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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft die Herstellung eines Bau-
teils mit einem Bildelement nach dem Oberbegriff des
Patentanspruchs 1.

[0002] Ein derartiges Bauteil kann als Bedienelement
in einem Kraftfahrzeug zur Bedienung von Funktionen
verwendet werden. Das im Bauteil befindliche Bildele-
ment dient dann zur Visualisierung der jeweiligen Funk-
tion fur den Benutzer. Desweiteren kann das Bildelement
auch in sonstiger Weise zur Visualisierung von Funktio-
nen, Zustanden o. dgl. im Kraftfahrzeug dienen. Insbe-
sondere findet die Erfindung Anwendung bei der Darstel-
lung von Symbolen, Anzeigen o. dgl. fir Bedienoberfla-
chen.

[0003] In der Druckschrift JP 20004 191762 A, der US
2002/0063109 A1 oder KR 101707 789 B1 sind derartige
Bauteile und deren Herstellung eines Schalterbauteils
beschrieben.

[0004] Aus der DE 10 2015 222 304 A1 ist ein derar-
tiges Bauteil fiir ein Bedienelement bekannt. Dieses Bau-
teil weist wenigstens ein Bildelement auf. Bei dem Bild-
element kann es sich um ein Symbol oder eine Anzeige
handeln. Das Bauteil weist eine erste Komponente mit
einer ersten und einer zweiten Seite auf. Angrenzend an
die erste Komponente ist eine zweite Komponente be-
findlich. Des Weiteren ist angrenzend an die erste Kom-
ponente eine dritte Komponente vorhanden, wobei die
dritte Komponente transparent ist. Auf die Oberflache
der dritten Komponente ist eine vierte Komponente auf-
gebracht. Die vierte Komponente ist fiir Licht transparent
und dient als verschleil’feste Kratzschutzschicht.
[0005] Beidem bekannten Bauteil ist das Bildelement
in der ersten Komponente als erhabenes Symbol aus-
gebildet. Dabeibesteht die erste Komponente aus einem
weilen lichtdurchldssigen Material.

[0006] Desweiteren ist die zweite Komponente aus ei-
nem schwarzen Material ausgebildet. Die zweite Kom-
ponente ist angrenzend an die erste Komponente im Be-
reich des Bildelements derart umspritzt, dass nur das
Bildelement und die zweite Komponente fiir den Betrach-
ter sichtbar sind. Angrenzend daran ist die dritte Kom-
ponente mit einer Dicke von 1-2mm angespritzt und er-
zeugt den gewlinschten Tiefeneffekt des Bildelements.
Als Material flr die dritte Komponente ist insbesondere
Polymethylmethacrylat (PMMA), Polycarbonat (PC) o.
dgl. vorgesehen. Die vierte Komponente auf der Ober-
flache der dritten Komponente dient dann als Kratz-
schutz.

[0007] Eshatsich herausgestellt,dassbeiderbekann-
ten Anordnung der Komponenten eine homogene Dar-
stellung des Bildelements schwierig ist. AulRerdem ergibt
sich eine unregelmafige Strichstarke des Bildelements.
Ferner sind die Vorgaben an die Strichstarke des Bilde-
lements schwer einzuhalten.

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Herstellung des Bauteils mit einem Bildelement derart
weiterzuentwickeln, dass eine homogene Darstellung
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des Bildelements und/oder eine regelmaRige Strichstar-
ke des Bildelements und/oder eine Einhaltung der vor-
gegebenen Strichstarke des Bildelements erzielt sind.
[0009] Diese Aufgabe wird bei einem gattungsgema-
Ren Bauteil mit einem Bildelement durch die kennzeich-
nenden Merkmale des Anspruchs 1 geldst.

[0010] Die Erfindung betrifft zwei Ausfiihrungen eines
Verfahrens zur Herstellung des Bauteils mit einem Bild-
element, wobei es sich beim Bildelement um ein Symbol,
eine Anzeige o. dgl. handelt.

[0011] In einer ersten Ausflihrung wird zunéchst in ei-
nem ersten Werkzeugteil und einem in einer ersten Po-
sition befindlichen zweiten Werkzeugteil die erste Kom-
ponente mit einer ersten sowie einer zweiten Seite ge-
bildet, wobei das Material der ersten Komponente im We-
sentlichen lichtundurchlassig ist. Das erste Werkzeugteil
ist derart ausgebildet, dass in der ersten Komponente
wenigstens ein Durchbruch zwischen der ersten Seite
und der zweiten Seite befindlich ist, wobei der Durch-
bruch das Bildelement bildet. Danach wird das zweite
Werkzeugteil aus der ersten Position in die zweite Posi-
tion unter Bildung einer Kavitat in einem Abstand zur
zweiten Seite der ersten Komponente bewegt. Angren-
zend an die zweite Seite der ersten Komponente wird
die zweite Komponente in der Kavitat als eine Schicht
gebildet und dabei der Durchbruch vom ersten Werk-
zeugteil stabilisiert. Fir die zweite Komponente ist im
Wesentlichen ein teilweise lichtdurchlassiges Material
vorgesehen. Als nachstes wird das erste Werkzeugteil
durch ein drittes Werkzeugteil unter Bildung einer Kavitat
in einem Abstand zur ersten Seite der ersten Komponen-
te substituiert. Angrenzend an die erste Seite der ersten
Komponente und den Durchbruch ausfiillend sowie an-
grenzend an die zweite Komponente im Bereich des
Durchbruchs wird die dritte Komponente in der Kavitat
als eine weitere Schicht gebildet. Fir die dritte Kompo-
nente istim Wesentlichen ein flr Licht transparentes Ma-
terial vorgesehen. Falls gewiinscht kann schlieBlich
dann die vierte Komponente angrenzend an die dritte
Komponente aufgebrachtwerden, derart dass diese eine
verschleillfeste Kratzschutzschicht bildet.

[0012] Des Weiteren stellt die Erfindung ein Verfahren
zur Herstellung des Bauteils mit einem Bildelement ge-
manR einer zweiten Ausfiihrung bereit, wobei es sich beim
Bildelement um ein Symbol, eine Anzeige o. dgl. handelt.
[0013] Zun&chst wird in einem ersten Werkzeugteil
und einem in einer ersten Position befindlichen zweiten
Werkzeugteil die erste Komponente mit einer ersten so-
wie einer zweiten Seite gebildet, wobei das Material der
ersten Komponente im Wesentlichen lichtundurchlassig
ist. Das erste Werkzeugteil weist ein in einer ersten Po-
sition befindliches Werkzeugelement auf und ist derart
ausgebildet, dass in der ersten Komponente wenigstens
ein Durchbruch zwischen der ersten Seite und der zwei-
ten Seite befindlich ist, wobei der Durchbruch das Bild-
element bildet. Danach wird das im ersten Werkzeugteil
befindliche Werkzeugelement aus der ersten Position in
eine zweite Position unter Bildung einer Kavitatim Durch-
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bruch angrenzend zur zweiten Seite der ersten Kompo-
nente und in einem Abstand zur ersten Seite der ersten
Komponente bewegt. Des Weiteren wird das zweite
Werkzeugteil aus der ersten Position in die zweite Posi-
tion unter Bildung einer Kavitat in einem Abstand zur
zweiten Seite der ersten Komponente bewegt. Angren-
zend an die zweite Seite der ersten Komponente und
den Durchbruch teilweise ausflillend wird die zweite
Komponente in der Kavitat als eine weitere Schicht ge-
bildet und dabei der an die Kavitat angrenzende Bereich
des Durchbruchs vom dritten Werkzeugteil stabilisiert.
Fur die zweite Komponente ist im Wesentlichen ein teil-
weise lichtdurchlassiges Material vorgesehen. Als
nachstes wird das erste Werkzeugteil durch ein drittes
Werkzeugteil unter Bildung einer Kavitat in einem Ab-
stand zur ersten Seite der ersten Komponente substitu-
iert. Angrenzend an die erste Seite der ersten Kompo-
nente und den restlichen Durchbruch ausfillend sowie
angrenzend an die zweite Komponente im Bereich des
Durchbruchs wird die dritte Komponente in der Kavitat
als eine weitere Schicht gebildet. Fir die dritte Kompo-
nente istim Wesentlichen ein flr Licht transparentes Ma-
terial vorgesehen. Schliel3lich kann, falls gewiinscht,
dann die vierte Komponente angrenzend an die dritte
Komponente aufgebrachtwerden, derartdass diese eine
verschleiRfeste Kratzschutzschicht bildet.

[0014] In einer weiteren Ausgestaltung kann es sich
anbieten, die erste Komponente und die zweite Kompo-
nente sowie die dritte Komponente des Bauteils in einem
SpritzgielRverfahren, insbesondere in einem Mehrkom-
ponenten-SpritzgieRverfahren, zu bilden. Das Bauteil
kann somit in einfacher sowie kostenglinstiger Art und
Weise hergestellt werden.

[0015] Ineinervorteilhaften Ausgestaltungkdnnendas
zum Durchbruch korrespondierende Werkzeugstiick im
ersten Werkzeugteil und/oder das zum Durchbruch kor-
respondierende Werkzeugelementim ersten Werkzeug-
teil erhaben ausgebildet sein. Beispielsweise kdnnen
das Werkzeugstiick und/oder das Werkzeugelement in
der Arteines Pragestempels ausgestaltet sein. Des Wei-
teren kénnen das Werkzeugstiick und/oder das Werk-
zeugelement abgerundete Kanten aufweisen, um even-
tuellen unerwiinschten Schatteneffekten am Bildelement
vorzubeugen. Fir die Bildung der Kavitat kann ferner das
zweite Werkzeugteil aus der ersten Position in die zweite
Position translatorisch bewegbar sein. Eine weitere Ka-
vitat kann gebildet werden, indem das im ersten Werk-
zeugteil befindliche Werkzeugelement aus der ersten
Position in die zweite Position translatorisch bewegbar
ist.

[0016] Zweckgemal kann die vierte Komponente in
einem Coverformingverfahren oder in einem Lackierver-
fahren gebildet werden, wobei diese dann als
verschleiRfeste Kratzschutzschicht dient. Dadurch ist
das Bauteil vor mdglichen Beschadigungen durch auf3e-
re Einflisse geschitzt.

[0017] Fir eine besonders bevorzugte Ausgestaltung
der Erfindung ist nachfolgendes festzustellen.
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[0018] Im Automobilbereich sind haufig Tiefeneffekte
bei Anzeigeelementen erwiinscht. Beim Tiefeneffekt
wird ein dreidimensionales, optisches Erscheinungsbild
des Anzeigeelementes fir den Betrachter erzeugt. Fir
diesen Effekt kann eine bedruckte Folie mit einem trans-
parenten Kunststoff, wie z.B. PMMA, lberspritzt werden.
Durch den transparenten Kunststoff wird der Tiefeneffekt
erreicht. Die Folientechnologie ist sehr kostenintensiv.
Zwecks Einsparung von Kosten stellt die Erfindung eine
eingespritzte Symbolik bereit. Im Vergleich zur Folien-
technologie ist dadurch in vorteilhafter Weise ein Kos-
tenvorteil erzielt.

[0019] Bisherwird die Symbolikin derfolgenden Weise
gespritzt. Die weile lichtdurchlassige Komponente mit
erhabener Symbolik wird gespritzt. Dann wird die
schwarze Komponente gespritzt, um die erhabene Sym-
bolik zu umspritzen. Danach sind nur die Symbolik und
das schwarze Material sichtbar. Fir den Tiefeneffekt wird
anschlieBend der transparente Werkstoff gespritzt, wo-
bei es sich beim transparenten Werkstoff haufig um ein
Polymethylmethacrylat (PMMA) handelt. Zuletzt kannim
Werkzeug der Kratzschutz im Coverformingverfahren
durch Einbringen von Acrylaten hergestellt werden.
[0020] Prozesstechnischkanndiese Lésung schwierig
in der Umsetzung sein. Die erhabene Symbolik wird
durch die zweite Komponente beim Einspritzen verformt.
Dadurch ergibt sich kein homogenes Bild der Symbolik
bzw. die Strichstarke ist unregelmafRig. Auch sind die
Vorgaben an die Symbolstarke schwierig einzuhalten.
[0021] Durch eine andere Anordnung der Materialien,
die erfindungsgemal vorgeschlagen wird, lassen sich
solche Probleme umgehen. Und zwar wird folgende Rei-
henfolge vorgeschlagen, die nachfolgend beschrieben
wird.

[0022] Die schwarze Komponente wird als Erstes ge-
spritzt. Im Werkzeug ist die Symbolik erhaben darge-
stellt, sodass im schwarzen Material dadurch die Sym-
bolik abgebildet wird. Die Symbolik taucht sozusagen
durch die schwarze Komponente durch. Die Symbolik ist
gegebenenfalls an den Kanten etwas abgerundet, um
keine Schatteneffekte zu erzeugen.

[0023] Die weiRe Komponente, die lichtdurchlassig
und/oder leicht diffus sein kann, wird an die schwarze
Komponente angespritzt. Das weifle Material im Kon-
trast zum schwarzen Material ist als Symbolik zu erken-
nen. Der Werkzeugkern der Symbolik ist noch in dem
schwarzen Material eingetaucht und stiitzt somit vorteil-
hafterweise die Kontur vor einer moglichen Verformung.
Das weil3e Material hat lichtstreuende Wirkung und wirkt
in der Erscheinung homogen. Das schwarze Material
lasst nunmehr nur an der Stelle Licht durch, an dem der
Durchbruch ist.

[0024] Danach wird der Werkzeugkern fiir die Symbo-
lik entfernt und die transparente Schicht, die aus PMMA
bestehen kann, wird aufgebracht. In der Regel wird eine
Dicke von ca. 1 - 2 mm aufgebracht. Das transparente
Material ist nun deckend Uber dem schwarzen Material
und flllt zusatzlich nun die Symbolbereiche. Dadurch
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wird der Tiefeneffekt erreicht. Falls gewlinscht kann nun
noch ein Kratzschutz aufgebracht werden. Dies kann im
Coverformingverfahren oder im Lackierverfahren ge-
schehen.

[0025] Die mit der Erfindung erzielten Vorteile beste-
hen insbesondere darin, dass prozesstechnische Pro-
bleme mit dem eingespritzten Bildelement behoben wer-
den. Auf diese Weise kdnnen eine homogene Darstel-
lung des Bildelements und/oder eine regelmafige Strich-
starke des Bildelements und/oder eine Einhaltung der
vorgegebenen Strichstarke des Bildelements erzielt wer-
den. Desweiteren ergibt sich ein Kostenvorteil gegenii-
ber der Folientechnik.

[0026] Beidem erfindungsgemaflhergestellten Bauteil
mit einem Bildelement gemaR einer ersten Ausfiihrung
besteht die erste Komponente im Wesentlichen aus ei-
nem lichtundurchlassigen Material. Des Weiteren weist
die erste Komponente wenigstens einen Durchbruch
zwischen der ersten Seite und der zweiten Seite auf, wo-
bei der Durchbruch das Bildelement bildet. Angrenzend
an die zweite Seite der ersten Komponente ist die zweite
Komponente befindlich. Das Material der zweiten Kom-
ponente ist im Wesentlichen lichtdurchlassig. Angren-
zend an die erste Seite der ersten Komponente und den
Durchbruch ausfiillend sowie weiter angrenzend an die
zweite Komponente im Bereich des Durchbruchs ist die
dritte Komponente befindlich.

[0027] Beidem erfindungsgemaflhergestellten Bauteil
mit einem Bildelement gemaR einer zweiten Ausfiihrung
besteht die erste Komponente im Wesentlichen aus ei-
nem lichtundurchlassigen Material. Des Weiteren weist
die erste Komponente wenigstens einen Durchbruch
zwischen der ersten Seite und der zweiten Seite auf, wo-
bei der Durchbruch das Bildelement bildet. Angrenzend
an die zweite Seite der ersten Komponente und den
Durchbruch teilweise ausfiillend in einem Abstand zur
ersten Seite der ersten Komponente ist die zweite Kom-
ponente befindlich. Das Material der zweiten Komponen-
te ist im Wesentlichen lichtdurchlassig. Angrenzend an
die erste Seite der ersten Komponente und den restli-
chen Durchbruch ausfiillend sowie weiter angrenzend
an die zweite Komponente im Bereich des Durchbruchs
ist die dritte Komponente befindlich.

[0028] ZweckmaRigerweise kanndas Material der ers-
ten Komponente schwarz sein. Ferner kann das Material
der zweiten Komponente weil und/oder diffus sein. Die
zweite Komponente bildet in diesem Fall eine optische
Differenzierung des Bildelements zur ersten Komponen-
te fur den Betrachter. Somit ist eine homogene Darstel-
lung des Bildelements mit regelmaRiger Strichstarke un-
ter Einhaltung der vorgegebenen Strichstarke geschaf-
fen.

[0029] Desweiterenkann es sich beim Material der drit-
ten Komponente um Polymethylmethacrylat (PMMA),
Polycarbonat (PC) o. dgl. handeln. In einfacher Art und
Weise kann dann die dritte Komponente ein dreidimen-
sionales, optisches Erscheinungsbild des Bildelements
fir den Betrachter bilden, insbesondere einen Tiefenef-
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fekt aufweisen. Um den gewtinschten Tiefeneffekt zu be-
wirken, kann die dritte Komponente eine Dicke von we-
nigstens 1 mm aufweisen.

[0030] In weiterer Ausgestaltung kann die dritte Kom-
ponente derart ausgefihrt sein, dass diese ein verander-
liches, dreidimensionales, optisches Erscheinungsbild
des Bildelements fiir den Betrachter bildet, insbesondere
kann diese einen Tiefeneffekt aufweisen. Auf diese Wei-
se kann die Ausgestaltung des Tiefeneffekts in vorteil-
hafter Weise variiert werden.

[0031] Ausflihrungsbeispiele der Erfindung sind in den
Zeichnungen dargestellt und werden im Folgenden na-
her beschrieben. Es zeigen

Fig. 1 eine teilweise aufgebrochene, perspektivi-
sche Ansichteines elektrischen Schalters um-
fassend ein Gehause mit einem Leuchtmittel
sowie ein Betatigungsorgan,

Fig. 2 eine Draufsicht auf das Betatigungsorgan als
ein Bauteil,

eine schematische Schnittansicht des Bau-
teils in der Schnittebene 1-1 aus Fig. 2 gemaf
einer ersten Ausfiihrung,

Fig. 3

eine schematische Schnittansicht des Bau-
teils in der Schnittebene 1-1 aus Fig. 2 gemaf
einer zweiten Ausfiihrung,

Fig. 4

eine schematische Schnittansicht durch eine
erste Komponente des Bauteils in der Schnit-
tebene 1-1 aus Fig. 2,

Fig. 5

eine schematische Schnittansicht der ersten
Komponente ausgebildet in einem ersten
Werkzeugteil sowie einem in einer ersten Po-
sition befindlichen zweiten Werkzeugteil in der
Schnittebene 1-1 aus Fig. 2 gemaR der ersten
Ausfiihrung,

Fig. 6

eine schematische Schnittansicht einer zwei-
ten Komponente ausgebildet im ersten Werk-
zeugteil sowie im in der zweiten Position be-
findlichen zweiten Werkzeugteil in der Schnit-
tebene 1-1 aus Fig. 2 gemaR der ersten Aus-
fuhrung,

Fig. 7

eine schematische Schnittansicht einer dritten
Komponente ausgebildet in einem dritten
Werkzeugteil sowie im in der zweiten Position
befindlichen zweiten Werkzeugteil in der
Schnittebene 1-1 aus Fig. 2 gemaR der ersten
Ausfiihrung,

Fig. 8

eine schematische Schnittansicht der ersten
Komponente ausgebildet im ersten Werk-
zeugteil mit einem in der ersten Position be-

Fig. 9
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findlichen Werkzeugelement sowie im in der
ersten Position befindlichen zweiten Werk-
zeugteil in der Schnittebene 1-1 aus Fig. 2 ge-
maf der zweiten Ausfiihrung,

eine schematische Schnittansicht der zweiten
Komponente ausgebildet im ersten Werk-
zeugteil mit in der zweiten Position befindli-
chen Werkzeugelement sowie im in der zwei-
ten Position befindlichen zweiten Werkzeug-
teil in der Schnittebene 1-1 aus Fig. 2 gemaf
der zweiten Ausfiihrung und

Fig. 10

eine schematische Schnittansicht der dritten
Komponente ausgebildet im dritten Werk-
zeugteil sowie im in der zweiten Position be-
findlichen zweiten Werkzeugteil in der Schnit-
tebene 1-1 aus Fig. 2 geman der zweiten Aus-
fuhrung.

Fig. 11

[0032] In Fig. 1 ist in teilweise aufgebrochener, pers-
pektivischer Ansicht ein elektrischer Schalter 1 zu sehen,
der beispielsweise in einem Kraftfahrzeug als Bediene-
lement zur Aktivierung einer Funktion durch den Benut-
zerVerwendung findet. Der Schalter 1 weist ein Gehause
2 auf, wobei im Inneren des Gehauses 2 wenigstens ein
lediglich schematisch dargestelltes Leuchtmittel 16 be-
findlich ist. Der weitere Innenaufbau des Gehauses 2 ist
in diesem Zusammenhang einfachheitshalber nicht na-
her dargestellt. Desweiteren ist am Gehause 2 ein Beta-
tigungsorgan 3 befindlich, das im vorliegenden Ausfiih-
rungsbeispiel als ein Bauteil 3 mit einem Bildelement 4
ausgestaltet ist. Das Bildelement 4 kann dabei ein Sym-
bol, eine Anzeige o. dgl. zur Visualisierung von Funktio-
nen, Zustanden o. dgl. im Kraftfahrzeug bilden. Vorteil-
hafterweise kann das Bildelement 4 mitdem Leuchtmittel
16 ausgeleuchtet und so beispielsweise eine Funktion
des Kraftfahrzeuges fiir den Benutzer sichtbar gemacht
werden.

[0033] InFig. 2istin einer Draufsicht das Bauteil 3 mit
dem Bildelement 4 naher dargestellt. Das gezeigte Bild-
element 4 kann beispielsweise das Symbol der Funktion
"Einschalten der Innenraumbeleuchtung im Kraftfahr-
zeug" darstellen.

[0034] In Fig. 3 ist in einer schematischen Schnittan-
sicht die Ausgestaltung des Bauteils 3 mit dem Bildele-
ment 4 gemal einer ersten Ausflhrung ersichtlich. Das
Bauteil 3 weist eine aus einer ersten Seite 6 und einer
zweiten Seite 7 bestehende erste Komponente 5 auf. Fir
die erste Komponente 5 ist ein im Wesentlichen lichtun-
durchlassiges Material vorgesehen, das beispielsweise
schwarz sein kann. Zwischen der ersten Seite 6 und der
zweiten Seite 7 der ersten Komponente 5 ist wenigstens
ein Durchbruch 8 befindlich, wobei der Durchbruch 8 das
Bildelement 4 bildet. Angrenzend an die zweite Seite 7
der ersten Komponente 5 ist die zweite Komponente 9
befindlich. Das Material der zweiten Komponente 9 ist
im Wesentlichen lichtdurchlassig und kann beispielswei-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

se weild und/oder diffus sein. Die zweite Komponente 9
bildet in diesem Fall eine optische Differenzierung des
Bildelements 4 zur ersten Komponente 5 flir den Betrach-
ter. Somit ist eine homogene Darstellung des Bildele-
ments 4 mit regelmaRiger Strichstarke unter Einhaltung
der vorgegebenen Strichstarke geschaffen.

[0035] Angrenzend an die erste Seite 6 der ersten
Komponente 5 und den Durchbruch 8 ausfiillend sowie
weiter angrenzend an die zweite Komponente 9 im Be-
reich des Durchbruchs 8 ist die dritte Komponente 10
befindlich. Fir die dritte Komponente 10 ist ein transpa-
rentes Material vorgesehen, wobei es sich hierbei um
Polymethylmethacrylat (PMMA), Polycarbonat (PC) o.
dgl. handeln kann. Auf diese Weise kann dann ein drei-
dimensionales, optisches Erscheinungsbild des Bildele-
ments 4 fir den Betrachter gebildet werden, wobei es
sich hierbeiinsbesondere um einen Tiefeneffekt handelt.
Um den gewlinschten Tiefeneffekt zu bewirken, kann die
dritte Komponente 10 eine Dicke von wenigstens 1 mm
aufweisen. Auf die Oberflache der dritten Komponente
10 kann eine vierte Komponente 11 aufgebracht sein.
Die vierte Komponente 11 ist fur Licht transparent und
dient als verschlei3feste Kratzschutzschicht. Dadurch ist
das Bauteil 3 vor méglichen Beschadigungen durch &u-
Rere Einflisse geschiitzt.

[0036] In Fig. 4 ist in einer schematischen Schnittan-
sicht die Ausgestaltung des Bauteils 3 mit dem Bildele-
ment4 gemal einer zweiten Ausfiihrung aufgezeigt. Das
Bauteil 3 weist eine aus einer ersten Seite 6 und einer
zweiten Seite 7 bestehende erste Komponente 5 auf. Fir
die erste Komponente 5 ist ein im Wesentlichen lichtun-
durchlassiges Material vorgesehen, das beispielsweise
schwarz sein kann. Zwischen der ersten Seite 6 und der
zweiten Seite 7 der ersten Komponente 5 ist wenigstens
ein Durchbruch 8 befindlich, wobei der Durchbruch 8 das
Bildelement 4 bildet. Angrenzend an die zweite Seite 7
der ersten Komponente 5 und den Durchbruch 8 teilwei-
se ausfilllend in einem Abstand zur ersten Seite 6 der
ersten Komponente 5 ist die zweite Komponente 9 be-
findlich. Das Material der zweiten Komponente 9 ist im
Wesentlichen lichtdurchlassig und kann beispielsweise
weild und/oder diffus sein. Die zweite Komponente 9 bil-
det in diesem Fall eine optische Differenzierung des Bil-
delements 4 zur ersten Komponente 5 fiir den Betrachter.
Somit ist eine homogene Darstellung des Bildelements
4 mitregelmaRiger Strichstarke unter Einhaltung der vor-
gegebenen Strichstarke geschaffen.

[0037] Angrenzend an die erste Seite 6 der ersten
Komponente 5 und den restlichen Durchbruch 8 ausfil-
lend sowie weiter angrenzend an die zweite Komponente
9im Bereich des Durchbruchs 8 ist die dritte Komponente
10 befindlich. Fir die dritte Komponente 10 ist ein trans-
parentes Material vorgesehen, wobei es sich hierbei um
Polymethylmethacrylat (PMMA), Polycarbonat (PC) o.
dgl. handeln kann. Auf diese Weise kann dann ein ver-
anderliches, dreidimensionales, optisches Erschei-
nungsbild des Bildelements 4 fir den Betrachter gebildet
werden, wobei es sich hierbei insbesondere um einen



9 EP 3 594 775 B1 10

Tiefeneffekt handelt. Um den gewiinschten Tiefeneffekt
zu bewirken, kann die dritte Komponente 10 eine Dicke
von wenigstens 1 mm aufweisen. Bei dieser Ausgestal-
tung kann der Tiefeneffekt in vorteilhafter Weise variiert
werden, indem der Abstand der zweiten Komponente 9
zur ersten Seite 6 der ersten Komponente 5 im Durch-
bruch 8 entsprechend veréandert wird. Auf die Oberflache
der dritten Komponente 10 kann dann die vierte Kompo-
nente 11 aufgebracht sein. Die vierte Komponente 11 ist
fur Licht transparent und dient als verschleilRfeste Kratz-
schutzschicht. Dadurch ist das Bauteil 3 vor méglichen
Beschadigungen durch duflere Einflisse geschiitzt.
[0038] In Fig. 5 ist eine schematische Schnittansicht
durch die erste Komponente 5 des Bauteils 3 in der
Schnittebene 1-1 aus Fig. 2 veranschaulicht, wobei diese
eine erste Seite 6 und eine zweite Seite 7 aufweist. Fir
die erste Komponente 5 ist im Wesentlichen ein lichtun-
durchlassiges Material vorgesehen. Zwischen der ersten
Seite 6 und der zweiten Seite 7 der ersten Komponente
5 ist wenigstens ein Durchbruch 8 befindlich. In vorteil-
hafter Weise bildet der Durchbruch 8 das Bildelement 4.
[0039] Nachfolgend ist die Herstellung des Bauteils 3
naher beschrieben. So zeigt Fig. 6 eine schematische
Schnittansicht der ersten Komponente 5, die in einem
ersten Werkzeugteil 12 sowie einem in einer ersten Po-
sition befindlichem zweiten Werkzeugteil 13 in der
Schnittebene 1-1 aus Fig. 2 gemal der ersten Ausfiih-
rung ausgebildet ist. Fiir die erste Komponente 5 ist im
Wesentlichen ein lichtundurchlassiges Material vorgese-
hen, das beispielsweise schwarz sein kann. Das erste
Werkzeugteil 12 ist derart ausgebildet, dass in der ersten
Komponente 5 wenigstens ein Durchbruch 8 zwischen
der ersten Seite 6 und der zweiten Seite 7 der ersten
Komponente 5 befindlich ist, und zwar indem das erste
Werkzeugteil 12 ein Werkzeugstiick 19 mit abgerunde-
ten Kanten in der Art eines Pragestempels aufweist, wo-
bei der Durchbruch 8 hierbei das Bildelement 4 bildet. In
zweckmaliger Ausgestaltung ist dabei das zum Durch-
bruch 8 korrespondierende Werkzeugstiick 19 als ein
Werkzeugkern im ersten Werkzeugteil 12 erhaben aus-
gebildet.

[0040] In Fig. 7 ist eine schematische Schnittansicht
der zweiten Komponente 9 ausgebildet im ersten Werk-
zeugteil 12 sowie im in der zweiten Position befindlichen
zweiten Werkzeugteil 13 in der Schnittebene 1-1 aus Fig.
2 geman der ersten Ausfiihrung zu erkennen. Das Ma-
terial der zweiten Komponente 9 ist im Wesentlichen
lichtdurchlassig und kann beispielsweise weifs und/oder
diffus sein. Zur Bildung einer Kavitat in einem Abstand
zur zweiten Seite 7 der ersten Komponente 5 wird das
zweite Werkzeugteil 13 aus der ersten Position in eine
zweite Position bewegt, wobei die Bewegung des zwei-
ten Werkzeugteils 13 hierbei translatorisch gemafl dem
Pfeil 17 erfolgen kann. Anschlielend wird die zweite
Komponente 9 in der Kavitat als eine Schicht angrenzend
an die zweite Seite 7 der ersten Komponente 5 gebildet.
Dabei wird der Durchbruch 8 vom ersten Werkzeugteil
12 in vorteilhafter Weise stabilisiert und so eine mdgliche
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Verformung des Durchbruchs 8 vermieden. Eine homo-
gene Darstellung des Bildelements 4 mit regelmaRiger
Strichstarke unter Einhaltung der vorgegebenen Strich-
starke ist somit gewahrleistet.

[0041] In Fig. 8 ist eine schematische Schnittansicht
der dritten Komponente 10 ausgebildet in einem dritten
Werkzeugteil 14 sowie im in der zweiten Position befind-
lichen zweiten Werkzeugteil 13 in der Schnittebene 1-1
aus Fig. 2 gemaly der ersten Ausfiihrung dargestellt.
Hierflr wird das erste Werkzeugteil 12 durch ein drittes
Werkzeugteil 14 unter Bildung einer Kavitat in einem Ab-
stand zur ersten Seite 6 der ersten Komponente 5 sub-
stituiert. Fir die dritte Komponente 10 ist im Wesentli-
chen ein fur Licht transparentes Material vorgesehen,
wobei es sich hierbei um Polymethylmethacrylat (PM-
MA), Polycarbonat (PC) o. dgl. handeln kann. Die dritte
Komponente 10 wird in der Kavitat als eine Schicht an-
grenzend an die erste Seite 6 der ersten Komponente 5
und den Durchbruch 8 ausfiillend sowie angrenzend an
die zweite Komponente 9 im Bereich des Durchbruchs
8 gebildet. In einfacher sowie kostengunstiger Art und
Weise konnen die erste Komponente 5 und die zweite
Komponente 9 sowie die dritte Komponente 10 des Bau-
teils 3 in einem SpritzgielRverfahren, insbesondere in ei-
nem Mehrkomponenten-SpritzgieRverfahren, herge-
stellt werden. Falls gewiinscht kann dann die vierte Kom-
ponente 11 angrenzend an die dritte Komponente 10 in
einem Coverformingverfahren oder in einem Lackierver-
fahren aufgebracht werden, derart dass diese eine ver-
schleif’feste Kratzschutzschicht bildet.

[0042] In Fig. 9 ist eine schematische Schnittansicht
der ersten Komponente 5 ausgebildet im ersten Werk-
zeugteil 12 mit einem in der ersten Position befindlichen
Werkzeugelement 15 sowie im in der ersten Position be-
findlichen zweiten Werkzeugteil 13 in der Schnittebene
1-1 aus Fig. 2 gemaR der zweiten Ausfiihrung zu sehen.
Fir die erste Komponente 5 istim Wesentlichen ein licht-
undurchlassiges Material vorgesehen, das beispielswei-
se schwarz sein kann. Das erste Werkzeugteil 12 weist
ein in einer ersten Position befindliches Werkzeugele-
ment 15 auf und ist derart ausgebildet, dass in der ersten
Komponente 5 wenigstens ein Durchbruch 8 zwischen
der ersten Seite 6 und der zweiten Seite 7 der ersten
Komponente 5 befindlich ist, wobei der Durchbruch 8
hierbei das Bildelement 4 bildet. In zweckmaRiger Aus-
gestaltung ist dabei das zum Durchbruch 8 korrespon-
dierende Werkzeugelement 15 im ersten Werkzeugteil
12 erhaben ausgebildet, und zwar in der Art eines Pra-
gestempels mit abgerundeten Kanten.

[0043] In Fig. 10 ist eine schematische Schnittansicht
der zweiten Komponente ausgebildet im ersten Werk-
zeugteil 12 mitin der zweiten Position befindlichen Werk-
zeugelement 15 sowie im in der zweiten Position befind-
lichen zweiten Werkzeugteil 13 in der Schnittebene 1-1
aus Fig. 2 gemal der zweiten Ausfiihrung ersichtlich.
Das Material der zweiten Komponente 9 ist im Wesent-
lichen lichtdurchlassig und kann beispielsweise weil}
und/oder diffus sein. Zur Bildung einer Kavitat im Durch-
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bruch 8 angrenzend zur zweiten Seite 7 der ersten Kom-
ponente 5 und in einem Abstand zur ersten Seite 6 der
ersten Komponente 5 wird das im ersten Werkzeugteil
12 befindliche Werkzeugelement 15 aus der ersten Po-
sition in eine zweite Position bewegt, wobei die Bewe-
gung des Werkzeugelements 13 dabei translatorisch ge-
mafR dem Pfeil 18 erfolgen kann. Zur Bildung einer wei-
teren Kavitat in einem Abstand zur zweiten Seite 7 der
ersten Komponente 5 wird des Weiteren das zweite
Werkzeugteil 13 aus der ersten Position in eine zweite
Position bewegt, wobei die Bewegung des zweiten Werk-
zeugteils 13 hierbei translatorisch gemal dem Pfeil 17
erfolgen kann. Anschlieend wird die zweite Komponen-
te 9 in der Kavitat als eine Schicht angrenzend an die
zweite Seite 7 der ersten Komponente 5 und den Durch-
bruch 8 teilweise ausfiillend in einem Abstand zur ersten
Seite 6 der ersten Komponente 5 gebildet. Dabei wird
derandie Kavitatangrenzende Bereich des Durchbruchs
8 vom Werkzeugelement 15 im ersten Werkzeugteil 12
in vorteilhafter Weise stabilisiert und so eine mogliche
Verformung des Durchbruchs 8 vermieden. Eine homo-
gene Darstellung des Bildelements 4 mit regelmaRiger
Strichstarke unter Einhaltung der vorgegebenen Strich-
starke ist somit gewahrleistet.

[0044] SchlieBlich ist in Fig. 11 eine schematische
Schnittansicht der dritten Komponente 10 ausgebildetim
dritten Werkzeugteil 14 sowie im in der zweiten Position
befindlichen zweiten Werkzeugteil 13 in der Schnittebe-
ne 1-1 aus Fig. 2 gemaR der zweiten Ausfliihrung gezeigt.
Hierflr wird das erste Werkzeugteil 12 durch ein drittes
Werkzeugteil 14 unter Bildung einer Kavitat in einem Ab-
stand zur ersten Seite 6 der ersten Komponente 5 sub-
stituiert. FUr die dritte Komponente 10 ist im Wesentli-
chen ein fir Licht transparentes Material vorgesehen,
wobei es sich hierbei um Polymethylmethacrylat (PM-
MA), Polycarbonat (PC) o. dgl. handeln kann. Die dritte
Komponente 10 wird in der Kavitat als eine Schicht an-
grenzend an die erste Seite 6 der ersten Komponente 5
und den restlichen Durchbruch 8 ausfiillend sowie an-
grenzend an die zweite Komponente 9 im Bereich des
Durchbruchs 8 gebildet. In einfacher sowie kostenguns-
tiger Art und Weise kénnen die erste Komponente 5 und
die zweite Komponente 9 sowie die dritte Komponente
10 des Bauteils 3 in einem SpritzgieRverfahren, insbe-
sondere in einem Mehrkomponenten-SpritzgielRverfah-
ren, hergestellt werden. Falls gewlinscht kann dann die
vierte Komponente 11 angrenzend an die dritte Kompo-
nente 10 in einem Coverformingverfahren oder in einem
Lackierverfahren aufgebracht werden, derart dass diese
eine verschleiRfeste Kratzschutzschicht bildet.

[0045] Die Erfindung ist nicht auf die beschriebenen
und dargestellten Ausfiihrungsbeispiele beschrankt. Sie
umfasst vielmehr auch alle fachmannischen Weiterbil-
dungen im Rahmen der durch die Patentanspriiche de-
finierten Erfindung.
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Bezugszeichen-Liste:
[0046]

Schalter

Gehause

Betatigungsorgan / Bauteil

Bildelement (am Bauteil)

erste Komponente

erste Seite der ersten Komponente

zweite Seite der ersten Komponente

Durchbruch in der ersten Komponente

zweite Komponente

10:  dritte Komponente

11:  vierte Komponente

12:  erstes Werkzeugteil

13:  zweites Werkzeugteil

14:  drittes Werkzeugteil

15:  Werkzeugelement im ersten Werkzeugteil

16:  Leuchtmittel

17:  Pfeil fir die translatorische Bewegung des zwei-
ten Werkzeugteils

18:  Pfeil fir die translatorische Bewegung des Werk-
zeugelements im ersten Werkzeugteil

19:  Werkzeugstiick

N O R wd 2

©

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines aus mehreren Kom-
ponenten bestehenden Bauteils (3), dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine erste Komponente (5) mit
einem Bildelement (4) vorgesehen ist, wobei es sich
bei dem Bildelement (4) insbesondere um ein Sym-
bol oder eine Anzeige handelt, dass die eine erste
Seite (6) sowie eine zweite Seite (7) aufweisende
erste Komponente (5) in einem ersten Werkzeugteil
(12) und einem in einer ersten Position befindlichen
zweiten Werkzeugteil (13) gebildet wird, dass das
Material fur die erste Komponente (5) im Wesentli-
chen lichtundurchlassig ist, dass das erste Werk-
zeugteil (12) derartausgebildetist, dassin derersten
Komponente (5) wenigstens ein Durchbruch (8) zwi-
schen der ersten Seite (6) und der zweiten Seite (7)
der ersten Komponente (5) befindlich ist, dass der
Durchbruch (8) das Bildelement (4) bildet, dass das
zweite Werkzeugteil (13) aus der ersten Position in
eine zweite Position unter Bildung einer Kavitat in
einem Abstand zur zweiten Seite (7) der ersten Kom-
ponente (5) bewegbar ist, dass anschlieRend eine
zweite Komponente (9) in der Kavitat als eine
Schicht angrenzend an die zweite Seite (7) der ers-
ten Komponente (5) gebildet wird und dabei der
Durchbruch (8) vom ersten Werkzeugteil (12) stabi-
lisiert wird, dass das Material fir die zweite Kompo-
nente (9) im Wesentlichen teilweise lichtdurchlassig
ist, dass dann das erste Werkzeugteil (12) durch ein
drittes Werkzeugteil (14) unter Bildung einer Kavitat
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in einem Abstand zur ersten Seite (6) der ersten
Komponente (5) substituiert wird, dass danach eine
dritte Komponente (10) in der Kavitat als eine Schicht
angrenzend an die erste Seite (6) der ersten Kom-
ponente (5) und den Durchbruch (8) ausfillend so-
wie angrenzend an die zweite Komponente (9) im
Bereich des Durchbruchs (8) gebildet wird, dass das
Material fur die dritte Komponente (10) im Wesent-
lichen fir Licht transparent ist, und dass gegebenen-
falls eine vierte Komponente (11) gebildet wird, der-
art dass die vierte Komponente (11) eine
verschleil’feste Schicht, insbesondere eine Kratz-
schutzschicht, angrenzend an die dritte Komponen-
te (10) bildet.

Verfahren zur Herstellung eines aus mehreren Kom-
ponenten bestehenden Bauteils (3), dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine erste Komponente (5) mit
einem Bildelement (4) vorgesehen ist, wobei es sich
bei dem Bildelement (4) insbesondere um ein Sym-
bol oder eine Anzeige handelt, dass die eine erste
Seite (6) sowie eine zweite Seite (7) aufweisende
erste Komponente (5) in einem ersten Werkzeugteil
(12) und einem in einer ersten Position befindlichen
zweiten Werkzeugteil (13) gebildet wird, dass das
Material fir die erste Komponente (5) im Wesentli-
chen lichtundurchlassig ist, dass das erste Werk-
zeugteil (12) ein in einer ersten Position befindliches
Werkzeugelement (15) aufweist und derart ausge-
bildetist, dass in der ersten Komponente (5) wenigs-
tens ein Durchbruch (8) zwischen der ersten Seite
(6) und der zweiten Seite (7) der ersten Komponente
(5) befindlich ist, dass der Durchbruch (8) das Bild-
element (4) bildet, dass danach das im ersten Werk-
zeugteil (12) befindliche Werkzeugelement (15) aus
der ersten Position in eine zweite Position unter Bil-
dung einer Kavitat im Durchbruch (8) angrenzend
zur zweiten Seite (7) der ersten Komponente (5) und
in einem Abstand zur ersten Seite (6) der ersten
Komponente (5) bewegbar ist, dass dann das zweite
Werkzeugteil (13) aus der ersten Position in eine
zweite Position unter Bildung einer Kavitat in einem
Abstand zur zweiten Seite (7) der ersten Komponen-
te (5) bewegbar ist, dass anschlieRend eine zweite
Komponente (9) in der Kavitat als eine Schicht an-
grenzend an die zweite Seite (7) der ersten Kompo-
nente (5) und den Durchbruch (8) teilweise ausfil-
lend in einem Abstand zur ersten Seite (6) der ersten
Komponente (5) gebildet wird und dabei der an die
Kavitat angrenzende Bereich des Durchbruchs (8)
vom Werkzeugelement (15) im ersten Werkzeugteil
(12) stabilisiert wird, dass das Material fiir die zweite
Komponente (9) im Wesentlichen teilweise licht-
durchlassig ist, dass dann das erste Werkzeugteil
(12) durch ein drittes Werkzeugteil (14) unter Bildung
einer Kavitat in einem Abstand zur ersten Seite (6)
der ersten Komponente (5) substituiert wird, dass
danach eine dritte Komponente (10) als eine Schicht
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angrenzend an die erste Seite (6) der ersten Kom-
ponente (5) und den restlichen Durchbruch (8) aus-
fillend sowie angrenzend an die zweite Komponen-
te (9) im Bereich des Durchbruchs (8) gebildet wird,
dass das Material fiir die dritte Komponente (10) im
Wesentlichen fiir Licht transparent ist, und dass ge-
gebenenfalls eine vierte Komponente (11) gebildet
wird, derart dass die vierte Komponente (11) eine
verschleil’feste Schicht, insbesondere eine Kratz-
schutzschicht, angrenzend an die dritte Komponen-
te (10) bildet.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Komponente (5) und
die zweite Komponente (9) sowie die dritte Kompo-
nente (10) des Bauteils (3) in einem SpritzgieRver-
fahren, insbesondere in einem Mehrkomponenten-
SpritzgieRverfahren, gebildet werden.

Verfahren nach Anspruch 1,2 oder 3 dadurch ge-
kennzeichnet, dass das zum Durchbruch (8) kor-
respondierende Werkzeugstick (19) im ersten
Werkzeugteil (12) und/oder das Werkzeugelement
(15) im ersten Werkzeugteil (12) erhaben ausgebil-
det ist, wobei gegebenenfalls das Werkzeugstiick
(19) und/oder das Werkzeugelement (15) abgerun-
dete Kanten aufweisen, dass vorzugsweise das
zweite Werkzeugteil (13) aus der ersten Position in
die zweite Position translatorisch (Pfeil 17) beweg-
bar ist, und dass weiter vorzugsweise das im ersten
Werkzeugteil (12) befindliche Werkzeugelement
(15) aus der ersten Position in die zweite Position
translatorisch (Pfeil 18) bewegbar ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4 da-
durch gekennzeichnet, dass die vierte Komponen-
te (11) in einem Coverformingverfahren oder in ei-
nem Lackierverfahren gebildet wird.

Claims

Method for producing a module (3) comprising a plu-
rality of components, characterized in that a first
component (5) having a picture element (4) is pro-
vided, the picture element (4) being in particular a
symbol or a display, in that the first component (5),
which has a first side (6) and a second side (7), is
formed in a first tool part (12) and a second tool part
(13) which is located in a first position, in that the
material for the first component (5) is essentially
opaque, in that the first tool part (12) is designed in
such a way that at least one opening (8) is located
in the first component (5) between the first side (6)
and the second side (7) of the first component (5),
in that the opening (8) forms the image element (4),
in that the second tool part (13) can be moved from
the first position into a second position, forming a
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cavity at a distance from the second side (7) of the
first component (5), in that subsequently a second
component (9) is formed in the cavity as a layer ad-
jacent to the second side (7) of the first component
(5), the opening (8) being stabilised by the first tool
part (12), in that the material for the second compo-
nent (9) is substantially partially translucent, in that
the first tool part (12) is then substituted by a third
tool part (14) to form a cavity at a distance from the
first side (6) of the first component (5), in that a third
component (10) is then formed in the cavity as a
layer adjacent to the first side (6) of the first compo-
nent (5) and filling the aperture (8) and adjacent to
the second component (9) in the region of the aper-
ture (8), in that the material for the third component
(10) is essentially transparent to light, and in that, if
appropriate, a fourth component (11) is formed in
such a way that the fourth component (11) forms a
wear-resistant layer, in particular an anti-scratch lay-
er, adjacent to the third component (10).

Method for producing a module (3) consisting of a
plurality of components, characterized in that a first
component (5) having a picture element (4) is pro-
vided, the picture element (4) being in particular a
symbol or a display, in that the first component (5),
which has a first side (6) and a second side (7), is
formed in a first tool part (12) and a second tool part
(13) which is located in a first position, in that the
material for the first component (5) is essentially
opaque, in that the first tool part (12) has a tool el-
ement (15) which is located in a first position and is
formed in such a manner that in the first component
(5) at least one opening (8) is located between the
first side (6) and the second side (7) of the first com-
ponent (5), that the opening (8) forms the picture
element (4), that thereafter the tool element (15) lo-
cated in the first tool part (12) is movable from the
first position into a second position forming a cavity
in the opening (8) adjacent to the second side (7) of
the first component (5) and at a distance from the
first side (6) of the first component (5), that then the
second tool part(13)is movable from the first position
into a second position forming a cavity at a distance
from the second side (7) of the first component (5),
in that a second component (9) is then formed in
the cavity as a layer adjacent to the second side (7)
of the first component (5) and partially filling the ap-
erture (8) at a distance from the first side (6) of the
first component (5), and in that the region of the
aperture (8) adjacent to the cavity is stabilised by the
tool element (15) in the first tool part (12), in that the
material for the second component (9) is substan-
tially partially translucent, in that the first tool part
(12) is then substituted by a third tool part (14) to
form a cavity at a distance from the first side (6) of
the first component (5), in that a third component
(10) is then formed as a layer adjacent to the first
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side (6) of the first component (5) and filling the re-
maining opening (8) and adjacent to the second com-
ponent (9) in the region of the opening (8), in that
the material for the third component (10) is essen-
tially transparent to light, and in that, if appropriate,
a fourth component (11) is formed in such a way that
the fourth component (11) forms a wear-resistant
layer, in particular an anti-scratch layer, adjacent to
the third component (10).

Method according to claim 1 or 2, characterized in
that the first component (5) and the second compo-
nent (9) as well as the third component (10) of the
module (3) are formed in an injection moulding proc-
ess, in particular in a multi-component injection
moulding process.

Method according to claim 1, 2 or 3, characterized
in that the tool piece (19) corresponding to the ap-
erture (8) in the first tool part (12) and/or the tool
element (15) in the first tool part (12) is of raised
design, the tool piece (19) and/or the tool element
(15) possibly having rounded edges, in that prefer-
ably the second tool part (13) can be moved trans-
lationally (arrow 17) from the first position into the
second position, and in that further preferably the
tool element (15) located in the first tool part (12) can
be moved translationally (arrow 18) from the first po-
sition into the second position.

A method according to any one of claims 1 to 4, char-
acterised in that the fourth component (11) is
formed in a cover forming process or in a painting
process.

Revendications

Procédé de fabrication d’un élément de construction
(3) constitué de plusieurs composants, caractérisé
en ce qu’il est prévu un premier composant (5) avec
un élément d’'image (4), I'élément d'image (4) étant
en particulier un symbole ou un affichage, en ce que
le premier composant (5) présentantun premier coté
(6) ainsi qu’un deuxiéme cbté (7) est formé dans une
premiere partie d’outil (12) et une deuxiéme partie
d’outil (13) se trouvant dans une premiére position,
en ce que le matériau pour le premier composant
(5) est essentiellement opaque, en ce que la pre-
miere partie d’outil (12) est réalisée de telle sorte
que dans le premier composant (5) se trouve au
moins un ajour (8) entre le premier cbété (6) et le
deuxieme cété (7) du premier composant (5), en ce
que l'ajour (8) forme I'élément d’'image (4), en ce
que la deuxiéme partie d’outil (13) peut étre dépla-
cée de la premiére position dans une deuxiéme po-
sition en formant une cavité a une distance du
deuxieme cété (7) du premier composant (5), en ce
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qu’ensuite un deuxieme composant (9) est formé
dans la cavité sous la forme d’'une couche adjacente
au deuxieme cbté (7) du premier composant (5) et
le passage (8) est alors stabilisé par la premiére par-
tie d’outil (12), en ce que le matériau pour le deuxié-
me composant (9) est essentiellement partiellement
transparent a lalumiére, en ce qu’ensuite la premie-
re partie d’outil (12) est substituée par une troisieme
partie d’outil (14) en formant une cavité a une dis-
tance du premier coté (6) du premier composant (5),
en ce qu’ensuite, un troisieme composant (10) est
formé dans la cavité sous la forme d'une couche
adjacente au premier coté (6) du premier composant
(5) et remplissant le passage (8) ainsi qu'adjacente
au deuxiéme composant (9) dans la zone du passa-
ge (8), en ce que le matériau pour le troisieme com-
posant (10) est essentiellement transparent a la lu-
miere, et en ce que, le cas échéant, un quatrieme
composant (11) est formé, de telle sorte que le qua-
trieme composant (11) forme une couche résistante
a l'usure, en particulier une couche de protection
contre les rayures, adjacente au troisieme compo-
sant (10).

Procédé de fabrication d’'un élément de construction
(3) constitué de plusieurs composants, caractérisé
en ce qu’il est prévu un premier composant (5) avec
un élément d’image (4), I'élément d'image (4) étant
en particulier un symbole ou un affichage, que le
premier composant (5) présentant un premier coté
(6) ainsi qu’un deuxiéme coté (7) est formé dans une
premiere partie d’outil (12) et une deuxiéme partie
d’outil (13) se trouvant dans une premiére position,
que le matériau pour le premier composant (5) est
essentiellement opaque, que la premiére partie
d’outil (12) présente un élément d’outil (15) se trou-
vant dans une premiére position et est réalisée de
telle maniere, en ce que dans le premier composant
(5) se trouve au moins un ajour (8) entre le premier
cété (6) et le deuxiéme coté (7) du premier compo-
sant (5), en ce que I'ajour (8) forme I'élément d’ima-
ge (4), en ce qu’ensuite I'élément d’outil (15) se trou-
vant dans la premiére partie d’outil (12) peut étre
déplacé de la premiére position dans une deuxiéme
position en formant une cavité dans I'ajour (8) adja-
cente au deuxieme cbété (7) du premier composant
(5) et a une distance du premier c6té (6) du premier
composant (5), en ce qu’ensuite la deuxieme partie
d’outil (13) peut étre déplacée de la premiere position
dans une deuxiéme position en formant une cavité
aunedistance du deuxieme c6té (7) du premier com-
posant (5), en ce qu’ensuite, un deuxi€me compo-
sant (9) est formé dans la cavité sous la forme d’'une
couche adjacente au deuxieme c6té (7) du premier
composant (5) etremplissantpartiellement I'ajour (8)
a une distance du premier co6té (6) du premier com-
posant (5), la zone de I'ajour (8) adjacente a la cavité
étant alors stabilisée par I'élément d’outil (15) dans
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la premiére partie d’outil (12), en ce que le matériau
pour le deuxiéme composant (9) est essentiellement
partiellement transparent a la lumiére, en ce qu’en-
suite la premiére partie d’outil (12) est substituée par
une troisieme partie d’outil (14) en formant une cavité
a une distance du premier coté (6) du premier com-
posant (5), en ce que I'on forme ensuite un troisieme
composant (10) sous la forme d’'une couche adja-
cente au premier cbté (6) du premier composant (5)
et remplissant le reste de I'ouverture (8) ainsi qu’ad-
jacente au deuxiéme composant (9) dans la zone de
I'ouverture (8), en ce que le matériau pour le troisié-
me composant (10) est essentiellement transparent
alalumiére, et en ce que I'on forme éventuellement
un quatrieme composant (11), de telle sorte que le
quatrieme composant (11) forme une couche résis-
tante a 'usure, en particulier une couche de protec-
tion contre les rayures, adjacente au troisieme com-
posant (10).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le premier composant (5) et le deuxieme
composant (9) ainsi que le troisieme composant (10)
de I'élément de construction (3) sont formés dans
un procédé de moulage par injection, en particulier
dans un procédé de moulage par injection a plu-
sieurs composants.

Procédé selon la revendication 1, 2 ou 3, caracté-
risé en ce que la piece d’outil (19) correspondant a
I'ajour (8) dans la premiére partie d’outil (12) et/ou
I'élément d’outil (15) dans la premiére partie d’outil
(12) est réalisé en relief, la piece d’outil (19) et/ou
I’élément d’outil (15) présentant éventuellement des
arétes arrondies, en ce que, de préférence, la
deuxieme partie d’outil (13) peut étre déplacée en
translation (fleche 17) de la premiére position a la
deuxiéme position, et en ce que, de préférence en-
core, I'élément d’outil (15) se trouvant dans la pre-
miere partie d’outil (12) peut étre déplacé en trans-
lation (fleche 18) de la premiére position a la deuxié-
me position.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que le quatrieme composant (11)
est formé dans un procédé de coverforming ou dans
un procédé de laquage.
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