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Automatisiertes Hochglanzpolieren
von Keramikoberflachen

Keramikteile sind aufgrund ihrer erstklassigen optischen, haptischen, kratzerre-
sistenten und alterungsbestandigen Eigenschaften in den Bereichen Automotive
und Infocom stark im Kommen. Schéne und robuste Sichtteile, frither ausschlieBlich
in teuren Edelhandys oder in der Schmuckindustrie mit kleinsten Stlickzahlen ver-
wendet, werden nun flir die Produktion in groBen Mengen vorbereitet. Eine groBe
Herausforderung ist dabei das sichere maB- und wiederholgenaue Polieren von 3D-
Freiformflachen in einem automatisierten Prozess. Gemeinsam haben ein Werkstoff-
spezialist und ein Automatisierungsspezialist eine robotergestitzte vollautomatische
Losung entwickelt, die fur glanzende Keramikoberflachen genauso sorgt wie fir
glanzende Aussichten. Dabei lief es zu Beginn nicht immer wie gewilinscht.

L,Vor dem ersten Treffen war nicht forderung sehr anspruchsvoll: fir fahren auf Hochglanz gebracht
klar, ob aus den gemeinsamen neue Design- und Sichtteile in den  werden. Die Automatisierung ist
Ideen ein tragféhiges Projekt wer- Premiumfahrzeugen eines siid- notwendig, weil fiir den Einsatz
den kann®, erinnert sich Matthias deutschen Automobilherstellers im Automotivebereich viel hdhere
Weisskopf, Geschéftsbereichs- soll der in diesem Segment neue Stlickzahlen an glanzenden Kera-
leiter Keramik bei der Oechsler Werkstoff, Keramik, mit einem mikteilen gefordert sind. ,Mit den
AG. SchlieBlich war die Heraus- neuen, automatisierten Polierver- Kleinserien, wie man sie beispiels-

weise fUr die Verschalung teurer
Edelhandys kennt, hat das nichts
mehr zu tun®, erklart Weisskopf.
Als Spezialisten in ihrem jewei-
ligen Fachgebiet haben sich die
Oechsler AG und die Zeltwanger
Automation GmbH ideal ergénzt,
um diese anspruchsvolle Aufgabe
zu lésen.

Maschine simuliert das Polieren
von Hand

Gerauschlos und gleichmaBig
gleitet eine der beiden Belade-
schubladen in die Poliermaschine.
Griffbereit liegen anschlieBend

bis zu 13 Keramik-Rohteile
positionsgenau fiir den Robo-

ter zur Entnahme bereit. Als der

Bild 1:

Anspruchsvolle Herausforderung: Die
Zeltwanger Automation GmbH und die
Oechsler AG bringen Keramik fir Design-
und Sichtteile in Premiumfahrzeugen mit
einem neuen, automatisierten Polierverfah-
ren auf Hochglanz
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Bild 2:

Der ,,Stdubli“ bewegt sich ,,verkehrt he-
rum*. Zeltwanger hat ihn kopfiiber an der
oberen Verstrebung der Poliermaschine
befestigt. Das bringt viele Vorteile

Bild 3:

Die Polierstationen regeln die Widerstands-
kraft gegen das angedriickte Bauteil inner-

halb eines Bearbeitungsfensters selbsttétig
und geben entsprechend nach

6-Achs-Knickarm-Roboter mit
einem eigens entwickelten Greifer
zulangt, verwirrt zunachst das
Bewegungsmuster. Erst beim
zweiten Blick wird dem Betrach-
ter bewusst, dass der ,Staubli“
sich ,verkehrt herum“ bewegt.
Zeltwanger hat ihn kopfuber

an der oberen Verstrebung der
Poliermaschine befestigt. ,Dies
ermdglicht eine kleinere Zelle und
verhindert die Verschleppung

von Emulsion. AuBerdem macht
dies die Konstruktion stabiler und
sorgt fur weniger Vibrationen®,
versichert Entwickler Felix Bob.
In flissigen Bewegungen wird
das Keramikteil, das die Experten
von Oechsler zu einer komple-
xen, dreidimensionalen Freiform
gebacken haben, wie von Geister-
hand zu den einzelnen Poliersta-
tionen geflihrt. Dort erhalten sie
ihre endgiltige, hochglanzende
Oberflache. Bis zu finf Poliersta-
tionen haben im Arbeitsraum der

[ Kurzinfo Fa. Zeltwanger

Die Firma Zeltwanger Automation
GmbH entwickelt kundenindividu-
elle Polieranlagen fir glanzende
Keramikoberflachen. Langjahriges
Prozess- und Produktionsverstand-
nis auf den Gebieten der 3D-
Oberflachenbearbeitung und dem
Polieren von Freiformflachen lassen
innovative Bauteile von hdchster
Gute und Oberflachenqualitét
entstehen. Zeltwanger ist Ent-
wicklungspartner, wenn es um die
Lésung komplexer Aufgaben geht.
Nach dem Prinzip “modular-indivi-
duell-flexibel“ werden kundenindi-
viduelle Montage- und Priifanlagen
entwickelt. www.zeltwanger.de
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Maschine Platz. Sie kénnen je
nach bendtigten Prozessschritten
bestickt und aktiviert werden. Der
Roboterarm fiihrt das Werkstiick
dank einer schnellen und intelli-
genten Steuerung stets im ge-
wlnschten Winkel an das Polier-
werkzeug. Die vollig unregelméa-
Bigen Freiformen des Werkstlicks
werden so in allen Winkeln zum
Glénzen gebracht.

Beim Bearbeiten des Keramikteils
stutzt das Auge des Betrachters
jedoch erneut, denn die Polier-
stationen geben nach, wenn der
Roboter das Werkstlick gegen
die Polierscheibe drickt. ,Die
Polierwerkzeuge regeln die Wi-
derstandskraft gegen das ange-
drickte Bauteil innerhalb eines
Bearbeitungsfensters selbsttatig
und geben entsprechend nach®,
bestéatigt Bob die Absicht dieses

Vorgangs. Hat die letzte Poliersta-
tion innerhalb des Prozesses ihre
Arbeit getan, wird das Bauteil in
einem Ultraschall-Reinigungsbad
von den Resten der Polieremulsi-
on gereinigt. AnschlieBend wird es
in einem Luftstrom getrocknet und
zuletzt auf die passende Aufnah-
me der Fertigteil-Entnahmeschub-
laden abgelegt. Bei einer letzten
Durchfahrt durch die Gabellicht-
schranke stellt der ,,Staubli“ fest,
ob wirklich kein Bauteil mehr am
Greifer sitzt. Mit der Entnahme
des nachsten Rohteils beginnt der
mannlos arbeitende, vollautoma-
tische Polierprozess erneut.

Bauteilverlust oder -bruch
wiirde sofort bemerkt werden

So reibungslos lief der Prozess zu
Beginn nicht ab. Bob erz&hlt von
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Bild 4: Entwickler Felix Bopp, Zeltwanger:
»Die Polierwerkzeuge regeln die Wider-
standskraft gegen das angedriickte Bauteil

innerhalb eines Bearbeitungsfensters
selbsttétig und geben entsprechend nach”

den Anfangen: ,,Der Roboter hat
das Teil wahrend des Schwenkens
immer wieder einmal verloren.*
Grund war der Greifprozess. Es
gab keinen passenden Greifer, der
das Teil sicher fassen und durch
die Bearbeitungsschritte fihren
konnte. ,,Als auch der Markitflhrer
fur Greifsysteme nicht weiterhel-
fen konnte, haben wir den Greifer
eben selbst gebaut®, berichtet
Bernd Kohler, Montageleiter von
Zeltwanger. Zusétzlich lieferte
Oechsler die Datensatze der geo-
metrischen Aufnahmeform, auf
der die Keramikblende spéter im
Endprodukt montiert wird. Franz
PlaBwich, Geschaftsflhrer der
Zeltwanger Automation findet da-
fir groBe Anerkennung: ,,Das war
ein Zeichen hoher Wertschétzung
von Oechsler und Vertrauen dafir,
dass wir den Prozess hinbekom-
men.” Mit dem Greifsystem und
der passenden Aufnahme arbeitet
der Roboter verlier- und prozess-
sicher sowie lagen- und wieder-
holgenau.

Nach der Entnahme des Bauteils
von der Beladeschublade wird
zunachst eine Prasenzprifung
durchgefihrt. Hierzu féhrt der
Roboterarm in eine Lichtschran-
kengabel. Die priift, ob ein Teil
anliegt. Im Aufnahmesystem

sind zwei Sensoren integriert, die
die Prasenz des Teils wahrend
der kompletten Bewegung und
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Bild 5: Matthias Weisskopf, Oechsler: ,,Mit
dem Auftrag hat Oechsler einen mutigen
Schritt in Richtung der neuen Technologie
des Keramikspritzgusses gemacht“ (Werk-
bilder: Zeltwanger GmbH, DuBlingen)

Bearbeitung im mit Glastiren ge-
kapselten Arbeitsraum abfragen.
Die Positionierung der Sensoren
in der Aufnahme ist so gewahlt,
dass diese auch einen Bruch des
Werkstlickes bemerken und den
Vorgang unmittelbar stoppen
wrden.

Oberflachenqualitat

Im Ergebnis entspricht die Gute
der Keramikoberflache den
hohen Anforderungen sowohl
von Oechsler als auch des End-
kunden. Obwohl es aufgrund
fehlender Messmdglichkeiten

an den unregelmaBigen krum-
men und schiefen Flachen keine
Aussage zum RA-Wert der Ober-
flachen geben kann, sieht und
spirt man sofort deren Giite und
die Qualitat der Bearbeitung.
Optisch und haptisch zeigt sich
die angepeilte Premiumqualitat.
Als Innenraum-Design-Sicht- und
Funktionsteil in einem PKW hat
Keramik aber auch ein erstklas-
siges thermisches Verhalten und
ist praktisch neutral gegeniber
der Umgebungstemperatur. Die
Oberflache bleibt maBhaltig und
lasst sich sowohl bei hohen Plus-
wie auch bei tiefen Minusgraden
gefahrlos anfassen.

Bis das Teil so weit ist, bringt der
Mittelsténdler Oechsler seine
hohe Kompetenz in der Herstel-

lung ein. Das im Pulverspritzguss-
verfahren hergestellte Keramikteil
hat als Griinling noch rund 30 %
UbermaB, bevor der hochgefiillte
Kunststoff herausgel&st wird.
Nach einem weiteren Prozess-
schritt ist das Teil bereit fir den
Schleif- und Polierprozess, der
EndmaB und Oberfldchengiite si-
cherstellt. Zeltwanger hat hier sei-
ne Automatisierungskompetenz
und seine Erfahrung beim Hoch-
glanzpolieren von keramischen
Kniegelenken eingebracht.

Ergebnis war nicht planbar

Oechsler ist bekannt fir eine
innovative und zuverlassige
Arbeitsweise. Dabei begibt sich
der Mittelstandler schon ab und
zu auf unbekanntes Terrain und
betritt vélliges Neuland. ,Mit dem
Auftrag hat Oechsler einen ge-
wagten Schritt in Richtung der
neuen Technologie des Keramik-
spritzgusses gemacht®, erz&hlt
Weisskopf. Dass die glanzenden
Keramikoberflachen nun auch fur
glanzende Aussichten hinsichtlich
Folgeauftrédge sorgen, ist letzt-
endlich das Ergebnis einer gelun-
genen Zusammenarbeit zweier
Spezialisten, deren Ergebnis so
von Anfang an nicht planbar war.

O Kurzinfo Fa. Oechsler AG

Die 1864 von Matthias Oechsler ge-
griindete und bis heute in Ansbach/
Mittelfranken ansassige Oechsler
AG ist ein fiihrendes Unternehmen
der Kunststofftechnik und beliefert
weltweit Kunden in den Branchen
Automobil-, Medizin-, Kommunika-
tions- und Industrietechnik. Neben
der Fertigung von Prazisions-
Kunststoffteilen und Baugrup-

pen bietet die Oechsler AG auch
Leistungen in Produktentwicklung,
Prototyping, Produktmanagement
sowie im hoch spezialisierten
Werkzeugbau. Zu den Kunden der
Gesellschaft gehdren internationale
Industrie- und Pharmakonzerne
sowie fuhrende Automobilzulieferer.
www.oechsler.com
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