von mindestens 0.4 mm

aufweisen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 8, wobei sich beim Anspritzen in dem
bzw. den Bereichen des oder der Zufithrkanile (16) jeweils ein gegeniiber der
Riickseite (14) des Basiselefnents (1) vorstehender Uberstand (20) bildet, und wobei
dieser bzw. diese Uberstande (20) im Bauteil als Lichtleiter dienen, um Licht zur

Vorderseite (10) und / oder Seitenfléche ( 15) hin zu leiten.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei das Bauteil ausserdem
ein Zusatzteil (4, 5) aufweist, welches zumindest einen Teil der Vorderseite (10)
und / oder Seitenflache (15) iiberdeckt, und welches beim Anspritzen vom Lack

kontaktiert und dadurch mit der Deckschicht (2) verbunden wird.

Verfahren nach Anspruch 10, wobei das Zusatzteil (4, 5) zwischen dem
Basiselement (1) und der Deckschicht (2) angeordnet ist.

Verfahren nach Anspruch 11, wobei das Basiselement (1) im Bereich seiner
Vorderseite (10) zumindest eine nach vorne hin vorstehende Schwallwand (17)

aufweist, um das Zusatzteil (4, 5) beim Anspritzen zu schiitzen.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, wobei sich der oder die Zufithrkanile (16)

durch das Zusatzteil (4, 5) hindurch erstrecken, so dass der Lack beim Anspritzen
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durch das Zusatzteil (4, 5) hindurch zur Vorderseite (10) und / oder Seitenfléche

(15) hin geleitet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 13, wobei es sich beim Zusatzteil um

eine Folie (4) oder um eine Elektronikeinheit (5) handelt.

Verfahren nach Anspruch 10, wobei die Deckschicht (2) zwischen dem

Basiselement (1) und dem Zusatzteil (4) angeordnet ist.

Verfahren nach Anspruch 15, wobei es sich beim Zusatzteil um eine Folie (4)
handelt, welche bevorzugt eine Schutzfolie ist, die bevorzugt dazu ausgebildet ist,
vor dem bestimmungsgemissen Gebrauch des Bauteils von diesem entfernt zu

werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei die Vorderseite (10)
des Basiselements lokale Erhohungen (12) und/oder Vertiefungen (13) aufweist,

welche insbesondere einen Schriftzug oder ein Symbol bilden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei das Bauteil ﬁir den

Automobilbau und insbesondere als Einstiegs- oder Zierleiste vorgesehen ist.

Bauteil hergestellt nach einem der vorhergehenden Anspriiche, aufweisend ein
Basiselement (1) mit einer Vorderseite (10), einer Riickseite (14) und mit einer oder
mehreren die Vorderseite (10) und die Riickseite (14) miteinander verbindende
Seitenfléchen (15) sowie einer Deckschicht (2), welche zumindest einen Teil der

Seitenfldchen (15) bedeckt.
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A. KLASSIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDE!

S
INV. B29C45/00 B29C45/14 B29C45/16
ADD.

Nach der Internationalen Patentklassifikation (IPC) oder nach der nationalen Klassifikation und der IPC

B. RECHERCHIERTE GEBIETE

Recherchierter Mindestprufstoff (Klassifikationssystem und Klassifikationssymbole )

B29C

Recherchierte, aber nicht zum Mindestprifstoff gehérende Veréffentlichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen

Waéhrend der internationalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegriffe)

EPO-Internal, WPI Data

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie* | Bezeichnung der Veréffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.

X DE 10 2007 020418 Al (HELLA KGAA HUECK & 1-5,18,
CO [DE]) 30. Oktober 2008 (2008-10-30) 19

Y Seite 2, Absatze 11, 13; Abbildungen 2-4 3
Absdtze [0003], [0021], [0022], [0030]
X JP HO8 281701 A (MITSUBISHI ELECTRIC CORP) 1,2,5,
29. Oktober 1996 (1996-10-29) 18,19

Y Absdtze [0002], [0003], [0012] 1-5,18,

Y US 2016/143168 Al (GARELLI ADAM T [US] ET 1-5,18,
AL) 19. Mai 2016 (2016-05-19) 19
Absatze [0035], [0062], [0051];
Abbildungen 12-17

Absdatze [0006], [0033], [0048], [0051]

_/__

Weitere Verdffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu entnehmen Siehe Anhang Patentfamilie

* Besondere Kategorien von angegebenen Veréffentlichungen "T" Spétere Veréffept__lichung, die r_1_ach dem internationalen Anmeldedatum
"A" Verdffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert, oder dem Prioritatsdatum verdffentlicht worden ist und mit der

aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum Verstéandnis des der

. . Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden

"E" fruhere Anmeldung oder Patent, die bzw.__das jedoch erst am oder nach Theorie angegeben ist

dem internationalen Anmeldedatum versffentlicht worden ist "X" Veréffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
"L" Veréffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er- kann allein aufgrund dieser Veroéffentlichung nicht als neu oder auf

scheinen zu lassen, oder durch die das Veréffentlichungsdatum einer erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden

anderen im Recherchenbericht genannten Versffentlichung belegt werden myu Versffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet

.., ausgefuhr) o R werden, wenn die Versffentlichung mit einer oder mehreren
O" Verbffentlichung, die sich auf eine mindliche Offenbarung, ) Versffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht diese Verbindung fiir einen Fachmann naheliegend ist

"P" Veréffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach

dem beanspruchten Prioritatsdatum versffentlicht worden ist "&" Versffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist

Datum des Abschlusses der internationalen Recherche Absendedatum des internationalen Recherchenberichts

29. Januar 2018 13/02/2018

Name und Postanschrift der Internationalen Recherchenbehérde Bevoliméchtigter Bediensteter

Europaisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040,

Fax: (+31-70) 340-3016 Mans, Peter
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C. (Fortsetzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN
Kategorie* | Bezeichnung der Veréffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.
Y EP 0 942 820 Al (MINNESOTA MINING & MFG 1-9,18,
[US]) 22. September 1999 (1999-09-22) 19
Absdtze [0022], [0044], [0054];
Abbildungen 2-5
Absdtze [0016], [0055]
Y DE 10 2011 122615 Al (VOLKSWAGEN AG [DE]) 1-4,18,
27. Juni 2013 (2013-06-27) 19
Absédtze [0016], [0017]; Anspruch 4
Absatz [0002]
X EP 0 282 392 Al (MACREZ GUY) 1,2,4,
14. September 1988 (1988-09-14) 18,19
Y Spalte 2, Zeile 19; Abbildungen 4-11 1-19
Spalte 5, Zeilen 28, 64 - Spalte 6, Zeile
9
X JP HO9 52255 A (INOUE TAKUHIDE; SOGO 1,2,4-6,
MASASHI) 25. Februar 1997 (1997-02-25) 8,9,
17-19
Y Absdtze [0019], [0020], [0034], [0035], 1,2,4,
[0011]; Abbildungen 2,7,9 18,19
Absdtze [0006], [0022], [0037], [0003],
[0010]
Y US 2 298 365 A (GITS JOSEPH A ET AL) 1-19
13. Oktober 1942 (1942-10-13)
Seite 5; Abbildungen 1-12
X DE 10 2007 024529 Al (NOVEM CAR INTERIOR 1-19
DESIGN GMBH [DE])
27. November 2008 (2008-11-27)
Y Seiten 7,8; Abbildungen 3-5c 1-19
Absatz [21.44]
X JP 2009 298005 A (KOTO ENGRAVING CORP) 1,2,4-6,
24. Dezember 2009 (2009-12-24) 8,9,
17-19
Y Absdtze [0003] - [0005]; Abbildungen 1-8 1,2,4,
18,19
X EP 0 492 532 A2 (SUMITOMO CHEMICAL CO 1,2,
[JP]) 1. Juli 1992 (1992-07-01) 4-11,13,
14,18,19
Y Seite 4; Abbildungen la-2b 8
X DE 198 33 039 Al (ELCOS GMBH ELECTRONIC 1,2,4-6,
COMPONEN [DE]) 9-11,
27. Januar 2000 (2000-01-27) 13-19
Y Seite 3; Anspriiche 2,3,4,7,8; Abbildung 2 16
Seite last, Absatz 26
X JP HO6 134805 A (NISSHA PRINTING) 1,2,4-19
17. Mai 1994 (1994-05-17)
Y Absdtze [0001], [0002], [0008]; 3,16
Abbildungen 4-8
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Feld Nr.1l Bemerkungen zu den Anspriichen, die sich als nicht recherchierbar erwiesen haben (Fortsetzung von Punkt 2 auf Blatt 1)

GemaB Artikel 17(2)a) wurde aus folgenden Griinden fir bestimmte Anspriiche kein internationaler Recherchenbericht erstellt:

1. I:' Anspriche Nr.
weil sie sich auf Gegensténde beziehen, zu deren Recherche diese Behérde nicht verpflichtet ist, namlich

2. I:' Anspriche Nr.
weil sie sich auf Teile der internationalen Anmeldung beziehen, die den vorgeschriebenen Anforderungen so wenig entspre-
chen, dass eine sinnvolle internationale Recherche nicht durchgeflihrt werden kann, namlich

3. |:| Anspriche Nr.
weil es sich dabei um abhangige Ansprliche handelt, die nicht entsprechend Satz 2 und 3 der Regel 6.4 a) abgefasst sind.

Feld Nr. Il Bemerkungen bei mangelnder Einheitlichkeit der Erfindung (Fortsetzung von Punkt 3 auf Blatt 1)

Diese Internationale Recherchenbehérde hat festgestellt, dass diese internationale Anmeldung mehrere Erfindungen enthalt:

siehe Zusatzblatt

-

Da der Anmelder alle erforderlichen zusatzlichen Recherchengeblihren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich dieser
internationale Recherchenbericht auf alle recherchierbaren Anspriiche.

2 I:' Da fur alle recherchierbaren Anspriiche die Recherche ohne einen Arbeitsaufwand durchgefiihrt werden konnte, der
’ zusatzliche Recherchengebuhr gerechtfertigt héatte, hat die Behérde nicht zur Zahlung solcher Gebuihren aufgefordert.

3. I:' Da der Anmelder nur einige der erforderlichen zusatzlichen Recherchengebiihren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich
dieser internationale Recherchenbericht nur auf die Anspriiche, fur die Geblhren entrichtet worden sind, namlich auf die
Anspriche Nr.

4. |:| Der Anmelder hat die erforderlichen zusétzlichen Recherchengebuihren nicht rechtzeitig entrichtet. Dieser internationale
Recherchenbericht beschrankt sich daher auf die in den Anspriichen zuerst erwahnte Erfindung; diese ist in folgenden
Ansprichen erfasst:

Bemerkungen hinsichtlich Der Anmelder hat die zusétzlichen Recherchengeblhren unter Widerspruch entrichtet und die
eines Widerspruchs gegebenenfalls erforderliche Widerspruchsgebiihr gezahlt.

Die zuséatzlichen Recherchengebihren wurden vom Anmelder unter Widerspruch gezahlt,
jedoch wurde die entsprechende Widerspruchsgebuhr nicht innerhalb der in der
Aufforderung angegebenen Frist entrichtet.

m Die Zahlung der zuséatzlichen Recherchengebiihren erfolgte ohne Widerspruch.

Formblatt PCT/ISA/210 (Fortsetzung von Blatt 1 (2)) (April 2005)
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WEITERE ANGABEN PCTASA/ 210

Die internationale Recherchenbehdorde hat festgestellt, dass diese
internationale Anmeldung mehrere (Gruppen von) Erfindungen enthalt,
namlich:

1. Anspriiche: 1-4, 18, 19

Uberspritzen eines Bauteils ohne sichtbare Anspritzmarken
auf der angespritzten Oberfldche

2. Anspriiche: 5-9, 17

Anbringen eines Beleuchtungsmittels an eine teilweise
transparentes Bauteil zur Hinterleuchtung

3. Anspriiche: 10-14

Verbinden eines Abdeckteils/Einsatzelementes mit dem
Grundbauteil durch zumindest teilweises Uberspritzen des
Bauteils und des Einlegeteils an deren Uberlappungsstellen

4. Anspriiche: 15, 16

Verbinden zweiter Teile durch eine dazwischen bhefindliche
Schicht
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Angaben zu Veroffentlichungen, die zur selben Patentfamilie gehéren

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2017/079892

Im Recherchenbericht
angefihrtes Patentdokument

Datum der

Veroffentlichung

Mitglied(er) der
Patentfamilie

Datum der

Veroffentlichung

DE 102007020418 Al

EP 0942820 Al

EP 0492532 A2

30-10-2008

22-09-1999

01-07-1992

KEINE

KEINE

KEINE

AU 7409598
CA 2269934
DE 69717850
DE 69717850
EP 0845344
EP 0942820
JP 2001506553
KR 20000069126
WO 9823432
KEINE

EP 0282392
FR 2611578
KEINE

KEINE

KEINE

JP 4575475
JP 2009298005
CA 2058098
DE 69131459
DE 69131459
EP 0492532
ES 2135385
JP 2503782
JP HO4220314
us 5308570
AU 5410399
DE 19833039
TW 417260
WO 0005758
KEINE

A

Al
D1
T2
Al
Al

22-06-1998
04-06-1998
23-01-2003
28-08-2003
03-06-1998
22-09-1999
22-05-2001
25-11-2000
04-06-1998

14-09-1988
09-09-1988

04-11-2010
24-12-2009

22-06-1992
26-08-1999
16-03-2000
01-07-1992
01-11-1999
05-06-1996
11-08-1992
03-05-1994

14-02-2000
27-01-2000
01-01-2001
03-02-2000
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