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(54) Folientastatur

(57)  Bei einer Folientastatur (1) zur Betatigung ei-
nes oder mehrerer Schaltelemente (4), bestehend aus
einer in Richtung der Schaltelemente (4) verformbaren
Folie (2), auf deren Oberflache (5), vorzugsweise fluch-
tend zu den Schaltelementen (4), eine oder mehrere Ta-
stenkappen (11,11',11",11" 11V) angebracht, soll auf
dieser eine oder mehrere Tastenkappen aufgebracht
(11,11',11",11™,111V) sein, deren Oberflache (15), deren
raumlichen Abmessungen und deren Au3enkonturen in
Abhangigkeit von dem jeweiligen Einsatz- und Verwen-
dungszweck individuell gestaltet werden kénnen. Des
weiteren sollen die Tastenkappen (11,11',11",11™,111Y)

Fig.

als Massenware auf einfache und kostenglinstige Wei-
se herstellbar sein und fest mit der Folie (2) verbunden
werden kdnnen, so dass eine zuverlassige und dauer-
hafte Funktionsweise der Folientastatur (1) gewahrlei-
stet ist.

Diese erfolgt dadurch, dass die Tastenkappen
(11,11",11",11",11V) einzeln im Spritzgussverfahren
hergestellt sind, dass die Tastenkappen (11,11',11",11™,
111V) auf der Folie (2) aufgeklebt sind und dass die Ta-
stenkappen (11,11',11";11™,111V) ganz oder teilweise
aus einem transparenten, transluszenten und/oder aus
einem lichtundurchlassigen Material gebildet sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Folienta-
statur zur Betdtigung eines oder mehrerer Schaltele-
mente nach dem Oberbegriff des Patentanspruches 1,
auf ein Verfahren zur Herstellung der Folientastatur
nach dem Oberbegriff des Patentanspruches 8 sowie
auf ein Verfahren zur Herstellung von Tastenkappen
nach Anspruch 10, die auf der Folientastatur anbringbar
sind.

[0002] Dem GM DE 297 03 194 U1 ist eine Folienta-
statur zu entnehmen, auf der einzelne Kappen aus fllis-
sigem Polyurethan aufgegossen sind. Die Auf3enkontu-
ren der Kappen werden dabei durch einen Aufdruck,
beispielsweise durch einen Stop-Ink, derart geschaffen,
dass das Polyurethan in flissigem Zustand in den In-
nenraum des Aufdruckes eingeflllt wird. Nach dem
Aushérten des Polyurethans ist die Kappe sowohl mit
der Folie verbunden als auch in ihrer Auenkontur fest.
Der Aufdruck auf der Folie wird mittels eines Siebdruck-
verfahrens auf die Oberflache der Folientastatur aufge-
druckt. Die Kontur des Aufdrucks kann verschiedenartig
ausgebildet sein.

[0003] Als nachteilig hat sich hierbei herausgestellt,
dass die Oberflachenkontur und teilweise auch die Au-
Renkontur der Kappe durch diesen Einfiillvorgang sich
nicht beliebig gestalten lassen, da sich die Héhe als
auch die Oberflache der Kappe aufgrund des FlieRver-
haltens der Polyurethanmasse sowie der Abstossungs-
krafte des Aufdrucks nicht beeinflussen lassen. Viel-
mehr ist die HOhe der Kappe begrenzt, da die physika-
lischen Eigenschaften der verwendeten Materialien ein
unbegrenztes Aufbringen der Polyurethanmasse nicht
erlauben.

[0004] Die Oberflache der Kappe kann somit nicht frei
gestaltet werden, da das flissige Polyurethan gleichma-
Rig Uber die Folie flieRt und ausschlieRlich durch die
Stop-Ink Begrenzung am WeiterflieRen gehindert wird.
Folglich weist die Oberflache der derart hergestellten
Kappe eine kuppenférmige Gestalt auf, da Gblicherwei-
se flissiges Material in dieser Art und Weise verlauft
und aushértet.

[0005] Es ist daher Aufgabe der Erfindung, die ein-
gangs genannte Folientastatur derart weiterzubilden,
dass auf dieser Tastenkappen aufgebracht sind, deren
Oberflache, deren réumlichen Abmessungen und deren
Auflenkonturen in Abhangigkeit von dem jeweiligen Ein-
satz- und Verwendungszweck individuell gestaltet wer-
den kénnen. Des weiteren sollen die Tastenkappen als
Massenware auf einfache und kostengtinstige Weise
herstellbar sein und nachtraglich fest mit der Folie ver-
bindbar sein, so dass eine zuverlassige und dauerhafte
Funktionsweise der Folientastatur gewabhrleistet ist.
[0006] Die erfindungsgemalfe Herstellung der Folien-
tastatur soll dartiber hinaus mittels einer Bestlickungs-
maschine erfolgen kénnen, so dass die Herstellung der
Folientastatur automatisch und in einem sehr kurzen
Zeitraum zu bewerkstelligen ist.
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[0007] Diese Aufgaben werden erfindungsgemaf
durch die Merkmale der kennzeichnenden Teile der An-
spriche 1, 8 und 10 geldst.

[0008] Weitere vorteilhafte Weiterbildungen der Erfin-
dung ergeben sich aus den Unteranspriichen.

[0009] Dadurch, dass die Tastenkappen aus einemim
Verarbeitungszustand aufgeschmolzenen thermopla-
stischen elastomeren Werkstoff hergestellt sind, so
dass dieses Material im Spritzgussverfahren verarbeitet
werden kann, ist gewahrleistet, dass die AuRenkontur,
die Oberflache und die gesamte dreidimensionale Ab-
messung der Tastenkappen angepasst an den Einsatz-
und Verwendungszweck gestaltet werden kénnen.
[0010] Folglich kénnen beispielsweise Buchstaben,
Zahlen oder Symbole der Blindenschrift in die Oberfla-
chen der Tastenkappen eingeformt werden, die auch als
Erhéhungen auf der Oberflachen der Tastenkappen an-
gebracht sind. Die H6he, die rdumliche Abmessungen
sowie die AuRenkanten der Tastenkappen sind dem-
nach nicht mehr abhangig von dem FlieRverhalten des
Werkstoffes, sondern vielmehr von der Giel3form, die
wahrend des Spritzgussverfahrens eingesetzt wird.
[0011] Dariber hinaus kénnen die Tastenkappen so-
wohl transparent, transluszent und/oder sogar lichtun-
durchldssig ausgebildet sein, so dass beispielsweise
durch eine hinter der Folie angeordnete Leuchtanzeige
durch einen auf der Tastenkappe eingeformten Buch-
stabe Licht hindurchscheint und die restliche Tasten-
kappe lichtundurchlassig ist. Demnach wird der Be-
reich, der einen Buchstaben, eine Zahl oder dergleichen
aufweist, beleuchtet und der restliche Bereich der Ta-
stenkappe ist nicht ausgeleuchtet.

[0012] Das verwendete Material ist auch im ausge-
harteten Zustand derart elastisch, dass dieses eine
Durchbiegung der Folie ohne Rissbildung ermdglicht,
so dass eine zuverldssige und dauerhafte Betriebswei-
se und Verbindung zwischen der einzelnen Tastenkap-
pe und der Folie gewahrleistet ist.

[0013] Die Tastenkappe ist mittels einer Klebeschicht
fest mit der Oberflache der Folie verbunden, so dass ein
Lésen der Tastenkappe von der Oberflache der Folie
nicht méglich ist. Die Klebeschicht besteht vorzugswei-
se aus einem UV- oder thermisch aushartendem Mate-
rial, so dass, nach dem die Tastenkappe durch eine Be-
stiickungsmaschine auf die Oberflache der Folientasta-
tur aufgesetzt wurde, ein Ausharten der Klebeschicht
mittels einer UV-Lichtquelle oder einer Warmequelle in
einem sehr kurzem Zeitraum bewerkstelligt wird. Dies
erspart Montagezeit, so dass insgesamt die Herstellung
der bestiickten Folientastatur im Vergleich zu der be-
kannten Ausgestaltung kurz ist.

[0014] In der Zeichnung wird ein erfindungsgemafies
Ausfuhrungsbeispiel dargestellt, das nachfolgend néa-
her erlautert wird. Im einzelnen zeigt:

eine Folientastatur mit einerin einem Gehause
eingespannten Folie, auf deren Oberflache
verschiedenartig ausgebildete Tastenkappen

Fig. 1
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angebracht sind, im Schnitt, und

Fig. 2  eine Tastenkappe zur Anbringung auf der Fo-
lientastatur geman Figur 1 in einer Spritzguss-
form, in dreidimensionaler Ansicht.

[0015] Aus Figur 1 ist eine Folientastatur 1 zu entneh-

men, die aus einem auf einer Seite offen ausgebildeten
Gehause 3 besteht; in die offene Seite des Gehauses 3
ist eine Folie 2 eingespannt, die elastisch ausgebildet
ist. Des weiteren sind zwischen der Folie 2 und dem Ge-
hause 3 verschiedene Schaltelemente 4 angeordnet,
die durch Durchbiegen der Folie 2 aktiviert werden.
[0016] Auf der aulReren Oberflache 5 der Folie 2 sind
verschiedenartige Tastenkappen 11, 11', 11", 11", 111V,
die mittels einer Klebeschicht 12 auf der Oberflache 5
befestigt sind, fluchtend zu den Schaltelementen 4 an-
geordnet. Durch Driicken der Tastenkappen 11, 11", 11",
11", 11!V biegt sich demnach die Folie 2 in diesem Be-
reich in Richtung der Schaltelemente 4 durch, so dass
diese von der auf der Unterseite der Folie 2 elektrisch
leitend ausgebildeten Folie 2 aktiviert werden.

[0017] Die Tastenkappen 11, 11", 11", 11", 11V wei-
sen unterschiedliche Oberflachen 15 auf, die mulden-
férmig, wellenférmig, mit Erhebungen oder als bogen-
férmiges Dach ausgebildet sind.

Die AuRRenkonturen der Tastenkappen 11, 11', 11", 11",
11V sind einzeln gestaltbar und kénnen daher rund, el-
liptisch, sternformig, vieleckig oder dgl. ausgebildet
sein. Die Tastenkappe 11, 11", 11", 11™, 11V ist aus ei-
nem thermoplastischen elastomeren Werkstoff herge-
stellt. Die Klebeschicht 12 kann mittels einer UV- oder
einer Warmequelle innerhalb kirzester Zeit getrocknet
werden.

[0018] Aus Figur 2 ist ersichtlich, wie die einzelne Ta-
stenkappe 11 hergestellt wird. Zu diesem Zweck wird
eine Spritzgussform 13 geschaffen, die beispielsweise
eine Zahl 16 aufweis, t. Jeder andere Buchstabe oder
jede beliebige Zahl oder jedes Schriftzeichen sind in die
Spritzgussform 13 einarbeitbar. Die Spritzgussform 13
weist einen Einlasskanal 14 auf, durch den der fllissige
Werkstoff in den Freiraum 17 der Spritzgussform 13 ein-
fullbar ist. Die rAumliche Gestalt des in Figur 2 gezeigten
Tastenkappe 11 ist quaderférmig; auf der Oberflache 15
der Tastenkappe 11 ist die Zahl eins eingeformt. Jede
andere rdumliche Ausdehnung der Tastenkappe 11 ist
zugleich und ausschliellich abhangig von der einge-
setzten Spritzgussform 13, so dass sowohl die raumli-
che Abmessung, die Héhe als auch die Oberflache 15
der Tastenkappe 11 individuell herstellbar sind.

[0019] Mittels des Spritzgussverfahrens kénnen eine
Vielzahl von Tastenkappen 11, 11', 11", 11", 11V inner-
halb kiirzester Zeit und individuell gefertigt werden, so
dass ein kostengiinstiger Massenartikel herstellbar ist.
[0020] Die derart gefertigten Tastenkappen 11, 11', 11
" 11", 11V werden mittels der Klebeschicht 12 auf der
Oberflache 5 der Folie 2 gehalten. Im Herstellungsver-
fahren der Folientastatur 1 wird zunachst bereichsweise
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die Klebeschicht 12 auf der Oberflache 5 der Folie 2 auf-
getragen. Mittels eines Bestlickungsautomaten werden
die jeweils gewlinschten Tastenkappen 11, 11', 11", 11",
111V auf die jeweilige Klebeschicht 12 aufgesetzt. Um
den Herstellungsprozess zu beschleunigen, wird die
Klebeschicht 12 durch eine UV- oder Warmequelle in-
nerhalb kirzester Zeit ausgetrocknet, so dass die Ta-
stenkappen 11, 11", 11", 11", 11V fest mit der Folie 2
verbunden ist.

[0021] Die Tastenkappen 11, 11", 11", 11", 11V sind
aus einem transparenten, transluszenten und/oder ei-
nem lichtundurchlassigen Material hergestellt. Bei-
spielsweise kann wahrend des Herstellungsprozesses
der Tastenkappen 11, 11', 11", 11 ™, 11!V eine farbliche
Einlage zugefugt werden, so dass durch diese die Farbe
der Tastenkappen 11, 11", 11", 11", 11!V vorgegeben ist.
Es ist auch méglich, die Tastenkappen 11, 11', 11", 11",
11V zweiteilig auszubilden, so dass zwischen beiden
Teilen der Tastenkappen 11, 11', 11", 11", 11!V die Ein-
lage eingesetzt werden kann. Beide Teile der Tasten-
kappen 11,11',11 ", 11", 11V werden anschlieend ver-
rastet und sind daher fest miteinander verbunden.
[0022] Wenn Bereiche der Tastenkappen 11, 11', 11
", 11™, 11V mit einem lichtundurchlassigen Material her-
gestellt sind und beispielsweise die in die Oberflache 15
der Tastenkappen 11, 11', 11", 11", 11V eingefarbte
Zahl 16 in den darrunterliegenden Teil der Tastenkappe
11 aus einem transparenten bzw. transluszenten Mate-
rial besteht und in dem Geh&use 3 eine Leuchtanzeige
vorgesehen ist, wird die in die Tastenkappen 11, 11', 11
", 11", 11V eingeformten Zahl 16, Buchstaben oder
Schriftzeichen ausgeleuchtet.

[0023] Die Oberflachen 15 der Tastenkappen 11, 11",
11", 11™, 11!V kdnnen an einen unterschiedlichen Ein-
satz und Verwendungszweck angepasst sein, so dass
diese beispielsweise als Mulde ausgebildet sind, um ein
Abrutschen von der Oberflache 15 zu verhindern. Des
weiteren kdnnen Erhebungen oder Einkerbungen in die
Oberflache 15 vorgesehen sein, so dass durch diese
beispielsweise Buchstaben der Blindenschrift gebildet
sind.

[0024] Die Auienkonturen der Tastenkappen 11, 11',
11", 11", 11!V weisen eine beliebige Form auf, die in Ab-
hangigkeit von der gewilinschten Funktion der Tasten-
kappen 11, 11', 11", 11", 111V gewahlt wird.

[0025] Der verwendete Werkstoff gewahrleistet, dass
die Tastenkappen 11, 11", 11", 11", 11V auch im ausge-
harteten Zustand elastisch sind, so dass die Durchbie-
gung der Folie 2 von der Tastenkappe 11 mit vollzogen
wird, ohne dass in der Klebeschicht 12 Scheerkréfte, die
diese zerstdren wirden, entstehen. Die Tastenkappen
11, 11", 11", 11", 11V sind namlich aus einem elastisch
verformbaren thermoplastischen Werkstoff hergestellt.

Patentanspriiche

1. Folientastatur (1) zur Betatigung eines oder mehre-
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rer Schaltelemente (4), bestehend aus einer in
Richtung der Schaltelemente (4) verformbaren Fo-
lie (2), auf deren Oberflache (3), vorzugsweise
fluchtend zu den Schaltelementen (4), eine oder
mehrere Tastenkappen (11, 11', 11", 11", 111V) an-
gebracht sind,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Tastenkappen (11, 11', 11", 11 ™, 111V) ein-
zeln im Spritzgussverfahren hergestellt sind, dass
die Tastenkappen (11, 11", 11", 11", 11IV) auf der
Folie (2) aufgeklebt sind und dass die Tastenkap-
pen (11, 11', 11", 11™, 111V) ganz oder teilweise aus
einem transparenten, transluszenten und/oder aus
einem lichtundurchlassigen Material gebildet sind.

Folientastatur nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Tastenkappen (11, 11', 11", 11™,
11V) aus einem thermoplastischen elastomeren
Werkstoff hergestellt sind.

Folientastatur nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die zwischen der Folie (2) und den Ta-
stenkappen (11, 11", 11", 11", 11IV) vorgesehene
Klebeschicht (12) aus einem UV- oder thermisch
aushartenden Werkstoff besteht.

Folientastatur nach einem oder mehreren der vor-
genannten Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass in die Tastenkappe (11, 11', 11", 11 ™,
111V) jeweils eine farblich gestaltete Einlageplatte
eingesteckt ist, die in der Tastenkappe (11, 11", 11",
11™, 11V) gehalten ist.

Folientastatur nach einem oder mehreren der vor-
genannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass die AuBenkonturen, die Hohe und/oder
die Oberflachen (15) der Tastenkappen (11, 11, 11",
11", 11V) variabel gestaltbar sind.

Folientastatur nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass in die Oberflachen (15) der Tastenkap-
pen (11,11, 11", 11 ™, 11V) eine oder mehrere Ein-
kerbungen, Erhdéhungen, Schriftzeichen und/oder
Buchstaben eingeformt oder angearbeitet sind.

Folientastatur nach einem oder mehreren der vor-
genannten Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Tastenkappen (11, 11', 11", 11™,
111V) ganz oder teilweise eingefarbt sind und/oder
daR die Tastenkappen (11, 11', 11", 11", 111V) ganz
oder teilweise transparent und/oder lichtundurch-
lassig ausgebildet sind.
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8.

10.

Verfahren zur Herstellung einer Folientastatur (1),
insbesondere nach einem oder mehreren der vor-
genannten Anspriche, bestehend aus einer Uber
einer oder mehreren Schaltelementen (4) angeord-
neten Folie (2),

gekennzeichnet durch

die nacheinander ablaufenden nachfolgend
angegebenen Verfahrensschritte:

- bereichsweises Aufbringen von einer oder
mehreren Klebeschichten (12) auf der Oberfla-
che (3) der Folie (2),

- Bestlicken der Folie (2) mit vorgefertigten Ta-
stenkappen (11) auf die aufgebrachten Klebe-
schichten (12).

Verfahren und Anspruch 8,
gekennzeichet durch,

- Ausharten der Klebeschichten (12) mittels
UV-Licht oder mittels thermischer Erwarmung.

Verfahren zur Herstellung von Tastenkappen (11,
11, 11", 11™, 11V), insbesondere zur Verwendung
fur eine Folientastatur (1) nach einem oder mehre-
ren der Anspriiche 1 bis 7 und/oder fiir den Herstel-
lungsprozess der Folientastatur (1) nach Anspruch
8,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein flissiger thermoplastischer elasto-
merer Werkstoff in eine Spritzgussform (13) einge-
bracht wird und dass die Spritzgussform (13) nach
dem Ausharten des Werkstoffes von diesem abge-
nommen wird.
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