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Glanzende Aussichten
fur Keramikoberflachen

Um erstmals aus Keramik hergestellte Sichtteile fir ein Premiumfahrzeug eines
Automobilherstellers auf Hochglanz zu bringen, haben zwei Unternehmen

einen robotergestitzten Bearbeitungsprozess konzipiert und auf engem Raum
konzentriert — in einer vollautomatischen Poliermaschine.

FELIX BOB UND MATTHIAS WEISSKOPF

Keramikteile sind aufgrund ihrer erstklas-

sigen optischen, haptischen, kratzerre-
sistenten und alterungsbestindigen
Eigenschaften in der Automobilindustrie
und in der Informations- und Kommunika-

Dipl.-Ing. (FH) Felix Bob ist Entwicklungsleiter bei
der Zeltwanger Automation GmbH in 72144 Duf3-
lingen, Tel. (0 70 72) 9 28 97-7 20, f.bob@zeltwanger.
de; Matthias Weisskopf ist Geschiftsbereichsleiter
Keramik bei der Oechsler AG in 91522 Ansbach, Tel.
(09 81) 18 07-1 63, m.weisskopf@oechsler.com

tionstechnik stark im Kommen. Schéne und
robuste Sichtteile, die bisher allenfalls Edel-
handys zierten und in kleinsten Stiickzahlen
in die Schmuckindustrie gingen, werden in-
zwischen fiir die Produktion in grofien Men-
gen vorbereitet. Eine grofle Herausforderung
ist dabei das sichere maf3- und wiederholge-
naue Polieren von 3D-Freiformflichen in
einem vollstandig automatisierten Prozess,
Fiir diese anspruchsvolle Aufgabe hat die
Zeltwanger Automation GmbH in Koopera-

Bild: Zeltwanger

tion mit der Oechsler AG eine vollautoma-
tische, robotergestiitzte Poliermaschine ent-
wickelt (Bild 1).

Dabei war nicht von Anfang an klar, ob
sich aus den gesammelten Ideen aus den bei-
den Unternehmen ein tragfihiges Projekt
entwickeln wiirde, denn die Herausforderun-
gen waren vielfiltig und grof3. Fiir neue De-
sign- und Sichtteile in den Premiumfahrzeu-
gen eines silddeutschen Automobilherstel-
lers sollte der in diesem Anwendungsbereich
neue Werkstoff Keramik mit einem neuen,
automatisierten Polierverfahren auf Hoch-
glanz gebracht werden. Die Automatisierung
war wegen sehr hoher Stiickzahlen zwin-
gend. Mit Kleinserien, wie man sie beispiels-
weise fiir die Verschalung teurer Handys
kannte, hatte das nichts mehr zu tun. Die
Werkstoffspezialisten von Oechsler und die
Automatisierungsfachleute von Zeltwanger
erginzten sich aber gut und konnten die
komplexe Aufgabe 16sen.

Aufhangung des Roboters
ermaglicht kleinere Fertigungszelle

Inzwischen lduft die Fertigung, und wer ei-
nen Blick darauf werfen wiirde, kénnte viel-
leicht gerade eine der beiden Beladeschub-
facher gerduschlos in die Poliermaschine
gleiten sehen. Griffbereit liegen dann bis zu
13 Keramik-Rohteile positionsgenau fiir den
Roboter zur Entnahme bereit. Sobald der
Sechs-Achs-Knickarmroboter mit einem

Bild 1: In das Konzept der automatischen Po-
liermaschine wurden auch Erfahrungen vom
Hochglanzpolieren keramischer Kniegelenke
eingebracht. Die Maschine lasst nun den Uber-
gang zur Massenfertigung zu.
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eigens entwickelten Greifer zulangt, kénnte
das Bewegungsmuster auch den fachkompe-
tenten Beobachter zunichst vielleicht irritie-
ren. Er wiirde aber sicher schnell bemerken,
dass der ,,Staubli“ - wie der Entnahmerobo-
ter vom Personal geradezu familidr genannt
wird - sich ,verkehrt herum® bewegt.

Bei Zeltwanger war man auf die Idee ge-
kommen, ihn kopfiiber an der oberen Ver-
strebung der Poliermaschine zu befestigen
(Bild 2). Diese Aufhidngung ermoglicht eine
kleinere Fertigungszelle und verhindert die
Verschleppung von Emulsion. Auflerdem ist
diese Konstruktion stabiler - es gibt eindeu-
tig weniger Vibration.

Véllig unregelméBige Freiformen
gleichméBig zum Glanzen gebracht

In fliissigen Bewegungen wird nun ein Ex-
emplar des Keramikteils, das die Experten
von Oechsler zu einer komplexen, dreidi-
mensionalen Freiform gebacken haben, wie
von Geisterhand zu den einzelnen Poliersta-
tionen gefithrt. Dort erhélt es die endgiiltige,
hochgldnzende Oberfliche.

Bis zu fiinf Polierstationen haben im Ar-
beitsraum der Maschine Platz. Sie kénnen je

Bild 2: Der Roboter
ist an der oberen Ver-
strebung des Gehau-
sas befestigt. Diese
Aufhdngung stabili-
siert die ganze Ma-
schine. Es gibt weni-
ger Vibration.

Bild: Zeltwanger

nach bendtigten Prozessschritten bestiickt
und aktiviert werden, Beim Polierprozess
tithrt der Roboterarm das Werkstiick dank
einer schnellen und intelligenten Steuerung
stets im gewiinschten Winkel an das Polier-
werkzeug. Die vollig unregelmifligen Frei-
formen des Werkstiicks werden deshalb in
allen Bereichen gleichmifig zum Glinzen
gebracht.

Beim Bearbeiten des Keramikteils kénnte
sich der kompetente Betrachter noch einmal
wundern, denn die Polierstationen geben
nach, wenn der Roboter das Werkstiick ge-
gen die Polierscheibe driickt (Bild 3). Das
liegt jedoch nur daran, dass die Polierwerk-
zeuge die Widerstandskraft gegen das ange-
driickte Bauteil innerhalb eines Bearbei-
tungsfensters selbsttitig regeln und die Be-
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Bild 3: Die Polierstationen geben dem Andruck durch das vom Roboter gefiihrte Keramikteil

fein dosiert nach. Dadurch bleiben die Arbeitsbedingungen im Bearbeitungsfenster.

arbeitungsbedingungen dadurch immer
nahe am Optimum bleiben,

Hat die letzte Polierstation innerhalb des
Prozesses ihre Arbeit getan, wird das Bauteil
in einem Ultraschall-Reinigungsbad von den
Resten der Polieremulsion gereinigt. An-
schlieflend wird es in einem Luftstrom ge-
trocknet und zuletzt auf die passende Auf-
nahme der Fertigteil-Entnahmeschubladen
abgelegt. Bei einer letzten Durchfahrt durch
die Gabellichtschranke stellt der ,,Stiubli“
fest, ob wirklich kein Bauteil mehr am Grei-
fer sitzt. Mit der Entnahme des nichsten
Rohteils beginnt der mannlos arbeitende,
vollautomatische Polierprozess erneut.

So reibungslos lief der Prozess zu Beginn
nicht ab. Manchmal verlor der Roboter das
Teil wihrend des Schwenkens. Auch in zahl-
reichen Versuchen wurde kein Greifer ge-
funden, der das Teil sicher fassen und durch
die Bearbeitungsschritte fiihren konnte. Als
auch der Marktfiihrer fiir Greifsysteme nicht
weiterhelfen konnte, baute Zeltwanger selbst
einen genau passenden Greifer. Oechsler
stellte dafiir die Datensitze der Aufnahme-
form zur Verfiigung, auf der die Keramik-
blende spéter im Endprodukt montiert wird.

Vorgegebene Premiumqualitat
optisch und haptisch erreicht

Wie es bei der automatisierten Fertigung
geboten ist, wird der Bearbeitungsvorgang
in allen Phasen tiberwacht. Schon wihrend
der Entnahme des Bauteils vom Belade-

.schubfach erfolgt eine Prisenzpriiftung. Da-

zu fahrt der Roboterarm in eine Lichtschran-
kengabel, in der gepriift wird, ob ein Teil
anliegt. Im Aufnahmesystem sind zwei Sen-
soren integriert, die die Prisenz des Teils
wihrend der kompletten Bearbeitung im mit

Glastiiren gekapselten Arbeitsraum abfra-
gen. Die Positionierung der Sensoren in der
Aufnahme ist so gewiihlt, dass sie auch einen
Bruch des Werkstiicks bemerken und den
Vorgang unmittelbar stoppen wiirden.

Im Ergebnis entspricht die erreichte Giite
der Keramikoberfliche den hohen Anforde-
rungen sowohl von Oechsler als auch des
Endkunden. Obwohl es aufgrund fehlender
Messméglichkeiten an den unregelmiflig
geformten Flichen keine Aussage zum
R,-Wert der Oberflichen geben kann, sieht
und spiirt man sofort die Qualitit der Bear-
beitung. Optisch und haptisch zeigt sich die
vorgegebene Premiumqualitit.

Als Innenraum-Design-Sicht- und Funk-
tionsteil in einem Pkw {iberzeugt Keramik
dartiber hinaus auch durch erstklassiges
thermisches Verhalten - es ist fast neutral
gegeniiber der Umgebungstemperatur. Die
Oberfliche bleibt mafthaltig und lasst sich
sowohl bei hohen Plus- wie auch bei tiefen
Minusgraden gefahrlos bertihren.

In die Herstellung des Rohteils im Pulver-
spritzgie3-Verfahren bringt der Mittelstdnd-
ler Oechsler seine gesamte Kompetenz ein.
Es hat als Griinling noch rund 30 % Uber-
maf, bevor der Kunststoff herausgeldst wird.
Nach einem weiteren Prozessschritt ist das
Teil bereit fir den von Zeltwanger konzipier-
ten Schleif- und Polierprozess, der Endmafd
und Oberflichengiite sicherstellt und in den
auch die Erfahrung Zeltwangers beim Hoch-
glanzpolieren von keramischen Kniegelen-
ken eingegangen ist.

Nach dem derzeitigen Stand versprechen
die glanzenden Keramikoberflichen auch
wirtschaftlich glanzende Aussichten - die
kooperierenden Unternehmen erwarten Fol-
geauftrige. MM

Bild: Zeltwanger



