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for asustainable future A

EXPERTS IN DOWNSTREAM

Die neue Cutter-Generation
fur Profile

* Gespiegeltes Wechseln der Messerneigung
wahrend der laufenden Produktion

* Fiir den optimalen Messeranschnitt am jeweiligen Profil
» Wechsel innerhalb 10 bis 15 Sekunden zwischen zwei Schnitten

« Ohne l6sen von Schrauben, per Hand, dank pneumatischer
Spannvorrichtung durch zwei Niederhaltezylinder

¢ Sensationeller Preis dank stetiger Nachfrage und Fertigung
in hohen Stiickzahlen

Die Cutter, erstmals 1998 gebaut, und derzeit mit 655 Exemplaren
weltweit im Dauereinsatz, bieten fiir Glasleisten, Kleinprofile,
Hauptprofile und technische Profile absolut beste Schnittqualitat.

Zusatzeinrichtungen wie automatische Folierung, Messrad fiir
exakte Ldngenermittlung oder Signierung mit Tinten- bzw. Laser-
drucker konnen angebaut werden.

wechselbare
Messerneigung
PTW-200

Schneideinheit

Messerposition 1 Messerposition 2

Halle 16
Stand FO6 Made in

Germany




EQUIPMENT FOR EXTRUSION

Stein Kalibriertische

KEY FACTS

o Alle Bauteile bestehen aus rostfreiem Stahl oder
korrosionsbestandigen Materialien.

* Gesamtlange: 6-25m

¢ Anzahl Vakuumpumpen: 2 -4

e Pumpentechnologie:  geregelt oder ungeregelt

- * Wasserversorgung: nach Kundenanforderung
6m Kallbne:rtlsch
Trockenkaliber * Werkzeug-/Vakuumtank Kundenspezifisch
Befestigung: angepasst

* Bewegung der Achsen: motorisch oder manuell

¢ Bedienfeld: deckt alle Maschinen-
relevanten Funktionen ab
Ausgabe Verbrauchswerte
Pumpen
Maglichkeit der Ansteuerung
anderer Maschinen der Linie
Euro Map konform

. = : -
TR Zusatzausriistungen:  Positionserkennung der
Trockenkaliber ; Achsen ' o
automatischer Riickspiilfilter
Anbau zusatzlicher
Maschineneinheiten mdglich
(zum Beispiel Coextruder)

Jeder Kalibriertisch wird in Zusammen-
arbeit mit dem Kunden entwickelt
und basiert auf 10 Jahren Erfahrung.

6m Kalibriertisch
Wasserbadkiihlung

STEIN Maschinenbau

~STEIN BLUE-LINE - fir eine nachhaltige Zukunft” Wartbachstr. 9
steht fiir nachhaltige und energieeffiziente Ausriistungen. D-66999 Hinterweidenthal/Germany

Tel. +49/63 96/92 15-0

Nahezu 100% einheimische Produktion und die hohe Fertigungs- Fax +49/63 96/92 15-25

tiefe garantieren die Erfiillung selbst der hochsten Anforderungen.

stein@stein-maschinenbau.de -
www.stein-maschinenbau.de


mailto:stein@stein-maschinenbau.de
http://www.stein-maschinenbau.de/
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SHANGHAI JWELL MACHINERY CO.,LTD.

Add:No.111 Chun Y| Road,Jia Ding District., Shanghai
Tel: 86-21-62591818 69591111

www.jwell.cn

E-mail: sales@jwell.cn
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Dieses Jahr ist der Heilbronner Maschinenbauer
ILLIG siebzig Jahre erfolgreich in allen Mérkten
rund um den Globus unterwegs. Fokussiert und
spezialisiert auf das Thermoformen von
thermoplastischen Kunststoffen, hat das
Familienunternehmen Gber die Jahre kontinuier-
lich seine Marktpréasenz auf- und aus-

gebaut — in Europa, auf dem 2 8
amerikanischen Kontinent und in Asien.

Titel  INOEX GmbH
www.inoex.de

06 Firmen in diesem Heft/
Firms in this issue

07 Impressum
08 Branche intern / Industry Internals

24 Kunststoff-Cluster-Jahrestagung
Osterreichs Kunststoffbranche traf sich

25 Messtechnik:
SAVEOMAT HF - die ideale Losung fr die
Dosierung von Pulvern

28 15. ILLIG Hausmesse:
70 Jahre ILLIG

Profilextrusion / Profile Extrusion:
30 Produktivitat auf den Punkt gebracht
Productivity to the point
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Greiner TEC.TOOL und TEC.LINE sind Werkzeug-
und Maschinen-Lésungen flr die Extrusion kleiner
Voll- und Hohlkammerprofile. Bei der Entwicklung
fokussierte das Team des Branchenspezialisten
Greiner auf die héchstmdégliche Steigerung der
Produktivitdt und eine kompakte, modulare
Bauweise.

Greiner TEC.TOOL and TEC.LINE are solutions in
tooling and machinery for the extrusion of small
solid- and hollow-chamber profiles. During the
development, a team of branch specialists focused
intensely on the maximum increase of

productivity and a compact, modular

design. 3 0

31 Extrusionstechnologie:
Hybrid Extruder im MiniaturmaBstab

32 Extrusionstechnologie:
“Fur jede Anforderung das passende System

34 Messtechnik:
Innovative Systeme zur Inspektion und Analyse
von Pellets, Flakes und Folien/Tapes

36 Wood Polymer Composites:
Innovative Produkte aus WPC

38 Recycling- und Zerkleinerungstechnik:
Neuer Universal-Shredder — von Grund auf neu
gedacht

40 Zerkleinerungstechnik:
Hocheffiziente Zentralmihlen fur die
Blasformtechnik realisiert

42 Recycling:
Weltpremiere von XTREME RENEW

Technologisch ist Kunststoffrecycling heute Gberhaupt
kein Problem mehr. Inhouse-Recycling hat sich quer
durch alle Branchen ldngst etabliert. Die abfallfreie
Fabrik ist bei Kunststoffverarbeitern, die mit sorten-
reinen Rohstoffen arbeiten, eine Selbstverstindlich-
keit geworden. Auch fir Post-Consumer-Abfélle gibt

es immer ausgereiftere Verwertungskonzepte,
wodurch die damit hergestellten Regranulate
problemlos anstelle von Neuware

eingesetzt werden kénnen.

50

44 Recyclingtechnologie:
Post-Consumer-Recycling — effizienter und
kostengunstiger aufbereiten

46 Recyclingtechnologie:
20-jahriges Jubildum — Kraftvoll in die Zukunft
der Kunststoff-Kreislaufwirtschaft

48 Recycling:
PET Fines from Recycled Bottles

50 Recycling:
Beim Recycling geht noch mehr!
52
7
54 2016 15t Preview
9
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The most advanced
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COROTATING

Twin-Screw Extruders

TST-H series

Torque density up to
16 Nm/cm3 per shaft

ZT series

Torque density up to
14 Nm/cm3 per shaft

TST-HD series

Torque density up to
18 Nm/cm? per shaft

www.zambello.it

Since 1957, made in ltaly

Zambello Riduttori srl - Headquarter
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Tel +39 0331 307616 - Fax +39 0331 309577
info@zambello.it
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4. VDI-Fachkonferenz
Additive Manufacturing

06. - 07. 09. 2016

Duisburg / Germany

w \/DI Wissensforum
www.vdi-wissensforum.de/
weiterbildung-maschinenbau/
additive-manufacturing/

Technikforum: Flammschutz in
polymeren Werkstoffen

20. - 21. 09. 2016

Mannheim / Germany

w \/D| Wissensforum
www.vdi-wissensforum.de

Technikforum: Einsatz und
Verarbeitung von Biokunststoffen
21.-22.09. 2016

Raunheim bei Frankfurt / Germany
m \/DI Wissensforum
www.vdi-wissensforum.de

12th China International Recycled
Polyester and PET Packaging
Conference & Exhibition
21.-23.09. 2016

Shanghai / PR. China

- www.ccfei.net

Kunststofftechnologie fiir Werk-
zeugbauer — Schwerpunkt Extrusion
28. - 29. 09. 2016

Kirchdorf/Lenzing / Austria

m Kunststoff-Cluster OO
www.kunststoff-cluster.at/
veranstaltungen

K 2016

19. - 26. 10. 2016
Diisseldorf / Germany

m Messe Dusseldorf GmbH
www.k-online.de

Kunststofftechnik fiir Maschinen-
bauer

16.-17. 11. 2016

Lenzing/Wels / Austria

s Kunststoff-Cluster OO
www.kunststoff-cluster.at/
veranstaltungen

Linzer Polymer Extrusion und
Compounding Tagung

01. 12. 2016

Linz / Austria

w Kunststoff-Cluster 00
www.kunststoff-cluster.at/

veranstaltungen

10. ICE Europe

B Die zehnte Veran-
staltung  der ICE
Europe findet vom 21. bis 23. Maérz
2017 auf dem Mdnchner Messegelande
statt. Die weltweite Leitmesse im Bereich
der Veredelung und Verarbeitung von
flexiblen, bahnférmigen Materialien wie
Papier, Film, Folie und Vliesstoffe wendet
sich gezielt an Branchenexperten auf der
Suche nach moderner Ausristung und
innovativen Losungen fur die Conver-
ting-Industrie.

. Die ICE Europe hat sich tber die letzten
beiden Jahrzehnte hinweg als wichtigs-
ter Treffpunkt fur die Converting-Indus-
trie fest etabliert. Fachleuten aus dem
Converting-Bereich vermittelt die Messe
einen Uberblick Gber innovative Techno-
logien zur Modernisierung ihrer Betriebe
sowie Uber allgemeine Branchentrends.
Nach der Rekordmesse von 2015, die

ICE

gurope

eine weitere Steigerung der Besu-
cherzahlen um sieben Prozent erzie-
len konnte, rickt die zehnte ICE
Europe die rapide fortschreitende
technologische Diversifizierung in den
Mittelpunkt. Diese ist bedingt durch die
in der Industrieproduktion allgemein vor-
herrschenden Trends der Automatisie-
rung und Digitalisierung, die nun ver-
mehrt auch im Bereich des Converting
zur Anwendung kommen. Die Conver-
ting-Branche ist ein sehr dynamischer
Sektor, in dem die Produktion und Verar-
beitung von qualitativ hochwertigen fle-
xiblen Materialien und die Umsetzung
von umweltfreundlichen Produktionsme-
thoden  wichtige  Innovationstreiber
sind”, erklart Nicola Hamann, Geschafts-
fUhrerin des Messeveranstalters, Mack
Brooks Exhibitions.

m Mack Brooks Exhibitions
www.ice-x.de

12th China International Recycled Polyester and
PET Packaging Conference & Exhibition

o n
4

1= v

S &

21-23 September 2016,

Shanghai, PR. China

M R-PET fiber prices had been declining
ever since 2013, and the drop accelera-
ted in 2015. Meanwhile, the gap bet-
ween R-PET and virgin fiber prices nar-
rowed in 2015, as crude oil values had
fallen dramatically since 2014. With less
competitive price, R-PET makers saw
their financial status worsen, as firm raw
materials costs and extra costs incurred
by natural gas kept eroding their margin.
Focusing on widely concerned topics of

the industry, the organizer invites you.
Senior officials from R-PET fiber makers,
flake suppliers, equipment suppliers,
consumers, traders, industry associations
and medias will come to share valuable
opinions of market status quo and pers-
pective. As the top R-PET event in China,
last year there were more than 400 re-
presentatives from leading enterprises
from more than 30 countries and re-
gions.

m www.ccfei.net
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http://www.hansweber.de/

Fensterprofil-Extrusion

® oo onos o ff]

DS 7.32 FleXXtrusion®

Classic oder FleXXtrusion® -

: : 51007
Sie haben die Wahl /5)0(5 Pmﬂege,,,gs

Wie viel Variabilitat brauchen Sie?
Mit unserer neuen FleXXtrusion®-Serie bleiben Sie immer flexibel.

Bei steigendem Ausstof3-Bedarf kdnnen Sie die Verfahrenseinheit des / ! ”E
Extruders jederzeit durch eine leistungsstarkere ersetzen. Antrieb, ‘ /355 P/‘Uf/e 55/«/55

Getriebe und Maschinengestell bleiben bestehen. Das spart Folgekosten
und schont gleichzeitig die Umwelt.

Oder Sie entscheiden sich flir unsere Classic-Line
mit einer vordefinierten Konfiguration.

Mehr Uber die
FleXXtrusion Profile
Series von WEBER
erfahren Sie im Internet

So oder so - mit WEBER treffen Sie immer die richtige Wahl.

unter www.hansweber.de

Hans Weber Maschinenfabrik GmbH
Halle 16 Bamberger Strafle 19 - 21 - 96317 Kronach - Deutschland
Postfach 18 62 - 96308 Kronach - Deutschland

Stand F06 Tel +49 (0) 9261 409-0 - Fax +49 (0) 9261 409-199
info[dhansweber.de - www.hansweber.de
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Neue Seminarreihe gestartet

B Mit einer neuen Veranstaltungsreihe
bringt der BOPP-Folienspezialist Treofan
Kunden und Partner entlang der Wert-
schopfungskette zusammen, um diffe-
renzierte  Verpackungslésungen — mit
Mehrwert zu schaffen. Den Auftakt bil-
dete im Mai ein Seminar fir Forschungs-
und Entwicklungsspezialisten des welt-
weit drittgroBten Lebensmittelherstellers
Mondelez nahe dem neuer6ffneten
RD&Q-Center im polnischen Wroctaw
(Breslau). Gemeinsam mit Vertretern der
Partnerunternehmen Bosch Packaging
Systems und Herrmann Ultraschall be-
leuchteten die BOPP-Folienspezialisten
von Treofan Markttrends und -anforde-
rungen sowie Aspekte der Entwicklung,
Herstellung und Verarbeitung innovativer
Lebensmittelverpackungen. Fir die kom-
menden zwdlf Monate sind weitere Se-
minare zu Themen im Bereich Verpackun-
gen, Etiketten und Tabakfolien geplant.

.Die positiven Rickmeldungen auf die-
ses erste Seminar zeigen, wie wir durch
interaktive Formate Mehrwert fir unsere
Kunden schaffen kénnen — nicht nur auf
Basis der eigenen Expertise, sondern

auch durch Einbeziehung unseres Part-
ner-Netzwerks Uber die gesamte Wert-

schopfungskette  hinweg”, sagt Dr.
Marco Holst, Director Business Develop-
ment & Technical Service, unter dessen
Leitung die neue Seminarreihe entwi-
ckelt wurde.

m Treofan Gruppe
www.treofan.com

Call for Entries in Annual Parts Competition

B The Society of Plastics Engineers (SPE)
Thermoforming Division has announced
a call for entries in its annual Parts Com-
petition, showcasing the latest advances
in thermoforming design and applica-
tion. The submission deadline is Sep-
tember 9, 2016.

The parts entered in the Competition will
be on display during the 25th SPE Ther-
moforming Conference®, which will
be held September 26-28 in lllinois.
Awards for winning parts will be presen-
ted at the Thermoforming Awards Din-
ner on Tuesday, September 27.
Competition entrants may submit parts
in several categories, depending on the
type of thermoforming operation:

e Roll-fed categories are Industrial, Medi-
cal, or Food.

e Heavy-gauge categories are Vacuum
Form, Pressure Form, and two new cate-
gories: Twin Sheet and TPO.

e Combined. Entrants may submit parts

comprised of recycled material (mini-
mum 40 percent recycled content),
which include Value Added Assembly
and represent Innovation.

“The theme of the 2016 Conference is,
‘Forming the Future,”” said Matt O'Ha-
gan, 2016 Parts Competition Chair and
SPE  Thermoforming Division Board
Member. “The 25th anniversary of the
Conference will celebrate the success of
the thermoforming industry. Parts that
point the way toward the future of ther-
moforming are of special interest.”

Full  information

on the Parts Com-

petition and the

Thermoforming

Conference is

available at:

m The Society of Plastics Engineers (SPE)
http://thermoformingdivision.com or by
contacting: Lesley Kyle at 1-914-671-9524,
lesley@openmindworks.com

Tagung

Nachwachsende Rohstoffe im
Einkauf

2. bis 3. November 2016, Berlin

B Produkte aus nachwachsenden Roh-
stoffen stellen einen wichtigen Baustein
innerhalb der nachhaltigen Beschaffung
dar, die durch das modernisierte Verga-
berecht gestarkt werden soll. Die dies-
jahrige Tagung gibt wertvolle Informatio-
nen und Praxistipps. Am ersten Tag sind
u.a. die Themen: eBiobasierte Produkte
und ihre Hersteller am Markt, ®Preiswiir-
digkeit und Wirtschaftlichkeit biobasier-
ter Produkte, eEinbettung der Material-
eigenschaft ,nachwachsender Rohstoff”
in den Vergabeprozess, eGutezeichen:
Nachweis fir Nachhaltigkeit, ePolitischer
Wille und Vergabepraxis.

Am zweiten Tag soll es ,/m Dialog: Be-
darfstrdger, Einkdufer und Hersteller bio-
basierter Produkte” um den konkreten
fachlichen und praxisnahen Austausch
von Informationen gehen.

m Fachagentur Nachwachsende Rohstoffe
e.V. (FNR)
info@fnr.de, www.fnr.de

Sindusfarma Quality
Award

B Klockner Pentaplast hat erneut den
Sindusfarma Quality Award als bevor-
zugter Anbieter von Blisterverpackungs-
|6sungen erhalten. Das brasilianische
Klockner Pentaplast Team setzte sich
zum neunten Mal an die Spitze des Ran-
kings fur die besten Lieferanten. Die Sin-
dusfarma Quality Awards gelten als
hochste Qualitatsauszeichnung der bra-
silianischen Pharmaindustrie und werden
bereits seit 1997 vergeben. Die Mitglie-
der des Sindusfarma Industrieverbands
reprasentieren 85 Prozent des brasiliani-
schen Pharmamarkts. Der Verband zeich-
net Lieferanten von Verpackungsmateri-
al, Rohstoffen, Maschinen und Anlagen,
Geraten und Instrumenten sowie Ser-
viceanbieter aus.

m Klockner Pentaplast Gruppe
www.kpfilms.com
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FirmenUbernahme

M Borealis hat die vollstandige Ubernah-
me der deutschen Kunststoff-Recycling-
unternehmen mtm plastics GmbH und
mtm compact GmbH bekannt gegeben.
Das in Niedergebra, Deutschland, ansas-
sige Unternehmen mtm plastics GmbH
gilt als Technologiefthrer im Bereich Re-
cycling von gemischten Post-Consumer-
Kunststoffabféllen und ist einer der
groBten europaischen Hersteller von
Post-Consumer-Polyolefin-Rezyklaten.
Die beiden Schwesterunternehmen mtm
plastics GmbH und mtm compact GmbH
werden damit zu Mitgliedern der Borea-
lis-Gruppe. Die zwei bisherigen Ge-
schaftsfuhrer werden ihre Positionen bei-
behalten, um die Kontinuitdt des Ge-
schafts sicherzustellen.

Neuer Eigentimer

Nachhaltige Investitionen fiir
Wachstum und Innovation

B Am 22. Juni 2016 wurde der Vertrag
tber die Ubertragung der Anteile der
battenfeld-cincinnati Gruppe an die In-
dustrie Holding Nimbus unterschrieben.
Mit der Ubernahme werden der batten-
feld-cincinnati Gruppe neue finanzielle
Mittel zugefuhrt, ebenso wird das Eigen-
kapital nachhaltig gestarkt.

.Nach der erfolgreichen organisatori-
schen Restrukturierung Mitte letzten
Jahres kénnen wir nun mit Hilfe von
Nimbus den Fokus weiter auf Produkt-
entwicklungen und Investitionen legen,
die unsere Marktfuhrerschaft weiter star-
ken bzw. ausbauen,” sagt Gerold Schley,
CEO der battenfeld-cincinnati Gruppe.
“Wir freuen uns, mit Nimbus einen neu-
en Investor zu haben, der mit tatkraftiger
Unterstitzung die Wachstumspldne der
battenfeld-cincinnati Gruppe begleiten
wird.”

Auch Ed van Dijk von Nimbus freut sich
auf die Zusammenarbeit: , Nimbus inves-
tiert in Firmen die einen gesunden Kern
haben. Bei battenfeld-cincinnati ist die-
ser Kern das technische Know-how und
die Qualitat des Teams — ob wir nun in
Europa, Asien oder Amerika sind.”
Einige Neuentwicklungen im Bereich der
Rohr-, Profil- und Folienextrusion wird

Als  Branchenfuhrer bekennt
sich Borealis zu den Prinzipien
der Kreislaufwirtschaft und
sieht die Wiederverwertbarkeit
von Polyolefinen als strategi-
schen Bestandteil seines Ge-
schafts. In den letzten Jahren
hat Borealis seine Aktivitaten
im Zusammenhang mit Recy-
cling und Nachhaltigkeit konti-
nuierlich vorangetrieben; unter
anderem durch:

e Daplen  Post-Consumer-
Recycling- (PCR-) Lésungen, innovative
und hochwertige PCR-Werkstoffe fur
Anwendungen der Automobilindustrie;
e Designs fir Recyclingaktivitaten, wie
zum Beispiel das ,Voll-Polyethylen-
Laminat”, welches nicht-recyclebare
mehrschichtige Verpackungen ersetzt,

battenfeld-cincinnati bereits im Oktober
auf der K 2076 in Dusseldorf in Halle
16, Stand B19 prasentieren.

m battenfeld-cincinnati
www.battenfeld-cincinnati.com
m Nimbus

www.nimbus.com

Geschaftsibernahme

B REMA TIP TOP, ein weltweit tatiger
Systemanbieter von Dienstleistungen
und Produkten in der Férder- und Aufbe-
reitungstechnik sowie fiir die Reifenrepa-
ratur, erwirbt 100 Prozent der Geschafts-
anteile an der H. Gulich’s Nachf. Forder-
technik GmbH (Gulich) mit Sitz im baye-
rischen  Eltingshausen. Damit starkt
REMA TIP TOP sein Geschéaft im Bereich
der Fordertechnik im deutschen Markt.

. Mit dem Erwerb von Gulich setzten wir
unsere strategischen Zukaufe konse-
quent fort”, erklart Thorsten Wach, CEO
von REMA TIP TOP anlésslich der Uber-
nahme. , Wir erweitern unser Netzwerk
und starken unser Angebot. REMA TIP
TOP und Gulich zeichnen sich durch ho-
he Qualitadtsanspriiche und eine starke
Dienstleistungsorientierung  aus”, so
Wach weiter. ,Damit erganzen wir uns
hervorragend.”

mtm plastics GmbH in Niedergebra, Deutschland
(© mtm plastics)

sowie Daploy™ Polypropylen (PP) mit
hoher Schmelzfestigkeit (HMS), das
leichter wiederverwertbar ist als ver-
gleichbare Materialien.

m Borealis AG
www.borealisgroup.com

Die Leitung von Gulich wird auch inner-
halb des REMA TIP TOP Netzwerks wei-
terhin der bisherige Alleingesellschafter
und Geschaftsfahrer Peter Klimt verant-
worten. Alle Mitarbeiterinnen und Mitar-
beiter des Unternehmens werden Uber-
nommen. Klimt kommentiert: , Im Netz-
werk von REMA TIP TOP erhélt Gulich ein
ideales Umfeld, um die erfolgreiche Ent-
wicklung fortzusetzen. Ich bin davon
Uberzeugt, dass wir heute einen Meilen-
stein flr unser Unternehmen erreicht ha-
ben.”

m REMA TIP TOP AG
www.rema-tiptop.de

Akquisition

M Kistler Gbernimmt die Firma Schatz AG
(DE) sowie deren amerikanische Ver-
kaufs- und Servicegesellschaft, die
Schatz USA, Inc., Holly (MI). Mit dieser
Akquisition bieten sich der Kistler Grup-
pe neue Anwendungsmadglichkeiten im
Bereich der Qualitatssicherung in der in-
dustriellen Produktion. Die Schatz Grup-
pe kann ihre Systeme neu Uber das glo-
bale Vertriebsnetz von Kistler verkaufen
und erhalt somit Zugang zu bisher wenig
erschlossenen Markten.


http://www.battenfeld-cincinnati.com/
http://www.nimbus.com/
http://www.borealisgroup.com/
http://www.rema-tiptop.de/
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Die Erweiterung des Portfolios, die glo-
bale Verfugbarkeit sowie der Zuwachs
an Know-how sind Vorteile, von denen
Kunden beider Unternehmen schon
kurzfristig massgeblichen Nutzen ziehen
kénnen.

DIN-Ehrennadel

B Acquisition: Kistler is taking over
Schatz AG (Germany) and its U.S. sales
and service company, Schatz USA, Inc.,
Holly (MI). This acquisition gives the Kist-
ler Group new potential applications in
quality assurance in industrial manufac-
turing. The Schatz Group can now mar-
ket its systems through Kistler's global
sales network, giving it access to pre-

viously underexploited markets. Custo-
mers of both companies will now be able
to pull significant benefits from the ad-
vantages of the expanded portfolio, the
global accessibility and the growth in
know-how.

m Kistler Gruppe
www.kistler.com

................................................................................................................

M Im Jahre 1967 hat das DIN-Préa-
sidium aus Anlass des 50-jahri-
gen Bestehens von DIN beschlos-
sen, fur ehrenamtliche Mitarbei-
ter die DIN-Ehrennadel zu stiften.
Diese wird an Personlichkeiten
verliehen, die in Gremien von
DIN als Experten tatig sind und
mit neuen ldeen die nationale,
europaische und internationale
Normung befruchtet und beson-
ders aktiv gefordert haben.

Dr.  Rudiger Baunemann,
PlasticsEurope Deutschland e. V.,
wurde anlasslich der Jahresta-
gung des Verbands der Kunst-
stofferzeuger im Mai 2016 die
DIN-Ehrennadel verliehen. DIN
wrdigte damit die herausragen-
den Leistungen von Dr. Baune-
mann in der Normungsarbeit.
Seit 2011 ist Dr. Baunemann
Hauptgeschaftsfuhrer von Plas-
ticsEurope Deutschland und Re-
gional Director Central Europe
(PlasticsEurope).

Seit 19 Jahren arbeitet Dr. Bau-
nemann aktiv in der Normung
mit. 1997 wurde er zum Vorsit-
zenden des FNK-Forderkreises
des DIN-Normenausschusses
Kunststoffe (FNK) und im Jahr
2003 zum Vorsitzenden des FNK
berufen. In dieser Funktion enga-
giert er sich bis heute. Gleichzei-
tig hat er sich sehr stark fur die
internationalen Normungsarbei-
ten eingesetzt und die deutschen
Interessen aktiv im Technischen
Komitee 61 ,Kunststoffe” der
International Organization for
Standardization (ISO) vertreten.

m PlasticsEurope Deutschland e. V.
www.plasticseurope.org

Tailor Made Solutions for
the Plastics Industry

PROCESS CONTROL GmbH

I9 - 26 October

Disseldorf, Germany

» EQuipment for the Plastics Industry

IndustriestraBe 15 | 63633 Birstein | Germany
Phone +49(0)6054 9129-0 | Fax +49(0)6054 9129-99
e-mail info@processcontrol-gmbh.de

The World's No.l Trade Fair
for Plastics and Rubber

visit us on our booth 11H25

www.processcontrol-gmbh.de


http://www.kistler.com/
http://www.plasticseurope.org/
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Folienhersteller investiert in weltweit gr63te BOPP-Anlage

M Eine Arbeitsbreite von 10,4 m, Ge-
schwindigkeiten bis zu 600 m/min und
ein AusstoB von Uber 7.600 kg/h: Das
sind die Eckdaten der weltgroBten BOPP-
Anlage, die der bulgarische Folienherstel-
ler Plastchim-T geordert hat. Durch diese
Investition steigt der jahrliche Gesamt-
ausstoB von Plastchim-T auf mehr als
110.000 Tonnen BOPP-Folie. Damit
starkt das Unternehmen seine Position
als einer der fihrenden Verpackungsfo-
lienproduzenten in Europa.

Die neue Anlage ist eine Investition in die
Zukunft, so Plastchim-T-Geschaftsfihrer
Beyan Faik: “Wir wollen unser Unterneh-
men fit fir die ndchste Generation ma-
chen. Diese hoch produktive Anlage
birgt ein enormes Potential und ist eine
perfekte Erganzung zu unserem bisheri-
gen BOPP-Anlagenpark. Wir betreiben
nun ein Portfolio an Brlckner-Anlagen
mit Arbeitsbreiten von 4,2 m, 6,6 m, 8,7
m und demnachst 10,4 m — damit kon-
nen wir auf die wechselnden Anforde-
rungen der Markte sehr flexibel reagie-
ren und verschiedene Folientypen in klei-
nere und gréBeren Mengen anbieten —
auch zu kurzen Lieferzeiten.”

Inmitten von Plastchim-Ts Team: Aydan Faik, Geschéftsfihrer Plastchim-T (Mitte);
Beyan Faik, Geschéftsfuhrer Plastchim-T (rechts); Faik Faik, stellvertretender
Direktor Verkauf & Logistik Plastchim-T (links); Helmut Huber, Geschéftsfihrer
Brtickner Maschinenbau (Zweiter von links), Peter Mertes, Senior Sales Manager
Briickner Maschinenbau (Zweiter von rechts)

Diese Flexibilitat, zusammen mit einem
umfangreichen Folienangebot, hohen
Qualitatsstandards, einem gut ausge-
bauten Verkaufs- und Service-Netzwerk
und der vorteilhaften Lage an der
Schwarzmeerkiste hat Plastchim-Ts Ent-
wicklung in den letzten Jahren zu einer

Beitrag zum Umweltschutz

M Landwirte, Lohnunternehmer und Her-
steller engagieren sich in immer groBe-
rem Umfang bei der Sammlung von ge-
brauchten Folien aus der Landwirtschaft

6.213 Tonnen
Einsparung

gebundene
cola-_Mepge ;
: L |I-I! [

und tragen so aktiv zum Erhalt der Um-
welt bei. Auf dieser Basis konnte ERDE
(Erntekunststoffe  Recycling Deutsch-
land), das in Europa einzigartige Rick-
nahmekonzept fir Agrar-
folien, sein Sammelergeb-
nis im zweiten Jahr des
Bestehens mehr als ver-
doppeln.

Von April bis November
2014 waren an 130 Sam-

Mit einer gesammelten
Menge von 4.643 t
Agrarfolien erméglichte
das System ERDE im Jahr
2015 Treibhausgas-
Einsparungen von 6.231
t CO,-Aquivalent. Dies
entspricht der Menge an
Kohlendioxid, die

i jéhrlich 450.000 B&dume

binden (Bild: RIGK)

bemerkenswerten Erfolgsgeschichte in
Europas Folienindustrie werden lassen.
Fur die neue 10,4-Meter-Anlage wird ei-
ne komplett neue Fabrik errichtet.

m Briickner Maschinenbau GmbH & Co. KG
www.brueckner.com

melstellen bereits 2.170 Tonnen besen-
reine Folien, insbesondere saubere Silo-
folien und Stretchfolien, angeliefert und
einer sinnvollen Wiederverwertung zu-
gefiihrt worden. Dieser Anfangserfolg
fand seine Fortsetzung im Folgejahr im
Bewusstsein der Landwirte, Lohnunter-
nehmer und Hersteller, denn die entspre-
chenden Abgabemengen sowie auch die
Sammlungen verdoppelten sich nahezu:
4.643 Tonnen aus 250 Sammlungen.
Wie eine Studie von Fraunhofer UM-
SICHT ergibt, hat ERDE damit Treibhaus-
gas-Einsparungen von 6.213 Tonnen
CO, erméglicht. Dies entspricht der von
rund 450.000 Baumen pro Jahr gebun-
denen CO,-Menge. Fur 2016 sind mehr
als 280 Termine geplant. Informationen
Uber das Wo und Wann sowie weitere
Informationen zu ERDE sind, nach Post-
leitzahlen sortiert, unter
www.erde-recycling.de abrufbar.

m RIGK GmbH
www.rigk.de


http://www.brueckner.com/
http://www.rigk.de/
http://www.erde-recycling.de/
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Kunststoff- und Gummimaschinenhersteller heben Umsatzprognose

M Der deutsche Kunststoff- und Gummi-
maschinenbau rechnet fir das laufende
Jahr mit einer Umsatzsteigerung von real
zwei Prozent. Fir das Jahr 2017 wird
ebenfalls ein Umsatzplus von zwei Pro-
zent erwartet.

.Im Oktober 2015 hatte der Fachver-
band fir 2016 noch eine Entwicklung
auf dem Niveau des sehr erfreulichen
Jahres 2015 prognostiziert”, erldutert
Ulrich Reifenhauser, Vorsitzender des
Fachverbandes, die Entwicklung. Das
Jahr 2015 schloss mit einem Produkti-
onsplus von 4,7 Prozent und einem Ex-
portzuwachs von 1,6 Prozent ab. ,Dann
zog das Geschaft nochmals deutlich an,
was die positive Prognose fir 2016 mog-
lich macht”, so Reifenhauser weiter.
.Das Geschaft mit Kunden in der EU
knupft an die gute Vorjahresentwicklung
an und Nordamerika nimmt wieder Fahrt
auf. Spitzenqualitdt und Lésungskompe-
tenz aus Deutschland sind in diesen
Markten besonders stark nachgefragt”,

kommentiert Thorsten Kihmann, Ge-
schaftsfiihrer des Fachverbandes, die
Entwicklung. ,Indien hat die Talsohle
durchschritten und in den Landern Std-
ostasiens sind ebenfalls durchweg positi-
ve Vorzeichen zu sehen”, erganzt Kih-
mann. ,In der Rangfolge der Absatz-
markte liegen die USA auf Platz 1, ge-
folgt von China, Polen und Mexiko. Die
Lieferungen nach Russland gingen noch
einmal um 15 Prozent zurlck, doch
konnte dieses Jahr der Tiefpunkt erreicht
sein”. Die Umsatze mit Kunden im Aus-
land werden vor diesem Hintergrund im
laufenden und im nachsten Jahr um vor-
aussichtlich ein Prozent zulegen, lautet
die Prognose.

Deutsche Kunststoff- und Gummima-
schinen wurden 2015 in 162 Lander der
Erde exportiert. Mit einem Exportvolu-
men knapp Uber dem Vorjahresniveau
(4,7 Mrd. Euro) ging der deutsche Anteil
am kraftig gestiegenen Welthandel mit
Kunststoff- und Gummimaschinen aller-

dings auf 22,2 Prozent zurtick. ,China
holt auf, der Abstand wird geringer: Der
Anteil der chinesischen Anbieter am
weltweiten Export stieg auf mittlerweile
15,0 Prozent”, so Ulrich Reifenh&user.
Der deutsche Inlandsmarkt nahm im Jahr
2015 kraftiger zu als die Exportlieferun-
gen. Anders als im Jahr zuvor profitierten
davon die Wettbewerber aus dem Aus-
land nicht. Die Importlieferungen nach
Deutschland verharrten — nach deutli-
chem Zuwachs im Jahr 2014 — auf dem
Niveau des Vorjahres (1,1 Mrd. Euro).
Osterreich und die Schweiz bleiben
Hauptlieferlander, beide jedoch mit Lie-
ferriickgangen. Die USA und China auf
den folgenden Platzen, verkauften je-
doch mehr Maschinen an deutsche Ver-
arbeiter als im Vorjahr.

m Verband Deutscher Maschinen- und
Anlagenbau e.V. (VDMA)
http://plastics.vdma.org
www.machines-for-plastics.com

...................................................................................................................................................................
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Partnership consolidated

On June 24th, 2016, a major inaugural
ceremony was held at the European
Technical Center of DuPont in Meyrin,
Geneva. The ceremony, marking the cul-
mination of eight years of cooperation
between the two companies, was atten-
ded by Pierre Maudet, Minister for Eco-
nomy and Security for Geneva; Daniel
Loeffler, Director at Economic Develop-
ment Office for Geneva; Rolf Gobet, Di-
rector of the Office for the Promotion of
Industries and Technologies (OPI); as well
as members of the press .

The ceremony was held to inaugurate
the launch of a new machine for the
blow molding of plastics, model ST ASPI
SECO that the company ST Blow Mould-
ing, with a production site in Stabio, in
the canton of Ticino, has recently deli-
vered to the research center of Meyrin.
The Meyrin site is the technological re-
search and development center of Du-
Pont, a cutting-edge space in research
and technical innovation. For over 20
years now, the European Technical Cen-
tre works for the development of appli-
cations, such as, for example, blow
molding air ducts, based on a collabora-
tive approach.

This is the second blow molding machine
supplied by St Blow Moulding, after the
first delivered in 2010, and confirms the
strong partnership between the two

companies. The delivered blow moulding
machine model ST ASPI SECO is suitable
for the production of parts with materi-
als in monolayer, coextrusion or SeCo
(Sequential Coextrusion), in case of need
to produce items requiring different me-
chanical or chemical properties in prede-
fined areas, usually for the automotive
industry.

The machine is equipped with two extru-
ders of 60 mm, two accumulator heads,
respectively by 1 and 1.5 liter and a coex-
trusion head.

An application worth mentioning is defi-
nitely the 4WDS radial control system, in-
tegrated in this model of blow moulding

Die Zukunft der Lebensmittelverpackungen

B Bundeslandwirtschaftsminister Christian
Schmidt beauftragt das Institut fur Ener-
gie- und Umweltforschung Heidelberg
(ifeu) mit einer Studie zur Eignung bioba-
sierter Kunststoffe fur Lebensmittelver-
packungen. Die Forscher sollen techni-
sche und gesundheitsrelevante Material-
eigenschaften biobasierter Kunststoffe

untersuchen, Fragen zur Marktsituation
sowie zu den Marktpotenzialen beant-
worten und mdogliche Handlungsemp-
fehlungen aufzeigen.

Dazu erklart Bundesminister Christian
Schmidt: "Fossil-basierte Kunststoffe ha-
ben als Verpackungsmaterial viele Vortei-
le. Sie sind leicht, gut formbar und uni-
versell verwendbar. Aber: Der Rohstoff
Erdol ist endlich — und verpackte Lebens-
mittel stehen oft in direktem Kontakt mit
den Kunststoffen. Dabei stellt sich die
Frage, unter welchen Umstdnden es zu
unerwiinschten Materialeffekten kom-
men kann beziehungsweise welche

(Quelle: rufar - Fotolia)

~

machine. This system, based entirely on
the experience and technical knowledge
of St Blow Moulding allows to obtain a
uniform wall thickness, also for parts of
more complex shape and difficult to be
manufactured.

Furthermore, the ST ASPI SECO blow
moulding machine is the only model of
the ST ASPI range equipped with a shut-
ter that allows a perfect control in the
transition from one material to another,
during the sequential production.

m ST Soffiaggio Tecnica s.r.l.
www.st-blowmoulding.com

Kunststoffe oder Kunststoffbeschichtun-
gen die besten Materialeigenschaften
aufweisen. Ziel der von mir in Auftrag
gegebenen Studie ist es, zu Uberprifen,
ob wir Lebensmittel durch die starkere
Verwendung von biobasierten Materia-
len noch besser verpacken kénnen. "
Hintergrund: Die  Bundesregierung
strebt im Rahmen ihrer Biodkonomie-
Strategie einen schrittweisen Wechsel zu
einer nachhaltigen biobasierten Wirt-
schaft an. Mit der Studie erwartet das
BMEL eine Prognose zu den Einsatz- und
Rohstoffpotenzialen fir biobasierte Le-
bensmittelverpackungen in Deutschland
bis 2030. Die Ergebnisse der Studie wer-
den Ende 2017 erwartet.

m Fachagentur Nachwachsende Rohstoffe
e. V. (FNR), www.fnr.de


http://www.st-blowmoulding.com/
http://www.fnr.de/
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Erweitertes Portfolio

B Der Kunststoff-Distributor Ultrapolymers Deutschland
hat sein Portfolio an technischen Kunststoffen um die
TRIREX® Polycarbonat-Standardtypen von Samyang Corpo-
ration erweitert. Deren Viskositaten (MFI 300 °C, 1,2 kg)
reichen von 34 g/10 min bei den ultraleicht flieBenden
3017er-Typen fur den Dunnwand-Spritzguss bis zu 3 g/10
min bei den hochviskosen 3030er-Extrusionstypen. Je nach
Typenfamilie sind spezielle Additivierungen, zum Beispiel
zur Erhéhung der Hitze- und/oder UV-Stabilitat, sowie
Ausfihrungen in  optischer Qualitdt verflgbar. Alle
TRIREX® Standardtypen sind nach UL94 in die Brennbar-
keitsklasse V-2 bei 1,5 mm eingeordnet und erfillen die
Anforderungen der EU sowie der FDA fur den Kontakt mit
Lebensmitteln.

Ultrapolymers vertreibt die TRIREX PC-Typen in Deutsch-
land, Osterreich und der Schweiz.

Dank ihrer hohen Transparenz und Dimensionsstabilitat,
Schlagzédhigkeit und Temperaturbestdndigkeit sowie
ihrer sehr guten mechanischen und die elektrischen
Eigenschaften eignen sich TRIREX® PC-Typen flir
vielfidltige Anwendungen

Thanks to their high transparency, dimensional stability,
impact strength and temperature resistance and their
very good mechanical and dielectric properties, TRIREX®
PC types are suitable for a wide variety of applications

B Portfolio added: Plastics distributor Ultrapolymers
Deutschland has extended its portfolio of engineering
plastics by adding the standard TRIREX® polycarbonate
grades from Samyang Corporation. Their viscosities (MFl
300 °C, 1.2 kg) range from 34 g/10 min with the ultra-
easy-flow 3017 grades for thin-wall injection moulding to
3 g/10 min with the high-viscosity 3030 extrusion grades.
Depending on the application, special additives can be in-
corporated, for example to increase the heat and/or UV
stability. Optical quality grades are also available. All the
TRIREX® standard grades are classified to UL94 in flamma-
bility Class V-2 at 1.5 mm and comply with the require-
ments of the EU and FDA for food-contact applications.
Ultrapolymers markets the TRIREX® PC types in Germany,
Austria and Switzerland.

m Ultrapolymers Deutschland GmbH
www.ultrapolymers.de
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Ideal fiir jeden Durchsatz

GleichmaRige Dosierung —
ohne Probleme! :
Ob es nun 250 Gramm oder 7,5 Tonnen pro Stunden sind,
GRAVIPLUS mischt und dosiert mit der gleichen Prazision
kleinste oder gréRte Materialdurchsétze — egal ob Granulat,
Pulver oder Fliissigkeit. Freuen Sie sich auf eine quali-

tativ einwandfreie, durchweg konsistente Dosierung fiir
anspruchsvolle gravimetrisch-kontinuierliche Prozesse —
mit GRAVIPLUS von matan-colortronic.

motan-colortronic gmbh
info@motan-colortronic.de

www.motan-colortronic.com
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PCB Prototyping — Live on Stage

B Eine Roadshow bei institutionellen
Partnern zeigt, wie schnell und effizient
sich Leiterplatten ohne Atzchemie direkt
im eigenen Haus herstellen lassen.

L, Wir kommen zum Kunden und wollen
durch reale Beispiele Uberzeugen”, mit
diesem Anspruch wird Bruno Blum seine
Systeme einpacken und sie an verschie-
denen Orten Deutschlands prasentieren.
Far die LPKF Road-show ,/nhouse PCB
Prototyping” stehen die ersten Termine
fest: am 8. September in der Fachhoch-
schule Sudwestfalen in Meschede und
am 15. September in der Universitat Re-
gensburg. Bis zu funf weitere Veranstal-
tungen sind in Vorbereitung. Sie finden
jeweils an Orten statt, an denen mindes-

tens ein LPKF Laborlaser
im realen Einsatz ist.

Vor Ort geben die Gastge-
ber einen Einblick in die
Arbeit mit den vorhande-
nen Systemen. Dann de-
monstriert Bruno Blum die
Fertigung einer doppelsei-
tigen Leiterplatte. Der
LPKF ProtolLaser U4 wird
vorgefuhrt und auch der
LPKF ProtoMat S103 so-
wie die LPKF Contac 5S4,
eine galvanische Durchkontaktierung fiir
die Prototypenwerkstatt, werden dabei
sein.

Die Teilnahme ist kostenlos. Die Platze

Recyclingkunststoff im Blow Moulding-Verfahren

eingesetzt

W Der Naturwaschmittelhersteller Alma-
Win und der Umweltdienstleister Interse-
roh haben eine innovative Waschmittel-
flasche auf den Markt gebracht, die erst-
mals zu mehr als 95 Prozent aus ausge-
dienten Kunststoffverpackungen besteht
und im Blasformverfahren (Blow Mould-
ing) hergestellt wird.

Hergestellt werden die Flaschen aus dem
mehrfach ausgezeichneten Sekundar-
kunststoff Procyclen, den Interseroh,
Tochter des Recyclingspezialisten ALBA
Group, im eigens entwickelten Verfahren

= palmolfre

Recycled-Resource produziert. Das Be-
sondere an Procyclen: Durch seine indivi-
duelle Rezeptur erfillt der Rohstoff
hochste Erwartungen in Bezug auf FlieB-
fahigkeit, Schlagzéhigkeit, Steifigkeit,
UV- und Hitzebestandigkeit und dient als
vollwertiger Ersatz fir Neuware.

.Es war eine spannende Aufgabe, das
Recycled-Resource-Material fur das Blow
Moulding-Verfahren anzupassen”, so Dr.
Manica Ulcnik-Krump,  Leiterin  For-
schung und Entwicklung Recycled-Re-
source bei Interseroh. , Unser Ansatz ist
eine einzigartige Kombi-
nation aus reaktiver Extru-
sion und chemischer Mo-
difikation und wird hier
erstmalig zur Anpassung
der gesamten technischen
Eigenschaften des Procy-
clen aus Verpackungsab-
fallen angewandt. Damit
haben wir eine Weltneu-
heit kreiert, mit der wir
konstante  Produkteigen-
schaften und gleichblei-
bende Verarbeitungspara-
meter fUr unsere Kunden
gewadhrleisten.”

m ALBA Group
www.albagroup.de

Schon auf der World Skills gefragt: LPKF Prototyping
Equipment, Bruno Blum (links), hier mit
Nico Zimmermann von der Sick AG

werden in der Reihenfolge der Anmel-
dung auf der Website vergeben.

m LPKF Laser & Electronics AG
www.Ipkf.de/roadshow

Polymer Forum

M Nach drei erfolgreichen Polymer Foren
in Deutschland fand das erste Polymer
Forum der TER Plastics POLYMER GROUP
auBerhalb Deutschlands am 7. Juni 2016
in Brno in der Tschechischen Republik
statt. Die Konferenz war ein groBer Er-
folg: mehr als 100 Teilnehmer aus ver-
schiedenen wichtigen Sektoren wie Au-
tomobil, Sanitdr, Maschinenbau und
Elektronik / Elektrogerdte waren prasent.
Neun hochkaratige Referenten konnten
flr dieses Forum gewonnen werden. lhre
Prasentationen wahrend der eintdgigen
Veranstaltung drehten sich um Kunst-
stoffe fur Hochleistungsanwendungen —
Innovationen, Markte, Chancen. Die
neuesten Trends und Produktchancen in
den Bereichen Leichtbau, Tribologie,
Langfasertechnologie, CAX-Systeme und
additive Fertigung wurden vorgestellt.
Das Forum wurde von einer Ausstellung
der vortragenden Unternehmen im Foyer
begleitet. Neben den Vortragen regten
die ausgestellten Objekte lebhafte Dis-
kussionen und fachlichen Austausch
nicht nur in den Pausen an. Der Infopool
wurde von Spezialisten der Bata-Univer-
sitat, des GWK und der Firma Simcon ab-
gerundet.

m TER Plastics POLYMER GROUP
www.terhell.de


http://www.lpkf.de/roadshow
http://www.albagroup.de/
http://www.terhell.de/
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Neue Additiv-Masterbatche

M Tosaf hat sein Portfolio um zwei neue
Masterbatche zur Modifikation von Poly-
carbonat (PC) zur Herstellung von massi-
ven und Stegplatten sowie fur weitere
Anwendungen erganzt. Der Typ FR7607-
PC steigert die Flammwidrigkeit auch bei
geringen Materialdicken, wahrend der
Typ IR5980PC die Filterwirkung fur
IR-Strahlung erhoht und damit als
hoch effizientes warmereduzieren-
des Masterbatch wirkt.

Bereits Anteile von funf bis sieben
Prozent des neuen Flammschutz-
Additivs FR7607PC reichen aus,
um die Stufe V-0 nach UL94 bei
1,6 mm Materialdicke zu errei-
chen, wahrend diese Klassifizie-
rung far PC mit dem schon langer
verfugbaren Typ FR3997PC erst ab
einer Materialdicke von 2 mm gilt.

25 Jahre Fakuma

M Es gehen zwar noch einige Mo-
nate ins Land, aber vom 17. bis
21. Oktober 2017 steht das
Dreilandereck am Bodensee wie-
der ganz im Zeichen der Kunst-
stofftechnik. Dass sich das Messe-
zentrum Friedrichshafen mit der
Fakuma einmal zum ,Mekka der
Kunststoffverarbeiter” entwickeln
wirde, war bei der Erstveranstal-
tung nicht vorauszusehen. Jetzt
kann die Fakuma bereits ihren 25.
Geburtstag feiern und prasentiert
sich mit voraussichtlich 1.700
Ausstellern aus 30 Nationen er-
neut als ,die” Informations-,
Kommunikations- und Beschaf-
fungs-Plattform  zum
Kunststoffverarbeitung.
Wenn sich auch das Angebots-
und Leistungs-Portfolio der Her-
steller und Anbieter, sprich der
Fakuma-Aussteller im Laufe der
Zeit deutlich verandert hat, stellen
die Technologien  SpritzgieBen,
Extrusion und  Thermoformen
doch nach wie vor das Gros des
Ausstellungsspektrums dar.

m P, E. Schall GmbH & Co. KG
www.schall-messen.de

Thema .

Fir Anwendungen im Baubereich be-
deutet dies beispielsweise, dass beste-
hende Flammschutzvorschriften jetzt mit
dunneren und damit leichteren PC-Steg-
platten erreicht werden kénnen.

Laborversuche haben gezeigt, dass das
neue Additiv keinen Einfluss auf die

Visit us from October 19-26
at the K 2016 in Disseldorf,
Germany.

Hall 10, Booth H21

Durchlassigkeit fur sichtbares Licht hat
und nur eine geringe Steigerung der TrU-
bung um weniger als zwei Prozent be-
wirkt. Beide Flammschutz-Masterbatche
bieten eine hohe thermische Stabilitat
und haben keinen stérenden Einfluss auf
die Prozessparameter bei der Extrusion.

m Tosaf Compounds Ltd.
www.tosaf.com

..................................................................................................................

SIKORA

Technology To Perfection

— Quality in its
innovative
form.

With passion, we develop future-
oriented measuring and control
devices for quality assurance of
hoses and tubes, such as the
CENTERWAVE 6000. A non-con-
tact system for the measurement
of diameter, ovality, wall thickness
and sagging of large plastic tubes
with a diameter from 120 to 2,500
mm. An innovative solution based
on millimeter wave technology
that increases product quality and
ensures significant material and

s
cost savings during extrusion. |
[l
- easy operation without pre-
setting product parameters
- measurements independent from
material and temperature
— measuring results in real time
www.sikora.net/centerwave6000

available for display and control

- reliable without calibration

il /]



http://www.schall-messen.de/
http://www.sikora.net/centerwave6000
http://www.tosaf.com/
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Verbundfolie aus Reishtlsen und PVC Uberzeugt Jury

B Kaum auf dem Markt und
direkt ausgezeichnet: Die
neuen Pentadecor® Films —
made of Resysta® haben den
Red Dot Design Award 2016
gewonnen. Die innovativen
Verbundfolien werden aus
Reishilsen und hochwertigen
Polymeren hergestellt, sind
weniger als einen Millimeter
dick und lassen sich auf eine
Vielzahl von Oberflachen ka-
schieren. In Optik und Haptik
sind Pentadecor® Films -
made of Resysta® von hoch-
wertigem Holzfurnier kaum
zu unterscheiden und erfillen
damit den Wunsch der Ver-
braucher nach einem natir-
lich wirkenden, wetter- und
wasserbestéandigen Material.
.Mit dieser Leistung beweisen die Red
Dot-Sieger Klockner Pentaplast und Re-
systa ihre auBerordentliche gestalterische
Qualitat. Sie zeigen, dass Design ein inte-
graler Bestandteil innovativer Produktl®-
sungen ist”, sagt Professor Dr. Peter Zec,
Initiator und CEO des Red Dot Awards.

. Globale Megatrends zwingen viele Her-
steller und Einzelhandler, ihre Geschéfts-
prozesse zu Uberdenken. Kostensparen-
de Systemldsungen, effizientere Lager-
haltung und nachhaltige Produkte sind
gefragt”, sagt Axel Mdiller, Market Deve-
lopment Manager for Europe, Middle
East and Asia bei Klockner Pentaplast.
. Mit Pentadecor® Films — made of Resys-
ta® haben wir die perfekte Antwort und
bieten zugleich neue Systemdesigns und
effizient zu lagernde Produkte an.”

Effizienter Produktionsprozess durch
erfolgreiche Zusammenarbeit. \Ver-
braucher kénnen heute unter zahlrei-
chen extrudierten Naturfaser- und Holz-
Kunststoff-Verbundwerkstoffen wahlen.
Bisher war es jedoch nicht méglich, Fo-
lien in einer Starke von 300 bis 800um
herzustellen, da das FlieBverhalten hoch-
gefullter Verbundwerkstoffe dafir nicht
ausreicht. In enger Zusammenarbeit mit
Resysta, dem Hersteller eines reishilsen-
basierten PVC-Fullstoffs (ARF), entwi-
ckelte die Technologie- und Innovations-
abteilung von Kléckner Pentaplast eine
geeignete Losung. Die Resysta GmbH
produziert den Holzersatzstoff Resysta
seit Uber zehn Jahren und hat Verbundl®-
sungen fUr ein breites Spektrum von
PVC-Extruderanlagen weltweit entwi-
ckelt. Rainer Schlicht, Group Director

Nachhaltige Entwicklung erméglicht

M Takiron Co. Ltd., ein japanischer Her-
steller von Kunststoffprodukten und
langjahriger Kunde von Covestro, wurde
kurzlich beim ,Low Carbon Contest
2016" in Tokio vom japanischen Um-
weltministerium  ausgezeichnet.  Der
Wettbewerb zielt auf den Aufbau einer
kohlenstoffarmen Gesellschaft in der
nachsten Generation. Pramiert werden
Klimaschutz-MaBnahmen von Unterneh-

men, Schulen und o6rtlichen Gemein-
schaften. Die Jury bewertete die Polycar-
bonat-Stegplatte ,,Lumo Carbo” von Ta-
kiron in dieser Hinsicht als vorbildlich:
Beim Einsatz in Fassaden wirkt sie war-
medammend und energiesparend, und
durch ihre hohe Transparenz fordert sie
die Nutzung naturlichen Sonnenlichts
anstelle der in Geb&uden Ublichen kiinst-
lichen Beleuchtung.

Das Kléckner Penta-

J’ plast Team, v.l.n.r.:
| / Axel Mdiller,
! Dr. Cédric Reuter,
Helge Schénfeld
reddot award
i lesign 2016
KP Pentadecor
Films — made of
Resysta

[

Development Packaging & Specialties
EMEA & Asia bei Klockner Pentaplast,
fasst die Ergebnisse der gemeinsamen
Arbeit zusammen: ,Fir Pentadecor®
Films — made of Resysta® haben wir ein
stabiles Produktionsverfahren entwickelt,
optimiert und patentieren lassen. Durch
die erfolgreiche Arbeit im Team konnten
wir diese innovative Folie innerhalb eines
Jahres auf den Markt bringen.”

m Klockner Pentaplast Group
www.kpfilms.com

Covestro sieht den Preis auch als Bestati-
gung seiner Unternehmensvision: die
Welt ein Stlick lebenswerter zu machen.

M Sustainable Development Enabled:
Takiron Co. Ltd., a Japanese plastic pro-
ducts manufacturer and long-time custo-
mer of Covestro, recently received an
award in the 2016 Low Carbon Contest
sponsored by the Japanese Ministry of
the Environment. The purpose of the
contest is to promote the development


http://www.kpfilms.com/
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of a low carbon society for the next generation. Awards are given to cli-
mate protection programs established by companies, schools and local
communities. The judges said that Takiron's “Lumo Carbo” multiwall
sheet was exemplary in this context: used in facades, it acts as a thermal
insulator and saves energy. Its high transparency promotes the use of na-
tural sunlight inside buildings instead of artificial lighting.

Covestro considers the award to this polycarbonate sheet a confirmation
of its corporate vision: To make the world a brighter place.

Dank der preisgekrénten Lumo-Carbo-Platten von Takiron ist diese
Markthalle von Tageslicht durchflutet

Thanks to award-winning Lumo Carbo sheets from Takiron, this market
hall is flooded with daylight

(Picture: Takiron)

UNIQUE QUALITY ASSURANCE FOR PLASTICS AND RUBBER

Web Guiding, Surface Inspection, Automation and Innovative Solutions

for Improved Processes

www.bst-international.com

I BST eleromat

Neue Compounds far
Draht- & Kabelanwendungen

M Solvay Specialty Polymers hat dem Portfolio seiner
silanvernetzbaren, halogenfrei flammgeschutzten
Cogegum® Compounds auf Polyolefinbasis (GFR
XLPO-HFFR) drei neue Typen hinzugefiigt. Coge-
gum® GFR 903 ist ein Ummantelungsmaterial fir
Spezialkabel in der Ol- und Gas- und Chemischen
Industrie gemaB den Anforderungen von NEK TS
606 und IEC 60092-360, wie sie beispielsweise fir
Offshore-Installationen gelten. Cogegum® GFR
1401 ist ein Isoliermaterial, das auf die Anforderun-
gen der ISO 6722 und wichtiger Automobilstan-
dards ausgerichtet ist, wie der T3-Norm fur Kabel im
Motorraum mit einer Warmebestandigkeit bis
125°C. Cogegum® GFR 1301 ist ein Isolierungs-
/Ummantelungstyp fur extrem beanspruchte Elek-
tro- und Elektronikkabel im Umfeld von Betriebs-
temperaturen zwischen -40 und +105 °C. Es bietet
eine Flammwidrigkeitseinstufung gemaB UL 1581
VW-1 und erfillt auch UL 44 sowie UL 758.

m Solvay Specialty Polymers
www.specialtypolymers.com


http://www.covestro.com/
http://www.specialtypolymers.com/
http://www.bst-international.com/
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Neuer Technischer Leiter

B Die BEKUM Maschinenfabriken haben
einen neuen Technischen Leiter bestellt.
Dr. Wilfried Lehmann nimmt ab sofort
diese Aufgabe wahr. Dr. Lehmann ist fur
BEKUM-Kunden kein Unbekannter — be-
reits von 1998 bis 2002 war er in dieser
Positionen fur BEKUM tatig. Auf dieser
Basis kann er gut an diese praktischen Er-
fahrungen in der Blasformtechnik an-
knipfen. Dr. Lehmann blickt dartber
hinaus auf eine langjahrige internationa-
le Fihrungserfahrung im Kunststoff- und
Werkzeugmaschinenbau zuriick, unter
anderem bei Ferromatik Milacron und
der Kampf Schneid- und Wickeltechnik.

In seiner Funktion als Technischer Leiter
mochte er den Fokus gezielt auf baurei-
henlbergreifende Standardisierung und
Modularisierung der BEKUM-Blasanla-
gentechnik legen. Hier sollen die mégli-
chen Synergien aus der Verpackungssze-
ne und Automotive starker verknlpft
werden. Flr ihn steht auch der nachhalti-
ge Ausbau der verfahrenstechnischen

SKZ-Zertifikat

B Das SKZ ist der erste deutsche For-
schungs- und Entwicklungsdienstleister
fur die Kunststoffindustrie, der bereits
nach der neuen Revision der Qualitats-
managementnorm ISO 9001:2015 zerti-
fiziert ist. Dies zeigt, dass sich auch krea-
tive und sehr dynamische Prozesse wie
Entwicklungsdienstleistungen in einem
Qualitatsmanagementsystem  abbilden
lassen.

Die neue Revision der ISO 9001:2015
offnet die Turen fur die bislang schwieri-
ge Integration von komplexen Servicean-

und rheologischen Kompetenzen, mit
dem Ziel der Sicherstellung dauerhafter
Kundenzufriedenheit auf dem Pro-
gramm. Dr. Lehmann: , Unsere Kunden
sollen mit unseren Maschinen so zufrie-
den sein, dass sie BEKUM auch weiterhin
voller Uberzeugung weiterempfehlen.
Hohe Verfigbarkeit, Prozesssicherheit
und hohe Ausbringungsmenge unserer
Maschinen und Anlagen bilden aus un-
serer Sicht die beste Basis der Marke
BEKUM, um den Markt zu Uberzeugen.”
Technologiefiihrerschaft soll gestarkt
werden: Die herausragende Rolle von
BEKUM, seit tiber 55 Jahren als einer der
Technologiefuhrer in der Blasformindus-
trie mit hohen Qualitatsstandards welt-
weit bekannt, soll durch den neuen
Technischen Leiter Dr. Lehmann aktive
Impulse erhalten. In jedem Fall durfte
BEKUM von seinen profunden Branchen-
kenntnissen und seiner langjahrigen Er-
fahrung profitieren, um das Maschinen-
programm  weiterzuentwickeln,  den
technologischen Mehrwert der Marke
BEKUM zu wahren und den zuklnftigen

geboten durch die Einbeziehung von in-
teressierten Parteien und der expliziten
Benennung von Dienstleistungen im Nor-
mentext. Dies dirfte flr viele Anbieter
von Services zukinftig die Interpretation
der Qualitatsnorm erleichtern. Gleichzei-
tig kénnen aber produzierende Unter-
nehmen nicht mehr einfach die eigenen
Forschungs- und Entwicklungsprozesse
von der Zertifizierung ausklammern. Dies
bedeutet neue Herausforderungen fur
viele Verarbeiter.

Das Zertifikat bestatigt die hohen An-
spruche, die das SKZ bei der Unterstit-
zung und Beratung ihrer Kunden von der
Materialentwicklung
Uber die Kunststoff-
verarbeitung bis hin
zur  Eigenschaftsvali-
dierung und Mess-
technik hat. Die Aus-
und Weiterbildungs-
aktivitdten mit Semi-
naren, Tagungen und
Lehrgangen mit ho-
hem Praxisanteil wur-
den ebenfalls im Juni
2016 erfolgreich re-
zertifiziert.

Dr. Wilfried Lehmann

Unternehmenserfolg mitzugestalten.
Nach der erfolgreich umgesetzten Neu-
ausrichtung der BEKUM-Gruppe an den
Standorten Berlin (D) und Traismauer (A),
soll nun Dr. Lehmann die Markterfolge in
den Bereichen Verpackung und Automo-
tive in Entwicklung und Konstruktion
technologisch absichern, weiter voran-
treiben und Impulse setzen.

m BEKUM Maschinenfabriken GmbH
www.bekum.de

Die Forschungs- und Entwicklungsaktivi-
taten wurden erstmalig in die Zertifizie-
rung einbezogen und konnten auf An-
hieb die Anspriche der ISO 9001 erfil-
len. Damit genltgt das SKZ mit seinem
Dienstleistungsangebot fur die Kunst-
stoffindustrie hochsten QualitdtsmaBsta-
ben. Neben dem Qualitdtsmanagement
wurde das SKZ auch als anerkannter Bil-
dungstrager nach AZAV fur Bildungsgut-
scheine rezertifiziert.

Um dem dynamischen Umfeld und
wechselnden Anforderungen gerecht zu
werden, wurde eine neue kollaborative
und interaktive Plattform fur das inte-
grierte Managementsystem eingefihrt.
Das Risiko- und Wissensmanagement so-
wie die Einbeziehung der interessierten
Parteien bekam durch die Normenrevisi-
on eine noch groBere Bedeutung. Die
hauseigene Zertifizierungsstelle SKZ Cert
unterstitze diesen internen Prozess
mafBgeblich und trug zum Erfolg bei. Das
angeschlossene und nach ISO 17025 ak-
kreditierte Pruflabor rundet das Portfolio
ab.

m SKZ - Das Kunststoff-Zentrum
www.skz.de


http://www.bekum.de/
http://www.skz.de/
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Deutsche Kunststoffverarbeitung
trotzt schlechten Nachrichten

M Das erste Halbjahr ist in der statistischen Auswertung noch
nicht voriber, doch schon jetzt ist erkennbar, dass alle Spar-
ten gegeniber dem Vorjahreszeitraum deutlich zulegen
konnten. Uberproportionale Zuwéchse verzeichnen dabei
die Hersteller von Verpackungsprodukten und von Baube-
darfsartikeln mit einem Zuwachs von mehr als sechs Prozent.
Die weitaus starksten Nachfrageimpulse kamen dabei aus
der Eurozone, die beim Umsatz um mehr als sechs Prozent
zulegte und damit vor den noch immer starken Zuwachsen
aus dem Inland (drei Prozent) liegt. Durch den feiertagsfreien
Juni ist davon auszugehen, dass das erste Halbjahr dieses
Wachstum bestatigt. Michael Weigelt, im GKV fir Statistik
zustandig, erkennt jedenfalls ,die positive Grundstimmung
bei den Kunststoffverarbeitern” und erganzt weiter: , Nach
der jungst abgeschlossenen Befragung der Branche sind alle
Indikatoren wie Lagebeurteilung, Zukunftserwartung und
die zurickliegende Umsatzentwicklung positiv und haben
sich gegenlber dem ersten Quartal verbessert. Dies wird
auch in den langeren Laufzeiten der Maschinen deutlich. So
wurden in vielen Unternehmen im Vergleich zum letzten
Quartal mehr Schichten pro Woche gefahren”.

Auch perspektivisch ist die Branche optimistisch. So erwar-
ten gemalB der oben genannten TecPart-Umfrage 86 Pro-
zent, dass die Entscheidung der Briten fUr den Brexit keine
Auswirkung fir das eigene Unternehmen hat. Allerdings
rechnen 27 Prozent damit, dass dieser Schritt der deutschen
Wirtschaft schaden wird; 46 Prozent sind der Meinung, dass
die Auswirkungen nicht absehbar sind. Weitere 27 Prozent
gehen davon aus, dass es kaum Auswirkungen fir die deut-
sche Wirtschaft geben wird. Zumindest in naher Zukunft
werden die Auswirkungen nicht zu spiren sein, da 59 Pro-
zent der Befragten davon ausgehen, dass der Brexit erst in
2018 vollzogen wird. Und dann? Nach Meinung von 52
Prozent des Teilnehmerfeldes werden die Briten einen Status
wie Norwegen erhalten und Schottland sich von England
losgesagt haben (48 Prozent). 19 Prozent gehen davon aus,
dass sich die Briten noch weiter von der EU entfernen und
dann einen Status wie die USA einnehmen. Die glinstige Si-
tuation wird derzeit von einem stabilen Umfeld bei der
Materialbeschaffung gestitzt, belastend wirken sich wei-
terhin die Energiepreise und der zunehmende Engpass bei
den Fachkraften aus. Dennoch konnte die Beschaftigten-
zahl durch die Verarbeiter in den ersten finf Monaten um
5,4 Prozent gesteigert werden. Insgesamt ist dies auch ein
Trend, der in der Bundesrepublik zu einem neuen Rekord
von 43,5 Mio. Erwerbstatigen fuhrt. Allerdings entwickelte
sich bundesweit das zweite Quartal nicht so dynamisch
wie in der Kunststoff verarbeitenden Industrie, was erneut
ein Beleg dafur sein kdnnte, dass diese Gruppe sich auch in
schwieriger werdendem Umfeld mit innovativen Produk-
ten behauptet. Diesen Nachweis wird die Branche im Ok-
tober wieder auf der K 2016, unter anderem mit der Ver-
leihung des GKV/TecPart-Innovationspreises, erbringen.

m GKV/TecPart — Verband Technische Kunststoff-Produkte e.V.
www.tecpart.de

The World’s No. | Trade Fair for Plastics and Rubber

20I6

19-26 October
Disseldorf
Germany

It’s K Time

Nach 3 Jahren ist es wieder so weit. Die K 2016 prasentiert Ihnen das
Beste, was Ingenieure, Chemiker, Wissenschaftler aktuell zu bieten
haben: Maschinen, Technologien, Werkstoffe, Werkzeuge, Anwendun-
gen, zukunftsweisende Produkt-, Prozess- und Probleml6sungen. Die
beste Basis fiir globales Business, die perfekte Entscheidungsplatt-
form fir Investitionen. Die weltweit bedeutendste Messe der Kunst-
stoff- und Kautschukindustrie prasentiert Ihnen mit rund 3.200 Aus-
stellern in I9 Messehallen auf iiber 171.000 m? Ausstellungsflache
das gesamte globale Angebotsspektrum der Branche. Alles, was in

Zukunft die Welt bewegt. Planen Sie jetzt Ihren Besuch.

Time for Decisions

®

Tn

Messe

k-online.com Diisseldorf
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Osterreichs Kunststoffbranche traf sich

Das Veranstaltungszentrum der
alten Papierfabrik in Steyrermih/
war Treffounkt der 6sterreichischen
Kunststoffbranche bei der Jahres-
tagung des Kunststoff-Clusters am
7. Juni 2016. Knapp 150 Teilnehmer
nutzten das jahrliche Vleranstal-
tungs-Highlight des Clusters zum
Netzwerken und sich Giber aktuelle
Kunststoff-Trends zu informieren.

assend zum historischen Ambiente

betonte der oberdsterreichische Wirt-
schaftslandesrat Dr. Michael Strugl in sei-
nen einleitenden Worten die lange Tradi-
tion der Kunststoffbranche in Oberéster-
reich, die eine Reihe von Weltmarktfih-
rern wie ENGEL oder EREMA unter sich
zahlt. Trends in der Kunststoff-Branche,
die Verfugbarkeit der Rohstoffe sowie
die drei Technologien Generative Ferti-
gung, Leichtbau und Smart Plastics wa-
ren die Schwerpunktthemen. Die Vortra-
genden boten dabei einen guten Mix un-
terschiedlichster Sichtweisen, hat man
bei der Auswahl der Referenten von Wis-
senschaft Gber Start-ups bis zum Global
Players alle berticksichtigt.
Prof. Dr.-Ing. Dietmar Drummer von der
Friedrich-Alexander-Universitat Erlangen-
Nurnberg ging in seinem Vortrag auf die
Trends und Herausforderungen ein, die
aktuell die Kunststoff-Branche beherr-
schen. Und er stellte zu Beginn jene Fra-
ge, die die Kunststoff-Unternehmen seit
Jahren bewegt: Warum schaffen wir es
nicht, dem Wertstoff Kunststoff jenes
positive Image zu geben, das er verdient
— hangt doch unsere Lebensqualitat
mafBgeblich von den Entwicklungen der
Kunststoff-Branche in den letzten Jahr-
zehnten ab? Bei den technischen Her-
ausforderungen dazu im Vergleich,
scheint die Branche sehr optimistisch zu
sein, diese zu bewaltigen. Trends sieht er
im Wandel vom fertigungsgerechten
Konstruieren zum produktgerechten Fer-
tigungsprozess, in der subtraktiven
Konstruktion und additiven Fertigung, in
der Digitalisierung und Vernetzung und
im intelligenten Materialmix.

www.biz-up.at

V.l.n.r.: Elmar Paireder (Leiter des KC, Buro Linz), Dr. Friedrich Kastner (Sprecher
des KC-Beirats), Dr. Michael Strugl (Wirtschaftslandesrat Oberésterreich),
Harald Bleier (Leiter des KC, Btiro St. Pélten), Christian Altmann (Leiter

Uber die Polymermarkte in Europa und
die Ursachen der Preisentwicklung
sprach Peter Jetzer, der Leiter Polymer-
preise der KI Group. So fuhrten das Raffi-
neriesterben in Europa, Konsolidierun-
gen, angehobene Importzélle der EU
und der Kursverfall des Euros im Friihjahr
2015 zur extremer Unterversorgung und
damit Preisexplosion von Polyethylen. Fur
die Kunststoffverarbeiter berge eine Ex-
pertenempfehlung fir einen Materialein-
kauf zum richtigen Zeitpunkt Einspa-
rungspotenzial.

,Vom Start-Up zum Global Player”, das
war das Thema des zweiten Vortrags-
teils. So stellte Michael Doppler, Mit-
grinder und technischer Leiter von der
EVO-tech GmbH in Schorfling die Har-
den, aber auch die Erfolge, des 2013 ge-
grindeten Start-Ups vor. Das Unterneh-
men fertigt 3D-Drucker und bietet mitt-
lerweile Komplettldsungen an.

Wie wichtig Kooperationen — auch au-
Berhalb der eigenen Technologiemd&g-
lichkeiten und Markte — fir Unterneh-
men und Regionen sind, dartber sprach
Dr. Martin Bergsmann von Hueck Folien
GmbH aus Baumgartenberg. Der Aufbau
der Initiative Smart Plastics, eines Firmen-
Netzwerkes an der Schnittstelle von

Clusterland Oberdésterreich)

Kunststoff, Elektronik und Design, des-
sen Sprecher Bergsmann auch ist, war
Pionierarbeit. Aber nur gemeinsam gelin-
ge es, die Integration von Elektronik in
Kunststoffbauteile serientauglich zu ma-
chen. Die Wissenschaftlerin Dr. Maria
Belegratis vom Joanneum Research in
Weiz erklarte anhand des Projekts der
,Bedienkonsole der Zukunft”, wie kom-
plex und herausfordernd diese Integrati-
on ist, und stellte die ersten Erfolge vor.

Alice Godderidge, Vorstandmitglied der
POLYTEC HOLDING AG in Horsching,
zeigte auf, wie es einem Unternehmen
als Zulieferbetrieb fur die Automobilin-
dustrie gelingt, mit Technologiefthrer-
schaften und der Verkntpfung von Ferti-
gungstechnologien als Entwicklungs-
partner auf Augenhohe akzeptiert zu
werden. Sie beeindruckte das Publikum
mit Leichtbau-Anwendungen im Auto-
mobil, in denen Metall durch Kunststoff
ersetzt und Funktionen, beispielsweise
Akustikoptimierung, integriert wurden.

| ]
Kunststoff-Cluster

Business Upper Austria —

00 Wirtschaftsagentur GmbH
Hafenstr. 47-51, 4020 Linz, Austria
www.kunststoff-cluster.at
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SAVEOMAT HF -

die ideale Lésung fir die Dosierung von

Pulvern

Die iINOEX GmbH, mit Sitz in Melle, ist bekannt fir
innovative Mess- und Automatisierungslésungen in der
Kunststoffextrusion. Seit nunmehr Gber drei Jahrzehnten
wird unter dem Markennamen SAVEOMAT die Gravime-
trietechnologie flr Masse- und Metergewichtsregelung
erfolgreich entwickelt und vermarktet. Meilensteine sind
hierbei die Metergewichtsregelung, Mehrkomponenten-

dosierung und die gravimetrische Dosierung von Fest-
und Flussigkeitskomponenten. Mit der SAVEOMAT

HF Waage hat die iINOEX eine kontinuierliche Waage
entwickelt, die flir das extrem schwierige Dosieren von

Pulvern aller Art ausgelegt ist.

iner der unschlagbaren Vorteile von

Kunststoffen sind ihre variablen Ei-
genschaften. Mit Zuschlagstoffen, wie
zum Beispiel Kreide und Additiven lassen
sich passend zur geplanten Anwendung
bestimmte Eigenschaften gezielt einstel-
len. Hierbei handelt es sich um die me-
chanischen Eigenschaften, die chemi-
sche Bestandigkeit, den Schaumungs-
grad oder, am bekanntesten, naturlich
die Farben. Nachteil ist allerdings, dass es
aufgrund der enormen Vielfalt an Mate-
rialien fir die Rohstoffindustrie zuneh-

mend unwirtschaftlicher wird, allen
Winschen der Kunden gerecht zu wer-
den. Zudem werden die benétigten Ein-
zelmengen immer kleiner. Andererseits
stehen die Verarbeiter vor dem Problem
die Winsche ihrer Kunden nach neuen,
immer schneller wechselnden Produkten
in klrzester Zeit erfullen zu mussen. Die
dafir benotigten Materialmischungen
kénnen sie entweder fertig konfektio-
niert beziehen oder sich selbst zusam-
menstellen. Fertige Compounds kénnen
wegen eventuell falliger Mindermengen-

SAVEOMAT HF
fur schwerrieselfdhige Materialien

zuschlage unwirtschaftlich sein. Zudem
sind kurzfristige Anderungen der Zusam-
mensetzung nur eingeschrankt méglich.
Mehr Flexibilitat bietet hingegen die Ma-
terialaufbereitung direkt auf der Maschi-
ne. Voraussetzung ist allerdings, dass die
Rezepturen exakt eingehalten werden.
Das heiBt, dass beim Dosieren der einzel-
nen Komponenten peinlich genau auf
die Vorgaben geachtet wird. Wenn es
sich um Pulver- und Kreidedosierung
handelt, wie zum Beispiel in der PVC-
Schaumrohrextrusion, ist dies besonders
anspruchsvoll. Hierfur hat die INOEX den
SAVEOMAT HF Differentialdosierer ent-
wickelt, mit dem unter anderem jegliche
Form von Kreide, coated und uncoated,
gravimetrisch zudosiert werden kann.

SAVEOMAT HF mit zwei Rihrwerken
und Doppelschnecke
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PVC Dosierstation mit SAVEOMAT HF Komponente

Typ Inhalt Massedurchsatz [kg/h]
SAVEOMAT HF 350 80 12 - 350
SAVEOMAT HF 500 80 80 - 500
SAVEOMAT HF 750 120 150 - 750
SAVEOMAT HF 1000 120 250 - 1000
SAVEOMAT HF 1400 120 250 - 1400
SAVEOMAT HF 2000 180 350 - 2000

SAVEOMAT HF Baureihen

Standardgravimetrien  kénnen einen  werk und zwei aktive RUhrwerke ver-

Kreidegehalt bis maximal 20 Prozent ver-
arbeiten. Bei hdoheren Kreideanteilen
kommt es haufig zu Brickenbildungen,
denn , Pulver machen, was sie wollen”.
Anders bei der SAVEOMAT HF Waage,
die Uber ein Doppelschneckendosier-

flgt. Das vertikale Ruhrwerk im koni-
schen Wagebehélter verhindert eine
Briickenbildung und die Doppelschne-
ckenférderung in Verbindung mit dem Z-
férmigen Ruhrer sorgt fir einen gleich-
méaBigen Materialeinzug. Dies sind ideale
Vorraussetzungen,
um eine kontinuierli-
che und vor allem
gleichmaBige Dosie-
rung des Pulvers bzw.
der Kreide zu gewahr-
leisten. Aufgrund der
hohen  Forderraten-
schwankungen  von
Pulvermaterialien st
die Mess- und Regel-
frequenz fur SAVEO-
MAT HF Waagen im

Dynamischer Mischer
mit Doppel-
schneckendosierwerk

PVC Dosierstationsprinzip mit
SAVEOMAT HF Komponente

Vergleich zu herkémmlichen Waagen
deutlich erhoht. Die SAVEOMAT HF
Waage steht in sechs BaugréBen (siehe
Tabelle) mit bis zu 2000 kg/h Masse-
durchsatz zur Verfigung.

Sehr haufig wird diese SAVEOMAT HF
Waage als reiner Kreidedosierer in eine
PVC Pulverdosierstation integriert, um
direkt auf der Extrusionsmaschine den
Kreideanteil gezielt zu erhdhen.

Bevor die Kreide in die SAVEOMAT HF
Waage gelangt, wird sie in einem spe-
ziellen Vorratsbehdlter mit Ruhrwerk
zwischengelagert. Durch das Ruhrwerk
wird eine Brickenbildung an dieser Stel-
le verhindert. Uber ein Butterfly Valve
wird die SAVEOMAT HF Waage nach Be-
darf beflllt, die wiederum die reine Krei-
de von oben in ein spezielles Ruhrwerk
direkt neben der frei fallenden Haupt-
komponente aus PVC (vorgemischt mit
bis zu 20 Prozent Kreideanteil) gravime-



Extrusion 5/2016

27

trisch dosiert. Additive, Schdumungsmit-
tel und Farben werden dem Ruhrwerk
seitlich mit verlangerten Schnecken zu-
gegeben. Um fir eine vollkommene Ho-
mogenisierung der Komponenten zu sor-
gen, wird das Material unterhalb des
Ruhrwerks noch einmal griindlich durch-
gemischt. Hier befindet sich ein zusatzli-
cher dynamischer Mischer.

Auch beim Auslass des Mischers kann es
aufgrund des hohen Kreideanteils zu
Briickenbildungen kommen. Aus diesem
Grund wird hier eine bewahrte Doppel-
schneckenférderung mit Z-férmigem Mi-
scher eingesetzt. Hierdurch wird sicher-
gestellt, dass die mit Kreide hochgefllte
PVC-Mischung kontinuierlich ausgetra-
gen und dem Extrusionsprozess gleich-
maBig zugefuhrt wird.

Die Bedienung der gesamten Dosierstati-
on erfolgt Uber ein 15" Multi-Touch-
Display mit umfangreichen Auswerte-
maoglichkeiten, wie zum Beispiel dem in-
tuitiven inoTREND.

......................................................

Doppelschneckendosierwerk

mit Z-férmigem Rithrwerk o Halle 10,
c0l6 Stand E79
)
||
Autor: iNOEX GmbH

Maschweg 70, 49324 Melle, Germany

Arno Neumeister, Director Marketing, www.inoex.de

iNOEX GmbH

.............................................................................................................

Moretto has become synonymous in the
industry for leading edge drying innovations
with over 35 years as a pioneer in the field.

Today we offer a full range of products to suit
your needs including: small and large batch
production, machine mounted, portable, and
modular designs. With Moretto's exclusive
"X" technology -80°C dew point is now
possible.

PRO D U CTS FO R EVE RYO N E e At Moretto we specialize in designing

SOLUT'ONS JUST FOR YOU that are fit for every use...

and engineering drying products

but solutions built
just for you.

J
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70 Jahre ILLIG

Dieses Jahr ist der Heilbronner
Maschinenbauer ILLIG siebzig
Jahre erfolgreich in allen Mérkten
rund um den Globus unterwegs.
Fokussiert und spezialisiert auf das
Thermoformen von thermoplas-
tischen Kunststoffen, hat das
Familienunternehmen dber die
Jahre kontinuierlich seine Markt-
préasenz auf- und ausgebaut - in
Europa, auf dem amerikanischen
Kontinent und in Asien.

Karl Schéduble (links) und Dr. Heinrich
Sielemann gestalten seit dem

1. Oktober 2015 gemeinsam als
Geschéftsfihrer die Zukunft des
Familienunternehmens ILLIG

Die aktuellste Erweiterung des Ver-
triebs- und Servicenetzes fir Hoch-
leistungsmaschinen erfolgte in Brasilien
mit der neuen Tochter ILLIG-Latina im
GroBraum Sao-Paulo, dem Wirtschafts-
zentrum des Landes. Zum weltweiten
Netzwerk gehdren heute eigene Nieder-
lassungen in Frankreich, GroBbritannien,
in den USA, Indien und Brasilien sowie
eigene ServicestUtzpunkte in Fernost, Ja-
pan und Lateinamerika, erganzt um
Handelsvertretungen in Uber 80 Lan-
dern. 2014 erweiterte ILLIG seine Ser-
vice-Niederlassung ILLIG USA L.P. und
den Service-Stltzpunkt ILLIG Far East in
Manila. Diese Standorterweiterungen
dokumentieren die tber die letzten Jahre
anhaltend stabile Marktposition fur
ILLIG-Maschinen in den USA und im
Uberdurchschnittlichen Wachstumsmarkt

Sudostasien. So hat das Unternehmen
weiterhin im November 2015 sein neues
Produktionswerk ILLIG India Pvt. Ltd. of-
fiziell in Betrieb genommen. ILLIG India,
formal 2014 gegrindet, wird kunftig Va-
kuumformmaschinen der Type RV 53 fir
Kunden in Indien vor Ort montieren, aus-
liefern und betreuen. Von den weltweit
750 Mitarbeitern sind am Heimat-Stand-
ort Heilbronn nahezu 700 beschéftigt,
davon allein 100 im Bereich Entwicklung.
Das Unternehmen ist nach wie vor in Fa-
milienbesitz, die dritte Generation ist
mittlerweile im Unternehmen tatig. Im
Oktober letzten Jahres stieB Dr. Heinrich
Sielemann als neuer Geschaftsfuhrer
Technik dazu. Er folgt auf Wolfgang lllig,
der diese Funktion Uber drei Jahrzehnte
lang ausgefullt hat und seine Erfahrung
dem Unternehmen kunftig als Beirat zur

Verfigung stellt. Kaufmannischer Ge-
schaftsfuhrer bei ILLIG ist weiterhin Karl
Schauble.

1946 von Adolf lllig als mechanische Re-
paraturwerkstatt in seiner Heimatstadt
Heilbronn gegrindet, genieBt das Unter-
nehmen heute den Ruf als weltweit fih-
render Anbieter von Hochleistungsanla-
gen und Werkzeugen zum Thermofor-
men von Kunststoffen und von Losun-
gen fur die Verpackungsindustrie. Mehr
als 20.000 Maschinen, auf denen Verar-
beiter rund um den Globus anspruchs-
volle und hochpréazise Formteile aus ther-
moplastischen Kunststoffen fir nahezu
alle Industriezweige und Bereiche des
taglichen Lebens produzieren, sind ein
Beleg fur die hohe Akzeptanz der Marke
ILLIG.

Einweihung des neuen Montagewerks ILLIG India mit Open House am 27. und 28. November 2015
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Von der Garagenwerkstatt zum Welt-
marktfihrer: In seiner Werkstatt in der
elterlichen Garage hat Adolf lllig vor
siebzig Jahren begonnen, defekte Gerate
und Maschinen jeglicher Art zu reparie-
ren. Zu den Kunden der ersten Stunde
zahlten insbesondere die im 2. Weltkrieg
stark zerstorten Heilbronner Firmen. Den
Schwenk hin zur damals noch in den An-
fangen steckenden Kunststoffverarbei-
tung verdankt er dem Anliegen eines
Kunden, Folien und Platten aus Kunst-
stoff zu verformen. Und so legt Adolf
lllig 1956, zehn Jahre nach Grindung
seiner Reparaturwerkstatt, mit dem Bau
der ersten Vakuumformmaschine vom
Typ UA 100 den Grundstein fur den bis
heute anhaltenden Erfolg des Thermo-
formspezialisten ILLIG. Bereits 1960 ent-
steht mit dem Maschinentyp R 650 der
weltweit erste von der Rolle arbeitende
Vakuumformautomat, ausgelegt fir die
Serienherstellung von Deckeln aus vorbe-
druckter Folie. Nur drei Jahre spéter folgt
der erste Druckluft-Schnellformautomat
fir den kombinierten Form-Stanz-
Betrieb. Dies war die Geburtsstunde der
erfolgreichen RDM-Baureihe, die in der
heutigen Maschinengeneration nach wie

Adolf lllig

(Bildmitte vorn mit
Mlitze) und
Mitarbeiter seiner am
27. Mai 1946 in der
Garage des elterlichen
Wohnhauses in
Heilbronn eréffneten
mechanischen
Reparaturwerkstatt

»ek Jilig

Jtatte
pRnaN

vor als MaBstab fur die wirtschaftliche
GroBserienfertigung insbesondere von
Bechern jeglicher Form und GréBe gilt.
Erweitert wird das Maschinenprogramm
Ende der 1970er Jahre mit der ersten
Verpackungsanlage, die das Formen der
Grundverpackung mit dem nachfolgen-
den Befullen (vorrangig mit pastosen Le-
bensmitteln) und abschlieBendem Ver-
schlieBen zur fertigen Verkaufsver-
packung integriert.

Bis heute hat ILLIG die Machbarkeits-
grenzen im Thermoformen immer wie-
der neu definiert. So auch mit den aktu-
ellen, durchgangig servomotorisch ange-

Im Jubildumsjahr veranstaltete ILLIG seine bereits 15. Hausmesse, diesmal unter
dem Motto ,, Tradition formt Zukunft”. Am 22. und 23. Juni kamen nahezu 250
Teilnehmer aus dem gesamten européaischen Wirtschaftsraum und sogar aus Std-
amerika und Indien zum Firmenstammsitz in Heilbronn. Das Programm aus Vor-
trdgen und Live-Vorfiihrungen an den Maschinen spannte den Bogen von der
Verpackungsentwicklung tber die Verpackungsdekoration mit der Technologie
des Inmold Labeling im Thermoformen (IML-T), hin zu Leichtbauwerkzeugen bis
zur Endverpackung. Den Stand der Technik zeigten Anwendungen unterschied-
lichster Form und GréBe auf zehn effizienten Hochleistungsthermoformern
neuester Bauart unter Produktionsbedingungen (Bilder: ILLIG)

triebenen Thermoformern, die durch ho-
he Reproduzierbarkeit aller Einstellungen
erheblich gesteigerte Produktivitat mit
hoher Qualitat der Formteile kombinie-
ren und gleichzeitig eine Verbesserung
der Energieeffizienz ermoglichen. Um
die hohe Leistungsfahigkeit dieser Ther-

moformer einfach, zuverlassig und
schnell in vollem Umfang auszunutzen
und gleichzeitig die Betriebskosten zu
senken, sind die Maschinen heute mit
dem Bedienkonzept IC (ILLIG Intelligent
Control Concept) ausgestattet.

Ein besonders wichtiger, Innovationen
vorantreibender Bereich ist dabei der
Verpackungssektor. Jingere Entwicklun-
gen wie Form- und Stanzmaschinen, mit
denen sich durch Thermoformen erst-
mals Verpackungen mit starken Hinter-
schneidungen in der Kontur herstellen
lassen, oder auch die Integration der
IML-T-Dekorationstechnik (Inmold Labe-
ling im Thermoformen) stehen stellver-
tretend fur diese Entwicklung.

.Heute bietet ILLIG ein umfangreiches,
ausgereiftes und modulares Maschinen-
programm, um damit nahezu alle Berei-
che im Thermoformen abzudecken. Mit
unserem in 70 Jahren Unternehmensge-
schichte gewachsenen Know-how wer-
den wir uns auch kinftig far die kontinu-
ierliche Weiterentwicklung dieser vielsei-
tig nutzbaren Technologie engagieren”,
blickt Karl Schauble mit Zuversicht in die
Zukunft und fugt als Beleg hierfur an:
LILLIG ist derzeit einziger Anbieter im
Markt, der Lésungen fur das mit IML-
Thermoformen komplett aus einer Hand
anbietet.”

| ]
ILLIG Maschinenbau GmbH & Co. KG
Robert-Bosch-Str. 10, 74081 Heilbronn, DE
www.illig.de
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Produktivitat auf den Punkt gebracht
Productivity to the point

Greiner TEC.TOOL und TEC.LINE sind
Werkzeug- und Maschinen-Lésungen
fur die Extrusion kleiner Voll- und
Hohlkammerprofile. Bei der Entwick-
lung fokussierte das Team des
Branchenspezialisten Greiner auf die
héchstmégliche Steigerung der
Produktivitat und eine kompakte,
modulare Bauweise.

Greiner TEC.TOOL and TEC.LINE are
solutions in tooling and machinery
for the extrusion of small solid- and
hollow-chamber profiles. During the
development, a team of branch
specialists focused intensely on the
maximum increase of productivity
and a compact, modular design.

Greiner Tech.Profile liefert neue L6-
sungen flir hohe Produktqualitdt und
mehr Kosteneffizienz in der Extrusi-
on: Die Greiner TEC.LINE bietet fur die
Herstellung technischer Profile folgende
Vorteile: AuBerst platzsparende Bauwei-
se mit nur 700 mm Maschinenbreite
e integrierte, stufenlos ausziehbare
Tropftasse e energiesparende Vakuumre-
gelung ® Aufspannrahmen mit separater
Hohen- und Seitenverstellung vorne/hin-
ten inkl. Stellungsanzeiger fur perfekte
Positionierung  speziell entwickelte An-
fahrwasser- und Kuhlluft-Module fir
mehr Bedienerfreundlichkeit und mini-
malen Ressourcenverbrauch im Anfahr-
prozess e konstant hohe Abzugskraft
Uber die gesamte Bandbreite der Produk-

i

]
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Fur die Extrusion
kleiner Profile optimiert:
Kompakt, platzsparend, modular.

Greiner TEC.LINE und Greiner TEC.TOOL

Greiner TEC.TOOL: Kdrzeste Rustzeiten durch Werkzeug-Schnellwechselsystem
Greiner TEC.TOOL: Shortest set-up times due to the quick-change tooling system

tionsgeschwindigkeit von 6 kN bei 0,2
bis 30 m/min e hochpraziser Gleichlauf
der Abzugsbander durch separate Rege-
lung jedes Motors e kurze Schnittlangen
und enge Schnitttoleranzen durch Servo-
Antrieb der Sage e SPS-geregelter Hub
des Sageblatts.

Mit kirzesten Ristzeiten besticht das
Greiner TEC.TOOL: Das fixe Disenge-
hause ermoglicht ein Wechseln der Duse
ohne zeitintensive Zentrierung, ohne
Kran und ohne Wechsel der Heizplatten
und Temperaturfihler. Auch die Kalibrie-
rung des Greiner TEC.TOOL bietet durch
die  Gesamteinheit-Schnellwechsel-L6-
sung minimierte Rustzeiten in der Extru-
sion kleiner Voll- und Hohlkammerprofi-
le. Produktivitat auf den Punkt gebracht.

i

-

Optimized for the extrusion of small profiles:
Compact, space-saving, modular. Greiner TEC.LINE and Greiner TEC.TOOL

Greiner Tech.Profile supplies new so-
lutions for high product quality and
more cost efficiency in extrusion: The
Greiner TEC.LINE offers the following be-
nefits for the extrusion of technical pro-
files: space-saving design, only 700 mm
machine width e integrated, stepless ex-
tendible drip tray e energy saving vacu-
um control e individual lateral and height
adjustment of the clamping table in front
and rear, incl. position indicators for per-
fect positioning e specially developed
start-up-water and cooling-air add-ons
to increase usability and minimizing re-
sources during the start-up-process
e consistent haul-off force throughout
the entire production speed range, 6 kN
from 0,2 to 30 m/min. e highly precise
synchronized haul-off-belts by a separate
controller for each motor e short cutting
lengths and close cutting tolerances
based on a saw with servo-drive e PLC-
controlled sawblade stroke.

The Greiner TEC.TOOL is main cha-
racterized by its short set-up times:
Die changes within the TEC.TOOL sys-
tem can be done without spending time
for centering, without needing a crane
and without changing die plates and
temperature sensors. Also the calibration
unit with its quick-change-solution pro-
vides minimized set-up times for the ex-
trusion of small solid- and hollow-cham-
ber profiles. Productivity to the point.

™K 2016: Hall 16/A57 i/)
I Greiner Tech.Profile GmbH 9

NuBbach,Austria, www.greiner-gtp.com
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Hybrid Extruder im Miniaturmafstab

Wéhrend einer Formulierungs-

entwicklung stehen nur
geringe und teure Wirk- oder
Zielstoffmengen zur Verfu-
gung. Andererseits sind viele
Formulierungsversuche not-
wendig, um eine optimale
Rezeptur zu finden. Diese
Voraussetzungen beddrfen
Extrusionsmdéglichkeiten in
ressourcenschonendem Minia-
turmaBstab, dessen Vorteile in
der Pharmaindustrie sowie in
der Nahrungsmittel-,
Kosmetik-, Farb- und Kunst-
stoffindustrie zu tragen
kommen.

er parallele Doppelwellen Mini-Ex-

truder Hybrid der Firma Three-Tec
weist dank eines Leervolumens ab nur
1.2 cm?® bei 5 mm Schneckendurchmes-
ser (UD = 15:1) einen sehr geringen
Wirk- oder Zielstoffverbrauch auf. Dank
universeller Verwendung der Heizkartu-
schen, Kihlungen, Disenplatten, Druck-
und Temperatursensoren bietet er die
Flexibilitat innerhalb wenigen Minuten

auf 5, 9 oder 12 mm Schneckendurch-
messer umzuristen. Somit wird der An-
wendungsbereich, im Gegensatz zu her-
kdmmlichen Extrudern, vergroBert. Die
spezielle Geometrie der Verfahrensteile
fihrt zu optimalen Extrusionsergebnis-
sen und ist fur eine reproduzierbare
Hochskalierung oder Runterskalierung
einsetzbar.

Labor -und Produktionsextruder 18
bis 55 mm: Fur groBere Laborversuche
oder Produktionsanwendungen in der

Hybrid Extruder mit
9 mm Flachboden Dosierer

Pharma —oder Kunststoffindustrie ent-
wickelt Three-Tec Extruder mit Schne-
ckendurchmessern von 18 bis 55 mm.
Die Extruder sind optional mit integrier-
ter gravimetrischer Dosiersteuerung und
aktiver Wasserkihlung der einzelnen
Heizzonen sowie individuell angeordne-
ter Druck- und Temperatursensoren aus-
gerUstet. Das Verfahrensteil ist individuell
gestaltbar und kann einfach durch wei-
tere Verfahrensteile mit unterschiedli-
chen L:D Verhaltnissen und Anzahl Heiz-
zonen ausgetauscht werden.

Three-Tec fuhrt am 15. September 2016
einen Workshop mit Schwerpunkt Do-
siertechnik und Extrusion im Miniatur-
maBstab durch und stellt eine komplette
Fertigungslinie mit Dosiersystem, Extru-
der, Foérderband und Granulierung im
High Containment vor. Interessierte sind
eingeladen die Firma Three-Tec mit den
kleinsten Dosiersystemen und Extrudern
der Welt kennenzulernen. Anmeldung:

Three-Tec GmbH
Industrie Birren 20
CH-5703 Seon
www.three-tec.ch
technik@three-tec.ch
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“Fir jede Anforderung das
passende System”

Die Reimotec Maschinen- und Anlagenbau
GmbH erweitert ihre Angebotspalette flir
Anlagen von PET-Verpackungsband durch die

Reimotec ist in der Reifenhauser Grup-
pe der Spezialist fur Anlagen zur Her-
stellung von Verpackungsband und stellt
mit mehr als 100 ausgelieferten Anlagen
fir diese Anwendung seit 1977 einen
der erfahrensten Anbieter in diesem spe-
ziellen Marktsegment dar. Hierbei bietet
Reimotec neben der im Markt bewahr-
ten Technologie zur Herstellung hoch-
wertiger Verpackungsbander auch die
Extrusionsanlagen zur Erzeugung der
Kunststoffschmelze an. Die aktuelle und
wesentliche Herausforderung bei dieser
Applikation ist der standig gestiegene
Anteil an Recycling-Material im Rohstoff,
welcher in der Regel aus PET-Bottle-
Flakes besteht, bei ebenfalls steigenden

Bernd Reifenhdéuser,
CEO Reimotec Maschinen- und
Anlagenbau GmbH

Qualitatsanforderungen an das Endpro-
dukt , Verpackungsband”.

Bis 2001 wurden Anlagen fir PET-Ver-
packungsband ausschlieBlich mit Ein-
schnecken-Extrusionssystemen  ausge-
fuhrt, bis dann durch Einfihrung der Rei-
fenhduser Doppelschnecken-Technolo-
gie (Reitruder) ein bedeutender Schritt
zur verbesserten Verarbeitung von PET-
Bottle-Flakes in den Markt erfolgte.

Seit 2001 wurden etwa drei Viertel der
weltweit von Reimotec ausgelieferten
Anlagen fur Verpackungsband mit dieser
Technologie ausgestattet, was auf die
gute Anwendbarkeit dieser Technologie
fur die Verarbeitung von PET-Bottle-
Flakes zurtickzufiihren ist.

Manfred Hackl,
CEO EREMA Engineering Recycling
Maschinen und Anlagen Ges.m.b.H.

Extrusionsanlage zur
Herstellung von Verpackungsband

Aufnahme des VACUREMA Systems des
Recycling-Spezialisten EREMA in das
hauseigene Lieferprogramm.

Ein wesentlicher Vorteil der Doppel-
schnecke ist die im Vergleich zur Ein-
schnecken-Technologie bessere Eignung
far anspruchsvolle Recyclate. Ist der iV-
Wert dieser Rohstoffe jedoch zu gering,
geréat die Doppelschnecken-Extrusion an
ihre Grenzen. Um nun auch den Anfor-
derungen bei der Verarbeitung von Roh-
stoffen mit kritischen iV-Werten gerecht
zu werden, konnte mit EREMA, dem
oOsterreichischen Spezialisten fur das Auf-
bereiten von Kunststoff-Materialien, ein
wertvoller Lieferant fur eine weitere
Technologie mit Alleinstellungsmerkmal
gewonnen werden.

EREMA verfigt mit dem VACUREMA-
System Uber einen modular skalierbaren
Baukasten, mit dem auf die beim Kun-
den vorliegenden Qualitaten der PET-
Bottle-Flakes bedarfsgerecht eingegan-
gen werden kann.

Beide Unternehmen sehen sich in einer
technologisch fuhrenden Position und
stellen sich seit Jahren mit innovativen
Produkten der Herausforderung, steigen-
de Qualitatsanforderungen der Endpro-
dukte mit der variierenden Qualitat recy-
celter Rohstoffe zu vereinen.

Fur die Kunden der Reimotec bietet sich
nun die Mdglichkeit, ihre Anlagen noch
besser auf die verfligbaren Rohstoffe ab-
zustimmen, da sie neben den vertrauten
Technologien mit Einschnecken- und
Doppelschnecken-Extrudern nun auch
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die VACUREMA Technologie aus einer
Hand beziehen kénnen. Die Kunden von
EREMA kdnnen nun ebenfalls die be-
wahrte Reimotec Technologie zur Her-
stellung hochwertiger Verpackungsban-
der einsetzen.

Beide Unternehmen sehen die Erhéhung
des Nutzens ihrer Kunden als zentrale
Aufgabe an. Durch diese Erweiterung
des Reimotec Portfolios konnen die Her-
steller von Verpackungsband zukinftig
ohne eigenen Abstimmungsaufwand
Anlagen fdr anspruchsvolle Rohstoffe
beziehen, die zum einen auch die VACU-
REMA Technologie beinhalten und zum
anderen in der Nachfolge die bewdhrte
Reimotec Technologie fur hochwertiges
Verpackungsband einsetzen.

B "The ideal system for all require-
ments": Reimotec Maschinen- und An-
lagenbau GmbH is expanding its range
of PET strapping tape lines by including
the VACUREMA system from recycling
specialist EREMA in its supply range.

......................................................
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PET Bottle Flakes

EXTRUSION International 4-16:
www.extrusion-info.com

The complete english version will be
available online in our issue

|
Reimotec Maschinen & Anlagenbau
GmbH
Edisonstr. 15, 68623 Lampertheim, Germany
Www.reimotec.com

Maschinen und Anlagen Ges.m.b.H.
Unterfeldstr. 3, 4052 Ansfelden, Austria

‘ |
EREMA Engineering Recycling
| www.erema.at

.............................................................................................................

Schinenberger §

leading in premium knives

Qualitiit + Know-how fiir die
Kunststoff-Granulatherstellung

Schneidrotoren / Cutting Rotors
Schneidleisten / Cutting blade
Granuliermesser [ Hot cut knives
Einzugswalzen / Feed Roller
Recyclingmesser / Recycling knives

H. Schénenberger GmbH // Tel. + 49 (0) 7153 82 84 0
Mail. mail@schoenenberger-messer.de // www.schoenenberger-messer.de
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Innovative Systeme zur Inspektion und
Analyse von Pellets, Flakes und

Folien/Tapes

PURITY CONCEPT Systems sichern Qualitat
und Prozessstabilitat mittels on- und
offline Inspektion und Analyse

Mit den neuen PURITY CONCEPT Systems von SIKORA
stehen Herstellern und Verarbeitern von Kunststoffen
modular aufgebaute Systeme fir die on- und offline
Inspektion und Analyse von Pellets, Flakes und
Folien/Tapes zur Verfligung. Die Systeme basieren auf
Réntgen-, Infrarot- oder optischen Technologien und
eignen sich fur eine Vielzahl von Anwendungen.

Innovative systems for inspection
and analysis of pellets, flakes and
films/tapes

PURITY CONCEPT Systems assure quality
and process stability by means of on- and
offline inspection and analysis

With the new PURITY CONCEPT Systems from SIKORA
there are modularly designed systems available to
plastic manufacturers and processors for on- and off-
line inspection and analysis of pellets, flakes and
films/tapes. The systems are based on X-ray, infrared
or optical technologies and are suitable for a large
range of applications.

\Néhrend der SIKORA PURITY SCANNER online Kunststoff-
pellets auf Kontaminationen inspiziert und automatisch
verunreinigte Pellets aussortiert, werden die PURITY CONCEPT
Systems zur on- and offline Inspektion und Analyse von Kunst-
stoffmaterial eingesetzt. Sie detektieren und analysieren Konta-
minationen ab 50um und stellen hochste Materialqualitat und
stabile Produktionsprozesse sicher.

Online Prozesskontrolle: Zur Uberwachung von Produktions-
prozessen wird wahrend der Rohmaterialherstellung stichpro-
benartig das Kunststoffmaterial Uberpruft. Die PURITY
CONCEPT Systems inspizieren Materialproben direkt aus der
Produktion und liefern Materialherstellern wertvolle Informatio-
nen Uber ihre Prozesse.

Wareneingangsprifung: Anspruchsvolle Produkte wie zum
Beispiel Medizinschlduche erfordern eine zuverlassige Kontrolle
und Verarbeitung von Rohmaterialien. In unterschiedlichen Pro-
zessschritten zur Herstellung von Kunststoffprodukten kénnen

13,
- =

Die PURITY CONCEPT Systems inspizieren und analysieren
Pellets, Flakes und Folien/Tapes

The PURITY CONCEPT Systems inspect and analyze pellets,
flakes and films/tapes

Verunreinigungen entstehen. Beispielsweise kdnnen wahrend
des Transports von Material Verunreinigungen in die Kunst-
stoffpellets gelangen (zum Beispiel bei der Entladung der Trans-
portfahrzeuge zum Silo durch Staub oder andere Fremdkorper).
Ublicherweise werden manuelle Stichproben durchgefiihrt, be-
vor das Material weiterverarbeitet wird. Jedoch sind kleinste
metallische oder organische Verunreinigungen ab 50um mit
dem bloBen Auge nicht erkennbar. Hohe Anforderungen wer-
den beispielsweise auch an die Reinheit im Bereich Spritzguss
gestellt, da hier die Spritzdisen durch Verunreinigungen blo-
ckiert werden kénnen, was hohe Folgekosten verursacht. Die
PURITY CONCEPT Systems bieten eine effiziente Losung zur au-
tomatischen Stichprobenprifung bei der Wareneingangskon-
trolle und stellen sicher, dass ausschlieBlich reines Rohmaterial
in die nachsten Produktions- und Weiterverarbeitungsprozesse
gelangt.

Analyse: Ein weiteres Anwendungsgebiet der Systeme ist die
Analyse von Fehlern oder Kontaminationen. In Kombination
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mit einer Bildverarbeitungssoftware analysieren und be-
werten die PURITY CONCEPT Systems kontaminiertes Ma-
terial auf der Basis von statistischen Daten und identifizie-
ren so mogliche Quellen fur Kontaminationen. Diese Infor-
mationen tragen maBgeblich zur Prozessoptimierung bei.

hile the SIKORA PURITY SCANNER inspects online

plastic pellets for contamination and sorts contami-
nated pellets out automatically, the PURITY CONCEPT Sys-
tems are used for on- and offline inspection and analysis
of plastics material. They detect and analyze contamina-
tion from 50pm and assure the highest material quality
and stable production processes.

Online process control: For monitoring production pro-
cesses the plastics material is tested during raw material
manufacturing on a random basis. The PURITY CONCEPT
Systems inspect material samples directly from the produc-
tion and provide the material producers with valuable in-
formation about their processes.

Incoming goods inspection: Sophisticated products such
as for example medical tubes require a reliable control and
processing of raw materials. In the different processes of
manufacturing plastic products contamination may occur.
During the transport of material, for example, contamina-
tion can get into the plastic pellets (e.g. at the unloading
of the transport vehicles to the silo caused by dust or other
foreign objects). Commonly, manual samples are done be-
fore the material is further processed. However, the smal-
lest metallic or organic contamination from 50um are not
visible to the naked eye. There are for example high de-
mands placed on purity in the area of injection molding as
well as the spraying nozzles can get clogged by contami-
nation, which causes high follow up costs. The PURITY
CONCEPT Systems provide an efficient solution for auto-
matic sample inspection at the incoming goods inspection
and ensure that only pure raw material gets into the next
production step and further processing.

Analysis: Another area of application of the systems is the
analysis of defects or contamination. In combination with
an image processing software the PURITY CONCEPT Sys-
tems analyze and evaluate contaminated material on the
basis of statistical data and thus identify possible sources
for contamination. These information significantly contri-
bute to process optimization.
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SIKORA AG
Bruchweide 2, 28307 Bremen, Germany
www.sikora.net

Filmtest 3G
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Quality control
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Bring your own
sample to check
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KCF-700 Rotomat KT

Clingfree thickness gauge for blown
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measure sticky and sensitive films.
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Germany

J

www.gauge.ch

KUNDIG GOLITREL STSTELS
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Innovative Produkte aus WPC

Die Firma PINUFORM ist Teil der
Unternehmensgruppe
MOCOPINUS - eines der ftihren-
den Industriehobelwerke in
Deutschland mit Standorten in
Ulm, Karlsruhe und Ammelshain
(Leipzig). Seit mehr als zehn
Jahren entwickelt und produ-
ziert PINUFORM hochwertige
Produkte aus WPC (Wood Plastic
Composites). Das Unternehmen
deckt alle Fertigungsschritte von
der Holzfaseraufbereitung tber
die Granulatherstellung bis zur
Extrusion ab; Lohncompounding
und Lohnextrusion zéhlen eben-
falls zum Leistungsspektrum.

INUFORM stellt WPC-Granulate auf

PE- und PP-Basis her, die sich fir alle
gangigen Weiterverarbeitungstechnolo-
gien wie Extrusion, Spritzguss oder Pres-
sen eignen. Der Holzfaseranteil des Ma-
terials liegt je nach Anwendung bei bis
zu circa 70 Prozent. Als Fullstoffe kom-
men aber auch andere Naturstoffe wie
Reismehl und Kork zum Einsatz. Durch
den Einsatz von Additiven wie beispiels-
weise UV-Schutz, Brandschutz oder Bio-
zide koénnen die Rezepturen fiur den je-
weiligen Anwendungsfall maBgeschnei-
dert werden.

PINUFORM st jedoch mehr als ein Her-
steller von WPC-Granulaten. Seit Jahren
entwickelt das Unternehmen in enger
Zusammenarbeit mit Kunden Produktl®-
sungen fur unterschiedlichste Einsatzbe-
reiche. Neben seinem bewahrten Terras-
sensystem hat PINUFORM in den letzten
Jahren verschiedene Innovationen im Be-
reich WPC entwickelt. Darunter WPC-
Materialien fur 1,5 bis 30mm dicke
WPC-Platten, die zum Beispiel fur FuB-
boden, Fassadenverkleidungen, Tiefzie-
hen oder Anwendungen im Baubereich
geeignet sind. Diese WPC-Platten zeich-

(Alle Bilder: PINUFORM)

nen sich durch eine sehr geringe Wasser-
aufnahme und niedrigen Verzug aus.
Schon vor Jahren hat PINUFORM eine in-
novative WPC-Spritzgusstype (SPH-50)
entwickelt, mit der erfolgreich komplexe
Bauteile erstellt worden sind. SPH-50 ist
vor allem fir dinnwandige Teile mit lan-
gen FlieBwegen geeignet und kann auf
herkdmmlichen Spritzgussmaschinen
verarbeitet werden. Je nach Wandstarke
und FlieBweglange sind jedoch auch die
hoéher gefillten  Extrusionstypen im
Spritzguss einsetzbar. Spezielle Typen mit
hoherer Schlagzahigkeit sind ebenfalls
erhaltlich.

Eine aufregende Neuentwicklung ent-
stand 2015 in Zusammenarbeit mit ei-
nem fihrenden Anbieter in der Honig-
wabenplattentechnologie: die erste Wa-
benplatte mit einem Kern aus WPC.
PINUFORM entwickelte neben den WPC-
Platten fur die Deckschichten auch eine
circa 0,5 mm dicke WPC-Folie fir die Ho-
nigwabe selbst.

WPC-Granulate bieten mehrere Vorteile:
e Sie kdnnen bei geringeren Temperatu-
ren verarbeitet werden, wodurch der
Energieverbrauch sinkt, Kuhl- und Zy-
kluszeiten werden verkirzt,

e geringerer Verzug, geringere Dichte
und ein geringer Warmeausdehnungsko-
effizient gegentber talkumverstarkten
PP-Typen,
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e zu 100 Prozent recyclebar und
e kostengunstig.
Das Thema Nachhaltigkeit und der Ein-

satz von nachwachsenden Rohstoffen
hat fur viele Unternehmen und Verbrau-
cher einen immer wichtigeren Stellen-

wert.  Das groBe Interesse, das
PINUFORM erféhrt, bestatigt das Unter-
nehmen darin, auf dem richtigen Weg zu
sein. Dennoch gibt es noch einiges zu
tun, um die Vorteile von WPC bekannter
zu machen. Deshalb ist man bei
PINUFORM sehr aktiv und immer auf der
Suche nach Partnern, um gemeinsam
neue Materialien und Produkte fur kun-
denspezifische Anforderungen zu ent-
wickeln. Die Zusammenarbeit geht dabei
weit Uber die Herstellung des passenden
Granulates hinaus. PINUFORM unter-
stutzt seine Partner bei der Entwicklung
und Extrusion neuer WPC-Produkte.

PINUFORM GmbH & Co. KG
Verwaltung: Heuweg 3, 89079 Ulm, DE
Betrieb: Bauhofstr. 1,

04683 Naunhof/Ammelshain, DE
www.pinuform.de

...................................................................................................................................................................
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Neuer Universal-Shredder —
von Grund auf neu gedacht

Auf der IFAT 2016 zeigte BHS-Sonthofen erstmals
den neuen Universal-Shredder vom Typ NGU. Mit
ihm erweitert das Unternehmen die Palette der
Einwellen-Shredder um eine Maschine, die fir
klassische Recyclingbetriebe und den Einsatz in der
produzierenden Industrie konzipiert ist. Sie ist
grundsétzlich fir alle Materialen geeignet, die
geschnitten werden kénnen und zeichnet sich
durch eine robuste Konstruktion, einfache
Bedienung und hohe Verfligbarkeit aus. Der neue
Universal-Shredder ist — bezogen zum Beispiel auf
eine Sieblochung von 30 mm — in mehreren
Ausflahrungen fir einen Durchsatz von bis zu

6,5 t/h und mehr lieferbar.

Der neue Universal-Shredder vom Typ NGV 0513:
Der Siebkorb (lila) ist nach unten abklappbar

Die neuen Universal-Shredder vom Typ NGU zerkleinern das
aufgegebene Material auf eine GréBe zwischen 20 und
100 mm. Sie kénnen bei klassischen Recyclern fir das Zerklei-
nern unterschiedlichster Materialien eingesetzt werden, zum
Beispiel fur die Zerkleinerung von Papier und Papierrollen, fir
die Vernichtung von Akten und Datentragern, fiur fast alle
Kunststoffteile, Leder und Textilien, Restholz, Kabel oder Teile
aus PET.

Er eignet sich ebenso flr Produktionsbetriebe, in denen groB-
volumiger Abfall entsteht. Dort zerkleinert er das Material so,
dass es im eigenen Betrieb weiter verarbeitet oder einfacher zu
Aufbereitungsunternehmen transportiert werden kann. Ein Bei-
spiel sind Kunststofffasser, die in einem Unternehmen zentral
an einem Standort gesammelt und dann zerkleinert werden,
um die Transportkosten zur Weiterverarbeitung zu reduzieren.

Dennis Kemmann, Geschaftsfiihrer der BHS-Sonthofen GmbH,
hat mit seinem Team die Maschine von Grund auf neu erfun-

Der neue Universal-Shredder vom Typ NGU ist fur das
Zerkleinern von nahezu allen Materialien konzipiert, die
geschnitten werden kénnen, beispielsweise Papier, Akten,
Datentrédger, Holz, Kunststoffe oder Emballagen

den: ,Unser Ziel ist, dass unsere Kunden niedrigste Verarbei-
tungskosten pro Tonne haben. Bevor wir mit der Konstruktion
begonnen haben, haben wir viele Anwender nach ihren Anfor-
derungen an das Zerkleinern gefragt. Ihre Antworten und die
langjahrige Erfahrung unserer Ingenieure sind in die Konstrukti-
on eingeflossen. Das Ergebnis: Eine komplett neu entwickelte
Maschine, die alles wirtschaftlich zerkleinert, was man schnei-
den kann.”

Mit einer Fulle konstruktiver Details erzielt BHS eine besonders
hohe Verfligbarkeit der Maschine. Es beginnt mit der robusten
Auslegung und der langen Lebensdauer der einzelnen Kompo-
nenten und geht Uber das einfache Entfernen von Storstoffen
bis hin zu kurzen Wartungszeiten und der schnellen Verfugbar-
keit von Ersatzteilen.

Die Technik:

Das Aufgabematerial wird lose in den Aufgabetrichter einge-
fullt, den BHS-Sonthofen individuell an das Material und die Art
der Beschickung anpasst.

Ein hydraulisch angetriebener Schieber driickt das Material auf
der Bodenplatte zum Schneidwerk, an dem die Zerkleinerung

Die Recyclingmaschinen von BHS-Sonthofen:

Mit der Ubernahme der AMNI Maschinenbau GmbH in 2013 erwei-
terte BHS-Sonthofen sein Produktportfolio an Recyclingmaschinen
um Shredder und Granulatoren mit schneidender Technik. Heute
bietet das Unternehmen ein breites Programm an Shreddern, Gra-
nulatoren, Brechern und Zerkleinerern mit Prall- und Scherzerklei-
nerung sowie schneidender Technik.
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Hydraulic
Pusher Plate

stattfindet. Der Rotor ist mit austauschbaren Messern versehen,
der Stator mit einem verstellbaren Gegenmesser, das die exakt
passende Profilierung aufweist. Fur jede Aufgabenstellung kon-
figuriert BHS Art, GUte und Anzahl der Messer.

Das zerkleinerte Material fallt bei Erreichen einer definierten
StuckgroBe durch einen Siebkorb nach unten aus der Maschi-
ne. Die GroBe des Ausgabematerials wird durch die LochgroBe
des Siebes definiert, sie kann zwischen 20 und 100 mm betra-
gen. Die Siebe sind einzeln wechselbar und kénnen um 180°
gedreht werden. So steigt ihre Nutzungsdauer erheblich. Der
Siebkorb ist nach unten abklappbar. Auf diese Weise vermeidet
BHS, dass bei der Kontrolle der Maschine oder dem Tausch des
Siebes Uber Kopf gearbeitet werden muss.

Da sich nie vollstandig vermeiden lasst, dass Storstoffe in das
Aufgabegut gelangen, ist die Bodenplatte beweglich und kann
bei Bedarf vom Zerkleinerungsspalt abgesetzt werden. So kén-
nen Storstoffe schnell entfernt werden. Auch der Siebkorb
kann zur Kontrolle weggeklappt werden.

Der Durchsatz hangt in hohem MaBe von der Dichte und der
Zahigkeit des Materials sowie der Beschickungsart ab. Im Vor-

Funktionsprinzip des Universal-Shredders (NGU):

Der hydraulisch angetriebene Schieber drtickt das Aufgabe-
material zum Rotor, dort wird es am Stator schneidend
zerkleinert und féllt durch den Siebkorb nach unten aus der
Maschine

Filling Funnel

Aufbau des Universal-Shredders (NGU): Auf dem Umfang
der Rotorwelle sind bis zu 150 einzelne Messer (gelb)
angebracht

feld einer Kaufentscheidung fuhrt das Unter-
nehmen auf Wunsch Versuche im Technikum
im Werk Sonthofen durch, bei denen die opti-
male Ausstattung der Maschine ermittelt wird.
So erhalt der Kunde die Sicherheit, dass sein
Material effizient verarbeitet wird.
BHS-Sonthofen liefert die Maschine in zwei
Ausfihrungen: Den Universal-Shredder vom
Typ NGU 0513 mit einer Rotorldnge von
1.300 mm fur einen Durchsatz von bis zu 5 t/h
sowie den Typ NGU 0518 mit einem
1.800 mm langen Rotor fur bis 6,5 t/h — je-
weils bezogen auf einen Lochdurchmesser von
30 mm. Die Leistungsaufnahme kann bis zu 132 kW betragen.
Die Antriebe sind frequenzgesteuert, die Geschwindigkeit des
Rotors ist zwischen 80 und 240 U/min stufenlos einstellbar. So
kann die Maschine individuell an die Eigenschaften des Aufga-
bematerials angepasst werden. Fir leicht zerkleinerbares Mate-
rial, beispielsweise fur Folien, werden hohe Geschwindigkeiten
gewahlt, um einen hohen Durchsatz zu erzielen. Massive
Kunststoff-Halbzeuge, Vollkunststoffe sowie dickes oder war-
meempfindliches Material werden bei geringeren Geschwin-
digkeiten zerkleinert.

Die Messer der Rotorwelle sind zweiseitig nutzbar und werden
mit wenigen Handgriffen gedreht. Das Gegenmesser ist nach-
stellbar. So ist gewahrleistet, dass der Schnittspalt immer opti-
mal justiert ist. Es kann ebenfalls zweiseitig benutzt und eben-
falls innerhalb kirzester Zeit ausgetauscht werden.

Auch bei der Anpassung der Maschine an unterschiedliche An-
forderungen haben die Konstrukteure groBen Wert auf hohe
Verfugbarkeit gelegt: Der Siebkorb kann innerhalb weniger Mi-
nuten gewechselt werden.

Electrical Drive

B New Universal Shredder — completely redesigned: BHS-
Sonthofen unveiled the new Universal Shredder of type
NGU at IFAT 2016. This new product extends the compa-
ny’s range of single-shaft shredders by a machine
designed for conventional recycling facilities and use in
the manufacturing industry. It is generally suitable for all
materials that can be cut and is characterized by a sturdy
design, easy operation and high availability. The new
Universal Shredder is available in several versions — for
example with a screen perforation of 30 mm - for a
throughput of 6.5 t/h and more

The complete english version will be available online in
our issue EXTRUSION International 4-16:
www.extrusion-info.com

|
BHS-Sonthofen GmbH
An der Eisenschmelze 47, 87527 Sonthofen, Germany
www.bhs-sonthofen.de
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Hocheffiziente ZentralmUhlen
flr die Blasformtechnik realisiert

Fur die Zerkleinerung voluminéser Reste oder
Fehlteile aus der Blasform-Produktion bietet
Anlagenbauer Getecha in seiner Roto-
Schneider-Baureihe malBgeschneiderte Zentral-
mduhlen an. Sie leisten Stundendurchsédtze von
60 bis 600 kg und lGberzeugen durch eine
Reihe hochinteressanter Features, die das
Zerkleinern zu einem hocheffizienten Prozess
machen. Je nach Kundenwunsch und Einsatz-
fall ristet Getecha sie auch mit zusétzlichen
Komponenten flr die férdertechnische
Anbindung aus.

estapelte Eimer oder volumintse Kanister sind typische

Kunststoffbehalter, die in der Blasformtechnik hergestellt
werden. Speziell abgestimmt auf die Zerkleinerung der dabei
anfallenden Fehlteile und Reste sind die RotoSchneider-Mihlen
der Baureihen RS 2400-B, RS 3000-B, RS 3500-B und RS 3800-
B von Getecha. Dabei handelt es sich um leistungsstarke Zen-
tralmdhlen fur Stundendurchsétze von 60 bis 600 kg, die sich
aufgrund ihrer kompakten Modulbauweise und umfassenden
Schalldédmmung sehr gut fur den produktionsnahen Inline-Ein-
satz eignen. Fur die hohe Effizienz des Zerkleinerungsprozesses
sorgen bei all diesen Muhlen vor allem zwei technische Merk-
male: Der Getecha-Segmentrotor mit seinen versetzt positio-
nierten Messerreihen und der supertangentiale Mahlraumein-
lauf, der die Zufihrung und Erfassung volumindser Kunststoff-
teile erheblich vereinfacht und beschleunigt.

Zerkleinerung mit Biss und Druck
Funf-, Zehn-, Zwanzig- oder gar DreiBig-Liter-Kanistern sowie
Eimern und anderen Blasform-Resten, die manuell in den Trich-

d

Getecha-Zentralmthle vom Typ RotoSchneider RS 3504-B:

Da fir das Foto die Spritzschutzlappen abgehdngt wurden,
sind im oberen Bereich des Trichters die Luftktihlung und der
Eindrickstempel sehr gut zu erkennen

(Alle Bilder: Getecha)

ter eingeworfen oder automatisch per Férderband zugefuhrt
werden, lassen diese RotoSchneider-Mhlen keine Chance. Sie
kdnnen weder den Rickweg antreten noch der raschen Zerklei-
nerung entgehen. Dafur sorgen beispielsweise die hervorste-
henden Schneidkanten der versetzt angebrachten Rotor-
Schneidmesser, die sich in das ausgemusterte Blasformteil ver-
beiBen und es in den Rotor hineinziehen. Sollten die Kanister
oder Eimer dennoch beginnen, auf dem Rotor zu ,tanzen”,
werden die Stempel der Eindrickvorrichtung aktiv und pressen
sie auf bzw. in den Rotor. Dabei verhindern Spritzschutzlappen

Schematische Darstellung des supertangentialen Mahlraum-
einlaufs einer RS 3000-B von Getecha: Er vereinfacht und
beschleunigt die Zuftihrung und Erfassung volumindéser
Kunststoffteile erheblich
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Getecha-Zentralmdiihle vom Typ RotoSchneider RS 2404-B:
Kompakte Zerkleinerungslésung fir voluminése Reste oder
Fehlteile aus der Blasform-Produktion. Diese Muhle ist fur
einen Stundendurchsatz von bis zu 160 kg ausgelegt

zuverlassig, dass das Mahlgut wahrend des Zerkleinerns nach
oben aus dem Trichter herausspringen kann. Im oberen Bereich
der Trichter befinden sich auBerdem die Luftkihler, die den
kontinuierlichen Luftstrom in den Mahlraum unterstitzen. Da-
mit ist auch gewabhrleistet, dass die Spritzschutzlappen dicht
geschlossen bleiben.

Die MaterialkUhlung hat bei den fur die Blasformtechnik ausge-
legten RotoSchneider-Muhlen grundsatzlich gro3e Bedeutung.
Denn oft liegt die Temperatur des Mahlguts hier tGber 150 °C;
es ist dann zahflussig und klebrig. Einerseits muss die Muhle
dann so viel Durchsatz erreichen, dass sich kein Material in
Mahlgehduse oder Absaugwanne anhdufen kann; andererseits
muss das Mahlgut zur Lagerung in Behéltern oder Silos auf
mindestens 80°C abgekihlt werden. Und nur maximal 65°C
heiB darf es sein, wenn es via Inline-System direkt weiter verar-
beitet werden soll. Fir solch anspruchsvolle Temperatur-Anfor-
derungen kann Getecha die Muhlen seiner Baureihen RS 2400-
B, RS 3000-B, RS 3500-B und RS 3800-B mit verschiedenen
MaBnahmen zur Kihlung ausristen. Neben der Luftkihlung
mit Fordergebldsen besteht beispielsweise auch die Méglichkeit
einer Wasserkuhlung.

Einfache Férderband-Anbindung

Fur die Reinigung und Instandhaltung lassen sich die Trichter
mit einer hydraulischen Handpumpe leicht 6ffnen. Auffallend
ist zudem, dass die Ingenieure von Getecha die Trichter dieser
RotoSchneider-Zentralmuhlen etwas erhoht positioniert haben,
um die Férderband-Zufuhrung zu vereinfachen; optional liefert
der Aschaffenburger Anlagenbauer auch die dazu passenden
Forderbandschurren. Zum Abtransport des zerkleinerten Mahl-
guts wird an die Muhlen eine Absauganlage angeschlossen.

Je nach Vor-Ort-Situation kénnen die Zentralmihlen der Baurei-
hen RS 2400-B, RS 3000-B, RS 3500-B und RS 3800-B ihre
Dienste als Stand-alone- oder Inline-Lésung verrichten, wobei
es das Engineering von Getecha jederzeit méglich macht, die
Mdhle perfekt auf den konkreten Anwendungsfall oder eine
schwierige Vor-Ort-Situation abzustimmen. Das betrifft sowohl
den gesamten Bereich der Automatisierung als auch die indivi-
duelle System- und Peripherie-Optimierung. Bei alledem stellt
Getecha dem Kunden sein komplettes Leistungsspektrum von
der Projektierung und Planung Uber die Konstruktion, Pro-
grammierung und Montage bis hin zu Inbetriebnahme und
Wartungsservice zur Verflgung.

o
Halle 9, Stand A21

9

Getecha GmbH
Am Gemeindegraben 13, 63741 Aschaffenburg, Germany
www.getecha.de

...............................................................................
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DRINK & SCHLOSSERS GmbH & Co. KG
Mihlenweg 21 - 47839 Krefeld
Telefon +49 (0) 2151 /7 4669-0
Telefax +49 (0) 2151 /7 4669-10
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Weltpremiere von XTREME RENEW

Direktverarbeitung von PET Flakes zu
lebensmittelkonformen Inline Preforms in nur
einem Verarbeitungsschritt

Am 1. Juni 2016 fand in der
EREMA Firmenzentrale in Ansfel-
den der in der Branche bereits
renommierte EREMA Discovery
Day statt. Dem ésterreichischen
Weltmarktfihrer ist es auch
dieses Jahr gelungen, Giber 250
internationale Kunden und Inter-
essierte von seinem Technologie-
vorsprung zu Uberzeugen:
EREMA prasentierte gemeinsam
mit SIPA, dem flihrenden Herstel-
ler von PET-Verpackungslésun-
gen aus Italien mit dber 30
Jahren Erfahrung im Bereich von
Preform/Bottle-Produktion und
Abfillanlagen, die Recycling-
anlage XTREME RENEW. Diese
Errungenschaft erméglicht eine
direkte und flexible Verarbei-
tung von gewaschenen PET
Flakes zu Preforms und ldutet
somit eine neue Ara des PET
Recyclings ein.

\/om Sortierer Uber den Waschanla-
genhersteller bis hin zum Nachfolge-
produzenten, Abfiller oder den Brand
Owner nahmen Vertreter der gesamten
Wertschopfungskette des PET Recyclings
im Headquarter von EREMA teil. Die Er-
wartungen der Interessenten waren
groB, da der aktuell niedrige Olpreis den
Ruckschluss nahe legt, dass PET Recy-
cling derzeit nicht wirtschaftlich rentabel
ist. ,Der Grund, dass sich ein Produzent
flr eine investitionsintensive Recycling-
Losung entscheidet, basiert laut meiner
Erfahrung mit Kunden auf einem weit-
sichtigen, unternehmerischen Gedan-
ken. Nur die anpassungsfahigsten Unter-
nehmen bleiben langfristig in der standig
schwankenden Kunststoff-Branche be-
stehen. Durch die Kooperation mit SIPA

Présentation von XTREME RENEW (v.l.n.r.): Gianfranco Zoppas, Chairman
SIPA/Zoppas Industries; Manfred Hackl, CEO EREMA; Klaus Feichtinger, CEO
EREMA; Marc Jacobs, CEO marcjacobsconsulting; Christoph Wdss, Business
Development Manager Application Bottle EREMA, Enrico Gribaudo, General
Manager SIPA (Alle Bilder — Fotocredit: EREMA)

ermoglichen wir es Kunststoff-Produzen-
ten, die notwendige Flexibilitdt an den
Tag zu legen”, so Christoph Wéss, Busi-
ness Development Manager flr die Ap-
plikation Bottle bei EREMA. Durch die
Zusammenarbeit von zwei GroBen der
Kunststoffbranche konnte eine Direkt-
verarbeitung entwickelt werden, die bei
Verwendung von rPET mit besseren Qua-
litatsmerkmalen der Preforms Uberzeugt.
Die mit VACUREMA® erzeugte lebens-
mitteltaugliche Schmelze l&uft in einer
Waérme und somit ohne den sonst Ubli-
chen, zwischengeschalteten  Abkuhl-
schritt bei der Granulatherstellung direkt
in das von SIPA entwickelte XTREME Pro-
duktionsverfahren und wird in einem
Schritt zu Preforms verarbeitet. Der Vor-
teil dieser Direktverarbeitung bringt da-

mit eine enorm gesteigerte Energieeffi-
zienz und auch eine erheblich geringere
thermische Schadigung des PET Materi-
als mit sich. Enrico Gribaudo, Geschafts-
fUhrer von SIPA, héalt fest: ,Wir sind
stolz, gemeinsam mit EREMA ein so
nachhaltiges Produkt entwickelt zu ha-
ben. Nachhaltig im Sinne des Unterneh-
mens und nachhaltig im Sinne der Um-
welt. Die direkte Verarbeitung bringt dar-
Uber hinaus unvergleichbare logistische
Vorteile. XTREME RENEW spart also
Platz, CO,, Energie und somit auch Kos-
ten.”

Weltweit jéhrlich 1,2 Mio. Tonnen
PET mit VACUREMA® Technologie
recycelt

Weltweit werden bereits jahrlich 1,2 Mil-



Extrusion 5/2016 43

lionen Tonnen PET mit der VACUREMA® d
Technologie recycelt, womit unter ande- ok Get out more
rem Endprodukte wie lebensmittelechte _ lmﬂ!h?":" PET nput Ml
Preforms fur die Getrankeindustrie und " & - "o s e
Tiefziehfolien, als auch Fasern und Um- ' M ; o

reifungsbander erzeugt werden. Das
zeigt, dass Recycler und Produzenten auf
Flexibilitat in ihren Produktionsverfahren
setzen, um auch zukinftig rasch auf
schwankende wirtschaftliche Faktoren
reagieren zu kdnnen. Dem Anspruch von
Anpassungsfahigkeit entspricht ebenso
der hocheffiziente MPR®, der auf beste-
henden Extrusionslinien nachgerUstet
werden kann. Dekontamination, Trock-
nung, Entstaubung und Kristallisation
von unterschiedlichen PET Inputmateria-
lien erfolgt in nur einem Schritt. Somit ist
das gewaschene PET Material bereits vor
der Extrusion lebensmitteltauglich. Die
VACUREMA® Technologie bietet bereits
ein sehr hohes Niveau an Flexibilitat im
PET Recycling, welches durch die erfolg-
reiche Kooperation von EREMA mit SIPA
nochmals Ubertroffen wird.

EREMA Discovery Day 2016: PET Recycling, Inline Applications & Bottle-to-Bottle

MPR - Multi Purpose Reactor zum Nachrusten von
bestehenden Extrusionssystemen

M Global premiere of XTREME RENEW at the EREMA
Discovery Day 2016: Direct processing of PET flakes for
food contact compliant inline preforms in just one
processing step:

This year's EREMA Discovery Day — now well known through-
out the industry — was held at the EREMA headquarters in
Ansfelden on 1 June 2016. Over 250 international customers
and interested quests once again found the technological edge
of the Austrian global market leader convincing this year as
EREMA, in collaboration with SIPA, the leading Italian PET
packaging solutions’ company with 30 years of experience in
the field of preform/bottle production and filling plants,
presented the recycling system XTREME RENEW. This achieve-
ment enables direct and flexible processing of washed PET
flakes to produce preforms, signalling the dawn of a new era
in PET recycling.

The complete english version will be available online in
our issue EXTRUSION International 4-15:
www.extrusion-info.com

EREMA Engineering Recycling
Maschinen und Anlagen Ges.m.b.H.
Unterfeldstr. 3, 4052 Ansfelden, Austria
www.erema.at
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Post-Consumer-Recycling -
effizienter und kostengdunstiger

aufbereiten

Der Maschinen- und Anlagen-
bauer aus Meckesheim/ Deutsch-
land stellte zur IFAT 2016 in Mdn-
chen neue Lésungen flir das Wa-
schen, Trennen und Trocknen
von Kunststoffabféllen vor, die
sich durch geringere Betriebs-
kosten und héheren Wirkungs-
grad auszeichnen.

m Vordergrund stand der Herbold
Nassshredder HGM: beim Vorzerklei-
nern wird bereits Wasser zugegeben, das
ist neu. Bisher wurden nur die fur die
Nachzerkleinerung eingesetzten Schneid-
muUhlen mit Wasser beaufschlagt.

iese Technik hat Herbold vor etwa 25

Jahren marktfahig gemacht und da-
mit MaBstdbe gesetzt. Jetzt wird diese
Technik auch bei der Vorzerkleinerung
eingesetzt, denn die Vorteile liegen auf
der Hand: weniger Verschlei3, keine
SchnittverschweiBung durch optimale
Kihlung beim Zerkleinerungsvorgang
und eine sehr effektive Abscheidung
schon in der ersten Verfahrensstufe. Der
Herbold Nass-Shredder (Bild 1), innen
mit auswechselbaren VerschleiBplatten

Bild 2: Postconsumer Folien

ausgerustet, shreddert das Aufgabema-
terial unter gleichzeitiger Zugabe von
Waschwasser. Der erste Dreck wird be-
reits im ersten Prozessschritt abgewa-
schen. Vor allem bei stark verschmutz-
tem Material, wie zum Beispiel Landwirt-
schaftsfolie  eignet sich diese Technik

Bild 1: Herbold NaBschredder HGM 60/200

hervorragend. Aber auch bei Post-con-
sumer Folien (Bild 2) aus dem Haushalts-
bereich werden durch diese Technik
Messerstandzeiten erreicht, die einen
wesentlich kostenglnstigeren Betrieb er-
lauben. Auch Problemmaterialien, wie
beispielsweise Holz- und Papieranteile im
Input, kénnen durch das Nassshreddern
besser gehandhabt werden, weil sie in-
tensiver benetzt werden.

Die weiteren  Entwicklungen wie die
Vorwascheinheiten, Schneidmuhlen mit
Zwangsbeschickung,  HeiBwaschstufen
mit Ultrafiltration und Hydrozyklontrenn-
stufen reduzieren Energiekosten, Frisch-
wasser- und Energiebedarf bei gleichzei-
tiger Steigerung der Qualitat des Endpro-
dukts.

Die Herbold Vorwascheinheit VWE 600
/2 trennt zum Beispiel in drei integrier-
ten Verfahrensschritten Fremdkorper wie
Steine, Metalle, Glas, Sand vom Shred-
der ab, unterzieht das Aufgabematerial
einem intensiven Waschprozess und lasst
in der dritten Stufe weitere freigelegte
Fremdkorper absinken.
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Bild 3: Hydrozyklon und Trockner, im Hintergrund Vorwascheinheit

Beide Prozesseinheiten reduzieren die
VerschleiB- und Wartungskosten nicht
nur der ersten Stufe im Vergleich zu ei-
ner Trockenaufbereitung, sondern auch
in den nachfolgenden Verfahrensstufen
einer Waschanlage. Die eigentliche
Waschanlage wird nicht ldanger mit extre-
men Verschmutzungen belastet, die
Komponenten halten ldnger und die
Endproduktqualitat verbessert sich.

Hydrocyclone

Size-reduction

Herbold Meckesheim hat jetzt mehrere
Folienwaschanlagen aufgertstet durch
Einbau einer Hydrozyklon-Trennstufe an-
stelle der vorher vorhandenen Trenn-
tanks. In allen Fallen wurde die Qualitat
der gewaschenen Folienflakes deutlich
verbessert, die Kunden freuen sich Uber
langere Standzeiten am  Schmelzfilter
und blasen aus dem Regranulat erfolg-
reich duinnere Folien als fruher.

Bild 4: Schemabild
Herbold Meckesheim

Das Material aus der Hydrozyklon-Trenn-
stufe ist einfach sauberer, weniger
Schmutz, weniger Fremdmaterial, es
macht weniger Probleme in der Weiter-
verarbeitung und es erzielt bessere Prei-
se. Warum? Der Trenntank trennt mit
einfacher Erdbeschleunigung (1 g), der
Hydrozyklon mit vielfacher (18 g).

Die Nach- und UmrUstung von bestehen-
den Anlagen ist ein wichtiges Thema,
Herbold Meckesheim steht mit erfahre-
nen Technikern zur Seite um die Erfah-
rungen aus mehr als 300 gebauten Nass-
wasch/Trennanlagen einflieBen zu las-
sen.

Im Technikum in Meckesheim bei Heidel-
berg, das momentan deutlich erweitert
wird, werden bei Herbold Meckesheim
im Kundendialog Loésungen erarbeitet.
Ein Erstversuch mit dem Originalmaterial
des Kunden ist kostenlos, die Verarbei-
tung erfolgt auf Maschinen im Produkti-
onsmaBstab.

M Post-consumer recycling — more ef-
ficient and economic recycling: In
Munich, the manufacturer of
machines and plants from Meckes-
heim/Germany presented new solu-
tions for washing, separating and
drying of plastic waste featuring low
operating costs and higher efficiency.

The complete english version will be
available online in our issue
EXTRUSION International 4-16:
www.extrusion-info.com

Herbold Meckesheim GmbH
Industriestr. 33, 74909 Meckesheim,
Germany

www.herbold.com

...................................................................................................................................................................

Extrusion fiir 3-D Filament

Extruders & Extrusion facilities
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www.pmh-extruder.com

eMail:
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=l PAEC)

Plastic-Maschinen-Handelsges. mbH

Broichhausener Str. 4 - D-53773 Hennef
Tel. +49-2244-83041 - Fax +49-2244-83045
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20-jahriges Jubilaum
Kraftvoll in die Zukunft der Kunststoff-
Kreislaufwirtschaft

Im Mai 2016 blickte die
Next Generation Recycling-

maschinen GmbH (NGR) auf

20 erfolgreiche Jahre inter-
nationaler Unternehmens-
geschichte zurtick. Das
runde Jubildum feierte man
im Headquarter in Ober-
osterreich mit den NGR
Sales Partnern, Mitarbei-
tern und Gésten aus Uber
20 Nationen.

Dabei wurden auch die Segel fir das
nachste Jahrzehnt gesetzt. Im Fokus
steht der Umstieg zur Kreislaufwirt-
schaft. Diese Zukunftsaufgabe will NGR,
als Teil der NEXT GENERATION GROUP,
technologisch  marktfihrend fir die
Kunststoffbranche vorantreiben.

Uber 900 Kunststoff-Recycling-
I6sungen in mehr als 80 Ldndern
rund um den Globus

Jlch bin der tiefen Uberzeugung, dass
wir unseren Kindern einen lebenswerten
Planeten zu hinterlassen haben. Diesem
Ziel habe ich mich beruflich verschrie-
ben.” CEO Josef Hochreiter will diesen
unternehmerisch eingeschlagenen Weg,
hin zum nachhaltigen Einsatz von Res-
sourcen in der Kunststoffindustrie aktiv
fortsetzen. Die Vorzeichen dafur stehen
gut. Denn im Laufe der zwei Jahrzehnte
Unternehmensgeschichte ist NGR zu ei-
nem starken Partner in einer wachsen-
den Gruppe geworden, der NEXT GENE-
RATION GROUP. Josef Hochreiter: ,In
dieser Gruppe werden alle Kompetenzen
konzentriert, die nétig sind, um Kunst-
stoffe vom Produktdesign Uber die Verar-
beitung bis hin zum Recycling ressour-

Mehr als 250 Géaste aus 20 Nationen feierten am 20. Mai im Headquarter in Feld-
kirchen (Osterreich) 20 erfolgreiche Jahre NGR Next Generation Recycling-
maschinen. Im Bild (v.l.n.r.): Friedrich Kastner (Kunststoff Cluster OO, geschéfts-
flhrender Gesellschafter Collin und BritAs), Thomas Pichler (geschédftsfiihrender
Gesellschafter NGR), Josef Hochreiter (CEO NGR, CEO NEXT GENERATION GROUP),
Nina Kraft (Moderation), Angelika Sery-Froschauer (Vizeprésidentin Wirtschafts-
kammer O0), Gerold Barth (geschéftsfihrender Gesellschafter NGR),

Corné Verstraten (Gesellschafter Collin und BritAs, Franz Allerstorfer

(Buirgermeister Feldkirchen)

(Quelle: NGR Next Generation Recyclingmaschinen)

censchonend und nachhaltig im Kreis-
lauf zu halten.”

Vom Start-up zum ,, Hidden
Champion”

Begonnen hat die NGR Success-Story
1996 als typisches Start-up in einem Ne-
bengebaude eines Bauernhauses. ,Be-
reits die erste Anlage wurde nach Japan
verkauft. Der Grundstein fir weitere For-
derungen und den Ausbau des Unter-
nehmens war damit gelegt”, erinnert
sich Gerold Barth, geschaftsfuhrender
Gesellschafter und einer der Grunder
von NGR. Die Wahl des Unternehmens-
standorts in Oberdsterreich erwies sich
von Anfang an als kluge Entscheidung.

Als eine der wettbewerbsstarksten Re-
gionen Europas, mit einer Exportquote
von fast 60 Prozent, finden sich insbe-
sondere in Oberdsterreich auffallig viele
,Hidden Champions” wie NGR. Unter-
nehmen, die sich durch qualifizierte und
motivierte Mitarbeiter in ihrer Branche
eine dominante Stellung erarbeitet ha-
ben und damit weltweit erfolgreich sind.

Materialkenntnisse als gréBte
Zukunftsherausforderung

Fur den weiteren Erfolg wird maBgeblich
sein, auch in Zukunft verlasslich Produkte
mit hochsten Qualitatsstandards anzu-
bieten und noch intelligentere Maschi-
nenlésungen zu entwickeln, die ein Ma-
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ximum an Effizienz liefern. Aber das ist
bei weitem nicht alles, ist sich Thomas
Pichler, geschéaftsfihrender Gesellschaf-
ter der NGR, sicher: ,Die groBte Heraus-
forderung wird im Bereich der Material-
kenntnisse liegen. Es wird entscheidend
sein, die immer komplexer werdenden
Strukturen von Kunststoffprodukten zu

the Future of the Circular Economy
of Plastics: In May 2016, Next Genera-
tion Recyclingmaschinen GmbH (NGR)
looked back on 20 years of company
history as an international success. This
major milestone was celebrated at the
headquarters in Upper Austria with NGR
sales partners, employees and guests

2016
J

Halle 09, Stand C30

verstehen, um optimale Aufbereitungs-  from more than 20 countries.

[6sungen im Sinne bestmdglicher Rezy- -
clatqualitdten anbieten zu kénnen.” The complete english version will be
available online in our issue

EXTRUSION International 4-16:
www.extrusion-info.com

NGR Next Generation
Recyclingmaschinen GmbH
4101 Feldkirchen/Donau, Austria

B Recycling Technology: 20-year www.ngr.at

Anniversary — A Powerful Force for
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PET Fines from Recycled Bottles
A Valuable Raw Material

Today’s modern PET recy-
cling facilities create high
quality flake from post-
consumer bottles. The
process starts with auto-
mated sorting equipment
which is used to remove
unwanted products from
the incoming material
stream.

fter the bottles have been pre-sorted and the labels have

been removed, they are visually inspected and sorted by
polymer type and colour. Once separated into clear and co-
loured streams, the bottles are ground and washed. During this
process, PET fines are generated and removed along with other
residues such as paper, aluminium, or PVC. The purity require-
ments of the final product vary depending on the end user. The
table represents the purity levels typically required for flake
used to produce thermoform sheet.
The final quality of the PET flake is dependent on the composi-
tion of the incoming bales as well as the sorting technology
used in the recycling facility. This represents a daunting chal-

Clear PET, thermoforming sheet

Metal: <10 ppm
Paper: < 50 ppm
Polyolefins: <50 ppm
Others: < 25 ppm
Coloured flakes: < 500 ppm

Light blue < 50,000 ppm (5%)
PVC: < 10 ppm
Adhesives: <400 ppm
Additives: < 1200 ppm

lenge for the melt filtration system in re-pelletizing, thermo-
forming and packaging tape lines, especially if the aluminium
fraction exceeds the specified 10 ppm dramatically.

The challenge is all the more intriguing when it comes to appli-
cations for the fines that are obtained when the PET bottles are
ground. These fines contain a much higher percentage of con-
taminants because more paper, aluminium, and PCV are separa-
ted during the screening and hot washing processes. Exactly this

makes them so difficult to utilize as a valuable raw material.
Due to the small size of the PET particles, they have a larger sur-
face area and hence absorb more moisture. Even with efficient
degassing technology during the extrusion process, the IV va-
lues tend to drop significantly. Additionally, higher contamina-
tion levels block static screens quickly, making it a challenge to
process this material, even with sophisticated back-flushing
screen changers. As a result, a large majority of the PET fines
are sold off at a very low price.

When considering that even a small recycling facility can produ-
ce more than 20 tons of fines per month, finding a solution to
filter this product could have a huge commercial impact on the
bottom line. With a proper pre-screening system in place com-
bined with a dryer, extruder and continuous melt filter, custo-
mers can now create a useable product from these fines.

High performance and a long service life

The ECO continuous melt filter manufactured by Ettlinger plays
a major role in processing highly contaminated feed streams.
The central component of the ECO melt filter is a rotating, cy-
lindrical filter screen with millions of conical holes that can be
supplied with a wide variety of screen sizes. When melt flows
through the filter, contaminants are retained on the outside of
the screen — in addition to solid contaminants such as alumini-
um and black specks as well. High-molecular and cross-linked
fractions which arise due to high temperature stresses are effi-
ciently separated from the melt stream along with gels. The
cleaned melt on the inside of the drum is supplied to the
downstream die via a system of flow channels.

The contaminants are wiped clean from the filter surface after
each rotation of the screen. They are then discharged from the
unit by means of a discharge shaft. If contamination levels
spike causing the pressure to rise, the drum automatically in-
creases. This ensures a steady pressure at all times. Unlike many
backflush systems, the purge from the ECO up to contains a
high percentage of contamination.
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The ECO filter not only has a very compact design but is
also extremely durable. The interval between screen
changes can last several weeks or even months depen-
ding on the material and level of contamination. During
this time, the melt pressure remains stable. The unit is de-
signed to remove contamination levels as high as 1.5 per-
cent by weight. Two sizes are available depending on the
capacity requirements: The ECO 200 is for throughputs
up to 1,500 kg/h and as the ECO 250 for a maximum of
3000 kg/h. In addition to polyolefin melts, it is also suit-
able for filtering easy-flowing materials such as PET or PA.
With their compact, space saving design ECO melt filters
can be retrofitted in existing extrusion lines without any
problems.

Ettlinger Kunststoffmaschinen GmbH was founded in
1983 and is today a global player. The German company
has its headquarters in Koénigsbrunn, not far from Augs-
burg. Its core competency is the development and ma-
nufacture of injection moulding machines and high per-
formance melt filters. On the melt filtration side Ettlinger
makes high performance melt filters for continuous fil-
tration of heavily contaminated feedstock. Contami-
nants like paper, aluminium, wood, silicones, or high-
melting polymer composites can be removed from all
standard polymer materials.

Motan Colortronic (UK) Limited supports customers
in the UK and Ireland

Ettlinger's new agent in the UK and Ireland is Motan Col-
ortronic Limited of Chesterfield, established in 1974.
With over four decades of experience, this Midlands
company supports injection molders, extruders, com-
pounders, blow molders and recyclers in the British Isles
with appropriate machinery and comprehensive, expert
services. Ettlinger's high performance melt filters make
an ideal complement to this portfolio. A large and well-
stocked spares store and a Tech Center for application-
specific customer trials are available at the Chesterfield
site. Together with a decentralised network of service
specialists, they assure all-round field support for users,
carefully tailored to individual requirements.

eTTLINGER
ggumal

ECO High Performance Melt Filter

Motan Colortronic (UK) Ltd

Matilda House, Carrwood Road, Chesterfield Trading Estate
Chesterfield, Derbyshire, S41 9QB, United Kingdom
www.motan-colortronic.co.uk

....................................................................................

www.pinuform.de

£ PINUFORM’

EIN WERKSTOFF MIT ZUKUNFT.

Das Unternehmen PINUFORM
ist ein Experte auf dem Gebiet
der WPC-Technologie.

Seit mehr als 10 Jahren ent-
wickeln und produzieren wir
hochwertige Produkte aus dem
erfolgreichen Verbundwerk-
stoff. Von der Holzfaser Gber
die Granulatherstellung bis zur
Extrusion.
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Beim Recycling geht noch mehr!

Technologisch ist Kunststoffrecycling heute tber-
haupt kein Problem mehr. Inhouse-Recycling hat
sich quer durch alle Branchen ldngst etabliert. Die
abfallfreie Fabrik ist bei Kunststoffverarbeitern, die
mit sortenreinen Rohstoffen arbeiten, eine Selbst-
verstdndlichkeit geworden. Auch fir Post-Consu-
mer-Abfélle gibt es immer ausgereiftere Verwer-
tungskonzepte, wodurch die damit hergestellten
Regranulate problemlos anstelle von Neuware ein-
gesetzt werden kénnen.

er Kunststoffverbrauch lag in der gesamten europdischen

Branche laut dem Erzeugerverband Plastics Europe bei 47,8
Mio. Tonnen, wovon mit 25,8 Mio. Tonnen mengenmafig rund
die Halfte nach Benutzung auch wieder gesammelt wurde. Die
Sammelquoten sind in den von Plastics Europe betrachteten 28
EU-Staaten plus Norwegen und der Schweiz weiterhin sehr un-
terschiedlich.
Zwar wurde in neun Landern mittlerweile ein Deponie-Verbot
fr Kunststoffreststoffe ausgesprochen, aber in anderen Lan-
dern liegen die deponierten Anteile mit bis zu 70 Prozent der
gesammelten Reststoffe noch immer sehr hoch. In Summe wer-
den von den gesammelten Reststoffen in Europa mittlerweile
rund zwei Drittel einer Verwertung zugefuhrt, wahrend 30,8
Prozent deponiert werden. Von den Kunststoffresten, die ver-
wertet werden, wird mit 7,7 Mio. Tonnen wiederum die Halfte
werkstofflich recycelt und der Rest thermisch verwertet.

Hauptfraktionen sind Polyolefine

Polyolefine sind mit rund 9,5 Mio. Tonnen PP, 8 Mio. Tonnen
PE-LD und PE-LLD sowie 6 Mio. Tonnen PE-HD und PE-MD
mengenmaBig die am haufigsten verwendeten Kunststoffe in
Europa, machen sie doch zusammen etwa die Halfte des Ge-
samtverbrauches aus. Handelt es sich um sortenreine Reststof-
fe, so lassen sich diese hervorragend aufbereiten und dement-
sprechend gibt es zahlreiche Verwertungsbetriebe, die sich mit
Polyolefin-Recycling beschaftigen.

iz &
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Rund 125.000 Tonnen PVC-Abfélle, unter anderem Fenster-
profile, werden pro Jahr in Europa stofflich wiederverwer-
tet. Aus den Regeneraten lassen sich problemlos wieder Pro-
dukte fur die Baubranche wie Profile und Rohre herstellen

(Foto: Rewindo)

Schwieriger ist es, wenn PE und PP-Gemische vorliegen, die sich
aufgrund ihrer sehr ahnlichen Dichte schlecht voneinander
trennen lassen, hier sind NIR-Trennverfahren heute Stand der
Technik. PE und PP lassen sich aber auch gemeinsam zu hoch-
wertigen Produkten wieder aufbereiten.

PET-Recycling etabliert, aber erweiterbar

Knapp 7 Prozent des gesamten Kunststoffverbrauchs oder rund
3,1 Mio. Tonnen PET wird in Europa pro Jahr verbraucht, der
Lowenanteil fur die Herstellung von Flaschen. Insgesamt errei-
chen die 30 Lander in Europa eine durchschnittliche Sammel-
quote bei PET von 57 Prozent. So wurden im Jahr 2014
1,75 Mio. Tonnen Post-Consumer-PET-Abfalle gesammelt. Al-
lerdings werden bisher fast ausschlieBlich Flaschen gesammelt,
die in der Regel in eigenen Sammelsystemen erfasst werden.
Obwohl es von Anfang an das Ziel war, die gesammelten Fla-
schen-Flakes in die Flaschenherstellung zurtickzuftihren, hat die
Industrie Abnehmer in anderen Bereichen gesucht und gefun-

Fr die extrusionsblasgeformte Spulmittel-Flasche aus Poly-
ethylen setzt der Hersteller von 6kologischen Reinigungs-
mitteln Ecover Belgium N.V. Kunststoffmdill ein, den Fischer
aus dem Meer gesammelt haben (Foto: Ecover)
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den. Insbesondere fir Folienhersteller sind Post-Consumer-
Flaschenflakes immer interessanter geworden, so dass sie 2014
mit 34 Prozent den groBten Anteil der gesammelten Reststoffe
in ihrem Industriezweig nutzten. Knapp 30 Prozent der Flakes
wurden in Blasformanwendungen genutzt, 26 Prozent in der
Faserindustrie und der Rest fur Verpackungsbander und andere
Produkte.

.Regranulate, die in SpritzgieBanwendungen zur Herstellung
neuer Flaschen fir den Food- oder Nonfood-Kontakt nétig
sind, werden derzeit weniger erzeugt, da die Preise fur Virgin-
Materialien stark gefallen sind”, erklart Elfriede Hell, Leiterin
der Sparte Recycling Technology beim 0sterreichischen Anla-
genhersteller Starlinger. Im Gegensatz zu den gebrauchten Fla-
schen landen Schalen und Folien nach Benutzung meist in der
thermischen Verwertung oder gar auf Deponien. , Hier tut sich
in der jungsten Vergangenheit etwas. Wir haben einige Kun-
den, die sich speziell fur Recyclingprojekte fur Trays und Folien
interessieren”, betont Elfriede Hell.

PVC-Recycling erreicht hohe Verwertungsquoten

Gerade das Recycling von PVC, einem Werkstoff, der aufgrund
seiner hervorragenden mechanischen Eigenschaften mit tber
70 Prozent insbesondere in der Baubranche, aber auch im Ver-
packungs-, Mébel- und Medizinsegment nicht wegzudenken
ist, hat sich in den vergangenen Jahren sehr positiv entwickelt.
Die durch werkstoffliches Recycling hergestellten PVC-Rezykla-
te finden insbesondere Einsatz im Bereich von Bau-Anwendun-
gen, zum Beispiel wieder fur Profile und Rohre, aber auch in
Garten und Landwirtschaft.

Verbundstoffe sind flir das Recycling oft verloren
Wahrend sich Post-Consumer-Produkte aus reinen Polymeren
sehr gut aufbereiten lassen, sieht dies bei Verbundprodukten,
die aus zwei oder sogar mehr Rohstoffen bestehen, ganz an-
ders aus. Deshalb fordert Dr. Michael Scriba, mtm-plastics-
Geschaftsfihrer und Mitglied bei Plastics Recyclers Europe (PRE)
und im Bundesverband Sekundarrohstoffe und Entsorgung
(bvse), von vornherein ein recyclingfreundliches Design fur Ver-
packungen, die einen GroBteil der Post-Consumer-Abfalle aus-
machen. Ganz wichtige Aspekte sind dabei, moglichst auf Full-
stoffe wie Kreide in PE- und PP-Verpackungen zu verzichten,
Kunststoff-Papier-Verbunde zu vermeiden, nur maBig zu pig-
mentieren und darauf zu achten, dass die Dichte von allen Pro-
dukten deutlich abseits von 1 g/cm? liegt, damit eine Dichte-
Trennung moglich ist.

In der Branche gibt es gleichzeitig Bestrebungen, Verwertungs-
konzepte fur gemischte Abfélle zu entwickeln. Einen sehr inter-
essanten Ansatz verfolgt dabei die Trenntechnik Ulm GmbH,
die ein chemisches Trennverfahren fur PE/PA-Verbundfolien
entwickelt und eine beispiellose Produktionsanlage mit einer
Kapazitat von 10 Tonnen/Tag aufgebaut hat.

Fazit

Obwohl Recycling heute in aller Munde ist und auch in der Kunst-
stoffbranche in vielen Projekten gelebt wird, konstatieren Exper-
ten immer wieder, dass im Vergleich zu anderen Branchen zu we-
nige Altkunststoffe anstelle von Neuware eingesetzt werden.

Es ist also davon auszugehen, dass sich diese Quoten in den

Die Trenntechnik Ulm GmbH hat in Memmingen eine mafB-
geschneiderte Anlage zur chemischen Trennung von PA/PE-
Verbundfolien aufgebaut. Mit diesem Verfahren und einem
geeigneten Lésungsmittel kénnten zuklinftig auch andere
Rohstoffe zuriickgewonnen werden

(Foto: Trenntechnik Ulm)

Fdr viele Produkte, wie beispielsweise Mtillbeutel, ist es
heute schon zur Selbstverstandlichkeit geworden,
Rezyklate einzusetzen und damit sowohl 6konomisch als
auch 6kologisch sinnvoll zu agieren (Foto: Polifilm)

kommenden Jahren weiter erhdhen werden, denn der Einsatz
von Rezyklaten ist sowohl aus dkologischen als auch aus 6ko-
nomischen Griinden sehr gefragt. ,Marine Litter”, die Ver-
schmutzung der Meere mit Abfallen, hat den verantwortungs-
losen Umgang mit Abféllen vor allem in Schwellenlandern welt-
weit sichtbar gemacht und die Forderungen anderer Konsu-
menten nach einem nachhaltigen Umgang mit Ressourcen be-
férdert. Musterprojekte wie die ,Ocean bottle” sind dabei
nicht nur sehr interessante Beispiele, sondern helfen die Offent-
lichkeit, vor allem die Konsumenten ftr die Thematik zu sensi-
bilisieren. Zur Herstellung dieser Ocean bottle hat die Ecover
Belgium N.V. Fischer aus GroBbritannien, Frankreich und Bel-
gien angeworben, Flaschen aus den Meeren zu sammeln. In-
nerhalb eines Jahres kamen so 10 Tonnen Mull zusammen, de-
ren PE-Fraktion nach Aufbereitung zu neuen PE-Spulmittelfla-
schen verarbeitet wurde.

Messe Diisseldorf GmbH
www.k-online.com
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Wie funktioniert

nun "Trocknen"?

Folge 22 — Mo erklért die physikalischen Zusammenhén-
ge beim Trocknen.

Um Material zu trocknen, ist ihm die Feuchtigkeit zu entziehen.
Das klingt zunachst sehr platt. Vordergriindig naheliegend ist
die Idee, eine moglichst hohe Trockentemperatur zu wahlen,
um das Material schnell zu trocknen. SchlieBlich steigt mit ho-
herer Temperatur die Aufnahmefahigkeit der Luft fur Wasser-
dampf. Dem sind allerdings durch das Material selbst Grenzen
gesetzt, denn schlieBlich darf der Kunststoff nicht geschadigt
werden. Folglich muss die Trockentemperatur beispielsweise
deutlich unter dem Schmelzpunkt bleiben. (Auf weitere Schadi-
gungsmaoglichkeiten soll hier nicht naher eingegangen wer-
den.) Doch auch mit einer Temperatur unterhalb des Schmelz-
punktes in Verbindung mit einer langeren Trockendauer sind Ri-
siken verbunden, etwa die Ubertrocknung des Materials.

Wie also das Wasser aus dem Granulat bekommen, ohne letz-
teres zu schadigen? In diesem Zusammenhang sind zwei
Aspekte von Bedeutung:

Wassergehalt in g/m?3 bei verschiedenen Taupunkten
(Alle Bilder: motan-colortronic)

e die Bindungskrafte zwischen den Wasser- und den Kunst-
stoffmolekdiilen, sowie

e die Dampfdruckdifferenz zwischen dem Dampfdruck an der
Oberflache des Kunststoffs und dem Partialdampfdruck von
Wasser in der Luft, auch als Konzentrationsgefalle
bezeichnet.

Bei den Bindungskraften zwischen den Wasser- und den Kunst-
stoffmolekilen, den so genannten Van-der-Waals-Kréaften,
handelt es sich um materialspezifische, schwache Krafte, die
von der Stérke der polaren Gruppen im Material abhangen. Mit
steigender Temperatur verringern sich die Krafte zwischen den
Wasser- und den Kunststoffmolekdlen. Ein Beispiel aus der Na-
tur fur die Wirkungsweise der Van-der-Waals-Krafte liefern
Geckos: Sie haben an den FuBen viele feine Harchen, die je-
weils nur wenig Kraft Gbertragen kénnen. Aufgrund der Viel-
zahl an Harchen und der damit verbundenen Summe aller Kraf-
te ist es Geckos dennoch méglich, Decken und Wéande entlang
zu laufen.

Eine weitere wichtige Rolle spielt die Dampfdruckdifferenz, das
so genannte Konzentrationsgefélle. Es wird bestimmt durch die
Differenz zwischen der Ausgangsfeuchte des zu trocknenden
Materials und dem Feuchtegehalt (Taupunkt) der Trockenluft.

Dahinter steckt das Bestreben von hygros-

1::“""‘9"““[9’"'2] kopischen Materialien, ein Feuchtegleichge-
/ wicht mit der sie umgebenden Luft herzu-

2 / ' stellen. Dieses Feuchtegleichgewicht ist ab-
8,0 / hangig von der Kunststoffart und -tempera-
70 / tur sowie von den Klimadaten der Luft (rela-
tive Feuchte, Temperatur und Druck). Durch

/ Erwarmen der Luft oder eine tiefere Tau-

punkttemperatur entsteht eine Dampfdruck-

differenz (und damit ein Konzentrationsge-

£ &8¢ ¢ 2
N\

falle) mit der Folge, dass das Wasser vom

Granulat zur Luft diffundiert. Bei hoheren

1,0 /

Temperaturen gibt das Granulat aufgrund

nachlassender Bindungskrafte das Wasser
leichter ab, wahrend gleichzeitig die Luft das
Wasser wesentlich , begieriger” aufnimmt.
Die Wasser-Affinitat der Luft steigt.
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Die Geschwindigkeit, mit der das Wasser ——

aus dem Granulatinneren zur Oberflache T=120°C

diffundiert, die sogenannte Diffusionsge- P—

schwindigkeit, ist ihrerseits vom Material

abhangig, das getrocknet werden soll. Zu- 0.800% -

dem ist zu bericksichtigen, dass die Diffu- |2

sion zu Beginn der "Wasserwanderung" E“'ﬁm% _

aufgrund des zunachst héheren Konzen- | § s

trationsgefalles schneller ablauft. Mit ab- & 0.400% - T IOC]-

nehmendem Konzentrationsgefalle verrin- i-zo

gert sich also die Diffusionsgeschwindig- 0,200% - o -

keit, bis erneut ein Feuchtegleichgewicht

erreicht ist. 0,000% ) |
0,00 2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 14,00

Nicht zuletzt aufgrund der beim Trocknen et (h)

von Kunststoffen vergleichsweise geringen
absoluten Wassermengen verdeutlichen
die vorgenannten Aspekte, dass die Prozessluft zur Trocknung
nicht nur eine geeignete Temperatur haben muss. Sie darf zu-
dem selbst nur einen geringen Wassergehalt haben, damit das
zur Trocknung notwendige Konzentrationsgefalle aufgebaut
werden kann, um die fur die Verarbeitung notwendige Rest-
feuchte zu erreichen.

Nun ist bei der Kunststofftrocknung vielfach von Taupunkten
von -20°C bis hin zu -60°C zu lesen. Ob eine sehr tiefe Tau-
punkttemperatur tatsachlich vorteilhaft ist, darf jedoch in den
meisten Fallen bezweifelt werden. Zwar tragt, ganz allgemein
betrachtet, eine tiefe Taupunkttemperatur der Trockenluft zu-
mindest bedingt dazu bei, dass ein Material schneller trocknet.
Doch begrenzt wird dieser Effekt wie beschrieben von der ma-
ximalen Diffusionsgeschwindigkeit, die wiederum material-
und temperaturabhangig ist. Zudem ist das Trocknen der Luft
auf tiefe Taupunkttemperaturen mit einem hohen Energieauf-
wand verbunden und mit dem Risiko, das Material zu Uber-
trocknen. Daher gentgt fur das Trocknen der meisten hygro-
skopischen Kunststoffe tatsachlich eine Taupunkttemperatur
von circa -20°C.

Trocknung bei konstanter Trocknungstemperatur und variablem Taupunkt

SchlieBlich kommen die Erfahrungswerte der Trocknerhersteller
ins Spiel, die aus zahlreichen eigenen Versuchen sowie auf Basis
von Informationen aus der betrieblichen Praxis in der Lage sind,
ausbalancierte Einstellempfehlungen zur Verfigung zu stellen.

Das Ziel ist, einen praxisgerechten Kompromiss zwischen
"schnell genug" und "schonend" zu finden.

Stichworte
o Taupunkttemperatur
° Relative Feuchte
o Konzentrationsgefalle
° Dampfdruckdifferenz

motan-colortronic GmbH
Friedrichsdorf, Germany,
www.motan-colortronic.com
Wwww.moscorner.com
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. . of solutions in the field of bulk
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Der Countdown lauft!

M Die K 2016 ist in diesem Jahr der zen-
trale Marktplatz fur Innovationen in der
Kunststofftechnik. Erwartet werden er-
neut Fachbesucher in groBer Zahl aus al-
len Teilen der Erde. Der Gesamtverband
Kunststoffverarbeitende Industrie (GKV)
blickt dem Messebeginn erwartungsfroh
entgegen. , Die Kunststoffverarbeiter er-
warten von der K 2016 neue technologi-
sche Impulse. Der Einzug digitaler Tech-
nologien schreitet auch in der modernen
Kunststofftechnik immer weiter voran.
Mit Hilfe digitaler Technologien wird es
gelingen, groBere Transparenz und Flexi-
bilitat der Produktionsprozesse herzustel-
len und weitere Potentiale einer Auto-
matisierung der Produktion zu heben.
Additive Fertigungsverfahren ergénzen
inzwischen in einer ganzen Reihe von
Anwendungsfeldern die klassischen Ver-
arbeitungsverfahren, kleine LosgréBen
kénnen kundenindividuell und flexibel
gefertigt werden”, so GKV-Hauptge-
schaftsfahrer Dr. Oliver Mollenstadt. Dar-
Uber hinaus verstarken die Anforderun-
gen der Gesellschaft an eine nachhaltige
Lebensweise den Trend zur Kreislaufwirt-
schaft und zur Ressourceneffizienz welt-
weit. Leichte und materialsparend aus-

| Internet-Lounge
Halle 7.2 / A07

19. - 26. Oktober 2016, Disseldorf/Germany

m www.k-online.de

gelegte Produkte aus Kunststoff und Ver-
bundmaterialien werden zunehmend
nachgefragt.

Der GKV und seine Tragerverbande AVK
Industrievereinigung Verstarkte Kunst-
stoffe, IK Industrievereinigung Kunst-
stoffverpackungen, TecPart Verband
Technische Kunststoff-Produkte und pro-

Zweischneckenextruder — ideal fiir PO-Recompounds

B MaBgeschneiderte Compounds, die
heute von den meisten Kunststoffverar-
beitern quer durch alle Branchen zur
Herstellung von Halbzeugen und Fertig-
bauteilen eingesetzt werden, lassen sich
teilweise oder auch vollstandig aus Recy-
claten herstellen. Sie sind mit Com-

pounds aus Virgin-Materialien in Bezug
auf ihr Eigenschaftsprofil vergleichbar,
aber preislich deutlich attraktiver. Voraus-
setzung flr maBgeschneiderte, soge-
nannte Recompounds sind passende
Aufbereitungsaggregate. Hier spielt die
Extrusionstechnik eine zunehmend wich-

K Verband Halbzeuge und Konsumpro-
dukte aus Kunststoff prasentieren sich
im Rahmen der GKV-Plaza in der Halle
8a.

m Gesamtverband Kunststoffverarbeiten-
de Industrie e.V. (GKV)

www.gkv.d

K 2016: GKV-Plaza, Halle 8a

tigere Rolle. KraussMaffei Berstorff pra-
sentiert auf der K 2016 seine besondere
maschinenbauliche Kompetenz fir sol-
che Up- und Recyclingaufgaben.

.In der gesamten Wertschopfungskette
Kunststoffrecycling ist die Compoundie-
rung von immenser Bedeutung, da hier
das verkaufsfahige Endprodukt ent-
steht”, berichtet Peter Roos, President
des Segments Extrusionstechnik der
KraussMaffei Gruppe und Geschaftsfuh-
rer der KraussMaffei Berstorff. , Mit dem
Kaskaden-Extrusionsprozess bietet
KraussMaffei Berstorff eine ideale Mog-
lichkeit aus PE- und PP-Abféllen, aber
auch aus Recyclaten aus anderen Poly-
meren, hochwertige Recompounds her-
zustellen”, so Roos weiter.

Kaskadenprozess mit zwei
Zweischneckenextrudern fiir den
Recyclingprozess von Kunststoffen fir
perfekte Recompounds
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Fur diesen Prozess werden zwei Extrusi-
onsverfahrensschritte direkt hintereinan-
der geschaltet. Der erste Extruder Uber-
nimmt das Zufuhren, optional mit vorge-
schalteter Zerkleinerung oder Agglome-
rierung, des gewaschenen und sortenrei-
nen Recyclats, das Aufschmelzen und die
Homogenisierung ebenso wie das Entga-
sen der Schmelze. Eine Feinfiltration am
Ende der Verfahrenseinheit entfernt si-
cher feste Verunreinigungen. Diese Auf-
bereitung kann wahlweise auf einem
Einschnecken- oder einem Zweischne-
ckenextruder erfolgen. Danach dosiert
eine Pumpe die Schmelze in den zweiten
Extruder. Dieser ist als klassischer Com-
poundierextruder ausgefiihrt und ver-
flgt neben gravimetrischen Dosierein-
heiten fir alle notwendigen Komponen-
ten Uber Seitenflttereinrichtungen ZSFE
sowie Uber eine weitere Entgasungsein-
heit. Somit sind alle Zusatzaggregate vor-
handen, um von Full- und Verstarkungs-
stoffen Uber Additive und Farbstoffe,
aber auch Neuware, zu dosieren, um in-
dividuelle, hochwertige Compounds her-
stellen zu koénnen. Je nach Verfahren
und Aufgabenstellung kommen Kaska-
denkombinationen von Ein- mit Zwei-

Einschneckenextruder und
Zweischneckenextruder in einem
Kaskadenprozess eine ideale
Méglichkeit, um Recyclate zu
verarbeiten

schneckenextrudern oder Zwei-
mit Zweischneckenextrudern zur
Anwendung. Die Okonomie und
Okologie der Kaskadenprozesse
ist fur beide Extruderkombinatio-
nen dhnlich positiv.

Die Zweischneckenextruder von
KraussMaffei Berstorff sind mit
leistungsstarken  und  arbeits-
punktoptimierten, wassergekihlten
Wechselstrommotoren und individuell
konfigurierbaren  Verfahrenseinheiten
ausgeristet. Sowohl Zylinder- als auch
Schneckenelemente kénnen je nach Auf-
gabe flexibel umgerUstet werden, so
dass sie universell fur verschiedenste Ver-
fahrensaufgaben nutzbar sind. Mit ei-
nem Modell eines Kaskaden-Extrusions-
prozesses auf dem diesjahrigen Messe-
stand laden die Maschinenbau-Experten
zu individuellen Fachgesprachen ein.
~Hauptvorteil des Kaskaden-Prozesses ist
es, aus Recyclaten direkt hochwertige
Compounds herzustellen, ohne Zwi-

Prasentation der neuesten Blasformanlage

B Mit einer Produktinnovation am

Spritz-Streck-Blassektor prasentiert sich
Mould & Matic auf der K 2016. Das neue
Anlagenkonzept fur 1-Stufen Blaspro-
dukte Uberzeugt durch Produktionsquali-
tat und individuelle BaugréBen.

Hochste Produktivitdt in Kombination

mit groBer Flexibilitdt — mit diesen Merk-
malen punktet die Blowliner Medium
Anlage von Mould & Matic. Die neue
Tochterfirma von Kiefel prasentiert sich
mit einem zweireihigen Serienwerkzeug
fur Blasprodukte. Den entscheidenden
Wettbewerbsvorteil im Einstufen-Spritz-
Streck-Blasverfahren erreicht Mould &
Matic mit stabiler Produktionsqualitat.
Alle Bewegungsablaufe in der Streck-

schenschritte”, berichtet Roos. , Dies ist
deutlich wirtschaftlicher und Ressourcen
schonender als bisher Ubliche Prozesse,
die zunadchst ein Regranulat herstellen,
welches dann in einem zweiten Aufbe-
reitungsprozess zu einem Recompound
weiterverarbeitet wird”, fasst Roos ab-
schlieBend zusammen.

m KraussMaffei Berstorff GmbH
www.kraussmaffeiberstorff.com
K 2016: Halle 15,

Stand B27/C24/C27/D24

blasstation werden Servo-elektrisch ge-
steuert und ermdglichen somit héchste
Prozesskontrolle.

Die Leistung des Blowliner Medium liegt
bei Marktmengen von rund 10 bis 30
Mio. Stick pro Jahr bemessen auf 0,5 Li-
ter Behéltnisse. Mithilfe der integrierten
Abnahmestation werden die geblasenen
Flaschen exakt auf ein Forderband posi-
tioniert und dem Stapelsystem zuge-
fahrt. Von der Produktentwicklung bis
zur vollautomatisierten Serienproduktion
von  Kunststoffverpackungen  bietet
Mould & Matic alles aus einer Hand. Der
fihrende Systemanbieter fur die Produk-
tion in Tiefzieh-, Spritzguss- und Blas-
technologie wird in Zukunft unterschied-
liche BaugréBen des Blowliners anbieten.
Daraus entstehen eigene Produktivitats-
vorteile fur den jeweiligen Kunden. Die
Blowliner Medium Anlage wird auf der
K 2016 prasentiert.

m Mould & Matic Technologies

www.mouldandmatic.com
K 2016: Halle 1, Stand C 40
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Neue Service-Angebote treiben die Folienproduktion an

M Briickner Servtec prasentiert ein erwei-
tertes Serviceangebot zur Optimierung
bestehender Folienstreckanlagen:
Komplettpakete flr Spezialprodukte —
den Ertrag steigern: Investitionen in
Hochleistungsanlagen fur den Verpa-
ckungsfolienbereich verursachen weiter-
hin starken Druck auf die Wettbewerbs-
fahigkeit von alteren und kleineren Pro-
duktionsanlagen. Neue Upgrade-Kom-
plettpakete ermdglichen Folienherstel-
lern schnell und einfach auf die ertragrei-
che Produktion von Spezialfolien umzu-
stellen. Sie beinhalten alle notwendigen
Umbau- und ModernisierungsmaBnah-
men. Abhadngig von den geforderten
Produkteigenschaften und dem aktuel-
len Zustand der Produktionsanlage wird
der Umfang individuell angepasst. Auch
in Nicht-Bruckner Anlagen koénnen die
Pakete verbaut und integriert werden.

e Barriere-Paket zur Herstellung trans-
parenter und metallisierter Barriere-Fo-
lien. Die Produktion im ,one-shot-
Verfahren”  vermeidet nachfolgende
Converting-Schritte wie Laminieren und
senkt die Produktionskosten erheblich.
Gleichzeitig wird der ,carbon footprint”
um bis zu 75 Prozent reduziert.

e Mattfilm-Paket zur Produktion hoch-
wertiger Folien mit speziellen optischen
Eigenschaften. Anpassungen im Bereich
der Extrusion und Duse heben die Quali-
tat Uber die gesamte Folienbreite und er-
hoéhen zugleich den Ausstol3.

Neue weltweite Serviceangebote —
Spare Part und Line Audit. Wartungs-
tatigkeiten optimieren und Ersatzteilbe-

darfe planen, das
steht im Mittelpunkt
des neuen Spare Part
Audit Service. Durch
die vor-Ort-Erhebung
von Anlagenzustand
und Ersatzteilhaltung
werden notwendige
Arbeiten planbar und
Einsparpotenziale
aufgezeigt. Darlber
hinaus  ermdglichen
Line  Audits  das
Benchmarking  des
Unternehmens in der
Industrie und bieten
einen differenzierten
Blick auf die eigene
Produktion.
Machine Condition Monitoring: Je
besser ein Folienproduzent den Zustand
seiner Anlage kennt, desto effizienter
kann diese betrieben werden. Mit dem
neuen Machine Condition Monitoring
Service wird der Anlagenzustand rund
um die Uhr, mittels fest verbauter Senso-
ren Uberwacht. Das System informiert im
Vorfeld Uber sich anbahnende Schwach-
stellen (Preventive Maintenance), welche
so bei einem der nachsten geplanten
Wartungsstopps beseitigt werden kon-
nen.

Erweitertes Ketten- und Kluppen Ser-
vice: Die etablierten Service-Standorte in
Kolumbien, Slowakei, Indien und China
erweitern ihr Angebot: Ab sofort wird
die professionelle Uberholung und War-
tung von nunmehr allen Transportsyste-

men, von der zyklischen
Instandhaltung einzel-
ner Komponenten bis
hin zur Komplettiber-
holung, inklusive ausge-
wahlter Fremdsysteme
angeboten.

Anlagenversetzungen
und Modernisierung
in einem Zug: Die Ver-
setzung  bestehender
Produktionsanlagen in
Wachstumsmarkte liegt
voll im Trend. Bei Briick-
ner Servtec erhalten

Personal Service

Brtickner Servtec Geschéftsfuhrer Werner Bamberger und

Markus Gschwandtner

Folienhersteller nun alles aus einer Hand:
schlUsselfertige Versetzung kompletter
Produktionsanlagen inklusive gleichzeiti-
ger Modernisierung. Die nahtlose Inte-
gration der Modernisierungsarbeiten in
den Versetzungsprozess spart Kosten
und senkt gleichzeitig die Zeit bis die
Produktion am neuen Standort starten
kann.

m Briickner Servtec GmbH
www.brueckner.com
K 2016: Halle 3, Stand C90

Dosiergeratesteuerung
mit erhéhter Kapazitat

Bs

Abnehmbarer Touchscreen

B Eine neue Steuerungsgeneration fir
das gravimetrische Dosiergerat verfugt
Uber eine gréBere Datenverarbeitungs-
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Touchscreen-Steuerung
Maguire 4088

und 8 MB externen Flash- sowie 96 kB
internen und 32 MB externen RAM-Spei-
cher. Dank des vergroBerten Speichers ist
es maoglich, mehr Datenprotokolle zu
speichern und die Kommunikationspuf-
fer groBer auszulegen.

Die 4088-Steuerung von Maguire ist mit
alteren Maguire-Steuerungen kompati-
bel und hat wie alle Maguire-Systeme

eine funfjdhrige Garantie. Updates der
Produktions-Software der Steuerung
kénnen Uber die gesamte Lebensdauer
des Dosiergerats kostenlos bezogen wer-
den.

m Maguire Products, Inc., Maguire Europe
www.maguirechina.com
K 2016: Halle 10, Stand A26

kapazitat als die alte Steuerung
und verbessert die Kommunikati-
on mit anderen Geraten in einer
Industrie 4.0 Umgebung erheb-
lich, so wurde von Maguire Pro-
ducts, Inc. bekannt gegeben. Auf
der K 2016 wird das Unterneh-
men die Steuerung im Rahmen
der Feier zum Verkauf von 50.000
gravimetrischen Dosiergerdten
von Maguire® vorstellen.

Die neue Maguire®-Steuerung
4088 ist mit alteren Steuerungen
rickwartskompatibel und arbeitet
sieben Mal so schnell wie die Ma-
guire® 1212 Steuerung, verfugt
Uber acht Mal so viel Speicher und
die Wiegezellen, mit welchen die
Komponenten dosiert werden,
bieten eine 45-fache Genauigkeit.
Die Bediener haben die Auswahl
zwischen einer Bedienung Uber
ein Tastenfeld bzw. einen digita-
len Dekadenschalter oder Uber ei-
nen neuen Touchscreen, der zur
Fernbedienung abgenommen
werden kann, intuitive grafische
Displays hat und in mehreren
Sprachen lieferbar ist. Der Touch-
screen  verfigt  standardmaéBig
Uber eine eingebaute Software fir
ein Fordersystem zur Beschickung
eines Dosiergerats mit mehreren
Materialien und zur gravimetri-
schen Dosierung des Komponen-
tengemischs in eine Verarbei-
tungsmaschine.

Im Vergleich zur 1212-Steuerung
von Maguire wurde die Datenver-
arbeitung des neuen Systems von
16 auf 32 Bit, die Taktfrequenz
von 16 auf 120 MHz und der
Speicher von 12 kB auf 96 kB er-
hoht. Es gibt nun 512 kB internen

OIS PLASTIC

*} fir Einschneckenextruder d16/ 25L/D; die freibleibenden Konditionen gelten
bei Laufzeit 48 mon. und vorbehaltlich einer Bonitétspriifung, Restwert €4350,—

noris plastic gmbh & go. kg  Werkstr. 12 e 90518 Altdorf  Tel. 09187/97070

Fax 09187 / 4050  Email: extruder@norisplastic.de  www.norisplastic.de
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Kompetenz in der Lieferung von Komplettanlagen

W Schon zum dritten Mal stellt der zur
Feddersen-Gruppe gehorende Hersteller
von Extrusions- und Compoundieranla-
gen FEDDEM auf der K-Messe aus. In
diesem Jahr liegt der Schwerpunkt auf
seiner Kompetenz als Lieferant fir Kom-
plettanlagen. Anhand eines mafBstabge-
treuen Modells erldutert das Team der
FEDDEM auf dem Messestand sein ge-
meinsam mit dem Schwesterunterneh-
men AKRO-PLASTIC entwickeltes Kon-
zept ICX®-Technology (Innovative Com-
poundier- und Extrusionstechnologie)
zur Lieferung kompletter Compoundier-
anlagen. Hierbei setzt der Maschinen-
bauer seinen Fokus auf den Nutzen fur
seine Kunden: hohe Compoundqualitat
und Flexibilitdt zu einem wettbewerbsfa-
higen Preis bei kurzen Reaktionszeiten.

Unabhdngig vom Produktionsstandort
seiner Kunden liefert FEDDEM eine welt-
weit gleiche Anlagentechnik, sodass eine
identische  Produktqualitat an allen
Standorten gewahrleistet werden kann.

Weiterhin stellt das Unternehmen seinen
Technikumsextruder FED 26 MTS mit er-
hohtem VerschleiBschutz aus. Dieser ist
individuell konfigurierbar und somit fur
ein breites Anwendungsfeld und vielsei-
tige Compoundieraufgaben einsetzbar.
Am Beispiel einer Verlangerungseinheit,
Seitenbeschickung und Seitenvakuum-

Anhand eines Modells erldutert das Team der FEDDEM GmbH & Co. KG

entgasung wird das zu sehen sein. Durch
den modularen Aufbau lasst sich der Ex-
truder mit wenigen Arbeitsschritten zum
Beispiel von 32 D auf 42 D, 52 D oder
mehr verlangern. Die komplette Elektrik
ist im Gestell integriert, die Maschine
steht auf Rollen, somit ist sie mobil und
leicht zu verfahren. Je nach Anwen-
dungsbereich lassen sich mit dem FED 26
MTS von 10 bis 150 kg/h an Durchsatz-
mengen produzieren.

Fur jede Compoundieraufgabe haben
die Sinziger die passende Maschine im
Portfolio. Neben den MTS-BaugréBen
von 26 bis 82 mm und einem produktab-

den Aufbau einer Komplettanlage

hangigen Durchsatz von 40 kg bis 4 t/h
werden derzeit auch Extruder mit einem
groBeren Da/Di und einem Schnecken-
durchmesser von bis zu Uber 135 mm
zur Herstellung hochgefullter Kunststoff-
compounds angeboten.

Die Fachleute aus dem Hause FEDDEM
kdnnen zudem Uber jingste Projekte be-
richten, unter anderem auch Uber die
Entwicklung neuer Maschinen und Anla-
gen zur Herstellung hochgefillter Poly-
olefine.

m FEDDEM GmbH & Co. KG
www.feddem.com
K 2016: Halle 15, Stand A42

Highlights und Neuheiten unter dem Motto Mischen, Schaumen, Kihlen

M Promix Solutions, ein fihrender Anbie-
ter von statischer Mischtechnologie,
Schaumextrusionsanlagen und Schmel-
zekUhlern, prasentiert auf der K 2016
gleich mehrere Highlights unter dem
Motto Mischen, Schaumen, Kihlen. Das
Unternehmen hat Schltsselkomponen-
ten zur optimierten Herstellung von
Leichtschaumen wie XPS, XPE, XPP oder
XPET entwickelt. Die Komponenten be-

stehen aus der einzigartigen Kuhlmi-
scher-Technologie P1 sowie der neuarti-
gen Schaum-Ringduse Q1. Zur Herstel-
lung von mittel- bis hochdichten Schau-
men bietet das Unternehmen Schaumex-
trusionssysteme und hochprazise Gasdo-
sieranlagen mit umweltfreundlichen und
kostengunstigen physikalischen Treibmit-
teln wie Stickstoff und CO, an. Das Stati-
sche Mischer Programm zur Homogeni-

Promix bietet Schaumsysteme und
Prozess-Know-how fir diverse physika-
lisch geschdumte Erzeugnisse wie zum
Beispiel PET Schaumfolien, aus welcher
anschlieBend im Tiefziehverfahren PET
Schalen gefertigt werden

sierung von Kunststoffschmelzen in
SpritzgieB- und Extrusionsprozessen wird
zudem durch das neue Visco-P, einem In-
lineviskosimeter erganzt.

Promix bietet entscheidende Schlissel-
komponenten, um die Produktion von
Leichtschdumen wie XPS / XPE / XPP /
XPET zu optimieren. Dadurch kénnen die
Schaumdichte weiter reduziert, die Zell-
struktur verbessert und der Anlagen-
durchsatz erhéht werden, was zu erheb-
lichen Kosteneinsparungen fuhrt. Der
Promix P1 Kuhlmischer ist eine Kombina-
tion eines sehr effizienten Statischen Mi-
schers und eines leistungsstarken Kih-
lers. Die neuartige patentierte Technolo-
gie er6ffnet neue verfahrenstechnische
Moglichkeiten beim Kuhlen von Kunst-
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stoffschmelzen und anderen viskosen
Fluiden. Die gleichzeitig ablaufenden
Misch- und Kuhlvorgdnge im P1 erlau-
ben ein sehr effizientes Kuhlen bis nahe
an den Erstarrungspunkt der Schmelze,
und dies ohne die Bildung von Ablage-
rungen oder dem Risiko des ,Einfrie-
rens”. Die Schmelzetemperatur wird zu-
dem gleichzeitig Uber den ganzen Quer-
schnitt homogenisiert. Je nach Prozess-
schritt kann so die ideale Schmelzetem-
peratur exakt eingestellt und Uber die
Zeit konstant gehalten werden.

Auch die Dusentechnologie hat einen
entscheidenden Einfluss auf die Qualitat
von Leichtschaumfolien aus EPS (XPS),
XPE, XPP, welche vor allem in der Verpa-
ckungsindustrie verwendet werden. Die
neue Promix Q1 Ringdusentechnologie
vereint 20 Jahre Erfahrung im Schaum-
disenbau und setzt neue MalBstébe bei
der Herstellung von Schaumfolien. Dank
der speziellen zum Patent angemeldeten
Dusenkonstruktion kann die Schaum-
dichte und die Foliendickentoleranzen
weiter reduziert werden, was zu enor-
men Material- und Kosteneinsparungen
fuhrt.

Promix CO, und N, Gasdosieranlagen
flir die Schaumextrusion

PROMIX N400 mc

L

@

P1 Kdhlmischer mit Ringdse Q1 fir die Herstellung von Leichtschaumfolien

Durch kontinuierliche Weiterentwicklung
hat Promix die Schaumextrusion mit um-
weltfreundlichen Treibmitteln CO, und
N, auf ein neues Niveau gebracht. Die so
geschdumten Produkte weisen eine
gleichmassige mikrozelluldre Schaum-
struktur auf und die Dichtereduktion be-
tragt typischerweise 10 bis 60 Prozent.
Anwendungsbeispiele sind Verpackungs-
folien und Tiefzieherzeugnisse aus PP
und PS, Platten aus PP und PE sowie
Schaumkern- und Wellrohre aus PP und
TPE. Eine stark wachsende Nachfrage ist
auch im Bereich Profile aus PA, ABS und
weiteren Materialien zu verzeichnen. Vor
kurzem konnte zudem die erste PET
Schaumfolien-Anlage erfolgreich in Be-
trieb genommen werden.

Das Unternehmen hat auch speziell far
das Physikalische Schaumen entwickelte
CO,- und N, Dosieranlagen im Pro-
gramm. Dank der enorm hohen Dosier-
genauigkeit, der Zuverlassigkeit und ei-
ner einfachen Bedienung finden die Ge-
rate groBen Anklang am Markt. Die An-
lagen decken je nach Ausfuhrung den
Dosierbereich von 5 bis 60kg/h ab. Die
Funktionsweise demonstriert Promix am
Messestand.

Neben dem bekannten Statischen Mi-
scher Programm zur Schmelzehomoge-
nisierung bringt Promix als Ergdnzung
auch Visco-P, ein , echtes” Inline Viskosi-
meter auf den Markt. Uber die gemesse-
nen Drlcke und Temperaturen im Stati-
schen Mischer werden die Schmelzevis-

kositat und Scherrate berechnet und auf
einem externen Display angezeigt. Visco-
P lasst sich via Feldbussystem in die be-
stehende Extruder-Steuerung einbinden.
Das Gerat eignet sich fur alle Anwender
eines Statischen Mischers, welche die
Zusatzfunktion der Viskositatsmessung
und Uberwachung nutzen méchten.

m Promix Solutions AG

www.promix-solutions.com
K 2016: Halle 9, Stand E32

....................................................

www.illig.de
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Hochleistungs-Mischeraspiration sorgt fir konstante Prozessbedingungen

W Mit Vent tec® 2.0 stellt MTI Mischtech-
nik eine neue Generation seiner Hoch-
leistungs-Aspirationen flr Heiz-/KdhImi-
scher-Kombinationen vor. Anders als her-
kdmmliche Systeme regeln sie erstmals
ihre Wirkung selbststandig in Abhangig-
keit von den tatsachlichen Prozesspara-
metern und sorgen so fur konstante Ver-
arbeitungsbedingungen,  unabhangig
von sich andernden Prozess- und Umge-
bungseinflissen. Damit erleichtern sie si-
gnifikant das Einhalten gleichbleibend
hoher Produktqualitaten in der Kunst-
stoff- und Chemieindustrie.
Hauptanwendungen sind die Herstellung
von Hart- und Weich-PVC-Dryblends,
Naturfaser-Compounds (WPC/NFC/PPC)
sowie thermische Verfahren, wo die Sys-
teme des Typs Vent tec® 2.0 dem Misch-
gut Feuchtigkeit entziehen und/oder
fluchtige Bestandteile reduzieren. Die
neue Aspirator-Generation ist in mehre-
ren BaugroBen fur alle Mischervolumina
verfugbar und fur nahezu alle ATEX-Um-
gebungen und Mischerbauarten einsetz-
bar. Aufgrund ihrer autarken Steuerung
lasst sie sich auch fur Maschinen anderer
Hersteller nachristen.

Bei Prozesstemperaturen deutlich Uber
dem Siedepunkt von Wasser koénnen
selbst geringe Feuchtigkeitsanteile den
Prozessablauf storen. Dies gilt insbeson-
dere fir PVC-Rezepturen, die hygrosko-
pische Stabilisatorsysteme enthalten.
Ohne eine leistungsstarke Aspiration
entstehen dabei oft massive Ablagerun-
gen an allen Innenflachen von Heizmi-
schern, den Wanden von Kthlmischern,
in den Extrusionswerkzeugen und Kali-
brierungen. Maogliche Folgen sind eine
verminderte Mischgiite, Stérungen am
Extruder und Fehlstellen im Endprodukt.
Vent tec® Mischeraspirationen von MTI
bieten die hier erforderliche, gleichblei-
bend hohe Entfeuchtungsleistung fur
konstante Ergebnisse. Sie gleichen
Schwankungen in der Rohstofffeuchte
und jahreszeitlich bedingte Auswirkun-
gen auf die Verarbeitbarkeit des Misch-
gutes wirkungsvoll aus und sorgen so fur
eine gleichméaBig hohe Dryblendqualitat
mit Endfeuchten bis unter 0,05 Prozent.
Dem Verarbeiter bringt diese hohe Leis-
tung Vorteile. So erméglicht ein nahezu
vollstandig entfeuchtetes Dryblend hohe
AusstoBleistungen der Nachfolgemaschi-

Produkt-
temperatur
(°C)

Volumen-
strom (m*h)

| i
Regelbereich

|
*Vent tec
' |
Produkt-
feuchte (%)

Anders als herkémmliche Systeme regeln die neuen Vent tec 2.0 Hochleistungs-
Aspirationen flir Heiz-/Kihlmischer-Kombinationen ihre Wirkung selbststandig in
Abhéngigkeit von den tatsdchlichen Prozessparametern. So erméglichen sie
gleichbleibend hohe Produktqualitdten in der Kunststoff- und Chemieindustrie

nen. Weniger oder keine Ablagerungen
minimieren den Aufwand fir das Reini-
gen des Mischsystems und aller weiteren
Maschinen, und eine konstant hohe Pro-
duktqualitat senkt den Ausschuss. Alle
drei Vorteile gemeinsam erméglichen ei-
ne signifikante Senkung der Kosten, ver-
langerte Wartungsintervalle und fuhren
damit zu einer deutlich héheren Verflg-
barkeit der gesamten Produktionslinie.

Bei bisher marktublichen Aspirationen
bleiben sich andernde Verfahrenspara-
meter unberlcksichtigt, denn diese
schalten die Abluftsteuerung verfahrens-
abhangig ein und aus, und die Filterab-
reinigung erfolgt an fest vorgegebenen
Schaltpunkten. Dieses Vorgehen begriin-
det typische Nachteile, wie nachlassende
Luftleistung aufgrund zunehmender Fil-
terverschmutzung, was zu Qualitatsun-
terschieden im Endprodukt fiihren kann.
Dem gegeniber erfassen die Vent tec®
2.0 Aspiratorsysteme von MTI kontinu-
ierlich alle tatsachlichen Betriebszustan-
de mit den maBgebenden KenngréBen,
wie die Temperaturen der Ansaugluft
und im System, den Luftdruck, die
Feuchte und maBgeblich auch den Volu-
menstrom der Aspirationsluft. Die Elek-
tronik wertet diese Parameter fortlau-
fend aus und regelt darauf basierend die

Aspiration unter Bericksichtigung des
Filterzustands so, dass die Bedingungen
im Durchluftungsstrom konstant bleiben.
Zudem zeigt das System einen beginnen-
den VerschleiB3 des Prozessfilters frihzei-
tig an und erméglicht dadurch eine vor-
beugende Wartung. So bleiben die
Trocknungsleistung und damit die Pro-
duktqualitat bei Einsatz der Vent tec® 2.0
Aspiratorsysteme stets gleichbleibend
hoch.

m MTI Mischtechnik International GmbH
www.mti-mixer.de
K 2016: Halle 9, Stand B22

Energie sparen mit
IR-Strahlern

M Seit mehr als 40 Jahren hat KRELUS In-
frarot-Strahler fur die Industrie im Pro-
gramm. Durch die Fokussierung auf spe-
zielle, leistungsfahige Gerate mit einer
innovativen Technologie, finden Kunden
heute kompetente Ansprechpartner bei
KRELUS fur maBgeschneiderte und Stan-
dard-Anwendungen von Erwdrmungslé-
sungen flr die nachstehenden und viele
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andere Bereiche: e Erwdrmung von
Composite Materialien aus Carbon-
/Glas-/Naturfasern mit PP/PA/PEEK/etc.
Matrix; e Prégekalander fur PVC / PA /
etc.; ® Thermoformanlagen; e Kaschier-
und Laminieranlagen; e Veredelung von
Papier, Film und Folie; e Textil-, Film-, Pa-
pier- und Folienbeschichtung; e Vortrock-
nungs- und Erwdrmungsanlagen; e etc.

Der Strahler verhindert effizient einen
Warmeverlust zur Rickseite der Geréte.
Deshalb bendétigen diese keine Kihlung.
Die sehr schnell reagierenden mittelwelli-
gen IR-Strahler erlauben eine genaue
Temperaturfihrung und Regelung auf
der erwarmten Produkteoberflache. We-
gen der schnellen Reaktionszeit konnen
KRELUS-Gerate auch bei kurzen Produk-
tionsunterbrichen ausgeschaltet  wer-
den. Der groBte Vorteil der KRELUS-IR-
Strahler ist die optimierte Abstrahlung
der Infrarot-Energie im wirklichen Mittel-
wellen-Bereich (+/- 3 Mikron). Viele Ma-
terialien absorbieren die IR-Energie in die-
sem Wellenlangenbereich ausgezeichnet.

HELIBAR?®

KRELUS INFRARED

Neben einer Reihe von Standardmodulen
in verschiedenen Grossen und Leistungs-
starken werden auch MaB-Anfertigun-
gen bis zu circa 8.000 mm Lange herge-
stellt. Die modularen GréBen erlauben
individuell geregelte Heizzonen unter-

TECHNOLOGIE

Multi Strand Extrusion Line

- One step mutli-extrusion
- High flexibility
- Few floor space

2, rue du Maine - 68270 WITTENHEIM
TélL.+33389643619-Fax+3338964 2178

info@komax.pro

www.komax.pro

gwk Gesellschaft Warme Kaltetechnik mbH
Scherl 10 - D-58540 Meinerzhagen

Tel. +49 2354 7060-0

Fax +49 2354 7060-156

schiedlicher GroéBen nach Bedarf oder
die Einhaltung von Temperatur-Profilen
Uber laufende Produktebahnen.

m KRELUS AG
www.krelus.ch

K 2016: Halle 3, Stand E34

KUHLEN UND TEMPERIEREN MIT SYSTEM.

Weltweit. glllk
R0
o

ool e T

info@gwk.com - www.gwk.com *
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Innovative Kunststoff-Stabilisatoren fir Kunstrasen

M Die Kompetenz von BASF Plastic Addi-
tives im Bereich der Licht-, Warme- und
Prozess-Stabilisierung erméglicht Poly-
mer-Herstellern und Konvertern, die Ei-
genschaften von Kunststoffen unter Ein-
fluss von Umweltfaktoren zu verbessern.
Mit Tinuvin® 880 und Tinuvin® XT 55
stellt BASF auf der K 2016 die neueste
Generation von Lichtstabilisatoren vor.
Tinuvin XT 55 — fiir geringeren Was-
sertibertrag: Fasern und Filme, die in di-
versen Anwendungen zum Einsatz kom-
men, wie beispielsweise in technischen
Textilien fur die Bauindustrie (Geo-Texti-
lien, Dachddmmung, Barrieren sowie
Teppiche), mussen rauen klimatischen
Bedingungen standhalten. Dazu gehéren
ldngere Belastungen durch UV-Licht,
schwankende und erhéhte Temperaturen
sowie Umweltschadstoffe. Die Alterungs-
bestandigkeit von Fasern und Filmen, die
oftmals aus Polyolefinen hergestellt wer-
den, kann durch Zugabe eines sterisch
gehinderten Amins (HALS) deutlich ver-
bessert werden.

Neben den Anforderungen an Licht- und
Warmebestandigkeit stehen Konverter
haufig auch vor Herausforderungen der
industriellen  Produktion. Produktions-
probleme und -unterbrechungen kénnen

fur Faser- und Filmher-
steller zu Kapazitatseng-
passen und Qualitats-
mangeln fuhren.

Ein Beispiel dafur ist die
Herstellung von Poly-
ethylen (PE) -Monofila-
menten flr Kunstrasen,
der fur Sportbdden oder
im Landschaftsbau ein-
gesetzt wird. Die Additi-
ve und Farbstoffe wer-
den Ublicherweise Uber
ein konzentriertes Kom-
bi-Batch zugegeben und
die Filamente oftmals durch ein Wasser-
bad gefuhrt. Letzteres fiihrt wahrend der
Produktion zu einem Wasseribertrag,
der unter Umsténden eine Produktions-
unterbrechung zur Folge haben kann.
Als Lésung bringt BASF mit Tinuvin XT
55 ihre neueste HALSGeneration fir die
Faser- und Filmhersteller auf den Markt.
Tinuvin XT 55 wird hauptsachlich im Be-
reich der Polyethylen-Monofilamente
eingesetzt und ist ein hochleistungsfahi-
ger Lichtstabilisator, der kaum zum Was-
serlibertrag beitragt und damit eine sto-
rungsfreie Produktion ermdglicht.
Tinuvin XT 55 bietet Formulierern zusatz-

lich eine sehr gute Haltbarkeit sowie aus-
gezeichnete Sekundareigenschaften wie
Farbstabilitdt und Bestdndigkeit gegen
Farbverdanderung durch Stickoxide und
Extraktion. Darlber hinaus tragt die fle-
xible Dosierbarkeit des Stabilisators und
der weiteren Formulierungsbestandteile
zur guten Wirtschaftlichkeit bei. Weitere
Einsatzmoglichkeiten  sind  Polyolefin-
Monofilamente und Filme fir Gerdstver-
kleidung und -bau, Geo-Textilien sowie
Big Bags wie zum Beispiel flexible Schiitt-
gutbehalter.

m BASF SE, www.basf.com
K 2016: Halle 5, Stand C21/D21

Benefits of Levapren for Alternative Energy Cable Applications

H At K 2016, ARLANXEO is focusing on
the benefits of Levapren EVM Elastomers
for processors and end users. Visitors to
the ARLANXEO stand will be able to
learn how the halogen-free ethylene-

vinyl acetate synthetic rubber (EVM)
helps to significantly reduce the spread
of fire and the subsequent damage due
to hydrochloric acid corrosion in or near
generators, thus protecting large instal-
lations and considerable investments in
the event of fire.

Specially formulated Levapren 500 and
Levapren 700 compounds are ideally
suited for use in nacelles of wind tur-
bines, specifically in the cable sheathing,
because they contain no halogens, so
they do not emit the highly corrosive hy-
drochloric acid gas normally released by
halogen-based materials in a fire. In ad-
dition to being halogen-free, these Leva-

Windmill cable cross section

pren EVM grades have a comparatively
high vinyl acetate (VA) content which
makes them compatible with polar fillers
thanks to their high polarity. They can
contain large quantities of inorganic, ha-
logen-free flame retardants, such as alu-
minium or magnesium hydroxide — and
the polar rubber raw material does not
swell in the presence of lubricating
greases. Levapren 500 and Levapren 700
do not absorb oil or grease from the sur-
rounding machinery, so in the event of a
fire, absorbed burning hydrocarbons will
not destroy the flame suppressing pro-
perties of the cable jacket.

The molecular weight of Levapren is par-
ticularly widely distributed and well con-
trolled. In addition, it is a gel-free pro-
duct, which has a positive effect on the


http://www.basf.com/
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processability of the material and the
quality of the end product.

Talking about Levapren in high voltage
energy  cable  applications,  Jorg
Stumbaum, Manager Technical Market-
ing CR/EVM at ARLANXEO, said: “Wind
power is considered to be one of the
most environmentally friendly sources of
energy. However, strong electrical cur-
rents flow through large wind turbines at
voltages of over 500 volts. Although the
risk of fire is not greater in wind turbines
than in any other well-maintained tech-
nical installations, if fire should break out
— for instance because of an electrical
short or lightning strike — it is much more
difficult to extinguish, since the compo-
nents that house the generators are very
high up in the air. And if a fire does

occur, the consequences (e.g.
corrosion by halogenic gases)
must be minimized as much as
possible. So it makes sense for
operators to focus on preven-
tion by choosing Levapren
EVM elastomer.”

Levapren is a product of the
business line CR/EVM which is
part of the business unit High
Performance Elastomers.

o

Offshore windmill park
(Photos: ARLANXEO)

m ARLANXEO Holding B.V.
www.arlanxeo.com

K 2016: Hall 6, Stand C78

Robustes Polyamid 6/12 fir Kabelummantelungen

W Ein neues Extrusions-Compound aus
Polyamid 6/12 fur Kabelummantelungen
im Automobilbereich bietet hervorragen-
de Chemikalienbestandigkeit, ertragt
hohe Betriebstemperaturen und zeigt
aufgrund geringer Feuchtigkeitsaufnah-
me eine gute Dimensionsstabilitdt, gab
die Nylon Division der Teknor Apex Com-
pany, die das neue Compound auf der
K 2016 vorstellen wird, bekannt.

Bremskabel | brake cable

Die Chemikalienbestandigkeit von Poly-
amid 6/12 des Typs Chemlon® 890
HNTOO1 ist besser als die von Polyamid 6
und die Stresskorrosionsbestandigkeit ist
bei Kontakt mit aggressiven Chemikalien
oder bei mechanischen Belastungen gro-
Ber. Das Compound ist warmestabilisiert,
um Versprédung bei hohen Betriebstem-
peraturen zu vermeiden, und enthalt ei-
nen Schmierstoff, um das Beschicken des
Extruders zu erleichtern.

Chemlon 890 HNTOO1 hat bei General
Motors und bei Chrysler die Zulassung
fur warmestabilisiertes Polyamid 6/12 er-
halten. Es ist derzeit als Ummantelung
fur Bremsen bei einem amerikanischen
OEM im Einsatz und die Ummantelung
hat den Warmealterungstest des Kabel-
herstellers bei 135 °C Uber 168 Stunden
bestanden.

,Chemlon 890 HNTOO1 ist inharent ro-
bust und verarbeitungsfreundlich”, sag-
te Jeff Schmidt, Leiter des Automotive-
Markts Nordamerika von Teknor Apex.
. Wir kdnnen dieses Material sofort welt-
weit aus unseren Compounding-Werken
in den USA und in Singapur liefern.”

W Tough Nylon 6/12 for Cable Jackets:
A new nylon 6/12 extrusion compound
for automotive cable jackets provides ex-

cellent chemical resistance, withstands
high service temperatures, and exhibits
good dimensional stability as a result of
low moisture absorption, it was an-
nounced by the Nylon Division of Teknor
Apex Company, which will feature the
new compound at K 2016.

The chemical resistance of Chemlon®
890 HNTOO1 nylon 6/12 is superior to
that of nylon 6 and exhibits greater stress
corrosion resistance upon exposure to
aggressive  chemicals or mechanical
stresses. The compound is heat stabilized
to prevent embrittlement at high service
temperatures and is lubricated to facili-
tate feeding into the extruder.

Chemlon 890 HNT001 compound has
received General Motors and Chrysler
approvals for heat stabilized nylon 6/12.
It is currently used in brake jacketing for
a U.S. OEM, and the jacket has passed
the cable supplier's heat aging test at
135 °C for 168 hours.

“Chemlon 890 HNTO0O01 is inherently
tough and easily processed,” said Jeff
Schmidt, North American automotive
market manager for Teknor Apex. “We
can readily supply this material world-
wide from our compounding facilities in
the U.S. and Singapore.”

m Teknor Apex Company
www.teknorapex.com

K 2016: Halle 6, Stand C58-02


http://www.arlanxeo.com/
http://www.teknorapex.com/
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B LPKF is presenting a brand new tech-
nology at K show 2016. "Wobbling" en-
ables the LPKF PowerWeld3D 8000 to
join large components of up to 100 x
70 cm with welds of between one and
five millimeter width. It can also handle
height differences.

"In the automotive industry, more and
more components are being manufac-
tured with lightweight plastics. The
PowerWeld3D 8000 by LPKF is a system
with integrated melt travel monitoring
and very short process times", said LPKF
CEO Lars Ederleh. He is pleased with the
new technology because it considerably
extends the range of transmission laser
welding.

Wobbling is a process in which the laser
beam moves with a small amplitude
transverse to the weld path. Height diffe-
rences that would otherwise lead to al-
tered seam widths can be automatically
compensated by adjusting the ampli-
tude. In this quasi-simultaneous process,
the weld is tracked several times over,
creating homogeneous temperature dis-
tribution.

Analysis of the setting path and welding
time generates reliable data about weld
quality. A working area of 100 x 70 x
40 cm3 means the system is ideally suited
for large components. The Power-

., Create the Exceptional”

B Unter diesem Leitbild tritt Evonik In-
dustries anlasslich der K 2016 auf. Das
Unternehmen prasentiert auBergewohn-
liche Lésungsansatze und kreative Ideen,
die in enger Zusammenarbeit mit den
Kunden entwickelt werden. Beispiele:

Automobil: Evonik bietet Spezialkunst-
stoffe fur die verschiedensten Anwen-
dungen im Automobil. So ist das neue
PLEXIGLAS® NTA-5 aufgrund seiner spe-
zifischen Eigenschaften insbesondere fiir
robuste, nicht-transparente Karosserien
im unteren Fahrzeugbereich geeignet. In
modernen LEDScheinwerfern reichen die
Anwendungen von PLEXIGLAS® und
PLEXIMID® Formmassen von den gro3en
Hauptscheinwerferlinsen bis hin zu Lin-
senoptiken  far  Blinklichtfunktionen.

Evolution: The LPKF
PowerWeld 6600 has a
modern, user-friendly design,
advanced technical
components and a new
software environment

Weld3D 8000 joins the LPKF-
portfolio in the 1st half of 2017.
The LPKF booth at K 2016 will
showcase  construction  and
sample welds.

Also at the booth is the LPKF
PowerWeld 6600, the leading
stand-alone laser welding sys-
tem. It features the company's new de-
sign and many improved components.
Examples include the waiving of com-
pressed air connections thanks to servo-
clamping technology, a soft PLC helps
raise flexibility and future viability while
the modular design delivers a low-cost
production unit offering high producti-
vity.

The software developers from Furth/Ger-
many have also come up with another
innovation. The LPKF CAM software Pro-
SeT 3D works autonomously to suggest
welding paths based on CAD data. An
integrated editor is used to make manu-
al adjustments to waypoints and welding

VESTAMID® Polyamid 12 und Polyamid
612 sind die weltweit meisteingesetzten
Polyamide fur Leitungen im Automobil.
Bauindustrie: Die Vernetzung mit Silan
steigert die Lebensdauer von Polyethy-
lenwasserleitungen bei Dauergebrauchs-
temperaturen von 90 °C beachtlich.
Dynasylan® SILFIN 50 ist speziell fur den
Trinkwasserbereich  entwickelt. Derart
vernetzte HD-PE-Leitungen sind signifi-
kant leichter, sicherer gegen Rissbildung
und weisen eine verbesserte Korrosions-
und VerschleiBfestigkeit auf.
Verarbeitung: LeichtflieBende, antista-
tische Pulver und Granulate lassen sich
einfach verarbeiten. SIPERNAT® Specialty
Silica, AEROSIL® Fumed Silica und
AEROXIDE® Fumed Metal Oxides sind
hocheffiziente FlieB- und Antibackmittel,
die ein klebriges Pulver oder Granulat

parameters. This system quickly produ-
ces welding processes from component
layouts — in only minutes. The laser weld-
ing system runs LPKF WeldPro software.
When in operator mode only that pro-
duction data and those commands
necessary for production are available,
while developers have access to all pro-
cess data and can even modify individual
parameters.

Both welding systems and the software
will be showcased at K 2016.

m LPKF Laser & Electronics AG
www.Ipkf-laserwelding.com

www.Ipkf.com
K 2016: Hall 11, Stand E04

selbst nach langer Lagerzeit bei erhéh-
tem Druck und hoéherer Temperatur rie-
selfahig machen. Mit TAICROS® und
TAICROS®M bietet man zwei Vernetzer
fur die Elektronenstrahlvernetzung von
Polyamid an. Dartber hinaus werden mit
Triacetonamin (TAA) und dessen Deriva-
ten wichtige Bausteine flr die Produkti-
on von sterisch gehinderten Lichtstabili-
satoren (HALS) angeboten. Diese Additi-
ve werden in geringer Konzentration ver-
wendet, um Polymere gegen Zersetzung
durch Licht, Sauerstoff und Warme zu
schitzen. Anwendung finden diese typi-
scherweise im Automobilbereich und fir
Gewachshausfolien.

m Evonik Industries AG
www.evonik.de
K 2016: Halle 6, Stand B28
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Blasfolien Extrusion:

Spitzentechnologie — intelligent vernetzt

B Blasfolienanlagen fir bis zu 11-
Schichten: Hosokawa Alpine ist ein fih-
render internationaler Hersteller von
Blasfolienanlagen. Das Unternehmen lie-
fert komplette Blasfolienlésungen von
Monoanlagen mit nur einem Extruder bis
hin zu 11-Schicht Barrierefolienanlagen.
Jede Losung ist maBgeschneidert an die
jeweiligen Kundenanforderungen ange-
passt. Im Vergleich punkten die Alpine
Anlagen durch Qualitat, Produktivitat
und Effizienz bei einer duBerst kompak-
ten Bauform.

Der patentierte X-Blaskopf. Alpine’s
X-Blaskopf steht fir hohe Folienqualitat,
kurze Spdlzeiten und ein ausgezeichnetes
Grundprofil auch bei sehr hohen Durch-
satzraten. Der X-Blaskopf gilt als , Gold-
Standard” in der Blasfolienindustrie.

Bei den Co-ex Anlagen besteht nach wie
vor ein globaler Trend von 3-Schicht auf
5-Schichtfolien, weil sich dadurch die Fo-
lienherstellung durch down gauging
und/oder Qualitatsverbesserungen opti-
mieren lasst. Anlagen fir Hochbarriere-
folien werden derzeit von 7- und 9-
Schichtanlagen dominiert. Nun bietet
Hosokawa Alpine den Anwendern mit
der 11-Schichttechnologie ein Hochst-
maf an Flexibilitat.

Demonstration auf der K 2016: Besu-
cher auf dem Hosokawa Alpine Messe-
Stand kénnen sich anhand von live gefer-
tigten innovativen High-Tech-Folien von
der Qualitat, Effizienz, Leistungsfahigkeit
und Bedienerfreundlichkeit der Alpine

Spitzentechnologie Uberzeugen.
Spezifische Details zu den Fo-
lienstrukturen, zum  Vorfth-
rungszeitplan sowie die genaue
Anlagenbeschreibung, wird das
Unternehmen erst kurz vor Be-
ginn der Messe veroffentlichen.
MDO Folienreckanlagen: Ho-
sokawa Alpine war eines der er-
sten Unternehmen, das sich
auch auf die Folienrecktechno-
logie spezialisiert hat. Alpine
MDO Folienreckanlagen geho-
ren seit 1997 zum Lieferpro-
gramm und werden seither
kontinuierlich weiterentwickelt.
Im Reckprozess schnirt die Folie
in Querrichtung ein und damit
verringert sich auch ihre Gesamtbreite.
Diese Einschnlrung ,neck-in” bewirkt,
dass die gereckte Folie von der Folienmit-
te in Richtung beider Folienrander zu-
nehmend dicker wird. Diese dickeren Fo-
lienrdnder mussten bislang groBzugig
beschnitten werden, um ein gleichmaBi-
ges Dickenprofil der Wickel und damit
eine gute Planlage der Folie fur die spa-
tere Weiterverarbeitung sicher zu stellen.
Um diese Nachteile zu eliminieren, hat
Hosokawa Alpine das patentierte TRIO-
System entwickelt (TRIO - Trim Reduc-
tion for Inline Orientation). Dank TRIO
wird der Randstreifenabfall deutlich re-
duziert, Material eingespart und der Net-
to-Ausstol3 erhoht. Der gesamte Prozess
wird deutlich effizienter.

Hosokawa
MDO Folien-
reckanlage mit
TRIO System
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Hosokawa Alpine Coextrusions-Anlage

Anwendungen gereckter Folie: Ge-
meinsam mit Kunden und Rohstoffher-
stellern arbeitet man an der Erweiterung
des Portfolios und verzeichnet einen er-
freulichen Trend zu immer mehr neuen
MDO-Anwendungen. Aktuelle Beispiele
sind atmungsaktive Windelfolien und
full-PE Standbodenbeutel, bei denen auf
die PET Schicht verzichtet werden kann.

Neuheiten: Auf der K 2016 werden
zahlreiche Innovationen prasentiert. Dar-
unter das neue Release von ExVis, das fur
die intelligente Vernetzung der Systeme
sorgt und die Anlagenbedienung immer
noch komfortabler macht. Obwohl es
sich um sehr komplexe Anlagen handelt,
ist die Bedienung intuitiv und einfach.
Das Monitoring bietet dem Betreiber zu
jeder Zeit umfassende Informationen
auf einen Blick. Dazu kommt die Sicher-
stellung konsistenter Qualitat. So kon-
nen einmal produzierte Folienstrukturen
jederzeit reproduziert werden.

Neue Wickler und Abziige: Gemein-
sam mit der Hosokawa Kolb in Nieder-
kassel — seit Beginn 2016 eine 100% ige
Tochter der Hosokawa Alpine — wird die
Technologie der Wickler und Abzige
vorangetrieben. Auf der K werden die
ersten Neuentwicklungen zu sehen sein.

m HOSOKAWA ALPINE Aktiengesellschaft
www.hosokawa-alpine.de

K 2016: Halle 16, Stand D06
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New ACF 820 Series of Steel Rule Cutting Machines

M During K Show, AMUT COMI — ther-

moforming division of AMUT GROUP —

will present in operation a new genera-

tion of thermoforming machines, the

ACF series. The ACF 820 machine com-

bines the characteristics of V and F se-

ries, thus creating an innovative model

having:

e high level of standardization,

e exceptional repeatability,

e rugged durability,

e flexible production for a wide range of
articles,

e increased high-speed performances.

This range of machines is suitable to

handle different materials, such as PET,

APET, RPET, CPET, OPS, HIPS, PS, EPS, PP,

PLA, PVC and to produce many items:

trays, lids, fruits and vegetables boxes,

flowerpots, clamshells, nursery trays and

plates.

The ACF series has a modular concept

and can be supplied in different configu-

rations such as:

e forming;

e forming and cutting in the same
station;

e forming and cutting in two stations;

e forming, punching and cutting in
three stations.

Experten und Exponate

M Die K-Messe in Dusseldorf als die welt-
weit wichtigste Messe fur die Kunststoff-
branche, stellt die Weichen fur die tech-
nologischen Branchentrends der néchs-
ten drei Jahre. Auch fur das SKZ ist die

il

Up or down stackers,
three-axis robot as well as
customized special solu-
tions are available to stack
thermoformed parts with
different nesting require-
ments.

To fulfill all thermoformers
requirements and to meet
any potential demands,
the ACF 820 can be
equipped with a wide
range of options, includ-
ing: servo driven plug as-
sist on upper and lower

mould platens, high per-
formance mould clamping and cutting
force, quick tools change devices, diffe-
rent heat ovens configuration with
power saving heaters and many others.

The forming and cutting presses are
equipped with counterbalanced platens
to increase the machine performances at
high speed. This series of machines is
completely servo driven and equipped
with a new software for cycles control
that, along with a HMI friendly use,
guides the operator through the settings
pages providing full diagnostic analysis.

The ACF machines can be integrated

K 2016 eine Veranstaltung von besonde-
rer Bedeutung. In diesem Jahr prasentiert
sich das SKZ mit einem nagelneuen
zweistdckigen Messestand. Er bietet viel
Platz fur Gesprache mit den SKZ Exper-
ten — auf Wunsch auch ganz individuell.
Zusatzliches Highlight in diesem Jahr: Fiir

with a T-IML system (In-Mould Labelling
for the thermoforming sector), based on
a side entry robot to load labels inside
the forming mould in order to decorate
the articles.

The use of steel rule cutting moulds
makes this T-IML even more competitive
compared to the existing TIML systems
based on punch and die mould and to
injection molding technology.

m AMUT COMI SpA
www.amut.it
K’2016: Hall 3, Stand E40

die einzelnen Messetage wurden ganz
bestimmte Schwerpunktthemen festge-
legt. An diesen Tagen dreht sich alles um
ein spezielles Thema mit Experten und
Exponaten direkt auf dem SKZ-Messe-
stand. Die Schwerpunktthemen sind:

19. Oktober:

® SKZ-Qualitdtszeichen

20. Oktober:

e Aus und Weiterbildung

21. Oktober:

e Managementzertifizierung

24. Oktober:

e Das Netzwerk

25. Oktober:

e Forschung und Entwicklung

26. Oktober:

e Consulting

m SKZ Wiirzburg

www.skz.de
K 2016: Halle 10, Stand H15
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Effiziente, hochprazise Lasermesskopfe

Bl Hochste Genauigkeit, Robustheit, Zu-
verlassigkeit und Funktionalitat zeichnen
alle Laser-Durchmessermesskopfe von
ZUMBACH aus. Dank der kompakten
Bauart koénnen die ODAC®-14XY-
Messkopfe in praktisch jedem Ferti-
gungsprozess in der Draht- und Kabelin-
dustrie, Kunststoff- und Gummiindustrie
sowie Stahl- und Metallindustrie einge-
setzt werden. Bekannt fUr Prazision,
Qualitat und einfache Handhabung, zah-
len diese Lasermesskopfe zu den Besten
ihrer Klasse.
Die technologische Grundlage dieser
Messkopfe bildet modernste Lasertech-
nologie mit Laserdioden als Lichtquellen,
kombiniert mit intelligenten, leistungs-
starken Messwertprozessoren, die eine
einfache und flexible Anbindung ermég-
lichen. Langjahrige Erfahrung als Pionier
der In-line Messtechnik, kombiniert mit
hohen Produktionszahlen ergeben ein
Produkt mit einem ausgezeichneten
Preis-Leistungs-Verhaltnis.
Herausragende Merkmale sind unter
anderem die  Einzelscan-Kalibration
(CSS), Einzelscan-Uberwachung und die
hohe Datenrate von bis zu 125* Daten-
pakete pro Sekunde. Die Messkopfe
kénnen bei allen Liniengeschwindigkei-
ten eingesetzt werden. Produktvibratio-
nen haben keinen merkbaren Einfluss
auf die Messung.

Die ODAC 14XY Modelle sind in zwei

Ausfihrungen erhaltlich:

e Mikro fUr Durchmesser ab 0.015 bis
3mm. Dank der Verwendung eines
blauen Lasers bei den Mikroversio-
nen, kénnen kleinste Durchmesser im
Mikrometerbereich gemessen
werden.

e Standard fur Durchmesser ab 0.06 bis
16 mm.

Adaptive Signalverarbeitung in den
Messgerédten erhéht die Messgenau-
igkeit. Alle Messkopfe der ODAC®-Rei-
he beinhalten eine adaptive Signalverar-
beitung (Patent DE3111356), die eine re-
gelmassige  Kalibrierung  Uberflussig
macht, auBer wenn es durch den Aus-
tausch von Komponenten oder durch
das Erfillen von Vorschriften notwendig
wird.

Samtliche relevante Parameter fur die
Genauigkeit werden durch das Mess-

system kontinuierlich Uber-

wacht und laufend auto-

matisch  auskompensiert.

Dies gilt speziell auch fur

eventuelle  Langzeitdnde-

rungen des Verhaltens des

Scannermotors oder der

Messelektronik.

Flexible Kommunikations-

méglichkeiten:

e RS-232/-422 /-485

e Ethernet TCP/IP

e Profibus DP

e Profinet 10 V2.3

e J/J-M (digital, zum
Anschluss an
ZUMBACH USYS
Prozessoren)

W FEfficient,
Gauges:
Highest accuracy, robustness, reliability
and functionality distinguish all the laser
measuring heads from ZUMBACH.
Thanks to the compact design, the
ODAC® 14XY measuring heads can be
used in virtually every manufacturing
process in the wire and cable industry,
the plastics and rubber industry as well
as the steel and metal industry. Known
for precision, quality and ease of use this
laser measuring heads are among the
best of their class.

The technological basis considered for
these measuring heads is always of the
latest cutting edge technology, with la-
ser diodes as light sources combined
with intelligent and powerful measured-
value processors which facilitate a simple
and flexible integration. The long-stand-
ing experience as a pioneer of in-line
measuring technology, combined with
high production figures result in a pro-
duct with an excellent price-performance
ratio.

Amongst the outstanding features are
features such as single scan calibration
(CSS), single scan monitoring and high
data rate output of up to 125* data pa-
ckages per second. The measuring heads
can be used with all line speeds. Vibra-
tions during production have no notice-
able influence on measurements.

The ODAC 14XY models are available
for two measuring ranges:

e Micro version from @ 0.015up to

High Precision Laser

ODAC 14XY Messkopf mit optionaler
Lokalanzeige LOC 01

ODAC 14XY measuring head with
optional local display LOC 01

3mm (.0006 up to .12 in.). Thanks to the
use of a special laser, these versions can
measure smallest diameters within the
micrometer range.

e Standard version from @ 0.06 up to
16mm (.0024 up to .64 in.)

Adaptive signal processing in the

measuring units increase accuracy:

All the measuring heads of the ODAC®

series have adaptive signal processing

(patent DE3111356), which makes sub-

sequent regular re-calibrations super-

fluous. Only in instances of component

exchange or compliance to calibration

regulations ISO 9000/9001 etc. would

re-calibration be required.

All the relevant parameters for accuracy

are continuously monitored by the mea-

suring system and automatically com-

pensated. This is valid in particular also

for possible long-term changes of the

behaviour of the scanner motor or the

measuring electronics.

Flexible communication integration:

e Serial RS-232 /-422 /-485

e Ethernet TCP/IP

e Profibus DP

e Profinet 10 V2.3

e J/J-M (digital, for connection to
ZUMBACH USYS processors)

m ZUMBACH Electronic AG
www.zumbach.com
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BertUhrungslose Bestimmung des Zugmoduls

M Der videoXtens HP ist ein berihrungslo-
ses Video-Extensometer, der Dehnungen
in einer bisher ungekannten Prazision
misst, beispielsweise fir die berihrungs-
lose Bestimmung des Zugmoduls an
Kunststoffen nach 1SO 527-1. Auch fur
Prafungen an Faserverbundwerkstoffen
oder Metallen ist er die ideale Losung.
Fur sichere Prufergebnisse gelten folgen-
de Kriterien: Sie mdssen genau, wieder-
holbar, vergleichbar und nachvollziehbar
sein. Der videoXtens HP erfullt sie alle
vier. Dank der genauen Messung ist er
nicht nur fir die Genauigkeitsklasse 0,5
nach ISO 9513 geeignet, sondern auch
fir die héheren Anforderungen der 1ISO
527-1 (Bestimmung des Zugmoduls).
Nach ISO 527 ist nur die Genauigkeits-
klasse 1 erforderlich; fur den speziellen
Teil der Zugmodul-Bestimmung gehen
die Anforderungen aber deutlich dar-
Uber hinaus, denn das Zugmodul wird
bei Dehnungen von 0,05 Prozent und
0,25 Prozent der Ausgangsmesslange
bestimmt. Laut Norm muss diese Ande-
rung der Messlange auf ein Prozent ge-
nau gemessen werden.

Da der Bedienereinfluss auf ein Mini-
mum reduziert ist, wird mit dem video-
Xtens HP auch die Wiederholbarkeit ge-
wahrleistet, da am kalibrierten Messsys-
tem keine Eingriffe des Bedieners an den
Komponenten méglich sind. Hinzu kom-

Immediate Success with Extrusion

Coating Line

B A new Davis-Standard extrusion
coating line at Oracle Packaging is ex-
ceeding throughput expectations, enabl-
ing Oracle to get products to market
more quickly than anticipated. The ins-
tallation, completed in December, sup-
ports Oracle’s manufacturing of alumi-
num foil based products. Applications in-
clude custom lid stock, pouch stock,
cable armouring, and products with spe-
cific barrier and sealant properties. The
versatile and expandable design of the
Davis-Standard line is fundamental to
Oracle’s marketplace growth strategy.

The line was customized for Oracle’s pro-
cesses, including coextrusion capabilities

men die automatische Markenerken-
nung und automatische Erfassung der
Anfangsmessldnge.  DarUber  hinaus
misst der videoXtens HP vergleichbar,
denn er ist ein Komplettsystem, fur den
die Hardware-Konfiguration sowie diver-
se Parameter feststehen.

Markier- und Messempfehlungen erhé-
hen die Vergleichbarkeit zusatzlich. Die
Nachvollziehbarkeit wird durch Video
Capturing realisiert, mit dem die Priifung
fur eine spatere Betrachtung aufgenom-
men werden kann. Die Aufnahme ist bei
mit der Messkurve synchronisiert. Der
videoXtens HP beinhaltet zwei Kameras

and winding equip-

ment. Davis-Stan-
dard’s extrusion
coating equipment
offers advantages
such as best melt
quality, automatic
profile control

(APC), deckle and
die options, multi-
coating  capacity,
web handling and flexible designs based
on desired speed or automation. Oracle
appreciates that Davis-Standard’s tech-
nology combined with their material
science is providing a platform to deliver

Bestimmung des Zugmoduls

mit hoher Auflésung, deren Uberlappen-
den Sichtfelder durch die Zwick Array
Technologie zu einem groBen Sichtfeld
mit hoher Auflésung zusammengefasst
werden. Ein Tunnel mit integrierter Be-
leuchtung minimiert Umgebungseinflis-
se und leuchtet die Probe optimal aus.
Dank der berthrungslosen Messung,
nimmt das System keinen Einfluss auf die
Werkstoffkennwerte.

m Zwick GmbH & Co. KG
www.zwick.de

truly innovative products to consumer
and pharmaceutical markets.

m Davis-Standard, LLC
www.davis-standard.com


http://www.zwick.de/
http://www.davis-standard.com/
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Super Clear Polypropylene Sheet Extrusion Line

W Most transparent food containers sold
on market are made of polyethylene
terephthalate (PET) or polystyrene (PS)
material, and to produce transparent PET
food containers using pure polypropy-
lene requires certain level of experience
and technique. In 2015, Leader has suc-
cessfully developed an extrusion line to
produce super clear polypropylene sheet,
listing Leader as the only Taiwanese ex-

trusion machine manufacturer that has
sufficient experiences in this area.
Instead of specializing in producing high
quality extrusion machinery, Leader also
provides customization and professional
services to meet with all customers’ re-
quests.

From soft packaging to rigid packaging,
from single layer film to multiple layer
barrier film, and from PVC film to PET, PP

Nasswickeln mit Thermoplasten

B Das IKV in Aachen erforscht einen
neuen Ansatz zur Fertigung rotations-
symmetrischer ~ Composite-Strukturen
mit thermoplastischer Matrix. Hierzu ent-
wickelte man eine Anlagentechnik, die
SO genannte in-situ polymerisierende

Thermoplaste im Wickelverfahren verar-
beitet. Zur Optimierung des Gewichts
werden rotationssymmetrische Bauteile
wie Antriebswellen oder Druckbehalter
zur Gasspeicherung aus faserverstarkten
Kunststoffen (FVK) heute bereits im eta-

and PE film, Leader has participated in all
packaging fields, with gaining numerous
experiences and developing helpful tech-
nigues on new extrusion machines. Over
the years, Leader Extrusion Machinery
has proved itself with great achieve-
ments. For more information:

m Leader Extrusion Machinery Company Ltd.
www.leadertw.com

blierten und wirtschaftlichen Wickelver-
fahren hergestellt. Meist ist man dabei
allerdings auf duroplastische Matrices
beschrankt. Diese weisen aber im Ver-
gleich zu Thermoplasten eine schlechtere
Impact-Resistenz, zum Beispiel gegen
Steinschlag, auf, sind nicht schweiBbar,
beispielsweise zur Anbindung von Mon-
tageelementen, und sind nur bedingt re-
cyclingfahig.

Der neue Ansatz des IKV sieht vor, einen
Thermoplasten nicht  schmelzeférmig
sondern, &hnlich wie einen duroplasti-
schen Reaktionskunststoff, reaktiv im
Wickelverfahren zu verarbeiten. Das IKV
hat dazu die notwendige Anlagentech-
nik entwickelt und im FVK-Technikum
installiert.

Die Verstarkungsfasern (Rovings) werden
zunachst getrocknet und erwarmt, um
die fur die Polymerisation schadliche
Umgebungsfeuchtigkeit aus den Verstar-
kungsfasern zu entfernen. AnschlieBend
werden die Rovings mit einem niedrigvis-
kosen, monomeren Reaktionssystem im-
pragniert. Eine speziell auf den Prozess

Am IKV entwickelte Anlagentechnik
zur Verarbeitung von in-situ
polymerisierenden Thermoplasten
(Foto: IKV)
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angepasste Misch- und Dosieranlage des
Typs ,MarMax 122B” der Mahr Meter-
ing Systems GmbH stellt das Reaktions-
system zur Verfigung. Die Polymerisati-
on findet nachfolgend zunachst in einer
gekapselten  Vorpolymerisationsstrecke
statt, in der die Viskositat soweit zu-

nimmt, dass es nicht zu einem Abtropfen
der Matrix vom Roving kommt. Nach
dieser Vorpolymerisation wird der Ver-
bund aus Roving und vorpolymerisierter
Matrix auf dem Wickelkern abgelegt.
Der Wickelkern ist durch einen speziellen
Umluftofen temperiert und gekapselt, so

dass der gesamte Prozess vom Roving bis
zum Produkt von der Umgebung abge-
schirmt ist.

m Institut fiir Kunststoffverarbeitung (IKV)
in Industrie und Handwerk an der RWTH Aachen
www.ikv-aachen.de

Processing-Unit macht PET-Folienanlagen flexibel und lebensmitteltauglich

B Im weltweiten Wachstumsmarkt PET-
Verpackungsfolien installierte die Gneuf3
Kunststofftechnik in den letzten Jahren
bereits mehr als 20 maBgeschneiderte
Flachfolienanlagen. Verarbeiter Uber-
zeugt die enorme Flexibilitat der Anla-
gen, die sowohl Neuware als auch Recy-
clingware verarbeiten und fir Verpa-
ckungsartikel mit und ohne Lebensmit-
telkontakt genutzt werden kénnen. Ver-
antwortlich dafur ist die Gneuss Proces-
sing Unit (GPU), bestehend aus MRS-Ex-
truder, Rotary-Filter sowie Online Viskosi-
tdtsmessung und -steuerung.

PET-Folien sind in der Verpackungsbran-
che auf dem Vormarsch und der Einsatz
von Recyclingware fir ihre Herstellung
nimmt stetig zu. Egal ob die PET-Folien
fir glasklare, transparente Folienverpa-
ckungen fur Food- und Non-Food-
Artikel, fur Blisterverpackungen oder fiir
Tiefziehschalen verwendet werden, im-
mer gilt es den spezifischen Besonderhei-
ten des Werkstoffes Rechnung zu tra-
gen. Und genau darauf hat sich GneuB
spezialisiert.

Mit dem Multi Rotation System (MRS)-
Extruder steht eine Verarbeitungseinheit
zur Verflgung, die jegliche Eingangswa-
re ohne Vortrocknung und Kristallisation
wirtschaftlich verarbeiten kann. Hierzu
gehoren Neuware genauso wie Post-
Consumer-Flaschenflakes mit Eingangs-
feuchten von Uber ein Prozent sowie Mi-
schungen aus unterschiedlichen Materia-
lien wie zum Beispiel PET und PE oder
PET und PETG. Dank der enormen Ober-
flachenerneuerung in der Multirotations-
zone wird schon bei einem Vakuum von
etwa 25 mbar eine 100-prozentige Ma-
terialentfeuchtung erreicht.

Genauso exzellent wie die Entgasungs-
leistung ist hier die Leistung zur Entfer-
nung flichtiger Bestandteile, die unein-

geschrankt die Dekontaminationsanfor-
derungen von EFSA und FDA erfullt. PET-
Folien, die mit einem MRS hergestellt
werden, sind also unabhangig von der
Eingangsware fur den Lebensmittelkon-
takt zugelassen. Zur GPU gehoren auBer-
dem ein rotierender Schmelzefilter, der
alle Partikelverunreinigungen, die nicht
in der Entgasungseinheit entfernt wer-
den koénnen, in den feinsten Sieben si-
cher entfernt und somit Blackspecs und
Fehlstellen im Endprodukt vermeidet,
und das Online-Viskosimeter. Letzteres
sorgt dank der intelligenten Regelung
fur einen definierten IV-Wert der PET-
Schmelze und ist zudem ein nutzliches
Tool zur ProzessUberwachung bzw. Qua-
litatssicherung.

GneuB3 komplettiert eine Gesamtanlage
mit Up- and Downstream-Komponenten
von der Materialdosierung Uber die Breit-
schlitzdUse, das Glattwerk bis zum Wick-
ler, die auf die individuellen Winsche des
einzelnen Folienherstellers abgestimmt
sind. , Wir sind sehr stolz darauf, dass

GneuB-Flachfolienanlage

wir das Engineering fur komplette PET-
Extrusionsanlagen aus einer Hand anbie-
ten kénnen — von der Projektierung bis
zum After-Sales-Service”, freut sich Dr.
Carl-Jirgen Wefelmeier, Leiter der Busi-
ness Unit Film & Sheet. Das Angebots-
spektrum reicht dabei von der Imple-
mentierung einer GPU in eine existieren-
de Anlage Uber die Integration in eine
Neuanlage bis zur Auslegung und Inbe-
triebnahme kompletter PET-Flachfolien-
anlagen.

In jedem Falle lassen sich mit der Anla-
genldsung Folien mit hoher Transparenz,
hohem Glanz, geringen Gelbwerten, ge-
ringer Tribung und guter Thermoform-
barkeit herstellen. Die Komplettanlagen
sind somit sowohl! flexibel hinsichtlich
der einsetzbaren Rohstoffe als auch in
Bezug auf herstellbaren Folien, die sogar
fur optische Anwendungen Einsatz fin-
den kénnen.

m GneuB Kunststofftechnik GmbH
WWW.gneuss.com
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High Speed Lamination
Dies

B GMA is the leading brand of T-dies
makers in Taiwan having almost 30 years
of experience, fully equipped manufac-
ture facilities and an extraordinary tech-
nical team.

GMA has engaged with the worldwide
market by adhering to a strong faith in
quality, efficiency, honesty and professio-
nalism. The company has gained its well-
deserved reputation from its customers.
GMA's High Speed Lamination Dies are
equipped with an unique deckle system.
The width is adjustable without having
to stop production and adjust using the
motor drive. The internal deckle bar mat-
ches up with the shape of the manifold.
The internal and external deckle, and
special edge seal device, reduces the pro-

blem of the edge-bean. This not only
reinforces the leak-proof qualities and
strength, but it also makes it easier to
operate, adjust and assemble. The Lami-
nation T-Die width range is from 500mm
up to 5000mm, and the lip opening is
from 0.6mm up to 1.2mm for running
polymer EAA/EVA/PE/PLA/PP/PS/Surlyn.

The professional dual deckle allows for a

Winkelsensoren fur die Mobilhydraulik

B GEFRAN erweitert sein Sensor-Pro-
gramm fur die Mobilhydraulik um zwei
Winkelsensoren. Die robusten und kom-
pakten Sensoren basieren auf der berh-
rungslosen Hall-Technologie und besit-
zen damit eine unbegrenzte mechani-
sche Lebensdauer. Die neuen Winkelsen-
soren sind wahlweise mit (GRA) oder oh-
ne Welle (GRN) erhaéltlich. |hr Messbe-

reich von 360° ist in Schritten von +£15°
programmierbar. Fr den unproblemati-
schen Einbau in die unterschiedlichen
Anwendungen bietet GEFRAN verschie-
dene Ausfuhrungen an.

Die neuen Winkelsensoren eignen sich
dank der hohen IP-Schutzart und der
hochgradigen Schock-, Vibrations- und
elektromagnetischen Storfestigkeit be-

Die robusten und kompakten Winkelsensoren GRA (mit Welle, rechts) und GRN
(ohne Welle, links) fir die Mobilhydraulik basieren auf der Hall-Technologie und
besitzen damit praktisch eine unbegrenzte mechanische Lebensdauer

leak-proof design. The product quality is
a certainty, approved of by many users.
This product is applicable to the food in-
dustry for paper plates and cups. It is al-
so relevant for the optical industry, ener-
gy-saving products, medical, and the sta-
tionary industry.

m GMA MACHINERY ENTERPRISE CO., LTD.
www.gmatw.com

sonders fur Einsatze in der Mobilhydrau-
lik. Zu den typischen Anwendungen zah-
len beispielsweise die Messung des Dreh-
winkels von Hebevorrichtungen. Dabei
stabilisieren sie die Drehung und Nei-
gung der gesamten Maschine oder eines
ihrer Teile und gewahrleisten auch unter
kritischen Arbeitsbedingungen die Be-
dienersicherheit. GEFRAN beantragte fir
die neuen Winkelsensoren die E1-Typge-
nehmigung.

Die robusten Sensoren sind in zahlrei-
chen applikationsspezifischen Konfigura-
tionen erhéltlich und Uberzeugen durch
eine gute elektromagnetische Vertrag-
lichkeit. Wie alle Sensoren von Gefran
kommunizieren auch die neuen Winkel-
sensoren Uber Analogsignale oder das
CANopen-Protokoll und sind in einfacher
oder redundanter Ausfuhrung lieferbar.
Ein besonderes Merkmal ist ihre Zuverlas-
sigkeit und Robustheit: Das Gehause aus
hochfestem PBT garantiert maximale
StoBfestigkeit und Bestandigkeit gegen
Loésungsmittel sowie eine optimale Isolie-
rung gegen Temperaturschwankungen.
Die Sensoren zeichnen sich zudem durch
ihre kompakte Bauform aus. Ihr geringer
Platzbedarf kommt den Konstrukteuren
bei der Planung der Maschinen entgegen.

m GEFRAN Deutschland GmbH
www.gefran.com
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Multifunktionale Temperatur- und PID-Regler mit acht Kanalen

M akYtec hat die Produktpalette im Be-
reich der Regelungstechnik erweitert.
Neben dem bewdhrten Temperaturregler
TRM500 hat das Unternehmen nun auch
zwei achtkanalige Regler auf den Markt
gebracht: den Zweipunktregler TRM138
und den PID-Regler TRM 148. Beide Reg-
ler koénnen verschiedene physikalische
ProzessgréBen wie Feuchtigkeit, Tempe-
ratur und Druck messen, anzeigen und
steuern. Sie steuern dariber hinaus bis
zu acht Aktoren und leiten die gemesse-
nen Daten zur Aufzeichnung und Wei-
terverarbeitung weiter. Acht universelle
Eingdnge ermdglichen den Anschluss
verschiedener Sensor-Typen.

Die acht Ausgdnge kénnen zum Beispiel
als Relais-, Analog- (4-20 mA) oder SSR-
Ausgang (0/5 V, 50 mA) genutzt und
manuell gesteuert werden. Um Sensor-
fehler anzuzeigen, bieten die Regler zu-
dem eine Alarmfunktion. Uber die Tasten
an der Frontseite lassen sich die Gerate
schnell und einfach konfigurieren und
programmieren. Eine integrierte RS485-
Schnittstelle ermdglicht die Kommunika-
tion Uber Modbus RTU / ASCII Protokoll.
Der Zweipunktregler TRM138 bietet ver-
schiedene Mdglichkeiten zur Messwert-
verarbeitung und Signalanalyse: Das Ge-
rat berechnet die Durchschnittswerte aus

akYtec ergédnzt sein Produktportfolio um den achtkanaligen Zweipunktregler
TRM138 und den PID-Regler TRM148 fir die verarbeitende Industrie

zwei bis acht Messwerten sowie die Dif-
ferenz und Anderungsgeschwindigkeit
derselben. Die gemessenen oder errech-
neten Werte werden zur Zweipunktrege-
lung oder an einen Analogausgang als
Normsignal 4-20 mA weitergeleitet.

Der PID-Regler TRM148 berechnet die
Durchschnittswerte und Extremwerte,
die Differenz und Anderungsgeschwin-
digkeit sowie die Quadratwurzel der ge-
messenen Werte und leitet diese zur PID-
Regelung, Zweipunktregelung, Drei-

Neues FT-NIR-Spektrometer

M Ein neues FT-NIR-Spektrometer ermdg-
licht schnelle und zuverlassige Analysen
im Bereich Qualitatskontrolle und Mate-
rialiberprifung. Das Thermo Scientific
Nicolet iS5N FT-NIR-Spektrometer, das
bei der Pittcon 2016 in Atlanta, USA,
vorgestellt wurde, ist ein kostenginsti-
ges, kompaktes, leichtes Spektrometer,
das von einem starken globalen Kunden-
dienst unterstitzt wird.

.NIR-Messungen sind bei vielen Materia-
lien oft entscheidend fur die Produktqua-
litat, und es sind zuverlassige, genaue
Gerate erforderlich, um diese Messun-
gen zu gewahrleisten”, sagt Simon
Nunn, Global Director, Produktmanage-
ment von Thermo Fisher. , Das neue iS5N
Spektrometer bietet die Qualitat und

Leistung, fur die unsere Nicolet FTIR-Pro-
duktlinie bekannt ist. Thermo Fisher hat
dieses Produkt so konzipiert, dass Preis
und Leistung zu Kleinunternehmen und
QC-Laboratorien in der Chemie- und Po-
lymerindustrie passen, die auf schnelle
und genaue Ergebnisse angewiesen
sind.”

Das Nicolet iS5N nutzt die gleiche pro-
prietdre Software-Plattform wie die ge-
samte Thermo Scientific Nicolet FTIR-Rei-
he. Die OMNIC Lite-Software unterstutzt
den Routinebetrieb des Systems, und die
TQ Analyst EZ- oder Pro-Software kann
zur Modellentwicklung von Kalibratio-
nen genutzt werden. Die Benutzer kon-
nen ihre Workflows mit der intuitiven
grafischen Benutzeroberflache — der

punktregelung oder an einen Analog-
ausgang als Normsignal 4-20 mA weiter.
Sechs vorprogrammierbare Konfiguratio-
nen sparen Zeit und Aufwand bei haufig
anfallenden Steuerungsaufgaben.

Beide Regler kénnen in verschiedenen
Bereichen der verarbeitenden Industrie
eingesetzt werden — beispielsweise in der

Mehrzonentemperierung  sowie  der
Schutz- und Uberwachungstechnik.
m akYtec GmbH

www.akYtec.de

OMNIC Software-Suite — verwalten und
anpassen, die auch Macros Basic und
Macros Pro umfasst.

m Thermo Fisher Scientific Inc.
www.thermofisher.com


http://www.akytec.de/
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