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GRAND-DUCHE DE LUXEMBOURG

m Monsieur le Ministre de I’Economie

e 1 Service de la Propriété Intellectuelle

LUXEMBOURG

* Brevet N°

»..15.00 heures, au Ministére de 1’Economie, 3 Luxembourg:

2. la description en langue ....allemande de I’inventon en trois exemplaires;
3o planches de dessin, en trois exemplaires;

4. la quittance des taxes versées au Bureau de I’Enregistrement 2 Luxembourg, le

5. la délégation de pouvoir, datée de ...... \.Nm.m"m\)rx .................... le ;
6. le document d’ayant cause (AULOTISALION) AU ..o s ;
déclare(nt) en assumant la responsabilité de cette déclaration, que I’(es) inventeur(s) est (sont): ( 6)

revendique(nt) pour la susdite demande de brevet la priorité d’une (des) demande(s) de (7
............................ Lo déposée(s) en (8) Y S
le (9) o L e
sous le N° (10) ... .. L e e e e
au nom de (11) ... L e e e e
élit(élisent) domicile pour lui(eux) et, si désigné, pour son(leur) mandataire, 3 Luxembourg ... .. .. .
321 route d'Arlon, B.P. 48, L-8001 Strassen/Luxembourg. . . . (12)
sollicite(nt) la délivrance d’un brevet d’invention pour 1'objet décrit et représenté dans les annexes susmen-
tionnées, avec ajournement de la délivra de_la publication 2 .18 (dix-huit) mois.  (13)

Un des XXEKIEXARKEX/ mandataire(s): .. .). [\ Qs o (14)

nomie,

été intellectuelle,

A 68089 - 1

EXPLICATIONS RELATIVES AU FOR
(1) #’il y a licu "Demande de certificat d’addi

3 R ‘demande de brevet principal No . . .. du . ... "'ou”’ Demande d’engagement de la procédure nationale
de délivrance d’un brevet luxembourgeois sur le de internationale déposée Ic ... (No ...) et publiée le .... (No ...)"’- (2) inscrire les nom, prénom, profession,
adresse du demandeur, lorsque celui-ci est un particu omination sociale, forme juridique, adresse du siége social, lorsque le demandeur est une personne morale - (3)
inscrire les nom, pré adresse du dataire agréé, conseil en propriété industriclle ou avocat, muni d’un pouvoir spécial, 8'il y a lieu: ""représenté par ......................

g en qualité de dataire’’ - (4) date de dépdt en toutes lettres - (5) titre de I'invention - (6) inscrire les noms, pré , ad des i ou Vindication’’ (voir) désigna-
tion séparée (suivra)'’, lorsque la désignation se fait ou se fera dans un document séparé, ou encore 'indication "'ne pas mentionner'’, lorsque I’inventeur signe ou signera un document
de non-mention & joindre & une désignation séparée présente ou future - (7) brevet, certificat d’addition, modele d’utilité, brevet européen (CBE), protection internationale (PCT)
- (8) Etat dans lequel le premier dépdt a été efiectué ou, le cas éché Etats désignéa dans la d d pé ou internationale prioritaire - (9) date du premier dépdt - (10)
numéro du premier dépdt complété, le cas échéant, par I'indication de I'office récep CBE/PCT - (11) nom du titulaire du premier dépbt - (12) adresse du domicile réel ou élu
au Grand-Duché de Luxembourg - (13) 2, 6, 12 ou 18 mois - (14) si du d d ou du dataire agréé
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REVENDICATION DE LA PRIORITE
de la demande de brevet

En
Du
No.

M¢émoire Descriptif

déposé a I’appui d’une demande de

BREVET D’INVENTION

au

Luxembourg

aunomde: LEE.INTERNATIONAL
ELECTRONICS & ENGINEERING Sarl
Zone Industrielle Findel
2b, route de Tréves
L-2632 LUXEMBOURG

pour: “Verfahren zum Einbringen eines Funktionselementes in Folienbauweise
in ein formgebendes Material”



10

15

20

25

30

1 P-IEE-3/LU

Verfahren zum Einbringen eines Funktionselementes in
Folienbauweise in ein formgebendes Material

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Einbringen eines Funkti-
onselementes in Folienbauweise in ein formgebendes Material.

Funktionselemente in Folienbauweise, wie z.B. Membranschalter, Foliendruck-
sensoren 0.4., umfassen im allgemeinen mindestens zwei im wesentlichen
elastische Folienschichten, die in einem gewissen Abstand zueinander ange-
ordnet sind. Dies geschieht z.B. mittels eines Abstandhalters, der um den
aktiven Bereich des Funktionselementes herum angeordnet ist und auf den die
beiden Folienschichten mit ihren jeweiligen Randern aufgeklebt sind. In dem
aktiven Bereich des Funktionselementes sind auf die Folienschichten verschie-
dene Kontaktanordungen aufgebracht zwischen denen beim Zusammendriik-
ken der beiden Folienschichten ein elektrischer Kontakt hergestellt wird, so daf
das Schaltelement ausgeldst wird. Damit eine hohe Ansprechwahrscheinlich-
keit fur solche Funktionselemente bei ganz unterschiedlichen Umgebungsdriik-
ken gewahrleistet ist, weisen die Funktionselemente darliber hinaus im allge-
meinen Ventilationskandle auf, die den Zwischenraum zwischen den beiden
Folienschichten mit der Umgebung verbinden und so einen Druckausgleich
zwischen der Umgebung und dem Zwischenraum erméglichen. Beim Nachlas-
sen des Drucks auf die Folienschichten nehmen diese aufgrund ihrer Elastizitat
wiederum ihre beabstandete Position zueinander ein und der elektrische
Kontakt zwischen den verschiedenen Kontaktanordnungen wird unterbrochen.
Ein solches Funktionselement ist zum Beispiel in der US-A-4,314,227 be-
schrieben, die einen Foliendrucksensor mit druckabhangigem Widerstand
betrifft.

Beim Einbringen derartiger Schaltelemente in ein formgebendes Material, zum
Beispiel beim Einschdumen in einen Schaumstoff der in eine Form eingespritzt
wird, (bt das formgebende Material zun&chst einen Druck auf das Schaltele-
ment aus, so daB dieses ausgeldst wird. Erst wahrend der anschlieBenden
Verfestigung des formgebenden Materials, z.B. durch Aushéarten, Trocknen
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oder Abklhlen, erfahrt dieses eine Relaxation und der auf das Schaltelement
ausgeubte Druck IaBt allmahlich nach, so daB das Schaltelement aufgrund der
Elastizitat der Folienschichten wieder 6ffnen sollte. Allerdings kommt es
insbesondere bei besonders feinflinligen Schaltelementen haufig vor, daB die
Elastizitat der Folienschichten nicht ausreicht, um das formgebende Material
bei dessen Relaxation zurlickzudréngen und so ein Offnen des Schaltelemen-
tes zu ermdglichen. Hierdurch verbleiben diese Schaltelemente nach dem
Einbringen in ein formgebendes Material und der anschlieBenden Verfestigung

des Materials in dem ausgeldsten Zustand und sind somit funktionsunfahig.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es folglich, ein Verfahren zum Eihbrin-
gen eines drucksensiblen Funktionselementes in Folienbauweise in ein form-
gebendes Material vorzuschlagen, wobei das Funktionselement mindestens
zwei elastische, sich gegeniberliegende Folien aufweist zwischen denen ein
Zwischenraum ausgebildet ist, bei dem ein Auslésen des Funktionselementes

wahrend des Einbringens weitestgehend verhindert wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch geldst, daB wihrend dem
Einbringen des Funktionselementes in das formgebende Material der Zwi-
schenraum gegeniiber der Umgebung abgedichtet ist, und daB nach dem
Verfestigen des formgebenden Materials mindestens eine Druckausgleichsoff-
nung in dem Funktionselement geschaffen wird, die den Zwischenraum mit der
Umgebung verbindet.

Durch das Abdichten des Zwischenraumes gegeniiber der Umgebung wird ein
Druckausgleich zwischen der Umgebung und dem Zwischenraum verhindert.
Beim Zusammendriicken der Folienschichten des Funktionselementes durch
einen von auBen auf das Funktionselement wirkenden Druck baut sich in dem
Zwischenraum somit ein Gegendruck auf, der ein vélliges Zusammendriicken
des Zwischenraumes verhindert. Bei der Relaxation des formgebenden
Materials wahrend seiner Verfestigung bewirkt der in dem Zwischenraum
herrschende Gegendruck zusammen mit der Elastizitidt der Folienschichten,
dafB das formgebende Material zurlickgedrangt wird und das Funktionselement
seine urspriingliche Form wieder annimmt. Ist das formgebende Material
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verfestigt, z.B. durch Aushérten, Trocknen oder Abkiihlen, wird eine Druckaus-
gleichséffnung in dem Funktionselement geschaffen, die den Zwischenraum
mit der Umgebung verbindet, wodurch das Funktionselement seine volie
Funktionsféhigkeit mit gutem Ansprechverhalten erhélt. Es ist anzumerken, daB
in diesem Zusammenhang eine Verfestigung des formgebenden Materials nicht
bedeutet, da das Material zu einem harten Block erstarrt, sondern verfestigen
bedeutet hier lediglich das Material eine entsprechende Form annimmt und
diese ohne auBere Einwirkung beibehalt. Mit anderen Worten, das formgeben-
de Material kann nach dem Verfestigen durchaus ein weiches, flexibles Form-

teil darstellen.

Es ist zu bemerken, daB der Effekt des Gegendrucks vorteilhaft verstarkt wird,
wenn das Einbringen des Funktionselementes in das formgebende Material bei
erhohter Temperatur stattfindet. Das in dem Zwischenraum eingeschlossene
Gas erwarmt sich aufgrund der héheren Umgebungstemperatur und erfahrt
infolgedessen eine thermische Ausdehnung. Hierdurch steigt der Druck in dem
Zwischenraum weiter an, und ein Auslésen des Funktionselementes kann
selbst bei héheren Prozessdriicken wirksam vermieden werden.

In einer bevorzugten Ausflihrung ist die mindestens eine Druckausgleichséff-
nung als Ventilationskanal zwischen den Folien ausgebildet, wobei der Ventila-
tionskanal wéhrend des Einbringvorgangs verschlossen ist und nach dem
Verfestigen des formgebenden Materials ge6ffnet wird. Ein derartiger Ventilati-
onskanal kann bereits bei der Herstellung des Funktionselementes in dem
Abstandhalter zwischen den Folienschichten oder in einer der Folienschichten
selbst ausgefiihrt werden und vorteilhaft auBerhalb des Funktionselementes
verlangert werden, so daB das duBere Ende des Ventilationskanals seitlich aus
dem Funktionselement hervorsteht. Eine derartige Ausgestaltung vereinfacht
das spatere Offnen des Ventilationskanals, insbesondere dann, wenn das
auBere Ende des Ventilationskanals nach dem Einbringen des Funktionsele-

mentes in das formgebende Material aus diesem hervorsteht.

In einer ersten Variante des Verfahrens wird der Ventilationskanal wahrend des

Einbringvorgangs abgeklemmt. Dieses Abklemmen kann zum Beispiel durch
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eine abnehmbare Klammer erfolgen, die den Ventilationskanal an seinem

auBeren Ende zusammenpreBt.

In einer weiteren Variante des Verfahrens kann der Ventilationskanal wahrend
des Einbringvorgangs mit einem mechanischen VerschiuBstopfen verschlossen
werden. Dieser kann einfach in das duBere Ende des Ventilationskanales
eingeschoben werden, so daB die Offnung des Kanals verstopft wird. Dabei
reicht der mechanische VerschluBstopfen bevorzugt bis in den aktiven Bereich
des Funktionselementes hinein. Auf diese Weise wirkt der mechanische
VerrschluBstopfen zusétzlich als mechanischer Abstandshalter, der wahrend
dem Einbringen des Funktionselementes in ein formgebendes Material ein
Aufeinandertreffen der verschiedenen Folienschichten des Funktionselementes

wirksam verhindert.

Alternativ kann der Ventilationskanal wahrend des Einbringvorgangs abgeklebt
werden. In diesem Fall erfolgt das Offnen des Ventilationskanales nach
abgeschlossener Fixierung des formgebenden Materials bevorzugt durch
Abschneiden des verklebten Endes des Ventilationskanales.

Unabhéngig von der VerschluBart des Ventilationskanals, wird der Zwischen-
raum des Funktionselementes vor dem VerschlieBen des Ventilationskanals
bevorzugt mit einem Druckgas beaufschlagt. Dadurch herrscht in dem Zwi-
schenraum ein gegenlber der Umgebung erhdhter Innendruck, der einem
Zusammendricken des Funktionselementes verstarkt entgegenwirkt. Hierdurch
kann ein Auslésen des Funktionselementes selbst bei hdheren Prozessdriicken
wéhrend des Einbringens wirksam vermieden werden.

In einer bevorzugten Ausfiihrung des Verfahrens werden mehrere Funktionse-
lemente gleichzeitig in ein formgebendes Material eingebracht. Hierbei sind die
Zwischenrdume mehrerer Funktionselemente durch einen gemeinsamen
Verbindungskanal untereinander verbunden, und nach dem Verfestigen des
formgebenden Material wird mindestens eine Druckausgleichséffnung in einem

der Funktionselemente geschaffen.

Das erfindungsgeméBe Verfahren kann zum Beispiel zum Einschdumen eines

Foliendrucksensors in ein schaumstoffartiges Material angewandt werden.
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Es ist zu bemerken, daB3 bei sdmtlichen Varianten des oben beschriebenen
Verfahrens der Ventilationskanal bevorzugt derart ausgelegt ist, daB sein
auBeres, aus dem Funktionselement hervorstehende Ende auch nach dem
Einbringen in das formgebende Material zugénglich ist und so das Offnen des
Ventilationskanals nach dem Verfestigen des formgebenden Materials wesent-

lich erleichtert wird.
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Patentanspriiche

Verfahren zum Einbringen eines drucksensiblen Funktionselementes in
Folienbauweise in ein formgebendes Material, wobei das Funktionselement
mindestens zwei elastische, sich gegeniberliegende Folien aufweist, zwi-
schen denen ein Zwischenraum ausgebildet ist, dadurch gekennzeichnet,
daB wahrend dem Einbringen des Funktionselementes in das formgebende
Material der Zwischenraum gegeniber der Umgebung abgedichtet ist, und
daB nach dem Verfestigen des formgebenden Materials mindestens eine
Druckausgleichsoffnung in dem Funktionselement geschaffen wird, die den
Zwischenraum mit der Umgebung verbindet.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB3 die mindestens
eine Druckausgleichsoffnung als Ventilationskanal zwischen den Folien
ausbildet ist, wobei der Ventilationskanal wéhrend des Einbringvorgangs
verschlossen ist und nach dem Verfestigen des formgebenden Materials

gedffnet wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB der Ventilations-
kanal wahrend des Einbringvorgangs abgeklemmt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB der Ventilations-
kanal wahrend des Einbringvorgangs mit einem mechanischen VerschluB-

stopfen verschlossen wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB der mechani-
sche VerschluBstopfen bis in den aktiven Bereich des Funktionselementes

hineinreicht.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daBB der Ventilations-
kanai wahrend des Einbringvorgangs abgeklebt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Zwischenraum des Funktionselementes vor dem Einbrin-
gen des Funktionselementes in das formgebende Material mit einem

Druckgas beaufschlagt wird.
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8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei die Zwi-
schenraume mehrerer Funktionselemente durch einen gemeinsamen Ver-
bindungskanal untereinander verbunden sind, dadurch gekennzeichnet,
daBB nach dem Verfestigen des formgebenden Material mindestens eine
Druckausgleichséffnung in eines der Funktionselemente geschaffen wird.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, angewandt zum
Einschaumen eines Foliendrucksensors in ein schaumstoffartiges Material.
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