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Prézision im Detail

40 Jahre Erfahrung und Know-how
in Sachen Elastomer

Werkstoffe, Konstruktion, Entwicklung und Fertigungsverfahren — damit wartet die
R.E.T. REIFF-Elastomertechnik in Reutlingen auf. Mit den drei Produktgruppen
Elastomer-Formteile, Elastomer-Verbundteile und der freien Auftragstechnik haben
wir in fast allen Anwendungsfallen die richtige Lésung parat.

Wie bedienen die Markte Automobil, Lebensmittel, allgemeine Industrie und
Medizintechnik. Dabei werden Grol3serien von mehreren Millionen Stiick pro Jahr
aber auch Kleinserien von 1.000 Teilen und weniger realisiert. Immer mit dem jeweils
geeigneten Fertigungskonzept, um am Markt mit dem wettbewerbsfahigsten Preis
bestehen zu kénnen.

Kernkompetenz von R.E.T. ist die Elastomerverarbeitung und besonders der Verbund
als Hart-Weich-Komponente, d.h. in Verbindung mit Metall oder Kunststoffen und die
sehr gute Haftverbindung zwischen diesen Materialien. Die Hartkomponente kann
Stahl oder Leichtmetall sein, ebenso Kunststoff wie Thermoplaste oder Duroplaste.
Auch andere Materialien sind moglich.

Bei Kunststoffen setzen wir, wo immer es technisch und wirtschaftlich moglich ist, die
2K-Technologie ein. Als Weichkomponente kommen viele Elastomere in Frage; mehr
und mehr hat sich in letzter Zeit der Werkstoff Silikon etabliert, da er hervorragende
technische Eigenschaften aufweist und eine gute Verbindung mit anderen Materialien
eingeht. Dartber hinaus ist Silikon fir viele Anwendungen zugelassen (Lebensmittel,
Medizinbereich) und preislich interessant.

Hervorragender Kundenservice, schnelles Handeln, kundengerechte Lésungen und
wettbewerbsfahige Preise zeichnen uns seit jeher aus.
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Technologien

™

Elastomer-Formteile

L
L

Elastomer Verbundtechnologie

2- und 3-K-Technologie

Hybridtechnik

freie Auftragstechnik
Dispensen

Dampfungssysteme

Montage und Baugruppen
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Radialdichtring

Vollautomatische Fertigung,
mehrere umalufende Dichtlippen,
Werkstoff Silikon

Faltenbalg

Mit Montage von Verschlussstopfen
und Metallring
Werkstoff Nitrilkautschuk
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Produkte und Anwendungen

Saugkappe

Injection Moulding
Werkstoff Silikon mit medizintechnischer
Zulassung

Platte fur Gurtstraffer

Verbundbauteil Stahlblech mit
aufvulkanisiertem Silikon-Film.
Hauchdinne, gleichmaRige Silikon-
beschichtung (0,3 mm £ 0,03 mm),
exzellente Haftung auf dem
Metalltrager.
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Steckeradapter

Verbundbauteil PBT Kunststofftrager
mit 4 anvulkanisierten Silikondichtlippen.
2-K-Spritzgusstechnik, Herstellung von
axialer und radialer Dichtung in einem
Arbeitsgang, 100% Kamerakontrolle.

Deckel Elektronikgehause

Hybridbauteil Al-Gehausedeckel mit
eingespritztem PBT-Stecker und
anvulkanisierter Silikondichtung.
Filigrane Dichtungskontur fir geringen
Schraubenkraftbedarf, 100% Dicht-
heitsprifung und Kontrolle der
Steckerkontakte.
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Steuerplatte

Verbundbauteil Stahlblech in
Stanz-/Biege-Umformtechnik mit
umlaufender Silikondichtlippe.
Abdichtung mit geringstem
Platzbedarf, Blechdicke begrenzt
Verformungsweg der Dichtlippe,
exzellente Haftung auf der Stirnflache
des Blechtragers.

Scheibe mit Dichtung

Verbundbauteil Edelstahlscheibe

mit aufvulkanisierter Silikondichtlippe.
Hohe, filigrane Dichtlippe unempfind-
lich gegenuber Radialbewegung bis
0,5 mm Auslenkung, vollautomatische
Fertigung mit 100% Kamerakontrolle.
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Produkte und Anwendungen

Deckel Steuergeratgehause

Aluminiumgehause mit Dichtraupe

in freier Auftragstechnik.

Umlaufende, dispenste Dichtung
Deckelinnenseite, dispenste Dichtung
DeckelauRenseite, montierte Silikon-
dampfungselemente.

Deckel Steuergeratgehause

Deckel mit dispensten Dichtungen in
mehreren Ebenen, Aluminiumgehause
mit 3 frei aufgetragenen Silikondich-
tungen aus Feststoffsilikon.
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Produkte und Anwendungen

U-Gehause

Aluminium-Gehause mit Silikondicht-
raupe in freier Auftragstechnik
(Sechsachsroboter) fur optimalen
Auftragswinkel.
3D-Dichtraupenkontur, hervorragende
Haftung durch Vorbehandlung der
Oberflache mit Plasmaflamme.

Verbundteil / Dampfungstechnik

Dampfer fur ESP-Drehratensensor.
Blechrahmen mit Bodenplatte Uber
Elastomerelemente verbunden,
schwingungsentkoppelt.
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Deckel Elektronikgehause

Stahlblechgehause innen mit frei
aufgetragener Silikondichtung aus Fest-
stoffsilikon, Kunststoffrahmen montiert,
Elastomerformteil, Radialdichtung
montiert, 100% Dichtheitspriufung.

Deckel fur Gastronormbehalter

Silikondichtung auf Edelstahl-Deckel
aufvulkanisiert, sehr gute
Hafteigenschaften durch spezielle
Vorbehandlung des Metalles.

Einsatz im Bereich von -40°C bis
+180°C, gute Lebensmittelbestandig-
keit und optimale Hygiene.
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Verfahren zur Herstellung von Elastomerteilen

Verfahren

Hauptmerkmale

Verpressen eines
vorgeformten Rohlings im

Hauptanwendungen

kleine Serien, grofRe Teile

Mischungsabfall

— A 5 Werkzeug Probekdrper

s Pressen (CM) H—-

Q/ : , Investitionskosten Muster

= I

o Fertigungskosten

XS

= Verpressen der vorplastifi- flachige Membranen und Dichtungen

9 zierten Mischung

g X . kleine Prazisionsformteile

o Sprltzpragen Mischungsverteilung ohne

o (|CM) Kanéle hohe Werkzeugteiligkeiten
Werkzeug-Know-how
Transferieren der do- komplizierte Prazisionsformteile
sierten Mischung in den
Formhohlraum nacharbeitfreie Teile, wenn Flashless-

Transferpressen Ausfiihrung
(TM) MaRgenauigkeit

Transferpressen mit

Transferieren der vorge-
warmten Mischung

geringer Mischungsabfall

komplizierte Prazisionsformteile

nacharbeitfreie Teile, wenn Flashless-
Ausfiihrung

Transferpressverfahren (TM)

sen (ITM/ (TM-K)

Investitionskosten

Kaltkanal ) )
(TM-K) Verfahrenssicherheit
Transferieren der vorplas- grof3e Serien kleiner Formteile, auch
tifizierten Mischung Gummi-Metall
Transferspritzpres- gleiche FlieBgeschichte nacharbeitfreie Teile, wenn Flashless-

Ausflihrung

Spritzgief3en (IM)

Einspritzen der vorplastifi-
zierten Mischung

Fertigungskosten

Werkzeugkosten

je nach Teilgebiet mittlere bis groRe
Serien normaler Formteile

Gummi-Metall-Teile

automatisierte Fertigungen

Spritzgieen mit
Kaltkanal (IM-K)

Einspritzen der vorplasti-
fizierten Mischung durch
temperierte Verteilerkanale
Materielabfall

Werkzeugkosten

groRe Serien normaler Formteile
hohe Werkzeugteiligkeiten

hoher Werkstoffpreis

SpritzgieRverfahren (IM)

Spritzgieflen mit
Mehrstationen
(IM-M)

Trennen von Einspritz-
und Vulkanisierstationen

Fertigungskosten bei
Grolserien

Investitionskosten

sehr grof3e Serien
automatisierte Fertigungen

nacharbeitsfreie Teile wenn Einnest-
Werkzeuge

*) Quelle Rothemeyer / Sanner Kautschuk Technologie
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Qualitaitsmanagement

Unser Qualitatsmanagement ist zustandig fur die Einhaltung der Qualitats-
Leitsatze unseres Unternehmens. Die angewandten Verfahren und
Vorgehensweisen sind in unserem Qualitatsmanagement-Handbuch ausfuhrlich
beschrieben. Unser Betrieb ist bereits seit mehreren Jahren von Kunden aus
der Kfz-Zulieferindustrie auditiert.

Q - Zertifikate
® |SO TS 16949 seit 2002
= DIN EN ISO 9001

Q - Philosophie

= Null-Fehler (Elastomerprodukte: optische Kontrolle, Leckage-Tests,...)
= KAIZEN-CIP kontinuierlicher Verbesserungsprozess

= Kundenzufriedenheit

®  Schneller Service — flache Hierarchien

Q - Einrichtungen
= 3D-Messmaschine
(optisch — mechanisch)

ZERTIFIKAT

= | eckage-Test Ausrustung
= Thermoschock-Test Ausristung I MooDY
(-70°C ~ +150°C) Die Moody Intsmationai Certification GmbH bescheinigt hiermit, dass dis Fitma
Ausrlstung Validierungstests
CAQ (8D-Reporting, FMEA, A O AR E o0
Kontrollplan, PPAP / VDA 2.4,
Lehren,...) i : )
1ISO/TS16949:2009
Geltungsbereich
sommmies MIESp> e I ¢
WreZomam soncrs ‘% ./

Monchengladbach, 00.12.2009

;‘g&zﬁ 2UAC-CUC- 01020
"
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Werkstoffe

Wir verarbeiten:

m  Standardelastomere NR, NBR, SBR, CR, EPDM, IIR
Hochleistungselastomere HNBR, AEM, ACM, FPM
Silikon-Elastomere VMQ, FVYMQ

Thermoplastische Elastomere TPE-S, TPE-O, TPE-E, TPE-V
Werkstoffe, die fur die Anwendung in der Lebensmittel- und
Medizintechnik geeignet sind.

Daneben haben wir uns auf die Verarbeitung von LSR (FlUssigsilikon)
spezialisiert.

Elastomere werden Ublicherweise nach Temperatur-Verhalten und
Olbestandigkeit klassifiziert.

Eine Ubersicht fiir die erste Auswahl eines Elastomers geben die
folgenden Schaubilder.

Temperatur-
bestandigkeit

Temperatur in °C

Elastomere

gut 6lbestandig 1 bedingt 6lbestéandig nicht dlbestandig

Olbestindigkeit

Elastomere

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140
Quellung in %
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Elastomertechnik

R.E.T.- Leitsatze

®  Der Nutzen unserer Kunden steht im Mittelpunkt unserer Anstrengungen.

®  Entwicklung, Produktion, Management, Organisation orientieren sich
ausschlieBlich an den Erwartungen und Anforderungen unserer Kunden.

B Wir verstehen uns als Full-Service-Supplier und GUbernehmen die
komplette Baugruppenverantwortung.

®  Wir sind Entwicklungspartner und Hersteller von kundenindividuellen
Losungen im Bereich der Mechatronik, Elektronik und Mechanik.

B Die Integration verschiedener Technologien in einem Bauteil ist ein
zentrales Element unserer Kompetenz.

B Die Qualitat unserer Teile steht flr uns an oberster Stelle.
Unsere Prozesse werden standig in Richtung "Null-Fehler" optimiert.

B Unsere Mitarbeiter, deren Leistung und Engagement sind eine
wesentliche Basis fur unseren Erfolg.
Um auch in unserer Zeit wichtige Werte und Verhalten zu garantieren,
verpflichten sich die R.E.T.-Mitarbeiter, nach dem Prinzip der
Eigenverantwortung, Respekt gegenuber Menschen und Umwelt,
Aufrichtigkeit und Loyalitat zu handeln.
Unsere Mitarbeiter sind sich ihrer Rolle in der Gesellschaft und der
daraus erwachsenden Verantwortung bewusst.

- 06/2010 14
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Interview

;;:_Za_t;.__

In dieser Sp wird eine Silik

System eingebaut.

~Schnelles Beiboot,
kein trager Dampfer”

Die Reiff Elastomertechnik (R.E.T.) fertigt Komponenten und Baugruppen mit intelligenten
Dichtungs- und Ddmpfungslésungen aus Spezial- und Hochleistungselastomeren. Wie eine
solch spezialisierte Fertigung erfolgreich sein kann, erldutert Horst Schdfer, der Geschdftsfihrer

von R.ET.

Wie hat R.E.T. die Automobilkrise bis-
her t, welche Bnal
stehen in Zukunft noch an?

Schafer: Auch die R.ET. hat sich der Krise
nicht entziehen kénnen, so mussten wir
UmsatzeinbuRen von knapp 30 Prozent
verkraften. Die Kurzarbeiterregelung hat
uns sehr geheifen, unsere gut bil
dete Stammbelegschaft zu halten. Au-
RBerdem wurde nach auBen vergebene

58

Arbeit wieder ins Haus geholt. Zusatzlich
haben wir unsere Kostenstrukturen kraf-
1ig durchforstet und an die wirtschaftliche
Situation angepasst,

Holen auch Ihre Kunden die Produk-
tion vermehrt wieder ins eigene Haus
zuriick?

Schafer: R.ET. ist keine verlangerte Werk-
bank, wir fahren fur unsere Kunden fast

b t. Das Bauteil wird in ein Sitzbelegungserkennungs-

nur anspruchsvolle Sonderlinien. Insofern
haben wir hier keine EinbuBen zu ver-
zeichnen.

Wann rechnen Sie denn wieder mit
einem len” Geschaf

Schafer: 2012. Bis dahin werden wir hof-
fentlich die ersten Friichte in neu ange-
peilten Geschaftsfeldern ernten und die
Automobilindustrie hat dann hoffentlich

(R.E.T.
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R.E.T. in der Presse

den herben Einbruch von 2009 halbwegs
verkraftet. AuBerdem wollen wir bis da-
hin ein Netzwerk mit Partnern geschaffen
haben.

Wie soll dieses Netzwerk aussehen?

Schafer: Die Gehause der Steuergerate
werden weiterhin Aluminium-Druckguss-
teile sein. Da wir definitiv kein Metallgie-
Ber werden wollen, ware eine GieBerei
ein idealer Partner, um optimale Gehau-
sesysteme zu entwickeln. Deshalb haben
wir — als Elastomerspezialist — auf der Eu-
roguss ausgestellt und sind auf sehr gro-
Res Interesse der Giefler gestoBen. Ein sol-
ches Netzwerk zusammen mit GieBereien,
Spezialisten fUr gestanzte Blechteile oder
andere Komponenten kann auch beim
Kunden viel kompetenter auftreten. Im
Zeitalter der Globalisierung ist beispiels-
weise eine weltweite Prasenz wichtig. Im
Netzwerk kann man von den Auslands-
erfahrungen der Partner profitieren und
tber so viel leichter einen Kunden in einen
neuen Markt begleiten oder den Markt di-
rekt erschliefen.

Welche Geschaftsfelder auBerhalb
der Automobilindustrie hat R.E.T. im
Visier?

Schafer: Wir leben zu etwa 75 Prozent
vom Automobil, daneben sind wir mit

vielversprechende Infusionstechnik in den
Markt bringen. Daneben kénnte die Solar-
branche zu einem Zukunftsmarkt werden.

Welche Anforderungen stelit der
Markt an R.ET.?

Schafer: Der Markt verlangt heute Ferti-
gungs- und Losungskonzepte mit aller-
hachsten Qualitatsstandards. Wir liefern
beispielsweise eine Dichtungs-Baugruppe
zur Kihlung von Steuergeraten, deren
Auslegung und Qualitatsmanagement
sehr, sehr anspruchsvoll ist. Das umfasst
zum Beispiel die Verantwortung fir samt-
liche zugekaufte Teile.

Dazu kemmen unsere Flexibilitat und
Schnelligkeit in der gesamten Prozess-
kette, da R.E.T. eine relativ kleine Orga-
nisationseinheit ist. Es gibt Projekte, die
sie nur als schnelles Beiboot, nicht als
trager Dampfer prozesstechnisch ab-
wickeln kénnen. Andererseits ist durch
die Zugehorigkeit zur mittelstandischen
Reiff-Gruppe genigend Background

Horst Schéfer absolvierte eine Mechaniker-
Lehre und studierte anschiiefend Maschinenbou
und Betriebswirtschaft. Danach wechselte er

zu Reiff und wirkte erst als technischer und
spdter kaufmdnnischer Leiter mafgeblich am
Ausbau dev Elastomertechmik mit. Heute ist er

auch fur etwas griBere | i Geschoftsfahver von RET
vorhanden.
Wo liegt das spezielle Produktions- onsg hat fiir uns allerhéichste Pri-

Know-how von R.E.T.?

Schafer: Wir verstehen uns als einen der
ersten Ansprechpartner fur filigrane und

Silikon-Dichtungen bei Leb ittel-
Transportsystemen aktiv und liefern
Elastomerteile fiir Elektrowerkzeuge und
den Maschinenbau. Den Anteil des Au-
tomaobilbaus wollen wir langfristig unter
60 Prozent reduzieren. Eine Zielbranche
wird die Medizintechnik sein, wo wir eine

hochke | Komp 1. Da geht

der Trend auch bei uns hin zu flexiblen
Produktionszellen, die ohne groen Invest
fur neue Produkte umgeristet werden
kannen und die dennoch den hochsten
Qualitatsmalstaben - sprich 0 ppm - ge-
nugen. Die Beherrschung der Produkti-

oritat. Dann sind auch nachgeschaltete
Qualitatskontrollen — mit teuren Geraten -
nicht mehr in dem MaBe wie friher erfor-
derlich. Man muss das Problem schon an
der Wurzel beheben,

Dariiber hinaus wollen wir unser Produk-
tions-Know-how auch bei unseren Kun-
den einbringen. Durch eine Analyse seiner
Prozesse wollen wir nicht nur das Produkt,
sondern auch seine Prozesskette optimie-
ren. Sprich, welche Aufgaben kannen wir
dem Kunden noch abnehmen oder wie
wird der Lieferant R.ET. in seine Logistik-
kette eingebunden.

Sind denn die Kunden dazu bereit?

Schafer: Bisher ist ihre Neigung noch
eher gering. Wir spuren aber eine wach-
sende Bereitschaft, die Vernetzung der
Prozesse auf Unternehmensebene ener-
gisch voranzutreiben. Denn vor allem
grofie Kunden mit komplexen Organisati-
onsstrukturen sind daran interessiert die
Zahl der Lieferanten und Schnittstellen
zu verringern oder sich von Technologi-
en trennen zu konnen, die sie nicht als
Kernkompetenz ansehen. Sonst stoBen
sie bald an die Grenze, wo sie ihre Struk-
turen nicht mehr hundertprozentig steu-
ern kdnnen.

59
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Elastomertechnik

R.E.T. in der Presse

Produktion

Gewichtskraftsensor iBoltTM QR E T
[ | ||

Prizision im Detail

Die R.E.T. Reiff Elastomertechnik GmbH hat inzwischen weit mehr als eine
Million Dichtungen fiir einen Gewichtskraftsensor des Automobilzulieferers
Bosch gefertigt. Die Dichtfunktion iibernimmt ein per SpritzgieRtechnik auf
das Edelstahl-Stanzteil aufgebrachter LSR (Liquid Silikon Rubber)-Ring.

Das Edelstahl-/Silikon-Verbundteil dichtet den Hohlraum zwischen dem Bol-
zen und der Hiilse des Sensors ab und schiitzt das Messelement vor allen
flussigen, festen und staubigen Medien.

R.E.T. hat eine Kombination aus Edelstahlscheibe und Silikon-Dichtring ge-
wihlt, da diese Werkstoff-Paarung die sehr hohen Anforderungen von Bosch
an das Bauteil am besten erfiillt. Die im Betrieb entstehenden Radialkrifte
bewirken an der Dichtstelle eine Auslenkung von bis zu 0,6 Millimeter. Das
Dichtelement muss diese Bewegung zum einen vollstindig ausgleichen, darf
dabei zum anderen aber keine Kraft in den Sensor einleiten, die das Mess-
ergebnis verfilschen konnte.

Die Dichtung wiegt nur etwa 0,5 Gramm und hat eine Héhe von 2,1 Milli-
meter und eine FuRbreite von 0,8 Millimeter. Als Trager fiir die Dichtung hat
R.E.T. ein Prizisions-Stanzteil aus Edelstahl gewihlt.

Das eigentliche Know-how bei dieser Lésung steckt im SpritzgieRprozess.
R.E.T. ist einer der Pioniere in Deutschland, die den Werkstoff LSR direkt auf
Metall spritzen. Das Unternehmen hat eine spezielle Oberflichenbehandlung
fiir den Edelstahl entwickelt, so dass sich die pastés aufgespritzte LSR-Masse
chemisch optimal und dauerhaft mit der Metalloberfliche verbindet. Kleber,
Primer oder Haftvermittler sind tiberfliissig, am fertigen Bauteil sind keinerlei
Nacharbeiten mehr erforderlich.

R.E.T. hat eine vollautomatische Fertigung mit zwei Spritzgussmaschinen
aufgebaut, die zusammen eine Jahresproduktion von bis zu sieben Millio-
nen Einheiten erméglichen. Kameras tiberwachen das Einlegen der Edelstahl- R.E.T. REIFF
scheiben und die Entnahme der fertigen Dichtungen aus dem Werkzeug. Elastomertechnik GmbH
AnschlieRend wird mit weiteren Kameras jede Dichtung auf einwandfreie
Quialitit gepriift. Erst danach werden die Dichtungen freigegeben und auto- Aspenhaustrafie 15
matisch verpackt. Industriegebiet Mark-West
72770 Reutlingen
Die US-amerikanische Gesetzgebung verlangt eine belegungsabhingige Aus-
|6sung des Beifahrer-Airbags. Bei leerem Beifahrersitz oder dort platzier- Tel. +49 7121 5101-0
ten kleinen Kindern (in der Babyschale) darf der Airbag nicht auslésen. Bei Fax +49 7121 5101-199
Erwachsenen wiederum muss der Airbag sicher auslosen. Fiir diese Unter- info-ret@ret-gmbh.de
scheidung kann das auf dem Sitz lastende Gewicht verwendet werden. Dies www.ret-gmbh.de
wird mit den vier iBoltTM-Sensoren gemessen.

- 06/2010 17
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R.E.T. in der Presse

Prazision in Silikon

Edelstahl-Silikon-Verbundteil dichtet
Gewichtskraftsensor ab

Medien- und temperaturbestandige Elastomere kdnnen bei
Reiff Elastomertechnik (R.E.T.) als Dichtstoff auf Metall- oder
Kunststofftrager anvulkanisiert werden. Diese Technologie wird
auch bei Dichtungen fiir Gewicl f en ang d

Hier ibernimmt ein per SpritzgieBtechnik auf das Edelstahl-
Stanzteil aufgebrachter LSR (Liquid Silikon Rubber)-Ring die
Dichtfunktion.

Intelligente Airbag-Auslésung:

Das Edelstahl-Silikon-Verbundteil dichtet den Hohlraum zwischen dem Bolzen und
der Hillse des Sensors ab und schiitzt das Messelement vor allen flissigen, festen
und staubigen Medien

ie Gewichiskraftsensoren des

Automobilzulieferers Bosch
messen die Krifte, die auf das
Sitzgestell eines Beifahrersitzes
wirken. Aus den Daten von vier
Sensoren ermittelt die Insassen-
schutz-Elektronik eine angepasste
Airbag-Auslésung fiir den Beifah-
rer. Das Edelstahl-Silikon-Ver-
bundteil dichter dabei den Hohl-
raum zwischen dem Bolzen und
der Hiilse des Sensors ab und
itzt das Messelement vor allen
ssigen, festen und staubigen
Medien.

Edelstahl und LSR als beste
Kombination

R.E.T. hat eine Kombination aus
Edelstahlscheibe und Silikon-
Dichtring gewihlt, da diese Werk-
stoff-Paarung die schr hohen
Anforderungen von Bosch an das
Bauteil am besten erfillt. So ent-
steht durch Radialkrifte an der
Dichtstelle cine Auslenkung von
bis zu 0,6 Millimeter. Das Dichte-
lement muss diese Bewegung zum
einen vollstindig ausgleichen, darf
dabei zum anderen aber keine
Kraft in den Sensor einleiten, die
das Messergebnis verfilschen
kinnte. Die erforderliche Krafi-
litiit und Vorsp in
Kombination mit der geforderten
Medienbestindigkeit wird am bes-
ten mit einer Silikondichtung aus
handelsiiblichem LSR (Liquid
Silikon Rubber) erreicht. Sie wiegt
nur etwa 0,5 Gramm und hat eine

Der Gewichtssensor iBolt

hingige Ausiisung des Baifah-
rer-Airbags. Bes beerem Beifahy:
revsitz oder dort platzierien kie-
nen Kindern (in der Babyschale)
darf der Aisbiag nicht auskisen,

musss des Aibag sicher aunifsen.

Filr chese Unterscheidung karn das sl dem Sitz Listende:
Gewicht verwendet werden. Dies wird it den wier iBolt-Sen-
30ren gomessen. Sie verbinden anstatt der somt Gblichen Bol
zen die Sitrstruktur mit den Sitzschionon.

Hihe von 2,1 Millimeter und cine Fullbeeite von 0,8 Milli-
meter, Der Werkstoff bictet gleichmiflige mochaniwche Bigen-
schaften weit liber den geforderien Temperaturbereich von
40 bis +80 Grad Celsius hinaus. Al Triger fir dic Dichtung
hat RET. cin Prizhions-Stanpeil aus Edchaahl gewiahi

L5R-Masse verbindet sich chemisch optimal und
mit der M Fhch,

Dhas cigentliche Know-how bei dieser Losung steckt im
Spricegiefprozess. Hier wird der Werkstoff LSR dischs aul das
Metall gespritzt. Das Unternehmen hat eine spezielle Ober-
fschenbehandlung fiir den Edelstahl entwickelt, sodass sich
die pasiis sufgespritzie LSR-Masse chemisch optimal und
dauerhaft mit der Metalloberfliche verbinder. Kicber, Primer
oder Hafrvermisther sind aberflissig.

Den diffizilen Spriczgiefiprozess beherncht R.ET. 5o gut,
dass am fertigen Bauteil keinerbei Nacharbeit mehr erforder-
lich ist. Die drei Basnkomponenten von LSR werden prizise
gemischt und per lagegeregelier Schnecke in exakt der bend-
tigten Menge dosiert. Durch intensives Feintuning haben dic
Techniker alle verfshrenstechnivchen Paramecicr wic ciwa die
Spritzpeschwindigkeit, die Temperatur und die Parameter-
profile optimal aufeinander abgestimme.

Kameras @ den und prii-
fen anschlicBend die Qualitat der Dichtungen
RET. hat eine vollsutomatische Fertigung mit zwei Sprite-
fgebaut, die eine Jahresproduk
tion von b 2u sicben Millionen Einbeiten ermisglichen.
Kamera iberwachen da Einlegen der Edelstahlscheiben
und dic Entnahime der fertigen Dichtungen aus dem Werk-
zeug. Amchlicend wird mit weiteren Kameras jode Dich-
tung auf cinwandirese Qualitit geprisfi. Erst wenn sichen Kt
werien — zum Beispicl gelchmdliger Gummiaafirag, optimale
Hafiverbindung, keine Luficinschldsse im Gummi  erfullc
sind, werden die und
verpacks

(qut)

RE T REIFF Elasomertecinh
Tel + 4R TI21 S1000

konstruktions
praxis.de
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R.E.T. in der Presse

Mehr als nur ein
Dichtungsspezialist!

Die REIFF Elastomertechnik GmbH
(R.E.T.) ist Spezialist fur die Appli-
kation von Elastomerdichtungen.
Aber nicht nur das. Neben Entwick-
lung und Produktion Gbernimmt das
Unternehmen auch die Montage
von kompletten Baugruppen sowie
umfangreiche Management- und
Organisationsaufgaben in der Pro-
zesskette als ,Full Service Supplier”.

Bestes Beispiel ist die Produktion
von Abdeckungen fir Scheinwer-
fer-Stevergeréte von  Automotive
Lighting. Der bekannte Hersteller
von Automobil-Scheinwerfern ristet
damit seine Xenon-Scheinwerfer-
module aus.

R.E.T. tritt bei diesen vier verschie-
denen Steuergeréte-Gehdusen als
Baugruppenverantwortlicher auf.
Das Unternehmen (bernimmt in
Abstimmung mit dem Steuergerdte-
hersteller Robert Bosch die gesamte
Koordination und alle Prozessfrei-
gaben und Erstabnahmen fir die
Gehausedeckel. Der Kunde Bosch
konzentriert sich auf die Erstbemus-
terung des kompletten Bauteils bei
seinem Endunden.

Die Baugruppenverantwortung um-
fasst auch die komplette Betreuung
der vorgelagerten Lieferanten und
den Kauf der Werkzeuge, mit denen
die Gehduse gefertigt werden. Fir
Automotive Lighting bedeutet dies:
mit R.E.T. ist ein kompetenter und
verantwortlicher Ansprechpartner fir
alle technischen und organisatori-
schen Fragen vorhanden.

Einige Komponenten wie die Metall-
gehéduse kauft R.E.T. zu.

Der Wertschépfungsumfang beginnt
mit der Auslegung der Dichtungen.
Die Gestaltung der Gehduse-Dicht-
fléche und der Abdichtstelle am ent-
sprechenden Gegenstick wird vom
Lieferanten in enger Abstimmung mit
R.E.T. durchgefihrt, um eine opti-
male Dichtfunktion zu gewdhrleisten.
Die Makrogeometrie der Gehduse
gibt der Kunde vor.

Bei R.E.T. im Werk Reutlingen ist
dem eigentlichen Dichtungsauftrag
eine spezielle Oberfléchenreinigung
der Dichtflachen vorgeschaltet. Als
Auftragsverfahren fir die Dichtungen
kommen fir jeweils zwei Gehduse-
varianten die Dispenstechnik und die
LSR-Spritzgusstechnik zum  Einsatz.

tional tétigen REIFF-Gruppe.

das Automobil.

Die REIFF Elastomertechnik GmbH (R.E.T.)

R.E.T. entwickelt und produziert mit etwa 150 Mitarbeitern am Standort
Reutlingen intelligente Dichtungs- und Démpfungssysteme aus Spezial-
und Hochleistungselastomeren vorwiegend fir komplexe und sicherheits-
relevante Teile der Automobilelektronik. R.E.T. ist Bestandteil der interna-

Das fast einhundert Jahre alte Familienunternehmen erwirtschaftet mit
etwa 1.600 Mitarbeitern an 70 Standorten in Europa einen Umsatz von
mehr als 330 Millionen Euro pro Jahr. Die drei Geschéftsbereiche ,Reifen
und Autotechnik”, ,Technische Produkte” und ,Elastomertechnik” bieten
vielféltige Dienstleistungen und technische Problemlésungen rund um

R.E.L

Prizision im Detail

Zusétzlich liefert R.E.T. je nach Ge-
hauseausfihrung noch Montageteile
wie einen Kunststoff-Zentrierrahmen
sowie mehrere Silikonelemente als
Federung fur die Leiterplatte mit
den elektronischen Bauteilen. Die
Elemente werden im Spritzgussver-
fahren hergestellt und dann in das
Gehduse eingeklebt. AnschlieBend
durchlaufen alle Teile eine genau
dokumentierte 100%-Prifung.

Der komplette Produktionsprozess
besticht durch eine hohe Ausbrin-
gung  bis zu zwei Millionen Ein-
heiten pro Jahr  bei vorbildlicher
Prozesssicherheit, so dass R.E.T mit
dieser Fertigung dem Null-Fehler-
Ziel sehr nahe kommt.

R.E.T. REIFF
Elastomertechnik GmbH

AspenhaustrafRe 15
Industriegebiet Mark-West
72770 Reutlingen

Tel. o049 712151010
Fax 0049 712151 01199
info-ret@ret-gmbh.de
www.ret-gmbh.de
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Fein renoviert mit
Technik von R.E.T.

Reutlingen ((Datum)) Die REIFF Elastomertechnik GmbH (R.E.T.)
produziert in ihrem Werk Reutlingen mit einer innovativen Ferti-
gungszelle Schleifeinsétze fiir ein Elektrowerkzeug. Die Bauteile
aus Fluorkautschuk liberzeugen durch ihre Qualitit sowie Lang-
lebigkeit und werden vollautomatisch zu sehr wettbewerbsfahigen
Kosten gefertigt.

Die C. & E. FEIN GmbH, Schwabisch Gmund, fertigt Elektrowerkzeuge von
Weltruf. Der schwabische Premiumhersteller bietet fir anspruchsvolle Bear-
beitungen den universell einsetzbaren MultiMaster an. Mit dem optionalen
Profil-Schleif-Set wird der MultiMaster zum idealen Elektrowerkzeug fur die
Bearbeitung von schwer zugénglichen Bereichen zum Beispiel an Gara-
gentoren sowie an Nut- und Federbrettern. Sogar Teile mit konkaven oder
konvexen Profilen lassen sich bearbeiten. Die sechs unterschiedlich geform-
ten Profileinsédtze werden einfach in den Halter eingesteckt und mit einem
Schleifpapier in gewiinschter Kérnung umspannt.

Die Schleifeinsatze bestehen aus Fluorkautschuk (FPM), einem bis 200 Grad
Celsius temperaturbestéandigem Material, das zudem durch seine auBerge-
wohnliche Harte (85 Shore A) liberzeugt. Der Hohlraum in der Profilgeometrie
sorgt fir gentigend Flexibilitdt und eine optimale Warmeabfuhr. Die Herstel-
lung im Injection Moulding bringt im Vergleich zu extrudierten Teilen die er-
forderliche MaBhaltigkeit.

RET fertigt die Eins&tze auf drei Spritzgussmaschinen mit einer SchlieB-
kraft von jeweils 1.000 Kilonewton und einer Kapazitat von zusammen tber
zwei Millionen Einheiten pro Jahr. In einem einzigen Arbeitsgang wird pro
Maschine jeweils ein komplettes Set, bestehend aus den sechs Schleifein-
séatzen, produziert.

Das Fluorkautschuk-Rohmaterial wird in einem Schneckenextruder auf
etwa 70 bis 80 Grad Celsius erwarmt. Diese zéhplastische Masse wird an-
schlieBend durch sechs Einzeldlsen mit einem sehr hohem Druck von etwa
2.800 bar in das Werkzeug eingespritzt. Der Einspritzvorgang erfolgt in Kalt-
kanaltechnik, das heiBt, die Diisen sind nur etwa 80 bis 90 Grad Celsius
warm. Erst im etwa 190 Grad Celsius heiBen Konturbereich des Spritzwerk-
zeuges erfolgt die gewlinschte thermische Vernetzung des Kautschuks.
Eine Isolierplatte zwischen der Einspritzeinheit und dem Konturbereich des
Spritzwerkzeuges sorgt fur die thermische Trennung.

Die Masse der unterschiedlich ge-
formten Profileinsétze variiert von
23 bis 27 Gramm.

Durch entsprechende Auslegung
des Spritzwerkzeuges ist es gelun-
gen, in einem einzigen Werkzeug
gleichzeitig alle sechs Profilstiicke
mit den sechs unterschiedlichen
Formen zu produzieren: Die Dusen
verfligen Uber ein hydraulisches
Nadelverschlusssystem, an dem
jedes der sechs Formnester einzeln
veréndert werden kann. So sind die
unterschiedlich geformten Teile ex-
akt darstellbar.

Nach abgeschlossener Vulkanisation
werden die Profilteile vollautomatisch
mit einem Kernbalkensystem samt
Verschiebeplatte entformt, Uber Fall-
schéchte sortiert und zum nachsten
Fertigungsprozess transportiert.
Uberschiissiger Gummi wird durch
Stickstoffentgraten ebenfalls auto-
matisch entfernt.

RET ist es gelungen, durch ein intelli-
gentes Fertigungskonzept hohe Pro-
duktqualitat bei niedrigen Kosten zu
realisieren: Die drei Spritzgussma-
schinen und nachfolgende Prozesse
sind in einer Fertigungszelle zusam-
mengefasst, die vollautomatisch die
sechs unterschiedlichen Teile sepa-
riert ausbringt.

Damit werden kurze Wege und ein
Minimum an manuellen Operatio-
nen erreicht, was einen besonders
wettbewerbsfahigen Preis garan-
tiert — auch gegenuber Mitbewerbern
aus Low Cost Countries.
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Kompetenz. Flexibilitit.
Prézision.

Flexibilitit im Handeln

150 Mitarbeiter entwickeln und bearbeiten Spezial- und Hochleistungs-Elas-
tomere zu innovativen, funktionalen und kundenindividuellen Dichtungs-
und Dampfungssystemen — iiberwiegend fiir die Automobilzuliefer-Indus-
trie. In tiber 40 Jahren wuchs ein Entwicklungs- und Verarbeitungs-Know
how, das fast ausschlielich in den komplexen und sicherheitsrelevanten
Teilen der Automobilelektronik Anwendung findet.

Die Struktur der fraktalen Fabrik versetzt uns in die Lage Prozesse zu gestal-
ten, Produkte in kiirzester Zeit zu entwickeln und wirtschaftliche, innovati-
ve Lésungen zu realisieren.

Getriebesteuerung - rundum dicht

Dieses Stahlblech-Stanzbiegeteil wurde mit einer stirnflichig umlaufend
angespritzten und selbsthaftenden LSR-Dichtung ausgestattet. Die
Besonderheit dieser Losung ist, dass die Blechdicke von 1,5 mm (Toleranz
+ [ - 0,1 mm) gleichzeitig als definierter Anschlag fiir beide Dichtlippen und
zwar oben und unten genutzt wird.

Im zusammengebauten Zustand werden die Dichtlippen exakt 35% zwischen
dem Aluminium-Druckgussteil und dem GehZuse verpresst. Beim Ver-
pressen werden die Dichtlippen nach aufen verdringt und gewihrleisten
somit eine optimale Dichtwirkung. Diese Technologie garantiert eine
Lebensdauer von mindestens 15 Jahren und die Schutzklasse IP 65.

Komplett aus einer Hand

Die REIFF Elastomertechnik iibernimmt bei diesem Kombibauteil den
Blechzukauf, die Oberflichenbeschichtung, die Spritzguss-Dichtung und die
Logistik und tibernimmt die komplette Baugruppenverantwortung.

Exakte Linienfiihrung mit max. +/-
0,1 mm Toleranz

Blechdicke entspricht dem
definierten Anschlag

R.E.L

Prizision im Detail

—Individuelle Formgebung der Dichtlippen

Von Anfang an dabei
Optimale Lésungen erzielt die REIFF
Elastomertechnikimmer dann, wenn
Sie bei der Entwicklung von Anfang
an dabei sein kann.

Spezialisiert ist die R.E.T. auf die Fer-
tigung von Verbundteilen, intelligen-
ten Dichtungen, frei aufgetragenen
Dichtungen, LSR-Dichtungen (Fls-
sig-Silikon) und dem Umspritzen
von Kontaktfolien. Oft kénnen Kon-
struktionen oder Baueile angeboten
werden, die die Produktion der Kun-
den erheblich effizienter gestaltet
und damit Bauteilekosten senkt.

R.E.T. REIFF
Elastomertechnik GmbH

Aspenhaustrafle 15
Industriegebiet Mark-West
72770 Reutlingen

Tel. co49 712151010
Fax 0049 71215101199
info-ret@ret-gmbh.de
www.ret-gmbh.de
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Kontakt

REIFF Elastomertechnik GmbH
72770 Reutlingen

Aspenhaustr. 15

Telefon: 071 21/5101-0
Telefax: 071 21/5101-199
E-Mail: info-ret@ret-gmbh.de
www.ret-gmbh.de

Auf www.ret-gmbh.de finden Sie aktuelle Informationen,
neue Projekte und lhren personlichen Ansprechpartner.

Wir freuen uns REL s .
auf lhren Besuch. — 100 Johre

bei der R.E.T. REIFF Elastomertechnik




www.ret-gmbh.de




