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(57) Abstract

The invention relates to a method for producing a steering—wheel with a seamless cover encompassing the steering—wheel rim,
steering—wheel spokes and the central area with tear lines for an airbag—covering. Said cover comprises a plastic shaped part produced
as a single piece by a casting or injection process, with a closed surface and optionally a foamed base element. The inventive method
is characterised in that a core consisting of a material with a low melting point is attached to the central base part of the steering—wheel
skeleton. The steering—whee! skeleton and the core are then placed in a mould to produce the plastic shaped part. The plastic shaped part
is formed. After said plastic shaped part has hardened, the core is melted by increasing the temperature and the material is removed from
the plastic shaped part in liquid form.

(57) Zusammenfassung

Zur Herstellung eines Lenkrades mit einer nahtlosen, den Lenkradkranz, die Lenkradspeichen und den zentralen Bereich fiir
eine Airbag—-Abdeckung mit AufreiBlinien umfassenden Ummantelung aus einem im Gie— oder Spritzverfahren einstlickig hergestellten
Kunststoffformteil mit geschlossener Oberfliche und ggf. geschdumtem Basiskdrper wird ein Verfahren vorgeschlagen, das dadurch
gekennzeichnet ist, daB am zentralen Basisteil des Lenkradskeletts ein Kern aus einem niedrig schmelzenden Material befestigt wird,
das danach Lenkradskelett und Kern in eine Form zur Ausbildung des Kunststoffformteils eingelegt werden, da der Kunststoffformteil
hergestellt und dafl nach der Verfestigung des Kunststoffformteils der Kern durch Temperaturerhdhung aufgeschmolzen und das Material
in fliissiger Form aus dem Kunststoffformteil entfernt wird.
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Herstellung einer Lenkradummantelung

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Lenkrades mit einer nahtlo-
sen, den Lenkradkranz, die Lenkradspeichen und den zentralen Bereich fiir eine Airbag-
Abdeckung mit AufreiBlinien umfassenden Ummantelung aus einem im GieB- oder
Spritzverfahren einstiickig hergestellten Kunststoffformteil mit geschlossener Oberfléche

und ggf. geschaumtem Basiskorper.

Die Mehrzahl der Ummantelungen von Lenkrddern mit integriertem Airbag wird heute
zweiteilig ausgefiihrt, mit einem das Lenkradskelett umschlieBenden Formteil und einer
getrennt hergestellten Abdeckung fiir die Airbag-Einbaudffnung im Nabenbereich des
Lenkrades, wobei groBe Anstrengungen unternommen werden, um beide Teile in ihrem
optischen und haptischen Erscheinungsbild aufeinander abzustimmen. Erhebliche weite-
re Schwierigkeiten ergeben sich aus der Tatsache, daB die Airbag-Abdeckung aufreifibar
und um den zur Betitigung der Hupe erforderlichen Tastweg relativ zur Lenkradnabe

beweglich ausgebildet sein mul.

Da ein Spalt zwischen dem das Lenkrad umschlieBenden Formteil und der Airbag-
Abdeckung als optisch nachteilig angesehen wird, hat man bereits vorgeschlagen,
Formteil und Airbag-Abdeckung einteilig herzustellen. Derartige Verfahren bereiten
wegen der zu beriicksichtigenden Aufreifl- und Betitigungsfunktionen im Bereich der
Airbag-Abdeckungen gewisse, im wesentlichen losbare fertigungstechnische Schwierig-
keiten und erfordern zwingend eine weitgehend neue Auslegung der Lenkradkonstrukti-
on, weil die Montage nur von der Lenkradriickseite her erfolgen kann und weil fiir das

Einbringen des Airbag-Moduls mit zusammengefaltetem Gassack und Gasgenerator be-
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sondere Vorkehrungen getroffen werden miissen. Vielfach hat man sich damit geholfen,
das Lenkradskelett zu unterteilen in ein Basisteil mit Nabe und ggf. Speichenstiimpfen,
das mit dem Airbag-Modul und anderen Funktionsteilen ausgestattet werden kann, bevor
der Lenkradkranz mit -Speichen bzw. Speichenstiimpfen und einstiickiger Umkleidung

aufgesetzt und mit dem Basisteil verbunden wird.

Als besonders nachteilig wird dabei angesehen, dafl die Befestigung zwischen Basisteil
und Lenkradkranz mit einem zusétzlichen Materialaufwand verbunden ist, der dem all-
gemeinen Bestreben nach Gewichtsersparnis im Fahrzeugbau zuwiderlduft. Auerdem
ist es schwierig, die beiden Bauteile maBlich optimal aufeinander abzustimmen. Insbe-
sondere der zusammengefaltete Gassack ist als Formteil mit erheblichen Toleranzen
ausgestattet, so daB die Zuordnung des Abdeckbereiches nicht einfach ist, der - da er
aufreifibar sein muf - keine besondere Eigensteifigkeit aufweisen darf und deshalb den
zusammengefalteten Gassack als Widerlager benétigt. Ist das Gassackpaket zu ,,diinn®,
wird die Abdeckung nicht ausreichend abgestiitzt, ist es zu ,,dick®, wird sie nach oben

ausgebeult. Beides ist unerwiinscht.

Ahnliche Probleme ergeben sich hinsichtlich der Betitigungsbewegungen, die von aufien
{iber das einstiickig am Lenkradkranz ausgebildete Kunststoffformteil auf die im Basi-
steil montierten Betitigungsorgane iibertragen werden miissen. Es diirfte ohne weiteres
klar sein, daB die Anpassung einer gieRformtechnisch hergestellten Oberfliche an eine
montierte Oberfldche fertigungstechnisch sehr aufwendig ist und daf die Ubertragungs-
funktionen nur dann betriebssicher ausgefiihrt werden kénnen, wenn bei der Anpassung

sehr enge Toleranzen eingehalten werden konnen.

Daraus ergibt sich die Aufgabe, das eingangs genannte Verfahren so weiterzubilden, daf3
alle vorgenannten Schwierigkeiten iiberwunden werden kdnnen und daf zur Ummante-
lung eines Lenkrades ein eintsiickiges Kunststoffteil mit geschlossener Oberfliche und
ggf. geschiumtem Kern geschaffen werden kann, bei dem insbesondere die Anpassungs-

probleme mit vertretbarem wirtschaftlichen Aufwand geldst werden koénnen.
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Zur Losung dieser Aufgabe wird erfindungsgemdB vorgeschlagen dal am zentralen Ba-
sisteil des Lenkradskeletts ein Kern aus einem niedrig schmelzenden Material befestigt
wird, das danach Lenkradskelett und Kern in eine Form zur Ausbildung des Kunststoff-
formteils eingelegt werden, daB der Kunststoffformteil hergestellt und da8 nach der Ver-
festigung des Kunststoffformteils der Kern durch TemperaturerhShung aufgeschmolzen

und das Material in fliissiger Form aus dem Kunststoftfformteil entfernt wird.

Durch die Verwendung eines Kerns aus niedrig schmelzendem Material kann das
Kunststoffformteil mit einer pagenauen Hohlform hergestellt werden, in die nachtrig-
lich das Airbag-Modul eingebracht werden kann. Das Airbag-Modul selbst kommt we-
gen der ,,weichen* Oberfliche des Gassackpakets als Formteil nicht in Betracht, da
damit die im Abdeckbereich des Kunststoffformteils erforderliche Sollbruchlinie nicht
reproduzierbar ausgeformt werden kann. Mit dem Kern aus niedrig schmelzenden Mate-
rial hingegen, kann in Verbindung mit der Auenform im Kunststoffformteil eine sehr
genau dimensionierte Linie geringer Wanddicke erzeugt werden, die eine eng tolerierte
Festigkeit aufweist und beim Aufblasen des Gassacks zuverldssig und unverziiglich auf-
reifit. Die Herstellung des Abdeckbereichs ist damit genauso einfach, wie bei einer als
gesondertes Bauteil hergestellten Abdeckkappe, d.h. es konnen im Normalbetrieb ausrei-
chend belastbare und im Notfall leicht aufreiBbare SollriBlinien ebenso realisiert werden,
wie Verstirkungseinlagen und als Scharnier wirkende Bauteile. AuBerdem ist durch die
einstiickige Herstellung selbstverstindlich gewéhrleistet, dafl Lenkrad- und Abdeckbe-

reich optisch und haptisch das gleiche Erscheinungsbild aufweisen.

Als ausschmelzbares Material fiir den Kern kommt insbesondere eine bei etwa 114°C
schmelzende Zinn-Wismut-Legierung in Betracht. Es konnen aber auch geeignete
Schmelzwachse oder Fliissigkeiten verwendet werden, denn die Formkemne miissen nur
geringe Standzeiten aufweisen, da die Ausformzeiten fiir dic Kunststoffformteile sehr
gering sind, d.h. im Bereich von 120 bis 240 Sekunden liegen. Durch eine vorausgehen-

de Kiihlung der Formkerne kann im tibrigen deren Standzeit wesentlich erhoht werden.
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Weitere Vorteile des erfindungsgemifBen Verfahrens ergeben sich daraus, dafi das fiir die
Kerne verwendete, leicht schmelzende Material beim Ausschmelzen nahezu vollstindig

zuriickgewonnen und erneut fiir die Herstellung von Kernen verwendet werden kann.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungsgeméflen Verfahrens sind in den
Unteranspriichen 5 bis 9 beschrieben. Damit 148t sich das Verfahren an die verschieden-
sten Anwendungszwecke und Anforderungen anpassen. Mit der Erfindung wird dem-
nach ein Verfahren vorgeschlagen, mit dem nicht nur die eingangs genannten Schwierig-
keiten iiberwunden werden kénnen, das vielmehr auch noch duBlerst flexibel und be-

triebssicher ist.

Das erfindungsgemifBe Verfahren wird anhand des in den Figuren 1 bis drei vereinfacht
dargestellten Ausfiihrungsbeispiels naher erldutert. Es zeigen

Fig. 1 einen Schnitt durch ein Lenkrad mit Schmelzkern und

Fig. 2 einen Schnitt durch ein Lenkrad gemiB Fig. 1 mit eingebautem Airbag-
Modul und

Fig. 3 einen Schnitt durch ein Lenkrad senkrecht zum Schnitt gemdB Fig. 1.

In Figur 1 ist ein Schnitt durch ein vereinfachtes Lenkrad 1 dargestellt, das ein Lenk-
radskelett mit Speichen 2 und einem Nabenteil 2a sowie ein Kunststoffformteil 3 umfaft
und dessen zentraler Einbauraum von einem ausschmelzbaren Kern 5 eingenommen ist.
Der Kern 5 wird mittels Kernstiften 7 und Schrauben 6 zum Nabenteil 2a ausgerichtet
und dann mit dem Skelett in eine nicht dargestellte GieB- oder Spritzform eingelegt, in
der das Kunststoffformteil 3 ausgeformt wird. Das Kunststoffformteil 3 umschliefit, wie
{iblich, den Lenkradkranz und die Speichen 2. Es besitzt eine einstlickig angeformte Ab-
deckkappe 4 fiir das Airbag-Modul 12 (siehe Fig. 2). das nach dem Ausschmelzen des

Kerns 5 in den entstehenden Hohlraum eingebaut wird.
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Der Kern 5 besitzt einen Kerngrad 8 zur Ausbildung der Sollbruchstelle in der Abdeck-
kappe 4, in die in an sich bekannter Weise eine Verstirkungseinlage 4a eingeformt sein

kann.

In Fig. 2 ist in dem Hohlraum 11, der nach dem Ausschmelzen des Kerns 5 (siehe Fig. 1)
entsteht, ein Airbag-Modul 12 eingesetzt und mittels der Schrauben 9 am Nabenteil 2a
befestigt. AuBlerdem ist eine riickseitige Lenkradverkleidung 10 im Schnitt dargestellt,
die mittels der Schrauben 6 ebenfalls am Nabenteil 2a befestigt ist. Im tibrigen entspricht

Fig. 2 der Fig. 1; weitere Erlduterungen und Bezugsziffern sind daher nicht erforderlich.

Fig. 3 zeigt einen Schnitt durch das Lenkrad senkrecht zur Lenkradachse, aber um 90°
gegeniiber den Schnitten gemiB Fig. 1 und 2 versetzt. Damit wird die Offnung 13 er-
sichtlich, die zwischen Kunststoffformkorper 3 und Lenkradskelett 2, 2a vorgesehen ist,

um das Airbag-Modul 12 in den Hohlraum 11 einbauen zu kénnen.
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Patentanspriiche

Verfahren zur Herstellung eines Lenkrades mit einer nahtlosen, den Lenkrad-
kranz, die Lenkradspeichen und den zentralen Bereich fiir eine Airbag-
Abdeckung mit Aufreifilinien umfassenden Ummantelung aus einem im Gief-
oder Spritzverfahren einstiickig hergestellten Kunststoffformteil mit geschlosse-
ner Oberfliche und ggf. geschiumtem Basiskorper, dadurch gekennzeichnet, daf3
am zentralen Basisteil des Lenkradskeletts ein Kern aus einem niedrig schmel-
zenden Material befestigt wird, das danach Lenkradskelett und Kern in eine Form
zur Ausbildung des Kunststoffformteils eingelegt werden, dal der Kunststoff-
formteil hergestellt und daB nach der Verfestigung des Kunststoffformteils der
Kermn durch Temperaturerh6hung aufgeschmolzen und das Material in fliissiger

Form aus dem Kunststoffformteil entfernt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl als Kern eine bei etwa

114 °C schmelzende Zinn-Wismut Metallegierung verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl als Kern ein bei 60 bis

115°C schmelzendes Wachs verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf} als Kern eine erstarrte

bei -10 bis + 10°C schmelzende Fliissigkeit verwendet wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daf} die
Ummantelung aus einem geeigneten Kunststoff nach dem sogenannten Integral-

schaumverfahren hergestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dal schdumbares Polyure-

tan verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da3 die
Ummantelung aus zwei verschiedenen Kunststoffen nach dem sogenannten 2K-

Verfahren hergestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB thermoplastische

Kunststoffe verwendet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB3 die
Ummantelung im Bereich der Airbag-Abdeckkappe eine Verstirkungseinlage aus
einem Kunststoffgewebe, einem Kunststoffnetz, einer perforierten Metall- oder
Kunststoffolie oder dergl. aufweist, die lings der Schwichungslinie weggelassen

bzw. unterbrochen ist.
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