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Profil-Langenmessung wahrend der Extrusion

Uber spezielle Messsensoren kann die Lénge einzelner

der Bildung einer Profillage, gewogen werden.
as ermittelte Gewicht kann zur Optimierung des
Extrusionsprozesses herangezogen werden.

Papier-/Folien- oder Streifenverlegung

Bei den Profilstapelautomaten kann iiber eine Papier-
[Folien-Verlege Einrichtung Papier- oder Folienlagen,

zwischen den Profillagen einer Kassette, eingelegt werden.

NEU ist die zusdtzliche Verlegung von Kunststoffstreifen
zur weiteren Stabilisierung der Profillagen.

Die Streifen werden {iber eine zusatzliche Verlege-
Vorrichtung in mehreren Positionen auf einer bereits
abgelegten Profillage positioniert und die néchste Lage
darauf abgelegt.

NEUHEIT

Made in
Germany



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

Beim Extrudieren von Profilen, fallen immer wieder Anfahrprofile an, welche einen hohen Materialwert darstellen. Diese sortenrein zu
Recyceln war bis jetzt sehr arbeitsintensiv, und nahm daher viel Zeit in Anspruch.

Mit der Profilschdlmaschine PCL von Stein Maschinenbau wird dieser Prozess massiv erleichtert und um ein Vielfaches beschleunigt.
Dank ihrer schnell wechselbaren Schneideinheiten, sowie den beiden kraftigen Raupenabziigen kommt die PCL mit jedem Profil zurecht
und ermdglicht es ihnen Ihre Profile bestmdglich wieder zu verwerten. Durch spanlose Trennvorrichtungen wird das Profil in einzelne

Materialfraktionen aufgeteilt welche optimal weiter verwertbar sind. Kleinere Abschnitte werden direkt in der Schalmaschine sortenrein
zerkleinert.

Wir stellen ays:

lhre Vorteile

+ Hohe Durchsatzleistung
+ Kurze Umriistzeiten

+ Hochstmaglicher
Recycling-Grad
+ Sortenrei

rennung

STEIN Maschinenbau
GmbH & Co.KG

Wartbachstr. 9
D-66999 Hinterweidenthal/Germany
Tel. +49/63 96/92 15-0

Fax +49/63 96/92 15-25
stein@stein-maschinenbau.de

Die Schdalmaschine PCL trennt IHRE Profile! L N i SR



tel:+49/63 96/92 15-0
tel:+49/63 96/92 15-25
mailto:stein@stein-maschinenbau.de
http://www.stein-maschinenbau.de/
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Auf der K 2019 prasentiert SIKORA ein breites Portfolio an
innovativen Systemen zur zerstérungsfreien Qualitats-
kontrolle und Prozessoptimierung fur die Rohr-, Schlauch-,
Platten- und Kunststoffindustrien.

Der neue Sica Mehrraupenabzug P3500/24 Plus
ist in der Lage, Rohre mit einem Durchmesser
bis zu 3,5 m abzuziehen.

35

Auf der Powtech stellte Brabender Technologie die neue

DS-Reihe fur Granulate vor. Sie richtet sich vor allem an
Anwender, die ein oder mehrere Produkte im

3 6 Dauerbetrieb oder im Wechsel dosieren
mochten.

Uber 300 Teilnehmer kamen zur Hausmesse des

Maschinen- und Werkzeugbauunternehmens ILLIG 43
nach Heilbronn. ILLIG prasentierte mit dem Leitge-

danken , Circular Thinking!“ ausgereifte, nachhaltige, techni-
sche Losungen im Thermoformen fur die Verpackungsbranche.

Auf der ICE EUROPE 2019 hat BST eltromat
International neue Moglichkeiten gezeigt, 48

den digitalen Sensor CLS Pro 600 mit einem
FUhlerverstellgerat FVG POS 100 automatisch zu positionieren
und damit den Einstellprozess in der Bahnlaufregelung
weiter zu vereinfachen.

Das intersektorale und multidisziplindre Forschungsprojekt

“Circular Plastics Network for Training (C-PlaNeT)” wurde

genehmigt. Insgesamt werden sich 15 Doktoranden von acht
europaischen Universitdten das komplexe Thema

Kreislaufwirtschaft von Kunststoffen 50

ganzheitlich zu betrachten.
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since 1957, made in lialy
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Mobilitdt & Leichtbau -
Herausforderungen und Chancen fir
(Automobil-) Zulieferer

05. 09. 2019

Neuss / Germany

m kunststoffland NRW e.V.
www.kunststoffland-nrw.de

Recycled Packaging for Food
Contact

18.-19. 09. 2019

Brussels / Belgium

m https://www.cmtevents.com/
aboutevent.aspx?ev=190920&

K 2019

16. - 23. 10. 2019
Dusseldorf / Germany

w Messe Dusseldorf GmbH
www.k-online.de

Central Asia Plast World
20. - 22. 10. 2019
Almaty / Kazakhstan

m www.plastworld.kz

parts2clean 2019
22.-24.10. 2019
Stuttgart / Germany
m Deutsche Messe AG
www.parts2clean.de

The 2019 European Thermoplastic
Compounding Summit

13.-14. 11. 2019

Dusseldorf / Germany

m https://www.wplgroup.com/aci/
event/the-2019-european-thermo-
plastic-compounding-summit/

Plastics Recyclers

21.-22.11. 2019

Brussels / Belgium

m www.plasticsrecyclersam.org

PlastEurasia

04. - 07. 12. 2019

Istanbul / Turkey

m TOyap Fairs and Exhibitions
Organization Inc.
www.plasteurasia.com

30. Internationales Kolloquium
Kunststofftechnik

11. - 12. 03. 2020

Aachen / Germany

w Institut fur Kunststoffverarbei-
tung (IKV) Aachen
https://www.ikv-aachen.de/

veranstaltungen/kolloquium/

Innoform-Veranstaltungen

Barrierefolien in der Anwendung -
welche Folie fur welchen Zweck?
18./19. September 2019, Osnabrick
B Lebensmittel missen mit geeigneten
Packmitteln und angepassten Barriereei-
genschaften verpackt werden. Qualitats-
erhaltunge, Kosten und Nachhaltigkeit
mussen dabei im Auge behalten werden.
Dabei sind teilweise sehr hohe Barriere-
wirkungen, teils aber auch definierte
Durchlassigkeiten erforderlich, je nach zu
verpackendem Lebensmittel. Die Defini-
tion des geeigneten Packstoffaufbaus
hinsichtlich der Barriere stellt nicht nur
ein wichtiges Kriterium fur den Produkt-
schutz dar. Denn Hochbarrierepackstoffe
sind meistens auch kostenintensiv. Daher
besteht die Herausforderung bei der Bar-
rieredimensionierung darin, ein fir das
Lebensmittel geeignetes Optimum zu
finden, um sicher und effizient zu ver-
packen. Das Seminar vermittelt die wich-
tigsten Grundlagen fir eine angemesse-
ne Dimensionierung der Barriere.

Neben Grundlagen zu den Anforderun-
gen an Verpackungsmaterialien fur Le-
bensmittel werden die spezifischen Bar-
riereeigenschaften der verfligharen Pack-
stoffe diskutiert und moderne Techniken
der Herstellung von Barrierefolien vorge-
stellt. Eigene Fragestellungen konnen
aufgrund der kleinen GruppengroBe dis-
kutiert werden.

Einstieg in die Folienverpackung fur

Lebensmittel

1. Oktober 2019, Kempten

B Grundwissen in der Folienherstellung
und Verarbeitung von Folienverpackun-
gen bilden den Kern dieses Einsteiger-
Kurses. Ausgehend davon werden typi-

Interplas 2020 expands

29th September - 1st October,
Birmingham, UK

M For the first time in 15 years, the show
will fill two halls at Birmingham’s NEC,
where an expected 500 companies will
demonstrate the machinery, materials

sche Fehler von Folien und Vermeidungs-
strategien diskutiert. Teilnehmer erhalten
einen ersten Uberblick tiber typische Her-
stellverfahren, Weiterverarbeitung von
Folien sowie ein grobes Gerlst von typi-
schen Eigenschaften Ublicher Strukturen
(Arten). Dieser Kurs eignet sich ideal fur
alle, die bisher wenig mit Folienverpak-
kungen und Verpackungen an sich zu
tun hatten, hier aber einsteigen méchten
und einen groben Uberblick suchen.

Verbundfolien fur Einsteiger —
Basiswissen zum Anfassen

9./10. Oktober 2019, Eppertshausen
M Einsteiger in das breite Feld der Folien-
verpackungen erhalten einen praxisbe-
zogenen Uberblick tiber unterschiedliche
Verbundfolien. Im Vordergrund stehen
Anwendungen und Einsatzzwecke in der
Verpackungsindustrie. Unterschiedliche
Folienarten fur Verbundfolien und die
Herstellung von Verbundfolien sind ein
Schwerpunkt. In Praxisteilen und im La-
bor werden die Eigenschaften anhand
von Folienmustern und einfachen Labor-
prifungen kennengelernt. Materialien
wie Polyethylen PE, Polyproylen PP, Poly-
ester PET und Polyamid PA, Barrierefolien
sowie Verbunde daraus bilden den Kern.
Gearbeitet wird in kleinen Gruppen, um
auf individuelle Fragen und Wdinsche
eingehen zu koénnen. Typische Fragen,
die beantwortet werden, sind: Warum
werden Verbundfolien aus verschiede-
nen Materialien eingesetzt? Welche Ma-
terialien werden haufig in der Praxis ver-
wendet? Wie beeinflusse ich Barriere-
und/oder Siegeleigenschaften?

m Innoform Coaching
www.innoform-coaching.de

and services available to meet the cur-
rent and future challenges of plastics
processors. Over 72% of the combined
floorspace across the two halls is already
sold, with high-profile exhibitors keen to
re-book after the success of previous edi-
tions of the show.

m www.interplasuk.com
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Rohr-Extrusion
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Die NE 40 D-Serie: Hochstleistung

fur die Polyolefin-Rohrextrusion

Seit mehr als funf Jahrzehnten baut WEBER Nutbuchsen-Extruder.
Speziell fur die Extrusion von HDPE und PP-Rohren wurde eine einzigartige
. L ) 1 F. Code scannen und
High Performance-Linie entwickelt. Lt Datenblétter herunterladen
] extrudertechnologie.de/

: Vorteile —— g

// Hohe Lebensdauer von Nutbuchse und Verfahrenseinheit durch
niedrigeren Nutenbuchsendruck

// Konstanter Ausstof3 Gber den gesamten Drehzahlbereich

// Verringerung der Schmelztemperatur gegenUber alteren
Maschinenkonzepten

// AusstoBsteigerung um bis zu 40 Prozent
// Reduzierung des Energieverbrauchs

// Reduzierte WasserkUhlung der Nutbuchse und neues
Antriebskonzept (WEBER GREEN TECHNOLOGY)

// Optionale Ausstattung mit Torque-Motor

Hans Weber Maschinenfabrik GmbH
Bamberger StraBe 20 - 96317 Kronach - Deutschland
Tel +49 (0) 9261 409-0 - Fax +49 (0) 9261 409-199

info@hansweber.de - www.hansweber.de
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“8th Biocomposites Conference Cologne”

14. - 15. November 2019, KéIn

M In jungster Zeit erobern Biokomposite
verstarkt zusatzliche Markte. Galt bislang
noch der Terrassenmarkt als Hauptab-
satzmarkt der Branche, finden sich durch
neueste Entwicklungen im Spritzguss
und 3D-Druck eine Vielzahl von differen-
zierten Anwendungen fir umweltscho-
nende Holz- und Naturfaserverbund-
werkstoffe (WPC, NFC). Die ,8th Bio-
composites Conference Cologne” bietet
einen umfassenden Uberblick zu aktuel-
len Entwicklungen, Produktvielfalt und
Anwendungsbereichen. Die Konferenz
hat sich mit durchschnittlich 250 Teilneh-
mern und 30 Ausstellern als die interna-
tional fuhrende Konferenz im Bereich
der Bioverbundwerkstoffe etabliert.

Das vorlaufige Programm ist online ver-
fagbar unter:
www.biocompositescc.com/programme

Cutting World 2020

Aussteller profitieren von Neuerun-
gen und investitionsfreundlichem
Umfeld

W Vom 28. bis 30. April 2020 offnet in
der Messe Essen die Cutting World. Sie
ist die einzige Fachmesse, die sich auf die
gesamte Prozesskette zum  Thema
Schneiden konzentriert. Zahlreiche Aus-
steller nutzten bereits die Gelegenheit
und sicherten sich eine Standflache in
der neuen Halle 8. Anmeldeschluss ist
der 30. November 2019.

Das Angebot der Cutting World umfasst
unter anderem innovative autogene
Brennschneidanlagen, Plasmaschneidan-
lagen, Laserschneidsysteme, Wasser-
strahlschneidanlagen sowie Scheren und
Sageanlagen. Neben Trenntechnologien
umfasst das Angebot der Fachmesse die
vor- und nachgelagerten Arbeitsprozesse
von der Arbeitsvorbereitung, Steue-
rungssoftware und Filtersystemen ber
das Richten, Entgraten und Abkanten
der geschnittenen Materialien bis hin zu
Lagerung und Logistik. Parallel zu der
Fachmesse finden in der Messe Essen der

(bio-basierte)

Polymere

Wie in den vergangenen Jahren wird
auch diesmal wieder der von Coperion
gesponsorte Innovationspreis , Biocom-
posite of the Year" von nova-Institut
verliehen. Der Fokus liegt dabei auf neu-
en Entwicklungen, die in 2018/19 auf
den Markt kamen oder noch 2019 auf
den Markt kommen werden. Aktuelle In-

Deutsche  Schneidkongress und der
Deutsche Brennschneidtag statt. Davon
profitieren die Aussteller der Cutting
World gleich mehrfach. Die beiden Fach-
kongresse sind ein fester Termin fur eine
wachsende Anzahl von Fachleuten der
Trenntechnik. AuBerdem konnen Aus-
steller im Rahmen des Kongresspro-
gramms  Best-Practice-Vortrage halten
und im Anschluss die entsprechenden
Maschinen an ihrem Stand vorstellen.

m MESSE ESSEN GmbH
www.cuttingworld.de

Umsatzrickgang
erwartet

M Im Jahr 2018 erreichten die deutschen
Kunststoff- und Gummimaschinenbauer
noch einmal ein Umsatzplus von zwei
Prozent im Vergleich zum Vorjahr. ,Die
urspringlich fir 2018 prognostizierten

Holz- und

Naturfasern

(Quelle: nova-institut 2019)

formationen zum Innovationspreis unter:
www.biocompositescc.com/award-
application

m nova-Institut GmbH
www.nova-institut.eu
www.biocompositescc.com

drei Prozent Wachstum konnten nicht er-
reicht werden. Wir freuen uns dennoch
Uber das gute Gesamtjahr, denn gerade
gegen Ende machte sich bereits eine
splrbare Eintribung des Marktes be-
merkbar”, erldutert Ulrich Reifenh&user,
Vorsitzender des Fachverbands Kunst-
stoff- und Gummimaschinen im VDMA.

Im Jahr 2018 verbuchten die deutschen
Hersteller von Kunststoff- und Gummi-
maschinen ein Prozent weniger Auftrage
in den Blchern als noch im Vorjahr. Da-
mit markiert die Situation zum Jahresen-
de einen Wendepunkt. Die auBerordent-
lich lange Boomphase mit zehn Jahren
ungebrochenem Wachstum hat ein Ende
gefunden.

2019 wird mit Sicherheit nicht mehr an
die guten Ergebnisse des Vorjahres an-
knupfen kénnen. Im ersten Quartal 2019
verbuchten die Unternehmen insgesamt
zehn Prozent weniger Auftrdge als im
Vorjahresquartal.

Diese Entwicklung wird sich voraussicht-
lich im Jahresverlauf fortsetzen. Der
Fachverband Kunststoff- und Gummima-
schinen rechnet daher mit einem Um-
satzminus von mindestens zehn Prozent.
Der Kunststoff- und Gummimaschinen-


http://www.nova-institut.eu/
http://www.biocompositescc.com/
http://www.biocompositescc.com/programme
http://www.biocompositescc.com/award-
http://www.cuttingworld.de/
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bau steht derzeit vor groBen Herausfor-
derungen durch starke negative Einfluss-
faktoren. Das ist zum einen der zyklische
Abschwung, der nach zehn Jahren des
Wachstums Gberfallig war. Dieser Ab-
schwung wird jedoch verstarkt durch die
hohe Verunsicherung, die derzeit im Au-
tomobilbereich herrscht. ,Bei den Inves-
titionen besteht hier gewissermaBen
Stillstand”, erldutert Thorsten Kihmann,
Geschaftsfuhrer des Fachverbands. ,Fir-
men mit groBer Nahe zu diesem Absatz-
markt merken den Einbruch bereits jetzt
umso heftiger. Aber auch im Verpak-
kungssektor wird der Einsatz von Kunst-
stoffen immer starker hinterfragt”, er-
ganzt Kihmann. ,Hier schlagt das
schlechte Image, das dem Kunststoff
heute anhaftet, voll durch.”

Zum anderen sorgt der Handelskonflikt
zwischen den USA und China fur welt-
weite Verschiebungen in den Lieferket-
ten und verunsichert die Markte spurbar.
In Europa bestehen zudem Unwagbar-
keiten auf Grund der weiterhin unklaren
Modalitdten Uber den EU-Austritt GroB-
britanniens sowie der immensen Staats-
verschuldung in Italien.

Der Spitzenplatz der wichtigsten deut-
schen Absatzlander gehort 2018 wieder

Mittel- und Std-
amerika
7,8 (8,0)

Nord—amerika/

Australien/Ozeanien
0,4 (0,4)

EU 28
36,0 (37,2)

16,0 (16,8)
= Sonstiges Europa
PF—  80(72)
Asien
29,8 (27,8)
Afrika
2,0 (2,5)

Export nach Lédnderblécken 2018 (2017)

Deutsche Kunststoff- und Gummimaschinen. Werte in Prozent (Quelle: VDMA)

China. Dorthin wurden aus Deutschland
Kunststoff- und Gummimaschinen im
Wert von 853 Mio. Euro (plus 19 Pro-
zent) geliefert. Noch nie zuvor wurden
aus Deutschland so viele Maschinen in
ein einzelnes Land exportiert. Neben den
Exporten wurden auBerdem fir rund ei-
ne halbe Milliarde Euro Kunststoff- und
Gummimaschinen von VDMA-Firmen
vor Ort gefertigt. Dadurch ist China der
mit Abstand wichtigste Gesamtmarkt.

Die USA landeten nach drei Jahren an
der Spitze auf Platz zwei der wichtigsten
Absatzlander. Mit einem Gesamtwert
von 820 Mio. Euro wurden dorthin drei
Prozent weniger Kunststoff- und Gum-
mimaschinen exportiert als noch im Jahr
2017.

m VDMA-Kunststoff- und Gummimaschinen
kug.vdma.org

Technologieforschung, die keine (Fach-)Grenzen kennt

B Zukunftsweisende Forschungsprojek-
te, interdisziplindrer Austausch, enge
Vernetzung von Universitat, Industrie
und Wirtschaft — mit der Eroffnung des
LIT Open Innovation Center und der ei-
genen Pilotfabrik, der LIT Factory, feiert
ein einzigartiges Forschungs- und Ent-
wicklungszentrum seine Geburtsstunde
an der Johannes Kepler Universitat Linz.
Gemeinsam mit einem Industrie- und

Von links: Peter Riepl (Riepl Riepl
Architekten), Hans-Peter Weiss
(Geschéftsfiihrer Bundesimmobilien-
gesellschaft), Wirtschaftslandesrat
Markus Achleitner, Burgermeister der
Stadt Linz Klaus Luger, Landeshaupt-
mann Thomas Stelzer, JKU-Rektor
Meinhard Lukas, Prof. Georg
Steinbichler (Sprecher LIT Factory)

Wirtschaftskonsortium werden prozess-
technische Innovationen auf dem Gebiet
der Kunststofftechnik und Digitalisierung

vorangetrieben. Ein Digital Flagship Store
von SPAR rundet das Portfolio des For-
schungszentrums ab.



http://kug.vdma.org/
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Das erklarte Ziel der Johannes Kepler
Universitat Linz unter der Leitung von
Rektor Meinhard Lukas ist ihre Weiter-
entwicklung zu einer der modernsten
Universitaten Europas. Daflr wurde ge-
meinsam mit der Bundesimmobilienge-
sellschaft ein ganzes Bindel an MaBnah-
men zur Attraktivierung des Campus ge-
schndirt.

Die Idee zum LIT Open Innovation Center
wurde im Frihjahr 2017 geboren. Eine
neue Arbeitswelt sollte geschaffen wer-
den, um Prozesse neu zu denken, Inno-
vationen zu foérdern und vernetzt zu ar-
beiten. Mit dem LIT Open Innovation
Center leistet sich die Johannes Kepler
Universitat gemeinsam mit der Bundes-
immobiliengesellschaft einen Innovati-
onsschub — ein kollaboratives Umfeld, in
dem in inter- und transdisziplinaren For-
schungsgruppen an technologischen
Neuerungen geforscht wird. Besonders
KMU soll ein niederschwelliger Zugang
zu universitdrem Know-how eroffnet
werden. In einer eigenen Pilotfabrik, der
LIT Factory, wird gemeinsam mit Vertre-
terlnnen aus Industrie und Wirtschaft an
smarten (digitalen) Innovationen auf
dem Gebiet der Kunststofftechnik ge-
forscht.

LIT Factory — Forschung in der Fabrik
der Zukunft: Kunststoff ist aus vielen
Bereichen unseres Lebens nicht mehr
wegzudenken. Alternative Werkstofflo-
sungen schneiden vielfach bei Betrach-
tung  gesamtheitlicher ~ Okobilanzen
schlechter ab. Mehr noch: Kunststoff ist
einer der wichtigsten Rohstoffe der Zu-
kunft —vor allem dann, wenn er im Sinne
einer Kreislaufwirtschaft wiederverwer-
tet werden kann. Die innovationsstarke
Kunststoffindustrie Oberosterreichs be-
setzt auf vielen Gebieten internationale
Spitzenpositionen. Diese Vorreiterrolle
gilt es zu starken und weiter auszubau-
en. Aus diesem Grunde hat sich die JKU
gemeinsam mit einem starken Firmen-
konsortium fur den Aufbau einer For-
schungsfabrik fur die smarte verfahrens-
technische Produktion eingesetzt.

Ziel der LIT Factory ist, mit Hilfe von digi-
talen Prozessen den Kunststoff entlang
der Wertschopfungskette — vom Werk-
stoff Uber die Produktentwicklung und
die Produktion bis hin zur Wiederverwer-
tung — zu erforschen und weiterzuent-
wickeln. Dabei konzentrieren sich die
Aktivitaten bei der Wiederverwertung

auf das werkstoffliche Recycling und das
Upcycling zur Verbesserung der Eigen-
schaften.

An der Grindung und dem Aufbau der
LIT Factory sind 25 Unternehmen vor al-
lem aus dem 6sterreichischen und deut-
schen Wirtschaftsraum beteiligt. Durch
das breite Portfolio der Unternehmens-
partner wird die Wertschopfungskette
der Kunststoffbranche vom Werkstoff,
der Produktentwicklung, dem Formen-/

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

Werkzeug-, Maschinen- und Anlagen-
bau sowie von Anbietern von System-
komponenten und Peripheriegerdten bis
hin zu Produzentinnen und Anwenderin-
nen vollstandig abgebildet.

In der LIT Factory stehen Maschinen und
Anlagenkomponenten von Engel, Fill,
Leistritz Extrusionstechnik, motan und
Erema.

m Johannes Kepler Universitat Linz
www.jku.at

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

MaBgeschneiderte Losungen
fur die Extrusion
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PROCESS CONTROL GmbH

A Maschinen fur die Kunststoffindustrie

IndustriestraBe 15 | 63633 Birstein | Deutschland
Telefon +49(0)6054 9129-0 | Telefax +49(0) 6054 9129-99
E-Mail info@processcontrol-gmbh.de
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www.processcontrol-gmbh.de
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Recycling: Neues eBook

M Die existentielle Gefahr, welcher Ozea-
ne und Meereslebewesen ausgesetzt
sind, ist Grund genug die Menge an pro-
duziertem Plastikmdll zu reduzieren. Pro-
fitable neue Geschaftsmoglichkeiten ein
weiterer Grund.

TOMRA Sorting Recycling hat ein neues
eBook vertffentlicht und beschreibt da-
rin transformative Ansatze zur Reduzie-
rung von Plastikmall entlang der Plastik-
wertschopfungskette. Das kostenfreie
eBook hebt hervor, dass eine breitere
Umsetzung der Kreislaufwirtschaft nicht
nur von zentraler Bedeutung fur unsere
Umwelt ist, sondern auch neue Ge-
schaftsmoglichkeiten birgt.

e d
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“Think Together”

H Die Kunden-Nutzen-Analyse von K.D.
Feddersen im Jahre 2018 hat es gezeigt:
die Kunden schatzen die Kompetenz des
Distributors rund um die Kunststofftech-
nik sehr — von den Werkstoffen Uber die
Verarbeitung, die Bauteil- und Werk-
zeugkonstruktion bis zur Anwendung,
dem Produkt des Kunden.

Gleichzeitig entwickelt sich durch den
Fachkraftemangel in der Kunststoffbran-
che ein steigender Bedarf fir Beratung,
Schulung und Trainings auf Seiten der
Kunststoffverarbeiter. Deshalb bringen
die Vertriebsteams von K.D. Feddersen —
bestehend aus Account Manager und
Anwendungsentwickler — das bereits seit
einigen Jahren etablierte Think-Together-
Veranstaltungsreihe nun vor Ort in die
Betriebe der Kunststoffverarbeiter.

Die Fachvortrdge werden dafir maBge-
schneidert auf die Bedrfnisse und Wiin-

Das neuste eBook vertritt die realistische
Ansicht, dass Plastik auf Grund seiner
zahlreichen Vorteile eine unersetzliche
Rolle in unserem Alltag eingenommen
hat. Doch neben dem Segen auch der
Fluch: Plastik, in Unmengen in unsere
Ozeane gespult, stellt eine groBe Gefahr
fur sowohl Ozeane als auch Meereslebe-
wesen dar. Einer weiteren Verscharfung
der Lage muss entgegengewirkt werden.
Das Kernproblem hier liegt in dem Um-
gang mit bereits benutztem Plastik sowie
in der Ruckfuhrung dessen in die Kreis-
laufwirtschaft. Nur durch die Umsetzung
effektiver MaBnahmen innerhalb der
Plastikwertschopfungskette  kann ein
langfristiger Erhalt unserer Wirtschaft,
Gesellschaft und Umwelt sichergestellt
werden.

MaBnahmen zur Vorbeugung einer 6ko-
logischen Katastrophe werden in TOM-
RA's eBook genauer erldutert und darauf
hingewiesen, dass alle Beteiligten der
Plastikwertschopfungskette bei der Um-
setzung dieser tatig werden mussen: Che-
mie- und Plastikfabrikanten, Konsumgu-
terunternehmen, Einzelhdndler, Konsu-
menten, Entsorgungsunternehmen, Recy-
clinganlagen und Gesetzgeber.

Da die Qualitatszertifizierungen

der Kunden den Nachweis von
regelméaBigen Mitarbeiterschulungen
erfordern, bestatigt K.D. Feddersen die
Teilnahme an Think Together durch
entsprechende persénliche Zertifikate

sche der Kunden konzipiert. Dabei wird
auch auf die Zielgruppe sehr individuell
eingegangen — seien es Kaufleute, Mitar-
beiter aus der Produktion, Entwickler
oder Projektmanager. Der Teilnehmer-
kreis ist in der Regel recht klein, damit
Fachthemen und -fragen intensiv be-
sprochen werden kénnen.

LAuf diese Weise helfen wir unseren
Kunden ihre Ziele besser zu erreichen, sei
es durch bessere Produkte, die sie ent-
wickeln und herstellen, oder durch die
Erhéhung der Effizienz und Wirtschaft-
lichkeit ihrer Prozesse”, so Wolfgang
Wieth, Leiter Business Development Ma-
nagement bei K.D. Feddersen. ,In den

TOMRA LEADS €BOOK | THE PLASTIC VALUE CHAIN

Neben dem umwelttechnischen Nutzen
des Abfallrecyclings wird herausgestellt,
welche zusétzlichen wirtschaftlichen An-
derungen erwartet werden kénnen. So
sehen die auf einem Wegwerf-Modell
beruhenden Wirtschaften neuen Ge-
schaftsmodellen, basierend auf fortge-
schrittenen Sortiertechnologien fur die
Aufbereitung und Lieferung hochquali-
tativer Rezyklate, entgegen.

Ein kostenfreies Exemplar des eBooks ist
erhaltlich mit einem Klick auf:
www.tomra.com/pvc-ebook

m TOMRA Sorting GmbH
www.tomra.com/recycling

" people. Think. Plastics.

THINK TOGETHER

ERTIFIKAT

Wir bestétigen
Max Mustermann

die Teilnahme an der Tagesschulung

Aufbau, Eigenschaften und Verarbeitung
der LCP-Werkstoffe

am 20. Mérz 2019 in Musterstadt

GmbH
Musterstrage 17
12345 Musterstadt

Hor Sl Hoiriaen

Anwendungsentwickier

Gt Finsteiocrsinn

Senior Account Manager

ersten vier Monaten des Jahres konnten
bereits 89 Mitarbeiterinnen und Mitar-
beiter unserer Kunden in 14 Think-Toge-


http://www.tomra.com/recycling
http://www.tomra.com/pvc-ebook
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ther-Veranstaltungen der neuen Form geschult und fach-
lich unterstltzt werden”.

m K.D. Feddersen GmbH & Co. KG
www.kdfeddersen.com

Rohstoffe zur Folienproduktion

M Evonik hat zwei neue geféllte Kieselséuren fur die An-
wendung als Antiblockmittel entwickelt: SPHERILEX® 60
AB und SPHERILEX® 30 AB.

Antiblockmittel spielen eine wichtige Rolle in der Herstel-
lung von Kunststofffolien. Die Additive verbessern das
Aufwickelverhalten und die Verarbeitungseigenschaften
von Folien.

Beide SPHERILEX® Produkte werden nach einem neuen
patentierten Verfahren hergestellt, welches gleichzeitig
eine spharische Partikelform, eine kontrollierte Partikel-
groBe, sowie eine enge PartikelgroBenverteilung ermog-
licht. SPHERILEX® 60 AB wurde fir Standardfolien auf
PE- und PP-Basis entwickelt. SPHERILEX® 30 AB wieder-
um wurde speziell fur sehr diinne wie beispielsweise bi-
axial orientierte Folien konzipiert.

Die Kombination der genannten Produkteigenschaften
ermoglichen die Anwendung als hocheffiziente Anti-
blockmittel in Blas- und GieBfolien, einschlieBlich Poly-
ethylen- (PE), Polypropylen- (PP), Polyethylenterephtha-
lat- (PET) und Polyamid-Folien (PA).

Evonik ist einer der weltweit fihrenden Kieselsaureher-
steller. Neben der pyrogenen Kieselsdaure AEROSIL® und
den gefallten Kieselsduren ULTRASIL®, SIPERNAT®, ZEO-
DENT® und SPHERILEX® produziert Evonik auch kieselsau-
rebasierte Mattierungsmittel unter dem Markennamen
ACEMATT® sowie pyrogene Metalloxide unter dem Mar-
kennamen AEROXIDE®. Alle kieselsdurebasierten Produk-
te zusammengenommen verfligt Evonik Uber eine Pro-
duktionskapazitat von rund 1 Mio. Tonnen pro Jahr.

Transparente Kunststoff-Folie

T

m Evonik Resource Efficiency GmbH
www.evonik.de

The World’s No. | Trade Fair
for Plastics and Rubber
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Ob Circular Economy, Digitalisierung, Indus-
trie 4.0, Leichtbau, Mobilitat, additive
Fertigung, neue Materialien oder andere
zukunftsweisende Themen der weltweiten
Kunststoff- und Kautschukindustrie: Erleben
Sie innovative Problemlésungen auf der
K 2019. Das faszinierende Forum fiir Inno-
vationen und Investitionen. Die bedeutend-
ste Businessplattform der Branche. Rund
3.200 internationale Aussteller bieten lhnen
das Neueste aus Forschung und Entwick-

lung. Herzlich willkommen.

wwuw.k-online.com/ticketshop

1L

Messe
Diisseldorf
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Sandra Fullsack wird Kunstoffritterin

M Sandra Fullsack, Geschaftsfihrerin der
motan Gruppe, ist vom Verein Deutscher
Ingenieure (VDI) als 46. Mitglied in den
Strategiekreis Kunststofftechnik aufge-
nommen worden. Die Ehrung erfolgte
am 17. Mai im niederldndischen Vaals am
Rande des diesjahrigen Frihjahrssympo-
siums. Nach einem symbolischen Ritter-
schlag erhielt Sandra Fillsack neben einer
Ehrenurkunde auch ein Schwert, das nun
ihr Konstanzer BUro ziert.

Der VDI-Strategiekreis Kunststofftechnik
ehrte damit Sandra Fillsacks Verdienste
far die Kunststofftechnik. In der Laudatio
betonte Torsten Ratzmann Fullsacks au-
Berordentliches Engagement fur die ver-
fahrenstechnische  Weiterentwicklung
des breiten Spektrums der Kunststoffver-
arbeitungsprozesse und deren Vernet-
zung. Getreu dem Motto: ,Die Idee in
die Tat umzusetzen, beweist den wahren
Wert einer Innovation”, hat Sandra Full-
sack zum Beispiel den so genannten
.mia” ins Leben gerufen. Der ,, motan in-
novation award” soll innovative Ideen
sammeln, bewerten, pramieren und
schlieBlich helfen, diese in die Praxis um-
zusetzen. Zusatzlich engagiert sie sich in-
tensiv in der Verbandsarbeit, zum Beispiel

Sandra Flllsack,
CEO der motan
Gruppe, wird

46. ,Ritter der
Kunststofftechnik”

im Vorstand des Fachverbandes Kunst-
stoff- und Gummimaschinen des VDMA
sowie im Messebeirat der FAKUMA.

Als gelernte Juristin ist es ftr Sandra Full-
sack eine besondere Ehre dem VDI-Stra-
tegiekreis Kunststofftechnik anzugeho-
ren und die Branche mit frischen Impul-
sen auf die Herausforderungen der Zu-
kunft einzustellen. ,Der Kunststoff ge-
nieBt derzeit nicht das beste Image und
wir wissen alle, dass er doch in vielen Fal-
len genau die Antwort fir zukunftsfahi-

ge und wirtschaftliche Losungen ist”, so
die Geschaftsfuhrerin der motan Grup-
pe. ,Es liegt an uns, dies zu erklaren und
ehrlich Uber die Anwendung von Kunst-
stoffen zu informieren. Nachhaltige L6-
sungen koénnen wir nur gemeinsam fin-
den: die Hersteller, der Maschinenbau
und die Verarbeiter.”

m motan holding gmbh
www.motan-colortronic.com

Verstarkte Kooperation fir besseres Kunststoffrecycling

M Borealis und die EREMA Group haben
eine Absichtserklarung (Lol, Letter of In-
tent) unterzeichnet, um ihre Zusammen-

arbeit im Rahmen des mechanischen Re-
cyclings zu intensivieren. Ihr gemeinsa-
mes Ziel besteht in der Weiterentwick-

Manfred
Hackl, CEO
EREMA Group
GmbH (links)
mit Gldnter
Stephan, Head
of Mechanical
Recycling,
Borealis Circu-
lar Economy
Solutions,
Borealis AG
(Foto:

© Borealis)

lung von Technologien fur mechanisches
Recycling, um den Umstieg auf eine
Kunststoff-Kreislaufwirtschaft  zu  be-
schleunigen. Des Weiteren bezwecken
die beiden Unternehmen, die Recycling-
prozesse zu optimieren, um die steigen-
de Marktnachfrage nach hochwertige-
ren Rezyklaten fur die Verwendung in
High-End-Anwendungen zu bedienen.
Das ultimative Ziel dieser intensivierten
Kooperation ist der schnelle Umstieg auf
eine Kreislaufwirtschaft — dabei werden
Borealis und EREMA vor allem in den fol-
genden Bereichen verstarkt zusammen-
arbeiten:

e Entwicklung optimierter Technologien
und Prozesse des mechanischen Recy-
clings, indem die jeweiligen Kernkompe-


http://www.motan-colortronic.com/
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tenzen der beiden Unternehmen genutzt
werden: Borealis’ Fachkenntnisse im Po-
lymerbereich, EREMAs Expertise im Engi-
neering; zu diesem Zweck sollen ge-
meinsame Tests, Versuche und Pilotpro-
jekte durchgefuhrt werden.

e \Wissensaustausch und Best Practices,
um neue und praktische technische L6-
sungen zu entwickeln und zu implemen-
tieren.

e Standardisierung und Harmonisierung
eingesetzter Rohstoffe und produzierter
Rezyklate (Pellets), um umfassendere
Einsatzmoglichkeiten von Recyclinglo-
sungen fur individuelle Endanwendun-
gen zu schaffen.

e Ausbau der mechanischen Recycling-
industrie.

e Zusammenarbeit flr fortschrittlichere
Marktforschung, um ausreichende Men-
gen spezifischer Materialarten zu liefern,
die von den Kunden gewiinscht werden.
,Um die Kunststoff-Kreislaufwirtschaft
in die Tat umzusetzen, mussen wir als
Branche MaBnahmen setzen, Innovatio-
nen schaffen und entlang der Wert-
schopfungskette  zusammenarbeiten”,
erklart Lucréce Foufopoulos-De Ridder,
Borealis Executive Vice President Polyole-
fins und Innovation & Technology. ,In-

Neue Studie

M 2018 wurden 4,2 Millionen Tonnen
flexible Verpackungen in Europa genutzt
und der Bedarf wéchst weiter. SCHON-
WALD CONSULTING hat in seiner neues-
ten Studie den Verbrauch nach Folienver-
bunden und Marktsegmenten unter-
sucht. Die Entwicklung der europaischen
Verpackungsrichtlinien, das neue deut-
sche Verpackungsgesetz, die Kreislauf-
wirtschaft, die Erwartungen der europdi-
schen Verbraucher, die Umweltziele der
Unternehmen und mdgliche Loésungen
sind ebenfalls Bestandteil der Studie. Sie
ist in englischer Sprache erschienen und
umfasst 106 Seiten mit 65 Tabellen und
Grafiken. Einen Uberblick tber den In-
halt der Studie erhalten Sie unter:

m www.schoenwaldconsulting.com/
industriemarktforschung/studien/

dem wir unsere Zusammenarbeit mit
EREMA weiter ausbauen, werden wir po-
sitive Effekte generieren, die sich auf die
gesamte Wertschopfungskette auswir-
ken und unsere Ziele im Rahmen von
EverMinds perfekt unterstlitzen wer-
den.”

. Wir freuen uns Uber diese Kooperati-
onsvereinbarung. Sie stellt fur beide Un-
ternehmen einen groBartigen Schritt

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

.

Stand
9B60

\fdm.piovan.com

nach vorne dar. Unsere verstarkte Zu-
sammenarbeit wird sicherlich eine be-
schleunigende Wirkung beim Ubergang
zu einer Kreislaufwirtschaft haben”, ist
Manfred Hackl, CEO EREMA Group
GmbH, Uberzeugt.

m Borealis AG
www.borealisgroup.com
m EREMA Gruppe
WWW.erema-group.com

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

GDS Multy

Gravimetric batch
multi-component
dosing system

 Designed to guarantee accurate,
homogeneous blend of pellets,
powder, flakes and agglomerate

¢ High flexibility in the mixtures
composition

* High quality of the batch processes

» Advanced control by Siemens to
allow efficient dialogue with other
kind of machines

 Easy and quick discharge of any
material thanks to the container
with a rubber cone

* Loss-in-weight technology

Q Fdm

Piovan Group
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Neuer Global Player im Polymer-Handel

B Mit der ,,Meraxis Group” tritt ein neu-
er Distributor in den globalen Kunststoff-
Markt ein. Die Handelsgruppe ist ein Zu-
sammenschluss der beiden weltweit
agierenden Schweizer Traditionsunter-
nehmen MB Barter & Trading und der
REHAU GmbH, die bisher den globalen
Produktionsmaterialeinkauf der REHAU-
Gruppe verantwortete. Ziel des Rundum-
versorgers ist es, schon in wenigen Jah-
ren zu den groBten Polymer-Distributo-
ren der Welt zu gehoren.

Bei einem Umsatz von mehr als zwei Mil-
liarden Euro umfasst das Produktportfo-
lio des Polymer-Anbieters klassische
Kunststoffe (u.a. PE, PP, PET, PVC), tech-
nische Kunststoffe, Masterbatches (Farb-
granulate) und Rezyklate. Dartber hin-
aus beschafft Meraxis Zukaufteile (unter
anderem Metall, Folien, Elektro) sowie
Maschinen, Anlagen und Werkzeuge fur
verschiedene Verfahrenstechniken der
Kunststoffverarbeitung. ,Meraxis vereint
ein globales Vertriebs- und Logistiknetz-
werk mit jahrzehntelanger Erfahrung in
der Entwicklung und Verarbeitung von
Polymeren”, erklart Dr. Stefan Girschik,
CEO von Meraxis. , Durch den Zusam-
menschluss ist es ab sofort moglich,
Kunden auf der ganzen Welt gezielt bei
der strategischen Beschaffung von

Die Meraxis
Geschéftsleitung:

Dr. Stefan Girschik (CEO),
Philipp Endres
(stellvertretender CEO)
und Marco Zahnd (CFO)
(Quelle: Meraxis Group)

Kunststoffen und bran-
chennahen Lésungen zu
unterstutzen.”

Aufgrund des globalen
Portfolios an Zulieferpartnern kann Me-
raxis im Wettbewerbsvergleich optimale
Konditionen anbieten. Davon profitieren
Kunden aus den unterschiedlichsten In-
dustrien, ob Automotive-, Chemie-,
Bau-, Mébel- oder Verpackungsbranche.
,Unsere Produkte beziehen wir von Lie-
feranten aus der ganzen Welt", erganzt
Girschik. ,,Deshalb sind wir gerade in
den anhaltend sehr volatilen und dyna-
mischen Zeiten in der Lage, die ge-
wunschten Produkte agil fur unsere Kun-
den bereitzustellen.”

Neben dem Handel mit klassischen
Kunststoffen entwickelt der Schweizer

New Headquarters inaugurated

B With the construction of its new head-
quarters on a green field near Redlham,
Upper Austria, SML has set up one of the

world’s most advanced centres for extru-
sion technology. It hosts state-of-the art
production sites for plastics processing

Polymer-Distributor auch individuelle L6-
sungen, um die Produktionen der Kun-
den effizienter zu gestalten. , Als Rund-
umversorger beraten wir nicht nur bei
der Auswahl des geeigneten Materials
flr unterschiedlichste Produktionsverfah-
ren”, erklart Philipp Endres, stellvertre-
tender CEO von Meraxis. ,Wir greifen
die Ideen unserer Kunden aktiv auf und
sind fortlaufend bestrebt, diese gemein-
sam zu innovativen Polymerlésungen
weiterzuentwickeln.”

m Meraxis Group
WWW.meraxis-group.com

machinery as well as campus-like R&D
and training facilities with an architectu-
re that inspires the creation of extrusion
solutions of tomorrow. For SML, the new
HQ is both a landmark for its long-lasting
success as a company and a solid basis
for further growth and development.

After eighteen short months of intensive
construction work, SML's new headquar-
ters opened in April 2019. The re-locatio-
n of all business units to the new site ran
smoothly and without delays in producti-

SMLs newly built headquarters in
Redlham, Austria


http://www.meraxis-group.com/
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on. “For us at SML, the inauguration of
our new HQ is a clear symbol for our de-
termination to further expand our lea-
ding position in the field of extrusion
technology in the upcoming decades”,
says Karl Stoger, managing director of
SML.

A true highlight of SMUs headquarters is
its brand-new Technology Centre which
hosts the R&D activities. With more than
3000 m2 in size, it offers a competence
center for extrusion technology, several
demonstration lines in productions scale,
laboratories with state-of-the-art testing
equipment as well as campus-like spaces
for meetings and trainings.

SML's Technology Centre is running rea-
dy-for-sale demonstration lines, both for
internal trials as well as for joint R&D
projects with customers. Together with
its partners, SML is using these lines to
test new raw materials, to improve the
properties of end products, to optimize
manufacturing processes and to work on
new products.

The Technology Centre in SML's newly in-
augurated headquarters offers a big va-
riety of testing facilities for all aspects of
SML's products. SML is steadily adding
new lines to its Technology Centre.

The new site has a total built-up floor
area of 42,000 m?, a substantial part of it
is covered with one of the most modern
production facilities for plastics proces-
sing machinery in Europe. An architecto-
nical high-light of the new HQ is the atri-
um in the spacious office area, that
serves as venue for company events and
informal meetings. All facilities of SML’s
new HQ were designed to offer perfect
working conditions, promoting innovati-
on and the communicative interaction
among employees.

SML's new production site allows highest
flexibility in manufacturing. In combinati-
on with optimized logistical sequences,
machinery production at the new plant is
becoming more efficient. After years of
continuous growth, for SML it was ne-
cessary to avoid bottlenecks in producti-
on and to secure the reliability of delivery
times. Due to an overall improvement of
operating processes, throughput times
are reduced and productivity in each
business unit is raised.

m SML Maschinengesellschaft mbH
www.sml.at

Kooperation

M SIBUR und BASF entwickeln gemein-
sam innovative Polymerlésungen im Po-
lyLab Forschungs- und Entwicklungszen-
trum von SIBUR in Moskau, Russland. Ei-
ne feierliche Unterzeichnung des Koope-
rationsvertrags fand am 30. Mai 2019 im
neu eingeweihten, hochmodernen Poly-
Lab von SIBUR im Skolkovo Innovation

............................................................................................................
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Center statt, um das klare Bekenntnis
von SIBUR und BASF zu besiegeln.

Beide Unternehmen werden zusammen-
arbeiten, um digitalen Technologien in
Produktion und Forschung zu erschlie-
Ben und um eine innovative Produktpa-
lette von Polymeren unter Verwendung
der von BASF angebotenen Kunststoff-
additive zu entwickeln.

m BASF, www.basf.com
m Sibur, www.sibur.ru/en/

SIKORA

Technology To Perfection

— Quality in its
| purest form.

wW With passion, we develop future-
oriented inspection and sorting
devices for the quality assurance
of plastic pellets, such as the
PURITY SCANNER ADVANCED.

- Online inspection and automatic
sorting for pellets of any kind

— Detection of metallic and
organic contamination as well
as cross contamination as small

e as 50 pm on the surface and

inside the pellet

- Professional Data Analysis
Management (PDAM) for

statistics, visualization and data
logging

www.sikora.net/purityscanner

ol 1
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http://www.basf.com/
http://www.sibur.ru/en/
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Neues Leben fur
Kunststoffe

B Um neuen Problemstellungen beim
Recycling von Kunststoffabfallen ge-
wachsen zu sein, gehen das SKZ und
EREMA zukUnftig gemeinsame Wege
und bundeln ihre Kompetenzen.

Am SKZ steht ab sofort ein Recyclingex-
truder von EREMA fiir Technikumsversu-
che zur Verfugung. Dr.-Ing. Marieluise
Lang, Bereichsleiterin Materialien, Com-
poundieren, Extrudieren, freut sich:
,Durch die Inbetriebnahme der Maschi-
ne vom Typ INTAREMA 906 T/TE baut
das SKZ seine Kompetenzen im Bereich
des Kunststoffrecyclings weiter aus.” Die
offizielle Ubergabe der neuen Anlage an
das SKZ erfolgte im Rahmen des Netz-
werktags am 8. Mai in Wirzburg, sodass
die Anlage bereits durch die anwesen-
den Mitglieder der FSKZ e.V. besichtigt
werden konnte.

Durch die variable Verfahrenskonfigurati-
on kénnen mit dem neuen Recyclingex-
truder verschiedenste Sorten und Arten
von Kunststoffabfallen verarbeitet wer-
den. Neben gemahlenen oder geschred-
derten Fraktionen eignen sich auch Fo-
lien als Inputmaterial. Je nach Bedarf
wird die Polymerschmelze wahrend der
weiteren Verarbeitung im Extruder ent-
gast und vor der Granulierung Uber ei-

Ubergabe des Recyclingextruders der Firma EREMA an das SKZ im Rahmen des
Netzwerktags am 8. Mai in W(rzburg. Im Bild von rechts nach links: Roland Huber
(EREMA), Dr.-Ing. Marieluise Lang, Prof. Dr.-Ing. Martin Bastian und

nen Doppelkolbenrtickspulfilter filtriert.
Der mogliche Materialdurchsatz der For-
schungsanlage liegt dabei, je nach Input,
im Bereich von etwa 100 bis 250 kg/h.

Die INTAREMA 906 T/TE wird vor allem
fir Forschungs- und Entwicklungsaufga-
ben zum Thema Recycling und Kreislauf-
wirtschaft zum Einsatz kommen. Dar-
Uber hinaus wird die Anlage Teil eines
kooperativen  Weiterbildungskonzepts
zum Thema ,Recycling von Kunststof-
fen”, das erstmalig im Dezember 2019
in WUrzburg angeboten wird. Weitere
Infos zum Programm und zum Kursange-

Dr. rer. nat. Thomas Hochrein (alle SKZ)

bot stehen unter folgender Adresse zur
Verfiigung: www.skz-bildung.de/kurse/
Das SKZ ist Mitglied der Zuse-Gemein-
schaft. Diese ist ein Verbund unabhangi-
ger, industrienaher Forschungseinrich-
tungen, die das Ziel verfolgen, die Leis-
tungs- und Wettbewerbsfahigkeit der In-
dustrie, insbesondere des Mittelstandes,
durch Innovation und Vernetzung zu ver-
bessern.

m FSKZ e. V.
Dr.-Ing. Marieluise Lang, m.lang@skz.de

Herstellung groBvolumiger Kunststoffbehalter im Streckblasverfahren

M In einem gemeinsamen Projekt forscht
das Institut fur Kunststofftechnik (IKT)
mit der Fricke und Mallah Microwave
Technology GmbH und der Spritzguss
Mdller GmbH an der Herstellung von
Kunststoffbehaltnissen im Streckblasver-
fahren mit Volumina groBer als 30 Liter.
Bei dem Prozess des Streckblasformens
wird ein thermoplastischer Preform zu-
nachst erhitzt, anschlieBend in das Werk-
zeug eingefthrt, durch einen Stempel
verstreckt und durch das Einblasen eines
Mediums auf seine endgdltige Kontur
geformt. Sollen komplexere Geometrien
oder Bauteile mit groBen Volumina her-

gestellt werden, so ergibt sich das Risiko
einer ungleichmaBigen Erwarmung der
Preforms und damit einhergehenden
Schwankungen der Wanddicken und
letztendlich  mangelhaften  mechani-
schen Eigenschaften.

Abhilfe kann geschaffen werden, indem
dem Kunststoff ein speziell entwickeltes
Partikelgemisch beigefiigt wird, welches
mittels selektiver Mikrowellenanregung
erwarmt wird und so zu einer gleichma-
Bigen Erwarmung des Preforms fihrt.
Dabei kommt eine innovative halbleiter-
basierte Mikrowellenquelle zum Einsatz.
Dabei wird das Institut fur Kunststoff-

technik die Entwicklung und Analyse des
Nanopartikelgemischs in Bezug auf die
Absorption der Mikrowellen Uberneh-
men.

Das dreijahrige Projekt PROGRSS wird
vom Zentralen Innovationsprogramm
Mittelstand (ZIM) und von der Arbeitsge-
meinschaft industrieller Forschungsverei-
nigungen (AiF) gefordert.

m Universitat Stuttgart
Institut fiir Kunststofftechnik
www.ikt.uni-stuttgart.de


mailto:m.lang@skz.de
http://www.skz-bildung.de/kurse/
http://www.ikt.uni-stuttgart.de/
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Wie Kreislaufwirtschaft
gelingt

B Roboter und Rontgenstrahlen sortieren
Kunststoffe, Pyrolyse als alternatives Re-
cyclingverfahren und Polyolefine als Ver-
packungsmaterial der Zukunft: Das wa-
ren einige Themen der Kunststoff-Cluster
Fachtagung , Kreislaufwirtschaft — Im
Spannungsfeld zwischen mechanischem
und chemischem Recycling”. Mehr als
100 Besucher horten am 20. Mai span-
nende Vortrdge an der Johannes Kepler
Universitat Linz zur Vernetzung von
Kunststoff-Branche und Abfallwirtschaft.
Dabei standen der Wertstoff Kunststoff,
der Recyclingmaschinenbau und die un-
terschiedlichen Methoden des Recyclings
im Fokus. Besonders die Vernetzung von
Kunststoff-Branche und Abfallwirtschaft
spielt fir die Herausforderungen und Pro-
bleme des Kunststoff-Abfalls eine zentra-
le Rolle. Um eine geschlossene und funk-
tionierende Kreislaufwirtschaft zu errei-

Von links: Manfred Hackl, EREMA Group; Christian Mayr, Kunststoff-Cluster;
Bernhard Baumberger, Walter Kunststoffe GmbH; Dr. Markus Schopf, Borealis
Group,; Roman Eberstaller, Sunpor Kunststoff GmbH; Univ.-Prof. Dr. Christian Paulik,
Institut fur die Chemie organischer Stoffe, JKU Linz (© Business Upper Austria)

chen, ist es wichtig, Netzwerke wie im
Kunststoff-Cluster (KC) zu bilden. So
treibt der Cluster mit den Partnern und
der Kunststoff-Branche Innovationen vor-
an. Die Fachtagung bewies, dass die Un-
ternehmen kooperationsbereit sind. Sie

wollen die vorhandenen Kompetenzen
bindeln, um die Kunststoff-Kreislaufwirt-
schaft zu etablieren.

m Kunststoff-Cluster (KC)
www.kunststoff-cluster.at
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FOAM.EX

Material sparen. Margen verbessern.

CE
greiner

EXTRUSION

Der FOAM.EX Schaum-Extruder von Greiner Extrusion wurde speziell flr die Herstellung

von WPC-Profilen mittels physikalischem Schaumen entwickelt. Dabei wird der Profilkern
im In-line-Verfahren geschdumt, ohne kostspielige Treibmittel fir die Rezeptur zu bendtigen.
Mit FOAM.EX bieten Profilhersteller ihren Kunden die optimale Kombination der Vorteile von

Voll- und Hohlkammerprofilen.

32 % geringere Profilkosten™

49 % geringeres Profilgewicht*
deutlich héhere Prozessstabilitét
bessere MaBhaltigkeit als Vollprofile
Verbindungstechnik ...~ :

wie bei Holz

KEEPING
YOU AHEAD
IN EXTRUSION

www.greinerextrusion.com

greiner

*Werte im Vergleich zum Vollprofil

FOAM.EX geschaumt
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Ausgezeichnet

iINOEX gehért zu den TOP 100
Innovatoren Deutschlands

B Eine Vielzahl von Unternehmen be-
warb sich in der aktuellen Runde fur eine
TOP 100-Auszeichnung. Die von Prof. Dr.
Nikolaus Franke als wissenschaftlichem
Leiter entwickelte Systematik raumte da-
bei produzierenden und dienstleistenden
Unternehmen dieselben Chancen ein
und berlcksichtigte auch die jeweiligen
UnternehmensgréBen. Franke und sein
Team pruften rund 120 Parameter in drei
GroBenklassen.

Das, in 2019 erstmalig ausgezeichnete,
TOP 100-Unternehmen iNOEX hat sich
auf die Entwicklung, Herstellung und
Automatisierung von Mess-, Regel- und
Verfahrenstechnologie spezialisiert. Die
iINOEX GmbH halt mehr als 100 Patente
und versteht sich als Pionier im Bereich
der Kunststoffextrusion.

Um die Wanddicke von Rohren im Pro-
duktionsprozess zuverldssig messen zu
konnen, hat das niedersachsische Unter-
nehmen Systeme zur Messung mit Tera-
hertzfrequenzen entwickelt. Mit dieser
Technologie haben die Ingenieure von
iNOEX die Messgerate der Produktreihe
WARP entwickelt. Deren entscheiden-
der Vorteil ist, dass, ohne Koppelmedi-

Top-Innovator ’
2019 |

Der geschéftsfuhrende Gesellschafter Reinhard Klose mit seiner Frau Petra Klose
sowie Julia Klose und Director Technology Ralph Klose (v.I.n.r) freuen sich tber die
Verleihung durch Mentor Rangar Yogeshwar (Mitte)

um, direkt am Produkt gemessen wer-
den kann. Dadurch konnte die Messge-
nauigkeit bis auf +/— zehn Mikrometer
erhoht werden. Neben dem Inline-Mess-
system Uberzeugt auch die mobile Va-
riante, das , WARP portable”, mit ent-
scheidenden Produktvorteilen. Neben
den Messwerten protokolliert es auto-
matisch auch die Messposition am Rohr-
umfang, das Datum und die Uhrzeit.

(Copyright: KD Busch/compamedia)

Mithilfe einer Schnittstelle zur Dosieran-
lage werden die Produktionsprozesse
deutlich optimiert. So lassen sich die
Rohstoffkosten um gut funf Prozent sen-
ken — ein entscheidender Wettbewerbs-
vorteil und damit zurecht ausgezeichnet
unter den TOP 100 Deutschlands.

m iNOEX GmbH
www.inoex.de

Modernstes Technologiezentrum fir Kunden der Extrusionstechnik geplant

B KraussMaffei Berstorff plant fur die
Zukunft in Deutschland und baut ein
neues Werk flr die Extrusionstechnik.

Anfang Juni 2019 unterzeichnete das

Unternehmen mit VGP, einem fiihrenden
Projektentwickler fur Gewerbeimmobi-

lien, einen Mietvertrag mit Gremiums-
vorbehalt und gab somit den Startschuss
fir den rund 55.000 m? groBen Hallen-
und Burokomplex.

Ende 2022 sollen die Arbeiten fir das
Werk auf dem 80.000 m? groBen Areal
im Gewerbepark Laatzen / Rethen Ost
abgeschlossen sein. Der neue Standort
wird Technikums-, Produktions- und BU-
roflachen nach neuesten Standards auf-
weisen und bietet Platz fur bis zu 750
Mitarbeiter.

Neues Verwaltungsgebdude und
modernes InnovationCenter von
KraussMaffei Berstorff in Hannover-
Laatzen sollen Ende 2022 bezugsfertig
sein


http://www.inoex.de/
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, Wir freuen uns, dass wir mit dem Neu-
bau die Basis fur weiteres Wachstum ge-
schaffen haben. Wir setzen mehr denn je
auf Innovationen und Qualitdt — made in
Germany — und Industry 4.0”, sagt Mat-
thias Sieverding, Prasident des Segments
Extrusionstechnik der KraussMaffei Grup-
pe. ,Wir haben bewusst den Raum Han-
nover als Standort gewahlt, um gemein-
sam mit unseren erfahrenen Mitarbeitern
die Zukunft gestalten zu kénnen”, so Sie-
verding weiter. Noch in diesem Jahr soll
mit den BaumaBnahmen begonnen wer-
den. Ende 2022 plant KraussMaffei Ber-
storff, den Umzug an den neuen Stand-
ort abgeschlossen zu haben.

Herzstlck des neuen Firmensitzes wird
ein InnovationCenter mit modernster Ex-
trusionstechnik sein. Anspruchsvolle und
komplexe Extrusionsversuche koénnen
auf unterschiedlichen Anlagen unter rea-
listischen Produktionsbedingungen ge-
testet werden. Von der kleinen Laboran-
lage bis hin zur Produktionsanlage ste-
hen mehr als zwanzig Anlagen neuester
Technologie fur Kundenversuche bereit.
Ein besonderer Schwerpunkt ist auch die
Demonstration von Technologie zur Ver-
arbeitung von Kunststoffabfallen zu neu-
en Einsatzstoffen.

Im Neubau richtet KraussMaffei Berstorff
seine Produktion konsequent auf Indus-

Vier weitere Maschinen fur Fujian Billion, China

Billion und KAMPF (Bild: Kampf)

M Das Jahr 2019 startete erfolgreich fir
die gute, lang bestehende Beziehung
von KAMPF zu Fujian Billion High-tech
Material Industry CO. LTD. Fujian Billion
investierte in vier neue BOPET-Linien und
setzt bei der zugehorigen Schneid- und
Wickeltechnologie erneut auf KAMPF
Nach herausfordernden Verhandlungen
wurde der Vertrag zwischen KAMPF und
Fujian Billion Uber die Lieferung von vier
Schneidmaschinen des Typs Universal
89/12 unterschrieben. Die Auslieferung
der Maschinen erfolgt Mitte 2020.

In 2018 hatte der Folienhersteller zwei
Universal 64/14 TF fur den Einsatz in der
Produktion optischer Folien bei KAMPF
geordert. Deren Auslieferung nach Chi-

na erfolgt im 4. Quartal dieses Jahres.
Diese Schneidmaschinen erhalten eine
exklusive  Ausstattung, zum Beispiel
hochwertige Chromwalzen, welche den
hohen Qualitatsanspruch der Fujian Billi-
on erfullen.

In den Jahren 2012 bis 2014 hatte Billion
bereits sechs Hochleistungsmaschinen
von KAMPF installiert — vier Schneidma-
schinen des Typs Universal 89/12 sowie
eine Unislit Il 630 und eine Unislit Il 635
produzieren zuverldssig hdchste Rollen-
qualitat.

m Kampf Schneid- und Wickeltechnik
GmbH & Co. KG
www.kampf.de

trie 4.0 aus. KraussMaffei Berstorff wird
in Laatzen eine SmartFactory mit durch-
gangig vernetzter Produktion und Da-
tenverarbeitung in Echtzeit, visualisierte
Prozesse und Datenauswertungen errich-
ten. Ferner konnen in der Fertigung
durch die Anordnung hochmoderner
Werkzeugmaschinen die Effizienz nach-
haltig gesteigert und die Durchlaufzeiten
fur die Herstellung der Extrusionskompo-
nenten reduziert werden. ,Davon profi-
tieren auch unsere Kunden, da wir die
Liefertermine optimieren”, verspricht
Sieverding.

m KraussMaffei Berstorff GmbH
www.kraussmaffeiberstorff.com

Plastic Jewels —
Inspirierende
Farbkreationen

M Plastic Jewels heiBt die neue Serie von
Farbausarbeitungen, die Gabriel-Chemie
mit Colors & Effects® Pigmenten von
BASF realisierte. 18 Farbkreationen wer-
den in glédnzenden sowie auch matten
Oberflachen in Form von in Summe 36
Flip-Top VerschlUssen dargestellt.

Sie sind prachtig, selten und wohl das
wertvollste Geschenk der Natur: Glit-
zernde Edelsteine Uben seit Jahrtausen-
den eine tiefe Faszination auf den Men-
schen aus. Die Effektpigmente der BASF
Marke Colors & Effects wecken Begehr-
lichkeiten und schaffen es mit einzigarti-
gen Farbkreationen das Auge des Be-
trachters positiv zu fangen. Gilt es doch
gerade heute die Differenzierung und
den Blickfang von erfolgreichen Produk-
ten zu unterstutzen.

. Wie verwirklichen und prasentieren wir
die Farbenvielfalt und auch auBerge-
wohnlichen Eindriicke von Juwelen wie
Garnet, Ruby, Turmaline, Saphire, Tur-
quoise, Emerals und Citrin in Kunst-
stoff?” — Mit dieser Frage startete das
Kooperationsprojekt Plastic Jewels ge-
meinsam mit BASF, Gabriel-Chemies’
Hersteller fir Colors & Effects-Pigmente.

m Gabriel-Chemie Gesellschaft m.b.H.
www.gabriel-chemie.com/plasticjewels


http://www.kampf.de/
http://www.kraussmaffeiberstorff.com/
http://www.gabriel-chemie.com/plasticjewels
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CHINAPLAS 2019 closed with
Tremendous Success

B CHINAPLAS 2019 closed its highly suc-
cessful, four-day run in Guangzhou on
May 24. The annual show attracted
3,622 exhibitors and 163,314 professio-
nal visitors from all over the world. More
than a quarter of attendees (42,005)
were overseas visitors from over 150
countries and regions. The top 15 coun-
tries, in terms of visitors, were Brazil, In-
dia, Indonesia, Iran, Japan, South Korea,
Malaysia, Pakistan, the Philippines, Rus-
sia, Singapore, Thailand, Turkey, Viet-
nam, and the United States.

Currently, the world's economic growth,
including international trade, has been
slowing down. The escalation of the
Sino-US trade dispute, coupled with de-
terioration in trading conditions, has se-
verely impacted global supply chains.
Consequently, Chinese and foreign com-
panies have been exercising increased
caution in investments. This combination
of complicated internal and external fac-
tors — the likes of which have not been
seen for many years in China — has serv-
ed to depress economic growth.

“Under the gloom of such a downturn,
there was a gap between the number of
visitors to CHINAPLAS 2019 and our pre-
viously set goal; we achieved a 5.19%

3,622 exhibitors showcased a diverse range of cutting-edge innovation
and technology

increase compared to the last Gu-
angzhou edition of show two years
ago”, said Ada Leung, General Manager
of show organizer Adsale Exhibition Ser-
vices Ltd. “Exhibitors from all over the
world comprehensively showcased a di-
verse range of cutting-edge innovation

CHINAPLAS attracted 163,314 professional visitors from

all over the world to come

uraray

and technology. The halls were crowded
with visitors.  Many exhibitors have
signed new contracts with customers at
the show. Generally speaking, partici-
pants were very satisfied with the results
of joining the show”, Leung added.

Technology is rapidly changing the
world, and companies both upstream
and downstream are tirelessly pursuing
innovation. At CHINAPLAS 2019, plastics
and rubber industries from all over the
world came to display their latest wares.
Exhibitors made more than 180 global or
Asian launches of hot, new technolo-
gies. The exhibition halls exuded an aura
of innovation. Just a handful of the high-
lights included: High/low-dielectric cons-
tant modified plastics and other high-
performance materials for future 5G
communication; lightweight materials
designed to enhance new energy vehi-
cles and future travel solutions; along
with fiber-reinforced composite materi-
als, graphene-based electrically conduc-
tive plastics, high-performance thermo-
plastic elastomers, additives to reduce
unwanted VOC emissions and to change
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both the color and brightness of final
products, plus liquid silicone and other
high-tech materials. Plastics, meanwhile,
owing to their versatility, continue to in-
creasingly penetrate into many down-
stream application industries such as
electrical and electronics, automotive,
packaging, building materials, medical,
sports, and leisure.

“Going green” is now a core plank in
the mission of most companies. The un-
stoppable trend of the circular economy

was apparent at the show, as an abun-
dance of high-performance, environ-
mentally friendly and recyclable solutions
were on display.

The theme zones that focused on the cir-
cular economy — namely, the "Recycled
Plastics Zone", the "Recycling Technolo-
gy Zone" and the "Bioplastics Zone" —
proved hugely popular with visitors.
Concurrent events were plentiful as well.
"Industry 4.0 Factory of the Future”,
"Tech Talk", "Design x Innovation",

"Medical Plastics Connect", and the
"Plastics Recycling & Circular Economy
Conference and Showcase" all drew lar-
ge crowds and featured a vigorous ex-
change of ideas while nourishing colla-
boration between various sectors.

CHINAPLAS 2020 will return to Shang-
hai next spring, from April 21-24, 2020.

m Adsale Exhibition Services Ltd.
www.ChinaplasOnline.com
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Driven by Innovation

battenfeld-cincinnati booth at
Chinaplas 2019 was a most
busy meeting point. The com-
pany presented its innovative
solutions in the field of state-
of-the-art extrusion equip-
ment for pipe and thermo-
forming sheet applications
ensuring benefit in saving
energy and material. The
extensive portfolio includes
the right line for every pipe
application — from small and
medium standard pipes to
more complex multi-layer or
large diameter pipes.

battenfeld-cincinnati also offers proces-
sors a wide range of equipment for the
production of thermoforming sheet and
technical PVC sheet. High-quality extru-
sion equipment and services are the core
of the company’s products.

All the visitors also had a chance to ex-
plore the expertise of a leading extrusion
lines manufacturer live at the Open
House held on May 22-23 at the produc-
tion locations in Shunde. The event was
supported by the main partner compa-
nies Borouge, ILLIG, JCTimes and
Sinopec.

The Open House guests witnessed live
demonstrations of three complete lines,
including duo-strand pipe extrusion lines

for PPR and PVC as well as a high speed
thermoforming sheet line for PP.

The Open House started with the de-
monstration of the cutting-edge techno-
logy for PP and PS thermoforming sheet
production which allows improving ma-
nufacturing process thanks to a high-
speed extruder, modular design and 15
to 20% energy savings compared to tra-
ditional systems. Reduction of residence
time helps achieving best performance.
The inline control system and innovative
loop control also provide optimal sheet
quality, superior transparency and sur-
face gloss.

Another site to be visited at the Open
House was a two-layer, duo-strand pipe

The battenfeld-cincinnati team at Chinaplas

‘aéﬁ‘m/ﬁi‘ —

extrusion line for PPR. It claims to have
the best performance price ratio. This
brand new solution is well marketed in
China thanks to its saving space fea-
tures. Actually, with the individual
downstream equipment, different dia-
meter pipes can be produced there at
the same time. In addition, combination
of haul-off and saw results in less space
requirement.

The visitors at the Open House were also
impressed by the leanEX Duo-strand pipe
extrusion line for PVC. It is a cost-effi-
cient, complete standard line. Its core ad-
vantage is European technology manu-
factured in China. It features long life-
time and high processing security which
are in high demand in the Chinese mar-
ket.

All the state-of-the-art equipment de-
monstrated proved battenfeld-cincinnati
offering the newest solutions in order to
support and enhance extrusion produc-
tion. Driven by innovations, the company
succeeds in meeting the customers’
most related needs.

battenfeld-cincinnati Germany GmbH
battenfeld-cincinnati (Foshan)
Extrusion Systems Ltd.
www.battenfeld-cincinnati.com
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Guill pleased with its Debut at

Chinaplas

A renowned extrusion tooling
provider, Guill Tool & Engi-
neering, exhibited at China-
plas for the first time. Thomas
Baldock, Sales Representative
Manager at Guill, spoke
about the company and its
priorities.

“It is obvious that a significant amount
of manufacturing is moving from North
America to countries such as China, Ko-
rea, Vietnam and Thailand. Much of our
customers’ distribution is moving as well.
With current representation in Europe
and Japan, we are now looking for
agents in China and South Korea.

Our dies are designed for industries such
as automotive, medical, wire and cable,
industrial, and others. Having such expe-
rience in many industries is what sets us
apart from other suppliers and keeps us
at the forefront of extrusion technology
advancement.

Our extrusion division operates under
the same stringent quality standards re-
quired by our government contracts in
our Defense division. Guill's multi-layer
designs and high-precision manufactur-
ing are probably the best in the world. If
someone in North America wants to
create a 7-layer product, we know the
die will most likely be designed by us.

As already mentioned, because of the
quality standards required by the US Go-
vernment in our Defense division, our ex-
trusion tooling division is capable of
holding some of the tightest tolerances
in the industry. This is particularly true for
products used in the aerospace and me-
dical device industries. As a result, our
tooling often comes at a premium. But,
many manufacturers are willing to pay
more for a higher quality die that will en-
sure the best final product.

We cannot speak about quality without
mentioning the quality standard im-
provements Chinese manufacturers have

BT iRARAS
OL & ENGINEERING CO. INC

Representatives for Ching wante

SHAEWERZ

Guill booth for debut at Chinaplas

recently begun demanding over recent
years. It is clear that these manufacturers
are raising their production standards to
meet the demand for high quality in the
market. Of course, the Chinese marketis H®
huge. Even a small share of it could
mean a large number of customers. We
are quite pleased with the attendance at
Chinaplas. We are excited about our

new initiative of expansion into the Chi-
nese marketplace.”

Guill Tool & Engineering
10 Pike Street , West Warwick,
RI 02893, USA
www.guill.com

...........................................................................................................
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“Our Customers’ Success Is our Best

Reference in the Market”

Traditionally Union Officine Meccaniche has been showcasing
at Chinaplas its latest solutions. Mattia Valtorta (Picture), Area
Manager at Union Officine Meccaniche, emphasized the
importance of Chinese market and revealed some of the

company’s prospects.

“We have our own sales office in China
operating for 24 vyears. This demon-
strates how important this market is for
our company. Here we have had a con-
tinuous sales growth throughout the
years and now we are focusing on con-
solidating it in future.

When we are talking about China, every-
thing is special, including the country it-
self, its market and potential volumes
here.

Our next step is keeping our market
share for the next few years despite the
numerous local competitors which are
growing fast in terms of not only volume
but quality as well. A great number of en-
gineers provided by the country, in fact,
help local companies employ more skilled
personnel that improve standards of the
final product. The quality of Chinese ma-
nufacture is growing and it forces us to
invest even more in research and deve-
lopment always to keep a step ahead in
terms of technological solutions.

Union Officine Meccaniche manufac-
tures extruders and complete extrusion
lines for roll-stock sheet and both rigid
and foam sheet. In China we have be-
come quite known as a producer of high
capacity extruders for BOPET film and
now we are a trustworthy supplier of a
major national manufacturer of lines for
BOPET film. Our know-how in PET extru-
sion has won the trust of the major play-
ers in the market who are getting more
and more interested in our technology as
an important part of their BOPET lines.
Apart from the BOPET sectors we have
plenty of installations in all the fields of
plastics industry from geomembrane
production to recycling equipment.

While speaking about Chinaplas 2019,
we are glad to mention that the quality
and quantity of the visitors at our booth
were more than satisfactory. We have a
number of projects ongoing and some of
them are extremely innovative. Besides,
Chinaplas has always been an occasion

Details of the primary corotating twin-screw extruder and secondary single screw
extruder of a PET foam sheet line

for us to meet our old customers and
friends pleased to share their successful
experience with us. Our customers’ suc-
cess is our best reference in the market.
This year we have achieved outstanding
results both in the field of extrusion lines
for rigid sheet like PC (synthetic glass)
hollow sheet and even more in the sec-
tor of extruders and complete extrusion
lines for foam products mainly for insula-
tion of houses or pipes in the construc-
tion industry.

As for Union Officine Meccaniche pros-
pects in the near future, we are expect-
ing a new great opportunity in the sector
of electrical cars which we believe will
conquer the market within the next 5 to
7 years. The electric cars are necessarily
made more and more of plastic thus in-
creasing drastically the demand for ex-
trusion lines for the production of ABS
sheet for thermoforming. Another great
revolution expected in the market in the
near future is new bioplastics for food
packaging not to mention the need for
new modern recycling technologies for a
cleaner world."”

Union Officine Meccaniche S.p.a.
Via 1° Maggio 12/14

20028 S.Vittore Olona (MI), Italy
Www.unionextrusion.it
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Specialty Projects Strateqgy for Success

in China

At Chinaplas 2019 a film and sheet extrusion systems supplier
specialized in barrier film lines and custom designed extrusion
machinery Macro Engineering & Technology presented its
range of state-of-the-art solutions for this rapidly developing
market. Jim Stobie (Picture), Chief Executive Officer, shared his

idea of how to succeed in China.

“In the Chinese market, Macro Engineer-
ing & Technology focuses on specialty
projects. One of the areas we've had
much success recently is high barrier
shrink packaging. That is double-bubble
and three-bubble shrink packaging pri-
marily for fresh and processed meat pro-
ducts. Here in China, plenty of supermar-
kets are being built, thus expanding
more sophisticated distributor chains for
fresh and processed meat. So there is a
need for proper packaging to extend its
shelf life. Typically it is multilayer high
barrier shrink packaging. These are the
film extrusion systems we are selling here
in China. Last year we delivered several
complete lines, and now we have more
orders in progress. That proves the Chi-
nese market is essential for us.

Another sector we have an interest in is
specialty PVB sheet extrusion for auto-
motive safety glass and architectural
glass. Chinese automotive industry is a
huge market evolving now for more de-
manding solutions. Macro is highly expe-
rienced with developing complex sys-
tems that require advanced processing
requirements. This experience has allow-
ed us to develop a broad range of know-
how to meet our customers’ most pres-
sing needs.

In addition, we manufacture equipment
for multilayer, high barrier, blown and
cast film for food and medical applica-
tions. The markets we are targeting here
are high growth markets. In China, there
are significant opportunities for North
American technology, thanks to the
growing demand for more sophisticated
applications.

Macro Engineering is active globally with
the Canadian market being only a small
part of our business. Export makes up to
95% of our production. North America is
traditionally the most important market
for us followed by Western Europe, Latin
America, especially Brazil, Asia, including
China, Japan, Korea. We are also doing
some business in Russia.

In average year the Chinese market
might be 15% of our production, rang-
ing from 10 to 20%. It is evident that the
market here is chasing for higher quality
now, which is good for us as this is
where our expertise lies. Local compa-
nies have come to use more sophisticat-
ed machinery for a thinner film of better
quality. It also means higher productivity,
more automation, and less labor involv-
ed.

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

Intelligent Testing
Far sichere Prifergebnisse

www.zwickroell.com AllroundLine bis 250 kN

We are quite happy with the business ac-
tivity at Chinaplas. We got several inqui-
ries, met some existing customers, and
had a lot of new contacts. The show
continues to grow in numbers and quali-
ty of attendees.

Macro Engineering & Technology
199 Traders Blvd E, Mississauga,
Ontario, L4Z 2E5 Canada
WWW.macroeng.com

......................................................
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Prifergebnisse mussen genau,
reproduzierbar und nachvollziehbar sein. Mit der

AllroundLine sind Sie auf der sicheren Seite, egal |
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Mobile und hochprazise
Wanddickenmessung —

WARP portable im Einsatz bei der Westfalischen Kunststofftechnik (WKT)

Stefan Depmer, Leiter fur
Technik und Betrieb bei WKT,
erinnert sich noch an frihere
Tage, wo eine aussagekréftige
Wanddickenmessung per
Ultraschall erst am Ende des
Rohrherstellungsprozesses
mdéglich war. Dieses war den
unterschiedlichen Temperatur-
gradienten in der Rohrwand
zu Beginn des Extrusions-
prozesses geschuldet. Durch
diese spgte Uberpriifung und
das spdte Eingreifen in den
Prozess war die Ausschuss-
quote sehr hoch. Das WARP
portable — iINOEX terahertz-
basiertes Handmessgeréat zur
prazisen Wanddickenmes-

sung — stellte sich als die Lésung

fiir WKT heraus.

\/or mehr als acht Jahren erkannte die
iINOEX GmbH fruhzeitig die Vorteile
der SchlUsseltechnologie Terahertz und
entwickelte diese zu einer zukunftswei-
senden und im industriellen Umfeld
nutzbaren Messtechnologie. Mit dem
WARP portable zeigt das Unternehmen,
das als Erfinder des mobilen Terahertz
gilt, Uber welches umfassende Know-
how es verflgt.

Das WARP portable, welches auf einer
weiterentwickelten, chipbasierten Radar-
Technologie basiert, ist fur die mobile
und prazise Messung der Wanddicke von
extrudierten Monoschichtrohren, Grof3-

Das WARP portable im Einsatz bei WKT. Stefan Depmer, Leiter fur Technik und
Betrieb, und Tirkayan Guneyik, Betriebsleiter PE, Gberpriifen die Wanddicke
wéhrend der laufenden Rohrextrusion

muffen und Kunststoffplatten konzipiert.
Mit dem mobilen Handmessgerat kon-
nen in- und offline Stichprobenmessun-
gen zuverladssig und sekundenschnell
durchgefuhrt werden.

,Diese Innovation fand bei uns sofort
Anklang”, lobt Depmer die Entwicklung.
.Das akkubetriebene Handgerat, mit ei-
ner Laufzeit von circa acht Stunden, ent-
spricht genau unseren Bedurfnissen der
Rohrextrusion. Wir erhalten direkt nach
dem Vakuumtank zuverldssige Messer-
gebnisse. Durch dieses friihzeitige Mes-
sen und entsprechendes Eingreifen in
den Rohrextrusionsprozess haben wir ein

enormes Einsparungspotenzial von bis zu
circa 40 m in der Extrusionslinie”, erklart
Stefan Depmer.

Die Messung auf Terahertz-Basis weist
nur eine geringfligige Temperaturabhan-
gigkeit auf, wodurch aufwendige und
sich standig wiederholende Kalibrierpro-
zesse unnotig werden. Die Messung
selbst basiert auf nicht ionisierender
elektromagnetischer Strahlung mit einer
sehr geringen Leistung, die fr den Men-
schen ungefahrlich ist. Ebenfalls wird
kein Koppelmedium bendétigt. Das WARP
portable bietet die Mdglichkeit, zersto-
rungsfrei und berthrungslos Wandstar-
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ken von 5 bis 110 mm mit eine Messge-
nauigkeit von <50 ym zu messen.

Fur Turkayan Guneyik, Betriebsleiter PE
bei WKT, ist besonders die einfache und
unkomplizierte Anwendung ein ent-
scheidender Vorteil. Zwei im Lieferum-
fang enthaltene Positionierhilfen fr ver-
schiedenen Rohrdurchmesser dienen der
einfachen und sicheren Positionierung
des Gerats auf dem Messobjekt. Im An-
schluss erfolgt die Messung per Knopf-
druck. Auf dem Display werden sekun-
denschnell die Wanddicke und der Zeit-
stempel angezeigt. Ein interner Be-
schleunigungssensor liefert zusatzlich die
Information des Messwinkels am Rohr,
sodass der Anlagenfahrer mit Hilfe der
Messdaten und -position eine schnelle
manuelle Zentrierung seines Werkzeugs
durchfihren kann.

Der Messwertspeicher zeichnet bis zu
100 Messungen inklusive Zeitstempel
und Messposition am Rohrumfang auf.
Die Daten kénnen per USB Stick expor-
tiert werden oder wahlweise Uber eine
WIFI-Verbindung auf einen lokalen Rech-
ner runtergeladen werden. WKT nutzt
diese Daten in lhrer Messwert-Daten-
bank zur Protokollierung.

Die einfache und intuitive Bedienung er-

iINOEX WARP portable -
terahertzbasiertes Handmessgerat zur
prézisen Wanddickenmessung

Lichtdurchlassigkeit und die Sensibilitat
fur BerGhrungen den héchsten Benutzer-
komfort. Dank des robusten, spritzwas-
sergeschiitzten Gehduses (IP 54), ist das
WARP portable gut gegen Wasser und
Staub im industriellen Umfeld geschutzt.
Der Betriebsleiter bei WKT, stellt auch die
mobile Nutzbarkeit, nicht nur entlang
des laufenden Extrusionsprozess und der
verschiedenen Linien (PE, PVC), sondern
auch zur spateren Endkontrolle oder

kontrolle, und es kénnen alle gangigen
Kunststoffe wie PE, HDPE, PP, PA, PVC,
etc. vermessen werden.

Diese Innovation zur sekundenschnellen
und einfachen Wanddickenmessung hat
sich bereits weltweit mit mehr als 100
Systemen im Markt bewiesen. Die West-
falische Kunststofftechnik ist nur einer
der zufriedenen Kunden.

folgt Uber ein Touch-Display aus  Stichprobenmessung im Lager der ferti- = iNOEX GmbH
Smartphone-Glas. Dieses robuste, kratz-  gen Rohre heraus. Maschweg 70, 49324 Melle, Germany
und rissfeste Glas-Display unterstlitzt ~ Weiterhin findet das WARP portable www.inoex.de
durch das geringe Gewicht, die gute auch Anwendung bei der Lieferanten-
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Extrusions-Know-how — Made in Japan

The Japan Steel Works, Ltd.
(JSW) mit Hauptsitz in Tokio/
Japan ist einer der weltweit
flihrenden Hersteller von groBBen
Extrusionsanlagen. Im Jahre 2017
wurde das “TEXenter” in Dussel-
dorf-Benrath eréffnet, nur rund
zehn Kilometer von der Europa-
zentrale des Unternehmens —
Japan Steel Works Europe

GmbH - entfernt.

Das Team von EXTRUSION war
kdurzlich vor Ort, um mit dem
Geschdftsflhrer Japan Steel
Works Europe und Leiter des
TEXenter, Jun Kakizaki, und
seinen beiden Mitarbeitern
Hayato Hobo (Leiter Verkauf und
Marketing) und Makoto Tojo
(Leiter Verfahrenstechnik) tiber
die Erfolgsgeschichte und
Zukunftspldane des Unter-
nehmens zu sprechen.

JSW ist ein global agierendes Unter-
nehmen. Welche Lénder bzw. Regio-
nen sind far Ihr Unternehmen am
wichtigsten — bezogen auf die einzel-
nen Technologien?

Hayato Hobo: Wir sind weltweit haupt-
sachlich in zwei Geschéftsfeldern aktiv,
namlich dem Stahl und dem Maschinen-
Anlagenbau, insbesondere Kunststoff-
Verarbeitungsmaschinen, das heiBt Ex-
truder, SpritzgieBmaschinen, Hohlkorper-
blasmaschinen und Flachfolienanlagen.
Fur JSW Europe sind alle 47 Lander inter-
essant, insbesondere die EU mit 28 Lan-
dern. Und darin sind wiederum Deutsch-
land, Frankreich, Italien und Spanien sehr
wichtige Markte flr uns.

Weltweit gesehen hat Asien — vor allem
Japan, China und Indien —, gefolgt von
der EU und Amerika — hier insbesonder
die USA - groBe Marktbedeutung fir
uns.
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-
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Das Japan Steel Works Europe-Team, Bereich Extrusion, im TEXenter in
Ddsseldorf-Benrath. Im Bild, von links: Marketingleiter Hayato Hobo,
Process Engineer Makoto Tojo und Geschéftsfuhrer Jun Kakizaki

Wie viele Mitarbeiter beschéftigt
JSW aktuell?

Hobo: Weltweit haben wir 2.300 Be-
schaftigte in der Muttergesellschaft bzw.
5.300 inklusive Niederlassungen, davon
sieben in Dusseldorf bei Japan Steel
Works Europe. Fur den Extrusionsbereich
sind aktuell wir drei zustandig.

Worauf konzentriert sich Ihr Unter-
nehmen heute in der Extrusionstech-
nologie?

Jun Kakizaki: Unsere Philosophie ist es,
kundenseitige Prozessprobleme zu l6sen
und herausfordernde, neue Verfahrens-
themen gemeinsam mit unseren Kunden
zu erarbeiten. Vor diesem Hintergrund
konzentriert sich der Extrusionsbereich
von JSW auf spezifische Anwendungen,
F&E in Bezug auf Extrusionsprozesse,
Compounding, chemisch reaktive Verfah-
renstechnik, Entwasserung, Entgasung,

Granulierung etc. — also der Kunststoff-
verarbeitung vorgelagerte Prozesstechni-
ken. Momentan haben wir eine stabile
Anfragesituation fur Versuche im TEXen-
ter — trotz der Verlangsamung der Kon-
junktur in Mittelwesteuropa, bedingt
durch Umweltdiskussion rund um das
Thema Kunststoff, den Brexit etc.. Bemer-
kenswert ist die steigende Zahl von An-
fragen nach ,ausgefallenen” Materialre-
zepturen und speziellen Engineering Plas-
tics. Das wirkt sich auf die Einsatzvielfalt
im TEXenter aus.

Hobo: Um den Auftrag vom Kunden zu
erhalten, mussen wir auf alle speziellen
Aufgaben hier im TEXenter vorbereitet
sein. Wir kdnnen unsere Situation daran
messen, wie sich die Anzahl der Ver-
suchsreihen im TEXenter, das wir 2017
eroffnet haben, bewegt. Aus dieser Pers-
pektive sind wir gut aufgestellt. Im Letz-
ten Jahr hatten wir im TEXenter insge-
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samt 17 Kundenversuche. Das ist ein sehr
positives Ergebnis fur uns, wenn man be-
denkt, dass wir im Technical Center im
belgischen Overpelt zwischen 2011 und
2017, das heiBtin 6 Jahren, insgesamt 11
Testreihen fahren konnten. Im Marz die-
ses Jahres fanden im TEXenter erste Ma-
terialtests in Kooperation mit einem spa-
nischen Kunden statt. Aktuell liegen fur
2019 bereits funf Reservierungen seitens
europdischer Kunden vor, aus Deutsch-
land und Belgien sowie eines Global Play-
ers aus dem Mittleren Osten.

In der Vergangenheit haben wir unsere
Extruder an japanische Kunden mit Toch-
tergesellschaften in  Europa verkauft.
Jetzt kommt langsam aber sicher das
Business mit europaischen Kunden hinzu.

Vermarkten Sie Extrusionsanlagen in
der EU mit Hilfe von Agenturen?
Hobo: Fur das Extrusions-Geschéftsfeld
haben wir noch keine Vertretungen bzw.
Verkaufs- und Service-Reprasentanten
engagiert. Wir machen alles aus eigener
Kraft von Dusseldorf aus bzw. vom
TEXenter in DuUsseldorf-Benrath, unse-
rem wichtigsten Aktivposten zur Betreu-
ung des europdischen Marktes.
Kakizaki: Aber es gibt Ansatze, externe
Vertretungen an uns zu binden. Anders
als der JSW-SpritzgieBmaschinenbereich,
der mit Vertretungen zusammenarbeitet,
sind unsere Anforderungen an externe
Mitarbeiter um ein Vielfaches komplexer,
angesichts der speziellen Prozesstechnik
und deren Herausforderungen. Es reicht
nicht, Extruder verkaufen zu konnen.
Unsere Kunden verlangen Spezialwissen
in der Verfahrenstechnologie und umfas-
sende Servicekenntnisse als die wichtigs-
ten Voraussetzungen. Wir waren glick-
lich, wenn wir externe Fachkrafte finden
kdnnten, die unsere Firmen-Philosophie
und die im Zusammenhang damit ste-
hende Prozesstechnologie verstehen, auf
Augenhodhe mit anspruchsvollen Kunden
verhandeln und Beitrdge bzw. Ldsungs-
ansatze fur technische und rheologische,
chemisch/physikalische Verfahrensanfor-
derungen gemeinsam erarbeiten kon-
nen.

Kénnten Sie uns bitte mehr Gber das
technische Zentrum in Dusseldorf er-
zdhlen? Was hat Ihr Unternehmen
dazu veranlasst, eine Niederlassung
in Dusseldorf zu eréffnen?

Kakizaki: Japan Steel Works hat ohne-
hin seit 1969 eine Niederlassung in DUs-
seldorf, fur das Stahlgeschaft, denn
NRW ist stark im Stahl. 1980 kamen er-
ste JSW Extrusions-Experten von unserer
japanischen  Muttergesellschaft  nach
Dusseldorf — Spezialisten im Bereich Po-
lyolefin-Pelletizing-Extruder — um diese
Technik in Europa zu vertreiben. Den
Markt fur Polyolefin-Pelletizing-Extruder
teilten sich derzeit drei Anbieter: Coperi-
on (vormals Werner & Pfleiderer), KOBE
und JSW. Die Ndhe zum Markt ist fur
JSW wichtig. Zudem entschied JSW sich
damals, in den Compoundier-Markt ein-
zusteigen. Das derzeitige Management
fand ein geeignetes Technikum in Over-
pelt in Belgien, inmitten einer starken
Kunststoffregion. Ein Grund fur den
Umzug im Jahre 2017 in ein neues Tech-
nical Center — das TEXenter in Dussel-
dorf-Benrath — war, dass das Zusammen-
spiel von Buro in Dusseldorf und Techni-
kum in Belgien klare logistische und per-
sonelle Probleme mitsichbrachte. Also
haben wir alle Aktivititen an einem
Standort gebindelt. Als klarer Vorteil
dieser Zusammenlegung christalliert sich
heute heraus, dass viele Kunststofferzeu-
ger und damit potenzielle Kunden in di-
rekter Nahe ansassig sind.

Hobo: Unsere Kunden und Interessen-
ten bestatigen, dass dies die bequemere,
infrastrukturell optimale Losung ist.

Auch hoffen wir, unser Team hier weiter
zu verstarken, um den wachsenden An-
forderungen gerecht zu werden. Wir

kénnten Expertenhilfe gut gebrauchen.
Bei Verfahrenstests mit Kunden springen
wir schnell von der Theorie in die Praxis:
unser Verfahrensingenieur Makoto Tojo
wird Maschinenfihrer, General Manager
Jun Kakizaki Uberwacht die Produktab-
musterung und ich versorge den Extru-
der mit Material.

Kakizaki: Wir sind zuversichtlich, mit
mehr Personal, zum Beispiel Verfahrens-
technikern, die Versuchsabldufe weiter
zu verbessern. Im Bedarfsfall konnen wir
zeitweise auf die Unterstltzung von
Technologen aus dem Mutterhaus bau-
en, was allerdings sehr aufwandig ist.
Das TEXenter ist maschinell komplett
ausgestattet mit drei Laborextrudern,
TEX25alll, TEX30a und TEX44«lll, fur
die versuchsbasierte Herstellung der ver-
schiedensten Kunststoff- und Materialty-
pen. Flr uns stellt es kein Problem dar,
wenn ein Kunde mit einer extrem kom-
plizierten Materialrezeptur kommt. Die
bisher herausfordernste Testreihe war ei-
ne chemische Reaktion im Extruder mit
Pulver, flissigen Komponenten und/oder
Flakes in verschiedenen Verhéltnissen,
um ein neues Polymer herzustellen.

Welche neuen Produkte gibt es bei
JSw?

Hobo: Zur K 2019 im Oktober sind wir
mit mit einem Stand auf einer Ausstel-
lungsflache von 225m2 in Halle 13,
Stand B 45, vertreten. Unser Exponat ist
ein Laborextruder TEX25alll, der zusam-
men mit einer SpritzgieBmaschine und
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einer Hohlkérperblasmaschine prasen-
tiert wird.

Tojo: Der TEX25«lll ist eine Upgrade-
Version, insbesondere hinsichtlich seiner
Steuerung und Regelung bzw. Software,
mit dem Vorteil einer einfacherern Bedie-
nung via TouchScreen. Es sind nur noch
zwei Eingaben erforderlich — Soll-Durch-
satz und Schnecken-Drehzahl — worauf-
hin die Software den Extruder stufenlos
bis zur eingestellten Leistung automa-
tisch hochféhrt. Das ist unsere Vorstel-
lung von einem optimierten Startup der
Anlage.

Waren Sie mit dem Geschéftsjahr
2018 zufrieden?

Hobo: Ja, unser Extrusionsbereich der
Japan Steel Works Europe blickt auf ein
erfolgreiches Geschéftsjahr 2018 zurtick.
Unsere reale und noch zu erwartende
Auftragssituation aus den erwahnten 17
Verfahrensreihen mit Kunden ist absolut
zufriedenstellend. Besonders erwahnen
mochten wir den folgenden Auftrag im
April 2018: Ein Neukunde aus Frankreich
ersetzte seine bestehende Maschine, die
die Leistungserwartungen nicht hinrei-
chend erfillte, durch eine mittelgroBe
TEX77«lll Extruderanlage. Den Ublichen
Vorbehalten beziglich der weit entfern-
ten Herkunft der Technologie — Japan —
folgten Respekt tber die Ergebnisse auf
dem TEX44alll Extruder im TEXenter und
hochste Zufriedenheit mit der Inbetrieb-
nahme der gekauften Anlage sowie dem
After-Sales-Service. Der Verkaufserfolg
ware, trotz hoherer Initialkosten im Ver-
gleich mit anderen europdischen Fabri-
katen, ohne die Verfligbarkeit unseres

Hayato Hobo

TEXenters nicht moglich gewesen! Die
Wege sind manchmal erstaunlich.

Koénnen Sie uns lhre Perspektiven fir
2019 offenlegen?

Hobo: Wir wollen weiter unsere Marke-
tingaktivitaten ankurbeln und Prdsenz
auf Fachmessen und anderen Events zei-
gen, um den Namen JSW und die M&g-
lichkeiten des TEXenters bekannter zu
machen. Zur K 2019 erwarten wir star-
kes Interesse, was voraussichtlich deut-
lich Uber die bereits gebuchten vier Test-
anfragen hinausgehen wird. Ein weiterer
Baustein zum Erfolg ist die Kooperation
im MMAtwo-Projekt. Dieses von der EU
finanziell unterstUtzte Projekt wird von
der niederlandischen Firma Heathland
koordiniert und wurde im Oktober 2018
fir die Dauer von vier Jahren gestartet.
MMAtwo bringt 13 Partner aus sechs
verschiedenen Landern zusammen und
wird ein neues, innovatives Verfahren
entwickeln, um PMMA-Abfélle aus der
Industrie und aus dem Altzustand zu
MMA-Rohstoff (Methylmethacrylat) der
zweiten Generation zu recyceln. JSW
Europe gehort zu diesen Partnern.

Das Wirtschaftspartnerschaftsab-
kommen (WPA) zwischen Japan und
der EU trat am 1. Februar 2019 in
Kraft und fihrte zur Abschaffung
der Einfuhr- und Ausfuhrzélle. Wie
hoch war der Prozentsatz des Ein-
fuhrzolls vor dem WPA und inwie-
weit verbessert das WPA lhre Ver-
kaufssituation in der EU im Vergleich
zu lhrer Konkurrenz?

Hobo: Vor Inkrafttreten der EPA/JEFTA
(01.02.2019) betrug der Zollsatz 1,7 Pro-
zent auf Maschinen der Zolltarifposition
8477 und damit auf Extruder. Mit dem
eigentlichen Start des Europageschafts
zum gegenwadrtigen Zeitpunkt begins-
tigt der Wegfall des Zollsatzes in Verbin-
dung mit weiteren Exporterleichterun-
gen die Aktivitaten von JSW.

Welche Rolle spielt Industrie 4.0 bei
den Aktivitdten von JSW Europe?
Tojo: Wie erwahnt, ist der TEX25alll mit
einer neuen Steuer- und Regel-Software
ausgestattet. Mit dem neuen Regelungs-
system werden die interkommunikativen
Voraussetzungen im Zusammenhang mit
der , digitalen Fabrik” weitestgehend er-

fullt. Anlass fur die Entwicklung der neu-
en Software waren unter anderem die
Kriterien von Industrie 4.0 — schnittstel-
lenkonform mit den Ublichen Factory-
Management-IT-Systemen. Auch kénnen
per Fernwartung aus Japan bzw. dem
TEXenter Diagnosen an den Kundenan-
lagen vorgenommen werden.

Beeinflusst der Brexit Ihre Strategie
fur GroBbritannien und falls ja, wie?
Kakizaki: Wir schauen dem Brexit mit
Gefasstheit entgegen, sind doch alle ver-
gleichbaren Anbieter, ohne nennenswer-
te Konkurrenz in GroBbritannien selbst,
mit derselben Situation konfrontiert. Un-
ser Unternehmen ist zuversichtlich, dass
Auswirkungen auch von britischen Kun-
den glimpflich verkraftet werden. Der
Anteil des Umsatzes aus GroBbritannien
war im Vergleich zum europdischen Ge-
samtgeschaft von JSW relativ gering.

Die "fetten" Jahre gehéren der Ver-
gangenheit an. Das Wirtschafts-
wachstum verlangsamt sich — vor al-
lem in Frankreich und Italien. Wie
reagierst lhr Unternehmen?

Hobo: Ja, Handelskonflikte mit den
USA, China, Konjunkturschwachen in
Frankreich und ltalien, Brexit, Umweltdis-
kussionen rund um das Thema Kunst-
stoff — wir sehen diese Gefahren und Un-
sicherheiten, die hieraus resultieren
kénnten. Wir steuern — insbesondere in
Vorbereitung auf die K 2019 — dagegen
und zwar mit noch mehr Power im Mar-
keting, durch verbesserte Konkurrenzfs-
higkeit unserer Produkte, Dienstleistun-
gen und Angebote.

Vielen Dank fir das Gespréch. Und
weiterhin alles Gute ftr Ihr Unter-
nehmen!

J

K 2019: Halle 13, Stand B 45

9

Japan Steel Works Europe GmbH
Bonner Str. 243

40589 Diisseldorf, Deutschland
WWW.jsw.co.jp/en/
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Neue Zugvorrichtung fiur Linien zur
Extrusion von HDPE-Rohren grof3er
Abmessungen und Wandstarken

Der globale Markt der HDPE-
Rohre flr den Transport von
unter Druck stehenden Flissig-
keiten zeigt ein kontinuierliches
und wachsendes Interesse an
Leitungen mit groBem Durch-
messer und erheblicher Wand-
stdrke. Bedenkt man, dass Linien
flr Rohre mit einem Durch-
messer von zwei Metern und
einer Wandstéarke von tber

140 mm bereits heute zur
Normalitat gehéren.

P3500/24 Plus Mehrraupenabzug
far Rohre bis zum Durchmesser
3,5m (138in)

ica, gestutzt auf mehr als 50 Jahre Er-

fahrung in der Entwicklung und dem
Verkauf von Nachfolgen fur Extrusionsli-
nien flar Kunststoffrohre, hat bereits
zahlreiche Maschinen fur das Abziehen
und Schneiden von HDPE-Rohren groBer
Abmessungen und Wandstarken gefer-
tigt und installiert.
Der neue Sica Mehrraupenabzug
P3500/24 Plus ist in der Lage, Rohre mit
einem Durchmesser bis zu 3,5 m (138 in)
abzuziehen und stellt den neuen techni-
schen MalBstab im weltweiten Panorama
der Nachfolgemaschinen fur Extrusionsli-
nien von HDPE-Rohren mit sehr groBBen
Abmessungen dar. Auch wenn sie in der
Lage ist, maximale Zugkrafte von rund
900 000 N (= 200 890 Ibf) zu erreichen,
indem alle 24 verfigbare Raupenketten
eingesetzt werden, garantiert die Ma-
schine dennoch einen geringen Energie-
verbrauch und ein minimales Wartungs-
niveau, dank des Einsatzes mechanischer
Hochleistungsantriebe.
Um das olige Verhalten der Polyolefine

zu bewaltigen, sind alle gummierten
Zapfen der Zugraupenketten aus neuen
und speziellen Werkstoffmischungen
hergestellt: ihre spezifische verschleifes-
ten Eigenschaften ermdglichen, zusam-
men mit einer hohen Kontaktreibung, ei-
ne effiziente Aufnahmewirkung, die mit
einer verbliffenden  Steigerung der
durchschnittlichen Lebensdauer der Zap-
fen einhergeht.

Um jegliche Funktionsstérungen auf sol-
che Linien enormer GréBen zu vermei-
den, wurde die neue Zugvorrichtung mit
einer hochmodernen Steuerungssoftwa-
re ausgerUstet und mit spezifischen Ge-
raten versehen, die in der Lage sind, den
Wirkungsgrad der Maschine wahrend
des Zugs kontinuierlich zu Uberprufen —
darunter: redundante Encoder fur die
genaue Geschwindigkeitsiberwachung
und digitale Druckwachter fur die konti-
nuierliche Kontrolle der Betriebsdriicke
und der Spannungskrafte der Raupen-
ketten. Dazu kommt die unabhangige
Steuerung jeder Zugraupenkette, eine Ei-

genschaft, die trotz der betrachtlichen
GroBe fur eine extreme Vielseitigkeit der
Maschine sorgt und ein besonders brei-
tes Spektrum bearbeitbarer Durchmesser
bietet (von DN2000 bis DN3500).
Robuste Rohrhalter mit elektrischem An-
trieb sowohl im Eingang als auch im Aus-
gang aus der Zugvorrichtung runden die
Serienausstattung ab und machen das
Handling der Rohre trotz der extremen
GroBen und Gewichte einfacher und si-
cher.

Das Angebot von Sica in Bezug auf Zug-
vorrichtungen fur Linien fur HDPE-Rohre
ist komplett und verbindet hdchste Leis-
tungen mit minimalem Energiever-
brauch, Bedienerfreundlichkeit und Viel-
seitigkeit der Verfahren, Arbeitssicher-
heit und Umweltvertraglichkeit — alle
heutzutage unverzichtbaren Faktoren.

- SICA S.p.A.
Via Stroppata 28
48011 Alfonsine (Ra), Italien
www.sica-italy.com
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Granulate optimal dosieren

Auf der Powtech im April in Nirnberg stellte
Brabender Technologie die neue DS-Reihe fiir
Granulate vor. Sie richtet sich vor allem an
Anwender, die ein oder mehrere Produkte im
Dauerbetrieb oder im Wechsel dosieren
méchten.

Ur beide Bedurfnisse steht eine optimierte Ausfiihrung in vier

BaugroBen bereit (10, 50, 100 und 200 Literbehalter fur
Leistungsbereiche zwischen funf bis 150 dm3h, 15 bis
750 dm?/h, 50 bis 1500 dm3h und 100 bis 3000 dm?3/h). Die
Gerate sind mit einer Single-Schnecke und Trichterbehaltern
ausgestattet und so ideal fir Granulate geeignet.

Funktional und pfiffig

Brabender Technologie bietet die DS60 und DS80 in zwei Ver-
sionen an. ,Die Gerdtetypen unterscheiden sich vor allem im
Handling von Motor und Schnecke”, erklart Jirgen Knez, Kon-
strukteur des DS bei Brabender Technologie. Wahrend bei der
Standardvariante (S) Motor und Schnecke verbunden bleiben
und nur zusammen nach hinten herausgezogen werden kon-
nen, erfolgt bei der erweiterten Variante (E) eine Trennung von
Motor und Schnecke. Damit eignet sich die Standardvariante
eher fir den Dauerbetrieb mit einem Produkt, wahrend mit der
erweiterten Version haufige Produktwechsel mit héherem Rei-
nigungsaufwand leicht zu handhaben sind.

,Bei dieser erweiterten Version verbleibt der Motor bei einem
Produktwechsel oder einer Reinigung am Gerat und wird ledig-
lich verschoben, damit die Schnecke nach hinten herausgezo-
gen werden kann”, erklart Knez die Technologie DS. Dafur hat
Brabender Technologie eine Gleitplatte entwickelt, auf der der
Motor ganz einfach bewegt werden kann. , Diese Konstruktion
ist bei Dosierern dieser Art sehr ungewdhnlich, erleichtert aber
das Handling erheblich”, betont Knez. AuBerdem verfigt der
DS-E Uber einen zusatzlichen Materialschieber und einen festen

Fur eine Reinigung oder einen Produktwechsel kénnen
DS Dosierer in der E-Version Motor und Schnecke
ganz einfach trennen

Beim kleinen DS28 kann die gesamte Trogeinheit inklusive
Schnecke nach dem Lésen von Schnellverschlissen einfach
nach vorne heraus weggenommen werden,

ohne dass das Restprodukt austritt

Rohrleitungsanschluss, Uber die der Behalter komplett entleert
werden kann.

Der Kleinste ist besonders

Die kleinste Variante der neuen Dosierlinie, der DS28, hat einen
etwas anderen Aufbau. Hier bleibt der Motor immer fest am
Dosierer verbaut, aber die gesamte Trogeinheit kann inklusive
Schnecke nach dem Losen von Schnellverschlissen einfach
nach vorne heraus weggenommen werden, ohne dass das
Restprodukt austritt. So kénnen diese Einheiten bequem ausge-
tauscht werden und es ist keine komplette Entleerung des
Trogs notwendig.

,Wir haben bei der Konstruktion alles unter die Maxime der
Einfachheit gestellt”, berichtet Knez. Einfacher Aufbau, einfa-
ches Handling, einfache Reinigung verbunden mit modernem
Design.

Modellibersicht
Modell BehaltergroBe Leistungsbereich
DS 28 10 5 bis 150 dm3/h
b5605 50 15 bis 750 dm3/h
DS60E
D5 805 100 50 bis 1500 dm3/h
DS80E
D5805 200 100 bis 3000 dm3/h
DS80E

BRABENDER TECHNOLOGIE GMBH & CO. KG
KulturstraBe 49, 47055 Duisburg, Deutschland
www.brabender-technologie.com
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Compounding for Tomorrow

Neue Verfahren fiir die Kunststoffe von morgen

Durch die richtige Auswahl und Zu-
sammenstellung der Rezeptur von
Grundpolymeren, Fullstoffen und Additi-
ven koénnen Compounds mit maBge-
schneiderten Eigenschaften hergestellt
werden. Fast jeder Kunststoff durchlauft
deshalb einmal in seinem Lebenszyklus
eine Compoundiermaschine. In diesem
Aufbereitungsschritt entscheidet die ein-
gesetzte Verfahrenstechnik Uber die
technische Machbarkeit und die wirt-
schaftliche Umsetzbarkeit des Produkts.
Damit alle Anforderungen erfullt werden
koénnen, forscht das SKZ intensiv an Ver-
fahrensvarianten fur das Compoundie-
ren und ebnet damit den Weg fur neue
und verbesserte Verfahren zur Aufberei-
tung von Kunststoffen.

Ein Schllssel zur effizienteren Aufberei-
tung ist unter anderem die intelligente
Kopplung von Maschinen und Anlagen
zu Neukonzepten. Der grundlegende
Gedanke beruht darauf, die einzelnen li-
mitierenden Faktoren der Anlagen durch
andere Anlagenkomponenten zu Uber-
winden und damit die Wirtschaftlichkeit
zu verbessern oder vollig neue Maéglich-
keiten der Verarbeitung zu eroffnen.
Dass dies nicht nur ein Wunschgedanke,
sondern Realitat ist, beweisen erfolgreich
abgeschlossene und zur Verfligung ste-
hende verfahrenstechnische Entwicklun-
gen am SKZ. In einem dieser Projekte
wurden beispielsweise  Mdglichkeiten
geschaffen, Nanopartikel Gber wasserba-
sierte Suspensionen in Kunststoffe einzu-
arbeiten, gleichzeitig aber auch das Tra-
germedium vollstandig zu entfernen. Die
Einarbeitung der Suspension erfolgt da-
bei auf einem Doppelschneckenextruder,
das Entgasen des Tragermediums in ei-
ner Warme auf einem Mehrwellenextru-
der. Dabei werden die Starken beider
Aggregate optimal kombiniert. Die Tech-
nologie eignet sich auch hervorragend
fur Recyclingprozesse, bei denen haufig
eine maximale Entgasungsleistung mit

minimaler Materialbelastung kombiniert
werden soll.

Weitere Forschungsthemen mit dem Fo-
kus Verfahrensentwicklung sind bei-
spielsweise das direkte Ausschaumen
von Kunststoffprofilen oder die Einarbei-
tung von recycelten Carbonfasern. Inno-
vative Verfahrenstechnik ist nicht nur in
der Aufbereitung von Kunststoffen ge-
fragt. Auch Uber die Grenzen der Kunst-
stoffbranche hinaus herrscht groBer Be-
darf. Dies zeigen am SKZ durchgefihrte
Entwicklungen von extrusionsbasierten
Aufbereitungsverfahren fur die Chemie-,
Klebstoff- oder Papierindustrie.
Johannes Rudloff, Gruppenleiter fir
Compoundieren und Extrudieren: ,Wir
unterstltzen potentielle Kunden gerne
in ihren Entwicklungsprojekten. Fur Ver-
fahrensentwicklungen steht das gesamte
Leistungsspektrum des Maschinenparks
inklusive umfangreicher Peripherie zur
Verfiigung. Beginnend bei Einschne-
ckenextrudern Uber gleichlaufige Dop-
pelschnecken, bis hin zu Planetwalzenex-
trudern und Ko-Knetern sind alle we-
sentlichen  Aufbereitungsanlagen am
SKZ vorhanden.” Durch diesen modula-
ren Baukasten stehen den SKZ-Ingenieu-
ren immer wieder neue Maoglichkeiten

zur Verflgung, bisher bestehende Limi-
tationen erfolgreich zu durchbrechen.

Smarte Verfahrenstechniken in  der
Kunststoffwelt beginnen jedoch haufig
nicht mit leistungsstarken Maschinen,
sondern mit Ideen innovativer Men-
schen. Interessierte kénnen sich deshalb
gerne bei einem Besuch am SKZ vom
umfangreichen Know-how der Mitarbei-
ter Uberzeugen. Gute Gelegenheiten fiir
einen Austausch bieten zum Beispiel der
SKZ-Messestand auf der K-Messe (Hal-
le 10 H15).

Das SKZ ist Mitglied der Zuse-Gemein-
schaft. Diese ist ein Verbund unabhangi-
ger, industrienaher Forschungseinrich-
tungen, die das Ziel verfolgen, die Leis-
tungs- und Wettbewerbsfahigkeit der In-
dustrie, insbesondere des Mittelstandes,
durch Innovation und Vernetzung zu ver-
bessern.

|
SKZ — Das Kunststoff-Zentrum
Johannes Rudloff, j.rudloff@skz.de
Friedrich-Bergius-Ring 22,
97076 Wiirzburg, Deutschland
www.skz.de
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Optimierung der Stempelvorstreckung
im Thermoformen zur Steigerung der

Materialeffizienz

Aufgrund der immer steigenden Nachfrage von
Nachhaltigkeit von Kunststoffbauteilen, insbe-
sondere in Bezug auf Verpackungsprodukte, ist
die Steigerung der Materialeffizienz im Thermo-
formen durch Anpassung der Prozesstechnik von
immer gréBerer Bedeutung. Neben der Ein-
sparung an Material ist des Weiteren durch eine
Optimierung der Wanddickenverteilung im
Produkt eine Minimierung der benétigten Ener-
gie sowie eine Reduzierung der Zykluszeit még-
lich, da weniger Material aufgeheizt bzw. abge-
kuhlt werden muss. Somit kann neben der
Reduktion der Abfallmenge der gesamte
Thermoformprozess effizienter betrieben
werden [Ede14, Mos13, TB99].

ur Anpassung der Wanddickenverteilung existieren verschie-

dene Ansatze. Neben der Moglichkeit zur Temperaturprofi-
lierung, also dem Ausnutzen des stark temperaturabhdangigen
Materialverhaltens von Kunststoffen, werden insbesondere bei
der Herstellung von Verpackungsprodukten im Negativformen
Vorstreckstempel eingesetzt. Die Vorstreckstempel ziehen das
Material in Bereiche, in denen ohne Verstreckhilfen Dinnstellen
entstehen wuirden, die die Schwachstellen der Becher darstel-
len. Da der gesamte Becher auf diese Dunnstelle hin dimensio-
niert werden muss, werden die restlichen Bereiche Uberdimen-
sioniert. Eine Anpassung der Wanddickenverteilung bzw. ein
Aufdicken der Dinnstellen durch geringere Verstreckung fuhrt
zu besseren mechanischen Eigenschaften, wodurch rtckwir-
kend eine insgesamt dlinnere Folie eingesetzt werden kann.
Die sich durch den Einsatz von Vorstreckstempeln einstellende
Wanddickenverteilung ist jedoch stark von der Stempelgeome-
trie, der Prozessfiihrung sowie vom Halbzeugmaterial abhdngig
aus dem die Becher hergestellt werden sollen [HM15, 1S16].

Auslegung von Vorstreckstempeln im Thermoformen

Zur Auslegung von Vorstreckstempeln im Thermoformen exis-
tieren nur wenige Richtlinien. Diese sind des Weiteren sehr all-
gemein gehalten und es werden keine Angaben zu der resultie-
renden Wanddickenverteilung gemacht, da diese von vielen
verschienden Faktoren abhdngig ist. Zwar existieren zahlreiche
Veroffentlichung zum Thermoformen mit Vorstreckstempeln
mit den dazugehorigen Wanddickenverteilungen beim Einsatz
verschiedener Stempelgeometrien, jedoch sind diese Geome-
trien nicht direkt miteinander vergleichbar, sodass sich kaum

Konstruktionsrichtlinie nach [IS16]

I_I

Stempelwandschrége a:
= g=4°

= a=8°

= a=12°

Kantenradius R:

= R=3mm

= R=6mm
R=9mm

Weitere Stempel- [ | 1 1 1 1

geometrien: U I\/ [ ] | | |
Spitz Spitz Warze Warze  Kugelférmig
12° 17° Flach Konvex

Bild 1: Ausgewadhlte Vorstreckstempel zur Analyse der sich
einstellenden Wanddickenverteilung

GesetzmaBigkeiten ableiten lassen [CHMO02, HWO03, IS16,
MCO13, MM10, MMHO06, OMS+13].

Aus diesem Grund wird in einem Forschungsvorhaben am IKV
die Stempelvorverstreckung weiter untersucht, um den Einfluss
der Stempelgeometrie auf die Wanddickenverteilung genauer
zu analysieren.

Hierbei wird zunachst ein Vorstreckstempel nach Schwarzmann
[IS16] konstruiert. Auf die Auslegungsvorschriften und das ge-
naue Vorgehen sei auf die entsprechende Literatur sowie die
Veroffentlichung [HB18] verwiesen. Ausgehend von diesem
Stempel werden systematisch die Stempelwandschragen und
die Radien an der Stempelkante von der Seitenwand zum Sei-
tenboden verandert. Die 4° Wandschrage sowie der 3 mm Ra-
dius entsprechen dabei den Vorgaben aus der Konstruktions-
vorschrift und basieren auf den geometrischen Abmessungen
des Negativwerkzeugs und somit des Becherbauteils. Das ge-
wahlte Becherbauteil besitzt einen Offnungsdurchmesser von
60 mm, eine Entformunsgschrage von 4° sowie eine Tiefe von
40 mm. Das verwendete Stempelmaterial ist ein syntaktischer
Schaum (Typ: Hytac W, Hersteller: CMT Europe BV, Waalwijk/
Niederlande). Die ausgewahlte Stempelgeometrien sind in
Bild 1 dargestellt.

Neben der systematischen Veranderung der Wandschrage und
dem Radius werden Stempel untersucht, die gréBere Wand-
schragen aufweisen und am Stempel unten tangential in Ra-
dien Ubergehen, sodass keine flachen Stempel mehr entstehen.
Stempel, die unten eine Flache aufweisen, werden im Folgen-
den ,flache” Stempel genannt. Die anderen Stempel werden
als ,spitze” Stempel bezeichnet. Neben den so entwickelten
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goemetrisch einfach zu beschreibenden Stempeln (Schrage/Ra-
dius), werden des Weiteren komplexere Stempel untersucht,
die jedoch nicht mehr durch zwei einfache geometrische Eigen-
schaften beschrieben werden konnen. Diese sogenannten
.Warzen” weisen einen Hinterschnitt auf, der zum Beispiel je
nach Steigung der Schragen das Anlegen der Folie am Stempel
verhindern kann und somit die Mdglichkeit bietet Schreckmar-
ken zu minimieren.

Vorversuche zur Ermittlung der Prozessparameter sowie
Auswertungmethodik

Um den Einfluss der Vorstreckstempel im Thermoformen unter-
suchen zu kénnen, werden Vorversuche durchgefuhrt, um die
entsprechenden Prozessparameter zu ermitteln, die die Herstel-
lung der rotationssymmetrischen Becher ermdglicht. Die Durch-
fuhrung der Versuche erfolgt an der Einstationenformanlage
mit ausgelagerter Heizstation Kiefel KD 20/25 der Kiefel GmbH,
Freilassing. Die variierten Prozessparameter werden anhand der
Literatur und der Empfehlungen des projektbegleitenden Aus-
schusses des Forschungsvorhabens festgelegt. Insbesondere
der Verstreckweg, die Verstreckgeschwindigkeit sowie der Zeit-
punkt der Druckluftzuschalten beeinflussen neben dem Halb-
zeugmaterial, der Halbzeugtemperatur sowie der Stempelgeo-
metrie die Wanddickenverteilung signifikant. Der Stempelver-
streckweg wird entsprechend der Konstruktionsrichtlinie ge-
wahlt. Die Verstreckgeschwindigkeit wird aufgrund des mog-
lichst geringeren Warmeverlustes in den Stempel sowie aus Zy-
kluszeitgrinden so hoch wie moglich gewahlt. Der Einfluss der
Druckluft hat bei der verwendeten Werkzeugtechnik keinen si-
gnifikanten Einfluss auf die Wanddickenverteilung. Auf die ge-
naue Ermittlung und die genauen Einstellungen sei ebenfalls
auf die Literatur verwiesen [HB18, IS16]. Die ausgewahlten Pro-
zessparameter sind in Tabelle 1 zusammengefasst.

Um den Einfluss der Stempelgeometrie ermitteln zu kénnen,
wird die Wanddicke entlang des in Bild 2 dargestellten Mess-
pfads Uber den gesamten Becherquerschnitt gemessen, an-
schlieBend die eine Seite auf die andere Seite geklappt und die
Werte gemittelt, sodass zur Ubersichtlichkeit nur eine Becher-
halfte dargestellt wird.

Dabei befindet sich Messposition 1 (MP 1) in der Mitte des Be-
cherbodens und MP 14 an der Becherseite in der Ndhe des Be-
cherrands. In Bild 2 ist des Weiteren ein Wanddickenverlauf ei-
nes Bechers dargestellt, der ohne Vorstreckstempel nur mit
Druckluft geformt wurde. Das verwendete Material ist Polysty-

Becherwand

07 . , :
06 ; Boden } Wand .
05
0.4
03
02
0.1
0,0

Wanddicke [mm]

56 7 8 91011121314
Messposition [-]

12 3 4

Bild 2: Messpositionen am Becherbauteil und Darstellung
eines ausschlieBlich mit Druckluft geformten Becherbauteils
aus PS (Halbzeugdicke 0,8 mm, Halbzeugtemperatur 120 °C)

rol (PS) von der W.u.H. Fernholz GmbH & Co. KG, Meinerzha-
gen, mit einer Halbzeugdicke von 0,8 mm. Aufféllig ist dabei
die Dinnstelle im Bereich von MP 6 und MP 7. Diese Diinnstel-
le gilt es gezielt zu vermeiden und das Material mittels Vor-
streckstempel in diesen Bereichen durch die Vorstreckung we-
niger auszudlinnen und die Wanddickenverteilung somit zu ho-
mogenisieren. Da sich die Wanddickenverteilung bei Verwen-
dung verschiedener Materialien unterscheiden, werden des
Weiteren auch Polypropylen (PP) sowie amorphes Polyethylen-
terephthalat (aPET) verwendet. Die verwendeten Folien weisen
auch eine Dicke von 0,8 mm auf und sind ebenfalls von der
W.u.H. Fernholz GmbH & Co. KG, Meinerzhagen.

Bild 3: Einfluss der Stempelwandschrége von flachen
Stempeln mit konstantem Kantenradius
bei Verwendung von PS

Wandschrige: —e— 4 °  Kantenradius
—o 8° (konstant): 9mm®

—a— 12
[ 0.7 e oo - ,
Tabelle 1: Prozesseinstellung — Konstante Parameter der 06 1 Boden ! Wand |
Stempelverstreckung l ’ T
E 05 .
Parameter rD—| £ 0,4 : =
Verstreckweg 37,8 mm von 40 mm Kavitatstiefe % 0.3 ; ’/1 \ \ /:r >
4 ’ 1 ”
Verstreck- 273 mm/s \ } 2 02 F\;( 8
geschwindigkeit § 0'1 T Nt
Druckluftzuschaltung | Nach 100% des Verstreckwegs ’ '
Formdruck 5 bar 0.0 '
1234567 8 91011121314
Dauer der Formluft 3s

Messposition [-]
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Bild 4: Einfluss des Stempelkantenradius von flachen
Stempeln mit konstanter Wandschrége bei Verwendung
von PP

Analyse der Wanddickenverteilung bei verschiedenen
Vorstreckstempelgeometrien und Folienmaterialien

In Bild 3 sind die Wanddickenverldufe abgebildet, die durch ver-
schiedene Stempelgeometrien bei Verwendung von PS und ei-
ner Folientemperatur von 120°C erzeugt wurden. Dabei wird
die Wandschrage variiert und der Stempelkantenradius kons-
tant bei 9 mm gehalten. Es ist eindeutig zu erkennen, dass die
Anderung der Wandschrage verschiedene Wanddickenverlaufe
hervorruft und die Wanddickenverteilung maBgeblich beein-
flusst werden kann.

Besonders auffallig ist dies in Bezug auf die Schreckmarken, die
sich bei MP 8 bzw. MP 10 bei einer Wandschrage von 4° bzw.
8° ergeben. Die Schreckmarken kénnen durch eine VergréBe-
rung der Wandschrdge minimiert werden. Dies ist dadurch zu
begriinden, dass das Material nicht mehr mit dem Stempel bei
der Verstreckung in Kontakt kommt und nicht am Stempel
schlagartig abkihlt, da mehr freier Raum zwischen Stempel
und Werkzeug zur Verfligung steht, in dem die Folie frei ver-
streckbar ist.

Generell kann durch den Einsatz der Vorstreckstempel die mini-
male Wanddicke je nach Stempelgeometrie im Vergleich zum

Wandschrage: —e— 4 °  Kantenradius

—o 8° (konstant): 9mm®
—t— 12 °
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Bild 5: Einfluss der Stempelwandschrége von flachen
Stempeln mit konstantem Radius bei Verwendung von PP

reinen Druckluftumformen mit einer Wanddicke von 0,05 mm
auf 0,13 mm mebhr als verdoppelt werden.

Bei zunehmendem Radius hingegen und gleichbleibender
Wandschrage werden die Wanddickenverlaufe zwar beein-
flusst, ihr grundlegender Verlauf jedoch bleibt gleich, weshalb
dies nicht expliziert dargestellt wird. Die Unterschiede im
Wanddickenverlauf sind eher gering und unterscheiden sich
nur in der Auspragung der Dicke [HB18]. Eine Erhohung des
Stempelkantenradius fuhrt dazu, dass das Material einfacher
um den Radius gezogen werden kann und somit mehr Material
aus dem Bodenbereich gezogen wird. Die Wanddicke im Bo-
denbereich nimmt somit im Vergleich zu kleineren Radien ab.
Die Ubertragung der bei PS ermittelten Wanddickenverteilun-
gen auf PP und aPET ist nicht ohne Weiteres maglich, da sich
die jeweiligen Verstreckwiderstande der verschiedenen Folien-
materialien unterscheiden und somit nicht vorhergesagt wer-
den kann, ob wahrend des Vorstreckens durch den Vorstreck-
stempel gleich viel Material vom Stempel abgezogen wird.
Durch die unterschiedlichen Verstreckwiderstande sind unter-
schiedliche Wanddickenverteilungen zu erwarten, die wieder-
um andere Topload-Stabilitadten erzeugen. In Bild 4 und Bild 5
sind die sich einstellenden Wanddickenverteilungen fir PP bei
einer Halbzeugtemperatur von 126 °C dargestellt.

Wie bei PS kann auch bei PP festgestellt werden, dass der Radi-
us einen geringeren Einfluss auf die Wanddickenverteilung auf-
weist als die Stempelwandschrage, wenn die anderen Parame-
ter konstant gehalten werden. Bei PP kann keine eindeutige
Aussage zum Kantenradius bei einer Wandschrdge von 8° ge-
troffen werden, da sich die Wanddickenverteilung nicht signifi-
kant unterscheiden (Bild 4). Bei Wandschragen von 4° und 12°
mit unterschiedlichen Radien zeigen sich jedoch die gleichen
Effekte wie bei PS. Weniger Material wird aus dem Bodenbe-

Bild 6: Einfluss der Stempelwandschrédge von flachen
Stempeln mit konstantem Radius bei Verwendung von aPET
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reich gezogen, da die Umlenkung um einen kleinen Radius
mehr Kraft benotigt. Ein gréBerer Kantenradius fuhrt entspre-
chend zu weniger Material im Bodenbereich des Bechers. Bei
den dargestellten 8° Wandschragen sind die Unterschiede je-
doch sehr gering. Die Anderungen der Wandschrége hingegen
beeinflussen die Wanddickenverteilungen starker (Bild 5). Eine
Wandschrage von 12° fuhrt zu weniger Material im Boden, da
das Material einfacher um den Stempel gelenkt werden und so-
mit abgezogen werden kann, als dies bei 4° der Fall ist. Der Ein-
satz von Vorstreckstempeln ermdglicht somit auch bei PP eine
Anpassung der Wanddickenverteilung bzw. ein generelles Aus-
formen der Bauteile. Ohne Stempel bzw. bei reiner Druckluft-
umformung kénnen keine Becher hergestellt werden, die eine
ausreichende Stabilitdt zum Auswerten der Wanddickenvertei-
lungen aufweisen.

Bei der Verwendung von aPET kénnen die beschriebenen Effek-
te und EinflUsse bei Veranderung des Radius sowie der Wand-
dickenverteilung ebenfalls beobachtet werden. In Bild 6 ist dies
exemplarisch fur eine veranderliche Wandschrége bei einer Fo-
lientemperatur von 100 °C dargestellt.

Die Auspragung liegt dabei unter der von PS aber Gber der von
PP. Der Wanddickenverlauf selbst wird durch die Anderung der
Stempelkantenradius in Bezug auf den Verlauf selbst nur wenig
beeinflusst. Eine Anderung der Stempelwandschrége hingegen
ermdglicht die Veranderung des Verlaufs und somit eine An-
passung der Homogenitat der Becherbauteile. Im Vergleich zu
den nur mit Druckluft hergestellten Becherbauteilen kann die
Wanddicken ebenfalls stark erh6ht werden. Die Dunnstelle bei
den nur mit Druckluft geformten Bechern weist eine Dicke von
0,06 mm auf. Mit Stempelverstreckung kann diese auf bis zu
0,16 mm erhoht werden.

Entgegen der Erwartungen, dass eine weitere Erhéhung der
Stempelwandschrdge zu einer weiteren Verbesserung der Ho-
mogenitat fihrt, verschlechtert sich diese stark. Der Einsatz von
.spitzen” Stempeln fuhrt zu dazu, dass deutlich weniger Mate-
rial aus dem Bodenbereich gezogen wird, wodurch dieser be-
sonders dick ist im Vergleich zu den Wanddicken beim Einsatz
flacher Stempel. Grund dafur sind die veréanderten Verstreckwi-
derstande, die sich aufgrund der groBeren freiverstreckbaren
Flache andern. Da mehr Material zur freien Verstreckung zur
Verfligung steht (ohne Stempelkontakt), sinken die lokalen Ver-
streckwiderstande der Folie und weniger Material wird aus dem
Boden gezogen, da die Haftungskrafte am Stempel hoher sind,
als die Krafte die zur Verstreckung der frei verstreckbaren Berei-
che benétigt werden. In Bild 7 sind die Wanddickenverldufe
zweier spitzer Stempel exemplarisch fur PP bei einer Halbzeug-
temperatur von 126 °C dargestellt. Die qualitativen Wanddik-
kenverldufe sind beim Einsatz von PP und aPET mit groBer
Wanddicken im Boden die zum Ubergang zwischen Boden und
Wand hin abnimmt und anschlieBend wieder zunimmt, gleich.
Die Wanddicken kann zwar verbessert werden (0,11 mm), aller-
dings nur in einem geringeren MaB im Vergleich zu den ande-
ren Stempeln.

Analyse der Topload-Stabilitdt

Die dargestellten Wanddickenverteilungen geben zwar einen
Eindruck Gber die Wanddicken in Abhangigkeit der verschiede-
nen Messpositionen, eignen sich jedoch nicht dafir direkt auf

Spitz 12° ——  Spitz 17° = O -
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Bild 7: Einfluss spitzer Stempel bei Verwendung von PP

die Homogenitat der Wanddickenverteilung zurtckzuschlieBen.
Um die Homogenitat der Wanddickenverteilungen zu beschrei-
ben, wird diese durch die Gleichung 1 definiert. Ein Becherbau-
teil ist dann besonders homogen, wenn die maximale Wand-
dickendifferenz Ad der dicksten (dya) und dinnsten (dyn)
Wanddicke besonders gering ist.
Ad=dy—dmin  (GLT)

Diese lasst sich nun mit der Topload-Stabilitat der Becher ver-
gleichen und somit Ruckschlisse auf die mogliche Belastung
der Becher ziehen. Die Topload-Stabilitat wird dabei durch
Stauchtests an einer Zwick Z10, Zwick Roell GmbH & Co. KG,
Ulm, ermittelt. Die maximalen Wanddickendifferenzen und die
ermittelten Topload-Stabilitaten in Abhangigkeit verschiedener
Stempelgeometrien sind in Bild 8 exemplarisch an PP-Bechern
dargestellt (Halbzeugtemperatur 126 °C).

Dabei ist eindeutig zu erkennen, dass besonders homogene
Wanddickenverteilungen, also solche mit einer kleinen Wand-
dickendifferenz, besonders hohe Krafte ertragen kénnen. Dies
ist darauf zurlickzufuhren, dass die Dinnstellen aufgedickt
werden und somit zu mehr Stabilitat fihren. Besonders inho-
mogene Wanddickenverteilung wie sie beispielsweise durch ei-
nen sehr spitzen Stempel mit groBer Wandschrage erzeugt

Bild 8: Maximale Wanddickendifferenzen (Homogenitat)
und zugehériger Topload in Abhédngigkeit der verschiedener

Stempelgeometrien
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werden, besitzen schlechte Topload-Eigenschaften, weil sie im
Wandbereich des Bechers diinnere Wanddicken aufweisen. Bei
der gewahlten Bechergeometrie kann die Annahme, dass ho-
mogenere Wanddickenverteilungen zu besseren mechanischen
Eigenschaften der Becher im Topload-Versuchen fuhren, besta-
tigt werden. Die Tendenzen, dass bei homogeneren Wand-
dickenverteilungen bessere Topload-Stabilitaten erreicht wer-
den, kann auch bei anderen Folienmaterialien sowie Folientem-
peraturen bestatigt werden.

Fazit & Ausblick

Durch die Untersuchungen der Vorstreckstempelgeometrien
kann gezeigt werden, dass der Stempelkantenradius vergleichs-
weise geringen Einfluss auf die sich einstellende Wanddicken-
verteilung aufweist. Die Stempelwandschrdge hingegen, er-
maoglicht die Wanddickenverteilung in einem starkeren MaBe
anzupassen und diese zu homogenisieren. Allerdings ist es
nicht maoglich, einen Stempel direkt im Voraus so auszuwahlen,
dass dieser die homogenste Wanddickenverteilung ermdglicht.
Grund dafir ist, dass sich die Wanddickenverteilungen in Ab-
hangigkeit des Halbzeugmaterials sowie der Halbzeugtempera-
tur aufgrund der dadurch stark verénderten Verstreckwider-
stande enorm unterscheiden und somit unterschiedliche lokale
Verstreckungen entstehen. Lediglich spitze Stempel fuhren bei
allen Materialien zu einer schlechten Wanddickenverteilung
und eignen sich somit nicht fir eine Homogenisierung, da bei
ihnen besonders viel Material im Boden verbleibt.

Die Topload-Eigenschaften kénnen bei allen Bechern, die mit
Vorstreckhilfen gefertigt wurden, mit Ausnahme der spitzen
Stempel, gesteigert werden. Besonders homogene Wand-
dickenverteilungen weisen dabei auch die besten mechani-
schen Eigenschaften bzw. Topload-Stabilitéten auf. Ruckwir-
kend kann somit die Foliendicke minimiert werden, wenn durch
den Einsatz von Vorstreckstempeln das Material im Vergleich
zum reinen Druckluftumformen gezielt verstreckt wird und so-
mit die DUnn- bzw. Schwachstellen verhindert werden kénnen.
Weiter untersucht werden muss, inwieweit sich die Ergebnisse
auf groBere bzw. tiefere Bechergeometrien Ubertragen lassen.
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Hausmesse-Motto , Circular Thinking!"
generiert Teilnehmerrekord

Uber 300 Teilnehmer kamen am 8. und 9. Mai zur
zweitdgigen Hausmesse des Maschinen- und Werk-
zeugbauunternehmens ILLIG nach Heilbronn. Die
mittlerweile 18. hauseigene Veranstaltung markiert
damit einen neuen Rekord und spiegelt das groBe
Interesse am Thermoform-Know-how des Technolo-
gieftihrers wider. ILLIG prasentierte mit dem Leitge-
danken , Circular Thinking!” ausgereifte, nachhaltige,
technische Lésungen im Thermoformen fir die
Verpackungsbranche. An zahlreichen Stationen zeigte
das Unternehmen aktuelle Hochleistungsthermo-
former, Entwicklungen im Werkzeugbau und aktuelle
Servicethemen.

it Maschinen- und Werkzeugvorfuhrungen unter Produk-

tionsbedingungen bot ILLIG eine technologische Leis-
tungsschau auf hochstem Niveau. Die aus der konsequenten
Fortfuhrung der 360° Verpackungsentwicklung Pactivity® ent-
standenen innovativen Lésungen zu aktuellen ,Circular Thin-
king”-Marktanforderungen boten variantenreiche Moglichkei-
ten fur die Verpackungsbranche. Ein Highlight auf der Haus-
messe war die neue Anwendung IML-T® Cardboard, die ILLIG
erstmals der Offentlichkeit vorstellte. Vortréage der beiden Roh-
stoffhersteller BASF und NatureWorks zu biobasierten und bio-
abbaubaren Materialien erganzten die internationale Kunden-
veranstaltung. ,Der Termin der Veranstaltung fand zwei Wo-
chen vor der Chinaplas und sechs Monate vor der K-Messe
statt. Trotz oder mdglicherweise wegen dieser anstehenden
GroBereignisse in der Kunststoffbranche folgten die Kunden
unserer Einladung nach Heilbronn, um mit uns Lésungen im
Umfeld der globalen Verpackungsdiskussion zu finden und sich

Uber 300 Teilnehmer aus aller Welt kamen an den beiden
Veranstaltungstagen zur ILLIG-Hausmesse

gia

o 1

Uber unsere vorhandenen technischen Lésungen zu informie-
ren”, sagte Geschaftsfuhrer Karl Schauble zufrieden.

Einfluss der globalen Verpackungsdiskussion

Nachhaltigkeit, Umweltfreundlichkeit, die Verringerung von
Kunststoffen und die Recyclingfahigkeit von Verpackungen
sind aktuelle weltumspannende Themen, welche die Verpa-
ckungsbranche vor unterschiedlichste Herausforderungen
stellt. Die Diskussion wird aufgrund der Verschmutzung der
Weltmeere weiterhin emotional gefihrt, eine Versachlichung
ist zwingend notwendig. Verpackungen aus Kunststoff oder
mit Kunststoffanteil werden weiterhin eine wichtige Rolle spie-
len, um die Hygienestandards zu halten und das zu verpacken-
de Gut zu sichern. Insbesondere in Entwicklungs- und Schwel-
lenlandern ist der Nachholbedarf aufgrund der Verstadterung
hoch. , Aus unserer Sicht ist daher dem weltweiten Aufbau ei-
ner Kreislaufwirtschaft erste Prioritdt einzurdumen. Das setzt

An zahlreichen Stationen zeigte ILLIG auf der Hausmesse
Thermoformer auf neuestem Stand der Technik
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recyclingfahige Verpackungen und die Verwendung von Rezy-
klaten in der Verpackungsindustrie voraus. Die Entwicklungen
bei den PET-Flaschen zeigen die Moglichkeiten auf”, sagte Karl
Schauble wahrend der Pressekonferenz vor der Fachpresse. Das
Engagement der Nahrungsmittelhersteller und des Handels
sollte den weltweiten Aufbau von Recyclingsystemen fur Ver-
packungen beschleunigen. Aufklarungsarbeit tGber den Wert-
stoff Kunststoff und den optimalen Umgang mit dieser Res-
source sei weiterhin zu leisten.

Verpackungsentwicklung Pactivity®

ILLIG beschaftigt sich unter dem Dach der Verpackungsent-
wicklung Pactivity® schon lange mit dem Kreislaufgedanken in
der Verpackungsindustrie und erweitert die Aspekte des Recy-
clings stetig. Optimierte Verpackungen kénnen den Rohstoff-
einsatz reduzieren und recyclinggerecht ausgefuhrt werden.

Wéhrend der Hausmesse produzierte ILLIG auf einer
UA-Plattenformmaschine eine nachhaltige Obstschale aus
dem bioabbaubaren Kunststoff Ecovio® der BASF SE

Insbesondere thermogeformte Verpackungen sind dinnwan-
dig, ressourcenschonend und wirtschaftlich herstellbar. Neben
den klassischen Kunststoffen ist der Einsatz alternativer und
neuer Materialen im Thermoformen technisch zu realisieren.
Aktuelle ILLIG Thermoform- und Werkzeugsysteme verarbeiten
zum Beispiel biobasierte und biologisch abbaubare Kunststoffe,
Rezyklate sowie Materialkombinationen zu qualitativ hochwer-
tigen, recycelbaren Formteilen.

.Insbesondere in Verbindung mit der IML-T®-Technologie sind
zahlreiche neue Verpackungsvarianten entstanden. Hierzu ge-
horen auch die Moglichkeiten zur Herstellung von Vollkarton-
blistern auf unseren Verpackungsanlagen”, so Karl Schauble.
Pactivity® schlieBt auch ein, dass ILLIG fur die jeweilige Verpa-
ckung das optimale Produktionssystem konfiguriert oder neu
entwickelt. In diesem Entwicklungsprozess erhalten die Werk-
zeugsysteme in den Anlagen eine zunehmende Bedeutung.
ILLIG-Produktionssysteme zeichnen sich durch eine hohe Ver-
fugbarkeit aus und verflgen Uber viele Méglichkeiten zur Pro-
zessliberwachung und -regelung. Zahlreiche Parameter der
Werkzeugsysteme koénnen die Ausbringung des Gesamt-

systems zusatzlich steigern. ILLIG hat daraus ein durchgangiges
Werkzeugkonzept abgeleitet: ,Damit werden wir die Werk-
zeugsysteme, die in der Regel aus mehreren Werkzeugen be-
stehen, konsequent entwickeln. Ein weiterer Schritt zur Umset-
zung der Digitalisierung im Thermoformen hin zu Industrie
4.0", erganzte Karl Schauble.

Nachhaltige Verpackungslésungen zur Hausmesse

Im Fokus der ILLIG Hausmesse standen aktuelle Marktanforde-
rungen in Bezug auf Recycling und Werkzeugsysteme. Insbe-
sondere mit der Entwicklung und Fortflihrung der Dekorations-
technologie IML-T® hat ILLIG in der Branche mit recycelbaren
Monopackstoffen und Kunststoff-Papier-Packmitteln Meilen-
steine gesetzt. ILLIG geht hier erneut voraus und prasentierte
erstmals der Offentlichkeit die Kunststoff-Karton-Verbund-
Packung IML-T® Cardboard. Die Anwendung wurde speziell fur
die neuen ,,Circular Thinking”-Marktanforderungen entwickelt
und ist auf ILLIG IML-T®-Anlagen herstellbar. ILLIG hat bei der
Entwicklung darauf geachtet, das Gute zu bewahren, die be-
stehende Technik zu schérfen und neue Aspekte aufzunehmen.
Vorteil der Verpackung ist das leichte Trennen zwischen Kunst-
stoff und Karton. Dies ermdglicht ein optimales Recycling. Ein
weiterer Vorteil aus der ILLIG Verpackungswelt ist die Herstel-
lung von Vollkartonblistern auf einem HeiBsiegel-Automaten
HSA 50d. Neu ist auch die Blister-Packmaschine HSU 35 fur
Non-Food-Anwendungen und den medizintechnischen Bereich.

Geschéaftsentwicklung ILLIG

Die ILLIG-Gruppe wachst weiterhin weltweit. Anfang April er-
folgte der Spatenstich fur das neue Montagewerk ILLIG Ma-
schinenbau S.R.L. in Rumdanien. Die Inbetriebnahme ist fur
2020 geplant. Ein neuer Vertriebsstandort entsteht derzeit in
Vorderasien und der kontinuierliche Ausbau der ILLIG Service-
standorte auBerhalb Europas wird unverandert weitergefuhrt.
Der Umsatz ist in den vergangenen drei Jahren 2016, 2017 und
2018 um insgesamt rund 30 Prozent angestiegen. Dies ist vor
allem auf die in den letzten Jahren vorgestellten Neuentwick-
lungen und die konsequente Umsetzung der Verpackungsent-
wicklung Pactivity® zurickzufuhren. ,Die Umsatzsteigerung
gilt nicht nur in Europa sondern insbesondere in den Markten
in Asien, Vorderasien und Stdamerika und ist auch auf die ge-
stiegene Nachfrage nach Verpackungsmaschinen wie unsere
HSA-, BSA- und FFS-Linien zurlckzufhren”, sagte Karl
Schauble zur wirtschaftlichen Situation des Unternehmens.
ILLIG geht davon aus, dass der gesamte Markt der Verpa-
ckungstechnik in den nachsten Jahren weltweit weiterwachsen
wird. Mit den bereits heute existierenden Lésungen kann das
Unternehmen im Thermoformen zusatzliche Anwendungsbe-
reiche erschlieBen. Unabhangig davon sind einige Kunden auf-
grund der weltweiten Verpackungsdiskussion bei Neuinvestitio-
nen etwas zurlickhaltender, weshalb seit einigen Monaten die
Auftragseingange unter dem Niveau des Vorjahres liegen. Die
Zahl der in Bearbeitung befindlichen Neuprojekte ist in den
letzten Monaten gegentber 2018 gestiegen, aber die Entschei-
dung zu Neuinvestitionen wird aktuell haufig verschoben. Die
Versachlichung der Verpackungsdiskussion ist daher eine Auf-
gabe der gesamten Verpackungsindustrie, hierzu mussen die
bestehenden Netzwerke konsequent genutzt werden. ,Die
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Die neue Kunststoff-Karton-
Verpackung ILLIG IML-T® Cardboard

Vermittlung von Okobilanzen fiir einzelne Verpackungs-
varianten und deren Recyclingfahigkeit ist schwierig,
aber nur auf diesem Weg werden wir die Diskussion ver-
sachlichen koénnen. Dann wird aus der Unsicherheit
beim Verbraucher und in der Verpackungsindustrie wie-
der ein Wachstum wie in den vergangenen Jahren her-
vorgehen”, prognostizierte Karl Schauble.

Ausblick K-Messe im Oktober 2019

ILLIG ist auch fur die K-Messe im Oktober gut geristet
und wird zu diesem Anlass Neuentwicklungen vorstel-
len, die fur die Thermoformbranche erneut Meilenstei-
ne bedeuten. Das Unternehmen wird auf der Leitmesse
in Dusseldorf die weiteren Schritte zur Umsetzung der
Digitalisierung im Thermoformen zum neuen Industrie-
standard 4.0 vorstellen, wobei unter anderem das ILLIG
Werkzeugsystem eine Rolle spielen wird. AuBerdem
kindigt ILLIG zur K-Messe die erste Thermoformmaschi-
ne der 4. Generation an, die hinsichtlich Produktivitat
und Reproduzierbarkeit des Thermoformprozesses neue
MaBstabe setzen wird. Eine weitere Maschinenneuent-
wicklung wird die IML-T®-Dekoration thermogeformter
Deckel sein. Neben den Maschinen-Prasentationen er-
warten die Besucher des ILLIG K-Messestandes umfas-
sende aktuelle Servicethemen. ILLIG halt das Verspre-
chen, innovativer Pionier im Thermoformen zu sein. Das
Heilbronner Familienunternehmen pragt noch immer
die Technologie des qualitativen und ressourcenscho-
nenden Thermoformens von Morgen. Produktiv, sauber,
ressourceneffizient und nachhaltig.

J
K 2019: Halle 3/ A52

9

ILLIG Maschinenbau GmbH & Co. KG
Robert-Bosch-Str. 10, 74081 Heilbronn, Deutschland
www.illig.de
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Revolution des Vakuumkaschierens

Die Tailord-Blank-
Technologie (TBL) von
Kiefel

Die KIEFEL GmbH, ein Pionier der
Vakuumkaschiertechnik, begann
vor drei Jahren mit der Entwick-
lung einer véllig neuartigen
Vakuumkaschiermethode -

das Tailored-Blank-Lamination-
Verfahren. Mit dieser Technologie
erflllt Kiefel die hohen Qualitéts-
anforderungen der OEM'’s an die
immer mehr dreidimensional
ausgepragten Bauteile.

in weiterer Pluspunkt: Das neue Verfahren spart Folien-
kosten in Millionenhohe, bezogen auf den Fahrzeugproduk-
tionszeitraum.

Folie unkaschiert

————_Greiferbacken

Berechnung der Bahnkurve des Servogreifers aus dem CAD des Bauteils

Das Herzstlick des Prozesses: Der TBL-Rahmen mit den
Servogreifern

Nunmehr konnte das Unternehmen nicht nur das vollig neue
Kaschierverfahren Tailored-Blank-Laminating vorstellen — son-
dern hat es zudem bereits erfolgreich in einer hochautomatisier-
ten Kaschiermaschine umgesetzt. Der Blick in das Verfahren
zeigt: Ein Stapel von Folienzuschnitten, sogenannte ,Tailored
Blanks”, wird in einem Magazin zur automatisierten Aufnahme
in der Maschine positioniert. Ein Roboter, Bestandteil der eigent-
lichen Vakuumkaschierstation, holt sich die spritzgegossenen
Tragerteile in einer definierten Position ab, beispielsweise aus ei-
nem Paternoster. Einzelne frei im Raum verfahrbare, servomoto-
risch betriebene Achssysteme positionieren das Dekormaterial
spannungs- und auszugsfrei auf dem Tragerteil. Im Anschluss er-
folgt der Kaschierprozess. Im nachsten Schritt legt der Roboter
die Bauteile exakt positioniert in die nachste Verarbeitungsma-
schine, wie beispielsweise die Kantenumbuganlage, ein.
Ergebnis ist eine komplette Verarbeitungslinie. Aus dem Input-
material Tragerteil und Dekorzuschitt am Anfang der Linie ent-
steht vollig bedienerlos ein fertig kaschiertes und umgebugtes
Bauteil. Ein weiterer Aspekt der neuen TBL-Vakuumkaschieran-
lagentechnik, der die Stlickkosten der Interieurbauteile signifi-
kant reduziert.

Der TBL-Rahmen mit den einzelnen Servogreifern
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CAD-Daten machen exakte Servogreifer-Verfahrbahn-
kurve méglich

Damit das neue Verfahren die erforderliche hohe Kaschierquali-
tat liefert, muss jeder einzelne Servogreifer ganz genau die ihm
zugedachte gewdinschte und programmierte Bahnkurve abfah-
ren, um die Folie vollig auszugs- und stauchungsfrei an das
Bauteil zu fuhren. Das ist die technologische Grundlage fur den
auszugfreien Kaschierprozesses und maBgebend fir die hohe
Produktqualitat.

Basierend auf den CAD-Daten der Tragerbauteile nutzen die
Kiefel-Entwickler die Abwicklung der Bauteiloberflache als Ba-
sis fur die spatere Verfahrbahnkurve des Servogreifers. Auf Ba-
sis dieser Daten wird die Verfahrbahnkurve automatisch errech-
net und im Programm des jeweiligen Greifers abgelegt.

Um den Startpunkt der Bahnkurve zu definieren, gibt es mehre-
re Maoglichkeiten. Zum einen lasst sich jeder Servogreifer mit
Hilfe eines mobilen Endgerats wie einem Tablet oder Smart-
phone einstellen. Der Inbetriebnahmetechniker kann so direkt
am Servogreifer die einzelnen Achsen individuell einstellen und
speichern. Darlber hinaus ist es moglich, die Servogreifer im
Modus , Stromlosschaltung” per Hand zu verstellen und die ge-
winschte Position abzuspeichern.

Hohe Bauteilqualitdt bei hohen Designanspriichen

Die TBL-Technologie von Kiefel macht Vakuumkaschierbauteile
hochster Qualitat mit minimalem Folienverbrauch mdglich. Fo-
lienauszugsgrade unter zehn Prozent Uber die komplette Bau-
teiloberflache bei gleichbleibendem Softouch sind Realitat. Die
bei den Designern der Automobilindustrie so beliebten engen
Radien und scharfen Kanten lassen sich problemlos darstellen.
Durch das exakte Ablegen der Folie mittels TBL-Technik ist so-
gar ein Radius von Tmm am Spritzgusstragerteil méglich — und
das noch mit sptrbarem Softtouch der Schaumfolie.

) ) ) Mit Hilfe eines Tabletts kénnen direkt am Servogreifer
Auf einen Blick: Kundennutzen der TBL-Technologie die einzelnen Achsen individuell eingestellt und

e Optimale Produktqualitat, Folienauszugsgrade max. zehn
Prozent

e Reduktion der Bauteilkosten durch geringeren Folienver-
brauch von bis zu 40 Prozent

e Hoher Automatisierungsgrad, mannloser Betrieb

e Bedienung der Servogreifer mit mobilem Endgerat

e Automatisierung von Folgeprozessen wie zum Beispiel

Umbug integriert u
. . . KIEFEL GmbH
e Einfache Inbetriebnahme und Programmoptimierung Sudetenstr. 3, 83395 Freilassing, Deutschland
e Hohe Designfreiheit, enge Radien und scharfe Bauteilkanten www.kiefel.com

maoglich

gespeichert werden

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

www.smart-extrusion.com
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Vereinfachtes Einrichten in der

Bahnlaufregelung

Automatisches Job-Setup des digitalen Sensors CLS Pro 600 in Kombination
mit dem Flhlerverstellgerdt FVG POS 100 Uber das Regelgerét ekr 500

digital Unit Touch

Auf der ICE EUROPE 2019 hat BST eltromat
International neue Méglichkeiten gezeigt, den
digitalen Sensor CLS Pro 600 mit einem Fuhler-
verstellgerédt FVG POS 100 automatisch zu
positionieren und damit den Einstellprozess in
der Bahnlaufregelung weiter zu vereinfachen.
Dabei haben Maschinenbediener verschiedene
Médglichkeiten: Entweder sie geben die Positi-
onsdaten fir den digitalen Linien- und
Kontrastsensor Gber das Regelgerét ekr 500
digital Unit Touch manuell ein oder sie tber-
nehmen die Positionsdaten Gber ein Bus-
Protokoll direkt aus einer Gbergeordneten
PLC, in der diese Daten zum Beispiel in
Rezepten hinterlegt sind.

LAlle Moglichkeiten straffen nochmals den Rustprozess in der
Bahnlaufregelung. Die Verfligbarkeit von Produktionsmaschi-
nen wird somit weiter erhéht. Werden die Positionsdaten der
abzutastenden Linien oder Kontraste automatisch aus anderen
Systemen oder aus gespeicherten Auftragen Gbernommen, las-
sen sich die Einrichtezeiten in der Bahnlaufregelung um bis zu
40 Prozent verkurzen. Gleichzeitig sind Eingabefehler ausge-
schlossen. Das Ergebnis ist eine hohere Betriebssicherheit, aus
der wiederum weniger Makulatur resultiert”, formuliert Ingo

-

Auf der ICE EUROPE 2019 présentierte BST eltromat neue
Méglichkeiten, den digitalen Sensor CLS Pro 600 mit dem
Fuhlerverstellgerédt FVG POS 100 automatisch zu positionie-
ren. Damit wird der Einstellprozess in der Bahnlaufregelung
weiter vereinfacht und verkuirzt

Ellerbrock, Leiter des Produktmanagements bei BST eltromat,
die zentralen Nutzenkriterien der Integration der drei Schlissel-
komponenten der Bahnlaufregelung. Der Begriff Industrie 4.0
stehe insbesondere auch fur die Digitalisierung und Vernetzung
von Produktionsprozessen mit dem Ziel deutlicher Effizienzstei-
gerungen. ,Das automatische Einrichten der Bahnlaufregelung
Uber unsere vernetzbaren Komponenten bildet die Basis fur ei-
ne effektive Verbesserung des Produktionsprozesses. ”

BST eltromat hat das FVG POS 100 in erster Linie fur die Bahn-
kanten- und Bahnmittenregelung bei breiten Materialbahnen
entwickelt. Das innovative Flhlerverstellgerat wird vor allem
dort eingesetzt, wo mit haufig wechselnden Bahnbreiten gear-
beitet wird, Bahnlaufregelungen schwer zuganglich in Maschi-
nen eingebaut werden und/oder ein hoher Automatisierungs-
grad erforderlich ist.

Die ICE-Besucher zeigten sich beeindruckt von der
komfortablen Bedienung des Regelgerétes ekr 500 digital
Unit Touch mit dem innovativen Commander und des
digitalen Sensors CLS Pro 600 von BST eltromat. Diese Gerdte
werden Uber Touch Screens intuitiv bedient
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Auf der ICE EUROPE 2019 zeigte BST eltromat, wie der
Sensor CLS Pro 600 per Scannen von QR-Codes automatisch
eingerichtet werden kann. Nach dem Scannen fuhr der
Linien- und Kontrastsensor automatisch an die
gewlinschte Position

Auf der ICE Europe 2019 zeigte BST eltromat den Komfort des
automatisierten Einrichtens der Bahnlaufregelung anhand eines
Exponats, bei dem QR-Codes mit beispielhaften Jobdaten ge-
scannt wurden. Diese enthielten sowohl Positionsdaten des
Sensors als auch Rezeptdaten. Nach dem Scannen fuhr der di-
gitale Linien- und Kontrastsensor CLS Pro 600 dank des Fuhler-
verstellgerats automatisch an die vorgegebenen Positionen und
richtete sich selbststéandig ein. Die Effizienz und Sicherheit im
Einstellprozess der Bahnlaufregelung wurden fir die Besucher
greifbar. Die Interessenten zeigten sich zudem begeistert von
der einzigartig komfortablen Bedienung der Geréte. Das Regel-
gerat ekr 500 digital Unit Touch mit dem innovativen Comman-
der wird Uber einen Touch Screen intuitiv bedient. Zum Beispiel
kénnen so die Bediener auf einfache Weise zwischen den un-
terschiedlichen Ansichten wie unter anderem Bahnbreite, Sta-
tusmeldungen oder eingestelltem Offset der Bahnposition
wechseln. Dabei bieten ihnen die selbsterkldarenden grafischen
Darstellungen stets nur die Optionen an, die in den jeweiligen
Situationen mdglich sind.

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

Mit vergleichbaren Exponaten wird BST eltromat die Einfach-
heit und die Effizienz des Ristprozesses in der Bahnlaufrege-
lung mit dem FVG POS 100 in Kombination mit dem digitalen
Sensor CLS Pro 600 und dem Regelgerat ekr 500 digital Unit
Touch im Herbst auf den Fachmessen LABELEXPO EUROPE in
Brssel und K 2019 in Dusseldorf prasentieren.

BST eltromat International GmbH
Heidsieker Heide 53, 33739 Bielefeld, Deutschland
www.bst.group

..................................................................................
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EU-Projekt

“Circular Plastics Network for Training”

Das intersektorale und multidiszi-
plindre Forschungsprojekt “Circular
Plastics Network for Training
(C-PlaNeT)” wurde im Mai 2019 im
Rahmen des H2020-MSCA-ITN-2019
Calls fur European Joint Doctorates
mit einer Férdersumme von knapp
4 Mio. Euro genehmigt. Insgesamt
werden sich 15 Doktoranden von
acht europdischen Universitdten
aus den Bereichen Chemie, Verfah-
renstechnik, Soziologie und Okono-
mie gemeinsam mit 23 auBeruni-
versitdren Partnern der Herausfor-
derung stellen, das komplexe The-
ma Kreislaufwirtschaft von Kunst-
stoffen ganzheitlich zu betrachten.
Das Fraunhofer IVV ist in Koopera-
tion mit dem Lehrstuhl flir Aroma-
und Geruchsforschung der Fried-
rich-Alexander-Universitét Erlan-
gen-Ndrnberg und dem Fraunho-
fer-Institut fdr Integrierte Schaltun-
gen lIS beteiligt. Projektstart ist
Anfang 2020.

“Gerade die analytische Erfassung und
Entfernung von Kontaminanten sehe ich
als zentrale Herausforderung im Recy-
cling”, erlautert Prof. Andrea Buttner, stell-
vertretende Institutsleiterin und Leiterin
der Abteilung Analytische Sensorik am
Fraunhofer IVV. An der Friedrich-Alexan-
der-Universitat  Erlangen-Nirnberg  hat
Prof. Buttner zudem den Lehrstuhl fir Aro-
ma- und Geruchsforschung am Depart-
ment Chemie und Pharmazie inne. Dort
forscht Miriam Strangl im Rahmen ihrer
Doktorarbeit zum Thema Charakterisie-
rung von Geruch und Stérsubstanzen in
Recyclingmaterialien. “Unsere Arbeit geht
weit Uber die Entwicklung neuer Verfahren
und die Beseitigung der Geruchsstoffe hin-
aus. Geruch kann oft ein Indikator sein,
dass weitere unerwlnschte Begleitstoffe
im Material enthalten sind”, so Strang|, die
wesentlich an der Konzeptionierung des
Projekts C-PlaNeT beteiligt ist. “Wir durfen
beim Recycling nicht nur an die Rickge-
winnung von Wertstoffen denken, son-

dern missen insbesondere die Dekontami-
nation umfassender betrachten. Unsere
Aufgabe ist dabei, gerade auch solche
Substanzen aufzuklaren, die bisher noch
nicht bekannt sind. Nur so kénnen wir die
Prozesse im Recycling zielgerichtet auf de-
ren Entfernung ausrichten. Ich setze mich
personlich dafur ein, dieses Thema in en-
ger Zusammenarbeit  zwischen  For-
schungseinrichtungen und verschiedenen
Disziplinen voran zu bringen, und auch
junge Menschen auf die geforderte inter-
disziplindre Zusammenarbeit im Team vor-
zubereiten”, so Prof. Buttner weiter. ,Un-
sere moderne Welt ist komplex, und ihre
Produkte und Abfallstrome sind es ebenso.
Erst die Molekdl- und Stoffkenntnis kann
uns helfen, die Herstellung qualitativ hoch-
wertiger Materialien im Recycling zu ga-
rantieren. Und dafir gilt es, auf Basis die-
ses Wissens, verschiedene Prozessschritte

hinsichtlich ihrer Dekontaminationseffi-
zienz zu optimieren.”
Lésemittelbasierte Verfahren - ein

Schltssel zur Dekontamination im Re-
cycling: Mit der Entwicklung des 16semit-
telbasierten CreaSolv® Prozesses wurde im
Fraunhofer IVV bereits eine saubere Tren-
nung von Kunststoff-Verbunden und kon-
taminierten Haushaltsabfallen in der Ver-
gangenheit realisiert. Die Technologie eig-
net sich zur Gewinnung hochreiner Kunst-
stoffe mit Neuwarequalitdt. Dr. Martin
Schlummer, der leitende Wissenschaftler
fur das Fraunhofer IVV im C-PlaNeT-
Konsortium erldutert: “Die Herausforde-

(© Fraunhofer IVV)

rung ist nun, die Technologie auch auf an-
dere Einsatzgebiete anzupassen, beispiels-
weise fur Plastikmull aus dem Meer.”
Detektion chemischer Kontaminan-
ten als weitere Herausforderung: Da-
mit Rezyklate aus post-consumer Kunst-
stoffverpackungsabfall als Sekundarroh-
stoff erneut in qualitativ hochwertigen
Verbraucherprodukten eingesetzt wer-
den kénnen, muss auch zukunftig im Re-
cyclingprozess gepruft werden koénnen,
ob noch Stérsubstanzen vorliegen. Per-
spektivisch ist es daher von hohem Inter-
esse, eine geeignete On-line-Sensorik zur
Erfassung von Kontaminanten zu entwik-
keln. Die chemische Diagnostik ist aller-
dings im Recycling noch unterreprasen-
tiert. Gemeinsam mit dem Fraunhofer IS
als weiteren auBeruniversitaren Partner
will das Konsortium deshalb auch mdgli-
che Wege in der chemischen Detektion
identifizieren. Gerade fur die Detektion
von Geruchsstoffen sind die Partner
Fraunhofer IVV, Fraunhofer IS und die
Friedrich-Alexander-Universitat Erlangen-
Nirnberg als treibende Partner der Initia-
tive Campus der Sinne (www.campus-der-
sinne.fraunhofer.de) hervorragend aufge-
stellt, um diese komplexen Herausforde-
rungen gemeinsam anzugehen.

|
Fraunhofer-Institut fiir Verfahrens-

technik und Verpackung IVV
Giggenhauser Str. 35, D-85354 Freising
www.ivv.fraunhofer.de
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Wie gelangt das
Material vom Vorrats-
behalter in die

Forderleitung

Folge 46 — Mo beschreibt verschie-
dene Arten der Materialeinspei-
sung.

Die Art der Einspeisung des Forderguts in
eine Forderleitung ist stark vom einzu-
speisenden Material sowie vom Forder-
prinzip abhangig. Ausschlaggebend sind
etwa die FlieBfahigkeit, also ob es frei-
oder schwerflieBend ist, oder ob es zum
Klumpen neigt. Ebenso bendtigen bei-
spielsweise Saugforderanlagen in der Re-
gel eine andere Einspeisung als Druckfor-
deranlagen. Die richtige Wahl und Ein-
stellung der Materialeinspeisung ist also
ein entscheidender Faktor zur Betriebssi-
cherheit von Férderanlagen. Falsche Ein-
stellungen koénnen zur Minderung des
Durchsatzes fihren, bis hin zu Forderab-
brichen.

Bei Saugférderanlagen kommen meist
Sauglanzen oder Absaugkasten infrage.
Sauglanzen kdénnen direkt in das Material
gesteckt werden und werden zum Bei-
spiel bei Oktabins eingesetzt. Sauglanzen
bestehen meist aus einem Zwei-Rohrsys-
tem, bei dem ein Rohr als Beltftung
dient, wahrend im anderen Rohr der ei-

gentliche Transport stattfindet. Der Grund
dafur ist, so viel Luft beimischen zu kon-
nen, wie zur optimalen Beladung der For-
derleitung erforderlich ist (siehe mo’s cor-
ner Folge 25).

Absaugkasten kommen meist unter Ma-
terialsilos, -behaltern und Trockentrich-
tern zum Einsatz. Durch die Platzierung
an der tiefsten Stelle ist sichergestellt,
dass (sofern genltigend Material im Behal-
ter ist) ein optimaler Materialfluss erfolgt.
Auch Absaugkasten bendétigen eine Vor-
richtung zur Beimischung von Luft. Ab-
saugkasten sind mit einer oder mehreren
Absaugstellen verflgbar.

Eine Variante sind gesteuerte Absaugkas-
ten, die auf der einen Seite die Leersau-
gung nach dem Fordervorgang ermégli-
chen, auf der anderen Seite aber auch ei-
ne ,Paketforderung” ermaoglichen. Dies
ist besonders bei sehr hygroskopischem
Material, langen Forderwegen und klei-
nen Durchsatzen hilfreich, weil die Mate-
rialmenge beim Fordervorgang einfach
begrenzt werden kann.

Eine Sonderstellung nimmt die Einspei-
sung von schwerflieBenden, klumpenden
Materialien ein. Hier kommen oftmals

Schneckendosierer  mit

vorgelagertem
Rihrwerk zum Einsatz, mit deren Hilfe die
optimale Materialmenge in die Forderlei-
tung ,eindosiert” wird. Das RUhrwerk
lockert das Material vorher auf und si-
chert einen gleichmaBigen Materialfluss.
Ahnlich ist das Einspeiseprinzip bei Druck-
forderanlagen. Hier wird jedoch statt des
Schneckendosierers meist eine Zellenrad-
schleuse eingesetzt. Denn das Material
muss ,,gegen” den Druck im Innern der
Forderleitung eingespeist werden.

Zu guter Letzt bleiben noch die Sauglan-
zen von Venturi-Fordergeraten, die das
Material mit Hilfe des Venturi-Prinzips an-
saugen und dann mit Druckluft weiterfor-
dern (siehe mo’s corner Folge 26).

Stichworte

Sauglanze
Absaugkasten
Einspeisung
Paketférderung

motan-colortronic GmbH
Friedrichsdorf, Germany,
www.motan-colortronic.com,
Www.moscorner.com

Absaugkasten-Varianten (v. I. n. r.): Absaugkasten mit zwei Abgdngen, Absaugkasten
mit einem Abgang, gesteuerter Absaugkasten (Bild: Motan-Colortronic)



http://www.motan-colortronic.com/
http://rner.com/
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. Geschlossene Kreislaufe kdbnnen das
Mullproblem [6sen”

Interview mit Thorsten Kiithmann,
Geschéftsfuhrer des VDMA Fachverbands Kunststoff- und Gummimaschinen

Thorsten Kithmann ist Gberzeugt, dass die Kunststoff-
industrie Lésungen bieten kann, die helfen, die durch
Kunststoffabfélle erzeugten Umweltprobleme zu
beseitigen. Das Leitbild ist die Kreislaufwirtschaft oder
Circular Economy. Die globalen Herausforderungen
hier sind Wirtschaftlichkeit, politische und regulative
Randbedingungen, Qualitdt und Verfligbarkeit von
Rezyklaten und besonders das Etablieren funktionie-
render Abfallsammelsysteme weltweit. Der VDMA
stellt die Kreislaufwirtschaft auf der Leitmesse K im
Oktober in Dusseldorf in den Vordergrund und zeigt
dort, wie ein solcher Kreislauf funktionieren kann.

Der VDMA stellt die Kreislaufwirt-
schaft in den Mittelpunkt seines
Messeauftrittes auf der K 2019.
Warum macht er das?

Thorsten Kihmann: Wir machen das,
weil wir erkennen, dass wir bei Kunst-
stoffen vor einem Imageproblem stehen.
Kunststoffe kommen heute meist nur
dann ins offentliche Bewusstsein, wenn
sie Probleme verursachen, wenn sie die
Umwelt belasten oder die Gesundheit
geféhrden. Bilder und Berichte von der
Vermillung der Meere und der Land-
schaften sind allgegenwartig. Das sind in
der Tat gravierende Probleme. Hier muss
die Industrie Lésungen anbieten. Wir
wollen auf der K 2019 zeigen, was man
machen muss, um diese Abfallprobleme
und die daraus resultierenden Schaden
zu vermeiden. Wir werden zeigen, dass
geschlossene Kreislaufe eine Losungs-
moglichkeit sind.

Was kann der Besucher auf der K
2019 sehen?

Kthmann: Wir verfolgen zwei Ziele. In
unserem Messe-Pavillon werden wir zum
einen den gesamten Zyklus der Kreislauf-
wirtschaft in der Kunststoffindustrie dar-
stellen, angefangen von der Produktion

Uber die Lebensphasen der Kunststoffpro-
dukte bis hin zum Sammeln, Sortieren,
Recyceln und der anschlieBenden Ruck-
fUhrung in die Produktion. Das zweite Ziel
ist es, diesen Kreislauf fiir die Besucher er-
lebbar zu machen. Dazu arbeiten wir an
Ort und Stelle mit Partnern aus der ge-
samten Kunststoff-Wertschdpfungskette
zusammen, mit Erzeugern, Verarbeitern,
Verwertern. Wir zeigen, wie ein geschlos-
sener Kreislauf ablauft. Auf der K 2019
soll deutlich werden, dass sich die Kunst-
stoffindustrie um die Abfallproblematik
kiimmert und dass sie bereits funktionie-
rende Losungsvorschlage hat.

Was sind bei der praktischen Umset-
zung der Kreislaufwirtschaft die
gréBten Herausforderungen?
Kuhmann: Es gibt mehrere Herausforde-
rungen. Ganz wichtig ist: Kreislaufe kon-
nen nur dann gut funktionieren, wenn
sie wirtschaftlich sind. Derzeit setzen vie-
le Kunststoffverarbeiter eher Neuware
ein als Rezyklate, ganz einfach, weil Neu-
ware glnstiger ist. Denn am Ende ent-
scheidet sich der Verbraucher im Super-
markt in der Regel fiir das glnstigere Pro-
dukt. Wer Rezyklate verwendet, hatte
das Nachsehen, weil seine Produkte teu-

rer waren und in den Regalen liegenblie-
ben. Um die Verwendung von Rezyklaten
zu erhdhen, braucht man feste Quoten,
damit alle dieselben Ausgangsvorausset-
zungen haben. Solche Quoten sieht auch
die Kunststoff-Richtlinie der EU vor. Man
braucht also ein neues Geschaftsmodell.

Die andere Herausforderung ist, fir Rezy-
klate verbindliche Qualitats-Standards zu
schaffen. Die gibt es bislang nicht und
deshalb weiB derjenige, der Rezyklate
einsetzt, nie genau, welche Qualitat er
bekommt. Dadurch werden die Prozesse
unsicherer, denn man kann bei Schwan-
kungen der Materialqualitat die Produkti-
on nicht so verlasslich steuern, wie mit
standardisierter Neuware. Rezyklate wa-
ren viel leichter zu akzeptieren, wenn sie
standardisiert wurden. Und schlieBlich
gibt es ein Mengenproblem. Wer heute
bereit ist, ein Rezyklat einzusetzen, weil3
nicht, ob er die benétigten Mengen Uber
einen langeren Zeitraum von ein paar
Jahren auch tatsachlich bekommen kann.

Ist technologisch schon alles mach-
bar, was es fir die Kreislaufwirt-
schaft braucht?

Ktuhmann: Es gibt noch offene Fragen,
die geklart werden mussen. Aber fur die
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Standardprozesse, wie das Sortieren, Zer-
kleinern und Rezyklieren gibt es schon
technologische Lésungen. Dort wird es mit
Sicherheit auch Verbesserungen geben.
Die Technik ist bei der Kunststoff-Kreislauf-
wirtschaft nicht das Hauptproblem.

Welche Rolle kommt dem Produkt-
design zu?

Kdhmann: Das Produktdesign muss in
der Kreislaufwirtschaft anders gedacht
werden. Bislang folgen Produkte zwar
auch einem Design, aber da geht es nur
um Funktionalitdt und letztlich um Aus-
sehen. Es gibt keine Verpflichtung und
keine durchgangige Praxis fur ein ver-
ninftiges Okodesign. Eigentlich miissten
alle Produkte, auch Kunststoffprodukte,
auf ihre Kreislauffahigkeit Gberpruft wer-
den. Das passiert im Moment noch nicht.
Weder ist es bislang eine Auflage, noch
ist es eine durchgdngige Praxis. Es wirde
natdrlich helfen, wenn man von vorne
herein Produkte so designt, dass sie
kreislauffahig sind.

EREMA AT K 2019:

Europa ist nur ftr einen kleinen
Bruchteil des Plastikmdills in den
Ozeanen verantwortlich. Macht es
da Uiberhaupt einen Unterschied,
wenn hier konsequent auf Kreislauf-
wirtschaft gesetzt wird?

Kihmann: Das Bewusstsein fur die
Mullproblematik auf den Weltmeeren ist
in Europa besonders hoch. In der Folge
leidet das Image von Kunststoff, beson-
ders in Deutschland. Das Helmholtz Zen-
trum fir Umweltforschung hat zwar her-
ausgefunden, dass 90 Prozent der jahrli-
chen Meeresverschmutzung durch Plas-
tik aus zehn Flissen in Asien und Afrika
verursacht wird. Aber das Problem be-
trifft uns alle. Man denke nur an Mikro-
plastik in Fischen. Deshalb sind die Men-
schen hier besorgt. Eine Kreislaufwirt-
schaft in Europa heiBt, mit gutem Bei-
spiel vorangehen.

Wir kdnnen anderen Landern zeigen,
wie es geht und dass es funktioniert. Das
Hauptproblem ist meist eine fehlende
oder unzureichende Abfallwirtschaft.

EXPERIENCE PIONEERING
TECHNOLOGIES FOR
PLASTICS RECYCLING AND
THE CIRCULAR ECONOMY!

FOR YOUR
PERFORMANCE

Ohne eine Abfallwirtschaft kann es aber
keinen Kreislauf geben. Wir haben ein
Interesse daran, dass unsere Systeme
weltweit adaptiert werden. Nicht unbe-
dingt eins-zu-eins, aber als Orientierung.
Deshalb zeigen wir sie auf der K 2019
und deshalb ist es auch gut, in Europa
voranzugehen. Die Aufgabe ist sehr
komplex. Auch wir haben Jahre dafur
gebraucht, dahin zu kommen, wo wir
jetzt stehen. So viel Zeit haben andere
Regionen nicht. Das muss jetzt schnell
gehen und da kann man eben von de-
nen lernen, die es schon machen.

Vielen Dank fir das Gespréch.

i/ K 2019: FG Halle 16/ 16.1
v

|
VDMA
Kunststoff- und Gummimaschinen
Lyoner Str. 18, 60528 Frankfurt/Main, DE
vdma.org

ERENVA®

PLASTIC RECYCLING SYSTEMS



http://vdma.org/
https://www.erema-group.com/
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L~Verpackungen sind Hightech-

Leichtbauprodukte”

Interview mit Michael Baumeister, Geschaftsfihrer Technik und Logistik,

Brtickner Maschinenbau GmbH & Co

Lebensmittel sind ein schitzenswertes Gut, sie
werden verpackt, um die notwendige Hygiene,
aber auch ihre Haltbarkeit zu gewéhrleisten.
Damit werden auch die Ressourcen geschont, die
in die Produktion von Lebensmitteln einflieBen
wie Wasser und Energie. Das Maschinenbauunter-
nehmen Briickner untersttitzt das Konzept der
Kreislaufwirtschaft: Kunststoffverpackungen sollen
da eingesetzt werden wo sie direkt Nutzen stiften.

Briickner setzt dabei auf leicht zu recycelnde
Monostrukturen im Folienbereich. Durch die
Mitwirkung bei Ceflex engagiert sich Briickner
auf europdischer Ebene gemeinsam mit tiber 100
Unternehmen aus der Kunststoff-Wertschépfungs-
kette flir mehr Nachhaltigkeit und Recycling

flexibler Verpackungen.

Welchen Beitrag kann ein Unterneh-
men wie Briickner Maschinenbau zur
Kreislaufwirtschaft leisten?

Michael Baumeister: Wir suchen inten-
siv nach Wegen, Kunststoffprodukte bes-
ser recyclingfahig zu machen. Dabei be-
schaftigen wir uns zum Beispiel mit der
Frage, wie man mit leicht zu recycelnden
Monostrukturen auf Polyolefinbasis Ver-
packungen herstellen kann, die trotzdem
die Eigenschaften haben, die wir heute
mit schwer recycelbaren Verbunden von
Polyamid, Polyester, Polypropylen oder
auch mit metallisierter Folie erreichen. Wir
arbeiten also quasi in einer Vorstufe der
Kreislaufwirtschaft, die diese Uberhaupt
erst fUr viele Produkte moglich macht.

Die Material-Verblinde dienen oft
dazu, Lebensmittel haltbarer zu ma-
chen. Ist das tiberhaupt in diesem
MaBe nétig?

Baumeister: Verpackungsfolien werden
immer dinner bei gleicher Schutzfunkti-

on. Man spart dadurch immer mehr Roh-
stoffe ein. Es sind High-Tech-Leichtbau-
produkte, die das wertvolle Gut Lebens-
mittel moglichst lange schiitzen. Das ist
unbedingt schitzenswert, denn in die
Produktion von Lebensmittel flieBen ja
auch viele knappe Ressourcen, zum Bei-
spiel groBe Mengen Wasser und Energie.
Nicht zuletzt deshalb ist es notwendig,
den Verderb von Lebensmitteln drastisch
zu reduzieren. Verpackung ist neben
Kdhlung ein entscheidender Faktor da-
far. Verglichen mit dem viel héheren Gut
Lebensmittel ist der CO,-FuBabdruck der
Verpackung verschwindend gering. Beim
Auto oder Flugzeug begruBt der Ver-
braucher Leichtbauteile, weil sie den
Treibstoffverbrauch senken. Bei der Ver-
packung sieht der Verbraucher diesen
Nutzen in der Regel nicht. Andererseits
wird zu prufen sein, inwieweit der Ver-
braucher Verpackungen akzeptiert, die
nicht mehr so glatt und transparent sind
wie derzeit. Bislang jedenfalls beeinflusst

. KG in Siegsdorf

das Aussehen einer Verpackung stark die
Kaufentscheidung der Konsumenten.
Die EU forciert die Kreislaufwirt-
schaft fur Kunststoff. Schon gibt es
erste Verbote und Regulierungen.
Was halten Sie davon?

Baumeister: Wichtig ist, dass Vorgaben
alle gleich betreffen, die auf dem euro-
pdischen Markt aktiv sind. Sonst ware der
Wettbewerb gestort. Bei gleichen Bedin-
gungen fur alle hatte auch niemand ei-
nen wirtschaftlichen Nachteil. Als vorteil-
haftes Resultat einer Regulierung erwarte
ich, dass wesentlich intensiver an Recy-
clingmaoglichkeiten geforscht wird, zum
Beispiel auch an chemischem Recycling.
Dann wird es viel mehr ernsthafte Versu-
che geben, bessere Rezyklate herzustel-
len. Denn wir wollen ja nicht down-
cyclen, also immer minderwertigere Pro-
dukte herstellen — von der Folie zur Park-
bank zum Brikett, das in die Verbrennung
geht. Es geht darum, mit Rezyklat auch
wieder hochwertige Produkte wie Folie
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herzustellen, die wieder mit Lebensmit-
teln in Kontakt kommen kann. Das ist
aufgrund der Hygieneanforderungen mit
mechanischem Recyling extrem schwie-
rig. Durch die politischen Vorgaben wer-
den aufwandigere Prozesse zum Erhalt
der Rohstoffe notwendig, was jedoch fur
alle die gleiche Hurde bedeutet.

Warum sollte man denn Gberhaupt
aus einer Folie wieder eine Folie ma-
chen kénnen? Der Ressourcenauf-
wand ist doch sehr gro3. Man
braucht viel Energie. Ist es nicht bes-
ser, man machte aus Folienabfall ein-
fache Spritzgussteile?

Baumeister: Aus einer kurzfristigen Pers-
pektive ist es derzeit das gunstigste, aus
einer hochwertigen Folie nach Gebrauch
etwas Einfacheres zu machen oder sie
anstelle von Heizdl zu verbrennen. Lang-
fristig muss die Menschheit es schaffen,
vom Erddl unabhadngig zu werden, weil
dessen Ressourcen begrenzt sind. Sie
muss ihren Energiebedarf irgendwann
komplett Gber Erneuerbare decken. Dann
wird die Energie auch nicht mehr der Fla-
schenhals sein, und damit wird es dann
sehr sinnvoll, Energie einzusetzen, um
Rohstoffe fir eine weitere Verwendung
zu erhalten. Durch ein energetisch auf-
wandigeres Verfahren wie das chemische
Recycling konnten dann Kunststoffe wie-
der sortenrein fur hochste Anwendungen
zur Verfgung gestellt werden. Auf diese
Weise kénnte man den wertvollen Roh-
stoff erhalten. Das ist ja der Kern des
Kreislaufgedankens: Es geht kein Materi-
al mehr verloren.

Die Kunststoffteppiche auf den Mee-
ren bestehen zum gréBten Teil aus
Verpackungen. Haben wir davon zu
viele?

Baumeister: Mittlerweile wohnt bereits
mehr als die Hélfte der Menschheit in
Stadten. Die Menschen missen dort er-
nahrt werden. Das geht ohne hygieni-
sche Verpackung gar nicht. Die Haupt-
funktion einer Verpackung ist immer, ein
hoherwertiges Gut zu schitzen. Aber es
ist auch klar, dass es einiges an Verpak-
kungen gibt, was nicht nétig ist. Die
Kunststoffindustrie hat erkannt, dass
Verpackungsmull ein sehr groBes Pro-
blem darstellt. In dem Unternehmens-
konsortium Ceflex arbeiten wir mittler-

weile intensiv an dem Problem. Mehr als
100 Firmen machen da schon mit, vom
Rohstoffhersteller Gber den Maschinen-
bauer bis zu denen, die die Folien ver-
wenden und die Verpackungen herstel-
len. Wir engagieren uns dabei aktiv in
drei von sieben Arbeitsgruppen. Hier
geht es um das Verpackungsdesign, die
notwendige Maschinentechnik sowie die
Kommunikation nach auBen.

Waére eine gut funktionierende
Kreislaufwirtschaft nicht das Aus fir
Bio-Kunststoffe? Man brauchte sie
gar nicht.

Baumeister: PLA gibt es ja schon einige
Jahre. Wir haben hierzu die Maschinen-
technik entwickelt und unsere Anlagen
kénnen damit auch umgehen. Aber die-
ses auf Maisstarke basierende Material
ist immer noch sehr teuer. Die offensicht-
lichen Vorteile — PLA basiert nicht auf
Rohdl, es kommt aus einem nachwach-
senden Rohstoff und ist kompostierfahig
— sind bei genauem Hinsehen gar keine.
Vom Griinen Punkt wird PLA als nicht re-
zyklierfahig eingestuft, weil es hierfur
keine geschlossenen Kreislaufe gibt. In
der braunen Tonne werden die Folien
nicht mitgenommen, da sie von anderen
Folien nicht auseinandergehalten wer-
den kénnen. Gemischt mit anderen Fo-
lien, machen sie das Recycling unmog-
lich. Betrachtet man die Folieneigen-
schaften, so hat PLA keine vergleichbare
Barriere- und Schutzfunktion, weshalb

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

sie die bekannten Folien nicht ersetzt.
Wir sehen eher, dass aus nachwachsen-
den Rohstoffen heute Polyester oder an-
dere Polyethylentypen nachgebaut und
den rohdlbasierten Rohstoffen zuneh-
mend beigemischt werden, als soge-
nanntes Drop-in. Also nicht mehr rohol-
basiert, aber eben auch nicht mehr kom-
postierbar. Als Zusatz, ahnlich wie man
E-10, also Bio-Ethanol, dem Benzin bei-
mischt. Das Aus fur Bio-Kunststoffe sehe
ich bei der Kreislaufwirtschaft nicht, aber
sie werden wohl auf absehbare Zeit
kaum eine Rolle spielen.

Vielen Dank fir das Gespréch, Herr
Baumeister.

Briickner Maschinenbau GmbH & Co. KG |
Kénigsberger Str. 5-7, 83313 Siegsdorf, DE
www.brueckner-maschinenbau.com

K 2019: Halle 3 / C90

VDMA

Kunststoff- und Gummimaschinen
Lyoner Str. 18, 60528 Frankfurt/Main, DE
vdma.org

K 2019: FG Halle 16 / 16.1
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WEAUING

HEIZELEMENTE FUR EXTRUDER

)
? K'2019: Halle 12 Stand F 17
9

www.wema.de



http://vdma.org/
http://www.brueckner-maschinenbau.com/
http://www.wema.de/
http://www.wema.de/

56 Preview

Extrusion 5/2019

9

Neue Technologien als Innovationstreiber ftir ein produktives und
verantwortungsvolles Heute, Morgen und Ubermorgen

M Die K 2019, The World’s No. 1 Trade
Fair for Plastics and Rubber, ist komplett
ausgebucht. Uber 3.000 Aussteller aus
mehr als 60 Landern haben sich ange-
meldet. Die K 2019 wird das gesamte
Dusseldorfer Messegeldnde mit rund
175.000 m2 netto Ausstellungsflache be-
legen, Uber 200.000 Fachbesucher aus
aller Welt werden in der Rheinmetropole
erwartet.

16. - 23. Oktober 2019,
Ddusseldorf
m www.k-online.de

Drei auf einen Streich

Nicht radiometrische Messsysteme
der MeSys GmbH stehen im Fokus
der K

W Auf der diesjéhrigen K-Messe in Ds-
seldorf geben sich gleich drei Systeme
der MeSys GmbH zur nicht radiometri-
schen Bahnmessung von Gewicht und
Dicke flachbahniger Materialien ein Stell-
dichein. Mit der patentierten Ultraschall-
Technologie des USMX 200 halt der Spe-
zialist ein Messsystem fur die inline Mes-
sung unterschiedlichster Materialien be-
reit. Der Messbereich des USMX-200
liegt zwischen 0 und 1.000 - 1.200 g/m2.
Der Gesamtbereich von USMX (200 und
500) reicht jedoch von 0 bis 4.000 g/m2
und bei sehr diinnen Materialien wird ei-
ne Genauigkeit von 0,5 Prozent des
Messwertes erreicht. Mit einer Abtastfre-
quenz von 100 Messungen pro Sekunde,
bei hohen Bahngeschwindigkeiten sogar
bis zu 650 Metern pro Minute, eignet
sich USMX 200 fur vielzahlige Anwen-
dungen. Daneben prasentiert MeSys mit
der Array-Version des USMX 200 eine in-
line Gewichtsregelung mit 100 Prozent
Produktabdeckung. Auch in dieser Va-
riante wird eine berUhrungslose, nicht

Many thanks for
participating in K 2016,

See you next time

)
(0]}

W/
« E
) 16-23 October
a

(Foto: Messe Ddisseldorf, Constanze Tillmann)

Non-Contact

Non-Radiation

MeSys: USMX 200-500 patentiertes Messsystem fir die inline-Messung

radiometrische Echtzeitmessung offe-
riert, die sich fur alle Materialien eignet.
Der robuste PPS-200 komplettiert das
Trio der Exponate und stellt das ideale
System flr die online Dicken- und Ge-
wichtsmessung dar. Als tragbares Fla-
chengewichtsmessgerat fur Laborpro-
duktionslinien pradestiniert sich diese Lo-
sung fur kleine Bahnbreite sowie die
Messung fixer Punkte. Der Sensor des
PPS-200 Uberzeugt mit einer sehr schnel-

unterschiedlichster Materialien

len Messgeschwindigkeit in Langsrich-
tung der produzierten Bahn. ,, Wir freuen
uns auf eine erfolgreiche K-Messe und
darauf, den Fachbesuchern unsere Pro-
dukte sowie deren Vorteile und Beson-
derheiten vorzustellen”, sagt Eva Knorr,
Geschéftsfuhrerin der MeSys GmbH.

m MeSys GmbH
www.mesys.de

K 2019: Halle 10, Stand F03
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Zur Hochstleistung gestreckt

Recyclingfdhige Mono-Material-
Verpackungen mit Reifenhduser

EVO Ultra Stretch

B Verpackungsfolien bestehen haufig
aus einem Verbund von PET und PE als
Laminat. Das beigeflgte PET verleiht der
Folie gentigend Steifigkeit fur eine opti-
male Weiterverarbeitung, die reines Poly-
ethylen nicht erreicht. Dieser Verbund ist
jedoch nicht recyclebar.

Auf der diesjahrigen K Messe prasentiert
Reifenhduser Blown Film nun mit dem
EVO Ultra Stretch seine neue Losung fur
leistungsfahige Monomaterial-Verpa-
ckungen aus PE. Hierbei wird der PET-An-
teil durch gestrecktes Polyethylen er-
setzt, welches trotzdem fir die notwen-
dige Folienstabilitat sorgt und sogar recy-
clingfahig ist. Das Folienstretch-System
(MDO) wird bereits erfolgreich in Anla-
gen fur atmungsaktive Backsheet-Folien
im Hygienebereich eingesetzt. ,Entschei-
dend ist die Positionierung der MDO im
Abzug. Diese ist bis dato einzigartig auf
dem Markt. Der Vorteil liegt darin, den
Kunststoff aus erster Warme auf die vier-
bis sechsfache Flache strecken zu koén-
nen. Dadurch erreichen wir eine weitaus
hohere Prozessstabilitat sowie niedrigere
Schrumpfwerte aufgrund einer langeren
Klhlstrecke. Das Resultat ist eine recy-
clingfahige Folie, die mit verbesserten
Siegeleigenschaften PET nachhaltig er-
setzen kann”, erklart Eugen Friedel, Ver-
triebsleiter bei Reifenhduser Blown Film.
Die einfache Siegelfahigkeit ermoglicht

Sicherheitszertifizierte Sensorik fur

die Kunststoffindustrie

B Funktionale Sicherheit und Industrie
4.0 sind das groBe Thema des diesjahri-
gen Messeauftritts von GEFRAN auf der
K in Dusseldorf. Erstmals werden die
neuen IL-Massedrucksensoren mit 10-
Link und PLd- sowie Sil2-Zertifizierung
dem Fachpublikum vorgestellt. Daneben
prasentiert GEFRAN die neuen Wegsen-
soren der Hyperwave-Serie und das

EVO Ultra Stretch — héhere Prozessstabilitdt und ein geringerer Energieverbrauch

ebenfalls eine hohe Effizienz im nachfol-
genden Konfektionsprozess. SchlieBlich
kann sie ohne Anpassung auf bestehen-
den Konfektionsanlagen weiterverarbei-
tet werden. ,Mit der Adaption des EVO
Ultra  Stretch auf  Mono-Material-
Laminate ist es Reifenhduser Blown Film
gelungen, seinen Kunden eine o©kolo-
gisch und wirtschaftlich sinnvolle, hoch-
performante Alternative innerhalb der
Verpackungsproduktion zu bieten. Im
Vergleich zu herkébmmlichen Folien-
stretch-Systemen sind die Investitions-
kosten fur die Komponente wesentlich
geringer, bei gleichzeitig niedrigerem
Energieverbrauch durch die Nutzung der
ersten Warme”, erldutert Eugen Friedel.

Bereit fir Industrie 4.0 und Anwendungen der

Den Praxistest hat die Anwendung be-
reits bei einem Reifenhauser Kunden er-
folgreich bestanden. ,,Sie kaufen bei Rei-
fenhduser nicht nur eine technisch her-
vorragende Anlage oder Komponente.
Bei uns erhalten sie das gesamte Know-
how-Paket, wie Folienrezepturen und
Verarbeitungsparameter, mit dazu. Da-
durch kénnen unsere Kunden ihre Pro-
dukteinfUhrungszeit signifikant verkur-
zen und arbeiten bereits kurz nach der
Inbetriebnahme in stabilen Prozessen”,
erganzt Eugen Friedel.

m Reifenhauser Blown Film
www.reifenhauser-bf.com

K 2019: Halle 17, Stand C22

funktionalen Sicherheit: Die neuen Massedrucksensoren
der IL-Serie verftigen Uber I0-Link sowie PLd- und SIL-Zertifizierung


http://www.reifenhauser-bf.com/
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aktualisierte  Holmdehnungsmesssystem
QE1008-W.

GEFRAN entwickelte die neuen Masse-
drucksensoren mit 10-Link (Serie IL) spe-
ziell fur die Anforderungen von Industrie
4.0. Das |O-Link-Protokoll gestattet die
Selbstdiagnostik der Sensoren zur vor-
beugenden Wartung und Vermeidung
von Maschinenstillstanden. Weiterer Vor-
teil: die |0-Link-Sensoren stellen zusatz-
lich zum Drucksignal auch ein Tempera-
tursignal in der Messspitze bereit und er-
hohen damit die Zahl der Prozesspara-
meter. Gleichzeitig steigt durch die auto-
matische Prufung der Sensorparameter
wie beispielsweise Druck, Sicherheitsab-
schaltung oder Nullpunktiberwachung
die Anlagenzuverlassigkeit. Zudem verfu-
gen alle IL-Massedrucksensoren Uber
PLd- und SIL2-Zulassungen. Damit eig-
nen sie sich fur samtliche Anwendungen
der funktionalen Sicherheit. Die IL-Sen-
soren sind mit den Fullmedien NaK (ILK),
Ol (ILW) und Quecksilber (ILM) sowie als
fullmedienfreie IMPACT-Version (ILI) er-
haltlich.

SIL2-Zertifizierung fir die Polymer-
herstellung: Bei den bestehenden full-
medienhaltigen und  fillmedienfreien
Massedrucksensoren gibt es ebenfalls ei-
ne wesentliche Neuerung: Sie sind ab so-
fort nicht nur als PLc-Ausfiihrung liefer-
bar, sondern auf Wunsch auch mit der zu-
satzlichen Sicherheitszertifizierung SIL2.

Innovative magnetostriktive Wegaufnehmer von GEFRAN:
die HYPERWAVE-Technologie sorgt flir besondere EMV-Stérfestigkeit, einen
groBBe Arbeitstemperaturbereich sowie hohe Genauigkeit und Linearitat

Hyperwave - Wegsensorik fir die
Kunststoffindustrie: GEFRAN rUstete
seine berihrungslosen Wegaufnehmer
mit der neuen magnetostriktiven Hyper-
wave-Technologie aus. Diese Technolo-
gie garantiert auch bei anspruchsvollen
Anwendungen, bei denen EMV-Stérun-
gen und starke Vibrationen auftreten, ei-
ne stabil hohe Signalstarke und damit
hochste Messgenauigkeit.

Holmdehnungen einfacher auswer-
ten: Die GEFRAN-Tochter Sensormate
Uberarbeitete ihr bewahrtes Holmdeh-

Reproduzierbarkeit als SchlUssel zu mehr Effizienz

battenfeld-cincinnati zeigt
MaBnahmenpaket flir einfache und
ganz-heitliche Bedienung jeder
Extrusionsanlage

B |hre Gesamtlinienkompetenz prasen-
tiert battenfeld-cincinnati auf der K nicht
nur in Form moderner Maschinenkom-
ponenten, die perfekt aufeinander abge-
stimmt sind und hoéchsten Anspriichen
an Ressourceneffizienz, Endproduktqua-
litdat und Profitabilitat gentigen, sondern
auch in den dazu passenden Uberwa-
chungs- und Steuerungstools. Egal ob
ein Verarbeiter Rohre, Profile, Folien,
Platten oder Granulate herstellt, repro-

duzierbare Prozesseinstellungen und kur-
ze Umstellzeiten tragen maBgeblich zum
Produktionserfolg bei. Ganz im Sinne ei-
ner flexiblen und Industrie 4.0-taugli-
chen Produktion bietet der Maschinen-
bauer ein ganzes MaBnahmenpaket, das
modular und optional fur jede Extrusi-
onsanlage verfugbar ist.

Die vor drei Jahren zur K eingefthrte
neue Steuerungsgeneration BCtouch UX
ist mittlerweile fur alle Anwendungen
verflgbar. Langst hat sie sich mit ihrer
einfachen und intuitiven Bedienbarkeit
im Produktionsalltag bei vielen Kunden
weltweit bewdhrt. Die Ubersichtliche

nungsmesssystem QE1008-W und stat-
tete es mit der neuen Inspectmate App.
Diese App ist kompatibel mit Android
und Windows 10 und vereinfacht die
Auswertung der Holmdehnung. Eben-
falls neu ist die Bluetooth-Schnittstelle,
mit der die gemessenen Daten zur mobi-
len Auswerteinheit (Smartphone/Tablet)
gesendet werden kénnen.

m GEFRAN Deutschland GmbH
www.gefran.com

K 2019: Halle 10, Stand F20

Darstellung aller Anlagenkomponenten
auf dem 21,5 Display stellt eine Erleich-
terung fur den Maschinenbediener dar.
battenfeld-cincinnati ist einer der weni-
gen Hersteller, der gesamte Linien aus ei-
ner Hand bieten kann. In Kombination
mit der BCtouch UX und den darin abge-
bildeten Funktionalitdten eroffnet dies
vollig neue Moglichkeiten und unter-
mauert die Gesamtlinienkompetenz von
battenfeld-cincinnati. Alle Einzelkompo-
nenten lassen sich in der Steuerung mit-
einander verknlUpfen. Konkrete Einstel-
lungen aller Komponenten sind in der
Rezepturverwaltung hinterlegt und wer-
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den bei einem Rezepturwechsel automa-
tisch Gbernommen. Ergebnis ist die na-
hezu sofortige Gutproduktion. Zusam-
men mit der reproduzierbaren Produkt-
qualitat ist dies Garant fur eine hohe Effi-
zienz.

Darlber hinaus wurde in den vergange-
nen Monaten ein umfassendes MaBnah-
menpaket entwickelt und in die Steue-
rung integriert. Zu den verflgbaren Tools
gehort unter anderem die Moglichkeit,
die Position des Vakuumtanks bei der
Rohrherstellung zu erfassen und in der
Rezeptur abzulegen. Bei einem neuen
Produktionsauftrag entféllt der Einstell-
aufwand, was sowohl einen Zeit als auch
Kostenvorteil bedeutet. Gleiches gilt fur
die Position des Glattwerkes bei der Fo-
lien- und Plattenextrusion.

Weiterhin kann bei der Rohrherstellung
der Dusensatz via Barcode oder RFID-
Chip erfasst und direkt eingelesen wer-
den. Auf Basis dieser Daten werden in
der Steuerung die mit dem installierten
Dusensatz maglichen Dimensionen an-
gezeigt und falls gewlnscht freigege-
ben, so dass die passenden Einstellungen
nahezu automatisch vorgenommen wer-
den.

Steuerung BCtouch UX

Eine online Zentrierhilfe unterstitzt den
Bediener bei der Zentrierung des Disen-
satzes. Die Veranderung der Position der
Duse kann auf einem externen mobilen
Device angezeigt werden. Dies ist insbe-
sondere bei groBen Rohrkopfen und

Dimensionen hilfreich, da der Operator
hierbei seinen Standort oftmals wechseln
muss, um die notwendigen Verschiebun-
gen vornehmen zu koénnen. Zusatzlich
kann die eingestellte Dezentrierung als
Kommentar im Rezept gespeichert und
beim nachsten Produktionslauf fur dieses
Produkt reproduzierbar wieder einge-
stellt werden.

Schnelle Antworten erhalten Produkti-
onsmitarbeiter in der Hilfe-Funktion der
Steuerung, in der neben Klartextanwei-
sungen auch Videos zur einfachen Ver-
standlichkeit und Selbsthilfe abgelegt
sind. Wartungsarbeiten und ihre zeitliche
Planung lassen sich durch entsprechende
Sensortechnologie wesentlich erleich-
tern. Hier wird ein umfangreiches Paket
angeboten. Am Getriebe erfassen Senso-
ren beispielsweise Vibrationen und Ol-
qualitat, die einen direkten Rlckschluss
auf moglichen VerschleiB zulassen und
einen notwendigen Getriebedlwechsel
frihzeitig anktndigen und somit eine
vorausschauende Wartung ermdglichen.
Ein anderes Beispiel ist ein lasergestitz-
ter Fullstandsanzeiger im Dosieraufsatz.
Dieser kann sowohl bei konischen als
auch parallelen Doppelschneckenextru-
dern eingesetzt werden und erfasst zu-
verlassig den Materialstand im Einfillbe-
reich der Schnecken. Schwankungen im
Prozess die auf unterschiedliche Fullstan-

de zurtckzufihren sind, koénnen hier-
durch nachhaltig ausgeschlossen wer-
den.

Selbstverstandlich lasst sich die Gesamt-
anlage auch Uber eine mobile Einheit
Uberwachen, was dem Produktionsmit-
arbeiter eine hohe Flexibilitat gibt. Als
besonderer Clou wird auf der diesjahri-
gen K ein sogenannter , Dash”-Button
vorgestellt. Kommt es zu Problemen an
der Anlage oder wird aus anderen Grin-
den Hilfe benétigt, kann durch Driicken
des Knopfes eine Nachricht an die Ser-
viceabteilung des Maschinenherstellers
abgesetzt werden. Der Kunde wird an-
schlieBend umgehend kontaktiert. Der
besondere Vorteil liegt hierbei darin, dass
notwendige Basisinformationen zur Ma-
schine, die in der Regel zunachst erfragt
werden mussen, direkt Gbermittelt wer-
den. Die Losungsfindung wird erheblich
erleichtert und Stillstandszeiten verrin-
gert. Als weiterfihrende MaBnahme tes-
tet battenfeld-cincinnati in einem Pilot-
projekt derzeit die Moglichkeit Prozess-
daten sicher in einer Cloud abzuspei-
chern, um die Schnelligkeit und Prazision
zur Unterstlitzung weiter zu steigern.

m battenfeld-cincinnati
www.battenfeld-cincinnati.com
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Weniger Ausschuss und bessere Qualitat mit

Data Analytics

M Jeder Anwender kennt es: Ein falscher
Parameter im Produktionsprozess, und
im schlimmsten Fall ist das Produkt kom-
plett unbrauchbar. Ausschuss kostet
Geld und Zeit, ist aber ein vermeidbares
Problem. Mit dem richtig angewandten
Wissen Uber Kunststoffe, Prozesse, Digi-
talisierung und datenwissenschaftliche
Analysen lassen sich Produktivitat und
Produktqualitat verbessern und gleich-
zeitig die Verschwendung von Ressour-
cen minimieren. Reifenhduser Digital
macht das anspruchsvolle Thema Data
Science/Data Analytics fur seine Kunden
greifbar.

Automatisierte Anlagen produzieren lau-
fend unzahlige Datensatze, die haufig
ungenutzt bleiben. ,Der Kunde sammelt
und besitzt haufenweise Daten, aber es
fehlt das Know-how, wie man mit ihnen
umgeht. Das héren wir immer wieder”,
erzéhlt Dr. Benedikt Brenken, Head of
Business Development der Unit Reifen-
hauser Digital. Genau hier setzt das Un-
ternehmen mit seiner Expertise im Be-
reich Digitale Produktion an. Digitalisie-
rung ist fur die , Extrusioneers” aus Trois-
dorf kein Trendthema, sondern eine kon-
sequente Weiterentwicklung. Mit Me-
thoden der Datenanalyse (Big Data,
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Machine Learning, Kl) werden gemein-
sam mit dem Kunden die Probleme ana-
lysiert. Die Daten bilden das einzigartige
Unternehmenswissen und sind die Basis
fir ganz unterschiedliche Softwarelésun-
gen und Dienste. So schaffen sie den
Mehrwert fur den Kunden: Wettbe-
werbsvorteile werden heute an dieser
Stelle erzielt.

. Wir drehen friih genug an den nun be-
kannten Stellschrauben im Produktions-
prozess und verhindern damit Produkti-
onsfehler”, erlautert Brenken. Reifen-
hauser entwickelt dieses Thema kontinu-
ierlich weiter und bietet bereits erste Pro-
dukte an, die auf Methoden des maschi-
nellen Lernens basieren. Den Anwen-
dern rat Brenken zum Umdenken: , Die
entscheidende Frage sollte nicht lauten,
ob ich mit Datenanalyse Gewinn machen
kann, sondern ob ich es mir leisten kann,

nicht hier und jetzt mit der Datenanalyse

anzufangen.”

Pioneering Circular Economy

KraussMaffei zeigt geschlossenen
Material- und Fertigungskreislauf
M KraussMaffei geht als technologischer
Pionier bei der Aufbereitung und Wie-
derverarbeitung von rezyklierten Kunst-
stoffen weiter voran. Das Unternehmen

beschéaftigt sich seit mehr als drei Jahr-
zehnten in Forschung und Entwicklung
mit dem Thema Recycling und tragt die-
sem strategischen Fokus auch auf der
diesjahrigen K-Messe Rechnung.

Aus Eimer wird A-Sdule — mit Circular

Aus Eimer wird A-Sédule mit Circular Economy: KraussMaffei zeigt auf der K 2019
einen geschlossenen Material- und Fertigungskreislauf aus Extrusions- und

SpritzgieBtechnik (Bilder: KraussMaffei)
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m Reifenhduser Digital
www.reifenhauser.com
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Economy: Verpackungsprodukte haben
schnell ihre Pflicht erfullt. Warum sie
dann nicht als Ausgangsstoff fur neue
High-Tech-Artikel verwenden, etwa fur
die Automobilbranche? Auf der K 2019
zeigt KraussMaffei, wie sich ein simpler
Eimer in eine hochwertige Verkleidung
fir eine A-Sdule mit Stoffdekorierung
verwandelt. Mdéglich macht dies ein
Zweischneckenextruder ZE 28 Blue-
Power, der das Material upcycelt.

Unter dem Stichwort Circular Economy
verzahnt KraussMaffei am Messestand
die Geschéftsbereiche EXT (Extrusion),
IMM (SpritzgieBen) und DSS (Digital &
Service Solutions). Die zur K neu prasen-
tierte SpritzgieBmaschine GX 1100 mit
einer SchlieBkraft von 11.000 kN fertigt
Eimer aus PP, die dann - extern ge-
schreddert — als Mahlgut wieder in den
Materialkreislauf —eingespeist werden.
Unter der Markenbezeichnung Edel-
weissCompounding produziert ein Zwei-
schneckenextruder ZE 28 BluePower dar-
aus technisch aufgewertetes Recom-
pound. Dafur werden den PP-Flakes
Farbstoffe und ein 20-prozentiger Anteil
an Talkum zugesetzt. Nach der Unter-
wassergranulierung und Trocknung steht
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das Recompound wieder in hoher Quali-
tat und mit angepassten Eigenschaften
fur die folgende SpritzgieBanwendung
zur Verfigung. Uber eine Materialversor-
gung zur vollektrischen SpritzgieBma-
schine PX 320 transportiert, wird das PP
in der Kavitat zu einer Verkleidung fur ei-
ne A-Saule geformt. Die Bauteiloberfla-
che bildet eine hinterspritzte Stoff-
schicht.

KraussMaffei als Enabler fiir Circular
Economy: Mit EdelweissCompounding
soll das eigene Compoundieren fur Recy-
clingunternehmen und Kunststoffher-
steller attraktiver werden. Als einziges
Unternehmen am Markt deckt Krauss-
Maffei den gréBten Teil der Kunststoff-
Wertschopfungskette ab. ,Wir verste-
hen uns als ,Enabler” (Ermoglicher) von
Circular Economy fur unsere Kunden,
damit diese als Teil der Kreislaufwirt-
schaft erfolgreich sein kénnen”, erklart
Matthias Sieverding, President des Seg-
ments Extrusionstechnik bei KraussMaf-
fei. Uber den Bereich Extrusion erfolgt
die Produktion von Rohmaterial und
Halbzeugen, die SpritzgieBtechnik — in
Kombination mit der jeweiligen Automa-
tion — ermdglichen die effiziente Ferti-
gung von High-Tech-Teilen, bevor dann
wieder die Stunde der Extrusion schlagt,
um diese Produkte zu recyceln.

Digitale Nachverfolgung Uber den
gesamten Kreislauf: Sowohl beim Ex-
trudieren als auch beim SpritzgieBen tritt
der dritte beteiligte Geschaftsbereich auf
der K in Aktion: Digital Service & Solu-
tions mit Produkten wie APC plus (Adap-
tive Process Control) und DataXplorer.
APC plus Uberwacht den SpritzgieB-Pro-
zess und passt ihn permanent an, um
Storeinflisse wie Chargen- und Klima-
schwankungen, oder eben wechselnde
Recompound-Anteile auszugleichen. Beim
SpritzgieBen geschieht dies Uber einge-
speicherte Materialparameter sowie die
Analyse der Schmelzeviskositat und in-
dem der Umschaltpunkt von Druck zu
Nachdruck angepasst wird. Beim Extru-
dieren erfasst man Schmelzetemperatur,
Druck und Schneckendrehzahl.

Der DataXplorer ermdglicht einen sehr
detailreichen Blick in die Prozesstiefe,
weil er bis zu 500 Signale pro Sekunde
als Kurvenverldufe abspeichern kann,
beispielsweise von der Maschine oder
dem Werkzeug. Alle Daten, die sich so
ergeben, flieBen in ein neues System ein,

Matthias Sieverding, President des
Segments Extrusionstechnik
bei KraussMaffei:

. Wir verstehen uns als ,Enabler’
(Erméglicher) von Circular Economy
flir unsere Kunden, damit diese
als Teil der Kreislaufwirtschaft
erfolgreich sein kénnen.”

das zur K 2019 eingefihrt wird. Dabei
handelt es sich um eine zentrale Daten-
sammelstelle fur alle Komponenten in-
nerhalb einer Produktionszelle, also auch
Peripherie und Automation. Der Kunde
kann alle Informationen erfassen, die er

Zahlreiche Premieren

W Auf der K 2019 prasentiert SIKORA,
Hersteller und weltweiter Lieferant fort-
schrittlicher Mess- und Priftechnik, ein
breites Portfolio an innovativen Syste-
men zur zerstérungsfreien Qualitatskon-
trolle und Prozessoptimierung fur die
Rohr-, Schlauch-, Platten- und Kunst-
stoffindustrien. Der Auftritt des Bremer
Unternehmens auf der K verspricht Inno-
vation pur.

Weltpremiere des CENTERWAVE 6000
zur Dimensionsmessung von Rohren
bis 1.600 mm Durchmesser: Mit der
Weltpremiere des CENTERWAVE 6000/
1600 zeigt SIKORA ein Messsystem einer
neuen Dimension. Das speziell fur die
Qualitatskontrolle von Kunststoffrohren
wahrend der Extrusion entwickelte Sys-
tem bietet dank seiner Bauform eine pra-

fur die Produktionstiberwachung und die
Produktionsfluss-Steuerung braucht. Der
Export der Daten (etwa in MES- oder
ERP-Systeme) ist einfach und modular
realisierbar. Digitale Services helfen, die
Qualitat von Fertigung und Produkten zu
sichern, verhindern Ausschuss und tra-
gen so ebenfalls zur ressourcenschonen-
den Produktion bei.

Flihrende Rolle bei der Umsetzung
von Circular Economy: Die Motivation
von KraussMaffei, sich im Bereich Circu-
lar Economy verstarkt zu engagieren,
liegt in der Okologie und gesellschaftli-
chen Entwicklungen.

., KraussMaffei ist sich seiner Verantwor-
tung bewusst und will als einer der Welt-
marktfuhrer eine fihrende Rolle in den
Bereichen Recycling, Upcycling und Re-
compounding von Kunststoffen einneh-
men”, erklart Sieverding. KraussMaffei
arbeitet daher verstarkt mit Partnern und
Kunden daran, neue Geschaftsfelder mit
Hinblick auf Kunststoff-Wiederverwer-
tung zu erschlieBen.

m KraussMaffei Technologies GmbH
www.kraussmaffei.com
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zise Messung von Rohren mit einem
Durchmesser von 630 bis 1.600 mm. Das
CENTERWAVE 6000 basiert auf innovati-
ver Millimeterwellen-Technologie und
misst kontinuierlich und ltckenlos Gber
den gesamten Umfang des Rohres die
Wanddicke, den Durchmesser, die Ovali-
tat, das innere Profil und ,Sagging”.
,Das CENTERWAVE 6000 ist nicht nur in
Bezug auf seine Dimensionen beeindru-
ckend,” sagt Christian Schalich, Head of
Sales Business Unit Hose & Tube bei
SIKORA, ,sondern vor allem aufgrund
der Vorteile, die sich mit der Technologie
fir den Extrusionsprozess ergeben.”
SollmaBe werden schnell erreicht, An-
fahrschrott wird vermieden, hochste
Qualitat sichergestellt und Prozesse opti-
mal beherrscht. Das System bedarf zu-
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dem keiner Koppelmedien, misst prazise
und unabhangig von Einflissen wie Tem-
peratur oder Kunststoffmaterial und be-
notigt keine Kalibrierung. ,,Zudem ermit-
telt das Gerat automatisch den exakten
Brechungsindex”, so Schalich. Dieser de-
finiert, mit welcher Intensitat und in wel-
cher Geschwindigkeit Strahlung das Ma-
terial durchdringt und ist damit entschei-
dend fiir die Messgenauigkeit. Eine ma-
nuelle Eingabe bei Anderung der Pro-
duktionsbedingungen ist nicht erforder-
lich. ,Der Anwender profitiert daher von
einem System, das, in die Linie integriert,
direkt nach dem Einschalten zuverlassige
und reproduzierbare Messwerte liefert”,
erganzt Schalich.

Dickenmessung in der Plattenextrusi-
on mit dem PLANOWAVE 6000: Das-
PLANOWAVE 6000 von SIKORA ist ein
berthrungsloses Messsystem zur zersto-
rungsfreien Dickenmessung wahrend der
Extrusion von Kunststoffplatten. Das Sys-
tem misst Platten aus technischen Kunst-
stoffen wie beispielsweise POM und
Hochleistungskunststoffen  wie  PEEK.
Auch fur die Messung transparenter und
Werbekunststoffe wie PMMA und PVC-
FOAM sowie fur Glas ist das PLANO-
WAVE 6000 geeignet. Das Messverfah-
ren basiert auf Millimeterwellen-Techno-
logie fur hochste Messgenauigkeit unab-
hangig von Material und Temperatur der
Platte. Eine Kalibrierung auf das Material
ist ebenfalls nicht erforderlich. Das PLA-
NOWAVE 6000 kann sowohl an der

Das PLANOWAVE 6000 misst die Dicke von

Das CENTERWAVE 6000 misst GroBrohre mittels Millimeterwellen-Technologie

HeiB- als auch an der Kaltposition direkt
in die Linie integriert werden. Die Visuali-
sierung der Messwerte erfolgt in Echtzeit
am Monitor des Prozessorsystems ECO-
CONTROL 6000. Neben einer numeri-
schen Anzeige der Messwerte an einer
beliebigen Anzahl von Messpunkten
Uber die Breite der Platte erhalt der An-
wender eine grafische Darstellung mit

Platten aus technischen Kunststoffen wie zum
Beispiel POM und Hochleistungskunststoffen wie
PEEK sowie transparente und Werbekunststoffe

wie PMMA und PVC-FOAM sowie Glas

‘PANOWAVE 6000

umfangreichen Trend- und Statistikfunk-
tionen.

Lesen Sie mehr tiber SIKORAs Messe-
auftritt in der nédchsten Ausgabe
EXTRUSION 6-2019.

I 2 SI KO RA AG
www.sikora.net
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Mit Ifunststoffen auf
der Uberholspur

Das SKZ auf der K 2019

M Es ist kein Geheimnis, dass Elektromo-
bilitdat und Leichtbau in den nachsten Jah-
ren wichtige Rollen spielen werden — ins-
besondere fir die deutsche Automobilin-
dustrie. Ein Trend, der auch auf der dies-
jahrigen K-Messe im Oktober nicht zu
Ubersehen sein wird. Das SKZ ist fur diese
Herausforderung bestens gertstet und in
Dusseldorf eindrucksvoll sein gesamtes
Dienstleistungsspektrum prasentieren.
Wahrend eines anstrengenden Messebe-
suchs ist auch etwas kompetitive Zer-
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streuung unverzichtbar. Wettkampfaffi-
ne Standbesucher werden live erleben
kdnnen, welche Mdglichkeiten die addi-
tive Fertigung auch in der Freizeitgestal-
tung bietet. Denn sowohl mit Kunststof-
fen als auch mit den Angeboten des SKZ
werden Rennen gewonnen.

Diesjahriges Highlight am Stand des SKZ
ist eine der modernsten Maoglichkeiten,
Bauteile und Produkte dreidimensional
darstellen und ,,prifen” zu kénnen. Da-
bei wird es nicht beim passiven Zuschau-
en bleiben, denn die Besucher werden
aktiv in Forschungs- und Prufaufgaben
mit einbezogen. Eine Vor-Ort-Schulung
zum Umgang mit Kunststoff-Produkten
wird dabei nicht fehlen und das Interesse
an neuartigen und visiondren Technolo-
gien wecken.

Das SKZ steht fur eine innovative For-
schung an zukunftsweisenden Technolo-
gien, einen breit gefacherten Akkreditie-
rungs- und Priifservice sowie eine kun-
denorientiere Weiterbildung und Fachta-
gungen auf hochstem Niveau. Mit die-

Plastics Solutions —
New-Mobility im Fokus

M Die Automobilindustrie ist im Wandel -
neue Mobilitatskonzepte sind gefordert.
Auch die Kunststoffindustrie folgt diesem
Trend und reagiert auf die neuen Anfor-
derungen. Der Hamburger Kunststoffdis-
tributor K.D. Feddersen will auf der dies-
jéhrigen K Antworten auf die Frage nach
neuen Werkstoffen geben.

Gemeinsam mit den Schwestergesell-
schaften M.TEC, PolyComp, AKRO-PLAS-
TIC und deren Zweigniederlassungen AF-
COLOR und BIO-FED zeigt der Distributor
K.D. Feddersen unter dem Motto ,Plas-
tics Solutions”, was die Unternehmen der
Feddersen-Gruppe den Kunden rund um
das Thema Kunststoffe zu bieten haben.
Der Distributor hat sich dabei unter ande-
rem des Themas ,New Mobility” ange-
nommen. Nach seiner Ansicht werden
folgende Leitgedanken das Thema be-
gleiten:

Flammschutz: Batteriebetriebene Fahr-
zeuge stellen insbesondere in Sachen
Flammschutz erhéhte Anforderungen an

Das SKZ wird auf der K sein gesamtes Dienstleistungsspektrum présentieren. Auch
die Themen Elektromobilitat und Leichtbau kommen nicht zu kurz (Bild: Fotolia)

sen drei Sdulen kénnen nahezu alle Fra-
gestellungen und Belange der Kunst-
stoffindustrie abgedeckt werden. Die Be-
sucher der K-Messe werden sich hiervon
personlich  Uberzeugen koénnen. Das
kompetente SKZ-Team steht fur alle Fra-

die eingesetzten Kunststoffe. Hier wer-
den derzeit rund um Batterie und strom-
fihrende Bauteile UL VO-Anforderungen
diskutiert.

Elektrisch neutrale Werkstoffe: Im Au-
tomobil von morgen werden die Forde-
rungen nach elektrisch neutralen Werk-
stoffen weiter zunehmen. Digital vernetz-
te Infrastrukturen sowohl in den Fahrzeu-
gen als auch in der Verkehrsumgebung
entstehen. Ebenso internetbasierte Diens-
te und erweitertes Infotainment. Die An-
zahl der Sensoren an Bord des Fahrzeugs
steigt exponentiell. Eine Vielzahl an Ka-
beln, Steckern, Steuergeraten und weite-
ren Mechatronik-Komponenten mdssen
storungsfrei funktionieren.

Oberfldche und Haptik: Die inneren
Werte zdhlen zukUnftig in neuen Fahr-
zeugen viel mehr als das auBere Erschei-
nungsbild. Neue Innenraumkonzepte
werden mehr Wert auf die Gestaltung
von Oberflachen, Farben und Haptik
(Softtouch) legen.

Leichtbau: Seit Jahren ist dieses Thema
in der Automobilindustrie nicht mehr
wegzudenken und wird zum Dauerbren-
ner. Durch neue Antriebskonzepte, die

gen rund um das Thema Kunststoff zur
Verfligung.

m FSKZ e. V.
Dr. Benjamin Baudrit, b.baudrit@skz.de

K 2019: Halle 10, Stand H15

meist mit Zusatzgewichten verbunden
sind. Hochfeste/-steife technische Ther-
moplaste, Metall-Kunststoff-Hybridlosun-
gen und Materialien mit geringer Dichte
sind hier gefragt.

Ddnnwand-Technik: \Wer durch gerin-
gere Wanddicken noch weiter Gewicht
sparen will, muss sich zuallererst mit der
Konstruktion seiner Bauteile und deren
optimaler Gestaltung beschaftigen. Hier
gilt es in der Bauteilentwicklung alle Re-
gister zu ziehen, um erfolgreich zu sein.
Die  M.TEC Ingenieurgesellschaft fur
kunststofftechnische ~ Produktentwick-
lung mbH, seit Juni 2018 ebenfalls ein
Mitglied der Feddersen-Gruppe, bietet
speziell unter diesem Aspekt ganzheitli-
che Produktentwicklung inklusive FEM-
Simulation und als High-End-Innovation
den ,Digitalen Zwilling”.

Zu all diesen Trendthemen stellt K.D. Fed-
dersen auf der K 2019 die passenden
Werkstoffe aus seinem Portfolio von ver-
schiedenen namhaften Herstellern vor.

m K.D. Feddersen GmbH & Co. KG
www.kdfeddersen.com

K 2019: Halle 6, Stand B42
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Plastpol 2019 - voller Erfolg

B Positiv Uberrascht zeigt sich Jacek
Dobrzynski, Firmeninhaber von Plast
Line, der polnischen Vertretung von mo-
tan-colortronic: ,Schon am ersten Tag
waren erfreulich viele Besucher am
Stand. Ist dieser doch normalerweise zu-
rickhaltender besucht”, erklart Dobr-
zyhski. ,im K-Jahr haben es andere Mes-
sen in der Regel nicht leicht.”

Neben dem ausgestellten Querschnitt

Metalldetektor schitzt
Schneidmhlen vor
Beschadigung

B Wanner Schneidmihlen werden im
Kunststoffrecycling fur die Zerkleinerung
von Angussen, Butzen oder Fehlteilen
eingesetzt, die bei der Herstellung von
spritzgegossenen, geblasenen oder ex-
trudierten Produkten aus thermoplasti-
schen Kunststoffen anfallen. Die Wanner
Maschinen aus der Xtra Baureihe haben
gehartete Schneidwerkzeuge aus hoch-

Bei der Wanner Xtra-Schneidmdihle ist der
ELCON Metalldetektor von Sesotec unten
an der Materialeinlaufrutsche montiert

des Produktportfolios waren die Neuvor-
stellungen der K2019 im Mittelpunkt.
Diese waren noch verborgen in Holzkis-
ten auf dem Stand und luden die Besu-
cher der Plastpol zu einem Besuch auf
der K2019 in Dusseldorf ein. Ganz ohne
Neuigkeiten war motan-colortronic aber
nicht in Kielce. Erstmals in Polen vorge-
stellt wurden die RFID Retrofit Kits fur
Kupplungsbahnhofe der METROCON-
NECT-Baureihe.

Zentrum des Kupplungssystems METRO-
CONNECT U/C von motan-colortronic ist
der hochwertige, manuelle Kupplungs-
bahnhof fur Saugforderanlagen. Er ist
wahlweise in einer uncodierten Ausfiih-
rung (METROCONNECT U) oder als co-
dierte Version (METROCONNECT C) mit
wartungsfreier RFID-Technik verfligbar.
Neben dem Schutz vor Kupplungsfeh-
lern sind codierte Kupplungsstationen
haufig erforderlich, wenn Nachweise fur
die Materialrickverfolgung, die Validie-
rung oder die Zertifizierung zu erbringen
sind. Die Schlauchkupplungen sind mit
einer patentierten freidrehenden Tag-Po-
sitionierung und deren Arretierung kon-
zipiert.

METROCONNECT C: Der codierte,
kabellose Kupplungstisch

ELCON ——
Metalldetektor

Zufriedene Gesichter: Jacek Dobrzynski
(links), Jochen Freier und Julian Som-
merey (beide motan-colortronic)

Um Unternehmen die Entscheidung zu
erleichtern, lasst sich die uncodierte Va-
riante nachtraglich problemlos in eine
codierte Version umrlsten. AuBerdem
lassen sich auch dltere Kupplungssyste-
me anderer Hersteller mit METROCON-
NECT C erweitern und so kostengunstig
und effizient modernisieren.

m motan-colortronic gmbh
www.motan-colortronic.de

m Plast Line Group
www.plastline.com.pl
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wertigen Legierungsstahlen. Eine lange
Lebensdauer, auch beim Zerkleinern ab-
rasiver Kunststoffe, ist damit garantiert.

Dennoch  koénnen  Schneidwerkzeuge
durch Metallverunreinigungen in Angus-
sen beschadigt werden. Um solche Be-
schadigungen und damit Reparaturkos-
ten zu reduzieren, war Wanner fir das
Inhouse-Recycling von Kunststoffangus-
sen auf der Suche nach einer Losung zur
Metallerkennung. Der Metalldetektor
sollte speziell fur die Xtra-Serie geeignet

und so einfach sein, dass das Gerat ohne
Probleme Uber das Wanner Handlernetz
verkauft werden konnte.

Da bereits seit langerer Zeit eine erfolg-
reiche Zusammenarbeit bestand, ent-
schied sich Wanner fur den Flachen-Me-
talldetektor ELCON 250 von Sesotec. Mit
diesem Metalldetektor ist das Schneid-
werk der Wanner Xtra-Schneidmdahle si-
cher vor Beschadigung geschitzt, denn
ELCON detektiert alle magnetischen und
nichtmagnetischen Metallverunreinigun-

Co-Extrusion Crosshead for Irrigation Tubing

M Guill Tool introduced Series 824, a co-
extrusion crosshead designed for irriga-
tion tubing with an emitter tool. Manu-
factured from stainless steel, this new
crosshead features balanced flow design
with spiral technology that improves
flow characteristics at all extruder
speeds. Dual feed ports provide concen-
tric compound flow, while the splits flow
from one extruder to feed the inside and
outside layers via a manifold assembly.
Series 824 is adaptable to all popular ex-
truders on the market currently.

Capacities include a max. die ID of
1.875", max. core OD of 1.250", max.
tip OD of 1.500” and max. emitter tool
OD of 30mm (1.18"). The Series 824 de-
sign allows the emitter insertion tool to
pass completely through the crosshead
ID. Gum space adjustment is performed
with die nut rotation, while the Guill 2-
stage clamping mechanism allows easier
concentricity adjustment. Quick-change
tooling and a tool kit for disassembly and

re-assembly are provided with the unit.
Bill Conley, sales manager for Guill, com-
ments: “On this project, the customer
challenged us with an application that
required precise placement and bonding
of preformed emitters within the extrud-
ed tubing without melting them in the
crosshead. It was also necessary to pro-
cess either a low-cost ABA layer con-
struction or single-layer construction
within the same unit.”

With the Series 824, the customer realiz-
ed cost reductions, better quality, less
scrap and more uptime in their process.
The Guill cool-tube design prevented the
emitter from melting in the head and the
overall unit mechanics allowed more ra-
pid and easier changeover from a co-ex-
trusion to a single layer.

On this project, Guill also supplied the
customer the company’s extrusion tool
cart, which facilitates easy alignment
and tool changes. The removable cart
swing gates stay free from accumulated

gen, bevor sie in das Schneidwerk gelan-
gen. Bei Metallerkennung wird die Zer-
kleinerung gestoppt und so das Ein-
schleppen von metallischen Verunreini-
gungen in den weiteren Verarbeitungs-
prozess verhindert. AuBerdem werden
Fehlausldsungen, die durch Vibrationen
bei der Zerkleinerung spréder und harter
Angusse entstehen, minimiert.

m Sesotec GmbH
Www.sesotec.com

process fluids, while the adjustable
height means the cart is compatible with
virtually any extruder model. Thermal
isolation in the design keeps heat in the
head, not the cart.

m Guill Tool & Engineering
www.guill.com
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BASF:

Mit ecovio® den Nahrstoffkreislauf schlieBen
und die Kreislaufwirtschaft fordern




SMART
EXTRUSION

The only website collecting information about smart technologies of extrusion

SMART.
VA VERLAG B8 Englsh v EXTRUSIO Search

THE EXTRUSION WEB PORTAL

NEWS MAGAZINES ADVERTISE SUBSCRIPTION TRADE SHOWS ABOUT US

ABOUT EXTRUSION FOR THE WHOLE WORLD
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INTERNATIONAL
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— TOP STORIES —

A SPECIALIZED WEB PORTAL

= News about relevant products and events = Video clips demonstrating smart

= Detailed reviews of various smart technologies equipmentda Jive action
Latest magazines available for

= Case studies from processors reading and downloading
= English, German, Russian and Chinese = Weekly e-mail newsletters

23 800 + average monthly visits
Geographic distribution of Smart_Extrusion readers, %

2,2
@® Germany @ Other
@ Austria and Switzerland @ Asia
Italy Russia
@ Eastern Europe @ SouthAmerica
@ Benelux countries @ North America
@® Scandinavia @ OtherEurope

www.smart-extrusion.com
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iNOEX

THE FUTURE OF EXTRUSION

GET THE MOST OUT OF
YOUR INOEX PRODUCTS

The INOEX service specialists will help you train your staff in the operation and configuration
of your equipment for maximum performance. The training of the in-house maintenance
teams with regard to recommended daily routines and controls is an objective to ensure
performance. In addition to our standard induction training, we also offer BASIC, EXPERT
and customized training solutions depending on your requirements.

YOUR BENEFITS:

= Employees contribute to plant efficiency = Extends equipment lifetime
= Develops in-house expertise = Promotion of own employees
= Maximizes performance, productivity and profit = Reduces damage, downtime and costs

For further information visit www.inoex.de/servicetraining
or simply contact our specialists at service@inoex.de

www.inoex.de
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