32
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Fiir jedes Dichtungsproblem
eine wirtschaftliche Losung

Reiff Elastomertechnik punktet mit Verfahrensvielfalt, Schnelligkeit und umfassender Beratung

Seit fast 50 Jahren behauptet sich die Reiff Elastomertechnik
GmbH (R.E.T.) aus Reutlingen am Standort Deutschland. Die
Spezialitit des mittelstindischen Automobilzulieferers sind
Dichtungen. Ein Erfolgsrezept dabei ist die Beherrschung
verschiedener Herstellungstechnologien. Durch die so mégliche
verfahrensneutrale Beratung der Abnehmer findet sich fiir fast
jedes Dichtungsproblem auch eine wirtschaftliche Losung.

Text: Dipl.-Chem. Toralf Gabler, Redaktion K-PROFI

JFrither kamen die Kunden mit der fertigen Zeichnung eines Teils,
das sie produziert haben wollen”, sagt Horst Schéfer, der seit 37
Jahren im Unternehmen tatig ist, davon viele Jahre als Geschéafts-
fithrer, jetzt Prokurist und zusténdig fiir Vertrieb und Geschéfts-
entwicklung. Heute gehe der Trend klar zur Losung eines Problems.
JInsbesondere dabei kdnnen wir unsere Starken ausspielen”, betont
Jan Beutnagel, der seit Oktober letzten Jahres als Geschaftsfithrer
die Geschicke des Gummispezialisten leitet. Neben Flexibilitat und

Reaktionsfahigkeit gehdrt dazu eine werkstoff- und verfahrensneu-
trale Beratung. Hier zahlt sich aus, dass die Reutlinger nicht bei
der Herstellung von Gummiformteilen stehen geblieben sind, mit
der die Reiff Elastomertechnik 1965 startete, sondern ihre Méglich-
keiten Schritt fiir Schritt ausbauten. Bis dahin beschrénkte sich das
Geschdft der 1910 gegriindeten Reiff-Gruppe noch auf die Reifen-
runderneuerung und den Handel mit Elastomererzeugnissen. Lii-
cken im Portfolio, fiir die kein Lieferant gefunden wurde, filhrten
damals zu der Idee, das bestehende Know-how in der Runderneue-
rung zu nutzen, um die fehlenden Teile selbst herzustellen. So wur-
de zum Beispiel das Geschéft mit Profilen auf das Vulkanisieren von
Eckverbindungen ausgeweitet. Hinzu kamen sehr langlebige An-
wendungen wie Kutschenrdder, Industriedichtungen und Kabel-
tillen, die zum Teil heute noch auf Desma-SpritzgieRmaschinen
der ersten Generation gefertigt werden. ,Bei solchen Produkten dn-
dert sich jahrzehntelang nichts”, erkldrt Produktionsleiter Richard
Evans. ,Und da die Maschinen immer noch hervorragend laufen,
gibt es auch fiir uns keinen Grund, etwas zu dndern.”
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Breites technisches und werkstoffliches
Know-how

Ganz anders sieht das im Automobilsegment
aus, mit dem R.E.T. rund 80 % ihres jahrli-
chen Umsatzes von etwa 15 Mio. EUR macht.
»Mit neuen Fahrzeugmodellen dndern sich
die Geometrien der zu dichtenden Elemente,
denn alles wird ja immer kleiner, leichter und
kompakter”, sagt Beutnagel. ,Hinzu kommen
neue Anforderungen hinsichtlich Tempera-
tur- und Medienbestdndigkeit sowie Umwelt-
schutz.” Um fiir alle Féille gewappnet zu sein,
hat R.E.T. im Laufe der Jahre sein technolo-
gisches Know-how auf deutlich breitere FiiRe
gestellt. Neben der Herstellung von Gummi-
form- und Kunststoffteilen beherrscht man
auch das Aufspritzen von Elastomerdichtun-
gen auf Metall- oder Kunststoffteile, die freie
Auftragstechnik von Elastomer-Schaumdich-
tungen, die entsprechende Vorbehandlung
der Grundmaterialen zur Haftungsverbes-
serung sowie das SpritzgieRen von 2-Kom-
ponenten-Teilen. ,Mit dieser Technologie-
palette sowie unserer Erfahrung mit allen
gangigen Elastomerwerkstoffen konnen wir
unsere Kunden ergebnisoffen beraten und
haben praktisch fiir jedes Dichtungsproblem
eine Losung”, ist sich Beutnagel sicher.

Wie diese Philosophie Friichte trdgt, zeigt
sich am Beispiel der Vorschaltgerdte von Xe-
non-Scheinwerfern, die der Automobilzulie-
ferer Hella fiir eine Vielzahl von Fahrzeug-
bauern herstellt. Seit mehr als zehn Jahren
fertigt R.E.T. als Alleinhersteller die Dichtun-
gen fiir diese Gerdte, inzwischen bereits fiir
die dritte Generation. Wegen der deutlichen
konstruktiven Veranderungen in jeder Gene-
ration kommt dabei jeweils ein anderes Ver-
fahren zum Einsatz.

Drei Generationen - drei Technologien

Die erste Generation, an der R.E.T. beteiligt
war, bestand aus einem oben und unten mit
einem Deckel verschraubten Metallkasten.
Abgedichtet wurde hier mit Silikonschaum in
freier Auftragstechnik. Die nachste Generati-
on sollte nur noch einen durch lediglich vier
Schrauben gehaltenen Deckel haben. Eine
frei aufgetragene Dichtung kam daher nicht
mehr in Frage, weil dann gréfRere Kréfte, also
mehr Schrauben, zur Befestiqung nétig ge-
wesen waren. Gefragt war nunmehr eine wei-
che, filigrane Dichtung. R.E.T. kam zum Zug,
weil man dem Kunden mit dem Aufspritzen
einer Silikondichtung eine andere passen-
de Technologie anbieten konnte. Zugleich
weitete sich der Auftrag aus. ,Wir beschaf-
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Geschaftsfiihrer Jan Beutnagel (r.) und Produktionsleiter Richard Evans setzen auf verfahrensneutrale
Beratung und flexible Produktion.

fen das Aluminium-Druckguss-Teil, spritzen
die Dichtung auf und danach in einem wei-
teren Arbeitsgang noch einen Kunststoffste-
cker ein”, erlautert Schafer. ,Dariiber hinaus
priifen wir die Zuverldssigkeit der Dichtung
sowie die richtige Lage der Kontakte.” Bei
Hella muss dann nur noch die Elektronik ein-
gebaut und das Gehause verschraubt werden.
Die neueste Generation der Vorschaltgerd-
te besteht aus einem verschweiflten Metall-
gehduse, wodurch keine Gehdusedichtung
mehr nétig ist. Allerdings muss weiterhin die
Schnittstelle zum Scheinwerfer, abgedichtet
werden. Und auch hier konnten die Tiiftler
aus Reutlingen die passende Losung beisteu-
ern. Gemeinsam mit dem Scheinwerferbau-
er entwickelte man einen entsprechenden
Anschlussadapter. Herausgekommen ist ein
Bauteil aus PBT mit einer umlaufenden Drei-
Lippen-Dichtung sowie einer axialen Dich-
tung aus LSR, die den Aufsatz auf das Metall-
gehduse abdichtet. Hergestellt wird das Teil
in einem Arbeitsgang im 2-Komponenten-
Spritzgieliverfahren.

Qualitdtskontrolle sieht Rot

Wahrend fiir die beiden Vorgdngergeneratio-
nen nur noch geringe Stiickzahlen gefertigt
werden, lduft die Produktion des neuen An-
schlussadapters derzeit auf Hochtouren. Al-
le 45 s stofRen zwei hydraulische Arburg All-
rounder 470C mit 1.500 kN SchlieRkraft je
vier fertige Teile aus. Dosieranlagen von 2KM
iibernehmen die Versorgung mit den beiden
Fliissigsilikon-Komponenten, die in je zwei
200-kg-Fassern bereit stehen. Im Misch-

kopf wird dem LSR zudem rote Farbe zudo-
siert. Produktionsleiter Evans verrdt: ,Fiir
die Funktion des Teils ist die Farbe unwich-
tig. Aber das von Natur aus farblose Silikon
eignet sich nicht zur optischen Qualitdtskon-
trolle mit Kameras.” Daher werden bei R.E.T.
fast alle Silikonteile entsprechend einge-
farbt. Die prozessgenaue Temperierung des
2-Komponenten-Werkzeuges erfolgt durch
Temperiergerdte der Serie 4 von HB Therm.
Der Werkzeugteil fiir die Elastomer-Kompo-
nente ist dabei mit Kaltkandlen ausgeriistet,
wodurch jeglicher Materialverlust im Anguss
vermieden wird. Nach der Entformung wer-
den die frei fallenden Teile in einem nach-
geschalteten Ofenprozess getempert. Dabei
wird die Vernetzung des Silikons vollstandig
ausgepragt und fliichtige Anteile werden aus
dem Material entfernt.

Eine 6-Stationen-Rundtaktmaschine, die
mit mehreren Kameras sowie statischen und
beweglichen Tellern ausgeriistet ist, priift
anschliefend jedes einzelne Teil von allen
Seiten auf Herz und Nieren. Dabei erlaubt
eine spezielle Technologie des Kameraher-
stellers, echte Fehler von Staubpartikeln
zu unterscheiden. ,Wenn jedes Staubkorn
als Fehler und damit als Ausschuss dekla-
riert wiirde, wire der Prozess nicht mehr
wirtschaftlich”, erklart Evans. Daher stecke
man sehr viel Know-how in die Technologie
zur Qualitdtskontrolle. Nach der Priifung se-
pariert die Anlage die beiden geometrisch
etwas voneinander abweichenden Versio-
nen, die getrennt auf den beiden Maschinen
gespritzt werden.
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Horst Schéfer, Leiter fiir Geschaftsentwicklung, erldutert die Mitwirkung bei der Entwicklung der drei
Generationen von Vorschaltgeraten fiir Xenon-Scheinwerfer.

Rechtzeitige Beratung ist Basis
fiir den Erfolg

»Eine wichtige Voraussetzung fiir eine funk-
tional optimale und wirtschaftlich sinnvolle
Losung ist, dass der Kunde rechtzeitig mit
seiner Anforderung zu uns kommt”, betont
Beutnagel. ,Es funktioniert nicht, wenn
das Teil bereits fertig ist und wir noch ei-
ne Dichtung draufmachen sollen, die mdg-
lichst nichts kosten darf.” Um einen robus-
ten Prozess gestalten zu kdnnen, miisse
man frithzeitig auch das Trégerteil aus Me-
tall oder Kunststoff in die Betrachtungen
einbeziehen. ,Der Kunde hat vorrangig eine
funktionale Sicht, wir betrachten die Dinge
auch aus Sicht der Produktion”, erklart der
Geschéftsfithrer. Beide Sichtweisen miis-
se man dann zur Deckung bringen. 12 der
120 Mitarbeiter bei R.E.T. sind daher mit der
Produkt- und Verfahrensentwicklung be-
schaftigt.

Welche Vorteile es bringt, dabei den reich-
haltigen Erfahrungsschatz der Dichtungs-
spezialisten zu nutzen, lernte unter ande-
ren der Hersteller eines Gehduses fiir ein
elektronisches Steuergerdt schitzen. Ur-
spriinglich war lediglich eine umlaufen-
de Dichtung gefragt. ,Wahrend diverser
Projektbesprechungen kamen dann noch
einige Optimierungsmdglichkeiten da-
zu”, berichtet Schifer. So driicken Dome
aus Silikon elektronische Bauteile an ei-
ne Metallplatte, damit die Warme abgelei-
tet wird. Andere elektronische Komponen-
ten werden durch Silikon-Napfe geddmpft.
Wahrend der Kunde dies zundchst mit zu
montierenden Federn und Verguss ldsen
wollte, kann nun alles in einem Arbeits-
gang aufgespritzt werden. Beutnagel weist
darauf hin: ,Dies ist eine typische Losung,
wenn man rechtzeitig miteinander spricht
und gemeinsam entwickelt.” Iberhaupt sei
die Integration mehrerer Funktionen ein
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Trend. ,Wir werden nicht die grofen Wert-
schopfungsspriinge schaffen, indem wir le-
diglich drei Sekunden schneller vulkani-
sieren.” So werden beispielsweise in einem
Steckergehduse aus PBT mit zwei anvul-
kanisierten Silikon-Radialdichtungen die
Steckkontakte gleich mit eingespritzt - al-
les in einem Arbeitsgang. Auch dem Trend,
komplette Baugruppen auszuliefern, folgt
man in Reutlingen. Fiir einen Ziinder fir
Xenon-Scheinwerfer wird zum Beispiel
nicht nur der innenliegende Stecker aus
PPS mit LSR-Dichtung gespritzt. Das kom-
plette Gehduse wird vollautomatisch mon-
tiert und dabei gleich auch die Dichtung
im Gehduse gepriift. Dies erfordert eine
ausgefeilte Montagetechnik, um die Zyk-
luszeiten gering zu halten. ,Der Bottleneck
ist hierbei nicht das 2K-SpritzgieRen son-
dern die Montage”, macht Beutnagel deut-
lich. ,Da wir davon bis zu fiinf Millionen
Teile im Jahr herstellen, rentiert sich hier-
fiir sogar eine spezielle Montage- und Priif-
maschine.”

»Wir gehen den anderen Weg”

Um noch o&fter zu solchen Lésungen zu
kommen, fithrt Reiff Elastomertechnik
nun verstarkt Workshops bei Geschafts-
partnern durch. ,Wir wollen sehen, wel-
che Arbeitsgdnge es bei unseren Kunden
gegenwartig gibt, welche Funktionen ab-
gedeckt werden miissen und wo wir ihnen
eine Verbesserung der Wertschépfung bie-
ten kénnen”, erkldrt Beutnagel diese Stra-
tegie. Normalerweise gingen die OEMs und
Tier-1s zu den Zulieferern und machten mit
ihnen Effizienzworkshops. ,Wir wollen mal
bewusst den anderen Weg gehen, um in ei-
ner Win-Win-Situation unsere Technologie
schon im Vorfeld unterzubringen.”

Innovative und wirtschaftliche Losungen
allein fithren nicht immer zum Erfolg. Stolz
ist man in Reutlingen auch auf die Fihig-

Mit drei unterschiedlichen Technologien fertigt RET die Dichtungen fiir drei Generationen von Vorschaltgeréten fiir Xenon-Scheinwerfer:
links: Dichtung in freier Auftragstechnik, Mitte: aufgespritze Dichtung, rechts: Anschlussstutzen im 2K-Spritzguss

K-PROFI Ausgabe 5/2013

Hinter den unscheinbar aussehenden Silikonkiigelchen, die ein wichtiges Dimpfungselement in ESP-
Systemen sind, steckt eine anspruchsvolle Technologie.

keit, durch Technologievielfalt und Erfah-
rung sehr schnell auf neue Anforderun-
gen reagieren zu konnen. Schafer erinnert
sich, wie man auf diese Weise zum Her-
steller von Ddmpfungselementen wurde -
heute eher ein Exot im Produktportfolio
bei R.E.T. ,Als 1997 die Mercedes A-Klasse
beim Elchtest umgekippt ist, wurden vom
Kunden Bosch zusdtzliche Produktver-
besserungen eingefiihrt. So wurde sehr
schnell erkannt, dass man die eingesetz-
ten Sensoren von Fahrzeugschwingungen
entkoppeln muss”, berichtet der damalige
Geschéftsfithrer. Und so habe man in einer
»Nacht- und Nebelaktion” gemeinsam mit
dem Kunden ein Dampfungssystem ent-
wickelt. ,Wir sind nicht die ausgewiese-
nen Spezialisten dafiir, aber wir waren fiir
Bosch der Ansprechpartner, wenn es um
schnelle Losungen mit Elastomeren ging”,
so Schéafer. ,Wir sind nicht riesengroR,
und deswegen oft schneller als andere”,
ergdnzt Beutnagel. Inzwischen begleitet
R.E.T. die finfte Generation Dampfersys-
teme, die Bosch fiir seine ESP-Systeme ein-
setzt. Und die folgende Generation lie-
ge bereits auf dem Schreibtisch, verrit der
Leiter fiir Geschaftsentwicklung.

Kleines Teil mit groRer Wirkung

Von den anfangs komplizierten internen
Dampfern ist heute nur noch eine 4 mm
kleine Silikonkugel iibrig geblieben, die
aus LSR auf einem 128-Kavitdten-Werk-
zeug in einer dreistelligen Millionenstiick-

zahl produziert wird. ,Die Stiickzahlen
sind enorm gestiegen, und das Gewicht
wurde deutlich verringert. Wir wissen, je-
des Gramm zahlt. Da muss es die Men-
ge bringen”, gibt Schafer zu bedenken.
LUmso wichtiger ist es, dass unsere Kon-
strukteure und Entwickler immer besse-
re und effizientere Losungen parat haben.
Wir wollen ja selbst, dass die Gerdte immer
noch mehr Nutzen bringen und nech si-
cherer und noch giinstiger sind.”

Hinter den kleinen Kiigelchen, die fast
wie Fiillmateriall aussehen, steckt an-
spruchsvolle Technologie. Zwar liegt der
Stiickpreis nur im Zehntel-Cent-Bereich,
aber das Risiko beim Ausfall eines solchen
Dampferelements ist sehr hoch. Da solche
Systeme redundant ausgelegt sind, versagt
zwar nicht gleich das komplette ESP-Sys-
tem, aber zumindest filhrt es zu einer Feh-
lermeldung im Fahrzeug. Daher sind die
Qualitdtsanspriiche der Abnehmer selbst
bei solchen unscheinbar wirkenden Tei-
len enorm hoch. ,Trotz einer Fehlerrate
von 0,5 ppm haben wir hier sehr intensive
Diskussionen mit dem Kunden”, berichtet
Beutnagel. Frither habe man noch in Pro-
zenten gerechnet, aber heute verfolge die
Automobilindustrie eine strikte Null-Feh-
ler-Strategie, bei der man als Zulieferer
mitziehen muss. Jede einzelne der kleinen
Kugeln durchlduft daher eine penible Qua-
litdtskontrolle, bei der Dimensionen und
Oberfliche von Kameras optisch gepriift
werden.
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Elastomerverarbeitung ist kein
Null-ppm-Prozess”

Die Basis fiir gute Qualitdt bilden robust
ausgelegte Prozesse. ,Hierfiir stecken wir
gemeinsam mit unseren Kunden groRRe Auf-
wendungen in die Bauteil- und Prozessent-
wicklung”, betont Beutnagel. Neben Pro-
totyping und FEM-Berechnungen gehoren

dazu auch CT-Analysen, um zu sehen, ob .
die Dichtungen ihre Funktion ordnungs-’

gemdR erfilllen. Zur Prozessgestaltung
nutzt man Simulationen, die durch externe
Dienstleister durchgefiihrt werden. So er-
reiche man am Ende wenig anfallige Prozes-
se und verringere praventiv schon einmal
das Ausschussrisiko. , Aber Elastomerver-
arbeitung ist einfach kein Null-ppm-Pro-
zess”, so Beutnagel, ,,daher miissen wir ge-
eignete MaRnahmen nachschalten.” Und
so ist in den Produktionshallen bei R.E.T.
eine Vielzahl von Priifautomaten im Ein-
satz zu sehen. Diese Vielfalt soll kiinftig
reduziert werden. Produktionsleiter Evans
erklart: ,Bisher haben wir fiir beinahe je-
des Produkt eine spezielle Priifmaschine,
die genau auf dieses Bauteil optimiert ist.”
Zurzeit arbeitet man gemeinsam mit dem
Lieferanten an standardisierten Anlagen,
die flexibel fiir unterschiedliche Produk-
te einsetzbar sind. ,Bei solchen Maschinen
freuen sich der Ingenieur und der Control-
ler gemeinsam, was ja sonst nicht immer so
ist”, bemerkt Beutnagel.

Mehr Flexibilitdt in der Produktion

Auch bei den Produktionsanlagen soll
kiinftig auf mehr Flexibilitat geachtet wer-
den. Bisher wurden die Investitionen sehr
projektbezogen getdtigt. So finden sich

Die Silikon-Dampfungselemente im Inneren
dieses Steuergerdtes sollten urspriinglich aus
montierten Federelementen bestehen.
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in den Produktionshallen bei R.E.T. auch
GummispritzgieRmaschinen aller etablier-
ten Hersteller. Beutnagel erklart: ,Es wur-
de immer darauf geachtet, dass alles per-
fekt fiir das Projekt passt. Die klassische
Betriebswirtschaft stellt sich aber oft
selbst ein Bein, wenn sie die Rentabilitat
genau auf ein Projekt bezieht.” Bei einer
gesamtbetriebswirtschaftlichen Betrach-
tung sei es manchmal besser, an der einen
oder anderen Stelle etwas mehr auszuge-
ben, und damit aber flexibler zu sein. Der
Geschaftsfithrer verweist auf drei Spritz-
giefmaschinen, die speziell fiir ein Pro-
dukt angeschafft wurden: ,Dieses Produkt
ist ausgelaufen. Jetzt haben wir drei Ma-
schinen, die herumstehen. Das tut natiir-
lich weh.” Hinzu komme die Forderung
der Automobilkunden, dass spatestens ein
halbes Jahr vor dem Produktionsstart die
komplette Anlage steht. In dieser Zeit lau-
fen dann gerade mal ein paar Vorserientei-
le. Auch in flachen An- und Auslaufkurven
ist eine Maschine mit einem Produkt nicht
voll ausgelastet. ,Kann die Technik dann
nicht auch fiir andere Produkte eingesetzt
werden, ist das am Ende ineffizient”, be-
tont Beutnagel. Daher legt man inzwischen
mehr Wert auf die Flexibilitdt von Maschi-
nen und Peripherie. Eine ganze Reihe neu-
er LSR-SpritzgieRmaschinen von Engel und
Arburg deutet auch darauf hin, dass man
sich auf weniger Lieferanten konzentrie-
ren will. ,Das war ein Anfang”, so Beutna-
gel. Tm nachsten Schritt will man sich nach
mindestens einem weiteren Hersteller um-
sehen. ,Denn nicht alle kénnen ja auch al-
les.” Zudem soll nicht mehr alles automa-
tisiert werden, was technisch mdglich ist,
sondern nur dort, wo es aus wirtschaftli-
cher Sicht auch Sinn macht. Gerade in der
Elastomerverarbeitung sei die Automati-
sierung oft so auf ein spezielles Produkt
zugeschnitten, dass sie sich nur bei garan-

Kurzportrdt: Reiff-Gruppe
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Die REIFF-Gruppe in Reutlingen ist seit der Griindung 1910 bis heute ein Familien-
unternehmen. Sie ist in den Geschéftsfeldern Reifen und Autotechnik, Technische
Produkte sowie Elastomertechnik unterwegs. Die rund 1.600 Mitarbeiter in 80 Be-
triebsstitten und Niederlassungen erwirtschafteten im vergangenen Jahr einen Um-
satz von 528 Mio. EUR. Die Reiff Elastomertechnik GmbH (R.E.T.) ist daran mit rund

15 Mio. EUR Umsatz beteiligt.

www. reiff-gruppe.de, www.ret-gmbh.de

tierten hohen Stiickzahlen rechne, meint
Beutnagel. ,Dem gegeniiber sind ein paar
Werkerstunden mehr manchmal deutlich
effizienter.”

Mit neuem Roboter zu neuen
Dimensionen

Flexiblere Technik hat auch im Bereich
der freien Auftragstechnik Einzug ge-
halten. Im vergangenen Jahr installier-
te R.E.T. eine neue Fertigungszelle mit
einem 6-Achsroboter von Kuka. Dieser
erweitert nun die Moglichkeiten von der
zwei- auf die dreidimensionale Verarbei-
tung von 2-Komponenten-Silikonschaum,
womit das Anwendungspotenzial deutlich
ausgeweitet wird. Wenn das Bauteil die
etwas gr6Reren Toleranzen der dispens-
ten Dichtungen im Vergleich zum Spritz-
gieRen zuldsst, bhietet dieses Verfahren
einige Vorteile. Die hohen Kosten fiir ein
SpritzgieRwerkzeug entfallen. Bei vor-
handenen CAD-Daten lassen sich inner-
halb von Stunden Musterteile herstellen
und zum Umriisten miissen lediglich neue
Daten eingelesen werden. ,So konnen wir
schnell reagieren und die Anlage bei klei-
neren Auflagen mit anderen Produkten
auslasten”, erklart Beutnagel.

Breiter aufstellen will man sich in Zukunft
auch hinsichtlich der Abnehmerbranchen,
denn mit einem Umsatzanteil von 83 % ist
man natiirlich stark von der schwanken-
den Automobilkonjunktur abhdngig. Beut-
nagel ist sich sicher: ,Mit unserem Know-
how im Automotivebereich konnen wir
auch in anderen Segmenten erfolgreich
sein,” So seien die Abldufe im Automobil-
und Medizinbereich genauso anspruchs-
voll, es gehe aber um andere Materialien
und Reinheitsanforderungen. Eine Rein-
raumproduktion sei zwar aktuell noch kein
Thema, doch auch bei den gegenwartig
produzierten Elektronikkemponenten ge-
be es schon sehr hohe Reinheitsforderun-
gen. ,Das ist manchmal {iberzogen und
dann muss man mit den Kunden tber die
Wirtschaftlichkeit diskutieren”, so Beut-
nagel. ,Wenn es wirtschaftlich oder funk-
tional keinen Sinn macht und Alternativen
nicht akzeptiert werden, verzichten wir
auch mal auf einen Auftrag.” Im Moment
macht R.E.T. knapp 1 % seines Umsatzes
mit Medizinprodukten. Dieser Anteil soll
kiinftig wachsen. ,Platz fiir Erweiterun-
gen, bei Bedarf fiir einen eigenen Medizin-
bereich, haben wir auf unserem 2006 be-
zogenen Geldnde noch genug”, zeigt sich
Beutnagel optimistisch. &

Fiir diesen Xenon-Licht-Ziinder spritzt RET nicht
nur den Stecker aus PPS und LSR, sondern iiber-
nimmt auch die vollautomatische Montage sowie
die Priifung der Dichtung im Geh&use.

Mit dem neuen 6-Achsroboter konnen nun auch
solche dreidimensionalen Silikondichtraupen,
wie an diesem Deckel fiir einen Elektro-Motor,
aufgetragen werden.

Derim letzten Jahr installierte 6-Achsroboter
erweitert die Mdglichkeiten der freien Auftrags-
technik von der zwei- auf die dreidimensionale
Verarbeitung.
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