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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a component
module (3) comprising the following steps: providing a component holder

FIG 11

(2) having a curved upper side and of a radiation-emitting, flexible compo-
nent (1); and bending and fastening the component (1) on the upper side

3 such that the component has a curved shape. The component module (3) has:

91 '/

a component holder (2) having a curved upper side and a radiation-emitting
component (1), which is arranged in curved form on the upper side.

(57) Zusammenfassung: Ein Verfahren zur Herstellung eines Bauelement-

moduls (3) umfasst folgende Schritte: -Bereitstellen eines Bauelementhal-
ters (2) mit einer gekriimmten Oberseite und eines strahlungsemittierenden,
biegbaren Bauelements (1), -Biegen und Befestigen des Bauelements (1) auf
der Oberseite, sodass es eine gekriimmte Form hat. Das Bauelementmodul
(3) weist auf: -einen Bauelementhalter (2) mit einer gekriimmte Oberseite
und -ein strahlungsemittierendes Bauelement (1), das in gekriimmter Form
auf der Oberseite angeordnet ist.
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Beschreibung

Verfahren zur Herstellung eines Bauelementmoduls und

Rauelementmodul

Diese Patentanmeldung beansprucht die Prioritat der deutschen
Patentanmeldung 102016115902.6, deren Offenbarungsgehalt

hiermit durch Riuckbezug aufgenommen wird.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines
RBauelementmoduls aus einem Bauelementhalter und einem
strahlungsemittierenden biegbaren Bauelement und ein
Bauelementmodul mit einem strahlungsemittierenden gekrimmten

Bauelement.

Strahlungsemittierende Bauelemente finden sich in einer
Vielzahl von Einsatzgebieten, unter anderem zu Beleuchtungs-
und Signalisierungszwecken. Solche Bauelemente koénnen
Leuchtdioden (kurz LED von englisch ,light-emitting diode™
also ,lichtemittierende Diode™) oder organische Leuchtdioden
(kurz OLED von englisch ,organic light emitting diode™ also
,organische lichtemittierende Diode™) sein. Letztere lassen
sich in Diinnschichttechnik kostenginstig herstellen. Beil
Verwendung eines flexiblen Substrats, beispielsweise Plastik,

sind solche OLEDs flexibel oder biegbar.

OLEDs sind aus mehreren Schichten aufgebaut, beispielsweise
als eine Schichtenfolge von Substratschicht,
Diinnfilmverkapselungsschicht (kurz TFE-Schicht von englisch
,thin film encapsulation™ also ,Dinnfilmverkapselung™),
Elektrode, Funktionsschichten, also Emitter- und
Lochleitungsschicht, Elektrode, Dunnfilmverkapselungsschicht

und Schutzschicht.
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Alternativ kann auf einer OLED ohne
Diinnfilmverkapselungsschicht und darauf angeordneter
Schutzschicht auch ein Verkapselungsdeckel vorgesehen sein,
der eine hermetische Abdichtung der aktiven OLED-Schichten

und mechanischen Schutz erméglicht.

Biegbare OLEDs lassen sich auch in gekrimmter Form montieren.
Allerdings fithrt dies bei Bauteilen, die im planaren Zustand
verkapselt und dann gebogen werden, zu Spannungen im Bauteil,
vor allem an der Grenzfldche zwischen der OLED und dem
Verkapselungsdeckel. Die Spannungen gehen einher mit grolen
Riickstellkrdften und koénnen unter anderem zur Delamination
von Verkapselungsdeckel und Halter fiihren. Insbesondere eine
OLED mit einer Verkapselung aus flexiblen Glas lasst sich
aufgrund von mit einer Verformung des Glases einhergehenden
Mikrorissen, die sich auch beim Tempern, also dem Erhitzen
des Materials, nicht ganz vermeiden lassen, nur schlecht
verarbeiten. Eine Lésung fur das Problem der auftretenden

starken Riuckstellkrafte gibt es bisher nicht.

Ein mdégliches Einsatzgebiet von biegbaren OLEDs ist der
Automobilbereich, bei dem OLEDs beispielsweise in
Fahrtrichtungsanzeigern oder als Innenraumbeleuchtung

Verwendung finden.

Zur Homogenisierung der Temperaturverteilung und damit auch
der Leuchtdichteverteilung von OLEDs im Betrieb bei hohen
Leuchtdichten, insbesondere auch bei monochromen Anwendungen
z.B. fliir rote Riucklichter im Automobilbereich und ahnliche
Anwendungen, wird auf die Ruckseite der OLEDs eine
Warmeverteilungsfolie aufgebracht. Diese Folie wir auch mit

dem englischsprachigen Begriff ,heat spreader™ also
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,HWarmespreitzer™ bezeichnet. Die Warmeverteilungsfolie fihrt

auch zu einer Homogenisierung des Alterungsprozesses.

Rei flexiblen OLEDs auf Plastikfolientrédgern ist eine
Warmeverteilung mittels solch einer Warmeverteilungsfolie
ebenfalls notwendig, da die laterale Warmeleitféhigkeit der
Plastikfolie oder der organischen Schutzschichten oder
Plastikschutzschicht nicht ausreicht, um die Warme in

ausreichender Weise innerhalb des Bauelements zu verteilen.

Fiir die Anwendung insbesondere im Automobilbereich ist die
Integration eines warmeverteilenden Bereichs in einem 2,5D-
oder 3D-Modul wichtig, um eine homogene
Abstrahlcharakteristik in Kombination mit Langlebigkeit zu
erzielen. Die Integration des warmeverteilenden Bereichs auf
Modulebene soll ohne Beschaddigung der anderen OLED-Schichten
oder mechanischen Stress auf die verschiedenen Schichten der

flexiblen OLED erfolgen.

Bei OLEDs mit einem starren Glas-Substrat kann die
Integration des warmeverteilenden Bereichs bereits auf
Bauteilebene erfolgen, indem beispielsweise auf die Riickseite
der OLED eine warmeleitende Folie laminiert wird. Bei solch
einer Folie kann es sich um 50 bis 200 pm dicke
Aluminiumfolie, Kupferfolie, eine Graphitfolie oder ahnliches
handeln. Werden solche Bauelemente bei der Modulisierung
beispielsweise auf einen Plastikhalter aufgeklebt, ist beim

Rauelement bereits der warmeverteilenden Bereich integriert.

2.5D-0OLED-Module konnen dadurch hergestellt werden, dass eine
flexible OLED in 2D-Form prozessiert, anschlielend in die
2.5D-Form gebogen und in gebogener Form in einen 2.5D-

RBauelementhalter eingeklebt wird. Werden flexible OLEDs auf
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eine Metallfolie (z.B. aus Edelstahl, Kupfer, Aluminium oder
anderes) prozessiert, haben die OLED-Bauelemente den
warmeverteilenden Bereich bereits im Substrat integriert. Da
das Elastizitdtsmodul der Metallfolie um GroRenordnungen
gréBer ist als das der organischen Funktionsschichten, der
organischen Schutzschichten und der Plastikschutzfolie, liegt
nach der Biegung die neutrale Faser dieses Schichtenstapels
im Wesentlichen in der Mitte des Metallsubstrates. Dies fuhrt
bei Biegung der flexiblen OLED zu Stress in den
Funktionsschichten und insbesondere in den
Verkapselungsschichten. Deshalb sind die Biegeradien solcher
OLEDs auf Metallfolien auf den Bereich einiger Zentimeter
begrenzt und dadurch die Biegeradien im 2.5D-Modul ebenfalls.
Je dilnner die Metallfolie ist, die verwendet wird, desto
kleinere Biegeradien koénnen erzielt werden. Typische Werte
fiir minimale Biegeradien von OLEDs auf z.B. 100 pm dicker
Edelstahlfolie (kurz SUS von englisch ,steel, special use,
stainless™ also ,Stahl, spezielle Verwendung, rostfrei“) sind
ca. 2 cm. Verwendet man dunnere Metallfolie, wirkt sich das
positiv auf die erreichbaren minimalen Biegeradien aus; die
Warmeleitfahigkeit einer solchen Metallfolie reduziert sich
jedoch entsprechend. Fir OLEDs mit Glassubstrat fur den
Einsatz als Riicklicht im Automobilbereich wird beispielsweise
100 oder 150 pm dicke Aluminiumfolie zur Warmeverteilung

verwendet.

Werden flexible OLEDs auf Plastikfolie prozessiert, kann wie
bei OLEDs auf Glas der warmeverteilende Bereich auf
Bauteilebene durch Lamination des warmeverteilenden Bereichs
auf die Riickseite der OLED auf Bauteilebene integriert
werden. Werden solche Plastik-OLEDs mit z.B. Metallfolie auf
der Riickseite in die 2.5D-Form gebracht, ist das

physikalische Verhalten hinsichtlich Stress auf die
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Funktionsschichten oder die Dunnfilmverkapselungsschichten
dhnlich eingeschrankt wie bei den OLEDs, die auf Metallfolie
prozessiert werden.

Es ist deshalb Aufgabe der Erfindung ein verbessertes
Bauelementmodul mit einem flexiblen Bauelement
bereitzustellen und ein Verfahren zu seiner Herstellung

anzugeben.

Ein Verfahren zur Herstellung eines Bauelementmoduls umfasst
das Bereitstellen eines Bauelementhalters mit einer
gekrimmten Oberseite und eines strahlungsemittierenden,
biegbaren Bauelements sowie Biegen und Befestigen des
Rauelements auf der Oberseite, sodass es eine gekrummte Form

hat.

Das durch dieses Verfahren herstellbare Bauelementmodul
umfasst einen Bauelementhalter mit einer gekriimmten Oberseite
und ein strahlungsemittierendes Bauelement, das in gekrummter

Form auf der Oberseite angeordnet ist.

Das Verfahren zur Herstellung eines Bauelementmoduls umfasst
insbesondere das Bereitstellen eines Bauelementhalters mit
gekrimmter Oberseite umfassend einen warmeverteilenden
Rereich an der Oberseite und eines strahlungsemittierenden,
biegbaren Bauelements sowie Biegen und Befestigen des
Bauelements auf dem wiarmevertellenden Bereich, sodass es eine

gekrimmte Form einnimmt.

Das durch dieses Verfahren herstellbare Bauelementmodul
umfasst einen Bauelementhalter mit gekrimmter Oberseite
umfassend einen wirmeverteilenden Bereich an der Oberseite
und ein strahlungsemittierendes Bauelement, das in gekrummter

Form auf dem wirmeverteilenden Bereich angeordnet ist, sodass
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eine neutrale Faser im Inneren des gekrummten Bauelements
verlauft. Die neutrale Faser verliauft vorzugswelse aullerhalb
des Substrats, insbesondere zwischen den Elektroden und
innerhalb der Funktionsschichten. An der Oberseite des
RBauelementhalters ist der warmeverteilende Bereich. Das
Material des wiarmeverteilenden Bereichs kann an der Oberseite
des Bauelementhalters eine Oberfldche des Bauelementhalters
ausbilden, oder dazu benachbart sein, beispielsweise

unterhalb einer oberfldchigen Schutzschicht liegend.

Ein Bauteilmodul ist ein auf einen Bauelementhalter
montiertes biegbares Bauteil, beispielsweise eine flexible
OLED. Der Rereich des Bauteilhalters, auf dem das Bauteil
befestigt wird, hat eine gekrummte Oberseite. Es kann sich
auch um einem Bereich gleicher oder nahezu gleicher Dicke
handeln, der gekrimmt ist. Mit anderen Worten: sowohl Ober-

als auch Unterseite sind gekrimmt.

Das Bauelement kann so auf dem warmeverteilenden Bereich
montiert sein, dass ersteres letztes iberlappt, oder
umgekehrt oder die Seitenrédnder von Bauelement und
wadrmeverteilenden Bereich bindig itibereinander angeordnet

sind.

Das Verfahren erlaubt die Bereitstellung von Komponenten in
2.5D-Form fiir integrierte Schaltungen. Es sind auch auf
spezielle Einsatz- und Einbauzwecke optimierte Halterformen
méglich, die den Einbau des fertigen Bauteilmoduls
erleichtern oder in einer speziellen Umgebung erst
ermdglichen. Gerade im letzten Fall kann das Bauteilmodul

auch mehr als ein Bauteil aufweisen.
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Da der warmeverteilende Bereich auf dem Bauteilhalter
vorgesehen ist, erlaubt das Verfahren die Herstellung von
2.5D-0OLED-Modulen mit OLEDs auf Plastik mit kleineren
Biegeradien verglichen zu herkdémmlichen Modulen, beil denen
der warmeverteilende Bereich bereits auf Bauteilebene im 2D-
Bautell integriert ist. Biegeradien von weniger als 1 cm
werden so ermdglicht. Damit geht eine Verbesserung der
Lagerlebensdauer von OLEDs in 2.5D-Modulen durch Verringerung
des Stresses in den Funktionsschichten und den
Diinnfilmverkapselungsschichten einher. Dies wird dadurch
erreicht, dass die neutrale Faser, entlang derer die
mechanische Belastung minimal ist, in oder nahe der

Funktionsschichten verlauft.

Das Befestigen des biegbaren Bauelements auf der Oberseite
des Bauelementhalters, insbesondere auf dem warmeverteilenden
Bereich des Bauteilhalters, kann durch Laminieren erfolgen.
Das Laminieren umfasst beispielsweise das Bauelement mittels
einer Kleberschicht oder eines doppelseitigen Klebebands auf
dem warmeverteilenden Bereich zu befestigen. Lamination
erlaubt die stoffschliissige Verbindung von Bauelement und
Rauelementhalter in einfacher Weise. Der Biege- und der
Befestigungsschritt konnen gleichzeitig beim Aufkleben
erfolgen, beispielsweise indem das Bauelement beim Kleben auf

die gekriimmte Oberseite des Bauelementhalters gedrickt wird.

Beim so gefertigten Bauelementmodul ist eine Kleberschicht
oder ein doppelseitiges Klebeband als Klebemittel zwischen
dem gebogenen Bauelement und der Oberselte des
Bauelementhalters, insbesondere dem wadrmeverteilenden
Bereich, angeordnet. Das Klebemittel fixiert das Bauelement
auf dem wiArmeverteilenden Bereich, sodass es der Krimmung der

Oberseite des Bauelementhalters folgt. Mit anderen Worten:
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das Bauelement liegt auf der gekrimmten Oberseite des
Bauelementhalters auf. Bauelementunterseite und Oberseite des

Bauelementhalters sind verklebt.

Eine Ausfilhrung des Bauelementhalters ist derart geformt,
dass der warmeverteilende Bereich als gekriimmter, von der
Oberseite bis zu einer Unterseite des Bauelementhalters
durchgehend metallener Bereich ausgebildet ist. Solch ein
Bauelementhalter erlaubt durch die Dicke des Materials eine
sehr gute Ableitung. Der BRauelementhalter kann komplett
metallen sein. Die Herstellung eines solchen
Bauelementhalters kann Fréasen, GieBen, Stanzen oder Biegen

umfassen.

In einer alternativen Ausfihrung wird der Bauelementhalter
durch Aufbringen einer warmeverteilenden Schicht auf einer
gekruimmten Oberseite eines Halterkdrpers ausgebildet, sodass
der Bauelementhalter dann eine wdrmeverteilende Schicht auf

der gekriummten Oberseite des Halterkdrpers aufwelst.

Der Halterkdrper kann bei dieser Ausfihrung beispielswelse
aus Plastik gefertigt sein, was mit einer kostengunstigen
Herstellung, beispielsweise im Spritzgussverfahren,
einhergeht. Im Spritzverfahren kann auch die warmeverteilende
Schicht, beispielsweise als Metallpaste, auf den
RBauelementhalter aufgetragen werden. Die Spritzschritte
kénnen nahezu zeitgleich oder mit zeitlichem Abstand, der das

Aushidrten eines der Materialien erlaubt, erfolgen.

Bei einer Ausfuhrung erfolgt die Aufbringung der
warmeverteilenden Schicht galvanisch. Die warmeverteilende
Schicht ist eine galvanisch aufgebrachte bzw. elektrochemisch

abgeschiedene Schicht auf der Oberseite des Halterkdrpers.
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Die wirmeverteilende Schicht wird aufgebracht, indem auf der
Oberseite des Halterkorpers eine Aufwachsschicht aufgebracht
wird und auf dieser dann mittels galvanischer Abscheidung die
warmeverteilende Schicht aufgebracht wird.

Alternativ kann das Aufbringen der warmeverteilenden Schicht
erfolgenden, indem eine warmeverteilende Folie auf die
Oberseite des Halterkdrpers laminiert wird. Solch ein
Laminieren kann beispielsweise durch Kleben erfolgen und ist

eine einfache Verbindungstechnik.

Reim Verfahren zur Herstellung kann vorgesehen sein, dass das
Biegen und Befestigen des Bauelements umfasst, es mit einen
gekrimmten Verkapselungsdeckel zu verbinden und die Anordnung
von gekrummtem Verkapselungsdeckel und gekrummtem Bauelement
auf dem Bauelementhalter zu fixieren. Alternativ kann das
Biegen und Befestigen des Bauelements umfassen, es auf der
gekrimmten Oberseite des Bauelementhalters zu fixieren und
einen gekrummten Verkapselungsdeckel auf der Anordnung von
Rauelementhalter und gekrummtem Bauelement zu fixieren. Solch
ein Bauelement kann eine OLED mit aktiven Schichten auf einem
Substrat sein. Die aktiven Schichten werden durch den

Verkapselungsdeckel geschitzt.

Vor der Fixierung des Bauelements entweder am
Verkapselungsdeckel oder dem Bauelementhalter wird es
vorgebogen. Das Vorbiegen des Bauelements kann durch einen
externen Stimulus erfolgen, beispielsweise einer mechanischer
Kraft, die das Bauelement verformt. Solch eine Verformung
konnte reversibel sein, wenn keine anschlielende Fixierung am
Verkapselungsdeckel oder dem Bauelementhalter erfolgen wurde.
Es ist auch denkbar, dass das Vorbiegen und Fixieren des

Bauelements im selben Schritt erfolgen.
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Bei dem derart gefertigten Bauelementmodul aus Bauelement und
Bauelementhalter ist auf dem Bauelement ein vorgebogener
Verkapselungsdeckel angeordnet. Dieser kann gldsern sein, was
ermdéglicht, die mechanischen Vorteile einer glasernen
Verkapselung auch bei einem gebogenen Bauelementmodul nutzen
zu koénnen. Der Verkapselungsdeckel ist derart vorgeformt,
dass seine Krummung mit der des starren Bauelementhalters
korrespondiert. Dies ermdglicht, dass der Bauelementhalter
und der Verkapselungsdeckel sowohl guten Schutz bieten als
auch das Bauelement in seiner gebogenen Form fixieren. Das
Aufbringen einer Verkapselung im vorgebogenen Zustand 1ost

das Problem der starken Riuckstellkrafte.

Beim Verfahren kann vorgesehen sein, dass das Bauelement
vorgebogen wird und derart mit dem Bauelementhalter verbunden
wird, sodass der Bauelementhalter das Bauelement auf seiner
ihm zugewandten Seite verkapselt. Mit anderen Worten: der
Bauelementhalter ibernimmt auch die Schutzfunktion des
Verkapselungsdeckels, der nun entbehrlich ist. Beil solch
einer Ausfithrung ist vorteilhaft, wenn der Bauelementhalter
lichtdurchlidssig, beispielsweise gldsern, ist. Hinsichtlich
des Vorbiegens gelten die zuvor genannten Aspekte. Es ist
auch hier denkbar, dass das Vorbiegen und Fixieren des
Rauelements im selben Schritt erfolgen. Das Vorbiegen ist
eine Verformung des Bauelements, ohne dass gleichzeitig der

Bauelementhalter verformt wird. Letzterer ist starr.

Wenn das Bauelement zundchst in die gewilinschte Form gebracht
wird und dann mit dem bereits vorgeformten Bauelementhalter
oder dem Verkapselungsdeckel verbunden wird, vermindert dies
die Spannungen zwischen den Komponenten und reduziert das
Bestreben des Bauelements nach Abldsung, da die

Rucksetzkrafte reduziert werden.
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Das Verfahren eignet sich sehr gut flir ein biegbares
Rauelement, das eine organische Leuchtdiode, kurz OLED, 1ist,
und ermdglicht dadurch deren Einsatz fir eine Vielzahl von

Beleuchtungsldsungen.

Durch das Aufbringen der warmeverteilenden Folie auf den
Bauelementhalter lisst sich eine Verbesserung der OLED im
Betrieb durch die Integration von beliebig dicken
warmeverteilenden Folien erzielen, ohne die OLED unndtigem
mechanischem Stress auszusetzen, da {iber die Biegung des
Rauteils, da die neutrale Faser innerhalb der OLED verlauft,

die Funktionsschichten nur gering belastet werden.

Bei den so gefertigten Bauteilmodulen kommt es zu einer
Reduzierung der Delaminationswahrscheinlichkeit der
unterschiedlichen Schichten (insbesondere von Deckschichten,
TFE-Schichten, Elektroden, organischen Schichten, etc.) beim
Biegen und Fixieren der OLED in der 2.5D-Halterform. Beliebig
dicke wirmeverteilende Folien konnen zur Leuchtdichte-
Homogenisierung werden, da die beiden Funktionseinheiten
(warmeverteilender Bereich und OLED) separat aufgebracht
werden. Kosteneinsparung durch geringeren Ausschuss wegen der
Vermeidung von Delamination auf Grund der Separation der
beiden Herstellprozesse flur das Bauteil und den

warmeverteilenden Bereich sind ein weiterer Vorteil.

Die Erfindung wird im Folgenden anhand der Zeichnungen in den

folgenden Figuren veranschaulicht.

Figur 1 veranschaulicht Verfahrensschritte bei der
Herstellung eines Ausfilhrungsbeispiels eines

Rauelementmoduls.
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Figuren 2a bis 2c zeigen Zwischenprodukte und Endprodukt beil
der Herstellung des Ausfihrungsbeispiels eines
Bauelementmoduls nach dem in Figur 1 veranschaulichten

Verfahren.

Figur 3 veranschaulicht Verfahrensschritte bei der
Herstellung eines weiteren Ausfiihrungsbeispiels eines

Rauelementmoduls.

Figuren 4a bis 4e zeigen Zwischenprodukte und Endprodukt bei
der Herstellung des Ausfihrungsbeispiels eines
Rauelementmoduls nach dem in Figur 3 veranschaulichten

Verfahren.

Figur 5 veranschaulicht Verfahrensschritte bei der
Herstellung eines weiteren Ausfilhrungsbeispiels eines

Rauelementmoduls.

Figuren 6a bis 6f zeigen Zwischenprodukte und Endprodukt bei
der Herstellung des Ausfihrungsbeispiels eines
Rauelementmoduls nach dem in Figur 5 veranschaulichten

Verfahren.

Figur 7 veranschaulicht Verfahrensschritte bei der
Herstellung eines Ausfiihrungsbeispiels eines

Rauelementmoduls.

Figur 8 veranschaulicht Verfahrensschritte bei der
Herstellung eines Ausfiihrungsbeispiels eines

Rauelementmoduls.
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Figur 9 zeigt schematisch den Aufbau einer beispielhaften

OLED als Ausfihrungsbeispiel eines Bauelements.

Figur 10 zeigt ein Ausfihrungsbeispiel eines

Rauelementmoduls.

Figur 11 zeigt ein Ausfihrungsbeispiel eines

Bauelementmoduls.

Figur 12 zeigt die Komponenten eines Ausfihrungsbeispiels

eines Bauelementmoduls.

Figur 13 zeigt die Komponenten eines Ausfihrungsbeispiels

eines Bauelementmoduls.

Figur 1 zeigt Verfahrensschritte bei der Herstellung eines
Ausfithrungsbeispiels eines Bauelementmoduls 3 (nicht in Figur
1 dargestellt). In den Figuren 2a-c werden entsprechende
Produkte schematisch veranschaulicht. Sie zeigen eine OLED
als ein Ausfithrungsbeispiel eines strahlungsemittierenden
biegsamen Bauelements 1, das auf einen Bauelementhalter 2
aufgebracht wird, um dadurch ein Ausfiihrungsbeispiel eines

Bauelementmoduls 3 herzustellen.

Das Verfahren in Figur 1 umfasst das Bereitstellen eines
Rauelementhalters 2 mit gekrummter Oberseite umfassend einen
warmeverteilenden Bereich 40 an der Oberseite und das
Bereitstellen eines strahlungsemittierenden, biegsamen
Rauelements 1. Dies ist durch Block S1 veranschaulicht. Das
Rauelement 1 ist in diesem Ausfiihrungsbeispiel eine flexible
QLED. Das Bereitstellen der Komponenten 1, 2 kann

gleichzeitig oder in beliebiger Reihenfolge erfolgen.
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Rlock S2 veranschaulicht das Biegen und Befestigen des
Bauelements 1 auf dem warmeverteilenden Bereich 40, sodass es
eine gekrimmte Form einnimmt. Der Biegeschritt kann vor dem
Befestigungsschritt erfolgen oder gleichzeitig, sodass das

Befestigen mit dem Biegen einhergeht.

Figur 2a zeigt als Ausfihrungsbeispiel des biegbaren
strahlungsemittierenden Bauelements 1 eine flexible OLED in
schematischer Darstellung. Solch eine OLED kann im gebogenen
Zzustand montiert und betrieben werden, sofern die damit
einhergehenden mechanischen Spannungen die OLED nicht

beschadigen.

Figur 2b zeigt das Bauelement 1 in gebogenem Zustand. Die
gestrichelte Linie veranschaulicht die neutrale Faser 10. Als
neutrale Faser 10, auch Nulllinie genannt, wird die diejenige
Faser oder Schicht einer Komponente bezeichnet, deren Lange
sich bei Verdrehen bzw. Biegen nicht dndert. Die durch Biegen
verursachte Beanspruchung ist entlang der neutralen Faser 10
minimal. Im Idealfall tritt keine Zug-, Druck-, oder
Scherspannung auf. Die neutrale Faser 10 verldauft bei der
gekrimmten OLED, die auf einem flexiblen Plastiksubstrat
integriert ist und keine wirmeverteilende Metallschicht an
ihrer Unterseite aufweilst, 1nnerhalb der Funktionsschichten
oder in deren Ndhe. Durch die geringe Spannung in den
Funktionsschichten wird der Betrieb der OLED trotz Biegung

nicht oder nur kaum beeintrachtigt.

Figur 2c zeigt das Bauelementmodul 3, gefertigt durch das
Befestigen des gebogenen Bauelement 1 auf dem
Bauelementhalter 2 durch ein Klebemittel 7. Der
Bauelementhalter 2 hat eine gekrimmte Oberseite und ist in

diesem Ausfilhrungsbeispiel zumindest in dem Bereich, auf dem
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das Bauelement 1 angeordnet ist, durchgangig von der
Oberseite bis zu einer Unterseite metallen ausgebildet. Dies
erlaubt eine gute Warmeverteilung, sodass der Bereich, auf
dem das Bauelement 1 angeordnet ist, als warmeverteilender
Bereich 40 dient. Solche Bauelementhalter 2 kénnen
beispielsweise durch Frdsen aus Aluminium gefertigt werden.
Ein anderes Herstellungsverfahren fir den Bauelementhalter 2
ist Spritzguss. Alternativ koénnen andere formgebende oder
umformende Verfahren, z.B. Stanzen oder Biegen, und/oder
andere Metalle verwendet werden. In diesen Ausfihrungen ist
der Bauelementhalter 3 vollstandig aus warmeleitendem
Material gefertigt; er kann beispielsweise aus Aluminium oder

einem anderen warmeleitendem Material gefrast sein.

Die Befestigung des Bauelements 1 kann durch Laminieren
erfolgen. Laminieren ist ein stoffschliissiges Fugeverfahren,
das unter Warmezufuhr oder kalt, also bei
Umgebungstemperatur, erfolgen kann. Im letztgenannten Fall
wird unter Zufigung eines Klebemittels 7 eine stoffschlissige

Verbindung zwischen den Komponenten 1, 2 hergestellt.

Die Verbindung von Bauelement 1 und BRauelementhalter 2 kann
mittels doppelseitigem Klebeband als ein Ausfiihrungsbeispiel
eines Klebemittels 7 erfolgen. Doppelseitiges Klebeband ist
ein beidseitig mit Haftklebstoffen beschichtetes
Tragermaterial. Das Klebeband wird mit leicht abldsbaren
Schutzfolien auf den Haftfldchen bereitgestellt. Beim
Befestigungsvorgang wird Ublicherweise zuerst die Schutzfolie
einer Seite abgeldst und diese auf das Bauelement 1 oder den
Rauelementhalter 2 geklebt. Danach wird die Schutzfolie auf
der anderen Seite abgeldst und das Bauelement 1 mit dem

Bauelementhalter 2 verklebt.
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Alternativ kann auch eine Kleberschicht als ein weilteres
Ausfithrungsbeispiel eines Klebemittels 7 zwischen das
Bauelement 1 und den Bauelementhalter 2 eingebracht werden,
um eine Verbindung der beiden Teile 1, 2 herzustellen. Dies
kann mittels eines Klebefilms erfolgen. Ein Klebefilm ist
eine beidseitig haftende Schicht aus Kleber und wird
tiblicherweise mit Schutzfolien auf beiden Seiten
bereitgestellt. Beim Befestigungsvorgang wird Ublicherweise
zuerst die Schutzfolie von einer Seite abgeldst und der
Klebefilm auf das Bauelement 1 oder den Bauelementhalter 2
geklebt. Danach wird die Schutzfolie auf der anderen Seite
abgeldst und das Bauelement 1 mit dem Bauelementhalter 2
verklebt. Alternativ kann die Kleberschicht auch durch einen
Fliissigkleber als ein weiteres Ausfihrungsbeispiel eines
Klebemittels 7 ausgebildet werden. Dieser wird in flissiger
Form auf das Bauelement 1 und/oder den Bauelementhalter 2
aufgebracht und dann werden beide Teile 1, 2 durch Ausharten

des Flissigklebers verbunden.

Das Verkleben mittels der oben geschilderten Verfahren kann

unter Aufbringen von Druck erfolgen.

Die oben geschilderten Klebeverfahren kénnen alternativ in
gleicher Weise, allerdings unter Zufihrung von Warme
durchgefithrt werden. Dadurch wird z.B. die Viskositat des
Klebers verringert, der beim Abkithlen eine feste Verbindung
herbeifithrt oder eine chemische Reaktion im Kleber gestartet.
Allerdings ist darauf zu achten, dass die Warme das

Bauelement 1 nicht beschadigt.

Figur 3 zeigt Verfahrensschritte bei der Herstellung eines
weiteren Ausfihrungsbeispiels eines Bauelementmoduls 2. In

den Figuren 4a bis 4e werden korrespondierende Produkte
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schematisch dargestellt. Im Folgenden wird im Wesentlichen
auf die Unterschiede zur Herstellung des vorherigen
Ausfihrungsbeispiels eingegangen.

Das Verfahren in Figur 3 umfasst, veranschaulicht durch Block
53, das Bereitstellen einer warmeverteilenden Folie 4, die
auch als Heat-Spreader-Folie bezeichnet werden kann. Hierbel
kann es sich beispielsweise um eine Aluminiumfolie, eine
Kupferfolie oder eine Graphitfolie handeln. Solch eine
warmeverteilende Folie 4 ist schematisch in Figur 4a
dargestellt. Des Weiteren wird ein Halterkorper 5 mit einer
gekrimmten Oberseite bereitgestellt. Solch ein Halterkdrper 5
kann aus Plastik gefertigt sein. Der Halterkdrper 5 ist so
dimensioniert, dass daraus ein 2.5D-Bauelementmodul gefertigt

werden kann.

Block S4 in Figur 3 veranschaulicht das Befestigen der
warmeverteilenden Folie 4 auf der gekrimmten Oberseite des
Halterkdrper 5, um daraus den Bauelementhalter 2 mit einer
warmeverteilenden Schicht als warmeverteilenden Bereich 40 an
seiner Oberseite herzustellen. Dies kann durch Laminieren,
wie oben beschrieben, erfolgen. Eine schematische Darstellung
des so gefertigten Bauelementhalters 2 mit der Folie 4 als
dem warmeverteilenden Bereich 40 fixiert mit einem
Klebemittel 7 auf der Oberseite des Bauelementhalters 2 1ist

schematisch in Figur 4b dargestellt.

In einem weiteren Schritt wird ein biegbares Bauelement 1, 1in
diesem Ausfilhrungsbeispiel eine flexible OLED, bereit
gestellt, veranschaulicht durch den Block S5 in Figur 3,
gebogen, veranschaulicht durch den Block S6, und auf dem
Rauelementhalter 2 befestigt, wie durch Block 7

veranschaulicht. Biegen und Befestigen kann alternativ im
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selben Schritt erfolgen. Die Befestigung kann durch

Laminieren, wie zuvor beschrieben, erfolgen.

Figur 4c zeigt als Ausfihrungsbeispiel des biegbaren

strahlungsemittierenden Bauelements 1 eine OLED.

Figur 4d zeigt das Bauelement 1 in gebogenem Zustand. Die

gestrichelte Linie 10 veranschaulicht die neutrale Faser.

Figur 4e zeigt das Bauelementmodul 3, gefertigt durch das
Befestigen des gebogenen Bauelement 1 auf der
warmeverteilenden Folie 4 des Bauelementhalters 2. Sowohl
zwischen dem Bauelement 1 und der warmeverteilenden Folie 4
als auch zwischen der warmeverteilenden Folie 4 und dem
Halterkdrper sind Klebemittel 7. Das gezeigt Bauelementmodul
3 umfasst als wesentliche Komponenten das Bauelement 1 und
den Bauelementhalter 2 und kann in dieser Form bereits als
das zur Verwendung bereite Bauelementmodul 3 angesehen
werden. Nichtsdestotrotz ist auch das Vorsehen optionaler
Teile, beispielsweise weitere Aufsdtze oder Beschichtungen
zum Schutz oder zur Beeinflussung der Abstrahlcharakteristik,

méglich.

Die Verfahren in Figur 3 zeichnet sich dadurch aus, dass die
Integration des Bauelementmoduls 3 durch einen mehrstufigen
Laminationsprozess erfolgt: In einem Schritt erfolgt die
Lamination der warmeverteilenden Schicht, im oben
beschriebene Ausfihrungsbeispiel der Folie 4, auf der oder
den Oberflidchen des Halterkdrpers 5, auf die spéater auch das
biegsame Bauelement 1 geklebt wird. Dann wird, in einem
weiteren Schritt, das Bauelement 1 auf den Bauelementhalter 2

geklebt.
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Figur 5 zeigt Verfahrensschritte bei der Herstellung eines
weiteren Ausfihrungsbeispiels eines Bauelementmoduls 3. In
den Figuren 6a bis 6f werden korrespondierende Produkte
schematisch dargestellt. Im Folgenden wird im Wesentlichen
auf die Unterschiede zur Herstellung des vorherigen

Ausfihrungsbeispiels eingegangen.

Das Verfahren in Figur 5 umfasst, veranschaulicht durch Block
531, das Bereitstellen eines Halterkorpers 5 mit einer
gekriimmten Oberseite. Der Halterkorper 5, schematisch
dargestellt in Figur 6a, ist so dimensioniert, dass daraus

ein 2.5D-Bauelementmodul gefertigt werden kann.

Auf zumindest einer Oberseite des Halterkorpers 5 wird eine
Aufwachsschicht 6 aufgebracht, wie in Block S8 von Figur 5
veranschaulicht. Der Halterkdérper 5 mit der Aufwachsschicht 6
ist schematisch in Figur 6b dargestellt. Das Aufbringen der
Aufwachsschicht 6 kann beispielsweise durch Drucken oder

Sprithen erfolgen.

Im folgenden Schritt, veranschaulicht durch Block S9 der
Figur 5, erfolgt eine elektrochemische Abscheidung einer
warmeverteilenden, galvanischen Schicht 44 als
warmeverteilender Bereich 40. Diese kann die zuvor bereits
genannten Metalle, die auch fur eine warmeverteilende Folie 4
verwendet werden, aufweisen. Durch das galvanische
Aufbringen, einem gut beherrschbaren Prozess, lasst sich die
gewiinschte Dicke der galvanischen Schicht 44 gut und genau
einstellen. Der HalterkOrper 5 mit seiner Schicht 44 als
warmeverteilenden Bereich 40 auf der Oberseite ist

schematisch in Figur 6c dargestellt.
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In weiteren Schritten wird ein biegbares Bauelement 1, in
diesem Ausfihrungsbeispiel eine OLED, bereit gestellt,
veranschaulicht durch Block S5 in Figur 5, gebogen,
veranschaulicht durch Block S6, und auf dem Bauelementhalter
2 befestigt, wie durch Block 7 veranschaulicht. Diese
Schritte kénnen in der in Zusammenhang mit den Figuren 3 und

4c bis 4e beschriebenen Weise erfolgen.

Figur 6d zeigt als Ausfihrungsbeispiels des biegbaren

strahlungsemittierenden Bauelements 1 eine OLED.

Figur 6e zeigt das Bauelement 1 in gebogenem Zustand. Die

gestrichelte Linie 10 veranschaulicht die neutrale Faser.

Figur 6f zeigt das Bauelementmodul 3, gefertigt durch das
Befestigen des gebogenen Bauelements 1 auf der
warmeverteilenden, galvanischen Schicht 44 des
Rauelementhalters 2. Zwischen dem Bauelement 1 und der

Schicht 44 ist ein Klebemittel 7.

Bei diesem Ausfihrungsbeispiel, wie auch bei den
vorangegangenen, erfolgt die Integration des
warmeverteilenden Bereichs 40 unabhédngig von der Integration
der OLED auf Plastik in das 2.5D-Modul. Dadurch 1ist es
moglich, dass die neutrale Faser 10 beim Biegen der OLED in
den bzw. sehr nahe bei den funktionalen OLED-Schichten, im
Abstandsbereich von kleiner als 50 um, bevorzugt kleiner als
10 pm, noch bevorzugter kleiner als 5 pym ist, wodurch der

Stresgs auf diese Schichten minimiert werden kann.

Figur 7 zeigt Verfahrensschritte bei der Herstellung eines
Ausfithrungsbeispiels eines Bauelementmoduls 3 (nicht in Figur

7 dargestellt).
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Das Verfahren in Figur 7 umfasst das Bereitstellen eines
Bauelementhalters 2 mit gekrummter Oberseite und das
Bereitstellen eines strahlungsemittierenden Bauelements 1.
Dies ist durch Block S10 symbolisiert. Das Bauelement 1 ist
in diesem Ausfihrungsbeispiel eine flexible OLED 51. Das
Bereitstellen der Komponenten 1, 2 kann gleichzeitig oder in

beliebiger Reihenfolge erfolgen.

Block S20 symbolisiert das Biegen und Befestigen des
Bauelements 1 auf der Oberseite des Bauelementhalters 2,
sodass es eine gekrummte Form hat. Das Vorbiegen des
Rauelements 1, ohne dass gleichzeitig der Bauelementhalter 2
wie in der konventionellen Fertigung gebogen wird, kann vor
dem Befestigungsschritt erfolgen oder gleichzeitig, sodass

das Befestigen mit dem Biegen einhergeht.

Figur 8 zeigt Verfahrensschritte fir die Variante, dass der
Biegeschritt, symbolisiert durch Block S21, vor dem
Befestigungsschritt, symbolisiert durch Block 522, erfolgt.
Das Vorbiegen des Bauelements 1 umfasst im Biegeschritt S21,
es mit einem gekrimmten, d.h. vorgebogenen, und
vorteilhafterwelse starren Verkapselungsdeckel 59 =zu
verbinden, sodass das Bauelement 1 die gekrummte Form
einnimmt. Das Bauelement 1 wird vorgebogen, ohne dass
gleichzeitig der bereits vorgeformte Verkapselungsdeckel 59
gebogen wird; allerdings kann dieser Schritt vor oder
gleichzeitig mit der Befestigung am Deckel 59 erfolgen. Dann
wird im Befestigungsschritt S22 die vorgebogene Anordnung von
Verkapselungsdeckel 59 und Bauelement 1 auf dem
Bauelementhalter 2 fixiert, beispielsweise laminiert.

Alternativ kann vorgesehen sein, zundchst das Bauelement 1 zu
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biegen und auf dem Bauelementhalter 2 zu fixieren und dann

den Verkapselungsdeckel 59 aufzusetzen und zu fixieren.

Figur 9 zeigt schematisch den Aufbau einer OLED 51 als
Ausfithrungsbeispiel eines Bauelements 1, das in oben
beschriebener Weise gebogen montiert werden kann. Die OLED 51
umfasst ein hermetisches Substrat 53, beispielsweise Glas
oder Metall, das einerseits als Trédger aktiver OLED-Schichten
55 dient, diese aber auch von der Tragerseite her vor
Umwelteinfliissen schuitzt. Zum Schutz der anderen Seite der
aktiven OLED-Schichten 55 ist noch eine Verkapselung
erforderlich. Diese Funktion kann der Bauelementhalter 2
{ibernehmen, wenn die aktiven OLED-Schichten 55 ihm zugewandt
angeordnet werden. Ein Deckel 59 ist dann nicht mehr
erforderlich, kann aber optional vorgesehen sein. Der
Rauelementhalter 2 mit Verkapselungsfunktion ist
vorteilhafter Weise transparent ausgestaltet, um die
Lichtabstrahlung durch ihn hindurch zu ermdglichen. In einem
Ausfiihrungsbeispiel ist der Bauelementhalter 2 bereits
vorgebogen, von konstanter oder nahezu konstanter Dicke und

aus Glas oder transparentem Kunststoff.

Bei einem konventionellen Prozessfluss wird die OLED 51 auf
einem Bauelementhalter 2 aufgebracht und verkapselt und die
gesamte Anordnung wird dann verformt, um das Bauelementmodul
zu fertigen. Tempern erméglicht beispielsweise die permanente
Verformung des gldsernen Bauelementhalters 2, der die darauf
befestigte OLED 51 in die gebogene Form zwingt und halt. Im
Normalfall treten dann am Rand des Bauelementhalters 2 starke
Krafte auf, welche die OLED 51 wieder in ihre planare Form
dringen wollen und zur Abloésung fillhren. Figur 10 zeigt die
gebogene Anordnung einer OLED 51 mit dem Bauelementhalter 2.

Durch die Verformung der gesamten Anordnung im selben
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Prozessschritt wirken Ruckstellkridfte insbesondere an den

Riandern, die durch Pfeile 57 angedeutet sind.

Abweichend von der konventionellen Fertigung wird bei der
Montage einer oben beschriebenen OLED 51 als Bauelement 1 auf
einem bereits gekrimmten Bauelementhalter 2 die OLED 51
zundchst vorgebogen und dann mit dem starren Bauelementhalter
2 verbunden. Der gebogene Bauelementhalter 2 kann aus
getempertem Glas oder Kunststoff gefertigt sein. Das
Vorbiegen der OLED 51 kann durch externen Stimulus erfolgen
oder eine permanente Verformung bereits vor dem Aufbringen
auf dem Bauelementhalter 2 beinhalten. Im ersten Fall kann
die OLED 51 beispielsweise durch mechanische Krafteinwirkung
vorgebogen und auf den Bauelementhalter aufgesetzt und
befestigt werden, sodass sie dann ihre Verformung durch die
Fixierung beibehdlt. Permanentes Vorbiegen bereits vor dem
Befestigen lédsst sich durch Tempern erreichen. Wird die OLED
51 vorgebogen verklebt, so gibt es keine Riuckstellkrafte, die
zu einer Ablésung fithren koénnen, oder sie werden signifikannt
reduziert, wie in Figur 11, die das Bauelementmodul 3 aus
OLED 51 und Bauelementhalter 2 zeigt, durch die fehlenden
Pfeile angedeutet. Diese kraftneutrale Verbindung von OLED 51
und Bauelementhalter 2 unterbindet die Riickstellkrédfte. Die
Verbindung von OLED 51 und Bauelementhalter 2 kann durch
Lamination erfolgen. Weitere beispielshafte
Verbindungstechniken sind die Verwendung eines

(Glas-)Klebers, Verldten oder Aufschmelzen.

Durch oben beschriebenen Prozessfluss besteht eine hohe
Flexibilitdt bei der Formgebung des Bauelementmoduls 3 mit
der OLED 51 und dem Bauelementhalter 2, der zugleich auch

direkt als Verkapselungsdeckel dient. Dies ist in Figur 12
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veranschaulicht, die eine vorgebogenen OLED 51 und einen

Rauelementhalter 2 fiir ein S-formiges BRauelementmodul zeigt.

Figur 13 veranschaulicht einen Prozess, bei dem Dunnglas als
Verkapselungsdeckel 59 sowie ein Bauelementhalter 2 fir ein
S-férmiges Bauelementmodul 3 vorgesehen sind.

Die OLED 51 umfasst ein Substrat 53, beispielsweise Dinnglas
oder Metall, auf dem aktive OLED-Schichten 55 angeordnet
sind. Ferner ist ein vorgebogener, starrer Bauelementhalter
2, der beispielsweise aus Glass oder Metall gefertigt sein
kann und der transparent sein kann aber nicht muss,
vorgesehen. Ein vorgebogener Verkapselungsdeckel 59 des
Moduls 3 kann beispielsweise aus gebogenem Diinnglas gefertigt
sein. Bei der Fertigung des Bauelementmoduls 3 wird die OLED
51 zun&dchst in die gewlnschte Form gebracht. Das Vorbiegen
der OLED 51 kann durch externen Stimulus erfolgen oder
permanent sein, wie oben bereits beschrieben. Dann wird die
OLED 51 mit dem ebenfalls vorgeformten Verkapselungsdeckel 59
verbunden, was beispielsweise durch Laminieren, Kleben, Loten
oder Aufschmelzen erfolgen kann. Dies minimiert die Spannung
der Verbindung, bzw. Interface, zwischen beiden Komponenten,
solange die vorgeformte Form beibehalten wird, und reduziert
zudem das Bestreben des Laminats, sich von einem eventuellen
weiteren Halter, der anschlieBend angebracht wird, abzuldsen.
Dann wird die Anordnung von miteinander verbundener OLED 51
und Verkapselungsdeckel 59 mit dem gekrimmten, starren
Rauelementhalter 2 verbunden. Dies kann beispielsweise durch
Laminieren, Kleben, Ldten oder Aufschmelzen erfolgen. Das
Bauelementmodul 3 bietet somit einen hermetisch dichten,
zumindest einseitig transparenten und mechanischen Schutz der

aktiven OLED-Schichten 55.
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Bei einem alternativen Prozess fiir die in Figur 13 gezeigten
Komponenten wird die OLED 51 vorgebogen und dann zunachst mit
dem starren Bauelementhalter 2 verbunden. Im selben oder
nachfolgenden Schritt wird die OLED 51 mit dem Dunnglas als

Deckel 59 hermetisch verkapselt.

Durch die Lamination im vorgebogenen Zustand reduzieren sich
die Krifte am Interface und die Abldsebestrebungen vom
Rauelementhalter 2 und auch vom Verkapselungsdeckel 59. Die
Lamination oder anderweitige Fixierung mit Einzeldeckeln als
Verkapselungsdeckeln 59 erlaubt beispielsweise den Einsatz
von vorgeschnittenem Diinnglas als hermetisch dichte
Verkapselung in Kombination mit einem rigiden

Bauelementhalter 2.

Die Merkmale der Ausfithrungsbeispiele sind kombinierbar. Die
Erfindung ist nicht durch die Beschreibung anhand der
Ausfithrungsbeispiele beschrédnkt. Vielmehr umfasst die
Erfindung jedes neue Merkmal sowie jede Kombination von
Merkmalen, was insbesondere jede Kombination von Merkmalen in
den Patentanspriichen beinhaltet, auch wenn dieses Merkmal
oder diese Kombination selbst nicht explizit in den

Patentanspriichen oder Ausfiihrungsbeispielen angegeben 1ist.
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Bezugszeichen

1 Bauelement

2 Bauelementhalter

3 Bauelementmodul

4 warmeverteilende Folie

5 Halterkorper

6 Aufwachsschicht

7 Klebemittel

10 neutrale Faser

40 warmeverteilender Bereich

44 galvanische Schicht
51 OLED

53 Substrat

55 aktive OLED-Schichten
57 Pfeil

59 Verkapselungsdeckel

s1, s2, S3, s4, s5,
s6, S7, S8, S9, s10,
s20, S21, S22, S31 Verfahrensschritte

PCT/EP2017/071430
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Bauelementmoduls (3) mit
folgenden Schritten:

- Bereitstellen eines Bauelementhalters (2) mit einer
gekriimmten Oberseite und eines strahlungsemittierenden,
biegbaren Bauelements (1),

- Biegen und Befestigen des Bauelements (1) auf der

Oberseite, sodass es eine gekrimmte Form hat.

2. Verfahren nach Anspruch 1,

wobei der Bauelementhalter (2) einen warmeverteilenden
Bereich (40) an der Oberseite umfasst und das Biegen und
Befestigen des Bauelements (1) auf dem warmeverteilenden
Bereich (40) erfolgt, sodass das Bauelement (1) eine

gekrimmte Form einnimmt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
wobei beim Befestigen das biegbare Bauelement (1) auf der

Oberseite des BRauelementhalters (2) laminiert wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3,

wobei das Laminieren umfasst mittels einer Kleberschicht (7)
oder eines doppelseitigen Klebebands (7) das Bauelement
(1) auf der Oberseite des Bauelementhalters (2) zu

befestigen.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4,

wobeil die Herstellung des BRauelementhalters (2) Frasen,
GieBen, Stanzen oder Biegen umfasst, sodass der
wiarmeverteilende Bereich (40) als gekrUmmter, von der
Oberseite bis zu einer Unterseite des Bauelementhalters

(2) durchgehend metallener Bereich ausgebildet ist.
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6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
wobei der Bauelementhalter (2) durch Aufbringen einer
warmeverteilenden Schicht auf einer gekrummten Oberseite

eines Halterkdrpers (5) ausgebildet wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6,

wobei die warmeverteilende Schicht aufgebracht wird, indem
auf der Oberseite des Halterkorpers (5) eine
Aufwachsschicht (6) aufgebracht wird und auf dieser
mittels galvanischer Abscheidung die warmeverteilende
Schicht (44) aufgebracht wird oder indem

eine wirmeverteilende Folie (4) auf die Oberseite des

Halterkdrpers (5) laminiert wird.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche,

wobei das Biegen und Befestigen des Bauelements (1) umfasst,
es mit einem gekrimmten Verkapselungsdeckel (59) =zu
verbinden und die Anordnung von gekrimmtem
Verkapselungsdeckel (59) und gekrimmtem Bauelement (1)
auf dem Bauelementhalter (2) zu fixieren,

oder wobei das Biegen und Befestigen des Bauelements (1)
umfasst, es auf der gekriimmten Oberseite des
Bauelementhalters (2) zu fixieren und einen gekrummten
Verkapselungsdeckel (59) auf der Anordnung von
Bauelementhalter (2) und gekrimmtem Bauelement (1) zu

fixieren.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche,

wobei das Bauelement (1) gebogen wird und derart mit dem
Bauelementhalter (2) verbunden wird, dass der
Bauelementhalter (2) das Bauelement (1) auf seiner ihm

zugewandten Seite verkapselt.
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10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche,
wobei das biegbare Bauelement (1) eine organische Leuchtdiode

(51) ist.

11. Bauelementmodul (3) mit

- einem Bauelementhalter (2) mit einer gekrimmten Oberseite
und

- einem strahlungsemittierenden Bauelement (1), das in

gekriimmter Form auf der Oberseite angeordnet 1ist.

12. Bauelementmodul (3) nach Anspruch 11,

wobei der Bauelementhalter (2) einen warmeverteilenden
Bereich (40) an der Oberseite umfasst und

eine neutrale Faser (10) im Inneren des gekrummten

RBauelements (1) verlauft.

13. Bauelementmodul (3) nach Anspruch 11 oder 12,
wobei ein Klebemittel (7) flachig zwischen dem gebogenen
Bauelement (1) und der Oberseite angeordnet ist, das das

Bauelement (1) auf der Oberseite fixiert.

14. Bauelementmodul (3) nach Anspruch 12 oder 13,

wobei der wiarmeverteilende Bereich (40) als gekrummter, von
der Oberseite bis zu einer Unterseite des
Bauelementhalters (2) durchgehend metallener Bereich

ausgebildet ist.

15. Bauelementmodul (3) nach einem der Anspriche 11 bis 14,
wobei der Bauelementhalter (2) eine warmeverteilende Schicht
auf einer gekrummten Oberseite eines Halterkdrpers (5)

aufweist.
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16. Bauelementmodul (3) nach Anspruch 15,

wobei die warmeverteilende Schicht eine galvanisch
aufgebrachte Schicht (44) auf der Oberseite des
Halterkdrpers (5) ist oder als eine warmeverteilende
Folie (4) auf der Oberseite des Halterkdorpers (D)

laminiert ist.

17. Bauelementmodul (3) nach einem der Anspriiche 11 bis 16,
wobei auf dem Bauelement (1) ein vorgebogener

Verkapselungsdeckel (59) angeordnet ist.

18. Bauelementmodul (3) nach Anspruch 17,

wobei der Verkapselungsdeckel (59) gléasern ist.

19. Bauelementmodul nach Anspruch 17 oder 18,
wobei der Verkapselungsdeckel (59) derart vorgeformt ist,
dass seine Krimmung mit der des starren

Bauelementhalters (2) korrespondiert.

20. Bauelementmodul (3) nach einem der Anspriiche 11 bis 16,
wobei der Bauelementhalter (2) das Bauelement (1) auf seiner

ihm zugewandten Seite verkapselt.
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