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BLU?— EXPERTS IN DOWNSTREAM

for a sustainable future

Stein Profilstapelautomat

Profil-Langenmessung wahrend der Extrusion
Durch Messsensoren wird die IST-Ldnge von jedem Profil ermittelt.

Da der Profilstapelautomat mit der Profiltrennung kommunizieren
kann, ist es moglich kiirzeste GUT-Langen zu produzieren und
dadurch Material einzusparen.

ng besonderer Profile

in Maschinenbau bietet technische
Losungen zur Stapelung schwerer und
groper Monoblockprofile.

Aufgrund jahrzehntelanger Erfahrung
konnen aupergewdhnliche Profilgeometrien
oder besondere Lagenbilder auf ihre
automatisierte Stapelung evaluiert werden.

Kassettenspreizung

Mithilfe einer Kassettenspreizung ist es
maglich dieselbe Packungsdichte der
Handverpackung zu realisieren.

Made in
Germany



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

Als Spezialist im Bereich
Sondermaschinenbau finden
wir immer eine Losung!

Gewichtermittlung
wahrend der Extrusion

Mithilfe spezieller Wageeinheiten kénnen
einzelne Profile vor der Bildung einer
Profillage gewogen werden. Das ermittelte
Gewicht kann zur Optimierung des
Extrusionsprozesses herangezogen werden.

Kassettenhandling

Das Handling ermdglicht sowohl den
Einzug leerer Kassetten in den
Stapelautomat als auch das
Ausschieben der gefiillten Kassetten.

Profilzwischenlage

Endlos als Folienverlegung zwischen
den Profillagen oder mit einzelnen
Streifen auf der Lage verlegt.

STEIN Maschinenbau
GmbH & Co.KG

Wartbachstrasse 9
66999 Hinterweidenthal/Germany
Tel. (+49) (0)63 96-9215-0
Fax (+49) (0)63 96-9215-25
stein@stein-maschinenbau.de

www.stein-maschinenbau.de
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25

Die SBI Mechatronik GmbH (SBI), bekannt flr ihr
umfassendes Produktportfolio an Inline-Dickenmess-
geraten, erweiterte ihr Angebot um hochmoderne
Bildverarbeitungssysteme (WIS 1000), welche sich durch
hohe Flexibilitat und Anpassung an individuelle Kunden-
anforderungen auszeichnen

32

NexKemia Petrochemicals setzt seit 2020 auf ZSK-
Doppelschneckenextruder von Coperion. Mit dem Fokus
auf innovative Herstellverfahren und Nachhaltigkeit
bietet NexKemia Produkte flr die Verpackungsindustrie
und Gebdudeddmmung

34

Forschende des Fraunhofer Cluster of Excellence Circular
Plastics Economy CCPE entwickeln im Projekt Zirk-Tex ge-
meinsam, erganzend zu mechanischen Verfahren innova-
tive Recyclingmethoden, um nachhaltige Dachbahnen
und Geokunststoffe herzustellen. Dabei untersuchen sie
die komplette Wertschdpfungskette im Pilotmalistab

42

Auch auf der K 2025 war GMA - der Spezialist fur Breit-
schlitzdisen und FlUssigkeitsbeschichtungen aus Taiwan -
wieder mit einem Messestand vertreten. Das EXTRUSION-
Team fUhre wahrend der K 2025 ein Interview mit Andreas
Huemer (Extrusionstechnik), Handelsvertreter der Firma
GMA
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23. Inno-Meeting - Flexpack
2030

24. - 25.02. 2026, Osnabrtick,
Hybrid
www.innoform-coaching.de/
tagung/23-inno-meeting-2026

Biokunststoffe

04. - 05. 03. 2026, Online
www.skz.de/bildung/kurs/
online-kurs-biopolymere-eigen-
schaften-und-anwendungen

SOLIDS & RECYCLING-TECHNIK
Dortmund 2026

18.-19. 03. 2026

Dortmund / Germany
www.solids-recycling-technik.de

wire & Tube 2026 -

World of Cables
13.-17.04. 2026
Dusseldorf / Germany
www.wire.de/weltderkabel

CO,-based Fuels and Chemicals
Conference 2026

28.-29.04. 2026

Cologne / Germany
https://co2-chemistry.eu/

Plastics Recycling Show Europe
2026

05. - 06. 05. 2026

Amsterdam / The Netherlands
www.prseventeurope.com

interpack 2026
07.-13.05. 2026
Dusseldorf / Germany
www.interpack.de

Interplas 2026

02.-04.06. 2026

Birmingham / United Kingdom
www.interplasuk.com

PLAST Milan
09.-12.06.2026
Milan / Italy
www.plastonline.org

23. Inno-Meeting ,Flexpack 2030 -
Neuausrichtung in der flexiblen Verpackung

Die europaische Flexpack-Branche
befindet sich in einem tiefgreifenden
Wandel. Vor diesem Hintergrund setzt
das 23. Inno-Meeting, der renom-
mierte Branchentreff, am 24. und 25.
Februar 2026 in Osnabriick entschei-
dende Impulse fur zukunftsfahige L6-
sungen. Unter dem Leitthema
+Flexpack 2030 riicken die zentralen
Weichenstellungen fur die Zukunft fle-
xibler Verpackungen in Europa in den
Fokus.

Neue Anforderungen der PPWR,
verscharfte Food-Contact-Regularien
far Rezyklate, der Ausstieg aus PFAS
sowie steigende Nachweis- und Do-
kumentationspflichten machen einen
grundlegenden Wandel unausweich-
lich. Gleichzeitig er6ffnen technologi-
sche Innovationen neue Optionen flr
funktionierende Kreisldufe und eine
klare Differenzierung im Markt.

Im Mittelpunkt der 16 Fachvortrage
stehen unter anderem Hochbarriere-
Monomaterialien, neue plastikfreie
Materialien sowie digitale Wasserzei-

chen und fortschrittliche Sortiertech-
nologien. Erganzt wird das Programm
durch zentrale Fachthemen wie NIAS-
Management, Low-Migration-Syste-
me, CO,-Bilanzen, Mass-Balance-An-
satze sowie energieeffiziente Pro-
zesse. Intensiv diskutiert werden
Fachvortrage zu den Themen: Inte-
gration von Hochdurchsatzdaten und
KI zur Entwicklung nachhaltiger flexi-
bler Verpackungsldsungen; SiOx-Be-
schichtungen auf Rezyklaten; Neue
Barriere- und Recyclingtechnologien,
die flexible Hochbarriere-Verpackun-
gen hochwertig recyclierbar machen;
Innovatives Schaumen dinner Folien
und Cups, Digital Product Passport
Compass C2C™ - Compliance meis-
tern, Zirkularitat starken; Kaseverpa
ckungen 2030 - Perspektive eines Le-
bensmittelherstellers.

Anmeldung & weitere Informatio-
nen:

> https://inno-meeting.de/events/
IM-02-26/

SKZ-Veranstaltungen

Polyamide
10.-11. Mérz 2026, Wiirzburg
Polyamide bleiben ein zentraler
Werkstoff der modernen Kunststoff-
technik und entwickeln sich technolo-
gisch stetig weiter. Die Tagung gibt
Einblicke in neue Werkstoffsysteme,
intelligente Bauteilauslegung sowie
moderne Verarbeitungstechnologien
und digitale Ansatze. Praxisbeispiele,

Fachvortrage und Austausch entlang
der gesamten Wertschopfungskette
machen die Veranstaltung zu einem
wichtigen Treffpunkt der Branche.

21. Duisburger Extrusionstagung
22.-23. April 2026, Duisburg

Im Rahmen der Tagung werden
mehrere Schwerpunkte ausgiebig the-

Extrusion 1/2026



matisiert, mit dem Ziel, zukunftige
Herausforderungen der Branche zu
diskutieren und Losungen fur beste-
hende Probleme der Teilnehmer:
innen zu finden. Behandelt werden
Anforderungen an die Verarbeitungs-
prozesse sowie die Maschinentechno-
logie zur Herstellung hochwertiger
Produkte. Erganzt wird das Programm
durch praxisrelevante Forschungsein-
blicke aus der universitaren Land-

schaft sowie eine begleitende Fach-
ausstellung.

Polymerschdume — Perspektiven &

Trends

5.-6. Mai 2026, Wiirzburg
Polymerschaume spielen in unse-

rem Leben taglich eine wichtige

Rolle. Viele Anwendungen sind dabei

nicht direkt sichtbar, wie zum Beispiel

die Isolation unserer Hauser, oder im
Inneren  unseres  Kuhlschranks.
Schaume als Schutz beim Transport
von Gutern oder als Becher flr den
Frihstuckskaffee nehmen wir unmit-
telbar wahr. Die Fachtagung zeigt mo-
derne Entwicklungen, Anwendungen
und Trends im Bereich der Polymer-
schdume - von Polyolefinen bis zu
hochtemperaturbestandigen Ther-
moplasten.

> www.skz.de, tagungsorganisation@skz.de

KUTENO und KPA in Bad Salzuflen -

Starker Zuspruch bestétigt

Standort

Die KUTENO und KPA Bad Salzuflen
finden vom 9. bis 11. Juni 2026 im
Messezentrum Bad Salzuflen statt
und prasentieren sich nach dem
Standortwechsel im vergangenen Jahr
in einer sehr positiven Ausgangslage.
Die KUTENO verzeichnet eine hohe
Nachfrage: Der aktuelle Buchungs-
stand liegt rund 10 Prozent Uber dem
Vorjahr und wird von durchweg posi-
tivem Feedback der Aussteller beglei-
tet. Gleichzeitig ist die KPA Bad
Salzuflen zum zweiten Mal parallel vor
Ort und erganzt die KUTENO zu
einem Messe-Duo im Herzen von Ost-
westfalen-Lippe, einer Kernregion der
Kunststoffbranche. Gemeinsam de-
cken KUTENO und KPA die gesamte
Wertschopfungskette der Kunststoff-
verarbeitung bis in die Anwenderin-
dustrien hinein ab.

Bereits die erste KUTENO-Ausgabe
in Bad Salzuflen war von gut gefllten
Hallen, intensiven Fachgesprachen
und einer sehr positiven Arbeitsatmo-
sphare gepragt. Die Rickmeldungen
der Aussteller fielen durchweg positiv
aus und spiegeln sich im aktuellen Bu-
chungsstand fur 2026 wider.

Zahlreiche Unternehmen prasentie-
ren sich 2026 erstmals auf der KUTENO
und erweitern das Angebot entlang der
gesamten Wertschopfungskette der
Kunststoffverarbeitung.

Extrusion 1/2026
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KUTENO und KPA
- Gemeinsam wer-
den im Juni 2026
Uber 490 ausstel-
lende Unternehmen
in Bad Salzuflen er-
wartet - davon rund
390 Aussteller auf .
der KUTENO und etwa 100 Aussteller
auf der KPA Bad Salzuflen.
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> www.kuteno.de
www.kpa-messe.de
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Branche Intern

Die ganze Welt der Kunststoffe trifft sich zur Fakuma im

Herbst

Der Startschuss fur die Vorberei-
tung der 30. Fakuma ist gefallen: Der
Messebeirat stimmt zusammen mit
dem Veranstalter P. E. Schall Ausstel-
ler und Fachbesucher auf das Bran-
chenhighlight ein. Die Jubildums-
messe verspricht vom 12. bis 16. Ok-
tober 2026 ein funftagiges Fest der
Kunststoffbranche in Friedrichhafen
am Bodensee zu werden. Schon jetzt
vermeldet Schall eine stolze Flachen-
belegung und eine hohe Internatio-
nalitat.

Die Fachmesse gilt als weltweilt her-
ausragender Branchentreffpunkt der
Kunststoffverarbeiter. Sie ist wegwei-
send in den Bereichen Spritzgiel3tech-
nologie, Extrusion und Thermofor-
ming. ,Die Jubilaums-Fakuma ist ak-
tuell Thema Nummer Eins in der
Branche”, so Annemarie Schur, Pro-
jektleiterin der Fakuma beim Messe-
veranstalter P. E. Schall. ,Wir freuen
uns Uber das grol3e Interesse und
eine aktuell schon stolze Flachenbele-
gung. Der jetzige Anmeldestand ist
eine hervorragende Basis fur alle Be-
teiligten, um wieder eine hochkaratige
und lebendige Messe mit einem Top-
Rahmenprogramm zu gestalten.”
Fortlaufend kommen neue Aussteller
hinzu, weil3 die Projektleiterin, sodass
die Fakuma 2026 wieder an die Er-
folge von 2023 und 2024 anschlieRBen
wird; in jenen beiden Jahren waren je-
weils knapp 1.700 Aussteller nach
Friedrichshafen gekommen.

,Wir wollen die 30. Fakuma feiern”,
versichert Bettina Schall, Geschafts-
fihrerin des Messeunternehmens
P. E. Schall. ,Die Fakuma kann mit
breiter Brust sowohl zurtickschauen
als auch in die Zukunft gehen, denn
sie zeigt auf einmalige Weise Praxisre-
levanz und Innovationsstarke”. Mit
ganzheitlichen Losungen, Komplettsy-
stemen und integrierten Technolo-
gien ist die Fakuma eine Fachmesse
mit hohem Nutzen fiur alle, die Ant-
worten flr ihren betrieblichen Alltag
in der Kunststoffverarbeitung suchen.
,Die Fakuma hat mal ganz klein ange-
fangen”, weil3 Prof. Werner Koch, Ge-
schaftsfUhrender Gesellschafter der

Von Links: Annemarie Schur (Projektleiterin der Fakuma beim Messeveranstalter P. E.
Schall), Dr. Friedrich Kastner (Inhaber der Dr. Kastner GmbH sowie CEO und Manag-
ing Partner NGA, COLLIN und BritAS), Nico Kils (Geschéftsflihrer technotrans SE),
Andreas Wittur (Mitglieder der Geschéftsleitung beim Messeveranstalter P. E. Schall),
Prof. Werner Koch (Geschaftsfiihrender Gesellschafter der Werner Koch Maschinen-
technik GmbH), Dr. Christoph Schumacher (Director Global Marketing bei Arburg),
Bettina Schall (Geschéftsfuhrerin des Messeunternehmens P. E. Schall),

Thomas Ratzsch (Geschéftsleitung Aurora Kunststoffe GmbH), Bernd Schéafer
(Geschéftsfuhrer Deifel GmbH & Co. KG Buntfarbenfabrik), Rudiger Dzuban

(Leiter Kommunikation und Marketing bei der ONI-Wéarmetrafo GmbH),

Susanne Zinckgraf (Leiterin strategisches Marketing der Wittmann Gruppe)

Werner Koch  Maschinentechnik
GmbH und Mitglied des Messebeirats.
,Die erste Fakuma 1981 war der Start
far mich. In einem Raum trafen sich
damals 39 Aussteller, es waren 39 Pio-
niere. Danach ging es steil bergauf fur
unser Unternehmen. Hier habe ich
die richtigen Auftrage bekommen,
und es sind langfristige Geschaftsbe-
ziehungen entstanden.”

So blickt die internationale Fach-
messe flr Kunststoffverarbeitung auf
30 herausragende Branchentreffs mit
den fuhrenden Kopfen der Kunst-
stoffindustrie zurlck, fasst Bettina
Schall die Erfolgsgeschichte zusam-
men. ,Unser Slogan als Veranstalter
,Messen machen Markte' trifft fur die
Fakuma in besonderem MalRe zu”, be-
tont die Messechefin. ,Denn sie hat
als Kommunikations- und Technolo-
gieplattform eine hohe Bedeutung flr
die Branchen, weil Anbieter und An-
wender ganz konkret Uber Projekte
sprechen und Lésungen diskutieren.
Die Umsetzbarkeit und betriebliche
Relevanz ist ein eindeutiger Vorteil
und ein klares Herausstellungsmerk-
mal der Fakuma.”

Den Startschuss fir eine span-
nende, thematisch bunte und fachlich

hochkaratige Fakuma 2026 hat der
Messebeirat zusammen mit dem Ver-
anstalter bei einer Arbeitssitzung
Mitte November gegeben. ,Die Fa-
kuma macht Kunststoffe erlebbar”,
konstatiert Dr. Friedrich Kastner, In-
haber der Dr. Kastner GmbH sowie
CEO und Managing Partner NGA, COL-
LIN und BritAS. , Die Fakuma ist eine
Messe zum Begreifen im wahren
Wortsinn. lhre Ganzheitlichkeit und
der integrative Losungsansatz der Ge-
samtsysteme begeistert die Fachbe-
sucher, um die sich die Aussteller in
besonderer Weise kimmern. Der di-
rekte Kontakt zum Kunden und der
personliche Austausch rund um die
Problemlésung mundet in konstruk-
tive und nachhaltige Geschaftsbezie-
hungen.” Zudem ist die Fakuma ein
Event mit hohem Erlebnis- und Emo-
tionsfaktor, betont Dr. Christoph
Schumacher, Director Global Marke-
ting bei Arburg: ,,Am Bodensee treffen
sich die Player der Kunststoffindus-
trie, um ihr Branchenfest als Familie
zu feiern.”

Eine Arbeitsmesse, eine Mitmach-
messe, bei der praxisrelevante Exper-
tise vom Anbieter zum Anwender
transferiert wird und im gemeinsa-
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men Fachaustausch Losungen gefun-
den, Antworten gegeben und Projekte
umgesetzt werden - so wird auch die
Jubildums-Fakuma ihre besonderen
Vorteile herausstellen. ,,Hier kommen
Dinge zum Laufen”, bringt es Rudiger

Dzuban, Leiter Kommunikation und
Marketing bei der ONI-Warmetrafo
GmbH, auf den Punkt. ,Eine Messe ist
die einzige Chance wirklich zu zeigen,
was Unternehmen kénnen. Hier wird
Kompetenz prasentiert. Und hier kén-

Branche Intern

nen Unternehmen aktiv vorangehen
und neue Impulse setzen.”

> P. E. Schall
www.fakuma-messe.de/

CO,-based Fuels and Chemicals Conference 2026

Das vorlaufige Programm der CO,
based Fuels and Chemicals Conference
2026, die am 28. und 29. April 2026
stattfindet, ist ab sofort online verfug-
bar. Die neue Programmubersicht
umfasst strategische Perspektiven,
technologische Durchbrtiche und Pro-
jektberichte entlang der gesamten
CCU-Wertschopfungskette - von Car-
bon Capture bis zur Herstellung von E-
Kraftstoffen, Polymeren, Chemikalien
und Materialien. Als etablierte Fach-
veranstaltung bringt die Konferenz re-
gelmaRig mehr als 230 Fachleute aus
Industrie, Wissenschaft und Politik in
KéIn und online zusammen. Teilneh-
mende erhalten tiefgehende Einblicke
zum Ausbau von Carbon Capture and
Utilisation und Power-to-X-
Technologien. Im Fokus steht
der Ersatz fossiler Kohlenstoff-
quellen durch nachhaltige und
kreislauffahige Losungen, die
derzeit durch politische Initiati-
ven wie die ReFuelEU Aviation
Verordnung und den US Infla-
tion Reduction Act besonders
befeuert werden.

Das Programm der kommen-
den Ausgabe behandelt zen-
trale  Themen wie die
Skalierung von grinem Was-
serstoff, die Entwicklung wett-
bewerbsfahiger E-Kraftstoffe
durch integriertes Carbon Cap-
ture und Methanolsynthese
sowie neue Ansatze fur
CO,-basierte Chemikalien und
Polymere. Weitere Programm-
punkte sind die Elektrolyse im
Pilotmal3stab, biotechnologi-
sche Gasfermentation, Kl-ge-
stutzten Verfahren zur
Erkennung von biogenen CO,

und die Prasentationen der Nomi-
nierten fur den Innovationspreis , Best
CO, Utilisation 2026".

Das vollstandige Programm ist ver-

fagbar unter:

> nova-Institut GmbH
www.nova-institute.eu
https://co2-chemistry.eu/program/

SCHNECKEN + ZYLINDER

35 ))))

Verschleif3schutz - innovativ und kundenorientiert

Seit mehr als 30 Jahren steht die Firma 3S fiir stetige Innovationen im Bereich der Fertigungstechnik.

Kontinuierliche Investitionen in modernste Bearbeitungsmaschinen und Schweif3technologie gepaart mit
innovativen Entwicklungen, machen die Firma 3S zum High - Tech Erzeuger von Extruderkomponenten.
Vor allem die enge Zusammenarbeit mit unseren Kunden erméglicht es uns Verschlei3schutz - Lésungen speziell
auf die Anforderungen der Anlagen und Produkte abzustimmen.

Wenn "Produkte von der Stange" nicht mehr ausreichen, bieten wir Alternativen an!

Bild: verschleiRgeschiitzter, konischer Doppelschneckenzylinder
3S SCHNECKEN + SPINDELN + SPIRALEN BEARBEITUNGSGES.M.B.H

PuhretstraRe 3, A-4661 Roitham, Tel: +43 (0) 7613 5004, Fax: +43 (0) 7613 5005, office@3s-gmbh.at, www.3s-gmbh.at
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https://www.3s-gmbh.at/

Branche Intern

33. Internationales Kolloquium Kunststofftechnik in Aachen -
Innovation, Kreislaufwirtschaft und praxisnaher Wissenstransfer im

Fokus

In Zeiten wirtschaftlicher Unsicher-
heit und globaler Umbrilche zeigt
sich, wie entscheidend Innovation,
neue Ideen und technologische Lo-
sungen sind, um den Wandel aktiv zu
gestalten. Das IKV ladt 2026 erneut
zum Internationalen Kolloquium
Kunststofftechnik ein und bietet ein
Forum, in dem Forschung und Indus-
trie gemeinsam neue Wege entwik-
keln  kénnen. Das zweitagige
Kolloquium findet am 4. und 5. Mdrz
2026 in Aachen statt.

Fokus auf Recycling und Kreislauf-
wirtschaft: Ein zentrales Thema des
Kolloquiums ist das Recycling techni-
scher Kunststoffe und Verpackungen
- ein Schlussel fur nachhaltige Wert-
schopfung, Ressourcenschonung und
die Entwicklung kreislauffahiger Pro-
dukte. Fachkundige Expert:iinnen aus
Wissenschaft und Industrie spannen
den Bogen von der Grundlagenfor-
schung bis zur industriellen Anwen-
dung.

Erweitertes Vortragsprogramm und
neue Sessions: Das Kolloquium 2026
Uberzeugt durch ein besonders viel-
seitiges Programm: 5 Plenarvortrage
sowie 16 parallele Themensessions
mit jeweils 3 individuellen Vortragen
bieten den Teilnehmenden die Mog-
lichkeit, ein malRgeschneidertes Fach-
programm zusammenzustellen.
Wahrend die Themensessions auf
spezifische Fachthemen und Detail-
fragen fur Expert:innen eingehen, bie-
ten die Plenarvortrage Ubergreifende
Perspektiven und vermitteln zentrale
Entwicklungen der Branche auf an-
schauliche und gut zugangliche
Weise. Themensessions laden zur Dis-
kussion ein.

IKV 360° - Forschung live erleben:
Besucher:innen kénnen die Labore
und Technika des IKV live erleben.
Mehr als 80 Versuchsstationen veran-
schaulichen laufende Forschungspro-
jekte und ermdglichen den direkten
Austausch mit den
Wissenschaftler:innen.

Industrieausstellung und Network-
ing: Die begleitende Industrieausstel-

' Internationales Kolloguium

) =

lung auf rund 400 gm zeigt die ge-
samte Wertschopfungskette der
Kunststofftechnik. Sie bietet einen
idealen Rahmen, um Kooperationen
zu initiieren, neue Technologien ken-
nenzulernen und gemeinsam die Zu-
kunft der Branche zu gestalten. Die
Ausstellungseroffnung am Vorabend
ladt zum Networking und Austausch
ein.

Preisverleihungen und Nachwuchs-
forderung: Wie in den Vorjahren wer-
den auch 2026 wieder der Georg
Menges Preis sowie der Reifenhauser-

Kunststofftechnik

Forderpreis im Rahmen des Kollo-
quiums verliehen. Das Recruiting
Speed-Dating ermdglicht Studieren-
den und Absolventen den direkten
Kontakt zu Unternehmen der Kunst-
stoffbranche - flr die Unternehmen
die Chance, passende Kandidaten fur
Praktika, Abschlussarbeiten und Ein-
stiegspositionen zu gewinnen.

> Institut fur Kunststoffverarbeitung (IKV)
in Industrie und Handwerk

an der RWTH Aachen
www.ikv-kolloquium.de
www.ikv-aachen.de

Neuausrichtung

Die Innoform Coaching eGbR hat
zum 1. Januar 2026 ihre Geschafte an
die neu gegrindete Innoform
Coaching GmbH Ubergeben. Mit die-
sem Schritt stellt das Unternehmen
die Weichen flir nachhaltiges Wachs-
tum, Weiterentwicklung und eine
langfristig ausgerichtete Strategie im
Bereich der flexiblen Verpackungen.

Geschaftsfuhrer der Innoform
Coaching GmbH sind Karsten Schré-
der und Julian Thielen, der unter an-
derem bei Karlville sowie Bischof +
Klein und zuletzt als Head of ,Made
for Recycling” bei Interzero tatig war.

Julian Thielen (links) und
Karsten Schréder (rechts)

Wahrend Karsten Schréder weiterhin
fur Kontinuitdt, Marktkenntnis und
strategische Ausrichtung steht, ver-
starkt Julian Thielen als Neuzugang
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die Geschaftsfuhrung insbesondere in
den Zukunftsfeldern Kreislaufwirt-
schaft und faserbasierte Werkstoffe
far flexible Verpackungen. Er wird
diese Themenbereiche inhaltlich und
formatseitig gezielt ausbauen und
neue Impulse fur das Portfolio setzen.

,Fur unsere Kundinnen und Kunden
bleibt im Tagesgeschaft alles verlass-
lich wie gewohnt”, betont Karsten
Schroder. ,,Programme, Formate und
Ansprechpartner:innen bleiben be-
stehen. Gleichzeitig verschaffen wir
uns mit der GmbH-Struktur mehr
Handlungsspielraum, um neue Ideen

und Formate schneller und konse-
quenter umzusetzen.”

Mit dem Eintritt von Julian Thielen in
die Geschaftsfuhrung werden zudem
neue Schwerpunkte gesetzt. ,Kreis-
laufwirtschaft und faserbasierte Ver-
packungsldsungen gewinnen rasant
an Bedeutung”, erlautert Julian Thie-
len. ,Wir werden unser Angebot in
diesen Bereichen deutlich erweitern -
von spezialisierten Fachkonferenzen
Uber praxisnahe Online-Formate bis
hin zu neuen, modularen Lern- und
Dialogkonzepten. Ich freue mich sehr,
wieder den kompletten Fokus auf die

Flexpack-Branche zu legen und diese
Zukunftsfelder flur unsere Branche
weiter voranzutreiben.”

Die Grindung der Innoform
Coaching GmbH ist damit vor allem
ein struktureller und strategischer
Schritt. Fur bestehende Teilneh-
mende, Referentinnen und Referen-
ten sowie Partnerunternehmen bleibt
die Zusammenarbeit unter dem be-
kannten Markendach Innoform in-
haltlich unverandert.

> Innoform Coaching
www.innoform-coaching.de

Langjahrige Partnerschaft verlangert -
Fakuma setzt auf Messeplatz Friedrichshafen

Eine Vertragsverlangerung verkin-
den Messeveranstalter P. E. Schall
und die Messe Friedrichshafen: Die
Fakuma findet bis mindestens zum
Jahr 2030 am Bodensee statt. ,Es ist
ein starkes Zeichen fir den Messe-
standort Friedrichshafen, wenn ihm
die Veranstalter einer derart bedeu-
tenden Industrie-Messe mit interna-
tionaler Strahlkraft ihr Vertrauen
aussprechen. Die Fakuma ist fur lo-
kale Dienstleister und Unternehmen
der gesamten Bodenseeregion ein ge-
wichtiger Wirtschaftsfaktor”, betont
Andreas Hein, Aufsichtsratsvorsitzen-

der der Messe Friedrichshafen und
Burgermeister der Stadt Friedrichsha-
fen.

Bettina Schall, Geschaftsfihrerin
des Messeveranstalters P. E. Schall
GmbH & Co. KG begrundet die Ent-
scheidung: ,Der Standort in Fried-
richshafen punktet nicht nur mit
seiner Funktionalitdt, den Kkurzen
Wegen und seinem professionellen
Team, sondern auch durch seine fa-
milidare Atmosphare. Die Branche
fuhlt sich hier sehr wohl und wir
sehen grol3es Potenzial, die Fakuma
auch erfolgreich weiterzuentwickeln.”

Von links: Andreas Hein (Aufsichtsratsvorsitzender der Messe Friedrichshafen und
Burgermeister der Stadt Friedrichshafen), Bettina Schall (Geschéaftsfuhrerin des Mes-
severanstalters P. E. Schall GmbH & Co. KG) sowie Klaus Wellmann (Geschéaftsfiihrer
der Messe Friedrichshafen)

Extrusion 1/2026

Messechef Klaus Wellmann und der
Kaufmannische Leiter der Messe Ste-
fan Mittag betonen: ,Unser Antrieb ist
und bleibt es, die bestmdgliche Un-
terstitzung des Veranstalters zu ge-
wahrleisten und wir sind so im Laufe
der Zeit zu einem eingespielten Team
zusammengewachsen. Seit vier Jahr-
zehnten sind wir Gastgeber der Fa-
kuma und bieten mit unserer
Erfahrung die beste Basis, um auch
kinftig die richtige Adresse fur die in-
ternationale Kunststoffindustrie zu
sein.” Als Erfolgsgarant fur die Fa-
kuma sehen sie dartber hinaus den
starken europdischen Wirtschafts-
raum im Vierlandereck Deutschland,
Osterreich, Schweiz und Liechten-
stein.

Die 30. Fakuma wird von 12. bis 16.
Oktober 2026 in Friedrichshafen statt-
finden. Bei der vergangenen Veran-
staltung im Oktober 2024 zeigten
Uber 1.600 Aussteller ihre aktuellen
Produkte und Dienstleistungen. Der
hohe Auslandsanteil von 47,5 Prozent
hatte einmal mehr die hohe Interna-
tionalitat und damit den weltweit be-
achtlichen Stellenwert der Fakuma
unterstrichen.

> P, E. SCHALL GmbH & Co. KG
www.schall-messen.de
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Inno-PrintPack 2025

Zwei Tage, funf Trends, ein Ziel: Den
Verpackungsdruck effizient und kreis-
lauffahig zu gestalten. Der 10. Exper-
tentreff Verpackungsdruck zeigte
eindrucksvoll, dass moderne Techno-
logien, von 7C-Fixed-Palette und KiI-
gestUtzter Echtzeit-Datenanalyse Uber
Robotik, Inline-Inspektion bis hin zu Fal-
schungsschutz und recyclingfreundli-
chen Materialien, die Produktionspro-
zesse nachhaltig transformieren.

Der ,Expertentreff Verpackungs-
druck” feierte unter dem neuen Label
»Inno-PrintPack” seine zehnte Auflage
und bot ein weiteres Novum. Die
Fachtagung gastierte vom 27. bis 28.
November 2025 im neu entstandenen
Veranstaltungszentrum der Follmann-
Gruppe in Minden, inmitten einer
Spezialchemie-Fabrik. Die moderne
Infrastruktur des Technologie- und
Wissenszentrums schuf optimale Rah-
menbedingungen fur die tiefgehen-
den Fachvortrage sowie fur den
weiteren Austausch.

Unter anderem zeigte Oliver Hiss-
mann von OCS Service in seinem For-
trag, wie moderne Inspektionssyste-
me die Qualitat auch von Recyclingfo-
lien und neuen ,grinen” Polymeren
sichern. Das Hochgeschwindigkeits-
Bahnsystem FSP600 erkennt in Echt-
zeit mittels kombinierter Trans-
missions- und Reflexionsmessung
sowie Hell- und Dunkelfeldbeleuch-
tung Fehler wie Gele, Stippen, Krater,
Locher oder Beschichtungsaussetzer
- und das alles bei eingefarbten oder
transparenten Folien. Besonders bei
PCR-Folien, die ein hohes Material-
rauschen aufweisen, verhindert die

(Quelle: Innoform Coaching By, -

GbR)

Multi Channel Evaluation (MCE) Fehl-
alarme. Bis zu sechs Kanale unter-
scheiden dabei relevante Defekte
vom Grundrauschen. Die Unterschei-
dung und finale Klassifizierung der
Defekte erfolgt durch einen automa-
tischen Klassifizierer, nachdem der
Defekt dem System geteacht wurde.

Marcin Lapaj von Transparent
Paper Ltd. zeigte in seinem Vortrag
den Ubergang bei BOPP-Folien zu
PPWR-konformen Monomaterial-
Strukturen. Im Fokus stehen Innova-
tionen wie BOPP-Folien mit ultra-
hoher Barrierewirkung (UHB), die Alu-
miniumfolie in Mehrschichtlaminaten
far trockene und feuchte Lebensmit-
telanwendungen ersetzen, sowie bi-
funktionelle Hybride, die die Funk-
tionen guter Siegeleigenschaften mit
ultrahoher Barrierewirkung kombinie-
ren. Hitzeresistente (HR) BOPP-Folien
mit kontrolliertem Schrumpf gewahr-
leisten zudem Dimensionsstabilitat
auf Hochgeschwindigkeits-Abpackma-
schinen. Durch Gewichtsreduzierung
mit matten BOPP-Folien geringer
Dichte und vereinfachten Laminat-
strukturen fordert BOPP aktiv die
Kreislaufwirtschaft und erfullt die An-
forderungen der PPWR an Monover-
packungen.

Dr. Ricarda Hofmann von der Flint
Group adressierte die verscharften
Anforderungen der EU-Recyclingge-
setzgebung (PPWR) an druckfreundli-
che, recyclingfahige Farben.

Detektierte Fehlertypen bei der Folienherstellung (Quelle: OCS Optical Control

Systems GmbH)

F I ‘I. . h-l
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Fehlertypan
Gede/Stppen, Fischaugen, Locher, Kratzer
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Attilio Borlenghi von Sun Chemical
prasentierte die Ultra Low Monomer
(ULM)-Laminiertechnologie, die neue
EU- und US-Verordnungen fur Le-
bensmittelsicherheit und Arbeits-
schutz erfullt.

Karsten Schroder schloss die Inno-
PrintPack mit einer pragnanten Zu-
sammenfassung aller Vortrage. Wie
relevant das Thema 4C/7C-Fixed Pa-
lette mit seiner Effizienzsteigerung im
Verpackungs- und Etikettendruck ge-
worden ist, zeigten die Prasentatio-
nen sehr anschaulich. Ebenso, wie
grol3 die Neuerungen bei Kl-gestiitz-
ter Echtzeit-Datenanalyse, dem Ein-
satz robotergesteuerter Systeme und
Inline-Inspektion sind.

> pack.consult
Dieter Finna
www.pack-consult.org

SWir sind
Kunststoff“-
Umfrage

Die Unternehmen der Kunststoff-
Wertschopfungskette sehen den
deutschen Standort im internationa-
len Vergleich in Gefahr. Dennoch zei-
gen sie weiterhin eine hohe
Bereitschaft, sich fur die Wertschop-
fung vor Ort stark zu machen: 91 Pro-
zent planen laut einer aktuellen
Umfrage auch 2026 Investitionen am
Standort Deutschland. Um diese
Starke fur Wertschopfung und Pro-
duktion im Land gezielt zu nutzen,
braucht es jetzt jedoch entschlosse-
nes politisches Handeln.

Die Unternehmen der Wertschop-
fungskette Kunststoff - Kunststoffer-
zeugung, Kunststoffverarbeitung und
Kunststoffmaschinenbau - gaben
dem Standort Deutschland insgesamt
die Note 4,1 (ausreichend). Damit hat
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sich die Standortbewertung im Ver-
gleich zur ersten Auflage der Umfrage
im Jahr 2023 nur leicht verbessert. Po-
sitive Noten erhalt der Standort
Deutschland insbesondere fir die
Nahe zu Kunden und Lieferanten
sowie fur das gute Industrienetzwerk.

Die Umfrage der Initiative ,Wir sind
Kunststoff* verdeutlicht gleichwohl
aber auch, dass drei zentrale Stand-
ortfaktoren Uber die Wettbewerbsfa-
higkeit der Wertschopfungskette
Kunststoff in Deutschland entschei-
den: Energiepreise, Burokratie und
die regulatorischen Rahmenbedin-
gungen in Bezug auf Kunststoffe und
Nachhaltigkeit wurden allesamt von
den Unternehmen mit ,mangelhaft”
bewertet. Insbesondere der hohe Auf-
wand fur Genehmigungen und Be-
richtspflichten belastet die Betriebe
und hemmt die Innovationskraft. Ein
beschleunigter Abbau von Burokratie
und eine weitere nachhaltige Entlas-
tung der Unternehmen von den
hohen Energiekosten sind entschei-
dend, damit Innovation, Wertschop-

fung und Arbeitsplatze im Land gesi-
chert bleiben. Denn die Unterneh-
mensbefragung zeigt ganz klar:
AuBerhalb Deutschlands ist die Inve-
stitionsbereitschaft momentan deut-
lich hoher.

JJetzt ist die Politik am Zug: Sie halt
die Stellhebel in der Hand, um der
Kunststoffindustrie den notigen
Schub zu geben”, betonen die Initia-
toren der Umfrage. ,Wahrend die Un-
ternehmen mit Innovation, Transfor-
mation und Jetzt-erst-recht-Menta-
litat vorangehen, muss die Politik BU-
rokratie abbauen und mit kluger Re-
gulierung weitere Investitionen in die
Kreislaufwirtschaft attraktiv machen.”

Vor dem Hintergrund anhaltender
Handelskonflikte fordert die Branche
neue, starke internationale Handels-
abkommen. Sie sind Voraussetzung,
um den Marktzugang zu sichern, faire
Wettbewerbsbedingungen herzustel-
len und die hohen Qualitatsstandards
deutscher Produkte international zu
schitzen. Eine effiziente und aktive
Marktaufsicht ist dabei unerlasslich.

Branche Intern

Die Unternehmen erwarten von der
deutschen Bundesregierung ent-
schlossene Schritte und haben in der
Umfrage selbst klare Prioritaten for-
muliert - vom Abbau von Berichts-
pflichten und einer 1:1-Umsetzung
von EU-Vorschriften bis zur Fachkraf-
tesicherung und Forderung der Zu-
wanderung qualifizierter Fachkrafte.

Die Initiatoren der Befragung ma-
chen deutlich: ,Jetzt ist der Moment,
zentrale Reformen mutig anzupacken,
damit der industrielle Kern Deutsch-
lands nicht weiter erodiert. Eine
starke, widerstandsfahige Kunststoff-
Wertschopfungskette ist fur Deutsch-
land unverzichtbar. Die Unternehmen
der Wertschopfungskette Kunststoff
sind attraktive Arbeitgeber fur fast
400.000 Beschaftigte und bilden mit
ihren Materialien, Verarbeitungs-
Know-how und Ingenieursleistungen
das Ruckgrat fur die groRen Transfor-
mationen zur Klimaneutralitat und
zur Kreislaufwirtschaft.”

> PlasticsEurope Deutschland e. V.
plasticseurope.org

Forderung nach verbindlichen EPR-Regulierung fur

Agrarkunststoffe

Die IK Industrievereinigung Kunst-
stoffverpackungen hat sich an beiden
offentlichen Konsultationen zum Cir-
cular Economy Act beteiligt und for-
dert die EinfUhrung eines verbind-
lichen Systems der erweiterten Her-
stellerverantwortung (EPR) fur Agrar-
kunststoffe.

Ein zentrales Anliegen der IK im lau-
fenden CEA-Prozess ist die Etablie-
rung einer funktionierenden Kreis-
laufwirtschaft fur Agrarkunststoffe.
Da Agrarkunststoffe wie beispiels-
weise Ballennetze, Pressengarne, Si-
lage-, Stretch-, Mulch- und Gewachs-
hausfolien oder Bewasserungsschlau-
che nicht als Verpackungen gelten, fal-
len sie nicht unter die Verpackungs-
und Verpackungsabfallverordnung
(PPWR) - mit der Folge, dass bislang
verbindliche Regeln fir den Umgang
mit den entstehenden Abfallen feh-
len. Um diese Lucke zu schlieBen und
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eine funktionierende Kreislaufwirt-
schaft sicherzustellen, setzt sich die IK
- unter deren Dach die Initiative ERDE
organisiert ist - explizit fur gesetzliche
Rahmenbedingungen im CEA ein.
Die freiwillige Initiative ERDE ist ein
nationales Sammel- und Recyclingsys-
tem flr Agrarkunststoffe, das bereits
seit 2013 erfolgreich arbeitet. Die Bi-
lanz kann sich sehen lassen: Allein in
Deutschland wurden Uber die ERDE-
Initiative 2024 rund 40.000 Tonnen
Agrarkunststoffe recycelt, was einer
CO,-Einsparung von Uber 37.000 Ton-
nen entspricht. Trotz dieser nach-
weisbaren Erfolge stof3t das freiwillige
Modell jedoch an seine Grenzen. Das
jahrliche Monitoring der GVM Gesell-
schaft fur Verpackungsmarktfor-
schung zeigt die Grenzen der Frei-
willigkeit auf und quantifiziert das Pro-
blem des ,Trittbrettfahrens”: Flr das
Berichtsjahr 2024 ermittelte die GVM

eine beachtliche Marktabdeckung von
78,6 Prozent Uber alle im ERDE-Sys-
tem erfassten Agrarkunststoffpro-
dukte. Damit entziehen sich jedoch
bei gut einem Funftel der Agrarkunst-
stoffe die Hersteller ihrer Verantwor-
tung. Dies stellt eine Wettbewerbs-
verzerrung zu Lasten der engagierten
Unternehmen dar und begrenzt die
okologische Effizienz des Gesamtsys-
tems. Ein Zustand, der nach Ansicht
der IK nur durch eine verbindliche ge-
setzliche Pflicht zur Herstellerverant-
wortung behoben werden kann - eine
Forderung, welche die Mitglieder und
die RIGK GmbH als Systemmanager
der Initiative ERDE vollumfanglich un-
terstatzen.

> IK Industrievereinigung
Kunststoffverpackungen e.V.
https://sicherverpackt.de
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Gold Award
gewonnen

Das SKZ hat in Zusammenarbeit mit
seinem langjahrigen Partner, der
IANUS Simulation GmbH ein For-
schungsprojekt namens ,KICKER -
Kiinstliche Intelligenz zur cloudbasierten
Optimierung von Kunststoff-Extrusions-
werkzeugen (iber numerische Rechnun-
gen" durchgefuhrt. Ziel des For-
schungsprojekts war die Entwicklung
eines simulationsgestutzten Kl-Assis-
tenzsystems zur automatisierten Op-
timierung von Profilextrusionswerk-
zeugen. Dafur wurden das SKZ und
IANUS im Oktober 2025 bei den
Inovyn Awards 2025 mit Gold in der
Kategorie Performance & Design aus-
gezeichnet. Bei dem diesjahrigen
Wettbewerb haben 113 Projekte aus
Europa, Amerika, Afrika und Asien teil-
genommen. Der Wettbewerb wurden
von dem Unternehmen INOES Inovyn
ausgeschrieben.

Materialaufwand um bis zu 75 Pro-
zent reduzieren: Dies wurde mit Hilfe
von Maschine Learning (ML) mit neu-
ronalen Netzen, die aus numerischen
Simulationen und experimentellen
Daten lernen und dadurch Optimie-
rungsvorschlage fur neue Werkzeug-
geometrien ableiten, durchgefthrt.
IANUS entwickelte innerhalb des For-
schungsprojekts ein Kl-basiertes Op-
timierungsmodul und integrierte
dieses in die Cloud-basierte Simulati-
onsplattform StromungsRaum®. Die
Arbeiten des SKZ beinhalteten die
Entwicklung des experimentellen Ver-
suchsaufbaus inklusive messopti-
scher Verfahren zur Erfassung von
Echtweltdaten fur die KI-Entwicklung.
Das KI-System wurde auch bereits in
der PVC-Extrusion experimentell vali-
diert. Diese Entwicklung soll es er-
moglichen, die Entwicklungszeiten
und den Materialaufwand um bis zu
75 Prozent zu reduzieren.

Ortaufgeloste Fliefsgeschwindigkei-
ten am Werkzeugaustritt erfassen: An
dem Forschungsprojekt ,KICKER"
waren seitens SKZ sowohl die Gruppe
Compoundieren und Extrudieren (Dr.-
Ing. Johannes Rudloff, Dr.-Ing. Hatice
Malatyali, Theresa Forster) als auch
die Gruppe Digitalisierung (Christoph

Das ,KIcKER"-Team vom SKZ mit extrudierten Quadratprofil (von links):
Mingo Kibert, Johannes Rudloff, Hatice Malatyali und Theresa Forster
(Foto: Luca Hoffmannbeck, SKZ)

Kugler, Mingo Kibert), beteiligt. Diese
konnte in enger Zusammenarbeit in-
nerhalb des Forschungsprojekts ein
Messsystem entwickeln, welches zum
groBen Erfolg des Projektes beigetra-
gen konnte. Innerhalb des Messsys-
tems kommen hochauflésende
Kameras und eine passgenaue Signal-
verarbeitung zum Einsatz, welche es
ermoglichen, ortaufgeldste FlieRge-
schwindigkeiten am Werkzeugaustritt
zu erfassen. Die erfassten Fliel3ge-
schwindigkeiten aus den experimen-

tellen Versuchen ermdglichten ein
noch detaillierteres Anlernen der KiI.

Die Verarbeitung der erlangten
Echtweltdaten und die Entwicklung
des Kl-basierten Optimierungsmodul
erfolgte seitens IANUS (Dr. rer. nat.
Kai Wenz, Dr.-Ing. Marius Ddrner,
Oleg Grauberger, Ali Chalgham, Mar-
kus Geveler, Robert Jendrny).

» SKZ — Das Kunststoffzentrum
Theresa Forster, t.forster@skz.de
www.skz.de

Bewerbungsphase fur den UMSICHT-
Wissenschaftspreis 2026 gestartet

Der UMSICHT-Wissenschaftspreis
geht in die nachste Runde, wissen-
schaftliche Publikationen und journa-
listische Arbeiten kénnen eingereicht
werden, die den Dialog zwischen Wis-
senschaft und Gesellschaft fordern.
Bewerbungsschluss ist der 1. Mdrz
2026.

Der Weg in eine klimafreundliche
Zukunft wird mal3geblich von wissen-
schaftlicher Expertise und politischer
Gestaltung getragen - begleitet von
verantwortungsvoller Berichterstat-
tung. Denn nur, wenn die Gesellschaft
informiert und beteiligt wird, hat sie
Vertrauen in notwendige neue und in-
novative Technologien. Der UMSICHT-

Forderverein pramiert seit 2010 Men-
schen mit dem UMSICHT-Wissen-
schaftspreis, die Forschungsergeb-
nisse zu den Themen Umweltschutz
und Nachhaltigkeit herausragend pu-
blizieren oder verstandlich und aus-
gewogen kommunizieren. Die Preis-
tragerinnen und Preistrager schlagen
eine Brlicke zwischen Wissenschaft
und Gesellschaft und unterstitzen 6f-
fentliche Debatten konstruktiv.

Far die Kategorie “Wissenschaft’
werden wissenschaftliche Publikatio-
nen angenommen, die innerhalb der
letzten zwei Jahre in einschlagigen
Journals veroffentlicht worden sind.
Reine Dissertationen und Abschluss-
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arbeiten werden nicht bertcksichtigt.
Die Jury legt besonderes Augenmerk
auf das fachwissenschaftliche Niveau,
den nachhaltigen Nutzen der Arbeit
und die Qualitdat der Publikation.
Hinzu kommen Innovationsgrad,
Markt- und Anwendungsnahe sowie
eine gut verstandliche und Uberzeu-
gende Prasentation.

Gleich zwei Preise sind im Bereich
“Journalismus” zu vergeben: Kategorie
Print/Online und Kategorie Audio/
Video. Bewertet werden die anschauli-
che Vermittlung eines gesellschaftlich
und wissenschaftlich relevanten The-
mas aus der Umwelt-, Verfahrenstech-
nik oder Energietechnik sowie die
eigenstandige Stellungnahme der Au-
torinnen und Autoren. Die journalisti-
schen Arbeiten dirfen nicht alter als ein
Jahr sein, reine Konzepte, Fotoarbeiten
und Blcher sind ausgeschlossen.

Fur alle Kategorien gilt: Bewertet
werden sowohl Einzel- als auch Ge-
meinschaftsarbeiten auf Deutsch
oder Englisch.

Branche Intern

UMSICHT-Wissenschaftspreis 2025 (© Fraunhofer UMSICHT/llka Drnovsek)

Die Gewinnerinnen und Gewinner
des UMSICHT-Wissenschaftspreises
2026 erhalten neben der Skulptur “In-
novation” ein Preisgeld von jeweils
2.500 Euro fur ihre ausgezeichnete Ar-
beit und Zugang zum Netzwerk einer
renommierten  Forschungseinrich-

tung mit Kontakten in Wissenschaft,
Wirtschaft und Politik. Die Preisverlei-
hung findet am 8. Juli 2026 bei Fraun-
hofer UMSICHT in Oberhausen statt.

> Fraunhofer UMSICHT
www.umsicht.fraunhofer.de
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Firmenibernahme

Die Brickner Group setzt ihren stra-
tegischen Wachstumskurs fort: Mit
der Ubernahme der Hennecke Group
erweitert sie ihr globales Portfolio um
Schlusseltechnologien fur Maschinen,
Anlagen und Systeme zur Verarbei-
tung von Polyurethan (PUR). Damit
wird das bestehende Leistungsange-
bot ideal erganzt und Zugang zu
neuen Markten geschaffen. Als welt-
weiter MarktfUhrer bringt Hennecke
mit ihrer Expertise im Bereich Reak-
tivkunststoffe weitere materialba-
sierte High-Tech-Losungen in die
Unternehmensgruppe ein. Diese

Dr. Axel von Wiedersperg, CEO Briickner
Group: ,Mit Hennecke gewinnen wir eine
hochspezialisierte Erganzung zu
unserem Portfolio. Die Akquisition eines
weiteren marktfiihrenden
Technologieunternehmens rundet das
Produktangebot der Briickner Group
sinnvoll ab und verschafft Hennecke
Zugang zu Innovationskraft und globaler
Prasenz.”

Technologie ist in zahlreichen Bran-
chen, wie der Bauindustrie, der Mo-
belindustrie  oder im  Bereich
Kihltechnik, einsetzbar und schafft
neue Diversifikationspotenziale. Der
Vertragsschluss zwischen der Brick-
ner Group und einem von der Capvis
AG, Schweiz, beratenen Fonds als

Thomas Wildt, CEO Hennecke Group:
,Der Zusammenschluss beider Unterneh-
men bindelt technologische Kompetenz
und globale Marktprasenz. Damit schaf-
fen wir die Grundlage, unsere Position im
internationalen PUR-Markt weiter auszu-
bauen. Dieser Schritt ist eine konse-
quente Fortfihrung unseres Hennecke
Business Systems und der FOCUS2030-
Strategie flir nachhaltiges Wachstum.
Zusammen mit der Briickner Group
werden wir Innovationsund Wachstums-
potenziale kinftig deutlich schneller
erschlieBen kénnen.“

Mehrheitseigentimer der Hennecke
erfolgte am 3. Dezember 2025.
Hennecke verflgt Uber ein interna-

tionales Standortnetzwerk in
Deutschland, Italien, den USA und
China, ein marktfihrendes Produkt-
portfolio mit weltweit innovativen Sys-
temen und Technologien mit hohem
okonomischem und &kologischem
Nutzen sowie eine exzellente Reputa-
tion in der Kunststoffindustrie - ins-
besondere aullerhalb der Verpa-
ckungsbranche. Damit erschlieRt die
Brickner Group neue Produktfelder
und starkt ihre globale Kompetenzba-
sis.

> Briickner Group SE
www.brueckner.com

Neuer Managing Director

Die Meraxis Group hat Christophe
Cario zum Managing Director von
Fournier Polymers berufen. Seit dem
1. Januar 2026 leitet der erfahrene
Manager den Distributor, der seit
2023 Teil der Meraxis Group ist. Four-
nier ist einer der fihrenden Distribu-
toren von Standard- und technischen
Polymeren sowie Additiven in Europa
und Nordafrika. Mit der Neubeset-
zung setzt Meraxis den Ausbau seiner
Prasenz in diesen Markten konse-
quent fort und starkt sein Produkt-
portfolio.

»Christophe bringt genau die rich-
tige Mischung aus Marktverstandnis,
strategischer Weitsicht und techni-
scher Kompetenz mit, die wir im nach-

sten Schritt fur Fournier Polymers
brauchen”, so Dr. Stefan Girschik, CEO
der Meraxis Group. ,Mit seiner Erfah-
rung in der Entwicklung kundenorien-
tierter Angebote und im Aufbau
internationaler Markte werden wir
das Profil von Fournier Polymers als
Teil von Meraxis weiter scharfen. Un-
sere Kunden profitieren von einem
breiteren Portfolio, das Fournier vor
allem mit technischen Polymeren be-
reichert. Gleichzeitig erhalten sie den
Full-Service, den Meraxis bietet.”
,Meraxis steht flUr ein breites Pro-
dukt- und Serviceangebot kombiniert
mit anwendungsnaher Beratung, glo-
baler Logistik und stabiler Verftugbar-
keit”, sagt Christophe Cario. ,Ich freue

Christophe Cario

mich sehr darauf, als Managing Direc-
tor von Fournier die Weiterentwick-
lung des Unternehmens und der
gesamten Gruppe zu unterstutzen.”

> Meraxis Group
WwWw.meraxis-group.com/
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Geschaftsfuhrung
neu strukturiert

Mit Wirkung zum 1. Januar 2026 hat
sich die Geschaftsfuhrung des Kunst-
stoff-Zentrums SKZ neu aufgestellt.
SKZ-Vorstandsvorsitzender Prof. Dr.-
Ing. Martin Bastian reagiert damit auf
die deutlich gestiegene Bedeutung
des SKZ am Markt.

Dr. Thomas Hochrein, bisher Ge-
schaftsfihrer der SKZ - KFE gGmbH
(Geschaftsfeld Bildung und Forschung)
sowie der SKZ - Testing GmbH (Ge-
schaftsfeld Produktzertifizierung,
-Uberwachung und -prafung), Uber-
nimmt die Geschaftsfihrung der SKz-
Holding FSKZ e. V., die bislang vom Vor-
stand Prof. Dr. Martin Bastian gefuhrt
wurde. Wahrend die Geschaftsfuhrung
der SKZ - Testing GmbH weiterhin bei
Hochrein verbleibt, Ubergibt er die Ver-
antwortung fir die SKZ - KFE gGmbH
vollstdndig an seinen bisherigen Stell-
vertreter, Dr. Benjamin Baudrit.

Martin Bastian konzentriert sich
kunftig voll auf seine Aufgaben als Vor-
standsvorsitzender des SKZ. Robert
Schmitt fuhrt unverandert die Ge-
schafte der SKZ-Cert GmbH und ver-
antwortet weiterhin das Geschaftsfeld
der Zertifizierung von Managementsy-
stemen.”

Neu in die Geschaftsfuhrung rickt
Dr. Giovanni Schober auf, bislang Be-
reichsleiter Kunden- und Projektma-
nagement der SKZ - Testing GmbH
und mit weitreichender Erfahrung als
Bereichsleiter in der Forschung. Kunf-
tig unterstitzt er Hochrein als Ge-
schaftsfuhrer im Geschaftsfeld der
Produktzertifizierung, -Uberwachung
und -prafung.

.Die Verantwortung fur die Ge-
schaftsfuhrung der SKZ-Holding FSKZ e.
V. wird an Dr. Thomas Hochrein tber-
tragen, also einem Geschaftsfihrer, der
sich in anderen SKZ-Gesellschaften au-
Rerordentlich bewahrt hat”, erklart Ba-
stian. ,lch freue mich sehr dartber,
dass alle Positionen mit langjahrigen
Mitarbeitenden aus den eigenen Rei-
hen besetzt werden konnten.” Neben
Martin Bastian, Robert Schmitt und
Thomas Hochrein gehéren auch Benja-
min Baudrit und Giovanni Schober seit
vielen Jahren zum SKZ.
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Die neu aufgestellte Geschaftsfilhrung des SKZ (von links):
Dr. Benjamin Baudrit, Prof. Dr.-Ing. Martin Bastian, Dr. Thomas Hochrein und
Dr. Giovanni Schober (Foto: Luca Hoffmannbeck, SKZ)

Auch Thomas Hochrein zeigt sich
erfreut Uber die Wahl seines Nachfol-
gers in der Forschung und Bildung
und seines Stellvertreters in der Pri-
fung, Uberwachung und Zertifizie-
rung: ,Sowohl Benjamin Baudrit als
auch Giovanni Schober haben bei
ihren bisherigen Tatigkeiten gezeigt,
dass Sie ihre neuen Aufgabenberei-
che hervorragend und mit viel Enga-
gement zum Wohle des SKZ ausftllen
werden. Ich freue mich darauf, die
kommenden Herausforderungen ge-
meinsam mit meinen Kollegen und
unserem Vorstand Martin Bastian an-
zugehen, um Erfolge zu erzeugen, die
das SKZ weiterhin erfolgreich voran-
bringen.”

.Die  Umstrukturierung unter-
streicht das Bestreben des SKZ, auf

Kontinuitat, Erfahrung und auch in-
terne Kompetenz zu setzen. Durch die
Besetzung der Schllsselpositionen
mit langjahrigen Mitarbeitenden wird
nicht nur die Stabilitat innerhalb der
Geschaftsfihrung gesichert, sondern
auch die Weiterentwicklung der SKZ-
Gesellschaften in den Bereichen For-
schung, Bildung, Prifung und Zerti-
fizierung gestarkt”, sagt Bastian. ,Un-
sere Partner profitieren somit von
einem verlasslichen Fihrungsteam,
das die Expertise und die Werte des
Hauses langfristig vertritt und gleich-
zeitig neue Impulse flr Innovation
und Wachstum setzt.”

> SKZ — Das Kunststoff-Zentrum
Dr. rer. nat. Thomas Hochrein
t.hochrein@skz.de

Zwick I Roell __

Der einfachste Weg zur

automatisierten Priifung.
Bereits ab 10 Proben am Tag.

zwickroell.com/automation



https://www.zwickroell.com/automation
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CHINAPLAS 2026 - Quality Growth Driven by Technology, Thriving
Future Powered by Green Solutions

On April 21 to 24, 2026, the indus-
try’s acclaimed trade fair - CHINAPLAS
2026 will take place at National Exhi-
bition and Convention Center (NECC)
in Honggiao, Shanghai, PR China. As
one of the global leading plastics and
rubber exhibitions, this edition is ex-
pected to span over 390,000 square
meters across 16 exhibition halls, and
bring together more than 4,600 exhi-
bitors from around the world to show-
case breakthroughs in new materials,
intelligent innovations and green
transformations. The trade fair aims
to strengthen the industries’ upgrade
towards high-end, intelligent, and
green development, as well as the
transition from “Made in China” to “In-
novated in China”".

Evolving with Time: Amidst the acce-
lerated revolution in technology,
energy and industries worldwide, the
new quality productive forces, parti-
cularly in innovation and green low-
carbon, have become crucial drivers
of high-quality development. CHINA-
PLAS 2026 precisely captures these in-
dustry trends by gathering top global
exhibitors to present cutting-edge
products and solutions, thereby con-
structing an ecosystem of industrial
innovation.

Breakthroughs in New Materials:
With rapid growth in downstream sec-

=

tors including new energy vehicles,
low-altitude economy, aerospace, rail
transportation, humanoid robotics,

wind power and photovoltaics,
CHINAPLAS 2026 will focus on “driving
application upgrades with material in-
novation” and feature the renewal of
advanced frontier materials. Diversi-
fied modified plastics and special
thermoplastic elastomers enhance
the strength and electrical conducti-
vity of plastics and rubber products,
making them suitable for new energy
vehicles' batteries and aerospace
seals; high-performance engineering
plastics offer resistance to both high
and low-temperatures, as well as cor-
rosion for high-end equipment; light
and durable thermoplastic composi-
tes materials have become critical

supporting materials for the low-alti-
tude economy and humanoid robot
industries.

Intelligent Evolution: Artificial intelli-
gence and automation technologies
are restructuring the manufacturing
logic of the plastics and rubber indus-
tries, accelerating their transition into
the “smart manufacturing era”. At
CHINAPLAS 2026, comprehensive in-
telligent manufacturing solutions re-
shaping the entire production chain
will be showcased - from automated
injection molding, extrusion and blow
molding production lines, to industrial
loT-driven digital management sys-
tems, intelligent inspection and quality
control platforms. These advance-
ments enable enterprises to improve
production efficiency and optimize
labor costs, further driving the manu-
facturing industry’s leap from auto-
mation to intelligence.

Green Transformation: In reaching
the national carbon peaking and neu-
trality “Dual Carbon” goals in China,
green and low-carbon solutions have
become the crucial factors for high-
quality growth. They have also laid the
pivotal path for sustainable develop-
ment of plastics and rubber indus-
tries. CHINAPLAS 2026 will introduce
numerous innovative environmental
and carbon reduction technologies
and solutions, providing clear directi-
ons for enterprises to achieve green
transformation. Efficacious boost with
carbon reduction: additives produced
with carbon capture technology can
reduce carbon emissions during the

Extrusion 1/2026



plastic production process; Recycling:
technologies in recycling oil and re-
purposing volatile organic com-
pounds convert waste into valuable
resources, fostering achievement of
circular economy; Materials advance-
ment: with key roles in enhancing the
functionality of recycled plastics and
bioplastics, the adoption of bio-
based/ bio-degradable/ eco-compati-
ble coupling and toughening agents
into productions empower enterpris-
es to expand their business into the
green product markets, and achieve
operational transformation to stream-
line their compliance with environ-
mental standards.

CHINAPLAS 2026 not only achieves
advancement in quantity, but also
quality. As of now, number of booths
reserved has far exceeded forecast,
further expanding the exhibition area
from the 2024 edition in Shanghai to a
new record of over 390,000 square
meters. The organizer has enriched
the exhibitor spectrum by encompas-
sing more pioneering technology
companies and innovative plastics
and rubber suppliers, delivering a
unique experience to all visitors.

Two notable highlights of the trade
fair are diversity and high quality of
exhibitors. Renowned plastics and
rubber enterprises from all over the
world will gather to showcase cutting-
edge technologies and exchange in-
dustry visions, connecting Chinese
companies to international standards.
With the emergence of the power in
China’s innovation, more than 1,400
“Shining Niche” companies (enterpris-
es recognized by the Chinese govern-
ment in a comprehensive range of
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fields including economic benefits, de-
gree of specialization and innovation,
level of excellence in operation and
management, production chain, etc.)
will demonstrate the unparalleled ca-
pabilities of China’s plastics and rub-
ber technologies.

Additionally, a series of concurrent
events with experts are curated to un-
lock industry trends, promote multila-
teral interactions and forge high-
quality development of the industries.

Global Buyers Converge, Leading to
Exceptional Industry Growth: As the
“Prime Platform” for plastics and rub-
ber companies’ global expansion,
CHINAPLAS has cultivated its roots in
the international market for decades.
It integrates industry resources, con-
nects with the upstream and down-
stream sectors of the industries, and
attracts premium buyers worldwide.
CHINAPLAS 2025 drew 281,206 pro-
fessional visitors from over 170 coun-
tries and regions, with 68,542

Branche Intern

attendees from overseas and Hong
Kong, Macau and Taiwan region of
China, accounting for 24.37% of the
total visitors, achieving a new mile-
stone in internationalization.

CHINAPLAS 2026 will further de-
monstrate its capacity to incorporate
with global resources. The organizer
is actively engaging in international
events to establish partnerships with
overseas associations and buyers in
the industry, strategically inviting top
global buyers from sectors including
automotive, electronics & electric,
packaging, etc. By leveraging CPS+
eMarketplace, which is CHINAPLAS's
020 strategy partner, the trade fair
offers seamless “online and offline”
journey - buyers can access exhibitor
information and schedule on-site
meetings year-round via the platform,
in turn, the platform precisely mat-
ches suppliers with various sourcing
requests, converting online traffic to
offline business exchanges, creating
infinite trade opportunities for exhibi-
tors.

Amid ongoing uncertainties in glo-
bal trade, China’s plastics and rubber
industries are demonstrating compe-
titive edge through “high-quality inno-
vation”. In addition to seeking cost-
effective products, international buy-
ers are also sourcing advanced intelli-
gent equipment and green materials
from China, seizing global market op-
portunities fueled by the country’s ro-
bust manufacturing and innovation
capabilities.

> www.ChinaplasOnline.com



Extrusionswerkzeuge

Die Extrusion nimmt neue
Zuge an

Guill Tool, ein langjahriger Weltmarktfuhrer fur Extrusionswerkzeuge fur medizinische
Schlauche und andere Produkte, hat eine Reihe von Erfolgen im Bereich der
mehrschichtigen Dusen und zuletzt eine reziproke Schlauchduse fur die Wunddrainage
erzielt, die die Innenkammern der Schlauche neu konfiguriert, um die Drainage

aufzunehmen.

fuhrt werden, um Flissigkeitsansammlungen in

einer Wunde zu verhindern oder zu entfernen. Al-
ternativ kdnnen solche Schlauche auch therapeutisch ein-
gefihrt werden, um eine vorhandene FlUssigkeitsan-
sammlung in einer Wunde zu beseitigen. Flissigkeit wird
entfernt, um Infektionen zu behandeln oder vorzubeugen
und die Wundheilung und den Patientenkomfort zu for-
dern. Drainageschlauche kénnen auch verwendet werden,
um postoperative Komplikationen wie ein Anastomosen-
leck oder eine Blutung zu diagnostizieren. Das Guill-Design
verfugt Uber einzigartige Merkmale, die das SchweilRen
oder anderweitige Verbinden von Abschnitten mit unter-
schiedlichen Profilen Gberflissig machen.

"Unser automatisierter Extrusionsprozess verandert das
extrudierte Profil in der Produktion drastisch, ohne dass
separate Abschnitte von Innenprofilen zusammengefugt
werden mussen", erklart Tom Baldock, Vertriebsleiter, Guill
Tool.

Drainageschléuche kénnen prophylaktisch einge-

Guill hat dieses neue reziproke Rohrwerkzeug mit ver-
schiedenen, flr dieses Produkt einzigartigen Merkmalen
entwickelt. Die herkdmmliche Spitzen- und Dusenbau-
gruppe wird durch eine lineare hin- und hergehende Bau-
gruppe ersetzt, die das Profil des Rohrs innerhalb einer
bestimmten Lange andert. Dieser Prozess wird wahrend
eines einzigen Extrusionslaufs ohne Unterbrechung wie-
derholt. Die Schneidefunktion schneidet das fertige Pro-
dukt in Verbindung mit der Extrusionsgeschwindigkeit auf
die gewlnschte Lange zu.

Wahrend Kosten- und Wertstromaktivitaten reduziert
werden, wird die Qualitat tatsachlich verbessert. Es ist nur
ein Extrusionslauf erforderlich, um ein fertiges Produkt zu
produzieren, im Gegensatz zu mehreren Extrusionslaufen
mit Werkzeugwechseln und einem manuellen Montage-
vorgang, um verschiedene Rohrformen Uber Schall-
schweiBen oder andere Verbindungsmethoden zu ver-
binden. Mit dem neuen Hubkolbenkopf von Guill entfallt
dieser gesamte Montagevorgang. Aul3erdem entfallt die
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Lagerhaltung wahrend des Prozes-
ses, weshalb es nicht mehr notwen-
dig ist, verschiedene Schlauch-
formen und Verbindungsstiicke zu
lagern, die fur die Montage, die Um-
setzung von Auftragen und den
Nachschub von Fertigwaren benétigt
werden.

Daruber hinaus macht der hin-
und hergehende Kopf ein Verbin-
dungsstick Uberflissig und ermog-
licht eine JIT-Produktion und auf-
tragsbezogene Produkte. Und letzt-
endlich wird die Gesamtlaufzeit vom
Auftragseingang bis zum Versand
des Produkts verkurzt.

Im Bereich der Mehrschichtextru-
sion, einem langjahrigen Schwer-
punkt von Guill Tool, hat das
Unternehmen die neueste Generation seiner Serie 800 ein-
gefiihrt, das 2- bis 6-lagige Extrusionswerkzeug, das fur die
Herstellung von Schlauchen mit einem AuRendurchmes-
ser von 1/8" bis 6" von hochster Qualitat und Materialeffi-
zienz fur medizinische und chirurgische Anwendungen
entwickelt wurde. Die neu gestaltete Serie 800 ermdglicht
eine makellos glatte Extrusion und Schichtdefinition von
Fluorpolymer und anderen Materialien fur alle mehr-
schichtigen, mehrlumigen medizinischen Schlauche. Das
Guill-Design ermdoglicht dartber hinaus Dinnschichtkom-
binationen von Polymeren und Klebstoffen bis zu 0,02 mm
oder weniger.

Guill bietet sein umfangreiches Sortiment an Traversen
und Inline-Schlauchdisen mit festem und einstellbarem
Zentrum fur Einzel- oder Coextrusionsanwendungen an.
Die Werkzeuge sind fur die Verarbeitung aller Mischungen

Guill Serie 800

ausgelegt und verfugen Uber die patentierte, prazise
Feather-Touch-Konzenrizitatseinstellung des Unterneh-
mens, das Seal Right System, das in Kombination mit dem
Feather-Touch-System ein Auslaufen des Polymers verhin-
dert. Zudem bietet Guill sein einzigartiges spiralféormiges
Stromungsverteilungssystem an.

Alle Guill Werkzeuge werden mit strengen Computersi-
mulationen der FlieBkanale unter Verwendung von CFD-
Programmen (Computational Fluid Dynamics) hergestellt,
was zu einem optimalen, gleichmaRigen Fluss ohne
Schweil3nahte fuhrt.

Die neue Serie 900 von Inline-Rohrwerkzeuge von Guill
Tool bietet verbesserte Extrusionsleistungen und Moglich-
keiten zur kundenspezifischen Anpassung zu Standard-
preisen. Diese neue Serie eignet sich fur die Extrusion von
Schlauchen oder Rohren mit einem Durchmesser von

Interne Konfigurationen unterschiedlicher Ausfiihrungen, die fur Wunddrainagen und
chirurgische Schlauche verwendet werden, erfordern nicht mehr, dass separate Abschnitte
extrudiert und dann verbunden werden. Die Guill-Hubkolbenkopfkonstruktion erzeugt in
einem konstanten Produktionslauf verschiedene Profile innerhalb des Rohrs

by
L
Ny
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Extrusionswerkzeuge

e

e
Guill Serie 900 l

0,127 mm (0,005") bis 635 mm (8,0") fur alle Arten von
OEM-, Lebensmittel-, Automobil-, Industrie-, Telekommu-
nikations- und medizinischen Anwendungen aus Polymer
oder Gummi.

Die wesentlichen Vorteile der Technologie der Serie 900:

+ Konzentrizitat oder "Produktrundheit" wird erzielt, was
den Materialverbrauch im Vergleich zu anderen Arten
von Extrusionswerkzeugen erheblich reduziert.

+ Spinnenlose, inline-gestaltete Kopfe vermeiden Spin-
nenschnuiren und lassen Platz fir mehr Luft - wodurch
kalte Beine vermieden werden, die die Produktausgabe
behindern kénnen.

+ Verarbeitet 1 bis 5 Schichten gleichzeitig.

+ Entwickelt fUr eine Vielzahl von Anwendungen - ein-
schlieBlich spezieller Fluorpolymeranwendungen.

Ein wichtiges technisches Highlight der Serie 900 von
Guill Tool ist die zum Patent angemeldete FeatherTouch™-
Einstellung im Matrizenhalter und eine kassettenartige Ku-
gelbaugruppe, bei der keine Halteschrauben gel6st werden
mussen, um Einstellungen vorzunehmen. Zu den weiteren
einzigartigen Vorteilen der Serie 900 gehoren die Seal Right
Systems von Guill, eine positive Dichtung, die Leckagen
zwischen den Deflektoren verhindert, sowie die einfache
Selbstausrichtung, die Bedienerfehler wahrend der Mon-
tage reduziert und an eine Vielzahl spezifischer Extruder-
konfigurationen angepasst werden kann.

"Diese Serie bietet ein standardmaRiges Plattformdesign
des Kopfes mit spezifischen Merkmalen, die fur einzelne
Anwendungen einzigartig sind, ohne dass zusatzliche Kos-
ten in den Werkzeugkosten enthalten sind. Dies ist ein
enormer Vorteil fur ein Unternehmen, das Prazisions-
werkzeuge mit kundenspezifischen Vorteilen zu einem
Standardpreis von der Stange bendtigt. Das hilft sicherlich

dem Endergebnis unserer Kunden", sagt Tom Bal-
dock, Guill Sales Manager.

Guill Tool fertigt auch Spitzen, Matrizen und Unter-
brecherplatten mit modernsten computergesteuer-
ten CNC-Bearbeitungs- und EDM- Ausristung.
Daruber hinaus stehen Ingenieurdienstleistungen
unter Verwendung modernster CAD-Systeme flr
kundenspezifische Extrusionswerkzeuge wie Traver-
sen, Spitzen, Klemmen, Flansche, Formwalzen, spin-
nenlose Inline-Werkzeuge, Matrizen, Schwenk-
schieber, Unterbrecherplatten, Sonderausriistungen
und Kalibrierwerkzeuge zur Verfigung.

Guill Tool erhielt 1995 die ISO-Zertifizierung. Als
erstes grofles Unternehmen fur Extrusionswerk-
zeuge, das internationale Standards erfullt, ist Guill
Tool seit langem als einer der fihrenden Konstruk-
teure und Hersteller von kundenspezifischen Extru-
sionswerkzeugen fir Anwendungen wie Draht, Kabel,
Glasfaser, medizinische Rohre, Holzverbundwerk-
stoffe, Automobilrohre, Kunststoffcompoundierung,
kundenspezifische Anwendungen, Gummi, Profil, In-
dustrierohr, Schlauch/Rohr, Blasformen sowie Le-
bensmittel und Verpackungen anerkannt.

Guill Tool fordert und bietet auch Aus- und Weiterbil-
dungen fur die Extrusionsindustrie mit Kunststoff- und Alu-
miniummodellkdpfen, vollstandig illustrierten Bedienung-
sanleitungen fur den schrittweisen Auf- und Abbau, Schu-
lungsvideos und Kursen zur Pflege und Reinigung von Ex-
trusionswerkzeugen an.

Guill Tool wurde 1962 in Rhode Island von A. Roger
Guillemette als Lohnfertiger gegriindet, der Spitzen, Ma-
trizen, Traversen und Ersatzteile fUr die Draht-, Kabel- oder
Draht-, Kabel-, Kunststoff- und Gummiindustrie in Neu-
england lieferte. Spater wurde Guill Tool zum Zulieferer fir
die gesamten Vereinigten Staaten und Kanada und ist
heute auf dem gesamten Weltmarkt vertreten.

Die Technologie im medizinischen Bereich entwickelt
sich standig weiter und erfordert oft ein umfangreiches
Sortiment an medizinischen in einer Vielzahl von Materia-
lien und Starken. Guill ist darauf spezialisiert, in Zusam-
menarbeit mit seinen Kunden kundenspezifische
Extrusionswerkzeuge zu entwickeln und herzustellen, um
ein beispielloses Sortiment an medizinischen Schlauchen
hochster Qualitat zu produzieren. Die micro-medizinischen
Werkzeuge des Unternehmens kénnen Schlduche extru-
dieren, die diinner als ein menschliches Haar sind (0,008")
oder feiner pro Umdrehung, und kdnnen verwendet wer-
den, um Verfahren so nicht-invasiv wie moglich zu halten.
Andere Modelle werden zur Herstellung von Schlauchen
flr Ernahrungsanwendungen verwendet, einschlieBlich
nasogastraler und jejunaler Schlauche.

> Guill Tool & Engineering Co., Inc.

10 Pike Street, West Warwick, RI 02893, USA
Tom Baldock, Vertriebsleiter Extrusion
www.Guill.com
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Folienextrusion, Qualitatskontrolle

Inline-Defekterkennung fur
optimale Qualitatskontrolle
in der Folienextrusion

Bild 1: WIS 1000-System mit Labelling-Station

Steigende Anforderungen an Qualitatskontrolle, Oberflachenbeschaffenheit und Fehl-
stellentoleranz in Kunststofffolien und Webmaterialien stellen Hersteller vor stetig wach-
sende Herausforderungen. In diesem Kontext bieten Inline-Defekterkennungssysteme
beispiellose Fahigkeiten zur prazisen Defekterkennung und ermdéglichen eine nahtlose
Qualitatskontrolle wie nie zuvor. Die hohe Anpassungsfahigkeit und Individualisierung
dieser Systeme spielen dabei eine entscheidende Rolle, um mal3geschneiderte Losungen
far eine Vielzahl von Anwendungen bereitzustellen.

fassendes Produktportfolio an Inline-Dickenmess-
geraten, erweiterte ihr Angebot um hochmoderne
Bildverarbeitungssysteme (WIS 1000), welche sich durch
hohe Flexibilitat und Anpassung an individuelle Kunden-
anforderungen auszeichnen.
Ein erfahrenes Team der SBI koordiniert die Produktent-
wicklung, Fertigung und den Kundenservice. Zusatzliche
Forschungs- und Entwicklungskapazitaten in der Schwe-

D ie SBI Mechatronik GmbH (SBI), bekannt fur ihr um-
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sterorganisation Lohia Mechatronik in Indien treiben ins-
besondere Software-Entwicklungen, auch im Kontext fur
Anwendungen mit kinstlicher Intelligenz (machine learn-
ing), voran.

Die Technologie

Das WIS 1000-System erkennt und klassifiziert Niedrig-
kontrastdefekte in Kunststofffolien und -platten, Vlies-
stoffen und vielen anderen Substraten. Es bietet eine



Folienextrusion, Qualitatskontrolle

Hochgeschwindigkeitsldsung fur die Gesamtqualitat der
meisten webbasierten Materialien.

Hochgradig anpassbar und flexibel ist es fiir eine Vielzahl
von Anforderungen und Konfigurationen, von technischen
Materialien bis zu sensiblen pharmazeutischen Anwen-
dungen, verfugbar. Das System erkennt Defekte aller
Arten, zum Beispiel Gels, Locher, Blasen, Verunreinigun-
gen, Flecken, Beschichtungsinkonsistenzen, Streifen, usw.

Es verarbeitet Bahnbreiten von 10 mm bis zu 10 Metern.
Das hochauflésende Kamerasystem (hochentwickelte Zei-
lenkameras) erfasst prazise Bilder des sich zu bewegenden
Gewebes und erkennt Defekte von nur 10 pm GréRe und
dies bei Bahngeschwindigkeiten von bis zu 1000 Metern
pro Minute. Um den Kontrast moglicher Defekte im Mate-
rial jeweils zu maximieren, werden Kameras und Licht-
quellen in verschiedenen Set-Up Konfigurationen
positioniert.

Das ebenso individuell konfigurierbare Beleuchtungs-
system ermoglicht optimale Beleuchtung fur jede Installa-
tion und besticht durch hohe Intensitat und GleichmaRig-
keit bei geringem Stromverbrauch (hohe Effizienz: 220
Lumen/Watt).

Jede Art von Defekt kann damit kategorisiert und unter-
schieden sowie automatisch nach Typ und GroRe klassifi-
ziert werden. Neue Defektkategorien kdnnen einfach im
Workflow definiert und vom System, auch mit Unterstut-
zung von kunstlicher Intelligenz, erlernt werden.

Das leistungsstarke System wird Uber ein resistives
Touchpanel oder Panel-PC bedient. Fur die Echtzeitkon-
trolle konnen verschiedene Parameter, wie Laufzeitdia-
gramm, Histogramm und Defektdichte-Alarme, Uberwacht
werden.

Die benutzerfreundliche, modulare und frei konfigurier-
bare visuelle Schnittstelle und Steuerzentrale (HMI) wurde
mit Fokus auf hohe Benutzerfreundlichkeit, Funktionalitat
und Produktivitat gestaltet. Das System ermoglicht die
Uberwachung von Defekten in Echtzeit, die Klassifizierung
und die Analyse von Trends in der Defektdichte durch
strukturierte Berichte. Ein intuitives System, das Defekte
sichtbar macht.

Die Anwendungen

Durch die flexible Anordnung der Systemkomponenten
kann ein grol3es Anwendungsspektrum bewerkstelligt wer-
den. Dies reicht beispielsweise von pharmazeutischen Ver-
packungen, welche ein Héchstmald an Qualitatskontrolle
erfordern, geht Uber Hygieneanwendungen, wo ebenso
strenge Standards und Zertifizierungen gefordert werden,
bis hin zu Lebensmittelverpackungsfolien und technischen
Folien, Platten und Bandern.

Durch die flexible Anordnung der Systemkomponenten
kann die Inline-Bildverarbeitungstechnologie sowohl bei
Neuanlagen, schon im Konzept des Extrusionsanlagen-
baus integriert, als auch im Nachhinein bei bestehenden
Linien implementiert werden.

Bild 1 zeigt eine Losung fur einen skandinavischen Her-
steller und Dienstleister fir anspruchsvolle, nachhaltige
Kunststoffverpackungslosungen. Mit einem hohen An-
spruch an Qualitat und der Forderung samtliche Phasen

der Wertschopfungskette zu optimieren, entschloss man
sich, die Qualitatskontrolle in der Folienproduktion weiter
zu optimieren.

Das System wurde in eine bestehende PET-Extrusionsli-
nie mit maximaler Rollenbreite von 850 mm, Foliendicken
von 0,4 bis 2,5 mm und einer Liniengeschwindigkeit von
22 m/min, an der Rahmenkonstruktion der Wicklerstation
integriert. Die kritische Defektgré3e wurde mit 100 p an-
gegeben und man wollte vor allem Partikel, Nadell6cher
und Gels identifizieren. Zur optimalen Ausleuchtung der
vorwiegend transparenten und opaken, aber auch farbi-
gen Folien, wahlte man ein so genanntes Transmissions-
Setup. Dabei sind Kamera und Lichtquelle jeweils
gegenuber der durchlaufenden Folie angeordnet. Zudem
ist das Defekterkennungssystem mit einer Labelling-Sta-
tion ausgestattet. Qualitatsrelevante Bereiche werden
durch das automatische, berthrungslose Aufbringen von
Selbstklebeetiketten markiert, identifiziert und ermaogli-
chen so eine Prozessoptimierung im Downstream (zum
Beispiel Thermoforming).

Umfangreiche Analysetools stehen dem Anwender zur
Verfigung und zeigen alle Defekte einer gesamten Rolle,
einschlieBlich wichtiger Daten wie Defekttypen, GréRe und
Dichte an.

Trotz der individuellen Anpassungsmoglichkeiten des
Systems konnte die Installation und Inbetriebnahme vor
Ort beim Kunden in nur wenigen Tagen durchgefihrt wer-
den.

Fir einen fuhrenden indischen Hersteller und Anbieter
von Spezialverpackungen, einschlieBlich nachhaltiger Ul-
trahoch-Barriereldsungen sowie Etiketten, Beschichtungen
und Thermo-Laminierfolien, wurde ein Inspektionssystem
an einer Slitter-Linie installiert.

In Bild 2 sieht man die Anordnung des Systems flir me-
tallisierte BOPP-Folien, im Dickenbereich von 8 bis 80 p, mit
einer Rollenbreite von 2.500 mm und Bahngeschwindig-
keiten von bis zu 800 m/min. Die kritische DefektgroRe lag
bei 100p und es sollten unter anderem Nadellécher,

Bild 2: WIS-1000 System an
Slitter-Linie
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Metall-Oxidation, Olflecken und Kratzer detektiert werden.
Durch im Vorfeld durchgefihrte Mustermessungen im SBI
eigenen Testlabor konnte die optimale Anlagenanordnung
in Form eines Direkt-Transmissions-Setups definiert wer-
den. Damit konnte man alle kritischen Defekte sicher und
zuverlassig erfassen. Auch bei dieser Anwendung stehen
umfangreiche Analysedaten zur Verfigung und mit indivi-
duellen Software-Anpassungen wurde eine maf3geschnei-
derte Losung fur diesen Anwender realisiert.

Aufgrund der positiven Erfahrungen mit dem WIS-1000
System, wurde mittlerweile eine zweite Slitter-Linie mit
einem SBI-Defekterkennungssystem ausgestattet.

Erstklassiger Service

Im Rahmen des gesamten Leistungsspektrums fur De-
fekterkennungssysteme, bietet SBI umfangreiche Service-
leistungen, beginnend von kostenloser Musterbewertung
(Defekterkennung, Klassifikation und Analyse), Bestim-
mung und Auslegung der optimalen Anlagenkonfiguration
in den Produktionslinien (zum Beispiel Kameratyp und -an-
zahl, Beleuchtungsldsung, mechanische Fixierung, Soft-
ware-Pakete), bis hin zu Anpassung, Schulung und Support
vor Ort bei Kunden und dies 24/7 weltweit.

Flr spezielle Anforderungen, welche eine Vor-Ort-Be-
wertung erfordern, kdnnen Inline-Tests an Produktionsli-
nien angeboten werden, um die Detektionsfahigkeiten der
Systeme zu demonstrieren und fundierte Entscheidungen
fur Investitionen zu ermdoglichen.

Fazit

Die Integration von Inline-Defekterkennungssystemen in
Extrusionsanlagen reprasentiert einen entscheidenden
Schritt zur lickenlosen Qualitatskontrolle, Dokumentie-
rung und Produktionsoptimierung. Durch die Anpas-
sungsfahigkeit und Individualisierung kodnnen viele
Anwendungsbereiche abgedeckt werden. Speziell auf die

Kunststoffverarbeitende Industrie abgestimmte System-
komponenten ermdglichen eine wettbewerbsfahige Preis-
gestaltung und sichern den Anwendern Uberlegene
Qualitatskontrollen zu Uberschaubaren Kosten.

Factbox:

Die SBI Mechatronik GmbH, mit Sitz im nieder-
Osterreichischen Hollabrunn, widmet sich seit Gber
25 Jahren der Entwicklung, Herstellung und interna-
tionalen Vermarktung von hochwertigen Mess- und
Kontrollsystemen fur die Kunststoffextrusionsindus-
trie und andere High-Tech-Anwendungen. Unter-
schiedliche Messtechnologien und umfangreiche
Software-Pakete stehen zur Uberwachung, Messung
und Bewertung der DickengleichmaRigkeit und DU-
senkonfiguration in Echtzeit zur Verfugung. Dies ga-
rantiert optimale Produktionsbedingungen und hohe
Kosteneffizienz.

SBI-Anlagen findet man in allen Kontinenten der
Erde, bereits mehr als 1.000 Gerate wurden weltweit
installiert. Langjahrige Geschaftsbeziehungen pflegt
man zum Extrusionsmaschinenbau (OEM) als auch zu
einer Vielzahl von Endanwendern, von Folien- und
Plattenproduzenten bis hin zu groBen international
tatigen Verpackungsherstellern.

Umfassender Service, SBI-Servicetechniker stehen
bei Bedarf praktisch rund um die Uhr zur Verflgung,
sowie rasche Ersatzteilversorgung, runden das Leis-
tungsspektrum ab.

> SBI Mechatronik GmbH
Kaplanstr. 12, 2020 Hollabrunn, Austria
www.sbi-mechatronik.com

= News about relevant products and events
= Detailed reviews of various smart technologies
= Case studies from processors

= English, German, Russian and Chinese

EXTRUSION

Video clips demonstrating smart
equipment in live action

= Latest magazines available for
reading and downloading

[ Weekly e-mail newsletters

www.extrusion-global.com
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Peripherie - Interview

Von der Turkei
in die ganze Welt

Links: swift Trockner Typ sDRY 250 mit integrierter Taupunktregelung,
rechts: Geblasestationen und Filter (Fotos: Tepro)

ERNA MAS wurde 1976 gegrundet und hat sich zu einem der fuhrenden Hersteller von Haus-
haltskleingeraten entwickelt. Das Unternehmen betreibt Produktionsstatten in Istanbul und
Cankirt mit einer Gesamtproduktionsflache von 100.000 m2 und verfugt Uber eine hocheffi-
ziente Fertigungsinfrastruktur mit mehr als 250 Spritzgussmaschinen. Dank seines Engage-
ments fUr Innovation, Qualitat und Kundenzufriedenheit konnte ERNA MAS ein starkes,
weltweites Vertriebsnetz aufbauen, das Verbraucher auf allen globalen Markten erreicht.
Heute beschaftigt das Unternehmen Uber 2.000 engagierte Mitarbeiter und liefert zuverlas-
sige, benutzerfreundliche Haushaltsgerate, die den Alltag erleichtern.

Serkan Percin - Manager fur den m Jahr 2024 installierte ERNA MAS ein Materialhand-

Bereich Kunststoffspritzguss / ERNA lingsystem von motan, eine Kombination aus Geraten
MAS (Foto:Tepro)

von motan und swift. Serkan Percin, Manager fur Kunst-
stoffspritzgussprozesse bei ERNA MAS, gibt einen detail-
lierten Einblick in das Projekt im Werk Sabanoézi/Cankirt.

Welche motan-Produkte verwenden Sie in Ihrer Produktion?
In unserer Produktionsanlage verwenden wir swift Trock-
ner, Férdergerate und volumetrische Dosiergerate.

Welche Faktoren waren fiir Sie bei Ihrer Entscheidung fiir
| Produkte von motan/swift ausschlaggebend?
' Aus anderen Projekten und aus der Branche kannten wir
bereits die Produkte von swift by motan. Wir haben uns fur
e die Gerate entschieden, weil wir sicher waren, dass sie fur
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unser Projekt am besten geeignet sind. Daruber hinaus
hat uns motan wahrend des gesamten Projekts, von der
Planungsphase bis zur Fertigstellung, die praziseste Lo-
sung geboten.

Welche Vorteile bieten Ihnen die Gerdte?

In unserem Werk sind 78 SpritzgieBmaschinen in Be-
trieb. Alle diese Maschinen sind an ein zentrales Material-
fordersystem angeschlossen. Dank dieser zentralen
Anlage sind keine Beistelltrockner und Materialvorrate
mehr flr jede einzelne Maschine erforderlich. Die motan
Anlage hat daflr gesorgt, dass Unordnung und Chaos be-
seitigt wurden. Das Projekt wurde erfolgreicht umgesetzt:
es ist sichergestellt, dass das richtige Granulat an die rich-
tige Maschine gefordert wird.

Was war das Ergebnis?

Es ermdglicht uns, 78 Maschinen mit 16 verschiedenen
Materialtypen auf sehr gut organisierte Weise zu versor-
gen. Dadurch konnten wir menschliche Fehler eliminieren
und ein sehr erfolgreiches System etablieren.

Welche konkreten Verbesserungen oder Vorteile haben Sie
festgestellt, zum Beispiel in Bezug auf Zeitersparnis und
Kostensenkung?

Selbstverstandlich haben wir sowohl Zeit als auch Kosten
eingespart. DarUber hinaus verflgen wir Uber langjahrige
Erfahrung mit zentralen Rohstoffsystemen. Durch den
Wegfall des Entleerens und Reinigens der Maschinenfor-
dergerate konnten wir viel Zeit und Geld sparen.

swift Trocknungstrichter mit
groBBen Reinigungstiiren
(Foto: Tepro)

Wiirden Sie unsere Produkte und unseren Service weiter-
empfehlen? Wenn ja, warum?

Wir empfehlen motan und swift Gerate, die sich in der
Branche bereits bewahrt haben. Durch unsere eigenen Er-
fahrungen wissen wir, wie richtig unsere Entscheidung war.

> motan gmbh
www.motan-group.com, www.swift-motan.com

Anmerkung der Redaktion: Die swift Systeme von motan
eignen sich auch fur das Extrudieren von Kundststoffen.

links: Volumetrische Dosiergerate sCOLOR V, montiert auf SpritzgieBmaschinen,
reechts: motan Kupplungsstation mit Verrohung (Fotos: Tepro)
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Messtechnik — Anwenderbericht

Qualitatskontrolle wahrend
der Kabelproduktion

"n-;;_'-:;

]
N
Die Messwerte werden in Echtzeit am Monitor
des CENTERVIEW 8000 angezeigt

Die Kansai Tsushin Densen Co., Ltd. mit Sitz in Takarazuka-shi, Prafektur Hydgo, Japan, ist
Spezialist fur die Herstellung von elektrischen Drahten und Kabeln sowie fur den techni-
schen Support im Bereich Kommunikationskabel. Seit der Firmengrindung im Jahr 1965 hat
das Unternehmen eine breite Palette von Kabeln fur Kommunikations-, Rundfunk- und
Netzwerkanwendungen entwickelt. Dazu gehéren Koaxialkabel, Twisted-Pair-Kabel, Hoch-
frequenzkabel, AuBenkabel mit kleinem Durchmesser, Uberwachungskamerakabel und
kundenspezifisch gefertigte Kabel. Zur Uberwachung seiner Produktionsprozesse setzt
Kansai Tsushin Densen die Messgerate CAPACITANCE 2000 und CENTERVIEW 8000 von

SIKORA ein.

dender Faktor fUr die Qualitatskontrolle in moder-

nen Kabelproduktionslinien. ,Da Anomalien durch
Nachproduktions- oder Stichprobenkontrollen nur schwer
in Echtzeit erkennbar sind, konnen wir mithilfe der Online-
Uberwachung Schwankungen des AuRendurchmessers,
Exzentrizitatstrends und Kapazitaten wahrend der Pro-
duktion sofort identifizieren und so Fehler im Voraus ver-

D ie kontinuierliche Inline-Messung ist ein entschei-

hindern”, erklart Nobukuni Nakayama, stellvertretender
Leiter der Produktionsabteilung bei Kansai Tsushin Den-
sen. Das Unternehmen setzt mehrere Mess- und Regel-
systeme von SIKORA ein, darunter das CENTERVIEW 8000.
Dieses ermdglicht eine kontinuierliche Online-Messung der
Isolationsdicke, des AuRendurchmessers, der Exzentrizitat
und der Ovalitat mit hochster Genauigkeit. In Kombination
mit dem Prozessorsystem ECOCONTROL 6000 kdnnen
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zudem Produktparameter in Echtzeit
visualisiert und Uberwacht werden.
Daruber hinaus nutzt Kansai Tsushin
Densen die gesammelten Trenddaten
des CENTERVIEW 8000 fur die Daten- |
analyse. Dank dieser Technologie |
konnte das Unternehmen den Anlauf-
prozess erheblich verklrzen. ,Friher -
haben wir Proben im Aufwickelbereich
far die Strukturprifung entnommen.
Wenn dabei keine Probleme festge-
stellt wurden, haben wir die Produk-
tion von diesem Punkt aus fortgesetzt.
Wurden jedoch Probleme festgestellt,
musste der Prozess wiederholt wer-
den, was zu erheblichen Anlaufverlu-
sten fUhrte. Durch den Einsatz des
CENTERVIEW 8000 von SIKORA wurde
dieser Prozess eliminiert, sodass sich
die Anlaufverluste verringerten und wir
Einsparungen bei Harz- und Leiterma-
terialien erzielen konnten”, sagt Nobu-
kuni Nakayama.

DaruUber hinaus setzt das Unternehmen fir die Echtzeit-
Kapazitatsmessung sowie die SRL- (Structural Return Loss)
und VSWR-Analyse (Voltage Standing Wave Ratio) auf das
Gerat CAPACITANCE 2000 von SIKORA in Verbindung mit
dem ECOCONTROL 6000. Diese Kombination ermdglicht
eine einfache visuelle Uberpriifung des Produktzustands
wahrend der Fertigung. ,Wir stellen in unseren Produkti-
onslinien auch Isolierungen fur 12-G-kompatible Produkte
her. Die SRL- und VSWR-Analysefunktionen helfen dabei,
die Impedanzeigenschaften zu stabilisieren, feine periodi-
sche Schwankungen in der Isolierung oder den Innenlei-
tern zu erkennen und Ursachen wie Gerduschvibrationen
zu identifizieren”, unterstreicht Nobukuni Nakayama die
Bedeutung der SRL-Analyse wahrend der Fertigung. Echt-
zeitprufungen von Kapazitat, SRL und VSWR ermdglichen

Kansai Tsushin Densen setzt SIKORAs CEN-
TERVIEW 8000 zur Qualitatskontrolle bei der
Herstellung von Kommunikationskabeln ein
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Das CAPACITANCE 2000 fur Kapazitatsmessun-
gen und SRL- und VSWR-Analysen in den Produk-
tionsstétten von Kansai Tsushin Densen

eine sofortige Beurteilung der Prozessstabilitat und redu-
zieren Anlaufverluste.

»Fur unser Unternehmen besteht der Hauptvorteil der
Verwendung von SIKORA-Geraten darin, dass wir unseren
Kunden eine stabile Produktqualitat garantieren kénnen.
Flr unsere Kunden bietet das CENTERVIEW 8000 Transpa-
renz bei der Qualitatssicherung auf der Grundlage von
Messdaten, und das CAPACITANCE 2000 gewahrleistet eine
zuverlassige Kabelversorgung durch gleichmaRige elektri-
sche Eigenschaften. Dadurch profitieren sie von hochwer-
tigen Kabeln mit ausgezeichneter Hochfrequenzleistung”,
erklart Nobukuni Nakayama.

> SIKORA GmbH

Bruchweide 2, 28307 Bremen, Deutschland
www.sikora.net

Die Echtzeit-Messwerte werden auf dem
ECOCONTROL 6000 angezeigt



Extrudertechnologie - Anwenderbericht

ZSK-Doppelschneckenextruder
setzt neue Maf3stabe in der
Produktion von expandier-
barem Polystyrol mit
Recycling-Anteilen

Mit dem ZSK-Doppelschneckenextruder bietet Coperion eine Technologie zur
Herstellung von EPS-Mikropellets in einem einfachen einstufigen Prozess
(Fotos: NexKemia Petrochemicals Inc., Mansonville, Québec/Kanada)

NexKemia Petrochemicals Inc., ein fihrendes Unternehmen fur die Herstellung von
expandierbarem Polystyrol (EPS), setzt seit 2020 auf ZSK-Doppelschneckenextruder von
Coperion. Mit dem Fokus auf innovative Herstellverfahren und Nachhaltigkeit bietet
NexKemia Produkte fur die Verpackungsindustrie und Gebdudedammung. Das Unter-
nehmen produziert neben weil3em EPS auch graues, mit Graphit gemischtes EPS, soge-
nanntes GPS sowie Produkte mit bis zu 30 Prozent Rezyklatanteil. Fur die Herstellung
und Produktentwicklung verwendet NexKemia Coperion ZSK-Doppelschneckenextruder,
mit denen eine produkt- und umweltschonende Herstellung von weil3em und grauem
EPS sowie die Integration von Recyclinganteilen auf einer einzigen Produktionslinie erst
maoglich wird.
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Doppelschneckentechnologie vereinfacht
Produktionsprozess

Die herkdmmliche Herstellung von weil3em expandier-
tem Polystyrol (EPS) erfolgt diskontinuierlich im Rahmen
der Suspensionspolymerisation. Dabei wird das Monomer
Styrol in einem Batch-Verfahren polymerisiert. Alternativ
dazu existieren kontinuierliche Herstellungsverfahren, in
denen die Verarbeitung unter Zugabe von Additiven und
Pentan in mehreren aufeinanderfolgenden Prozessschrit-
ten erfolgt. Dabei kommen unterschiedliche Kombinatio-
nen aus Doppelschneckenextrudern, Einschnecken-
extrudern oder statischen Kihlmischern zum Einsatz. Co-
perion hingegen bietet mit dem ZSK-Doppelschneckenex-
truder eine Technologie zur Herstellung von EPS in einem
sehr einfachen einstufigen Prozess.

Insbesondere bei der Suspensionspolymerisation muss
das chemische Gleichgewicht wahrend der Reaktion auf-
rechterhalten werden, da bereits geringfligige Verunreini-
gungen oder Fremdstoffe das Gleichgewicht stéren und
den Prozess destabilisieren kénnen. Da im Extruder keine
Reaktion stattfindet, sondern die Stoffe gemischt werden,
stellt dies keine Herausforderung fur diesen Herstellpro-
zess dar. Dem Coperion ZSK-Extruder werden alle Inhalts-
stoffe Uber hochgenaue Coperion K-Tron Dosierer
zugefuhrt und produktschonend mit genau abgestimmter
Schereinleitung und geringer Verweilzeit zu einer homo-
genen Masse verarbeitet. Dies stellt eine geringe thermi-
sche Belastung des Materials sicher. Die Herstellung der
Mikrogranulate erfolgt in der sich an den Extruder an-
schlieBenden Unterwassergranulierung. Dabei entstehen
sehr kleine Pellets (< 1 mm) mit einer sehr engen Partikel-
groRenverteilung.

Wirtschaftliche und nachhaltige Herstellung von
innovativen EPS-Produkten

Neben der Besonderheit, dass die Herstellung von EPS
in einem einstufigen Prozess erfolgt, ermoglicht der ZSK-

Mit dem Fokus auf
innovative Herstellver-
fahren und Nachhaltig-
keit bietet NexKemia
Produkte fur die Ver-
packungsindustrie und
Gebaudedammung:
Neben weiBem EPS
auch graues, mit
Graphit gemischtes
EPS, sowie Produkte
mit bis zu 30 Prozent
Rezyklatanteil
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Extruder darUber hinaus die Produktion von Graphit-Poly-
styrol (GPS) sowie die Herstellung von Produkten mit Re-
cyclinganteil. Bei der Herstellung von GPS wird dem
Produkt unter anderem freies Graphit hinzugefugt, wel-
ches die Warmestrahlung reflektiert und dadurch eine ho-
here Warmeisolierung bietet als weil3es EPS. GPS-Produkte
von NexKemia weisen einen sehr niedrigen Lambda-Wert
auf, was fur eine geringere Warmeleitfahigkeit und damit
eine sehr gute Dammleistung steht.

Gemeinsam mit Coperion ist es NexKemia gelungen, Re-
cycling-Anteile in die EPS-Herstellung zu integrieren - und
das auf nur einer einzigen Produktionslinie. Das gereinigte
und kompaktierte Mahlgut kann direkt in den ZSK-Extru-
der dosiert werden. Abhangig von den Qualitatsanforde-
rungen der Mikrogranulate und der Verflgbarkeit des
Ausgangsmaterials sind Recyclinganteile von 30 Prozent
und héher realisierbar. Das finale EPS-Produkt Uberzeugt
dabei mit den gleichen physikalischen Eigenschaften wie
Neuware. Zudem zeichnet sich das Verfahren durch deut-
lich geringere Luftemissionen sowie eine signifikante Re-
duktion des Abwasseraufkommens im Vergleich zur
herkdmmlichen EPS-Herstellung aus.

»Mit den Coperion Doppelschneckenextrudern haben
wir die Moglichkeit, verschiedene Spezialprodukte fur un-
terschiedliche Anwendungen herzustellen. Dank der guten
Zusammenarbeit und verfahrenstechnischen Unterstit-
zung konnten wir gemeinsam neue und umweltfreundli-
chere Prozesse fur die EPS-Herstellung realisieren. Damit
werden wir unseren Werten Kundenfokus, Innovation und
Nachhaltigkeit gerecht”, so Michael Hays, Prasident von In-
tegreon, NexKemias Muttergesellschaft.

> Coperion GmbH
TheodorstraBe 10, 70469 Stuttgart, Deutschland
WWW.coperion.com/
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Kunststoff-Rezyklate und
Biopolymere als Rohstoff fur
Fasern und Folien

o -

Die Fraunhofer-Institute legen groBen Wert auf die Anwendungs-
nahe ihrer neuen Entwicklungen. Hier ein Beispiel fiir den
Einsatz von Geokunststoffen in der Uferbefestigung

(© Fraunhofer LBF/Raapke)

Ist es mdglich, aus bisher ungenutzten Abfallstromen Kunststoffrezyklate zu gewinnen, um
hochwertige Fasern und Folien herzustellen? Wie gelingt es, bio-basierte Polymerfasern mit
einstellbarer Bioabbaubarkeit herzustellen? Mit diesen Fragen befassen sich Forschende des
Fraunhofer Cluster of Excellence Circular Plastics Economy CCPE im Projekt Zirk-Tex. Gemein-
sam entwickeln sie erganzend zu mechanischen Verfahren innovative Recyclingmethoden,
um nachhaltige Dachbahnen und Geokunststoffe herzustellen. Dabei untersuchen sie die
komplette Wertschdpfungskette im Pilotmal3stab.

Polypropylen (PP) und Polyethylenterephthalat
(PET), hat noch viel Potenzial. Die Nachfrage nach
nachhaltigen Losungen wachst, doch die Qualitat der ver-
flgbaren Rezyklate muss steigen. Viele Recyclingprozesse
scheitern an Storstoffen, die die Aufbereitung erschweren.
In der Folge kdnnen Rezyklate bislang oftmals nicht mit

Der Markt fur recycelte Kunststoffe, insbesondere

Neuware konkurrieren. Dies wollen die sechs Institute des
Cluster Fraunhofer CCPE gemeinsam mit den Fraunhofer-
Instituten fur Molekularbiologie und Angewandte Oekolo-
gie IME und fur Optronik, Systemtechnik und Bild-
auswertung IOSB widerlegen und andern. Im Projekt Zirk-
Tex (kurz fur zirkulare textile Flachengebilde) beantworten
sie die Frage, ob es moglich ist, aus bisher nicht verwen-
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deten Kunststoffabfallen recycelte Kunststoffe fir hoch-
wertige Folien, Vliese und Fasern herzustellen, die sich zu
Dachbahnen weiterverarbeiten lassen. In Europa werden
jahrlich mehrere hundert Millionen Quadratmeter Dach-
unterdeckungen verlegt.

Gleichzeitig haftet Biopolymeren oft noch der Makel an,
dass sie fur anspruchsvolle technische Anwendungen nicht
die notwendigen Eigenschaften besitzen. Im zweiten Use
Case des Vorhabens ist es den Projektpartnern gelungen,
aus Biopolymeren - konkret aus Polylactid (PLA) und Poly-
butylensuccinat (PBS) - schadstofffreie Fasern zur Herstel-
lung bioabbaubarer Geotextilien herzustellen, deren
Abbau in der Umwelt einstellbar ist. Solche bioabbauba-
ren Textilstoffe werden beispielsweise zur temporaren Sta-
bilisierung von Hangen und Uferbéschungen oder fur das
Anlegen von BaustraBen bendtigt.

Dachbahnen aus PP und PET wirtschaftlich herstellen
“Es ist weniger problematisch, aus Kunststoffrezyklaten
beispielsweise Spritzgussbauteile zu produzieren. Aber
daraus textile Produkte wie Vliese fir Dachbahnen zu ferti-
gen, ist wesentlich schwieriger, da Fadenbildungsprozesse
sehr hohe Anforderungen an die Rezyklate stellen. Das
Ausgangsmaterial muss homogen und komplett frei von
Verunreinigungen sein, um gleichmaRig durch feinste Ka-
pillare extrudiert zu werden und nach der Extrusion teil-
weise sehr hohen Zugkraften standzuhalten”, erldutert Dr.
Evgueni Tarkhanov, Wissenschaftler am Fraunhofer IAP, die
Herausforderung. “Fur die Produktion ist die Verarbei-
tungsstabilitat das A und O.” Kleinste Schmutzpartikel oder
geringflgige Anteile von Fremdpolymeren in extrudierten
Filamenten stellen Fehlstellen der Spinnmasse dar und er-
héhen die Wahrscheinlichkeit von Filamentabrissen im
Herstellungsprozess. Das erneute Auflegen der Filament-
blandel auf die Fadenleitorgane kostet Zeit und kann teil-
weise die Abschaltung der Produktionsmaschinen zur
Folge haben, was mit immensen Kosten einhergeht.

Komplette Wertschépfungskette neu denken

“Um die Dachbahnen aus Post-Consumer-Abfallen her-
zustellen, sind wir in der Lage, die gesamte Prozesskette
far PP und PET im Pilotmal3stab abzubilden: von der Be-
trachtung der Sortierung (Fraunhofer IOSB) Uber innova-
tive Recyclingmethoden (Fraunhofer ICT und Fraunhofer
IVV) bis hin zur Anwendung. Durch Recycling geeigneter
Altkunststoffe entsteht ein Granulat bzw. Compound, das
additiviert (Fraunhofer LBF) und dann per Formgebung
durch Verspinnen zu Vliesen, Folien oder Membranen wei-
terverarbeitet wird”, fasst Dr. Christian Schutz, Projektlei-
ter und Wissenschaftler am Fraunhofer LBF, den Ablauf
zusammen. Dabei hat das Forscherteam das Potenzial von
zwei Recyclingverfahren bewertet: Die PET-Fraktion wurde
einer Glykolyse, einem chemischen Recyclingverfahren mit
anschlieBender Repolymerisation unterzogen, wahrend
sowohl PP- als auch PET-Fraktionen mittels eines I6sungs-
mittelbasierten Recyclings zurickgewonnen wurden, bei
dem eine Aufreinigung erfolgt. Die Rickstande beider Re-
cyclingverfahren wurden durch Pyrolyse weiterverwertet
(Fraunhofer UMSICHT). Begleitet wurden die praktischen
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Arbeiten durch ein Life Cycle Assessment (Fraunhofer UM-
SICHT) und eine Stoffstromanalyse verflgbarer Material-
strome (Fraunhofer IML).

Innovative Recyclingverfahren fiir sortenreine
Rezyklate

Mit dem I6sungsmittelbasierten Recyclingverfahren des
Fraunhofer IVV konnte das Forscherteam PP von uner-
wuinschten Polymeren und Additiven trennen, wodurch ein
nahezu sortenreines Material entstand. Der Abfallstrom
enthielt 33 Prozent PP und 67 Prozent Fremdkunststoffe.
Nach dem Prozess war Polyethylen (PE) mit einem Anteil
von weniger als 2 Prozent das einzige signifikante uner-
wiinschte Polymer. Die Stabilitat des PP-Rezyklats (rPP) ge-
wahrleistete das Team auch bei hohen Temperaturen
wahrend der Verarbeitung. Das gewonnene rPP wurde an-
schlieBend am Fraunhofer IAP zu einem Multifilament-
Garn versponnen. “Durch die richtige Additivierungs-
strategie ist es uns zudem gelungen, die Verarbeitungssta-
bilitat sowohl von PP- als auch von PET-Rezykla-ten deutlich
zu verbesserng, so Schutz.

Fur die Glykolyse von PET, ausgefuhrt am Fraunhofer ICT,
verwendeten die Forschenden PET-Schalen mit 13 Prozent
unerwinschten Fremdstoffen. Die Glykolyse ist eine Form
der Solvolyse, bei der Ethylenglykol zur Depolymerisation
von PET zu Bis(2-hydro-xyethyl)terephthalat (BHET) ver-
wendet wird. “Bei der Solvolyse werden die Kunststoffe
durch den Einsatz eines Depolymerisations-Reagenzes ge-
zielt in ihre jeweiligen Monomere gespalten”, sagt Schitz.
Das entstandene BHET wurde am Fraunhofer IAP zu rPET
repolymerisiert und auf einer Pilot-Schmelzspinnanlage zu
einem Multifilamentgarn mit 48 Filamenten verarbeitet.
Daruber hinaus konnte die Forscherinnen und Forscher
zeigen, dass sich dieselbe PET-Fraktion durch ein I16sungs-
mittelbasiertes Recyclingverfahren recyceln lasst. “Sowohl
aus PP als auch aus PET konnten wir Fasern fur die Her-
stellung von Vliesstoffen gewinnen, PP zusatzlich auch fur
die Membranproduktion”, resimiert Tarkhanov.

Fasern und Folien aus recycliertem
Polypropylen aus Ver-
packungsabfallen (© Fraunhofer IVV)



Recycling, Materialien — Aus der Forschung

In der Pyrolyse von Ruckstanden aus dem |6semittelba-
sierten Recyclingprozess der PP-Fraktionen wurden ein
hoher Pyrolysegasanteil und geringer Koksanteil erhalten.
Aus den Ruckstanden der Solvolyse von PET-Fraktionen
konnte Pyrolyseélfraktionen mit hohen Olanteilen sowie
geringen Koksanteilen gewonnen werden. Die Produkte
aus beiden Rohstoffstromen lassen sich vielversprechend
weiterverwerten.

Zudem ergaben die begleitenden Arbeiten, dass geeig-
nete und ausreichende Mengen an PP und PET vorhanden
sind, aber die Logistik und Sortierung fur den Zugriff dar-
auf noch aufgebaut werden muss. Die aggregierten Er-
gebnisse der LCA zeigten, dass die Wertschopfungskette
des Fraunhofer-CCPE-Verfahrens sowohl fir Biopolymere
als auch fur Rezyklate eine bessere Klimabilanz aufweist
als die Verwendung von Neukunststoffen. “Wir konnten er-
folgreich zeigen, dass auch bislang ungenutzte Stoff-
strome zur Herstellung hochqualitativer Werkstoffe auf
Rezyklatbasis eine reale Option darstellen”, fasst Schitz
diesen Teil des Projekts zusammen.

Bioabbaubare Geotextilien aus PLA und PBS

Ist es moglich, Kunststoffe fur den Landschaftsbau aus
biobasierten Polymeren (PLA und PBS) herzustellen? Kdn-
nen Produkte ohne Umweltprobleme und mit kontrollier-
tem Abbau hergestellt werden? Wie kann man

Multifilamentgarne hergestellt
aus recycliertem PET
(© Fraunhofer IAP)

sicherstellen, dass PLA und PBS wahrend der Nutzung sta-
bil bleiben und sich danach schnell und vollstandig ab-
bauen? Diesen Fragen widmet sich das Fraunhofer CCPE
im zweiten Use Case des Projekts, das sich auf Geotextilien
konzentriert, die fur eine kurzfristige Anwendung von we-
niger als zehn Jahre konzipiert sind und sich daher schnell
abbauen mussen. Im Fokus stand die Abbaubarkeit und
Okotoxizitat der Biokunststoffe, wobei die Tests mit PLA-
und PBS-Neuware durchgefihrt wurden. Um die Abbau-
barkeit zu prufen, lagerten die Projektpartner Fasern
zweier PBS- und dreier PLA-Typen 25 Wochen lang am
Fraunhofer UMSICHT bei 40 Grad Celsius und 90 Prozent
relativer Luftfeuchtigkeit in feuchter Erde. Durch maR3ge-
schneiderte Additive des Fraunhofer LBF gelang es den
Forschenden, Zeitpunkt und Verlauf des Abbaus der PLA-
und PBS-Fasern einzustellen, signifikant zu beschleunigen
und in Zerfallstests nachzuweisen, andererseits aber die
Materialeigenschaften bis zum Einsetzen des Abbaus weit-
gehend zu erhalten. Schitz: ,Sowohl fir PLA als auch fur
PBS konnten wir Fasern mit kontrolliertem und einstellba-
rem Abbauverhalten herstellen. Die Okotoxizititstests
durch das Fraunhofer IME haben keine Hinweise auf be-
sorgniserregende Effekte gezeigt. Es ergibt sich durch un-
sere Ergebnisse eine konkrete Entwicklungsperspektive fur
Geotextilien fur lebensnahe Anwendungen, die wir nun ge-
meinsam mit Industriepartnern weiterverfolgen méchten.”

Fraunhofer CCPE - auf dem Weg zur zirkuldren
Kunststoffwirtschaft

Der Umgang mit Kunststoff muss sich grundlegend an-
dern. Der Weg zu einer zirkuldren Kunststoffwirtschaft, in
der weniger fossile Ressourcen entnommen und Produkte
langer genutzt werden, ist alternativlos. An dieser Stelle
setzt das Cluster Fraunhofer CCPE an. Sechs Fraunhofer-
Institute erforschen, wie sich Produkte zirkular gestalten
lassen und wie Plastikmull in wertvolle Ressourcen ver-
wandelt werden kann. Zum Cluster gehdren die Fraunho-
fer-Institute fir Umwelt-, Sicherheits- und Energietechnik
UMSICHT, fur Angewandte Polymerforschung IAP, fur Che-
mische Technologie ICT, fur Betriebsfestigkeit und System-
zuverlassigkeit LBF, fur Materialfluss und Logistik IML, fur
Verfahrenstechnik und Verpackung IVV.

> Fraunhofer Cluster of Excellence Circular Plastics Economy CCPE
www.ccpe.fraunhofer.de

www.extrusion-global.com
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Extrusion und Kautschuktechnologie — Aus der Forschung

Rheologiebasierte
Bewertung der

Extrudierbarkeit praxisnaher

Reifenmischungen
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Bild: Pinzipskizze des Extrusionswerkzeugs

Fullstoffe verbessern die Gebrauchseigenschaften von Kautschukmischungen fur Reifen,
erschweren jedoch die Extrusion und begunstigen Oberflachenfehler, Extrudatschwellung
und Prozessinstabilitaten. Dieses Forschungsvorhaben charakterisiert praxisnahe Reifen-
mischungen rheologisch und verknupft die rheologische Kenngré3en mit prozessrelevanten
GrolBen der Extrusion, um festzustellen, ob sich die Extrudierbarkeit praxisnaher Reifen-
mischungen auf Basis ihrer Rheologie zuverlassig vorhersagen lasst.

dungen dar. Nach aktuellen Marktanalysen entfallt

der grof3te Anteil des weltweiten Kautschukbedarfs,
der sowohl Natur- als auch Synthesekautschuke umfasst,
auf die Reifenproduktion. Im Jahr 2023 war das Segment
Automobil-Reifen mit einem Anteil von Uber 34 Prozent
das umsatzstarkste Segment im globalen Kautschukmarkt
[URL23]. Dieser hohe Anteil verdeutlicht die zentrale Rolle
der Reifenindustrie als Hauptabnehmer von Kautschuk-
materialien und unterstreicht ihre technologische Relevanz
innerhalb des gesamten Kautschukmarktes. Hinsichtlich

Reifen stellen eine der wichtigsten Kautschukanwen-
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der Leistungsanforderungen an Reifen bestehen vielfaltige
Kriterien, darunter eine gute Nasshaftung, eine hohe Ab-
riebfestigkeit sowie ein geringer Rollwiderstand. Daruber
hinaus stellen zum Beispiel auch eine geringe Gerausch-
emission und ein niedriger Kraftstoffverbrauch ein gutes
Handlingverhalten wesentliche Anforderungen dar [BRS18,
HKR17, Nij17, RS13].

Um diese teilweise widerspruchlichen Ziele erfullen zu
kénnen, werden Reifenmischungen in der Regel mit un-
terschiedlichen Fullstoffen versetzt, die eine gezielte Ein-
stellung der Gebrauchseigenschaften ermdglichen. Der am
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haufigsten eingesetzte Fullstoff ist Ru3. Durch die Einlage-
rung von Rul3partikeln werden die mechanischen Eigen-
schaften wie Steifigkeit und Abriebfestigkeit durch die
Ausbildung eines stabilen Fullstoff-Polymer-Netzwerks
deutlich verbessert [Dan86]. Neben diesem erwiinschten
Netzwerk bildet sich jedoch ebenfalls ein Fullstoff-Fullstoff-
Netzwerk, das unter Krafteinwirkung zerstért und nach
einer gewissen Zeit wieder aufgebaut werden kann. Dieses
reversible Verhalten wird als Payne-Effekt bezeichnet
[Cas16]. Da Rufd mit Kautschuken eine gute Vertraglichkeit
zeigt und stabile Netzwerke ausbildet, ist der Payne-Effekt
in ruBgefullten Mischungen besonders ausgepragt. Dies
fuhrt unter Umstanden zu einem héheren Rollwiderstand
und einer reduzierten Nasshaftung [RS13, HLK+20].

Laufstreifenmischungen werden seit einigen Jahren statt
mit Ruld mit Silica als Hauptfullstoff versehen. Die Kiesel-
saure wird dabei in situ - das heil3st wahrend des Misch-
prozesses - durch Zugabe von Silanen oberfachen-
modifiziert. Hierdurch wird eine Verbesserung von Nass-
haftung und Rollwiderstand bei gleichzeitig hoher Abrieb-
festigkeit und Steifigkeit erzielt. Silica neigt aufgrund seiner
polaren Oberflache zunachst zur Ausbildung starker Fill-
stoff-Fullstoff-Wechselwirkungen, was die Dispersion im
Kautschuk erschwert. Durch die Silanisierung kdnnen diese
Netzwerke jedoch reduziert und stabile Fullstoff-Polymer-
VerknuUpfungen erzeugt werden. Das resultierende System
weist im vernetzten Zustand kovalente Bindungen zwi-
schen Kieselsaure und Polymer auf, was zu niedrigerem
Rollwiderstand und verbesserter Nasshaftung fuhrt
[HM16, KMN17, Lim12, Wol94, RS13].

Es ist jedoch zu beachten, dass der Zusatz von Fillstoffen
nicht nur positive Auswirkungen auf die Gebrauchseigen-
schaften hat, sondern auch die Verarbeitbarkeit negativ be-
einflussen kann. Hoch gefullte ruRgefillte Mischungen als
auch Silica-Silan-Systeme weisen eine sehr hohe Viskositat
auf, wodurch die Verarbeitung im Extrusionsprozess deut-
lich anspruchsvoller wird [HLK+20, Lim12]. So sind zum
Beispiel Druckverluste an Werkzeugen sehr hoch; auch das
homogene Plastifisieren in tiefgeschnittenen Schnecken
groBerer Extruder erweist sich als schwierig und in Rand-
bereichen des Austritts von Extrusionswerkzeugen kann es
zu Stagnationen des Materialaustritts kommen.

Neben diesen rezepturbedingten Einflissen wirkt sich
auch der Mischprozess selbst stark auf die Dispersion und
Distribution der Fullstoffe, aus, was wiederum erhebliche
Konsequenzen fur die rheologischen Eigenschaften der
Reifenmischungen hat [Lim12].

Obwohl bereits bekannt ist, dass die rheologischen Ei-
genschaften der Reifenmischungen die Auspragung des
Extrudatschwellens, das Auftreten von Oberflachenfehlern
und den Verzug infolge inhomogener FlieBgeschwindig-
keitsverteilung bei der Herstellung von Reifenstreifen maR-
geblich beeinflussen kdnnen [HLK+20], existiert bislang
keine verlassliche Methode, um Verarbeitungsprobleme
bei der Extrusion im Vorfeld vorherzusagen. Mithilfe einer
Garvey-Duse lasst sich zwar die Extrudierbarkeit von un-
vulkanisierten Reifenmischungen bewerten, indem das
durch die charakteristische Geometrie des Werkzeugs ex-
trudierte Profil visuell auf Defekte wie Risse, Rauigkeiten

oder Formabweichungen untersucht wird [BRS18]. Diese
Vorgehensweise liefert jedoch lediglich eine qualitative Be-
wertung, ohne die Moglichkeit, die Ergebnisse auf quanti-
tative KenngréRBen zu Ubertragen oder einen direkten
Bezug zu den rheologischen FlieBeigenschaften der Rei-
fenmischungen herzustellen [BRS18].

In einem neuen Forschungsvorhaben soll daher unter-
sucht werden, wie sich fur hochgefiillte Reifenmischungen
ein belastbarer Zusammenhang zwischen den rheologi-
schen Eigenschaften und charakteristischen Extrusions-
phanomenen wie Extrudatschwellung und Oberflachen-
defekten herstellen |asst. Dabei werden neben dem Full-
stoffgehalt insbesondere die Einflisse des Mischprozesses
bertcksichtigt. Mit den generierten Erkenntnissen wird es
moglich sein zu bewerten, inwieweit sich die Extrudierbar-
keit bereits aus rheologischen Parametern ableiten und
vorhersagen lasst, um die Produktivitat und Produktquali-
tat zu erhdhen und die Ausschussquote in der Produktion
zu verringern.

Material und methodisches Vorgehen zur Bewertung
der Extrudierbarkeit

Zunachst werden die zu untersuchenden Reifenmi-
schungen hergestellt. Da das Molekulargewicht und die
Molekulargewichtsverteilung die rheologischen Eigen-
schaften mal3geblich beeinflussen [KMN17], wird die Zu-
sammensetzung der entsprechend unterschiedlichen
Reifenmischungen gezielt variiert. Zudem wird noch zur
gezielten Veranderung der Fullstoffdispersion der Misch-
prozess entsprechend angepasst. Die so hergestellten Rei-
fenmischungen werden anschlielend sowohl rheologisch
charakterisiert als auch in Extrusionsversuchen unter-
sucht.

Die rheologischen Messungen werden mithilfe des Rub-
ber Process Analyzers (RPA) sowie eines Hochdruck-Kapil-
larrheometers (HKR) durchgefuhrt. Wahrend die RPA-
Messungen insbesondere Aufschluss tUber das Relaxati-
onsverhalten und die viskoelastische Eigenschaften der Mi-
schungen geben, ermdglichen die HKR-Messungen nicht
nur die Erfassung der Scherviskositat, sondern auch die
Quantifizierung des Schwellenverhaltens. Die Viskositat
und das Relaxationsvermdgen bestimmen das Druckni-
veau im Extruder sowie die Auspragung des Extrudat-
schwellens. Die prazise Erfassung der Extrudatoberflachen
am Kapillarrheometer ist dabei eine notwendige Voraus-
setzung fur die Bewertung der Extrudierbarkeit.

Im nachsten Schritt wird ein Extrusionswerkzeug ent-
wickelt, das die Untersuchung des prozessnahen FlieRver-
haltens erlaubt. Die Geometrie dieses Werkzeugs wird auf
Grundlage der zuvor ermittelten rheologischen Kenngro-
Ben unter Zuhilfenahme der Strémungssimulationssoft-
ware ausgelegt. Ziel ist es, eine Werkzeuggeometrie zu
schaffen, die einerseits eine sensitive Erfassung von Insta-
bilitaten wie Extrudatschwellung und Oberflachendefek-
ten ermoglicht, anderseits aber eine quantitative
Vergleichbarkeit mit den Simulationsergebnissen sicher-
stellt. Eine Prinzipskizze des Extrusionswerkzeugs ist im
Bild dargestellt.

Dieses Extrusionswerkzeug weist sowohl Innen- als auch
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AulRenecken auf, die zu charakteristisch unterschiedlichem
FlieRverhalten fihren. An den Innenecken treten Schub-
spannsmaxima auf, wodurch Instabilitaten und Oberfla-
chendefekte bevorzugt entstehen. Zudem stellt der
Kantenradius eine wichtige Variable dar.

In den AuBenecken wiederum betragt die Schubspan-
nung stets 0, so dass deren Ausformung (vor allem, wenn
sie keinen Eckradius besitzen) in der Praxis stets ein Pro-
blem darstellt. Aufbauend auf der Grundidee eines einfa-
chen rechteckigen Extrusionswerkzeugs wird im Rahmen
dieses Projekts ein Werkzeug konstruiert, das Messungen
mit unterschiedlichen Radien erlaubt. Im Gegensatz zur
konventionellen Garvey-Duse, die lediglich eine qualitative
Beurteilung der Extrudierbarkeit anhand visueller Beob-
achtungen ermoglicht [BRS18], bietet der hier ausgelegte
Extrusionswerkzeug eine deutlich einfachere Formgebung,
die eine realistische Stromungssimulation zulasst. Auf
diese Weise kdnnen ProzessgroRen quantitativ erfasst und
in dimensionslose KenngroRen wie die Weissenberg-Zahl
und die Deborah-Zahl tberfuhrt werden. Perspektivisch
kdnnen diese KenngroRRen in die Extrudierbarkeit integriert
werden.

Im Anschluss werden die silica-hochgefullten Reifenmi-
schungen mit dem entwickelten Extrusionswerkzeug ex-
trudiert. Dabei liegt der Fokus auf der systematischen
Erfassung von Geometrieabweichungen sowie Oberfla-
chendefekten der Extrudate, die als charakteristische Indi-
katoren fUr die Prozessstabilitat dienen. Die gewonnenen
Daten werden den zuvor berechneten Strémungsfeldern
gegenubergestellt, sodass ein erster Abgleich zwischen Si-
mulation und experimentell beobachtetem Extrusionsver-
halten moglich wird.

Darauf aufbauend erfolgt eine umfassende Analyse und
Bewertung, bei der die ermittelten rheologischen Kenn-
groRen mithilfe dimensionsloser Kennzahlen mit den ex-
perimentellen Extrusionsergebnissen verknlpft werden.
Durch diese Untersuchungen soll aufgezeigt werden, dass
die Forschungshypothese zutrifft, wonach das Relaxati-
onsverhalten und die Normalspannungselastizitat geeig-
nete KenngrofRen darstellen, mit denen sich das
Schwellverhalten und das Auftreten von Oberflachende-
fekten bei der Extrusion hochgefullter Reifensmischungen
vorhersagen lassen.
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Blasfolien

Intelligente Lésungen fur
hohe Produktivitat

o —

o B

f

Mit den modernen Softwarelésungen von
Hosokawa Alpine kénnen Folienhersteller den
Betriebszustand und die Produktivitat ihrer
Anlage jederzeit im Blick behalten

Das deutsche Maschinenbauunternehmen Hosokawa Alpine prasentiert praktische
Lésungen fur die Systemautomatisierung und Digitalisierung, mit denen Kunden ihre
Blasfolienanlagen effizienter, sicherer und wirtschaftlicher betreiben kénnen. Ein
digitaler Start-up- Assistent unterstutzt schnelles und fehlerfreies Anfahren, moderne
Uberwachungslésungen sorgen fir vollstandige Transparenz wahrend des Betriebs und
vorausschauende Wartungstools helfen, ungeplante Ausfallzeiten zu vermeiden. Dies
gibt Kunden mehr Planungssicherheit, reduziert Ausfallzeiten und steigert die Gesamt-

leistung ihrer Produktion.

Assistenzsysteme erleichtern die Bedienung der
Anlage

Das Herzstiick der Anlagenautomatisierung bei Hoso-
kawa Alpine ist die Prozessvisualisierungssoftware ExVis.
Sie enthalt unter anderem einen Startassistenten, der das
Anfahren der Anlage erleichtert. Die Einstellungen fir eine
Folienrezeptur sind in der Software hinterlegt. Mit diesen
Informationen kdnnen Bediener die Anlage in vier auto-
matisierten Schritten anfahren oder starten, ohne selbst

Uber verfahrenstechnisches Know-how zu verfiigen. Das
Unternehmen bietet ein Bediengerat fur die Folienab-
nahme an, das an die Abnahme oder das Kollabiersystem
angeschlossen und vor Ort bedient werden kann. Das Be-
diengerat kann ja nach Bedarf an verschiedene Kompo-
nenten der Anlage, wie zum Beispiel den Abzug oder die
Flachlegung angeschlossen werden, um die Komponenten
direkt vor Ort zu bedienen.
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Automatisierungslésungen steigern Effizienz und
Produktivitét

Hosokawa Alpine unterstutzt Blasfolienhersteller auch
mit verschiedenen Automatisierungslésungen, um den
Einsatz ihrer Anlagen zu optimieren, Prozesse zu be-
schleunigen und die Produktivitat messbar zu steigern.
Dazu gehort ein automatisch einstellbarer Kuhlring-Ein-
satz. Hier kann die optimale Einstellung fir die Kuhlluftzu-
fuhr gespeichert und automatisch wieder aufgenommen
werden. Der in ExVis enthaltene One-Touch-Wechsel um-
fasst voreingestellte Formatwechsel und reproduzierbare
Einstellungen fur das Kollabiersystem und die Seitenfalten.
Das Softwarepaket ermdglicht somit eine beschleunigte
Einstellung eines Folienformats und einen schnellen Wech-
sel zwischen verschiedenen Formaten. Dies minimiert die
Umrdistzeiten und die damit verbundenen Materialverlu-
ste und bietet Folienherstellern ein hohes MaR an Flexibi-
litat.

Uberwachungssysteme fiir einen reibungslosen
Produktionsablauf

Um die Produktivitat der Anlagen so hoch wie moglich
zu halten, bietet Hosokawa Alpine ein Anlagenuberwa-
chungssystem, das Stérungen im Betrieb und in der Pro-
duktion sofort visualisiert und eine schnelle Behebung
ermoglicht. Ein Kamerasystem mit verschiedenen Kame-
ras an der Abzugseinrichtung, der Wickelmaschine und
dem MDO erzeugt Bilder, die dann Uber das Bedientermi-
nal abgerufen werden kénnen. So ist vom Bedienpult aus
auch in nicht einsehbaren Bereichen der Anlage ein Uber-
blick moglich.

Vorausschauende Wartung
mit isa.guard:
Maschinendiagnose
in Echtzeit

Mit dem vorausschauenden
Wartungstool isa.guard von
Blueserv lassen sich Wartungs-
anforderungen prazise vorher-
sagen - fur maximale Anlagen-
verfugbarkeit und eine verlan-
gerte Lebensdauer. ,Probleme
werden erkannt, bevor sie kri-
tisch werden oder gar auftreten.
So kénnen Kunden proaktiv Ein-
griffe planen und die Betriebs-
zeit ihrer Anlagen maximieren”,
erklart Christian Hoffmann, Di-
rector Blueserv Blown Film Ex-
trusion. Mit einem Augen-
zwinkern fugt er hinzu: ,Mit
isa.guard haben wir eine Art Kri-
stallkugel entwickelt, mit der wir
in die Zukunft blicken kénnen.”
Durch die Analyse einer Vielzahl
von Daten und Sensoren liefert
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isa.guard eine Echtzeit-Diagnose des Maschinenzustands.
Damit erhalten Kunden rund um die Uhr vollstandige
Transparenz Uber ihre Blasfolienproduktion. Dartber hin-
aus werden konkrete Handlungsvorschlage unterbreitet,
die ein gezieltes und effizientes Reagieren rechtzeitig er-
moglichen.

isa.io: Informationen zum Maschinenstatus -
detailliert und flexibel

Die modulare Softwareplattform isa.io ermdglicht eine
vergleichende Analyse von Prozessdaten, um die Leistung
zu optimieren und die Effizienz aller Maschinen zu stei-
gern. ,Dadurch erhalten unsere Kunden einen hervorra-
genden Uberblick Gber alle Alpine-Blasfolienanlagen -
einschlieBlich der Moglichkeit, gezielte Detailanalysen
durchzufuhren. Push-Benachrichtigungen und viele wei-
tere Funktionen kénnen auf Wunsch ebenfalls individuell
angepasst werden”, erklart Christian Hoffmann.

> Hosokawa Alpine Aktiengesellschaft
www.hosokawa-alpine.com

Das Predictive-Maintenance-Tool isa.guard hilft,

Anomalien friihzeitig zu erkennen und
gegebenenfalls einzugreifen




Folienextrusion und Beschichtung - Interview

Extrusion Dies & Peripherals
“Made in Taiwan”

X
-l EJEIDH -

Auf dem GMA-Messestand zur K 2025, von links: Rose Wang
(Sales Manager GMA ), Andreas Huemer (Handelsvertreter
GMA) und Howard Chao (General Manager GMA)
(Fotos: VM Verlag GmbH / Alla Kravets)

Auch auf der K 2025 war GMA - der Spezialist fur Breitschlitzdisen und FlUssigkeitsbeschich-
tungen aus Taiwan - wieder mit einem Messestand vertreten. Hier wurden neben einigen
Muster-Dusen zum Thema FlUssigkeitsbeschichtung vor allem die Automatik-Breitschlitzdu-
sen aus dem GMA-Programm in den Mittelpunkt der Prasentation gestellt.

Dieses Interview mit Andreas Huemer (Extrusionstechnik), Handelsvertreter der Firma GMA,
wurde vom EXTRUSION-Team wdhrend der K 2025 in Diisseldorf gefiihrt.

Die Firma GMA ist ja einer der weltgréf3ten Hersteller von
Breitschlitzdiisen fiir die Folien- und Plattenextrusion.
GMA bietet auch Diisen fiir die Fliissigbeschichtung an,
sowie ganze Anlagen zur Fliissigkeitsbeschichtung (Liquid
coating).

Welche Neuheiten und welche Highlights bekommen die
Messebesucherinnen und -besucher zur diesjéhrigen K in
Diisseldorf zu sehen, welches sind die Schwerpunktthemen
und Exponate.

Andreas Huemer: Es steht die Automatisierung im Zen-
trum und damit Breitschlitzdisen mit automatischer Bol-
zensteuerung (bzw. Justierung). Hintergrund fir das
wachsende Interesse an Automatik-Dusen ist die schwie-
rige Personalsituation am Markt. Die Technik ermoglicht
es, Folien trotz Fachkraftemangels prozesssicher herzu-
stellen, da die Automatisierung die Anforderungen an
das Bedienpersonal reduziert und gleichzeitig engste To-
leranzen garantiert.
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Es kommen verschiedene Automatikdisen zum Einsatz,
die Uber Dickenmessgerate gesteuert werden. Dabei fin-
den zumeist Thermobolzen Verwendung: Durch gezielte
Erwarmung oder Abkihlung nutzen diese Bolzen die ther-
mische Ausdehnung, um die DUsenlippe prazise zu ver-
stellen. Der typische Regelbereich von circa +/- 0,175 mm ist
dabei ausreichend, um die Lippe optimal zu justieren und
die Produktion innerhalb engster Dickentoleranzen si-
cherzustellen.

GMA bietet zudem Dlsen mit dem innovativen MCAD-
System an. In diesem Automatiksystem wird jeder einzelne
Bolzen durch einen eigenen Elektromotor gesteuert. Dank
dieser Technologie Iasst sich die Lippe einer Breitschlitz-
duse in einem deutlich groBeren Bereich verstellen. Neben
der Feinjustierung fUr eine gleichmalige Dicke ist es somit
moglich, den gesamten Lippenspalt sozusagen per Knopf-
druck Uber die volle Breite anzupassen - ein entscheiden-
der Faktor bei Produktionsumstellungen. Wahrend dieser
Vorgang mit dem MCAD-System weniger als eine Minute
dauert, muss bei manuellen Disen oder herkdmmlichen
Thermobolzen-Systemen jeder Bolzen einzeln neu einge-
stellt werden.

Man hat also einen Spielraum von zwei Millimetern?

Huemer: Ja, die elektromotorisch bewegten Bolzen
kdnnten sogar mehr, aber der flexible Bereich der Lippen
bei Breitschlitzdisen ist meist begrenzt.

Die Stellbolzen werden tber ein Hebelsystem von Elek-
tromotoren angetrieben, welches die Motorkraft verviel-
facht und den groBen Stellweg realisiert. Ein ent-
scheidender Vorteil dieser motorischen Ldsung ist die ex-
akte Dokumentation und Speicherung der Bolzenpositio-
nen.

Das sind also die Messe-Highlights von GMA?
Was ist denn an Exponaten dazu ausgestellt?

Huemer: Unser Plexiglas-Exponat, bestehend aus einer
Breitschlitzdise und einem Coextrusionsadapter, bietet
Einblicke in das Innere des Extrusionswerkzeuges. Hier
wird anschaulich visualisiert, wie im Adapter verschiedene
Schmelzestrome prazise zusammengefihrt, Ubereinan-
dergeschichtet und der Duse zugeleitet werden. Im soge-
nannten KleiderbUgelverteiler der DUse wird die Schmelze
gleichmaRig Uber die gesamte Breite verteilt. Das Modell
zeigt zudem, wie die Schmelze durch einstellbare Lippen
aus der DUse austritt (bevor sie auf einer Kihlwalze oder
im Wasserbad erstarrt). Wahrend die untere Lippe starr
ausgefiihrt ist, zeigt das Exponat manuelle Stellschrauben
fur die Lippenjustierung an der oberen Dusenlippe.

Im nachsten Exponat sieht man einen Vergleich vom be-
schriebenen MCAD-System mit dem eine System mit
,Thermobolzen".

GMA prasentiert auch Losungen fur die Flissigbeschich-
tung (Liquid Coating). Diese Technologie ermdglicht den
Auftrag dunner Schichten auf verschiedenste Substrate
wie Kunststofffolien, Glas sowie Kupfer- oder Aluminium-
folien. Ein zentrales Anwendungsfeld dieser Prazisionsdu-
sen ist die Herstellung von Anoden- und Kathodenfolien
fur die Batterien.
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GMA ist ja schon lange auf dem europdischen Markt aktiv.
Nicht nur in Europa leidet die Industrie unter einer schwd-
chelnden Wirtschaft - der Kunststoff- und Gummimaschi-
nenbau steckt aktuell in der Krise. Macht sich das auch bei
GMA in den Auftragsbiichern bemerkbar?

Huemer: GMA bedient zu einem grofl3en Teil den Markt
far Kunststofffolien, der als fester Bestandteil der Verpa-
ckungsindustrie - insbesondere im Lebensmittelbereich -
gilt. Dieser Markt unterliegt zwar gewissen Zyklen, weist je-
doch keine extremen Schwankungen auf. Dennoch sorgen
technologische Trends und sich andernde Konsumge-
wohnheiten stetig fir neuen Bedarf und hohere Anforde-
rungen

Da die Bevolkerung in Europa stagniert, ist fur den klas-
sischen Verpackungsmarkt insgesamt kein massives Men-
genwachstum zu erwarten. Dennoch entstehen immer
wieder dynamische Nischen. Ein Beispiel hierftr war der
Boom bei Kaffeekapseln vor einigen Jahren: Viele dieser
Kapseln werden im Tiefziehverfahren aus Kunststofffolien
hergestellt. Dies |0ste eine Nachfrage an Extrusionsanla-
gen flr diese Folien aus, welche mit Breitschlitzdisen aus-
geruUstet sind.

Der Eyecatcher am GMA Messestand
zur K 2025: eine Breitschlitzdiise und
Coexadapter aus Plexiglas zeigt, wie
verschiedene Schmelzen zu einer
Mehrschicht-Folie zusammengefiihrt
werden




Ein beachtlicher Teil der produzierten Kunststofffolien
und -platten flie8t in den Maschinenbau sowie in die Au-
tomobilindustrie. Als Anbieter von Komponenten fur Ex-
trusionsanlagen splren wir derzeit deutlich die Inves-
titionszuriickhaltung in diesen Sektoren. Hier erweist sich
jedoch die globale Aufstellung von GMA als entscheiden-
der Vorteil: Dank unserer hohen Qualitatsstandards be-
dient GMA erfolgreich die Markte in Fernost. Auch GMA's
Binnenmarkt Taiwan, als fUhrender Produzent von Platten
in optischer Qualitat - etwa fur Monitore oder Smart-
phone-Displays etc. -, bietet fur die Disen mit hohen An-
forderungen ein stabiles und attraktives Umfeld.

Sie sind also relativ entspannt der aktuellen wirtschaftli-
chen Situation gegendiiber. Es ist schon, einmal eine solch
positive Einstellung zu héren.

Huemer: Trotz der seit fast drei Jahren anhaltenden Re-
zession ist aktuell eine positive Tendenz im Markt spurbar.
Die Erwartungshaltung vieler Marktteilnehmer hat sich in
den letzten Monaten sichtlich aufgehellt.

Dank seiner durchgangig digitalisierten Prozesse sowie
einer Uber 35-jahrigen Erfahrung in Konstruktion und Fer-
tigung von Breitschlitzdisen ist GMA hervorragend fur
kinftige Anforderungen gerustet, dazu mochte ich 3
Punkte hervorheben:

GMA ist ein voll digitalisiertes Unternehmen: Dabei ist nicht
nur die Konstruktion - inklusive Software zur Kanalausle-
gung und Stromungssimulation - digital aufgestellt, son-
dern auch die Produktion mit allen Werkzeugmaschinen
vollstandig vernetzt. Dies ermdglicht es, Produktionsab-
laufe zu optimieren, Maschinenausfalle in Echtzeit zu er-
fassen und Fertigungsablaufe automatisch anzupassen -
eine wesentliche Voraussetzung fir maximale Liefertreue.

Man arbeitet mit hochwertigem Stahl: Da hochwertige
Werkzeuge erstklassigen Werkzeugstahl erfordern, bezieht

Folienextrusion und Beschichtung - Interview

GMA seinen Kunststoffformenstahl ausschlie3lich aus
Deutschland. Fir die Verarbeitung spezieller Kunststoffe
werden Disen auch aus Hastelloy gefertigt.

Man verfiigt iiber eine eigene Verchromung: Spitzenqualitat
bei der Verchromung von Breitschlitzdisen erfordert spe-
zialisierte Anlagentechnik. Daher hat GMA Uber einen ei-
genen Verchromungsbetrieb investiert. Dies sichert
hochste Qualitatsstandards und auch Termintreue da dies
eines der letzten Arbeitsschritte in der Produktion ist.

Wie ist Ihr Eindruck von der diesjihrigen K 2025, kann es
eine erfolgreiche Messe fiir GMA werden?

Huemer: Ich habe insgesamt einen sehr guten Eindruck
von der Messe. Wenn ich durch die Hallen gehe, sind viele
Besucher da. Auch am GMA-Messestand sind wir zufrie-
den. Eigentlich sind wir mit unseren Dusen nicht in der
richtigen Halle, das heif3t: Jeder, der hierherkommt, ist an
unseren Produkten interessiert.

Zwar fehlt sozusagen die Laufkundschaft, aber die meis-
ten der Besucher auf unserem Stand, machen sich ganz
bewusst auf den Weg hierher.

Und auf die Qualitdt kommt es an, nicht auf die Quantitdt.

Huemer: Genau. Darum bin ich auch zufrieden. Wir wer-
den hier nicht bestirmt, aber Kunden kommen ganz ge-
zielt zu uns. Ich bin insgesamt positiv angetan!

Vielen Dank fiir das Gesprdich, Herr Huemer.

BW

> GMA Machinery Enterprise Co., Ltd.
www.gmatw.com,

» Dipl.-Ing. Andreas Huemer
www.extrusion.at
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wire & Tube 2026

Damit niemand in die Roéhre

schauen muss

AquaDuctus ist Teil der AquaVentus-Initiative und wird eine
Offshore-Wasserstoff-Pipeline im GW-MaBstab in der deutschen
Nordsee werden (Quelle: GASCADE)

Ausbau der LNG-Leitungen in den USA, neue Wasserstoffnetze in Europa und giganti-
sche Pipelines in China, Indien und Sudostasien - es wartet reichlich Arbeit auf die
Produzenten von Rohren und Hersteller von Anlagen zur Rohrbearbeitung. Denn
weltweit schiel3en Projekte aus dem Erdboden, um den Hunger nach Energien und im
Besonderen nach erneuerbaren Energien zu stillen.

Langlebigkeit der Leitung sicherstellen. Hohe Be-

triebsdriicke verlangen den Rohren - einschlieB3lich
ihrer Verschweilungen - wahrend des Transports des Me-
diums alles ab. Sie missen zum Teil hohen Betriebsdru-
cken und mechanischen Beanspruchungen sowie
Umwelteinflissen wie extremen Temperaturen standhal-
ten ... damit die Leitung kein Rohrkrepierer wird.

D abei ist Qualitat Trumpf: Pipelinestahle missen die

Hohe Qualitdt - giinstige Fertigung

Die Rohrbranche muss gleichzeitig hohe Qualitat mit
kostengunstiger Fertigung verbinden, damit niemand in
die Rohre gucken muss. Und sie liefert - volles Rohr sozu-
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sagen. Wie ihr das gelingt - zum Beispiel mit Automatisie-
rung, Digitalisierung und Kunstlicher Intelligenz -, erfahren
die Besucher bei der wire & Tube 2026 in Dusseldorf.

Die Leitmessen wire & Tube informieren vom 13. bis 17.
April 2026 in Diisseldorf Gber Trends und Highlights aus
den Industriebereichen Draht, Kabel und Rohre. Aktuelle
Branchen- und Produktinformationen befinden sich im In-
ternetportal unter:

> Messe Diisseldorf GmbH
www.wire.de und www.Tube.de



Serie mit Tipps und Tricks

MOs
Wozu gibt es corner
verschiedene
Dosierorgane (2)?

Folge 98 - Mo erkldrt: Die Auswahl der Dosierorgane héngt
vom Material, dem Dosierprinzip und dem erforderlichen
Durchsatz ab.

Weit verbreitet sind neben den in Folge 97 beschriebe-
nen Schnecken- und Konus-Dosierorganen auch
+ Dosier-Schieber,

+ Dosier-Scheiben sowie
+ Zellenrad, Dosierrad- oder Dosierwalzen.

Hinzu kommen in der Extrusion speziell noch Band- und
Vibrationsdosieren sowie Dosiereinrichtungen fur flissige
Medien.

Das Funktionsprinzip der Schieber-Dosierung ist ver-
gleichbar mit dem der Konus-Dosierung: Das Material
fliet passiv aus dem Vorratsbehalter. Der Schieber - er
steuert den Materialaustrag - kann vertikal oder horizon-
tal angeordnet sein. Der Materialaustrag erfolgt kontinu-
ierlich oder pulsierend, wobei der Schieberquerschnitt und
die Offnungsdauer die Dosiermenge bestimmen. Dosier-
schieber kommen fir kérnige und pulverige, frei flieRende
Schuttguter infrage. Bei schwer flieBendem Dosiergut ist
wegen der Gefahr einer Briickenbildung eine Zuflhrhilfe
erforderlich. Schieber-Dosierer eignen sich fur kleine bis
groflSte Durchsatze, jedoch nur fur gravimetrische Batch-
Dosiersysteme. Ein synchroner Betrieb ist mit der Schie-

Scheibendosierorgan mit integriertem Messer als Abstreifer

Gravimetrische Synchrondosier- und Maschstation Graviplus
mit Flussigdosiereinhait (unten links) (Alle Bilder: motan)

ber-Dosierung nicht moglich, weshalb ein Mischer erfor-
derlich ist.

Die Verfahrensweise von Scheibendosierern und Rad-,
Walzen- oder Zellrad-Dosierorganen ist vom Prinzip her
identisch: Sie dosieren das Material aktiv und volumenab-
grenzend (in Kammern), vergleichbar mit einem ,gestri-
chen vollen” Messbecher oder -l6ffel. Uberschiissiges
Material (Schittkegel) halt ein Abstreifer zurtick. Diese Ar-
beitsweise wird auch als , digital volumetrisch” bezeichnet.
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Grund ist, dass in der Anfangszeit und
bei einfachen Systemen nur ganze
Kammern als ,Dosier-Einheit” moglich
waren. Je nach Ausfihrung kénnen
moderne Systeme mittlerweile we-
sentlich genauer dosieren. Zu beruck-
sichtigen ist in diesem Zusammenhang
dennoch, dass ein dem Durchsatz an-
gepasstes Dosierorgan wesentlichen
Einfluss auf die Dosiergenauigkeit hat.
Bei beiden Dosierarten kann der Ma-
terialaustrag ,portionsweise” oder kon-
tinuierlich erfolgen. Dabei wird die
Dosiermenge je Zeiteinheit vom jewei-
ligen Kammervolumen und der Dreh-
zahl bestimmt. Beide eignen sich fur
kornige und pulverférmige, frei flieBende Schittglter
sowie fur sehr kleine bis mittlere Dosiermengen. Bei
schlecht flieBenden Materialien besteht hingegen die Ge-
fahr unterschiedlicher Fillgrade, weshalb Zufthrhilfen er-
forderlich sind. Beide Dosierorgane kommen haupt-
sachlich bei volumetrischen Dosiersystemen infrage.
Passend zur bendtigten Dosierleistung und den Schutt-
guteigenschaften stehen unterschiedliche Scheibentypen
oder Zellenrader zur Auswahl. Scheibendosierer kdnnen
Uberdies mit einem Messer als Abstreifer ausgestattet sein,
das Granulatkorner zerteilen kann, was den Fullgrad der
Kammern und damit auch die Dosierkonstanz erheblich
verbessert. In dieser Ausfiihrung eignen sich Scheibendo-
sierer besonders fur kleine Durchsatze mit Mikrogranulat.
Banddosierer bestehen aus einem Forderband mit einer
Schichthdheneinstellung. Spezielle Abstreifer oder dre-
hende Biirsten reinigen das Band von moglicherweise an-
haftenden Materialresten. Diese Dosierer eignen unter
anderem sich fur rieselfahige, bruch- und temperatur-
empfindliche sowie generell fur alle abzugsfahigen Schuitt-
glter, etwa fur
+ frei flieRende Materialien,

Banddosierer
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Schematische Arbeitsweise von Dosierschieber, Dosierscheibe und Zellenrad (v.l.)

+ Chips und Flakes (Flocken),

* Lebensmittel,

+ Materialien mit hoher Schuttdichte oder
* leicht zerbrechlichen Materialien.

Das Funktionsprinzip von Vibrationsdosierern beruht in
der Regel auf dem so genannten Mikrowurfprinzip. Dazu
bewegt sich das Forderorgan, meist eine Rinne, in einem
definierten Wurfwinkel zu Horizontalen sowie in einer be-
stimmten Frequenz und Schwingweite. Dadurch werden
Teilchen des Schittguts in Schwingrichtung schrag hoch-
geworfen, fliegen entlang einer Mikrowurfparabel in For-
derrichtung, setzen kurz auf und werden sofort erneut
hochgeworfen, das heif3t beschleunigt. Auf diese Weise
entsteht bei hohen Schwingfrequenzen und kleinen Am-
plituden ein kontinuierlicher Materialfluss. Vibrationsdo-
sierer eignen sich fur frei flieBende Materialien, fur
verschiedenste Fasern, fUr eine pulsierungsfreie Zufih-
rung und bei hohen Zufuhrmengen.

Fur das Dosieren von Flissigkeiten kommen Ventile oder
Pumpen infrage. Vorteilhaft sind Verdrangerpumpen,
deren Forderstrom unabhangig von der Stromungsge-
schwindigkeit und linear abhangig von der Drehzahl ist.
Pro Umdrehung oder Hubbewegung wird ein bestimmtes
Volumen verdrangt. Fur das Dosieren eignen sich insbe-
sondere Verdrangerpumpen, deren Verdrangervolumen
geometrisch genau definiert ist und die folglich auch re-
produzierbar férdern.

Zahnradpumpen eignen sich fur Flussigkeiten niedriger
und mittlerer Viskositat. Drehkolbenpumpen, es gibt sie fur
beheizte und nicht beheizte Anwendungen, eignen sich fur
Flissigkeiten mit niedriger und hoher Viskositat. Letzteres
gilt auch fir Membranpumpen.

Stichworte
. Dosierorgan
. Dosier-Scheibe
. Zellrad-, Dosierrad- oder Dosierwalze
. Dosier-Schieber
. Dosier-Konus
. Dosier-Schnecke

> motan holding gmbh
Konstanz, Germany
Www.motan-group.com, www.moscorner.com



Neue 500-Serie Gummi/Silikon Extrusionskreuzkopf

Guill Tool stellt den neuen Extrusi-
onskopf Serie 500 mit MAGS Gummi-
raum-Einstellung vor. Die Serie 500
eignet sich speziell fur die FlieBeigen-
schaften und besonderen Verarbei-
tungsherausforderungen von elasto-
meren Verbindungen.

Eines der wichtigsten Merkmale die-
ses neuen Kreuzkopf-Designs ist das
mechanisch unterstitzte Gummi-
raum Einstellungssystem (MAGS).
Diese neue Methode der Gummi-
raumabgleichung ermoglicht dem Be-
diener eine mihelose Anpassung von
einem einzigen Punkt aus, mit einem
normalen Steckschlissel. Der Kampf
mit mehreren Schrauben und Mut-
tern um den Gummiraum einzustel-
len, ist nicht mehr erforderlich, was zu
einer schnelleren Anpassung fuhrt.
Die visuelle Anzeige auf dem Rohr im
Kern ermoglicht es dem Bediener zu
sehen, wie weit der Gummiraum ver-
schoben wurde, so dass diese Anpas-
sungen wesentlich genauer und
wiederholbar sind.

Das Hardware freie- und patentierte
Hebelschloss-Design der neuen Serie
500 bedeutet, keine Zeitverschwen-
dung mehr fur das Aufriegeln und
eine erneute Sicherung der Verbin-
dungselemente flr die Demontage
und erneute Montage. Nur eine halbe
Drehung der Mutter ist erforderlich,
um den Deflektor vom Kopfkdrper zu
[6sen und automatisch zu extrahie-
ren, was weitere Zeitersparnis bedeu-
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Guill Series 500 Extrusions-
kopf mit MAGS Gummiraum
Einstellung, speziell fur die
FlieBeigenschaften und
besonderen Verarbeitungs-
herausforderungen von
elastomeren Verbindungen

tet. Auch ohne Hinterschneidungen
gibt es keine materiellen Hang-ups
beim Extrahieren des Deflektors, so
dass eine schnellere und einfachere
Reinigung und Umstellung ermdoglicht
wird.

Die neue 500-Serie verflgt auler-
dem Uber das neueste Center-Stage
Rundanpassungssystem, welches den
Druck auf das Werkzeug erheblich
verringert und durch das leichte und
prazise Rundlaufanpassungen er-
moglicht werden, ohne die Gesichts-
schraube |6sen zu missen. Easy-Out
Einsatze fur die Einstellschrauben er-
moglichen den einfachen Austausch
von blockierten oder beschadigten
Einstellschrauben, eine weitere Zeit-
ersparnis fur Reparatur- und Ausfall-
zeiten.

Ein weiteres innovatives Merkmal

dieses neuen Gummi/Silikon Kreuz-
kopfes ist eine Guss-Aluminium-Li-
quid-fed Kuhlermuffe, die es dem
Benutzer ermdglicht, den Kiihimantel
im Falle einer Linien Obstruktion aus-
zutauschen und wiederrum Ausfall-
zeiten - im Vergleich zu herkdmmlich
integrierten Kuhlsystemen - zu redu-
zieren.

Die neue Serie 500 Extrusions-
kreuzkopf mit MAGS Gummiraumab-
gleich ist ein Drop-in-Ersatz fur die
meisten vorhandenen NRM Linien.
Aber das Kreuzkopf-Design kann auch
jeglichem Extruder- oder Linien-Lay-
out angepasst werden.

Die Zugabe eines neu gestalteten
Strémungseinlasskanals reduziert die
Scherung und Warme, die erzeugt
wird, wenn die Materialien verarbeitet
werden. Dies fuhrt zu geringerem
Kopfdruck, so dass das Material sehr
viel ausgewogener und eben flieBen
kann.

Alle Kreuzkopfe von Guill sind aus-
gestattet mit einem Werkzeugsatz fur
die Montage und Demontage sowie
eine ausfuhrliche Bedienungsanlei-
tung. Gerne unterstiutzt das Engineer-
ing Team von Guill Anwender beim
Einsatz und Betrieb der neuen Serie
500 Extrusionskreuzkoepfe.

Ein Video der neuen Serie 500 mit
MAGS Gummiraumabgleich:

https://youtu.be/jeNovmMtcBs

> Guill Tool & Engineering Co., Inc.
Tom Baldock, Sales Manager
www.guill.com, sales@guill.com
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kompakt

Leistungsfahigkeit von Kondensator- und Verpackungsfolien
steigern

Die Steifigkeit von Substraten mit ViviOn 8210XT sichert die Barrierewirkung metallisierter Verpackungsfolien
(© asbefistockphoto.com (links), © 200mm/istockphoto.com (rechts))

ViviOn ist der Name einer neuen Fa-
milie von cyclischen Blockcopolyme-
ren (CBC), einem vollstandig hydrier-
ten Polymer der USI Corporation, die
das Produktportfolio des deutschen
Distributors Dreyplas erganzt. Neben
hoher Reinheit zeichnen sich alle
Typen durch niedrige Dichte, hohe
Transparenz, geringe Wasserauf-
nahme und einen geringen Gehalt an
extrahierbaren Stoffen aus. Je nach
Mikrostruktur reichen die mechani-
schen Eigenschaften von starr bis
weich. ViviOn kann als separate
Schicht in Mehrschichtfolien oder als
Mischungspartner mit PE oder PP ver-

Kondensatorfolien mit ViviOn 0645
widerstehen héheren Temperaturen als
Standard-PP-Folien

(© Kuzmik_A/istockphoto)

Extrusion 1/2026

wendet werden. Das breite Anwen-
dungsspektrum reicht von modernen
Folienkondensatoren Uber Verpak-
kungen fur Lebensmittel und medizi-
nische Gerate bis hin zu Biodiagnos-
tik, UVC-Desinfektion, Optik und IC-
Fertigung.

Hohere Anwendungstemperaturen
fiir Folienkondensatoren: Mit einer
Glasubergangstemperatur von 147 °C,
einer niedrigen Dielektrizitatskon-
stante und geringen dielektrischen
Verlusten ist das neue ViviOn 0645
speziell auf die erhdhten thermischen
Anforderungen von Hochleistungs-
kondensatoren mit Folien auf PP-
Basis zugeschnitten. Diese verwenden
innovative Halbleitermaterialien, die
effizientere und kleinere elektroni-
sche Gerate in Bereichen wie Leis-
tungselektronik, erneuerbare Ener-
gien und E-Mobilitat ermdglichen. Da
sie mehr Energie fur die Elektronen-
leitung bendtigen, arbeiten sie bei ho-
heren Temperaturen, Spannungen
und Frequenzen als herkdémmliche
Kondensatoren. Im Vergleich zu den
Ublichen Kondensatorfolien aus bia-
xial  orientiertem  Polypropylen
(BOPP), die diese Anforderungen nur
schwer erfullen kénnen, erhéht Vi-
viOn 0645 die Warmebestandigkeit
und Dimensionsstabilitat der entspre-
chenden Kondensatoren auf die er-
forderlichen Werte.

Verbesserte Barrierewirkung mit me-
tallisierten Folien: Dank ihrer hervor-

ragenden Barriereeigenschaften wer-
den vakuum-metallisierte GieR3folien
haufig in Mehrschichtverpackungen
eingesetzt. Die relativ geringe Steifig-
keit und Festigkeit von Substraten aus
reinem PE oder PP kann jedoch dazu
fuhren, dass bei Belastung Risse in
der darauf aufgebrachten ultradin-
nen Metallschicht entstehen.

Dadurch kénnen Sauerstoff und
Feuchtigkeit in die Verpackung ein-
dringen, was die Haltbarkeit ihres In-
halts beeintrachtigt. Mischungen mit
ViviOn 8210XT steigern die Steifigkeit
ohne Einbul3en bei der Flexibilitat und
verringern so das Risiko, dass sich
Risse bilden. Je nach Anwendung
kann dies auch den Einsatz von mate-
rialeffizienteren Folien mit geringerer
Dicke ermdoglichen. Darliber hinaus
lasst sich auf diese Weise die Weiter-
reilRfestigkeit der Folie optimieren, so
dass sich Verpackungen kontrolliert
leicht 6ffnen lassen. ViviOn 8210XT
wird mit einem vom cyclos-HTP-Insti-
tut ausgestellten Zertifikat fur die ,Re-
cyclability of Packaging Material”
geliefert und ist fur den Einsatz in Le-
bensmittel- und Pharmaanwendun-
gen zugelassen.

ViviOn™ jst eine Marke von USI Corpora-

tion

> DREYPLAS GmbH
www.dreyplas.com



Horizontales Katheter-Prifsystem flr interventionelle

Medizinprodukte

Die modulare Plattform ermdglicht realitatsnahe Priifungen

unter klinikdhnlichen Bedingungen. Sie erfillt internationale
Normen unter anderem ISO 10555, DIN EN ISO 25539,

ASTM F623

Mit dem neuen horizontalen Pruf-
system fur Katheter von ZwickRoell
erhalten Hersteller und Entwicklungs-
abteilungen interventioneller Medi-
zinprodukte ein leistungsstarkes
Werkzeug zur Optimierung ihrer Pruf-
prozesse: Die modulare Plattform er-
moglicht realitatsnahe Prufungen
unter klinikahnlichen Bedingungen.
Und sie erfillt internationale Normen
(unter anderem ISO 10555, DIN EN
ISO 25539, ASTM F623) - ein entschei-
dender Vorteil fir Unternehmen, die
auf Qualitat, Effizienz und regulatori-
sche Sicherheit setzen.

Um die Patientensicherheit zu ge-
wahrleisten, mUssen interventionelle
Medizinprodukte wie Katheter, Fih-
rungsdrahte oder Einfuhrungssys-
teme fUr Herzklappenimplantationen
unter realitdtsnahen Bedingungen ge-
pruft werden. Dank des horizontalen
Prifsystems lasst sich der klinische
Einsatz durch kombinierte Vorschub-
und Drehbewegungen simulieren wie
etwa die Leistungsmerkmale Tracka-
bility, Crossability, Withdrawability
und Pushability.

Die Vorteile: Hersteller erhalten be-
lastbare, reproduzierbare Priufergeb-
nisse, die Entwicklungszyklen ver-
klrzen, die Validierung beschleunigen
und die regulatorische Dokumenta-
tion vereinfachen - in Summe sind
dies klare Wettbewerbsvorteile in
einem dynamischen Marktumfeld.

Modularitét und Ergonomie fiir
maximale Effizienz im Laborbetrieb
Die Prufplattform bietet flexible
Prifbedingungen - ob im salzbestan-
digen Medienbad, mit individuellen
Anatomiemodellen oder im flUssig-
keitsdurchstromten Schlauchsystem.
Die hohenverstellbare Prifebene
ermoglicht ergonomisches Arbeiten
und schnelles Einrichten. Systemge-
steuerte Abldufe minimieren Bedien-
fehler und steigern die Prozess-
sicherheit. Und dank der modularen
Architektur 13sst sich das System ein-
fach erweitern - etwa durch zusatzli-
che Sensorik, Aktorik oder kunden-
spezifische Anforderungen. So wachst
die Pruflosung mit den Anforderun-
gen von Unternehmen und bleibt
langfristig einsetzbar. Durch die pra-
zise Zuflhrung der Prufproben lassen
sich zyklische Prufanforderungen in-
nerhalb anatomischer Modelle oder
individueller Prufaufbauten exakt um-
setzen. Auch bei langen Proben ge-
wahrleistet die Vorschub- und
Haltemechanik hochprazise Messer-
gebnisse. Gleichzeitig lassen sich
durch die Eliminierung der Krafte, die
durch Reibung/Schwerkraft entste-
hen, Daten verlasslich erheben.
Tauchfahige Greifer mit integrierter
Katheterzentrierung und individuell
einstellbarer Klemmkraft sorgen dar-
Uber hinaus fur eine besonders pra-
zise Handhabung und exakte Positi-

Auch bei langen Proben gewéhrleistet die Vorschub- und
Haltemechanik hochprazise Messergebnisse
(Bilder: ZwickRoell)

onierung der Proben - selbst unter
anspruchsvollen Prufbedingungen.

Normgerecht, auditfdhig und
regulatorisch robust

Das Prufsystem erfullt alle relevanten
internationalen Normen (ISO 10555,
DIN EN ISO 25539, ASTM F623 unter an-
derem) und lasst sich an kundenspezi-
fische Anforderungen anpassen.

Die zeitsynchrone Videoaufzeich-
nung - Uber und unter Wasser - sowie
die direkte Ergebnisanzeige bei
testXpert ermoglichen eine transpa-
rente Dokumentation und erlauben
auch ruckwirkend den Blick ins Detail
bei komplexen Fragestellungen im
Anatomiemodell und regulatorische
Freigaben. Die Halte-/Vorschubeinheit
neutralisiert Reibungs- und Gewichts-
einflusse des Prufkorpers und sorgt
fir unverfalschte Kraftmessdaten -
ein entscheidender Faktor fur die Va-
lidierung komplexer Produktdesigns.

Wirtschaftlichkeit und
Investitionssicherheit

Neben der technischen Leistungsfa-
higkeit Uberzeugt das System auch
wirtschaftlich: Die salzbestandigen
Materialien garantieren Langlebigkeit,
das leichte Pegboard-System mit
nummerierten Zeilen und Spalten er-
moglicht reproduzierbare Aufbauten,
eine schnelle Reinigung und reduziert
Stillstandzeiten. Die hohe Verfugbar-
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keit des Systems steigert die Produk-
tivitat im Labor und senkt langfristig
die Betriebskosten.

Kliniknahe Priifungen neu definiert
Das horizontale Prufsystem ist

mehr als eine Prifmaschine - es ist
ein strategisches Werkzeug fur die
Forschung und Entwicklung, Quali-
tatssicherung, Innovationsférderung
und Effizienzsteigerung. Es vereint
technische Intelligenz, klinische Rele-

vanz und wirtschaftliche Skalierbar-
keit in einem kompakten System.

> ZwickRoell GmbH & Co. KG
www.zwickroell.com/de/branchen/medi-
cal/pharma/katheter-und-stents/horizon-
tale-pruefung-kathetersysteme/

Entwicklung hocheffizienter Erdwarmesonden mit

Nanotechnologie

Im Rahmen des Netzwerks ,Nano-
GeoTherm" des Clusters der Nanoini-
tiative Bayern GmbH arbeitet das SKZ
zusammen mit den Projektpartnern
Gerodur MPM Kunststoffverarbeitung
GmbH & Co. KG, der Friedrich-Alexan-
der-Universitat Erlangen-NUrnberg
und der Laus GmbH in dem For-
schungsvorhaben ,EWS.MWCNT" an
der Entwicklung eines hocheffizienten
Geothermie-Systems auf Basis von
Kunststoffen, die mit Multi-Walled
Carbon Nanotubes (MWCNT) fur die
Herstellung von PE100-RC-Rohren
modifiziert werden und dadurch eine
deutlich erhohte Warmeleitfahigkeit
erreichen. Gleichzeitig sollen alle rele-
vanten Normen und Sicherheitsan-
forderungen eingehalten werden.

Neben der Entwicklung eines geeig-
neten Herstellungsverfahrens ent-
steht ein vereinfachtes Testverfahren
zur Bestimmung der Warmeleitfahig-
keit. Erganzend erfolgen Untersu-
chungen zur Umweltvertraglichkeit
und Okotoxizitat.

SWir wollen nicht nur die Effizienz
steigern, sondern durch transparente
Prifmethoden auch die Akzeptanz
neuer Materialien erhdéhen. Das ist
ein entscheidender Schritt fur die
Marktdurchdringung innovativer Geo-
thermie-Technologien”, sagt Felix
Berthold, Projektleiter am Kunststoff-
Zentrum SKZ.

Mit der Entwicklung kann die Bohr-
tiefe sowie der insgesamt bendétigte
Materialeinsatz der Sonden um bis zu
20 Prozent reduziert werden. Trotz
hoherer Materialkosten fur die PE-
CNT-Rohre sinken die Gesamtkosten
durch geringere Bohrkosten und
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Im Forschungsprojekt ,EWS.MWCNT*“ werden PE-CNT-Rohre mit verbesserter
Warmeleitfahigkeit entwickelt (Foto: SKZ)

einen niedrigeren Ressourcenver-
brauch. Geothermie wird damit wirt-
schaftlich attraktiver und gleichzeitig
okologisch nachhaltiger.

»Mit dem Projekt schaffen wir die
Grundlage fur effizientere und kos-
tenglnstigere Geothermie-Anlagen
und leisten einen wichtigen Beitrag
zur Dekarbonisierung und zur Errei-
chung der Klimaziele in Deutschland”,
so Berthold.

Die geringere Bohrtiefe eroffnet
zudem neue Einsatzmoglichkeiten in
Regionen, die bislang aus geologi-
schen Griinden als ungeeignet galten.
Dies erleichtert einen breiteren Ein-
satz der Geothermie und starkt ihren
Beitrag als verlassliche erneuerbare
Energiequelle.

Um eine sichere Anwendung zu ge-
wahrleisten, werden die neuen Rohre
von Beginn an toxikologisch bewertet.
Langfristig konnten sie dadurch auch
in weiteren Bereichen wie der Trink-
wasserversorgung eingesetzt werden.

Das entwickelte Verfahren zur Toxizi-
tatsbewertung lasst sich zudem auf
andere Nanokomposite Ubertragen
und erhoht so generell die Sicherheit
moderner Nanomaterialien. Ergan-
zend ermoglicht die gezielte Einstel-
lung der thermischen Leitfahigkeit
eine standort- und bedarfsgerechte
Auslegung von Erdwarmesonden -
ein weiterer Schritt hin zu effiziente-
ren und nachhaltigen Geothermie-
Systemen.

Dieses Projekt wird im Zentralen Innovati-
onsprogramm Mittelstand (ZIM) mit dem For-
derkennzeichen 16KN102921 vom 1. Dezem-
ber 2024 bis 31. Mai 2027 durch das Bun-
desministerium fiir Wirtschaft und Energie
(BMWE) geférdert.

> SKZ — Das Kunststoff-Zentrum
f.berthold@skz.de, www.skz.de



Mehr Sicherheit flr nachhaltige Kunststoffe

Polypropylen-Rezyklate gewinnen
zunehmend an Bedeutung, insbeson-
dere in langlebigen Anwendungen.
Um ihre Zuverlassigkeit zu gewahrlei-
sten, arbeitet das Kunststoff-Zentrum
SKZ an einer neuen Prifme-
thode auf Basis des Strain Hardening
Tests (SHT).

Far den Einsatz von Polypropylen-
Rezyklaten ist eine quantitative Be-
wertung der Materialqualitat ent-
scheidend. Dabei mussen insbeson-
dere die fur Polyolefine relevanten
Versagensmechanismen bertcksich-
tigt werden - allen voran die Span-
nungsrissbestandigkeit, also die
Fahigkeit eines Materials, langsamen
Risswachstum zu widerstehen. Fur
Polyethylen-Neuware in Rohranwen-
dungen ist der Strain Hardening Test
(ISO 18488) bereits etabliert.

Auf dieser Grundlage startet das
SKZ ein zweijahriges Forschungspro-
jekt, um eine vergleichbare, einfach
anwendbare Methode fir Polypropy-
len-Rezyklate zu entwickeln. Zunachst
werden Rezyklate durch Mischungen

Mahlgut, Rezyklatcompound, Folie und Probekérper flir den Strain Hardening Test
(Foto: Luca Hoffmannbeck, SKZ)

von Materialien mit bekannten Eigen-
schaften simuliert. ,Unser Hauptau-
genmerk liegt auf der Abhangigkeit
der Testergebnisse von Mischungsan-
teilen und -verhaltnissen”, erklart
Britta Gerets, Senior Engineer am SKZ.

Im Anschluss erfolgt die Validierung
der Methode an Post-Industrial- (PIR)

und Post-Consumer-Rezyklaten (PCR).
Dabei wird zusatzlich untersucht, in-
wieweit sich die Spannungsrissbe-
standigkeit durch gezielte Zugabe von
Neuware verbessern lasst.

> SKZ - Das Kunststoff-Zentrum
Britta Gerets, b.gerets@skz.de

Neue Folien schiitzen auch bei spitzen Produkten

Wenn Lebensmittel verpackt wer-
den sollen, die kantig, scharf oder un-
regelmallig geformt sind, steigen die
Anforderungen an das Verpackungs-
material. FUr diese Hartefalle hat all-
vac die beiden Neuheiten allflex SX
und allflex EX entwickelt. Die 11-
Schicht-Folien garantieren eine be-
sonders hohe Durchsto3- und
Rei3festigkeit. Und sollte einmal noch
mehr DurchstoRfestigkeit gefordert
sein, kommt die dritte Innovation all-
flex SX Plus mit 40 Prozent PA-Anteil
ins Spiel.

~Unsere Kunden brauchen Verpak-
kungsldsungen, die auch bei heraus-
fordernden Produkten und Formen
zuverldssig funktionieren”, sagt Dr.
Andreas S. Gasse, Geschaftsfuhrer
der allvac Folien GmbH. ,Genau dafir

haben wir unsere drei Neuheiten all-
flex SX, allflex EX und allflex SX Plus
entwickelt. Sie schitzen kantige,
scharfe oder spitze Lebensmittel -
vom Verpackungsprozess bis zur La-
dentheke.”

Die allflex SX besteht aus einer 11-
schichtigen PA/PE-Verbundstruktur
und ist in den Starken von 100 bis
350 p erhaltlich. Darum ist sie nicht
nur gut formbar, sondern auch be-
sonders rei3- und durchstof3fest -
ideal fur die Verpackung von kantigen
oder spitzen Produkten wie Fleisch
mit Knochen, Krustentieren, Speck,
Spareribs oder Hartkase. Auch bei
hoher Beanspruchung bleibt sie form-
stabil und schitzt zuverlassig vor Be-
schadigungen. Dank ihrer hohen
Siegelleistung sorgt sie fur eine si-

chere Versiegelung und tragt mit
ihren hervorragenden Barriereeigen-
schaften zur Haltbarkeit bei.

Auch die allflex EX ist eine 11-
Schicht-Folie aus PA/PE-Verbund und
bringt die gleichen Eigenschaften mit
wie die allflex SX. Ihr besonderes Plus:
Dank ihrer zusatzlichen EVOH-Hoch-
barriere-Schicht schitzt sie besonders
sensible Lebensmittel zuverlassig und
verlangert somit das Mindesthaltbar-
keitsdatum.

Besonders gut eignen sich die all-
flex SX und allflex EX, um beispiels-
weise Meeresspezialitaten mit festem
Panzer sicher zu verpacken.

> allvac Folien GmbH
www.allvac.de
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Recycling

Innovative KI-Réntgensortierung entwickelt -
Mehr Sicherheit in Recyclinganlagen

Gefahrentrager friuhzeitig erken-
nen, Brande vermeiden, Kreislaufe
starken: Mit DangerSort haben das
Fraunhofer-Institut fur Integrierte
Schaltungen IS und die Lobbe
Gruppe ein innovatives KI-Rontgen-
sortiersystem entwickelt. Lithium-
lonen-Akkus werden im Verpackungs-
abfall zuverlassig erkannt und auto-
matisch ausgeschleust. Die gemein-
sam entwickelte Technologie ist jetzt
bei Lobbe in Iserlohn in Betrieb.

Lithium-lonen-Akkus zahlen zu den
groliten Brandrisiken in Sortier- und
Recyclinganlagen. Jahrlich kommt es
zu Tausenden von Branden - ein
Grol3teil davon ausgeldst durch un-
sachmalig entsorgte Akkus in Elek-
trogeraten. Um Anlagen, Menschen
und Infrastruktur deutlich besser zu
schitzen, haben das Fraunhofer IIS
und Lobbe in den vergangenen drei
Jahren das Kl-gestutzte Rontgensor-
tiersystem DangerSort entwickelt und
intensiv erprobt.

Seit Kurzem lauft die Anlage bei
Lobbe im Testbetrieb. Im Sortierpro-
zess durchleuchtet eine Rontgen-
quelle den vorbeilaufenden Ver-
packungsabfall auf dem Hochge-
schwindigkeitsband - &hnlich einer
Gepackkontrolle am Flughafen. Ein
Detektor erfasst fortlaufend Rontgen-
aufnahmen, die von einer speziell trai-
nierten Kl in Echtzeit analysiert
werden. Erkennt das System einen
verbauten oder verdeckten Akku,
[6sen Prazisionsdusen in Millisekun-
den LuftstoRe aus, die das Objekt in
einen separaten Behélter ausschleu-
sen. So wird der Materialstrom zuver-
lassig von Gefahrentragern befreit,
ohne den Durchsatz der Anlage zu be-
eintrachtigen.

In Praxistests identifizierte Danger-
Sort einen auffallend hohen Anteil
falsch entsorgter Elektroaltgerate und
erreichte eine Ausbringungsrate von
Uber 90 Prozent. Selbst groRere Ener-
giespeicher, wie Werkzeug-Akkus
konnten zuverlassig separiert werden
- Fehlauswurfe blieben die Aus-
nahme.

“FUr uns als Anlagenbetreiber be-

(© 2025 Fraunhofer-Institut fir Integrierte Schaltungen IIS)

deutet dieses System einen Quanten-
sprung in puncto Sicherheit”, sagt
Jochen Ebbing, Ingenieur fur Ver-
fahrenstechnik bei Lobbe. “Die Tech-
nologie erhoht die Sicherheit vor Bran-
den erheblich und schitzt gleichzeitig
unsere Mitarbeiter und Anlagen.”

Auch fur das Fraunhofer IIS ist die
Inbetriebnahme ein wichtiger Schritt:
“Die Kombination aus Rontgentechnik
und Kl ermdglicht eine zuverlassige
Erkennung von Akkus unter realen
Bedingungen”, erlautert Gruppenlei-
ter Johannes Leisner. “Durch kontinu-
ierliches Nachtrainieren der Ki
gewinnt das System weiter an Ro-
bustheit.”

DangerSort ist Teil des vom Bundes-
ministerium fur Forschung, Technolo-
gie und Raumfahrt geforderten
Projekts K3I-Cycling und im KI-Anwen-
dungshub Kunststoffverpackungen
verankert. In dem Bundnis arbeiten
Partner aus Industrie, Wissenschaft
und Gesellschaft daran, Kl fur eine ef-
fizientere und noch sicherere Kreis-
laufwirtschaft nutzbar zu machen. Die
Zusammenarbeit zwischen Fraunho-
fer und Lobbe ermdglicht es, die Tech-
nologie direkt im industriellen Umfeld
zu evaluieren und weiterzuentwickeln.

> Fraunhofer-Institut fur
Integrierte Schaltungen IIS
www.iis.fraunhofer.de

Einmal Flasche, wieder Flasche

PET ist im Alltag allgegenwartig: als
Rohstoffbasis fur Kleidung, Haus-
haltsgegenstande, technische Bau-
teile - und fur Flaschen, die rund 70
Prozent des weltweiten PET-Ver-
brauchs ausmachen. Nahezu unbe-
grenzt recycelbar, spielt das Material
eine zentrale Rolle in der Kreislauf-
wirtschaft. Dieses Potenzial soll in Zu-
kunft noch starker genutzt werden:
Nach der neuen EU-Verpackungsver-
ordnung Packaging & Packaging
Waste Regulation (PPWR) sollen PET-

Flaschen nicht nur recyclinggerecht
gestaltet sein, sondern auch schritt-
weise hohere Rezyklatanteile enthal-
ten. In der Praxis stehen diese Ziele
jedoch auf wackeligen FuRBen. Bleibt
beispielsweise der Klebstoff unter
dem Etikett am Material haften, wird
das recycelte PET fir Lebensmittelan-
wendungen unbrauchbar. Die Lésung
sind Klebstoffe, die sich im Recycling-
prozess vollstandig und riuckstands-
frei vom PET trennen lassen.

Die PPWR schreibt ab 2025 einen

Extrusion 1/2026



Rezyklatanteil von mindestens 25 Pro-
zent in Einwegflaschen und ab 2030
von mindestens 30 Prozent in allen
Kunststoffflaschen vor. Der Einsatz
von Regranulat bietet vielfaltige Vor-
teile: Zum einen schont er fossile Res-
sourcen wie Rohol, die fur die
Herstellung von neuem Kunststoff-
granulat benétigt wirden. Zum ande-
ren ist der Energieaufwand deutlich
geringer, denn das Recycling von PET
bendtigt rund 88 Prozent weniger
Energie als die Herstellung von Kunst-
stoff aus Primarrohstoffen.

Obwohl in Europa bereits tber 60
Prozent der PET-Flaschen gesammelt
werden, kdnnten nach Branchenschat-
zungen jahrlich mehr als 11 Milliarden
Flaschen zusatzlich in den Recycling-
kreislauf zurtickgefiihrt werden. Daflr
soll unter anderem die EU-Kunststoff-
strategie sorgen, die Anreize zur Erho-
hung der Sammelquote von PET-
Getrankeflaschen schafft und den Aus-
bau der Recyclingstruktur unterstitzt.
Doch das Einsammeln ist nur die halbe
Miete: Voraussetzung fur eine effi-
ziente Wiederverwertung ist, dass alle
Bestandteile der Flasche recyclingge-
recht gestaltet sind. Insbesondere das
Etikett muss sich rickstandsfrei vom
Kunststoff ablosen lassen - eine An-
forderung, die in der Praxis aufgrund
nicht vollstandig ablosbarer Klebstoffe
oft nicht erfullt wird.

Auf den ersten Blick scheint die Auf-
gabe einfach: Flaschen sammeln, rei-
nigen, recyceln. Doch die Realitat ist
weitaus komplexer. In spezialisierten
Recyclinganlagen werden die gesam-
melten PET-Flaschen zunachst zerklei-
nert und die entstehenden Flakes in
heiBen Wasserbadern gewaschen.
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Wahrend leichte Etikettenreste auf-
schwimmen und abgeschopft werden
kdnnen, bleiben viele herkdmmliche
Klebstoffe an den Flakes haften.
Selbst im Standardverfahren mit hei-
Rer Natronlauge, das zur Entfernung
von Etikettenmaterial, Klebstoffresten
und anderen Verunreinigungen aus
PET eingesetzt wird, I6sen sich her-
kdmmliche Hotmelts oft nur zu einem
geringen Teil ab. Typische Entfer-
nungsraten liegen zwischen 12 und 30
Prozent.

Die Folgen dieser Ruckstande sind
gravierend: Sie verursachen Trubun-
gen und Gelbverfarbungen, die die
optische Qualitat des neu aufbereite-
ten PET-Materials mindern. Noch pro-
blematischer wird es, wenn die
Barriereeigenschaften durch verun-
reinigte Flakes beeintrachtigt werden.
Das stellt vor allem flr Lebensmittel-
verpackungen ein Problem dar, da die
aus Grunden der Ressourcenscho-
nung meist dinnwandigen PET-Fla-
schen besonders anfallig fur eine
Schwachung der Barrierewirkung
sind. Eine solche kann das Eindringen
von Sauerstoff oder anderen Schad-
stoffen begulinstigen und damit die Le-
bensmittelsicherheit gefahrden. Fir
PET-Flaschen sind kontaminierte
Flakes folglich nicht mehr geeignet. Al-
lenfalls als Pullover, Blumentopf oder
Paketumreifungsband kdnnen sie auf
einen neuen Lebenszyklus hoffen.

Die Anforderungen an moderne
Klebstoffe sind hoch: Sie mussen nicht
nur daftr sorgen, dass PET wirklich im
Kreislauf bleibt, sondern auch mit den
gangigen Etikettiertechniken kompati-
bel sein. Eine Losung stellen disper-
gierbare Hotmelts dar. Das sind
Klebstoffe, die sich
in heilBer Natron-
lauge fast vollstan-
dig auflésen oder
in eine leicht ent-
fernbare Form
Uberfuhren lassen.
So kann beispiels-
weise der TECHNO-
MELT EM 335 RE
von Henkel Adhe-
sive Technologies
zu 98 Prozent ruick-
standslos entfernt
werden. Speziell fur
die PET- Etikettie-

Recycling

rung entwickelt, sorgt seine Disper-
gierbarkeit im heien Natronlaugebad
daflr, dass Klebereste zusammen mit
dem Etikettenmaterial aus dem Mate-
rialstrom abgeschieden werden. Damit
unterstutzt der TECHNOMELT EM 335
RE die Herstellung hochreiner PET-Fla-
kes, die auch fur die Produktion neuer
Lebensmittelverpackungen geeignet
sind.

Neben der Recyclingfreundlichkeit
bietet die Lésung weitere Vorteile: Der
Hotmelt eignet sich sowohl fur Papier-
als auch fur Kunststoffetiketten und
kann auf Anlagen mit einer Ge-
schwindigkeit von bis zu 40.000 Fla-
schen pro Stunde verarbeitet werden.
Die niedrige Verarbeitungstempera-
tur von 110 bis 140 °C schont die Ma-
schinen und senkt den Energie-
verbrauch. Dank mineralélfreier For-
mulierung und Lebensmittelkonfor-
mitat ist der Einsatz auch in sensiblen
Anwendungen problemlos moglich.
Die Handhabung wird zusatzlich
durch die praktische Verpackung in
sogenannten X-tra Chubbs erleichtert,
die eine exakte und saubere Dosie-
rung des Klebstoffs ermdglichen und
durch die komplette Auflosung der
Folie zur Verpackungsvermeidung
beitragen.

Die Recyclingfahigkeit von PET-Fla-
schen entscheidet sich nicht erst beim
Entsorger, sondern entlang der ge-
samten Wertschépfungskette: Bereits
in der Herstellungskette - vom Roh-
lingproduzenten tber den Getranke-
abfuller bis hin zum Einzelhandel -
mussen die Weichen richtig gestellt
werden. Die Entwicklung spezieller
Rohmaterialien, geeigneter Etiketten
und angepasster Klebstoffe entschei-
det darUber, ob eine Flasche am Ende
ihres Lebenszyklus fur hochwertige
Anwendungen wie Lebensmittelver-
packungen nutzbar bleibt.

Dispergierbare Klebstoffe leisten
dabei einen entscheidenden Beitrag.
Sie machen PET-Flaschen tatsachlich
recyclinggerecht und damit fit fur die
Anforderungen der neuen EU-Verord-
nung. Denn wer die ambitionierten
Ziele der PPWR erfullen will, braucht
Lésungen, die nicht nur zuverlassig
haften, sondern auch im richtigen Mo-
ment loslassen.

> Henkel AG & Co. KGaA
www.henkel.de
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Von Abfall zum Wertstoff

Borealis ist stolzer Partner des Pro-
jekts ELECTRO, einer innovativen, von
der EU gefdrderten Initiative, die
Europa auf dem Weg zu einem klima-
neutralen, kreislauffahigen Kunst-
stoffsystem unterstutzt. Das Projekt
bringt renommierte Universitaten wie
die Universitat Gent, Forschungsinsti-
tute und Industrieakteure zusammen,
um elektrifizierte, hocheffiziente Re-
cyclingtechnologien zu entwickeln, die
minderwertige Abfalle in hochwertige
Rohstoffe verwandeln.

Aus minderwertigen Kunststoffen
werden hochwertige Bausteine: Das
Projekt ELECTRO verfolgt das Ziel, die
Zukunft des Recyclings neu zu defi-
nieren: Durch elektrifizierte thermo-
chemische Verfahren sollen ge-
mischte und schwer recycelbare Ab-
falle - darunter mehrschichtige Ver-
packungen und verunreinigte Kunst-
stoffe - in hochreine Olefine wie Ethy-
len und Propylen umgewandelt wer-
den.

Der Einsatz erneuerbarer Elektrizi-
tat anstelle fossiler Energien ermog-
licht eine Reduktion der Treibhaus-
gasemissionen um bis zu 90 Prozent,
was zur Erreichung der Ziele in der

EU-Agenda flr Kreislaufwirtschaft
und Dekarbonisierung beitragt.

Borealis treibt Fortschritte bei kreis-
lauffédhigen Rohstoffen voran: Als fuh-
render Partner im Konsortium leitet
Borealis das Arbeitspaket, das sich auf
die mogliche Nutzung kreislauffahiger
Rohstoffe fur effizientes Steamcra-
cking konzentriert.

Innovation trifft Realitdt: Die Verbin-
dung zu Project STOP: Borealis verbin-

det das Projekt ELECTRO auch mit
seinem Project STOP, einer internatio-

STl
SA -}

ﬁi

nal anerkannten Abfallwirtschaftsin-
itiative, die 2017 von Borealis und Sys-
temiq ins Leben gerufen wurde. Die
im Rahmen von Project STOP in Indo-
nesien gesammelten Kunstsstoffab-
falle von Haushalten werden in der
Forschung von ELECTRO verwendet.
Damit kann das Konsortium die Um-
setzbarkeit des chemischen Recy-
clings fur schwierige, geringwertige
Abfallstréme praxisnah testen.

.Bei Borealis setzen wir auf Innova-
tion und starke Partnerschaften, um
Kreislauflésungen zu skalieren. Ge-
meinsam mit unseren Partnern im
Projekt ELECTRO zeigen wir, wie elek-
trifiziertes chemisches Recycling
selbst anspruchsvolle Abfallstrome in
wertvolle Ressourcen verwandeln
kann”, erklart Manjunath Patil, Senior
Engineer Innovation & Technology bei
Borealis.

L.ELECTRO verbindet wissenschaftli-
che Exzellenz mit Tests in der Praxis.
Unsere Zusammenarbeit mit Borealis
- und die Verwendung von Materia-
lien, die von Project STOP stammen -
demonstriert, wie sektortbergrei-
fende Innovationen skalierbare L6-
sungen fur Industrie und Gesellschaft
erschlieBen kénnen”, erganzt Kevin
Van Geem, Professor an der Universi-
tat Gent und Koordinator des Projekts
ELECTRO.

-

(Copyright: Borealis)

> Borealis Group
www.borealisgroup.com
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Recyclingangebot flr technische Kunststoffe erweitert

Polymer Solutions hat sein Service-
angebot fur die Region D-A-CH erwei-
tert. Uber Polyamide hinaus entsorgt
das Unternehmen jetzt auch Spritz-
guss- und Extrusionsabfalle aus der
Verarbeitung weiterer technischer
Kunststoffe einschlieBlich Polypropy-
len. Dabei reicht das Portfolio der
moglichen Anlieferungsformen vom
Anguss bis zum groRBvolumigen An-
fahrbrocken. Diese werden sortenrein
geschreddert, vermahlen oder regra-
nuliert und dann in der kundenseitig
gewUlnschten Form in den Rohstoff-
kreislauf zurtickgefuhrt.

Schon seit der Grindung nutzt Po-
lymer Solutions seine Recyclinglinien
am Standort Erlenbach am Main mit
einer Kapazitat von rund 5.500 Jah-
restonnen zur Herstellung von PA-Re-
granulat. Die kurzlich erfolgte Erwei-
terung der Ausstattung um je eine
leistungsstarke Muhle und einen
Shredder fir die Zerkleinerung von
bis zu 2.000 Jahrestonnen ermdg-
lichte die aktuelle Ausweitung das Ser-
viceangebots auf Mahlgiter aus
technischen Kunststoffen.

Far die zuverlassige und termin-
treue Erfullung seiner Auftrage Uber-
nimmt Polymer Solutions das
langjahrig bewahrte Entsorgungskon-
zept der in ortlicher Nahe agierenden
und auf transparente Kunststoffe wie
Polycarbonat und PMMA spezialisier-
ten Muttergesellschaft Krall Kunst-
stoff-Recycling, einschlieRlich der dort
etablierten Logistik. Damit reicht das
Angebot von der Sammlung und Ab-
holung am Entstehungsort Uber die
Wareneingangspriufung und Aufberei-
tung bis zur Anlieferung der hochwer-
tigen Mahlglter oder Granulate bei
den Kunden.

Dazu Geschaftsfuhrer Jorn Bahr:
,Trotz der aktuell denkbar schlechten
Randbedingungen des Recycling-
marktes starten wir mit positiven Si-
gnalen in unser erweitertes Tatig-
keitsfeld. Dazu tragen Faktoren bei,
wie unsere Zertifizierung nach 1SO
9001, unsere Spezialisierung auf sor-
tenreine Kunststoffe, unsere Flexibili-
tat hinsichtlich der angenommenen
Ware sowie der Lieferform unserer
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Geschaftsfuhrer J6rn Bahr (links) und Produktionsleiter Jurij Zielke zeigen am Beispiel
von Anfahrbrocken die neue Breite des Entsorgungsportfolios von Polymer Solutions

Produkte, und nicht zuletzt unsere be-
sonders kundenfreundliche, zum Teil
im Closed-Loop-Modus ablaufende
Auftragsabwicklung. Art und Umfang
erster Auftragseingange bestarken
uns in unserem Optimismus.”
Markus Krall, Geschaftsfuhrer der
Krall Kunststoff-Recycling GmbH, er-
ganzt: ,Das gemeinsame Portfolio bei-
der Unternehmen gibt Kunden ein
Hochstmald an Service bei der Entsor-
gung und umweltvertraglichen Aufbe-
reitung von Post-Industry- und Post-
Consumer-Abfallen aus technischen

(© Polymer Solutions)

Kunststoffen. Wir Gbernehmen die
Entsorgung und Aufbereitung von
technischen Fasern, Spritzgussteilen
und Extrusionsware sowie Abfallen,
die beim Anfahren von Maschinen,
Produkt- oder Farbwechseln entste-
hen. Damit helfen wir unseren Kun-
den, ihre eigenen Umweltziele zu
erreichen und ihren Beitrag zur Kreis-
laufwirtschaft weiter zu steigern.”

> KRALL Kunststoff-Recycling GmbH
https://krall.de

> Polymer Solutions GmbH
https://kunststoff-recycling.de

Chemisches Recycling

Ab August 2026 gelten EU-weit die
neuen Vorgaben der am 11. Februar
diesen Jahres in Kraft getretenen eu-
ropdischen Verpackungsverordnung.
Das bisherige deutsche Verpackungs-
gesetz (VerpackG) soll vor diesem Hin-
tergrund durch das neue Verpa-
ckungsrecht-Durchfihrungsgesetz
(VerpackDG) abgelost werden. Es

sieht auch eine weitere Anhebung der
Recyclingquoten fur Kunststoffe, die
die dualen Systeme erflllen mussen,
vor: ,Es ist vorgesehen, dass bis 2028
im Mittel 63, ab 2028 bereits 75 und
ab 2030 sogar 80 Prozent der Kunst-
stoffabfalle der Verwertung zugefuhrt
werden mussen”, so kunststoffland
NRW-Geschaftsfuhrer Ron Brinitzer,
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»das Neue dabei ist, dass diese Vorga-
ben ab 2028 nicht mehr ausschliel3-
lich Uber das werkstoffliche Recycling
erbracht werden mussen, so dass
auch Verwertungsverfahren des che-
mischen Recyclings auf die Quoten-
vorgaben angerechnet werden kdn-
nen. Das begriRen wir ausdricklich!”

Konkret mussen ab 2028 von der
geforderten Verwertungsquote von
75 Prozent fur Kunststoffabfalle 70
Prozent und von der ab 2030 gelten-
den Verwertungsquote von 80 Pro-
zent 75 Prozent Uber das werk-
stoffliche Recycling erbracht werden.
Die damit verbleibenden flinf Prozent
konnen durch werkstoffliche, aber
auch andere Verwertungsverfahren
erflllt werden.

~Damit wird eine Forderung erfllt,
die kunststoffland NRW schon seit
Jahren an die Politik stellt”, so Brinit-
zer, ,aufgrund unserer Mitglieder-
struktur, die den gesamten Wert-
schépfungskreislauf Kunststoff um-
fasst, konnten wir als erste eine ge-
meinsame Position von Unternehmen
der Chemieindustrie und mechani-
schen Recyclern in dieser Frage vorle-
gen: Sie sieht in einem ersten Schritt
die Ausweisung zweier Quoten vor,
wie wir sie jetzt in dem Entwurf sehen.
Wir betrachten den jetzigen Vorschlag
als einen ersten Schritt.”

Der Geschaftsfihrer hob hervor,
dass dies das notwendige komple-
mentare Nebeneinander von mecha-
nischem und chemischem Recycling
ermoglicht, die beide zur Schlielfung
des Kunststoffkreislaufs gebraucht
werden.

Allerdings ist Brinitzer nicht mit
allem, was in dem Referentenentwurf
steht, zufrieden. Wuinschemswert
ware es nach seiner Ansicht gewesen,
wenn man die Chance auch genutzt
hatte, um den § 21 (Okologische Ge-
staltung von Beteiligungsentgelten)
des jetzigen Verpackungsgesetzes
fortzuentwickeln. ,Vorschlage, mit
denen Uber die Systementgelte end-
lich wirksame Anreize geschaffen wer-
den, um die Recyclingfahigkeit von
Verpackungen zu erhdéhen, liegen auf
dem Tisch, aber sie sind in dem Ent-
wurf leider nicht aufgegriffen worden.”

> kunststoffland NRW e.V.
www.@kunststoffland-nrw.de

Chemisches Recycling -

Chemische Recyclinganlage in Ennigerloh, Nordrhein-Westfalen: In dieser Anlage
werden komplexe Kunststoffabfélle in ihre chemischen Grundstoffe zerlegt. Beim
chemischen Recycling entstehen Ole, Gase und Feststoffe, die wieder fiir die
Herstellung neuer Kunststoffe genutzt werden kénnen und fossile Rohstoffe im
Produktionsprozess teilweise ersetzen (Foto: © Plastics Europe Deutschland)

Eine neue Conversio-Studie zeigt:
Deutschland kdnnte deutlich mehr
Kunststoffe recyceln. Chemische Ver-
fahren bieten als Erganzung zum me-
chanischen Recycling zusatzliche
Moglichkeiten - vor allem fir solche
Abfalle, die sich mit klassischen Ver-
fahren kaum hochwertig verwerten
lassen. Letztes Jahr waren hierzulande
aber erst vier kleinere Pilotanlagen flr
chemisches Recycling gemischter Po-
lyolefine in Betrieb (per Anlage Max.
4.000 Tonnen/p.a.) sowie eine indus-
trielle Anlage (20.000 Tonnen/p. a.) fur
die Pyrolyse von Altreifen. Zwei indus-
trielle Anlagen flr gemischte Polyole-
finabfalle (24.600 Tonnen/p. a. und
50.000 Tonnen/p. a.) werden derzeit
gebaut, 10 weitere Anlagen unter-
schiedlicher GroRe befinden sich in
Planung.

Matthias Belitz vom Verband der
Chemischen Industrie sieht die Politik
jetzt in der Verantwortung: ,Chemi-
sches Recycling ist bei weitem nicht
dort, wo es sein konnte. Es handelt
sich um eine Zukunftstechnologie so-
wohl zur Reduktion von Treibhausga-

sen als auch zur Versorgung mit Roh-
stoffen. Das ist eine klare Win-win- Si-
tuation fur Klimaschutz und Resilienz.
Doch solange zentrale Rechtsfragen
offenbleiben, kommen die notwendi-
gen Investitionen nicht ins Rollen.”

.Bisher ist die installierte Kapazitat
fr chemisches Recycling in Europa
vor allem auRerhalb Deutschlands an-
gesiedelt”, sagt Dr. Christine Bunte
von Plastics Europe Deutschland (im
Bild links). ,Die Erwdhnung des che-
mischen Recyclings im neuen Verpa-
ckungsdurchfihrungsgesetz ist ein
erster wichtiger Schritt, das Potenzial
auch hier im Land zu heben. Auf eu-
ropaischer Ebene fehlt noch eine
wichtige Entscheidung, wie chemi-
sches Recycling auch auf die Quoten
fUr den Einsatz von recycelten Kunst-
stoffen angerechnet werden kann.
Diese endlose Diskussion Uber die
Massenbilanzierung muss daher
schnell beendet werden. Wir hoffen,
die Bundesregierung macht hier in
Brissel entsprechend Druck.”

Neben dem klaren Rechtsrahmen
flr chemische Verfahren setzen sich
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die Verbande dafur ein, dass auch 10-
semittelbasierte Prozesse als Teil der
Losung geférdert werden. Dadurch
werden deutlich héhere Reinheiten
erzielt als bei herkdmmlichen mecha-
nischen Recyclingverfahren, so dass
mehr Abfalle recycelt werden und be-
sonders hochwertige Rezyklate her-
gestellt werden konnen.

Hintergrund: Was ist chemisches Re-
cycling: Beim chemischen Recycling
werden Kunststoffe in ihre chemi-
schen Grundstoffe zerlegt. Dabei ent-
stehen kohlenstoffhaltige Ole und
Gase, sowie Feststoffe. Diese Ole und
Gase kdnnen erneut zur Herstellung
von Kunststoffen verwendet werden
und fossile Rohstoffe in der Kunst-
stoffproduktion teilweise ersetzen.
Chemisches Recycling gilt daher als
ein wichtiger Baustein fur die Defossi-
lierung der Kunststoffproduktion. Da
chemisch recycelte Materialien aber
Uberwiegend in der Verarbeitung zu
neuen Produkten bislang einen ge-
ringen Anteil haben, werden sie ge-
meinsam mit fossil-basierten Materi-
alien verarbeitet. Daher kann ihr An-
teil im Endprodukt nicht direkt be-
stimmt werden. Der Rohstoffanteil
wird deshalb, ahnlich wie bei Fair-
Trade-Schokolade, Okostrom- oder
Biomasse, den Endprodukten utber
Massenbilanzen zugeordnet.

Aktuelle Kapazitdten: In Deutsch-
land waren im letzten Jahr fUnf Anla-
gen in Betrieb, die zusammen rund
20.000 Tonnen Altreifen und 10.000
Tonnen Kunststoffabfalle pro Jahr auf-
nehmen kénnen. Das entspricht nur
einer sehr kleinen Menge des gesam-
ten Kunststoffabfalls in Deutschland,
der jahrlich bei Uber sechs Millionen
Tonnen liegt.

Laut Studie stehen dem chemi-
schen Recycling, als Ergdnzung des
mechanischen Recyclings, bis 2035
etwa eine halbe Millionen Tonnen ge-
eigneter Abfalle zur Verfugung. Dazu
zahlen vor allem Reststoffe und ge-
mischte Kunststoffreste aus dem Gel-
ben Sack, die heute noch verbrannt
werden, weil sie sich mechanisch
nicht verwerten lassen.

Sollten alle aktuell geplanten Pro-
jekte umgesetzt werden, kdnnte die
Kapazitat des chemischen Recyclings
auf bis zu 0,8 Millionen Tonnen stei-
gen, was rund dreizehn Prozent des
deutschen  Kunststoffabfalls ent-
spricht. Die Studienautoren gehen auf-
grund von Verzdgerungen einzelner
Investitionen allerdings bis 2035 eher
von einem mittleren Mengenzuwachs
auf rund 0,3 Millionen Tonnen aus.

Was recycelt werden kann: In
Deutschland durften sich die Investi-
tionen vor allem auf Anlagen fiir Py-

Recycling

rolyse- und Verdlung konzentrieren.
Far diese chemischen Recyclingver-
fahren eignen sich vor allem stark ge-
mischte Kunststofffraktionen und
Verbundkunststoffe, die fur hochwer-
tiges mechanisches Recycling zu kom-
plex oder zu stark verschmutzt sind,
darunter polyolefinreiche Reststoffe
(mit hohem Anteil an HDPE, LDPE,
PP), oder Altreifen sowie bestimmte
PS- und PMMA-Abfalle.

Der Grol3teil, der fuir das chemische
Recycling geeigneten Kunststoffab-
falle stammt aus der Leichtverpa-
ckungs (LVP)-Sammlung (,Gelber
Sack/Gelbe Tonne"): Rund 92 Prozent
des aktuellen Inputs kommen aus die-
sem Strom, der Rest aus Gewerbeab-
fallen und industriellen Quellen.

Hintergrund zur Studie: Die Studie
.Chemisches Recycling in Deutsch-
land - Ist-Situation 2024 und Ausblick
bis 2030/2035" wurde vom Marktfor-
schungsunternehmen Conversio er-
stellt. Auftraggeber der Studie ist die
BKV GmbH mit Unterstltzung von
unter anderem Plastics Europe
Deutschland und VCI. Eine Kurzfas-
sung und eine Langfassung der Studie
sind Uber die Homepage der BKV er-
haltlich.

> PlasticsEurope Deutschland e. V.
plasticseurope.org

Innovationsprojekt startet in den Niederlanden

ALPLA arbeitet an einer Zukunftslo-
sung fur recyceltes HDPE im direkten
Kontakt mit Lebensmitteln. Der inter-
national tatige Spezialist fur Verpa-
ckungen und Recycling evaluiert ab
sofort mit dem unabhangigen Tech-
nologieinstitut NTCP das patentierte
[6sungsmittelbasierte Verfahren auf
einer Pilotanlage in Heerenveen. Das
vom niederlandischen Ministerium

Das Projektteam von ALPLA und NTCP
realisiert eine Pilotanlage fur
I6sungsmittelbasiertes HDPE-Recycling
in Heerenveen (Foto: ALPLA/NTCP)
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fur Klimapolitik und granes Wachs-
tum geforderte Innovationsprojekt
l[auft vier Jahre lang. Punktlich zum
Start der PPWR 2030 soll die innova-
tive Losung auf die industrielle Pro-
duktion skaliert werden.

Ab 2030 mussen Verpackungen in
der EU einen Mindestanteil an Recy-
clingmaterial enthalten. ALPLA und
NTCP arbeiten an einer zukunftssi-
cheren und leistbaren Lésung fur Le-
bensmittelverpackungen aus Kunst-
stoff. Die patentierte Recyclingtech-
nologie soll erstmals lebensmittelech-
tes HDPE-Recyclingmaterial (rHDPE)
im industriellen MaRstab liefern. Nach
mehreren Jahren Forschung und Ent-
wicklung mit erfolgreichen Laborer-
gebnissen starteten die beiden
Projektpartner soeben am Standort
von NTCP in Heerenveen mit der Eva-
luierung des |6sungsmittelbasierten
Verfahrens.

Im Rahmen des kollaborativen In-
novationsprojekts werden alle Pro-
zessschritte der patentierten Tech-
nologie intensiv getestet. Ziel ist die

zeitnahe Zulassung durch die Euro-
paische Behdrde fur Lebensmittelsi-
cherheit (EFSA). Die Errichtung und
der Betrieb der Pilotanlage liefern
wertvolle Erkenntnisse fir die Skalie-
rung des Verfahrens. ALPLA hat dazu
ein eigenes Recyclingunternehmen in
den Niederlanden gegriindet.
Meilenstein fiir die Kreislaufwirt-
schaft: ,Bisher gibt es in der EU kein
zertifiziertes Verfahren fur die Her-
stellung von HDPE-Recyclingmaterial
in Lebensmittelqualitat. Unsere hoch-
effiziente Technologie zur Reinigung
und Aufbereitung von Post-Consu-
mer-Recyclingmaterial kann ein ech-
ter Gamechanger werden”, erklart
Michael Heyde, Head of Technology
Recycling Division bei ALPLA. Schon
heute produziert das Unternehmen in
der eigenen Recyclingdivision an welt-
weit 14 Standorten PET- und HDPE-
Recyclingmaterial mit einer instal-
lierten und projektieren Output-Kapa-
zitat von 400.000 Tonnen. Den Grof3-
teil davon verarbeitet ALPLA selbst
wieder zu Verpackungen. Die kinftige

industrielle Nutzung der innovativen
Technologie soll schnell verfigbare Le-
bensmittelverpackungen aus rHDPE
fir den FMCG-Markt (Fast Moving
Consumer Goods) erméglichen.

,Die Zusammenarbeit mit ALPLA
passt perfekt zu den Kernaktivitaten
und der Mission von NTCP als unab-
hangiges Wissensinstitut, das Techno-
logieentwicklungen mit fuhrenden
Akteuren fordert und beschleunigt.
Wir sind davon Uberzeugt, dass neue
Technologien erforderlich sind, um
die Kunststoff-Wertschopfungskette
vollstandig zu schlieBen und gleich-
zeitig die Abfallmenge zu reduzieren”,
pbetont Martine Brandsma, CEO von
NTCP.

Das Pilotprojekt wird mit Unterstut-
zung des niederlandischen Ministeri-
ums fur Klimapolitik und grines
Wachstum durchgefuhrt.

> ALPLA Group

www.alpla.com

> NTCP (National Test Center Circular
Plastics)

www.ntcp.nl

Neues Forschungsprojekt gestartet

Mit dem Forschungsvorhaben
,CloseT" entwickelt das Kunststoff-
Zentrum SKZ gemeinsam mit dem
Fraunhofer-Institut fur Fertigungs-
technik und Angewandte Materialfor-
schung IFAM ein innovatives Ver-
fahren fur das Recycling gemischter
Alttextilfasern. Ziel ist die Entwicklung
eines industriell umsetzbaren, konti-
nuierlichen chemischen Recyclingver-
fahrens mittels Solvolyse.

Alttextilien werden bislang Uberwie-
gend thermisch verwertet, was wert-
volle Polymerressourcen unwieder-
bringlich vernichtet und die Chance
auf eine nachhaltige Wiederverwen-
dung verhindert. Das Projekt ,CloseT”
setzt auf chemisches Recycling mittels

Probenentnahmen von Reaktions-
produkten aus dem kontinuierlichen
chemischen Recyclingprozess
(Foto: Luca Hoffmannbeck, SKZ)

Solvolyse. Hierbei sollen gemischte
Alttextilfasern in einem kontinuierli-
chen Prozess unter Einsatz eines Dop-

pelschneckenextruders chemisch re-
cycelt werden. Die im Recyclingpro-
zess gewonnenen Reaktionsprodukte
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sollen unmittelbar als Rohstoffe in der
Kunststoffverarbeitung Anwendung
finden. ,Wir wollen eine nachhaltige
Alternative schaffen, die nicht nur
Ressourcen schont, sondern auch
neue Wertschdpfungsketten eroff-
net”, erklart Dr. Hatice Malatyali, Pro-
jektleiterin am SKZ.
Materialtrennung und industrielle
Umsetzung: Im Labor werden zu-
nachst geeignete Syntheserouten ent-
wickelt, die anschlieRend in den
kontinuierlichen Prozess Ubertragen
werden. Ein Schwerpunkt liegt auf der

effizienten Trennung von Mischfasern
wie Baumwolle und PET. Aus den ge-
wonnenen Cellulosefasern soll Cellu-
loseacetat hergestellt werden,
wahrend die abgebauten PET-Fraktio-
nen zu rPET repolymerisiert werden.
.Mit diesem Projekt leisten wir einen
wichtigen Beitrag zur Reduzierung
von Textilabfallen und zur Starkung
der Kreislaufwirtschaft”, betont Prof.
Dr. Andreas Hartwig vom Fraunhofer-
Institut fur Fertigungstechnik und An-
gewandte Materialforschung IFAM.
Das Forschungsprojekt , CloseT” (Az.

Recycling

9D867) wird vom 01.11.2025 bis zum
31.10.2029 durch die VolkswagensStif-
tung Uber die Forderinitiative “Zirku-
laritat mit recycelten und biogenen
Rohstoffen” geférdert. Die SKZ - KFE
gGmbH und das Fraunhofer-Institut
fir Fertigungstechnik und Ange-
wandte Materialforschung IFAM dan-
ken der VolkswagenStiftung fur die
Unterstatzung.

» SKZ — Das Kunststoff-Zentrum
Theresa Forster,
t.forster@skz.de, www.skz.de

Partnerschaft, um chemisches Recycling voranzutreiben

Borealis hat eine strategische Part-
nerschaft mit BlueAlp bekannt gege-
ben, einem fuhrenden Unternehmen
fr chemische Recyclingtechnologie
mit Sitz in Eindhoven, Niederlande. Im
Rahmen der Partnerschaft wird Bo-
realis seine Mehrheitsbeteiligung an
Renasci, einem chemischen Recy-
clingunternehmen mit Sitz in
Ostende, Belgien, an BlueAlp Ubertra-
gen und gleichzeitig einen Anteil von
10 Prozent an BlueAlp erwerben, um
dessen zukUnftiges Wachstum und
Expansion zu unterstutzen.

Renasci hat die Technologie von
BlueAlp lizenziert, um eine 20-kt-p.a.-
Anlage zu errichten. Diese wurde in
den letzten Jahren von BlueAlp ent-
wickelt, gebaut und wahrend des ge-
samten Betriebs unterstitzt. Der
Ubergang von der Unterstiitzung des
Betriebs zum direkten Betrieb der An-
lage ist ein logischer nachster Schritt
in der Entwicklung von BlueAlp. Dies
wird die technologische Innovation
beschleunigen, eine robuste Platt-
form fur die Produktion hochwertiger
kreislauffahiger Rohstoffe schaffen
und das Lizenzangebot von BlueAlp
weiter starken.

Seit dem Einstieg bei Renasci hat Bo-
realis die Entwicklung des Unterneh-
mens zu einer der wenigen in Betrieb
befindlichen chemischen Recyclingan-
lagen in Europa vorangetrieben. Im
Rahmen der Vereinbarung wird Blue-
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Renasci, Ostende, Belgien (Copyright: Renasci)

Alp die nachste Phase der Entwicklung
und Weiterentwicklung von Renasci
leiten, wahrend Borealis weiterhin
Kundenlésungen auf der Basis che-
misch recycelter Rohstoffe entwickelt.

,Die direkte Unterstitzung von Bo-
realis kommt zu einem entscheiden-
den Zeitpunkt fir die chemische
Recyclingindustrie, in der eine rasche
Kapazitatserweiterung erforderlich ist,
um die Ziele fur den Recyclinganteil zu
erreichen. lhre Markterfahrung und
Materialkompetenz werden unser
Wachstum unterstitzen und uns gut
positionieren, um mehr Kunststoffab-
falle in hochwertige Kreislauf-Roh-
stoffe umzuwandeln”, sagt Valentijn
de Neve, CEO von BlueAlp.

Diese Zusammenarbeit hilft den
Kund:innen und Partner:innen von
Borealis und BlueAlp entlang der ge-
samten Wertschopfungskette, sich
auf die bevorstehende EU-Verord-
nung Uber Verpackungen und Ver-
packungsabfalle (PPWR) im Jahr 2030
vorzubereiten. Diesewird dvoraus-
sichtlich die Nachfrage nach recycel-
ten Materialien fur kontaktempfind-
liche Anwendungen wie Lebensmittel-
und Kosmetikverpackungen, bei-
spielsweise auf Basis chemisch recy-
celter Rohstoffe, erhohen.

> Borealis Group
www.borealisgroup.com
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