
*DE102005041490A120061123*
ß (19)
Bundesrepublik Deutschland 
Deutsches Patent- und Markenamt
(10) DE 10 2005 041 490 A1 2006.11.23
 

(12) Offenlegungsschrift

(21) Aktenzeichen: 10 2005 041 490.7
(22) Anmeldetag: 01.09.2005
(43) Offenlegungstag: 23.11.2006

(51) Int Cl.8: H01L 33/00 (2006.01)
H01L 25/13 (2006.01)
F21K 7/00 (2006.01)
G09F 13/04 (2006.01)

Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen

(54) Bezeichnung: Vorrichtung mit einem Kunststoffbauteil und mit einer Leuchtdiode

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung geht aus von einer 
Vorrichtung mit einem Kunststoffbauteil (10a-10i) und mit 
einer Leuchtdiode (12a-12i). 
Es wird vorgeschlagen, dass die Leuchtdiode (12a-12i) in 
das Kunststoffbauteil (10a-10i) eingegossen ist.

(66) Innere Priorität:
10 2005 022 667.1 17.05.2005

(71) Anmelder: 
Robert Bosch GmbH, 70469 Stuttgart, DE

(72) Erfinder: 
Wünsch, Steffen, 71088 Holzgerlingen, DE; 
Hirschburger, Wolfgang, Thurston, GB; Lutz, 
Manfred, Bayan Lepas Penang, MY; Yeoh, Sim 
Teik, Butterworth, MY
1/11



DE 10 2005 041 490 A1    2006.11.23
Beschreibung

Stand der Technik

[0001] Die Erfindung geht aus von einer Vorrichtung 
mit einem Kunststoffbauteil und mit einer Leuchtdio-
de nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Es ist bereits vorgeschlagen worden, bei-
spielsweise zum Herstellen einer Leuchtdioden- bzw. 
LED-Anzeige, ein Kunststoffbauteil mit einer Leucht-
diode zu kombinieren. Die Leuchtdiode wird dabei mit 
einer Platine verlötet, auf die Leiterbahnen aufge-
bracht sind, und nach dem Verlöten zum Schutz mit 
einer Sichtscheibe bedeckt.

Aufgabenstellung

Vorteile der Erfindung

[0003] Die Erfindung geht aus von einer Vorrichtung 
mit einem Kunststoffbauteil und mit einer Leuchtdio-
de.

[0004] Es wird vorgeschlagen, dass die Leuchtdio-
de in das Kunststoffbauteil eingegossen ist. Dadurch 
kann eine robuste Baugruppe erreicht werden, in der 
die Leichtdiode durch einen Stoffschluss fest, verlier-
sicher und resistent gegen mechanische Beschädi-
gungen im Kunststoffbauteil gehalten ist. Ein separa-
ter Montageschritt zum Montieren der Leuchtdiode 
kann insbesondere in einer Endmontage vorteilhaft 
entfallen. Es kann insbesondere auch eine Vielzahl 
von Leuchtdioden zu einer robusten Baugruppe ver-
gossen werden. Durch das Eingießen der Leuchtdio-
de kann ein Kunststoffbauteil mit einer Leuchtfunkti-
on realisiert werden, das besonders resistent gegen 
Erschütterungen ist.

[0005] Als Leuchtdiode soll in diesem Zusammen-
hang eine Baugruppe bezeichnet werden, die einen 
verdrahteten Halbleiterchip, Leiterfüßchen und eine 
Linse, beispielsweise aus Glas oder Epoxidharz, um-
fasst. Das Bedeutungsspektrum des Begriffs „einge-
gossen" soll in diesem Zusammenhang auch „um-
spritzt" umfassen. Neben Einkomponenten- oder 
Mehrkomponenten-Spritzgussverfahren können 
auch Kunstharz-Gießverfahren zum Einsatz kom-
men.

[0006] Ist die Leuchtdiode mit einem Kunststoff des 
Kunststoffbauteils umspritzt, kann eine besonders si-
chere Verbindung zwischen der Leuchtdiode und 
dem Kunststoffbauteil erreicht werden. Es können 
insbesondere auch solche Kunststoffbauteile mit 
Leuchtdioden ausgestattet werden, die aus beson-
ders stabilen Hochtemperatur- und/oder Hoch-
druck-Kunststoffen gefertigt sind. Es kann eine kos-
tengünstige Massenproduktion erreicht werden, und 
es kann auf temperaturempfindliche und/oder brüchi-

ge Klebstoffe verzichtet werden. Ein Angusspunkt ei-
ner Spritzgussform kann vorteilhaft so gewählt wer-
den, dass eine einschießende Kunststoffschmelze 
nur mit verringertem Druck und/oder verringerter Ge-
schwindigkeit in einen Bereich der Leiterfüßchen ge-
langt. Dadurch können Beschädigungen der Leiter-
füßchen auch bei hohen Drücken von 600 bis 2000 
bar und bei hohen Temperaturen über 200°C sicher 
vermieden werden. Es sind auch Ausgestaltungen 
der Erfindung denkbar, in denen eine Gussform Mittel 
zum Abschirmen der Leiterfüßchen von der einschie-
ßenden Kunststoffschmelze aufweist.

[0007] Als Materialien zum Umspritzen kommen 
insbesondere Thermoplasten, wie Acrylnitril-Butadi-
en-Styrol (ABS), Polyamid (PA), Polycarbonat (PC) 
und Polypropylen (PP) in Betracht, wobei die Materi-
alien jeweils auch eine kurzfaserige Glasfaserver-
stärkung aufweisen können. Auch ein Duro-
plast-Spritzguss ist denkbar.

[0008] In einer Weiterbildung der Erfindung wird 
vorgeschlagen, dass die Leuchtdiode eine linsenartig 
ausgebildete, transparente Kappe umfasst. Die Kap-
pe kann eine leitende Verbindung zwischen den Lei-
terfüßchen und dem Halbleiterchip der Leuchtdiode 
vorteilhaft vor der Kunststoffschmelze abschirmen. 
Ferner kann bei der Auswahl der Leuchtdiode auf 
kostengünstige Standardbauteile zurückgegriffen 
werden.

[0009] Die Fokussierungseigenschaften der linsen-
artig ausgebildeten Kappe können vorteilhaft genutzt 
werden, wenn die Kappe eine Oberfläche des Kunst-
stoffbauteils mit einem Linsenbereich überragt.

[0010] Es kann allerdings auch ein Kunststoffbauteil 
mit an eine spezifische Anwendung angepassten Fo-
kussierungseigenschaften erreicht werden, wenn in 
das Kunststoffbauteil ein linsenförmiger Bereich ein-
geformt ist. Als „linsenartig" soll in diesem Zusam-
menhang jede konvexe oder konkave, in ihren Ab-
messungen und in ihrer Lage an die Leuchtdiode an-
gepasste Ausformung einer Oberfläche des Kunst-
stoffbauteils bezeichnet werden, die wie eine opti-
sche Linse wirkt.

[0011] Eine Absorption von Licht der Leuchtdiode 
im Kunststoffbauteil kann zumindest weitgehend ver-
mieden werden, wenn das Kunststoffbauteil aus ei-
nem transparenten Kunststoff gefertigt ist.

[0012] Eine robuste, gegen Einflüsse von außen ge-
schützte Stromversorgung und eine einfache Monta-
ge in einer Baugruppe können erreicht werden, wenn 
die Vorrichtung wenigstens eine in das Kunststoff-
bauteil eingegossene Leiterbahn zur Stromversor-
gung der Leuchtdiode umfasst. Die Leiterbahn kann 
beispielsweise als Draht oder gestanztes Blech aus-
gebildet sein oder auf einen Träger aufgespritzt, auf-
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gedampft oder galvanisch aufgebracht sein.

[0013] Die Vorteile hinsichtlich einer Robustheit und 
hinsichtlich einer Stoß- und Erschütterungsfestigkeit 
der Vorrichtung kommen insbesondere dann zum 
Tragen, wenn das Kunststoffbauteil ein Handwerk-
zeugmaschinenbauteil, und zwar insbesondere ein 
Handwerkzeugmaschinengehäusebauteil, bildet.

[0014] Die Vorteile, die sich aus einer Montage-
freundlichkeit, Pannensicherheit und langen Lebens-
dauer ergeben, kommen insbesondere dann zum 
Tragen, wenn das Kunststoffbauteil ein Kraftfahrzeu-
gelektronikbauteil bildet. Die Leuchtdiode kann dann 
besonders vorteilhaft als Kontrollleuchte eingesetzt 
werden, die einem Bediener und/oder Mechaniker 
des Kraftfahrzeugs unmittelbar Auskunft über die 
Funktionstüchtigkeit und/oder einen Betriebszustand 
einer Baugruppe geben kann.

[0015] Ein Eingießen von lichtstarken Hochleis-
tungs-Leuchtdioden kann ermöglicht werden, wenn 
die Vorrichtung zumindest einen eingespritzten Kühl-
körper zum Kühlen der Leuchtdiode umfasst. Ein be-
sonders effektiver Wärmetransport kann beispiels-
weise durch Kühlkörper mit Kühlrippen aus Metall 
oder durch Heatpipes erreicht werden.

[0016] Eine vielfältige Signalfunktion des Kunst-
stoffbauteils kann erreicht werden, wenn zumindest 
zwei unterschiedliche Leuchtdioden in das Kunst-
stoffbauteil eingegossen sind. Die Leuchtdioden kön-
nen eine unterschiedliche Ausrichtung, unterschiedli-
che Farben und/oder unterschiedliche Helligkeiten 
aufweisen.

[0017] Eine weiter erhöhte Informationsdichte kann 
erreicht werden, wenn das Kunststoffbauteil ein 
Kennzeichnungselement oder ein Signalelement bil-
det. Als Informationselement kann das Kunststoff-
bauteil beispielsweise dienen, wenn es ein Herstel-
lerlogo und/oder eine Produktbezeichnung trägt. 
Eine besonders eindringliche Wirkung kann erreicht 
werden, wenn die Leuchtdiode das Informations- 
und/oder Signalelement beleuchtet.

[0018] Umfasst die Vorrichtung wenigstens eine 
Steuereinheit zum Betätigen der Leuchtdiode abhän-
gig von einer Betriebszustandskenngröße, kann 
durch die Leuchtdiode ein Betriebszustand eines das 
Kunststoffbauteil umfassenden Geräts besonders 
deutlich visuell erkennbar gemacht werden und eine 
fehlerhafte Benutzung in einem unpassenden Be-
triebszustand kann vermieden werden.

[0019] Dabei kann eine erhöhte Informationsdichte 
erreicht werden, wenn die Steuereinheit dazu vorge-
sehen ist, die Leuchtdiode nicht nur dauerhaft ein- 
und auszuschalten, sondern auch in zumindest ei-
nem Betriebzustand periodisch zu aktivieren und zu 

deaktivieren, die Leuchtdiode also in einem Blinkmo-
dus zu betätigen.

Zeichnung

[0020] Weitere Vorteile ergeben sich aus der folgen-
den Zeichnungsbeschreibung. In der Zeichnung sind 
Ausführungsbeispiele der Erfindung dargestellt. Die 
Zeichnung, die Beschreibung und die Ansprüche ent-
halten zahlreiche Merkmale in Kombination. Der 
Fachmann wird die Merkmale zweckmäßigerweise 
auch einzeln betrachten und zu sinnvollen weiteren 
Kombinationen zusammenfassen.

Ausführungsbeispiel

[0021] Es zeigen:

[0022] Fig. 1 ein Kunststoffbauteil mit einer um-
spritzten Leuchtdiode,

[0023] Fig. 2 ein weiteres Kunststoffbauteil aus ei-
nem transparenten Kunststoff mit einer umspritzten 
Leuchtdiode und mit einem linsenartigen Bereich,

[0024] Fig. 3 eine Stromschiene eines Kraftfahr-
zeugs mit einer umspritzten Leuchtdiode,

[0025] Fig. 4 ein Leuchtelement mit einer Vielzahl 
von Leuchtdioden,

[0026] Fig. 5 ein weiteres Leuchtelement mit einer 
Vielzahl von Leuchtdioden,

[0027] Fig. 6 ein weiteres, als Kraftfahrzeugleuchte 
ausgebildetes Leuchtelement mit unterschiedlichen 
Leuchtdioden,

[0028] Fig. 7 ein weiteres Kunststoffbauteil mit einer 
Hochleistungsleuchtdiode und mit einem Kühlkörper,

[0029] Fig. 8 ein Handwerkzeugmaschinenbauteil 
mit mehreren eingespritzten Leuchtdioden,

[0030] Fig. 9 ein weiteres Handwerkzeugmaschi-
nenbauteil mit eingespritzten Leuchtdioden,

[0031] Fig. 10 eine Handwerkzeugmaschine mit ei-
nem transparenten Kunststoffbauteil, das ein Kenn-
zeichnungs- und Signalelement bildet,

[0032] Fig. 11 das Kunststoffbauteil aus Fig. 10,

[0033] Fig. 12 eine alternative Handwerkzeugma-
schine mit einem transparenten Kunststoffbauteil, 
das ein Kennzeichnungs- und Signalelement bildet,

[0034] Fig. 13 das Kunststoffbauteil aus Fig. 12 in 
einer Einzeldarstellung,
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[0035] Fig. 14 eine Beleuchtungseinheit eines 
Kunststoffbauteils,

[0036] Fig. 15 eine alternative Beleuchtungseinheit 
eines Kunststoffbauteils.

Beschreibung der Ausführungsbeispiele

[0037] Fig. 1 zeigt ein als Handwerkzeugmaschi-
nenbauteil ausgebildetes Kunststoffbauteil 10a, das 
in einem Spritzgussverfahren aus Acrylnitril-Butadi-
en-Styrol gefertigt ist. In eine Spritzgussform wird bei 
der Herstellung des Kunststoffbauteils 10a eine 
Leuchtdiode 12a eingelegt und von einem Kunststoff 
des Kunststoffbauteils 10a umspritzt, so dass eine 
stoffschlüssige Verbindung zwischen dem Kunststoff-
bauteil 10a und der Leuchtdiode 12a entsteht. Die 
Leuchtdiode 12a ist daher in das Kunststoffbauteil 
10a eingegossen bzw. eingespritzt.

[0038] Die Leuchtdiode 12a umfasst einen Halblei-
terchip 24a aus einem III-V-Halbleiter mit einem p-do-
tierten Bereich und mit einem n-dotierten Bereich. 
Der Halbleiterchip 24a ist in eine linsenartige, trans-
parente Kappe 14a eingefasst, die an ihrer Oberseite 
einen konvexen Linsenbereich 16a aufweist, der zum 
Fokussieren von Licht vorgesehen ist, das der Halb-
leiterchip 24a erzeugt. Der Halbleiterchip 24a ist über 
zwei Kontakte mit Leiterfüßchen 26a, 26a' verbun-
den, über welche ein elektrischer Strom durch den 
Halbleiterchip 24a geleitet werden kann.

[0039] Der Linsenbereich 16a überragt eine Ober-
fläche des Kunststoffbauteils 10a, so dass letzteres 
die Leuchteigenschaften der Leuchtdiode 12a nur 
marginal beeinflusst.

[0040] Die Fig. 2–Fig. 9 zeigen weitere Ausgestal-
tungen der Erfindung. Die Beschreibung beschränkt 
sich im Wesentlichen auf Unterschiede zu dem in der 
Fig. 1 dargestellten Ausführungsbeispiel, wobei im 
Hinblick auf gleich bleibende Merkmale auf die Be-
schreibung zu Fig. 1 verwiesen wird. Analoge Merk-
male sind mit den gleichen Bezugszeichen versehen, 
wobei zur Unterscheidung der Ausführungsbeispiele 
den Bezugszeichen die Buchstaben a–i beigefügt 
sind.

[0041] Fig. 2 zeigt ein Kunststoffbauteil 10b, das in 
einem Spritzgussverfahren aus einem transparenten 
Kunststoff gefertigt ist. Eine Leuchtdiode 12b ist bis 
auf an einer Unterseite aus dem Kunststoffbauteil 
10b herausragende Leiterfüßchen 26b, 26b' von 
dem transparenten Kunststoff umgeben. Eine Kunst-
stoffschicht bedeckt auch einen Linsenbereich 16b
der Leuchtdiode 12b, wobei die Kunststoffschicht im 
Linsenbereich 16b eine weitere Ausformung auf-
weist, die einen linsenartigen Bereich 18b bildet, der 
von der Leuchtdiode 12b emittiertes Licht fokussiert. 
Durch einen hohen Brechungsindex des transparen-

ten Kunststoffs verliert der Linsenbereich 16b seine 
fokussierende Wirkung teilweise. Dies wird durch 
den linsenartigen Bereich 18b kompensiert.

[0042] Fig. 3 zeigt ein als Stromschiene ausgebil-
detes Kunststoffbauteil 10c, das zur Stromversor-
gung eines Motorbauelements vorgesehen ist und 
daher ein Kraftfahrzeugelektronikbauteil bildet. Das 
Kunststoffbauteil 10c umfasst zwei Steckkontakte 
28c, 30c und in seinem Inneren mehrere Leiterbah-
nen 20c, die aus Blech ausgestanzt sind. Eine 
Leuchtdiode 12c ist vor dem Einlegen in eine Spritz-
gussform mit den Leiterbahnen 20c verlötet und da-
nach von einem duroplastischen Kunststoff um-
spritzt. Durch den so entstehenden Stoffschluss ist 
eine Dichtigkeit im Bereich der Leuchtdiode 12c si-
chergestellt und ein Eindringen von Motoröl und 
Spritzwasser kann vermieden werden. Die Leuchtdi-
ode 12c kann als Kontrollleuchte zum Anzeigen ei-
nes Betriebszustands des Motorbauelements ge-
nutzt werden. In weiteren Ausgestaltungen der Erfin-
dung kann die Leuchtdiode 12c mit den Leiterbahnen 
20c verschweißt oder verstemmt sein.

[0043] Fig. 4 zeigt eine Trägerplatine 32d mit einer 
Vielzahl von Leuchtdioden 12d, die über aufgedruck-
te Leiterbahnen 20d mit einem Steckkontakt 30d ver-
bunden sind, über den alle Leuchtdioden 12d mit 
Strom versorgt werden. Die Leuchtdioden 12d sind 
mit den Leiterbahnen 20d nach dem Aufbringen auf 
die Trägerplatine 32d mit einem transparenten 
Kunststoff zu einer kompakten Baugruppe vergos-
sen. Eine Oberfläche eines die Trägerplatine 32d und 
die Leuchtdioden 12d umfassenden Kunststoffbau-
teils 10d weist linsenartige, konkave Bereiche 18d
auf, die als Streulinsen wirken. Das Kunststoffbauteil 
10d dient als Leuchtmittel einer Galeriebeleuchtung 
zum Beleuchten von Gemälden.

[0044] Fig. 5 zeigt ein weiteres, zum Kunststoffbau-
teil 10d analoges Kunststoffbauteil 10e, dessen 
Oberfläche linsenartige, konvexe Bereiche 18e auf-
weist, die das von Leuchtdioden 12e erzeugte Licht 
auf einen Abstrahlwinkel von etwa 20° fokussieren.

[0045] Fig. 6 zeigt ein als Kraftfahrzeugleuchte aus-
gebildetes Kunststoffbauteil 10f mit einer Vielzahl 
von Leuchtdioden 12f–12f'''. Die Leuchtdioden 
12f–12f''' sind unter einer gekrümmten Oberfläche 
des Kunststoffbauteils 10f eingegossen. Die Oberflä-
che unterteilt sich in vier Bereiche 34f–40f, und zwar 
einen mit roten Leuchtdioden 12f ausgestatteten 
Rücklichtbereich 34f, einen mit weißen Leuchtdioden 
12f' ausgestatteten Rückfahrscheinwerferbereich 
36f, einen mit orangefarbigen Leuchtdioden 12f''
ausgestatteten Blinklichtbereich 38f und einen mit ro-
ten Leuchtdioden 12f''' ausgestatteten Bremslichtbe-
reich 40f. In einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung könnten die Bereiche 34f–40f in einem Mehr-
komponenten-Spritzgussverfahren mit verschieden-
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farbigem, transparentem Kunststoff umspritzt sein.

[0046] Fig. 7 zeigt einen Ausschnitt eines weiteren 
alternativen Kunststoffbauteils 10g, in das eine als 
Hochleistungsleuchtdiode ausgebildete Leuchtdiode 
12g und ein Kühlkörper 22g zum Kühlen der Leucht-
diode 12g eingegossen sind. Das Kunststoffbauteil 
10g bildet einen vorderen Bereich eines Handwerk-
zeugmaschinengehäuses, wobei die Leuchtdiode 
12g zum Beleuchten eines Arbeitsbereichs, bei-
spielsweise eines Bohrlochs, vorgesehen ist.

[0047] Fig. 8 zeigt ein Kunststoffbauteil 10h, das 
dazu vorgesehen ist, als kompakte Baugruppe in ein 
Handwerkzeugmaschinengehäuse eingesetzt zu 
sein. Mit dem Kunststoffbauteil 10h sind drei Leucht-
dioden 12h–12h'' vergossen, die von einer Steuere-
lektronik einer das Kunststoffbauteil 10h umfassen-
den Handwerkzeugmaschine aktiviert werden, wenn 
eine Drehzahl einen der jeweiligen Leuchtdiode 
12h–12h'' zugeordneten Schwellenwert überschrei-
tet. Eine Breite einer dreiecksförmigen Maske 42h im 
Bereich der jeweiligen Leuchtdiode 12h–12h'' ent-
spricht zumindest qualitativ einer Größe des der ent-
sprechenden Leuchtdiode 12h–12h'' zugeordneten 
Schwellenwerts. Das Kunststoffbauteil 10h ist flexibel 
zur Anzeige aller, dem Fachmann als sinnvoll er-
scheinenden zeitlich veränderlichen Kenngrößen der 
Handwerkzeugmaschine einsetzbar, beispielsweise 
zur Anzeige und Visualisierung einer Drehzahl oder 
eines Drehmoments.

[0048] Fig. 9 zeigt ein weiteres, als Handwerkzeug-
maschinenbauteil ausgebildetes Kunststoffbauteil 
10i mit zwei unterschiedlichen eingegossenen 
Leuchtdioden 12i, 12i', und zwar einer roten Leucht-
diode 12i und einer grünen Leuchtdiode 12i', die zur 
Anzeige eines Ladezustands eines Akkumulator-
packs einer das Kunststoffbauteil 10i umfassenden 
Handwerkzeugmaschine vorgesehen sind. Bei hin-
reichend geladenem Akkumulatorpack betätigt eine 
Steuereinheit der Handwerkzeugmaschine die grüne 
Leuchtdiode 12i', während die Steuereinheit bei ge-
ringer Restladung die rote Leuchtdiode 12i betätigt.

[0049] Eine in Fig. 10 dargestellte Handwerkzeug-
maschine 44j umfasst ein Gehäuse 46j mit einem 
seitlich angeordneten Kunststoffbauteil 10j mit vier 
eingegossenen Leuchtdioden 12j–12j'''. Das in 
Fig. 11 einzeln dargestellte Kunststoffbauteil 10j ist 
aus einem transparenten Kunststoff ausgebildet und 
weist an einer Rückseite ein reliefartiges, farbiges 
Kennzeichnungs- und Signalelement 48j auf, wel-
ches im Betrieb von den Leuchtdioden 12j–12j''' an-
gestrahlt wird. Das Kennzeichnungs- und Signalele-
ment 48j bildet ein Herstellerlogo ab, und zwar eine 
Bildmarke 50j und einen Schriftzug 52j.

[0050] Die Handwerkzeugmaschine 44j umfasst 
ferner eine Steuereinheit 54j zum Ansteuern der vier 

Leuchtdioden 12j–12j''' abhängig von einem Be-
triebsmodus der Handwerkzeugmaschine 44j. Die 
Steuereinheit 54j kann die Leuchtdioden 12j–12j'''
entweder dauerhaft einschalten oder dauerhaft aus-
schalten oder in einem Blinkmodus periodisch ein- 
und auszuschalten, also blinken lassen. Durch das 
dauerhafte Einschalten wird einem Bediener generel-
le Betriebsbereitschaft der Handwerkzeugmaschine 
44j signalisiert, während durch das dauerhafte Aus-
schalten eine fehlende Stromversorgung der Hand-
werkzeugmaschine 44j angezeigt wird.

[0051] Erwartet die Steuereinheit 54j eine Eingabe 
des Bedieners, so betätigt die Steuereinheit 54j die 
Leuchtdioden 12j–12j''' in dem periodischen Blink-
modus, in dem die Leuchtdioden 12j–12j''' mit einer 
Periode von 3 sec–1 ein- und ausgeschaltet werden. 
Eine solche Eingabe kann beispielsweise eine Wahl 
zwischen einem Rechtslaufmodus und einem Links-
laufmodus der Handwerkzeugmaschine 44j betref-
fen. Hat der Bediener die Eingabe vorgenommen, 
schaltet die Steuereinheit 54j in den Modus mit kon-
stanter Beleuchtung. Generell wird der Blinkmodus 
außerdem stets dann eingeschaltet, wenn die Hand-
werkzeugmaschine 44j einen von außen nicht zu be-
einflussenden Prozess durchführt. Ein Beispiel für ei-
nen solchen Prozess ist das Aufladen eines Akkumu-
latorpacks 56j der Handwerkzeugmaschine 44j.

[0052] Fig. 12 zeigt eine alternative Handwerkzeug-
maschine 44k, mit einem transparenten Kunststoff-
bauteil 10k (Fig. 13), das als Schriftzug ausgeformt 
ist und das entsprechende Ausnehmungen in einem 
Gehäuse 46k der Handwerkzeugmaschine 44k von 
innen durchgreift. Die Form des einstückig gegosse-
nen Kunststoffbauteils 10k setzt sich aus mehreren 
Buchstaben 58k–58k'''' zusammen, die durch Stege 
fest miteinander verbunden sind. Die Buchstaben 
58k–58k'''' sind auf eine Trägerplatine 32k aufgegos-
sen, die vor dem Vergießen mit Leuchtdioden 12k
ausgestattet wurde. Die Leuchtdioden 12k sind auf 
einer die Buchstaben nachbildenden Kontur ange-
ordnet (Fig. 14) und in das Kunststoffbauteil 10k ein-
gegossen, so dass die Leuchtdioden 12k, die Träger-
platine 32k und die Buchstaben 58k–58k'''' eine kom-
pakte Baugruppe bilden.

[0053] Fig. 15 zeigt eine alternative Trägerplatine 
32l mit Leuchtdioden 12l, die als flächenmontierbare 
„SMD"-Halbleiterbauteile ausgebildet sind und die 
unmittelbar und ohne Leiterfüßchen von der Vorder-
seite mit einer Trägerplatine 32l verlötet sind. Die 
Trägerplatine 32l ist von der Vorderseite mit Leiter-
bahnen 20l bedruckt.

[0054] Die in den Fig. 12–Fig. 15 dargestellten 
Leuchtdioden 12j–12l werden von einer Steuerein-
heit 54j, 54k abhängig von Betriebskenngrößen der 
Handwerkzeugmaschine 44j, 44k betätigt.
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1.  Vorrichtung mit einem Kunststoffbauteil 
(10a–10k) und mit einer Leuchtdiode (12a–12l), da-
durch gekennzeichnet, dass die Leuchtdiode 
(12a–12l) in das Kunststoffbauteil (10a–10l) einge-
gossen ist.

2.  Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Leuchtdiode (12a–12l) mit ei-
nem Kunststoff des Kunststoffbauteils (10a–10k) um-
spritzt ist.

3.  Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Leuchtdiode (12a–12k) eine linsenartig ausgebildete, 
transparente Kappe (14a, 14b, 14g) umfasst.

4.  Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kappe (14a) eine Oberfläche 
des Kunststoffbauteils (10a) mit einem Linsenbereich 
(16a) überragt.

5.  Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in das Kunststoffbauteil (10b, 
10d–10g) ein linsenartiger Bereich (18b, 18d–18g) 
eingeformt ist.

6.  Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Kunststoffbauteil (10b, 10d–10h) aus einem transpa-

renten Kunststoff gefertigt ist.

7.  Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Ansprüche, gekennzeichnet durch wenigstens eine 
in das Kunststoffbauteil (10c–10k) eingegossene Lei-
terbahn (20d, 20e, 20g, 20l) zur Stromversorgung 
der Leuchtdiode (12c–12l).

8.  Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Kunststoffbauteil (10a, 10b, 10g–10k) ein Handwerk-
zeugmaschinenbauteil bildet.

9.  Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Kunststoffbauteil (10c, 10f) ein Kraftfahrzeugelektro-
nikbauteil bildet.

10.  Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Ansprüche, gekennzeichnet durch zumindest einen 
eingespritzten Kühlkörper (22g) zum Kühlen der 
Leuchtdiode (12g).

11.  Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass zumin-
dest zwei unterschiedliche Leuchtdioden (12f–12f''', 
12i, 12i') in das Kunststoffbauteil (10f, 10i) eingegos-
sen sind.

12.  Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Kunststoffbauteil (10j, 10k) ein Kennzeichnungsele-
ment oder ein Signalelement (48j, 48k) bildet.

13.  Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Kunststoffbauteil (10j, 10k) 
wenigstens ein Herstellerlogo darstellt.

14.  Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Ansprüche, gekennzeichnet durch wenigstens eine 
Steuereinheit (54j, 54k) zum Betätigen der Leuchtdi-
ode (12j, 12k, 12l) abhängig von einer Betriebszu-
standskenngröße.

15.  Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Steuereinheit (54j, 54k) dazu 
vorgesehen ist, die Leuchtdiode (12j, 12k, 12l) in zu-
mindest einem Betriebzustand periodisch zu aktivie-
ren und zu deaktivieren.

16.  Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Leuchtdiode (12l) als flächenmontierbares Halbleiter-
bauelement ausgebildet ist.

17.  Verfahren zum Integrieren einer Leuchtdiode 
(12a–12l) in ein Kunststoffbauteil (10a–10k), dadurch 
gekennzeichnet, dass die Leuchtdiode (12a–12l) in 
das Kunststoffbauteil (10a–10k) eingegossen wird.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen

Bezugszeichenliste

10 Kunststoffbauteil
12 Leuchtdiode
14 Kappe
16 Linsenbereich
18 Bereich
20 Leiterbahn
22 Kühlkörper
24 Halbleiterchip
26 Leiterfüßchen
28 Steckkontakt
30 Steckkontakt
32 Trägerplatine
34 Bereich
36 Bereich
38 Bereich
40 Bereich
42 Maske
44 Handwerkzeugmaschine
46 Gehäuse
48 Kennzeichnungs- und

Signalelement
50 Bildmarke
52 Schriftzug
54 Steuereinheit
56 Akkumulatorpack
58 Buchstabe
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