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EXPERTS IN DOWNSTREAM

Plattenstapelautomat Hxx

Anlage mit zwei
Plattenstapelautomaten
hintereinander

Stapelbereich Saugtraverse mit Spreizfunktion

• Grundlegendes zu den STEIN Plattenstapelautomaten

Die STEIN Plattenstapelautomaten sind konzipiert, die von der Quertrenneinrichtung der Extrusionsanlage, zuvor in Länge geschnittene, 
Produktionsplatten automatisch auf Transportpaletten oder -wagen abzulegen.

Bei den Plattenstapelautomaten bestimmen die Dimensionen der jeweiligen Produktionsplatten automatisch den Platzbedarf für die Maschine.
Grundsätzlich wird immer ein Transporttisch für die Entnahme der produzierten Platten und ein (oder mehrere) Ablegeplatz(-plätze) für die
Funktion der Maschine benötigt. Die Platzverhältnisse am Installationsort sind meist schon gegeben und können kundenseitig nur in geringem
Umfang angepasst werden. Teils müssen sogar unterschiedliche Versionen von Plattenstapelautomaten für Extrusionslinien einer Produktions-
stätte verwendet werden. Deshalb ist es bei den Plattenstapelautomaten oft notwendig das Konzept den Gegebenheiten am Einbauort anzupassen.

Wir haben mehrere Grundkonzepte für die Auslegung von Plattenstapelautomaten entwickelt, die in Kombination miteinander zur optimalen
Platzausnutzung und Funktionalität führen.

Neben den Dimensionen der Produktionsplatten spielen auch Faktoren wie Produktionsgeschwindigkeit, Gewicht der Produktionsplatten und
Konfektionierung der Produkte eine Rolle bei der Auslegung einer geeigneten Maschine und der Auswahl an Zusatzausstattung.
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EQUIPMENT FOR EXTRUSION

Wartbachstr. 9
D-66999 Hinterweidenthal/Germany

Tel. +49/63 96/92 15-0
Fax +49/63 96/92 15-25

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

STEIN Maschinenbau
GmbH & Co. KG„STEIN BLUE-LINE – for a sustainable future“

steht für nachhaltige und energieeffiziente Ausrüstungen. 
Nahezu 100%ige Inlandsproduktion und hohe Fertigungstiefe 
garantieren höchste Ansprüche.

Quertrennkombination QTK
• Vorzüge der STEIN Quertrennkombination

Die STEIN Quertrennkombination vereinigt die 
Eigenschaften der STEIN Quertrennsäge und der
STEIN Quertrennschere in einer Maschine.

Prinzipiell kann eine Quertrennsäge alle 
Materialien in allen Stärken bearbeiten. 
Dies ist lediglich Abhängig von der Konstruktion
der Maschine und der Verwendung eines 
geeigneten Sägeblatts. 

Eine Quertrennsäge hat aber zwei Nachteile, 
die sich nicht verleugnen lassen: Beim Schnitt 
entstehen Späne, die vom Schnitt abgesaugt und 
entsorgt/recycelt werden müssen.

Dabei können Verbundwerkstoffe nur schwer
und mit großem Aufwand getrennt werden. 
Auch ist es bei einer Quertrennsäge durch das 
Funktionsprinzip gegeben, dass entsprechend 
dem benötigten Querverfahrwegs und des 
Schnittvorschubs in Relation zur Extrusionsgeschwindigkeit Grenzen bei den Schnittlängen ergeben. Oft werden hier Abstriche in der Schnitt-
qualität gemacht, damit ein Schnitt überhaupt realisiert werden kann.

Bei der Quertrennschere gibt es Grenzen in der Schnittstärke und der Schnittqualität bei größeren Schnittstärken. Wobei sich hier die Vorteile
der spanlosen Trennung und der sehr großen Schnittgeschwindigkeit mit den resultierenden kurzen Schnittintervallen hervorheben.

Bei einer Quertrennkombination werden beide Maschinenelemente (Säge und Schere) vereint, somit die Nachteile der Einzelmaschinen 
ausgeglichen und die Vorteile beider Systeme nutzbar.

Bei der Produktion von Kunststoffplatten in sehr unterschiedlichen Materialstärken auf einer Extrusionsanlage kann die Verwendung einer
Quertrennkombination die notwendige Konsequenz sein.

Technische Daten:

QTK-1250 QTK-1600 QTK-2000 QTK-2500 QTK-3000

Schnittbreite 1300 mm 1600 mm 2000 mm 2500 mm 3000 mm
Durchgangsbreite (horiz/ vert) 1390/70 1690/70 2090/70 2590/70 3090/70
Max. Sägeblattaustrittshöhe 58 mm
Max. Extrusionsgeschwindigkeit 12 m/min
Max. Sägeblattdurchmesser 420 mm
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The most advanced 
Gearboxes for

Torque density up to 
20 Nm/cm³ per shaft

TST-H series

Torque density up to 
22.5 Nm/cm³ per shaft

TST-2H series

Twin-Screw Extruders

Torque density up to 
17 Nm/cm³ per shaft

ZT3 series

parallel

COUNTER-ROTATING

Horizontal version

ZC3-B3 series

Vertical version

ZC3-B7 series
conical

      14:55
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➠ Institut für Kunststoffverarbeitung (IKV)
in Industrie und Handwerk an der RWTH Aachen
www.ikv-aachen.de/veranstaltungen/

Grundlagen der Extrusion
12. September 2017, Aachen
n Die Extrusion ist das wichtigste Verfah-
ren zur kontinuierlichen Herstellung von
Kunststoffprodukten- und Halbzeugen.
Dieses Seminar vermittelt den Teilneh-
mern ein grundlegendes Prozessver-
ständnis der Extrusionstechnik. Neben
den typischen Komponenten einer Extru-
sionsanlage wird insbesondere das Mate-
rialverhalten während der Verarbeitung
thematisiert. Es werden unterschiedliche
Extruderkonzepte vorgestellt und ihre
Einsatzbereiche erläutert. Insbesondere
die Geometrie des extrudierten Halbzeu-
ges wird maßgeblich von dem Extrusions-
werkzeug beeinflusst. Daher werden in
dem Seminar die wichtigsten Typen von
Extrusionswerkzeugen und ihre Ausle-
gung vorgestellt. Darüber hinaus werden
verschiedene Extrusionsverfahren mit ih-
ren jeweiligen Besonderheiten darge-
stellt. Das erlernte Wissen wird schließlich
im IKV-Technikum an einem laufenden
Extrusionsprozess praktisch angewendet
und nachhaltig vertieft. Den Teilnehmern
bietet sich auf diese Weise eine gelunge-
ne Kombination aus grundlegenden
Kenntnissen und aktuellem Praxiswissen.

IKV-Seminare

Folienextrusion – Trends bei 
Rohstoffen, Verarbeitung und 
Anwendungen
26.-27. September 2017, Aachen
n Die Anforderungen an Kunststofffolien
sind komplex und werden ständig erwei-
tert: Verpackungsanwendungen erfor-
dern eine höhere Barrierefunktion, ver-

(Bild: IKV)

besserte mechanische und optische Ei-
genschaften sowie eine gute Recyclingfä-
higkeit.  Technische Folien etablieren sich
in neuen Anwendungsgebieten, zum Bei-
spiel im Bereich Elektronik und erneuer-
barer Energien.
Vor diesem Hintergrund ergeben sich ho-
he Ansprüche an die Rohstoffe, die Verar-
beitung und das Design der Folien für die
jeweilige Anwendung. Nur bei optimaler
Ausgestaltung der gesamten Wertschöp-
fungskette ist eine wirtschaftliche Pro-
duktion in europäischen Hochlohnlän-
dern möglich. Daher muss sich die Folien-
branche stetig weiterentwickeln und In-
novationen anstoßen, um langfristig eine
wirtschaftliche Produktion zu sichern.
Dieses Ziel verfolgt die Konferenz Folien-
extrusion. Sie distribuiert Fachwissen, de-
monstriert konkrete Innovationspotenzia-
le und dient als Branchentreffpunkt.
Ein großes Potenzial bietet die Verknüp-
fung der Informations- und Produktions-
technologie unter dem Stichwort „Indus -
trie 4.0“, dem ein besonderer Stellenwert
bei der diesjährigen Folienkonferenz ein-
geräumt wird. 

➠ Davis-Standard, LLC                                   
Debbie Crowley at
dcrowley@davis-standard.com
www.davis-standard.com

October 3 - 4, 2017
Pawcatuck, Conn., USA
n In response to overwhelming custo-
mer requests, Davis-Standard is offering
its extru sion-training course in 2017. The
comprehensive two-day class will cover
the fundamentals of plastics extrusion,
as well as the composition and proper-
ties of various polymers and the mecha-
nics of essential downstream processes.

Basics of Plastics 
Extrusion in 2017

Seminar topics include extruder compo-
nents, temperature control, maintenance
and screw design. In addition to ins truc-
tion, course participants will tour  Davis-
Standard’s Technology Center and ma-
nufacturing facility, and will have access
to polymer process engineers and techni-
cal specialists.
For enrollment or more information
about Davis-Standard’s seminar, contact:  
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Hans Weber Maschinenfabrik GmbH
Bamberger Straße 20 · 96317 Kronach · Deutschland
Tel +49 (0) 9261 409-0 · Fax +49 (0) 9261 409-199
info@hansweber.de · www.hansweber.de

PEXa-Extrusion

Ein hochwertiges Rohr mit außergewöhnlichen Eigenschaften: 
Durch die peroxidische Vernetzung von HDPE zählt das PEXa-Rohr zu den  
besten seiner Art. Nicht umsonst finden diese Rohre Anwendung in Bereichen  
mit besonders hohen Anforderungen. Dazu zählen der Heizungs- und  
Sanitärbereich, geothermische Anlagen, Fernwärme oder die Industrie.

WEBER bietet für diese leistungsstarken Rohre ebenso leistungsstarke Extruder – 
und in Zusammenarbeit mit namhaften Partnern speziell auf die Kundenbedürf- 
nisse zugeschnittene Anlagen.

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

//  Hohe Ausstoßleistungen

// Maximale Prozesssicherheit

//  Gute Schmelzhomogenität bei niedrigsten Massetemperaturen

// Praxisorientierte, bewährte Anlagenkomponenten 

Vorteile

PEXa – das Rohr für Fluide 
    mit hohen Temperaturen
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➠ Interplas Events Ltd.                                   
www.interplasuk.com

September 26 - 28, 2017
Birmingham, UK
n Interplas is to expand outside of a sin-
gle hall for the first time  since 2005  fol -
low ing a huge surge in demand for  space.
The triennial trade fair will remain co-lo-
cated with TCT Show, the leading event
for 3D printing and additive manufactur -
ing technologies. Interplas 2017 has al-
ready secured stand bookings from some
of the industry’s biggest names, with ma-
ny taking an increased floor  space to re-
plicate the high levels of success seen in
the 2014 outing. Preparations are well
underway for a number of new and  ex cit -
ing seminars, features, workshops and
training sessions that will provide added
value to attending the show.  

Interplas 2017

➠ Innoform Coaching 
www.innoform-coaching.de

Barriere-Verbundfolien – nachhaltig
und effizient
13./14. September 2017, Würzburg
n Folien mit Barriere werden neben
technischen Anwendungen vor allem in
der Lebensmittelverpackung eingesetzt.
Konsumenten und Medien sehen Verpa k-
kungen aber zunehmend kritisch. Nun
rückt der optimale Produktschutz in den
Fokus der Packmittelherstellern und Le-
bensmittelindustrie. Produktschutz kön-
 nen Folienverpackungen besonders mini-
miert und optimiert leisten. Aber da-
durch werden diese nicht automatisch
nachhaltiger.
In diesem Jahr beleuchten namhafte Re-
ferenten über etablierte und optimierte
Lösungen ebenso wie über Neuentwick-

Kaschiertechnologie für 
Verpackungsfolien
19./20. September 2017, Osnabrück
n Dieser Crashkurs richtet sich an Mitar-
beiter aus der herstellenden und verar-
beitenden Folienindustrie. Theoretisches

Innoform-Seminare lungen im Bereich der perfekten – sprich
angepassten – Barriere. 
Der Nutzen von Hochbarriereverpackun-
gen in Relation zur verlängerten Haltbar-
keit wird beleuchtet. Zudem werden Fra-
gen beantwortet wie:

Welche Barriere eignet sich für wel-
che Füllgüter?

Was kann Papier mit Barriere heute
leisten?

Wie funktionieren Barriereschichten
für Monomaterialien zur besseren Rezy-
klierbarkeit?

und praktisches Verständnis für Anwen-
dungen und Produktionsanforderungen
werden gleichermaßen erweitert. Fun-
dierte Grundlagen und Fachwissen für
den betrieblichen Alltag des Kaschierers
werden vermittelt. Darüber hinaus erhal-
ten Anwender von Verbundfolien einen
tiefgehenden Überblick über Fehlerquel-
len und deren Vermeidung, zum Beispiel
durch geeignete Spezifikationen. Der
Schwerpunkt wird auf Folien für flexible
Verpackungen liegen. Es werden dabei
die wesentlichen Einflussgrößen des Ka-
schierens besprochen und diskutiert. Ein
wesentlicher Teil beschäftigt sich mit ty-
pischen Fehlern und deren Vermeidung.
Eigene Praxisprobleme können erörtert
und Muster mitgebracht werden.

➠ PROMAPLAST srl                                  
www.plastonline.org

PROMAPLAST srl, together with those of
IPACK-IMA, MEAT-TECH, PRINT4ALL and
INTRALOGISTICA ITALIA. This Alliance
will stage an exhibition that occupies all
the halls of the FieraMilano fairgrounds.
The upcoming edition of PLAST will also
feature three satellite fairs dedicated to
three industries of excellence in the sec-
tor: RUBBER, 3D PLAST (3D printing and
related technologies) and PLAST-MAT
(innovative plastics).
The excellent trend in registration for
PLAST 2018 reflects an equally positive
economic situation in the sector, as high-
lighted by the survey conducted in
March by ASSOCOMAPLAST – the Italian
Plastics and Rubber Processing Machine-
ry and Moulds Manufacturers’ Associa ti-
on. Indeed, 44% of respondents indica-
ted an increase in orders with respect to
both February 2017 and March 2016.
This trend may be attributed to the reco-

very in domestic demand and to
ongoing improvement in sales ab-
road. In 2016, exports increased by
1.7% to approach the 3 billion
euro mark, establishing a new all-
 time record.
“While erring on the side of  cau -
tion,” states Assocomaplast presi-
dent, Alessandro Grassi, “Italian
manufacturers of  plas tics and rub-
ber processing machinery appear

n By the second deadline for stand as-
signment, more than 800 companies
 have confirmed their participation in
PLAST 2018 – International Exhibition for
the Plastics and Rubber Industries sche-
duled in Milan from 29 May to 1 June
2018. The organizers have thus recorded
a 6% increase in the assigned area with
respect to the same deadline for PLAST
2015. There has also been a significant
increase in the number of new exhibitors
setting up stands at PLAST for the first
 time or else returning after being absent
for some time: +10%.
These heartening statistics seem to af-
firm the success of the industry strategy
known as The Innovation Alliance, initia-
ted by the organizer of PLAST 2018,

PLAST 2018: 
Growing Numbers

optimistic again in 2017, expect ing to
see further gains in production and ex-
ports in the neighbourhood of two per-
centage points.”
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➠ www.ccfei.net                                   
Tracy Liu, liuwenwen@cnfiber.com,
hl_tracy@hotmail.com  

September 6 - 8, 2017, 
Shanghai, P.R. China
n Having achieved successes during the
past 12 years, the China International
Recycled Polyester Conference has deve-
loped to be the largest international con-
ference of recycled polyester industry in
Asian-pacific region. The upcoming 13th
China International Recycled Polyester
Conference & Exhibition will again
 gather domestic and overseas raw mate-
rial suppliers, recycled fiber (regular, hol-
low and filament) makers, machinery
suppliers, downstream consumers, as
well as related medium, industry associa-
tions and traders, to share valuable opi-
nions of market status quo and perspec-
tive.

China International 
Recycled Polyester 
Conference & Exhibition

➠ P. E. Schall GmbH & Co. KG                                  
www.schall-messen.de
www.fakuma-messe.de

Schichtwerkstoffen zu nennen. Zumal vor
allen Dingen auch die Automobilindustrie
und deren Zulieferer wegen der viel-
schichtigen Anforderungen an bezahlba-
re Leichtbau-Strukturen immer mehr und
tiefer als je zuvor auf die Möglichkeiten
eines breiten Chemie-Portfolios setzen.
Die Prozesskette zur material- und res-
sourcenschonenden Ver-/Bearbeitung be-
sagter neuer oder alternativer Materialien
basiert wiederum auf solch elementaren
Bausteinen wie neue Maschinen, ange-
passte Werkzeuge und Werkzeug-Norma-
lien, integrierte Qualitätssicherungs-Syste-
me, regelbare hydraulische/pneumohy-
draulische/elektrische Antriebe sowie ver-
netzungs- und damit kommunikationsfä-
hige Steuerungen samt Software – Stich-
wort Industrie 4.0.
Kunststoffverarbeitung an der Fakuma
ist in der Praxis Spritzgießen, Extrudieren,
Thermo-Umformen, 3D-Printing, weiter-
gehende Verarbeitung bis hin zur ange-
dockten Baugruppen-Montage und ste-
rilen Verpackung unter Reinraum-Bedin-
gungen etwa von medizintechnischen
Komponenten und Baugruppen. Kunst-
stoffverarbeitung an der Fakuma ist aber
auch Nutzen stiftende Theorie in Gestalt
von Vorträgen im beliebten, bewährten
und jedes Jahr ausgebuchten Aussteller-
Forum. Hier präsentieren hochkarätige
Fachleute in kurzen Referaten neue
Technologien, verbesserte Verfahren,
Produkt-Innovationen und neue Lö-
sungsansätze für mehr Wirtschaftlichkeit

17.-21. Oktober, Friedrichshafen
n Diesen Herbst feiert die Fakuma – In-
ternationale Fachmesse für Kunststoff-
verarbeitung „standesgemäß“ ihren 25.
Geburtstag. „Standesgemäß“ vor allem
deshalb, weil das Messezentrum in Fried-
richshafen am Bodensee erneut kom-
plett ausgebucht sein wird. Diesmal wur-
den sogar die bis dato ungenutzten Re-
serveflächen in den beiden Foyers am
Eingang OST und WEST einbezogen, um
den Flächenwünschen der etablierten
Aussteller sowie diverser Neu-Aussteller
gerecht werden und die Warteliste der
Aspiranten signifikant reduzieren zu
können. „Standesgemäß“ aber auch da-
hingehend, dass die mehr als 85.000 m²
Brutto-Ausstellungsflächen diesmal mit
rund 1.700 Ausstellern aus 35 Nationen
(inklusive Deutschland) belegt sein wer-
den; wobei sich hier der Anteil ausländi-
scher Hersteller und Anbieter im Bereich
von mehr als 35 Prozent bewegt und so-
mit die Internationalität nochmals stei-
gen wird.
Der anhaltende Trend zur Teilnahme an
der Fakuma ist aber wohl auch damit zu
erklären, dass sich weite Teile der kunst-
stoffverarbeitenden Industrien deutlich
verändern (müssen), in dem sowohl neue
Werkstoffe als auch neue Tech no lo-
 gien/Verfahren zum Einsatz kommen. Als
Beispiele wären hier die 3D/4D-Print-Tech-
nologien sowie Verfahren und Prozesslö-
sungen zur hoch effizienten Ver- und Be-
arbeitung von Hybrid-, Verbund- und

Fakuma 2017: Full House zum 25. Geburtstag

in der Kunststoffteile-Fertigung und ste-
hen anschließend für einen tiefergehen-
den Meinungsaustausch zur Verfügung.
Somit versteht sich die Fakuma auch in
der 25. Ausgabe ihres erfolgreichen Be-
stehens als Innovationsmotor der Kunst-
stoffindustrie in dem sie das Jubiläums-
Motto: „Kunststoff trifft Business“ pra-
xisgerecht darstellt und überzeugend
vorlebt.
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➠ BIO-FED                                  
Zweigniederlassung der AKRO-PLASTIC GmbH
www.bio-fed.com

„PA 6.10 erfüllt die gängige Definition
eines Biokunststoffs, da es einen circa 
60 %igen Anteil an nachwachsenden
Rohstoffen besitzt“, so Roland Ander-
nach, Produktmanager bei BIO-FED.
Das Rizinusöl aus den Samen des Wun-
derbaums bildet hierbei die Grundlage
für Sebacinsäure, welche als Basis für den
nachwachsenden Rohstoffanteil des Pro-
dukts fungiert.  Anders als die bisherigen
Produkte der Reihe M∙VERA® sind die ECS-
Produkte teilweise biobasiert, jedoch nicht
biologisch abbaubar. Da bei technischen
Anwendungen eine lange Lebensdauer
des Endprodukts erwünscht bzw. eine ho-
he Beständigkeit der Materialien gefordert
ist, sind diese Compounds somit die opti-
male Ergänzung im Sortiment von BIO-
FED. Hinzu kommt, dass die CO2-Bilanz
des Werkstoffs in Summe günstiger aus-
fällt als bei Polymeren rein fossilen Ur-
sprungs. Dies liegt daran, dass die

n BIO-FED ist spezialisiert auf die Ver-
marktung von biologisch abbaubaren
und biobasierten Kunststoffen. Bisher
lag der Schwerpunkt der Aktivitäten auf
Produkten für Folienanwendungen so-
wie vereinzelt auch im Spritzgussbereich,
mit einem starken Fokus auf der Bioab-
baubarkeit der Produkte. Mit der Reihe
M∙VERA® ECS nimmt die Zweigniederlas-
sung der AKRO-PLASTIC nun Polyamid-
compounds auf Basis nachwachsender
Rohstoffe ins Portfolio auf.
Nachhaltigkeit, biobasierte Polymere und
nachwachsende Rohstoffe, das sind der-
zeit wichtige Themen in der Kunststoff-
industrie. Nicht nur getrieben von stän-
dig schwankenden Rohölpreis, sondern
auch um den Energieverbrauch bzw. die
CO2-Bilanz zu reduzieren, suchen viele
Polymerhersteller sowie die gesamte
kunststoffverarbeitende Industrie nach
entsprechenden Lösungen.

Portfolio um technische Kunststoffe ergänzt

pflanzlichen Rohstoffe in ihrer Wachs-
tumsphase der Umwelt CO2 entzogen
haben. Da weder die Samen des Wun-
derbaums noch das daraus gewonnene
Rizinusöl als Lebensmittel Anwendung
finden, gibt es auch keinen Konflikt mit
der Nahrungsmittelproduktion.
Technisch gesehen schließt dieser Werk-
stoff die Lücke zwischen PA 6 bzw. PA
6.6 und PA 12. Die Verarbeitbarkeit des
Produkts entspricht dabei jedoch 
weiterhin der eines PA 6. 

mars
will be the next?

YEARS OF 2017
1967  EXPERIENCE

PVC DRY BLEND, POWDER COATINGS, MASTERBATCH AND PIGMENTS, THERMOPLASTIC RUBBERS,  WOOD PLASTIC COMPOSITES
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PLAS MEC S.R.L
opa, 79 - 21015 Lonate Pozzolo (VVia Eur
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THERMOPLASTIC RUBBERS,AND PIGMENTS
  

   

el. +39.0331.301648 - comm@plasmec.it

WOOD PLASTIC COMPOSITES,THERMOPLASTIC RUBBERS
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1
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➠ www.amaplast.org                                  

for non-Italians), representing an acro-
nym for Associazione Macchine Plastica
(Plastics Machinery Association).”
An even shorter acronym was also intro-
duced: AMP, featuring the colours of the
Italian flag to symbolize the national
identity. In a period when plastics are
constantly in the spotlight and often cri-
ticized, this new name sends a positive
signal and strengthens the idea of an or-
ganization and a group of companies
that are committed to developing and
promoting cutting-edge technologies to
produce quality products, with great
concern for issues of eco-sustainability,
the reduction in resource use (for exam-
ple, by using increasingly thin walled
packaging), and energy savings.
“I realize that this is a challenging deci si-
on,” concluded Grassi, “but the objecti-

n On June 7, 2017, the member assem-
bly of the Italian trade association of ma-
nufacturers of plastics and rubber pro-
cessing machinery and moulds approved
the proposal to change the name of the
association from Assocomaplast to
AMAPLAST.
As emphasized by the association presi-
dent, Alessandro Grassi, “in a logic of re-
newal, to further strengthen the image
of our association and the companies it
represents, I have proposed, in concert
with the Board and the Executive Com-
mittee, to change the name from Asso-
comaplast to AMAPLAST, which is shor-
ter and easier to pronounce (especially

Change the Name ve is certainly not to wipe away over fifty
years of history with one swipe, quite the
contrary.”
The association was founded in 1960
with the name Assocomaplast with the
goal of promoting international aware-
ness and use of Italian plastics and rub-
ber processing technology, which occu-
pies a preeminent position in world rank -
ings for production and exports. Indeed,
Italian manufacturers have offered a
complete range of original and reliable
machinery since the early 1950s.
Today, with the name change to
 AMAPLAST, the association (member of
Con findustria) continues to represent
over 160 major Italian machinery manu-
facturers.

bus exakt die gleiche: Verpackungen aus
Kunststoff sind omnipräsent und ange-
sichts endlicher fossiler Ressourcen viel
zu kostbar, um sie nicht wiederzuverwer-
ten. Kunststoffrecycling ist jedoch kom-
plex und das nicht nur aufgrund der un-
terschiedlichen Ausgangsmaterialien,
sondern auch durch die Vielzahl der in-
volvierten Akteuren entlang der Wert-
schöpfungskette. „Das Thema ist damit
prädestiniert als branchenumspannen-
des Netzwerkprojekt des INNONET
Kunststoff“, erklärt Udo Eckloff, Projekt-
leiter des Plastics InnoCentre. Nicht um-
sonst steht das Recycling weit oben auf

der Agenda der Horber Kunst-
stoff-Zukunftsschmiede: „Das
Plastics InnoCentre wird mit
Mitteln des Landes Baden-
Württemberg und der EU ge-
fördert weil es einen innovati-
ven Ansatz im Bereich Ressour-
ceneffizienz und Bioökonomie
bietet“, erklärt Eckloff. 

n Schockierende Fotos von hektargro-
ßen Plastikmüllteppichen auf den Ozea-
nen rütteln Verbraucher wach und avan-
cieren zum Imageproblem für die Bran-
che. Analog wächst deren Bewusstsein
dafür, ausgediente Verpackungen als das
zu sehen was sie sein könnten: wertvol-
ler Rohstoff und Basis für innovative Ge-
schäftsmodelle. Das Netzwerk INNONET
Kunststoff versteht Recycling als Brenn-
punktthema und erarbeitet derzeit mit
fast 40 Unternehmen, Institutionen und
Verbänden die Agenda für ein beispiel-
haftes Kooperationsprojekt.
Die Ausgangslage ist rund um den Glo-

Wiederverwertung bietet großes Potential Um das Thema Recycling schnell an den
Start zu bringen, holte sich das INNONET
Kunststoff externe Expertise ins Haus.
„Der Berliner Technologiedienstleister
VDI/VDE Innovation + Technik wird den
Strategieprozess rund um den Komplex
Kunststoffrecycling moderieren“, be-
schreibt Eckloff die Vorgehensweise. Dr.
Marc Bovenschulte vom VDI/VDE identi-
fizierte bei der Auftaktveranstaltung zum
neuen Projekt INNOcycling in den Räu-
men der Waldachtaler Fischerwerke zwei
Arbeitsfelder: Die technischen Vorausset-
zungen für die Verarbeitung recycelter
Materialien zu meistern, wäre eine Her-
ausforderung, wesentlich schwieriger
wäre es jedoch eine gesellschaftliche Ak-
zeptanz für recycelte Kunststoffmateria-
lien zu schaffen. Recycling ist ein Kopf-
thema und verlangt flankierend zu neu-
en Produktionsprozessen eine ausgefeil-
te Kommunikation. „Alle Beteiligten,
vom Produktdesigner über den Verpa k-
kungshersteller bis hin zum Verbraucher
müssen auf neue Materialien und Pro-
duktwege vorbereitet werden“, fasste
Bovenschulte ein Ergebnis des Auftakt-
workshops zusammen.
Marc Bovenschultes Verweis auf die
neue Studie der renommierten Ellen
 MacArthur Foundation „Rethinking the
future of Plastics“ zeigt das Potential der
Thematik für die Unternehmen des
 INNONET Kunststoff : „Das Thema Recy-

Recycling als wirtschaftlichen
Prozess im Fokus: Das 
INNONET Kunststoff 
erarbeitet eine Roadmap zur
Wiederverwertung von
Kunststoffverpackungen 
(Bild: INNONET Kunststoff)
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➠ Verband der Mineralfarbenindustrie e. V.                                  
www.vdmi.de, info@vdmi.vci.de

n Der Ausschuss für Risikobeurteilung (RAC) der europäi-
schen Chemikalienbehörde ECHA hat empfohlen, das
Weißpigment Titandioxid als Stoff mit „Verdacht auf krebs-
erzeugende Wirkung beim Menschen“ durch Einatmen ein-
zustufen. Der Verband der Mineralfarbenindustrie (VdMi)
kann diesen Vorschlag nicht nachvollziehen. „Die Bewer-
tung steht aus unserer Sicht auf wackeligen Füßen und ist
toxikologisch nicht gerechtfertigt. Die Auswirkungen wären
unverhältnismäßig hoch auf allen Gebieten, in denen das
Weißpigment eingesetzt wird“, sagt Dr. Heike Liewald, Ge-
schäftsführerin des VdMi.
Frankreich hatte die Einstufung von Titandioxid als krebser-
zeugend durch Einatmen bei der ECHA angestoßen. Der
französische Vorschlag stützt sich dabei auf über 20 Jahre
alte Studien an Ratten, die extrem hohe Konzentrationen
an Titandioxid-Staub inhaliert haben. Die Ergebnisse aus
derartigen Studien sind nicht auf den Menschen übertrag-
bar, wie auch die relevanten Leitlinien der ECHA sowie der
OECD feststellen. Auch epidemiologische Studien an den
Produktionsstandorten zeigten keinen Zusammenhang zwi-
schen der Exposition mit Titandioxid-Staub am Arbeitsplatz
und einem Risiko für Krebs. Dabei wird Titandioxid seit über
100 Jahren indus triell hergestellt.
Titandioxid ist das weltweit am häufigs ten eingesetzte Pig-
ment: Es wird in großen Mengen in technischen Anwen-
dungen wie Farben und Lacken, Kunststoffen, Fasern und
Papier verwendet. Darüber hinaus wird es zur Farbgebung
in Kosmetika, Lebensmitteln, Pharmazeutika sowie Emaille
und Keramik genutzt. Spezielle Formen von Titandioxid
werden als UV-Filter oder als Photokatalysatoren beispiels-
weise zum Schadstoffabbau eingesetzt.
Die europäische Gesetzgebung würde bei einer Einstufung
auch die Anwendungen mit einschließen, bei denen Titan-
dioxid nicht eingeatmet werden kann. Gewöhnlich ist das
Pigment in eine Matrix wie Bindemittel oder Kunststoff ein-
gebettet und liegt somit nicht als Staub vor.

Pigment-Verband kritisiert 
Empfehlung zur Gefahren-
einstufung von Titandioxid

➠ Wirtschaftsförderung Zukunftsregion Nordschwarzwald GmbH
www.nordschwarzwald.de
www.innonet-kunststoff.de

cling sämtlicher Kunststoffprodukte, also nicht nur solcher,
die aus leicht wiederverwertbaren sortenreinen Materialien
bestehen, kann ein sehr lukratives Geschäft werden“. Des-
sen ist sich auch Udo Eckloff sicher: „In Zeiten endlicher fos-
siler Ressourcen und nur eingeschränkt verfügbarer nach-
haltig verfügbarer Alternativen sind Rezyklate, also recycel-
te Kunststoffe, das Material für die Zukunft“. 
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➠ Universität Stuttgart
Institut für Kunststofftechnik                                  
www.uni-stuttgart.de, www.ikt.unistuttgart.de

stoffverarbeitung werden toxikologisch
unbedenkliche und beständige flamm-
hemmende Polyamide benötigt, die die-
selben hervorragenden mechanischen Ei-
genschaften wie herkömmliche Polyami-
de aufzeigen. Gleichzeitig darf sich auch
die Verarbeitung nicht von herkömmli-
chen Polyamiden unterscheiden. In der
Regel erfolgt eine flammhemmende Wir-
kung durch die gezielte Zugabe von Zu-

n Das Institut für Kunststofftechnik (IKT)
der Universität Stuttgart forscht gemein-
sam mit dem Institut für Textilchemie
und Chemiefasern Denkendorf (ITCF) im
Rahmen eines von der industriellen Ge-
meinschaftsforschung (AiF-iGF) geförder-
ten Projektes an flammgeschützten Po-
lyamiden für die Textil- und Kunststoff-
technik. 
Sowohl in der Textil- als auch der Kunst-

Forschung an intrinsisch flammgeschützten Polyamiden

satzstoffen. Jedoch haben diese Flamm-
hemmer, je nach Zugabemenge, eine
Versprödung oder eine unerwünschte
Verfärbung des Kunststoffes zur Folge.
Im ungünstigsten Fall können die parti-
kulären Zusatzstoffe an die Bauteilober-
fläche migrieren, wodurch sowohl der
Flammschutz als auch die Bauteilqualität
verringert werden.
Ziel dieser Anwendungsforschung ist es,
ein intrinsisch flammgeschütztes Poly-
amid zu synthetisieren, welches die
Flammschutzkomponente chemisch in
der Polymerkette gebunden enthält. Die-
ses soll einerseits für die Herstellung von
Filamentgarnen sowie durch Reaktivex-
trusion für die Verarbeitung mittels han-
delsüblicher Verfahren, wie Extrusion, ei-
nem breiten Anwenderspektrum zur Ver-
fügung gestellt werden.

Kunststoffe 
sollen im Brand-
fall im Optimal-
fall nicht 
abtropfen und
ein selbst-
erlöschendes 
Verhalten 
aufweisen

klar: Kunststoff-Ab-
fall ist bei richtigem
Umgang kein „Um-
weltverschmutzer“,
sondern ein wert-
voller Rohstoff.
Kinder, Jugendli-
che, Eltern und
Lehrkräfte erlebten
in Experimenten
bei Workshops und
bei Firmenbesichti-
gungen, wie aus
„Kunststoffabfall“
durch Recycling
wieder neue Pro-
dukte hergestellt
werden. Ob der
Trodat Printy 4.0 –
ein Stempel des
Welser Stempelerzeugers, der zu 65 Pro-
zent aus Recyclingmaterial besteht –
oder ein aus alten Fischernetzen herge-
stelltes Skateboard – diese Beispiele zeig-
ten anschaulich, wie aus vermeintlichem

n Das von Kunststoff- und Cleantech-
Cluster gemeinsam initiierte Projekt „K-
CSI: Kunststoff Cradle to Cradle mit
Schulen und Instituten“ wurde mit dem
Energy Globe Österreich in der Kategorie
„Sustainable Plastics“ ausgezeichnet.
Die Preise für Österreichs beste Umwelt-
projekte wurden bei der Austria Gala am
23. Mai 2017 in Linz vergeben. Nach
dem regionalen Energy Globe Oberöster-
reich hat das Projekt „K-CSI“ nun auch
auf nationaler Ebene gewonnen. „Seit
Jahren ist es ein Anliegen des Kunststoff-
Clusters, Jugendliche für die Kunststoff-
Branche zu begeistern. Diese Auszeich-
nung unterstützt unser Anliegen und
zeigt deutlich: Kunststoff und Nachhal-
tigkeit sind untrennbar miteinander ver-
bunden“, freut sich der Manager des
Kunststoff-Clusters Elmar Paireder. Über
550 Kinder, Jugendliche und Erwachsene
waren im Projekt „K-CSI“ aktiv beteiligt,
das darauf abzielte, mehr Bewusstsein
für die Wiederverwertung von Kunst-
stoffabfall zu schaffen. Die Message war

Energy Globe Österreich verliehen

Müll hochwertige Produkte entstehen.
Mit Unterstützung der Fachhochschule
Wels, der Johannes Kepler Universität
Linz (JKU) und engagierter Lehrkräfte be-
reiteten SchülerInnen und StudentInnen

Preisverleihung Energy Globe Oberösterreich: Axel Kühner
(Greiner Holding AG), die Koordinatoren des Projekts K-CSI

Doris Würzlhuber (Kunststoff-Cluster) und 
David Schönmayr (Cleantech-Cluster) 

(Fotoquelle: Energy Globe)
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Post-Co-Extrusion bildet seit vielen Jahren die effizienteste Lösung für die Extrusion von Fenster-Dichtungen direkt im Prod- 
uktionsprozess. Mit RED.PCE plus bietet die Greiner Extrusion Group ihren Kunden eine neue Technologie mit vielen Vorteilen.  
/Post-co-extrusion has for many years been the most efficient solution for the extrusion of window gaskets directly in the pro-
duction process. In RED.PCE plus, the Greiner Extrusion Group offers its customers a new technology with many benefits. 

RED.PCE plus  
Revolution in der Post-Co-Extrusion/ 
the revolution in post-co-extrusion

www.greiner-extrusion-group.com

Vorteile/Benefits
    Noch bessere Haftung der Dichtungen durch ge- 
zielte Oberflächenbehandlung/Best adhesion for 
your gaskets due to specific surface treatment

   Höhere Prozesssicherheit/Higher process stability
   Schnellere Rüstzeiten/Faster set-up times
   Teure Lufterhitzer-Ersatzteile entfallen/No need for 
expensive spare-parts for air heater

   Niedrigerer Energieverbrauch – 400 W statt 1.600 W 
für Profil-Vorwärmung/ Lower energy consumption – 
400 W instead of 1600 W for pre-heating of profiles

➠ Kunststoff-Cluster (KC)                                   
www.kunststoff-cluster.at
www.energyglobe.at
www.k-csi.at

Lehrinhalte rund um das Thema „Kunst-
stoff-Recycling“ für Kinder und Jugendli-
che selbst auf. Im Projekt erstelltes Lehr-
und Anschauungsmaterial steht auch
nach Projektende weiter zur Verfügung
und kann von interessierten Schulen
beim Kunststoff-Cluster angefordert
werden.
Am Projekt beteiligt waren neben den
Clustern, die Trodat Produktions GmbH,
die Fachhochschule Wels, das Institute of
Polymeric Materials and Testing der JKU,
das JKU Open Lab sowie fünf (vor-)schu-
lische Bildungseinrichtungen. Unter-
stützt wurde das Projekt außerdem von
der EREMA Engineering Recycling Ma-
schinen und Anlagen Ges.m.b.H, der
O.Ö. Landes- Abfallverwertungsunter-
nehmen AG, der Borealis AG sowie von
österreichischen Kunststoffverarbeitern.

➠ Internorm International GmbH                                  
www.internorm.com 

che Tätigkeiten im Profilcenter ein. „Ge-
rade für unsere vielen langjährigen Mit-
arbeiter eine große Erleichterung“, sagt
Werksleiter Hans Saxinger. 
Auch beim Thema Nachhaltigkeit ist sich
Internorm seiner Verantwortung be-
wusst. Wärmepumpen reduzieren den
Heizölverbrauch und damit den CO2-
Ausstoß. Zusätzlich wird eine nachhalti-
ge Heiz-Energieversorgung durch konse-
quente Nutzung der betrieblichen Ab-
wärme aus Profil- und Drucklufterzeu-
gung gewährleistet.
Schon am 16. Februar 2017 gab es im
Werk in Sarleinsbach Grund zum Feiern:
Die 15-millionste Fenstereinheit wurde
produziert. “15 Mio. produzierte Fenster
sprechen eine klare Sprache: Internorm
steht für Qualität und Vertrauen“, so
 Saxinger. „Wir sind stolz, dass unser
Standort heute zu den modernsten
Fensterwerken in Europa zählt.“ 

n Der österreichische Fensterhersteller
Internorm feierte das 40-Jahr-Jubiläum
des Standortes Sarleinsbach. Das Werk
nahm am 18. April 1977 die Produktion
auf und entwickelte sich von diesem
Zeitpunkt an zu Europas Kunststofffens -
ter-Hauptstadt. Seit der Gründung inves -
tierte das oberösterreichische Familien-
unternehmen rund 120 Mio. Euro in den
Standort Sarleinsbach. Aktuell sind fast
700 Arbeiter und Angestellte im Werk
beschäftigt, die durchschnittlich 14 km
entfernt wohnen: Das macht den Stand-
ort zum größten Arbeitsplatznahversor-
ger im Bezirk Rohrbach.
Das neue Profilcenter, das anlässlich des
40-Jahr-Jubiläums offiziell eingeweiht
wurde, beherbergt unter anderem ergo-
nomisch, attraktive Arbeitsplätze für äl-
tere Mitarbeiter. Neben der ergonomi-
schen Bauweise stellte Internorm den
Schichtbetrieb sowie schwere körperli-

40-Jahr-Jubiläum 
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ternehmens, vorgestellt. Hierbei infor-
mierte das gesamte Maag Team mehr als
100 interessierte internationale Teilneh-
mer aus 13 Ländern zum Thema
„Schmelzehandling und Granulierung
von Compounds und Masterbatch“.  
Im Rahmen von praktischen Vorführun-
gen im Maag/Gala eigenen Kunststoff

Technikum wurden
auf drei Extrusionsma-
schinen parallel und
nacheinander diverse
Granuliervorgänge in-
klusive je diverser  In -
line Granulatform-,
Maschinenaufbau-
und Farbwechsel vor-
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➠ EREMA Engineering Recycling 
Maschinen und Anlagen Ges.m.b.H.                                  
www.erema.com

planung der einzelnen Arbeitsplätze wer-
den die notwendigen Material- und In-
formationsprozesse abgestimmt. Somit
ist ein reibungsloser Produktionsablauf
mit den vor- und nachgelagerten Abtei-
lungen gewährleistet.
Die neue Arbeitsweise bietet ebenso für
die Mitarbeiter Vorteile. Bei der Gestal-
tung des modernen und sauberen Ar-
beitsplatzes wurde besonders auf dessen
Ergonomie und Praktikabilität für den
Anwender geachtet. 
Die Prozessoptimierung bei der Herstel-
lung von Baugruppen ist der erste Schritt
einer umfassenden Evaluation von Opti-
mierungspotentialen entlang der gesam-

n Der Recyclinganlagen-Hersteller setzt
bei der Baugruppenfertigung auf neue
Produktionsprozesse mit optimiertem
Ressourceneinsatz. Die neue Arbeitswei-
se ermöglicht reduzierte Durchlaufzeiten
der einzelnen Baugruppen, wie etwa bei
Schmelzefilter und Granulierungen, und
erhöht gleichzeitig die Produktqualität.
Mit der Eröffnung der neuen Montage-
halle 4 am Standort Ansfelden stellte
EREMA Ende April auf einen für die zu-
künftigen Kundenanforderungen abge-
stimmten Produktionsprozess um. Der
Kunde profitiert, indem die Durchlaufzei-
ten der Baugruppen deutlich reduziert,
die Liefertreue erhöht und die Qualitäts-
standards weiter verbessert werden.
„Durch die erhöhte Nachfrage nach un-
serer Technologie war die Erweiterung
der Produktionskapazitäten der logische
nächste Schritt. Im Zuge dessen haben
wir uns bewusst dafür entschieden, die
Produktionsabläufe zu optimieren“, so
Manfred Hackl, CEO von EREMA. Die
Ausstattung des jeweiligen Arbeitsplat-
zes umfasst neben den optimal auf die
Baugruppe zugeschnittenen Werkzeu-
gen, moderne Fertigungsinfrastruktur
wie Scherenhubtische,  Schwenkkräne
sowie ein vollautomatisiertes Kanban-
Sys tem. Auf Basis einer zeitgenauen Be-

Produktionskapazitäten erweitert und Fertigung optimiert

ten Produktionskette bei EREMA. „Unser
Ziel ist es, die Wettbewerbsfähigkeit im
internationalen Kontext weiter auszu-
bauen. Wir setzen auf verlässliche Recy-
clingtechnologie, innovative Entwicklun-
gen und modernste Produktionsstan-
dards, um unsere führende Marktpositi-
on beizubehalten. Neben einem moder-
nen Arbeitsumfeld für unsere Mitarbeiter
halten wir effiziente und transparente
Arbeitsabläufe für wesentlich“, betont
Manfred Hackl.

Die neu 
konzipierten 
Arbeitsplätze 

bieten ergonomi-
sche Vorteile für
die Mitarbeiter

und sorgen
gleichzeitig für
eine verkürzte

Durchlaufzeit bei
der Produktion
von ausgewähl-
ten Baugruppen

(Fotocredit:
EREMA) 

Open House bei
Maag/Gala in 
Xanten

Open House in Xanten

n Beim ersten gemeinsamen Open
 House von Maag, Gala und Reduction
Engineering Scheer wurden Mitte Mai
bei Gala Kunststoff- und Kautschukma-
schinen in Xanten die neusten Innovatio-
nen, passend zur neuen Gestalt des Un-

geführt. Michael Eloo, Managing Direc-
tor bei  Gala Kunststoff- und Kautschuk-
maschinen, freut sich: „Die anwesenden
Gäste lobten insbesondere die erfolg-
reich dargestellte hohe Innovationskraft
der Maag mit ihrer gesamten Produktpa-
lette und den neuen Markennamen
„Maag Pump & Filtration Systems“,
„Automatik Scheer Strand Pelletizers“,
„Gala Automatik Underwater Pelleti-
zers“ und „Reduction Pulverizing Sys -
tems“.“ Eloo weiter: „Man zeigte sich
positiv angetan von der offensichtlich
gelungenen Integration der Gala Indus -
tries und Reduction Engineering Scheer
in die Maag.“ 
Für Maag zeigte sich durch den positiven
Zuspruch der Kunden und Gäste wäh-
rend der Veranstaltung, dass diese Art
der Demonstration aktueller Technolo-
gien und Maschinenkonzepte der richti-
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PROCESS CONTROL GmbH
 Maschinen für die Kunststoffindustrie

25. Fakuma – Internationale Fachmesse
für Kunststoffverarbeitung

17.-21. OKTOBER 2017 • FRIEDRICHSHAFEN

Visit us on Fakuma 2017 Hall A6 Booth A6-6401

➠ Maag Pump Systems AG                                 
www.maag.com

➠ Covestro AG                                 
www.covestro.com

ge Weg ist. Das erklärte Ziel ist es, weiter-
hin erfolgreich leistungsstarke, effiziente
und flexible Schmelzehandling- Granu-
lier- und Trocknungssysteme marktge-
recht anzubieten. Dazu Alaaddin Aydin,
VP/GM Maag Germany: „Unsere neue
Organisation schafft bessere Lösungen
und bringt dabei unser vereintes Know-
how im gesamten Konzern zusammen –
zum Vorteil unserer Kunden.“
Das nächste Maag Open House wird im
September in Großostheim, Deutschland,
stattfinden.

➠ Dinnissen Process Technology                                  
www.dinnissen.nl

n In den Märkten, in denen Dinnissen tä-
tig ist, stellen Kunden hohe Anforderun-
gen an Prozess- und Technologiekenntnis-
se, und sie erwarten maßgeschneiderte
Lösungen von ihren Lieferanten.  Dinnissen
spielt hier eine leitende Rolle und setzt sich
Ziele, um dieser Rolle gerecht zu werden.
Neben der kontinuierlichen Entwicklung
von Produkten und Lösungen mit dem Fo-
kus auf den Kunden, hat Dinnissen in den
letzten Monaten intensiv gearbeitet und
nun die Zertifizierung nach ISO
9001:2015, ISO 14001:2015 und ISO
27001:2013 erreicht.
Das Umweltmanagementsystem von
Dinnissen ist ein wichtiges Instrument,
um Ausgangspunkte zu formalisieren
und Prozesse zu überwachen. Diese Vor-
gehensweise muss dazu führen, dass die
Organisation im Bereich Umwelt ein hö-
heres Niveau erreicht. Für Dinnissen hat
die Umwelt eine sehr hohe Priorität. Dies
ist daran zu erkennen, dass ein Umwelt-
managementsystem eingerichtet wurde
nach den Anforderungen der Norm ISO
14001. Das Beherrschen von Umweltrisi-
ken und die Verringerung der Umwelt-
belastung ist daher keine separate Auf-
gabe, sondern stellt einen Teil der tägli-
chen Betriebsführung von Dinnissen aus.
Aus diesem Grund ist das Umweltmana-
gement in das “High Level Structure”
Qualitätsmanagementsystem integriert.

ISO Zertifizierung

n Covestro ist für ein innovatives Recy-
clingverfahren in der Kunststoffprodukti-
on vom Landesverband Nordrhein-West-
falen im Verband der Chemischen Indus -
trie (VCI NRW) ausgezeichnet worden.
Das Unternehmen belegte Platz 2 im
Wettbewerb „Wir haben gute Ideen für
Kreislaufwirtschaft“ – eine Initiative im
Rahmen des Responsible-Care-Pro -

Prämierung gramms der chemischen und pharmazeu-
tischen Industrie. Mit dem neuen Verfah-
ren kann Covestro salzhaltiges Abwasser
wiederverwenden, das bei der Herstel-
lung von Polycarbonat anfällt. Üblicher-
weise wird solches Industrieabwasser in
Gewässer eingeleitet. Durch das Recycling
werden deren Salzgehalt verringert und
die Trinkwasser-Ressourcen geschont. 
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➠ TROESTER GmbH & Co KG                                  
www.troester.de

Präzisionsmaschinen ebenso wie kom-
plexe Anlagen für die Mehrfachextrusion
von Reifenkomponenten, für die Herstel-
lung hochwertiger technischer Gummi-
waren oder Mittel- bis Extra-Hochspan-
nungskabeln – stets auf höchstem Ni-
veau. „Wir blicken mit Stolz auf unsere
lange Geschichte zurück“, fasst Ge-
schäftsführer Dr. Peter Schmidt zusam-
men. „Aber wir blicken auch nach vorn.
Gemeinsam mit unseren Partnern und
Kunden wollen wir die Erfolgsgeschichte
der Firma TROESTER in den kommenden
Jahren fortsetzen und die Herausforde-
rungen einer sich wandelnden Wirt-
schaft annehmen.“
Im vergangenen Jahr erwirtschaftete die
TROESTER-Gruppe einen Umsatz von
mehr als 120 Millionen Euro und be-
schäftigte über 600 Mitarbeiter im
Stammwerk in Deutschland und in den

Von der Vision zur Innovation
n Innovatives Wissen, modernste For-
schung und Entwicklung, höchste Präzi-
sion und Zuverlässigkeit – dafür steht
TROESTER. Das Familienunternehmen
fei ert dieses Jahr sein 125-jähriges Jubi-
läum und beging dieses Ereignis gemein-
sam mit zahlreichen Gästen mit einem
Festakt am 4. Juli im hannoverschen
Schloss Herrenhausen. Der Extrusions-
spezialist aus Hannover-Wülfel fertigt

125 Jahre Exzellenz in Extrusion Tochtergesellschaften und Repräsentan-
zen in den USA, China, Schweiz und
Russland. Im Jahr 2011 kam die Schwei-
zer Firma X-Compound in die TROESTER-
Gruppe, ein Spezialist für die Kunststoff-
Aufbereitung und Hersteller von Konti-
nuierlichen Knetern.
„Unseren Kunden bieten wir inzwischen
ein Gesamtpaket aus Planung und Kon-
zeption, Produktion und Installation so-
wie Wartung vor Ort“, erklärt Dr.
Schmidt. 
TROESTER bekennt sich zum Standort
Deutschland. Im Zuge der Neustrukturie-
rung und Optimierung der Produktions-
bedingungen im Werk Wülfel wurde
2016 eine neue Fertigungshalle mit gut
3.200 m2 Fläche errichtet. 2017 folgt ein
zweiter Bauabschnitt mit mehreren Ge-
bäuden, der das Werksgelände in Han-
nover dann auf über 25.000 m2 erwei-
tert – davon etwa 15.300 m2 Fertigungs-
fläche – und die Kapazitäten und die
Werkslogistik TROESTERs für die Zukunft
ausrichtet. Und neue Investitionen ste-
hen schon auf dem Programm, um für
die Herausforderungen der „Digitalisie-
rung“ und „Industrie 4.0“ gerüstet zu
sein.

„Mut und ein unermüdlicher Einsatz
haben TROESTER Zeit seines Bestehens 
geprägt. Die Arbeiter und Angestellten
fühlen sich als Teil einer Familie“, so 
Geschäftsführer Dr. Peter Schmidt, der
die Leitung der Unternehmens im Jahr
2003 von seinem Vater übernommen
hat

➠ www.kraussmaffeiberstorff.de
www.erema.at

n Am Abend des 27. und am 28. Juni
veranstaltete KraussMaffei Berstorff in
Kooperation mit EREMA den “TecDay
Recycling & Compounding” im österrei-
chischen Linz, Ansfelden und Gunskir-
chen. Zahlreiche Teilnehmer aus mehre-
ren europäischen Ländern konnten sich
während des Vortragsprogramms über
Themen rund um das Recycling und
Compoundieren informieren. 
Abgerundet wurde der Veranstaltungs-
tag durch praktische Vorführungen und
Ausstellungen der Firmen Borealis,
 Brabender Technologie, ECON, Maag
Automatik, Nordson PPS und Schenk. 
Lesen Sie mehr dazu in der nächsten
Ausgabe EXTRUSION 6-17.

“TecDay Recycling &
Compounding”

Ausstellung der Partnerfirmen
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NGR 
Recycling-
anlage bei

Anhui Green
Recycling and

Environ-
mental 

Protection
Research 

Center für
Kunden-
versuche

(Bild: NGR)

21Extrusion 5/2017

freuliche Entwicklung auf den Auslands-
märkten speziell im zweiten Halbjahr
2016“, erläutert Ulrich Reifenhäuser,
Vorsitzender des Fachverbands, den
Grund für die aktuelle Zufriedenheit. Der
Auslandsumsatz legte in diesem Zeit-
raum kräftig zu, sodass sich für das Ge-

n Die Kunststoff- und Gummimaschi-
nenbauer aus Deutschland rechnen für
das aktuelle Jahr mit einer Steigerung
der Umsätze um real vier Prozent. Für
das Jahr 2018 wird ein Plus von drei Pro-
zent prognostiziert.
„Ausschlaggebend war die äußerst er-

Kunststoff- und Gummimaschinenhersteller weiter im Aufwind

samtjahr 2016 ein Exportzuwachs von
5,1 Prozent errechnet. Die anhaltende
dynamische weltwirtschaftliche Entwick-
lung wird auch 2017 zu einer starken
Nachfrage nach Kunststoff- und Gummi-
maschinen aus Deutschland führen.
„Natürlich hat auch die erfolgreiche 

Der technische Kundendienst wird durch
einen erfahrenen Servicetechniker ver-
stärkt. Für noch rascheren Kundensup-
port wird ein erweitertes Ersatzteillager
sorgen. „Mit unserem Servicepartner
rücken wir unseren Kunden in China und
Fernostasien näher“, erklärt Regional Di-
rector Karlheinz Berger, der sich von die-
ser Kooperation weitere Impulse für den
Verkauf von NGR Recyclingmaschinen er-
wartet.
Konkrete Zielvorgaben seitens der chine-
sischen Regierung zur Förderung erneu-
erbarer Energien und besseren Ressour-
cenausnutzung setzen den Umwelt-
schutz immer mehr in den Fokus. Mit der
eigenen Lizenz für das Recycling von

n NGR entwickelt und produziert Kunst-
stoffrecyclingmaschinen für Industrie-
und Konsumentenabfälle. Im Zuge der
Neueröffnung des seit drei Jahren beste-
henden Customer Care Centers in Tai-
cang verstärkt NGR seine Vertriebsaktivi-
täten in China und Südostasien. 
Mit dem Umzug ins German Center Tai-
cang mit seiner verbesserten Infrastruk-
tur für Kunden und Mitarbeiter setzt das
chinesische NGR Tochterunternehmen
die Weichen für China und dem gesam-
ten südostasiatischen Raum neu.
Besetzt wird das Vertriebsbüro mit dem
aus Singapur stammenden Jeffrey Tan,
der als neuer Verkaufsleiter mit langjähri-
gem technischen Background in der
Kunststoffindustrie, die Agenden nahe
am Kunden übernimmt.
Mit Sven Heine, Geschäftsführer der An-
hui Green Recycling and Environmental
Protection Research Center Co., Ltd., hat
NGR einen autorisierten Partner für Kun-
denversuche und technischen Support in
Hefei gewonnen. Als Recycler von indus -
triellem Kunststoffabfall setzt Heine sel-
ber auf NGR Technologie und bietet
gleichzeitig mit seiner S:GRAN 85-70 V
HD Interessenten die Möglichkeit, Ver-
suchsreihen für maßgeschneiderte Recy-
clinglösungen, durchzuführen. 

Vertriebsstruktur verstärkt

Kunststoffabfällen wird diesen sehr ho-
hen Umweltstandards entsprochen.
Auch die steigende Nachfrage an Kunst-
stoffen machen die chinesische und süd-
ostasiatische Kunststoffindustrie zu
wichtigen Treibern für den globalen
Markt. „Die Verstärkung unserer Ver-
triebsorganisation ist somit logische Kon-
sequenz unseres Handelns, und mit der
neuen Mannschaft  werden wir jetzt
noch besser für die Bearbeitung dieser
wichtigen Märkte gerüstet sein“, blickt
NGR Geschäftsführer Josef Hochreiter
positiv in die Zukunft. 

➠ NGR Next Generation 
Recyclingmaschinen GmbH                                  
www.ngr.at

gmbh

Extruders & Extrusion facilities

eMail:

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

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

Tel. +49-2244-83041 · Fax +49-2244-83045

25

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

in stock · functionally tested · operational

Filamentanlagen, ab Lager
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➠ VDMA Kunststoff- und Gummimaschinen                                  
plastics.vdma.org

K 2016 nochmals Impulse setzen können
und den Weg für zusätzliche Umsätze
bereitet“, ergänzte Reifenhäuser.
Der deutsche Produktionswert stieg um
6,0 Prozent auf 7,4 Milliarden Euro und
damit sogar stärker als die Weltprodukti-
on, die ein Plus von 3,1 Prozent vorwei-
sen konnte und im Jahr 2016 bei ge-
schätzten 34,9 Milliarden Euro liegt.
Nach drei Jahren des Rückgangs werden
voraussichtlich auch die Exporte nach
China im Gesamtjahr 2017 wieder
wachsen, so die Prognose. Nach dem
noch leichten Rückgang im ersten Quar-
tal 2017 (minus 1,7 Prozent) werden für
die Folgemonate wieder steigende Liefe-
rungen nach China erwartet. Stimulie-
rend wirken hier vor allem die expansi-
ven wirtschaftspolitischen Maßnahmen
der chinesischen Regierung. Die Exporte
in die USA als wichtigstes Absatzland für

deutsche Kunststoff- und Gummima-
schinen blieben im ersten Quartal 2017
stabil auf hohem Niveau. Weiteres star-
kes Wachstum (plus 58,3 Prozent) konn-
te in Mexiko, dem drittwichtigsten Ab-
satzland, sowie in Südkorea (plus 44,6
Prozent) verzeichnet werden. Südkorea
sprang damit im ersten Quartal 2017 in
die Top 10 der wichtigsten Absatzländer.
„In Großbritannien dagegen machen
sich langsam die Auswirkungen des
 Brexit bemerkbar“, analysiert Thorsten
Kühmann, Geschäftsführer des Fachver-
bands, die Entwicklung. Die Exporte fie-
len im ersten Quartal um 31 Prozent,
wodurch dieser Markt von Position 4 auf
Position 8 der wichtigsten Absatzländer
abrutschte.
Im Gesamtjahr 2016 konnte das deut-
sche Exportvolumen auf 4,9 Milliarden
Euro deutlich gesteigert werden. Da der

Welthandel mit Kunststoff- und Gummi-
maschinen lediglich um ein Prozent an-
stieg, wuchs der deutsche Anteil kräftig
auf nun 22,8 Prozent. Der chinesische
Anteil dagegen fiel geringfügig auf 14,7
Prozent. „Damit verlangsamt sich die
Aufholjagd der chinesischen Anbieter
und der Abstand vergrößert sich wie-
der“, kommentiert Ulrich Reifenhäuser.
Der deutsche Inlandsmarkt legte 2016
erheblich zu. Davon konnten auch die
Wettbewerber aus dem Ausland profitie-
ren. Die Importlieferungen nach
Deutschland stiegen um 8,9 Prozent auf
1,2 Milliarden Euro. Österreich blieb
Hauptlieferland und konnte die Anzahl
der nach Deutschland verkauften Ma-
schinen nochmals steigern.

ziertes Fachpersonal in den Bereichen
Konstruktion, Fertigung und Qualitätssi-
cherung. In der bundesweit einzigartigen
Aufstiegs-Fortbildung zum „Geprüften
Industrietechniker Additive Fertigung“
stehen genau diese Themen im Mittel-
punkt. 
Weiterbildungsangebote für additive Fer-
tigungstechnologien sind für Praktiker in
der Produktion, die tagtäglich an den
Maschinen und Anlagen stehen, noch
sehr selten. Auf Ingenieursebene hinge-
gen sind erste Qualifizierungsmaßnah-
men angelaufen. Allerdings liegt hier der
Fokus eher auf den theoretischen Grund-
lagen. Die neuen Fertigungstechnolo-
gien eröffnen für Firmen in vielen Bran-
chen völlig neue Perspektiven – doch ei-
ne erfolgreiche Umsetzung in der eige-
nen Produktion ist aufgrund des bislang
fehlenden Know-hows häufig zeit- und
kostenintensiv. 
Darum ist es das Ziel der SKZ-Aufstiegs-
fortbildung zum Industrietechniker, die
Teilnehmer so auszubilden, dass sie in
der Lage sind, eine ganzheitliche Be-

n Der „Geprüfte Industrietechniker in
der Fachrichtung Additive Fertigung“
wird ab September 2017 das umfangrei-
che Weiterbildungsangebot am SKZ be-
reichern. Der Praxislehrgang wird in Zu-
sammenarbeit mit der IHK Würzburg-
Schweinfurt durchgeführt. 
Die vielfältigen Anwendungsmöglichkei-
ten der additiven Fertigungsverfahren
sowie die betriebliche Umsetzung im Zu-
ge der zunehmenden Digitalisierung for-
dern gerade in der Zukunft hochqualifi-

Besondere Qualifizierung eröffnet Chancen 

SKZ Nachwuchspreis

trachtung der Prozesskette, angefangen
von der Produktentstehung bis hin zur
Herstellung und Qualitätssicherung, vor-
zunehmen. 
Der Lehrgang wird in neun Monaten ab-
solviert. Inhaltlich wird ein Rundumblick
über Kunststoffe, Metalle, Glas, Ver-
bundwerkstoffe aber auch Keramiken
sowie deren Verarbeitung gegeben. Er-
gänzt wird dies durch weitere Lehrinhal-
te wie Betriebsorganisation und Produk-
tionsmanagement, insbesondere im Hin-
blick auf Industrie 4.0. „Gerade der hohe
praktische Anteil der Weiterbildung in
den hochmodern ausgestatteten Techni-
ka des SKZ gewährleistet eine direkte
Umsetzung der theoretisch vermittelten
Inhalte in die Praxis“, erklärt SKZ-Ausbil-
derin Irena Heuzeroth.

„Geprüfter Industrietechniker 
Fachrichtung Additive Fertigung“, 
ab September neu am SKZ

n Als zentrale Veranstaltung des Netz-
werks hat sich der SKZ Netzwerktag fest
als Branchentreff etabliert. Die positive
Resonanz der Gäste auf die diesjährige
Veranstaltung in Würzburg am 24. Mai
sind Anerkennung und Ansporn für die
aktuelle und zukünftige Netzwerkarbeit.
Das SKZ und seine Mitglieder leben die
Vernetzung und Kooperation innerhalb
der Kunststoffbranche bereits seit vielen
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Unsere Leidenschaft
ist Kundenorientierung. 

Prüfen mit Verstand.

Prüfsysteme

Prüfen mit Verstand

Besuchen Sie uns auf

ZwickRoell.tv

➠ SKZ Das Kunststoff-Zentrum, FSKZ e. V.                                  
www.skz.de

Jahrzehnten. Die aktuell über 390 Mitglieder bilden das der-
zeit bedeutendste und dynamischste Netzwerk, wenn es
um Kunststoff geht. Durch den attraktiven Mix aus der Prä-
sentation von Branchennews, erfolgreichen Entwicklungen
und aktuellen Forschungsergebnissen, war insbesondere
das begleitende Neuigkeiten-Kolloquium wieder eine her-
vorragende Plattform für praktizierten Technologietransfer.
Neben interessanten Vorträgen aus dem SKZ, konnten sich
die Besucher auch in Gastvorträgen zu branchenrelevanten
Themen informieren. Ein zentrales Anliegen des SKZ-Netz-
werks ist die Förderung der Nachwuchsausbildung inner-
halb der Branche. Beispiele hierfür sind die Stiftungsprofes-
sur an der Universität Würzburg für den Studiengang
"Funktionswerkstoffe", Kooperationen im Kunststoffinge-
nieur-Studium an der Hochschule für angewandte Wissen-
schaften Würzburg-Schweinfurt, das SKZ Schülerlabor so-
wie die bereits seit 50 Jahren erfolgreich angebotene Indus -
triemeisterausbildung "Kunststoff und Kautschuk" in Ko-
operation mit der IHK Würzburg-Schweinfurt. In diese Auf-
listung reiht sich nahtlos der seit 2013 ausgeschriebene
SKZ-Nachwuchspreis ein. Als einer der Höhepunkte des
Netzwerktages erfolgte die Verleihung des Preises durch
SKZ Institutsdirektor Prof. Martin Bastian. Unter mehreren
Bewerbern setzte sich dieses Jahr Dr. Nicola Kocic durch. Er
wurde für seine Dissertation: „Bestimmung des Keimbil-
dungsexponenten für die Kristallisation von Polymeren
durch nicht-isotherme DSC-Analysen“ ausgezeichnet.

sen liegen dem neuen Geschäftsführer auch die Anpassung der
Aus- und Weiterbildung an die neue Medienwelt, Stärkung der
Standorte und praxisorientierte Qualifikation von Fachkräften am
Herzen sowie nicht zuletzt die Stärkung von Forschungsverbünden.
In seiner Funktion als Geschäftsführer tritt Hochrein die Nachfolge
von Dr.  Peter Heidemeyer und Dr. Ulrich Mohr-Matuschek an.

SKZ Instituts-
direktor 
Prof. Martin
Bastian 
bei der 
feierlichen
Übergabe des
Nachwuchs-
preises an 
Dr. Nicola 
Kocic

Neuer Geschäftsführer 

n Institutsdirektor Prof. Martin Bastian freut sich sehr:
„Wir sind sehr stolz, dass wir mit Thomas Hochrein einen
herausragenden Experten der Kunststoffbranche für die
Leitung der Aktivitäten in der Forschung und Entwicklung
sowie Weiterbildung gewinnen konnten. Er wird ganz
zweifelsfrei unsere Tätigkeiten in diesem für alle Partner
des SKZ sehr wichtigen Bereich mit großem Geschick zu-
kunftsorientiert vorantreiben.“ Hochrein freut sich auf die
vor ihm liegenden neuen Aufgaben: „Mit entsprechender
Kontinuität möchte ich die bisherigen anwendungsnahen
Aktivitäten in den Bereichen Forschung und Weiterbildung
fortführen.“ Die Aufgaben werden ihm so schnell nicht
ausgehen: Neben der Umsetzung der Modellfabrik 2020
und der Realisierung eines Trainingszentrums Qualitätswe-
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Moretto: a full range of 4.0 solutions

Today, only one percent of the data collected is used by
companies, which may benefit from "machine learn -

ing", which improve performance by "learning" from col-
lected and analyzed data per second.
Moretto 4.0 is a smart factory concept that sees machines
interconnected by each other and with ERP management
software that can capture large masses of data from the
production process, process and share them to achieve
 higher levels of efficiency. A factory that can automatically
adapt output to market needs, anticipate breaks or stop
 machines, contact support for preventive maintenance ope-
rations. 
With the Moretto 4.0 project, the company offers a wide
range of products, solutions and automations for all applica-
tion areas that can gather information from the field, have
the ability to transmit them, receive data, and perform ac-
tions with processing capabilities.
Today, MORETTO offers a range of Industry 4.0 ready solu ti-
ons including:
• FEEDING 4.0: 
ONE WIRE 6 and DOLPHIN transportation systems. From the
arrival of material to the company these products take care

It's been just over a year since Moretto, Italy's leading provider of auxiliary 
plastics processing equipment, announced the Moretto 4.0 project. 

24 Material Handling Extrusion 5/2017

of the entire conveying process integrat ing seamlessly with
business management systems and providing solutions that
independently manage all parameters.

• DRYING 4.0: 
X MAX and XD 600 series dryers,  FLOW MATIK and
 MOISTURE METER.  Together these products ensure poly-
mer treatment is completely under control, managed in a
perfect and closed loop that results in tangible quality, and
above all, thanks to Moisture Meter, certifiable quality, item
by item, batch by batch.

• DOSING 4.0: 
GRAVIX, GRAMIXO and loss in weight dos ing systems.
 These machines are designed not only to dose but to ex-
change data in a networked environment, manage machine
parameters remotely, run statistics on production, consump-
tion, and costs.

• STORAGE 4.0: 
SILCONTROL.  This storage management system for resin
material ensures the integrity of the process by directing

Moisture Meter, 
in-line resin moisture analyzer
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each material element to designated storage, such as exter-
nal and internal silos, bins and storage containers.  It  con -
tinuously manages the data, events, and records of each
storage container.

• COOLING 4.0: 
X COOLER.  The new modular and  ex pand able Moretto
 range of refrigeration and temperature control systems are
able to fully integrate into cooling management systems by
collecting data directly from consumers.

• SUPERVISING 4.0: 
MOWIS. This integrated supervision software represents the
most comprehensive and secure  sys tem for the supervision
of processes dedicated to the transformation of plastics,
real-time monitoring, and in-depth analysis of increasingly
interactive and predictive data and reports. MOWIS is an in-
tegrated software package able to give both input and out-
put and it can be managed by remote control. MOWIS is de-
signed to be able to control the entire plant, the complete
automation chain, and send the output to the system ma-
naging the production in real time.
The Moretto 4.0 project confirms the responsiveness of a
company that makes customized manufacturing as its own
strength and ready to face the challenge to move the indus -
try from fragmented services to an interconnected supply
chain model.

25Extrusion 5/2017

MORETTO S.p.A.
Via dell'artigianato, 3 - 35010 Massanzago (PD) - Italy  
Phone: +39 049 9396711
marketing@moretto.com, www.moretto.com

FED-MTS

FEDDEM GmbH & Co. KG
Ein Unternehmen der Feddersen-Gruppe

53489 Sinzig
Tel. +49 2642 90781-30 
www.feddem.com

Die FED-MTS erreicht durch die einzigartige Schneckengeometrie ihrer 
Aufschmelz- und Einmischelemente, dass das Produkt genügend lange 
verweilen kann, um die notwendige Energie ohne Temperaturspitzen 
aufzunehmen. 

Überragende Produktqualität, speziell 
bei thermisch sensitiven Compounds

Gramixo, continuous loss-in-weight dosing system
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Einzigartiger Rohrkopf mit kombiniertem
Wendelverteiler-Konzept garantiert
höchste Rohrqualität

für die Produkte unserer Gruppe wettbe-
werbsfähige Rohre herzustellen“, erklärt
der Geschäftsführer des Familienunter-
nehmens Michael Frenzel. Deshalb grün-
dete er die Enetec Plastics und baute in
einem Greenfield-Projekt unweit des bis-
herigen Standortes einen hochmodernen
Rohr herstellenden Betrieb auf, der in

„Me too-Produkte kamen für
mich von Anfang an nicht in 
Frage“, berichtet Michael 
Frenzel, geschäftsführender 
Gesellschafter der Enetec Plastics
GmbH in Kleve, die sich auf die
Herstellung von 5-schichtigen 
PE-RT-Rohren für Flächentau-
scher-Systeme spezialisiert hat.
Um gleichermaßen wettbewerbs-
fähige wie hochqualitative Rohre
herstellen zu können, entschied
er sich nach intensiver Recherche
für Komplettanlagen der Krauss-
Maffei Berstorff, München. 
Heute betreibt die erst 2014 
gegründete Enetec Plastics schon
zwei Anlagen mit einer maxi-
malen Produktionskapazität von
40 Millionen Metern Rohr und
hat  aufgrund ihres enormen 
Erfolgs bereits eine dritte Linie
bestellt, die im Laufe des Jahres
2017 installiert wird. 

Europa seinesgleichen sucht. „Bei mei-
ner Suche nach geeigneten Extrusionsli-
nien hat mich das Team aus Anlagenin-
genieuren und Technikern bei Krauss-
Maffei Berstorff absolut überzeugt.“ Der
Maschinenbauer konnte die Vorgaben
des Kunden in Bezug auf Leistungsfähig-
keit und Lieferzeit problemlos erfüllen.
„Ganz wichtig war es mir außerdem, ei-
nen Partner zu haben, der mir ein ganz-
heitliches Konzept bietet – sozusagen ei-
ne schlüsselfertige Anlage – und das hat
perfekt funktioniert“, unterstreicht Fren-
zel zufrieden. Bester Beweis für seine Zu-
friedenheit war die Bestellung einer
zweiten Linie nach einem Dreivierteljahr;
jetzt ist sogar eine dritte Linie bestellt.
Denn längst produziert der Spezialist
nicht mehr nur Rohre für den Eigenbe-
darf der Gruppe, sondern exportiert 80
Prozent an Kunden weltweit. „Der

Komplette Produktionslinie zur Herstellung 5-schichtiger PE-RT Rohre

Schematische Darstellung 
eines 5-schichtigen 
PE-RT Rohres
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Das Mutterunternehmen, das ihren
Sitz im niederrheinischen Kleve hat,

gehört zur italienischen E-Group. Enetec
agiert seit rund 30 Jahren sehr erfolg-
reich weltweit als OEM-Lieferant für
Heiz- und Kühlsysteme. „Für die Rück-
wärtsintegration zum Rohrhersteller ha-
ben wir uns zunächst entschieden, um

 KM + Sica 5-17 mit Hinweis engl8_Layout 1  10.07.17  09:02  Seite 1



Detailansichten der Produktionsanlage

27Extrusion 5/2017

Schlüssel zum Erfolg unserer Produkte
liegt in den typisch deutschen Tugenden
Genauigkeit, Ordentlichkeit und Pünkt-
lichkeit“, ist Michael Frenzel überzeugt.
In Bezug auf seine Produkte bedeutet
dies, hochwertige Rohre mit absoluter
Dimensionsgenauigkeit und hervorra-
gender Oberfläche, die nach Bedarf just-
in-time geliefert werden. 

PE-RT-Rohre immer stärker 
nachgefragt 
5-schichtige PE-RT-Rohre sind heute ne-
ben PE-X-Rohren insbesondere für Fuß-
bodenheizungen mehr und mehr ge-
fragt. Sie sind flexibel und lassen sich
entsprechend individuell verlegen, verfü-
gen dank EVOH-Schicht über eine Sauer-
stoffbarriere und sind sehr langlebig. „Im
Gegensatz zum Konkurrenzprodukt PE-
X-Rohr ist die Verfahrenstechnik zur Her-
stellung von PE-RT-Rohren eine einfache-
re, da keine Nachbehandlung beispiels-
weise zur Vernetzung nötig ist“, gibt Mi-

chael Frenzel eine Erklärung für seine
Entscheidung für PE-RT-Rohre. Ein zu-
sätzlicher Wachstumsmarkt für diese

Rohre seien Wand- und Decken-Heiz-
aber auch  Kühl systeme, die weltweit
mehr und mehr in Wohn- und Büro häu-
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sern realisiert werden. Typischerweise
haben die Rohre einen Durchmesser zwi-
schen 8 und 32 mm bei Wandstärken
von 1,1 bis 3 mm. Genau diesen Dimen-
sionsbereich decken die KraussMaffei
Berstorff Rohrextrusionslinien ab. Hierzu
sind sie mit sechs Einschneckenextrudern
ausgestattet, wobei jeder Extruder über
eine eigene gravimetrische Materialdo-
sierung verfügt, so dass unterschiedliche
Schichtdicken perfekt eingestellt werden
können. Im Einzelnen handelt es sich um
den Hauptextruder KME 45-36 B/R für
die PE-RT Innenschicht und den Coextru-
der KME 30-30 B für die PE-RT Außen-
schicht. Zwei weitere Coextruder vom
Typ KME 30-25 D/C plastifizieren jeweils
den Rohstoff für die Kleberschicht, in die
die Sauerstoffbarriereschicht aus EVOH
eingebettet wird. Für diese ist ein KME
30-25 als Huckepack auf den Hauptex-
truder montiert. Schließlich übernimmt
der sechste Extruder, ein KME 20-25
D/C, der ebenfalls als Huckepack-Lösung
auf einem der Coextruder montiert ist,
den Streifenauftrag. 

Neuer Rohrkopf bietet viele Vorteile 
Kernkomponente der Gesamtlinie stellt
der 5-Schicht -Rohrkopf KM 5L-RKW 01-
40 dar, der nicht nur neu im Produkt-
spektrum des Münchener Maschinen-
bauers ist, sondern auch in der Branche
einzigartig ist. „Es ist uns gelungen, ei-
nen Rohrkopf zu konzipieren, der meh-
rere Wendelverteiler-Prinzipien vereint.
Mit diesem ist die Herstellung mehr-

schichtiger Rohre mit einer perfekten
Schichtdickenverteilung bei hohen Lini-
engeschwindigkeiten möglich“, erklärt
der Vertriebsleiter bei KraussMaffei Ber-
storff Andreas Kessler stolz. So wird die
Innenschicht über eine Axialwendel ge-
führt, während die Kleber- und EVOH-
Schichten über drei Wendelverteiler ver-
teilt werden und für die Außenschicht ei-
ne konische Wendel gewählt wurde.
Hauptvorteil dieser Konstruktion ist die
exakte Lagenverteilung, wodurch sich
die Materialkosten bei der Rohrherstel-
lung deutlich reduzieren lassen. „Kurze
Fließwege, vollkommene Selbstreinigung
und fehlende Totzonen, in denen sich
Ablagerungen bilden könnten sind die
weiteren entscheidenden Vorteile des
neuen Rohrkopfes gegenüber herkömm-
lichen Konstruktionen“, erläutert Andre-
as Kessler im Detail und fügt hinzu: „Das
neue Rohrkopfprinzip ist nicht nur für
PE-RT-oder PE-X-Rohre einsetzbar, son-
dern kann generell auch für andere
mehrschichtige Rohre, in denen es auf
Präzision und Wirtschaftlichkeit an-
kommt, verwendet werden.“

Steuerungssystem komplettiert 
Gesamtlösung
„Mit der Realisation der Extrusionslösun-
gen für Enetec Plastics haben wir bewie-
sen, dass wir auch Komplettlinien spe-
ziell für diese Anwendung aus einer
Hand auslegen können“, freut sich der
Vertriebsleiter. Denn zu den baugleichen
Gesamtlinien, die für Enetec Plastics aus-

gelegt und installiert wurden, gehörte
sowohl die Materialdosierung als auch
die Nachfolgeeinheit, bestehend aus Va-
kuumtank, Sprühbad und Abzug. Ledig-
lich den Wickler hat der Kunde selbst be-
reitgestellt. Last but not least komplet-
tiert die C6-Steuerung die Gesamtlö-
sung. „Das Automatisierungskonzept
stellt für uns eine ideale Voraussetzung
für eine wirtschaftliche Rohrproduktion
dar“, hält Michael Frenzel fest. Die
Steuerung, die für die Regelung einer
Coextrusionsanlage mit bis zu sieben Ex-
trudern ausgelegt ist, verfügt über eine
sehr moderne und intuitive Bedienung.
Parameter-Seiten lassen sich flexibel und
individuell zusammenstellen und auf
dem 24“ HD-Screen anzeigen. „In den
Enetec-Anlagen fungiert der Hauptextru-
der als Master, über den die übrigen Ag-
gregate alle einzeln oder auch in der Ge-
samtheit angesteuert werden können“,
erläutert Andreas Kessler weiter. Und der
Enetec-Geschäftsführer betont zusam-
menfassend, dass „wir mit der Extrusi-
onstechnologie von morgen bestens für
die wachsenden Anforderungen des
Marktes gerüs tet sind.“ 

n Unique pipe head with combined
spiral distributor concept is guaran-
tee of maximum pipe quality: "Me
too products were out of the ques  tion
from the very start," reports Michael
Frenzel, managing partner of Enetec Plas -
tics GmbH, a specialist in the production
of 5-layer PE-RT pipes for surface ex-
changer systems. After intensive re-
search, he decided to use complete sys -
tems from KraussMaffei Berstorff in or-
der to produce pipes which are both
competitive and high-quality.

The English version will be available
online in our issue 
EXTRUSION International 4-17:
www.extrusion-info.com

KraussMaffei Berstorff
Standort München: 
Krauss-Maffei-Str.2, 
80997 München, Germany
www.kraussmaffeiberstorff.com,
www.kraussmaffeiberstorff.com/oeeplus

Enetec Plastics GmbH                                                                                                                                                      
www.enetec.info/de/ 

Detailansichten der Produktionsanlage
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Hochleistungs-Muffenformmaschinen 

SICA ist sich als Hersteller von Nachfol-
gemaschinen für extrudierte Kunst-

stoffrohre der Bedeutung der oben ge-
nannten Faktoren bewusst. Als erstes
Unternehmen führte man Muffenform-
maschinen mit elektromechanischem
Antrieb der  Muffenformgruppe ein und
ersetzt somit die hydraulischen und
pneumatischen Antriebstechniken. Der
elektrische Antrieb bringt zahlreiche Vor-
teile mit sich: hohe Bewegungsdynamik,
Laufruhe, Präzision und wiederholbare
Positionierung, vollständige Echtzeitkon-
trolle der Prozessparameter bezüglich Ar-
beitshüben und Geschwindigkeit – ein
wichtiger Aspekt besonders bei ur-
sprünglich pneumatischen Muffenform-
maschinen.
Ohne Hydraulikanlage wird eine echte
Veränderung und Verbesserung des Pro-
duktionsprozesses möglich durch:
• Beseitigung von Störungen des Regel-
systems aufgrund der je nach Tempera-
tur unterschiedlichen Viskosität des Hy-
drauliköls;
• Beseitigung der durch Ölleckagen ver-
ursachten Verunreinigungen der Maschi-
ne und der Arbeitsumgebung mit Sturz-
gefahr für die Bediener;
• geringeren Geräuschpegel der elektri-
schen gegenüber der hydraulischen An-
triebstechnik, keine Altölentsorgung;

• deutlich reduzierter Energieverbrauch,
der eng mit dem Gebrauch des Antriebs
verbunden ist.
Der Markterfolg der ersten elektrischen
Muffenformmaschinen von SICA für
PVC-U mit Durchmesser bis 200 mm und
250 mm mit der Bezeichnung Unibell
spricht für sich. Die Muffenformmaschi-
nen Unibell erwärmen das Rohr mittels
Infrarot-Kurzwellen-Heizstationen (auch
Heizstationen IR-KW oder einfach Kurz-
wellenstrahler genannt), welche durch
die präzise Ofengeometrie, die Vertei-
lung der Infrarotstrahler und deren bauli-
che und elektrische Konfiguration bezo-
gen auf das zu erwärmende Kunststoff-
material ein hocheffizientes Heizverfah-
ren ermöglichen. Ein weiterer Vorteil ist
der effektiv geringere Energieverbrauch
im Vergleich zu herkömmlichen Heizsys -
temen, da die Infrarotstrahler nur in der
Heizphase und nur so lange eingeschal-
tet sind, bis das Rohr den gewünschten
thermischen Endzustand erreicht. Bei
herkömmlichen Öfen wird dagegen nur
ein Bruchteil der verbrauchten Energie
zum Erwärmen des Rohrs benutzt, die
restliche Energie dient zur Aufrechterhal-
tung der Ofentemperatur oder ent-
weicht in die Umwelt. In den letzten bei-
den Jahren wurden etwa sechzig Muf-
fenformmaschinen Unibell verkauft. Die-

Im Bereich der Kunststoff-
rohrherstellung wird der Ruf
nach neuen umweltfreundli-
chen und ökologisch nach-
haltigen Technologien 
immer lauter, die hohe 
Leistungen, Flexibilität und
einfache Bedienung bei
niedrigen Energiekosten 
garantieren. Dies hat bei 
SICA die Planung der 
verschiedenen Maschinen für
Extrusionslinien, darunter
die Muffenformmaschinen,
entscheidend beeinflusst.

ser Markterfolg hat das Unternehmen
darin bestätigt, den eingeschlagenen
Weg weiter zu gehen und die elektrische
Technologie bei der Warmformung von
Kunststoffrohren und hinsichtlich noch
effizienterer und zuverlässigerer Verfah-
rensprozesse zu optimieren. 
Die elektrische Antriebstechnik wurde
auch auf die Baureihe Unibell 400 (Verar-
beitung von Rohren aus PVC-U bis 400
mm Durchmesser) ausgeweitet, auf die
Muffenformmaschinen für die Verarbei-
tung von Rohren aus PP bis Durchmesser
200 (Everbell) sowie auf die Muffenform-
maschinen Multibell 110 Rieber für
Mehrfachmuffung, die das Rieber Muf-
fenformungssystem an Rohren aus PVC-
U mit Durchmesser bis 110 mm ausfüh-
ren. 
SICAs Entscheidung, in diese neuen
Technologien zu investieren, trägt zum
Umweltschutz bei, reduziert die Herstel-
lungskosten der Rohre und ermöglicht so
einen schnellen Kapitalrückfluss.

SICA S.p.A.
Plastic pipe processing machinery
Via Stroppata, 28, 
48011 Alfonsine (RA), Italy
www.sica-italy.com
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Physikalisch geschäumte Mehrschicht-
Blasfolien

Die hohe Nachfrage nach Verpackungs-
mitteln setzt insbesondere die Folien-
hersteller vor immer neue Heraus-
forderungen. Kosteneinsparungen 
lassen sich vor allem durch Down-
gauging erzielen, indem durch 
verbesserte Produktionsmethoden, 
optimierte Rohstoffe oder Mehr-
schichttechnologien gleiche funktio-
nelle Eigenschaften bei geringerer 
Foliendicke realisiert werden. 

Neben dem Downgauging lassen sich
Rohstoffe auch durch das Schäumen

von Kunststoffen und der damit resultie-
renden Dichtereduktion einsparen. Aber
auch wichtige Eigenschaften wie die
akustische und mechanische Dämpfung
oder die Wärmeleitung lassen sich durch
geschäumte Folien gezielt anpassen. 
Der Schäumprozess kann chemisch oder
physikalisch durch Gase (Propan, Butan,
Kohlendioxid, Stickstoff etc.) erfolgen.
Im Vergleich zum physikalischen Schäu-
men ist bei den chemischen Verfahren
die Gasaubeute begrenzt, sodass mit
chemischen Treibmitteln Foliendichten
bis zu minimal 350 kg/m3 erzielt werden
können [Weg05]. Physikalisch ge-
schäumte Folien lassen sich bisher nur an
Extrusionsanlagen herstellen, die speziell
für das Schäumen ausgelegt sind. Eine
Alternative zu solchen Anlagen bietet
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Bild 1: Prinzip des physikalischen Schäumens in der Extrusion mittels OptiFoam

Bild 2: Einfluss des Nukleierungsmittels auf die Schaumstruktur 
((a) Talkum, (b) Hydrocerol)

das nachrüstbare Schäumsystem Opti Fo-
am der Promix Solutions AG, Winterthur,
Schweiz, welches ursprünglich am IKV
für das Schaumspritzgießen entwi ckelt
und auf die Extrusion adaptiert wurde.
Das System wird zwischen Extruder und
Werkzeug montiert und besteht aus ei-
nem Gasinjektionsmodul und einem sta-
tischen Mischer, welcher das injizierte
Treibmittel homogen in der Schmelze
verteilt. 
In einem aktuellen Forschungsvorhaben
wird diese Technologie zur Herstellung
geschäumter Mehrschichtfolien in der
Blasfolienextrusion herangezogen. Mehr-
 schichtfolien bieten die Möglichkeit, die
geschäumte Schicht in einem Folienver-
bund einzubetten, sodass durch eine
kompakte Außenschicht die Funktion
bezogen auf die Optik, Bedruckbarkeit,
Haptik, Kaschier- oder Siegelfähigkeit

nicht beeinträchtigt wird. Die geschäum-
te Mittelschicht ermöglicht eine Redukti-
on der Dichte, eine Veränderung der Iso-
lationswirkung, der Dämpfung sowie der
Steifigkeit.

Forschungsziel
Das Ziel des Forschungsvorhabens ist es,
ein Herstellverfahren für physikalisch ge-
schäumte PE-Folien zu entwickeln, das
auf konventionellen Blasfolienanlagen
umgesetzt werden kann und dessen Vor-
teile die Folienhersteller gezielt nutzen
können, um rohstoffeffizient Folien her-
zustellen, die im Vergleich zu kompakten
Folien einen Vorteil hinsichtlich Kosten
und Funktion aufweisen. Zum Erreichen
dieses Forschungsziels werden die Ein-
flüsse des Materials (MFR, Gasbeladung
und Nukleierungsmittel), der Düsengeo-
metrie und der Prozessparameter (Tem-
peratur, Massedurchsatz, Aufblas- und
Abzugsverhältnis) auf die Folieneigen-
schaften (Zellstruktur, Dichte, Reißdeh-
nung und -spannung) untersucht. 
In diesem Beitrag werden die Einflüsse
von Nukleierungsmitteln, Düsengeome-
trien und Abzugsgeschwindigkeiten auf
die Schaumstruktur dargestellt.

Anlagentechnik und 
Versuchsdurchführung
Die Versuche werden an einer Drei-Schicht-
Blasfolienanlage der Kuhne GmbH,
Sankt Augustin, mit einem Düsendurch-

Synergieeffekte durch geschäumte Blasfolien
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messer DD = 80 mm und verschiedenen Düsengeometrien
durchgeführt. Für die Treibmittelinjektion wird das oben ge-
nannte OptiFoam-System genutzt. Der Anlagenaufbau ist
in dargestellt. An den Extruder der Mittelschicht wird
ein OptiFoam-System zur Treibmittelinjektion angeschlos-
sen. Das Kernstück des Gasinjektionsmoduls ist ein Ring-
spalt, der von zwei porösen Sintermetalleinsätzen gebildet
wird und eine Permeabilität gegenüber dem Treibmittel auf-
weist. Für eine homogene Verteilung des Gases in der
Schmelze wird dem  OptiFoam-Modul ein statischer Mischer
nachgeschaltet. Dieser ist flüssigtemperiert und ermöglicht
so, die Viskositätsverringerung aufgrund der Treibmittelbe-
ladung durch eine Temperatursenkung zu kompensieren.
Das homogene Schmelze/Treibmittel-Gemisch wird an-
schließend im Werkzeug ausgeformt. Der Schäumungspro-
zess startet unmittelbar nach dem Verlassen des Düsen-
spalts aufgrund des Druckabfalls auf Umgebungsdruck.   
Da bei Folienprodukten Polyethylene niedriger Dichte (PE-
LD) den höchsten Anteil der verarbeiteten Mengen ausma-
chen, werden als Versuchsmaterialien PE-LD Blasfolientypen
und  Schaum folientypen verschiedener MFR zwischen 0,8
und 2,5 g/min verwendet [NN12]. Als kostengünstiges,
inertes und einfach zu handhabendes Treibmittel wird über-
kritisches CO2 verwendet, das bei der Schaumextrusion
häufig Anwendung findet und im Vergleich zu Stickstoff ei-
ne deutliche bessere Löslichkeit in PE-LD aufweist [CJ98].

Beeinflussung der Schaumstruktur
Die Zellstruktur des Schaums hängt von einer Vielzahl von
Einflussfaktoren ab. Dazu zählen die verwendeten Polymer-
rohstoffe, die Prozessführung, beigemischte Additive und
das Treibmittel. 
Für das Erzielen einer guten Zellstruktur ist der Druckabfall
am Werkzeugaustritt maßgeblich mitbestimmend, da die
Nukleierungs- bzw. Keimbildungsrate mit der Höhe des
Druckabfalls am Werkzeugaustritt steigt [Kos96]. Der plötz-
liche Druckabfall führt zu einer Übersättigung des in der
Schmelze gelösten Gases [EHE08]. Das Treibmittel kann
nicht mehr in Lösung gehalten werden, so dass es zu einer
Phasentrennung zwischen dem Gas und der Polymer-
schmelze kommt [Sta06]. Durch die schnelle Änderung des
thermodynamischen Gleichgewichts der Polymer-Gas-Lö-
sung wird die Keimbildung initiiert. Ein großer Druckgra-
dient führt zu einer größeren Zelldichte und einer Abnahme
der Zellgröße [Hei02, LPT98, BPV98, PBS95].
Die Schaumstruktur lässt sich ebenfalls durch den Einsatz
von Nukleierungsmitteln beeinflussen. Dabei wird zwischen
aktiven (chemische Treibmittel) und passiven Nukleierungs-
mitteln (zum Beispiel Talkum, Siliziumoxid und Titaniumdi-
oxid)  unterschieden [Sta06]. Durch die Zugabe von Nu-
kleierungsmitteln wird die notwendige Aktivierungsenergie
zur Keimbildung abgesenkt und somit die Zellbildung ge-
fördert [Sta06].
Neben der Höhe des Druckgefälles und der Zugabe von Nu-
kleierungsmitteln ist für das Erreichen einer feinen Zellstruk-
tur eine richtige Temperaturführung ausschlaggebend. Stei-
gende Temperaturen führen zu einer Reduzierung der Vis-

SPECTROFLEX V
Das neue Schnellwechselsystem 

In nur 60 Sekunden 

motan-colortronic gmbh - info@motan-colortronic.de
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kosität, so dass sich die Zeit für das Zell-
wachstum bis zum Erreichen der Kristalli-
sationstemperatur verlängert. Bei höhe-
ren Temperaturen wird durch eine Ver-
schlechterung der Schmelzelastizität ein
Kollabieren der Blasen ebenfalls wahr-
scheinlicher [Rau98]. Für das Erreichen
einer feinzelligen Schaumstruktur mit
hoher Blasendichte sind daher niedrige
Schmelztemperaturen notwendig.

Erzielte Ergebnisse
In einer ersten Versuchsreihe wird ein
blasfolientypisches PE-LD 2101 TN00W
(SABIC Europe, Geleen) mit einem MFR
von 0,85 g/10 min (190 °C, 2,16 kg) für
die geschäumte Mittelschicht eingesetzt.
Durch die hohe Viskosität des Materials
liegt der resultierende Massestrom bei
dem vorliegenden maximal zulässigen
Druck der Versuchsanlage von 250 bar
unter dem vom Extruder regelbaren Mi-
nimalwert, sodass PE-LD Typen mit ei-
nem MFR von deutlich unter 2 g/10 min
an der Technikumsanlage nicht zum
Schäumen nicht verwendet werden kön-
nen. Im weiteren Vorgehen werden da-
her für die Mittelschicht niedrigviskosere
Materialtypen eingesetzt. Die nachfol-
genden Ergebnisse dieses Beitrages be-
ziehen sich auf eine Schaumtype PE-LD
2102 TX00 (SABIC Europe, Geelen) mit
einem MFR von 1,9 g/10 min. Die Au-
ßenschichten bestehen aus einem Blend
aus 70 Prozent PE-LLD 6118NE (SABIC
Europe, Geelen)  und 30 Prozent PE-LD
2101 TN00W (SABIC Europe, Geelen).
Die Temperaturführung erfolgt auf der
Grundlage von Vorversuchen bei einer
Temperatur von 160 °C für alle drei Ex-
truder. Für eine genaue Differenzierung
des Einflusses des Materialtyps wird im
Laufe des Projektes ebenfalls eine Blasfo-
lientype 2102N0W (SABIC Europe, Ge-
elen) mit einem vergleichbaren MFR un-
tersucht. Die Versuche sind noch ausste-
hend.  
Die Ausbildung einer feinen Zellstruktur
kann durch die Zugabe von Nukleie-
rungsmitteln realisiert werden. Die Nu-
kleierung erfolgt zum einen mit Talkum
PBH FPE 50 T (A.Schulman Europe
GmbH, Kerpen) und zum anderen mit
dem chemischen Treibmittel Hydrocerol
(Clariant Produkte (Deutschland) GmbH,
Frankfurt a.M.). Beide Nukleierungsmit-
tel werden der Mittelschicht in Form ei-
nes Masterbatches hinzugefügt. Die Ver-

suche werden an einer Düse mit einer
Spaltweite von 0,7 mm und einer Bügel-
zonenlänge von 4 mm bei einem kons -
tanten Massedurchsatzverhältnis aller
drei Extruder (3 kg : 4 kg : 3 kg) durch-
geführt. Eine ausschließliche Nukleie-
rung mit Talkum (3 Gew.-%) führt zu ei-
ner groben Zellstruktur mit einer Zellgrö-
ße größer als 1 mm ( ). Deutlich
bessere Ergebnisse können erzielt wer-
den, wenn die Nukleierung zusätzlich
mit Hydrocerol erfolgt. Durch das Beimi-
schen von 1 Gew.-% Hydrocerol wird die
Zellgröße auf circa 300-400 µm reduziert
( ). Die bisher erzielten Foliendich-
ten der geschäumten Mittelschicht lie-
gen bei circa 260 kg/m3 und die Dichte
der gesamten Folie bei ca. 500 kg/m3. 
Für eine weitere Dichtereduktion der Ge-
samtfolie muss das bisherige Masse-
durchsatzverhältnis von (3 kg : 4 kg : 
3 kg) hinsichtlich der Mittelschicht er-
höht werden. Aufgrund des hohen Fließ-
widerstandes bei einem Düsenspalt von
0,7 mm lässt sich dieses Verhältnis nur
begrenzt erhöhen, da der maximal zuläs-
sige Druck des OptiFoam-Systems von
250 bar bei größeren Massendurchsät-
zen erreicht wird. Für die Ermittlung ei-
ner geeigneteren Düsengeometrie müs-
sen Versuche bei einem konstanten
Druckniveau durchgeführt werden, da
die Nukleierungsrate wie bereits be-
schrieben mit der Höhe des Druckabfalls
am Werkzeugaustritt steigt. 
Die verwendeten Düsen unterscheiden
sich hinsichtlich der Düsenspalte (0,7 mm,
1 mm, 1,5 mm) und der Bügelzonenlän-
ge (4 mm und 8 mm). Der beste Kom-
promiss zwischen einer feinzelligen
Schaumstruktur von 350 µm und einem
großen Massedurchsatzverhältnis von bis
zu (2 kg : 6 kg : 2 kg) ergibt sich für ei-
nen 1 mm Düsenspalt mit einer Bügelzo-

nenlänge von 4 mm bei einem CO2-ge-
halt von 2,6 Gew.-%. 
Neben dem Einfluss von Nukleierungs-
mitteln und Düsengeometrien wird der
Einfluss des Abzugsverhältnisses auf die
Zellstruktur untersucht. Ein vergrößertes
Abzugsverhältnis und ein somit erhöhtes
Verstrecken der Folie in Extrusionsrich-
tung führt zu einer länglichen Ausrich-
tung der Zellen ( ). Diese Ausrich-
tung kann durch eine deutlich verringer-
te Abzugsgeschwindigkeit minimiert
werden ( ), wodurch sich jedoch
die Gesamtfoliendicke von 124 µm auf
262 µm und die Dicke der Mittelschicht
von 84 µm auf 172 µm erhöht. 

Fazit und Ausblick
Die erzielten Ergebnisse zeigen, dass ei-
ne Übertragung des Schäumprozesses
auf eine konventionelle Blasfolienextrusi-
onsanlage realisierbar ist. Bestehende
Blasfolienanlagen lassen sich durch die
vorgestellte Technik kostengünstig und
adaptiv zum Schäumen umrüsten. Die
Schaumstruktur ist von verschiedenen
Einflussfaktoren abhängig. Einen hohen
Einfluss zeigen dabei aktive Treibmittel.
So lässt sich die Zellgröße im Vergleich zu
einer mit 3 Gew.% Talkum gefüllten Mit-
telschicht mit einer zusätzlichen Zugabe
von 1 Gew.-% Hydrocerol bereits um
den Faktor 3 reduzieren. Chemische
Treibmittel haben allerdings den Nach-
teil, dass Reaktionsprodukte in der Folie
verbleiben. Im weiteren Verlauf des Pro-
jektes werden daher die Einflüsse weite-
rer Nukleierungsmittel, sowie die Einflüs-
se des Materialtyps, verschiedener Mate-
rialkombinationen (Blendzusammenset-
zung der Außenschichten) und weiterer
Prozessparameter (Aufblasverhältnis) un-
tersucht, um die bisher erzielte Schaum-
struktur weiter zu verbessern.

Bild 3: Einfluss der Abzugsgeschwindigkeit auf die Schaumstruktur 
((a) v = 2 m/min, (b)v = 4 m/min)
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In the marketing the psychology
of the colour throw its weight
around, since from our birth our
minds are programmed to 
answer to the input colours give
us. A demographic research on
colour demonstrates how impor-
tant our visive perceptions are,
the colour is the fundamental of
visual code, it helps us to under-
stand reality, transmit moods, 
interact with our nervous system,
influences our perceptions, our
judgment and our sensations.
Each colour can communicate a
precise feeling and have a 
psychological effect. 
For example in a supermarket the
colour connected to each sector is
studied in every detail and the customers declared that the colour is the main element that bring to the
choice of one product instead of another.

Following the Trend of the 
American Red Cup

Red is the colour of the fire, is the co-
lour of passion, can symbolize

warmth and with his different shades
can mean the power of attraction, but
also danger, it’s even the colour of the
devil. Can mean courage and innovati-
on. It’s the first colour of the rainbow,
the first colour the infant identify and
the first colour every people have na-
med.
And red is the colour chosen for the ico-
nic American PP cup. The classic big size
disposable beverage holder anyone can
remember in any US movie or TV series,
half-filled with any sort of drink or
 crushed and thrown away. 

This that might seem only a simple ob-
ject with a very few economical value, is
a real piece of technology and enginee-
ring. It has been studied in every aspect,
the perfect shape, so that can be stacked
without clung together but a shape that,
at the same time, can be easily removed
from the mould during the production. 
The curved lip to avoid one cup from
 sink ing too tightly to the next, the bot-
tom more rigid to allow more air flow
between the stacked cups, the rigidity of
the cup itself so that the cup doesn’t
bend when filled, but also doesn’t have
too much grip. 
WM Thermoforming Machines in the
last year has followed the American
trend of the big size red PP cup. A total
of four In-line plants have been deli ver-
ed, two of them for the American mar-
ket where this type of production is “tra-
ditional”, the other two in Europe, whe-
re the big red cup is a new tendency. 
The In-line plants are the model INTEC FT

34 Thermoforming Extrusion 5/2017

900/3, which start the process from the
automatic dosing and feeding of the PP
granules and finish its work with the re-
cycling of the scraps which are reduced
to flakes and re-sent to the dosing unit
at the end of the line.
The line is equipped with the new extru-
sion group manufactured completely by
WM Thermoforming Machines, the
N.EXT 75 which has a screw diameter of
75 mm and two co-extruders N.EXT 45
with a diameter of 45 mm. The total ex-
trusion capacity of the group is 
1,096 kg/h.
The process continues with the flat die
head of the extrusion that feeds a verti-
cal laminating calender composed by
three rolls which produce the extruded
sheet having a width of 930 mm and a
thickness ranging from 0.2 to 2 mm.
The sheet is then transported in line
through a toothed chains system to the
thermoforming machine model FT 900,
where the products take shape. The FT
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can rotate up to 75 degrees, the formed
cups can be easily removed by the lower
half mould. 
The cups are formed and cut in-mould, re-
moved with aspirating spindles and sent to
a collection cage. The stacked cups are
then sent by a conveyor belt to the Rimm -
ing Machine, a completely WM produc ti-
on, with three rotating screws. The  rimmed
cups follow their way to the count  ing, pak-
kaging and boxing units ready to be deli-
vered to the final customer.
The advantages of the In-line system is
the real reduction of energy consump ti-
on, since it can produce 120.000 cups
per hour, reducing waste and reducing
the personnel necessary to manage all
the system.
WM designs In-line systems that can be
used for many different production pur-
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WM Wrapping Machinery sa
Via dei Pioppi 3, C.P. 703
6855 Stabio Switzerland
www.wm-thermoforming.com

poses, from PP cups to disposable plates
made of co-extruded polystyrene as well
as yogurt, butter, margarine and ice
cream containers, made of polypropy le-
ne, polystyrene or a multi-layer barrier.
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900 can use moulds with a maximum
 size of 880x520 mm and has a clamping
force of 75,000 DaN and thanks to the
tilting system of the movable platen that
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Mit ihrem Durchmesser von der Größe 
eines Streichholzkopfes dürfte die neue
hotrod® HHP 1/8“ (3.1mm) derzeit eine der
kleinsten elektrischen Heizpatronen auf
dem Weltmarkt sein. Entwickelt für den
Einsatz in kompakten Geräten mit 
begrenzten Einbauräumen, ist sie die 
Ideallösung für die zielgerichtete Tempe-
rierung kleinster Klebstoff-, Schmiermittel-
oder Tintenmengen. Für spezielle Applika-
tionen ist darüber hinaus eine Heizleistung
bis zu 750°C möglich. Hersteller in 
Medizintechnik und Mikrodosiertechnik
haben bereits Interesse an dieser Innova -
tion von hotset angemeldet.

Wie klein Hightech heute sein kann,
zeigt Thermodynamik-Spezialist

hotset mit seiner neuen Miniatur-Heizpa-
trone hotrod® HHP 1/8“. Mit einem
Durchmesser von gerade mal 1/8“ oder
3.1 mm nimmt sie nicht mehr Platz in
Anspruch als ein Streichholz. Umso er-
staunlicher ist ihre Heizleistung, die ab-
hängig von der Applikation bis zu 750°C
betragen kann. Für technische Anwen-
dungen also, bei denen unter platzsensi-
tiven Bedingungen hohe Temperaturen
ziel- und punktgenau zugeführt und ab-
gerufen werden müssen, ist dieses ultra-
schlanke Kleinod eine heiße Empfeh-
lung. Erste Sporen verdient sich die Mi-
niatur-Heizpatrone aus Lüdenscheid be-
reits auf dem Gebiet der Mikrodosie-
rung. Hier stellt sie durch die Temperie-
rung von sehr schmal ausgelegten Appli-
kationsventilen die Fließfähigkeit von

Schlankes Stäbchen für heiße Aufgaben
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Klebstoffen sicher. Dabei sind die mit Hil-
fe der neuen hotrod® HHP 1/8“ realisier-
ten Klebemarken winziger als ein Nanoli-
ter – etwa 50.000 dieser Punkte würden
in einen einzigen Regentropfen passen.
Auch anderenorts, wo aus Gründen der
Prozesssicherheit geringe Mengen liqui-
der Stoffe temperiert oder feste Materia-
lien verflüssigt werden müssen, ist die
neue Miniatur-Heizpatrone von hotset
derzeit als Lösung im Gespräch. So etwa
in der Medizintechnik, in der 3D-Prin-
ting-Technologie und in der Schmiermit-
tel-Industrie.

Edles Stäbchen mit inneren Werten
Während die hotrod® HHP 1/8“ mit ih-
rem stabförmigen Gehäuse aus Edelstahl
(1.4541) äußerlich eher zurückhaltend
auftritt, lassen ihre inneren Werte auf-
horchen: Zwei hochtemperaturfeste und

mit Glasseide isolierte Ni-Leitungen mit
Querschnitten von nur 0,095 mm2 mün-
den in einem Heizleiter aus dem Werk-
stoff NiCr 8020, der beim Anschluss an
bis zu 250V seine Heizleistung von maxi-
mal 750°C entwickelt. Diese Werte las-
sen unter anderem erkennen, dass sich
die neue Miniatur-Heizpatrone auch für
den Einsatz in Gasanalysegeräten und
Massenspektrometern sowie für Tempe-
rierungsaufgaben in der Verpackungs-
technik und Halbleiterfertigung eignet.

Schlank bei jeder Länge
Um den Gerätebauern und ihren Kons -
trukteuren möglichst viel Freiraum bei
der Integration der hotrod® HHP 1/8“ zu
geben, bietet hotset die Heizpatrone in
verschiedenen Längen an. Die Mindest-
länge beträgt 25,4 mm (1 inch) und ma-
ximal sind 150 mm (5,91 inch) lieferbar.

Filigraner Anschluss: Bei der neuen 
Miniatur-Heizpatrone hotrod® HHP
1/8“ münden zwei hochtemperatur-
feste, mit Glasseide isolierte 
Ni-Leitungen mit Querschnitten von
nur 0,095 mm2 in einem Heizleiter aus
dem Werkstoff NiCr 8020

Die neue Miniatur-Heizpatrone hotrod® HHP 1/8“ von 
hotset hat einen Durchmesser von nur 3,1mm, bietet aber

eine Heizleistung von bis zu 750° C
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In den längeren Ausführungen lässt sich
die Patrone auch als Heizleiste verwen-
den – beispielsweise zur Temperierung
breiterer Bahnen oder Abschnitte. Dabei
ist stets zu berücksichtigen, dass sich die
beiden unbeheizten Endzonen der ho-
trod® HHP 1/8“ jeweils über 6 bis 8 mm
erstrecken.
Mit der neuen Miniatur-Heizpatrone er-
weitert hotset sein breit gefächertes ho-
trod-Produktsortiment um eine weitere
innovative Temperierlösung. Das Unter-
nehmen reagiert damit auch auf die
wachsende Nachfrage vieler Geräteher-
steller und Anlagenbauer nach einer
Hochleistungs-Heizpatrone mit extrem

schlanken Abmessungen. Optional stat-
tet hotset die Anwender der neuen ho-
trod® HHP 1/8“ auch mit der passenden
Leistungsverteilung aus.

Hotset GmbH                                   
Hueckstr. 16
58511 Lüdenscheid / Germany 
www.hotset.com 

Unbeheizte Zone: In längeren Ausführungen lässt sich die neue Miniatur-
Heizpatrone hotrod® HHP 1/8“ auch als Heizleiste verwenden. Dabei ist zu 

beachten, dass sich ihre unbeheizten Enden jeweils über 6 bis 8 mm erstrecken.
(Alle Bilder: hotset GmbH)

ZUMBACH Electronics
sales@zumbach.ch I www.zumbach.com

Learn more about our 
unique solutions

Get Your Extrusion Process 
Under Control

Based on decades of experience in on-
line measuring solutions, developing key 
technologies and optimizing processes, 
ZUMBACH is YOUR partner !

• Best price-performance ratio in the market
• Faster start-ups / Scrap optimization
• Measure and adjust concentricity / eccentricity from the very first 

second regardless of the materials’ temperature
• Investment recovered within a few months
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Das Stammwerk von OBO Bettermann hat eine
neue Kälteanlage für die Extrusion von Kabel-
kanälen in Betrieb genommen und dabei das
ganze Spektrum an Energiespartechnologien
ausgeschöpft, das die Kältetechnik heute 
bietet. Das Ergebnis: Die von L&R projektierte
und gebaute Anlage ermöglicht eine Energie-
kosteneinsparung von mehr als 98.000 Euro
pro Jahr. Und sie zeigt einmal mehr, dass sich
OBO Bettermann den Prinzipien der ökologi-
schen und ökonomischen Nachhaltigkeit 
verpflichtet fühlt.
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Alle Register des Energiesparens 
gezogen 

Arbeitserleichterung ist das Grundprinzip der zahlreichen In-
novationen, die OBO Bettermann in den vergangenen

Jahrzehnten zur Serienreife entwickelt hat und die insbesonde-
re dem Bauhandwerk zugutekommen. 1952 war es ein Metall-
dübel, der ohne Bohren direkt in die Wand geschlagen werden
kann. Daraus leitet sich übrigens der Markenname ab: „OBO“
ist die Kurzform für „ohne Bohren“. Zu den weiteren Innova-
tionen gehören unter anderem das Überspannungsschutz-Sys -
tem OBO V-15 (1972), das Verbindungs- und Befestigungs-Sys -
tem Multiquick (1998), das voll versenkbare Unterflur-System
GRAF9 (1994), die steckbare Kabelrinne RKS-Magic (2008) und
das steckbare Einbaugeräte-System Modul 45 Connect (2010).
Mit diesen und zahlreichen anderen Systemen schafft OBO Bet-
termann Verbindungen in der Gebäude- und Energietechnik,
aber zum Beispiel auch im Industrie- und Anlagenbau. Das Un-
ternehmen mit Hauptsitz in Menden – nicht weit von L&R – hat
eine echte Erfolgsgeschichte geschrieben und ist heute mit
über 3.000 Mitarbeitern in mehr als 60 Ländern auf allen Kon-
tinenten präsent. 
Zu den Grundprinzipien von OBO Bettermann gehört eine hohe
Produktionskompetenz insbesondere in der Metall- und Kunst-
stoffverarbeitung. Dabei wird die Idee der kontinuierlichen Ver-
besserung praktiziert und gelebt: Die Prozesse werden ständig
optimiert und weiterentwickelt. Das gilt auch für vermeintliche
„Nebenprozesse“ wie zum Beispiel die Versorgung der kunst-
stoffverarbeitenden Produktionsstätten mit Kälte für die Werk-
zeug- und Hydraulikkühlung. 
Hier gab es in der Firmenzentrale in Menden Optimierungsbe-
darf. Denn die Kältetechnik für die Versorgung der Extrusions-
anlagen zur Produktion von Kunststoff-Kabelkanälen war „in
die Jahre gekommen“ und entsprach nicht mehr dem neuesten
Stand in Bezug auf Servicefreundlichkeit und Energieeffizienz.

Die neue Kälteanlage bei OBO Bettermann ist mit der 
VariKon-Steuerung ausgerüstet. Sie passt selbsttätig die
Kondensationstemperatur an die Außentemperatur an

Der Nachhaltigkeit verpflichtet
Die Energieeffizienz ist für OBO Bettermann ein ganz wichtiger
Faktor, denn das Unternehmen hat sich der Nachhaltigkeit ver-
pflichtet und bezieht zum Beispiel zu 100 Prozent regenerativ
erzeugten Naturstrom – und reduziert damit die jährlichen
CO2-Emissionen um beachtliche 9.800 Tonnen. 
Mit der Projektierung der neuen Anlage wurde L&R Kältetech-
nik beauftragt. Deren Projektingenieure ermittelten zunächst
den Ist-Zustand und den Bedarf an Kälte in der Produktion. Auf
dieser Basis entwickelten sie ein neues Kühlkonzept mit einer
energieeffizienten Split-Kälteanlage, bei der zentrale Kompo-
nenten wie Wärmetauscher, Verdichter und Pumpen im Gebäu-
de untergebracht sind und die Kältemittel-Verflüssiger im Au-
ßenbereich. 
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L&R KÄLTETECHNIK GmbH & Co. KG                                                                                                                         
Hachener Str. 90 a,
59846 Sundern-Hachen, Germany
www.lr-kaelte.de 

Bei der Split-Kälteanlage sind die 
Kältemittel-Verflüssiger im Außen-
bereich installiert. Freikühler nutzen in
der kühlen Jahreszeit die Umgebungs-
kälte – das spart Energie

Zentrale Split-Kälteanlage mit 2 x 300 kW Kühlleistung
Die Anlage mit einer Kälteleistung von 2 x 300 kW stellt Wasser
mit einer Vorlauftemperatur von 14 °C bereit. Sie ist mit einem
Freikühler ausgerüstet, der die Primärkälte bei niedrigeren Au-
ßentemperaturen aus der Umgebung bezieht. Diese so ge-
nannte „Winterentlastung“ entlastet die Kältemaschine ganz
wesentlich und führt bei Außentemperaturen unterhalb von et-
wa 10 °C zu beachtlichen Energieeinsparungen. 

Effizient angetrieben und gesteuert
Die Verbraucherpumpen der Kälteanlage sind mit druckabhän-
gigen drehzahlgeregelten Antrieben ausgerüstet. In der Praxis
reduziert das den Energieverbrauch der Pumpen um bis zu 40
Prozent. Auch die hocheffizienten Antriebe der Bitzer-Schrau-
benverdichter werden drehzahlgeregelt und somit bedarfsge-
recht angesteuert. 
Darüber hinaus entschied sich OBO Bettermann – wie von L&R
empfohlen – für eine Anlage mit VariKon-Steuerung, die eine
gleitende Kondensationstemperatur gewährleistet und damit
für weitere signifikante Energieeinsparungen sorgt. Denn kon-
ventionelle Kältemaschinen werden mit einer festen Kondensa-
tionstemperatur betrieben, die in der Regel bei ca. 47 °C liegt.
Dieses Temperaturniveau benötigt man allerdings nur bei ho-
hen Außentemperaturen von circa 35 °C. Bei kühlerem Klima
von zum Beispiel 8 °C reicht eine niedrigere Kondensationstem-
peratur von in diesem Falle 20 °C völlig aus. Bei einer Außen-
temperatur von zum Beispiel 8 °C wird die Kältemaschine mit
einer Kondensationstemperatur von 20 °C betrieben.  Die Vari-
Kon-Steuerung regelt die Kondensationstemperatur entspre-
chend in Abhängigkeit von der Außentemperatur und erreicht

damit eine deutlich geringere Leistungsaufnahme des Verdich-
ters.

Ein nachhaltiges Konzept – ökonomisch und ökologisch
Typisch für die Angebotsausarbeitungen von L&R ist die Tatsa-
che, dass die Energieeinsparmaßnahmen als Optionen ausge-
wiesen und sowohl mit ihren Kosten als auch mit den zu er-
wartenden Einspareffekten dargestellt sind. Der Anwender
kann somit auf einen Blick die Amortisationszeiträume jeder
einzelnen Maßnahme erfassen und seine Entscheidung treffen.
Bei der VariKon-Steuerung beispielsweise hat L&R für die Käl-
teanlage im OBO-Werk Menden eine jährliche Einsparung von
knapp 35.000 Euro errechnet. Für die Kombination von Winter-
entlastung (Freikühler) und VariKon ergab sich eine Einsparung
von 56.700 Euro Energiekosten. Und für die drehzahlgeregel-
ten Verdichter wurde eine jährliche Einsparung von 6.460 Euro
errechnet.
Damit errechnet sich allein durch diese drei Energiesparoptio-
nen eine jährliche Einsparung von über 98.000 Euro, und alle
drei Maßnahmen amortisieren sich in sehr überschaubaren
Zeiträumen. Deshalb erstaunt es nicht, dass sich OBO Better-
mann für alle angebotenen Optionen entschied – zumal da-
durch neben der ökonomischen auch die ökologische Nachhal-
tigkeit gestärkt wird. Denn jeder Euro, der beim Energiever-
brauch eingespart wird, verringert auch den „ökologischen
Fußabdruck“, den das Werk hinterlässt. 

Autor
Thomas Imenkämper, 
Vertriebsleiter, L&R Kältetechnik GmbH & Co. KG, Sundern 

www.extrusion-info.com
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Schnelle Produktwechsel in der Extrusion

Forschung im Exzellenzcluster zeigt
bessere Spüleigenschaften bei additiv
gefertigten Werkzeugen

Die Herstellung von Kunststoffprofilen und 
-folien erfolgt mit hochentwickelten Werk-
zeugen, deren Geometrien genau auf die
Fließeigenschaften der Kunststoffe abge-
stimmt sind. Diese Abstimmung bedarf oft 
langer Iterationsschleifen in Simulation und
Experiment. Diese Schleifen stellen einen 
erheblichen Kosten- und Zeitfaktor dar und
bedrohen perspektivisch die Fertigung in
Hochlohnländern.

Das Institut für Kunststoffverarbeitung (IKV) in Industrie und
Handwerk an der RWTH Aachen erforscht im Exzellenz clu-

ster „Integrative Produktionstechnik für Hochlohnländer“ zu-
sammen mit den Forschungspartnern CATS (Computergestütz-
te Analyse technischer Systeme), ILT (Institut für Lasertechnik)
und WZL (Werkzeugmaschinenlabor) an der RWTH Aachen ei-
nen neuartigen Ansatz, um manuelle Versuche und Auswertun-
gen durch einen automatischen Algorithmus zu ersetzen. Aller-
dings liefert der Algorithmus Geometrien, die mit konventio-
nellen Fertigungsverfahren nicht immer abzubilden sind. 
Hier bietet sich die additive Fertigung an: Aus Stahlpulver wird
durch lokales Aufschmelzen kompakter Feststoff. Die Verwen-
dung von optischen anstelle von konventionellen mechani-
schen Bearbeitungsverfahren erhöht die Gestaltungsfreiheit:
 Einerseits können sehr komplexe Konturen abgebildet werden,
andererseits entfällt die Beschränkung auf eine maximale Bear-
beitungstiefe. Ein Profilwerkzeug muss also nicht mehr aus
zahlreichen Scheiben aufgebaut sein. Diese neue Produktions-
technik erspart Entwicklungs- und Fertigungsaufwand.
Die beim Aufschmelzen des Pulvers zwangsläufig entstehende
Rauigkeit der Werkzeugoberfläche ist Fluch und Segen zu-
gleich: Sie muss zwar am Austrittsende des Werkzeugs auf ein
geringes Maß gesenkt werden, damit die produzierten Kunst-
stoffoberflächen selber eine akzeptable Oberfläche aufweisen,
sie bewirkt aber auch ein deutlich verbessertes Spülverhalten.
So konnte bei einem Laborversuch nachgewiesen werden, dass
ein Farbwechsel in einem additiv gefertigten Extrusionswerk-
zeug um 25 Prozent schneller als beim konventionell gefertig-
ten Werkzeug möglich ist.
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Additiv gefertigtes Demonstratorwerkzeug 
(Foto: IKV/Fröls)

Als Demonstrator des Exzellenzclusters wurde von den For-
schern in den Bereichen Strömungssimulation, additive Ferti-
gung, Werkzeugmaschinen und Kunststofftechnik ein Extrusi-
onswerkzeug ausgelegt und mittels additiver Fertigung herge-
stellt. Dieses Demonstrationswerkzeug verdeutlicht ein Produk-
tionssystem, in dem die Auslegung automatisch ohne langwie-
rige Versuchsreihen erfolgt. Gleichzeitig wird die Fertigung in
einem einzigen vollautomatischen Prozessschritt realisiert. Die
Anzahl der Montageschritte wird reduziert und das bessere
Spülverhalten erlaubt zum Beispiel deutlich schnellere Farb-
wechsel. 

Gefördert von der Deutschen Forschungsgemeinschaft (DFG)
forschen im Exzellenzcluster „Integrative Produktionstechnik
für Hochlohnländer“ mehr als 25 Institute der RWTH Aachen
gemeinsam an nachhaltigen Lösungen, um die Produktions-
technik in Europa zukunftsfähig zu halten. Die Erkenntnisse der
Forschung werden unter anderem in zahlreichen Folgeprojek-
ten weiterentwickelt, in die sich Interessenten in verschiedener
Form einbringen können. 

Institut für Kunststoffverarbeitung (IKV)                                                                                                      
in Industrie und Handwerk an der RWTH Aachen 
Malte Schön, M.Sc., Extrusionswerkzeuge | CAE
Seffenter Weg 201, 52074 Aachen, Germany
www.ikv-aachen.de
www.produktionstechnik.rwth-aachen.de   
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Viele interessierte Besucher, spannende 
Neuentwicklungen und informative 
Vorträge – das alles gab es in zwei Tagen 
bei den “Kiefel Technology Days 2017” am
28. und 29. Juni im bayrischen Freilassing.
Zahlreiche Gäste aus der Branche nahmen
die Gelegenheit wahr und informierten
sich über technische Neuerungen, Trends
und Produktivität rund um die Herstellung
thermogeformter Kunststoffverpackun-
gen. Umfassende Einblicke in Automatisie-
rung und Werkzeugbau wurden gegeben,
aber auch Themen wie T-IML (In-Mold 
Labeling) wurden aufgegriffen. 

Kiefel hat sich in den letzten Jahren vom reinen Maschinen-
bauer zusätzlich zum Systemanbieter entwickelt. Der Um-

satz im Geschäftsjahr 2016 legte um 30 Prozent zu. Für 2017
rechnet man mit noch weit höheren Zuwachsraten von rund 50
Prozent. Verantwortlich für die anhaltend erfreuliche Ge-
schäftsentwicklung sind zahlreiche Neu- und Weiterentwicklun-
gen in den Schlüsseltechnologien Fügen und Formen von Folien
für die Unternehmensbereiche Automobil-, Kühlschrankindus -
trie, Verpackungs- und Medizintechnik. Mit eigenen Vertriebs-
und Service-Niederlassungen in den USA, Frankreich, den

Trends in der Verpackungsindustrie
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 Niederlanden, Russland, China, Brasilien, Indonesien und
 Indien sowie Vertriebspartnern in über 60 Ländern ist Kiefel
weltweit vertreten.
Zu Kiefel gehören als Tochterunternehmen der Automobilspe-
zialist SWA mit Sitz in Tschechien, der niederländische Thermo-
form-Werkzeugbauer Bosch Sprang sowie die österreichische
Mould & Matic Solutions, Lieferant für Werkzeuge und Auto-
matisierungslösungen.
Dem stetigen Wachstum des Unternehmens Rechnung tragend
und mit Blick in die Zukunft wird bei Kiefel die Nachwuchsför-

Bild 2: Am ersten Veranstaltungstag lud KIEFEL seine Gäste
zu einem Dinner auf Schloss Hellbrunn nach Salzburg ein.
Während des geführten Rundgangs durch den prachtvollen
Schlosspark  konnten die Gäste die berühmten Hellbrunner
Wasserspiele live erleben. Wie es schon vor mehr als 400 
Jahren der Fürsterzbischof Markus Sittikus Graf von 
Hohenems (1574-1619) tat, eröffnete auch am 28. Juni 2017
der Gastgeber – Kiefel-Geschäftsführer Thomas Halletz – auf
dem Platz des Fürsten am sogenannten Fürstentisch  die 
traditionellen Wasserspiele

Bild 1 a+b: Druckluftformanlage KTR 6.1 T-IML –
Becher und Etiketten sind in jeder Form möglich
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teilen verarbeitet werden, dazu zählen (R)PET, PP, PS, CPET,
OPS, PLA, PE etc.
• Druckluftanlage KMD 78 Power ( ): Die KMD 78
Power vereint Innovation und bewährte technische Lösungen.
Die Druckluftformanlage verarbeitet (R)PET, PP, PS, CPET, OPS,
PLA oder PE zu Formteilen – mit den Kernwerten des Kunden.

Nach den informativen Fachvorträgen und Live-Demonstratio-
nen am ersten Veranstaltungstag folgten die Gäste der Einla-
dung des Gastgebers nach Salzburg zum “Get Together Din-
ner” auf Schloss Hellbrunn sowie den berühmten Hellbrunner
Wasserspielen. ( ) Geführt von humorvollen Guides beka-
men die Besucher der Technology Days einen Eindruck davon,
wie der Bauherr des Lustschlosses vor mehr als 400 Jahren sei-
ne Gäste mit Wasserspielen und Wasserautomaten  unterhielt

und an der Nase herumführte. Vor pracht-
voller frühbarocker Kulisse konnten die Gä-
ste durch den mit Grotten, Teichen, Spring-
brunnen und einem Mechanischen Theater
versehenen Schlosspark spazieren und erleb-
ten teilweise recht feuchte Überraschungen
in Form von noch heute ausschließlich me-
chanisch betriebenen Wasserspritzanlagen.
Das Abendprogramm rundete den ersten
Veranstaltungstag ab und beendete diesen. 
Am Vormittag des 29. Juni startete dann die
zweite Teilnehmergruppe in die spannen-
den“Kiefel Technology Days 2017”. 

derung groß geschrieben. So werden jähr-
lich circa 15 neue Auszubildende in ver-
schiedenen technischen Bereichen einge-
stellt, die durchweg nach ihrer 3,5-jähri-
gen Ausbildungszeit ihre Chance auf
Übernahme im Unternehmen Kiefel erhal-
ten.

Kiefel Technology Days 2017
Nach einleitenden Worten von Kiefel-Ge-
schäftsführer Thomas Halletz startete die
zweitägige Veranstaltung im Stammwerk
in Freilassing. Das Vortragsprogramm mit
Referenten der Firmen Brückner Maschi-
nenbau, Bosch Sprang, Mold & Matic
 Solutions sowie der Kuhne Gruppe wur-
den mit Vorführungen aus dem Kiefel-
Maschinenprogramm ergänzt. Stellvertre-
tend hier für wurde unter anderem prä-
sentiert:
• Druckluftformanlage für die Becher-
formung KTR 5 Speed mit Pick up
Stacker ( ): Zuhause ist die KTR 5
Speed in der Großserie und bei Nischen-
produkten. Ihre Automatisierung steigert die Effizienz. Alle
gängigen Kunststoffe können wirtschaftlich zu Bechern und
ähnlichen Formteilen verarbeitet werden: (R)PET, PP, PS, PLA,
PE, etc., sowie geschäumte Materialien.
• Druckluftformanlage KTR 6.1 Speed, inklusive T-IML (In-
Mold Labeling) Tech nology ( ): Premium Dekoratio-
nen für thermogeformte Produkte, Becher und Etiketten in je-
der Form sind möglich: rund, oval; rechteckig, quadratisch;
 Boden, Banderole und beides; 5-seitig und speziell wie ein
 Tomahawk geschnitten; Etikettenkanten mit Überlappung oder
Lücke; bis zu drei Etikettenmagazine pro Artikel.
• Druckluftautomat KMD 78.1 Premium ( ): Die KMD
78.1 Premium ist die konsequente Fortsetzung einer Erfolgsge-
schichte, bei der die Produkte der Kunden im Mittelpunkt steh-
ten. Alle gängigen Kunststoffe können wirtschaftlich zu Form-
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Bild 3: 
Druckluftautomat 
KMD 78.1 
Premium

Bild 4: 
Druckluft-

formanlage für 
Becherformung

KTR 5 mit 
Pick-up Stacker

Bild 5: Druckluftformanlage KMD 78 Power
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Unter diesem Motto  veranstaltete der
Systemanbieter für Thermoformung
ILLIG am 27. und 28. Juni 2017 seine
16. Erlebnishausmesse in Heilbronn.
Nach den beiden für den Maschinen-
und Werkzeugbauer erfolgreichen 
internationalen Leitmessen K 2016
und Interpack 2017 präsentierte das
Unternehmen die umgesetzten 
neuesten technischen Entwicklungen
in ILLIG Hochleis tungsthermoformern.
Rund 250 Gäste aus aller Welt 
konnten sich an zehn Maschinen-
stationen über die neuesten Technolo-
gien informieren. Highlights waren
die imposante Vollaseptische Form,
Füll- und Schließanlage FSL 48, das 
von ILLIG entwickelte IML-T-
Verfahren sowie die anschaulich 
präsentierte Thematik des sauberen und produkti-
ven Thermoformens „Cleantivity®“ und die  Ver pa -
 ckungsentwicklung Pactivity aus dem Hause ILLIG.

Profitable Zukunft mit Know-how von ILLIG
Im Live-Bereich zeigte ILLIG in diesem Jahr mit Cleantivity®-Ele-
menten ausgestattete Rollenautomaten: Das Thermoformsy-
stem IC-RDM 75K mit Stapeleinheit PH 75 produziert mit einem
20-fach Werkzeug sogenannte Delicontainer (Delikatessbe-
cher) aus PP. Die technischen Cleantivity®-Details eines saube-
ren Thermoformprozesses präsentierte ILLIG anschaulich an ei-
ner IC-RDK 54-Maschine. Im Live-Bereich zu sehen war außer-
dem das von ILLIG entwickelte Inmold Labeling im Thermofor-

“Tradition formt Zukunft”
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men (IML-T) auf einer RDML 70b-Linie mit einem 18-fach
Werkzeug zur Produktion eines PP-Rechteckbechers. Als High-
light wurde erstmals eine aseptische Form-, Füll- und Schließ-
maschine mit IML-T Dekorationstechnik, die FSL 48, vorgeführt. 

Tradition erleben
Mittlerweile hat sich die jährliche Veranstaltung bei ILLIG als
führende Technologieschau und Branchentreff etabliert. Ge-
schäftsführer Karl Schäuble zeigte sich über den Zuspruch sei-
tens der Kunden und der Fachpresse erfreut. „ILLIG hat sich in
den 70 Jahren seit seiner Gründung zu dem Innovationsträger
im Thermoformen entwickelt. Mit Pioniergeist, innovativen Ide-
en und verlässlicher technischer Qualität prägt ILLIG die Bran-
che.“ Dies schlägt sich auch in der wirtschaftlichen Entwicklung
nieder: „ILLIG konnte den Umsatz 2016 gegenüber 2015 um
gut zehn Prozent steigern, was deutlich über dem Branchen-
durchschnitt liegt.“ Nach aktueller Lage wird dem Rekordjahr
2016 ein weiteres folgen. „Unsere Auftragsbücher sind sehr
gut gefüllt, unsere Technologie ist weltweit gefragt“, erklärt
Schäuble. Einer der Verkaufstreiber ist hierbei die IML-T-Techno-
logie.

IML-T-Labelzuschnitt und IML-T-dekorierter Becher an der
RDML 70b Maschine von ILLIG

ILLIG Service-Experten erläutern Besuchern vor der 
RDM 70K + PH70 die Vorteile des Net-Service 

(Alle Bilder: ILLIG)
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Interessierte Besucher an der IC-RDM 75K + PH 75 begutachten das auf dieser 
Maschine produzierte Formteil aus PP

Besucher vor der FSL 48 Aseptik-Linie von ILLIG

Erfinder der IML-T-Technologie
ILLIG bietet als einziger Maschinen- und
Werkzeugbauer das IML-T mit allen da-
für notwendigen, optimal aufeinander
abgestimmten Technologiemodulen
komplett aus einer Hand. Umgesetzt
werden IML-T-Anlagen mit sogenannten
Bechermaschinen der Baureihe RDM-K
und integriert in Form-, Füll- und Schließ-
anlagen (FSL-Anlagen) zur hygienischen
Produktion speziell in der Molkereiindus -
trie. Diese Dekorationstechnologie im
Thermoformen hat sich innerhalb weni-
ger Jahre weltweit durchgesetzt. Derzeit
befinden sich bereits zwölf mit IML-T-
Technologie ausgestatte ILLIG-Maschi-
nen im Einsatz und Auslieferung.

Pactivity – Von der Verpackungsidee
zum Produktionssystem
Seit vielen Jahrzehnten beschäftigt sich
ILLIG mit der Verpackungsentwicklung
und unterstützt damit Kunden bei der er-
folgreichen Markteinführung von Pack-
mitteln. Mit Pactivity bietet der Maschi-
nen- und Werkzeugbauer eine 360°
maßgeschneiderte Verpackungsentwick-
lung im Thermoformen an. Jedes Projekt
steht für sich, denn Verpackung ist nicht
gleich Verpackung. Es beginnt mit der
 ers ten Idee des Kunden und endet mit
einem hervorragenden Verpackungspro-
dukt, das allen Anforderungen ent-
spricht. Produkt, Packstoff, Volumen und
Machbarkeit müssen analysiert, De-
signmöglichkeiten, die Werkzeuggestal-
tung sowie das Linienkonzept eruiert
werden. Im Bereich des Thermoformens
stehen verschiedene Verfahren zur Verfü-
gung, um Verpackungen herzustellen.
Welches Thermoformverfahren zum Ein-
satz kommt, entscheiden in erster Linie
die Eigenschaften, welche eine Verpa k-
kung aufweisen soll. Dabei spielen die
Gestalt, das Material und der erforderli-
che Durchsatz entscheidende Rollen. Ei-
ne ausführliche Testphase, beginnend
mit der Musterherstellung, verschiede-
nen notwendigen Produktprüfungen
und der letztlichen Freigabe des Kunden
schließen den Prozess der Verpackungs-
entwicklung ab. Danach kann mit der
Umsetzung des Produktionssystems be-
gonnen werden. ILLIG hat das entspre-
chende Know-how im Werkzeug- und
Maschinenbau und kennt die Anforde-
rungen der Märkte – weltweit.

Cleantivity® – Ein weiterer Schritt zu
mehr Qualitätszeit
Neben der Verfügbarkeit ist die Sauber-
keit im Produktionsprozess ein wesentli-
ches Kriterium zur Erweiterung der Qua-
litätszeit. Mit dem Cleantivity® Know-
how überträgt ILLIG die Anforderungen
an Sauberkeit in den Thermoformpro-
zess. Saubere Formteile reduzieren den
Ausschuss und erhöhen damit die Quali-
tätszeit der Maschine. Die in den Ther-
moformmaschinen von ILLIG umgesetz-
ten technischen Konzepte schöpfen die
hohe Leistungsfähigkeit der servomoto-

risch angetriebenen Thermoformsysteme
aus. Die Systeme von ILLIG ermöglichen
den Anwendern eine hohe Produktivität
sowie die Reproduzierbarkeit aller Pro-
zessparameter. ILLIG prägt die Technolo-
gie des qualitativen Thermoformens von
Morgen: Produktiv, sauber und energie-
effizient.
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Am Namen kann man das kreative
Potenzial, das in dieser Firma
steckt, nicht erkennen: Er ist ein-

fach ein Akronym, das sich aus ENT-
wicklung und EXtrusion zusammen-
setzt. ENTEX hat zwei Standbeine:

● Planetwalzenextruder
●Walzen für die Folien-Produktion

Extruder: Das Planetwalzensystem
wurde ursprünglich von Ludwig Wittock
bei den Chemischen Werken Hüls in den
1950er Jahren entwickelt. Er wurde vor-
rangig in der PVC-Verarbeitung einge-
setzt. Das System und die dazu gehörige
Anlagentechnik blieben – bis zur Grün-
dung der Entex in 1986 – weitestgehend
unverändert. Erst unter der Federfüh-
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Mit mehr als einem Jahr Verspätung hatte ENTEX Rust & Mitschke Anfang
Juni Kunden, Lieferanten, Mitarbeiter und Freunde zu einem ‘Open Air 
Festival’ anlässlich des 30-jährigen Bestehens am 21. Februar 2016 
geladen. Auf dem Bild herrscht noch die Ruhe vor dem Sturm, bevor das
große Fest startete. Zuvor hatte Harald Rust (rechts), seines Zeichens 
Mitbegründer und heute alleiniger CEO, den Gästen einen Abriss der 
Firmengeschichte mit ihren zahlreichen Höhepunkten gegeben.

Harald Rust, Ingenieur und
Entwickler mit Leib und Seele

30 Jahre ENTEX
1986 - 2016

rung von Harald Rust wurde das einzig-
artige System umfangreich technolo-
gisch weiterentwickelt, was über 150 Pa-
tente, Schutzrechte und Gebrauchsmu-
ster belegen. Heute kann eine große
Bandbreite an Prozessen in der Aufberei-
tungs- und Reaktions-Technologie abge-
deckt werden. Dies wurde besonders
durch die Verwendung von korrosions-
und verschleißbeständigen Materialien
und die stark verbesserte thermodynami-
sche Prozessführung ermöglicht, die nur
der Entex-Planetwalzenextruder bietet.
Zu den zentralen Alleinstellungsmerkma-
len des Reaktors gehört neben seiner au-
ßergewöhnlich hohen Abtauschfläche
(fünf bis zehn mal mehr als vergleichbare
Aufbereitungssysteme) der optimale
Wärmeübergang zwischen Fördergut

und Temperiermedium sowie
sein modularer Aufbau und eine
vielfältige Konfigurierbarkeit.
Hier sollen insbesondere Prozes-
se für die Verarbeitung von
Kunststoff, Kautschuk, Farben,
Chemikalien, Lebensmittel oder
Wood-P la s t i c -Compos i te s
(WPC) genannt werden. Hinzu

kommen Sonderanwendungen, wie bei-
spielsweise die Aufbereitung von Klär-
schlämmen für die energetische Verwer-
tung in Kraftwerken.
Walzen: Bei der Folienextrusion kommt
der Walze eine extrem hohe Bedeutung
zu, ist sie doch das einzige Anlagenteil,
das einen direkten Kontakt zum Produkt
hat. Damit hat die Qualität des Walzen-
konzeptes entscheidenden Einfluss auf
die Qualität des Produktes. Oder: Wer
bei der Walze spart, hat keine Chance,
ein Qualitätsprodukt herzustellen. Nach
Harald Rust ist “die ideale Walze eine
Symbiose aus Thermodynamik und
Gestaltfestigkeit”. Rust weiter: ”Wir
verstehen Walzen als Hochleistungsbau-
teile, bedienen den Kalander- und Glätt-
werksbau sowie den Bau spezieller An-
wendungen. Unsere Thermowalze für
den Kalander und Glättwerksbereich
ü�berträgt ein Vielfaches der Energie ei-
ner peripher gebohrten Walze bei gleich-
zeitig höchster Linienbelastung. Bei der
Verarbeitung von PVC sind Linienlasten
von mehr als 650 N/mm eine Selbstver-
ständlichkeit, ebenso der Rundlauf von 

Extrusionstechnologien – Entex Festival Extrusion 5/2017

Schnitt durch ein Walzen-
zylinder eines Planetwalzen-
extruders
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 eine Verfahrenseinheit dosiert
werden, an quasi jeder Position
des Extruders! So können Pro-
zesse schlanker und effizienter
gestaltet und das Leistungspo-
tential des PWE durch folgende

Vorteile weiter erschlossen werden:
• Verbessertes Einzugsverhalten, insbe-

sondere für klebrige Rohstoffe
• Gute Selbstreinigung und ein definier-

tes Verweilzeitspektrum
• Eliminierung von Förderpulsationen 

durch Direktbeschickung der Planeten-
Zwischenräume

• Uneingeschränkte
Prozessfähigkeit bei 
jedem Füllgrad

• Hohe Temperierleis-
tung und Mischwir-
kung unmittelbar ab
dem Materialeinzug

• Alle Planetspindel-
Varianten einsetzbar

• Zusätzliche Einspritz-
möglichkeiten für 
kombinierte Fest
stoff- und Flüssigdosierung entlang 
des Moduls möglich.

Das neue Zapfen-Stecksystem
Ebenfalls zur K wurde ein neuer Getrie-
be-Wechselzapfen entwickelt. Dieser bil-
det die Schnittstelle zwischen Getriebe
und Zentralspindel eines Extruders und
dient der Übertragung des Antriebsdreh-
momentes. Die Baugruppe wurde dahin-
gehend umgestaltet, dass die Außenver-
zahnung der Zentralspindel nun selbst
zur Krafteinleitung genutzt wird – das bis
dato gängige Keilwellen-System entfällt
dadurch. Durch diese Bauform können
diverse Vorteile erreicht werden:
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2 Mikrometern bei entsprechender Kur-
venvorgabe, bei Heiß- oder Kaltschliff.
Durch unsere Thermowalze werden Leis -
tung und Kalanderqualität in eine zeitge-
mäße Größenordnung gebracht”.
Bei Entex entstehen auch Walzen für
spezielle Anwendungen, zum Beispiel
Vakuumnoppenwalzen. So wird die Ent-
wicklung der Vakuumnoppenwalze von
thermodynamischen Verbesserungen ge-
prägt. Waren in den Anfängen dieser
Walzen, je nach Noppenausbildung, nur
Laufgeschwindigkeiten von 2,5 bis 
3 m/min. möglich, werden heute gleiche
Anlagen mit 12 bis 15 m/min. betrieben.
Das der Investitionsaufwand für eine sol-
che Walze höher ist, relativiert sich
schnell: früher brauchte man vier bis fünf
Anlagen, um die Leistungsfähigkeit einer
heutigen zu erreichen. Weitere Vorteile
bei Personalaufwand, der Produktions-
fläche und der Marktflexibilität lassen die
Rechnung mehrfach aufgehen.
Der Planeteneinzugszylinder „PEZ“,
zur K 2016 vorgestellt, ist ein weiterer
Meilenstein in der konsequenten Weiter-
entwicklung des Planetwalzen-Systems.
PEZ fügt sich nahtlos in das modulare –
Baukastensystem ein und bietet – im Ge-
gensatz zu einer Einschnecke als Einzug
wie bisher – das volle prozesstechnische
Gestaltungsspektrum, für das der PWE
weltbekannt ist. Die Folge dieser Neur-
entwicklung: von nun an kann jeglicher
Rohstoff direkt und ohne Umwege in

• Steigerung des maximalen Anlagen-
drehmomentes um bis zu 30% bei 
gleicher Extruder-Baugröße durch 
lastgerechte Gestaltung.

Die „Schwere Baureihe“ des PWE ist –
verglichen mit der Standard-Baureihe –
mit einem größeren Verzahnungsmodul
ausgestattet, um höhere Anlagenstand-
zeiten bzw. längere Wartungsintervalle
zu erzielen. Extruder aus der schweren
Baureihe werden stets für Prozesse ein-
gesetzt, die besonders hohe mechani-
sche Anforderungen an die Verfahrens-
teile stellen – beispielsweise für die Ver-
arbeitung hochgefüllter Elastomere und
Thermoplaste mit Füllstoffanteilen von
80% und mehr.
Bis dato waren in der schweren Ausfüh-
rung lediglich Produktionsanlagen für

hohe Durchsatzleistungen in der Baugrö-
ße 280S und 400S verfügbar – das Port-
folio wird nun aufgrund der erhöhten
Nachfrage durch zwei kleinere Einheiten
ergänzt: die Baugrößen 150S und 180S.
Mit diesen Einheiten können in Zukunft
auch kleinere Produktionslinien für me-
chanisch hoch anspruchsvolle Produkte
realisiert werden. Die neuen Baugrößen
sind nach dem bewährten modularen
ENTEX-Baukastensystem aufgebaut und
bieten damit die volle prozesstechnische
Flexibilität – neben sämtlichen bereits
etablierten Verfahrensteilen sind selbst-
verständlich auch die beiden oben be-
schriebenen Innovationen verfügbar.

ENTEX Rust & Mitschke GmbH
Heinrichstr. 67a, 44805 Bochum, DE
www.entex.de

Schematische Darstellung der
Materialzufuhr über einen 
Planetwalzeneinzug (PEZ)
(links) und eine 
Einschnecke (rechts)

Im Vergleich: Der PWE 400S und 
400 (li.) und der PWE 150S und 

150 (re.)

Schnecken-
gang

Planet
spindel Einschnecke

Der neue Evolventen-Getriebezapfen (links) im Vergleich zur bisherigen 
Bauform der Krafteinleitung (rechts, Darstellung ohne Getriebezapfen)
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Inline-Röntgenmesssysteme 

APT setzt seit vielen Jahren auf 
Inline-Röntgenmesssysteme von SIKORA

Gegründet in 2011 ist das deutsche Unterneh-
men APT auf die Produktion und Verarbeitung
von Fluorkunststoffen spezialisiert. Über 30
Mitarbeiter sorgen am Standort in Neuss 
täglich dafür, dass aus Fluorkunststoffen 
hochwertige Schläuche, Schrumpfschläuche
und Profile gefertigt werden. Seit Anfang des
Jahres gehört APT zur börsennotierten 
Masterflex Group  mit Sitz in Gelsenkirchen. 

Was Kunden von APT erwarten können, wird bereits im Un-
ternehmensnamen deutlich. „APT steht für ‚Ad  vanced

Polymer Tubing‘ und beschreibt Hochleistungsschläuche mit  Ei-
genschaften, die über das am Markt gängige Portfolio  hinaus-
gehen“, erklärt Erich Kipping, der seit der Gründung gemein-
sam mit Holger Heuser Geschäftsführer des Unternehmens ist. 
Weltweit gibt es nur eine überschaubare Anzahl an Herstellern
von Fluorkunststoffschläuchen mit einem ähnlichen Portfolio.
Denn Fluorkunststoffe sind sehr speziell. Sie sind extrem tempe-
raturstabil gegen Hitze, beständig gegen nahezu alle Arten von
Chemikalien wie Benzin, Lösungsmittel, Säuren oder Laugen
und darüber hinaus auch noch langzeit-witterungsbeständig.
„Fluorkunststoffe kommen immer dann ins Spiel, wenn hohe
Temperaturen, aggressive Chemie oder beides zum Einsatz
kommen“, sagt Kipping. Zudem sind Fluorkunststoffe ultra-rein
und biokompatibel und damit für besonders anspruchsvolle
Anwendungen geeignet, die mit herkömmlichen Kunststoffen
nicht zu realisieren wären. 

Anwendungen von Fluorkunststoffschläuchen
Aufgrund ihrer Chemikalienbeständigkeit werden die Kunst-
stoffe in der Verfahrenstechnik und im Anlagenbau, unter an-
derem für Wärmetauscher in Kraftwerken oder den Transport
von aggressiven Medien eingesetzt. In der Lackierindustrie wer-
den ganze Lackierstraßen mit Schläuchen von APT zur Farbver-
sorgung ausgestattet. Auch im Konsumgüterbereich trifft man
auf Fluorkunststoff-Schläuche. Die geringe Oberflächenenergie
der Kunststoffe ermöglicht eine leichte Reinigung der Produkte
und verhindert wie in der bekannten Teflon®-Bratpfanne das
Anhaften des Spiegeleis. In Kaffeevollautomaten sind die
Schläuche zum Durchleiten von heißem Wasser verbaut. Die
besonderen Anforderungen hier: Sie müssen  dauerhaft hohen
Temperaturen standhalten, gleichzeitig aber auch rein, also oh-
ne Additive, Weichmacher und andere Zusatzstoffe sein, damit
sie physiologisch unbedenklich sind.  „Reinheit spielt nicht nur
bei Lebens- und Nahrungsmitteln eine große Rolle“, sagt
 Kipping. In der Halbleiterindustrie werden so genannte Silizi-
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Das SIKORA Röntgenmesssystem X-RAY 6000 misst sämtliche
Schlauchparameter. Am Monitor des Prozessorsystems 

ECOCONTROL 6000 werden die Produktdaten visualisiert

umwafer für die Herstellung von Computerchips im Produkti-
onsprozess belichtet, entwickelt und geätzt. „Die dafür einge-
setzten Chemikalien fließen durch ultra-reine, beständige Fluor-
kunststoffschläuche“, erzählt Kipping. Ein weiteres spannendes
Einsatzgebiet der Schläuche ist die Labor-, Analytik- und Bio-
technologie. „Bei kriminalistischen Ermittlungen wird in der Re-
gel eine DNA-Analyse mit automatischen Geräten durchge-
führt. Auch in diesen Apparaten sind unsere Schläuche  ver-
baut. Jeder Zentimeter Schlauch muss dabei höchsten Quali-
tätsanforderungen genügen. Schließlich soll niemand  ins Ge-
fängnis müssen, der unschuldig ist“, so Kipping.  
Gerade weil die Schläuche von APT in diversen funktions- und
sicherheitsrelevanten Bereichen eingesetzt werden, unterliegt
ihre  Produktion vielfältigen Normen. Die Trinkwasser- und Le-
bensmittelverträglichkeit wird zum Beispiel durch die FDA
(Food & Drug Administration) in den USA bestätigt. Es gibt dar-
über hinaus Normen in der Medizintechnik oder Vorschriften
wie beispielsweise die ATEX, die Konstruktionen in explosions-
gefährdeten Bereichen reguliert. Für diese Anwendungen müs-
sen Schläuche elektrisch ableitfähig sein, sodass elektrostati-
sche Aufladungen vermieden werden. Darüber hinaus gibt es
Brandschutzverordnungen sowie  Brandschutzklassen beispiels-
weise beim  Einsatz von Schläuchen in Flugzeugen. Damit wird
unter anderem sichergestellt, dass ein Schlauch bei einer Ent-
flammung durch ein Feuer zwar irgendwann schmilzt, aber
eben nicht brennt, weil er aufgrund seiner Zusammensetzung
selbstverlöschend ist.

Professionelles Qualitätsmanagement 
Die Einhaltung von Normen ist für APT äußerst wichtig, um
Kundenanforderungen zu erfüllen. Dabei spielt das Qualitäts-
management eine entscheidende Rolle. „Wir sind selbstver-
ständlich nach  ISO 9001 zertifiziert. Alle  unsere Produkte wer-
den unter Berücksichtigung dieser Norm hergestellt und doku-
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Gute Zusammenarbeit zwischen APT und SIKORA: 
Peter Hügen, SIKORA-Vertriebsingenieur (l.) und 
Erich Kipping, APT Geschäftsführer (r.)

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

mentiert“, erklärt Kipping. Zur Sicherstellung der Schlauchqua-
lität und Optimierung der Produktionsprozesse setzt APT Inline-
Mess- und Regeltechnologie von SIKORA in den Extrusionslini-
en ein. Früher war die klassische Prüftechnik eine reine Stich-
probenkontrolle. Dabei wurden Schlauchabschnitte stichpro-
benhaft auf den  Innendurchmesser, den Außendurchmesser,
die Wandstärke und die Rundheit des Schlauches hin geprüft.
Der Schlauch wurde auf der Maschine angefahren und nach ei-
ner gewissen Zeit ein Muster genommen, welches mittels
Schieblehre und Prüfdorn vermessen wurde. Wenn er den Spe-
zifikationen entsprach, wurde der Schlauch in der gewünschten
Länge für den Kunden produziert. Am Ende der Produktion
wurde nochmals ein Muster geschnitten und vermessen. An-
hand der zwei Stichproben wurde die Qualität der gesamten
Schlauchlänge bewertet. 

Inline-Röntgenmesssysteme von SIKORA
Im Laufe der Jahre wurden die eingesetzten Messmittel weiter-
entwickelt und optimiert. Die Stichprobenkontrolle wurde nach
und nach von der kontinuierlichen Inline- Qualitätskontrolle er-
setzt. „Es gibt verschiedene Verfahren für die Dimensionskon-
trolle“, so Kipping. „Wir haben uns seit der Gründung unseres
Unternehmens für Röntgenmesstechnologie von der Firma
 SIKORA entschieden. Die Entscheidung resultierte aus Erfahrun-
gen, die wir mit anderen Technologien gesammelt hatten und
die Grenzen für die Art von Messungen aufzeigten, die wir be-
nötigen. Das bezog sich vor allem auf die Reproduzierbarkeit
der Daten und deren Genauigkeit.“ 
Die Röntgenmessgeräte der Serie X-RAY 6000 PRO von SIKORA
messen zuverlässig und präzise die Wanddicke, Exzentrizität,
den Innen- und Außendurchmesser und die Ovalität von bis zu
drei  unterschiedlichen Materialschichten eines Schlauches. Mit
der Inline-Messung werden die Messwerte auf einem großen
Display des zugehörigen Prozessorsystems numerisch und gra-
fisch dargestellt. Der Bediener an der Linie sieht so mit nur ei-
nem Blick, ob die Werte innerhalb der definierten Toleranzgren-
zen liegen. „Unsere Röntgenmessgeräte sind sehr flexibel ein-
setzbar, entweder wie bei APT direkt hinter dem Extruder und
damit vor der Kühlwanne oder alternativ zwischen zwei Kühl-
wannen“, erläutert Peter Hügen, Vertriebsingenieur bei der
 SIKORA AG und direkter Ansprechpartner für APT.

Von Anfang an wollte APT mit seinen Produkten eine führende
Position im Hinblick auf die Qualität einnehmen. „Wir definie-
ren uns vor allem über das Merkmal Qualität und das ist ganz
wichtig, weil es mittlerweile diverse Schlauchanbieter aus ande-
ren Ländern gibt. Dafür braucht man eine kontinuierliche Qua-
litätssicherung. Mit einer Inline-Messung der Produkte in der Li-
nie kann die Qualität schneller bewertet, kontrolliert und repro-
duziert werden“, erläutert Kipping. Messgeräte dienen nicht
nur der Qualitätskontrolle, sondern helfen dem Maschinenbe-
diener auch  beim Beherrschen seiner Anlagen. Eine Exzentrizi-
tät der Wanddicke erscheint beispielsweise auf dem Monitor als
exzentrischer Ring, wobei die Position der dünnsten Wandstär-
ke farbig gekennzeichnet ist. Mit diesen Informationen kann
der Anlagen Bediener viel früher regelnd eingreifen und verhin-
dern, dass der Fertigungsprozess aus den Toleranzgrenzen hin-
ausläuft. Die SIKORA Geräte sorgen mit der automatischen Re-
gelung der Liniengeschwindigkeit oder der Extruderdrehzahl
unter Berücksichtigung der Minimalwerte somit für eine opti-
male Prozesskontrolle. 
Ein wesentliches Element des Qualitätsmanagements ist auch
die Dokumentation, da Kunden in der Regel ein Messprotokoll
wünschen. Jeder Zentimeter Schlauch, den APT an Kunden lie-
fert, kann einem entsprechenden, dokumentierten Messwert
zugeordnet werden. „Das ist ein wesentliches Element unserer
Qualitätssicherung“, verdeutlicht Kipping. „Natürlich sind wir
nicht der einzige Hersteller, der Röntgengeräte von SIKORA ein-
setzt, aber längst nicht alle Unternehmen sind auf unserem
Qualitätsstand.  Wir haben außerdem eine sehr geringe Rekla-
mationsrate, sie liegt  dauerhaft unter einem Prozent. Manch-
mal ist es einfach sinnvoller, von Anfang an in ein höherwerti-
geres Produkt zu investieren. Ich sage unseren Kunden immer:
Sie kaufen bei uns keinen Schlauch, Sie kaufen Sicherheit. Es
sind keine Gartenschläuche, mit denen man den Rasen bewäs-
sert, sondern Schläuche, bei denen ein Ausfall sehr teuer wer-
den  und schwerwiegende Konsequenzen haben kann“, erläu-
tert  Kipping. Neben der kontinuierlichen Inline-Dimensions-
messung spielt für APT das Thema Materialeinsparung eine
große Rolle. „Im Endeffekt haben wir relativ wenig Materialab-
fall, wir müssen tatsächlich wenig entsorgen“, so Kipping.
„Das ist bei den vergleichsweise hohen Rohstoffpreisen für Flu-
orkunststoffe immer erstrebenswert.“ SIKORA-Röntgenmess-
geräte helfen dabei,  den Ausschuss zu verringern. Denn sofort
nach Anfahren der Linie stehen Messwerte zur Verfügung. Der
Anfahrprozess ist somit relativ kurz und erfolgt ohne großen
Materialverlust. 
Rundum zufrieden zeigt sich Erich Kipping über die Zusammen-
arbeit mit SIKORA. Nicht nur in Bezug auf die Messtechnik und
die sich daraus ergebenden Vorteile, sondern auch hinsichtlich
des Kunden-Supports. „Mit SIKORA haben wir einen zuverlässi-
gen und kompetenten Partner, der jederzeit erreichbar ist und
perfekt auf uns zugeschnittene Lösungen bietet. Auch zukünf-
tig werden wir in unseren Linien daher auf Messgeräte von
 SIKORA setzen.“
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Ein neuer Prüfautomat des
Würselener Messtechnik-
spezialisten Pixargus prüft 
geschnittene Faserverbundplat-
ten im Sekundentakt auf Herz
und Nieren.  Mit 12 Kameras,
modularen Hochleistungs-LEDs
und ausgeklügelten Algorith-
men kontrolliert das System
Oberfläche und Dimension in
einer Messung. WebControl 
SinglePiece (SP) detektiert auch
auf dunklem, inhomo genen
Material wie Carbon kleinste
Fehler. Der Prüfautomat über-
nimmt außerdem das komplet-
te Handling des Stückguts im
Prüfprozess – von der Zufüh-
rung über den Transport bis zur
Ausschleusung. 

die Kongruenz der gewonnenen Mess-
daten. „Wir sagen nicht nur, der Faden
liegt richtig und die Soll-Kontur passt,
sondern beides zusammengenommen
muss stimmen“, so Broichhausen weiter.

Automatisiertes Handling für stabile
Qualitätsprozesse mit hohem 
Durchsatz 
Nach manueller Bestückung des Maga-
zins übernimmt der Prüfautomat
 WebControl SP das Handling geschnitte-
ner Bahnwaren bis max. 700 x 700 mm
voll automatisch. Die Tageskapazität: bis
zu 10.000 Stück. Der Transport des
Stückguts erfolgt mittels Luftkissentech-
nologie. Die aufbereiteten Qualitätsda-
ten lassen sich in Folgeprozesse und In-
dustrie-4.0-Anwendungen integrieren.  

Neuer Prüfautomat bringt Licht in
Faserverbundwerkstoffe

Ob in Sitzschalen oder der Pedalerie –
neue Faserverbundwerkstoffe sind

gerade in der Automobilindustrie stark
auf dem Vormarsch. Sie vereinen Vorteile
wie höhere Stabilität mit einer deutlichen
Ersparnis an Gewicht. Die Sicherheitsan-
forderungen an das Material und damit
an die Einzelstückprüfung sind hoch. Ein
Fall für den Marktführer bei der Quali-
tätsüberwachung von Verbundwerkstof-
fen und Carbonfasern. 
Der neue Prüfautomat WebControl SP
von Pixargus kontrolliert µm-genau bei
jedem Prüfteil die 2D-Soll-Ist-Kontur und
detektiert gleichzeitig kritische Oberflä-
chenstrukturen wie die richtige Fasero-
rierentierung und Oberflächenfehler wie
Risse, Kratzer, Löcher, Web- und Ma-
schenfehler – sogar auf dunklem und in-
homogenem Material. Dabei kombiniert
das System die Oberflächeninspektion
der Faserlage mittels Auflicht und die
Kontrolle der Soll-Ist-Kontur mittels
Durchlicht in einer Messung. 
„Wir haben  eine Hochleistungs-Licht-

Der transluzente Messtisch von WebControl SinglePiece (SP) ist mit Hochleistungs-
LEDs ausgestattet. Die optimale Abstimmung von Beleuchtung, Kamerasensorik

und ausgeklügelten Algorithmen sorgt für hochpräzise Messergebnisse

szenerie mit einer engen Messtoleranz
von +/-50 µm aufgebaut, die starke Kon-
traste und ein optimales Kamerabild lie-
fert“, erklärt Pixargus-Geschäftsführer
Jürgen Philipps die neue Technologie.
„Über die perfekte Abstimmung von
LEDs und Kamerasensorik und unsere
ausgeklügelte Algorithmik können wir
etwaige Störeinflüsse durch kritische
Materialeigenschaften des Prüfguts aus-
schließen – und das bei einem hohen
vollautomatischen Prüfdurchsatz samt
Messmittelfähigkeit“. 
„Ergebnis ist eine bislang unerreichte
Qualität der Prozessstabilität und Pro-
zesswiederholbarkeit, die im Automoti-
ve-Sektor erwartet wird, so Dirk Broich-
hausen, Direktor Vertrieb & Marketing.
Für die Oberflächeninspektion bietet
WebControl SP eine Multikamerasenso-
rik. Pro Kamera lassen sich beliebig viele
Sichtbereiche definieren und so verschie-
dene Prüfaufgaben gleichzeitig durch-
führen. Zur Verifizierung der Qualitäts-
entscheidung überprüft das System auch

Pixargus GmbH                                                                                                                          
Industriepark Aachener Kreuz
Monnetstr. 2, 52146 Würselen, Germany
www.pixargus.de
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Folge 30 – Mo erklärt Schutzmaßnahmen gegen 
Staubkontamination.

Staubpartikel können in der Kunststoffverarbeitung vielfälti-
ge Probleme bereiten, angefangen von Qualitätseinbußen
und damit Ausschuss bis hin zu Schwierigkeiten bei der Ver-
arbeitung. Doch auch bei der Materialversorgung kann
Staub Probleme verursachen, etwa eine reduzierte Förder lei-
s tung aufgrund einer behinderten Luftströmung zum Ge-
bläse, schlimmstenfalls verstopfte Rohrleitungen oder Staub
in den Produktionsbereichen. Verhindern lässt sich die Ent-
stehung von Staub fast nicht. Die feinen Partikel entstehen
durch die Reibung der Granulatkörner untereinander und

Stichworte

• Staub
• Zentralfilter
• Entstaubungseinheit
• Implosionsabreinigung

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

Anlage mit zentralen Sicherheitsfiltern 
(Bild: Motan-Colortronic)

Was passiert 
mit dem Staub 
im Fördersystem? 

an Wänden von Behältern und Rohren beim Abfüllen und
Fördern. Auch Mahlgut hat in der Regel einen hohen Staub-
anteil.
Im Zusammenhang mit der Materialversorgung mit Granu-
lat und Mahlgut lassen sich grundsätzlich zwei Aspekte un-
terscheiden: 
• Staubfilter zum Schutz von Umgebung und Vakuum-
pumpe
Hierbei befindet sich der Filter in der Regel im Fördergerät;
der Staub verbleibt überwiegend im Material. Meist ist im
Materialversorgungssystem noch ein Zentralfilter integriert,
der die Vakuumpumpe vor Feinstäuben schützt. 
• Materialentstaubung um Ausschuss zu vermeiden
Dazu wird der Staub vom Material separiert und in einen
Zentralfilter transportiert. Das Entstauben von Material kann
auf separaten Stationen (im Batchbetrieb) oder im Inlinebe-
trieb auf der Maschine, beispielsweise mit einem Entstau-
bungsaufsatz, erfolgen.
Wichtig ist bei beiden Varianten die regelmäßige Reinigung
der Filter, um Leistungsverluste der Förderanlage zu vermei-
den. Die Filterreinigung geschieht meist mechanisch (etwa
mit einer Vibrationseinrichtung), mit Druckluft oder mit Hil-
fe einer Implosionsreinigung. 
Die verschiedenen Varianten der Filterreinigung sowie die
Arbeitsweise eines Entstaubungsmoduls erklärt Mo in den
nächsten Folgen.
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The exhibition CHINAPLAS 2017 was held from 16th

to 19th of May, in  Guangzhou, on the territory of
China Import & Export Fair Complex. At this exhibi-
tion, which Adsale Exhibition Services Ltd ran for
the 31st  time, more than 3,400 exhibitors from all
over the world demonstrated their products to 
more than 155,000 visitors. Our correspondent 
shared with us  some of his impres sions of this event. 

CHINAPLAS 2017 – the Key to the Chinese and Asian Markets

When preparing to go to Guangzhou to yet another
 CHINAPLAS exhibition visitors usually check whether

they’ve got their umbrella. But this time the Tropic of
 Cancer was merciful and there was no need to contend
with tropical rain… 
Traditionally what makes  CHINAPLAS unique is that it is the
most notable event both for domestic trade in China and
for international trade in polymer equipment and raw mate-
rials. Several pavilions are taken up almost exclusively by
Chinese products, and they are very crowded. Representa ti-
ves of Chinese processing enterprises enquire about local
equipment and raw materials prices, and these are quite
 affordable. The majority of exhibition areas was taken up by
‘foreigners’ exhibiting their more sophisticated, high-tech
goods, where it was also very lively: advanced Chinese com-

At the exhibition our publishing house VM Verlag concluded
a mutually beneficial partnership agreement with Dalian
Plastics Research Institute (China). At present, in addition to
the existing mailshots to our Asian subscribers an additional
run of the magazine ‘Extrusion – Asia Edition’ will be distri-
buted free of charge among Chinese extrusion specialists at
all the domestic exhibitions in China devoted to plastics,
packaging, film and pipes. Starting from June 2017 the new
Chinese partner of our publishing house will distribute the
printed version of this magazine for extrusion professionals
at its stands
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panies (and there are many of these) want to buy expensive
innovative equipment, as do numerous visitors from abroad.
Besides really enormous numbers of exhibitors from main-
land China, the following were well represented: Taiwan
(132 stands), Korea, Japan and India. Among Western com-
panies Germany led as to the number of exhibitors (138
stands). There were numerous stands of companies from
Italy, Switzerland, Austria, UK and the US.
Among well-known foreign exhibitors of extrusion equip-
ment at  CHINAPLAS 2017, one could mention, for example,
BUSS, Brückner, Entex, KraussMaffei Berstorff, PLAS MEC,
Zambello, Tecnomatic, Davis-Standard. What is characteris -
tic is that many manufacturers of fairly expensive European
controlling and automation extrusion equipment were
 represented by impressive expositions (iNOEX, Zumbach,
 Sikora, Process Control, Kündig). Probably, these companies
see good prospects for the sale of their equipment in China.
It should also be noted that exhibitors from Europe or
 Taiwan were frequently represented not only by sales mana-
gers but by company heads and even owners, which clearly
shows the  large share of China’s orders in their portfolios.
For numerous foreign exhibitors China is the largest and the
most important buyer of their products.
As for Chinese exporters of equipment it is noticeable that
many of them, especially the major ones, are gradually be-
coming international players. The quality of their products is
improving, professional marketing after sales support is
being put in place, the external appearance of their equip-
ment is more attractive as is its ergonomics. Chinese and
Taiwanese companies were in particular interested in visitors
from India and Russia who came to this exhibition. They ex-
pect a growth in demand for this equipment in the above
countries in the near future. “The  Chinese extrusion giant
Jin Ming has been very prominent on the market in recent
years”, said Evgeniy Kolerov, representa tive of ‘Polymerser-
vice’, Jin Ming’s dealer in Russia. “As one of world leaders in
the niche market of multilayered film manufacturing equip-
ment Jin Ming took part in К 2016 exhibition where it had a
very large stand. Focus on Innovation – is their motto at this
exhibition. The task facing us now is to enhance the posi ti-
on of this company in Russia in expectation of growth,” he
added.
There was a lot of working equipment at the exhibition so
the pavilions were not only crowded but at times quite
 noisy.
CHINAPLAS 2017 organiser Adsale continues to promote
and advertise high-tech solutions, as well as equipment cor-
respond ing to the concept of Industry 4.0. And so there was
a special separate pavilion 4.2. ‘Smart Manufacturing Tech-
nology Zone’, and a special guide published for the visitors
‘Intelligent Manufacturing – High-tech Materials – Green
Solutions’.
There was a wide programme of conferences and seminars
and these also, as a rule, with an emphasis on high-tech.
Exhibition organiser took good care of the visitors. Special
thematic guides were published and distributed free of
charge to visitors from the packaging industry, the recycling

industry, to those involved with medicine, construction, tele-
communica tions and automotive industry.
Based on the reactions of the exhibitors their expectations
from participating at CHINAPLAS 2017 have been justified.
Toni  Bernards, CEO of battenfeld-cincinnati (China), noted
the buyers’ significant interest in the acquisition of high
quality pipelines: “Potential buyers have serious intentions.
Many accepted the invitation to see our plant while visiting
the exhibition and to get acquainted with the whole range
of our products and manufacturing conditions. Even on the
final day of the exhibi tion the meeting activity at our stand
was high.”

Exhibition organiser, inspired by the success of this event,
has already opened stand booking for the next exhibition
 CHINAPLAS 2018, which will be held next year from 24th

to 27th of April.

➠ www.ChinaplasOnline.com
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dation of our good reputation as manu-
facturer with 100% Italian technology
and quality”– comments Piergianni
 Milani, President of AMUT GROUP, after
the successful exhibition in Guangzhou
and his trip to China, Cambodia and Ma-
laysia together with Andrea Peretto,
Sales Manager in charge of the area.
TYCOPLAS Sdn Bhd, company leader in
Malaysia for disposable articles produc ti-
on, purchased the thermoforming ma-
chine exhibited in operation during Chi-
naplas: an ACF 820 model for a daily
output of 260.000 lunch boxes in PP.

n Over 10 million euros is the turnover
amount achieved with confirmed deals
during and immediately after the China-
plas in May. “We have now a further evi-
dence that the efforts invested in our
R&D Department were on the right path
in developing a technology mainly devo-
ted to flexibility in production and to
high speed performances. K Show was
the international platform to firstly pre-
sent ACF, the last series of thermoform -
ing machine by AMUT-COMI, and the
new generation of winders for stretch
film cast lines. Chinaplas is the consoli-

Booming Sales in South East Asia
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➠ Davis-Standard, LLC                                  
www.davis-standard.com

Both labs support applications for Alter-
nate Polymer®, microbore tubing, multi-
lumen and catheter tubing, edotracheal
and tracheotomy tubing, radio opaque
tubing, bubble tube, taper tube, pipette
tubing and multi-layer tubing, among
 others. Complete medical tubing sys -
tems support extruder outputs up to
315kg/hr (700 pounds per hour) and line

n As an example of its extrusion techno-
logy, Davis-Standard exhibited an HPE-H
extruder for medical tubing applications
at Chinaplas 2017. The energy-efficient
HPE-H is compact in design, available for
a fast delivery, easy to maintain and one
of the company’s most widely used mo-
dels. It is available in 20mm (3/4-inch),
25mm (1-inch), 30mm (1 ¼-inch), 40mm
(1 ½-inch) and 45mm (1 ¾-inch) sizes for
processing versatility. 
Davis-Standard continues to see strong
demand throughout Asia for feedscrews,
control systems, medical tubing techno-
logy, and its dsX™ product line for cast
film, blown film and packaging applica ti-
ons. Davis-Standard’s regional presence
has continued to grow since opening Da-
vis-Standard (Suzhou) Plastics Packag ing
Machinery Co., Ltd. in 2012. This facility
is Davis-Standard’s manufacturing base in
China and houses an R&D laboratory for
process development and trials.
“We’ve experienced growth across all
platforms in China, but the medical tub -
ing sector has been especially strong for
us,” said Sekaran Murugaiah, Davis-
Standard Vice President of Business De-
velopment, Asia. “Customers appreciate
our regional presence and the availability
of the medical tubing laboratory in Suz-
hou to test new resins and processes.
These R&D capabilities have been key in
ensuring customers in the region are
equipped to address market demands.”
The Suzhou lab features direct-drive
19mm and 24mm single screw extru-
ders, each with a polymer melt pump, a
sophisticated three-layer spiral flow tub -
ing die, PLC line control with data acqui-
sition, precision vacuum sizing tank for
both rigid and flexible products, closed
loop ID/OD control via an ultrasonic
 gaug ing system, a servo controlled com-
bination puller/cutting system, and a
transport conveyer with single-zone air
eject. It also includes a single layer tubing
line designed specifically for the produc-
tion of FPVC tubing for IV & fluid delivery
applications. Products ranging in size
from 2mm OD to 8mm OD can be pro-
duced with an accuracy of +/- 50u at line
speeds up to 100mpm. Davis-Standard’s
facility in Pawcatuck, Connecticut, also
has a fully equipped medical tubing la-
boratory.   

HPE Extruder and Promote Regional Capabilities at Chinaplas

speeds up to 240 mpm (800 feet per mi-
nute) for a range of materials including
PLA, PLLA, PEEK, FPVC, polyurethane,
nylon, PEBAX and FEP. Extruder options
are available depending on process and
application and engineered for a fast de-
livery and competitive pricing.

The energy-efficient HPE-H is compact in design, available for a fast delivery, easy
to maintain and one of Davis-Standard's most widely used models
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➠ AMUT GROUP                                  
www.amutgroup.com

SCGM Bhd, other Malaysian famous pro-
ducer of disposable articles, confirm
again their trust in AMUT-COMI techno-
logy purchasing four thermoforming ma-
chines – ACF820 new model – to  pro -
duce containers in PP and PET. Lee Soon
Seng Plastic Industries are historical cus-
tomers of AMUT with 9 thermoform ing
machines and they are recently expan-
ding the business with a new build ing in
Kulai, Johor, with an area of 7.8 acres.
SKP – Seow Khim Polyethelen – big play-
er in the packaging field in Singapore
choose AMUT-COMI thermoforming ma-
chine to make noodles bowls. The ma-
chine, AMP 630-GP model, is equipped
with 16-cavity mould for an hourly pro-
duction of 22.000 cups.
HUALI INDUSTRIES is one of the bigger

Piergianni Milani (right) with TYCOPLAS, Malaysia
Andrea Peretto, Piergianni Milani and Silvio Tavecchia with

SKP, Singapore
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Chinese producer of edgebanding for
furniture: the two twin lines bought
from AMUT to produce profiles in ABS
will inaugurate the new factory in Zheji-
ang Province.
JINGMEN KESHUN NEW MATERIAL, Chi-
na located, will have a complete plant
for waterproofing membranes in TPO,
configuration 2 or 3 layers with  rein -
forcement in glass fiber or polyester. The
maximum width is 2.000 mm and the
output up to 2.200 kg/h. The mineral fil-
ler powders are extruded through in-line
processing.
CHIP MONG GROUP, well-known multi-
national Cambodian company, choose
AMUT as partner for the TPP project
which includes four lines to extrude rigid
pipes in UPVC for electrical and sewage

purpose, flex and corrugated pipes in
HDPE and UPVC.
KLANG HOCK, company in Malaysia in-
volved in the flexible packaging sector,
will have in its factory a cast line for
stretch film with the new ACP High
Speed Winder with index of 18 sec. The
line has 1,5 mt width, output up to 
1100 kg/hour, four extruders with L/D
1:40, 5-layer feed block and automatic
die.
The new generation of winder repre-
sents the state of the art in stretch film
technology: the highspeed performance
at 750 mt/min has been already demons -
trated.

Premium Machine Quality for Chinese Pipe Formulations

for twin-strand systems," emphasizes
Kaijun Fan, Vice President of Extrusion in
China. The model – to be seen for the
first time at the Chinaplas in Guangzhou
– is designed for the performance range
of 130 to 360 kg/h and precisely mat-
ched to the local Chinese U-PVC formu-
lation. It is the ideal concept for the
 lower performance range because tradi-
tionally more conical machine designs
are used here. "We therefore cover the

n KraussMaffei Berstorff introduced the
KMD 63 K/R conical twin-screw extruder
into the Chinese market at Chinaplas
2017, expanding its performance range
in the U-PVC pipe sector for the lower
and medium output range.
"With the introduction of the conical
model, we will be able to professionally
handle the requirements of pipe produ-
cers for a robust machine with small dia-
meter ranges of up to 63 mm as well as

entire spectrum of pipe processing, as
the models of the 36D Performance se-
ries are still available for the high output
range in the U-PVC sector, and two spe-
cialized machines, the KMD 60 KK and
the KMD 90-26, are available for C-PVC
processing," says Fan.
Apart from the space-saving design, the
conical extruder features an outstanding
high-performance gearbox and a high
level of flexibility and process stability
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➠ KraussMaffei Berstorff                                  
www.kraussmaffeiberstorff.com
www.kraussmaffeiberstorff.com/oeeplus

The KMD 63 K/R conical twin-screw extruder from the Performance series – 
introduced to the market at the Chinaplas show for the first time

potential purchasers the option to pay a
visit to the company Weiyi that has its lo-
cation in Guangzhou and has several
CONVERTEX plants in operation.
"The need for new innovative quality
forms for special fields of application is
increasing and with their developments,
Windmöller & Hölscher takes these into
account", said Michael Fischer, CEO
W&H Asia Pacific. This applies for, e.g.,
the production of breathable diaper film.
With the 3-layer system VAREX II with In-
line-MDO stretching unit, W&H offers a
machine configuration for the produc ti-

n At this years CHINAPLAS Windmöller
& Hölscher presented innovations in the
field of film production as well as innova-
tive sack concepts such as e.g. the film
sack AD proFilm MP, that is characterized
by a particularly high moisture protec ti-
on. The blown film extrusion line
 OPTIMEX for the production of film for
further processing on the AD PLASTIC 2
for the newly developed AD proFilm MP-
Sack mentioned above was also in the
focus. W&H demonstrated also compe-
tence in the field of manufacturing and
processing plastic fabric. W&H offered

Innovations at the CHINAPLAS 2017

on of a particularly thin breathable dia-
per back sheet film of only 12 g/m² – a
product that is predominantly produced
in cast film extrusion and with a higher
basis weight. Andreas Hoppe, customer
service consultant for extrusion systems
is convinced that "There is a clear trend
toward blown film. Blown films will re-

VAREX II – 
Outstanding film

quality with 
maximum 

productivity

OPTIMEX – 
Production of 
first-class films
with attractive 
investment costs
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from a process technology standpoint.
The C6 control system with its many mo-
nitoring and control functions is the key
to an optimal production process.
"We consistently pursue high quality
standards in terms of a comprehensive
cost-effective production approach for
the Chinese market," Fan stresses. "In
our Performance series we rely on high
machine quality and German expertise,
but the product is specifically tailored to
Chinese needs. We source the perfor-
mance-determining components of the
machine from our main plant in Germa-
ny, while the finalization, installation and
commissioning takes place in Haiyan.
This allows us to offer our customers the
highest quality for the usual Chinese for-
mulations and market requirements,"
says Fan.
The molybdenum-welded screws and
the deep-nitrided cylinder provides a
high and effective wear-resistance in the

cost-effective processing of a wide varie-
ty of PVC pipe mixtures and thus ensures
a long machine service life.
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place cast films for this application." The
topic load securing is also increasing in
significance in Asia. With the FILMEX II
cast film extrusion line, W&H offers an
innovative machine solution for the ma-
nufacturing of demanding stretch films.

"Our customers are waiting for innova ti-
ve packaging solutions from W&H, with
regard to cost-effective bagging of pro-
ducts", explained Michael Fischer. "With
the AD proFilm Sack, we offer a solution
that ensures for high performances, up

to the film recipe. New products and the
continuous development of local service
and sales personnel contribute to growth
and customer satisfaction."

➠ ONI-Wärmetrafo GmbH                                  
www.oni.de

mit notwendiger Temperatur und Quali-
tät, bei möglichst geringem Energieein-
satz liefert, ist ein kontinuierlich sicherer
und energiesparender Betrieb der Pro-
duktionsanlagen darstellbar. 
Besonders erfreulich für ONI war, dass
neben einer großen Anzahl von Kunden
sich auch eine ganze Anzahl von chinesi-
schen Kunststoffverarbeitern über inno-
vative und energieeffiziente Anlagensys-
teme informieren ließen. Auf besonders
großes Interesse stießen die vorgestellten
ONI Rhytemper® Temperiertechnik-Syste-
me, die wesentlich zur Verbesserung der
Sicherheit im Produktionsprozess beitra-
gen und helfen, die Stückkostensituation
signifikant zu verbessern.
Kunden, die Rhytemper® Temperiersyste-
me im Einsatz haben sprechen von einer

n ONI-Wärmetrafo war erstmalig als
Aussteller auf der Chinaplas vertreten
und konnte gleich einen großen Erfolg
eingefahren. Viele Kunden aus der
Kunststoffbranche, die in China produ-
zieren und weltweit auf ONI-Technologie
setzen, fanden den Weg auf den ONI-
Messestand. In den Gesprächen wurde
immer wieder auf die Versorgungssicher-
heit und Energieeffizienz abgehoben, die
letztendlich entscheidende Faktoren für
das „pro ONI“ gewesen seien.
Die sichere und energieeffiziente Versor-
gung mit Energiemedien ist ohne Wenn
und Aber für jeden Kunststoffverarbeiter
existenziell. Nur mit einer zuverlässigen
Systemtechnik, die Kühlwasser, Heiz-
wärme, Druckluft oder konditionierte
Raumluft in ausreichender Menge, sowie

Stark gefragt – Effiziente und zuverlässige Energiesysteme

wesentlichen Verbesserung der Prozess-
sicherheit mit in der Folge stark reduzier-
ten Ausschussquoten bei erheblich ver-
ringerten Zykluszeiten. 
Aber auch die Steigerung der Energieef-
fizienz, die letztendlich für eine Entlas -
tung der Umwelt sorgt, stand für viele
Standbesucher im Fokus. Gerade die chi-
nesischen Ballungsräume haben mit Um-
weltbelastungen aus Energieerzeu-
gungsanlagen zu kämpfen. Daraus er-
klärt sich die Zielsetzung, zukünftig ver-
stärkt besonders energieeffiziente Sys -
temtechnik einzusetzen. Eine Entwick-
lung, die ONIs langjährigen Ausrichtung,
dem Markt besonders energieeffiziente
Systemlösungen zur Verfügung zu stel-
len, sehr entgegen kommt. Aus diesem
Grund verzeichnet man auf diesem
Markt eine ausgesprochen positive Ent-
wicklung, der aktuell bei ONI auch perso-
nell Rechnung getragen wird.
Durch die massive Verstärkung der eige-
nen Vertriebs- und Servicemannschaft in
China, im Zusammenspiel mit Service-
partnern wie Siemens oder KSB, kann
das Unternehmen den chinesischen
Markt noch effizienter bearbeiten. Die
vielen, über das Land verteilten ONI-Re-
ferenzanlagen bei Kunststoffverarbeitern
sind dabei überaus hilfreich und tragen
zur Vertrauensbildung bei.
Insoweit ist das Unternehmen aus dem
rheinischen Lindlar mit innovativen Sys -
temlösungen rund um den Kernprozess
der Kunststoffverarbeitung sowie einer
leis tungsstarken und hoch motivierten
Vertriebs- und Servicemannschaft, für
die Markterschließung und zukünftige
Marktentwicklungen bestens gerüstet. 

Stark gefragt! 
Effiziente und 
zuverlässige ONI-
Energiesysteme. Im
Bild, Guido Hamm
(ONI-Wärmetrafo
GmbH, Stellvertreten-
der Verkaufsleiter
Bayern, Österreich,
Schweiz, Ungarn, 
China), mit Gästen
auf dem ONI-Messe-
stand zur CHINAPLAS
2017: “Erstmalig als 
Aussteller auf der
Chinaplas vertreten
und gleich einen 
großen Erfolg einge-
fahren! Viele Kunden
aus der Kunststoff-
branche, die in China
produzieren und
weltweit auf ONI-
Technologie setzen,
fanden den Weg zu
uns auf den Messe-
stand. Das zeigte 
einmal mehr die 
Verbundenheit zu 
unserem Hause.”
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außer, wenn es durch  den
Austausch von Komponen-
ten oder durch das Erfüllen
von Vorschriften notwendig
wird.
Sämtliche relevante Parame-
ter für die Genauigkeit wer-
den durch das Messsystem
kontinuierlich überwacht
und laufend automatisch
auskompensiert. Dies gilt
speziell auch für eventuelle
Langzeitänderungen des
Verhaltens des Scannermo-
tors oder der Messelektro-
nik.
Kompakte Intelligenz und flexible
Kommunikationsmöglichkeiten: Ver-
sionen mit seriellen RS232/422/485-
Schnittstellen, Profibus DP, Profinet IO,
Ethernet TCP/IP oder EtherNet/IP ermög-
lichen direkte, schnelle und einfache
Kommunikation. Digitale J/JM-Messköp-
fe zum Anschluss an die bewährten
USYS-Prozessoren von ZUMBACH  kom-
plettieren das Angebot. 

n High Precision ODAC 14XY Laser
Gauges: Modern dual axis measuring
head from the ODAC® laser measur -
ing unit series. Highest accuracy, ro-
bustness, reliability and functionality dis -
tinguish all the laser measuring heads
from ZUMBACH. Thanks to the compact
design, the ODAC® 14XY measuring
heads can be used in virtually every ma-
nufacturing 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 the laser measuring heads from
ZUMBACH 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

n Modernster, zweiachsiger Mess-
kopf aus der ODAC®-Laser-Mess ge -
rätereihe. Höchste Genauigkeit, Ro-
bustheit, Zuverlässigkeit und Funktionali-
tät zeichnen alle Laser-Durchmesser-
messköpfe von ZUMBACH aus. Dank der
kompakten Bauart können die ODAC®-
14XY-Messköpfe in praktisch jedem Fer-
tigungsprozess in der Draht- und Kabel-
industrie, Kunststoff- und Gummiindus -
trie sowie Stahl- und Metallindus trie ein-
gesetzt werden. Bekannt für Präzision,
Qualität und einfache Handhabung, zäh-
len die Lasermessköpfe von ZUMBACH
zu den Besten ihrer Klasse.
Die technologische Grundlage dieser
Messköpfe bildet modernste Lasertech-
nologie mit Laserdioden als Lichtquellen,
kombiniert mit intelligenten, leistungs-
starken Messwertprozessoren, welche ei-
ne einfache und flexible Anbindung er-
möglichen. Langjährige Erfahrung als
Pionier der In-line Messtechnik, kombi-
niert mit hohen Produktionszahlen erge-
ben ein Produkt mit einem ausgezeich-
neten Preis-Leistungs-Verhältnis.
Herausragende Merkmale sind unter
anderem die Einzelscan-Kalibration
(CSS), Einzelscan-Überwachung und die
hohe Datenrate von bis zu 125 Datenpa-
kete pro Sekunde (abhängig von Mess-
kopfausführung, Anzahl übertragener
Messwerte sowie Konfiguration der
Schnittstelle). Die Messköpfe können bei
allen Liniengeschwindigkeiten eingesetzt
werden. Produktvibrationen haben kei-
nen merkbaren Einfluss auf die Messung.
Speziell geeignet sind sie für Fein- und
Feinstdrähte, Lackdrähte, Kabel, Steel-
cord, Fasern, Medizinalschläuche, Extru-
date aus Kunststoff und Gummi.
Die ODAC 14XY Modelle sind in zwei
Ausführungen erhältlich:
• Mikro für Durchmesser ab 0.015
bis 3 mm: Dank der Verwendung eines
blauen Lasers bei den Mikroversionen,
können kleinste Durchmesser im Mikro-
meterbereich gemessen werden.
• Standard für Durchmesser ab 0.06
bis 16 mm: Adaptive Signalverarbeitung
in den Messgeräten erhöht die Messge-
nauigkeit
Alle Messköpfe der ODAC®-Reihe bein-
halten eine adaptive Signalverarbeitung
(Patent DE3111356), welche eine regel-
mässige Kalibrierung überflüssig macht,

are features such as single scan calibra ti-
on (CSS), single scan monitoring and
high data rate output of up to 125 data
packages per second (Depending on the
measuring head model, the number of
transmitted measured values as well as
the baud rate of the interface). The mea-
suring heads can be used with all line
speeds. Vibrations during production
 have no noticeable influence on  mea -
surements.
Specially suited for fine and extra fine
wires, enamelled wires, cables, steel
cords, fibres, medical tubing, extruded
plastic or rubber products.
The ODAC 14XY models are available for
two measuring ranges:
• Micro version from ø 0.015 up to
3mm (.0006 up to .12 in.). Thanks to
the use of a special laser, these versions
can measure smallest diameters within
the micrometer range.
• Standard version from ø 0.06  up
to 16mm (.0024 up to .64 in.). Adap ti-
ve 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 flu-
ous. Only in instances of component ex-
change or compliance to calibration re-
gulations ISO 9000/9001 etc would re-
calibration be required.

ODAC 14XY Messkopf mit optionaler
Lokalanzeige LOC 01

ODAC 14XY measuring head with 
optional local display LOC 01

Hochpräzise ODAC 14XY-Lasermessköpfe 
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➠ ZUMBACH Electronic AG                                  
www.zumbach.com

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.

➠ Reifenhäuser Blown Film GmbH                                  
www.reifenhauser-bf.com

packungsbranche und waren deshalb
Schwerpunkt beim Open House: „Bio-
materialien sind in der Verpackungsin du-
s trie längst kein Trend mehr, sondern
etablieren sich für viele Anwendungsbe-
reiche “, erläutert Eugen Friedel, Senior
Sales Manager Reifenhäuser Blown Film.
Der Rohstoff HDPE wird dabei durch Bio-
materialien ersetzt. Erfolgreich, mittler-
weile werden nicht mehr nur Hemdchen-
beutel ökologisch produziert, sondern
zunehmend auch Obst- und Gemüse-
beutel, Müllbeutel für Bioabfälle und
Mulchfolie für die Agrarin dus trie. Reifen-
häuser überzeugte mit seinen Lösungen
für die Folienproduktion: „Das A und O
für die Folienqualität ist die Verarbeitbar-
keit der Materialien auf dem Extruder“,
so Eugen Friedel. „Aufgrund der wesent-
lich niedrigeren Schmelzetemperatur bei
Biomaterialien sind kaltlaufende Extruder
erforderlich. Der Reifenhäuser Extruder

n Im Rahmen der Messe interpack lud
Reifenhäuser Blown Film seine Kunden
zum Open House nach Troisdorf ein.
„Unsere Kunden aus der Verpackungsin-
dustrie investieren in Effizienz und Quali-
tät der Produktion“, so Ralf Pampus, Ver-
triebsleiter Reifenhäuser Blown Film. Das
Open House nutzte Reifenhäuser des-
halb gezielt für den Know-how-Aus-
tausch zu den Themen: Wirtschaftliche
Blasfolientechnik, Produktionseffizienz,
aktuelle Entwicklungen und Verfahrens-
lösungen für verbesserte Folieneigen-
schaften und Prozessstabilität. Weit über
100 Besucher aus insgesamt 27 Ländern
– das spricht für sich.
Ein Highlight während des Open House
war die Anlagengeneration EVO. Die
EVO 5-Schicht Anlage produzierte unter-
schiedliche Bio-Folien von verschiedenen
Rohstoffherstellern. Um den EVO Ultra
Stretch zu demonstrieren, nutzte Reifen-
häuser den Biokunststoff des Kooperati-
onspartners United Biopolymers: Guilt-
FreePlastics®. Dies ist ein stärkebasierter
Biokunststoff der nächsten Generation,
welcher bis zu 90 Prozent aus nach-
wachsenden Rohstoffen bestehen kann
und dabei sowohl 100 Prozent recycel-
bar als auch 100 Prozent biologisch ab-
baubar ist. Mit EVO Ultra Stretch lässt
sich dieses Material inline bis zu einem
Verhältnis von 6:1 verstrecken. Das Er-
gebnis: Bessere mechanische Eigenschaf-
ten, höchste Transparenz und Erschlie-
ßung komplett neuer Anwendungen für
Biokunststoffe im Verpackungsbereich.
Hierbei punktet die Reifenhäuser EVO
Technologie für modulare Blasfolienanla-
gen für 3 bis 12+ Schichten insbesonde-
re durch deutlich reduzierte Komplexität
und höchste Folienqualitäten.
Alternative Kunststoffe für die Kunst-
stoffproduktion sind das Thema der Ver-

Technologie-Know-how für die Produktion mit Biopolymeren

hat eine solche Bandbreite und erzeugt
selbst bei niedrigen Temperaturen homo-
gene Schmelze für eine einwandfreie
Verarbeitung der Biomaterialien.“
Reifenhäuser zeigte im Technikum neben
den Folien von United Biopolymers auch
Produkte des italienischen Herstellers
Novamont. Die Biomaterialien beider Fir-
men eignen sich hervorragend für die
Technologien Ultra Flat Plus und Ultra
Stretch, wobei die Folie verstreckt und
dadurch extrem dünn wird. Das Ergebnis
kann sich sehen lassen: Die Folie ist ex-
trem dünn – bei verbesserter Festigkeit
und damit höherer Belastbarkeit. Und es
gibt einen zusätzlichen Pluspunkt: Da
schlichtweg weniger Material verbraucht
wird, sinken die Rohstoffkosten für den
Folienproduzenten.

Experten unter sich: Während des Open House stand der Dialog im Vordergrund

Compact Intelligence and Flexible
communication integration: New ge-
neration of laser heads with high scann -
ing frequency and versions for serial RS-
232 /-422 /-485 communication, Profi-
bus DP, Profinet IO, Ethernet TCP/IP or
EtherNet/IP make direct communication

easy.  Digital J/J-M measuring heads for
connection to the well proven
 ZUMBACH USYS processors, complete
the line of these gauges. 
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➠ Universität Stuttgart
Institut für Kunststofftechnik                                  
www.ikt.uni-stuttgart.de

derprogramm AiF-ZIM des Bundesmini-
steriums für Wirtschaft und Energie
(BMWi), soll das Hybridthermoformen
ganzheitlich von der Werkstoffauswahl

n Das Institut für Kunststofftechnik (IKT)
der Universität Stuttgart entwickelt ge-
meinsam mit der KROH Kunststofftech-
nik GmbH, Bisingen, ein neuartiges Ther-
moformverfahren zur produktionseffi-
zienten Herstellung von Metall-Kunst-
stoff-Hybridbauteilen. In dem gemeinsa-
men Projekt soll das Hybridthermofor-
men großformatiger Bauteile mit Abwär-
meeigenschaft erforscht werden. Das
Hybridthermoformen steht dabei für ei-
nen kombinierten Thermoform- und Fü-
geprozess, bei dem Metalleinleger im
Umformwerkzeug positioniert und wäh-
rend der Thermoformung formschlüssig
mit dem Thermoformteil aus Kunststoff
verbunden werden (vgl. ). Durch
das neue Verfahren können besonders
leistungsfähige, technische Thermoform-
teile ohne große Nachbearbeitung pro-
duziert werden.
In dem Projekt, gefördert durch das För-

Hybridthermoformen von großflächigen Metall-Kunststoff-Verbunden

bis hin zum eigentlichen Hybridthermo-
formprozess entwickelt werden. Ein we-
sentlicher Bestandteil ist hierin auch die
Entwicklung einer Expansionsdüse, mit
der Thermoformhalbzeuge mit gestei-
gerter Wärmeleitfähigkeit in Dickenrich-
tung für das Hybridthermoformen pro-
duziert werden sollen. Die Entwicklung
innerhalb des Kooperationsprojektes soll
dabei an Hand eines Touch-Panel-Ge-
häuses der Firma TR-Electronic GmbH,
Trossingen, erfolgen (vgl. ).

Bild 1: 
Prozessschema

zum
IKT/KROH-

Hybrid-
thermoform-

verfahren

Bild 2: Geplantes Demonstratorbauteil Touch-Panel-Gehäuse der 
Firma TR-Electronic GmbH (Bildquelle: TR-Systems)

and keeping Tempo Products’ tight pro-
duction timelines on track. 
“Like most processors, we are so  en -
gaged in keeping up with business and
taking care of customers that we over-
look periodic feedscrew maintenance,”
said Rael Sacks, founder and co-owner
of Tempo Products. “We pulled the
feedscrew once since purchasing the ex-
truder in 2012, and didn’t have any  is -
sues until recently, so we didn’t think
about it. Once the new screw was ins tal-
led, everything was back to normal in fi-
ve minutes. We pride ourselves on custo-

n When Tempo Products, Inc. of Fresno,
Calif., noticed output rates on their
 Davis-Standard extruder were two-thirds
of capacity and material uniformity was
inconsistent, the company realized it was
time for a new feedscrew. The problem
was, new feedscrews typically have a
 turn around of eight or nine weeks; a
 timeframe Tempo Products could not af-
ford as a company with same-day pro-
duct shipping. Davis-Standard’s after-
market team rallied to the call, delivering
and installing a new feedscrew within
 five weeks, restoring production rates

Speedy Feedscrew Delivery Restores Outputs for Tempo Products 

mer service, so being able to avoid pro-
duction delays is essential.” 
Tempo Products uses this extruder to
process linear low-density polyethylene
and flexible PVC tubing for drip irrigation
products sold to major retailers through -
out the United States. The company is
family owned and Sacks works alongside
his sons and business partners, David
and Jonathan, to offer a full line of water
conservation and drainage products for
residential and commercial applications.
They sell through distribution channels
with a same-day shipping policy for or-
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➠ Motan Colortronic Limited
www.motan-colortronic.co.uk

The units can be supplied with single
conveying units or a mini central system
built in to the dryer, ensuring a very flexi-
ble unit.
The touch screen control is compact and
easy to use, whilst the solid state relays
and high quality parts ensure optimum
reliability.
The control can be connected to a
 Motan Colortronic control report and vi-
sunet.
The heat insulated drying hopper has a
large cleaning opening with sight  win -
 dow so cleaning the hopper is extremely
easy and simple, reducing down time to
a minimum.

n Motan Colortronic Limited has
 launched a new line of EMA fully adap ti-
ve smart dryer. The new mobile single
hopper unit builds on the proven ETA
Plus technology Motan Colortronic use
on central drying systems with multiple
hoppers. 
The EMA dryers are specifically designed
to offer consistently low dewpoint air to
a drying bin of 60, 100 and 150L whilst
reducing energy consumption to a mini-
mum.
The dryers are available with fully auto-
matic air flow control, saving further
energy and automatically creating an an-
ti-stress system for the material.

New Smart Dryers

➠ Davis-Standard, LLC                                  
www.davis-standard.com/aftermarket

David Sacks (left) and Jonathan Sacks (right), co-owners of Tempo Products, 
with the Davis-Standard extruder that is back to optimal production rates 

thanks to a new feedscrew

ders that come in before 4 p.m., thus the
importance of consistent, high-rate pro-
duction. The newly installed feedscrew is
a replica of the previous screw except
with a harder finish. 
“We got a lot of mileage out of the first
feedscrew, and are grateful Davis-
 Standard was able to accommodate this
 rushed delivery. We definitely plan to do
more frequent feedscrew and barrel
checks to avoid this issue in the future,”
added Sacks. 
Davis-Standard offers a complete line of
aftermarket services to support  feed -
screw and barrel efficiency. Factors to
consider include feedscrew, barrel and
drive alignment, barrel heating uniformi-
ty, materials being processed, improper
barrel support and corrosion. Periodic  ins -
pections at 90- to 180-day intervals are
recommended. The two primary me-
thods for evaluating feedscrew output
loss include the accurate method and ap-
proximation method. The accurate me-
thod compares current screw output with
production benchmark output, which is
established upon feedscrew ins tallation.
The approximation method involves mea-
suring the feedscrew, calcu lat ing the re-
sultant added screw-to-barrel clearance
and estimating the output loss from the
added clearance. This technique requires
approximately 24 hours of downtime
while the feedscrew is being removed,
cleaned and  mea sured. 

Following are the guidelines when using
the approximation method. A measure-
ment of .010 to .015 inches (.25 to
.38mm) plus the original feedscrew and
barrel clearance is indicative of wear, but
the condition is not critical. A measure-
ment of .020 to .030 inches (.5 to
.76mm) plus the original screw and bar-

rel clearance indicates feedscrew or bar-
rel replacement should be considered.
When the measurement reaches .040 to
.050 inches (1 to 1.3mm), this is severe
wear and it is essential to replace the
feedscrew or barrel, or both. 
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➠ motan-colortronic gmbh                                  
www.motan-colortronic.de 
➠ Plast Line Group                                  
www.plastline.com.pl 

alternativ aber auch mit einem eigenen
Einzelfördergerät ausrüsten. 
Die LUXOR EM A-Trockner sind hingegen
als autarke, fahrbare Einzelgeräte für den
Betrieb mit bis zu drei Fördergeräten der
Metro G-Baureihe konzipiert. Sie sind se-
rienmäßig mit einer Trockenluftförderung
mit einem Seitenkanalgebläse sowie ei-
nem funktionsüberwachten Zyklon-Ge-
bläseschutzfilter ausgerüstet. Dank der
fest installierten Verrohrung für die  Tro -
ckenluftförderung ist der Absaugkasten
von der Umgebungsluft abgeschirmt und
stets mit Trockenluft geflutet. Daher
bleibt Material im Absaugkas ten auch bei
Unterbrechungen der Trocknung stets in
einer trockenen Umgebung, was das
Rückfeuchten verhindert. Die Trockner ar-
beiten in einem geschlossenen Prozess-
kreis in Verbindung mit einer temperatur-
gesteuerten Regeneration. 
Bedient und gesteuert werden beide
Modellreihen über die LUXORnet EM
Steuerung, über die sich alle Funktionen
einfach einstellen lassen.  
Über eine Ethernet-Schnittstelle lassen
sich die Trockner in bestehende Netzwer-
ke integrieren, um etwa optional alle
Funktionen von einem übergeordneten
System zu bedienen. Zudem lassen sich
die Daten der Trockenanlage zentral er-
fassen.  
motan-colortronic liefert die Trockner
vormontiert mit allen gewählten Optio-
nen aus.  

n „Die Plastpol 2017 hat unsere Erwar-
tungen hinsichtlich der Gespräche und
Kontakte deutlich übertroffen“, so das
positive Fazit von Jacek Dobrzyński, ge-
schäftsführender Gesellschafter der
Plast Line Group (Wroclaw), dem lang-
jährigen polnischen Vertriebspartner von
motan-colortronic (Friedrichsdorf). Für
die Plast Line Group war es die 15. Teil-
nahme in Folge an der internationalen
Fachmesse für die Kunststoffindustrie im
zentralpolnischen Kielce. „Als Leitmesse
der Kunststoffbranche im mittel-osteuro-
päischen Raum hat die Plastpol für uns
generell eine wichtige Bedeutung. Hinzu
kommt, dass Polen für uns weiterhin ei-
ner der wichtigsten Märkte ist“, ergänzt
Jochen Freier, Sales Director Export bei
motan-colortronic. 
Im Mittelpunkt des gemeinsamen Auf-
tritts standen in diesem Jahr die mobilen
Trockenlufttrockner LUXOR E A und
 LUXOR EM A sowie das Kupplungssys -
tem METROCONNECT U/C. 
Das Trocknen hygroskopischer Kunst-
stoffe für kleine Materialdurchsätze oder
für Einzelanwendungen ist das Einsatz-
gebiet der mobilen Trockenlufttrockner
LUXOR E A und LUXOR EM A. motan-
colortronic bietet die kompakten Trock-
ner mit einem fest installierten Trockent-
richter mit 60, 100 oder 150 Litern Trich-
tervolumen an. Die Trockner LUXOR E A
sind für die Integration in bestehende
Fördersysteme vorgesehen, lassen sich

Erfolgreicher Messeauftritt Das Kupplungssystem METROCONNECT
bietet motan-colortronic wahlweise in ei-
ner uncodierten Ausführung (METRO-
CONNECT U) oder als codierte Version
(METROCONNECT C) mit der wartungs-
freien RFID-Technik an. Die uncodierte
Ausführung lässt sich nachträglich in ei-
ne codierte Version umrüsten. Neben
dem Schutz vor Kupplungsfehlern sind
codierte Kupplungsstationen häufig er-
forderlich, wenn Nachweise für die Mate-
rialrückverfolgung, die Validierung oder
die Zertifizierung zu erbringen sind.
Bei maschinenbezogenen Fördersystemen
ist jeder Verarbeitungsmaschine eine För-
derleitung zugeordnet. Die Anbindung
der Rohrleitungen an die verschiedenen
Materialquellen erfolgt über Kupplungs-
stationen, die einen einfachen und flexi-
blen Materialwechsel ermöglichen. 
Als codierte Ausführung METROCON-
NECT C ist das Kupplungssystem mit der
RFID-Technik ausgestattet. RFID steht für
Radio Frequency Identification, ein kon-
taktloses Identifikationsverfahren. RFID-
Systeme bestehen aus einem Datenspei-
cher (auch als Transponder oder „Tag“
bezeichnet) sowie einem Lese-/Schreib-
gerät (Sensor). Sobald sich der Transpon-
der im Empfangsbereich des Lesegeräts
befindet, startet eine wechselseitige
Kommunikation. 
Gesteuert, überwacht und konfiguriert
wird das Kupplungssystem mit der
 METROCONNECTnet-Steuerung. Sie
kann über Ethernet mit der Fördergeräte-
steuerung Metronet sowie mit einer Vi-
sualisierung verbunden werden. Mit der
METROCONNECTnet-Steuerung lassen
sich bis zu acht Vakuumkreise konfigu-
rieren. Je Vakuumkreis können jeweils
bis zu 96 Verbraucher und Materialquel-
len sowie maximal 125 Verschlusskupp-
lungen angeschlossen werden. Bei Be-
darf ist eine Erweiterung für bis zu 250
Verschlusskupplungen möglich. 
Interessant ist das Kupplungssystem üb-
rigens auch für Verarbeiter, die im Zuge
von Retrofit-Maßnahmen bereits vorhan-
dene Kupplungstische umrüsten wollen:
Herstellerunabhängig lässt sich das
 METROCONNECT C-Kupplungssystem
auch auf ältere Kupplungssysteme adap-
tieren. 

V.l.: Julian Sommerey, Sales Area Manager, motan-colortronic; Jacek Dobrzyński,
geschäftsführender Gesellschafter Plastline; Jochen Freier, Sales Director Export,
motan-colortronic (Bild: motan-colortronic)
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➠ Zwick GmbH & Co. KG                                  
www.zwick.de

Hinter dem Begriff „Industrie 4.0“ ver-
birgt sich die umfassende Integration in-
telligenter Einzelgeräte in einen indus -
triellen Produktionsablauf zu einem den
Arbeitszyklus umfassenden Gesamtsys -
tem.
Die Zwick Automatisierungs-Software
autoEdition 2 setzt dieses Prinzip der de-
zentralen Intelligenz perfekt um: Der
 autoEdition2-Sequenzer vergibt als Mas -
ter einzelne Aufgabenschritte an ein Ge-
rät, zum Beispiel an eine oder mehrere
Prüfmaschinen, an zusätzliche Messgerä-
te wie Waagen, Oberflächenmessgeräte
und so weiter. Einmal beauftragt, arbei-
tet dieses Gerät die ihm übertragene
Aufgabe unabhängig ab und meldet sich
selbstständig wieder, sobald die Aufgabe
erfüllt ist – das Prinzip gleicht einem digi-

n Zur Gewährleistung einer hochflexi-
blen und damit wirtschaftlichen Produk-
tion müssen Maschinen und Fabriken in
Zukunft noch intelligenter verbunden
sein. In Deutschland als „Industrie 4.0“
und international als „CPS“ (Cyber Phy-
sical Systems) oder „IoT“ (Internet of
Things) bekannt, ist sie die umfassende
Integration von Einzelsystemen in einen
industriellen Produktionsablauf. Roboter-
Prüfsysteme von Zwick arbeiten schon
heute nach diesem Prinzip. 
Zwick bietet automatisierte Prüflösungen
für verschiedene Industriezweige an: In
den Bereichen Metall über Kunststoff
und Composites, bis hin zur Pharma in-
dustrie sind weltweit bereits mehr als
500 vollautomatisierte Prüfsysteme von
Zwick im Einsatz.

Industrie 4.0 trifft Materialprüfung

talen Laufzettel. Jedes einzelne Gerät ist
eine aktive Komponente und gibt Rück-
meldung an den zentralen Ablauf. Wich-
tige Informationen werden dabei durch
direkten Datenaustausch der Zentral-
rechner, per Tablet-Visualisierung oder
durch zielgerichtete Benachrichtigungen
via E-Mail und SMS sofort zur Verfügung
gestellt. Von der einfachen Übermittlung
der Prüfergebnisse über standardisierte
Schnittstellen bis zu Statusmeldungen
oder Systemstörungsmeldungen, zeigt
sich das System immer zur rechten Zeit
auskunftsfreudig.

Roboter-Prüfystem  roboTest P

XRH111 system through an industrial ro-
bot and the compact InSpect cabinet.
The XRH111+Robot is a combination of
the renowned cabinet XRH111 for com-
prehensive X-ray inspection of small to
medium parts and an ABB robot. Its mo-
dular setup allows manual inspection,

n VisiConsult has presented its new  
X-ray systems for non-destructive testing
at the Control exhibition in Stuttgart.
The systems attracted the attention of
many visitors, who came to get more in-
formation about the products and ser-
vices from VisiConsult, the leading spe-
cialist of X-ray solutions.
At the exhibition VisiConsult presented
its two latest innovations: an automated

Automation of X-ray Quality Control Processes presented

The InSpect allows an easy operation
and fast processing
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(30.5 m/minute). The cutter’s
standard servo controls enable
it to make distortion-free and
particulate-free cuts at rates
up to 45 per minute while
 hold ing cut-to-length toleran-
ces of ±0.031 inch (±0.787
mm), even on shorter lengths
of tubing. The cutter can be
used with the full range of me-
dical plastic tubing, including
difficult-to-cut materials such
as styrene, PET, HIPS, and PC. 
The M-TPC cutter features a front-moun-
ted touchscreen control that enables an
operator to set table travel velocity, tub -
ing size, blade velocity, and cutting
depth. Once created, specific cutting
programs or ‘recipes’ can be stored in
on-board memory for easy recall and re-
use. The cutter is engineered to allow for
quick blade changes without the need to
remove product from the machine, so
the need to stop and restart the line for
blade replacement is eliminated. 
“The Conair M-TPC cutter was deve lo-
ped to eliminate the need for secondary
cutting and finishing in the production of
precision medical tubing,” explains Bob
Bessemer, Medical Downstream Extru si-

64 kompakt Extrusion 5/2017

automated defect recognition (ADR) and
computed tomography (CT) in a single
unit. VisiConsult automated these pro-
cesses with an ABB robot to achieve
 higher throughput and reduce labor
costs. The system can be placed directly
at the production line to take parts from
a tray, conveyor belt or similar and places
them inside the cabinet. The system is
one of the first combined in-line ADR
and CT systems allowing a hundred per-
cent 3D analysis of the parts. Typical
checks are wall thickness analysis, poro-
sity analysis or nominal-actual-com pari -
son. This makes such a system the per-

fect choice for high-volume and safety
relevant industries like automotive.
The compact X-ray cabinet InSpect can
be used with Mini-Focus or Micro-Focus
tubes and film, imaging plates (CR) or di-
gital detectors to generate high resolu ti-
on images of samples. The compact
form factor allows usage in laboratories,
technology centers and even quality
checks of samples on the production
floor. Due to the flexible choice of image
sources the system can be customized
towards customer requirements and
budget. The embedded screen directly
shows inspection results and allows

high-end image processing within a few
clicks to achieve outstanding results.
Comprehensive archiving options to da-
tabases, PACS servers, file systems or re-
ports allow users to store their results.
The intuitive operation allows highest ef-
ficiency.
Beside the XRH111+Robot and the In-
Spect VisiConsult has a lot more inspec ti-
on systems based on X-ray technology in
its product portfolio.

➠ VisiConsult X-ray Systems & 
Solutions GmbH                                  
www.visiconsult.de

➠ The Conair Group                                  
www.conairgroup.com

n A new, patent-pending medical travel -
ing planetary cutter (M-TPC) from Conair
features a fully-programmable, servo-
driven cutting head that cuts small-dia-
meter medical plastic tubing so precisely
that the need for secondary, off-line tube
finishing is virtually eliminated. The pla-
netary knife spins around the circumfe-
rence of tubing from 0.080 to 1 inch in
outside diameter (2.03 to 25.4 mm OD),
cutting it without deformation, particu la-
tes, burning or fracturing. 
The M-TPC cutter, the latest in the
 Conair MedLine® family of cleanroom-
ready, downstream extrusion equipment
for medical applications, has been intro-
duced at Plastec East in New York. 
Unlike other cutters that remove tube
material and can leave particulates be-
hind, the M-TPC planetary cutter actually
splits the tubing apart cleanly through
displacement, without the loss of any
material. This cutting method never
blocks continuous airflow through the
center of the tube, so tube sizing and
ovality are not affected as they can be
when flying-knife cutters are used. The
programmable, servo-driven cutting
head enables complete and precise con-
trol of cutter speed (surface speed), rate
of cutter penetration (feed speed), and
final depth of the cut.  
The planetary cutter is mounted on a
precision, servo-driven traveling table
that can handle tubing automatically at
line speeds of up to 100 ft/minute 

Micro Planetary Cutter 
The new, patent-pending medical travel -
ing planetary cutter (M-TPC) from Conair

features a fully-programmable, servo-
driven cutting head that cuts small-diame-
ter medical plastic tubing so precisely that

the need for  second ary, off-line tube 
finishing is virtually eliminated

on Sales Manager for Conair. “Given the
added level of blade control, and the abi-
lity to lubricate the cut using alcohol, the
M-TPC cutter makes it possible to achie-
ve an almost perfect cut.   
For applications that require even tighter
cut-to-length tolerances than those pro-
vided by the standard servo-controlled
cutter, the M-TPC can be fitted with an
optional dead stop that maintains cut-to-
length tolerances of ±0.005 inch
(±0.127 mm) or less. A switch initiates
the cut cycle, starting table travel and
clamping the tube so it comes to rest
gently against the physical stop before
being cut precisely.  
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➠ AMUT-COMI SpA, AMUT-Group                                  
www.amutcomi.it

vertical wall stacker, are available in two
models:
• ER2X: consists of a vertical axe to pick
up and discharge the articles and one
horizontal axe to take the parts from the
picking station to the stacking unit;
• ER3X: is equipped, in addition to the
vertical and horizontal axe, with a third
rotating axe, 0°-180°, to turn parts for
A-B stacking or other purpose. This sys -
tem allows getting different stacking
possibilities depending on the characte ri-
s tics of the products.
EASY, the performing software, made
possible to implement a work circle of
the robot completely harmonized with
all operations of the thermoforming ma-
chine. The axis interpolation during the
movements permits the optimized dis-
placements of the articles, from the  pi -
cking up to the discharging points, and
to achieve higher speed, up to 40 cy-
cles/min. The robot skills have been defi-
nitely enhanced.

n Speed, accuracy and reliability: these
are the three key factors that distinguish
the new stacking robot series supplied
with the ACF thermoforming machines.
Presented for the first time during K
Show 2016, the ACF is now for AMUT-
COMI the top-of-the-range model be-
cause of the positive response received
from both national and international
markets. Such successful feedback is
mainly due to the peculiarity of ACF se-
ries of ensuring a high flexibility in pro-
duction, in terms of variety of articles
and process materials, a high standardi-
sation level, high performances and the
best value for money.
AMUT-COMI R&D Division has designed
and developed in house this technology
to fulfil the potentials of all ACF models
and to offer an unrivalled solution pro-
perly studied for this sector, as alterna ti-
ve to the standard systems available on
the market. The new stacking robots,
proposed as an evolution of the classic

New Stacking Robots for ACF Thermoforming Machines

A specific page has been purposely crea-
ted to provide the operator with wide
flexibility in setting all the cycle parame-
ters of the robot. The interface is user-
friendly and intuitive.
EASY has been developed to comply
with the concept of 4.0 Industry and en-
ables the AMUT-COMI thermoforming
machines to be networked with the
 DIGITAL FACTORY for a SMART PRO-
DUCTION.

➠ SIEI-AREG GmbH                                  
www.sieiareg.de

sind somit eine gute Wahl für Applikatio-
nen, bei denen ein kompakter, aber den-
noch leistungsstarker Antrieb benötigt
wird.
Ein weiterer wesentlicher Vorteil der
hochdynamischen Servomotoren von
SIEI-AREG ist die spezielle Gestaltung des
Magnetmoduls. Sie reduziert das Rippel-
moment auf Mr < 0,1 Nm. Somit punk-
ten die Antriebe auch in Einsatzberei-
chen, bei denen ein besonders gleichmä-
ßiges Drehmoment erforderlich ist, um
spezielle Oberflächenstrukturen zu reali-
sieren. Das ist zum Beispiel beim Waren-
abzug von Webmaschinen sowie bei Fo-

n Die Servomotoren der Serie SM sind
ab sofort in vier neuen Ausführungen er-
hältlich, die das Leistungsspektrum von
SIEI-AREG nach oben erweitern. Die An-
triebe überzeugen mit einer sehr niedri-
gen Drehmomentwelligkeit und eignen
sich damit für alle Anwendungen, bei
denen höchste Präzision und Laufruhe
gefragt sind. Die Stillstandsmomente der
vier neuen Modelle liegen zwischen 12,5
und 45,8 Nm. Entsprechend der höheren
Leistung sind die Servomotoren etwas
großformatiger als die bisherigen Model-
le: Die beiden neuen Baugrößen
140x140 und 200x200 mm sind jeweils
in zwei Längen erhältlich. „Verglichen
mit ihrer Leistung sind die Antriebe je-
doch immer noch äußerst kompakt“, er-
läutert Giuseppe Savoca Vertriebsleiter
Deutschland bei der SIEI-AREG GmbH.
„Möglich wird dies durch die Segment-
technologie, die sich durch einen hohen
Füllfaktor und damit geringere Kupfer-
verluste auszeichnet.“ Die SM-Motoren

lienziehmaschinen und Folienstreckma-
schinen der Fall. 
Dank der Schutzart IP64 und einer robu-
s ten Konstruktion eignen sich die SM-
Servomotoren auch für raue Umge-
bungsbedingungen. Verschiedene Brem-
sen, Geber und Anschlussstecker erlau-
ben eine flexible Konfiguration und so-
mit auch eine unkomplizierte kunden-
spezifische Anpassung der Motoren. Auf
Wunsch realisiert SIEI-AREG zudem voll-
ständig applikationsspezifische Ausfüh-
rungen der Segmentmotoren.

Die besonders laufruhigen 
Servomotoren der Serie SM von
SIEl AREG sind ab sofort in vier
neuen Ausführungen erhältlich 

Sortiment an laufruhigen Servomotoren ergänzt
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WARP 100
100 % wall thickness measurement for gas and pressure pipes

 Diameter measurement in 19 axes
 Mounted to vacuum tank
 Automatic centering
 Temperature-independent 
 Maintenance-free
 Easy handling
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