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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing an extrusion
profile (2) having at least one electronic component (1), wherein: a structural
layer (30) of the extrusion profile (2) is firstly extruded, the electronic compo-
nent (1), preferably in the form of a film-like strip product, is then applied to
the structural layer (30), and the electronic component (1), preferably oriented
in a strand-like manner in the extrusion direction (x), has at least one connec-
tion element (3) to the electrical power supply. According to the invention, an
electrically conductive powdered or flowable substance is applied to the con-
nection element (3), in particular printed on or sintered on, by means of a layer-
ing process, such that the at least one electrical conductor track (50) created by
the layering process forms electrical connection points of the extrusion profile
(2) for the electronic component (1).

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
eines mindestens eine elektronische Komponente (1) aufweisenden Extrusions-
profils (2), wobei zunichst eine Strukturschicht (30) des Extrusionsprofils (2)
extrudiert wird, wobei danach die elektronische Komponente (1), vorzugsweise
als folienartige Bandware, auf die Strukturschicht (30) aufgebracht wird, und
wobei die, vorzugsweise strangformig in Extrusionsrichtung (x) ausgerichtete,
clektronische Komponente (1) mindestens ein Anschlusselement (3) zur elek-
trischen Stromversorgung aufweist. Erfindungsgeméf wird mittels eines Auf-
schichtvorganges auf das Anschlusselement (3) eine elektrisch leitfdhige pul-
verformige oder flieffahige Substanz aufgebracht, insbesondere aufgedruckt
oder aufgesintert, so dass die durch den Aufschichtvorgang entstehende min-
destens eine elektrische Leiterbahn (50) elektrische Anschlussstellen des Extru-
sionsprofils (2) fiir die elektronische Komponente (1) bildet.

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Verfahren zur Herstellung eines mindestens eine elektronische

Komponente aufweisenden Extrusionsprofils

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines mindestens eine elektronische

Komponente aufweisenden Extrusionsprofils,

- wobei zunachst eine Strukturschicht des Extrusionsprofils extrudiert wird,

- wobei danach die elektronische Komponente, vorzugsweise als folienartige Band-
ware, auf die Strukturschicht zweckmafigerweise stoffschlissig aufgebracht, z.B.

aufkaschiert wird, und

- wobei die, vorzugsweise strangformig in Extrusionsrichtung ausgerichtete, elektro-
nische Komponente mindestens ein Anschlusselement zur elektrischen Stromver-

sorgung aufweist.

Im Stand der Technik sind beispielsweise als kapazitive , Touch®-Folien ausgebildete elekt-
ronische Komponenten bekannt, die auf die Rlckseite von Kunststoffbauteilen kaschiert
werden. Die Touch-Folie wird hierbei regelmallig mit einer zentralen Auswerteeinheit sowie
einer Stromversorgung verbunden. Somit wird die Oberflache des Kunststoffbauteils zu
einem Touch-Bedienfeld, mit dem sich beispielsweise elektrische Verbraucher steuern las-
sen. Bis zu einer gewissen Lange des Bauteils (ca. 60 cm) wird nur eine zentrale Auswer-
teeinheit bendtigt. Touchfolien lassen sich prinzipiell auch auf Endlosprofile kaschieren.
Eine Funktionsfahigkeit tiber beliebige Langen kann hierbei jedoch nur dann gewahrleistet
werden, wenn in bestimmten Abstanden Auswerteeinheiten platziert werden. Das setzt
nach dem Stand der Technik voraus, dass sich alle elektronischen Auswerteeinheiten in

bestimmten Abstanden auf der Folie befinden.

Gedruckte Elektronik ist eine neuartige Form elektronischer Komponenten (z.B. OLED-
Leuchtelemente), die sehr dlinn, leicht und flexibel ausgebildet sind. Dies ermdglicht neue
Anwendungen, z.B. durch eine Integration in bisher dafir nicht zugangliche Verfahren. Die-
se neuartigen Komponenten werden bislang in der Regel mittels Batch-Prozessen verarbei-
tet.
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Neuere Ansatze sehen vor, OLEDs in Extrusionsprodukte zu integrieren (z.B. Kantenban-
der, Flachenleuchter etc.). Die elektrifizierten Extrudate sollen je nach Bedarf in ihrer Lange
zuschneidbar sein. Die OLEDs werden als Rollenware oder einzeln auf einem Trager aus
Rollenware in den Extrusionsprozess eingefahren. Nach der Extrusion sind die OLEDs
komplett mit dem entsprechenden Polymer umschlossen. Um die Funktionalitét herstellen
zu kénnen, muss das umschlie3ende Polymer getffnet werden, damit die elektrischen An-
schlusselemente der OLEDs zuganglich sind. Dies ist jedoch problematisch, da die An-
schlusselemente nur eine sehr geringe Dicke aufweisen und daher bei einer mechanischen
Bearbeitung zum gewlinschten Abtrag des Polymers (z.B. Bohren, Frasen oder Stanzen)

leicht beschadigt werden koénnen.

Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren mit den
eingangs beschriebenen Merkmalen anzugeben, welches eine vereinfachte elektrische

Kontaktierung des Anschlusselementes ermdglicht.

Erfindungsgemal} wird die Aufgabe dadurch geldst, dass mittels eines Aufschichtvorganges
auf das Anschlusselement eine elektrisch leitfahige, pulverférmige oder fliel3fahige Sub-
stanz aufgebracht, insbesondere aufgedruckt oder aufgesintert wird, so dass die durch den
Aufschichtvorgang entstehende mindestens eine elektrische Leiterbahn elektrische An-
schlussstellen des Extrusionsprofils flir die elektronische Komponente bildet. Die flie3fahige
Substanz kann flissig oder aber auch pastds ausgebildet sein. Bei der Substanz kann es
sich beispielsweise um eine elektrisch leitfahige Tinte handeln, die auf das Anschlussele-
ment aufgedruckt wird. Als Druckverfahren kommen grundsatzlich beispielsweise Sieb-
druck, Tief- und auch Flexodruck infrage. Ebenso liegen aber auch digitale Aufschichtver-
fahren, wie z.B. digitale Druck-, Dispens- oder Sinterverfahren im Rahmen der Erfindung.
Nach dem Aufschichtvorgang kann ein Trocknungsvorgang zur Trocknung der aufgebrach-
ten Substanz, z.B. durch Zufuhr von Warme oder anderer elektromagnetischer Strahlung
zweckmalig sein. Die elektrische Leiterbahn kann als Elektrode ausgebildet sein. Im Rah-
men der Erfindung wurde erkannt, dass eine wesentlich einfachere elektrische Kontaktie-
rung des Anschlusselementes im Extrusionsprofil mdglich ist, wenn der elektrische An-
schluss durch die Auftragung der elektrischen Leiterbahn in seiner Dimension vergrof3ert
und damit mechanisch belastbarer wird. Die elektrische Leiterbahn stellt erfindungsgemar
eine mechanische Schutzabdeckung des Anschlusselementes dar. Die elektrische Leiter-

bahn ist mechanisch vergleichsweise robust ausgebildet und stellt eine grof3e Kontaktie-
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rungsflache zur Verfligung. Auf3erdem erlaubt die elektrische Leiterbahn, insbesondere
wenn sie kontinuierlich entlang der Strukturschicht aufgetragen wird, eine positionsunab-
hangige elektrische Kontaktierung des Extrusionsprofils. Die elektrische Leiterbahn kann
die elektronische Komponente mit Strom und/oder Daten versorgen. Die elektrische Leiter-
bahn weist zweckmaligerweise eine Schichtdicke von mindestens 200 nm, insbesondere
mindestens 1 ym auf. Im Rahmen der Erfindung liegt es ferner, dass die elektrisch leitfahi-
ge Substanz elektrisch leitfahige Partikel mit einer durchschnittlichen Korngréie von héchs-

tens 5 um, vorzugsweise héchstens 100 nm enthalt.

Vorzugsweise wird die elektronische Komponente lichtemittierend, insbesondere als OLED
oder LED, ausgebildet. Im Rahmen der Erfindung liegen jedoch auch andere elektronische
Komponenten, wie z.B. Displays, Sensoren, insbesondere touchsensitive Folien oder dergl.
Zweckmaligerweise weist die elektronische Komponente mindestens zwei Anschlussele-
mente auf und zur elektrischen Kontaktierung dieser Anschlusselemente werden mindes-
tens zwei voneinander beabstandete, vorzugsweise parallel in Extrusionsrichtung verlau-
fende, elektrische Leiterbahnen vorgesehen. Insbesondere kann die elektronische Kompo-
nente auf die Rickseite der Strukturschicht aufgebracht werden. Zweckmafigerweise um-
fasst das Extrusionsprofil mehrere hintereinander in Extrusionsrichtung angeordnete elekt-
ronische Komponenten. Diese kénnen z.B. zusammenhangend als folienartige Bandware

bzw. Rollenware vorliegen.

Im Rahmen der Erfindung liegt es, dass die Riickseite der Strukturschicht mit einem haftfa-
higen Material, vorzugsweise einem Klebstoff (z.B. Schmelzklebstoff), versehen wird. Das
haftfahige Material kann auch ein Copolymer, vorzugsweise ein Propfcopolymer, besonders
bevorzugt ein Maleinsaureanhydrid-gepfropftes Polypropylen enthalten bzw. daraus beste-
hen. Das haftfahige Material kann ferner Laserpigmente enthalten, um mittels Laserstrah-
lung aktivierbar zu sein. Zweckmaligerweise wird das haftfahige Material durch Extrusion
oder aber auch flussig, z.B. mittels eines Dispensers, aufgetragen. Durch eine nachfolgen-
de Aktivierung des haftfahigen Martials kann das Extrusionsprofil an anderen Gegenstan-

den, z.B. Mdbelplatten, Tlren, Fenster oder dergleichen, befestigt werden.

Zweckmafigerweise wird das haftfahige Material beidseitig am Rand (ggf. lediglich randsei-
tig) auf die Strukturschicht aufgetragen wird und rahmt hierdurch die mit der elektrischen
Leiterbahn versehene elektronische Komponente ein. Vorzugsweise liegen mindestens

eine freie Oberflache des haftfahigen Materials und mindestens eine freie Oberflache der
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elektrischen Leiterbahn zumindest im Wesentlichen in einer gemeinsamen Ebene, insbe-
sondere in einer gemeinsamen Ebene. Dies hat den Vorteil, dass die Kontaktoberflache der
elektrischen Leiterbahn mit der Haftoberflache des Extrusionsprofils abschlie3t und somit
eine besonders leichte elektrische Kontaktierung der Leiterbahn z.B. mit dem Gegenstand
erlaubt, an dem das Extrusionsprofil mit dem haftfahigen Material befestigt wird. Insbeson-
dere kann hierdurch eine Sonderbearbeitung der Flache, an der das Extrusionsprofil befes-
tigt wird (z.B. Einbringung von Nuten an der Schmalseite einer Tischplatte oder dergl.),

vermieden werden.

Vorzugsweise wird die elektronische Komponente zundchst mit der Strukturschicht verbun-
den und danach das Anschlusselement der elektronischen Komponente mit der elektri-
schen Leiterbahn versehen. Dies hat den Vorteil, dass die Extrusion der Strukturschicht
einerseits und Aufschichtvorgang andererseits voneinander entkoppelt sind und jeweils fiir
sich verfahrenstechnisch optimiert werden kénnen. Ferner ist es produktionstechnisch vor-
teilhaft, wenn wahrend des Aufschichtvorgangs die Strukturschicht als stabilisierende Un-
terlage unter der zu beschichtenden elektronische Komponente dient. Die Verbindung zwi-
schen Strukturschicht und elektronischer Komponente kann z.B. mittels Laminierung bzw.

Kaschierung hergestellt werden.

Das Anschlusselement weist zweckmaRigerweise eine Querschnittsdicke von héchstens
20um, vorzugsweise hochstens 2 um, auf. Ferner kann die Strukturschicht eine Quer-
schnittsdicke von mindestens 200 um, vorzugsweise mindestens 500 um, aufweisen. Das
Anschlusselement ist somit im Vergleich zur Strukturschicht sehr diinn ausgebildet. Die
Querschnittsbreite B der Strukturschicht betragt zweckmaRigerweise mehr als 0,5 cm, ins-

besondere mehr als 2 cm, z.B. 0,5 bis 10 cm bzw. 2 bis 10 cm.

Zweckmafigerweise ist die Strukturschicht als, vorzugsweise transparente oder transluzen-
te, Kunststoffschicht ausgebildet. Die Durchsichtigkeit der Strukturschicht ist insbesondere
dann zweckmalig, wenn die elektronische Komponente lichtemittierend ausgebildet ist
(z.B. LED, OLED) und riickseitig auf die Strukturschicht aufgebracht wurde. So kann z.B.
die Kunststoffschicht PMMA und/oder PC und/oder PP und/oder PET und/oder TPU
und/oder EVA enthalten bzw. aus PMMA und/oder PC und/oder PP und/oder PET und/oder
TPU und/oder EVA bestehen. Im Rahmen der Erfindung liegt es ferner, dass in die Struk-
turschicht — zweckmaligerweise bei der Extrusion — eine vorzugsweise riickseitige Kavitat

eingebracht wird, die eine Aufnahmevertiefung fir die elektronische Komponente bildet.



WO 2020/020883 PCT/EP2019/069793

Zweckmaligerweise ist die Querschnittsform der Kavitat an die Querschnittsform der elekt-
ronischen Komponente angepasst. Somit kann insbesondere ein biindiger Abschluss zwi-
schen elektrischer Komponente und Oberflache der Strukturschicht hergestellt werden.
Dies kann beispielsweise den erfindungsgemalien Aufschichtvorgang auf das Anschluss-

element fertigungstechnisch vereinfachen.

Die mit dem erfindungsgemalfen Verfahren hergestellten Extrusionsprofile kdnnen vielfaltig
eingesetzt werden, z.B als Kantenband fiir Moébelplatten, als Tir- oder Fensterbauteil, als
Beleuchtungselement in Kraftfahrzeug- oder Flugzeuganwendungen (z.B. Light Lens oder
Raumbeleuchtung) oder als Beschriftungsleiste flir Supermarktregale. So kann z.B. das
Extrusionsprofil als leuchtfahiges Kantenband ausgebildet sein, welches zwecks Erzeugung
einer stimmungsvollen Beleuchtung an einer Schmalseite einer Tischplatte montiert wird.
Die Einsatzgebiete des Extrusionsprofils sind jedoch nicht auf die vorgenannten Anwen-
dungen begrenzt. Gegenstand der Erfindung ist auch ein mit dem vorbeschriebenen erfin-

dungsgemalden Verfahren hergestelltes Extrusionsprofil.

Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer lediglich ein Ausfiihrungsbeispiel darstellen-

den Zeichnung erlautert. Es zeigen schematisch

Fig. 1a-d einen erfindungsgemalen Herstellungsprozess fiir ein mehrere elektronische

Komponenten aufweisendes Extrusionsprofil in Querschnittsdarstellung,

Fig.2a  dasin Fig. 1b im Schnitt B — B dargestellte endlose Extrusionsprofil wahrend des

Herstellungsprozesses in einer ausschnittsweisen Draufsicht,

Fig.2b  dasin Fig. 1¢cim Schnitt C — C dargestellte endlose Extrusionsprofil wahrend des

Herstellungsprozesses in einer ausschnittsweisen Draufsicht,

Fig.2c  dasin Fig. 1d im Schnitt D — D dargestellte endlose Extrusionsprofil wahrend des

Herstellungsprozesses in einer ausschnittsweisen Draufsicht und

Fig. 3 eine weitere Ausflihrungsform der Erfindung in einer der Fig. 1d entsprechenden

Darstellung.
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Die Fig. 1a bis 1d zeigen sequenziell jeweils im Querschnitt ein Verfahren zur Herstellung
eines in Extrusionsrichtung x mehrere hintereinander angeordnete elektronische Kompo-
nenten 1 aufweisenden Extrusionsprofils 2 (s. Fig. 2a — 2¢). Hierbei wird zunachst mittels
einer nicht dargestellten Extrusionsvorrichtung eine Strukturschicht 30 des Extrusionsprofils
2 aus einem Kunststoffmaterial extrudiert (Fig. 1a). Danach werden gemaf Fig. 1b die an-
einandergereihten elektronischen Komponenten 1, die im Ausflihrungsbeispiel zusammen-
hangend als folienartige Bandware vorliegen, auf die Strukturschicht 30 aufgebracht, z.B.
durch Laminierung. Die hintereinander strangférmig in Extrusionsrichtung x ausgerichteten
elektronischen Komponenten 1 weisen jeweils zwei Anschlusselemente 3 in Form eines

Plus- und eines Minuspols zur elektrischen Stromversorgung auf (s. Fig. 2a).

Gemalf Fig. 1c wird mittels eines (nicht ndher dargestellten) Aufschichtvorganges auf die
Anschlusselemente 3 eine elektrisch leitfahige, pulverférmige oder flie3fahige, insbesonde-
re flussige oder pastdse Substanz 70 aufgebracht — im Ausfithrungsbeispiel aufgedruckt
oder aufgesintert —, so dass die durch den Aufschichtvorgang entstehenden beiden, in
Extrusionsrichtung x ausgerichteten elektrische Leiterbahnen 50 (s. Fig. 2b) elektrische
Anschlussstellen des Extrusionsprofils 2 fir die elektronischen Komponenten 1 bilden. Bei
der Substanz 70 kann es sich beispielsweise um eine elektrisch leitfahige Tinte handeln,
die auf die Anschlusselemente 3 aufgedruckt wird. Als Druckverfahren kdnnen Siebdruck,
Tief- und auch Flexodruck oder auch digitale Druckverfahren zum Einsatz kommen. Nach
dem Aufschichtvorgang kann ein (nicht ndher dargestellter) Trocknungsvorgang, z.B. durch
Zufuhr von Warme zweckmaliig sein, um die Substanz 70 zu trocknen. Die elektrischen
Leiterbahnen 50 kénnen als Elektroden ausgebildet sein und nun die elektronischen Kom-
ponenten 1 mit Strom und/oder Daten versorgen. Es ist ferner gemal} Fig. 2b,c erkennbar,
dass die elektrischen Leiterbahnen 50 die hintereinander angeordneten elektronischen
Komponenten 1 elektrisch miteinander verbinden. Die elektrischen Leiterbahnen 50 weisen
im Ausflhrungsbeispiel eine Schichtdicke s von mindestens 200 nm auf, z.B. 500 nm bis

1 um. Die Breite b der elektrischen Leiterbahnen betragt mindestens 1 mm, z.B. 2 mm bis
5 mm. Die elektrisch leitfahige Substanz 70 enthalt elektrisch leitfahige Partikel (nicht dar-

gestellt) mit einer durchschnittlichen Korngréf3e von héchstens 5 uym, z.B. 100 nm bis 1 pm.

Die elektronischen Komponenten 1 konnen lichtemittierend, insbesondere als OLED oder
LED, ausgebildet sein. Im Rahmen der Erfindung liegen jedoch auch andere elektronische
Komponenten, wie z.B. Displays, Sensoren, insbesondere touchsensitive Folien oder dergl.

Wie aus den Figuren 2a —c ersichtlich, weisen die elektronischen Komponenten jeweils
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zwei Anschlusselemente 3 auf (Plus- und Minuspol) und zur elektrischen Kontaktierung
dieser Anschlusselemente 3 werden zwei voneinander beabstandete, parallel in Extrusions-
richtung x verlaufende, elektrische Leiterbahnen 50 vorgesehen. Es ist ferner erkennbar,
dass die elektronischen Komponenten 1 auf die (in den Fig. 1a — d nach oben zeigenden)

Rickseite der Strukturschicht 30 aufgebracht werden.

Nach der Aufbringung der elektrischen Leiterbahnen 50 wird die Riickseite der Struktur-
schicht 30 zusatzlich mit einem haftfahigen Material 6, z.B. einem Schmelzklebstoff, verse-
hen (Fig. 1d). Das haftfahige Material 6 kann auch ein Copolymer, vorzugsweise ein
Propfcopolymer, besonders bevorzugt ein Maleinsaureanhydrid-gepfropftes Polypropylen
enthalten bzw. daraus bestehen. Das haftfahige Material 6 kann ferner Laserpigmente ent-
halten, um mittels Laserstrahlung aktivierbar zu sein. Das haftfahige Material 6 kann durch
Extrusion oder aber auch flissig, z.B. mittels eines Dispensers, auf die Strukturschicht 30
bzw. auf die elektronischen Komponenten 1 aufgetragen werden. Mittels einer nachfolgen-
den Aktivierung des haftfahigen Materials 6 kann das Extrusionsprofil 2 nun an seiner
Rickseite an anderen Gegenstanden, z.B. Mdbelplatten, Tiren, Fenster oder dergleichen,
befestigt werden. Alternativ hierzu kann aber auch der Herstellungsprozess des Extrusi-
onsprofils 2 im Zustand gemaf Fig. 1c beendet sein. Eine ggf. erforderliche Anbringung
des Profils 2 an anderen Gegenstanden kann dann z.B. durch einen nachtraglichen Auftrag
eines haftfahigen Materials, z.B. einem Klebstoff, oder auch auf andere Weise (nieten,

schrauben etc.) erfolgen.

Wie anhand einer vergleichenden Betrachtung der Fig. 1d und 2¢ erkennbar ist, wird im
Ausflihrungsbeispiel das haftfahige Material 6 beidseitig am Rand auf die Strukturschicht
30 in Form von Bahnen 100 in Extrusionsrichtung x aufgetragen und rahmt hierdurch die
mit den elektrischen Leiterbahnen 50 versehenen elektronischen Komponenten 1 ein. Au-
Rerdem wird in der Mitte zwischen den beiden elektrischen Leiterbahnen 50 eine weitere
Bahn 100° aus haftfahigem Material 6 direkt auf die elektronischen Komponenten 1 aufge-
tragen. Die Bahnen 100, 100° weisen eine Breite by von jeweils mindestens 10 % der Ge-
samtbreite B des Profils 2, z.B. 1 mm bis 6 mm auf. Anhand der Fig. 1d ist erkennbar, dass
die freien Oberflachen der randseitigen Bahnen 100, die freie Oberflache der mittleren
Bahn 100° und die freien Oberflachen der elektrischen Leiterbahnen 50 in einer gemeinsa-
men Ebene E liegen. Dies hat den Vorteil, dass die Kontaktoberflachen der elektrischen

Leiterbahnen 50 mit den Haftoberflachen des Extrusionsprofils 2 abschlieften und somit
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eine besonders leichte elektrische Kontaktierung der Leiterbahnen 50 z.B. mit dem Gegen-

stand erlauben, an dem das Extrusionsprofil 2 mit dem haftfahigen Material 6 befestigt wird.

Wie anhand des in den Fig. 1a bis 1d dargestellten Ablaufs erkennbar ist, werden die elekt-
ronischen Komponenten 1 zunachst mit der Strukturschicht 30 verbunden, z.B. mittels ei-
nes Kaschier- bzw. Laminiervorganges, und danach die Anschlusselemente 3 der elektro-
nischen Komponenten 1 mit den elektrischen Leiterbahnen 50 versehen. Die Anschlus-
selemente 3 weisem zweckmaligerweise eine Querschnittsdicke d von hochstens 20 um,
vorzugsweise hochstens 2 uym, auf. Ferner weist die Strukturschicht 30 eine Querschnitts-
dicke D von mindestens 200 ym, vorzugsweise mindestens 500 ym, auf. Die Anschluss-
elemente 3 sind somit im Vergleich zur Strukturschicht 30 sehr diinn ausgebildet. Die
Querschnittsbreite B der Strukturschicht 30 betragt mehr als 0,5 cm, insbesondere mehr
als 2 cm, z.B. 0,5 bis 10 cm bzw. 2 bis 10 cm. Das in Fig. 2c gezeigte, fertig hergestellte
endlose Extrusionsprofil 2 kann zwischen den einzelnen elektronischen Komponenten 1

abgelangt werden, z.B. entlang der Schnittlinie F.

Die Strukturschicht 30 ist im Ausfiihrungsbeispiel als transparente oder transluzente und
somit durchsichtige Kunststoffschicht ausgebildet. Dadurch kann bei einer lichtemittieren-
den Ausbildung der elektronischen Komponenten 1 (z.B. LED, OLED) das Licht dieser
Komponenten 1 durch die Strukturschicht 30 nach aufien hindurchscheinen. So kann die
Kunststoffschicht z.B. aus PMMA bestehen. Im Rahmen der Erfindung liegt es ferner, dass
gemalf Fig. 3 in die Strukturschicht 30 — zweckmaligerweise bereits im Wege der Extrusi-
on — eine rickseitige Kavitat 300 eingebracht wird, die eine Aufnahmevertiefung fur die
elektrischen Komponenten 1 bildet. Es ist erkennbar, dass die Querschnittsform der Kavitat
300 an die Querschnittsform der elektronischen Komponenten 1 angepasst ist. Im Ausflih-
rungsbeispiel wird hierdurch an der Riickseite des Extrusionsprofils 2 ein biindiger Ab-
schluss zwischen den elektrischen Komponenten 1 und der riickseitigen Oberflache der

Strukturschicht 30 hergestellt (dargestellt durch die gemeinsame Ebene E°).

Die mit dem erfindungsgemafen Verfahren hergestellten Extrusionsprofile 2 kbnnen vielfal-
tig eingesetzt werden, z.B als Kantenband flr Schmalseiten von Mdbelbauteilen, als Tir-
oder Fensterbauteil, als Beleuchtungselement in Flugzeuganwendungen oder als Beschrif-
tungsleiste fir Supermarktregale. So kann z.B. das Extrusionsprofil 2 als leuchtfahiges

Kantenband ausgebildet sein, welches zwecks Erzeugung einer stimmungsvollen Beleuch-
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tung an einer Schmalseite einer Tischplatte montiert wird. Die Einsatzgebiete des Extrusi-

onsprofils 2 sind jedoch nicht auf die vorgenannten Anwendungen begrenzt.

- Patentanspriiche -
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Patentanspriiche

Verfahren zur Herstellung eines mindestens eine elektronische Komponente (1) auf-

weisenden Extrusionsprofils (2),

- wobei zunachst eine Strukturschicht (30) des Extrusionsprofils (2) extrudiert wird,

- wobei danach die elektronische Komponente (1), vorzugsweise als folienartige

Bandware, auf die Strukturschicht (30) aufgebracht wird, und

- wobei die, vorzugsweise strangférmig in Extrusionsrichtung (x) ausgerichtete,
elektronische Komponente (1) mindestens ein Anschlusselement (3) zur elektri-

schen Stromversorgung aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dass mittels eines Aufschichtvorganges auf das An-
schlusselement (3) eine elektrisch leitfahige, pulverférmige oder flie3fahige Substanz
aufgebracht, insbesondere aufgedruckt oder aufgesintert wird, so dass die durch den
Aufschichtvorgang entstehende mindestens eine elektrische Leiterbahn (50) elektri-
sche Anschlussstellen des Extrusionsprofils (2) fur die elektronische Komponente (1)
bildet.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die elektrische Leiterbahn
(50) eine Schichtdicke von mindestens 200 nm, insbesondere mindestens 1 ym auf-

weist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die elektrisch leit-
fahige Substanz elektrisch leitfahige Partikel mit einer durchschnittlichen Korngrofie

von hdchstens 5 ym, vorzugsweise héchstens 100 nm enthalt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
elektronische Komponente (1) lichtemittierend, insbesondere als OLED oder LED,

oder als Sensor ausgebildet wird.
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10.

11.

12.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
elektronische Komponente (1) mindestens zwei Anschlusselemente (3) aufweist und
zur elektrischen Kontaktierung dieser Anschlusselemente (3) mindestens zwei vonei-

nander beabstandete, elektrische Leiterbahnen (50) vorgesehen werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
elektronische Komponente (1) auf die Rickseite der Strukturschicht (30) aufgebracht

wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Rickseite der Strukturschicht mit einem haftfahigen Material (6), vorzugsweise einem

Klebstoff, versehen wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das haftfahige Material
(6) beidseitig am Rand auf die Strukturschicht (30) aufgetragen wird und hierdurch
die mit der elektrischen Leiterbahn (50) versehene elektronische Komponente (1) ein-

rahmt.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens eine freie
Oberflache des haftfahigen Materials (6) und mindestens eine freie Oberflache der
elektrischen Leiterbahn (50) zumindest im Wesentlichen in einer gemeinsamen Ebe-

ne (E) liegen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
elektronische Komponente (1) zunachst mit der Strukturschicht (30) verbunden wird
und danach das Anschlusselement (3) der elektronischen Komponente (1) mit der

elektrischen Leiterbahn (50) versehen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass das
Anschlusselement (3) eine Querschnittsdicke (d) von héchstens 20 um, vorzugsweise

hdchstens 2 um, aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Strukturschicht (30) eine Querschnittsdicke (D) von mindestens 200 ym, vorzugswei-

se mindestens 500 ym, aufweist.
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13.

14.

15.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die
Strukturschicht (4) als, vorzugsweise transparente oder transluzente, Kunststoff-
schicht ausgebildet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass das
Extrusionsprofil (2) als Kantenband fiir Mébelbauteile, als Tlr- oder Fensterbauteil,
als Beleuchtungselement in Kraftfahrzeug- bzw. Flugzeuganwendungen oder als Be-
schriftungsleiste flir Supermarktregale ausgebildet ist.

Extrusionsprofil (2) hergestellt mit einem Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
14.
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