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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung eines Kunststoffformkorpers als Anzeige-
und/oder Funktionselement aus einer oberen Dekorfolie mit
Markierungsflachen und mit einer hinterspritzten Kunststoff-
schicht, auf die mindestens eine weitere Kunststoffschicht
mit mindestens einem elektronischen Bauelement aufge-
bracht wird. Zur Erhéhung des Nutzens besteht die weitere
Kunststoffschicht aus einer unteren Funktionsfolie mit min-
destens an der unteren Sichtseite vorgesehenen Leiterbah-
nen mit Bestlickungsstitzpunkten fir elektronische Bauele-
mente. Die Funktionsfolie wird unverformt oder nach einer
dreidimensionalen Auspragung in eine gewlinschte wieder-
gebende Form als Vorformling in eine Kavitat beabstandet
zur oberen Dekorfolie eingelegt und der Zwischenraum zwi-
schen der Dekorfolie und der Funktionsfolie wird mit Kunst-
stoff ausgefillt. Nach der Ausformung des Kunststoffform-
korpers wird die Leiterbahnebene der unteren Funktions-
folie mit elektronischen Bauelementen bestiickt. Die Erfin-
dung umfasst auch einen nach dem Verfahren hergestellten
Kunststoffformkorper.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur
Herstellung eines Kunststoffformkdrpers aufweisend
mindestens eine mindestens teiltransparente obere
Dekorfolie, die unverformt oder nach gewiinschter
dreidimensionaler Auspragung in eine wiedergeben-
de Form in einer Kavitat in einem SpritzgieRwerk-
zeug mit mindestens einer teiltransparenten Kunst-
stoffschicht hinterspritzt wird, auf welche Kunststoff-
schicht mindestens eine weitere Kunststoffschicht mit
mindestens einem elektronischen Bauelement aufge-
bracht wird, wobei die Dekorfolie mit Markierungs-
feldern, wie Symbolen, grafischen Flachenelemen-
ten und Anzeigeflachen innen- oder aulRenseitig be-
druckt ist oder mit einer Dekorschicht mit solchen
Markierungsfeldern versehen ist, sowie einem Kunst-
stoffformkdrper, der nach diesem Verfahren herge-
stellt ist.

[0002] Aus der DE 10 2006 062 345 A1 ist ein dreidi-
mensionales Dekorformteil, bestehend aus mindes-
tens einer Folie und einer hieran fixierten Material-
schicht aus Kunst- oder Naturfasern oder faserigem
Material bekannt, wobei das Dekorformteil im Hoch-
druckformverfahren durch Beaufschlagung der Folie
unmittelbar und direkt mit einem fluiden Druckmittel
in einer positiven oder negativen Form hergestellt ist.

[0003] Aus der DE 196 07 051 C3 ist ein Verfahren
zum Herstellen eines Holz-, insbesondere eines Wur-
zelholzfurnierelementes, beispielsweise fiir die Ver-
wendung in einem PKW, sowie ein damit hergestell-
tes Holz- insbesondere Wurzelholzfurnierelement be-
kannt, bei dem das Holzfurnier mit einem flexiblen
Tragermaterial vorverklebt wird und das Holzfurnier-
element anschlielfend in einem Presswerkzeug aus
einem beweglichen und einem unbeweglichen Werk-
zeugteil gepresst wird, wobei das Presswerkzeug ei-
ne endgliltige Oberflachenstruktur der Haut formt. Als
flexibles Tragermaterial kommt dabei Folie zur An-
wendung, die vor dem Pressen auf das Holzfurnier
aufgelegt wird. Der Pressvorgang ist ein mechani-
scher Vorgang, bei dem der Pressdruck auf die Se-
kundarschicht, namlich das Holzfurnier, mechanisch
aufgebracht wird, das zusammen mit der Folie in die
Form eingedrickt wird. Bei diesem mechanischen
Verfahren kénnen Beschadigungen an der Oberfla-
che der Folie, die als Sichtoberflache dient, entste-
hen. Dartiber hinaus hat sich gezeigt, dass bei vor-
bedruckten Folien, die beispielsweise Piktogramme,
Symbole oder Umrahmungen aufweisen, eine pass-
genaue Pressung durch den Reibschluss beim Zu-
sammenfihren der Werkzeugteile nicht realisierbar
ist. Des Weiteren ist eine optimale Ausformung nur
moglich, wenn die Folie vorgewarmt wird. Die Ober-
flache kann vodllig glatt oder angeraut sein oder be-
stimmte Strukturen aufweisen. Des Weiteren ist es
aus dieser Schrift bekannt, auch eine Folie auf der
anderen Seite des Holzfurniers aufzubringen und die
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drei Schichten gemeinsam zu verpressen. Auch hier-
bei sind die angegebenen Nachteile der mangeln-
den Mafhaltigkeit von Aufdrucken gegeben, sowie
die nicht gewiinschten Oberflachenbeschadigungen
beim mechanischen Pressvorgang.

[0004] Aus der EP 0 943 410 A1 ist ein einstufi-
ges Verfahren zur Herstellung von Dekorformteilen,
bestehend aus einem Dekoroberteil und einen Na-
turstoffgrundkoérper, bekannt. Das Dekoroberteil wird
mit seiner Sichtflache in eine Form eingelegt und
mit einem thermoplastischen Naturstoffmaterial hin-
terspritzt, wodurch ein kraftschliussiger Verbund zwi-
schen dem Grundkérper und dem Dekoroberteil ent-
steht. Durch das Hinterspritzen mit einer Kunststoff-
masse wird ein einsetzbares biegesteifes Bauteil ge-
fertigt, dessen Dekoroberteil eine Dicke von ca. 0,3
mm bis ca. 1,2 mm aufweist, vorzugsweise 0,4 mm
bis 0,8 mm. Solche Dekorteile kénnen z. B. Bestand-
teile eines Lenkrades, einer Dekorblende, eines Ar-
maturenbrettes, einer Mittelkonsole, einer Tirblen-
de, eines Mdbelzierteils oder ein Ausstattungs- oder
Gebrauchsgegenstand sein. Die Dekorteile kdnnen
fur beliebige Gebrauchsgegenstande hergestellt wer-
den.

[0005] Des Weiteren ist aus der EP 0 371 425 B1
ein Verfahren zur Herstellung eines tiefgezogenen
Kunststoffformteils bekannt, bei dem kaltstreckbares
Formmaterial bei einer Arbeitstemperatur unterhalb
der Erweichungstemperatur des Folienmaterials mit
Hilfe eines fluiden Druckmittels unmittelbar und di-
rekt beaufschlagt und isostatisch verformt wird. Die-
ses als Hochdruckformverfahren bekannte Verfahren
hat den Vorteil, dass beriihrungslos eine Verformung
durch Druckbeaufschlagung der Folie erfolgt. Der
Mitteldruck betrégt dabei mehr als 20 bar. Die Verfor-
mung des Folienmaterials wird in einer Zeitspanne,
die kleiner als 5 Sekunden ist, durchgefiihrt. Die Vor-
teile und Anwendungen dieses Hochdruckformver-
fahrens sind in der EP-Schrift im Detail angegeben.
Hierauf wird verwiesen und der Inhalt dieser Schrift
zum Gegenstand dieser Schutzrechtsanmeldung ge-
macht, da dieses Verfahren auch bei der Herstel-
lung eines erfindungsgemaRen Dekorformteils zur
Anwendung gelangt.

[0006] In der DE 41 13 568 C2 ist in weiterer Aus-
gestaltung des in der EP 0 371 425 B1 beschriebe-
nen Verfahrens eine Vorrichtung zur Hochdruckver-
formung von Kunststofffolien fur einen automatischen
Fertigungsprozess beschrieben. Auch diese Schrift
wird zum Inhalt der Patentanmeldung gemacht, da ei-
ne solche Vorrichtung fir die Herstellung erfindungs-
gemalier Dekorformteile verwendet werden kann.

[0007] Ferner ist aus der DE 10 2007 009 983 A1
ein Verbundformteil aus Kunststoff mit mindestens
einer partiell vorgesehenen Kunststofffolie bekannt.
Um besondere optische Effekte zu erzielen, besteht
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die Kunststofffolie aus einem stromlos metallisierba-
ren oder galvanisierbaren Material oder aus einem
Material mit eingearbeiteten Zonen und ist entspre-
chend mindestens partiell mit einer Metallschicht ver-
sehen. Die Teilschicht wird dabei innenseitig oder au-
Renseitig vor oder nach dem Hinterspritzen aufge-
bracht. Ebenso kann der Kunststoff des Hintersprit-
zungskorpers an der Oberflache metallisiert werden,
wenn dieser mindestens partiell hierflir vorbereitet ist.

[0008] Aus der DE 20 2009 011 177 U1 ist ein Ver-
bundbauteil, insbesondere fir Innenraum-Verklei-
dungselemente von Kraftfahrzeugen, bekannt, dass
eine die Sichtseite bildende Dekorlage, eine die Ver-
bindungsseite bildende Funktionslage, insbesondere
aus einer Faserverbundkunststoffplatte bestehend,
und eine zwischen der Dekorlage und der Funktions-
lage angeordnete, die beiden Lagen verbindende Ba-
sislage aus vorzugsweise geschaumtem Kunststoff
aufweist. Die Dekorlage besteht dabei aus Metall. Die
Funktionslage besteht aus einer Faserverbundkunst-
stoffplatte. Diese wird gemeinsam mit der Dekorla-
ge in eine Kavitét eines Spritzwerkzeuges eingesetzt
und der Hohlraum ausgefiillt. Zur Ausbildung der Be-
festigung und/oder von Funktionselementen an der
Verbindungsseite weist die zweite Werkzeughélfte
entsprechende Ausnehmungen auf, in welche die
eingespritzte Kunststoffschmelze eindringen und dort
geschaumt werden kann. In einem solchen Verbund
kann auch eine Leuchtfolie integriert sein oder eine
Elektrolumineszenzfolie (EL-Folie) sowie eine Folie
mit OLED-Beleuchtung (organische Leuchtdioden).
Fir die Stromversorgung weisen diese Folien ent-
sprechende Kontaktierungen auf, so dass die Elek-
trolumineszenzfolie durch Anlegen eines Gleichstro-
mes aufleuchtet oder auch die Folie mit der OLED-
Beleuchtung. Letztere I&sst sich auch Uber eine Ma-
trix ansteuern. Die Dekorlage kann bedruckt sein
und Freifldchen aufweisen, durch die das Licht hin-
durchfluten kann. Wenn eine Leuchtfolie zum Einsatz
kommt, so kann diese mit separaten oder integrierten
Berlhrungssensoren flr eine Touchscreenfunktiona-
litdt versehen sein.

[0009] Aus der DE 197 17 740 C2 ist ein Kunststoff-
formkdrper mit einem oder mehreren integrierten,
optoelektronisch aktivierten Leuchtfeldern mit einer
mindestens im Bereich der Leuchtfelder angeordne-
ten Transluzenten und kaltreckbaren dreidimensional
verformten Kunststofffolie bekannt, auf deren Riick-
seite eine leitfahige Schicht als transparente Deck-
elektrode aufgebracht ist. Die Kunststofffolie ist hin-
terspritzt. In die Hinterspritzung kénnen Durchbriiche
eingebracht sein, durch die Licht von Leuchtelemen-
ten auf die dartber befindlichen Symbole in der De-
korschicht fallt und diese hinterleuchtet.

[0010] Weiterhin ist aus der DE 100 58 090 C1 ein
zumindest in einem Abschnitt durchleuchtbares, be-
flocktes und bedrucktes Kunststoffformteil bekannt,
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das aus einer Dekorfolie aus kaltreckbaren Folien-
material besteht, auf das ein Beflockungskleber auf-
gebracht ist, auf den Flockfasern aufgebracht sind.
Die flockfreie Oberflache des Flachmaterials kann
mit Zeichen, Buchstaben, Worten oder Symbolen be-
druckt sein. Diese kdnnen sich farblich absetzen oder
so ausgebildet sein, dass ein Hinterleuchten diffus
gegeben ist. Als transparente Folienmaterialien kom-
men Folien aus Polycarbonaten, Polyestern, Poly-
amiden und Polyimiden zur Anwendung. Die Folien-
starke betragt in der Regel zwischen 50 um und 300
pm. Die Umformung der Folie erfolgt im Hochdruck-
verfahren mittels Druckfluiden. Der Druck kann da-
bei 40 bis 200 bar betragen. Der vorgefertigte Form-
ling wird hinterspritzt. Dabei kénnen Aussparungen
fur Lichtschachte in der Hinterspritzungsschicht vor-
gesehen sein.

[0011] Aus der WO 2010/02630 A2 ist eine ein- oder
mehrschichtige Kunststoffhaut als Oberflachenbelag
von beschichteten Gegenstanden bekannt, in der Be-
reiche angeordnet sind, die aus einem Gemisch des
Kunststoffmaterials der Kunststoffhaut und einem
leitfahigen Material bestehen. Das Kunststoffmaterial
der Kunststoffhaut kann dabei mit Hilfe eines Rota-
tionssinterverfahrens auf das Formwerkzeug aufge-
bracht werden. Ebenso ist ein pulverisiertes Gemisch
mit leitfahigem Material aufbringbar.

[0012] Aus der DE 102 51 178 B3 ist ein beleuchtba-
res Bedienelement mit einem Grundkdrper und einer
auf dem Grundkdérper formschlissig aufgebrachten,
eine sichtbare Oberflache des Bedienelementes bil-
dende Elektrolumineszenzfolie bekannt. Die Elektro-
lumineszenzfolie weist Kontaktierungselemente zum
Verbinden mit einer Spannungsversorgung auf. die
Anschlussbereiche kénnen durch den Grundkoérper
hindurch oder in den Grundkdrper hineinragen und
sind mit den Kontaktierungselementen elektrisch ver-
bunden. Auch hier kommt das Folienhinterspritzen
einer dreidimensional verformten Kunststofffolie zur
Anwendung. Diese Technologie wird auch 3D-In-
mould-Decoration genannt.

[0013] Aus der DE 60 2004 005 192 T2 ist ein Kunst-
stoffgegenstand mit einem Anzeigefeld bekannt, der
eine In-mould-Anzeigelbertragungsfolie, eine Tra-
gerschicht, eine Trennschicht, ein Anzeigefeld und
eine Klebe- oder Bindeschicht umfasst und in eine
Form eingefiihrt und hinterspritzt ist. Bei dem Anzei-
gefeld kann es sich um eine elektrophoretische An-
zeige, eine Gyricon-Anzeige, eine Flussigpruferan-
zeige oder eine andere Teilchentypenanzeige, eine
Flissigkristallanzeige, eine OLED- oder eine PLED-
Anzeige handeln.

[0014] Weiterhin ist es aus der
DE 20 2009 001 216 U1 bekannt, ein Gehause
oder eine Blende als Dekorelement auszubilden, wo-
bei das Kunststoffmaterial zumindest abschnittswei-
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se transparent bzw. transluzent ist, in welches ei-
ne Metalleinlage einseitig eingebettet ist und an der
anderen Seite ein Leuchtmittel vorgesehen ist. Als
Leuchtmittel kommt eine LED oder eine Elektrolumi-
neszenzfolie in Betracht.

[0015] Aus der DE 10 2010 001 109 A1 ist ein leit-
fahiges Feld bekannt, das eine Folienschicht um-
fasst, die in eine eine komplexe Krimmung aufwei-
sende Form verbracht ist. Eingebettet ist eine leitfa-
hige Schaltmatrix, die eine Vielzahl von elektrischen
Bahnen aufweist, die durch dielektrisches Material
voneinander isoliert sind, wobei die leitfahige Schalt-
matrix seitlich neben der Folienschicht angeordnet
ist und ein Substrat vorgesehen ist, das neben min-
destens einer der Folienschichten und der leitenden
Schicht angeordnet ist, um das leitfahige Feld zu tra-
gen.

[0016] Aus der DE 10 2009 017 698 A1 ist ein Fahr-
zeugbauteil bekannt, das eine Lack- oder Dekorfolie
aufweist, in die zumindest ein Loch mit vorgegebener
Kontur eingebracht ist. Beim Hinterspritzen mit einer
Kunststoffschicht wird die Folie hinterspritzt und das
Loch ausgefilllt.

[0017] Aus der DE 10 2009 017 363 A1 ist ein De-
korelement bekannt, das mehrschichtig aufgebaut ist
und einen Lichtleiter aufweist, in den seitlich Licht
einleitbar ist. In die Dekorfolie kbnnen Muster einge-
bracht sein, die durch die transluzente Ausflhrung
ausgeleuchtet werden.

[0018] Aus der DE 10 2009 004 985 A1 ist ein Ver-
kleidungsteil an Fahrzeugen mit einer Sichtschicht
bekannt, in der ein Leuchtbereich vorgesehen ist, das
mit einem Leuchtmittel zur mittel- oder unmittelbaren
Beleuchtung versehen ist. Das Leuchtmittel kann ei-
ne LED sein und ist innerhalb oder au3erhalb eines
Tragers angeordnet. Das Verkleidungsteil, das eine
Dekorschicht aufweist, kann ferner mindestens einen
Sensor zur Detektion von Eingaben aufweisen, der
z. B. in einer Ausnehmung des Tragers angeordnet
ist. Der Sensor kann beispielsweise ein kapazitiver
Sensor, ein Temperatur- oder Drucksensor sein. Als
Drucksensor kann beispielsweise ein Piezoelement
eingesetzt werden. Die Sichtschicht kann aus Holz,
Aluminium, Metall, Textilmaterialien oder Carbon be-
stehen. Die Herstellung ist relativ aufwandig.

[0019] Dies gilt auch in Bezug auf das Innenverklei-
dungsteil eines Fahrzeuges mit elektrischen Kom-
ponenten, wie es in der EP 1 249 369 A1 an-
gegeben ist, bei dem die elektrischen Komponen-
ten in eine Zwischenschicht eingebracht sind. Mehr-
schichtige Innenausstattungsteile sind ferner aus der
EP 1592 575 B1 und aus der DE 198 59 195 C2 be-
kannt.
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[0020] Aus der DE 102 34 125 A1 ist ein beleucht-
bares Kunststoffspritzgussteil mit einer Anzeigefunk-
tion, insbesondere als Bedienteil fur eine Schaltein-
richtung, bekannt. Das Teil weist in dem sichtba-
ren Oberflachenbereich eine formschllissig mit dem
Kunststoffspritzgussteil verbundene Elektrolumines-
zenzfolie auf. Auf einem zweiten Oberflachenbereich
des Kunststoffspritzgussteils sind Leiterbahnen zur
Spannungsversorgung der Elektrolumineszenzfolie
aufgebracht. Zur Herstellung eines solchen Kunst-
stoffspritzgussteils wird ein Verfahren vorgeschla-
gen, bei dem eine Elektrolumineszenzfolie mit einem
metallisierbaren, thermoplastischen Kunststoffmate-
rial in einem Spritzgiellwerkzeug hinterspritzt wird
und bei dem anschlielend eine Metallschicht auf lini-
enférmige Bereiche des Kunststoffspritzgussteils zur
Herstellung von Leiterbahnen zu Anschlusskontakten
der Elektrolumineszenzfolie aufgebracht wird. In die-
ser Schrift ist auch die sogenannte 3-D-MID-Tech-
nologie beschrieben, mit der Oberflichen nahezu
beliebig geformter Spritzgussteile aus thermoplasti-
schen Kunststoffen gleichzeitig als elektrische Schal-
tungen und Bauelemente verwendet werden kénnen.
Zur Herstellung von 3-D-MID-Bauteilen wird dort der
2K-Spritzprozess mit anschlieBender selektiver Me-
tallisierung sowie das Heil3pragen von Metallfolien
auf spritzgegossenen Substratoberflachen beschrie-
ben. Als weiterer Vorteil wird das Hinterspritzen der
von Leiterbahnen strukturierten Folie genannt. Hier-
bei werden zunachst Leiterbahnen auf die Folie auf-
gebracht und anschlieBend wird die so hergestellte
Folie hinterspritzt. Auch kénnen ein dekorativer Druck
auf der einen und das Schaltbild auf der anderen Sei-
te der Folie aufgebracht sein.

[0021] Bei dem in der vorgenannten Patentanmel-
dung beschriebenen Verfahren zur Herstellung eines
Kunststoffspritzgussteils sind in einem Verfahrens-
schritt ein Hinterspritzen der Elektrolumineszenz-
folie mit einem metallisierbaren thermoplastischen
Kunststoffmaterial in einem SpritzgieRwerkzeug und
das Aufbringen einer Metallschicht auf linienférmi-
ge Bereiche des Kunststoffspritzgussteils zur Her-
stellung von Leiterbahnen und Anschlusskontakten
fur die Elektrolumineszenzfolie vorgesehen. In einer
besonderen Ausfuhrungsform ist vorgesehen, dass
das metallisierbare thermoplastische Kunststoffma-
terial laseraktivierbar ist und vor dem Aufbringen
der Metallschicht zun&chst die linienférmigen Berei-
che des Kunststoffspritzgussteils mittels eines La-
sers aktiviert werden. Laseraktivierbare metallisier-
bare thermoplastische Kunststoffmaterialien weisen
Metallpartikel in der Kunststoffmasse auf. Mittels ei-
nes Lasers werden in den Bereichen, die metallisiert
werden sollen, die Metallpartikel freigelegt, indem
eine geringe Menge des Kunststoffmaterials abge-
tragen wird. Durch eine chemische Metallbeschich-
tung, die stromlos erfolgen kann, wird anschliellend
eine Metallschicht zur Herstellung der Leiterbahnen
auf die laseraktivierten Bereiche aufgebracht. Eine
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derartig aufgebrachte Metallschicht kann anschlie-
Rend in bekannter Weise galvanisch verstarkt wer-
den. Die Elektrolumineszenzfolie weist eine Oberfla-
chengestaltung auf, die z. B. einer zu fertigenden
Taste entspricht. Diese Folie wird in ein Spritzgiel3-
werkzeug eingelegt und in diesem hinterspritzt, wobei
eine form- und materialschlissige Verbindung zwi-
schen der EL-Folie und dem Kunststoffmaterial er-
folgt. Zur Kontaktierung derselben kénnen dann in
beschriebener Weise die Leiterbahnen aufgebracht
werden.

[0022] Ausgehend vom Stand der Technik liegt
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein gattungs-
gemales Verfahren derart zu verbessern und ei-
nen danach gefertigten Kunststoffformkérper anzu-
geben, der eine Sicht- oder Oberflache aufweist, die
dreidimensional verformt ist und als relative diinne
Flachbaugruppe mit gewiinschten Anzeige- und/oder
Steuerfunktionen versehen werden kann, um als uni-
versell einsetzbare Gestaltungsanzeige und Funkti-
onselement verwendet werden zu kénnen, insbeson-
dere im Innenbereich eines Fahrzeuges, wobei eine
anmutende Oberflache bei gleichzeitig hoher Abrieb-
festigkeit und eine hohe Umweltvertraglichkeit gege-
ben sein sollen. Ein weiteres Ziel der Erfindung ist es,
den Kunststoffformkoérper so auszubilden, dass die
fur die Funktion notwendigen Bauelemente auf einfa-
che Weise nach der Herstellung des Kunststoffform-
kérpers einbringbar sind und mit dem Kunststoffform-
korper eine Einheit bilden.

[0023] Die Aufgabe I6st die Erfindung durch die An-
wendung des im Anspruch 1 angegebenen Verfah-
rens zur Herstellung eines Kunststoffformkdrpers als
Anzeige- und oder Funktionselement, wie es im An-
spruch 9 angegeben ist.

[0024] Der Kunststoffformkorper weist mindestens
eine teiltransparente bzw. teiltransluzente obere De-
korfolie auf, also eine Folie, die mindestens in Teil-
bereichen durchsichtig ist bzw. Licht hindurch zu las-
sen vermag. Diese Dekorfolie kann verschieden ge-
farbt ausgefihrt sein und wird unverformt oder nach
gewulnschter dreidimensionaler Auspragung in eine
wiedergebende Form in eine Kavitét in ein Spritz-
gieBwerkzeug eingelegt und mit mindestens einer
teiltransparenten Kunststoffschicht hinterspritzt. Hier
kommt das als IML-Technologie bekannte Umform-
verfahren zur Anwendung, das unter Verwendung
von hohem Druck die Folie in eine dreidimensionale
Form prégt, die dann in eine Kavitat eines Werkzeugs
eingelegt und hinterspritzt werden kann. Diese Tech-
nologie ist als IML-Technologie bekannt, wie anhand
des Standes der Technik eingangs dargestellt ist. Auf
diese Kunststoffschicht wird eine weitere Schicht auf-
gebracht, die wenigstens ein elektronisches Bauele-
ment tragt, beispielsweise eine Leuchtdiode (LED)
zur Hinterleuchtung eines Markierungsfeldes in der
Dekorfolie.
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[0025] Das Markierungsfeld kann beispielsweise
durch Bedruckung aufgebracht sein und ein Symbol,
ein graphisches Flachenelement oder eine Anzeige-
flache aufweisen. Die Bedruckung kann dabei aufen-
oder innenseitig erfolgen. Angebracht ist es jedoch,
innenseitig solche Bedruckungen auf die Folie aufzu-
bringen, damit die Folienschicht als Schutzschicht er-
halten bleibt, deren Oberflache abriebfest ist.

[0026] Gemal dem erfinderischen Verfahren ist vor-
gesehen, dass die weitere Kunststoffschicht eine
untere Funktionsfolie mit mindestens an der unte-
ren Sichtseite vorgesehenen Leiterbahnen mit Be-
stiickungsstutzpunkten fiir elektronische Bauelemen-
te ist, dass die Funktionsfolie im Warmedruckver-
fahren durch Aufkaschieren oder Verschweil3en auf
die Kunststoffschicht aufgebracht wird oder dass die
Funktionsfolie unverformt oder nach einer dreidimen-
sionalen Auspragung in eine gewtinschte wiederge-
bende Form als Vorformling in die Kavitdt, beab-
standet zur oberen Dekorfolie, eingelegt wird, dass
der Zwischenraum zwischen der Dekorfolie und der
Funktionsfolie mit Kunststoff ausgefullt wird und dass
nach der Ausformung des Kunststoffformkérpers die
Leiterbahnebene der unteren Funktionsfolie mit elek-
tronischen Bauelementen bestlickt wird.

[0027] Durch die Herstellung eines Kunststoffform-
korpers nach diesem Verfahren gemaR der Lehre
des Anspruchs 9 wird ein Kunststoffformkdorper be-
reitgestellt, der gemal® der Lehre des Anspruchs
10 dadurch gekennzeichnet ist, dass die weitere
Kunststoffschicht eine untere Funktionsfolie mit min-
destens an der unteren Sichtseite vorgesehenen
Leiterbahnen mit Bestlickungsstitzpunkten fir elek-
tronische Bauelemente ist, dass die Funktionsfolie
im Warmedruckverfahren oder durch Aufkaschieren
oder Verschweillen auf die Kunststoffschicht aufge-
bracht ist oder dass die Funktionsfolie unverformt
oder nach einer dreidimensionalen Auspragung in ei-
ne gewilnschte wiedergebende Form als Vorformling
in eine Kavitat, beabstandet zur oberen Dekorfolie
eingelegt und der Zwischenraum zwischen der De-
korfolie und der Funktionsfolie mit Kunststoff ausge-
fullt ist und dass nach der Ausformung des Kunst-
stoffformkorpers die Leiterbahnebene der unteren
Funktionsfolie mit elektronischen Bauelementen be-
stlickbar ist.

[0028] Die Erfindung vereint zwei unabhangig von-
einander dastehende Technologien, namlich die
IML-Technologie zur Herstellung eines dekorativen
Kunststoffformkorpers mit einer Dekorfolienschicht
und einer hinterspritzten Kunststoffschicht mit der
aus der DE 102 34 125 A1 bekannten 3-D-MID-Tech-
nologie oder bei Auspragung planparalleler Besti-
ckungsflachen auf der Unterseite der Funktionsfolie
mit der herkdbmmlichen 2-D-Bestlickungstechnik, wo-
bei die Funktionsfolie auf einfache Weise entweder
durch den Spritzvorgang beim Hinterspritzen der De-
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korfolie aufgebracht oder aufkaschiert, auflaminiert
oder aufgeschweildt, z. B. durch Ultraschallschwei-
Rung, aufgebracht wird.

[0029] Es ist ersichtlich, dass ein so vorgefertig-
ter Kunststoffformkérper mit elektrischen und me-
chanischen Bauelementen bestlckbar ist, und zwar
auch mit Leuchtdioden, um beispielsweise in die
Bedruckung der Dekorfolie eingebrachte Markie-
rungsfelder hinterleuchten zu kénnen. Durch Einle-
gen des mit einem Dekor versehenen, umgeform-
ten und beschnittenen Folienhalbzeugen in die Kavi-
tat des Werkzeugs fur die Hinterspritzung wird das
dekorierte Bauteil hergestellt. Hier kdnnen komple-
xe gekrimmte Bauteile nach vorheriger Bedruckung
der Dekorfolie in gewiinschter Weise mit Symbolen,
Durchblicklichttechniken und mehrfarbigen flachigen
Dekoren gefertigt werden. Zugleich wird aber auch
eine Verbindung mit der Funktionsfolie hergestellt, so
dass aus dem einen Verkleidungselement ein Funk-
tionselement mit einer Bauh6he entsteht, die im We-
sentlichen durch die Héhe der auf der Ruckseite der
unteren Funktionsfolie aufgebrachten Bauelemente
bestimmt ist.

[0030] Anstelle einer einseitig mit Leiterbahnen ge-
druckten Folie kann auch eine mehrschichtige durch-
kontaktierte Folie zur Anwendung kommen, so dass
auch auf der Innenseite, der zur Hinterspritzungs-
schicht zugewandten Seite, Bauelemente aufge-
bracht sein kdnnen. Diese mussen allerdings vor dem
Verbindungsprozess eingebracht und mit den Leiter-
bahnen kontaktiert sein, damit sie in die Zwischen-
schicht mit eingebettet werden. Alternativ kbnnen in
der Zwischenschicht auch Ausnehmungen vorgese-
hen sein, in denen diese Bauelemente dann beim
Aufbringen der Funktionsfolie eintauchen kénnen.

[0031] Da die Erfindung dariiber hinaus an keine
Grolke gebunden ist, kann beispielsweise in dieser
Technologie ein komplettes Armaturenbrett herge-
stellt werden. Dem Designer und Ingenieur eréffnen
sich vollig neue Wege und Entwicklungs- und De-
signermdglichkeiten, da die Gesamthodhe der Kunst-
stoffformkdrper sehr klein gehalten werden kann und
jede beliebige komplexe Kriimmung realisierbar ist
und im Wesentlichen die Gesamthdhe durch die Bau-
héhe der elektronischen Bauelemente und anderer
mechanischer Bauelemente, die aufgebracht sind,
bestimmt ist. Diese weisen in der Regel nur einen
Platzbedarf auf, der im Millimeterbereich liegt, so
dass eine solche Baugruppe beispielsweise als kom-
plexe Anzeigetafel alle Instrumente in einem Kraft-
fahrzeug beinhalten kann und demnach nur eine Di-
cke von etwa 1 cm bis 2 cm aufweist. Ebenso kénnen
alle Anzeige- und Einstellfunktionen hiertiber gesteu-
ert werden.

[0032] Dariber hinaus kann ein solches System
auch modular aufgebaut sein, beispielsweise kon-
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nen die einzelnen Kunststoffformkdrper mit Randzo-
nen und Elementen versehen sein, die Scharniere bil-
den kénnen oder Rastelemente sind, damit die Kunst-
stoffformkdrper als Klappe oder Einrastelemente ver-
wendet werden kénnen, um beispielsweise in einen
Flachentrdger oder einen Rahmentrager integriert
werden zu kénnen. Es ist ersichtlich, dass sich mit
solchen Kunststoffformkdrpern als Anzeige- und/oder
Funktionselemente véllig neue Gestaltungsmdglich-
keiten im Innenraum eines Fahrzeuges oder in einer
Raumwand oder einer Tur oder Wand eines Mébels
erschliefen. Es ist darliber hinaus mdglich, Gber die
vorgesehenen verwendeten Materialien Licht- und
Beleuchtungseffekte in gewilinschter Form und mit-
tels Farbe der Leuchtdioden und Leuchtschichten
und mit dem Bauteil selbst zu erzielen. Dies kann ei-
nerseits durch die zusatzliche Einbindung von Elek-
trolumineszenzfolien als auch durch die Anbringung
von einfarbigen oder mehrfarbigen LEDs in verschie-
densten Auspragungen erfolgen.

[0033] Vorteilhafte Verfahrensschritte sind in den
Anspriichen 2 bis 8 und vorteilhafte Ausgestaltun-
gen des Kunststoffformkdrpers in den abhangigen
Anspruchen 10 bis 21 im Detail angegeben.

[0034] Es ist ersichtlich, dass bei Verwendung bei-
spielsweise von drei Grundfarben aufweisenden
Leuchtdioden die Leiterbahnen so gelegt sein mis-
sen, dass die vier Anschlisse der Diode mit den An-
schlieBpunkten kontaktiert werden kénnen, um die-
se wahlfrei ansteuern zu kénnen. Die Leiterbahnen
selbst kénnen in Atztechnik aus einer kupferkaschier-
ten Folie ausgeéatzt oder chemisch oder galvanisch
aufgebracht sein. Es besteht dartiber hinaus die Még-
lichkeit, die Leiterziige im Pastendruck aufzubringen.
Bevorzugt werden aber Folien als Funktionsfolien
eingesetzt, bei denen die Leiterbahnen aus der CU-
Schicht herausgeétzt werden kénnen, um fein struk-
turierte Leiterbahnen herstellen zu kénnen.

[0035] Wenn der Kunststoffformkérper eine Krim-
mung aufweist und die Leiterbahnebene dieser
Krimmung folgt, so ist dies kein Hindernis, da mit der
bekannten MID-Technologie die Bauelemente mit ei-
nem Bestlickungsroboter aufgebracht werden kon-
nen, wie dies z. B. in der DE 102 34 125 A1 beschrie-
ben ist. Wenn das Kunststoffformteil hingegen eine
flache Oberflache aufweist und die Bestlickungsebe-
ne parallel und flach verlauft, so kann die Bestlickung
der Bauelemente auch mit herkémmlichen 2D-Be-
stiickungautomaten erfolgen. Die Bauelemente kén-
nen dabei mittels Létpasten befestigt werden oder
aber auch an die Leiterbahnen z. B. mittels Laser an-
geschweil’t werden. Solche Technologien sind hin-
langlich bekannt. Entscheidend ist, dass durch die-
sen schichtweisen Aufbau und die Kombination der
Dekorfolie mit der Funktionsfolie ein Modul entsteht,
das als Steuermodul oder aber auch als Anzeigemo-
dul oder als kombiniertes Anzeige-/Steuermodul ein-
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gesetzt werden kann, und zwar in beliebig ausgebil-
dete Rahmen oder Flachen. So kénnen komplex ge-
krimmte Baugruppen mit Symbolen durch Lichttech-
niken und mehrfarbigen flachigen Dekoren preiswert
hergestellt werden. Es kann selbstverstandlich an-
stelle einer Dekorfolie, die durchsichtig ist, auch ei-
ne solche Folie verwendet werden, die eingefarbt ist
oder partiell unterschiedliche Farben aufweist. Ent-
sprechende Farbgebung kann aber auch durch Be-
druckung erzielt werden. Ebenso kann die Dekorfo-
lie mit anderen Materialschichten versehen werden,
beispielsweise mit einer Beflockung oder mit Furnie-
ren oder mit Metallfolien etc., um gewlnschte Effekte
zu erzielen. Die Markierfelder kbnnen entweder auf-
gedruckt oder aus den zusatzlichen Schichten her-
ausgetrennt werden, damit eine Durchleuchtung oder
Hinterleuchtung im Einzelfall méglich ist, wenn dieses
gewdnscht ist.

[0036] Damit nun eine Kontaktierung mit und zwi-
schen den Baugruppen bildenden Kunststoffform-
korpern auf einfache Weise realisiert werden kann,
ist ferner vorgesehen, dass die untere Funktionsfo-
lie Leitungsanschliisse aufweist, die mit den Leiter-
bahnen kontaktiert sind. Hieran kénnen elektrische
Steckverbinder an- oder aufgesteckt werden. Es ist
aber auch mdglich, die auf einer Verbindungslei-
terplatte angebrachten Steckverbinder anzustecken,
ebenso kdnnen Steckverbinder an breiten Kabeln
aufgesteckt werden, die ebenfalls eine intermodulare
Verbindung ermdglichen. So ist es mdglich, auf ein-
fache Weise nicht nur die Stromversorgung, sondern
auch eine Bussteuerung zu realisieren, ohne dass die
Bautiefe eines solchen Kunststoffformteiles gedndert
werden muss.

[0037] Wenn dariber hinaus besondere Lichteffekte
gewtnscht sind, kann zwischen der Dekorfolie und
der Kunststoffschicht oder aber auch zwischen der
Kunststoffschicht und der Funktionsfolie eine Elek-
troluminiszenzfolie oder eine lichtleitende Folie oder
eine OLED-Folie eingebracht werden. Die darlber
befindlichen transparenten Zonen oder die gesamte
transparente Ausbildung ermdéglichen es, dass das
austretende Licht in gewiinschter Intensitat und Farb-
gebung erscheint.

[0038] Manche Funktionsmodule weisen dartber
hinaus mechanische Stellglieder auf. Auch hierfir
gibt die Erfindung eine Losung an, wonach solche
Stellglieder, wie beispielsweise ein Ausschalter oder
auch ein Drehpotentiometer oder Tastschalter, in-
tegriert werden konnen. Zu diesem Zweck werden
in die Dekorfolie und/oder in die Kunststoffschicht
Durchbriiche eingebracht, in die Bedienkntpfe der-
artiger mechanischer Elemente eingesetzt werden
kénnen oder aus denen solche hervorstehen, die
an der der Funktionsfolie zugewandten Rickseite ei-
nen Kontakt ausldsende Mittel aufweisen. Solche Be-
dienknopfe kdnnen Bestandteil des Bauelementes
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sein, sie kdnnen aber auch, insbesondere wenn es
sich um Tastschalter handelt, spritztechnisch in die
Hinterspritzungsschicht eingearbeitet werden. Zum
Beispiel sind die Bedienknépfe im 2-K-Verfahren in
die vorgesehenen Durchbriiche einspritzbar. Wenn
dartber hinaus eine Federwirkung gewlnscht ist,
kann die Anbindung an die Ubrige Kunststoffzwi-
schenschicht beispielsweise Uber eine Federmem-
bran oder Uber Formgebungen in den Zwischen-
raum zwischen dem Bedienknopf und der Wand der
Schicht eingebracht sein, die eine Federwirkung ha-
ben. Die Rickseite des Bedienknopfes steht mit Kon-
takten auf der Funktionsfolie in Verbindung, die bei-
spielsweise Uberbriickt werden sollen. Die Uberbrii-
ckung kann dabei auch unmittelbar erfolgen, indem
der Bedienknopf aus einem Kunststoff hergestellt
wird, der elektrisch leitend ist, so dass hiertber die
gewunschte Stromverbindung herstellbar ist.

[0039] Der physikalische Aufbau des Kunststoff-
formkdrpers nach der Erfindung I&sst auch ohne Ver-
anderung des Herstellungsverfahrens eine Vielzahl
anderer Ausgestaltungen zu. So kénnen an dem
Kunststoffformkorper rlckseitig Rastansatze, Rast-
zungen oder Ansatze mit Durchbrichen oder sol-
che in den Randwanden zum Verrasten mit paarigen
Gegenrastelementen an den Begrenzungsflachen ei-
ner Aufnahme oder eines Rahmens vorgesehen sein.
Diese werden beim Hinterspritzen der Folie mit ange-
formt. Dies erfolgt in einem Arbeitsgang, so dass der
fertige Kunststoffformkdrper nach der Bestiickung mit
den Bauelementen in gewlnschter Weise mit dem
Trager verbunden werden kann. Ebenso ist es auch
moglich, Scharnierteile gleichzeitig anzuformen, die
an der Hinterspritzungsschicht aul3enseitig sich an ei-
ner Seite befinden, um das Bauteil als Klappe in eine
Tragerwand integrieren zu kénnen. In dieser Tréager-
wand muissen dann die entsprechenden Aufnahmen
fur das Scharnierteil vorgesehen sein. Beispielsweise
kann an dem Kunststoffformkérper ein runder Schar-
nierbolzen angespritzt sein, der in eine Q-férmige La-
geraufnehmung an dem Trager einrastbar ist.

[0040] Auch ist es méglich, in der Dekorfolie belie-
big verlaufend Leuchtanzeigepunkte vorzusehen, in-
dem die Folie insgesamt dunkel bedruckt ist und nur
die Leuchtpunkte freigehalten werden, so dass durch
diese Licht austreten kann. Entsprechend dieser Plat-
zierung sind auf der Ruckseite der Funktionsfolie
die LEDs angeordnet, deren Licht die transparenten
Zwischenschichten und Folienschichten durchdringt.
Wenn dartber hinaus als Hinterspritzungsschicht ein
Kunststoff verwendet wird, der eine gewisse Richt-
wirkung fir den Lichtstrahl aufweist, so kann ohne
Abgrenzung gegenlber Nachbarfeldern eine punktu-
elle Hinterleuchtung auch bei geringeren Absténden
der Leuchtpunkte sichergestellt werden, so dass auf
einfache Weise eine Leuchtkette beispielsweise her-
stellbar ist, um z.B. die Einstellung der Lautstarke ei-
nes Autoradios signalisieren zu kénnen oder die Mo-
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tordrehzahl oder sonstige Anzeigen. Die Leuchtpunk-
te kénnen dabei rund sein oder aber auch Symbole
verschiedenster Art aufweisen.

[0041] In, unter oder auf der Dekorfolie kénnen
selbstverstandlich auch Betatigungsfelder markiert
sein, beispielsweise ein rampenférmiges ansteigen-
des Dreieck. Dieses kann auch als Leuchtkette aus
Lichtstreifen ausgebildet sein. Hinter diesem Betati-
gungsfeld befinden sich an der Funktionsfolie kapazi-
tive oder induktive Schalter oder Drucksensoren, die
beim Berlhren der Dekorfolie aktiviert werden und
Funktionssteuerungen ausldsen. Dieser Einstellzu-
stand kann selbstverstandlich auch tber eine Leucht-
kette signalisiert werden, die abgesetzt angeordnet
ist.

[0042] Um die eingesetzten Bauelemente zu schiit-
zen, ist es zweckmaRig, das Kunststoffformteil mit ei-
nem umlaufenden Rand zu versehen, der die Bautei-
le in der H6he geringfligig Ubersteht. In einen so ge-
bildeten Rahmen kann beispielsweise ein Abschirm-
blech eingesetzt werden, um den Eintritt und Aus-
tritt von Storstrahlung zu vermeiden. Hierzu kénnen
Auflagen und beabstandet hierzu Abzugssicherun-
gen angespritzt sein, die das Abschirmblech klem-
mend halten. Bei grof¥flachigen Ausflhrungen kon-
nen auch Zwischenrippen bei der Hinterspritzung ein-
gebracht werden, die in gleicher Weise dazu dienen
kdénnen, die Bauelemente einerseits zu schitzen und
andererseits die Abschirmbleche zu befestigen. Das
Kunststoffformteil kann auch als einfaches Schalen-
bauteil ausgebildet sein.

[0043] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
in der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispiele
erganzend erlautert.

[0044] In der Zeichnung zeigen:

[0045] Fig. 1 den prinzipiellen Schichtaufbau eines
Kunststoffformkdrpers nach der Erfindung,

[0046] Fig. 2 ein Beispiel eines Kunststoffformkor-
pers als Anzeige- und Funktionselement in der Vor-
deransicht und

[0047] Fig. 3 den in Fig. 2 dargestellten Kunststoff-
formkoérper in der Rickansicht ohne eingebrachte
Funktionsfolie.

[0048] In Fig. 1 ist der Schichtaufbau eines Kunst-
stoffformkdrpers dargestellt, der nach der Erfindung
hergestellt ist. Dieser besteht aus einer Dekorfolie
1, die als IML-Folie transparent ausgefiihrt ist und
beispielsweise im Hochdruckverfahren mittels eines
Fluids in eine gewlinschte Form verbracht ist, die hin-
terspritzt werden kann. Die Folie kann aber unmittel-
bar in eine Kavitat eines SpritzgieRwerkzeuges ein-
gelegt werden und dann durch Hinterspritzung ver-
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formt werden. Bevor die Umformung oder das Einle-
gen erfolgt, wird die Dekorfolie 1 mit dem gewlinsch-
ten Dekor bedruckt oder belegt; dies erfolgt an der
Innenseite. Die Dekorschicht ist mit dem Bezugszei-
chen 6 bezeichnet. Sofern es sich um besondere
Schichten, wie Furniere oder Textilien handelt, wird
die Folie aufkaschiert. Andernfalls erfolgt eine Be-
druckung mit bekannten Mitteln, wie sie beispielswei-
se in der DE 10 2006 072 245 A1 angegeben sind.
Die Dekorfolie 1 mit ihrer Dekorschicht 6 wird sodann
mit einer Kunststoffmasse, beispielsweise PC oder
PMMA transparent hinterspritzt, um die gewlinschte
Formbestandigkeit zu erreichen und wunschgemaf
Licht hindurchtreten lassen zu kénnen. Freiliegende
Anzeigebereiche der Dekorfolie 1 kbnnen so auf ein-
fache Weise hinterleuchtet werden. Dieses Hinter-
spritzen erfolgt in einem SpritzgieRwerkzeug, nach-
dem der aus der Dekorfolie gebildete Vorformling ein-
gelegt ist.

[0049] Im Ausflihrungsbeispiel nach Fig. 1 ist nun
vorgesehen, dass nachtraglich eine Klebeschicht 7
aufgebracht wird, um eine einseitig mit Leiterbahnen
5 versehene Funktionsfolie 3 aufkleben zu kénnen.
Nach Erstellen dieser Verbindung werden dann die
Leiterbahnen 5 mit den elektronischen Bauelemen-
ten 4 bestiickt, beispielsweise mittels Leuchtdioden
4, die auf die Unterseite der Funktionsfolie 3 aufge-
bracht und mit den Leiterbahnen kontaktiert werden.
Die Leuchtdioden 4 werfen das Licht nach oben, die-
ses durchdringt die transparenten Schichten ober-
halb des Bauteils einschlieRlich der Funktionsfolie
3, die ebenfalls transparent ausgefihrt ist, so dass
in gewlnschter Weise eine Ausleuchtung eines An-
zeigefeldes in der Dekorfolie 1 erfolgt. Anstelle des
vorgesehenen Aufklebens kénnen die Dekorfolie 1
und die Funktionsfolie 3 auch in ein SpritzgieRwerk-
zeug nach erfolgter Vorverformung eingesetzt und
gemeinsam mit der Kunststoffschicht 2 hinterspritzt
werden, die zugleich auch die Bindung zwischen den
beiden Folien herstellt.

[0050] Die Fig. 2 und Fig. 3 zeigen ein Anwendungs-
beispiel, namlich ein Anzeige- und Steuermodul, wie
es beispielsweise als Innenverkleidungselement in
eine Wand eines Gegenstandes, eines Fahrzeuges
oder in eine Raumwand einsetzbar ist. Die Vorder-
seite in Fig. 2 zeigt, dass der Kunststoffformk&rper
beliebige Umrissformen aufweisen kann, also eckige
und geschwungene Seiten. Er kann auch rund oder
oval ausgebildet sein. Er kann dartiber hinaus auch in
der Flache gekrimmt ausgefiihrt sein. Entsprechend
der gewtinschten Form wird die Dekorfolie 1 im Hoch-
druckverfahren in die gewlinschte Form verbracht.
Zuvor erfolgt die Bedruckung, beispielsweise mit den
Markierfeldern 8, 9 und 10. Bei dem Markierfeld 8
handelt es sich um schmale Streifen, die keilférmi-
ge verlaufend angeordnet sind und so eine anstei-
gende Einstellmbglichkeit symbolisieren. Das einge-
schlossene Feld 14 kann beispielsweise die gleiche
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Dekorfarbe aufweisen, wie die Ubrigen, nicht sicht-
baren Flachen, also beispielsweise schwarz gefarbt
sein. Das Markierungsfeld 8 selbst kann beispiels-
weise als gelber Streifen oder auch als griiner Strei-
fen aufgebracht sein. Das Markierungsfeld 9 gibt ein
Ein/Ausschaltsymbol an. Hierbei handelt es sich um
einen Tastschalter, der beispielsweise mit einem in-
duktiven Schalter zusammenwirkt, der auf der Funk-
tionsfolie 3 realisiert ist. Das Markierungsfeld 10 ist
als rechteckiges Feld freigelegt. Dies kann beispiels-
weise auch als Beleuchtungsfeld dienen.

[0051] Des Weiteren sind langs der geschwungenen
Oberseite Leuchtanzeigepunkte 13 markiert, die ei-
ne Leuchtkette symbolisieren. Wenn nun funktionell
das Betéatigungsfeld 14 mit der Leuchtkette gekoppelt
wird, so ist ersichtlich, dass beim Beriihren des Be-
tatigungsfeldes 14 und dem Uberstreichen in aufstei-
gender Richtung eine definierte Anzahl der Leucht-
punkte 13 aufleuchtet, wodurch der Einstellungsgrad
ersichtlich ist. FunktionsmaRig wird dies auf der hier
nicht eingezeichneten Funktionsfolie 3 durch Aufbrin-
gen entsprechender elektronischer Schaltung reali-
siert. Beispielsweise kdnnen solche Bauelemente auf
den Leiterbahnen 5 aufgebracht sein, die eine kapa-
zitive Schalterkette verwirklichen, so dass beim Uber-
streichen des Betatigungsfeldes 14 in die eine oder
andere Richtung eine Auswertung der Schaltfunktio-
nen mdoglich ist. Diese kdnnen nun dazu verwendet
werden, Steuerungen zu bewirken und die vorgese-
henen Leuchtdioden anzusteuern, um den entspre-
chenden Leuchtanzeigepunkt 13 auszuleuchten. Die
Leuchtdioden 4 selbst weisen eine Lichtcharakteris-
tik des Lichtes auf, so dass allein hiertber bereits ei-
ne Dunkeltastung zwischen den einzelnen Leuchtan-
zeigepunkten gewahrleistet ist. Der schwarze Hinter-
druck der Dekorfolie 1 verhindert darliber hinaus das
Austreten des Lichtes in den Bereichen, aus denen
kein Licht austreten soll.

[0052] Die Funktionsfolie 3 mit ihren elektronischen
Bauelementen 4 ist in Fig. 3, der Rickansicht des
Anzeige- und Steuermoduls, nicht eingezeichnet. Sie
wird nachtraglich eingebracht und dann erst bestiickt.
Damit auch Bedienknopfe eingesetzt werden kon-
nen, sind in dem vorgefertigten Kunststoffformkor-
per gemal Fig. 2 und Fig. 3 Durchbriiche 11, 12,
15 eingebracht. Diese kdnnen durch vorheriges oder
nachtragliches Ausstanzen oder durch Lasern ein-
gebracht sein. Die Durchbriiche kénnen aber auch
beim Hinterspritzen eingebracht werden, wobei dann
die Dekorfolie zuvor ausgestanzt sein misste. In die-
se Durchbriiche 11, 12 und 15 sind verschieden ge-
formte Bedienknépfe einsetzbar. In den Durchburch
15 ist beispielsweise eine Anzeigekappe eingedrickt,
die aus der Oberflache hervorsteht. Die Betatigungs-
knopfe kdnnen an mechanischen Stellelementen di-
rekt befestigt sein, die auf der Innenseite der Funk-
tionsfolie 3 aufgebracht sind, bevor diese mit der
Kunststoffschicht 2 verbunden wird. Sie kdbnnen aber
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auch Kontakte an der Innenseite der Funktionsfolie 3
mittels Uberbriickender Kontaktbriicken an der Unter-
seite der Betatigungsknopfe schlieien oder 6ffnen.

[0053] Deutlich sichtbar weist der Kunststoffformkor-
per einen Rahmen 16 auf. Dieser Rahmen 16 schiitzt
die Bauelemente 4 auf der Unterseite der Funktions-
folie 3 und kann dartber hinaus mit Rastelementen
bestiickt werden oder es kénnen solche mit ange-
formt sein, um den Kunststoffformkdrper an einem
Trager befestigen zu kénnen. Die Bauhdhe wird also
im Wesentlichen von der Bauhéhe der eingesetzten
elektronischen Bauteile 4 bestimmt. Es ist ersichtlich,
dass ein solcher Kunststoffformkdrper in beliebigen
Grolen herstellbar ist, auch modular und mit ande-
ren verbunden sein kann, wenn auf der Unterseite
der Funktionsfolie 3 auf den Leiterbahnen 5 entspre-
chende Kontakte vorgesehen sind. Aus Fig. 3 ist die
Hinterspritzungsschicht 2 ersichtlich, aus Fig. 2 die
Vorderseite, also die Dekorfolie 1. Der Rahmen 16 ist
Bestandteil der Hinterspritzungsschicht 2.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Kunststoffform-
kérpers als Anzeige- und/oder Funktionselement,
aufweisend mindestens eine mindestens teiltranspa-
rente obere Dekorfolie (1), die unverformt oder nach
gewulnschter dreidimensionaler Auspragung in eine
wiedergebende Form in einer Kavitat in einem Spritz-
gielBwerkzeug mit mindestens einer teiltransparen-
ten Kunststoffschicht (2) hinterspritzt wird, auf welche
Kunststoffschicht (2) mindestens eine weitere Kunst-
stoffschicht (3) mit mindestens einem elektronischen
Bauelement (4) aufgebracht wird, wobei die Dekor-
folie (1) mit Markierungsfeldern, wie Symbolen, grafi-
schen Flachenelementen und Anzeigeflachen innen-
oder aulenseitig bedruckt ist oder mit einer Dekor-
schicht (6) mit solchen Markierungsfeldern (8, 9, 10)
versehen ist,
dadurch gekennzeichnet,

— dass die weitere Kunststoffschicht (3) eine un-
tere Funktionsfolie mit mindestens an der unteren
Sichtseite vorgesehenen Leiterbahnen (5) mit Bestii-
ckungsstitzpunkten fir elektronische Bauelemente
(4) ist,

— dass die Funktionsfolie (3) im Warmedruckverfah-
ren durch Aufkaschieren oder Verschweilten auf die
Kunststoffschicht aufgebracht wird oder

— dass die Funktionsfolie (3) unverformt oder nach
einer dreidimensionalen Auspragung in eine ge-
wiinschte wiedergebende Form als Vorformling in die
Kavitat, beabstandet zur oberen Dekorfolie (1), ein-
gelegt wird,

— dass der Zwischenraum zwischen der Dekorfolie
(1) und der Funktionsfolie (2) mit Kunststoff ausgefiillt
wird und

— dass nach der Ausformung des Kunststoffform-
koérpers die Leiterbahnebene (5) der unteren Funkti-
onsfolie (3) mit elektronischen Bauelementen (4) be-
stuckt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens ein elektronisches Bau-
element (4) eine Leuchtdiode ist und dass diese auf
der Unterseite der Funktionsfolie (3) zwischen zwei
Bestlckungsstitzpunkten derart angeordnet ist, dass
das generierte Licht sowohl die transparente unte-
re Funktionsfolie (3) als auch die darlber liegende
Kunststoffschicht (2) durchdringt und aus den dar-
Uber liegenden freigehaltenen Markierungsfeldern (8,
9, 10) der oberen Dekorfolie (1) austritt.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das mindestens eine Bauelement (4)
eine Leuchtdiode ist und auf der der Zwischenschicht
(2) zugewandten Seite der unteren Funktionsfolie (3)
mit den Bestlickungspunkten der Leiterbahnen (5)
kontaktiert ist und dass diese im Kontaktierungszu-
stand beim Zwischenspritzen der Kunststoffschicht
(2) mit eingebettet wird.
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4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Kunststoffschicht (2) parti-
ell unterschiedlich eingefarbt wird und/oder dass die
Markierfelder (8, 9, 10) in unterschiedlichen Farben
bedruckt oder mit verschiedenfarbigen Dekorschich-
ten im Bereich der Markierfelder versehen werden.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an der unteren Funktionsfolie (3) Lei-
tungsanschliisse vorgesehen sind, die mit den Leiter-
bahnen (5) kontaktiert werden und an die elektrische
Steckverbinder an- oder aufsteckbar sind.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als weitere Kunststoffschicht eine
Elektrolumineszenzfolie und/oder lichtleitende Folie
oder Kunststoffschicht oder eine OLED-Folie einge-
bracht wird.

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in der Dekorfolie (1) und/oder in der
Kunststoffschicht Durchbriiche (11, 12) eingebracht
werden und dass auf der Funktionsfolie (3) auf der
der Kunststoffschicht (2) zugewandten Seite vor dem
Einbringen der Kunststoffschicht (2) Bedienkndpfe
aufweisende mechanische Schalter aufgebracht wer-
den, die aus der Oberflache hervorstehen oder in den
Durchbriichen gefiihrt sind.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bedienkndpfe im 2-K-Verfahren
in den vorgesehenen Durchbrichen in der Kunst-
stoffschicht eingespritzt werden, wobei zwischen der
Kunststoffschicht (2) und dem Bedienknopf jeweils ei-
ne federnde Briickenverbindung hergestellt wird.

9. Kunststoffformkoérper, dadurch gekennzeichnet,
dass er nach dem Verfahren gemaf Anspruch 1 ge-
fertigt ist.

10. Kunststoffformkdrper nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet,
— dass die weitere Kunststoffschicht (3) eine un-
tere Funktionsfolie mit mindestens an der unteren
Sichtseite vorgesehenen Leiterbahnen (5) mit Besti-
ckungsstitzpunkten fiir elektronische Bauelemente
(4) ist,
— dass die Funktionsfolie (3) im Warmedruckverfah-
ren oder durch Aufkaschieren (7) oder Verschweil3en
auf die Kunststoffschicht (2) aufgebracht ist oder
— dass die Funktionsfolie (3) unverformt oder nach
einer dreidimensionalen Auspragung in eine ge-
wiinschte wiedergebende Form als Vorformling in ei-
ne Kavitat, beabstandet zur oberen Dekorfolie (1) ein-
gelegt, und der Zwischenraum zwischen der Dekor-
folie (1) und der Funktionsfolie (3) mit Kunststoff aus-
geflillt ist und
— dass nach der Ausformung des Kunststoffform-
korpers die Leiterbahnebene (5) der unteren Funkti-

11/13



DE 10 2011 050 585 A1

onsfolie (3) mit elektronischen Bauelementen (4) be-
stlckbar ist.

11. Kunststoffformkdrper nach Anspruch 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein elek-
tronisches Bauelement (4) eine Leuchtdiode ist und
dass diese derart platziert ist, dass das Licht entwe-
der die beiden Folien (1, 3) und die Zwischenschicht
(2) oder mindestens die Zwischenschicht (2) und die
obere Dekorfolie partiell durchdringt.

12. Kunststoffformkdrper nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass auf der oberen Dekorfo-
lie (1) oben- und/oder untenseitig eine Bedruckungs-
oder eine andere Materialschicht (6) aufgebracht ist.

13. Kunststoffformkdrper nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Funktionsfolie (3) mit
Leitungsanschlissen versehen ist, die mit den Leiter-
bahnen (5) kontaktiert sind und an die elektrischen
Verbinder ansteckbar oder aufsteckbar sind.

14. Kunststoffformkdrper nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass der Kunststoffformkor-
per rlckseitig Rastansatze, Rastzungen oder Ansat-
ze mit Durchbriichen oder solche in den Randwan-
den zum Verrasten mit paarigen Gegenrastelemen-
ten an den Begrenzungswanden einer Aufnahme in
einer Einbauwand oder einseitig Ansatze als Schar-
nierteile aufweist, die mit zweiten Scharnierteilen an
einer Einbauwand derart zusammenwirken, dass ei-
ne Klappenfunktion gegeben ist.

15. Kunststoffformkdrper nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass in der Dekorfolie (1) ei-
ne Reihe von Leuchtanzeigepunkten (13) vorgese-
hen ist, die von einzelnen Leuchtdioden (4) hinter-
leuchtbar sind.

16. Kunststoffformkdrper nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass in, unter oder auf der De-
korfolie (1) Betatigungsfelder (14) markiert sind, bei
deren Beriihrung oder durch Druckausiibung auf der
Funktionsfolie (3) vorgesehene kapazitive, induktive
Schalter oder Drucksensoren betéatigbar sind.

17. Kunststoffformkdrper nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass der Kunststoffformkor-
per dreidimensional ausgelegt ist und einen umlau-
fenden Rand (16) aufweist, der die Bestlickungsebe-
ne der Funktionsfolie mindestens teilweise ibersteht.

18. Kunststoffformkdérper nach Anspruch 17, da-
durch gekennzeichnet, dass das Kunststoffformteil
ein schalenférmiges Bauteil ist.

19. Kunststoffformkdrper nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass in der Dekorfolie (1) und/
oder in der Kunststoffschicht (2) Durchbriiche vor-
gesehen sind und dass auf der Funktionsfolie (3)
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auf der der Kunststoffschicht (2) zugewandten Sei-
te vor dem Einbringen der Kunststoffschicht (2) me-
chanische Schalter mit Bedienkndpfen aufgebracht
sind, die aus der Oberfl&che hervorstehen oderin den
Durchbriichen gefiihrt sind.

20. Kunststoffformkdrper nach Anspruch 19, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bedienkndpfe im
2-K-Verfahren in die vorgesehenen Durchbriche in
der Kunststoffschicht (2) eingespritzt sind, wobei zwi-
schen der Zwischenschicht (2) und dem Bauteil eine
federnde Brickenverbindung hergestellt ist.

21. Kunststoffformkérper nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass als weitere Kunst-
stoffschicht eine Elektrolumineszenzfolie und/oder
lichtleitende Folie oder Kunststoffschicht oder eine
OLED-Folie eingebracht ist.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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