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10 vehicle component, is provided with a rotary operating
element (18), which can be rotated about a rotation
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16 42 part, which is produced in a die (48) having a die
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(57) Zusammenfassung:

%"_//

which is formed as a plastic injection-moulded part,
which is produced in a die (28) having a die separation
plane (34). The first bearing element (14) has a
bearing surface (26), which extends in a radial plane to
the rotation axis (20) and concentrically to same, and
the rotary operating element (18) has a contact surface
(36), which bears against the bearing surface (26) and
likewise extends in a radial plane to the rotation axis
(20) and concentrically to same. Either the bearing
surface (26) of the first bearing element (14) or the
contact surface (36) of the rotary operating element
(18) is arranged outside the die separation plane (34;
46) of the injection-moulding die (28; 48) for said
relevant element (14; 18), and the other of the two
surfaces (26; 36) is arranged in the die separation
plane (34; 46) of the injection-moulding die (28; 48)
of said relevant element (14; 18).

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Veroffentlicht:

—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

Die Bedienvorrichtung insbesondere fiir eine Fahrzeugkomponente ist versehen mit einem um eine Drehachse (20) drehbaren
Drehbedienelement (18), das als in einem Formwerkzeug (48) mit einer Werkzeugtrennungsebene (46) hergestelltes Kunststoft-
Spritzgussteil ausgebildet ist, und einer Lagereinheit (12), an der das Drehbedienelement (18) um die Drehachse (20) drehbar
gelagert ist. Der Lagereinheit (12) weist ein erstes Lagerelement (14) auf, das als in einem Formwerkzeug (28) mit einer
Werkzeugtrennungsebene (34) hergestelltes Kunststoff-Spritzgussteil ausgebildet ist. Das erste Lagerelement (14) weist eine sich
in einer Radialebene zur Drehachse (20) sowie konzentrisch zu dieser erstreckende Lagerfliche (26) auf und das
Drehbedienelement (18) weist eine an der Lagertldche (26) anliegende Kontaktfliche (36) auf, die sich ebenfalls in einer
Radialebene zur Drehachse (20) und konzentrisch zu dieser erstreckt. Es ist entweder die Lagerfliche (26) des ersten
Lagerelements (14) oder die Kontaktflidche (36) des Drehbedienelements (18) aulerhalb der Werkzeugtrennungsebene (34;46) des
Spritzguss-Formwerkzeugs (28;48) des betreffenden besagten Elements (14;18) und die andere der beiden Flachen (26;36) in der
Werkzeugtrennungsebene (34;46) des Spritzguss-Formwerkzeugs (28;48) des betreffenden besagten Elements (14; 18)
angeordnet.
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Bedienvorrichtung insbesondere fiir eine Fahrzeugkomponente und
Verfahren zu ihrer Herstellung

Die Erfindung betrifft eine Bedienvorrichtung insbesondere fiir eine Fahrzeug-
komponente, wobei die Bedienvorrichtung insbesondere vorgesehen ist flr ein
Radio, ein CD- und/oder DVD-Abspielgerét, ein Navigationsgerat, ein Info-
tainment-Gerat, ein Heizungs- oder Klimasteuergerat oder flir ein Mensch-
Maschine-Interface. Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung

und zum Zusammenbau einer solchen Bedienvorrichtung.

Bedienvorrichtungen zur manuellen Einstellung/Vorgabe von Betriebsparame-
tern elektrischer Geréte sind in vielfachen Ausgestaltungen bekannt. Zumeist
weisen derartige Bedienvorrichtungen einen sogenannten Drehsteller auf, bei
dem es sich um ein Drehbedienelement handelt, das an einer Lagereinheit

drehbar gelagert ist.

Die Konstruktions-Komponenten einer Bedienvorrichtung werden soweit wie
méglich als Kunststoff-Spritzgussteile gefertigt, was bezlglich geringer Her-
stellungskosten von Vorteil ist. Hierzu werden Spritzguss-Formwerkzeuge ver-
wendet, deren Herstellung und MaBe toleranzbehaftet sind. Spritzguss-
Formwerkzeuge weisen im einfachsten Fall zwei Werkzeugteile auf, zwischen
denen sich eine Werkzeugtrennungsebene erstreckt, die eine (von ggf. mehre-
ren) Formtrennung(en) des Spritzgussteils definiert. Man spricht insoweit von
werkzeuggebundenen und nicht werkzeuggebundenen Formtrennungen und
meint damit Ebenen/Fldchen an den Spritzgussteilen, die bzw. deren Relativ-
positionen ausschlieBlich durch Ausformungen in der den Formraum bildenden
Formseite eines einzigen Werkzeugteils (werkzeuggebundene Formtrennung)
oder durch eine/die Werkzeugtrennungsebene definiert sind (nicht werkzeug-
gebundene Formtrennung). Die Position einer nicht werkzeuggebundenen

Formtrennung wird neben den Toleranzen, mit denen die zusammenwirkenden
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Werkzeugteile des Formwerkzeugs hergestellt sind, auch durch die Prazision
der Anlage der Werkzeugteile bestimmt. Wenn also die Werkzeugteile beim
Spritzgussprozess nicht stets gleichbleibend dicht aneinander liegen (was z. B.
infolge eines unterschiedlich starken "Aufblasens” des Werkzeuges beim Ein-
spritzen des Kunststoffmaterials der Falls sein kann), so unterscheiden sich die
Spritzgussteile an den Formtrennungen, die durch die Werkzeugtrennungsebe—
ne definiert sind. Auch wenn diese Unterschiede nur im hundertstel Millimeter-
bereich liegen, kénnen sie sich dennoch spiirbar auf die Gite der Drehlagerung

eines Drehstellers auswirken.

Beispiele fiir Bedienvorrichtungen mit an einer Lagereinheit drehbar gelagerten
Drehbedienelementen sind aus GB-A-1 129 852 und DE-U-295 16 875 be-

kannt.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Bedienvorrichtung insbesondere fur Fahr-
zeugkomponenten zu schaffen, die ein Drehbedienelement aufweist, dessen
Lagerung mechanisch verbesserte und insbesondere mit erhdhter Prazision

reproduzierbare Eigenschaften aufweist.

Zur Losung dieser Aufgabe wird mit der Erfindung ein Verfahren zur Herstel-

lung einer Bedienvorrichtung, insbesondere fiir eine Fahrzeugkomponente vor-

geschlagen, wobei die Bedienvorrichtung ein Drehbedienelement und eine La-

gereinheit aufweist, an der das Drehbedienelement um eine Drehachse dreh-

bar gelagert ist, und wobei bei dem Verfahren

- das um die Drehachse drehbare Drehbedienelement als Kunststoff-
Spritzgussteil in einem ersten Formwerkzeug mit einer Werkzeugtren-
nungsebene hergestellt wird und

- die Lagereinheit ein erstes Lagerelement mit einer sich in einer Radial-
ebene zur Drehachse sowie konzentrisch zu dieser erstreckenden Lager-
flache aufweist,

- wobei das erste Lagerelement als Kunststoff-Spritzgussteil in einem zwei-

ten Formwerkzeug mit einer Werkzeugtrennungsebene hergestellt wird,
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- wobei das Drehbedienelement in Folge seiner Herstellung durch das
Formwerkzeug mit einer Kontaktflache versehen ist, die sich ebenfalls in
einer Radialebene zur Drehachse und konzentrisch zu dieser erstreckt,

- wobei in dem betreffenden ersten/zweiten Formwerkzeug entweder die
Lagerflache des ersten Lagerelements oder die Kontaktflache des Dreh-
bedienelements auBerhalb der Werkzeugtrennungsebene des Spritzguss-
Formwerkzeugs des betreffenden besagten Elements angeordnet wird,

- wobei die andere der beiden Fldchen in der Werkzeugtrennungsebene des
Spritzguss-Formwerkzeugs flr das betreffende besagte Element ange-
ordnet wird und

- wobei das Drehbedienelement und die Lagereinheit derart zusammenge-
setzt werden, dass die Kontaktfliche des Drehbedienelements an der La-

gerflache des ersten Lagerelements der Lagereinheit anliegt.

Bei diesem Verfahren kann ferner vorteilhafterweise vorgesehen sein, dass das
Drehbedienelement einen Flansch aufweist, an dem die Kontaktflache ausge-
bildet ist, dass die Lagereinheit ein mit dem ersten Lagerelement mechanisch
verbindbares zweites Lagerelement aufweist, das eine zur Abstiitzung an der
Lagerfliache des ersten Lagerelements vorgesehene Abstlitzflache und eine
Niederhaltefliche zur Erstreckung iiber dem Flansch des Drehbedienelements
aufweist, wobei die Abstiitzflache und die Niederhaltefléche jeweils im Wesent-
lichen konzentrisch zur Drehachse und, in Erstreckung der Drehachse betrach-
tet, beabstandet voneinander sind, und dass das zweite Lagerelement als in
einem dritten Formwerkzeug mit einer Werkzeugtrennungsebene hergestelltes
Kunststoff-Spritzgussteil ausgebildet wird, wobei die Werkzeugtrennungsebene
dieses Spritzguss-Formwerkzeugs auBerhalb der Abstutzflache und der Nie-

derhaltefldche angeordnet wird.

Ferner kann es von Vorteil sein, wenn das erste Lagerelement einen in das
Drehbedienelement eingetauchten inneren, aufragenden Kragen mit einer
Stirnflache aufweist, die die erste Lagerflache bildet, wenn der Flansch des
Drehbedienelements mit dessen Kontaktfliche auf der Stirnflache aufliegt und

von der Stirnflache radial beabstandet ist und wenn das zweite Lagerelement
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mit dem ersten Lagerelement verrastet ist, wobei Verrastungsvorspriinge des
einen Lagerelements, die rastend mit dem anderen Lagerelement zusammen-

wirken, gegen ein ungewolltes auBer Eingriff Bringen gesichert sind.

SchlieBlich kann es zweckmaBig sein, wenn der Flansch des Drehbedienele-
ments von radial auBerhalb nach innen vorsteht und wenn das zweite Lager-
element in das erste Lagerelement eingeschoben und bezogen auf das erste
Lagerelement radial nach innen versetzt ist, wobei in das zweite Lagerelement
ein Abstandshalteelement zur Verhinderung eines ungewollten auBer Eingriff

Bringen der Verrastungsvorspriinge eingesetzt ist.

Zur Lésung dieser Aufgabe wird mit der Erfindung ferner eine Bedienvorrich-

tung insbesondere fiir eine Fahrzeugkomponente vorgeschlagen mit

- einem um eine Drehachse drehbaren Drehbedienelement, das als in ei-
nem Formwerkzeug mit einer Werkzeugtrennungsebene hergestelltes
Kunststoff-Spritzgussteil ausgebildet ist, und

- einer Lagereinheit, an der das Drehbedienelement um die Drehachse
drehbar gelagert ist,

- wobei der Lagereinheit ein erstes Lagerelement aufweist, das als in einem
Formwerkzeug mit einer Werkzeugtrennungsebene hergestelltes Kunst-
stoff-Spritzgussteil ausgebildet ist,

- wobei das erste Lagerelement eine sich in einer Radialebene zur Dreh-
achse sowie konzentrisch zu dieser erstreckende Lagerflache aufweist
und

- wobei das Drehbedienelement eine an der Lagerflache anliegende Kon-
taktfliche aufweist, die sich ebenfalls in einer Radialebene zur Drehachse
und konzentrisch zu dieser erstreckt,

- wobei entweder die Lagerflache des ersten Lagerelements oder die Kon-
taktflache des Drehbedienelements auBerhalb der Werkzeugtrennungs-
ebene des Spritzguss-Formwerkzeugs des betreffenden besagten Ele-

ments angeordnet ist und
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- wobei die andere der beiden Flachen in der Werkzeugtrennungsebene des
Spritzguss-Formwerkzeugs des betreffenden besagten Elements ange-

ordnet ist.

Das erfindungsgemé&Be Konstruktionskonzept des Drehiagers eines Kunststoff-
Drehbedienelements, wie sie z. B. in hohen Stiickzahlen bei Bedienvorrichtun-
gen fiir Fahrzeugkomponenten als Drehsteller eingesetzt werden, sieht also
\)or, die aufeinander reibenden Beriihrungsflichen von Drehbedienelement und
Drehlager derart zu positionieren, dass lediglich die unvermeidbar vorzusehen-
de eine der beiden Beriihrungsfléchen innerhalb der Werkzeugtrennungsebene
des Spritzguss-Formwerkzeugs des betreffenden Elements (n&mlich des
Spritzguss-Formwerkzeuges des Drehbedienelements oder des Lagerelements)
liegt. Nur diese eine Bertihrungsfléche resultiert also aus einer nicht werkzeug-
gebundenen Formtrennung, ist also etwas groBeren Fertigungstoleranzen un-
terzogen als die andere (zweite) Beriihrungsfldache, deren Lage und Toleranzen

ausschlieBlich durch eine werkzeuggebundene Formtrennung bestimmt ist.

Mit dem erfindungsgemé&Ben Ansatz l&sst sich ein Drehsteller-(Drehbedienele-
ment-)Aufbau realisieren, dessen Glte weniger abhdngig von Temperaturver-
anderungen und Fertigungstoleranzen ist. Ferner vereinfacht sich die Ferti-

gung, die Montage und die Bauteilkonstruktion.

Aus der verringerten Toleranzabhé&ngigkeit resultiert eine reduzierte Auswir-
kung von ungewollten Haptik und Akustik-Eigenschaften durch Reibung (Reib-

frequenzen).

Die zuvor genannten Eigenschaften des erfindungsgemaBen Aufbaus werden

vor allem erzielt durch

- Reduzierung der nicht werkzeuggebundenen Formtrennungen an dem
Drehbedienelement und der Lagereinheit bzw. deren Lagerelementen,

- Erhthung der werkzeuggebundenen Formtrennungen,

- Reduzierung stérender Reibfrequenzen (Stick-/Slip-Frequenzen - um-

gangssprachlich auch als Kratzen und Scharben bekannt),
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- Reduzierung des Axialspiels zwischen den aufeinander reibenden Beruh-
rungs-(Drehlager-)Fldchen,
- Vereinfachung der Bauteile (Teilekonstruktion) und

- AVereinfachung des Montage- und Fligeprozesses.

Vorteilhafterweise ist vorgesehen, dass das Drehbedienelement einen Flansch
aufweist, an dem die Kontaktflache ausgebildet ist, dass die Lagereinheit ein
mit dem ersten Lagerelement mechanisch verbindbares zweites Lagerelemént~
aufweist, das eine zur Abstiitzung an der Lagerfldche des ersten Lagerele-
ments vorgesehene Abstltzflache und eine Niederhaltefldche zur Erstreckung
{iber dem Flansch dés Drehbedienelements aufweist, wobei die Absttitzflédche
und die Niederhaltefliche jeweils im Wesentlichen konzentrisch zur Drehachse
und, in Erstreckung der Drehachse betrachtet, beabstandet voneinander sind,
und dass das zweite Lagerelement als von einem Formwerkzeug mit einer
Werkzeugtrennungsebene hergestelites Kunststoff-Spritzgussteil ausgebildet
ist, wobei die Werkzeugtrennungsebene dieses Spritzguss-Formwerkzeug au-

Berhalb der Anordnung der Abstiitzflache und der Niederhalteflache liegt.

In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung kann ferner vorgesehen sein, dass
das erste Lagerelement einen in das Drehbedienelement eingetauchten inne-
ren, aufragenden Kragen mit einer Stirnflache aufweist, die die erste Lagerfla-
che bildet, dass der Flansch des Drehbedienelements mit dessen Kontaktflache
auf der Stirnflache aufliegt und von der Stirnflache radial beabstandet ist und
dass das zweite Lagerelement mit dem ersten Lagerelement verrastet ist, wo-
bei Verrastungsvorspriinge des einen Lagerelements, die rastend mit dem an-
deren Lagerelement zusammenwirken, gegen ein ungewolltes auBer Eingriff

Bringen gesichert sind.

In weiterer zweckmaBiger Ausgestaltung der Erfindung ist es moglich, dass der
Flansch des Drehbedienelements von radial auBerhalb nach innen vorsteht und
dass das zweite Lagerelement in das erste Lagerelement eingeschoben und

bezogen auf das erste Lagerelement radial nach innen versetzt ist, wobei in
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das zweite Lagerelement ein Abstandshalteelement zur Verhinderung eines

ungewoliten auBer Eingriff Bringen der Verrastungsvorspriinge eingesetzt ist.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines Ausfiihrungsbeispiels und unter

Bezugnahme auf die schematische und prinzipielle Darstellung in der Zeich-

nung néher erldutert. Im Einzelnen zeigen dabei:

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

das erste Lagerelement der Lagereinheit im Schnitt,

ebenfalls im Schnitt die Konstruktion eines zweiteiligen Formwerkzeu-

ges zur spritzgusstechnischen Herstellung des ersten Lagerelements,
das Drehbedienelement (bzw. ein Teil davon) im Schnitt,

ebenfalls im Schnitt die Konstruktion eines zweiteiligen Formwerkzeu-

ges zur spritzgusstechnischen Herstellung des Drehbedienelements,

einen Schnitt durch den Zusammenbau eines Drehbedienelements

mit dem ersten Lagerelement,

das zweite Lagerelement der Lagereinheit im Schnitt,

ebenfalls im Schnitt die Konstruktion eines zweiteiligen Formwerkzeu-
ges zur spritzgusstechnischen Herstellung des zweiten Lagerele-

ments,

einen Schnitt durch den Zusammenbau des ersten sowie zweiten La-

gerelements und des Drehbedienelements, und

ebenfalls im Schnitt die Konstruktion eines Drehstelleraufbaus mit

weiteren Elementen.
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In den Fign. 1 bis 8 sind einerseits die fiir die Erfindung hauptséchlich relevan-
ten Einzelteile eines Drehstelleraufbaus fiir eine Bedienvorrichtung fr eine
Fahrzeugkomponente (z. B. Drehsteller zur Temperaturvorgabe bzw. -ein-
stellung bei einer Fahrzeug-Klimaanlage) und andererseits die Formwerkzeuge

gezeigt, mit denen sich die Einzelteile spritzgusstechnisch herstellen lassen.

Der Drehstelleraufbau 10 (siehe Fign. 8 und 9) umfasst eine Lagereinheit 12,
die zwei Lagerelemente 14,16 aufweist, an denen ein Drehbedienelement 18
drehbar gelagert ist (siehe z. B. Fign. 5 und 8). Das erste Lagerelement 14
definiert eine Drehachse 20 und zwar durch einen (inneren) Kragen 22, dessen
ringférmige Stirnflache 24 eine Légerﬂéche 26 fur das Drehbedienelement 18
bildet. Eine erste Besonderheit der Erfindung ist darin zu sehen, dass die Posi-
tionsgenauigkeit und Beschaffenheit der Lagerflache 26 ausschlieBlich durch
eine werkzeuggebundene Formtrennung (siehe bei A; in Fig. 1) definiert ist.
Denn das fiir die Herstellung des ersten Lagerelements 14 verwendete zweitei-
lige Formwerkzeug 28 mit seinen Werkzeugteilen 30 und 32 weist eine Werk-
zeugtrennungsebene 34 auf, die auBerhalb und damit nicht entlang der Lager-
flache 26 verlauft. Die durch diese Werkzeugtrennungsebene 34 verursachte
nicht werkzeuggebundene Formtrennung ist in Fig. 1 bei B, gezeigt. Mit A und
B (jeweils mit anderen Indizes) sind auch in den anderen Figuren diejenigen
Oberflachenbereiche der Spritzguss-Bauteile bezeichnet, die durch werkzeug-
gebundene bzw. durch nicht werkzeuggebundene Formtrennungen definiert

sind.

Mit anderen Worten lgsst sich also die Lagerflache 26 hdchstprézise fertigen.

~ Mit der Lagerflache 26 wirkt eine Kontaktflache 36 des Drehbedienelements 18

zusammen (siehe Fig. 3). Diese Kontaktfléche 36 ist in diesem Ausflihrungs-
beispiel an einem Innenflansch 38 ausgebildet, der von einer Hiilse 40 absteht,
die axial tiber den Kragen 22 geschoben ist. Wie z. B. anhand von Fig. 9 zu
erkennen ist, ist auf das Drehbedienelement 18 ein Drehkranz 42 aufgesteckt,

der manuell verdrehbar und an einem Halteelement 44 des Drehbedienele-
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ments 18 gehalten ist, wobei das Halteelement 44 drehfest (und einteilig) mit

der Hiilse 40 des Drehbedienelements 18 verbunden ist.

Die Kontaktfliche 36 des Drehbedienelements 18 resultiert aus einer nicht
werkzeuggebundenen Formtrennung B, (siehe Fig. 3), da sie innerhalb der
Werkzeugtrennungsebene 46 des Spritzguss-Formwerkzeugs 48 gemaB Fig. 4
verlduft, mit dem das Drehbedienelement 18 hergestellt wird. Damit ist die
Positionsgenauigkeit der Kontaktflache 36 auch von dem Grad des Zusammen-
fahrens bzw. Driickens der beiden Werkzeugteile 49 und 50 des Spritzguss-
Formwerkzeugs 48 abhéngig. Den Zusammenbau der beiden Lagerelemente
14,16 mit dem Drehbedienelement 18 zeigen Fign. 5 und 8. Das in d'ieéerh
Ausfiihrungsbeispiel in Schiebertechnik realisierte Spritzguss-Formwerkzeug
52 mit seinen drei Formwerkzeugteilen 54,56,58 fiir das zweite Lagerelement
16 zeigt Fig. 7, wahrend Fig. 6 das zweite Lagerelement 16 zeigt. Das zweite
Lagerelement 16 stiitzt sich Gber eine Abstiitzflache 60 auf der Stirnfléche des
ersten Lagerelements 14 ab. Mit dem ersten Lagerelement 14 ist das zweite
Lagerelement 16 mittels hakenformigen Verrastvorspriingen 62 verrastet, die
in Vertiefungen (Hinterschnitte) 64 an der Innenseite des Kragens 22 des ers-

ten Lagerelements 14 eingreifen.

In axialem Abstand 66 oberhalb der Abstiitzflache 60 weist das zweite Lager-
element 16 an einem umlaufenden Ubergreifvorsprung 68 eine Ubergreif- bzw.
Niederhaltefliche 70 auf. Die Ausbildungen und damit (Relativ-)Positionierungen
von Lagerfliche 26 (des ersten Lagerelements 14) einerseits und Abstitzflache
60, Niederhaltefliche 70 sowie deren Abstand 66 (am zweiten Lagerelement 16)
andererseits sind samtlich durch werkzeuggebundene Formtrennungen A (siehe
Fign. 6 und 7) bedingt, da, wie Fig. 7 zeigt, die (Haupt-)Werkzeugtrennungs-
ebene 72 zwischen dem (oberen) Werkzeugteil 54 und den beiden (unteren
Schieber-)Werkzeugteilen 56,58 auBerhalb des zuvor beschriebenen Bereichs
des zweiten Lagerelements 16 liegt. Damit ist der Aufnahme-(Ring-)Zwischen-
raum 74 der Lagereinheit 12 zur Aufnahme des Innenflansches 38 allein durch
werkzeuggebundene Formtrennungen definiert, was bei kostenglinstiger Mas-

senproduktion eine vergleichsweise hochprazise Konstruktion erlaubt. Lediglich
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die Kontaktfliche 36 am Innenflansch 38 des Drehbedienelements 18 entsteht

als Oberflache einer nicht werkzeuggebundenen Formtrennung (B in Fig. 3).

In Fig. 9 ist noch gezeigt, dass in das zweite Lagerelement 16 ein Abstandshal-
teelement 76 bzw. Spreizelement eingesetzt ist, das ein unbeabsichtigtes L6-
sen der Verrastung der beiden Lagerelement 14,16 garantieren kann. Ferner
zeigt Fig. 9, dass auf das (nicht drehbare) zweite Lagerelement 16 der (eben-
falls feststehenden) Lagereinheit 12 eine Abdeckkappe 78 odgl. aufgesetzt éein
kann, die von dem Drehkranz 42 umgeben ist. Die Abdeckkappe 78 kann
hinterleuéhtet sein und/oder z. B. eine Touch-Bedienflache, einen oder mehre-
re Taster oder andere Bedienelemente oder eine Anzeigefidche und/oder eine

Symbolik aufweisen.
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BEZUGSZEICHENLISTE

Drehstelleraufbau

Lagereinheit

erstes Lagerelement der Lagereinheit

zweites Lagerelement der Lagereinheit

Formtrennungen

Drehbedienelement des Drehstelleraufbaus

Drehachse des Drehbedienelements des Drehstelleraufbaus

Krag'en des ersten Lagerelements

Stirnflache des Kragens des ersten Lagerelements

Lagerflache an der Stirnfléche des Kragens des ersten Lagerelements
Spritzguss-Formwerkzeug

Werkzeugteil des Spritzguss-Formwerkzeugs flr das erste Lagerelement
Werkzeugteil des Spritzguss-Formwerkzeugs fiir das erste Lagerelement
Werkzeugtrennungsebene des Spritzguss-Formwerkzeugs fiir das erste
Lagerelement

Kontaktfldche des Drehbedienelements

Innenflansch am Drehbedienelement

Hiilse des Drehbedienelements

Drehkranz des Drehbedienelements

Halteelement fiir den Drehkranz des Drehbedienelements
Werkzeugtrennungsebene des Spritzguss-Formwerkzeugs flr das Drehbe-
dienelement

Spritzguss-Formwerkzeug fir das Drehbedienelement

Werkzeugteil des Spritzguss-Formwerkzeugs fr das Drehbedienelement
Werkzeugteil des Spritzguss-Formwerkzeugs fir das Drehbedienelement
Spritzguss-Formwerkzeug fiir das zweite Lagerelement

Werkzeugteil des Spritzguss-Formwerkzeugs flr das zweite Lagerelement
(Schieber-)Werkzeugteil des Spritzguss-Formwerkzeugs flr das zweite La-

gerelement
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66
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70
72

74
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(Schieber-)Werkzeugteile des Spritzguss-Formwerkzeugs flr das zweite
Lagerelement

Abstitzflache

Verrastungsvorspriinge

Ausformungen

Abstand zwischen Abstlitzflache und Niederhalteflache
Ubergreifvorsprung am zweiten Lagerelement der Lagereinheit
Niederhalteflaiche am Ubergreifvorsprung am zweiten Lagerelement
Werkzeugtrennungsebene des Spritzguss-Formwerkzeugs fUr das zweite
Lagerelement

Aufnahme-(Ring-)Zwischenraum der Lagereinheit
Abstandshalte-(Spreiz-)element

Abdeckkappe

A; o 3 werkzeuggebundene Flachen an den Spritzgussteilen

By, », 3 nicht-werkzeuggebundene Fléchen an den Spritzgussteilen
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ANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung einer Bedienvorrichtung, insbesondere fir eine

Fahrzeugkomponente, mit einem Drehbedienelement und einer Lagerein-

heit, an der das Drehbedienelement um eine Drehachse drehbar gelagert

ist, wobei bei dem Verfahren

das um die Drehachse (20) drehbare Drehbedienelement (18) als
Kunststoff-Spritzgussteil in einem ersten Formwerkzeug (48) mit ei-
ner Werkzeugtrennungsebene (46) hergestellt wird und

die Lagereinheit (12) ein erstes Lagerelement (14) mit einer sich in
einer"Radialebene'zur Drehachse (20) sowie konzentrisch zu dieser
erstreckenden Lagerflache (26) aufweist,

wobei das erste Lagerelement (14) als Kunststoff-Spritzgussteil in
einem zweiten Formwerkzeug (28) mit einer Werkzeugtrennungs-
ebene (34) hergestellt wird,

wobei das Drehbedienelement (18) in Folge seiner Herstellung durch
das Formwerkzeug (48) mit einer Kontaktflache (36) versehen ist,
die sich ebenfalls in einer Radialebene zur Drehachse (20) und kon-
zentrisch zu dieser erstreckt,

wobei in dem betreffenden ersten/zweiten Formwerkzeug (28; 48)
entweder die Lagerflache (26) des ersten Lagerelements (14) oder
die Kontaktfliche des Drehbedienelements (18) auBerhalb der
Werkzeugtrennungsebene des Spritzguss-Formwerkzeugs (28; 48)
des betreffenden besagten Elements (14; 18) angeordnet wird,
wobei die andere der beiden Fldchen (26; 36) in der Werkzeugtren-
nungsebene (34; 46) des Spritzguss-Formwerkzeugs (28; 48) fur
das betreffende besagte Element (14; 18) angeordnet-wird und
wobei das Drehbedienelement (18) und die Lagereinheit (12) derart
zusammengesetzt werden, dass die Kontaktfldche (36) des Drehbe-
dienelements (18) an der Lagerflache (26) des ersten Lagerele-
ments (14) der Lagereinheit (12) anliegt.
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Drehbe-
dienelement (18) einen Flansch (38) aufweist, an dem die Kontaktflache
(36) ausgebildet ist, dass die Lagereinheit (12) ein mit dem ersten Lager-
element (14) mechanisch verbindbares zweites Lagerelement (16) auf-
weist, das eine zur Abstlitzung an der Lagerflache (26) des ersten Lager-
elements (14) vorgesehene Abstltzflache (60) und eine Niederhalteflache
(70) zur Erstreckung liber dem Flansch (38) des Drehbedienelements
(18) aufweist, wobei die Abstutzflache (60) und die Niederhalteflache
(70) jeweils im Wesentlichen konzentrisch zur Drehachse (20) und, in Er-
streckung der Drehachse (20) betrachtet, beabstandet voneinander sind,
und dass das zweite Lagerelenﬁe‘n’t (16) als in einem dritten Formwerk-
zeug (52) mit einer Werkzeugtrennungsebene (72) hergestelltes Kunst-
stoff-Spritzgussteil ausgebildet wird, wobei die Werkzeugtrennungsebene
(72) dieses Spritzguss-Formwerkzeugs (52) auBerhalb der Abstitzfldche
(60) und der Niederhalteflache (70) angeordnet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzelichnet, dass das erste La-
gerelement (14) einen in das Drehbedienelement (18) eingetauchten in-
neren, aufragenden Kragen (22) mit einer Stirnflache (24) aufweist, die
die erste Lagerflache (26) bildet, dass der Flansch (38) des Drehbedien-
elements (18) mit dessen Kontaktflache (36) auf der Stirnflache (24) auf-
liegt und von der Stirnflache (24) radial beabstandet ist und dass das
zweite Lagerelement (16) mit dem ersten Lagerelement (14) verrastet
ist, wobei Verrastungsvorspriinge (62) des einen Lagerelements (14;16),
die rastend mit dem anderen Lagerelement (16;14) zusammenwirken,

gegen ein ungewolltes auBer Eingriff Bringen gesichert sind.

4. Verfahren nach Anspruch 2 und 3, dadurch gekennzeichnet, dass der
Flansch (38) des Drehbedienelements (18) von radial auBerhalb nach in-
nen vorsteht und dass das zweite Lagerelement (16) in das erste Lager-
element (14) eingeschoben und bezogen auf das erste Lagerelement (14)

radial nach innen versetzt ist, wobei in das zweite Lagerelement (16) ein
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Abstandshalteelement (76) zur Verhinderung eines ungewollten auBer

Eingriff Bringen der Verrastungsvorspriinge (62) eingesetzt ist.

5. Bedienvorrichtung insbesondere fiir eine Fahrzeugkomponente, mit

einem um eine Drehachse (20) drehbaren Drehbedienelement (18),
das als in einem Formwerkzeug (48) mit einer Werkzeugtrennungs-
ebene (46) hergestelltes Kunststoff-Spritzgussteil ausgebildet ist, und

einer Lagereinheit (12), an der das Drehbedienelement (18) um die

- Drehachse (20) drehbar gelagert ist,

wobei der Lagereinheit (12) ein erstes Lagerelement (14) aufweist,
das als in einem Fdrmwerkzeug (28) mit einer Werkzeugtrennungs-
ebene (34) hergestelltes Kunststoff-Spritzgussteil ausgebildet ist,
wobei das erste Lagerelement (14) eine sich in einer Radialebene zur
Drehachse (20) sowie konzentrisch zu dieser erstreckende Lagérﬂé—
che (26) aufweist und

wobei das Drehbedienelement (18) eine an der Lagerflache (26) an-
liegende Kontaktflache (36) aufweist, die sich ebenfalls in einer Radi-
alebene zur Drehachse (20) und konzentrisch zu dieser erstreckt,
wobei entweder die Lagerfléche (26) des ersten Lagerelements (14)
oder die Kontaktfldche (36) des Drehbedienelements (18) auBerhalb
der Werkzeugtrennungsebene (34;46) des Spritzguss-Formwerkzeugs
(28;48) des betreffenden besagten Elements (14;18) angeordnet ist
und

wobei die andere der beiden Flachen (26;36) in der Werkzeugtren-
nungsebene (34;46) des Spritzguss-Formwerkzeugs (28;48) des be-

treffenden besagten Elements (14;18) angeordnet ist.

6. Bedienvorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass das

Drehbedienelement (18) einen Flansch (38) aufweist, an dem die Kon-

taktflache (36) ausgebildet ist, dass die Lagereinheit (12) ein mit dem

ersten Lagerelement (14) mechanisch verbindbares zweites Lagerelement

(16) aufweist, das eine zur Abstltzung an der Lagerflache (26) des ers-

ten Lagerelements (14) vorgesehene Abstiitzflache (60) und eine Nieder-
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halteflache (70) zur Erstreckung Uber dem Flansch (38) des Drehbedien-
elements (18) aufweist, wobei die Abstltzflache (60) und die Niederhalte-
flache (70) jeweils im Wesentlichen konzentrisch zur Drehachse (20) und,
in Erstreckung der Drehachse (20) betrachtet, beabstandet voneinander
sind, und dass das zweite Lagerelement (16) als von einem Formwerk-
zeug (52) mit einer Werkzeugtrennungsebene (72) hergestelltes Kunst-
stoff-Spritzgussteil ausgebildet ist, wobei die Werkzeugtrennungsebene
(72) dieses Spritzguss-Formwerkzeugs (52) auBerhalb der Anordnung der
Abstitzflache (60) und der Niederhalteflache (70) liegt.

7. Bedienvorrichtu'ng nach ‘Ahspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass das
erste Lagerelement (14) einen in das Drehbedienelement (18) einge-
tauchten inneren, aufragenden Kragen (22) mit einer Stirnflache (24)
aufweist, die die erste Lagerflache (26) bildet, dass der Flansch (38) des
Drehbedienelements (18) mit dessen Kontaktflache (36) auf der Stirnfla-
che (24) aufliegt und von der Stirnflache (24) radial beabstandet ist und
dass das zweite Lagerelement (16) mit dem ersten Lagerelement (14)
verrastet ist, wobei Verrastungsvorspriinge (62) des einen Lagerelements
(14;16), die rastend mit dem anderen Lagerelement (16;14) zusammen-

wirken, gegen ein ungewolltes auBer Eingriff Bringen gesichert sind.

8. Bedienvorrichtung nach Anspruch 5 und 6, dadurch gekennzeichnet, dass
der Flansch (38) des Drehbedienelements (18) von radial auBerhalb naéh
innen vorsteht und dass das zweite Lagerelement (16) in das erste La-
gerelement (14) eingeschoben und bezogen auf das erste Lagerelement
(14) radial nach innen versetzt ist, wobei in das zweite Lagerelement (16)
ein Abstandshalteelement (76) zur Verhinderung eines ungewollten aul3er

Eingriff Bringen der Verrastungsvorspringe (62) eingesetzt ist.
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