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Verkettung von Prozessen zur Perfektion treibt. Wo Textilien aus synthetischen Materialien
Naturprodukten iiberlegen sind. Und wie Wefapress die Folgen eines Grobrands meistert.
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Richtung Klimaneutralitat
ohne CO,-Zertifikate

Wie Varioplast durch Prozessvernetzung Ressourcen schont,

die Qualitdt steigert und Kosten reduziert

Mit der intelligenten Inline-Verkettung von Spritzgief3- und
Oberflichenveredelungsprozessen hat sich die Varioplast
Konrad Débritz GmbH, Otisheim, ein Alleinstellungsmerkmal
am Markt geschaffen. Vor zehn Jahren war der erste vollauto-
matisierte Inline-Prozess in Serie gegangen. Inzwischen ist die
Inline-Fertigung bei Varioplast eher Standard als die konven-
tionelle serielle Verkniipfung der Prozessschritte. Mit jeder
neuen Anlagenumsetzung vergrofert Varioplast sein Know-
how und seinen Vorsprung in der Automatisierungstechnik, die
inhouse realisiert wird. Der geschiaftsfiithrende Gesellschafter
Michael Dabritz gibt Einblick in aktuelle Serienprojekte der
Automobilindustrie, die vor allem mit Blick auf Ressourcen-
schonung vielversprechend sind.

Text: Dipl.-Ing. (FH) Sabine Rahner, Redaktion K-PROFI

Wie Varioplast mit intelligenter Oberflachenveredelung aus dem
Hochlohn-Standort Deutschland eine Best-Price-Location macht,
erfuhr K-PROFI bei einem Besuch im Jahr 2013 (siehe hierzu die Re-
portage ,,Weit weg vom Standard - ganz nah am Kunden” aus K-PROFI

g

6/2013, direkt abrufbar unter www. k-profi.de/heft/130618). Acht Jah-
re spater zum zehnjdhrigen Jubildum der Inline-Verkettung bekraf-
tigt Michael Dabritz den Erfolg des eingeschlagenen Wegs und berich-
tet von einer erneuten technologischen Weiterentwicklung.

K-PROFI: Sie blicken auf zehn Jahre Erfahrung mit der
Prozessverkniipfung des Lackierens. Wie viele Anlagen haben
Sie bereits realisiert und welche Aspekte sind fiir den Erfolg
ausschlaggebend?

Michael Dabritz: Wir reduzieren Personalaufwand, wir sparen Res-
sourcen, wir konnen die Qualitdt verbessern und die Ausschuss-
quote drastisch reduzieren. Bei jedem Projekt ist unser Ziel, mit
der Inline-Verkettung die Ausschussquote gegeniiber der konven-
tionellen Fertigung um eine Zehnerpotenz zu verbessern. Fiir die

Michael Dabritz (Mitte) zeigt den Zierrahmen fiir die Mercedes E-Klasse.
Frank Huthmacher (links) und Mesut Demirdag (rechts) aus der Abteilung
Automatisierungstechnik waren maRgeblich an der Entwicklung dieser
Zwei-Schicht InstantCoat-Anlage beteiligt.
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Inline-Verkniipfung aller Prozessschritte iiber u.a. sechs Knickarmroboter: 1 Spritzguss, 2 C02-Vorreinigung,
3 Grundierung, 4 Trocknung, 5 Effektlackierung, 6 Trocknung, 7 Sichtkontrolle durch Werker.

Ein-Schicht-Inline-Lackierung - wir nennen
diese Technologie InstantCoat - bauen wir
aktuell die sechste Anlage auf, das ist schon
die zweite fiir die Herstellung von Head-up-
Displays. Ein Novum starteten wir 2020: die
erste Anlage fiir die Herstellung eines zwei-
schichtig lackierten Bauteils fiir die aktuel-
le Mercedes-E-Klasse in einer Linie. Dabei
handelt es sich um den Zierrahmen fiir das
Frontdisplay im Chromlook, den wir zunachst
ein Jahr lang konventionell herstellten. Das
heiRt, wir haben die Bauteile gespritzt, ein-
gelagert, aus dem Lager wieder raus, zur Po-
werwash-Anlage, dann die Grundierung und
anschliefend den Effektlack per Flachen-
spritzer aufgetragen. Ein immenser Aufwand
im Vergleich zum jetzigen Konzept.

Warum haben Sie das Fertigungskonzept
nach einem Jahr gedndert und wie sieht
dieses konkret aus?

Wir wollten die Fertigung auf den Inline-
Prozess umstellen, um die steigenden Ab-
rufmengen absichern zu kénnen. Und na-
tiirlich ist dann auch die Qualitdt besser,

der Prozess ist reproduzierbarer, die Gefahr
von Beschddigung und Verschmutzung in
Zwischenschritten entfillt. Dennoch muss-
ten wir unseren Kunden zundchst {iberzeu-
gen und konnten dies durch eine Neuqualifi-
zierung des Prozesses bzw. Neubemusterung
der Bauteile erreichen. Jetzt entnimmt ein
Knickarmroboter das Bauteil aus der Spritz-
giefmaschine, setzt es direkt in die CO2-Rei-
nigungskammer, entnimmt es wieder, von
einer Ubergabestation transferiert ein wei-
terer Knickarmroboter an die Grundierung,
dann geht es in einen Trocknungspaternos-
ter, zur Effektlackierung, erneut in einen
Trocknungspaternoster und abschlieSend
zur Sichtkontrolle durch einen Werker.

Welche konkreten Einsparungen
sind damit verbunden?

Wir arbeiten in drei Schichten, und pro
Schicht waren zuvor sechs bis acht Mitarbei-
tende mit dem Ein- und Auslagern, Ver- und
entpacken, der Zwischensichtkontrolle und
dem Entstiicken der Lackiertrager beschaf-
tigt. Der nun deutlich und im Wesentlichen

STRATEGIE O

1 il il”
Hﬁﬁ'ﬂﬁ"‘ff’ﬁﬁnﬁuﬂ
i

J‘In'I;'Hﬂ!ﬂI_lWIHJUI y

auf die Teilekontrolle reduzierte manuelle
Aufwand verschafft Luft in Zeiten von Per-
sonalknappheit. Zudem konnten wir eine
deutliche Ressourcenersparnis erzielen. Ne-
ben der bereits erwahnten Verkiirzung direkt
nach dem SpritzgieRen tritt an die Stelle der
Powerwash-Anlage eine wesentlich weniger
energieintensive CO,-Vorreinigung. Hier fahrt
ein Roboter in einer Kabine die Teilegeomet-
rie mit der Schneestrahldiise ab. Diese geome-
triebezogene Vorreinigung bendtigt nur ein
Zehntel der Energie. Ebenso beim Lackieren:
der Lackauftrag erfolgt per Roboter konturge-
nau und erfasst nicht wie beim Flachensprit-
zer unnétig die beiden groRen Offnungen des
Rahmens. Im Ergebnis wird nur etwa 30 Pro-
zent des Lacks verbraucht. Der Losemittelan-
teil in der Abluft konnte so um 90 Prozent re-
duziert werden. Damit verbunden ist, dass wir
auf die thermische Nachverbrennung verzich-
ten konnen - zum einen ist dieser Prozess ei-
ne echte C02-Schleuder, zum anderen entfallt
der Gasverbrauch fiir die Verbrennung. Im Ub-
rigen brauchen wir auch keine Lackiertrager
mehr und reduzieren reinigungs- und war-
tungsbedingte Stillstandzeiten.
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Mercedes E-Klasse: Bei der Herstellung des Zierrahmens fiir das Frontdisplay im Chromlook reduziert die Prozessverkniipfung Ressourcen, Ausschuss und Kosten.

Sie sprachen auch von einer Reduzierung
der Ausschussquote.

Konventionell lag die Ausschussquote bei etwa 30 Prozent. Allein
durch die Realisierung der Inline-Verkettung konnten wir den Aus-
schuss sofort halbieren. Inzwischen haben wir noch einiges dazuge-
lernt, beispielsweise iiber die Luftfiithrung in der Anlage, die Diisen-
fithrung fiir die Lackierstrategie, die Filterung der Zuluft u.a., so dass
wir an weiteren Stellschrauben drehen konnten und aktuell bei nur
noch circa zehn Prozent Ausschuss, also einem Drittel des urspriing-
lichen Wertes, liegen.

Nachhaltigkeit und Ressourcenschonung sind
die Schlagworte unserer Zeit. Wie lisst sich die
C0,-Bilanz dieser Optimierung bewerten?

Wir haben das SKZ damit beauftragt, die Ressourcenersparnis unse-
res Inline-Verfahrens gegeniiber der konventionellen Abfolge spezi-
ell bezogen auf dieses Bauteil zu bewerten und damit auch amtlich
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bestdtigt zu wissen, wie stark der CO-FulRabdruck reduziert wird.
Wir hoffen, dass wir das Zertifikat bis zur Fakuma vorliegen haben.
Nach unserer Einschatzung und Berechnung haben wir den Ressour-
cenverbrauch halbiert. Wir wollen diese Einsparung transparent ma-
chen und darstellen, dass dieser Weg Richtung Klimaneutralitat viel
mehr Sinn ergibt als der Erwerb von Ausgleichszertifikaten. Ich hof-
fe, dass der ein oder andere potenzielle Abnehmer darauf schaut und
dass nicht, wie haufig der Fall, nur die Kosten zdhlen. Das Schone
hier ist: Wir haben die Ressourcenschonung im Fokus, aber zusdtz-
lich kdnnen wir tatsdachlich Kosten reduzieren. Wir sparen Herstell-
kosten im zweistelligen Prozentbereich ein.

Inwiefern profitieren Sie als Verarbeiter selbst
von dieser Vorgehensweise?

Unsere durchgangige Fertigungsphilosophie ist meines Wissens bei-
spiellos. Ich kenne keinen Mitbewerber, der diesen Grad der Prozess-
verkniipfung realisiert. Unser Automatisierungsgrad ist sehr hoch.
Die Roboterdichte im produzierenden Gewerbe, also die Anzahl der

armetechnik - Franz Messer GmbH
aittach - Hersbrucker Stra3e 29-31
53/921-0 Fax +49/9153/921-117
rge-elektrowaermetechnik.de
f@erge-elektrowaermetechnik.de
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Roboter pro Mitarbeiter in Prozent, liegt
deutschlandweit bei 3,46 Prozent, bei uns
um den Faktor zehn hoher. Jeder Roboter
arbeitet fiir einen oder mehrere ohnehin ra-
re Produktionsmitarbeitende und das iiber
drei Schichten. Diese Ersparnis macht uns
manchmal unschlagbar. Damit sind wir hier
in Deutschland wettbewerbsfahig sowohlin
Bezug auf Preis als auch Qualitdt und das
bereits bei kleineren Stiickzahlen. Darii-
ber hinaus macht es uns krisensicherer bei
Mengenschwankungen, Stichwort Chipman-
gel oder Lockdown. Wir miissen keine Leu-
te nach Hause schicken und konnen ruhi-
ger agieren.

Wie realisieren Sie diese Anlagen?

Wir reinvestieren regelmdRig mehr als 90
Prozent unseres Ertrages vorwiegend in neue
Technologien. Unsere eigene Automatisie-
rungstechnik-Abteilung mit sechs Stamm-
leuten baut diese Sondermaschinen. Sie
konzipieren die Elektronik, die Steuerung,
programmieren, konstruieren die Mecha-
nik-Komponenten. Unser Know-how steckt
weder allein im SpritzgieRen oder allein im
Lackieren, sondern es steckt in dieser Ge-
samtanlagentechnologie. Mit jeder neuen
Anlage kommen wieder deutliche Verbesse-
rungen hinzu. Sei es in der Art, wie man sie
besser reinigen kann, wie man weniger Over-
spray erzielt, wie die Luftstrémung optimiert
wird, wir lernen immer dazu. Ich ermunte-
re andere Hersteller, es auch so zu machen,
aber es ist nicht einfach. Wir versuchen, auf
die konventionelle Herstellung zu verzich-
ten. Sie ergibt in der Gegeniiberstellung mit
der Inline-Prozessverkniipfung fiir uns in
den meisten Fillen keinen Sinn mehr.

Worin lag die grofRe Herausforderung bei
der jetzt erstmals realisierten inline-
verkniipften Zwei-Schicht-Lackierung?

Da gab esviele Herausforderungen. Generell
die Konzeption der Anlage, dann dass im
Ablauf alle Schritte miteinander abgetaktet
sind, dass die Ubergabe der Teile zwischen
den Stationen funktioniert, dass geniigend
Trockenkapazitét da ist - mit der Paternost-
erlésung haben wir es uns ein bisschen ein-
facher gemacht. Neben den beiden Lackier-
kabinen stehen die Lackmischanlagen. Alle
Komponenten der Anlage sowie in diesem
Fall sechs Knickarmroboter steuerungs- und
ablauftechnisch miteinander zu verkniipfen,
ist eine groRe Herausforderung.

Was sind Ihre Visionen?
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Foto: Varioplast

Zierrahmen mit groRen Offnungen: Das konturgenaue Abfahren per Roboter beim Lackieren spart Lack,
reduziert Losemittel in der Abluft und ermdglicht den Verzicht auf die thermische Nachverbrennung.

teChnOtrq nS had power to transform

Hei3gekUhlte L6sungen!

FUr ein noch besseres Thermomanagement
in der Kunststoffindustrie

Wir bindeln unser Know-how unter der Dachmarke technotrans und
bieten ein einzigartiges Produktportfolio aus hocheffizienten und
zuverld@ssigen Kihl- und Temperiersystemen im Temperaturbereich von
-80 °C bis +400 °C.

Besuchen Sie uns auf der Fokuma — Halle B1/Stand 1205!

Gemeinsam zu noch mehr power

technotrans solutions GmbH gwk | 5 @Isner
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Varioplast-Geschaftsfiihrer Michael Dabritz:

Wir versuchen, auf die konventionelle Herstellung
zu verzichten. Sie ergibt in der Gegeniiberstellung
mit der Inline-Prozessverkniipfung fiir uns in den
meisten Féllen keinen Sinn.”

Es liegt so viel Potenzial in der Automatisie-
rung. Manuelle Tatigkeiten beschranken sich
bei uns weitgehend auf die Sichtkontrolle.
Diese ist natiirlich subjektiv. Eine automati-
sche Sichtkontrolle, bei der alle Beteiligten,
Hersteller, Kunde und OEM, mit dem gleichen
MafRstab schnell und sicher messen konnen,
ist leider noch Zukunftsmusik. Damit kénn-
ten wir jedoch nochmal deutlich effizienter
werden.

www.varioplast.de

Varioplast auf der Fakuma

Uber die Mdglichkeiten der Ressourcen-
einsparung informiert Varioplast auf
der Fakuma. Neben der hier vorgestell-
ten inline-verkniipften Zwei-Schicht-
Lackierung prasentiert das Team dort
das Konzept der Serienproduktion einer
Chromring-Blende fiir das ebenfalls von
Varioplast variotherm gefertigte Black-
panel im BMW mini. Die als InstantChro-
me vermarktete Inline-Verkettung von
Spritzgiefen und PVD-Beschichtung
wurde zur Fakuma 2012 erstmals vorge-
stellt und jetzt in einer zweiten Anlage
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realisiert. Nachdem die PVD-Beschich-
tung in der ersten Anlage auf Teile bis
zu einem Durchmesser von 180 mm be-
schrankt war, erlaubt die Neuinvestition
mit einer 200x300x400 mm grof3en Kam-
mer die Beschichtung grof3erer Bauteile.
Eine Besonderheit bei dem BMW-mini-
Projekt ist der Verzicht auf eine Grundie-
rung. Das heiRt die PVD-Beschichtung
erfolgt auf dem spritzblanken Teil, was
extrem hohe Anforderungen an Sauber-
keit und Oberflichenqualitdt im Spritz-
guss stellt. Fakuma: Halle A1, Stand 1007

| \ARIDPLAST

Foto: Vanoplaéf

Management
®
VARIOPLAST :
KUNSTSTOFFTECHNIK MIT SYSTEM m' Michael Débritz i Rainer Antritter f= \ Karlheinz Denner
"= Geschaftsfiihrer (CEQ) fa Prokurist (CTO) ’—’g Prokurist (CQO)
i Tin 9, PN
Eigenmarken Historie Standorte
INSTANTCOAT 2019 Serienstart SpritzgieRen-

PVD-Metallisieren-Lackieren inline

Integriertes Verfahren
(Instantchrome plus)

SpritzgieRen-Lackieren

INSTANTCHROME
Integriertes Verfahren

2020 Serienstart SpritzgieRen
plus zweischichtig Lackieren inline

SpritzgieRen-Metallisieren (Instantcoat plus)
VARIOBLEND .
Vel s Vermiheten 2021 Inl?etnebnahme der 5. und

. Installation der 6. Instantcoat-
gemischter Kunststoffe o
(Recycling) Anlage, Austausch von 20 % hydr.

in vollelektr. Maschinen

VARIOBOXX
Transport- und Lager- 2022 Neubau und Erweiterung .
verpackung Logistik und Produktion Otisheim  Dongguan, China





