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EXPERTS IN DOWNSTREAM

Plattenstapelautomat

zur automatischen Ablage Ihrer Produktionsplatten
auf Transportpaletten oder -wagen.

Optional mit:

 mehreren Stapelbereichen

* Spreizung von nebeneinanderliegenden Platten

* Vereinzelung fiir hintereinander folgender Platten
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Quertrennkombination

ermdglicht das wahlweise Sdgen oder
Schneiden in einer Maschine.

Optional mit:
* hydraulische Schlagschere

* elektrische Schlagschere
* Quertrennfrdse statt Sdge
* Winkelverstellung

Made in
Germany



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

EQUIPMENT FOR EXTRUSION

Randbeschnittsage & Randstreifenzerhacker

ein unschlagbares Team zum Langsschnitt lhrer Platte
und die direkte Zerkleinerung des dadurch
entstandenen Riicklaufmaterials.

Die Maschinen werden auch einzeln mit vielen Optionen
angeboten.

Als Spezialist im Bereich
Sondermaschinen finden
wir immer eine Losung!

Glattwerk

fiir eine kontinuierliche
haltung der Abzugsgeschwindigkeit MapBhaltigkeit

er Abzugskraft berflacher
Optional mit: Kenndaten: STEIN Maschinenbau
* automatischer » Durchsatzleistung je nach GmbH & Co.KG
Materiallaufregulierung Material 400 - 1300 kg/h Wartbachstrasse 9
* Auswahl der Walzen- * Liniengeschwindigkeit 66999 Hinterweidenthal/Germany
beschichtung 0,5 - 70 m/min Tel. (+49) (0)63 96-9215-0

Fax (+49) (0)63 96-9215-25
stein@stein-maschinenbau.de
walzenabzug 100-1300 N/cm www.stein-maschinenbau.de

* Ausfiihrung als Mehrfach- * Liniendruck je Walze:



tel:+49) (0)63 96-9215-0
tel:+49) (0)63 96-9215-25
mailto:stein@stein-maschinenbau.de
https://www.stein-maschinenbau.de/
https://www.stein-maschinenbau.de/
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Terrassendielen aus nachhaltigen Holz-

Kunststoff-Verbundwerkstoffen setzt bei der
Qualitatskontrolle auf Messtechnik made in Germany.
Das Inline-System von PIXARGUS sorgt kontinuierlich fir
die 100%-Kontrolle der Profildimensionen.

4 Ein flhrender US-amerikanischer Hersteller von

v TH
-

e

R LTy

Wurde auf Aseptik-Linien friher in der Regel
4 8 nur eine Produktkategorie gefahren, sind die

Abfiller sensitiver Getrénke heute mit
steigenden Anforderungen an die Flexibilitdt konfrontiert.
Dank des neuen vereinfachten Mindungswechsels verkirzt
KHS jetzt die Zeit, die ftr den Umbau der
Streckblasmaschine benétigt wird.

Zur Herstellung aromadichter Lebensmittelverpackungen

eignen sich biaxial orientierte Folien aus Polyamid. Der Bedarf

fur diese Folien und nach entsprechenden Folienstreckan-
lagen steigt kontinuierlich. Briickner Maschi-

5 0 nenbau, ein Hersteller solcher Anlagen, setzt
auf mehr Effizienz in der Folienproduktion.

eine der modernsten Extrusionsanlagen der Welt.

Mit im Boot: iINOEX, das (iber umfassende
Erfahrung mit gravimetrischen Dosierern, Mess- und
Regelsystemen verfigt, die Prozesse auf der Grundlage von
Messdaten adaptiv steuern.

Mit Hilfe eines Teams von Zulieferern baute Amtrol 6

Lsare

letzten Jahren aufgrund ihrer einzigartigen
chemischen und mechanischen Eigenschaften und
den damit verbundenen Vorteilen rasch auf dem
Markt etabliert. Bausano erweitert sein Know-how in der
Entwicklung von Extrusionsanlagen fir die Herstellung
dieser Art von Rohren.

Die Rohre PP-R und PP-RCT haben sich in den 4

HOHLE ist ein Hersteller erstklassiger Microducts, die bei der
Herstellung von Glasfasernetzen verwendet werden, um
Glasfaserkabel als Schutzkanal zu umschlieBBen.

Das in Estland ansdssige Unternehmen setzt in

seinem Werk Réntgenmesssysteme von SIKORA
zur Qualitdts-kontrolle bei der Extrusion 4 6

von Microducts ein.
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Seit iber 40 Jahren entwickeln und

fertigen wir Sondermaschinen,
Kiihimaschinen und Temperier-
geratefiiralleKundenanforderun- r—
gen.

Dabei steht hochste Effizienz,

maximale Laufzeit und eine
umfassende Projekthetreuungim
Vordergrund.

KUHLEN

Radialkiihimaschinen
Pumpentankanlagen
Split-Kiihimaschinen
AuBenaufstellung
Carbonat-Ausféllung
Kompaktkiihlanlagen
Container-Kiihlanlagen

TEMPERIEREN

Thermaldlanlagen
GroRtemperierung
Wasser-Temp.gerate
Temperiersysteme
gasheh. Temperieranlagen

SONDER-
MASCHINEN

Wasserbehandlung
Carbonat-Ausféllanlagen
Durchflussmessgerate
Heiz-/Kiihlkombinationen
Reinraumtechnik

Priif- und Testanlagen
Werkzeug-Konditionierung

 WASSER-
MPERIERGERATE WTD

.

Kunststofttechnik Nord

09. - 11. Mai 2023 17.—21. Oktober 2023
Halle 2 - Stand H4 Halle A4 - Stand A4-4212

- - E3at
Weinreich

KUHLEN UND TEMPERIEREN

Weinreich Industriekiihlung GmbH
Hohe Steinert 7
D-58509 Liidenscheid

Tel.: 02351 9292-92
info@weinreich.de
www.weinreich.de
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interpack 2023

04. - 10. 05. 2023
Diisseldorf / Germany

m Messe Dusseldorf GmbH
www.interpack.de

KUTENO 2023

09. - 11. 05. 2023
Rheda-Wiedenbriick / Germany
m www.kuteno.de

KC-Fachtagung

Kreislaufwirtschaft 2023

17. - 11. 05. 2023

Leoben / Austria

m https://www.kunststoff-
cluster.at/veranstaltungen/detail/kc-
fachtagung-kreislaufwirtschaft-202
3-17-05-2023

Compounding World Expo 2023

14. - 15. 06. 2023

Essen / Germany

m eu.compoundingworldexpo.com/

Barriere-Verbundfolien

22, - 23. 06. 2023

Wiirzburg / Germany

m www.innoform-coaching.de

31. Fachtagung

Industrielle Bauteilreinigung

22. - 23. 06. 2023

Esslingen / Germany

m www.industrielle-reinigung.de

PLAST 2023

05. - 08. 09. 2023

Milan / Italy

m www.plastonline.org

SCHWEISSEN & SCHNEIDEN

11. - 15. 09. 2023

Essen / Germany

m Messe Essen GmbH
www.schweissen-schneiden.com

Chemical Recycling Europe (CRE)
21.-22.09. 2023

Brussels / Belgium

m Www.polymercomplyeurope.eu

POWTECH

26. - 28. 09. 2023
Nuremberg / Germany

m NUrnbergMesse GmbH
www.powtech.de

NPE2024

6. bis 10. Mai 2024, Orlando, FL

H Die Plastics Industry Association (PLAS-
TICS) gab bekannt, dass die NPE2024: The
Plastics Show 1.024.462 m? Ausstellungs-
flache fur die diesjdhrige Prasenzveranstal-
tung verkauft hat — ein neuer Rekordwert
gegenlber 982.000 m? im Jahr 2018.
Mehr als 1.100 Aussteller wahlten eine
Flache auf 1.259 Standen aus, um die
Ruckkehr der Messe vorzubereiten.

"Wir sind begeistert, 14 Monate vor der
Messeeroffnung ein derartiges Engage-
ment zu sehen", sagte Matt Seaholm,
Prasident und CEO der Plastics Industry
Association. "Die Kunststoffindustrie hat
in den letzten Jahren unglaubliche Veran-
derungen erlebt, und die Branchenfihrer
sind begierig darauf, ihre neuesten Inno-
vationen zu prasentieren. Das rasche
Tempo bei der Auswahl der Ausstellungs-
flachen ist ein Beweis flr die Bedeutung
der NPE als groBte Messe fur Kunststoff-
produkte, Werkstoffe und Fertigung in
Nord- und Stdamerika. Die NPE2024
wird das gesamte Kunststoff-Okosystem
und die gesamte Lieferkette abbilden und
Schlisselmarkte wie die Automobil-, Kon-
sumgtter-, Recycling-, Verpackungs-, Me-
dizin- sowie Bau- und Konstruktions-
branche bedienen. Das ist ein unglaublich
positives Zeichen fur die NPE2024 und fur
die Kunststoffindustrie insgesamt. "

Die NPE findet alle drei Jahre als finfta-

wire und Tube 2024

Aussteller zeigen 2024 in Dusseldorf
erneut Flagge

W Nach erfolgreichem Neustart von wire
und Tube im Juni 2022 laufen die Vorbe-
reitungen fur die 2024-Veranstaltungen
bereits auf Hochtouren. Drei Wochen
nach Veroffentlichung des early-bird-
Angebotes haben sich bereits Gber 500
Aussteller fir ihre Dusseldorfer Leitmes-
sen vom 15. bis 19. April 2024 ange-
meldet.

Damit ist klar: die Branchen stehen zum
Standort Dusseldorf. Die eingegangenen
Anmeldungen kamen aus Deutschland,

NPE2024

The Plastics Show

st (I PLASTICS

gige Schwerpunktveranstaltung fur die
Kunststoffindustrie statt.

Auf der NPE2024 werden die neuesten
und innovativsten Kunststoff-, Material-
und Fertigungslésungen auf einer Flache
ausgestellt. Die neuesten Produkt- und
Dienstleistungsentwicklungen werden in
sieben Technologiebereichen vorgestellt,
darunter: Advanced Manufacturing Zone,
Bottle Zone, Business Solution Zone, Ma-
terials Science Zone, Moldmaking Zone,
Recycling & Sustainability Zone und die
Packaging Zone.

Matt Seaholm

m PLASTICS
www.plasticsindustry.org
NPE.org

(Alle Fotos: Messe Dusseldorf,
Constanze Tillmann)
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Europa und Ubersee. Viele Stammaus-
steller und eine gréBere Anzahl von Neu-
ausstellern haben sich durch das early-
bird-Angebot bereits jetzt eine attraktive
Platzierung in den Dusseldorfer Messe-
hallen gesichert.

Das early-bird-Angebot zu deutlich redu-
zierten Konditionen lauft noch bis zum 1.
Juni 2023.

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

SCHWEISSEN & SCHNEIDEN 2023

M Das Programm fir die Weltleitmesse
rund um das Figen, Trennen und Be-
schichten wird konkreter. Zahlreiche Ver-
anstaltungen werden auf  der
SCHWEISSEN & SCHNEIDEN 2023 den
Besucher*innen in der Messe Essen einen
echten Mehrwert fUr das eigene Business
bieten. Projektleiterin Christina Kleinpa
verrat: ,Vor allem das Thema Digitalisie-
rung ricken wir vom 11. bis 15. Sep-
tember in den Mittelpunkt. Wir freuen
uns sehr, dass wir gemeinsam mit dem
DVS — Deutscher Verband fur SchweiBen
und verwandte Verfahren e. V. dabei erst-
malig mit der Industry Fusion Foundation
IFF kooperieren.”

Schwerpunkt der Stiftung ist die Entwick-
lung einer herstellertibergreifenden
Open-Source-Vernetzungslosung fir die
fertigende Industrie. Die IFF, der DVS und
die Messe Essen organisieren auf der
SCHWEISSEN & SCHNEIDEN eine digitale
Rallye, in der Fachbesucher*innen auf un-
terhaltsame Weise mehr Uber konkrete
Anwendungsfalle und deren Vorteile er-
fahren.

Know-how und die Vermittlung von Wis-
sen stehen auch im Mittelpunkt des DVS
CONGRESS, der wahrend der Weltleit-
messe im nahegelegenen Congress Cen-
ter West der Messe Essen stattfindet. Hier
kdnnen sich die Teilnehmer*innen in Vor-
trdgen aus der betrieblichen Praxis und
Uber neueste Erkenntnisse aus aktuellen
Forschungsprojekten informieren. Ein
weiteres Highlight der Messebeteiligung
des DVS — Deutscher Verband fur Schwei-
Ben und verwandte Verfahren e. V. ist das

Finale des Bundeswettbewerbs ,Jugend
schweiBt”. Deutschlands beste Schwei-
Ber*innen zwischen16 und 23 Jahren
werden hier ihr Kdnnen zeigen.

DarUber hinaus warten mehrere Themen-
flachen auf die Fachbesucher*innen.
Immer wichtiger wird der Bereich Unter-
wassertechnik —in der Halle 7 gibt es eine
eigenen Informationsbereich dazu.
Fachbesucher*innen, die sich Uber Pro-
dukte und Dienstleistungen eines Landes
informieren mochten, haben mit den in-
ternationalen  Gemeinschaftsstanden
einen idealen Anlaufpunkt. Dort stellen
Unternehmen gemeinsam mit anderen
Ausstellern ihres Landes ihre Produkte
und Dienstleistungen vor. In diesem Jahr
wird es solche Nationenstande aus China,
Frankreich, Japan, Korea, Taiwan sowie
den USA geben.

Einen weiteren Gemeinschaftsstand der
SCHWEISSEN & SCHNEIDEN fordert das
deutsche Bundeswirtschaftsministerium:
Es gibt Start-ups mit dem Programm
Junge innovative Unternehmen die Gele-
genheit, sich kostenginstig auf der
Messe in Halle 3 zu prasentieren.

m MESSE ESSEN GmbH
www.schweissen-schneiden.com

- 8| INTERNATIONAL
SEPT| EXHIBITION
2023 | FOR PLASTICS AND
MILANO | RUBBER INDUSTRIES

’ ;
lﬂS’
PLASTONLINE.ORG

@ curove o //)Ufl

FIERA MILANO

AS
R
LD

ITALIAN TRADE AGENCY.
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Fakuma 2023 -
Es wird voll auf dem Messegeldnde Friedrichshafen

W Vom 17. bis 21. Oktober 2023 findet
die 28. Fakuma statt. Im Mittelpunkt ste-
hen Neuheiten aus den Bereichen Spritz-
gieBen, Extrusionstechnik, Thermoformen
und 3D-Printing. Die international Fach-
messe bringt die gesamte Kunststoff-
branche zusammen. Das Top-Event ist
Technologiewegweiser fir die Kunststoff-
herstellung und -verarbeitung und wird
weitere Losungen zu den Themen Nach-
haltigkeit, Kreislaufwirtschaft und Recy-
cling aufzeigen.

Ende Januar 2023 verbuchte der Messe-
veranstalter P. E. Schall bereits 1.169 Aus-
teller aus 38 Landern. , Die Hallen A1 bis
A7, B1 bis B5 sowie die Foyerflachen Ost
und West samt dem Ubergang Ost sind
weitgehenst belegt”, informiert Fakuma-
Projektleiterin Annemarie Schur. ,,Schon
Monate vor Messebeginn zeichnet sich
ab, dass es wieder voll wird bei der Fa-
kuma 2023, worlber wir uns sehr
freuen”, so Schur. 42 Prozent der gemel-
deten Aussteller kommen aus dem Aus-
land — mehr als zur vergangenen Fakuma
2021. ,Man spurt, welche Bedeutung die
Themen Umweltschutz, digitaler Wandel
sowie nachhaltige und produktionseffi-
ziente Kunststoffverarbeitung haben”, er-
ldutert die Projektleiterin. , Fachbesucher
durfen wesentliche Beitrage fur wegwei-
sende und zukunftsgerichtete Losungen
erwarten.

Zur Fakuma 2021 war einmal mehr deut-
lich geworden, dass sich der Trend zur Di-
gitalisierung  beschleunigt hat und

zukunftsgerichtete Konzepte zum Auf-
bau einer Kreislaufwirtschaft fur Kunst-
stoffprodukte erarbeitet werden. So ist
die Fakuma als anerkannte Business-Platt-
form fur Neuheiten entlang der Wert-
schopfungsketten der ideale Ort, um
neue Produkte und technologische L6-
sungen zu prasentieren, aber auch zu-
kunftsweisende  Fragestellungen zu
diskutieren und Themen auf den Punkt zu
bringen: Beispielsweise setzte Prof. Dr.-
Ing. Martin Bastian, Institutsdirektor des
SKZ in Wirzburg, bei einem Fachreferat
vor dem Auditorium von Fachpresse und
Gasten den Finger darauf, was in der
Branche zu tun ist: ,Wir missen mehr
Verantwortung Ubernehmen fur das, was
mit dem Kunststoff passiert. Wir mussen
dafur sorgen, dass Kunststoff nicht nur
akzeptiert, sondern mit Begeisterung ein-
gesetzt wird. Und wir missen noch viel
mehr Gber den Nutzen aufklaren”, sagte
Bastian.

So gehort die Circular Economy zu einem
der Hauptthemen der diesjéhrigen Messe.
.Auch die Fakuma 2023 wird eine pas-
sende Plattform dafur bieten, die aktuel-
len Herausforderungen der Branche zu
diskutieren und zielfuhrend anzugehen”,
konstatiert die Messeveranstalterin und
Geschéftsfuhrerin der P. E. Schall GmbH
& Co. KG, Bettina Schall. Praxisnah und
mit hoher Fachkompetenz, zugleich in fa-
milidrer Atmosphare, werden auch dies-
mal  Fachbesucher und Aussteller
zusammentreffen und auf Augenh&he

diskutieren. Die Fakuma wird die Unver-
zichtbarkeit von Kunststoffprodukten vor
dem Hintergrund der Nachhaltigkeit und
Ressourcenschonung darstellen. Messe-
besucher dirfen sich darauf freuen zu er-
leben, mit wie viel Pioniergeist und
zielgerichteter Strategie Kunststoffteile
wettbewerbsfahig, nachhaltig und digital
vernetzt produziert werden kénnen.

Die Vorbereitungen zur Fakuma 2023
sind in vollem Gange. Auch der Ausstel-
lerbeirat als Vertretung der gesamten
Ausstellerschaft freut sich auf die Messe.
.Die Fakuma ist eine Fachveranstaltung,
zu der man unbedingt hinmuss”, erklart
Rudiger Dzuban, zustandig fur Marketing
und Vertrieb bei der ONI-Wéarmetrafo
GmbH in Lindlar. ,,Wir werden hier den
hohen Wert von Kunststoff erleben, denn
Kunststoff ist ein Wertstoff und kein Ab-
fallstoff”, stellt Dzuban fest.

In Vorbereitung ist wieder ein Aussteller-
forum mit hochkaratigen Fachvortragen.
.Die Fakuma 2021 wurde geradezu ge-
feiert. Daran knUpfen wir 2023 an”, so
Bettina Schall. ,, Aus Technologieentwick-
lungen ergeben sich neue Losungen fur
die aktuellen Herausforderungen. Daher
laden wir alle Branchenbeteiligten herz-
lich zur 28. Fakuma ein, um Uber die
wichtigen Themen der Gegenwart und
Zukunft zu beraten.”

m P. E. Schall Management GmbH
www.fakuma-messe.de
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parts2clean 2023 -

Industrielle Bauteilreinigung neu definiert

B Durch den industriellen Strukturwan-
del, verschiedene Megatrends und die
Energiewende verandern sich auch die
Aufgabenstellungen und Anforderungen
in der industriellen Teile- und Oberfla-
chenreinigung rasant. Dieser Entwicklung
tragt die 20. parts2clean mit einem er-
weiterten Losungsspektrum und dem
neuen Highlight-Thema ,High Purity”
Rechnung. Die Jubildumsausgabe der in-
ternationalen Leitmesse flr industrielle
Teile- und Oberflachenreinigung wird
vom 26. bis 28. September auf dem
Messegeldnde Stuttgart durchgefuhrt.
Als international bedeutendster Treff-
punkt fur industrielle Teile- und Oberfla-
chenreinigung spiegelt die parts2clean
die Anforderungen der verschiedenen
Anwenderbranchen wider und bietet ein
weltweit einzigartiges Losungsportfolio.
Dies wird bei der Jubildaumsveranstaltung
in diesem Jahr durch ein erweitertes An-
gebotsspektrum sowie den neuen Claim
.Cleaning redefined” noch deutlicher.
LZusatzlich zu den bekannten Kernberei-
chen der industriellen Teilereinigung de-
cken wir dadurch auch neue und
veranderte Aufgabenstellungen ab, die
sich beispielsweise durch die Mobilitats-
und Energiewende, die Trends Automati-
sierung, Digitalisierung und KI, Nachhal-
tigkeit sowie in einigen Branchen auch
durch strengere regulatorische Vorgaben
ergeben”, ergdnzt Hendrik Engelking,
Global Director bei der Deutschen Messe
AG.

Die Energieeffizienz von Reinigungsanla-
gen und -prozessen ist ein weiterer Be-
reich, den die kommende parts2clean
thematisiert. Erstmals in der zwanzigjah-

=

SURFACE ALLIANGE

rigen Geschichte der parts2clean wird es
mit ,High Purity” ein Highlight-Thema
geben. ,Im Fokus dabei stehen Aufga-
benstellungen, die unter anderem bei
komplexen mechanischen Bauteilen fur
die Halbleiter-Zulieferindustrie, in der préa-
zisionsoptischen und optoelektronischen
Industrie, Dinnschichttechnologie, Medi-
zintechnik sowie bei vakuumtechnischen
Komponenten fir den UHV-, XHV- und
UCV-Bereich zu I6sen sind”, konkretisiert
Hendrik Engelking.

. Mit ihrem erweiterten Losungsspektrum
sowie dem Highlight-Thema High Purity
gewinnt die parts2clean als weltweit
wichtigste Leistungsschau fur die indus-
trielle Teile- und Oberflachenreinigung
weiter an Attraktivitat”, sagt Hendrik En-
gelking. Und das auch in Industrieberei-
chen, die sich bislang vielleicht nicht
angesprochen fihlten. Denn das bran-
chen- und werkstofflibergreifende Ange-
bot ermoglicht Unternehmen, sich auch
Uber Reinigungsanwendungen und -l6-
sungen in Wirtschaftszweigen zu infor-
mieren, in denen sie bisher nicht tatig
sind. DarUber hinaus finden Anwender
aus allen Fertigungsbranchen sowie aus
der Wiederaufbereitung und dem Recy-
cling zukunftsfahige Losungen, um aktu-
elle und neue Anforderungen stabil und
effizient zu erfullen.

Zweisprachiges Fachforum: Einen wert-
vollen Beitrag dazu leistet auch das zwei-
sprachige Fachforum. Die simultan Uber-
setzten Vortrage (Deutsch <> Englisch) re-
nommierter Referenten aus Wissenschaft,
Forschung und Industrie thematisieren
aktuelle Aufgabenstellungen und Ent-
wicklungen aus verschie-
denen  Industrieberei-
chen. Der gemeinsam
mit dem Fraunhofer Ge-
schaftsbereich Reinigung
und dem Fachverband
industrielle Teilereinigung
(FIT) organisierte Wis-
senstreffpunkt ist in die
Leitmesse integriert und
die Teilnahme fir Besu-
cher und Aussteller kos-
tenfrei.

‘ m www.parts2clean.de

motan
GRAVICOLOR

GRAVICOLOR mischt und dosiert
bis zu sechs Materialien prazise
und mit hochster Rezeptgenauig-
keit. Diese modularen, gravimet-
rischen Dosier- und Mischgerate
sind speziell fir den Bereich des
SpritzgieRens, des Blasformens
und der Extrusion konzipiert mit
Durchsatzleistungen bis 2200 kg/h.



https://www.parts2clean.de/
https://www.motan.com/
https://www.motan-colortronic.com/
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PLAST 2023 -

Neue Projekte, Neustarts und Neuheiten flir das Technologie-Schaufenster
der Kunststoff- und Gummiwelt

W Die Kunststoff- und Gummiindustrie
hat vom 5. bis 8. September eine Ver-
abredung auf dem Messegelande Fiera
Milano Rho und zwar mit der PLAST, der
internationalen Messe, die den Technolo-
gien, Materialien und Lésungen des Sek-
tors gewidmet ist. GroBe Erwartungen
also fur eine der bekanntesten Messen,
zu der sich bereits 800 Teilnehmer ange-
meldet haben.

Mehrere Dutzend Aussteller nehmen zum
ersten Mal teil oder kehren nach einigen
Ausgaben zurtick, ein Zeichen dafur, wie
sich die Organisatoren engagiert haben,
die Veranstaltung attraktiv zu gestalten
und ihr neuen Schwung zu verleihen.
Gleichzeitig haben China und Iran ihre
Gruppenausstellungen bestatigt und erst-
mals Frankreich hat sich angemeldet.

Die Anmeldungen sind noch offen, wes-
halb noch mehr internationale Aussteller
und Besucher an der PLAST erwartet wer-
den. Verlockend erscheint daher auch,
dass der Messeveranstalter Promaplast
eine Vereinbarung mit der IPACK-IMA ge-
troffen hat, um die Synergien zu nutzen
und das Interesse unter den Akteuren des
Verpackungssektros an der PLAST zu for-
dern. Diese Sektoren haben vieles Ge-
meinsam, wenn man bedenkt, dass etwa
40 Prozent der Nachfrage nach Polymeren
aus dem Verpackungsbereich stammt.
Auch auslandische Delegationen stehen
im Mittelpunkt: 30 Lander aus der ganzen
Welt sind am Buyer-Incoming-Programm
beteiligt, das mit Unterstitzung von ICE-
Agenzia durchgefuhrt wird.

Die PLAST 2023 ist in sechs Hallen unter-
teilt: Die Hallen 9 und 11 sind den Roh-

stofflieferanten vorbehalten, die Hallen
13 und 15 den Extrusionsherstellern, die
Hallen 22 und 24 den Herstellern von
Spritzguss-, Blasform- und Zubehorteilen.
Zudem wird die 2023-Ausgabe die drei
Satellitenausstellungen wieder anbieten,
die den drei wichtigsten Lieferketten ge-
widmet sind: RUBBER (fur die Welt des
Gummis), 3D PLAST (mit Schwerpunkt
auf additiver Fertigung und verwandten
Technologien) und PLAST-MAT (fur inno-
vative Kunststofflésungen).

AuBerdem ist wieder — auch dank der Zu-
sammenarbeit mit ICE-Agenzia — der Be-
reich Start-up geplant, um jungen Unter-
nehmen des Sektors, die innovative Lo-
sungen vorschlagen, den richtigen Stel-
lenwert zu verleihen.

Die durch die Pandemie verursachten

o

PRINT4ALL 5

AGUARIUS ROGM
| GEMINI ROOM
MARTINI ROOM

Umwalzungen im Messekalender erlau-
ben es nicht, das in der Ausgabe 2018
sehr erfolgreiche Projekt “The Innovation
Alliance” als Ausstellung zu organisieren.
Daher diskutieren die teilnehmenden Ver-
anstalter (Ipack-Ima, PLAST, Print4All, In-
tralogistica Italia) zurzeit Uber die
Moglichkeit die Initiative neu, in Form
eines Kongresses zu interpretieren, der
sich mit den Themen aller betroffenen
Sektoren beschéftigt und somit die Bot-
schaft dieser Lieferkette eher vermittelt.
Die PLAST 2023 bietet also zahlreiche
Neuigkeiten und stellt insbesondere fur
die italienischen Hersteller von Maschinen
far die Kunststoff- und Gummiindustrie
ein strategisches Schaufenster dar. Ein
Sektor, der trotz des unsicheren weltwei-
ten makrodkonomischen Szenarios im
Jahr 2022 gewachsen ist. Das Studien-
zentrum MECS des Branchenverbands
Amaplast schatzt die Gesamtproduktion
auf 4,5 Mrd. EUR, was einer Steigerung
von 1 Prozent gegentiber 2021 und einer
Steigerung um zwei Prozentpunkte ge-
genlber 2019, also vor der Pandemie,
entspricht.

m Promaplast srl
www.plastonline.org
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Central Asia Plast World

28. bis 30. September 2023,

Almaty, Kasachstan

M Die Messe Dusseldorf erweitert ihr in-
ternationales Portfolio fur die Kunststoff-
und Kautschukindustrie um eine Fach-
messe in Zentralasien: Kasachstan ist das
wirtschaftlich am weitesten entwickelte
Land Zentralasiens, sein Bruttoinlands-
produkt betragt 193 Mrd. US-Dollar. Das
Land strebt in den kommenden Jahren
eine starkere Industrialisierung an und

...................................................................................................................................................................
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verzeichnet ein hohes Wachstum. Der Im-
port von Maschinen und Anlagen aber
auch chemischen Erzeugnissen boomt.
Deshalb wird in den kommenden Jahren
beim Kunststoffverbrauch eine jéhrliche
Steigerung um etwa sechs Prozent er-
wartet.

Vom wirtschaftlichen Potential des Lan-
des werden auch die Aussteller der Cen-
tral Asia Plast World profitieren. Die
Fachmesse wird von dem erfahrenen lo-
kalen Veranstalter Central Asia Trade Ex-
hibitions bereits zum 15. Mal durch-
gefihrt, in diesem Jahr erstmals als Mit-

glied der Servicemarke Global Gate.
Unter dieser bundelt die Messe Dussel-
dorf ihr weltweites Geschaft in dieser
Branche. Die Central Asia Plast World ist
die erste Plattform der Global Gate Fami-
lie in Zentralasien.

Mit 65 Ausstellern aus 13 Landern und
2.700 Fachbesuchern ist die Central Asia
Plast World die wichtigste Businessplatt-
form fur Kunststoff und Kautschuk in

Zentralasien.

m Messe Diisseldorf GmbH
Caroline Erben, ErbenC@messe-duesseldorf.de
www.k-globalgate.com

RAYEX® S
Static X-Ray

Measuring System

Benefits:
v

All'in one! Complete system for precision
measurement of wallthickness, ovality,
eccentricity and diameter.

Fast measurement, immediate response
to product changes.

Operator friendly due to smart
measurement algorithms.

State of the art connectivity with
integrated Profinet 10, Ethernet TCP/IP,
Ethernet IP, or OPC UA communication
protocols.

Minimum maintenance requirement.

up to 20

Scan rate
(scans/s)

Zumbach Electronic AG
Hauptstrasse 93 | 2552 Orpund | Schweiz
Telefon: +41(0)32 356 04 00 | sales@zumbach.ch

www.zumbach.com
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Erfolgreiche ICE Europe 2023 steuert auf Rekordzahlen

vor Pandemiebeginn zu

B Nach drei Tagen mit bester Stimmung
und florierenden Geschaften ging nach
drei Tagen die 13. Internationale Fach-
messe fur Converting erfolgreich zu Ende.
Vom 14. bis 16. Marz kamen insgesamt
4.850 Fachbesucher aus 64 Landern nach
Minchen, um sich Gber die neuesten Ma-
schinen, Anlagen, Materialien und pas-
sendes Zubehor zu informieren. Das
entspricht einem Besucherzuwachs von
mehr als 30 Prozent gegenUber der Vor-
veranstaltung 2022. Zukunftsakzente im
Converting setzen — genau das gelang
den 338 Ausstellern aus 20 Landern, die
auf einer Nettoausstellungsflache von
rund 8.700 m? ihre Produkte und Dienst-
leistungen zur Verarbeitung und Verede-
lung von flexiblen Bahnmaterialien wie
Papier, Film, Folie und Vliesstoffe prasen-
tierten. Nach dem erfolgreichen Messe-
abschluss gab der Veranstalter den Termin
fur die nachste ICE Europe bekannt: Sie
findet vom 12. bis 14. Mérz 2024 statt.

. Wir freuen uns sehr tber die positive Re-
sonanz. Bei der diesjahrigen Veranstaltung
waren wieder die gleiche Energie und der
gleiche Enthusiasmus zu spiren wie bei
unseren Messen vor der Pandemie! So-
wohl unsere Aussteller als auch die Besu-
cher zeigten sich auBerst zufrieden mit
ihren Kundentreffen und neu geknupften
Geschéftsbeziehungen. Damit sehen wir
uns in unserer Strategie fur die ICE Europe
Eventmarke bestdtigt und sind immens
stolz darauf, der Converting-Community
einen regelmaBigen Branchenevent der
Spitzenklasse bieten zu kénnen — den ein-
zigen dieser Art”, erklart Patrick Herman,

-

s
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Messedirektor fir Converting, Papier und
Druck, im Namen von RX.

Die Uberwiegende Mehrheit der Besucher
kam aus Deutschland, Italien, Osterreich,
der Schweiz, dem Vereinigten Koénigreich,
Polen, Spanien, der Tschechischen Repu-
blik, Frankreich und der Turkei. Zu den
wichtigsten Ausstellerlandern zahlten
Deutschland, Italien, die Turkei, China,
GroBbritannien, Spanien, die Vereinigten
Staaten, die Schweiz, Frankreich und die
Niederlande.

ICE Award 2023: Ausrichter der Preis-
verleihung war RX, in erstmaliger Zusam-
menarbeit mit C2 Magazines. Die ICE
Awards wurden fur Best Practice, Exzel-
lenz, Innovation und auBergewohnliche
Leistungen an Aussteller in den folgenden
Kategorien vergeben: ,Digitale Conver-
ting-Loésungen”, , Nachhaltige Produkte
und Verarbeitungsprozesse”, sowie ,Ef-
fiziente Produktionslésungen”.

Die Gewinner des ICE Awards 2023

Uberreicht wurden die ICE Awards 2023
am ersten Messetag durch Nicola Ha-
mann, Geschaftsfuhrerin bei RX, und
Martin Hirschmann, Chefredakteur von
C2 Magazines. Die drei Preistrdger waren
zuvor in einem zertifizierten Auswahlver-
fahren online ermittelt worden. Fur den
Wettbewerb wurden mehr als 30 Bei-
trage eingereicht, von Start-ups ebenso
wie von groBen Technologiefiihrern aus
unterschiedlichsten  Converting-Berei-
chen. Mehr als 2.500 Converting-Spezia-
listen hatten Uber die Kandidaten in den
jeweiligen Kategorien abgestimmt.

In der Kategorie ,Digitale Converting-L6-
sungen” gewann das Unternehmen DIE-
NES Werke fur Maschinenteile GmbH &
Co. KG. mit 34 Prozent aller Stimmen
einen ICE Award fur ihr TEOC (kurz fur
,The End of Coincidences”), das ver-
schiedene digitale Prozesse in einem Kon-
zept vereint.

In der Kategorie ,,Nachhaltige Produkte
und Verarbeitungsprozesse" gewann die
INOMETA GmbH mit 38 Prozent aller
Stimmen einen ICE Award fur ihre Heiz-
walze, die speziell fur die Bedurfnisse und
Anforderungen bei der Kaschierung und
Laminierung von Folien und anderen Sub-
straten konstruiert wurde.

Mit 29 Prozent aller Stimmen gewann das
Unternehmen tesa SE den ICE Award in
der Kategorie ,Effiziente Produktions|o-
sungen” fur ihr hochbelastbares Gewe-
beband zum Umwickeln von Walzen und
Umlenkrollen.

" WWW.ice-X.com/europe
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Nachhaltigkeitsbericht
veroffentlicht

M Starlinger hat den ersten Nachhaltig-
keitsbericht fur das Jahr 2022 vorgelegt.
Er informiert Gber die CSR-Richtlinie, die
Starlinger in die Unternehmensstrategie
aufgenommen hat, und MaBnahmen, die
bereits umgesetzt wurden. Der Nachhal-
tigkeitsbericht ist in deutscher und engli-
scher Sprache erschienen.

Seit 2019 verantwortet Clarissa Graf den
Bereich Corporate Social Responsibility
(CSR) bei Starlinger. Gemeinsam mit
ihrem Team definiert sie CSR-MaBnah-
men und sorgt fur deren Umsetzung im
Rahmen der Unternehmensstrategie.
.Der erste Nachhaltigkeitsbericht von
Starlinger ist als Bilanz zu sehen, wo wir
aktuell stehen”, erklart Graf. ,Er halt die
CSR-Richtlinie fest, die wir fur unser Un-
ternehmen in Bezug auf die Umwelt und
Gesellschaft definiert haben, und gibt
einen Uberblick (iber MaBnahmen, die in
diversen Bereichen wie zum Beispiel Res-
sourcen- und Energiemanagement, Be-
schaffung, Aus- und Weiterbildung oder
Gesundheit und Arbeitssicherheit bereits
gesetzt wurden.”

Nachhaltigkeit ist bei Starlinger schon seit
Jahrzehnten ein Thema. Mit dem Gedan-
ken, den Produktionsabfall bei der Ge-
webesackherstellung sinnvoll wiederzu-
verwenden, wurden bereits 1987 die ers-
ten Starlinger Recyclinganlagen gebaut.
Heute bilden Anlagen fur das Recyclen
und Veredeln eines breiten Spektrums an
Kunststoffen als eigene Geschéftsberei-
che ein wichtiges Standbein des Unter-
nehmens.

Sparsame Verwendung der Ressourcen
und Energieeffizienz setzt Starlinger so-
wohl in der technischen Entwicklung der
Anlagen als auch bei deren Herstellung
um. Zu den im Nachhaltigkeitsbericht
2022 erfassten und bereits implementier-
ten MaBnahmen im Unternehmen zahlen
unter anderem der Einsatz erneuerbarer
Energien, ein Abfallmanagementsystem,
eine nachhaltige Beschaffung bei lokalen
und regionalen Lieferanten, die Reduk-
tion von Geschaftsreisen durch vermehr-
ten Einsatz von Videokonferenzen sowie
VR-Brillen fur die Remote-Unterstitzung
bei der Behebung technischer Probleme.
Im Jahr 2020 beantragte das Unterneh-
men die Mitgliedschaft bei respACT,
Osterreichs fihrender Unternehmens-
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Nachhaltigkeit — bei Starlinger schon seit Jahrzehnten ein Thema. Bereits 1987
lieferte der Weltmarktfihrer flir Anlagen zur Herstellung von gewebten
Verpackungen aus Kunststoff die ersten Recyclinganlagen, um den bei der
Sackproduktion anfallenden Abfall wiederzuverwerten (©Starlinger)

plattform flr verantwortungsvolles Wirt-
schaften. Seit Marz 2022 zahlt Starlinger
auBerdem zu den unterzeichnenden Un-
ternehmen des UN Global Compact,
einem weltweiten Pakt zwischen den Ver-
einten Nationen und Uber 16.000 Busi-
ness-Mitgliedern, die sich gemeinsam fur

eine nachhaltige Zukunft einsetzen.
Der Nachhaltigkeitsbericht in deutscher
Sprache:

m Starlinger & Co Ges.m.b.H.
www.starlinger.com/Company/CSR/Nachhaltig-
keitsbericht_2022.html

Fachtagung "Siliconelastomere”

23. und 24. Mai 2023, Veitshhéchheim
B Warum sind Silicone so, wie sie sind?
Die SKZ-Fachtagung zeigt die Vielseitig-
keit der Silicone von den chemischen
Grundlagen und Eigenschaften Uber die
Technologie der Verarbeitung bis hin zur
praktischen Umsetzung. ,Hier werden
neue Technologien und Trends sowie der
aktuelle Stand in der gesamten Wert-
schopfungskette der Siliconelastomere
vorgestellt und mit den Experten vor Ort
diskutiert”, beschreibt Dr. Andreas Bacher
von Wacker Chemie und Tagungsleiter
die Fachveranstaltung.

Die Automobilindustrie benotigt fur die
voranschreitende Elektrifizierung und das
Downsizing im Motorraum Werkstoffe
mit hervorragenden elektrischen und
thermischen Eigenschaften. Moderne
Produkte in der Medizintechnik sind auf
physiologisch inerte Materialien mit dau-
erhaft hohen mechanischen Eigenschaf-
ten angewiesen. Diese speziellen Anfor-

derungen machen Hochleistungssilicone
unverzichtbar fur die Trends von heute
und morgen.

Die Fachtagung behandelt dieses Jahr
unter anderem LSR in Ubertragungs- und
Verteilernetzen, Siliconelastomere in der
e-Mobilitat, Hart-Weichverbunde, den
Antrieb von Nadelverschlusskaltkanalen,
intelligente Heizsysteme im Siliconspritz-
guss, Silicone-Compounding, hoch-
flammfeste Siliconprodukte fir den
offentlichen Personenverkehr, den Ein-
fluss von Strahlensterilisation auf Silicon-
elastomere, die trinkwasserhygienische
Prufung, die Bewertung und die Zertifi-
zierung von Siliconelastomeren und Emis-
sionen aus Siliconen.

Detaillierte Informationen und Anmel-
dung:

m SKZ — Das Kunststoff-Zentrum
www.skz.de/bildung/tagung/siliconelastomere
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Testkapazitaten erweitert

B TOMRA Recycling Sorting hat an sei-
nem Hauptsitz in Deutschland ein zwei-
tes Testzentrum in Betrieb genommen,
um der wachsenden Nachfrage nach Ma-
terialtests gerecht zu werden. Das Unter-
nehmen betreibt nun am selben Standort
je ein Testzentrum fur Abfall- und Metall-
sortieranwendungen.

Vom 28. Februar bis zum 2. Marz be-
griBte TOMRA Industriepartner, Kunden
und Medienvertreter, um die Er6ffnung
eines zweiten Testzentrums an seinem
Hauptsitz in Milheim-Karlich, Deutsch-
land, zu feiern. Die Veranstaltung fand im
Rahmen der Integrator’s Conference des
Unternehmens statt. Mehr als 200 Teil-
nehmer aus 26 Landern nahmen an der
zweitdgigen Veranstaltung teil und erleb-
ten ein abwechslungsreiches Veranstal-
tungsprogramm. Am ersten Konferenz-
tag verfolgten die Teilnehmer zahlreiche
Prasentationen zur strategischen Ausrich-
tung des Unternehmens, unter anderem
von TOMRA-CEO Tove Andersen. Am
zweiten Tag stand die Erweiterung des
Testzentrums im Mittelpunkt, die einen
weiteren Meilenstein fur die langfristigen
Ziele von TOMRA Recycling Sorting dar-
stellt.

Mit Inbetriebnahme der neuen Halle fuhrt
TOMRA insgesamt acht Einrichtungen an
sieben Standorten weltweit und bietet
damit Recyclern und Anlagenbetreibern
eine einzigartige Moglichkeit, ihre Mate-
rialien auf den fortschrittlichen Sortier-
maschinen von TOMRA zu testen, bevor
sie eine Investition tatigen.

Wahrend die neue Einrichtung es dem
Unternehmen ermdoglicht, einen starke-

Fabrizio Radice, VP und Head of Global Sales und
Marketing bei TOMRA Recycling Sorting:

~Mit den strengeren gesetzlichen Vorgaben und
héheren Recyclingzielen befindet sich die Nachfrage
nach der Riickgewinnung von Wertstoffen aus
Abféllen auf einem Rekordhoch und damit auch die
Nachfrage nach unseren Sortierl6sungen und

Materialtests. Wir haben diese Situation in den
letzten Jahren beobachtet und sind allméhlich an die Grenzen unserer

ren Schwerpunkt auf das Metallsegment
zu legen, spielen Abfallanwendungen
weiterhin eine ebenso wichtige Rolle. Das
urspriingliche Testzentrum entstand als
mobile  Teststation in  Andernach,
Deutschland, zog 2009 nach Mulheim-
Karlich um und wurde immer weiter aus-
gebaut. Heute bietet es ganze 1.500 m?
fur Tests zur Abfallsortierung. Die Test-
maoglichkeiten reichen von der Rickge-
winnung wiederverwertbarer Polymere

Testkapazitdten in Deutschland gestoBen.”

Eréffnungsfeier im neuen Testzentrum

aus gemischten und getrennten Abfall-
stromen bis hin zur Flakesortierung, der
Trennung von Holz nach Materialart und
vielem mehr.

Auch Deep-Learning-Technologien, eine
Untergruppe der kinstlichen Intelligenz,
gehoren zum Produktportfolio von
TOMRA und kdénnen bei verschiedenen
Sortieraufgaben getestet werden. Als er-
ganzende Lésung zu den Kerntechnolo-
gien ist Deep Learning ein zukunfts-
weisendes Tool, das dazu beitragt, die
Sortierleistung zu verbessern, indem es
bisher schwer oder gar nicht zu erken-
nende Materialien erkennt.

Von links:

Volker Rehrmann (EVP and Head of
TOMRA Recycling),

Fabrizio Radice (VP and Head of Global
Sales and Marketing),

Tove Andersen (CEO),

Tom Eng (SVP and Head of TOMRA
Recycling Sorting),

André Lehmann (Test Center Manager)

m TOMRA Recycling Sorting
www.tomra.com/recycling
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Fallstudien —

Nachhaltigere Lésungen flir das Thermoformen von Kunststoffverpackungen

H Neste und ILLIG sind eine strategische
Partnerschaft eingegangen, um den Ein-
satz nachhaltigerer Lésungen in der Her-
stellung von thermogeformten Kunst-
stoffverpackungen durch Fallstudien vor-
anzutreiben. In Beispielfallen soll nachge-
wiesen werden, dass erneuerbare und
recycelte Materialien als sogenannte
Drop-in-Lésung flr anspruchsvolle An-
wendungen eingesetzt werden kdnnen.
Hierzu werden die Wertschépfungsketten
zu Demonstrationszwecken in kleinerem
MaBstab nachgebildet. Die Partner kom-
binieren das Know-how von Neste als Lie-
ferant von erneuerbaren und recycelten
Materialien fur die Kunststoffproduktion
mit dem Know-how von ILLIG in der Pro-
duktion von Thermoforming-Systemen,
um praktische Demonstrationsprojekte zu
entwickeln. Mit den Projekten soll, auch
unter Einbeziehung weiterer Partner, ge-
zeigt werden, dass Kunststoffe aus nach-
haltigeren Rohstoffen dhnlich wie fossile
Kunststoffe in bestehender Infrastruktur
eingesetzt und zu Produkten weiterverar-
beitet werden kénnen, die von gleicher
Qualitat sind und deren Eigenschaften
den gesetzlichen Anforderungen ent-
sprechen.

Im Fruhjahr 2022 fuhrten ILLIG und Neste
zusammen mit den Unternehmen Lyon-
dellBasell und Fernholz bereits eine er-
folgreiche Machbarkeitsstudie durch. In
dieser Studie wurde der erneuerbare Roh-
stoff Neste RE™ entlang der Wertschop-
fungskette zu Polypropylen mit mess-
barem, biobasierten C14-Gehalt verar-
beitet. Die Studie zeigte, dass weitere
Prozessschritte entlang der Wertschop-
fungskette — einschlieBlich Cracking, Po-
lymerisation, Folienextrusion und Ther-
moformen — ohne Abweichungen zur
Verarbeitung von fossilen Rohstoffen
durchgefihrt werden konnten. Die vier
Unternehmen stellten ihr gemeinsames
Projekt auf der K 2022 mit einer Live-Vor-
fuhrung des Thermoformprozesses vor.
Im Rahmen der neuen Kooperationsver-
einbarung wollen ILLIG und Neste nun
ahnliche Fallstudien durchfiihren, um den
Einsatz erneuerbarer Rohstoffe wie Neste
RE zu foérdern, insbesondere in an-
spruchsvollen Anwendungen wie Lebens-
mittelverpackungen oder in technischen
Anwendungen wie Unterhaltungselek-

Join the project:

Reduce your
CO: footprint
. by using PP made
from renewable
resources’

Von links: Jirgen Lochner, CSO/CTO bei ILLIG, und Mercedes Alonso,
Executive Vice President Renewable Polymers and Chemicals bei Neste
(Quelle: Neste)

tronik. In solchen Studien kdbnnten neben
der Herstellung von Verpackungen mit
unterschiedlichem messbaren C14-Gehalt

den wahrend den Studien engmaschig
Uberwacht und analysiert, um neue Er-
kenntnisse Uber die Produktqualitat und

auch Verpackungen untersucht werden,
die aus recycelten Rohstoffen hergestellt
werden. Dabei kénnen die Moglichkeiten
von Neste im chemischen Recycling ge-
nutzt werden, um kreislauforientierte
Kunststoff-Wertschopfungsketten  zu
schaffen. In Einzelféllen werden weitere
Partner zur Teilnahme an Projekten ein-
geladen, um ganze Wertschopfungsket-
ten nachzubilden. Die verwendeten
Prozesse, Anlagen und Maschinen wer-

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

-eigenschaften sowie Gber die Leistungs-
fahigkeit der Infrastruktur der Wert-
schopfungskette zu erhalten.

m Neste
Www.neste.com

m |LLIG Maschinenbau
www.illig.de

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

ASOWAEAMING

P

Energie sparen
mit ISOWEMA
Isolierungen

www.wema.de
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Messtechnikspezialist feiert 50-jahriges Jubilaum

B SIKORA blickt mit Stolz auf seine Un-
ternehmensgeschichte zurlick und feiert
in diesem Jahr sein 50-jahriges Jubildum.
Seit 1973 entwickelt und produziert das
Unternehmen innovative Mess- und Re-
geltechnik, um die Produktivitdt seiner
Kunden zu steigern. Ideen, Leidenschaft
und Zukunftsorientierung sind dabei die
tragenden Saulen fir den Unterneh-
menserfolg.

Die Anfdnge: 1972 erfindet Harald
Sikora ein berthrungsloses Messgerat zur
kontinuierlichen Erfassung der Isolations-
wanddicke und Konzentrizitdt bei der
Herstellung von Kabeln — eine Technolo-
gie, die sich als weltweiter Standard eta-
bliert und die Basis fur ein Start-up wird.
Von Anfang an zahlt das Streben nach
Perfektion zum Leitbild des jungen Elek-
troingenieurs Sikora: , Es gibt nichts, was
nicht besser gemacht werden kann. Und
das funktioniert am besten durch kluge
|deen, Leidenschaft und dem Ohr am
Kunden.” Eine Haltung, die die SIKORA
Kultur bis heute pragt.

Mit der Grindung des Ein-Mann-
Betriebs Harald Sikora am 1. November
1973 beginnt die Erfolgsgeschichte des
Unternehmens, getragen von einer Viel-
zahl technologischer Fortschritte.
1990er — Wachsendes Produktportfo-
lio und Internationalisierung: In den
90ern nimmt SIKORA immer mehr Pro-
dukte in sein Portfolio auf. Darunter Ront-
genmessgerate fur die Messung der
Wanddicke dreischichtiger Mittel-, Hoch-
und Hoéchstspannungskabel wahrend der
Fertigung. Diese zeigen die Messergeb-
nisse in Bruchteilen von Sekunden an und
ermoglichen dem Bediener somit eine
schnelle Prozessoptimierung. Noch heute
zahlen Rontgenmessgerate von SIKORA

Der Unternehmenshauptsitz der SIKORA AG in Bremen

zum Industriestandard fur den Einsatz in
CV-Linien. Weltweit sind rund 1.800 Ge-
rate installiert und sorgen fur eine zuver-
lassige Qualitatskontrolle.

2000er — Weitere Diversifizierung: Der
Erfolg des Rontgenmesssystems fur CV-
Linien ist Basis fur die Entwicklung einer
weiteren, neuen Serie an Réntgenmess-
geraten, speziell zur Messung von Wand-
dicken in Ader- und Mantellinien, die
zuvor nicht maglich war. Mit der ndchs-
ten Generation an Réntgenmesssystemen
fur die Hochspannungskabelfertigung
verschafft sich SIKORA einen Marktanteil
von weltweit rund 90 Prozent im Ener-
giekabelsegment. In den USA wird 2000

Dr. Christian Frank, CEO der SIKORA AG

Harald Sikora, Unternehmensgriinder und
Geschéftsfuhrer der SSIKORA HOLDING
GmbH & Co. KG

die erste Tochtergesellschaft eroffnet, es
folgen China und Italien sowie zahlreiche
weitere internationale Standorte. Der Er-
folg schlagt sich auch in der Rechtsform
nieder, 2002 wird die SIKORA INDUS-
TRIEELEKTRONIK GMBH in die Aktienge-
sellschaft SIKORA AG umgewandelt.

Die Erfahrungen aus der Kabelbranche
setzt SIKORA seit 2004 auch im Rohr- und
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Schlauchmarkt um. Réntgen- und Laser-
technologien werden auch hier zum Stan-
dard. 2009 beginnt der Eintritt in den
Glasfasermarkt mit innovativen Messge-
raten zur Qualitatskontrolle im Ziehturm
und damit die weitere Diversifizierung des
Unternehmens. Neben dem Blick auf die
Qualitat stehen zunehmend die Material-
effizienz und Nachhaltigkeit im Fokus, so-
dass bei der Qualitatskontrolle neben
o6konomischen auch 6kologische Vorteile
an Bedeutung gewinnen.

2010er — VergréBerung des Hauptsit-
zes und innovative Technologien: Dem
erweiterten Produktportfolio und dem
Zuwachs an Mitarbeitenden wird 2011
mit einem neuen Gebaude fur F&E und
Service am Hauptsitz Rechnung getragen.
Gleichzeitig wird das Unternehmen im
Sinne der Nachfolgeregelung in zwei Ge-
schaftsfelder aufgeteilt, die SIKORA HOL-
DING GmbH & Co. KG und die SIKORA
AG. Erstmals bringt SIKORA ein System
zur Inspektion und Sortierung von Kunst-
stoffgranulat auf den Markt und kenn-
zeichnet damit den Eintritt in die
Kunststoffindustrie. Im  Rohr- und
Schlauchsegment wird ein auf Millime-
terwellen basiertes Messsystem fur Kunst-
stoffrohre in den Markt eingefihrt.
2020er - Die Gegenwart: Innerhalb von
50 Jahren ist aus dem Ein-Mann-Betrieb
ein weltweit agierender Hersteller und
Anbieter von Mess-, Regel- und Inspekti-
onstechnologien gewachsen. 350 Mitar-

Katja Giersch, Head of Corporate
Communications bei SIKORA: ,, Fir das
Jubildum hat SIKORA ein Logo entwi-
ckelt, das den Geist des Jubildums ein-

fangt und dabei den Stolz auf die
Leistungen sowie die zukunftsorien-
tierte Einstellung vereint. Drei einfache
Worte bringen auf den Punkt, was
SIKORA feiert: 50 Jahre bahn-
brechende Ideen, die Leidenschaft und
das Engagement des SIKORA Teams
und die Ausrichtung auf eine erfolg-
reiche Zukunft.”

beitende in Bremen und den 15 interna-
tionalen Tochtergesellschaften betreuen
Kunden weltweit mit innovativen Losun-
gen und Service zur Produktivitatssteige-
rung und far eine nachhaltige Zukunft.
.Ich bin sehr stolz und demutig, wie sich
das Unternehmen in den 50 Jahren ent-
wickelt hat”, sagt Harald Sikora. ,,Damals
wie heute ist das Erfolgsgeheimnis von
SIKORA durch Innovationen gepragt, mit
denen der Kunde immer einen Schritt am
Markt voraus ist, durch unsere Leiden-
schaft fur die Produkte und die konse-
guente Ausrichtung aller Aktivitaten auf
die Kunden.”

20XX - Die Zukunft im Blick: SIKORA
ruht sich nicht auf der Vergangenheit aus,
sondern hat auch zuklnftig ambitionierte
Plane. , Wir blicken mit Stolz auf unsere
Vergangenheit, auf 50 Jahre Messtechnik
bei SIKORA", sagt Dr. Christian Frank,
Vorstandsvorsitzender bei SIKORA. , Die

Strategische Partnerschaft verlangert

B PMMI, The Association for Packaging
& Processing Technologies, Veranstalter
von PACK EXPO Fachmessen in den USA
und in Mexico, und Koelnmesse GmbH,
Veranstalter von Zuliefermessen fur die
Lebensmittel- und Getrankeindustrie wie
der Anuga FoodTec in Europa, Asien and
Stdamerika, bindeln ihre Krafte mit dem
Ziel, ihre Veranstaltungen in der Verpa-
ckungs- und Verarbeitungsindustrie ge-
meinsam zu férdern und auszubauen.

"PMMI arbeitet seit vielen Jahren mit der
Koelnmesse zusammen und freut sich auf
diese erweiterte Partnerschaft, um ge-
meinsam unsere Messen weltweit zu be-

werben", sagt Jim Pittas, Prasident und
CEO von PMMIL.

Das Partnerschaftsabkommen sieht eine
gegenseitige Werbeunterstitzung sowie
Ausstellungsmdglichkeiten bei ausge-
wahlten Veranstaltungen des Partners
vor. Die Koelnmesse wird PMMI bei der
Vermarktung der Veranstaltungen in den
USA und Mexiko unterstlitzen. Umge-
kehrt wird PMMI auch fir die Veranstal-
tungen der Koelnmesse in Deutschland
und Kolumbien werben.

"Fur die Lebensmittel- und Getrankezu-
lieferindustrie bietet das gemeinsame
Netzwerk von PMMI und Koelnmesse un-

R/ Q\ oy
RO\

PASSION
FUTURE

SIKORA

50 Jahre sind eine absolute Erfolgsge-
schichte, die unsere Mitarbeiter*innen
geschrieben haben. Ich habe groBe Hoch-
achtung vor dieser Teamleistung und bin
sehr stolz, ein Teil davon zu sein. Es ist
unser Anspruch, heute und in Zukunft in-
novative Losungen flr unsere Kunden an-
zubieten. Dazu gehoéren Weiterentwick-
lungen bestehender Produkte sowie neue
Technologien, die den vielseitigen Anfor-
derungen der Kunden, zum Beispiel im
Bereich der Digitalisierung, Kreislaufwirt-
schaft und Elektrifizierung, gerecht wer-
den. Auch wollen wir dem Bedarf an
technischen Lésungen zur Qualitdtskon-
trolle aus einer Hand nachkommen und
unser Portfolio in dieser Hinsicht weiter-
entwickeln”, so Frank.

m SIKORA AG
www.sikora.net

zahlige Moglichkeiten zur Teilnahme an
wichtigen Zielmarkten rund um den Glo-
bus", so Bastian Mingers, Geschaftsbe-
reichsleiter Food & Food Technology der
Koelnmesse GmbH. "Immer mehr Unter-
nehmen passen ihre Strategie auf unter-
schiedliche Kundenregionen an, um
unabhangiger von singuldren Marktef-
fekten zu sein. Hier kdnnen wir sie mit
unseren globalen Fachmessen perfekt un-
terstutzen."

Der Vertrag hat eine Laufzeit bis ein-
schlieBlich 2024.

m Koelnmesse GmbH
www.anugafoodtec.de
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Report Uber den globalen Markt fir bio-basierte Polymere 2022

M Das Jahr 2022 war ein vielversprechen-
des Jahr fUr bio-basierte Polymere: Die
Produktion von bio-basierten Epoxidhar-
zen nimmt zu, PTT gewinnt nach mehre-
ren Jahren konstanter Kapazitaten wieder
an Attraktivitat und PE und PP aus bio-ba-
siertem Naphtha werden mit wachsenden
Mengen weiter etabliert. Nach dem Aus-
verkauf 2019 werden die Kapazitaten fur
PLA derzeit erhoht. Aktuelle und kiinftige
Erweiterungen fur bio-basierte Polyamide
sowie PHAs sind in Sicht. Und auch bio-
basiertes PET kommt wieder ins Spiel.
Der Markt- und Trendbericht , Bio-based
Building Blocks and Polymers — Global Ca-
pacities, Production and Trends 2022-
2027" der internationalen nova-Biopoly-
mer-Expertengruppe zeigt Kapazitdten
und Produktionsdaten fir 17 kommerziell
erhaltliche, bio-basierte Polymere im Jahr
2022 und eine Prognose bis 2027. Diese
Polymere kénnen in bio-basierte , drop-
in”, ,smart drop-in” und ,,dedicated” In-
puts innerhalb der chemischen Produk-
tionskette unterteilt werden. Fir jede
Gruppe sind bestimmte bio-basierte Poly-
mere beispielhaft dargestellt.

Im Jahr 2022 betrug die installierte Ge-
samtkapazitat 4,9 Mio. Tonnen bei einer
tatsachlichen Produktion von 4,5 Mio.
Tonnen, was 1 Prozent des gesamten Pro-
duktionsvolumens von Polymeren aus
fossilen Rohstoffen ausmacht. Fur 2027
wird ein Anstieg auf 9,3 Mio. Tonnen er-
wartet, was einer durchschnittlichen jahr-
lichen Wachstumsrate (CAGR) von etwa
14 Prozent entspricht, die deutlich tber
dem Gesamtwachstum der Polymere (3
bis 4 Prozent) liegt. Die folgenden Poly-
mere weisen einen noch hdheren Anstieg
auf, der deutlich Uber der durchschnittli-
chen Wachstumsrate liegt: PHA wird bis
2027 um 45 Prozent, PLA um 39 Prozent,
PA weiterhin um 37 Prozent und PP um
34 Prozent wachsen. PE wird in Europa
bis 2027 um 18 Prozent zunehmen, ge-
folgt von einem Anstieg um 15 Prozent
bei Kaseinpolymeren.

Nach Asien als fihrender Region, die mit
41 Prozent im Jahr 2022 die groBten bio-
basierten Produktionskapazitdten welt-
weit installiert hat, wobei die groBten
Kapazitaten auf PLA und PA entfallen,
folgt Europa mit 27 Prozent, hauptsach-
lich basierend auf starkehaltigen Poly-
merverbindungen, PE und PP. Nordame-
rika hat einen Anteil von 19 Prozent mit

Biomasse-Nutzung weltweit
Erste und zweite Generation, insgesamt und fiir biobasierte Polymere

Weltweiter Biomassebedarf 2020
Insgesamt: 13,4 Milliarden Tonnen

1% 0,028%

I Futtermittel
Bioenergie
I Lebensmittel

Referenz
Jahre
2020-2022

M Biokraftstoffe

I WVaterielle Nutzung

M sicbasierte Polymere

3,8 Mio. Tonnen Bi als Ausg ial fir
4,5 Mio. Tonnen biobasierte Polymere
im Jahr 2022 weltweit
I Glycerin
Starke

B Zucker
I Nicht-essbares Pflanzendl
M Zellulose

I GenieBbares Pflanzendl

Der Anteil von 0,028 % der Biomasse, die zur Herstellung biobasierter Polymere verwendet wird, entspricht einem Flachenanteil von nur 0,007 %. Dies ist auf
verschiedene Faktoren zuriickzufiihren: ertragreiche Pflanzen (wie Mais und Zuckerrohr) werden fiir die Herstellung biobasierter Polymere verwendet, was zu einer
hohen Flacheneffizienz fiihrt; die Ertr'at};1 werden nicht nur fiir die Polymerproduktion, sondern auch fiir Tierfutter (der Proteinanteil) verwendet, so dass nur ein Teil

der Fléche genutzt wird; und schlielic]

Verfiigbar unter www.renewable-carbon.eu/graphics

groBen installierten Kapazitaten fir PLA
und PTT und Stdamerika 13 Prozent,
hauptsachlich fur PE. Der Anteil Austra-
liens/Ozeaniens betragt weniger als 1 Pro-
zent und basiert auf starkehaltigen
Polymerverbindungen. Bio-basierte Poly-
mere konnen heute in fast allen Markt-
segmenten und Anwendungen einge-
setzt werden, wobei die verschiedenen
Anwendungen pro Polymer sehr unter-
schiedlich sein kénnen.

Der wichtigste Rohstoff fur die Herstel-
lung bio-basierter Polymere ist Zucker (29
Prozent), Starke wird zu 18 Prozent ver-
wendet. Diese Rohstoffe werden aus er-
tragreichem  Zuckerrohr und Mais
gewonnen, was zu einer hohen Flachen-
effizienz fihrt. AuBerdem werden diese
Ertrage nicht nur fir die Polymerproduk-
tion, sondern, den EiweiBanteil betref-
fend, auch als Futtermittel verwendet,
womit nur ein Teil des Gesamtrohstoffs
der Polymerproduktion zukommt. Glyce-
rin (27 Prozent), ein Nebenprodukt der
Biodieselproduktion, stellt eine Biomasse
ohne zusatzlichen Flachenverbrauch dar.
Mehrere globale Marken erweitern be-
reits ihr Rohstoffportfolio, um neben fos-
silen Rohstoffen auch erneuerbaren
Kohlenstoff aus CO,, Recycling und ins-
besondere Biomasse zu nutzen. Dieses
Umdenken auf dem Markt, insbesondere
bei der Verwendung von Biomasse, wird
die Nachfrage und das Angebot an bio-
basierten und biologisch abbaubaren Po-
lymeren noch weiter erhéhen. Derzeit
macht erneuerbarer Kohlenstoff aus Bio-
masse, CO, und Recycling 11 Prozent des
weltweiten Polymermarktes aus. Den-
noch mangelt es gleichzeitig an Unter-

weil die Biomasse ein Prozessnebenprodukt ist, das keine Fldche beansprucht (wie Glycerin).

0&-In!ﬁtuh.w| 2023

stitzung durch die Politik in Europa, die
nach wie vor nur Biokraftstoffe und Bio-
energie fordert. Im Gegensatz dazu gibt
es in Asien und insbesondere in den USA
unterstlitzende Regelungen fur bio-ba-
sierte Chemikalien und Polymere.

Im jahrlich aktualisierten Marktbericht
werden fur das Jahr 2022 insgesamt 16
ausgewahlte bio-basierte Building-Blocks
und 17 kommerziell erhaltliche bio-ba-
sierte Polymere beschrieben, dazu wer-
den umfassende Informationen zur
Kapazitatsentwicklung von 2018 bis
2027 sowie Produktionsdaten fur die
Jahre 2021 und 2022 pro bio-basiertem
Polymer dargestellt. Dartiber hinaus ent-
halt der Bericht Analysen zu Marktent-
wicklungen und Produzenten pro
Building-Block und Polymer, so dass Leser
sich schnell einen Uberblick Gber Ent-
wicklungen verschaffen kénnen, die weit
Uber Kapazitats- und Produktionszahlen
hinausgehen. Als zusatzlichen Bonus bie-
tet der Bericht eine umfassende Exper-
tenmeinung zu ,,Mass Balance and Free
Attribution (MBFA)" sowie zur ,Packag-
ing and Packaging Waste Regulation”.
SchlieBlich wurde der 2018 eingefuhrte
tiefe Einblick in bio-basierte Produzenten
umfassend aktualisiert und enthalt nun
200 detaillierte Unternehmensprofile —
von Start-ups bis zu multinationalen Kon-
zernen.

Der Report 2022 ist erhaltlich unter:

m nova-Institut GmbH
www.nova-institut.eu
https://Irenewable-carbon.eu/commercial-reports
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Akquisition

M Die Piovan-Gruppe setzt ihre Expansion
in Deutschland fort, dem europaischen
Referenzmarkt fir Kunststoffe, indem sie
die Systeme der deutschen ProTec unter-
stUtzt und so Kontinuitat und qualifizierte
Unterstltzung fur die Kunden des Unter-
nehmens gewahrleistet.

Die Piovan Gruppe erwirbt eine Auswahl
von Vermogenswerten des deutschen
Wettbewerbers ProTec Polymer Proces-
sing GmbH, einem internationalen Anbie-
ter von Systemen fur die Kunststoff-
industrie, der sich derzeit in Insolvenz be-
findet.

Die Transaktion umfasst ausgewahlte Ver-
mogenswerte, die zuvor zu den Ge-
schaftsbereichen Materialhandling,
Dosierung und Recycling gehorten —
Méarkte, in denen die Piovan-Gruppe
selbst tatig und weltweit fihrend in der
Herstellung von Systemen zur Automati-
sierung von Produktionsprozessen mit
Kunststoffen, recycelten Kunststoffen
und Bio-Kunststoffen ist.

Die Transaktion erfolgt durch die FDM mit
dem dreifachen Ziel, die Service-/Post-

Ein Leben flr das Kunststoffrecycling

B Nach mehr als 40 Jahren engagierter
Tatigkeit hat Geschéaftsfuhrer Werner
Herbold seinen geplanten Ruhestand an-
getreten. Werner Herbold war Geschafts-
fuhrer und Miteigentiimer von Herbold
Meckesheim, einem Recyclingunterneh-
men, das sich auf Anlagen und Systeme
fur die Kunststoffindustrie spezialisiert
hat. Herbold Meckesheim wurde im Jahr
1884 gegrindet. Im Laufe seiner Karriere
hat Werner Herbold dazu beigetragen,
die Moglichkeiten des Kunststoffrecy-
clings durch die Entwicklung von Anlagen
flr wichtige Prozessschritte wie Waschen,
Trennen, Trocknen, Zerkleinern und Pul-
verisieren zu verbessern. DarUber hinaus
engagierte er sich aktiv in Verbanden wie
dem VDMA (Verband Deutscher Maschi-
nen- und Anlagenbau), und dort im Fach-
verband Kunststoff- und Gummimaschi-
nen sowie im Vorstand des VDMA-Fach-
verbands Abfall- und Recyclingtechnik. Im

Sale-Aktivitaten zu verstarken, den Kun-
den Upgrades und Retrofits alter ProTec-
Systeme mit neuen Ldsungen der
Piovan-Gruppe anzubieten und die ge-
meinsamen Kunden in der schwierigen
Situation zu unterstitzen, die durch das
Insolvenzverfahren der ProTec Polymer
Processing GmbH entstanden ist.

Die Piovan-Gruppe, die sich aktiv mit der
Entwicklung von Produkten und L&sun-
gen fur das Recycling und die Kreislauf-
wirtschaft befasst, wird kiinftig auch die
Lésungen von Protec im Bereich des Re-
cyclings, wie zum Beispiel die Kunststoff-
regenerierung und Kristallisation, anbie-
ten.

Im Einklang mit der Konzernstrategie
starkt die Transaktion die Prasenz der
Piovan-Gruppe auf dem deutschen Markt
und im strategischen Schlisselsegment
des After-Sales-Services.

"Protec, vormals SOMOS, ist eines der al-
testen europdischen Unternehmen im Be-
reich der Automatisierung fur die
Kunststoff- und Kunststoffrecyclingindus-
trie mit einer groBen Anzahl kundenspe-
zifischer Losungen im Markt und einem
etablierten Kundenstamm. Es ist eine
groBe Ehre und Verantwortung fur die

Werner Herbold
(Foto: Herbold
Meckesheim)

Jahr 2022 wurde Her-
bold Meckesheim von
Hillenbrand tGbernom-
men, einem weltweit
tatigen Industrieun-
ternehmen mit Sitz in
den USA. Nach der
Ubernahme  schloss
sich Herbold Meckesheim Coperion an,
einem Unternehmen innerhalb des Seg-
ments Advanced Process Solutions; ge-
meinsam bieten beide komplette Recy-
clinglésungen fur die Kunststoffindustrie
an. Das Kunststoffrecyclinggeschaft von
Coperion wird von General Manager

Piovan Group und FDM, eine so wichtige
Tradition fortzusetzen und ihren Kunden
die Mdglichkeit zu bieten, eine so lange
technologische Partnerschaft zu genie-
Ben", sagt Filippo Zuppichin, CEO der
Piovan Group.

Filipo Zuppichin

"FUr FDM ist es ein wichtiger Schritt, den
Servicebereich weiter auszubauen und zu
etablieren. Wir freuen uns, allen ProTec
Kunden den gewohnten Support im Be-
reich Service und Ersatzteilversorgung an-
bieten zu kdnnen", so Guido Faust,
Geschéftsfuhrer von FDM.

m Piovan S.p.A.
www.piovan.com

Massimo Serapioni geleitet. Die Kollegen
danken Werner Herbold aufrichtig fur
seine Verdienste um das Unternehmen
und die Branche.

m Herbold Meckesheim GmbH
www.herbold.com


https://www.piovan.com/
https://www.herbold.com/
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Fachmessen begeistern und zeigen Innovationskraft der Branchen

OLID

-l . HERZLICH
s WILLKOMMEN!

M Einmal mehr zeigten die drei Fachmes-
sen Solids, Recycling-Technik und Pumps
& Valves bei ihrem zweitagigen Auftritt in
Dortmund, wieviel Potenzial in den Bran-
chen steckt. 5.251 Besucher Uberzeugten
sich am 29. und 30 Marz von der Innova-
tionskraft der Firmen aus den Bereichen
der Prozess-, Verfahrens- und Recycling-
technik. Neben der Ausstellung begeis-
terte das Publikum besonders das
hochkaratige Rahmen- und Vortragspro-
gramm. Themen wie Kunststoff- und
Baustoffrecycling oder die Digitalisierung
standen im Mittelpunkt der Referate. Auf
der neuen Impuls Center Bihne erlaub-
ten auch branchenfremde Key-Note
Speaker einen Blick Gber den Tellerrand.
Mit rundum positiver Bilanz bei allen Be-
teiligten schlossen die Solids, Recycling-
Technik und Pumps & Valves am letzten
Messetag ihre Pforten. Nach den Heraus-
forderungen der vergangenen Jahre mit
Corona, hoher Inflation und Energiekrise

NN S

Sheessnst e ]

prasentierten sich die drei Fachmessen in
diesem Jahr wieder in gewohnter Starke.
.Schon im Vorfeld zeigten uns die On-
line-Registrierungen einen deutlichen
Aufwartstrend im Vergleich zu den Kri-
senjahren, doch die Gesamtzahl der Be-
sucher Ubertrifft sogar noch unsere
Erwartungen”, freut sich Anna Lena
Sandmann, Verantwortliche vom Veran-
stalter Easyfairs Deutschland GmbH Uber
den regen Zuspruch. Allein 5.251 Besu-
cher nutzten die Gelegenheit, Fachleute
aus der Prozess-, Verfahrens- und Recy-
cling-Industrie personlich zu treffen und
sich Uber Lésungen und Neuigkeiten der
Branchen zu informieren.

Entsprechend zufrieden zeigten sich auch
die 341 Aussteller mit der Besucherzahl
und der Qualitat der Kontakte. Intensive
Gesprache pragten die Messetage an den
Standen, denn viele der Besucher suchten
neben allgemeinen Anregungen auch
technische Losungen fur konkrete Pro-

(Fotos: VM Verlag, Bettina Jopp-Witt)

jekte. , Die SOLIDS, RECYCLING-TECHNIK
und PUMPS & VALVES waren voller span-
nender Gesprache und interessierter
Fachbesucher.

Auch an den Bihnen der Innovation und
Solution Center herrschte an beiden
Tagen reger Andrang. Zahlreiche Zuhorer
folgten den informativen Vortragen zu
Entwicklungen und Lésungen der Bran-
chen. Themen wie das Kunststoff- und
Baustoffrecycling oder die Digitalisierung
standen dabei im Mittelpunkt der Refe-
rate. Die Angebote des Workshops, sich
aktiv zu beteiligen oder in eine Podiums-
diskussion einzubringen, wurden von den
Zuhorern gerne angenommen.

Zudem beeindruckte das Publikum das
Programm auf der neuen Impuls Center
Blhne. Mit abwechslungsreichen Key-
Notes luden die Sprecher dazu ein, Uber
den Tellerrand des eigenen Unterneh-
mens zu schauen.

Fachbesucher konnten in diesem Jahr
wieder viele Eindricke und wertvolle L6-
sungen fur ihre Unternehmenszukunft
sammeln. Der Veranstalter Easyfairs hat
erneut gezeigt, dass er mit angepassten
Formaten der Fachmessen stets den Be-
darf der Branchen trifft. So auch mit der
AnkUndigung fur die nachsten Auftritte
der Branchentreffs. Auf vielfachen
Wunsch der Aussteller kehrt die Solids &
Recycling-Technik Dortmund zu ihrem 18-
Monate-Turnus zurtick und findet dem-
nach am 9. und 10. Oktober 2024 statt.

m www.solids-dortmund.de
www.recycling-technik.com
www.pumpsvalves-dortmund.de


https://www.solids-dortmund.de/
https://www.recycling-technik.com/
https://www.pumpsvalves-dortmund.de/

Extrusion 3/2023

23

28. Stuttgarter
Kunststoffkolloquium

M Zu dieser Veranstaltung lud das Institut
fUr Kunststofftechnik (IKT) der Universitat
Stuttgart ein. Dieses Jahr untergliederte
es sich erstmals in eine virtuelle und in
eine Prasenzveranstaltung.

Im virtuellen Teil wurden vom 28. Februar
an drei Nachmittagen die herausragenden
Forschungsergebnisse zur Kunststofftech-
nik der Universitat Stuttgart in 44 Vortra-
gen per Live-Streaming in zwei Parallel-
sessions prasentiert. Diese kamen aus ver-
schiedenen Instituten: dem Institut fur
Kunststofftechnik (IKT), dem Institut fur
Materialprifung, Werkstoffkunde und
Festigkeitslehre (IMWEF), dem Institut fur
Flugzeugbau (IFB), dem Institut fur Mi-
krointegration (IFM), den Deutschen Ins-
tituten fur Textil und Faserforschung (DITF)
sowie dem Institut fr Konstruktion und
Fertigung in der Feinwerktechnik (IKFF).
Die Wissenschaftler*innen zeigten ihre
neuesten Ergebnisse, untergliedert in die
Schwerpunkte Werkstoffe, Verarbeitung,
Faserwerkstoffverbunde, Biokunststoffe,
Rheologie, Additive Fertigung und Zer-
storungsfreie Prifung. Sie arbeiten an
neuen Moglichkeiten und Lésungsansat-
zen fur die nachhaltige Kunststofftechnik
der Zukunft, wie Prof. Christian Bonten in
seiner BegriiBung am ersten Tag betonte.
Die Resonanz war hervorragend mit Giber
450 Teilnehmern und zahlreichen Fragen
am Ende eines jeden Vortrags. Die Vor-
tragsinhalte sind beim Veranstalter IKT in
Form eines Tagungsumdruckes in gebun-
dener oder digitaler Form verfugbar.

In einer zeitlich getrennten Prasenzveran-
staltung am 9. und 10. Marz 2023 unter
dem Leitthema , Klimaneutrales Europa
2050 — Aufgaben der Kunststoffbranche”
trafen sich erstmals wieder nach vier Jah-
ren Vertreter*innen der Industrie mit
namhaften Wissenschaftler*innen in
Stuttgart.

Am ersten Tag begruBte Prof. Marc
Kreutzbruck vom Stuttgarter IKT die Gber
170 Teilnehmenden der Prasenzveranstal-
tung. Als erster Vortragender stellte Dr.
Alexander Kronimus, Geschéaftsfihrer Kli-
maschutz und Kreislaufwirtschaft bei
Plastics Europe Deutschland, die aktuel-
len Daten der Kunststoff-Abfallmassen,
und wie diese sich bis 2060 entwickeln
werden, dar.

Dr. Norbert Niessner, Buchautor des

Live-Streaming der Fachvortrédge beim virtuellen Teil des 28. Stuttgarter
Kunststoffkolloquiums

neuen Werkes ,,Recycling” und Global In-
novation Director, INEOS Styrolution, ver-
tiefte in seinem Vortrag das mechanische
und chemische Recycling und erlauterte,
dass in Europa heute nur weniger als 20
Prozent der gesamten Kunststoffabfélle
recycelt werden. Wie Kronimus sieht auch
Niessner keinen Konflikt zwischen me-
chanischem und chemischem Recycling:

Prof. Bonten vom IKT Stuttgart beteuerte
die Notwendigkeit einer CO,-neutralen
Kunststoffbranche, und welchen Beitrag
Kunststoffe aus Biomasse leisten kénnen.
Im Wesentlichen geht es bei biobasierten
Kunststoffen darum, fossile durch nach-
wachsende Rohstoffe zu ersetzen. Gene-
rell warnte Prof. Bonten auch vor falschen
Erwartungen an bio-abbaubare Kunst-
stoffe. Seine Philosophie: , Bio-abbaubare
Kunststoffe am besten nur in Produkten
einsetzen, die zwangslaufig in die Um-
welt gelangen. Klimaneutralitat erreichen
wir nur durch bio-basierte Kunststoffe.”

Im letzten Vortrag des ersten Tages erleb-
ten die Teilnehmer zusammen mit Prof.
Bernhard Rieger vom Lehrstuhl fur Ma-
kromolekulare Chemie der TU Miinchen
einen begeisternden Vortrag tber CO,-
basierte Kunststoffe. Prof. Rieger be-
gluckte das Publikum mit einem kleinen
Chemieunterricht Gber chemische Kataly-
satoren als Schlissel fur die energiearme
Nutzung von CO,. So kann CO, auch als
Ausgangsmaterial fir Kunststoffe genutzt
werden.

Im ersten Vortrag des zweiten Tages legte
Dr. Thomas Drescher (Leitung Vorent-
wicklung und Fahrzeugbeurteilung der
Volkswagen AG) dar, wie die Zukunft der
Automobile bei Volkswagen aussieht und
welche wichtige Rolle dabei griiner Strom
spielt.

Dr. Gerrit Hulder (BOSCH Forschung und
Vorausentwicklung) zeigte in seinem Vor-
trag, wie die verschiedenen Automobil-
OEM in den letzten Jahren den Einsatz
von Rezyklaten mehr und mehr begtinsti-
gen oder gar fordern.

Michael Carus, Geschéaftsfuhrer des
ThinkTanks nova-Institut GmbH, stellte
insbesondere die ,,Renewable Carbon In-
itiative” vor. Auch Carus ist sich sicher,
dass CO,-basierte Kunststoffe , funktio-
nieren” und gab einen Hinweis auf eine
entsprechende Studie aus seinem Haus.
Stefanie Bierwirth vom DIN-Normenaus-
schuss Kunststoffe erklarte, wie die Recy-
cling-Normung eine "Circular Economy"
unterstatzt.

Im weiteren Verlauf des Kolloquiums
stellte Prof. Kreutzbruck (IKT) die immer
bedeutsamere Recycling-Forschung am
IKT dar. Er beleuchtete die Wichtigkeit
des Ubergangs von der heutigen linearen
hin zu einer Kreislaufwirtschaft und sieht
das chemische Recycling als einen Recy-
clingschritt, fur den Fall, dass die Werk-
stoffqualitdt nicht mehr garantiert
werden kann.

Im letzten Vortrag des Tages berichtete
Frank Mack, Abteilungsleiter Verfahrens-
technik bei der Firma Coperion, von den
Herausforderungen beim mechanischen
Recycling. Im Anschluss an das Stuttgar-
ter Kunststoffkolloquium lud die Firma
Coperion zu einer Besichtigung ihrer Re-
cycling-Aktivitaten in der Stuttgarter Nie-
derlassung ein.

s |nstitut fiir Kunststofftechnik (IKT)
der Universitat Stuttgart
www.ikt.uni-stuttgart.de


https://www.ikt.uni-stuttgart.de/
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Nachhaltige Tubenextrusion fur
kosmetische Anwendungen —

Verantwortungsvoller Umgang mit unseren
Ressourcen

BREYER prasentiert die vielseitigste und abwechslungsreichste Tubenextrusion

Das Schlagwort, das den Markt antreibt, ist Nachhaltigkeit, welche durch die Anpassung vieler
verschiedener Parameter erreicht wird: Die Reduzierung der Rohstoffmenge, die Verwendung
umweltfreundlicher recycelter oder biobasierter Rohstoffe und die SchlieBung des Kreislaufs,
indem die Verpackung recycelbar gemacht wird, sind die wichtigsten Anforderungen der
Verpackungsindustrie.

Auf der Produktionsseite ist es notwendig, Abfall

und Energiebedarf wéhrend der Produktion zu

reduzieren. Die Lésung von Breyer auf diese

Parameter ist die TopLine, die 5-, 6- und

7-Schicht-Tubenschlduche mit einer maximaler

Leistung von mehr als 300 Tuben pro Minute =
produzieren kann. Breyer bietet damit einzig-

artige Méglichkeiten, Verpackungen energie-
sparend, effizient und nachhaltig herzustellen.

ach der Einfiihrung der Multi-Barriere Tube, wéhrend der
K 2019, war die Marktresonanz sehr positiv, so dass Breyer
mehrere 6- und 7-Schicht-Extrusionslinien im Markt platzieren )
konnte. Die Multi-Barriere-Tube bietet zwei unterschiedliche Bar- BREVER
rieren in einem 7-lagigen Schichtaufbau. Damit kann die Bar-
riere Eigenschaft entsprechend den Anforderungen des
Fullmaterials optimiert werden.

1 SR TR [




Extrusion 3/2023

25

Noch grtiner

Durch die neue Verpackungsmittelver-
ordnung steigt die Nachfrage an PCR-
Granulat. Zur Deckung dieses Bedarfs
wird Rohmaterial aus unterschiedlich-
sten Quellen gewonnen. Um diese Va-
rianz an Quellen abdecken zu kénnen,
wird das PCR durch den Einsatz von 7
bis 9 oder mehr Schichten in der Mitte
der Tubenschichten eingekapselt. Un-
terschiedliche Barriere Schichten oder
Deckschichten verhindern die Migra-
tion aus dem PCR ins Fullgut bzw. an
die Oberflache der Tube.

Dank der speziellen Breyer-Technologie
kénnen bis zu 86 Prozent PCR oder PIR
in einer Barriere-Tube verwendet wer-
den. Das PCR-Material kann von dem
empfindlichen Fullprodukt getrennt
werden, indem eine zusatzliche Deck-
schicht mit einer Wandstarke von 20 bis 100 ym im Inneren hin-
zugeflgt wird, welche aus purem Neugranulat besteht.
Dartber hinaus kann eine duBere Deckschicht aus Neugranulat
verwendet werden, um die Druckoberflache von dem PCR-Ma-
terial zu trennen. Dies ist erforderlich, um eine einheitliche Ober-
flache und ein einheitliches Material zum Drucken zu erzeugen,
welches ein gutes Druckergebnis am Ende begunstigt.

Die vorteilhafte Alternative zur ABL-Tube

(Aluminium Barrier Laminate)

Die Herausforderung besteht darin, co-extrudierte ,, Ultra High*
Barriere Tuben herzustellen, die vollstéandig recycelbar sind. Ver-
packungen kénnen als recycelbar bezeichnet werden, wenn der
Anteil an zweitem oder Fremdmaterial unter 5 Prozent liegt. Fur
Kosmetiktuben wird normalerweise PE als Basispolymer und
EVOH oder PP als Fremdpolymer verwendet.

Durch die Optimierung des Werkzeugdesigns und die prazise
Fertigung der Werkzeuge ist es mdglich, die Schichtdicke je nach
Barriere Anforderung auf 3 bis 10 pm zu reduzieren.

Durch die Verwendung von zwei oder mehr unterschiedlichen
Sperrschichten kénnen die Barriere Eigenschaften der Tube an
die Anforderungen des Fullgutes angepasst werden. Beispiels-
weise kann eine duBere Sperrschicht gegen die Losungsmittel
der Druckfarbe und eine innere Sperrschicht als Sauerstoffbar-
riere zum Schutz der Fullung kombiniert werden. Als Barriere
Materialien kommen nicht nur herkémmliche Vinylalkohole,
sondern auch andere extrudierbare Kunststoffe wie PA oder PBT
zum Einsatz.

Auch Kunststoffprodukte werden nachhaltig

Immer mehr neuartige Kunststoffe auf Basis nachhaltiger, orga-
nischer Materialien wie Holz oder Zuckerrohrabfalle werden zu-
kinftig zum Einsatz kommen. Auch Recyclingware aus eigener
Produktion oder Fremdverarbeitung kann auf Breyer-Anlagen zu
hochwertigen Produkten verarbeitet werden.

Materialeinsparung

Hier gilt der Grundsatz: Rohstoffe, die nicht verwendet werden,
mussen nicht wiederverwertet werden. Dazu gibt es mehrere
Ansatze. Eine Mdglichkeit zur Materialeinsparung besteht darin,

BREYER TopLine 7-Schicht Extruder

die Gesamtwandstdrke zu reduzieren. Die gleiche Tubencharak-
teristik kann dabei durch die Verwendung steiferer Rohstoff-
kombinationen erreicht werden, ohne die Haptik der Tube zu
beeintrachtigen.

Eine weitere Mdglichkeit, den Materialverbrauch zu reduzieren,
ist der Einsatz von geschaumten Schichten. Dadurch verringert
sich das Gewicht der Tube und somit kann auch die Material-
menge reduziert werden. AuBerdem kann die Oberflachen-
struktur so verandert werden, dass sie sich besser bedrucken
lasst und auch das Handling in Folgeprozessen beschleunigt wird
(vereinfachte Ladevorgange auf den Nachfolgemachinen, Be-
druckung etc.). Durch das Beibehalten der Dimensionen der
Tube kénnen Werkzeuge der Nachfolgemaschinen weiterhin
verwendet werden.

7-Schicht Tube

Extrusionsanlage BREYER TubeFlex —

die flexible Art, Tubenlaminat herzustellen

Die Flachfolien-Extrusionsanlage zur Herstellung von hochwerti-
gem Tubenlaminat. Mit der BREYER TubeFlex Anlage kénnen
Farben, Materialien, Schichtdicken und zusatzliche Dekore
hochst flexibel zu einer Flachfolie kombiniert werden und erfal-
len so die Anforderungen der Kosmetikindustrie nach unter-
schiedlicher Haptik und flexibler Produktionsgestaltung.



26 Extrusion von Tuben

Extrusion 3/2023

Die Extrusionslinie TubeFlex mit Arbeitsbreiten von 500 und
1.000 mm ermdglicht die Produktion von 7-schichtigem Kunst-
stofflaminat fur unterschiedliche Schlauchdurchmesser und -lén-
gen. Barriereschichten aus PVOH, EVOH, PA, PUR, PET, COC
sind ebenfalls moglich.

Eigenschaften wie Farbe und Haptik des Tubenschlauchpro-
dukts, die fur den ersten Eindruck am wichtigsten sind, kénnen

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

TubeFlex-Bedienung

die Verwendung unterschiedlicher Polymere wie PET, PP, PA, PE
oder anderer gemischter Polyolefine leicht angepasst werden.
Eine isolierte Innenschicht erméglicht die Verwendung von Re-
cyclingmaterial, das nicht mit dem Fullgut der Tube in Beriihrung
kommt.

Dank der Entwicklung von Druckanlagen mit digitalem oder
analogem Druckverfahren lassen sich auch Kleinserien wirt-
schaftlich realisieren.

Der Vorteil fur Laminattubenproduzenten liegt darin, dass sie
nun auch bei kleinen Tubenauftragen ihre individuelle Flachfolie
mit individuellen Designs mit hoher Flexibilitat produzieren kon-
nen. Ein weiterer Mehrwert ist die eigene Produktion der Folie.
Abrolleinheiten ermdglichen es, bedruckte Dekorfolie auf die
AuBenschicht zu laminieren. Dies kann mit oder ohne Einsatz
von Adhesivschichten erfolgen. So kénnte unter anderem auch
Papierlaminat mit geringem Kunststoffanteil hergestellt werden.

m Breyer GmbH Maschinenfabrik
Georg-Fischer-Str. 40, 78224 Singen, Deutschland
www.breyer.world, info@breyer-extr.com

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

EXTRUSION

The only website collecting information about smart technologies of extrusion
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Den Gesamtwirkungsgrad massiv

erhdhen

Der Industriegetriebebau und insbesondere
der Fahrzeuggetriebebau hat tber die Jahr-
zehnte eine beachtliche Weiterentwicklung
erfahren. Neue Lésungsansétze sind ent-
standen, beispielsweise einsatzoptimierte
individuelle Getriebel6sungen, eine
stdrkere Integration von elektronischen
Submodulen in das Getriebe, das Ein-
bringen von mehr Funktionalitat und die
Médglichkeit zur Vernetzung mit anderen
Maschinenkomponenten. Das hat sich auch
auf den gewerblichen Rechtsschutz aus-
gewirkt. In den letzten zehn Jahren sind
mehrere Patentschriften veréffentlicht

Extrusionslinie (Quelle: Kabel.Consult.Ing)

worden, die sich allesamt damit beschaftigen, den ékologischen FuBabdruck im Maschinen-

und Fahrzeugbau zu reduzieren.

Zuverléssigkeit und Lebensdauer erhéhen, Gewicht und Bau-
raum sowie Wirkungsgrad verbessern, Kosten reduzieren,
und das stets unter der GesamtUberschrift ,Energieverbrauch
und Schadstoffemissionen senken (Stichwort CO,-Reduktion,
Dekarbonisierung, CO,-FuBabdruck)” — das sind die Anforde-
rungen bei der Neu- und Weiterentwicklung von Getrieben. Auf-
grund der zunehmenden Integration von (elektronischen)
Peripheriebauteilen und Submodulen ins Getriebe sind kom-
paktere, leichtere und zuverldssigere Aggregate entstanden. Die-
ser Beitrag wird aufzeigen, wie der Einsatz eines modular
aufgebauten handelstiblichen Antriebssystems zur Vermeidung
von Uberdimensionierung und tiberdimensionierten mechani-
schen, elektrischen und elektronischen Antriebsbaugruppen und
somit zu einem Mehrwert fir Maschinenhersteller wie -betreiber
und ebenso fur Anbieter von loT-Geschaftsmodellen fihrt —und

Wickelantrieb Stand der Technik (Quelle: Kabel.Consult.Ing)

gleichzeitig dazu beitragt, den CO,-FuBabdruck einer Anlage zu
optimieren.

Gesamt-Antriebsanwendung mit einer sehr hohen Varianz:
Extrusionslinie ftir Medizinkabel”

Um die Anforderungen der modernen Medizin zu erfullen, mus-
sen Kabel fir die Medizintechnik eine ganze Reihe spezieller Ei-
genschaften aufweisen. Dies betrifft nicht nur das Design, das
naturlich méglichst raumsparend sein muss, sondern auch hy-
gienische Eigenschaften und die Sicherheit bei der Anwendung.
Um diese hohen Anforderungen zu erfullen, werden sowohl in-
novative Produktionsmethoden als auch neueste Materialien ein-
gesetzt. Wie sieht es aber mit dem 6kologischen FuBabdruck
einer solchen komplexen und verfahrenstechnisch sehr an-
spruchsvollen Anlage aus?

Elektronisches stufenloses Antriebssystem
(Quelle: Kabel.Consult.Ing)
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Handelstibliches Getriebe
(Quelle: Kabel.Consult.Ing)

Extrusionslinien fur Medizinkabel bestehen aus
jeweils einer Ab- und einer Aufwickelmaschine
(Konstantleistungsantriebe), bei denen auf-
grund der sich stetig verandernden Wickel-
durchmesser und -drehmomente eine groBe
Varianz gegeben ist; denn Wickelmaschinen
haben dieselbe Lastmomentcharakteristik wie
Automobile. Dies gilt ebenso fur den Extruder-
antrieb (Konstantmomentantrieb), bei dem
aufgrund unterschiedlicher Scherfestigkeiten
und der erforderlichen Temperaturen bei den eingesetzten
Kunststoffen eine hohe Varianz gegeben ist. Der Dritte Antrieb
mit hoher Varianz ist der Positionierantrieb zur Lage-an-Lager-
Wicklung des gefertigten Kabels auf der Spule. Hier ist die Spule
am Anfang leer (Minimalgewicht) und am Ende voll gewickelt
(Maximalgewicht). Zudem muss das Verhaltnis des Tragheits-
moments der Positioniermaschine zum Tragheitsmoment des
Antriebsmotors beriicksichtigt werden, um eine gute Regelung
beziehungsweise Steuerung zu gewahrleisten, was zwangsweise
zu einer Uberdimensionierung fiihrt. AuBerdem miissen alle An-
triebe ein hohes (Losbrech- /Anfahr-)Moment beim Start Uber-
winden und sind daher von Haus aus entsprechend
Uberdimensioniert.

Mechanisches stufenloses Getriebe

Das mechanische stufenlose Getriebe besteht im Prinzip aus
zwei Uber Kreuz verschiebbaren Kegelscheibenpaaren, die sich
auf parallel angeordneten Wellen (An- und Abtriebswelle) be-
finden. Sie sind verbunden durch eine starre, aber flexible/bieg-
same Kette oder einen Keilriemen. Die Stirnseiten der Kette
beziehungsweise des Keilriemens greifen radial formschlussig
oder reibschlUssig in die Kegelscheiben hinein und Ubertragen
auf diese Weise das Drehmoment. Je eine der Scheiben ist auf

Mechanisches stufenloses Getriebe
(Quelle: Fa. Hako-Lehrmittel, Kusterdingen)

der jeweiligen Welle tber Kreuz verschiebbar angeordnet. Uber
eine mechanisch, elektrisch oder hydraulisch verstellbare Wippe
kénnen die Abstéande der Scheibenpaare stufenlos eingestellt
werden, wodurch sich dann die starre, aber flexible/biegsame
Kette beziehungsweise der Keilriemen entsprechend verschiebt.
Dadurch &ndern sich die wirksamen Ubertragungsdurchmesser
der Kegelscheibenpaare und damit das Ubersetzungsverhltnis.
Dieses Prinzip des mechanischen Einstellens/Verstellens des
Ubersetzungsverhiltnisses mit all ihren Vor- und Nachteilen kann
man bei einer herkdmmlichen Fahrradschaltung beobachten.

Elektronisches stufenloses Antriebssystem

Ein elektronischer stufenloser Antrieb besteht aus einem Plane-
tengetriebe, dessen Sonnenrad von einem Elektromotor und
dessen Hohlrad von einem zweiten Elektromotor angetrieben
wird, wobei der Abtrieb tber die Lagerung der Planetenrader
stattfindet. Den elektronischen Teil des Antriebssystems kenn-
zeichnet eine Drehmomentausgleichsregelung, die eine spiel-,
schlupf- und vibrationsfreie Lasttrum/Lostrum-Verbindung er-
maoglicht. Das Prinzip des elektronischen Einstellens/Verstellens
des Ubersetzungsverhéltnisses kann man gut bei einer Hochge-
schwindigkeitsumwickelanlage aus der Kabel- oder Drahtindu-
strie — in Zeitlupe und als drehzahl- und durchmesser-
veranderbarer Prozess — beobachten. Dort ist das Kabel oder der
Draht das starre, aber flexible/biegsame Element. Alle in der Li-
teratur und insbesondere in Automobilforen genannten Nach-
teile mechanischer stufenloser Getriebe entfallen auf diese
Weise. Die Folge: Es sind keine hohen seitlichen Krafte aufzu-
bringen, es gibt keinen VerschleiB von Kette, Kegelscheiben-
paaren und Achsen, da de facto nicht vorhanden, ergo auch
keinen Gummibandeffekt beim Beschleunigen/Ubersetzungs-
wechsel etc.

Den 6kologischen FuBabdruck einer Anlage optimieren
Angesichts eines wachsenden Bewusstseins flr Nachhaltigkeit
und aufgrund in Zukunft noch steigender Anforderungen, ins-
besondere den Klimaschutz betreffend, verwundert es nicht,
dass Industrieunternehmen des produzierenden und verarbei-
tenden Gewerbes das Optimierungspotenzial ihrer Anlagen in
regelmaBigen Abstanden in puncto Nachhaltigkeit priifen ms-
sen. Wo aber konkret kdnnen sie hierbei ansetzen?

Ein elektronisches stufenloses Antriebssystem ist ein erster An-
satz und bestens fir Anwendungen mit einer groBen Varianz
geeignet, bei denen unterschiedliche Abtriebsdrehzahlen und
-drehmomente auftreten: fir Wickelmaschinen, Extruder, Pres-
sen (Eilgang/Lastgang/Prazisionsgang), Fordermaschinen (viel
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Last/wenig Last/Leerlauf), Anwendungen, bei denen ein groBes

Losbrechmoment zu Uberwinden ist, und natdrlich bei Auto-

mobilen. Gegenlber konventionellen Antriebssystemen lassen

sich Energieeinsparungen von mehr als 40 Prozent erreichen.

Das Potential ist riesig, vergleichbar mit dem des Schaltgetrie-

bes in Zeiten von Industrie 2.0 und 3.0. Die Vorteile zusammen-

gefasst:

e Optimierung von Antriebsleistung bei einer motorisch
betriebenen Anwendung (Aufwickler) und somit Minimie-
rung der Energiekosten

e Optimierung der Generatorleistung bei einer generatorisch
betriebenen Anwendung (Abwickler) und somit Maximierung
von Energieertragen

e Standardisierung der Antriebstechnik an einer einzelnen
Maschine/Anlage, in einer Abteilung/im gesamten Werk/
Unternehmen, in einer Branche, national und international

e Standardisierung von neuen Dienstleistungen, Produkten und
Geschaftsmodellen rund ums loT-Thema ,, Vernetzung und
digitale Transformation in der Antriebstechnik”

e wertvoller Effizienzbeitrag zur Ressourcenschonung (Mate-
rial- und Gewichtseinsparungen) und Dekarbonisierung
(durch nicht mehr benétigte fossile bzw. kiinftig sauber
produzierte griine Energie)

e Verbesserung der Norm DIN EN 61800-9-2 durch optimale
Getriebelbersetzung
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Inline-Dehnrheometer fur die

Schaumextrusion

Kunststoffverarbeitungstechnologien wie die
Schaumextrusion versprechen neben Kosten-
und Ressourcenersparnissen auch verbesserte
Produkteigenschaften. So zeichnen sich
geschdumte Kunststoffe durch eine hohe
Damm- und Isolationswirkung aus. Besonders
relevant ist das Erreichen einer méglichst
feinporigen und homogenen Zellstruktur, da
durch eine feinzellige Schaummorphologie
héhere mechanische Eigenschaften (zum Beispiel
Druckfestigkeit) der geschdumten Produkte
erreicht werden kénnen [LP14].

Bild 1: Schnittdarstellung eines Prototyps des
Inline-Dehnrheometers am IKV

ie Zellstruktur hangt von einer Vielzahl verschiedener

Prozess- und Materialparameter ab. Zum Erzielen feiner
Zellstrukturen sollte beispielsweise der Deformationswiderstand
des Kunststoffs ausreichend groB sein, um ein zu starkes
Anwachsen der Zellen zu verhindern. Der Deformationswider-
stand wird sowohl von der lokalen Deformationsgeschwindig-
keit, der Deformationsgeschichte als auch von der Temperatur
beeinflusst [Kro99]. Der Deformationswiderstand ist dabei so zu
verstehen, dass jede Dehnung einen gewissen Druckgradienten
Apgenn bzw. eine gewisse Normalspannung o erfordert. Beide
konnen Uber die (strukturviskose) Dehnviskositdt Nyep, ausge-
drickt werden [Gib89]:

0 = APgenn = I(é)t (GL1)

APaenn @Gl 2)

Ndehn = I(é)t_l =

Obwohl die Dehnviskositat einer der wichtigsten Kennwerte fiir
die Beurteilung der Verschaumbarkeit von Kunststoffen darstellt,
fehlt bislang ein umfassendes Verstandnis Uber die Wechselwir-
kung zwischen der Molekularstruktur des verwendeten Kunst-
stoffes und den resultierenden Schaumeigenschaften in der
Schaumextrusion. Zudem weisen zahlreiche Kunststoffe eine un-
zureichende Schmelzefestigkeit auf, sodass die beim Schaumen
auftretenden hohen Schmelzedeformationen haufig zum Kolla-
bieren der Zellwande fuhren [HRS+21]. Diesem unerwinschten
Effekt kann meist nur tber die Modifikation der Kunststoffe auf
molekularer Ebene oder speziell entwickelte Additive begegnet
werden. Schaumversuche liefern zur Verifizierung dieser Ver-
besserungsmaglichkeiten jedoch lediglich eine qualitative Aus-
sage. Zudem besteht der wirtschaftliche Bedarf, die Kosten fur
die Herstellung der Schaumprodukte unter Einsatz bestehender

g

.

////7%7////7///////4%

&

Anlagentechnik stetig zu reduzieren und Produktentwicklungen
effizient voranzutreiben, um zum Beispiel auf neue Anforde-
rungen der Kunden reagieren zu kdnnen. Letztlich kénnen zahl-
reiche Kunststoffe nur unter Einhaltung enger Prozessgrenzen
oder mit entsprechender Modifizierung oder Additivierung ad-
dquat geschaumt werden. Eine solche Produktentwicklung und
die Ermittlung eines geeigneten Prozessfensters sind jedoch hau-
fig langwierige, iterative Prozesse [HRS+21].

Fur kunststoffverarbeitende Unternehmen im Bereich der
Schaumextrusion, aber auch fur Blasfolien-, Blasform-, Thermo-
formanwendungen sind daher Messverfahren nutzlich, mit
denen der Einfluss rezeptiver Anderungen auf die Dehnviskosi-
tat quantitativ erfasst werden kann. Typischerweise wird hierbei
auf den Rheotens-Versuch zuriickgegriffen. Dabei wird die
Dehnviskositat anhand der Abzugskraft bei der Verstreckung
eines Schmelzestrangs aus einer DiUse bestimmt [WBS98]. Mit
diesem Aufbau kénnen jedoch lediglich uniaxiale Dehnviskosi-
tatswerte bestimmt werden [WBS98]. Da wadhrend des Auf-
schdumvorgangs die Schmelze einer dquibiaxialen Dehnung
ausgesetzt ist, sind die Ergebnisse der Rheotens-Messungen nur
eingeschrankt auf den realen Schdumvorgang tbertragbar.
Mithilfe eines Inline-Rheometerkonzepts, das unter realen Pro-
zessbedingungen die &dquibiaxiale Dehnviskositaten misst,
konnte der Einfluss von Rezepturanderungen oder Materialmo-
difikationen auf die resultierende Schaumstruktur augenblick-
lich quantifiziert werden. Die Inline-Fahigkeit dieses Rheometers
erlaubt es, wahrend des laufenden Betriebs unter realen Verar-
beitungsbedingungen Messungen der biaxialen Dehnviskositat
durchzufthren. In Vorarbeiten am IKV [HRS+2 1] wurde dazu auf
Basis einfacher analytischer-iterativer Gleichungen ein FlieBka-
nalkonzept fur ein Inline-Dehnrheometer entwickelt, das an-
schlieBend in ein Werkzeugkonzept Uberfuhrt wurde (Bild 1).
Der Aufbau des dargestellten Prototyps lasst sich in vier Bauele-
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mente untergliedern:
e Flansch fur den Anschluss an den Extruder (griin)
e Der konische Verdrangerkorper (rot)
e Der trompetenformige AuBenkdrper mitsamt Aufnahme-
bohrung fur Drucksensoren (gelb)
e Vorrichtung zur Fixierung des Verdrangerkorpers im
FlieBkanal (blau)

Der den Verdranger umgebende AuBenkorper stellt die AuBen-
kontur und der Verdréangerkdrper selbst die Innenkontur des
FlieBkanals dar. Dabei wird die stromende Schmelze sowohl in
Umfangs- als auch in Extrusionsrichtung gedehnt, sodass sie
dquibiaxial verstreckt wird. Fur die Messung der Druckverluste
sind entlang der FlieBkanalkontur Druckaufnehmer platziert. Zur
Gewadhrleistung der Inline-Fahigkeit kann die hinter dem Au-
Benkorper frei ausstromende Schmelze durch das Anbringen
eines duBeren Zylinders gezielt in Extrusionsrichtung gefuhrt
werden.
Zur Bestimmung der Dehnviskositat werden die Gesamtdruck-
verluste Apess Uber die Messstrecke gemessen. Der Dehn-
druckverlust Apgen, ergibt sich aus der Subtraktion des
Scherdruckverlusts Apgcner vom Gesamtdruckverlust entspre-
chend Gleichung 3 [HM17, HRS+21].

Apdehn — Apmess = Apscher (Gl. 3)
Zur Berechnung dieses Scherdruckverlusts wird der sich veren-
gende FlieBkanal in kleine Ringspaltelemente segmentiert, die
jeweils mit den bekannten Stromungsgleichungen fur eine
Schlitzkapillare evaluiert werden kénnen, sofern Kurven der
Scherviskositat vorliegen [HRS+21]. Die Dehnviskositat berechnet
sich entsprechend der vorgestellten Gleichung 2.
Um die Tauglichkeit des Inline-Dehnrheometers zu prifen, wird
ein unverzweigtes, lineares PP vom Typ PP BC250MO des
Herstellers Borealis Polyolefine GmbH, Linz, Osterreich, heran-
gezogen. Damit gepriift werden kann, wie sich die Drucksignale
und die sich daraus ergebenden Dehnviskositaten durch zuneh-
menden Anteil an Langkettenverzweigungen verandern, wird
zudem ein zweites PP-Material eingesetzt. Das zweite PP-Mate-
rial vom Typ Daploy™ WB140HMS desselben Herstellers besitzt
im Vergleich zum PP BC250MO Langkettenverzweigungen
in der Molekularstruktur und somit eine héhere Schmelze-
festigkeit [NN22]. Das lineare PP wird im Nachfolgenden abkur-
zend als 100/0 PP bezeichnet, da es eine vollstandig lineare
Struktur aufweist und keine Langkettenverzweigungen be-

sitzt. Zusatzlich wird eine Mischung bestehend aus jeweils
50 Gew.-% der beiden PP-Typen verwendet. Diese wird nach-
folgend als 50/50 PP bezeichnet, da 50 Gew.-% des linearen
Anteils durch das hochschmelzefeste PP ersetzt werden. Die Her-
stellung der Mischung erfolgt in Granulatform distributiv in
einem Behadlter. Das langkettenverzweigte PP wird als 0/100 PP
bezeichnet. Das Ziel ist es, den Einfluss zunehmender Mengen
an hochschmelzfestem Material auf die resultierende Viskosi-
tatsanderungen zu untersuchen.

Als Referenz werden uniaxiale Dehnviskositatsmessungen der
Kunststoffschmelzen mit dem Rheotens des Gerats 71.97 im
Messlabor der GOTTFERT Werkstoffpriifmaschinen GmbH, Bu-
chen, durchgefuhrt. Der bei einer Temperatur von 230 °C durch
eine Rundlochkapillare (L = 30 mm, d = 2 mm) extrudierte
Schmelzestrang wird bei einem eingestellten Durchsatz von
0,5 kg/h mit einer Beschleunigung von 30 mm/s? bis zum
Schmelzeabriss abgezogen. Die Lange der Spinnstrecke betragt
bis zur Mitte der Abzugsrader 100 mm.

Weitere Untersuchungen werden an einem Hochdruck-Kapil-
larrheometer (HKR) des Typs Rheograph 2002 der Firma Gott-
fert Werkstoff-Priifmaschinen GmbH — Rheologische Priifgeréte,
Buchen, durchgefihrt. Die dabei gemessenen Druckverluste
werden ausgewertet, um mittels der Bagley-Korrektur den dehn-
behafteten Einlaufdruckverlust der Schmelze beim Kapillarein-
tritt zu bestimmen. Die bestimmten Einlaufdruckverluste kénnen
zur Berechnung der Dehnviskositdt nach dem Modell von Gib-
son genutzt werden [Gib89]. Zusatzlich werden uniaxiale Dehn-
viskositaten unter Annahme eines fixen Trouton-Verhéltnisses
von 3 aus den Scherviskositaten abgeschatzt [Trou06]. Die Mes-
sungen finden bei einer Versuchstemperatur von 230 °C statt.

Zuletzt erfolgt die Untersuchung des biaxialen Inline-Dehnrheo-
meters an einem Einschneckenextruder 6E4 mit genuteter Ein-
zugsbuchse der Firma Barmag Oerlikon, Remscheid. Die
verwendete Schnecke besitzt einen Durchmesser von 60 mm
und ist 40 D lang. Das entwickelte Dehnrheometer ist fir eine
aquibiaxiale Dehnrate von 3 1/s und einem Massedurchsatz von
24,5 kg/h ausgelegt. Die Drehzahl des Extruders wird an einen
zu erzielenden Durchsatz von 24,5 kg/h angepasst. Zur Ver-
gleichbarkeit wird auch fur diese Messungen eine Extruder-
sowie Rheometertemperatur von 230 °C eingestellt.

Die Kraft-/Verstreckungskurven der Rheotens-Messungen sind
in Bild 2 dargestellt. Es wird deutlich, dass die gemessenen
Krafte beim linearen 100/00 PP am geringen sind. Die sich aus
der Steigung des Kraftverlaufs ergebende Dehnviskositat nimmt
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Bild 2: Kraft-/Verstreckungsverldufe der Verstreckung V [-]
Rheotens-Messungen
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den im Versuchsraum minimalen Wert ein. Auch ist zu erken-
nen, dass ab einer 12-fachen Verstreckung starke Schwingun-
gen auftreten.

Das Material 50/50 PP zeigt bereits eine deutliche Erhdhung der
Steigung bzw. der Dehnviskositat. Zudem wird deutlich, dass
erst ab einer 15-fachen Verstreckung gréBere Schwingungen
einsetzen. Eine weitere Steigerung des hochschmelzefesten
(0/100) PP-Anteils duBert sich in einer geringftigigen Erhéhung
der Steigung bzw. Dehnviskositat, jedoch eine deutlich gerin-
gere Verstreckbarkeit gegentiber dem 50/50 PP. Der Effekt der
Erhohung des hochschmelzefesten Anteils ist von 100/00 PP auf
50/50 PP im Hinblick auf die Steigung bzw. Dehnviskositat sowie
auf die erreichbare Kraft am groBten. Bei einer weiteren Erho-
hung von 50/50 PP auf 0/100 PP kann nur noch eine geringe Er-
hohung der Steigung bzw. Dehnviskositat und der Kraft erreicht
werden, wahrend die erreichbare Verstreckung der Schmelze bei
50/50 PP mit 15 maximal ist.

In Bild 3 sind die Rezeptureinflusse auf die gemessenen bzw. be-
rechneten Dehnviskositaten fur eine Dehnrate von 3 1/s zu er-
kennen. Dabei sind in Grin die Dehnviskositatsanderungen
infolge einer Erhohung des hochschmelzefesten PP-Anteils vom
linearen Ausgangswerkstoff 100/0 PP auf die 50/50 PP Mischung
dargestellt. In Grau sind die Dehnviskositatsanderungen infolge
der weiteren Erhohung des hochschmelzefesten PP-Anteils von
50/50 PP auf das langkettenverzweigte 0/100 PP abgebildet.
Die Rheotens-Messungen zeigen, dass eine erstmalige Erh6hung
des hochschmelzefesten PP-Anteils um 50 %-Gew. ausgehend
vom linearen Ausgangswerkstoff 100/0 PP eine Zunahme der
uniaxialen Dehnviskositat von circa 18.000 Pa*s bewirkt. Eine
weitere Erhohung des hochschmelzefesten Anteils auBert sich
in einer wesentlich geringeren Steigerung der Dehnviskositat von
nur noch circa 5500 Pa*s.

Die Abschatzung der Dehnviskositdt aus den Scherviskositaten
Uber das Viskositatsverhaltnis nach Trouton erweisen sich hin-
gegen als ungeeignet. Die Effekte deuten jeweils in die falsche
Richtung, da nach dieser Abschatzung mit einer Zunahme des
hochschmelzefesten PP-Anteils die Dehnviskositat jeweils ab-
nimmt.

Die bei den HKR-Messungen aufgezeichneten Einlaufdruckver-
luste kdnnen zur Berechnung der uniaxialen Dehnviskositat nach
dem Modell von Gibson herangezogen werden [Gib89]. Die Ef-
fekte zeigen dhnliche Tendenzen zu den Rheotens-Messungen
auf, wobei die Dehnviskositatszunahme vom 100/0 PP auf die
50/50 PP Mischung um circa 76 Prozent hoher ist als beim Rheo-

tens. Eine weitere Erhdhung des hochschmelzefesten PP-Anteils
fuhrt wiederum — verglichen mit den Rheotens-Daten — zu einer
geringeren Zunahme der Dehnviskositat. Die Dehnviskositatszu-
nahme bei der Steigerung von 50/50 PP auf 0/100 PP betragt
bei der Berechnung nach Gibson nur 25 Prozent der per Rheo-
tens-Messungen bestimmten Zunahme.

Die Ergebnisse des Inline-Dehnrheometers zeigen ahnliche Ten-
denzen zu den Ergebnissen der Rheotens-Messungen auf. Die
Dehnviskositatszunahme infolge der initialen Erhéhung des
hochschmelzefesten PP-Anteils von 100/0 PP auf 50/50 PP ist
um lediglich 9 Prozent héher als beim Rheotens. Bei einer wei-
teren Steigerung des hochschmelzefesten PP Anteils ist der Ef-
fekt auf die Dehnviskositat um circa 75 Prozent groBer als der
Effekt des Rheotens. Insgesamt erweisen sich die Ergebnisse des
Inline-Dehnrheometers als vielversprechend, da beide darge-
stellten Effekte in die physikalisch richtige Richtung zeigen und
sich in gleicher GroBenordnung wie die Ergebnisse der Referenz-
Rheotens-Messungen befinden.

Fazit

Scheinbar geringe Anderungen der Rezeptur fihren in der
Kunststoffverarbeitung oftmals zu signifikanten Verdnderungen
in den Produkteigenschaften. Aufklarung Uber solche Effekte
konnen Inline-Rheometermessungen schaffen. Hierzu wurde das
vorgestellte Inline-Dehnrheometer zur Analyse des Einflusses von
Rezepturdnderungen auf die resultierende Dehnviskositaten un-
tersucht. Dabei wurden ein PP mit linearer Molekularstruktur,
ein hochschmelzefestes PP mit Langkettenverzweigungen sowie
eine 50/50 Mischung dieser beiden PP-Werkstoffe untersucht.
Die Messungen zeigen, dass eine erstmalige Erhéhung des lang-
kettenverzweigten PP-Anteils zu einer deutlichen Zunahme der
Dehnviskositat fuhrt, wahrend bei einer weiteren Steigerung nur
noch eine geringe Verbesserung erzielbar ist. Zudem zeigen die
Untersuchungen am Inline-Dehnrheometer vergleichbare Er-
gebnisse mit denen des etablierten Rheotens auf. Daher kann
angenommen werden, dass das Inline-Dehnrheometer analog
zum Rheotens ein geeignetes Messinstrument ist, um den Ein-
fluss rezeptiver Anderungen auf die Dehnviskositat zu untersu-
chen. Vorteilig am entwickelten Dehnrheometer ist neben der
Inline-Fahigkeit speziell die Prozessnahe der Messung. Insbe-
sondere KMU kénnten mit diesem Inline-Dehnrheometer Mate-
rialien (zum Beispiel auch Rezyklate) fur den Einsatz in
Schaumextrudaten quantifizieren.
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Richtungsweisende
Produktentwicklung -

Produktion von innovativen technischen
Bauverbundfolien gestartet

In den vergangenen Monaten
hat das deutsche Unterneh-
men Dérken zwei neue
Produktionsanlagen aus dem
Hause SML zur Herstellung von
weiterentwickelten Bauver-
bundfolien in Betrieb genom-
men. Unter anderem werden
hochdiffusionsoffene Dach-
und Fassadenbahnen herge-
stellt. Neben herausragenden
Produkteigenschaften zeichnet
sich eine Vielzahl der neuen
Erzeugnisse durch besonders
ressourcenschonende und
effiziente Herstellungsver-
fahren aus. Die Entwicklung
der Produkte und Produktions-
verfahren fand zu einem
GroBteil im Technology-Center

Christian Harste, CTO Dérken: “Unsere neuen Unterdeck- und Unterspannbahnen
Uberzeugen mit bewiesener Langlebigkeit und damit langfristigen Schutz.”

von SML statt — noch bevor die Anlagen geplant bzw. bei Dérken installiert wurden.

orken ist europaweiter Marktfthrer bei Membranen fur das

Baugewerbe. Im Herbst 2022 hat das Unternehmen im
nordrhein-westfalischen Hagen-Vorhalle einen neuen Produkti-
onsstandort eroffnet. Hier laufen zwei fur Dorken maBge-
schneiderte Coextrusionsbeschichtungs- und Laminieranlagen
von SML, die hinsichtlich Funktionalitat, Qualitatsiberwachung
und Automatisierungsgrad neue MaBstabe setzen.

Vorausgehende Produktentwicklung im

SML Technology Center

.Das Bemerkenswerte bei diesem Projekt ist, dass Doérken we-
sentliche Teile des Produktentwicklungsprozesses nicht im eige-
nen Werk, sondern auf unserer im IndustriemaBstab ausge-
fuhrten FlexPack®-Technikumsanlage durchgeftihrt hat”, erklart
dazu Dirk Beckendorff, Area Sales Manager bei SML. Der Pro-

www.smart-extrusion.com
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duktentstehungsprozess im SML Technology Center spannte sich
dabei Uber mehrere Jahre: Unter anderem umfasste er Grund-
satzversuche mit dem SML DoubleCoat-Verfahren, Versuchsrei-
hen mit den wichtigsten Produkten aus dem Produktportfolio
von Dorken und mehrere Versuchslaufe zur Entwicklung und Be-
musterung fUr neue Dachunterspannbahnen. Besonders da-
durch, dass mehrere Produkte noch vor der Inbetriebnahme der
beiden SML Anlagen bei Dérken zertifiziert wurden, hat sich der
Produktentwicklungsprozess deutlich beschleunigt.

Christian Harste, CTO von Doérken: ,Flr uns war es wichtig,
diese Moglichkeit bei SML nutzen zu kénnen. Neben der Besta-
tigung der bekannten Rezepturen und Verfahren, konnten wir
die Technikumsanlage schon in einer sehr friithen Phase fur un-
sere Innovation nutzen und im Prinzip aktiv in unseren Stage
Gate Prozess integrieren.”

Unmittelbar nach der Installation der beiden Anlagen konnte
Dorken die reguldre Produktion aufnehmen.

Neue MaBstdbe bei Produkten

Eine der beiden Multi-Purpose-Beschichtungs- und Laminieran-
lagen bei Dorken ist mit der von SML patentierten DoubleCoat-
Technologie ausgestattet, die einen kombinierten Klebe- und
Extrusionbeschichtungsprozess zur Herstellung von ultra-din-
nen und hoch-atmungsaktiven Laminaten ermdglicht. Damit las-
sen sich unterschiedlichste technische Verbunde fiur die
Bauindustrie herstellen — wie beispielsweise Dampfbremsen oder
Abdichtungsbahnen.

Die zweite Produktionslinie ist eine Kombi-Anlage mit zwei in-
tegrierten Kleberauftragssystemen zur Herstellung von hochat-
mungsaktiven Dach- und Fassadenbahnen in einem Arbeits-
gang. Die TPU-Membrandicke kann — im Vergleich zu her-
kémmlichen am Markt verfigbaren Produkten — wesentlich re-
duziert werden. Durch die neuartige Anlagentechnik lassen sich
dartber hinaus deutlich verbesserte Wasserdampfdurchlassig-
keitswerte bei gleichzeitig hervorragenden Alterungseigen-
schaften realisieren.

.Unsere neuen Unterdeck- und Unterspannbahnen tberzeugen
mit bewiesener Langlebigkeit und damit langfristigem Schutz.
Extreme Qualitats- und Langzeittests sowie spezielle Prufverfah-
ren bestatigen die besondere Widerstandsfahigkeit. Mit hoher
Dehnfahigkeit und integrierten Selbstkleberdndern ist diese
neue Generation die perfekte Losung fir unterschiedlichste Ein-
satzbereiche und ermoglichen mehr Energieeffizienz und Wohn-
komfort.”, erklart Christian Harste.

Intuitive Bedienung - integrierte Inspektionssysteme

Ein zentrales Element in beiden Produktionslinien stellt die von
SML-Programmierern entwickelte Anlagensteuerung dar. Diese
ermoglicht eine sehr intuitive Bedienung, abgestimmt auf den je-
weiligen Produktionsprozess und die damit verkntpften Funk-
tionaltdten. ,Integrierte Inspektionssysteme sowie unser
Datenmanagement-Tool BitWise gewahrleisten eine sehr um-
fassende Uberwachung der kompletten Prozesskette an beiden
Anlagen. Die Produktionsparameter jedes Produkts lassen sich
lickenlos rtickverfolgen”, erklart dazu SML-Produktmanager Jo-
hannes Danter. Dies ist eine enorme Hilfestellung fur Dérken bei
der Einhaltung strengster Qualitatsstandards, speziell im Hinblick
auf die vom Markt geforderten Langzeit-Produktgarantien.

Modernisierungsschub mit deutlicher Effizienzsteigerung
Die beiden Produktionslinien von SML bieten nicht nur wegen
des geringeren Rohstoff-Einsatzes eine massive Effizienzsteige-
rung. Im Vergleich zu bisher verfigbarer Anlagen- und Prozess-
technik erfolgt die Herstellung der neuen Generation von
hochatmungsaktiven Dach- und Fassadenbahnen lediglich in
einem einzigen Maschinendurchlauf. Dazu kommt eine ver-
gleichsweise hohe Produktionsgeschwindigkeit von bis zu
120 m/min. Neben einer erheblichen Zeitersparnis reduziert sich
der im Rahmen der Produktherstellung anfallende Abfall auf ein
Minimum.

Insgesamt ersetzen die beiden neuen Anlagen von SML beste-
hende Anlagen und geben Dorken die Moglichkeit fur die Her-
stellung von innovativen Membranen — mit dem Anspruch auf
maoglichst wirtschaftliche und ressourcenschonende Produktion
mit deutlich verbesserten Produkteigenschaften.

m SML Maschinengesellschaft mbH
Gewerbepark Ost 32, 4846 Redlham, Osterreich
www.sml.at
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Vollautomatisches Extrusionsverfahren

ermoéglicht den Einsatz von
Verbundwerkstoffen bei der Herstellung
von Druckbehaltern

Amtrol suchte nach einem kostengunstigeren Verfahren zur Herstellung von diinnwandigen
Auskleidungen fir eine neue Reihe von Drucktanks. Mit Hilfe eines Teams von Zulieferern baute
das Unternehmen eine der modernsten Extrusionsanlagen der Welt.

mtrol erfand vor Gber 50 Jahren den ersten Druckwasser-  men, nach einer kostenglnstigeren Moglichkeit zu suchen, die

tank zur Wasserversorgung als bessere Losung fur her-  Produktpalette zu erweitern, ohne dabei Abstriche bei der Qua-
kommliche Luft-Wasser-Tanks. Die meiste Zeit dieser Jahre waren  litdt zu machen. Die Fragen lauteten: Welches Material ware fur
die Tanks komplett aus Stahl gefertigt. Doch der Wettbewerbs-  die Anwendung geeignet und wie konnte es hergestellt
druck veranlasste das in West Warwick, RI, ansassige Unterneh-  werden?

Das iNOEX-Ultraschallmesssystem befindet sich direkt auBerhalb des Vakuumtanks.
Es liefert prazise Dimensionsdaten, die in den geschlossenen Regelkreis eingespeist werden
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Ein wichtiger Bestandteil der Tanks ist die Auskleidung. Das ist
der innere Behalter, in dem das Wasser unter Druck steht, um
eine konstante Durchflussrate in einem Haushalt oder einer an-
deren Wohnung aufrechtzuerhalten. Amtrol untersuchte einge-
hend maogliche Materialien und Verfahren, um die Qualitats- und
Kostenziele des Unternehmens zu erreichen. SchlieBlich ent-
schied man sich mit Hilfe eines Teams von Zulieferern fiir eine
unkonventionelle Losung. Ken Cerpovicz, der Produktdirektor
von Amtrol, erklart: , Wir haben uns fir die Extrusion entschie-
den, weil sie Flexibilitat und Anpassungsfahigkeit fur zuktnftige
Produkte bietet. So koénnen wir uns an die Kundenbeddrfnisse
anpassen und haben eine groBe Auswahl an GroBen und Ab-
messungen, die wir verwenden kdnnen.” Die Auskleidungen
wirden aus Polypropylen hergestellt. Die Kérper wirden wie
Rohre extrudiert, mit einem Deckel versehen und dann mit einer
Faserverstarkung umwickelt, um die Festigkeit zu erhéhen.

Die Herausforderung

Laut Jody McKinley, dem Leiter der technischen Abteilung, be-
stand die groBte Herausforderung des Projekts darin, dinn-
wandige Polypropylenrohre mit groBem Durchmesser prazise
und ohne Verformung zu extrudieren. Dies war eine seltene
technische Anwendung, die bisher nur in wenigen Fallen auf der
ganzen Welt durchgefuhrt wurde. Die Rohre kénnen einen
Durchmesser von bis zu 26 Zoll haben und eine Wandstarke von
0,1 bis 0,15 Zoll. Das Endprodukt muss einen Druck von Uber
150 psi aushalten kénnen. Als ob das nicht schon Herausforde-
rung genug ware, war dies die erste Erfahrung von Amtrol mit
der Extrusion, und ein entscheidender Teil der Projektentwick-
lung fand in den Tiefen der Covid-Epidemie statt.

Der gesamte Prozess lauft wie folgt ab: Die Behalterwande wer-
den extrudiert und geschnitten; spritzgegossene Kappen wer-
den drehgeschweiBt, um den Behalter zu umschlieBen; ein
OD-Stahlband wird als Verstarkung fir die internen Kompo-
nenten angebracht; und die Baugruppe wird dann an eine Ver-
bundstoff-Wickelmaschine Gbergeben, um der Baugruppe zu-
satzliche Festigkeit zu verleihen. All dies geschieht in einem
hochautomatisierten Produktionsprozess, bei dem der Extrusi-
onsvorgang von einem einzigen Kontrollsystem gesteuert wird,
das die Prozessparameter auf der Grundlage von Inline-Messun-
gen des Rohrs automatisch anpasst.

Die prézise Steuerung des Extruders ist eine zentrale Anforde-
rung und fur eine vollstandig automatisierte Linie musste jede
wichtige Komponente in ein einziges Steuerungssystem einge-
bunden werden. Um den Kreislauf zu schlieBen, war es wichtig,

L
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Das gravimetrische Dosiersystem sorgt fur eine prézise
Dosierung und seine Steuerung spielt eine wesentliche Rolle
bei der Systemintegration

Inline-Prozessmessungen zu erhalten, die zur dynamischen Steu-
erung der Linien- oder Abzugsgeschwindigkeiten verwendet
werden. Dadurch kann Amtrol den gesamten Prozess optimieren
und sich bei Bedarf automatisch an Prozessab- weichungen an-
passen.

Die Lésungsfindung

Nach umfangreichen Recherchen entschied sich Amtrol fur
KraussMaffei als Lieferant des Extruders und als Systemintegra-
tor fur das Projekt. KraussMaffei wiederum holte branchenfiih-
rende europaische Technologiepartner mit ins Boot, darunter
iNOEX, das Uber umfassende Erfahrung mit gravimetrischen Do-
sierern, Mess- und Regelsystemen verfligt, die Prozesse auf der
Grundlage von Messdaten adaptiv steuern. Sica wurde mit dem
Bau der Abzugs- und Abschneidestationen beauftragt.

Nur sehr wenige Verarbeiter haben jemals eine Extrusionsanlage
mit einem derartigen Umfang gebaut, so dass es fur alle Betei-
ligten eine Lernerfahrung war. Die groBartigen Bemiihungen in
den Bereichen Technik, Implementierung und Zusammenarbeit
trugen letztendlich dazu bei, die Ziele von Amtrol zu erreichen.

Gravimetrische Zufihrung zum integrierten Abzug
Auch wenn die Bestdndigkeit des Extrusionsprozesses wichtig
ist, ist das, was an beiden Enden des Extruders passiert, ebenso

Gravimetrischer

Dosierer Messstation
e \\
L |
Extruder Vakuumtank
Verbundverpackung

N B

Abzug "

Schneid-
vorrichtung

"
1 ]|

Die Rohre werden in einem
geschlossenen Regelkreislauf
extrudiert und an eine Rotations-
schweiBstation weitergeleitet,
um die spritzgegossenen Kappen
zu befestigen, anschlieBend wird
die Einheit zur Erh6hung der
Festigkeit mit einem
Verbundstoff umwickelt
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entscheidend fir eine vollautomatische Produktion. Die Vorteile
von gravimetrischen Dosierern und Mischern sind allgemein be-
kannt. Die Steuerung der Materialmenge, die in den Extruder
gelangt, erfolgt Uber das Gewicht und nicht tber das Volumen,
was insbesondere bei Schwankungen in der Schittdichte des
Materials genauer ist. Und die Zuverldssigkeit der Materialzu-
fuhr war bei dieser Anwendung sicherlich wichtig. Besonders
entscheidend ist jedoch die Integrationsfahigkeit der iINOEX
SAVEOMALT. Sie lasst sich perfekt in die KraussMaffei Extruder-
steuerung integrieren und bietet die Moglichkeit, Regelkreise
auf Basis des Metergewichts einzurichten, in denen die Ab-
zugsgeschwindigkeit dynamisch angepasst werden kann, um die
richtige Wandstarke zu erzeugen, oder auf Basis des Masse-
durchsatzes, der durch Erhéhen oder Verringern der Schnecken-
drehzahl gesteuert wird.

Im weiteren Verlauf sind die Sica-Abzige mit Quetschschutz-
sensoren ausgestattet, die fur die Arbeit mit dinnwandigen
Rohren ausgelegt sind. Zehn unabhangig voneinander ange-
triebene Abzugsbahnen, die um den RohrauBendurchmesser
herum angeordnet sind, bieten die fir eine maximale Abzugs-
kraft erforderliche groBe Kontaktflache. Zwar ist eine gewisse
Verformung des Strangpressprofils erforderlich, um eine ausrei-
chende Zugkraft zu erzielen, doch wird dadurch gerade genug
Druck erzeugt, um die Arbeit zu erledigen. Ein sauberer Schnitt
an der Kante der Zylinder erwies sich ebenfalls als Herausfor-
derung, aber die groBe Auswahl an verfligbaren Schneidwerk-
zeugen von Sica lieferte die gewlinschte Schnittqualitat.

16 (i E
R

Die Zusammenarbeit im Team war flr die Bewdltigung
dieser technischen Herausforderung unerlésslich. Auf dem
Bild sind Adam Grier von iNOEX, Artie Riegger von Krauss-
Maffei und der Projektleiter von Amtrol, Alex Spires, zu
sehen

Die Messung ist der Schltissel

Der Schllssel zum Zusammenspiel des gesamten Systems ist das
iINOEX Wandmesssystem AFM6300. Die Messstation basiert auf
Ultraschalltechnologie und ist in der Lage, die Wandstarke, den
Durchmesser und die Rundheit von Rohren prazise zu messen.
Ublicherweise werden Systeme wie dieses nicht nur zur Quali-
tatskontrolle eingesetzt, sondern auch, um den Extrusionspro-
zess naher an die erforderliche Mindestwandstarke heranzu-
fahren, was zu erheblichen Materialeinsparungen fihren kann.
Bei sehr dinnwandigen Rohren, wie sie Amtrol herstellt, liegt

der Schwerpunkt eher darauf, sicherzustellen, dass das Produkt
die sehr anspruchsvollen oberen und unteren Toleranzen fur die
Wandstarke einhalt. Auch die Rundheit ist wichtig, da die Rohre
in einem vollautomatischen Prozess verschlossen werden.

Im Betrieb arbeitet ein Ultraschallsensor nach dem Prinzip der
Lichtlaufzeit, um sehr prazise physikalische Messungen zu be-
rechnen. Wahrend das Rohr durch einen diinnen Wassermantel
lduft, senden die Sensoreinheiten eine Ultraschallwelle aus, die
als Echo zurtickkommt, wenn sie auf ein Objekt trifft. Bei der
Rohrextrusion entsteht das erste Echo, wenn ein Impuls auf den
AuBendurchmesser des Rohrs trifft, das zweite, wenn er auf die
Innenwand (oder genauer gesagt, auf das dahinter liegende Me-
dium) trifft. Durch die Messung der Zeit, die zwischen der Uber-
tragung und den Echos verstreicht, kénnen sehr schnelle und
prazise Dimensionsmessungen fir Wandstarken von nur
0,01 mm (0,0004") berechnet werden. Die robuste Ultraschall-
messtechnologie von AUREX liefert vollstandige Daten, die zur
Prozessoptimierung oder Qualitatsdokumentation genutzt wer-
den kénnen.

Die wichtigste Aufgabe von Amtrol ist jedoch die Bereitstellung
von Messdaten in Echtzeit, die den Schlissel zur vollstandigen
Prozesssteuerung darstellen. Kontrollsysteme mit geschlossenem
Regelkreis wie dieses konnen auf verschiedene Weise konfigu-
riert werden. Bei Amtrol werden die Messdaten an das gravi-
metrische System gesendet, das die einzelnen Komponenten der
Anlage misst und steuert. Das C6-Steuerungssystem von Krauss-
Maffei ermittelt anhand der Messergebnisse, ob die Anlagenge-
schwindigkeit angepasst werden muss, um ein konstantes
Metergewicht des Produkts zu gewahrleisten.

Das AUREX-System misst die Produktabmessungen und be-
stimmt anhand der gemessenen Mindestwandstdrke, ob der
Sollwert fur das Metergewicht gesenkt oder erhoht werden
muss. Nahert sich eine diinne Stelle der Mindesttoleranz, erhoht
der DUnnstellenregler den Sollwert des Metergewichtsreglers in
der Extrudersteuerung.

Alles unter Kontrolle haben

Laut dem technischen Leiter von Amtrol, Jody McKinley, bestand
eine groBe Herausforderung darin, die Formel fur die Synchro-
nisierung aller Produktionskomponenten — Zuftihrung, Extruder,
Vakuumtank und Abzug — zu finden, um das benétigte Produkt
zu liefern. Entscheidend fir den Erfolg war jedoch, den Prozess
tagein, tagaus unter Kontrolle zu halten. McKinley: ,Das Pro-
dukt muss gleichbleibend und einheitlich sein. Dank der Zu-
sammenarbeit mit unseren Maschinenherstellern konnten wir
den Prozess mit Datenanalysen und SPC-Kontrollen versehen,
um die Prozessvariablen zu minimieren. Dadurch sind wir in der
Lage, ein gleichbleibendes Produkt tber einen langeren Zeitraum
zu produzieren.”

Amtrol ist eines der wenigen Unternehmen weltweit, das einen
leichten, hochleistungsfdhigen Druckbehalter mit einer derart
dinnwandigen Konstruktion herstellen kann. Als Ergebnis ge-
nieBen die Kunden von Amtrol die Vorteile eines langlebigen,
wettbewerbsfahigen Produkts mit einzigartigem Anwendernut-
zen.

m iINOEX GmbH
Maschweg 70, 49324 Melle, Deutschland
www.inoex.de
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Verpackungen aus Kunststoff —
Vom Problemkind zum Umwelthelden

Manche Kunststoffverpackun-
gen sparen Gewicht und damit
Ressourcen, schiitzen Lebens-
mittel besser vor Verderb als
andere Materialien, sind recy-
clingfdhig und haben einen
geringeren CO,-FuBabdruck
als vermeintlich umwelfreund-
lichere Verpackungen. Das ist
das Ergebnis des Projekts
»OkoVerpackt” im Lebens-
mittel-Cluster der oberéster-
reichischen Standortagentur
Business Upper Austria. Am
Projekt beteiligten sich die
Landena Wels KG, die
Pankrazhofer GmbH aus .
Tragwein, JodI Verpackungen |
aus Lenzing, die PETman
GmbH aus Frankenburg und
das Osterreichische
Forschungsinstitut fir Chemie
und Technik (OFl) in Wien.

as Kooperationsprojekt ,OkoVerpackt” im Lebensmittel-
Cluster ging davon aus, dass bei Verpackungen im Sinne der
Okodesign-Richtlinien unter Umstanden Recycling nicht immer
moglich oder sinnvoll ist. Somit kénnte aus der Gesamtbetrach-

Heidrun Hochreiter,
Managerin Lebensmittel-

Cluster, Business Upper _ Peter Senzenberger,
Austria Projektleiter bei Landena
(© Landena)

(© Business Upper Austria)

Markus Neudorfer,

Geschéftsfiihrer der PETman GmbH

tung resultieren, dass bei bestimmten Anwendungen der Ein-
satz von Verbundverpackungen bereits die optimale Lésung dar-
stellt, obwohl sie nicht recyclingfahig ist. Das Ziel war daher,
derzeitige Verpackungen durch o©kodesigngerechte Verpa-

Michael Krainz, Projektkoor-
dinator OFI Osterreichisches
Forschungsinstitut fir
Chemie und Technik

(© OFI/Michael Pyerin)

Norbert Neumayer, Verkaufs-
und Marketingleiter bei
JodI-Verpackungen (©Jodl)
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ckungslésungen zu ersetzen. Im Gegen-
satz zum Trend, der ausschlieBlich auf die
Rezyklierbarkeit setzt, lag bei , OkoVer-
packt” der Fokus auf der 6kologischsten
Verpackung. Das Projektteam wollte zwei
bis drei neue Verpackungslésungen fin-
den und eventuell sogar neue Materialien
entwickeln.

Recycling und Produktschutz sind
kompatibel

.Bei allen Projektpartnern zeigte sich
nach zweijahriger Forschungs- und Ent-
wicklungsarbeit: Sowohl Lésungen, die
zu mehr als 90 Prozent recyclingfahig
sind und Materialgewicht sparen, als
auch Lésungen, die den CO,-FuBabdruck
verkleinern, sind grundsatzlich méglich,
ohne dass der Produktschutz darunter lei-
det”, sagt Heidrun Hochreiter, Manage-
rin des Lebensmittel-Clusters.

Praktikables Okodesign-Tool

Das OFI entwickelte ein praktikables Okodesign-Tool, das mit-
tels Lebenszyklusanalysen und Recyclingfahigkeitsbewertungen
eine umfassende 6kologische Bewertung der Verpackungsma-
terialien erzielt. ,, Dadurch kénnen die Projektpartner ihre Um-
weltziele fur die gewlinschte Verpackungsoptimierung anhand
von Okodesign-Strategieelementen und messbaren ZielgréBen
relativ einfach definieren und konkretisieren”, sagt Michael
Krainz vom Forschungspartner OFIl. ,,Zudem ist die durchge-
hende Dokumentation von geeigneten Verpackungsvarianten
und maoglichen Schwierigkeiten bei der Umsetzung sowie von
Zielkonflikten moglich.” Die Auswertung erfolgt Ubersichtlich
Uber ein Netzdiagramm anhand definierter Umweltziele.

Glas ist nicht die nachhaltigste Verpackung

Eva und Norbert Eder, Landwirte aus Tragwein, produzieren mit
ihrer Pankrazhofer GmbH Most, Séfte und Senf in Bio-Qualitat.
Letzterer wird im Glas verkauft. Sie wollten wissen, ob diese Ver-
packungsart auch wirklich die nachhaltigste ist oder ob es Al-

Die Bio-Landwirte und Unternehmer Eva und Norbert Eder
von der Pankrazhofer GmbH (© Pia Paulinec)
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Produktion bei Landena in Wels (© Landena)

ternativen gibt, die geringere Auswirkungen auf die Umwelt
haben. Es kristallisierte sich ein recyclingfahiger Standbeutel aus
Polypropylen (PP) mit PP-Verschluss und hoher Sauerstoffbarriere
als geeignetste Losung heraus. Sie wirde das Verpackungsge-
wicht um 95 Prozent reduzieren — bei dhnlich hoher Recycling-
fahigkeit wie beim derzeitigen Glas. Die CO,-Reduktion wirde
69 bis 74 Prozent ausmachen. , Allerdings kann diese Lésung
nur ein geeigneter Lohnabfiller umsetzen. Die groBere Hurde
wadre aber bestimmt die Akzeptanz einer Kunststoffverpackung
bei unseren Kund*innen", sagen Eva und Norbert Eder. Sie pla-
nen daher eine Kommunikationskampagne und Markttests mit
den gewonnen Erkenntnissen, um die Akzeptanz von PP-Ver-
packungen bei den Konsument:innen zu testen und einzu-
schatzen.

Qualitat der Lebensmittel gesichert

Die Landena Wels KG beteiligte sich an dem Projekt fur ihre Tro-
ckensuppen und Fertiggerichte. Ihr Ziel: der Einsatz recyclingfahi-
ger Verpackungsfolien bei gleichem Produktschutz und
Maschinengangigkeit. Derzeit verwendet Landena Beutel aus
Papier-Aluminium-Kunststoff-Verbund sowie Kunststoff-Alumi-
nium-Verbund. Gemeinsam mit der Lenzinger Jodl Verpackungen
GmbH wurde im Projekt eine reine Monomaterialkunststofflésung
mit sehr hoher Sauerstoff- und Wasserdampfbarriere entwickelt,
die den hohen Produktschutz bei gleichzeitig hoher Recyclingfa-
higkeit erfullt.

Aroma bleibt erhalten

Dabei mussten vom OFI unterschiedliche Lagerversuche mit di-
versen Folienldsungen durchgefiihrt werden, um die Produkt-
empfindlichkeit Uber die groBe Produktpalette einzuschatzen.
Denn bisher war ein extrem hoher Schutz gegen Sauerstoff,
Wasserdampf, Licht und Aromenabbau durch die Aluminiumfo-
lie gegeben. ,Die im Projekt entwickelte Folienlésung kann
grundsatzlich beide bisherigen Verpackungsarten gleicherma-
Ben gut ohne wesentliche ProduktschutzeinbuBen ersetzen,
wenngleich eine detaillierte Prifung Gber die breite Produk-
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trange sowie die Prtifung der Maschinengangigkeit der Folie
noch ausstandig sind”, erklart Landena-Projektleiter Peter Sen-
zenberger.

Gewicht reduziert

Die Auswertungen mit dem Okodesign-Tool haben gezeigt, dass
far die meisten Anwendungen eine WeiBeinfarbung der be-
druckten und metallisierten PP-Folie fir den Lichtschutz aus-
reicht. Im Vergleich zum kaum recyclingfahigen Kunststoff-
Aluminium-Verbund reduziert sich das Verpackungsgewicht um
21 Prozent, die Recyclingfahigkeit betragt mehr als 90 Prozent
und eine CO,-Reduktion von 18 bis 29 Prozent ware mdglich.
.Beim Wechsel vom Papier-Aluminium-Kunststoff-Verbund auf
die PP-Folie hat sich allerdings herausgestellt, dass eine CO,-Re-
duktion nur bei sehr hohen Recyclingquoten von 70 bis 80 Pro-
zent erzielt werden kann”, sagt Norbert Neumayer, Verkaufs-
und Marketingleiter bei JodI-Verpackungen. Das Verpackungs-
gewicht reduziert sich trotzdem um elf Prozent und die Recy-
clingfahigkeit wirde bei tGber 90 Prozent liegen.

CO,-Bilanz verbessert

Die PETman GmbH in Frankenburg stellt PET-Folien her und ent-
wickelt auch neue Produkte. Im Projekt wollte Geschaftsfihrer
Markus Neudorfer mit dem OFI Verpackungen fur Schnittkase
unter die Lupe nehmen: ,, Wir wollten die Recyclingféhigkeit und
die CO,-Bilanz verbessern.” Die bestehende nicht rezyklierbare
PET/PE-Tiefziehfolie mit der wiederverschlieBbaren PET/PE-Sie-
gelfolie sollte durch eine Monomaterial-PET-Tiefziehfolie mit und
ohne 100 Prozent Rezyklatanteil ersetzt werden. Dabei wurden
zwei Foliendicken der PET-Monomaterialunterfolie mit einer po-
lyolefinbasierten Siegelfolie untersucht.

Maschinengéngigkeit ist gegeben

Anhand von Abfullversuchen bei einem Kasehersteller und an-
schlieBenden Lagerversuchen Gber die Mindesthaltbarkeitsdauer
hinaus zeigte sich, dass die Abpackmaschinen nicht an das neue
Material angepasst werden mussen und genau dieselben Men-
gen in der gleichen Zeit schaffen. Dabei gentigte eine um 35
Grad niedrigere Siegeltemperatur. Bei allen Verpackungsvarian-
ten war der Produktschutz gleichwertig zur aktuellen Verpa-
ckung. Die alternativen Materialien reduzieren das Verpackungs-
gewicht um funf bis elf Prozent. Es ergibt sich eine CO,-Reduk-
tion von sechs bis 17 Prozent. Wird 100 Prozent Rezyklat ver-
wendet, liegt die CO,-Reduktion bei etwa 17 Prozent. Die im
Projekt getestete Verpackung weist derzeit noch keine ausrei-
chend hohe Gesamt-Recyclingfahigkeit auf, was jedoch durch
die Weiterentwicklung der Oberfolie zuklnftig gelost werden
soll.

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

Ausblick auf weitere Zusammenarbeit

Landena und Jodl wollen zu recyclingfahigen Verpackungen wei-
ter zusammenarbeiten. Die aktuell entwickelte recyclingfahige
Losung wird wahrscheinlich weiterverfolgt. Auch mit der PET-
man GmbH fuhrt Landena Gesprache Uber eine Kooperation bei
PET-Dosen und Rezyklateinsatz. PETman und Jod! Verpackungen
wollen in Zukunft bei recyclingfahigen Siegelfolien fir PET-Mo-
nomaterialschalen kooperieren. Sollte sich die Pankrazhofer
GmbH fur einen Markttest der PP-Verpackung entscheiden,
wadre das OFI als fachlicher Berater angedacht. AuBerdem wol-
len die Projektpartner auch kinftig gemeinsam an Themen ar-
beiten.

Innovation durch Kooperation

Als Beispiel dafur ist die Weiterverfolgung von kreislauffahigen
Verpackungslésungen von Landena und Jod| zu nennen. Sie
haben sich dazu entschlossen, im von der FFG geforderten Pro-
jekt ,flex4dloop”, das vom Lebensmittel- und Kunststoff-Cluster
geleitet wird, Uber die nachsten drei Jahre mitzuwirken. ,Ein
ausschlaggebender Punkt fur diese Entscheidung war sicher die
positive Erfahrung bei der Zusammenarbeit in diesem Projekt mit
dem Lebensmittel-Cluster sowie dem OFI. Durch Kooperations-
projekte im Lebensmittel-Cluster haben so auch KMU die
Chance, Forschung und Entwicklung gemeinsam mit For-
schungspartnern zu realisieren. So fordern wir in unserem Netz-
werk Innovation durch Kooperation”, betont Lebensmittel-
Cluster-Managerin Heidrun Hochreiter.

Dieses Projekt wird aus Mitteln der 06. Wirtschafts- und For-
schungsstrategie #upperVISION2030 vom Land OO geférdert.

m Business Upper Austria —

00 Wirtschaftsagentur GmbH
Lebenmittel-Cluster

HafenstraBe 47-51, A-4020 Linz, Osterreich
www.lebensmittel-cluster.at

m Landena Wels KG
www.landenawels.at

m Pankrazhofer GmbH
www.pankrazhofer.at

m Jodl Verpackungen GmbH
www.jodl.at

m PETman GmbH

www.petman.at

m OFI Osterreichisches Forschungsinstitut fiir Chemie und Technik
www.ofi.at

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

www.smart-extrusion.com
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Bestform fir Terrassendielen aus WPC

ProfilControl 7 DX WoodPlasticComposites liefert 100%-Dimensionskontrolle
fur Profile aus Holz-Kunststoff-Verbundwerkstoffen (WPC)

Farbbestindig, langlebig, leicht zu pflegen und noch dazu barfuBfreundlich: Das neue Inline-System ProfilControl 7 DX WPC
von PIXARGUS sorgt bei Terrassen- und Fassadendielen aus Holz-Kunststoff-Verbundwerkstoffen fir Profile in Bestform

Ein fihrender US-amerikanischer Hersteller von Terrassendielen aus nachhaltigen Holz-
Kunststoff-Verbundwerkstoffen setzt bei der Qualitdtskontrolle auf Messtechnik made in
Germany. Das Inline-System ProfilControl 7 DX WoodPlasticComposites (WPC) von PIXARGUS
sorgt kontinuierlich fir die 100%-Kontrolle der Profildimensionen und prift erstmals auch
kritische Bereiche wie tiefe Nuten. Und das bei einfachstem Handling — von der schnellen
Inbetriebnahme bis hin zum automatisierten Produktwechsel.

Ein farbbesténdiger und langlebiger Terrassenboden in an-
sprechender Naturoptik, noch dazu barfuBfreundlich, weil
ohne Splitter und Ausrutschen? Terrassendielen aus innovativen

Holz-Kunststoff-Verbundwerkstoffen (englisch ,Wood Plastic
Composites”, kurz WPC) machen es moglich. Sie empfehlen sich
heute als nachhaltige Alternative zu klassischen Massivholzern
wie Tropenholzern.

Doch auch diese innovativen WPC-Produkte mussen vor
ihrem Einsatz genauestens kontrolliert werden. Dabei sorgt
nun das neue Inline-Inspektionssystem ProfilControl 7 DX
WoodPlasticComposites von PIXARGUS fir Dielenprofile in
Bestform. Die kompakte Messtechnik, die auf der erfolgreichen
PC7-Technologie von PIXARGUS basiert, konnte bereits einen
fihrenden US-amerikanischen Hersteller von Terrassen- und
Fassadendielen auf ganzer Linie Uberzeugen.

ProfilControl 7 DX WPC von PIXARGUS kontrolliert
Profildimensionen kontinuierlich zu 100% und prift
erstmals auch kritische Bereiche wie tiefe Nuten
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Mit OPC-UA-Schnittstelle zur
vollautomatisierten Fertigung

Beim renommierten PIXARGUS-Kunden
in den USA stehen die Zeichen auf Auto-
matisierung. 2022 wurden alle Ferti-
gungsschritte  voll  vernetzt  und
Maschinen und Anlagen mit Ubergeord-
neten Leitsystemen verbunden. Die aus-
gekligelte  Messtechnik  fur  die
automatisierte Qualitatskontrolle der ex-
trudierten Dielenprofile liefern die Mess-
technikexperten aus Deutschland.

Das kamerabasierte digitale Inline-
Inspektionssystem ProfilControl 7 DX
WPC von PIXARGUS fiigt sich dank sei-
ner OPC-UA-Schnittstelle unkompliziert
und nahtlos in die Prozesskette der US-
Amerikaner ein und kommuniziert in
Echtzeit mit Steuerungseinheiten und
Folgeprozessen.

Automatische Gut-Schlecht-Sortie-

rung und Abstapelung

Die intelligente Software des Systems sorgt nach der lickenlo-
sen Inspektion der Dielen auch fur die vollautomatische Gut-
Schlecht-Sortierung.  Fehlerfrei geprufte Dielen werden
anschlieBend automatisiert abgestapelt und laufen verladefer-
tig vom Band.

Automatisierter Produktwechsel

Die Vernetzung mit den Ubergeordneten Leitsystemen nutzt das
PIXARGUS-System zudem fir den automatisierten Produkt-
wechsel. Gibt die Steuerung des Kunden ein entsprechendes Si-
gnal, stellt sich ProfilControl 7 DX WP im laufenden Prozess
automatisch auf die Priifparameter des neuen Produkts ein.

Erstmals 100%-Kontrolle auch fir kritische Bereiche

wie tiefe Frdsnuten

ProfilControl 7 DX WPC hat die Profildimensionen der WPC-Die-
len nach dem Sageschnitt mit acht hochauflésenden Kameras
im Blick und praft im laufenden Prozess Radien, Winkel, Ab-
stande, Langen, Hohen, Breiten. Fir den Einsatz beim US-ame-
rikanischen Dielenhersteller hat PIXARGUS auBerdem eine

Dank seiner OPC-UA-Schnittstelle lasst sich ProfilControl 7 DX WPC schnell und
nahtlos in Fertigungslinien und Prozessketten integrieren. Das Messsystem stellt
Qualitadtsdaten ftir Folgeprozesse zur Verfligung und adaptiert sich automatisch
beim Produktwechsel

spezielle Kamerapositionierung entwickelt, die die eingefrasten
Nuten der Dielenprofile vermisst. Uber diese Nuten werden die
fertigen Dielen montiert.

Der speziell adaptierte Prufkopf ermdglicht nicht nur die zuver-
lassige Priifung der sehr anspruchsvollen Geometrie der Nuten.
Konnte der Kunde mit Standardapplikationen zuvor nur entwe-
der die MaBhaltigkeit der Hohe oder der Tiefe vermessen, aber
nicht beides gleichzeitig, meistert ProfilControl 7 DX WPC die
Prafung beider Parameter in einer Messung (siehe Screenshot
weiter unten).

Schltsselfertige Lésung fir

raueste Produktionsbedingungen

ProfilControl 7 DX WPC ist bereits ab Werk kalibriert. Die Prozess-
sicherheit und Messgenauigkeit erftllen MSA 1 und MSA 3 und
damit hochste Anspriiche an das interne Qualitdtsmanagement.
Das System ist fir Anwendungen bis 250 mm und den stabilen Ein-
satz in rauesten Produktionsumgebungen entwickelt. Dank ge-
schlossenem Sensorkopf ist der Prufkopf kaum anfallig fur
Verunreinigungen. Beim US-amerikanischen Partner hat sich die
Messtechnik aus Wrselen im Einsatz sehr erfolgreich bewahrt.

Speziell justierte Kameras Uberprtfen
selbst tiefliegende Nuten

m Pixargus GmbH

Industriepark Aachener Kreuz, Monnetstr. 2,
52146 Wiirselen, Deutschland
www.pixargus.de
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Know-how bei der Konstruktion
von Extrusionslinien fur ein- und
mehrschichtige PP-R-Rohre ausgebaut

Die Rohre PP-R und PP-RCT, aus Polypropylen-Copolymer, haben sich in den letzten Jahren
aufgrund ihrer einzigartigen chemischen und mechanischen Eigenschaften und den damit
verbundenen Vorteilen in Bezug auf Leistung und geringe Umweltauswirkungen rasch auf dem
Markt etabliert. PP-R-Rohre, die auch in mehrschichtigen Glasfaserkonfigurationen nachgefragt
werden, finden zunehmend Anwendung im Haushalts- und Industriebereich: im Bau von
Warm- und Kaltwasserverteilungs- und Wasseraufbereitungssystemen, in Heizungsanlagen,
beim Transport von Druckluft, aber auch fir den Transport von chemischen Flissigkeiten. In
diesem Sinne erweitert Bausano sein Uber 70-jahriges Know-how in der Entwicklung von
Extrusionsanlagen flr die Herstellung dieser Art von Rohren, um der wachsenden Nachfrage

der verschiedenen Betreiber gerecht zu werden.

Unterscheidungsmerkmale von ein- und mehrschichtigen
PP-R-Rohren

Die niedrige Warmeleitfahigkeit ist das erste Unterscheidungs-
merkmal der PP-R-Rohre, das eine bessere Isolierung und damit
einen geringeren Warmeverlust bzw. Warmegewinn bei der
Ubertragung von heiBen bzw. kalten Flussigkeiten garantiert.
Die Vorteile sind daher eine hohe Energieeffizienz und geringere

Isolierungskosten. Ein zweiter Faktor ist die Bestandigkeit auch
unter wechselnden Umgebungsbedingungen, in einem Tempe-
raturbereich von + 20 °C bis + 95 °C, gegen Abrieb durch feste
Partikel und gegen eine Vielzahl von Flussigkeiten, einschlieB-
lich aggressiver Chemikalien und Laugen. Dadurch kénnen PP-
R-Rohre ihre Funktionsfahigkeit fir mehr als 50 Jahre in einer
Vielzahl von Anwendungssituationen beibehalten. Dariber hin-
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aus sorgt die geringe innere Rauheit fir einen niedrigeren Rei-
bungskoeffizienten, was ebenfalls zur Effizienz des Systems bei-
trdgt. Bei PP-R-Rohren in Mehrschichtbauweise besteht die
Zwischenschicht aus einer Glasfasermischung, die die Festigkeit
des Rohrs weiter erhdht und seine Warmeausdehnung begrenzt.
SchlieBlich sind diese Rohre fir ihre Gesundheit anerkannt, da
sie keine giftigen Stoffe freisetzen, weniger anféllig fur Elektro-
lyse und aufgrund ihres geringen Gewichts leicht zu installieren
sind.

Hochwertige PP-R-Rohre mit Bausano-Extrusionsanlagen
Jede Linie besteht je nach Produktionsbedarf aus einem oder
mehreren Einschneckenextrudern, die mit einer speziell entwi-
ckelten Schnecke ausgestattet sind, die dank der optimalen Plas-
tifizierung der Schmelze in Verbindung mit einer guten
Dispersion bei der Verwendung von Masterbatch hdchste Leis-
tungen bei der Verarbeitung von PP-R-Rohren ermdéglicht. In die
Linie integriert sind die Kalibrier- und Kuhltische aus Edelstahl,
die eine effektive Kihlung gewahrleisten, um eine Rohrmessung
zu erreichen und gleichzeitig eine makellose Oberfléache zu er-
halten. Vervollstandigt wird die Anlage durch das Antriebssystem
far einen kontinuierlichen, schwingungsfreien Antrieb, die
Schneideeinheit und die Verpackungsmaschine, wodurch die
Anlage einen sehr hohen Automatisierungsgrad aufweist. Dabei
handelt es sich um ein automatisches System, das in der Lage ist,
Rohrbiindel mit einer bestimmten Anzahl von Rohren mit einem
Durchmesser von 16 bis 125 mm und einer Lange von 1 bis 6 m
zu bilden. SchlieBlich ist es dank der Digital Extruder Control 4.0
an Bord der Maschine mdglich, das System standig zu Uberwa-
chen, die verschiedenen Phasen zu steuern und die gesammel-
ten Daten fur eine hohere Effizienz zu analysieren.

Gravimetrisches Dosiersystem entspricht
héchsten Produktionsstandards

Was die Vorzlige des verwendeten Zuflihrungssystems betrifft,
so bringt eine fortschrittliche und duBerst prazise Technologie
wie die gravimetrische Dosiereinheit erhebliche Vorteile mit sich.
Denn sie ist eine Voraussetzung fiir eine konstante Produktion,
die darauf abzielt, das Ubergewicht zu reduzieren und gleich-
zeitig die Abmessungen des Durchmessers und der Dicke gemali3
der Bezugsnormen beizubehalten. Dieses System basiert insbe-
sondere auf einer Wiegezelle, die das Gewicht des vom Extruder
verarbeiteten Materials in Echtzeit messen kann und eine konti-
nuierliche Ruckmeldung an die Digital Extruder Control 4.0 (SPS)
sendet, die die Drehgeschwindigkeit der Extruderschnecke in
Abhangigkeit von der ermittelten Masse berechnet und festlegt.
Die Extrusionsgeschwindigkeit wiederum wird diesem Parame-
terentsprechend angepasst, wobei das Gewicht/Meter des Roh-
res konstant gehalten wird — ein entscheidendes Merkmal bei
eventuellen Schwankungen im Vorfeld des Bearbeitungsprozes-
ses. Auf diese Weise ermoglichen die Bausano-Anlagen die Ex-
trusion jedes einzelnen Rohrmeters nach vordefinierten
Spezifikationen.

.Die Kombination aus tberlegener Leistung und niedrigeren
Rohstoffkosten fuihrt dazu, dass PP-R-Rohre immer haufiger ein-
gesetzt werden und die weniger leistungsfahigen Metallrohre
ersetzen”, erklart Massimiliano Fenili, Technischer Leiter bei Bau-
sano. ,Aus diesem Grund haben wir uns bei Bausano seit eini-
ger Zeit auf die Entwicklung von speziellen Extrusionsanlagen
spezialisiert, die den anspruchsvollsten Anforderungen unserer
Kunden gerecht werden. Unser Ziel ist es, eine Komplettldsung
anzubieten, die maximale Ergebnisse garantiert und bis ins
kleinste Detail so konzipiert ist, dass das gewahlte Material op-
timal verarbeitet werden kann, insbesondere im Hinblick auf sein
rheologisches Verhalten. Die Einbeziehung der gravimetrischen
Dosiereinheit, die interessante Daten Uber die verarbeitete
Kunststoffmenge liefert, in Kombination mit der nachgelager-
ten Automatisierung, wie zum Beispiel der Stangeneinschlag-
maschine, zeugt von unserem Engagement, unsere Technologie
an die spezifischen Produktionsanforderungen anzupassen.”

m Bausano & Figli Spa
C.so Indipendenza 111, 10086 Rivarolo Canavese (T0), Italien
www.bausano.com


https://c.so/
https://www.bausano.com/
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»Sie bekommen eine Messung, der
Sie vertrauen kébnnen”

HOHLE nutzt SIKORAs Réntgenmesssysteme fir die inline
Qualitatskontrolle von Microducts

HOHLE ist ein Hersteller
erstklassiger Microducts,

die bei der Herstellung von
Glasfasernetzen verwendet
werden, um Glasfaserkabel
als Schutzkanal zu um-
schlieBen. Das in Estland
ansdssige Unternehmen
setzt in seinem Werk
Réntgenmesssysteme von
SIKORA zur Qualitéts-
kontrolle bei der Extrusion
von Microducts ein. Die
Zusammenarbeit zwischen
beiden Unternehmen basiert
auf dem gemeinsamen
Anspruch, qualitativ hoch-
wertige Produkte zu liefern,

um die Anforderun gen der Fur eine optimale Qualitdtskontrolle setzt HOHLE den LUMP 2000 zur Erkennung
Kunden zu erfdillen. von Knoten und Einschndrungen in den Microduct-Produktionslinien ein

OHLE ist bekannt firr kurze Lieferzeiten sowie flexible Dienst-

leistungen fur seine Kunden und legt groBen Wert auf die
Qualitat der von ihm produzierten Microducts. So werden nur
reine Rohstoffe von hochster Qualitat verwendet und wahrend
des Fertigungsprozesses kontinuierlich online Mess- und Regel-
systeme eingesetzt. Zur Messung des Innen- und AuBendurch-
messers, der Wanddicke und der Exzentrizitat der Microducts
hat das Unternehmen drei réntgenbasierte X-RAY 6000 PRO Ge-
rate von SIKORA in den Linien installiert, um Microducts im
Durchmesserbereich zwischen 3 und 20 mm zu messen. , Der
Vorteil der X-RAY-Systeme ist, dass man sich auf die Messwerte
verlassen kann und sofort beim Anfahren der Linie mit , einem

Von links: Toomas Koobas, CEO, und Marko Hoolma,
Production Manager, bei HOHLE in der Microduct-Fertigung
in Estland
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HOHLE setzt das X-RAY 6000 PRO fir die
Dimensionsmessung bei der Herstellung von Microducts ein

Schuss” korrekte Produktabmessungen erhalt”, erklart Toomas
Koobas, CEO bei HOHLE, und figt hinzu: ,Bei der Herstellung
von Microducts ist eine kontinuierliche inline Uberwachung der
Schltsselfaktor, wenn es um die Qualitat geht. Dies kann mit
den Geraten von SIKORA erreicht werden.”

Eine Besonderheit bei HOHLE ist der Einsatz von drei separaten
Monitoren des Prozessorsystems ECOCONTROL 6000, die an
jedes Rontgengerat angeschlossen sind. Diese ermdglichen den
Bedienern einen standigen Zugriff auf die aktuellen Messwerte.
Die Echtzeit-Visualisierung ist das Geheimnis einer perfekten Pro-
zesskontrolle. Im Vergleich zu alternativen Technologien zur
Qualitatskontrolle, wie zum Beispiel Ultraschall, liefert Réntgen-
technologie konsistente Messwerte, die nicht durch Temperatu-
ren oder Material beeinflusst werden. Zudem werden keine
Koppelmedien benétigt und es ist keine Kalibrierung erforder-
lich. ,Mit Rontgen bekommen Sie eine Messung, der Sie ver-
trauen konnen, und eine Garantie flr die Einhaltung der
Spezifikationen fur Microducts”, sagt Koobas.

Fir eine gréBtmégliche Qualitatskontrolle setzt HOHLE in seinen
Anlagen zudem SIKORA Knotenwadchter ein. Diese Systeme er-
kennen kleinste UnregelmaBigkeiten auf der Oberflache der Mi-
croducts. Der Bediener erhdlt im Falle eines Fehlers sofort
Informationen und kann die notwendigen MaBnahmen ergrei-
fen. Die Kombination aus Réntgenmesssystemen und Knoten- ., ¢i«oRA AG

wachtern wéhrend des Fertigungsprozesses gewahrleistet  Bruchweide 2, 28307 Bremen, Deutschland
hochste Microductqualitat fur hochste Kundenzufriedenheit. www.sikora.net

...................................................................................................................................................................
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Flexible Produktion durch schnelleren
Mundungswechsel in der

Streckblasmaschine

Wurde auf Aseptik-Linien friher in der Regel
nur eine Produktkategorie gefahren, sind die
Abfiller sensitiver Getrdnke heute mit steigen-
den Anforderungen an die Flexibilitat kon-
frontiert: Wer beispielsweise sowohl aseptisch
abgefillte Getranke und Séfte als auch
kohlenséurehaltige Erfrischungsgetrdnke
produziert, muss fur erstere Flaschenéffnun-
gen von 38 mm und fir letztere von 28 mm
verarbeiten. Will man aber bei PET-Linien die
Behéltermindung wechseln, entsteht bisher
ein vergleichsweise hoher Umrtstungs-
aufwand insbesondere in der Streckblas-
maschine. Haufig stehen die Maschinen bis zu
vier Stunden still und das oft knappe Bedien-
personal wird unverhéltnisméaBig lange
gebunden. Dank des neuen vereinfachten
Mindungswechsels verklrzt KHS jetzt die Zeit,
die fir den Umbau der Streckblasmaschine
InnoPET Blomax benétigt wird —
Preform-Zufihrung inklusive.

““Iblicherweise versucht man, auf einer Linie nur Flaschen mit
identischem Neck herzustellen und abzuftllen. Wenn ein
Abfuller von Wasser ein stilles und ein karbonisiertes Produkt im
Wechsel produzieren méchte, muss er sich bisher entscheiden:
Nutzt er den eigentlich nur fir das karbonisierte Wasser erfor-
derlichen héheren und schwereren Neck fur beide Produkte?
Dann spart er zwar Zeit, verschwendet aber fur das stille Wasser

Arne Andersen,

Product Manager Stretch
Blow Molding, KHS:

,Die drastisch verkurzte
Umbauzeit beim Neck-
wechsel eréffnet unseren
Kunden ganz neue
Optionen fur ihre
Produktionsplanung.”
(Quelle: Frank Reinhold)

Sollen beispielsweise sowohl aseptisch abgefillte Getrédnke
und Séfte als auch kohlensédurehaltige Erfrischungsgetrdnke
produziert werden, bedarf es verschieden groBer
Flaschenéffnungen (Quelle: Frank Reinhold)

Material und Geld. Oder nimmt er immer wieder die mit einem
Mindungswechsel verbundenen langen Stillstandszeiten in
Kauf? Neben diesen Fragen spielt bei der Entscheidung oft das
Marketing eine Rolle, das eine den verschiedenen Produkten an-
gepasste Flasche fordert. Besonders haufig finden sich solche
Kombilinien, die auf den Mindungswechsel setzen, in Japan.

Bisher hoher Zeitaufwand

Um sich eine Vorstellung davon zu machen, wie aufwendig ein
derartiger Austausch allein in der Streckblasmaschine ist, lohnt
es sich genau hinzuschauen, welche Arbeitsschritte im Einzel-
nen daflr erforderlich sind: Zunachst bedarf es der Anpassung
der Preform-Zuftihrung und des Wechsels der sogenannten
Dornaufsatze, die in die Mindungen der Rohlinge geklemmt
werden, um diese sicher durch das Heizmodul zu fuihren. Es folgt
der Austausch der Greifer auf dem Sternrad, die die Preforms
im Neckbereich haltend zum Blasrad fthren. SchlieBlich mussen
in den Blasstationen die Formen, die Blasdusen und haufig die
Reckstangen sowie nachgelagert weitere Greifer, die die ferti-
gen Behalter zum sich anschlieBenden Fuller transportieren, ge-
wechselt werden. Die Anzahl der auszutauschenden Teile ist
dabei baugréBenabhangig. Von besonderer Bedeutung sind vor
allem die Dorne und Abschirmungen: Je héher die Maschinen-
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leistung, desto langer der Ofen, da die Behalter schneller unter-
wegs sind, zum Aufheizen aber immer die gleiche Verweilzeit
benotigt wird. Bei einer Streckblasmaschine des Typs InnoPET
Blomax 16 mit einer Leistung von bis zu 48.000 Flaschen pro
Stunde mussen zum Beispiel rund 170 Dornaufsatze und Ab-
schirmungen manuell ausgewechselt werden. Damit ist dieser
Teil des Neck-Wechsels fur den gesamten Zeitaufwand beson-
ders relevant — anders als der Austausch von nur 20 Greifern,
der vergleichsweise schnell erfolgen kann.

Zu Ende gedacht

Um den Umbau insgesamt deutlich zu beschleunigen, hat KHS
nicht nur die einzelnen Arbeitsschritte vereinfacht, sondern das
Konzept fur den gesamten Ablauf optimiert. , Gestartet sind wir
mit einer Analyse, wie Bediener arbeiten”, erklart Arne Ander-
sen, Product Manager Stretch Blow Molding. , Auf dieser Basis
haben wir Uberlegt, wie sich alle Tatigkeiten moglichst erleich-
tern und optimal organisieren lassen — besonders unter ergono-
mischen Gesichtspunkten. So wurden beispielsweise Magazine
eingebaut, die verhindern, dass der Bediener die Maschine
mehrfach verlassen muss, um etwa Wechselteile weg- oder her-
beizuschaffen. Zudem tauschen wir die Zangen aus, um die Zahl
der zu lésenden Schrauben zu reduzieren. Gleichzeitig werden
neu entwickelte Dornaufsatze verwendet, die sich nach Driicken
eines Auslosers einfach entnehmen lassen — das war friiher we-
sentlich komplexer.”

Bewusst habe KHS in diesem Fall einen Ansatz gewahlt, in des-
sen Fokus ein auf die realen Kundenanforderungen gerichtetes
zu-Ende-Denken der konkreten Prozesse stand, betont Ander-
sen. , Unser Ziel war es, innerhalb kirzester Zeit eine moglichst
groBe Verbesserung zu erzielen.” Beides wurde erreicht: Durch
den einfachen Mundungswechsel verkdirzt sich jetzt die Zeit, die
zwei Bediener zum Beispiel fir den Umbau der KHS Streckblas-
maschine InnoPET Blomax16 bendtigen, um gut zwei Drittel auf
nur noch rund 86 Minuten — Preform-Zufuhrung inklusive. Da
die PET-Flaschen in einer Blocklésung wie der KHS InnoPET BIofFill

Schritt 1: Wechsel der Abschirmungen Beim Umbau ftr den
Neckwechsel in der Streckblasmaschine werden zunéchst die
Abschirmungen ausgewechselt

durchgehend am Neck gehalten und transportiert werden,
wurde neben der Streckblasmaschine auch der Filler weiterent-
wickelt, um die Umristzeiten zu verktrzen. Im Fokus stand
dabei insbesondere der VerschlieBer, bei dem der fir das Anhe-
ben und Zudrehen der Flasche zustandige Konus manuell aus-
getauscht werden muss. Hinsichtlich der Schraubdeckel ist ein
Umbau hingegen nicht erforderlich, da die Kappenzufiihrung
doppelt angelegt ist — fur beide Mindungsdurchmesser im je-
weiligen Format.

GréBere Flexibilitat, geringere Lagerfldchen nétig

Die neue Option des Miundungswechsels, davon ist Andersen
Uberzeugt, beschert Getrankeproduzenten erheblich mehr
Flexibilitat, indem sie deutlich kurzere Produktionszyklen jetzt
auch fur Flaschen mit unterschiedlichen Mindungen fahren und
ihre Lagerhaltung entsprechend reduzieren kénnen. ,,Manche
unserer Kunden produzieren just in time — da gehen die ferti-
gen Gebinde ganz ohne Zwischenlager direkt auf die LKW. Sol-
chen Abfullbetrieben wird es durch die drastisch verkirzte
Umbauzeit ermoglicht, haufiger einen Neckwechsel vorzuneh-
men - sie profitieren somit von ganz neuen Optionen fur die
Produktionsplanung.” Das gleiche gelte fir Converter, die nun
auf einer Linie viel effizienter ihre tendenziell kleineren Chargen
mit teils sehr unterschiedlichen Flaschen fiir ihre Kunden produ-
zieren konnen. Erste Kunden in Asien, die den von KHS entwi-
ckelten schnellen Mundungswechsel bereits nutzen, sind
hochzufrieden mit der Zeit- und Aufwandseinsparung. Entspre-
chend fallt ihr Feedback zu dieser neuen nachristbaren Option
rundum positiv aus.

m KHS GmbH
Juchostr. 20, 44143 Dortmund, Deutschland
www.khs.com
interpack 2023: Halle 13, Stand A31

Schritt 2: Wechsel des Dornaufsatzes Mit simplem Druck auf
eine Feder wird der Dornaufsatz entriegelt, wodurch er
einfach und schnell ausgetauscht werden kann

(Beide Bilder, Quelle: J6rg Schwalfenberg)
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Mit Verpackung gegen die

Verschwendung

Lebensmittelverpackungen
mussen heute weitaus mehr
kénnen als nur das jeweilige
Produkt zu schiitzen. Zwar ist
es ihre wichtigste Funktion,
vom Zeitpunkt des Verpackens
tber den Transport, die
Lagerung bis in den Verkauf
daflr zu sorgen, dass der
Inhalt heil in den Haushalten
landet. Doch auch Design und
Material haben groBen
Einfluss auf die Kaufent-
scheidungen, denn immer
mehr Menschen wiinschen
sich nachhaltiger verpackte
Lebensmittel.

ie meisten Lebensmittel kdnnen allerdings ohne Verpackung

weder transportiert, gelagert noch verkauft werden und
wirden unverpackt vorzeitig verderben. Die schitzende Hulle
halt schadliche Einflusse wie Licht, Sauerstoff oder Feuchtigkeit
fern und verhindert Verschmutzungen oder Beschadigungen. Sie
verlangert die Haltbarkeit und reduziert damit die Verschwen-
dung von Lebensmitteln erheblich.
Entlang der gesamten Wertschopfungskette werden weltweit
Uber 930 Mio. Tonnen Lebensmittel pro Jahr weggeworfen.
Diese Zahlen stammen aus dem letzten Bericht des Umweltpro-
gramms der Vereinten Nationen (UNEP). Der Schweizer Verein
Food Waste spricht sogar davon, dass im Schnitt jedes dritte Le-
bensmittel zwischen Feld und Teller verloren geht oder ver-
schwendet wird. Zur Agenda 2030 der UN gehort daher das Ziel,
die weltweite Pro-Kopf-Verschwendung von Lebensmitteln bis
2030 zu halbieren. Die Verfasser des Food Waste Index Report
2021 gehen zudem davon aus, dass acht bis zehn Prozent der
weltweiten Treibhausgasemissionen auf Lebensmittel entfallen,
die nicht konsumiert werden. Verpackungen kénnen helfen,
diese Verschwendung einzuddmmen.

Neue recycling-
féhige PA-IPE-
Folie ist auch fir
Convenience-
Lebensmittel
geeignet

(Bild: allvac)

Die Nachfrage nach Folienstreckanlagen zur Herstellung biaxial orientierter Folien
aus Polyamid steigt (Bild: Briickner Maschinenbau)

Den , Sustainable Development Goals” der Vereinten Nationen
folgt auch die SAVE FOOD Initiative, die 2011 von der Messe Dus-
seldorf, der FAO und der interpack gegriindet wurde. Ziel ist es,
ein 6ffentliches Bewusstsein fur das Thema zu schaffen und in
Zusammenarbeit mit Politik, Gesellschaft und Industrie Gegen-
strategien und Loésungen zu entwickeln. Ein besonderer Fokus
liegt dabei auf Innovationen aus der Verpackungsindustrie. Und
so beschaftigt sich ein aktuelles Forschungsprojekt von SAVE
FOOD auch mit der Frage, wie biologisch abbaubare Lebensmit-
telverpackungen aus Lebensmittelabféllen oder aus Nebenpro-
dukten der Lebensmittelproduktion hergestellt werden kénnten.
Doch Verpackungen sollen nicht nur fur langere Frische und
Haltbarkeit sorgen. Verbraucher*innen fordern zunehmend um-
weltfreundliche Packmittel. Recyclingfahig oder aus nachhalti-
gen Materialien hergestellt sollen sie sein, dennoch aber
verderbliche Produkte optimal schiitzen. Und so sind gerade Le-
bensmittelverpackungen heute echte Hightechprodukte. Die
allvac Folien GmbH etwa hat eine EIf-Schicht Polyamid/Poly-
ethylen-Lebensmittelfolie entwickelt, die vollstandig wiederver-
wertet werden kann und dafur die EU-weite Zertifizierung des
Instituts cyclos-HTP bekam. ,, Ohne 6kologische Verpackungslo-
sungen geht es nicht mehr. Daflr ist der Druck auf die Lebens-
mittelhersteller einfach zu groB”, sagt Dr. Andreas S. Gasse,
Geschaftsfuhrer der allvac Folien GmbH.

Zur Herstellung aromadichter Lebensmittelverpackungen eignen
sich so genannte biaxial orientierte Folien aus Polyamid, etwa
zum Verpacken oliger, fettiger Lebensmittel und fur Tiefkhl-
kost. Der Bedarf fur diese Folien, die ihre besonderen Eigen-
schaften durch ein Reckverfahren erhalten, steigt kontinuierlich
und damit ebenso die Nachfrage nach entsprechenden Folien-
streckanlagen. Ein Hersteller solcher Anlagen, der interpack Aus-
steller Brickner Maschinenbau, setzt dabei auch auf mehr
Effizienz in der Folienproduktion. Diese wird aus Sicht des Ma-
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schinenbauers durch einen sinkenden Rohstoffeinsatz, einen ge-
ringer werdender Energieverbrauch und ,Zero Waste” in der
Folienherstellung erreicht. Briickner hat jetzt entsprechende An-
lagenkonzepte entwickelt.

Greiner Packaging setzt bereits Verpackungslésungen aus bis zu
100 Prozent PET-Rezyklat, so genanntes rPET, um und will damit
zeigen, wie die Lebensmittelverpackung der Zukunft aussehen
kann. Mithilfe des temperaturstabilen Materials rPET HTS ist dem-
nach in Zukunft sogar der Einsatz von recyceltem PET fur Produkte
maoglich, die eine HeiBsterilisation bendtigen. Der Verpackungs-
hersteller hat auBerdem eine sich-selbst-trennende Karton-Kunst-
stoff-Kombination entwickelt, die das Recycling erleichtern soll.
Dabei trennt sich der Kartonwickel, der einem diinnwandig aus-
gefertigten Kunststoffbecher Stabilitat gibt, bereits wahrend des
Abfallsammelprozesses eigenstandig vom Becher ab. Karton und
Kunststoff kénnen so schon beim ersten Sortierprozess den rich-
tigen Materialstrdmen zugeordnet werden, also noch bevor die
Verpackung in der Recyclinganlage ankommt.

Durch die angepasste
Schutzatmosphére der
Verpackung bleibt die Qualitdt

der Frichte ldnger erhalten (Bild: BASF)

Das PET-Recycling ist langst etabliert und stellt Rezyklat fur neue
Lebensmittelverpackungen bereit. Doch auch andere Kunst-
stoffsorten konnen wieder zur Herstellung von Lebensmittelver-
packungen eingesetzt werden. Mit dem chemisch recycelten
Polyamid Ultramid Ccycled bietet die BASF beispielsweise neue
Moglichkeiten fir die Entwicklung nachhaltiger Verpackungen
speziell fur den Frischwarenbereich. Der Chemiekonzern geht
dafur mit seinem ,,ChemCycling“-Projekt neue Wege in der Ver-
wertung von Kunststoffabfallen und entwickelt die Pyrolyse-
technologie weiter, mit der aus Kunststoffabfallen, die ansonsten
energetisch verwertet oder deponiert wirden, neue Rohstoffe
gewonnen werden. ,In einem thermochemischen Verfahren ge-
winnen unsere Partner aus Altkunststoffen Recyclingrohstoffe,

Gestochen scharf: Mit dem Laser auf kompostierbare Folie
aufgebrachter QR-Code (Bild: Domino Deutschland)

Verbraucher wollen mehr “Reduce, Reuse, Recycle”-L6sungen
(Bild: Greiner Packaging)

die dann in den BASF-Verbund eingespeist werden. Uber einen
Massenbilanzansatz kann der Rohstoff bestimmten Produkten,
wie dem Ultramid Ccycled, zugeordnet werden. Dies tragt dazu
bei, fossile Rohstoffe zu ersetzen und ist ein wichtiger Schritt in
Richtung Kreislaufwirtschaft. Da chemisch recycelte Kunststoffe
von ihrer Qualitat und Sicherheit her Neuware gleichwertig sind,
erweitert sich die Palette an nachhaltigen Kunststoffen, die fur
Verpackungen von Frischwaren eingesetzt werden kénnen”,
sagt Dr. Dominik Winter, Vice President des europaischen Po-
lyamidgeschafts von BASF.

Um Unternehmen optimale Losungen fur die Codierung und
Kennzeichnung ihrer Lebensmittelverpackungen anbieten zu
koénnen, forschen und experimentieren in der Domino Laser-Aca-
demy in Hamburg Experten des Unternehmens mit neuen Sub-
straten. “Wir verbringen viel Zeit damit, neue Verpackungs-
materialien zu analysieren. Aufgrund der neuen europaischen
Vorschriften fur recycelte Kunststoffe bestehen derzeit etwa 95
Prozent der von uns zu prifenden Lebensmittelverpackungs-
muster aus recycelten oder recycelbaren Kunststoffen. Mit un-
seren Faser- und UV-Lasern haben wir viele gute Loésungen fur
die Codierung dieser Substrate. Wir gehen jedoch davon aus,
dass in den kommenden Jahren die Nachfrage nach kompos-
tierbaren Lésungen zunehmen wird. Deshalb wollen wir vorbe-
reitet sein, unsere Kunden auch dahingehend zu beraten und
Losungen fur diese neuen Materialien anzubieten”, sagt Dr.
Stefan Stadler, Teamleiter der Domino Laser Academy. Passend
zu dieser Ausrichtung hat das Laserteam die Eignung der Laser-
codierung fur die kompostierbaren NatureFlex-Folienprodukte
des japanischen Unternehmens Futamura geprift. Mit dem
Laser wird auf der Folie ein gestochen scharfer, weier Code er-
zeugt, ohne die Integritat der Originalfolie zu beeintrachtigen,
die chemische Zusammensetzung zu verandern oder die Eigen-
schaften der Feuchtigkeitsbarriere zu beeinflussen. Die druck-
freie Codiermethode erfordert keine zusatzlichen Materialien auf
dem kompostierbaren Substrat, was die Zertifizierung der End-
verpackung deutlich erleichtern durfte.

Die Nahrungsmittelbranche gehort zu den Top-Besucherziel-
gruppen der interpack, dementsprechend groB ist das Angebot.
Vom 4. bis 10. Mai 2023 erfahren Besucher*innen in Dussel-
dorf, welche nachhaltigen und zukunftsfahigen Losungen die
Lebensmittelbranche aktuell bereithalt.

m Messe Diisseldorf GmbH
www.interpack.de
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M So sehen die Plane der Aussteller zur
interpack 2023 aus: Sie zeigen wie man
zum Game-Changer im Bereich Nachhal-
tigkeit wird, Prozess- und Verpackungs-
technik fur ein besseres Leben oder
effiziente und ressourcenschonende Pro-
duktionsprozesse. Rund 2.700 Key-Player
und Newcomer aus aller Welt nutzen die
interpack vom 4. bis 10. Mai als Schau-
platz fur ihre Premieren und feiern das
lang herbeigesehnte Wiedersehen der
globalen Verpackungsbranche.

Auf dem Markt der Packmittel, Packstoffe
und Packhilfsmittel bewegt sich viel. Die
Besucher*innen kénnen zahlreiche Neu-
heiten erwarten.

m Messe Diisseldorf GmbH
www.interpack.de

Simply Unique Packaging -
Neue kleine und groBBe Verpackungsmaschinen flr Food & Beverage, Pharma,
Consumer und Industrial Packaging

B Auf der interpack informiert Bekum
Uber 20 neue Maschinenmodelle fur
kleine bis groBe Behéltervolumen. Die auf
der K 2022 erstmals vorgestellte neue 8er
Serie punktet mit verbesserter Energieef-
fizienz, hoherer Flexibilitdt und klrzeren

Lieferzeiten. Die Prasentation von vielen
exklusiven technischen Lésungen, dem
Ausbau des digitalen Service und die Ver-
arbeitung von Recycling-Materialien und
Calciumcarbonat (Kreide) im Dreischicht-
verfahren liegen im Messe-Fokus.

20 neue Maschinen fir viele Blas-
formanwendungen und Industriefel-
der: Mit der Markteinfihrung der neuen
8er Serie bietet Bekum nun auch voll-
elektrischen  Kleinblasmaschinen — mit
60/120 kN SchlieBkraft und 280 bis

Neu designte elektrische Langhub-Blasformmaschine EBLOW 1208D mit 500 kN SchlieBkraft und 1.280 mm Wagenhub

(Bilder: BEKUM)
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520 mm Wagenhub fur kleine Flaschen
an. Die neuen vollelektrischen Langhub-
maschinen mit 500 kN SchlieBkraft und
1080/1280 mm Wagenhub fir héchste
Ausstossleistungen erganzen die Verpa-
ckungsmaschinenserie fur Flaschen, Ka-
nister und Behalter, die mit 150 kN
SchlieBkraft und 520 mm Wagenhub be-
ginnt. Ein weiteres Highlight sind die neu-
entwickelten XBLOW-GroBblasmaschinen
fir GroBkanister, (L-Ring)-Fasser und IBCs
mit hybrid-elektrischer SchlieBeinheit bis
3.000 kN SchlieBkraft (Patent pending),
die sich in neuem Industriedesign zeigen.
Bei den Verpackungs- und Langhubma-
schinen kommt der neue, exklusiv bei
Bekum erhaltliche, vollelektrischer Doppel-
kniehebel-SchlieBantrieb e-Twin-Toggle mit

besonderer Lagerung und geringem Ver-
schlei zum Einsatz. Die weltweit einheitli-
che Steuerungsplattform Bekum Control
8.0 mit Industrie 4.0 Paket und KI Health
Monitoring sorgt fur hochste Anlagen-
verflgbarkeit und ist auch als Nachrus-
tung fur Bestandsmaschinen erhaltlich.

In der neuen Serie kommen standardma-
Big hocheffiziente HiPEx 36D Extruder in
neuen BaugréBen bis 720 kg/h Durchsatz
bei hoher Schmelzehomogenitat und 20
Prozent Energieeinsparung zu Einsatz.

Mit der Erweiterung des Service am
Standort Traismauer profitieren Bekum-
Kunden von kurzeren Reaktionszeiten,
einem umfangsreichen digitalen techni-
schen Support via Smart Glass, Tablet und
Smartphone und einem digitalen Ersatz-
teilkatalog. Dartber hinaus verfolgt
Bekum einen ganzheitlichen Kundenbe-
ratungsansatz fur extrusionsgeblasene
Behalter namens Contours & Containers.
Auf Basis eines Kunden-Verpackungskon-
zepts bietet Bekum Uber die Entwick-
lungs- und Designphase eines Behalters
mit seinen Partnern eine Machbarkeits-

prifung, eine FEM- und Extrusions-Simu-
lation sowie ein 3D-Prototyping an. Dies
beschleunigt die Markteinfihrungszeit
und reduziert die Kosten.

Circular Economy — Materialeinspa-
rungen in der Kreislaufwirtschaft: Seit
vielen Jahren engagiert sich Bekum fiir
die Kreislaufwirtschaft und liefert Losun-
gen zur kostenglinstigen Wiederverwer-
tung sortenreiner PE- oder PP-Kunststoff-
abfalle. Durch den Einsatz der Tri-Extrusi-
onstechnologie und den simulationsge-
stUtzten neuentwickelten Dreischicht-
Kopfen von Bekum entstehen ressour-
ceneffiziente blasgeformte Behalter. Das
Recyclingmaterial (PCR) wird in diesem
Dreischicht-Verfahren in die mittige Rezy-
klatschicht zwischen dinnwandig ausge-

Digitaler Service:
Bekum Remote
Unterstitzung via
Smart Glasses

RERERE) [ T

l

fUhrten, aus Neuware bestehenden
Innen- und AuBenschichten eingebettet.
Das 6kologische Anliegen ist, einen mog-
lichst hohen Anteil der mittigen Rezyklat-
schicht unter Bericksichtigung der
Formteilgeometrie zu erzielen, um den
Gesamtverbrauch von neuem Kunststoff
im Produktionskreislauf zu reduzieren.
Entscheidend ist dabei die Gewahrleis-
tung der Sortenreinheit. Nur wenn Innen-
wie AuBenschicht und die Rezyklat-
schicht aus gleichem Material bestehen,
kénnen die Dreischichtprodukte am Ende
ihrer Nutzungsdauer wieder leicht recy-
celt und der Kreislaufwirtschaft zugefihrt
werden. Dartber hinaus kann die Ver-
wendung von PCR in der mittleren
Schicht eine Kostensenkung der Behal-
terherstellung erméglichen. Dieses Ver-
fahren bietet Bekum auch fur bestehen-
den kleine und groBe Blasformmaschinen
als Nachristung an.

Besser als Energieeffizienz Klasse 10
nach Euromap: Bekum setzt energie-
sparende Antriebe ein, die ihre Brems-
energie in einen Zwischenkreis zurtick-

speisen, um beim nachsten Beschleuni-
gungsvorgang genutzt zu werden. Bei
den Kleinblasmaschinen sinkt dadurch der
effektive Energieverbrauch fur Wagen-
und SchlieBplattenbewegung auf etwa
1 kWh je Betriebsstunde.

In Kombination mit den neuen energie-
optimierten HiPEx-Extrudern sind spezifi-
sche Energieverbrauche von unter
0,26 kWh/kg (Demonstrationswert der
EBLOW 408D K-Messeproduktion 2022)
maoglich — dies Ubertrifft der effizientesten
Klasse 10 nach EUROMAP 46.1.

m Bekum Maschinenfabriken GmbH
www.bekum.com
interpack 2023: Halle 13, Stand B32

Energiesparen
mit nachhaltigen
Vakuumldsungen

B Das Thema Energiesparen wird 2023
groBer geschrieben denn je. Das trifft
auch auf den Verpackungsmarkt zu.
Busch Vacuum Solutions prasentiert auf
der interpack 2023 zum ersten Mal seine
neueste Vakuumlésung COBRA DX zur
energieeffizienten Vakuumerzeugung fur
das Vakuumverpacken.

Die neueste Schrauben-Vakuumpumpe
von Busch, die COBRA DX punktet vor
allem in Sachen Benutzerfreundlichkeit
und Kostenbewusstsein. Dank Plug&
Pump ist die Vakuumpumpe sofort ein-
satzbereit. Einstellungen lassen sich ein-
fach Uber das integrierte Touchpad
steuern. Durch den intelligenten Antrieb
mit variabler Drehzahlregelung kann stets
ein optimales Vakuumniveau erreicht
werden, was den Energieverbrauch senkt
und die Betriebskosten auf ein Minimum
reduziert.

Bei der COBRA DX handelt es sich um
eine trockene Vakuumpumpe, die durch
ihre hochmoderne Schrauben-Vakuum-
technologie hervorragende Laufeigen-
schaften sowie eine hohe Dampf- und
Partikelvertraglichkeit — aufweist und
zudem auBerst energieeffizient arbeitet.
Aktuell ist die neue COBRA DX in zwei
BaugroBen erhéltlich und deckt durch die
variable Drehzahlregelung den Leistungs-
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bereich bis 950 m*® Saugvermdgen pro
Stunde ab und erreicht einen Enddruck
von bis zu 0,01 mbar.

Alle Betriebsdaten werden permanent
aufgezeichnet und gespeichert. Damit
eignet sich die neue COBRA DX hervorra-
gend fur die unterschiedlichsten Anwen-
dungen der Verpackungsindustrie, wie
Tiefziehverpackungsmaschinen,  Tray-
sealer, und MAP-Anwendungen. Zudem
kann die COBRA DX hervorragend als
Herzstick fur den Aufbau eines modula-
ren zentralen Vakuumsystems eingesetzt
werden.

Mit der MINK MV 0040 prasentiert Busch
eine weitere trockene Vakuumpumpe mit
integrierter intelligenter Steuerung, die
sich besonders fir den Einsatz bei
Schlauchbeutel-Verpackungsmaschinen
oder Pick-and-Place-Anwendungen be-
wahrt hat. Eine Entwicklung, die sich mit
deren Energieeffizienz, anndhernder War-
tungsfreiheit und durch die bedarfsab-
hangige Regelbarkeit begriinden lasst.
Der intelligente Antrieb mit Drehzahlre-
gelung und PID-Controller reduziert den
Energieverbrauch und senkt somit die Be-
triebskosten auf ein Minimum. Durch die
olfreie Verdichtung ist das Allround-Talent
MINK auch hervorragend fur Reinraume
in der Pharmaindustrie geeignet.
Weitere Einsparungen lassen sich mit
OTTO erreichen. OTTO ist die digitale Ser-
vice-Innovation von Busch, die durch eine

COBRA DX 0950 A
(Bildquelle: Busch Vacuum Solutions)

intelligente Uberwachung der Vakuum-
pumpen die Stillstandszeiten in der Pro-
duktion verringern und die Prozess-
sicherheit erhdhen kann. Die Vakuumex-
perten von Busch werden die Vorteile von
OTTO ihren Besuchern auf der interpack
live prasentieren.

Neben der neuesten trockenen COBRA
Vakuumtechnologie und der bewahrten
MINK  Klauen-Vakuumpumpe,  zeigt
Busch auf der interpack das robuste TYR
Drehkolbengeblase, das sich besonders
fur die Zentralisierung ganzer Verpa-
ckungsstraBBen wie zum Beispiel Vakuum-
bander, Kartonaufrichter, Handhabung

von Kleinverpackungen wie Blister eignet.
Busch bietet neben modularen Lésungen
vor allem auch individuelle Vakuumsys-
teme an. Diese werden passgenau fur die
Bedurfnisse der Kunden ausgelegt. In
Kombination mit maBgeschneiderten Ser-
vicepaketen und erganzt durch die digi-
talen Services von Busch kann eine
effiziente und sichere Vakuumversorgung
sichergestellt werden.

m Busch Dienste GmbH
www.buschvacuum.com
interpack 2023: Halle 4, Stand D40

Innovative und nachhaltige Losungen fir verschiedene Branchen

W KIEFEL prasentiert auf der interpack
2023 sein umfangreiches Portfolio an in-
novativen und nachhaltigen Lésungen fur
verschiedene Branchen. Ein besonderes
Highlight: Kiefel wird mit dem WorldStar
Award ausgezeichnet.

Kiefel wird sein umfangreiches Portfolio
an innovativen Losungen fur die Herstel-
lung von Verpackungsprodukten Uber-
wiegend digital prasentieren. Die
Verarbeitungsmaglichkeiten reichen von
Naturfasern Gber recycelte und recycel-
bare Polymere bis hin zu biobasierten Ma-
terialien. Produktmuster wie Becher,
Schalen, Schusseln oder Kaffeekapseln
werden zu sehen sein.

LAuf der interpack 2023 liegt ein Schwer-

punkt auf den Maschinen zur Herstellung
von biologisch abbaubaren Naturfaser-
verpackungen. Wir freuen uns sehr, dass
wir auf dieser Messe den WorldStar
Award 2023 fur unsere NATUREFORMER
KFT 90 Maschine erhalten, mit dem das
Engagement von Kiefel fir nachhaltige
Verpackungslésungen gewdirdigt wird",
sagt Cornelia Frank, Global Director fur
Fiber Packaging bei Kiefel. Kiefel Fiber
Thermoforming ermoglicht die Herstel-
lung von nachhaltigen Verpackungen wie
Schalen, Becher, Deckel, Kaffeekapseln,
Verpackungen fur Tiefkihlkost, Umver-
packungen fur Elektronik und Luxusguter
oder Blumentopfe. Gemeinsam mit der
Pagés Group und MCC Verstraete wird

Mit dem SOLUTIONPERFORMER KFS
kénnen verschiedene Beutel
produziert werden
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Auf Maschinen von Kiefel kbnnen hochwertige
Kunststoffverpackungen effizient hergestellt werden

(Bilder© KIEFEL GmbH)

Kiefel unter anderem recycelbare oder
kompostierbare Etikettenlésungen pra-
sentieren, die fUr Faserverpackungen ge-
eignet sind.

.Dartber hinaus zeigen wir Maschinen-
technologie fur die effiziente Produktion
von nachhaltigen Polymerbehaltern, die
leicht und materialsparend sind und aus
Monomaterialien hergestellt werden kon-
nen, wie zum Beispiel unseren SPEED-
FORMER KMD 78.2 SPEED fur die

Schalenproduktion und unseren SPEED-
FORMER KTR 5.2 fur die Becherproduk-
tion", betont Armin Dietrich, Director
Sales fur Polymer Packaging bei Kiefel.

Neben diesen Verpackungsanwendungen
engagiert sich Kiefel auch mit seinem
neuen flexiblen SOLUTIONPERFORMER
fur die Verbesserung der Lebensqualitat
von Patienten und die Gesundheitsvor-
sorge: Besucher kénnen sich von dem
modularen System Uberzeugen, das Beu-

Vielféltige Naturfaserverpackungen — von Schalen, Bechern
Uber Kaffeekapseln, Behélter fiir Frozen Food und mehr ist

vieles méglich

telherstellung, Befillung und Versiege-
lung zum besten Preis-Leistungs- Verhalt-
nis vereint, fur die Produktion von
Infusions-, Mehrkammer- oder CAPD-
Beuteln in hochster Qualitat.

m KIEFEL GmbH
www.kiefel.com
interpack 2023: Halle 8a, Stand C57

Praxisorientierte Digitalisierungsldésungen flr bedarfsgerechte und sichere

Prozesse

B Das Fraunhofer-Institut fir Verfahrens-
technik und Verpackung IVV prasentiert
auf der interpack vom am VDMA-
Stand in Halle 4 neue Technologien und
Lésungen, mit denen Unternehmen der
Verpackungs- und Lebensmittelindustrie
die digitale Wertschopfung und den Ein-
stieg in die Kreislaufwirtschaft realisieren
kénnen.

Virtuelle Realitdt und digitaler Zwil-
ling erlauben ortsflexible Qualifika-
tion von Maschinenbedienenden: Das
Fraunhofer IVV entwickelt digitale Schu-
lungssysteme zur Aus- und Weiterbildung
von Bedien- und Technikpersonal auf
Basis von Virtueller Realitat (VR). Diese er-
maoglichen das Erlernen von Handlungs-
schritten wie sie zum Beispiel beim
Formatwechsel erforderlich sind. Ebenso
unterstlitzen sie gezielt den schnellst-
maoglichen Aufbau eines tiefgreifenden

Selbstgesteuerte Personaltrainings in der Virtuellen Realitdt erméglichen den
gezielten und nachhaltigen Aufbau von Prozesswissen, ohne die reale Produktion
stoppen zu missen oder Ressourcen zu verbrauchen

(Alle Bilder: © Fraunhofer IVV)
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Prozessverstandnisses, welches fir eine
nachhaltige Stérungsbeseitigung und
-vermeidung notwendig ist. Die Schu-
lungsanwendung ist auf VR-Endgeraten
als Stand-alone-Anwendung lauffahig
und die Maschine muss fur die Qualifika-
tionsmaBnahme nicht verfugbar sein. Die
Lernenden kénnen Fehler machen und
Erfahrungen sammeln, ohne dabei die
Maschinenverfligbarkeit zu beeintrachti-
gen oder gar Schaden zu riskieren.

Die VR-Schulungsszenarien basieren auf
dem CAD-Modell der Maschine und den
entsprechenden Prozessmodellen sowie
einem individuell zugeschnittenen didak-
tischen Konzept. Letzteres wird an den
konkreten Arbeitsaufgaben der Bedie-
nenden ausgerichtet und definiert ver-
schiedene modulare Lernbausteine. Am
Messestand kann das Schulungssystem
fur die Anwendung an einer Anlage zur
Herstellung tiefgezogener Verpackungen
selbst getestet werden.
Digitalisierungsberatung fir eine zu-
kunftssichere, unternehmensspezifi-
sche Digitalisierungsstrategie: Die Digi-
talisierung bietet Losungen fur aktuelle
Herausforderungen wie die Sicherstel-
lung resilienter Prozesse, die Implemen-
tierung der Kreislaufwirtschaft oder den
Fachkraftemangel. Bei der konkreten Um-
setzung von Konzepten wie der vernetz-
ten Produktion, einem Datenaustausch
entlang der gesamten Wertschopfungs-
kette oder dem “Industrial Internet of
Things” unterstltzt das Fraunhofer IVV
Unternehmen bei ihrem Transformations-
prozess bei der Entwicklung unterneh-
mensspezifischer Technologie- und Assis-
tenzlésungen, individueller Software zur
Systemintegration sowie beim Einsatz von
Kl'in der Produktion.

Tiefgezogene faserbasierten Verpackungen mit qualitdtssicherndem, leicht
trennbarem Barriere-Layer

Intelligente Reinigungstechnologien
zur Gewdhrleistung der Produktsi-
cherheit: Manuelle Reinigungsprozesse
von Maschinen, Anlagen oder Produkti-
onsumgebungen unterliegen groBen
Qualitatsschwankungen, sind nicht re-
produzierbar und stellen Unternehmen
angesichts des sich weiter verscharfenden
Fachkraftemangels zusatzlich vor groBBe
Herausforderungen. Um dem entgegen-
zuwirken, entwickelt das Fraunhofer IVV
intelligente Technologielésungen fir die
Automatisierung manueller Reinigungs-
prozesse.

Auf der interpack demonstriert das Fraun-
hofer IVV mit dem AR-basierten “Clean-
Assist” sowie zwei Varianten des “Mobile
Cleaning Device"” zukunftweisende Tech-
nologieanwendungen fir qualitatssi-
chernde, effiziente und resiliente Pro-
duktionsprozesse. Mittels intelligenter
Sensorik und Digitalem Zwilling ist eine
vollstandige, vollautomatisierte Doku-

“MCD"” und “Inline MCD"”: Intelligente Reinigungsroboter fur die automatisierte
und reproduzierbare Reinigung von Anlagen und Produktionsumgebungen

mentation der Reinigung und Reini-
gungsvalidierung mdglich.
Qualitatssicherung durch digitale As-
sistenz: "CleanAssist” ist der erste virtu-
elle Reinigungsassistent fur die manuelle
Reinigung. Die Reinigungslanze verfligt
Uber Trackingsensoren, mit denen der
aufgetragene Volumenstrom (= Reini-
gungsleistung) und Spruhschatten analy-
siert und dokumentiert werden k&énnen.
Mittels eines AR-Gerdats wird ein Digitaler
Zwilling in die echte Reinigungsumge-
bung Ubertragen und der reale Reini-
gungsfortschritt in Quasi-Echtzeit im
Sichtfeld des Bedienenden angezeigt.
Vergessene oder unter- bzw. Uberreinigte
Bereiche werden dem Personal visualisiert
und gehoren somit der Vergangenheit an.
Vollautomatisierte, flexible Reinigung
4.0: Das "Mobile Cleaning Device” (MCD)
ist ein intelligenter, modularer Reinigungs-
roboter, der auf der interpack in zwei ein-
satzspezifischen Varianten prasentiert wird.
Zum einen als autonom fahrendes Gerat
zur automatisierten Reinigung ganzer Pro-
duktionsumgebungen. Die hochintegrierte
Verschmutzungssensorik des “MCD” er-
fasst automatisch den Verschmutzungs-
grad und erméglicht die Dokumentation
des Reinigungsprozesses. Die Reinigung er-
folgt mittels innovativem, um drei Achsen
rotierendem  Zielstrahlreinigungssystem
(AJC). Zum anderen existiert das “MCD"
als Inline-Version (“Inline-MCD") fur die
automatisierte Reinigung von Prozessanla-
gen und -linien. Das “Inline-MCD" ist zu-
satzlich mit diversen Reinigungsdiisen und
-birsten ausgeristet und fahrt fur den Rei-
nigungsprozess auf dem Produktweg Uber
Forderbander bzw. Schienensysteme durch
die Prozessanlagen.
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Einstieg in die Kreislaufwirtschaft —
naturfaserbasierte Verpackungslésun-
gen und Materialsubstitution: Den
wachsenden Forderungen an die Verpa
ckungsindustrie nach kreislauffahigen Ver-
packungssystemen begegnet das Fraun-
hofer IVV mit der gezielten Entwicklung
von faserbasierter Verpackungslésungen
und Technologien zur sicheren Beherr-
schung des Verarbeitungsverhaltens von
Papier und alternativen Materialien in
schnelllaufenden Maschinen.

Anhand von Exponaten werden die er-
reichbare Formenvielfalt tiefgezogener fa-
serbasierter Verpackungen, die Synergie

von Pragungen mit 3D-Formteilen zur
Gestaltung von Verbraucherverpackun-
gen sowie die Kombination von Formtei-
len mit funktionellen und teilweise
organischen Barrieren demonstriert.

Mit dem Fokus auf Effizienz, Sicherheit
und Machbarkeit bietet das Fraunhofer
IVV ganzheitliche Unterstitzung bei der
Umstellung auf alternative Materialien
und Rezyklate. Auf der interpack gibt das
Institut Einblick in weiterentwickelte Um-
form-, Flige-, Mess- und Uberwachungs-
technologien und Forschungsdienstleis-
tungen entlang der Prozesskette. Diese
reichen von der Materialauswahl und

Verpackungsinnovationen als multimediales

Live-Erlebnis

B Was macht die ideale Verpackung aus?
Die Antworten darauf prasentiert Schiitz
auf der diesjéhrigen interpack in visuell
eindrucksvoller Form. Unter dem Messe-
motto , Containing everything that mat-
ters" beleuchtet der Verpackungs-
spezialist die aktuellen Anforderungen
und Aufgabenstellungen in der Supply
Chain und stellt dafur seine neuesten Pro-
dukt- und Servicelésungen im Bereich
IBC, Kunststoff- und Stahlfasser vor.

Der besondere Stellenwert, den Schitz
der interpack zumisst, spiegelt sich in
dem mehrstockigen, aufwandig gestalte-
ten Messestand auf Uber 650 m? wider.
GroBflachig integrierte, fortschrittlichste
LED-Technik l3sst nicht nur den komplet-
ten Stand immer wieder in neuer Form er-
strahlen, sondern ist pragender Teil der
multimedialen Gesamtprasentation. So
werden die vorgestellten Produkte und
Themen auf der gesamten Flache mit
Hilfe von modernen 3D-Animationen pra-
sentiert. Mit einem internationalen Team
ladt Schiitz Interessierte ein, sich Uber die
Innovationen zu informieren. Dazu steht
eine Vielzahl von Exponaten zum Live-Er-
leben ebenso zur Verfligung wie ausfihr-
liche Produkt-Animationen, die die
spezifischen Neuheiten anschaulich erkl&-
ren.

Als Technologieunternehmen und Pionier
in der Kreislaufwirtschaft verfolgt Schiitz
seit Jahrzehnten ein ganzheitliches Ver-

packungskonzept, das samtliche Aspekte
einbezieht. Diese Philosophie findet auch
im diesjahrigen Messemotto , Containing
everything that matters” ihren Ausdruck.
Denn die Anforderungen an Verpackun-
gen als optimal auf die jeweilige Supply
Chain abgestimmte Logistik-Tools werden
immer komplexer. Dies beinhaltet nicht
nur die unmittelbare Produktqualitat und
-performance, sondern auch anwen-
dungsbezogene Kriterien sowie die Un-
terstitzung von Prozessen und der
Digitalisierung auf Seiten des Kunden.
Auch die globale Verfugbarkeit und Ver-
sorgungssicherheit spielen fur internatio-
nal agierende Unternehmen eine groBe
Rolle, wenn es um Verpackungen geht.
Nicht zuletzt entscheidet die 6konomi-
sche und - in einem auch gesetzlich
immer starker geforderten MaBe — die
okologische Effizienz Uber die eingesetzte
Verpackung.

Auf der interpack prasentiert Schitz eine
Vielzahl an Neuentwicklungen. Im Fokus
steht dabei der geschlossene Verpa-
ckungskreislauf. So kénnen Messebesu-
cher sich unter anderem Uber die
Verpackungen der neuen Green Layer
Serie informieren. In die IBC-Innenbehél-
ter und Fasskorper dieser Produktlinie
bringt Schitz mit einem Anteil von 30
Prozent hochqualitatives, naturfarbenes
Recyclingmaterial ein, das im Rahmen sei-
nes weltweiten Rucknahmeprogramms

-charakterisierung Uber die Prozess- und
Maschinenanalyse bis hin zur Verpa
ckungsauslegung. Daflr entwickelt das
Fraunhofer IVV Inline-Uberwachungs-
technologien, Vorgaben fur die Prozess-
parametrierung, bedarfsgerechte Prozess-
und Maschinenkonzepte und fuhrt Vor-
Ort-Effizienzanalysen in industriellen Pro-
duktionsumgebungen durch.

m Fraunhofer-Institut fiir Verfahrens-
technik und Verpackung IVV
www.ivv.fraunhofer.de

interpack 2023:

Halle 4, Stand C54 (VDMA)

Unter dem Motto , Containing
everything that matters” présentiert
SCHUTZ sein ganzheitliches
Verpackungskonzept (Foto: SCHUTZ)

fur entleerte Verpackungen selbst wie-
dergewonnen wird. Passend dazu stellt
das Unternehmen weitere Produktneu-
heiten vor, die durch den Einsatz von Re-
zyklat dazu beitragen, den CO,-FuBab-
druck von Verpackungen weiter zu mini-
mieren. Neben den zahlreichen Verpa-
ckungsinnovationen, die Schitz als
zweiten groBen Messeschwerpunkt vor-
stellt, kdnnen sich Fachbesucher auch
Uber das aktuelle Gesamtprogramm an
Verpackungen informieren. So zeigt das
Unternehmen beispielsweise sein Ange-
bot an Kunststoff-Deckelfassern von 30
bis 220 | sowie alle Spundfésser und Spe-
zialtypen.

m SCHUTZ GmbH & Co. KGaA
www.schuetz.net/de/
interpack 2023:

Halle 10, Stand D22/ E34
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Welche

Randbedingungen
spielen bei der Wahl

eines Fordergerats eine Rolle?

Folge 76 — Mo erklért Details der Ausstattung von
Férdergeréten.

Bei der Konzeption einer Materialversorgung spielen neben dem
Durchsatz und den értlichen Gegebenheiten zahlreiche weitere
Kriterien eine Rolle, die sich unter anderem auch auf die Aus-
stattung der Materialférdergerate auswirken. Das betrifft insbe-
sondere die Lieferform und die Beschaffenheit des Forderguts.
Zu bericksichtigen ist beispielsweise, ob Granulate und Pellets,
Mahlgut, Flakes oder Pulver zu fordern sind. Entscheidend ist
weiter, ob das Material sehr staubig ist, ob es zu Engelshaarbil-
dung neigt oder sich wegen seiner Full- und Verstarkungsstoffe
stark abrasiv verhalt.

Fur besondere Anforderungen gibt es spezielle Fordergerate,
etwa flr Mahlgut mit einem besonderen Reinigungsfilter, Flake-
Fordergerate mit sehr groBen Materialauslaufklappen oder ver-

schleiBgeschitzte Fordergerdte mit verstarkten, oberflachen-
geharteten Ablenkflachen.

Im Idealfall ist eine Fordergeratebaureihe modular aufgebaut,
um sie geanderten Produktionsbedingungen anpassen zu kon-
nen. Das betrifft beispielsweise das Materialeinlassrohr sowie die
Materialeinlassklappe. Der Materialeinlass kann am Behalter ra-
dial gerade oder schrag angebracht sein. Eine Sonderform ist ein
tangentialer Materialeinlass in Kombination mit einem Luftaus-
tritt mit Zykloneffekt. Dieser wird bei feinem, staubigem Mate-
rial mit Neigung zur Engelshaarbildung eingesetzt.

Zwei wichtige Funktionen hat die Materialeinlassklappe: sie mi-
nimiert einerseits den VerschleiB, weil sie am Materialeingang
als Ablenkplatte wirkt und so das Filtersieb und das Gehduse des
Fordergerats vor VerschleiB schiitzt. Fur extrem abrasive Mate-
rialien ist ein schrager Materialeinlass oder eine mit Glas Uber-
zogene Prallplatte sinnvoll. Zudem stellt die Einlassklappe sicher,

Von links: Férdergerdt mit seitlichem Vakuumventil und schrdégem Materialeinlass, Férdergerdt mit
Membran-Vakuumventil fir den Reinraumbetrieb, Entstaubungsmodul, Materialeinlassklappe mit verstdrktem

Prallteller (Bild: motan)




Extrusion 3/2023

kompakt 59

dass mehrere Férdergerdte in einem System zusammenarbeiten
konnen. Sobald ein Fordergerdt des Systems arbeitet, schlieBen
sich die Klappen der anderen Fordergerate durch den Unter-
druck im System.

Fur hochwertige Anwendungen, bei denen Feinstaub unbedingt
vermieden werden soll, empfiehlt sich der Einsatz einer Ent-
staubungseinheit, die direkt am Fordergerat montiert ist. Das so
entstaubte Material l3sst sich ohne Verzégerung verarbeiten,
denn der Staub wird umgehend mit dem Luftstrom an den Zen-
tralfilter geschickt.

Hochwertige Fordergerate haben am Materialauslass oftmals
einen Federdampfer, der verhindert, dass die Klappe vollstandig
geschlossen wird, wenn sie nicht unter Vakuum steht. Falls sich
wahrend des Forderns Granulatkérner auf der Auslaufklappe be-
finden, werden diese zuerst weggesaugt. Mit steigendem Va-
kuum wird die Klappe dann gegen die Feder gedriickt und
schlieBlich vollstandig geschlossen. So lasst sich verhindern, dass
eingeklemmtes Material zu Vakuumverlusten fuhrt.
Vakuumventile konnen seitlich oder auf dem Deckel montiert

Neues Whitepaper -
Schaumanalyse auch in Echtzeit méglich

B Das SKZ erweitert sein kostenfreies
Wissensangebot um ein zusatzliches
Whitepaper. Dieses bietet mit dem Thema
"Schaumanalyse" Lésungsansatze fur die
aktuell bedeutsame Produktgruppe der
Kunststoffschdume und deren Prifung.

Die messtechnische Uberwachung spezi-
fischer KenngréBen und Merkmale von
Kunststoffschaumen war bislang nur sehr
aufwendig im Labor moglich und mit
hohem Personal- und Materialeinsatz ver-
bunden. Das SKZ-Whitepaper zur
Schaumanalyse zeigt hier eine kontinu-
ierliche, zerstérungsfreie und inlinefahige
Prafmethodik, die am SKZ in Kooperation

Extrusionsanlage

LI

sein. Die seitliche Anbringung hat den Vorteil, dass sich der De-
ckel zur Reinigung oder Wartung leichter ¢ffnen lasst.

Fir Reinraumanwendungen besonders geeignet ist ein Mem-
bran-Vakuumventil, das ohne Druckluft arbeitet. Die notige
Energie kommt vom Vakuum der Férderanlage, das das Ventil
offnet und schlieBt. Dieses Ventil ist daher optimal fur den Ein-
satz bei Reinraumanwendungen geeignet.

Stichworte
o Materialeinlassklappe
. Materialauslass
° Membran-Vakuumventil
o Entstaubungseinheit

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

Monitor

Bild
= 1 Rohdichte: 25,4 + 0,1 kg/m’}
GroBe: 420 = 10 pm

Spektrum

Schematische Darstellung der Messanordnung eines Radarsensors in
Reflexionsgeometrie am Ende einer Extrusionsanlage zur Messung der

wichtigsten KenngréBen von polymeren Schaumen (Bild: SKZ)

mit der Firma TRILITEC entwickelt wurde.
.Unser neues Whitepaper beschreibt im
Detail, worauf es bei der Qualitatssiche-
rung fur Kunststoffschdume ankommt
und zeigt Moglichkeiten auf, diese kinf-
tig zu optimieren und sogar kontinuier-
lich in Echtzeit durchzufihren. Das
System ist inzwischen kommerzialisiert
und kann bei Interesse am SKZ kosten-
neutral getestet werden”, erklart Mat-
thias Ruff, Leiter Vertrieb Bildung und
Forschung am SKZ. Das mehrseitige Do-

kument kann, wie alle SKZ-Whitepaper,
kostenfrei auf der SKZ-Webseite angefor-
dert werden.

Geschdumte Kunststoffe haben vor dem
Hintergrund der Nachhaltigkeit in den
letzten Jahren stark an Bedeutung ge-
wonnen. So kénnen geschaumte Bauteile
Gewicht reduzieren und damit Treibstoff-
verbrauch senken. Als Déammstoffe ein-
gesetzt, tragen sie direkt zur Energie-
einsparung bei. Auch akustische Isolation
bei guten mechanischen Eigenschaften

gehoren zu den positiven Charakteristika
von geschaumten Kunststoffen. Die Vor-
teile sind allerdings stark von der Schaum-
qualitdt abhdngig. Unbeabsichtigte
ZellgréBen, Rohdichten, aber auch Lun-
ker und Fremdkorper kénnen die Eigen-
schaften deutlich negativ beeinflussen.

m SKZ — Das Kunststoff-Zentrum
Matthias Ruff, m.ruff@skz.de. www.skz.de
www.skz.de/whitepaper


https://www.motan-group.com/
https://www.moscorner.com/
https://www.skz.de/
mailto:m.ruff@skz.de
https://www.skz.de/whitepaper
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Extrusionswerkzeuge

M Guill stellt die neueste Generation sei-
ner Serie 800 vor, die 2- bis 6-schichtigen
Extrusionswerkzeuge, die fur die Herstel-
lung von qualitativ hochwertigen, héchst
materialeffizienten Rohren mit 1/8" bis
6" AuBendurchmesser fur Automobil-,
Medizin-, Gerdte- und Industrieanwen-
dungen entwickelt wurden. Die neu ge-
staltete Serie 800 produziert eine makel-
los glatte Extrusion und Schichtbestim-
mung von Fluropolymer und anderen Ma-
terialien fur alle mehrschichtigen, mehr-
lumigen medizinischen Schlduche, sowie
unter anderem Kraftstoffleitungskon-
struktionen, mehrschichtige PEX-Rohre
und Tropfbewésserungsanwendungen.
Das Guill-Design ermdglicht dartber hin-
aus Dunnschichtkombinationen von Poly-
meren und Klebstoffen bis zu 0,02 mm
oder weniger.

Guill bietet sein umfangreiches Sortiment
an Querkopfen und Inline-Rohrwerkzeu-
gen mit fester und verstellbarer Mitte fr
Einzel- oder Coextrusionsanwendungen
an. Die Werkzeuge sind fur die Verarbei-
tung aller Mischungen ausgelegt und ver-

fligen Uber die patentierte, prazise Feath-
er-Touch-Konzentrizitatseinstellung des
Unternehmens, das Seal Right System,
das in Kombination mit dem Feather-

Die richtige Lésung fur Highspeed-Anwendungen

B Bei hohen Geschwindigkeiten werden
besondere Anforderungen an eine Kupp-
lung gestellt, da eine ungenaue Ubertra-
gung der Drehbewegung einen negativen
Einfluss auf die Dynamik und Effizienz des
Systems hat. Eine hohe Rundlaufgenau-
igkeit ist daher entscheidend, um eine
prazise Ubertragung der Drehbewegung
sicherzustellen.

Dariber hinaus mussen Kupplungen fur
hohe Geschwindigkeiten in der Lage sein,
starken Belastungen, die aufgrund der
hohen Beschleunigung entstehen, stand-
zuhalten. Die Spindelfreiheit und Ver-
schleiBfestigkeit des Elastomers sind
zudem wichtig, um eine zuverlassige Per-
formance zu gewahrleisten.

Die SP6 Highspeed Kupplung von R+W ist

eine hochmoderne und leistungs-
starke Losung fur Spindelantriebe
und andere Anwendungen mit
hohen Geschwindigkeiten. Sie be-
steht aus hochfestem Aluminium
oder Stahl und einem verschleiB-
festen TPU-Elastomer, was sie be-
sonders belastbar macht. Sie wirkt
durch ihren Elastomerkranz schwin-
gungsdampfend, ist aber dennoch
spielfrei. Die Spielfreiheit der Kupp-
lung ist durch die Druckvorspan-
nung des Elastomerkranzes ge-
wahrleistet. Zwei prazise gefertigte
Naben mit Klemmkonus und kon-
kaven Klauen sorgen fur eine hohe
Rundlaufgenauigkeit.

Touch-System Polymerleckagen verhin-
dert. Zudem bietet Guill sein einzigartiges
Spiralflussverteilungssystem an.

Alle Guill-Werkzeuge werden mit stren-
ger Computersimulation der Strémungs-
kandle unter Verwendung von Com-
putational Fluid Dynamics (CFD)-Pro-
grammen hergestellt, was zu einer opti-
malen, gleichmaBigen Strémung ohne
Bindendhte fuhrt.

m Guill Tool & Engineering
Bill Conley: bconley@guill.com, www.guill.com

Autor
Nicole Stich, R+W Antriebstechnik

m R+W Antriebselemente GmbH
www.rw-kupplungen.de
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Unterstitzung im Priflabor

M Der Henkel-Unternehmensbereich Ad-
hesive Technologies entwickelt, produ-
ziert und vertreibt Klebstoffe, Dichtstoffe
und funktionale Beschichtungen. Das Un-
ternehmen setzt im Bereich Klebstoffe
auf Automatisierung. Seit 2021 unter-
stlitzen Roboter die Laborarbeit fir drei
Prufsysteme im Henkel Adhesive Techno-
logies Inspiration Center Dusseldorf (ICD)
und verschaffen den Angestellten mehr
Zeit flr andere Forschungs- und Entwick-
lungsaufgaben. Mittlerweile helfen auch
automatisierte Prifmaschinen von Zwick-
Roell bei einer schnelleren Produktent-
wicklung sowie bei der effizienten und
sicheren Qualitatskontrolle.

Ziel des Henkel Adhesive Technologies
ICD mit 30 Laboren und vier Technolo-
giezentren ist es, Materialprifungen in
groBer Zahl zentral durchzufthren und
schneller auf Trends und Entwicklungen
mit neuen Produkten zu reagieren. , Viele
monotone Routineaufgaben, die wir fru-
her manuell erledigten, werden jetzt von
Robotern ausgefiihrt. So haben wir ein
deutlich héheres Testvolumen und kon-
nen innerhalb klrzester Zeit anderen Ab-
teilungen Testergebnisse liefern”, sagt
Martin Altrock, Labortechniker bei Hen-
kel Adhesive Technologies.

Seit ihrer Einfiihrung setzen die neuen
Automatisierungsprozesse Standards bei
den Prafungen im Henkel Adhesive Tech-
nologies ICD und helfen bei der effizien-
ten Ressourcenplanung. Nun lassen sich
eine groBe Zahl von Prifungen durchfih-
ren und gleichzeitig den sehr unter-
schiedlichen Anforderungen der Forscher-
gruppen gerecht werden.

Aktuell Gbernehmen drei ZwickRoell Sys-
teme — bestehend aus Maschine und Ro-
boter — einen GroBteil der mechanischen
Prifungen und viele Routineaufgaben. So
finden mitunter Zug-, Scher- und kunftig
auch Schal- und Druckversuche statt —
teilweise in einer Temperierkammer im
Bereich von -55 bis +250 °C. Viele unter-
schiedliche Schritte sind hier in den auto-
matischen Ablauf integriert: Vor einer
Zugprifung wird der Probenquerschnitt
bestimmt, wahrend des Priifvorgangs ein
Video oder hochauflésende Bilder der
Bruchstelle erstellt. AuBerdem fiihren die
automatisierten Maschinen sogenannte
interlaminare Schwerfestigkeitspriifungen

Durch die automatisierten Priifabldufe ldsst sich eine hohe Anzahl an Tests
durchfahren, und die Ergebnisse liegen in kurzer Zeit vor

oder Zugversuche an Teststaben durch.
Neben der Durchfihrung der Prafungen
sei auch die Erfassung der Ergebnisse
durch die Automatisierung deutlich
schneller und einfacher geworden.

Neuer Leistungsregler

B GEFRAN prasentiert die neuen Leis-
tungssteller der GRM-H-Serie. Die ultra-
kompakten Gerate basieren auf der
skalierbaren GRx-Plattform fir das Ma-
nagement elektrischer Lasten in indus-
triellen Heizanwendungen und verfugen
Uber integrierte Diagnosefunktionen. Sie
sind mit einer 10-Link-Schnittstelle ausge-

(Bildquelle: Henkel AG & Co. KGaA)

m ZwickRoell GmbH & Co. KG
www.zwickroell.com

m Henkel AG & Co. KGaA
www.henkel.de

stattet, so dass auch erweiterte Funktio-
nen im Sinne von Industrie 4.0 moglich
sind.

. Die Leistungsregler der GRM-H-Serie er-
fallen die Anforderungen eines breiten
Anwendungsspektrums, vor allem wenn
es um hohe Leistungen in der Tempera-
turregelung geht: zum Beispiel bei der

Ein besonderes Merkmal der GRM-H-Serie ist ihre 10-Link-Konnektivitit, welche
die digitale Kommunikation von der Feld- bis in die Leitebene erméglicht

(Bild: GEFRAN)
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Warmebehandlung von Metallen, in der
Glasherstellung, in der Verarbeitung von
Kunststoffen oder in Anwendungen in
der Halbleiter-, Lebensmittel- und Phar-
maindustrie”, erklart Paolo Buzzi, Marke-
ting Manager Controllers & Power
Controllers bei GEFRAN. , Die neue Serie
vereint die Eigenschaften eines Leistungs-
stellers mit den Abmessungen eines Halb-
leiterrelais (SSR).” Die Gerate zeichnen
sich durch einen weiten Strombereich von
15A ... 120A sowie eine einfache Instal-
lation aus. Zudem ermdglichen sie die
Steuerung linearer und nichtlinearer La-
sten (MoSi2, SiC SWIR, Graphit und
Transformatoren).

Die GRM-H-Serie bietet einphasige Leis-
tungsregler, die in einer Master-/Slave-
Konfiguration auch die Steuerung von
dreiphasigen Lasten ermdglichen. Sie sind

mit allen wichtigen Betriebsarten ausge-
stattet — Nulldurchgang, Impulsgruppen-
betrieb, Halbwellen und Phasenanschnitt
— 5o dass sich die Steuerung an die ver-
schiedenen Eigenschaften der Heizele-
mente anpassen lasst. Zusatzlich zur
Soft-Start-Funktion, die sich ideal fir den
Betrieb von fur IR-Lampen eignet, bieten
die Regler Feedback-Algorithmen, die sie
zu einer konstanten Quelle mit verander-
baren Sollwerten fir Spannung, Strom
oder Leistung machen. Das ist bei be-
stimmten Heizelementtypen wie Silizium-
Molybdan, Siliziumkarbid oder Graphit
von Vorteil.

Ein besonderes Merkmal der GRM-H-
Serie ist ihre 10-Link-Konnektivitat. Die
Baureihe beinhaltet die weltweit ersten
Leistungssteller, die dieses Protokoll ver-
wenden und somit die digitale Kommu-

nikation von der Feld- bis in die Leitebene
ermoglichen. Sie stellen neben den zykli-
schen auch azyklische Prozessdaten wie
Betriebsstunden, Strom- und Temperatur-
spitzen sowie Temperatur fur die voraus-
schauende Wartung der Anlage zur
Verfligung.

Dank der intelligenten Konfiguration tber
die GEFRAN NFC App (Android und iOS)
lassen sich die wichtigsten Parameter
schnell einstellen und Diagnosedaten aus-
lesen. Die Schnittstelle ermdglicht die
Konfiguration mehrerer Gerate oder das
Senden der Daten an den Kunden-Ser-
vice, um eine Fernanalyse und gegebe-
nenfalls Anpassungen durchzuftihren.

m GEFRAN Deutschland GmbH
www.gefran.com

Vernetzungsgrade mit Sicherheit prozessnah bestimmen

B Das Kunststoff-Zentrum SKZ in Wiirz-
burg und das Institut fur Lasertechnolo-
gien in der Medizin und Messtechnik an
der Universitat Ulm (ILM) stellen gemein-
sam ein neu entwickeltes Messverfahren
vor. Mit diesem wird eindrucksvoll die
wirtschaftliche Bestimmung von Vernet-
zungs- und Aushartegraden an vernetz-
tem Polyethylen (PE-X) und verschiedenen
Duroplasten demonstriert.

Vernetzte Materialien sind in vielen Pro-
dukten unersetzbar. Der Vernetzungs-
bzw. Aushéartegrad ist dabei die zentrale
QualitatskenngroBe bei der Herstellung
der entsprechenden Bauteile. Bis dato
werden diese stichprobenartig zerstérend
und zeitaufwandig im Labor geprift.
Daher wurde vom SKZ in Kooperation mit
dem ILM erstmals eine ganzlich zersto-
rungsfrei arbeitende Methode mit dem
Potenzial zur 100 %-Kontrolle in der Pro-
duktion entwickelt. Die neue optische
Methode konnte bei Untersuchung von
vernetzten PE-X-Proben und diversen 2-
Komponenten-Harzen und Klebstoffen
ihre wesentlichen Vorteile gegentiber be-
stehenden Labormethoden ausspielen.
Optisch ermittelte sogenannte Streu- und
Absorptionskoeffizienten im Nahinfrarot-
bereich sowie Raman-Banden stellen

Schematische
Darstellung eines
belichteten
Polymer-
netzwerks

(Foto: SK2)

dabei die Basis dar. Zukunftig kénnen
Vernetzungsgrade und Aushartereaktio-
nen kosteneffizient und prozessnah mit
Sicherheit bestimmt werden. Auf diese
Weise werden Produktentwicklungszy-
klen verklrzt, Herstellungsressourcen ein-
gespart und Reklamationen vermieden.
Motiviert durch die hohe Anwenderak-
zeptanz werden SKZ und ILM die Mess-
methode auf weitere erfolgsver-
sprechende Spektralbereiche ausweiten.
Interessierte Unternehmen sind aufgeru-
fen, Kontakt mit dem SKZ aufzunehmen,
um die neue Messmethode fiir eigene
Anwendungsfélle bewerten zu lassen.

Die Ergebnisse basieren unter anderem

.

auf dem Vorhaben 20848 N der For-
schungsvereinigung "Fordergemeinschaft
fur das Stddeutsche Kunststoff-Zentrum
e. V.". Dieses wurde Uber die Arbeitsge-
meinschaft industrieller Forschungsverei-
nigungen e. V. (AiF) im Rahmen des
Programms zur Forderung der Industriel-
len Gemeinschaftsforschung (IGF) vom
Bundesministerium fur Wirtschaft und
Klimaschutz aufgrund eines Beschlusses
des Deutschen Bundestages gefordert.

m SKZ — Das Kunststoff-Zentrum
Dr. Norbert Halmen, n.halmen@skz.de
Dominik Reitzle, dominik.reitzle@ilm-ulm.de


https://www.gefran.com/
mailto:n.halmen@skz.de
mailto:dominik.reitzle@ilm-ulm.de

Extrusion 3/2023

63

Biokunststoffe aus Mikroalgen

M Durch die gezielte Produktion tber Mi-
kroalgen sowie eine maBgeschneiderte
Modifikation soll das Biopolymer PHB fur
die Verarbeitung und den Einsatz im Kon-
sumgutbereich befdhigt werden.

Die Umweltverschmutzung durch Ein-
wegprodukte ist inzwischen eine groBe
okologische Herausforderung in Deutsch-
land. Das Biopolymer Polyhydroxybutyrat
(PHB) kann dem entgegenwirken, indem
dieses auch unter widrigsten Randbedin-
gungen vollstandig von Bakterien abge-
baut wird.

Bei PHB handelt es sich um einen bioba-
sierten sowie bioabbaubares Polymer, das
Uber eine Biosynthese von Bakterien pro-
duziert wird. Durch dessen biologische
Abbaubarkeit kénnen geschlossene Pro-
duktkreisldufe geschaffen (Cradle-to-
Cradle-Prinzip) und somit besondere
Okologische Anforderungen erfullt wer-
den. Die Anwendung von PHB in Form
von Vliesstoffen kann dartber hinaus das
mikrobielle Angriffspotenzial aufgrund
der vergroBerten Oberflache steigern.
Vliesstoffe ermdglichen dabei aufgrund
ihrer Durchlassigkeit neben einigen Ver-
packungen oder Filtern auch insbeson-
dere als Produkte im direkten biologi-
schen Einsatz wie Pflanzenttpfe einge-
setzt zu werden.

Trotz dieser Vorziige sind Biopolymere wie
PHB in ihrer reinen Form fur etliche indus-
trielle Anwendungen wenig geeignet.
Hier setzt das gemeinsame Forschungs-
projekt zwischen dem Institut fir Kunst-
stofftechnik, den deutschen Instituten ftr
Faser- und Textilforschung und der Firma
novis GmbH an.

Ziel ist es, Uber die Stoffumwandlung von
CO, durch genmodifizierte Mikroalgen
kostenglinstige Produktionsbedingungen
fir PHB zu schaffen. Durch eine maBge-
schneiderte Modifikation des PHB-Poly-
mers sollen die bisher bestehenden
limitierenden Faktoren beseitigt und ein
Werkstoff erzielt werden, der die Verar-
beitung zu nachhaltigen Kunststoffpro-
dukten ermdglicht. Die Gebrauchs-
tichtigkeit des modifizierten PHB soll
schlussendlich durch die erstmalige Her-
stellung von dreidimensionalen Prototypen
Uber das Meltblown-Verfahren bewiesen
werden.

Dieses Projekt wird durch das Ministerium
fur Erndhrung, Landlichen Raum und Ver-
braucherschutz Baden-Wurttemberg un-

3D-geformter PHB-Vliesstoff aus einem Meltblown-Prozess

terstitzt. Weitere Informationen unter:

im Einsatz als Blumentopf

m Universitat Stuttgart Institut fiir Kunststofftechnik
www.ikt.uni-stuttgart.de, www.uni-stuttgart.de, www.novis.me und www.ditf.de

100% Inspektion fur Druck- und
Schneidemaschinen bis 17700 mm

B Das erfolgreiche Inspektionssystem
TubeScan digital strobe gibt es nun auch
im XL-Format flr Breitbahn-Applikatio-
nen auf Druck- und Schneidemaschinen

(Slitter): TubeScan XL von BST inspiziert
Bahnbreiten zwischen 900 und 1700 mm
zu 100 Prozent und findet bei hohen
Bahngeschwindigkeiten selbst feine

Breitbahn-Applikationen profitieren jetzt auch von der kosteneffizienten und
ultraschnellen 100 % Druckinspektion mit BST TubeScan XL



https://www.ikt.uni-stuttgart.de/
https://www.uni-stuttgart.de/
https://www.novis.me/
https://www.ditf.de/
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Druckfehler wie Spritzer, Registerabwei-
chungen oder Farbverdnderungen. Das
fuhrt zu weniger Makulatur bei Druck-
prozessen und wirkungsvoller Qualitatssi-
cherung am Slitter. Dank seines kom-
pakten Montagerahmens aus Alumini-
umstrangpressprofilen lasst sich TubeScan
XL einfach in neue und bestehende Ma-
schinen integrieren.

TubeScan XL erhoht die Produktivitat von
Druck- und Schneidemaschinen, indem
der Anwender in Echtzeit stets einen voll-
standigen Uberblick tiber den aktuellen
Auftrag erhélt, inklusive der prazisen
Menge des Ausschusses. So kann die Ma-
schine exakt bei Erfullung des Auftrages
gestoppt werden. Darbietung und Inter-
aktionsmaoglichkeiten sind intuitiv erfass-
bar, sodass Bediener das System auch
ohne weitreichende Computerkenntnisse
schnell und sicher beherrschen.
TubeScan XL lasst sich auf gangigen
Schneide- und Druckmaschinen installie-
ren und erfillt hochste Anforderungen an
die Inspektion im Druck. Je nach Einsatz-
gebiet ist das System in zwei Konfigura-
tionen erhaltlich.

Auf der Schneidemaschine wird mit
QLink-Workflow fur jede einzelne Toch-
terrolle ein Fehlerprotokoll erstellt, wel-
ches die Doktormaschine als Basis zur
Fehlereliminierung verwendet. Welche
Abweichungen vom Masterbild dabei als

(k.

TubeScan XL lasst sich auf gdngigen Schneide- und Druckmaschinen installieren.
Das System besitzt einen universellen Montagerahmen, in den zwei
Umlenkwalzen integriert sind, die je nach Bahnverlauf auf unterschiedliche

Fehler gelten, also wie hoch die Toleranz
sein darf, wird bei der Einstellung des
Auftrages als Regel definiert. Entspre-
chend dieser Regel kategorisiert QLink
Slitter das inspizierte Material in ,fehler-
frei”, ,Abfall” und ,zu korrigieren”. Re-
levante Statistiken zu den Tochterrollen
werden dem Bediener Ubersichtlich auf
dem Bildschirm angezeigt.

TubeScan XL besitzt einen universellen

Weise vormontiert werden kénnen

Montagerahmen, in den zwei Umlenk-
walzen integriert sind. Je nach ge-
winschtem Bahnverlauf kénnen diese
Umlenkwalzen und Encoder-Traversen
auf unterschiedliche Weise vormontiert
werden.

m BST GmbH
www.bst.elexis.group

Komfortables Einbinden von Servoreglern an Fremdsteuerungen

W Baumdiller bietet fur seine b maXX-Ser-
voantriebe seit vielen Jahren zahlreiche
Schnittstellen zu verschiedenen Feldbus-
systemen an. Auf diese Weise konnen die
Antriebe mit Steuerungen verschiedener
Hersteller kombiniert werden. Bislang
mussten allerdings die Motion-Bewegun-
gen innerhalb der Steuerung vom Ma-
schinenbauer selbst erstellt werden.

Um die Integration in Fremd-Topologien
noch einfacher zu gestalten, hat Baumul-
ler einige Bibliotheken fur Steuerungen
mit Profinet entwickelt. Diese Bibliothe-
ken enthalten Bausteine fir gangige Mo-
tion-Funktionen wie beispielsweise Lage-
regelung, Drehzahlregelung und Referen-
zierung. Je nach Baustein wird dabei ent-
weder Profinet RT (Real Time) oder

Profinet IRT (Isochronous Real Time) fur
die DatenUbertragung verwendet.

Die Bibliotheken mit den Funktionsbau-
steinen mussen somit nicht mehr vom
Maschinenbauer selbst programmiert
werden, sondern kénnen zusammen mit
den Geraten erworben werden. Dies re-
duziert den Programmier- und Zeitauf-
wand und bindet damit auch weniger
personelle Kapazitaten. Die Umrichter
werden wie gehabt Uber den Feldbus Pro-
finet an die Steuerung angebunden.
Baumduller startet mit Bibliotheken fur die
Versionen V14, V15, V15.1. und V17 von
Profinet, die zur Ansteuerung von Bau-
muller Umrichtern bendtigt werden. Wei-
tere Feldbus-Systeme sind geplant.

Baumdliller bietet vorprogrammierte
Bibliotheken fir seine b maXX-Servo-
regler in Profinet-Systemen an

(Bild: Baumdiller)

m Baumiiller
www.baumueller.com/de/software-tools/
bibliotheken-fremdsteuerungen
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Labor fir Kunststofftechnologie nimmt Anlage zur Filament-Herstellung in

Betrieb

M Ein 3-D-Drucker kann dreidimensionale
Objekte erschaffen, zum Beispiel aus
Kunststoff. Doch dafur benétigt das
Gerdt auch das entsprechende Aus-
gangsmaterial — das sogenannte Fila-
ment. Dies stellt die FH Munster fur ihre
Forschung und Lehre kiinftig selbst her
und kann damit Spezialanfertigungen
herstellen, den stofflichen Kreislauf schlie-
Ben und Kosten einsparen: Im Labor fur
Kunststofftechnologie und Makromole-
kulare Chemie auf dem Steinfurter Cam-
pus hat Labormeister Martin Althoff nun
eine Anlage zur Filament-Herstellung in
Betrieb genommen, die er gemeinsam
mit der studentischen Hilfskraft Alexan-
der Biermann sowie dem auszubildenden
Verfahrensmechaniker Philipp Bischoff im
vergangenen Jahr geplant hat.

Durch Aufschmelzen, Fordern und an-
schlieBendes Komprimieren, Homogeni-
sieren und Abkuhlen formt die Anlage
Kunststoffgranulat zu einem 1,75 mm
dinnen Strang, der schlieBlich auf eine
Rolle gewickelt wird, die in einen 3-D-
Drucker eingelegt werden kann. Sie
schafft zurzeit circa 5 kg Filament in der
Stunde. ,Ich habe mich im vergangenen
Jahr auf Fachmessen und bei Unterneh-
men Uber die Komponenten fur die An-
lage informiert”, sagt Althoff. ,Die Teile
mussten zu unserem Doppelschnecken-
Extruder passen, mit dem wir im Labor
den Kunststoff verarbeiten. Die weiteren
Applikationen haben wir dann entweder
eingekauft oder selbst angefertigt.”

Mit der Anlage kann das von Prof. Dr.

Die Anlage verarbeitet Kunststoffgranulat zu einem
1,75 mm ddnnen Strang, der in einen 3-D-Drucker

eingesetzt werden kann
(Alle Fotos: FH Mtnster/Frederik Tebbe)

Im vergangenen Jahr haben der Auszubildende Philipp Bischoff, Labormeister
Martin Althoff und die studentische Hilfskraft Alexander Biermann (von links) die
Anlage zur Herstellung von Filament zusammengestellt. Diese ist nun im Labor fir
Kunststofftechnologie auf dem Steinfurter Campus der FH Mdnster in Betrieb

Reinhard Lorenz geleitete Labor nun die
Labore und Werkstatten der FH Munster
auf Nachfrage mit Filamenten versorgen —
und das fur viel weniger als den aktuel-
len Marktpreis, wie Althoff sagt. ,Wenn
an den 3-D-Druckern Fehldrucke entste-
hen, koénnen wir diese auBerdem zu
einem neuen Filament verarbeiten, solang
sie sortenrein getrennt werden. So schaf-
fen wir eine Kreislaufwirtschaft.”

Eine weitere Besonderheit: Mit der An-
lage ist das Labor imstande, Filamente mit
bestimmten Eigenschaftsprofilen anzu-
fertigen, die es auf dem Markt nicht zu
kaufen gibt, aber fur Forschungsprojekte
benotigt werden. ,Wenn zum Beispiel je-
mand ein magnetisches Filament beno-

tigt, konnen wir hier eine maBgeschnei-
derte Losung finden”, so Althoff.

JAls Labor fur Kunststofftechnologie
mochten wir der Hochschule unser Know-
how verfligbar machen und die Kollegin-
nen und Kollegen unterstitzen”, sagt
Laborleiter Lorenz. , Ich freue mich sehr,
dass wir die Anlage nun in Betrieb ge-
nommen haben. Sie bietet sich naturlich
auch fur unsere eigene Forschung in der
Kunststofftechnologie an und ist geeignet
fur Kooperationen mit der Industrie.”

m FH Miinster
www.fh-muenster.de/ciw/laboratorien/labor-
fuer-kunststofftechnologie-und-makromoleku-
lare-chemie/hauptseite.php

Das Labor kann mit der Anlage auch fir Forschungsprojekte
maBgeschneiderte Filamente mit bestimmten
Eigenschaftsprofilen anfertigen, die es auf dem Markt

nicht zu kaufen gibt
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In schnellem Schritt zu hochwertigen Kunststoffrezyklaten
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Individuelle Anlagenkonzepte fir die Produktion von
ATEX-Materialien
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