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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Herstellen einer kombinierten Piezo-/Leuchtfolie fir
den Einsatz als Betdtigungselement insbesondere in
Fahrzeugen und ein entsprechendes Betatigungsele-
ment.

[0002] Unter einer kombinierten Piezo-/Leuchtfolie ist
ein Element zu verstehen, in dem die Eigenschaften ei-
ner herkdmmlichen Piezofolie bzw. eines Piezoschalter-
elements mit denen einer herkémmlichen Elektrolumi-
neszenzfolie bzw. Leuchtfolie kombiniert sind. Unter Be-
tatigungselementen sind insbesondere Funktionstrager
bzw. Schaltelemente zu verstehen, die Schaltvorgange
auslésen oder der Befehlseingabe dienen und die im
Stand der Technik bisher Gber mechanisch-elektrische
Schaltkndpfe betatigt wurden.

Hintergrund der Erfindung

[0003] In Kraftfahrzeugen kénnen eine Vielzahl von
Stellfunktionen oder Ein- und Ausschaltbefehlen fiir ver-
schiedenartige Bauelemente tber Betatigungselemente
angewahlt, aktiviert oder deaktiviert werden. So ist es
beispielsweise Ublich, die Fenster, das Schiebedach, die
Aulenspiegel oder dergleichen mittels elektrisch beta-
tigter Stellmotoren zu stellen, zu heben, zu senken oder
zu 6ffnen und zu schlieBen. Darliber hinaus sind in Kraft-
fahrzeugen eine Vielzahl von Funktionstasten vorgese-
hen, Uber die elektrische Verbraucher, beispielsweise
Heizungen, Luftungen, Lichtelemente, Radio, Bordcom-
puter, Navigationssystem und dergleichen bedienbar
sind.

[0004] Die Betatigungselemente fir derartige Funkti-
onstrager in Kraftfahrzeugen sind Ublicherweise in der
Mittelkonsole, in der Instrumententafel und/oder im oder
am Lenkrad angebracht.

[0005] Die Ausgestaltung der verschiedenen Betati-
gungselemente erfolgt dabei nicht allein unter dem Ge-
sichtspunkt einer vorteilhaften Funktionsweise, sondern
muss darlber hinaus auch eine vorteilhafte Optik und
Haptik aufweisen. Hierzu ist es insbesondere im Bereich
der Instrumententafel und des Lenkrads Ublich, dass die
Betatigungselemente innerhalb einer Dekorschicht an-
geordnet sind. Die Betatigungselemente aktivieren dabei
herkébmmlicher Weise durch SchlieBen eines elektri-
schen Kontakts ein Steuerungsgerat, das die Bewegung
dereinzelnen Stellmotoren fur die Funktionstrager regeilt.
[0006] Die Betatigungselemente sind meist in Form
von Druckknépfen innerhalb der Dekorschicht angeord-
net, so dass sie aus der Oberflache flihlbar erhaben her-
vorstehen. Diese fiihlbare Anordnung der Betatigungs-
elemente flihrt jedoch dazu, dass die Dekorschicht im
Bereich der Betatigungselemente unterbrochen ausge-
staltet sein muss. Hierdurch werden jedoch insbesonde-
re im Bereich der Ubergédnge von der Dekorschicht zu
den einzelnen Betéatigungselemente Fugen erzeugt, in
denen sich im Laufe der Zeit Verunreinigungen ansam-
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meln, welche sowohl die Funktionsweise des Betéati-
gungselements, als auch die Optik der gesamten Dekor-
schicht beeintrachtigen kénnen.

[0007] Die oben genannten Probleme kdnnen nach
Kenntnissen der Anmelderin durch den Einsatz piezo-
elektrischer Betatigungselemente anstelle der her-
kdmmlichen Betatigungselemente behoben werden. In
diesem Fall kann die Dekorschicht im Wesentlichen ge-
schlossen ausgestaltet werden, wobei unterhalb des auf
der Dekorschicht optisch dargestellten Betatigungsele-
mentes ein piezoelektrisches Element angeordnet ist.
Dieses piezoelektrische Element ist vorteilhafter Weise
eine piezoelektrische Folie.

[0008] Piezoschalter fiir beispielsweise Cerankochfel-
der, Kaffeemaschinen oder sog. "vandalensichere" Ta-
staturen sind beispielsweise aus der DE 96 304 443 T2
bekannt. In dieser Druckschrift ist ferner das Herstel-
lungsverfahren einer piezoelektrischen Folie bzw. Piezo-
folie offenbart, so dass die Herstellung einer Piezofolie
an sich als dem Fachmann bekannt angesehen werden
kann. Folglich wird eine genaue Beschreibung der Her-
stellung einer Piezofolie im Folgenden weggelassen. Es
sei jedoch anzumerken, dass bei der Herstellung einer
Piezofolie in der Regel mittels eines Siebdruckverfah-
rens ein piezoelektrischer Lack sowie isolierende
Schichten auf ein Tragermaterial aufgebracht werden.
[0009] Nun mussen Schalter bzw. Betatigungsele-
mente jeglicher Artim Fahrzeug beleuchtet sein, so dass
diese auch in der Dunkelheit mihelos auffindbar sind.
Dabei wird zwischen der Such- und der Funktionsbe-
leuchtung unterschieden.

[0010] Die Funktionsbeleuchtung dient zur Anzeigen
einer Aktivitdt und muss auch am Tage erkennbar sein.
Dies wird meist liber LEDs oder Gliihbirnen erreicht. Die
Suchbeleuchtung dient dazu, die Position einzelner
Schalter in der Nacht zu bestimmen. Dies kann in einem
Kraftfahrzeug auf verschiedene Art und Weise gesche-
hen z. B. durch eine indirekte Beleuchtung der gesamten
Schaltflache, eine Hinterleuchtung eines einzelnen
Schalters (durch Gliihbirnen) oder der gesamten Schalt-
flache (z. B. durch eine Leuchtfolie) oder auch durch da-
neben liegende schwachleuchtende Leuchtdioden. Der
Einsatz von Gliihbirnen scheidet fiir die Piezotechnolo-
gie jedoch aus. Ferner haben Nachforschungen der An-
melderin als vorteilhaft herausgestellt, in Verbindung mit
Piezoschaltern bzw. Piezobetatigungselementen eine
Leuchtfolie zu verwenden. Die Herstellung einer Leucht-
folie ist dem Fachmann im Allgemeinen bekannt, wobei
in der Regel ein Leuchtmaterial mittels Siebdruck zusam-
men mit Elektroden auf einem Tragermaterial aufge-
bracht wird.

[0011] Aufgrund derobigen Ausfiihrungen kam die An-
melderin zu dem Schluss, dass eine Kombination aus
Piezofolie und Leuchtfolie vorteilhaft ist, um ein Betati-
gungselement fir ein Fahrzeug herzustellen, das gleich-
zeitig die Probleme des Standes der Technik 16st und
ferner problemlos mit einer Suchbeleuchtung versehen
werden kann.
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[0012] Bisher wird diese kombinierte Piezo-/Leuchtfo-
lie derart hergestellt, dass Piezofolien und Leuchtfolien
unabhangig voneinander hergestellt werden. Zum Bei-
spiel wird eine Piezofolie gemal der Offenbarung der
DE 69 304 43 T2 oder US-A-4516112 hergestellt und
eine Leuchtfolie, wie sie beispielsweise in der DE 102 55
199 A1 beschrieben ist. Die beiden unabhéngig vonein-
ander hergestellten Piezofolien und Leuchtfolien werden
als Einzelelemente miteinander, vorzugsweise durch
Verkleben, verbunden, um so ein Laminat zu erzeugen.

Darstellung der Erfindung

[0013] Das der vorliegenden Erfindung zugrunde lie-
gende technische Problem liegt nun darin, ein Verfahren
zum Herstellen einer kombinierten Piezo-/Leuchtfolie fir
den Einsatz als Betatigungselement bereitzustellen, das
im Vergleich zu dem oben erwahnten Verfahren wesent-
lich verbessert und vereinfacht ist, so dass ein entspre-
chendes Betatigungselement mit einer derartigen Pie-
zo-/Leuchtfolie zu glinstigeren Herstellungskosten, mit
verbesserten Funktionseigenschaften und einem gerin-
geren Gewicht hergestellt werden kann.

[0014] Dieses technische Problem der vorliegenden
Erfindung wird durch das Verfahren mit den Merkmalen
des Patentanspruchs 1, sowie ein Betatigungselement
mit den Merkmalen des Patentanspruchs 8 geldst. Vor-
teilhafte Ausfiihrungsformen und Weiterbildungen der
vorliegenden Erfindung sind in den jeweils abhangigen
Patentanspriichen aufgefuhrt.

[0015] Soliegtdervorliegenden Erfindung der Gedan-
ke zugrunde, die beiden Herstellungsprozesse der un-
abhangig voneinander hergestellten Piezofolien und
Leuchtfolien durch einen kombinierten Herstellungspro-
zess zu ersetzen. Durch einen derart kombinierten Her-
stellungsprozess kdnnen geringere Herstellungskosten
erreicht werden und ferner entsteht eine kombinierte Pie-
zo-/Leuchtfolie, die hinsichtlich ihres Gewichts und ihrer
Funktionseigenschaften verbessert ist.

[0016] So schlagt die vorliegende Erfindung ein Ver-
fahren zum Herstellen einer kombinierten Piezo-/Leucht-
folie fur den Einsatz als Betatigungselement insbeson-
dere in Fahrzeugen vor. Das Verfahren umfasst erfin-
dungsgemaf zunachst das Bereitstellen eines folienar-
tigen Tragermaterials. So kann das Tragermaterial bei-
spielsweise eine selbsttragende Folie einer organischen
Polymer-Zusammensetzung sein, die im Wesentlichen
aus einem elektrisch isolierenden thermoplastischen
oder duroplastischen Polymer besteht. Reprasentative
Beispiele sind unter anderem Folien aus technisch er-
haltlichen Polyestern, Polykarbonaten, Polypropylenen,
Polyamiden, Polyacetalen usw. mit tblichen Stérken im
Bereich von etwa 50 bis 2000 um. Auf dieses Tragerma-
terial wird zumindest in einem ersten Teilbereich ein pie-
zoelektrischer Lack aufgebracht. Piezoelektrische Lacke
zum Aufbringen auf einen Trager sind dem Fachmann
bekannt, so dass es diesbezlglich keiner weiteren Aus-
fuhrungen bedarf. Nach dem Aushérten bildet der piezo-
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elektrische Lack in dem ersten Teilbereich eine piezo-
elektrische Schaltflache bzw. einen Piezoschalter.
Gleichzeitig oder separat mit dem Aufbringen des piezo-
elektrischen Lacks kénnen auch die Kontaktverbindun-
gen zu dem Piezoschalter auf dem Tragermaterial auf-
gebracht werden.

[0017] Fernerwirdineinem weiteren erfindungsgema-
Ren Schritt ein Leuchtlack bzw. eine Leuchtfunktions-
schicht oder Elektrolumineszenzschicht auf das Trager-
material aufgebracht, wobei dies zumindest in einem
zweiten Teilbereich erfolgt. Auch die Eigenschaften des
Leuchtlacks sind aus der Herstellung von separaten
Leuchtfolien bekannt, so dass es auch diesbezuglich kei-
ner weiter fihrenden Erlduterungen bedarf. Der Leucht-
lack bildet nach dem Ausharten eine Leuchtschicht, die
die Schaltflache in dem zweiten Teilbereich beleuchtet,
wenn sie Uber Elektroden angeregt wird. Die Elektroden
kdénnen gleichzeitig oder separat auf das Tragermaterial
aufgebracht werden und kdénnen beispielsweise durch
Sputtern vorgesehen werden. Nachdem der piezoelek-
trische Lack, sowie der Leuchtlack auf dem Tragerma-
terial aufgebracht wurden, wird zum Schutz eine Deck-
schicht Gber zumindest dem ersten und zweiten Teilbe-
reich vorgesehen, um den piezoelektrischen Lack und
den Leuchtlack abzudecken. Die Deckschicht wird dann
entweder direkt oder Uber andere Materialien mit dem
Tragermaterial verbunden. Durch dieses erfindungsge-
male Verfahren kénnen die Herstellungsprozesse der
bekannten unabhangigen Elemente Piezofolie und
Leuchtfolie in einem Vorgang kombiniert werden, um ei-
ne kombinierte Piezo-/Leuchtfolie herzustellen. Dieses
Verfahren ist im Vergleich zum herkémmlich verwende-
ten Verfahren, das zuvor beschrieben wurde und beidem
die separaten Piezofolie und Leuchtfolie miteinander la-
miniert wurden, wesentlich vereinfacht. Ferner wird
durch das erfindungsgemafe Verfahren eine kombinier-
te Piezo-/Leuchtfolie erzeugt, die verbesserte Funktions-
eigenschaften und ein geringeres Gewicht bei geringe-
ren Herstellungskosten aufweist.

[0018] Vorteilhafter Weise werden der piezoelektri-
sche Lack und/oder der Leuchtlack mittels eines Sieb-
druckverfahrens auf dem Tragermaterial aufgebracht.
Das Siebdruckverfahren stellt ein einfaches und kosten-
glnstiges Verfahren bereit. Ferner kann durch die ent-
sprechende Auswahl der Siebdruckschablone jede be-
liebige Ausgestaltung und Ausbildung der Schaltflache
und des Beleuchtungsbereichs erreicht werden. Ferner
kann der Herstellungsprozess in einer einzigen Maschi-
ne erfolgen. So kénnen z. B. der piezoelektrische Lack
und der Leuchtlack gleichzeitig oder separat aufgebracht
werden.

[0019] Je nach gewilnschter optischer Dekorflache
kénnen der erste und zweite Teilbereich nebeneinander
angeordnet sein oder sich aber vorteilhafter Weise zu-
mindest teilweise tiberlappen. Uberlappen sich der erste
und der zweite Teilbereich, so wird der Leuchtlack nach
dem Aufbringen des piezoelektrischen Lacks aufge-
bracht, so dass die Leuchtschicht auf einer der Dekor-
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seite zugewandten Seite der kombinierten Piezoleucht-
folie angeordnet ist. Dies ist notwendig, damit das pie-
zoelektrische Element die Leuchtfolie nicht tGberdeckt
und somit eine Sichtbarkeit der Beleuchtung von einer
Dekorseite her verhindert.

[0020] Werden der Leuchtlack und der piezoelektri-
sche Lack separat aufgebracht, ist es bevorzugt, zwi-
schen dem Aufbringen des piezoelektrischen Lacks und
des Leuchtlacks eine elektrisch isolierende Schicht auf-
zubringen. Dieser Vorgang kann ebenfalls in einem
Druckverfahren durchgefiihrt werden.

[0021] Alternativ werden der piezoelektrische Lack
und der Leuchtlack direkt auf das Tragermaterial aufge-
bracht.

[0022] Beidem piezoelektrischen Element handelt es
sich vorzugsweise um ein sog. Sandwich-Element, bei
dem der Schritt Aufbringen eines piezoelektrischen
Lacks auf das Tragermaterial in dem ersten Teilbereich
jeweils mit Zwischenschalten einer isolierenden Schicht
in dem ersten Teilbereich wenigstens einmal wiederholt
wird, sodass in dem ersten Teilbereich ein Verbund tber-
einander angeordneter Schichten aus piezoelektrischem
Lack und isolierendem Material entsteht. Mit anderen
Worten werden beispielsweise zunachst eine Schicht
piezoelektrischer Lack, im Anschluss eine Schicht iso-
lierendes Material und dann wiederum eine piezoelektri-
sche Lackschicht aufgebracht.

[0023] Auch bei dem Leuchtelement handelt es sich
um ein sog. Sandwich-Element. Vor dem Aufbringen des
Leuchtlacks auf das Tragermaterial in dem zweiten Teil-
bereich wird eine leitfahige Schicht in dem zweiten Teil-
bereich aufgebracht, ebenso nach dem Aufbringen des
Leuchtlacks, so dass in dem zweiten Teilbereich ein Ver-
bund Ubereinander angeordneter Schichten aus Leucht-
lack und leitfahigem Material entsteht.

[0024] Damitdie Beleuchtungvon der Dekorseite bzw.
der Seite der Deckschicht her sichtbar bleibt, ist die Deck-
schicht zumindest in dem zweiten Teilbereich oder aber
einem Teil davon lichtdurchlassig.

[0025] Neben dem erfindungsgemafen Verfahren
schlagt die vorliegende Erfindung auch ein Betatigungs-
element insbesondere fiir Fahrzeuge und insbesondere
fir Kraftfahrzeuge vor, das eine nach dem Verfahren der
vorhergehenden Anspriiche hergestellte, kombinierte
Piezo-/Leuchtfolie aufweist und eine dem Tragermaterial
entgegengesetzt auf der Seite der Deckschicht angeord-
nete Dekorflache. Durch diese Ausgestaltung wird ein
Betatigungselement erreicht, das verbesserte Funkti-
onseigenschaften bei einem geringeren Gewicht und ge-
ringeren Herstellungskosten erméglicht.

[0026] Vorteilhafter Weise kann durch das erfindungs-
gemale Verfahren eine kombinierte Piezo-/Leuchtfolie
in einem Betatigungselement eingesetzt werden, die nur
einen Kabelabgang aufweist. Dadurch wird das Anschla-
gen von Kontaktteilen vereinfacht und die Herstellungs-
kosten des Betatigungselements weiter gesenkt. Ferner
wird auch die Steckermontage beim Einbau des Betati-
gungselements in z. B. ein Fahrzeug vereinfacht.
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[0027] Vorteilhafter Weise umfasst die in dem Betati-
gungselement eingesetzte Piezo-/Leuchtfolie wenig-
stens zwei Schaltflachen, so dass das Betatigungsele-
ment mehrere Schaltfunktion in einem Element kombi-
nieren kann.

[0028] Weitere Merkmale und Vorteile der vorliegen-
den Erfindung sind einzeln oder in Kombination aus der
folgenden Beschreibung bevorzugter Ausflihrungsfor-
men der vorliegenden Erfindung ersichtlich. Die Be-
schreibung von Ausflihrungsformen der vorliegenden Er-
findung erfolgt unter Bezugnahme auf die begleitenden
Zeichnungen.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0029] In den Zeichnungen kennzeichnen gleiche Be-
zugszeichen in den verschiedenartigen Ansichten glei-
che oder entsprechende Teile.

[0030] In den Zeichnungen zeigt:

Figur 1 eine kombinierte Piezo-/Leuchtfolie gemaf
der vorliegenden Erfindung im Querschnitt,
wobei der Piezolack und der Leuchtlack direkt
auf das Tragermaterial aufgebracht sind.

Figur 2 eine kombinierte Piezo-/Leuchtfolie gemafR

der vorliegenden Erfindung im Querschnitt,
wobei zwischen dem piezoelektrischen Lack
und dem Leuchtlack eine elektrisch isolieren-
de Schicht vorgesehen ist.

Beschreibung der Ausflihrungsformen der vorliegenden
Erfindung

[0031] Bezugnehmend auf Figur 1 umfasst eine kom-
binierte Piezo-/Leuchtfolie, die nach dem erfindungsge-
mafen Verfahren gemaf einer ersten Ausfihrungsform
hergestellt ist, einen Trager 1, eine auf dem Trager 1
aufgebrachte piezoelektrische Schicht 2, sowie eine
ebenfalls auf dem Trager aufgebrachte Leuchtschicht 3.
Auf dem Trager 1 und die piezoelektrische Schicht 2 und
die Leuchtschicht 3 bedeckend ist eine Deckschicht 4
angeordnet, die mittels Klebstoff 5 mit dem Trager 1 ver-
bunden ist.

[0032] Diese erfindungemale Piezo-/Leuchtfolie wird
durch das folgende erfindungsgemafe Verfahren ge-
maMR einer ersten beispielhaften Ausfiihrungsform her-
gestellt. Zunachst wird ein folienartiges Tragermaterial
als Trager 1 bereitgestellt. Im Anschluss wird in einem
Teilbereich A1 und A2 mittels Siebdruck ein piezoelek-
trischer Lack 2 aufgebracht. Ferner wird ebenfalls mittels
Siebdruck in einem zweiten Teilbereich B1 und B2 ein
Leuchtlack aufgebracht. Bei der dargestellten Ausfiih-
rungsform werden sowohl der piezoelektrische Lack 2,
als auch der Leuchtlack 3 direkt auf das Tragermaterial
1 aufgebracht. Dieser Vorgang kann gleichzeitig oder se-
parat durchgefiihrt werden. Ferner werden gleichzeitig
oder separat die zu dem piezoelektrischen Lack geho-
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renden leitfahigen Bereiche (nicht dargestellt), die das
piezoelektrische Element elektrisch kontaktieren, sowie
die Elektroden (nichtdargestellt) des Leuchtlacks mit auf-
gebracht. Dies kann ebenfalls in einem Druckverfahren
erfolgen.

[0033] Wie aus Figur 1 ersichtlich ist, kann die Ausge-
staltung bzw. die Form des Leuchtlacks bzw. Leuchtele-
ments 3 und des piezoelektrischen Lacks bzw. piezo-
elektrischen Elements 2 aufgrund des Druckverfahrens
in jeder beliebigen Form erfolgen. So kann beispielswei-
se das piezoelektrische Element 2 in dem Teilbereich A1
eine im Wesentlichen runde, kreisférmige Form anneh-
men und das in dem Teilbereich B1 vorgesehene Leuch-
telement 3 dieses kreisrunde piezoelektrische Element
ringférmig umgeben.

[0034] Alternativ kénnen das piezoelektrische Ele-
ment 2 und das Leuchtelement 3 in den Teilbereichen
A2 und B2 auch schlichtweg nebeneinander angeordnet
sein.

[0035] Nachdem der piezoelektrische Lack 2 und der
Leuchtlack 3 aufgebracht und ausgehartet wurden, wird
auf dem Trager 1 eine Deckschicht 4 vorgesehen, die
zumindest die Teilbereiche A1, A2 und B1, B2 abdeckt.
In der vorliegenden, dargestellten Ausfiihrungsform
deckt die Deckschicht 4 den gesamten Trager 1 ab und
ist iber eine Klebstoffschicht 5 mit dem Trager 1 verbin-
den. Vorteilhafter Weise ist die Deckschicht zumindest
in den Bereichen B1 und B2 lichtdurchlassig, damit die
Beleuchtung von der Seite der Deckschicht 4 her sichtbar
ist.

[0036] In Figur 2 ist eine nach einem alternativen Ver-
fahren gemaf einer zweiten Ausfiihrungsform der vor-
liegenden Erfindung hergestellte Piezo-/Leuchtfolie dar-
gestellt. Die dargestellte Piezo-/Leuchtfolie entsprichtim
Wesentlichen der in Figur 1 dargestellten Piezo-/Leucht-
folie. Der wesentliche Unterschied liegt jedoch darin,
dass zwischen dem piezoelektrischen Lack 2 und dem
Leuchtlack 3 eine elektrisch isolierende Schicht 6 vorge-
sehen ist.

[0037] Bei dem erfindungsgeméafRen Verfahren zum
Herstellen einer in Figur 2 dargestellten Piezo-/Leucht-
folie wird zunachst ein Tréager 1 in der Form eines folien-
artigen Materials bereitgestellt. Auf diesem Tragermate-
rial 1 wird dann direkt in dem Teilbereich A1 und A2 der
piezoelektrische Lack 2 aufgebracht. Im Anschluss an
diesen Schritt wird eine elektrisch isolierende Schicht 6
aufgebracht. Bei der dargestellten Ausfiihrungsform wird
die elektrisch isolierende Schicht 6 Uber den gesamten
Trager 1 aufgebracht. Dies kann Uber Verkleben mittels
eines Klebstoffs 5 erfolgen. Alternativ kann auch ein Iso-
lierlack verwendet werden, der in einem Druckverfahren
ahnlich dem Piezolack 2 und dem Leuchtlack 3 aufge-
bracht wird.

[0038] Im Anschluss wird der Leuchtlack 3 auf dem
Trager 1 aufgebracht, wobei der Leuchtlack nicht direkt
mit dem Trager 1 in Verbindung kommt, sondern viel-
mehr mit der elektrisch isolierenden Schicht 6, die wie-
derum mit dem Trager in Kontakt steht. Wie es in Figur
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2 dargestellt ist, kdnnen sich der erste Teilbereich A1
des piezoelektrischen Lacks 2 und der zweite Teilbereich
B1 des Leuchtlacks 3 bereichsweise Uberlappen. In der
dargestellten Ausfiihrungsform Uberlappen sich der er-
ste Teilbereich A1 und der zweite Teilbereich B1 sogar
vollstandig. Ebenso kénnen der erste Teilbereich A2 und
der zweite Teilbereich B2 auch nebeneinander angeord-
net sein, so dass sie einander nicht Uberlappen.

[0039] Im Anschluss wird wiederum eine Deckschicht
4 aufgebracht, die in diesem Fall mit dem Trager Uber
die elektrisch isolierende Schicht 6 verbunden ist. Die
Deckschicht 4 wird vorteilhafter Weise mit der isolieren-
den Schicht 6 unter Verwendung eines Klebstoffs ver-
klebt. Wie bereits in der vorstehenden Ausfiihrungsform
erwahnt, ist die Deckschicht 4 in dem zweiten Teilbereich
B1 und dem zweiten Teilbereich B2 lichtdurchlassig. So-
mit ist die Leuchtkraft der Leuchtschicht 3 von der Seite
der Deckschicht 4 her sichtbar, wenn die Leuchtschicht
Uber die Elektroden (nicht dargestellt) angeregt wird.
[0040] Die Zusammensetzung eines piezoelektri-
schen Lacks bzw. eines Leuchtlacks, sowie deren elek-
tronische Verkabelung bzw. Anbindung sind dem Fach-
mann aus der separaten Herstellung der entsprechen-
den Elemente bekannt. Folglich erfolgt bezlglich der Zu-
sammensetzung des piezoelektrischen Lacks und des
Leuchtlacks, sowie deren elektrischen Anbindung keine
weitergehende Erlauterung.

[0041] Bei einem erfindungsgemalen Betatigungs-
element wird auf der Seite der Deckschicht 4 eine De-
korflache angeordnet. Die Dekorflache kann ein separa-
tes Element sein, wobei die kombinierte Piezo-/Leucht-
folie damit verbunden wird, oder die Deckschicht 4 kann
derart ausgebildet sein, dass sie die Dekorflache bildet.
[0042] Die obige genaue Beschreibung bevorzugter
Ausfliihrungsformen der vorliegenden Erfindung sowie
die begleitenden Zeichnungen dienen lediglich dazu, die
vorliegende Erfindung zu erldutern. Der Umfang der vor-
liegenden Erfindung wird jedoch vielmehr durch die fol-
genden Patentanspriiche definiert.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer kombinierten Piezo-/
Leuchtfolie fiir den Einsatz als Betatigungselement
insbesondere in Fahrzeugen, umfassend die Schrit-
te:

- Bereitstellen eines folienartigen Tragermateri-
als (1) ;

- Aufbringen eines piezoelektrischen Lacks (2)
auf das Tragermaterial zumindest in einem er-
sten Teilbereich (A1, A2), umin dem ersten Teil-
bereich eine piezoelektrische Schaltflache aus-
zubilden;

- Aufbringen eines Leuchtlacks (3) auf das Tra-
germaterial in zumindest einem zweiten Teilbe-
reich (B1, B2), um die Schaltflache in dem zwei-
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ten Teilbereich beleuchten zu kénnen;

- Abdecken zumindest des ersten und zweiten
Teilbereichs mit einer Deckschicht (4), die mit
dem Tragermaterial verbunden wird.

Verfahren nach Anspruch 1, bei dem der piezoelek-
trische Lack (2) und/oder der Leuchtlack (3) mittels
eines Siebdruckverfahrens auf das Tragermaterial
(1) aufgebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem sich der
erste (A1, A2) und der zweite (B1, B2) Teilbereich
zumindest bereichsweise Uberlappen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, bei dem ferner zwischen dem Aufbringen des
piezoelektrischen Lacks (2) und des Leuchtlacks (3)
eine elektrisch isolierende Schicht (6) aufgebracht
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei
dem der piezoelektrische Lack (2) und der Leucht-
lack (3) direkt auf dem Tragermaterial (1) aufge-
bracht werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, bei dem der Schritt Aufbringen eines piezoelek-
trischen Lacks (2) auf das Tragermaterial (1) in dem
ersten Teilbereich (A1, A2) jeweils mit Zwischen-
schalten einer isolierenden Schicht in dem ersten
Teilbereich (A1, A2) wenigstens einmal wiederholt
wird, so dass in dem ersten Teilbereich ein Verbund
Ubereinanderangeordneter Schichten aus piezo-
elektrischem Lack und isolierenden Schichten ent-
steht.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, bei dem vor und nach dem Schritt Aufbringen
eines Leuchtlacks, eine leitfahige Schicht in dem
zweiten Teilbereich aufgebrachtwird, so dassindem
zweiten Teilbereich ein Verbund tbereinander an-
geordneter Schichten aus Leuchtlack und leitfahi-
gem Material entsteht.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, bei dem die Deckschicht (4) zumindest in dem
zweiten Teilbereich (B1, B2) lichtdurchlassig ist.

Betatigungselement insbesondere fir Fahrzeuge,
mit einer nach dem Verfahren der vorhergehenden
Anspriche hergestellten kombinierten Piezo-/
Leuchtfolie und einer dem Tragermaterial (1) entge-
gengesetzt auf der Seite der Deckschicht (4) ange-
ordneten Dekorflache.

Betatigungselement nach Anspruch 9, bei dem die
kombinierte Piezo-/Leuchtfolie nur einen Kabelab-
gang aufweist.
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11. Betéatigungselement nach einem der Anspriiche 9

oder 10, bei dem wenigstens zwei Schaltflachen in
der Piezo-/Leuchtfolie ausgebildet sind.

Claims

Process for producing a combined piezo/lumines-
centfilm for use as an actuating element, in particular
in vehicles, comprising the steps:

- provision of a film-like support material (1);

- application of a piezoelectric lacquer (2) to the
support material at least in a first part region (A1,
A2) in order to form a piezoelectric switch sur-
face in the first part region;

- application of a luminescent lacquer (3) to the
support material in at least one second part re-
gion (B1, B2) in order to be able to illuminate the
switch surface in the second part region;

- covering at least the first and second part re-
gion with a cover layer (4) which is joined to the
support material.

Process according to claim 1, in which the piezoe-
lectric lacquer (2) and/or the luminescent lacquer (3)
are applied to the support material (1) by means of
a screen printing process.

Process according to claim 1 or 2, in which the first
(A1, A2) part region and the second (B1, B2) part
region overlap at least in some regions.

Process according to one of the preceding claims,
in which an electrically insulating layer (6) is also
applied between the application of the piezoelectric
lacquer (2) and of the luminescent lacquer (3).

Process according to one of claims 1 to 3, in which
the piezoelectric lacquer (2) and the luminescentlac-
quer (3) are applied directly to the support material

(1).

Process according to one of the preceding claims,
in which the step of application of a piezoelectric lac-
quer (2) to the support material (1) in the first part
region (A1, A2) in each case with interposition of an
insulating layer in the first part region (A1, A2) is re-
peated at least once, so that in the first part region,
a composite of layers of piezoelectric lacquer and
insulating layers arranged one above another is pro-
duced.

Process according to one of the preceding claims,
in which before and after the step of application of a
luminescent lacquer, a conductive layer is applied in
the second part region, so that in the second part
region, a composite of layers of luminescent lacquer
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and conductive material arranged one above anoth-
er is produced.

Process according to one of the preceding claims,
in which the cover layer (4) is light-permeable at least
in the second part region (B1, B2).

Actuating element, in particular for vehicles, having
a combined piezo/luminescent film produced by the
process of the preceding claims and a decorative
surface arranged on the side of the cover layer (4)
opposite the support material (1).

Actuating element according to claim 9, in which the
combined piezo/luminescent film has only one cable
outlet.

Actuating element according to one of claims 9 or
10, in which at least two switch surfaces are formed
in the piezo/luminescent film.

Revendications

Procédé de fabrication d’'une feuille piézoélectrique/
luminescente combinée, pour utilisation comme élé-
ment d’actionnement, en particulier dans des véhi-
cules, comprenant les étapes suivantes :

- fourniture d’un matériau support (1) du type
d’une feuille ;

- application d’un vernis (2) piézoélectrique sur
le matériau support, en au moins une premiére
zone partielle (A1, A2), pour réaliser une surface
de commutation piézoélectrique dans la premie-
re zone partielle ;

- application d’un vernis luminescent (3) sur le
matériau support, en au moins une deuxiéme
zone partielle (B1, B2) pour pouvoir illuminer la
surface de commutation dans la deuxieme zone
partielle ;

- couverture d’au moins la premiére et la deuxie-
me zones partielles par une couche de couver-
ture (4) reliée au matériau support.

Procédé selon la revendication 1, dans lequel le ver-
nis (2) piézoélectrique et/ou le vernis luminescent
(3) sont appliqués sur le matériau support (1) par un
procédé d’impression sérigraphique.

Procédé selon la revendication 1 ou 2. dans lequel
la premiére zone partielle (A1, A2) et la deuxieme
zone partielle (B1, B2) se chevauchent au moins par
endroits.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, dans lequel, en outre, une couche (6) isolant de
I'électricité est appliquée entre I'application du vernis
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10.

11.

piézoélectrique (2) et du vernis luminescent (3).

Procédé selon I'une des revendications 1 a 3, dans
lequel le vernis piézoélectrique (2) et le vernis lumi-
nescent (3) sont appliqués directement sur le maté-
riau support (1).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, dans lequel I'étape d’application d’un vernis pié-
zoélectrique (2) sur le matériau support (1) dans la
premiére zone partielle (A1, A2), chaque fois avec
interposition d’'une couche isolante dans la premiére
zone (A1, A2), est répétée au moins une fois, de
maniére que, dans la premiere zone partielle, soit
produit un composite de couches de vernis piézoé-
lectrique et de couches isolantes, disposées les
unes sur les autres.

Procédé selon 'une des revendications précéden-
tes, dans lequel, avant et aprés I'étape d’application
d’un vernis luminescent, une couche conductrice est
appliquée dans la deuxiéme zone partielle, de sorte
que, dans la deuxiéme zone partielle, un composite
de couches, formées de vernis luminescent et de
matériau conducteur, disposées les unes sur les
autres, soit produit.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, dans lequel la couche de couverture (4) est
transparente a la lumiére, au moins dans la deuxie-
me zone partielle (B1, B2).

Elément d’actionnement, en particulier pour des vé-
hicules, avec une feuille piézoélectrique/lumines-
cente combinée, fabriquée selon le procédé des re-
vendications précédentes, et une face de décor, op-
posée au matériau support (1) et disposée sur le
coté de la couche de couverture (4).

Elément d’actionnement selon la revendication 9,
dans lequel la feuille piézoélectrique/luminescente
combinée ne présente qu’'un départ de cable.

Elément d’actionnement selon 'une des revendica-
tions 9 ou 10, dans lequel au moins deux faces de
commutation sont réalisées dans la feuille piézoé-
lectriqgue/luminescente.
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