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Beschreibung

VORRICHTUNG ZUR EFFEKTIVEN BESEITIGUNG FERTIGUNGSBEDINGTER FALTEN BEI
UMMANTELTEN WERKSTUCKEN (AM BEISPIEL - LENKRADER)

[0001] Entsprechend den vorliegenden, bekannten Herstellungsverfahren fir materialbezogene
Bauteile, die mit Leder, Spaltleder, Kunstleder, Stoff oder auch anderen Verbundstoffen bezo-
gen sein kdénnen, vorzugsweise fir Lenkrader, ist es erforderlich, die Ummantelung, welche
Uber einen weichen Untergrund (Kunststoffaufbau) gespannt wird, zwecks asthetischer Quali-
tatsverbesserung mittels Warmluftzufuhr (Fén) und manueller Glattbearbeitung (Blgeln) nach-
zubehandeln.

[0002] Beispielhaft wird der Aufbau eines ummantelien Lenkrades (Lederlenkrad) wie folgt
dargestellt:

[0003] Uber ein Metallskelett wird ein "griffweicher" Kunststoffaufbau aufgebracht (gespritzt,
gegossen oder anders appliziert), welcher in der Folge wiederum mit einem Materialbezug
bespannt und verklebt wird. Zu diesem Zweck ist es bei bekannten Verfahren erforderlich, den
aus der Form entnommenen Rohling, der mit Rickstdnden von Trennmitteln kontaminiert ist,
grindlich, auf Grund der Form manuell, aufzurauen, um eine gute Verbindung des eingebrach-
ten Klebers zur Befestigung der Ummantelung zu gewahrleisten. Im Anschluss daran wird die
Ummantelung aus Bezugsmaterial zu einer Einheit vernaht (oder als einteiliger Bezug) iber den
mit Kleber beschichteten Schaumkern gezogen und am inneren Umfang des Lenkrades manu-
ell gespannt und vernaht oder verkeilt. Um den &sthetischen Qualitdtsanforderungen gerecht zu
werden, muss nun der Uberzug, welcher durch Aufziehen und Verndhen oder Verkeilen mehr
oder weniger Falten aufweist, geglattet werden.

[0004] Die Glattung der Ummantelung (z. B.: Leder) erfolgt nach dem Stand der Technik im
Wesentlichen manuell und ist sehr Zeit- und Kostenintensiv. Mittels Erwérmung durch HeiBluft
Uber einen manuell betatigten oder ortsfesten HeiBluftstrom (Fén) wird das Leder erwdrmt und
dadurch geschmeidig gemacht. Durch Ausstreichen der Falten mittels eines Knochengriffels
werden dann die Falten mechanisch durch die Beriihrung geglattet. Diese Vorgangsweise birgt
auch groBe Gefahren in Bezug auf unkontrollierte Temperatureinbringung und damit Beschadi-
gungen der Lederoberflache und/oder des Nahgarns mit sich, was wiederum zum Ausschuss
des jeweiligen Stiickes fiihren kann.

[0005] Um dieser Problemstellung Rechnung zu tragen und zuséatzlich eine kostengiinstige
Nachbehandlung des bezogenen Bauteils (vorzugsweise Lenkrad) zu ermdglichen, wurde die
vorliegende, neuartige Vorrichtung entwickelt. Diese neuartige Vorrichtung arbeitet grundséatz-
lich berGhrungslos mittels kurz-, lang- oder mittelwelliger Infrarotstrahler, mit einem definierten
Abstrahlwinkel. Dieser Abstrahlwinkel wird mittels einer Rickenbeschichtung des Strahler-
Rohres aus Keramik-, Gold- oder Rubinwerkstoff realisiert. Als wesentlich hat sich herausge-
stellt, dass die Strahler entsprechend der Formkontur (Lenkrad) nachgeformt und angeordnet
und gegebenenfalls mit geraden Strahlern kombiniert sind, sodass somit eine gleichméBige,
bertihrungslose Erwarmung Uber die 360° der Bauteiloberflache (vorzugsweise Lenkradoberfla-
che) gewabhrleistet sind. Die Oberflachentemperatur kann kontinuierlich Uber beriihrungslose
Temperaturfihler kontrolliert werden und die daraus resultierenden Parameter kénnen zu einer
Erwdrmungsoptimierung bei kirzest méglicher Heizzeit verarbeitet werden. Die Werte dieser
Erkenntnisse kénnen nun fir entsprechende Rezepturen in Relation zu den zu verarbeitenden
Materialien verwendet werden. Diese Rezepturen kénnen dann jeweils dem spezifischen Bau-
teil bzw. Ummantelungsmaterial zugeordnet und abgerufen werden.

[0006] Ein weiterer Vorteil dieser neuartigen Vorrichtung ist die Méglichkeit der Verwendung
von Wasserbasierenden Klebern. Erst durch eine gezielte Warmeeinwirkung, wie sie bei der
Anordnung der beriihrungslos arbeitenden Infrarot-Strahlern méglich ist, wird der Kleber zum
Verbinden der Materialien aktiviert. Der Kleber wird auf der Innenseite des Konturmaterialzu-
schnittes aufgebracht und angetrocknet. Der Konturmaterialzuschnitt wird Gber die Bauteil-
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AuBenkontur (vorzugsweise Lenkrad-Aussenkontur) gezogen, gespannt und manuell vernaht
oder verkeilt. Durch die gezielte und gut dosierbare Warmeeinwirkung wird der Kleber erst
aktiviert und geht eine Verbindung mit der Oberflache der Werkstlickumschdumung (vorzugs-
weise Lenkradumschdumung) ein, wobei das gebundene Wasser und auch die Trennmittel-
rickstande verdampfen. Aufgrund dieser Technologie kann auch die mihsame und Zeitauf-
wandige manuelle Aufrauhung als Arbeitsgang véllig entfallen.

[0007] Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist die neuartige Anwendung von Infrarot-
Strahlern zur Oberflachenglattung von materialliberzogenen Bauteilen sowie der gleichzeitigen
Aktivierung der Verklebung mit dem ummantelten Untergrund.

[0008] Mit der nachfolgend beschriebenen Vorrichtung kann die Takizeit fiir die Herstellung
eines Lenkrades bei geringerem Personaleinsatz wesentlich reduziert werden.

[0009] Die Vorrichtung (Fig. 1) besteht im Wesentlichen aus einem statischen Unterteil (1), in
den die Fuhrung der Aufnahmevorrichtung fir die Bauteilzentrierung vorzugsweise Lenkradna-
be (2) fur eine vertikale Hub- und Senkbewegung des Bauteils vorzugsweise Lenkrad (3) inte-
griert ist. Dieser statische Unterteil der Vorrichtung (Fig. 1) weist auch im Inneren eine variable
Aufnahme (4) auf, auf der die jeweiligen unteren Strahlergruppen (5, 5', 5") montiert sind. Des
Weiteren kénnen in diesem Teil auch entsprechende Uberwachungssensoren (6) positioniert
sein, die die korrekte Positionierung des Bauteils vorzugsweise Lenkrad (3) Uberwachen. Zu-
satzlich ist die Vorrichtung (Fig. 1) mit einem beweglichen Oberteil (11) zur zentralen Aufnahme
(7) der oberen Strahlerbestiickung (8, 8') sowie der jeweiligen Temperatursensoren (9) ausge-
stattet. Dieser bewegliche Oberteil (11) ist Uber eine Verbindung (10) mit der vertikalen Hub-
und Senkvorrichtung der Bauteilaufnahme (2) derart verbunden, dass diese bei gedffneter
Vorrichtung (Fig. 1) angehoben ist und eine einfache Beschickung der Vorrichtung (Fig. 6)
ermdglicht. Der bewegliche Oberteil (11) der Vorrichtung (Fig. 1) kann entweder vertikal ge-
schwenkt (Fig. 2), gehoben (Fig. 3) oder linear verschoben (Fig. 4) bzw. horizontal geschwenkt
werden, um den Beschickungsbereich frei zugénglich zu machen. Wenn der bewegliche Ober-
teil (11) die Vorrichtung (Fig. 1) verschlieBt, senkt sich der Bauteil vorzugsweise Lenkrad (3) in
die jeweilige Bearbeitungsposition (Fig. 7) und die oberen Strahler (8, 8') werden in die exakte
Bestrahlposition (Fig. 5 / Fig. 7) gebracht. Durch die Strahleranordnung von unten, seitlich und
von oben, wird die Werkstlickkontur vorzugsweise Lenkradkontur von allen Seiten (360°) gezielt
erwarmt, die Ummantelung (z.B.: Leder) gespannt und gleichzeitig verklebt. Zusétzlich kann
Uber der Vorrichtung eine Kamera installiert werden, welche nach dem Offnen einen Oberfla-
chenabgleich mit einem abgespeicherten Masterstiick vornimmt und bei Abweichungen ggf.
eine Nachbehandlung des erkannten Mangels durch neuerliche Erwdrmung der spezifischen
Stelle initiiert. Zum Abschluss kann dann durch diese Kamera ein Belegfoto mit Zuordnung zum
spezifischen Bauteil vorzugsweise Lenkrad erstellt werden, welches als Qualitatsbeleg dienen
kann.

[0010] Die Beschickung der Vorrichtung kann sowohl manuell als auch automatisch mittels
Beschickungsroboters vorgenommen werden.
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Patentanspriche

1. Vorrichtung zur Optimierung der Oberflache von ummantelten Bauteilen, beispielsweise
Lederlenkradern (3), mittels beriihrungsloser Oberflachenerw@rmung durch Infrarotstrah-
lung wobei durch die heb- und senkbare Ausfiihrung der Bauteilaufnahme (2) und der so-
wohl im starren Unterteil (1) der Vorrichtung und der im beweglichen Oberteil (11) ange-
ordneten Strahlergruppe (5, 5', 5", 8, 8') eine véllige UmschlieBung des Bauteils erreicht
wird.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass durch die spezielle Ausfih-
rung und Positionsverdnderung der Bauteilaufnahme (2) beim Offnen der Vorrichtung so-
wohl eine manuelle als auch eine automatisierte Bauteilzufuhr erméglicht wird.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass bei der Straffung der Um-
mantelung durch die Erwdrmung gleichzeitig ein Kleber zur Verbindung des Bauteilkernes
mit der Ummantelung aktiviert wird.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Bauteil bei Bedarf
wahrend und nach der Bestrahlung im Inneren der Vorrichtung mit Dampf beaufschlagt
wird.

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Strahler (5, 5', 5", 8, 8')
der exakten Kontur des zu bestrahlenden Bauteiles nachgeformt und bauteiloptimiert an-
geordnet sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass neben oder statt der kon-
turgeformten Infrarot-Strahler (5, 5', 5", 8, 8') auch gerade Infrarot-Strahler zum Einsatz ge-
langen.

7. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass auch eine teilweise Be-
handlung eines Bauteils, z. B. Segmente wie Unter- und Oberseite oder qualititsrelevanter
Teilbereiche getrennt méglich ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass durch berihrungslose
Temperaturfiihler (9, 9', 9") die Oberflachentemperatur wahrend der Bestrahlung kontinu-
ierlich Gberwacht und protokolliert wird und somit eine optimierte Programmrezeptur flr das
jeweilige Bauteil mit optimierter Heizintensitat und Heizzeit ermittelt wird.

9. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass mittels einer Uberwa-
chungskamera ein Oberflaichenabgleich mit einem abgespeicherten Masterstiick vorge-
nommen werden kann und automatisch eine Nachkorrektur durchgefiihrt wird.

10. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass mittels der installierten
Uberwachungskamera ein Belegfoto als Qualitdtsbeweis erstellt wird.

Hierzu 2 Blatt Zeichnungen
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