EP 3779 104 A1

(19)

Europdisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)

(43) Veroffentlichungstag:
17.02.2021 Patentblatt 2021/07

(21) Anmeldenummer: 20192597 .1

(22) Anmeldetag: 09.06.2017

(11) EP 3779104 A1

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) IntClL:
E05B 19/00 (2006.07)
E05B 17/00 (2006.07)

E05B 19/04 (2006.01)
GO07C 9/00 (2020.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BE BG CH CY CZDE DK EE ES FI FR GB
GRHRHUIEISITLILT LULV MC MK MT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR

(30) Prioritat: 10.06.2016 DE 102016110684

(62) Dokumentnummer(n) der frilheren Anmeldung(en)
nach Art. 76 EPU:
17175295.9 / 3 266 961

(71) Anmelder: Huf Hillsbeck & Fiirst GmbH & Co. KG
42551 Velbert (DE)

(72) Erfinder: Armin, Geurden
47929 Grefrath (DE)

(74) Vertreter: Patentanwilte Bals & Vogel
Universitatsstrasse 142
44799 Bochum (DE)

Bemerkungen:
Diese Anmeldung ist am 25-08-2020 als

Teilanmeldung zu der unter INID-Code 62 erwahnten
Anmeldung eingereicht worden.

(54)
SCHLUSSEL

(567)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Werkzeuges (100), insbesondere eines me-
chanischen Schlissels (100) fir ein Kraftfahrzeug, auf-
weisend zumindest die folgenden Schritte:

a) Herstellen eines Griffelements (10) aus Kunststoff,
aufweisend zumindest eine Ausnehmung (11),

b) Herstellen eines Schafts (12) aus einem metallischen
Werkstoff, insbesondere aufweisend eine zumindest ab-
schnittsweise profilierte Aulenkontur (13),

c) Einfihren zumindest eines Schaftabschnitts (14) in die
Ausnehmung (11) des Griffelements (10),

d) Stoffschlissiges Fligen des Griffelements (10) mit
dem Schaftabschnitt (14).

VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES SCHLUSSELS SOWIE EIN ENTSPRECHENDER
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung eines Werkzeuges, insbesondere eines
mechanischen Schlissels fir ein Kraftfahrzeug, geman
demunabhangigen Verfahrensanspruch sowie einen ID-
Geber gemalR dem unabhangigen Vorrichtungsan-
spruch.

[0002] Werkzeuge fir ein Fahrzeug, wie z. B. Bord-
werkzeug, und insbesondere mechanische Schlissel
wie z. B. mechanische Notschlissel fur elektronische ID-
Geber werden Ublicherweise aus einem Zinkdruckguss
hergestellt. Gattungsgemafe ID-Geber fir ein Zugangs-
kontrollsystem und/oder ein Fahrberechtigungskontroll-
system und/oder ein Schloss mit einem SchlieRzylinder
besitzen ublicherweise einen mechanischen Notschlus-
sel, der in der Regel dazu dient, entweder eine Notbeta-
tigung des Sicherheitssystems zu ermdglichen und/oder
eine mechanische Lenkradverriegelung zu betatigen. Zu
diesem Zweck ist bei den zuvor erwdhnten ID-Gebern
der mechanische Schlissel in einer Aufnahme des ID-
Gebers angeordnet. Der Schlisselbart sowie die Schliis-
selreide des Notschlissels sind dabei aus einem metal-
lischen Werkstoff, insbesondere aus Zinkdruckguss her-
gestellt, wobei der Schlisselbart und die metallische
Schlusselreide zuséatzlich tber ein separat ausgestalte-
tes Sicherungsmittel u. a. kraftschliissig zusammenge-
halten werden. Dieser Aufbau ist zum einen aufwendig
in der Montage sowie in der Herstellung, wobei aufgrund
des Einsatzes von ausschlieflich metallischen Werkstof-
fen die Herstellungskosten erhéht sind.

[0003] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die
voranstehenden aus dem Stand der Technik bekannten
Nachteile zumindest teilweise zu beheben. Insbesonde-
reist es die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die Her-
stellungskosten fiir ein Werkzeug, insbesondere fir ei-
nen mechanischen Schlissel flr ein Kraftfahrzeug, zu
reduzieren, wobei gleichzeitig ein optisch wohlgefalliger
Eindruck des Werkzeugs, insbesondere des mechani-
schen Schlissels hergestellt werden kann.

[0004] Die voranstehende Aufgabe wird geldst durch
ein Verfahren zur Herstellung eines Werkzeuges, insbe-
sondere eines mechanischen Schlissels fur ein Kraft-
fahrzeug mit den Merkmalen des unabhangigen Verfah-
rensanspruchs sowie einem ID-Geber mit den Merkma-
len des unabhéangigen Vorrichtungsanspruchs.

[0005] Weitere Merkmale und Details der Erfindung er-
geben sich aus den Unteranspriichen, der Beschreibung
und den Zeichnungen. Dabei gelten Merkmale und De-
tails, die im Zusammenhang mit dem erfindungsgema-
Ren Verfahren beschrieben worden sind, selbstverstand-
lich auch im Zusammenhang mit der erfindungsgema-
Ren Vorrichtung und umgekehrt, so dass bezuglich der
Offenbarung zu den einzelnen Erfindungsaspekten stets
wechselseitig Bezug genommen wird bzw. werden kann.
Durch die in den abhangigen Anspriichen aufgefiihrten
MaRnahmen sind vorteilhafte Weiterbildungen und Ver-
besserungen der in den unabhangigen Anspriichen an-
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gegebenen Erfindungsaspekte moglich.

[0006] Erfindungsgemal weistdas Verfahren zur Her-
stellung eines Werkzeuges, insbesondere eines mecha-
nischen Schllssels fir ein Kraftfahrzeug, zumindest die
folgenden Schritte auf:

a) Herstellen eines Griffelements aus Kunststoff,
aufweisend zumindest eine Ausnehmung,

b) Herstellen eines Schafts aus einem metallischen
Werkstoff, insbesondere aufweisend eine zumin-
dest abschnittsweise profilierte AuRenkontur,

c) Einfihren zumindest eines Schaftabschnitts in die
Materialausnehmung des Griffelements,

d) Stoffschlissiges Flgen des Griffelements mit
dem Schaftabschnitt.

[0007] Insbesondere die Verfahrensschritte a) und b)
kénnen im Rahmen der Erfindung gleichzeitig oder (zeit-
lich) hintereinander sowie in unterschiedlicher Reihen-
folge durchgefiihrt werden. In dem Schritt a) wird das
Griffelement aus einem Kunststoffmaterial hergestellt,
wobei bspw. ein Kunststoff-Urformverfahren in Form ei-
nes Giel3- oder Spritzverfahrens, eingesetzt werden
kann. Das Griffelement dient dazu, das Werkzeug, ins-
besondere den mechanischen Schlissel, einfacher
handhaben zu kénnen, so dass der dazugehorige Schaft
bspw. einfacher durch einen Benutzer mit einer mecha-
nischen Kraft beaufschlagt werden kann. Insbesondere
bei einem mechanischen Schlissel fur ein Kraftfahrzeug
wird dieser als Notschlissel in einer Aufnahme eines ID-
Gebers verstaut. Um das Herausnehmen und das Hin-
einflhren insbesondere des Schlisselbarts in die Auf-
nahme des ID-Gebers zu vereinfachen, wird an dessen
einemnde das Griffelement angeordnet, so dass mittels
des Griffelements der mechanische Schlissel aus dem
ID-Geber herausgenommen oder in den ID-Geber ein-
gefiihrt werden kann. Hierzu kann das Griffelement
bspw. Mulden, Riffelungen oder Materialprdgungen auf-
weisen, welche die Ergonomie und somit die Handhab-
barkeit verbessern. Dies ist insbesondere dann von Vor-
teil, wenn eine gewisse Kraft notwendig ist, um insbe-
sondere den mechanischen Notschlissel im Anwen-
dungsfall fir das Notbetatigen des Sicherheitssystems
zu ermdglichen und/oder eine mechanische Lenkradver-
riegelung zu betatigen sowie den Notschliissel in die Auf-
nahme herein oder aus der Aufnahme heraus zu befér-
dern, da das Griffelement tblicherweise vergleichsweise
klein dimensioniertist, da die Geometrie anden ID-Geber
angepasst sein kann. Dementsprechend ist es erfin-
dungsgemal denkbar, dass das Griffelement zumindest
abschnittsweise an die Geometrie des ID-Gebers ange-
passt ist bzw. den geometrischen Verlauf der Form des
ID-Gebers fortfiihrt, so dass ein optisch wohlgefalliger
Eindruck entsteht. Das Griffelement weist zumindest ei-
ne Ausnehmung auf, in die der Schaft mit seinem Schaft-
abschnitt eingefihrt werden kann. Der Schaft ist dabei
aus einem metallischen Werkstoff, insbesondere aus ei-
nem Zinkdruckguss hergestellt, so dass eine ausrei-
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chend grofe (mechanische) Belastbarkeit auf den Schaft
wirken kann. Bei einem mechanischen Schlissel fir ein
Kraftfahrzeug kann unter der mechanischen Belastung
insbesondere eine Betatigung des Sicherheitssystems
bzw. eine Betatigung einer mechanischen Lenkradver-
riegelung verstanden werden. Der Schaft kann erfin-
dungsgemaf zumindest abschnittsweise eine profilierte
Auflenkontur aufweisen. Unter der Auflenkontur des
Schafts soll im Rahmen der Erfindung die Mantelflache
verstanden werden, wobei eine profilierte Aufenkontur
bspw. ein Schllisselbart flir einen mechanischen Schlis-
sel sein kann. Die erfindungsgemaRe profilierte Auflen-
kontur ist vorzugsweise an dem Teil des Schafts ange-
ordnet, welcher nicht den Schaftabschnitt bildet, der in
die Ausnehmung des Griffelements eingeflihrt wird. In
einem Schritt ¢) wird nun der Schaftabschnitt des Schafts
in die Ausnehmung des Griffelements eingefiihrt und ge-
maf Schritt d) mit dem Griffelement stoffschliissig ge-
fugt. Bei einem mechanischen Schlissel fir ein Kraft-
fahrzeug bildet somit das Griffelementdie Schlisselreide
und der Schaft den Schlisselbart. Das stoffschlissige
Flgen wird vorzugsweise dadurch erzielt, dass thermi-
sche Energie erzeugt bzw. eingebracht wird, so dass der
Schaftabschnitt in der Ausnehmung des Griffelements
form- und/oder kraftschliissig gehalten ist. Dementspre-
chend wird durch das stoffschlissige Fligen ein einziges
Bauteil in Form eines Werkzeugs, insbesondere eines
mechanischen Schlissels fir ein Kraftfahrzeug, aus den
beiden Komponenten, dem Griffelement und dem
Schaft, gebildet. Durch das stoffschlissige Fligen ent-
steht eine Verbindung zwischen dem Griffelement und
dem Schaft bzw. dem Schaftabschnitt, welcher ausrei-
chend mechanische Krafte libertragen bzw. aufnehmen
kann. Eine zusatzliche Sicherung, wie sie im Stand der
Technik durch einen Befestigungsstift hergestellt wird,
entfallt durch das stoffschlissige Fligen. Vorzugsweise
besteht das Griffelement aus einem Kunststoff, welcher
verstarkt, insbesondere faser-, kohlefaser oder glasfa-
serverstarkt, ausgefihrt ist. Insbesondere kommen Po-
lyamide, wie z. B. Polyamid 6 oder Polyamid 6.6 (PA6;
PA6.6) zum Einsatz. Diese glasfaserverstarkten techni-
schen Thermoplaste zeichnen sich durch hohe Steifig-
keit und Festigkeit, gute Dimensionsstabilitat und Ver-
zugsarmut, eine gute Oberflachenqualitat sowie eine ra-
tionelle und kostenglinstige Herstellung aus. Damit eig-
nen sich derartig (glasfaser-)verstarkte Polyamide als
Metallersatz eines Griffelements bzw. einer Schlissel-
reide eines mechanischen Schlissels fir ein Kraftfahr-
zeug. Zusatzlich kann auch ein kleiner Metallkern zur
Verstarkung des Griffelements zum Einsatz kommen.

[0008] Vorteilhafterweise wird in dem Schritt d) das
Griffelement mit dem Schaftabschnitt durch Ultraschall-
schweillen stoffschliissig gefiigt. Das Ultraschallschwei-
Ren hat zum Vorteil, dass ein geringer Energiebedarf fir
das stoffschlissige Fiigen bendétigt wird, wobei gleich-
zeitig keine Losungsmittel und Zusatze fir den
Schweiliprozess notwendig sind. Dartiber hinaus ist ein
sortenreines Recycling der geschweil’ten Werkstiicke

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

moglich, so dass auch bei einem fehlerhaften Fligepro-
zess die beiden Fugepartner (Griffelement und Schaft)
derart wieder getrennt werden kénnen, dass beide Werk-
stoffe erneut verwendet werden kénnen. Der Schweil3-
zyklus beim Ultraschallschweil’en bendtigt eine geringe
Prozesszeit. Erfindungsgemaf dauert der Schritt d) zwi-
schen ungefahr 0,1 Sekunden und ungefahr 10 Sekun-
den, bevorzugt zwischen 0,25 und 10 Sekunden, beson-
ders bevorzugt zwischen 0,3 und ungefahr 3 Sekunden.
Dabei wandelt ein Generator die Netzspannung in
Schwingungen, vorzugsweise in einem Bereich von un-
gefahr 20 KHz und ungefahr 40 KHz um. Durch einen
Schwingungswandler werden die hochfrequenten elek-
trischen Schwingungen in mechanische Schwingungen
umgewandelt und die somit erzeugte Schwingungsen-
ergie wird Uber ein SchweilRwerkzeug mit einem definier-
ten Figedruck auf die beiden Fiigepartner (Schaft und
Griffelement) Ubertragen. Durch die Dampfung der
Schwingungen im Kunststoff entsteht die zum Schwei-
Ren bendtigte Reibungswarme. Dies fihrt zum Auf-
schmelzen einer Schweifzone in der Ausnehmung des
Griffelements, so dass nach Erkalten der Schwei}zone
und anschlieRender Haltezeit, das Griffelement mit dem
Schaftabschnitt kraft- und formschlissig gefiigt sind.
[0009] ErfindungsgemaR istes denkbar, dass die Aus-
nehmung im Wesentlichen geometrisch komplementar
zu dem (verbindbaren) Schaftabschnitt ausgebildet ist.
Das hat den Vorteil, dass zum einen weniger Material
benétigt wird und gleichzeitig ein optisch wohlgefalliger
Eindruck herstellbar ist, da es nicht zu Materialanhau-
fungen beim Einflihren des Schaftabschnitts bzw. beim
Figen kommt. Dementsprechend bildet sich an den
Grenzflachen zwischen dem Schaftabschnitt und der
Ausnehmung des Griffelements kein Materialabwurf,
welcher ansonsten in einem weiteren Verfahrensschritt
beseitigt werden misste. Dariiber hinaus wird durch die
geometrisch komplementare Ausgestaltung erzielt, dass
eine besonders exakte formschliissige Verbindung zwi-
schen dem Schaftabschnitt und dem Griffelement her-
stellbar ist. So wird zumindest im Wesentlichen vermie-
den, dass es zu Lufteinschliissen zwischen dem Schaft-
abschnitt und dem Griffelement im Bereich der Ausneh-
mung kommt.

[0010] Im Rahmen der Erfindung kann in einem Ver-
fahrensschritt a.2) das Griffelement beschichtet, insbe-
sondere galvanisiert, werden. Nach dem Herstellen des
Griffelements aus Kunststoff kann dieser in dem Verfah-
rensschritt a.2) bspw. lackiert, bedruckt, gespritzt, ver-
chromtund/oder gelasert bzw. graviert werden. Dement-
sprechend wird eine Oberflachenbehandlung im Schritt
a.2) durchgefuhrt, wobei das Griffelement veredelt
und/oder zusatzlich geschutzt wird, so dass die mecha-
nischen Eigenschaften, die Bestandigkeit gegentber
Umwelteinfliissen als auch die optische Wohlgefalligkeit
verbessert werden. Insbesondere kann das Griffelement
dabei galvanisiert werden, wobei vorzugsweise das Giriff-
elementin einem Tauchbad beschichtet wird. Somit wird
in einem Verfahrensschritt a.2) das Griffelement bspw.
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verchromt. Unter dem Beschichten bzw. Galvanisieren
soll im Rahmen der Erfindung auch verstanden werden,
dass bspw. Grafiken, Logos und/oder Hinweise auf dem
Griffelement aufbringbar bzw. in das Griffelement einar-
beitbar sind. Somit wird beim Lasern vorzugsweise ein
Teil der Oberflache des Griffelements durch den Laser
optisch und ggf. teilweise mechanisch verandert.
[0011] Vorteilhaft kann es sein, dass in einem Schritt
a.1) die Ausnehmung mit einem Verschlusselement ver-
schlossen und in einem Schritt a.3) das Verschlussele-
ment wieder entfernt wird. Somit wird vor dem Beschich-
ten, insbesondere dem Galvanisieren, die Ausnehmung
an dem Griffelement mit einem Verschlusselement ver-
schlossen und nach dem Beschichten, insbesondere
dem Galvanisieren, das Verschlusselement wieder ent-
fernt. Dadurch wird erméglicht, dass die Ausnehmung
von der Beschichtung bzw. der Galvanisierung ausge-
nommen ist, so dass in dem spateren Einfiihrschritt bzw.
Flgeschritt, das zusatzlich aufgebrachte Material keine
negativen Einflisse auf die weiteren Verfahrensschritte
c) und d) hat. Vielmehr wird durch das VerschlieBen der
Ausnehmung erreicht, dass weniger Material fiir die Be-
schichtung bendétigt wird und gleichzeitig die zu fligenden
Oberflachen des Griffelementes mit dem Schaftab-
schnitt, durch das zusatzlich aufgebrachte Material in ih-
ren Werkstoffeigenschaften derart verandert werden,
dass in einem spateren Fligeprozess mehr Energie be-
noétigt wiirde bzw. der Kraft- und/oder Formschluss zwi-
schen den beiden Flgepartner gemindert wird. Nach
dem Beschichten, insbesondere dem Galvanisieren im
Schritta.2) wird das Verschlusselement von der Ausneh-
mung entfernt, so dass im Schritt c) der Schaftabschnitt
in die Ausnehmung des Griffelements eingefiihrt werden
kann. Somit wird ermdéglicht, dass die Ausnehmung nach
der Beschichtung im Verfahrensschritt a.2) nicht erneut
oberflachenbehandelt werden muss, was zu einer Takt-
zeiterhéhung flihren wiirde.

[0012] Es ist des Weiteren denkbar, dass das Griffe-
lement und/oder der Schaftabschnitt eine Aufnahme auf-
weist, in die ein Befestigungsmittel anordbar ist, insbe-
sondere, dass das Griffelement und/oder der Schaftab-
schnitt ein Fixiermittel aufweist, wodurch der Schaftab-
schnitt in dem Griffelement zusatzlich (mechanisch
und/oder stoffschliissig) gesichert ist. Unter einer Auf-
nahme soll im Rahmen der Erfindung bspw. eine Einker-
bung, eine Bohrung oder eine Materialausnehmung ver-
standen werden, wobei in die Aufnahme zumindest ab-
schnittsweise ein Befestigungselement anordbar ist. Ein
Befestigungselement kann dabei bspw. eine Niete, eine
Schraube, eine Einkerbung, Bohrung oder vergleichbare
Befestigungselemente sein. Dabei ist es erfindungsge-
maf denkbar, dass das Befestigungselement zumindest
abschnittsweise in das Griffelement und in den Schaft-
abschnitt sich erstreckt. Somit ist eine zusatzliche Siche-
rung durch eine kraft- und/oder formschliissige Verbin-
dung des Befestigungselementes mit dem Griffelement
oder dem Schaftabschnitt gegeben. Wird dementspre-
chend an dem Griffelement gezogen, so wird durch das
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Befestigungselement und die damit in Wirkverbindung
stehende Aufnahme verhindert, dass der Schaftab-
schnitt und somit der Schaft aus dem Griffelement ent-
fernt werden kann. Bevorzugterweise weist das Griffele-
ment und/oder der Schaftabschnitt ein Fixiermittel auf,
wodurch der Schaftabschnittin dem Griffelement zusatz-
lich gesichert ist. Dabei kann das Fixiermittel eine Mate-
rialauspragung, bspw. eine Nase an dem Griffelement
und/oder an dem Schaftabschnitt sein, so dass eine ver-
groRerte Flache gegeben ist, Uber die Kraft von dem
Schaftabschnitt auf das Griffelement Gibertragen werden
kann. Dementsprechend weist der Schaftabschnitt eine
zu dem Schaft geometrisch unterschiedlich ausgestalte-
te Form auf, so dass aufgrund der geometrischen Form
das Griffelement und der Schaftabschnitt durch das Fi-
xiermittel zusatzlich gesichert sind. Dartiber hinaus ist
es denkbar, dass der Schaft eine Aufnahme und/oder
ein Fixiermittel aufweist, wodurch der Schaft in einem
Aufnahmefach, bspw. in einem Aufnahmefach eines ID-
Gebers, gesichert werden kann. Eine Aufnahme am
Schaft kann dabei bspw. eine Einkerbung an zumindest
einer Seite des Schafts sein, welche in eine Auspragung
oder ein Befestigungselement, welches geometrisch
komplementar zu der Aufnahme ausgebildet ist und sich
in dem Aufnahmefach des ID-Gebers befindet, in Wirk-
verbindung gebracht werden. An dem Schaft kann erfin-
dungsgemal ein Fixiermittel angeordnet sein, welches
bspw. als eine Materialauspragung oder ein zusatzlich
angeordnetes Fixiermittel, welches insbesondere zu ei-
ner konvexen Auspragung des Schafts fiihrt, ausgebildet
sein, so dass beim Einflihren des Schafts in bspw. ein
Aufnahmefach eines ID-Gebers das Fixiermittel in dem
Aufnahmefach kraft- und/oder formschlissig verrastet.
[0013] Im Rahmen der Erfindung kann der Schaftab-
schnitt eine Lange zwischen ungefahr 0,5 mm und un-
gefahr 30 mm, bevorzugt zwischen ungefahr 2 mm und
ungefahr 20 mm, besonders bevorzugt zwischen unge-
fahr 5 mm und ungefaéhr 15 mm aufweisen. In Abhangig-
keit der Gr6RRe des Griffelementes und der zu erwarten-
den mechanischen Belastung, kann der Schaftabschnitt
entsprechend dimensioniert werden, wodurch auch die
aufnehmbaren Kréfte, insbesondere an den Fugefla-
chen, variabel ausgestaltbar sind.

[0014] Vorteilhaft kann das Griffelement mebhrteilig
oder einteilig, insbesondere als Spritzgussteil ausgebil-
det sein. Ein mehrteilig ausgebildetes Griffelement weist
vorzugsweise eine Ober- und eine Unterseite auf, wobei
der Schaftabschnitt zwischen die Ober- und die Unter-
seite des Griffelementes angeordnet wird, wobei die
Griffelemente dabei vorzugsweise ineinander verrasten,
verschweillen und/oder zusammengefligt oder geklebt
werden. Des Weiteren kénnen an dem Griffelement zu-
satzliche Formteile angespritzt werden, welche die Sta-
bilitdt erhéhen und/oder den optischen Eindruck verbes-
sern kdnnen. Auch ist es denkbar, dass ein erfindungs-
gemales Fixiermittel zusatzlich an das Griffelement an-
geordnet, insbesondere gespritzt wird. Bevorzugt wird
das Griffelement einteilig, insbesondere als Spritzguss-
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teil ausgebildet, so dass ein werkstoffhomogenes Bauteil
entsteht, welches vorzugsweise in seinem kompletten
Bauteilverlauf die nahezu gleichen Eigenschaften be-
zuglich Stabilitat, Oberflachenoptik und Resistenz gegen
Umwelteinflisse aufweist. Dariiber hinaus ist ein einteilig
ausgebildetes und insbesondere als Spritzgussteil her-
gestelltes Griffelement kostengiinstig herzustellen, wo-
bei zusatzlich auf weitere Prozessschritte bei der Her-
stellung verzichtet werden kann. Somit ist es bei einem
Spritzgussteil auf einfach Weise moglich, die Ausneh-
mung am Griffelement fir den Schaftabschnitt wahrend
des SpritzgieRens herzustellen.

[0015] Es ist des Weiteren denkbar, dass der Schaft,
insbesondere ein Querschnitt davon, im Wesentlichen
polygonal, insbesondere rechteckig, ausgebildet ist, wo-
bei insbesondere die AuRenkontur gefrast ist. Bei einem
polygonal und insbesondere rechteckig ausgebildeten
(Querschnitts des) Schaft(s) ist es einfach mdoglich, eine
AuBenkontur auf zumindest einer Seite des Schafts her-
zustellen. Insbesondere bei einem mechanischen
Schlissel ist eine polygonale und insbesondere rechte-
ckige Ausbildung des Schafts vorteilhaft, da die Hand-
habbarkeit verbessert ist und flir den Benutzer einfacher
zu erkennenist, wie der Schaft und somitz. B. der Schlis-
selbart in ein dazu passendes Schloss einzuflihren ist.
Dabei kann die Aufienkontur vorzugsweise gefrast an
zumindest einer Seite des Schafts ausgebildet sein, wo-
bei es sich bspw. um eine zwei, drei oder vier Bahnen
aufweisende AuRenkontur und somit einen entsprechen-
den Schlissel mit einer hohen Codierungsanzahl han-
deln kann. Eine gefraste AuRenkontur kann besonders
prazise und einfach ausgearbeitet werden, so dass im
spateren Anwendungsfall der Schliissel ohne groRen Wi-
derstand in ein entsprechendes Schloss einflihrbar ist.
[0016] Der mechanische Schlissel oder nur das Griff-
element kann vorteilhaft zumindest ein Rastmittel
und/oder zumindest eine Befestigungsmittelaufnahme
aufweisen, wobei insbesondere das Rastmittel und/oder
die Befestigungsmittelaufnahme zumindest abschnitts-
weise ein Verstarkungsmittel aufweist. Das Rastmittel
am Griffelement dientinsbesondere dazu, dass das Griff-
element an einem Gegenrastmittel kraft- und/oder form-
schllssig verrasten kann. So ist es bspw. denkbar, dass
bei einem mechanischen Schlissel das Griffelement zu-
mindest ein Rastmittel aufweist und das Rastmittel somit
in ein Gegenrastmittel, welches bspw. in einem Aufnah-
mefach eines ID-Gebers angeordnet ist, verrastet, so
dass der mechanische Schlissel in dem Aufnahmefach
kraft- und/oder formschlissig gehalten ist. Somit ist ein
einfaches und unbeabsichtigtes Entfernen, wie z. B. He-
rausfallen des Schliissels aus dem Aufnahmefach, im
Wesentlichen verhinderbar. Dariiber hinaus kann das
Griffelement zumindest eine Befestigungsmittelaufnah-
me aufweisen, wobei an der Befestigungsmittelaufnah-
me bspw. ein Schlisselring und/oder ein Karabiner
anordbar ist, so dass das Griffelement mit dem daran
angeordneten Schaft bspw. an einem Schliisselbund be-
festigbar ist. Darliber hinaus kann an der Befestigungs-
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mittelaufnahme bspw. auch ein Herstelleremblem Uber
einen Anhanger befestigt werden. Bevorzugt ist es wenn
das Rastmittel und/oder die Befestigungsmittelaufnah-
me zumindest abschnittsweise ein Verstarkungsmittel
aufweist.

[0017] Das Verstarkungsmittel kann dabei bspw. ein
Metallkern, insbesondere in Form eines Metalldrahtes
oder ein zusatzlich faserverstarkter Verstarkungsmittel-
strang sein. Somit wird die Stabilitdt, insbesondere die
Bruchfestigkeit der Befestigungsmittelaufnahme bzw.
des Rastmittels weiter erhéht.

[0018] GemalR einem weiteren Aspekt der Erfindung
ist ein ID-Geber fiir ein Sicherheitssystem von einem
Fahrzeug beansprucht. Der erfindungsgemale ID-Ge-
ber fir ein Sicherheitssystem, das insbesondere ein Zu-
gangskontrollsystem und/oder ein Fahrberechtigungs-
kontrollsystem und/oder ein Schloss mit einem
SchlieRzylinder umfasst, findet vorzugsweise in einem
Kraftfahrzeug Verwendung. Dabei weist der ID-Geber
ein Gehause auf, innerhalb dessen ein Aufnahmefach
ausgebildet ist, in dem ein mechanischer Schlissel zur
Aufbewahrung anordbar ist, wobei der mechanische
Schlissel nach dem erfindungsgemafen Verfahren her-
gestellt ist. Damit bringt ein erfindungsgeméaRer ID-Ge-
ber die gleichen Vorteile mit sich, wie sie ausfihrlich mit
Bezug auf das erfindungsgemafRe Verfahren beschrie-
ben worden sind. Das Aufnahmefach kann dabei inner-
halb des ID-Gebers gerade, d. h. linear, oder schrég, d.
h. diagonal, in dem ID-Geber ausgebildet sein. Als ID-
Geber im Sinne dieser Erfindung kann auch ein Mobilte-
lefon, ein Smartphone oder ein Taschencomputer mit ei-
nem entsprechenden Aufnahmefach fir den erfindungs-
gemalen Schlissel angesehen werden.

[0019] Vorzugsweise weistder|D-Geberzumindestei-
ne Elektronikeinheit auf die insbesondere drahtlos mit
dem Sicherheitssystem, insbesondere dem Zugangs-
kontrollsystem und/oder dem Fahrberechtigungskont-
rollsystem datentechnisch zusammenarbeitet. Hier-
durch kann im Normalfall, in dem eben nicht der mecha-
nische Schllssel bendtigt wird, ein einfacher und kom-
fortabler Zugang zum Fahrzeug gewahrleistet werden.
Dabei ist es denkbar, dass die Elektronikeinheit zumin-
dest eine Antenne, Kommunikationseinheit, Speicher,
Transponder oder Energieeinheit umfasst, um eine be-
sonders sichere Kommunikation mitdem Sicherheitssys-
tem und damit einen sicheren Zugang zum Fahrzeug zu
erzielen. Bei dem Sicherheitssystem kann es sich um ein
Active oder Passiv-keyless Entry-System handeln, was
mit dem entsprechenden ID-Geber datentechnisch zu-
sammenwirkt. Zu diesem Zweck ist es denkbar, dass
beim ID-Geber zumindest ein Bedienelement, insbeson-
dere in Form wenigstens einer Taste, eines Touch-Feld
oder eines Sensorelementes, vorgesehen ist, um eine
Aktion des ID-Gebers starten zu kénnen. Um den Be-
dienkomfort des ID-Gebers weiter zu verbessern, kann
beim ID-Geber zumindest ein Anzeigeelement, insbe-
sondere in Form wenigstens eines Lichtelementes, einer
LED, OLED, eines Displays oder eines Touchdisplays,
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vorhanden sein, um eine Statusanzeige der Elektroni-
keinheit anzeigen zu kénnen. Hierdurch kann z. B. ein
Ladezustand eines Energiespeichers des ID-Gebers an-
gezeigt werden oder das Driicken einer Taste oder der-
gleichen. Bei einem Display als Anzeigeelement kdnnen
weitere Funktion, Zustande oder Daten des ID-Gebers
oder vom Fahrzeug angezeigt werden.

[0020] Weitere, die Erfindung verbessernde Maf3nah-
men ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung
zu einigen Ausfiihrungsbeispielen der Erfindung, welche
in den Figuren schematisch dargestellt sind. Samtliche
aus den Anspriichen, der Beschreibung oder den Zeich-
nungen hervorgehenden Merkmale und/oder Vorteile,
einschliellich konstruktiver Einzelheiten, raumliche An-
ordnungen und Verfahrensschritte, kénnen sowohl fiir
sich als auch in den verschiedensten Kombinationen er-
findungswesentlich sein. Dabei ist zu beachten, dass die
Figuren nur beschreibenden Charakter haben und nicht
dazu gedacht sind, die Erfindung in irgendeiner Form
einzuschranken. In den nachfolgenden Figuren werden
die gleichen erfinderischen Merkmale auch von unter-
schiedlichen Ausfliihrungsbeispielen die identischen Be-
zugszeichen verwendet.

[0021] Die nachstehende Erlduterung der Ausflh-
rungsformen beschreibt die vorliegende Erfindung aus-
schlieBlich im Rahmen von Beispielen. Selbstverstand-
lich kénnen einzelne Merkmale und Ausflihrungsformen,
sofern technisch sinnvoll, frei miteinander kombiniert
werden, ohne den Rahmen der vorliegenden Erfindung
zu verlassen. Es zeigen:

Figur 1  eineerste Ausfiilhrungsform eines erfindungs-
gemalen ID-Gebers mit einem erfindungsge-
mafRen Schlissel,

Figur2 eine weitere Ausfliihrungsform eines erfin-
dungsgemalen ID-Gebers mit einem erfin-
dungsgemalen Schlissel und

Figur 3  eine schematische Darstellung des Ablaufs
des erfindungsgemafien Verfahrens.

[0022] Beiden folgenden Ausflihrungsformen werden
gleiche oder aquivalente Elemente durch gleiche Be-
zugszeichen bezeichnet.

[0023] Die Figur 1 zeigt einen erfindungsgemafen ID-
Geber200 fir ein Sicherheitssystem, insbesondere fir
ein Sicherheitssystem eines Kraftfahrzeuges, mit einem
Gehause 210, innerhalb dessen ein Aufnahmefach 220
ausgebildet ist. In das Aufnahmefach 220 ist ein mecha-
nischer Schlissel 100 zur Aufbewahrung angeordnet
und kann bei Bedarf aus dem Aufnahmefach 220 und
somit aus dem Gehéause 210 des ID-Gebers 200 ent-
nommen werden. Der mechanische Schlissel 100 weist
ein Griffelement 10 mit einer Ausnehmung 11 auf, wobei
in der Ausnehmung 11 der Schaftabschnitt 14 des
Schafts 12 angeordnet ist. Der Schaft ist im Bereich des
Schaftabschnitts mit dem Griffelement 10 innerhalb der
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Ausnehmung 11 stoffschlissig gefligt. Des Weiteren ist
an dem Schaftabschnitt 14 ein Fixiermittel 17 angeord-
net, wobei das Fixiermittel 17 den Schaftabschnitt 14 zu-
satzlich in der Ausnehmung 11 des Griffelements 10 si-
chert. Das Fixierelement 17 kann dabei durch den
Schaftabschnitt 14 selbst gebildet sein oder als ein zu-
satzliches Bauteil in Wirkverbindung mit dem Schaftab-
schnitt 14 stehen. Dabei ist es denkbar, dass das Fixier-
mittel 17 zumindest abschnittsweise formschlissig mit
dem Schaftabschnitt 14 gehalten ist. Dazu kann bspw.
eine Bohrung an dem Schaftabschnitt 14 angeordnet
sein, indie das Fixiermittel 17 zumindest abschnittsweise
eingreift. Die Ausnehmung 11 ist hierbei geometrisch
komplementar zu dem Schaftabschnitt 14 ausgebildet,
so dass bereits durch Einflihren des Schaftabschnitts 14
indie Ausnehmung 11 ein Formschluss zwischen Schaft-
abschnitt 14 und Ausnehmung 11 hergestellt wird. Das
Griffelement 10 ist in Figur 1 im Wesentlichen bogenfor-
mig ausgebildet, so dass ein Freiraum zwischen dem
Griffelement 10 und dem Gehause 210 des ID-Gebers
vorhanden ist, wodurch der Benutzer in einfacher Weise
den Schlissel 100 aus dem Gehause 210 des ID-Gebers
200 entnehmen kann. Dabei kann der Benutzer mit sei-
ner Hand, insbesondere mit seinen Fingern, in den Frei-
raum zumindest abschnittsweise eingreifen, so dass der
Schlissel 100 an dem Griffelement 10 aus dem Gehause
210 des ID-Gebers 200 entnommen werden kann. Dar-
Uber hinaus befindet sich an dem Griffelement 10 ein
Rastmittel 10.1, welches zumindest abschnittsweise in
das Gehduse 210 des ID-Gebers 200 verrastet. Damit
wird der mechanische Schlissel 100 kraftschlissig in
dem Gehause 210 des ID-Gebers 200 gehalten, so dass
der mechanische Schllssel 100 nicht ungewollt aus dem
Gehause 210 entfernbar ist. Das Griffelement 10 weist
eine Befestigungsmittelaufnahme 10.2 auf, wobei die
Befestigungsmittelaufnahme 10.2 vorzugsweise einteilig
mit dem Griffelement 10 ausgebildet und derart geformt
ist, dass ein Freiraum zwischen dem Griffelement 10 und
der Befestigungsmittelaufnahme 10.2 entsteht, in die
bspw. ein Schliisselring aufnehmbar ist. In der Befesti-
gungsmittelaufnahme 10.2 ist ein Verstarkungsmittel
10.3 in Form eines Metallkerns angeordnet, wodurch die
stegartig ausgebildete Befestigungsmittelaufnahme
10.2 verstarkt ist, so dass eine héhere Festigkeit erzielt
werden kann. An dem Schaft 12 ist eine abschnittsweise
profilierte AuBenkontur 13 angeordnet, wobei die AulRen-
kontur 13 eine Schlisselkodierung fiir ein entsprechen-
des Schloss bildet. In Figur 1 ist der Schaft 12 vollstandig
in dem Aufnahmefach 220 des Gehauses 210 vom ID-
Geber200 angeordnet. Ferner ist rein schematisch die
Elektronikeinheit 205 vom ID-Geber200 dargestellt, die
wiederum weitere elektronische Bauteile, wie zuvor be-
schrieben und in den Anspriichen erwahnt, umfassen
kann. Dabei ist die Elektronikeinheit 205 geschutzt vor
auleren Einflissen im ID-Geber 200 angeordnet.

[0024] Figur 2 zeigt einen erfindungsgemalen ID-Ge-
ber 200 mit einem Gehéause 210, wobei in dem Gehéause
210 ein mechanischer Schliissel 100 angeordnetist. Das
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Griffelement 10 weist dabei analog zu der Figur 1 eine
Befestigungsmittelaufnahme 10.2 sowie ein Rastmittel
10.1 auf. Zusétzlich zu dem Verstarkungsmittel 10.3 in
der Befestigungsmittelaufnahme 10.2 ist in Figur 2 ein
Verstarkungsmittel 10.3 in dem Griffelement 10 ange-
ordnet, so dass die mechanischen Eigenschaften des
Griffmittels 10 durch das Verstarkungsmittel 10.3 verbes-
sert sind. Das Verstarkungsmittel 10.3 kann dabei bspw.
als ein Metallkern ausgebildet sein. In dem Griffelement
10 ist der Schaftabschnitt 14 in der Ausnehmung 11 des
Griffelements 10 angeordnet. Dabei weist der Schaftab-
schnitt 14 eine Aufnahme 15 auf, in die ein Befestigungs-
element 16 angeordnet ist. Durch die Aufnahme 15 und
das geometrisch komplementar dazu ausgebildete Be-
festigungselement 16 wird ein Form- und Kraftschluss
zwischen dem Schaftabschnitt, insbesondere der Auf-
nahme 15 und dem Befestigungselement 16 hergestellt,
so dass der Schaft 12 zusatzlich im Bereich des Schaft-
abschnitts 14 im Griffelement 10 gehalten ist. Auch in
Figur 2 ist der mechanische Schliissel 100 in dem Ge-
hause 210 des ID-Gebers 200 angeordnet, so dass der
Schaft 12 des mechanischen Schlissels 100 vollstandig
in dem Aufnahmefach 220 des ID-Gebers 200 eingefiihrt
ist. Das Aufnahmefach 220 ist dabei im Wesentlichen
geometrisch komplementar zu dem Schaft 12 ausgebil-
det. Das Aufnahmefach 220 weist in Figur 2 ein Rastmit-
tel 221 auf, welches in Wirkverbindung, d. h. im Form-
schluss, mit dem Gegenrastmittel 12.1 des Schafts 12
vom mechanischen Schliissel 100 steht. Das Gegenrast-
mittel 12.1 ist dabei als eine Einpragung bzw. Materi-
alausnehmung des Schafts 12 ausgebildet und in Form-
schluss mit dem Rastmittel 221 des Aufnahmefachs 220.
Wird der mechanische Schliissel 100 mit dem Schaft 12
in das Aufnahmefach 220 des ID-Gebers 200 eingefiihrt,
so verrastet das Rastmittel 221 mit dem Gegenrastmittel
12.1 bei Erreichen der in Figur 2 gezeigten Position. So-
mitist eine zusatzliche Sicherung zu dem Rastmittel 10.1
gegeben, wodurch der mechanische Schlissel 100 in
dem Gehause 210 des ID-Gebers 200 gehalten ist. Der
Schaft 12 weist dabei abschnittsweise eine profilierte Au-
Renkontur 13 auf, welche analog zu der in Figur 1 ge-
zeigten AuRenkontur 13 als Schllisselkodierung fungiert.
Der Schaftabschnitt 14 ist dabei vorzugsweise mit der
Ausnehmung 11 des Griffelementes 10 ultraschallge-
schweillt und somit stoffschliissig verbunden.

[0025] In Figur 3 ist schematisch der Ablauf des erfin-
dungsgemafien Verfahrens zur Herstellung eines Werk-
zeuges, insbesondere eines Schlissels 100 fur ein Kraft-
fahrzeug gezeigt. In einem ersten Schritt a) wird ein Griff-
element 10 aus Kunststoff, aufweisend zumindest eine
Ausnehmung 11, hergestellt. Vorzugsweise wird dabei
ein Kunststoffspritgussverfahren, insbesondere Ther-
moplast-SpritzgieRen, verwendet. In einem weiteren
Schritt b) wird der Schaft 12 des mechanischen Schliis-
sels 100 aus einem metallischen Werkstoff hergestellt,
wobei der Schaft 12 insbesondere eine zumindest ab-
schnittsweise profilierte AuRenkontur 13 aufweist. Erfin-
dungsgemal ist es denkbar, dass nach dem Herstellen
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eines Griffelementes aus Kunststoff, in einem Schritta.1)
die Ausnehmung 11 des Griffelementes 10 mit einem
Verschlusselement 20 verschlossen und in einem Schritt
a.2) das Griffelement 10 beschichtet, insbesondere gal-
vanisiert, wird. In einem darauffolgenden Schritta.3) wird
das Verschlusselement 20 wieder entfernt, wobei im An-
schluss an den Schritt a.3) der Schritt b) und somit das
Herstellen des Schafts 12 aus einem metallischen Werk-
stoff oder der Schritt ¢) und somit das Einflihren eines
Abschnitts des Schafts 12 in die Materialausnehmung
11 des Griffelements 10 folgen. Nach dem Schritt ¢) und
dem somit durchgefiihrten Einflihren des Abschnitts 14
vom Schaft 12 in die Materialausnehmung 11 des Giriff-
elements 10 wird in einem letzten Schritt d) das Griffe-
lement 10 mit dem Schaftabschnitt 14, insbesondere im
Bereich der Ausnehmung 11 stoffschlissig gefligt. Vor-
zugsweise wird fir das stoffschlissige Flgen ein Ultra-
schallschweilRverfahren verwendet.

Bezugszeichenliste

[0026]

10 Griffelement

10.1  Entnahmemittel

10.2  Befestigungsaufnahme
10.3  Verstarkungsmittel

11 Ausnehmung

12 Schaft

12.1  Gegenrastmittel

13 Aulenkontur

14 Schaftabschnitt

15 Aufnahme

16 Befestigungselement
17 Fixiermittel

20 Verschlusselement

100  Werkzeug / Schlussel

200 ID-Geber

205  Elektronikeinheit

210  Gehause von ID-Geber 200

220  Aufnahmefach von ID-Geber 200
221 Rastmittel

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Werkzeuges (100),
insbesondere eines mechanischen Schlissels (100)
fur ein Kraftfahrzeug, aufweisend zumindest die fol-
genden Schritte:

a) Herstellen eines Griffelements (10) aus
Kunststoff, aufweisend zumindest eine Ausneh-
mung (11),

b) Herstellen eines Schafts (12) aus einem me-
tallischen Werkstoff, insbesondere aufweisend
eine zumindest abschnittsweise profilierte Au-
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Renkontur (13),

c) Einfihren zumindest eines Schaftabschnitts
(14) in die Ausnehmung (11) des Griffelements
(10),

d) Stoffschlissiges Fiigen des Griffelements
(10) mit dem Schaftabschnitt (14).

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass in dem Schritt d) das Griffelement (10) mit dem
Schaftabschnitt (14) durch Ultraschallschweil’en
stoffschlissig gefligt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Ausnehmung (11) im Wesentlichen geo-
metrisch komplementar zu dem Schaftabschnitt (14)
ausgebildet ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass in einem Verfahrensschritt a.2) das Griffele-
ment (10) beschichtet, insbesondere galvanisiert
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass in einem Schritt a.1) die Ausnehmung (11) mit
einem Verschlusselement (20) verschlossen und in
einem Schritt a.3) das Verschlusselement (20) wie-
der entfernt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Griffelement (10) und/oder der Schaftab-
schnitt (14) eine Aufnahme (15) aufweist, in die ein
Befestigungselement (16) anordbar ist, insbesonde-
re, dass das Griffelement (10) und/oder der Schaft-
abschnitt (14) ein Fixiermittel (17) aufweist, wodurch
der Schaftabschnitt (14)in dem Griffelement (10) zu-
satzlich gesichert ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Schaftabschnitt (14) eine Lange zwischen
ungefahr 0,5 mm und ungefahr 30 mm, bevorzugt
zwischen ungefahr 2 mm und ungefahr 20 mm, be-
sonders bevorzugtzwischen ungefahr 5 mm und un-
gefahr 15 mm aufweist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Griffelement (10) mehrteilig oder einteilig,
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

insbesondere als Spritzgussteil (10) ausgebildet ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Schaft (12)im Wesentlichen polygonal, ins-
besondere rechteckig ausgebildet ist, wobei insbe-
sondere die AuRenkontur (13) gefrast ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Griffelement (10) zumindest ein Rastmittel
(10.1) und/oder zumindest eine Befestigungsmittel-
aufnahme (10.2) aufweist, wobei insbesondere das
Rastmittel (10.1) und/oder die Befestigungsmittel-
aufnahme (10.2) zumindest abschnittsweise ein
Verstarkungsmittel (10.3) aufweist.

ID-Geber (200) fir ein Sicherheitssystem, das ins-
besondere ein Zugangskontrollsystem und/oder ein
Fahrberechtigungskontrollsystem und/oder ein
Schloss mit einem SchlieBzylinder umfasst, eines
Kraftfahrzeuges, mit einem Gehause (210), inner-
halb dessen ein Aufnahmefach (220) ausgebildetist,
in dem ein mechanischer Schlissel (100) zur Auf-
bewahrung anordbar ist, wobei der mechanische
Schliussel (100) nach dem Verfahren gemafR einem
der vorhergehenden Anspriiche hergestellt ist.

ID-Geber (200) nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Elektronikeinheit (205) vorgesehen ist, die
insbesondere drahtlos mit dem Sicherheitssystem,
insbesondere dem Zugangskontrollsystem
und/oder dem Fahrberechtigungskontrollsystem da-
tentechnisch zusammenarbeitet.

ID-Geber (200) nach Anspruch 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Elektronikeinheit (205) zumindest eine An-
tenne, Kommunikationseinheit, Speicher, Trans-
ponder oder Energieeinheit umfasst.

ID-Geber (200) nach Anspruch 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest ein Bedienelement, insbesondere
in Form wenigstens einer Taste, eines Touch-Feld
oder eines Sensorelementes, vorgesehen ist, um ei-
ne Aktion des ID-Gebers starten zu kénnen.

ID-Geber (200) nach Anspruch 11 bis 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest ein Anzeigeelement, insbesondere
in Form wenigstens eines Lichtelementes, einer
LED, OLED, eines Displays oder eines Touchdis-
plays, vorhanden ist, um eine Statusanzeige der
Elektronikeinheit (205) anzeigen zu kdnnen.
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