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Vom ,Grunling” zum ,Hightech-Teil*

Das Ceramic Injection Molding bzw. Kera-
mikspritzgussverfahren (CIM) macht es
moglich, keramische Massen durch einen
nahezu standardisierten SpritzgieBprozess
in komplexeste Geometrien zu formen.
Dabei werden Werkstoffeigenschaften von
Keramiken mit fertigungstechnischen Még-
lichkeiten der SpritzgieBtechnik vereint.
Durch den Aufbau spezifischer Fertigungs-
anlagen und hierauf optimierter Prozesse
ist es nun erstmals moglich, mit minimalem
Handling-Aufwand CIM-Bauteile auch im
GroBserienmaBstab prozesssicher und wirt-
schaftlich zu fertigen.

Zu Beginn der Prozesskette entsteht durch
den SpritzgieBvorgang der sogenannte
Grunling. Dabei wird das Bauteil bereits mit
der endgultigen Geometrie aus einem als
Feedstock bezeichneten Gemisch aus Kera-
mikpulver und Kunststoff geformt. In diesem
Zustand ist das Bauteil — je nach Bindersys-
tem (Zusammensetzung der Kunststoffma-
trix) — aus maBlicher Sicht noch bis zu 30
Prozent gréBer als das fertige Produkt.

Im folgenden Fertigungsschritt wird dem
Bauteil im sogenannten ,Entbinderungs-
prozess” zunéchst die Kunststoffmatrix
entzogen und anschlieBend durch einen
Sintervorgang, haufig auch als ,Brennen”
bezeichnet, das keramische Pulver unter
hoher Temperatur (>1400°C, je nach Kera-
mik) zum endgultigen Keramikteil verdich-
tet. Dabei ,schrumpft® das Bauteil unter

Einhaltung aller geforderten Toleranzen auf
die gewlnschte GroBe.

Fiur Design-Anwendungen werden an-
schlieBend die noch unansehnlichen, grau-
lichen Keramikteile in optisch und haptisch
extrem ansprechende ,Eye-catcher” ver-
wandelt. Durch Schleif- und Polierprozesse
erhalten die Bauteile eine glatte, hochglan-
zende, tiefschwarze Oberflache, die durch
auBere Einwirkungen kaum beschadigt
werden kann. Durch unterschiedlichste
Sonderverfahren ist es abschlieBend mog-
lich, die Bauteile partiell wieder zu ,mat-
tieren“, beschriften oder zu beschichten
(z. B. ESD-Schutz).
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Fur technische Anwendungen konnen
unterschiedlichste Materialien zur Anwen-
dung kommen, von Aluminiumoxid (Al,O,)
Uber Zirkonoxid (ZrO,) bis zu Silizium-
nitrid.  Somit kommen Keramikanwen-
dungen in nahezu allen Bereichen und
Produktfeldern in Frage:

e Medizintechnik: (Dosiertechnik, Fluidik)

e Kommunikations- und Automobiltechnik:
(Designblende/-gehause, Verzierung, Tasten)

* Mechatronik/Aktuatorik:
(Antriebselemente wie Zahnrader, Lager,
Schnecken oder magnetischer Rickschluss)

e Industrielle Anwendungen:
(DUsen, Dichtscheiben)

Veredelung und Individualisierung

Wenn bei technischen Keramikteilen die gewtinschte Bauteilqualitét bereits erreicht ist,
beginnt bei optischen Anwendungen die sehr aufwendige und anspruchsvolle Verede-
lung. Durch Techniken wie Trowalisieren (Schleifen und Polieren) oder gezielte Bauteil-
bearbeitung erhalten Designteile einen extrem hohen Glanzgrad mit einer faszinierenden

Tiefenwirkung.

Beschriftung mit Lasertechnik

Diese perfekte Oberflache kann in der Fol-
ge durch weitere Verfahren gestaltet wer-
den, wie z. B. durch Bedrucken, Bekleben,
Lackieren, Beschriften oder Beschichten.

Aufwertung durch Veredelung

Eine Personalisierung bzw. Individualisie-
rung erlaubt eine weitere Aufwertung der
ohnehin schon sehr hochwertigen Design-
teile.

OECHSLER - Keramikspritzguss auf einen Blick

* Beratung und Auswahl des optimalen Werkstoffs, z. B.: Aluminiumoxid (Al,Q,),

Zirkonoxid (ZrO,), Siliziumnitrid etc...

e Entwicklungsuntersttitzung (fertigungs- und anwendungsgerecht)

e Konstruktion und Fertigung von SpritzgieBwerkzeugen fur die CIM-Technologie
* Produktion keramischer Komponenten und Baugruppen (GroBserie)

e Oberflachenveredelung, z. B.: Hochglanz, Mattieren, Laserbeschriften etc...
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