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) Bedienelemente von Installationsgeriten.

@ Die Erfindung betrifft Bedienelemente fir elektri-
sche Installationsgerdte aus thermoplastischen
Formmassen, insbesondere Abdeckungen, Rahmen,
Schaltertasten und Schalterwippen sowie Drehkndp-
fe, deren Oberfldche mit einer Hartschicht versehen
ist, welche aus organisch modifizierten nicht metalli-
schen anorganischen Werkstoffen gebildet ist und
nach der Formgebung der Bedienelemente aufge-
bracht wird.
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Die Erfindung betrifft Bedienelemente aus ther-
moplastischen Formmassen flir elekirische Installa-
tionsgerite, insbesondere Abdeckungen, Rahmen,
Betatigungstasten und Wippen sowie Drehkndpfe.

Die Bedienelemente von elekirischen Installa-
tionsgeréten, wie z. B. Abdeckungen, Rahmen und
Betadtigungselemente, wurden bisher Uberwiegend
aus Duroplasten hergestellt. Der Vorteil von Duro-
plasten bei der Verwendung flir derartige Teile
besteht in der hohen Oberflachen-Kratzfestigkeit,
der hohen Bestdndigkeit gegen Chemikalienangriff,
z. B. durch Reinigungsmittel, und in der Klimafe-
stigkeit, z. B. Temperaturbestdndigkeit, derartiger
Teile. Dies beruht auf ihrer chemischen Struktur,
welche zu einer hohen Hirte, sowie zur Un-
schmelzbarkeit und Nichtldslichkeit in L&sungsmit-
teln flhrt.

Ein gravierender Nachteil bei der Verwendung
von Duroplasten fiir die Herstellung von Bedienele-
menten fiir elekirische Installationsgerite ergibt
sich durch die Herstellung. Ausgangsmaterial flr
solche Formteile sind hidrtbare Formmassen, wel-
che aus hdrtbaren Kunstharzen als Bindemittel so-
wie Fill- und Verstdrkerstoffen als Harztrdger mit-
einander vermischt in eine Form gegeben und dar-
in unter gleichzeitiger Zuflihrung von Hitze und
Druck in die Endform gebracht werden. Dabei er-
folgt durch chemische Umwandlung die Hi3rtung
des Formstoffes.

Hierdurch bedingt resultiert ein hoher Ver-
schleiB der PreBformen, was die Fertigungskosten
in die H8he treibt. Ferner ist aufgrund der erforder-
lichen Beimengungen von Fill- und Verstarkerstof-
fen als Harztrdger die wiinschenswerte Farbaus-
wahl eingeschrdnkt, ebenso wie die Brillanz der
Oberflache. Auch ist die Erzeugung einer
Oberflachen-Strukturierung schwierig und flhrt zu
erhdhten Anforderungen an die PreBformen.

SchlieBllich verhalten sich derartige Teile, die
aus duroplastischen Formmassen hergestellt sind,
spréde, so daB sie bei Schlagbeanspruchung leicht
brechen. Aus diesem Grunde ist es ferner nicht
md&glich, Schnappverbindungen mit Duroplasten zu
realisieren.

Um den vorstehend aufgezeigten Schwierigkei-
ten zu begegnen, werden neuerdings die Bedien-
elemente flir elekirische Installationsgerdte Uber-
wiegend aus thermoplastischen Formmassen her-
gestellt. Vereinfacht kann man sagen, daB bei Ther-
moplasten die Vorteile und Nachteile im Vergleich
mit Duroplasten vertauscht sind. Demgema8 beste-
hen weder Probleme bei der Fertigung im Spritz-
gieBverfahren, noch bei der Farbauswah!l und der
Oberflachenglite sowie im Betrieb wegen guter
Schlagz&higkeit.

Demgegeniiber stehen die Nachteile des Feh-
lens der bei Duroplasten bekannten Vorteile wie
Kratzfestigkeit, Chemikalienbestdndigkeit und Tem-
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peraturbesténdigkeit entgegen, von denen jedoch
die Kratzfestigkeit im Hinblick auf den Gebrauchs-
zweck der Bedienelemente von wesentlicher Be-
deutung ist.

Hiervon ausgehend hat die Erfindung die Auf-
gabe, Bedienelemente der eingangs genannten Art
zu schaffen, deren Oberfliche eine verbesserte
Kratzfestigkeit aufweist.

Die Losung der Aufgabe besteht in den Merk-
malen des kennzeichnenden Teils des Anspruches
1. Danach ist vorgesehen, daB die Oberfldche der
Bedienelemente mit einer Hartschicht versehen ist.
Eine solche Hartschicht, die bevorzugt nur an der
bedienseitigen Oberfliche des Bedienelementes
vorgesehen ist, kann gemi3B einer bevorzugten
Ausgestaltung der Erfindung durch organisch modi-
fizierte nicht metallische anorganische Werkstoffe
gebildet sein.

Wenn das Bedienelement, wie vorstehend aus-
gefiihrt, nur einseitig, ndmlich auf der Bedienseite
beschichtet wird, bleibt der Handhabungsvorteil
durch Einsatz von thermoplastischem Material inso-
weit erhalten, als z. B. angeformte Schnapphaken
als Befestigungselement am Bedienelement ihre
guten elastischen Verformungseigenschaften bei-
behalten.

Ein erfindungsgemiB ausgebildetes Bedienele-
ment verbindet in sich sowoh! die Vorteile von
Thermoplasten als auch die von Duroplasten, da
mit der ErhShung der Kratzfestigkeit auch eine
Erhdhung des Chemikalienwiderstandes und der
thermischen Bestindigkeit verbunden ist.

Als wesentlicher Punkt ist bei einer Beschich-
tung zu beachten, daB neben der MaBhaltigkeit, die
flir einwandfreie Funktion erforderlich ist, auch das
Aussehen, das ggf. in Zusammenhang mit einem
bestimmten Design steht, maBgeblich flir die Ver-
wendbarkeit der Bedienelemente ist.

Ein Verfahren und ein Lack zur Herstellung
kratzfester Beschichtungen ist aus der DE-OS 34
07 087 bekannt geworden. Die darin offenbarte
Lehre ist jedoch auf Bedienelemente der erfin-
dungsgemiBen Art nicht anwendbar, da sowohl die
zuvor erwdhnten Aspekie der MaBhaltigkeit und
des &dsthetischen Aussehens als auch Aspekte ei-
ner rationellen Fertigung die dort beschriebene
Verfahrensweise nicht zulassen.

Das beschriebene Verfahren erfordert eine Vor-
behandlung der zu beschichtenden Teile als auch
eine anschlieBende Aushirtung bei erhShten Tem-
peraturen, was flr die Bedienelemente aufgrund
der verwendeten Werkstoffe nicht in Betracht
kommt.

Andererseits kommt ein Aushirten bei abge-
senkten Temperaturen und dafiir langeren Behand-
lungszeiten ebenfalls nicht in Betfracht, da durch
die so erhdhte Fertigungsdauer je Teil sich der
Fertigungsaufwand unangemessen erh&hen wiirde
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und eine kostengiinstige Fertigung unmdglich ma-
chen wiirde.

GemaB der Erfindung wird die aus organisch
modifiziertem metallhaltigen oder nicht metalli-
schen anorganischem Material bestehende Be-
schichtung jeweils auf die Bedienseite der Bedien-
elemente mittels Spritzen oder im Tauchbad aufge-
bracht und ohne nennenswerte Erwdrmung der zu
beschichtenden Teile in sehr kurzer Zeit (weniger
als 1 Minute) ausgehértet, so daB anschlieBend das
beschichtete Bedienelement als Fertigteil verfiigbar
ist. Die Beschichtung kann auch mittels Sieb- oder
Tampondruck, Schleudern oder mit Elektrostatik-
Lackauftrag erfolgen.

Um die Lackbeschichtung in einen wirtschaft-
lich optimierten Fertigungsablauf integrieren zu
kdnnen, ist eine schnelle im Sekundenbereich aus-
hdrtbare Lackzusammensetzung erforderlich. Die-
ses wird durch den Zusatz von durch Licht aktivier-
baren Photoinitiatoren erreicht. Fiir die Beschich-
tung von Bedienelementen, aber auch von Abdeck-
rahmen und Geh3usen von Installationsgerdten
sind Lackzusétze in Form von Photoinitiatoren (sog.
Starter), die durch UV-Bestrahlung aktiviert werden
kénnen, von besonderem Vorteil. Neben der ge-
winschten schnellen Aushirtung reduzieren diese
Zusdtze die Vergilbungstendenz des beschichteten
Elementes auch nach langerer Einwirkung von
Sonnenlicht. Eine weitere Verhinderung bzw. Ver-
zbgerung des Vergilbens ergibt sich durch Zusatz
von Lichtschutzmitteln zum Beschichtungslack.

Als Energiequelle fiir die UV-Bestrahlung der
lackierten Elemente zum Zweck einer schnellen
Aushidrtung ist die Verwendung von schmalbandi-
gen, selektiven UV-Strahlern, z. B. einer als
Excimer-Lampe bekannten Ausfiihrung, sehr vor-
teilhaft.

Gegenlber Ublichen Breitband-UV-Strahlern, z.
B. Quecksilber-Hochdruck-Lampen, kann mit einer
Excimer-Lampe die Energieeinwirkung auf das be-
schichtete Element genau dosiert werden, da hier-
bei sofort nach dem Abschalten der Spannungsver-
sorgung die Strahlenaussendung erlischt, wihrend
bei Ublichen Strahlern die Wiarmeabgabe nach
dem Abschalten nur langsam abnimmt.

Flr die Aushirtung mit selektiven UV-Energie-
Quellen ist es zweckmiBig bzw. erforderlich, in den
Lack angepaBte Photoinitiatoren einzumischen, die
in dem entsprechenden Wellenldngen-Bereich rea-
gieren. Die Auswahl der Photoinitiatoren, die dem
Beschichtungsmaterial zugemischt werden, erfolgt
gemiB vorstehender Erlduterung derart, daB sie
nur auf UV-Strahlung bestimmter Wellenldnge, d.
h. innerhalb eines sehr schmalen Frequenzberei-
ches, reagieren. Vorzugsweise liegt dieses schmale
Strahlungsband in einem Bereich auBerhalb der
natlrlichen UV-Strahlung, die vom Sonnenlicht her-
rUhrt, ndmlich unterhalb von 300 nm Wellenl3nge.
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Das Beschichten (Lackieren) von Bedienele-
menten der Installationsgerdte bringt neben Kratz-
festigkeit, Chemikalienbestindigkeit und Klimafe-
stigkeit noch den wesentlichen Vorteile mit sich,
daB Vergilbung verhindert oder zumindest verzo-
gert wird, wenn dem Beschichtungslack UV-absor-
bierende Lichtschutzmittel zugesetzt werden.

Durch diese MaBnahmen ist weitestgehend
eine Beeinflussung der Hartschicht im Gebrauch
infolge Lichteinwirkung verhindert, d. h., neben der
erhdhten Kratzfestigkeit und Chemikalienbestindig-
keit ergibt sich darlberhinaus auch ein Vergil-
bungsschutz, welcher insbesondere bei den weit-
verbreitet eingesetzten hellfarbigen Bedienelemen-
ten von Bedeutung ist aber auch bei tiefdunklen
Bedienelementen, welche infolge LichteinfluB grau
werden.

In weiterer Verbesserung der Erfindung k&nnen
dem Beschichtungsmaterial leitfdhige Partikel zu-
gesetzt werden, die eine ausreichende Leitfdhigkeit
an der Oberfliche der Bedienelemente gewahrlei-
sten, um elekirostatische Aufladungen zu vermei-
den. Hierdurch werden Staubablagerungen, begin-
stigt durch elektrostatische Aufladung durch Zusatz
von Leitpartikeln im Lack, die den Oberflichenwi-
derstand der Elemente verringern, vermieden.

Zusdtzlich ist durch einen derartigen Belag mit
einer leitfahigen Hartschicht auch die M&glichkeit
gegeben, die Bedienelemente gleichzeitig als Ab-
schirmung gegen elekirische und/oder elektroma-
gnetische Felder einzusetzen.

SchlieBllich ist darliberhinaus die M&glichkeit
geboten, die vorgesehene Hartbeschichtung mit
optischen Oberfldcheneffekten oder -strukturen zu
gestalten, was durch spezielle Beschichtungsver-
fahren oder durch Zugabe bestimmter Lackzusitze
erreicht wird.

Patentanspriiche

1. Bedienelemente fir elekirische Installationsge-
rite aus thermoplastischen Formmassen, da-
durch gekennzeichnet, daB die Oberfliche der
Bedienelemente mit einer Hartschicht versehen
ist.

2. Bedienelemente nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die bedienseitigen Oberfla-
chen der Bedienelemente mit der Hartschicht
versehen sind.

3. Bedienelemente nach einem der vorherigen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Hartschicht aus organisch modifizierten anor-
ganischen Werkstoffen gebildet ist.

4. Anwendung eines Verfahren zur Herstellung
kratzfester Materialien flr die Beschichtung
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von Bedienelementen elekirischer Installations-
gerdte nach einem der vorherigen Anspriiche.

Herstellung hartbeschichteter Bedienelemente
aus thermoplastischen Formmassen fiir elekiri-
sche Installationsgerdte, dadurch gekennzeich-
net, daB die Beschichtung der Bedienelemente
nach deren Formgebung erfolgt.

Auf Bedienelemente flir elekirische Installa-
tionsgeréte aufgebrachte Hartschicht, dadurch
gekennzeichnet, daB die Hartschicht aus mit
Photoinitiatoren durchmischtem Lack besteht,
der mittels Spritzen oder im Tauchbad auf die
Bedienelemente aufgebracht und durch Be-
strahlung mit schmalbandigem UV-Licht aus-
gehdrtet wird.

Hartschicht nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der zum Auftragen vorgesehene
Lack Photoinitiatoren aufweist, die durch UV-
Strahlung geringer Wellenldnge, insbesondere
mit X £ 300 nm, ausgehirtet wird.

Hartschicht nach einem der vorherigen Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Hart-
schicht leitfdhige Bestandteile aufweist.

Hartschicht nach einem der vorherigen Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Hart-
schicht Farbpigmente enthilt.

Hartschicht nach einem der vorherigen Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Hart-
schichtoberflache strukturiert ist.

Hartschicht nach einem der vorherigen Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Hart-
schicht Lichtschutzmitte!l aufweist.
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