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【57】申請專利範圍
1.　一種鍵盤，其包含有：
一底板；

複數個按鍵，其設置於該底板上，每一按鍵包含：

一鍵帽；以及

一升降裝置，其設置於該底板與該鍵帽之間，該鍵帽藉由該升降裝置可相對於該底板在

一未按壓位置以及一按壓位置之間做上下移動；

一鍵盤框架，其設置於該底板上且對應每一按鍵之位置形成有一穿孔結構，每一按鍵穿

設於相對應之穿孔結構中，使得每一鍵帽之一頂面與該穿孔結構之一孔緣支撐面相距一

垂直間距以及使得每一鍵帽之一側面與該穿孔結構之一孔壁面相距一水平間距；以及

一可撓性遮罩，其覆蓋於該複數個按鍵上且固定於每一穿孔結構之該孔緣支撐面上，該

可撓性遮罩具有一片體厚度且於對應每一按鍵之該鍵帽之位置上形成有一突起覆蓋結構

以覆蓋每一按鍵之該鍵帽，該片體厚度小於該水平間距且小於該垂直間距；

其中，當該鍵帽被按壓至該按壓位置時，該突起覆蓋結構對應該水平間距之一側臂部分

產生撓曲變形；

當該鍵帽被釋放時，撓曲變形之該側臂部分提供一回復彈力以驅動該鍵帽相對於該底板

向上移動回該未按壓位置。

2.　如請求項 1所述之鍵盤，其中該水平間距介於 0.4mm至 2mm之間，該垂直間距介於
0.7mm至 3mm之間，該片體厚度介於 0.1mm至 1mm之間。

3.　如請求項 1所述之鍵盤，其中該鍵盤另包含：
一膠合層，其塗佈於該可撓性遮罩面對該複數個按鍵之一底面上，該可撓性遮罩以模具

熱壓成型或是氣輔加熱成型（gas-assisted heating molding）之方式塑形出對應每一鍵帽之
該突起覆蓋結構且使得該膠合層貼合於每一穿孔結構之該孔緣支撐面以及每一鍵帽。

4.　如請求項 1所述之鍵盤，其中該鍵盤另包含：
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一膠合層，其塗佈於每一鍵帽之該頂面以及每一穿孔結構之該孔緣支撐面上，該可撓性

遮罩以模具熱壓成型或是氣輔加熱成型之方式塑形出對應每一鍵帽之該突起覆蓋結構且

使得該膠合層貼合於每一穿孔結構之該孔緣支撐面與該可撓性遮罩之間以及貼合於每一

鍵帽之該頂面與相對應之突起覆蓋結構之間。

5.　如請求項 1所述之鍵盤，其中該鍵帽包含一鍵帽貼合公件以及一鍵帽結合母件，該突起
覆蓋結構覆蓋該鍵帽貼合公件，該鍵帽結合母件連接於該升降裝置且疊合貼附於該鍵帽

貼合公件。

6.　一種鍵帽結構製造方法，其包含：
提供一鍵盤框架，該鍵盤框架形成有複數個穿孔結構；

將該鍵盤框架以及複數個鍵帽設置於一下模具中，使得每一鍵帽位於相對應之穿孔結構

上，每一鍵帽之一頂面與相對應之穿孔結構之一孔緣支撐面相距一垂直間距，且每一鍵

帽之一側面與相對應之穿孔結構之一孔壁面相距一水平間距；

將一膠合層塗佈於一可撓性遮罩面對該複數個鍵帽之一底面上或是塗佈於每一鍵帽之該

頂面以及每一穿孔結構之該孔緣支撐面上；以及

使用一上模具對該可撓性遮罩與設置於該下模具中之該鍵盤框架以及該複數個鍵帽進行

熱壓成型，以在該可撓性遮罩上塑形出對應每一鍵帽之該突起覆蓋結構，且使得該膠合

層貼合於每一穿孔結構之該孔緣支撐面以及每一鍵帽或是使得該膠合層貼合於每一穿孔

結構之該孔緣支撐面與該可撓性遮罩之間以及貼合於每一鍵帽之該頂面與相對應之突起

覆蓋結構之間；

其中該可撓性遮罩具有一片體厚度，該片體厚度小於該水平間距且小於該垂直間距；

當該鍵帽被按壓時，該突起覆蓋結構對應該水平間距之一側臂部分產生撓曲變形；

當該鍵帽被釋放時，撓曲變形之該側臂部分提供一回復彈力以驅動該鍵帽回到原位。

7.　一種鍵帽結構製造方法，其包含：
提供一鍵盤框架，該鍵盤框架形成有複數個穿孔結構；

將該鍵盤框架以及複數個鍵帽設置於一下模具中，使得每一鍵帽位於相對應之穿孔結構

上，每一鍵帽之一頂面與相對應之穿孔結構之一孔緣支撐面相距一垂直間距，且每一鍵

帽之一側面與相對應之穿孔結構之一孔壁面相距一水平間距；

將一膠合層塗佈於一可撓性遮罩面對該複數個鍵帽之一底面上或是塗佈於每一鍵帽之該

頂面以及每一穿孔結構之該孔緣支撐面上；以及

對該可撓性遮罩與設置於該下模具中之該鍵盤框架以及該複數個鍵帽進行氣輔加熱成

型，以在該可撓性遮罩上塑形出對應每一鍵帽之該突起覆蓋結構，且使得該膠合層貼合

於每一穿孔結構之該孔緣支撐面以及每一鍵帽，或是使得該膠合層貼合於每一穿孔結構

之該孔緣支撐面與該可撓性遮罩之間以及貼合於每一鍵帽之該頂面與相對應之突起覆蓋

結構之間；

其中該可撓性遮罩具有一片體厚度，該片體厚度小於該水平間距且小於該垂直間距；

當該鍵帽被按壓時，該突起覆蓋結構對應該水平間距之一側臂部分產生撓曲變形；

當該鍵帽被釋放時，撓曲變形之該側臂部分提供一回復彈力以驅動該鍵帽回到原位。

8.　如請求項 6或 7所述之鍵帽結構製造方法，其中該水平間距介於 0.4mm至 2mm之間，
該垂直間距介於 0.7mm至 3mm之間，該片體厚度介於 0.1mm至 1mm之間。

圖式簡單說明

第 1圖根據本發明之一實施例所提供之鍵盤之立體示意圖。
第 2圖為第 1圖之鍵盤沿著剖面線 A-A之剖面簡示圖。
第 3圖為根據本發明之一實施例所提出之鍵帽結構製造方法的流程圖。
第 4圖為搭配第 3圖的製程示意圖。
第 5圖為根據本發明另一實施例所提出之鍵帽結構製造方法的製程示意圖。

(2)
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第 6圖為根據本發明另一實施例所提出之鍵帽結構製造方法的製程示意圖。
第 7圖為根據本發明另一實施例所提出之鍵帽結構製造方法的製程示意圖。
第 8圖為根據本發明另一實施例所提出之鍵盤之部分剖面簡示圖。
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