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POLIEREN

Robotergestutztes vollautomatisches Polierverfahren

Hochglanzende Optik
fur Keramikoberflachen

Im Automobil- und IT-Segment kommen vermehrt Keramikteile zum Einsatz,

die in hohen Stiickzahlen auf Hochglanz poliert werden miissen. Bisher war es eine

Herausforderung, die 3D-Freiformflachen automatisiert und gleichzeitig mal3genau

zu bearbeiten. Eine robotergestiitzte vollautomatische Anlage war die L6sung.

Kcrnmiklcilu sind aufgrund ihrer
erstklassigen optischen, haptischen,
kratzerresistenten und alterungsbestin-
digen Eigenschaften in den Bereichen
Automotive und I'T stark im Kommen,
Schone und robuste Sichtteile, frither
ausschliellich in hochwertigen Mobil-
telefonien oder in der Schmuckindus-
trie mit kleinsten Stiickzahlen verwen-
det, werden nun fiir die Produktion in

groflen Mengen vorbereitet. Eine grofie
Herausforderung ist dabei das sichere
mafl- und wiederholgenaue Polieren
von 3D-Freiformflichen in einem
automatisierten Prozess. Gemeinsam
haben Zeltwanger Automation, Spezia-
list fiir Montage- und Priifsysteme, und
das Kunststofftechnik-Unternehmen
Oechsler eine robotergestiitzte vollauto-
matische Losung zur Hochglanz-Polie-

Ein neu entwickeltes Polierverfahren bringt Keramik fiir Design- und Sichtteile in Premium-
fahrzeugen auf Hochglanz
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rung von Keramikoberflichen entwi-
ckelt.

Dabei lief es zu Beginn nicht immer
wie gewtinscht, ,Vor dem ersten Treffen
war nicht klar, ob aus den gemeinsamen
Ideen ein tragfihiges Projekt werden
kann', erinnert sich Matthias Weisskopf,
Geschiftsbereichsleiter Keramik bei der
Oechsler AG. Schlieilich war die Auf-
gabenstellung anspruchsvoll: ,Mit den
Kleinserien, wie man sie beispielsweise
fiir die Verschalung teurer Edelhandys
kennt, hat das nichts mehr zu tun®, er-
klirt Weisskopf. Fiir neue Design- und
Sichtteile in den Premiumfahrzeugen
eines stiddeutschen Automobilherstel-
lers soll der in diesem Segment neue
Werkstoff Keramik mit einem neuen,
automatisierten Verfahren auf Hoch-
glanz poliert werden. Die Automatisie-
rung ist notwendig, weil fiir den Einsatz
im Automobilbereich viel hohere Stiick-
zahlen an glinzenden Keramikteilen ge-
fordert sind.

Maschine simuliert manuelle
Polierung

Die neu entwickelte Polieranlage wurde
schliefilich in Betrieb genommen. Der
Prozess startet mit dem geriauschlosen
und gleichmifligen Einfahren der bei-
den Beladeschubladen in die Polierma-
schine. Bis zu 13 Keramik-Rohteile lie-
gen positionsgenau fiir den 6-Achs-
Knickarm-Roboter zur Entnahme be-
reit. Der Handlingroboter wurde von
Zeltwanger kopfiiber an der oberen
Verstrebung der Poliermaschine ange-
ordnet. ,,Dies ermoglicht eine kleinere
Zelle und verhindert die Verschleppung
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Der Handlingroboter wurde kopfiiber an der oberen Verstrebung
der Poliermaschine befestigt, was verschiedene Vorteile im Prozess
bietet

von Emulsion. Auflierdem macht dies
die Konstruktion stabiler und sorgt fiir
weniger Vibrationen', so Entwickler Fe-
lix Bob.

Das Keramikteil, das die Experten
von Oechsler als komplexe, dreidimen-
sionale Freiform gefertigt haben, wird
zu den einzelnen Polierstationen ge-
fiihrt. Dort erhalten sie ihre endgiiltige,
hochglinzende Oberfliche. Bis zu finf
Stationen haben im Arbeitsraum der
Maschine Platz. Sie kénnen je nach be-
notigten Prozessschritten bestiickt und
aktiviert werden. Der Roboterarm fithrt
das Werkstiick dank einer schnellen
und intelligenten Steuerung stets im ge-
wiinschten Winkel an das Polierwerk-
zeug. Die unregelmifligen Freiformen
des Werkstiicks werden so in allen Win-
keln zum Glinzen gebracht,

Beim Bearbeiten des Keramikteils
geben die Polierwerkzeuge nach, wenn
der Roboter das Werkstiick gegen die
Polierscheibe driickt. ,,Die Polierwerk-
zeuge regeln die Widerstandskraft ge-
gen das angedriickte Bauteil innerhalb
eines Bearbeitungsfensters selbsttitig
und geben entsprechend nach®, erklart
Entwickler Felix Bob. Ist der letzte Po-
lierschritt abgeschlossen, wird das Bau-
teil in einem Ultraschall-Reinigungsbad
von den Resten der Polieremulsion ge-
reinigt, Anschlieffend wird es in einem
Luftstrom getrocknet und zuletzt auf
die passende Aufnahme der Fertigteil-
Entnahmeschubladen abgelegt. Bei ei-
ner letzten Durchfahrt durch die Gabel-
lichtschranke tiberpriift der Roboter, ob
kein Bauteil mehr am Greifer sitzt. Mit
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entsprechend nach

der Entnahme des nichsten Rohteils be-
ginnt der vollautomatische Polierpro-
Zess erneut,

Bauteilverlust oder -bruch
detektieren
So reibungslos lief das Verfahren zu Be-
ginn nicht ab. Anfangs gab es keinen
passenden Greifer, der das Teil sicher
fassen und durch die Bearbeitungs-
schritte fithren konnte. , Als auch der
Marktfiihrer fiir Greifsysteme nicht wei-
terhelfen konnte, haben wir den Greifer
selbst gebaut®, berichtet Bernd Kohler,
Montageleiter von Zeltwanger. Zusitz-
lich lieferte Oechsler die Datensiitze der
geometrischen Aufnahmeform, auf der
die Keramikblende spiiter im Endpro-
dukt montiert wird. Mit dem Greifsys-
tem und der passenden Aufnahme ar-
beitet der Roboter verlier- und prozess-
sicher sowie lagen- und wiederholgenau,
Nach der Entnahme des Bauteils
von der Beladeschublade wird zunichst
eine Priasenzpriifung durchgefithrt.
Hierzu fihrt der Roboterarm in eine
Lichtschrankengabel. Die priift, ob ein
Teil anliegt. Im Aufnahmesystem sind
zwei Sensoren integriert, die das Vor-
kommen eines Teils wahrend der kom-
pletten Bewegung und Bearbeitung im
Arbeitsraum abfragen. Die Positionie-
rung der Sensoren in der Aufnahme ist
so gewiihlt, dass diese auch einen Bruch
des Werkstiickes bemerken und den
Vorgang unmittelbar stoppen wiirden.
Im Ergebnis entspricht die Giite der
Keramikoberfliche den hohen Anfor-
derungen sowohl von Oechsler als auch

Die Polierstationen regeln die Widerstandskraft gegen das angedriick-
te Bauteil innerhalb eines Bearbeitungsfensters selbsttitig und geben

des Endkunden. Obwohl es aufgrund
bisher fehlender Messmethoden an den
unregelmifligen krummen und schie-
fen Flichen keine Aussage zum RA-
Wert der Oberflichen geben kann, zeigt
sich optisch und haptisch die angepeil-
te Premiumqualitdt. Als Innenraum-
Design-Sicht- und Funktionsteil in ei-
nem Pkw hat Keramik auch ein sehr gu-
tes thermisches Verhalten und ist prak-
tisch neutral gegeniiber der Umge-
bungstemperatur.

Die Oberfliche bleibt mafihaltig
und lisst sich sowohl bei hohen Plus-
wie auch bei tiefen Minusgraden ge-
fahrlos anfassen. Das im Pulverspritz-
gussverfahren hergestellte Keramikteil
hat als Griinling noch rund 30 Prozent
UbermafR, bevor der hochgefiillte
Kunststoff herausgeldst wird. Nach ei-
nem weiteren Prozessschritt ist das Teil
bereit fir den Schleif- und Polierpro-
zess, der Endmafl und Oberflichengiite
sicherstellt.

»Mit dem Auftrag hat Oechsler ei-
nen gewagten Schritt in Richtung der
neuen Technologie des Keramikspritz-
gusses getan®, erzihlt Weisskopf. Der
Erfolg des Projektes ist letztendlich das
Ergebnis einer gelungenen Zusammen-
arbeit zweier Spezialisten, deren Ergeb-
nis so von Anfang an nicht planbar war.
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