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Mit Drehteller und
spezieller Temperierung
zur optimalen Haftung

Wie sich Rudi Gobel das 2K-Spritzgielden mit Fliissigsilikon erarbeitet und etabliert hat

Thren Slogan ,Wir verbinden Werkstof-
fe” lebt die Rudi Gobel GmbH & Co. KG,
Helmbrechts, mit einer auRergewdhn-
lichen Vielfalt. Zum Leistungsportfolio
zdhlen Umspritzen elektronischer Bau-
teile und Echtglasumspritzung ebenso
wie komplexe Bauteile mit Metallinserts
sowie die Beschichtung von Kunststoff-
teilen mit Aluminium oder vernickelte
Kupferbauteile. Neben Mehrkomponen-
tenteilen aus Thermoplasten fertigen die
Oberfranken seit einigen Jahren auch
Thermoplast-Silikon-Verbunde. Und
auch hierbei stellte man sich von Beginn
an komplexen Herausforderungen.
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Text: Dipl.-Chem. Toralf Gabler,
Redakteur K-PROFI

Zwar begann Rudi Gobel vor genau 60 Jah-
ren mit einer Metallverarbeitung, hatte aber
als Zulieferer u. a. fiir die TV-Geradteherstel-
ler Metz und Loewe auch damals schon ei-
ne SpritzgieRmaschine in Betrieb. Als nach
dem Tod des Firmengriinders der Kunst-
stofffachmann Franz Pichler im Jahr 1986
die Geschicke der Firma iibernahm, wurde
dieser Bereich zielstrebig ausgebaut, ohne
dabei aber die Metallverarbeitung zu ver-
nachlassigen. Heute bietet daher das Un-
ternehmen - mit Frank Pichler steht inzwi-
schen die ndchste Generation an der Spitze
- seinen namhaften Abnehmern aus den
Bereichen Leistungselektronik, Automo-
bilbau sowie Industrietechnik einen werk-
stoffiibergreifenden Komplettservice.

Europdischer Marktfiihrer
bei Kupfer-Platten

»Bei uns bekommt der Kunde wirklich alles
aus einer Hand”, sagt Betriebsleiter Rein-
hard Schneider stolz. ,Wir entwickeln Her-
stellungsprozesse fiir Zeichnungsteile, stan-
zen Metalle und spritzen Kunststoffteile
mit Metalleinlegern, bauen entsprechende
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Werkzeuge dafiir, veredeln Bauteile aus bei-
den Materialien mit den unterschiedlichs-
ten Verfahren und montieren komplette
Baugruppen.” Und so hat Rudi Gobel nicht
nur als Kunststoffverarbeiter einen bekann-
ten Namen, sondern ist u. a. auch europai-
scher Marktfiihrer bei Kupfer-Grundplatten
fiir die Leistungselektronik. Auf die ge-
stanzten und anschlieRend galvanisch ver-
nickelten Platten werden spater Chips auf-
gelotet. Dafiir ist eine absolute Ebenheit
gefordert. ,Die Durchbiegungen der Kupfer-
Grundplatten haben eine Toleranz von ma-
ximal 20 bis 30 pm”“, betont Schneider. Und
dies bei einem Massenprodukt von vielen
Millionen Stiick pro Jahr. Diese Platten aus
Helmbrechts sind in nahezu allen Bereichen
der Leistungselektronik in Europa zu finden,
u. a. in Windkraftanlagen.

70 der 400 Mitarbeiter vor Ort sind allein im
Werkzeugbau beschaftigt, der alle notwen-
digen Verfahren im Haus hat. Die Spritz-
giel-, Stanz- und Folgeverbundwerkzeuge,
die hier entstehen, sind fast ausschlieRlich
fiir die hauseigene Fertigung vorgesehen.
Dariiber hinaus werden Verteiler fiir einen
grofRen HeiRkanalhersteller gebaut.

400 Kerne empirisch angepasst

Mit dem vorhandenen Werkzeugbau-Know-
how werden auch knifflige Herausforde-
rungen geldst. Als Beispiel zeigt Schneider
ein Gehduse aus PBT, das in Schaltschran-
ken bzw. Verteilern im Stromnetz eingesetzt
wird. ,Die hundert identischen Schéchte im
Bauteil sind zum Ausgleich des Verzugs im
Werkzeug alle leicht unterschiedlich aus-
gelegt”, erkldrt der Betriebsleiter. Fiir das
eingesetzte 4fach-Werkzeug mussten da-
zu 400 Kerne empirisch angepasst werden.
,Fiir solche Feinheiten hilft auch keine Si-
mulation weiter, nur die Erfahrung”, betont
Schneider. Und auch fiir jedes identische
Werkzeug miissen die Schachte einzeln an-
gepasst werden. ,Man kann zwar das Werk-
zeug scannen”, erldutert er weiter, ,aber ei-
nen Scan mit hunderttausenden Flachen
kann ich ja niemals exakt nachbauen.”

Auf Wunsch steigt das Unternehmen auch
in die komplette Bauteilentwicklung ein,
wofiir Kooperationen mit zwei Ingenieurbii-
ros bestehen. Das Tiifteln an erfolgverspre-

Zum 2K-SpritzgieRen der PA/LSR-Bauteile
kommen Drehtellerwerkzeuge - hier eine 1+1-fach-
Ausfiihrung - zum Einsatz.

chenden Konzepten und neuen Wegen ge-
hort im Hause Rudi Gobel seit langem zum
taglichen Geschift. So revolutionierten die
Oberfranken bspw. im Jahr 1991 die Ab-
schirmung elektronischer Gerdte. Sicherten
bis zu diesem Zeitpunkt kostenintensive
und schwere Metallkdfige deren elektro-
magnetische Vertraglichkeit (EMV), konn-
ten nun fiir diesen Zweck Kunststofftei-
le im Dickschichtverfahren mit Aluminium
bedampft werden. Die Technologie hierfiir
wurde bei Rudi Gobel weiterentwickelt und
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zur Serienreife gebracht. Vier Hochvaku-
umbedampfungsanlagen stehen dafiir heu-
te in Helmbrechts zur Verfiigung.

Einstieg in die LSR-Verarbeitung

Da es beim Veredeln von Kunststofftei-
len mit Tampondruck immer wieder Pro-
bleme mit der Qualitdt der eingekauf-
ten Drucktampons gab, stieg Rudi Gobel
im Jahr 2006 in die Silikonverarbeitung
ein und stellte solche Tampons selbst her.
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Gobel-Betriebsleiter und Prokurist Reinhard Schneider:
Es war ein langer Lernprozess, bis alles einwandfrei lief.”

Heute werden diese nicht mehr nur fiir den Eigenbedarf produziert
sondern unter der Marke PSD {iber mehrere Handler und einen eige-
nen Internetshop vertrieben.

Ganz dem Firmenslogan entsprechend gesellte sich vor fiinf Jahren
zur Fertigung der reinen Silikonteile die 2K-Verarbeitung von Sili-
kon und Kunststoff. Im AuRenwerk im nahen Miinchberg entstehen
heute in hochautomatisierten Prozessen anspruchsvolle Thermo-
plastteile mit Metalleinlegern und LSR-Dichtungen fiir die Automo-
bilindustrie.

Von der 1K- zur 2K-Technik

,Der AnstoR dazu kam im Jahr 2010 von einem Kunden, der Steu-
erplatinen fiir Scheinwerfer von BMW herstellt”, erinnert sich Rein-
hard Schneider. Die Halterung der Steuerungsplatine aus glasfa-
serverstarktem PA 6 sollte mit einer Silikondichtung aus mehreren
Lippen versehen werden. ,Da wir bereits seit 2004 erfolgreich mit
Krauss Maffei auf dem Gebiet Thermoplast-Thermoplast-Verbin-
dungen zusammengearbeitet hatten”, so Einkaufsleiter Peter Bau-
mann, ,nahmen wir auch fiir das neue Thema Kontakt nach Miin-
chen auf.” Fiir den Maschinenbauer sei es ebenfalls das erste
Projekt in dieser Richtung gewesen. ,Nach ersten Gesprachen wa-
ren wir uns einig, die Herausforderung anzunehmen, und es be-
gann ein gemeinsamer Lernprozess.”
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Probleme mit der Haftung

Zundchst testete man die Fertigung auf zwei 1K-Maschinen. In
Helmbrechts wurden Musterteile der Hartkomponente gespritzt.
Mit denen reisten die Techniker von Rudi Gébel nach Miinchen und
spritzten im Technikum von Krauss Maffei eine Dichtung aus einem
haftungsmodifizierten LSR auf. Cordula Wieland, bei Krauss Maffei
im Produkt- & Technologiemanagement verantwortlich, erklart:
~Dieser Weg war damals aus nachvollziehbaren Griinden oft iib-
lich. Wenn ein Verarbeiter eine Silikon-Bestandsmaschine hat, will
er verstandlicherweise mit dieser die LSR-Komponente anspritzen.
Wegen der unterschiedlichen Temperaturen und des schwierigen
Haftungsaufbaus ist dies aus technischer Sicht aber oft kritisch.”

So auch in diesem Fall. ,Das war haftungstechnisch so problema-
tisch, dass wir froh waren, wenn wir nach acht Stunden mal ein gu-
tes Teil hatten”, rdaumt der Betriebsleiter ein. ,Wir waren morgens die
Ersten und abends die Letzten im Technikum - dem Sicherheitsdienst
vor Ort waren wir schon gut bekannt”, schmunzelt er. Zu all den
Schwierigkeiten gab es Zeitdruck durch den Kunden, der das Produkt
sogar vorgezogen hatte. Also musste eine andere Lsung her.

2K-Verfahren mit Drehteller bringt den Durchbruch

Diese fand sich dann im 2K-Verfahren auf einer Maschine. ,Dabei
kann man die hohe Temperatur des Thermoplastteils gleich mit
nutzen, was sich positiv auf die Haftung und die LSR-Vernetzung
auswirkt, und das Risiko fiir Verunreinigungen ist nur minimal”, er-
klart Wieland die Vorteile. ,Heute ist das Standard - entweder mit
Umsetzen innerhalb einer Maschine oder mit einem platzsparenden
Drehteller.”

Da man bei Rudi Gobel schon Erfahrungen mit der Umsetztechnik
beim Hart-Hart-SpritzgieRen hatte und den damit verbundenen
Verzugsproblemen aus dem Weg gehen wollte, entschied man sich
letztlich fiir die Drehtellertechnik. ,Der Drehteller ist oft die bes-
sere Losung”, ist Cordula Wieland iiberzeugt. Da das Bauteil in der
Kavitdt verbleibt, sei die Schwindung geringer, die genaue Bauteil-
positionierung beim Umsetzen entfalle, sei eine einfachere Grei-
fergestaltung mdglich und auch die Zykluszeiten seien kiirzer.
~Aber”, weill die Krauss-Maffei-Expertin, ,viele Verarbeiter trauen
sich nicht an Drehteller-Werkzeuge ran, denn diese sind technisch
wesentlich komplexer als das Umsetzen. Und bei der Kombinati-
on Thermoplast mit Silikon ist dariiber hinaus die thermische Tren-
nung kompliziert.”

HeiR und Kalt als Herausforderung

Wahrend die Thermoplast-Kavitat auf rund 120 bis 140 °C gekiihlt
wird, betragt die Werkzeugtemperatur beim Einspritzen der LSR-
Komponente mehr als 200 °C. ,Um dabei den Warmehaushalt gezielt
zu steuern, ist viel Know-how bei der Drehteller-Konstruktion no-
tig”, sagt Einkaufsleiter Baumann. Hierbei habe sich Krauss Maffei
intensiv mit eingebracht. Wieland erklart: ,Eine grofte Herausforde-
rung beim Drehteller ist die Medienfiihrung. Medienverteiler miis-
sen mit kalten und heiRen Medien nebeneinander durch den Dreh-
teller hindurch. Das erfordert sehr hohe Abdichtungsebenen. Hinzu
kommt die gewaltige thermische Materialbeanspruchung durch die
kontrare Ausdehnung der unterschiedlichen Temperaturbereiche.
Auch das war eine anspruchsvolle Aufgabe.”
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LSR-Vernetzungszeit deutlich reduziert

Bei allen Vorteilen des 2K-Verfahrens auf ei-
ner Maschine gibt es bei der Materialkombi-
nation aus Thermoplast und LSR den Nach-
teil der stark differierenden Zykluszeiten
fiir die beiden Komponenten, da das Silikon

vernetzen muss. Um zu einem effizienten
Prozess zu kommen, miissen die beiden Zy-
kluszeiten mdglichst aneinander angepasst
werden. ,Laut Spezifikation des Herstellers
Wacker betrdgt die Mindestvernetzungs-
zeit des von uns eingesetzten LSRs Elasto-
sil mit einer Hérte von 50 Shore A bei den
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Gobel-Einkaufsleiter Peter Baumann:
,Esist uns gelungen, die LSR-Vernetzungszeit
deutlich zu verkiirzen.”

Cordula Wieland von Krauss Maffei:
,Viele Verarbeiter trauen sich nicht an Drehteller-
Werkzeuge ran.”

Wanddicken unserer Produkte 120 bis 180
Sekunden”, erkldrt Baumann. Mit speziel-
len Werkzeugkonstruktionen und Verfah-
ren gelinge es aber, die Teile mit einer Zyk-
luszeit von 50 bis 60 Sekunden zu fertigen.
»Um sicher zu gehen, haben wir die Produk-
te von Wacker untersuchen lassen und von
dort die Bestdtigung bekommen, dass die
Vernetzung optimal ist”, so der Einkaufslei-
ter stolz.

Die Details des Erfolgsgeheimnisses verrat
Betriebsleiter Schneider nicht. Die Grund-
lage dafiir bildet nach seinen Worten die
spezielle Temperierung und auch Werk-
zeugtechnologie. Im Gegensatz zu vie-
len anderen Silikonverarbeitern werde hier
statt elektrisch mit einem Fliissigmedium
temperiert. Um dieses Potenzial noch besser
auszunutzen, sind die Werkzeuge mit einer
konturnahen Temperierung ausgestattet.

Diese Platinenhalterung aus PA/LSR war der Ausgangspunkt

fiir das Hart-Weich-SpritzgieBen bei Rudi Gobel.
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So kann die Warme schneller und gezielter ins Material gebracht
werden. Hierfiir arbeitet der Werkzeugbau mit einem Partner zu-
sammen, der die entsprechenden Werkzeugstrukturen teilweise
auch mit additiven Verfahren aufbaut.

BMW setzt groRes Vertrauen in Rudi Gobel

»Es war ein langer Prozess, bis alles einwandfrei lief”, restimiert
Schneider. ,Die Hartkomponente ist kein Problem, aber um die Haf-
tung des Silikons und die vorgegebene filigrane Dichtungsgeome-
trie fehlerfrei hinzubekommen, mussten wir viel probieren und
Lehrgeld bezahlen.” Hinzu kommt, dass die Haftung auch von Ma-

Von dem Getriebesteuerungsgehduse, das in sechs Varianten gefertigt wird,
werden jdhrliche Stiickzahlen von 720.000 im Jahr erwartet.

Fiir das Hart-Weich-SpritzgieRen kommen hydraulische
Mehrkomponenten-SpritzgieBmaschinen von Krauss Maffei
mit zwei Spritzeinheiten in Huckepackanordnung zum Einsatz.
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terialschwankungen des Polyamids beeinflusst wird. Leider lasse
sich dies nicht im Vorhinein durch die Eingangskontrolle irgend-
welcher Stoffparameter feststellen. ,Entweder es hdlt oder es hilt
nicht”, meint Schneider. Manches lasse sich durch Veranderung der
Prozessparameter ausgleichen. ,Wir miissen mit jeder neuen Charge
ein wenig spielen. Inzwischen haben wir groRe Erfahrung damit, an
welchen Schraubchen man drehen muss”, erganzt Baumann.

Nach der Erfahrung im Haus Rudi G&bel treten beim LSR selbst kei-
ne Chargenschwankungen auf, allerdings konnten schon gerings-
te Abweichungen bei der Farbdosierung zu starken Viskositatsan-
derungen fiihren. ,Mit der getakteten Dosierung von Elmet, die wir
einsetzen, gibt es hierbei aber keine Probleme. Die lduft sehr sta-
bil”, betont Schneider.

Das Ergebnis der aufwandigen Entwicklung stellte am Ende alle Sei-
ten so zufrieden, dass BMW entgegen seiner {iblichen Zwei-Liefe-
ranten-Strategie zulieR3, dass einzig Rudi Gobel die Serienwerkzeu-
ge baut und Alleinhersteller des Teils blieb.

In Spitzenzeiten 10.000 Teile am Tag

Produziert wurde in einem 2+2-fach-Werkzeug. Als Serienma-
schine diente eine hydraulische CXZ 160-750/55 mit 1.600 kN
SchlieRkraft von Krauss Maffei. Das LSR-Spritzaggregat sitzt da-
bei in platzsparender Huckepackstellung iiber der Thermoplast-
Hauptspritze. Dass dabei unten das heife Polyamid und oben das
kalte LSR geftrdert wird, stellt besondere Anforderungen an die
Isolierung und Temperierung. Nur damit sei sichergestellt, dass
keine vorzeitige Vernetzung eintritt. ,Wer schon mal einen Sili-
konverteiler sauber gemacht hat, weild warum das so wichtig ist”,
schmunzelt der Betriebsleiter.
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LDer Beginn der Serienproduktion im Jahr
2011/2012 war schwierig”, rdumt Schnei-
der ein. Nur rund 400 Gutteile konnten pro
Schicht hergestellt werden. ,Doch seit 2013
lduft es perfekt”, freut sich der Betriebs-
leiter. In den Spitzenzeiten produzierten
drei baugleiche Maschinen zeitweise in vier
Schichten an sieben Tagen rund 10.000 Tei-
le am Tag, das sind mehrere Millionen im
Jahr. Inzwischen lduft das Produkt aus, so
dass derzeit nur reduzierte Bedarfe bend-
tigt werden. Die im Verlauf der Entwicklung
und Produktion gesammelten Erfahrungen
ermutigten die Helmbrechter jedoch, sich
an noch komplexere Prozesse zu wagen.

Jetzt wird es noch komplexer

Aktuell wird ein Gehduse fiir die Getriebe-
steuerung in Allradfahrzeugen fiir einen
Automobilzulieferer aus PA 66 mit 30 %
Glasfaseranteil und LSR mit einer Harte von
50 Shore A produziert. Das komplexe Teil ist
zudem mit zwei Metalleinlegern und einer
Membran bestiickt.

Insbesondere die anspruchsvolle Geometrie
der Silikonkomponente mit einerseits filig-
ranen Dichtungen und andererseits dicken
Domen stellte den Werkzeugbau vor Her-
ausforderungen. ,Die vorgegebene bauteil-
bedingte Lage des Anspritzpunktes ist nicht
optimal”, erklart Schneider, ,aus Verfah-
renssicht ware eine andere Lage besser ge-
wesen.” So habe viel ausprobiert werden
miissen, damit der Zusammenfluss an kei-
ner empfindlichen Stelle erfolgt.

Inzwischen produziert eine Maschine rund
1.200 Teile pro Schicht - und das vollauto-
matisch in einem ausgekliigelten Prozess,
der gemeinsam mit der Automatisierungs-
technik von Krauss Maffei entwickelt wurde.

Ausgekliigelter
vollautomatischer Prozess

Zum Einsatz kommt mit einer baugleichen
SpritzgieRmaschine von Krauss Maffei so-
wie einem 2+2-Drehtellerwerkzeug das be-
reits fiir das erste 2K-Teil bewdhrte Equip-
ment. Nachdem das Werkzeug aufgefahren
ist, dreht der Drehteller die beiden Fertig-
teile nach unten. Ein Multigreifer entnimmt
diese und legt anschliefend in die beiden
unteren Kavitaten jeweils zwei Metallbuch-
sen fiir den nachsten Schuss ein. Das Werk-
zeug fahrt zu, in die unteren Kavitdten wird
Thermoplast eingespritzt, in die oberen LSR
auf die Hartkomponente aufgespritzt.

Oben links und rechts: Diese Gehause fiir die
Getriebesteuerung aus PA/LSR mit Metalleinlegern
und aufgeschweilRter Membran wird in einem
vollautomatischen Prozess hergestellt.

Rechts: PBT-Gehduse fiir Leistungselektronik:
zum Ausgleich des Materialverzugs sind die identi-
schen Schéchte im Werkzeug alle unterschiedlich.

Die Spritz- und Vernetzungszeit nutzt der
Linearroboter dazu, die beiden entnomme-
nen Teile abzulegen und mit Membranen zu
bestiicken, die anschlieRend nacheinan-
der verschweiRt und automatisch mit Uber-
und Unterdruck zu 100 % auf Dichtheit ge-
priift werden. Wahrenddessen nimmt der
Roboter von manuell bestiickten Magazinen
die Buchsen fiir den ndchsten Schuss auf
und legt abschlieBend die gepriiften Teile
auf einem Forderband ab. Mit der komple-
xen und ausgekliigelten Abfolge von Hand-
lingtdtigkeiten habe man den Zyklus maxi-
mal ausgereizt, betont Schneider.

Handlingprozess noch einmal verfeinert

Fiir die Folgeanlagen wurde der Handling-
prozess noch einmal verfeinert. Bei der zwei-
ten Anlage, die bereits in Betrieb ist, wer-
den die Magazine fiir die Metallbuchsen nun
nicht mehr per Hand sondern ebenfalls au-
tomatisch bestiickt. In der neuesten Anla-
ge, die gerade eingefahren wird, positioniert
nicht der Handlingroboter die Membranen
auf den Bauteilen. Die Bestiickung erfolgt
direkt {iber den Membranspender, was zu ei-
ner noch héheren Passgenauigkeit fiihrt.
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In der Spitze sollen bis zu 720.000 Teile
im Jahr hergestellt werden. Daher ist man
in Miinchberg seit September wieder zum
Vier-Schicht-System {ibergegangen. Die
sechs 2K-Maschinen, die hier derzeit pro-
duzieren, werden iiber eine zentrale Ma-
terialversorqung mit Thermoplastgranulat
versorgt. Uber eine zentrale LSR-Versor-
gung wurde ebenfalls einmal nachgedacht.
+Aber das war uns zu kritisch”, sagt der Be-
triebsleiter. ,Wenn da mal etwas anvulka-
nisiert, stehen gleich alle Anlagen”, gibt
er zu bedenken. Daher ist jede SpritzgieR-
maschine mit einer separaten Dosierstation
von Elmet ausgestattet.
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Von oben nach unten:

Nach der Drehung des Werkzeuges befinden sich
die PA-Komponenten in den oberen Kavitaten, der
Roboter entnimmt die 2K-Teile aus den unteren.

Direkt nach der Entnahme schwenkt der Roboter die
Teile nach unten und bestiickt das Werkzeug mit den
Metallbuchsen fiir den nachsten Schuss.

Der Roboter legt die dem Werkzeug entnommenen Tei-
le ab und bestiickt sie mit der Membran, die anschlie-
Rend verschweiBt und auf Dichtheit gepriift wird.

Nach der Dichtheitspriifung legt der Roboter
die fertigen Teile auf einem FlieRband ab.

Da schon geringste Abweichungen bei der Farbzu-
gabe zu starken Viskositdtsanderungen beim LSR
fiihren, sorgt die getaktete Dosierung von Elmet
hierbei fiir Prazision.

Wahrend bei der ersten Anlage die Magazine fiir die
Metalleinleger (l.) manuell bestiickt werden, erfolgt
die Zufiihrung bei der zweiten automatisch (r.).
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Erfolgreiches Teamwork (v.l.): Florian Eilhardt, Vertrieb Krauss Maffei, Reinhard Schneider, Betriebsleiter Rudi Gébel,

und Cordula Wieland, Produkt- & Technologiemanagement Krauss Maffei.

2K-Verfahren auch fiir Leistungselektronik

Nun will man bei Rudi G6bel das gesammelte Know-how beim Hart-
Weich-SpritzgieRen auch in die anderen Produktionssparten ein-
bringen. ,Neben der Elektromobilitdt sehen wir hierfiir insbeson-
dere im Bereich der Leistungselektronik einen Zukunftsmarkt”, ist
Schneider iiberzeugt. Hier wiirden zahlreiche Gehduse mit Dich-
tungen benoétigt. Bisher werden diese meist separat gefertigt und
dann manuell montiert. Eine automatische Montage sei oft nicht
moglich. ,Neben dem zusitzlichen Montageaufwand heifft das
aber auch: es gibt keine Haftung und damit immer die Moglichkeit
fiir Lecks”, weist Schneider auf einen weiteren Nachteil hin. Das
2K-Verfahren biete zudem den Vorteil, zusdtzliche Funktionen wie
Puffer und Abstandshalter gleich mit einzubringen.

Als bevorzugten Werkstoff fiir die Dichtungskomponente sieht
Schneider hier Silikon: ,Gerade die Leistungselektronik ist dem
Silikon gegeniiber aufgeschlossen und an Innovationen interes-
siert.” Zudem sei Silikon robust genug, um die geforderte hohe Le-
bensdauererwartung der Produkte zu erfiillen. Die einfacher zu
verarbeitenden TPEs seien wegen der Kriechneigung keine Alter-
native. Hinzu komme, dass sich die Werkzeugtechnik so weiterent-
wickelt habe, so dass heute auch sehr komplexe Teile aus LSR her-
gestellt werden konnten. Und mit den selbsthaftenden LSR-Typen
seien 2K-Teile damit wirtschaftlich herstellbar.

~Aber”, merkt Schneider an, , der Markt der Leistungselektronik ist
etwas bedachtiger als die Automobilindustrie.” Man spiire jedoch,
dass sich viele Unternehmen derzeit mit diesem Thema beschaf-
tigten. ,Wir sitzen ja oft mit den Kunden zusammen. Dort kommen
dann solche Themen auf den Tisch und wir entwickeln gemeinsam

Ideen.” Es gebe bereits erste Anfragen fiir Probeserien bestehen-
der Produkte in 2K-Technik. Sei das erfolgreich, kénne es dann
auch wieder einmal ganz schnell gehen. Da es in diesem Segment
viele standardisierte Module gebe, die fiir die verschiedensten
Zwecke zum Einsatz kommen, sei man dann auch schnell bei ho-
hen Stiickzahlen. So werden derzeitige Gehduse mit bis zu 500.000
Stiick im Monat gefertigt.

Fiir den Durchbruch geriistet

Dafiir will man bei Rudi Gobel entsprechend geriistet sein. ,In der
Leistungselektronik komme anstelle von PA meist PPS oder PBT zum
Einsatz”, erkldrt Schneider. ,Wir haben intern schon einmal die
Haftung verschiedenster Materialien zu LSR gepriift und keinerlei
Probleme feststellen konnen.”

Dariiber hinaus sollen die Kapazitdten der Silikonverarbeitung deut-
lich erweitert werden. ,Die AuRenproduktion in Miinchberg war fiir
den Anfang eine gute Losung”, ist Schneider iiberzeugt. ,Wir haben
aber nicht damit gerechnet, dass der Bereich so schnell wachst.” Da
die Halle mit den sechs Anlagen voll ist, wird es im nachsten Jahr
am Stammsitz in Helmbrechts einen Neubau mit rund 1.500 m? Fla-
che geben, in den dann die 2K-Verarbeitung mit Silikon umziehen
wird. Hinzu kommt ein neues Logistikzentrum mit iiber 2.000 Pa-
lettenstellpldtzen sowie einem vollautomatischen Transport von der
Fertigung ins Lager.
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