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(54) Bezeichnung: Verfahren zum Herstellen eines Lenkrades fiir ein Kraftfahrzeug

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Herstellen eines Lenkrades fiir ein Kraftfahrzeug, mit
den Schritten:

— Bereitstellen eines Lenkradskeletts (1);

— Umbhdllen zumindest eines Abschnitts des Lenkradskeletts
(1) mit einer Lenkradverkleidung (2), die im fertig hergestell-
ten Lenkrad eine duRere Schicht des Lenkrads bildet; und
— Befiillen der Lenkradverkleidung (2) mit einem Mantelma-
terial (4), so dass das Mantelmaterial das Lenkradskelett (1)
zumindest abschnittsweise umgibt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines Lenkrades fiir ein Kraftfahrzeug geman
Anspruch 1.

[0002] Aus dem Stand der Technik sind Lenkrader
fur Kraftfahrzeuge bekannt, die ein Lenkradskelett
in Form einer Metallstruktur aufweisen, das von ei-
nem Mantelmaterial umgeben ist, welches insbeson-
dere die Form des Lenkrades definiert. Das Mantel-
material ist beispielsweise ein Schaum, insbesonde-
re ein Polyurethan-Schaum (PU-Schaum), wobei der
Schaum wiederum mit einem Uberzug, insbesondere
einem Lederlberzug, Gberzogen sein kann, der eine
aullere, sichtbare Schicht des Lenkrads bildet. Das
Uberziehen des Schaums mit einem derartigen Uber-
zug ist jedoch schwierig und muss gréRtenteils per
Handarbeit durchgefihrt werden.

[0003] Das der Erfindung der Erfindung zugrunde
liegende Problem besteht darin, ein Verfahren anzu-
geben, das eine mdglichst einfache und kostenglins-
tige Herstellung eines Lenkrades fiir ein Fahrzeug er-
moglicht.

[0004] Dieses Problem wird durch das Verfahren mit
den Merkmalen gemafl Anspruch 1 geldst. Weiter-
bildungen der Erfindung sind in den abhéngigen An-
spriichen angegeben.

[0005] Danach wird ein Verfahren zum Herstellen
eines Lenkrades fir ein Kraftfahrzeug (oder eines
sonstigen Fahrzeuges) bereitgestellt, mit den Schrit-
ten:
— Bereitstellen eines Lenkradskeletts;
— Umhillen zumindest eines Abschnitts des Lenk-
radskeletts mit einer Lenkradverkleidung, die im
fertig hergestellten Lenkrad eine auflere Schicht
des Lenkrads bildet; und
—Befiillen der Lenkradverkleidung mit einem Man-
telmaterial, so dass das Mantelmaterial das Lenk-
radskelett zumindest abschnittsweise umgibt.

[0006] Gemal der Erfindung wird somit nicht wie bei
der konventionellen Herstellung eines Lenkrades das
Lenkradskelett zunachst mit dem Mantelmaterial um-
geben und dann mit einer Lenkradverkleidung (Uber-
zug) umhullt, sondern es erfolgt zunachst das Anord-
nen der Lenkradverkleidung, die dann mit dem Man-
telmaterial ausgefillt wird. Die Lenkradverkleidung
dient somit gewissermalfien als Form fir das Mantel-
material, wobei das Umhdillen des Lenkradskelettes
mit der Lenkradverkleidung entsprechend so erfolgt,
dass sie nicht dicht an dem Lenkradskelett anliegt,
sondern ein inneres Volumen ausbildet, das sich um
das Lenkradskelett herum erstreckt.

[0007] Das Mantelmaterial weist insbesondere ei-
nen Schaum auf oder ist aus einem Schaum gebildet,
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so dass der Schritt des Befillens der Lenkradverklei-
dung ein Ausschaumen der Lenkradverkleidung mit
dem Schaum umfasst. Insbesondere handelt es sich
bei dem Schaum um einen Polyurethan-Schaum. Es
kann als Mantelmaterial nattirlich auch ein anderes
Schaummaterial oder auch ein nicht schaumférmiger
Kunststoff oder Kunstharz verwendet werden, der ge-
eignet ist, die gewtiinschten (insbesondere geometri-
schen und haptischen) Eigenschaften des Lenkrades
zu verwirklichen.

[0008] Die Lenkradverkleidung ist insbesondere aus
einem Materialzuschnitt, d. h. einem flachigen, fle-
xiblen Materialstiick, insbesondere aus Leder, gebil-
det. Eine Ausbildung der Lenkradverkleidung aus Le-
der ist jedoch nicht zwingend, sondern es ist auch
mdglich, dass als Material fir die Lenkradverkleidung
ein flachiges Kunststoffmaterial oder ein sonstiges
Material gewahlt wird.

[0009] Nach dem Umhillen des Lenkradskeletts mit
der Lenkradverkleidung werden z. B. Abschnitte (ins-
besondere Randabschnitte) der Lenkradverkleidung
miteinander verbunden, um die um das Lenkradske-
lett herumgelegte Lenkradverkleidung zu schlieRen.
Das Verbinden der Abschnitte der Lenkradverklei-
dung erfolgt beispielsweise Uber einen Reillver-
schluss, einen Klettverschluss oder durch Tackern,
Verkleben und/oder Nahen. Insbesondere wird eine
Lenkradverkleidung in Form eines einstlickigen Ma-
terialzuschnitts um das Lenkradskelett herumgelegt
und Abschnitte des Materialzuschnittes miteinander
verbunden. Es ist natirlich auch mdéglich, dass die
Lenkradverkleidung aus einer Mehrzahl von Materi-
alstiicken (Zuschnitten) besteht, die so miteinander
verbunden werden, dass die Lenkradverkleidung das
Lenkradskelett umhdillt und mit dem Mantelmaterial
befillt werden kann.

[0010] Gemal der Erfindung erfolgt das Verschlie-
Ren der Lenkradverkleidung, d. h. das Verbinden der
Abschnitte der Lenkradverkleidung, vor dem Umge-
ben des Lenkradskeletts mit dem Mantelmaterial (d.
h. insbesondere vor einem Umschaumen des Lenk-
radskelettes). Dies hat z. B. den Vorteil, dass das Ver-
schlieen der Lenkradverkleidung iberwiegend oder
ausschlieRlich maschinell erfolgen kann und nicht wie
bisher Uberwiegend in Handarbeit ausgefuhrt wer-
den muss, da beispielsweise kein aufwéndiges Po-
sitionieren der Lenkradverkleidung (des Materialzu-
schnitts) auf einem bereits vorhandenen Mantelmate-
rial (insbesondere einem Schaum) notwendig ist. So-
mit kdnnen z. B. Fehler beim Verbinden der Material-
abschnitte vermieden werden und eine gleichmaRige
Qualitat der Verbindung erzielt werden. Des Weiteren
ist es auch nicht erforderlich, die Lenkradverkleidung
mittels eines zusatzlichen Klebers auf dem Mantel-
material aufzukleben, da das Mantelmaterial (insbe-
sondere, wenn dieses einen PU-Schaum aufweist)
wahrend des Befiillens der Lenkradverkleidung ei-
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ne ausreichend hohe Klebeféhigkeit besitzt. Durch
den mdglichen Verzicht auf einen zusétzlichen, 16-
semittelhaltigen Kleber kann zum Beispiel das Ent-
stehen von gesundheitsgefdhrdenden Dampfen auf-
grund von Lésemitteln des Klebers vermieden wer-
den.

[0011] Das Lenkradskelett umfasst (wie im Prinzip
aus dem Stand der Technik bekannt) insbesonde-
re eine zentral angeordnete Lenkradnabe, die Uber
mehrere Lenkradspeichen mit einem Lenkradkranz,
Uber den das Lenkrad betatigt werden soll, verbun-
den ist. Die Lenkradverkleidung kann das komplet-
te Lenkradskelett, d. h. Lenkradnabe, Speichen und
Lenkradkranz, umhillen. Es ist aber auch denkbar,
dass die Lenkradverkleidung nur einen Teil des Lenk-
radskeletts umhiillt, z. B. nur den Lenkradkranz oder
Abschnitte des Lenkradkranzes, und sich somit das
Mantelmaterial auch nur Uber diesen Teil des Lenk-
radskeletts erstreckt. Allerdings ist natirlich denkbar,
dass sich auch in diesem Fall die Lenkradverklei-
dung und damit das Mantelmaterial vollstdndig um
das Lenkradskelett herum erstreckt, d. h. im Quer-
schnitt betrachtet, das Lenkradskelett vollstdndig um-
gibt.

[0012] Beispielsweise wird das mit der Lenkradver-
kleidung umbhiillte Lenkradskelett vor dem Befillen
mit dem Mantelmaterial in eine Befilliform eingelegt
und das Befiillen der Lenkradverkleidung mit dem
in die Form eingelegten umhillten Lenkradskelett
durchgefiihrt. Insbesondere weist die Befllliform ei-
ne entsprechende Aussparung fir das Lenkradske-
lett mit der Lenkradverkleidung auf.

[0013] Beispielsweise umfasst die Beflillform zwei
Halbschalen, die jeweils entsprechende Aussparun-
gen zur Aufnahme des umhullten Lenkradskeletts
aufweisen, wobei das Lenkradskelett in die Ausspa-
rung der einen Halbschale eingelegt und mit der
anderen Halbschale abgedeckt wird. Zum Befiillen
des in die Beflllform eingelegten umhillten Lenk-
radskeletts weist die Befiilliform z. B. einen Beflllka-
nal auf, iber den das Mantelmaterial in die Lenkrad-
verkleidung hinein geleitet wird. Insbesondere weist
die Lenkradverkleidung eine Offnung auf, (iber die
das Mantelmaterial in das Innere der Lenkradverklei-
dung gebracht werden kann, wobei der Befillkanal
insbesondere in diese Offnung der Lenkradverklei-
dung miindet oder zumindest eine Austrittséffnung
aufweist, die mit der Offnung der Lenkradverkleidung
fluchtet.

[0014] Es ist mdglich, dass sich der Beflllkanal von
einer AulRenseite der Beflllform bis zu der Ausspa-
rung, in der das umhtullte Lenkradskelett anzuordnen
ist, erstreckt, d. h. der Befiillkanal weist in seinem ei-
nen Ende eine in einer AulRenseite der Befilliform ge-
bildete Einflull6ffnung und in seinem anderen Ende
eine in einer Seitenwand der Aussparung gebildete
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Austritts6ffnung auf. Beispielsweise erstreckt sich der
Befilllkanal, falls die Befiillform durch zwei aneinan-
derzusetzende Halbschalen gebildet ist, nur in einer
der beiden Halbschalen.

[0015] Insbesondere ist die Offnung der Lenkradver-
kleidung, Uber die das Mantelmaterial in die Lenk-
radverkleidung eingeflllt werden kann, im Bereich
einer Speiche des Lenkrades ausgebildet, so dass
zum Beispiel ein Angussstiick des Mantelmaterials,
das beim Befilllen der Lenkradverkleidung auler-
halb der Lenkradverkleidung entsteht, einen integra-
len Bestandteil der Lenkradspeiche bilden kann. Ins-
besondere ist die Offnung der Lenkradverkleidung
hier so angeordnet, dass sie mit dem Abschnitt des
Lenkradskeletts, das die Speiche des Lenkrads aus-
bildet, Uberlappt.

[0016] Dariiber hinaus kann die Offnung zum Be-
fullen der Lenkradverkleidung in einem Bereich mit-
einander verbundener Abschnitte der um das Lenk-
radskelett herumgelegten Lenkradverkleidung (die,
wie erwdhnt, aus einem oder mehreren Materialsti-
cken bestehen kann) ausgebildet sein. Beispielswei-
se wird die Offnung als Unterbrechung der Verbin-
dung zwischen den Abschnitten der Lenkradverklei-
dung ausgebildet, insbesondere als (z. B. 1-10 mm,
insbesondere etwa 5 mm breite) Unterbrechung einer
Klebnaht oder Nahnaht, tber die die Abschnitte der
Lenkradverkleidung miteinander verbunden sind.

[0017] Die Lenkradverkleidung kann das Lenk-
radskelett auch dicht umhullen, d. h. insbesondere
kann die Verbindung von Abschnitten der Lenkrad-
verkleidung derart dicht ausgefiihrt sein, dass beim
Befiillen der Lenkradverkleidung mit dem Mantelma-
terial im Wesentlichen kein Mantelmaterial durch den
Verbindungsbereich zwischen den Abschnitten der
Lenkradverkleidung hindurch nach aufen austreten
kann.

[0018] Die Erfindung wird im Folgenden anhand ei-
nes Ausflhrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die
Figuren naher erlautert. Die Figur zeigt schematisch
einen Schnitt durch einen Lenkradkranz wahrend der
Herstellung eines Lenkrads gemafl einem Ausfih-
rungsbeispiel des erfindungsgemafien Verfahrens.

[0019] Danach wurde ein Lenkradskelett 1, das ei-
nen zumindest ndherungsweise U- oder V-férmi-
gen Querschnitt aufweist, zumindest im Bereich
des Lenkradkranzes mit einer Lenkradverkleidung in
Form eines Lederkleides 2 umhiuilit.

[0020] Nach dem Herumlegen des Lenkradkleides
2 um das Lenkradskelett 1 wurden zwei Randab-
schnitte 21, 22 des Lederkleides 2 miteinander ver-
bunden (zum Beispiel verklebt oder vernéht), um das
Lenkradkleid 2 zu verschlieien. Gemal der Figur ist
die Anordnung aus dem Lenkradskelett 1 und dem



DE 10 2010 029 188 A1

Lenkradkleid 2 in einer Ausnehmung 311 einer ersten
Halbschale 31 einer Befullform 3 angeordnet, wobei
die Ausnehmung 311 der Form des Lenkradskeletts
1 folgend etwa halbtorusférmig ausgestaltet ist. Die
erste Halbschale 311 ist mit einer zweiten Halbschale
32 der Befiillform 3, die eine entsprechende Ausneh-
mung 312 aufweist, abgedeckt.

[0021] Die zweite Halbschale 32 weist darliber hin-
aus einen Beflillkanal 322 auf, der in einer AuRensei-
te der Halbschale 32 eine sich nach auflen trichter-
férmig weitende Einfllléffnung 323 ausbildet und sich
durch die zweite Halbschale 32 hindurch bis zu einer
Offnung 23 des Lederkleides 2 erstreckt. Die Offnung
23 in dem Lederkleid 2 ist insbesondere als Unter-
brechung einer Klebnaht oder Nahnaht zwischen den
Randabschnitten 21, 22 des (in Form eines Material-
zuschnittes ausgebildeten) Lederkleides 2 realisiert.

[0022] Uber den Befiillkanal 322 wird das Innere des
Lederkleides 2 mit einem Mantelmaterial 4 so ausge-
schdumt, dass das Mantelmaterial das Lenkradske-
lett 1 umgibt, wodurch insbesondere die gewiinsch-
te Form (zum Beispiel der gewlinschte Durchmesser)
des Lenkrades entsteht. Das Mantelmaterial 4 brei-
tet sich wahrend des Ausschdaumens des Lenkrad-
kleides 2 von der Offnung 23 um das Lenkradskelett
1 herum aus (durch Pfeile angedeutet), bis es das
Lenkradskelett, im Querschnitt (d. h. in der Ebene der
Figur) betrachtet, vollstdndig umgibt.

[0023] Insbesondere reicht die Klebkraft des in das
Lederkleid 2 eingefllliten Mantelmaterials 4 aus, um
das Mantelmaterial 4 mit dem Lederkleid 2 zu ver-
binden, so dass eine feste Anordnung bestehend
aus dem Lenkradskelett 1, dem Mantelmaterial 4 und
dem Lederkleid (Lederbezug) 2 entsteht, ohne dass
ein zusatzlicher Klebstoff erforderlich ist.

[0024] Im Beispiel der Figur miindet der Befiillkanal
322 unmittelbar vor der Offnung 23 des Lederkleides
2, so dass eine Austrittséffnung des Befiillkanals mit
der Offnung 23 fluchtet. Es ist jedoch auch denkbar,
dass der Beflllkanal zwar in Form eines Durchgangs
durch eine der beiden Halbschalen 31, 32 ausgebil-
det ist, jedoch einen kleinen Vorsprung aufweist, der
durch die Offnung 23 des Lederkleides 2 hindurch ein
Stick in das Innere des Lederkleides 2 hineinragt, um
ein moglichst effizientes Beflllen des Lederkleides 2
zu erreichen.

[0025] Es ist auch denkbar, dass durch den Befilll-
kanal 322 ein separates Befulimittel (zum Beispiel
ein Schlauch oder eine Kanile) eingefiihrt wird, das
durch den Befiillkanal 322 bis zur der Offnung 23 oder
durch die Offnung 23 hindurch in das Innere des Le-
derkleides 2 geschoben wird.

[0026] Nach dem Befiillen des Lederkleides 2, d. h.
wenn das innere Volumen des das Lenkradskelett
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1 umgebenden Lederkleides 2 vollstandig ausgefullt
ist, werden die beiden Halbschalen 31, 32 abgenom-
men und gegebenenfalls ein im Bereich des Flillka-
nals 322 entstandener Rest des Mantelmaterials (z.
B. Schaumrest) entfernt.

Bezugszeichenliste

1 Lenkradskelett

2 Lederkleid

3 Beflllform

4 Mantelmaterial

21, 22 Randabschnitt

23 Offnung

31, 32 Halbschale

31 erste Ausnehmung
321 zweite Ausnehmung

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Lenkrades fir
ein Kraftfahrzeug, mit den Schritten:
— Bereitstellen eines Lenkradskeletts (1);
— Umhdllen zumindest eines Abschnitts des Lenk-
radskeletts (1) mit einer Lenkradverkleidung (2), die
im fertig hergestellten Lenkrad eine duflere Schicht
des Lenkrads bildet; und
— Befiillen der Lenkradverkleidung (2) mit einem Man-
telmaterial (4), so dass das Mantelmaterial das Lenk-
radskelett (1) zumindest abschnittsweise umgibt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Lenkradverkleidung (2) aus Leder
gebildet ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Lenkradverkleidung (2) aus
einem Materialzuschnitt gebildet ist.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass Abschnitte
(21, 22) der Lenkradverkleidung (2) nach dem Um-
hdllen des Lenkradskeletts (1) miteinander verbun-
den werden.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verbinden der Abschnitte (21, 22)
mittels eines Reilverschlusses, eines Klettverschlus-
ses, durch Tackern, Verkleben und/oder Nahen er-
folgt.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spruche dadurch gekennzeichnet, dass das Mantel-
material (4) ein Schaum ist und das Befiillen der
Lenkradverkleidung (2) ein Ausschaumen der Lenk-
radverkleidung (2) mit dem Schaum umfasst.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass das mit der
Lenkradverkleidung (2) umhillte Lenkradskeletts (1)
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in eine Befullform (3) eingelegt und das Beflllen der
Lenkradverkleidung (2) mit dem in die Befullform (3)
eingelegten Lenkradskelett (1) durchgefiihrt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Befillform (3) einen Befillkanal
(322) aufweist, Uber den das Mantelmaterial (4) in ein
inneres Volumen der Lenkradverkleidung (4) geleitet
wird.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Befiillen
der Lenkradverkleidung (2) mit dem Mantelmaterial
(4) Gber eine Offnung (23) in der Lenkradumhiillung
(2) erfolgt.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Offnung (23) im Bereich einer
Speiche des Lenkradskeletts (1) angeordnet ist.

11. Verfahren nach Anspruch 4 und 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Offnung (23) zwischen den
miteinander verbundenen Abschnitten der Lenkrad-
verkleidung (2) ausgebildet ist.

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Lenkrad-
verkleidung (2) so ausgebildet ist, dass sie das Lenk-
radskelett (1) dicht umschlielt.

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Lenkrad-
verkleidung (2) so mit dem Mantelmaterial (4) befiillt
wird, dass es das Lenkradskelett (1) im Querschnitt
betrachtet vollstdndig umgibt.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen

5/6



DE 10 2010 029 188 A1 2011.11.24

Anhéangende Zeichnungen
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