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EXPERTS IN DOWNSTREAM

Profilstapelautomat PRO

Profil-Längenmessung während der Extrusion

Über spezielle Messsensoren kann die Länge einzelner
Profile, vor der Bildung einer Profillage, ermittelt werden.
Die gemessene Länge kann zur Überprüfung und Korrektur
der Trenneinrichtung der Extrusionsanlage oder zur 
Dokumentation (Qualitätssicherung) der produzierten
Profillängen verwendet werden.

Gewichtermittlung während der Extrusion

Über spezielle Wägeeinheiten können einzelne Profile,
vor der Bildung einer Profillage, gewogen werden. 
Das ermittelte Gewicht kann zur Optimierung des
Extrusionsprozesses herangezogen werden.

Stapelung besonderer Profile

STEIN Maschinenbau bietet technische Lösungen
zur Stapelung schwerer und großer Monoblockprofile.

Aufgrund jahrzehntelanger Erfahrung können 
außergewöhnliche Profilgeometrien oder besondere
Lagenbilder auf ihre automatisierte Stapelung durch
STEIN evaluiert werdden.

� � � � �� �� �� �

http://www.stein-maschinenbau.de/


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

Kaschierfolien-Schneidvorrichtung drehbar

EQUIPMENT FOR EXTRUSION

„STEIN BLUE-LINE – for a sustainable future“
steht für nachhaltige und energieeffiziente Ausrüstungen. 

Nahezu 100%ige Inlandsproduktion und hohe Fertigungstiefe 
garantieren höchste Ansprüche.

Foliendurchtrennung 
bei Kaschieranlagen

Bei der Offline-Kaschierung von
Profilen werden einzelne Profile
hintereinander, SSttooßß  aann  SSttooßß,,
in die Kaschieranlage eingeführt und
durchgehend mit einer Kaschierfolie
bezogen.

Nach der Kaschierung der Profile
ergibt sich die Problematik 
die Kaschierfolie
zwischen den einzelnen
Profilen zu durchtrennen.

Über die FFoolliieennsscchhnneeiiddvvoorrrriicchhttuunngg
wird der Stoß zwischen zwei
Profilen automatisch erkannt, 
ein Spalt zwischen den Profilen erzeugt
und die Kaschierfolie automatisch
durchtrennt.

Vorteile der 
Folienschneideinrichtung

• Keine Beschädigung der Profile 
beim Schneiden der Kaschierfolie.

• Keine Beeinflussung des Kaschiervorgangs
durch den Schneidvorgang.

• Schneideinheit drehbar
für unterschiedliche Folienorientierungen.

• Keine Gefährdung der Mitarbeiter
durch manuelles Schneiden.

� � � � �� �� �� �

tel:+49/63 96/92 15-0
tel:+49/63 96/92 15-25
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Die PolyComp GmbH ist als Compoundierer 
sowohl Auftragsfertiger als auch Lizenzher-
steller kom plexer technischer Kunststoffe. Das
große Produktportfolio erfordert eine flexible

Produktion mit unterschiedlichen Extrudern und teilweise
speziellen Schneckenkonfigurationen. Bei den Extrudern
gibt es allerdings eine Konstante: Bei der Absaugung von
Dämpfen und Gasen aus der Schmelze in den Schnecken-
zonen verlässt sich PolyComp ausschließlich auf Plastex 
Entgasungssysteme der Busch Vacuum Solutions. 

BKG®-Schmelzezuführ- und Granulierkomponenten von
Nordson verwandeln aufbereitetes Polyamid in einem 
Verfahren der APK AG zu Granulat, das mit Virgin 
Technischen Polymeren vergleichbar ist.

Mit der Entwicklung einer speziellen Top-Coat-
Schicht ist es dem Institut für Kunststoffverarbei-
tung (IKV) an der RWTH Aachen gelungen, die

Barriereausrüstung von Mehrwegflaschen mittels
plasmapolymerer Sperrschichten möglich zu machen und die

Umlaufzahl deutlich zu steigern. 

40

Für Hersteller von Röhrchen und Schläuchen stellt
sich immer wieder die Frage, wie man schnell, präzise und 
kostengünstig die Rohr-proben im Labor vermessen und 

erfassen kann. Mit dem GaugePro von ZUMBACH ist es nun
möglich, die Messung von Rohrproben völlig berührungslos

vorzunehmen. 

4328

30

Extrusion 4.0 ist in die Profilherstellung eingezogen. Mit der DIGI.LINE von Greiner Extrusion wird der 
Extrusionsprozess digital geregelt und in Echtzeit optimiert. Sowohl im Bereich der Fensterprofilextrusion 

als auch der technischen Profilextrusion. 
36
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ZAMBELLO group
Advanced technology for extruders 

years2525
twin screw extruders 

in designing and manufacturing
high quality gearboxes for
corotating and counter-rotating

since 1957, made in Italy
a Family Company

Zambello riduttori srl

Zambello riduttori 2 srl

www.zambello.com
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22nd Conference Odour and 
Emissions of Plastic Materials
03. - 04. 03. 2020
Kassel / Germany
‡ Universität Kassel
Institut für Werkstofftechnik, FG
Kunststofftechnik
www.oeconference.de

30. Internationales Kolloquium
Kunststofftechnik
11. - 12. 03. 2020
Aachen / Germany
‡ Institut für Kunststoffverarbei-
tung (IKV) Aachen
 www.ikv-aachen.de/
veranstaltungen/kolloquium/

1. Kunststoff-Technologietag Süd –
„Netzwerken und Neues entdecken“
13. 03. 2020
Rosenheim / Germany
‡ Technische Hochschule 
Rosenheim
www.impetus-plastics.de

12th European Thermoforming
Conference
18. - 20. 03. 2020
Geneva / Switzerland
‡ SPE - European Thermoforming
Division
www.e-t-d.org

Cutting World 2020
28. - 30. 03. 2020
Essen / Germany
‡ MESSE ESSEN GmbH
 www.cuttingworld.de

Solids & Recycling-Technik 202
01. - 02. 04. 2020
Dortmund / Germany
‡ Easyfairs Deutschland GmbH
 www.solids-dortmund.de
www.recycling-technik.com

wire 2020 and Tube 2020
30. 03. - 07. 04. 2020
Düsseldorf / Germany
‡ Messe Düsseldorf GmbH
 www.wire.de, www.Tube.de

Plastics Extrusion World Expo
Europe
03. - 04. 06. 2020
Essen / Germany
‡ https://eu.extrusion-expo.com/
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➠ Innoform Coaching 
www.innoform-coaching.de

Grundlagen der Kunststoff-
Verpackungsfolien
10. / 11. März 2020, Osnabrück
n Dieser Crash-Kurs richtet sich an Ein-
und Aufsteiger aus der herstellenden,
verarbeitenden sowie abpackenden Fo-
lienindustrie (Schwerpunkt Lebensmit-
tel), die ihr Grundwissen in der Folien-
technologie auffrischen und erweitern
möchten. Vermittelt wird theoretisches,
aber praxisnahes Wissen zur Kunststoff-
verpackungsfolien-Technologie. 
Der Schwer  punkt liegt auf fundierten
Grundlagen. Es werden die wichtigsten
Kunststoffe, die für Folienverpackungen
verwendet werden, besprochen. An-
schließend werden die Herstellung, typi-
sche Folieneigenschaften und einige Fo-
lienprüfungen behandelt. Beispielhaft an
Lebensmittelverpackungen werden die
Eigenschaften praxisnah diskutiert.

Innoform-Seminare

Elektrostatik – bei Folienherstellung,
Folienverarbeitung, Foliennutzung
18./19. März 2020, Osnabrück
n Statische Aufladung ist nahezu allge-
genwärtig bei Folienherstellung, Verar-
beitung und Befüllung von Folienverpa k-
kungen. Bei Folienveredelung und auch
bei Recycling spielt Elektrostatik oft eine
ungeahnte Rolle.
In diesem kompakten Seminar erfahren
die Teilnehmer die Hintergründe und Ge-
setzmäßigkeiten, ohne tiefgehende,
physikalische Grundkenntnisse haben zu
müssen. An zahlreichen Problemen aus
der täglichen Praxis werden diese Ge-
setzmäßigkeiten anschaulich illustriert
und begreifbar gemacht. 

Folienprüfungen in der Praxis 
25./26. März 2020, Eppersthausen
n Ein-/Aufsteiger in der Folienbranche
erhalten einen praxisbezogenen Über-
blick über relevante Folienprüfungen so-
wie deren Aussagekraft für Folienan-
wendungen. Dieser Einsteigerkursus
zielt auf einen fundierten Überblick übli-
cher Folienprüfmethoden wie: Mechani-
sche Prüfungen, Permeation, Sensori-
sche Prüfungen, Prüfungen an fertigen
Verpackungen. Dieser praxisnahe Work-
shop kann als Vorbildung für den Work-

shop „Mechanische Folienprüfungen“ in
Oldenburg genutzt werden.
Insbesondere Mitarbeitern bei Lebens-
mittelherstellern oder anderen Folienan-
wendern erhalten Einblicke in die Tücken
der Folienprüfungen. 

Barriere-Verbundfolien – einfach,
optimal und recycelfähig? 
31. März / 1. April 2020, Würzburg
n Einfach und optimal sollen Folien heu-
te sein. Einfach deswegen, damit der
Preis und die Recyclingfähigkeit stim-
men. Optimal, damit zum Beispiel Le-
bensmittel lange haltbar sind, Isolations-
panelen lange dicht bleiben oder flexible
Solarmodule langlebig sind. Aber was
tut sich gerade im Bereich Barrierefo-
lien? In der Praxis werden Barrieren im-
mer höher, Qualitäten immer konstanter
und Schichten immer dünner. Reicht das
für Kreislauffähigkeit und Produktschutz
aus? Oder müssen insbesondere Verpa k-
kungsfolien mit hohen Barrieren noch
andere, neue Zusatzfunktionen über-
nehmen? Diese Tagung soll nach zwei
Jahren den Fortschritt in Forschung und
Anwendungsbeispiele darstellen. Der
Fokus liegt wieder auf dem Verpa k-
kungsmarkt. 

Kreislauffähige Folienverpackungen –
aber wie?
22./23. April 2020, Iserlohn
n Nicht nur der Gesetzgeber fordert
mehr Kreislauffähigkeit von Verpackun-
gen. Aber was bedeutet das konkret?
Welche Anforderungen stellt das an die
Materialien, Design und vielleicht sogar
an die Unternehmens- oder Verpa k-
kungs-Strategie? Um Fragen wie diese
zu beantworten, muss der Bogen weit
gespannt werden. Begonnen wird bei
den heutigen Materialien und solchen,
die serienreif vorliegen und werden in
Zusammenhang mit den rechtlichen Vor-
gaben und gesellschaftlichen Forderun-
gen nach weniger Verpa ckungsmüll und
ökologischerem Verpa cken insgesamt
gebracht.
Im ersten Teil geht es schwerpunktmäßig
um den Status Quo. 
Als besonderen Zusatznutzen wird eine
reale Sortieranlage vor Ort besichtigt,
wo auch das Seminar stattfinden wird. 

http://www.oeconference.de/
http://www.ikv-aachen.de/
http://www.impetus-plastics.de/
http://www.e-t-d.org/
http://www.cuttingworld.de/
http://www.solids-dortmund.de/
http://www.recycling-technik.com/
http://www.wire.de/
http://www.tube.de/
https://eu.extrusion-expo.com/
http://www.innoform-coaching.de/
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Wie viel Variabilität brauchen Sie? 

Mit unserer neuen FleXXtrusion®-Serie bleiben Sie immer fl exibel. Bei steigendem 
Ausstoß-Bedarf können Sie die Verfahrenseinheit des Extruders jederzeit durch 
eine leistungsstärkere ersetzen. Antrieb, Getriebe und Maschinengestell bleiben 
bestehen. Das spart Folgekosten und schont gleichzeitig die Umwelt. 

Oder Sie entscheiden sich für unsere Classic-Line mit einer vordefi nierten 
Konfi guration. 

So oder so – mit WEBER tre� en Sie immer die richtige Wahl.

DS 9.32 FleXXtrusion®

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

Fensterprofi l-Extrusion

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

Classic oder FleXXtrusion® –
    Sie haben die Wahl

//  Modulares Maschinenkonzept bietet höchste Flexibilität

//  Austauschbare Verfahrenseinheiten 

//  Optimierbar auf den jeweiligen Ausstoßbedarf

 //  Verarbeitbarkeit unterschiedlicher Rezepturen mittels verstellbarem Einlaufquerschnitt 

//  Wahl von optimalen und e�  zienten Verfahrenseinheiten für individuellen Bedarf

//  Geringere Investitionskosten bei späterem Upgrade

//  Kombinierbar mit der WEBER-Co-Extrusions-Technologie der Zuspritzextruder

Vorteile

      

tel:+49 (0) 9261 409-0
tel:+49 (0) 9261 409-199
http://www.hansweber.de/
mailto:info@hansweber.de
http://extrudertechnologie.de/
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➠ Easyfairs Deutschland GmbH
www.solids-dortmund.de
www.recycling-technik.com
Kostenfreie Messetickets: Code 2535 

sungen für die effiziente Gestaltung von
Abläufen. So wird es zur unabdingbaren
Pflicht der Verantwortlichen, sich über
die aktuellen Möglichkeiten und Trends
für die Zukunft zu informieren, Erfahrun-
gen auszutauschen und ihre Unterneh-
men nachhaltig wirtschaftlich aufzustel-
len. Industrielle Fachmessen bieten hier-
für eine ideale Plattform.
Die Kombination der Fachmesse Solids
Dortmund mit der Recycling-Technik bie-
tet sowohl für Aussteller als auch für Be-
sucher zahlreiche Synergien, finden sich
doch viele der Schüttgut-Technologien
auch in der Recycling-Branche wieder. Ex-
perten stellen auf insgesamt fünf Vor-
tragsbühnen sowohl Lösungen aus der

Fachmesse-Duo Solids & Recycling-
Technik zeigt Trends und Lösungen
für mehr Nachhaltigkeit und höhere
Ressourceneffizienz
n Die verantwortungsvolle und wirtschaft-
liche Nutzung von Ressourcen wird mit zu-
nehmender Rohstoffknappheit und Um-
weltbelastung wichtiger denn je. Die Rück-
führung verwertbarer Rohstoffe in den
Wirtschaftskreislauf rückt im Unterneh-
mensalltag zunehmend in den Fokus. Auf
den Fachmessen Solids & Recycling-Tech-
nik in Dortmund können sich Fachbesu-
cher am 1. und 2. April 2020 umfassend
über Praxislösungen, Trends und Möglich-
keiten der Digitalisierung für mehr Effi-
zienz und Nachhaltigkeit informieren.
Seit langem beschäftigen sich Industrie
und Forschung damit, Wirtschaftswachs-
tum zu ermöglichen und gleichzeitig
Ressourcen zu bewahren. Dabei wird es
für Unternehmen immer wichtiger, be-
währte Prozesse zu überdenken und zu-
kunftsfähig zu gestalten.
Sie stehen vor den Herausforderungen,
Rohstoffe effizienter zu nutzen, sie rei-
bungslos und ohne Verluste in die Pro-
zesskette einzubringen, Abfallmengen
zu minimieren und verstärkt auf Recy-
clingprozesse zurückzugreifen. Verfah-
ren wie Sieben, Mischen, Trennen oder
Zerkleinern sind dabei für die Erstverar-
beitung von Rohstoffen ebenso wichtig
wie für deren abschließende Wiederver-
wertung. Die Entwicklungen der Digitali-
sierung bieten heute schon hilfreiche Lö-

Solids und Recycling-Technik 2020 in Dortmund

Praxis als auch Trends für die Zukunft vor.
Mit dabei sind zahlreiche Partner der
Fachmessen, wie beispielsweise die Deut-
sche Gesellschaft für Abfallwirtschaft
DGAW e.V mit Informationen zur Umset-
zung der neuen Gewerbeabfallverord-
nung, die Vero e.V. zum Baustoffrecy-
cling, genauso wie IAB Weimar mit Bau-
cycle und Schüttgutsimulation sowie die
Technische Hochschule Ostwestfalen Lip-
pe zum Thema Life Science Technologies.
Erstmals beteiligen sich 2020 Univ.-Prof.
Dr. Ing. Uli Barth von der Bergischen Uni-
versität Wuppertal mit einem Beitrag
zum Arbeits- und Explosionsschutz, so-
wie das Haus der Technik e.V. und Digital
in NRW. „Durch die enge Zusammenar-
beit mit unseren Kompetenzpartnern
können wir die aktuellen Themen der
beiden Branchen aufgreifen und unseren
Besuchern gegenwärtige und zukünftige
Lösungen aufzeigen“, beschreibt Birgit
Meinberg, Verantwortliche für Partner-
gewinnung und Vortragsprogramm, das
erfolgreiche Konzept des Veranstalters
Easyfairs. Auch die Guided Tours werden
neuerdings Themenschwerpunkte ha-
ben. Die Messung des Materialflusses so-
wie Ressourcen- und Energieeffizienz
sind nur zwei Beispiele aktueller Trends,
die dabei behandelt werden. 

Die Kombination der Fachmesse Solids Dortmund mit der Recycling-Technik bietet
sowohl für Aussteller als auch für Besucher zahlreiche Synergien

http://www.solids-dortmund.de/
http://www.recycling-technik.com/
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n 2020 ist für das Institut für Kunststoff-
verarbeitung (IKV) in Aachen in dreifa-
cher Hinsicht ein Jubiläumsjahr: Die
RWTH Aachen feiert ihr 150-jähriges Be-
stehen, das IKV wird 70 Jahre alt und
richtet zum 30. Mal das Internationale
Kolloquium Kunststofftechnik aus. Es
findet am 11. und 12 März 2020 im Eu-
rogress Aachen statt. Aus Anlass des Ju-
biläums richtet das IKV am 10. März
2020 zudem das International Symposi-
um on  Plastics Technology im VIP-Bereich
des Tivoli Fußballstadions aus. Während
das IKV-Kolloquium die weite Bandbreite
der IKV-Forschung präsentiert und sich
mit  seiner praxisorientierten Forschung
vorrangig an die Kunststoffindus trie rich-
tet, bietet das Symposium Vorträge von
Wissenschaftlern aus 14 Ländern und
will den wissenschaftlichen Diskurs zwi-
schen  Wissenschaftlern und Industrie
 entfachen.
Schwerpunktthemen des Kolloquiums
bilden mit den Plenarvorträgen die Kreis-
laufwirtschaft, die Digitalisierung/Kunst-
stoffindustrie 4.0 und die Additive Ferti-
gung. Die Forschungsthemen des Kollo-
quiums werden in 15 Sessions angebo-
ten. Jede Session umfasst zwei Vorträge
aus dem IKV, die begleitet werden von
einem Keynote-Vortrag eines Experten
aus der Industrie.  
Die Themen des Symposiums, das voll-

Internationales Kolloquium Kunststofftechnik

ständig in englischer
Sprache abgehalten
wird, umfassen eben-
falls Kreislaufwirt-
schaft, Kunststoffin dus -
trie 4.0 und additive
Fertigung sowie, dar-
über hinaus, Leicht bau-
technologien, Spritzgie-
ßen und Extrusion. Ins -
titutsleiter Professor
Christian Hopmann be-
schreibt den Unter-
schied der Ausrichtung
so: „Am IKV haben wir
immer beides im Blick – erkenntnisorien-
tierte Grundlagenforschung und anwen-
dungsorientierte Forschung für die  In -
dus trie. Wir wollen mit unserem Sympo-
sium der Grundlagenforschung Raum
geben und haben daher Wissenschaft-
lern aus aller Welt gebeten, ihre Projekte
vorzustellen und mit Wissenschaft und
Wirtschaft zu diskutieren.“  
Die anwendungsorientierte Forschung
wird beim Kolloquium unter dem Pro-
grammpunkt „IKV 360°“ besonders
deutlich. Das IKV öffnet am Nachmittag
des ersten Veranstaltungstages seine
Pforten für die Teilnehmer des Kollo-
quiums und präsentiert seine Forschung
live in den IKV-Technika und -Laboren.
Die Wissenschaftler stehen an den lau-

IKV-Kolloquium im Eurogress Aachen (Foto: IKV/Fröls) 

fenden Anlagen für Gespräche zur Ver-
fügung.  
Ein weiterer fester Bestandteil des Kollo-
quiums ist die Industrieausstellung im
Foyer des Eurogress Aachen. Sie bietet
Ausstellern die Möglichkeit, Lösungen
für die Kunststoffbranche zu präsentie-
ren und mit Industriepartnern ins Ge-
spräch zu kommen.   
Die Vorträge des Kolloquiums werden si-
multan ins Englische übersetzt. Die Vor-
träge des internationalen Symposiums
werden in Englisch gehalten. 

➠ Institut für Kunststoffverarbeitung (IKV)   
in Industrie und Handwerk an der RWTH Aachen
www.ikv-aachen.de, www.ikv-kolloquium.de
www.ikv-symposium.com 

➠ MESSE ESSEN GmbH
www.schweissen-schneiden.com

➠ Koelnmesse GmbH 
www.thetire-cologne.de

Ländern und über 1.000 Aussteller nah-
men an der vergangenen SCHWEISSEN
& SCHNEIDEN 2017 teil. 
Die Besucher erwartet neben hochkaräti-
gen Ausstellern auch eine überarbeitete
thematische Hallenaufteilung, die für
noch mehr Struktur und eine verbesserte
Orientierung sorgt. Nach der umfangrei-
chen Modernisierung punktet die Messe
Essen mit lichtdurchfluteten, eingeschos-
sigen Hallen und erstklassigen Service-
Einrichtungen. Weitere Informationen:

Zahlreiche Anmeldungen für die
Weltleitmesse der Füge-, Trenn- und 
Beschichtungstechnik 
n Schon zwei Jahre vor Messestart nut-
zen zahlreiche Aussteller die Gelegenheit
und sichern sich Standflächen für die
nächste SCHWEISSEN & SCHNEIDEN.
Vom 13. bis 17. September 2021 findet
die Leitveranstaltung der Füge-, Trenn-
und Beschichtungstechnik in der Messe
Essen statt. Interessierte Aussteller fin-
den die Anmeldeunterlagen auf der
Homepage, Anmeldeschluss ist der 30.
April 2020. 
Rund 50.000 Besucher aus mehr als 120

SCHWEISSEN & SCHNEIDEN 2021

n Als führende Plattform für Reifen- und
Räder versteht sich die THE TIRE  CO -
LOGNE nicht nur als Business-Hub, der
alle relevanten Player aus Industrie und
Handel an einem Ort zusammenführt.
Vielmehr sieht sie ihre Aufgabe in der
Abbildung von Themen und Inhalten, die
der zukünftigen Entwicklung der Bran-
che zu Gute kommen. 
Die THE TIRE COLOGNE findet vom 
9. bis 12. Juni 2020 in den Messehallen
Köln statt.

THE TIRE COLOGNE

http://www.ikv-aachen.de/
http://www.ikv-kolloquium.de/
http://www.ikv-symposium.com/
http://www.schweissen-schneiden.com/
http://www.thetire-cologne.de/
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➠ Adsale Exhibition Services Ltd.
www.ChinaplasOnline.com

vestments are retreating from developed
economies, especially the capital market
in the U.S., and instead going into
 emerg ing Asian markets. China's Minis -
try of Commerce announced in Novem-
ber 2019 that China is gaining more for -
eign investment, not less, despite the
sluggish global investment scene. During
the first three quarters of 2019, China
established more than 30,000 new for -
eign-invested enterprises and utilized
683.2 billion yuan of foreign invest-
ment – up 6.5% year over year.
Emerging economies in Asia are continu-
ously introducing new policies to help
companies transform and to attract for -
eign capital. Combining that with their
domestic market potential, the manufac-
turing sector is growing in leaps and
bounds. Every year, about 60% of CHI-
NAPLAS overseas visitors come from
Asia. And the number of visitors from
Southeast Asia has been growing in re-
cent years.
Vietnam is becoming a rising star in the
region. According to the nation's Gene-
ral Statistics Office, its GDP grew by 
6.98 % YOY in the first nine months of
2019, the highest rate in the past 9
 years. Furthermore, the plastics industry
there has averaged annual growth rate
of 15 to 20 % in the last decade.
Just like Vietnam, other Asian countries
such as Thailand, Malaysia, Indonesia
and India are also delivering solid
growth, each with strong focuses.

n As the global economy faces mount -
ing downward pressure and factors of
uncertainties, the global plastics and
rubber industries are at crossroads. The
challenges are steering investments to
become more conservative as companies
adjust their strategies. However, growth
outlook remains strong for Asian  mar-
 k ets that are not new to economic ups
and downs, especially the emerging eco-
nomies in the region.
CHINAPLAS 2020 takes a "local + regio-
nal + global" approach and provides a
platform of highly cost-effective and
technologically advanced solutions that
fit the needs of new markets for both
upstream and downstream players.
Asia has become the largest cluster of
emerging economies in the 21st century.
This region boasts more than half of the
world's population, expanding middle
class, increasing consumption, and  con -
tinuous industrial transformation. Asia's
fast rise remains attractive despite eco-
nomic slowdown. Asia currently repre-
sents more than a third of the global
economy, and its self-reliance continues
to strengthen – trade within Asia far ex-
ceeds the total of Asia's trade with other
regions such as North America and Euro-
zone.
Attracted by the region's momentum,
foreign investment continues to grow in
Asia. According to the "Progress of Asi-
an Economic Integration Annual Report
2019" by the BoAo Forum for Asia, in-

CHINAPLAS 2020 focuses on Tapping into Potential in Asian Markets

To seize the opportunity with rising Asian
economies, the plastics and rubber  in -
dus tries must not miss the upcoming
CHINAPLAS 2020. As the leading global
trade show in the industry, CHINAPLAS
was launched in 1983 and has witnesses
the sectors' development along with
China's economic transformation. CHI-
NAPLAS will present 3,900+ exhibitors
(more than 2,500 exhibitors from China),
11 country/region pavilions including
Germany, Italy, U.S., and Japan, as well
as 19 theme zones, centering around in-
novative solutions in plastics and rubber
machinery, materials and processes.
Visitors will be able to take a peek at the
most cutting-edge technologies in the
world, but also find highly cost-effective
solution packages. China's plastics and
rubber machinery and material have
 made great progress and gained market
popularity with technologies comparable
to international standards, excellent dur -
ability and stability, quality of service and
cost-effectiveness. In Asia, especially
Southeast Asia, machinery and materials
from China well fit the needs of the in-
dustry at the current stage.
CHINAPLAS is scheduled to return to the
National Exhibition and Convention Cen-
ter, in Hongqiao, Shanghai, PR China on
April 21-24, 2020.

CHINAPLAS showcases plenty of cost-effective 
solutions that meet the needs of emerging markets 
in Asia

Advanced solutions for both upstream and downstream markets
are on the fairground of CHINAPLAS

http://www.chinaplasonline.com/
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➠ P. E. Schall GmbH & Co. KG 
www.schall-messen.de
www.Fakuma-Messe.de

n Zur 27. Fakuma – Internationale Fachmesse für Kunststoff-
verarbeitung – vom 13. bis 17. Oktober 2020 werden rund
2.000 Aussteller in Friedrichshafen einen umfassenden Über-
blick über sämtliche Kunststofftechnologien geben – vom
Spritzgießen bis zur Extrusionstechnik, zum Thermoformen
und 3D-Printing erhalten Fachbesucher aktuelle Informatio-
nen über Verfahren, Technologien und Tools rund um die
Kunststoffbe- und -verarbeitung.
Die Fachmesse belegt im modernen Messezentrum am Bo-
densee alle verfügbaren Hallenflächen. 2018 waren 1.933
Aussteller aus 40 Nationen sowie fast 48.000 Fachbesucher
aus 126 Ländern an den Bodensee gekommen. 
Wichtige Themen werden Digitalisierung, der Komplex Um-
welt, Nachhaltigkeit, Ressourceneffizienz und Kreislaufwirt-
schaft sein. Die aktuelle Klimadebatte, hochproblematische
Plastikmüllsituationen und das derzeit insgesamt schlechte
Image des Kunststoffs befördern die Notwendigkeit, sparsa-
me und schonende Produktionsverfahren zu realisieren und
vor allem wirkungsvolle Kreislaufwirtschaft weithin umzuset-
zen. Dass Circular Economy im Bau von Kunststoffmaschinen
angekommen ist, war bereits auf der Fakuma 2018 sichtbar,
auf der Fachmesse 2020 wird es zu den wichtigsten Themen
gehören und intensiv behandelt werden.
Eben weil die Kunststoffindustrie ein ernstzunehmendes Re-
putationsproblem hat, ist sachliche Aufklärung und eine diffe-
renzierte Diskussion erforderlich. Für Limonade und Mineral-
wasser, die relevantesten Getränkearten für PET-Flaschen am
deutschen Markt, spielt Kunststoff als Verpackungsmaterial
zum Beispiel eine bedeutende Rolle: Das Einwegpfand wirkt
hier positiv, die Wertstoffkreisläufe sind hier nahezu geschlos-
sen, und PET-Flaschen enthalten keine Weichmacher. Auf-
grund des vergleichsweise geringen Gewichts hat hierzulande
die Kunststoffverpackung eine bessere Ökobilanz als Glasfla-
schen. Für Nachhaltigkeit muss und wird immer mehr Kunst-
stoff eingesetzt werden. 
Nur durch höhere Recyclingquoten und Effizienzverbesserung
der Abfallwirtschaft lässt sich die Plastikmüllproblematik glo-
bal meistern. Geschlossene Kreisläufe sind überall erforder-
lich. Alle Beteiligten in der Wertschöpfungskette müssen zu-
sammenarbeiten und sind gefordert – auch die Endverbrau-
cher. Es muss gemeinsam an allen entscheidenden Schritten
des Kreislaufs – der Produktherstellung, der Gebrauchsphase
und der Entsorgung – gearbeitet werden. Insofern wird die
Fakuma 2020 eine hochinteressante Plattform werden.

Ressourceneffizienz und 
Nachhaltigkeit bewegen die 
Fakuma 2020

http://solids-dortmund.de/
http://www.schall-messen.de/
http://www.fakuma-messe.de/
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➠ DECHEMA Ausstellungs-GmbH 
www.achema.de

Die Vorbereitungen auf die 33. ACHEMA
laufen schon auf vollen Touren. Dazu ge-
hört auch, die drei Fokusthemen zu iden-
tifizieren, die die Branche in ihrer Ge-
samtheit über einzelne Ausstellungs-
gruppen hinaus prägen. Für 2021 sind
das • Produkt- und Prozesssicherheit, 
• The digital lab“, • Modulare und ver-
netzte Produktion.

14. bis 18. Juni 2021, 
Frankfurt am Main
n Moderner, interaktiver und immer am
Puls der Prozessindustrie: Das wird die
ACHEMA 2021 auszeichnen. Mit drei
neuen Fokusthemen, einem neuen Inter-
netauftritt und neuen Veranstaltungsfor-
maten geht das Weltforum für die Pro-
zessindustrie in seine nächste Runde.  

ACHEMA 2021 

➠ Kunststoff-Cluster
www.kunststoff-cluster.at

packungen einsparen, erzeugt Lebens-
mittelabfall das 13-fache an CO2, wel-
ches wir vermeintlich einsparen.“
Die Umsetzung der Circular Economy ist
noch mit einigen Schwierigkeiten ver-
bunden: „Kunststoff-Kreislaufwirtschaft
ist extrem komplex, bedingt durch zahl-
reiche Polymerarten, verschiedenste An-
wendungen, Verunreinigungen und An-
forderungen an die Rezyklate für Neu-
waren“, wissen die Experten. Diese kom-
plexe Aufgabe ist nur durch Kooperation
und Innovation lösbar. „In Oberöster-
reich ist die gesamte Wertschöpfungs-
kette für Lösungen abgebildet. Wir ha-
ben den Kunststoff-Cluster, die JKU mit
der LIT Factory und TCKT, das Transfer-
center für Kunststofftechnik in Wels als
Forschungseinrichtung“, so KC-Beirats-
sprecher Manfred Hackl.

n Imageprobleme lassen sich nicht weg-
diskutieren, aber mit Fakten widerlegen.
Unter diesem Gesichtspunkt stand der 5.
Internationale Polymerkongress am
28. November in Wels/Oberösterreich.
Mehr als 250 TeilnehmerInnen und
hochkarätige ExpertenInnen tauschten
sich über nachhaltige Visionen für den
Werkstoff Kunststoff, die Zukunft der
Märkte und Innovationen der Gegen-
wart aus. Die Veranstaltung zeigte ein-
drucksvoll auf, wie der Weg zu einem
nachhaltigen und umweltschonenden
Wirtschaftssystem mit Kunststoff aus-
sieht. Die Kreislaufwirtschaft spielt dabei
eine entscheidende Rolle.
Beim vom Kunststoff-Cluster organisier-
ten Kongress war das Who-is-Who der
heimischen Kunststoffbranche aus Wirt-
schaft und Wissenschaft vertreten – ent-
weder am Podium oder im Publikum.
Der Grundtenor: Kunststoff wird oft zu
Unrecht verteufelt, obwohl er einen
maßgeblichen Beitrag zur Reduktion der
CO2-Emissionen leistet. Das Zukunftspo-
tenzial ist ebenfalls vorhanden: Leicht-
bau, E-Mobilität und viele andere Spar-
ten sind auf Kunststoff angewiesen. Di-
gitalisierung, Kunststoff-Image und Cir-
cular Economy sind weitere Faktoren,
mit denen die heimischen Unternehmen
ihre Marktposition festigen möchten.
Eine funktionierende Kreislaufwirtschaft
ist Voraussetzung, die durch Kunststoff –
oder besser Plastik – verursachten Um-
weltprobleme zu lösen. „Sie bietet die
Chance, das Image von Kunststoffen
wieder auf ein Niveau zu heben, das ih-
rer Bedeutung für unser tägliches Leben
gerecht wird“, betont Manfred Hackl,
Beiratssprecher des Kunststoff-Clusters
und CEO der EREMA Group GmbH.
Axel Greiner, Präsident der Industriellen-
vereinigung Oberösterreich und Vorsit-
zender des Familiengesellschaftsrats der
Greiner-Gruppe rät jungen Menschen,
Kunststofftechnik zu studieren: „Damit
werden sie helfen, Probleme zu lösen.“
Greiner-CEO Axel Kühner betonte, dass
Kunststoff Teil der Lösung und nicht Teil
des Problems sei. Aus seiner Sicht trägt
Kunststoff zum Klimaschutz bei: Zehn
Prozent der CO2-Emissionen werden
durch Verpackung verursacht, 90 Pro-
zent durch Lebensmittel. „Wenn wir Ver-

Warum Kunststoff eine Zukunft hat

In weiteren Vorträgen berichteten Exper-
ten aus Wirtschaft und Wissenschaft, wo
die Märkte der Zukunft liegen, wie die
Digitalisierung die Kunststoffindustrie
prägen wird und auf welche Geschäfts-
modelle innovative und kreative Kunst-
stoffunternehmen der nächsten Genera-
tionen setzen. Dass Kreativität nicht nur
ein wesentliches Ingrediens für den Un-
ternehmenserfolg, sondern auch für Er-
folg in der Wissenschaft ist, bestätigte
der Chemiker Nuno Maulide, Professor
für Organische Synthese an der Universi-
tät Wien, der in seinem Vortrag die Faszi-
nation des Faches Chemie erklärte.

Markus Brunnthaler (Miraplast), Thomas Seul (Hochschule Schmalkalden), 
Josef und Mario Haidlmair (Haidlmair) mit Elmar Paireder (Business Upper Austria)

beim Podiumstalk zum Thema „Nachhaltige Unternehmensentwicklung“ 
(© Pixory/Business Upper Austria)

http://www.achema.de/
http://www.kunststoff-cluster.at/


International Symposium on 
Plastics Technology 
10. März 2020, Aachen

Melden Sie sich jetzt an

www.ikv-symposium.de

■ Globale Fragestellungen der 
Kunststofftechnik

■ Experten mit heterogenen 
Forschungsschwerpunkten

■ Wissensaustausch der internationalen
Kunststoff-Community

30th International Colloquium 
Plastics Technology
11. - 12. März 2020, Aachen

www.ikv-kolloquium.de

■ Diskutieren Sie die aktuelle Forschung 
mit den Ingenieuren des IKV

■ Treffen Sie mehr als 800 
Kunststoff-Fachleute

■ Besuchen Sie die Industrieausstellung 
mit rund 50 Ausstellern

          

http://www.ikv-symposium.de/
http://www.ikv-kolloquium.de/
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➠ MASTERBATCH VERBAND 
im Verband der Mineralfarbenindustrie e.V. 
www.masterbatchverband.de, www.vdmi.de

Neu aufgenommen wurde Achim Henkel
(Color Plastic Chemie Albert Schleberger
GmbH), er wurde zum zweiten stellver-
tretenden Vorsitzenden gewählt. 
Der Vorstand dankt Bernd Schäfer (Deifel
GmbH & Co. KG) für seine langjährige
Tätigkeit als Vorstandsmitglied, er stellte
sich nicht mehr zur Wiederwahl. 
Neben den Vorstandswahlen wurden auf
der Herbstsitzung des Masterbatch Ver-
bandes über die Entwicklung des Kunst-
stoffmarktes in Deutschland und Europa,
die harmonisierte Einstufung von Titan-

n Der Masterbatch Verband hat auf der
Mitgliederversammlung am 22. Novem-
ber 2019 Dr. Martin Fabian, Michael
Thiessenhusen und Achim Henkel zur
Leitung des Verbands berufen.  
Dr. Martin Fabian (Lifocolor Farben
GmbH & Co. KG) wurde für weitere zwei
Jahre in seinem Amt bestätigt und zum
Vorsitzenden des Masterbatch Verban-
des gewählt.  
Auch Michael Thiessenhusen (Perfor-
mance Masterbatches Germany GmbH)
wurde für weitere zwei Jahre in seinem
Amt bestätigt und zum ersten stellvertre-
tenden Vorsitzenden wiedergewählt. 

Vorstandswahlen – Mit neuer Besetzung ins Jahr 2020

dioxid, den Beschränkungsvorschlag für
Mikroplastik und die aktuelle Kunststoff-
wahrnehmung in der Gesellschaft debat-
tiert.  
Darüber hinaus wurden die Tagungsteil-
nehmer zum Thema Produkthaftung im
Versicherungsrecht, europäisch und in-
ternational, in einer Vortragsreihe infor-
miert. 

Dr. Martin Fabian Michael Thiessenhusen

Achim Henkel

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

in verschiedenen technischen Bereichen
übernahm er nach Abschluss des Trai-
neeprogramms, als Geschäftsführungs-

n Zum 1. Januar 2020 hat Daniel
 Marker (Foto) die Geschäftsführung von
kunststoffland NRW e.V. übernommen.
Er tritt damit die Nachfolge von Dr. Bär-
bel Naderer an, die zum Jahreswechsel
in den Ruhestand gegangen ist und den
Verein über zehn Jahre entscheidend ge-
prägt hat.
Nach Abschluss als Diplom-Umweltwis-
senschaftler startete Marker seine Karrie-
re als Trainee in einer Vorgängergesell-
schaft der Evonik Industries AG im Che-
miepark Marl. Nach mehreren Wechseln

Neuer Geschäftsführer assistent einer Logistiktochter, die opera-
tive Leitung. Anschließend wechselte er
als Strategiereferent in die Hauptge-
schäftsstelle der Evonik nach Essen. Von
2013 bis 2015 beriet Marker als Referent
innerhalb der Enquetekommission „Zur
Zukunft der chemischen Industrie in
NRW“, den Landtag NRW und gestaltete
dabei den Erhalt der gesamten Wert-
schöpfungskette in NRW aktiv mit. 
Nach Ablauf der Kommission übernahm
er als Politikreferent im Corporate Center
der Evonik Industries AG unter anderem
die Themen Landespolitik NRW sowie In-
dustrie 4.0.

(Foto: kunststoffland NRW e.V.)

http://www.masterbatchverband.de/
http://www.vdmi.de/
http://www.kunststoffland-nrw.de/
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➠ Messe Düsseldorf Gruppe
www.messe-duesseldorf.de

schäfte auf. Erhard Wienkamp folgte be-
reits zum 1. Januar 2020 als operativer
Geschäftsführer auf Hans Werner Rein-
hard, der das Unternehmen zum 30.
September 2019 verlassen hat. 
Werner M. Dornscheidt ist von der neu
besetzten Geschäftsführung überzeugt:
„Märkte verschieben sich, die Welt wird
internationaler, digitaler und komplexer.
Mit ihrer langjährigen weltweiten Messe-
erfahrung sind Wolfram N. Diener und
Erhard Wienkamp die idealen Treiber, um
die Messe Düsseldorf in die Zukunft zu
führen. Sie stehen sowohl für Erneue-
rung als auch für Kontinuität.“ Er ver-
weist auf ihre ausgezeichnete Branchen-
expertise, breite Führungserfahrung so-
wie internationalen Messeerfolge. Dies

n Die Gesellschafterversammlung der
Messe Düsseldorf hat unter Leitung des
Vorsitzenden, Oberbürgermeister Tho-
mas Geisel, in ihrer Sitzung am 4. De-
zember 2019 Wolfram N. Diener zum
neuen Vorsitzenden der Geschäftsfüh-
rung und Erhard Wienkamp zum neu-
en operativen Geschäftsführer bestellt.
Damit richtet sich die Gesellschafterver-
sammlung nach der Empfehlung des
Aufsichtsrats der Messe Düsseldorf.
Wolfram Diener folgt in seiner neuen
Funktion auf Werner M. Dornscheidt,
der Ende Juni 2020 nach fast 17 Jahren
an der Spitze des Düsseldorfer Messeun-
ternehmens in den Ruhestand tritt. Die-
ner nimmt zum 1. Juli 2020 seine Ge-

Strategische Weichenstellungen

schaffe beste Voraussetzungen dafür,
das Produktportfolio der Messe Düssel-
dorf im In- und Ausland nah am Kunden
weiter zu entwickeln und den Düsseldor-
fer Standort zu stärken, so Dornscheidt.
Die Geschäftsführung der Messe Düssel-
dorf stellt sich im Zuge der personellen
Veränderungen schlanker auf. Neben
Wolfram N. Diener als Vorsitzenden der
Geschäftsführung wird es mit Erhard
Wienkamp nur noch einen operativen
Geschäftsführer geben. Bernhard J.
Stempfle, verantwortlich für Finanzen
und Technik, komplettiert die Geschäfts-
führung. 

Erhard Wienkamp

Werner M. Dornscheidt 

(Alle Bilder, Credit: Messe Düsseldorf-
Andreas Wiese)

Wolfram N. Diener

➠ Technische Hochschule Rosenheim
www.th-rosenheim.de

Festveranstaltung kamen, sondern mit
Prof. Karl Reichel auch einer der damali-
gen Gründungsprofessoren des Studien-
gangs.  
In all den Jahren hat die TH Rosenheim
etwa 2.000 Nachwuchskräfte für die Be-
reiche Produktentwicklung, Kunststoff-
verarbeitung und Materialentwicklung
hervorgebracht. „Absolventen aus der
Kunststofftechnik wurden regelrecht von
der Industrie aufgesaugt“, erinnerte sich
Prof. Köster. Mit dem geplanten Zentrum
für biobasierte Materialien gehe nun ei-
ne Entwicklung weiter, „die hier vor 50
Jahren als kleine Pflanze gesetzt wurde“.

n Rund 270 Gäste kamen zur Jubiläums-
feier 50 Jahre Kunststofftechnik an die
Technische Hochschule Rosenheim. Im
Oktober 1969 waren die ersten Studie-
renden in dem damals neu konzipierten
Studiengang gestartet.
„Rosenheim ist zu einem Mekka der
Kunststofftechnik geworden“, sagte
Hochschulpräsident Prof. Heinrich Köster
in seiner Begrüßungsrede. Er freute sich,
dass nicht nur gut zwei Dutzend ehema-
lige Studierende der ersten Kohorte zur

50-jähriges Jubiläum „Die Rosenheimer Kunststofftechnik ist
heute regional wie international ein in-
genieurtechnisches Juwel“, lobte Prof.
Dr. Rudolf Stauber, Geschäftsführer des
Fraunhofer IWKS. Intensiv werden an der
TH Rosenheim innovative Forschungs-
schwerpunkte wie Leichtbau oder Kunst-
stoffrecycling gesetzt. Die Gründungsvä-
ter vor 50 Jahren haben mit Weitblick
gehandelt, bemerkte Prof. Dr. Stauber.
Gehört doch die Kunststofftechnik mitt-
lerweile zu einer der weltweiten Schlüs-
selindustrien.

http://www.messe-duesseldorf.de/
http://www.th-rosenheim.de/
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➠ gwk Gesellschaft Wärme Kältetechnik mbH
www.gwk.com
➠ technotrans SE
www.technotrans.de

Der Nachfolger von Helmut Gries kommt
aus dem Unternehmen. Nicolai Küls arbei-
tet seit 2006 bei der gwk, zuletzt als Ver-
triebs- und Marketingleiter. „Ich freue
mich auf die neue Herausforderung und
die anstehenden Aufgaben“, sagt Küls.  
Nicolai Küls übernimmt im Schwerpunkt
die Verantwortung für die Bereiche Ver-
trieb und Marketing. Gemeinsam mit Dr.
Michael Zaun, dem Geschäftsführer Tech-
nik und Produktion, wird die gwk weiter-

n Führungswechsel bei der gwk Gesell-
schaft Wärme Kältetechnik: Nicolai Küls
hat seit dem 1. Januar 2020 die Nachfol-
ge von Helmut Gries antreten, der auf
eigenen Wunsch in den Ruhestand ging.
„Wir danken Helmut Gries für die erfolg-
reiche Arbeit in den vergangenen 25
Jahren und wünschen ihm alles Gute für
die Zukunft“, sagt Dirk Engel, Vorstands-
sprecher der gwk-Muttergesellschaft
technotrans SE. „Ohne die erfolgreiche
Arbeit von Herrn Gries wäre die gwk
nicht dort, wo sie heute steht.“ Helmut
Gries wird dem Unternehmen auch nach
seinem Ausscheiden für eine Übergangs-
zeit beratend zur Seite stehen. 
„Ich bin allen Beteiligten sehr dankbar,
dass meinem Wunsch nach einer Auflö-
sung des Arbeitsvertrages zum Jahresen-
de entsprochen wurde“, erklärt Gries.
Der 64-Jährige war bereits vor einigen
Monaten mit dem Wunsch, sich in den
Ruhestand zu verabschieden, auf die Ge-
sellschafter zugegangen. Seine Karriere
bei der gwk startete der Ingenieur für
Luft- und Raumfahrttechnik 1994 als
Vertriebsleiter Temperiertechnik. Fünf
Jahre später stieg er zum Geschäftsfüh-
rer auf. 

Neuer Geschäftsführer

hin durch eine Doppelspitze geführt.
„Herr Küls ist ein geschätzter Kollege,
der über langjährige Erfahrung und um-
fangreiche unternehmerische Kompe-
tenz verfügt. Er wird die positive Ent-
wicklung unseres Unternehmens weiter
vorantreiben“, sagt Dr. Michael Zaun.

V.l.n.r.: Nicolai Küls, Helmut Gries, Dr. Michael Zaun, Hendirk Niestert 
(Quelle: gwk)

➠ Hosokawa Alpine Aktiengesellschaft 
www.hosokawa-alpine.de 
➠ Solids Solutions Group  
www.solids.de 

Group heute eine im Bereich Schüttgut-
handling international tätige Firmen-
gruppe mit 50 Jahren Erfahrung. Zukünf-
tig wird das Unternehmen unter dem
Namen “Hosokawa Solids Solutions
GmbH” zum neuen Kompetenzzentrum
im Bereich Schüttguthandling innerhalb
der Hosokawa Alpine AG.   
„Wir heißen unsere neuen Kollegen
herzlich willkommen und freuen uns
sehr darauf, zukünftig gemeinsam an
ganzheitlichen Lösungen für unsere Kun-
den zu arbeiten”, sagt Dr. Fernández. 
Schon heute hält die Hosokawa Alpine
AG eine führende Position als Anbieter
von Lösungen im Bereich der mechani-
schen Verfahrenstechnik inne. Diese fin-
den ihren Einsatz weltweit in vielen  In -
dus triezweigen wie der chemischen und
pharmazeutischen sowie der Lebensmit-

n Die Hosokawa Alpine Aktiengesell-
schaft hat mit Wirkung vom 2. Januar
2020 die Solids Solutions Group über-
nommen. „Wir freuen uns durch die
Übernahme der Solids Solutions Group
unser Kerngeschäft im Bereich der me-
chanischen Verfahrenstechnik mit einem
breiten Portfolio und Know-how im Be-
reich Schüttguthandling ergänzen zu
können. Dadurch profitieren die Kunden
beider Unternehmen zukünftig von der
gemeinsamen Stärke eines breit aufge-
stellten Systemanbieters”, sagt Dr. Anto-
nio Fernández, Vorstandsvorsitzender
der Hosokawa Alpine AG. 
Mit aktuell drei Standorten in Spanien
und Deutschland ist die Solids Solutions

Firmenübernahme tel-, Recycling- und Mineralmehlindus -
trie.  
„Ich freue mich, die Solids Solutions
Group einem starken Unternehmen aus
dem Bereich der Mechanischen Verfah-
renstechnik übergeben zu können und
die Mitarbeiter sowie die Kunden in gu-
ten Händen zu wissen. Das Unterneh-
men erfährt durch die Integration in die
Hosokawa Gruppe eine weitere Stär-
kung und erfolgreiche Zukunftsperspek-
tiven”, sagt Hermann Linder, Gründer
und scheidender CEO der Solids Solu ti-
ons Group.

http://www.gwk.com/
http://www.technotrans.de/
http://www.hosokawa-alpine.de/
http://www.solids.de/
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➠ nova-Institut GmbH 
www.nova-institut.eu
www.bio-based.eu/reports

samte Produktionsmenge der bio-basier-
ten Polymere 3,8 Mio. Tonnen, was ein
Prozent der Produktionsmenge der fos-
sil-basierten Polymere entspricht. Dies ist
etwa drei Prozent mehr als noch im Jahr
2018 – dieses jährliche Wachstum wird
sich voraussichtlich bis 2024 fortsetzen.
Die wichtigsten biogenen Rohstoffe, die
für die Produktion von bio-basierten Po-
lymeren genutzt werden, sind Nebenpro-
dukte (46 Prozent). Dabei wird vor allem
Glycerin genutzt, ein Nebenprodukt der
Biodieselproduktion, das für die Herstel-
lung von Epoxidharzen verwendet wird. 
Die Produktion von bio-basierten Poly-
meren hat sich in den letzten Jahren
deutlich professionalisiert und differen-
ziert. Eine große Anzahl verschiedener
Hersteller und Anbieter haben sich auf
dem Markt etabliert, um bio-basierte Al-
ternativen für praktisch jede Anwen-
dung zu schaffen. Die ohnehin schon
große Anzahl von Akteuren im Bereich

n Turbulente Zeiten für bio-basierte Po-
lymere im Jahr 2019: PLA ist trotz Expan-
sion ausverkauft, genauso wie PHA. Bio-
basiertes PP steht nun erstmals zur Verfü-
gung, die Produktion von PBAT, PBS, bio-
basiertem PE, stärkehaltigen Polymerver-
bindungen und Epoxidharzen wurde
ausgebaut. Ein Rückgang in der Produk-
tion ist vor allem bei bio-basiertem PET
zu verzeichnen. Außerdem fehlt die Un-
terstützung der Politik, die im Rahmen
der „Plastic Policy“ bio-basierte und bio-
logisch abbaubare Kunststoffe zusam-
men mit fossilen Kunststoffen in Sippen-
haft nimmt. 
Der neue Markt- und Trendbericht „Bio-
based Building Blocks and Polymers –
Global Capacities, Production and
Trends 2019-2024“ des deutschen no-
va-Instituts zeigt Kapazitäten und Pro-
duktionsdaten für alle bio-basierten Poly-
mere im Jahr 2019 und gibt eine Progno-
se für 2024. Im Jahr 2019 betrug die ge-

Der globale Markt für bio-basierte Polymere 2019 

der bio-basierten Polymere, viele davon
aus Asien, macht es schwierig, jede ein-
zelne der Produktionskapazitäten und ih-
re tatsächliche Produktion zu überprü-
fen. Detaillierte Recherchen, einschließ-
lich Interviews mit internationalen Exper-
ten und Akteuren im Bereich der bio-ba-
sierten Polymere, ermöglichen nun eine
verifizierte und realistische Sicht auf den
Markt.
Der Markt- und Trendreport wird von der
internationalen Biopolymer-Experten-
gruppe unter der Leitung des nova-Insti-
tuts erstellt. Die entsprechenden Auto-
ren kommen aus Asien, Europa und
Nordamerika. Der Bericht 2019 ist für
3.000 EUR unter www.bio-based.eu/ re-
ports erhältlich. Dort ist auch eine Kurz-
fassung der Studie verfügbar.

➠ Fraunhofer-Institut für Angewandte 
Polymerforschung IAP, Potsdam
www.iap.fraunhofer.de

tion auf weitere Forschungsschwerpunk-
te des Fraunhofer IAP, wie neuen Faser-
und Verarbeitungstechnologien, ausge-
weitet werden. Auf dem Gebiet von po-
lymeren Hochleistungswerkstoffen soll
es künftig noch mehr Projekte mit KETI

n Das Korea Electronics Technology Insti-
tute KETI und das Potsdamer Fraunhofer-
Institut für Angewandte Polymerfor-
schung IAP werden künftig noch enger
auf dem Gebiet der Polymerforschung
zusammenarbeiten. Am 10. Dezember
2019 besuchten der koreanische Minis -
ter für Handel, Industrie und Energie,
Sung-Ho Moo, und der KETI-Präsident,
Dr. Yongsam Kim, das Fraunhofer IAP,
um die Ausweitung der Zusammenarbeit
mit einem Memorandum of Unterstan-
ding (MoU) zu besiegeln. 
Bereits seit mehr als zehn Jahren arbeiten
das KETI und das Fraunhofer IAP ge-
meinsam an neuesten Displaytechnolo-
gien. Unter anderem entwickeln die Part-
ner cadmiumfreie Quantum Dots, die bei
der Herstellung von Displays aufgrund
von EU-Regularien (RoHS- Richtlinie) un-
verzichtbar geworden sind. Mit der Un-
terzeichnung des MoU soll die Koopera-

Kooperation

und weiteren koreanischen Forschungs-
einrichtungen sowie der Industrie geben. 

Mit einem MoU zwischen KETI und dem Fraunhofer IAP festigen die beiden 
Forschungseinrichtungen die langjährige Beziehung zwischen Korea und dem
Land Brandenburg. Von links: Sung-Ho Moo (koreanischer Minister für Handel, 
Industrie und Energien), Dr. Yongsam Kim (Präsident KETI), Dr. Armin Wedel 

(Forschungsbereichsleiter Fraunhofer IAP), Sebastian Saule (Geschäftsführer der
Wirtschaftsförderung des Landes Brandenburg) (© MOTIE, Limyong Taek) 

http://www.nova-institut.eu/
http://www.bio-based.eu/reports
http://www.bio-based.eu/re-
http://www.iap.fraunhofer.de/


➠ Wissenschaftlicher Arbeitskreis 
Kunststofftechnik WAK 
c/o Universität Stuttgart, Institut für 
Kunststofftechnik
www.wak-kunststofftechnik.de

technik. Er betreibt den Erfahrungsaus-
tausch mit Personen, Institutionen und
Forschungsverbänden, die auf dem Ge-
biet der Kunststofftechnik tätig sind, ko-
ordiniert die universitären Forschungsin-
teressen durch Abstimmung mit anderen
Arbeitskreisen. Zudem knüpft und unter-
hält er Kontakte zu Forschungsinstitutio-
nen, Verbänden und Fördereinrichtun-
gen, pflegt Kontakte zu Industrieunter-
nehmen sowie Industrieverbänden und
betreibt Öffentlichkeitsarbeit für die Be-
lange der Kunststofftechnik.  

n Der Wissenschaftliche Arbeitskreis der
Universitätsprofessoren der Kunststoff-
technik (WAK) hat einen neuen Vor-
stand:  Sprecher ist Prof. Dr.-Ing. Christi-
an Bonten, Institut für Kunststofftechnik,
Universität Stuttgart. Zu Stellvertretern
wurden gewählt: Prof. Dr.-Ing. Michael
Gehde, Institut für Fördertechnik und
Kunststoffe, Technische Universität
Chemnitz und Univ.-Prof. Dipl.-Ing.
Dr.mont. Clemens Holzer, Department
Kunststofftechnik, Montanuniversität Le-
oben, Österreich. 
Zweck des WAK ist die wissenschaftliche
und fachliche Förderung der Kunststoff-

Neuer Vorstand
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➠ Fraunhofer-Institut für 
Produktionstechnologie IPT, Aachen 
www.ipt.fraunhofer.de 
www.5G-Industry-Campus.com

partnern zu testen und frühzeitig zu ent-
wickeln. Partner der Aachener Institute
können auf diese Weise direkt vom neu-
en 5G-Industry Campus Europe profitie-
ren. Um die direkte Übertragbarkeit der
Forschungsergebnisse in reale Industrie-
anwendungen zu gewährleisten, wird
das Netz des 5G-Industry Campus
Europe im industrierelevanten Frequenz-
bereich von 3,7 bis 3,8 GHz aufgebaut.
Das Projekt 5G-Industry Campus Europe

n Gemeinsam mit Unternehmen und For-
schungspartnern Einsatzgebiete der neu-
en Mobilfunktechnologie 5G in der Pro-
duktion zu erforschen und praxisnah zu
erproben ist das Ziel des 5G-Industry
Campus Europe: Für den Aufbau des re-
gionalen 5G-Forschungsnetzes am Cam-
pus Melaten der RWTH Aachen erhält das
vom Fraunhofer-Institut für Produktions-
technologie IPT koordinierte Konsortium
eine Förderung von knapp 6,2 Millionen
Euro durch das Bundesministerium für
Verkehr und digitale Infrastruktur (BMVI).
Mit seinen Projektpartnern, dem Werk-
zeugmaschinenlabor WZL der RWTH Aa-
chen und dem FIR an der RWTH Aachen,
wird das das Fraunhofer IPT in den kom-
menden drei Jahren Anwendungen und
Lösungen für die digitalisierte und ver-
netzte Produktion entwickeln und erpro-
ben. Partner für den Aufbau und die Ent-
wicklung der dafür erforderlichen 5G-In-
frastruktur ist der schwedische Mobil-
funknetzausrüster Ericsson.
Auf dem 5G-Industry Campus Europe
untersuchen die Projektpartner in sieben
Teilprojekten unterschiedliche Anwen-
dungsszenarien – von 5G-Sensorik für die
Überwachung und Steuerung hochkom-
plexer Fertigungsprozesse über mobile
Robotik und Logistik bis hin zu standort-
übergreifenden Produktionsketten. Au-
ßerdem möchten die Aachener Wissen-
schaftler den Einsatz moderner Edge-
Cloud-Systeme zur schnellen Verarbei-
tung von Daten testen, um die Potenziale
von 5G in der vernetzten, adaptiven Pro-
duktion auszuschöpfen. Über das Kon-
zept eines 5G-Industry Campus Europe
informierten sich bereits während der
Hannover Messe 2019 Bundeskanzlerin
Dr. Angela Merkel und der schwedische
Ministerpräsident Stefan Löfven.
Das In- und Outdoor-Netz des 5G-Indus -
try Campus Europe in Aachen umfasst
eine Außenfläche von rund 1 km2 sowie
knapp 7.000 m2 in den Maschinenhallen
der beteiligten Partner, die alle Felder der
Produktionstechnik abbilden. Die Ein-
richtungen sind mit modernsten IT- und
Produktionssystemen ausgestattet und
bieten damit eine bislang einzigartige In-
frastruktur, um individuelle 5G-Anwen-
dungen gemeinsam mit den Forschungs-

5G-Industry Campus Europe –
Größtes industrielles 5G-Forschungsnetz Europas gestartet

zielt unmittelbar auf die Einführung des
neuen Mobilfunkstandards in der produ-
zierenden Industrie. Interessierte Unter-
nehmen und Forschungspartner, die sich
informieren oder beteiligen möchten,
können das Konsortium über die Projekt-
webseite kontaktieren:

Mithilfe der schnellen 5G-Datenübertragung können alle Produktions- und 
Sensordaten in einem Digitalen Zwilling gespeichert werden, der die vollständige

Produktionshistorie enthält (Bild: © Ericsson)

http://www.wak-kunststofftechnik.de/
http://www.ipt.fraunhofer.de/
http://www.5g-industry-campus.com/
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➠ Solvay Specialty Polymers 
www.solvayspecialtypolymers.com

Als robustes Leichtbaumaterial erfüllt sie
dank ihrer inhärenten Flammwidrigkeit
außerdem die strengen Anforderungen
der Luft- und Raumfahrtindustrie an das
Brand und Durchbrennverhalten.

n Solvay hat mit Safran eine Vereinba-
rung zur Lieferung von Halar® ECTFE
Hochleistungsfolie für die Schallschutz-
platten des LEAP1 Triebwerks von Safran
getroffen. Folien aus Halar® ECTFE von
Solvay mit zusätzlicher Plasmabehand-
lung bieten eine ausgezeichnete Haftung
auf Verbundwerkstoffsubstraten und
sorgen für eine hervorragende Oberflä-
chenqualität in diesem Bereich.
Halar® ECTFE ist ein teilfluoriertes,  teil -
kris tallines Hochleistungspolymer von
Solvay. Die daraus für Safran gefertigte
Folie wird auf den ringförmig montierten
Schallschutzplatten im vorderen Fange-
häuse des Triebwerks als Schutzschicht
gegen die dort herrschenden rauen Be-
triebsbedingungen eingesetzt. Festig-
keit, Zähigkeit und die Beständigkeit von
Halar® ECTFE gegen Verschleiß und Ab-
rieb sowie flugzeugtypische Chemikalien
und Flüssigkeiten prädestinieren das Ma-
terial für diese Anwendung.
Die Halar® ECTFE Folie von Solvay behält
ihre Eigenschaften über einen weiten
Temperaturbereich hinweg bei und zeigt
insbesondere eine herausragende Zähig-
keit bei niedrigen Temperaturen. Sie hat
auch ihre auszeichnete Beständigkeit ge-
gen Verschleiß und UV-Einstrahlung un-
ter Beweis gestellt und bildet eine exzel-
lente Barriere gegen Wasserdampf, Sau-
erstoff und andere kleine Gasmoleküle.

Thermoplastische Hochleistungsfolie 

1 Das LEAP Triebwerk ist ein Produkt von
CFM International, einem 50/50 Joint Ven-
ture von GE und Safran Aircraft Engines.
® Halar ist ein eingetragener Markenna-
me von Solvay.

Solvay hat mit Safran eine Vereinbarung zur Lieferung von Halar® ECTFE 
Hochleistungsfolie für die Schallschutzplatten des LEAP Triebwerks getroffen. Von
links: Isabelle Lindemann, Key Account Manager Safran, Globale Geschäftseinheit

Specialty Polymers, Solvay; Thierry Haud, Vizepräsident Einkauf, Safran; 
Sonia Bouquet, Einkauf Verbundwerkstoffe, Safran; Dr. Alexander Vogel, 
Leiter Compounding, Globale Geschäftseinheit Specialty Polymers, Solvay; 
Etienne Collart, Regionalvertriebsleiter EMEA Süd, Aerospace Business Line, 

Globale Geschäftseinheit Specialty Polymers, Solvay (Foto: Solvay)

➠ Covestro AG
www.covestro.com

stellung der Folien effizienter als die Fila-
mentproduktion, und ihre Lagerung be-
nötigt weniger Platz. Im Vergleich zum
Standard bei Filamenten gewähren ex-
trudierte Folien auch eine höhere Präzisi-
on, mit so gut wie keinen Abweichun-
gen in der Foliendicke. Die Verwendung
von Folien eröffnet zudem ganz neue
Möglichkeiten in der Kombination von
Materialien.“ 
Kunden können von der umfangreichen
Erfahrung von Covestro in der Folienver-
arbeitung profitieren. Für die additive
Fertigung mit diesen Halbzeugen hat das

n Thermoplastische Folien können deut-
lich effizienter mittels 3D-Druck verarbei-
tet werden als Filamente. Dies ist das Er-
gebnis einer neuen Entwicklung, die Co-
vestro auf der Formnext Fachmesse im
November gezeigt hat. Sie ist Teil eines
breitgefächerten Programms zur additi-
ven Fertigung, das das Unternehmen am
Messestand präsentiert hat. 
„Der Durchsatz eines Foliendruckkopfs
ist deutlich höher als bei einem Filament-
druckkopf“, erläutert Jonas Kuenzel aus
der technischen Entwicklung im Bereich
additive Fertigung. „Überdies ist die Her-

3D-Druck per Folienextrusion

Unternehmen einen speziellen Druck-
kopf entwickelt, der einfach anstelle ei-
nes herkömmlichen Druckkopfs einge-
baut werden kann. Die Folie wird über
einen gekühlten Bereich in eine Heizzone
gefördert, in der sie unter dem Einfluss
der zugeführten Wärmeenergie schmilzt
und flüssig wird. Wie gewohnt, wird die
Schmelze über eine definierte Düsengeo-
metrie ausgetragen und zum Produkt
verarbeitet.

http://www.solvayspecialtypolymers.com/
http://www.covestro.com/
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➠ Ceresana
www.ceresana.com/de/marktstudien/
kunststoffe/polyethylen-hdpe/

Prozent der mit Abstand größte Verbrau-
cher von HDPE. Die Studie in Kürze:
Kapitel 1 bietet eine umfassende Dar-
stellung und Analyse des globalen Mark-
tes für Polyethylen hoher Dichte (HDPE) –
einschließlich Prognosen bis 2026: Für je-
de Region wird die Entwicklung von Ver-
brauch, Umsatz sowie Produktion darge-
stellt. Zudem werden die verschiedenen
Anwendungsgebiete von HDPE einzeln
untersucht.
In Kapitel 2 werden die für den HDPE-
Markt wichtigsten 29 Länder einzeln be-
trachtet, von Deutschland und der EU bis
Südafrika, von Amerika bis Asien. Darge-
stellt werden dabei Verbrauch, Umsatz,
Handel, Produktion und Kapazitäten.
Verbrauch und Umsatz werden für die
einzelnen Anwendungsgebiete, der Ver-
brauch auch nach Verarbeitungstechno-
logien aufgeschlüsselt, das heißt für
Spritzguss, Blasformen, Extrusion und
sonstige Verfahren.
Kapitel 3 bietet nützliche Unterneh-

n Polyethylen hoher Dichte (HDPE) ge-
hört zu den meistverkauften Kunststof-
fen, und der Verbrauch nimmt sogar
noch weiter zu. „HDPE ist die Polyethy-
len-Sorte mit der größten Festigkeit und
der geringsten Biegsamkeit“, erläutert
Oliver Kutsch, der Geschäftsführer des
Marktforschungsinstituts Ceresana. „Der
feste und etwas harte Kunststoff eignet
sich gut für ein breites Spektrum von An-
wendungen: für starre Behälter und Roh-
re ebenso wie für Folien und eine Viel-
zahl von Produkten für die Fahrzeug-
und Elektronikindustrie.“ Ceresana ver-
öffentlicht bereits zum fünften Mal einen
umfassenden Report zum Weltmarkt für
HDPE. Die aktuelle Studie erwartet ein
Wachstum der HDPE-Nachfrage von
weltweit durchschnittlich 2,9 Prozent pro
Jahr bis 2026. Am dynamischsten ent-
wickeln sich die Bereiche Rohre, Verpa k-
kungsfolien sowie Schwerlast- und Indu-
striesäcke. Die Region Asien-Pazifik ist
mit einem Weltmarktanteil von rund 48

Marktstudie Polyethylen – HDPE (5. Auflage)

mensprofile der bedeutendsten Hersteller
von HDPE, übersichtlich gegliedert nach
Kontaktdaten, Umsatz, Gewinn, Produkt-
palette, Produktionsstätten, Kapazitäten
und Kurzprofil. Ausführliche Profile wer-
den von 83 Herstellern geliefert.

➠ KRAIBURG TPE GmbH & Co. KG
www.kraiburg-tpe.com

chen für das flexible Kabelmanagement
insbesondere im Fahrzeugbau haben
sich die Anforderungen an TPE-Kompo-
nenten bei der Schlemmer Group er-
höht. Um scharfe Schnittkanten zu ver-
meiden und durch ein geschlitztes Well-
rohr eine schnellere Montage zu ermögli-
chen, sah das Konzept der Produktent-
wickler eine Co-Extrusion aus PA und
TPE vor. „Wir waren auf der Suche nach
einem TPE, das nicht nur die erforderli-
che Wärmebeständigkeit und Kältezä-
higkeit für den Einsatz in Kraftfahrzeu-
gen besitzt, sondern wirtschaftlich, das
heißt direkt ohne Haftvermittler, mit dem
Polyamid extrudiert werden kann. Au-
ßerdem galt es, die zuverlässige Haftfes -
tigkeit in diesem Materialverbund sicher-
zustellen“, erläutert Michaela Zagler,
Material Development Specialist,
Schlemmer Group. „Im Angebot der
THERMOLAST K Materialien von KRAI-
BURG TPE haben wir mit THERMOLAST
K AD/PA/CS2 ein Compound gefunden,
das über diese Eigenschaftskombination
verfügt.“ 
Nach ausführlichen Tests entschied sich

n Eine innovative neue Familie Thermo-
plastischer Elastomere (TPE) von KRAI-
BURG TPE überträgt die bewährten Ei-
genschaften spritzgießbarer TPE für 2-
Komponenten-Anwendungen mit Poly-
amid (PA) auf die Extrusion. In einer ers -
ten Anwendung fertigt die Schlemmer
Group neuartige Polyflex-Wellschläuche
für das Kabelmanagement in Kraftfahr-
zeugen im Co-Extrusionsverfahren mit
PA und einem TPE der Produktserie
THERMOLAST® K AD/PA/ CS2. 
Die direkte Haftung von TPE zu polaren
Kunststoffen, wie PA, erfordert eine
sorgfältige Wahl und Abstimmung der
beiden Komponenten auf die spezifi-
schen anwendungs- und verarbeitungs-
technischen Anforderungen. KRAIBURG
TPE hat diese Kriterien umfassend unter-
sucht und unterstützt seine Kunden bei
PA/TPE-Anwendungen mit gezielten
Empfehlungen und maßgeschneiderten
Compounds. 
Mit den neuartigen Polyflex-Wellschläu-

Co-extrudierbares TPE

Schlemmer für ein TPE der neuen THER-
MOLAST K Serie AD/PA/CS2, die speziell
für anspruchsvolle Spritzguss- und Co-
Extrusionsanwendungen mit Polyamiden
wie PA6, PA6.6 und PA12 entwickelt
wurde. Die Produkte zeichnen sich durch
ihr herausragendes Haftvermögen aus
und bieten einen ausgezeichneten
Druckverformungsrest. 

Neuartiger Polyflex-Wellschlauch für
das Kabelmanagement im Fahrzeug-

bau, gefertigt im Co-Extrusions-
verfahren aus Polyamid und einem 
äußerst temperaturbeständigen 
Thermoplastischen Elastomer von

KRAIBURG TPE  
(Bild: © 2019 Schlemmer) 

http://www.ceresana.com/de/marktstudien/
http://www.kraiburg-tpe.com/
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Erste COMPEO Compoundieranlage
für Farbmasterbatch in Betrieb

Der Anwender hatte sich nach umfassenden Versuchsreihen
auf unterschiedlichen Compoundiersystemen für die COM-

PEO 88 entschieden. Ein ausschlaggebender Grund war die be-
sonders effiziente Dispergierung der masterbatchtypischen ho-
hen Anteile an Flüssigkomponenten und Farbpigmenten. Dabei
können die flüssigen Zuschlagstoffe sowohl zusammen mit der
Vormischung im freien Fall über den großflächigen Einlauf ein-
gespeist als auch über Einspritzbolzen direkt in die Schmelze zu-
dosiert werden. Mitentscheidend war die gleichmäßige Sche-
rung im Verfahrensteil, die Temperaturspitzen verhindert und
dadurch eine exakte Temperaturführung knapp oberhalb der
Geliertemperatur des empfindlichen Trägermaterials ermöglicht. 
Auch der schonende und dennoch stringente Druckaufbau in
der zweiwelligen, konischen Austragseinheit trägt maßgeblich
zum Erreichen des gesteckten Zieles bei – eine hohe Prozess-
konstanz und dadurch eine gleichmäßig hohe Produktqualität
bis zum Chargenwechsel. Dieser erfolgt aufgrund der für die
Mas terbatch-Herstellung typischen Vielzahl kleiner Lots mit un-
terschiedlichsten Rezepturen und Farben gegebenenfalls sehr
häufig. Daher waren die Modularität, Zugänglichkeit und Reini-
gungsfreundlichkeit der COMPEO 88 weitere zentrale Aspekte
für den Kaufentscheid.
Dazu Dr. Philip Nising, CEO der Buss Gruppe: „Der Kunde kam
2017 mit seiner anspruchsvollen Compoundieraufgabe auf uns
zu. Dank der offenen und zielstrebigen Zusammenarbeit konn-
te in kurzer Zeit eine Lösung gefunden werden, die beide Sei-
ten gleichwohl überzeugte wie begeisterte. Das COMPEO-Sys -

Der schonende und dennoch stringente Druckaufbau in der
zweiwelligen, konischen Austragseinheit trägt maßgeblich

zur hohen Prozesskonstanz und gleichmäßigen Produktqua-
lität bei (© Buss AG)

Im Vorfeld der K 2019 der Kunst-
stoffindustrie gerade erst ange-
kündigt, ist ein Ko-Kneter des
neuen Typs COMPEO 88 von BUSS
bereits im industriellen 
Einsatz. Erster Anwender ist ein
multinational aktiver Master-
batch-Hersteller, der darauf seit
Ende Oktober 2019 Farbmaster-
batch produziert. BUSS hatte die
Schneckenkonfiguration vorab in
seinem Technikum für diesen 
speziellen Einsatz optimiert – ein
Service, der allen Kunden mit 
ihren individuellen Anwendungen
zur Verfügung steht. So konnte
die Inbetriebnahme innerhalb von
nur einer Woche erfolgen.

tem erwies sich dabei als die ideale Basis für die Kombination
aus schonender Dispergierung und schonendem Druckaufbau
im flexiblen Konti-Verfahren.“
François Loviat, Leiter Prozess bei BUSS, ergänzt: „Mit dem Ein-
satz des COMPEO 88 folgt dieser Hersteller dem wachsenden
Branchentrend, vom traditionellen diskontinuierlichen Batch-
verfahren auf eine moderne, kontinuierliche Produktion umzu-
stellen, denn diese steht dank optimaler Regelbarkeit für eine
sehr hohe Gleichmäßigkeit des Ergebnisses und generell für ei-
ne erhöhte Zeit- und Kosteneffizienz. Unsere im rauen Produk-
tionsalltag bewährten COMPEO Compoundiersysteme sind
darauf ausgelegt, diesen Übergang – wie bei diesem aktuellen
Beispiel – naht- und reibungslos zu vollziehen. Dies bestätigt
uns auch der dort zuständige Projektleiter, der neben den
Mischeigenschaften und der Performance die einfache, intuiti-
ve Bedienung der Anlage besonders hervorhebt.“
BUSS hatte die Baugrößen COMPEO 88 und 110 zur K 2019 er-
gänzend zur bereits früher in den Markt eingeführten Pilotlinie
COMPEO 55 vorgestellt. Diese drei Compoundiersysteme für
Kunststoffe und Elastomere sind mit Verfahrenslängen von 
13 bis 25 L/D erhältlich, wobei die Typenbezeichnung jeweils
den Schneckendurchmesser in mm angibt. Typische Durchsätze
liegen bei der Verarbeitung von Thermoplasten bei 150 bis 300
kg/h (COMPEO 55), 600 bis 1200 kg/h (COMPEO 88) und 1200
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Buss AG            
Hohenrainstrasse 10,  CH-4133 Pratteln, Schweiz
www.BUSScorp.com 

bis 2400 kg/h (COMPEO 110). Mit einer Verfahrenslänge von
25 L/D ist die COMPEO 88 für die Aufbereitung von Schwarz-
oder Farbmasterbatches optimiert, wobei sie bedarfsweise mit
ein oder zwei zusätzlichen Seitendosierungen ausgerüstet wer-
den kann.

WIR TRAUERN 2019 UM
AFGHANISTAN: 5. Januar Nuri Dschawid, Radiojournalist/Blogger | 5. Februar Rahmani Rahimullah, 
Fernsehjournalist | 5. Februar Aria Schafik, Radiojournalist | 15. März Chairchah Sultan Mahmud, Radio-
journalist | 1. Juli Imeailsi Abdulrauf, Medienmitarbeiter | GHANA: 16. Januar Ahmed Hussein-Suale, 
Fernsehjournalist | HAITI: 10. Oktober Néhémie Joseph, Radiojournalist | HONDURAS: 17. März 
Leonardo Gabriel Hernández, Fernsehjournalist | 31. August Edgar Joel Aguilar, Fernseh-
journalist | IRAK: 4. Oktober Hischam Fares Al-Adhami, freier Journalist | 6. November Amdsched 
al-Dahamat, Autor/Bürgerjournalist | JEMEN: 28. Januar Siad al-Schaarabi, Medienmitarbeiter/Producer | 
5. Mai Ghaleb Labhasch, Bürgerjournalist | KOLUMBIEN: 9. Mai Mauricio Lezama, Dokumentarfilmer | 
LIBYEN: 19. Januar Mohammed bin Chalifa, Journalist | MEXIKO: 20. Januar Rafael Murúa Manríquez, 
Radiojournalist | 19. Februar Jesús Eugenio Ramos Rodríguez, Radiojournalist | 15. März Santiago 
Barroso, Radiojournalist | 25. März Omar Iván Camacho Mascareño, Sportreporter | 2. Mai Telésforo 
Santiago Enríquez, Radiojournalist | 16. Mai Francisco Romero Díaz, Printjournalist | 11. Juni Norma 
Sarabia Garduza, Printjournalistin | 30. Juli Rogelio Barragán Pérez, Onlinejournalist | 3. August Jorge 
Ruiz Vázquez, Printjournalist | 24. August Nevith Condés Jaramillo, Onlinejournalist | NIGERIA: 22. Juli 
Precious Owolabi, Fernsehjournalist | PAKISTAN: 4. Mai Ali Sher Rajpar, Printjournalist | 16. Juni 
Muhammad Bilal Khan, Bürgerjournalist | 30. April Malik Amanullah Khan, Printjournalist | 30. August 
Mirza Waseem Baig, Fernsehjournalist | 24. November Urooj Iqbal, Printjournalistin | PHILIPPINEN: 
10. Juli Eduardo Dizon, Radiojournalist | 7. November Dindo Generoso, Radiojournalist | 1. Dezember 
Benjie Caballero, Radiojournalist | DEMOKRATISCHE REPUBLIK KONGO: 2. November Papy Mahamba 
Mumbere, Radiojournalist | SOMALIA: 12. Juli Hodan Nalayeh, Fernsehjournalistin | 12. Juli Mohamed 
Sahal Omar, Fernsehjournalist | 14. August Abdinasir Abdulle Ga’Al, Radiojournalist | SYRIEN: 23. März 
Mohammad Dschumaa, Medienmitarbeiter | 18. Juni Amdschad Bakir, Fotojournalist | 23. Juni Omar 
al-Dimaschki, Bürgerjournalist | 17. Juli Alaa Najef al-Chader al-Chalidi, Fotojournalist | 21. Juli Anas 
al-Diab, Bürgerjournalist | 15. August Samer al-Sallum, Bürgerjournalist | 10. Oktober Welat Erdemci, 
freier Journalist/Fotograf | 13. Oktober Saad Ahmad, Agenturjournalist | 13. Oktober Mohammed Rascho, 
Fernsehjournalist | 10. November Abdel Hamid al-Jussef, Fotojournalist | TSCHAD: 25. Mai Obed 
Nangbatna, Fernsehjournalist | UKRAINE: 20. Juni Wadim Komarow, Printjournalist | VEREINIGTES 
KÖNIGREICH: 19. April Lyra McKee, freie Journalistin/Autorin

Ihre Spende für die Pressefreiheit: www.reporter-ohne-grenzen.de/spenden

http://www.busscorp.com/
http://www.reporter-ohne-grenzen.de/spenden


Die PolyComp GmbH ist als Compoundierer sowohl
Auftragsfertiger als auch Lizenzhersteller kom plexer
technischer Kunststoffe. Die Rezepturen reichen von
Hochtemperatur-Kunststoffen über hochfeste techni-
sche Thermoplaste bis hin zu weichen, flexiblen 
thermoplastischen Elastomeren, denen auf Wunsch
verschiedenste Additive zugesetzt werden. Das große
Produktportfolio erfordert eine flexible Produktion
mit unterschiedlichen Extrudern und teilweise speziel-
len Schneckenkonfigurationen. Bei den Extrudern gibt
es allerdings eine Konstante: Bei der Absaugung von
Dämpfen und Gasen aus der Schmelze in den 
Schneckenzonen verlässt sich PolyComp ausschließlich
auf Plastex Entgasungssysteme der Busch Vacuum 
Solutions. Die mit MINK Klauen-Vakuumpumpen 
ausgestatteten Systeme sind äußerst betriebssicher
und einfach zu warten.

PolyComp ist im Jaher 2000 als Management-Buy-Out ent-
standen und hat seinen Hauptsitz in Norderstedt vor den To-

ren Hamburgs. Seit 2013 gehört PolyComp zur Hamburger
Feddersen-Gruppe, deren Unternehmen sich auf den weltwei-
ten Handel mit chemischen und technischen Produkten kon-
zentrieren.
Zum Kerngeschäft von PolyComp gehört die Compoundierung
von Polyolefinen (PP/PE), aber auch von EVA, PA, PBT, PC, ABS,
EVOH, POM und PMMA. In diese Compounds werden verschie-
dene Additive von Carbon- oder Naturfasern, einfachen Füll-
stoffen bis hin zu Glaskugeln, Farbadditiven oder Wachsen ein-
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Moderne Vakuumtechnologie zur
Schmelzeentgasung beim Extrudieren

gemischt. Eine Spezialität von PolyComp sind Foliencom-
pounds, bei denen extrem niedrige Gelanteile gefordert wer-
den. Dabei wird mit speziellen Schneckenkonfigurationen ex-
trudiert und ein Siebwechsler mit hoher Filtriergenauigkeit ver-
wendet. Insgesamt wird auf acht Ein- oder Zweischnecken-Ex-
trudern gearbeitet. Bei sechs Extrudern wird die Schmelze ent-
gast. Bis 2009 wurden dazu Flüssigkeitsring-Vakuumpumpen
eingesetzt. Instandhaltungsleiter Stefan Stolp kann sich noch
gut daran erinnern: „Die Entsorgung des gebrauchten Wassers
wurde mehr und mehr zum Problem, da Gase und Dämpfe sich
damit vermischten beziehungsweise darin auskondensieren
konnten. Die Kosten für die Aufbereitung oder Entsorgung des
Wassers wurden immer höher.“ Henning von Brühl, Assistent
der Produktionsleitung, ergänzt: „Wir konnten auch nie genau
vorhersagen, was sich für Stoffe im Wasser anreicherten. Es
waren nicht nur Gase, Dämpfe und Polymere aus den Grund-
stoffen, sondern auch Bestandteile aus Additiven konnten sich
im Betriebsmittel dieser Vakuumpumpen ablagern.“ Grund da-
für war auch ein häufiger Wechsel der Rezepturen. Selbst bei
gleichen Grundstoffen konnte sich durch verschiedene Additive
die Zusammensetzung der Stoffe im Wasser verändern. Da bei
PolyComp im Drei-Schicht-Betrieb in Fünf-Tage-Wochen gear-
beitet wird, kamen erhebliche Wassermengen zur Aufbereitung
zusammen.
Auf der Suche nach einer umweltverträglichen Lösung kam

Bild 1: Eines von insgesamt sieben Plastex Entgasungs-
systemen bei PolyComp. Sie sind jeweils ein Stockwerk 

über den Extrudern aufgestellt (Foto: Busch)

Bild 2: MINK Klauen-Vakuumpumpen sind das Herzstück von
Plastex Entgasungssystemen. Durch das berührungsfreie
Funktionsprinzip wird kein Betriebsmittel wie Wasser oder
Öl benötigt (Foto: Busch)
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PolyComp hat 2018 eine weitere Extrusionslinie in Betrieb ge-
nommen, deren Herzstück ein Doppelschneckenextruder mit
einer Durchsatzleistung von bis zu 1.500 kg/h ist. Durch die bei-
den Seitendosierer (Bild 3) können verschiedenartige pulverför-
mige Füllstoffe gleichzeitig eindosiert und mit hoher Ausstoß-
leistung eincompoundiert werden. Ein Seitendosierer kann an
eine Plastex Entgasungsanlage angeschlossen werden. Dadurch
verringert sich das Volumen von Füllstoffen, und die Schütt-
dichte kann, im Vergleich zu einer Seitendosierung ohne Entga-
sung, bis zum dreifachen gesteigert werden. Dies steigert die
Gesamtdurchsatzleistung erheblich.
Die Verantwortlichen bei PolyComp sind sich einig, dass sie mit
den Plastex Entgasungssystemen von Busch die richtige Wahl
hinsichtlich Betriebssicherheit, Wartungsaufwand und Wirt-
schaftlichkeit getroffen haben. Die hohe Zuverlässigkeit wirkt
sich auch positiv auf die Produktion aus. Stillstandzeiten durch
Ausfälle oder durch plötzlich notwendige Reparatur- oder Rei-
nigungsarbeiten wie früher bei den Flüssigkeitsring-Vakuum-
pumpen sind passé.

2009 der Kontakt zur Firma Busch zustande, die ein Plastex Ent-
gasungssystem (Bild 1) ohne Betriebsmittel anbot. Das System
besteht im Wesentlichen aus einer MINK Klauen-Vakuumpum-
pe (Bild 2) und einem vorgeschalteten Stand- und Feinfilter. Die
Filter dienen der Abscheidung von Kondensaten und Feststof-
fen. MINK Klauen-Vakuumpumpen benötigen keine Betriebs-
mittel wie Wasser oder Öl. Das heißt, die zu fördernden Dämp-
fe und Gase kommen mit keinerlei Betriebsmitteln in Berüh-
rung, mit denen sie sich vermengen oder reagieren könnten.
Trotz sorgfältigster Abscheidetechnik lässt es sich nicht immer
vermeiden, dass dennoch Restmonomere in das Pumpeninnere
gelangen und dort vercracken können. Deshalb ist die MINK
Klauen-Vakuumpumpe mit einer Spülvorrichtung ausgestattet.
Damit kann nach einem definierten Intervall eine Spülflüssigkeit
genau dosiert der Vakuumpumpe zugeführt werden, sodass die
Vercrackungen aufgelöst werden. Instandhaltungsleiter Stefan
Stolp hat je nach extrudiertem Material die Spülflüssigkeits-
menge und die Intervalle festgelegt, in denen gespült wird.
Dies kann während Stillstandzeiten oder auch während des lau-
fenden Betriebs erfolgen. 
Nach Anschaffung der ersten Plastex Entgasungssysteme wur-
den nach und nach alle Flüssigkeitsring-Vakuumpumpen aus-
getauscht. Stefan Stolp zeigt sich damit äußerst zufrieden, zum
einen wurde das Problem mit dem Abwasser gelöst, zum ande-
ren arbeiten die Plastex-Entgasungsanlagen absolut zuverlässig
und mit geringem Wartungsaufwand. Die Filter müssen regel-
mäßig gereinigt werden und die Spülflüssigkeit wird bei Bedarf
aufgefüllt. Je nach zu verarbeitendem Material geschieht dies
unterschiedlich oft. Diese Arbeiten werden direkt vom Personal
in der Produktion durchgeführt. Durchschnittlich nach 10 Mo-
naten wird von der Instandhaltung jede Vakuumpumpe de-
montiert und gereinigt. „Alles in allem ein sehr überschaubarer
Aufwand, verglichen mit den Arbeiten an den früher eingesetz-
ten Flüssigkeitsring-Vakuumpumpen“, so Henning von Brühl.  
Einen weiteren Vorteil durch den Einsatz der Plastex Entga-
sungssysteme sieht Simone Patermann. Sie hat als Bereichslei-
terin Produktion auch stets den Energieverbrauch im Blick, zu-
mal PolyComp nach dem Energiemanagementsystem ISO
50001 zertifiziert ist. MINK Klauen-Vakuumpumpen haben den
höchsten Wirkungsgrad aller mechanischen Vakuumtechnolo-
gien. Das heißt, die Stromaufnahme ist, verglichen mit anderen
mechanischen Vakuumpumpen, bei gleicher Leistung stets ge-
ringer. Das hängt im Wesentlichen von zwei Faktoren ab. Er-
stens: Durch den Wegfall des Betriebsmittels entfällt die Lei-
stung, die aufgebracht werden muss, dieses zu fördern. Zwei-
tens: MINK Klauen-Vakuumpumpen arbeiten völlig berüh-
rungsfrei. Daher gibt es keine Bauteile, die aneinander reiben
und es muss keine Kraft zur Überwindung der Reibung aufge-
bracht werden.

Bild 3: Die beiden Seitendosierungen am 
Doppelschneckenextruder. Ein Plastex Entgasungssystem

sorgt für eine Volumenreduzierung bei der Füllstoffzufuhr
(Foto: PolyComp)

PolyComp GmbH                                                                                                                                                
Robert-Koch-Str. 25, 22851 Norderstedt, Deutschland                                                                                                                     
polycomp.de/de

Busch Vacuum Solutions  
Schauinslandstr. 1, 79689 Maulburg, Deutschland
www.buschvacuum.com

www.smart-extrusion.com

http://polycomp.de/de
http://www.buschvacuum.com/
http://www.smart-extrusion.com/


BKG®-Schmelzezuführ- und Granulier-
komponenten von Nordson verwandeln 
aufbereitetes Polyamid in einem Verfahren
der APK AG zu Granulat, das mit Virgin
Technischen Polymeren vergleichbar ist.

Die APK AG hat ein vollständiges nachgelagertes Schmelze-
verarbeitungssystem der Nordson Corporation aufge-

stellt, das bei dem innovativen Newcycling®-Prozess des Un-
ternehmens zum Einsatz kommt. Dieses System erfüllt die
Voraussetzungen der Circular Economy, indem gemischte
Kunststoffabfälle und Mehrschichtverpackungen zu aufberei-
tetem Polymer verwandelt werden, das ähnliche Eigenschaf-
ten wie Virgin-Granulat aufweist.
Das erste Newcycling®-Werk befindet sich in Merseburg und
wurde letzten Juni in Betrieb genommen. Es hat eine Jahres-
kapazität von 8.000 Tonnen und wird zur Trennung von Poly-
ethylen und Polyamid aus Mehrschichtverpackungsfolien (aus
 in dus triellen Quellen) verwendet. Beim Newcycling®-Verfah-
ren werden die Polymere in aufbereiteter Form hergestellt, in-
dem der Abfall zerkleinert und die Kunststoffe mithilfe von
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Circular Economy –
Aus Mehrschichtverpackungen hergestelltes,
hochwertiges Polyamid im Newcycling®-Prozess
granulieren

Newcycling®-Werk in Merseburg

BKG® HiCon™ K-SWE-4K-75-RS Siebwechsler

Lösungsmitteln gezielt aufgelöst werden. Dabei werden die
flüssigen und festen Bestandteile voneinander getrennt, das
Polymer wird aufbereitet und das Lösungsmittel anschließend
zur Wiederverwendung in diesem Prozess entfernt. Ein Extru-
der führt den Schmelzezuführ- und Granulierkomponenten
der BKG Polyamid zu, um daraus die Mersamid®-Polyamidhar-
ze von APK herzustellen.
Die Komponenten der BKG umfassen eine BlueFlow™-Zahn-
radpumpe, einen HiCon™-Siebwechsler, ein Polymer-Umlenk-
ventil, einen Unterwassergranulator und ein Master-Line™-
Prozesswasser-/Granulattrocknersystem.
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Nordson Polymer Processing Systems 
www.nordsonpolymerprocessing.com
APK AG  
www.apk-ag.de

„Unsere Mersamid®-Produkte sind für anspruchsvolle techni-
sche Anwendungen als Alternativen zu Virign-Kunststoffen
konzipiert“, sagte Florian Riedl, Director Business Develop-
ment der APK. „Die BKG-Granulier- und -Schmelzezuführ-

Florian Riedl, Director
Business Development

bei APK AG

STRONG STAND-ALONE 
FILTERS FROM EREMA

EREMA has been the innovation leader 

for highly effi cient plastics recycling systems 

for 35 years. Our melt fi lters are at the heart 

of them. Robust, safe and with high throughput 

– even with high degrees of contamination. 

Filters made by EREMA have proven their 

reliability for decades in the toughest recycling 

conditions. With our new brand POWERFIL 

you can now use our high-performance 

fi lters for your existing extrusion system. 

Plug in experience. Plug in performance.

POWERFUL FILTRATION

www.powerfi l.comEFFICIENT RELIABLEECONOMICAL

komponenten von Nordson tragen dazu bei, dass wir unsere
Anforderungen bezüglich hochwertigen Granulats mit homo-
genen Eigenschaften erfüllen können. Darüber hinaus helfen
uns diese Sys teme dabei, ein Niveau an Produktionseffizienz
zu erreichen, das im Einklang mit unserem Nachhaltigkeitsan-
satz steht.“
Riedl verwies auch darauf, dass APK an einem anderen Ort in
Europa ein zweites Newcycling®-Werk mit einer Kapazität von
20.000 Tonnen bauen wird, das für die Verarbeitung von ge-
mischten Folienabfällen aus Haushaltsabfällen konzipiert ist.

http://www.nordsonpolymerprocessing.com/
http://www.apk-ag.de/
http://fil.com/
http://www.powerfil.com/


Qualität in den eigenen Händen

Noch umgibt ein Gerüst den neuen Zerkleinerer V-ECO 1300
von Vecoplan. „Wir werden dieses aber zeitnah durch ei-

nen Stahlbau ersetzen, um den Rolleneinzug bedienen zu kön-
nen“, erläutert Holger Trumpfheller, Leiter der Instandhaltung
bei der RKW Agri GmbH & Co. KG. Oben in der Nähe des Trich-
ters, wo das Material in den Zerkleinerungsraum geführt wird,
ist die enorme Kraft zu spüren, mit der die Maschine den zuge-
führten Kunststoff in ein homogenes Output-Material verwan-
delt. „Mit der neuen Anlage wollen wir zukünftig alle Folienab-
fälle schreddern und unserer Produktion zuführen“, berichtet
der Instandhaltungsleiter. Dazu gehören unsere eigenen Pro-
duktionsabfälle, Folienabfälle aus anderen Standorten der
RKW-Gruppe und Zukaufmaterialien anderer Kunststoffherstel-
ler. Bei den Materialen handelt es sich überwiegend um Folien
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in Form von Rollen- und Ballenwaren aus Produktionsabfällen.
Die RKW-Gruppe ist ein unabhängiges Familienunternehmen
und gehört zu den weltweit führenden Herstellern von Folien-
lösungen. RKW ist Markführer in den Bereichen Hygiene- und
Agrarfolien, Folien für die Getränkeindustrie und Verpackun-
gen für pulvrige Güter. Weiterhin liefert das Unternehmen Fo-
lien und Vliesstoffe für Medizinanwendungen, für die chemi-
sche und weiterverarbeitende Industrie sowie für den  Bau -
sektor.

Recyclingprozess optimieren
Das Recycling von Produktionsabfällen ist für Betriebe eine
wirtschaftliche Lösung: Das Altmaterial lässt sich zu Regranulat
verarbeiten und in den Produktionskreislauf zurückführen –
dieses besitzt nahezu die gleiche Qualität wie Neuware. Da-
durch entstehen erst gar keine Abfälle, die der Entsorgung zu-
geführt werden müssen, und der Kreislauf ist geschlossen.
„Durch den Einsatz von eigenen Regranulaten tragen wir zur
Erreichung der Nachhaltigkeitsziele bei. Als Unternehmen in
Privatbesitz liegen uns die zukünftigen Generationen am Her-
zen“, sagt Silke Helmstädter, Lead Buyer Regenerate bei RKW.
Das Unternehmen übernimmt die Verantwortung für eine le-
benswerte Umwelt. Nachhaltigkeit ist daher ein integraler Be-
standteil der Unternehmenspolitik und Business Mission. Res-
sourcen zu schützen, bedeutet für RKW, Emissionen zu reduzie-
ren, Abfall durch Wiederverwendung und Recyclingfähigkeit zu
minimieren, Umweltbelastungen zu vermeiden und Logistik zu
optimieren.
Die RKW Agri hat sich dem Thema Nachhaltigkeit angenom-
men und ein Projekt zur Optimierung der eigenen Recyclingab-
teilung gestartet. Ziel dieses Projektes ist eine homogene Quali-
tät der geschredderten Abfälle zu erreichen, die internen Ar-
beitsabläufe zu optimieren, Kosten zu sparen und die Produkti-
vität der Regenerierung deutlich zu erhöhen. Die Verantwortli-

RKW Agri GmbH & Co. KG ist auf die Entwicklung,
Forschung und Produktion von hochwertigen Agrar-
folien und Rundballennetzlösungen spezialisiert. Das
Unternehmen nutzt dabei Folienabfälle aus der eige-
nen Produktion und von verschiedenen Produktions-
standorten der RKW Gruppe. Bislang wurden die 
Folienabfälle direkt in die Recyclinganlage zugeführt.
Mit der Investition eines Schredders der Baureihe 
V-ECO 1300 von Vecoplan, inklusive Förder-, Separier-
und Lagertechnik, wird der Recyclingprozess zukünf-
tig deutlich optimiert. Mit dieser hocheffizienten 
Anlage erhält RKW nicht nur ein sehr homogenes
Output-Material. Der Folienhersteller spart vor allem
auch Kosten, optimiert die Arbeitsabläufe und erhöht
die Produktivität im Bereich Regenerierung. 

Der neue 
Zerkleinerer
V-ECO 1300
von Vecoplan
im Einsatz bei
RKW: Zukünf-
tig sollen 
Folienabfälle
in ein homo-
genes Output-
Material 
verwandelt
werden

Zu den Kunststoffen, die aufbereitet werden müssen, 
gehören lose Folien aber auch ganze Folienballen
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chen wendeten sich an Vecoplan. Das Unternehmen entwi ckelt
und fertigt Maschinen und Anlagen für die Ressourcen- und
Recyclingwirtschaft. „Zu unseren Aufgaben gehören Dienstleis -
tungen wie Beratung, Planung mit anschließender Lösungsfin-
dung, ein ganzheitliches Projektmanagement sowie Montage,
Inbetriebnahme und ein umfassender Service“, erklärt Cathrine
Rekett, Leitung Anwendungstechnik im Geschäftsbereich Recy-
cling I Waste bei Vecoplan. „Für RKW lieferten wir die komplet-
te mechanische Aufbereitungstechnik vor den Extrudern. Wir
übernahmen die Planung, programmierten die einzelnen Ag-
gregate zu einem vollautomatisierten Steuerungskonzept, wir
kümmerten uns um die Montage und im Anschluss um die In-
betriebnahme.“ 
In der Halle nimmt ein Mitarbeiter mit einem Stapler einen Fo-
lienballen von einer Palette auf und fährt damit über den Ket-
tengurtförderer. Mit einer Zange entfernt sein Kollege die Dräh-
te, die den Ballen zusammenhalten. Nacheinander fällt das Ma-
terial auf das Band, das dieses kontinuierlich nach oben Rich-
tung Einfüllschacht bewegt. „Der V-ECO ist stark genug, dass
er auch die Drähte sicher verarbeiten könnte“, sagt Cathrine
Rekett. „Aber ohne die Drähte ist der Verschleiß der Schneid-
werkzeuge geringer, und das Ergebnis ist ein homogeneres
Korn mit weniger Feinanteil. Dazu kommt der verbesserte
Durchsatz.“ Als zweite Beschickungsvariante ist oben am Trich-
ter ein Rolleneinzug angebracht, der aufgewickelte Folien von
der Rolle in den Zerkleinerungsraum zieht.

Flexible und energieeffiziente Arbeitsweise
„Wir haben uns bewusst für Vecoplan und den V-ECO ent-
schieden“, sagt RKW-Instandhaltungsleiter Trumpfheller. „Das
Konzept dieses Zerkleinerers hat uns einfach überzeugt.“ Der
Fokus der Maschine liegt auf einer energieeffizienten und flexi-
blen Arbeitsweise. So lassen sich auch extrem schwierige Werk-
stoffe qualitativ und mit hoher Durchsatzleistung zerkleinern.
Entscheidend ist vor allem die Schneidgeometrie. „Über die Ro-
tor- und Messer-Bestückung sowie die entsprechende Siebwahl
können wir die Anlagen detailliert an die In- und Output-Anfor-
derungen anpassen“, beschreibt Cathrine Rekett. Diese haben
die Vecoplan-Anwendungstechniker in mehreren Versuchen für
den Einsatz bei RKW im hauseigenen Technologiezentrum ge-

nau abgestimmt. Dabei waren sie im ständigen Austausch mit
dem Kunden, um die Anforderungen für das optimale Output-
Korn des nachgeschalteten Prozesses zu ermitteln. Je nach me-
chanischen und thermischen Eigenschaften sowie den Abmes-
sungen des Input-Materials und der Anforderung an das Out-
put-Korn wählten die Fachleute zwischen verschiedenen Rotor-
durchmessern, Schneidgeometrien, verschiedenen Sieben und
Schneidwerkzeugen. 

Wartungs-, reparatur- und bedienerfreundlich
Viel Wert hat Vecoplan auf ein durchgehend kompaktes Ma-
schinendesign gelegt. Die Reduktion auf das Wesentliche mini-
miert die Störanfälligkeit, optimiert den Materialfluss und er-
leichtert Anwendern sämtliche Service- und Wartungsarbeiten:
Die hydraulisch aufschwenkbare Bodenklappe und der nach
unten schwenkbare Siebkorb ermöglichen dem Bediener einen
einfachen Zugang zum Rotor. Er kann Störstoffe sofort entneh-
men und das Gegenmesser einfach wechseln oder von außen
nachstellen. Durch die schräge Konstruktion des Maschinenbo-
dens und die stufenlos regelbare Schieber-Steuerung wird das
Material kontinuierlich dem Rotor zugeführt. Ein permanenter
Prozess ist somit sichergestellt. 
Für ein energieeffizientes Arbeiten hat Vecoplan den kosten-
günstigen ESC-Antrieb (Electronic-Slip-Control) verbaut. „Bei
dieser Lösung sind Getriebe und Turbokupplung überflüssig“,
beschreibt Rekett. Der vielpolige Asynchron-Antriebsmotor mit
leistungsstarkem Frequenzumrichter wirkt zusammen mit ei-
nem speziellen Riemenantrieb mit ausgeklügelter Antriebs-
Schlupfregelung und einer Störstofferkennung mit Motor- bzw.
Rotorbremse. Verbunden mit der vom HiTorc®- Antrieb bewähr-
ten Anlauf- und Reversiersteuerung kann in dieser Kombinati-
on kurzzeitig das 2 bis 2,5-fache Antriebsdrehmoment erreicht
werden.

Wartungszeiten überbrücken
Eine Förderschnecke gibt das Output-Material von der Maschi-
ne auf einen Kratzkettenförderer. Dieser schafft es eine Etage
höher. Hier im zweiten Stock hat Vecoplan einen Magnetab-
scheider angebracht, der Eisenmetalle aus dem Förderstrom
zieht. Anschließend werden alle Nichteisenmetalle ausgeschie-

Oben am Trichter ist ein Rolleneinzug angebracht, der 
aufgewickelten Produktionsausschuss von der Rolle in den 

Zerkleinerungsraum zieht

Über die Rotor- und Messer-Bestückung lässt sich die Anlage
detailliert an die In- und Output-Anforderungen des 
Kunden individuell anpassen



den. Die Fördertechnik führt nun die Folienflakes in das Folien-
silo. „Wir lagern es hier zwischen, da der Durchsatz unseres
Zerkleinerers höher ist als der der beiden Extruder“, sagt Re-
kett. „Damit kann der Kunde Wartungszeiten überbrücken,
beispielsweise wenn ein Mitarbeiter Schneidkronen tauschen
oder er einen Störstoff entnehmen muss. Die Extruder laufen
dann einfach weiter.“ 

Stillstand – Kein Problem
Was ist nun, wenn die Anlage plötzlich stillsteht? Dann kann
der Kunde Vecoplan an jedem Tag im Jahr rund um die Uhr
über die Service-Hotline erreichen. Er bekommt sofort telefoni-
sche Unterstützung. Die Techniker versuchen zunächst via Fern-
diagnose die Störung zu beheben. Die Systeme sind damit in
vielen Fällen rasch wieder einsatzbereit. Zudem ermitteln sie die
Ursachen der Störung, um zu verhindern, dass diese erneut
auftritt. Ein kostengünstiges und effizientes Feature ist der Ve-
coplan-Live-Service, den RKW dazu gebucht hat. Der Anwen-
der sendet seine Service-Anfrage online an die Vecoplan Ser-
vice-Techniker für eine direkte Unterstützung: Die Spezialis ten
können auf die Steuerung und das Bedienpanel zugreifen und
in Echtzeit Fehler erkennen, analysieren, und beheben. Über
Web-Cams lassen sich Live-Bilder übertragen und über Chat,
Video- oder Telefon-Konferenz komplexe Sachverhalte klären.

Zudem sind relevante Daten und Dokumente online verfügbar.
Ebenso werden im Maintenance Manager alle Service-Maßnah-
men aufgelistet. 

Herausforderung gemeistert
„Dass wir so eine Anlage über zwei Stockwerke installieren, ist
nicht die Regel“, erklärt Cathrine Rekett. „Für unser Montage-
Team war das eine anspruchsvolle Herausforderung.“ Denn die
Halle bestand bereits, da ließ sich nichts ändern. Die Schwierig-
keit lag unter anderem darin, die einzelnen Aggregate in das
zweite Stockwerk zu bekommen. Was lässt sich bereits zusam-
menbauen, was muss separat nach oben befördert werden?
Das Dach wurde geöffnet und die Aggregate von oben mit ei-
nem Kran in das zweite Stockwerk befördert. Durch die gute
Planung im Vorfeld war die Anlage nach sieben Tagen montiert
und wurde anschließend in Betrieb genommen. Anschließend
bekamen die zuständigen Mitarbeiter noch eine Unterweisung.
„Wir haben alle wichtigen Funktionen erklärt und zum Beispiel
das richtige Einstellen der Gegenmesser oder das Tauschen der
Schneidkronen demonstriert“, ergänzt Rekett. 
Der V-ECO 1300 ist seit August 2019 im Einsatz. „Mit dieser
sehr effizienten Zerkleinerungstechnik können wir nicht nur
deutlich Kosten sparen. Wir haben auch die Qualität des Out-
put-Materials erhöht, die internen Arbeitsabläufe optimiert und
die Produktivität gesteigert“, freut sich das Projektteam der
RKW Michelstadt. Und genau das wird immer wichtiger, denn
die Anforderungen der Abnehmer an die unterschiedlichen Fo-
lien nehmen kontinuierlich zu. 

Vecoplan AG
Vor der Bitz 10, 56470 Bad Marienberg, Deutschland 
https://vecoplan.com/de/

RKW Agri GmbH & Co. KG
Rossbacher Weg 5, 64720 Michelstad,| Deutschland 
https://rkw-e7.com/de/

Mit dem Extruder wird hochwertiges Regranulat erzeugt

Über die Bedienoberfläche kann der Mitarbeiter den 
Vecoplan-Zerkleinerer einfach bedienen 

(Alle Bilder: Vecoplan® AG) 

Blick in das Foliensilo
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Extrusion Ukraine
Technological conference 2020

Технологическая конференция2020

1 апреля 2020 года
в рамках деловой программы
выставки PLAST EXPO UA – 2020
Начало регистрации в 10.00

April 1,  2020
as part of a business program

Exhibition PLAST EXPO UA – 2020
Registration starts at 10.00

Киев, Международный 
выставочный центр

(ст. метро «Левобережная»)
Павильон 3, конференц�зал 14 (второй этаж)

Kiev, International Exhibition Center
(metro station "Livoberezhna")
Pavilion 3, Conference hall 14 

(second floor) 

Организатор конференции
Издательство VM Verlag GmbH 
Кёльн, Германия         
Журнал «ЭКСТРУЗИЯ»

Conference organizer
VM Verlag GmbH 
Cologne, Germany
EXTRUSION magazine

 Film, sheet, profile, tube, cable extrusion 
manufacturing equipment

 Compounding and batch manufacturing 
equipment

 Extrusion in recycling of manufacturing and 
household plastic waste

 Extrusion tools (dies, nozzles, calibrators, corru�
gators), tooling quick change and purging solutions

 Extrusion line main components (screws, barrels, 
dosing units, melt filters, pelletizes, degassing 
systems and others)

 Downstream equipment — drawing and cutting 
devices, molecular orientation systems, winders, 
laminators, marking machines and packaging 
solutions

MAIN TOPICS OF SPEECHES AND DISCUSSIONS

КОНТАКТЫ
Информация и регистрация – 
на сайте
extruk.extrusion!info.com 

ukraine@vm!verlag.com
+49 2233/9 49 87 93

CONTACTS
Information and registration – 
online
extruk.extrusion!info.com

ukraine@vm!verlag.com
+49 2233/9 49 87 93

 Peripheral equipment for material 
handling, conveying and dosing as well 
as temperature profile maintaining 
equipment

 State�of�the�art automation 
technology for extrusion lines

 Modern means of controlling process 
parameters as well as end�product 
characteristics, laboratory equipment

 Extrusion blow molding, 
thermoforming

 Special extrusion feedstock grades, 
additives, fillers

 Engineering, business optimization 
of manufacturing processes

http://info.com/
http://verlag.com/
tel:+49 2233/9 49 87 93
http://info.com/
http://verlag.com/
tel:+49 2233/9 49 87 93
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DIGI.LINE- Automatisierter Extrusionsprozess
Extrusion 4.0

Die Greiner DIGI.LINE minimiert den Materialverbrauch
und steigert die Produktivität. Zusätzlich werden Prozess-
sicherheit und die Profilqualität in der Extrusion erhöht.
Die DIGI.LINE hebt Extrusion auf ein neues Level und ist das Er-
gebnis aus über 40 Jahren Prozesserfahrung von Greiner Extru-
sion – konkret der Entwicklung, Konstruktion, Fertigung und
dem Tuning von mehr als 28.000 Profilwerkzeugen und 4.500
Extrusionslinien. 
Weltpremiere der DIGI.LINE war auf der K Messe 2019 in Düs-
seldorf, wo sie bei mehr als 1.000 begeisterten Besucher zwei
Mal pro Tag LIVE überzeugte.

Zentral vernetzte, automatisierte Steuerung aller 
Linienkomponenten, maximale Einsparungen
Die DIGI.LINE ermöglicht die zentrale Steuerung aller Linien-
komponenten, darüber hinaus ist ein automatisiertes und feh-
lerfreies Reproduzieren der Prozessparameter möglich. Be-
stimmte Features der DIGI.LINE, die Produkte DIGI.CONTROL,
FLOW.MATIC, DIGI.TANK und DIGI.SCALE, sind das Herzstück
der Linie und erlauben einen digitalen Extrusionsprozess, der
nun in Echtzeit optimiert wird. 

Greiner DIGI.LINE
(Bild: © Greiner Extrusion)

Extrusion 4.0 ist in die Profilherstellung einge-
zogen. Mit der DIGI.LINE von Greiner Extrusion
wird der Extrusionsprozess digital geregelt und in
Echtzeit optimiert. Sowohl im Bereich der Fenster-
profilextrusion als auch der technischen Profil-

DIGI.CONTROL für eine vernetzte Extrusionslinie mit
Rezeptmanagement
Die neue 15‘‘ Steuerung DIGI.CONTROL vernetzt alle Linien-
komponenten und regelt den gesamten Extrusionsprozess digi-
tal. Zur vollständigen Reproduzierbarkeit als auch für ein
schnelles Anfahren werden sogenannte „Rezepte“ mit den ein-
gestellten Prozessparametern gespeichert. Diese können beim
nächsten Produktionsprozess automatisch aufgerufen und ge-
laden werden, was ein automatisiertes und fehlerfreies Repro-
duzieren bei der nächsten Produktion gewährleistet. 

FLOW.MATIC regelt Vollprofilsektionen automatisch
FLOW.MATIC baut auf der bereits bewährten und patentierten
FLOW.CONTROL Technologie von Greiner Extrusion auf und re-
präsentiert die digitale Weiterentwicklung. Mit Hilfe der
FLOW.MATIC kann der Füllgrad einzelner Vollprofilsektionen ei-
nes Profils gemessen werden, zusammen mit der Düsen-Funkti-
on FLOW.CONTROL ergibt dies einen vollautomatischen Regel-
kreis. Innerhalb weniger Sekunden werden konstante Profilab-
messungen, selbst bei auftretenden Prozessschwankungen wie
Materialschwankungen, garantiert. 

extrusion. Seit 2018 haben Kunden von Greiner die
neuen Lösungen zur automatisierten, digitalen 
Extrusion im Einsatz. In umfangreichen Langzeit-
tests im rauen Produktionsumfeld konnten 
signifikante Einsparungen bestätigt werden.
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Greiner Extrusion Group GmbH                
Friedrich-Schiedel-Str. 1, 4542 Nussbach, Österreich
www.greinerextrusion.com

DIGI.TANK mit SHAPE.MATIC hält das Profil in
Form
Mit dem DIGI.TANK können Wasserstand, Wasser-
durchflussmenge und Vakuumeinstellungen automa-
tisch geregelt werden. Die SHAPE.MATIC ermöglicht
in Verbindung mit einer  In line Vermessung die Rege-
lung aller beeinflussbaren Konturen im DIGI.TANK.
Dadurch werden potenzielle Fehlerquellen auf ein
 Minimum reduziert und höchste Konstanz in der Pro-
filgeometrie sichergestellt. Sicherung und Reprodu-
zierbarkeit der Prozessdaten werden in Verbindung
mit DIGI.CONTROL gewährleistet.

DIGI.SCALE mit WEIGHT.MATIC spart Material
Der DIGI.SCALE mit WEIGHT.MATIC spart einerseits
durch die präzise digitale In-Line-Profilverwiegung
Material, andererseits auch durch die Regelung der
Abzugsgeschwindigkeit im Zusammenwirken mit der
FLOW.MATIC. Somit können Profilgewicht und
 dadurch die Profikosten erheblich gesenkt werden.
Mittels permanenter Datenaufzeichnung der
 DIGI.CONTROL sind auch Trends in der Profilge-
wichtsentwicklung jederzeit abrufbar. Zusätzlich ist
der Greiner  DIGI.SCALE mit einer LED Überwachung
ausgestattet. 
Die DIGI.LINE erlaubt somit eine zentrale Steuerung
aller vernetzten Linienkomponenten, das automati-
sierte und fehlerfreie Reproduzieren der Prozesspara-
meter, die automatische Regelung der Vollprofilsek-
tionen, und die automatisierte Profilgewichtsoptimie-
rung. Dies ermöglicht letztendlich beträchtlich kürze-
ren Anfahrzeiten, einer höhere Profilqualität, ein grö-
ßeren Prozessfenster, dadurch maximalen Material-
einsparungen und folge dessen die Reduktion der
Profilkosten, bei Fensterprofilen als auch bei techni-
schen Profilen.
Am Beispiel eines Fensterrahmens mit einem Meter-
gewicht von 1,2 kg, mit 5.000 Produktionsstunden
pro Jahr, 1,2 Euro Materialkosten, einem Stundensatz
von 60 Euro/h und einem Ausstoß von 350 kg/h sind
Einsparungen von bis zu 127.000 Euro pro Linie pro
Jahr erreichbar.

SPECTROPLUS
Ein Dosiersystem für sämtliche Extrusions- 
und Compoundieraufgaben.

Einwandfreie und 
konstante Dosierungen

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

http://www.greinerextrusion.com/
mailto:info@motan-colortronic.de
http://www.motan-colortronic.com/
http://www.motan-colortronic.com/


Lebensmittelverpackungen aus
Kunststoff werden speziell 
angepasst, damit die Produkte
vor Umwelteinflüssen wie Licht,
Verunreinigungen, Beschädigun-
gen, Mikroorganismen geschützt
sind. In einem gemeinsamen 
Forschungsprojekt arbeitet das
Fraunhofer-Institut für Mikrostruktur von 
Werkstoffen und Systemen IMWS mit dem 
Folienspezialisten POLIFILM Extrusion GmbH an der
Entwicklung von biopolymerbasierten Folien für

Es gibt einen hohen industriellen Bedarf an technischen Fo-
lien und Verpackungsfolien, wie sie beispielsweise zum

Schutz für Getränkeflaschen, Möbelfronten, Ladungstranspor-
te und vieles mehr eingesetzt werden. Im Bereich der Lebens-
mittelverpackungen werden zumeist flexible, transparente Fo-
lienprodukte verwendet, die zahlreichen Anforderungen genü-
gen müssen: Sie benötigen zum Transportschutz eine hohe me-
chanische Stabilität und bewahren durch eingebrachte Migrati-
onsbarrieren sowohl die wertvollen Aroma- sowie Geschmacks-
stoffe der Produkte als auch die Frische und Haltbarkeit. 
Um all diese Ziele zu vereinen, kommen häufig Mehrlagenfo-
lien zum Einsatz, die verschiedene Materialeigenschaften mit-
einander kombinieren. Die meisten dieser technischen Folien
werden heute nach wie vor aus den Kunststoffen Polyethylen
(PE), Polypropylen (PP), Polyethylenterephthalat (PET) und Poly-
vinylchlorid (PVC) hergestellt. Die Hersteller werden durch das
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Biopolymerbasierte Mehrlagenfolien mit
natürlichen Beschichtungen für 
Lebensmittelverpackungen

Querschnitt einer Mehrlagenfolie (AFM)
(Bilder © Fraunhofer IMWS)

2019 in Kraft getretene Verpackungsgesetz dazu angehalten,
die Recycling-Quote für Kunststoffverpackungen von derzeit 36
Prozent auf zukünftig 63 Prozent zu verbessern. Damit nimmt
die Nachhaltigkeit in der Verpackungsmittelindustrie einen im-
mer bedeutsameren Stellenwert ein und recycelte beziehungs-
weise recycelfähige Materialien, biologisch abbaubare
und/oder biobasierte Kunststoffe werden zukünftig an Bedeu-
tung gewinnen. 
Hier gilt es, Materialinnovationen voranzutreiben und Alternati-
ven zu den konventionellen Polymersubstraten einschließlich
der Barrierematerialien zu identifizieren und darauf basierende
Produkte zu entwickeln. Neue Materialien, die im besten Falle
biologisch abbaubar, gut recycelbar und/oder aus nachwach-
senden Rohstoffen hergestellt sind, können außerdem dazu
beitragen, alternative Entsorgungswege zu erschließen und
ressourcenschonender zu produzieren. 
Hier möchte das Fraunhofer IMWS mit der POLIFILM Extrusion
GmbH aus Weißandt-Gölzau in Sachsen-Anhalt in einem bis
August 2021 laufenden Forschungsvorhaben ansetzen: Ge-
meinsam wollen die Wissenschaftlerinnen und Wissenschaftler
biopolymerbasierte Folien für Lebensmittelverpackungen her-
stellen, die den komplexen Anforderungen genügen, nachhalti-
ger hergestellt und besser recycelt werden können. Ziel ist die
Entwicklung und Herstellung von neuen, innovativen Mehrla-
genfolien auf Biopolymerbasis mit verschiedenen Barriereeigen-
schaften und funktionalen Folienoberflächen für den Einsatz in
Verpackungsmaterialien.

Querschnitt einer Mehrlagenfolie (STEM)

Lebensmittelverpackungen. Dabei setzen die 
Fachleute unter anderem auf Chitosanbeschichtun-
gen, um die Lebensmittel gegen mikrobiologische
Angriffe widerstandsfähiger zu machen.
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Fraunhofer-Institut für Mikrostruktur von Werkstoffen und
Systemen IMWS
Walter-Hülse-Str. 1, 06120 Halle (Saale), Deutschland
www.imws.fraunhofer.de

“Wir wollen eine Mehrlagenfolie aus Biopolymeren entwickeln,
die eine effiziente Barrierewirkung und trotzdem eine hohe me-
chanische Stabilität, hinreichende Transparenz und weitere für
den späteren Einsatz relevante Eigenschaften aufweist”, sagt
Dr. Sandra Richter, Projektleiterin am Fraunhofer IMWS. Die
Barriereeigenschaften der neuartigen Folien sollen dabei durch
geeignete Biopolymerkombinationen und/oder die Einarbei-
tung von plättchenförmigen Füllstoffen erreicht werden. Die
Projektpartner wollen die Folienoberfläche zudem mit antimi-
krobiellen Eigenschaften ausstatten. Dies soll durch eine Modi-
fizierung mittels Chitosan oder Chitosan-Derivaten erfolgen,
die in mehreren Aufarbeitungsschritten aus Chitin hergestellt
werden. “Chitosan ist ein Naturstoff, der aus den Schalen von
Krustentieren gewonnen wird. Damit nutzen wir für die Modifi-
zierung der Biopolymerfolien einen weiteren natürlichen Roh-
stoff. Das Chitosan besitzt neben einer antibakteriellen Wir-
kung eine sehr gute Biokompatibilität, es ist bioabbaubar, nicht
toxisch und hat eine natürliche Barrierewirkung”, so Richter. 
Das Chitosan soll in die Außenschicht der Verpackungsfolie ein-
getragen, als netzartiges Vlies aufkaschiert oder als nasschemi-

sche Beschichtung auf die Folie aufgebracht werden. Ein indus -
trielles Verfahren, das die Projektpartner entwickeln möchten,
soll die Herstellung der Biopolymer-Verpackungsfolie in großen
Mengen ermöglichen. Zudem streben die Forschungspartner
die Entwicklung einer zerstörungsfreien Diagnostikmethode
an, die speziell für Mehrlagenfolien geeignet ist und Erkennt-
nisse etwa über die Schichtdicken der einzelnen Folienlagen,
eventuelle Verbundfehler durch Delamination oder Einschlüsse
erlaubt. So kann sichergestellt werden, dass auch die neuen
Bio-Folien auf industrieprozessgerechte Weise getestet werden
können und die nötigen Qualitätsanforderungen erfüllen. 
Das Forschungsprojekt wird von der Landesbank Sachsen-
 Anhalt aus dem EFRE Fond gefördert

6th PLA World Congress
19 + 20 MAY 2020 MUNICH › GERMANY

PLA is a versatile bioplastics raw material from renewable resources. 
It is being used for films and rigid packaging, for fibres in woven and non-
woven applications. Automotive industry and consumer electronics are 
thoroughly investigating and even already applying PLA. New methods 
of polymerizing, compounding or blending of PLA have broadened 
the range of properties and thus the range of possible applications. 
That‘s why bioplastics MAGAZINE is now organizing the 6th PLA World 
Congress on:

19-20 May 2020 in Munich / Germany 

Experts from all involved fields will share their knowledge and contribute 
to a comprehensive overview of today‘s opportunities and challenges 
and discuss the possibilities, limitations and future prospects of PLA for 
all kind of applications. Like the four previous congresses the 6th PLA 
World Congress will also offer excellent networking opportunities for all 
delegates and speakers as well as exhibitors of the table-top exhibition.

Register now!
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PET-Mehrwegflaschen schneiden in Ökobilanzen
aufgrund ihres geringeren CO2-Ausstoßes bei der
Herstellung im Vergleich zu PET-Einwegflaschen
und beim Transport im Vergleich zu Glasflaschen
deutlich besser ab. Dennoch beträgt der PET-Mehr-
weganteil beispielsweise bei Säften in Deutschland
ein Prozent. Üblicherweise wird Natronlauge zum
Waschen eingesetzt, was zu einer Schädigung 
sowohl der PET-Oberfläche selbst als auch einer 
konventionellen plasmapolymeren SiOx-Barrier-
schicht führt. Mit der Entwicklung einer speziellen
Top-Coat-Schicht ist es dem Institut für Kunststoff-
verarbeitung (IKV) an der RWTH Aachen jetzt aber 
gelungen, die Barriereausrüstung von Mehrweg-
flaschen mittels plasmapolymerer Sperrschichten
möglich zu machen und die Umlaufzahl deutlich zu 
steigern. 

Um das CO2-Einsparpotenzial von PET-Mehrwegflaschen voll
ausschöpfen zu können, bedarf es innovativer Lösungen.

Längst haben sich plasmapolymere Barriereschichten, die wahl-
weise innen oder außen auf dem Flaschenkörper liegen, im
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PET-Mehrwegflaschen mit Top-Coat 
auch für sensible Getränke einsetzbar

Markt durchgesetzt. Immer dann, wenn sauerstoffempfindliche
Getränke, wie Fruchtsäfte oder karbonisierte Getränke, wie
Softdrinks oder Bier in PET-Flaschen abgefüllt werden sollen, ist
eine Barriere gegen den Eintritt von O2 beziehungsweise den

Austritt von CO2 erforderlich.
Plasmabeschichtungen sind nicht
nur günstig und transparent, son-
dern vor allem auch umwelt-
freundlich, da sie aufgrund ihrer
nanoskaligen Schichtdicke unter
anderem die Rezyklierbarkeit des
Produkts nicht einschränken. Zu-
dem ist zu ihrer Herstellung nur
ein geringer Energie- und Materi-
aleinsatz notwendig und der Ein-
satz von Lösemitteln oder anderer
bedenklicher Chemikalien ist
nicht nötig. Heutzutage lassen
sich die sogenannten SiOx-
Schichten qualitativ hochwertig
innerhalb weniger Sekunden und
typischerweise mit Geschwindig-
keiten von mehr als 46.000 PET-
Flaschen pro Stunde aufbringen.  
Allerdings können die für PET-Ein-
wegflaschen längst gebräuchli-
chen SiOx-Schichten dem Reini-
gungsvorgang von PET-Mehrweg-
flaschen mit Natronlauge (NaOH)
nicht standhalten, so dass diese

(Foto: VM Verlag)

Flaschen-Außenbeschichtung (Foto: IKV) Flaschen-Innenbeschichtung (Foto: IKV)
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ganz oder teilweise abgetragen werden. Auch dem PET selbst
setzt die aggressive Waschlauge zu, so dass sowohl die Anzahl
der Nutzungszyklen als auch die Wiederbeschichtbarkeit be-
grenzt sind. Glas-Mehrwegflaschen können bis zu 50-mal, PET-
Mehrwegflaschen aktuell nur bis zu 20-mal wiederbefüllt wer-
den.
Um dieses Problem zu lösen, entwickelte das IKV in einem
Transferprojekt aus dem Sonderforschungsbereich SFB-TR 87 in
Kooperation mit der Ruhr-Universität Bochum und der KHS
Corpoplast GmbH aus Hamburg ein Schichtsystem, das den
Waschvorgang mit Natronlauge übersteht. Diese Top-Coat-
Schicht ist thermisch und chemisch stabil sowie dicht und muss
defektfrei sowie möglichst homogen auf der gesamten Fläche
aufgebracht sein. Unter Berücksichtigung der korrekt einge-
stellten Parameter, wie Wahl der Prozessgase, Prozessdruck
oder eingebrachter Energie ist es gelungen, eine Schicht zu ge-
nerieren, die widerstandsfähig gegenüber Natronlauge ist. Die-
se Schichten, appliziert in PET-Mehrwegflaschen, haben nicht
nur das Potential, die Vorteile der PET-Mehrwegflaschen auch
sensiblen Füllgütern zugänglich zu machen, sondern auch die
Anzahl möglicher Wiederbeschichtungen der Flaschen zu erhö-
hen. So werden Kreisläufe geschlossen und die Kreislaufwirt-
schaft in Deutschland weiter gestärkt. 

Institut für Kunststoffverarbeitung (IKV)   
in Industrie und Handwerk an der RWTH Aachen
Seffenter Weg 201, 52074 Aachen, Germany
Montgomery Jaritz, M.Sc. Oberflächentechnik / Plasmatechnologie
montgomery.jaritz@ikv.rwth-aachen.de, www.ikv-aachen.de 

Versuchsreaktor 
der KHS Corpoplast (Foto: IKV)

http://www.ikv-aachen.de/
mailto:montgomery.jaritz@ikv.rwth-aachen.de
http://www.smart-extrusion.com/
http://www.smart-extrusion.com/


Für Hersteller von Röhrchen
und Schläuchen stellt sich 
immer wieder die Frage, wie
man schnell, präzise und 
kostengünstig die Rohr-
proben im Labor vermessen
und erfassen kann.   

Herkömmliche Kontaktmessmittel wie Messschieber, Mikro-
meter oder Messuhren bieten dafür keine zufriedenstellen-

de Lösung. Die kleinen, zum Teil flexiblen Produkte, werden
durch den Anpressdruck deformiert, was sich negativ auf die
Messwerterfassung auswirkt. Zudem sind berührende Messme-
thoden und die damit verbundenen Messresultate stark von
Personen anhängig. Unterschiedliche Handhabung der Mess-
mittel sowie Fingerfertigkeit ergeben oft markante Unterschie-
de im Resultat.
Mit dem GaugePro von ZUMBACH ist es nun möglich, die Mes-
sung von Rohrproben völlig berührungslos vorzunehmen. Mit
modernster Ultraschalltechnologie wird die Wanddicke, Innen-
durchmesser und Aussendurchmesser im Handumdrehen ge-
messen. Zusätzlich kann auch die Ovalität und Exzentrizität er-
mittelt werden. 
An vier fixen Messpunkten wird die eingelegte Probe sofort ver-
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Rohr- und Schlauchproben schnell und
präzise Vermessen

GaugePro 8 Off-Line Messstation

GaugePro Hauptbildschirm

messen. Durch die Rotationsfunktion kann die Messung aller-
dings auf acht Messpunkte ausgedehnt werden. Dadurch er-
höht sich die Abdeckung rund um das Produkt und sämtliche
Variationen in der Wanddicke werden sichtbar.   
Mit einer automatischen Selbstkalibration wird sichergestellt,
dass die Messwerte auch bei ändernden Umgebungseinflüssen
genau und sicher erfasst werden.
Die ermittelten Messwerte werden in einer übersichtlichen Be-
dieneinheit dargestellt. Mehrere gemessene Rohrproben kön-
nen in einer gemeinsamen Statistik zusammengefasst werden.
Die Protokollierung der Messresultate erfolgt somit schnell, ein-
fach und zuverlässig.  
Der GaugePro kann die ermittelten Messresultate auf verschie-
dene Arten verfügbar machen. Neben einem herkömmlichen
Ausdruck der Messresultate können diese auch in eine CSV Da-
tei gespeichert werden, oder über die ODBC Schnittstelle direkt
in eine kundenseitige MySQL Datenbank geschrieben werden.
Zurzeit sind zwei GaugePro Varianten erhältlich. GaugePro 8
deckt einen Durchmesserbereich von 2,5 bis 8 mm ab. Gauge-
Pro 22 kann Rohrproben von 6,8 bis 22 mm vermessen. 
Durch den Einsatz von GaugePro wird die Off-Line Messung
von Rohrproben erheblich schneller, präziser und zuverlässiger.
Ein handliches und effizientes Werkzeugt ist entstanden, dass
die Produktivität jeder Qualitätssicherung erheblich steigert und
zudem die Digitalisierung unterstützt. 

ZUMBACH Electronic AG   
P.O. Box, CH-2552 Orpund, Switzerland 
www.zumbach.com

http://www.zumbach.com/
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Folge 50 – Mo erklärt spezielle
Aspekte des Trocknens.

Nachdem wir uns bislang mit den Grund-
lagen des Dosierens, Trocknens und För-
derns befasst haben, wenden wir uns in
den kommenden Folgen speziellen
Aspekten des Trocknens von Kunststoffen
zu. 
In Folge 18 haben wir die Funktionsweise
von Adsorptionstrocknern beschrieben.
Das Prinzip dieser Trockenlufttrockner be-
ruht darauf, dass heiße, trockene Luft die
Feuchte aus dem Granulat löst und in ei-
nem so genannten Molekularsieb (auch
Molsieb) anlagert (adsorbiert). Als „Mole-
kularsieb“ werden unter anderem natürli-
che und synthetische Zeolithe bezeichnet,
die eine hohe Adsorptionsfähigkeit für
gelöste Stoffe mit einer bestimmten Mo-
lekülgröße haben. Die Adsorptionswir-

Stichworte

• Trockenlufttrockner
• Molekularsieb
• Regenerierung
• Zeolithe

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

Welche Funktion 
haben Molekularsiebe? 

kung beruht auf der mikroporösen Kris tall-
gitterstruktur der Zeolithe, durch deren Po-
renöffnungen nur entsprechend kleinere
Moleküle eindringen können. Bemerkens-
wert ist die spezifische innere Oberfläche
von Zeolithen mit bis zu 1.000 m²/g. 
Eine wichtige Anforderung an das Mole-
kularsieb ist, dass die Wasseraufnahme
reversibel sein muss. Denn hat das Mole-
kularsieb seinen maximal erlaubten Sätti-
gungspunkt erreicht, muss regeneriert
werden. Dazu schaltet der Trockner die
Patrone in einen speziellen Regenerier-
kreis, bei dem es sich um einen offenen
Prozess handelt. Anschließend wird das
Molekularsieb (Trocknungsmittel) mit sehr
heißer Luft (circa 250 bis 300 °C) „durch-
spült“. Diese von einer Regenerierhei-
zung kommende Luft erhitzt das Wasser
in den Poren des Molekularsiebs über den
Siedepunkt hinaus, und transportiert da-

Die Trockenmittelpatrone (rot) wird regeneriert: in der Regenerierheizung (1) 
erhitzte Luft wird durch die Patrone geleitet. Die am Austritt nunmehr feuchte
heiße Luft wird nach außen abgeführt. Mit Hilfe des Wärmetauschers (2) wird die
Wärmeenergie dieser Abluft für die Regenerierluft zurückgeführt. Für den 
anschließenden Kühlprozess wird getrocknete Luft im Kreislauf durch den 
Kühler (3) geführt (Bild: Motan-Colortronic) 

bei die Feuchte aus der Patrone nach au-
ßen. 
Um schließlich die volle Adsorptionsfähig-
keit wieder herzustellen, muss das Mole-
kularsieb wieder abgekühlt werden. Denn
je geringer die Temperatur des Molekular-
siebs ist, desto höher ist dessen Wasser-
aufnahmefähigkeit. Würde stattdessen
ein heißes Molekularsieb in den Trock-
nungskreislauf geschaltet, besteht zudem
die Gefahr, dass der zu trocknende Kunst-
stoff thermisch geschädigt wird. 
Abgekühlt wird das Molekularsieb meist,
indem man es mit Luft durchströmt. Ein-
fache Systeme verwenden (prinzipbe-
dingt) dazu oftmals Umgebungsluft. Da-
bei kann das Molekularsieb allerdings vor-
zeitig wieder Feuchtigkeit aufnehmen,
was im ungünstigsten Fall zu einem höhe-
ren Energieverbrauch führt. Bei sehr ho-
her Umgebungsfeuchtigkeit kann das
Molekularsieb schlimmstenfalls nicht
mehr genügend Wasser aufnehmen, um
den geforderten Taupunkt zu garantieren.
Deshalb ist es besser, das Kühlen des Mo-
lekularsiebs in einem geschlossenen
Kreislauf mit Hilfe eines integrierten Küh-
lers zu realisieren. 
Die verschiedenen Verfahren der Regene-
rierung stellen wir in der nächsten Folge
vor.

http://www.motan-colortronic.com/
http://www.moscorner.com/
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„Man kann auch als Maschinenbauer
eine Menge tun“

Interview mit Andreas Lichtenauer,
Managing Partner, Kautex Maschinenbau GmbH

Welche Rolle spielt der Maschinen-
bau in der Kreislaufwirtschaft für
Kunststoffe?
Andreas Lichtenauer: Gerade als Ma-
schinenbauer müssen wir uns fragen,
wie wir uns in den Prozess hin zu einem
nachhaltigen Umgang mit Kunststoffen
einbringen. Eine funktionierende Kreis-
laufwirtschaft ist der entscheidende
Weg, diese Nachhaltigkeit zu erreichen.
Wir sind ein Teil dieses Kreislaufs. Und
zwar, indem wir als Bindeglied zwischen
den Rohstoff-Herstellern und den Verar-
beitern dazu beitragen, dass der Endver-
braucher kreislauffähige Produkte erhält.

Kautex Maschinenbau ist in der Blas-
umformung unterwegs. Mit Ihren
Maschinen stellt man unter anderem
Verpackungen her, und Verpackun-
gen sind ja gerade im Zentrum der
Kritik. Wie gehen Sie damit um?
Lichtenauer: Die Entrüstung über den
Plastikmüll an Stränden und auf den
Ozeanen können wir absolut nachvoll-
ziehen. Wie wir alle wissen, sind dies
nicht nur Verpackungen, sondern Kunst-
stoffprodukte aller Art. Uns ist klar, dass
wir letztendlich für die Produkte, die auf
unseren Maschinen hergestellt werden,
ebenfalls Verantwortung tragen. Nahe-
liegend also, dass auch für uns dringen-
der Handlungsbedarf besteht. Kunststof-
fe bieten einen wichtigen Nutzen. Das
darf nicht ignoriert werden. Wir müssen
uns am Gelingen der Kreisläufe beteili-
gen, um die Müllvermeidung voran zu
treiben.

Welche Möglichkeiten hat ein Ma-
schinenbauer wie Kautex, den Um-
gang mit Kunststoff zu verbessern?

Lichtenauer: Wir arbeiten unter ande-
rem an Möglichkeiten der Materialein-
sparung bei Kunststoffhohlkörpern. Da-
durch reduziert sich am Ende der Ge-
samtverbrauch von Kunststoff. Und nicht
nur das. Damit tragen wir dazu bei, dass
der globale Ausstoß an CO2 reduziert
wird. Wenn man bedenkt, dass Kunst-
stoffverpackungen in der Herstellung
weniger Energie benötigen als Alternati-
ven aus Glas oder Papier, ist das ein sehr
wichtiger Aspekt. Denn auch in diesem
Bereich gibt es aus gutem Grund globale
Vorgaben zur Reduzierung. Es ist also ex-
trem wichtig, die globalen Recycling-
Kreisläufe in Gang zu bringen, und wir
arbeiten daran, die Verarbeitung von
PCR, also recyceltem Kunststoff, zu opti-
mieren und den Materialbedarf zu redu-
zieren. Das ist die Stellschraube, an der
wir mitdrehen können. Und was das ge-

nau bedeutet, haben wir an konkreten
Beispielen zur K 2019 präsentiert.

Die Kunststoffhersteller haben das
Interesse, ihre Neuware einzusetzen.
Haben Sie mit denen Kontakt?
Lichtenauer: Die Rohstoff-Hersteller ha-
ben ein genauso großes Interesse an der
Verbesserung der Kreisläufe wie alle an-
deren auch. Wir sind schließlich alle
Menschen, die mit offenen Augen durch
die Welt gehen. Was aber berechtigter-
weise zur Besorgnis führt, ist, dass in
manchen Bereichen, wie zum Beispiel in
der Medizintechnik, nur ein sauberer
Kunststoff als Schlüsselfaktor für den
medizinischen Fortschritt zu sehen ist.
Das ist ein wichtiger Nutzen der Kunst-
stoffe. Leider entsteht zurzeit jedoch der
Eindruck, dass diese nur überflüssigen
Müll erzeugen. Wir ziehen zurzeit viele



Die Recycler investieren derzeit kräftig

Immer mehr internationale Konsum-
güterhersteller versprechen, in ab-
sehbarer Zeit nur noch recyclingfähi-
ge Produkte auf den Markt zu brin-
gen. Gibt es schon genügend Kapazi-
täten dafür?
Manfred Hackl: In den letzten Jahren
sind schon viele Kapazitäten aufgebaut
worden, und es werden weiter viele auf-
gebaut. Treiber ist natürlich die Nachfra-
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Manfred Hackl,
CEO Erema GmbH

Synergien aus einer intensiveren Zusam-
menarbeit auch mit den Kunststoffher-
stellern.

Oft ist das Rezyklat, das man bekom-
men kann, von schlechter Qualität.
Können Ihre Maschinen das verarbei-
ten?
Lichtenauer: Unsere Maschinen können
auch verunreinigtere Rezyklate verarbei-
ten, aber es ist die große Frage, ob man
am Ende mit dem Ergebnis zufrieden ist.
Darüber müssen wir gemeinsam mit den
Rohstoffherstellern und den Verarbeitern
sprechen. In der Regel wird der Kunst-
stoff aus Rezyklat eher grau sein. Die Fra-
ge ist, ob das akzeptabel ist. Die Farbe
legt am Ende der Brandowner fest, also
derjenige, der die Produkte für den End-
verbraucher herstellt. Eine große Heraus-
forderung bei PCR ist, dass man seine
Beschaffenheit schwer voraussagen
kann. Im Unterschied zu immer gleichem
Virgin-Material schwankt die Verarbeit-
barkeit von PCR von Charge zu Charge,
weil der Müll nicht immer gleichen Ur-
sprungs ist. Wir müssen also sehen, wie

Kautex Maschinenbau GmbH
Kautexstr. 54, 53229 Bonn, Deutschland
/www.kautex-group.com

wir trotz Schwankungen eine höhere
Prozessstabilität erreichen.

Wie könnte das funktionieren?
Lichtenauer: Wir haben angefangen,
ein einheitliches Vorgehen bei den Versu-
chen aufzusetzen. Wir fahren eine Ma-
schine immer mit denselben Einstellun-
gen und Bedingungen wie zum Beispiel
Form und Material ein. Dann verändern
wir das Material, um zu erkennen, wie
sich dieses auf die Produktqualität und
auf die Maschine auswirkt.

Wenn man schlechtes Material ein-
führt, kommt nicht am Ende auto-
matisch etwas Schlechtes heraus?
Lichtenauer: Nicht zwangsläufig. Wenn
das Material zum Beispiel Einschlüsse
aufweist, haben diese meist Einfluss auf
die Qualität und rufen unerwünschte
Veränderungen in der Wanddicke hervor.
Mit Hilfe der aufgezeichneten Prozessda-
ten kann man nachvollziehen, welche
Einstellungen an der Maschine, vor allem
an der Extrusion, vorgenommen werden
müssen. Auf diese Weise lassen sich be-

stimmte Wanddickenveränderungen ver-
meiden und man kann auch bestimmte
Materialeigenschaften sicherstellen.

Was halten Sie von Biokunststoffen?
Welche Zukunft sehen sie dafür?
Lichtenauer: Ich denke, dass Biokunst-
stoffe grundsätzlich eine Zukunft haben.
Es ist aber eine Frage der Verhältnismä-
ßigkeit. Würde man für Biokunststoffe
Regenwald abholzen, ginge das sicher
am Ziel vorbei. Zudem geht es darum,
Monokulturen zu vermeiden. Nicht alle
Biokunststoffe kommen aus einer nach-
haltigen Produktion. Aber es braucht,
wie überall, Pioniere, die damit anfan-
gen.

Vielen Dank für das Gespräch, Herr
Lichtenauer.

http://www.kautex-group.com/
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ge. Je mehr Regranulat nachgefragt wird,
desto mehr Kapazitäten werden geschaf-
fen. Es ist derzeit viel in Bewegung in die-
sem Markt.

Merken Sie das auch bei Erema als
Lieferant von Recycling-Maschinen?
Hackl: Man braucht sich bei uns nur die
letzten drei Jahre anzusehen, um zu er-
kennen, wohin die Entwicklung geht.
Unser Umsatz ist in den vergangenen
Jahren kontinuierlich gestiegen, sodass
wir im letzten Geschäftsjahr auf 180 Mil-
lionen Euro gewachsen sind. Die Recyc-
ler, unsere Kunden, investieren derzeit
stark.

Braucht der wachsende Recycling-
Markt auch andere Maschinen?
Hackl: Wir haben in den letzten Jahren
sehr viele technologische Entwicklungen
gemacht, zum Beispiel im Bereich der
Prozessstabilität, der Filtration oder der
Geruchsminimierung und viele neue Pro-
dukte auf den Markt gebracht, die es den
Recyclern erlauben, höherwertiges Re-
granulat herzustellen. Dadurch und
durch die Weiterentwicklungen auch bei
den der Extrusion vorgelagerten Prozes-
sen sind heute Ergebnisse möglich, die
von drei Jahren noch gar nicht denkbar
waren. Dieser Weg wird sich fortsetzen.
Das mechanische Recycling wird sich im-
mer weiter entwickeln. Denn Regranulat
wird schon längst nicht mehr nur für
Parkbänke und ähnlich einfache Produk-
te gebraucht, sondern in vielen hochwer-
tigen Produkten eingesetzt.

Faserverstärkte Kunststoffe sind ak-
tuell kaum zu recyceln. Wird es an-
gesichts des hohen Innovationstem-
pos bald auch Recycling-Lösungen
hierfür geben?
Hackl: Grundsätzlich ist es langfristig
denkbar, dass dafür Lösungsansätze zur

Verfügung stehen. Aber es wäre nicht
richtig, alles nur darauf auszurichten,
beispielsweise CFK recyceln zu können.
Wir werden auf viele Jahre mit den
Windrädern und anderen Teilen aus die-
sem Material noch kein Problem für die
Umwelt bekommen. Man sollte sich bes-
ser auf die Dinge konzentrieren, die jetzt
erforderlich sind. Natürlich kann man
parallel dazu Entwicklungen vorantrei-
ben, CFK recyclingfähig zu machen.
Aber aktuell sind Verpackungsabfälle,
die in der Umwelt landen, die größere
Herausforderung. Hier gilt es, Kreisläufe
schneller und besser zu schließen.

Viele Kunststoffhersteller forschen in
Richtung chemisches Recycling. Dro-
hen einem mechanischen Recycler da
künftig Geschäftseinbußen?
Hackl: Chemisches Recycling ist noch ei-
ne Vision, und zwar auf lange Sicht.
Aber selbst, wenn es funktioniert, wird
es immer nur eine Ergänzung zu mecha-
nischem Recycling sein können, da diese
Verfahren schon sehr ausgereift und
wirtschaftlicher sind. Für viele Anwen-
dungen kann mit mechanischem Recy-
cling schon sehr hochwertiges Granulat
erzeugt werden, und es gibt ständig Op-
timierungen und neue Entwicklungen,
wie auch auf der K 2019 zu sehen war.
Es liefert auch den kleinsten CO2-Fußab-
druck. Chemisches Recycling mag in der
Zukunft in besonderen Fällen eingesetzt
werden, aber nicht für das Gros des Ma-
terials. Ich sehe da aber gar keinen Wett-
bewerb, denn es ist genug Material für
alle da.

Kann man eine gut funktionierende
Kreislaufwirtschaft aus Europa ex-
portieren?
Hackl: Ich bin davon überzeugt, dass sie
ein Vorbild für andere Regionen der Welt
sein kann. Denkbar wäre es doch, dass
alle Beteiligten hier in Europa – also die

Industrie, die Maschinenbauer, die Ab-
fallentsorger – zeigen, wie man Sammel-
systeme aufbaut, wie die einzelnen
Schritte und das Zusammenspiel aller
funktionieren. Dann könnte man daraus
durchaus ein Geschäftsmodell entwi-
ckeln, um diese Technologie als Dienst-
leistung oder Beratung oder als Equip-
ment zu vertreiben. In China greift der
Gedanke der Kreislaufwirtschaft schon.
In Shanghai ist seit dem ersten Juli ein
Sammelsystem verpflichtend eingeführt
worden. Innerhalb weniger Monate wur-
de es aufgebaut. Wieder sehr schnell,
wie man das von China kennt. Dieses
Denken ist inzwischen sehr verbreitet in
den Köpfen der Entscheider in China.
Das Land recycelt auch schon lange, bis
vor kurzem übrigens Kunststoffabfall,
der importiert wurde. Ich glaube, dass
sich die Exportchancen vergrößern,
wenn wir den Gedanken der Kreislauf-
wirtschaft vorantreiben und verbreiten.

Wird sich das schlechte Image des
Kunststoffes bessern, wenn wir in
Europa Kreislaufwirtschaft haben
und auch öffentlich zeigen können,
dass sie funktioniert?
Hackl: Auf alle Fälle. Das ist vor allem ei-
ne Frage des Zeigens und der Kommuni-
kation. Denn eines ist klar, wir werden
den Kunststoff in Zukunft noch viel mehr
benötigen als heute, um unseren Le-
bensstandard und unseren Way-of-Life
auch bei einer weiter rasant wachsenden
Weltbevölkerung zu halten. Deshalb
müssen wir den Kreislauf für Kunststoff
schließen, so wie wir es mit Papier, Me-
tall und Glas schon geschafft haben.

Vielen Dank für das Gespräch, Herr
Hackl.

EREMA Group GmbH
Unterfeldstr. 3, 4052 Ansfelden, Austria
www.erema-group.com

http://www.erema-group.com/
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Einrichtezeiten. Darüber schließt es Feh-
lerquellen aus und vermeidet so Aus-
schuss“, nennt Maik Krüger, strategi-
scher Produktmanager bei Kampf
Schneid- und Wickeltechnik, die  wich -
tigs ten Vorteile dieser Integration. Die
Produktionsdaten für das Rollenschnei-
den fließen aus einem ERP-System direkt
in die Steuerungen der Systeme. Die
Messebesucher sahen ein konkretes Pra-
xisbeispiel für die Effizienzgewinne, die
Converting 4.0 ermöglicht.
Am 12./13. November nahm BST eltro-
mat am vierten Treffen des Converting
4.0 Netzwerks bei Windmöller & Höl-
scher (W&H) in Lengerich mit mehr als
100 Besuchern teil, das unter der Über-
schrift „Wertschöpfungskettenübergrei-
fende Effizienzsteigerung“ die Prozess-
datenkommunikation über Prozessgren-
zen hinweg thematisierte. Auch hier prä-
sentierte BST eltromat Lösungen und
Ideen rund um die Integration der Quali-
tätssicherung mit vor- und nachgelager-
ten Produktionsprozessen. Dabei zeigte

Gemeinsame Präsentationen mit Ma-
schinenbauunternehmen zeigten die
Vorteile der Integration der Quali-
tätssicherung in der Produktion so-
wie in den vor- und nachgelagerten
Prozessen
n Die bahnverarbeitende Industrie ist
voll auf Industrie 4.0-Kurs und nutzt zu-
nehmend Echtzeitdaten aus der Produk-
tion für Effizienzsteigerungen. So lässt
sich das große Interesse an den Expona-
ten zum Thema Converting 4.0 zusam-
menfassen, die BST eltromat Internatio-
nal im Herbst 2019 gemeinsam mit Ma-
schinenbauern auf verschiedenen Veran-
staltungen präsentiert hat. „Schnelleres
Einrichten von Maschinen, minimierter
Ausschuss, höhere Energieeffizienz und
Produktion auf konstant hohem Quali-
tätsniveau – wir haben die Vorteile auf-
gezeigt, die sich aus der Integration un-
serer Qualitätssicherungssysteme in
durchgängig digitalisierte und vernetzte
Produktionsprozesse ergeben“, formu-
liert BST eltromat-Innovationsmanager
Dr. Michael Dattner das Ziel des Engage-
ments des Unternehmens rund um das
Thema Converting 4.0. 
BST eltromat ist Gründungsmitglied des
von der Kampf Schneid- und Wickeltech-
nik GmbH auf der ICE 2017 initiierten
Converting 4.0 Netzwerks. Gemeinsam
zeigten beide Unternehmen auf der 
K 2019 in einer Simulation das Zusam-
menspiel eines digitalen Linien- und
Kontrastsensors CLS PRO 600 von BST
eltromat mit einem Rollenschneider vom
Typ ConSlitter und der integrativen Platt-
form the@vanced von Kampf Schneid-
und Wickeltechnik. Die Integration er-
möglicht das automatische Einrichten
der Sensorik und der motorischen Mes-
serachse des Rollenschneiders, wobei
nicht die Messer zum Sensor, sondern
die Motive auf den Materialbahnen zur
Messerachse ausgerichtet werden. Der
Sensor fährt automatisch auf die vorge-
gebenen Linien und liefert anschließend
Informationen, die für die Optimierung
des Schneidprozesses herangezogen
werden können.
„Das automatische Ausrichten der
Schnittbilder vereinfacht den Schneid-
prozess und verkürzt hier signifikant die

In Zusammenarbeit mit Industriepartnern Thema Converting 4.0 
vorantreiben

das Unternehmen auf, wie das Zusam-
menführen von Qualitätsdaten höhere
Effizienz und Sicherheit sowie mehr
Komfort und Nachhaltigkeit mit sich
bringt, sofern die Informationen syn-
chronisiert aufbereitet vorliegen. Die
Mitglieder des Netzwerks zeigten sich
von den vorgestellten Analysemethoden
begeistert, was zum Beispiel für den Ein-
satz künstlicher Intelligenz in der Fehler-
klassifikation galt. Gemeinsam entwi k-
kelten sie Szenarien, wie die Berücksich-
tigung weiterer Prozess- und Materialda-
ten zusätzlichen Mehrwert bringen
kann. „Häufig sind bei Unternehmen be-
reits ‚höchst relevante‘ Daten verfügbar.
Sie werden aber bisher nicht genutzt,
weil die dafür erforderlichen standardi-
sierten Schnittstellen und Formate noch
nicht etabliert sind“, formuliert Dattner
den Knackpunkt. „Besonders gefreut hat
mich die intensive Diskussion zu Cloud-
Lösungen für Datenspeicher und Cloud
Computing an unserem Stand auf der
W&H-Hausmesse. Insbesondere Dr.

Auf der K 2019 präsentierte BST eltromat gemeinsam mit Kampf Schneid- und
Wickeltechnik auf dem Messestand des Unternehmens eine Simulation zum 

Thema Converting 4.0. Gezeigt wurde das Zusammenspiel des digitalen Linien-
und Kontrastsensors CLS PRO 600 von BST eltromat mit einem Rollenschneider

vom Typ ConSlitter und der integrativen Plattform the@vanced von Kampf
Schneid- und Wickeltechnik
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 Chris  toph Legat von unserem Schwester-
unternehmen Hekuma hat sich für einen
unabhängigen Plattformgedanken stark
gemacht“, so der Innovationsmanager.
Dank der intensiven Arbeitsatmosphäre
des Netzwerktreffens habe er sich tat-
sächlich mit jedem Teilnehmer direkt aus-
tauschen können.
Am 20. Oktober zeigte Dattner auf der K
in Düsseldorf beim Circular Economy Fo-
rum des VDMA in der Session „Recyklate
in Produkten“ auf, wie integrierte Con-
verting 4.0-Prozesse die Herstellung in-
novativer Kunststoffmaterialien unter
anderem für Verpackungen unterstüt-
zen, um den Forderungen nach Recy-
cling-Fähigkeit oder biologischer Abbau-
barkeit gerecht zu werden. „Die neuen
Materialien müssen die gleiche Qualität

und Funktionalität wie die Kunststoffma-
terialien bieten, die bislang in der Ver-
packungsherstellung eingesetzt werden.
Aber sie warten mit speziellen Eigen-
schaften auf, die zum Beispiel an die
Bahnlaufregelung oder an die Oberflä-
chen- und die Druckbildinspektion neue
Anforderungen stellen. Wir decken diese
Anforderungen unter anderem mit an-
gepassten Bahnlaufregelungen, Senso-
ren und Inspektionssystemen ab“, so
Dattner in seiner Präsentation zum The-
ma „Qualitätssicherung zugeschnitten
auf Produkte aus Recyklaten“. Auch hier
ermöglicht Converting 4.0 prozessüber-
greifende Optimierungen.
Anne-Laureen Lauven, Leitung Marke-
ting bei BST eltromat: „Prozessautomati-
sierung und -integration zählen seit Jahr-

zehnten zu den Kernkompetenzen unse-
res Unternehmens. Gerade auch die
bahnverarbeitende Kunststoffindustrie
ist eine der Branchen, in denen viele
Kunden unser prozessübergreifendes In-
tegrations-Know-how schätzen. Damit
sind wir auch im Bereich Industrie 4.0 für
viele Maschinenhersteller ein idealer An-
sprechpartner. In diesem Herbst haben
uns gleich mehrere Veranstaltungen die
Gelegenheit geboten, das zu dokumen-
tieren.“

➠ KREYENBORG GmbH & Co. KG
www.kreyenborg.com

Granulat schonend, aber sicher kristalli-
sieren. Der Wärmeeintrag durch die In-
frarotstrahlung ist unmittelbar, so dass
kurze Prozesszeiten von nur 15 bis 20
Minuten garantiert sind.   
Seine enorme Flexibilität erhält das IR-
Batch einerseits dadurch, dass die Pro-
zessführung individuell auf das zu verar-
beitende Material einstellbar ist, so dass
neben PET-Masterbatch genauso gut
technische Polymere, wie PEEK, PAI oder
PEI behandelt werden können. Anderer-

n Auf ihrem Messestand zur K 2019
zeigte die KREYENBORG GmbH ein IR-
Batch 90/100-30. Genau wie die konti-
nuierlich arbeitenden Infrarot-Drehrohre
des Maschinenbauers aus Senden sorgt
auch das diskontinuierlich arbeitende IR-
Batch für eine sehr schonende, aber effi-
ziente Materialbehandlung. Egal ob
Kunststoffgranulate erwärmt, kristalli-
siert, getrocknet oder gecoatet werden
sollen, das IR-Batch ist flexibel und viel-
seitig einsetzbar. Neben Kunststoffen ist
es ebenfalls für chemische Produkte so-
wie Lebensmittel geeignet.  
Weltweit hat sich das IR-Batch längst für
die Trocknung von PET-Masterbatch eta-
bliert. Verantwortlich sind seine beiden
Hauptmerkmale: ideale Prozessführung
und enorme Flexibilität. PET-Masterbatch
lässt sich nur trocknen, wenn das Poly-
mer gleichzeitig kristallisiert wird, da es
ansonsten zu unerwünschten Granulat-
Verklumpungen kommen kann. Deshalb
sind in die Trommel des Trocknungsag-
gregates Mischelemente integriert. Dank
einer sehr exakt und individuell einstell-
baren Temperaturführung lässt sich das

IR-Batch für effiziente Wärmebehandlung vieler Rohstoffe

seits erlaubt die leichte Zugänglichkeit
und Reinigbarkeit schnelle Material-
wechsel. Denn gerade bei der Verarbei-
tung hochgefüllter oder modifizierter Ty-
pen fällt der Reinigung der Prozessein-
heit eine wichtige Rolle zu. Das IR-Batch
kann komplett geöffnet und das Infra-
rotmodul auf einem Ausschub aus dem
Drehrohr herausgefahren werden. Durch
seinen einfachen Aufbau besitzt die
Trommel keine versteckten oder schwer
zu erreichenden Stellen und kann somit
einfach ausgesaugt oder mit Druckluft
gereinigt werden. Nach der Reinigung ist
das System ohne jegliche Vorwärmung
direkt wieder einsatzbereit.  
Erhältlich sind IR-Batch-Aggregate mit
Füllvolumina von 60 bis 300 dm³, die bei
Prozesszeiten zwischen 10 und 20 Minu-
ten ein Durchsatzspektrum von 150 bis
500 kg/h abdecken. Auf der K 2019 war
das IR-Batch 90/100-30 zu sehen, das zu
Demonstrationszwecken mit einem gro-
ßen Fenster versehen wurde. Es hat ei-
nen Durchmesser von 90 cm, eine Länge
von 100 cm und eignet sich für Füllmen-
ge von 40 kg.  

IR-BATCH von KREYENBORG

http://www.bst.group/
http://www.kampf.de/
http://www.kreyenborg.com/
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Datensicherheit und Kundenutzen wer-
den wir das Angebot auf BluPort in Zu-
kunft laufend ergänzen und erweitern“,
kündigt Michael Heitzinger, Managing
Director der EREMA Engineering Recy-
cling Maschinen und Anlagen
Ges.m.b.H., an. Die Basisversion ist für
alle Kunden kostenlos. Die Vollversion
mit allen aktuellen Updates steht bei Er-
werb eines „Smart Service Packages“ zur
Verfügung. 
Technologisch sind alle EREMA Maschi-
nen, die seit der K 2019 ausgeliefert
wurden, für die Nutzung dieses Pakets
ausgerüstet. Das Angebot zum Start der
Kundenplattform BluPort umfasst das
Dashboard „My Recycling Plant“ mit den
wichtigsten Kennzahlen und Vergleichs-
werten der betriebseigenen Recyclingan-
lagen, einen Investitionsrechner als Ent-
scheidungshilfe für Investitionen sowie
einen für den jeweiligen Nutzer bzw.
dessen Maschinen individualisierten Pool
an Wartungsvideos mit praxiserprobten
schrittweisen Anleitungen. „Mit diesen
in der Branche einzigartigen Wartungsvi-
deos befähigen wir die Mitarbeiter unse-
rer Kunden, diese Arbeiten rasch und
richtig durchzuführen. Das ist ein wichti-

n Die Kunststoffindustrie muss sich ge-
genwärtig zwei ganz großen Herausfor-
derungen stellen: Circular Economy und
Digitalisierung. Bei EREMA ist man über-
zeugt, dass die Digitalisierung im Kunst-
stoffrecycling ein wichtiger Schrittma-
cher am Weg zur Realisierung einer
Kreislaufwirtschaft ist. Der Kunststoffre-
cyclingmaschinen-Hersteller sieht sich
deshalb auch bei diesem Trend als Vorrei-
ter in der Branche und präsentierte auf
der K 2019 seine smarten Technologien
sowie die neue Kundenplattform Blu-
Port, wo künftig bestehende und neue
digitale Assistenzsysteme gebündelt wer-
den.
Die Ansprüche an das Regranulat stei-
gen, während gleichzeitig stärker ver-
schmutzte Inputströme und neue Mate-
rialzusammensetzungen im Recycling-
prozess verarbeitet werden müssen.
„Mit Hilfe der Digitalisierung eröffnen
sich neue Möglichkeiten für die Planung,
Steuerung und Organisation dieser Pro-
zesse. Diese gilt es zu nutzen, um die ge-
forderten Mengen an hoher und stabiler
Regranulatqualität bereitstellen zu kön-
nen“, begründet Manfred Hackl, CEO
EREMA Group, weshalb EREMA die Digi-
talisierung im Kunststoffrecycling so
stark forciert. 
Smarte Technologien gehörten schon in
den vergangenen Jahren zum Produkt-
portfolio von EREMA. Dazu zählen das
Smart Start Paket für einen hohen Auto-
matisierungsgrad, die QualityOn Pakete
für die kontinuierliche Messung von
Qualitätsdaten wie Farbe, MVR und Zu-
sammensetzung des Inputmaterials wäh-
rend des laufenden Verarbeitungsprozes-
ses, oder Smart Factory re360, ein Manu-
facturing Execution System, das Produk-
tions- und Maschinendaten des gesam-
ten bestehenden Maschinenparks er-
fasst. Weitere Assistenzsysteme und In-
formationstools können EREMA Kunden
über die neue Kundenplattform BluPort
nutzen, die auf der K 2019 erstmals prä-
sentiert wurde. „Auf dieser Online-Platt-
form bündeln wir übersichtlich und be-
nutzerfreundlich praktische Dienstleis -
tungs- und Datenaufbereitungs-Apps,
die unsere Kunden bei der Qualitätskon-
trolle unterstützen und so die Maschi-
nen-Performance steigern. Mit Fokus auf

Smarte Technologien zur Steigerung der Maschinen-Performance

ger Beitrag für eine möglichst hohe An-
lagenverfügbarkeit“, ist Michael Heitzin-
ger überzeugt. Dem selben Ziel dient
auch der bewährte Ersatzteile-Online-
shop „Spare Parts Online“, der ebenfalls
in das neue Kundenportal integriert wur-
de. EREMA Kunden finden hier nicht nur
rund um die Uhr bestellbare Ersatzeile
für ihre Maschinen, sondern auch ihre in-
dividuelle Bestellhistorie, Zeichnungen,
Schaltpläne, Dokumentationen, Ge-
brauchsanweisungen und Bilder. Prakti-
sche Suchfunktionen und die intuitive
Benutzeroberfläche vereinfachen und
beschleunigen den Beschaffungsprozess.
„Die digitale Vernetzung ist ein wichtiger
Schritt auf dem Weg zur Integration des
Recycling Know-hows in die Kunststoff-
wertschöpfungskette. Mit unseren smar-
ten Technologien und der neuen Kun-
denplattform BluPort schaffen wir die
Voraussetzung dafür, dass wir mit unse-
ren Kunden gemeinsam neue Lösungen
für ökonomisch und ökologisch sinnvolle
Optimierungen in der Prozesskette ent-
wickeln können“, so Manfred Hackl.

Auf der Online-Plattform BluPort bündelt EREMA Dienstleistungs- und 
Datenaufbereitungs-Apps, welche die Kunden bei der Qualitätskontrolle und 

Prozessoptimierung unterstützen (Foto: EREMA)

http://www.erema.com/
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➠ TROESTER GmbH & Co KG
www.troester.de
Tire Technology Expo 2020,
Booth No. 7036, Hall 21

the recently acquired extrusion technolo-
gy from HF, the new TROESTER Hamburg
branch widens the overall portfolio. In-
novative extrusion lines for tread, side-
wall, innerliner, apex and other profiles
can also be offered as turn-key systems
including downstream equipment and
 line control. The focus of TROESTER is to
generate maximum benefit for their cus-
tomers’ needs. 
In order to emphasize the advantages of
being a system supplier, TROESTER also
offers direct exchange with their service
experts during the 3 days event.
A team of specialists will be present at
 Tire Technology Expo 2020 to explain the
latest technological developments and to
answer your questions. Sales team:
 Stefan Böttcher, Lutz Herrmann, Kai
Hachmeister, Jan Harting, Paul Treigel.
Service team: Ingo Zipreß and Benjamin
Hubert.

n TROESTER is well known as a reliable
extrusion partner and source of know-
how for all major tire companies, but al-
so a favorite choice for medium-sized
and local tire producers, world wide.
The company offers an extended range
of standard and custom-designed sys -
tems for extrusion and calendering of
 tire components. Combining forces with

Tire Technology Expo 2020

Multiple extrusion head TROESTER 
CoEx®5plus1/H500 (CoEx® is a register -
ed trademark of TROESTER GmbH 
& Co. KG in Germany)

➠ UTH GmbH
uth-gmbh.com
Tire Technology Expo 2020,
Halle 20, Stand 4028

n Auf der Tire Expo 2020 (25. bis 27. Fe-
bruar 2020, Hannover), wird die UTH
GmbH aus Fulda ihr erweitertes Produkt-
programm präsentieren und dabei ihre
neueste Entwicklung zur Aufarbeitung
von Rückläufermaterialien vorstellen: das
TRP Reworker System.
Zu den Kernkompetenzen des Unterneh-
mens gehören die roll-ex® Zahnradpum-
pen-Technologie und innovative Fein-
strainer-Lösungen. Durch diese Techno-
logien wird es den Mischungs- und Rei-
fenherstellern weltweit ermöglicht, den
Herausforderungen der Kautschukverar-
beitung gerecht zu werden und dabei
die immer höher werdenden Qualitäts-
ziele bei gleichzeitiger Steigerung der
Wirtschaftlichkeit zu erreichen.
Auf der europaweit wichtigsten Messe
für Reifenfertigungstechnologien prä-
sentiert das Unternehmen als Erweite-
rung ihres Produktportfolios das innova-
tive System zur Rücklaufaufarbeitung,
das auf dem von UTH entwickelten Zwei-
Walzen-Plastifizierer (TRP) mit integrier-
ter Zahnradpumpe basiert. Dieses neue
Produkt beinhaltet eine Technologie, die
die in der Kautschukverarbeitung be-
währten Verfahren wie Brechen, Homo-
genisieren und Austragen in einem  au-
tomatischen Prozess vereint. Der neue
TRP Reworker wurde entwickelt, um un-
vulkanisierte Kautschukmaterialien scho-
nend aufzuarbeiten und dieses Material
in den Produktionsprozess zurückzufüh-
ren. Dabei sind Durchsätze bis zu 
2.500 kg/h pro Anlage möglich. Mit dem
TRP Reworker bietet UTH aufgrund der
kompakten Bauweise und der innovati-
ven Technologie eine Lösung, die eine
wirtschaftliche Alternative zu bestehen-
den Verfahren darstellt.
Seit 35 Jahren ist die UTH GmbH mit der
Entwicklung kundenspezifischer Lösun-
gen für die Reifen- und Kautschukindus -
trie auf dem internationalen Markt er-
folgreich etabliert. Diese Maschinen fin-
den in den verschiedensten Bereichen
Anwendung zum Beispiel in Mischlinien
für Fertigmischungen und Masterbat-
ches, kompletten Offline-Straineranla-
gen, Profil-Extrusionslinien sowie in der
Aufarbeitung von Reifenmischungen.
Das Angebot an intelligenten Vor- und

Neue Technologie zur wirtschaftlichen Aufarbeitung von 
Rückläufermaterialien in der Kautschukverarbeitung

Optionen, die sich durch den Einsatz des
innovativen, modular aufgebauten TRP
Reworker Systems ergeben. 

TRP Reworker 
System ist 

eine innovative 
Lösung für die 
wirtschaftliche 

Aufarbeitung von 
Rückläufer-

materialien in der 
Reifenproduktion

Nachfolgeeinrichtungen, die eine nahtlo-
se Integration in Mischlinien aller Größen
ermöglichen, gehört ebenso zum Liefer-
umfang, wie der umfassende After Sales
Service.
Am Messestandtand informiert das UTH-
Team über Anwendungsmöglichkeiten
der roll-ex® Technologie und die neuen

http://www.troester.de/
http://uth-gmbh.com/
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➠ motan Gruppe
www.motan-colortronic.com

zur Verarbeitungsmaschine zu fördern.
Dank der sehr präzisen Wägetechnik eig-
nen sich die METROFLOW-Geräte insbe-
sondere für die Überwachung des Mate-
rialverbrauchs in Echtzeit, was sie für den
Einsatz in einer Industrie 4.0-Umgebung
prädestiniert.
Die neuen Drucklufttrockner LUXOR CA
A mit optimierter Steuerung und inte-
grierter ETAplus® Technologie, sind für
das Trocknen von kleinen bis mittleren
Materialdurchsätzen ausgelegt. Die
Trockner arbeiten im Temperaturbereich
von 30 bis 180 °C. Sie können direkt auf
die Verarbeitungsmaschine oder auf ein
mobiles Gestell installiert werden. Ange-
boten werden die Trockner in vier Grö-
ßen mit acht, 15, 30 und 60 Litern Trich-
tervolumen.  
Mit den METRO SG HES Einphasen-För-
dergeräten können Kunststoffverarbeiter
wichtige Bereiche des Produktionspro-
zesses kostengünstig und effizient auto-
matisieren. Das gesamte Prozessmana-
gement wird dadurch erheblich verbes-
sert. Das Kunststoffgranulat wird schnell
und sauber in Maschinentrichter,  Tro -
ckentrichter oder sonstigen Vorratsbe-
hältern transportiert und bedarfsgerecht

n Drei Tage lang präsentierten Experten
der Kunststoffindustrie neue Produkte,
Vorträge und Dienstleistungs-Highlights
auf der Swiss Plastics Expo. motan-color-
tronic hat sich dem diesjährigen Messe-
thema „Nachhaltigkeit“ angenommen
und den Besuchern erste geschlossene
Kreislauf-Lösungen sowie mehrere neue
Produkte präsentiert; unter anderem das
METROFLOW, den LUXOR CA A Trockner
sowie die neue METRO SG HES Förder-
gerätereihe. 

Unter dem Motto „think materials ma-
nagement“ stellte die motan-colortronic
ihr gesamtes Portfolio an Peripheriegerä-
ten für die Kunststoffindustrie vor. Dar-
unter Lösungen zum Dosieren und Mi-
schen, Trocknen, Lagern und Fördern –
für Einsatzszenarien von Spritzguss über
Extrusion und Blasformen bis hin zu
Compoundierung. Beim Materialhand-
ling von Granulaten, Mahlgut sowie frei-
und nicht frei fließenden Pulvern wird ein
anwendungsorientierter Ansatz verfolgt
und Antworten auf alle kundenspezifi-
schen Herausforderungen gefunden.
Die gravimetrischen Fördergeräte wer-
den in pneumatischen Fördersystemen
verwendet, um beispielsweise Material
von einem Silo zum Trockentrichter oder

Materials Handling trifft Kreislaufwirtschaft

der Maschine zugeführt. Die METRO SG
HES sind für Durchsätze von 15 bis 
200 kg/h einsetzbar.

METROFLOW – gravimetrische Förder-
geräte für eine exakte Materialdurch-

satzkontrolle (Bilder: motan group)

LUXOR CA A – Drucklufttrockner für
kleine bis mittlere Durchsätze

METRO SG HES – wichtige Bereiche des
Produktionsprozesses automatisieren

http://www.motan-colortronic.com/


Mit roboTest
automatisier-
ter Kerb-
schlagbiege-
versuch an 
einem HIT-
Pendelschlag-
werk 
(Bildquellen:
ZwickRoell) 

www.smart-extrusion.com
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➠ ZwickRoell GmbH & Co. KG
www.zwickroell.com

zur Automatisierung von Kerbschlagbie-
geversuchen an einem HIT-Pendelschlag-
werk. Es lässt sich leicht versetzen und
kann schnell und einfach ohne spezielle
Roboterprogrammierkenntnisse bedient
werden. Damit ist es optimal, um dem
Prüfpersonal kleinere Serienprüfungen
(ab circa zehn Proben) abzunehmen und
damit Zeit für komplexere Aufgaben zu
schaffen. 
Am oberen Ende der Skala findet man
die vollautomatisierten Prüflabore: Sie
bestehen aus mehreren Roboterprüfsys -
temen, der Probenvorbereitung und so-
genannten AGVs (Automated Guided
Vehicles), die den Transport der Proben-
magazine zwischen den verschiedenen
Stationen übernehmen. Geleitet von au-
toEdition 3, der Roboterprüfsoftware
von ZwickRoell, können derart ausge-
stattete Labore unterschiedliche Prüfun-

n Sowohl in der Entwicklung als auch in
der produktionsbegleitenden Qualitätssi-
cherung werden Materialprüfungen an
Kunststoffen zunehmend automatisiert.
Roboterprüfsysteme sorgen für konstan-
te Prüfbedingungen und -ergebnisse und
entlasten Prüfpersonal von zeitaufwendi-
gen oder monotonen Arbeiten. Mit den
roboTest-Prüfsystemen bietet ZwickRoell
Lösungen, die von der Automatisierung
von Kleinserienprüfungen über klassi-
sche Roboterprüfsysteme bis hin zu voll-
automatisierten Prüflabors reichen. 
Das neue roboTest N System auf Basis ei-
nes Smart Robots eignet sich ideal für die
selbstständige Bearbeitung kleiner, häu-
fig wechselnder Prüfserien wie sie in vie-
len Kunststoff-Prüflaboren an der Tages-
ordnung sind. Das System ist flexibel für
pick&place-Anwendungen an beliebigen
Prüfmaschinen einsetzbar, beispielsweise

Skalierbare Lösungen für die automatisierte Materialprüfung

gen vollautomatisch durchführen – bei
Bedarf 24 Stunden am Tag. 
Dazwischen liegen die klassischen Robo-
terprüfsysteme, die schon seit Jahren er-
folgreich im Einsatz sind. Sie bestehen
aus der Prüfmaschine selbst, dem Robo-
ter und einem Magazin für die Proben.
Einmal konfiguriert arbeiten sie hunderte
oder gar tausende Prüflinge selbststän-
dig ab und sind so zu unverzichtbaren
Helfern in der produktionsbegleitenden
Qualitätssicherung geworden. 

Fahrerlose Transportfahrzeuge 

http://www.smart-extrusion.com/
http://www.zwickroell.com/
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➠ WITTE PUMPS & TECHNOLOGY GmbH
www.witte-pumps.com

Kunden die Möglichkeit zu bieten, Ab-
nahmen und Testläufe unter anspruchs-
vollen und prozessähnlichen Bedingun-
gen direkt vor Ort durchführen zu kön-
nen. Die Ausstattung des Prüffeldes ist
nach hochmodernen, aktuellsten techni-
schen Standards und Anforderungen
umgesetzt worden. Der Versuchsaufbau
ist äußerst flexibel und variabel gestaltet.
Mehrere Messstrecken decken einen
breiten Betriebsbereich für unterschied-
lichste Pumpengrößen ab. 
Neben den klassischen Performance-
kennwerten, können auch NPSH Werte
der Pumpen ermittelt sowie zeitlich
hochauflösende Druckmessungen reali-
siert werden. In allen Tests steht eine um-
fangreiche Zustandsüberwachung der
Pumpen zur Verfügung. Durch die flexi-

n Die WITTE PUMPS & TECHNOLOGY
entwickelt seit über 35 Jahren Zahnrad-
pumpen für den industriellen Einsatz in
unterschiedlichsten Branchen.  
Die Anforderungen an industrielle Ma-
schinen und Anlagen steigen stetig. Hö-
here Beständigkeit, längere Standzeiten,
Energieeffizienz und Digitalisierung sind
nur einige der Herausforderungen, die es
im Maschinen-, Anlagen- und Pumpen-
bau zu meistern gilt. Mit dem Blick in die
Zukunft und den damit verbundenen
Anforderungen an Pumpen und Prozes-
se, hat die WITTE PUMPS & TECHOLOGY
2019 ein neues Prüffeld in Betrieb ge-
nommen.  
Ziel dieser Prüffeldinstallation ist es, zum
einen firmeninterne Entwicklungsversu-
che zu realisieren und zum anderen, dem

Neuen Prüfstand für Zahnradpumpen in Betrieb genommen

ble Gestaltung des mechanischen Auf-
baus kann das Prüffeld zudem leicht und
schnell an neue Herausforderungen an-
gepasst, und um zusätzliche Messaufga-
ben erweitert werden. Ein weiterer Vor-
teil entsteht durch die Möglichkeit den
Prüfstand entweder vollautomatisiert
oder manuell zu betreiben. Hierdurch
lassen sich auch individuelle Versuche
und Aufgaben leicht umsetzen. Ein brei-
ter Viskositätsbereich an möglichen Flui-
den rundet den Funktionsumfang des
Prüffeldes ab. Realisiert wurde dieses
Projekt mit freundlicher Unterstützung
der WTSH - Wirtschaftsförderung und
Technologietransfer in Schleswig-Hol-
stein.  

WITTE nimmt neues Prüffeld für Zahnradpumpen am Standort Tornesch in Betrieb

online gehen und auf den Vecoplan-
Webshop zugreifen, um etwa Ersatz-
und Verschleißteile zu bestellen. Füh-
rungskräfte können damit Betriebszu-
stände mobil über Smartphone, Tablet
oder Laptop beobachten. 

n Vecoplan hat eine neue Bedienoberflä-
che für das Wartungspanel entwickelt.
Diese ist so aufgebaut, dass alle Arbeits-
abläufe an den Zerkleinerern für die Mit-
arbeiter intuitiv zu handhaben sind. Zu-
dem können sie über diese Steuerung

Neues Bedienpanelkonzept entwickelt

Das Unternehmen entwickelt, produziert
und vertreibt Maschinen und Anlagen,
die Primär- und Sekundärrohstoffe im
Produktions- und Wertstoffkreislauf zer-
kleinern, fördern und aufbereiten. Mit
dem neuen Bedienkonzept erhält der

http://www.witte-pumps.com/
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➠ Vecoplan AG
www.vecoplan.de

Vecoplan hat das neue Bedienpanelkonzept so aufgebaut, dass alle 
Arbeitsabläufe an den Zerkleinerern für die Mitarbeiter intuitiv zu handhaben

sind. Zudem können sie über diese Steuerung online gehen 
(Bildnachweis: Vecoplan AG)

Nutzer Unterstützung, um bei diesen Lö-
sungen sowohl die Transparenz und Pro-
duktivität zu erhöhen, als auch die Ar-
beitsweise energieeffizienter zu gestal-
ten – unter anderem mit statistischen
Datenrecordern und Dashboards. Dazu
zeichnet es sämtliche Maschinenparame-
ter auf, die sich zudem exportieren las-
sen. 
Die neue Bedienoberfläche ist auf allen
gängigen mobilen Endgeräten nutzbar.
Viel Wert legten die Entwickler auf Be-
nutzerfreundlichkeit. „Eine positive User
Experience (UX) war für uns grundle-
gend. Deshalb hat unser Panel ein mo-
dernes UX-Design erhalten“, beschreibt
Daniel Kessler, Leiter der Elektroentwick-
lung bei der Vecoplan AG. „Damit ge-
stalten wir die Mensch-Maschinen-
Schnittstelle für den Bediener so komfor-
tabel und angenehm wie möglich.“ Die
Handhabung ist im Vergleich zur Vorgän-
gerversion noch einfacher und intuitiver.
Der Mitarbeiter profitiert von diversen
Hilfestellungen, wie der digitalen Bereit-
stellung von Service-Videos oder Maschi-
nen-Dokumentationen mit selbsterklä-
renden Piktogrammen und vereinfachten

Darstellungen. Dabei lassen sich die Be-
dienelemente individuell an die Bedürf-
nisse des jeweiligen Mitarbeiters anpas-
sen. Diese werden personalisiert und ab-
gespeichert. Farblich gliedert sich die

Oberfläche in das Vecoplan-Corporate-
Design ein. 

➠ technotrans SE
www.technotrans.de

rungen in Bezug auf Richtlinien und Nor-
men. Dank eines neuen Kältekonzepts
sind die Geräte jetzt noch energieeffi-
zienter. 
Darüber hinaus kommen bei den luftge-
kühlten beta.c Kondensatoren in Mini-
Channel-Technologie zum Einsatz: Durch
die Senkung des Rohrquerschnitts benö-
tigen die Kreisläufe weniger Kältemittel,
sodass die Geräte weiterhin kompakt
aufgebaut sind und der Footprint bei al-
len Gerätetypen (auch wassergekühlt)
unverändert bleibt.
Zusätzlich nahm technotrans zahlreiche
Detailverbesserungen zur Optimierung
der Performance, Verfügbarkeit, Bedien-
barkeit und Servicezugänglichkeit vor.
Im Gegensatz zu brennbaren Kältemit-
teln unterliegen Sicherheitskältemittel
mit geringem GWP-Wert weniger stren-
gen Vorschriften. Somit bleiben Handl -
ing, Wartungsintervalle und vorgeschrie-

n Die technotrans SE hat mit den alpha.c
und beta.c ihre Kombinationsgeräte zur
Feuchtmittelaufbereitung und Farbwerk-
Temperierung überarbeitet. Die neuen
Geräte weisen dank neuer Verfahrens-
technik eine verbesserte Energieeffizienz
auf. Darüber hinaus stellt das Unterneh-
men viele seiner Kühl- und Temperieran-
lagen im Zuge der EU-weiten F-Gase-
Verordnung auf das A1-Sicherheitskälte-
mittel R513A um. Das nicht brennbare
Kältemittel weist ein niedriges Global
Warming Potential (GWP) auf und stellt
keine erhöhten Sicherheitsanforderun-
gen an den Betreiber.
Zum Einsatz kommt das neue Kältemittel
unter anderem in den weiterentwickel-
ten Kombinationsgeräten zur Feuchtmit-
telaufbereitung und Farbwerk-Temperie-
rung alpha.c und beta.c. Diese nächste
Generation der Produkte entspricht den
neuesten Standards und Marktanforde-

Neue Kühlgeräte eingeführt

bene Dichtheitsprüfungen auf dem heu-
tigen niedrigen Niveau. Das spart Betrei-
bern Zeit und Geld.

http://www.vecoplan.de/
http://www.technotrans.de/
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➠ Guill Tool & Engineering
www.guill.com

work with them to create extrusion tool -
ing that will give them a competitive
 edge. Accurate simulation and interpre-
tation by extrusion experts greatly reduc -
es the number of physical reworks need -
ed, as the tooling has a greater chance
of producing a good product at the out-
set. In-house testing also speeds up the
turnaround on test results, reducing de-
lays during the tool design process and
offering better control over the proces-
ses and test parameters.
The new Guill rheology lab processes
standard materials, custom formulae and
it is equipped to mix materials. These
materials include plastics, thermoplastic

n Guill Tool, manufactu-
rers of extrusion tooling
for the global market, has
open ed an in-house rheo-
logy laboratory,  mak ing it
the only extrusion tooling
manufacturer in the  in -
dus try with such a capabi-
lity. Seeking to obtain bet-
ter results and minimize
the time it takes between
testing and production,
Guill built its own rheolo-
gy lab in their facility in
West Warwick, Rhode Is-
land, USA. The lab featur -
es several key machines
that  en sure optimum results, when tes -
ting materials, especially new com-
pounds to be extruded. The testing
equipment includ es a Hybrid Rotational
Rheometer, a Differential Scanning Calo-
rimeter, and a Thermal Conductivity Me-
ter.
Third-party testing facilities are typically
not experienced in extrusion processes.
Guill, however, can not only gather data
the same way third-party testers can, but
can also interpret that data as it applies
specifically to extrusion. Likewise, third-
parties simply supply data, not recom-
mendations. Guill is now equipped to
both test its customer’s materials and

In-House Rheology Lab launched

elastomers, all types of rubber and sili co-
ne. Information from the lab is transmit-
ted directly to the Guill engineering de-
partment via computer link for review by
the design team. 
The lab will be offered for use by extru-
ders and chemical formulators, among
others in the industry.  

TA Instruments Discovery HR-2 Hybrid
Rotational Rheometer

TA Instruments DSC-25 Differential Scanning 
Calorimeter

TA Instruments DTC-300 Thermal 
Conductivity Meter

New Guill Rheology Lab at company
headquarters in West Warwick, 

Rhode Island

http://www.guill.com/
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➠ Davis-Standard, LLC 
www.davis-standard.com

tion, the servo drives enable monito-
ring and adjustments through out the
run to account for lot-to-lot variations,
day/night variations, and corrections
for gum space adjustments. A hydrau-
lic pump system is not necessary and
the compact design does not require
hoses.
Additional features such as a tapered
mandrel and highly engineered flow
paths ensure consistent flow through
all speed ranges. The thrust bearing
 sup port ed core tube/pin assembly en-
ables wall thickness modification un-
der pressure without interruption. Die
adjusting screws are located in remo-
vable inserts to protect the body from
thread dam age. A larger surface area
in the water jacket improves heat
transfer efficiency. Models are avail a-
ble to accommodate 2-inch (50mm),
3-inch (76mm), 4.5-inch (102mm) and
5.5-inch (140mm) diamet er braids. 

n In an effort to continually improve sys -
tem productivity through smarter tech-
nology, Davis-Standard has introduced
the Model 3000A (automatic) crosshead
for rubber hose applications. As over-
head costs for labor, energy and materi-
als put pressure on the margins, it is es-
sential to have faster, more versatile
equipment to merge economics with
 sus tainability. The Model 3000A  cross -
head is an example of this technology,
enabling hose manufacturers to reduce
scrap and attain faster start-up times for
smaller lots. Material savings, quick pro-
duct changes, simplified maintenance,
reduced scrap and improved quality
equate to competitive efficiency.
The Model 3000A incorporates an auto-
matic, servo driven concentricity adjust-
ment system. This new, proprietary sys -
tem allows for adjustment of the core
 tube/tip assembly with a simple, accur a-
te joystick control. This enables the ope-
rator to easily minimize eccentricity, ma-
ximize concentricity, and reduce downti-
me during product changeovers. In addi-

Crosshead Embodies Smart Technology for Hose Applications

Model 3000A

➠ Covestro AG
www.covestro.com

und Herstellung von Materialien auf dem
Gebiet von Ausweisdokumenten. 
Durch Lösungen mit innovativen Spezial-
folien der Typen Makrofol® ID, Platilon®

ID sowie Dureflex® ID bieten Ausweisdo-
kumente und Datenseiten von Reisepäs-

n Die Anforderungen an die Fälschungs-
sicherheit und den Datenschutz von Aus-
weisdokumenten haben sich weltweit
drastisch verschärft. So werden etwa
sichtbare Sicherheitsmerkmale für Reise-
pässe zunehmend wichtiger. Neue Aus-
weisdokumente müssen vor allem die
strikten Anforderungen von Regierun-
gen an die Langlebigkeit und Sicherheit
erfüllen. Ende November 2019 stellte
Covestro auf der Fachmesse TRUSTECH
in Cannes, Frankreich unter dem Motto
„Rethinking the Passport“ innovative Fo-
lienlösungen für Reisepässe vor. Diese
Materialentwicklungen erfüllen die An-
forderungen der nächsten Passgenerati-
on in puncto Fälschungssicherheit, Lang-
lebigkeit und die Effektivität von Produk-
tionsprozessen. Covestro verfügt über
langjährige Erfahrung in der Entwicklung

Zukunftsweisende Reisepasstechnologien mit innovativen Spezialfolien

sen nun mehr Raum, um in physischen
Datenelementen und dem digitalen Chip
zusätzliche Sicherheitsmerkmale für die
sichere Identifizierung von Personen ein-
zubinden.  
Um Dokumentenangriffe durch Fäl-
schung, Manipulation und Identitäts-
diebstahl zu verhindern, werden Aus-
weisdokumente mit verschiedenen Si-
cherheitselementen ausgestattet. Dies
beginnt bereits zu Beginn der Dokumen-
tenerstellung mit robusten Trägermate-
rialien und innovativen Sicherheitskon-
zepten zum Schutz der physischen und
digitalen Elemente. 

(Quelle: Covestro)

http://www.davis-standard.com/
http://www.covestro.com/
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Vorschau
2/2020

IKV-Aachen – Aus der Forschung:
Mehr Leistung dank Evolution – Luftführungssystem für
mehr Massedurchsatz in der Blasfolienextrusion

Sikora auf der wire 2020:
Innovative und nachhaltige Mess- und Regeltechnologie



http://www.iec-expo.com.ua/


http://iptf.extrusion-info.com/
http://iptf.extrusion-info.com/
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