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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a converter component for an optoelectronic lighting device,
comprising the following step: forming a layer stack having an injection-molded or extruded conversion layer and an injection-
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betriftt ein Verfahren zum Herstellen eines Konverterbauteils fiir eine optoelektronische
Leuchtvorrichtung, umfassend den folgenden Schritt: Bilden eines Schichtenstapels aufweisend eine spritzgegossene oder
extrudierte Konversionsschicht und eine spritzgegossene oder extrudierte Diffusorschicht. Die Ertindung betrifft ferner ein

Konverterbauteil sowie eine optoelektronische Leuchtvorrichtung.
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VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINES KONVERTERBAUTEILS

BESCHREIBUNG

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines
Konverterbauteils flir eine optoelektronische Leuchtvorrich-
tung. Die Erfindung betrifft ferner ein Konverterbauteil so-

wie eine optoelektronische Leuchtvorrichtung.

Diese Patentanmeldung beansprucht die Prioritat der deutschen
Patentanmeldung 10 2015 106 865.6, deren Offenbarungsgehalt

hiermit durch Riickbezug aufgenommen wird.

Fir Blitzlichtanwendungen ist eine Anforderung an ein sehr
homogenes Erscheinungsbild der Blitzlicht-LED im ausgeschal-
teten Zustand wichtig. LED steht fiir ,light emitting diode™
und heilt auf deutsch: Leuchtdiode.

In der Regel soll eine ausgeschaltete LED komplett weil er-
scheinen, ohne dass ein LED-Substrat, ein Wirebonddraht, ein

Chip oder eine Konversionsschicht sichtbar sind.

Hierflir ist es zum einen notwendig, Substrat, Chip und Draht
in ein weiBes Material einzubetten (zum Beigspiel {iiber Vergie-
Ben mit Silikon mit einem hochreflektiven Fullstoff oder uber

ein Einmolden 1in ein weilBes Gehdusematerial).

Wenn die Konversionsschicht auf dem LED-Chip nicht erkennbar
sein soll, muss auf diesen eine diffuse Streuschicht aufge-

bracht werden.

Das Abdecken des Substrats, eines eventuell vorhandenen
Drahts (falls kein Flipchip verwendet wird) und Chips erfolgt
wie oben erwahnt in der Regel iber Vergielen mit weilem Ver-
gussmaterial (alternativ Einmolden mit hochreflektivem Mol-
dcompound zum Beispiel Uber ein Film Assisted Transfermol-
ding, folienassistiertes Spritzgielen). Bisher ist es aller-
dings nur moéglich, entweder bis zur Chipoberkante zu vergie-
Ben oder keramische Konversionsplattchen (auf diese muss dann

ebenfalls eine diffuse Schicht aufgebracht werden) einzuset-
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zen, die scharfe Stoppkanten fiur die Vergussmasse/Moldmasse

aufweisen.

Die in der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe kann daher da-
rin gesehen werden, ein Konzept bereitzustellen, welches ein
reproduzierbares und homogenes Erscheinungsbild eines Konver-
terbauteils sowie eine effiziente Eignung des Konverterbau-

teils fiir einen Vergussprozess ermdglicht.

Diese Aufgabe wird mittels des jeweiligen Gegenstands der un-
abhdangigen Anspriiche geldst. Vorteilhafte Ausgestaltungen der
Erfindung sind Gegenstand von jeweils abhadngigen Unteransprii-

chen.

Nach einem Aspekt wird ein Verfahren zum Herstellen eines

Konverterbauteils flir eine optoelektronische Leuchtvorrich-

tung bereitgestellt, umfassend den folgenden Schritt:

— Bilden eines Schichtenstapels aufweisend eine spritzgegos-
sene oder extrudierte Konversionsschicht und eine spritz-

gegossene oder extrudierte Diffusorschicht.

Gemdl einem weiteren Aspekt wird ein Konverterbauteil flir ei-

ne optoelektronische Leuchtvorrichtung bereitgestellt, umfas-

send:

— einen Schichtenstapel aufweisend

— eine spritzgegossene oder extrudierte Konversionsschicht
und

— eine spritzgegossene oder extrudierte Diffusorschicht.

Nach noch einem Aspekt wird eine optoelektronische Leuchtvor-
richtung bereitgestellt, umfassend:

— ein lichtemittierendes Halbleiterbauteil und

- das Konverterbauteil fiir eine optoelektronische Leuchtvor-

richtung.

Die Erfindung umfasst also insbesondere und unter anderem den
Gedanken, ein Konverterbauteil vorzusehen, welches einen
Schichtenstapel aufweist, wobei dieser Schichtenstapel eine
spritzgegossene oder extrudierte Konversionsschicht und eine

spritzgegossene oder extrudierte Diffusorschicht umfasst. Das
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heilt also insbesondere, dass es sich bei der Konversions-
schicht des Schichtenstapels um eine spritzgegossene oder
extrudierte Konversionsschicht handelt. Das heilt also insbe-
sondere, dass es sich bei der Diffusorschicht des Schichten-
Sstapels um eine spritzgegossene oder extrudierte Diffusor-
schicht handelt. Das heiBt also insbesondere, dass die Kon-
versionsschicht spritzgegossen oder extrudiert ist. Das heilit
also insbesondere, dass die Diffusorschicht spritzgegossen
oder extrudiert ist. Das heift also insbesondere, dass die
Konversionsschicht mittels eines Spritzgielens oder eines
Spritzgussprozesses oder mittels eines Extrudierens oder ei-
nes Extrusionsprozesses hergestellt ist. Das heilt also ins-
besondere, dass die Diffusorschicht mittels eines Spritzgie-
Bens oder eines Spritzgussprozesses oder mittels eines Extru-

sionsprozesses oder eines Extrudierens hergestellt ist.

Durch das Vorsehen solcher Schichten fiir den Schichtenstapel
wird insbesondere der technische Vorteil bewirkt, dass sich
basierend auf der Spritzgusstechnologie oder der Extrusions-
technologie homogene Schichtdicken erzielen lassen. Insbeson-
dere kann eine Qberfldche solch gebildeter Schichten beson-
ders glatt hergestellt werden. Es wird also insbesondere der
technische Vorteil bewirkt, dass eine Schichtdicke des

Schichtenstapels reproduziert werden kann.

Durch das Vorsehen eines solchen Konverterbauteils in einer
optoelektronischen Leuchtvorrichtung kann ferner der techni-
sche Vorteil bewirkt werden, dass in einem ausgeschalteten
Betriebszustand des lichtemittierenden Halbleiterbauteils ein
optischer Eindruck oder ein optisches Erscheinungsbild ge-
schaffen ist, welcher respektive welches dem optischen Ein-
druck oder dem optischen Erscheinungsbild der Diffusorschicht
entspricht. Abhdngig von der Farbe der Diffusorschicht kann
somit insbesondere in vorteilhafter Weise ein bestimmter Far-
beindruck des lichtemittierenden Halbleiterbauteils in einem
ausgeschalteten Zustand erreicht werden. Die Farbe kann zum

Beispiel weil sein.

Insbesondere wird aufgrund des erfindungsgemédBen Schichten-

stapels eine effiziente bauteilspezifische Konfektionierung
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bewirkt. Denn aufgrund der Verwendung von zwei Schichten fir
den Schichtenstapel kdnnen in vorteilhafter Weise Schichtdi-
cken entsprechend den Bauteilanforderungen, den verwendeten
Konvertern und der zu erzielenden Farborte entsprechend ange-
passt werden. Es besteht also eine hohe Flexibilitdt hin-
sichtlich einer Schichtdicke fir den Schichtenstapel. So kon-
nen zum Beispiel Schichtenstapel eine gleiche Dicke aufweisen
bei unterschiedlichen Farborten, die in der Regel mittels un-
terschiedlicher Schichtdicken der Konversionsschicht erzielt
werden. Die gemeinsame Dicke der Schichtenstapel kann dann
zum Beigspiel mittels entsprechender Anpassung der Schichtdi-

cke der Diffusorschicht erzielt werden.

Des Weiteren kann ein solcher Schichtenstapel effizient ver-
einzelt werden, um vereinzelte Schichtenstapel auf einem ge-
meinsamen Trager zu bilden, sodass zum Beispiel eine sehr gu-
te Konturtreue erzielt werden kann. Insbesondere kénnen
Stoppkanten fir nachfolgende Vergussprozesse effizient herge-
stellt werden. Insbesondere kann eine schnelle Anpassung an

gewiinschte Dimensionen vorgenommen werden.

In einer Ausfihrungsform ist die Konversionsschicht frei wvon

einer QOberfladchentopographie.

In einer Ausfiihrungsform ist die Diffusorschicht frei von ei-

ner Oberflachentopographie.

Frei von einer Oberfldchentopographie bedeutet insbesondere,
dass die Diffusorschicht respektive die Konversionsschicht

frei von einer Oberflachenstruktur sind. Eine Oberfldche der
Diffusorschicht respektive der Konversionsschicht weist also
keine Oberfladchentopographie respektive weist keine Oberfla-

chenstruktur auf.

Ein besonderer Vorteil der Spritzgusstechnologie respektive
der Extrusionstechnologie ist insbesondere darin zu sehen,
dass eine Oberfldache einer entsprechend hergestellten Schicht
glatter ist als es zum Beispiel bei einer Schicht der Fall
ist, die mittels eines Druckprozesses, zum Beispiel ein Ra-

keldruckprozess, oder eines Dispensens hergestellt wurde.
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Insbesondere bei einem Dispensen wird in der Regel maander-
formig dispenst, so dass sich madanderfdrmige Oberflachen-
strukturen an dispensten Schichten finden kdnnen. Dies ist
aber bei extrudierten respektive gespritzten Schichten nicht
der Fall.

In einer Ausfihrungsform betragt eine Dickenschwankung der
Konversionsschicht respektive Diffusorschicht maximal 5 um.
Das heiRlt also insbesondere, dass eine Dicke der Konversions-
schicht respektive der Diffusorschicht maximal in einem Be-

reich von 5 pm variiert.

Dadurch also, dass eine extrudierte Konversionsschicht res-

pektive spritzgegossene Konversionsschicht eine relativ kon-
stante Dicke aufweist, kann ein Farbort des mittels der Kon-
versionsschicht konvertierten Lichts effizient und genau ein-

gestellt werden.

In einer Ausfihrungsform ist vorgesehen, dass die Konversi-

onsschicht frei von einem Aerosil ist.

In einer Ausfiihrungsform ist vorgesehen, dass die Diffusor-

schicht frei von einem Aerosil ist.

Bei einem Dispensen respektive Rakeldruckprozess enthalten
die hierflir verwendeten Druckmaterialien in der Regel Aerosi-
le, um eine bestimmte Viskositat des Druckmaterials einzu-
stellen, um eine Sedimentation von Diffusorpartikeln respek-
tive Leuchtstoffpartikeln in einer Druckpatrone oder Druck-

kartusche zu verhindern.

Dies ist bei einem Extrusionsprozess respektive Spritzguss-
prozell nicht erforderlich, so dass hier auf ein Aerosil ver-
zichtet werden kann. Somit unterscheidet sich also eine Dif-
fusorschicht respektive eine Konversionsschicht, die mittels
eines Extrusionsprozesses regspektive eines Spritzgussprozes-
ses hergestellt wurde, von einer Diffusorschicht respektive
Konversionsschicht, die mittels eines Rakeldruckverfahrens

respektive eines Dispensens hergestellt wurde, insbesondere
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dadurch, dass die letzteren Schichten Aerosil umfassen, die

ersteren hingegen gemall einer Ausfiihrungsform nicht.

Ein Spritzgielen umfasst nach einer Ausfihrungsform ein
Spritzpressen, auf Englisch: Compression Molding. Das heildt
also insbesondere, dass in einer Ausfihrungsform die spritz-
gegossene Diffusorschicht respektive Konversionsschicht eine
spritzgepresste Diffusorschicht respektive spritzgepresste

Konversionsschicht ist.

Nach einer Ausfihrungsform ist der Trager eine Folie, zum
Beispiel eine Polyimid-Folie, eine Polytetrafluorethylen-
Folie, eine UV-Folie, eine Sagefolie, eine sogenannte ,Ther-
mal-release-Folie™ (eine Klebefolie, die sich mittels Erwar-
men von dem Objekt (hier der Schichtenstapel) l&sen léasst,

auch welchem die Klebefolie aufgeklebt ist).

Bei einem Extrusionsprozess, also bei einem Extrusionsverfah-
ren, ist nach einer Ausfithrungsform vorgesehen, dass ein Dif-
fusorwerkstoff respektive ein Konversionswerkstoff auf den
Trager, der insbesondere eine Folie ist, mittels eines Werk-
zeugs aufgebracht, insbesondere auf den Trager gegossen,
wird, wahrend sich der Tréadger relativ zum Werkzeug bewegt.
Das Werkzeug wird zum Beispiel wahrend des Aufbringens in ei-
ner festen, also stationaren, Position gehalten, wird also
nicht bewegt wahrend des Aufbringens. Zum Beispiel wird die
Folie lber eine oder mehrere Rollen unter dem Werkzeug durch-
gezogen, wahrend mittels des Werkzeugs der Diffusorwerkstoff
respektive der Konversionswerkstoff auf die Folie aufge-

bracht, insbesondere gegossen, wird.

Das Werkzeug, welches auch als ein Extrusionswerkzeug be-
zeichnet werden kann, ist zum Beispiel als ein an zweil gegen-
iberliegenden Seiten offener Hohlkdrper ausgebildet, so dass
an der einen Seite der Konversionswerkstoff respektive der
Diffusorwerkstoff in den HohlkOrper eingebracht werden kann,
so dass der eingebrachte Konversionswerkstoff respektive der
eingebrachte Diffusorwerkstoff durch die andere Seite aus dem
Werkzeug austreten kann, um so auf den Trager, insbesondere

auf die Folie, aufgebracht, insbesondere gegossen, zu werden.
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Das Aufbringen eines Konversionswerkstoffs respektive eines
Diffusorwerkstoffs auf den Trager im Rahmen eines Extrusions-
prozesses umfasst insbesondere ein Giellen des Konversions-

werkstoffs respektive des Diffusorwerkstoffs auf den Trager.

Der Trager ist zum Beispiel aus WeiBblech gebildet oder um-

fasst zum Beispiel WeiBblech.

Eine Dicke des Tragers betragt zum Beispiel zwischen 50pm bis
500pm.

Der Tradger ist insbesondere ein tempordrer Trager und wird
zum Beispiel in einem spateren Verfahrensschritt wieder ent-

fernt.

Ein Schichtenstapel im Sinne der vorliegenden Erfindung um-
fasst also insbesondere mehrere Schichten, insbesondere genau
zwel Schichten, hier insbesondere die Konversionsschicht und
die Diffusorschicht, die libereinandergestapelt sind. Das
heiBt also, dass die einzelnen Schichten des Schichtenstapels

gestapelt sind.

Eine Konversionsschicht im Sinne der vorliegenden Erfindung
ist insbesondere ausgebildet, elektromagnetische Strahlung
aufweisend eine erste Wellenlange oder einen ersten Wellen-
langenbereich in eine elektromagnetische Strahlung aufweisend
eine zweite Wellenldnge oder einen zweiten Wellenlangenbe-
reich zu konvertieren, wobei die zweite Wellenldnge verschie-
den von der ersten Wellenldnge ist respektive der zweite Wel-
lenlédngenbereich zumindest teilweise, insbesondere vollstan-
dig, verschieden von dem ersten Wellenldngenbereich ist. Eine
Konversionsschicht im Sinne der vorliegenden Erfindung weist
also eine Konverterfunktion oder eine Konversionsfunktion
auf, konvertiert also elektromagnetische Strahlung. Die zu
konvertierende elektromagnetische Strahlung kann zum Beispiel
als ein Primd&rlicht oder als eine Primdrstrahlung bezeichnet
werden. Die mittels der Konversionsschicht konvertierte
elektromagnetische Strahlung kann zum Beispiel als ein Sekun-

darlicht oder als eine Sekundarstrahlung bezeichnet werden.



10

15

20

25

30

35

40

WO 2016/177809 PCT/EP2016/060054

Aufgrund der Konversionsfunktion kann eine Konversionsschicht

auch als eine Konverterschicht bezeichnet werden.

Die Primarstrahlung liegt zum Beispiel im Bereich von 430 nm
bis 480 nm.

Die Sekundarstrahlung liegt zum Beispiel im Bereich von 450

nm bis 800 nm.

Nach einer Ausfiihrungsform ist vorgesehen, dass zum Bilden
eines Schichtenstapels aufweisend eine spritzgegossene Kon-
versionsschicht und eine extrudierte Diffusorschicht ein Kon-
versionswerkstoff mittels Spritzgielen auf eine Oberfléche
eines Tragers angeordnet wird, um eine auf der Oberflache des
Tragers angeordnete spritzgegossene Konversionsschicht zu
bilden, wobei eine extrudierte Diffusorschicht auf die auf
der Oberfliache des Tragers angeordnete spritzgegossene Kon-

versionsschicht auflaminiert wird.

Das heilt also insbesondere, dass die Konversionsschicht
spritzgegossen wird, wohingegen die Diffusorschicht extru-
diert ist respektive wird. Die Diffusorschicht wird auf die

spritzgegossene Konversionsschicht auflaminiert.

Eine Extrusion oder ein Extrudieren einer Diffusorschicht
und/oder einer Konversionsschicht weist allgemein insbesonde-
re den Vorteil auf, dass eine groBe Menge an Diffusorschicht
und/oder an Konversionsschicht effizient gefertigt werden
kann. Zum Beispiel kann eine grolle Menge eine Lange von 200 m
umfassen. Zum Beispiel kann eine groRe Menge eine Breite wvon
0,8 m umfassen. Das heilt, dass insbesondere eine Diffusor-
schicht und/oder eine Konversionsschicht mit einer Lange von
zum Beispiel 200 m und mit einer Breite von zum Beispiel 0,8
m effizient hergestellt werden kénnen. Anschlielend kann in
vorteilhafter Weise zum BReispiel ein Zuschneiden auf klirzere

Langen und/oder kiirzere Breiten erfolgen.

Ein Spritzguss oder ein Spritzgielen einer Konversionsschicht
und/oder einer Diffusorschicht weist insbesondere allgemein

den Vorteil auf, dass eine sehr flexible Einstellbarkeit ei-
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ner Schichtdicke der Diffusorschicht und/oder der Konversi-
onsschicht ermdéglicht ist. Die Schichtdicke kann zum Beispiel
mittels Einstellen der eindosierten Menge an Diffusorwerk-
stoff und/oder an Konversionswerkstoff (zum Beispiel ein Si-
likon umfassend einen Phosphor) eingestellt werden. Ferner
kann in einem Spritzgussprozess oder in einem Spritzgussver-
fahren flexibel ein Phosphorgehalt oder eine Phosphorkonzent-
ration in der Konversionsschicht eingestellt werden. Dies
insbesondere ebenfalls mittels eines Einstellens der eindo-
sierten Menge an Konversionswerkstoff umfassend einen Phos-
phor. Besonders wenn die Diffusorschicht und/oder die Konver-
sionsschicht eine Dicke von groRer oder gréBer gleich 200 pm
aufweisen sollen, ist ein Spritzgussverfahren besonders vor-

teilhaft und effizient.

Das Vorsehen eines Tragers weist allgemein insbesondere den
technischen Vorteil auf, dass ein effizienter Transport der
Schicht oder Schichten, die auf der Oberfldche des Tréagers
angeordnet ist respektive sind, durchgefithrt werden kann. So
kann zum Beigspiel der Tradger in ein Spritzgusswerkzeug einge-
bracht werden, um mittels Spritzgiellen eine spritzgegossene
Schicht zu bilden. Anschlielend kann der Trager aufweisend
die spritzgegossene Schicht aus dem Spritzgusswerkzeug her-
ausgenommen werden, um diesen zu einer Laminiervorrichtung zu
transportieren. Durch den Trager wird also eine einfache
Handhabung der Schicht oder der Schichten bewirkt. Diese Vor-
teile des Tréagers gelten analog fiir weitere Ausfihrungsformen
umfassend einen solchen Trager, auch wenn dies an den ent-

sprechenden Stellen nicht explizit gewlirdigt ist.

In einer Ausfihrungsform ist ein Trager aufweisend eine Tra-

geroberflache vorgesehen.

In einer Ausfihrungsform wird ein Trager aufweisend eine Tra-

geroberflache bereitgestellt.

Der Trager ist zum Beispiel in einem Klemmring eingeklemmt
respektive wird in einen Klemmring eingeklemmt. Ein solcher

Klemmring mit eingeklemmten Trager kann nach einer Ausfiih-
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rungsform an ein Oberteil eines Spritzgusswerkzeugs angeord-

net oder befestigt werden.

In einer anderen Ausfithrungsform ist vorgesehen, dass zum
Bilden eines Schichtenstapels aufweisend eine spritzgegossene
Konversionsschicht und eine extrudierte Diffusorschicht eine
extrudierte Diffusorschicht auf eine Oberflache eines Tragers
auflaminiert wird, wobei ein Konversionswerkstoff mittels
Spritzgielen auf die auf der Oberfliche des Tragers auflami-
nierte Diffusorschicht angeordnet wird, um eine auf der Dif-
fusorschicht angeordnete spritzgegossene Konversionsschicht

zu bilden.

Das heiRt also insbesondere, dass die Diffusorschicht auf die
Oberfldche des Trédgers auflaminiert wird, wobei dann die Kon-

versionsschicht auf die Diffusorschicht aufgespritzt wird.

In einer anderen Ausfithrungsform ist vorgesehen, dass zum
Bilden eines Schichtenstapels aufweisend eine spritzgegossene
Konversionsschicht und eine spritzgegossene Diffusorschicht
ein Diffusorwerkstoff mittels Spritzgielen auf eine Oberfla-
che eines Tragers angeordnet wird, um eine auf der Oberfléache
des Tragers angeordnete spritzgegossene Diffusorschicht zu
bilden, wobei ein Konversionswerkstoff mittels Spritzgielen
auf die auf der Oberfliache des Tragers angeordnete spritzge-
gossene Diffusorschicht angeordnet wird, um eine auf der Dif-
fusorschicht angeordnete spritzgegossene Konversionsschicht

zu bilden.

Das heiRt also insbesondere, dass beide Schichten des Schich-
tenstapels spritgegossen werden. Hierbei wird zundchst die
Diffusorschicht auf den Trager aufgespritzt und dann erst
wird die Konversionsschicht auf die so spritzgegossene Dif-
fusorschicht aufgespritzt. Ein Vorteil dieser Ausfihrungsform
ist insbesondere, dass ein Herstellungsprozess rein iiber
Formpressen (Spritzgielen) sehr flexibel ist. Man kann hier-
bei sowohl Dicken von Konversionsschicht / Diffusorschicht
als auch Diffusorgehalt und Phosphorgehalt von Schuss zu

Schuss (von Spritzguss zu Spritzguss) flexibel einstellen.
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In einer anderen Ausfithrungsform ist vorgesehen, dass zum
Bilden eines Schichtenstapels aufweisend eine extrudierte
Konversionsschicht und eine spritzgegossene Diffusorschicht
ein Diffusorwerkstoff mittels Spritzgielen auf eine Oberfla-
che eines Tréagers angeordnet wird, um eine auf der Oberflache
des Tragers angeordnete spritzgegossene Diffusorschicht zu
bilden, wobei eine extrudierte Konversionsschicht auf die auf
der Oberfladche des Tragers angeordnete spritzgegossene Dif-

fusorschicht auflaminiert wird.

Das heilt also insbesondere, dass die Diffusorschicht zu-
nachst auf die Oberflache spritzgegossen wird, wobei dann auf
die spritzgegossene Diffusorschicht die Konversionsschicht
auflaminiert wird. Wird die Konversionsschicht iber ein Foli-
enlaminieren (Extrudieren) hergestellt, lassen sich wesent-
lich diinnere Schichtdicken (mindestens 30 pm) flir die Konver-
sionsschicht erzielen. Eine Schichtdicke ist natirlich insbe-
sondere abhangig von einer Phosphorpartikelgrdle (Der Begriff
~Phosphor™ bedeutet ,Leuchtstoff™). Die Schichtdicke der Kon-
versionsfolie (oder Konversionsschicht) betragt zum Beispiel
ungefahr drei Mal (3%X) die Phosphorpartikelgrole. Das Molden
(Spritzgielen) der Diffusorschicht ist weniger kritisch, da
die Diffusorpartikel Ublicherweise sehr klein sind ( < 1 pm).
Daher lassen sich auch Diffusorschichtdicken von 50pm molden
(spritzgielen). Eine typische Molddicke (Diffusorschichtdi-

cke) kann aber auch zum Beispiel 100 pum betragen.

Das heiBt, dass eine spritzgegossene Diffusorschicht zum Bei-
spiel eine Dicke zwischen 40 pum und 60 pm, insbesondere 50
um, oder eine Dicke zwischen 90 pm und 110 um, insbesondere

100 pm, aufweist.

In einer anderen Ausfithrungsform ist vorgesehen, dass zum
Bilden eines Schichtenstapels aufweisend eine extrudierte
Konversionsschicht und eine spritzgegossene Diffusorschicht
eine extrudierte Konversionsschicht auf eine Oberfldche eines
Tragers auflaminiert wird, wobei ein Diffusorwerkstoff mit-
tels Spritzgielen auf die auf der Oberflache des Tragers auf-

laminierte Konversionsschicht angeordnet wird, um eine auf
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der Konversionsschicht angeordnete spritzgegossene Diffusor-
schicht zu bilden.

Das heilt also insbesondere, dass die extrudierte Konversi-
onsschicht auf die Oberfldche des Tragers auflaminiert wird,
wobei dann auf die auflaminierte Konversionsschicht die Dif-
fusorschicht spritzgegossen wird. Hier gelten insbesondere
dieselben Vorteile wie bei der Ausfihrungsform, in der die
Diffusorschicht spritzgegossen (gemoldet) wird und die Kon-

versionsschicht auflaminiert wird.

Nach einer anderen Ausfiihrungsform ist vorgesehen, dass nach
dem Bilden des Schichtenstapels der Trager vom Schichtensta-

pel entfernt wird.

Dadurch wird insbesondere der technische Vorteil bewirkt,
dass der Schichtenstapel ungestdrt von dem Trager weiter fir
eine optoelektronische Leuchtvorrichtung verwendet werden
kann. Insbesondere kann dann in vorteilhafter Weise eine
optoelektronische Charakterisierung des Schichtenstapels vor-

genommen werden.

Nach einer Ausfihrungsform ist vorgesehen, dass der Trager

als eine Tragerfolie gebildet ist.

Dadurch wird insbesondere der technische Vorteil bewirkt,
dass aufgrund der Flexibilitat der Tragerfolie eine einfache
Handhabung des Tréadgers ermdglich ist. Insbesondere kann eine
solche Tragerfolie im Rahmen eines so genannten ,Film As-
sisted Molding“-Spritzgussprozesses verwendet werden. Hierbei
steht ,Film Assisted Molding™ flir folienassistiertes Spritz-

gieRen.

Das SpritzgieRBen ist nach einer Ausfihrungsform ein Film as-

sisted molding.

Nach einer Ausfihrungsform ist vorgesehen, dass die Diffusor-
schicht und/oder die Konversionsschicht als eine Diffusorfo-

lie respektive Konversionsfolie gebildet ist respektive sind.
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Durch das Vorsehen einer Diffusorfolie und/oder eine Konver-
sionsfolie wird insbesondere der technische Vorteil bewirkt,
dass aufgrund der Flexibilitdt der Folie(n) eine effiziente

Handhabung des Schichtenstapels erzielt werden kann.

In einer anderen Ausfithrungsform ist vorgesehen, dass zum
Bilden eines Schichtenstapels aufweisend eine extrudierte
Konversionsschicht und eine extrudierte Diffusorschicht eine
extrudierte Konversionsschicht und eine extrudierte Diffusor-

schicht zusammenlaminiert werden.

Das heiRlt also insbesondere, dass die beiden Schichten des
Schichtenstapels zusammenlaminiert werden. Ein Vorteil hier
ist insbesondere, dass sich der Stack (Schichtenstapel) aus
extrudierter Konversionsschicht (Folie) und diffuser Schicht
(extrudierter Diffusorschicht) (Folie) sehr dinn aufbauen o-

der herstellen lasst (mindestens 60 pum).

Eine minimale Schichtdicke bei einem Schichtenstapel umfas-
send eine spritzgegossene Konversionsschicht und eine extru-
dierte Diffusorschicht betragt nach einer Ausfihrungsform zum

Beispiel 230 um.

Eine minimale Schichtdicke bei einem Schichtenstapel umfas-
send eine extrudierte Konversionsschicht und eine spritzge-
gossene Diffusorschicht betridgt nach einer Ausfihrungsform

zum Beispiel 80 um.

In einer anderen Ausfiihrungsform ist vorgesehen, dass die
Diffusorschicht einen oder mehrere Diffusorpartikel umfasst,
insbesondere: Si0O,-Partikel, Al,03-Partikel, TiO,-Partikel,
Silikonpartikel, Glaspartikel. Ein Diffusorpartikel kann zum

Beispiel als ein Diffusor bezeichnet werden.

Durch das Vorsehen von einem oder mehreren Diffusorpartikeln
wird insbesondere der technische Vorteil erzielt, dass eine
effiziente Streuung von elektromagnetischer Strahlung bewirkt
ist. Insbesondere kann durch Vorsehen von unterschiedlichen
PartikelgrdRen ein unterschiedlicher Streuungsgrad oder

Streuquerschnitt eingestellt werden. Zum Beigspiel kann ein
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Diffusorpartikel eine mittlere KorngrdoBe von 100 nm bis 10 pm
umfassen. Das heilt also insbesondere, dass ein Durchmesser

der Diffusorpartikel zwischen 100 nm und 10 pm betragen kann.

Die vorstehend genannten Materialien fir Diffusorpartikel und
insbesondere die verschiedenen PartikelgrdBen weisen in vor-
teilhafter Weise unterschiedliche Eigenschaften auf, die den
Anforderungen entsprechend eingesetzt werden kdnnen. So tragt
zum Beigspiel Al203 besser zur Homogenisierung des Lichts oder
allgemein der elektromagnetischen Strahlung bei. Ti02 tragt
dafiir zum besseren Weileindruck im ausgeschaltetem Zustand

bei.

In einer weiteren Ausfihrungsform ist vorgesehen, dass die

Konversionsschicht Silikon und einen Konverter umfasst.

Ein Konverter im Sinne der vorliegenden Erfindung ist insbe-
sondere ein Material oder eine Materialzusammensetzung (also
allgemein ein Werkstoff), die eine Konversion von elektromag-
netischer Strahlung bewirkt. Ein Konverter ist zum Beispiel
ein Phosphor. Ein Konverter ist zum Beispiel ein organischer
oder ein anorganischer Farbstoff. Konverter sind insbesondere
Pulver (umfassend zum Beispiel Phosphor und/oder einen anor-
ganischen und/oder einen organischen Leuchtstoff), die in ei-
ner strahlungsstabilen Matrix fixiert sind. Silikon eignet
sich besonders in dem vorstehend angegebenen beispielhaften

Bereich der Primarstrahlung als Matrixmaterial.

Das heiBt insbesondere, dass der Konverter, zum Beigpiel ein
Pulver, in Silikon eingebettet ist. Das Silikon bildet also
insbesondere eine Matrix, in welcher das Pulver oder allge-

mein der Konverter vorzugsweise eingebettet ist.

Nach einer Ausfihrungsform ist vorgesehen, dass zumindest ei-
ne der beiden Schichten, insbesondere beide Schichte, also
die Diffusorschicht und/oder die Konversionsschicht Silikon

umfasst.

Das heiRlt also insbesondere, dass die Diffusorschicht ein Si-

likon umfassen kann. Insbesondere kann die Konversionsschicht



10

15

20

25

30

35

40

- 15 -
WO 2016/177809 PCT/EP2016/060054

ein Silikon umfassen. Die Verwendung von Silikon weist insbe-
sondere den technischen Vorteil auf, dass ein effizientes

SpritzgieBen respektive effiziente Extrusion ermdglicht ist.

In einer anderen Ausfiihrungsform ist vorgesehen, dass die
Konversionsschicht eine Schichtdicke zwischen 10 pm und 200

um, insbesondere zwischen 30 pm und 200 pm, aufweist.

In einer anderen Ausfiihrungsform ist vorgesehen, dass die
Diffusorschicht eine Schichtdicke zwischen 10 um und 500 um,

insbesondere zwischen 30 pm und 500 pm, aufweist.

Die vorstehend genannten Schichtdicken hangen insbesondere
von einem gewlnschten Farbort und/oder insbesondere von einer
gewiinschten Gesamtschichtdicke (Dicke des Schichtenstapels)
ab.

Nach einer Ausfiihrungsform ist vorgesehen, dass das licht-
emittierende Halbleiterbauteil eine lichtemittierende Diode,
also eine Leuchtdiode, ist. Eine solche Leuchtdiode wird im

Englischen als ,light-emitting diode (LED)"“ bezeichnet.

Nach einer Ausfiihrungsform ist das lichtemittierende Halblei-
terbauteil eine Laserdiode. Insbesondere sind mehrere licht-
emittierende Halbleiterbauteile vorgesehen, die beispielswei-
se gleich oder vorzugsweise unterschiedlich gebildet sein

kdnnen.

Das heiBlt also insbesondere, dass das Konverterbauteil in ei-
nem Abstrahlbereich des oder der lichtemittierenden Halblei-
terbauteile angeordnet ist, um die elektromagnetische Strah-
lung, die mittels des oder der lichtemittierenden Halbleiter-

bauteile emittiert wird, zu konvertieren.

Nach einer Ausfihrungsform sind mehrere Konverterbauteile

vorgesehen.

Eine Schicht (zum Beispiel Konversionsschicht, Diffusor-
schicht) des Schichtenstapels umfasst eine Oberseite und eine

der Oberseite gegeniiberliegende Unterseite. Je nach Anordnung
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der Schichten im Schichtenstapel untereinander ist die Unter-
seite der einen Schicht auf der Oberseite einer anderen
Schicht angeordnet. Eine Position einer Schicht im Schichten-
stapel kann zum Beispiel bezogen auf den Trager definiert

werden.

Silikone (auch Silicone; Einzahl: das Silikon oder Silicon),
chemisch Poly(organo)siloxane, ist eine Bezeichnung fir eine
Gruppe synthetischer Polymere, bei denen Siliciumatome iber

Sauerstoffatome verknipft sind.

Nach einer Ausfihrungsform ist eine Vereinzelung des Schich-
tenstapels vorgesehen. Der Schichtenstapel wird also insbe-
sondere vereinzelt. Das heiBt also zum Beispiel, dass in dem
Schichtenstapel Aussparungen gebildet werden, die durch den
Schichtenstapel bis hin zur Oberflache des Tragers verlaufen.
Somit sind also voneinander getrennte Schichtenstapel gebil-
det, die auf dem gemeinsamen Trager angeordnet sind. Diese
vereinzelten Schichtenstapel bilden somit vereinzelte Konver-

terbauteile.

Das Vereinzeln kann zum Beispiel mittels einer Sage, eines
Lasers, eines Wasserstrahls und/oder einer Stanze durchge-

fihrt werden.

Nach einer Ausfiihrungsform ist vorgesehen, dass eine bereits
fertig hergestellte extrudierte Diffusorschicht im Rahmen des
Herstellungsverfahrens verwendet wird. Insbesondere ist nach
einer Ausfiihrungsform vorgesehen, dass eine solche Diffusor-
schicht im Rahmen des Herstellungsverfahrens extrudiert wird.
Das erfindungsgemalRe Verfahren umfasst also nach einer Aus-
fihrungsform explizit den Schritt des Extrudierens einer Dif-

fusorschicht.

Das heiBt also, dass in einem Schritt des Herstellungsverfah-
rens (das erfindungsgemalle Verfahren zum Herstellen) vorgese-
hen sein kann, dass die extrudierte Diffusorschicht gebildet

wird.

Extrudieren kann auch als ein Folienziehen bezeichnet werden.
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Nach einer Ausfiihrungsform ist vorgesehen, dass eine bereits
fertig hergestellte extrudierte Konversionsschicht im Rahmen
des Herstellungsverfahrens verwendet wird. Insbesondere ist

nach einer Ausfiihrungsform vorgesehen, dass eine solche Kon-
versionsschicht im Rahmen des Herstellungsverfahrens extru-

diert wird. Das erfindungsgeméale Verfahren umfasst also nach
einer Ausfihrungsform explizit den Schritt des Extrudierens,

insbesondere des GielBens, einer Konversionsschicht.

Das heiBt also, dass in einem Schritt des Herstellungsverfah-
rens (das erfindungsgemalle Verfahren zum Herstellen) vorgese-
hen sein kann, dass die extrudierte Konversionsschicht gebil-
det wird.

Ein Extrudieren umfasst nach einer Ausfiihrungsform ein Gie-

Ren.

Nach einer Ausfiihrungsform ist vorgesehen, dass eine bereits
fertig hergestellte spritzgegossene Diffusorschicht im Rahmen
des Herstellungsverfahrens verwendet wird. Insbesondere ist
nach einer Ausfihrungsform vorgesehen, dass eine solche Dif-
fusorschicht im Rahmen des Herstellungsverfahrens spritzge-
gossen wird. Das erfindungsgemidle Verfahren umfasst also nach
einer Ausfihrungsform explizit den Schritt des SpritzgieBens,

insbesondere des Spritzpressens, einer Diffusorschicht.

Das heiBt also, dass in einem Schritt des Herstellungsverfah-
rens (das erfindungsgemalBe Verfahren zum Herstellen) zum Bei-
spiel vorgesehen ist, dass die spritzgegossene Diffusor-
schicht gebildet wird.

Nach einer Ausfiihrungsform ist vorgesehen, dass eine bereits
fertig hergestellte spritzgegossene Konversionsschicht im
Rahmen des Herstellungsverfahrens verwendet wird. Insbesonde-
re ist nach einer Ausfiihrungsform vorgesehen, dass eine sol-
che Konversionsschicht im Rahmen des Herstellungsverfahrens
spritzgegossen, insbesondere spritzgepresst, wird. Das erfin-

dungsgemalBe Verfahren umfasst also nach einer Ausfihrungsform
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explizit den Schritt des Spritzgiellens, insbesondere des

Spritzpressens, einer Konversionsschicht.

Das heiBt also, dass in einem Schritt des Herstellungsverfah-
rens (das erfindungsgemalBe Verfahren zum Herstellen) zum Bei-
spiel vorgesehen ist, dass die spritzgegossene Konversions-
schicht gebildet wird.

Ein Spritzgielen umfasst insbesondere ein Spritzpressen.

Ein Spritzgielen, insbesondere ein Spritzpressen, umfasst
insbesondere eine Verwendung eines Spritzgusswerkzeugs umfas-
send ein Unterteil und ein Oberteil. Es ist insbesondere vor-
gesehen, dass ein Trager, insbesondere ein Trager mit einer
bereits auf dem Trager angeordneten Schicht, insbesondere ei-
ne Diffusorschicht oder eine Konversionsschicht, in das Un-
terteil oder das Oberteil angeordnet wird. Insbesondere wird
nach diesem Anordnen das Spritzgusswerkzeug geschlossen, also
das Unterteil und das Oberteil werden zu einander gebracht,
wobei dann anschlieBend ein Konversionswerkstoff respektive
ein Diffusorwerkstoff in das Spritzgusswerkzeug eingebracht
wird, um entsprechend eine Diffusorschicht respektive Konver-

sionsschicht zu bilden.

Nach einer Ausfiihrungsform ist vorgesehen, dass das Konver-
terbauteil fir eine optoelektronische Leuchtvorrichtung mit-
tels des Verfahrens zum Herstellen eines Konverterbauteils
flir eine optoelektronische Leuchtvorrichtung hergestellt ist

respektive wird.

Nach einer Ausfihrungsform ist der Schichtenstapel auf der

Oberfldche eines Tragers angeordnet oder gebildet.

Ausfihrungsformen betreffend das Konverterbauteil ergeben
sich analog aus entsprechenden Ausfiihrungsformen des Verfah-
rens und umgekehrt. Das heiBt also, dass sich technische
Funktionalitdten fir das Konverterbauteil aus entsprechenden
technischen Funktionalitdten des Verfahrens ergeben und umge-
kehrt.
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Die oben beschriebenen Eigenschaften, Merkmale und Vorteile
dieser Erfindung sowie die Art und Weise, wie diese erreicht
werden, werden klarer und deutlicher verstandlich im Zusam-
menhang mit der folgenden Beschreibung der Ausfihrungsbei-
spiele, die im Zusammenhang mit den Zeichnungen naher erlau-

tert werden, wobei

Fig. 1 bis 7 jeweils einen Herstellungsschritt in einem
Verfahren zum Herstellen eines ersten Konver-

terbauteils,

Fig. 8 bis 12 jeweils einen Herstellungsschritt in einem
Verfahren zum Herstellen eines zweiten Kon-

verterbauteils,

Fig. 13 bis 20 Jjeweils einen Herstellungsschritt in einem
Verfahren zum Herstellen eines dritten Kon-

verterbauteils,

Fig. 21 einen Herstellungsschritt in einem Verfahren
zum Herstellen eines vierten Konverterbau-

teils,

Fig. 22 bis 27 Jjeweils einen Herstellungsschritt in einem
Verfahren zum Herstellen eines flinften Kon-

verterbauteils,

Fig. 28 einen Schritt in einem Verfahren zum Herstel-

len eines sechsten Konverterbauteils,

Fig. 29 ein Ablaufdiagramm eines Verfahrens zum Her-

stellen eines Konverterbauteils,
Fig. 30 eine optoelektronische Leuchtvorrichtung,
Fig. 31 eine schematische Darstellung eines Extrusi-

onsprozesses in einer seitlichen Schnittan-

sicht und
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Fig. 32 eine schematische Darstellung des Extrusions-

prozesses der Fig. 31 in einer Draufsicht

zeigen.

Im Folgenden konnen fir gleiche Merkmale gleiche BRezugszei-

chen verwendet werden.

Fig. 1 zeigt einen bereitgestellten Trager 101 in einer seit-
lichen Schnittansicht. Der Trager 101 kann zum Reispiel als
eine Tragerfolie gebildet sein. Der Trager 101 kann zum Bei-
spiel aus folgendem Material gebildet sein oder folgende Ma-
terialien umfassen: Polyimid, Polytetrafluorethylen, UV-

Folie, Sagefolien, ,Thermal release foil“™, Metallblech.

Der Trédger 101 weist eine Oberfldche 103 auf. Der Trager 101
ist einem Klemmring 105 eingeklemmt, so dass der Trager 101
verlagert oder bewegt werden kann, indem der Klemmring 105

verlagert oder bewegt wird.

Fig. 2 zeigt ein Spritzgusswerkzeug 201 umfassend ein Unter-
teil 203 und ein Oberteil 205 in einer seitlichen Schnittan-
sicht. Der Trager 101 ist an dem Oberteil 205 angeordnet.
Dies dadurch, indem der Klemmring 105 an dem Oberteil 205 be-
festigt ist. Wenn das Oberteil 205 und das Unterteil 203 des
Spritzgusswerkzeugs 201 zusammengesetzt sind, so wird dadurch
eine Kavitat gebildet, in welcher gemaB Fig. 2 ein Kavitats-
einsatz 207 eingesetzt ist. Fig. 2 zeigt das Spritzgusswerk-

zeug 201 in einem offenen Zustand.

Den Kavitdtseinsatz 207 umschlieBend ist ein Dichtrahmen 209
vorgesehen, wobei Dichtungen 211 gebildet sind, die die Kavi-
tdt im geschlossenen Zustand des Spritzgusswerkzeugs 201 her-

metisch abdichten.

Ferner ist neben dem Kavitdtseinsatz 207 links und rechts je-
weils eine Kavitatseinsatzklemme 213 vorgesehen. Die Kavi-
tdtseinsatzklemmen 213 werden Jjeweils mittels einer Feder-
kraft, die durch eine Feder 215 erzeugt wird, beaufschlagt.

Das heiBt also, dass in einem geschlossenen Zustand des
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Spritzgusswerkzeugs 201 durch die Federn 215 lber die Kavi-
tdtseinsatzklemmen 213 eine elastische Federspannung auf das
Oberteil 205 wirkt.

Auf einer Oberflache des Unterteils 203, die dem Oberteil 205
zugewandt ist, ist eine Antihaftfolie 217 angeordnet. Diese
Antihaftfolie kann zum Beispiel Ethylen-Tetrafluorethylen um-

fassen oder aus Ethylen-Tetrafluorethylen gebildet sein.

Auf die Antihaftfolie 217 wird ein Konversionswerkstoff 219
aufgebracht. Die Antihaftfolie 217 verhindert ein Anhaften
des Konversionswerkstoffs 219 auf der Oberflache des Unter-
teils 203.

Der Spritzgussprozess oder das Spritzgussverfahren, der res-
pektive das mittels des Spritzgusswerkzeugs 201 durchgefihrt
wird, ist oder umfasst allgemein (also auch insbesondere los-
geldst von diesem Ausfiihrungsbeispiel) insbesondere einen
Formpressprozess (auf Englisch: Compressionsmolding) oder ein
Formpressverfahren. Daher kann ein Spritzgielen im Sinn der
vorliegenden Erfindung allgemein insbesondere ein Formpressen
umfassen oder als ein Formpressen bezeichnet werden. ,Spritz-
gegossen®™ kann dann zum Beispiel allgemein ein ,formgepresst™

umfassen oder als ,formgepresst™ bezeichnet werden.

Fig. 3 zeigt das Spritzgusswerkzeug 201 in einem geschlosse-
nen Zustand. Das heiBft also, dass sich das Unterteil 203 und
das Oberteil 205 einander nahern und schlieRen. Es findet so-
mit ein dem Fachmann an sich bekannter Spritzgussprozess
statt, hier insbesondere ein Film assisted Molding oder auf
Deutsch ein Folienassistiertes Spritzgielen. Das heillt also,
dass aus dem eingebrachten Konversionswerkstoff 219 eine
spritzgegossene Konversionsschicht 301 gebildet wird. Es wird
also eine spritzgegossene Konversionsschicht 301 auf der
Oberfldche 103 des Tragers 101 wahrend des SpritzgielBens ge-
bildet.

Fig. 4 zeigt das Spritzgusswerkzeug 201 in einem offenen oder

gedffneten Zustand nach dem Spritzgielen.
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Fig. 5 zeigt den Klemmring 105 umfassend den eingeklemmten
Trager 101 nach einem Entfernen des Klemmrings 105 von dem
Oberteil 205 des Spritzgusswerkzeugs 201. Deutlich zu sehen
ist die spritzgegossene Konversionsschicht 301, die zum Bei-
spiel als eine spritzgegossene Konversionsfolie gebildet sein
kann. Die spritzgegossene Konversionsschicht 301 umfasst eine
Oberfldche 501, die der Oberflache 103 des Tragers 101 abge-

wandt ist.

Fig. 6 zeigt eine extrudierte Diffusorschicht 601. Die extru-
dierte Diffusorschicht 601 kann bereits fertig hergestellt
sein. In einer anderen Ausfihrungsform ist vorgesehen, dass
das Verfahren umfasst, dass eine solch extrudierte Diffusor-

schicht hergestellt wird.

Diese extrudierte Diffusorschicht 601 wird auf die Oberfla-
che 501 der Konversionsschicht 301 auflaminiert, wie dies

Fig. 7 zeigt. Zum Auflaminieren ist eine Walze 701 vorgese-
hen, die zwecks Auflaminierung die Diffusorschicht 601 auf
die Oberfldche 501 presst. Eine Bewegungsrichtung der Walze
701 wahrend des Auflaminierens ist mit einem Pfeil mit dem

Bezugszeichen 703 gekennzeichnet.

Somit ist ein Konverterbauteil 705 gebildet. Das Konverter-
bauteil 705 umfasst einen Schichtenstapel, der die spritzge-
gossene Konversionsschicht 301 und die extrudierte Diffusor-
schicht 601 umfasst. In einer nicht gezeigten Ausfithrungsform
ist vorgesehen, dass dieser Schichtenstapel von dem Trager
101 entfernt wird.

Fig. 8 bis 12 zeigen jeweils einen Herstellungsschritt in ei-

nem Verfahren zum Herstellen eines zweiten Konverterbauteils.

Fig. 8 zeigt den eingeklemmten Trager 101 analog zu Fig. 1,
wobei hier bereits eine extrudierte Diffusorschicht 601, die
zum Beispiel als eine extrudierte Diffusorfolie gebildet sein
kann, auf der Oberflache 103 des Tragers 101 auflaminiert
ist. Das heiBRt also insbesondere, dass das Verfahren das Her-
stellen einer extrudierten Diffusorschicht umfassen kann.

Insbesondere umfasst das Verfahren das Auflaminieren einer
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solch extrudierten Diffusorschicht auf die Oberfldche 103 des

Tragers 101.

Die Diffusorschicht 601 weist eine Oberfldche 801 auf, die
der Oberfliache 103 abgewandt ist.

Fig. 9 bis 11 zeigen analog zu den Fig. 2 bis 4 einen Spritz-
gussprozess, um eine spritzgegossene Konversionsschicht her-
zustellen. Das heilt also, dass gemal Fig. 9 der eingeklemmte
Trager 101 aufweisend die auflaminierte Diffusorschicht 601
an dem QOberteil 205 des Spritzgusswerkzeugs 201 angeordnet
wird. Es wird analog zu Fig. 2 ein Konversionswerkstoff 219
auf die Antihaftfolie 217 angeordnet, um entsprechend eine
spritzgegossene Konversionsschicht 301 auf der Oberfldche 801

zu bilden.

Fig. 12 zeigt den Trager 101, nachdem der Klemmring 105 wvom
Oberteil 205 entfernt wurde. Zu sehen ist ein Schichtenstapel
umfassend die extrudierte Diffusorschicht 601 und die spritz-
gegossene Konversionsschicht 301, die auf der Oberfldche 801
gebildet ist.

Somit ist ein Konverterbauteil 1201 hergestellt umfassend den
Schichtenstapel aus Diffusorschicht 601 und Konversions-
schicht 301. Auch hier kann in einer nicht gezeigten Ausfih-
rungsform vorgesehen sein, dass der Trager 101 von diesem

Schichtenstapel entfernt wird.

Fig. 13 bis 20 zeigen jeweils einen Herstellungsschritt in
einem Verfahren zum Herstellen eines dritten Konverterbau-
teils. Diese Ausfiihrungsform umfasst einen Trager 101 einge-
klemmt in einem Klemmring 105 analog zu Fig. 1. Auch hier
wird der Tradger in ein QOberteil 205 eines Spritzgusswerkzeugs
201 analog zu Fig. 2 angeordnet, was im Folgenden noch weiter

erlautert wird.

Fig. 13 bis 15 zeigen analog zu Fig. 2 bis 4 einen Spritz-
gussprozess (die entsprechenden Ausfihrungen gelten analog),
wobei hier aber keine Konversionsschicht spritzgegossen wird,

sondern vielmehr eine Diffusorschicht. Das heiBt also, dass
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kein Konversionswerkstoff 219, sondern ein Diffusorwerkstoff
1301 auf die Antihaftfolie 217 gebracht wird, um im geschlos-
senen Zustand des Spritzgusswerkzeugs 201 mittels eines
Spritzgussprozesses eine spritzgegossene Diffusorschicht 1401
zu bilden. Fig. 15 zeigt das Spritzgusswerkzeug 201 in einem
gedbffneten Zustand, wobei auf der Oberfldche 103 des Tragers
101 die spritzgegossene Diffusorschicht 1401 gebildet oder
angeordnet ist. Die spritzgegossene Diffusorschicht 1401
weist eine Oberfldche 1501 auf, die der Oberfldche 103 abge-

wandt ist.

Fig. 16 zeigt den Trager 101 aufweisend die spritzgegossene
Diffusorschicht 1401, nachdem der Klemmring 105 vom Ober-
teil 201 entfernt wurde.

Gemal Fig. 17 bis 19 ist ein weiterer Spritzgussprozess vor-
gesehen, wobei dieses Mal analog zu Fig. 2 bis 4 eine Konver-
sionsschicht spritzgegossen wird. Das heilt also, dass ein
Konversionswerkstoff 219 auf die Antihaftfolie 217 gebracht
wird. Am Oberteil 205 des Spritzgusswerkzeugs 201 ist der
Trager 101 gemal Fig. 16 aufweisend die spritzgegossene Dif-
fusorschicht 1401 angeordnet. Die QOberflache 1501 der spritz-
gegossenen Diffusorschicht 1401 ist also dem Konversionswerk-
stoff 219 zugewandt. Entsprechend kann dann mittels Schlieflen
des Spritzgusswerkzeugs 201 und anschlieBendem Spritzgusspro-
zess die Konversionsschicht spritzgegossen werden. Das heil3t
also, dass entsprechend dem Spritzgussprozess eine spritzge-
gossene Konversionsschicht 301 auf der Oberfliache 1501 der

spritzgegossenen Diffusorschicht 1401 gebildet wird.

Fig. 20 zeigt den Trager 101 umfassend die spritzgegossene
Diffusorschicht 1401 und die spritzgegossene Konversions-
schicht 301, nachdem der Klemmring 103 wvom Oberteil 205 ent-

fernt wurde.

Somit ist also ein Konverterbauteil 2001 hergestellt umfas-
send einen Schichtenstapel aufweisend die spritzgegossene
Diffusorschicht 1401 und die spritzgegossene Konversions-

schicht 301. Auch hier kann in einer nicht gezeigten Ausfih-
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rungsform vorgesehen sein, dass der Trager 101 von diesem

Schichtenstapel entfernt wird.

Fig. 21 zeigt einen Herstellungsschritt in einem Verfahren

zum Herstellen eines weliteren Konverterbauteils.

Gemal dieser Ausfihrungsform ist ein Spritzgussprozess zum
SpritzgieBen einer Diffusorschicht 1401 analog zu Fig. 13 bis
15 vorgesehen. Im Gegensatz zu der Ausfihrungsform gemal

Fig. 17 bis 20 ist aber kein SpritzgieRen der Konversions-
schicht vorgesehen, sondern ein Auflaminieren einer extru-
dierten Konversionsschicht 2101 auf die Oberflache 1501 der

spritzgegossenen Diffusorschicht 1401.

Das heiBt also, dass die Anordnung gemdl Fig. 16 verwendet
wird, um auf die Oberfldche 1501 die extrudierte Konversions-
schicht 2101 aufzulaminieren. Dies analog zu Fig. 7 mit einer
Walze 701. Auch hier kann vorgesehen sein, dass die extru-
dierte Konversionsschicht 2101 bereits hergestellt wurde oder

im Rahmen des Verfahrens hergestellt wird.

Somit ist ein Konverterbauteil 2103 hergestellt umfassend ei-
nen Schichtenstapel aufweisend die spritzgegossene Diffusor-
schicht 1401 und die extrudierte Konversionsschicht 2101.
Auch hier ist in einer nicht gezeigten Ausfihrungsform vorge-
sehen, dass der Trager 101 von diesem Schichtenstapel ent-

fernt wird.

Fig. 22 bis 27 zeigen jeweils einen Herstellungsschritt in
einem Verfahren zum Herstellen eines weiteren Konverterbau-

teils.

Gemal Fig. 22 wird eine extrudierte Konversionsschicht 2101
bereitgestellt. Diese wird gemdlB Fig. 23 auf die Oberfla-
che 103 des Tragers 101 auflaminiert. Der Trager 101, der im
Klemmring 105 eingeklemmt ist, wobei der Tradger 101 die auf-
laminierte Konversionsschicht 2101 aufweist, wird dann gemal
Fig. 24 an das Oberteil 205 des Spritzgusswerkzeugs 201 be-
festigt. Analog zu den Fig. 13 bis 15 wird dann eine Dif-

fusorschicht spritzgegossen. Das heiBt also, dass in das
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Spritzgusswerkzeug 201 ein Diffusorwerkstoff 1301 eingebracht
wird, so dass im Rahmen des Spritzgussprozesses eine spritz-
gegossene Diffusorschicht 1401 auf einer Oberflache 2401 der
Konversionsschicht 2101 gebildet wird, wobei die Oberflache
2401 der Oberflédche 103 des Tragers 101 abgewandt ist.

Fig. 27 zeigt den Trager 101 aufweisend die auflaminierte
Konversionsschicht 2101 und die spritzgegossene Diffusor-
schicht 1401 nach einem Entfernen des Tragers 101 vom Ober-
teil 205. Somit ist ein Konverterbauteil 2701 hergestellt
aufweisend einen Schichtenstapel umfassend die Konversions-
schicht 2101 und die Diffusorschicht 1401. Auch hier ist ei-
ner nicht gezeigten Ausfihrungsform vorgesehen, dass der Tra-

ger 101 von diesem Schichtenstapel entfernt wird.

Fig. 28 zeigt einen Herstellungsschritt in einem Verfahren

zum Herstellen eines weliteren Konverterbauteils.

Gemédl dieser Ausfiihrungsform ist vorgesehen, dass eine extru-
dierte Konversionsschicht 2101 und eine extrudierte Diffusor-
schicht 601 bereitgestellt werden, wobei diese beiden extru-
dierten Schichten 2101, 601 zusammenlaminiert werden. Dies

analog zu Fig. 7 mittels einer Walze 701.

Somit ist ein Konverterbauteil 2801 herstellt, das einen
Schichtenstapel umfasst aufweisend die beiden extrudierten
Schichten 601, 2101.

In nicht gezeigten Ausfihrungsformen ist vorgesehen, dass die
vorstehend beschriebenen Konverterbauteile jeweils vereinzelt
werden. Dies zum Beispiel mittels Sadgen, Wasserstrahlschnei-
den, Laserstrahlschneiden oder Stanzen. In nicht gezeigten
Ausfiihrungsformen ist vorgesehen, dass die vereinzelten Kon-

verterbauteile elektrooptisch charakterisiert werden.

Fig. 29 zeigt ein Verfahren zum Herstellen eines Konverter-
bauteils fir eine optoelektronische Leuchtvorrichtung. Das

Verfahren umfasst den folgenden Schritt:
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- Bilden 2901 eines Schichtenstapels aufweisend eine spritz-
gegossene oder extrudierte Konversionsschicht und eine

spritzgegossene oder extrudierte Diffusorschicht.

Fig. 30 zeigt eine optoelektronische Leuchtvorrichtung 3001.

Die optoelektronische Leuchtvorrichtung 3001 umfasst ein
lichtemittierendes Halbleiterbauteil 3003, zum Beispiel eine
Leuchtdiode, insbesondere eine Laserdiode. Die Leuchtdiode
ist zum Beispiel eine anorganische oder eine organische

Leuchtdiode.

Die optoelektronische Leuchtvorrichtung 3001 umfasst ferner
ein Konverterbauteil 3005. Das heilt also insbesondere, dass
das Konverterbauteil 3005 einen Schichtenstapel gemal einem

der vorstehend beschriebenen Schichtenstapel umfassen kann.

In einem Betrieb der optoelektronischen Leuchtvorrichtung
3001 emittiert das lichtemittierende Halbleiterbauteil 3003
Primarlicht 3007. Dieses Primarlicht 3007 wird mittels des

Konverterbauteils 3005 in Sekundarlicht 3009 konvertiert.

Fig. 31 zeigt eine schematische Darstellung eines Extrusions-

prozesses in einer seitlichen Schnittansicht.

Eine Folie 3101 wird idber zwei Rollen 3103 und 3105 in Pfeil-
richtung 3107 bezogen auf die Papierebene von links nach

rechts transportiert oder gezogen.

Zwischen den beiden Rollen 3103 und 3105 und bezogen auf die
Papierebene oberhalb der Folie 301 ist ein Extrusionswerkzeug
3109 stationdr angeordnet. Das Extrusionswerkzeug 3109 um-
fasst einen Hohlkérper 3111, der an zwel gegeniiberliegenden
Seiten 3113 und 3115 offen ist. Die obere Seite 3113 ist der
Folie 3101 abgewandt, die untere Seite 3115 ist der Folie
3101 zugewandt.

Ein Konversionswerkstoff 3117 wird von oben durch die obere
offene Seite 3113 in den Hohlkorper 3111 eingebracht und so

ilber die untere offene Seite 3115 auf die Folie 3101 aufge-
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bracht, insbesondere gegossen, wahrend die Folie 3101 mittels
der beiden Rollen 3103 und 3105 in Pfeilrichtung 3107 bewegt
wird. Dadurch bildet sich eine extrudierte Konversionsschicht
3119 auf der Folie 3101. Das Extrusionswerkzeug 3109 wird

wahrenddessen nicht bewegt, also stationdr gehalten.

Anstelle des Konversionswerkstoffs 3117 ist nach einer Aus-
fihrungsform vorgesehen, dass ein Diffusorwerkstoff verwendet
wird, welches analog zu dem Konversionswerkstoff 3117 durch
den Hohlkorper 3111 auf die Folie 3101 aufgebracht, insbeson-
dere auf die Folie 3101 gegossen, wird, so dass sich eine

extrudierte Diffusorschicht bildet.

In einer weiteren Ausfihrungsform ist vorgesehen, dass eine
Folie mit einer bereits aufgebrachten Konversionsschicht mit-
tels der zwei Rollen 3103 und 3105 in Pfeilrichtung 3107 un-
terhalb des Extrusionswerkzeugs 3111 bewegt wird, wadhrend
durch das Extrusionswerkzeugs 3111 ein Diffusorwerkstoff auf
die bereits aufgebrachte Konversionsschicht aufgebracht wird,
so dass sich auf der bereits aufgebrachten Konversionsschicht
eine Diffusorschicht bildet. Die bereits aufgebrachte Konver-
sionsschicht ist zum Beispiel eine extrudierte Konversions-

schicht, zum Beispiel die Konversionsschicht 3119.

In einer weiteren Ausfihrungsform ist vorgesehen, dass eine
Folie mit einer bereits aufgebrachten Diffusorschicht mittels
der zwei Rollen 3103 und 3105 in Pfeilrichtung 3107 unterhalb
des Extrusionswerkzeugs 3111 bewegt wird, wadhrend durch das
Extrusionswerkzeugs 3111 ein Konversionswerkstoff auf die be-
reits aufgebrachte Diffusorschicht aufgebracht, insbesondere
gegossen, wird, so dass sich auf der bereits aufgebrachten
Diffusorschicht eine Konversionsschicht bildet. Die bereits
aufgebrachte Diffusorschicht ist zum Beispiel eine extrudier-

te Diffusorschicht.

Fig. 32 zeigt eine schematische Darstellung des Extrusions-
prozesses der Fig. 31 in einer Draufsicht, wobei aufgrund der
Draufsicht die zwei Rollen 3103 und 3105 nicht erkennbar

sind.
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Die Erfindung umfasst also insbesondere und unter anderem den
Gedanken, einen Schichtenstapel, insbesondere einen zwei-
schichtigen Schichtenstapel, fir ein Konverterbauteil herzu-
stellen, wobei dieser Schichtenstapel eine Konversionsschicht
und eine Diffusorschicht aufweist. Als Diffusor fir die Dif-
fusorschicht werden insbesondere Partikel mit einer mittleren
Korngrohle von 100 nm bis 10 pm verwendet. Als Material filr
einen Diffusor werden insbesondere folgende Diffusorpartikel
verwendet: Si0O,-Partikel, Al,03-Partikel, TiOy;-Partikel, Sili-
konpartikel, Glaspartikel.

Durch das Vorsehen solcher Schichtenstapel kénnen definierte
und scharfe AuBenkanten des Konverterbauteils bewirkt werden,
an denen zum Beispiel im Rahmen eines Vergussprozesses Ver-

gussmasse stoppt, ohne auf das Konverterbauteil zu flieBen.

Insbesondere weisen die Schichten des Schichtenstapels eine
sehr homogene Dicke auf. Dies ist insbesondere deshalb wvon
Vorteil, da eine Dickenschwankung innerhalb eines Konverter-
bauteils sehr wichtig ist. Insbesondere wenn mehrere Halblei-
terbauteile, insbesondere mehrere Chips, jeweils mit entspre-
chendem Konverterbauteil auf einem gemeinsamen Substrat mit,
zum Beispiel weiRer, Vergussmasse verfullt werden, ist auch
die Dickenschwankung von Konverterbauteil zu Konverterbauteil
entscheidend. Hier weist die Erfindung aber den Vorteil auf,
dass eine reproduzierbare Schichtendicke des Schichtenstapels
und somit letztlich des Konverterbauteils aufgrund der Ver-
wendung von extrudierten oder spritzgegossenen Schichten er-

moéglicht ist.

Der erfindungsgemale Gedanke zur Herstellung solcher Schich-
ten sieht insbesondere vor, fliir die Herstellung der Schich-
ten, insbesondere der Folien, zum Beispiel Silikonfolien zu
verwenden, die entweder {iber Folienziehprozesse, also ein
Extrusionsverfahren, oder iUber einen Compression Molding Pro-
zess (so genanntes Layer Molding), also ein Spritzgussverfah-
ren, hergestellt werden. Beide Prozesse oder Verfahren erzeu-
gen eine sehr homogene Schichtdicke und eine glatte Oberfla-

che der Silikonfolien.
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Folgende Ausfihrungsformen des Verfahrens sind insbesondere
beispielhaft vorgesehen (Wenn der Begriff ,Folie™ verwendet
wird, soll stets ,Schicht™ mitgelesen werden; Molden steht

fiir SpritzgieBen; Folienziehen steht fir Extrudieren):

a) Molden (SpritzgieRen) einer Konversionsfolie. Folienziehen
(Extrudieren) einer diffusen Folie (Diffusorschicht). Auf-
laminieren der diffusen Folie auf die Konversionsfolie.
Beim Compressionmoldingprozess werden allgemein und insbe-
sondere losgeldst von diesem Ausfihrungsbeispiel insbeson-
dere Schichten mit einer Dicke groler als 200 um gebildet,
um in vorteilhafter Weise zu verhindern, dass es bei nied-
rigeren Schichtdicken beispielsweise zu einer Phosphorse-
paration der groben Konversionspartikel kommt. Diese Aus-
fihrungsform a) wurde im Zusammenhang mit den Fig. 1 bis 7

beispielhaft erlautert.

b) Folienziehen der diffusen Folie (Diffusorschicht). Aufmol-
den der Konversionsschicht auf die diffuse Folie. Diese
Ausfihrungsform b) wurde im Zusammenhang mit den Fig. 8

bis 12 beispielhaft erlautert.

c) Molden der diffusen Folie (Diffusorschicht. Aufmolden der
Konversionsschicht auf die diffuse Folie. Diese Ausfih-
rungsform c¢) wurde im Zusammenhang mit den Fig. 13 bis 20

beispielhaft erlautert.

d) Molden der diffusen Folie (Diffusorschicht). Folienziehen
der Konversionsfolie. Auflaminieren der Konversionsfolie
auf die diffuse Folie. Diese Ausfihrungsform d) wurde im

Zusammenhang mit der Fig. 21 beispielhaft erlautert.

e) Folienziehen der Konversionsfolie. Aufmolden der diffusen
Schicht (Diffusorschicht) auf die Konversionsfolie. Diese
Ausfihrungsform e) wurde im Zusammenhang mit den Fig. 22

bis 27 beispielhaft erlautert.

f) Folienziehen der Konversionsfolie. Folienziehen der diffu-

sen Folie. Zusammenlaminieren der beiden Folien. Diese
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Ausfihrungsform f) wurde im Zusammenhang mit der Fig. 28

beispielhaft erlautert.

Dadurch kénnen insbesondere folgende Vorteile ermdglicht wer-

den:

- Herstellung von zweischichtigen, silikonbasierten Konver-
terbauteilen, die zum Beispiel bewirken, dass eine opto-
elektronische Leuchtvorrichtung im ausgeschalteten Zustand
einen weilen Farbeindruck aufweist. Dies wird insbesondere

mittels der Diffusorschicht bewirkt.

- Im Gegensatz zu keramischen Konversionsschichten ké&nnen
mehr, insbesondere alle, Farbtemperaturen abgedeckt wer-

den.

- Es ist eine flexible Einstellung der Schichtdicke des
Schichtenstapels iiber die diffuse Schicht (Diffusor-
schicht) mdéglich. Zum Beispiel kénnen eine diinne Konversi-
onsschicht, die fiir eine gute Entwarmung direkt auf dem
Halbleiterbauteil, zum Beispiel auf dem Chip, sitzt und
eine dickere diffuse Schicht zur Erzeugung der gewiinschten
Schichtdicke vorgesehen werden. Dinn heilt hier insbeson-
dere zwischen 10 pm und 200 um. Denn im Gegensatz zu einem
oft eingesetzten Vollverguss sind die erfindungsgemilien
Schichten sehr dinn. Dick heilt hier insbesondere zwischen
10 uym und 500 pm. Die Schichtdicke des Schichtenstapels
hangt insbesondere vom Design des Konverterbauteils
und/oder der Leuchtvorrichtung ab. In den hier beschriebe-
nen Zweischichtsystemen sind die Konverterpartikel in der
Konversionsschicht dicht gedrangt auf der lichtemittieren-
den Flache des optoelektronischen Bauteils, was in vor-
teilhafter Weise eine gute Entwdrmung bewirkt. Die Dif-
fusorschicht muss dann sozusagen nur noch auf die ge-
winschte Gesamtschichtdicke auffiillen. Dies im Gegensatz
zu Konversionselementen, die nur aus einer Schicht beste-
hen. In solchen einschichtigen Konversionselementen beste-
hend aus nur einer Schicht ist es so, dass die Konverter-
partikel in einem sehr lockeren Verbund sind, was keine so

gute Entwarmung bewirkt.
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- Uber die (zum Beispiel glatte,) diffuse Schicht iber der
Konversionsschicht kann ein sehr homogenes, insbesondere
weilles Erscheinungsbild des Konverterbauteils erzeugt wer-

den.

- Notwendige Umklebeschritte, die von der Fertigung der Si-
likonfolien (allgemein den Schichtenstapel) iUber die Ver-
einzelung bis zum Aufkleben des Konverterbauteils auf den
Chip erforderlich sind, werden durch die glatte Oberfléche
des Schichtenstapels auf gegeniiberliegenden Seiten (diffu-
se Folienseite und Konversionsfolienseite) deutlich ver-

einfacht.

- Durch Sdgen oder Lasertrennen koénnen sehr scharfe Konver-
terbauteilauBenkanten erzeugt werden, die einen Verguss-
prozess beispielsweise bis zur Konverterschichtoberkante
oder Diffusorschichtoberkante ermdglichen. Dadurch kann
ein LED Blitzlicht-Bauteil erzeugt werden, das zum Bei-

spiel im ausgeschalteten Zustand komplett weill erscheint.

- Durch die sehr geringen Dickenschwankungen von einem
Schichtenstapel eines Konverterbauteils zu einem weiteren
Schichtenstapel eines weiteren Konverterbauteils, ist ein
gemeinsamer Vergussprozess kompletter Panels von Konver-
terbauteilen bis zu den Konverterbauteiloberkanten mog-
lich.

Obwohl die Erfindung im Detail durch das bevorzugte Ausfih-
rungsbeispiel naher illustriert und beschrieben wurde, so ist
die Erfindung nicht durch die offenbarten Beispiele einge-
schrankt und andere Variationen koénnen vom Fachmann hieraus
abgeleitet werden, ohne den Schutzumfang der Erfindung zu

verlassen.
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BEZUGSZEICHENLISTE

Trager

Oberfldche des Tragers
Klemmring

Spritzgusswerkzeug

Unterteil

Oberteil

Kavititatseinsatz

Dichtrahmen

Dichtung

Kavitatseinsatzklemme

Feder

Antihaftfolie
Konversionswerkstoff
spritzgegossene Konversionsschicht
Oberfldache der Konversionsschicht
extrudierte Diffusorschicht
Walze

Bewegungsrichtung der Walze
Konverterbauteil

Oberfldache der Diffusorschicht
Konverterbauteil
Diffusorwerkstoff
spritzgegossene Diffusorschicht
Oberfldache der Diffusorschicht
Konverterbauteil

extrudierte Konversionsschicht

Konverterbauteil

Oberflache der extrudierten Konversionsschicht

Konverterbauteil

Konverterbauteil

Bilden

optoelektronische Leuchtvorrichtung
lichtemittierendes Halbleiterbauteil
Konverterbauteil mit entferntem Trager
Primarstrahlung

Sekundarstrahlung

Folie

Rolle
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3105 Rolle

3107 Bewegungsrichtung

3109 Extrusionswerkzeug

3111 Hohlkorper

3113 obere Seite des Hohlkérpers

3115 untere Seite des Hohlkdrpers

3117 Konversionswerkstoff

31198 Konversionsschicht
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Herstellen eines Konverterbauteils (705,

1201, 2001, 2103, 2701, 2801) fir eine optoelektronische

Leuchtvorrichtung (3001), umfassend den folgenden Schritt:

— BRBilden (2901) eines Schichtenstapels aufweisend eine
spritzgegossene (301) oder extrudierte (2101) Konversi-
onsschicht und eine spritzgegossene (1401) oder extru-
dierte (601) Diffusorschicht.

. Verfahren nach Anspruch 1, wobei zum Bilden eines Schich-

tenstapels aufweisend eine spritzgegossene Konversions-
schicht (301) und eine extrudierte Diffusorschicht (601)
ein Konversionswerkstoff (219) mittels Spritzgielen auf
eine Oberflache (103) eines Tréagers (101) angeordnet wird,
um eine auf der Oberfldche (103 des Tragers (101) angeord-
nete spritzgegossene Konversionsschicht (301) zu bilden,
wobei eine extrudierte Diffusorschicht (601) auf die auf
der Oberfladche (103) des Tragers (101) angeordnete spritz-

gegossene Konversionsschicht (301) auflaminiert wird.

. Verfahren nach Anspruch 1, wobei zum Bilden eines Schich-

tenstapels aufweisend eine spritzgegossene Konversions-
schicht (301) und eine extrudierte Diffusorschicht (601)
eine extrudierte Diffusorschicht (601) auf eine Oberfléche
(103) eines Tréagers (101) auflaminiert wird, wobei ein
Konversionswerkstoff (219) mittels Spritzgielen auf die
auf der Oberflache (103) des Tragers (101) auflaminierte
Diffusorschicht (601) angeordnet wird, um eine auf der
Diffusorschicht (601) angeordnete spritzgegossene Konver-
sionsschicht (301) zu bilden.

. Verfahren nach Anspruch 1, wobei zum Bilden eines Schich-

tenstapels aufweisend eine spritzgegossene Konversions-
schicht (301) und eine spritzgegossene Diffusorschicht
(1401) ein Diffusorwerkstoff (1301) mittels Spritzgielen
auf eine Oberflache (103) eines Tragers (101) angeordnet
wird, um eine auf der Oberfldche (103) des Tragers (101)
angeordnete spritzgegossene Diffusorschicht (1401) zu bil-

den, wobei ein Konversionswerkstoff (219) mittels Spritz-
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5.

6.

7.

8.

9.

gieRBen auf die auf der Oberfldche (103) des Tragers (101)
angeordnete spritzgegossene Diffusorschicht (1401) ange-
ordnet wird, um eine auf der Diffusorschicht (1401) ange-
ordnete spritzgegossene Konversionsschicht (301) zu bil-

den.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei zum Rilden eines Schich-
tenstapels aufweisend eine extrudierte Konversionsschicht
(2101) und eine spritzgegossene Diffusorschicht (1401) ein
Diffusorwerkstoff (1301) mittels SpritzgieBen auf eine
Oberflache (103) eines Tragers (101) angeordnet wird, um
eine auf der Oberflache (103) des Tragers (101) angeordne-
te spritzgegossene Diffusorschicht (1401) zu bilden, wobei
eine extrudierte Konversionsschicht (2101) auf die auf der
Oberfldche (103) des Tréadgers (101) angeordnete spritzge-

gossene Diffusorschicht (1401) auflaminiert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei zum Rilden eines Schich-
tenstapels aufweisend eine extrudierte Konversionsschicht
(2101) und eine spritzgegossene Diffusorschicht (1401) ei-
ne extrudierte Konversionsschicht (2101) auf eine Oberfla-
che (103) eines Tragers (101) auflaminiert wird, wobei ein
Diffusorwerkstoff (1301) mittels SpritzgieRen auf die auf
der Oberfliache (103) des Tragers (101) auflaminierte Kon-
versionsschicht (2101) angeordnet wird, um eine auf der
Konversionsschicht (2101) angeordnete spritzgegossene Dif-
fusorschicht (1401)zu bilden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 6, wobei nach dem
Bilden des Schichtenstapels der Tradger (101) vom Schich-

tenstapel entfernt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 7, wobei der Tréa-

ger (101) als eine Tragerfolie gebildet ist.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei zum Rilden eines Schich-
tenstapels aufweisend eine extrudierte Konversionsschicht
(2101) und eine extrudierte Diffusorschicht (601) eine
extrudierte Konversionsschicht (2101) und eine extrudierte

Diffusorschicht (601) zusammenlaminiert werden.
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10.

11.

12.

13.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei die
Diffusorschicht einen oder mehrere Diffusorpartikel um-
fasst, insbesondere: Si0O,-Partikel, Al,0s3-Partikel, TiO,-
Partikel, Silikonpartikel, Glaspartikel.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei zu-

mindest eine der beiden Schichten Silikon umfasst.

Konverterbauteil (705, 1201, 2001, 2103, 2701, 2801) fir

eine optoelektronische Leuchtvorrichtung (3001), umfas-

send:

— einen Schichtenstapel aufweisend

— eine spritzgegossene (301) oder extrudierte (2101) Kon-
versionsschicht und

— eine spritzgegossene (1401) oder extrudierte (601) Dif-

fusorschicht.

Optoelektronische Leuchtvorrichtung (3001), umfassend:

— ein lichtemittierendes Halbleiterbauteil (3003) und

— das Konverterbauteil (705, 1201, 2001, 2103, 2701, 2801)
nach Anspruch 12.
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