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Holmlos-SpritzgieBzellen Staubsau-
ger, Spiilmaschinen und Wasch-
maschinen haben kein leichtes
Leben. Sie werden mit Fiiflen ge-
treten und geschubst, mit fettigen
Fingern bedient und scharf gerei-
nigt. DieEifler Kunststoff-Technik
(EKT) nimmtsich der Herausfor-
derung an, robuste und zugleich
optischanspruchsvolle Sicht-und
Funktionsbauteile zu wettbe-
werbsfahigen Stiickkosten zu
produzieren. Miele gibt als erster
und bis heute grofiter Kunde des
Verarbeiters die Richtung vor.
»Wurde lange Zeit um einen im-
mer noch niedrigeren Energiever-
brauch gerungen, zahltheuteauch
das Design zu den wichtigsten
Differenzierungsmerkmalen im
Haushaltsgeratemarkt®, erklart
EKT-Geschaftsfiihrer Volker
Scheffelsbeim Redaktionsbesuch
in Bad Salzuflen. Bauteile und
Baugruppen fiir Haushaltsgerite
wie Staubsauger, Geschirrspiil-
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Anders als im herkémmlichen IML-
SpritzgieBen wird die Kunststoff-
schmelze auf die bedruckte Seite
aufgespritzt. Foto: Engel
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Smarte Technologien
anzende Ergebnisse

Wertige Haushaltsgerite erfordern robuste und optisch anspruchsvolle Sicht-
und Funktionsbauteile zu wettbewerbsfahigen Stiickkosten. Eifler Kunststoft-
Technik setzt auf zuverlédssige SpritzgiefStechnik und kreative Prozesse.

maschinenund Waschmaschinen  vierlackoberflichen, sind die
bilden einen Fertigungsschwer-  gingigen State-of-the-Art-Tech-
punkt. ,Unsere tagliche Heraus-  nologien fir den preissensitiven
forderung besteht darin, eine  Haushaltsgeritemarkt oft nicht
hochwertige Optik mit einer  wirtschaftlichundflexibelgenug.
hohen Funktionalitit und den- .

noch niedrigsten Stiickkostenzu  IML in

vereinen- High-End-Qualitit

Als Entwicklungspartner seiner

Kunden wird EKT in der Regel ~ In-mould Labeling gehrt zu den
frith in den Entstehungsprozess  Spezialitaten von EKT, findethier
neuer Produkte eingebunden.  aberinKombinationmitkreativen
»Wir arbeiten heute bereits an  Sonderldsungen Einsatz, wie es
Produkten, die 2017, 2018 oder  dasBeispiel von Bedienfeldern fiir
2019aufden Marktkommenwer- ~ Bodenstaubsauger zeigt. IMLlegt
den. Das gibt uns die Chance,das  die Basis dafiir, auch kleine Los-
Bauteildesign werkstoffgerecht  groflen hocheffizient und mit
auszulegen, um die Effizienz-  kurzen Zykluszeiten zu fertigen
potenziale in der Fertigung opti-  und die Oberflichen sowohl ro-
mal auszuschopfen®, so Scheffels.  bust als auch hochwertig auszu-
Viele Verarbeitungstechnologien  fithren.

hat das Unternehmen selbst ent-  Fiir die Hochglanzoptik brauchte
wickeltund sichdamit Alleinstel-  esherkémmlich einen Reinraum,

Engel kommt jeweils in einem frithen Projektstadium ins Boot. So lassen sich die Effizienzpotenziale, lungsmerkmale geschaffen. dochdaswiirdesichnichtrechnen.
die die SpritzgieBtechnik bietet, optimal ausschdpfen: Volker Scheffels (v.l.) und Guido Bachmannvon  Geht es zum Beispiel um hoch-  EKT lasst deshalb auf die Basis-
EKT sowie Christoph Hoelscher von Engel D hland. Foto: Engel wertigeund zugleichrobusteKla-  folie eine Schutzfolie laminieren,



die sich spater entweder beim
Montieren oder beim Endkunden
einfach wiederabziehenldsst. Die
Basisfolieistin der Regel ungefarbt
und durchsichtig, denn auch das
Bedrucken der Folien ist EKT-
Know-how, welches iber Jahre mit
Partnern qualifiziert wurde. Die
Symbole zur Einstellung der ge-
wiinschten Saugleistung - Vor-
hang, Polster oder Teppichboden
- werden in einem ersten Schritt
in weifler Farbe aufgebracht. Es
folgen transparentes Grau - fiir
hinterleuchtbare Warnsymboleim
Tag-Nacht-Design - und schlief3-
lich Schwarz als Hintergrund.
Anders als beim herkommlichen
In-mould Labeling haftet die un-
bedruckte Folienseite an der Kavi-
titenwand, die Schmelze verbindet
sich mit der Druckfarbe. ,Wir
haben uns sehr viel Farben- und
Material-Know-how erarbeitet®,
sagt Scheffels, ,denn wir miissen
die Druckfarbe exaktaufdas Gra-
nulat - vor allem ABS, PC und
PMMA - abstimmen; und ebenso
auf die Verarbeitungstemperatur
und die Geometrie des Bauteils,
sprich die Biegeradien und die
Lage des Anspritzpunkts. Nur so
konnen wir verhindern, dass sich
die Farbe rund um den Anspritz-
punktauswascht oder entlangder
Biegekanten aufreifit.“

DieFolien werden unmittelbarvor
dem Hinterspritzen mechanisch
geformt. Ein 3 mm breiter Rand
wird um 90° nach unten gebogen,
damit sich spater im Saugbetrieb
dieFolieinderwarmen Abluftdes
Geritsnichtlésenkann. Wihrend
die meisten IML-Anwender ihre
Folienineinemexternen Thermo-
formbetrieb vorformen lassen,
startet die Bedienfeldherstellung
bei EKT mit zweidimensionalen
Labels. Zwei mobile Biegestatio-
nen sind im Werk im Einsatz. Sie
lassen sich unmittelbar neben die
Spritzgiefmaschinen schieben,
um inline mit der SchlieReinheit
die Vorarbeit zuleisten. ,Wir sind
auf diese Weise deutlich effizien-
ter, betont Produktionsleiter
Guido Bachmann. ,Indem wir
selbst vorformen, reduzieren wir
denLogistikaufwand undkénnen
die Folien platzsparend in einem
herkdmmlichen Magazin stapeln.

Holmlose Maschinen
sparen Zeit und Platz

1 Mio. Bedienfelder fir Boden-
staubsauger und Geschirrspiiler
produziert die Eifler Kunststoff-
Technik pro Jahr allein fiir Miele.
Riistprozessestehen dennochauch
in diesem Segment hiufig auf der
Tagesordnung. Die Varianz ist
grofl. Oft sind iiber den Globus
verteilt mehrere Generationen
eines Produkts gleichzeitig im
Verkauf.

Auch die Spitzgiefmaschinen
miissen ihren Beitrag zu einer
hohen Flexibilitit leisten. Das
Schliefkraftspektrum im Werk
reicht von 350 bis 6.000 kN. Be-
vorzugter Maschinentyp ist die
Engel Victorymitihrerholmlosen
SchlieBeinheit. Der barrierefreie
Zugang zum Werkzeugraum be-
schleunigt das Riisten und erhoht
zudem die Flachenproduktivitat.
,Dieholmlosen Maschinen haben
fiir uns den grofien Vorteil, dass
wirmitdeutlichkleineren Maschi-
nen arbeiten konnen als beim
Einsatzvon Spritzgiefmaschinen
mit Holmen®, betont Volker Schef-
fels. ,Unsere Werkzeuge sind in
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Beschleunigt das Riisten und spart Platz: Die holmlose Victory-Maschine ist der bevorzugte Spritz-

gieBmaschinentyp. Foto: Engel

der Regel sehr komplex und volu-
minds, auch wenn die zu projizie-
renden Teileflichen eherkleinsind
und nur vergleichsweise wenig
SchlieBkraft erfordern. Da keine
Holme storen, konnen wir die
Werkzeugaufspannplatten der
Victory-Maschinen bis an den
Rand vollstindig ausnutzen und
damit ein bis zwei Schliefkraft-
klassen einsparen.”

Ein weiterer Vorteile der Holm-
lostechnik: Roboter kénnen ohne
Stérkantenumfahrungen direkt
von der Seite aus die Kavititen
erreichen, und auch das steigert
die Effizienz.

Der Automatisierungsgrad im
Betrieb steigt. Neue Maschinen
werden mit integriertem Roboter
bestellt. Die Integration vor- und
nachgelagerter Arbeitsschritte in
den Spritzgiefprozess, verbunden
mit dem Auflésen von Zwischen-
lagern und der Reduktion von
Transportwegen, istein wichtiger
Schliissel fiir wettbewerbsfihige
Stiickkosten. Soschliefensich fiir
viele Produkte auch die Qualitits-
priifung, die Montage und die
Verpackung direkt an das Spritz-
giefSen an.,Unser Zielistes, einen
Grofteil unserer Produkte direkt
von der SpritzgieBmaschine aus
indieLogistikkette einzubringen.
Somit entfallen tiberfliissige Vor-
gingewiedas Ein- und Auslagern
samt Buchungswesen und parallel
dazu bleibt die Bestandsoptimie-
rung erhalten®, so Scheffels.
Liefert Engel die Spritzgief3-
maschine und den Roboter aus
einer Hand, ist die RC300-Steue-

Die Holmlostechnik erméglicht effizi

zepte. Der Roboter erreicht ohne Storkantenumfahrung die Kavita-
ten und entnimmt die Bauteile — hier Bedienfelder fiir Geschirr-

spillmaschinen. Foto: Engel

rung der Linearroboter als ein
Teilsystemder CC300-Maschinen-
steuerung vollstandig integriert.
,Der Anwender steht vor einer
durchgingigen Bedienlogik®, er-
klart Christoph Hoelscher, Ver-
triebsingenieurbei Engel Deutsch-
land. ,Hinzu kommt, dass Ma-

schine und Roboter eine gemein-
same Datenbasis nutzen und so
ihre Bewegungsabldufe im Sinne
maximaler Gesamteffizienzauto-
matischaufeinanderabstimmen.
»Nach unserer Erfahrung lassen
sich durch die Steuerungsintegra-
tion auch komplexe Prozesse ein-

Fiir eine hohere Kosteneffizienz fertigt EKT nicht
im Reinraum, sondern lasst die In-mould Labels mit
einer Schutzfolie laminieren. Foto: Engel

Aus Insolvenzmasse herausgekauft

Management Dass es die Eifler Kunststoff-Technik in Bad Salzuflen
gibt, verdankt sie der Weitsicht und dem Mut ihres Geschéftsfiihrers
Volker Scheffels. Als 2005 die urspriingliche Muttergesellschaft des
damaligen Bielefelder Kunststoffverarbeiters insolvent wurde, schien
das Schicksal des Betriebs besiegelt. Scheffels — zu jener Zeit in der
Unternehmenszentrale tétig — wusste aber um das Potenzial des
Standorts und das Know-how und Engagement der Mitarbeiter. Seine
Entscheidung: den SpritzgieBbetrieb als eigensténdiges Unterneh-
men retten. Mit Dieter Eifler, Gesellschafter der Eifler-Gruppe, fand

er einen zahlungsfahigen Investor mit unternehmerischem Weitblick
und mit Miele einen GroBkunden, der von Beginn an die Fertigungs-
kapazitéten zu einem groBen Teil auslasten konnte. Seither ist das
inzwischen in Bad Salzuflen ansassige Unternehmen kontinuierlich
gewachsen, hat die Mitarbeiterzahl auf tiber 160 verdreifacht, konnte
viele Neukunden hinzugewinnen und vollzieht gerade den dritten
groBen Ausbau der Fertigung. Eine Erfolgsgeschichte, die ihresglei-
chen nicht hdufig findet und deshalb im Herbst vergangenen Jahres
mit dem ,,GroBen Preis des Mittelstands“ in Diisseldorf ausgezeichnet

wurde.

fach programmieren und bedie-
nen’, erginzt Bachmann. ,Gerit
etwasins Stocken, geniigt ein Blick
auf das vertraute Maschinen-
display, um den Gesamtprozess
zu sehen und den Fehler schnell
zu finden.” Prozesssicherheit und
Verfiigbarkeit sind fiir EKT das A
und O. Fiir rund 85 % der Pro-
duktesind die Bad Salzuflener der
Alleinlieferant.

Die CC300-Steuerungist offen fiir
die Integration weiterer Periphe-
rie, auch wenn diese nicht von
Engelkommt. Aufdiese Weiseldsst
sichdervollstindige Produktions-
prozess von den Rohmaterialien
- Granulat und Folie - bis zum

mit Polyurethan-Finish werden
diskutiert.

Derzeit entsteht in Tschechien in
derNihezu einem grofien Kunden
ein erstes Auslandswerk. Erste
Auftrige aus Tschechien werden
jetzt bereits in Bad Salzuflen be-
arbeitet. 2017 sollen dann vor Ort
die ersten Fertigungszellen ihren
Betrieb aufnehmen. Erst im ver-
gangenen Sommer istam Stamm-
sitz in Bad Salzuflen ein benach-
bartes, 8.000 m* groles Grund-
stiickerworben worden, und iiber
Herbst und Winter sind sogleich
zwei neue Fertigungshallen und
ein Lager entstanden. Die Inves-
titionen legen die Basis, dem wei-

»Bei jedem neuen Projekt profitieren wir vom
Know-how und der Erfahrung unseres Partners.«

Volker Scheffels, Geschaftsfiihrer EKT

Verladen in die Verpackungs-
einheitaufdem Display der Spritz-
gieffmaschine kontrollieren und
optimieren.

Fiir die Mafle und das Druckbild
gibt Miele strenge Vorgaben vor.
Die Toleranz liegt bei +0,2 mm.
»~Wenn wir den Gesamtprozess
betrachten, angefangen beim Be-
drucken der Folien iiber das Stan-
zen,Magazinieren und Vorformen
bis zum Einlegen ins Werkzeug
undHinterspritzen, wird deutlich,
dass wir diese Vorgabe nur dann
einhalten konnen, wenn jede An-
lagenkomponente sowohl fiir sich
als auch im Zusammenspiel mit
den anderen hochprazise und zu-
verldssig funktioniert.

Kapazitaten deutlich
ausgebaut

Tendenziell werden die Anforde-
rungen noch weiter steigen. ,, Die
Kombination von Funktionalitat
und Optik wird uns noch eine
ganze Weile beschiftigen®, ist
Scheffels iiberzeugt. Die Kratz-
festigkeit von Oberflichen bei-
spielsweise ist ein Thema. Hard-
coat-Beschichtungen, aber auch
die Engel Clearmelt-Technologie

ter steigenden Auftragsvolumen
und dem wachsenden Kunden-
stamm gerecht zu werden. AufSer
fiir die Haushaltsgeriteindustrie
entwickelt und produziert EKT
fiir Kunden aus den Bereichen
Medizintechnik, Automobil,
Elektrotechnik, Heizung und Sa-
nitdr Funktions- und Sichtteile
sowie komplett montierte Bau-
gruppen.
Im Januar sind die ersten der ins-
gesamt 15 fiir die Erweiterung in
Bad Salzuflen bestellten Engel-
Fertigungszellen in die neue Hal-
le eingezogen. ,,Bei neuen Projek-
ten geht es nicht mehr um Spritz-
giefmaschinen, sondern um
Systemldsungen, die mindestens
einen Roboter und oft noch wei-
tere Peripherie oder Prozesstech-
nologien umfassen*, so Scheffels.
»Je anspruchsvoller die Ferti-
gungszellen werden, desto hoher
sind auch die Anforderungen, die
wir an unseren Zulieferer stellen.
Unser Partner muss in unseren
Technologien fast genauso tief
drinstecken wie wir und indivi-
duell auf unsere Bediirfnisse ein-
gehen.“ SUSANNE ZINCKGRAF
@ www.eifler-kt.de
@ www.engelglobal.com

Mehr Fotos in unserer App

K-ZEITUNG multimedial
E Weitere Fotos zum Thema finden Sie in der
kostenlosen App. Dort erfahren Sie auch, wie
EKT mit E-Factory, dem MES-System von En-

gel, die Vernetzung zwischen den Standorten in
Deutschland und Tschechien unterstiitzen will.

Bitte den QR-Code mit Smartphone und ent-
sprechender App anvisieren



