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• Cutter/Guillotinen
Einfach- und Mehrfachstrang

• Stapelautomaten
Profillängen bis 6.500 mm

• Kalibriertische
Einfach-, Doppel- und Dualstrang

• Abzüge
Rollen-, Band- und Raupenabzüge

• Folierungen
Beidseitige Beschichtung – 
automatisches Folienwechselsystem 
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Stapelautomat
Typ PRO 63

Innovationen
für die Extrusionsnachfolge...

Made in
Germany

Unsere Philosophie STEIN Blue Line – for a sustainable future beinhaltet eine strikte Einhaltung aller Mög-
lichkeiten, Maschinen und Einzelkomponenten nachhaltig, umwelt- und zukunftsorientiert so zu konstruieren, 
dass unsere Kunden damit energiesparend, kostengünstig und wettbewerbsorientiert produzieren können.
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“We are glad to have scored another top 
reference in the Northern America plastic recycling

market. The CarbonLITE PET recycling project 
comes after the two mega PET recycling plants that AMUT

supplied in North America to UNIFI in Reidsville, North 
Carolina, and to PETSTAR Coca-Cola Mexico” stated Piergianni

Milani, the President of AMUT GROUP.  

30

Witterungsbeständig, farbstabil und 
leicht zu reinigen: Eine Veredelung mit P

LEXIGLAS® Formmassen schützt das neue
Fenster- und Balkontürsystem GEALAN-KUBUS® vor

Wind und Wetter und ermöglicht ein modernes 
Gebäudedesign.  

40

Ambigroup Reciclagem ist in Portugal ein 
bekannter und geschätzter Recycler von Agrar-
folien, gebrauchten Bewässerungsschläuchen
aus der Landwirtschaft und anderen Post Con-

sumer Abfällen. Die Eingangsmaterialien sind naturgemäß
sehr feucht und schmutzig – eine Herausforderung, die die
EREMA 1514 TVE mit Bravour meistert. 

32

„Wir brauchen einen zweiten Markt für Folienabfälle“
Kreislaufwirtschaft rückt bei Brückner stärker in den 
Vordergrund – Ein Interview mit Helmut Huber, 

Geschäftsführer von Brückner Maschinenbau.

36

Eine der wichtigsten Anforderung an eine Blasfolien-
anlage ist die Wirtschaftlichkeit der Folienprodukti-
on, welche maßgeblich von der Ausstoßleistung ab-

hängig ist. Auf dem Markt gibt es diverse Ansätze zur Steige-
rung der Kühlleistung. Jedoch lassen sich Steigerungen der
Ausstoßraten oft nur durch hohe Investitionen in moderne
Blasfolienanlagen realisieren. 

42

51
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Der Brabender®

Wickler wickelt 
extrudierte 

Rundschläuche oder
elastische Schläuche
auf Spulen auf und
komplettiert so den 
Extrusionsprozess. 

The Brabender®

Winder winds round
rods or flexible tubes
on bobbins and thus

completes an extrusion 
process of these 

materials.
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16. Inno-Meeting –
Kreisläufe schließen
20. 02. 2018
Osnabrück / Germany
‡ Innoform Coaching GbR
www.innoform-coaching.de

27. Fachtagung Industrielle 
Bauteilreinigung
15.  - 16. 03. 2018
Ulm / Germany
‡ fairXperts GmbH & Co. KG
www.industrielle-reinigung.de

11. European Thermoforming 
Conference
15.  - 16. 03. 2018
Rome / Italy
‡ SPE, USA
www.e-t-d.org, www.4spe.org

20th Conference Odour and 
Emissions of Plastic Mater
20. - 21. 03. 2018
Kassel / Germany
‡ Universität Kassel
Institut für Werkstofftechnik, FG
Kunststofftechnik
www.oeconference.de

fensterbau/frontale
21. -24. 03. 2018
Nuremberg / Germany
‡ NürnbergMesse GmbH
www.frontale.de

Wire and Tube 2018
16. - 20. 04. 2018
Duesseldorf / Germany
‡ Messe-Düsseldorf GmbH
www.wire.de, www.tube.de

Latin American Summit
on Innovation in Plastic Packaging
18. - 19. 04. 2018
Mexico City / Mexico
‡ www.cumbreenvases.com
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➠ Innoform Coaching 
www.innoform-coaching.de

16. Inno-Meeting – Kreisläufe 
schließen
20./21. Februar 2018, Osnabrück
n Folienverpackungen sind in aller Mun-
de. Die Einschätzung reicht von heilbrin-
genden Wohlstandsgaranten bis hin zum
Müllverursacher Nr. 1. Doch was zeigen
die Fakten? Anforderungen an Verpa k-
kungen stehen im Widerspruch zur öf-
fentlichen Meinung. So sparen Folienver-
packungen wesentlich mehr Ressourcen
als sie verbrauchen. Doch Medien und
Konsumenten sind kritisch. Anderseits
sollen Verpa ckungen immer mehr leisten. 
Die Politik reagiert mit Gesetzen und Re-
cyclingquoten, die eine Kreislaufwirt-
schaft fördern sollen. Aber wie funktio-
niert das mit Verpackungen eigentlich?
Wo liegen die Innovationspotenziale und
Herausforderungen? Welche Materialien
und Konzepte geraten unter Beschuss,
und was kann heute schon einwandfrei
wiederverwertet werden? Was passiert
mit den Müllverbrennungskapazitäten,
wenn wir mehr recyceln? Wer sortiert
und wer verwertet? Und welchen Anteil
werden Folienverpackungen zukünftig
am Kunststoffrecycling haben?
Nicht nur Umweltschützer fordern mehr
Nachhaltigkeit und damit in letzter Konse-
quenz „Kreislaufwirtschaft“. Auch Handel
und Marken haben den Trend erkannt und
setzen kraftvolle Programme um. Und ge-
nau darum dreht es sich. Honorige Refe-
renten geben fundierte Antworten, aber
auch Anlass zur Diskussion.

Grundlagen der Kunststoff-
Verpackungsfolien
6./7. März 2018, Osnabrück
n Dieser Crash-Kurs richtet sich an Ein-
und Aufsteiger aus der herstellenden,
verarbeitenden sowie abpackenden Fo-
lienindustrie, die ihr Grundwissen in der
Folientechnologie auffrischen und erwei-
tern möchten. Es wird theoretisches, aber
praxisnahes Wissen zur Kunststoffverpa k-
kungsfolien-Technologie vermittelt. Der
Schwerpunkt liegt auf fundierten Grund-
lagen. Es werden die wichtigsten Kunst-
stoffe besprochen, die für Folienverpa k-
kungen verwendet werden. Anschlie-
ßend werden die Herstellung, typische
Folieneigenschaften und einige Folien-
prüfungen behandelt. 

5. PE- und PP-Folientage – Multilayer
Alleskönner
12./13. April 2018, Osnabrück
n Mehrschichtfolien – Multilayer-Folien –
sind aus unserem täglichen Leben nicht
mehr weg zu denken. Die Entwicklungen
ruhen nicht. Unter ständigem Preisdruck
und steigenden Qualitätsanforderungen
entsteht Innovationsdruck. Neben globa-
len Trends wie Fusionen auf der Rohstoff-
seite und entlang der Wertschöpfungs-
kette bis hin zum Handel oder steigende
rechtliche Vorgaben und Kundenanforde-
rungen stehen Produktionsverbesserun-
gen im Fokus der Tagung.
Coextrudierte Folien verdrängen die ka-
schierten Verbunde. Sie dienen nicht nur
als Siegelmedium, sondern übernehmen
Barrierefunktionen und optische sowie
alle mechanischen Aufgaben für Verpa k-
kungen. Einen Schub bekommt die Inno-
vationslust dann noch durch das Drängen
zur Kreislaufwirtschaft, das sich zum glo-
balen Mega-Trend entwickelt. Und damit
sind nicht nur das Sammeln und Verbren-
nen gemeint, sondern das Schließen ech-
ter Kreisläufe. Aber wie passt das zu Mul-
tilayer sowie Multi-Material, und wo sind
in der Produktion und Anwendung die
Fußangeln? Was passiert mit Produkti-
onsabfällen und Randstreifenrückfüh-
rung? Wie beherrschen wir Planlage und
Maschinengängigkeit solcher komplexer
Verbundmaterialien?
Dieses sind Praxisprobleme, die diesen
Expertentreff zum Highlight für Folien-
hersteller, Rohstofflieferanten, für den
Maschinenbau, aber auch für Markenin-
haber und Handel sowie Verwertungsin-
dustrie macht.

Verbundfolien für Einsteiger –
Basiswissen zum Anfassen
20./21. März 2018, Eppertshausen
n Einsteiger ins Folienverpackungsge-
schäft erhalten einen praxisbezogenen
Überblick über unterschiedliche Verbund-
folien sowie deren Charakterisierung und
Prüfung. Im Vordergrund stehen Anwen-
dungen und Einsatzzwecke in der Ver-
packungsindustrie. In Praxisteilen und im
Labor werden die Eigenschaften anhand
von Folienmustern und einfachen Labor-
prüfungen kennengelernt.  

Innoform-Seminare
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Land ist nicht gleich Land und Kontinent ist nicht gleich Kontinent. Aus diesem Grund 
hat WEBER in den vergangenen Jahren die WPC-Extrusion kontinuierlich optimiert.  
So können Kunden die in ihrer Region verfügbaren und damit günstigen Naturfasern 
mit klassischen Kunststo�en verbinden. 
Egal ob Holz, Sisal, Hanf, Kokosfasern oder Reisschalen – das Ergebnis bleibt perfekt.

DS 9

Hans Weber Maschinenfabrik GmbH
Bamberger Straße 20 · 96317 Kronach · Deutschland
Tel +49 (0) 9261 409-0 · Fax +49 (0) 9261 409-199
info@hansweber.de · www.hansweber.de

WPC-Extrusion

Code scannen und 
Datenblätter herunterladen
extrudertechnologie.de/en/
WPC

//   Niedrige Schergeschwindigkeiten und moderate Schmelztemperaturen

 //   Dadurch besonders geeignet für sensible Materialien wie WPC

 //   Hohes Drehmoment

 //   Selbstreinigungsfunktion und damit enge Verweilzeitverteilung

 //   Verarbeitung verschiedener Materialformen  
(lose Fasern, Compounds, Pellets etc.)

 //   Hohe Ausstoßkonstanz über den gesamten Drehzahlbereich

 //   Entgasung

 //   Optimierter Verschleißschutz 

Vorteile

WPC – Extrusion,
    die verbindet

      

mailto:info@hansweber.de
http://www.hansweber.de/
http://extrudertechnologie.de/en/
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➠ fairXperts GmbH & Co. KG
www.industrielle-reinigung.de

Steigende Anforderungen an die Sauber-
keit von Bauteilen, veränderte Reini-
gungsaufgaben durch kleinere Kompo-
nenten und neue Werkstoffe bezie-
hungsweise Materialkombinationen und
Elektromobilität sowie die Forderung,
Reinigungsprozesse in eine digitalisierte
Fertigungsumgebung einzubinden, sind
nur einige der Herausforderungen, mit
denen produzierende Unternehmen
konfrontiert sind. Gleichzeitig muss der
Fertigungsschritt Teilereinigung schnell,
kosteneffizient und stabil erfolgen, um
wettbewerbsfähig zu sein. Um diesen
Spagat zu meistern, ist eine systemati-
sche und qualitätsorientierte Gestaltung

Wissen und Innovation für effiziente
Bauteilsauberkeit
15./16. März 2018, Ulm
n Die Bedeutung der Bauteilsauberkeit
als Qualitätskriterium nimmt in der  in -
dus triellen Fertigung stetig zu – und das
bei steigenden Anforderungen an die
Wirtschaftlichkeit. Ein weiterer Aspekt ist
die zunehmende Digitalisierung, die
auch vor der Bauteilreinigung nicht halt-
macht. Diese Fachtagung präsentiert da-
für Grundlagen, systematische Vorge-
hensweisen und praktikable Lösungen.
Die Veranstaltung widmet sich darüber
hinaus dem Thema „QSREIN 4.0 – Chan-
cen für die Reinigungstechnik“. 

27. Fachtagung Industrielle Bauteilreinigung von Reinigungsprozessen unverzichtbar.
Diese Fachtagung stellt dafür innovative
Lösungen und Erfahrungsberichte unter
dem Motto: Qualitätssicherung in der
Bauteilreinigung durch Wissen, Perfekti-
on und Innovation vor. 
Den Rahmen des Programms geben die
vom FiT erarbeiteten Leitlinien für eine
qualitätssichernde Prozessführung in der
Bauteilreinigung vor. 
Die begleitende Ausstellung in unmittel-
barer Anbindung an den Vortragssaal
bietet den Teilnehmern Gelegenheit, sich
über Produkte und neue Entwicklungen
zur Prozessoptimierung zu informieren. 

➠ PROMAPLAST srl
plastonline.org

countries. An intense B2B meeting pro-
gramme with PLAST 2018 exhibitors is
being organized for these operators,
who represent companies in various seg-
ments of the plastics and rubber process -
ing industry, from extrusion and blow-
moulding to injection moulding, thermo-
forming and recycling.
“With five months to go before the exhi-
bition,” states Alessandro Grassi, Presi-
dent of Promaplast srl, the organizer of
the event, “more than eight hundred di-
rect exhibitors have confirmed their par-
ticipation in PLAST 2018, which will oc-
cupy fifty thousand square metres. Three
years ago, at the same relative point in
 time, there were approximately seven
hundred eighty exhibitors and just over
forty-six thousand square metres of exhi-
bition space.
Grassi continues: “Exhibitor expectations

May 29 - June 1, 2018, 
Milan, Italy
n Visitor preregistration opened on Ja-
nuary, 15th, for PLAST 2018-Internatio-
nal Exhibition for the Plastics and Rubber
Industries. By preregistering, operators
intending to visit the exhibition can re-
quest two free admission tickets to
PLAST 2018 and to each of the other ex-
hibitions in The Innovation Alliance.
Given the strong international nature of
PLAST – there were 700 non-Italian exhi-
bitors and over 18,000 operators from
an impressive 115 countries at PLAST
2015 – a high number of visitors from
abroad is expected this year. 
Thanks to the collaboration of ICE-Italian
Trade Agency, delegations of reputed
buyers are being invited from some thirty

PLAST 2018: Organization in full Swing are thus quite positive, with growth par-
ticularly in the number of foreign exhibi-
tors, providing further confirmation of
the growing international stature of the
exhibition, which will be Europe’s most
important tradeshow for the sector in
2018, as underscored by the continuing
sponsorship of the Italian Ministry of
Economic Development.
He concludes: “This all in a general and
sectorial economic context that contin u-
es to demonstrate concrete signs of re-
covery: exports of Italian machinery were
up 16 percent in January-September
2017, with an estimated full-year pro-
duction value for the entire sector at 4.5
billion euros (outperforming the pre-cri-
sis record of 4.25 billion in 2007). These
figures give us cause for hope in 2018
and for the outcome of PLAST 2018.”

Impressions of PLAST 2015

http://www.industrielle-reinigung.de/
http://plastonline.org/
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 achiev ing a massive show scale. The
massive show scale, 340,000 sqm of ex-
hibition area, is a double-edged sword. It
takes longer time for visitors to search
for specific types of products in mind,
especially from new exhibitors. The solu-
tion – a Young Tech Hall. “Young Tech
Hall is introduced to help visitors locate
exhibitors and products by further seg-

April 24-27, 2018, Shanghai, PR China
n In line with unprecedented rapid deve-
lopment of technology, CHINAPLAS, af-
ter 31 editions of advancement, is evolv -
ing, in response to the needs of the  in -
dus tries, from a business platform for
materials and equipment purchasing to
an international showcase of high tech-
nologies.
Booth space is still overbooked though
CHINAPLAS will move to a larger show
venue – National Exhibition and Conven-
tion Center (NECC), in Hongqiao, Shang-
hai. Applications from over 4,500 com-
panies were received before the applica-
tion deadline in November 2017. Despite
the organizer’s efforts to maximize
 space, total area applied exceeds 40% of
the hall space. It is expected that exhibi ti-
on area will reach 340,000 sqm, an ex-
pansion of 100,000sqm compared to the
last edition held in Shanghai two years
ago. 
To facilitate visitors’ need of sourcing
new CHINAPLAS suppliers, a “Young
Tech Hall” will be newly introduced at
CHINAPLAS 2018. This is a comprehen si-
ve exhibition hall, which will gather to-
gether new exhibitors from diverse
fields.
A glittering hall of the young – the
Young Tech Hall: CHINAPLAS is not on-
ly renowned for promoting cutting-edge
technologies, but also famous for

CHINAPLAS 2018 to launch Young Tech Hall

mentation,” explained Ms. Ada Leung,
General Manager of Adsale Exhibition
Services Ltd. “It’s a win-win solution.
New CHINAPLAS exhibitors can seize the
opportunity to strategically market their
brands and new products to Shanghai,
while CHINAPLAS itself can draw in new
blood, fresh energy, and more advanced
technologies,” Ms. Leung further added.
The Young Tech Hall, which will house
over 350 new exhibitors in an exhibition
area of 20,000 sqm is a comprehensive
exhibition hall. The new hall will present
additive, colour pigments and master-
batch, testing equipment, die and
molds, extrusion machinery, injection
molding machinery, smart manufactur -
ing technology, plastic packaging and
film technology. 
3D printing empowers high-end ap-
plications: On top of the Young Tech
Hall, the mega show has been divided in-
to 18 different theme zones to facilitate
successful sourcing of buyers. “3D Tech-
nology Zone” and “Thermoplastic Elas -
tomers & Rubber Zone” are two new
theme zones to be debut at CHINAPLAS
2018. Customization and small-batch
production are gaining momentum now -
adays. High-end manufacturing, like ae-
rospace, automotive, medical and consu-

The organizer received over 4,500 applications

Coating P. Materials Co., Ltd. will showcase calendering grade TPU for eco-friendly
synthetic leather
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We care about your performance.

CAREFORMANCE

HIGH THROUGHPUT.
DIAMEETS QUALITY.
WE DRIVE THE
CIRCULAR ECONOMY.

Whether it is inhouse, post-
consumer or bottle recycling: 
you can only close loops in a 
precise and profi table way if 
machines are perfectly tuned 
for the respective application. 
Count on the number 1 
technology from EREMA 
when doing so: over 5000 
of our machines and systems 
produce around 14 million 
tonnes of high-quality pellets 
like this every year – 
in a highly effi cient and 
energy-saving way.

That’s Careformance!

       11:31

➠ Adsale Exhibition Services Ltd.
www.ChinaplasOnline.com

➠ Kunststoff-Cluster
www.kunststoff-cluster.at

Fügetechnologien - Schwerpunkt
Klebetechnik
15. März 2018, 
Pölten, Niederösterreich
n Diese Schulung ist konzipiert für Ent-
scheidungsträger aus F&E, dem Quali-
tätsmanagement und dem produzieren-
den Personal in der: Kunststoff-, Verpa k-
kungs-, Fahrzeug-, Elektronik- und Frei-
zeitindustrie sowie in der Medizintech-
nik. Schulungsinhalte sind: • Vorteile und
Nachteile verschiedener Fügetechnolo-
gien, • Einführung Klebetechnologien
und deren Einsatzmöglichkeiten, • Ober-
flächen und energetische Voraussetzun-
gen, • Klebetheorie, • Vorbehandlung
von Oberflächen, • Klebstoffe, • Klebe-
prozess, • Beständigkeit von Klebeverbin-
dungen, Prüfung und Qualitätskontrolle,
• Aktuelle Themen der Veranstaltungs-
teilnehmer, • Praktische Beispiele.

Kunststoff-Cluster-Seminaremer products, is in urgent need for 3D
printing (additive manufacturing) solu ti-
ons to expedite development cycle and
reduce R&D costs. CHINAPLAS will set
up a “3D Technology Zone” to group to-
gether the vendors and providers of 3D
printing (additive manufacturing) tech-
nologies. 
Supernova Thermoplastic Elastomers
to debut in new theme zone: With the
advent of a low-carbon economy, light,
energy-saving thermoplastic elastomers
with a wide range of applications have a
promising prospect. Thermoplastic Ela-
stomers & Rubber Zone, a new theme
zone to the Chemicals & Raw Materials
Zone, will gather about 50 suppliers to
demonstrate their latest products and
solutions.  

Rohstoff und Compounding –
Power 2 Polymers
14. März 2018, Linz
n Wie durch gezieltes Material-Design
neue Lösungen für verschiedenste
Kunststoffanwendungen entstehen kön-
nen, das steht im Mittelpunkt dieser
Fachtagung. Maßgeschneiderte Kunst-
stoffe ermöglichen völlig neue Anwen-
dungsfelder in Zukunftsmärkten wie
Leichtbau, Mobilität, erneuerbare Ener-
gien oder in Bereichen, die heute noch
gar nicht für den Einsatz von Kunststof-
fen erschlossen sind. Die Zukunft liegt
nicht zwangsläufig in neuen Polymeren,
sondern in der Modifikation von beste-
henden Materialien. Die Tagung bietet
dazu einen kompakten Überblick.

http://www.chinaplasonline.com/
http://www.kunststoff-cluster.at/
http://www.erema.com/
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➠ Mack Brooks Exhibitions
www.ice-x.de 

lienverarbeitung, wie zunehmende Indi-
vidualisierung und Funktionalisierung
von Produkten sowie die steigende Ver-
wendung von biologisch abbaubaren
Materialien, sehen wir im Bereich Spezi-
alfolien und Extrusion für die Branche ei-
nen wichtigen Zukunftsimpuls. Deshalb
haben wir zur kommenden Messe einen
Sonderbereich geschaffen, auf dem sich
Anbieter von Maschinen und Zubehör
für die Extrusion sowie Spezialfolienher-
steller präsentieren können. Damit ak-
tualisieren wir das Messeportfolio der
ICE Europe um einen wichtigen Innovati-
onsbereich,“ erklärt Liljana Goszd-
ziewski, Messedirektorin der ICE Europe
im Namen des Veranstalters Mack
Brooks Exhibitions.
Als spezialisierte Fachmesse beinhaltet
das Messeprofil der ICE Europe alle
Hauptbereiche und Verarbeitungsprozes-
se des Converting von bahnförmigen
Materialien wie Papier, Film, Folie und
Vliesstoffen. Die Messe umfasst Materia-
lien, Beschichtung/Kaschierung, Trock-
nung/Härtung, (Vor-)Behandlung, Ma-
schinenzubehör, Schneide-/Wickeltech-
nik, Flexo-/Tiefdruck, Konfektionierung,
Fabrikmanagement/Abfallbeseitigung,
Retrofitting/Runderneuerung von Anla-
gen, Lohnveredelung/-verarbeitung, Kon  -
troll-, Mess- & Prüfsysteme, Steuerung
von Produktionsprozessen, Dienstleistun-

12. bis 14. März 2019, 
München
n Nach der erfolgreichen 10. Jubiläums-
ausgabe der Internationalen Leitmesse
für die Converting-Industrie im vergan-
genen Jahr zeigt sich die ICE Europe als
zentraler Marktplatz für innovative Con-
verting-Technologien auch zu ihrer
 nächs ten Ausgabe als wichtiges Trendba-
rometer. Mit einer gesonderten „Special
Film & Extrusion Area“ setzt die ICE
Europe 2019 auf das enorme Wachs-
tumspotenzial im Bereich der Spezialfo-
lien.
Durch neue Herstellungs- und Verarbei-
tungsverfahren werden Spezialfolien
heute mit Funktionen versehen, die ei-
nen Einsatz in unterschiedlichsten Berei-
chen ermöglichen. Der Bedarf an Spezi-
alfolien steigt vor allem durch die zuneh-
mende Digitalisierung und den Trend zu
smarten Produkten und Verpackungen.
Verwendung finden solche Folien bei-
spielsweise in der Medizintechnik, der
Smartphone-Fertigung, zu Sicherheits-
zwecken, für die Herstellung von Batte-
rie-Elektroden, zum Hygieneschutz oder
in der Gebäudetechnik.
„Für die Converting-Industrie bieten die
vielfältigen Einsatzbereiche von Spezial-
folien großes Geschäftspotenzial in völlig
neuen Märkten. Neben den bestehen-
den Trends in der Papier-, Film- und Fo-

ICE Europe 2019 
mit Sonderbereich für Spezialfolien und Extrusion

gen, Information & Kommunikation so-
wie Halbzeuge und Fertigprodukte. 
Die ‘Special Film & Extrusion Area’ deckt
die Ausstellungskategorien Spezialfolien
(Batterie-Separator-Folien, Biopolymerfo-
lien, Hochbarriere-Folien, optische Fo-
lien, witterungsbeständige Folien und
sonstige Spezialfolien) sowie den Bereich
Extrusion (Extrusionsanlagen für Blasfo-
lien, Extrusionsanlagen für Flachfolien
und Platten, Extrusions-Schweißmaschi-
nen und Kalander) ab.
Durch den weltweit weiter steigenden
Bedarf an Produkten aus unterschiedli-
chen bahnförmigen Materialien ist die
Branchenkonjunktur derzeit durchweg
positiv. Die Digitalisierung sowie innova-
tive Beschichtungs- und Veredelungser-
fahren ermöglichen eine zunehmend
 kos teneffiziente und flexible Herstellung
von hochwertigen und spezialisierten
Produkten aus Papier, Film, Folie und
Vliesstoff. Die Endprodukte finden Ver-
wendung in Industriezweigen wie Ver-
packung, Kunststoffe, Druck, Maschi-
nenbau, Textil, Chemie, Automobil, Nah-
rungsmittel, Elektronik, Arzneimittel,
Baugewerbe, Luftfahrt, Möbel und Zell-
stoff.
Die Nachfrage nach Standfläche auf der
ICE Europe 2019 hat im Zuge der positi-
ven Branchenkonjunktur sehr frühzeitig
begonnen. Ein gutes Jahr vor der Veran-
staltung sind bereits knapp 90 Prozent
der Nettoausstellungsfläche der vergan-
genen Messe gebucht und reserviert. Ins-
gesamt 429 Aussteller aus 28 Ländern
hatten auf der ICE Europe 2017 insge-
samt 11.000 m2 Nettofläche belegt und
ihre Produkte und Dienstleistungen den
6.850 Fachbesuchern aus 70 Ländern
präsentiert.
Die ICE Europe 2019 findet wieder auf
dem Gelände der Messe München statt,
in den Hallen A5 und A6, erreichbar über
den Eingang Ost. 

http://www.ice-x.de/
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➠ FSKZ e. V., 
www.skz.de
www.qualitaetsgipfel-kunststoff.de

29./30. November 2018,
Veitshöchheim bei Würzburg

n Fehler passieren – wer kennt diesen
Satz nicht? Wer in einem Flugzeug sitzt
geht davon aus, dass eben keine Fehler
passieren. In der Luftfahrt wurde mit
großer Konsequenz an der erfolgreichen
Fehlervermeidung gearbeitet, wie die
Teilnehmer des 2. Qualitätsgipfel Kunst-
stoff eindrucksvoll erfahren haben. Wie
schützt man sich vor Fehlern, welche
sind also vermeidbar und wie geht man
mit Fehlern um, wenn sie doch passie-
ren? Genau diese Fragen und viele wei-
tere rund um das Thema Qualität wer-
den beim 3. Qualitätsgipfel Kunststoff
wieder intensiv von der Kunststoffbran-
che diskutiert. 
"Unser heutiger Wohlstand basiert auf
dem Erfolg der produzierenden klein-
und mittelständischen Unternehmen",
schreibt Prof. Dr.-Ing. Martin Bastian in
seinem Grußwort zum Qualitätsgipfel
2017 und weiter: "Die kontinuierliche
Steigerung von Effizienz und Effektivität
unter Beibehaltung und Verbesserung
des heutigen Qualitätsstandards bleibt
als ständige Herausforderung langfristig
bestehen. Lösen können wir diese Her-
ausforderung nur, wenn wir unsere
Kompetenzen in Mitteleuropa bündeln.
Wir müssen kooperieren." Gute Kontak-
te und neue Ideen sind die Triebfedern
erfolgreicher Kooperationen, genau da-
für bietet der Qualitätsgipfel Kunststoff
der Kunststoffbranche seit 2016 eine
Plattform. Es ist Zeit die neuen Abstracts
einzureichen (Deadline: 15. April
2018).
Beim Qualitätsgipfel 2017 standen vor
allem die Themen Industrie 4.0 und Big
Data im Fokus. 2018 wird der Schwer-
punkt der Vorträge und Workshops auf
Praxisberichten aus der Kunststoffverar-
beitung liegen. Das Fachkomitee freut
sich auf viele interessante Abstract-Ein-
reichungen, aus denen es dann die circa
30 spannendsten Themen auswählt und
so für ein praxisrelevantes und qualitativ
hochwertiges Programm sorgt. 

3. Qualitätsgipfel Kunststoff 

http://www.skz.de/
http://www.qualitaetsgipfel-kunststoff.de/
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➠ Friul Filiere Spa
www.friulfiliere.it

ambitious requests for applications in the
most different sectors. This is witnessed
by a series of technologies developed in
2017: Lines, toolings and process know-
how for the extrusion of
• thermal-break multiple exits profiles in
PA66 + glass fibers with application in
the windows sector
• PC profiles, transparent like glass and
embossed, dedicated to the LED lighting
sector
• Resysta profiles, compound in granule
or powder, consisting of 60% of rice

n Friul Filiere after a year of intense re-
search and results with high technologi-
cal value, celebrated its 40th anniversary
(17 January 2018). The new extrusion
 line, FUTURA40, with its name wants to
pay homage to this event. Finding roots
in the past of which it has treasured, it is
projected – literally – in a new and avant-
garde dimension but together with the
whole company.
It is only the latest of many new features
that have followed each other to satisfy
customer demands. The market (Italian,
European and international) requires
more and more special products and the
possibility of finding, in Friul Filiere, a sin-
gle point of reference, able not only to
produce machines and equipment but
also to provide technological solutions
and process know-how on turn-key pro-
jects for the extrusion of profiles and
 pipes, becomes a guarantee of a com-
plete service (represented by the Friul
 Filiere NEXTRUSION CIRCLE).
The commitment to research has been
constant and productive, prompted by

40th Anniversary

husk, added to a vinyl matrix, highly per-
forming in outdoor applications comple-
te lines
Complete lines, die heads equipped with
TUBEASY system (patent for centering
the flow thanks to only 2 screws), special
calibration systems and know-how for
the extrusion of
• 6-8mm diameter pipes in PA6-PA11 at
the highest speed ever achieved (110 mt /
min)
• rods with and without inserts but also
tubes, in special materials such as TPU
• corrugated and no corrugated metal
hoses coated with extreme thermoplastic
materials such as TPU,
Technical solutions design and special
machines production for
• punching, belling, cutting, stretching
pipes and profiles
• all surface finishes
• coextrusion and post-extrusion of dif-
ferent materials.

FUTURA 40 new downstream

n Evonik übernimmt das Compounding-
Geschäft mit hochkonzentrierten Additi-
ven von 3M. Der Spezialchemiekonzern
erweitert damit seine Wachstumsmög-
lichkeiten im hochprofitablen Geschäft
mit Spezialadditiven. Evonik erhält durch
die Akquisition Zugang zu einer Techno-
logie, die es dem Unternehmen ermög-

Firmenübernahme

licht, seinen Kunden aus der kunststoff-
verarbeitenden Industrie neben den der-
zeitigen Flüssigadditiven auch Feststoff-
additive anzubieten. 
„Wir schaffen eine exzellente Plattform
zur Entwicklung innovativer Lösungen
und weiten unser Produktportfolio deut-
lich aus“, sagt Dr. Dietmar Schaefer, Lei-

ter des Geschäftsgebietes Interface &
Performance von Evonik. Der Konzern
erweitert durch die Transaktion seine
Kompetenzen im Bereich der Spezialad-
ditive – einem der Wachstumskerne von
Evonik.  
Die Akquisition umfasst das in Obern-
burg (Bayern) produzierte Produktport-

http://www.friulfiliere.it/
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Size reduction solutions for extrusion applications
• 
• 
• 
• 
• 
• 

Highest regrind quality, lowest energy utilization
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➠ Maag Pump Systems AG
www.maag.com
➠ Ettlinger Kunststoffmaschinen GmbH
www.ettlinger.com

n Die in der Schweiz ansässige Maag
baut ihre Präsenz durch die Akquisition
des deutschen Unternehmens Ettlinger
Kunststoffmaschinen GmbH aus. Die Er-
weiterung um die innovativen Produkte
von Ettlinger, einem führenden Anbieter
von Schmelzefiltern für die Polymer-,
Compounding- und Recyclingindustrie,
wird Maags starke Position auf dem
Markt der Polymerfiltration verstärken
und das Produktportfolio um eine neue
Sparte Spritzgussmaschinen für große
Spritzgussteile erweitern. Beide Unter-
nehmen werden auf dem Markt weiter
mit ihren bestehenden Markennamen
auftreten. An der Spitze der Gruppe mit
den Schlüsselmarken „Maag Pump & Fil-
tration Systems“, „Automatik Scheer
Strand Pelletizers“, „Gala Automatik Un-
derwater Pelletizers“ und „Reduction
Pulverizing Systems“ steht Maags Präsi-
dent Ueli Thuerig.
„Diese Erweiterung ist eine aufregende
Vorstellung. Die Bündelung der Produkte
und Stärken von Maag und Ettlinger re-
sultieren in eine neue Bandbreite kun-
denspezifischer Lösungen für die Kunst-
stoff-Filtration“, so Ueli Thuerig. „Durch
eben solche individuellen Produkte,
schnellen Service durch Maags 18 globa-
le Standorte und maßgeschneidertes En-
gineering wird eine optimale und kun-

Firmenakquisition

denspezifische Marktabdeckung erzielt.“
„Maag und Ettlinger ergänzen sich per-
fekt. Dies ist eine einmalige Chance, un-
ser Produktportfolio zu erweitern und
komplette Lösungen für unsere Kunden
anbieten zu können. Gleichzeitig bauen
wir unsere geografische Reichweite aus
und können somit unseren Kunden ser-

➠ Evonik
www.evonik.de

vice global weiter steigern“, erläutert der
Mehrheitsaktionär Volker Neuber, CEO
von Ettlinger Kunststoffmaschinen
GmbH. 

folio der Marke Accurel® sowie den
Standort von 3M in Obernburg, dessen
rund 25 Arbeitsplätze erhalten bleiben.
Die Compounding-Technologie für hoch-
konzentrierte Additive ermöglicht es
Kunststoffherstellern, große Mengen an
Additiven über einen festen Polymerträ-
ger in eine Polymermatrix einzubringen.
Damit kann sich Evonik neue Anwen-
dungsgebiete zum Beispiel in der Ver-
packungsindustrie erschließen. Das Ge-
schäft soll in das Geschäftsgebiet Inter-
face & Performance von Evonik integriert
werden. 

http://www.maag.com/
http://www.ettlinger.com/
http://www.evonik.de/
http://www.piovan.com/
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➠ BEKUM Maschinenfabrik GmbH
www.bekum.de
NPE 2018: West Halle, Stand W2127

aufwand. Die neuen Mitarbeiter stehen
dabei den Kunden als Partner zur Seite,
um diese kompetent zu beraten und ge-
meinsam mit den Verarbeitern optimale
Anlagenlösungen zu finden.  
Bill Duckham verfügt über langjährige Er-
fahrung als Vertriebsleiter im Maschinen-
bau. Duckham: „Ich habe mich bewusst
für BEKUM entschieden. Gründe waren
die positive strategische Entwicklung des
Unternehmens, kurze Entscheidungswe-
ge im mittelständischen Familienunter-
nehmen und die große Chance, den Ver-
trieb von BEKUM aktiv mitzugestalten
und weiterentwickeln zu können.“  
Werner Pawlowski blickt auf über 20
Jahre Erfahrung in der Extrusionsblas-
formtechnik zurück. So war er in der Ver-
gangenheit bereits für BEKUM und einen
namenhaften Wettbewerber im Bereich
Automotive für Projekte und Vertrieb tä-
tig. Nach weiteren leitenden Vertriebs-
stationen, kommt Werner Pawlowski
nun als „Heimkehrer“ zu BEKUM zurück.
Als Global Sales Manager verantwortet
er die Industriezweige Automotive,
Großverpackung und technische Teile.
Pawlowski wird, neben der Akquisition
von Neukunden und neuen Projekten,
mit seinem umfassenden Fachwissen
und seinem bedeutenden Netzwerk in
der Blasformindustrie, auch an der Um-
setzung neuer Maschinen- und Produkti-
onskonzepte mitwirken. Geschäftsführer
Michael Mehnert: „Bei den komplexen
Projekten in automobilen und techni-
schen Anwendungsbereichen ist die jahr-
zehntelange Erfahrung von Werner Paw-
lowski sehr wichtig. Wir sind froh, dass
er sich wieder für BEKUM entschieden
hat.“

n Seit November 2017 sind im Vertrieb
von BEKUM drei neue Mitarbeiter an
Bord. Bill Duckham wurde zum Sales
Director ernannt und möchte neue Im-
pulse setzen. Mit 20 Jahren Erfahrung in
der Blasformtechnik wurde Werner
Pawlowski als Global Sales Manager für
die Industriezweige Automotive, Groß-
verpackung und technische Teile er-
nannt. Bereits seit September 2017 ver-
stärkt Stephan Gruber als Vertriebsin-
genieur das erfahrene Vertriebsteam von
BEKUM in Berlin.
Michael Mehnert, Geschäftsführer der
BEKUM Maschinenfabriken: „Die neuen
Mitarbeiter stehen für den strategischen
Ausbau von BEKUM und auch einen Ge-
nerationswechsel im Vertrieb. Mit ihren
ausgezeichneten Vertriebs- und Bran-
chenerfahrungen werden sie unseren
Vertrieb stärken und das bestehende
Team erfahrener Mitarbeiter dynamisch
ergänzen.“
Wandel von Nachfrage und Beschaf-
fung bei Extrusionsblasanlagen: Die
neuen Mitarbeiter kommen zu einem
Zeitpunkt zu BEKUM, in dem sich das
Geschäft von Extrusionsblasanlagen ver-
ändert. Marktseitig steigen die Anforde-
rungen an Prozessgestaltung und 
-sicherheiten, Energieeffizienzen, Auto-
mation und intelligenter Sensorik von
Blasformanlagen zur Verbesserung der
Wertschöpfung. Die anspruchsvollen
Projekte von BEKUM in den Marktseg-
menten Verpackung, Automotive oder
Pharma sind für Vertriebsingenieure ech-
te Herausforderungen mit einem hohen
Auftragsklärungs- und Projektierungs-

Vertrieb neu aufgestellt

Stephan Gruber ist seit September als
Vertriebsingenieur für BEKUM in Berlin
tätig. Als Diplom-Ingenieur der RWTH
Aachen unterstützt er Kunden bei der
Projektierung und Beschaffung von an-
wendungsspezifischen Extrusionsblasan-
lagen. Gruber steht dabei auch für den
Generationswechsel bei BEKUM. Er
durchläuft zunächst ein sechsmonatiges,
hausinternes Ausbildungsprogramm, um
das langjährige Blasform-Know-how
auch in der nächsten Generation von
Vertriebsmitarbeitern sicherzustellen.

Bill Duckham, 
neuer Vertriebsleiter bei BEKUM

Werner Pawlowski, neuer Global Sales
Manager von BEKUM für die Industrie-
zweige Automotive, Großverpackung

und technische Teile

Stephan Gruber, 
neuer Vertriebsingenieur bei BEKUM n Brückner Servtec, das Service-Unter-

nehmen für Folien-Streckanlagen aller
Hersteller, gibt Änderungen im Manage-
ment bekannt.
Werner Bamberger geht am 31. März
2018 in Ruhestand, nach mehr als 40
Jahren in leitenden Positionen bei Brück-
ner Maschinenbau und als Managing Di-
rector bei Brückner Servtec. Mit dem 1.
Januar 2018 hat sein Nachfolger Tobias
Fuchs, Head of Finance and Administra-
tion bei Brückner Servtec, als Chief Fi-
nancial Officer übernommen. Gleichzei-
tig wurde Heinz Lind, bis jetzt Head of
Sales Far East and South East Asia bei

Management-
Änderungen 

http://www.bekum.de/
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GRAVIPLUS

Ideal für jeden Durchsatz. Gleich-
mäßige Dosierung - ohne Probleme!

Von kleinsten bis zu
grössten Mengen

motan-colortronic gmbh - info@motan-colortronic.de
www.motan-colortronic.com

➠ Brückner Servtec GmbH
www.brueckner.com

Brückner Maschinenbau, Technischer Direktor bei Brückner
Servtec. In seiner neuen Position fokussiert er sich auf die
Entwicklung von Upgrading- und Service-Lösungen für Fo-
lien-Streckanlagen aller Hersteller.
Markus Gschwandtner, CEO bei Brückner Servtec: “Ich
freue mich auf die gemeinsame Geschäftsführung mit
 Tobias Fuchs und die Stärkung der technischen Kompetenz
durch Heinz Lind. Die personellen Änderungen erweitern
die Kundenorientierung des Unternehmens und stärken un-
sere Position als zuverlässiger Service-Partner über den
kompletten Lebenszyklus von Folien-Streckanlagen aller
OEMs.“

Markus Gschwandtner and Tobias Fuchs – Managing 
Directors Brückner Servtec

➠ KIEFEL GmbH, 
www.kiefel.com
➠ Bosch Sprang BV,
www.boschsprang.nl/de

n Erik Hodenpijl (Foto) hat zum 1. Januar 2018 die Funk-
tion des CEO bei dem niederländischen Werkzeugbauer
Bosch Sprang übernommen und damit Rob Smeulders ab-
gelöst. Der Betriebswirt ist seit 1. April 2017 als Director In-
novation CIO (A. I.) im Unternehmen. Erik Hodenpijl war
bereits im Management sowie zuletzt als selbständiger Be-
rater tätig. 
Bosch Sprang, der niederländische Spezialist für Thermo-

form-Werkzeuge, mit
Standort in Sprang-Capel-
le, gehört seit März 2016
zur KIEFEL GmbH und da-
mit zur international agie-
renden Brückner-Gruppe.
Bosch Sprang  ist weltweit
ein etablierter Partner von
Herstellern thermogeform-
ter Verpackungsteile.

Neuer CEO

mailto:info@motan-colortronic.de
http://www.motan-colortronic.com/
http://www.brueckner.com/
http://www.kiefel.com/
http://www.boschsprang.nl/de
http://www.motan-colortronic.com/
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➠ BST eltromat International
www.bst.group

tionen zur Qualität
noch vollständiger
aus bahnverarbeiten-
den Produktionspro-
zessen gewinnen. Et-
wa in der Kunststoff-
branche bedeutet die
Vernetzung der Sys -
teme entlang der
Wertschöpfungsket-
te – angefangen bei
der Schichtdicken-
messung in der Fo-
lienherstellung über zum Beispiel die Ver-
arbeitung der Folien im Druck bis zur Be-
reitstellung des rollenförmigen Verpa k-
kungsmaterials – für Kunden konkreten
Mehrwert: In jedem dieser Prozessschrit-
te entstehen Daten, die für das Erfüllen
der jeweiligen Aufgaben gebraucht wer-
den. Bislang führten diese Daten in aller
Regel allerdings ein Inseldasein. Sie flos-
sen nicht von Prozessschritt zu Prozess-
schritt. Mit der tieferen Integration der
Systeme werden diese Kommunikations-
barrieren überwunden. In einem Prozess-
schritt gewonnene Daten können in fol-
gende Prozesse fließen, um diese zu op-

n BST ProControl ist rückwirkend zum 
1. Januar 2017 vollständig in die Ge-
schäftsprozesse von BST eltromat Inter-
national eingebunden und wird dort als
integrierter, eigenständig agierender Ge-
schäftsbereich am bisherigen Standort
Wenden fortgeführt. Damit hat BST 
eltromat den letzten Schritt der Ver-
schmelzung beider Unternehmen vollzo-
gen und so seine Organisation sowie sei-
ne Prozesse weiter optimiert. BST Pro-
Control bleibt als Name des Geschäfts-
bereichs bestehen. Für Kunden setzt das
Unternehmen auf Kontinuität – wobei
ihnen die vollständige Integration eine
Reihe von Vorteilen bringt.
BST eltromat hatte 2013 die BST ProCon-
trol GmbH mit der Übernahme der Un-
ternehmen Betacontrol und Protagon als
100%iges Tochterunternehmen gegrün-
det. Damit erweiterte BST eltromat sein
Portfolio um Lösungen für die Messung
und Qualitätssicherung bei flachbahni-
gen Materialien und holte sich umfas-
sendes Praxis-Know-how rund um diese
Thematik ins Haus. Seitdem können
Kunden mit den Lösungen von BST eltro-
mat im Sinne von Industrie 4.0 Informa-

Vollständigen Integration in Geschäftsprozesse 

timieren. Auch dies sprach für die Ver-
schmelzung zu einem Unternehmen mit
einem wohl weltweit einzigartigen An-
gebot für die Qualitätssicherung in
bahnorientierten Produktionsprozessen.
Mit der Einbindung seiner Spezialisten in
die gruppenweiten Aktivitäten von BST
eltromat International kann das Team
von BST ProControl vielfältige Synergien
nutzen. Zudem hat es Flexibilität gewon-
nen. 

Durch die Einbindung der Spezialisten von BST ProControl
in die gruppenweiten Aktivitäten von BST eltromat 

International kann das Team von BST ProControl viel-
fältige Synergien nutzen

kunststoffland - Vereinsplattform Leichtbau 

„Leichtbau und Elektromobilität – Neue Chancen für die Wertschöpfungs-
kette der Zulieferindustrie“

Dr. Axel Tuchlenski, Head of Global
Product & Application Development,
LANXESS Deutschland und Vorstands-
mitglied des Vereins kunststoffland
NRW eröffnete das kunststoffland 
Treffen der Vereinsplattform Leichtbau
(Foto: ©Olaf Staschik)

n „Welche Bedeutung hat der Leichtbau
im Zeitalter der Elektromobilität?“ – mit
dieser Frage eröffnete Dr. Axel Tuchlenski,
LANXESS Deutschland und Vorstand des
Vereins kunststoffland NRW die ausge-
buchte Veranstaltung beim Vereinsmit-
glied 3M in Neuss und gab damit zugleich
den roten Faden vor. 
Für das neu aufgestellte Ministerium für
Wirtschaft, Innovation, Digitalisierung
und Energie des Landes NRW betonte
der zuständige Abteilungsleiter Karl-Uwe
Bütof in seinem Grußwort Aktualität und
Relevanz des Themas und würdigte aus
Sicht der Landesregierung das große En-
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PROCESS CONTROL GmbH
 Maschinen für die Kunststoffindustrie

gagement der Kunststoffindustrie in die-
sem Bereich.
Rundum spannend, sehr praxisbezogen
und in Teilen durchaus kontrovers waren
die hochkompetenten Vorträge der Refe-
renten aus verschiedenen Bereichen der
Wertschöpfungskette. So ist beispiels-
weise für Christoph Küsters, Senior Tech-
nical Innovation Manager bei 3M
Deutschland, die Elektromobilität bereits
Realität, gerade vor dem Hintergrund
der Dynamik des chinesischen und euro-
päischen Marktes. Und nicht minder
wichtig: „Elektromobilität ist mehr als
Fahrzeug!“ In diesem Sinne plädierte er-
dafür, nicht nur aufs Fahrzeug zu schau-
en, sondern das übergreifende Thema
der digitalen Vernetzung insgesamt in
den Blick zu nehmen. Zukunftsthemen
wie Autonomes Fahren oder Connected
Car sollten auch für die Kunststoffindus -
trie in den Fokus rücken, denn: „Überall
ist Kunststoff gefragt – die Kunststoffin-
dustrie kann von all diesen Trends profi-
tieren!“ Der Stellenwert des Leichtbaus
erscheint dabei aus der Sicht des Gastge-
bers ungebrochen: „Gewichtsreduzie-
rung ist Bestandteil jeder Aufgabenstel-
lung“, so Küsters, der in diesem Zusam-
menhang besonders auf die Bedeutung
der Klebstofftechnologie für Leichtbau-
lösungen einging.
Etwas andere Akzente setzte Ralf Ma-
theis, fka Forschungsgesellschaft Kraft-
fahrwesen. Nach Einschätzung der Aa-
chener Fahrzeugexperten werde es bis
2030 in allen Fahrzeugen elektrische An-
triebe geben. Leichtbau sei zwar immer
noch wichtig, aber auch Optimierungen
in anderen Bereichen würden künftig bei
der Elektromobilität an Bedeutung ge-
winnen.
Die Ausführungen von Dr. Johannes
Triebs, Lehrstuhl für Production Enginee-
r ing of E-Mobility Components RWTH
Aachen belegten am Beispiel innovativer
Nischenanwendungen anschaulich, wie
wissenschaftliche Expertise und prakti-
sches Unternehmertum erfolgreich zu-
sammen gehen können. Mit dem popu-
lären Streetscooter wurde ein völlig neu-
es elektrisches Nutzfahrzeug für spezielle
Anforderungen und Bedürfnisse entwi k-
kelt und erfolgreich am Markt platziert.
Insgesamt gab es eine Fülle an Ge-
sprächsstoff für kontroverse Diskussio-
nen und einen lebhaften Erfahrungs-

und Meinungsaustausch. Bei kunststoff-
land NRW steht das Thema Leichtbau
und Elektromobilität weiterhin ganz
oben auf der Agenda. Unter der Über-
schrift „Multi-Material-Leichtbau für die
(Elektro-)Mobilität – Herausforderungen
und Chancen für NRW“ bereitet der Ver-
ein eine werkstoff- und branchenüber-

➠ kunststoffland NRW e.V.
www.kunststoffland-nrw.de 

greifende Veranstaltung zu hochinno-
vativen Leichtbaukonzepten mit Stahl
und Kunststoff vor. Die Veranstaltung
findet am 9. April 2018 in Köln statt.

http://www.kunststoffland-nrw.de/
http://www.processcontrol-gmbh.de/
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sende und langfristige Entwicklungs-
und Forschungszusammenarbeit. Ziel der
engen Zusammenarbeit ist es, zukunfts-

n Die KIEFEL GmbH in Freilassing und
die Innovationsschmiede watttron
GmbH in Freital vereinbaren eine umfas-

Entwicklungszusammenarbeit vereinbart

weisende Lösungen für das industrielle
Formen von Kunststoffen zu entwickeln.
Diese sollen ein bis dato unerreichtes Ni-
veau an Qualität und Effizienz vor allem
in der Verpackungsproduktion erlauben. 
Basis für die Entwicklungsziele ist die
Heizungstechnologie der Firma watttron.
Diese erlaubt eine punktgenaue Heizung
von Flächen mit Hilfe von quadratischen
Heizpixeln. Dabei lässt sich jeder Pixel in-
dividuell ansteuern. Die Folie kann somit
gezielt ungleichmäßig erhitzt und das
Fließverhalten der Kunststofffolie opti-
mal an die gewünschte Form angepasst
werden. Gleichmäßig dicke Wandstär-
ken in den Formteilen sind dadurch mög-
lich. Im Ergebnis kann der Verarbeiter ei-

Von links: Dr. Bernd Stein (COO, 
Kiefel), Peter Eisl (CFO, Kiefel), 
Ronald Claus (Prokurist, watttron),
Markus Stein (Geschäftsführer, 
watttron), Thomas J. Halletz (CEO, 
Kiefel) (Bild: Kiefel)

➠ Reifenhäuser Gruppe
www.reifenhauser.com

 Müller, Geschäftsführer
EDS: „Wir sind stolz, nun
Teil der Reifenhäuser
Gruppe zu sein. Wir wer-
den unsere Stärken bün-
deln und durch gemein-
same Technologie- und
Fertigungs-Ressourcen
sowie eine weltweite Vertriebsstruktur
für unsere Kunden noch einmal deutlich
leistungsfähiger agieren können.“ 
Reifenhäuser bleibt seiner Strategie mit
dieser Übernahme treu: Für langfristigen
Erfolg setzt das Troisdorfer Unternehmen
auf Technologieführerschaft durch eige-
ne Entwicklungen und den Zukauf von
Know-how in marktrelevanten Technolo-
gien. “Mit der Übernahme wird die be-

n Mit Wirkung zum 17. Januar 2018 hat
die Reifenhäuser Gruppe die EDS GmbH,
einen internationalen Anbieter von
hochwertigen Extrusionswerkzeugen
übernommen. EDS ist Spezialist für
Flachdüsen mit Hauptsitz in Reichshof-
Wenrath, Nordrhein-Westfalen. 
EDS agiert innerhalb der Reifenhäuser
Gruppe als eigenständige, unabhängige
Geschäftseinheit. Die Geschäfte der EDS
leitet weiter der ehemalige Inhaber
 Johannes P. Müller, gemeinsam mit Uwe
Gaedike, Director Operations bei Reifen-
häuser, der darüber hinaus die Entwick-
lung des Komponenten-Geschäfts der
Reifenhäuser Gruppe verantwortet.  
„EDS und Reifenhäuser ergänzen sich
hervorragend im Hinblick auf Ausle-
gungs- und Fertigungs-Know-how. Als
schlagkräftiges Team werden wir unsere
Stärken gemeinsam nutzen und ausbau-
en“, so Bernd Reifenhäuser, CEO der
Reifenhäuser Gruppe. Johannes P.

Geschäftsübernahme

stehende Expertise auf dem Gebiet Dü-
senfertigung exzellent ergänzt”, betont
Uwe Gaedike. “Zusammen mit dem Rei-
fenhäuser Fertigungs-Know-how wer-
den wir ein starkes Geschäftsfeld ent-
wickeln, um erstklassige Düsen zu ver-
kaufen”, betont Uwe Gaedike.

Johannes P. Müller, 
Geschäftsführer und

ehemaliger Inhaber von
EDS (links) und 

Bernd Reifenhäuser, 
CEO der Reifenhäuser

Gruppe 

http://www.reifenhauser.com/


23Extrusion 1/2018

➠ KIEFEL GmbH
www.kiefel.com

ne wesentlich dünnere Kunststofffolie
einsetzen und auch der Energiever-
brauch reduziert sich erheblich. 
„Wir sind von der Technologie unseres
Partners begeistert und freuen uns dar-
auf, unsere Industrieerfahrung einzu-
bringen, um vermarktungsfähige Lösun-
gen für die Schlüsselindustrien Verpa k-
kung, Medizin und Automobil zu ent-
wickeln. Diese Zusammenarbeit ent-
spricht ganz dem Pioniergeist unserer Fir-
ma“, kommentiert Thomas J. Halletz,

Geschäftsführer der KIEFEL GmbH, die
Vertragsunterzeichnung. 
Die international erfolgreiche Geschäfts-
tätigkeit von KIEFEL in der Verpackungs-
industrie wird im Rahmen der Zusam-
menarbeit als Basis für eine industrie na-
he Entwicklung und eine erfolgreiche
Vermarktung der neuen Produkte ge-
nutzt werden. Zusätzlich werden die Ent-
wicklungsteams von KIEFEL zusammen
mit den Tochtergesellschaften Bosch
Sprang und Mould & Matic in die Projek-

te mit eingezogen. Marcus Stein, Ge-
schäftsführer und einer der Gründer von
watttron, ergänzt: „Wir freuen uns, ei-
nen so wesentlichen Spieler der Branche
für unsere Vision gewonnen zu haben.
Zusammen werden wir hier einen tollen
Beitrag für die Zukunftsfähigkeit der
Technologie leisten.“ 

gmbh

Extruders & Extrusion facilities

30 mm extruder, 28 l/d, 7,5 kW AC-motor available from stock

Filament extrusion lines (3d printing) available from stock

www.pmh-extruder.com pmh.gmbh@t-online.de

Plastic-Maschinen-Handelsges. mbH
Broichhausener Str. 4 · D-53773 Hennef

Tel. +49-2244-83041 · +49-(0)173 150 4512 

25

Visit our homepage with many used machines for the plastic extrusion business:

in stock · functionally tested · operational

Extruder 30 mm - 28 D   sofort lieferbar

➠ KI – Kunststoff Information
www.kiweb.de

die Belegschaft. Der Jobmotor Kunst-
stoffbranche läuft damit seit 2012 auf
Hochtouren. Als Kehrseite des Erfolgs
verschärfte sich 2017 der Fachkräfte-
mangel. Über 50 Prozent der Unterneh-
men sahen sich hier vor Herausforderun-
gen gestellt. Größere Sorgen machten
der Branche nur noch die Materialko-
sten, knapp 60 Prozent der Befragten
bezeichneten dieses Thema als kritisch.
Das Vertrauen in weiteres Wachstum ist
unterdessen ungebrochen. 46 Prozent
der Unternehmen wollen 2018 ihre Inve-
stitionen erhöhen, 51 Prozent setzen ih-
ren Investitionsschwerpunkt auf Kapazi-
tätserweiterungen – beides Rekordwerte
seit Beginn der Umfrage im Jahr 2001.
Als größte Herausforderungen für 2018
sieht die Branche weiterhin die Material-
kosten, gefolgt von Verkaufspreisen, Per-
sonalsuche und Lieferfähigkeit der Vor-
lieferanten. Die ehemals relevanteren
Personal- und Energiekosten spielen ins-
gesamt nur noch eine untergeordnete
Rolle. Völlig entspannt zeigt sich die
Branche im Hinblick auf den Absatz und
den Einfluss des Euro-Kurses.

n Seit gut drei Jahren kennt die deutsch-
sprachige Kunststoffbranche eigentlich
nur eine Richtung – anhaltend aufwärts.
Auch im zweiten Halbjahr 2017 setzte
sich diese Entwicklung fort. Die Mehr-
zahl der Branchen-Unternehmen ver-
zeichnete eine nochmals verbesserte Ge-
schäftsentwicklung im Vergleich zum er-
sten Halbjahr. Jobmotor und Investitio-
nen laufen entsprechend auf Hochtou-
ren. Ein Ende des Booms scheint derzeit
nicht in Sicht. Dies berichtet der Bran-
chendienst „KI – Kunststoff Informati-
on“ als Ergebnis seiner aktuellen Umfra-
ge zur Kunststoffkonjunktur in der zwei-
ten Jahreshälfte 2017, an der sich 527
Unternehmen beteiligt haben. 
53 Prozent der befragten Unternehmen
berichteten über einen gegenüber dem
ersten Halbjahr 2017 verbesserten Ge-
schäftsverlauf. Erwartet hatten dies zur
Jahresmitte nur 40 Prozent. Nur neun
Prozent der Unternehmen verzeichneten
im zweiten Halbjahr eine rückläufige Ge-
schäftsentwicklung. 
44 Prozent aller befragten Unternehmen
stellten im Berichtszeitraum zusätzliches
Personal ein, nur acht Prozent reduzierte

Kunststoffindustrie 2017 

➠ Guill Tool & Engineering
www.guill.com

n Guill Tool & Engineering announced it
has been certified by NQA for
AS9100:2016 and ISO 9001:2015.
AS9100:2016 is the quality management
standard specific to the aerospace indus -
try. For Guill, ISO 9001:2015 applies spe-
cifically to the design and manufacture
of single and multi-layer extrusion heads
and tooling, as well as to the manufac tu-
re of valves, fittings, and components for
submarines. The AS9100:2016 applies to
commercial contract manufac tur ing and
machining for aviation, space and defen-
se (ASD).
“As Guill Tool & Engineering continues
to seek machining excellence, the pur-
suit and realization of registration to the
AS9100:2016 and to the ISO9001:2015
quality management standards will allow
Guill access to new markets, increased
internal operational efficiency, lower pro-
duction costs obtained through  im -
proved product reliability, better process
control, and greater employee quality
awareness.”  

Certification

http://www.kiefel.com/
mailto:pmh.gmbh@t-online.de
http://www.pmh-extruder.com/
http://www.kiweb.de/
http://www.guill.com/
http://www.pmh-extruder.com/
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➠ KRAIBURG TPE
www.kraiburg-tpe.com

notwendige Änderungen werden nach
einem festgelegten Verfahren, dem
Change Control Prozess angekündigt
und kontrolliert umgesetzt. KRAIBURG
TPE gewährleistet nach Ankündigung ei-
ner Änderung eine mindestens 24-mona-
tige Liefersicherheit und lässt sich seiner-
seits die Reinheit der verwendeten Roh-
stoffe von seinen Zulieferern garantieren. 
Compounds für die Medizintechnik oder
für Medizinanwendungen werden bei
KRAIBURG TPE ausschließlich auf speziel-
len, zugewiesenen Aggregaten produ-
ziert. Damit, mit zahlreichen Zulassun-
gen und dem Change Control Prozess

n Mit THERMOLAST® M hat der Herstel-
ler KRAIBURG TPE Compounds entwi k-
kelt, die für eine Anwendung bis hin zum
direkten Blut- und Medikamentenkontakt
zugelassen sind und sich medizinkonform
einfärben lassen. Dies eröffnet neue Mög-
lichkeiten und Anwendungsfelder. Mit
Thermoplastischen Elas tomeren aus dem
Medizin-Portfolio werden beispielsweise
primäre medizinische Verpa ckungen,
Hospital-Care-Anwen dun gen oder Rese-
aling-Membranen realisiert.
Produkte in der Medizin- und Pharma-
technik müssen hohen Ansprüchen an Si-
cherheit, Qualität und Zuverlässigkeit ge-
recht werden. THERMOLAST® M Com-
pounds von KRAIBURG TPE besitzen alle
Zertifikate der gängigen Biokompatibili-
tätszulassungen. Die Portfolio-Com-
pounds sind nach DIN ISO 10993-5 (Zyto-
toxizität), -10 (Intrakutan Irritation), 
-11 (Akute System Toxizität), USP Class VI
(Kapitel 88) und DIN ISO 10993-4 (Hämo-
lyse) zertifiziert. Diese Zulassungen er-
möglichen eine Verarbeitung bis hin zum
Haftungsrisiko des direkten Medikamen-
ten- und Blutkontakts. Darüber hinaus ist
für die Materialien bei der US-Lebensmit-
tel- und Arzneimittelbehörde (FDA) ein
Drug Master File (DMF) hinterlegt. KRAI-
BURG TPE verpflichtet sich daher zur
 kons tanten Einhaltung der beschriebe-
nen Rezeptur und Fertigung. Eventuell

bietet das Unternehmen seinen Kunden
aus der Medizin- und Pharmabranche
ein umfangreiches Servicepaket, das ein
Höchstmaß an kontrollierter Qualität, Si-
cherheit und Zuverlässigkeit sicherstellt.
Mit THERMOLAST® M Compounds kön-
nen die Verarbeitungsstandards im Rein-
raum eingehalten werden. Die Materia-
lien sind nach den gängigen Methoden
mit Gamma- oder Betabestrahlung, EtO-
Gas oder Heißdampf sterilisierbar. 

Mit Thermoplastischen Elastomeren aus dem Medizin-Portfolio werden beispiels-
weise primäre medizinische Verpackungen, Hospital-Care-Anwendungen oder 

Resealing-Membranen realisiert (Bild: © 218 Aptar Pharma)

Wellschläuche aus Fluorpolymeren kom-
men immer dann zum Einsatz, wenn ei-
ne hohe Flexibilität in Verbindung mit ex-
tremen Temperaturen einerseits oder ag-
gressiven Medien andererseits gefordert
ist. Typische Anwendungsbereiche sind
thermische Isolationen im Bereich Schalt-
schrankbau, Schutzrohre im chemischen
Anlagenbau oder Zu- und Abluftanwen-
dungen unter extremen Bedingungen
wie beispielsweise in Flugzeug-Bordkü-
chen oder Belüftungssystemen von Sta-
diondächern. 
„Als Spezialist für die Extrusion von Flu-
orpolymeren entwickeln wir kontinuier-

n APT Advanced Polymer Tubing, eine
Marke der Masterflex Group, erweitert
sein Produktportfolio um Wellschläuche
aus Fluorpolymeren. Wellschläuche aus
vollfluorierten Polymeren wie PTFE, FEP
oder PFA sind gegen nahezu alle Arten
von Chemikalien wie Lösungsmittel, Säu-
ren oder Laugen beständig. Abhängig
vom eingesetzten Polymer sind sie auch
dauerhaft beständig bei Temperaturen
bis +260°C und halten selbst bei kryoge-
nen Anwendungen (Anwendungen im
extremen Niedrigtemperaturbereich)
stand. Sie sind außerdem UV- und witte-
rungsbeständig und altern nahezu nicht.  

Produktportfolio um Wellschläuche erweitert lich innovative Produkte und individuelle
Lösungen für unsere Kunden. Durch eine
eigene Wellschlauchanlage und einen ei-
genen Werkzeugbau können wir  kurz -
fris tig und flexibel auf besondere Wün-
sche unserer Kunden bezüglich Geome-
trie, Farb- oder Rohstoffe reagieren“,
sagt Holger Heuser, Geschäftsführer bei
APT. Geplant ist aber zunächst eine Stan-
dard-Produktpalette auf Basis des Roh-
stoffs PFA mit Durchmessern von bis zu
50 mm (etwa 2 Zoll). „Grundsätzlich sind
aber auch Durchmesser von 100 mm
und mehr denkbar“, so Heuser.  
APT erweitert damit sein anspruchsvolles
Produktportfolio: „Neben Glatt-,
Schrumpf-, Spiral- und Formschläuchen

TPE für den medizinischen und pharmazeutischen Markt

http://www.kraiburg-tpe.com/
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➠ Internorm International GmbH
www.internorm.com 
FENSTERBAU FRONTALE: Halle 5 / 5-223

Fenster und Balkontüren geplant. Diese
bieten freie Aussicht auf die Umgebung,
benötigen jedoch eine Absturzsicherung,
speziell auch für Kinder. Mit einem fran-
zösischen Balkon aus Glas bietet Inter-
norm eine elegante Lösung für dieses Pro-

n Auch 2018 ist Internorm wieder auf
der Fensterbau Frontale in Nürnberg
(21. - 24. März) vertreten. Als besonde-
res Highlight werden diesmal neben den
bewährten innovativen I-tec Lösungen
zwei neue Kunststoff-Fenstersysteme
präsentiert. Die weiteren Neuigkeiten am
Messestand reichen von einer Produkter-
weiterung des Holz/Aluminium-Fensters
HF 410, einer Glas-Absturzsicherung für
bis zum Boden reichende Fenster bis zu
einem neuen Türenkonfigurator. Ein wei-
terer Höhepunkt: Die neuen Produkte
lassen sich auch im Virtual-Reality-Mo-
dus erleben.
Neu – Französischer Balkon: Moderne
Architektur zeichnet sich gerade durch
große Verglasungen aus. Auch im Ober-
geschoss werden so häufig bodentiefe

Neues Kunststoff-
Fenstersystem 

blem. So lässt sich die freie Sicht auch bei
Sicherheit und Geborgenheit genießen. 

Anwendungsbeispiel 
französischer Balkon

➠ Masterflex Group, 
www.Masterflex-
Group.com

aus nahezu allen voll- und teilfluorierten
Polymeren vervollständigen wir mit den
Wellschläuchen unser Sortiment. Gleich-
zeitig verfolgen wir konsequent unsere
Strategie, unverwechselbare und einzig-
artige Lösungen für sehr spezielle An-
wendungs- und Einbausituationen zu
schaffen“, so Heuser.  
Das in Neuss ansässige Unternehmen

will noch in die-
sem Jahr mit der
Fertigung starten.
APT gehört seit
Anfang 2017 zur
Masterflex Group. 

➠ NGR Next Generation 
Recyclingmaschinen GmbH 
www.ngr.at

n Seit über 15 Jahren vertraut die welt-
weit agierende SIGMA Group auf Ma-
schinen des Kunststoff-Recycling-Ma -
schi nenbauers NGR. Im Dezember wurde
die 1.000ste Kunststoff-Recycling-Anla-
ge übergeben und bereits nach New Jer-
sey ausgeliefert.
NGR ist ein weltweit tätiges Unterneh-
men mit Firmensitz in Feldkirchen/Do-
nau, das sich auf die Produktion von
Kunststoff-Recycling-Maschinen speziali-
siert hat. Seit der Gründung im Jahr
1996 wurde international expandiert: Es
gibt mehrere Kundenzentren in den USA
und in Asien. In diesen gut 20 Jahren

1.000. Kunststoff-Recycling-Anlage geliefert

sind 1.000 Maschinen vom Band gelau-
fen. Und diesen Meilenstein darf NGR
mit seinem bedeutendsten Kunden fei-
ern, der internationalen SIGMA Group. 
Die SIGMA Plastics Group ist das größte
privat geführte Folien-Extrusions-Un ter -
nehmen in Nordamerika mit über 5.000
MitarbeiterInnen und jährlicher Verarbei-
tung von zwei Millionen Pfund Kunst-
stoff-Granulat. Die Produkt-Palette um-
fasst Kunststofffolien ebenso wie
Stretch-Folien, Warentaschen, Müllsäcke
oder Kleidersäcke.  
SIGMA hat 40 verschiedene Recycling-
Maschinen von NGR im Einsatz. Wenn

ein Unternehmen dieser Größenordnung
eine dermaßen beständige Geschäftsbe-
ziehung mit einem Lieferanten pflegt,
hat das klare Gründe. Dazu sagt Alfred S.
Teo, CEO von SIGMA: „Wir vertrauen
auf die Lösungen von NGR, weil jede An-
lage effizient sämtliche unsere Kunst-
stoffabfälle rückführt, und weil wir auf
einen ausgezeichneten Service bauen
können. Das NGR-Support-Team pflegt
aktive Beziehungen zu allen unseren
Werken und garantiert das reibungsloses
Funktionieren sämtlicher Maschinen.“

http://www.internorm.com/
http://group.com/
http://www.ngr.at/


In this more than 500 business partners, mainly come fromChina Plastics Machinery Industry Association high-level ma-
nagement, plastic industry guests and local government offi ci-
als. 
Jwell 20th Anniversary, well-prepared in Liyang, the city with
approximately 1,550 square kilometers of Liyang, held such an
important event, not only because it is the 20th anniversary. It is
an important reason that Jwell initially completed its new plant
in Liyang as its new production base. The completion of
 Liyang's production base and its follow-up production capacity
have greatly enhanced Jwell annual production and supply ca-
pacity to its local and global market. 
Established in 2012, Jwell Liyang Industrial Park is located in
Zhongguancun Science and Technology Industrial Park, cover -
ing an area of nearly 400 acres. It can produce not less than
1000 sets of high-grade plastic extrusion production lines each
year. Undoubtedly, Liyang produc tion base provides new ener-
gy for the manufacturing capacity of Jwell in the following ten
years. In the 20th anniversary celebration, Mr. Alex Liu, GM of
Liyang plant presided over the 20th anniversary celebration me-
dia meeting.

Jwell, Extrusion Machinery Giant held its Grand 
20 Anniversary in LiYang Production Base

On December 10, 2017,  China's plastics
 extrusion giant Jwell invited more than
500 Chinese and global business partners
to come to a a picturesque town called
 Liyang and held its 20th anniversary, 
witnessing the growth of Jwell 20-years-
history development.
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Left: Ms. Dongping Su, Secretary-General of the Plastics
Machinery Industry Association); 

Middle: Mr. Jianming Zhang, Chairman of China Plastics
Processing Industry Association and (Chairman of Haitian

International);
Right: Mr. Haichao He, Vice Chairman of China Plastics 
Processing Industry Association and (Chairman of Jwell

Company)

Jwell 20 anniversary celebration performance

Among them, Chairman of China Plastics Processing Industry
Association and  – Chairman of Haitian International Mr. Jian-
ming Zhang, Chairman of the Board of Supervisors and Chair-
man of Borch Mr. KangJian Zhu, Secretary-General of the Plas -
tics Machinery Industry Association Ms. Dongping Su, Vice
Chairman of China Plastics  Pro cess ing Industry Association Mr.
Zhanfeng Ma, Chairman of Jilin Huabang New Material Tech-
nology  Chairman Mr. Fangyuan Li, and ABB representative Mr.
Shizhong Hu attended the 20th anniversary and congratulated
the grand activity. 
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The rapid development of Jwell is benefited from the industrial
layout of its Chairman  Mr. Haichao He and the joint efforts of
Jwell Management Team. It is also  is a microcosm of the growth
process of china plastic machinery industry. As a practitioner of
the global plastic extrusion industry, Jwell has become a cons -
tant deduction and influencers of such stories. It always regards
quality, safety and innovation as the soul of its products and
 takes inspiration from the needs of global users to create pro-
ducts that fit the market. Currently Jwell in the country,  have
 five major production bases, and a comprehensive staff system.
As Mr. Haichao He said in his speech: "20 years of tempering
forward Jwell has a very good industry platform, a well-known
brand and a large number of outstanding Jwell talent, with ma-
ny customers around the world. However, facing the future, we
must have a zero mentality. Catch the changes the industry's
progress and development. In the era of big data, Jwell will
deepen our advantages, with great concentration on the mar-
ket segments, long-lasting , Not only to provide high-end pro-
duction lines in various segments, but also to provide a full
 range of automation and intelligent application solutions, stan-
dardization, data and key KPI performance appraisal, through
artificial intelligence, digital systems, big data implementation

to the production, procurement, outsourcing, quality control,
inventory management, customer experience, and comprehen-
sively enhance the operational efficiency to ensure that the
first-class product quality, and comprehensively improve the
customer experience. Our dream is to create a highly intelligent
global extrusion The ecological chain in the field of equipment!
To win a showcase for every Jwell company and excellent em-
ployee on this platform with its own value.”

China and global VIP Guests Visited at Jwell LiYang Plant

Haichao He,Chairman of Jwell Company and Jwell 
honoured guests at its 20 Anniversary Celebration

Shanghai Jwell Machinery Co., Ltd.        
No. 111 Chun YI Road, Jia Ding District., Shanghai
www.jwell.cn

About Jwell
Since its establishment in Shanghai in 1997, Jwell has been
 ranked No.1 in the extrusion industry overall strength in plastics
extrusion in China for seven years.  Now it has five major pro-
duc tion bases, with wholly owned and joint ventures 22 com-
panies, more than 3,000 employees, from a single production
and process ing screw barrel parts, growing to the manufacture
of plastic pipe, sheet membrane, profile, hollow packaging, au-
tomotive interior and lightweight products And other large-sca-
le production line intelligent equipment, as well as large-scale
whole plant chemical fiber spinning engineering design and
manufacturing, with an annual output of over 2,000 sets of
high-grade plastic extrusion lines, selling products into more
than 120 countries and regions. 
In today's highly intelligent industrial context, Jwell cooperates
with  world-class scientific research institutions, research and
development of new technologies, new processes, new pro-
ducts, are widely used in building materials, home appliances,
packaging, medical, automotive, new energy, Aerospace, rail
transit and many other fields, closely related to human life.

http://www.jwell.cn/


Vor 80 Jahren ist in Nürnberg der Urahne des heutigen ZSE
MAXX-Doppelschneckenextruders gebaut worden. Was

1937 als kleiner Erzeugnisbereich anfing, hat sich heute zu ei-
nem international agierenden Unternehmen entwickelt, das in
unterschiedlichsten Anwendungen zuhause ist. „In unserer lan-
gen Firmengeschichte haben wir viele technische Highlights ge-
habt, die die Basis unseres heutigen Erfolgs sind“, sagt Anton
Fürst, Geschäftsführer der Leistritz Extrusionstechnik GmbH.
„Den Weg vom Extruderbauer zum Systemlieferanten sind wir
in den letzten Jahren konsequent mit sehr hoher maschinen-
und verfahrenstechnischer Expertise gegangen.“ Der Erfolg

80 Jahre Leistritz Extrusionstechnik

Der Weg zu einem der führenden 
Extruderhersteller: Die Leistritz 
Extrusionstechnik GmbH feiert ihre 
erfolgreiche Historie.
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Anton Fürst, Geschäftsführer der Leistritz 
Extrusionstechnik GmbH, mit einem Gast wärend der 

Maschinenvorführung im Leistritz-Technikum anlässlich
des Leistritz Compounding Workshops 

im vergangenen November
(Bilder: ©Leistritz)

Vom Ur-Extruder zu den heutigen High-Tech-
Extrusionsanlagen

1937 1960



unsere Kunden profitieren von einem umfassenden Leistungs-
spektrum.“ 

Aussicht
„Unsere Mitarbeiter sind eine wirklich starke Mannschaft. All
die Jahre haben sie großes Engagement, hohe Expertise und
viel Teamgeist bewiesen“, sagt Wolf. Mit dem 80. Jubiläum
schaut Leistritz allerdings nicht nur zurück. „Mit so einer rei-
chen Historie im Rücken müssen wir den Blick auch in die Zu-
kunft richten. In den nächsten Jahren wird uns weiterhin das
Thema Industrie 4.0 befassen, zu dem wir bereits einige Neue-
rungen wie Smart Sensors und Smart Service auf den Markt ge-
bracht haben. Aber auch Themen bzw. Megatrends, die die
Weltbevölkerung in Zukunft verstärkt beschäftigen werden,
wie Globalisierung oder Urbanisierung werden Auswirkungen
auf unser Geschäftsmodell als Maschinenbauer haben. Hier
sind wir mit verschiedenen Strategien und Ansätzen unterwegs
und darauf gilt es, sich weiter auszurichten.“

Ältester Leistritz Extruder gesucht
Im Rahmen der Jubiläumsaktion ist Leistritz auf der Suche nach
dem ältesten, noch produzierenden Leistritz Extruder. Wer
meint, er hätte ihn, schickt bitte bis spätestens 30. März 2018
Fotos und eine kurze Beschreibung an extruder@leistritz.com.
Es winkt ein toller Preis.

29Extrusion 1/2018 

gibt ihm Recht: Heute beschäftigt die Leistritz Extrusionstechnik
GmbH über 200 Mitarbeiter an ihrem Hauptsitz in Nürnberg,
den Niederlassungen in China, Singapur und den USA sowie
den Verkaufsbüros in Frankreich und Italien. Die Doppelschne k-
kenextruder der ZSE MAXX-Baureihe, die durch die Kombinati-
on von hohem Volumen (Da/Di = 1,66) und dem sehr hohen
Drehmoment (15 Nm/cm³) bei ihrer Einführung vor gut zehn
Jahren einen Meilenstein darstellte, sind immer noch Aushän-
geschild des Unternehmens und in zahlreichen Produktionshal-
len weltweit zu finden. 

Damals bis heute
In den Anfängen 1937 entstanden die ersten so genannten Ex-
truder aus einer Weiterentwicklung der Schraubenspindelpum-
pe, die von Leistritz zum Fördern viskoser Massen gebaut wur-
de. Damals konnte man sich nicht einmal ansatzweise vorstel-
len, dass das spätere Resultat hochmoderne Hochleistungsex-
truder sein würden. Während den 1950er Jahren wurden die
Maschinen zur Leistritz Schneckenpresse entwickelt. Mit der Er-
findung der eineinhalb Schnecken wurden die Vorteile der Ein-
und Doppelschnecken-Technologie kombiniert. In den 1960er
Jahren wurde die Entwicklung weiter vorangetrieben. Es ent-
stand die sogenannte Doppelschnecken-Presse. Ein Meilenstein
in der Geschichte von Leistritz wurde in den 1970er Jahren er-
funden, als die Maschinenserie durch einen ganz neuen Extru-
der ergänzt wurde: den LSM 30.34 (Leistritz SchneckenMaschi-
ne). Das einzigartige Merkmal dieses ersten Laborextruders war
die Möglichkeit, vom Einschnecken- zum Doppelschneckenmo-
dus zu wechseln. 
In den 1980ern folgte eine Diversifizierung der Maschinenreihe
von anfangs größtenteils gegenläufigen zu gleichläufigen ZSE
GL (ZweiSchneckenExtruder/GleichLauf). Weitere Innovationen
und steigende Kundenanforderungen waren die treibenden
Kräfte, die zur nächsten Extruderserie führten: Die ZSE HP Serie
wurde in den 1990ern mit höchsten Drehzahlen von bis zu
1.200 U/min und erhöhten Drehmomenten angeboten. Zum
ersten Mal wurden Heizpatronen für die gesamte Maschinense-
rie eingesetzt und ein neues Antriebskonzept mit wasserge-
kühlten Drehstrommotoren eingeführt. Beides wurde später
zum Industriestandard erhoben. 
Bei der K-Messe 2004 konnte Leistritz einen weiteren Meilen-
stein in der Extrudertechnologie setzen: Der ZSE MAXXX Extru-
der mit einem hohen Volumen von 1,66 Da/Di-Verhältnis wur-
de eingeführt. Jahrelang zählte das zur Top-Technologie, denn
großes Volumen wurde mit zunehmend hohem Drehmoment
in einer Maschine kombiniert. Dadurch tat sich ein wesentlich
größeres verfahrenstechnisches Fenster auf. Weitere Features
waren ein spezielles Schneckenschaft-Design einhergehend mit
einer erhöhten Kühlkapazität. 
„Die ZSE MAXX Baureihe ist bis heute die einzige Doppel-
schneckenextruder-Serie, die ein durchgängig großes Volumen
und hohes Drehmoment mit Schneckendurchmessern von 18
bis 260 mm aufweist“, erklärt Geschäftsführerkollege Sven
Wolf. Für fast ein Jahrzehnt waren diese Features herausragend
im Markt und bis heute zeigen sie sich als Optimum für die
 meis ten Compoundier-Aufgaben. „Auf unsere verfahrens- und
prozesstechnischen Errungenschaften sind wir stolz. Sei es im
Bereich der Laborextrusion bis hin zur Großcompoundierung –

Leistritz Geschäftsführer Sven Wolf: 
„Mit so einer reichen Historie im Rücken müssen wir den
Blick auch in die Zukunft richten. In den nächsten Jahren
wird uns weiterhin das Thema Industrie 4.0 befassen, zu
dem wir bereits einige Neuerungen wie Smart Sensors

und Smart Service auf den Markt gebracht haben.” 

Leistritz Extrusionstechnik GmbH        
Markgrafenstr. 36-39, D-90459 Nürnberg, Germany
www.leistritz.com

mailto:extruder@leistritz.com
http://www.leistritz.com/


The new CarbonLITE recycling facility,
located in Dallas, Texas, started ope-

rations in September 2017, as per the
schedule. The washing line supplied by
AMUT has the state of art of the techno-
logy and is the second plant of this size
in operation in the USA, capable of pro-
ducing over 12.000 pounds per hour of
highest quality PET from MRF post-con-
sumer bales. 
Leon Farhanick, the President of CarbonLI-
TE, declared “I’m very satisfied with quali-
ty, punctuality and technology. Among the
many OEM we had in this project AMUT is
the one that pleased us best”. 

Cooperation to improve Plastic Bottles
Recycling & Sustainability

“We are glad to have
scored another top 
reference in the Northern
America plastic recycling
market. The CarbonLITE
PET recycling project comes
after the two mega PET 
recycling plants that AMUT
supplied in North America
to UNIFI in Reidsville,
North Carolina, and to 
PETSTAR Coca-Cola 
Mexico” stated Piergianni
Milani, the President of
AMUT GROUP. 
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This 250.000-square-foot bottle-to-bot -
tle PET recycling plant processes more
than 100 million pounds plastic bottles
annually and the AMUT washing section
is capable of reaching six metric tons per
hour (the Dallas facility will double the
company’s annual capacity of food-
 grade PET) and permits the transforma ti-
on of old plastic bottles into PET resins,
flakes and pellets that can then be used
to produce new beverage bottles and
 other sustainable products. Closing the
LOOP ON RECYCLING and increasing the
sustainability of the PET containers.
“CarbonLITE management has over a de-

cade of experience in PET wash lines and
selected the AMUT solution to face the
new challenges in the market conditions
for their Dallas operations. Considering
that AMUT is one of the major OEM sup-
plier for their system, we integrated our
De-Labeller AMUT’s patent technology
and as well the wet whole bottle pre-
wash”, stated Anthony Georges, Presi-
dent of AMUT NORTH AMERICA. 
Georges further discussed how the
AMUT De-Labeller won the prestigious
PLASTIC RECYCLING INNOVATION
AWARD from the APR (Association of
Plastic Recyclers) in 2017. 



31Extrusion 1/2018 

“When you are dealing with co-mingled
MRF bottle bales you need to be able to
detect and remove all non-PET and co-
lour PET containers prior to entering the
final washing process. Georges contin u-
ed – “by utilizing our double stage we
perform with the first De-Labeller the dry
cleaning action  able to detach most of
the shrink sleeve labels, while the second
unit is a wet De-Labeller process to pre-
wash the whole bottles and reduce  wear
effect on grinders blades. This wet bottle
washing technology utilizes the filtered
recycled flake washing water therefore it
does not increase the consumption of
fresh water used in the complete
cleaning process, and contributes to the
elimination of outside dirt as well as re-
maining labels on the whole bottles”. 
Critical to the AMUT technology is that
the bottles stay intact through these two
machines and are not damaged during
the actions of De-Labeller therefore im-
proving efficiency and the functionality
of the following automatic sorting

AMUT GROUP        
Via Cameri, 16, 28100 Novara - Italy
www.amutgroup.com

equipment so that the non-PET and co-
lour PET can be easier removed from the
clear PET bottle stream. The clear PET
bottles will be washed directly in the
AMUT wash flake system. 
AMUT scope of machinery & technology
supplied includes as well, the wet grind -
ing system to turn bottles into flakes,
along with two of the AMUT patented
Flake Friction Washers, and two of their
newest advance technology ‘Sink-Float’
separation machines, which are able to
capture the polyolefin caps so that these

cleaned caps can also be valued. The
whole process is engineered to increase
the grade quality of the clear PET flakes
which comply with the most demanding
bottle-to-bottle applications, optimizing
the value of every bale, while minimizing
operational costs, fresh water usage,
energy and cleaning agents. 
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Revolutionizes the startup process.
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Die Maschine aus dem Jahr 2007 ist für das Unternehmen
damit ein zentraler Qualitätsbaustein, um die Anforderun-

gen anspruchsvoller Kunden aus der Folien- und Rohrindustrie
zu erfüllen. Double Disc, Air Flush Modul und Laserfilter erwei-
sen sich dabei als nützliche Helfer, um die gestellte Aufgabe be-
sonders effektiv zu erledigen. 
„Sehen Sie sich diese hartnäckigen Verschmutzungen an, die
sind typisch für unser Material.“ Ana Margarida Ribeiro, Ge-
schäftsführerin bei Ambigroup Reciclagem in Chamusca, zeigt
auf gebrauchte LDPE Folien. Diese stammen aus landwirt-
schaftlichen Betrieben in ganz Portugal und werden vom Recy-
cling-Spezialisten wieder zu wertvollem Rezyklat aufbereitet.
An den Folien haftet eine Mischung aus Sand, Erde, Gras und
Stroh. „Die SOREMA Waschanlage befreit den Kunststoff größ-
tenteils von diesen Störstoffen. Was danach noch übrig ist, das
holt uns der EREMA Laserfilter im Extrusionsprozess verlässlich
heraus“, erklärt Ribeiro. „Besonders wichtig für uns ist, dass
der Filter auch Aluminium-Verschmutzungen sehr wirkungsvoll
entfernt.“ 

Wider die Feuchtigkeit – mit Double Disc und Co.
Doch das Eingangsmaterial, mit dem es die EREMA Maschine
zu tun hat, ist nicht nur schmutzig, sondern überdies auch

Schmutz und Feuchtigkeit im Griff

Ambigroup Reciclagem ist in Portugal ein
bekannter und geschätzter Recycler von
Agrarfolien, gebrauchten Bewässerungs-
schläuchen aus der Landwirtschaft und 
anderen Post Consumer Abfällen. Die 
Eingangsmaterialien sind naturgemäß sehr
feucht und schmutzig – eine Herausforde-
rung, die die EREMA 1514 TVE mit Bravour
meistert. 
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Die seit 2007 laufende EREMA 1514 TVE sorgt bei 
Ambigroup Reciclagem in Chamusca, Portugal für eine
hohe Regranulatqualität. Die Maschine ist mit Double

Disc, Air Flush Modul und Laserfilter ausgestattet
(Alle Bilder: EREMA)

Berge von Post Consumer Folien, vorwiegend aus dem Agrarbereich, kennzeichnen den Lagerplatz auf dem 
Außengelände des Recyclers

feucht. Wenn die Folien nach dem Waschen in Schnitzelform
auf dem Förderband der Recyclingmaschine liegen, so weisen
sie noch eine Restfeuchte von bis zu 12 Prozent auf. „Mit dem
EREMA System können wir trotz der hohen Feuchtigkeit, die
noch dazu auch stark schwankt, eine sehr gute und stabile
Qualität bei den Granulaten erzielen“, sagt Ribeiro. Möglich
macht dies der Schneidverdichter, der das Material ideal für die
Extrusion vorbereitet. Zusätzlich zur normalen Vortrocknungs-
funktion, die jede EREMA Maschine im Schneidverdichter stan-
dardmäßig erfüllt, wurde die 2007 installierte 1514 TVE mit ei-
ner Double Disc und einem Air Flush Modul ausgestattet. Diese
Systeme erhöhen Trocknungsleistung, Ausstoß sowie Anlagen-
lebensdauer und reduzieren insgesamt den Energieverbrauch.
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„Die Energiepreise in Portu-
gal sind in den letzten Jahren
stark gestiegen. Hier ist es
gut zu wissen, dass wir mit
der EREMA Maschine eine
sehr energieeffiziente Lösung
haben, mit der wir deutlich
Kosten sparen.“

Ressourceneffizienz zählt
Der wirtschaftliche Einsatz
von Ressourcen erstreckt sich
bei Ambigroup Reciclagem
jedoch nicht nur auf Energie,
sondern ist ein generelles
Credo des Unternehmens. So
wird beispielsweise auch das
im Betrieb benötigte Wasser ressourcensparend in einem ge-
schlossenen Kreislaufsystem geführt. „Insgesamt ist unser Re-
cyclingbetrieb so organisiert, dass wir die erforderlichen Pro-
zess-Schritte mit relativ wenig Platz und Personal umsetzen
können“, freut sich Ribeiro. Und tatsächlich sind beim Firmen-
rundgang nur sehr wenige Arbeiter an den unterschiedlichen
Stationen anzutreffen – die EREMA Maschine produzierte sogar
größtenteils völlig ohne Personal. „Sie ist sehr einfach zu bedie-
nen und arbeitet die im Materialsilo gepufferten Waschschnit-
zel völlig automatisch ab. Der insgesamt sehr hohe Automati-
sierungsgrad der Anlage hilft uns, Kosten zu sparen“, so
 Ribeiro weiter.

Qualität ist Trumpf
Neben dem Schwerpunkt Folien und ausgediente Bewässe-
rungsschläuche aus LDPE verarbeitet Ambigroup Reciclagem in
Chamusca mit der EREMA Maschine auch Mahlgut von Kisten
und Behältern aus HDPE und PP. „Die Beschaffenheit der Re-
granulate ist sehr gut, wir erreichen konstante Werte. Diese
Stabilität ist unseren Kunden wichtig, weil auch sie für ihre Pro-

LDPE Waschschnitzel aus Agrarfolien auf dem Weg zum Recycling. Bevor sie in die 
EREMA Maschine gelangen, weisen sie noch hohe Restfeuchte und Verschmutzungen auf

Der EREMA Laserfilter bei der Arbeit: Unerwünschte
Störstoffe, wie Gras oder Stroh, werden kontinuierlich
und zuverlässig aus der Kunststoffschmelze gefiltert

Ana Margarida Ribeiro, Geschäftsführerin bei 
Ambigroup Reciclagem in Chamusca erklärt, wofür ihre

Regranulate verwendet werden: „Unsere Kunden 
fertigen daraus eine Vielzahl nützlicher Produkte, wie

diese Elektro-Rohre oder Folien.”

Ambigroup Reciclagem        
Portugal
www.ambigroup.com

EREMA 
Engineering Recycling Maschinen und Anlagen Ges.m.b.H.       
Unterfeldstr. 3, 4052 Ansfelden, Austria
www.erema.com

dukte eine gleichbleibend hohe Qualität benötigen“, so Ribeiro
abschließend. 
Zur strikten Qualitätsphilosophie des Recyclers gehört auch ein
eigenes Analyselabor am Standort, in dem das produzierte Re-
zyklat kontinuierlich auf seine geforderten Eigenschaften hin
überprüft wird. Bei den Kunden handelt es sich vorwiegend um
Produzenten, die aus den Regranulaten hochwertige Folien
oder Rohre für die Elektro- und Bauindustrie herstellen. 

http://www.ambigroup.com/
http://www.erema.com/


„Bei den meisten Extrusionsprozessen
entstehen unvermeidbar recycelbare Pro-
duktionsreste, wie zum Beispiel Mengen,
die bei Mischungs- und Werkzeugwech-
sel in den Extrudern und den Extrusions-
köpfen anfallen. Das Bestreben der Rei-
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Das neue CompoundRework System
1000 verarbeitet sicher und einfach
großvolumige Mischungsreste zu 
Bahnen oder Streifen

Ausgelegt für die Ein-Mann-Bedienung ist das neue CompoundRework System
1000 von KraussMaffei Berstorff  

Streifen mit einer Dicke von 8 mm. So
gelangen die Restmaterialien zu 100 Pro-
zent wieder zurück in den Produktions-
zyklus“, so Brodmann. 

Optimal zum Recyceln von 
großvolumigen Resten
Ausgestattet ist das Sys tem mit zwei (op-
tional) beheizten Walzen und einem hy-
draulisch aktivierten Walzenspalt. Das
CRS 1000 kann mit Restmaterial in den
verschiedensten Abmessungen, bis zu ei-
ner Arbeitsbreite von einem Meter, ge-
füttert werden. Die ausreichend groß di-
mensionierte Füttereinrichtung ist mit ei-
nem selbsteinziehenden Walzenspalt
und allen erforderlichen Sicherheitsaus-
rüstungen ausgestattet, um das Verlet-
zungsrisiko des Bedieners zu minimieren.

Kautschukreste wirtschaftlich 
aufbereiten...

fenhersteller ist diese Mengen dem Pro-
duktionsprozess wieder zurückzuführen,
um eine maximale Wertschöpfung zu er-
zielen“, berichtet Joachim Brodmann,
Key Account Manager bei KraussMaffei
Berstorff. „Das CRS 1000 verarbeitet
großvolumige Fließkanal- und Mi-
schungsreste sowie Anfahrmaterialien
vom Produktionsstart zu Bahnen oder

... mit dem neuen 
Compound  Rework System 1000

Auf der TireExpo 2018, die vom 
20. bis zum 22. Februar 2018 in 
Hannover stattfindet, wird 
KraussMaffei Berstorff in Halle 21, 
Stand 8030 das neue  Compound-
Rework System 1000 (CRS 1000) 
vorstellen. Das System ist konstru-
iert für die Aufbereitung von Rest-
materialien, die bei Extrusions-
prozessen in der Kautschukver-
arbeitung anfallen. Es ist einfach 
zu bedienen und für unterschied-
lichste Materialien ausgelegt.
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Steckerfertig und kompaktes 
Maschinen-Design
Eine gute Zugänglichkeit erleichtert In-
standhaltungs- und Reinigungsarbeiten.
Für die Gesamtanlage ist eine vereinfach-
te Steuerung zur Ein-Mann-Bedienung
vorgesehen. Die erleichtert die Handha-
bung und erhöht die Arbeitssicherheit.
Die robuste Bauweise und die energieef-
fiziente Antriebstechnik ermöglichen zu-
dem einen wirtschaftlichen, leistungs-
starken und dauerhaften Betrieb. 

KraussMaffei Berstorff GmbH
An der Breiten Wiese 3-5 
30625 Hannover, Germany 
www.kraussmaffeiberstorff.com 

TOMRA Sorting Recycling
www.tomra.com/recyclin

SKM Recycling
www.skmrecycling.com

Das CRS 1000 ist mit kompletter elektri-
scher Ausrüstung und Steuerung mon-
tiert und nach dem Aufstellen sofort ein-
satzbereit. Mit einem Gesamtgewicht
von circa acht Tonnen einem Volumen
von knapp 4 m³ und einer Stellfläche von
5 m2 lässt sich die komplette Einheit oh-
ne Probleme mit Flurförderzeugen an je-
de mögliche Einsatzposition bewegen. 

Live-Vorführung
Am 20. Februar 2018 ab 17:30 Uhr kön-

nen sich interessierte Messebesucher bei
einer Live-Vorführung auf dem Werksge-
lände von KraussMaffei Berstorff ein Bild
machen, wie einfach das CompoundRe-
work System 1000 Produktionsreste zu
Streifen und Bahnen recycelt. 

Sensor-Based Sorting Technology

residential recycling stream, reduce ma-
terials unnecessarily ending up in landfill,
facilitate the development of new recy-
clable grades to meet the demands of a
changing market and deliver greater en-
vironmental benefits.
Renowned worldwide for its leading sen-
sor-based sorting technology, TOMRA
Sorting was also recognized in Australia
for its expert knowledge and consulting.
Robert Italiano, Business Manager of
SKM, commented on the new partner-
ship: “We are convinced by TOMRA’s ro-
bust and dependable technology, but it’s
their ability to support in creating the
best plant concepts that made us choose
to partner with TOMRA. Our confidence
in their technical knowledge and support
is unwavering and is backed by TOMRA’s
guarantee to perform.  We are proud to

TOMRA Sorting Recycling (TOMRA)
announced its newest partnership
with SKM Recycling (SKM), head-
quartered in Laverton North, Victo-
ria, Australia. As an industry leader
in processing recyclables from house-
hold and commercial  streams, SKM
has selected TOMRA to supply 40
AUTOSORT units with the latest fea-
tures and new 3D laser technology
for three new sorting facilities. 

To meet the constantly changing de-
mands in the market, SKM is building

three new plants to process over
350,000 tonnes of kerbside collected
material, also called single stream, per
year.  Primary focus of the SKM Recycling
plants is to process paper, plastics, me-
tals and glass, sorting them into high
quality products.  The plants are expec-
ted to be operational in the beginning of
2018.
SKM’s Laverton plant aims to become
the most technically advanced and auto-
mated  recyclables processing plant on
the continent or even worldwide by inte-
grating multiple steps of TOMRA Sorting
technology into the sorting of paper and
other recyclables. This world’s-best tech-
nological capability will provide SKM
with a unique and strong competitive
advantage, and will position SKM well to
meet increasingly stringent end-product
quality demands.
This improved sorting technology will al-
so result in a greater percentage of recy-
clable product being extracted from the

be developing the most advanced mate-
rials recovery facilities in Australia.”
Tom Jansen, Sales Manager at TOMRA
Sorting Recycling, adds: “Winning such
a big contract means SKM have placed a
lot of trust in TOMRA and our newest
technology. I’m looking forward to see-
ing the ultra-modern plants in opera ti-
on.” 

AUTOSORT

http://www.kraussmaffeiberstorff.com/
http://www.tomra.com/recyclin
http://www.skmrecycling.com/


„Wir brauchen einen zweiten Markt
für Folienabfälle“

Welche Rolle spielt die Kreislaufwirtschaft für Brückner? 
Helmut Huber: Kreislaufwirtschaft wird immer wichtiger. Wir
sehen daher auch unsere Gesamtverantwortung als Glied in der
Kette. Kunststoff hat sich in den letzten 20 Jahren als sehr gu-
ter Werkstoff erwiesen. Deshalb werden sich die Mengen in
den nächsten 20 Jahren noch einmal erheblich vergrößern.
Aber wir sehen auch, dass weltweit viele Kunststoffabfälle auf
Deponien oder in Meeren landen. Es ist unbestritten, dass der
Werkstoff Kunststoff wertvoll ist. Auf die vielen Vorteile, wie et-
wa Gewichtsreduktionen oder die Verlängerung von Lebens-
mittelhaltbarkeiten, will niemand verzichten. Kreislaufwirt-
schaft kann zeigen, dass man die Vorteile von Kunststoffen nut-
zen kann, ohne die Nachteile in Kauf nehmen zu müssen. 

Welchen Beitrag leistet Brückner für die Kreislaufwirt-
schaft?
Huber: Der Abfall unserer Anlagen wird sofort wieder regranu-
liert und in die Verarbeitung zurückgegeben. 30 bis 40 Prozent
werden in dem Prozess zum Homopolymer dazugegeben. In
Summe können wir damit mehr in die Anlage wieder einspei-
sen, als normale Produktions-Abfälle entstehen. Zusätzlich wer-
den die Abfälle, die durch die Abtrennung der Randstreifen ent-
stehen, sofort wieder in einer Randstreifenmühle zu Flakes zer-
hackt, zurückgeblasen und direkt im sogenannten Mixer wieder
dosiert. Wir nennen das Inline-Recycling. 
Wir nehmen auch an größeren Arbeitskreisen teil und engagie-
ren uns dort in Sachen Kreislaufwirtschaft. Einer davon ist auf
europäischer Ebene CEFLEX. Darin haben sich viele Unterneh-
men aus der gesamten Wertschöpfungskette des Bereiches der
flexiblen Verpackungen zusammengeschlossen, um Wege zu
finden, die Kreislaufwirtschaft auch für Folien zu verbessern. In
China gibt es beispielsweise einen zweiten Markt für Folienab-
fälle. Die Leute holen sich den Abfall und verwenden ihn für an-
dere Produkte, zum Beispiel Spritzguss-Produkte. Wir brauchen
also vielleicht auch einen zweiten Markt für Folienabfälle.

Gibt es technische Grenzen für den Einsatz von Rezykla-
ten in der Folienproduktion?
Huber: Ja, die gibt es. Wenn man den Anteil von 30 bis 40 Pro-
zent an Rezyklaten überschreiten würde, dann können Schwie-
rigkeiten im Prozess entstehen, etwa durch Unreinheiten. Sol-
che Partikel können die Molekularstrukturen verändern. Das
kann beim Recken der Folien zum Abriss führen. Wenn man Re-
zyklat zuführen will, muss man die Qualität deshalb gut im Au-
ge behalten. 

Kreislaufwirtschaft rückt bei Brückner stärker in den Vordergrund –
Ein Interview mit Helmut Huber, Geschäftsführer von Brückner Maschinenbau
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Helmut Huber 
(Bilder: Brückner Maschinenbau)

Kann dabei die Digitalisierung helfen?
Huber: Sie könnte die Chargenverfolgung verbessern. Das ist
heute noch schwierig. Es wäre aber wünschenswert, wenn
man vorher schon sagen könnte, wie gut ein Regranulat ist.
Grundsätzlich könnte Industrie 4.0 bei der Kreislaufwirtschaft
nützlich sein. Dabei geht es ja immer um die prozessübergrei-
fende Nutzung von Qualitätsdaten. Wenn wir uns nach allen
Seiten vernetzen und neben den eigenen Anlagen auch noch
die Weiterverarbeitungsmaschinen und die Regranuliermaschi-
nen einbeziehen, dann könnte ich mir vorstellen, dass man ne-
ben der besseren Kontrolle der Materialien auch eine weitere
Typenreduktion erreichen kann. Wenn man die Qualitäten
kennt, dann kann man eventuell noch weiter Dicke nach unten
fahren.    

Werden die Folien denn immer noch dünner?
Huber: Das hängt davon ab, was die Folie können soll. Es
reicht von einem Monolayer, einem reinen Material, bis zu Ver-
packungsfilmen, die dann durchaus schon aus drei bis fünf
oder mehr Lagen bestehen. Multilayer brauchen wir immer
dann, wenn man funktional andere Eigenschaften haben will.
Je mehr Lagen es werden, desto mehr wollen wir uns mit dem
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Thema Recycling und davor mit dem Sammeln und Sortieren
dieser Produkte auseinandersetzen. 

Wäre es nicht besser, auf dickere Monolayer zu setzen,
weil sie besser zu recyceln sind?
Huber: Das kann im Einzelfall ein Weg sein. Aber wenn wir ei-
ne hohe Barriere brauchen, gegen das Eindringen von Sauer-
stoff zum Beispiel, dann kann es sein, dass man die Folie aus
Polypropylen außen noch mit Polyethylen laminieren muss.
Wenn man aber an eine Tetrapak-Verpackung denkt, die innen
noch eine Aluminiumfolie hat, damit sich zum Beispiel Oran-
gensaft darin hält, dann geht das nicht nur mit einer dickeren
Schicht. Dann braucht man den Multilayer-Verbund. Wir kön-
nen aber heute schon mehrlagige Folien mit Barriereschichten
herstellen, die Aluminium ersetzen können. Wichtig ist, dass
schon im Design festgelegt wird, wie es später zu einer Verwer-
tung dieser fünf oder sieben oder neun Lagen kommt. Es gibt
heute schon Recyclingmethoden, mit denen mehrlagige Folien
in einem Reaktor in Einzellagen aufgetrennt werden können.
Die kann man dann wieder recyceln. 

Können Folien auch aus Biokunststoffen hergestellt wer-
den?
Huber: Aus biobasierten Kunststoffen kann man durchaus Fo-
lien herstellen. Aber von seinen technischen Eigenschaften und
seiner Wirtschaftlichkeit her haben sich diese Materialien bis

Folienstreckanlage

VDMA Kunststoff- und Gummimaschinen       
plastics.vdma.org

Brückner Maschinenbau GmbH & Co. KG       
Königsberger Str. 5-7 , 83313 Siegsdorf, Germany
https://www.brueckner-maschinenbau.com

heute nicht durchsetzen können. Manche der Eigenschaften
verursachen teils noch Probleme, beispielsweise bei der Be-
druckbarkeit oder der Thermostabilität. Der Kostenfaktor spielt
eine entscheidende Rolle. Die auf Öl basierenden Materialien,
die heute verwendet werden, sind deshalb so begehrt, weil sie
eine gute Kombination aus Wirtschaftlichkeit und hervorragen-
den technischen Eigenschaften bieten. Wenn es biobasierte
Kunststoffe gäbe, die wirtschaftlicher herstellbar wären, dann
hätten wir auch dafür schon Konzepte parat. Wir sehen uns
den Markt intensiv an und schauen, welche Verpackungen in
Zukunft aus welchen Rohstoffen hergestellt werden können.
Wir würden uns mehr Innovation wünschen, aber die müsste
mehr von den Rohstoffherstellern kommen. Es wird eine Zeit
brauchen, bis diese biobasierten Kunststoffe in die zum Teil
sehr anspruchsvollen Anwendungsfelder hineinkommen. Vor
allem muss der Preis nach unten gehen – und das ist nur über
größeren Mengen möglich.

http://plastics.vdma.org/
https://www.brueckner-maschinenbau.com/


The world is going to enter
Industry 4.0, in which  com -
puters and automation will
come together, in an entirely
new way, with robotics 
connected remotely to 
computer systems equipped
with machine learning algo-
rithms, that can understand
and control the robotics with
very little input from human
operators.

Industry 4.0 introduces what has been
called the “smart factory,” in which cy-
ber-physical systems monitor the physical
processes of the factory and make de-
centralized decisions. The physical sys -
tems become Internet of Things, com-
municating and cooperating both with
each other and with humans in real time
via the wireless web. 

In this regard, Tecnomatic supports its
customers during the design, the imple-
mentation and the integration of sys -
tems aimed at supporting the new digi-

tal industrial revolution, providing to the
plastic pipes manufacturers a complete
and integrated portfolio of products, so-
lutions, industrial softwares and automa-
tion technologies.

The system provides a simple user-friend-
ly program for the networking of extru si-
ons pipes lines. Via the machine’s EPC
(Extrusion Process Control) system, seve-
ral machines and peripherals are connec-
ted and linked together to be operated
via a uniform user interface, which  en -
ables interaction between the individual

Italian Extruders Maker focuses 
on Industry 4.0 for Plastic Pipes
Companies
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Tecnomatic S.r.l.                                                                                                                         
Via Emilia, 4, 24052 Azzano S. Paolo, 
(Bergamo) Italy
www.tecnomaticsrl.net

INDUSTRY 4.0 – Higher quality & costs reduction

appliances. In this way, the entire manu-
facturing process, including material
 feed ing, temperature control, syncroni-
sation is coordinated and tracked. 

Another important point is having all pa-
rameters centrally recorded and moni to-
red. The system allows, not only to carry
out energy monitoring, but to convert
numbers and data into valuable informa-
tion on the processes within the line.
This enables optimal analysis of a line's
performance. From the relevant key per-
formance indicators for shift supervisors
up to the clear presentation of the line
performance for the management. 

Perfectly in line with the concept of
“smart factory” of the Industry 4.0, all
data, including preventive maintenance
and service parameters or alarms can be
monitored via internet or intranet, to Pc,
servers or to mobile devices.  

http://www.tecnomaticsrl.net/
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genschaften der grundverschiedenen Materialien. Das Deck-
schichtmaterial stellt im fertigen Bauteil sicher, dass Harz und
Fasern vor Medienfluss und schlagartiger Beanspruchung ge-
schützt sind.

Der Themenschwerpunkt des IKV-Kolloquiums 2018 liegt
auf Kunststoffindustrie 4.0. Das IKV-Kolloquium steht für: 
• Nachwuchs. Mit mehr als 300 Mitarbeitern ist das IKV euro-
paweit das führende Forschungs- und Ausbildungsinstitut auf
dem Gebiet der Kunststofftechnik.
• Netzwerk. Das IKV-Kolloquium ist seit mehr als 65 Jahren ein
etablierter Branchentreff der Kunststoffbranche.
• Innovationen. Wissens- und Technologietransfer in einer ein-
zigartigen Bandbreite von Themen zeichnen das Kolloquium
aus.
Die Programmpunkte sind in diesem Jahr:
• 36 Fachvorträge aus dem IKV umfassen das gesamte Gebiet
der kunststoffverarbeitenden Technologien. 18 Keynote-Vorträ-
ge von renommierten Experten der Industrie nehmen eine Posi-
tionierung der Forschungsergebnisse vor.
• Die Industrieausstellung mit Rohstoffherstellern, Maschinen-
herstellern, Anbietern von Peripheriegeräten, Verarbeitern und
Dienstleistungsanbietern.
• IKV 360°-Live-Event mit Führungen, Technologie-Demonstra-
tionen und Know-how aus erster Hand.

Da Expertenwissen die notwendige Grundlage für integrati-
ve Kunststofftechnik ist, kommt dem IKV das Know-how,

das sowohl in Bezug auf Materialien als auch auf die verschie-
denen Prozesse der Kunststoffverarbeitung vorhanden ist, für
eine Verbindung von Technologien sehr zugute. Am Beispiel
der Profilextrusion lassen sich drei Beispiele aufzeigen, die so-
wohl das Querschnittswissen des IKV als auch das Potenzial der
integrativen Kunststofftechnik repräsentieren:
Die Auslegung von Profilextrusionswerkzeugen erfolgt bisher
überwiegend durch aufwändige Iterationsschleifen in Simulati-
on und Experiment. Gründe dafür sind die komplexe Rheologie
des Polymers und das viskoelastische Schwellen am Düsenaus-
tritt, die es unmöglich machen, die ideale Werkzeuggeometrie
direkt aus den Maßen des gewünschten Profils zu bestimmen.
Daher wurde eine vollautomatische Simulationsumgebung ent-
wickelt, die die Rechenräume innerhalb und außerhalb des
Werkzeugs miteinander koppelt und diese dann mit den Opti-
mierungsschritten “Qualität bestimmen” und “Geometrie än-
dern” vernetzt. So kann ohne jegliches menschliche Zutun eine
ideale, freigeformte Werkzeuggeometrie für ein bestimmtes
Profil ermittelt werden.
Ein zweites Beispiel ist die Verbindung von Material- und Pro-
dukteigenschaften: Neue Funktionalitäten für Profile lassen sich
durch am IKV entwickelte Compounds erreichen, die dem ei-
gentlich isolierenden Kunststoff thermische und elektrische
Leitfähigkeiten geben. Eine holistische Betrachtung stellt sicher,
dass das Compound sowohl gute Verarbeitungs- als auch An-
wendungseigenschaften aufweist.
Schließlich ist der InPulse-Prozess ein weiterer Beleg für Integra-
tion. Er verknüpft die Pultrusion mit der Profilextrusion. In ein
und demselben Werkzeug werden Endlosfasern, Harz und ther-
moplastische Deckschickt miteinander verbunden. Die Ausle-
gung dieses Werkzeugs erfolgte unter Berücksichtigung der Ei-

IKV-Kolloquium Kunststofftechnik

Integration ermöglicht Effizienz
und Innovation

Institut für Kunststoffverarbeitung (IKV)
in Industrie und Handwerk an der RWTH Aachen
Seffenter Weg 201, 52074 Aachen, Germany
www.ikv-kolloquium.de
www.ikv-aachen.de

Kombination von Technologien und 
Verfahren birgt Potenziale für die 
Profilherstellung

Hinter dem Trendthema integrative Kunststofftechnik
verbirgt sich die Verbindung von Werkstoffwissen,
Verfahrenstechnik, Funktionalitäten und Simulations-
methoden. Ziel dabei ist es, Prozesse effizienter zu
machen und neuartige Produkte zu finden. Mit den
vielversprechenden Möglichkeiten der integrativen
Kunststofftechnik beschäftigt man sich am Insitut für
Kunststoffverarbeitung (IKV) an der RWTH Aachen
schon lange und wird auch in diesem Jahr während
des internationalen Kolloquiums Kunststofftechnik –
28. Feburar und 1. März 2018 – neue Wege aufzeigen. 

Integrative Simulationskette aus automatischer 
Werkzeugauslegung und Schwellsimulation (Bild: IKV)

http://www.ikv-kolloquium.de/
http://www.ikv-aachen.de/


Bei dem Fenster-
und Balkontür -
system GEALAN-
KUBUS® sorgt 
eine Oberflächen-
veredelung mit 
PLEXIGLAS® Form-
massen für ein 
dauerhaft hochwer-
tiges Aussehen

mit mehr Glas- und weniger Rahmenan-
teil geht“, erläutert Marc Freis, Konstruk-
tionsleiter bei GEALAN. Deshalb hat
GEALAN einen neuartigen Profilaufbau
entwickelt, der auf der Rauminnenseite
quasi rahmenlos wirkt und auf der Au-
ßenseite eine rechtwinklige Formgebung
und eine individuelle Farbgebung ermög-
licht. „Mit GEALAN-KUBUS® steht Archi-
tekten und Planern ein neues Produkt
zur Verfügung, mit dem sie gestalterisch
anspruchsvoll und designorientiert ent-
werfen und bauen können“, sagt Freis. 
Hergestellt werden die Profile für die
Fenster und Balkontüren im Coextrusi-
onsverfahren. Dabei wird der weiße
PVC-Grundkörper als Trägermaterial in
einem Arbeitsgang mit einer farbigen
Schicht PLEXIGLAS® Formmasse unlösbar
verbunden. „Durch dieses Verschmelzen
der beiden Materialien entsteht eine far-
bige Profilaußenfläche, die Witterungs-
einflüssen problemlos standhält“, erklärt
Dr. Michel Sieffert, Leiter der Abteilung
Forschung & Entwicklung bei GEALAN.
„Damit unterscheiden wir uns von sonst

Die Zeiten, in denen Fensterprofile und
Balkontüren schlicht weiß waren,

sind vorbei. „Aktuell liegt bei Architekten
und Bauherren Grau in vielen verschiede-
nen Schattierungen im Trend“, sagt Peter
Czajkowski, Leiter der Architektenbera-
tung bei der GEALAN Fenster-Systeme
GmbH. „Gerade bei farbigen Profilen ist
es aber besonders wichtig, dass das ver-
wendete Material UV-stabil, witterungs-
beständig und robust ist – sonst sieht man
ihnen die Belastungen durch Sonnen-
strahlen und Feuchtigkeit schnell an.“ 
Damit aus Dunkelgrau nicht irgendwann
Hellgrau wird, schützt das Unternehmen
auch seine neueste Profilgeneration für
Fenster und Balkontüren, GEALAN-KU-
BUS®, mit einer Oberflächenveredelung
aus PLEXIGLAS®. Das Marken-Polyme-
thylmethacrylat von Evonik verleiht dem
Fenster einen brillanten Farb eindruck
und ist von Natur aus UV-stabil sowie
witterungsbeständig. „Der hochwertige
Eindruck der Fenster bleibt so dauerhaft
erhalten“, erläutert Czajkowski. 
Mit GEALAN-KUBUS® erweitert der
Kunststoffprofilsystemgeber mit fast 100
Jahren Unternehmensgeschichte sein
bisheriges Portfolio. „Wir haben in den
vergangenen Jahren festgestellt, dass
Kunststofffenster bei den gestalterischen
Anforderungen von moderner Architek-
tur häufig an ihre Grenzen stießen, bei-
spielsweise wenn es um große Elemente

üblichen Farbgebungsverfahren, bei-
spielsweise farbigen Beschichtungen.“
Denn diese können leicht abplatzen, ris-
sig werden oder bleibende Kratzer be-
kommen. „Das kann bei unserem Her-
stellungsverfahren acrylcolor, das wir seit
fast 40 Jahren bei all unseren farbigen
Profilen anwenden, nicht passieren“,
sagt Dr. Sieffert. „Durch den untrennba-
ren Verbund und die harte Oberfläche
vermeiden wir ein Abblättern oder Ab-
platzen der Farbschicht dauerhaft.“ Mit
circa 0,5 mm ist die Schicht aus PLEXI-
GLAS® dicker als jede Lackschicht und
zudem kratzfest, unempfindlich und
chemikalienbeständig – keine unwesent-
lichen Faktoren, da Fenster viele Male in
ihrem Lebenszyklus auch mit Reinigungs-
mitteln geputzt werden. „Wir haben bei
unserem Fenstersystem GEALAN-KU-
BUS® besonderen Wert darauf gelegt,
dass sie leicht zu reinigen sind“, sagt
Freis. „Auch in diesem Punkt überzeugt
uns die Oberflächenveredelung mit PLE-
XIGLAS® seit Jahrzehnten: An der poren-
frei glatten Oberfläche setzt sich der
Schmutz nicht so leicht an.“ 

Bei farbigen 
Profilen ist es 

besonders wichtig,
dass das verwen-

dete Material UV-
stabil, witterungs-

beständig und 
robust ist 

(Bilder: ©GEALAN)

Oberflächenveredelung von 
PVC-Fensterprofilen
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Witterungsbeständig, farbstabil und leicht zu 
reinigen: Eine Veredelung mit PLEXIGLAS® Form-
massen schützt das neue Fenster- und Balkontür-
system GEALAN-KUBUS® vor Wind und Wetter und
ermöglicht ein modernes Gebäudedesign.  

Evonik Performance  Materials GmbH      
Rellinghauser Str. 1-11, 45128 Essen, DE
www.evonik.de

GEALAN Fenster-Systeme GmbH 
https://gealan.de

http://www.evonik.de/
https://gealan.de/
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Gesteigerte Effizienz in der Blasfolien-
produktion durch den Einsatz einer
Kontaktkühlung

Eine der wichtigsten Anforderung an eine
Blasfolienanlage ist die Wirtschaftlichkeit der
Folienproduktion, welche maßgeblich von der
Ausstoßleistung abhängig ist. Die Ausstoß-
leistung wird dadurch bestimmt, wie schnell
die Wärme aus dem Extrudat abgeführt 
werden kann [1,2,3]. Auf dem Markt gibt es
diverse Ansätze zur Steigerung der Kühl-
leistung. Jedoch lassen sich Steigerungen der
Ausstoßraten oft nur durch hohe Investitionen
in moderne Blasfolienanlagen realisieren. 

Insbesondere für kmU sind solche Investitionen nur schwer
möglich, sodass diese Unternehmen zunächst versuchen, den

bestehenden Produktionspark zu modernisieren, bevor sie eine
Großinvestition tätigen. Hierzu werden Nachrüstlösungen ein-
gesetzt, die es den kmU ermöglichen, mit aktuellen Produkti-
onsanlagen Schritt zu halten. 
Ein Ansatz einer solchen Nachrüstlösung stammt von Ohlen-
dorf [4]. Sein Konzept besteht aus einer Symbiose aus indirek-
ter Wasserkühlung und konvektiver Luftkühlung [5]. Dafür wird
dem Schmelzeschlauch direkt nach Düsenaustritt mit einer
Kontaktkühlhülse Wärme entzogen. Nach dieser Vorkühlung
erfolgt dann die konventionelle Luftkühlung. Dieses Konzept
erhöht die Kühlleistung bei anhaltender Flexibilität der Folien-
größe, da die Blasenerweiterung erst nach Verlassen der Kühl-
hülse erfolgt. Großer Vorteil der Technologie ist, neben der  Leis -
tungssteigerung, die einfache Nachrüstbarkeit in vorhandene
Anlagentechnik.

Konzept der Kontaktkühlhülse
Den prinzipiellen Aufbau einer solchen Kontaktkühlhülse zeigt

. Durch die Kühlhülse wird der aus dem Blaskopf austre-
tende Schmelzeschlauch auf eine Temperatur oberhalb des
 Kris tallitschmelzbereiches des jeweiligen Kunststoffes abge-
kühlt. Nur so kann der Schmelzeschlauch nachfolgend noch
aufgeblasen werden. Durch den herrschenden Überdruck im
Inneren des Folienschlauches wird ein Kontakt zur Kühlhülse si-
chergestellt [5].
Die Kontaktfläche ist austauschbar und in ein wassertemperier-
tes Gehäuse integriert. Auf diese Weise ist eine einfache An-
passung der Hülse, durch eine Änderung der Eintritts- und Aus-
trittdurchmesser, an unterschiedliche Materialien möglich.
Grundkörper und Innenhülse sind aus Messing gefertigt, wo-
durch aufgrund der hohen Wärmeleitfähigkeit des Materials ei-
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Bild 1: Konzept und Aufbau der Kontaktkühlung mittels
Kühlhülse (Bilder: IKV)

ne sehr hohe Wärmeabfuhr ermöglicht wird [6]. Die Kühlhülse
wird mit einem kleinen Spalt direkt über dem Düsenaustritt
platziert. Der Spalt stellt die thermische Trennung zwischen der
heißen Düse und der Kühlhülse sicher. Um ein Ankleben der
Schmelze auf der Kühlhülsenoberfläche zu vermeiden, ist die
Innenfläche mit einer Topocrom-Oberfläche (Topocrom GmbH,
Stockach) beschichtet.
Für eine effiziente Kühlung muss ein permanenter Kontakt des
Schmelzeschlauches zur Kühlfläche garantiert werden, was
durch eine geeignete Verjüngung tap (Gl. 1) der Kühlhülsen-
bohrung in Extrusionsrichtung erreicht wird. Es ist sicherzustel-
len, dass der Schmelzeschlauch weder den Kontakt zur Kühlflä-
che verliert, noch durch die Verjüngung gestaucht wird. 

(Gl. 1)

Verliert der Schmelzeschlauch den Kontakt zur Kühlfläche, so
wird dieser nur teilweise gekühlt. Wird der Schmelzeschlauch
durch die Verjüngung zu stark zusammengepresst, kann es zu
Faltenbildung führen. Um diese Effekte zu vermeiden, muss die
Kühlhülsengeometrie das Schwellen nach Düsenaustritt und
das Schrumpfen aufgrund der Abzugsgeschwindigkeit und der
Abkühlung des Polymers ausgleichen. 

Potenzial aufgezeigt
Die Realisierbarkeit des vorgestellten Kühlhülsenkonzeptes
wurde erstmalig an einer Versuchsanlage am IKV für Blasfolien
aus PE-LD erfolgreich gezeigt. So konnte der maximale Masse-
durchsatz durch den Einsatz der Kühlhülse signifikant um bis zu
24 % gesteigert werden. Durch experimentelle Versuche mit
verschiedenen Kühlhülsen wurde eine für das verwendete Ma-
terial optimale Kühlhülsengeometrie bestimmt. Für das unter-
suchte PE-LD ergab sich demnach eine ideale Kühlhülsenverjün-



Tabelle 1: Simulationsparameter

Als Kriterium für eine optimale Bauhöhe und Kühlwassertem-
peratur wird aus der Simulation die Temperaturverteilung im
Schmelzeschlauch herangezogen. Es soll eine möglichst große
Wärmemenge abgeführt werden, ohne dabei Teile des Schmel-
zeschlauches unter die Kristallisationstemperatur des jeweiligen
Materials abzukühlen.
In sind die simulierten Temperaturverläufe für die unter-
schiedlichen Kühlhülsenhöhen bei TKH = 50 °C  für ein PE-HD
an der Innen- und Außenseite der Folie visualisiert. 
Es ist zu erkennen, dass die Temperaturverläufe sowohl auf der
Innen- als auch auf der Außenseite zunächst unabhängig von
der Kühlhülsenhöhe sind. Der Temperaturverlauf an der Außen-
seite ändert sich mit dem Austritt der Folie aus der 45 mm
Kühlhülse. Durch die kürzere Kühlhülsenhöhe von 45 mm wird
im Vergleich zu der 74 mm und 110 mm hohen Hülse insge-
samt weniger Wärme aus der Folie abgeführt. Es ist zu erken-
nen, dass die Kristallisationstemperatur TK bei Verwendung ei-
ner 45 mm Kühlhülse nicht unterschritten wird und somit der
Kunststoff über der gesamten Länge der Kühlhülse als Schmel-
ze vorliegt. 
Ab einer Länge von circa 55 mm wird TK unterschritten, sodass
es innerhalb der Kühlhülsenhöhe 74 mm und 110 mm zu einer
Festkörperreibung zwischen Folienschlauch und Kühlhülsenin-
nenfläche kommt. Ähnliche Ergebnisse ergeben sich für die üb-
rigen Materialien. Sowohl für das PE-LLD, PE-HD als auch für
das PP sollte eine Kühlhülsenlänge von 45 mm nicht überschrit-
ten werden. Zusätzlich wurden Simulationen mit einer kürzeren
Kühlhülsenhöhe H = 20 mm durchgeführt. Bei Einsatz einer 
20 mm langen Kühlhülse zeigt sich jedoch im Vergleich zu der
45 mm Hülse aufgrund der kürzeren Kühlfläche eine zu geringe
Wärmeabfuhr. Eine zu kurze Hülse sollte daher nicht verwendet
werden, da keine ausreichende Wärmemenge entzogen wer-
den kann. Als ideale Hülsenhöhe ergibt sich  unabhängig vom

Material eine Höhe von 45 mm. Die für die un-
terschiedlichen Materialien mindestens erforder-
lichen Kühlhülsentemperaturen betragen für das
PE-LLD und PE-HD TKH = 50 °C und für das 
PP TKH = 60 °C.
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Bild 2: Simulierter Temperaturverlauf für ein PE-HD FO 4660
bei einer Kühlhülsentemperatur TKH = 50 °C und 

unterschiedlichen Kühlhülsenhöhen

gung von tap = 3 % mit einem Eintrittsdurchmesser DE = 
81,5 mm (Düsenaußendurchmesser DD = 80 mm) und einer
Kühlhülsenhöhe H = 74 mm, ohne dabei eine unzulässige
Kompression des Schlauches zu verursachen, was zu Faltenbil-
dung führen könnte [7]. 
Für einen erfolgreichen Transfer dieser neuen Kühltechnologie
in die Industrie müssen in einem weiteren Schritt jedoch weite-
re Materialien untersucht werden.

Bestimmung der materialabhängigen Kühlhülsengeometrie
Für eine Übertragbarkeit der Kühlhülsentechnologie auf andere
Kunststoffe wie PE-LLD, PE-HD und PP ist die Auswahl der rich-
tigen Kühlhülsengeometrie für eine gute Prozessstabilität ent-
scheidend. Die wichtigsten geometrischen Größen stellen die
Verjüngung tap und die Kühlhülsenhöhe H dar. Für die Bestim-
mung dieser Größen wurde in einem abgeschlossenen For-
schungsvorhaben eine Methodik entwickelt, welche es erlaubt,
eine erste Grunddimensionierung bereits vor der Kühlhülsenfer-
tigung vorzunehmen. Die Ermittlung der Kühlhülsenhöhe H er-
folgt hierbei über eine Abkühlsimulation des Folienschlauches
und die Ermittlung der Verjüngung tap über eine optische Ver-
messung des Schmelzeschlauches direkt über dem Düsenspalt. 
Zur Simulation des Abkühlverhaltens wurde das Programm
Sheet CoolAix 2.0 der Firma aiXtrusion GmbH, Arnsberg, ver-
wendet. Die Wärmeabfuhr an der Kühlhülse wird durch ein Er-
satzmodell mit einer Walzenkühlung abgebildet. Es wird ange-
nommen, dass die Abkühlung des Schlauches an der Kühlhülse
mit der Abkühlung an einer temperierten Walze gleichzusetzen
ist. Entsprechend wird in der Berechnung die Kühlhülse mit ei-
ner Walze ersetzt, dessen Breite dem Umfang der Kühlhülsen-
kontaktfläche entspricht. Die Kontaktlänge zwischen Walze
und Folie wird mit der Hülsenhöhe H gleichgesetzt. Zu Beginn
der Simulation wurden für alle Materialien die temperaturab-
hängige spezifische Wärmekapazität, die Wärmeleitfähigkeit
sowie das pvT-Verhalten ermittelt. Für eine exakte Abbildung
der Realität ist die Kalibrierung des Simulationsmodells ent-
scheidend. Hierzu wurde experimentell die Temperatur des
Schmelzeschlauches über dem Schlauchumfang für jedes Ma-
terial bei einem definierten Massedurchsatz gemessen. Die
Messung der Temperaturen erfolgte circa 10 cm oberhalb des
Kühlhülsenaustrittes mit einem Strahlungspyrometer der Firma
Raytek GmbH, Berlin vom Typ ST60 XB. Kalibriert wurde das Si-
mulationsmodell über die Anpassung des Wärmeübergangsko-
effizienten α. Nach erfolgreicher Kalibrierung des Simulations-
modells wurden für die unterschiedlichen Materialien die ideale
Kühlhülsenhöhe H und Kühlhülsentemperatur TKH unter realen
Prozessbedingungen, d.h. bei einem Massedurchsatz von 
30 kg/h, bestimmt. Beide dieser Parameter wurden in der Simu-
lation dreistufig variiert und sind zu entnehmen.

konstante Parameter variable Parameter

Material Ts [°C] ṁ [kg/h]          H [mm] TKH [°C]

PE-LD (310 E) 200 30 45 / 74 / 110 30 / 40 / 50

PE-LLD (VM001) 200 30 45 / 74 / 110 30 / 40 / 50

PE-HD (FO 4660) 230 30 45 / 74 / 110 40 / 50 / 60

PP (310 D) 240 30 45 / 74 / 110 40 / 50 / 60



Für die Ermittlung der erforderlichen Verjüngung tap wurden
experimentelle Versuche ohne den Einsatz einer Kühlhülse bei
einer Langhalsfahrweise durchgeführt. Die Langhalsfahrweise
wurde gewählt, um die Form des Schmelzeschlauches im Be-
reich über dem Kühlring ähnlich der Form bei Verwendung der
Kühlhülse zu halten. Während der Versuche wurde der Schmel-
zeschlauch von Düsenspaltaustritt aus fotografiert und nach-
träglich optisch vermessen. Als Referenz zur Ermittlung von tap
diente das PE-LD, bei welchem sich ein ideales tap von 3 % er-
gab [6]. Der Schmelzeschlauch wurde entsprechend links
vermessen.
Die Aufweitung des Folienschlauches ist über den Winkel α de-
finiert. Aufgrund materialseitiger Unterschiede im Schwellver-
halten ergeben sich verschiedene α. Die sich für die unter-
schiedlichen Materialien ergebenden Winkel α sind in 
rechts dargestellt. Um eine zu starke Kompression des Schmel-
zeschlauches zu verhindern, hat eine größere Aufweitung α ein
reduziertes tap zur Folge. Für das PP ergibt sich ein maximaler
Aufweitungswinkel von circa 8,2 %, welcher nahezu doppelt
so groß ist wie der Winkel des PE-LD. Entsprechend dieser Ver-
dopplung reduziert sich die Verjüngung um die Hälfte auf einen
Wert von tap = 1,6 %. Die entsprechenden Verjüngen tap sind
in zusammengefasst.

Aufgrund dieser sich ergebenden geringen Unterschiede in der
Verjüngung wurden für alle Materialien Versuche mit der 
45 mm hohen Kühlhülse und entsprechendem tap = 3 %
durchgeführt. Die Ergebnisse sind in dargestellt. Bei allen
Materialien lag der Schmelzeschlauch in Umfangsrichtung an
der Kühlhülse an, ohne dabei durch eine zu hohe Kompression
Faltenbildung hervorzurufen. Die Streifen bei dem PE-LLD las-
sen Falten erahnen, jedoch lag der Schmelzeschlauch auch hier
stets homogen an der Kühlhülse an.

Mit Hilfe der Simulation und der optischen Vermessung des
Schmelzeschlauches konnte somit insgesamt eine im unter-
suchten Materialspektrum konstante Kühlhülsengeometrie mit
einer Länge von 45 mm und einer Verjüngung von 3 % identi-
fiziert werden. 

Vergleich der Blasfolienextrusion mit konventioneller und
Kühlhülsenkühlung
Der Einsatz der Kontaktkühlhülse verfolgt primär das Ziel, den
Massedurchsatz einer bestehenden Blasfolienextrusionsanlage
zu erhöhen. Zur Bewertung der erreichbaren Durchsatzsteige-
rungen wurden bei gleicher Frostlinienhöhe HFL und konstanter
Kühlringgebläseleistung PK jeweils mit und ohne Kontaktkühl-
hülse die maximal möglichen Massedurchsätze ermittelt. Die
Versuche werden an einer Blasfolienanlage der Firma  Kuhne,
Sankt Augustin, durchgeführt.

zeigt den Einfluss der Kühlhülsentemperatur und der Fo-
liendicke auf die sich ergebende Massedurchsatzsteigerung. Es
wird deutlich, dass besonders bei einer geringeren Foliendicke
der Einsatz einer Kontaktkühlung zu einer erhöhten Durchsatz-
steigerung führt, obwohl die dünnere Folie absolut gesehen ei-
nen höheren Massedurchsatz ermöglicht und somit eine gerin-
gere Kontaktdauer mit der Kontaktkühlfläche aufweist. Der
Grund dafür liegt in der Wärmeleitung innerhalb der Folie, wel-
che einen begrenzenden Faktor für die Effektivität der Kontakt-
kühlhülse darstellt. Somit werden bei dicken Folien vornehm-
lich die äußeren Schichten herabgekühlt, die Folieninnenseiten
behalten ihre hohe Temperatur und leiten die Wärme im Be-
reich der Schlauchbildungszone wieder an die bereits kühleren
Außenschichten. Dies ist auch der Grund, weshalb eine Redu-

Bild 4: Kontinuierlicher Kontakt zwischen Schmelze und
Kühlhülseninnenfläche für verschiedene Kunststoffe für 

H = 45 mm und tap = 3 %

Bild 5: Einfluss der Kühlhülsentemperatur und Foliendicke
auf die Massedurchsatzsteigerung für ein PE-HD FO 4660 

bei einem Aufblasverhältnis BUR = 3,58 und einer 
Schmelzetemperatur TS = 230 °C

Bild 3: Optische Vermessung des Schmelzeschlauches in 
Abhängigkeit des verwendeten Materials

Material Aufweitung α [%]        resultierende 
Verjüngung tap [%]

PE-LD (310 E) 4,3 3

PE-LLD (VM001) 5,8 2,2

PE-HD (FO 4660) 6,8 1,9

PP (310 D) 8,2 1,6

Tabelle 2: Verjüngung der Kühlhülse für verschiedene 
Kunststoffe
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zierung der Kühlhülsentemperatur besonders bei der dünneren
Folie zu einer erhöhten Durchsatzsteigerung führt.
Durchsatzsteigerungen ergeben sich jedoch nicht nur bei dem
PE-HD, sondern auch bei den anderen getesteten Kunststoffen.

fasst die sich im Mittel ergebenen Massedurchsatz-
steigerungen der einzelnen Materialien zusammen. 
Bis auf das PP lassen sich mit abnehmender Kühlhülsentempe-
ratur steigende Durchsätze ermitteln. Bei der Verarbeitung von
PP hat sich gezeigt, dass der Prozess bei Kühlhülsentemperatu-
ren von TKH < 85 °C zu Blaseninstabilitäten führt. Ein möglicher
Erklärungsansatz liegt in einer zu starken Abkühlung des Fo-
lienschlauches, sodass die Kristallisationstemperatur bereits in-
nerhalb der Kühlhülse unterschritten wird. Der auftretende
Phasenwechsel innerhalb der Kühlhülse verursacht Prozess-
schwankungen. Die Tatsache, dass eine Prozessführung auf-
grund eines ständigen Blasenabrisses bei einer Kühlhülsentem-
peratur von TKH = 65 °C nicht möglich war, bestätigt diese Hy-
pothese. 

Fazit
Das Einsatzpotenzial einer Kühlhülse als Retrofitting bestehen-
der Blasfolienextrusionanlagen konnte bereits für ein PE-LD in
einem IGF-Forschungsvorhaben 17511N nachgewiesen wer-
den. Jedoch konnten aus diesem Projekt keine Erkenntnisse
über die Auslegung der Kühlhülsenhöhe gewonnen werden.
Das Ziel der Kontaktkühlhülse besteht in einem möglichst gro-
ßen Wärmeentzug des Kunststoffes, ohne dabei die Kristallisa-
tionstemperatur des zu verarbeitenden Materials innerhalb der
Hülse zu unterschreiten. Die Kühlhülsenhöhe hat dabei einen
entscheidenden Einfluss auf den Wärmeentzug und somit auf
die Folientemperatur. Durch den Aufbau einer Simulationsum-
gebung für verschiedene Polyolefine PE-LLD, PE-HD und PP ist
es nun möglich, die Kühlhülsenhöhe durch die Visualisierung
des Abkühlvorganges der Folie bereits vor der eigentlichen Fer-
tigung der Kühlhülse so anzupassen, dass das Material bei Ver-
lassen der Hülse gerade noch nicht erstarrt ist.  Auf  Basis der
Simulationsergebnisse und einer Vermessung des Schmelze-
schlauches konnte eine materialunabhängige Kühlhülsengeo-
metrie (H = 45 mm und tap = 3 %) ermittelt werden, dessen
Tauglichkeit in Extrusionsversuchen erfolgreich überprüft wer-
den konnte. So ergab sich im Mittel eine Massedurchsatzstei-
gerung von mindestens 9 %. 
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Tabelle 3: Zusammenfassung der Massedurchsatzsteigerungen für unterschiedliche Materialien

PE-LLD PE-HD PP

TKH [°C]            ṁ-Steigerung [%] TKH [°C] ṁ-Steigerung [%] TKH [°C]              ṁ-Steigerung [%]

40 15,9 40 13,9

50 13,8 55 12,3 75 9,31

60 10 70 11,3 85 10,4
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„Der höchste Qualitätsanspruch ist der
Motor unserer Zusammenarbeit“ 

Die ContiTech Schlauch GmbH, die
zum Technologieunternehmen
Continental gehört, ist ein Spezia-
list für die Herstellung von Auto-
mobil- und Industrieschläuchen.
Seit 2006 setzt das in Korbach 
ansässige Unternehmen SIKORA
Röntgenmesssysteme in seinen 
Anlagen zur Qualitätskontrolle
während der Extrusion von Brems-
schläuchen ein. Die Zusammen-
arbeit beider Unternehmen 
gründete auf einer zukunfts-
weisenden Lösung zur automati-
sierten Qualitätskontrolle im inline
Prozess.

Die Anforderungen an die Qualität
und Performance von Automobil-

schläuchen sind extrem hoch. Ob Kraft-
stoff-, Öl- oder Bremsschläuche – sämtli-
che Spezifikationen müssen bereits wäh-
rend der Extrusion eingehalten werden.
Vor mehr als zehn Jahren suchte Conti-
Tech eine Möglichkeit, Produktionspro-
zesse im Hinblick auf die Qualitätskon-
trolle von Bremsschläuchen in der Ferti-
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ContiTech Bremsschläuche von höchster Qualität

Das SIKORA Röntgenmesssystem wird
bei ContiTech zur Messung der Kon-
zentrizität eingesetzt. Von links: Jan
Eric Theis (Leiter Plant Engineering
Schläuche ContiTech GmbH), Peter 
Hügen (Vertriebsingenieur SIKORA AG)

gung weiter zu automatisieren. Statt der
am Markt gängigen offline Prüfung ge-
schnittener Schläuche durch Kameras
setzte das Unternehmen auf die kontinu-
ierliche Prozesskontrolle mit SIKORA
Röntgenmessgeräten. „Bei Bremsschläu-
chen ist die Konzentrizität ein entschei-
dendes Qualitätsmerkmal“, sagt Jan Eric
Theis, Leiter Plant Engineering Schläuche
bei ContiTech. „Bremsschläuche müssen

über Verbindungen präzise mit den Fahr-
werkkomponenten verbunden werden.
Das wird nur durch eine einwandfreie
Konzentrizität gewährleistet“, erklärt
Theis. Es gibt einige Messverfahren zur
Qualitätskontrolle am Markt. Die Rönt-
gentechnologie hat sich jedoch aufgrund
ihrer Funktionalität als führend für die
Messung von Gummischläuchen erwie-
sen. Konventionelle Techniken, wie Ul-
traschall, stoßen funktional an ihre Gren-
zen, beispielsweise weil die Signale der
einzelnen Schichten im Gummischlauch
größtenteils absorbiert und dadurch
nicht eindeutig wiedergegeben werden.
Vor dem Einsatz der SIKORA Geräte wur-
de die Konzentrizität der Schläuche ma-
nuell nach der Fertigung kontrolliert.
„Diese Art der Prüfung ist heute nicht
mehr wettbewerbsfähig. Wir fertigen
täglich circa 40 Kilometer Bremsschläu-

ContiTech setzt in Korbach SIKORA Röntgenmesssysteme zur 
inline Qualitätskontrolle von Bremsschläuchen ein



che. Das entspricht etwa 15 Millionen
Meter Schlauch pro Jahr. Das steigende
Produktionsvolumen gab den Anstoß,
die Automatisierung unserer Produktion
weiter voranzutreiben“, begründet
Theis. Heute kann der Hersteller durch
den Einsatz der Röntgengeräte inline in
die Produktion eingreifen, Exzentrizitä-
ten des Schlauchs identifizieren und die-
se sowie deren Ursachen eliminieren.
SIKORA Röntgenmesssysteme werden
bei ContiTech vor der Vulkanisation zur
finalen Qualitätskontrolle eingesetzt. So-
mit wird sichergestellt, dass das Endpro-
dukt die geforderte Konzentrizität er-
füllt. Weitere Geometrien wie Durchmes-
ser messen Laser Messsysteme in vorher-
gehenden Fertigungsschritten. Auch
wenn die Röntgenmesssysteme zur Ma-
terialeinsparung beitragen können, setzt
ContiTech den Fokus auf höchste Quali-
tät. „Bremsschläuche sind Sicherheits-
produkte, da spielt die Konzentrizität ei-
ne übergeordnete Rolle“, so Theis. Es
gibt noch andere Produktionsvorteile:
„Bei einer Co-Extrusion wird beispiels-
weise die innere Schicht des Schlauchs
etwas dicker aufgetragen, um sicherzu-
stellen, dass diese tatsächlich zu 100 Pro-
zent vorhanden ist“, erläutert Peter
 Hügen, Vertriebsingenieur bei der SIKO-
RA AG und direkter Ansprechpartner für
ContiTech. „Mit den Röntgenmessgerä-
ten werden beide Schichten präzise ge-
messen und visualisiert, sodass die innere
Schicht auf eine minimale Dicke extru-
diert werden kann“, erklärt Hügen wei-
ter. 
Nicht nur der Anspruch von ContiTech
nach höchster Qualität der Bremsschläu-
che führte zur Kooperation mit SIKORA.
Auch internationale Normen geben die
Richtlinien an Unternehmen und deren
Produkte für Qualitätsstandards und
Messmethoden vor. Heutzutage verlan-
gen Kunden eine 100 Prozent Qualitäts-
kontrolle und Wiederholgenauigkeit, die
durch eine manuelle Sichtkontrolle nicht
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In der Bremsschlauchfertigung bei ContiTech in Korbach sorgt SIKORA 
Röntgenmesstechnologie für die inline Qualitätskontrolle. Von links: Peter Hügen

(Vertriebsingenieur SIKORA AG), Jan Eric Theis (Leiter Plant Engineering 
Schläuche ContiTech GmbH)

ContiTech                                                                                                      
www.contitech.de

SIKORA AG                                                                                                      
Bruchweide 2, 28307 Bremen, Germany
www.sikora.net   

erzielt werden kann. „Unsere Kunden
kennen unsere Qualitätsstrategie und
wissen, dass wir Röntgentechnologie als
festen Bestandteil in unserer Produktion
einsetzen, um Premiumschläuche zu fer-
tigen“, sagt Theis. 
Zur Einhaltung und Weiterentwicklung
der Qualitätsstandards arbeitet Conti-
Tech mit Lieferanten wie SIKORA an ei-
nem kontinuierlichen Verbesserungspro-
zess. „Wir verstehen unseren höchsten
Qualitätsanspruch als Motor unserer Zu-
sammenarbeit“, erläutert Theis. Bei-
spielsweise hat ContiTech aufgrund der
Steigerung der Produktionsgeschwindig-
keit für mehr Performance mit SIKORA
erfolgreich eine technische Lösung ent-
wickelt, um die Abtastrate der Röntgen-
messsysteme zu erhöhen und gleichzei-
tig die Qualitätsanforderungen zu erfül-
len.
Angebunden werden die Röntgenmess-
systeme standardmäßig über Schnittstel-
len wie Profibus oder Profinet zur Pro-

duktionsdatenerfassung und -regelung
an Prozessorsysteme und die Anlagen-
steuerung. Geplant wird bei ContiTech –
auch im Sinne von Industrie 4.0 – Anla-
gen und Systeme zukünftig über OPC
UA an Maschinen- und Betriebsdatener-
fassungssysteme anzuschließen. Da-
durch werden Anlagen und Systeme
noch besser vernetzt und relevante Da-
ten dauerhaft archiviert. Auch bei die-
sem Thema arbeiten SIKORA und Conti-
Tech zusammen, um weiterhin höchste
Qualität der Bremsschläuche während
der Fertigung sicherzustellen. 

www.extrusion-info.com

http://www.contitech.de/
http://www.sikora.net/
http://www.extrusion-info.com/


bzw. Wandstärke bilden. Das Verhältnis
zwischen Fein- und Grobkornanteilen
wird durch die Verfahrensparameter bei
der Pulverherstellung eingestellt. Ge-
normte Messverfahren wie Siebanalyse,
Durchflussmessung mittels Flow-Funnel
sowie Bestimmung der Schüttdichte die-
nen zur Ermittlung der Korngrößenver-
teilung sowie den zu erwartenden Verar-
beitungseigenschaften während der Pro-
duktion.
Die Kernkomponenz der Reduction-Pul-
vermühlen ist eine horizontal angeord-
nete Mahlkammer, in der die obere
Mahlscheibe feststeht und die untere
Scheibe rotiert. 
Reduction-Pulvermühlen sind für viele
Materialien und Mahlanwendungen ver-
fügbar. Da dies auch die Verarbeitung
von stark plastischen oder gummielasti-
schen Materialien bedeutet, sind neben

Bereits zum zweiten Mal im Jahre 2017 präsentierten sich  am 20./21.
November Maag, Gala und Reduction Engineering Scheer bei einem
gemeinsamen Open House – dieses Mal zum Thema „Rotomolding“,
in der Niederlassung in Großostheim. Dabei war der erste  Tag für
deutschsprachige und der zweite für internationale Besucher vorge-
sehen. Automatik-Geschäftsführer Alaaddin Aydin (Bild rechts) 
konnte insgesamt rund 100 Teilnehmer aus 17 Länder begrüßen. 
Ihnen wurde ein vielfältiges und umfangreiches Programm geboten.
Interessante Vorträge zu Themen wie „Pulvermühlen für effiziente
Pulverherstellung“, „Innovation und Fortschritt bei Unterwasser 
Mikro-Granulierung und Trocknung“, sowie ergänzende Präsenta-
tionen von Anwendungen und Erfahrungen aus der Praxis stießen
bei den Gästen auf großes Interesse.

Als Lieferant von Anlagen zur
Kunststoffvermahlung und Pro-
duktion von Mikrogranulaten ist

Maag kompetenter Ansprechpartner,
wenn es um die Herstellung von Mate-
rialen für das Rotationsformen geht. Pul-
vermühlen von Reduction Engineering
und Unterwasser-Granulieranlagen von
Gala/Maag werden seit Jahren erfolg-
reich für diese Anwendungen eingesetzt.
Rund um das Thema Rotomolding erhiel-
ten die Kunden diverse praktische Vor-
führungen im Maag eigenen Kunststoff
Technikum. Eine begleitende Präsentati-
on, bei der die hergestellten Materialien
auf einer Labor-Rotomoldingmaschine
verarbeitet wurden, veranschaulichte
nochmals die unterschiedlichen Eigen-
schaften von Pulver und Mikrogranula-
ten und bot die Möglichkeit zu interes-
santen Diskussionen.

Pulver und Mikrogranulat für
das Rotomolding aufbereiten

Beim Rotationsformen sind Pulver höchs -
ter Qualität, mit guter Rieselfähigkeit
und hohem Schüttgewicht gefragt. Die
Pulverstruktur, konkret das, auf das je-
weilige Produkt abgestimmte Korngrö-
ßenspektrum, ist neben der maximalen
internen Ofentemperatur (PIAT) sowie
den Rotationsgeschwindigkeiten, Auf-
heiz- und Kühlzeiten ein bestimmender
Faktur des Rotationsformverfahrens. An-
gestrebt wird zumeist eine maximale
Korngro�ße von 500 oder 600 µm mit ei-
ner auf die Anwendung abgestimmte
Korngrößenverteilung. Innerhalb des
Korngrößenspektrums sind die Feinfrak-
tionen durch das schnelle Aufschmelzen
beim Kontakt mit der heißen Formwand
für die Bildung der geschlossenen, glat-
ten Außenhaut des Formteils verantwort-
lich, während die Großkornanteile die
dahinter befindliche tragende Struktur
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Die Protagonisten des Vortragsteils der Veranstaltung, von links: Michael Eloo (Managing Director Gala Kunststoff-
und Kautschukmaschinen ), der auch die Moderation übernommen hatte, Alexander Datzinger (Head of Pulverizer,
Maag Automatik), Frank Glöckner (Maag Automatik), Fabrice Ruck (RPC Promens) und Rainer Sattel (LyondellBasell)



Schneideffizienz und die bei der Verar-
beitung erzeugte Wärme. Letztere sollte
normalerweise minimal gehalten wer-
den. Um diesen Anforderungen gerecht
zu werden, hat Reduction eine Vielzahl
an Zahnformen und Belegungsmuster
entwickelt.
Als Antwort auf die unterschiedlichen
Verschleißbeanspruchungen der verar-
beiteten Materialien sind die Mahlschei-

der „Normalausführung“, das heißt
Kühlung mit Umgebungsluft, auch
„cryogenische“ Mühlen verfügbar. Dabei
handelt es sich um Anlagenversionen,
die das Mahlgut in einem vorgeschalte-
nen Prozess mit Hilfe von Kältemitteln
(Stickstoff) verspröden und damit erst

verarbeitbar machen. Für jeden Anwen-
dungsfall ist die Detailausführung der
Mahlscheiben von entscheidender Be-
deutung, insbesondere die geometrische
Ausführung der Mahlzähne und deren
Anordnung. Denn, deren Profil hat einen
direkten Einfluss auf die erreichbare
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Auch bei der Entwicklung der Anlagensteuerung standen die Flexibilita� t und die
Bedienungsfreundlichkeit ganz oben auf der Agenda. So ist das logische Konzept
der Bedienung weitgehend selbsterkla� rend und bietet eine übersichtliche V

isualisierung des 
Gesamtprozesses.
Für rezepturbezo-
gene Einstellpara-
meter steht ein 
integrierter Da-
tensatzspeicher
zur Verfügung.
Die Option zur 
Internetanbin-
dung bietet die
Mö� glichkeit zur
Fernwartung und
zur Fernabfrage
von Leistungs-
daten

Life-Demonstration im Technikum mit Alexander Datzinger (vorne rechts) an der
Pulvermühle 85XLB. Durch eine integrierte SPS ermöglicht diese Maschine 
vollautomatische Produktion auf hohem Niveau, mit sehr geringem Bedien-
aufwand

Mit der jüngsten technischen Evolu-
tionsstufe wurden auf Mahlscheiben

als Einwegprodukte umgestellt



ben in unterschiedlichen Stahlqualitäten
verfügbar. Ein weiterer Einflussfaktor auf
die Verarbeitungsqualität ist der Ver-
schleißzustand des Zahnprofils. Um die-
ses unabhängiger von der Nachschärf-
Qualität zu machen, wurde mit der
 jüngs ten technischen Evolutionstufe auf
patentierte „Einweg-Scheiben“ umge-
stellt. Sie sind nicht nur kostengünstiger
als ein mehrmaliges Nachschärfen, son-
dern auch überaus wartungsfreundlich.

Die Durchgangsöffnung in der Mitte der
Mahlscheibe ist in der Ausführung als
Disposable Disc um 40 Prozent größer
und bewirkt durch den dadurch erreich-
ten höheren Luftstrom eine verbesserte
Kühlung der Mahlkammer und damit ei-
ne Steigerung der Durchsatzraten.
Spezielle Umbausätze (Retrofit-Kits) er-
möglichen den Einsatz der Disposable
Disc Technologie auch in bestehenden
Maschinen von Reduction Engineering.

Weitere wichtige
Verfahrensparame-
ter neben der ein-
gesetzten Mahl-
scheibengeometrie
sind der einstellba-
re Abstand der
Mahlscheiben zu-
einander, die Zu-
führrate des Aus-
gangsmaterials, ei-
ne stabile Prozess-
temperatur in der
Mahlkammer so-
wie die Maschen-
weite in der Sie-
beinheit.
Alexander Datzin-
ger, Head of Pulve-
rizer bei Maag

 Automatik, freut sich: „Die anwesenden
Gäste lobten neben den interessanten
Vorträgen insbesondere die Vorführun-
gen im hauseigenen Test & Research
Center, die einen fundierten Überblick
über die beiden Herstellungsverfahren
für Pulver und Mikrogranulat und deren
Anforderungen in der Praxis gaben.“
Für Maag zeigte sich einmal mehr, dass
diese Art der Demonstration aktueller
Technologien und Maschinenkonzepte
der richtige Weg ist. Dazu Alaaddin
 Aydin, VP/GM Maag Germany: „Das er-
klärte Ziel ist es, weiterhin erfolgreich
 leis tungsstarke, effiziente und flexible
Schmelzehandling- Granulier- und Trock-
nungssysteme sowie Pulvermühlen
marktgerecht anzubieten. Das vereinte
Know-how im gesamten Konzern schafft
bessere Lösungen zum Vorteil unserer
Kunden.“
Den Teilnehmern wurde beim Rotomol-
ding Open House ein ansprechender Tag
mit viel Know-how und Praxisbezug prä-
sentiert. 

Maag Pump Systems AG                                                                                                                          
Aspstrasse 12, 8154 Oberglatt, Schweiz
www.maag.com

Die praktische Vorführung der ‘PEARLO’ Unterwasser-Granulieranlage für Mikrogranulate im Test & Research Center. Der
PEARLO ist speziell für Polymere und thermoplastische Kunststoffe konzipiert und produziert erstklassiges kugelförmiges
Granulat. Das äußerst effiziente und flexible System findet seine Anwendung in der Produktion von Rohstoffen, Compounds, 
Masterbatch, technischen Kunststoffen, Recycling, Bio- und Holzpolymerwerkstoffen, thermischen Elastomeren, 
Heißschmelzeklebern, Gummi und natürlich insbesondere für Mikrogranulate

Der neue PEARLO® Unterwas-
sergranulator war schon zur 
Fakuma 2017 Höhepunkt auf
dem Maag Messestand
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The Brabender® Winder comes with a
modular and compact design with an
adjustable belt or drum pull off and
 storage space for different types of bob-
bins.
Further advantages:
• Flexible retrofit to be performed by the

user itself or Brabender
• Precise adjustment of take-off speed
• Adjustable gap between take-off and 

oscillating unit
• Rotatable control panel
• Possible integration into existing 

Brabender extruder software
• Compatible with different types of 

extrusion lines, regardless of its manu-
facturer

Mittels einer Changiervorrichtung
wird das Extrudat gleichmäßig ge-

wickelt. Um ein ideales Wickelbild zu er-
zeugen, ist die Zugkraft zwischen Abzug
und Changierung einstellbar. Nach dem
Aufwickelprozess kann die Spule samt
Extrudat entnommen und weiterverwen-
det oder gelagert werden.
As Nachfolgeeinrichtung kann der
 Brabender® Wickler in jeden Extruder-
prozess eingebunden werden und für
Rundstränge und Schläuche aus ver-
schiedenen Materialien wie Elastomeren
bzw. thermoplastischen Elastomeren
und Thermoplasten verwendet werden.
So findet das Gerät beispielsweise An-
wendung in der Produktentwicklung, in
der Produktion oder Produktionssimulati-
on sowie in der Qualitätsanalyse. Als
spezieller Anwendungsfall hat sich der
Einsatz des Brabender® Wicklers in der
Filamentherstellung als Druckmaterial für
den 3D-Druck bewährt.
Besonders das modulare, kompakte De-
sign des Wicklers überzeugt mit Variati-
on von Band- oder Walzenabzug und
Aufnahmen für verschiedene Spulen ty-
pen.
Weitere Vorteile:
• Flexible Umrüstung durch den Anwen-

der selbst oder Brabender
• Präzise Einstellung der Abzugs-

geschwindigkeit
• Verstellbarer Abstand von Abzug zu 

Changierer
• Schwenkbares Bedienpanel
• Einbindung in vorhandene Brabender®

Extruder-Software

• Kompatibel mit verschiedenen Extrusi-
onslinien, unabhängig vom Hersteller

By means of an oscillating unit, the ex-
trudate can be winded homogenous-

ly. The possibility of adjusting the tensile
force between take-off and the oscilla ti-
on unit ensures an optimum result of the
winding process. Afterwards, the bobbin
with the extrudate can be taken off and
further processed or stored.
The device can be included as  down -
stream equipment in every extrusion
process and supports the production of
round rods or flexible tubes from diffe-
rent kinds of elastomers, thermoplastics
and thermoplastic elastomers. 
Hence, it is applied for example in pro-
duct development, production or pro-
duction simulation as well as in quality
control and has particularly been proven
in the production of filaments for 3D
printing. 

Aufwickelvorrichtung für 
Rundstränge und Schläuche

Brabender® GmbH & Co. KG                                                                                                                         
Kulturstr. 51-55, 47055 Duisburg, Germany
www.brabender.com

Der Brabender® Wickler wickelt extrudierte Rundschläuche 
oder elastische Schläuche auf Spulen auf und komplettiert 
so den Extrusionsprozess. 

Periphery – Take-up and winding system for round 
rods and flexible tubes
The Brabender® Winder winds round rods or flexible tubes on 
bobbins and thus completes an extrusion process of these 
materials.

http://www.brabender.com/


Bei einer Extrusion werden verschie-
 dens te feste bis dickflüssige Massen

unter Druck aus einer formgebenden
Öffnung gepresst. Auch die unterschied-
lichen Anwendungsgebiete wie die Bau-
industrie, Automobilindustrie, Luftfahrt-
industrie, Medizintechnik und Möbelin-
dustrie, um nur einige zu nennen, spie-
geln wieder, wie unterschiedlich die Ex-
trusionstechnik eingesetzt wird. Umso
wichtiger, dass die jeweils passenden
Maschinenteile, unter anderem auch die
richtige Kupplung, ausgewählt werden.

Extruder benötigen besonderen Schutz

Sina Cerny, 
Marketing Referentin bei 
R+W Antriebselemente GmbH

Extruder ist ein bekannter
Begriff aus der Verfahrens-
technik. Generell gibt es
zwei Arten von Extrudern,
die nach dem Prozess-
prinzip eingeteilt werden.
Die Verarbeitungsextruder,
die üblicherweise für die
Formgebung verantwort-
lich sind und die Aufberei-
tungsextruder, die bei der
chemischen oder physikali-
schen Modifizierung ein-
gesetzt werden. 
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Bild 2: Radial montierbare Sicher-
heitskupplungen für Extruder

Bild 1: Der Aufbau eines Extruders

Der Aufbau und Funktion eines 
Extruders
Ein Extruder besteht in der Regel aus ei-
ner Schneckenwelle, welche in einem
Schneckenzylinder steckt. Am Schnek-
kenzylinder befindet sich die formgeben-
de Auslassöffnung (Düse). Der oft einge-
setzte Elektromotor mit Getriebeeinheit,
der für die Rotation der Schnecke sorgt,
ist hinten angebracht. Meistens werden
die zu verarbeitenden Materialien (Ton
oder keramische Massen, Gummi oder
Kautschuk, thermoplastische Polymere,
Teige aus der Lebensmittel- oder Futter-
mittelindustrie, Aluminium etc.) über ei-
nen Trichter in die Schnecke geführt.
Sind weitere Komponenten nötig, zum
Beispiel Färbe- oder Stärkungsmittel,
werden diese über eine Seitenbeschik-
kung eingebracht. Das Innere der
Schnecke ist in drei Zonen aufgeteilt, in
denen unterschiedliche Arbeitsabläufe
stattfinden. In der ersten Zone erfolgen
die Fütterung, also die Einspeisung der

Materialien, das Aufschmelzen und das
Verdichten der Stoffe. Anschließend
kommt die Kompressionszone, hier wird
das Material weiterverdichtet. Die Aus-
tragszone sorgt für einen homogenen
Materialstrom zum Werkzeug. Soge-
nannte Extrusionsprodukte können Roh-
re, Schläuche, Folien, Fahrradfelgen,
Teigwaren, Erdnussflips, Karamell und
vieles mehr sein – sehr anspruchsvoll für
das Antriebssystem. Zusätzlich spielen
bei der Extrusion ein hoher Druck, hohe
Temperaturen und eine gleichmäßige
Pressung eine große Rolle. Eine Sicher-
heitskupplung, die im Falle einer Dreh-
momentüberlast auskuppelt und somit
teure Maschinenkomponenten wie Ge-
triebe und Schneckenwellen vom Extru-
der schützt, macht allemal Sinn. ( )

Radial montierbare Sicherheitskupp-
lung für Extruder
Die bewährten R+W-Industrie-Si cher -
heits kupplungen ST können zum Schutz
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für Extruder in vielfältigen Versionen be-
zogen werden. Die extrem robusten
Kupplungen verfügen über eine kom-
pakte Bauweise und wurden speziell für
hohe Drehmomente ausgelegt. Im Falle
einer Drehmomentüberlast, oftmals aus-
gelöst durch Fremdkörper in der Maschi-
ne, trennt die Baureihe zuverlässig An-
und Abtrieb innerhalb weniger Millise-
kunden und schützt somit die Extruder
sicher vor etwaigen Schäden. Aufwändi-
ge Reparaturen sowie teure Stillstandzei-
ten werden hierdurch entscheidend ver-
ringert. Neben einer einfachen und
schnellen Wiedereinrastung nach Beseiti-
gung der Störungsursache durch axialen
Druck auf die Schaltstößel sowie ver-
schiedener einstellbarer Drehmomentbe-
reiche verfügt die Modellreihe über wei-
tere wertvolle Vorteile. Die schwingungs-
und stoßdämpfenden Drehmomentbe-
grenzer sind mit elastischer Klauenkupp-
lung ausgeführt und können axiale-, an-
gulare- und laterale Wellenversätze aus-
gleichen. Aufgrund der Variationen bei
den Nabenanbindungen, wie beispiels-
weise Halbschalen ( ) oder ange-
flanschte Passfedernaben, ist die Baurei-
he zudem radial (de-)montierbar und da-
her besonders montagefreundlich. Ein
aufwendiges Verschieben, des Motors
zum Beispiel, wird dadurch vermieden.

Sicherheitskupplung mit Elastomer
bietet mehr Flexibilität 
Das Sicherheitsteil der Kupplung besteht
aus gehärtetem Stahl mit oxidierter Ober-
fläche, die Kupplungsnaben bzw. das Ela-
stomerkupplungsteil aus Grauguss
(GGG40). Die Elastomersegemente, das
Ausgleichselement der Elastomerkupp-
lung, gibt es in verschiedenen Shorehär-
ten und bieten Extruderanwendungen
mehr Flexibilität. R+W vertreibt die Ela-
stomerkränze in Shorehärten von zum
Beispiel 98 Sh A (gute Dämpfung) oder
64 Sh D (hohe Torsionssteife). Durch die
Farben der Kränze ist die „Härte“ optimal
zuordnungsbar. Der Elastomerkranz aus
TPU oder Hytrel überträgt das Drehmo-
ment spielfrei und schwingungsdämp-
fend und ist maßgebend für die Eigen-
schaften der Kupplung bzw. des gesam-
ten Antriebsstranges. Mit der Kupplung
kann der gesamte Antriebsstrang dreh-
schwingungsmäßig optimiert werden.
Die Schaltsegmente, welche sogar nach-
gerüstet werden können, sind am Um-

Bild 3: Die Sicherheitskupplung mit
Elastomer (Serie 180)

Bild 4: Die steckbare Sicherheits-
kupplung mit Elastomerkranz als

Ausgleichelement

R+W Antriebselemente GmbH        
Alexander-Wiegand-Str. 8,
63911 Klingenberg, Germany
www.rw-kupplungen.de 

Elastomerkupplungen. Fordert die Extru-
der-Applikation eine Dämpfung und ei-
nen zweigeteilten Aufbau der Kupplung
finden die Elastomerkupplungen ihre
Anwendung. Ausschlaggebend für diese
wesentlichen Eigenschaften der Kupp-
lung ist der Elastomerkranz. Er ermög-
licht ein unkompliziertes Zusammenstek-
ken der Kupplungsteile und dämpft
Schwingungen je nach Material bzw.
Shorehärte des Kranzes. Die Drehmo-
mentübertragung ist möglich von 0,5 bis 
25.000 Nm. Bei der Anbindung kann zu-
dem zwischen der bewährten Passfeder-
verbindung, Klemmnabe (diese gibt es
auch geteilt) oder Konusklemmring ge-
wählt werden. Die geteilte Kupplung fin-
det, neben dem Einsatz in Extrudern, au-
ßerdem Anwendung in der Servoan-
triebstechnik, bei Werkzeug-, Druck-,
und Verpackungsmaschinen, in der
Steuerungs- und Positioniertechnik.

fang verteilt angebracht und innerhalb
des Einstellbereichs nachstellbar. Diese
Kupplungsart überträgt Drehmomente
von 200 bis 14.000 Nm und ist auch als
ATEX-Ausführung erhältlich. ( )

Wichtige Eigenschaften der Sicher-
heitskupplungen für große Anlagen
R+W-Sicherheitskupplungen werden
aufgrund ihrer Eigenschaften für viele
komplexe Applikationen, zum Beispiel in
Walzwerken, Windkraftanlagen, Schau-
felbaggern, Stahlwerken, Abwasserwirt-
schaft, Schredderanlagen, Tunnelbohr-
maschinen, Fördertechnik und Extrudern
empfohlen. Sie überzeugen in diesen
Anwendungsgebieten durch die kom-
pakte und einfache Bauweise mit exak-
ter Einstellung zur Drehmomentbegren-
zung. Die robusten R+W-Industrie-Si-
cherheitskupplungen sind in einer Range
von 200 bis 250.000 Nm für direkte oder
indirekte Antriebe mit freischaltendem
Funktionssystem verfügbar.

Geringeres Drehmoment 
Sicherheitskupplungen von R+W gibt es
in unterschiedlichsten Ausführungen, die
nach einer ausführlichen Beratung in Be-
zug auf die Applikation, besonders bei ei-
ner Anbindung von Extrudern, ausge-
wählt und gegebenenfalls angepasst
werden. Entscheidend bei der Auswahl
der Sicherheitskupplung sind unter ande-
rem das Ausrückmoment bzw. das Dreh-
moment, welches übertragen werden
soll, die Anbindung und Bauraum. Für
Einsätze mit kleinerem Drehmoment (0,1
bis 2.800 Nm) sind die Präzisions-Sicher-
heitskupplungen SK/ES geeignet. Die An-
bindungsmöglichkeiten sind durch Ko-
nusklemm-,  bzw. Klemmringverbindung
oder einfachen bzw. geteilten Klemmna-
ben sehr variabel gestaltet und passen, je
nach Auswahl, für indirekte oder direkte
Antriebe. Angesichts der unterschiedli-
chen Funktionssyteme (winkelsynchron,
durchrastend, freischaltend oder ge-
sperrt) bietet R+W auch hier wieder eine
große Flexibilität und für jeden Einsatz
die passende Kupplung. Zusätzlich sind
Sonderausführungen jederzeit möglich
und kurzfristig lieferbar. ( )

Dämpfung und geteilter Aufbau 
gefordert
Ganz ohne Schaltsegment, aber nicht
weniger effektiv, arbeiten die Servomax®

http://www.rw-kupplungen.de/


Strategische Investition in die Zukunft 
SIKORA hat am 12. Dezember 2017 die Bauarbeiten
für ihr neues Produktionsgebäude am Hauptsitz in
Bremen-Mahndorf begonnen. Die Geschäftsführung
des Industrieunternehmens legte im Beisein von Mit-
arbeitern und Geschäftspartnern den Grundstein für

Der Neubau mit einer Nutzfläche von
7.000 m2 bietet auf drei Etagen

Raum für die Fertigung und Logistik so-
wie ein Staffelgeschoss mit Kommunika-
tions- und Kreativbereichen für neue Ide-
en und Innovationen. Errichtet wird das
Gebäude auf dem Gelände des alten Fer-
tigungsgebäudes, welches in den letzten
Wochen abgerissen wurde. Die Produkti-
on wurde für die Bauphase in ein 400 m
entferntes Gebäude ausgelagert, sodass
eine sehr kurze Anbindung zur Ge-
schäftsführung, Verwaltung und dem
Entwicklungsteam weiterhin gewährleis -
tet ist. Gefördert wird das Projekt durch
die BAB - Die Förderbank für Bremen
und Bremerhaven.
„Die Erweiterung am Produktionsstand-
ort Bremen ist ein strategisches Invest-
ment in die Zukunft“, sagt Dr. Christian
Frank, Vorstandsvorsitzender der SIKORA
AG. „Wir investieren in weiteres Wachs-
tum und globale Wettbewerbsfähig-
keit.“ Starkes Wachstum sowie die Diver-
sifizierung des Unternehmens in neue
Märkte und einhergehende Neu- und
Weiterentwicklungen von Technologien
und Geräten gaben den Anstoß für die
Erweiterung. SIKORA bedient heute die
vier Industriebereiche Draht & Kabel,
Glasfaser, Rohr & Schlauch und Kunst-
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Das neue Gebäude der SIKORA AG schafft mehr Raum für Produktion und 
Logistik (Visualisierung: Gruppe GME)

Dr. Christian Frank, 
Vorstandsvorsitzender SIKORA AG

stoff mit innovativer Mess-, Regel-, In-
spektions- und Sortiertechnik. „Mit un-
serer in den letzten Jahren stark gewach-
senen Produktpalette für das Segment
Kabel sowie dem Bereich Glasfasermess-
technik und der Rohr-, Schlauch-, Plat-
ten- und Kunststoffindustrie sind wir mit
dem Bestandsgebäude an unsere Kapa-
zitätsgrenze gestoßen“, sagt Dr. Frank.
Der Neubau bietet 350 % mehr Fläche
für die stark wachsenden Geschäfte.
Genutzt wird die Erweiterung auch, um
existierende Abläufe noch effizienter
und innovativer zu gestalten. Die Einbe-
ziehung aktueller Lean-Production-Kon-
zepte sind hierbei zentrale Bestandteile,
um die Produktivität zu steigern. Dem
Neubau vorausgegangen war eine inten-
sive Planungsphase, in der bestehende
Prozesse aufgenommen wurden, um die
Materialflüsse vom Wareneingang über
die Fertigung bis zum Versand zu opti-
mieren. Das Resultat ist eine effizientere
und innovativere Fertigung zur Sicher-
stellung von höchster Produktqualität so-
wie Liefertreue.
Die architektonische Umsetzung des Pro-
duktionsgebäudes erfolgt durch die
Gruppe GME, welche bereits die drei vor-
herigen SIKORA-Gebäude realisiert hat.

„Für uns bestand die Herausforderung
darin, ein Gestaltungskonzept zu finden,
das sowohl den modernen Charakter
des Neubaus unterstreicht als auch mit
den zwei bestehenden Gebäuden har-
moniert“, erklärt Architekt Jürgen Keil,
Gesellschafter bei der Gruppe GME.
„Wir haben eine optimale Lösung gefun-
den, die Moderne und Tradition vereint.
Das spiegelt sich in der Gestaltung der
Fassade und in der Einrichtungsplanung
wider, die zusätzlich zu den fertigungs-
spezifischen Aspekten kreative Bereiche
für Kommunikation und neue Ideen bie-
tet“, so Keil weiter. 
Mit dem Neubau setzt SIKORA auch ein
klares Bekenntnis zum Produktionsstand-
ort Bremen. „Wir wollen weiterhin quali-
fizierte Mitarbeiter für unser Unterneh-
men in Bremen gewinnen und auf Dauer
für sie attraktiv bleiben“, erläutert Dr.
Frank. Bereits im letzten Jahr wurden un-
ter anderem neue Mitarbeiter für die Be-
reiche Produktion und Logistik einge-
stellt. „In 2018 wird unsere Belegschaft
weiter wachsen, um den steigenden An-
forderungen des Marktes gerecht zu
werden“, erklärt Dr. Frank. 

SIKORA AG                                                                                                      
Bruchweide 2, 28307 Bremen, Germany
www.sikora.net   

den Neubau. Die Erweiterung des Standortes schafft
sowohl mehr Fläche für eine effiziente Fertigung und
Logistik als auch Voraussetzungen für Kommunika- 
tion, Kreativität und Innovationen. Die Fertigstellung
des Gebäudes ist für November 2018 geplant. 

http://www.sikora.net/
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Folge 34 – Mo erklärt vollautomatische Materialver-
teilsysteme.
Neben den in Folge 33 beschriebenen Verteilsystemen mit Ma-
terialweichen oder manuell zu bedienenden Kupplungsbahn-
höfen, lassen sich Materialwechsel auch vollautomatisch durch-
führen. Ein wesentlicher Vorteil automatischer Materialverteil-
systeme (Kupplungsbahnhöfe) ist ihre Prozesssicherheit. Weil
das manuelle Kuppeln der Leitungen entfällt, sind Verwechs-
lungen und damit Materialvermischungen ausgeschlossen. An-
gesteuert werden die Systeme entweder durch eine integrierte
oder durch eine übergeordnete Fördersteuerung. 
Auf dem Markt finden sich konstruktiv und verfahrenstechnisch
sehr unterschiedliche Konzepte, teils mit flexiblen, teils mit fest
verlegten Materialleitungen. So kommen beispielsweise pneu-
matisch betätigte Schieber zum Einsatz, um flexible Quelle- und
Zielleitungen zu verbinden. Ein anderes Konzept ist ein Kupp-
lungsbahnhof mit fest verlegten Rohren, in dem ein automati-
sches Anschlusssystem die gewünschte Verbindung herstellt. 
So genannte Drehrohrweichen verfügen in der Basisausführung
über einen Ein-/Ausgang sowie mehrere Aus-/Eingänge. Im In-
neren dreht sich ein Rotor, der, ausgelöst durch die Steuerung,
die jeweilige Verbindung herstellt, während die übrigen An-
schlüsse verschlossen sind. Üblicherweise werden mindestens
zwei solcher Drehrohrweichen miteinander kombiniert, wo-
durch sich theoretisch bis zu zehn Maschinen mit bis zu zehn
verschiedenen Materialien vollautomatisch versorgen lassen.
Mit weiteren nachgeschalteten Drehrohrweichen sind sehr viel-
fältige Förderlösungen möglich. Diese Drehrohrweichen kön-
nen sowohl horizontal als auch vertikal installiert werden.
Eine andere Variante ist ein modular aufgebautes, vollautoma-
tisches Materialverteilsystem mit mehreren übereinander ange-

Stichworte
• Materialverteilsystem
• Drehrohrweiche
• Paralleler Materialfluss
• Kupplungsbahnhof

motan-colortronic GmbH
Friedrichsdorf, Germany, www.motan-colortronic.com
www.moscorner.com

Links: Prinzip einer Wählstation mit Grundplatte (grau) und Drehplatte (orange) mit Verbindungsrohr. Das Material wird aus
der Materialleitung (A) durch das Verbindungsrohr zur Maschine (B) gefördert. 
Rechts: Anschlussprinzip für zwei miteinander gekoppelte Drehrohrweichen (Bilder: Motan-Colortronic)

Wie lässt sich die 
Materialverteilung 
automatisieren?

ordneten Wählstationen. Jede Wählstation besteht aus einer
Grundplatte und einer darauf angebrachten Drehplatte mit ei-
nem Verbindungsrohr. Die Grundplatte ist fest mit definierten
Materialleitungen verbunden, während das Verbindungsrohr
einer definierten Maschine zugeordnet ist. Um Material zu för-
dern veranlasst die Steuerung, dass die Drehplatte das Verbin-
dungsrohr so positioniert, dass das gewünschte Material zur
Maschine gefördert werden kann. Ist dieser Förderweg einmal
festgelegt, bleibt das Verbindungsrohr so lange in dieser Positi-
on, bis die Maschine mit einem anderen Material versorgt wer-
den soll. Die Zahl der angeschlossenen Materialleitungen hängt
von der individuellen Konfiguration ab. Der große Vorteil diese
Systems ist, dass zwischen den Materialwechseln keine Ände-
rungen der Positionierungen erfolgen. Dadurch gibt es keine
Beeinträchtigungen beim Durchsatz. Mit einer entsprechend
ausgelegten Förderanlage lassen sich sogar gleichzeitig mehre-
re Maschinen beschicken. 
Wichtig ist bei allen Systemen eine zuverlässige Leersaugung,
um Materialreste aus den Leitungen zu entfernen. Andernfalls
besteht bei einem Materialwechsel die Gefahr einer Kontami-
nierung durch Reste des zuvor geförderten Materials. 

http://www.motan-colortronic.com/
http://www.moscorner.com/
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➠ ZUMBACH Electronic AG, www.zumbach.com

� Zumbach Electronic präsentiert eine
kosteneffiziente Lösung zur Wanddicken-
und Exzentrizitätsmessung von einschich-
tigen Rohrprodukten von klein bis groß.
Kostenoptimierte Lösungen und ein-
fachste Bedienung sind heute mehr denn
je gefragt. Dank der neuen WALLSTAR-
TER-Lösung von Zumbach können auf
schnelle und sehr einfache Weise bedeu-
tende Kosteneinsparungen erreicht wer-
den. Mit der berührungsfreien und be-
währten Ultraschalltechnologie können
Wanddicken an vier, sechs oder acht
Punkten gleichzeitig gemessen und an-
gezeigt werden. Materialeinsparungen
sind dank der kontinuierlichen Qualitäts-
kontrolle somit während des ganzen Pro-
duktionsprozesses realisierbar.
Ein WALLSTARTER-Paket beinhaltet den
vielfach bewährten Messwertprozessor
UMAC CI sowie eine Anzeigeeinheit, er-
hältlich als Tischmodell oder 19“-Einbau-
version.
Will der Kunde nach einer gewissen Zeit
komplexe Optimierungen oder gar auto-
matische Regelkreise einbinden, ist ein
einfaches Upgrade auf ein WALL-
MASTER-System jederzeit und mit gerin-
gem Aufwand möglich. WALLSTARTER Prozessorkit mit typischer Anzeige

Kosteneffiziente Wanddickenmessung und Exzentrizitätsmessung
mit einfachster Bedienung

niert. So konnte die THz-Technologie
bereits sehr erfolgreich zur Bestimmung
von kunststoffspezifischen Materialei-
genschaften wie Füllstoff- oder Feuchte-
gehalt angewendet werden. Außerdem
können Schichtdicken – beispielsweise
an Mehrschichtfolien – bis in den µm-Be-
reich inline und damit direkt produkti-
onsbegleitend quantifiziert werden. Der
Vorteil dieser relativ jungen Technologie
liegt vor allem in der zerstörungsfreien
und berührungslosen Arbeitsweise. Im
Vergleich zu Techniken mit Röntgen-
strahlung ist die THz-Technik nicht ioni-
sierend und nicht gesundheitsgefähr-
dend.
Im Rahmen eines aktuellen Forschungs-

� Die wesentlichen Produkteigenschaf-
ten von geschäumten Extrudaten sind
die Rohdichte, die Zellgrößenverteilung
und die Extrudatgeometrie. Um diese Ei-
genschaften inline zu quantifizieren,
setzt das SKZ seit einiger Zeit erfolgreich
die Terahertz-Technik (THz) ein. Dies
spart Zeit und Kosten, da keine Offline-
Prüfungen notwendig sind. Darüber hin-
aus ermöglicht die THz-Technik statt
Stichproben eine 100-Prozent-Kontrolle.
Das SKZ ist die Adresse, wenn es um den
Einsatz von praxistauglich, in die Prozes-
se integrierte Qualitätssicherungsmaß-
nahme geht. Nicht ohne Grund wurde es
für die Arbeit zur Terahertz-Technologie
für den deutschen Zukunftspreis nomi-

Terahertz-Technologie eröffnet neue Möglichkeiten –
Schäume werden inline messbar

projekts, das bis zum 31. Mai 2018 läuft,
werden extrudierte Polymerschäume ver-
schiedener Hersteller mittels eines am
SKZ entwickelten Demonstrators unter
Inline-Bedingungen untersucht. Die THz-
Messdaten werden parallel zur Messung
angezeigt und in Echtzeit ausgewertet
(siehe ). Damit kann die Geometrie
sowie die Rohdichte des extrudierten
Schaumes inline quantifiziert werden.
Die Rohdichte steht dabei in direktem
Zusammenhang mit dem Volumenanteil
an Luftzellen. Außerdem sind die Ergeb-
nisse hinsichtlich der Quantifizierung der
Zellgrößenverteilung vielversprechend.
Im Gegensatz zur Ultraschalltechnologie
können auch die Materialeigenschaften

http://www.zumbach.com/
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➠ FSKZ e. V.,
www.skz.de

Schematische Messanordnung des THz-
Systems an einer Extrusionsanlage zur
Inline-Quantifizierung der wesent-
lichen Kenngrößen von polymeren
Schäumen bestehend aus Rohdichte,
Zellgrößenverteilung und Dicke des
Extrudats

und die Dicke voluminöser Schaum-
schichten in extrudierten Rohren charak-
terisiert werden. Als Referenzmethode

➠ Zwick GmbH & Co. KG
www.zwick.de

Kunststoffen und Faserverbundwerkstof-
fen konzipiert. Modular aufgebaut kann
das Fallwerk sowohl beschleunigt als
auch unbeschleunigt eingesetzt und mit
diversen Prüfwerkzeugen ausgestattet
werden. Besonderen Wert wurde auf die
Abdeckung diverser Normen der Auto-
mobilindustrie gelegt, die Geschwindig-
keiten von 2,2 und 6,6 m/s fordern.
Das Zuführ- und Sicherheitskonzept ist
auf Bedienkomfort und Sicherheit opti-
miert. So können auch bei diesem Fall-

� Zwick Roell nimmt zwei neue Fallwerke
zur Materialcharakterisierung in sein Port-
folio auf: Das Amsler HIT600F und das
Amsler HIT1100/2000F komplettieren zu-
sammen mit dem Amsler HIT230F die
Produktreihe der Fallwerke für die Kunst-
stoff- und Composites-Prüfung. Sie alle
zeichnen sich durch einfache Handha-
bung und schnelle Werteermittlung aus.
Das Fallwerk Amsler HIT600F von Zwick
Roell ist speziell für die Durchführung
des multiaxialen Durchstoßversuchs an

werk vortemperierte Prüfplatten einge-
legt und in weniger als fünf Sekunden
geschlagen werden. Der Einbau einer
Temperierkammer kann für viele Durch-
stoßprüfungen so vermieden werden.
Das Amsler HIT1100/2000F hingegen
wurde für die Prüfung am Bauteil ent-
wickelt. So lassen sich zum Beispiel Mo-
torrad-, Reit- oder Bauhelme „am Stück“
testen. Auch diese Prüfmaschine ist mo-
dular aufgebaut, lässt sich optional be-
schleunigt einsetzen und mit einer Tem-
perierkammer ausstatten. Neben zahlrei-
chen Normversuchen können beschleu-
nigte Durchstoßversuche an Kunststof-
fen nach verschiedenen Normen der
Fahrzeugindustrie durchgeführt werden.
Weiterhin besteht die Möglichkeit der
Charpy Prüfung nach ISO 179-2 sowie
der Izod Prüfung nach ISO 180 und
ASTM D256.
Die massive Konstruktion der Führung
prädestiniert das Fallwerk für die Bauteil-
prüfung und die hohe Messfrequenz er-
möglicht sehr genaue Prüfergebnisse.
Zudem ist die Aufspannplatte mit T-Nu-
ten versehen und gestattet so Prüfauf-
bauten flexibel zu montieren.
Mit den beiden neuen Fallwerken Amsler
HIT600F und HIT1100/2000F bietet
Zwick Roell Prüfmaschinen an, die für die
unkomplizierte Materialcharakterisierung
und Bauteilprüfung im Bereich Kunststof-
fe und Composites ausgelegt sind.

Die neuen Fallwerke HIT600F und HIT1100F zur
Material- und Bauteilprüfung

Neue Fallwerke zur Kunststoffprüfung

wurde die Computertomografie genutzt,
deren Ergebnisse mit denen der THz-Un-
tersuchungen übereinstimmen.

Interessierte Unternehmen sind eingela-
den, sich kostenfrei an dem laufenden
Projekt zu beteiligen, um dieses nach ih-
ren Bedürfnissen mitzugestalten.

http://www.skz.de/
http://www.zwick.de/
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➠ Baruffaldi Plastic Technology Srl
www.baruffaldi.eu

PVC and aluminum roller shutters start-
ing form 6,5 meter long slat packs or
from profiles already cut to length,
thanks to the modularity of the Baruffal-
di systems. Pin inserters are equipped
with a pin interlocking unit, whereas cap
inserters are equipped with two inter-
locking units that insert plastic caps at
both profile ends. Both plants can pro-
cess all different profile geometries
thanks to the flexibility of the Baruffaldi
system.
The last cap inserter named CAP-SP,
where SP means special, is a customized
machine that can process both PVC and
aluminum roller shutter profiles and re-
presents the results of the efforts of
Baruffaldi’s R&D team to design a high

� Since it was established in 1953 Baruf-
faldi has created a solid reputation at an
international level as a manufacturer of
extrusion tools and extrusion lines for
plastics, automatic in-line and off-line
machines for PVC profiles, cable and ins-
tallation ducts for the electrical industry
as well as special machines and turnkey
projects. One of its flagships is its wide
range of assembling machines for PVC
and aluminum roller shutters. This in-
cludes a rich variety of solutions for the
most different production needs.
For the roller shutter systems all started
by studying special high productivity in
line machines dedicated to the produc-
tion of roller shutters i.e. Combiroll and
6.5mt long slat packs i.e. Combipack, in
single and dual strand, with productivity
up to 2 x 15m/min. These are automatic
modular machines complete with punch-
ing, interlocking, cutting and assembly
units, also available in the pneumatic ver-
sion and with brushless motors for high
performance.
In the course of the last decade, the
company completed their automatic rol-
ler shutter system range with Pin Inser-
ters and Cap Inserters. This new genera-
tion of machines represents the off line
evolution of the traditional Combiroll in-
line technology. They come with diffe-
rent degrees of automation, to meet the
production needs of the customers and
can be used for both PVC and roller
shutter profiles.
Pin Inserters and cap inserters are off-line
systems especially designed to produce

Automation of Roller Shutter Production

performance and automated solution
only for the cap insertion phase.
In the latest versions of PINCO 6.5 for
PVC and aluminum profiles, the compa-
ny enriched the plant configuration with
a built-in computer and a labelling unit
that interfaces with the customer manu-
facturing system.

Baruffaldi exhibits at the forthcoming ex-
hibition R+T (Stand 9D52 in Hall 9), the
world’s leading trade fair for roller shut-
ters and sun protection that takes place
in Stuttgart/Germany from 27th Fe-
bruary to 3rd March 2018.

➠ THE GRIEVE CORPORATION
www.grievecorp.com

ing blowers provide combination airflow
to the workloads.
This Grieve jumbo walk-in batch oven
features 4” insulated walls throughout,
removable top-mounted heat chamber
(shown removed in photo), the oven bo-
dy split into four (4) sections for ship-
ment with mating angle iron frames for
easy reassembly in the field, plus alumi-
nized steel interior and exterior.
All safety equipment required by IRI, FM

� No.996 is a gas-fired, 350ºF (177ºC)
jumbo walk-in oven, currently used for
batch processing large composite struc-
tures. Workspace dimensions measure
10’ W x 32’ D x 8’ H. 1,200,000 BTU/HR
are installed in a modulating natural gas
burner to heat the unit, while 49,000
CFM total from two (2) 20HP recirculat-

Jumbo Walk-In Oven and National Fire Protection Association
Standard 86 for gas-heated equipment
are onboard No. 996, including an 8000
CFM powered forced exhauster for quick
purge and cool down, motorized dam-
pers on the intake and exhaust for acce-
lerated cooling, as well as a 10” diame-
ter circular chart recording and pro-
gramming temperature controller.

http://www.baruffaldi.eu/
http://www.grievecorp.com/


Mit unternehmens-
eigenen Master-
batches in RAL-
Standardfarben kann
Ultrapolymers jetzt
Kundenanfragen
schnell, präzise und
kosteneffizient
erfüllen
(Bild: Ultrapolymers)
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➠ Advanced Blending Solutions
www.adv-blend.com

de des Waagebehälters abgereinigt, be-
vor diesem das neue Material zugeführt
wird. In Zusammenhang mit dem von
Advanced Blending Solutions angebote-
nen, sogenannten „Rundown“-Modus
sind Materialwechsel, je nach Waagevo-
lumen, in circa 20 Sekunden abgeschlos-
sen.
SIMPLICITY 3000 „Chameleon“ redu-

� Advanced Blending Solutions (ABS)
hat seinen ersten automatischen und
selbstreinigenden Blender vorgestellt.
Mit dieser Technologie wird die konse-
quente Entwicklung der kontinuierli-
chen, gravimetrischen Blender der
SIMPLICITY Baureihe fortgeführt.
Entwickelt wurde der SIMPLICITY 3000
„Chameleon“ Blender, um der spezifi-
schen Marktanforderung nach einem
vollautomatischen Materialwechsel Sys-
tem gerecht zu werden, den gesamten
Material-/Rezepturwechsel einer Mehr-
komponenten-Dosierung ohne manuel-
len Eingriff des Bedieners in kürzester
Zeit zu ermöglichen.
Bei einem Materialwechsel wird das rest-
liche, in der jeweiligen Dosierwaage be-
findliche Material über seine Vibrations-
rinne einem zentral angeordneten und
automatischen Vakuumsystem zuge-
führt, welches das Material zu einer Ma-
terialsammelstation oder jedem anderen
Behälter fördert. Mittels speziell zuge-
führter Druckluft werden die Innenwän-

ziert somit Materialverluste während der
Umstellphase und erhöht signifikant die
Anlagenverfügbarkeit. Das System kann
nicht nur zusammen mit neuen Blendern
installiert werden, sondern ist bei allen
Blendern der Simplicity-Baureihe nach-
rüstbar.

➠ Ultrapolymers Deutschland GmbH
www.ultrapolymers.com

rolpolymere (PS, ABS, SAN) und Polyole-
fine (PE, PP) sowie der technischen
Kunststoffe wie PA, POM, PBT und PC.
Dazu Harry Rist, Produktmanager bei
Ultrapolymers Deutschland GmbH: „Wir
haben eine sehr große Zahl leicht verar-

beitbarer Farb-Kunst-
stoff-Kombinationen
in opaker ebenso wie
transparenter Ausfüh-

� Ultrapolymers hat unternehmenseige-
ne Masterbatches in Standard-RAL-
Farben in sein Lieferprogramm aufge-
nommen. Je nach Trägermaterial eignen
sie sich zum Einfärben der meist verar-
beiteten Kunststoffe einschließlich Sty-

Schnell und kosteneffizient zur Einfärbung in RAL-Farben

rung kurzfristig ab Lager in Mengen ab
25 kg verfügbar. Der neue RAL-Farbfä-
cher von Ultrapolymers steht Kunden auf
Anfrage kostenlos zur Verfügung.“
Die gut deckenden und aufgrund ihrer
Standardisierung kosteneffizienten Mas-
terbatche sind trocken, nicht staubend
und gut lagerfähig. Die zu ihrer Herstel-
lung verwendeten Pigmente sind blei-
und diarylidfrei und in der EU für den Le-
bensmittelkontakt zugelassen. Bereits
geringe Mengen reichen aus, um ein ho-
mogenes, farbtreues Ergebnis im Spritz-
guss ebenso wie in der Extrusion zu errei-
chen. Darüber hinaus sind auch kunden-
spezifische Farbnachstellungen auf Mus-
terbasis möglich.

Automatisch reinigender
Blender

http://www.adv-blend.com/
http://www.ultrapolymers.com/
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➠ Davis-Standard, LLC
www.davis-standard.com

into the granulator regardless of line
speed or film thickness. Motor-driven
web support rollers with an air-venting
finish improve film transport at high line
speeds, providing quality winding and
wound roll formation. The air-venting id-
ler roll finish locks film on the rolls at low
tension for excellent tracking and roll
edge straightness.
In addition to system components, an
over-the-line mezzanine accommodates
a smaller footprint, while also enabling
safe servicing of the extruders, screen
changers, melt pipes and associated con-
trol systems. With the unique “through-
the-mezzanine feedblock riser,” there is
safe and convenient access to the selec-
tor plug for layer-sequencing changes.

� Davis-Standard has engineered a
stretch film line that redefines modular
efficiency for high-grade film operations.
Installed in early 2017 for a large-scale
North American film producer, this tech-
nology is the new standard for stretch
film line configurations due to multiple
operator and production advantages.
These include a compact machine ar-
rangement, ease of operation and servic-
ing, excellent profile control, consistent
roll quality and an intuitive control pa-
ckage.
The system is engineered for producing
thin films from 31-to 51-gauge (7.8µ to
13µ) at high speeds. Davis-Standard’s
side-by-side DS S3 overlapping winder is
essential to this capability. The S3 winder
enables maximum slit widths for hand-
wrap, machine-wrap and jumbo rolls,
supporting multiple market segments on
one winder. Films discharge out the front
of the line to a common side to simplify
roll packing and future automation.
Cores are also same-side loaded from
the back to prevent disruption of pa-
cking activities. There is an auxiliary lay-
on roll to eliminate top-wind waste dur-
ing transfer, optimizing roll quality and
eliminating outer wrap transfer waste.
High-volume core bins minimize refilling
frequency and feature a simultaneous
core set discharge of multiple core
lengths while also decreasing cycle time,
improving slit-width flexibility and net
film utilization. Core widths can be
changed on the fly to maximize uptime.
There is a 30-second cycle time regard-
less of the number of slit widths, which is
ideal for hand-wrap products. A pull-
through trim system eradicates trim jams

Stretch Film Line redefines Modular Efficiency

Selector plugs can be changed with mi-
nimal downtime allowing product flexi-
bility in layer-sequencing to easily ac-
commodate production schedules.
The customer has been pleased with
overall performance and reports very few
medium gels and no large gels in films,
which is paramount to thin film produc-
tion. The combined IR web measurement
system, profile control, melt delivery and
gravimetric rate control has resulted in a
deviation of less than one percent, re-
gardless of film thickness, resulting in su-
perior roll quality.

Pictured is Davis-Standard’s S3 winder, which enables maximum slit widths for
hand-wrap, machine-wrap and jumbo rolls to support multiple market segments

tels KREYENBORG IRD Infrarot-Drehrohr-
trockner unter Einwirkung von Wärme
und permanentem sowie schonendem
Durchmischen zu einem Produkt „ver-
bunden“. Darüber hinaus wird das
PTFE/SAN innerhalb weniger Minuten
getrocknet, so dass der hohe Wasseran-
teil von über 25% auf circa 0,3% redu-

� Die beiden Komponenten, PTFE (unter
dem Markennamen Teflon® bekannt)
und SAN (Styrol-Acrylnitril-Copolymer)
werden in diesem Prozess zu einem Pro-
dukt verbunden. Das PTFE/SAN-Gemisch
weist eine hohe Klebrigkeit auf und ver-
klumpt sehr stark.
Der Prozess: PTFE und SAN werden mit-

Effiziente Trocknung von PTFE/SAN-Gemisch mittels IRD Infrarottrockner

ziert wird. Das PTFE/SAN-Gemisch bleibt
im IRD kontinuierlich in Bewegung. So
wird während des Trocknungsverfahrens
zum einen ein Verkleben des Materials
verhindert und zum anderen ein homo-
gener Energieeintrag gewährleistet. Der
Prozess wird durch die besondere Effi-
zienz der infraroten Behandlung stark

http://www.davis-standard.com/
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➠ KREYENBORG Plant Technology
GmbH & Co. KG
www.kreyenborg.com

Beispiel: Trocknung von
Kunststoff

verkürzt, ohne die Farben zu beeinflus-
sen.
Das erste Material verlässt das kontinu-
ierlich arbeitende IRD schon nach circa
drei bis vier Stunden, die ein konvektiver
Trockner benötigt. Das PTFE/SAN ist
durch die sehr geringe Restfeuchte so-
fort zum Vermahlen bereit. Das IRD löst
Verklumpungen somit auf und stellt die
ursprüngliche Korngröße von Schüttgü-
tern wieder her.
Vorteile infrarote Trocknung des IRD
bei sehr wasserhaltigen Polymeren:
Die Anwendungsgebiete des KREYEN-
BORG Infrarot-Drehrohrtrockners IRD
sind nahezu unbegrenzt. So wird der IRD
zur Kristallisation und Trocknung von
Neuware oder Mahlgut für eine Reihe
von Kunststoffen, oder wie in diesem
Anwendungsbeispiel, zur Trocknung von
PTFE/SAN verwendet. Durch den Einsatz
des kontinuierlich arbeitenden IRD ent-
fällt die sehr energieintensive Trocken-
luftaufbereitung komplett. Energieein-
sparungen von durchschnittlich 30%
sind so leicht realisierbar. Daher ist das
IRD vor allem für Anwendungen mit ho-
hen und wechselnden Eingangsfeuchten
geeignet.
Das PTFE-Gemisch ist vor dem Einsatz
des IRD eine klebrige, sehr klumpige

Masse. Das IRD trocknet in Minuten,
statt in Stunden. Besonders Material-
schonend wird der Rohstoff direkt mit in-
frarotem Licht erwärmt, so dass die ver-
dampfende Feuchtigkeit aus dem Kern
des Rohstoffs nach außen abgeleitet
wird. Der Rohstoff wird gleichmäßig
durch die Maschine gefördert und durch
die Drehung des Rohres schonend um-
gewälzt und sehr gleichmäßig erwärmt.
So sind Verklumpungen ausgeschlossen.
Eine geringe Drehzahl verhindert Bruch,
Abrieb und die Aufwirbelung des Pro-
duktes.

KREYENBORG bot einem Unternehmen
aus Fernost eine einzigartige Lösung
durch die Anwendung der infraroten
Trocknung von PTFE/SAN an. Das ge-
trocknete PTFE/SAN kann nun zur Wei-
terverarbeitung für die Herstellung von
besonders beanspruchten Mobil-Telefon-
Rückseiten genutzt werden.

� Die Bauindustrie steht in den nächsten
Jahren vor großen Herausforderungen.
Ob bei Neubau, Renovierung oder In-
nenausbau kommt es darauf an, zu-
kunftsweisende und nachhaltige Produk-
te einzusetzen. BASF hat ein zur Co-Ex-
trusion mit PVC modifiziertes Ultradur®

(PBT, Polybutylenterephtalat) entwickelt,
womit die Funktion von Stahl in PVC-
Fenstern ersetzt werden kann. Das Er-
gebnis beeindruckt, denn das Fenster ist
bei gleicher Stabilität leichter, kosteneffi-
zienter und erreicht zudem einen besse-
ren Dämmwert. Der Uf-Wert konnte
deutlich um 0,1 W/(mK) gesenkt wer-
den.
Der BASF Kunststoff Ultradur® kommt in
zahlreichen Industrieanwendungen für
hochwertige und hochbelastbare techni-
sche Bauteile zum Einsatz. Die spezielle

Werkstoff für hoch-wärmedämmendes Fensterprofil entwickelt

Versteifung eines
PVC Fenster-
profils mit

technischem
Kunststoff
Ultradur®

(schwarz)

http://www.kreyenborg.com/
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➠ Maag Pump Systems AG
www.maag.com

Heiz-Kühlzonen (in der Grundsoftware)
erweitert werden. Wie bei den bestehe-
nen Steuerungen wurden auch bei der
maax 400S die intuitive Bedienung, der
Aufbau der Bildschirmseite sowie das
Farbkonzept beibehalten. Bei dieser
Steuerungslösung können Kundenwün-
sche wie zum Beispiel Seitenaufbau, zu-
sätzliche Seiten oder spezielle Regelung
von Komponenten in einem bestimmten
Rahmen berücksichtigt werden. Momen-
tan ist die Steuerung in Deutsch und
Englisch erhältlich, weitere Sprachen
können hinzugefügt werden.
Die Erfahrung von Maag ermöglicht es,
alle Komponenten sinnvoll zu verknüp-
fen und eine optimale Lösung zu erzie-
len. Damit erhöht sich auch die Betriebs-
sicherheit maßgeblich. Integrierte statis-
tische Funktionen und Prozessdatenspei-
cher ermöglichen ein nachvollziehbares
Qualitätsmanagement. Die Beeinflus-
sung zusätzlicher Freiheitsgrade, wie
zum Beispiel des Pumpenvordrucks über
den Sollwert (Pumpenvordruckregelung),
erhöht zudem die Anlagenflexibilität.

� Maag bietet als Systemanbieter mit
den vier Marken „Maag Pump & Filtrati-
on Systems“, „Automatik Scheer Strand
Pelletizers“, „Gala Automatik Underwa-
ter Pelletizers“ und „Reduction Pulveriz-
ing Systems“ vollständige Baugruppen,
bestehend aus extrex® Zahnradpumpe,
Siebwechsler, maax® Automatisieringslö-
sung und Antriebseinheit für Extrusions-
anlagen an. Als Summe der einzelnen
Teile erhöht das expac® System die Pro-
duktivität des Extrusionsprozesses. Nach
der erfolgreichen Einführung der verbes-
serten Extrusionssteuerung maax 400S
konnte nun mit der 12“ Bildschirm-Va-
riante die Lücke zu den beiden bestehen-
den Steuerungen maax 100S und maax
600S geschlossen werden. Die maax
100S bietet eine Bildschirmgröße von 7“
mit max. zwei Antrieben und max. 16
Heiz-Kühlzonen. Die maax 600S kommt
mit einer Bildschirmgrösse von 15“, max.
vier Antrieben und 48 Heiz-Kühlzonen
(in der Grundsoftware).
Die neue maax 400S kann bis zu vier
drehzahlveränderliche Antriebe regeln
und bis zu einer max. Anzahl von 32

Neue Automatisierungslösung erhältlich

Neue Automatisierungslösung
maax 400S

➠ BASF SE
www.basf.com
➠ Greiner Extrusion Group
www.greiner-extrusion-group.com

Entwicklung aus einem Ultradur®-Blend
verstärkt mit Glasfasern bietet zahlreiche
Vorteile für Profilhersteller und die Fens-
terbauer. „Mit unserem neuen Ultradur®

bieten wir Profilherstellern und Fenster-
bauern gleichermaßen einen Vorsprung
am Markt, da sowohl die vereinfachte
Herstellung wie auch die Kosteneffizienz
überzeugen“, so Dr. Kay Brockmüller,
Project Manager Construction bei BASF.
Attraktiv für Profilhersteller ist die Mög-
lichkeit der Co-Extrusion mit PVC. Ultra-
dur® ist hochsteif und bindet mit PVC. Es
kann bei geeigneter Positionierung eine
herkömmliche Stahlversteifung im Profil
ersetzen. Das co-extrudierte Profil ist
schweißbar und ebenso wie andere Pro-
file weiter zu bearbeiten. Das Verfahren
ermöglicht darüber hinaus eine optimale
Armierungsgeometrie passend zur jewei-
ligen Profilform.
Für Fensterbauer reduziert sich dadurch
der Fertigungsaufwand erheblich, denn

es entfallen alle Tätigkeiten rund um den
Stahl. Vom Einkauf bis zur Verarbeitung
werden gleich mehrere Arbeitsschritte
eingespart und gleichzeitig mögliche
Fehler beim Einbau des Stahls vermie-
den. Zudem wird die Handhabung, ob
beim Einfärben der Ecken oder dem Ein-
bau in das Gebäude einfacher, da das
mit Ultradur® verstärkte Profil deutlich
leichter ist. Ein weiterer Pluspunkt für
den Endkunden – neben der verbesser-
ten Dämmleistung: das Profil weist im
eingebauten Zustand eine hohe Formsta-
bilität auf und zeigt nahezu kein Nach-
schrumpfen nach dem Einbau.
BASF bietet Profilherstellern technische
Unterstützung bei der Entwicklung von
neuen Profilen aus Ultradur® an. Greiner
Extrusion Group, der österreichische An-
bieter von Extrusionslinien, Werkzeugen
und Komplettanlagen für die Profilextru-
sion, kann zeitnah zuverlässige Serien-
werkzeuge für die Co-Extrusion von

Ultradur mit PVC fertigen. Leopold
Weiermayer, Geschäftsleiter Technik bei
Greiner Extrusion Group sieht hier ein
großes Potential: „Mit dem von Greiner
erarbeiteten Know-how zur nötigen ho-
hen Vorwärtsorientierung der Fasern in
Extrusionsrichtung und gleichzeitiger
Laufsicherheit können wir Werkzeuge
für diesen interessanten Co-Extrusions-
Markt anbieten.“ BASF und Greiner Ex-
trusion Group arbeiten hier zusammen,
um den Kunden einen schnellen Einstieg
in die Technologie zu geben, denn, so
Kay Brockmüller: „Diese Technologie ist
für viele Systemgeber und Fensterbauer
sehr interessant, erfordert im Detail je-
doch komplexe Entwicklungsschritte im
Werkzeugbereich, die von der Firma
Greiner gelöst werden.“

http://www.maag.com/
http://www.basf.com/
http://www.greiner-extrusion-group.com/
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➠ Covestro
www.covestro.com, www.folien-fahrzeug.de

Eine neue Anwendung für Makrofol® Fo-
lien sind Touch-Displays mit einer filigra-
nen 3D-Oberfläche. Sie ermöglichen es
dem Fahrer, das Display und dessen
Funktionen rein durch Ertasten zu steu-
ern, ohne die Augen von der Fahrbahn
abwenden zu müssen. Dadurch verbes-
sert sich die Verkehrssicherheit.
Die Platilon® TPU-Folien von Covestro
sind – wenn auch nicht immer sichtbar –
an vielen Stellen des Autoinnenraums
präsent, so etwa in textilen Laminaten

� Die Entwicklung von Folientechnolo-
gien für den Autoinnenraum hat in den
vergangenen Jahren große Fortschritte
erzielt.
„Trends wie autonomes Fahren, Vernet-
zung und Individualisierung stellen ganz
neue Anforderungen, bieten aber auch
große Chancen für den Einsatz von Poly-
carbonat- und thermoplastischen Polyu-
rethan-Folien“, erklärt Dirk Pophusen,
Folienspezialist bei Covestro.
Die Zahl an Displays und Touchscreens
im Autointerieur wird durch die fort-
schreitende Digitalisierung und Vernet-
zung (Konnektivität) sowie durch den
Trend zum autonomen Fahren stark zu-
nehmen. Ein aktueller Trend sind großflä-
chige, dreidimensionale Bildschirmde-
signs, die sich fugenlos in die Oberflä-
chen von Instrumententafeln, Mittelkon-
solen, Tür- und Sitzverkleidungen inte-
grieren lassen.
Wichtig ist ferner ein kontrastreiches Bild
und gut lesbare Informationen – auch
bei widrigen Lichtverhältnissen. Displays
dürfen Licht nicht reflektieren und nicht
blenden (anti-glare). Speziell für Einfas-
sungen und Blenden solcher Anzeigen
hat Covestro großflächig verformbare, in
zwei Stufen aushärtende Folien Makro-
fol® HF entwickelt, die je nach optischen
Anforderungen von hochglänzend bis
fein-matt eingestellt werden können und
dabei chemikalien- und kratzbeständig
sind.

Das Auto-Cockpit wird individuell und funktional

von Rollos für Sonnendächer, als Luft-
kammern für Lordosenstützen von Pkw-
Sitzen oder als Schaumverhautungen
von Geräuschdämmteilen.
Eine neue vielversprechende Anwen-
dung ist die sogenannte „flexible Elek-
tronik“. Die elastischen TPU-Folien wer-
den dabei vom Verarbeiter mit elektroni-
schen Funktionen wie etwa Leiterbahnen
oder Sensorikelementen versehen.
„Auch LEDs lassen sich integrieren. Die
resultierenden Folienaufbauten können
zu geometrisch hochkomplexen Dekor-
teilen verformt werden, die Lichteffekte
bieten“, sagt Hennig.
Flexible Elektronik auf Basis von TPU-Fo-
lien könnte in Elektrofahrzeugen zur Flä-
chenheizung großer Oberflächenberei-
che im Autoinnenraum Verwendung fin-
den und die aufwändige Abluftheizung
traditioneller Verbrennungsmotoren er-
setzen. Hennig: „Mit ihrer extremen Fle-
xibilität und guten Haftung auf Textilien
bieten TPU-Folien beste Voraussetzun-
gen, um die dafür benötigte Leiterbah-
nenelektronik zum Beispiel in Türverklei-
dungen zu integrieren.“

Die Display-Oberfläche ist ein zunehmend wichtiges Einsatzgebiet für
Polycarbonat-Folien von Covestro (Bilder: Covestro)

Ein aktuelles Top-Thema ist die nahtlose Integration von Displays in die
großflächige, dreidimensional geformte Oberfläche von Instrumententafeln

http://www.covestro.com/
http://www.folien-fahrzeug.de/
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➠ VELOX GmbH
www.velox.com

Durch Chinas Importverbot für unter-
schiedliche Kunststoffabfälle zum 1. Ja-
nuar 2018 wächst in Europa die Not-
wendigkeit einer effektiven und nachhal-
tigeren Wiederverwertung von Kunst-
stoffabfällen. "Die derzeitige Überein-
kunft der EU-Länder, bis 2030 eine Recy-
clingquote bei Kunststoffverpackungen
von mehr als 50 Prozent festzulegen,
wird die wachsende Nachfrage nach Re-
cycling-Additiven in Europa noch weiter
antreiben", kommentiert Rolf Gasser,
Produktmanager Additive bei VELOX.
Zusammen mit seinem langjährigen Part-
ner Struktol hat VELOX über viele Jahre
ein umfangreiches Additiv-Portfolio für
nahezu alle Formen des Kunststoffrecy-
clings von Polyolefinen entwickelt. So
bietet das Unternehmen auch Lösungen

� Die VELOX GmbH verstärkt ihre euro-
paweiten Aktivitäten im Bereich Kunst-
stoffrecycling. Das Unternehmen bietet
ein umfassendes Portfolio an Additiven
unter anderem für re-PC (recyceltes Poly-
carbonat), re-PET (recyceltes Polyethylen-
terephthalat) und re-PA (recyceltes Poly-
amid) für eine Vielzahl an Anwendungen
und Verarbeitungsverfahren.

Erweitertes
Additiv-Portfolio

für spezielle Anforderungen zum Beispiel
für eine erhöhte Prozesssicherheit und
verbesserte Verarbeitung, zum Einstellen
der Schmelzeviskosität, Verträglichkeits-
verbesserung von Rezyklatmischungen,
Geruchs- und VOC-Absorber und ande-
res mehr.
"Neben der Struktol®-Reihe haben wir
seit Kurzem auch Additive der Marke
FINE-BLEND® in unser Produktprogramm
aufgenommen, die mit der Verträglich-
keitsverbesserung von Rezyklatmischun-
gen (Compatibiliser) für technische
Kunststoffe unser Portfolio komplet-
tiert", betont Gasser. Speziell FINE-
BLEND SAG-008, ein Kettenverlängerer
auf der Basis von Styrol-Acrylnitril-
Glycidyl-Methacrylat-Terpolymer für re-
PC, re-PET und re-PA vervollständigt das
VELOX Additivportfolio für die meisten
wiederverwertbaren Kunststoffe.

Erfolgreiche Draht- / Kabel-Mahlgut-
homogenisierung mit 2 % Struktol
TR052 (Bild: © Struktol)

➠ Guill Tool & Engineering
www.guill.com

challenged us with an applicati-
on that required precise place-
ment and bonding of preformed
emitters within the extruded tu-
bing without melting them in
the crosshead. It was also neces-
sary to process either a low-cost
ABA layer construction or single-
layer construction within the sa-
me unit.”
With the Series 824, the custo-
mer realized cost reductions,
better quality, less scrap and mo-
re uptime in their process. The
Guill cool-tube design prevented
the emitter from melting in the
head and the overall unit mecha-
nics allowed more rapid and ea-
sier changeover from a co-extru-
sion to a single layer.
On this project, Guill also sup-
plied the customer the company’s extru-
sion tool cart, which facilitates easy
alignment and tool changes. The remo-
vable cart swing gates stay free from ac-
cumulated process fluids, while the ad-
justable height means the cart is compa-

� Guill Tool introduces Series 824, a co-
extrusion crosshead designed for irriga-
tion tubing with an emitter tool. Manu-
factured from stainless steel, this new
crosshead features balanced flow design
with spiral technology that improves
flow characteristics at all extruder
speeds. Dual feed ports provide concen-
tric compound flow, while the splits flow
from one extruder to feed the inside and
outside layers via a manifold assembly.
Series 824 is adaptable to all popular ex-
truders on the market currently.
Capacities include a max. die ID of
1.875”, max. core OD of 1.250”, max.
tip OD of 1.500” and max. emitter tool
OD of 30mm (1.18”). The Series 824 de-
sign allows the emitter insertion tool to
pass completely through the crosshead
ID. Gum space adjustment is performed
with die nut rotation, while the Guill 2-
stage clamping mechanism allows easier
concentricity adjustment. Quick-change
tooling and a tool kit for disassembly and
re-assembly are provided with the unit.
Bill Conley, sales manager for Guill, com-
ments: “On this project, the customer

tible with virtually any extruder model.
Thermal isolation in the design keeps he-
at in the head, not the cart.

Co-Extrusion Crosshead for Irrigation Tubing

http://www.velox.com/
http://www.guill.com/


http://www.iptf.ru/
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“Recycling hat in der Kunststoffindustrie früh
begonnen” – Ein Interview mit Peter Breuer

Vorschau
2/2018

Neue Anlagen & innovative Steuerung für
anspruchsvolle Extrusionsaufgaben



http://www.chinaplasonline.com/


… weil meine Ideen gepaart mit Erfahrung 

neuen Konzepten eine sichere Basis verleiht. 

Nach mehreren Jahrzehnten in der Extrusions-

branche kenne ich die Bedürfnisse unserer 

Kunden genau – und sorge dafür, dass sie bis 

ins Detail umgesetzt werden. Zum Beispiel mit 

ADVANTAGE 2.0: Die zweite Generation unse-

rer ADVANTAGE Baureihe ermöglicht mittels 

einer neu designten Kalibrierhülse den stufen-

losen automatischen Dimensionswechsel.

www.inoex-vordenker.de

Rainer Kottmeier 
Executive Managing Director 

iNOEX GmbH

  Ich bin
Ideengeber...

        

http://www.inoex-vordenker.de/
http://www.inoex-vordenker.de/
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