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Doppelschneckenextruder twinEX fur
PVC-Rohre zum Einsatz als Trinkwasser-,
Abwasser- oder Drainagerohre.

www.battenfeld-cincinnati.com

lhr zuverlassiger Partner fur
die effiziente Kunststoffextrusion

von morgen.

battenfeld-cincinnati


https://www.battenfeld-cincinnati.com/
https://www.battenfeld-cincinnati.com/

EXPERTS IN DOWNSTREAM

Plattenstapelautomat

zur automatischen Ablage Ihrer Produktionsplatten
auf Transportpaletten oder -wagen.

Optional mit:

* mehreren Stapelbereichen

* Spreizung von nebeneinanderliegenden Platten

* Vereinzelung fiir hintereinander folgender Platten
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Quertrennkombination

ermdglicht das wahlweise Sdgen oder
Schneiden in einer Maschine.

Optional mit:
* hydraulische Schlagschere

* elektrische Schlagschere
* Quertrennfrdse statt Sdge
* Winkelverstellung

Made in
Germany



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

EQUIPMENT FOR EXTRUSION

Randbeschnittsage & Randstreifenzerhacker

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

Die Maschinen werden auch einzeln mit vielen Optionen
angeboten.

Als Spezialist im Bereich
Sondermaschinen finden
wir immer eine Losung!

Glattwerk

fiir eine kontinuierliche
MapBhaltigkeit

Walzenabzug

ietet eine exakte Regulierung un
haltung der Abzugsgeschwindigkeit

und'der Abzugskraft. ]

Optional mit: Kenndaten: STEIN Maschinenbau

* automatischer * Durchsatzleistung je nach GmbH & Co.KG
Materiallaufregulierung Material 400 - 1300 kg/h Wartbachstrasse 9

* Auswahl der Walzen- * Liniengeschwindigkeit 66999 Hinterweidenthal/Germany

beschichtung 0,5 - 70 m/min Tel. (+49) (0)63 96-9215-0

N . . Fax (+49) (0)63 96-9215-25
* Ausfiihrung als Mehrfach- e Liniendruck je Walze: stein@stein-maschinenbau.de

walzenabzug 100-1300 N/cm www.stein-maschinenbau.de



tel:+49) (0)63 96-9215-0
tel:+49) (0)63 96-9215-25
mailto:stein@stein-maschinenbau.de
https://www.stein-maschinenbau.de/
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Die weltweite Nachfrage nach Kunststoffrohren
2 4 ist exponentiell gestiegen und wird in den

kommenden Jahren noch zunehmen. In einem
solchen Marktszenario kiindigt Bausano die komplette
Erneuerung seines Produktmixes an

Die neuartigen biobasierten PLA-Fasern des
3 8 Fraunhofer IAP machen es méglich, einen

Faserverbundwerkstoff komplett aus PLA
herzustellen, der leicht recycelt werden kann

Das vergangene Geschéftsjahr war vom Auftragseingang
her das bisher zweiterfolgreichste der Unternehmens-
geschichte von Briickner Maschinenbau. Uber 45 bis zum
Jahresende 2020 verkaufte Anlagen bedeuten
4 0 einen Auftrags-eingang von fast 800 Mio. Euro

e ety
s

Insgesamt ist das Thema Simulation im
Allgemeinen sehr komplex. Aber entgegen der 3 0

existierenden Meinung, dass nur FEM-Experten in
der Lage seien, eine Simulation durchzufihren, zeigt die Soft-
ware SIGMASOFT®, dass es auch anders geht

32

Methoden zur Vlerwendung von Post-Consumer-Rezyklaten
(PCR) in Verpackungen getestet. Bei der ersten untersuchten
Variante ist die PCR-Schicht von zwei Schichten aus Neuware

umgeben, bei der zweiten Variante mit einer innen
aufgebrachten Plasma-Beschichtung abgeschirmt

Der Blasformspezialist W. MULLER hat zwei

“Die Vorteile wie die vollautomatische Messung, die erhebliche

Zeitersparnis durch die Reduzierung der Ubergangszeiten so-

wie die hohe Reproduzierbarkeit durch das OCS Equipment, im

Gegensatz zur manuellen ISO1133 Messung, tragen zu einer
effektiven Prozessoptimierung sowie -senkung bei.”

David Cerra Gonzélez, Quality Coordinator bei
Transformadora de Etileno A.I.E. (TDE), Spanien 4 8




06 Firmen in diesem Heft — Firms in this Issue Extrusion 4/2021

AdExHome . .................... 12 7 Koelnmesse .. ................... 10
Anuga FoodTec 2022 . ............ 10 KraussMaffei . ............... 14,18
BASF ... 11 \ KUTENO ....................... 23
battenfeld-cincinnati ... .. ... .. Titel, 22 - @l Lobor +R&D .. ... u4
Bausano ............. . 24 - Mack-Brooks Exhibitions ... ........ 08
Bekum ... ... 14,18 Mo's Corner . ......... ... ... ..., 49
BGS . ... 19 Moretto . ......... .. ... . ... .. .. 09
BISCHOF+KLEIN . ................ 50 motan-colortronic . ............... 04
Bricknmer ... ... . 40 Maller, W. ... ... o 32
BYK . o 27 NGR ... ... . . 16
COLLIN ... o 50 nova-institut . ............ ... ... 20
COreSensiNng . ................... 54 NirnbergMesse . .. ............... 09
CreaCycle ... ................... 10 OCS ... . 48
ELIX ... . . 21 « Pixargus . ......... . 47
Ensinger ... ... 18 POWTECH 2022 . ................ 09
EREMA ... . 13 Reifenhduser . ................... 16
Feddersen . ..................... 13 Reporter ohne Grenzen .. .......... 39
Fraunhofer-Institut IAP . . ... ... .. .. 38 Ridat ............ ... ... ... .. ... 51
Fraunhofer-Institut IVV .. ....... ... 17 ' | REW Lo 54
Fraunhofer-Institut UMSICHT .. .. .. .. 53 Sesotec . ... 19
Getecha .................... 11,36 ™ SIGMASOFT ... . 30
GneuB . ... ... 52 SIKORA ... 31
GroB, Dr-Ing. Heinz . ............. 26 SKZ o 08, 52, 55
Guill Tooling and Extrusion ......... 57 Smart-Extrusion . .......... 32,41, U3
Hosokawa ..................... 15 - Stein Maschinenbau .. ......... U2+03
ICE Europe Uni-Stuttgart .. .................. 54
IKT-Stuttgart Vecoplan ...................... 19
IKV-Aachen Vetaphone ..................... 20
lonKraft .. .......... .. ... .. ..... » Bl Zambello ... 07

KHS oo N ZwickRoell ... 50, 57




Extrusion 4/2021 Impressum — Imprint

EXTRUSION [

»

VA verLAG
VM Verlag GmbH: KolniGermany

AntoniterstraBe 17, D-50667 Kéin

VM Verlag GmbH — Redaktion / Editorial Office + Layout:

Postfach 50 18 12, D-50978 KéIn

Bettina Jopp-Witt M.A.

(Editor-in-Chief EXTRUSION, EXTRUSION International,
EXTRUSION Asia Edition)

T.: +49 221 5461539, b.jopp-witt@vm-verlag.com, redaktion@vm-verlag.com
Dmitry Kosuch (Editor-in-Chief EXTRUSION Russian Edition)

T.: 47 996 730 0113, e-mail: d.kosuch@vm-verlag.com

VM Verlag GmbH — Anzeigen + Vertrieb / Sales + Distribution:
Postfach 50 18 12, D-50978 KéIn

Dipl.-Ing. Alla Kravets (Administration)

T.: +49 2233 9498793, Fax: +49 2233 9498792

e-mail: a.kravets@vm-verlag.com

Martina Lerner (Sales)

T.: +49 6226 97 15 15, e-mail: lerner-media@t-online.de
Bella Eidlin (Sales)

T.: +49 152 29907895, e-mail: b.eidlin@vm-verlag.com
Olga Kirchner (Sales)

T.. +49 152 05626122, e-mail: o.kirchner@vm-verlag.com

27. Jahrgang/Volume — Erscheinungsweise / Frequency:
8 Mal im Jahr / 8 issues a year, ISSN 2190-4774

Abonnement / Subscription:

Einzelheft / Single issue: Euro 21,- inkl. MwSt. ab Verlag zzgl. Porto.
Jahresabonnement: Euro 180,- inkl. MwSt. jeweils inkl. Versandkosten.

Ein neues Abonnement kann innerhalb von 14 Tagen widerrufen werden.

Das Abonnement verlangert sich automatisch zu diesen Bedingungen um ein Jahr,
wenn es nicht zwei Monate vor Jahresende schriftlich gekiindigt wird.

Druck + Auslieferung / Printing + Delivery:
maincontor GmbH

Dr.-Gammert-Str. 13a, D-63906 Erlenbach

T.: +49 937294810811, e-mail: info@frankhohmann.com
www.maincontor.de

.:a. masterbatch Organ des Masterbatch
o?  VEReAND Verbandes

Verlagsvertretungen / Representatives:

ITALY
T.:+39 02 39216180
info@quaini-pubblicita.it

RUSSIA / CIS
T:+7917 011 4547
russia@vm-verlag.com

POLAND
T.:+38098 122 62 34
stas@budmix.org

TURKEY
C‘k T.+38098 122 62 34
stas@budmix.org
JAPAN
. T +81(3) 32732731
extrusion@tokyopr.co.jp
*

CHINA & ASIA

T.: +86 13602785446
maggieliu@ringiertrade.com
T.: +886-913625628
sydneylai@ringiertrade.com
T.: +852-9648-2561
octavia@ringier.com.hk

*

I

www.smart-extrusion.com

TST counter-rotating with Alessandro and Elio Zambello

TST counter-rotating

In 1993 we designed and produced
the first gearbox for counter-rotating
twin screw extruders.

After 27 years of specialization and
continuous improvements, the new
series TST-2H is a very reliable gearbox

with the highest torque density
available in the market.

Beware of imitations

a Family Company
since 1957, made in Italy

n§§ ZLAMBELLO group

W Advanced technology for extruders

www.zambello.com
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Blasfolienextrusion kompakt —
Prozess und Material ergeben die
Folieneigenschaften

08. 07. 2021, online

m www.innoform-coaching.de/
webseminar/blasfolienextrusion-
kompakt-prozess-und-material-
ergeben-die-folieneigenschaften-
2021

KUTENO

07. - 09. 09. 2021
Rheda-Wiedenbriick / Germany
m www.kuteno.de

Equiplast

14. - 18. 09. 2021
Barcelona / Spain

m Www.equiplast.com/en

Plastpol

21.-23.09. 2021
Kielce / Poland

m www.plastpol.com

interplas

28. - 30. 09. 2021

Birmingham / United Kingdom
m www.interplasuk.com

parts2clean

05. - 07. 10. 2021
Stuttgart / Germany
m Deutsche Messe AG
www.parts2clean.de

Fakuma

12. - 16. 10. 2021
Friedrichshafen / Germany

w P.E. Schall GmbH & Co. KG
www.fakuma-messe.de

Solids Dortmund

16. - 17. 02. 2022

Dortmund / Germany

m Easyfairs Deutschland GmbH
www.solids-dortmund.de

.Innovations using Fluoropolymers"

24. und 25. Juni 2021, Hybrid Event
M Fluorpolymere und ihre Anwendungen
liefern einen wesentlichen, teilweise un-
substituierbaren Beitrag fur das Leis-
tungsspektrum der Hochleistungskunst-
stoffe. Um auch die Anforderungen neu-
er Trends erfolgreich zu meistern, wer-
den die existierenden Produktgruppen
laufend weiterentwickelt. Neben der
Entwicklung der Produkte spielt auch die
standige Verbesserung von Verarbei-
tungsprozessen eine wesentliche Rolle,
insbesondere im Hinblick auf wirtschaft-
liche Systemlésungen. Durch neu ausba-
lancierte Eigenschaftsprofile bei Fluorpo-
lymeren und die Entwicklung neuartiger
Compounds und Materialverbunde wer-
den Werkstoffeigenschaften ermoglicht,
die bis vor kurzem noch fur unmaglich
gehalten wurden. All diese Neuerungen
mussen unter Berlicksichtigung komple-
xer Gesetzesregelwerke erfolgen. Die
Nachhaltigkeit bei der Ressourcennut-
zung sowie die Wiederverwertung nach
Ende des Lebenszyklus gewinnen zuneh-
mend an Bedeutung.

Diese internationale SKZ Fachtagung
stellt unter der Leitung von Dr. Michael
Schlipf von der FPS GmbH existierende
und neue Werkstoffe zusammen mit ih-
ren Anwendungen vor. Im Fokus stehen

neue Anwendungen, insbesondere im
Bereich der innovativen Antriebskonzep-
te und regenerativen Energien, der che-
mischen Industrie, der Biotechnologie
und Pharmaindustrie sowie der Elektro-
nik/Halbleiterindustrie. Megatrends der
Gegenwart, wie die Veranderungen in
der Mobilitdt und Energiespeicherung,
erfordern innovative Systemlésungen —
durch Fluorpolymere. In den Vortragen
wird es unter anderem um die Fragen
gehen, wie wir Biologie einsetzen kon-
nen, um neue Produkte zu schaffen, wie
sich die EU PFAS-Verordnung auf Fluor-
kunststoffe auswirken koénnte und wie
sich neue PTFE-Compounds fir die ver-
anderten Anforderungen im Automobil-
bereich entwickeln. Referenten aus
Europa, den USA, aber auch aus China,
geben einen globalen Uberblick tiber ak-
tuelle Trends im Fluorpolymer-Gesche-
hen.

Die Veranstaltung findet in diesem Jahr
als Hybrid Event in einem gut belUfteten
Festzelt Gber den Dachern von Wiirzburg
statt. AuBerdem besteht die Moglichkeit,
die Vortrage virtuell via Live-Stream zu
verfolgen.

w SKZ
www.skz-bildung.de/123

Neuer Termin fur ICE Europe ‘ IcE

M Nach der jungsten Mitteilung zur Ver-
schiebung der Messen hat Mack-Brooks
Exhibitions die neuen Termine fur ICE
Europe, CCE International und InPrint
Munich bekannt gegeben. Das Messe-
kollektiv fur Converting, Papier und
Druck sollte urspriinglich vom 22. bis 24.
Juni 2021 stattfinden und wird nun vom
15. bis 17. Mérz 2022 auf dem Messe-
geldande Mdnchen abgehalten.

.Nach unserer Entscheidung, die ICE
Europe, CCE International und InPrint
Munich zu verschieben, freuen wir uns,
dass wir unseren gewohnten Event-Slot
im Marz beibehalten kénnen. Damit hof-
fen wir sicherzustellen, dass die Messen

europe

12" International Converting Exhibition

vor Ort ihrer kritischen Rolle als zentraler
Treffpunkt fur die Converting-, Papier-
und Druck-Branche wieder nachkom-
men kénnen. In der Zwischenzeit wer-
den wir Méglichkeiten anbieten, dass die
Community Wissen austauschen, Netz-
werken und Geschéfte tatigen kann —
und das in einem sicheren Onlineformat.
Weitere Details zu den digitalen Angebo-
ten werden in Kurze bekannt gegeben”,
erklarte Patrick Herman, Messedirektor
fur Converting, Papier und Druck, im Na-
men des Veranstalters Mack-Brooks Exhi-
bitions.


https://www.innoform-coaching.de/
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ICE Europe ist die weltweit fihrende Fachmesse fur die
Verarbeitung und Veredelung flexibler Bahnmaterialien wie
Papier, Film, Folie und Vliesstoffe.

m Mack-Brooks Exhibitions Ltd
www.ice-x.com/europe

POWTECH -
Virtual Talks und IPB China schlagen
Briicke zum néchsten Termin 2022

M POWTECH 2022

M Die POWTECH bietet bis zum Messestart 2022 mit ihren
Virtual Talks ein regelmaBiges Webinar Programm an. Jetzt
stehen die Themen der kommenden Virtual Talks fest: Pul-
ver- und Schittgutexperten kénnen sich unter anderem
auf Themen wie Additive Manufacturing und Begleitpro-
zesse, Abfillen und Verpacken von Schuttgltern oder
Schuttgut und Umwelt freuen. Wahrend ein GroBteil der
Welt noch auf virtuelle Dialogformate angewiesen ist, trifft
sich das chinesische Fachpublikum mit der IPB China 2021
auf einem Vor-Ort Event: Vom 28. bis 30. Juli stellen rund
200 Aussteller im Shanghai World Expo Exhibition & Con-
vention Center aus.

So gelingt fachlicher Dialog online: Bereits seit einem
Jahr bietet die Webinarreihe POWTECH Virtual Talks eine
Plattform fUr den weltweiten Austausch zwischen Pulver-
und Schittgutexperten. Die Virtual Talks bringen in jeder
Ausgabe drei Experten langjahriger POWTECH Aussteller
oder Anwender zu einem bestimmten Thema zusammen.
Jeder Speaker hat 15 Minuten Zeit fir seine Prasentation,
gefolgt von weiteren 15 Minuten Diskussion mit dem Pu-
blikum.

Mit regelméaBig zwischen 150 und 200 Teilnehmern aus al-
ler Welt und intensiv genutzten Frage- und Antwortrunden
zum direkten Austausch sind die englischsprachigen
POWTECH Virtual Talks beliebte Treffpunkte fur den fachli-
chen Wissensaustausch. Seit Mai 2020 haben sich insge-
samt 1.167 Teilnehmer zu den Virtual Talks angemeldet.
Die POWTECH Virtual Talks finden alle ein bis zwei Monate
zu wechselnden thematischen Schwerpunkten statt. Die
Themen im Uberblick:

Juli 2021: Bau-Steine-Erden

September 2021: Pharma-Anwendungen

November 202 1: Abfullen und Verpacken von Schiittgltern
Januar 2022: Schittgut und Umwelt

m NiirnbergMesse GmbH
www.powtech.de

ACCURACY IS
PERFORMANCE

GRAVICO is the continuous loss-in-weight
multicomponent dosing system suitable for
the food sector and specifically designed
for 24/7 production plants.

GRAVICO ensures absolute precision by
weighing each material. In addition to control-
ling production itis self-adaptive and immune
to vibrations.

MORETFO

EMPOWERING PLASTICS

www.moretto.com


https://www.ice-x.com/europe
https://www.powtech.de/
https://www.moretto.com/
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Anuga FoodTec 2022

M Die Anuga FoodTec, Internationale Zu-
liefermesse fur die Lebensmittel- und
Getrankeindustrie, verzeichnet auch fur
den neuen Termin vom 26. bis 29. April
2022 einen hervorragenden Anmelde-
stand. Als wichtigster internationaler
Branchentermin nach der Corona-Pan-
demie bietet die Anuga FoodTec der Le-
bensmittel- und Getrankeindustrie eine
ideale Informations- und Orderplattform
fur alle Bereich der Herstellung, Verarbei-
tung und Verpackung. Die fur das kom-
mende Jahr konzipierte Messe prasen-
tiert sich als , Special Edition” und damit
als Verknupfung von kompakter Prasenz-
messe mit der reichweitenstarken Digi-
talplattform AnugaFoodTec @home. Mit
diesem Konzept hat die Anuga FoodTec
schon jetzt zahlreiche Marktfthrer, mit-
telstandische und kleinere Unternehmen

fir den 2022-Termin Uberzeugt. Durch
die parallel zur Prasenzmesse realisierten
digitalen Plattform AnugaFoodTec @home
erreichen die Aussteller eine effektive digi-
tale Erweiterung ihres Messeauftritts. Das
innovative Format bietet Moglichkeiten
der Vernetzung und Kontakte vor allem

auch mit Besuchern und Interessenten,
die im kommenden Jahr noch nicht im
gewlnschten Umfang reisen kénnen.

m Koelnmesse GmbH
www.anugafoodtec.de

Werkstoffliches Recycling in der Kreislaufwirtschaft fir Kunststoffe —
eine kritische Bestandsaufnahme

B Um die Diskussion zur Kreislaufwirt-
schaft fir Kunststoffe auf eine faktenba-
sierte Ebene zu heben, haben die Crea-
Cycle GmbH, die EPC Engineering &
Technologies GmbH und die LOMI
GmbH ein Positionspapier entwickelt,

das alle an diesem Thema Beteiligten an-
spricht. Sie dréngen darin auf die Verbes-
serung der aktuellen Terminologie der re-
levanten Abfallrichtlinien. Dabei sollten
die neuesten verflgbaren Technologien
fur das Kunststoffrecycling, wie die l6se-

Physikalische und Chemische Kunststoff-Verwertungsprozesse

Polymer

Physikalisches Recycling

l_l—l

Chemische Ruckgewinnung
|

¥ v ]
Mechanisches Auflésen Depolymerisation Thermolyse Biologischer
Recycling Lésemittel-basiertes Solvolyse A
Recycling

Composting

) #

Monomere

$ ([ | e

Werkstoffliches
Recycling

Ruckgewinnung

Elektrizitat & Warme

oder Synthesegas

Rohstoffliche

* Keine Veranderung der Polymerstruktur
© Polymere werden wiederverwendet
® Geringer CO,-AusstoB

 Polymerstruktur wird zerstort
 Polymerisation geht verloren
® Hoher CO,-AusstoB

CreaSolv® ist eine eingetragene Marke der CreaCycle GmbH

mittelbasierte Aufbereitung, einbezogen
werden. Sie schlagen eine EU-Richtlinie
speziell fir Kunststoffabfalle vor, die eine
Verwertungshierarchie auf der Grundla-
ge physikalischer und chemischer Prozes-
se ermdglicht. Dartber hinaus spricht
das Papier den Bedarf an verbesserten
Sortiermoglichkeiten fur das werkstoffli-
che Recycling und einen regulatorischen
Rahmen an, der sicherstellt, dass die
End-of-Life-Kosten berticksichtigt wer-
den. SchlieBlich fordert das Papier die
Anerkennung und Einbeziehung der 16-
sungsmittelbasierten  Reinigung/Auflo-
sung als werkstoffliches Recycling fur die
Berechnung der Recyclingquote.

Als Basis fur zuktnftige Entwicklungen
fordern die Autoren eine exaktere Defini-

Das Positionspapier ordnet das mecha-
nische und das lésemittelbasierte
Recycling als physikalische Verfahren
und Alternativen zur chemischen
Rtickgewinnung ein


https://www.anugafoodtec.de/
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tion des Begriffs ,Recycling”. Diese musse im
Einklang mit den Erkenntnissen der Physik und
Chemie stehen, dem Konzept der Abfall-Hierar-
chie (Reduzieren — Wiederverwenden — Recy-
celn) folgen, auf der Wertschopfungskette fur
Kunststoffe basieren (chemisches Element —
Zwischenprodukt — Monomer — Polymer -
Kunststoff) und werkstoffliches Recycling (Poly-
mer zu Polymer) als Vorbereitung zur Wiederver-
wendung der Polymerkomponente definieren.
Dazu Gerald Altnau, Geschéaftsfihrer von Crea-
Cycle: ,Der EU fehlt bislang eine Verwertungs-
Hierarchie. AuBerdem sind die aktuellen Abfall-
Richtlinien fur polymerbasierte Abfélle nicht dif-
ferenziert genug, und sie bertcksichtigen keine
Bedingungen fur wiederholtes Wiederverwen-
den von ein und demselben Material, also dem
werkstofflichen Recycling von Polymeren. Recy-
cling wird als allgemeiner Oberbegriff verwen-
det, der eine Wiederverwendung und Downcyc-
ling in Form einer Depolymerisation als gleich-
wertig definiert. Dadurch lassen sich zwar hohe
Recyclingquoten erreichen, aber das sorgt fur
Konflikte bei Kunststoffen, da Wiederverwen-
dung und Recycling zwei unterschiedliche Posi-
tionen in der Abfall-Hierarchie einnehmen.”

In diesem Zusammenhang verweisen die Auto-

ren auf das ihrer Ansicht nach bisher zu wenig
genutzte Potenzial des |6semittelbasierten Recy-
cling. Sie fordern, dieses physikalische Verfahren
des werkstofflichen Recyclings in die Richtlinien
aufzunehmen, da es sich zwischen die bisher als
alleinige Alternativen diskutierten Verfahren des
mechanischen und des chemischen Recyclings
einordnet und die Wiederverwendung von Poly-
meren aus Kunststoffabfallen ermdglichen
kann, die heute verbrannt werden missen.
Exemplarisch erldutern sie den CreaSolv® Pro-
zess, der unter anderem zur Aufbereitung von
schadstoffbelastetem expandiertem Polystyrol
(EPS) eine neue Alternative zur Verbrennung
bietet. Diese fortschrittliche Trenn- oder Sortier-
technologie wurde von CreaCycle und dem
Fraunhofer-Institut IVV fur Verpackungs- und
Verfahrenstechnik entwickelt. EPC Engineering
& Technologies und LOMI waren an der Pro-
zessentwicklung, dem Design und dem Bau von
Pilotanlagen beteiligt.

CreaSolv® ist ein eingetragenes Warenzeichen der
CreaCycle GmbH

m CreaCycle GmbH
www.creacycle.de
www.creacycle.de/de/presse-news/positionspapier.html

Initiative fur digitale Wasserzeichen ,, HolyGrail 2.0

B BASF hat sich der Initiative ,HolyGrail 2.0 —
Digitale Wasserzeichen flur genaue Sortierung
und hochwertiges Recycling” als Mitglied ange-
schlossen. Ziel der Initiative ist es, die Recycling-
rate von Kunststoffen durch das Anbringen von
nicht wahrnehmbaren digitalen Wasserzeichen
auf Produktverpackungen zu erhohen.

Unter der Schirmherrschaft von AIM haben sich
BASF und mehr als 120 Unternehmen und Or-
ganisationen aus der Wertschopfungskette der
Verpackungsindustrie der Initiative angeschlos-
sen, um die Machbarkeit digitaler Wasserzei-
chentechnologien fur eine genaue Sortierung
und den wirtschaftlichen Nutzen in groBem
MaBstab zu demonstrieren.

Ineffektive Sortierung ist eines der grundlegen-
den Hindernisse fur ein breiteres Recycling von
Leichtverpackungsabfallen und damit fur das
Erreichen einer Kreislaufwirtschaft fur Verpak-
kungen. Je besser die Sortierung und Identifi-
zierung von Verpackungsmaterial ist, desto effi-
zienter ist der mechanische Recyclingprozess
und desto besser die Qualitat der Rezyklate.

Die Entdeckung des digitalen Wasserzeichens
erfolgte im Rahmen des New Plastics Economy
Programms der Ellen MacArthur Foundation,
das verschiedene Innovationen zur Verbesse-
rung des Post-Consumer-Recyclings untersuch-
te. Digitale Wasserzeichen erwiesen sich dabei
als die vielversprechendste Technologie. Die
,HolyGrail 2.0"-Initiative plant den Start eines
industriellen Pilotprojekts, um die Machbarkeit
digitaler Wasserzeichen-Technologien fir eine
genauere Sortierung von Verpackungen und
ein hochwertigeres Recycling sowie den wirt-
schaftlichen Nutzen im groBen MaBstab zu de-
monstrieren.

Digitale Wasserzeichen sind nicht wahrnehm-
bare Codes in der GroBe einer Briefmarke, die
die Oberflache einer Konsumguterverpackung
bedecken. Sie kénnen eine Vielzahl von Attri-
buten tragen, wie zum Beispiel Hersteller, Art
des verwendeten Kunststoffs etc.

1 BASF SE
www.basf.com

Kunststoff-
zerkleinerung

m ohneviel Larm
m sehr effizient
m einfach und sjcher

Getecha GmbH
Am Gemeindegraben 13 &
63741 Aschaffenburg
Tel: 06021-8400-0 &=
info@getecha.de

www.getecha.de¥
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Erstes “AdEx Home” \Webinar

B Am 14. April fand die Premiere des
vom VM Verlag veranstalteten Webinars
LAdEx Home — Advanced Pipe Extru-
sion Technology" statt. Zahlreiche in-
teressierte Teilnehmer verfolgten die in
englischer Sprache gehaltenen Vortra-
gen von Dr. Jiri Vicek (Compuplast), Timo
Gebauer (SIGMASOFT) und Martina Bo-
nig (Ingenieurbtro fur Extrusionstechnik
M. Bonig), die auch die Moderation
Ubernahm. Martina Bonig ist seit mehr
als 25 Jahren in der Extrusionsbranche
aktiv und aktuell als unabhangige Bera-
terin und Sachverstandige in allen Belan-
gen rund um die Extrusion auf der gan-
zen Welt tatig. Sie betonte eingangs der
Veranstaltung die Wichtigkeit der Com-
puter-Simulation fir den gesamten Pro-
zess der Extrusion, vor allen Dingen, fr
die Ersparnis von Geld und Zeit. Dies gel-
te fur alle Bereiche der Kunststoffextrusi-
on. Und so drehte es sich in den Vortra-
gen auch alles rund um genau dieses
Thema: die Computer-Simulation.

Dr. Jiri Vicek, Compuplast

Als erstes referierte Dr. Jiri Vicek unter
dem Titel “Simulation des Einflusses von
Verstreckung und Materialeigenschaften
auf die Verformung von Rundprodukten
auBerhalb einer Dise.” Das Fazit seines
wissenschaftlichen Vortrags war, dass

sich im Falle der Rohrdehnung zeigen
lasse, dass die Abmessungen des Pro-
dukts nicht nur von den Prozessbedin-
gungen und der Scherviskositat, sondern
auch von der Viskoelastizitat des Materi-
als abhdnge. Zudem lasse sich mit Hilfe
der Simulation zeigen, dass ein sich star-
ker verfestigendes Material weniger da-
zu neige sich im Durchmesser zu verfor-
men. Die Ergebnisse der Simulation kon-
nen flr eine inverse Annaherung ver-
wendet werden, so Dr. Vlcek.

Timo Gebauer, SIGMASOFT

Den zweiten Vortrag "Extrusion und Si-
mulation: Wie groB ist der Schritt von
der Exceldatei zur Finite-Volumen-Simu-
lation?” hielt Timo Gebauer. Er unter-
strich den hohen Nutzen der Computer-
Simulation, vor allen Dingen in Bezug
auf Kosten- und Zeitersparnis, unter der
Pramisse: Probleme verhindern — Proble-
me |6sen — den Prozess besser verstehen.
Die grundsatzliche Botschaft seines Vor-
trags war die, dass Simulation nicht
kompliziert sein muss. Laut Gebauer
scheuen sich Verarbeiter oder Werkzeug-
bauer haufig davor, das Thema Simulati-
on anzugehen, weil die Angst bestehe,
man muisse einen promovierten FEM
Spezialisten einstellen, der diese Art der

Simulation
Benefits

Better
5

Folie 12: Vorteile der Computer-Simulation

Reduce time
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Martina Boenig, Moderator |/

Martina Bénig

Berechnungen durchfihren kénne. SIG-
MASOFT biete ein Produkt, welches es
mit reinem Prozesswissen und etwas Af-
finitdt zu CAD Progarammen ermogli-
che, Prozesse virtuell zu mustern und
nicht Stunde um Stunde in der Produkti-
on zu erproben. Reales Abmustern blok-
kiere teure Maschinen und liefere nur ei-
nen Bruchteil an Informationen. Diese
Zeiten neigen sich laut Gebauer dem En-
de zu. Wer mittelfristig konkurrenzfahig
bleiben wolle, musse sich mit dem The-
ma Simulation auseinandersetzen. Ge-
bauer: “Wir leben in einer Zeit, in der
Entwicklungszeiten immer kirzer wer-
den und Fehler nicht mehr verziehen
werden. Parallel dazu wachsen Anspri-
che an Toleranzen und die Komplexitat
der Prozesse. Einfache Abschdtzungen
und Auslegung aus dem Bauch heraus
werden weiter abnehmen, besonders
unter dem Gesichtspunkt des zuneh-
menden Fachkraftemangels. Ich glaube
die Vorteile der Simulation auf Folie 12
sprechen fur sich.”

AbschlieBend hielt die Moderatorin Mar-
tina Bonig selbst ihren Vortrag “ Anforde-
rungen und Mdéglichkeiten zur nachhalti-
gen  Prozessoptimierung — Analyse,
Durchfihrung & Wirtschaftlichkeit.”

Sie hinterfragte den Begriff der Prozess-
optimierung. Dieser bedeute, die eigent-
liche Ursache eines Prozessproblems zu
finden und zu beheben, nicht das Pro-
blem zu bekampfen, und beschrieb wel-
che Voraussetzungen fir eine nachhalti-
ge Prozessoptimierung notwendig sind
und welche Méglichkeiten derzeit gene-
rell zur Verfligung stehen.

Der Veranstalter, die VM Verlag GmbH,
mochte dieses zukunftweisende Thema
der Simulation weiter verfolgen und zu
gegebener Zeit eine Anschlussveranstal-
tung anbieten.

m VM Verlag GmbH
www.smart-extrusion.com
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Weiter auf Wachstumskurs

M Der Start in das Geschéftsjahr 2020/21
war aufgrund des in Osterreich beinahe
zeitgleich verhdngten ersten Corona-
Lockdowns und der weltweiten Pande-
mie-Entwicklung besonders herausfor-
dernd. Die Entwicklungsarbeit und Inve-
stitionen der vergangenen Jahre mach-
ten sich aber dennoch eindrucksvoll be-
zahlt: die EREMA Gruppe, bestehend aus
der EREMA Group GmbH und deren
Tochterunternehmen  EREMA,  PURE
LOOP, UMAC, 3S, KEYCYCLE und PLAS-
MAC, konnte ihren Wachstumskurs fort-
setzen und zieht nun erneut eine Erfolgs-
bilanz. Der erwirtschaftete Gesamtum-
satz von 250 Mio. Euro bedeutet ein Plus
von Uber 20 Prozent im Vergleich zum
Geschéftsjahr 2019/20.

Im mehr als 100 Landern weltweit sind
derzeit rund 7.000 Maschinen aus dem
Unternehmensverbund in Betrieb. Die
Mitarbeiteranzahl stieg auf insgesamt
660. Technologisch basiert das Wachs-
tum in allen Segmenten auf der hohen
Regranulat-Qualitat, die mit den jeweili-
gen Recyclinglésungen erzielt wird. Die-
se machen es mittlerweile moglich, auch
Post Consumer Rezyklat fir Verpackun-
gen im Kosmetik- und Lebensmittelbe-
reich einzusetzen, weshalb Recyclingun-
ternehmen in deren Anschaffung eine
wichtige Investition in die Zukunft sehen.
Sichtbar wird das beispielsweise an der
Auftragsentwicklung fur Anlagen des
Typs INTAREMA® TVEplus® mit ReFresher
fur die Produktion von geruchsoptimier-
tem Rezyklat. Allein die Recyclingkapazi-
tat dieser im abgelaufenen Geschéftsjahr
verkauften Anlagen liegt bei 250.000
Jahrestonnen.

In der Applikation PET Recycling ent-
scheiden sich Kunden, die fur die Ge-
trankeindustrie produzieren, immer hau-
figer fur die vor zwei Jahren auf den
Markt gebrachte VACUNITE® Technolo-
gie. Erst klrzlich gab der belgische PET-
Flaschen- und Preform-Hersteller Resilux
bekannt, dass er damit seine Bottle-to-
Bottle Recyclingkapazitat verdoppeln
wird. Dardber hinaus verfigt EREMA mit
der VACUREMA® Technologie Uber ein
Verfahren, das nicht nur fir Bottle-to-
Bottle Anwendungen, sondern fiir unter-
schiedliche weitere Verarbeitungsmog-
lichkeiten geeignet ist, etwa PET to

sheet, PET to fibre oder PET to strapping.
Alle genannten Recyclingtechnologien
ebenso wie die COREMA® Maschinen,
die Recycling und Compounding in ei-
nem Arbeitsschritt ermdglichen, kénnen
mit einem umfassenden QualityOn Paket
zur Uberwachung von Farb- und MVR-
Werten ausgestattet werden. Auf der
Kundenplattform BluPort® gebiindelte
digitale Assistenzsysteme unterstitzen
die Maschinenbetreiber bei Qualitats-
kontrolle und Steigerung der Maschinen-
Performance.

Ein ahnliches Bild zeigt der Blick auf das
Inhouse Segment. Mit EREMA und dem
auf Shredder-Extruder-Technologie spe-
zialisierten Tochterunternehmen PURE
LOOP sowie mit PLASMAC bietet die
EREMA Gruppe auch fir Inhouse Kun-
den ein breit gefachertes Maschinenan-
gebot fur unterschiedliche Anforderun-
gen beim Recycling von Produktionsab-
fallen. Die beiden letztgenannten Unter-
nehmen kénnen ihren Kunden nun auch
in den USA Materialtests auf den jeweili-
gen Maschinentypen anbieten. Am
PLASMAC Standort in Italien wurden im
abgelaufenen Geschéftsjahr die Produk-
tionsflachen verdoppelt und ebenfalls
ein neues Vorfuhrzentrum fir Maschi-
nenabnahmen errichtet.

Portfolio erweitert

M Seit 2015 vertreibt die K.D. Feddersen
Ueberseegesellschaft mbH mit ihrem Ge-
schaftsbereich Polymers & Compound-
ing Technology Uberwiegend die Extrusi-
onstypen des Polyketons von Hyosung
Chemical an die Compoundierindustrie.
Zusatzlich werden alle die zur Hyosung-
Marke POKETONETM zahlenden Werk-
stofftypen aus Polyketon nun auch von
der K.D. Feddersen GmbH & Co. KG und
ihren regionalen Tochterunternehmen in
Deutschland und Europa vertrieben. Bei
diesem technischen Kunststoff legt der
Distributor seinen besonderen Fokus auf
die anwendungstechnische Beratung.

Bereits die Ausgangsstoffe Olefin und CO
sind besonders. POKETONETM ist vielsei-

.

Manfred Hackl, CEO EREMA Group
GmbH: ,In einem Jahr, das jeden von
uns vor besondere berufliche und
private Herausforderungen gestellt
hat, sind wir besonders stolz darauf,
dass es uns so gut gelungen ist, ein
sicheres Arbeitsumfeld flr unsere
Mitarbeiter zu schaffen, unsere
Kunden zufriedenzustellen und die
Neuheiten, die wir zuvor auf der

K 2019 présentieren durften, weltweit
am Markt einzuftihren.”

(Foto: EREMA/Wakolbinger)

Komplettiert wird der Unternehmensver-
bund durch UMAC (Handel mit Ge-
brauchtanlagen), 3S (Entwicklung und
Produktion von Kernteilen) und KEYCY-
CLE (Planung, Engineering und Turnkey-
Projekte), womit die EREMA Gruppe das
gesamte Spektrum des mechanischen
Kunststoffrecyclings abdeckt.

m EREMA Group
WwWw.erema-group.com

tig einsetzbar, hat zahlreiche Zulassungen
und kann fir Anwendungen im Lebens-
mittelbereich, fir Trinkwasseranwendun-
gen, Kosmetikverpackungen oder Spiel-
zeuge verwendet werden. Auch flamm-
geschutzte Werkstoffe mit UL-Zulassung
sind verflgbar. Hervorzuheben sind die
guten tribologischen Eigenschaften und
die hohe chemische Bestandigkeit. Auch
die Gas- und Kohlenwasserstoff-Barrie-
reeigenschaften der Polyketon-Typen
sind auBergewohnlich.

Bei K.D. Feddersen sind die verschiede-
nen Polyketon-Compounds des koreani-
schen Herstellers in schwarz sowie in na-
tur zur Selbsteinfarbung erhaltlich.

m K.D. Feddersen GmbH & Co. KG
www.kdfeddersen.com
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Neues Maschinen-Design mit dem Good Design® Award ausgezeichnet

B ,Diese Auszeichnung ist eine beson-
dere Ehre und steht symbolisch fur den
positiven Wandel bei Bekum”, bemerkt
Michael Mehnert, Geschéaftsfihrender
Gesellschafter stolz.

Das Credo des Familienunternehmens ist
seit Uber 60 Jahren bis heute die kom-
promisslose Qualitat. Wahrend Funktio-
nalitat, Langlebigkeit und Tradition im-
mer im Fokus standen, spielte das Design
bisher eine untergeordnete Rolle. Mit
dem Eintritt von Michael Mehnert, Sohn
des Unternehmensgrinders, im Jahre
2016, startete Bekum in ein neues, mo-
derneres Zeitalter. Seine Mission ist es,
innovative Technologien und zukunfts-
trachtige Ideen mit der Tradition des
Hauses zu verbinden sowie den Genera-
tionenwechsel und den Aufbruch in eine
neue Zeit in allen Bereichen des Unter-
nehmens durch eine neue Corporate
Identity sichtbar zu machen. Den Anfang
dieser Reise markierte das neue Corpora-
te- und Maschinendesign, jedoch ohne
die bekannte Qualitat und die Wiederer-
kennung der Marke einzubtBen. Viele
neue anwenderfreundliche Features so-
wie leistungssteigernde technologische
und energieeffiziente Finessen wurden
flr eine neue Maschinengeneration ent-
wickelt und erstmals auf der K 2019 im
Maschinendesign ,, CUT" vorgestellt.

GOOD
DESIGN

Neu designte elektrische Blasformmaschine Concept 808 ausgezeichnet mit dem
Good Design Award 2020 (Bildquelle: Bekum)

Das neue Design zeichnet sich durch As-
thetik und moderne Farb- und Formge-
bung sowie durch noch mehr Funktiona-
litdt und verbesserte Ergonomie aus. Es
unterstreicht mit intelligent abgekante-
ten Flachen in Kombination mit groB3fla-
chigen, leicht getdnten Sichtscheiben ei-
ne ausgepragte Innovationsfahigkeit der
Bekum-Blasmaschinen. Die reduzierte
Formensprache auf der Detail-Ebene
macht die hohe Qualitdt der Maschinen
sichtbar. Der groBflachige gelbe Farbein-
satz weist eindeutig auf eine Blasmaschi-
ne von Bekum hin und gewadhrleistet ei-
ne hohe Wiedererkennung der Marke.

Passend zum pramierten Maschinende-
sign entschied sich Bekum auch fur eine

Extrusionstechnologien unter einem Dach

M Die KraussMaffei Gruppe hat mit der
Konzentration ihrer Extrusionskompe-
tenzen an einem Standort ihr techni-
sches Know-how und die jahrzehntelan-
ge Extrusions-Erfahrung gebundelt. Fir
die Kunden ergeben sich daraus deutli-
che Produktvorteile, fur das Unterneh-
men Synergien, zukunftige Chancen und
neue Forschungsfelder. Highlight wird
das weltweit modernste Extrusions-Tech-
nikum sein, das am neuen Standort in
Laatzen bei Hannover entsteht. Das neue
Werk ist Teil des groBten Investitionspro-
gramms in der Geschichte von Krauss-
Maffei. Der Umzug der gesamten Sparte

ist fir die zweite Jahreshalfte 2022 ge-
plant.

.Im Zuge unserer Wachstumsplane bei
der KraussMaffei Extrusionstechnik ist
die Bindelung der Aktivitdten an einem
Standort die richtige strategische Ant-
wort auf aktuelle und kinftige Heraus-
forderungen in unserer Branche”, be-
grundet Dr. Volker Nilles, Executive Vice
President fur das Neumaschinengeschéaft
bei KraussMaffei, die Entscheidung. , Mit
dem Technologiezentrum fur unter-
schiedliche Extrusionsanwendungen am
Standort Hannover heben wir unsere
Kompetenzen, speziell mit den Umzug

vollstandige Uberarbeitung der Maschi-
nensteuerung und des User-Interface-
Design. Die Bedienerfreundlichkeit der
Bekum Control 8.0 mit einem 24"
Touchscreen wurde durch die Reduktion
von Schaltelementen am Bedienpanel
und der grafischen Uberarbeitung der
Benutzeroberflache verbessert. Mittels
intuitiver MenU-Navigation ist das Ma-
schinenhandling vereinfach worden.
.Das neue Maschinendesign transpor-
tiert unsere Zielsetzung die Benchmark in
der Blasformtechnik zu sein!”, erklart
Michael Mehnert abschlieBend.

m Bekum Maschinenfabriken GmbH
www.bekum.com

Dr. Volker Nilles, Executive Vice
President fiir das Neumaschinen-
geschéft bei KraussMaffei

2022 in das neue Werk in Laatzen, auf
ein neues Level”, so berichtet Nilles sehr
stolz weiter. Bereits seit Uber 20 Jahren
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vereint die KraussMaffei Gruppe nahezu
alle Extrusionstechnologien, von der
Rohr- und Profilextrusion tber die Plat-
ten- und Flachfolienextrusion bis hin zu
Kautschuk- und Schaumextrusion sowie
Compounding und Recycling. Jetzt sind
die Technologien auch raumlich vereint.

Far alle Extrudeure, die ihre Rohstoffe —
auch auf Basis von Recyclingware —
selbst herstellen mdchten, oder Aufbe-
reiter, die ihr Produktportfolio um End-
produkte erweitern mochten, bietet das
neue Technikum ideale Méoglichkeiten.
Dazu Volker Nilles: ,Kunden kénnen alle
bei KraussMaffei verfigbaren Technolo-
gien live erleben, Versuche mit eigenen
Rohstoffen fahren und sich mit den er-
fahrenen Mitarbeitern aus allen Extrusi-
onsbereichen wie beispielsweise dem
Compounding, der Rohr- und Profilex-
trusion sowie Digitalisierung und Indus-
trie 4.0 austauschen. Das spart Zeit und
vereinfacht die Abstimmung.”

Um die Kunden rund um den Globus zu-
kinftig noch besser beraten und betreu-
en zu konnen, wurde das Vertriebsteam
komplett neu aufgestellt. ,Die neue
KraussMaffei Sales-Struktur bietet uns
die Moglichkeit, die Betreuung unserer

KraussMaffei hat sein Extrusions-Know-how am Standort Hannover gebtindelt

Kunden durch das Zusammenspiel von
Experten- und Regionalvertrieb zu inten-
sivieren”, erklart Volker Nilles und be-
tont, dass diese neue Struktur fur alle Ex-
trusionsbereiche gelte. Gleichzeitig wird
das Experten-Team Pipe & Profile durch
neue Kollegen unterstitzt.

Kunden finden ab dem dritten Quartal
2022 das gesamte Spektrum des Krauss-
Maffei Repertoires der Extrusionstechnik
an einem Standort. Highlight des neuen
Werks in Laatzen, in dem alle Abteilun-
gen mit bis zu 700 Mitarbeitern der Ex-

(Fotos: KraussMaffei)

trusionssparten aus Minchen und Han-
nover zukinftig vereint sind, ist das gro-
Be Extrusionstechnikum. Auf einer Fla-
che von 10.000 m? stehen 26 Extrusions-
linien fur Versuche bereit. Novum ist,
dass diese Linien erstmals im Produkti-
onsmaBstab aufgebaut sein werden, in-
klusive aller Nachfolgeeinrichtungen wie
beispielsweise Kuhleinheit, Abzug, Wick-
ler und Trenneinrichtung.

m KraussMaffei
www.kraussmaffei.com

Komplettlésungen in Schittguthandling und Pulvertechnologie

B Nach der Ubernahme der solids soluti-
ons Group durch die Hosokawa Alpine
AG im Januar 2020 hat sich die Lands-
berger Unternehmensgruppe neu aufge-
stellt: Die bisherigen Unternehmen
systemtechnik GmbH und S.S.T. Schitt-
guttechnik Maschinenbau GmbH ver-
schmolzen zur Hosokawa solids solutions
GmbH und sind nun fester Teil des Augs-
burger Maschinenbauers Hosokawa Al-
pine. Dadurch entsteht ein neues Kom-
petenzzentrum im Bereich der mechani-
schen Verfahrenstechnik, das seinen
Kunden Komplettldésungen in Schittgut-
handling und Pulvertechnologie bietet.

Die Hosokawa solids solutions mit aktu-
ell drei Standorten in Deutschland und
Spanien verfligt Uber mehr als 50 Jahre
Erfahrung im Schittguthandling. Mit der
Integration in das weltweite Experten-
netzwerk der Hosokawa Alpine kann sie

ihre Kompetenzen erweitern und hat Zu-
griff auf ein starkes Verkaufsnetzwerk.
.Durch einen gemeinsamen Marktauf-
tritt schaffen wir vertriebliche Synergien
und sind somit naher beim Kunden. Zu-
dem koénnen wir unsere Kompetenz in
Komplettlésungen fur Schuttguthand-
ling nun fur unsere Kunden erweitern
und ihnen auch die Prozessschritte Mah-
len, Mischen und Kompaktieren anbie-
ten. Das starkt unsere Marktposition und
Attraktivitat als Arbeitgeber”, freut sich
Manfred Wahl, Geschéaftsfiihrer der Ho-
sokawa solids solutions GmbH.

Auch die Hosokawa Alpine AG ist mit der
Integration der Landsberger Unterneh-
mensgruppe mehr als zufrieden. Schon
heute hat sie eine fuhrende Position als
Anbieter von Loésungen im Bereich der
mechanischen Verfahrenstechnik inne.
Diese finden ihren Einsatz weltweit in vie-

len Industriezweigen wie der chemi-
schen, pharmazeutischen sowie der Le-
bensmittel-, Recycling- und Mineralmehl-
industrie. Diese Position wird nun weiter
ausgebaut. ,Durch gemeinsame L&sun-
gen bieten wir unseren Kunden einen
echten Mehrwert: Sie erhalten eine Anla-
ge, deren Komponenten perfekt aufein-
ander abgestimmt sind, und bekommen
den kompletten Service aus einer Hand.
Dies hilft uns entscheidend, unseren
Wachstumskurs weiter voranzutreiben”,
so Dr. Antonio Fernandez, Vorstandsvor-
sitzender der Hosokawa Alpine AG. Erste
gemeinsame Projekte von Hosokawa so-
lids solutions und Hosokawa Alpine sind
bereits erfolgreich in Umsetzung.

m Hosokawa Alpine AG
www.hosokawa-alpine.de

m Hosokawa solids solutions GmbH
www.solids.de


https://www.hosokawa-alpine.de/
https://www.solids.de/
https://www.kraussmaffei.com/
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In , Plastics Hall of Fame”

B Zehn flhrende Personlichkeiten aus
der Kunststoffbranche weltweit wurden
jetzt neu in die ,Plastics Hall of Fame”
aufgenommen - eine davon ist Ulrich
Reifenhduser, Geschaftsfihrer der Rei-
fenhauser Gruppe, Vorsitzender des Aus-
stellerbeirats der Kunststoffmesse , K"
und Vorsitzender des Fachverbandes
Kunststoff- und Gummimaschinen im
VDMA.

Seit 1972 wardigt der US-amerikanische
Industrieverband ,, Plastics Industry Asso-
ciation (PLASTICS)” mit dieser Auszeich-
nung Personen, die sich mit ihrem Wir-
ken in besonderem Male fur den Erfolg
der Kunststoffbranche international ein-
gesetzt haben. Die Ernennung findet alle
drei Jahre statt und erfolgt in der Regel
im Rahmen der NPE, Amerikas groBter
Kunststoffmesse.

.Die Ehrung Mitglied der Plastics Hall of
Fame zu sein, nehme ich gerne und mit
Stolz entgegen”, sagt Ulrich Reifenhau-
ser. ,,Sie kommt an einem Wendepunkt
in unserer Industrie, die sich in der viel-
leicht spannendsten Phase seit der Erfin-

Exportpreis gewonnen

B Mit dem Exportpreis, verliehen durch
die WKO AuBenwirtschaft Austria, wer-
den Unternehmen ausgezeichnet, die
durch ihr internationales Engagement
unverzichtbar fir Wachstum, Wohlstand
und Beschaftigung in Osterreich sind.
Die Next Generation Recyclingmaschinen
GmbH (NGR) durfte sich tUber den ersten
Platz in der Kategorie Gewerbe und
Handwerk freuen.

Nach Grindung der NGR im Jahr 1996
wurden bereits erste Anlagen und Ma-
schinen in die Exportmarkte geliefert.
Unter dem Slogan , Working for a better
Future” verbessern bis heute circa 1.300
NGR-Systeme in Uber 90 Landern die
Kunststoffrecycling-Quoten und sorgen
so nachhaltig fur eine saubere Umwelt.
So sorgt NGR dafur, dass osterreichische
Umwelttechnologie weltweit erfolgreich

aufgenommen

dung des Kunststoffs befindet. Wahrend
in der Vergangenheit Materialperforman-
ce und Kosten im Vordergrund standen,
sind heute Recyclingfahigkeit und eine
ganzheitlich gedachte Kreislaufwirtschaft
das bestimmende Thema. Wir werden
diesen Wandel als Chance nutzen: Kunst-
stoff bringt mit seinem geringen Ge-
wicht, der hohen Funktionalitdt und sei-
ner Kreislauffahigkeit alle Eigenschaft
mit, um einen entscheidenden Beitrag
hin zur Klimaneutralitat zu leisten.”

Der Kunststoff wurde Ulrich Reifenhau-
ser in die Wiege gelegt. Als Sohn von
Hans Reifenhduser, der ebenfalls 2014
posthum in die Plastics Hall of Fame auf-
genommen wurde, fuhrt er heute zu-
sammen mit seinem Bruder Bernd Rei-
fenhduser (CEO) das Familienunterneh-
men in dritter Generation. Bereits mit 16
Jahren arbeitete er erstmals im Extruder-
bau des vaterlichen Betriebs. Nach sei-
nem Studium der Wirtschaftswissen-
schaften fuhrte ihn sein Weg Uber ver-
schiedene Stationen ab 1992 in die Ge-
schaftsleitung der Reifenhauser Gruppe,

Gewerbe & HéndWe.rI_( .

' e
et
1

Ulrich Reifenhéduser (CSO, Reifenhéduser
Gruppe) ist neues Mitglied der ,,Plastics
Hall of Fame” (Foto: Reifenh&user)

wo er seitdem als Chief Sales Officer
(CSO) den internationalen Anlagen-Ver-
trieb verantwortet und wie kaum ein
zweiter Uber ein internationales Kunden-
und Partner-Netzwerk verflgt. 2022
wird er zum siebten Mal in Folge als
,Chairman of K show"” die Kunststoff-
Weltleitmesse in Dusseldorf mitverant-
worten.

m Reifenhauser Gruppe
www.reifenhauser.com

EXPORT

PREIS 2020

Next Generation Recyclingmaschinen GmbH
A oo e
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CEO Wolfgang Steinwender bei der virtuellen Preisverleihung: “Engagierte und
motivierte Mitarbeiter sind der Schlissel zum bisherigen und zuktinftigen Erfolg,
ihnen gebuhrt der Exportpreis!” (© Nadine Studeny Photography)

eingesetzt wird. Der Exporterfolg ldsst
sich insbesondere daran erkennen, dass
NGR auch in Schwellenldndern in Afrika
und Asien zu den Marktfihrern zahit.

Als besonderer Erfolg gilt, dass in diesen
Landern neue Kunden zu einem Umden-
ken im Kunststoffrecycling gebracht wer-
den. Statt Kunststoffabfalle auf Depo-


https://www.reifenhauser.com/
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nien zu entsorgen, verwenden Kunden
NGR-Maschinen, um die Abfélle wieder
in Ausgangsmaterial fur die kunststoff-
verarbeitende Industrie zu verwandeln.

Neben Maschinen und Anlagen fiir das
Recycling von konventionellem Kunst-
stoff, wie Folien oder Hartverpackungen
gilt eine Revolution am PET-Recycling-

Institutsleitung erweitert

M Das Fraunhofer-Institut fur Verfahrens-
technik und Verpackung IVV erweitert
seine Institutsleitung. Prof. Dr.-Ing.
Jens-Peter Majschak, der langjahrige
Leiter des Institutsteils Verarbeitungs-
technik in Dresden, wurde zum 1. Mail
2021 in die Institutsleitung des Fraunho-
fer IVV berufen. In seiner neuen Funktion
als Institutsleiter unterstitzt er Prof. Dr.
Andrea Bdlttner, die geschaftsfihrende
Institutsleiterin des Fraunhofer IVV und
Leiterin des Institutsteils in Freising.

Prof. Dr. Buttner: “Ich freue mich sehr
Uber diesen Schritt. Damit wachsen un-
sere Kompetenzen und Disziplinen an
beiden Standorten noch enger zusam-
men. Gemeinsam gestalten wir die Zu-
kunft des Instituts.”

Prof. Dr.-Ing. Majschak erganzt: “Wir er-
leben in den letzten Jahren ein steiles,
aber gleichzeitig stabiles und nachhalti-
ges Wachstum. Um diesen Trend fortzu-
setzen, gilt es Synergien bestmoglich zu
nutzen und unsere Kernkompetenzen zu
biindeln.” Mit der Erweiterung der Insti-
tutsleitung werden die Vernetzung der
beiden Standorte und der Ausbau des
Institutsteils in Dresden weiter vorange-
bracht. Zusatzlich wird dadurch die An-

markt als besonderer Exporterfolg. Die-
ses System erlaubt es, PET-Abfalle in ei-
nem &uBerst effizienten Prozess wieder
zu lebensmitteltauglichen Material zu
verwandeln.

Um als exportorientiertes Unternehmen
dauerhaft internationale Markanteile
hinzu zu gewinnen, wurden Niederlas-

sungen in USA, Malaysia und China ge-
grundet.

In Summe gelingt es NGR den Exportab-
teil seit Jahren bei knapp 100 Prozent zu
halten.

m Next Generation Recyclingmaschinen
GmbH (NGR)
www.ngr-world.com

Das Fihrungsduo im Team des Fraunhofer IVV fir Forschung und Innovationen in
der Erndhrungs- und Verpackungswirtschaft: Prof. Dr. Andrea Blttner und
Prof. Dr.-Ing. Jens-Peter Majschak (© Fraunhofer IVV)

bindung des Fraunhofer IVV an die Tech-
nische Universitdt Dresden, wo Prof.
Majschak die Professur fur Verarbei-
tungsmaschinen/Verarbeitungstechnik
innehat, verstarkt. Die Berufung von
Prof. Majschak in die Institutsleitung
starkt die Briicke zwischen Analytik, Ver-
fahrensentwicklung und Verarbeitungs-
technik.

Prof. Majschak, in dessen Handen auch
weiterhin die Verantwortung fir den
Dresdner Standort des Fraunhofer IVV
liegt, ist eine konsistente Verstarkung
des Leitungs-Teams. Mit seinen Kontak-
ten zu Wissenschaft und Industrie wird
er mit der geschaftsfihrenden Instituts-
leiterin Prof. Buttner sowie der stellver-
tretenden Institutsleiterin  Dr. Claudia

Schénweitz und dem stellvertretenden
Institutsleiter Prof. Dr. Peter Eisner die
Forschungs- und Entwicklungstatigkei-
ten dank seiner Kompetenzen und Erfah-
rungen an aktuellen und zukunftweisen-
den Herausforderungen ausrichten. Da-
zu zéhlen die Transformationen zur Bio-
okonomie und Kreislaufwirtschaft, die
Digitalisierung oder die Ausrichtung der
Erndhrungswirtschaft hin zu mehr Resi-
lienz, Nachhaltigkeit, Verbrauchersicher-
heit und neuen Wertschépfungsmodel-
len in landwirtschaftlich gepragten Re-
gionen.

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

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

www.smart-extrusion.com
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Neue Vertriebsleitung

W Oliver Wolff Gbernimmt die Position
des Vertriebsleiters bei Bekum am Stand-
ort Traismauer. Wolff besitzt einen BWL-
Hochschulabschluss und kann auf eine
Uber 20-jéhrige Erfahrung in leitenden
Funktionen im Vertrieb, Business Deve-
lopment und Marketing bei Spezialma-
schinenbauern in der Verpackungsbran-
che zuriickblicken. Zuletzt war er Mit-
glied der Geschaftsleitung und verant-
wortlicher Bereichsleiter Vertrieb und
Marketing bei einem weltweit fihrenden
Hersteller fur Kunststoff- und Verpak-
kungsmaschinen.

Wolff wird den gesamten Vertriebsbe-

reich bei Bekum in Berlin und Traismauer
verantworten. Zu seinen Kernkompeten-
zen zahlen die strategische Vertriebs-
steuerung, der Ausbau der Vertriebsor-
ganisation, die Optimierung der Ver-
triebsprozesse und -strukturen sowie der
Ausbau der Marktprasenz durch globale
Digitalisierungs- und Marketing-Strate-
gien. ,Bekum hat sich in einem schwie-
rigen Marktumfeld behauptet und tber
die zurtckliegenden Jahre in allen Berei-
chen eine sehr positive Entwicklung ge-
nommen. Als Leiter des weltweiten Ver-
triebs und Marketings habe ich die
Chance das weitere Wachstum von Be-
kum aktiv mitgestalten und weiterenwik-
keln zu kénnen”, kommentiert Wolff die
neue Herausforderung.

Wechsel in der Geschaftsfihrung

M Dr. Harald Nippel, Chief Financial Of-
ficer (CFO) der KraussMaffei Gruppe und
Mitglied der Geschaftsfihrung, hat
KraussMaffei zum 31. Mai 2021 auf ei-
genen Wunsch verlassen.

Dr. Nippel begann 2016 als CFO der
Gruppe seine erfolgreiche Karriere bei
KraussMaffei. Er hat er in seinen Aufga-
benbereichen weltweit wichtige Initiati-
ven und Projekte vorangetrieben und da-
durch einen entscheidenden Beitrag zur
positiven Entwicklung der KraussMaffei
Gruppe geleistet.

. Wir danken Herrn Dr. Nippel fur seine
Leistungen, seinen wertvollen Beitrag
und seinen groBen personlichen Einsatz

Dr. Harald Nippel (Fotos: KraussMaffei)

fur KraussMaffei”, sagt Dr. Michael Ruf,
CEO der Krauss Maffei Gruppe.

Zum neuen Chief Financial Officer (CFO)
der KraussMaffei Gruppe sowie der an
der Borse Schanghai notierten Krauss-
Maffei Company Limited (KMCL) er-
nennt KraussMaffei J6rg Bremer. Bre-
mer wird mit Wirkung zum 1. Juli 2021
zugleich auch Mitglied der Geschéaftsfuh-
rung der KraussMaffei Gruppe.

Krauss Maffei steht seit Gber 180 Jah-
ren fUr Pioniergeist und Innovation im
GroBmaschinenbau — ein Traditionsun-
ternehmen von Weltruf. Es ist fur mich
eine Ehre, ein solches Unternehmen als
CFO strategisch und operativ mitgestal-

Jérg Bremer

)

Oliver Wolff

m Bekum Maschinenfabriken GmbH
www.bekum.com

ten zu durfen. Ich freue mich darauf,
durch meine Erfahrungen und mein
Know-how, insbesondere im Hinblick auf
Digitalisierung, ~ Standardisierung und
Wachstum, zur positiven Entwicklung
von KraussMaffei beizutragen”, sagt
Jorg Bremer.

m KraussMaffei
www.kraussmaffei.com

Veranderungen in der
Geschaftsleitung

B Beim Kunststoffverarbeiter Ensinger
gibt es personelle Anderungen: Klaus
Ensinger scheidet auf eigenen Wunsch
hin aus der operativen Leitung und somit
der Geschéaftsfuhrung der  Ensinger
GmbH aus. Er wird jedoch weiterhin stra-
tegische Projekte betreuen und Auf-
sichtsgremien angehoéren. Mit Dr. Ro-
land Reber, Dr. Oliver Frey und Ralph
Pernizsak, der am 1. April 2020 zum Ge-
schaftsfuhrer bestellt wurde, besteht die
Geschaftsleitung nun aus drei Personen.

m Ensinger GmbH
www.ensingerplastics.com
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Neue Leitung
Qualitatswesen

M BGS Beta-Gamma-Service hat seit Mit-
te April mit Sarah Haufe eine neue Lei-
tung fur das Qualitatswesen. Bei BGS lei-
tet die Ingenieurin und Qualitatsaudito-
rin das Qualitatswesen fir die Geschafts-
bereiche Strahlensterilisation und Strah-
lenvernetzung. Sie arbeitet eng mit allen
Unternehmensbereichen zusammen und
verantwortet die Durchfihrung und
Uberwachung der externen sowie inter-
nen Qualitatsmanagement-Audits. Die
Abteilung fur Qualitdtsmanagement lei-

tet sie standorttbergreifend und ist fir
alle Mitarbeiter*innen aus den Bereichen
Pruflabor, Qualitatssicherung und Quali-
tatsmanagement am Firmensitz Wiehl
sowie an den Standorten in Bruchsal und
Saal an der Donau zustandig.

, Wir freuen uns, dass wir mit Sarah Hau-
fe eine erfahrene Fuhrungskraft und
Qualitatsmanagerin  gewinnen  konn-
ten”, erklart BGS-Geschéftsfuhrer Dr.
Andreas Ostrowicki. , Wir werden das
stringente Qualitatssystem von BGS ge-
meinsam mit Frau Haufe hinsichtlich re-
gulatorischer Anforderungen und Nor-
men sowie den Bedurfnissen unserer
Kunden bestandig weiterentwickeln.”

Neuer Vice President Sales Plast

Dietmar Dieing (Foto: privat)

M Sesotec freut sich Uber einen Neuzu-
gang: Seit 1. April 2021 leitet Dietmar
Dieing als Vice President Sales Plast den
Bereich Kunststoffindustrie.

. Sesotec gehort bei Fremdkorperdetekti-
on, Materialsortierung und Materialana-
lyse zu den Weltmarktfihrern, und ich
freue mich sehr, zukinftig die Erfolgsge-
schichte des Unternehmens mitgestalten
zu durfen”, sagt Dietmar Dieing. ,Als
Schwerpunkte meiner Tatigkeit sehe ich
die bestmdgliche Unterstitzung unserer
Kunden und Mitarbeiter, die Herausfor-
derungen der Kreislaufwirtschaft und
der digitalen Transformation zu meis-
tern.”

.Mit Dietmar Dieing kdnnen wir einen
ausgewiesenen Fachmann in unseren
Reihen begrtiBen”, so Sesotec CEO Joa-

chim Schulz. ,Dietmar Dieing verfugt
Uber exzellente Branchenkenntnisse, ist
sehr gut vernetzt und wird uns dabei hel-
fen, die Marktposition von Sesotec bei
unseren globalen Kunden in der Kunst-
stoffindustrie noch weiter auszubauen.”

m Sesotec GmbH
Www.sesotec.com

Vertriebsteam personell
aufgestockt

B Mit Innovationen und neuen Produk-
ten ist die Vecoplan AG weiter auf
Wachstumskurs. Um Kunden noch um-
fangreicher zu unterstitzen, begrufBte

Sarah Haufe

m BGS Beta-Gamma-Service GmbH & Co. KG
de.bgs.eu/services/qualitaet-zertifizierung/

die englische Tochtergesellschaft Veco-
plan Limited zwei neue Mitglieder in ih-
rem Team. Als internationaler Gebiets-
vertriebsleiter fir den Geschéftsbereich
Recycling/Waste wird Ruben Maistry
Kunden und Vertreter weltweit mit sei-
nem umfangreichen und fundierten Wis-
sen Uber die Recyclingbranche unterstit-
zen. Vecoplan Kunden profitieren durch
Maistry von mehr als zwolf Jahren Erfah-
rung in der Metall- und Abfallrecycling-
branche und umfangreichen Erfahrun-
gen im Anlagenbau.

Ebenfalls neu im Geschaftsbereich Recy-
cling/Waste ist Gareth Bray. Bei der Ve-
coplan Limited wird er als Gebietsver-
triebsleiter Kunden im gesamten briti-
schen Markt betreuen. Sein Schwer-
punkt liegt in der stofflichen und energe-
tischen Verwertung von Abféllen und
Kunststoffen, der Daten- und Aktenver-
nichtung und dem konsequenten Aus-
bau des Waste-2-Energie-Sektors. Er
blickt auf rund 25 Jahre Erfahrung im Re-
cycling zurtick.

m Vecoplan AG
www.vecoplan.com

Von links:

Gareth Bray und
Ruben Maistry
(Bilder: Vecoplan)


https://de.bgs.eu/services/qualitaet-zertifizierung/
https://www.sesotec.com/
https://www.vecoplan.com/
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Neuer Showroom
eroffnet

H Vetaphone hat an seinem Hauptsitz in
Kolding, Dé&nemark, einen neuen
Hightech-Showroom und eine Vorfuhr-
anlage er¢ffnet.

Die Exponate, zu denen Corona-Techno-
logien fur unterschiedliche Anwendun-
gen wie Extrusion, Hochgeschwindig-
keitsdruck, Verarbeitung und Schmal-
bahn gehoren, kénnen alle in Betrieb
vorgefiihrt werden. So besteht die Mog-
lichkeit, die spezifischen Anforderungen
der Kunden zu besprechen, sodass das
gelieferte System perfekt in die Produkti-
onsumgebung passt.

Bei der Ankitindigung der Er6ffnung des
Showrooms sagte CEO Frank Eisby: "Wir
sind sehr stolz darauf, die Erfinder des
Corona-Prozesses zu sein und auf die
Pionierarbeit, die wir in den letzten sie-
ben Jahrzehnten in der Oberflachenbe-
handlung geleistet haben. Der neue
Showroom ist ein weiteres wichtiges
Glied in unserem strategischen Pro-
gramm fur Bildung und Exzellenz und
wird den Kunden eine einzigartige Gele-
genheit bieten, aus erster Hand zu se-
hen, was unsere hochmoderne Techno-
logie zu bieten hat."

Die Eroffnung des neuen Showrooms
passt perfekt zu der Veranderung der
Geschéftsprozesse, die durch die globale
Pandemie hervorgerufen wurde. Da
akutell keine Messen stattfingen und mit
dem gestiegenen Bewusstsein, was On-
line-Kommunikationstechnologie zu bie-
ten hat, haben Kunden nun die Méglich-
keit, personliche Besuche im Showroom
mit  Online-Meetings zu kombinieren
und eine technische und kommerzielle
Partnerschaft mit Vetaphone aufzubau-
en.

Vetaphone CSO Jan Eisby fasst die Ge-
schichte zusammen: "Schon vor den
jungsten  Reisebeschrankungen hatte
sich die Art des Verkaufs von Investiti-
onsgutern verdandert. Die Online-Recher-
che ermdglicht es den Kunden heutzuta-
ge, viel besser informiert zu sein, bevor
sie eine Investition in Technologie tati-
gen. Vetaphone hat schon immer an die
Bedeutung des personlichen Kontakts
geglaubt und an die Méglichkeit, Wissen
zu teilen. Aber wir wissen, dass viele un-
serer bestehenden und potenziellen

IIIII
o
o

Der neue Showroom und die Vorfihranlage in Kolding sind komplett mit der
neuesten Oberflachenbehandlungstechnologie ausgestattet und kénnen online

Kunden nicht in der Lage sind, uns in
Kolding zu besuchen. Jetzt kénnen wir
mithilfe digitaler Kommunikation unse-
ren Showroom zu den Kunden bringen,
wo auch immer auf der Welt sie sich be-
finden, und ihnen unsere Technologie so
vorfihren, als wéren sie hier in Déne-
mark."

Der neue Showroom vervollstandigt ei-
nen dreistufigen Plan, um die Marke Ve-
taphone auf dem globalen Markt zu stér-
ken. Dieser Plan begann mit der Eroff-

und persénlich besucht werden

nung eines neuen Hightech-Headquar-
ters 2017, auf den der erfolgreiche Start
des Testlabors im vergangenen Jahr folg-
te. Zusammen mit dem Ausbau des glo-
balen Vertriebs- und Servicenetzwerks,
das nun mehr als 60 Lander auf allen
Kontinenten abdeckt, ist Vetaphone auf
dem Wege, seine ambitionierten Plane
fur die Zukunft zu erfullen.

m \Jetaphone
www.vetaphone.com

Innovationspreis vergeben:
~Renewable Material of the Year 2021"

B Zum ersten Mal prasentierte das nova-
Institut Hohepunkte und Innovationen
aus bio- und CO,-basierten Chemikalien
und Materialien sowie des chemischen
Recyclings. Oder mit anderen Worten:
Alle Materialldsungen auf Basis erneuer-
baren Kohlenstoffs, die das Potenzial ha-
ben bis 2050 die Petrochemie abzulésen.
Denn der gesamte zusatzliche fossile
Kohlenstoff aus dem Boden muss substi-
tuiert werden, um die Ursache des Kli-
mawandels an der Wurzel zu l6sen. Die
drei Sieger stammen aus den Niederlan-
den (Plantics & Vepa), Frankreich (Car-
bios) und aus den USA/Schweiz (Lanza-
Tech). Sie decken die drei Optionen des
erneuerbaren Kohlenstoffs perfekt ab:
bio-basiert (Hanffasern und Bioharz), Re-
cycling (enzymatisches Recycling von

PET) und CO,-Nutzung (Haushaltsreini-
ger). Alle drei Gewinner sind auf der
Award-Collage zu sehen.

Die dreitdgige Renewable Materials Con-
ference (18. bis 20. Mai, online) zahlte
420 Besucher und hat damit alle Erwar-
tungen Ubertroffen. Durch die einzigarti-
ge Kombination von Themen wurde eine
vollig neue Plattform geschaffen, die das
Prasentieren eigener Losungen vor Ver-
tretern anderer Branchen und den Auf-
bau neuer Netzwerke ermdglichte. Und
hiervon wurde — dank des fortschrittli-
chen Online-Konferenzsystems — umfas-
send Gebrauch gemacht: 60 Vortragen-
de, 11 Podiumsdiskussionen, 500 6ffent-
liche Beitrdge und 1.500 Netzwerkaktivi-
taten belegen den regen Austausch an
den drei Konferenztagen.


https://www.vetaphone.com/
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Der Beirat der Konferenz wahlte aus 36
innovativen und exzellenten Einreichun-
gen, die im Konferenz-Journal einzeln
aufgefuhrt sind, sechs Unternehmen
aus, ihre Technologien und Anwendun-
gen dem Publikum vorzustellen. Alle vor-
gestellten Produkte sind bereits auf dem
Markt erhaltlich oder stehen kurz vor der
Markteinfihrung. Die drei Gewinner
wurden am zweiten Konferenztag von
den Teilnehmern gewahlt. Der Innovati-
onspreis wurde von Covestro gesponsert
und gemeinsam mit dem nova-Institut
vergeben. Und hier die drei Gewinner:

1. Platz: Plantics (Niederlande) & Vepa
(Niederlande): Der nachhaltigste Stuhl al-
ler Zeiten aus Hanffasern und duroplasti-
schem Bio-Harz; mehr Informationen:
www.vepa.nl und www.plantics.nl.

2. Platz: Carbios (Frankreich): Die ersten
transparenten Kunststoff-Flaschen aus

Winners of the Innovation Award
“Renewable Material of the Year 2021”

RENEWABLE
MATERIALS
CONFERENCE 2021

RENEWABLE
MATERIAL
%4 2021

(_ wovaTioN AwaRo

Organiser

ﬁm«_ﬂ.

Innovation Award Sponsor

-

Plantics (NL) & Vepa (NL)
Most Sustainable Chair
Ever from Hemp Fibers
and Thermoset Bioresin
e ——

enzymatisch recycelten Textilabfallen;
mehr Informationen: www.carbios.com/
en/enzymatic-recycling

3. Platz: LanzaTech (USA/Schweiz): CO,-
Recycling fur CarbonSmart-Reiniger;

E-LOOP-Produkte mit recyceltem Inhalt

M ELIX Polymers, ein weltweit fuhrender
Spezialist fur Thermoplaste auf Styrolba-
sis, hat alle seine Aktivitdten im Bereich
Kreislaufwirtschaft unter dem neuen
Markennamen E-LOOP zusammenge-
fasst, welcher im vergangenen Februar
erfolgreich eingeftihrt worden ist. Die
Marke E-LOOP umfasst zwei strategische
Programme von ELIX Sustainable Portfo-
lio Solutions: Zirkulare Kunststoffe und
verantwortungsvolle, nachhaltige Inno-
vationen.

Im Oktober 2020 erhielt ELIX die ISCC
Plus-Zertifizierung fur seine Produktions-
statte in Tarragona, Spanien. ISCC (Inter-
national Sustainability & Carbon Certifi-
cation) ist ein weltweit anerkanntes
Nachhaltigkeits-Zertifizierungssystem
und deckt alle nachhaltigen Rohstoffe
ab, einschlieBlich Kreislaufwirtschafts-
und biobasierter Materialien und erneu-
erbarer Energien.

Es sind bereits erste Mengen von E-LOOP
H801 MR schwarz und M220 CR25 pro-
duziert und von Kunden aus der Auto-
mobil- und Spielzeugindustrie validiert
worden, die Interesse an der Implemen-
tierung dieser nachhaltigeren Lésungen
als Teil ihrer eigenen Strategie der Kreis-

laufwirtschaft zur Erreichung ihrer Nach-
haltigkeitsziele gezeigt haben. E-LOOP
H801 MR ist ein Produkt, das mecha-
nisch recyceltes Material enthalt. E-LOOP
M220 CR25 ist ein Produkt, das nachhal-
tige, nach ISCC Plus zertifizierte Rohstof-
fe enthalt. ELIX erhalt diese recycelten
Rohstoffe von seinen etablierten Liefe-
ranten dank einer engen Zusammenar-
beit auf der Basis langfristiger Vertrage.

m ELIX Polymers
www.elix-polymers.com/sustainability-
report/economy

Additive Guide App

B Die Additive Guide App von BYK ist
jetzt noch benutzerfreundlicher. Die
neue App kommt mit einem frischen De-
sign, neuer Technologie und erweiterten
Funktionen. Analog zur Website von
BYK bietet auch die App zahlreiche Filter-
Méglichkeiten fur die Suche nach den

Carbios (FR)
First Clear Plastic Bottles
from Enzymatically
Recycled Textile Waste

LanzaTech (USA/CH)
€0, Recycling for
CarbonSmart Cleaning

ggggggggg

mehr Informationen: www.lanzatech.com
Die nachste Konferenz ist im Mai 2022
als Hybrid-Veranstaltung geplant.

m nova-Institut GmbH
www.renewable-materials.eu

passenden Produkten fir eine Vielzahl
von Anwendungsbereichen. Die Nutzer
finden unter der Suche nach Namen de-
taillierte Informationen zu jedem Produkt
und es kénnen technische Datenblatter
zu allen Produkten heruntergeladen und
offline eingesehen werden.

Zusatzlich zu diesen vertrauten Funktio-
nen bietet die App jetzt auch noch eine
neue Suchfunktion. Fir die gezielte Su-
che nach einem bestimmten Produkt ge-
nugt jetzt die Eingabe der Nummer des
Additivs — zum Beispiel ,, 190" fur DIS-
PERBYK-190. Neue Produkte werden da-
hingehend jeweils gekennzeichnet.

Die neue Additive Guide App wurde vor
Kurzem in den App Store und in den
Google Play Store eingestellt.

Ansicht der neuen BYK
Additive Guide App

m BYK-Chemie GmbH
www.byk.com


https://www.renewable-materials.eu/
https://www.vepa.nl/
https://www.plantics.nl/
https://www.carbios.com/
https://www.lanzatech.com/
https://www.elix-polymers.com/sustainability-
https://www.byk.com/
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Im Wachstumsmarkt O-PVC-Rohre gut
aufgestellt dank passender Anlagentechnik

,Von uns erhélt der Kunde eine
direkt einsatzfdhige Plug and Play-
Lésung”, bringt Gernot Dorn, Direc-
tor Sales PVC bei der battenfeld-
cincinnati Austria GmbH, Wien, den
entscheidenden Vorteil der Koope-
ration des Maschinenbauers mit der
spanischen Molecor Tecnologia SL
aus Loeches Madrid auf den Punkt.
Molecor ist nicht nur Verarbeiter
und stellt O-PVC-Rohre in einem
groBen Dimensionsbereich selbst
her, sondern bietet als Maschinen-
bauer auch gemeinsam mit batten-
feld-cincinnati die passenden Kom-
plettlinien zu ihrer Herstellung an.
Kunden profitieren von dieser weit-
reichenden Kompetenz und sind mit der passenden
Anlagentechnik im Wachstumsmarkt O-PVC-Rohre
bestens gertstet. SchlieBlich verdréngen die orientier-

eit seiner Grindung im Jahr 2006 ist Molecor enorm ge-

wachsen und gilt heute mit seinen Werken in Spanien, Ma-
laysia, Stidamerika und Stdafrika als der groBte und erfahren-
ste Extrudeur von O-PVC-Rohren. ,, Dank unseres enormen Er-
fahrungsschatzes stellen wir erstklassige Druckrohre her, die in
Bezug auf das Preis-/Leistungsverhaltnis ihresgleichen suchen”,
stellt Dolores Herran, Business Development Director bei Mole-

O-PVC Rohr Extrusionslinie — Vakuumbad

Doppelschneckenextruder twinEx fir die Extrusion von O-PVC Rohren

ten PVC-Rohre im Druckrohrbereich aufgrund ihrer
entscheidenden Vorteile mehr und mehr Metall- und
Polyolefinrohre.

cor, die Kompetenz des Unternehmens vor. PVC ist ein idealer
Werkstoff zur Herstellung von Rohren, schlieBlich besticht der
Rohstoff mit seinem guten Eigenschaftsspektrum bei ver-
gleichsweise gunstigem Rohstoffpreis. Im Vergleich zu seinem
Konkurrenzprodukt Metallrohr Uberzeugt das Kunststoffrohr
mit Korrosionsfreiheit und einfacherer Verlegbarkeit, im Ver-
gleich zum PE-Rohr Uberzeugt das PVC-Rohr mit dem um rund
15 bis 20 Prozent niedrigeren Rohstoffpreis.
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Besonderheit der O-PVC-Rohre sind auBerdem die idea-
len mechanischen Eigenschaften aufgrund des gréBeren
Strémungsquerschnittes, die sich aus der besonderen
Produktionsweise ergeben. Diese beinhaltet zwei Verfah-
rensschritte: die Herstellung eines dickwandigen Vorroh-
res in einer typischen PVC-Rohrlinie und die anschlieBen-
de Ausformung des Rohres durch Aufblasen in einem
Spezialwerkzeug. Bei gleichbleibender Rohrlange kommt
es hierbei fast zu einer Verdoppelung des AuBendurch-
messers und einer deutlichen Reduktion der Wandstarke.
Wahrend des Aufblasvorgangs orientieren sich die Poly-
mermolekdle in Umfangsrichtung, woraus hohe mecha-
nische Festigkeiten resultieren. Im Vergleich zum her-
kdmmlichen U-PVC-Rohr weist ein O-PVC-Rohr eine um
bis zu 50 Prozent dunnere Wandstarken bei gleicher
Druckklasse auf. Das daraus resultierende niedrigere Me-
tergewicht erleichtert das Handling auf der Baustelle
enorm. Gleiches gilt im Vergleich zu Metall- und Polyole-
finrohren — Vorteile, die fUr die weltweite starkere Nach-
frage nach O-PVC-Rohre in allen Bereichen der Wasser-
wirtschaft sorgen.

Molecor selbst nutzt im Hauptwerk Loeches derzeit sie-
ben Extrusionslinien von battenfeld-cincinnati zur Herstel-
lung der O-PVC-Rohre mit AuBendurchmessern von 110
bis 1.000 mm. Alle Linien sind mit den leistungsstarken
parallelen Doppelschneckenextrudern der twinEX-Serie,
Spider-O-PVC-Rohrképfen mit Innenklhlung sowie allen
notigen Nachfolgeeinheiten, wie Vakuumbad, Abzug
und Sage ausgerustet. Die Anlagenkomponenten fiir den
zweiten Verfahrensschritt, die Uber eine Aufheizstation,
die Blasstation sowie eine Abkuhleinheit verfligen, baut
Molecor nicht nur fir die eigenen Linien selbst. , Selbst-
verstandlich nutzen wir unsere eigenen Erfahrungen bei
der Rohrherstellung zur stetigen Optimierung unserer
Maschinentechnik”, unterstreicht Dolores Herran einen
Mehrwert fr die Kunden.

Gemeinsam haben battenfeld-cincinnati und Molecor
mittlerweile mehr als 15 Linien zur Herstellung von O-
PVC-Rohren weltweit verkauft, unter anderem nach In-
dien, Kasachstan, Malaysia und Australien. ,Der Erfolg
gibt uns Recht: die ideal aufeinander abgestimmten kom-
pletten Extrusionslinien in Kombination mit der Molecor-
Technologie bieten Rohrherstellern einen klaren Wettbe-
werbsvorteil”, fasst Gernot Dorn zusammen.

battenfeld-cincinnati Austria GmbH (Wien, Osterreich)
www.battenfeld-cincinnati.com

Molecor Tecnologia SL (Loeches Madrid, Spanien)
I https:/molecor.com/en
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Extrusionslinien flir Rohre erweitert

Kopfe der neuesten Generation
und verbesserte Produktivitét

Die weltweite Nachfrage nach
Kunststoffrohren ist exponentiell
gestiegen und wird in den kommen-
den Jahren noch zunehmen, und
zwar in den unterschiedlichsten An-
wendungsbereichen: Von Wasser-
und Gasverteilungsnetzen Uber die
Regenwasserableitung und den
Transport verschiedener Fldssigkei-
ten bis hin zu Energieversorgungs-
systemen und Sprinkler-Anlagen. In
einem solchen Marktszenario kin-
digt Bausano die komplette Erneue-
rung seines Produktmixes an, das fir
die Extrusion von Weich- und Hart-
PVC, transparenten, gefillten oder
druckbeaufschlagten Rohren aus PP
und PE bestimmt ist, um den steigenden Anforderungen
der Hersteller in Bezug auf Schmelzhomogenitét,

ine der wichtigsten Neuerungen ist die Einflhrung einer

fortschrittlichen Generation von Extrusionskopfen. Insbe-
sondere bietet Bausano fur die Produktion von PVC-Rohren ei-
ne Auswahl an Modellen mit doppeltem (bis 110 mm) oder ein-
fachem Ausgang (von 10 bis 800 mm) an, fur eine maximale
Produktionskapazitat von 2000 kg/h. Bei der Extrusion von Po-
lyolefin (PO)-Rohren ist die Bausano-Technologie darauf ausge-
legt, hohe Stundenleistungen mit geringem Energieverbrauch
zu gewabhrleisten. Die K&pfe zeichnen sich durch ihre kompak-
te Bauweise aus und sind sowohl fir die Mono- als auch fur
Multischichtproduktion geeignet: Sie kennzeichnen sich entwe-
der durch ein Radialspirale-Design, um eine bessere Verteilung
der Schmelze in einem kleineren Volumen und mit einem redu-
zierten Druckaufbau zu gewdhrleisten, oder durch ein Schrau-
benspirale-Design. Dabei handelt es sich um modulare Syste-
me, bei denen die Anzahl der Schichten durch Hinzufligen spe-
zieller Module einfach erhéht werden kann. Auch die Kombi-
nation beider Ausftihrungen, schraubenférmig und radial, ist je
nach Rohrstruktur, Werkstoffen und Abmessungen moglich.
Das Angebot umfasst auch das interne System der Rohrkih-
lung durch Luft, das eine schnellere Kuihlung der Rohre ermég-
licht, was deren Qualitat weiter erhdht und den Platzbedarf fur
die Installation der Anlage reduziert.
Dariber hinaus verfugen die Extrusionsanlagen von Bausano
Uber das innovative Smart Energy System zur Erwarmung des
Zylinders durch ein elektromagnetisches Feld, das eine Energie-
einsparung von bis zu 35 Prozent ermoglicht.

Fﬂﬁﬁaua’b coveumre | DigiTal Lab e

L pocrd
Bighal Lab  @semme  Digital Lab

coveusono | DigTal Lab  @basmsme

0
4
g
0:
3i
g:
0
8

e
geovsane  Digital Laly

ifal Lab  cobeusans

Prozessflexibilitdt, Maximierung des AusstoBBes und
reduzierten Energieverbrauch gerecht zu werden.

Die Anlagen von Bausano werden durch das neue End-of-Line-
Zubehor vervollstandigt. Darunter stechen die Kuhl- und Kali-
brierungsbanke aus Edelstahl hervor, die grundlegende Ele-
mente fur den Erfolg des gesamten Extrusionsprozesses sind,
und zur Fertigung perfekt dimensionierter Rohre und einer ta-
dellosen Oberflache beitragen. Dank der einfachen Einstellung
der drei Achsen und der motorisierten Langsbewegung ermég-
licht der Behalter fur PVC eine schnelle und prazise Positionie-
rung wahrend der Verarbeitung. Im Falle von PO-Rohren sind
die Banke fur die Kalibrierung und Kuhlung fur eine groBe An-
zahl von Durchmessern von 5 bis 1600 mm ausgelegt. SchlieB-
lich ist fur beide Anwendungen eine Zweikammer-Konfigurati-
on mit Temperatur- und Wasserstandregelung erhaltlich, die je
nach Anforderung unterschiedliche Vakuumbedingungen
schaffen kann.

.,Die Aufristung unserer Extrusionslinien fur PVC-, PE und PP-
Rohre zielt darauf, die Bedurfnisse der Hersteller zu erfillen,
um Lieferungen zu gewadhrleisten, die stets den technischen
Anforderungen entsprechen, ohne dabei Kompromisse in Be-
zug auf Effizienz und Leistung einzugehen”, sagt Clemente
Bausano, Vizeprasident von Bausano.

| ]
Bausano & Figli Spa
C.so Indipendenza 111, 10086 Rivarolo Canavese (TO), Italy
WWw.bausano.com
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Erweiterte verfahrenstechnische Méglichkeiten
durch generativ gefertigte Mischschlauchképfe

Dr.-Ing. Heinz Grof3

Extrusionswerkzeuge, die generativ im selektiven Laser-
schmelzverfahren (SLM) hergestellt wurden, sind inzwi-
schen fur unterschiedliche Anwendungen sowohl in Ent-
wicklungslaboren als auch in der Produktion erfolgreich
getestet worden. Dennoch Gberwiegen bei den meisten
potentiellen Anwendern immer noch die Bedenken ge-
gen die véllig ungewohnten Konstruktionen. Insbeson-
dere Befurchtungen, dass die relativ rauen Oberflachen
der FlieBkanéale von Extrusionsdtisen (Werkzeugstahl
Rz=30-50, Edelstahl Rz=20-42) zu Problemen flihren
kénnten, lassen sich nur sehr schwer ausrdumen.

Da hilft weder ein vom IKV ver&ffentlichtes Forschungser-
gebnis, in dem es heift: “So konnte bei einem Laborver-
such nachgewiesen werden, dass ein Farbwechsel in einem ad-
ditiv gefertigten Extrusionswerkzeug um 25 Prozent schneller
als beim konventionell gefertigten Werkzeug moglich ist”,
noch die praktische Erfahrung, dass noch keiner der aktuellen
Nutzer von Extrusionswerkzeugen, die adaptiv im SLM-Verfah-
ren hergestellt worden sind, bisher irgendwelche Probleme hat-
te, die ursachlich auf die rauen Oberflachen der FlieBkanale zu-
rckzuftihren waren.

Nur Entscheider, die die Vorteile und den Nutzen, den die neu-
artigen Konstruktionen besitzen, rein technisch bewerten kon-
nen, und die zudem auch noch eine ausschlieBlich rationale
Aufwand-Nutzen-Analyse durchftihren, entschlieBen sich zur
Zeit dazu, adaptiv hergestellte Extrusionsdisen zu erproben.
Deshalb profitieren nach wie vor nur wenige Firmen von Kop-
fen, die im SLM-Verfahren hergestellt worden sind. Bild 1 zeigt

Gewinde zum einfachen An-
schrauben des Kopfs

\ " .
\ Kiihlluft Kuhllljitsplrale

Ri!‘Q"”t{/ /' Gewinde zum einfachen

Stiitzluft

//Hohldorn

Stﬁtzluftkanale

/ Klppgelenk /

/. // Klppgelenkschelbe

e " Verstellscheibe \ N
/

Gewindehiilse zum \ .
Verstellen des Diisenspalts Passschrauben zum Befestigen der

Scheibe mit dem Kippgelenk

Gewinde zum einfachen
Wechseln der Diise

Wechseln des Dornendstiicks

o Kippschrauben mit

Bild 1: Foto von zwei generativ hergestellten Képfen fur zwei
Kunden, die entsprechend der unterschiedlichen Anforderun-
gen des jeweiligen Kunden konzipiert worden sind

beispielhaft zwei fur Produktionsanlagen konzipierte Kopfe.
Oben ist ein Kopf abgebildet, der einen konventionellen
Flanschbund und eine normale massive DUse besitzt. Der unte-
re Kopf besitzt dagegen einen einfachen Schraubanschluss und
auf der Stirnseite eine geteilte Ringnut (siehe Bild 3) zum Ein-
leiten der StUtz- und der Kuhlluft. Dieser Kopf besitzt auch eine
vorteilhafte Flexringduse (siehe auch Bild 5), mit der nach dem
optimalen Justieren verbleibende Wanddickenunterschiede ver-
ringert werden konnen. Der FlieBkanalspalt dieser Flexringduse,
die einen Durchmesser von 50 mm besitzt, lasst sich in dem
konkreten Fall mit Hilfe von 28 Stellschrauben lokal begrenzt
verstellen, um nicht symmetrische Ab-
weichungen von der Sollwanddicke im
Schlauch oder im Rohr zu minimieren
und so engere Wanddickentoleranzen
zu erreichen.

/_/--" Nachfolgend nun eine Auflistung von

7 unterschiedlichen Winschen, die die
- Wechselbare Diise
” ’

Anforderungslisten fir die Képfe ent-
halten kénnen. Die Liste enthalt etliche
Forderungen, die mit konventionell ge-
fertigten Kopfen nur unzureichend

wechselbares oder auch Uberhaupt nicht realisierbar
__ Dornenstiick sind.

konischer
_ Diisenspalt

* Betriebspunktunabhangiges
Verarbeitungsverhalten
e Keine in Extrusionsrichtung verlau-

— fenden Bindenahte
Flechsringschrauben

-~ Flechsringhiilse

Bild 2: Halbtransparente Schnitt-
darstellung eines innovativen
Schlauchkopfs mit einer Flexringduse

Feingewinde
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Erhéhung der Liniengeschwindigkeit oder Reduzierung der
Anlagenlénge durch Vorkthlung der Schmelze im Kopf
GroBer Durchmesserbereich, der mit einem Kopf realisiert
werden kann (@ 2 bis @ 60 mm)

Keine signifikanten Druckunterschiede im Kopf Gber dem
Umfang des FlieBkanals

Vermeiden eines thermischen Abbaus der Schmelze, die
beim Abstellen der Extrusionslinie im Kopf verbleibt
Minimierung des Reinigungs- und Wartungsaufwands
Einfacher und schneller Wechsel des Kopfs

Schneller Disen- und Dornwechsel

Schnelles Aufheizen und schnelles Abkuhlen des Kopfs beim
An- und Abstellen der Anlage

Minimierung des Materialabfalls durch ein schnelles Ab- und
Wiederanfahren der Extrusionslinie

Geringe Verweilzeit der Schmelze im Kopf

Geringer Energieeinsatz wahrend des Betriebs

Gutes Spulverhalten, um kurze Material- und Farbwechsel-
zeiten zu realisieren

Moglichkeit, den Spalt am Ende des Kopfs bei laufender
Anlage optimieren zu kdnnen

Moglichkeit zur feinfuhligen, zielgerichteten und reprodu-
zierbaren Justierung (,,Zentrierung”) der DUse
Minimierung von Schmelzeinhomogenitaten im FlieBkanal

Kopfkonzept: Um diese Winsche erflllen zu kénnen, war es
zwangslaufig notwendig, einige bisher unbekannte, neuartige L6-
sungen in die Kopfe zu integrieren. Bild 2 zeigt in einer Schnitt-
darstellung einen Kopf, der konsequent nach den Wunschen ei-
nes einzelnen Kunden konzipiert wurde. Er unterscheidet sich
grundlegend von konventionell gefertigten Képfen. So wiegt der
fur einen Schmelzedruck von bis zu 250 bar ausgelegte Kopf bei
einem Dusendurchmesser von 14,3 mm (Bild 1 oben) nur
1,636 kg (Bild 3). Der Kopf mit der FlexringdUse, die einen Durch-
messer von 50 mm besitzt wiegt lediglich 2,6 kg (Bild 1 unten).
Trotz des geringen Gewichts und der geringen BaugréBe kénnen
die Kopfe mit Dusen flr einen groBen Durchmesserbe-  EiE
reich von 2 bis 60 mm betrieben werden. Die geringe | “3
Kopfmasse ist wichtig, um den Kopf schnell aufheizen B

zu konnen. Dieser kann innerhalb kirzester Zeit auf Betriebstem-
peratur aufgeheizt werden, wie in dem kurzen Video zu sehen ist,
das dem QR Code hinterlegt ist.

Dennoch wirde der Kopf beim Abkuhlen speziell m:zsE
bei Schmelzen, die thermisch empfindlich sind, oder :
aber die eine Vernetzungsmittel enthalten, immer =
noch zu lange auf einer kritischen Temperatur verweilen. Um
dieses Problem zu I6sen, wurde in die AuBenwand ein spiralfor-
mig verlaufender Kuhlkanal integriert. Dartber kann der Kopf
beim Abfahren der Extrusionslinie mit Hilfe von Druckluft ex-
trem schnell auf eine Temperatur abgekuhlt werden, die fur die
jeweilige Schmelze unkritisch ist. Dadurch kann beim Abstellen
des Extruders ein thermischer Abbau oder ein Vernetzen der im
Kopf verbleibenden Schmelze verhindert werden. Der Kihlkanal
kann auch eingesetzt werden, um die Schmelze wahrend des Be-

Bild 4: Stirnseite des Kopfs mit der durch zwei Wénde
geteilten Ringnut Gber die sowohl die Stitz- als auch die
Kuhlluft vom Flansch in den Kopf Gberfihrt wird

Bild 3: Kopfgewicht
gemessen mit einer
Briefwaage

triebs im Kopf bereits ge-
zielt zu kUhlen, um dar-
Uber die Kuhlkanallange
verkirzen oder aber die Li-
niengeschwindigkeit erhé-
hen zu kénnen. Zur Homo-
genisierung der Schmelze,
zur Reduzierung der Ver-
weilzeit sowie zur Verrin-
gerung der Spulzeiten bei
einem Material- oder Farb-
wechsel sind in den FlieB-
kanal spiralféormig verlau-
fende Mischstege inte-
griert. Mit diesen zum Pa-
tent angemeldeten Stegen ist auch gleichzeitig der Hohldorn
mit dem Gehause des Kopfs verbunden. Diese Stege und auch
die gesamte Innenoberflache des Kopfs sind mit einer duBerst
harten (1200 HV) hydrophoben Schicht beschichtet, die das
Gleiten der Schmelze an den Wandungen des FlieBkanals un-
terstUtzt. Der Kopf erfordert keine Wartung. Gereinigt wird er
einfach und grundlich in einem Pyrolyseofen bei Temperaturen
bis maximal 450 °C.

Die Stutzluft wird Uber Bohrungen, die im Inneren der Misch-
stege verlaufen, von auBen in den Hohldorn geftihrt. Auf diese
Weise kodnnen mechanische Schwachstellen durch stérende
Bindenahte in den produzierten Schlduchen oder Rohren ver-
mieden werden. Um einen schnellen Kopfwechsel zu ermogli-
chen, wird sowohl die Stutzluft als auch die Luft, mit der die
Wand des Kopfs Uber die vorhandene Kihlspirale gekhlt wird,
Uber Bohrungen, die sich im Anschlussflansch befinden, zuge-
fuhrt. Uber eine im Kopf befindliche stirnseitige Ringnut, die in
zwei separate Kammern aufgeteilt ist, gelangt sie dann in den
Kopf (Bild 4). Damit kann ein Kopfwechsel vorgenommen wer-
den, ohne dass dafur erst die Leitungen zu den Luftkanalen
vom Kopf getrennt beziehungsweise wieder angeschlossen
werden mussen. Der Kopf selbst besitzt ein Anschlussgewinde,

Ringnut fiir die Kithlung
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Bild 5: Seitenansicht eines Kopfs mit einer konventionellen
massiven Duse und einem Flanschbund sowie einem
definierten Spalt zwischen der Dise und dem Kopf zum
Begrenzen des Kippwinkels

mit dem er, begunstigt durch das geringe Gewicht und die ge-
ringen Abmessungen, in einfacher Weise von Hand in die am
Extruder fest angeschraubte Flanschscheibe eingeschraubt wer-
den kann. Die Dise und das Dornendstiick besitzen zur Monta-
ge an den Kopf jeweils ein Gewinde, wodurch ein einfacher
und schneller Geometriewechsel bei der Schlauch- oder Rohr-
extrusion moglichen wird. Somit kann der Disendurchmesser
ebenfalls sehr schnell gewechselt werden, ohne dass
daflr Schrauben benotigt werden.

Kippgelenk zum Justieren der Duse: Bei konventionellen
Kopfen ist es Stand der Technik, die Dise zum Optimieren der
Wanddickenverteilung mit Hilfe von radial angeordneten ,Zen-
trierschrauben” senkrecht zur Extrusionsrichtung zu verschie-
ben. Dabei entstehen zwangsldaufig bereichsweise nicht er-
wulnschte Unstetigkeitsstellen im FlieBkanal. Im Gegensatz da-
zu besitzt der neu konzipierte Kopf ein patentiertes Kippge-
lenk, mit dem die Dise Uber axial angeordnete Kippschrauben
zum Justieren relativ zur Mittelachse des Kopfs gekippt werden
kann. Sowohl beim konventionellen Verschieben als auch beim
Kippen der Duse wird der FlieBkanalspalt am Ende der Duse auf
einer Seite verringert, dafur aber auf der gegeniberliegenden
Seite um das gleiche MaB vergroBert. Beim Verstellen dieser
KippdUse entstehen hingegen keine Unstetigkeitsstellen im
FlieBkanal, an denen die Schmelze hdngen bleiben kann. Die
Kippduse kann zusatzlich auf Grund der speziellen Konstrukti-
on immer nur exakt zentrisch montiert werden. Sie muss somit
beim Neuanfahren eines Kopfs nicht mehr vorzentriert werden.
Der Anlagenbediener startet damit immer exakt von einer iden-
tischen, zentrischen Dlsenposition, wenn er zum Optimieren
der Wanddickenverteilung die Duse justiert. Er kann dann die
Duse sehr zielgerichtet relativ zum Dorn verstellen, da er tber
den Drehwinkel und die Gewindesteigung der Kippschraube
immer genau weil3, um wie viel er den DUsenspalt gekippt bzw.
verstellt hat. Er kann auch jederzeit eine Position, die vor einem
Stellvorgang, mit dem nicht das gewdinschte Ergebnis erzielt
worden ist, genau auf die vorherige Disenposition zurtckstel-
len. Eine fur ein spezifisches Produkt einmal gefundene optima-
le Dusenposition kann im Produktionsprotokoll festgehalten
und bei jedem Neustart direkt wieder eingestellt werden. Damit
lasst sich der Anfahr-
prozess beschleunigen,
der Anfall von Anfahr-
material vermindern

Bild 6: Flexringdtise
(Durchmeser 50 mm)
mit 28 Stellschrauben,
bei der der flexible
Ring mit Hilfe der
Schraube Nr. 5 lokal
begrenzt verformt
worden

Kippschraube

und die Kapazitat der Anlage erhdhen. Die Kipp- b
dichtung kann durch versehentliches zu starkes Kip- ~ EIfe82¥
pen nicht beschadigt werden. Um das zu verhindern, ist die
Kippgelenkscheibe mit Hilfe von speziellen Schulter Passschrau-
ben an die Verstellscheibe angeschraubt. Auf diese Weise wird
ein definierter Spalt zwischen der Kippgelenkscheibe und der
Verstellscheibe erzeugt, der den mit den Kippschrauben er-
reichbaren Kippwinkel mechanisch begrenzt, so dass die Kipp-
dichtung vor einer Beschadigung durch eine Fehlbedienung ge-
schitzt ist (Bild 5).

Flexringhdlse zur weiteren Verringerung der Wanddi-
ckentoleranzen: Durch das radiale Verschieben der Dlse kon-
nen allerdings nur symmetrische Wanddickendifferenzen ver-
ringert werden. Nach dem konventionellen Justieren der Dise
verbleiben in der Regel aber noch lokal begrenzte Dickenunter-
schiede Uber dem Umfang Ubrig, die nicht durch das konven-
tionelle Verschieben bzw. durch ein Kippen der DUse eliminiert
werden kénnen. Diese lassen sich aber tber eine lokal begrenz-
te Veranderung des FlieBkanalspalts reduzieren. Ein Uber einen
begrenzten Umfangsbereich vorhandenes UbermaB in der
Wanddicke l3sst sich bei Verwendung einer Flexringdise be-
kampfen, ohne dass die Gber dem restlichen Umfang vorhan-
dene Spaltweite der Dise dabei zwangslaufig auch
mit verdndert werden muss. Dazu lasst sich die Flex- i
ringhtilse mit Hilfe von radial Gber dem Umfang an- [
geordnete Stellschrauben rein linear elastisch lokal begrenzt
verformen. Dartber kann dann der FlieBkanalspalt am Ende der
Duse genau in dem Bereich, in dem die Wanddicke verringert
werden muss, zugestellt werden. Dabei bleibt aber, im Gegen-
satz zum konventionellen Justieren, der restliche FlieBkanalspalt
in den Bereichen, in denen der produzierte Schlauch bereits die
Sollwanddicke besitzt, unverandert. Auf diese Weise kdnnen
Dickentoleranzen erreicht werden, die bisher nicht realisierbar
waren. Da dafir in der Praxis bereits geringste lokale Zustellun-
gen ausreichen, besitzen die Schrauben zur lokalen elastischen
Deformation der Flexringhtilse ein Feinstgewinde mit einer Ge-
windesteigung von nur 0,2 mm. Uber dem Umfang der Flex-
ringhulse sind nur deshalb sehr viele Stellschrauben (Bild 6) an-
geordnet, damit die Wahrscheinlichkeit groB ist, dass sich mog-
lichst genau in dem Bereich, in dem eine zu dicke Wand be-
kampft werden soll, auch Stellschrauben befinden. Alle Gbrigen
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Schrauben der Flexringdise mussen folglich zur Verbesserung
der Dickentoleranz nicht betatigt werden, wenn die Wanddicke
des Schlauchs nur in einem einzigen begrenzten Bereich opti-
miert werden muss.

Individuell auslegbare Képfe: In vielen Extrusionsbetrieben
existiert eine relativ groBe Skepsis gegenlber neuen Konzepten.
Man vertraut lieber auf alt bewahrte Losungen. Deshalb gibt es
auch Kunden, die nach wie vor ihren konventionellen Flansch
bevorzugen und daftr in Kauf nehmen, dass die Luftleitungen
an die Dise angeschlossen werden missen. Es gibt auch Kun-
den, die sich mit den vielen Stellschrauben einer Flexringhtlse
nicht anfreunden kénnen. Auch fur diese Kunden kann ein vor-
teilhafter generativ hergestellter Kopf maBgeschneidert werden.
Der in Bild 1 oben gezeigte Kopf besitzt auf Wunsch des Kun-
den keine Flexringduse und auch kein Gewinde zum Anschrau-
ben der Duse an den Flansch. Dieser Kopf besitzt auch keine
Ringnut zum Einleiten der Stutz- und der Kihlluft, sondern
zwei Bohrungen Uber die die Luftschlduche direkt an den Kopf
angeschlossen werden. Bei einem Wechsel des Kopfs mussen
diese Verbindungen dann allerdings wieder gelést werden. Un-
ten ist dagegen ein Kopf mit einem vorteilhaften Schrauban-
schluss und einer auf der Stirnseite befindlichen geteilten Ring-
nut zum Einleiten der Stitz- und der Kuhlluft zu sehen.

Stufenlose Dusenspaltverstellung bei laufender Extrusion:
Bei der Schlauch- und Rohrextrusion ist es Stand der Technik
Dusen einzusetzen, die am Ende eine mehr oder minder lange
Parallelzone besitzen, um das Schwellen der Schmelze beim
Austritt aus der DUse zu begrenzen. Dies hat aber EinsE
den Nachteil, dass es bei der Auslegung einer Dlse ik

fur eine neue Schlauch- oder Rohrgeometrie schwie-

EEEE
rig ist, auf Anhieb genau den fur das Produkt optimalen DUsen-
durchmesser und den optimalen Dusenspalt zu treffen. Ver-
wendet man hingegen Dusen, die am Ende einen konischen
FlieBkanal besitzen, so wie es sich seit Jahrzehnten im Bereich
des Extrusionsblasformens bewéhrt hat, dann kann beim Ein-
fahren des neuen Produkts der Dusenspalt bei laufender Anla-
ge stufenlos optimiert werden. Dafur ist es erforderlich, dass
die Duse axial verschoben werden kann. Deshalb weist der
Kopf eine Gewindehulse auf, die zwei gegenlaufige Gewinde
besitzt. Damit kann dann die in die Kippgelenkscheibe einge-
schraubte DUse gegentiber dem Dorn axial verschoben werden.
Beim Verschieben der Duse bleibt sowohl die mit Hilfe der
Kippschrauben optimierte Disenspaltsituation als auch die Ein-
stellung der Flexringhtlse unverandert. Bild 7 zeigt den aus der
Duse herausgefahrenen konischen Dorn. Wird im Verlauf der
Zeit durch eine Optimierung der Verfahrensparameter die Pro-
duktionsgeschwindigkeit erhéht, so kann auch der Austritts-
spalt der Duse einfach und schnell bei laufender Anlage an die
neue Abzugsgeschwindigkeit angepasst werden. GroBere Lini-
engeschwindigkeiten oder aber kirzere Anlagenldngen kon-
nen mit dem entwickelten Kopf realisiert werden, indem die
Schmelze mit Hilfe der in der Gehausewand des Kopfs spiral-
férmig verlaufenden Kuhlspirale bereits im Kopf gekuhlt wird.
Auch beim Blasformen kénnen auf diese Weise die Zykluszeiten
weiter reduziert werden und damit die Fertigungskosten der
produzierten Hohlkdrper weiter verringert und die Kapazitat

Bild 7: Konischer Dorn,
der zur Einstellung des
maximal méglichen
Ddusenspalts weit aus der
Dduse herausgefahren
wurde

der Anlage erhéht werden.
Besonders vorteilhaft ist die-
se Losung, wenn mit dem
Kopf geschaumte Produkte
hergestellt werden sollen.
Kopfe, mit denen zum
Schaumen eine Schmelze
verarbeitet wird, die ein Treibmittel enthalt, werden in aller Regel
mit Ol temperiert. Dabei ist es bei einer konventionellen abtra-
genden Bauweise nicht so einfach, Kanale so einzubringen, dass
einerseits die Kandle absolut dicht sind, und dass andererseits
auch eine homogene Temperierung des Kopfs sichergestellt ist.
Bei dem adaptiv hergestellten Kopf kann der in der AuBen-
wand des Kopfs befindliche spiralférmig verlaufende Kanal zur
gleichmaBigen Temperierung beziehungsweise auch zur Kuh-
lung mit Ol beaufschlagt werden. Da es innerhalb des Kopfs
keine Trennebenen gibt, besteht auch keine Gefahr, dass Le-
ckagen auftreten kénnen. Um den fur den Schaumprozess op-
timalen Druckverlauf zu realisieren, besitzen auch Kopfe zum
Schaumen einen konischen FlieBkanalspalt am Ende der Duse.
Zur Optimierung des Schaumprozesses bei konstantem Masse-
durchsatz kann der Druck im FlieBkanal durch die Veranderung
des Austrittpalts an der Duse stufenlos verstellt werden. Auch
diese Funktion ist in jedem Kopf, der ein Kippgelenk besitzt,
automatisch vorhanden. Die Verschiebefunktion und der koni-
sche FlieBkanalspalt sind rein optional. Wenn ein Rohrhersteller
weiterhin einen parallelen FlieBkanal am Ende der Duse bevor-
zugt, so kann auch ein adaptiv hergestellter Kopf mit der ge-
wulnschten vertrauten FlieBkanalgeometrie hergestellt werden.

Képfe fur gréBere Rohrdurchmesser: Prinzipiell kénnen
auch Kopfe fur gréBere Rohrdimensionen in gleicher Weise vor-
teilhaft adaptiv hergestellt werden. Da allerdings die Margen in
der Rohrextrusion in Deutschland inzwischen nicht besonders
Uppig sind, und da die Rohrhersteller in aller Regel bereits fur
alle zu fertigenden Rohrdimensionen Kopfe besitzen, fallt es
schwer, sich dazu durchzuringen, einen vorhandenen funkti-
onsfahigen Kopf durch einen neuen vermeintlich besseren Kopf
zu ersetzen. Dies insbesondere, da die Kosten fur groBere Kop-
fe hoher sind als die fur kleinere Schlauchkopfe. Die Situation,
dass tatsachlich ein neuer Kopf beschafft werden muss, tritt
nur noch selten auf. Da hilft es wenig, dass sich das Kopfkon-
zept im Bereich kleinerer Rohr- und Schlauchdurchmesser be-
reits bewahrt hat. Es hilft ebenso wenig, dass ein adaptiver
Kopf auf Grund des zur Herstellung erforderlichen minimalen
Materialeinsatzes letztendlich erheblich schneller und vor allem
auch kostengunstiger hergestellt werden kann.

. Dr.-Ing. Heinz GroB Kunststoff-Verfahrenstechnik

Ringstr. 137, 64380 RoBdorf, Deutschland
www.gross-k.de
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Simulation in der Extrusion —
Gar nicht so kompliziert wie bisher gedacht

Bevor ein Extrusionswerkzeug gefertigt wird,
mdssen wesentliche Prozessfragen beantwortet
werden. Die analytische Herangehensweise der
Berechnung des Druckverlustes in einem Excel-File
ist Gang und Gebe, denn dieser Ansatz ist schnell,
einfach und glnstig. Oft werden dafir Annahmen
getroffen, in denen die Temperatur und die Visko-
sitdt als konstant angenommen werden. Diese
Annahmen stimmen aber in der Regel nicht mit der
Realitdt dberein. Um zu verstehen und genau
sichtbar zu machen, was im Extrusionswerkzeug
passiert, eignet sich der Einsatz von Simulation.

nsgesamt ist das Thema Simulation im Allgemeinen sehr kom-

plex. Aber entgegen der existierenden Meinung, dass nur
FEM-Experten in der Lage seien, eine Simulation durchzufih-
ren, zeigt die Software SIGMASOFT®, dass es auch anders geht.
Jeder, der ausreichend Prozesswissen und eine Affinitat zu
CAD-Programmen hat, wird nach Schulungen in der Lage sein,
SIGMASOFT® zu bedienen. Dennoch scheuen sich viele Produ-
zenten und Werkzeugbauer davor, sich mit dem Thema Simula-
tion auseinander zu setzen. Uber kurz oder lang wird der Ein-
satz von Simulation jedoch nicht mehr wegzudenken sein,
denn heutzutage tendiert die Entwicklung zu immer kurzeren
Entwicklungszeiten, sodass Fehler in Anbetracht der Zeit nicht
toleriert werden kénnen: Das perfekte Produkt soll bestenfalls
im ersten Anlauf stehen. Wer mittelfristig konkurrenzfahig blei-
ben mdochte, wird sich zwangslaufig mit dem Thema Simulation
auseinander setzten mussen.
Parallel zum Konkurrenz- und Zeitdruck wachsen die Anforde-
rungen an Bauteile und Prozesse stetig. Die Tolerenzbereiche
werden immer kleiner, aber gleichzeitig nimmt die Komplexitat

Bild 1: Geschwindigkeitsprofil des Polymers
dargestellt mit Flow Tracern

weiterhin zu. Abschatzungen aus Erfahrung und aus dem
Bauch heraus sind ein wertvolles Gut, aber durch den zuneh-
menden Fachkraftemalgel wird dieses Wissen in Betrieben im-
mer weniger.

Das Vorgehen der Simulation beginnt mit dem Import der CAD-
Daten, der Anpassung und Kontrolle der Geometrie sowie der
anschlieBenden Vernetzung. Nachdem die Bauteilgeometrie in-
klusive des Werkzeuges vernetzt sind, missen die Prozesspara-
meter definiert werden, bevor die Simulation gestartet wird.
Obwohl auch vor und nach dem Extrusionswerkzeug im Pro-
zess viel passiert, hilft es mit SIGMASOFT® das Innere des Extru-
sionswerkzeuges sichtbar zu machen. Aus diesem, sonst im
Verborgenen ablaufenden Prozess, lassen sich Details tber die
Vorgange im Extrusionskopf ableiten. Die Frage, wie lange es
dauert bis sich der Prozess im stationdren Zustand befindet,
kann abgeschatzt und beantwortet werden. Zudem lasst sich
das Materialverhalten genau betrachten: Beispielsweise wird
deutlich, wie das Geschwindigkeitsprofil des Polymers (siehe
Bild 1) oder die inhomogene Temperaturverteilung innerhalb

Bild 2: (links) Vier mégliche Varianten, die innerhalb der autonomen Optimierung gerechnet werden und
(rechts) tabellarische Ergebnisdarstellung mit der optimalen Variante an Rang 1
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des Werkzeuges aussieht. Dartiber hinaus konnen Wandkon-  meisten Fallen lasst sich durch die Vermeidung von Fehlern am
takt, Bindendhte, Temperaturverteilung im Bauteil und Werk-  Ende auch die Produktionszeit verkirzen.

zeug, Alter des Materials, FlieBverhalten, Verzug, Geschwindig-

keit und auch Bereiche stagnierender Schmelze (Totwasserge- M SIGMA Endineering GmbH

biete) ana|y5|ert.werden. Oft Iasst" SIC.h 50 noch.vor Beginn des I Kackertst:?gfg,rg‘z%72n;achen, Deutschiand

Prozesses Material einsparen. Zusatzlich kann die Energiebilanz www.sigmasoft.de

analysiert werden, sodass der Prozess direkt optimiert in die

Produktion aufgenommen werden kann.

Die Vorteile der Simulation liegen

auf der Hand: Nicht nur dass durch

den Einsatz von Simulation die Ab-

musterung virtuell durchgefthrt

werden kann, KOmmt €5 glIEICNZEI-  eeeeueeuieiiieii ettt et et e et et et et et e e et e e e e s e e e easaeanean
tig nicht zu einer Blockierung der

Produktionslinie im laufenden Be-

trieb — das spart Zeit und Kosten. r
Zusatzlich kann jeder Zeitpunkt im

Prozess genau betrachtet werden.

Probleme kdnnen schneller geldst

und in vielen Fallen im Vorhinein S’KORA
vermieden werden. Technology To Perfection
Ohne die laufende Produktion zu
beeintrachtigen, lassen sich neben
Tests auch Optimierungen mit un-
begrenzter Anzahl an Varianten be-
rechnen — tber Nacht. Mit Hilfe der
autonomen Optimierung (Autono-
mous Optimization) werden alle
Varianten automatisiert berechnet.
Das Ergebnis ist eine Tabelle, in der
alle Designs in einem Ranking zu
den geforderten Prozessparame-
tern, dargestellt werden. In Bild 2
sind beispielhaft (links) vier der
moglichen Designs gezeigt, wobei
oben links das schlechteste und un-
ten rechts das beste Design gezeigt
wird. Alle Ergebnisse dazwischen
sind in der Tabelle (rechts) aufge-
fuhrt. Zusatzlich wird mit diesen Er-
gebnissen ein Parallelkoordinaten-
system ausgegeben, in dem die op-
timale Variante mit den bestmdgli-
chen Prozessparametern ausge-
wahlt werden kann.

Durch den Einsatz von
SIGMASOFT® kann die vorhandene
Produktion einfacher optimiert und
die Auslegung neuer Prozesse virtu-
ell erfolgen. Es zeigt die Potentiale,
wie die Produktion schneller und
glnstiger werden kann.
Zusammenfassend lasst sich sagen,
dass die Ergebnisse der Simulation " |||
ein noch besseres Prozessverstand- “l!m,,,.||||||!||||| “l“l“"
nis erzeugen koénnen, weil Details, il
die sonst im Verborgenen ablaufen, I
sichtbar gemacht werden. In den e o

The light table.
Automated. |

The PURITY CONCEPT V combines
the advantages of an optical light
table with automatic inspection,
visualization and evaluation of

contamination.

- Sample inspection and analysis
of plastic material, flakes,
testing plates and powder

- Reproducible, automated
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— Detection of tiny contamination
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PCR in Kosmetikverpackungen?
Alles eine Frage der Technologie

Der Blasformspezialist

W. MULLER hat zwei Metho-
den zur Verwendung von
Post-Consumer-Rezyklaten
(PCR) in Verpackungen ge-
testet. Bei der ersten unter-
suchten Variante ist die PCR-
Schicht von zwei Schichten
aus Neuware umgeben, bei
der zweiten Variante mit
einer innen aufgebrachten
Plasma-Beschichtung abge-
schirmt. Beide Varianten
wiesen im Ergebnis erheblich
niedrigere Migrationswerte
auf als Hohlkérper aus
reinem PCR.

. MULLER verfigt Uber jahrelange Erfahrung mit dem
Einsatz von PCR zur Herstellung von Hohlkérpern im
Blasformverfahren. Mit dem hauseigenen ReCosz genannten 3-
Schicht-Co-Extrusionssystem kdnnen Flaschen hergestellt wer-

Die beiden Flaschen fir die zweite Versuchsreihe bestehen komplett aus PCR.

Die Flasche rechts wurde innen mit einer CHF-Beschichtung
von Delta Engineering versehen (Alle Fotos: W. Mdiller)

den, die aus einer PCR-Schicht bestehen, die innen und auBen
von einer Neuware-Schicht umgeben ist. Auf diese Weise kann
in der Verarbeitung Neuware durch PCR ersetzt, und trotzdem
unerwinschte Migration aus dem PCR reduziert werden.

Das Unternehmen hat testen lassen, wie sich das Migrations-
verhalten von Rundflaschen mit einem Volumen von einem Li-
ter aus 100 Prozent Rezyklat von solchen unterscheidet, die mit
dem ReCos-Verfahren hergestellt wurden. Dafur wurden zwei
zertifizierte PCR-Typen ausgewahlt (eines davon Recylen BM
948-30, gesponsert von OPG Holding, Teningen) und daraus je-
weils eine Flasche aus dem reinen Material und eine mit Neu-
wareliberzug produziert. Am SGS INSTITUT FRESENIUS, Tau-
nusstein, wurden unterschiedliche Migrationsprifungen, wie
Globalmigration und Screening auf potenziell migrierfahige
Verunreinigungen, Reaktions- und Abbauprodukte (engl.: non-
intentionally added substances, NIAS) durchgefuhrt. Die Glo-
balmigration wurde nach DIN EN 1186 2002-07 getestet und
die Ergebnisse lagen in allen Fallen unter der gesetzlichen An-
forderung der Verordnung (EU) Nr. 10/2011 von 10 mg/dmz2.
Jedoch konnte W. MULLER an Hand der Priifungen zeigen, dass
die ReCos-Flaschen im Vergleich zu den Flaschen aus reinem

Fur die Versuchsreihe wurden Flaschen aus reinem PCR
hergestellt (rechts), sowie mit dem ReCosz-Verfahren
Flaschen, die innen und auBBen eine Schicht aus Neuware
aufwiesen
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Rezyklat eine geringere Globalmigration aufweisen. Dies besta-
tigt sich auch in einer deutlichen Reduktion der Anzahl und
Konzentrationen der migrationsfahigen NIAS.

Um den Rezyklatanteil in solchen Drei-Schicht-Systemen zu er-
héhen, missen die umgebenden Schichten maoglichst didnn
und dennoch stabil sein. Neben Schichten aus Kunststoff kom-
men daher auch Plasmabeschichtungen fir den Zweck der Ab-
schirmung in Frage. In einer zweiten Versuchsreihe wurde bei
der FABES Forschungs-GmbH, Minchen, untersucht, wie sich
eine von dem belgischen Unternehmen Delta Engineering auf
der Innenseite aufgebrachte CHF-Schicht (CHF steht dabei fur
Kohlenstoff — C, Wasserstoff — H und Fluor — F) auf das Migrati-
onsverhalten auswirkt. Mit Hilfe von Plasma wird bei diesem
Verfahren eine Barriere erzeugt. Die verwendeten Flaschen
wurden aus Systalen 70000 na 002 HDPE hergestellt, welches
vom Grinen Punkt zur Verfligung gestellt wurde.

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

Die Versuche ergaben, dass die Beschichtung die Migration
drastisch reduziert. Wahrend an der unbeschichteten Flasche
76 Substanzen festgestellt wurden, waren es bei der mit CHF-
Beschichtung nur noch funf. Da fur die CHF-Beschichtung Fluor
verwendet wird, wurden zusatzliche Tests mit der beschichte-
ten Flasche durchgefthrt, um sicherzustellen, dass sich keine
Ruckstdande gebildet haben.

Im Ergebnis waren dabei keine Stoffe feststellbar. Die Flaschen
sind somit ebenfalls konform fur den direkten Kontakt mit
.Rinse-Off” Produkten wie Duschgel.

Die beteiligten Forschungsinstitute weisen darauf hin, dass An-
wender jeweils eigene Risikobewertungen vornehmen mussen,
denn die Ergebnisse sind beispielsweise von der FlaschengroBe
und dem Verwendungszweck abhéangig, und die Ausgangstof-
fe kénnten sich von Batch zu Batch andern.

Dazu Geschéftsfuhrer Christian Muller: , Wir konnten mit den
Versuchen zeigen, dass der Einsatz von Kunststoff-Rezyklaten
fir Verpackungen von sensiblen Produkten moglich ist. Mit der
richtigen Technologie besteht kein nachweisbares Risiko einer
Migration aus dem Rezyklat ins Flllgut. Die Untersuchungser-
gebnisse bestdtigen, dass unser bewahrtes ReCos-Verfahren
diese Anforderungen voll erfullt. Mit der Plasmabeschichtung
haben wir eine weitere Moglichkeit der Abschirmung gepriift.
Die Ergebnisse haben uns darin bestarkt, diese Technologie in
Zukunft bei Interesse als Erganzung anzubieten. Gemeinsam
mit unserem Partner Delta Engineering wollen wir unseren
Kunden so den Rezyklateinsatz erleichtern.”

Im Querschnitt durch eine mit ReCoz hergestellte Flasche
werden die beiden auBenliegenden Neuware-Schichten,
sowie die innenliegende PCR-Schicht sichtbar

|
W. MULLER GmbH
Am Senkelsgraben 20, 53842 Troisdorf-Spich, Deutschland
www.w-mueller-gmbh.de
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u News about relevant products and events
u Detailed reviews of various smart technologies
= Case studies from processors

u English, German, Russian and Chinese

EXTRUSION

Video clips demonstrating smart
equipment in live action

= Latest magazines available for
reading and downloading

[ Weekly e-mail newsletters

www.smart-extrusion.com


https://www.w-mueller-gmbh.de/
https://www.smart-extrusion.com/
https://www.smart-extrusion.com/

34 Plasmatechnologie — Aus der Forschung

Extrusion 4/2021

Plasmatechnologie fir recycleféhige
Kunststoffverpackungen mit Barrierewirkung

Das Start-up-Unternehmen lonKraft hat seine
Wurzeln am Institut fir Kunststoffverarbeitung
(IKV) in Aachen und transferiert wissenschaftliche
Erkenntnisse zur Plasmabeschichtung in industrielle
Produktionstechnik.

m April griindeten Montgomery Jaritz und Benedikt Heuer das

Deep Tech Start-up lonKraft, dessen Technologie im Anlagen-
bau zum Einsatz kommen soll: Mittels Plasmatechnologie will
das Unternehmen Kunststoffverpackungen fur Barriereanwen-
dungen in der chemischen Industrie recycelbar machen und da-
mit Multimateriallésungen ersetzen. Ihren Ursprung hat diese
Technologie in den Forschungsarbeiten der Arbeitsgruppe Plas-
matechnologie des IKV zu plasmapolymeren Barriere- und Kor-
rosionschutzschichten — nun soll sie mit lonKraft den Weg in
die industrielle Anwendung finden.
Produktionstechnik fir die Beschichtung von Kunststoffen
mittels Plasma: Zentraler Kern der Unternehmung ist die Ent-
wicklung und Produktion eines Reaktors, der Kunststoffverpa-
ckungen beschichtet und mit einer chemisch bestandigen Barrie-
refunktion ausstattet. Fur die erforderlichen Prozessanpassungen
beim Endkunden steht eine diagnostikbasierte Entwicklungsrou-
tine zur Verfigung, deren Ursprung auf die Forschungsarbeiten
des IKV im zurlickgeht. Statt empirischer Versuche werden
Schichten diagnostikbasiert entwickelt. So kann lonKraft passge-
nau fur die individuelle Verpackung die beste Funktionalitat der
Schichten garantieren.
Die enge Kooperation von lonKraft mit dem IKV und der RWTH
Aachen setzt sich auch nach der Unternehmensgriindung fort;
Messtechnik, Labore und Anlagen des IKV stehen lonKraft wei-
terhin und dauerhaft zur Verfugung, um aufwendige Prufun-
gen und Analysen realisieren zu kénnen. DarUber hinaus wurde
das Geschéaftsvorhaben bereits vor der Grindung durch eine
externe Expertenjury auf geprtft und wird durch das Programm
EXIST-Forschungstransfer seitens des Bundesministeriums fur
Wirtschaft und Energie weitreichend finanziell geférdert.
Technologie eréffnet ein breites Anwendungsspektrum:
Die mittels des neu konzipierten Reaktors applizierten Plasma-
Schichten erzeugen eine starke Migrationsbarriere, z.B. fur L6-
sungsmittel. Mit dem ersten Reaktordesign sollen Verpackungs-
groBen bis 20 Liter beschichtet werden kénnen. Das entspricht
beispielsweise dem Bedarf der Agrarindustrie fur die Verpa-
ckung von Dunge- oder Pflanzenschutzprodukten. Der Vorteil
der mit Plasmatechnologie applizierten Schichten ist, dass sie
hauchdtnn auf Monomaterialien aufgebracht werden kénnen
und die Recyclingfahigkeit der Verpackung nicht beeintrachti-
gen. Dieser Effekt kann in vielen Branchen und Anwendungen
ausgenutzt werden. Z.B. in der Lebensmittelanwendung, fur
die das Verfahren bereits zugelassen ist, verhindert die Be-
schichtung als Sauerstoffbarriere das Oxidieren der Fullguter.
Der von lonKraft entwickelte Plasmareaktor soll Behalter sowohl

Die Grinder von lonKraft: Montgomery Jaritz und
Benedikt Heuer (Alle Bilder: lonKraft)

von innen, als auch von auBen beschichten kénnen. Eine beidsei-
tige Beschichtung kann damit etwa als Geruchsbarriere dienen,
die den schlechten Geruch von Rezyklaten einschlieBt. Wenn
durch Plasmabeschichtung eine Geruchsbarriere herbeigefihrt
wird, lasst sich prinzipiell der Einsatzbereich von Rezyklaten erwei-
tern und der Kunststoffkreislauf an einer weiteren Stelle schlieBen.

Vier Fragen an die Grinder von lonKraft

Was ist Ihre Hauptmotivation daftr, mit lonKraft eine Produkti-
onstechnik fur recyclefdhige Kunststoffverpackungen mittels
Plasma auf den Weg zu bringen?

Jaritz: Ich beschaftige mich seit meiner Zeit als studentische
Hilfskraft am IKV, also seit mehr als 10 Jahren, mit der Plasma-
technologie. Die Vorteile von Barriereschichten waren damals
alles andere als weitreichend bekannt. Seitdem habe ich for-
schungsseitig alle Entwicklungsstufen nicht nur miterlebt, son-
dern, z.B. im Sonderforschungsbereich TR 87, auch aktiv an der
Weiterentwicklung mitgearbeitet. Deshalb weiB ich, dass die
Technologie einen echten Entwicklungssprung gemacht hat
und industriell mittlerweile duBerst vielseitig einsetzbar ist. Die
Plasmatechnik hat einen Reifegrad erreicht, mit dem man echte
Problemstellungen angehen kann. Was noch fehlt, ist der tech-
nologische Transfer unserer entwickelten Prozesse in die Pro-
duktionstechnik. Mit lonKraft nehmen wir es jetzt in die Hand,
unsere Plasmatechnologie in die Industrie zu Uberfuhren, um
Kunststoffverpackungen zu ermaglichen, die besonders leicht,
dicht wie Glas, chemisch absolut bestdndig und trotzdem voll
recyclefahig sind. Damit kénnen wir also Verantwortung fur ein
sehr konkretes Problem in unserer Gesellschaft Gbernehmen.
Das motiviert mich.

Heuer: Fir Unternehmensgriindungen ist das richtige Timing
immer wichtig, und ich bin Uberzeugt, dass wir eine sehr gute
Idee zum richtigen Zeitpunkt etablieren wollen. Gerade jetzt
bekommt das Kunststoffproblem in der Offentlichkeit viel Auf-
merksamkeit. Unternehmen haben also einen starken, exter-
nen Antrieb, nach recycelbaren Alternativen zu suchen. Dabei
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ist der Schutz des Fullguts durch eine Barriere immer eine Her-
ausforderung. Und hier kommen wir mit unserer Beschich-
tungstechnologie ins Spiel.

Das Unternehmen wird finanziell durch den EXIST-Forschungs-
transfer geférdert. Was genau ist das Ziel dieser Férderung
und was mussen Sie im Gegenzug leisten?

Jaritz: Am Ende der ersten Forderphase steht der Prototyp un-
seres innovativen Reaktors, mit dem Plasmabeschichtungen mit
Barrierewirkung auf groBvolumige Behélter aus Monomateria-
lien wie z.B. PE oder PET aufgebracht werden kénnen. Im La-
bormaBstab werden alle Anforderungen an die industrielle Pro-
duktion heutiger Verpackungslésungen erfullt, es wird eine
Prozesssicherheit hergestellt. Allerspatestens dann schlieBt sich
das Ziel an, eine strategische Partnerschaft mit einem Maschi-
nenbauer einzugehen, mit dem wir unser Produkt auf Indus-
triemaBstabe skalieren kénnen.

Heuer: Neben der finanziellen Férderung dieses Ziels eroffnet
sich fur uns Uber den EXIST-Forschungstransfer der Zugang zur
RWTH-Infrastruktur. Ohne den Support der RWTH und des IKV
ware das Projekt nicht zu realisieren, denn fur die Entwicklung
benotigen wir permanenten Zugriff auf Messtechnik, Labore
und Anlagen, den wir unter finanziellen und organisatorischen
Gesichtspunkten extern gar nicht sicherstellen kénnten. Dar-
Uber hinaus haben wir schon in der Pitch-Phase, also vor der
Zusage der Forderung durch das BMWI, immens vom Know-
how des IKV und von der Unterstitzung durch die RWTH Inno-
vation GmbH profitiert.

Wie sieht das konkrete Geschaftsmodell von lonKraft aus?
Womit wollen Sie letztendlich auch nach der Férderungsphase
Einnahmen erwirtschaften?

Heuer: Unsere Kernkompetenz ist die Entwicklung und Pro-
duktion des Reaktors, der Kunststoffverpackungen fur die che-
mische Industrie beschichtet und mit Barrierefunktionen aus-
stattet. Die fertigen Reaktoren mochten wir am Ende, in Ko-
operation mit einem noch zu findenden strategischen Partner,
vertreiben. Der Partner sollte dann insbesondere fiir die Produk-
tion und Automatisierungstechnik verantwortlich sein. Dies
sind Aspekte, die wir nicht zu unseren Kernkompetenzen zah-
len und auf die wir uns bei lonKraft auch nicht zusatzlich kon-
zentrieren werden. Zum Geschaftsmodell gehort aber auch,
dass wir unser Know-how dem Kunden zur Verfigung stellen.

Das Prinzip der Plasmabeschichtung von lonKraft

Derzeitige Verpackungen fiir sensible Chemikalien

* Haftvermittler

-

®/'l

\ Barrierekunststoff

* Verpackungskunststoff

Die lonKraft-Lésung

- « chemisch besténdige
lonKraft

Barrierebeschichtung
L 4
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* Verpackungskunststoff

Beim Endkunden werden wir uns zum Beispiel um den Service
kiimmern, der zu der Produktionstechnik gehort. Dazu zahlt unter
anderem die Prozesseinrichtung, denn unterschiedliche Verpak-
kungsgeometrien erfordern zwingend eine Prozessanpassung.
Diese Dienstleistung sehen wir als Teil unseres Geschaftsmodells.
Jaritz: Fur die erforderlichen Prozessanpassungen kénnen wir
auf eine im IKV entwickelte Entwicklungsroutine zurtickgreifen,
die diagnostikbasiert ist. Das heiBt, statt empirischer Versuche
bieten wir eine diagnostikbasierte Schichtentwicklung an, die
auf schnellem Weg passgenau fur das jeweilige Produkt die
beste Funktionalitat der Schicht garantiert. Dazu betrachten wir
mittels Emissionsspektroskopie die Plasmaeigenschaften, simu-
lieren die Gasverteilung im spateren Behalter und kommen so
zu einem optimalen Ergebnis fur die individuelle Verpackung.
So koénnen wir zunachst Machbarkeitsanalysen fur die Produkt-
palette des Kunden durchfihren und dartber hinaus die pas-
sende Produktionstechnik konfigurieren und anbieten.

Inwiefern sind die Schichten, die der Reaktor in der Lage sein
wird aufzubringen, auf eine konkrete Anwendung ausgerich-
tet? Beziehungsweise, in welchen Branchen und Sparten gibt
es denkbare Anwendungsfélle?

Jaritz: Die mittels Plasma erzeugten Schichten bieten eine star-
ke Migrationsbarriere. Verpackungen in der Agrarindustrie er-
fordern z.B. oft eine Losungsmittelbarriere. Mit unserem ersten
Reaktordesign werden wir VerpackungsgroBen bis 20 Liter be-
schichten kénnen. Das entspricht dem Bedarf der Agrarindus-
trie fur die Verpackung von Dunge- oder Pflanzenschutzpro-
dukten. Der Vorteil der mit Plasmatechnologie aufgebrachten
Schichten ist, dass sie hauchdinn auf Monomaterialien aufge-
bracht werden kénnen. Die Schichten haben den positiven Ef-
fekt, dass sie das Recycling der Verpackung nicht beeintrachti-
gen. Dieser Effekt kann durchaus bei vielen weiteren Anwen-
dungen ausgenutzt werden.

Mit der Plasmabeschichtung lasst sich aber auch eine Sauerstoff-
barriere realisieren, die das Oxidieren der Fullglter verhindert.
Dieser Vorteil ist speziell interessant fur die Verpackung von Ge-
tranken und anderen Lebensmitteln. Die Plasmabeschichtung ist
fir den Lebensmittelbereich aktuell auch bereits zugelassen.
Unser spezieller Reaktor kann zudem Behalter sowohl von in-
nen als auch von auBen beschichten. Somit kann unsere Plas-
mabeschichtung z.B. als Geruchsbarriere dienen, die den
schlechten Geruch des Rezyklats sozusagen einschlieBt. Wenn
durch Plasmabeschichtung eine Geruchsbarriere herbeigefuhrt
wird, l8sst sich prinzipiell der Einsatzbereich von Rezyklaten er-
weitern und der Kunststoffkreislauf an einer weiteren Stelle
schlieBen. In einem separaten Projekt am IKV wird in dieser Hin-
sicht erforscht, inwieweit sich unsere Schichten dazu eignen,
Post Consumer Rezyklat fur die Wiedernutzung im Lebensmit-
telbereich sicher zu machen. Damit eroffnen wir der Verwen-
dung von Rezyklaten véllig neue Optionen. Das mogliche An-
wendungsspektrum ist also extrem grof3.

Vielen Dank fiir das Gespréch!

lonKraft
Montgomery Jaritz, M.Sc., jaritz@ionkraft.com, ionkraft.com
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Hochgradig automatisiert und individualisiert

Getecha realisiert immer mehr kundenspezifische Zerkleinerungslésungen

Der deutsche Maschinenbauer Getecha gilt als inno-
vativer Systemanbieter produktionsnaher Zerkleine-
rungs- und Wiederaufbereitungsanlagen fir den
Einsatz in der SpritzgieB3-, Extrusions- und Blasform-
technik. Im Zentrum seiner weitgehend automati-
sierten Komplettlésungen stehen oft projektspezi-
fisch konfigurierte Trichter- und Einzugsmihlen der
RotoSchneider-Generation.

.Gerade in jungster Vergangenheit ist die kunden- und projekt-
spezifische Optimierung unserer Zerkleinerungslésungen zu ei-
nem zentralen Aufgabengebiet unseres Engineerings herange-
wachsen. Bei der Realisierung weitgehend individualisierter
Systemlésungen konnen wir heute sehr flexibel agieren”, sagt
Burkhard Vogel, Geschaftsfihrer von Getecha. Ein anschauli-
ches Beispiel dafir ist etwa die Sauberraum-Muhle GRS 180,
die der Anlagenbauer mittlerweile in zwei Grundausfihrungen
anbietet: Einerseits als maBgeschneidertes Komplettsystem mit
angedocktem Schneckenforderer zur kontinuierlichen Zufuhr
Schuttgut-ahnlicher Produktionsreste aus der Kunststofffla-
schen-Herstellung und andererseits als hochspezialisierte Lo-
sung mit einem integrierten Klappentrichter zur Aufnahme von
Abfallen aus einer Spritzguss-Fertigungslinie.

Abgedichtet und mit Absaugsystem

Bei der GRS 180 handelt es sich grundsatzlich um eine kom-
pakte Beistellmuhle, die bei Getecha fur den Einsatz in Produk-
tionsumgebungen entwickelt wurde, die anspruchsvollen Rein-
heits- und Hygienevor-
gaben Rechnung tra-
gen mussen. Stindlich
zerkleinert sie bis zu
35 kg Material, wobei
sie dank ihres integrier-
ten Absaugsystems und
einer optimierter Dich-

Ausgelegt fir
Stundendurchsétze
von bis zu 160 kg ist
die RS 2404 B von
Getecha. Als Mittel-
klasse-Trichtermdihle
findet sie sich in
vielen Blasform-
betrieben

Die méchtige schallgeschitzte
Getecha-Zentralmuihle 45090
ist ausgelegt flir Durchsétze
von bis zu 900 kg/h

(Alle Bilder: Getecha)

Getecha-Geschéftsfuhrer
Burkhard Vogel: , Bei der
Realisierung weitgehend
individualisierter System-
I6sungen kénnen wir heute
sehr flexibel agieren.”

tungstechnik kaum Partikel (<1,0 pm) freisetzt. Interessant ist
die GRS 180 aber auch aufgrund ihrer Niedrigbauweise. Mit ih-
rer Gesamthohe von gerade mal 1.050 mm erweist sie sich als
Ideallésung fur die platzsparende Aufstellung — etwa unter
Ausfallschachten, Separiertrommeln oder groBen SpritzgieBan-
lagen. Ab Werk verfligt die Mlhle zudem Uber einen sehr flach
ausgefuhrten Spezialtrichter mit einer Doppelschieber-Automa-
tik. Er ermoglicht das rickspritzfreie Einschleusen von Angus-
sen und Resten. ,Uber einen Knebeltaster und die integrierte
Easy-Steuerung kann der Anwender diese Schleusenfunktion
flexibel an drei unterschiedliche Zyklus-Varianten anpassen”,
erldutert Burkhard Vogel.

MaBgeschneidert fur den Einsatz in der Blasformtechnik und
ausgelegt fur Stundendurchsétze von bis zu 160 kg ist hinge-
gen die RS 2404 B von Getecha. Auch diese TrichtermUhle steht
inzwischen im Fokus zahlreicher kundenspezifischer Optimie-
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Die Sauberraum-
Mocihle GRS 180 von

ihre platzsparende
Niedrigbauweise aus

rungen. ,Fur die PET-Flaschenproduktion haben wir diese
Schneidmihle beispielsweise kirzlich mit einem extra starken
7,5-KW-Antrieb, einem luftdurchlassigen Dreiecksrotor mit 3 x
2 versetzt angeordneten Rotormessern und einem supertan-
gentialen Gehauseeinlauf ausgeristet. So konnten wir sie fur
das Zerkleinern besonders groBvolumiger Blasformteile opti-
mieren”, berichtet Burkhard Vogel. Erwahnenswert zudem: Bei
dieser RS 2404 B entwickeln im Trichter integrierte Lufter einen
zusatzlichen Luftstrom im Mahlraum, der sicherstellt, dass die
vor der Einfllloffnung hangenden Spritzlappen dicht geschlos-
sen bleiben. Das verhindert das Zurlickspritzen des Mahlguts
und unterstltzt den stérungsfreien Dauerbetrieb.

Die schallgeddmmte Einzugsmtihle RS 30040-E von Getecha
verfugt tber einen drehmomentgesteuerten Doppeleinzug.
Er macht es méglich, Rest- und Randstreifen unterschiedli-
cher Dicken mit wechselnden Geschwindigkeiten einlaufen
zu lassen

Getecha zeichnet sich
unter anderem durch

Die schallgeddmmte
Einzugsmdhle RS
30090-E von Getecha
eignet sich fir den
Einsatz in der
Thermoforming-
Produktion

Schallgeddmmtes Multitasking

Auch die méachtigen Zentralmuhlen von Getecha stehen oft im
Mittelpunkt von Projekten der Zerkleinerungs- und Recycling-
technik, bei denen es um produkt- oder prozessspezifische An-
passungen geht. Die RotoSchneider RS 45090 ist ein typisches
Beispiel dafur. Sie ist serienmaBig ausgelegt fur sttndliche
Durchsatze von bis zu 900 kg, hat einen kraftvollen 5-Messer-
Rotor, zwei Statormesser im Mahlraum und ein Mahlgehause
mit umfassender Schallddmmung. Dank eines nach oben ver-
legten und in das Gehause integrierten Antriebs baut sie den-
noch relativ kompakt und beansprucht nur geringe Stellflache.
Fur verschiedene Anwendungen hat Getecha die RS 45090 be-
reits mit verschiedenen Bypasstrichtern erweitert und sie auf
diese Weise zu einer Multitasking-fahigen Zerkleinerungsstati-
on gemacht. In diesen Fallen befinden sich an der Ruckseite der
Muhle zuséatzliche Walzen zum Einziehen von Vollfolien, Stanz-
gittern und Randstreifen, wahrend dreidimensionale Fehlteile
Uber den Trichter zugefthrt werden. ,Fir einen anderen Kun-
den haben wir die Muhle mit zwei weiteren Bypasstrichtern fur
die Zufiihrung von Profilen, Rohren und Plattenmaterial ausge-
stattet. So kann eine einzige RS 45090 das Arbeitsvolumen drei
kleinerer Muhlen ersetzen”, sagt Burkhard Vogel. MaBstébe
setzt diese Muhle auch bei der Instandhaltung. Denn ihre hy-
draulische Offnungsmechanik unterstiitzt den einfachen Zu-
griff auf Trichter und Siebschwinge, und eine elektrisch tber-
wachte Rotorverriegelung macht den Messerwechsel zu einer
sicheren Angelegenheit.

Autor:
Julius MoselweiB, Freier Fachjournalist, Darmstadt

|
Getecha GmbH
Am Gemeindegraben 13, 63741 Aschaffenburg, Deutschland
www.getecha.de
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Recyclingfahigen, faserverstarkten Werkstoff aus
100 % biobasierter Polymilchsaure entwickelt

“Verpackungen aus biobasierten J
Kunststoffen haben sich ldngst eta- ‘
bliert. Wir unterstiitzen jetzt die ‘
Weiterentwicklung dieser Materialien

fur neue Einsatzbereiche. Wenn der

Markt ktinftig pflanzlich basierte

Werkstoffe auch fir technisch an-
spruchsvolle Aufgaben wie etwa den
Fahrzeugbau anbietet, kommt die i
Biobkonomie einen entscheidenden
Schritt voran”, erkldrte Uwe Feiler,
Parlamentarischer Staatssekretdr bei
der Bundesministerin flr Erndhrung [
und Landwirtschaft, in Potsdam. An- I
lass war die Ubergabe eines Zuwen- 1
dungsbescheides an das Fraunhofer- |

Institut far Angewandte Polymerfor-
schung IAP. Das Fraunhofer IAP will
ein Verbundmaterial entwickeln, das
vollstdndig aus biobasierter Poly-
milchsédure (PLA) besteht und sich im
Vergleich zu herkémmlichen Faserver-
bundwerkstoffen deutlich besser
recyceln lasst.

Das Bundesministerium fur Ernahrung und Landwirtschaft
(BMEL) fordert die Entwicklung von Biowerkstoffen im Rah-
men des Forderprogramms Nachwachsende Rohstoffe intensiv.
Aktuell laufen tber 100 Vorhaben, die eine groBe Bandbreite
an Themen abdecken: vom im Meer abbaubaren Kunststoff bis
zu naturfaserverstarkten Leichtbauteilen fir den Automobilsek-
tor. Die Vorhaben werden von der Fachagentur Nachwachsen-
de Rohstoffe, dem fir das Forderprogramm Nachwachsende
Rohstoffe zustandigen Projekttrager des BMEL, betreut.

Einfacheres Recycling von Faserverbundkunststoffen

PLA gehort zu den besonders vielversprechenden biobasierten
Werkstoffen. Der weltweite Markt fur dieses Polymer wéchst
jahrlich um rund 10 Prozent. PLA kommt unter anderem auch
als Matrix in faserverstarkten Kunststoffen zum Einsatz. Bei die-
sen mechanisch belastbaren Kunststoffen sind Verstarkungsfa-
sern in eine Kunststoffmatrix eingebettet.

Im Projekt des Fraunhofer IAP stehen nun diese Verstarkungsfa-
sern im Fokus: “Wir entwickeln unsere PLA-Fasern weiter, um
diese gemeinsam mit Partnern aus der Wirtschaft in den Indus-
triemaBstab zu Uberfuhren. Diese Fasern eignen sich hervorra-
gend zur Verstarkung von PLA-Kunststoffen. Der so entstehen-
de, sich selbst verstarkende Einkomponenten-Verbundwerk-
stoff verspricht groBBe Vorteile beim Recycling. Da die Faser und

Ubergabe des Zuwendungsbescheides am 29. April in Potsdam-Golm. Von links:
Prof. Alexander Béker, Leiter des Fraunhofer IAP; Uwe Feiler, Parlamentarischer
Staatssekretdar BMEL; Dr. André Lehmann, Leiter der Abteilung Fasertechnologie
am Fraunhofer IAP; Prof. Johannes Ganster, Leiter des Forschungsbereichs
Biopolymere am Fraunhofer IAP (© Fraunhofer IAP, Foto: Till Budde)

die Matrix aus PLA chemisch identisch sind, sind aufwandige
Trennschritte nicht nétig”, erklart Dr. André Lehmann, Experte
fur Fasertechnologie am Fraunhofer IAP.

Neuartige PLA-Fasern und -Folien sind thermisch stabiler
Bislang stand diesem Ansatz die relativ geringe Temperaturbe-
standigkeit von herkdmmlichem PLA im Wege. Technische Fa-
sern lassen sich am wirtschaftlichsten im Schmelzspinnverfah-
ren herstellen. Das Team des Fraunhofer IAP verwendet nun
thermisch stabilere Stereokomplex-PLA (sc-PLA) fiir die Fasern.
Der Begriff Stereokomplex bezeichnet dabei eine spezielle Kris-
tallstruktur, die die PLA-MolekUle bilden konnen. Sc-PLA-
Fasern besitzen einen um 40 bis 50 °C héheren Schmelzpunkt
und Uberstehen damit den Einarbeitungsprozess in eine Matrix
aus herkdmmlichem PLA. Im Projekt entwickeln und optimieren
die Forscher*innen einen Schmelzspinnprozess fiur sc-PLA-
Filamentgarne. Partner in diesem Arbeitspaket ist die Trevira
GmbH, Hersteller technischer und textiler Faser- und Filament-
garnspezialitaten, die unter anderem von Automobilzulieferern
und Objektausstattern nachgefragt werden. Als zweites ist die
Entwicklung eines Herstellungsverfahrens fir sc-PLA-verstarkte
Flachfolien geplant. An dieser Aufgabe beteiligt sich der inter-
nationale Klebeband-Hersteller tesa SE, der die Eignung der sc-
PLA-Folien als Klebefolie prifen wird. In einem dritten Arbeits-
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Die neuartigen biobasierten PLA-Fasern des Fraunhofer IAP
machen es méglich, einen Faserverbundwerkstoff komplett
aus PLA herzustellen, der leicht recycelt werden kann

(© Fraunhofer IAP)

paket wird das Fraunhofer IAP die Filamente schlieBlich im Dop-
pelpultrusionsverfahren zu einem Granulat verarbeiten, das
sich zum Spritzguss eignet.

Biobasierte Lésungen fir Automobil- und Textilindustrie
Die Wissenschaftler*innen um Dr. André Lehmann sind sicher,
dass der selbstverstarkte PLA-Werkstoff viele neue Anwen-
dungsgebiete erobern kann. Schon heute signalisieren die Au-
tomobil- und die Textilindustrie Interesse an biobasierten Mate-
rialien, die sich zudem auch besser recyceln lassen. Preislich wa-
re PLA hier schon jetzt wettbewerbsfahig, nun soll das Material
auch technisch fit fur die neuen Aufgaben gemacht werden.
Professor Alexander Boker, Leiter des Fraunhofer IAP: “Die ste-
tig wachsende Nachfrage der Industrie nach nachhaltigen Lo-
sungen unterstreicht, wie wichtig die Entwicklung biobasierter
und zugleich hoch leistungsfahiger Materialien ist. Mit unserer
Forschung treiben wir zudem den Aufbau einer nachhaltigen

und funktionierenden Kreislaufwirtschaft aktiv voran und be-
gruBen die Untersttzung durch den Bund daher sehr.”

|
Fraunhofer-Institut fiir Angewandte Polymerforschung IAP
Geiselbergstr. 69, 14476 Potsdam-Golm, Deutschland
www.iap.fraunhofer.de
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Wunsch nach Hygiene und Lebensmittelsicherheit
steigert weltweiten Bedarf an flexiblen

Verpackungsfolien

Brtickner Maschinenbau aus Siegsdorf
ist Weltmarktfahrer far groBe
Produktionsanlagen zur Herstellung
verschiedenster flexibler Kunststoff-
Folien, die als hochwertiges Verpa-
ckungsmaterial und in technischen
Anwendungsbereichen zum Einsatz
kommen. Das vergangene Geschéfts-
jahr war vom Auftragseingang her
das bisher zweiterfolgreichste der
Unternehmensgeschichte. Uber 45 bis
zum Jahresende 2020 verkaufte
Anlagen bedeuten einen Auftrags-
eingang von fast 800 Millionen Euro,
eine deutliche Steigerung gegentber
dem Vorjahr.

Ein Grund fur die sehr erfreuliche Geschaftsentwicklung ist si-
cherlich, dass im Verpackungssektor weltweit — und insbe-
sondere in Asien — Themen wie Hygiene und Lebensmittelsi-
cherheit stark an Bedeutung gewonnen haben. Zudem konn-
ten Lebensmitteleinzelhandel und Versandhandel international
Zuwachse verzeichnen. Damit stieg auch die Nachfrage nach
Brickner-Folienstreckanlagen, auf denen hochwertigste Ver-
packungsfolien hergestellt werden, und auch nach den ent-
sprechenden Serviceleistungen.

Zuversichtlich stimmt auch der Ausblick auf die nachsten Jahre.
Stefan Neumann, kaufméannischer Geschéaftsfuhrer: ,Unser
Auftragsbestand reicht weit bis ins Jahr 2023. Zudem freuen
wir uns ganz aktuell Gber zwei GroBauftrdge aus China.”

Mit dem langjahrigen Kunden Jiangsu Hengli New Materials,
dem Qualitatsfuhrer der Polyesterfolien-Branche in China,
konnten mehrere Vertrage tber eine Laufzeit von finf Jahren
unterzeichnet werden, mit einem Auftragsvolumen, das das
durchschnittliche Jahresvolumen von Bruickner Maschinenbau
deutlich Ubersteigt.

Das Gesamtpaket umfasst Dut-
zende BOPET-Anlagen fur Ver-
packungsfolien, optische und
industrielle Folien sowie ultra-
dunne Spezialfolien sowie spe-
zielle BOPET-Dickfolien-Anlagen.

Stefan Neumann,
kaufménnischer
Geschéftsfuhrer
Briickner Maschinenbau

Hocheffiziente Folienreckanlage

Helmut Huber,
Geschéftsflihrer Verkauf &
Projektmanagement
Brtickner Maschinenbau

Der Rahmenvertrag umfasst ins-
gesamt 15 verschiedene Anla-
gentypen, unter anderem auch
eine ganz spezielle Laboranlage.
Zudem hat bei Bruickner jetzt ei-
ner der fuhrenden Hersteller von Batterie-Separator-Folien,
Shenzhen Senior Technology Material Co., Ltd., acht weitere
Spezialanlagen bestellt. Hierbei konnte Briickner mit neuester
Technologie Uberzeugen, die zuklnftig auch in der Batterie-
Produktion in Europa zur Anwendung kommen soll.

Ohnehin ist man bei Briickner Maschinenbau sicher, dass ne-
ben dem weiter boomenden Verpackungsbereich auch techni-
sche Folien und deren Herstellungsanlagen stark im Kommen
sind. Zukunftsthemen sind hier neben den Batterieseparator-
Folien auch Folien fir medizinische und Hochtemperatur-An-
wendungen, Solarpaneele oder organische und gedruckte
Elektronik.

Dazu passt, dass das Unternehmen aus Siegsdorf vor Kurzem
fur sein Innovationsmanagement ausgezeichnet wurde: Brick-
ner Maschinenbau Uberzeugte in einem wissenschaftlichen
Auswahlverfahren zum Innovationswettbewerb ,TOP 100"
und zahlt nun offiziell zu den 100 innovativsten Unternehmen
im deutschen Mittelstand.

Beim Thema Kunststoff und Umwelt ist man bei Briickner
davon Uberzeugt, dass die Zukunft auch weiterhin dem Kunst-
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stoff gehort, wenn er nachhaltig benutzt und wiederverwendet
wird. Helmut Huber, Geschaftsfuhrer Verkauf & Projektmana-
gement: ,Als Teil einer Kreislaufwirtschaft konnen die unbe-
streitbaren Vorteile des Kunststoffs mit den Nachhaltigkeitszie-
len einer modernen Gesellschaft absolut gut kombiniert wer-
den. Wir arbeiten intensiv daran, dass auf unseren Maschinen
Folien mit dem geringstmdglichen Ressourceneinsatz und der
hochstmoglichen Recyclingfahigkeit hergestellt werden kon-
nen.” Dabei kooperiert Brickner auch in diversen Konsortien
mit Partnern der gesamten Wertschopfungskette, vom Roh-
stoffhersteller bis zum Brandowner. Beispiele daftr sind die In-
itiativen R-Cycle oder PrintCYC.

Anlagen-Inbetriebnahmen und -Service auch in der
Pandemie

Um die verkauften Anlagen auch termingerecht in aller Welt zu
installieren und in Betrieb zu nehmen, werden bei Briickner alle
Reisen im Rahmen eines speziellen Corona-Krisenmanage-
ments koordiniert. Helmut Huber: ,In enger Abstimmung mit
unserem Betriebsarzt und unseren Teams in den jeweiligen Lan-
dern achten wir auf die Einhaltung aller Regeln und Vorsichts-
maBnahmen: vor, wahrend und nach der Reise. Mitarbeitersi-
cherheit steht dabei immer Uber kurzfristigem Geschaftserfolg.
Trotzdem verlangt das Reisen in diesen Zeiten unseren Mitar-
beitern einiges ab — Stichwort Quarantane. Wir sind deshalb
mehr als dankbar, dass die Bereitschaft der Kolleginnen und
Kollegen zu Auslandseinsatzen nach wie vor hoch ist — das wird
von unseren Kunden extrem geschatzt.”

Der ebenfalls in Siegsdorf anséssige Serviceanbieter fur Folien-
strecktechnologie, Brickner Servtec, konnte bei Auftragen fur
Anlagen-Nachristung und -Upgradings den Auftragseingang
sogar um beeindruckende 60 Prozent steigern. Insgesamt liegt
der Auftragseingang bei einem Rekord von rund 70 Millionen

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

Brtickner Betriebsgelénde in Siegsdorf

Euro, auch hier eine deutliche Steigerung gegentiber dem Vor-
jahr (60 Mio. Euro). Das wirkt sich natdrlich positiv auf den Um-
satz 2021 aus, fur den ein Rekordwert von rund 71 Millionen
Euro erwartet wird.

Ein weltweit agierender GroBkunde hat an Brtickner Servtec zu-
dem kurzlich umfangreiche Modernisierungs-Auftréage vergeben,
um die Nachhaltigkeit der Produktion signifikant zu steigern. Da-
bei geht es um insgesamt vier Produktionsanlagen im Verpak-
kungsfolienbereich, verteilt auf drei Kontinenten. Zudem wird
durch die Anlagen-Modernisierung die Verarbeitung von Rohstof-
fen sichergestellt, die eine Kreislaufwirtschaft erméglichen.

|
Briickner Group

I www.brueckner.com

..................................................................................
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Analyse der Graphendispergierung mittels

reaktiver Extrusion

Der Einsatz von Graphenen zur Eigenschaftsverbesserung in
technischen Anwendungen ist derzeit limitiert, da keine
ausreichend homogene Dispergierung der Graphene im
industriellen MaBstab erreicht wird. Um die Anwendungs-
mdglichkeiten dieses Fillstoffes zu erhéhen, wurden
Versuche im Bereich der reaktiven Extrusion in Kombina-
tion mit einer vorgeschalteten Ultraschallbehandlung

Einsatz von Graphen in der Kunststoffverarbeitung

Modifizierte Kunststoffe ermoglichen die Substitution von Me-
tall- oder Keramikteilen in der Automobil-, Luft- und Raum-
fahrtindustrie sowie im Maschinenbau [1]. Die Kunststoffe wer-
den zur Steigerung der mechanischen Eigenschaften (zum Bei-
spiel Zugfestigkeit) meist mit Fullstoffen im MikrometermaB-
stab wie Glas- oder Kohlenstofffasern modifiziert. Der Verstar-
kungseffekt hangt unter anderem von den Fullstoffeigenschaf-
ten wie dem Aspektverhaltnis und der spezifischen Oberflache
ab. So bewirkt eine hohe spezifische Oberflache haufig eine
starke Wechselwirkung zwischen der Kunststoffmatrix und
dem Fullstoff, wodurch sich physikalische oder sogar chemische
Bindungen aufbauen [2]. Nanofullstoffe konnen aufgrund ihrer
hohen spezifischen Oberflache eine Alternative zu den klassi-
schen zuvor genannten Fullstoffen im MikrometermaBstab dar-
stellen [2]. Zu den Nanoftllstoffen zéhlen Materialien, die in
mindestens einer Dimension eine GroBe im Nanometerbereich
aufweisen [3]. Graphen ist ein Beispiel fur einen solchen Nano-
fullstoff, welcher sich durch besonders hohe mechanische Ei-
genschaften (E-Modul von circa 1 TPa, Zugfestigkeit von circa
130 GPa) sowie eine hohe elektrische und thermische Leitfahig-
keit auszeichnet [4, 5]. Daher stellt Graphen theoretisch ein
vielversprechender Fullstoff zur Eigenschaftsmodifikation von
Kunststoffen dar. Ein potenzielles Anwendungsbeispiel fur Gra-
phen funktionalisierte Kunststoffcompounds sind Batteriege-

durchgefihrt. Die Ergebnisse zeigen jedoch, dass die
gewlinschte Dispergierung aufgrund der starken Neigung
der Graphene zur Agglomeratsbildung nicht eintritt. Aller-
dings kann durch den Einsatz eines Styrol-Maleinséure-
anhydrids eine Anbindungsverbesserung ftir eine Flllstoff-
kombination von Graphenen und Carbonfasern an die
Polyamid-Matrix erzielt werden.

hdusen, welche haufig hohe mechanische Anforderungen (zum
Beispiel Zugfestigkeit) sowie thermische Leiteigenschaften des
Konstruktionswerkstoffs fordern.

Einige wissenschaftliche Publikationen [unter anderem 6, 7, 8,
9] behandeln bereits verschiedene Herstellungsmethoden von
Graphen-basierten Kunststoffcompounds, wobei die Dispergie-
rung des Graphens im diskontinuierlichen Kleinstmengenmaf-
stab erfolgt. Die bisherigen Ergebnisse bestatigten das hohe
Potential des Fullstoffs. So konnte allein durch den Einsatz von
nur circa 3 Gew.-% Graphen in einer PP-Matrix die Zugfestig-
keit des Compounds verdoppelt werden [10]. Da die verfah-
renstechnischen Randbedingungen beim Einsatz von Schmelze-
mischaggregaten fur den KleinstmengenmaBstab jedoch mit
den Aggregaten im Technikums- oder IndustriemaBstab nicht
vergleichbar sind, sind diese Ergebnisse nur begrenzt auf einen
kontinuierlichen industrienahen Compoundierprozess Uber-
tragbar [11, 12]. Zudem sind industriell verfligbare Graphenty-
pen, welche durch chemische Exfolierung von Graphit herge-
stellt werden, entgegen der im KleinstmaBstab verwendeten
Typen mehrlagig aufgebaut. Dies wirkt sich negativ auf das spa-
tere Compound aus, sodass fur einen erfolgreichen industriel-
len Einsatz der Graphene zuerst eine Trennung der einzelnen
Graphenschichten erreicht werden muss. Untersuchungen zur
Herstellung von Graphen-basierten Compounds auf einem
Doppelschneckenextruder (DSE) unter industrienahen Bedin-
gungen zeigen, dass allerdings

€-Caprolactam mit

€-Caprolactam Aktivator und Graphen

mit Katalysator
Zahnrad- é Schleppmittel-
pumpe | eindosierung Granulierung
o $0¢ Y
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1]

Carbon- Mehrstufige
fasern Vakuumentgasung
Side- Styrol-
feeder Maleinsaureanhydrid

€-Caprolactam
mit Aktivator

Graphen
Durchflussreaktor

Dispergierung —
durch Ultraschall

makroskalige Agglomerate nach
der Herstellung und Weiterverar-
beitung im Compound vorliegen
[13, 14]. Die eingebrachten Krafte
im DSE reichen nicht aus, um die
mehrlagigen Schichten zu separie-

Ultraschall-
dispergiergerat

Bild 1: Schematischer Versuchs-
aufbau zur Verbesserung der
Anwendung von Graphen
durch eine der reaktiven
Extrusion vorgeschalteten
Ultraschallbehandlung [19]
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Referenz (A.M. Gber den Sidefeeder)

60 min Ultraschallbehandlung

60 min Ultraschallbehandlung, Nyrim 6
Zugabe von 1 Gew.-% SMA ohne A.M.

Zugabe von 1 Gew.-% SMA

Zugabe von 15 Gew.-% CF ohne A.M.
Zugabe von 15 Gew.-% CF

60 min Ultraschallbehandlung, Nyrim 6,
1 Gew.-% SMA, 15 Gew.-% CF
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Bild 2: Zugfestigkeit der
Compounds in Abhdngigkeit 180
des Einflusses von Ultraschall- 160
behandlungen, der Zugabe von < 140
SMA sowie der Zugabe von CF %
bezogen auf die Verwendung = 120
von 3 Gew.-% A.M. E 100
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ren, sodass keine erwinschte Uberproportionale Steigerung
des Eigenschaftsprofils bei geringen Fillstoffanteilen (< 5 Gew.-
%) moglich ist [15]. Ein Losungsansatz fir eine entsprechende
Separation der Schichten ist eine Dispergierung des Graphens
bereits vor der Einarbeitung in die Kunststoffschmelze im Dop-
pelschneckenextruder. Die kann beispielsweise Uber eine Ultra-
schallbehandlung des Fullstoffs in einem Losungsmittel erreicht
werden [16]. Guardia et al. verwendeten unter anderem nicht-
ionische Tenside mit dem Handelsnamen Pluronic P123 fir die
Exfolierung von Graphen mithilfe von Ultraschall [16]. Trotz
Vordispergierung der Graphene und Optimierung der Com-
poundierparameter verbleiben jedoch weiterhin Fullstoffagglo-
merate in der Kunststoffmatrix [15].

Neben der Dispergierung der Nanofullstoffe spielt die Kompati-
bilitdt zwischen Fillstoff und Matrix im Hinblick auf die Leis-
tungsfahigkeit des Materialverbundes ebenfalls eine wichtige
Rolle. Die Kompatibilitat der kohlenstoffbasierten Fullstoffe mit
einem Polyamid 6 (PA 6) kann durch den Einsatz eines Styrol-
Maleinsaureanhydrid-Copolymers (SMA) gesteigert werden
[17]. Der Styrol-Block des Copolymers interagiert mit den koh-
lenstoffbasierten Fullstoffen und der Maleinsaureanhydrid-
Block mit den Hydroxylgruppen der Polyamide. Des Weiteren
zeigt die Untersuchung von Dedecker et al., dass das SMA mit
den Amid-Gruppen des PA 6 eine kovalente Bindung eingehen
kann und somit Pfropf-Copolymere durch reaktives Blenden
entstehen [18]. Durch FT-IR-spektroskopische Analysen konnten
die resultierende Imid-Bindung bei der Umlagerung der Amino-
Gruppe des Amids im PA6 und die damit verbundene Carbon-
saure detektiert werden [18].

Bislang ist unzureichend erforscht, wie eine homogene Disper-
gierung des Graphens sowie gleichzeitig eine hohe Kompatibi-
litdt zur verwendeten Kunststoffmatrix im Aufbereitungspro-
zess realisierbar ist. Vielversprechend ist allerdings die verfah-
renstechnische Kopplung einer friihen Fullstoffeinarbeitung in
die Monomerphase und die nachfolgende reaktive Extrusion im
Doppelschneckenextruder [19]. Grundlage bildet die anioni-
sche aktivierte Polymerisation vom Monomer Caprolactam zum
PA 6. Die Dispergierung der Graphene ins niedrigviskose Mono-
mer findet mittels einer vorgeschalteten Ultraschallbehandlung
statt, wodurch eine homogene Benetzung der Fillstoffe und
somit einer sehr guten Kompatibilitat zwischen dem Graphen
und der Kunststoffmatrix erreicht werden soll. Vorangegange-
ne Untersuchungen am IKV befassten sich mit einer kontinuier-
lichen Ultraschallvorbehandlung sowie dem Schneckendreh-

zahleinfluss auf die Graphendispergierung wahrend der reakti-
ven Extrusion. Jedoch konnte bislang keine wesentliche Disper-
gierungshomogenisierung der Graphene erreicht werden [12].
Losungsansatze zur Kunststoffmodifizierung mittel Graphenen
Aufbauend auf den erzielten Erkenntnissen zur kontinuierli-
chen Einarbeitung von Graphen in das niedrigviskose Monomer
thematisiert die vorliegende Vertffentlichung die Ultraschall-
vordispergierung in einem diskontinuierlichen Prozess. Zusatz-
lich wird ein passendes Losemittel zur Anpassung der Oberfla-
chenspannung dem Monomer beigegeben. Beide MaBnahmen
zielen darauf ab, den Energieeintrag wahrend der Vordispergie-
rung zu erhdéhen und damit eine Steigerung der Dispergierung
der Graphene zu erreichen. Weiterfuhrend werden Carbonfa-
sern (CF) zugegeben, wodurch die Scherung im Doppelschne-
ckenextruder erhéht und Synergieeffekte zwischen Nano- und
Mikrofullstoff erreicht werden soll. Ein weiterer Ansatz umfasst
die Verbesserung der Anbindung zwischen Fullstoff und Matrix
durch die Zugabe von SMA. Auf diese Weise sollen Ankntp-
fungspunkte zur Kompatibilitatsverbesserung zwischen der
Kunststoffmatrix und den Graphenen eingebracht werden.

Verwendete Versuchsmaterialien

Ausgangsmaterial fur die Polymerisation von PA 6 im Doppel-
schneckenextruder war ein Caprolactam vom Typ AP-Nylon der
Firma Briiggemann Chemical KG, Heilbronn. Im Reaktionssys-
tem wurden zusatzlich 1 Gew.-% C20P (Aktivator) und 3 Gew.-
% C10 (Katalysator) von der Firma Briggemann Chemical ein-
gesetzt. Bei dem verwendeten Graphen handelte es sich um
den Typ Nano Graphene Platelets (A.M.) der Firma Angstrom
Materials Inc., Dayton, USA. Laut Hersteller liegt die Partikeldi-
cke im Bereich von 10 bis 20 nm. Die spezifische Oberflache
betragt mindestens 15 m%/g [20].

Weiterhin wurden SMA der Sigma-Aldrich Chemie GmbH,
Taufkirchen, CF des Typs Tenax A HT C493 6 mm der Teijin Car-
bon Europe GmbH, Heinsberg sowie Nyrim Additiv 6 Plus (Ny-
rim 6) als Losemittel der Firma Briggemann Chemical KG, Heil-
bronn eingesetzt.

Methodischer Ansatz

Zur Bewertung der Dispergierung und der Kompatibilitat diente
als Referenzmaterial ein reaktiv hergestelltes PA 6 mit einem
Flllstoffanteil von 3 Gew.-% A.M.. Der pulverférmige Gra-
phenfullstoff wurde wahrend der reaktiven Extrusion tber ei-
nen Sidefeeder zugegeben.
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Bild 3: Flachenanteil der 0,35

kohlenstoffbasierten Fillstoffe im 0~
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1.) Verwendung einer vorgeschal-
teten diskontinuierlichen Ultra-
schallbehandlung (60 min, 19,5 kHz, 820 W) der Graphen-
Monomer-Lésung

2.)Zusétzliche Verwendung des Nyrim 6 als Losungsmittel in
Kombination mit einer vorgeschalteten diskontinuierlichen
Ultraschallbehandlung (60 min, 19,5 kHz, 820 W)

3.)Zugabe von 15 Gew.-% CF zur Schereintragserhéhung im
Doppelschneckenextruder sowie zur Erzielung von Synergie-
effekten zwischen den Mikro- und Nanofullstoffen

4.)Zugabe von 1 Gew.-% SMA zur Anbindungssteigerung der
kohlenstoffbasierten Fullstoffe (3 Gew.-% A.M.) mit der PA
6-Matrix

Weiterhin wurden die genannten Ansatze in einem Versuchs-

punkt zusammengefihrt, um zu untersuchen, ob durch die

Kombination Synergieeffekte entstehen. Dieses Compound be-

inhaltet 1 Gew.-% SMA, 15 Gew.-% CF, 3 Gew.-% Graphen

A.M. sowie Nyrim 6 als Lésungsmittel. Die Graphen-Monomer-

Nyrim 6-Lésung wurde einer 60-mindtigen Ultraschallbeschal-

lung bei einer Frequenz von 19,5 kHz und einer effektiven Ener-

gieaufnahme von 820 W ausgesetzt.

Fur die Bewertung der jeweiligen Compounds werden mecha-

nische Zugprufungen durchgefuhrt. Die Probenkoérperherstel-

lung (Vielzweckprufkorpern Typ 1A) erfolgt dabei in einem Zwi-
schenschritt unter konstanten Bedingungen auf einer Spritz-
gieBmaschine des Typs IntElect 100-340 der Sumitomo Demag

Plastics Machinery GmbH, Schwaig. Anhand der Prifkorper

wird die Zugfestigkeit nach DIN EN ISO 527 [21] bei Raumtem-

peratur und einer Prifgeschwindigkeit von 50 mm/s bestimmt.

Anlagentechnik

Die Polymerisationsversuche wurden auf einem Doppelschne-
ckenextruder des Typs ZSK26Mc der Coperion GmbH, Stuttgart,
durchgefuhrt. Der Schneckendurchmesser betragt 26 mm und
es wird ein Langen-zu-Durchmesser (L/D)-Verhéltnis von 56 ge-
wabhlt. In allen Versuchen wurde ein Durchsatz von 10 kg/h bei

einer Schneckendrehzahl von 400 U/min festgelegt. Das einge-
stellte Gehdusetemperaturprofil ist in Tabelle 1 dokumentiert.
Der Versuchsaufbau ist in Bild 1 dargestellt. Der Graphenfull-
stoff wird in die geschmolzene Monomer-Aktivator-Lésung ge-
geben. Die Vordispergierung des Graphens erfolgt innerhalb
des Durchflussreaktors mithilfe eines Ultraschalldispergiersys-
tems der SinapTec Ultrasonic Technology SAS, Lezennes, Frank-
reich. Durch SchlieBung des Ventils ist ein Batch-Betrieb mog-
lich. Die beiden Monomer-Gemische werden mithilfe von Zahn-
radpumpen der Firma Mahr Metering Systems GmbH, Gottin-
gen, in den Doppelschneckenextruder eindosiert. Uber einen
Sidefeeder werden CF und SMA dem Prozess zugefuhrt.

Nach der Einarbeitung und der Polymerisation ermdglicht eine
dreistufige Vakuumentgasung in Kombination mit einer drei-
stufigen Schleppmitteleindosierung die Entfernung des Rest-
monomers. Dies ist notwendig, da es sich bei der reaktiven Ex-
trusion von PA 6 um eine Gleichgewichtsreaktion handelt. Das
Restmonomer hat eine negative weichmachende Wirkung und
muss daher entfernt werden. Als Schleppmittel zur Verbesse-
rung der Entgasungsleistung wird dem Prozess jeweils zu Be-
ginn der Entgasungszonen destilliertes Wasser mit einem
Durchsatz von 0,6 kg/h zugegeben. Nach der reaktiven Extrusi-
on im Doppelschneckenextruder steht ein weiterverarbeitungs-
fahiges Graphenkomposite zur Verfligung.

Analyse der Dispergierung und Anbindung von Graphen
bei der reaktiven Extrusion

In Bild 2 sind die Ergebnisse der mechanischen Kurzzeitzugpri-
fungen fur alle methodischen Ansatze zusammengefasst. Zu er-
kennen ist, dass zumeist keine Zugfestigkeitssteigerung resul-
tiert. Jedoch steigt die Zugfestigkeit durch die Zugabe von 1
Gew.-% SMA leicht von 73,9 + 1 MPa ohne SMA (Referenz) auf
77,7 = 1,3 MPa an. Die Einarbeitung von CF fuhrt im Vergleich
zum Referenzmaterial erwartungsgemaB zu deutlichen Erho-

Gehausenummer [-] 2 3-7

Werkzeug

Temperatur [°C] 170 260

Tabelle: Eingestelltes Temperaturprofil
am Doppelschneckenextruder

260
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Bild 4: Mikroskopische Aufnahme bei der Verwendung von
15 Gew.-% CF und 3 Gew.-% A.M.

hung von mehr als 89,5 %. Jedoch lasst die zusatzliche Zugabe
des Graphens keinen Einfluss auf die Messwerte erkennen. Die
Kombination der vier Versuchsaspekte (Ultraschall, Losemittel,
SMA, CF) fuhrt zu einer Steigerung der Zugfestigkeit auf einen
Wert von 155,0 + 3,2 MPa, welche Uber den erwarteten Ergeb-
nissen aufgrund der einzelnen Versuchspunkte liegen.

Zur Untersuchung der Messergebnisse in den Zugversuchen
wurden pro Versuchspunkt drei mikroskopische Aufnahmen
am Granulat eines mit einem Lichtmikroskop vom Typ VHX
5000 der Firma KEYENCE Deutschland GmbH, Neu-Isenburg,
mit einer 700-fachen VergroBerung, erstellt. Zur Auswertung
der mikroskopischen Aufnahmen wurden die Bildverarbei-
tungssoftware Image J verwendet. Diese vermisst und listet alle
sichtbaren Graphenagglomerate auf. Auf Basis dieser Daten
wird die Haufigkeit von Agglomeraten sowie die kumulierte
Agglomerathaufigkeit in Abhangigkeit der AgglomeratgroBe
ausgewertet. Die Ergebnisse werden anschlieBend gemittelt. Es
wird die Annahme getroffen, dass eine Zunahme hin zu kleine-
ren Agglomeraten mit einer Verbesserung der Dispergierung
der Graphene gleichzusetzen ist.

In Bild 3 ist der Einfluss der Ultraschallbehandlung bezogen auf
die Graphen-agglomeratsflachen dargestellt. Die Ergebnisse
zeigen, dass die verwendete Ultraschallbehandlung in der Mo-
nomerlésung nicht gentigt, um eine ausreichende Dispergie-
rung der Graphene zu erreichen. Zwar liegt bei der Verwen-
dung des Additiv Nyrim 6 eine leichte Verschiebung zu kleine-
ren Agglomeraten vor, aber es verbleiben trotzdem groBere
Graphen-Agglomerate im Compound. Diese stellen Schwach-
stellen im Compound dar, was die fehlende Verbesserung der
Zugfestigkeit mechanischen Eigenschaften durch den Einsatz
der Graphene erklart.

Durch Zugabe der CF sollte die Scherenergie in der Kunststoff-
schmelze erhéht werden und damit zur Verbesserung der Dis-
pergierung der Nanofllstoffe fihren. Zwischen den CF-Com-
pounds und den CF Compounds mit 3 Gew.-% A.M. sind je-
doch keine signifikanten Unterschiede erkennbar. Dies lasst
sich allerdings mit der durchgefthrten Mikroskopie erkldren
(Bild 4). So liegen im Compound immer noch Graphenagglo-
merate vor, welche keine weitere Steigerung der Zugfestigkei-
ten ermoglichen.

Wie der Stand der Technik zeigt, spielt die Kompatibilitat neben
der Dispergierung ebenfalls eine wichtige Rolle, sodass die mit
SMA modifizierten Compounds untersucht wurden. Anhand
von mechanischen Kurzzeitzugprifungen konnte ein Anstieg
der Zugfestigkeit durch die Zugabe von SMA nachgewiesen
werden (Bild 5). Die Proben mit 3 Gew.-% A.M. erreichen eine
Zugfestigkeit von 73,9 £ 1 MPa ohne SMA und eine Zugfestig-
keit von 77,7 = 1,3 MPa mit 1 Gew.-% SMA. Im Vergleich

Bild 5: Zugfestigkeit in Abhdngigkeit des Anteils an SMA
sowie des Anteils an A.M.

Carbonfaser

Graphenpartikel

Graphen-
agglomerat

steigt die Zugfestigkeit ohne A.M. von 70,2 = 4,6 MPa ohne
SMA auf 72,1 £ 1,5 MPa mit 1 Gew.-% SMA nicht signifikant
an. Demnach kann davon ausgegangen werden, dass sich
durch die Zugabe des SMA Imid-Bindungen ausbilden, welche
zur verbesserten Anbindungen zwischen dem PA 6 und dem
Graphen fuhren. Der Nachweis dieser Imid-Bindungen lasst sich
mittels Fourier-Transformations-Infrarotspektroskopie jedoch
nicht erfassen. Hier sind weiterfihrende Untersuchungen bei-
spielsweise durch eine bildgebende Analyse mittels Feldemissi-
onsrasterelektronenmikroskop ausstehend.

Fazit und Ausblick

Im Hinblick auf die verschiedenen Ansdtze zur homogeneren
Graphendispergierung bzw. besseren Partikelanbindung an die
Kunststoffmatrix mittels reaktiver Extrusion ist festzuhalten,
dass diese nicht zielfihrend sind. Anhand der morphologischen
Analysen lieB sich keine ausreichende Dispergierung im Kom-
posite durch die diskontinuierliche Ultraschallbehandlung, die
Zugabe des Losungsmittel Nyrim 6 sowie durch CF nachweisen.
Vielmehr verbleiben weiterhin Graphenagglomerate in der
Kunststoffmatrix. Somit wird geschlussfolgert, dass das Poten-
zial von Graphen als funktionellen Fllstoff unter industriena-
hen Bedingungen aktuell nicht genutzt werden kann.

Die Zugabe des SMA fuhrt zu einer Zugfestigkeitserhéhung von
5,1 % im Vergleich zum Referenzmaterial, was auf eine verbes-
serte Graphenanbindung hindeutet. Durch die Kombination

100 B0 Gew.-% A.M.
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der einzelnen Versuchsaspekte (Ultraschallbehandlung, Lose-
mittel, CF, SMA), entstehen Synergieeffekte (vgl. Bild 2). Bei-
spielsweise steigt die Zugfestigkeit um 10,6 % im Vergleich zu
reinen Zugabe an 15 Gew.-% CF bei jeweils 3 Gew.-% A.M.
an. Ein Erklarungsansatz ist, dass eine Copolymerisation zwi-
schen dem SMA und dem PA 6 stattgefunden hat, wodurch ei-
ne verbesserte Kompatibilitdt zwischen den Kohlenstoff-basier-
ten Fullstoffen (CF, Graphen) und der PA 6-Matrix vorliegt. Die-
ser Aspekt konnte zukUnftig Moglichkeiten einer Fullstoffre-
duktion bei gleichbleibender Zugfestigkeit bieten

Dank

Das IGF-Vorhaben 20718 N der Forschungsvereinigung Kunst-
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Gunstig und schnell am Start -
Neue Downsized-Systeme

Messtechnikspezialist PIXARGUS ist als Anbieter
von High-End-Lésungen fir technisch anspruchs-
volle Qualitdtskontrollen bekannt. Doch jetzt setzt
der Hersteller auch einen starken FuB3 ins Low-
Budget-Segment. Das Zauberwort heil3t Down-
sizing. Vertriebsleiter Michael Frohn verspricht:
.Wir bieten hohe Performance zum kleinen Preis.”

iProfilControl inspiziert Geometrie und Oberfldache von
einfachen bis komplexen Profilen in Sekundenschnelle.
Dank aufklappbarem Sensorkopf garantiert ohne
Fremdlichteinfltisse

ie neuen Downsized-Systeme kommen zur rechten Zeit.

Seit einem Jahr setzt die Corona-Pandemie die Branche un-
ter Druck und verunsichert die Markte. Gefragt sind jetzt flexi-
ble und effiziente Losungen, die die Produktion an wichtigen
Stellschrauben verbessern und dabei angespannte Budgets
schonen. Hier verspricht PIXARGUS mit smarten Inspektionssys-
temen wie AllRoundia DualVision (DV) fur Rundprodukte und
iProfilControl fur die Profiliberwachung Abhilfe.
Die neuen Systeme sind nicht nur sehr kompakt ausgelegt, son-
dern justieren sich auch weitestgehend selbst. Sie sollen in je-
der Produktionsumgebung mit wenigen Handgriffen am Start
sein. Im Vordergrund steht die einfache Integration in die Linie
und die schnelle Umristbarkeit auf eine andere Linie. Technolo-
gisch basieren die Systeme auf dem Know-how des groBen
Bruders ProfilControl 7, der mit innovativer LED- und Sensor-
Technik sowie einzigartiger Multi-Area-Funktionalitat punktet.

integrieren

iProfilControl basiert auf der
bewadhrten Priftechnologie
vom groBen Bruder
ProfilControl 7, wurde aber
deutlich kompakter gebaut
und lésst sich so noch
einfacher in die Produktion

Der Hersteller verspricht hohe Performance zum kleinen Preis.
So ist AllIRounDia DV bereits ab 20.000 Euro erhaltlich.

Schon heute sind die digital vernetzten Uberwachungssysteme
des Messtechnikherstellers auf einfache und intuitive Bedien-
barkeit und Vernetzung mit der Produktion ausgelegt. Doch
damit will sich PIXARGUS nicht zufriedengeben. ,Unser Ziel
heiBt: Plug & Play”, erklart Vertriebsleiter Michael Frohn. Er
stellt in Aussicht: In Zukunft soll auch der Techniker fur die In-
betriebnahme der Systeme entbehrlich sein.

AllRounDia DualVision von PIXARGUS prtift Kontur und
Oberfldchenfehler von Rundprodukten 360° liickenlos —
erstmalig in einem System

Pixargus GmbH

Industriepark Aachener Kreuz

Monnetstr. 2, 52146 Wiirselen, Deutschland
Www.pixargus.de
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Effektive Prozessoptimierung in der
Herstellung von LDPE mittels
Online-Qualitatskontrolle

»Qualitdtskontrolle war uns schon immer wichtig. Doch
dass wir mittels des OP5 zudem eine erhebliche Prozess-
optimierung sicherstellen kénnen, war uns anfangs nicht
wirklich bewusst. Das Messgerét lieferte uns Ergebnisse,
welche zundchst flr uns irreal wirkten. Dies war allein
dem Umstand geschuldet, dass auch mehrere, tédgliche
Labormessungen die dynamischen Anderungen der Pro-
duktion nicht hinreichend abbilden konnten. Sichtbar
wurde diese Variationen erst durch das kurze Messinter-
vall der automatisierten OP5 Online-Messung. Durch die
stetige und kontinuierliche Qualitatskontrolle mit Hilfe
des OP5 kénnen wir den Produktionsprozess zu jeder
Zeit optimieren und zugleich unser Chargenmaterial
final klassifizieren. Die Vorteile wie die vollautomatische
Messung, die erhebliche Zeitersparnis durch die Reduzie-
rung der Ubergangszeiten sowie die hohe Reproduzier-
barkeit durch das OCS Equipment, im Gegensatz zur
manuellen ISO1133 Messung, tragen zu einer effektiven
Prozessoptimierung sowie -senkung bei.”

David Cerra Gonzadlez, Quality Coordinator bei
Transformadora de Etileno A.lLE. (TDE), Spanien

Kunststoffe werden heute in unzahligen Varianten herge-
stellt. Die haufigste ist Polyethylen. Dank moderner Verfah-
ren gibt es auch von diesem Stoff heute unterschiedliche Varia-
tionen. Das im Hochdruckverfahren hergestellte Low-Density
Polyethylen oder LDPE ist einer davon.

Transformadora de Etileno A.L.E. (TDE) hat drei Produktionslini-
en zur Herstellung von Low Density Polyethylen (LDPE) in Spa-
nien. Die jahrliche Kapazitat von LDPE betragt circa 160.000
Tonnen pro Jahr. TDE legt groBen Wert auf eine kontinuierliche
Qualitatskontrolle sowie -sicherung im laufenden Produktions-
prozess, um somit frihzeitig dynamische Produktionsschwan-
kungen in relativ schneller Abfolge zu Erkennen und zu opti-
mieren. Deshalb werden mittlerweile auch schon zwei OP5
Messsysteme in zwei von drei Produktionslinien eingesetzt. Di-
verse Abweichungen in der Produktion wirken sich auf die Vis-
kositat aus und lassen sich daher durch eine Online-Viskositats-
messung mittels OP5 Uberwachen. Durch die kontinuierliche
Messung des Schmelze-Index (MI) von Polymerproben kann zu-
dem eine finale Klassifizierung des Chargenmaterials erfolgen.
GrofBe Zeitersparnis und Kosteneinsparung: Durch die kon-
tinuierliche Messung ist es moglich die Echtzeitergebnisse in 5
bis 10 Minuten Uber das Touchpanel mit einem entsprechen-
den Datentrend im 24/7 Betrieb zu visualisieren. Dies fuhrt zu
einer erheblichen Zeitersparnis gegentber einer manuellen ISO
1133 Messung. Durch die permanente Datenprotokollierung
kann maBgeblich in den Produktionsprozess eingegriffen und
eine Kosteneinsparung herbeigefiihrt werden.

Online MVR-Messung mit OCS OP5
vs. manueller Labormessung

Zeit

o MVR - mit OP5 (online) MVR - manuelle Labormessung

Online MVR-Messung mit dem OP5 vs. manueller Labormessung.
Hinweis: Wenn sich der MFR-Wert in der Produktion dynamisch
dndert, reichen kleine Zeitabstande zwischen der Probenahme
des OP5 und der Labormessung aus, um hohe Differenzen zu
ergeben. Die grofBen Schwankungen werden nun durch die
hohe Messrate der Online-Messung aufgezeigt (© OCS)

Hohe Reproduzierbarkeit durch OP5-MFR-Messung: Die
OP5-MFR-Messung ist ein Verfahren, das mittels exakter Steue-
rung des Schmelzeflusses in Kombination mit einer hochprazi-
sen, selbstentwickelten Schmelzedruckmessung durchgefuhrt
wird. Diese Methode erreicht eine typische Reproduzierbarkeit
von +/- 1 Prozent im Gegensatz zur manuellen ISO 1133 Mes-
sung mit +/- 5 bis 10 Prozent Abweichung.

0CS Optical Control Systems GmbH
Waullener Feld 24, 58454 Witten, Deutschland
www.ocsgmbh.com
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Serie mit Tipps und Tricks 49

Was ist bei der Auslegung

von Dosiersystemen
zu beachten?

Folge 61 — Mo erklért spezielle Aspekte des Dosierens

Durchsatz ist nicht gleich Durchsatz — das gilt im Speziellen fur
Durchsatzangaben beim SpritzgieBen. Da konnen selbst Fach-
leute durchaus aneinander vorbeireden, wenn es beispielsweise
um die Auslegung oder Auswahl eines geeigneten Synchron-
dosiergerats mit einem freien Einlauf der Hauptkomponente
geht. Denn der maximal mogliche Durchsatz des Dosiergerats
muss erheblich gréBer sein, als (vordergriindig) jener der Spritz-
gieBmaschine.

Zum Hintergrund: SpritzgieBmaschinen arbeiten zyklisch, wo-
bei ein Prozessschritt Plastifizieren ist. Synchrondosiergerate mit
freiem Einlauf der Hauptkomponente arbeiten nur wéahrend der
Plastifizierzeit der Maschine. Anhand eines Signals der Maschi-
ne erkennen sie, wann die Plastifizierung beginnt und die
Hauptkomponente flieBt. Dann wird synchron dazu das (oder
die) Additiv(e) im eingestellten Verhéltnis zudosiert.

Um nun die erforderliche Dosierleistung zu ermitteln, ist zu-
ndchst die aktuelle Plastifizierleistung der Spritzeinheit der Ma-
schine zu berechnen — die nicht mit dem Maschinendurchsatz
verwechselt werden darf. Der Unterschied lasst sich mit einem
Zahlenbeispiel verdeutlichen.

e Schussgewicht [g] 100

o Zykluszeit [s] 20

e Plastifizierzeit [s] 6

o Anteil Additiv[%] 5

Die erforderlichen Daten fur die Berechnung der aktuellen Plas-
tifizierleistung der Spritzeinheit sind das

e Schussgewicht [g] und die

e Plastifizierzeit [s]

Aus dem damit ermittelten Wert lasst sich dann der Additivan-
teil ermitteln. Die Plastifizierleistung [g/h] berechnet sich wie
nachstehend:

. _ Schussgewicht [g] x 3600

= 1 = 10018123690 _ 4 000 kg/h = 60 kg/h

Plastifizierzeit [s] 6[s]

Von diesen 60 kg/h Gesamtdosierleistung, die das Dosiergerat
bringen muss, wird dann die Mindestdurchsatzleistung der Ad-
ditivstation berechnet — im Beispiel entsprechen demnach 5 %
Additivanteil 3 kg/h.

In die Berechnung des Maschinendurchsatzes geht hingegen
die Zykluszeit ein:

~ _ Schussgewicht [g] x 3600

100 [g] x 3600
G= = 100[g] —

Zyktuszeit [5] G 00 - 18.000 kg/h = 18 kg/h

Aus dem Zahlenbeispiel wird deutlich, dass ein Dosiergerat im-
mer so auszuwahlen ist, dass es die erforderliche Durchsatzleis-
tung sicher zur Verfligung stellen kann. Eine wichtige GroBe ist
in diesem Zusammenhang das Schussgewicht, denn es muss
immer mindestens soviel gemischtes Material zur Verfligung
stehen, wie fUr einen Schuss benétigt wird.

Stichworte

Durchsatzleistung
Maschinendurchsatz
Aktuelle Durchsatzleistung
Synchrondosiergerat

motan-colortronic GmbH

www.moscorner.com

I Friedrichsdorf, Germany, www.motan-colortronic.com

Vereinfachter zeitlicher Ablauf fr

einen Zyklus mit Werkzeug-

Hlw

schlieBen (1), Spritzeinheit fahrt
vor (2), Einspritzen (3), Nachdruck
(4) Plastifizieren (5), Materialein-
zug (6), Spritzeinheit fahrt zurtick
(7), Ktihlen (8) und Werkzeug-
o6ffnen/Entformen (9)

(Bild: motan-colortronic)
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Elastomere automatisiert prifen

B Covestro ist einer der weltweit flihren-
den Anbieter von Hightech-Polymer-
werkstoffen. Hier entwickelte Produkte
und Anwendungslésungen finden sich in
vielen Bereichen des alltaglichen Lebens
wieder. Zur Erweiterung der Prufkapazi-
taten im Bereich Zug- und WeiterreiBver-
suche hat Covestro ein neues automati-
siertes Prifsystem von ZwickRoell in Be-
trieb genommen.

Zu den grundlegenden Versuchen bei
der Herstellung von Elastomeren geho-
ren Zug- und WeiterreiBversuche. Sie lie-
fern nicht nur wichtige Werkstoffkenn-
werte fur die Forschung und Entwick-
lung, sondern sind auch fur den Bereich
Qualitatssicherung unverzichtbar. Dem-
entsprechend groB3 ist die Anzahl der
durchgefuhrten Versuche, was eine Au-
tomatisierung interessant macht.

Bei Covestro ist schon seit 2004 ein au-
tomatisiertes Prufsystem von ZwickRoell
erfolgreich im Einsatz. Die neue Anlage
auf Basis einer Z010 AllroundLine Mate-
rialprifmaschine mit hohem Prifraum
erweitert die Prufkapazitaten deutlich.

ZwickRoell roboTest L und Z010
AllroundLine Prifmaschine fir
Versuche an Elastomerproben bei
Covestro (Bildquelle: ZwickRoell)

Die Prufmaschine ist mit einem 10 kN
Kraftaufnehmer, symmetrisch schlieBen-
den pneumatischen Probenhaltern sowie
dem Universal-Ldngendnderungsaufneh-
mer multiXtens ausgestattet und damit
optimal fur Versuche an Elastomerpro-
ben geeignet. Das Handling der Proben
mit drei unterschiedlichen Formen Uber-
nimmt roboTest L. Das Zufihrsystem hat
Uber einen Probentisch Zugriff auf 200
Proben und arbeitet sie innerhalb von 10
bis 12 Stunden im autarken Betrieb ab.
Die Proben werden zu jeweils 50 Stiick
vereinzelt auf Tragern gelagert und ent-
weder direkt an der Anlage oder in der
Probenvorbereitung bereitgestellt.

Wahrend die Automatisierungssoftware
autoEdition3 die Steuerung der Anlage
Ubernimmt, sorgt die Prufsoftware
testXpert Il fur sichere Prifergebnisse

und gibt die ermittelten Daten im Haus-
netz weiter.

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

Kombinierte 5-Schicht-Blas-& Flachfolienanlage fur Entwicklung neuer
Folien, Kundenvorfihrungen, Musterfertigung

B Nach erfolgreichen Gesprachen und
Versuchen im Technikum der COLLIN Lab
& Pilot Solutions zog das Maschinenbau-

unternehmen den Auftrag des namhaf-
ten deutschen Folienproduzenten Bi-
schof + Klein Uber eine Blas- sowie Flach-

folienanlage an Land. ,Die Anlage ist
das Herzstick des neuen B+K-Innovation
Centers in Lengerich, lauft erfolgreich
und wurde nun komplett vom Kunden
abgenommen”, freut sich Andreas Vogt,
Head of Sales bei COLLIN Uber das ge-
lungene Vorzeigeprojekt.

Die Linie kombiniert eine Blasfolienanla-
ge samt Bihne und Wendestange mit ei-
ner Flachfolienanlage. Im Blasfolienmo-
dus kommt eine COLLIN 5-fach Radial-
Wendelverteilerdise zum Einsatz. Flach-
folien werden Uber einen COLLIN 5-
Schicht Feedblock in Verbindung mit ei-
ner COLLIN Flachfoliendiise an einer

Bischof + Klein Innovation Center
(Foto: © Bischof + Klein)
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Chill Roll realisiert. Zudem ist die Kombi-
Anlage mit zwei Wickelstationen — ei-
nem Zentral- sowie einem Spaltwickler
mit verschiedenen Wickelmodi ausge-
stattet.

,Wir freuen uns sehr Uber die Zusam-
menarbeit und die Linie, die viele Kern-
kompetenzen des COLLIN Teams bln-
delt. Unsere starke Entwicklungs-, Kon-
struktionsabteilung sowie Fertigung und
die jahrzehntelange Erfahrung von COL-
LIN im Bereich Laboranlagen fur Extrusi-
on. Hier sind wir mit unseren hochquali-
tativen Loésungen bzw. Produkten Welt-
marktfthrer”, so Dr. Friedrich Kastner,
CEO / Managing Partner COLLIN Lab &
Pilot Solutions.

Gesteuert wird die gesamte Anlage Uber
die COLLIN-eigene Software FECON, die
auch in Echtzeit alles wesentlichen Pro-

zessparameter und Messdaten sammelt
und auswertet.

.Bischof + Klein ist damit in der Lage,
Folien mit bis zu 400 mm Breite und funf
Schichten herzustellen”, erklart Andreas
Vogt, der unter anderem fur den Vertrieb
von COLLIN Anlagen im Raum Deutsch-
land zustandig ist.

Grunde fur die Anschaffung dieser Kom-
bi-Anlage von COLLIN waren zum einen
der schnelle Parameter- sowie Material-
wechsel und zum anderen der geringere
Einsatz von Rohmaterial bei der Entwick-
lung neuer Folien. Zusatzlich sprach fur
eine separate Laboranlage die Mdglich-
keit, unabhéngig von der laufenden Pro-
duktion — und dadurch ohne Stillstand-
zeiten bzw. Produktionsstopp — neue An-
satze voranzutreiben.

Bischof + Klein bietet mit dem Innova-

tion Center eine Plattform fur B+K-Ex-
perten sowie Kunden und Lieferanten,
die sich intensiv mit der Entwicklung
neuer Folien- und Verpackungslésungen
auseinandersetzen. B+K-Entwicklungsin-
genieur Stephan Mund: ,Die COLLIN-
Kombi-Anlage ermdglicht es uns, ent-
koppelt von der Produktion neue Rezep-
turen zu entwickeln, Materialversuche
durchzufthren oder Musterfertigungen
zu fahren. Auch fir Demonstrationen
und Kundenvorfiihrungen nutzen wir
sie. Zudem stellt sie eine hervorragende
Test- und Entwicklungsumgebung fur
loT-Projekte dar.”

m COLLIN Lab & Pilot Solutions GmbH
www.collin-solutions.com

m> BISCHOF+KLEIN
www.bk-international.com

Innovative Thermoformtechnologie an franzésische Merchandising-Gruppe

geliefert

M Der im Vereinigten Kénigreich ansdssi-
ge Hersteller von Thermoformmaschi-
nen, Ridat, konnte seine Prdsenz in
Frankreich dank eines GroBauftrags des
franzosischen  Merchandising-Spezialis-
ten Marie-Laure PLV  Merchandising
Group starken.

Ridat verfligt Gber mehr als 60 Jahre Er-
fahrung in der Herstellung von Thermo-
formmaschinen und lieferte erst kirzlich
eine 4030AVF Vakuumformmaschine mit
Duplex-Heizelementen und automati-
scher Beschickung an den Standort Crea-
plast der Marie-Laure PLV Merchandising
Group in der Nahe von Evreux, der fur
den Thermoformbetrieb der Gruppe zu-
standig ist. Es handelte sich dabei um ei-
nen Folgeauftrag nach einer ersten Liefe-
rung 2018. Von der Zuverlassigkeit und
Flexibilitdt des Modells Uberzeugt, be-
stellte die Gruppe eine zweite Maschine
mit automatischer Beschickung und Pro-
duktentnahme.

Die AVF-Reihe von Ridat ist auf die ein-
heitliche Verarbeitung dickerer Materia-
lien ausgelegt und kann fur alle géngigen
thermoplastischen Werkstoffe mit einer
Starke zwischen 0,5 mm und 12 mm ein-

gesetzt werden. Die
Modelle der AVF-
Reihe nutzen kera-
mische Heizelemen-
te auf der Ober- und
Unterseite, um eine
gleichmaBige Tem-
peraturverteilung
zur Vermeidung von
Materialspannun-
gen zu gewahrleis-
ten. Die doppelten
keramischen Heize-

lemente  ermdgli-
chen zudem die Ver-
arbeitung unter-

schiedlichster Werk-

stoffe wie beispielsweise PVC, PS, APET,
GPET, HDPE, ABS, STYROLUX, BAREX und
K-Resin. Mithilfe des Duplex-Heizsystems
der AVF-Modelle kdnnen selbst dicke
Werkstoffe bei minimaler Materialbean-
spruchung erwarmt werden, wahrend sie
zugleich flexibel das optimale Heizverhal-
ten fur das umzuformende Material und
Produkt zu verwenden.

Ridat ist ein Komplettanbieter fur Ver-
packungsanlagen, einschlieBlich manuel-

| / Das Modell 4030AVF

von Ridat

ler, halbautomatischer und automati-
scher Vakuumformmaschinen und zuge-
horigen Nebenanlagen wie Blisterversie-
gelungsmaschinen und Walzenpressen.
Die Produkte des in London ansassigen
Unternehmens sind bereits in Uber 65
Landern weltweit im Einsatz.

m Ridat Company
www.ridat.com
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Der MRSjump-Extruder —

die Revolution im Polyester-Recycling

M In nur einem kurzen Prozessschritt ver-
arbeitet der brandneue MRSjump-Extru-
der ein breites Input-Materialspektrum
von Polymer-Mahlgitern aus Haushalts-
abfallen, Materialkombinationen und
Bottle-Flakes. Ohne eine Vorbehandlung
des Eingangsmaterials wie Kristallisation
und Vortrocknung oder einen nachge-
schalteten Viskositatsaufbau recycelt der
MRSjump-Extruder rPET direkt fir die
Weiterverarbeitung, auf gewlnschtem
IV-Niveau und mit Einhaltung weltweiter
Lebensmittelstandards.

Kurze Verweilzeiten, geringe thermische
und mechanische Belastungen der
Schmelze und eine hocheffiziente Entga-
sung und Dekontamination zeichnet seit
Jahrzehnten die MRS-Technologie aus.
Mit dieser Technologie extrudiertes rPET
entspricht in seiner Qualitdt dem von
Neuware und l3sst sich somit in einem
echten, kontinuierlichen Recyclingkreis-
lauf halten.

Mit besonderem Augenmerk auf die, fur
die Zukunft des Kunststoffrecyclings ent-
scheidenden, anspruchsvolleren Anwen-

dungen wie die des PET-Faser- oder Post-
Consumer-Recyclings, aber auch fir die
effiziente Dekontamination von anderen
Polymeren, erweiterte Gneul3 seine MRS-
Technologie mit dem neuen MRSjump-
Extruder.

Bei dem neuen MRSjump-Extruder wur-
de die einzigartige Schneckeneinheit des
MRS-Extruders modifiziert und verlan-
gert, so dass, in Kombination mit einer
hierfir entwickelten 1Tmbar Vakuumein-

Die Dicke von Kunststoffen messen

W GemaB einer Studie, ist es nicht wich-
tig, in welcher Reihenfolge die Buchsta-
ben in einem Wort sind, das einzige, was
zahlt ist, dass der erste und der letzte
Buchstabe an der richtigen Position
sind.* Es ist somit von entscheidender
Bedeutung, den Anfang und das Ende
eines Wortes zu kennen, um dieses zu

identifizieren. Ahnlich verhélt es sich bei
der Dickenmessung von Kunststoff-
schichten. Werden Anfang und Ende der
Schicht mit einem Messsystem zuverlds-
sig erkannt, kann daraus die dazwi-
schenliegende Schichtdicke berechnet
werden.

Zwei berthrungslose und zerstérungs-

Messprinzip der berthrungslosen Dickenmessung mittels Terahertz (Bild: SKZ)
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heit, die Viskositat des Polyesters fur vie-
le Anwendungen direkt im Extrusions-
schritt auf das gewtinschte Niveau erho-
ben oder stabilisiert werden kann. Erst-
malig wird so die Verarbeitung von Recy-
clingmaterialien mit niedrigen oder stark
schwankenden Eingangsviskositdten in
einem einzigen Extrusionsschritt moglich
und ein echtes Upcycling erzielt.

m GneuB Kunststofftechnik GmbH
www.gneuss.de

freie Messmethoden, die Terahertz-Tech-
nik (THz) und die Thermografie, wurden
am Kunststoff-Zentrum SKZ in den letz-
ten zehn Jahren ausgehend von einem
Verfahren fur den akademischen Bereich
hin zu einem industriell breit einsetzba-
ren ,Plug-and-play”-Messsystem weiter-
entwickelt. Beide Messmethoden sind
fir Herstellungsprozesse standardisiert
erhaltlich. Sowohl die Terahertz-Technik
als auch die Thermografie erzielen Ge-
nauigkeiten und Reproduzierbarkeiten
im einstelligen Mikrometerbereich und
sind auch unter unterschiedlichen Ein-
satzbedingungen fur die zuverldssige
Dickenmessung geeignet.

Die Einsatzmoglichkeiten sind vielfaltig:
Sowohl an extrudierten oder spritzge-
gossenen als auch an additiv gefertigten
und gefigten Kunststoffprodukten kon-
nen diese Messtechniken hilfreiche Infor-
mationen Uber die lokale Dicke liefern.
Die bei Bauteilen haufig aus Sicherheits-
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grinden groBzlgig ausgelegten Sicher-
heitsfaktoren der Wanddicke kénnen so
reduziert werden. Dies spart Material
und damit Kosten und ist auch ein
Schritt zu einer nachhaltigeren, ressour-
censchonenden Produktion.

Damit unterstltzt das SKZ erstmals nicht

nur beim Transfer von zerstérungsfreien
Messmethoden in den industriellen Ein-
satz, sondern vertreibt selbst entwickelte
und direkt fur die Messaufgabe ange-
passte Messsysteme mit der verbunde-
nen Betreuung und Wartung.

* GmdeB eneir Sutide, ist es nchit witihcg, in
wlecehr Rneflogheie die Bstachuebn in eneim
Wort snid, das ezniige, was zhlét ist, dsas der
estre und der leztte Bstabchue an der ritihcegn
Pstoiin snid

m SKZ — Das Kunststoff-Zentrum
Giovanni Schober, g.schober@skz.de

Charakterisierung von Mikro- und Makroplastik in Béden

B Das Thema Plastikmdll ist inzwischen
in allen gesellschaftlichen Debatten an-
gekommen. Allerdings findet die Ver-
schmutzung des Okosystems Boden im-
mer noch wenig Beachtung. Es stellt sich
also die Frage, ob auf Boden oder Fel-
dern (inklusive in Wasser aus Drainage-
systemen)  verbleibende  Kunststoffe
nicht ahnliche Auswirkungen auf die
Umwelt haben wie zum Beispiel Kunst-
stoffe in Meeren, Fliissen oder Seen?
Das Problem: Bisher gibt es keine validen
Messmethoden, um die Fragen zur Men-
ge, Art oder Auswirkung von Kunstoffen
auf das Okosystem Boden zu beantwor-
ten. Daher entwickeln Wissenschaft-
ler*innen des Projekts iMulch einen Priif-
stand zur Untersuchung von insgesamt
neun Kriterien, um Kunststoffemissionen
im Okosystem Boden in Zukunft besser
messen und deren Auswirkungen besser
abschatzen zu kénnen.

Folgende Untersuchungskriterien wer-
den im Projekt entwickelt und im Pruf-
stand etabliert: Identifizierung (1), Quan-
tifizierung (2), Typisierung und Morpho-
logiebestimmung (3), Verwitterung (4),
Verbreitung (5), Anreicherung (6), Verla-
gerung (7), Bodenfunktion (8), Okotoxi-
zitat (9). Inzwischen ist es Forschern des
Instituts fur Energie- und Umwelttechnik
e. V. (IUTA) aus Duisburg, dem Fraunho-
fer-Institut fur Umwelt-, Sicherheits- und
Energietechnik UMSICHT aus Oberhau-
sen und der Fischer GmbH aus Meer-
busch gelungen, die ersten drei von
neun Charakterisierungsmethoden von
Mikroplastik im Okosystem Boden zu
etablieren.

Zur Identifizierung, Quantifizierung und
zur Typisierung von Mikroplastik in Béden
wurden von den Forschenden zwei Me-
thoden etabliert: die Thermoextraktions-

Konfokales
Raman-
Mikroskop
(© FISCHER
GmbH)

Desorptions-Gaschromatographie-Mas-
senspektrometrie (TED-GC-MS) und die
konfokale Raman-Mikroskopie (CRM).
Mit der TED-GC-MS kann die Menge so-
wie der Typ eines Polymers in Boden
schnell und effizient bestimmt werden.
Daftr wurden zunachst drei Kunststoff-
arten, Polyethylen (PE), Polybutylenadi-
pat-terephthalat (PBAT) und Polylactid
(PLA) verwendet.

Mit der Raman-Mikroskopie lasst sich
ebenfalls der Polymertyp und zusatzlich
noch die GroBenverteilung und die Form
der Partikel bestimmen.

Die Kombination beider Methoden er-
maoglicht eine massenbasierte Quantifi-
zierung, eine eindeutige Identifizierung
und die Bestimmung der GroBenvertei-
lung der Mikroplastikpartikel.

Um die verbleibenden Fragen Uber
Kunststoffe in Boden zu kléaren, erfoscht
das Projekt iMulch auch, wie Kunststoffe
im Okosystem Boden verwittern, wie
sich die Partikel im Boden verbreiten und
welche Auswirkungen Kunststoffe auf

Organismen, Bodenfunktion, Wésser aus
Drainagesystemen und angrenzende Ge-
wasser haben. AuBerdem wird eine Oko-

bilanz der Umweltvertraglichkeit von
konventionellen und biologisch abbau-
baren Folien erstellt. Ein weiterer Ansatz
beschéftigt sich mit dem Upcycling von
Mulchfolien durch Bakterien.
AbschlieBend werden aus den Ergebnis-
sen Vermeidungs- und Substitutionsstra-
tegien abgeleitet mit dem Ziel, Kunst-
stoffe in der Umwelt zu reduzieren und
herauszufinden, inwiefern die Zusam-
mensetzung von Kunststofffolien fur die
Landwirtschaft und im Gartenbau weiter
verbessert werden kdnnen. Die neuarti-
gen Analysemethoden zur Prifung und
Bewertung von Kunststoffen in Boden
kann auf alle Polymerarten angewendet
werden und gibt so Aufschluss Uber die
entstandenen Bodenbelastungen.

m Fraunhofer-Institut fiir Umwelt-,
Sicherheits- und Energietechnik UMSICHT
www.umsicht.fraunhofer.de
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Kombinierter Umform- und SchweiB3prozess erlaubt komplexere

Thermoformbauteile

H Mithilfe eines kombinierten Umform-
und SchweiBprozesses soll zukunftig die
Gestaltungsfreiheit von Thermoformbau-
teilen erhéht sowie an die von Spritz-
gieBbauteilen angenahert werden.

Das Thermoformen zeichnet sich zwar
insbesondere bei der Herstellung groB-
flachiger oder gehduseartiger Bauteile
durch eine hohe Wirtschaftlichkeit aus,
jedoch ist die Gestaltungsfreiheit des
Thermoformens im Vergleich zum Spritz-
gieBen eingeschrankt. Funktionselemen-
te wie beispielsweise Rippen, Schraubdo-
me oder Schnapphaken koénnen nur
durch Hinterspritzen oder einen anschlie-
Benden anderen Flgeprozess ange-
bracht werden.

Dieser Nachteil kann nun durch das pa-
tentierte , Thermoformen mit integrier-
ten Gestaltelementen” behoben werden.
Dabei handelt es sich um einen kombi-
nierten Thermoform- und SchweiBpro-
zess, bei dem ein Einlegeteil, beispiels-
weise ein Schraubdom, vor dem Thermo-
formen im Werkzeug platziert und dann

Heizung

////////

7 af 7 A
Einleger

Halbzeug

~

Erwarmung von Halbzeug und Einleger

Lokale Erwarmung
des Einlegers

-

Werkzeug Formteil
mit Einleger
_/ — _/
'

Kombinierter
Thermoform- und
SchweiBprozess

Kombinierter Thermoform- und SchweilBprozess zur Verbindung von
Gestaltelementen mit einem thermogeformten Halbzeug

direkt wéhrend der Abformung mit dem
heiBen Halbzeug verschweiBt wird.

Dazu erforscht das Institut fur Kunst-
stofftechnik (IKT) der Universitat Stutt-
gart in einem von der Deutschen For-
schungsgemeinschaft (DFG) geforderten
Projekt die werkstofflichen und prozess-

spezifischnen Grundzusammenhange bei
diesem kombinierten Thermoform- und
SchweiBprozess.

m Universitat Stuttgart
Institut fiir Kunststofftechnik (IKT)
www.uni-stuttgart.de, www.ikt.uni-stuttgart.de

Pramierte Sensoreinheit macht Kupplungen intelligent

M Das Darmstadter Start-up core sensing
wurde im Rahmen der Hannover Messe
2021 fur das Produkt corelN pramiert.
Mechanische Maschinenelemente, wie
beispielsweise Kupplungen, werden so
zu smarten Komponenten.

Die Deutsche Messe vergibt mit dem
HERMES AWARD den weltweit wichtigs-
ten Industriepreis. In der 2020 eingefuhr-
ten Kategorie Start-up hat das Unterneh-
men core sensing aus Darmstadt den
Preis fur das Produkt corelN erhalten.

2

HERMES
TUP AWARD
L 2021

B

Das universelle Sensorelement wird ins
Innere von Bauteilen integriert und , ver-
leiht diesen somit Geftihle”. So wird aus
einer Antriebswelle, Kupplung oder Ge-
windespindel ein intelligentes Bauteil,
das die wirkenden Krafte und Momente
misst. Die smarten Sensoren liefern wert-
volle Einblicke in das Innere von Maschi-
nen und Anlagen und kénnen beispiels-
weise Wartungsintervalle bedarfsgerecht
abschatzen und Ausfalle vermeiden.

Der Einstieg in den konservativen Ma-
schinenbau war fur das Start-up nicht
leicht. ,Die hohen Qualitdtsanforderun-
gen der mechanisch hochbeanspruchten
Bauteile und der notwendige Vertrauens-
aufbau mit den Kunden hat uns dazu er-
wogen, strategische Kooperationen mit
etablierten Komponentenherstellern an-
zustreben. Wir arbeiten sehr eng mit
ausgewahlten Markt- und Technologie-

flhrern im Bereich von Kupplungen, Ge-
lenkwellen und Gewindespindeln zu-
sammen”, erklart Martin Krech, Mit-
grinder und Geschaftsfihrer bei core
sensing. Fir R+W Antriebselemente war
schnell klar, dass core sensing der Partner
fur die sensorische Prazisionskupplung
ist. 2020 hat R+W die Intelligente Kupp-
lung und Sensortechnik als eigene Pro-
duktsparte und Innovation am Markt
prasentiert. Fir beide Unternehmen eine
echte Win-Win Situation.

Autorin: Sina Odenwald,
R+W Antriebselemente GmbH

m R+W Antriebselemente GmbH
www.rw-kupplungen.de
m core sensing GmbH
https://core-sensing.de/
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Neue Messsysteme —

Reklamationen von Extrudaten auf ein Minimum reduzieren

MW Rontgen ist teuer und aufwendig. Das
SKZ bietet daher erstmals eigene alterna-
tive Messsysteme an, die ebenso verldss-
lich funktionieren — und kostengunstiger
sind.

Um einen Produktionsprozess bzw. ein
Produkt zu optimieren bzw. fehlerfrei zu
halten, ist beides mess- und priftech-
nisch verlasslich zu kontrollieren. Prak-
tisch ware an dieser Stelle ein Hilfsmittel,
welches den ,Rontgenblick” hat. Ront-
genmesssysteme erfordern jedoch hohe
strahlenschutztechnische  MaBnahmen.
Daher sind neue Messsysteme gefragt,
bei denen Systemkosten in einem wirt-
schaftlich sinnvollen Verhaltnis zum Nut-
zen stehen. Hier bieten sich Verfahren
an, die einen ,Radar-Blick” oder ,Ther-
mografie-Blick” nutzen.

Beide Prifverfahren — das Mikrowellen-
Radar und die Thermografie — erlauben
es, die Produktqualitat wahrend der Pro-
duktion in Echtzeit zu prufen und damit
Fehlstellen wie Poren, Lunker, Luftein-
schlisse und viele weitere Merkmale
bildgebend zu ermitteln. Je nach Rand-
bedingungen, etwa der vorhandenen Li-
niengeschwindigkeiten und Produktgeo-
metrie, ist eine 100-prozentige Kontrolle
moglich. Dies verringert nicht nur teure
Reklamationen, sondern gibt auch ge-
naue Auskunft Uber die Beschaffenheit

Thermografie

THz- und
Radar-Technik

Ohne Defekt

Defekt

Ohne Defekt

Inline-Messsystem auf Basis Thermografie und Mikrowellen beim Inline-Einsatz

des Produktes und damit eine Mdglich-
keit den jeweiligen Produktionsprozess
weiter zu optimieren und im Sinne einer
Haftungsreduzierung zu dokumentieren.
Erstmals unterstltzt das Kunststoff-Zen-
trum SKZ nicht nur beim Transfer von be-
stehenden zerstorungsfreien Messme-
thoden in den industriellen Einsatz, son-
dern bietet eigene fertig konfigurierte
Messsysteme mit der damit verbundenen
Betreuung an. Diese sind direkt an die
Messaufgabe und damit an die individu-

Wertstoffkreislauf schlieBen

M Tag fur Tag gehen dem Recyclingkreis-
lauf wertvolle Kunststoffe verloren.
Gleichzeitig steigt der Bedarf an ressour-
censchonenden  Verpackungslésungen
stetig an. Mit der Moglichkeit, auf allen
KHS-Schrumpfpackern auch Folie aus
100 Prozent Recyclingmaterial zu verar-
beiten, realisiert die KHS Gruppe nun ei-
ne weitere nachhaltige Alternative im
Bereich Sekundarverpackungen. Anwen-
dern bietet der Dortmunder Systemliefe-
rant dabei ein umfassendes Serviceange-
bot zur Nachristung bestehender Anla-

gen sowie zur Prifung von Folien. KHS
setzt mithilfe der neuen Alternative seine
Strategie zur Reduzierung von Verpa-
ckungsmull und zur Férderung eines ge-
schlossenen Wertstoffkreislaufs weiter
gezielt im Markt um. In puncto Nachhal-

Mit der Verarbeitung von Folie aus 100
Prozent Rezyklat auf allen
KHS-Schrumpfpackern realisiert die
KHS-Gruppe eine weitere nachhaltige
Alternative im Bereich Sekundér-
verpackungen

wéhrend der Rohrextrusion (Grafik: SKZ)

ellen Kundenanforderungen angepasst.
Damit werden die messtechnisch erfass-
ten aber zunachst aussagelosen Rohda-
ten in verstandliche und anwenderrele-
vante Qualitatsmerkmale , Ubersetzt”
und helfen so dem Anwender, ohne Vor-
erfahrung die Produktqualitat einfach
und direkt zu bestimmen.

m FSKZ e. V.
Giovanni Schober, g.schober@skz.de
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tigkeit haben Kunststoffe bei vielen Ver-
brauchern einen schlechten Ruf. ,Die
Problematik liegt hierbei jedoch weniger
im expliziten Gebrauch, denn Kunststof-
fe besitzen eine Vielzahl positiver Materi-
aleigenschaften. So sind sie beispielswei-
se nicht nur bruchsicher und flexibel ein-
setzbar, sondern schiitzen das Verpackte
auch effektiv vor schadlichen Einflus-
sen”, sagt Martin Thyssen, Verpackungs-
experte fur Kartonage, Papier und
Schrumpffolie bei KHS. Vielmehr ent-
zinde sich die Kritik an aktuellen Her-
ausforderungen in den Bereichen Entsor-
gung und Recycling. , Verbraucher, Han-
del sowie die Lebensmittel- und Getran-
keindustrie fordern daher zunehmend
umweltfreundliche  Verpackungslosun-
gen, die nicht nur recycelbar sind, son-
dern auch aus Recyclingmaterial beste-
hen”, erldutert Thyssen. Mit der nun
maoglichen Verarbeitung von Schrumpf-
folie aus 100 Prozent Rezyklat erfillt die
KHS Gruppe diese Forderungen und er-
ganzt ihr Verpackungsportfolio um eine
weitere nachhaltige Alternative.
Rezyklateinsatz bei Bestands- und
Neumaschinen: Der Einsatz von Folie
aus 100 Prozent Rezyklat ist ab sofort
auf allen KHS-Schrumpfpackern der Mo-
dellreihen TSP, WSP, SP und PSP méglich.
Dank ihrer modularen Bauweise kénnen
Bestandsmaschinen unkompliziert ange-
passt werden. lhre Verwendung eignet
sich sowohl fur PET- und Glas-Flaschen,
aber auch Getrankedosen.

Fur Hersteller, die mit eigenen Folienlie-
feranten zusammenarbeiten, bietet KHS
ein vielfaltiges Serviceangebot: ,In unse-
rem hauseigenen Labor kénnen wir die
gewdlinschten Folien dahingehend Uber-
prifen, ob sie mit unseren Maschinen

Der Einsatz von Folien aus recyceltem Material ist ab sofort auf allen
KHS-Schrumpfpackern méglich, darunter auf dem flexibel einsetzbaren
Innopack Kisters SP. Die vollautomatische Verpackungsmaschine bedient ein
breites Produktspektrum und sorgt flir maximale Stabilitdt der Gebinde
(Alle Bilder: Quelle: KHS Gruppe)

kompatibel sind”, sagt Thyssen. Zudem
stehen die erfahrenen KHS-Servicetech-
niker ihren Kunden bei der direkten Inbe-
triebnahme vor Ort oder via Remote Ser-
vices zur Seite.

Nachhaltige Lésung fur die Getrén-
keindustrie: Die Verwendung von recy-
celter Folie zahlt sich fur Anwender in
mehrfacher Hinsicht aus. , Zum einen re-
duziert sie im Vergleich zu Neumaterial
den CO,-FuBabdruck laut Marktinforma-
tionen verschiedener Folienhersteller um
bis zu 65 Prozent und tragt somit zu ei-
ner signifikanten Ressourceneinsparung
bei”, erklart Thyssen. Zum anderen ka-
men Abfller den geplanten Gesetzesan-
derungen einiger Lander hinsichtlich fes-
ter Quoten zuvor. So mussen beispiels-
weise Kunststoffverpackungen in GroB-
britannien bis zum April 2022 einen Re-
zyklatanteil von mindestens 30 Prozent
aufweisen.

Frankreich ist bereits einen Schritt weiter:
Seit dem 1. Januar 2021 gilt im gesam-

Martin Thyssen, Verpackungsexperte
fur Kartonage, Papier und Schrumpf-
folie bei KHS: ,,Als zukunftsorientierter
Partner méchten wir unsere Kunden
bei der Umsetzung nachhaltiger Ver-
packungsalternativen bestmaéglich
unterstlitzen. Der Einsatz von recycel-
ter Folie auf unseren Maschinen unter-
streicht dieses Bestreben.”

ten Land verpflichtend, dass Kunststoff-
verpackungen zu mindestens 50 Prozent
aus Post-Consumer-Recyclingmaterialien
bestehen mussen. In beiden Staaten dro-
hen Unternehmen bei Unterschreitung
der Quoten erhdhte Steuerzahlungen.
Zwar ist der Einsatz von Folien aus recy-
celtem Material im Vergleich zu her-
kdmmlicher Neuware teurer. So betra-
gen erfahrungsgemaB die Mehrkosten
bei einem Anteil von 50 Prozent rPE bis
zu 10 Prozent und bei 100 Prozent bis zu
15 Prozent. Thyssen ist sich jedoch si-
cher, dass der Vorteil, durch den Einsatz
recycelter Folie nachhaltig zu agieren,
den erhdhten Kosteneinsatz schlagt —
insbesondere dann, wenn gesetzliche
Unterschreitungen in Zukunft mit zu
zahlenden Umweltsteuern einhergehen.
Neben ihrer weiterhin leichten Verarbeit-
barkeit erlaubt die nachhaltige Verpa-
ckungslésung eine wertvolle Botschafts-
vermittlung. ,Mit der Verarbeitbarkeit
von Folien aus 100 Prozent Recyclingma-
terial geben wir ein deutliches Zeichen
fur den Schutz der Umwelt”, erklart
Thyssen. Damit setzt KHS gezielt auf die
weitere Etablierung umweltschonender
Losungen am Markt und die Férderung
der Kreislaufwirtschaft.

m KHS GmbH
www.khs.com
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New 500 Series Rubber/Silicone Extrusion Crosshead

B Guill Tool introduces the NEW 500
Series crosshead with MAGS gum space
adjustment. The 500 Series is designed
specifically for the flow characteristics
and unigue processing challenges of
elastomeric compounds. One of the key
features engineered by Guill on this new
crosshead design is the mechanically as-
sisted gum space (MAGS) adjustment
system. This new method of gum space
adjustment allows the operator to make
an effortless adjustment from a single
point using a common socket wrench.
No more need to struggle with multiple
nuts and bolts in order to adjust gum
space, which leads to faster adjustments.
The visual indicator on the core tube al-
lows the operator to see how far the
gum space has been moved, making
those adjustments much more accurate
and repeatable.

The hardware-free and patented cam
lock design of the NEW 500 Series from
Guill means no time is wasted unbolting
and re-securing fasteners for disassembly
and re-assembly. Only half of a rotation
of the cam nut is required to loosen and
automatically extract the deflector from
the head body, which is another time
saver. Also, with no undercuts on the de-

Guill Series 500 crosshead with Mecha-
nically Assisted Gum Space (MAGS)
adjustment...specially designed for the
flow characteristics of elastomeric
compounds

flector, there are no material hang-ups
when extracting the deflector, allowing
for faster and easier cleaning and
changeover.

The NEW 500 Series also features the lat-
est Center-Stage concentricity adjust-
ment system that significantly reduces
pressure on the tooling, allowing easier
and more precise concentricity adjust-
ments without loosening the face bolts.
Easy-Out inserts for the adjusting bolts
also allow simple replacement of locked
or damaged adjusting bolts, which fur-
ther saves on repair and downtime.
Another innovative feature of this new
rubber/silicone crosshead is a cast alumi-
num liquid-fed cooling sleeve that allows
the user to switch out the cooling jacket
in the event of a line obstruction, again
reducing downtime compared to tradi-
tional integrated cooling systems.

The NEW 500 Series crosshead with
MAGS gum space adjustment is a drop-
in replacement on most existing NRM

lines, however this crosshead design can
also be adapted to fit any extruder de-
sign or line layout.

The addition of a newly designed flow
inlet channel reduces the shear and heat
that is generated as the materials are
being processed. This leads to lower
head pressures allowing the material to
move through the head in a much more
balanced and even flow.

All crossheads supplied by Guill are fur-
nished with a tool kit for assembly and
disassembly as well as a detailed opera-
tor's instruction manual. The engineering
team at Guill will gladly assist users in the
implementation and operation of the
NEW 500 series crosshead.

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

https://youtu.be/jeNovmMtcBs

IndustrieruB-Elastomergemische vollautomatisch charakterisieren

W RuB ist ein schwarzer, pulverférmiger
Feststoff und ein wichtiger Bestandteil von
Kunststoffen, der entscheidenden Einfluss
auf ihre physikalischen Eigenschaften hat.
Einer der weltweit flihrenden Anbieter von
IndustrieruBen setzt zu deren Charakteri-
sierung in Elastomeren auf ein Roboter-
prufsystem von ZwickRoell, aufgebaut aus
roboTest N und einer LTM 2 Linearprifma-
schine.

Die Produktpalette umfasst Hochleistungs-
SpezialgasruBe, AcetylenruBe, OfenruBe,
LampenruBe, ThermalruBe und weitere
RuBarten. Kunststoffen beigemischt opti-
mieren sie deren Eigenschaften und stabili-
sieren sie gegen Licht und Warme. Auch
an ihrer Farbgebung sind sie maBgeblich

beteiligt. Zur Materialcharakterisierung
entschied man sich fur ein automatisier-
tes Prufsystem von ZwickRoell, das sich
durch Flexibilitdt und Zukunftssicherheit
auszeichnet.

Die Basis des Systems bildet eine elektro-
dynamische Linearprifmaschine LTM 2
mit 1 kN Kraftaufnehmer und angepass-
ten Druckplatten sowie einer Temperier-
kammer fur Prifungen jenseits der Nor-
malbedingungen. Das Handling der in
zwei Magazintirmen gelagerten Rund-
proben (@=10 mm, h=10 mm) Uber-
nimmt ein mit einem Zangengreifer aus-
gestatteter Smart Robot — das roboTest N
Roboterprifsystem. Durch die Automati-
sierungssoftware autoEdition 3 gesteu-

ert, entnimmt er die einzelnen Elastomer-
zylinder und positioniert sie zwischen den
Druckplatten in der Temperierkammer. Ei-
ne automatische Tur verhindert weitest-
gehend den Luftaustausch zwischen
Temperierkammer und Umgebung und
minimiert so auftretende Temperaturver-
anderungen. Nach Temperierung der Pro-
be fuhrt die LTM 2 die von der Priifsoft-
ware testXpert Ill vorgegebene Prifung
aus und Ubertragt die ermittelten Werte
an das angebundene Hausnetz. Anschlie-
Bend wird die Probe wieder entnommen
und die Priifmaschine frisch besttickt.

m ZwickRoell GmbH & Co. KG
www.zwickroell.com
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Fraunhofer-Institut IAP:
Enzyme erfolgreich in Kunststoffe einbinden

Vorschau
5/2021

Kunststoff-Cluster:
Mehr als nur Flaschen —
PET in der Kreislaufwirtschaft
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