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(54) Bezeichnung: Verfahren zum Herstellen einer Baugruppe fiir ein Bedienelement

(57) Hauptanspruch: Verfahren zum Herstellen einer Bau-
gruppe (1) fir ein Bedienelement aufweisend eine haptische
Rickmeldung bei einer Betatigung durch einen Benutzer,
dadurch gekennzeichnet, dass zur Herstellung der Baugrup-
pe (1)

- zunachst ein Vorspritzling (7, 7') gebildet wird, indem ein
Federelement (3, 3') in ein erstes Spritzgielwerkzeug (10)
eingelegt wird und zumindest ein erstes Ende (4) des Fe-
derelements (3, 3'), welches zur Verbindung mit einem Tra-
gerelement (2) vorgesehen ist, mit einer ersten Kunststoff-
schmelze (9) umspritzt wird, wobei der Vorspritzling (7, 7')
vorzugsweise nach dem Ausharten der ersten Kunststoff-
schmelze (9) weiterverarbeitet wird, und

- in einem weiteren Schritt der Vorspritzling (7, 7') in ein zwei-
tes Spritzgiewerkzeug (17) eingelegt wird und danach das
mit der ersten Kunststoffschmelze (9) umspritzte erste En-
de (4) des Federelements (3, 3') mit einer zweiten Kunst-
stoffschmelze (21) umspritzt wird, wobei spatestens nach
einem Ausharten der zweiten Kunststoffschmelze (21) das
erste mit Kunststoffschmelze (9) umspritzte Ende (4) des Fe-
derelements (3, 3') mit der zweiten Kunststoffschmelze (21)
stoffschliissig verbunden ist, wobei die zweite, insbesonde-
re ausgehartete Kunststoffschmelze (21) zumindest teilwei-
se als Tragerelement (2) ausgebildet ist, wobei die Baugrup-
pe (1) das zumindest teilweise von Kunststoff umspritzte Fe-
derelement (3, 3') und das Tragerelement (2) umfasst, die
miteinander stoffschliissig verbunden sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen einer Baugruppe fiir ein Bedienelement auf-
weisend eine haptische Rickmeldung bei einer Be-
tatigung durch einen Benutzer.

[0002] Aus dem Stand der Technik ist ein mit ei-
nem haptischen Feedback versehenes Bedienele-
ment mit einem Tragerelement bekannt. Das Trage-
relement und das Bedienelement werden mit Hilfe
von Federelementen mittelbar oder unmittelbar mit-
einander verbunden. Diese Federelemente werden
mit Schrauben an das Tragerelement angeschraubt
und bilden gemeinsam mit dem Trégerelement ei-
ne Baugruppe. Nachteilig ist jedoch, dass ein zu-
satzlicher Arbeitsschritt notwendig ist, namlich das
Anschrauben des Federelements an das Tragerele-
ment. Des Weiteren sind die Schrauben zusétzliche
Bauteile, die die Konstruktion unnétiger Weise teu-
rer machen. Ferner muss der Bauraum am Bedien-
element und/oder Tragerelement, welcher fir die Fe-
derelemente vorgesehen ist, mit relativ gro3en Ein-
bautoleranzen versehen werden, weil sich beispiels-
weise die als dinnwandige Blattfedern ausgebildeten
Federelemente beim Festziehen der Schrauben un-
elastisch verformen kénnen.

[0003] Aus diesem Grund ist man im Stand der
Technik dazu Gbergegangen, die Federelemente zu
umspritzen. Das Umspritzen von Bauelementen, ins-
besondere Federelementen ist hinlénglich bekannt.
Allerdings treten beim Umspritzen von dinnwandi-
gen Bauelementen, insbesondere Blattfedern, die
beispielsweise als Stanzteile und Biegeteile ausge-
bildet sind, Probleme auf.

[0004] Die Blattfedern werden direkt in ein Spritz-
gieBwerkzeug, insbesondere in eine Formhélfte oder
Spritzgief3form eingelegt und mit Kunststoffschmelze
umspritzt, wobei die Kunststoffschmelze nach dem
Aushérten als Tragerelement ausgebildet ist. Allein
schon das Positionieren und Fixieren des dinnwandi-
gen Federelements in dem Spritzgielwerkzeug fuhrt
zu Problemen. Dabei ist die Hauptentformungsrich-
tung des Werkzeugs senkrecht zur

[0005] Haupterstreckungsebene des Tragers, also
parallel zur Haupterstreckung des Federelements.
Daher muss das Federelement mit Hilfe eines Schie-
bers gehalten und stabilisiert werden. Die Haltekraft
des Schiebers ist nur ein Bruchteil der Schliel3kraft
des Werkzeugs, sodass beim Spritzgiel3vorgangs auf
das freie Ende des Federelements ein hoher Druck
wirkt. Dies flihrt zu dem Nachteil, dass die Positio-
nierung und Stabilisierung mit Hilfe des Schiebers zu
erhohten Toleranzen flhrt, insbesondere wenn das
sehr dinnwandige Federelement beispielsweise eine
Dicke von 0,1-0,2 mm aufweist.

[0006] Ferner flhrt der hohe Druck beim Spritzgiel3-
vorgang dazu, dass das Federelement an den Stel-
len, wo keine Unterstltzung durch den Schieber vor-
liegt eine plastische Verformung erfahren kann. Auch
besteht die Gefahr, dass das dinnwandige Federele-
ment in der Kunststoffschmelze mit dem Aushéarten
dieser Undefiniert verspannt wird, und somit auch die
Form des Federelements negativ beeinflusst wird.

[0007] Des Weiteren kann das freie Ende des Fe-
derelements mit dem Bedienelement, insbesonde-
re mit einem aus Kunststoff ausgebildeten Gehause
des Bedienelements verbunden, insbesondere ver-
schnappt werden. Bei starken Vibrationen parallel zur
Haupterstreckung des Federelements kann es auf-
grund der geringen Dicke des Federelements zu Be-
schadigungen im Bereich der Verbindung mit dem
Gehause kommen. Dabei schneidet das scharfe und
dinnwandige Federelement wie ein Messer in den
Kunststoff des Gehauses ein und beschadigt dieses.

[0008] Beim Umspritzen von diinnwandigen Bautei-
len, wie beispielsweise Blattfedern besteht daher die
Gefahr, dass die Federelemente wahrend des Um-
spritzens deformiert werden und /oder in dem Be-
dienelement nicht richtig positioniert werden kdnnen.
Daher werden die Baurdume in dem Bedienelement,
welche zur Anordnung der Federelemente vorgese-
hen sind, mit hdheren Toleranzen versehen. Wenn
die umspritzten Federelemente nun in die entspre-
chenden Baurdume des Bedienelements eingesetzt
werden, kann es vorkommen, dass die Federelemen-
te teilweise locker bzw. schwimmend in den Baurau-
men gelagert sind. Dies wirkt sich dann besonders
negativ auf die haptischen Eigenschaften des Be-
dienelements aus, welches bei einer Bertihrung von
einem Benutzer in Schwingung versetzt wird.

[0009] Formgebende Verfahren zur Herstellung ei-
ner Baugruppe, bei denen jeweils eine erste Kom-
ponente in dem formgebenden Verfahren um-
formt wird, sind aus der DE 103 36 187 Al,
DE 10 2016 100 743 A1, DE 601 20 894 T2 und der
US 2013 /0 082 415 A1 bekannt.

[0010] Daher ist es die Aufgabe der Erfindung, ein
Verfahren zum Herstellen einer Baugruppe fir ein
Bedienelement bereitzustellen, welches kostengiins-
tig und einfach durchzufthren ist und die haptischen
Eigenschaften des Bedienelements verbessert.

[0011] Die Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren
zum Herstellen einer Baugruppe mit den Merkmalen
des Patentanspruchs 1. Dabei ist vorgesehen, dass
zur Herstellung der Baugruppe zunéchst ein Vor-
spritzling gebildet wird, indem ein Federelement in
ein erstes SpritzgieRwerkzeug eingelegt wird und zu-
mindest ein erstes Ende des Federelements, welches
zur Verbindung mit einem Tragerelement vorgese-
hen ist, mit einer ersten Kunststoffschmelze umspritzt
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wird, wobei der Vorspritzling vorzugsweise nach dem
Ausharten der ersten Kunststoffschmelze weiterver-
arbeitet wird, und in einem weiteren Schritt der Vor-
spritzling in ein zweites SpritzgieRwerkzeug einge-
legt wird und danach das mit der ersten Kunststoff-
schmelze umspritzte erste Ende des Federelements
mit einer zweiten Kunststoffschmelze umspritzt wird,
wobei spatestens nach einem Ausharten der zweiten
Kunststoffschmelze das erste mit Kunststoffschmel-
ze umspritzte Ende des Federelements mit der zwei-
ten Kunststoffschmelze stoffschllissig verbunden ist,
wobei die zweite, insbesondere ausgehartete Kunst-
stoffschmelze zumindest teilweise als Tragerelement
ausgebildet ist, wobei die Baugruppe das zumin-
dest teilweise von Kunststoff umspritzte Federele-
ment und das Tragerelement umfasst, die miteinan-
der stoffschlissig verbunden sind.

[0012] Das Bedienelement, insbesondere fir Kraft-
fahrzeuge, kann als bertiihrempfindliches Eingabeteil
ausgebildet sein. Der Begriff ,bertihrempfindliches
Eingabeteil“ ist weit auszulegen. Dabei handelt es
sich im Allgemeinen um ein Teil des Eingabegerats,
das eine dem Bediener zugewandte Eingabeflache
definiert, auf der eine Beriihrung durch ein Eingabe-
organ oder einen Finger eines Bedieners durch eine
Sensorik detektiert wird, bevorzugt ortsauflésend de-
tektiert wird. Bevorzugt handelt es sich bei dem be-
rihrempfindlichen Eingabeteil um ein Touchpad, d.h.
ein anzeigeloses Eingabeteil mit ortsauflésender De-
tektion einer Bertihrung auf einer zum Eingabeteil ge-
hérigen Eingabeflache oder ein Touchscreen, d.h. ein
Eingabeteil mit ortsauflésender Detektion einer Be-
rihrung auf einer zum Eingabeteil gehdrigen Einga-
beflache, wobei im letzteren Fall der Eingabeflache
ferner eine elektronische Anzeige, insbesondere eine
elektronische Pixelmatrixanzeige zugeordnet ist.

[0013] Beispielsweise sind der Eingabeflache ein
oder mehrere Sensoren zur Detektion einer Berih-
rung und/oder einer Druckkraft auf der Eingabefla-
che zugeordnet. Beispielsweise handelt es sich um
mehrere in einer Matrix angeordnete Elektroden und
eine zugehorige Auswerteinheit zur ortsauflésenden
Berlhrungsdetektion und/oder einen oder mehrere
Kraftsensoren zur Detektion der durch die Betatigung
bewirkten Druckkraft, wie einen oder mehrere kapa-
zitive Kraftsensoren.

[0014] Bei dem Federelement kann es sich bei-
spielsweise um eine Blattfeder handeln, welche mit
Hilfe eines Stanzwerkzeugs hergestellt wurde. Das
Federelement ist dabei vorzugsweise aus einem Me-
tall ausgebildet, welches eine Dicke von beispielswei-
se 0,1-0,25 mm aufweist.

[0015] Mit Hilfe des erfindungsgemalen Verfahrens
kann in vorteilhafter Weise sichergestellt werden,
dass das umspritzt Federelement positionsgenau
und ohne eine Verbiegung in das zweite Spritzgiel3-

werkzeug eingelegt werden kann. Durch den ers-
ten SpritzgieBvorgang wird das erste Ende des Fe-
derelements verstarkt, sodass bei dem nachfolgen-
den zweiten Spritzgievorgang ein Verbiegen des
Federelements ausgeschlossen ist. Ein zuséatzlicher
vorteilhafter Effekt entsteht dadurch, dass aufgrund
der erhohten Dicke des ersten Endes des Feder-
elements, welches durch den ersten SpritzgieRvor-
gang mittels der ersten Kunststoffschmelze herge-
stellt wurde, die genauere Positionierung im zwei-
ten SpritzgieRwerkzeug stattfinden kann. Des Weite-
ren kann sowohl bei dem ersten SpritzgieRwerkzeug,
als auch bei dem zweiten SpritzgieBwerkzeug auf ei-
nen Schieber zum Halten und Positionieren des Fe-
derelements verzichtet werden, wodurch die Herstel-
lungskosten der SpritzgieRwerkzeuge verringert wer-
den. Durch das erfindungsgeméafRe Verfahren kann
weiter gewahrleistet werden, dass weder beim ersten
SpritzgieRvorgang, noch beim zweiten Spritzgieflvor-
gang das Federelement deformiert, verbogen und
verspannt wird. Durch die Baugruppe, welche durch
das erfindungsgemalfie Verfahren hergestellt wird, ist
somit in vorteilhafter Weise daflir gesorgt, dass die
haptischen Eigenschaften des Bedienelements ver-
bessert werden. Ferner werden die Konstruktions-
kosten zur Herstellung der Baugruppe, insbesonde-
re des Bedienelements verringert, weil auf zusatzlich
Arbeitsschritte, wie beispielsweise ein Verschrauben
des Federelements verzichtet werden kann.

[0016] Nach einer bevorzugten Ausfiihrung des er-
findungsgemafen Verfahrens ist vorgesehen, dass
das erste Ende des Federelements und/oder das
zweite Ende des Federelements zumindest eine Aus-
nehmung aufweist, durch welche die erste Kunststoff-
schmelze bei der Herstellung des Vorspritzlings hin-
durchfliet bzw. hindurchstréomt. Diese Mallhahme
dient in vorteilhafter Weise dazu, um beim Umsprit-
zens des Federelements eine formschlussige Verbin-
dung der Kunststoffschmelze mit dem Federelement
mit Hinterschnitten zu gewéhrleisten. Dabei kénnen
die Ausnehmungen beispielsweise als runde oder
kreisférmige Locher ausgebildet sein. Diese Ausneh-
mungen kdnnen sowohl am ersten Ende des Feder-
elements, als auch am zweiten Ende des Federele-
ments angeordnet sein.

[0017] Nach einer weiteren bevorzugten Ausfihrung
des erfindungsgemafien Verfahrens ist vorgesehen,
dass ein zweites Ende des Federelements, wel-
ches vorzugsweise diametral gegenlber dem ers-
ten Ende angeordnet ist, ebenfalls mit der ersten
Kunststoffschmelze in dem ersten SpritzgieRwerk-
zeug umspritzt wird. Es ist sinnvoll, die Ausnehmun-
gen am Federelement dort anzuordnen, wo das Fe-
derelement mit Kunststoffschmelze umspritzt werden
soll, um eine formschlissige Verbindung zwischen
dem Federelement und der, insbesondere ausge-
harteten Kunststoffschmelze bereitzustellen. Die vor-
zugsweise an den beiden Enden ausgehértete ers-
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te Kunststoffschmelze kann eine Dicke von beispiels-
weise 1,5 mm aufweisen. Somit ist die Fuhrung
und Positionierung des Vorspritzlings in dem zweiten
SpritzgieRwerkzeug einfacher durchzufihren, weil in
dem zweiten SpritzgieRwerkzeug auf einen schma-
len Schlitz zur Positionierung des diinnwandigen Fe-
derelements verzichtet werden kann. Aufgrund der
mit der ersten Kunststoffschmelze aufgedickten En-
den des Federelements kann der Schlitz des zwei-
ten SpritzgieRwerkzeugs zur Positionierung des Vor-
spritzlings vergréRert werden, wodurch die Monta-
ge des Vorspritzlings in dem zweiten SpritzgieRwerk-
zeug erleichtert wird.

[0018] Die Weiterverarbeitung des Vorspritzlings
kann vereinfacht werden, wenn nach einer bevorzug-
ten Ausflihrung des erfindungsgemafRen Verfahrens
vorgesehen ist, dass spatestens nach dem Aushér-
ten der Kunststoffschmelze des Vorspritzlings das
erste Ende des Federelements einen ersten Kunst-
stoffabschnitt aufweist und das zweite Ende des Fe-
derelements einen zweiten Kunststoffabschnitt auf-
weist.

[0019] Nach einer weiteren bevorzugten Ausfihrung
des Verfahrens kann vorgesehen sein, dass der zwei-
te Kunststoffabschnitt einen Verbindungsabschnitt,
vorzugsweise eine Aussparung oder Kerbe, aufweist,
der durch das erste SpritzgieRwerkzeug erzeugt wur-
de und zur Verbindung mit einem Rastelement, ins-
besondere einen Schnapphaken dient. Mit Hilfe des
aus Kunststoff ausgebildeten Verbindungsabschnitts
kann ein Rastelement, welches vorzugsweise am
Bedienelement oder an einem dem Bedienelement
zugeordneten Gehduse angeordnet ist, sicher mit
dem Federelement verbunden werden und gleich-
zeitig werden die haptischen Eigenschaften des Be-
dienelements verbessert. Das Federelement, wel-
ches den mit Kunststoff ausgebildeten Verbindungs-
abschnitt aufweist, sorgt in vorteilhafter Weise da-
fir, dass eine Beschadigung des Bedienelements
und/oder des Gehauses des Bedienelements durch
das scharfkantige Federelement auch bei Vibratio-
nen des Federelements, die durch eine Betatigung
des Bedienelements hervorgerufen werden, in hori-
zontaler Richtung ausgeschlossen ist. Es werden so-
zusagen die aus Metall ausgebildeten messerschar-
fen Kanten des Federelements durch den aus Kunst-
stoff ausgebildeten Verbindungsabschnitt abgerun-
det und/oder entschérft.

[0020] Die Herstellung der Baugruppe kann durch
das erfindungsgemalle Verfahren vereinfacht wer-
den und prozesssicherer gestaltet werden, wenn das
erste SpritzgieBwerkzeug mindestens zwei Formhalf-
ten aufweist, in welches das Federelement zur Her-
stellung des Vorspritzlings eingelegt wird.

[0021] Die Herstellung der Braugruppe kann weiter
vereinfacht werden, wenn das zweite Spritzgielwerk-

zeug mindestens zwei Formhalften aufweist, wobei
in eine Formhélfte der Vorspritzling angeordnet wird.
Dabei kann der Vorspritzling sicher und einfach in
dem zweiten SpritzgieRwerkzeug positioniert wer-
den.

[0022] Nach einer weiteren bevorzugten Ausfihrung
des erfindungsgemafRen Verfahrens kann vorgese-
hen sein, dass die beiden Formhélften des zweiten
SpritzgieBwerkzeugs einen Durchflusskanal bilden,
durch welchen die zweite Kunststoffschmelze hin-
durchstrémt und/oder hineinstromt. Der Durchfluss-
kanal dient dabei zur Herstellung des Tragerelements
und gleichzeitig wird beim Hindurchstrémen der zwei-
ten Kunststoffschmelze der Vorspritzling mit dem
Tragerelement stoffschlissig verbunden. Somit wird
gleichzeitig das Tragerelement formtechnisch herge-
stellt und eine Verbindung mit dem Vorspritzlings, ins-
besondere mit dem Federelement sichergestellt.

[0023] Damitder Bereich zwischen dem ersten Ende
und dem zweiten Ende des Federelements frei von
der zweiten Kunststoffschmelze bleibt und somit das
Federelement seine elastischen Eigenschaften wei-
ter beibehélt, kann vorgesehen sein, dass die zur An-
ordnung des Vorspritzlings ausgebildete Formhalfte
des zweiten SpritzgieRwerkzeugs einen Kanal auf-
weist, in welchen der Vorspritzling eingelegt wird, wo-
bei der Vorspritzling den Kanal, insbesondere einen
mittleren Kanalabschnitt des Kanals, gegentiber dem
Durchflusskanal abdichtet.

[0024] Die Komplexitdt des ersten Spritzgiel3werk-
zeugs kann verringert werden, wenn das Federele-
ment horizontal und/oder liegend in das erste Spritz-
gielwerkzeug eingelegt wird, so dass eine Breitseite
des Federelements im Wesentlichen parallel zu den
Oberflachen der Formhalften des ersten Spritzgiel3-
werkzeugs angeordnet ist. Folglich kann bei dem ers-
ten SpritzgieBwerkzeug auch auf einen Schieber zum
Halten, Positionieren und Fixieren des dunnwandi-
gen Federelements verzichtet werden. Da das Feder-
element liegend im ersten SpritzgieRwerkzeug ange-
ordnet ist, ist somit eine Verbiegung des dinnwandi-
gen Federelements ausgeschlossen.

[0025] Eine schnellere Herstellung des Vorspritz-
lings kann gewahrleistet werden, wenn das erste
SpritzgieBwerkzeug einen ersten Einspritzkanal zu
Herstellung des ersten Kunststoffabschnitts und ei-
nen zweiten Einspritzkanal zur Herstellung des zwei-
ten Kunststoffabschnitts aufweist. Somit kann folglich
das erste Ende und das zweite Ende des Federele-
ments nahezu gleichzeitig mit der ersten Kunststoff-
schmelze umspritzt werden.

[0026] Die stoffschliissige Verbindung zwischen
dem Vorspritzling, insbesondere zwischen dem ers-
ten Ende des Federelements und dem Tragerele-
ment kann sehr fest und sicher ausgestaltet werden,

4/12



DE 10 2018 106 295 B4 2019.12.19

wenn die erste Kunststoffschmelze und die zweite
Kunststoffschmelze aus demselben Material ausge-
bildet sind.

[0027] Nach einer weiteren bevorzugten Ausfihrung
des erfindungsgemaflen Verfahrens kann vorgese-
hen sein, dass das Federelement als Blattfeder aus-
gebildetist, wobei die Blattfeder einen Federstahl um-
fasst, welcher eine Dicke D von 0,15mm bis 0,25
mm aufweist. Uberraschenderweise hat sich gezeigt,
dass bei einer Dicke D von 0,15 mm bis 0,25 mm des
Federelements einerseits die haptischen Eigenschaf-
ten des Bedienelements verbessert werden konnten,
und andererseits eine problemlose, sichere, kosten-
glnstige und einwandfreie Weiterverarbeitung des
Federelements mit Hilfe des ersten SpritzgieBwerk-
zeugs und des zweiten SpritzgieBwerkzeugs mdglich
ist.

[0028] Der Vorspritzling kann einfach und sicher
hergestellt werden, wenn das Federelement in das
erste SpritzgieBwerkzeug eingelegt wird, wobei ei-
ne Hauptentformungsrichtung des ersten Spritzgiel3-
werkzeugs senkrecht zu einer Haupterstreckungs-
richtung des Federelements ausgebildet ist.

[0029] Die Erfindung betrifft ferner eine Baugrup-
pe umfassend mindestens ein Tragerelement und
ein umspritztes Federelement in einer der zuvor be-
schriebenen Ausfiihrungsformen.

[0030] Das erfindungsgeméafle Verfahren zur Her-
stellung der Baugruppe wird anhand eines Ausfiih-
rungsbeispiels néher beschrieben. Die Figuren zei-
gen:

Fig. 1 eine erfindungsgeméafle Baugruppe auf-
weisend ein Tragerelement und ein umspritztes
Federelement gemaR der ersten Ausflihrungs-
form,

Fig. 2a das Federelement gemal einer ersten
Ausfihrungsform,

Fig. 2b das mit einem Kunststoff umspritzte Fe-
derelement gemaR der ersten Ausfiihrungsform,

Fig. 2c ein mit einem Kunststoff umspritztes Fe-
derelement gemaf einer zweiten Ausfiihrungs-
form,

Fig. 3A ein erstes SpritzgieRwerkzeug mit ge-
offneten Formhalften zur Herstellung eines Vor-
spritzlings,

Fig. 3B das erste SpritzgieBwerkzeug mit ge-
schlossenen Formhalften wahrend der Herstel-
lung des Vorspritzlings,

Fig. 4A ein zweites SpritzgieBwerkzeug mit ge-
schlossenen Formhalften wahrend der Herstel-
lung der Baugruppe, und

Fig. 4B das zweite SpritzgieRwerkzeug mit ge-
offneten Formhalften nach der Herstellung der
Baugruppe.

[0031] In der Fig. 1 ist eine erfindungsgemalie Bau-
gruppe 1 gezeigt, welche durch das erfindungsge-
male Verfahren herstellbar ist. Die Baugruppe 1 ist
fur ein nicht ndher gezeigtes Bedienelement vorge-
sehen, welches eine haptische Riickmeldung bei ei-
ner Betatigung durch einen Benutzer erzeugt. Dieses
Bedienelement kann als berihrempfindliches Einga-
beteil ausgebildet sein, welches beispielsweise an
einem Lenkrad eines Kraftfahrzeugs angeordnet ist.
Denkbar ist aber auch, dass das Bedienelement als
ein Touchpad oder Touchscreen zur Steuerung von
Befehlen in einem Kraftfahrzeug ausgebildet ist, wo-
bei das Bedienelement an einer Mittelkonsole des
Kraftfahrzeugs angeordnet sein kann.

[0032] Die in der Fig. 1 dargestellte Baugruppe um-
fasst ein aus Kunststoff ausgebildetes Tragerelement
2 und ein beispielsweise aus einem Federstahl aus-
gebildetes Federelement 3. Im vorliegenden Fall ist
das Federelement 3 als Blattfeder ausgestaltet, wo-
bei die Blattfeder den Federstahl umfasst, welcher ei-
ne Dicke D von 0,15 mm bis 0,25 mm aufweist. Da-
her kann das Federelement 3 auch als diinnwandiges
Federelement 3 bezeichnet werden, welches scharfe
Kanten aufweist.

[0033] In den Fig. 1, Fig. 2a und Fig. 2b ist das
Federelement 3 gemaR einer ersten Ausfiihrungs-
form gezeigt. Hierbei umfasst das Federelement 3 ein
erstes Ende 4 und ein zweites Ende 5. Das zweite
Ende 5 des Federelements 3 ist vorzugsweise dia-
metral gegeniber dem ersten Ende 5 des Federele-
ments 3 angeordnet. Das erste Ende 4 ist vorzugs-
weise mit drei als Locher ausgestalteten Ausnehmun-
gen 6 versehen, welche bei der Herstellung eines
Vorspritzlings 7, dargestellt in der Fig. 2b, zur Her-
stellung einer formschliissigen Verbindung mit einer
ersten Kunststoffschmelze 9 dienen. Das zweite En-
de 5 des Federelements 3 wird bei der Herstellung
des Vorspritzlings 7 ebenfalls mit der ersten Kunst-
stoffschmelze umspritzt und dient zur Anordnung ei-
nes Verbindungsabschnitts 8, welcher als Kerbe oder
Aussparung ausgebildet sein kann und mit einem
Rastelement oder einen Schnapphaken eine form-
schlissige und/oder kraftschlissige Verbindung bil-
den kann.

[0034] In der Fig. 2c ist ein Federelement 3', ins-
besondere ein Vorspritzling 7' gemal einer zweiten
Ausfihrungsform visualisiert, welcher ein erstes En-
de 4 und ein zweites Ende 5 aufweist. Der Unter-
schied zwischen dem Federelement 3, gezeigt in den
Fig. 2a und Fig. 2b, und dem Federelement 3' der
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Fig. 2c besteht darin, dass ein zweites Ende 5 des
Federelements 3' ebenfalls mit vorzugsweise drei als
Lécher ausgestalteten Ausnehmungen 6 versehen
ist, um eine formschlissige Verbindung mit einer ers-
ten Kunststoffschmelze 9 zu bilden.

[0035] Nachfolgend wird das Verfahren zur Herstel-
lung der Baugruppe 1 aufweisend das Federelement
3, insbesondere den Vorspritzling 7 nédher beschrie-
ben.

[0036] In den Fig. 3a und Fig. 3b wird die Her-
stellung des Vorspritzlings 7 zumindest teilweise vi-
sualisiert. Hierbei wird ein erstes Spritzgielwerkzeug
10 verwendet, welches zwei Formhalften 11, 12 auf-
weist, in welches das Federelement 3 zur Herstellung
des Vorspritzlings 7 eingelegt wird. Zunachst wird
folglich der Vorspritzling 7 gebildet, indem das Feder-
element 3 in das erste SpritzgieRwerkzeug 10 einge-
legt wird. Das Federelement 3 wird vorzugsweise ho-
rizontal und/oder liegend in das erste SpritzgieRwerk-
zeug 10 eingelegt wird, so dass das eine Breitsei-
te des Federelements 3 im Wesentlichen parallel zu
den Oberflachen der Formhalften 11, 12 des ersten
SpritzgieRwerkzeugs 10 angeordnet Ist. Wenn das
Federelement 3 folglich in das erste SpritzgieRwerk-
zeug 10 eingelegt wird, ist eine Hauptentformungs-
richtung des ersten SpritzgieBwerkzeugs 10 senk-
recht zu einer Haupterstreckungsrichtung des Feder-
elements 3 ausgebildet.

[0037] Im vorliegenden Fall wird das erstes Ende 4
des Federelements 3, welches zur Verbindung mit
dem Tragerelement 2 vorgesehen ist, mit der ers-
ten Kunststoffschmelze 9 umspritzt, wobei der Vor-
spritzling 7 vorzugsweise nach dem Aushérten der
ersten Kunststoffschmelze 9 weiterverarbeitet wird.
Da die erste Kunststoffschmelze 9 durch die Ausneh-
mungen 6 hindurchfliet bzw. hindurchstrémt, welche
am ersten Ende 4 des Federelements 3 angeordnet
sind, kann nach dem Ausharten der ersten Kunst-
stoffschmelze 9 diese mit dem Federelement 3 ei-
ne formschlissige Verbindung bilden, die sicher und
fest ausgebildet ist. Das zweite Ende 5 des Feder-
elements 3, welches vorzugsweise diametral gegen-
Uber dem ersten Ende 4 angeordnet ist, wird eben-
falls mit der ersten Kunststoffschmelze 9 in dem ers-
ten Spritzgiewerkzeug 10 umspritzt. Im Ergebnis
wird der Vorspritzling 7 gebildet, wobei spatestens
nach dem Aushéarten der ersten Kunststoffschmelze
9 des Vorspritzlings 7 das erste Ende 4 des Federele-
ments 3 einen ersten Kunststoffabschnitt 13 aufweist
und das zweite Ende 5 des Federelements 3 einen
zweiten Kunststoffabschnitt 14 aufweist. Dabei weist
der zweite Kunststoffabschnitt 14 den Verbindungs-
abschnitt 8, vorzugsweise die Aussparung oder die
Kerbe, auf, der durch das erste SpritzgieRwerkzeug
10 erzeugt wurde und zur Verbindung mit einem Ra-
stelement, insbesondere einen Schnapphaken dient.

[0038] Zur Bildung des ersten Kunststoffabschnitts
13 weist das erste SpritzgieRwerkzeug 10 einen ers-
ten Einspritzkanal 15 und zur Herstellung des zweiten
Kunststoffabschnitts weist das erste SpritzgieRwerk-
zeug 10 einen zweiten Einspritzkanal 16 auf.

[0039] Nachdem der Vorspritzling 7 hergestellt wur-
de, wird in einem weiteren Schritt der Vorspritzling
7 in ein zweites SpritzgieRwerkzeug 17 eingelegt,
welches in den Fig. 4a und Fig. 4b dargestellt ist,
Das zweite SpritzgieRwerkzeug 17 weist mindestens
zwei Formhalften 18, 19 auf, wobei in der Formhalf-
te 18 der Vorspritzling 7 angeordnet wird. Die beiden
Formhalften 18, 19 des zweiten Spritzgiewerkzeugs
17 bilden einen Durchflusskanal 20, durch welchen
eine zweite Kunststoffschmelze 21 hindurchstrémt
und/oder hineinstromt. Die zur Anordnung des Vor-
spritzlings 7 ausgebildete Formhalfte 18 des zweiten
SpritzgieBwerkzeugs 17 weist einen Kanal 22 auf, in
welchen der Vorspritzling 7 eingelegt wird, wobei der
Vorspritzling 7 den Kanal 22 gegentber dem Durch-
flusskanal 20 abdichtet, so dass wahrend des Her-
stellungsprozesses der Baugruppe lein Einstrémen
von der zweiten Kunststoffschmelze 21 in einen mitt-
leren Kanalabschnitt 23 ausgeschlossen ist, welcher
hinter dem Vorspritzling 7 angeordnet ist.

[0040] Es wird also das mit der ersten Kunststoff-
schmelze 9 umspritzte erste Ende 4 des Federele-
ments 3 mit der zweiten Kunststoffschmelze 21 um-
spritzt, wobei spatestens nach einem Ausharten der
zweiten Kunststoffschmelze 21 das erste mit der ers-
ten Kunststoffschmelze 9 umspritzte Ende 4 des Fe-
derelements mit der zweiten Kunststoffschmelze 21
stoffschlussig verbunden ist, wobei die zweite, insbe-
sondere ausgehartete Kunststoffschmelze 21 zumin-
dest teilweise als das Tragerelement 2 ausgebildet
ist.

[0041] Im Ergebnis wird die Baugruppe 1 gebildet,
die zumindest das teilweise von Kunststoff umspritz-
te Federelement 3 und das Tragerelement 2 um-
fasst, die miteinander stoffschlissig verbunden sind.
Somit kann das freie Ende des Federelements 3,
hier das zweite Ende 5 mit dem Bedienelement, ins-
besondere mit einem nicht gezeigten vorzugswei-
se aus Kunststoff ausgebildeten Gehause des Be-
dienelements verbunden, insbesondere mit dem Ra-
stelement verschnappt oder verrastet werden, bei-
spielsweise durch einen am Gehause des Bedien-
elements angeordneten Rasthaken oder Schnappha-
ken, der mit der Ausnehmung, insbesondere mit der
Aussparung oder mit der Kerbe eine kraftschlissi-
ge und/oder formschliissige Verbindung bildet. So-
mit ist das Bedienelement, insbesondere ein Gehau-
se des Bedienelements sicher und fest mit dem Tra-
gerelement 2 verbunden und die, insbesondere meh-
reren am Tragerelement 2 angeordneten Federele-
mente 3 erlauben eine Schwingung des Bedienele-
ments, welche beispielsweise durch einen im Gehau-
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se des Bedienelements angeordneten Aktuators er-
zeugbar ist, wenn der Benutzer das Bedienelement
zum Ansteuern beispielsweise eines Navigationsge-
rats des Kraftfahrzeugs benutzt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer Baugruppe (1)
fir ein Bedienelement aufweisend eine haptische
Ruckmeldung bei einer Betatigung durch einen Be-
nutzer, dadurch gekennzeichnet, dass zur Herstel-
lung der Baugruppe (1)

- zunéchst ein Vorspritzling (7, 7') gebildet wird, in-
dem ein Federelement (3, 3') in ein erstes Spritzgiel3-
werkzeug (10) eingelegt wird und zumindest ein ers-
tes Ende (4) des Federelements (3, 3'), welches zur
Verbindung mit einem Tragerelement (2) vorgese-
hen ist, mit einer ersten Kunststoffschmelze (9) um-
spritzt wird, wobei der Vorspritzling (7, 7') vorzugs-
weise nach dem Aushéarten der ersten Kunststoff-
schmelze (9) weiterverarbeitet wird, und

- in einem weiteren Schritt der Vorspritzling (7, 7') in
ein zweites Spritzgielwerkzeug (17) eingelegt wird
und danach das mit der ersten Kunststoffschmelze
(9) umspritzte erste Ende (4) des Federelements (3,
3') mit einer zweiten Kunststoffschmelze (21) um-
spritzt wird, wobei spatestens nach einem Aushar-
ten der zweiten Kunststoffschmelze (21) das erste mit
Kunststoffschmelze (9) umspritzte Ende (4) des Fe-
derelements (3, 3') mit der zweiten Kunststoffschmel-
ze (21) stoffschllissig verbunden ist, wobei die zweite,
insbesondere ausgehartete Kunststoffschmelze (21)
zumindest teilweise als Tragerelement (2) ausgebil-
det ist, wobei die Baugruppe (1) das zumindest teil-
weise von Kunststoff umspritzte Federelement (3, 3')
und das Tragerelement (2) umfasst, die miteinander
stoffschlissig verbunden sind.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das erste Ende (4) des Federele-
ments (3, 3") und/oder ein zweites Ende (5) des Fe-
derelements (3, 3') zumindest eine Ausnehmung (6)
aufweist, durch welche die erste Kunststoffschmelze
(9) bei der Herstellung des Vorspritzlings (7, 7') hin-
durchflief3t.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das zweite Ende (5) des Feder-
elements (3, 3'), welches vorzugsweise diametral ge-
genlber dem ersten Ende (4) angeordnet ist, eben-
falls mit der ersten Kunststoffschmelze (9) in dem ers-
ten SpritzgieRwerkzeug (10) umspritzt wird.

4. Verfahren nach mindestens einem der Anspri-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass spa-
testens nach dem Ausharten der ersten Kunststoff-
schmelze (9) des Vorspritzlings (7, 7') das erste En-
de (4) des Federelements (3, 3°) einen ersten Kunst-
stoffabschnitt (13) aufweist und das zweite Ende (5)

des Federelements (3, 3°) einen zweiten Kunststoff-
abschnitt (14) aufweist.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zweite Kunststoffabschnitt (14)
einen Verbindungsabschnitt (8), vorzugsweise eine
Aussparung oder Kerbe, aufweist, der durch das ers-
te SpritzgieBwerkzeug (10) erzeugt wurde und zur
Verbindung mit einem Rastelement, insbesondere ei-
nen Schnapphaken dient.

6. Verfahren nach mindestens einem der Anspru-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass das ers-
te SpritzgieRwerkzeug (10) mindestens zwei Form-
hélften (11, 12) aufweist, in welches das Federele-
ment (3, 3') zur Herstellung des Vorspritzlings (7, 7')
eingelegt wird.

7. Verfahren nach mindestens einem der An-
spriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
das zweite SpritzgieRwerkzeug (17) mindestens zwei
Formhalften (18, 19) aufweist, wobei in der Formhalf-
te (18) der Vorspritzling (7, 7') angeordnet wird.

8. Verfahren nach mindestens einem der Anspr-
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
beiden Formhalften (18,19) des zweiten Spritzgiel3-
werkzeugs (17) einen Durchflusskanal (20) bilden,
durch welchen die zweite Kunststoffschmelze (21)
hindurchstrémt und/oder hineinstrémt.

9. Verfahren nach mindestens einem der Anspri-
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
zur Anordnung des Vorspritzlings (7, 7') ausgebilde-
te Formhalfte (18) des zweiten SpritzgieRwerkzeugs
(17) einen Kanal (22) aufweist, in welchen der Vor-
spritzling (7, 7') eingelegt wird, wobei der Vorspritz-
ling (7, 7") den Kanal (22), insbesondere einen mittle-
ren Kanalabschnitt (23) des Kanals (22), gegentiber
dem Durchflusskanal (20) abdichtet.

10. Verfahren nach mindestens einem der Anspri-
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das
Federelement (3, 3') horizontal und/oder liegend in
das erste SpritzgieRwerkzeug (10) eingelegt wird, so
dass eine Breitseite des Federelements (3, 3') im We-
sentlichen parallel zu den Oberflachen der Formhalf-
ten (11, 12) des ersten SpritzgieRwerkzeugs (10) an-
geordnet ist.

11. Verfahren nach mindestens einem der Anspri-
che 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass das
erste SpritzgieRwerkzeug (10) einen ersten Einspritz-
kanal (15) zur Herstellung des ersten Kunststoffab-
schnitts (13) und einen zweiten Einspritzkanal (16)
zur Herstellung des zweiten Kunststoffabschnitts (14)
aufweist.

12. Verfahren nach mindestens einem der Anspri-
che 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die

7/12



DE 10 2018 106 295 B4 2019.12.19

erste Kunststoffschmelze (13) und die zweite Kunst-
stoffschmelze (14) aus demselben Material ausgebil-
det sind.

13. Verfahren nach mindestens einem der Anspri-
che 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass das
Federelement (3, 3') als Blattfeder ausgebildet ist,
wobei die Blattfeder einen Federstahl umfasst, wel-
cher eine Dicke D von 0,15mm bis 0,25mm aufweist.

14. Verfahren nach mindestens einem der Anspri-
che 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass das
Federelement (3, 3') in das erste SpritzgieBwerkzeug
(10) eingelegt wird, wobei eine Hauptentformungs-
richtung des ersten SpritzgieRwerkzeugs (10) senk-
recht zu einer Haupterstreckungsrichtung des Feder-
elements (3, 3') ausgebildet ist.

15. Baugruppe (1) umfassend mindestens ein Tra-
gerelement (2) und ein umspritztes Federelement (3,
3") nach einem der Anspriiche 1 bis 14,

Es folgen 4 Seiten Zeichnungen
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