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EXPERTS IN DOWNSTREAM

for a sustainable future

Plattenstapelautomat Hxx

Made in
Germany

Anlage mit zwei
Plattenstapelautomaten
hintereinander

* Grundlegendes zu den STEIN Plattenstapelautomaten

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

Bei den Plattenstapelautomaten bestimmen die Dimensionen der jeweiligen Produktionsplatten automatisch den Platzbedarf fiir die Maschine.
Grundsatzlich wird immer ein Transporttisch fiir die Entnahme der produzierten Platten und ein (oder mehrere) Ablegeplatz(-platze) fiir die

Funktion der Maschine benétigt. Die Platzverhdltnisse am Installationsort sind meist schon gegeben und kdnnen kundenseitig nur in geringem
Umfang angepasst werden. Teils miissen sogar unterschiedliche Versionen von Plattenstapelautomaten fiir Extrusionslinien einer Produktions-
statte verwendet werden. Deshalb ist es bei den Plattenstapelautomaten oft notwendig das Konzept den Gegebenheiten am Einbauort anzupassen.

Wir haben mehrere Grundkonzepte fiir die Auslegung von Plattenstapelautomaten entwickelt, die in Kombination miteinander zur optimalen
Platzausnutzung und Funktionalitdt fiihren.

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


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

EQUIPMENT FOR EXTRUSION

Quertrennkombination QTK

* Vorziige der STEIN Quertrennkombination

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

Prinzipiell kann eine Quertrennsdge alle
Materialien in allen Stdrken bearbeiten.

Dies ist lediglich Abhdngig von der Konstruktion
der Maschine und der Verwendung eines
geeigneten Sdgeblatts.

Eine Quertrennsdge hat aber zwei Nachteile,

die sich nicht verleugnen lassen: Beim Schnitt
entstehen Spéne, die vom Schnitt abgesaugt und
entsorgt/recycelt werden miissen.

Dabei kénnen Verbundwerkstoffe nur schwer
und mit grofem Aufwand getrennt werden.

Auch ist es bei einer Quertrennsdge durch das
Funktionsprinzip gegeben, dass entsprechend
dem bendtigten Querverfahrwegs und des
Schnittvorschubs in Relation zur Extrusionsgeschwindigkeit Grenzen bei den Schnittldngen ergeben. Oft werden hier Abstriche in der Schnitt-
qualitdt gemacht, damit ein Schnitt iiberhaupt realisiert werden kann.

Bei der Quertrennschere gibt es Grenzen in der Schnittstdrke und der Schnittqualitdt bei groperen Schnittstarken. Wobei sich hier die Vorteile
der spanlosen Trennung und der sehr gropen Schnittgeschwindigkeit mit den resultierenden kurzen Schnittintervallen hervorheben.

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

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

Technische Daten:

QTK-1250 QTK-1600 QTK-2000 QTK-2500 QTK-3000
Schnittbreite 1300 mm 1600 mm 2000 mm 2500 mm 3000 mm
Durchgangsbreite (horiz/ vert) 1390/70 1690/70 2090/70 2590/70 3090/70
Max. Sdgeblattaustrittshohe 58 mm
Max. Extrusionsgeschwindigkeit 12 m/min
Max. Sdgeblattdurchmesser 420 mm
STEIN Maschinenbau

~STEIN BLUE-LINE - for a sustainable future” Wartbachstr. 9
“ ' . >t . dartbachstr.
steht fiir nachhaltige und energieeffiziente Ausriistungen. D-66999 Hinterweidenthal/Germany
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20

battenfeld-cincinnati Wien hat erneut insgesamt neun
Extruder an den langjahrigen Kunden Cortizo mit
Hauptsitz in Padrén geliefert - darunter sieben parallele
sowie zwei konische, gegenlaufig arbeitende Doppel-
schneckenextruder

23

Die CiTEX Gruppe gibt einen bedeutenden Fihrungs-
wechsel bekannt: Zum 1. Marz 2026 hat Dr. Ralph Klose
die Position des CEO von seinem Vater Reinhard Klose
Ubernommen, der das Unternehmen Uber Jahrzehnte
erfolgreich aufgebaut und gepragt hat

30

Die interpack ist zentraler Treffpunkt fur alle, die
Losungen fur die drangendsten Herausforderungen der
Lebensmittelindustrie entwickeln. Wie Lebensmittel heute
nachhaltig, sicher und zukunftsorientiert verpackt
werden, zeigen zahlreiche internationale Aussteller vom

7. bis 13. Mai 2026 in Diisseldorf

34

Auf der interpack positioniert sich die Bekum Group als
Verpackungsspezialist fur technisch anspruchsvolle
Markte. Im Fokus stehen Anwendungen, bei denen
Produktschutz, Prozessstabilitat und Materialperformance
entscheidend sind

Extrusion 3/2026
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METRO G

motans modulare Forderge-
ratereihe bietet lhnen mit
dem modularen Baukasten-
system eine individuelle,
auf lhre Bedurfnisse abge-
stimmte Losung, egal ob
einfach oder hochkomplex.

Besuchen KUTENO

Sie uns 09.-11. Juni 2026
.—11. Juni
Halle: 20 Messezentrum

Stand: D30 Bad Salzuflen



https://www.motan.com/

CO,-based Fuels and Chemicals

Conference 2026
28.-29.04. 2026
Cologne / Germany
https://co2-chemistry.eu/

Plastics Recycling Show Europe

2026

05. - 06. 05. 2026

Amsterdam / The Netherlands
WWWw.prseventeurope.com

Polymerschaume - Perspektiven

& Trends

05. - 06. 05. 2026
Wirzburg / Germany
www.skz.de

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

Interplas 2026

02. - 04.06. 2026

Birmingham / United Kingdom
www.interplasuk.com

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

Equiplast

02. - 05. 06. 2026
Barcelona / Spain
www.equiplast.com

SPE Extrusion Optimization
TopCon (Topical Conference)
16.-18. 06. 2026

Quebec/ Canada
http://speextrusiontopxon.
technical-content.com

Fakuma 2026

13.-17.10. 2026
Friedrichshafen / Germany
www.fakuma-messe.de

Innoform-Veranstaltungen

Film Manufacturing Processes -
Influence on Film Properties
6. Mai 2026, Online

Diese Veranstaltung befasst sich mit
der Herstellung flexibler Folien, die
einen wesentlichen Einfluss auf die
Folieneigenschaften haben. Die wich-
tigsten Verfahren, die Blasfolien- und
GieRfolienherstellung, werden aus-
fahrlich vorgestellt. Insbesondere
wird der Einfluss der Verfahren auf
die mechanischen und optischen Ei-
genschaften sowie auf die Kosten dis-
kutiert. AnschlieBend werden Streck-/
Orientierungsverfahren vorgestellt,
die weitere Verbesserungen verschie-
dener Eigenschaften bewirken. In
einem letzten Schritt werden Techno-
logien zur Verbesserung der Barrie-
reeigenschaften von polymerbasier-
ten Folien diskutiert.

Grundlagen der
Kunststoff-Verpackungsfolien
16. Juni 2026, Osnabriick

Dieser Crash-Kurs richtet sich an
Ein- und Aufsteiger aus der herstel-
lenden, verarbeitenden sowie abpak-
kenden Folienindustrie (Schwerpunkt
Lebensmittel), die ihr Grundwissen in
der Folientechnologie auffrischen und
erweitern mochten. Theoretisches,
aber praxisnahes Wissen zur Kunst-
stoffverpackungsfolien-Technologie
wird vermittelt. Der Schwerpunkt liegt
auf fundierten Grundlagen. Es wer-
den die wichtigsten Kunststoffe, die
flr Folienverpackungen verwendet
werden, besprochen. Anschliel3end
werden die Herstellung, typische Fo-
lieneigenschaften und einige Folien-
prufungen behandelt.

> Innoform Coaching GbR, www.innoform-coaching.de/start

Advanced Recycling Conference 2026

Der Call for Abstracts fir die Advan-
ced Recycling Conference (ARC) 2026 ist
geoffnet. Die Veranstaltung findet am
17.-18. November 2026 in K6In und
online statt. Europas fihrende Platt-
form far Advanced Recycling bringt
hierbei praxisnahe L&sungen und
Spitzenforschung zu Recyclingtechno-
logien fir vielfaltige Abfallstréme, wie
Kunststoffe, Polymere, Textilien oder
Automotive, zusammen. Dadurch
zeigt sie Fortschritte hin zu einer
Kreislaufwirtschaft mit erneuerbarem
Kohlenstoff.

Verschiedene Branchen sind derzeit
gefordert, sich an ambitionierte EU-
Recyclingziele und wandelnde Markt-
bedingungen anzupassen. Die ARC
2026 beleuchtet daher neben den
neuesten technologischen, auch poli-
tische und regulatorische Entwicklun-
gen im Advanced Recycling in Europa
und darutber hinaus. Expertinnen und

Experten aus Forschung und Industrie
sind eingeladen, ihre Abstracts bis
zum 31. Juli 2026 Uber https://advanc-
ed-recycling.eu/call-for-abstracts/ ein-
zureichen.

Die Konferenz deckt ein breites The-
menspektrum ab, darunter Extrusion,
Aufldsung, Solvolyse, Enzymolyse, Py-
rolyse, Vor- und Nachbehandlungs-
technologien, digitale Innovationen
(Kl, Blockchain) sowie Lebenszyklus-
analysen. Mit einem Fokus auf effek-
tive Zusammenarbeit entlang der
gesamten Recycling-Wertschdpfungs-
kette bietet die ARC 2026 einen zen-
tralen Treffpunkt fir Technologiean-
bieter, Industrie, Abfallwirtschaft,
Marken, Investoren, politische Ent-
scheidungstrager und Spitzenfor-
schung.

> nova-Institut GmbH
www.nova-institute.eu
https://advanced-recycling.eu
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Branche Intern

Branchen-Highlight mit hohem Anwendernutzen

Von 12. bis 16. Oktober 2026 steigt
ein funftagiges Fest der Kunststoff-
branche in Friedrichhafen am Boden-
see. Aussteller und Fachbesucher fei-
ern die auBergewdhnliche Erfolgsge-
schichte der Fakuma, zum 30. Jubi-
l[dum. Volle Hallen mit hoher Interna-
tionalitat bei guter Stimmung werden
das Branchenevent pragen. Auch in
diesem Jahr wird das Messehighlight
mit einzigartigem Spirit starkende Im-
pulse fir die Branche der Kunststoff-
verarbeitung aussenden.

Die Fakuma ist langst nicht nur eine
Spritzguss-Messe, sondern auch eine
fihrende Extrusions- und Recycling-
plattform, die die gesamte Bandbreite
der Kunststoffverarbeitung abbildet.
Branchenbeteiligte stellen sowohl den
besonderen Anwendernutzen als
auch den einzigartigen Spirit dieser
praxisnahmen Fachmesse mit leben-
diger Atmosphare heraus. ,Fir uns ist
die Fakuma ein besonderer Ort: Hier
treffen sich Menschen auf Augen-
hohe, hier entstehen Partnerschaften,
hier werden Entscheidungen vorbe-
reitet, die Produktionsstrategien fur
die nachsten Jahre pragen. Dieses fa-
milidre Umfeld ist das, was den ein-
zigartigen Spirit der Fakuma aus-
macht”, betont auch Christopher Vitz,
Regional President Europe Central bei
ENGEL. FUr das Unternehmen sei die
Fakuma seit jeher eine wichtige Platt-
form in Europa: ein Ort, an dem
Kunststoffverarbeitung nicht nur pra-
sentiert, sondern gemeinsam weiter-
gedacht wird.

Besonders in wirtschaftlich heraus-
fordernden Zeiten gewinnt dieser
Branchen-Treffpunkt an Bedeutung.
Weil Investitionsentscheidungen sorg-
faltiger denn je getroffen werden, su-
chen Unternehmen die exakt passen-
de Anwendung und schatzen die Ver-

gleichsmdglichkeiten auf einer Messe
wie der Fakuma, die den direkten Aus-
tausch und die personliche Vernet-
zung in den Mittelpunkt stellt. ,Auf
der Fakuma geht es um die Praxis.
Hier wird auf Augenhohe diskutiert.
Viele Projekte und Entwicklungen
nehmen in Friedrichshafen ihren An-
fang”, stellt Michael Wittmann, Ge-
schaftsfihrer der WITTMANN Gruppe,
fest. ,Mit diesem Spirit hat sich die Fa-
kuma eine starke globale Wirkung er-
arbeitet und zugleich ihren lokalen,
familidaren Charakter bewahrt. Wir
haben Kunden in Brasilien, die zu
jeder Fakuma an den Bodensee rei-
sen, weil sie genau diese Mischung
aus technologischen Innovationen
und der entspannten Atmosphare mit
Raum fUr tiefgehende Gesprache
schatzen.”

So wird die 30. Fakuma das Fried-
richshafener Messegelande einmal
mehr zum Zentrum eines grol3en Fa-
milienfests machen. Das Messehigh-
light gilt als Schaufenster, in dem die
ganze Welt der Kunststoffe gezeigt
wird - von der Spritzgie3-, Umform-
und Extrusionstechnik Uber 3D-
Drucktechnik, Masterbatches, Werk-
und Rohstoffen bis hin zu Werkzeu-
gen, Prozesstechnik und Recycling. Ob
Rohmaterialien, Verarbeitungsma-
schinen, Peripherie oder Automatisie-

rungslésungen - das Themenportfo-
lio unterstutzt die kunststoffverarbei-
tende Industrie mal3geblich dabei, die
Herausforderungen der Gegenwart
und Zukunft zu bewaltigen und am
Markt wirtschaftlich erfolgreich zu
bleiben. Das Herbst-Event wird an
allen funf Messetagen von einem at-
traktiven und spannenden Rahmen-
programm flankiert - mit hochkara-
tigen Fachvortragen im Rahmen des
Forums, der dritten Auflage der
Round-Table-Diskussion sowie dem
Karriere-Freitag fur den Berufsnach-
wuchs.

+Wir freuen uns tber das grof3e In-
teresse an der Jubildums-Fakuma“,
sagt Bettina Schall, Geschaftsfuhrerin
des Messeunternehmens P. E. Schall.
,Naturlich schauen wir noch einmal
darauf zurtick, wie vor 45 Jahren alles
angefangen hat. Aber vor allem wol-
len wir unseren Blick in die Zukunft
richten und auf neue Losungen, mit
denen die Branche gegenwartige und
kiinftige Herausforderungen meistern
kann. Die Fakuma ist gewohnterma-
Ren eine Messe, auf der Leistung und
Kompetenz gezeigt wird. Deshalb diir-
fen wir starkende und wegweisende
Impulse erwarten - technologisch,
okologisch und wirtschaftlich.”

> www.fakuma-messe.de

www.extrusion-global.com
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Branche Intern

33. Internationales Kolloquium Kunststofftechnik in Aachen

Das 33. Internationale Kolloquium
Kunststofftechnik des Instituts fur
Kunststoffverarbeitung (IKV) an der
RWTH Aachen hat einmal mehr ge-
zeigt, dass Forschung und Industrie
mit Innovation, neuen Ideen und tech-
nologischen Lésungen den Heraus-
forderungen wirtschaftlicher Unsi-
cherheit und globaler Umbriche ge-
meinsam etwas entgegenzusetzen
haben. Rund 460 Besucher nahmen
vom 4. bis 5. Marz 2026 die Gelegen-
heit wahr, sich im Aachener Eurogress
Uber aktuelle Entwicklungen rund um
Kunststoffwerkstoffe und deren Ver-
arbeitung auszutauschen.

Ein zentrales Thema war das Recy-
cling technischer Kunststoffe und Ver-
packungen. Im Fokus stand ein praxis-
naher Wissenstransfer, bei dem fach-
kundige Expertinnen und Experten
aus Wissenschaft und Industrie den
Bogen von der Grundlagenforschung
bis zur industriellen Anwendung
spannten.

Das 33. Kollogquium war ein beson-
derer Meilenstein in der Geschichte
des IKV, denn das erste Kolloquium im
Jahr 1950 markierte zugleich die kons-
tituierende Grindung des Instituts -
ein gemeinsames Bekenntnis einer
noch jungen Industrie und einer
Hochschule zu langfristiger Zusam-
menarbeit, zu Innovation und zu tech-
nologischem Fortschritt, das auch
nach 75 Jahren aktiv gestaltet wird.
Eine gemeinsame strategische Zu-
kunftsentscheidung von Industrie und
Forschung nannte der Vorsitzende
der IKV-Fordervereinigung, Dr.-Ing.
Herbert Muller, die Institutsgrindung
vor 75 Jahren anlasslich der offiziellen
Eréffnung des 33. Kolloquiums.

Wohnzimmer des Kolloquiums - In-
dustrieausstellung:

Ein zentraler Anlaufpunkt fur die
Netzwerkpflege und den Austausch
mit Experten, Entscheidungstragern
und Geschaftspartnern war wahrend
des gesamten Kolloquiums die 400 m?
umfassende Industrieausstellung im
Foyer des Eurogress. Hier fanden sich
zahlreiche Besucher bereits am Vor-
abend es Kolloquiums zur Er6ffnung
ein, um bei Speis und Trank neue Kon-

takte zu knupfen und alte aufzufri-
schen. In den folgenden zwei Tagen
boten die Pausen zwischen den Vor-
tragen reichlich Gelegenheit, Informa-
tionen zu sammeln und sich intensiv
auszutauschen.

Die mehr als 20 Aussteller repra-
sentierten die gesamte Wertschop-
fungskette der Kunststoffbranche,
von Maschinen- und Anlagenherstel-
lern Gber Verarbeiter und Rohstofflie-
feranten bis hin zu Herstellern von
Analyse- und Pruftechnik sowie Con-
sultingunternehmen.

Plenarvortrdge zu aktuellen Entwick-
lungen: Rezyklateinsatz und kreislauf-
fahige Wertschépfungsketten in der
Automobilindustrie, neue Ansatze fur
das Zusammenspiel von Kunststoff-
verarbeitung und mechanischem Re-
cycling, kinstliche Intelligenz fur die
Kunststoffindustrie und ein wirt-

(Alle Bilder: IKV-Aachen)

schaftlicher Ausblick auf langfristige
Trends: Das war der thematische Rah-
men, den die Plenarvortrage beim 33.
Internationale Kolloquium Kunststoff-
technik aufspannten. Dafur hatte das
IKV hochkaratige Plenarredner gewin-
nen kénnen, die den Zuhdrern span-
nende Einblicke ermdglichten und
neue Perspektiven erdffneten.

Forschung fiir die Praxis - die Band-
breite der IKV-Forschung: 48 Fachvor-
trage in 16 Sessions lieferten einen
umfassenden Uberblick Gber die ak-
tuelle Forschung am IKV. Vortrage aus
der industriellen Anwendung zu Be-
ginn jeder Session und die Modera-
tion durch Industriepartner sorgten
far Einordnung und stellten den kon-
kreten Praxisbezug her.

Um die gesamte Bandbreite des IKV
abzubilden, waren die Vortragssessi-

ST I
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ons erstmals vierzlgig. Thematisch
wurde vorallem die Nachhaltigkeit in
den Blick genommen: von kreislauffa-
higen Wertschépfungsketten Uber Re-
cycling und Rezyklatverarbeitung,
robustes Prozessdesign bis hin zu KI-
gestUtzten Entwicklungs- und Ferti-
gungsstrategien.

Offenes Technikum - IKV 360°: Uber
die Vortrage hinaus, zeigten die IKV
Wissenschaftlerinnen und Wissen-
schaftler auch in den Laboren und
Technika aktuelle Forschung auf dem
Weg in die Praxis. An mehr als 60 Sta-
tionen erwarteten sie die Besucher
am Nachmittag des ersten Konferenz-
tags im IKV auf dem Campus Melaten,
um neue Entwicklungen zu diskutie-
ren und Fragen zu beantworten. Lau-
fende Maschinen und Prozesse zu
Themen wie Additive Fertigung, Ana-
lyse und Prifung, Digitalisierung, Ex-
trusion, Faserverstarkte Kunststoffe,
Kautschuktechnologie, Kreislaufwirt-

Extrusion 3/2026

Markus Luling (Mitte) erhalt den Georg Menges Preis

schaft, Plasmatechnik, Polyurethan-
technik, SpritzgieRen, Strukturberech-
nung, Wasserstofftechnologien und
Werkstofftechnik vermittelten an-
schaulich Bandbreite und Praxisbezug
der IKV-Forschung.

Den Nachwuchs ansprechen - Re-
cruiting Speeddating: Mit dem Kollo-
quium schafft das IKV fur die Unter-
nehmen aus der Kunststoffindustrie
nicht nur einen Ort des Austauschs zu
wissenschaftlichen Themen, sondern
auch die Méoglichkeit, gezielt mit dem
Nachwuchs in Kontakt zu treten. Das
Recruiting Speeddating, das Studieren-
den und Absolventen Gelegenheit bie-
tet potenzielle Arbeitgeber kennenzu-
lernen und sich Uber ihre Zukunfts-
chancen zu informieren, ist mittler-
weile zu einem festen Programmpunkt
geworden.

Sechs Unternehmen prasentierten
sich in diesen Zusammenhang als Ar-
beitgeber, um (kunftige) Bewerber

2026. Im Bild Dr. Herbert Mller (links) und
Prof. Christian Hopmann (rechts)

kennenzulernen und passende Kandi-
daten fur Praktika, Abschlussarbeiten
und Einstiegspositionen in der Kunst-
stoffindustrie zu finden. Sowohl die
25 Bewerber, durchweg Studierende
aus dem Bereich Kunststofftechnik
der RWTH, als auch die Unternehmen
waren mit der Qualitat der Gesprache
mehr als zufrieden.

Auszeichnungen: Traditionell wer-
den beim IKV Kolloquium der Georg-
Menges-Preis fir besonderes Engage-
ment far den Transfer wissenschaftli-
cher Erkenntnisse in die industrielle
Praxis und der Reifenhauser-Forder-
preis fir besondere Forschungsleis-
tungen von Nachwuchswissenschaft-
lern und Nachwuchswissenschaftle-
rinnen, verliehen.

Der Georg-Menges-Preis 2026 ging
an Markus Liiling, Chefredakteur des
Fachmagazins K-PROFI. Mit der Aus-
zeichnung wurdigt die Jury einen Jour-
nalisten, dessen Arbeit Branchen- und
Unternehmensgrenzen uUberbrickt.
Durch seine transparente Berichter-
stattung schafft Luling Orientierung in
einem Umfeld, das zugleich durch
wachsende Spezialisierung und hohe
Dynamik gepragt ist. Gerade in die-
sem Spannungsfeld ist ein nachvoll-
ziehbarer und glaubwurdiger Fach-
journalismus von besonderem Wert.

Den Reifenhauser-Forderpreis 2026
erhielt Jan Kleinsorge fir seine Mas-
terarbeit im Bereich SpritzgieBen des
IKV.

> IKV - Institut fUr Kunststoffverarbeitung
in Industrie und Handwerk

an der RWTH Aachen
www.ikv.rwth-aachen.de
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Flexible Verpackungen zwischen PPWR und Praxis -
Wie die Flexpack-Branche die regulatorische Transformation meistert

Unter dem Leitthema ,Flexpack
2030" setzte das 23. Inno-Meeting am
24.und 25. Februar 2026 in Osnabrick
starke Impulse fur die Zukunft flexibler
Verpackungen. Inmitten eines tiefgrei-
fenden Transformationsprozesses in
der Branche prasentierte das Bran-
chentreffen Lésungsansatze und rich-
tungsweisende Innovationen, die die
weitere Entwicklung von Verpackun-
gen im Rahmen der PPWR und weite-
rer regulatorischer Vorgaben bis 2030
und darUber hinaus pragen werden.

Strengere  Lebensmittelkontakt-
Vorgaben, ambitionierte PPWR-Ziele
sowie der schrittweise Ausstieg aus
PFAS erhdhen den Transformations-
druck auf die Hersteller flexibler Ver-
packungen. Fur sie geht es um grund-
legende strukturelle Anderungen.
Leistungsfahige, gesetzeskonforme
und kreislauffahige Verpackungslo-
sungen werden zur Schlisselaufgabe
far die Branche.

Das 23. Inno-Meeting riickte diese
Herausforderungen in den Mittel-
punkt. Prasentiert wurden Ldsungen
fur eine digital beschleunigte Pro-
duktentwicklung, innovative Barriere-
materialien und Recyclingldsungen im
geschlossenen Kreislauf. Gastgeber
und Moderator Karsten Schroder
fahrte durch ein zukunftsorientiertes
Programm mit Uberraschenden Im-
pulsen und intensivem Austausch.

Valeska Haux, Expertin fir Strategie
und Marketing, definierte Marke als
strategischen Hebel fur Differenzie-
rung, Vertrauen und stabile Margen.

Claire Gusko, Mitbegriinderin der
one.five GmbH zeigte in ihrem Vor-
trag, wie Hochdurchsatzdaten und Ki
die Entwicklung nachhaltiger, flexibler
Verpackungen revolutionieren.

Prof. Rainer Dahlmann vom Institut
fUr Kunststoffverarbeitung (IKV) der
RWTH Aachen prasentierte die neues-
ten Fortschritte plasmabasierter SiOx-
Barrierebeschichtungen - mit klarem
Fokus auf Rezyklat Folien. Die Ergeb-
nisse eines iterativen Vorgehens zei-
gen: Sowohl auf Virgin-PP als auch auf
Post-Consumer-PP lassen sich hohe
Barriereverbesserungs-Funktionalita-

ten erzielen, wahrend dies zugleich
kontaminationsbedingte Migration si-
gnifikant reduziert.

Prof. Achim Grefenstein von der
Constantia Flexibles Germany GmbH
zeigte in seinem Vortrag auf, wie sich
innovative Barriere- und Recycling-
technologien gezielt kombinieren las-
sen, um flexible Hochbarriere-Ver-
packungen zugleich leistungsfahig
und hochrezyklierbar zu gestalten.

Alina Siebler von der Hochschule Alb-
stadt-Sigmaringen analysierte die pro-
duktspezifischen Verpackungsanforde-
rungen veganer Fleisch- und Wurstal-
ternativen im direkten Vergleich zu tie-
rischen Referenzprodukten.

Isabel Arroyo von Dow Chemical
Ibérica S.L. veranschaulichte, wie die
PPWR flexible Verpackungen grundle-
gend verandert - hin zu recyclingfahi-
gen, oftmals PE-basierten Strukturen
mit verpflichtendem PCR-Einsatz.

Patrick Zimmermann von FKuR
Kunststoff GmbH hinterfragte in sei-
nem Vortrag die Grenzen der Kreis-
laufwirtschaft. Rezyklate
und Biokunststoffe sind
zentrale Hebel, seien aber
keine alleinige L&sung.
Nachhaltigkeit gehe weit
Uber CO,-Reduktion hin-
aus und verlange ein Um-
denken entlang der
8R-Prinzipien - von Re-
fuse bis Recover.

Gastgeber und Moderator
Karsten Schréder setzte
den Schlusspunkt des

283. Inno-Meetings mit einer
pointieren Gesamtschau
(Bilder Quelle: Innoform
Coaching GbR)

Albin Kalin ging in seinem Vortrag
darauf ein, wie epeaswitzerland gmbh
Unternehmen unterstitzt, um Ver-
packungsprodukte konsequent in
echter Zirkularitat zu verankern und
die komplexen EU-Vorgaben struktu-
riert abzubilden.

Benedikt Kauertz von IFEU Institut
fir Energie- und Umweltforschung
Heidelberg gGmbH prasentierte eine
Okobilanz zu Einweg- und Mehrweg-
Losungen zur Paletten Sicherung
unter den (teilweise zurtickgenomme-
nen) PPWR-Mehrwegquotenvorgaben.

Thomas Brenner, Cybersecurity Ex-
perte, beleuchtete in seinem Vortrag
Sicherheitsrisiken digitaler Technolo-
gien in und auf Verpackungen. Er
zeigte Verpackungen als Angriffsfla-
chen fur Hacking auf und analysierte
die Einfallstore wie QR-Codes, NFC,
Wasserzeichen und Digitalen Pro-
duktpass (DPP).

Michael Weber von CONSTAB Po-
lyolefin Additives GmbH gab einen
fundierten Uberblick tiber das chemi-
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sche Treibmittel-Masterbatch Ecocell®
far das Schaumen dinner Folien und
PP-Becher.

Olivia Kelnreiter von Packa zeigte,
dass PPWR-Readiness weniger eine
Material- als eine Datenfrage ist. Viele
Unternehmen kampfen mit unstruk-
turierten Spezifikationen, analogen
oder digitalen Datensilos und fehlen-
der Transparenz. ,Packaging Specifi-
cation 3.0" digitalisiert Spezifikations-
daten vollstandig, liest sie per Kl auto-
matisch aus und macht sie nach
einem Sanity Check strukturiert nutz-
bar.

Kilian Kunert von Paul & Co GmbH
& Co KG gab einen umfassenden Ein-
blick in das Produktprogramm und
die Fertigungsweise von Wickelhul-
sen.

Thomas Strieder stellte OutNature
als Anbieter alternativer Fasern aus
Silphie und Stroh vor, zur Herstellung
nachhaltiger Papier und Verpak-

kungsprodukte - auch im industriel-
len Mal3stab.

Dr. Ernst Simon von Flexible Pa-
ckaging Europe skizzierte in seinem
Vortrag die wachsende EU-Regulato-
rik mit tiefgreifenden Anderungen fir
Lebensmittelkontaktmaterialien.

Im Live-Podcast der ersten Episode
~FlexPack-News", die monatlich er-
scheinen wird, moderierte Julian Thie-
len eine Diskussionsrunde zur
Zukunft der Flexpack-Branche. Mit
dabei: Jan Grevé von ppg und Daniel
Zimmermann von Felix Schoeller.

Im Fokus standen aktuelle News
aus den Fachmedien, wie Recycling-
quoten, neue EU-Vorgaben sowie
transparente CO2-Bilanzen - ein-
schlief3lich der prazisen Erfassung von
Scope-1-, -2- und -3-Emissionen. Dis-
kutiert wurden unternehmenseigene
Softwarelésungen und ERP-Systeme
zur Berechnung des Product Carbon
Footprint, strategische Nachhaltig-
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keitsinvestitionen und die anspruchs-
volle Entwicklung leistungsfahiger, re-
cyclingfahiger Laminatstrukturen.

Den Schlusspunkt des 23. Inno-
Meetings setzte Karsten Schroder mit
einer pointierten Gesamtschau: Prag-
nant und auf den Punkt gebracht bun-
delte er die Kernaussagen und
Highlights der Vortrage - und scharfte
noch einmal den Blick fur die ent-
scheidenden Impulse der Veranstal-
tung. Uberraschend und ermutigend:
Mehr als die Halfte der Teilnehmen-
den wollte noch am nachsten Tag kon-
krete Veranderungen in der taglichen
Arbeit und im Denken rund um Flex-
pack 2030 umsetzen - so die positive
Bilanz der abschlieBenden Publi-
kumsbefragung im Rahmen der Zu-
sammenfassung.

> pack.consult
Dieter Finna, www.pack-consult.org
> www.innoform-coaching.de

KUTENO
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Messezentrum Bad Salzuflen

Kunststoff
parallel zu: KPA | Produkte Aktuell

e —

, \ :
W w— -~

‘ ——
N —
b —
A

1, N
."

y

Wir vernetzen
Entscheider.

Die effiziente Zuliefermesse fir die
kunststoffverarbeitende Industrie.

www.kuteno.de



https://www.kuteno.de/

Branche Intern

KUTENO und KPA: Das starke Kunststoff-Duo
und die Vorteile fur KPA-Besucher

Wenn vom 9. bis 11. Juni 2026 das
Messe-Duo KUTENO und KPA im Mes-
sezentrum Bad Salzuflen seine Tore
offnet, wird eins klar: Die KPA Bad
Salzuflen entwickelt sich zur kompak-
ten Anlaufstelle fur Entscheider aus
den Anwenderindustrien, die kon-
krete Kunststoffprojekte voranbrin-
gen wollen. Zum zweiten Mal parallel
zur KUTENO ausgerichtet, prasentiert
die KPA ein breites Spektrum an Ver-
arbeitungstechnologien - von Spritz-
guss Uber Thermoforming und
Extrusion bis hin zu Rotationsformen
und additiver Fertigung.

Insgesamt werden im Juni 2026
Uber 490 ausstellende Unternehmen
erwartet, darunter rund 390 Ausstel-
ler auf der KUTENO und etwa 100 Aus-
steller auf der KPA in Bad Salzuflen.

Durch die parallele Ausrichtung von
KPA und KUTENO entsteht fur Anwen-
derindustrien ein zusatzlicher Nutzen:
Auf der KPA stehen die Kunststoffver-
arbeiter und ihre Produkte im Vorder-
grund, auf der KUTENO finden
Besucher das passende Umfeld aus
Maschinen, Werkzeugbau, Automati-
sierung, Peripherie, Priiftechnik und
Services. ,Das Messe-Duo bietet eine
gute Moglichkeit, sich entlang der ge-
samten Wertschopfungskette zu ori-
entieren”, erlautert Weigelt. ,Wahrend
die KPA vor allem die verarbeitenden
Unternehmen sichtbar macht, finden
Besucher in der KUTENO-Halle die Zu-
lieferer, Technologien und Services, die
sie fur ihre eigene Kunststoffverarbei-
tung bendtigen - inklusive Compoun-
dierer und Recycler, die eine zentrale
Rolle fur die kinftige Produktgestal-
tung spielen. Beides lasst sich an
einem Tag effizient kombinieren.”

Der Standort im Herzen der Kunst-
stoffregion Ostwestfalen-Lippe tragt
dazu bei, dass regionale Wertschop-
fungsketten sichtbar werden - er-
ganzt um Uberregionale Anbieter, mit
denen sich Projekte von der Idee bis
zur Serie abbilden lassen.

Future Materials Gallery: Ein High-
light der KPA Bad Salzuflen ist die Fu-
ture Materials Gallery. Auf einer
kompakten, ansprechend gestalteten

KUTENO und KPA
bilden in Bad
Salzuflen ein star-
kes Messeduo —
die KPA ruckt
Anwenderindu-
strien und Verarbei-
tungskompetenz in
den Mittelpunkt
(Bild: Easyfairs)

Flache erhalten Besucher einen kon-
zentrierten Einblick in die aktuelle Ma-
terialwelt mit Fokus auf innovative
und nachhaltige Werkstoffe.

Hier lassen sich nicht nur Granulate
und Formmassen sehen und anfas-
sen, sondern auch konkrete Beispiel-
produkte, die zeigen, wie Rezyklate
und neue Materialien heute bereits
eingesetzt werden.

Vortragsprogramm: Ein fokussiertes
Vortragsprogramm auf der KPA Bad
Salzuflen vertieft zentrale Themen wie
innovative und nachhaltige Materia-
lien, erfolgreiche Praxisbeispiele aus
der Bauteil- und Produktentwicklung
sowie Kooperationen entlang der
Wertschépfungskette.

Besucher erhalten Impulse dazu,
+ welche Materialalternativen fur ihre
Anwendung technisch und wirtschaft-
lich sinnvoll sind,
+ wie Rezyklate und nachhaltige Werk-
stoffe gezielt in Projekten eingesetzt
werden konnen,
* wie sie passende Projektpartner fur
anspruchsvolle Kunststoffteile finden.
Das Programm ist so geplant, dass
sich Vortrage und Hallenbesuch gut
verbinden lassen - mit genlgend
Raum fur Ruckfragen und den direk-
ten Austausch mit Referenten und
Ausstellern.

» Easyfairs Deutschland GmbH
www.kpa-messe.de, www.kuteno.de

Grofes Interesse an Weiterbildung zur
EU-Mikroplastikregulierung

Die neue Weiterbildung ,EU-Mikro-
plastikregulierung - Anforderungen der
REACH-Beschrdnkung und Pellet-Loss-
Verordnung" des SKZ ist Ende Januar
erfolgreich gestartet und traf unmit-
telbar auf eine auBergewdhnlich hohe
Nachfrage. Gemeinsam mit der
UMCO GmbH reagiert das SKZ nun
kurzfristig und bietet weitere Online-
Termine an, um dem groRRen Informa-
tionsbedarf in der Kunststoffbranche
gerecht zu werden.

Mikroplastik gelangt lautlos in un-
sere Umwelt, gefahrdet Okosysteme,

Tiere und am Ende auch den Men-
schen. Deshalb greift die EU mit der
REACH Beschrankung und der neuen
Pellet-Loss-Verordnung ein und regu-
liert den Einsatz und die Freisetzung
von Mikroplastik. Die EU-Regulierun-
gen bedeuten fur die Kunststoffbran-
che konkrete und teils tiefgreifende
Verpflichtungen.

Vor diesem Hintergrund haben SKZ
und UMCO eine kompakte, praxisori-
entierte  Live-Online-Weiterbildung
entwickelt, die sich gezielt an betrof-
fene Unternehmen richtet. In der
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halbtagigen Schulung erhalten die
Teilnehmenden einen strukturierten
Uberblick Giber die Anforderungen der
REACH-Verordnung (EG) Nr. 1907/
2006, insbesondere Anhang XVII, Ein-
trag 78 zu absichtlich zugesetztem Mi-
kroplastik, sowie Uber die daraus
resultierenden Informations- und Be-
richtspflichten, die ab 2026 greifen.
Ebenso behandelt wird die neue Pel-
let-Loss-Verordnung (EU) 2025/2365,
die seit Dezember 2025 gilt und ver-
bindliche MalRnahmen zur Vermei-
dung von Kunststoffgranulatverlusten
entlang der Lieferkette vorschreibt.
Daruber hinaus werden die prakti-
schen Anforderungen an Risikomana-
gementplane, Kennzeichnungs- und
Schulungspflichten sowie Zertifizie-
rungsanforderungen detailliert erlau-
tert. Die Referierenden zeigen auf,
welche Ubergangsfristen und Ausnah-
meregelungen bestehen und wie Un-
ternehmen diese strategisch sinnvoll
nutzen kdnnen. Ein besonderer Fokus
liegt auf konkreten Analysen und Mal3-

Mikroplastikvermeidung und Granulatver-
lust sind fur die Kunststoffindustrie
héchst relevante Themenfelder (Foto:
Eric Dale - stock.adobe.com)

nahmen zur Reduktion von Granulat-
verlusten - untermauert durch reale
Praxisbeispiele aus Industrieanlagen.
Erganzend werden technische und or-
ganisatorische Malinahmen vorge-
stellt, mit denen Unternehmen ihre
Prozesse frihzeitig und effizient an die
neuen regulatorischen Rahmenbedin-
gungen anpassen kénnen.

Die Inhalte werden gemeinsam von
Experten beider Partner vermittelt.
Die geblndelte Fachkompetenz aus
regulatorischer Beratung und kunst-
stofftechnischer Praxis ermdglicht
nicht nur fundiertes Hintergrundwis-
sen, sondern auch die gezielte Beant-
wortung unternehmensspezifischer
Fragestellungen. Ziel der Weiterbil-
dung ist es, regulatorische Pflichten
klar einzuordnen und Unternehmen
konkrete, umsetzbare Handlungs-
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empfehlungen an die Hand zu geben.

.Wir zeigen auf, was Unternehmen
jetzt tun mussen und welche Pflichten
wann greifen. Die groe Resonanz auf
unseren ersten Termin belegt ein-
drucksvoll, wie hoch der Informati-
onsbedarf in der Branche ist. Umso
wichtiger ist es uns, die Inhalte nicht
nur verstandlich aufzubereiten, son-
dern sie mit greifbaren, praxisnahen
Tipps zu erganzen, die den Unterneh-
men wirklich weiterhelfen”, so Heicke
Gaedeke, Senior Engineer am SKZ und
Leiterin des Kurses.

Aufgrund der starken Nachfrage
wurden zusatzliche Online-Termine
freigeschaltet.

» SKZ - Das Kunststoff-Zentrum
Heicke Gaedeke, h.gaedeke@skz.de,

lHicvin
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Intelligent verpackt! - Hightech aus Dresden fiir den Weltmarkt

Gemeinsam bilden die Professur fur
Verarbeitungsmaschinen und Verar-
beitungstechnik der Technischen Uni-
versitat Dresden (TUD) und das
Fraunhofer Institut fur Verfahrens-
technik und Verpackung IVV ein Zen-
trum fur Lebensmittelverarbeitung
und Verpackung. Mit der Veranstal-
tung ,, 7100 Jahre Innovationen in Verar-
beitungstechnik  und  Verpackung"
eroffnen beide Partner die Feierlich-
keiten zu einem besonderen Doppel-
jubildum: 70 Jahre Lehre an der TUD
und 30 Jahre Fraunhofer IVV am
Standort Dresden. Zugleich setzt die
jungste Entwicklung dieses besonde-
ren ,Verpackungs-Hubs” neue Im-
pulse fur die digitale Zukunft der
Branche: Fur das Dresdner Unterneh-
men Theegarten-Pactec GmbH & Co.
KG - Weltmarktfuhrer im Bereich der
StBwarenverpackung - realisierten
die Forschenden einen Kl-Agenten,
der die Entwicklung und Inbetrieb-
nahme von Verpackungsmaschinen
digital neu denkt.

TUD-Rektorin Prof. Staudinger zeigt
sich Uberzeugt: ,In Dresden profitie-
ren wir von dem einzigartigen For-
schungsokosystem des DRESDEN-
concept Science and Innovation Cam-
pus, zu dem auch das Fraunhofer IVV
gehort. Zu den verbindenden For-
schungsschwerpunkten zahlt die Ent-
wicklung nachhaltiger Produktions-
prozesse - ebenso wie der Transfer
der daraus entstehenden Innovatio-
nen in Wirtschaft und Gesellschaft.
Nachhaltige Verpackungslésungen,
die hier gemeinsam entwickelt wer-
den, finden bereits heute Anwendung
bei internationalen Marktfiihrern. Das
entspricht unserem Selbstverstandnis
als Exzellenzuniversitat: Spitzenfor-
schung nicht nur voranzutreiben, son-
dern daraus konkrete Losungen fir
zentrale Herausforderungen unserer
Zeit wie Ressourcenknappheit und Kili-
mawandel zu entwickeln.”

Fraunhofer-Vorstand Prof. Muller-
Groeling erganzt: ,30 Jahre Fraun-
hofer IVW in Dresden stehen fur
exzellente Forschung, innovative Lo6-
sungen und den unermdidlichen Ein-
satz fur Industrie und Gesellschaft. Es

Za Fraupbofer

Offizielles Gruppenfoto-Festsymposium “100 Jahre Verarbeitungstechnik
und Verpackung” IVV Dresden und TU Dresden

ist ein besonderer Moment, diese Er-
folgsgeschichte gemeinsam mit der
TU Dresden und unseren Partnern zu
feiern.”

Von Kl-gestlitzten Verfahren fur die
Wissenssicherung in Industrie- und
Handwerksbetrieben Uber smarte
Verpackungslésungen bis hin zu nach-
haltiger Lebensmittelverarbeitung:
Seit Jahrzehnten arbeiten das Fraun-
hofer IVV und die TUD in enger Ko-
operation mit Partnern aus Industrie
und Wirtschaft an resilienten Ernah-
rungsstrategien und zukunftsfahigen
Verpackungskonzepten.

Die nachste technologische Neuheit
halt das Fraunhofer-Institut schon be-
reit: Seit kurzem dokumentiert und
analysiert ein Kl-Agent die Inbetrieb-
nahme der Maschinen des Verpak-
kungs-Herstellers Theegarten-Pac-
tec. Die von IVV-Experten - darunter
auch Promovierende der TU Dresden
- entwickelte Software ,begleitet” die
Fachkrafte des Unternehmens auf
ihren Einsatzen um die ganze Welt.

> Fraunhofer-Institut flr Verfahrenstech-
nik und Verpackung IVV
www.ivv-fraunhofer.de

Recycling-Ausbildungszentrum in

Mumbai er6ffnet

EREMA und das Arvind Mehta Tech-
nology & Entrepreneurship Centre
(AMTEC) der All India Plastics Manu-
facturers Association (AIPMA) haben
im Rahmen einer feierlichen Zeremo-
nie am 5. Februar 2026 ein Memoran-
dum of Understanding (MoU) unter-
zeichnet und damit den Start eines
neuen Recycling Skill Centers in Mum-
bai bekanntgegeben. Die Initiative
setzt einen starken Impuls fur eine
praxisnahe Ausbildung im Kunststoff-

recycling und leistet einen wichtigen
Beitrag zum weiteren Ausbau der
Kreislaufwirtschaft in Indien.

Das neue Ausbildungszentrum ent-
steht bei AMTEC in Mumbai und wird
Ende Mai 2026 erdffnet. Es zielt dar-
auf ab, den wachsenden Bedarf an
qualifizierten Fachkraften - insbeson-
dere Bediener und Vorarbeiter - im
Kunststoffrecycling langfristig abzusi-
chern. Kern der Ausbildung ist ein 72-
stundiger Lehrgang, der theoretische
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Grundlagen mit praxisnaher Schulung
verbindet. FUr den Trainingsbetrieb
stellt EREMA eine INTAREMA® 605 TE
Recyclingmaschine mit einer Kapazi-
tat von 50 bis 100 kg/h kostenlos zur
Verfugung, sodass die Teilnehmenden
unter realen industriellen Bedingun-
gen lernen kénnen.

Gemeinsame Initiative stdrkt Ausbil-
dung und Technologiekompetenz: ,Wir
freuen uns, Teil dieser Initiative zu
sein, die ein starkes Signal fur die Wei-
terentwicklung des Kunststoffrecy-
clings in Indien setzt. Eine enge und
vertrauensvolle Zusammenarbeit zwi-
schen Indien und Europa ist fur eine
nachhaltige gemeinsame Zukunft we-
sentlich”, betonte Markus Huber
Lindinger, Managing Director bei
EREMA, wahrend der Unterzeich-
nungszeremonie. ,High-End-Techno-
logie entfaltet ihr volles Potenzial
dann, wenn sie von gut ausgebildeten
Fachkraften betrieben wird. Mit die-
sem Zentrum leisten wir einen wichti-
gen Beitrag, um den Fachkraften von
morgen eine optimale Basis fur ihr
Berufsleben zu schaffen.”

Arvin Mehta, Vorstandsvorsitzender
von AIPMA, hob die Bedeutung der
Partnerschaft ebenfalls lobend her-
vor: ,Mit dem neuen Trainingszen-
trum schlieRen wir die bisher
vorhandene Lucke zwischen theoreti-
scher und praxisnaher Ausbildung.
Die Zusammenarbeit mit EREMA er-
moglicht es uns, den Studierenden
Wissen direkt an industriellen Anla-
gen zu vermitteln und damit eine
neue Qualitat an Fachkraften far In-
diens Recyclingindustrie hervorzu-
bringen.”

Qualifizierte Fachkrifte fiir die In-
dustrie von morgen: Der Lehrplan des
Programms wird von AMTEC entwik-
kelt und durch das praxisorientierte
technische Know-how von EREMA
fachlich unterstutzt. Die Absolventin-
nen und Absolventen verfligen nach
Abschluss Uber fundiertes Wissen in
der Bedienung und Wartung moder-
ner Recyclinganlagen und sind damit
bestens fir den Einsatz in der Recy-
clingindustrie, insbesondere fur die
Arbeit an EREMA Anlagen, vorbereitet
oder kdnnen ihr bereits vorhandenes
Know-how erweitern. AMTEC fungiert
als Bindeglied zur Industrie und un-
terstutzt bei der Vermittlung von Be-
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Ein Handschlag zwischen Markus Huber Lindinger (EREMA) und Arvind Mehta
(AMTEC) bekraftigt die gemeinsamen Bemuhungen, den Fachkraftebedarf fir Indiens
Kunststoffrecyclingindustrie nachhaltig zu starken (Copyright: AIPMA)

schaftigungsmoglichkeiten bei Mit-
gliedsunternehmen und Recyclern.

> EREMA Engineering Recycling
Maschinen und Anlagen GmbH
Www.erema.com
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Branche Intern

Generationswechsel im Vorstand - Neue Fiihrung fiir den
VDMA-Fachverband Kunststoff- und Gummimaschinen

Bei der Sitzung des Vorstands des
VDMA Fachverbandes Kunststoff- und
Gummimaschinen am 5. Marz in
Osterburken verabschiedeten sich
gleich zwei grolRe Personlichkeiten,
die das Gremium Uber Jahrzehnte ge-
pragt haben: Ulrich Reifenhéuser, ehe-
maliger CSO der Reifenhauser GmbH
& Co. KG, und Rainer Zimmermann,
CEO der AZO GmbH & Co. KG.

Reifenhauser war 32 Jahre lang Mit-
glied des Vorstands, davon 18 Jahre
als dessen Vorsitzender. Er hat nicht
nur die Verbandsarbeit entscheidend
mitgepragt, er lebte seine Rollen als
Vorstand, Prasident der K-Messe und
Unternehmer aus tiefster Uberzeu-
gung. Thorsten Kiihmann, Geschafts-
fGhrer des Fachverbandes, resimiert:
,Ulrich Reifenhauser ist Vorbild, wenn
es darum geht, in Zeiten immer wie-
der neuer geopolitischer und wirt-
schaftlicher Herausforderungen mutig
zu sein und aktiv und voller Zuversicht
zu gestalten und an der Zukunftsfa-
higkeit des Gummi- und Kunststoff-
maschinenbaus zu arbeiten. Sein
Geschick, Menschen zu verbinden, hat
unsere gemeinsame Mission stets
vorangebracht.”

Sandra Fiillsack, Geschaftsfihrerin
der Motan Holding GmbH, folgt ihm
als neue Vorstandsvorsitzende, sein
jungerer Bruder, Bernd Reifenhduser,
CEO und geschaftsfuhrender Gesell-
schafter der Reifenhduser GmbH &
Co. KG Maschinenfabrik, rickt neu in
den Vorstand nach.

Mit Rainer Zimmermann geht eben-
falls ein langjahriges Mitglied des Vor-
stands. Zimmermann stand Gber zwei
Jahrzehnte flur engagierte und ver-
lassliche Zusammenarbeit und eine
klare Stimme des Mittelstands. Er
Ubergibt den Staffelstab buchstablich
an die nachste Generation: sein Sohn
Lukas Zimmermann, Geschaftsfuhren-
der Gesellschafter der AZO Holding,
wurde ebenfalls in den Vorstand ko-
optiert.

Kihmann dankt beiden sehr herz-
lich: ,Ulrich Reifenhauser und Rainer
Zimmermann waren und sind bis
heute engagierte Wegbegleiter gewe-

Der Vorstand des VDMA Fachverbandes Kunststoff- und Gummimaschinen

sen, die die Arbeit des Fachverbandes
durch ihr Engagement und ihre Ideen
richtungsweisend beeinflusst und
mitgestaltet haben. Mit Mut und Weit-
sicht haben sie unsere Projekte im
Fachverband begleitet und Themen
gesetzt. Gute Verbandsarbeit braucht
diese starken Impulse aus der Indus-

trie im Ehrenamt. Ich danke beiden
fur diese Jahrzehnte der unermudli-
chen, guten und konstruktiven Zu-
sammenarbeit!”

> VDMA e.V.
Kunststoff- und Gummimaschinen
vdma.eu

Kl, Digitalisierung und Burokratieabbau

Wie kann Kl industrielle Prufpro-
zesse revolutionieren? Welche digita-
len Lésungen machen den Maschi-
nenbau zukunftsfahig? Und wie soll
BUrokratieabbau  Innovationskraft
freisetzen? Diese Kernfragen pragten
den Austausch zwischen dem Bun-
desminister fur Digitales und Staats-
modernisierung, Dr. Karsten Wild-
berger, und dem Vorsitzenden des
Aufsichtsrats des Prifmaschinenher-
stellers ZwickRoell Dr. Jan Stefan
Roell. Im Mittelpunkt seines Besuches
standen praxisnahe Einblicke in Kl-ge-
stUtzte Pruftechnologien, die Rolle un-
abhangiger Wertschopfungsketten
sowie konkrete Ansatze fur eine effi-
zientere regulatorische Landschaft fur
den Wirtschaftsstandort Deutschland.

Bei seinem Besuch und einer Fih-
rung durch das Unternehmen erhielt
Dr. Wildberger detaillierte Einblicke in
den Maschinenbau, die Kl-gestiutzte
Prifung im industriellen Umfeld
sowie in digitale Produkte und Dienst-
leistungen von ZwickRoell. Die KI-Kon-
zepte und digitalen Produkte, allen
voran eine Konzeptmaschine fur den
weltweit ersten Kl-unterstiitzen Zug-
versuch an Kunststoffen, stielRen
dabei auf besonderes Interesse des
Bundesministers flr Digitales und
Staatsmodernisierung. Besonders be-
merkenswert war fur den Bundesmi-
nister die aullergewdhnlich hohe
Wertschopfungstiefe innerhalb der
ZwickRoell Gruppe. Sie ermoglicht
dem Ulmer Unternehmen eine weit-
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gehende Unabhangigkeit von globa-
len Lieferketten und gilt als strategi-
scher Vorteil in einem zunehmend
anspruchsvollen Marktumfeld.
Intensiver Austausch zu Biirokratie-
abbau und Standortbedingungen: In
einem vertiefenden Gesprach mit Dr.
Jan Stefan Roell, der auch Prasident
des Baden-Wirttembergischen Indus-
trie- und Handelskammertags ist, dis-
kutierte der Minister Uber aktuelle
Herausforderungen der Branche, zu-
satzliche Regulierungsanforderungen
und die Wettbewerbsfahigkeit des In-
dustriestandorts  Baden-Wurttem-

berg. Ein Schwerpunkt lag auf Bemu-
hungen zur Reduzierung bestehender
BUrokratie sowie zur konsequenten
Vermeidung neuer adminis-
trativer Hurden.

Wichtiger Impuls fiir die industrielle
Zukunft: ZwickRoell bewertet den kon-
struktiven Austausch als wichtigen Im-
puls, um wirtschaftliche Perspektiven
und politische Rahmenbedingungen
noch enger aufeinander abzustim-
men. Den Austausch begleiteten
unter anderem Ronja Kemmer MdB,
stellvertretende Fraktionsvorsitzende
far Digitales, Staatsmodernisierung,

Branche Intern

Forschung, Technologie und Raum-
fahrt, Petra Engstler-Karrasch, Haupt-
geschaftsfuhrerin Industrie- und

Handelskammer (IHK) Ulm, sowie
Mario Schneider, Stadtrat und Land-
tagskandidat fur Ulm. Ebenfalls an-
wesend waren Thomas Kienzle,
Stadtrat und Vorsitzender der CDU
Fraktion Ulm sowie Gunter Czisch,
Oberburgermeister a. D. und Richter
am Landesverfassungsgericht.

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

Unternehmensportfolio erweitert

TROESTER hat im Jahr 2025 das tir-
kische Unternehmen SC OTOMASYON
mit Sitz in Istanbul Ubernommen. Das
Unternehmen firmiert heute unter
dem Namen TROESTER Robotics und
ist in die TROESTER Unternehmens-
struktur integriert.

Das Unternehmen hat sich in den
vergangenen Jahren als verlasslicher
Partner fur fihrende internationale
Industrieunternehmen etabliert und
steht fur hochwertige Automatisie-
rungslésungen, innovative Robotiksy-
steme sowie die erfolgreiche Um-
setzung komplexer Produktionspro-
zesse. Seit der Einfihrung der ersten
grolRen automatisierten Linie fur die
Reifenindustrie im Jahr 2019 hat das
Unternehmen einzigartige industrielle
Lésungen realisiert.

Ihre Technologie gilt als ,proven
technology”: Die Anwendungen lau-
fen seit Jahren stabil im Betrieb und
genielBen bei Kunden eine sehr hohe
Zufriedenheit.

Mit dieser strategischen Beteiligung
starkt TROESTER seine Position im Be-
reich der Automatisierungs- und Ro-
botikldsungen und schafft zusatzliche
Synergien fur zukunftiges Wachstum.
TROESTER setzt dartber hinaus einen
zentralen Baustein seiner Unterneh-
mensstrategie um: Die mittelfristige
Entwicklung hin zu autonomen Anla-
gen, die vollstandig integrierte und
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personalarme Produktionsprozesse
ermoglichen.

Durch den Zusammenschluss erhalt
TROESTER Zugang zu robotikgestultz-
ten Anwendungen entlang der ge-
samten Reifenfabrik - von einzelnen
Prozessstationen bis hin zu vollstan-
dig vernetzten Produktionslinien. Ro-
botiklésungen gewinnen weltweit an
Bedeutung, da produzierende Unter-
nehmen in nahezu allen Regionen
wie, Europa, China und Nordamerika
zunehmend vor Fachkraftemangel
stehen.

Mit TROESTER Robotics schafft
TROESTER die Grundlage diesen Be-
darf in Zukunft mit eigenen, integrier-

ten Loésungen aus einer Hand bedie-
nen zu kdnnen.

»Das Unternehmen bringt Start-up-
Spirit, Agilitat und hohe Innovations-
kraft mit - TROESTER erganzt diese
Starken durch jahrzehntelange Erfah-
rung, etablierte kaufmannische Pro-
zesse, weltweite Vertriebsnetze und
langjahrige Kundenbeziehungen.
Diese Kombination schafft einen kla-
ren Wettbewerbsvorteil und einen
USP, der uns nachhaltig vom Markt
differenziert”, erklart Thomas Holzer,
CEO der TROESTER GmbH & Co. KG.

> TROESTER GmbH & Co. KG
TROESTER Robotics
www.troester.de
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Profilextrusion — Anwenderbericht

GrofBauftrag untermauert
10-jahrige Partnerschaft -

Erneut PVC-Extruder an Spaniens
fuhrenden Profilhersteller geliefert
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(©ALUMINIOS CORTIZO, S.A.U., all rights reserved)

battenfeld-cincinnati Wien hat erneut insgesamt neun Extruder an den
langjahrigen Kunden Cortizo mit Hauptsitz in Padrén geliefert - darunter
sieben parallele sowie zwei konische, gegenlaufig arbeitende

Doppelschneckenextruder.

it dieser Order bestatigte der groBte Profilher-

|V| steller Spaniens die Zufriedenheit mit seinem Ma-

schinenlieferanten und erhdéhte die Zahl der

PVC-Extrusionslinien auf insgesamt 28, von denen lediglich
eine nicht aus Wien stammt.

Die Partnerschaft mit Cortizo begann 2014, als das bis
dato auf Aluminiumprofile spezialisierte Unternehmen die
erste Linie aus Wien erwarb und mit der Herstellung von
PVC-Profilen begann. Seitdem ist der Erfolg ungebrochen,

sodass Cortizo heute schon 50.000 Tonnen PVC pro Jahr zu
Profilen verarbeitet - weiteres Wachstum ist geplant.
Cortizo gehoért mit einer Produktionsleistung von
150.000 Tonnen Aluminiumprofilen und 50.000 Tonnen
PVC-Profilen pro Jahr zu den fuhrenden Profilherstellern
Europas. Mehr als 3.800 Mitarbeitende arbeiten an neun
europaischen Produktions- und 87 weltweiten Vertriebs-
standorten. Produziert werden Profile vornehmlich fur den
heimischen Markt in Spanien sowie fur Europa.
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Mitverantwortlich fir den enormen Erfolg mit PVC-Profi-
len sind die Extruder von battenfeldcincinnati, die gleich-
zeitig fur hohe Zuverlassigkeit, Ausstol3leistung und
Qualitat der Endprodukte sorgen. Insgesamt 30 Extruder
aus Wien werden in Spanien zur Produktion hochwertiger
Fenster- und Turprofile in unterschiedlichen Geometrien
und Farben eingesetzt.

Im Einzelnen installierte battenfeld-cincinnati in den letz-
ten zehn Jahren 17 twinEX Extruder in den BaugréRen 78
und 93 sowie 13 conEX Extruder der GrofRen 50, 54, 65 bei
Cortizo. Wahrend neun conEX als Hauptextruder fungie-
ren, sind vier in Coextrusionslinien integriert. Hier Gber-
zeugen sie in der Huckepack-Ausfihrung vor allem mit
ihrer vollstandigen Integration in die Steuerung des Haupt-
extruders. Dank universeller Hohen- und Neigungseinstel-
lung kdnnen mit den Coextrudern problemlos bestehende
Extrusionswerkzeuge angespeist werden. conEX ist eine
flexible konische Baureihe, die eine enorme Bandbreite un-
terschiedlicher PVC-Typen problemlos verarbeiten kann.
Selbst Werkzeugdriicken von bis zu 520 bar stellen keine
Herausforderung dar. Die parallelen twinEX-Einheiten
zeichnen sich durch einen sehr groRen AusstoBbereich

aus. Damit kdnnen unterschiedlichste Werkzeuge an einer
Maschine eingesetzt werden, was zu einer flexiblen Ma-
schinenbelegung und Produktionsplanung beim Kunden
fahrt.

Alle Extruder von battenfeld-cincinnati zeichnen sich
durch ein ausgewogenes Verhaltnis von mechanischem
und thermischen Energieeintrag in das Material aus. In Ver-
bindung mit optimierten Schneckengeometrien wird da-
durch Uber einen breiten AusstoBbereich eine exzellente
Schmelzequalitat sichergestellt. Im Zuge der langjahrigen
Zusammenarbeit mit Cortizo wurden mafRgeschneiderte
Schneckengeometrien entwickelt, die eine optimale Verar-
beitung der Kundenmaterialien sicherstellen. Die Maschi-
nensteuerung der neuesten Generation besticht durch die
intuitive Bedienung und Ubersichtlichkeit der Bediener-
oberflache. Die Maschinen kénnen einfach in kundensei-
tige ERP Systeme integriert werden.

> battenfeld-cincinnati
www.battenfeld-cincinnati.com
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GMA MACHINERY ENTERPRISE CO., LTD.

M +886-4-26303228 (§)+886-4-26303208 Q) info@gma.com.tw
www.gmatw.com

Products : Sheet Dies
« Foam Sheet Dies
= Thin Sheet Dies
+ Hollow Sheet Dies

Crafting the Perfect Extrusion Die

GO In-House Integration System

Motorized Auto Die

Thermo Auto Die

FROM TAIWAN

:v UV
150 9001 5
BUREAU VERITAS |
Certification

www.extrusion.at

= Lamination Dies

= Meltblown Dies

- Coating Equipment

- Distributors/Feedblock

= Screen Changers

= Gear Metering Pumps

= Air Knives and Vacuum Boxes
- Static Mixers



https://www.gmatw.com/

Extrusionstechnologie

Neue Dimension in der
Extrusionstechnik -

Erste 360 mm PET-Einschnecken-
extruder in Betrieb genommen

Mit der erfolgreichen Inbetriebnahme zweier Einschneckenextruder mit einem
Schneckendurchmesser von 360 mm setzt die BB Engineering aus Remscheid einen
neuen Mal3stab: Einschnecken zur Verarbeitung von PET gab es in dieser Grél3e
bislang nicht auf dem Markt. Die Anlagen gingen kurzlich bei einem chinesischen
Kunden in Betrieb und bilden das Herzstuck moderner BO-PET Filmlinien aus dem
Hause Bruckner zur Herstellung optischer Filme, die hochste Qualitatsanforderungen

erfullen.

tungsoptimiertes Barrierschneckendesign, welches

Durchsatze von bis zu 5.400 kg/h ermdglicht. Mit
einer Schneckenlange von 11,5 m und einem Durchmes-
ser von 360 mm stellten Fertigung und Transport beson-
dere technische und logistische Anforderungen, die
erfolgreich umgesetzt wurden. Das Gesamtgewicht des Ex-
truders liegt bei mehr als 46 t und die Lange von uber
14 m unterstreichen die beeindruckenden Dimensionen
dieser neuen Maschinenklasse.
Far den Antrieb kommen zwei leistungsstarke, energieeffi-

D ie neu entwickelten Extruder verfiigen Uber ein leis-

ziente, wassergekihlte Motoren mit jeweils 700 kW zum
Einsatz.
Mit dieser Extrudergrol3e erreicht BB Engineering einen
technologischen Meilenstein in der Verarbeitung von PET.
Die 360-mme-Extruder ertffnen zusatzliche Méglichkeiten
fir Anwendungen im Hochleistungssegment und unter-
streichen die starke Position des Unternehmens im inter-
nationalen Markt flr Extrusionstechnologie.

> BB Engineering GmbH

Leverkuser Str. 65, 42897 Remscheid, Deutschland
www.bbeng.de
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Mess- und Verfahrenstechnik

Generationswechsel vollzogen

Die CiTEX Gruppe, ein inter-
national aufgestelltes Famili-
enunternehmen im Bereich
der Mess- und Verfahrens-
technik in der Kunststoff-
extrusion, gibt einen bedeu-
tenden Fuhrungswechsel
bekannt: Zum 1. Marz 2026
hat Dr. Ralph Klose die Posi-
tion des CEO von seinem
Vater Reinhard Klose Uber-
nommen, der das Unterneh-
men Uber Jahrzehnte erfolg-
reich aufgebaut und gepragt
hat. Dieser Generationswech-
sel markiert einen wichtigen
Meilenstein in der Geschichte
der CiTEX Gruppe und sichert
die nachhaltige Weiterent-
wicklung des Unternehmens

Reinhard Klose mit seinem Sohn Dr. Ralph
Klose (CEO CiTEX Holding GmbH)

in einer zunehmend digitalisierten und globalisierten Industrie.

Tradition trifft Innovation - ein starkes Fundament
fir die Zukunft: Seit der Grundung hat die CiITEX Gruppe
mit Hauptsitz in Melle kontinuierlich Pionierarbeit in den
Bereichen Messtechnik, Sensorik, Verfahrenstechnik, Data
Science und digitalen Losungen fir die Kunststoffextrusion
geleistet. Mit Tochterunternehmen wie iNOEX, iBA, iDOO
und PiXARGUS ist die Gruppe heute international aufge-
stellt und beschaftigt rund 195 Mitarbeitende an Standor-
ten in Deutschland, den USA, China, der Tirkei und den
Vereinigten Arabischen Emiraten.

Unter der Fihrung von Reinhard Klose entwickelte sich
die CiTEX Gruppe zu einem Innovationsmotor, der mit mo-
dernster Gravimetrie- und Ultraschalltechnologie, Radar-
und Terahertzlésungen sowie hochentwickelter Bildverar-
beitungstechnologie neue MaR3stabe in der Extrusionsindu-
strie setzt. Die strategische Ausrichtung auf Digitalisierung,
Automatisierung und datengetriebene Prozesse hat das Un-
ternehmen zu einem unverzichtbaren Partner fir Kunden
aus unterschiedlichen Bereichen der Industrie gemacht.

Der Generationswechsel - Kontinuitdt und frischer
Unternehmergeist: Dr. Ralph Klose, der bereits seit eini-
ger Zeit als Co-CEO tatig ist, bringt neben tiefgreifendem
technischem Know-how auch internationale Manage-
menterfahrung mit. Er hat maR3geblich die strategische Ex-
pansion der CiTEX Gruppe mit vorangetrieben, unter
anderem durch die Ubernahme von PiXARGUS, einem Spe-
zialisten fir Inline-Bildverarbeitung, und die ErschlieBung
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neuer Markte in den USA, China und Asien. Mit seinem wis-
senschaftlichen Hintergrund und seiner unternehmeri-
schen Vision steht Dr. Ralph Klose fur eine zukunfts-
orientierte Fihrung, die Innovation und Wachstum glei-
chermalen fordert.

.Der Wechsel in der Geschaftsfiihrung ist kein Abschied,
sondern ein Aufbruch in eine neue Ara. Wir werden die
Starken unserer Unternehmensgruppe bindeln, um unse-
ren Kunden ganzheitliche Losungen entlang des gesamten
Automatisierungszyklus zu bieten - von intelligenter Sen-
sorik Uber modernste Messtechnik bis hin zu datenbasier-
ten Services und digitaler Transformation®, erklart Dr. Klose.

Reinhard Klose wird der Unternehmensgruppe weiter-
hin erhalten bleiben und seine langjahrige Erfahrung als
Gesellschafter und Strategieberater einbringen, um die
eingeleitete strategische Ausrichtung abzusichern und zum
Erfolg zu fuhren.

Zukunftsvision: Wachstum, Innovation und Mitar-
beiterférderung: Die CiTEX Gruppe bleibt ihrer DNA treu:
Neugierde, Mut und Pioniergeist sind die Triebfedern fur
Innovationen in den Bereichen lloT, Digital Manufacturing
und Messtechnik. Mit einem klaren Fokus auf Nachhaltig-
keit und technologische Exzellenz will die CiTEX Gruppe ihre
Position als globaler Technologiefiihrer weiter ausbauen.

> CiTEX Holding GmbH
WWW.Citex-group.com



Schaumextrusion — Aus der Forschung

Automatisierte Mischoptimierung
fGr das physikalische Extrusions-

schaumen
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Bild 2: CT-Aufnahme eines Schaumes (links), Ermittlung der BlasengréBenverteilung (rechts)

Am Institut fur Kunststofftechnik (IKT) der Universitat Stuttgart startet ein neues Forschungs-
projekt zur automatisierten Mischeroptimierung fur das physikalische Extrusionsschaumen.
Ziel ist es, die Herstellung von Kunststoffschaumen mit definierter Zellstruktur gezielt zu
verbessern und damit Materialien mit geringer Dichte, hoher mechanischer Dampfung
sowie guten Warme- und Isolationseigenschaften bereitzustellen.

wo Leichtbau und Materialeffizienz im Vordergrund

stehen, etwa im Bauwesen oder in der Mobilitat.
.Durch physikalisches Schaumen lassen sich Werkstoffei-
genschaften gezielt einstellen und gleichzeitig Ressourcen
einsparen”, erldutert Prof. Christian Bonten, Institutsleiter
des IKT. ,Gerade fur moderne Leichtbaukonzepte sind sol-
che Materialien von grofl3er Bedeutung.”

Im Fokus des Projekts steht die gezielte Auslegung von
Mischelementen innerhalb des Extrusionsprozesses.
Deren Geometrie und Anordnung beeinflussen maRRgeb-
lich, wie gleichmalig Gas und Kunststoffschmelze ver-
mischt werden und wie sich anschlieBend die Schaum-
struktur ausbildet.

Aufbauend auf einem bestehenden Simulationswerk-
zeug wird eine Optimierungsumgebung weiterentwickelt,

Kunststoffschéume werden Uberall dort eingesetzt,

Bild 1: Schematische Darstellung der Optimierungsumgebung

Simulationskreislauf

die CAD-Modellierung, numerische Strémungssimulation
und einen automatisierten Optimierungsalgorithmus mit-
einander verknupft (Bild 1).

Die Simulationen werden anschlieBend durch experi-
mentelle Schdumversuche an einem modular aufgebau-
ten Extruder erganzt.

Zur detaillierten Analyse der resultierenden Schaum-
strukturen kommt die Rontgen-Computertomografie zum
Einsatz. Damit lassen sich ZellgroRen, Verteilungen und die
Homogenitat der Schaume dreidimensional erfassen und
bewerten (Bild 2).

»Nur durch das Zusammenspiel von Simulation, Experi-
ment und moderner Analytik kdnnen wir den Verarbei-
tungsprozess des physikalischen Schaumens besser
verstehen und so Schaume mit sehr geringer Dichte und
gleichzeitig hoher funktionaler Leistungsfahigkeit repro-
duzierbar herstellen”, erklart Florian
Seybold, wissenschaftlicher Mitarbei-
ter am IKT.

Langfristig soll das Projekt dazu bei-
tragen, den Schaumprozess robuster

Geometrie

Untersuchte GroBen

Designvariablen

und effizienter zu gestalten, um so
neue Potenziale flr innovative Leicht-
baumaterialien zu erschlieRen.

> Universitat Stuttgart
Institut fur Kunststofftechnik (IKT)
Pfaffenwaldring 32, 70569 Stuttgart

www.ikt.unistuttgart.de
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Stutzluftunterstitze
Vorstreckstempel -

eine konstruktive MaBhahme zur
Vermeidung von Schreckmarken

Werkzeug- und Stempelgeometrie

Stiitzluftsystem

@ 58.69 mm

Stitzluftzufuhr

Stltzluftkanale | v
£ _d
£ 4°
&
E Luftpolster @ 4 mm
o [ \
[ce]
IS
IS
y ' o
: . .
4° :
i 1
\.n_\ll @ 60 mm Halbzeug

Bild 1: Verwendete Werkzeug- und
Stempelgeometrie (links) und

Stiitzluftkonzept (rechts)

Beim Thermoformen von Kunststoffprodukten entfallen bis zu 90 Prozent der Gesamtkosten
auf den eingesetzten Werkstoff. Vor dem Hintergrund steigender Rohstoffpreise und wach-
sender Anforderungen an die Materialeffizienz gewinnt die gezielte Einstellung der Wand-
dickenverteilung zunehmend an Bedeutung. In der industriellen Praxis hat sich hierfur die
mechanische Vorstreckung mittels Vorstreckstempeln als Standardverfahren etabliert, da sie
eine anwendungsangepasste Materialverteilung ermdglicht [1IS16, Mar18, Mos13].

ine wesentliche prozessbedingte Herausforderung
E der Stempelverstreckung ist jedoch die Ausbildung

sogenannter Schreckmarken. Diese definieren sich
als lokal begrenzte Materialanhaufungen, die sowohl die
optische Qualitat als auch die funktionale Materialausnut-
zung der Formteile beeintrachtigen [HB18, 1S16, MD07,
Sch15, TB99]. Schreckmarken entstehen infolge des direk-
ten Kontakts zwischen dem erwarmten Halbzeug und dem
vergleichsweise kiihlen Vorstreckstempel. Der dabei auf-
tretende schlagartige Warmeentzug reduziert die lokale
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Verstreckfahigkeit, sodass der betroffene Bereich weniger
stark gedehnt wird und eine erh6hte Wanddicke ausbildet.
Das IKV entwickelt daher im Rahmen eines Forschungs-
vorhabens ein neuartiges Verfahren zur gezielten Einbrin-
gung von Stutzluft in den Vorstreckstempel. Ziel der
Entwicklung ist die Erzeugung eines Luftpolsters zwischen
Stempel und Halbzeug zur Vermeidung von Schreckmar-
ken sowie zur gezielten Beeinflussung der Wanddicken-
verteilung.
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Entwicklung eines luftfiihrenden
Stempelsystems

Funktionsbereiche des
Stutzsluftstempels

Kombinationen der Stiitzluftkanale in
Abhanggigkeit der Funktionsbereiche

Zunachst wird eine Werkzeug- und
Stempelgeometrie definiert, die als
Referenzgeometrie dient. Unter fest-
gelegten Prozessbedingungen und
ohne Einsatz von Stutzluft fihrt diese
bei konventioneller Stempelverstrek-
kung reproduzierbar zu einer ausge-
pragten Schreckmarkenbildung. Diese
Geometrie dient als Demonstrator,
um den Einfluss der Stutzluft auf die
Stempel-Halbzeug-Interaktion sowie
auf die resultierende Wanddickenver-
teilung systematisch untersuchen zu
konnen. Bild 1 (links) zeigt die einge-
setzte Werkzeug- und Stempelgeo-
metrie zur Herstellung eines rota-
tionssymmetrischen Becherformteils.

Das grundlegende Stutzluftkonzept sieht vor, die Stem-
peloberflache mit Stutzluftkanalen auszustatten, um wah-
rend der Vorstreckung ein moglichst homogenes
Luftpolster zwischen Stempel und Halbzeug aufzubauen
(Bild 1, rechts). Zur gezielten Untersuchung des Einflusses
der lokalen Stutzluftausleitung wurde der Vorstreckstem-
pel in drei geometrische Funktionsbereiche unterteilt:
Wandschrage, Kantenradius und Boden (Bild 2, links). Jeder
dieser Bereiche kann mit oder ohne integrierte Stutzluft-
kanale ausgefuhrt werden. Die Bezeichnung der Stempel-
varianten definiert sich, ob in dem jeweiligen Funktions-
bereich Stutzluftkanale vorliegen (1) oder keine Stutzluft-
kanale vorhanden sind (0).

Durch die vollstandige Rekombination der drei Funkti-
onsbereiche ergeben sich insgesamt acht unterschiedliche
StUtzkanalkombinationen, die in Bild 2 (rechts) schema-
tisch dargestellt sind. Diese systematische Variation er-
moglicht eine gezielte Analyse des Einflusses der jeweiligen
Ausleitungsorte der Stutzluft auf die
Schreckmarkenbildung sowie auf die
resultierende Wanddickenverteilung.
Eine wesentliche Herausforderung
bei der Auslegung luftfUhrender Vor-
streckstempel besteht in der Festle-

A

.'? Wandschrage

Boden

(11010)  (01110)  (0l0H) (11110
. (1o11)  (oI111) 1|1|1 (01010)

%Eﬁ%ﬂ

Kantenradius (Boden | Kantenradius | Wandschrage)

Bild 2: Funktionsbereiche des Stempels (links)

und Stutzluftkombinationen (rechts)

(GI. 1)

Myantenradius mWandschrége

Mpoden

ABoden AKantenradius AWandschrége

Vereinfachend wird dabei angenommen, dass im Inne-
ren des Vorstreckstempels ein isobarer Druck herrscht. Da-
durch gilt als Nebenbedingung, dass der spezifische
Massenstrom nicht von der Achsenrichtung abhangig ist.
Die erforderlichen Luftkanaldurchmesser werden durch
die jeweils wirkenden Strémungswiderstande bestimmt.
Kanale, bei denen der Luftstrom infolge langerer Fliel3-
wege, von Umlenkungen oder Querschnittsanderungen
starker behindert wird, missen grof3ere Durchmesser auf-
weisen, um einen vergleichbaren Volumenstrom zu er-
moglichen. Auf diese Weise lassen sich lokale Widerstande
kompensieren und ein gleichmaRiger, flachenspezifischer
Volumenstrom realisieren. Zur Einhaltung des definierten
Auslegungskriteriums werden Anzahl und Durchmesser
der Stutzluftkanale in den jeweiligen Funktionsbereichen

Bild 3: Umlenkung der Fluidstromung (links) und
Visualisierung der Entwicklungsschritte der

Luftkanaldurchmesser und -Positionen (rechts)

gung von Anzahl, Positionierung und
Durchmesser der Stutzluftkanale. Als

Stérungsbedingte
Richtungsanderung

Entwicklungsprozess zur Auslegung
der Luftkanalgeometrie

zentrales Auslegungskriterium wurde
ein aquivalenter, flachenspezifischer
Massestrom der austretenden Stitz-
luft in allen drei Funktionsbereichen
definiert. Ziel ist es, trotz unter-
schiedlicher Geometrien und Stro-
mungswiderstdnde ein maoglichst
homogenes Luftpolster Uber die ge-
samte Stempeloberflache zu erzeu-
gen. Fur den exemplarischen Fall
eines Stempels mit Stutzluftkanalen
in allen Funktionsbereichen (1|1]1)
ergibt sich dieses Kriterium formal
gemald Gl. (1).

G LTETET)

L ETET]

L ETET

Stutzluftzuflhrung

» Umlenkung der
Strébmung um 86° zur
Striimungsrichtung

Umlenkung der
+  Strémung um 41° zur
Striimungsrichtung




Messpunkte am Becherformteil | ‘ Stempel (01010) [ | Obar mittelt. Die Messung erfolgt an 14
| - =07 [~ etal Messpunkteh entlang eines rotati-
Becher-_, & 13 £ 06 [Schreckmark | —«— Kunststoff onssymmetrischen Becherquer-

Symmetrie- ' wand =12 205 1 1 p i schnitts (siehe Bild 4, oben links).
achse _’: Becher- = 12) %‘_)83 s c&i.___ff' Zur Validierung eines vollstandigen
I boden ® 9 § 0.2 ?/ . \‘__,M i Luftpolsters, das einen direkten Kon-
- ir‘: 78 ggé bttt nEass takt zwischen Halbzeug und Vor-
1 3456 " 192345678 91011121314 streckstempel verhindert, werden die
Messpunkt entwickelten Stempelgeometrien zu-
Stempel (0I0H) @ 0,5 bar | [ Stempel (111) % 1bar [ satzlich aus einem metallischen Werk-
0,7 —— Motall —07 —o— Metall stoff gefertigt. Die metallischen
£06 . Kunststoff Eo,e Kunststoff Vorstreckstempel werden mittels
2 82 : | [ |4 ;8,2 Powder Bed Fusion - Laser Based/
3 0,3 7 PR > s¥ $03 1 ' ' r-»f"' Metal (PBF-LB/M) gemaR DIN EN
202 2 - ,.1?‘? [ 11 302 B L T T LT | ISO/ASTM 52900 hergestellt. Auf-
s 0,1 } 0 c 0,1 - 11 . .
= 0,0 AR AL S A'Siiinibdii go,o ¥ L — grund der héheren Warmekapazitat
1234 sl\?eZs%u?ﬂ:tOﬁmwM 1234 5'\?6375?)u?1k1t011121314 des metallischen Vorstreckstempels

Bild: 4 Messpunkte am Formteil zur Bestimmung
der Wanddickenverteilung und Einfluss des

Stempelmaterials und der Stitzlufthohe auf die
Dickenverlaufe des Becherformteils

analytisch bestimmt. Aufgrund der Komplexitat der stro-
mungsmechanischen Zusammenhange wird an dieser
Stelle auf eine detaillierte Darstellung der analytischen Be-
rechnung verzichtet. Die nach der analytischen Auslegung
konstruierten Stempel werden additiv mittels eines FDM-
3D-Druckers vom Typ MK4 der Prusa Research a.s., Prag,
Tschechische Republik, gefertigt. AnschlieRend erfolgt eine
experimentelle Feinabstimmung der Kanalgeometrien.
Hierzu wird die Ausstromgeschwindigkeit der Stutzluft an
den einzelnen Kanalen mithilfe eines Anemometers vom
Typ TA300 der Trotec GmbH, Heinsberg, gemessen. Auf
Basis dieser Messungen wird der flachenspezifische Mas-
sestrom iterativ Uber eine Variation der Kanaldurchmesser
angepasst, bis eine maximale Abweichung von weniger als
5 % zwischen den Funktionsbereichen erreicht wird. Bild 3
(rechts) zeigt exemplarisch die Entwicklungsschritte zur Be-
stimmung der finalen Luftkanaldurchmesser und -positio-
nen.

Validierung des Stempelkonzepts in praktischen
Thermoformversuchen

Die experimentelle Validierung des Stempelkonzepts er-
folgt auf einer Labor-Einstationen-Thermoformanlage vom
Typ KD 20/25 der Kiefel GmbH, Freilassing, mit ausgela-
gerter Heizstation. Als Halbzeugmaterial kommt eine 0,8
mm dicke Polystyrolfolie der W.u.H. Fernholz GmbH, Mein-
erzhagen, zum Einsatz. Die Halbzeugtemperatur betragt
120 °C.

Pro Stempelausfuhrung werden jeweils fiinf Becher mit
und ohne Stitzluft unter konstanten Prozessparametern
gefertigt. Die konstant gehaltenen Prozessparameter sind
in Tabelle 1 zusammengefasst.

Die Wanddickenverteilung der hergestellten Becher wird
anschlieBend mit einem Dickenmessgerat vom Typ Magna
Mike 8600 der Olympus Europa SE & Co. KG, Hamburg, er-
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ist in der Theorie davon auszugehen,
dass die Wanddickenbildung im Bo-
denbereich starker ausgepragt ist.

Zunachst wird untersucht, ob sich
durch den Einsatz von Stutzluft ein
Luftpolster ausbilden kann, das den
direkten Kontakt zwischen Stempel
und Halbzeug verhindert. Hierzu werden die Wanddicken-
verteilung der hergestellten Becher ohne Stutzluft fur zwei
unterschiedliche Stempelmaterialien miteinander vergli-
chen (siehe Bild 4, oben rechts). Die Ergebnisse zeigen,
dass sich bei konventioneller Stempelverstreckung ohne
Luftpolster unterschiedliche Wanddickenverteilung fur
Kunststoff- und Metallstempel ergeben. Entgegen der
theoretischen Erwartung fihrt der Metallstempel jedoch
nicht zu einer starkeren Materialanhaufung im Bodenbe-
reich. Eine plausible Erklarung hierfur liegt in der hdheren
Oberflachenrauheit der additiv gefertigten Kunststoff-
stempel, die den Materialfluss lokal behindert und dadurch
erhohte Wanddicken beglnstigt. Zusatzlich ist an Mess-
punkt 8 eine lokale Materialanhdufung erkennbar, die eine
Schreckmarke kennzeichnet und infolge eines friihzeitigen
Warmeaustauschs durch die Halbzeug-Stempel-Interak-
tion entsteht. Damit ist bewiesen, dass sich bei Ausbildung
eines vollstandigen Luftpolsters die Wanddickenverteilung
beider Stempelmaterialien angleichen mussen, sofern der
direkte Kontakt vollstandig unterbunden wird.

Bei einer Zuschaltung des Stutzluftdrucks von 0,5 bar tre-
ten weiterhin Unterschiede in den Wanddickenverteilung
auf, was darauf hinweist, dass unter diesen Bedingungen
kein vollstandiges Luftpolster aufgebaut wird (siehe Bild 4,

Tabelle 1
Konstante Parameter Einheit Wert
Stempelverstreckweg [mm] 37,8
Verstreckgeschwindigkeit [mm/s] 275
Formdruck [bar] 5
Haltedauer des Formdrucks [s] 3
Stempeltemperatur [°C] 35
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unten links). Eine weitere Erhohung
des Stutzluftdrucks auf 1 bar fuhrt
hingegen zu nahezu identischen

Stempel (1HH)
LRL]

0,25 bar - #» ~ 0,5 bar 0,75 bar —#— 1 bar

g 2 DAr = 3 bar g 4bar -—p— 5bar

Wanddickenverteilung fir Kunststoff-

0,7

und Metallstempel. Der Kontakt zwi-

schen Stempel und Halbzeug wird
vollstandig verhindert, was sich auch

in der ausbleibenden Schreckmar-
kenbildung widerspiegelt (siehe Bild

4, unten rechts).

Weitere Untersuchungen zeigen,
dass bei einem Stutzluftdruck von 1

Wanddicke [mm]

bar die spezifische Anordnung der
Luftkanale einen untergeordneten
Einfluss auf die resultierende Wand-

dickenverteilung besitzt (siehe Bild 5)
Das ausgebildete Luftpolster bewirkt
eine gleichmalRige Vorverstreckung
des Halbzeugs, sodass sich nahezu
identische Wanddickenprofile fir un-
terschiedliche Stempelvarianten ein-
stellen und Schreckmarken unabhan-
gig von der Kanalbelegung nicht mehr auftreten.

Im Anschluss wird der Einfluss verschiedener Stitzluft-
niveaus untersucht, um die Verhinderung von Schreck-
marken als Haupt- und eine homogene Wanddicken-
verteilung als Nebenkriterium zu bewerten (siehe Bild 6).

Dargestellt sind die Wanddickenverteilung eines Stem-
peldesigns mit integrierten Luftkanalen in Wand, Radius
und Boden. Die Messdaten zeigen, dass niedrigere Stitz-
luftdriicke bis 0,75 bar zu einer deutlich homogeneren
Wanddickenverteilung fuhren als héhere Dricke ab 1 bar.
Bei einem Stutzluftdruck von 0,5 bar kann die Abweichung
zwischen maximaler und minimaler Wanddicke im Ver-
gleich zu Umformungen ohne Stutzluft um 26 Prozent re-
duziert werden. Bis zu einem Stitzluftdruck von 0,75 bar

Bild 5: Einfluss unterschiedlicher Stempel-
designs bei konstantem Stitzluftdruck auf die

Wanddickenverteilung

Messpunkt

Bild 6: Einfluss unterschiedlicher

Stutzluftdriicke auf die Wanddickenverteilung

treten jedoch lokale Materialanhdufungen an den Mess-
punkten 9 bis 11 auf, was auf einen zeitweiligen Kontakt
zwischen Stempel und Halbzeug hindeutet. Mit zuneh-
mendem Stutzluftdruck verstarkt sich das Luftpolster ins-
besondere im Bodenbereich der Formteile. Dies fuhrt zu
einer verstarkten Ausdinnung in den Boden- und unteren
Wandbereichen sowie zu einer erhdhten Wanddicke in den
oberen Wandschragen. Ursachlich hierfir sind einerseits
die starkere Verstreckung der noch erhitzten Folie infolge
des hoheren Luftvolumenstroms und andererseits die
frihzeitige AbkUhlung an den Werkzeuginnenwanden. Die
Schreckmarkenbildung wird bei diesem Stutzluftniveau
vollstandig vermieden.

Fazit und Ausblick

Die Stempelverstreckung stellt wei-
terhin das zentrale Werkzeug zur ge-
zielten Einstellung der Wanddicken-
verteilung im Thermoformen dar. Die

e R [ ybervylegend erfahrungsbasierte und

—~— o0n) Oh) —— (o) —— (o) ) iterative Auslegung von Vorstreck-
stempeln beglnstigt jedoch in Ab-

% % hangigkeit von Stempeldesign und

0.7 Prozesspunkt die Entstehung von

’ 1‘3‘ | Schreckmarken, die infolge lokaler
0.6 12 | Materialanhdufungen als Qualitats-
‘€05 18 4 defekt einzustufen sind. Die systema-
%04 9 Z1 tische Untersuchung luftgestitzter
S - 3 Vorstreckstempel zeigt, dass durch
30,3 trz3ap56 1 den Aufbau eines definierten Luftpol-
§ 0,2 . sters der direkte Kontakt zwischen
e v =1 Stempel und Halbzeug zuverlassig

0.1 J \T—;\--n__f/'u unterbunden werden kann. Dadurch
0,0 ; - 1 l t | + lassen sich Schreckmarken vollstan-

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 dig vermeiden und zugleich reprodu-
Messpunkt zierbare  Wanddickenverteilungen

einstellen. Das Design der Stutzluft-
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kanale erfolgt hierbei auf analytischer und iterativer Basis
mit dem Ziel, eine gleichmaRige Luftstromung in den cha-
rakteristischen Bereichen der Stempeloberflache zu ge-
wahrleisten. Die Ergebnisse belegen, dass sich ab einem
Stutzluftdruck von 1 bar unabhangig von der Position der
Stltzlufteinbringung eine vollstandige Schreckmarkenver-
meidung einstellt. Eine Reduzierung des Stutzluftdrucks
auf 0,5 bar fuhrt hingegen zu einer deutlichen Homogeni-
sierung der Wanddickenverteilung, wobei die Abweichung
zwischen maximaler und minimaler Wanddicke um 26 Pro-
zent verringert werden kann.

Zukunftige Untersuchungen sollten sich insbesondere
mit dem Einfluss erwarmter Stutzluft befassen. Eine ge-
zielte Temperierung der Stutzluft kdnnte dazu beitragen,
die konvektive Abkuhlung des Halbzeugs weiter zu redu-
zieren und die Formgebung in kritischen Bereichen zu-
satzlich zu verbessern.

Dank

Die beschriebenen und erlauterten Untersuchungen
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interpack 2026

Zukunftsfahige Lebensmittel-
verpackungen mussen hohe
Anspruche erflllen

(Bild: Mockuuups/unsplash)

Als weltweit fuhrende Fachmesse der Verpackungsindustrie ist die interpack der zentrale
Treffpunkt fur alle, die Losungen fur die drangendsten Herausforderungen der Lebens-
mittelindustrie entwickeln. Denn die Anforderungen an Lebensmittelverpackungen sind
hoch: maximaler Produktschutz bei minimalem Materialeinsatz, Recyclingfahigkeit trotz
hoher Hygieneanforderungen, regulatorische Konformitat bei gleichzeitig steigendem

Kostendruck.

packung Uber Haltbarkeit, Produktsicherheit und

Transportfahigkeit - und leistet einen entscheiden-
den Beitrag zur Reduzierung von Lebensmittelverlusten
entlang der gesamten Wertschépfungskette.

Dass hier weiterhin groBer Handlungsbedarf besteht,
zeigen aktuelle Zahlen des UN-Umweltprogramms (UNEP):
Laut dem ,Food Waste Index Report 2024" werden welt-
weit jahrlich rund 1,05 Milliarden Tonnen Lebensmittel ver-
schwendet. Neben wirtschaftlichen Schaden hat dies
erhebliche 6kologische Auswirkungen - schatzungsweise
8 bis 10 Prozent der globalen Treibhausgasemissionen sind
auf Lebensmittel zurtickzufuhren, die nie verzehrt werden.
Initiativen wie SAVE FOQOD, die von der interpack gemein-

G erade im Foodbereich entscheidet die richtige Ver-

sam mit Partnern aus Industrie und Institutionen angesto-
Ben wurden, haben dazu beigetragen, das Bewusstsein fur
diese Zusammenhange zu scharfen. Auf der interpack ste-
hen vor allem konkrete technologische Antworten im
Fokus: nachhaltige Materialien, intelligente Verpackungs-
konzepte und automatisierte, ressourcenschonende Pro-
zesse fir die Lebensmittelverpackung von morgen.
Recycling wird lebensmitteltauglich: Die neue EU-Verpak-
kungsverordnung PPWR schreibt eine deutliche Reduzie-
rung von Verpackungsabfallen, verbindliche Recycling-
quoten und den verstarkten Einsatz von Rezyklaten vor.
Vor allem der Rezyklateinsatz im Lebensmittelkontakt gilt
aber als grol3e Herausforderung. Immerhin hat kirzlich die
erste Recyclinganlage in Europa eine RecyClass-Zertifizie-
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rung fur die Sortierung lebensmitteltauglicher Kunststoffe
erhalten. Der Betreiber Swedish Plastic Recycling sortiert
derzeit PET-Flaschen, PET-Trays und PS-Verpackungen aus
getrennter Haushaltssammlung - vollstandig rickverfolg-
bar von der Sammlung Uber die Sortierung bis zur Aufbe-
reitung. Im Forschungsprojekt CRISP wird bereits an der
lebensmitteltauglichen Aufbereitung von PE und PP gear-
beitet.

Parallel investieren Materialhersteller gezielt in zertifi-
zierte Rezyklate. Interpack-Aussteller WIS Kunststoffe bie-
tet rPE- und rPP-Materialien mit FDA-Zulassung fur den
direkten Lebensmittelkontakt an. Die Materialien erfillen
bereits die PPWR-Anforderungen fur 2030 und sollen Ver-
packungsherstellern Planungssicherheit geben. Einen an-
deren technologischen Ansatz verfolgt Mopack. Die
Polyolefin-Feinschrumpffolien der eco+35-Serie enthalten
35 Prozent chemisch recyceltes PCR. Es wird auf moleku-
larer Ebene gereinigt und neu polymerisiert und erreicht
eine hohe Homogenitat - mit klarer Optik, neutralem Ge-
ruch und stabiler Maschinengangigkeit. Seit Marz 2025
liegt fur die Folien eine DEKRA-Zulassung fur den direkten
Lebensmittelkontakt vor.

Verpackungskonzepte neu gedacht: Nachhaltigkeit zeigt
sich nicht nur im Material, sondern auch im Design der Ver-
packung selbst. GEA demonstriert dies mit einer neu ent-
wickelten Mehrkammerverpackung fur Aufschnitt. Zwei
separat versiegelte Frischekammern erlauben portions-
weises Offnen und senken den Kunststoffverbrauch um
mehr als 70 Prozent gegenuber klassischen Blisterverpa-
ckungen. Moglich wird dies durch den stabilisierenden
Kammeraufbau und eine Folienstarke von nur 50 pm. Pro-
duziert wird die Verpackung auf einer vollautomatischen
Linie mit GEA PowerPak-Thermoformer, MegaSlicer und
ShingleLoader.

Auf der kommenden interpack zeigen Maschinenbauer
in den Dusseldorfer Messehallen, wie sie ihre Systeme zu-
nehmend auf recyclingfahige Materialien ausrichten. Ulma
Packaging entwickelt Flowpack- und Traysealer-Losungen
fir Monomaterialien sowie papier- und kartonbasierte
Trays. So verarbeitet die vertikale Hochleistungsmaschine
VTC 800 geschnittene Salate und Gemusemischungen voll-
automatisch - bei hoher Ausbringung und mit recyclingfa-
higen Monomaterialien.

Auch Multivac kombiniert nachhaltige Verpackungslo-
sungen mit hoher Automatisierung. Eine neue Traysealer-
linie fUr Fertiggerichte versiegelt beispielsweise Karton-
trays mit diinner, recyclingfahiger Folie unter Schutzatmo-
sphare. Erganzt wird die Linie durch Kl-gestultzte Inspekti-
onssysteme, Etikettenkontrolle und Cobots fur das
automatische Stapeln.

Nachhaltige Lésungen gemeinsam entwickeln: Parallel
treiben Papier- und Faserldsungen den Wandel voran.
Sappi Europe hat zwei recycelbare Hochbarrierepapiere
mit Sauerstoff-, Fett- und Wasserdampfbarrieren entwi-
ckelt, die fur den direkten Lebensmittelkontakt geeignet
sind. Das heil3siegelfahige Guard Pro OHS eignet sich fur
Flow-Wraps, Sachets, Pillow Bags und Doypacks, wahrend
Guard Pro OMH fur Kaltsiegelanwendungen konzipiert
wurde.
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Aluminiumlaminate ersetzen UPM Specialty Papers und
Royal Vaassen durch ein faserbasiertes Barrierepapier fur
die Verpackung von Kaffee, Brihe oder Schokolade. Als
Tragermaterial fUr Barryrwrap dient das Verpackungspa-
pier UPM Solide Lucent. Es ist glatt, dicht und zugleich sta-
bil, sodass geringe Beschichtungsgewichte genugen.

Heidelberg hat gemeinsam mit Solenis ein Verfahren fur
Barrierebeschichtungen auf flexiblen Papierverpackungen
entwickelt, die ebenfalls fur Lebensmittel geeignet sind.
Der Druckmaschinenhersteller hat dazu die Solenis-Tech-
nologie in den Rollen-Flexodruckprozess mit seiner Board-
master integriert. Die Barrieren werden im laufenden
Prozess ausschlieBlich an den notwendigen Stellen regi-
stergenau auf die Papierbahn Ubertragen.

Nachhaltig verkleben: Auch scheinbar nachgelagerte
Komponenten werden zum Nachhaltigkeitsfaktor. Jowat
senkt mit energieeffizienten Schmelzklebstoffen den Ener-
giebedarf im Kartonverschluss in der Lebensmittel- und
TiefkUhlindustrie. Ein neuer Jowatherm-Klebstoff eignet
sich durch seine niedrige Schmelztemperatur fir tempe-
raturempfindliche Produkte wie Schokolade, wahrend ein
weiterer fur den Einsatz im TiefkUhlbereich entwickelt
wurde.

Wie Lebensmittel heute nachhaltig, sicher und zukunfts-
orientiert verpackt werden, zeigen zahlreiche internatio-
nale Aussteller auf der interpack vom 7. bis 13. Mai 2026 in
Diisseldorf.

> Messe Dusseldorf GmbH
www.interpack.de

UPM testet faserbasierte Barrierepapiere fur neue
Anwendungen (Bild: UPM)




Kunststoffverpackung - Aus der Forschung

Ganzheitliche Technologien
far nachhaltige Verarbeitungs-
prozesse und innovative
Verpackungskonzepte

Wie die Verpackungs-
industrie die aktuell
anstehenden, tiefgreifenden
Umbrtche und hochkom-
plexen Herausforderungen
erfolgreich meistern kann,
zeigt das Fraunhofer-Institut
fur Verfahrenstechnik und
Verpackung IVV vom

7.-13. Mai 2026 auf der
interpack in Dusseldorf am
Stand des VDMA in Halle 4,
Stand C54. Prasentiert
werden Verpackungs-
|6sungen, die geforderte
Rezyklat-quoten erreichen
und Technologien, mit
denen sich neue Verpackun-
gen sicher, nachhaltig und
effizient gestalten lassen.

den Einsatz innovativer, nachhaltiger Materialien,

den Umgang mit veranderten Verarbeitungseigen-
schaften und die Anpassung bestehender Maschinen und
Anlagen. Zur nachhaltigen Sicherung der Expertise im Un-
ternehmen stellt das Fraunhofer IVV ein digitales Wissens-
managementsystem vor, das auch bei Fachkraftemangel
zu einem reibungslosen Prozessablauf beitragt, sowie di-
gitale Losungen fir effiziente Prozesse und Strategien zur
Erleichterung der Datenfiihrung im Materiallebenszyklus.
“Mit unserem interdisziplindaren Know-how - vom Ma-
schinenbau tber Materialwissenschaften, Digitalisierung
und Automatisierung bis hin zur Ingenieurpsychologie -
begleiten wir die Verpackungsindustrie bei der Transfor-
mation zu geschlossenen Wertstoffkreislaufen”, freut sich
Prof. Dr.-Ing. habil. Marek Hauptmann. Er leitet am Fraun-
hofer IVV die Abteilung Verpackungs- und Verarbeitungs-
technologien und prasentiert auf der interpack mit seinem
Team Innovationen fir alle Prozessstufen - vom sicheren

D ie Entwicklungen des Fraunhofer IVV ermoglichen

Die flexible Entwicklungs- und Modellanlage
“MoTiV” ermdglicht die Verarbeitung neuer
Rezyklatmaterialien und Prototyping ab
Stiickzahl 1 (Alle Bilder © Fraunhofer IVV)

Material Uber die Anwendung und Strategien fur die Da-
tenfuhrung im Materiallebenszyklus.

Technologien im Stoffstrom Rezyklatmaterialien

Zum zuverlassigen und effizienten Siegeln von Monofo-
lien hat das Fraunhofer IVV die patentierte innovative Tech-
nologie “HIS” entwickelt. Im Vergleich zu herkdmmlichen
Warmekontaktverfahren spart diese Methode 95 Prozent
Energie und ist flexibel einsetzbar - etwa bei anspruchs-
vollen Anwendungen wie Hochgeschwindigkeitsprozessen,
temperatursensitiven Produkten oder bei stark limitierten
Prozessfenstern.

Um die geforderten Rezyklatquoten zu erreichen, ist bei
variierenden Rezyklatgehalten und -qualitaten eine belast-
bare Bewertung der Verarbeitbarkeit der Materialien ent-
scheidend. Die flexible Entwicklungs- und Testanlage
“MoTiV" des Fraunhofer IVV ermdglicht die Analyse von Ma-
terialeigenschaften, gezielte Tests von Prozessparametern
und Werkzeugen sowie die Realisierung von Prototypen ab
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Stiickzahl 1. Die Ergebnisse lassen sich durch eine daten-
gestiitzte Uberfiihrung in konkrete Maschineneinstellun-
gen direkt fur die Produktion nutzen.

Die tiefziehfahigen Barrierelacke des Fraunhofer IVV ver-
einen Produktschutz und Tiefziehfahigkeit in einem recy-
clingfahigen Monomaterial-Konzept - ohne Prozess- oder
Qualitatseinbullen und geeignet fur den sicheren und le-
bensmittelkonformen Einsatz von Rezyklaten bei PP und
PET in tiefgezogenen Verpackungen.

Kreislauffdhige Verpackungslésungen

Mit dem neuen Figeverfahren ,Papure” kdnnen 100 % re-
cycel- und kompostierbare und gleichzeitig 100 % sicher ge-
siegelte Papierverpackungen hergestellt werden. ,Papure”
ermoglicht erstmals das Flgen von Papier ohne Fremd-
stoffe wie Kunststoffschichten oder Kleber. Dabei wird Pa-
pier mittels Laser vorbehandelt und anschlieBend mithilfe
eines speziellen Warmekontaktsiegelverfahrens geftgt.

DarUber hinaus zeigt das Fraunhofer IVV mit einer Aus-
wahl innovativer, faserbasierter Verpackungsdemonstra-
toren seine Expertise bei der Entwicklung neuer kreis-
lauffahiger Verpackungslésungen. Dazu zahlen tiefgezo-
gene Papierverpackungen mit funktionierender Barriere-
beschichtung, sich autonom trennende Multimaterial-
verpackungen, alternative Verpackungskonzepte aus re-
gionalen Moorpflanzen sowie Beutelverpackungen mit
funktionalen Barrieren.

Um ultradiinne anorganische Barriereschichten auf Pa-
pier und biobasierten Folien aufbringen zu kdnnen, hat das
Fraunhofer IVV eine spezielle Transferfolie konzipiert. Mit
einem indirekten Metallisierungsverfahren werden stabile,
reproduzierbare Barriereeigenschaften auch auf unebe-
nen Oberflachen ermdglicht. Die Barriere wird durch einen
Transferprozess von der wiederverwendbaren Tragerfolie
auf das faserbasierte Material Ubertragen. Dadurch kén-
nen selbst anspruchsvolle Produkte zuverlassig geschitzt
werden. Rezyklierbarkeit und Biobasiertheit bleiben voll-
standig erhalten, da nur minimale Kunststoffanteile erfor-
derlich sind. Das Verfahren ist mit bestehenden Anlagen
kompatibel und erfordert keine hohen Investitionen.

Digitale Lésungen fiir Unternehmen

Gemald dem Motto ,Ask your company'’s chatbot” wurde
am Fraunhofer IVV ein digitales Wissensmanagementsys-
tem erarbeitet, damit die wertvolle Ressource Wissen flr
Unternehmen nicht durch Personalfluktuation oder Ren-
teneintritte verloren geht. Die konkreten Wissensinhalte
und -beziehungen werden mithilfe ingenieurpsychologi-
scher Methoden systematisch erfasst und strukturiert. Ein
unternehmensspezifisches Wiki mit integriertem Chatbot
stellt das Wissen im Bedarfsfall allen Mitarbeitenden ein-
fach und passgenau zur Verfugung.

Zur automatisierten optischen Qualitatsiberwachung
und lickenlosen Dokumentation in der Produktion stellt
das Fraunhofer IVV das Bedienerassistenzsystem ,image-
SAM" vor. Damit lassen sich Abweichungen und Fehler im
Produktionsprozess automatisch erkennen, Fehlerursa-
chen identifizieren und mit digitalisiertem Anwendungs-
wissen verknlpfen. Bedienende erhalten bei Stérungen in
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Hochgeschwindigkeits-lmpuls-
schweiBen fur Monofolien

Echtzeit passgenaue Handlungsanleitungen zur Fehlerbe-
seitigung, sodass auch weniger erfahrenes Produktions-
personal Maschineneinstellungen sicher und fehlerfrei vor-
nehmen kann.

Eine weitere digitale L6sung zur Qualifikation von Pro-
duktionspersonal sind die am Fraunhofer IVV entwickelten
VR-Trainings. In der virtuellen Realitat lassen sich Maschi-
nenfunktionen, Prozesszusammenhange sowie Stérungs-
beseitigungen zeitlich flexibel und abseits der Produktion
trainieren. Individuell angepasste didaktische Konzepte
tragen dazu bei, Fehlbedienungen zu reduzieren und RUst-
zeiten zu verkurzen. Ein zusatzlicher Editor ermdglicht es
zudem, VR-Trainings auch ohne Informatikkenntnisse zu
erstellen, zu aktualisieren und zu erweitern.

Datengestiitzte Messung

Zur datengestitzten Erhebung von Energie- und Res-
sourcenverbrauchen in Verbindung mit der Anlageneffi-
zienz im Herstellungs- und Verpackungsprozess stellt das
Fraunhofer IVV das Datenerfassungssystem ,VERA" vor. Es
kombiniert Verbrauchsmessungen mit den Betriebszu-
standen der Verarbeitungs- und Verpackungsmaschinen,
sodass Verbrauchsdaten pro Verpackung, Maschine bzw.
Verfahrensschritt bis auf eine Sekunde genau mdoglich sind.
Damit liefert es Realdaten fir Nachhaltigkeitsberichte, zum
Beispiel die Corporate Sustainability Reporting Directive
(CSRD) und zeigt Optimierungspotenziale auf.

Auch fur die komplexe Verpackungsentwicklung liefern
digitale Tools fur die Haltbarkeitsprognose des Fraunhofer
IVV belastbare Entscheidungsgrundlagen. Schon kleine An-
derungen an Material, Folienstarke oder Design konnen
Haltbarkeit und Produktqualitat beeinflussen. Mithilfe spe-
zieller Simulationen lassen sich verschiedene Szenarien
noch vor der industriellen Produktion der Materialien
durchspielen, um zu entscheiden, wie die Verpackung kon-
zipiert werden muss, damit Produktschutz und Kunststoff-
reduktion optimal ausbalanciert werden.

> Fraunhofer-Institut fur Verfahrenstechnik und Verpackung VW
Giggenhauser Str. 35, 85354 Freising, Deutschland
www.ivv.fraunhofer.de/de/news/veranstaltungen/interpack.html
Fachlicher Ansprechpartner: Prof. Dr.-Ing. habil. Marek Hauptmann
marek.hauptmann@ivv-dd.fraunhofer.de, www.ivv.fraunhofer.de



Extrusions-Blasformen

Verpackungslésungen flr
regulierte Markte, High-Purity-
Anwendungen und industrielle
Hochleistungssegmente

Produktionsbeispiele Pharma (Alle Bilder, Quelle: Bekum)

Auf der interpack positioniert sich die Bekum Group als Verpackungsspezialist fur technisch
anspruchsvolle Markte. Im Fokus stehen Anwendungen, bei denen Produktschutz, Prozess-
stabilitat und Materialperformance entscheidend sind - von pharmazeutischen Reinraum-
anwendungen Uber PET-Griffflaschen bis hin zu industriellen Gro3verpackungen fur sensible

Medien.

Pharma & Healthcare: Reinraumgerechte
Verpackungslésungen

Im pharmazeutischen Umfeld gelten héchste Anforde-
rungen an:
* Partikelarmut und Reproduzierbarkeit
» Dokumentierbarkeit der Produktionsprozesse
 Konstante Wanddickenverteilung und Mal3haltigkeit
* Validierbare Prozessparameter

Bekum Maschinenkonzepte sind fiir den Einsatz in kon-

trollierten Produktionsumgebungen bis hin zu Reinraum-
bedingungen ausgelegt. Elektromechanische Achsen sor-
gen fUr prazise, reproduzierbare Bewegungsabldufe und
stabile Zykluszeiten.

Monolayer- wie auch Multilayer-Technologien ermdgli-
chen definierte Barriereeigenschaften - etwa bei Verpak-
kungen fur flussige Arzneimittel, Diagnostikldsungen oder
Desinfektionsprodukte.

Die Kombination aus homogener Schmelzeaufbereitung,
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praziser Extrusionskopf-Technologie und prozessstabiler
Maschinensteuerung gewahrleistet eine gleichbleibend
hohe Verpackungsqualitat - eine zentrale Voraussetzung
in regulierten Markten.

PET-Griffflaschen: Performance fiir Konsum- und
Haushaltsmdrkte

Als Technologiefiihrer fir anspruchsvolle Extrusions-
blasform-Anwendungen aus PET prasentiert Bekum glas-
klare Griffflaschen, die aus einem 100 Prozent recycle-
fahigem PET hergestellt werden. Im Segment PET-Grifffla-
schen stehen Transparenz, Ergonomie und Designfreiheit
im Vordergrund. Typische Anwendungen sind:
* Lebensmittelnahe Anwendungen
* Haushaltsreiniger
* Wasch- und Pflegemittel

Die flexible Extrusionskonfiguration von Bekum-Ma-
schinen ermoglicht die Verarbeitung sowohl von PET als
auch HDPE ohne Umrilstung - ideal fir die Herstellung
von Griffbehaltern aus PET oder HDPE.

Industrial Packaging: High-Purity- und
Gefahrgutanwendungen

Im Bereich industrieller Verpackungen deckt Bekum ein
breites Spektrum ab - von Kanistern tUber Fasser bis hin zu
IBC-Komponenten. Besondere Anforderungen ergeben
sich bei Chemikalien und Gefahrgut, Additiven und Spezi-
almedien sowie High-Purity-Anwendungen, zum Beispiel
fur die Halbleiterindustrie.

Produktionsbeispiele PET

g

Fi
"
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Produktionsbeispiele Fasser & IBC

Gerade im Semiconductor-Umfeld werden extrem reine
Prozesschemikalien eingesetzt, die keine Kontamination
durch Verpackungsmaterialien zulassen. Hier sind hoch-
reine Rohmaterialien, definierte Schichtaufbauten, exzel-
lente Oberflachenqualitat sowie MaR3- und Formstabilitat
bei groBen Volumina entscheidend.

Multilayer-Technologien mit integrierten Barriereschich-
ten ermoglichen Permeationsschutz, reduzieren Emissio-
nen und erhéhen die Sicherheit bei Lagerung und
Transport.

Bekum Maschinen sind fur die Produktion grofRvolumi-
ger Verpackungen mit hoher Gewichtskonstanz, praziser
SchlieRkraftregelung und gleichmaliger Wanddickenver-
teilung ausgelegt - wesentliche Kriterien fur UN-zertifi-
zierte Verpackungssysteme.

Technologie als Basis fiir Markterfolg

Die Leistungsfahigkeit in diesen Markten basiert auf
Wendelverteiler-Extrusionskopfen fir optimale Schmelze-
homogenitat, prazisen elektromechanischen Antriebs-
systemen, kurzen SchlieBkraftaufbauzeiten, modularen
Maschinenkonzepten und energieeffizienten Hochleis-
tungsextrudern.

Damit steht Bekum fur prazise technische Lésungen,
hohe Produktionsverlasslichkeit und qualitativ hochwer-
tige Maschinen, die erstklassige Verpackungen herstellen -
abgestimmt auf die spezifischen Anforderungen sensibler
und industrieller Markte.

Mit dem Messeauftritt auf der interpack unterstreicht
Bekum den Anspruch, nicht nur Maschinenhersteller, son-
dern technologischer Partner fur anspruchsvolle Verpa-
ckungssegmente weltweit zu sein.

> Bekum Maschinenfabriken GmbH

Kitzingstr. 15/19, 12277 Berlin, Germany
www.bekum.com

Interpack 2026: Halle 17 Stand B78 (07.-13.05.2026)



Serie mit Tipps und Tricks

Was kennzeichnet

volumetrische

Moz

corner

asynchrone Dosiersysteme?

Folge 100 - Mo erkliirt: Beim asynchronen Dosieren werden
die Materialkomponenten einer Rezeptur unabhdngig vom
Maschinenzyklus ,,portionsweise” dosiert, weshalb ein nach-
geschalteter aktiver Mischer erforderlich ist.

Volumetrische Dosiersysteme arbeiten entweder asyn-
chron oder synchron. Beide Verfahrensprinzipien lassen
sich mit der Verfahrensvariante ,Dosierung aller Kompo-
nenten” oder mit der Verfahrensvariante , freier Einlauf der
Hauptkomponente” kombinieren.

Beim asynchronen Dosieren in der Variante ,Dosierung
aller Komponenten” werden alle Materialien einer Rezep-
tur von den jeweiligen Dosierstationen dem Mischer zuge-
fahrt. Das heil3t, die Materialkomponenten einer Rezeptur
werden unabhangig vom Maschinenzyklus “portionsweise”
dosiert, weshalb ein nachgeschalteter aktiver Mischer er-
forderlich ist.

Die Dosiergerate arbeiten ohne steuerungstechnische
Verbindung zur Verarbeitungsmaschine. Eine Sonde im Mi-
scher startet beziehungsweise stoppt den Dosierzyklus
entsprechend des Materialpegels. Die Dosiergerate laufen
so lange, bis die Sonde wieder bedeckt und der letzte Do-
sierzyklus vollstandig beendet ist.

Eine Alternative ist die Variante ,Dosierung mit freiem
Einlauf der Hauptkomponente”. Sie wird vielfach fir das

Beim asynchronen
Dosieren ist prinzipiell
ein nachgeschalteter
aktiver Mischer (M)
erforderlich

Volumetrisches Dosiergerét fir zwei Komponenten
(Bilder: motan)

Zudosieren von ein bis zwei Nebenkomponenten (Additi-
ven) eingesetzt. Bei diesem Konzept steht die Hauptkom-
ponente (Granulat) permanent Uber dem freien Einlaufim
Mischtrichter an. Zu bertcksichtigen ist, dass sich der Ma-
terialfluss im freien Einlauf nicht beeinflussen lasst.

Als wesentliche Information benétigt die Steuerung den
Extruderdurchsatz und die Schneckendrehzahl. Damit be-
rechnet sie, wie viel Material der Nebenkomponenten der
Hauptkomponente zudosiert werden muss. Ausgeldst wird
der Dosierzyklus durch ein geeignetes Signal der Maschi-
nensteuerung.

Gegenuber der Variante ,Dosierung aller Komponenten”
hat diese Variante den Vorteil, dass eine Dosierstation we-
niger benotigt wird, ohne dass sich die Dosiergenauigkeit
verringert.

Beim Mischen sind die Schuttguteigenschaften der Ma-
terialien zu berucksichtigen. So kann es durch das Mischen
von Materialien unterschiedlicher Schittdichte zu Entmi-
schungen kommen.

Teilweise verhindern lasst sich das durch gezieltes Ein-
und Abschalten des Mischers und entsprechend einge-
stellte Mischernachlaufzeiten.

Wichtig ist ein ausreichend groRer Mischtrichter, damit
einerseits die Zusammenstellung der Rezepturbestand-
teile Gber mehrere Dosierzyklen erfolgen kann und um ge-
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nigend Zeit zum Mischen zu erhalten. Folglich wird bei die-

sem Verfahrensprinzip der maximal mogliche Durchsatz . Volumetrische Dosiergerate

der Dosier- und Mischgerate nicht nur durch die Leistung . Asynchrones Dosieren

der Dosierstationen begrenzt, sondern auch durch die . Dosieren aller Komponenten

GroRe des Mischtrichters. . Freier Einlauf der Hauptkomponente
Das Prinzip des volumetrisch synchronen Dosierens wird C Entmischen

in der nachsten Folge erlautert.

. Schuttdichte

Stichworte

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

Flr die PET-Garnproduktion optimierte Austrofil VERTEX-

Spinnanlagen

Die neue hochmoderne VERTEX
Multifilament-Spinnanlage von SML
ist speziell fur die effiziente Herstel-
lung von teilweise orientiertem Garn
(Partially Oriented Yarn, POY) oder
vollstandig verstrecktem Garn (Fully
Drawn Yarn, FDY) bei niedrigen Titern
in hoheren Volumina ausgelegt.

Wesentliche Merkmale des VERTEX-
Konzepts sind die Optimierung fur
PET, die Fahigkeit zur Herstellung
einer breiten Palette unterschiedli-
cher Garntypen, -qualitaten und -far-
ben sowie die Erweiterbarkeit der
Anlage. Neben PET verarbeiten die
VERTEX-Anlagen auf gleichem Quali-
tatsniveau auch PP und PA. ,Die VER-
TEX-Serie ist die perfekte Erganzung
zu unseren meistverkauften Austrofil
MT/HT Multifilament-Spinnanlagen”,
erlautert Thomas Pucher, Product
Manager bei SML. Typische Endpro-
dukte sind feine Garne fur textile An-
wendungen, Outdoor-Bekleidung,
Heimtextilien, Teppichbéden und Pol-
sterungen.

Eine Starke der VERTEX-Serie liegt
im Titerbereich zwischen 50 und
1.200 den bei einer maximalen Aus-
stol3leistung von bis zu 270 kg/h.
+Auch bei hohen Geschwindigkeiten
garantiert das VERTEX-Konzept hoch-
ste Qualitat bei niedrigen Titern. Im
Allgemeinen wird dies durch das pra-
zise Zusammenspiel wichtiger Kom-
ponenten ermdoglicht, wobei der
ausgekligelte Fadenlauf einen beson-
deren Beitrag leistet”, erklart Thomas
Pucher. Auch der einfache Anfahrvor-
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gang mit Hochlauffunktion tragt zur
Effizienz der VERTEX-Anlagen bei.
Das VERTEX-Konzept steht fur au-
Rergewdhnliche Anpassungsfahigkeit
und hohe Flexibilitat in der Produk-
tion: Zwei getrennte Spinnkopfe er-
moglichen die gleichzeitige Herstel-
lung zweier unterschiedlicher Pro-
dukte. Die Spinnpositionen kénnen
flexibel eingestellt werden. Die VER-
TEX-Anlage kann mit einem oder zwei
Extrudern unterschiedlicher Typen
und Leistungsparameter ausgestattet
werden, die genau auf die Anforde-
rungen jedes einzelnen Kunden zuge-
schnitten sind. Dank ihres modularen
Aufbaus kann die Anlage leicht erwei-

(Photos credit: KHP Karin Hackl)

tert werden, um die Kapazitat zu er-
hoéhen, indem sie je nach Bedarf von
24 Enden bis zu 32, 48 oder sogar 64
Enden skaliert wird.

BezUglich der Wicklung stehen drei
verschiedene Wicklertypen zur Verfu-
gung: je nachdem, ob der Hersteller
den Schwerpunkt auf hohe Wickelge-
schwindigkeit, hohe Flexibilitat oder
eine einfache Wicklerkonstruktion
legt.

> SML Maschinengesellschaft mbH
www.sml.at



Laborkapazitaten erweitert

Guill Tool, weltweit fihrender An-
bieter von Extrusionswerkzeugen, hat
mit der Grundung von Guill Labs
seine Laborkapazitaten erweitert, um
den globalen Extrusionsmarkt besser
zu bedienen. Die Labore umfassen
das hochmoderne Rheologielabor des
Unternehmens und eine Einrichtung,
die sich vollstandig auf den Extrusi-
onsprozess konzentriert.

Guills bestehendes Rheologielabor
misst die FlieBeigenschaften von
Kunststoffen und Kautschuk, um vor-
herzusagen, wie das Material eines
Kunden vor der Produktion durch die
Presswerkzeuge des Unternehmens
flieRen wird. Die Werkzeuggeometrie
ist virtuell optimiert, und das Projekt
kann in 3D-CAD betrachtet werden.
Zu den verwendeten Maschinen ge-
horen ein Rotationsrheometer, ein

Rasterkalorimeter und ein Warmeleit-
fahigkeitsmessgerat.

Das Rotationsrheometer erzeugt
schnell viskoelastische Daten fur Po-
lymerschmelzen und erfasst so die Ei-
genschaften der Polymerschmelze
prazise. PriUftemperatur liegt zwi-
schen Umgebungstemperatur und
300 °C. Das Rasterkalorimeter des
Labors charakterisiert die thermi-
schen Eigenschaften einer Polymer-
probe, wie Kristallisationstemperatur,
GlasUbergangstemperatur und War-
mekapazitat der Probe. Das Kennen
dieser thermischen Eigenschaften er-
moglicht die Simulation von Scherer-
warmung sowie heiBen und kalten
Stellen im Strémungsbereich. Das
Warmeleitfahigkeitsmessgerat wird
verwendet, um die Warmeleitfahigkeit
der Polymerprobe Gber einen Tempe-

Das Kalorimeter

des Rheologie-
labors

Zugtestanlage in der Extrusionsanlage

raturbereich hinweg zu bestimmen.
Dieses interne Labor sorgt fur eine
schnellere Bearbeitung der Tester-
gebnisse, reduziert Verzogerungen
wahrend des Designprozesses und
bietet eine bessere Kontrolle Uber die
Testparameter. Das Ergebnis ist ein
hochwertiges Teil, das punktlich gelie-
fert wird.

Die neue Test-Extrusionsanlage ver-
flgt Uber verschiedene Geréate, dar-
unter zwei Killion 1,25" Extruder,
einen RDN 2,0 PVS Vakuumtank,
einen Keyence LS9000 Doppelachsen-
Lasermesser, zwei Dri Air ARID-X 10
Trockner mit 30 Ib Kapazitat, einen
RDN 212 Glrtelzieher, ein Accurate
Thermal Systems FTBLL47 Fluidbad
und eine neue Mark-10 F1505-IM Zug-
prufanlage. Daruber hinaus ermog-
licht das Testlabor Einzel- und
Koextrusionsmoglichkeiten mit be-
wahrten Chip-Designs. Auch der Zu-
gang zu exotischen Extrusionsver-

Fluidisiertes Bad in der
Test-Extrusionsanlage
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fahren wie der Rotations-Die-Extru-
sion von Filament und réhrenférmi-
gen Endprodukten ist moglich. Die
Hinzufligung der Zugprufanlage er-
moglicht mechanische Tests von Fer-
tigprodukten im eigenen Haus flr
noch schnellere Testergebnisse.

Zur UnterstUtzung von Extrusions-
versuchen bietet das Testlabor auch
Extrusionsschulungen, Werkzeugrei-
nigungsdienste, Probeninspektion
und Endprodukttests an. Guills fluidi-
siertes Bad hat einen Temperaturbe-
reich von 50°C bis 605°C und ein
Arbeitsvolumen von 15,7" x 47."

Kunden kénnen Materialien, Werk-
zeuge und die tatsachliche Extrusi-
onslaufzeit testen - alle auf dem
Gelande von Guill.

> Guill Tool & Engineering Co., Inc.
www.guill.com

kompakt

Konstruktionsingenieur Jacob Marcure arbeitet im Rheologielabor

Jacob Marcure, Senior Design Engineer
jmarcure@guill.com

Peter Leary, Technical Sales Engineer,
Extrusion Division, pleary@guill.com

Smarte Nachrustlésungen flr die Biax-Anlagen von morgen

Vom 7. bis 13. Mai 2026 nimmt Bruick-
ner Servtec an der Interpack 2026 in
Dusseldorf teil - Halle 8a, Stand C57.
Der thematische Schwerpunkt liegt auf
fortschrittlichen Upgrade- und Retrofit-
Lésungen fur Brickner- und Nicht-
Briickner-Anlagen, welche die Energie-
effizienz, die Betriebsverflugbarkeit und
die langfristige Performance verbes-
sern. Weitere Highlights sind nachhal-
tige Mehrschichtfolienstrukturen fir
Verpackungsanwendungen sowie Inno-
vationen fur fortschrittliche technische
Folienldsungen.

Modulare Upgrades fiir die Umriis-
tung von Anlagen und die Erweiterung
des Produktangebots: Gezielte Nach-
rastldsungen fur die Biax-Folien-
streckanlagen von morgen:

= Inline-Coating-Upgrade (ILC): Mit
Schichtdicken im Nanometerbereich
verbessern neue Formulierungen die
Bedruckbarkeit und heben die Barrie-
reeigenschaften von BOPP-Folien auf
ein neues Niveau. In den letzten Jah-
ren haben Bruckner Maschinenbau
und Bruckner Servtec weltweit mehr
als 25 ILC-Systeme in Betrieb genom-
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men und unterstltzen damit die Pro-
duktion von recycelbaren Monomate-
rial-Verpackungen.

= BOPE-Upgrade: Das erweiterte Kon-
zept erganzt bestehende BOPP-Fo-
lienreckanlagen um die Moglichkeit,
LLD-PE und HD-PE zu produzieren -
entscheidend fir Lésungen aus einem
Material und vereinfachtes Recycling.

= PLA/PHA-Upgrade: Das erweiterte
Anlagenumristungskonzept von
Brickner Servtec identifiziert PET-
und PA-Anlagen eindeutig als die am

besten geeigneten Kandidaten fur die
Umstellung auf die Produktion von
kompostierbaren Biokunststofffolien.
Dieses Upgrade ermdglicht Folienher-
stellern, den steigenden Verbraucher-
und den regulatorischen Anforderun-
gen gerecht zu werden und gleichzei-
tig neue Marktchancen fir nach-
haltigere Verpackungen zu erschlie-
Ren.

> Briickner Servtec GmbH
www.brueckner.com



Mehr Kommunikation bringt bessere Prozesse

Wie sich Maschinendaten in be-
trieblichen Nutzen umwandeln las-
sen, zeigt der Komponentenhersteller
GEFRAN auf der “all about automation
2026". Mit Heilbronn (6./7. Mai) und
dem Osterreichischen Wels (20./
21.Mai) haben Fachbesucher an gleich
zwei Messestandorten Gelegenheit,
die gesamte Produktbreite an Auto-
mationslésungen des Unternehmens
live zu erleben - darunter die loT-
Plattform MAX und den Kl-Assistenten
GAIA.

Alle Betriebsdaten auf einen Blick:
Eines der Highlights wird die loT-Platt-
form MAX sein. Das Software-Tool
Uberwacht und analysiert Leistung,
Verbrauch und Betriebsbedingungen
einer Maschine oder Anlage in Echt-
zeit. Betreiber erhalten dadurch tiefe
Einblicke, mithilfe derer sie Prozesse
optimieren, Anomalien vorhersehen
und unterm Strich die Gesamteffi-
zienz ihrer Anlage verbessern konnen.
MAX ist modular aufgebaut. Damit
lasst sich die Software einfach in be-
stehende Produktionsumgebungen
integrieren und problemlos skalieren.

Die neue Art der Maschinenkommu-
nikation: Damit die komplexer wer-

Die loT-Plattform MAX und der Kl-basierte Assistent GAIA von GEFRAN helfen,
Maschinendaten in betrieblichen Nutzen umzuwandeln (Bilder: GEFRAN)

denden Prozesse einfach handelbar
bleiben, unterstitzt der Kl-basierte
Assistent GAIA die Konversation zwi-
schen Anwender und Produktionssys-
temen. Als Bestandteil der MAX-
Plattform liefert GAIA Informationen
Uber Maschinen, KPIs, Anomalien
oder technische Dokumentationen.
Bediener mussen daflr nicht durch
komplexe Mens navigieren, sondern

Mit dem GEFRAN-Portfolio flir Sensorik und Leistungsregelung kénnen Anwender die

Effizienz ihrer Produktionsprozesse steigern

konnen ihre Fragen in natdrlicher
Sprache stellen. Der Assistent ist va-
riabel einsetzbar. So I3sst er sich in
HMI, Apps, Webservices oder eine Un-
ternehmenssoftware integrieren und
ist sowohl mobil und stationar als
auch per Text oder Sprachsteuerung
verflgbar.

Automationskomponenten fiir effi-
Ziente Prozesse: Daruber hinaus sind
in Heilbronn und Wels auch die Kom-
ponenten mit am Start, mit denen
GEFRAN die Messung und Steuerung
der Anlagenprozesse praktisch mog-
lich macht. Dazu gehoren Sensoren
zur Messung von Druck, Position und
Kraft sowie die Leistungsregler zur
Steuerung elektrischer Lasten. Sie lie-
fern die Basis, mit dem sich ein opti-
mierter Energieverbrauch, eine kon-
stante Produktionsqualitat oder eine
erhohte funktionale Sicherheit reali-
sieren lassen.

> Gefran

www.GEFRAN.com

GEFRAN auf der “all about automation”:
Heilbronn | 6./7. Mai 2026 | Stand B-221
Wels/Osterreich | 20./21. Mai 2026 |
Stand 619
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Echtzeitmessung senkt Ausschuss bei Kunststoffprofilen

Aktuelle Systeme zur Qualitatsiiberwachung in der Pultrusion
sind entweder zu teuer oder zu aufwendig in der Einrichtung.
SURFinloop ist speziell auf die Anforderungen kleiner und

mittlerer Unternehmen zugeschnitten

Eine neue Messtechnik soll Aus-
schussraten bei Faserverstarkten
Kunststoffprofilen (FVK) deutlich sen-
ken und mittelstandischen Unterneh-
men eine wirtschaftliche Prozess-
kontrolle in Echtzeit ermoglichen. For-
schende entwickelten sie im Projekt
»PulLoop” unter Leitung des Fraunho-
fer-Anwendungszentrums fir Opti-
sche Messtechnik und Oberflachen-
technologien AZOM. Gemeinsam mit
dem Fraunhofer IGCV haben sie ein
integrierbares Messsystem geschaf-
fen, das die Produktqualitat direkt in
der laufenden Fertigung funktional,
wirtschaftlich und schnell implemen-
tierbar Uberwacht.

Faserverstarkte Kunststoffprofile
bilden zentrale Bauelemente im
Leichtbau. Ihre Herstellung mittels
Pultrusion bietet Kostenvorteile, birgt
jedoch Unsicherheiten in der Praxi,
insbesondere bei wechselnden Profil-
geometrien und kleinen LosgroéRen.
Das Fraunhofer AZOM bringt in das
Vorhaben seine Expertise in der opti-
schen Oberflachenmesstechnik und
Kl-gestutzter Bildauswertung ein. Die
wahrend des Projekts entstandene
Lésung SURFinloop nutzt kosten-
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glnstige Streusensoren, die kontinu-
ierlich Oberflachendaten erfassen
und mit digitalen Referenzmodellen,
sogenannten ,digitalen Zwillingen”,
abgleichen. In Kombination mit einer
modular aufgebauten Software ent-
steht ein skalierbares System, das
geometrische Toleranzabweichungen
prazise erkennt und eine direkte
Ruckkopplung an den Fertigungspro-
zess erlaubt (Closed-Loop-Ansatz).

Technologie fiir den Mittelstand:
»Bisherige Systeme zur Qualitatstber-
wachung in der Pultrusion sind ent-
weder zu teuer oder zu aufwendig in
der Einrichtung”, erklart Alexander Ka-
bardiadi-Virkovski, Projektleiter am
Fraunhofer AZOM. ,Mit SURFinloop
bieten wir eine Losung, die speziell
auf die Anforderungen kleiner und
mittlerer Unternehmen zugeschnitten
ist.” Der entwickelte Demonstrator er-
kennt bei Produktionsgeschwindigkei-
ten bis zu zwei Metern pro Minute
Abweichungen von weniger als 100
Mikrometern. Der Einlernprozess der
Software dauert weniger als eine
Stunde. Die Messtechnik lasst sich fur
wenige Tausend Euro pro System rea-

Im Projekt PulLoop entstand ein integrierbares Messsystem,
das die Produktqualitét direkt in der laufenden Fertigung
funktional, wirtschaftlich und schnell implementierbar Gberwacht
(Bilder © Fraunhofer IGCV)

lisieren - ein wesentlicher Vorteil fur
den Einsatz in kostenkritischen Bran-
chen wie dem Automobilbau oder der
Windenergie. Das System passt sich
flexibel an unterschiedliche Anlagen
an und skaliert auf verschiedene Bau-
teilgeometrien.

Synergie aus Sensorik und Prozess-
datenmanagement: Das Fraunhofer
IGCV erganzt das Projekt mit Kompe-
tenzen im intelligenten Prozessdaten-
management und der strukturierten
Aufbereitung von Wissen fur den
Transfer in kleine und mittlere Unter-
nehmen. Ziel ist es, den Produktions-
prozess nicht nur zu Uberwachen,
sondern durch systematische Analyse
und Rickkopplung robuster und effi-
zienter zu gestalten. PulLoop zeigt
damit exemplarisch, wie digitale Pro-
duktionstechnologien und Kl-basierte
Methoden auch fur kleinere Unter-
nehmen zuganglich werden.

> Fraunhofer-Institut fur Werkstoff- und
Strahltechnik IWS
www.iws.fraunhofer.de



Zukunftssichere Flgetechnologien

Thermisches Flgen ist ein zentraler
Bestandteil der modernen Kunststoff-
verarbeitung. Ob in der Automobilin-
dustrie, Medizintechnik oder Ver-
packungsbranche - die Anforderun-
gen an Fugeverfahren steigen konti-
nuierlich.  Unternehmen stehen
zunehmend vor der Herausforderung,
Prozesse effizienter zu gestalten,
neue Materialien zu integrieren und
gleichzeitig hochste Qualitatsstan-
dards sicherzustellen. Das Kunststoff-
Zentrum SKZ begleitet die Branche
dabei mit Forschung, Entwicklung und
praxisnaher Weiterbildung.

,Im Fokus der industriellen For-
schung stehen derzeit insbesondere
die Qualitatssicherung durch zersto-
rungsfreie Prufverfahren wahrend
des SchweilRvorgangs sowie die Pro-
zessoptimierung mittels Kinstlicher
Intelligenz”, erklart Dr. Gernot Hoch-
leitner, Leiter der Gruppe Thermische
Fagetechnologien am SKZ. Daruber
hinaus gewinnen innovative Ansatze
wie das thermische Direktfugen fir
Hybridverbindungen und der ver-
starkte Einsatz von Rezyklaten zuneh-
mend an Bedeutung. Auch die
Weiterentwicklung des zweistufigen
Laserschweil3ens positioniert sich als
Konkurrenztechnologie zum etablier-
ten Infrarotschweil3en.

Unternehmen suchen nach robus-
ten und zugleich vereinfachten Flge-
prozessen, die eine hohe Prozess-
sicherheit gewahrleisten. Gleichzeitig
steigen jedoch die Anforderungen an
die Bauteile selbst - etwa durch enge
Toleranzvorgaben, welche den
SchweiBprozess erschweren. Neue
Verfahrensansatze wie die Hybridver-
bindungstechnik entwickeln sich
zudem dynamisch weiter. Insbeson-
dere das Thermische Direktfigen
zeigt groRBes Potenzial beim Verbin-
den von Metallen und Kunststoffen,
wobei Fragestellungen zum Langzeit-
verhalten derzeit noch Gegenstand in-
tensiver Forschung sind.

Ein zentrales Zukunftsthema ist
nach Einschatzung des SKZ das soge-
nannte Entflgen im Sinne der Kreis-
laufwirtschaft. ,Bereits beim Figen
muss bertcksichtigt werden, wie sich

Die Gruppe Thermisches Fligen am Kunststoff-Zentrum SKZ unterstiitzt Unternehmen
der Kunststoffindustrie bei allen Fragen rund um thermische Fugetechnologien
(Foto: Luca Hoffmannbeck, SKZ)

Komponenten spater automatisiert
trennen lassen”, so Hochleitner. Dies
eroffne neue Moglichkeiten fir Repa-
raturkonzepte und das sortenreine
Recycling von Materialien. Vor dem
Hintergrund gesetzlicher Vorgaben
und steigender Nachhaltigkeitsziele
gewinne diese systemische Betrach-
tung weiter an Relevanz. Entschei-
dend sei es, das SchweiRen nicht
isoliert zu betrachten, sondern den
gesamten Lebenszyklus eines Pro-
dukts - vom Rohstoff Uber die Ferti-
gung bis zum Lebensende. Entspre-
chend analysiert das SKZ Materialver-
halten, Temperaturprofile und Pro-
zessintegration ganzheitlich.

Mit modern ausgestatteten Labo-
ren deckt das SKZ nahezu alle gangi-
gen KunststoffschweilBverfahren ab.
Unternehmen werden individuell be-
raten, bei Produkt- und Prozessent-
wicklungen begleitet und bei der
Auswahl geeigneter Fligetechnologien
unterstutzt. Erganzend bietet das SKZ
Dienstleistungen wie SchweiRnahtbe-
wertungen an. Ziel ist es, praxisnahe
und bedarfsorientierte Losungen mit
klarem Anwendungsbezug bereitzu-
stellen.

Daruiber hinaus unterstitzt das SKZ
bei der Initiierung und Umsetzung
von Forschungsprojekten - von vor-

wettbewerblichen Ansatzen bis hin zu
exklusiven Industrieprojekten, etwa
im Rahmen des ZIM-Forderpro-
gramms. Eigene Forschungsaktivita-
ten von Unternehmen kénnen durch
offentliche Fordermittel anteilig finan-
ziert werden. Dank umfassender
Kenntnis aktueller Forderlandschaf-
ten berat das SKZ gezielt zu erfolgver-
sprechenden Projektkonstellationen.

Auch im Bereich Weiterbildung bie-
tet das SKZ ein breites Spektrum an
Schulungen zum thermischen Flgen.
Die Kurse richten sich an technisches
Fachpersonal, Ingenieure und Wis-
senschaftler und verbinden theoreti-
sche Grundlagen mit praktischer
Anwendung. Besonders gefragt ist
der UltraschallschweiRkurs, in dem
Teilnehmende an vier unterschiedli-
chen Anlagen arbeiten, Maschinenpa-
rameter kennenlernen und Ergeb-
nisse analysieren. Erganzend werden
maRgeschneiderte Inhouse-Schulun-
gen direkt vor Ort angeboten, um spe-
zifische Anforderungen praxisnah zu
adressieren.

» SKZ — Das Kunststoff-Zentrum
Dr. Gernot Hochleitner
Gruppenleiter Thermische
Flgetechnologien
g.hochleitner@skz.de, www.skz.de
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Recycling

Zweite PET-Waschanlage in die Turkei geliefert

Herbold Meckesheim, Spezialist fur
Maschinen- und Systemldsungen im
Kunststoffrecycling, wurde vom turki-
schen Recyclingunternehmen Doga
PET mit der Lieferung einer zweiten
PET-Flaschen-Waschanlage  beauf-
tragt. Der Auftrag folgt auf den erfolg-
reichen Betrieb der ersten Wasch-
anlage, die seit dem ersten Quartal
2024 kontinuierlich im Einsatz ist. Mit
der neuen Anlage wird Doga PET
seine bestehende Kapazitat am Recy-
clingstandort in Kirklareli, Tirkei, ver-
doppeln und eine Tagesproduktion
von 200 t rPET-Flakes erreichen. Das
Projekt unterstreicht das Vertrauen in
Herbold Meckesheim als Systemliefe-
rant und langfristigen Technologie-
partner fur komplexe Recyclingan-
wendungen.

Bewdhrte Leistung als Entschei-
dungstreiber fiir die Expansion: Die
erste von Herbold Meckesheim gelie-
ferte Waschanlage produziert seit
zwei Jahren hochwertige rPET-Flakes.
Laut des Kunden waren der stabile
Betrieb und die gleichbleibende Pro-
duktqualitat die entscheidenden Fak-
toren fUr die Investition in ein zweites,
technisch identisches System. Die
neue Anlage ist mit einem gleich auf-
gebauten Kernprozesslayout und

Die beiden SMS-Schneidmiihlen mit Zwangsbeschickung, die in der ersten Linie
installiert wurden, sorgen flr eine gleichmaBige FlakegréBe sowie einen stabilen
Materialeintrag und schaffen damit ideale Bedingungen flr nachgelagerte
Wasch- und Dichtetrennprozesse (Fotos: Herbold Meckesheim)

denselben Durchsatzparametern wie
die bestehende Linie konzipiert, um
eine zuverlassige Skalierbarkeit und
Betriebskonsistenz zu gewahrleisten.

Zu den Schlusseltechnologien zah-
len unter anderem Schneidmuhlen
mit Zwangsbeschickung, eine Heil3-
waschstufe im Batch-Verfahren sowie
eine Hydrozyklon-Trennstufe zur Dich-

Als zentrale Prozessstufe innerhalb der PET-Waschanlage ermdglicht die HeiBwasch-
stufe im Batch-Verfahren eine kontrollierte Temperaturflihrung sowie definierte
Verweilzeiten zur effizienten Entfernung von Etiketten, Klebstoffen und organischen

Ruckstanden

tetrennung. Wahrend die Gesamtkon-
figuration der neuen Waschanlage
dem bewahrten Aufbau der ersten
Anlage entspricht, wurden ausge-
wahlte Prozessmodule basierend auf
Betriebserfahrungen und Abweichun-
gen in der Beschaffenheit des Ein-
gangsmaterials optimiert.

Eine weitere Verbesserung ist die
Erhéhung der Kapazitat der Vorsor-
tierung auf 8,0 t/h. Hierfur liefert Her-
bold einen Ballenaufléser und eine
Waschtrommel, die sowohl Nass- als
auch Trockenbereiche in einer Ma-
schine integriert. Mit diesen Anpas-
sungen sollen Durchsatz und Effizienz
weiter gesichert werden.

Herbold Meckesheim begleitet das
Projekt in allen Phasen - von der Lo-
gistikkoordination und Montage vor
Ort bis hin zur Systeminbetriebnahme
und Schulung des Bedienpersonals.

,Die erste Waschanlage lauft seit
ihrer Inbetriebnahme zuverlassig und
liefert konstant die von uns gefor-
derte Produktqualitat”, erklarte Omer
Ayvaci, Vorstandsvorsitzender der
Doga Group. ,Auf Basis dieser positi-
ven Erfahrung war es fur uns ein logi-
scher Schritt, die Kapazitat mit einer
zweiten Linie von Herbold Meckes-
heim zu erweitern.”
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+Wiederholungsauftrage wie diese
bestatigen, dass unsere Kunden nicht
nur unsere Technologie, sondern
auch unsere Rolle als verlasslicher
Projektpartner schatzen, sagte Stefan
Lachenmayer, Global Commercial Di-
rector Recycling und Geschaftsfuhrer
von Herbold Meckesheim. , Die zweite
Waschanlage fir Doga PET zeigt, wie
skalierbare Systemkonzepte langfris-
tiges Wachstum im Kunststoffrecy-
cling unterstutzen kénnen.”

> Herbold Meckesheim GmbH
Industriestr. 33, DE-74909 Meckesheim
www.herbold.com

Die auf der Herbold-Waschanlage produzierten rPET-Flakes zeichnen sich durch
konstante Qualitat und hohe Reinheit aus und erflllen die Anforderungen hochwertiger
Anwendungen

Europaische Recyclingkapazitat mit dem Markteintritt in
Frankreich gesteigert

Die GreenDot-Gruppe setzt ihren
europdischen Wachstumskurs konse-
quent fort: Mit der Integration der
franzosischen RG Group und deren
zwei LDPE-Recyclingstandorten in
Tence und Saint-Pal-de-Mons starkt
das Unternehmen seine Position als
fuhrender Anbieter hochwertiger
Kunststoffrezyklate in Europa. Ge-
meinsam mit den bestehenden Anla-
gen in  Horstel und Eisfeld
(Deutschland) sowie Piacenza (Italien)
betreibt GreenDot nun funf moderne
mechanische  Kunststoffrecycling-
werke, die Marken und Verarbeiter
zuverlassig mit hochwertigen Rezy-
klaten versorgen.

Der Eintritt in den franzdsischen
Markt markiert einen strategischen
Meilenstein: GreenDot erweitert seine
Expertise im Recycling von gewerbli-
chen und industriellen PE-Folien (C&l)
und baut seine Rolle als verlasslicher
Partner in einem Markt aus, in dem
sich wichtige lokale LDPE-Recycler zu-
rickziehen. Mit diesem Schritt bekraf-
tigt GreenDot sein Engagement flr
eine leistungsfahige, europdische
Kreislaufwirtschaft und unterstutzt
Markenhersteller dabei, ihre Nachhal-
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tigkeitsziele und die kommenden
PPWR-Vorgaben zu erfillen.

Laurent Auguste, CEO von Green-
Dot erklart: ,Nach der erfolgreichen
Integration von Forplast im vergange-
nen Jahr freuen wir uns sehr, nun
auch die renommierte RG Group in
unserer Unternehmensfamilie will-
kommen zu heiBen. Dieser Schritt
starkt unsere Fahigkeit, als einer der
zuverlassigsten Akteure in Europa die
Kreislaufwirtschaft von Kunststoffver-
packungen voranzutreiben. Frank-
reich ist ein Schlisselmarkt mit
groBem Bedarf an zusatzlicher Recy-
clingkapazitat - und wir wollen ein ak-
tiver Treiber dieser Transformation
sein. Mit der RG Group erweitern wir
unser Angebot fur Marken, die auf
nachhaltige Verpackungen setzen und
die kommenden Rezyklatquoten er-
reichen wollen.”

Frankreichs Oko-Modulationssys-
tem schafft starke Anreize fiir den Ein-
satz von recycelten Kunststoffen
~Made in Europe”. Die erweiterten Ak-
tivitaten der GreenDot-Gruppe, ins-
besondere im ,Plastic Valley” nahe
Lyon, fordern regionale Wertschop-
fungskreislaufe und unterstitzen lo-

kale Industrien auf ihrem Weg zu
mehr Kreislauffahigkeit.

Die RG Group verarbeitet aktuell
Uber 20 kt/a LDPE-Folien und verfiigt
Uber Ausbaupotenzial auf mehr als
35 kt/a. Damit starkt GreenDot seine
Position als wachsender europaischer
MarktfUhrer im LDPE-Recycling aus
Haushalts-, Gewerbe- und Industrie-
bereichen.

Eric Preynat, CEO der RG Group, er-
ganzt: ,Der Zusammenschluss mit der
GreenDot-Gruppe ermdglicht uns, un-
sere Wirkung zu skalieren und das
LDPE-Recycling in Frankreich weiter
zu professionalisieren. Gemeinsam
schaffen wir echten Mehrwert fur Ver-
arbeiter und Marken und leisten
einen wichtigen Beitrag zur europai-
schen Kreislaufwirtschaft.”

Mit dieser strategischen Erweite-
rung baut die GreenDot-Gruppe ihre
Prasenz in Europa weiter aus und fes-
tigt ihre Rolle als fuhrender Anbieter
hochwertiger Rezyklate fur die Ver-
packungsindustrie.

> GreenDot-Gruppe
www.green-dot.com
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Recyclingstarke Verpackungen

Die EU setzt der Verpackungsbran-
che ambitionierte Ziele auf dem Weg
zu einer funktionierenden Kreislauf-
wirtschaft. Im Kooperationsprojekt
,Optimize2Recycle” entwickelten die
Partner Best-Practice-Losungen, um
den Carbon Footprint zu senken und
Verpackungen recyclingfahiger zu ma-
chen. Der Kunststoff-Cluster hat das
Projekt begleitet.

Der europaische Green Deal und
das EU-Kreislaufwirtschaftspaket trei-
ben einen schonenden Umgang mit
Ressourcen voran und setzen die
Branche gleichzeitig unter Handlungs-
druck. Bis 2030 sollen alle Kunststoff-
verpackungen recyclingfahig oder
wiederverwendbar sein, ab 2025 mit
einer Recyclingquote von 50 Prozent.
Die neue EU-Verpackungsverordnung
PPWR verlangt erstmals eine Recy-
clingfahigkeit von mindestens 70 Pro-
zent.

Best Practices fiir die Branche: Genau
hier setzte das Projekt an. ,Mit Lenzing
Plastics, Jodl Verpackungen und Dan-
nemann Global Extrusion haben wir
Verpackungen mit geringer oder feh-
lender Recyclingfahigkeit identifiziert
und daraus praxistaugliche, wieder-
verwertbare Losungen entwickelt.
Diese dienen als Best Practices fur die
gesamte Verpackungsbranche”, be-
richtet Michael Krainz vom Osterrei-
chischen  Forschungsinstitut  fir

Chemie und Technik (OFl), das , Opti-

mize2Recycle” als wissenschaftlicher
Partner begleitete.

Problematische Metallschicht: Nach
dem cyclos-HTP-Standard gelten die
metallisierten Papierbeutel von JodI
Verpackungen als null Prozent recy-
clingfahig. ,Grund dafur ist, dass die
Nahinfrarot-Sensoren (NIR) der Sor-
tieranlagen die aulRenliegende Metal-
lisierung nicht erkennen”, erklart
Jodl-Verkaufsleiter Norbert Neu-
mayer. Nicht metallisierte Papierbeu-
tel erzielten je nach Typ eine indi-
kative Recyclingfahigkeitsbemessung
von 70 bis 80 Prozent, vereinzelt fie-
len die Ergebnisse aufgrund des Zer-
faserungsverhaltens auch schlechter
aus. PP-Beutel hingegen zeigten eine
sehr hohe Recyclingfahigkeitsbemes-
sungvon Uber 95 Prozent und wiesen
zusatzlich einen besseren Feuchte-
und Produktschutz auf als Papierbeu-
tel.

Gutes Zeugnis fiir PP-Beutel: Die Pro-
jektgruppe untersuchte anschliel3end,
ob der bei PP-Beuteln mit Bodeneti-
kett eingesetzte Klebstoff die Recy-
clingfahigkeit beeinflusst. ,In Prufun-
gen mit 5 und 30 Prozent Storstoff-
anteil im Post-Consumer-Rezyklat tra-
ten keine signifikanten mechanischen
Beeintrachtigungen auf. Der Klebstoff
gilt damit als recyclingkompatibel”,
bestatigt Neumayer. Eine vereinfachte
Lebenszyklusanalyse ergab schlie3-
lich, dass die leichteren PP-Beutel im

Der bedruckte PP-Beutel von Jod! wird
mit einer Recyclingféhigkeit von tGber
95 Prozent beurteilt (©Jodl)

Ausgangsszenario - trotz thermischer
Verwertung am Lebensende - einen
ahnlichen CO,-FulRabdruck wie Pa-
pierbeutel aufweisen. Mit zunehmen-
der Recyclingquote von PP verbes-
serte sich deren Carbon Footprint je-
doch deutlich. Papierbeutel besitzen
bereits eine sehr hohe Recycling-
quote, deshalb fallt ihr Reduktionspo-
tenzial gering aus.

Erste Lésungen fiir PET-Verpackun-
gen: Die untersuchten transparenten
PET-Verpackungen von Dannemann
Global Extrusion sind zwar NIR-sor-
tierbar, erreichten aber aufgrund
ihrer Metallisierungen nicht die ab
2030 geforderte Recyclingfahigkeit
von = 70 Prozent gemafl PPWR. Auch
hier fihrte das Projekt zum Erfolg: Es
wurden erste Losungsansatze mit me-
tallfreien, NIR-detektierbaren Pigmen-
ten gefunden. Jetzt wird geprift, wie
gut sie sich verarbeiten lassen, ob sie
flr den Lebensmittelkontakt taugen
und ob sich ihr Einsatz wirtschaftlich
lohnt.

Im Projekt wurden unter anderem
zerkleinerte metallisierte Folien
untersucht (©Dannemann)
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Jodl-Verkaufsleiter Norbert Neumayer
(©Jodl)

Weitere Tests empfohlen: Sowohl
transparente als auch metallisierte
rPET Folien erwiesen sich in ersten le-
bensmittelrechtlichen Untersuchun-
gen des OFI als grundsatzlich unbe-
denklich. Sie sind damit gut mit Neu-
ware vergleichbar. Zur zusatzlichen
Absicherung empfiehlt die Projekt-
gruppe jedoch weitere NIAS-Analysen
sowie Ames-Tests. Die vom OFI durch-
geflihrten Thermoanalysen zum Re-
zyklatgehalt von Folien mit unter-
schiedlichen  Beimischungsgraden
und Neuware lieferten vielverspre-
chende Ergebnisse. Sie bilden die
Basis fur eine mogliche zukunftige
Prifmethodik zur Bestimmung des
Rezyklatgehalts in PET-Verpackungen.
Laut Dannemann ist dafur jedoch
eine Validierung mit einem gréReren
Probenumfang notwendig. Verein-
fachte  Carbon-Footprint-Analysen
zeigten zudem, dass hohe Rezyklat-
und Recyclingquoten CO,-Einsparun-
gen von bis zu 50 Prozent bewirken
kénnen.

Barrierefolien im Fokus: Der Pro-
jektpartner Lenzing Plastics arbeitete
daran, hoch recyclingfahige PE- und
PP-EVOH-Barrierefolien als Ersatz fur
Aluverbunde zu schaffen, um auch
kiinftig die hohen Produktschutzvor-
gaben der Lebensmittelbranche zu er-
fullen. ,Wir konnten bereits erste
Folienprototypen entwickeln, die im
Labor eine sehr hohe Sauerstoffbar-
riere von < 0,05 cm3/m2-d-bar er-
reichten”, berichtet Andreas Brand-
statter, F&E-Leiter bei Lenzing Pla-
stics. Auch bei der Wasserdampfbar-
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Andreas Brandstatter, F&E-Leiter bei
Lenzing Plastics (©LenzingPlastics)

riere erzielte das Projektteam erste
Erfolge, die es weiter ausbauen will.
Kunststofffolien schneiden besser ab:
Nach Projektende will Lenzing Plastics
nun die aussichtsreichsten Ansatze im
TechnikumsmalBstab hochskalieren
und in spaterer Folge auf die Gro3an-
lage Ubertragen. ,Ein o©kologischer
Vergleich von Aluminiumverbundfo-
lien (indikative Recyclingfahigkeitsbe-
messung < 70 Prozent) und den im
Projekt entwickelten recyclingfahigen
PE- bzw. PP-EVOH-Barrierefolien (indi-
kative Recyclingfahigkeitsbemessung
> 90 Prozent) zeigt deutliche Vorteile
bei den neuen recyclingfahigen Kunst-
stofffolien: Sie senken den relativen
CO,-Ausstol3 um 74 to 86 Prozent im
Vergleich zu Aluminiumverbundfo-
lien”, untermauert Brandstatter den
Projekterfolg fur sein Unternehmen.
Gemeinsam zu kreislauffdhigen L6-
sungen: Alle Projektpartner haben zu-
sammen mit dem OFI daran gear-
beitet, ihre Verpackungen recyclingfa-
higer und klimafreundlicher zu gestal-
ten. ,Die Ergebnisse zeigen, dass die
NIR-Detektion, passende Material-
kombinationen sowie Alternativen zu
auBenliegenden Metallschichten der-
zeit entscheidend daflr sind, hohe
Werte bei der Recyclingfahigkeit zu er-
reichen. Die in der PPWR vorgesehe-
nen hoheren Recyclingquoten und
der verstarkte Einsatz von Rezyklaten
fUhren bei den untersuchten Kunst-
stofffolien zu deutlich weniger CO,-
Ausstol3 und erdffnen damit groRes
Potenzial fir eine Zukunft mit gerin-
gerer Umweltbelastung. Innovative

Recycling

OFI-Experte Michael Krainz
(©OFI-Michael-Pyerin)

Barrierefolien kdnnen Aluminiumver-
bunde kinftig in einigen Bereichen
langfristig ersetzen und gleichzeitig
hohe Anforderungen an den Produkt-
schutz erfullen”, fasst Michael Krainz
die vielversprechenden Ergebnisse
zusammen.

Projektpartner:
» Osterreichisches Forschungsinstitut fiir
Chemie und Technik (OFl) ist Experte fiir
Werkstoffanwendungen und Bauwerks-
erneuerung. Interdisziplindre Teams
bringen ihre Expertise in angewandte
Forschung und Entwicklung ein und be-
gleiten Innovationsprozesse.
www.ofi.at
* Die Jod!I Verpackungen GmbH ist ein
flihrendes Unternehmen in der Entwick-
lung, Herstellung und dem Vertrieb von
vorgefertigten Beuteln und Verpa-
ckungsrollen.
www.jod|.at
* Lenzing Plastics ist weltweit fliihrender
Hersteller von monoaxial verstreckten
Produkten und Funktionslaminaten aus
Bio-Werkstoffen, Polyolefinen, techni-
schen Kunststoffen und Fluorpolymeren.
www.lenzing-plastics.com
* Dieses Projekt wurde aus Mitteln der
00. Wirtschafts- und Forschungsstrate-
gie #upperVISION2030 vom Land 00
geférdert.

> Business Upper Austria

00 Wirtschaftsagentur GmbH
HafenstraBe 47-51, 4020 Linz, Austria
www.biz-up.at
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Rethinking
Innovation

Auf der IFAT Munich 2026 stellt
UNTHA unter dem Motto ,Rethinking
Innovation” zwei spannende Produkt-
neuheiten und die Weiterentwicklung
des Erfolgsmodells XR mobil-e vor.
Die neuen Modelle - ein Universal-
zerkleinerer fUr besonders herausfor-
dernde Materialien und Kunststoffe
sowie ein leistungsstarker Nachzer-
kleinerer fur die Produktion hochwer-
tiger Ersatzbrennstoffe (SRF) — werden
erstmals auf der IFAT prasentiert. Der
XR mobil-e - Pionier der semi-mobilen
Zerkleinerer - erhielt ein umfassen-
des Upgrade, das ihn noch effizienter
und leistungsfahiger macht. Bei den
VDMA-Praxistagen auf dem IFAT-Au-
Bengelande wird ein XR3000RC mobil-
e mit dem neuen UNTHA Power Core
im Einsatz sein. Weitere Themen sind
UNTHA Systemldsungen, After-Sales-
Services und die Kundenplattform
MyUNTHA.

Mit dem Messemotto Rethinking In-
novation zeigt UNTHA, dass neben
der Entwicklung neuer Produkte auch
die Weiterentwicklung bewahrter Zer-
kleinerer ein wichtiger Erfolgsfaktor
ist. Dabei liegt der Fokus des F&E-
Teams immer auf den Beddurfnissen
von Kund:innen weltweit und auf re-
gional unterschiedlichen Marktanfor-
derungen:

~Unsere Entwicklungen stehen fir
einen echten Technologiesprung. Wir
[6sen Zerkleinerungsprobleme, die
bisher als schwer umsetzbar oder un-
wirtschaftlich galten. Mit unseren
neuen Zerkleinerern ermaoglichen wir
es Kundinnen und Kunden weltweit,
selbst anspruchsvollste Materialien
schnell und effizient zu verarbeiten
und schaffen so neue Wertschop-
fungspotenziale”, sagt Stefan Scheif-
linger-Ehrenwerth, Chief Innovation
Officer bei UNTHA.

Highlights der IFAT 2026: Was alle
diesjahrigen UNTHA Messehighlights
gemeinsam haben: Sie sind allesamt
darauf ausgelegt, Unternehmen welt-
weit noch besser bei der Aufbereitung
von Abfallstoffen und dem Material-
recycling zu unterstitzen. Dabei ste-
hen Leistungsfahigkeit, Energieeffizi-

Live-Vorfliihrungen: ein UNTHA XR mobil-e und der neue Power Core sind auf dem
Freigelande im Einsatz (Bild: UNTHA shredding technology GmbH)

enz sowie geringe Stillstandszeiten im
Fokus. UNTHA setzt dabei auf hochste
Zuverlassigkeit in allen Bereichen.

Was Besucher:innen auf dem Mes-
sestand (Halle B6, Stand 127) und dem
VDMA-Freigeldnde erwartet:

MR1800C Pro - Der Titan unter den
Zerkleinerern: Neu im Produktportfo-
lio von UNTHA ist der MR1800C: ein
unverwdUstlicher Universalzerkleinerer
far die 1-stufige Aufbereitung von be-
sonders schwer zerkleinerbaren bzw.
herausfordernden Materialien. Der
MR kommt dort zum Einsatz, wo an-
dere Schredder versagen.

* Robuster, universell einsetzbarer
1-Wellen-Zerkleinerer flr intensiven
Dauerbetrieb

* Schwer zerkleinerbare Materialien
wie Holz, alle Arten von Kunststoffen,
MUll u. v. m. sind fur ihn kein Problem

SR3000XC - Performance-Champion
fiir die EBS-Produktion: Die neue SR-
Klasse steht fir modernste Technik
und enorme Durchsatzleistung in der
Ersatzbrennstoff-Produktion. Mit dem
SR2000/SR3000 kénnen in der Pro-
duktion hochwertiger Ersatzbrenn-
stoffe neue Hochstleistungen erzielt
werden.

* Leistungsstarker Nachzerkleinerer
far die Aufbereitung von EBS mit dau-
erhaft hoher Produktivitat bei niedrig-
sten Betriebskosten

» Verarbeitet vorzerkleinertes, sor-
tiertes und gesichtetes Material zu
hochwertiger Hauptbrennerware

XR mobil-e - Pionier der 1-stufigen
Aufbereitung von Abfillen: Die 1-Wel-
len-Zerkleinerer der XR-Klasse gelten

seit vielen Jahren als die besten (Vor-)
Zerkleinerer. Mit der XR3000 mobil-e
brachte UNTHA aulRerdem vor mehr
als zehn Jahren den ersten semi-mo-
bilen Zerkleinerer auf den Markt. Auf
der IFAT 2026 prasentiert UNTHA nun
das neueste Upgrade dieser weltweit
bekannten und vielfach eingesetzten
Maschine.

* Neben dem bestehenden Antrieb
- UNTHA Eco Power Drive — ist der XR
nun auch mit asynchroner Antriebs-
technologie erhaltlich: ausgelegt auf
besonders schwere Anwendungsbe-
reiche und gleichzeitig gewohnt effi-
zient

» Dank der Schneidwerke C, RC und
XC kann der XR flir unterschiedlichste
Materialien genutzt und an verschie-
dene Einsatzbedingungen angepasst
werden

« Das Upgrade der XR eignet sich
unter anderem fur Altholz, Pulper-
zopfe, Matratzen, Sperr-, Haus-, Ge-
werbe- und Industriemdll, Metalle,
Gummi und Reifen

»Uns ist es wichtig, mit unseren Pro-
dukten tatsachliche BedUrfnisse am
Markt bzw. bei unseren Kundinnen
und Kunden zu erfullen. Dazu gehort
der Wunsch nach mehr Effizienz, brei-
teren Anwendungsfeldern sowie ge-
ringeren Investitions- und Betriebs-
kosten. Die neuen Modelle MR und
SR, aber auch das Upgrade der XR
zahlen genau auf diese Bedurfnisse
ein: Sie verwerten Materialien, die bis-
her kaum wirtschaftlich zerkleinert
werden konnten, sind auf maximale
Durchsatzleistungen und hochste Er-
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gebnisqualitat ausgelegt und das bei
gleichzeitig besonders attraktiven
OPEX", erlautert Stefan Scheiflinger-
Ehrenwerth.

RS40 - 4-Wellen-Zerkleinerer fiir in-
dustrielles Recycling: Die 4-Wellen-
Technologie wurde in den 1970er-
und 1980er-Jahren von UNTHA Grin-
der Anton Unterwurzacher erfunden.
Uber Jahrzehnte hinweg wurde diese
Technologie bestandig weiterentwi-
ckelt. Zerkleinerer der UNTHA RS-
Klasse eignen sich aufgrund ihrer
robusten Bauweise und ihres speziel-
len Schneidwerks besonders fur viel-
faltige Einsatzgebiete im industriellen
Recycling.

Systemlésungen - Ein System, viele

Materialstréme: Zerkleinerer von
UNTHA kdnnen als eigenstandige Ma-
schinen genutzt oder in Systemldsun-
gen eingebunden werden. Dabei
werden Kund:innen von UNTHA um-
fassend unterstitzt: Das Team kim-
mert sich um Engineering, Planung,
Konstruktion, Herstellung, Transport
und Installation einer schlusselferti-
gen Gesamtlosung.
After-Sales-Service & MyUNTHA: Mit
dem Kauf eines UNTHA Zerkleinerers
beginnt eine langfristige Partner-
schaft. Darum betreut das UNTHA
Service Competence Center Kund:
innen umfassend: mit zuverlassiger
Beratung, Serviceleistungen und
UNTHA Original Ersatzteilen. Daruber

Recycling

hinaus gibt es die Kundenplattform
MyUNTHA, die neben Features fur
Predictive Maintenance, Prozessiiber-
wachung und -optimierung in Echtzeit
auch einen Online-Shop sowie War-
tungsanleitungen und vieles mehr
bietet.

Live-Vorfiihrungen: XR & Power Core:
Im Rahmen der VDMA-Praxistage auf
dem IFAT-AuBengelande wird ein
UNTHA XR3000RC im Einsatz sein. An-
getrieben wird er vom UNTHA Power
Core - einem autarken Stromaggre-
gat, das den Betrieb des Zerkleinerers
effizient regelt.

> UNTHA shredding technology GmbH
www.untha.com/de

Kontinuierliches Recycling von Siliconelastomeren
durch Depolymerisation

Das Kunststoff-Zentrum SKZ ent-
wickelt gemeinsam mit Industriepart-
nern einen kontinuierlichen Prozess
zum Recycling von Siliconelastomer-
Abfallen. Dabei werden die Silicone im
Planetwalzenextruder zu Monomeren
depolymerisiert, aus denen neue Sili-
cone synthetisiert werden koénnen.
Damit kann der energieintensive Pro-
zess zur Herstellung von Neuware-
Monomeren vermieden und die
Nachhaltigkeit gesteigert werden.

Mit der Ausrufung des European
Green Deal im Jahr 2019 verfolgt die
Europdische Union das Ziel, bis zum
Jahr 2050 als erster Kontinent klima-
neutral zu werden. Ein zentraler
Schlisselbereich fur die Erreichung
der Ziele des Green Deals im Bereich
des Umweltschutzes ist der Ubergang
zur Kreislaufwirtschaft. Eine gewich-
tige Rolle spielen hierbei Ressourcen-
einsparungen durch Recycling.

Die Herstellung von Siliconen ist
energieintensiv. Aullerdem entsteht
dabei chemisch unvermeidbares CO,.
Die Herstellung von metallurgischem
Silicium, welche fur die Synthese der
Silicon-Monomere bendtigt wird, ist
fir 66 Prozent der entstehenden
Treibhausgase verantwortlich. Gleich-
zeitig sind Silicone aufgrund ihrer her-
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ausragenden Eigenschaften entschei-
dend fur Anwendungen in SchlUssel-
branchen, wie der Medizin und
Energietechnik sowie der Automobil-
und Elektroindustrie. Silicone weisen
eine hohe Biokompatibilitat, Tempe-
raturbestandigkeit, chemische Be-
standigkeit und Witterungsresistenz
auf. Das Kunststoff-Zentrum SKZ
forscht gemeinsam mit Partnern aus
der Industrie an einer Lésung zum Re-
cycling dieser Stoffgruppe.

Bei Siliconen handelt es sich um
vernetzte Materialien. Diese chemi-
sche Vernetzung ist der Grund fur die
hohe Bestandigkeit und viele der po-
sitiven Eigenschaften, macht das Re-
cycling des Werkstoffes andererseits
aber auch besonders anspruchsvoll.

,Wichtig ist uns in diesem Projekt
aulBerdem, ein kontinuierliches Ver-
fahren zu entwickeln, welches auch in
industriellen Mengen wirtschaftlich
sinnvoll umsetzbar ist”, erklart Domi-
nik Uhl, Scientist im Bereich Vernetzte
Materialien am SKZ.

Das Ziel des neuen Forschungsvor-
habens ist die Entwicklung eines kon-
tinuierlichen Depolymerisationsver-
fahrens im Planetwalzenextruder zum
Recycling von Siliconabfallen. Ein sol-
ches Verfahren existiert im techni-

schen Mal3stab bisher noch nicht und
soll am SKZ erstmals labortechnisch
umgesetzt werden. Auf diese Weise
kénnen direkt verarbeitbare Mono-
mere zurickgewonnen werden, die
zur Synthese neuer Silicone verwen-
det werden. Damit wirde weniger
Neuware bendétigt werden. Die Ent-
wicklung des Verfahrens stellt den er-
sten Schritt hin zu umfangreichen
Energieeinsparungen bei der Herstel-
lung von Siliconen sowie der Etablie-
rung einer Kreislaufwirtschaft auch
fur diese Materialklasse dar.

Der Startschuss fur das zukunfts-
weisende Forschungsprojekt zum Sili-
conrecycling ist gefallen: Gemeinsam
mit den Industriepartnern ENTEX Rust
& Mitschke GmbH, Mercodor GmbH
Sondermaschinenbau KG und Wacker
Chemie AG entwickelt das SKZ einen
kontinuierlichen Recyclingprozess fur
Siliconelastomere durch Depolymeri-
sation im Planetwalzenextruder. Die-
ses Projekt wird vom 1. August 2025
bis 31. Juli 2028 durch das 8. Energie-
forschungsprogramm der Bundesre-
gierung gefordert.

» SKZ — Das Kunststoff-Zentrum
Dominik Uhl, d.uhl@skz.de
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