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GEMEINSAM haben ein Werk-
stoff- und ein Automatisierungs-
spezialist - die Oechsler AG und die
Zeltwanger Automation GmbH -
eine robotergestiitzte Losung ent-
wickelt, die flir glinzende Keramik-
oberflichen genauso sorgt wie fiir
glinzende geschiftliche Aussich-
ten. Dabei lief es zu Beginn nicht
immer wie gewiinscht.

»Vor dem ersten Treffen war nicht
klar, ob aus den gemeinsamen
Ideen ein tragfahiges Projekt wer-
den kann«, sagt Matthias Weiss-
kopf, Geschiftsbereichsleiter Kera-
mik bei der Oechsler AG, riick-
blickend. Die Herausforderung war
sehr anspruchsvoll: Fiir neue De-
sign- und Sichtteile in den Premi-
umfahrzeugen eines siiddeutschen
Automobilherstellers soll der in

diesem Segment neue Werkstoff
Keramik mit einem automatisier-
ten Polierverfahren auf Hochglanz
gebracht werden.

Die Automatisierung ist notwen-
dig, weil fir den Einsatz im Auto-
motive-Bereich viel hhere Stiick-
zahlen an glinzenden Keramik-
teilen gefordert sind. »Mit den
Kleinserien, wie man sie beispiels-
weise fiir die Verschalung teurer
Edelhandys kennt, hat das nichts
mehr zu tung, erkldrt Weisskopf.

Gerduschlos und gleichmdfig
gleitet eine von zwei Beladeschub-
laden in die Poliermaschine. Griff-
bereit liegen dort maximal 13 Kera-
mik-Rohteile positionsgenau fiir
einen Knickarmroboter zur Ent-
nahme bereit. Den Sechsachser
von Stiubli mit einem eigens ent-

1 In dieser Polierzelle werden Design- und Sichtteile aus Keramik
flir Premiumfahrzeuge mit einem neuen, automatisierten

Polierverfahren auf Hochglanz gebracht.

2 Die Polierstationen regeln die Widerstandskraft gegen das
angedriickte Bauteil selbsttdtig und geben entsprechend nach.

Es geht glanzend

POLIEREN Keramikteile sind aufgrund ihrer optischen, haptischen, kratzerresistenten und

alterungsbestandigen Eigenschaften in den Bereichen Automotive und Infocom stark im Kommen.
Und das heiBt GroBserienproduktion. Eine groBe Herausforderung ist dabei
das automatisierte maB- und wiederholgenaue Polieren von 3D-Freiformflachen.

wickelten Greifer hat Zeltwanger
kopfiber an der oberen Verstre-
bung der Poliermaschine befestigt.
Dies erlaubt, die Zelle kompakter
zu bauen, und verhindert das Ver-
schleppen von Emulsion. Aufer-
dem macht dies die Konstruktion
stabiler und vibrationsfreier.

Maschine simuliert
das Polieren von Hand

In fliissigen Bewegungen und stets
im gewiinschten Winkel fiihrt der
Roboter mit seinem Greifer jedes
Rohteil zu den einzelnen Poliersta-
tionen. Dort erhalten die komple-
xen, dreidimensionalen Freiform-
konturen ihre hochgldnzende
Oberfliche. Doch so reibungslos
lief der Prozess anfanglich nicht ab.

»Der Roboter hat das Teil wihrend
des Schwenkens immer mal wieder
verlorens, erzahlt Felix Bob. Grund
war der Greifprozess. Es gab keinen
passenden Greifer, der das Teil si-
cher fassen und wéhrend der Bear-
beitung fiihren konnte.

»Als auch der Marktfiihrer far
Greifsysteme nicht weiterhelfen
konnte, haben wir den Greifer eben
selbst gebautk, sagt Bernd Kohler,
Montageleiter von Zeltwanger.
Oechsler lieferte dazu die Daten-
sitze der geometrischen Aufnah-
meform, auf welche die Keramik-
blende spédter im Endprodukt
montiert wird.

Flir Zeltwanger-Geschdftsfihrer
Franz Plafwich »ein Zeichen hoher
Wertschatzung von Oechsler und
Vertrauen, dass wir den Prozess



hinbekommen.« Mit dem Greifsys-
tem und der passenden Aufnahme
arbeitet der Roboter nun verlier-
und prozesssicher sowie lagen-
und wiederholgenau.

Bis zu fiinf Polierstationen haben
im Arbeitsraum der Maschine Platz.
Sie kdnnen je nach bendtigten Pro-
zessschritten bestlickt und akti-
viert werden.

Wenn der Roboter das Kera-
mikteil gegen die Polierscheibe
driickt, geben die Polierstationen
nach. Das ist gewollt. Die Polier-
werkzeuge regeln die Widerstands-
kraft gegen das angedriickte Bau-
teil innerhalb eines Bearbeitungs-
fensters selbsttdtig. Nach dem
letzten Poliervorgang wird das Ke-
ramikteil in einem Ultraschall-Rei-
nigungsbad von den Resten der
Polieremulsion gereinigt, danach
in einem Luftstrom getrocknet
und zum Schluss in eine Aufnahme
der Fertigteil-Schubladen gelegt.

Bauteilverlust oder -bruch
wird sofort bemerkt

Bevor der Roboter das ndchste Roh-
teil aufnimmt, muss er eine Gabel-
lichtschranke durchfahren zur
Kontrolle, ob kein Bauteil mehr im
Robotergreifer sitzt. Den gleichen
Vorgang wiederholt der Roboter
mit dem jeweils ndchsten Rohteil,
wobei die Lichtschranke dessen
Anwesenheit priift. Im Greifer sind
zwei Sensoren integriert, die die
Prasenz des Werkstiicks wahrend
seiner Bearbeitung abfragen. Die
Sensoren bemerken selbst einen
Werkstlickbruch und stoppen so-
fort den Bearbeitungsvorgang.

Die Giite der Keramikoberflache
entspricht den hohen Anforderun-
gen sowohl von Oechsler als auch
des Endkunden. Obwohl es auf-
grund fehlender Messmoglichkei-
ten an den Freiformflachen keine
Aussage zu deren RA-Wert geben
kann, sieht und spirt man sofort
die Oberflichengualitat, was nicht
zuletzt ihrer vollautomatisierten
Bearbeitung zu verdanken ist. Op-
tisch und haptisch zeigt sich die
angepeilte Premiumqualitdt.

AlsInnenraum-Design-Sicht- und
Funktionsteil in Pkw hat Keramik
auch ein erstklassiges thermisches
Verhalten und ist praktisch neutral
gegeniiber der Umgebungstempe-
ratur. Die Oberfliche bleibt mafs-

haltig und ldsst sich sowohl bei
hohen Plus- wie auch bei tiefen Mi-
nusgraden gefahrlos beriihren.

Fiir die Fertigung solcher Kera-
mikteile bringt der Mittelstandler
Oechsler seine hohe Kompetenz in
der Herstellung ein. Das im Pulver-
spritzgussverfahren hergestellte
Keramikteil hat als Griinling noch
rund 30 Prozent Ubermafd, bevor
der hochgefillte Kunststoff her-
ausgeldst wird. Nach einem weite-
ren Prozessschritt ist das Teil bereit
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SCHMERSAL.
Sicherheit mit System

ftir den Schleif- und Polierprozess,
der Endmafs und Oberflichengiite
sicherstellt. Zeltwanger hat hier
seine Automatisierungskompetenz
und seine Erfahrung beim Hoch-
glanzpolieren von keramischen
Kniegelenken eingebracht.
Oechsler ist bekannt fir eine in-
novative und zuverldssige Arbeits-
weise. Dabei begibt sich der Mittel-
standler schon ab und zu auf
unbekanntes Terrain. »Mit dem
Auftrag haben wir einen gewagten
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Schritt in Richtung der neuen Tech-
nologie des Keramikspritzgusses
gemacht«, bestdtigt Matthias
Weisskopf.

Dass die glénzenden Keramik-
oberflachen nun auch fiir glanzen-
de Aussichten hinsichtlich Folge-
auftrdge sorgen, ist letztendlich
das Ergebnis einer gelungenen Zu-
sammenarbeit zweier Spezialisten,
deren Ergebnis so von Anfang an
nicht planbar war.

www.zeltwanger.de

www.schmersal.com
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m Sicherheitssysteme fiir separate und integrierte Sicherheitslésungen

m Master/Monitor-Kombinationen fiir I/0-Kopplung, PROFIBUS,
PROFINET und Ethernet/IP

m Safety-Gateways fiir PROFIBUS und PROFINET mit PROFlsafe
m Safety I/0O-Module und Drehzahliiberwachung
E AS-i Netzteile, Verteiler, Busleitungen und M12-Anschlussleitungen

Sicherheit vom Kompetenzfihrer.

Besuchen Sie uns auf der SPS/IPC/DRIVES 2012: Halle 9, Stand 460!

Wir freuen uns auf Sie!

SCHMERSAL

Safe solutions for your industry



