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EXPERTS IN DOWNSTREAM
EQUIPMENT FOR EXTRUSION

Stein Profilstapelautomat

Profil-Langenmessung
wahrend der Extrusion

Durch Messsensoren wird die IST-Ldnge

von jedem Profil ermittelt. Da der Profil-
stapelautomat mit der Profiltrennung
kommunizieren kann, ist es moglich kiirzeste
GUT-Langen zu produzieren und dadurch
Material einzusparen.

Kassettenhandling

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

Made in
Germany

Komplett geschlossener Arbeitsbereich
oder mit Lichtschranke abgesichert.

Streifen auf der Lage verlegt.

Profilzwischenlage

Endlos als Folienverlegung zwischen
den Profillagen oder mit einzelnen



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

Als Spezialist
im Bereich Sondermaschinenbau
finden wir immer eine Losung!

Kassettenspreizung

Mit Hilfe einer Kasettenspreizung ist es
maglich dieselbe Packungsdichte der
Handverpackung zu realisieren.

Stapelung besonderer Profile

Stein Maschinenbau bietet technische
Losungen zur Stapelung schwerer und
grofer Monoblockprofile.

Aufgrund jahrzehntelanger Erfahrung
konnen aufergewohnliche Profilgeometrien
oder besondere Lagenbilder auf Ihre
automatisierte Stapelung evaluiert werden.

STEIN

STEIN Maschinenbau
GmbH &Co.KG

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

Gewichtermittlung wahrend der Extrusion

Mit Hilfe spezieller Wageeinheiten konnen einzelne Profile vor der
Bildung einer Profillage gewogen werden. Das ermittelte Gewicht
kann zur Optimierung des Extrusionsprozesses herangezogen werden.
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FUr turnusmaRige Wartung bzw. Systemkalibrierung von
Sensoren an Pressen und Montagelinien im Feld sind
Service- und Kalibriertechniker auf hochprazise, mobile
Prifgerate angewiesen. Der TRANS CAL 7281 von burster
ist das Schweizer Taschenmesser flr Servicetechniker

22

Mit der neuen vollelektrischen SmartLine erweitert
Bekum sein Maschinenportfolio um eine konsequent auf
Effizienz und Wirtschaftlichkeit ausgelegte Baureihe. Die
von Grund auf neu entwickelte Maschinenreihe ermdg-
licht einen kosteneffizienten Einstieg in die Extrusions-
blasform-Technologie

28

Hosokawa Alpine hat sein Technikum fur Blasfolien-
anwendungen am Standort Augsburg einer grindlichen
Modernisierung unterzogen. Auf einer 5- und einer 9-
Schichtanlage mit neuester MDO- und Automatisierungs-
technik kdnnen Kunden dort ihre ideale Folienrezeptur
entwickeln

32

Smurfit Westrock hat am 15. April in Zusammenarbeit mit
Reifenhauser Blown Film zu einem ,Barrier Day Open
House" in sein Werk in Ibi (Alicante), Spanien eingeladen
und die neueste Generation der Reifenhauser ,EVO Ultra
Die” Blaskdpfe im Live-Betrieb prasentiert
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ZPE with Elio and Alessandro Zambello

IPE series

In 1994 we designed

and produced the first

single screw extruder gearbox
with “universal positioning”.

Today, 26 years later, ZPE

is the world’s most imitated
gearbox for single screw
extruders in the market.

Beware of imitations

a Family Company
since 1957, made in Italy

nﬁ. ZAMBELLO group

S erove /¢ Advanced technology for extruders
R www.zambello.com
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PLAST Milan
09.-12.06.2026
Milan / Italy
www.plastonline.org

Equiplast
02.-05.06.2026
Barcelona / Spain
www.equiplast.com

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

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

INNO-Circle 2026 - Lésungen fur
nachhaltige Flexpacks
01.-02.07.2026

Wurzburg / Germany
www.innoform-coaching.de/
tagung/inno-circle-umweltge-
rechte-flexpacks-2026

Fakuma 2026

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

Biokunststoffe

26.-27.10. 2026, Online
www.skz.de/bildung/kurs/
online-kurs-biopolymere-eigen-
schaften-und-anwendungen

Rheologie fur Kunststoff-
verarbeiter

17.11.2026

Wiurzburg / Germany
www.skz.de/bildung/kurs/
rheologie-fuer-kunststoff-
verarbeiter

wire India und Tube India 2026
30.11.-02.12. 2026

Mumbai / India
www.wire-india.com
www.tube-india.com

Fakuma setzt erneut starkes Zeichen
fur Karrierechancen in der

Kunststoffbranche

Nach der erfolgreichen Premiere
setzt die Fakuma erneut ein starkes Si-
gnal fur die Nachwuchsférderung: Im
Rahmen der 30. Fakuma veranstaltet
der Messeveranstalter P. E. Schall ge-
meinsam mit den Messebeiraten und
PlasticsEurope Deutschland am 16.
Oktober 2026 erneut den Karriere-
Freitag unter dem Motto ,Mold your
dreams, mold your future”. Schulerin-
nen und Schuler, Studierende sowie
Berufseinsteiger sind eingeladen, die
vielfaltigen Moglichkeiten der Kunst-
stoffbranche hautnah zu erleben.

Mit dem Karriere-Freitag hat die
Fakuma eine Plattform geschaffen,
die gezielt junge Talente anspricht
und ihnen praxisnahe Einblicke in
eine der innovationsstarksten Indu-
strien Europas ermdglicht. Internatio-
nale Aussteller 6ffnen ihre Messe-
stande fir exklusive Aktionen, geben
Einblicke in moderne Fertigungstech-
nologien und zeigen konkrete Wege
fur den Einstieg in die Branche auf.

Wir mochten jungen Menschen
nicht nur Berufsbilder vorstellen, son-
dern echte Perspektiven er6ffnen”, er-
klart Bettina Schall, Geschaftsfuhrerin
von Schall Messen. ,Der Karriere-Frei-
tag bringt Talente und Unternehmen
direkt zusammen - authentisch, pra-
xisnah und auf Augenhdhe. So wird
erlebbar, wie spannend und zu-
kunftsorientiert die Kunststoffindus-
trie tatsachlich ist.”

Die jungen Besucher profitieren
dabei von einem direkten Austausch
mit Fachkraften, Auszubildenden und
Studierenden aus den Unternehmen.
Diese personliche Begegnung ermdg-
licht realistische Einblicke in Arbeits-
alltag, Entwicklungsmaglichkeiten und
Karrierewege.

Ein zentrales Element des Karriere-
Freitags sind die gefihrten Messe-
rundgange, die sogenannten Guided
Tours. Diese werden erneut in Koope-
ration mit PlasticsEurope Deutschland
organisiert und zahlen zu den High-
lights des Programms. In organisier-
ten Gruppen werden die Teilnehmer
gezielt zu angemeldeten Ausstellern

A
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gefuhrt. Dort prasentieren Unterneh-
mensvertreter konkrete Einstiegs-
moglichkeiten, aktuelle Projekte und
technologische Innovationen. Gleich-
zeitig entsteht Raum flr personliche
Gesprache und gezieltes Networking.

,Die Kunststoffindustrie befindet
sich mitten in einem tiefgreifenden
Wandel hin zu mehr Nachhaltigkeit
und Kreislaufwirtschaft”, betont
Bettina Dempewolf, Leiterin Kommu-
nikation bei PlasticsEurope Deutsch-
land. ,Gerade deshalb brauchen wir
engagierte Nachwuchskrafte, die die-
sen Wandel aktiv mitgestalten. Der
Karriere-Freitag ist eine hervorra-
gende Gelegenheit, junge Menschen
fUr diese Aufgabe zu begeistern und
ihnen die Vielfalt unserer Branche na-
herzubringen.”

Die Kunststoffindustrie gilt als
Schltsselbranche fur zahlreiche Zu-
kunftsthemen. Unternehmen inves-
tieren kontinuierlich in neue Tech-
nologien und nachhaltige Konzepte,
wodurch sich attraktive und vielseitige
Berufsfelder eroffnen.

Die Resonanz aus der Industrie ist
durchweg positiv. Bedeutende Unter-
nehmen beteiligen sich mit eigenen
Aktionen, Prasentationen und Ge-
sprachsangeboten - ein deutliches
Zeichen fir den hohen Stellenwert
der Nachwuchsférderung. Bereits im
Vorfeld verzeichnet die Veranstaltung
groBBes Interesse aus der Bildungs-
landschaft.

Die enge Zusammenarbeit zwi-
schen Veranstalter, Industrie und Ver-
banden unterstreicht die Relevanz
des Formats und sorgt fur ein vielsei-
tiges Programm mit nachhaltigem
Mehrwert fUr alle Beteiligten.

> P.E. Schall
www.fakuma-messe.de
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“Moretto in Motion” -
Erleben, Lernen, Innovieren

Moretto hat die ,Moretto in Motion
2026"-Tour gestartet, eine Roadshow,
die die fortschrittlichsten Technolo-
gien fUr die kunststoffverarbeitende
Industrie direkt zu den Kunden bringt.

Der Veranstaltungskalender be-
ginnt in Italien und erstreckt sich an-
schlieBend auf wichtige Markte
innerhalb und auBerhalb Europas,
darunter Polen, Deutschland, Kroa-
tien, die Niederlande, Belgien und
Spanien, bis hin nach England.

Es handelt sich um einen exklusiven
Innovationshub, an dem Kunden die
Qualitat, die Prazisionstechnik und die
Energieeffizienz der Moretto-Produk-
te erleben kénnen. Ein umfassendes
Erlebnis mit von Experten geleiteten
Prasentationen, praktischen Simula-
tionen und interaktiven technischen
Vorfuhrungen. Die Moretto-Techno-
logie vor Ort ermdglicht es dem Un-
ternehmen, eine engere Verbindung
zu den Kunden aufzubauen, ihre Be-
durfnisse sofort zu analysieren und in

Extrusion 4/2026

Echtzeit zu erldutern, wie die vorge-
schlagenen Loésungen die Produktivi-
tat steigern und die Kunststoff-
verarbeitung verbessern konnen.

Die ,Moretto in Motion“-Tour bietet
einen umfassenden Uberblick (ber
die integrierten Losungen von Mo-
retto fur die kunststoffverarbeitende
Industrie, die die Bereiche Forderung,
Trocknung, Dosierung, Lagerung, Gra-
nulierung, Temperaturregelung und
Kihlung abdecken. Mit 169 interna-
tionalen Patenten ist Moretto die
erste Wahl fur Kunden, die nach Uber-
legener Technologie und betrieblicher
Effizienz suchen.

In der Uberzeugung, dass der Aus-
tausch von Fachwissen Innovation
vorantreibt und dass der Beitrag jun-
gerer Generationen flUr neue Per-
spektiven unerlasslich ist, umfasst die
Tour auch Besuche bei technischen
Hochschulen und Universitaten. Diese
Initiative verbindet Berufserfahrung
mit der Kreativitat der Studierenden,
um die Kluft zwischen Ausbildung und
Arbeitswelt zu Uberbricken.

Die Tour zielt darauf ab, strategi-
sche Synergien zu fordern, fachliche
Beratung anzubieten und malge-
schneiderte Lésungen fUr eine zuneh-
mend anspruchsvolle Kunststoffin-
dustrie bereitzustellen.

> Moretto S.p.A.
www.moretto.com

motan

SPECTROFLOW

SPECTROFLQOW ist eine gravi-
metrische und volumetrische
Synchrondosier & Mlischstation
far Granulat & Mahlgut.

Sie kombiniert exakte Dosierung
mit effizientem Mischen und
sorgt so fur gleichbleibend hohe
Produktqualitat.

Besuchen
i .—11. Juni
Halle: 20 Messezentrum
Stand: D30 Bad Salzufien

ZERO*EQS S

www.motan.com
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Branche Intern

Jubilaums-Solids & Recycling-Technik Dortmund Uberzeugen
mit deutlichem Besucherzuwachs

Nach zwei intensiven Messetagen
gingen die Fachmessen Solids & Recy-
cling-Technik Dortmund am 19. Marz
zu Ende. Seit ihrem Debut vor 20 Jah-
ren hat sich die Solids gemeinsam mit
der Recycling-Technik zu einer der
fihrenden Branchenplattformen in
Deutschland entwickelt. 2006 fand die
erste Ausgabe der Solids mit 110 Un-
ternehmen in Duisburg statt, heute
prasentieren 370 Aussteller in vier
Messehallen der Messe Dortmund ge-
meinsam mit der Recycling-Technik
Dortmund ihre Losungen. Ein Beleg
far die gewachsene Relevanz der Ver-
anstaltung. ,Seit 20 Jahren sind wir
Teil der SOLIDS Dortmund - das
spricht fur sich. Fur uns ist die Messe
langst ein Pflichttermin und aus unse-
rer Jahresplanung nicht mehr wegzu-
denken. Gerade deshalb schatzen wir
es umso mehr, wenn - wie in diesem
Jahr - die Qualitat der Besucher und
Gesprache auf so hohem Niveau ist.
Wir konnten viele wertvolle Kontakte
knUpfen und sind Uberzeugt, dass
daraus im Nachgang konkrete Pro-
jekte entstehen werden”, sagt Julius
Korling, Geschaftsfuhrer, VSR Indus-
trietechnik GmbH.

Insgesamt 5082 Fachbesuchende
informierten sich Uber innovative L6-
sungen der ausstellenden Unterneh-
men. ,,Der Besucherzuwachs von 22
Prozent gegenliber dem Vorjahr und
die intensiven Begegnungen zeigen,

Seit ihrem Debut vor 20 Jahren hat sich die Solids gemeinsam mit der Recycling-
Technik zu einer der fihrenden Branchenplattformen in Deutschland entwickelt

wie wertvoll persdnlicher Austausch
gerade in wirtschaftlich anspruchsvol-
len Zeiten ist”, betont Anna Lena
Sandmann, Verantwortliche bei Ver-
anstalter  Easyfairs  Deutschland
GmbH.

Ebenfalls auf groRes Interesse stiel3
das abwechslungsreiche Rahmenpro-
gramm. Auf funf Vortragsbihnen ver-
tieften Fachleute aus Industrie und
Wissenschaft die aktuellsten Themen
der Branchen wie zum Beispiel Pro-
zessautomatisierung & Kl, Herausfor-
derungen in der Industrie, Baustoff-
und Kunststoffrecycling u.v.m. Die
Beitrage boten Raum fir fachlichen
Austausch und lebhafte Diskussionen.
Mit Fragen des Brand- und Explosi-
onsschutzes befasste sich zudem das
parallel stattfindende IND EX® Explo-
sion Safety Forum und die
von Rembe® prasentierten
Live-Explosions-Vorflh-
rungen auf dem Freige-
lande machten potenzielle
Gefahren anschaulich er-
lebbar.

Insgesamt 10 Jungunter-
nehmen prasentierten sich

Intensive Gesprache an den
Messesténden und bei den
Fachvortragen pragten den
diesjahrigen Branchentreff
der Schittgut-, Prozess- und
Recyclingindustrie in
Dortmund (Bilder, Quelle ©
Easyfairs)

auf der eigens vorgesehenen Start-
Up-Area und zogen positive Bilanz.
,Besonders wertvoll war fur uns der
direkte Austausch vor Ort - viele gute
Gesprache, ehrliches Feedback und
neue Perspektiven darauf, wie Recy-
cling und Kreislaufwirtschaft im Bau-
wesen kunftig funktionieren kénnen”,
so Max-Frederick Gerken, CEO von
Optocycle GmbH und diesjahriger Ge-
winner des Start-Up-Awards. Der vom
Messeveranstalter vergebene Award
wurdigt die besondere Innovations-
kraft von Jungunternehmen und ho-
noriert den Sieger mit einem
kostenfreien Messestand auf der
nachsten Ausgabe.

Uber 30 geladene Géaste erlebten
mit Ehrengast Michael Rummenigge
den ersten Messetag in einem exklu-
siven Rahmen. In kleinen Runden dis-
kutierten sie mit Partnern aus
Wissenschaft und Industrie zentrale
Zukunftsfragen, darunter die Rolle
der kunstlichen Intelligenz sowie das
Spannungsfeld zwischen Technologie
und Praxis. Ein besonderes Highlight
bildete der Impulsvortrag ,Der Faktor
Mensch - Vom Profifufball lernen” von
Michael Rummenigge, der wertvolle
Einblicke und DenkanstoRe lieferte.

Am 1. und 2. Dezember 2027 &ffnet
das Fachmesse-Duo in Dortmund wie-
der seine Tore.

> Easyfairs Deutschland GmbH
www.solids-recycling-technik.de
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Branche Intern

wire & Tube 2026 - Branche bereit fur die Zukunft:
Uberzeugende Lésungen fiir neue globale Einsétze

Massive geopolitische Herausfor-
derungen, veranderte Lieferketten,
hohe Zdlle und knappe Rohstoffe.
Doch in den Dusseldorfer Messehal-
len brummte es. Es wurde diskutiert,
entwickelt, neu gedacht. Hier zeigte
eine ganze Branche ihren ungebro-
chenen Willen, Zukunft aktiv zu ge-
stalten und neue Wege zu gehen.

Resiliente Materialien mussen her,
unter anderem fur die Rustungsin-
dustrie, der Markt braucht zuverlas-
sige Produzenten und setzt auf neue
Lieferketten. Da kamen wire und
Tube als kraftvolle Branchen-Platt-
formen genau richtig. Das Thema
RUstung gewinnt an Bedeutung,
neue Besucherzielgruppen strémten
an die Messestande, fanden kon-
krete Losungen fur hohe Anforde-
rungen an Material und Gute. Dazu
ein Rahmenprogramm mit begeis-
ternden Premieren. Messe als pulsie-
rendes Industrie-Event, Tradition und
Zukunft gehen in DUsseldorf Hand in
Hand. 2.600 Aussteller aus 65 Lan-
dern, ein Beleg flr internationale
Strahlkraft und weiterhin ein deutli-
cher FUhrungsanspruch.

Dazu die gesamte Wertschop-
fungskette auf rund 119.000 Qua-
dratmetern in 16 Messehallen. Im
Zentrum immer der Blick nach vorn:
Kunstliche Intelligenz, Robotik, er-
neuerbare Energien und Energie-
wende waren nicht nur Schlagworte,
sondern gelebte Realitat.

Aus 130 Landern kamen Messebe-
suchende nach Dusseldorf, traditio-
nelle und ganz neue Zielgruppen
stromten gleichermal3en in die Mes-
sehallen. Was bleibt, ist mehr als ein
erfolgreiches Messe-Event, es ist ein
Gefuhl: hier findet Zukunft statt.

Vom 3. bis 7. April 2028 sind wire
und Tube bereit, ihre Erfolgsge-
schichte in Disseldorf weiterzu-
schreiben.

> Messe Dusseldorf GmbH
www.wire.de
www.Tube.de
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Vorgestellt wird der KOMPLETT
QED UNICAM” Kreuzkopf

Guill bietet nun den Unicam-Extrusionskreuzkopf™ an, eine Kombination
aus dem Single-Point™ Konzentrizitatsverstellsystem und dem Cam-Lock™
Befestigungs-freien Montagesystem. o

Das neue Universal Adjusting-System d { % <
ermdglicht es dem Nutzer, entweder die  » "
traditionelle 4-Verschluss-Methode der
Konzentrizitatseinstellung oder den Single-Point™ -
Stil zu wahlen. Guill’s neu verbessertes Cam-Lock ™
System ermdglicht die Demontage des Kopfes mit einer einzigen .
Umdrehung eines Schraubenschlissels fiir sehr schnelle s
und einfache Farbwechsel oder Reinigungen. Dank des neu
verbesserten Cam-Lock™ System lockert das Drehen des
Demontageschliissels nicht nur den Splitter, sondern das
kontinuierliche Drehen zieht ihn ebenfalls heraus.

iy —

powered by www.guill.com

Guill

10 Pike Street + West Warwick, Rl 02893
Email: sales@guill.com



https://www.guill.com/

Branche Intern

“Inno-Fiber 2026”

Mit der ,Inno-Fiber” hat Innoform
Coaching eine neue Veranstaltungs-
reihe gestartet. Sie zeigte unter dem
Leitthema , Funktionelle Papiere fiir Ver-
packungsanwendungen” am 15. und 16.
April 2026 in Osnabrick die Chancen
und Herausforderungen der faserba-
sierten Verpackungsmaterialien.

Wahrend die Verpackungsbranche
in einem tiefgreifenden Umbruch
steht, entwickeln sich funktionelle
Verpackungspapiere zu einem zentra-
len Innovationstreiber. ,Paperisation”
gewinnt im Konsumguterbereich
spurbar an Dynamik. Doch so grof3
die Chancen von Barrierepapieren in
der flexiblen Verpackung sind, stol3en
sie bei ihrer Recyclingfahigkeit noch
an Grenzen.

Fallbeispiel MILK.
Ritter Sport — Bunte Tute

Beispiel flr ein gelungenes Design for Recycling sowie
gelungenes Design for Selling (Quelle: M.I.L.K. GmbH)

Vor einem Hintergrund aus Markt-
dynamik, Regulierung und technolo-
gischer Neuerung fuhrte Julian
Thielen durch ein ebenso inspirieren-
des wie praxisnahes Programm mit
viel Raum fur Diskussionen.

In der Eréffnungsprasentation skiz-
zierte Matthias Giebel (Berndt+Part-
ner Consultants) den verstarkten
Einsatz von Papier als zentralen Trend
bei flexiblen Verpackungen. Sein Fazit:
.Paperisation” ist eine wachsende,
aber anspruchsvolle Transformation,
die bis 2030 an Dynamik gewinnt.

Eleonore Eisath (M.I.L.K. GmbH) be-
leuchtete den Trend zu faserbasierten
Verpackungen, der stark von Regulie-
rung und emotionaler Verbraucher-
wahrnehmung gepragt ist.

Dr. Flore Mees (Siegwerk Druckfar-
ben AG & Co. KGaA) stellte unter der
Bezeichnung ,CIRKIT” innovative Bar-

rierebeschichtungen” vor, die Verpak-
kungen nachhaltiger gestalten. An-
hand von Testergebnissen zeigte sie,
welche Beschichtungsaufbauten die
Barriereeigenschaften gezielt verbes-
sern. Gleichzeitig variieren die Anfor-
derungen an Barrieren je nach Fullgut
und gewlnschter Haltbarkeit erheb-
lich.

Christian Werner (Kroenert GmbH &
Co. KG) prasentierte innovative Be-
schichtungslosungen fur faserba-
sierte Verpackungen, die bereits bei
minimalem  Auf-
tragsgewicht hohe
Funktionalitat bie-

ten.
Anna Helgert
(Dow) beleuchtete

in ihrer Prasenta-
tion Papierver-
bunde fir Verpa-
ckungen im Span-
nungsfeld zwischen
Funktionalitat und
den regulatorischen
Anforderungen der
PPWR. Im Fokus standen dabei De-
sign for Recycling Ansatze, steigende
Rezyklat-Einsatzquoten sowie techni-
sche Lésungsansatze fur anspruchs-
volle Barriere-Anwendungen. Sie
stellte Entwicklungsansatze ebenso
wie industrieerprobte Innovationen
vor, die auf Dow's breitem Portfolio
an Extrusionsbeschichtungen und
Dispersionsbeschichtungen basieren
und die Optimierung von Barrierewir-
kung, Siegel und Verarbeitbarkeit er-
moglichen.

Andreas Bergmeier (Felix Schoeller)
stellte das  Multi-Layer-Curtain-
Coating mit bis zu funf Dispersions-
schichten der bis zu finf-lagigen
Extrusionsbeschichtung fur flexible,
faserbasierte Verpackungen gegen-
Uber. Beide Technologien liefern hohe
Barrieren gegen Sauerstoff, Fett und
MineralGle bei gleichzeitig hohem Pa-

(Quelle: Innoform Coaching GbR)

pieranteil. Wahrend das Extrusion
Coating mit geringen Auftragsgewicht
von nur 3 g/m?, exzellenten Siegelei-
genschaften, hoher Stabilitat und
Knickfestigkeit punktet, Uberzeugt das
Curtain Coating durch ultradiinne, ho-
mogene Schichten und hohe Prozess-
geschwindigkeit. Je nach Anwendung
pieten beide Verfahren klare, zu-
kunftsfahige Losungen mit spezifi-
schen Vorteilen und Grenzen.

Julian Thielen schloss die ,Inno-
Fiber” mit einer pragnanten Zusam-
menfassung aller Vortrage. Mit dem
gelungenen Auftakt der ,Inno-Fiber”
hat die Innoform Coaching GmbH
eine Plattform geschaffen, die den
Transformationsprozess der Verpak-
kungsbranche aktiv begleitet und Im-
pulse fur zukunftige Entwicklungen
setzt. Sie erfullte die Erwartungen und
wird sich als fester Bestandteil im
Branchenkalender etablieren.

Julian Thielen er6ffnete und moderierte
die INNO-Fiber 2026
(Quelle: pack.consult)

> Autor: Dieter Finna
pack.consult, www.pack-consult.org
> www.innoform-coaching.de
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Wo Forschung industrielle Realitat trifft

-

Branche Intern

Im Fokus des LIT Factory Symposiums 2026 standen wissenschaftliche Ergebnisse sowie Lésungen flr dkologische und
Okonomische Herausforderungen der Kreislaufwirtschaft (Bild: © JKU LIT Factory Symposium 2026)

Wissenschaftliche Ergebnisse sowie
Losungen fir 6kologische und 6kono-
mische Herausforderungen der Kreis-
laufwirtschaft standen im Fokus des
LIT Factory Symposiums 2026 am 16.
April an der Johannes Kepler Univer-
sitat Linz. Die 150 Teilnehmerinnen
und Teilnehmer konzentrierten sich
dabei auf Kunststoffverarbeitung, di-
gitale Interaktion sowie Re- und Upcy-
cling. Zur Veranstaltung geladen hatte
die LIT Factory gemeinsam mit dem
Kunststoff-Cluster (KC).

Gleich zu Beginn brachte es der Lei-
ter der LIT Factory, Klaus Straka, auf
den Punkt: ,Oberosterreich ist einer
der dichtesten kunststofftechnisch re-
levanten Wirtschaftsraume. Und die
LIT Factory ist im Zentrum davon.”
Dank richtete er an die Industriepart-
ner, betonte jedoch: ,Wir waren in
den letzten Jahren erfolgreich, aber
der Technologietransfer von Wissen-
schaft in die Industrie bleibt unsere
Herausforderung.” Ahnlich sieht es
Georg Steinbichler, Mitbegrinder der
LIT Factory. Er appellierte: ,Kritische
Rickmeldungen aus der Industrie
sind gewlnscht.”

Warum Kl ohne Fachwissen schei-
tert: KC-Beiratssprecher Jirgen Mieth-
linger, Geschaftsfuhrer der Lenzing
Plastics Gruppe und ebenfalls Mitbe-
grinder der LIT Factory, stellte Kiinst-
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liche Intelligenz in den Mittelpunkt:
~Large Language Models sind in der
Form nicht fir die Produktion geeig-
net. Wir missen Domanenwissen aus
Kunststofftechnik, Maschinenbau und
Produktionstechnik mit der Digitali-
sierung verbinden, um den Wettbe-
werbsvorsprung zu halten und zu
steigern.”

Raus aus Datensilos, rein in die
Transparenz: Auf den Wunsch der
Kundinnen und Kunden nach Trans-
parenz ging Virgil Raibulet, Senior Pro-
gram Manager bei Henkel dx, ein:
,Dazu brauchen wir Daten, die teil-
weise in Silos gefangen sind. Fur Pro-
duktpdsse sind sie allerdings not-
wendig.” Raibulet erganzte: ,Daten-
raume versprechen Skalierbarkeit -
sie mit eins oder mit 100 zu teilen
macht dann im Aufwand kein Unter-
schied mehr. Datensouveranitat und
-sicherheit mussen jedoch gewahrlei-
stet werden.”

Wie Stoffe aus der Menge finden:
Warum bei der Dekontamination in
der Schmelze weniger mehr bewirkt,
skizzierte GUnther Klammer, CTO von
Next Generation Recycling Machines,
mit einem Bild: Menschen in einer
Menschenmenge seien wie fllchtige
organische Stoffe (Volatile Organic
Compounds, kurz VOCs). Wollen sie
aus der Menge raus, dauert es etwas

(Verweilzeit). Mit Rucksack (GroRe und
Komplexitat der VOCs) wird es schwie-
riger; wenn sich die Menge bewegt
(Temperatur) leichter. Ist die Oberfla-
che groRer (geringere Dichte), geht es
ebenfalls leichter. Geringer Druck
saugt die VOCs aus der Menge. Zu-
satzlich eingefiihrtes Gas nimmt die
Teilchen an der Hand und mit hinaus.

Mebhr als ein Forschungslabor: Clus-
ter-Manager Wolfgang Bohmayr resu-
mierte nach dem Symposium: ,Das
Vertrauen, die Motivation und der Er-
folg dieser Modellfabrik waren den
ganzen Tag spurbar. Die LIT Factory
wurde ihrem Auftrag als Lehr-, Lern-
und Forschungsfabrik mehr als ge-
recht. Die Forschungsschwerpunkte
decken sich mit den Herausforderun-
gen der Industrie und Kooperationen
wirken unmittelbar bei den Partner-
unternehmen.” Stadtrat Thomas Ge-
genhuber hob ebenfalls die Zusam-
menarbeit zwischen Forschung und
Industrie hervor und unterstrich: ,Sie
ist besonders wichtig fiir radikale und
semi-radikale Innovation.” Das nach-
ste LIT Factory Symposium ist fir
2028 geplant.

> Business Upper Austria [
0O Wirtschaftsagentur GmbH
Kunststoff-Cluster OO
www.biz-up.at
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Freiwilliger Nachhaltigkeitsbericht als
Burokratie-Schutzschild

Auch ohne gesetzliche Pflicht kann
ein Nachhaltigkeitsbericht fir KMU
zum entscheidenden Wettbewerbs-
vorteil werden. Der freiwillige VSME-
Standard hilft, Anfragen grol3er
Geschaftspartner effizient zu beant-
worten und Transparenz in der Liefer-
kette zu schaffen. Das Kunststoff-
Zentrum SKZ unterstitzt Unterneh-
men dabei umfassend - von der Ana-
lyse relevanter Kennzahlen bis zur
fertigen Dokumentation.

Am 24. Februar 2026 hat der EU-Rat
das Omnibus I-Paket final verabschie-
det und damit die Unsicherheit in
Bezug auf die Nachhaltigkeitsbericht-
pflicht beendet. Ab einer Unterneh-
mensgrofie von 1000 Mitarbeitenden
bzw. ab einem Nettoumsatzerlds von
450 Mio. Euro ist ein Nachhaltigkeits-
bericht fur Unternehmen verpflich-
tend. Diese Unternehmen bendtigen
nun Nachhaltigkeitsinformationen
Uber ihre eigenen Aktivitaten aber
auch Uber die ihrer Lieferkette. Klei-
nen und mittleren Unternehmen
(KMU) ist mit dem freiwilligen Be-
richtsstandard VSME ein Schutzschild
in die Hand gegeben worden, um mit
den Nachfragen ihrer groflen Ge-
schaftspartner effizient umzugehen.

Das Omnibus I-Paket verringert so
den Kreis der betroffenen Unterneh-
men um circa 90 Prozent, misst aber
gleichzeitig der freiwilligen Nachhal-
tigkeitsberichterstattung (Voluntary
Sustainability Reporting Standard for
non-listed SMEs (VSME)) einen hohe-
ren Stellenwert zu. Obwohl der Nach-
haltigkeitsbericht freiwillig ist, wird er
zu einem strategischen Vorteil, quasi
einem ,Schutzschild”, vor dem
,Trickle-down-Effect”. Denn viele ver-
pflichtete Unternehmen verlangen in-
zwischen Nachhaltigkeitsinformatio-
nen von ihren Zulieferern, um eigene
Berichts- und Nachweispflichten erful-
len zu kdnnen. In der Praxis erfolgte
dies meist mittels umfassender Um-
fragen, die an das Nachhaltigkeitsma-
nagement bzw. die Geschaftsfihrung
gerichtet werden. Diese haben dann
alle Hande voll zu tun, um die bendti-
gen Daten intern zu sammeln und in-

Das Kunststoff-Zentrum SKZ unterstutzt Unternehmen bei der Erstellung strukturierter
Nachhaltigkeitsberichte nach VSME-Standard (Foto: Kl-generiert)

dividuell zusammenzustellen. Durch
die Aktualisierung der regulatorischen
Vorgaben im Rahmen der Omnibus-
Verordnung durfen groBere Unter-
nehmen kinftig nur noch solche
Nachhaltigkeitsinformationen  von
ihren Zulieferern anfragen, die auch
im VSME-Nachhaltigkeitsbericht ent-
halten sind. Fur kleine und mittlere
Unternehmen bedeutet das einen
deutlichen Effizienzgewinn: Statt um-
fangreiche Einzelanfragen ihrer Kun-
den zu beantworten, kdonnen sie
einfach auf ihren VSME-Bericht ver-
weisen, in dem alle relevanten Infor-
mationen gebiindelt vorliegen. KMU,
die intern bereits entsprechende
Strukturen zur Datenerhebung aufge-
baut und ihre Kennzahlen systema-
tisch im VSME-Format dokumentiert
haben, sind damit bestens vorbereitet.

Der VSME-Standard gliedert sich in
Module aus den Bereichen ,Allgemei-
nes”, ,Umwelt", ,Soziales” und , Unter-
nehmensfuhrung”. Neben elf Basis-
Modulen stehen neun erweiternde
Comprehensive Module zur Verfi-
gung. Insgesamt umfasst der Stan-
dard rund 40 Datenpunkte in den
Basis-Modulen sowie 33 in den Com-
prehensive Modulen. Im Gegensatz
zur aufwendigen doppelten Wesent-
lichkeitsanalyse der CSRD-Berichter-
stattung gilt beim VSME ein deutlich

einfacherer Ansatz: Fur einzelne Indi-
katoren greift lediglich ein ,if applica-
ble"-Prinzip.

Das Regionale Kompetenzzentrum
KARE erstellt VSME-Nachhaltigkeits-
berichte fur kunststoffverarbeitende
und Recycling-Unternehmen. Die bis-
herigen Erfahrungen zeigen, dass sich
die erforderlichen Daten fir die rund
20 Module effizient erheben lassen -
beispielsweise aus bereits bestehen-
den ISO-Zertifizierungen. Das SKZ un-
terstutzt Unternehmen dabei umfas-
send: von der Analyse relevanter
Kennzahlen uber die Strukturierung
der Inhalte bis hin zur fertigen Doku-
mentation gemal VSME-Standard.

,Gerade fur kleine und mittelstan-
dische Unternehmen bietet ein eige-
ner Nachhaltigkeitsbericht die Chan-
ce, sich sowohl organisatorisch als
auch kommunikativ professionell auf-
zustellen, eigene Leistungen heraus-
zuheben und gleichzeitig den Auf-
wand bei Kundenanfragen erheblich
zu reduzieren”, erklart Jonathan Lam-
bers, Gruppenleiter Transformation
der Kunststoffindustrie am SKZ.

Interessenten fir ein Unterstit-
zungsangebot werden gebeten, sich
direkt an Jonathan Lambers zu wen-
den.

> SKZ - Das Kunststoff-Zentrum
Jonathan Lambers, j.lambers@skz.de



Neues Beratungsangebot fur
Unternehmen der Kunststoffindustrie

Das Kunststoff-Zentrum SKZ erwei-
tert sein Leistungsportfolio um ein
neues, umfassendes Beratungsmo-
dell fir Unternehmen der Kunststoff-
branche. Firmen kénnen einen Bera-
tungsvertrag mit dem SKZ abschlie-
Ben, um kontinuierlich bei allen rele-
vanten Nachhaltigkeitsthemen auf
dem neuesten Stand zu bleiben und
regulatorische Entwicklungen frihzei-
tig zu verstehen und umzusetzen.

Mit dem neuen Angebot etabliert
das Wirzburger Institut feste und re-
gelmalige Jour-fixe-Termine, in denen
SKZ-Experten aktuelle Entwicklungen
einordnen, konkrete Auswirkungen
far Unternehmen aufzeigen und indi-
viduelle Fragestellungen adressieren.

Im Fokus steht die Nachhaltigkeits-
berichterstattung nach CSRD/ESRS,
bei der das SKZ Unternehmen bei der
Interpretation der Vorgaben, der Ab-
leitung relevanter KPIs sowie beim
Aufbau geeigneter Reporting-Struktu-
ren unterstitzt. Auch die EU-Taxono-
mie ist Bestandteil der Beratung,
insbesondere im Hinblick auf die Be-
wertung und Einordnung wirtschaftli-
cher Aktivitaten.

Daruber hinaus umfasst das Angebot
Einordnungen zu neuen EU-Verordnun-
gen und Richtlinien im Kontext von
Kunststoffen und Umwelt. Erganzt wird
dies durch Unterstiitzung bei Okobi-
lanzierungen (LCA), der Berechnung
von CO,-FuBBabdricken und der Er-
stellung von Umweltproduktdeklara-
tionen (EPDs).

Dr. Hermann Achenbach
(Foto: Luca Hoffmannbeck, SKZ)
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Weitere Schwerpunkte sind das Kli-
marisikomanagement, die rechtssi-
chere Gestaltung griiner Umweltaus-
sagen, die Umsetzung von Supply-
Chain-Compliance-Anforderungen
wie dem Lieferkettengesetz oder der
Entwaldungsverordnung sowie die
Anforderungen der Okodesign-Ver-
ordnung und des Digitalen Produkt-
passes.

Mit dem Beratungsvertrag schafft
das SKZ ein Format, das uUber klassi-
sche Schulungen oder Einzelprojekte
hinausgeht. Unternehmen profitieren
dabei von laufender fachlicher Beglei-
tung, frihzeitigen Einschatzungen zu
regulatorischen Entwicklungen und
praxisnahen, direkt umsetzbaren
Empfehlungen. Des Weiteren erhalten
Teilnehmende Zugang zu einem brei-
ten Experten-Netzwerk aus For-
schung, Prifung und Industrie. Einen
weiteren Vorteil bietet die Transpa-
renz und Planungssicherheit in einer
sich schnell wandelnden Gesetzes-
und Marktumgebung. Neben den di-
rekten Beratungsleistungen profitie-
ren Vertragsnehmer durch Rabatte
fur weitere Nachhaltigkeitsdienstleis-
tungen des SKZ.

,Mit unserem neuen Beratungsmo-
dell unterstitzen wir Unternehmen
dabei, nachhaltige Entscheidungen
fundiert zu treffen und regulatorische
Anforderungen sicher zu erfillen”, er-
klart Dr. Hermann Achenbach, Be-
reichseiter Nachhaltigkeit und Kreis-
laufwirtschaft am SKZ. ,Die Kunst-
stoffindustrie steht vor tiefgreifenden
Veranderungen - und wir bieten die
Orientierung und Expertise, die jetzt
gebraucht wird.”

Das SKZ ist eines der fiihrenden In-
stitute der Kunststoffbranche in
Europa. Mit einem breiten Portfolio
aus Forschung, Prifung, Aus- und
Weiterbildung sowie industrienaher
Beratung begleitet das SKZ Unterneh-
men entlang der gesamten Wert-
schopfungskette.

> SKZ - Das Kunststoff-Zentrum

Dr. Hermann Achenbach, Bereichsleiter
Nachhaltigkeit und Kreislaufwirtschaft am
SKZ, h.achenbach@skz.de

Seit tiber 45 Jahren entwickeln und
fertigen wir Sondermaschinen,
Kiihimaschinen und Temperier-
gerétefiiralleKundenanforderun-
gen.

Dabei steht hochste Effizienz,
maximale Laufzeit und eine
umfassende Projektbetreuungim
Vordergrund.

KUHLEN

Radialkiihimaschinen
Pumpentankanlagen
Split-Kithimaschinen
AuBenaufstellung
Carbonat-Ausfallung
Kompaktkiihlanlagen
Container-Kiihlanlagen

TEMPERIEREN

Thermaldlanlagen
GroBtemperierung
Wasser-Temp.geréte
Temperiersysteme
gasbeh. Temperieranlagen

SONDER-
MASCHINEN

Wasserbehandlung
Carbonat-Ausféllanlagen
Durchflussmessgerite
Heiz-/Kiihlkombinationen
Reinraumtechnik

Priif- und Testanlagen
Werkzeug-Konditionierung

WASSER-
TEMPERIERGERATE WTD
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12. - 16. Oktober 2026
Stand A4-4212
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Weinreich

KUHLEN UND TEMPERIEREN

Weinreich Industriekiihlung GmbH
Hohe Steinert 7
D-58509 Liiddristemeidheid

Tel.: 02351 9292-92
info@weinreich.de
www.weinreich.de
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Neues Training Center eroffnet

Zahlreiche Beschéftigte und weitere Gaste verfolgten die

-—

Eroffnung des neuen Training Center bei ZwickRoell

Der Prifmaschinenhersteller Zwick-
Roell hat sein neues Training Center
far Aus- und Weiterbildung offiziell er-
offnet. Mit einer Investition von rund
11,2 Millionen Euro setzt das Unter-
nehmen ein klares Bekenntnis zum
Standort Ulm und zur gezielten Quali-
fizierung seiner mehr als 1.800 Be-
schaftigten. Dr. Jan Stefan Roell,
Mehrheitsaktionar und Aufsichtsrats-
vorsitzender der ZwickRoell SE,
brachte den Anspruch des Projekts
auf den Punkt: ,Ich winsche mir, dass
wir alle den Ehrgeiz haben, das
Thema Qualifizierung nach neuesten
Methoden zu gestalten und gemein-
sam daran wirken, dass Menschen
viel lernen und wachsen kénnen."

Moderner Lernraum auf drei Etagen:
Das neue dreigeschossige Gebaude
umfasst rund 2.100 m? Nutzflache
und bindelt mechanische und elek-
trische Lehrwerkstatten, die Ausbil-
dung zum Werkstoffprifer sowie
internationale Trainings fur Sales und
Service unter einem Dach. Flexible
Raumkonzepte und digitale Technolo-
gien wie 3D-Druck, Robotik und Vir-
tual Reality schaffen eine Umgebung,
in der projektorientiertes und eigen-
verantwortliches Arbeiten im Vorder-
grund steht. Die unternehmens-
eigene Juniorfirma ist ebenfalls im
Training Center angesiedelt: Rund 100
Auszubildende entwickeln dort eigen-
standig Produkte, realisieren Projekte

Das neue Training Center wurde am 16. April offiziell eréffnet
(Bilder: ZwickRoell GmbH & Co. KG)

und erwerben unternehmerische
Kompetenzen.

Internationales Qualifizierungszen-
trum: Ein zentraler Schwerpunkt liegt
auf der Weiterbildung im Servicebe-
reich. Jahrlich finden rund 200 Trai-
nings statt, an denen etwa 1.000
Techniker aus aller Welt teilnehmen.
Die enge Verzahnung von Theorie
und Praxis - insbesondere im Um-
gang mit statischen und dynamischen
Prifmaschinen - steht dabei im Mit-
telpunkt. Das Training Center wird
zudem eine zentrale Rolle bei der
Fachmesse testXpo im Oktober 2026
spielen.

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

Eigenstandiges Unternehmen fur Sensorik und Messtechnik

gegrundet

Gneuld Kunststofftechnik struktu-
riert ihren Geschaftsbereich Sensorik
und Messtechnik neu: Zum 1. Mai
2026 wurde das operative Geschaft
vollstandig in die neu gegrindete
Gneuss MC GmbH & Co. KG Uberfiuhrt.

Mit diesem Schritt reagiert das Un-
ternehmen auf das kontinuierliche
Wachstum des Bereichs in den ver-
gangenen Jahren. Die steigende Nach-
frage und die zunehmende technolo-

gische Komplexitdt machen eine ei-
genstandigere Organisation erforder-
lich.

Die neue Gesellschaft bundelt kinf-
tig alle Aktivitaten im Bereich Measu-
rement & Controls und schafft damit
eine klare Struktur fur die weitere Ent-
wicklung des Geschafts. Alle Mitarbei-
ter des Bereichs werden in die neu
gegrindete Gesellschaft Ubernom-
men.

Die Gneuss MC entwickelt und pro-
duziert Sensorlésungen flr die Druck-
und Temperaturmessung in Extrusi-
onsprozessen. Die Systeme sind fur
anspruchsvolle industrielle Anwen-
dungen ausgelegt und gewahrleisten
auch unter Bedingungen wie Abra-
sion, Korrosion und hohen Tempera-
turen eine zuverlassige Messung.

Ein weiterer Schwerpunkt liegt auf
kundenspezifischen Losungen: Durch

Extrusion 4/2026



die eigene Fertigung kann GneufR so-
wohl standardisierte als auch indivi-
duell angepasste Sensoren realisie-
ren. Erganzt wird das Portfolio durch
digitale Technologien, darunter voll-
standig digital kommunizierende Sen-
soren sowie RFID-basierte Systeme
zur Messmittelliberwachung.

»Mit der Ausgriindung schaffen wir
die strukturellen Voraussetzungen,
unsere Technologien im Bereich Sen-
sorik und Messtechnik konsequent
weiterzuentwickeln und unsere Posi-
tion als TechnologieflUhrer nachhaltig
zu starken”, sagt Dr. Stephan Gneul3.

Branche Intern

> Gneuss MC GmbH & Co. KG
WWW.gNeuss-mc.com

Neue strategische Ausrichtung

BUSS AG, LIST Technology AG und
BBA Innova AG haben sich offiziell
unter einem neuen Gruppennamen
zusammengeschlossen: ~ BUSSLIST
Group. Die drei in der Schweiz ansas-
sigen Unternehmen, jedes ein Spezia-
list fir anspruchsvolle Prozesstech-
nologieanwendungen, agieren nun
unter einer gemeinsamen Fuhrung
und einer gemeinsamen strategi-
schen Ausrichtung - und behalten
dabei ihre etablierten Technologie-
marken und Kundenbeziehungen bei.

Die BUSSLIST Group vereint drei
komplementare Prozesstechnologien:
e den LIST KneaderReactor fur die
kontinuierliche Verarbeitung hochvis-
koser Stoffe sowie flr Reaktionen,
Entgasung, Trocknung, Kristallisation,
Desublimation und Auflésung;

* den BUSS Ko-Kneader fur die kontinu-
ierliche Compoundierung temperatur-
und scherempfindlicher Materialien;

* sowie die BBA Cooling Technology
fUr die prazise Verfestigung, Zerklei-
nerung und Veredelung viskoser Ma-
terialien.

Die drei Technologien decken kriti-
sche und angrenzende Prozessschritte
in der Chemie-, Polymer-, Faser-, Le-
bensmittel- und Life-Science-Industrie
ab. Die Gruppe ist Teil der Division Pro-
cess Solutions der Jakob Mduller Hol-
ding AG, einer Schweizer familien-
gefUhrten Industriegruppe.
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Dr. Philip Nising, CEO BUSSLIST Group

Drei Technologien. Ein Prozessver-
stdndnis: Was die drei Unternehmen
verbindet, ist ein gemeinsames Fun-
dament: jahrzehntelanges tiefes Pro-
zesswissen, aufgebaut durch Tausen-
de realisierter Produktionsanlagen in
den anspruchsvollsten Industrien der
Welt. Die BUSSLIST Group versteht
sich als Partner fur Kunden, die Pro-
zesstechnik bendtigen, die neue MaR-
stabe setzt - vom ersten Machbar-
keitstest bis zur industriellen Serien-
produktion.

Mit mehr als 3.500 installierten
BUSS Ko-Kneader-Systemen, einer
breiten LIST KneaderReactor-Installa-
tionsbasis in der Spezialchemie sowie
in Faser- und Lebensmittelanwen-
dungen und BBA Cooling-Systemen in
der Pulverlack-, Pharma- und Life-Sci-
ence-Produktion vereint die BUSSLIST
Group bewahrte Technologie mit
einem umfangreichen prozesstechni-
schen Footprint.

Karsten Glidemann,
COO BUSSLIST Group

Stephan Buhler,
Eigentumer Jakob Muller Holding AG

Alle bestehenden Geschaftsbezie-
hungen werden unter den bekannten
juristischen Personen weitergefiihrt.
Die rechtliche Konsolidierung wird in
den kommenden Monaten abgeschlos-
sen; betroffene Kunden und Partner
werden dabei direkt kontaktiert.

Die BUSSLIST Group ist Teil der Di-
vision Process Solutions der Jakob
Muller Holding AG.

» BUSSLIST Group
www.busslist.com



Branche Intern

Neuer Vertriebsleiter ernannt

Guill Tool hat die Ernennung von
Stephen Ovren zum Vertriebsleiter des
Unternehmens bekanntgeben. Die
Bekanntgabe erfolgte durch Chuck
Paull, Chief Marketing Officer, am
Hauptsitz des Unternehmens in West
Warwick, Rhode Island.

Ovren erwarb einen MBA an der
University of Miami in Florida und sei-
nen Bachelor of Science in Industrie-
technik und Fertigungstechnik an der
University of Wisconsin-Stout Poly-
technic.

Vor seiner Tatigkeit bei Guill war
Ovren als Senior Business Consultant
bei GES/GRB Consulting und als Ge-
neral Manager bei ATW Companies
tatig. Das erstgenannte Unternehmen

bietet strategische Partnerschaften
durch Teamerweiterung fur die U-
Boot-Industrie an, wahrend das letzt-
genannte Unternehmen Prazisions-
rohre und Metallbauteile fir die Me-
dizin-, Luft- und Raumfahrt-, Telekom-
munikations-, Industrie- und Verteidi-
gungsbranche liefert.

Am 23. Marz 2026 wurde Ovren
zum Vertriebsleiter des Unterneh-
mens flr den Geschaftsbereich Extru-
sion ernannt. Zu seinen Aufgaben
gehoren Vertrieb, Marketing und Kun-
denservice.

Zu dieser Neueinstellung sagte
Paull: ,Wir freuen uns sehr, Stephen
in unserem Team zu haben. Seine bis-
herigen Erfahrungen im Bereich

Stephen Ovren

Schlauchrohre sowie seine Tatigkeit in
der U-Boot-Industrie sind eine Berei-
cherung.”

> Guill Tool & Engineering
Chuck Paull, Chief Marketing Officer
cpaull@guill.com

Neuer Technischer Leiter

Zum 1. Februar 2026 hat Florian
Mosgéller die Position des Techni-
schen Leiters fir die Bekum Stand-
orte Berlin und Traismauer Uber-
nommen. Er war bereits seit einem
Jahr als stellvertretender Technischer
Leiter tatig und folgt auf Stefan Leh-
ner-Dittenberger, der das Unterneh-
men verlassen hat.

In seiner bisherigen Funktion als
Abteilungsleiter Automatisierungs-
technik verantwortete Florian Mos-
goller zahlreiche anspruchsvolle und
innovative Projekte. Dazu zahlt unter
anderem die erfolgreiche EinfUhrung
der neuesten Steuerungsgeneration
Bekum Control 8.0. Durch seine enge
Zusammenarbeit mit internationalen
Kunden und seine technische Exper-
tise geniel3st Mosgoller sowohl intern
als auch extern hohes Vertrauen.

In seiner neuen Funktion verant-
wortet er die Bereiche mechanische
Konstruktion fir Maschinen, Extruder
und Extrusionskopfe, Automatisie-
rungstechnik sowie Technische Doku-
mentation.

Ziel ist die konsequente Weiterent-
wicklung der technischen Prozesse

Neuer Technischer Leiter
Florian Mosgdller (Bildquell: Bekum)

mit klarer Ausrichtung auf Kundenzu-
friedenheit, Effizienzsteigerung und
Innovationskraft.

Mit dieser personellen Entschei-
dung starkt Bekum seine technologi-
sche Kompetenz und unterstreicht
den Anspruch, auch kinftig Mal3stabe
im Bereich Extrusions-Blasformma-
schinen zu setzen - im Sinne des Mar-
kenversprechens: Benchmark for
Blow Moulding Machines.

> Bekum Maschinenfabriken GmbH
www.bekum.com

Masterbatch
Verband sieht
erhebliche Risiken
in der Wert-
schopfungskette

Die geopolitischen Stérungen wich-
tiger Handelsrouten sieht der Master-
batch Verband mit groBer Sorge.
Aufgrund der damit verbundenen Ka-
pazitatsengpasse bei Rohstoffen sind
Lieferengpasse oder sogar Lieferaus-
falle zu beflrchten.

Die Eskalation des Nahost-Konflikts
und die Sperrung der Stral3e von Hor-
mus ldsen besorgniserregende Kapazi-
tatsengpasse nicht nur bei Poly-
olefinen, sondern auch bei styrolba-
sierten und technischen Kunststoffen
aus. Nahezu alle Bereiche der kunst-
stoffverarbeitenden Industrie sind be-
troffen. Konkret gibt es Meldungen aus
den Anwenderbereichen Verpackungs-
industrie, wie zum Beispiel den Kosme-
tikverpackungen und Folienherstellern
sowie aus der Automobilindustrie.

Auch die Lieferketten anderer che-
mischer Rohstoffe sind durch die an-
haltenden Spannungen im Nahen
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Osten beeintrachtigt. Dies trifft insbe-
sondere Additive und bestimmte or-
ganische Pigmente, die in der Regel
nicht durch Alternativen zu ersetzen
sind. Die Vorprodukte flr diese Pig-
mente kommen hauptsachlich aus
China oder Indien, die wiederum ihr
Rohdl zu groBen Teilen aus dem
Nahen Osten beziehen. Verlangerte
Seetransit-Zeiten bei alternativen
Routen und Beeintrachtigungen in
der Luftfracht aufgrund von gesperr-
ten Luftrdumen vermindern die Plan-

barkeit bei der Beschaffung. Martin
Fabian, Vorsitzender des Masterbatch
Verbands, betont: , Die aktuellen Ein-
schrankungen bei der Verflgbarkeit
wichtiger Polymere und auch Spezial-
chemikalien treffen die Masterbatch-
Industrie an einer zentralen Stelle der
Wertschopfungskette. Wenn die Stoff-
strome weiter gestort bleiben, spuren
das sehr schnell auch viele Anwen-
derindustrien. Umso wichtiger sind
verlassliche und pragmatische Rah-
menbedingungen, um die Versor-

Branche Intern

gungssicherheit und Produktion nicht
zusatzlich zu erschweren.”

Die eingeschrankte Rohstoffverfug-
barkeit kommt zu den bereits beste-
henden strukturellen Herausforde-
rungen hinzu, mit denen die Master-
batch-Hersteller langfristig konfron-
tiert sein werden.

» MASTERBATCH VERBAND im Verband
der Mineralfarbenindustrie e.V.
www.masterbatchverband.de
www.vdmi.de
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Konjunkturumfrage Kunststoffverpackungen und

Kunststofffolien

105 Hersteller von Kunststoffver-
packungen und -folien in Deutschland
berichten bei der IK-Konjunkturum-
frage fUr das zweite Quartal von gro-
Ben wirtschaftlichen Herausforderun-
gen. Die geopolitischen Spannungen
im Mittleren Osten fUhren zu Proble-
men der Rohstoffbeschaffung, die -
gepaart mit extremen Preisanstiegen -
die Versorgungssicherheit und Liefer-
fahigkeit der Uberwiegend mittelstan-
dischen Betriebe massiv gefahrden.

Der beispiellose Engpass auf den
Rohstoffmarkten zeigt sich am Indika-
tor fur die Rohstoffverflgbarkeit, der
regelrecht abgestirzt ist: Nach einem
noch positiven Wert von 13 Punkten
zu Jahresbeginn fallt der Index nun auf
einen historischen Tiefstand von -86
Punkten. Viele Lieferanten von Ver-
packungskunststoffen berufen sich
mit Hinweis auf die militarische Eska-
lation im Nahen Osten auf soge-
nannte ,Force Majeure” (hohere
Gewalt), liefern gar nicht mehr oder
nur noch zu stark Uberhdhten Preisen.

Die Preiserhdhungen der Rohstoff-
lieferanten kdnnen Verpackungsher-
steller in der aktuellen Marktsituation
nur bedingt an ihre eigenen Kunden

weitergeben. Aktuelle Daten aus der
GKV-Umfrage (Marz 2026) zeigen, dass
99 Prozent der Verpackungshersteller
mit Preisaufschlagen der Lieferanten
konfrontiert sind. Wie aus der Ver-
bandsumfrage hervorgeht, gelingt es
derzeit nur wenigen Unternehmen,
die Mehrkosten weitgehend auf die
Kunden zu Uberwalzen. Sofern die
Weitergabe zum Beispiel im Rahmen
von Preisgleitklauseln moglich ist, gel-
ten diese teilweise erst verzogert. Den-
noch: Die Ertragslage in der Kunst-
stoffverpackungsindustrie wird im
zweiten Quartal 2026 weniger negativ
bewertet als in den historischen Kri-
senquartalen Q2 2021 (pandemiebe-
dingte Lieferkettenstorungen) und Q2
2022 (kriegsbedingte Energiekrise).
Wegen der starken Preisanstiege und
eingeschrankter Verflgbarkeiten ste-
hen die Vorzeichen fir die kommen-
den Wochen jedoch schlecht, sodass
aktuell mit einer weiteren Verschar-
fung der Situation zu rechnen ist.
Obwohl die Halfte aller Befragten
erwartet, dass ihre Gewinnmargen im
laufenden Quartal weiter schrumpfen
werden, fallen die Einschatzung der
allgemeinen Wirtschaftslage im zwei-

ten Quartal 2026 etwas weniger pes-
simistisch aus als zuvor. Der ent-
sprechende Indexwert klettert von
-67,9 auf -51,4 Punkte, bleibt damit
aber weiterhin deutlich im Minus.
Auch die Absatzerwartungen zeigen
sich vergleichsweise stabil auf dem Ni-
veau des Vorquartals.

,Die aktuelle Kombination aus Lie-
ferunterbrechungen und extremen
Preisaufschlagen bringt viele unserer
mittelstandischen Unternehmen an
ihre Belastungsgrenze, zumal die
Nachfrage sich gerade erst zogerlich
stabilisiert. Einige Kunststofferzeuger
haben in den letzten Wochen kraftig
an der Preisschraube gedreht. Dabei
sitzen wir entlang der Wertschop-
fungskette alle in einem Boot ange-
sichts der Energie- und Rohstoffkrise
und es sind partnerschaftliche An-
strengungen gefordert, um die Ver-
sorgungssicherheit dauerhaft zu
gewahrleisten”, erklart Dr. Martin
Engelmann.

> IK Industrievereinigung
Kunststoffverpackungen e.V.
www.kunststoffverpackungen.de
https://sicherverpackt.de/

Projektpartner
gesucht

Die Kunststoffindustrie steht mit
steigenden Qualitatsanforderungen,
héheren Recyclingquoten und dem
Anspruch an stabile und effiziente
Produktionsprozesse vor wachsenden
Herausforderungen. Der zunehmende
Einsatz von Rezyklaten erhdht das Ri-
siko, dass Fremdstoffe in die Kunst-
stoffschmelze gelangen. Diese konnen
die Produktqualitat erheblich beein-
trachtigen und zugleich Maschinen-
schaden verursachen. Die Folgen
umfassen Produktionsausfalle, unge-
plante Stillstdnde und erhdhten Aus-

schuss. Derzeit stehen der Industrie
nur wenige praxistaugliche Verfahren
zur Verfigung, um Fremdkoérper wah-
rend der Verarbeitung zuverlassig und
frihzeitig zu detektieren.

Im Rahmen des neuen Wegbereiter-
projekes ,CLEAR - Fremdstoffe in Kunst-
stoffschmelzen sicher erkennen" wer-
den Messtechniken evaluiert und wei-
terentwickelt, die Fremdkéorper in der
Schmelze frihzeitig erkennen und
damit als Instrument zur Prozessuber-
wachung dienen. Die angestrebten L6-
sungen sollen dazu beitragen, die
Prozesssicherheit nachhaltig zu erho-
hen und eine gleichbleibend hohe Pro-
duktqualitat sicherzustellen. Der initi-
ale Fokus liegt auf der Extrusion, wobei
eine perspektivische Ubertragbarkeit

auf den Spritzguss denkbar ist. Ziel
des Projekts ist die Entwicklung einer
Messtechnik, die Fremdkorper in der
Schmelze frihzeitig erkennt und eine
Moglichkeit fur die Prozessuberwa-
chung darstellt. Fur jeden Projekt-
partner werden individuelle Test-
reihen durchgefuhrt.

Die SKZ-Wegbereiterprojekte wer-
den von mehreren Unternehmen ge-
meinschaftlich finanziert. Die Ergeb-
nisse werden exklusiv den beteiligten
Firmen zur Verfigung gestellt und
nicht veroffentlicht. Ziel ist es, praxis-
relevante Losungen zu entwickeln, die
individuell nutzbar sind.

» SKZ — Das Kunststoff-Zentrum

Luis Wachter, l.wachter@skz.de
Alexander Hefner, a.hefner@skz.de
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Messtechnik

Mobiles, hochprazises
Kalibrier- und Prufgerat

FUr turnusmafige Wartung
bzw. Systemkalibrierung von
Sensoren an Pressen und Mon-
tagelinien im Feld sind Service-
und Kalibriertechniker auf
hochprazise, mobile Prufgerate
angewiesen. Der TRANS CAL
7281 von burster, ein mobiles,
praxiserprobtes Hochprazisi-
ons-Kalibrier- und Prufgerat
fUr mechanische und elektri-
sche GrolRRen, ist das Schweizer
Taschenmesser flr Service-
techniker (Bild 1). Es eignet
sich zum Kalibrieren und fur
Funktionstests von Potentio-
meter- oder DMS-Sensoren,
zur Kraft-, Drehmoment-, Weg-
oder Druckmessung. Damit
kann das Gerat zusammen mit
einem Sensor auch als Refe-
renzmesskette verwendet wer-
den.

sion 16 Programme fir die flexible Konfiguration

unterschiedlicher Sensoren. Sensorparameter wer-
den bei Geraten mit burster TEDS automatisch Ubernom-
men. Uber eine USB-Schnittstelle an einen PC ange-
bunden, kann das Gerat fUr Livemessungen in statischen
oder langsamen dynamischen Prozessen eingesetzt wer-
den, zum Beispiel fir eine Langzeitiberwachung im Feld.
Mit einer internen Messrate von bis zu 10kz, einer auto-
matischen Trigger-Funktion und einem Speicher von bis zu
30.000 Messwerten kann man das Gerat aber auch autark
zum Erfassen von seltenen, kurzen Ereignissen nutzen. So
kann der historische Verlauf im Einsatz exakt dokumentiert
werden. Auf PC oder Notebook Uberspielt, erlauben die
Daten eine prazise Systemanalyse. Die Plus-Version bietet
dariber hinaus auch eine DMS-Simulation, eine Prazisi-
onsspannungsquelle zur automatisierten Prafung oder Ka-
librierung von Gerdten wie Sensor-Verstarkern oder
Anzeigeelektroniken sowie die Sensor-Test-Funktionen
Nullpunkt und Kalibriersprung. Ein Wheatstone-Vollbru-
ckensimulator zum Abgleichen von Messverstarkern und
eine hochprazise Spannungsquelle von 0 bis 10 V DC ver-
groBern den Einsatzbereich weiter. Mit einer Nichtlineari-

N eben manueller Bedienung bietet die aktuelle Ver-
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2 ‘ Kalibriergerét im Einsatz fur Druckmessertest

(Bild: burster)

tat der Messungen unter 0,001 Prozent, einem Kompakt-
gehause und allen, die Prazision beeinflussenden Zusatz-
teilen wie Prufkabeln und Steckern gehért es in die mobile
Service-Ausrustung.

Praxisgerecht aufgebaut
Das Gerat ist fir den rauen Prifalltag im Feld in einem
robusten Aluminiumrahmen gegen Sturz und Schlag gesi-
chert (Bild 2). Vordefinierte Befehlssatze, zum Beispiel fur
Verstarkertest mit 1:100 oder Rampenmessung 0-50-100
Prozent, ermdglichen ein schnelles Kalibrieren von Senso-
ren und Messverstarkern. Voreinstellungen fir bestimmte
Sensoren sowie ein optionaler DAkkS-/Werkskalibrier-
schein fur das Gerat oder die gesamte Messkette sind lie-
ferbar. Die auswechselbaren Akkuzellen kdnnen im Notfall
auch durch schnell verfugbare Alkaline-Batterien ersetzt
werden, Akku und Netzteil sind im Lieferumfang enthalten.
Optional gibt es einen Alukoffer, der es dem Anwender er-
moglicht, Komponenten darin zu verstauen und geschitzt
zum Einsatzort zu transportieren.
> burster prézisionsmesstechnik gmbh & co kg

Postfach 1432, 76587 Gernsbach, Deutschland
www.burster.de



Extrusions-Blasformen

SmartLine -

Die neue vollelektrische Extrusions-
Blasformmmaschinen-Serie

Mit der neuen vollelek-
trischen SmartLine
erweitert Bekum sein
Maschinenportfolio um
eine konsequent auf
Effizienz und Wirtschaft-
lichkeit ausgelegte
Baureihe. Die von Grund
auf neu entwickelte
Maschinenreihe ermog-
licht einen kosteneffizien-
ten Einstieg in die
Extrusionsblasform-
Technologie - bei gleich-
zeitig Uberzeugenden
Werten in Energiever-
brauch und Life-Cycle-
Kosten.

ziertes Maschineninvestment mit der bewahrten

Prozess- und Qualitatskompetenz von Bekum.
Neue Beschaffungs- und Fertigungskonzept schaffen die
Grundlage fur diese Investitionsvorteile. Gleichzeitig senkt
die optimierte Antriebstechnik in Verbindung mit energie-
effizienten HiPEx-Extrudern die Energiekosten um bis zu
20 Prozent. Eine prazise Prozessfiihrung und effiziente Ma-
terialausnutzung erméglichen dartber hinaus Material-
einsparungen von bis zu 10 Prozent.

+Ein strategischer Meilenstein ist die Weltpremiere un-

serer vollelektrischen SmartLine Serie, welche wir zur
K 2025 erstmals prasentierten. Wir haben verstanden, dass
unsere Kunden insbesondere im Consumer Packaging
scharf kalkulieren mussen. Mit der neuen Smart-Line konn-
ten wir die Investitionskosten unserer Maschinen um 30
Prozent reduzieren”, hebt Michael Mehnert Geschaftsfih-
render Gesellschafter stolz hervor.

D ie SmartLine kombiniert ein um 30 Prozent redu-

A—m

Model SBLOW 58 Einstation-Blasformmaschine mit 50 kN SchlieBkraft auch als

Doppelstationen-Maschine erhéltlich

Kompakte Losung fiir Consumer Packaging

Die SmartLine richtet sich insbesondere an kleine und
mittlere Produzenten im Consumer-Packaging-Segment
sowie an Neueinsteiger in die Extrusionsblasform-Techno-
logie. Mit der SmartLine bestehend aus den ersten beiden
Maschinenmodellen SBLOW 5S/D und SBLOW 15S/D pra-
sentiert Bekum eine kompakte Ein(S)- und Doppelstati-
onen(D)-Blasformmaschine mit 50 kN bzw. 150 kN SchlieR-
kraft und einem Verfahrweg von 380 mm bzw. 560 mm.
Die maximale Formbreite betragt 370 mm bzw. 550 mm
bei einer Formhohe von 350 mm bzw. 450 mm. Damit eig-
net sich die Maschine ideal fir anspruchsvolle Verpa-
ckungsanwendungen bei gleichzeitig geringem Platz-
bedarf.

Energiesparende Hochleistungs-Extrusion

Auch in der SmartLine setzt Bekum auf bewahrte Hoch-
leistungs-Extruder der HiPEx-Serie sowie auf eigene
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Bekum-Extrusionskopfe. Das System Uberzeugt durch
hohe Prozessstabilitat, maximale Durchsatzleistungen und
eine sehr gute Schmelzehomogenitat. Die gleichmalige
Wandstarkenverteilung Uber den gesamten Umfang des
Hohlkorpers sorgt flr reproduzierbare Produktionsergeb-
nisse und konstante Bauteilqualitat. Kurze FlieBwege und
eine homogene Temperaturfihrung unterstiitzen eine sta-
bile und wirtschaftliche Fertigung.

Prdizise Schlief3einheit mit Schwenkmotor

Die SchlieReinheit der SmartLine wird von einem elek-
tromechanischen Schwenkmotor angetrieben. Im Gegen-
satz zu kontinuierlich rotierenden Elektromotoren bewegt
sich der Schwenkmotor gezielt bis zu einem definierten
Winkel und stoppt prazise an der gewlinschten Position.
Das ermdoglicht eine kompakte Bauweise, eine vereinfachte
Steuerungsarchitektur sowie eine hohe Positioniergenau-
igkeit - bei gleichzeitig reduziertem Energieverbrauch.

Bekum Control 8.0 - intuitiv und Industrie-4.0-féhig

Ausgestattet mit der bewahrten Bekum Control 8.0 ver-
fugt die SmartLine Uber eine leistungsfahige und zu-
kunftssichere Maschinensteuerung. Das 24“-Full-HD-
Touchdisplay im Hochformat bietet eine intuitive Bedien-
oberflache und visualisiert Durchsatz- sowie Energiewerte
Ubersichtlich Gber ein Dashboard. Die integrierte Industrie-
4.0-Funktionalitat ermoglicht eine nahtlose Einbindung in
digitale Produktionsumgebungen.

Digitale Services inklusive

Die SmartLine ist vollstandig in die digitale Servicewelt
von Bekum integriert. Mit Bekum SmartConnect steht ein
Echtzeit-Remote-Support zur Verflgung. Ein digitaler Er-
satzteilkatalog gewahrleistet jederzeit Zugriff auf relevante
Komponenteninformationen. Erganzt wird das Servicean-
gebot durch den weltweiten Bekum Field Service und eine
zuverlassige Ersatzteilversorgung.

Modernes und funktionales Maschinendesign

Auch gestalterisch orientiert sich die SmartLine am pra-
mierten Bekum-Maschinendesign. Die Maschine uber-
zeugt durch ein modernes, funktionales Erscheinungsbild
sowie groRRzlgige Zugangs- und Sichtbereiche. Das ergo-

Kompakte 300 ml Flasche, produziert auf der SBLOW 58S,
wie sie im Konsumgutermarkt gefragt ist
(Bildquelle: Bilder Bekum)

nomische Maschinenkonzept unterstitzt Wartung, RUst-
prozesse und Bedienkomfort im Produktionsalltag.

Mit der SmartLine bietet Bekum eine wirtschaftliche,
energieeffiziente und technologisch ausgereifte Losung fur
Unternehmen, die in die Extrusionsblasform-Technologie
einsteigen oder ihre Produktionskapazitaten kostenopti-
miert erweitern méchten.

> Bekum Maschinenfabriken GmbH
Kitzingstr. 15/19, 12277 Berlin, Germany
www.bekum.com

www.smart-extrusion.com
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Extrusionswerkzeuge

Das Beste aus dem
Extrusionswerkzeug

Glen Guillemette,

President Guill Tool and Extrusion Co., Inc.

Guill 712 Serie

Werkzeugwartung verbessert die Extrusionseffizienz, die Qualitat und steigert die
Gesamtproduktivitat von medizinischen Schlauchanwendungen.

und -verfahren werden die Bearbeitungstoleranzen

bei den heutigen mehrlumigen und mehrschichti-
gen medizinischen Schlauchen extrem eng gehalten. Es ist
wichtig zu beachten, dass jede Fehlausrichtung der Werk-
zeuge bei der Ausgabe des Endprodukts Gbertrieben sein
kann. Saubere Teile, insbesondere bei Dicht- und Ortungs-
flachen, sind der SchlUssel fur erfolgreiche Endprodukte.
Diese Oberflachen erhalten bei der Herstellung die meiste
Beachtung und sind die Kontrollflachen, die die Gleichma-
RBigkeit in den Schlauchen gewahrleisten. Prazisionsgefer-
tigte Ausrichtungen werden sogar von einem Schmutzfleck
beeinflusst, der nur wenige Tausendstel Zoll misst. Ein
menschliches Haar misst etwa 0,08 mm, und da es viele
solcher Oberflachen in einem Qualitatswerkzeug gibt, ist
Sauberkeit entscheidend. Die Uberpriifung der Werkzeuge
auf Missbildungen ist ebenfalls wichtig. Grate und Kratzer
sind in der Regel das Ergebnis unvorsichtiger Handhabung

D urch den Einsatz modernster Produktionsanlagen

und/oder Lagerung der Gerate. Doppel- und Dreischicht-
Extrusionskopfe stellen eine noch grofRere Herausforde-
rung fur die Wartung dar. Die Anzahl der Dicht- und
Zentrierflachen vervielfacht sich und kann die Ergebnisse
schmutziger Werkzeuge vergroRern. Wahrend der Umstel-
lung kann der Kopf demontiert werden, um Verbindungen
und/oder Spitzen und Matrizen zu verandern. Fremdstoffe
werden in der Regel an dieser Stelle eingefihrt und Rest-
stoffe mussen grindlich entfernt werden. Physische Werk-
zeugschaden treten in dieser Phase haufig auf, da sie
falsch behandelt werden und schlechte Lagerungstechni-
ken vorhanden sind. Diese sind hochprazise Teile, kdnnen
aber auch schwer und sperrig sein, um sie von Hand zu
entfernen. Die Verwendung eines speziellen Arbeitswa-
gens wird empfohlen, der ausschlieBlich fur die Extruder-
kopfpflege reserviert und ausgestattet ist. Dieser Wagen,
zusammen mit einer Lieferung von Ersatzteilen und Hard-
ware, ist leicht zu rechtfertigen, insbesondere bei der Un-
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tersuchung der potenziellen Kostenein-
sparungen, die sich aus gut gewarteten
Werkzeugen ergeben.

Folgendes sollte beachtet werden:

« Aufrechterhaltung eines sauberen, or-
ganisierten Arbeitsbereichs mit weichen
und sauberen, erneuerbaren Arbeitsfla-
chen.

+ Verwendung eines Schraubstocks mit
weichen Backen, wie zum Beispiel Kupfer.

« Verwendung spezieller Ausristung,
wie zum Beispiel Spitzenentfernungs-
werkzeuge.

+ Zu den Standardwerkzeugen gehdren
Schraubenschliissel, Weichkopfbohrer etc..
+ Pflege mit weichen, sauberen Lappen.

+ Reinigungsldsungen in Sprihflaschen verwenden.

* Ersatzteile verwenden, wie vom Werkzeuglieferanten
vorgeschlagen, richtig organisiert und gelagert.

* Reparatur-/Wartungshandbuch der Ausristung bereit-
halten.

+ Kleine Oberflachenplatte nutzen, um eine wirklich
ebene Oberflache zu erhalten.

* Eine Reihe von geeigneten Messgeraten verwenden
sowie spitze Stifte fur die anfangliche Werkzeugpositions-
einstellung.

« Sicherstellen, dass alle richtigen Hebehilfen zur Verfu-
gung stehen, einschlieRlich Uberkopfhebeziige, hydrauli-
sche Aufzlge, etc..

In den meisten Situationen werden Kopf und Werkzeug
weiterhin erhéhte Temperaturen aufweisen, daher werden
gefltterte Handschuhe bei der Handhabung bendtigt.
Heute konkurrieren Schlauchhersteller mit Unternehmen
auf der ganzen Welt. Um ein erfolgreiches und profitables
Unternehmen zu sein, sind Qualitat und Effizienz uner-
lasslich. Dies gilt insbesondere fur die Extrusion, bei der
die Materialkosten in der Regel viel hdher sind als die Ar-
beitskosten. Wie ein Rennwagen, der in der Grube steckt,
stehen viele Extruder wegen schlechter oder beschadigter
Werkzeuge still, plus Uberschissiger Wartungszeit. Die Ge-
meinkosten summieren sich und der Verlust von Geldern
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ist die Folge. Einige Betreiber starten zu schnell und pro-
duzieren “Schrott”, wahrend andere ein Produkt Uberdi-
mensioniert starten und laufen, um minimale Toleranz zu
halten. Sie verschwenden 10 bis 20 Prozent des Materials,
das zwischen 50 und 90 Prozent der Produktkosten betra-
gen kann. Der Werkzeuglieferant unternimmt groRRe
Mihen, damit Spitzen und Matrizen nach einer bestimm-
ten Spezifikation bearbeitet werden, um eine perfekte
Rundlaufgenauigkeit und Ausrichtung zu gewahrleisten.
Das Material wird dann als Teil des fertigen Produkts am
richtigen Ort verteilt.

Grundlegendes zu Wartungsprozeduren

Beispiel 1: In diesem Beispiel wurde mit einem falsch
zentrierten Werkzeug eine berechnete A-Toleranz-Flache
von 38 mm? abgeleitet. Beim Vergleich der beiden Ober-
flachen betrug der berechnete Materialabfall 11,8 Prozent
des Endprodukts. % Wand = min. Wandstarke, max. Wand-
starke X 100

Beispiel 2: Wenn die %-Wand von 80 auf 95 Prozent er-
héht werden kann, kann eine Ersparnis von etwa 12 Pro-
zent der Gesamtkosten erreicht werden. Die Einsparungen
variieren je nach Design. Oberflachen und Kanten sind hart
und daher etwas sprode, so dass das Zusammenfallen
eines Teils oder markanter Teile zu Beschadigungen fuh-
ren kann. Die Werkzeuge sollten ordnungsgemaf3 in einem
trockenen, sauberen Bereich aufbewahrt werden - ein spe-
zieller Ort fur jedes Werkzeug ist am besten. Diese
Bereiche sollten weiche Oberflachen haben, und
jedes Instrument nach der Reinigung abgedeckt wer-
den. AuBBerdem sollten Werkzeuge getrennt werden,
damit sie nicht miteinander in Kontakt kommen.
Werkzeuge und alle Instrumente sollten vor der La-
gerung grundlich gereinigt werden. Fir die Demon-
tage von Werkzeugen ist es unerlasslich,
zweckmaRige Werkzeuge zu verwenden, um die De-
montage zu erleichtern. Diese sollten beim Liefe-
ranten erhaltlich sein. Ist dies nicht der Fall, sollte
man sich an ein seridses Werkzeughaus wenden. Die
Kosten dieser Werkzeuge werden leicht durch po-
tenzielle Schaden ausgeglichen, die haufig durch un-
sachgemalle Ausristung verursacht werden.
Einzelne Werkzeuge kdnnen spezifische Empfehlun-
gen haben. Bei Unklarheiten sollte der Lieferant kon-
taktiert werden.



Extrusionswerkzeuge

Einige niitzliche Tipps:

+ Reinigung der Ausristung, wahrend sie noch heil3 ist,
da die Riickstande leichter zu entfernen sind.

+ Bei der Reinigung eines Doppelverbundkreuzkopfs
(Kunststoff und Gummi), zuerst die Kunststoffwerkzeuge
reinigen.

+ Niemals Stahlwerkzeuge wie Schaber oder Schrauben-
dreher verwenden, da diese die Werkzeuge zerkratzen
kdnnen.

» Keine offenen Flammen verwenden, da dies Uberma-
Bige Warme vor allem in diinnen Abschnitten erzeugt, die
Harte, Konzentrizitdt und Toleranzen der Komponenten
beeinflussen kénnen.

Empfohlene Reinigungswerkzeuge und -materialien sind:

* Messingzange als Griffmaterial und Hilfe beim Ziehen.

« Messingschaber in verschiedenen Breiten zur Reini-
gung flach freiliegender Oberflachen.

* Messingborstenrohrbursten, die in Durchmessern von
1/16" bis 1" erhaltlich sind in 1/16" Schritten (ideal fur die
Reinigung von Lochern und Aussparungen).

« Messingstabe - Stabe mit unterschiedlichem Durch-
messer eignen sich zum Herausschieben von Material aus
Durchflusslochern.

« Kupfergaze zum Reinigen und Polieren freiliegender
runder oder konischer Oberflachen.

« Kupfermesser zum Entfernen von Restmengen aus
Aussparungen und anderen schwer zuganglichen Berei-
chen. Auch Poliermasse fur polierte Oberflachen.

* Druckluft, die effektiver fur die Freisetzung von Kunst-
stoff ist, hilft auch bei der Gummientfernung. Es sollte dar-
auf geachtet werden, dass durch die Druckluft kein
Schmutz in Aussparungen gebracht wird.

* Reinigungslosungen kénnen nitzlich sein. Frische, sau-
bere Lumpen sollten verwendet werden.

+ Reinigungsofen - nur fur Kunststoff. Wenn der Her-
steller keine Temperaturen angibt, nicht mehr als 454 °C.
Die Werkzeuge nicht zum Abkihlen I6schen, da dies die
Werkzeugharte, Konzentrizitat und Toleranzen beeintrach-
tigen konnte.

* Spulmittel - Es werden mehrere angeboten, um die Ex-
truderschraube/den Zylinder von restlichen Polymer- und
Kautschukmischungen zu reinigen.

Entfernen von liberschiissigem Material fiir die
optimale Bearbeitungseffizienz

Saubere Teile sind entscheidend fir die Extrusionswerk-
zeugleistung und die Qualitatsfertigung. Dies gilt insbe-
sondere fur die Dicht- und Ortungsflachen, die die
GleichmaRigkeit des Produktionsprozesses steuern. Fur
die allgemeine Wartung der Werkzeuge, vor der Lagerung
oder Werkzeugwechsel, gewahrleistet eine griindliche Rei-
nigung und Entfernung des Uberschissigen Materials die
Prazisionsbearbeitungsausrichtungen, die erforderlich
sind, um Endprodukte auf die genauen Toleranzen zu er-
zeugen. Die Gerate sollten gereinigt werden, solange sie
noch heil3 sind, da Restpolymer und Gummi leichter zu
entfernen sind. Alle MSDS-Empfehlungen sollten befolgt
werden, wenn die Werkzeuge erhitzt werden. Um die
Hande vor den beheizten Werkzeugoberflachen zu schit-
zen, sollten thermische Handschuhe verwendet werden.
Ein Messingkratzer sowie ein Messing- oder Kupferwolle-
Reinigungstuch werden empfohlen, da sie weich genug
sind, um die Oberflache nicht zu zerkratzen.

Werkzeugreinigung einfacher machen

Der schnellste Weg die Duse zu entfernen ist, den Druck
des Extruders zum Herausdriicken zu verwenden. Der Kor-
per sollte mit einem Luftkompressor und einer Messing-
zange gereinigt werden, damit das Material abkuhlt. Das
erhoht die Schmelzfestigkeit und macht das Material zu
einem Klumpen, gegenlber einer elastischen, gummiarti-
gen Substanz, die schwerer zu entfernen ist. Auch die Kor-
perzufuhroffnung sollte mit einer Druckluft- und
Messingzange gereinigt werden, um gleichzeitig die Uber-
schissigen Rickstande von den Zufuhréffnungen abzu-
kdihlen und zu entfernen. Nach diesem Vorgang wird mit
einer runden Messingbirste geburstet, die die Oberflache
poliert. Der Durchflussbereich 51 mm des Flanschadapters
sollte vorsichtig mit einer Messingburste gereinigt werden.

Alle Oberflachen sollten auf UnregelmaRigkeiten wie
Grate und Kratzer untersucht werden, da diese repariert
werden mussen, bevor der Kopf wieder zusammengesetzt
wird. Die meisten Hersteller empfehlen die Verwendung
eines Hand-Poliersteins, um den beschadigten Grat zu ent-
fernen. Dann sollte mit vorsichtiger Benutzung eines 600-
Grit-Schmirgeltuchs fortgefahren werden. Abgerundete
Kanten sollten vermieden werden. Flache Dichtflachen
kdnnen auch mit einem Stein gereinigt werden, danach mit
einem 600-Grit-Schmirgeltuch. Das Tuch sollte auf eine
saubere, flache Oberflache gelegt werden, vorzugsweise
eine Oberflachenplatte. Dann sollte in einer kreisférmigen
Handbewegung gerieben werden, bis der Bereich sauber
und gleichmaRig ist. Die betreffenden Teile sollten alle aus
geharteter Stahllegierung bestehen und werden durch
diese Methode nicht beeintrachtigt. (Inconel, Monel und
Hastalloy® sind in der Regel nicht Hitze-behandelt, erfor-
dern besondere Pflege und Handhabung, um Schaden zu
vermeiden.)

Die Wartung der Werkzeuge tragt dazu bei, ein extru-
diertes Qualitatsprodukt zu gewahrleisten, das den MaR-
angaben entspricht, die angegebene Mindesttoleranz
einhalt und wirtschaftlich hergestellt wird. Verschmutzte,
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vernachlassigte und unsachgemall eingestellte Werkzeuge
tragen zu Ubermaligen Verbundanwendungen bei, was
wiederum die Einhaltung der Mindestdickentoleranz er-
schwert. Uberschiissiges Material fuhrt zu unnétigen Ko-
sten, die sich auf die Rentabilitdat des Unternehmens
auswirken.

Zusammenfassung

Den Anweisungen des Herstellers zum Zusammenbau
sollten befolgt werden, indem vom speziellen Werkzeug-
wagen aus gearbeitet wird. Jede Komponente soll vor der
Installation mit einem sauberen Lappen abgewischt wer-
den. Selbst kleinste Sand-, Schmutz- und Restmaterial-
mengen mussen entfernt werden. FuUr schwere und
umstandliche Komponenten mechanische oder manuelle
Unterstitzung verwenden, um unndétige Missgeschicke zu
vermeiden. Bei Bedarf wieder Anti-Seize-Verbindung auf
alle  Verbindungselemente auftragen. Die Befes-
tigungselemente gemal3 den vom Hersteller empfohlenen
Spezifikationen sowie in der empfohlenen Reihenfolge an-
ziehen. Diese Befestigungsreihenfolge sollte im Handbuch
angegeben werden und ist im Allgemeinen sternformig.
Nach und nach festziehen, bis das richtige Drehmoment
erreicht ist, um eine Verformung des Werkzeugs zu ver-
meiden. Eines der Hauptziele eines Werkzeugherstellers
ist es, im Primarteil des Werkzeugs so schnell und genau

wie moglich einen konzentrischen Kegel zu bilden - wenn
das Extrudat zum ersten Mal aus den Verteilungskapilla-
ren des Werkzeugs austritt. Eine ordnungsgemaf entwor-
fene und hergestellte Duse hat eine gleichmaRige
Verteilung in der Nahe des Eintrittspunkts des Extrudats.
Diese wird jedoch aufgehoben, sobald die Duse eingestellt
ist, wodurch das Extrudat auf eine Seite verschoben wird.
Im primaren Bereich wird ein exzentrischer Kegel gebildet.
Ein konzentrischer Kegel existiert nur an einem Punkt des
Prozesses und nicht an einem glatten, kontinuierlichen
Stromungsweg mit abnehmendem Volumen. Ein ord-
nungsgemal hergestellter und ausgerichteter extrudierter
Kopf sowie gut gewartete Werkzeuge sollten nur wenig
oder gar keine Einstellungen bendtigen.

Ein weiterer nachteiliger Effekt einer unnétigen Dusen-
einstellung ist die Belastung des Extrudats, die durch einen
unausgeglichenen Fluss verursacht wird. Der Effekt ist,
dass das Endprodukt infolgedessen ein unvorhersehbarer
Wellengang auftritt.

> Fir eine kostenlose Auswertung und Information:
Anruf, Fax oder E-Mail:

Guill Tool & Engineering Co., Inc.

10 Pike Street, West Warwick, Rl 02893

Tel: +401-828-7600, Fax: +401-823-5310
sales@guill.com, www.Guill.com
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= News about relevant products and events
= Detailed reviews of various smart technologies
= Case studies from processors

= English, German, Russian and Chinese

Video clips demonstrating smart
equipment in live action

Latest magazines available for
reading and downloading

[ Weekly e-mail newsletters
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Blasfolienextrusion, Verfahrenstechnik

Tests fur optimale Produkt-
|osungen - Technikum ftir
Blasfolienherstellung modernisiert

Auf der 9-Schicht-Blasfolienanlage im modernisieren Technikum in Augsburg kénnen Kunden zusammen mit
Hosokawa Alpine ihre ideale Folienrezeptur entwickeln

Hosokawa Alpine hat sein Technikum fur Blasfolienanwendungen am Standort Augsburg
einer grandlichen Modernisierung unterzogen. Auf einer 5- und einer 9-Schichtanlage
mit neuester MDO- und Automatisierungstechnik kénnen Kunden dort ihre ideale
Folienrezeptur entwickeln und erhalten so eine fundierte Entscheidungsbasis fur ihre

Investitionen.

mens, das sich auf Anlagen zur Blasfolienextrusion spe-

zialisiert hat, kdnnen Kunden Versuchsreihen mit ihren
eigenen Materialien und Rezepturen durchfiihren oder ge-
meinsam mit den Experten von Hosokawa Alpine ihre An-
wendung testen. ,Wir untersttitzen unsere Kunden dabei,
die Qualitat ihrer Produkte zu optimieren und ihre Pro-
duktionsablaufe effizienter zu gestalten. Gerade bei Neu-

I m Technikum des Augsburger Maschinenbauunterneh-

entwicklungen kdnnen Versuche in unserem Technikum
den Entwicklungszyklus erheblich beschleunigen. Dies
tragt dazu bei, Investitionsrisiken zu minimieren”, so
Michael Heinecker, seit Anfang Mai Senior Vice President
Blown Film Extrusion bei Hosokawa Alpine und Nachfolger
von Martin Schorbach. Heinecker war zuvor technischer
Leiter des Geschaftsbereichs Folie und ist seit 27 Jahren im
Unternehmen tatig.
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Hochmoderne Anlagen fiir Kundenversuche

Im Technikum von Hosokawa Alpine steht Kunden die
bis dato modernste 9-Schicht-Blasfolienanlage des Unter-
nehmens zur Verfligung. Sie ermdglicht ihnen, anspruchs-
volle Tests durchzufiihren und Innovationen auf dem
Gebiet flexibler Verpackungslésungen voranzutreiben. Die
5-Schicht-Anlage im Technikum von Alpine ist mit der
neuen MDO-Folienreckanlage (Machine Direction Orienta-
tion) mit 12 Walzen ausgestattet, die auf maximale Pro-
duktivitat und Flexibilitat ausgelegt ist. Ein integriertes
Schnellwechselsystem ermoglicht den Austausch der Reck-
walzen in nur rund 15 Minuten und sorgt so fir eine dau-
erhaft hohe Anlagenverflgbarkeit sowie einen schnellen
Wechsel zwischen unterschiedlichen Folienanwendungen.
Ergdnzend dazu steigert ein innovatives Reinigungskon-
zept die Prozesseffizienz: Wahrend integrierte Reinigungs-
mechanismen Verschmutzungen im laufenden Betrieb
reduzieren, sorgt ein Ultraschallbad fur die grandliche Tie-
fenreinigung der Walzen. Die 5-Schicht Anlage ist mit dem
neuen, modular aufgebauten Kalibrierkorb von Hosokawa
Alpine ausgestattet, der die Folienblase oberhalb der Frost-
zone stabilisiert und kalibriert.

Automatisierung & digitale Features:
Effizienz live erleben
Im Technikum werden die verschiedenen Automatisie-

rungs- und Digitalisierungslésungen von Hosokawa Alpine
unter realen Produktionsbedingungen erlebbar. Live-De-
monstrationen zeigen, wie intelligente Assistenzsysteme,
Monitoring-Tools und automatisierte Formatwechsel die
Prozesse stabilisieren und beschleunigen. So lassen sich
Effizienz, Prozesssicherheit und Reproduzierbarkeit direkt
nachvollziehen - als entscheidender Vorteil fur eine zuver-
lassige und wirtschaftliche Serienproduktion.

Ausbau der Service- und Beratungskompetenz

Mit dem modernisierten Technikum geht Hosokawa Al-
pine einen wichtigen Schritt in die Zukunft. ,Unser Techni-
kum starkt das partnerschaftliche Verhaltnis zu unseren
Kunden, die aktiv mitarbeiten, um die optimale Losung fur
ihre Folienherstellung zu finden. Sie haben die Mdglichkeit,
verschiedene Einstellungen und Setups direkt zu verglei-
chen. Zugleich erleben sie live, was unsere Anlagen alles
leisten konnen”, so Michael Heinecker. Kunden, die sich bei
ihrerProduktentwicklung von Hosokawa Alpine begleiten
lassen wollen, kdnnen einen Beratungstermin vereinba-
ren unter: plastics@alpine.hosokawa.com

> Hosokawa Alpine AG
www.hosokawa-alpine.com
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Mess- und Steuerungstechnik

Neues Kl-gestutztes SIMAC®-
Oberflachenprufsystem

Surtace Inspection System

Mit der EinfUhrung der nachsten Generation des SIMAC®-Oberflachenprufsystems
treibt Zumbach Electronic die Entwicklung der Oberflachenpruftechnologie voran.
Das System wird nun durch Kl-gestutzte Intelligenz erganzt. Die neue SIMAC®-
Lésung wurde fur Kabel, Rohre und Schlauche entwickelt und stellt einen Durch-
bruch in puncto Genauigkeit, Anpassungsfahigkeit und Online-Qualitatssicherung
dar. Auf der Grundlage innovativer Deep-Learning-Technologien geht das System
uber die herkdmmliche Fehlererkennung hinaus und bietet Herstellern umsetz-
bare Erkenntnisse, kontinuierliche Lernfahigkeiten und ein beispielloses Mass an

Prozesstransparenz.

Online-Erkennung: Identifizierung von Fehlern bei
voller Produktionsgeschwindigkeit

Das Herzstick der neuen SIMAC®-Plattform ist ihre
Hochleistungs-Erkennungsengine, die auf kinstlicher In-
telligenz basiert und entwickelt wurde, um Oberflachen-
anomalien sofort und zuverlassig zu erkennen. Dies bietet
folgende Vorteile:

+ Erkennt Oberflachenfehler inline bei voller Produktions-

« Ermoglicht eine schnelle Neukalibrierung des Modells

fur neue Produktionsbedingungen.

+ Verfugt Uber eine einstellbare Empfindlichkeit, die je

nach Kundenanforderungen ein konfigurierbares Gleich-
gewicht zwischen Prazision und Wiederauffindbarkeit er-
moglicht.

Das bedeutet, dass Bediener keine Schwellenwerte mehr

geschwindigkeit.

* Erfordert keine Fehlerkennzeichnung, da es vollstandig
auf fehlerfreien Bildern trainiert wurde.

+ Bietet adaptives Verhalten und gleicht Prozessabwei-
chungen automatisch aus.

manuell anpassen oder Fehlerregeln definieren mussen.
Stattdessen wertet die Deep-Learning-Engine die Produkt-
oberflache kontinuierlich aus und markiert Abweichungen
von den erwarteten Mustern.
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Intelligente Klassifizierung:
Genau wissen, was nicht
stimmt

Die Erkennung ist nur der erste

Schritt. Mit dem neuen intelligen-

ten Klassifizierungsmodul von

SIMAC®  erhalten  Anwender

zudem Klarheit dartber, um wel-

che Art von Fehler es sich handelt.

Das System kann:

+ Fehler automatisch vordefinier-
ten Typen zuordnen.

+ Eine prazise Fehlerlokalisierung
auf dem Produkt liefern.

 In Kombination mit einem er-
neuten Modelltraining unter-
stutzt es ausserdem die Einfuh-
rung neuer Fehlertypen.

* Eine einstellbare Empfindlich-
keit fir hohere Prazision oder breitere Abdeckung
bieten.

* Ein ,One-for-All"-Modell anwenden, das heil3t, ein einzi-
ges trainiertes Modell kann fir mehrere Produkte ver-
wendet werden.

Diese einzigartige, KI-gestUtzte Fehlerklassifizierung zeigt
uns genau, was nicht stimmt, und erméglicht es den Inge-
nieuren, Produktionsprobleme besser zu verstehen, an-
statt nur auf Alarme zu reagieren.

Kontinuierliche Verbesserung: Ein System, das sich
mit der Produktion weiterentwickelt
Eine der zukunftsweisendsten Funktionen des neuen
SIMAC® ist seine Fahigkeit zur Weiterentwicklung. Dank sei-
nes Rahmens fur kontinuierliche Verbesserung wird das
System im Laufe der Zeit immer genauer, konsistenter und
besser angepasst. Zu den wichtigsten Funktionen gehoren:
+ Schnelle Neukalibrierung des Erkennungsmodells
+ Neuklassifizierung und Korrektur falsch erkannter Feh-
ler
+ Schrittweise Anreicherung der Trainingsdatensatze
Vollstandiges Nachtraining bei EinflUhrung neuer Fehler-
kategorien
+ Laufende Optimierung von Schwellenwerten und
Systemverhalten

Da SIMAC® nicht auf festen Regeln basiert, entwickelt es
sich mit der Produktion weiter.

So positioniert es sich als zukunftssichere Losung, die mit
den Prozessen, Rohstoffen und Qualitatsanforderungen
der Kunden mitwachst.

Erweiterte Prozessanalyse: Daten in Erkenntnisse
umwandeln

Uber die Erkennung und Klassifizierung hinaus fihrt
SIMAC® ein leistungsstarkes Prozessanalysemodul ein. Die-
ses hilft Herstellern nicht nur zu verstehen, welche Fehler
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auftreten, sondern auch warum. Das Modul bietet:

» statistische Uberwachung der Fehlerhiufigkeit und
-verteilung

« Trendanalyse Uber Produktionslange und Zeit

+ Korrelation zwischen Fehlertyp und Position

+ ldentifizierung periodischer oder lokaler Muster

* Filterung nicht kritischer Fehler nach Typ.

Mithilfe dieser Funktionen kdnnen Fabriken wiederkeh-
rende Probleme auf ihre Ursachen zurickfUhren, bei-
spielsweise Werkzeugverschleil3, Materialschwankungen
oder periodische mechanische Schwingungen. Mithilfe von
Filterfunktionen und statistischen Visualisierungen wird
deutlich, wie Bediener relevante Fehlerkategorien schnell
isolieren konnen.

Von der Erkennung bis zur Entscheidung -
im Handumdrehen

Die Kombination aus Ki-basierter Erkennung, intelligen-
ter Klassifizierung, kontinuierlichem Lernen und tiefgrei-
fenden Prozesskenntnissen verwandelt SIMAC® von einem
herkdmmlichen Inspektionswerkzeug in ein umfassendes
Entscheidungshilfesystem. Bediener konnen schneller rea-
gieren, Ingenieure kdnnen effektiver analysieren und Pro-
duktionsleiter erhalten zuverldssige Daten zur Optimie-
rung der Produktionsqualitat.

Das SIMAC®-Oberflachenprifsystem der nachsten Ge-
neration von Zumbach setzt mit intelligenteren Erken-
nungsfunktionen, einem tieferen Verstandnis und einer
adaptiven Leistung, die mit dem dynamischen Umfeld der
Draht-, Kabel-, Rohr- und Schlauchherstellung Schritt halt,
neue Massstabe fir die Branche.

> ZUMBACH Electronic AG
P.O. Box CH-2552 Orpund, Schweiz
sales@zumbach.ch, www.zumbach.com



Blasfolien — Anwenderbericht

Neue Generation Ultra Die
Blaskopfe fur Barrierefolien

Die neue Generation der Reifenhduser EVO Ultra Dies Uiberzeugt mit einem

Durchsatz von mehr als 1.000 kg Barrierefolie pro Stunde
(Alle Bilder: Reifenhauser)

Smurfit Westrock, fUhrender Anbieter nachhaltiger Verpackungsldosungen, hat am
15. April in Zusammenarbeit mit dem Extrusionsmaschinenhersteller
Reifenhauser Blown Film zu einem ,Barrier Day Open House" in sein Werk in

Ibi (Alicante), Spanien eingeladen. Eine grol3e internationale Gruppe von Kunden
und Branchenexperten versammelte sich, um die neueste Generation der
Reifenhduser ,EVO Ultra Die” Blaskdpfe erstmals im Live-Betrieb bei einem

Kunden zu erleben.

1.000 kg/h fur Barriereanwendungen, die Folien mit

herausragenden Eigenschaften liefert, darunter
eine Profilqualitat von besser als £3 % 20 bei einer Dicke
von 70 pm. Um die hervorragende Toleranz der Folie auch
bei extremen Durchsatzraten zu gewahrleisten, kombiniert
die Anlage die neuen EVO Ultra Die Blaskdpfe mit einer
perfekt abgestimmten Kombination aus der inneren Bla-
senkUhlung EVO Cool und der marktfihrenden Kdesign-
Kahlringtechnologie. Darlber hinaus setzt Smurfit das

D as Highlight war die Produktionsleistung von Uber

bewahrte Reifenhauser Ultra Flat System ein, das eine per-
fekt ebene Folie fir die einfache Weiterverarbeitung ge-
wahrleistet.

.Die Ergebnisse der neuen EVO 7-Schicht-Blasfolien-
anlage mit der EVO Ultra Die 7 haben unsere Erwartungen
Ubertroffen”, sagt Pascual Martinez Pérez, Generaldirektor
von Smurfit Westrock Spanien. ,Kein anderer Anbieter er-
reicht die erzielten Nennleistungen.” Mit der neuen Anlage
betreibt Smurfit Westrock nun insgesamt drei Reifenhdu-
ser-Blasfolienanlagen an diesem Standort und erweitert

Extrusion 4/2026



damit seine Kapazitat weiter. Gleichzeitig setzt die neue
Generation von Blasképfen neue Mal3stabe in Sachen Pro-
duktivitat, onne dabei Kompromisse bei Qualitat oder Sta-
bilitat einzugehen.

Bernd Reifenhauser, CEO der Reifenhauser-Gruppe, fugt
hinzu: ,Der wahre Wettbewerbsvorteil besteht aus mehr
als nur Technologie. Es ist das, was wir gemeinsam in sie-
ben Jahren aufgebaut haben - Vertrauen, Partnerschaft
und messbare Ergebnisse. Jeder wichtige Schritt, den wir
in dieser Partnerschaft unternommen haben, begann mit
einer Frage: Was schafft den groRten Mehrwert fir Smur-
fit Westrock? Die heutige Demonstration ist ein perfektes
Beispiel dafur.”

Auf der neuen Blasfolienanlage, die Anfang 2026 die Pro-
duktion aufgenommen hat, produziert Smurfit Westrock
siebenschichtige Folien mit Barriereeigenschaften, die
unter anderem fur sogenannte Bag-in-Box-Verpackungen
eingesetzt werden. Diese Art von Verpackung besteht aus
einem stabilen Karton, in dem sich ein mit FlUssigkeit ge-
fallter Kunststoffschlauch befindet. Ein AusgieRBer ermdg-
licht das Entnehmen des Getranks und verhindert das
Eindringen von Sauerstoff - genau wie die 100-prozentige
Sauerstoffbarriere der Kunststofffolie.

Neben maximaler Leistung und erstklassiger Folienqua-
litat bietet die neue Produktionslinie zudem ein hohes Maf3
an Flexibilitat. Bei Bedarf kann die Produktion schnell von
Siebenschichtfolie auf Finf- oder Dreischichtfolie umge-
stellt werden. Trotz der groBen Geometrie und des hohen

Die Live-Vorfihrung im Rahmen des Tages der offenen Tir wurde von einer Reihe von
Fachvortragen zur Herstellung von Barriere-folien und Verpackungen begleitet

JE |
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Pascual Martinez Pérez, Generaldirektor von Smurfit Westrock
Spanien, und Bernd Reifenhduser, CEO der Reifenhauser-
Gruppe, blicken auf sieben Jahre einer starken Partnerschaft
und insgesamt drei erfolgreich installierte Reifenhauser-
Anlagen in Ibi (Alicante) zurlick

Volumens des Blaskopfes sind dank
seiner besonders wartungsfreundli-
chen Konstruktion schnelle Umrst-
zeiten gewahrleistet.

Die Live-Demonstration wurde
von einer Reihe von Fachvortragen
zur Herstellung von Barrierefolien
und Verpackungen begleitet. Die
Vortrage befassten sich mit den spe-
zifischen Herausforderungen von
Barriereanwendungen und zeigten
die Vorteile der neuen Reifenhduser
Ultra Die Generation auf.

> Reifenhauser Blown Fim
Spicher Str. 46, 53844 Troisdor,
Deutschland
www.reifenhauser.com

www.extrusion-global.com
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Profilextrusion

Partner fur Innovationen und
Problemlosungen

Die Realisierung von komplexen Haupt- und Nebenprofilen fir den Fenster-, Tlren- und Torbau

zahlt zu den Kernkompetenzen von SLS (Alle Bilder: SLS)

Die Extrusion moderner Profilsysteme aus technischen Kunststoffen gehort zu den Kern-
kompetenzen von SLS. DarUber hinaus erweitert das deutsche Familienunternehmen sein
Portfolio zielstrebig um zusatzliche Leistungen im Vorfeld der Produktion und im After-Sales-
Service. Fur viele Kunden im Fenster- und Trockenbau, in der Elektro- und Schaltschrank-
technik sowie im Caravan- und Wintergartenbau bietet es inzwischen umfassende

All-in-One-Losungen an.

und Nebenprofile fir warmedammende Fensterrah-

men, um montagefreundliche Spezialprofile fur die
Installationstechnik oder um funktionelle Profile mit har-
ten und weichen Zonen geht, ist SLS fir viele Hersteller ein
gefragter Partner. Ausschlaggebend dafir sind gleich meh-
rere Faktoren: Zum einen ist das Familienunternehmen in
der Lage, neben zahlreichen technischen Kunststoffen -
etwa H-PVC, W-PVC, ASA, PE, PP, PS und ABS - auch poly-
mere Legierungen (Blends), faserverstarke Kunststoffe und
Wood-Plastic-Compounds (WPC) zu verarbeiten. In diesem
Rahmen eréffnet es Produktentwicklern und Konstrukteu-
ren grof3e Freirdume flr die Umsetzung neuer, innovativer
Profilldsungen. Zum anderen offeriert SLS mittlerweile
eine vielseitige Auswahl an Leistungen, die zahlreiche Ar-
beitsbereiche vor und nach der Produktion umfassen. Auf
diese Weise kann das Unternehmen seinen Kunden haufig

Sobald es um die Realisierung hochwertiger Haupt-

attraktive All-in-One-Lésungen liefern. ,Wir haben bereits
vor etlichen Jahren damit begonnen, unser Kompetenz-
spektrum sukzessive zu erweitern, um unsere Kunden so-
wohl in den unterschiedlichen Phasen der Produkt-
entwicklung als auch nach der Serienfertigung und nach
der Auslieferung - also im After-Sales-Service - ganzheit-
lich begleiten kénnen. Viele unserer Auftraggeber haben
inzwischen erkannt, dass ihnen diese Leistungen einen si-
gnifikanten Mehrwert bieten”, berichtet Jan Leibrock. Kon-
kret meint der SLS-Geschaftsfihrer damit beispielsweise
malgebende Impulse fur die Optimierung eines Profilde-
signs oder eine deutliche Beschleunigung der Entschei-
dungsfindung. Auch die Entlastung des Kunden von
Nebenarbeiten oder der Wissenstransfer wahrend der
Realisierung innovativer Neuentwicklungen sind wesentli-
che Vorteile, die sich aus dem All-in-One-Konzept von SLS
ergeben.
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Produkte und Prozesse optimieren

»In den frihen Stadien einer Profilentwicklung", sagt Jan
Leibrock, ,sind es primar Leistungen rund um die Werk-
stoff-Auswahl, die Konstruktion und die technische Mach-
barkeit, die gefragt sind.” Hier kann SLS mit Uber 40 Jahren
Erfahrung in den Bereichen Extrusionstechnik und Werk-
zeugbau seine Kunden sehr zielorientiert zu Ergebnissen
fuhren, die sowohl technisch als auch wirtschaftlich um-
setzbar sind. Mitunter werden dabei auch konstruktive
Fehler frihzeitig verhindert oder unrealistische Erwartun-
gen an einen Werkstoff berichtigt. So kann SLS sicherstel-
len, dass jedes Projekt gut durchdacht an den Start geht
und von Beginn an beste Voraussetzungen fur die Reali-
sierung erfolgreicher Profilldsungen bestehen.

Dieser fruhen Arbeit kdnnen sich verschiedene Pre-Pro-
duction-Leistungen anschlieBen, die der Kunde bedarfs-
orientiert in Anspruch nehmen kann. Von grol3er
Bedeutung erweist sich hierbei immer wieder die Kon-
struktionsberatung von SLS. ,Wir machen die Ingenieure
unseres Auftraggebers nicht nur mit den heutigen Mog-
lichkeiten der modernen Extrusionstechnik vertraut, son-
dern unterstitzen sie auch bei der Berechnung und
Auslegung von Konstruktionen®, sagt Jan Leibrock. Im Zuge
der daran anknipfenden Iterationsstufen hat der Kunde
dann Zugriff auf weitere Service-Leistungen, unter deren
Einfluss das neue Profil mehr und mehr zu seiner finalen
Form findet. So kann er zum Beispiel erste Konzeptmo-
delle aus dem 3D-Printing erhalten. ,Je nach Anforde-
rungsprofil eines Vorhabens werden im Laufe dieser
Arbeiten bereits Erkenntnisse gewonnen, mit denen unser

Das 3D-Printing von Konzeptmodellen gehért zu den
Entwicklungs-Dienstleistungen, die Profilhersteller SLS
seinen Kunden im Rahmen seiner All-in-One-Philosophie
bietet
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Jan Leibrock, SLS Geschaftsflihrer

hauseigener Werkzeugbau arbeiten kann. Das ist von
hoher Relevanz, denn der Werkzeugbau ist - nach der Kon-
struktion - die wichtigste Stufe des Gesamtprozesses”, be-
tont Jan Leibrock.

Montagefertig und einsatzbereit

Eine Reihe von Post-Production-Leistungen steht dem
Kunden schlie3lich nach der Extrusion zur Verfugung.
Dreh- und Angelpunkt sind hier Kompetenzen, mit denen
der Auftraggeber seine eigene Wertschopfung entlasten
kann - also etwa die Konfektionierung, die Individualisie-
rung und die Anarbeitung der Profile. Eigens hierfur hat
SLS in den letzten Jahren umfangreiche Investitionen in Ge-
baude und Maschinen vorgenommen, so dass das Unter-
nehmen alle Profile nun einsatz- oder montagefertig
ausliefern kann. Fur das prazise Ablangen der Kunststoff-
profile sind inzwischen drei Genauigkeitssagen am Werk,
an vier Einrollstationen werden Alu-Kunststoff- oder Kunst-
stoff-Alu-Verbunde realisiert und mechanische Bearbei-
tungen wie das Bohren, Stanzen, Frasen und Lochen kann
SLS inzwischen so prazise ausfuhren, dass kein weiteres
Nachbearbeiten beim Kunden mehr erforderlich ist. Jan
Leibrock erlautert hierzu: ,Hochgenaues Zuschneiden der
Profile hat vor allem fir unsere Kunden in der Bau- und
Elektrobranche grolRe Bedeutung und das Einrollen ver-
wenden wir fur die Herstellung von Abdeckungen und Bo-
denschwellen.” So entstehen etwa montagefertige
Komponenten fur Caravan-Fensterrahmen, Aluminium-
einsatze fur Hebeschiebetlren oder entwasserungstech-
nisch optimierte Haustlrschwellen.

Post-Production heif3t fiir SLS aulBerdem das Vorhalten
von Lagerkapazitaten, das kundenspezifische Kennzeich-
nen, die Konfiguration montagefertiger Kits sowie das ab-
holfertige, verkaufsgerechte Verpacken der Profile. ,Wo
immer moglich, setzen wir alle Kundenwiinsche um - auch
wenn die Zusammenstellung von Just-in-Time-Paketen
oder die Umsetzung spezieller Logistikanforderungen ge-
wuinscht wird”, sagt Jan Leibrock.

Autor
Manfred Stiller, Freier Fachjournalist, Darmstadt

> SLS Kunststoffverarbeitungs GmbH & Co. KG
Industriestr. 11, 66994 Dahn, Deutschland
www.sls-kunststoffprofile.de



Serie mit Tipps und Tricks

Y 4

MOs
Was kennzeichnet corner
volumetrische

Synchrondosiersysteme?

Folge 101 - Mo erkldrt: Ein entscheidendes Merkmal von
Synchrondosiergerdten ist der gleichzeitige (zeitsynchrone)
Austrag aller Materialkomponenten, wobei der so erzeugte
Massestrom jederzeit der Rezeptur entspricht. Daher bend- —
tigen synchron arbeitende Dosiersysteme in der Regel kei-
nen aktiven Mischer.

Synchrondosiergerate tragen alle Materialkomponenten
zeitgleich aus, wobei der Massestrom jederzeit der Rezep-
tur entspricht. Die Dosierung erfolgt synchron zum Mas-
seeinzug der Verarbeitungsmaschine. Den erforderlichen
Durchsatz der einzelnen Komponenten ermittelt die Steue-
rung anhand der zuvor zu ermittelnden Kalibrierwerte
unter BerUcksichtigung des laut Rezeptur geforderten An-
teils. Der rezepturgerechte Massestrom wird bei diesem
Verfahrensprinzip direkt in den Sammelbehalter auf dem
Masseeinzug ausgetragen. Synchron arbeitende Dosiersy-
steme bendtigen in der Regel keinen aktiven Mischer. Bei der Synchrondosierung entspricht der erzeugt Massestrom

Synchrondosiersysteme lassen sich mit zwei Gerétevari- jederzeit der Rezeptur (Bilder: motan)
anten kombinieren:

Dosiergeraét fir eine Haupt- und zwei Nebenkomponenten Das Prinzip ,Dosierung aller Komponenten" entspricht

weitgehend dem volumetrisch asynchroner Systeme. Die

® Gerate arbeiten Uberwiegend steuerungstechnisch unab-

hangig von der Verarbeitungsmaschine. Der Signalgeber,

der den Dosierzyklus startet und stoppt sitzt in diesem Fall
im ZufUhrrohr direkt Gber dem Materialeinzug.

Bei der Variante ,Dosierung mit freiem Einlauf’ steht die
Hauptkomponente permanent Uber dem freien Einlauf des
Sammelbehalters an. Die Nebenkomponenten (Additive)
werden von den Dosierstationen zugefuhrt.

Beim Spritzgiel3en beispielsweise wird wahrend der
Schneckeneinzugszeit ein konstanter Massestrom einge-
zogen. Mit den Angaben von Schussgewicht, Additivantei-
len und den zuvor ermittelten Kalibierwerten berechnet
die Steuerung des Dosiersystems Geschwindigkeit und
Laufzeit der Dosierorgane. Zur Synchronisation der Mate-
rialeinzugsphase der SpritzgielBmaschine mit der Dosier-
zeit der Dosierorgane dient ein Signal von der Maschine.
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In der Extrusion wird hingegen ein kontinuierlicher
Massestrom eingezogen. Hier berechnet die Steuerung des
Dosiersystems Geschwindigkeit und Laufzeit der Dosier-
organe mit den Angaben von Durchsatz, Drehzahl und Ad-
ditivanteilen sowie den zuvor ermittelten Kalibrierwerten.
Zur Synchronisation des Extruders mit der Steuerung dient
ein Signal von der Maschine.

Moderne Dosiersteuerungen reagieren auf eventuelle
Anderungen der Extruderdrehzahl und passen den Durch-
satz der Dosierorgane automatisch an.

Far alle Synchrondosiergerate gilt: Die Dosierstationen
mussen in der Lage sein, wahrend des Materialeinzugs

(Plastifizierzeit) den geforderten Massestrom der Maschine
zu dosieren.

Stichworte
. Volumetrische Dosiergerate
. Synchrones Dosieren
. Dosieren aller Komponenten
. Freier Einlauf der Hauptkomponente

. Dosierzeit

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

EchtzeitUberwachung des Materialflusses an
Schneckendosiergeraten mithilfe von Ultraschall-Sensorik

Die zuverlassige Uberwachung des
Materialaustrags an Schneckendo-
siergeraten stellt in der Kunststoffver-
arbeitung eine bislang nur unzu-
reichend geldste Herausforderung
dar.

Bei volumetrischen und gravimetri-
schen Systemen kdnnen Stérungen
wie Brickenbildung im Trichter, feh-
lendes Material oder mechanische
Fehlstellungen dazu fiihren, dass kein
Material geférdert wird - ohne dass
dies unmittelbar erkannt wird.

Selbst beim Einsatz gravimetrischer
Messroutinen entsteht durch die not-
wendige Uberpriifung der Messwerte
ein zeitlicher Versatz. Dieser ist ab-
hangig vom Sollwert: Je kleiner der
Sollwert, desto groRer die Verzoge-
rung.

Bis erkannt wird, dass kein Material
ausgetragen, kdnnen daher mehrere
Minuten vergehen, bevor die Steue-
rung eine entsprechende Fehlermel-
dung ausgibt - ein erhebliches
Qualitatsrisiko im laufenden Produk-
tionsprozess.

Eine neu entwickelte Lésung er-
moglicht die Echtzeit-Uberwachung
des Materialflusses: Die gemeinsam -
federfihrend von WOYWOD - mit
einem Schweizer Sensorhersteller
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entwickelte Firmware nutzt moderne
Ultraschall-Sensorik, um den Materi-
alfluss nach der Dosierung am Aus-
gang des Dosiergerats prazise zu
Uberwachen.

Der Ultraschallsensor ist in der Lage
mit unterschiedlichen Granulaten
(Form, Farbe, KorngréRRe und Menge)
umzugehen. Durch die kontinuierliche
Messung wird in Echtzeit Gberpriift,
ob tatsachlich Material ausgetragen
wird - unabhangig von Sollwerten
oder Verzdgerungseffekten klassi-
scher Wiegesysteme.

Far Anwender ergibt sich ein klarer
Vorteil: Produktionsfehler werden
frahzeitig erkannt und kénnen unmit-
telbar korrigiert werden. Dies redu-
ziert Ausfallzeiten, Fehlchargen und
Reklamationen - ein entscheidender
Schritt zu mehr Effizienz und Qualitat
in der Kunststoffverarbeitung.

> WOYWOD Kunststoffmaschinen
GmbH & Co. Vertriebs-KG
woywod.de



Hin- und hergehenden Kopf fur medizinische Schlauche

vorgestellt

Guill Tool hat seinen neuen Hubkol-
benkopf auf den Markt gebracht. Die
traditionelle Spitzen- und Chip-Bau-
gruppe wird durch eine lineare Hub-
kolbenbaugruppe ersetzt, die das
Profil der Réhre innerhalb einer be-
stimmten Lange verandert. Dieser
Prozess wird wahrend eines einzelnen
Extrusionslaufs ohne Unterbrechun-
gen wiederholt. Die Schneidfahigkeit
in Verbindung mit der Extrusionsge-
schwindigkeit schneidet das Endpro-
dukt auf Lange.

Wahrend Kosten und Wertstromak-
tivitaten reduziert werden, verbessert
sich die Qualitat. Es ist nur ein Extru-
sionslauf erforderlich, um ein fertiges
Produkt herzustellen, im Gegensatz
zu mehreren Extrusionsldufen mit
Werkzeugwechsel und einer manuel-
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len Montage zur Verbindung ver-
schiedener Rohrformen. Guills neuer
Hubkolbenkopf eliminiert eine kom-
plette Montage. Es eliminiert auRer-
dem das Inventar im Ablauf. Daher ist
keine Lagerung verschiedener Rohr-
formen und Verbinder fur Montage,

Auftragserfillung und Versorgung der
Fertigwaren erforderlich.

AulRerdem eliminiert der Hubkopf
ein Verbindungsstuck, ermoglicht die
Herstellung von JIT und die Bestellung
von Produkten. Schlief3lich verkirzt es
die gesamte Laufzeit vom Erhalt der
Bestellung bis zum Versand.

Solche Schlauche werden typischer-
weise bei Wunddrainageoperationen
und anderen medizinischen Anwen-
dungen eingesetzt.

> Guill Tool & Engineering

Jacob Marcure, leitender Konstrukteur
jmarcure@guill.com

Peter Leary, Technischer
Vertriebsingenieur, Extrusionsabteilung
pleary@guill.com

Materialprufung in der Ski-Entwicklung

Ein Ski wird im Einsatz tausendfach
gebogen, belastet und verdreht. Jede
Abfahrt wirkt auf den Materialver-
bund, jede Kurve auf Klebeschichten,
Kernmaterialien und Decklagen.
Damit neue Materialien und Verbund-
aufbauten zuverlassig bewertet und
miteinander verglichen werden kon-
nen, mussen ihre mechanischen Ei-
genschaften und Verbindungen
quantitativ gepruft werden. Genau
hier setzt die Materialprifung in der

Ski-Entwicklung der Stockli Swiss
Sports AG an. Mechanische Prifun-
gen im eigenen Labor liefern die Da-
tenbasis fur Konstruktion, Weiterent-
wicklung und Qualitatssicherung.
Skier bestehen aus komplexen Ver-
bundsystemen aus Holz, Faserver-
bunden, Metallen und Klebstoffen.
Die zuverlassige Verbindung dieser
Materialien ist ein zentraler Faktor fur
Performance, Sicherheit und Lebens-
dauer. Neue Werkstoffe, gednderte

Schichtaufbauten und unterschiedli-
che Klebesysteme erfordern Prifun-
gen, die nicht nur Einzelmaterialien,
sondern komplette Verbundsysteme
quantitativ bewerten.

Far Stockli bestand die Aufgabe
darin, diese Prifungen reproduzierbar
und unter konstanten Bedingungen im
eigenen Haus durchzufihren. Ziel war
es, Entwicklungsentscheidungen auf
belastbare Messdaten zu stlitzen und
externe Prufaufwande zu reduzieren.
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Im Labor kommt dafuir eine Univer-
salprifmaschine vom Typ 2020 All-
roundLine von ZwickRoell zum
Einsatz. Mit ihr werden Trommel-
schalversuche zur Bewertung der
Haftfestigkeit zwischen Material-
schichten durchgefuhrt. Erganzend
erfolgen Zug- und Druckprifungen an
Komponenten und Verbundaufbau-
ten.

Um die Stabilitat kritischer Verbin-
dungsstellen sowie die Bindungssta-
bilitat im Gesamtsystem zu bewerten,
werden daruber hinaus Ausrei3pru-
fungen eingesetzt. Die Prifmethoden
liefern quantitative Kennwerte, mit
denen sich unterschiedliche Material-
kombinationen, Klebevliestypen und
Aufbauten direkt vergleichen lassen.

Neben den Material- und Verbund-
prifungen untersucht Stockli auch
das mechanische Verhalten komplet-
ter Skier. Hierzu werden 3-Punkt-Bie-
geversuche eingesetzt, mit denen die
Biegefestigkeit und das Zusammen-
spiel aller Schichten im fertigen Pro-
dukt bewertet werden.

Die gewonnenen Ergebnisse flieBen
unmittelbar in die Ski-Entwicklung ein.
So werden unter anderem die Halt-
barkeit verschiedener Klebevliestypen
bei Raumtemperatur untersucht und
deren Versagensverhalten systema-
tisch analysiert. Die Materialprifung
ist damit fester Bestandteil des Ent-
wicklungsprozesses und nicht nur ein
Instrument der Qualitatssicherung.

Die strukturierte Inhouse-Prifung
ermoglicht es, Abweichungen in Haf-
tung, Festigkeit oder Stabilitat frih-
zeitig zu erkennen und vor der
Serienfertigung zu bewerten. Gleich-
zeitig verkUrzen sich Entwicklungszei-
ten, da relevante Prufungen jederzeit
verfugbar sind und Prufserien effi-
zient durchgefiihrt und ausgewertet
werden kénnen.

.Dank der umfassenden Prifmog-
lichkeiten im eigenen Labor stellen wir
sicher, dass jeder Stockli Ski den hoch-
sten Ansprichen genlgt. Und das so-
woh!l flir unsere Athletinnen und
Athleten als auch fur Freizeitfahrer.”

Durch die Kombination aus quanti-
tativer Materialprufung, reproduzier-
baren Prifbedingungen und direkter
Integration in die Entwicklung sichert
Stockli definierte Qualitatsstandards
Uber alle Skimodelle hinweg.
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Mechanische Haftungsprifung an einem Verbundaufbau auf einer Universalprifma-
schine von ZwickRoell zur Bewertung der Verbindung zwischen Materialschichten im
Ski-Bau (Bildquelle: ZwickRoell GmbH & Co. KG)

> ZwickRoell GmbH & Co. KG, www.zwickroell.com

Materialeinsparungen bei
Kunststoffverpackungen

Kunststoffe sind aus der Verpak-
kungsindustrie nicht wegzudenken:
Sie schitzen Produkte zuverlassig,
haben haufig einen geringeren CO,
FuBabdruck als alternative Materia-
lien und lassen sich effizient verarbei-
ten. Gleichzeitig wachst der Druck auf
Hersteller, Ressourcen zu schonen
und den Rohstoffeinsatz weiter zu re-
duzieren - ohne Einbul3en bei Stabili-
tat, Funktionalitat oder Recycling-
fahigkeit. Mit der Einfihrung der EU
PPWR durfen ab 2030 nur noch Ver-
packungen in Verkehr gebracht wer-
den, die vollstandig recycelbar sind;

hinzu kommen ambitionierte Vorga-
ben fur den Einsatz von Rezyklaten.
Fur diese Herausforderungen bietet
Promix Solutions eine wirtschaftlich
wie 0©kologisch Uberzeugende Ant-
wort: die Microcell Technologie. Sie re-
duziert das Verpackungsgewicht
typischerweise um rund 20 Prozent,
erhalt die mechanischen Eigenschaf-
ten vollstandig und ermdglicht zu-
gleich echte Kreislauffahigkeit.

Leichtere Verpackungen - gleiche
Performance - splirbarer Kostenvor-
teil: Bei der Microcell Technologie wer-
den umweltneutrale Gase wie CO,
oder N, in den Kunststoff eingearbei-
tet. Dadurch entsteht eine feinporige,
mikrozelluldare Schaumstruktur. Ent-
scheidend sind ZellgroRe und Zellver-
teilung: Eine sehr feine und homo-
gene Struktur sorgt dafur, dass Be-
cher oder Schalen auch nach dem
Tiefziehen die gleiche Stabilitat errei-
chen wie konventionell hergestellte
Verpackungen - trotz signifikant re-
duzierter Dichte.

(Bild: KGL S.A.)



Links: mit Microcell-Technologie hergestellte Joghurtbecher sparen 20 bis 25 Prozent Kunststoff.
Rechts: Microcell-Struktur in der Kernschicht einer FFS-Folie (Bilder: Promix Solutions AG)

Eine typische Extrusionslinie far
Verpackungsfolien mit 800 kg/h
Durchsatz spart mit der Microcell
Technologie taglich bis zu 3,8 Tonnen
Kunststoff ein. Das entspricht rund
3.800 € pro Tag bzw. Uber 80.000 €
pro Monat. Hochgerechnet auf ein
Jahr ergibt sich eine Reduktion von
rund 1.000 Tonnen Kunststoff pro
Linie.

Das geringere Foliengewicht bei
gleicher Folienstarke senkt nicht nur
den Energiebedarf beim Tiefziehen,
sondern reduziert auch das Trans-
portgewicht - was insgesamt zu einer
verbesserten CO,-Bilanz fuhrt. Die
Technologie ist flr nahezu alle Poly-
mere geeignet und lasst sich sowohl
in bestehende als auch in neue Anla-
gen nahtlos integrieren.

Umweltfreundlich und vollstindig
recyclingfdhig: Da Microcell mit um-
weltneutralen Treibmitteln und ohne
umweltbelastende  Additive aus-
kommt, bleibt die Verpackung unein-
geschrankt recycelbar. Auch Produk-
tionsreste wie sie beim Tiefziehen an-
fallen, lassen sich problemlos wieder-
verwerten, da das Additiv sich nicht
wie bei chemischen Treibmitteln an-
reichert.

Die Microcell Technologie eignet
sich fur eine breite Palette von Ver-
packungsanwendungen, welche im
Extrusions- und Tiefziehprozess her-
gestellt werden: Lebensmittelverpak-
kungen wie Becher oder Schalen,
Boxen und technische Verpackungen
sowie Form-Fill-Seal Anwendungen
(FFS).

Praxisbeispiel - Der ,leichte” jJo-
ghurtbecher: Bei Joghurtbechern, die
haufig im FFS Verfahren hergestellt

werden, ermoglicht Microcell eine Ma-
terialreduktion von 20 bis 25 Prozent,
ohne Einbulien bei Haltbarkeit oder
Produktschutz. Wahrend traditionell
Polystyrol eingesetzt wird, gewinnen
Polypropylen und Polyester zuneh-
mend an Bedeutung.

Praxisbeispiel - PP Klappschale: Bei
einer 3-lagigen PP Klappschale bildet
die Microcell Kernschicht das Herz-
stuck der Konstruktion. Eingebettet
zwischen zwei soliden AuBenschich-
ten verbessert sie die Isolation deut-
lich und halt Temperaturen von bis zu
100 °Cstand. Die Schaumstruktur re-
duziert die Materialdichte erheblich -
in diesem Beispiel um 40 Prozent.

Microcell PP ist eine nachhaltige Al-
ternative zu Polystyrol oder papierbe-
schichteten Losungen. Als Mono-
material entsprich es vollstandig den

Vorgaben der europaischen Verpak-
kungsverordnung (PPWR) und ist
komplett kreislauffahig. Zudem er-
moglicht das Verfahren hochwertige,
kosteneffiziente Produkte fur Hei3ab-
fullanwendungen, darunter auch Ein-
weg Kaffeebecher.

Umweltvertréglich, wirtschaftlich,
zukunftssicher: Microcell kombiniert
okologische Vorteile mit wirtschaftli-
cher Effizienz. Durch die Nutzung um-
weltneutraler Treibmittel, erhebliche
Materialeinsparungen und die voll-
standige Recyclingfahigkeit eréffnet
die Technologie einen klaren Weg zu
nachhaltigen, kostenglnstigen und
regulatorisch konformen Verpak-
kungslésungen - heute und in Zu-
kunft.

> Promix Solutions AG
www.promix-solutions.com

Messung der Feuchtigkeit in

Schuttgutern

Mit der EinfUhrung des DewTector®
prasentiert Coperion ein innovatives
Feuchtigkeitsmessgerat, das entwik-
kelt wurde, um zuverlassige, automa-
tisierte Online-Messungen der Ober-
flachenfeuchte von Schittgitern, ins-
besondere Kunststoffgranulaten, zu
liefern. Das Gerat, das zum Patent an-
gemeldet ist, bietet eine wirtschaftli-
che, einfache wund zuverlassige
Methode, um Kunststoffhersteller
und Recycler dabei zu unterstitzen,

die Feuchtigkeitswerte effizienter zu
Uberwachen. Es adressiert eine kriti-
sche Herausforderung, mit der Verar-
peiter konfrontiert sind, um die
Produktqualitdt aufrechtzuerhalten
und die Einhaltung von Branchen-
standards sicherzustellen.

Der DewTector verwendet einen
einfachen Ansatz - er flihrt einen Teil-
strom von Schittgltern in eine druck-
dichte Produktkammer ein. Das
System ermittelt den Feuchtigkeitsge-
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halt durch Analyse der in den Luft-
strom abgegebenen Feuchtigkeit.
Wahrend die Luft Feuchtigkeit auf-
nimmt, wird sie von einem Hygrome-
ter analysiert, welches nur den
Wassergehalt misst. Diese gezielte Er-
kennung gewahrleistet zuverlassige
Ergebnisse, die nicht von anderen
Substanzen oder Anderungen in der
Materialzusammensetzung  beein-
flusst werden. Das System erfordert
keine umfangreiche Kalibrierung und
auch keine Chemikalien fur verschie-
dene Materialien oder Rezepturen,
was den Betrieb und die Wartung er-
leichtert. Das System erreicht eine Ge-
nauigkeit von +5 Prozent bis -15
Prozent Uber einen Feuchtigkeitsbe-
reich von mehreren tausend ppm bis
zu einigen hundert ppm, mit bis zu
zehn Messungen pro Stunde.
Herausforderungen der Feuchtig-
keitsmessung in Kunststoffen: Kunst-
stoffhersteller stehen haufig vor der
Herausforderung, dass Feuchtigkeit in
ihre Endprodukte gelangt, die aus ver-
schiedenen Quellen stammen kann,

DewTector in einer typischen
Bypass-Leitungsanordnung.
Sein kompaktes Design mit
einer H6he von nur 184 mm
(Flansch zu Flansch)
vereinfacht die Prozess-
integration

(Bilder: Coperion GmbH,
Weingarten)

wie unzureichendes Trocknen, de-
fekte Wasserabscheider, undichte
Waschdisen oder Umweltfaktoren
wie Regen und Kondensation. Wenn
Feuchtigkeitswerte unentdeckt blei-
ben, kann dies zu kostspieligen Rekla-
mationen flihren und den Ruf eines

Eine Querschnittsansicht der Produktkammer des DewTector, die den Luftstrom
veranschaulicht. Der direkte Messansatz mit einem Hygrometer beseitigt die
Notwendigkeit komplexer Kalibrierungen fur jede Formulierung

Unternehmens schadigen. Daruber
hinaus mussen Verarbeiter strenge
Feuchtigkeitsgrenzwerte einhalten,
um eine hochwertige Produktion si-
cherzustellen, und der Recyclingsek-
tor bendtigt trockene Eingangsmateri-
alien fur eine effektive Verarbeitung.
Traditionell war die Feuchtigkeits-
messung arbeitsintensiv und anfallig
fur Ungenauigkeiten, oft basierend
auf sporadischen manuellen Bewer-
tungen der relativen Luftfeuchtigkeit
in Sacken und Containern. Beste-
hende automatisierte Methoden, wie
kapazitive und Mikrowellenresonanz-
techniken, sind typischerweise kom-
plex, teuer und erfordern umfang-
reiche Kalibrierungen fur verschie-
dene Formulierungen, was sie fir
viele Anwender unpraktikabel macht.
Durch die Vereinfachung der Feuch-
tigkeitsmessung und die Reduzierung
des Aufwands und der Zeit fur manu-
elle Probenahme und Analyse verbes-
sert der DewTector die Betriebs-
effizienz und liefert gleichzeitig ge-
naue Echtzeitdaten, die fur die Pro-
zesskontrolle entscheidend sind.

> Coperion GmbH
Www.coperion.com

www.extrusion-global.com
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Ein Rontgenblick auf die Aufschmelz- und

Stromungsvorgange in FFF-Druckdulsen

Wissenschaftler des Instituts fur
Kunststofftechnik (IKT) der Universitat
Stuttgart erforschen am Beispiel des
additiven FFF-Fertigungsverfahrens
(Fused Filament Fabrication), wie
Kunststoffe in Druckdisen aufge-
schmolzen werden und flieBen - mit-
tels Rontgenstrahlen. Ziel ist es,
bestehende Modelle und Simulati-
onsansatze zu erweitern und experi-
mentell validieren zu kénnen.

Im Rahmen des Forschungsprojek-
tes ,XTrude” werden die Kunststoffe
dazu mit spharischen, bis zu 100 pm
groRen Wolframpartikeln aufbereitet,
die einfallende Rontgenstrahlen weit
starker abschwachen als die umge-
bende Kunststoff-Matrix. So kdnnen
ihre Bewegungen per Particle Tra-
cking- (PTV) und Particle Image Veloci-
metry (PIV) erfasst und analysiert
werden.

Die additive Fertigung hat sich in
den letzten Jahren zu einer der inno-
vativsten Fertigungstechnologien zur
Herstellung von Kunststoffprodukten
mit hochst komplexer Geometrie ent-
wickelt. AuBer in Produktentwicklung
und Prototypenfertigung findet sie zu-
nehmend auch Anwendung in der Se-
rienproduktion.

Am weitesten verbreitet ist das so-
genannte Fused Filament Fabrication-
Verfahren (FFF), bei dem ein Kunst-
stoffflament als Schmelzestrang
schichtweise auf einer Bauplattform
abgelegt wird. Die Geschwindigkeit
dieses Prozesses wird mal3geblich
durch die Aufschmelzrate des Fila-
ments eingeschrankt. Die wirtschaftli-
che Serienproduktion mittlerer bis
groBerer LosgroRen unter Einsatz die-
ses Verfahrens stellt daher immer ho-
here Anforderungen an seinen Durch-
satz. Um diesen zu steigern, sind de-
taillierte Modellierungen und Simula-
tionsanalysen unerlasslich. Allerdings
erschweren die geringen Bauteildi-
mensionen des Hot-Ends, in dem das
Filament aufgeschmolzen wird, die In-
tegration sensorischer Elemente, die
Aufschluss Uber die Details dieses
Prozesses geben konnten.

Die bisherigen Analyseverfahren er-
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Schnittansicht des geschmolzenen, Wolfram-beladenen Kunststoffs im
Schmelzekanal (Schema, links). Rechts die tatsachlich berechneten Trajektorien
der segmentierten Partikel bei einer Vorschubgeschwindigkeit von 1,5 mm/s

fordern daher einen optischen Zu-
gang zum stromenden Medium. Das
IKT ersetzt die gangigen Kamera- und
Lasersysteme nun durch eine Ront-
genprufung. Mit der institutseigenen
H-CT Anlage von Comet Yxlon (Typ
FF20 CT), die eine Auflésung bis hinab
zu einem Mikrometer ermoglicht,
kénnen die rontgenoptimierten
Disen aus Aluminium durchleuchtet
und die Kunststoffschmelze darin an-
hand der Wolframpartikel wahrend
der Extrusion positionsgenau erfasst
werden. Dieser neuartige Zugang wird
Modellierungen und Simulationen er-
ganzen und validieren, die am Institut
bereits langer mit Erfolg durchgefuhrt
werden.

Bisherige Methoden setzten entwe-
der auf die Untersuchung des abge-
kihlten, zuvor mit Farbmarkern
versehenen Filamentstrangs oder
nutzten transparente Glasdusen zur
Strémungsanalyse. Diese Ansatze er-
moglichen jedoch nur indirekte Ruck-
schlisse auf die Schmelze oder sind
aufgrund der unterschiedlichen Ma-
terialeigenschaften nicht auf metalli-
sche Druckdlsen ubertragbar. Auch
bei der Particle Tracking- (PTV) und
Particle Image Velocimetry (PIV), die in

der Stromungsmechanik haufig ein-
gesetzt werden, kommen sogenannte
Tracerpartikel zum Einsatz, die Uber
Laser und Kamerasysteme in transpa-
renten (!) Fluiden detektiert werden,
um Informationen Uber die Stro-
mungsvorgange zu erhalten. Wah-
rend die PTV einzelne Partikeltrajek-
torien verfolgt und detailliertere Ein-
blicke in das Stromungsprofil liefert,
wertet die PIV die Geschwindigkeits-
felder insgesamt aus.

Das erweiterte Verstandnis Uber die
Aufschmelz- und Stromungsvorgange
per Rontgenprifung wird dazu beitra-
gen, das FFF-Verfahren noch effekti-
ver und wirtschaftlicher zu machen.

Dieses Projekt wird von der Deut-
schen Forschungsgemeinschaft (DFG)
unter der Projektnummer 545960701
gefordert. Das Institut fUr Kunststoff-
technik agiert in Lehre, Forschung
und industrieller Dienstleistung in
allen Hauptbereichen der Kunststoff-
technik: der Werkstofftechnik, der
Verarbeitungstechnik wie auch in der
Produktentwicklung.

> Universitat Stuttgart
Institut fur Kunststofftechnik
www.uni-stuttgart.de
www.ikt.uni-stuttgart.de

Extrusion 4/2026



#4-2026

Regelmaflige Rubrik im Magazin EXTRUSION




Recycling

Retrofit fUr Recycling bei steigenden Neuwarepreisen

OMNI-Recyclinganlage zur Verarbeitung von bis zu 100 Prozent Post-Consumer-Material — Kombination aus Aufbereitung,

Nach einer Phase vergleichsweise
niedriger Preise hat sich die Situation
bei Kunststoff-Neuware deutlich ver-
andert. Insbesondere durch geopoliti-
sche Spannungen steigen die Notie-
rungen kontinuierlich - mit direkten
Auswirkungen auf die Materialkosten
far Verarbeiter.

Fur viele Unternehmen gerat damit
eine bislang stabile Kalkulationsbasis
spurbar unter Druck. Gleichzeitig ri-
cken Rezyklate wieder starker in den
Fokus - als wirtschaftliche Materialal-
ternative und im Hinblick auf regula-
torische Anforderungen. Die ver-
bindlichen Mindestrezyklatanteile im
Rahmen der EU-Verpackungsrichtlinie

ricken naher: Spatestens ab 2030 sol-
len diese Quoten erflllt werden.

Ein GroRteil der bestehenden Anla-
gen ist jedoch nicht fur hohere Rezy-
klatanteile - insbesondere aus Post-
Consumer-Stromen - ausgelegt. Mit
steigender Nachfrage gehen zudem
haufig gréBere Schwankungen in der
Materialqualitat einher.

Ein Retrofit bestehender Anlagen fur
den Einsatz groRerer Rezyklatmengen
ist dabei in vielen Fallen weniger auf-
wendig als erwartet. Der deutsche Ma-
schinen- und Anlagenbauer Gneuss
setzt hier gezielt an und bietet Losun-
gen, mit denen vorhandene Linien er-
weitert werden konnen, um sowohl

Funktionsprinzip des prozesskonstanten und selbstreinigenden

Rotary Filtriersystems RSFgenius

—

{
\

Entgasung und Filtration

Neuware als auch Rezyklate prozess-
sicher zu verarbeiten - ohne kostenin-
tensive Neuinvestitionen.

Retrofitkonzepte von Gneuss: We-
sentlicher Bestandteil der Retrofit-
konzepte von Gneuss sind Extrusion
und Filtration. Durch die gezielte Op-
timierung dieser beiden Prozess-
schritte wird ein Super-Clean- Recy-
clingprozess ermoglicht, der auch
beim Einsatz grolRerer Mengen ver-
schmutzter Rezyklate zu hochqualita-
tiven Polymerschmelzen fuhrt - in
vielen Anwendungen auf dem Niveau
von Neuware und damit geeignet fur
anspruchsvolle Einsatzbereiche wie
den Lebensmittelkontakt.

Die Extrusionslosung basiert auf
einer speziell ausgelegten Schnecken-
technologie, die neben Aufschmel-
zung und Homogenisierung insbe-
sondere die Entgasung und Dekonta-
mination der Schmelze unterstutzt.
Dadurch lassen sich auch Materialien
mit erhéhtem Feuchtegehalt, fltchti-
gen Bestandteilen oder geringer
Schuttdichte prozesssicher verarbei-
ten.

Die Filtration auf Basis der Rotary-
Technologie sorgt fir eine kontinuier-
liche und prozessstabile Entfernung
von Verunreinigungen. Der vollauto-
matische Betrieb ermdglicht den Ein-
satz auch bei schwankenden Material-
qualitaten und hoéheren Rezyklatan-
teilen ohne Unterbrechung des Pro-
duktionsprozesses.
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Extruder- und Filtrationssysteme
lassen sich sowohl gemeinsam als
auch separat in bestehende Anlagen
integrieren. Die Auslegung erfolgt
malgeschneidert entlang der jeweili-
gen Zielsetzung - etwa zur Erhdhung
des Rezyklatanteils, zur Stabilisierung
schwankender  Materialqualitaten
oder fir Anwendungen im Lebens-
mittelkontakt.

Aufgrund der kompakten Bauweise

sind daflrr in den meisten Fallen keine
Anpassungen der bestehenden Infra-
struktur erforderlich.
Zusammenfassung: Ein erhohter
Einsatz von Rezyklaten kann den
durch steigende Neuwarepreise ver-
ursachten Kostendruck reduzieren
und wird durch verbindliche Rezyklat-
quoten kunftig in vielen Fallen zusatz-
lich erforderlich. Entscheidend ist
dabei die Anpassung bestehender An-

Recycling

lagen, um auch bei schwankenden
Materialqualitdten eine konstante
Produktqualitat sicherzustellen.

Gneuss setzt hierfir auf malige-
schneiderte Retrofitkonzepte, die auf
einem Super-Clean-Recyclingprozess
basieren und Anwendungen bis hin
zum Lebensmittelkontakt ermaogli-
chen.

> Gneuss Kunststofftechnik GmbH
www.gneuss.de

Forum Rezyklat

Der Kunststoff Polystyrol, kurz PS,
findet haufig Verwendung in Lebens-
mittelverpackungen, zum Beispiel in
festen Joghurt- und Milchproduktebe-
chern. Hersteller schatzen das Mate-
rial, weil es eine hohe Stol¥festigkeit
bietet, Lebensmittel frisch halt und
vergleichsweise kostengunstig ist.
Zudem ist es recycelbar: Das Uber den
gelben Sack gesammelte PS stammt
zu Uber 98 Prozent aus Lebensmittel-
verpackungen. Allerdings nehmen die
gesammelten PS-Mengen ab und das
Material wird somit immer seltener
sortiert sowie recycelt. Vor dem Hin-
tergrund der EU- Verpackungsverord-
nung PPWR (Packaging and Packaging
Waste Regulation) und den daraus er-
wachsenden Anforderungen finden
sich im Forum Rezyklat nun Exper-
t:innen zusammen, um das Recycling
dieses Kunststoffes gezielt voranzu-
treiben. Darunter Vertreter:innen der
neu hinzugestofRenen Mitglieder Da-
none und Unternehmensgruppe
Theo Mdiller. Ende Februar trafen sie
sich zum Kickoff der Initiative “Kee-
ping PS alive - Realising PS Circula-
rity"”.

.Wir begrifRen die neuen Partner
aus dem Molkereiprodukte Bereich
sehr und freuen uns auf die gemein-
same Analyse der Potentiale von PS
als Verpackungsmaterial und seiner
Kreislauffahigkeit”, erklart Sebastian
Bayer, Sprecher des Lenkungsteams
des Forum Rezyklat und Geschafts-
fUhrer bei dm-drogerie markt.
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Um die Forderungen der PPWR
nach Rezyklateinsatz einhalten zu
kdnnen, sollten laut der Expert:innen
Materialien entsprechend geférdert
werden, die sinnvoll im Kreislauf ge-
fihrt werden kénnen und einen si-
cheren Einsatz des Rezyklates auch
bei Lebensmittelverpackungen er-
moglichen. Poylstyrol ist ein Material,
das diese Anforderungen erfillt.

Hochwertiger Wertstoffkreislauf fiir
mechanisch recyceltes PS in der EU:
Aktuell beteiligen sich 16 Unterneh-
men an der neuen Initiative. Sie bil-
den alle Schritte des PS-Kreislaufs ab.

Ziel ist ein offener Austausch ent-
lang der gesamten Lieferkette. Der
Fokus liegt dabei auf Losungen, die
die Sammlung und Sortierung von PS-
Bechern optimieren, den Einsatz von

Kickoff der Initiative “Keeping PS alive —
Realising PS Circularity“ bei Danone in Frankfurt (Quelle: Forum Rezyklat)

mechanisch recyceltem PS, kurz
mrPS, ermdglichen und die Nachfrage
nach mrPS erhéhen. Bis 2030 soll so
ein hochwertiger Wertstoffkreislauf
fir mrPS in groBem MaRstab in der
EU.

»Die Mitgliedschaft im Forum Rezy-
klat bietet uns als Danone wertvolle
UnterstUtzung auf dem Weg zu nach-
haltigeren Verpackungen fir unsere
Joghurtbecher. Sie erméglicht eine ge-
meinsame Roadmap fur PS und
PET Kreislaufe entlang der gesamten
Lieferkette”, erganzt Marine Ogier, Se-
nior Sustainability Manager bei Da-
none DACH.

> Forum Rezyklat
www.forum-rezyklat.de
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Recycling

Aus Mull wird Rohstoff -
Windeln recyceln statt verbrennen

Das LaMa Recycling
Projektteam flihrt am SKZ
ein innovatives
Forschungsvorhaben zur
Entwicklung eines
neuartigen
Recyclingprozesses

im Rahmen des
Férderprogramms
LEXIST-Forschungs-
transfer” (von links):
Stefan Zuljevic,

Dr. Lars Helmlinger,

Dr. Marieluise Lang und
Thomas Wolz (Foto: SKZ)

Das Gruindungsteam von LaMa Re-
cycling setzt am Kunststoff-Zentrum
SKZ ein innovatives Forschungsvorha-
ben um, mit dem bislang unbrauch-
bare Produktionsreste aus der
Windelherstellung wiederverwertet
werden. Statt verbrannt zu werden,
konnen Zellulose, Kunststoffe und Su-
perabsorber getrennt aufbereitet und
zurlick in den Rohstoffkreislauf ge-
fuhrt werden - ein Schritt, der Res-
sourcen schont und CO, spart.

Das Gruindungsteam von LaMa Re-
cycling - Dr. Marieluise Lang, Dr. Lars
Helmlinger und Thomas Wolz - ent-
wickelt ein neuartiges Recyclingver-
fahren zur Rickgewinnung wertvoller
Rohstoffe aus Produktionsabfallen
der Kunststoffverarbeitung. Ziel des
Forschungsvorhabens ist die Entwick-
lung eines industriell einsetzbaren
Prozesses, der bisher nicht verwert-
bare Produktionsreste wieder in den
Rohstoffkreislauf zurtckfihrt.

Im Fokus stehen unter anderem Po-
lyolefingemische und Kunststoff-
spane aus der industriellen Fertigung,
die bislang vollstandig thermisch ver-
wertet werden. Dadurch gehen die
enthaltenen Materialien unwieder-
bringlich verloren und belasten zu-
satzlich die CO,-Bilanz. Die neue

Technologie soll diese Abfalle aufbe-
reiten und die enthaltenen Rohstoffe
wieder verfigbar machen - ein wich-
tiger Beitrag zur Ressourcenschonung
und zur Reduktion von Emissionen.
Ein besonderer Schwerpunkt liegt
dabei auf Produktionsabfallen aus der
Windelherstellung.

LJahrlich werden in Deutschland
rund sechs Milliarden Windeln fur Kin-
der und Erwachsene produziert. Rund
drei Prozent davon, etwa 15.000 Ton-
nen, sind Produktionsausschuss, der
bisher vollstandig verbrannt wird", er-
lautert Dr. Marieluise Lang. ,Damit
gehen wertvolle Rohstoffe verloren,
gleichzeitig belastet die thermische
Verwertung die CO,-Bilanz erheblich.”

Superabsorber als Recycling-Hinder-
nis: Ein wesentliches Hindernis fur das
Recycling von Windelproduktionsab-
fallen sind die sogenannten Superab-
sorber - hochsaugfahige Polymere,
die flr die FlUssigkeitsaufnahme der
Windeln sorgen. lhre chemischen Ei-
genschaften machen eine Wiederver-
wertung bisher aufwendig oder
wirtschaftlich uninteressant.

Skalierbarer Recyclingprozess: Seit
September 2025 arbeitet das interdis-
ziplindre Team von LaMa Recycling
Technologies in vollstandiger Beset-

zung. In der aktuellen Projektphase
konzentriert sich die Arbeit auf die
technische Skalierung des Verfahrens.
Ziel ist es, bis zum Ende der Projekt-
laufzeit einen stabilen und skalierba-

ren Recyclingprozess mit einer
Verarbeitungskapazitdt von minde-
stens 500 Kilogramm pro Stunde zu
etablieren - ein wichtiger Schritt auf
dem Weg zur industriellen Anwen-
dung der Technologie.

Das Projekt wird am SKZ umgesetzt,
da das Institut auf langjahrige Erfah-
rung in der Kunststoffforschung zu-
rickgreifen kann und modernste
Labore fir die Entwicklung innovati-
ver Recyclingtechnologien bereitstellt.
Das SKZ begleitet zudem die Aus-
grindung von LaMa Recycling und
unterstltzt das Team beim Transfer
der Forschungsergebnisse in die
Praxis.

Das Projekt LaMa wird auf Be-
schluss des Deutschen Bundestages
vom Bundesministerium fur Wirt-
schaft und Energie (BMWE) 1. Juni
2025 bis 31. Mai 2027 gefordert.

» SKZ - Das Kunststoff-Zentrum
Stefan Zuljevic, s.zuljevic@skz.de
www.skz.de
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Erfolgreiche Bilanz 2025 -
Uber 37.000 Tonnen Agrarkunststoffe recycelt

Die Initiative ERDE (Erntekunststoffe
Recycling Deutschland) setzt ihren er-
folgreichen Entwicklungskurs weiter
fort. Im Jahr 2025 wurden im Rahmen
des von RIGK und seinen Partnern
etablierten Ricknahme- und Recy-
clingsystems insgesamt 37.342 Ton-
nen Agrarkunststoffe gesammelt und
einer werkstofflichen Verwertung zu-
gefuhrt.

Trotz insgesamt reduzierter Markt-
mengen konnte die Initiative ihre Ver-
wertungszufihrungsquote im Ver-
gleich zum Vorjahr weiter steigern
und damit noch effizienter gestalten.
Damit leistete ERDE erneut einen
maRgeblichen Beitrag zur Kreislauf-
wirtschaft in der Landwirtschaft.
Durch das Recycling dieser Materia-
lien konnten 37.042 Tonnen CO,-
Aquivalente eingespart werden. Das
entspricht etwa 350 Millionen gefah-
renen PKW-Kilometern, der jahrlichen
Fahrleistung von rund 28.400 Fahr-
zeugen oder der Bindungsleistung
von rund 2,7 Millionen Baumen.

.Die Ergebnisse zeigen, dass unser
System in der Praxis funktioniert,
wenn alle Beteiligten an einem Strang
ziehen”, sagt Boris Emmel, System-
manager der Initiative ERDE. ,Die
hohe Beteiligung von landwirtschaft-
lichen Betrieben, Handel und Sam-
melstellen lasst dabei erkennen, dass
Kreislaufwirtschaft in der Landwirt-
schaft zunehmend gelebt wird. Jeder
zuriickgegebene Agrarkunststoff tragt
dazu bei, wertvolle Rohstoffe im Kreis-
lauf zu halten und die Umwelt nach-
haltig zu entlasten.”

Gemeinsame Verantwortung entlang
der Wertschopfungskette: Die Ergeb-
nisse der ERDE-Sammelkampagne
sind das Resultat der Zusammenar-
beit vieler Akteure. Unter dem Dach
der IK Industrievereinigung Kunst-
stoffverpackungen engagieren sich
Hersteller gemeinsam mit der RIGK
GmbH als Systembetreiberin, land-
wirtschaftlichen Betrieben, Sammel-
partnern, Recyclern sowie dem
Agrarhandel fur ein funktionierendes
Ricknahme- und Recyclingsystem.

Grundlage dafur bildet die freiwil-
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Erfolgreicher Einsatz fir Umwelt und Klima — damit aus gebrauchten Agrarkunststoffen
neue Ressourcen werden kénnen (© RIGK / ERDE)

lige Selbstverpflichtung der Initiative
gegenuber dem Bundesumweltmini-
sterium. Sie definiert konkrete Ziele
far die Sammlung und Verwertung
von Agrarkunststoffen - unter ande-
rem eine Sammelquote von Uber 60
Prozent fir Spargelfolien bis 2026
sowie 75 Prozent fur Silo- und Stretch-
folien bis 2027.

Dr. Laura C. Mdller, Referentin fir
Wirtschaft bei der IK Industrievereini-
gung Kunststoffverpackungen, be-
tont: ,Die kontinuierlichen Fort-
schritte zeigen, dass freiwillige Bran-
chenlésungen im Sinne der Kreislauf-
wirtschaft funktionieren koénnen.
ERDE ist ein Beispiel dafur, wie Her-
stellerverantwortung gemeinsam mit
Landwirtschaft, Handel und Recy-
clingwirtschaft in der Praxis umge-
setzt wird.”

Riicknahmesystem weiter ausgebaut
- Infrastruktur und Sammelfraktionen
wachsen: Parallel zu den stabilen
Sammelmengen wachst auch das
Netzwerk der Initiative weiter. Mit
Uber 700 Sammelstellen und mehr als
160 Sammelpartnern bietet ERDE
landwirtschaftlichen Betrieben inzwi-
schen eine flachendeckende Infra-
struktur fur die Ruckgabe gebrauchter
Agrarkunststoffe.

Auch das Sammelportfolio wird
kontinuierlich erweitert. Nach erfolg-
reichen Pilotprojekten sind inzwi-
schen Gewachshausfolien und Tropf-
schlauche dauerhaft in das Rucknah-
mesystem integriert. Zudem beteili-
gen sich weitere Hersteller an der
Initiative und starken damit die Finan-
zierung und Weiterentwicklung des
Systems.

Stidrkung der Kreislauf(land)wirt-
schaft und europdischer Austausch im
Fokus: ERDE will den erfolgreichen
Weg auch in den kommenden Jahren
fortsetzen. Ziel bleibt es, die Sammel-
mengen weiter zu steigern und das
Netzwerk entlang der landwirtschaft-
lichen Wertschdpfungskette kontinu-
ierlich  auszubauen. Gleichzeitig
engagiert sich die Initiative verstarkt
im internationalen Austausch zu
Ricknahme- und Recyclingsystemen
fur Agrarkunststoffe. Der Dialog mit
Branchenakteuren und nationalen In-
itiativen in Europa soll dazu beitragen,
bewahrte Losungen zu teilen und die
Kreislaufwirtschaft im Agrarsektor
weiter voranzubringen.

> Initiative ERDE
www.erde-recycling.de
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Tray-to-Tray-Recycling in Europa skalieren

Sulayr Recycling mit Sitz in Granada
(Spanien) hat seine Recyclingaktivita-
ten im Bereich Tray-to-Tray- und
Transparent-to-Transparent-PET
durch die Integration fortschrittlicher
Sortierldsungen von TOMRA Recycling
weiter ausgebaut. Das Unternehmen
ist auf komplexe und mehrschichtige
thermogeformte PET-Schalen spezia-
lisiert und verwandelt Post-Consu-
mer-Material in neue lebensmittel-
taugliche Schalen mit vollstandiger
Ruckverfolgbarkeit. Mit der neuen
Sortierldsung baut Sulayr ein stabiles
und skalierbares Modell fur zirkulare
PET-Verpackungen in Europa auf.

Das Recycling von PET-Schalen im
industriellen Mal3stab zahlt zu den an-
spruchsvollsten Herausforderungen
im Kunststoffrecycling. Komplexe Ma-
terialstrukturen, gemischte Input-
strome und strenge Qualitatsanfor-
derungen lassen nur wenig Spielraum
fir Abweichungen - insbesondere
dann, wenn gebrauchte Schalen wie-
der zu neuen Lebensmittelverpackun-
gen verarbeitet werden sollen.

Jahrlich werden mehr als funf Mil-
lionen Tonnen PET-Verpackungen auf
dem europaischen Markt in Verkehr
gebracht. Wahrend das Bottle-to-
Bottle-Recycling bereits gut etabliert
ist, machen PET-Schalen etwa ein Vier-
tel dieses Volumens aus und bergen
weiterhin erhebliches ungenutztes
Potenzial. Die Skalierung des Tray-to-
Tray-Recyclings ist daher nicht nur
eine technische Herausforderung,
sondern auch eine strategische Prio-
ritat fur die Weiterentwicklung einer
funktionierenden Kreislaufwirtschaft
bei PET-Verpackungen. Genau darauf
konzentriert sich Sulayr Recycling.

Tag fur Tag baut das Unternehmen
ein weltweit einzigartiges Recycling-
modell auf, das auf echter Kreislauf-
fuhrung basiert: transparente PET-
Schalen in einem geschlossenen
Kreislauf zu halten und sie wieder als
neue, transparente lebensmitteltaug-
liche Schalen mit vollstandiger Ruck-
verfolgbarkeit auf den Markt zu
bringen. Dieser Ansatz des Transpa-
rent-to-Transparent- und Tray-to-Tray-
Recyclings fur komplexe und mehr-
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Der AUTOSORT®, ein multifunktionaler NIR-Sortierer, spielt eine entscheidende Rolle
bei der Bewaltigung der Komplexitat des Eingangsmaterials

schichtige thermogeformte PET-Scha-
len bildet das Fundament der Aktivi-
taten von Sulayr in Granada, Spanien.

Das Unternehmen beliefert mehr
als 100 Kunden in ganz Europa. Allein
im Jahr 2025 produzierte Sulayr Uber
50.000 Tonnen recyceltes PET, was
einer Produktionskapazitat von mehr
als vier Millionen Schalen pro Tag ent-
spricht.

Um dieses Modell im industriellen
Mal3stab aufrechtzuerhalten und
gleichzeitig steigenden Marktanforde-
rungen sowie strengeren regulatori-
schen Vorgaben gerecht zu werden,
musste Sulayr die Prozessstabilitat
und Sortierprazision weiter verbes-
sern. Deshalb suchte das Unterneh-
men nach einem Technologiepartner,
der diesen nachsten Entwicklungs-
schritt unterstitzen konnte.

Komplexer Input bei steigenden An-
forderungen: Das Material, das Sulayr
verarbeitet, stammt Uberwiegend aus
Post-Consumer-PET-Schalenstrémen
von EPR-Systemen. Je nach Herkunft
und saisonalen Schwankungen koén-

nen diese Stréme stark variieren und
enthalten haufig auch andere PET-
Verpackungsformen, mehrschichtige
Strukturen sowie polymerbasierte
Verunreinigungen.

Gemeinsame Verantwortung fiir das
Ergebnis: Um dieses Mal3 an Konsi-
stenz zu erreichen, bezog Sulayr
TOMRA Recycling als strategischen
Partner in die Planung und Optimie-
rung des Sortierprozesses ein. TOMRA
unterstltzte das Projekt nicht nur bei
der Auswahl der geeigneten Anlagen,
sondern auch mit Empfehlungen zur
optimalen Positionierung der Maschi-
nen innerhalb der Linie sowie zu not-
wendigen Vorbehandlungsschritten,
damit das Material die Sortiereinhei-
ten in optimalem Zustand erreicht.
Ziel war es, eine stabile und skalier-
bare Prozessarchitektur zu entwickeln
und nicht lediglich einzelne Maschi-
nen zu integrieren.

Technologie als integraler Bestand-
teil des Prozesses: Die Losung kombi-
niert ein zweispuriges AUTOSORT®-
System mit einem INNOSORT® FLAKE-
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System, die vollstandig in die indus-
trielle Anlagenkonfiguration von Su-
layr integriert sind. Die Prozesskette
umfasst: Materialannahme, optische
Sortierung auf Schalenebene, Wa-
schen, Zerkleinerung, Flake-Reini-
gung, Extrusion zu rPET in Tray-
Qualitat.

Auf Schalenebene Ubernimmt der
AUTOSORT® in zweispuriger Ausflh-
rung, eine multifunktionale NIR-Sor-
tiermaschine, die zentrale Rolle bei der
Verarbeitung des komplexen Eingangs-
materials. Seine Konfiguration ermog-
licht zwei unabhangige Sortierschritte
innerhalb einer einzigen Einheit.

In der ersten Spur wird PET CLB po-
sitiv aus dem gemischten Material-
strom ausgeschleust. In der zweiten
Spur werden verbleibende Nicht-Ziel-
materialien Uber eine Negativsortie-
rung entfernt. Diese Kombination
maximiert sowohl die Materialrtickge-
winnung als auch die Endreinheit bei
gleichzeitig hohem Durchsatz.

Die Fahigkeit, Mono- und Multi-
layer-PET-Schalen zuverlassig zu er-
kennen und zu trennen, selbst in stark
gemischten Materialstromen, macht
das System besonders geeignet fir
anspruchsvolle Tray-to-Tray-Anwen-
dungen, bei denen Prazision und
langfristige Prozessstabilitat entschei-
dend sind.

Nach der Zerkleinerung tibernimmt
INNOSORT® FLAKE den finalen Reini-
gungsschritt, um die erforderlichen
kritischen Qualitatsniveaus sicherzu-
stellen. Das System kann Flakes
gleichzeitig nach Polymertyp, Farbe
und Transparenz erkennen und sor-
tieren und ermoglicht dadurch eine
prazise Trennung auch bei kleinen
Partikelgrof3en.

Die mehrstufige Konfiguration von
INNOSORT® FLAKE erlaubt aufeinan-
derfolgende Reinigungsschritte. Zu-
satzlich sorgt eine spezielle Ruck-
gewinnungsstufe daflr, dass wertvol-
les PET aus vorher aussortierten Frak-
tionen wieder in den Prozess
zurlckgefuhrt werden kann. Diese Re-
zirkulationslogik maximiert den Ge-
samtertrag und verbessert gleich-
zeitig die Wirtschaftlichkeit.

Das Ergebnis dieser integrierten L6-
sung sind konstant hohe und stabile
Reinheitsgrade von Uber 99,8 Prozent
unter realen Betriebsbedingungen.
Dadurch wird die Wiederverwendung
in lebensmitteltauglichen Anwendun-
gen ermoglicht und Sulayrs Ziel eines
transparenten  Tray-to-Tray-Recyc-
lings unterstitzt.

Die erreichte Materialqualitat na-
hert sich der Qualitat von Neuware
an. Dadurch wird die Abhangigkeit
von neu produziertem PET reduziert

Das Ergebnis dieser integrierten Lésung sind konstant hohe und stabile
Reinheitsgrade von uber 99,8 Prozent unter realen Betriebsbedingungen, wodurch
eine Wiederverwendung in lebensmitteltauglichen Anwendungen mdglich wird
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und Verarbeiter kénnen anspruchs-
volle Rezyklatquoten erfullen, ohne
Funktionalitat oder Qualitat der Ver-
packungen zu beeintrachtigen.

Gleichzeitig ist die Materialausbeute
gestiegen und die Menge an Aus-
schuss wurde reduziert, was sowohl
die Produktqualitat als auch die wirt-
schaftliche Effizienz der Anlage ver-
bessert.

Wahrend transparente PET-Schalen
die Hauptziel-Fraktion darstellen, kdn-
nen je nach Marktnachfrage und Kun-
denspezifikation auch bestimmte
farbige Schalenfraktionen verwertet
werden. Dadurch gewinnt das indu-
strielle Modell zusatzliche Flexibilitat.

Stabilitdt als Grundlage fiir kom-
merzielles Wachstum: Die verbesserte
Stabilitat der Produktqualitat ermog-
licht es Sulayr, strengere Kundenspe-
zifikationen zu erflllen und neue
Kundensegmente zu erschlieBen.
Dazu zahlen unter anderem Verarbei-
ter und Verpackungshersteller, die
zertifizierte und ruckverfolgbare Re-
cyclingmaterialien fir lebensmittel-
taugliche PET-Schalen in mehreren
europdischen Markten bendtigen.

Dies eroffnet Anwendungen mit ho-
herer Wertschopfung und starkt Su-
layrs Position als zuverl3ssiger
strategischer Lieferant in einem stark
regulierten Marktumfeld, in dem lang-
fristige Versorgungssicherheit und do-
kumentierte Konformitat zunehmend
entscheidend sind.

Ein Referenzprojekt fiir skalierbare
Kreislaufwirtschaft. Mit zunehmen-
dem Druck, komplexere Verpackungs-
formate zu recyceln, rtcken PET-
Schalen europaweit starker in den
Fokus. Das Projekt von Sulayr zeigt,
dass moderne Sortiertechnologie in
Kombination mit enger Zusammenar-
beit und gemeinsamer operativer Ver-
antwortung  Tray-to-Tray-Recycling
komplexer PET-Strome im industriel-
len MaRstab méglich macht. Uber die
Technologie hinaus hat die Partner-
schaft neue Geschaftsmoglichkeiten
erschlossen und Sulayrs Position in
einem anspruchsvollen Markt weiter
gestarkt.

> TOMRA Recycling
www.tomra.com
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