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EXPERTS IN DOWNSTREAM

Plattenstapelautomat

zur automatischen Ablage Ihrer Produktionsplatten
auf Transportpaletten oder -wagen.

Optional mit:

* mehreren Stapelbereichen

* Spreizung von nebeneinanderliegenden Platten

* Vereinzelung fiir hintereinander folgender Platten
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Quertrennkombination

ermdglicht das wahlweise Sdgen oder
Schneiden in einer Maschine.

Optional mit:
* hydraulische Schlagschere

* elektrische Schlagschere
* Quertrennfrdse statt Sdge

* Winkelverstellung

Made in
Germany



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

EQUIPMENT FOR EXTRUSION

Randbeschnittsage & Randstreifenzerhacker

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

Die Maschinen werden auch einzeln mit vielen Optionen
angeboten.

Als Spezialist im Bereich
ondermaschinen finden

wir immer eine Losung!

Walzenabzug Glattwerk

bietet eine exakte Regulierung und fiir eine kontinuierliche

Einhaltung der Abzugsgeschwindigkeit Maphaltigkeit

und der Abzugskraft. und Oberflachengiite.

Optional mit: Kenndaten: STEIN Maschinenbau

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

e Auswahl der Walzen- * Liniengeschwindigkeit 66999 Hinterweidenthal/Germany
beschichtung 0.5 - 70 m/min er):-(fg((oo)):;;;';;‘;'z(’S

* Ausfiihrung als Mehrfach- * Liniendruck je Walze: stein@stein-maschinenbau.de

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



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

www.kuteno.de

KUTERG/

Kunststofftechnik Nord

Die kompakte Zuliefermesse fir
die kunststoffverarbeitende Industrie

WIR SEHEN UNS

A2 Forum | Rheda-Wiedenbriick

07. — 09.09.2021

Das bietet lhnen die KUTENO:

> Erste Prasenzmesse nach 2 Jahren Messepause
durchgefiihrt nach den jeweils aktuellen,
hdchsten Hygiene- und Sicherheitsstandards

lhre Gesundheit und Ihr Wohlergehen
O ist unsere hochste Prioritat

» Arbeitsmesse, Netzwerkmesse fiir Praktiker:
live Kontakte zu Zulieferfirmen aus der
gesamten Prozesskette

» Starke Aussteller:
Aussteller aus Industrie und Dienstleistung,
sowie regionale Verbande sind mit
kompetenten Ansprechpartnern vor Ort

» Full-Service-Paket fiir Fachbesucher:
Eintritt, Parken und Verpflegung kostenfrei

Jetzt kostenloses Ticket sichern!

Online-Code: 8a6ulUxdr

hallo@kutena.de | www.kuteno.de
KUTENO GmbH & (a. KG
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Kunststoffe werden in der Regel bei deutlich tiber
100 °C verarbeitet, Enzyme dagegen halten diesen 2 6

hohen Temperaturen Ublicherweise nicht stand.
Forschenden am Fraunhofer-institut IAP ist es gelungen, diese
Gegensatze zusammenzubringen.

Entwickelt fur Hightech-Anwendungen, erobert
2 4 das Multi-Touch-Glattwerk fir die Folien- und

Plattenherstellung der battenfeld-cincinnati
Germany jetzt Standardsegmente. Es sorgt dank seines
verfahrenstechnischen Konzepts fir ideale Abkihlbedin-
gungen und somit fir hohe Halbzeugqualitdten.

MAS und das Folien-Recyclingunternehmen
. Caroda kooperieren seit 2013 bei der technolo- 3 0
: gischen Weiterentwicklung des Folien-Recyclings.

Seit 2001 werden im niederésterreichischen Dabei liegt der Fokus auf LDPE-Industriefolien sowie
3 8 Sollenau bei Candi Plastic Recycling Industrieab- Agrarfolien.
félle aus thermoplastischen Kunststoffen zu

hochwertigen sortenreinen Rezyklaten verarbeitet. Man

setzt auf Schredder mit flexibler Schnitteinheit von Lindner. Eine nachhaltige Gesellschaft mit klimaneutralen Prozessen
bendtigt erhebliche Anpassungen in den Wertschépfungs-
ketten. Sieben Einrichtungen der Fraunhofer-Gesellschaft
bindeln im Leitprojekt “Waste4Future” ihre Kompetenzen, um

Das Recycling von Kunststoffen ist vielfaltig und anspruchs- . ) .
yeng g P neue Lésungen fur dieses Ziel zu entwickeln.

voll. Die Extrusionssparte von KraussMaffei bringt viel
Know-how mit, um in diesem wichtigen Wachstumsmarkt
erfolgreich zu sein.

32
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TST corotating with Alessandro Zambello

TST corotating

In 2002 we designed and produced
the first gearbox TST corotating.
Today, 18 vyears later, the new version
TST HD (High Torque Density) is one
of the most performing gearbox for
corotating twin screw extruders
available in the market.

Beware of imitations

a Family Company
since 1957, made in Italy

25

GROUP.,

ZAMBELLO group

Advanced technology for extruders
www.zambello.com
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KUTENO

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

Equiplast

14. - 18. 09. 2021
Barcelona / Spain

m wWww.equiplast.com/en

Plastpol

21.-23.09. 2021
Kielce / Poland

m www.plastpol.com

interplas

28. - 30. 09. 2021

Birmingham / United Kingdom
m www.interplasuk.com

parts2clean

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

Fakuma

12. - 16. 10. 2021
Friedrichshafen / Germany

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

Solids Dortmund

16. - 17. 02. 2022

Dortmund / Germany

m Easyfairs Deutschland GmbH
www.solids-dortmund.de

ICE Europe

15. - 17. 03. 2022

Munich / Germany

m Mac-Brooks Exhibition Ltd.
Www.ice-x.com/europe

Anuga FoodTec

26. - 29. 03. 2022
Cologne / Germany

m Koelnmesse GmbH
www.anugafoodtec.de

Fakuma 2021 -
gepragt vom Wandel

W Mit Spannung erwarten Aussteller und
Fachbesucher die 27. Fakuma vom 172.
bis 16. Oktober 2021 in Friedrichsha-
fen. Neben der Weiterentwicklung bei
der digitalen Transformation in der
Kunststoff verarbeitenden Industrie steht
der Wandel von der linearen zur Kreis-
laufwirtschaft im Fokus des Messeereig-
nisses.

.Die Aussteller wollen ihre Neuheiten
endlich wieder live vorstellen”, sagt Bet-
tina Schall, Geschaftsfiihrerin der PE.
SCHALL GmbH & Co. KG. ,Deshalb
freuen sich Anwender und Kunden auf
die reale Prasentation neuer Produkte
und technologischer Lésungen.” Die Fa-
kuma als weithin anerkannte Top-Fach-
veranstaltung in Sachen Spritzgie3en,
Extrusionstechnik, Thermoformen und
3D-Printing will zeigen, dass sich viel ge-
tan hat, sowohl bei der Maschinen- und
Produktentwicklung als auch bei Verfah-
rens- und Prozessverbesserungen.

Die deutschen Kunststoffverarbeiter se-
hen sich verschiedenen Herausforderun-
gen gegeniber, die aus dem Wandel auf
unterschiedlichen Ebenen entstehen: Die
zunehmende Digitalisierung und Auto-
matisierung ist eine Chance fir bessere
Ablaufe, eine hohere Anlagenverfligbar-
keit, mehr Effizienz und mehr Produktivi-
tat. Gleichzeitig befasst sich die Branche
intensiv mit dem Wandel von der linea-

ren in die Kreislaufwirtschaft. Unterneh-
men der Kunststoffindustrie tragen mit
hohem Engagement sowohl die Verant-
wortung fur ihre Produkte als auch fur
die Produkte, die auf ihren Maschinen
und Anlagen gefertigt werden; zur Ar-
beit an der eigenen Zukunft kommt also
auch das Engagement fur die Zukunfts-
fahigkeit nachfolgender Generationen.
Kunststoffrecycling und Circular Econo-
my sind weltweit ein Topthema, sowohl
in der Branche selbst als auch bei An-
wendern und in der breiten Offentlich-
keit. ,Die Kunststoffbranche — sowohl
die Kunststoffhersteller, die Verarbeiter,
die Kunststoffmaschinenbauer und auch
die Anwender — hatten sich noch nie so
intensiv wie derzeit mit zukunftsweisen-
den Fragestellungen und nachhaltigen
Losungsansatzen zu beschaftigen”, stellt
Bettina Schall fest.

.Unser Buchungsstand ist auBerst er-
freulich”, gibt Fakuma-Projektleiterin
Annemarie Schur bekannt. ,Alle berei-
ten sich darauf vor, wieder auf Augenho-
he miteinander zu diskutieren und sich
personlich auszutauschen. Wir sorgen
hinsichtlich Organisation und Durchfuh-
rung fir alles Erforderliche.”

m P. E. Schall GmbH & Co. KG
www.Fakuma-Messe.de
www.fakuma-messe.de/fakuma-virtuell/
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Kunststoff- und Kautschukindustrie setzt auf die K 2022

M Zum Anmeldeschluss der K 2022 steht
fest, dass das Ausstellerinteresse an der
weltweit bedeutendsten Fachmesse fur
die Kunststoff- und Kautschukbranche,
die vom 19. bis 26. Oktober 2022 in
Ddsseldorf stattfindet, ungebrochen ist.
. Die K 2022 wird wieder das komplette
Messegeldnde belegen”, freut sich Er-
hard Wienkamp Geschaftsfihrer der
Messe Disseldorf und erganzt: ,,In unse-
ren Gesprachen mit den Ausstellern spu-
ren wir, dass der Bedarf, sich auf globaler
Ebene wieder personlich austauschen zu
konnen, enorm ist.”

Auf der K 2022 wird wieder das , Who is
Who" der internationalen Kunststoff-
und Kautschukindustrie in Disseldorf
vertreten sein, nirgendwo sonst ist die In-
ternationalitat derart hoch. Rund 3.000
Unternehmen aus allen Kontinenten ha-
ben sich angemeldet, um ihre Innovatio-
nen aus den Angebotsbereichen Roh-
und Hilfsstoffe, Halbzeuge, Technische
Teile und verstarkte Kunststoff-Erzeug-
nisse, Maschinen und Ausristung fur die

Innoform-Veranstaltungen

Inno-Talk - Flexpackwissen fir
Entscheider: Biofolien
16. Juli 2021, Online

M Biofolien sind wieder einmal in aller
Munde. Oder sollte man sagen immer
noch? Doch was sind Biofolien eigent-
lich genau? Reden wir Uber abbaubare
Folien oder nachwachsende Rohstoffe?
Es wird das Thema nachwachsende
Rohstoffe als Ersatz fiir petrochemische
Kunststoffe als Basis fir Folienverpa-
ckungen diskutiert. Wird Rohdol ersetz-
bar durch pflanzliche Quellen — oder ge-
ben wir uns einer lllusion hin, da Kosten
und Wettbewerb zum Nahrungsmittel
das sichere Scheitern bedeuten?

Kunststoff- und Kautschuk-Industrie zu
prasentieren.

Die K bietet der weltweiten Kunststoff-
und Kautschukindustrie ihre wichtigste
Informations- und Geschaftsplattform.
Aussteller und Besucher aus der ganzen
Welt kommen zusammen und nutzen
die Moglichkeiten ihrer Leitmesse, um
die Leistungsfahigkeit der Branche zu
demonstrieren, aktuelle Trends zu disku-
tieren und die Weichen fir die Zukunft
zu stellen. Die K 2022 kommt genau
zum richtigen Zeitpunkt, um der Kunst-
stoff- und Kautschukbranche nach den
Veranderungen durch die Pandemie wie-
der Orientierung zu geben.

Diese Messe ist nicht nur alle drei Jahre
Schauplatz wegweisender Produktneu-
heiten, sondern unterstreicht ihre Son-
derstellung auch dadurch, dass sie die
aktuellen Herausforderungen unserer
Zeit und speziell ihrer Branche aufgreift.
Das spiegeln vor allem die drei groBen
Leitthemen der K 2022 wider:

e Kreislaufwirtschaft

Recyclingaspekte im
europaischen Kontext

28. Juli 2021, Online

H Was versteht man eigentlich heute un-
ter Recycling von Verpackungen. Welche
Verfahren gibt es und wie sind diese in
Europa verflgbar? Wie unterscheiden
sich die Stoffstrome der Verpackungsma-
terialien regional und was kann das fir
die eigenen Verpackungsauslegung be-
deuten? Nach dem Webseminar kénnen
die Teilnehmer ihre Verpackungsauswahl
kompetenter in Europa durchfihren und
bewerten.

Grundlagen Verpackungs-

folien Teil G: Siegelschichten

und Siegeleigenschaften PE & PP
7. September 2021, Online

M Dieser Crash-Kurs richtet sich an Ein-

¢ Digitalisierung

e Klimaschutz

Diese Leitthemen werden einerseits in
den Prasentationen der Aussteller Nie-
derschlag finden, andererseits stehen sie
im Fokus der offiziellen Sonderschau,
Plastics Shape the Future, dem Science
Campus und dem Circular Economy Fo-
rum des VDMA.

Zum Erfolgsrezept der K in Dusseldorf
gehort auch, dass sie sich stets an den
Bedurfnissen im Markt orientiert und ihr
Konzept dementsprechend weiterent-
wickelt. So wird die physische Veranstal-
tung vor Ort um zusétzliche digitale An-
gebote erweitert.

=
2022
J

m Messe Diisseldorf GmbH
www.k-online.de

und Aufsteiger aus der herstellenden,
verarbeitenden sowie abpackenden Fo-
lienindustrie (Schwerpunkt Lebensmit-
tel). Sie erlangen Grundwissen in der Fo-
lientechnologie und Materialkunde.
Siegelschichten sind ein wesentlicher Be-
standteil nahezu aller flexiblen Verpa-
ckungen. Polyolefine wie Polyethylen PE
und Polypropylen PP spielen dabei eine
zentrale Rolle.

In diesem Kompakt-Webseminar erfah-
ren die Teilnehmer wesentliche Grundla-
gen zum Aufbau und Siegeleigenschaf-
ten von PE und PP. Die Ublichen drei Peel-
verfahren und ihre Eigenschaften wer-
den erldutert. Hinzu kommt ein kurzer
Ausflug in die Welt der Additive und ihre

Wirkung auf das Siegeln.
o>
o O ™

m Innoform Coaching,
www.innoform-coaching.de


https://www.k-online.de/
https://www.innoform-coaching.de/

10 Branche Intern

Extrusion 5/2021

PLASTPOL mit neuem Termin

W Die Internationale Messe fur Kunst-
stoff- und Gummiverarbeitung PLAST-
POL findet vom 21. bis 23. September
2021 in der Targi Kielce statt.

Die Messe wird erganzt durch viele Kon-
ferenzen, kombiniert mit Diskussionsrun-
den und Seminaren. Die allgegenwartige
Automatisierung und Digitalisierung der
industriellen Produktion Uber den ge-
samten Prozess, von der Komponente bis
zur fertigen Ware, ist ein Trend, der die
PLASTPOL seit Jahren dominiert. Auf vie-
len Messestanden werden traditionell die
neuesten Roboter, Maschinen, Spritz-
gieBmaschinen, Strangpressen, komplett
computerisierte und automatisierte Pro-
duktionslinien gezeigt, die miteinander
interagieren. Sie kommunizieren nicht
nur innerhalb einer Produktionslinie,
sondern informieren und benachrichti-
gen auch die Produktionsleiter Gber Feh-
ler, Uber die Notwendigkeit einer Bestel-

lung zum Beispiel Uber Rohstoffe, die der
Linie ausgehen.

In der schwierigen Zeit, die wir alle erlebt
haben, braucht das ganze Unternehmen
auch einen neuen Impuls, um wieder auf
den "richtigen Weg" zu kommen. Die
Messe ist daher ein hervorragender Ort,
um neue Kontakte zu knupfen, das
Netzwerk zu erweitern und alle Ver-
triebsaktivitaten zu intensivieren.

Die globale epidemiologische Situation
hat sich in letzter Zeit deutlich verbes-
sert; dies ist der weltweiten Impfkampa-
gne gegen Covid-19 zu verdanken. Die
beabsichtigten Wirkungen sind nun
sichtbar. Offene Grenzen und Reisemdg-
lichkeiten  werden  wahrscheinlicher.
Auch Geschaftstreffen und Reisen ste-
hen an, was ein wesentliches Element
ist, das den Erfolg der internationalen
Veranstaltung beeinflusst.
Hervorzuheben ist die Tatsache, dass das

KUTENO - Kunststofftechnik Nord

7. bis 9. September 2021,
Rheda-Wiedenbrtick

B ,Nachdem wir die KUTENO ‘Messe-
ampel’ auf grin gestellt haben, erfahrt
die Messe ein erneut hohes Interesse an
den wenigen verbliebenen Ausstellungs-
flachen”, so Horst Rudolph, Veranstalter
der KUTENO Messe in Rheda-Wieden-
brick, und weiter: , Wir erkennen hier
eine starke Akzeptanz unseres preiswer-
ten und regionalen Konzepts.”

Vor allem Aussteller, die sonst nur inter-
national ausgerichtete Veranstaltungen
gebucht haben, haben sich in den letz-
ten zwei Wochen fiir die KUTENO ange-
meldet, aber auch Unternehmen, die
friher bereits die KUTENO gebucht hat-
ten.

Insgesamt sieht der Veranstalter die Mes-
se auf einem hervorragenden Weg. Die
relevanten Produktgruppen sind breit
und stark vertreten und bieten ein inter-
essantes Anbieterspektrum. Einige weni-
ge Stande sind noch verfugbar.

Besonders stolz sind die KUTENO Veran-
stalter auf ihre digitale Messeplattform
zur effektiven Besuchsvorbereitung. Die
interessierten Fachbesucher kénnen auf
der KUTENO Website ihre jeweiligen In-
teressen oder Bedarfe eingeben. Uber ei-
ne Suchmaske nach Fokusthemen, An-
wendungen und Produktklassen kénnen
sie bereits im Vorfeld der Messe interes-
sante und gut aufgearbeitete Beitrage
der Aussteller in Form von Videos oder
Produktstories ansehen. Auch ein direk-
ter Kontakt oder Ansprechpartner ist je-
weils genannt, so kénnen sich Anbieter
und Besucher bereits im Vorfeld der Mes-
se austauschen bzw. zu einem festen
Zeitpunkt auf der Messe verabreden.

Die KUTENO Veranstalter warten mit ei-
nem proaktiv erstellten Sicherheits- und
Hygienekonzept auf. So wurden zum
Beispiel hohe Investitionen in die LUf-
tungsanlage der Messehallen realisiert.
Filter und zusatzliche Frischluftaggregate
garantieren einen hohen (zugfreien)

Ausstellungs- und Kongresszentrum in
Kielce bereit ist, die Teilnehmer von Aus-
stellungen und Meetings zu empfangen —
die Organisatoren stellen die Sicherheit
ganz oben auf ihre Prioritatenliste.

Die PLASTPOL 2020, obwohl viel kleiner,
erfillte ihre Rolle als effektives und effi-
zientes Marketinginstrument; so wurde
dem Veranstalter Gber den erfolgreichen
Verkauf von Maschinen berichtet.

Die PLASTPOL 2019 war eine rekordver-
dachtige Veranstaltung in Bezug auf die
Anzahl der auslandischen Aussteller. Mit
910 Unternehmen aus 42 Landern, einer
Ausstellungsfléche von 17.500 m? und
bis auf den letzten Platz gefullten sieben
Messehallen war die Messe ein absoluter
Spitzenwert.

m www.plastpol.com

Kunststofftechnik Nord

Luftaustausch, der alle behordlichen Vor-
schriften Gbertrifft. AuBerdem wird die
KUTENO  Besucherregistrierung  eine
Schnittstelle zur offiziellen Corona-App
erhalten. Der Eintritt fir genesene,
geimpfte und getestete Fachbesucher
wird dadurch einfach und ohne lange
Wartezeiten ermdglicht. Vor Ort sind
Schnelltests maglich, damit auch Kurz-
entschlossenen die Messe besuchen kén-
nen. Zusammen mit weiteren, erprobten
MaBnahmen sind die Veranstalter Gber-
zeugt, dass die KUTENO 2021 fur Fach-
besucher und Aussteller gleichermaBen
ein sicheres Arbeits- und Begegnungs-
umfeld bieten wird.

m www.kuteno.de
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IPTF 2021 erfolgreich abgeschlossen

B Am 25. und 26. Mai fand das 9. Inter-
nationale Forum fur Polymertechnik
(IPTF), wie schon in den vorangegange-
nen Jahren, in St.Petersburg statt. Die
Organisatoren — das Fachmagazin Extru-
sion (VM Verlag) und Plastics — konnten
302 Fachleute aus der Polymerindustrie
aus allen Regionen Russlands, benach-
barten Landern, den USA und Europa
zusammenfihren. Mehr als die Halfte
der Teilnehmer reprasentierten den Be-
reich Extrusion.

Erstmalig konnte das Forum eine so gro-
Be Teilnehmerzahl verzeichnen. Zurlck-
zufihren ist dies moglicherweise auf die
Wiederbelebung des Wirtschaftslebens
nach dem Lockdown, aber auch, wie ei-
nige Besucher betonten, auf die gut
durchdachte Form des Forums. Die Ver-
anstaltung umfasste eine Vielzahl an Fra-
gen rund um die Kunststoffverarbeitung
und gab den Spezialisten auf dem Gebiet
der Produktion die Moglichkeit, wichtige
Themen zu besprechen, Informationen
auszutauschen, Verhandlungen zu fih-
ren und neue Kontakte zu knupfen.
Generalsponsor des IPTF 2021 war die
Firma SIBUR. Informationstechnische Un-
terstitzung stellte die Firma Interplastic
bereit.

Innerhalb von zwei Tagen wurden im
Laufe der Plenarsitzung und bei den Ein-
zelstationen zu verschiedenen Themen
insgesamt 40 Vortrage gehalten. Fragen
wurden behandelt wie Trends in der rus-
sischen Kunststoffherstellung, Zustand
der russischen Rohstoffbasis, Implemen-
tierung solcher Technologien wie Spritz-
gieBen und Blasformen, Extrusion, Com-
poundierung und Thermoformen, mo-
derne oOkologische Anforderungen und

 Sekmcs oo I

Besuch der Produktionsstétte der
Firmen Komsomolskaja prawda (rechts)
und StarLine (oben)

Recyclingtechnologien, Neuheiten der
Laborausrtstung, Methoden der Quali-
tatskontrolle etc.

Als Referenten traten Vertreter renomier-
ter Unternehmen auf wie: SIBUR, JSW,
Brabender, Kautex, KraussMaffei, Gra-
ham Engineering, Jwell, Reifenhduser,
Aleko, FIMIC, Herbold, EREMA, OCS, etc..
Unter den Besuchern fanden sich Vertre-
ter ganz unterschiedlicher Bereiche der
Polymerindustrie ein: aus dem Spritzguss
und Werkzeugbau, Thermoformen, Her-
stellung von Vlies- und Geokunststoffen,
Lieferanten von Ausristung und Roh-
stoffen etc..

Mehr als die Halfte der Zuhorer kamen
aus dem Bereich Folien- und Plattenex-
trusion, Rohr- und Profilextrusion, Blas-
formen, VollformgieBen und Master-
batchherstellung, Herstellung von flexi-
blen und festen Verpackungen sowie
Converting. So war auch die Station zur
Extrusiontechnik immer gut besucht.
Neben den Vortrdgen gab es im Konfe-
renzraum viel Platz fir Aussteller, um sich
zu prasentieren und in-
teressierte Zuhorer zu
beraten. Einige Refe-
renten brachten ihre
Produktmuster und
technologische Ausri-

Einige der Firmen
nutzten das IPTF als
Plattform, um zur
begleitenden
Ausstellung einige
ihrer Produkte zu
prasentieren

stungsteile aus der Ausstellung mit, um
diese dann im Vortrag vorzustellen.

Das umfangreiche theoretische Pro-
gramm wurde durch praktische Veran-
staltungsteile erganzt. So konnten die
Teilnehmer am 27. Mai Unternehmen
der Kunststoff herstellenden Industrie in
St. Petersburg besichtigen. Die Teilneh-
mer hatten die Gelegenheit, eine fach-
Ubergreifende, innovative Produktions-
statte der Firma Starline zu besichtigen
und die Kunststofffabrik Komsomolskaja
prawda zu besuchen.

Eine abendliche Flussfahrt durch die Ka-
nale von St. Petersburg mit herrlicher
Aussicht auf die Stadt rundete das Pro-
gramm ab.

Sowohl Zuschauer als auch Sprecher und
Aussteller gaben einstimmig ihren positi-
ven Eindruck des Forums kund, sowohl
von der organisatorischen als auch von
der inhaltlichen Seite her. Schon jetzt
teilten viele Teilnehmer mit, auch 2022
wieder beim IPTF dabei sein zu wollen.
Das nachste IPTF 2022 ist geplant fur
den 18. bis 20. Mai, erneut in St. Peters-
burg.

m iptf.extrusion-info.com
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Kostenlose Whitepaper

B Das Kunststoff-Zentrum SKZ stellt ab
sofort allen Interessierten kostenlose
Whitepaper Uber seine Homepage zum
Download zur Verfiigung. Die kompak-
ten Dokumente liefern knapp und infor-
mativ die wichtigsten Stichpunkte und
Erlduterungen zu gefragten Themen der
Kunststofftechnik.

Das SKZ reagiert mit den Whitepapers
auf die haufigsten Fragen seiner Kun-
den. Fir das Qualitdtsmanagement ste-
hen Whitepapers zur effizienten 5A-Me-
thode sowie zur weiteren Optimierung
durch Minimierung von Verschwendung
zur Verfugung. Die Kunststoffverarbei-
tung wird abgedeckt durch Whitepaper
zum Compoundieren und SpritzgieBen
sowie zur Vermeidung von SpritzgieB-
fehlern. Ein groBBes Thema mit aktuellem
Bezug ist die additive Fertigung. Alle Do-

kumente wurden von den jeweiligen Ex-
perten am SKZ verfasst. Weitere Themen
sind in Planung. ,Wir freuen uns, unse-
ren Kunden mit den Whitepapers ab so-
fort einen noch besseren Service anbie-
ten zu kédnnen und hoffe, dass unser An-
gebot auch fleiBig genutzt wird”, sagt
Matthias Ruff, Vertriebsleiter am SKZ.

Das SKZ macht so auf aktuelle Themen
der Kunststofftechnik aufmerksam und
stellt dazu passende Informationen kos-
tenlos zur Verfigung.

m SKZ

Matthias Ruff, M.Ruff@skz.de
www.skz.de/bildung/kurse/
www.skz.de/forschung

Deutscher Kunststoff- und Gummimaschinenbau setzt zu neuem

Hoéhenflug an

M Die Hersteller von Kunststoff- und Gum-
mimaschinen in Deutschland kénnen auf
das von Corona gepragte Jahr 2020 positiv
zurlckblicken, trotz der auBergewdhnli-
chen Gesamtsituation. ,Nach einem
schwierigen Beginn, der von groBen Her-
ausforderungen inklusive eines Lockdowns
gepragt war, entwickelten sich die Auf-
tragseingdnge ab Sommer rasant nach
oben”, freut sich Ulrich Reifenh&user, Vor-
sitzender des Fachverbandes Kunststoff-
und Gummimaschinen im VDMA. Beson-
ders deutlich war dies in den Bereichen zu
spuren in denen es auf Hygiene ankommt;
das heiBt hauptsachlich in der Verpa-
ckungs- und Medizinbranche.

Zudem hat die Automobilindustrie nach
jahrelanger Zurlckhaltung wieder be-
gonnen zu investieren. Hinzu kommt die
schon seit einiger Zeit boomende Bauin-
dustrie. , Dies alles resultierte in einem 7-
prozentigen Anstieg der Auftragseingan-
ge im Vergleich zu 2019 und macht den
Kunststoff -und Gummimaschinenbau zu
einem der wenigen Maschinenbauberei-
che, der 2020 mit volleren Auftragsbu-

chern abschloss als 2019”, erlautert Rei-
fenhauser. Beim Umsatz hingegen muss-
ten die Hersteller von Kunststoff- und
Gummimaschinen ein Minus von 12 Pro-
zent im Vergleich zum Vorjahr verbu-
chen, da dieser noch von den negativen
Tendenzen im Jahr 2019 und dem Jahres-
beginn 2020 beherrscht wurde. In den
ersten vier Monaten 2021 ist der Auf-
tragseingang mit plus 92 Prozent sogar
fast doppelt so hoch wie im Vergleichs-
zeitraum 2020, und auch der Umsatz hat
sich bei einem Plus von 8 Prozent stabili-
siert. , Konjunkturell 1duft es aktuell wie-
der sehr gut fur die Branche”, freut sich
auch Thorsten Kiihmann, Geschaftsfih-
rer des Fachverbandes. ,Allerdings hat
dies auch seine Schattenseiten bei den
angespannten Lieferketten mit Blick auf
die Verflgbarkeit von notwendigen Roh-
stoffen und Komponenten”, mahnt er
zur Vorsicht. ,Gerade die Engpasse bei
der Versorgung mit Kunststoffen, die die
Investitionslaune der Verarbeiter drickt,
sowie bei den Metallen und Elektronik-
komponenten kénnte bald zu der para-

doxen Situation fuhren, dass die Maschi-
nenbauer trotz voller Auftragsbtcher die
Produktion drosseln mussen.”

Mit Blick auf die auslandischen Markte
gingen die Exporte der deutschen Kunst-
stoff- und Gummimaschinenbauer im
Jahre 2020 insgesamt um 11 Prozent zu-
rick. Die Lieferungen in die USA, wo sich
die Investitionslage als sehr robust er-
wies, stiegen dabei jedoch um 8 Prozent.
Dadurch nahmen die USA wieder die
Spitzenposition der wichtigsten deut-
schen Lieferlander fur Kunststoff- und
Gummimaschinen ein. China folgt auf
Platz zwei mit leicht ricklaufigen Expor-
ten — minus 3 Prozent. Allerdings lauft
die Produktion von Kunststoff- und
Gummimaschinen vor Ort, auch die der
auslandischen Hersteller, auf Hochtou-
ren, da die Nachfrage dort boomt. In der
Gesamtschau fuhrt dies dazu, dass Chi-
na auch weiterhin der bedeutendste Ab-
satzmarkt fir deutsche Kunststoff- und
Gummimaschinen bleibt.

Auch die restlichen BRIC-Staaten Brasi-
lien, Russland und Indien spielen bei den
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Lieferungen von deutschen Kunststoff-
und Gummimaschinen eine wesentliche
Rolle. Alle befinden sich in oder nahe
den TOP 20 der wichtigsten Abnehmer-
lander, und die BRIC-Staaten halten in
Summe einen Anteil von 23 Prozent an
den weltweiten Lieferungen deutscher
Kunststoff- und Gummimaschinen. Die
Bedeutung dieser vier Lander findet auch
darin ihren Ausdruck, dass der VDMA
dort eigene Niederlassungen betreibt,
um naher an den Markten und den Mit-
gliedern vor Ort zu sein. Der dahinterste-
hende Netzwerkgedanke fuhrt zu einer
groBen internationalen Gemeinschaft in-
nerhalb des VDMA.

Getrieben von den starken Auftragsein-
gangen rechnen viele Unternehmen aus
dem Kunststoff- und Gummimaschinen-
bau fur dieses Jahr mit einem Rekorder-

gebnis. Der Fachverband prognostiziert
ein Umsatzplus von mindestens 10 Pro-
zent. DarUber hinaus bleiben die Mega-
trends Circular Economy und Klima-
schutz durch CO,-Reduktion in Verbin-
dung mit Digitalisierung weiterhin die
bestimmenden Themen — auch auf der
im nachsten Jahr stattfindende K-Messe.
Hier haben sich die Kunststoff- und
Gummimaschinenbauer gut positioniert,
da sie mit ihren Innovationen L&sungen
fur die dréangenden Fragen aufzeigen,
und sie blicken dementsprechend opti-
mistisch in die Zukunft.

Auf der Messe K 2022 stellen sie das un-
ter Beweis: Auf mehr als 4.500 m? Frei-
geldnde werden VDMA-Mitgliedsunter-
nehmen den Besuchern ihre Technolo-
gien und Projekte zur Kreislaufwirtschaft
in eigenen Pavillons prasentieren. Der

VDMA Dome bildet mit Showroom und
Interaktion den Ubergreifenden Rahmen.
.Mit dem Circular Economy Forum wol-
len wir auf der ndchsten K mit guten Bei-
spielen aus der Praxis Uberzeugen und
Impulse setzen. Unsere Mitgliedsunter-
nehmen werden zeigen, wie man heute
Kreislaufwirtschaft , hands-on” angeht”
betont Kihmann. ,Uns ist wichtig, Cir-
cular Economy erlebbar zu machen, und
wir wollen sowohl Kunststoffprodukte
als auch ihre Herstellung und Verwer-
tung in einem globalen gesellschaftli-
chen Kontext abbilden. Dieser Aufgabe
widmen wir uns mit Ausstellung und
Programm im VDMA Dome. "

m VDMA e.V.
kug.vdma.org

Europaische Kunststofferzeuger planen Milliardeninvestitionen
beim Chemischen Recycling

W PlasticsEurope kundigt Planungen fur ei-
ne wesentliche Steigerung der Investitio-
nen in das Chemische Recycling an: von
2,6 Mrd. Euro im Jahr 2025 auf 7,2 Mrd.
Euro im Jahr 2030. Um die Investitionen in
diese Schlisseltechnologie und den Uber-
gang zu einer Kreislaufwirtschaft weiter zu
beschleunigen, fordert PlasticsEurope ei-
nen harmonisierten und klaren politischen
und gesetzlichen Rahmen.

Mit dem Chemischen Recycling kénnen
viele Kunststoffe recycelt werden, die
sonst verbrannt oder auf Deponien ent-
sorgt werden mussten. Die dahinterste-
henden Verfahren liefern eine erhebliche
Menge an recyceltem Material mit den Ei-
genschaften neuer Kunststoffe. Sie ergan-
zen die werkstoffliche Verwertung und
verfligen Uber groBes Potenzial, um hoch-
wertige Arbeitsplatze zu schaffen — und
somit einen Beitrag zu einer klimaneutra-
len und wettbewerbsfahigen Kreislauf-
wirtschaft in Europa zu leisten.
Schatzungen gehen davon aus, dass bis
2050 nahezu 60 Prozent der weltweiten
Kunststoffherstellung auf Wiederver-
wendung und Verwertung beruhen’. Die
Mitgliedsunternehmen von PlasticsEu-

rope investieren schon jetzt Milliardenbe-
trdge und arbeiten eng mit innovativen
Partnern in der Wertschopfungskette zu-
sammen, um das Chemische Recycling
und weitere Hochtechnologie-Lésungen
zu fordern.

In seiner Rede anlasslich der Brisseler
Veranstaltung ,Closing the loop on
chemical recycling in Europe” duBerte
sich der Prasident von PlasticsEurope und
CEO von Covestro, Dr. Markus Steile-
mann, wie folgt: ,,Das Chemische Recy-
cling setzt neue MaBstdbe und ist ein
zentraler Baustein der Kreislaufwirtschaft
— nicht nur in Europa. Die verstarkten In-
vestitionen unterstreichen die Entschlos-
senheit der Industrie, das Problem der
Kunststoffabfalle anzugehen, und unter-
stitzen die Klima- und Nachhaltigkeits-
ziele des Green Deals der Europaischen
Union. Dies ist jedoch erst der Anfang
und es sind noch erhebliche Finanzmittel
erforderlich, um den Wert dieser Techno-
logie voll auszuschépfen.”

Der Ausbau dieser Technologie und die
Umsetzung eines breiteren Systemwech-
sels erfordert ein Instrumentarium mit
vielen Lésungen — etwa eine Diversifizie-

rung der Rohstoffe, neue Infrastruktur,
Geschaftsmodelle und Materialien, Ab-
fallvermeidung und Okodesign. Aus
Sicht der Industrie ist es zudem von
grundlegender Bedeutung, dass die Ent-
scheidungstrager einen politischen und
gesetzlichen Rahmen schaffen, der Si-
cherheit bietet und Anreize fur weitere
Investitionen schafft.

Dr. Steilemann erganzte: ,Um aus dem
Potenzial des Chemischen Recyclings Ka-
pital schlagen zu kénnen, brauchen wir
einen harmonisierten und starken Bin-
nenmarktrahmen. Wir mussen die Kraft
des EU-Binnenmarktes nutzen und seine
Unversehrtheit schitzen. Wir sollten
auch anerkennen, dass wir ein gemein-
sames Interesse daran haben, unsere
Wirtschaft zukunftssicher zu machen
und hierzu innovative Technologien wie
das Chemische Recycling nutzen.”

! McKinsey - How plastics waste recycling
could transform the chemical industry

m PlasticsEurope Deutschland e. V.
www.plasticseurope.de
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Erfolgskurs fortgesetzt

B Mit Geschaftsjahreswechsel hat Erich
Frst als COO die Verantwortung fur die
operativen Bereiche der Next Generation
Recyclingmaschinen (NGR) von seinem
langjahrigen Vorganger und Firmenmit-
grinder Gerold Barth Ubernommen.
Der Kunststoffrecycling-Maschinenbauer
blickt mit ihm auf ein erfolgreiches Ge-
schaftsjahr zurtick und wurde nun auch

mit dem bedeutendsten Wirtschaftspreis
des Landes OO ausgezeichnet.

Erich FUrst ist seit einem Jahr als Betriebs-
leiter des Standorts Feldkirchen fur die
operativen Bereiche des Einkaufs, Pro-
duktion, Logistik und Qualitatssicherung
verantwortlich. Der Firmenmitbegrinder
Gerold Barth, der in den vergangenen 25
Jahren NGR vom Start-up zu einem der
fihrenden Unternehmen seiner Branche
ausgebaut hat, wird sich zukunftig auf
die Weiterentwicklung der Next Genera-
tion Holding fokussieren.

Zusammen mit seinen Geschaftsfihrer-
kollegen Wolfgang Steinwender, CEO
und Thomas Pichler, Joint Partner und
CTO, durfte Erich Furst sich ktirzlich auch
Uber die Verleihung des “Pegasus 2021"
freuen. Mit diesem Wirtschaftspreis wur-
den die innovativsten und erfolgreichs-
ten Unternehmen des Landes ausge-
zeichnet. Aus mehr als 200 Nominierun-

Pegasus 2021 in Gold far
NGRs Innovationskraft

Mit ,,KMU Innovations-Award” ausgezeichnet

B SIKORA zahlt zu den innovativsten
kleinen und mittelstandischen Unterneh-
men Deutschlands 2021/2022. Das ist
das Ergebnis einer Erhebung der unab-
hangigen Deutschen Gesellschaft fur
Verbraucherstudien (DtGV).

Mit dem ,KMU Innovations-Award
2021/2022" zeichnet die Deutsche Ge-
sellschaft fur Verbraucherstudien (DtGV)
dieses Jahr erstmalig kleine und mittel-
standische Unternehmen aus Deutsch-
land aus, die in ihrem Segment und/oder

Bundesland ein besonders hohes Innova-
tionspotential aufweisen. Fur die Aus-
wahl wurde zunachst auf Basis des Cor-
porate  Patent-Klassifizierungssystems
(CPC) die Anzahl aller Patentanmeldun-
gen deutscher KMU im Jahr 2020 ermit-
telt. Die Basis-GroBe Patentanzahl wurde
schlieBlich durch das qualitative Moment
der Zitationshaufigkeit abgerundet und
in einem Score-Wert verdichtet. SIKORA
erhalt die Auszeichnung, da das Unter-
nehmen in der CPC-Hauptklasse , Instru-

mente” einen Score-Wert,

DtGV | Gesellschaft fiir
Verbraucherstudien GmbH I

D20, Ebane: CPC.

INNOVATIONS-AWARD

HLEINE UND MITTLERE UNTERNEHMEN

hung 05/2021. Bundesk,

der zu den Top 10 % aller
untersuchten KMU z&hlt,

Innovationsfiihrer
i SIKORA enthélt den KMU
SIKORA Innovations-Award

2021/22 fir seine
Innovationskraft

Erich Furst, neuer COO bei Next
Generation Recyclingmaschinen GmbH
(Fotos: NGR)

gen erlangte NGR den 1. Platz in der Ka-
tegorie Innovation und wurde damit
nicht nur fur den hohen Innovationsgrad
belohnt, sondern auch fur den allgemei-
nen Geschéftserfolg, das Wachstum ins-
besondere wahrend der langwierigen
Pandemie mit ihren Herausforderungen
und fr die CO,-ReduktionsmaBnahmen.

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

erzielt hat. In der parallelen Bundeslan-
derwertung ist SIKORA darlber hinaus
unter den Top 3 Unternehmen aus Bre-
men gelistet.

SIKORA investiert jahrlich mehr als 10
Prozent des Umsatzes in die Forschung
und Entwicklung neuer Mess- und Re-
geltechnik sowie Inspektions-, Analyse-
und Sortiersysteme zur Qualitatssiche-
rung wahrend der Herstellung von Drah-
ten und Kabeln, Rohren, Schlauchen und
Platten, Glasfasern oder Kunststoffen.
Mit mehr als 300 Mitarbeitern und Mit-
arbeiterinnen am Firmenstammsitz in
Bremen und in den 14 internationalen
Niederlassungen bietet das Unterneh-
men weltweit innovative Loésungen und
Kundenservice nach Mal.

m SIKORA AG
www.sikora.net
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Report: “Bei welchen Kunststoffprodukten ist der biologische Abbau
eine sinnvolle End-of-Life-Option?"

M Das Projekt BioSinn fand Produkte und
Anwendungen, fir die biologischer Ab-
bau am Lebensende eine echte Option
darstellt. 25 Steckbriefe beantworten fiir
jede Anwendung technische und regula-
torische Fragen. Auch das Marktvolumen
dieser Anwendungen wurde geschatzt:
Es sind in Deutschland etwa 170.000
Tonnen, in der Europdischen Union etwa
1 Million Tonnen pro Jahr.

In der EU gelangen mehrere Millionen
Tonnen Kunststoffe in die Umwelt. In die
Natur, in Gewasser, in den Kompost-
strom — jedes Jahr, ungehindert. Einmal
dort gelandet, ist eine Ruckfuhrung in
den Recyclingstrom oft nahezu unmég-
lich: zu kleinteilig, unauffindbar, zu auf-
wendig. Aber es gibt auch Kunststoff-
produkte, die selbst bei korrekter An-
wendung in der Natur, in Gewadssern
oder im Kompost landen, die es erst gar
nicht ins Recycling schaffen. Und mit vie-
len davon haben wir tagtaglich zutun.
Ware hier der Einsatz von biologisch ab-
baubaren Materialien aus nachwachsen-
den Rohstoffen eine sinnvolle Option?
Kritiker bezweifeln, dass der biologische
Abbau Uberhaupt Nutzen bringt und set-
zen auf umfassende Reduzierung,
Sammlung und Recycling von Kunst-
stoffprodukten. Sie beflrchten zudem,
dass biologisch abbaubare Produkte Ver-
braucherinnen und Verbraucher dazu
verleiten koénnten, die Produkte in der
Umwelt zu entsorgen.

Im Projekt ,BioSinn — Steckbriefe sinn-
voller biologisch abbaubarer Produkte”,
welches durch das Bundesministerium
fur Erndhrung und Landwirtschaft gefor-
dert wurde, wurde von Expert*innen des
nova-Instituts aus Hirth bei Kéln unter-
sucht, ob es Anwendungen und Produk-
te gibt, fur die der biologische Abbau ei-
ne sinnvolle oder sogar die beste End-of-
Life-Option darstellt. Dabei waren die
Auswahlkriterien, dass das Einsammeln
der Produkte oder ihrer Uberbleibsel, die
Abtrennung der Produkte von sonstigem
organischem Abfall oder ein stoffliches
Recycling nicht mdglich, 6konomisch
nicht realisierbar ist bzw. in der Praxis
nicht stattfindet. Weitere Kriterien wa-
ren, dass durch die Verwendung biolo-
gisch abbaubarer Materialien der Eintrag

von Mikroplastik in die Umwelt vermie-
den werden kann oder dass durch die
Verwendung biologisch abbaubarer Ma-
terialien indirekte positive Effekte erzielt
werden kann.

Expert*innen des nova-Instituts konnten
zusammen mit dem Projektpartner Insti-
tut fur Kunststofftechnik der Universitat
Stuttgart und einem Projekt-Beirat aus
Vertretern der Industrie, Wissenschaft
und Politik in mehreren Workshops auf
dieser Basis 25 Anwendungen identifi-
zieren, fur die die biologische Abbaubar-
keit eine gute oder sogar die beste End-
of-Life-Option darstellt. Diese wurden
von allen Seiten beleuchtet: in welchen
Umgebungen verbleiben die Produkte
genau? Gibt es bereits geeignete biolo-
gisch abbaubare Materialien aus nach-
wachsenden Rohstoffen fur diese spe-
ziellen Anforderungen? Wie sehen die
marktwirtschaftlichen und politischen
Rahmenbedingungen aus?

Neben den Produkten, die von Endkon-
sumenten benutzt werden, wurden auch
unbekanntere bzw. unscheinbare An-
wendungen aufgedeckt, die einen gro-
Ben Kunststoffeintrag in die Umwelt ver-
ursachen.

BioSinn

Steckbnete snnvoll bolegiech abbaubane Produkie

a1 Basia von nachwachsenden Fobeintfen

Das Ergebnis des Projektes ist eine Bro-
schure fur Entscheidungstrager aus In-
dustrie und Politik, aber auch fur die
breite Offentlichkeit, mit 25 Produkt-
steckbriefen und umfangreicher Hinter-
grundinformation zum Thema biologi-
scher Abbau.

Der Abschlussbericht wird sowohl auf
Deutsch als auch auf Englisch angebo-
ten. Der vollstandige Bericht ist in beiden
Sprachen frei verfigbar unter:

m nova-Institut GmbH
www.renewable-carbon.eu/publications

Recyclingfahigkeit von Mehrschichtfolien

zertifiziert

M Das Institut cyclos-HTP GmbH hat die
von BASF SE beauftragten Untersuchun-
gen zur Neubewertung der Recyclingfa-
higkeit von Polyamid 6 (PA6) in coextru-
dierten  PE/PA6-Mehrschichtverbundfo-
lien im haushaltsnahen Verpackungsab-
fall abgeschlossen. Das zentrale Ergeb-
nis: Mehrschichtfolien auf Basis PE/PA6
wird eine Recyclingvertraglichkeit fir
den Polyethylen (PE)-Folienstrom attes-
tiert. Dies wurde fur PA6-Anteile von bis
zu 30 Prozent in den urspriinglichen Fo-
lien untersucht. Dieses Ergebnis soll die
Grundlage fur eine Uberprifung der Ein-
stufung von PA6 im ,Mindeststandard
fur die Bemessung der Recyclingfahigkeit

von systembeteiligungspflichtigen Ver-
packungen gemal § 21 Abs. 3 VerpackG
(Verpackungsgesetz)” der Stiftung Zen-
trale Stelle Verpackungsregister bilden.
PA6 wird im Mindeststandard im An-
hang 3 bisher als ,unvertragliche” Kom-
ponente, beispielsweise im Abfallstrom
der Verpackungsgruppe ,Folie und PE-
LD" aufgefuhrt.

Neben der Bestatigung der Recyclingver-
traglichkeit von PA6 im Abfallstrom flexi-
bler Polyethylenverpackungen, hat cy-
clos-HTP PE/PA6-Mehrschichtfolien dar-
Uber hinaus unter bestimmten Rahmen-
bedingungen als komplett recyclingfahi-
ge Wertstoffe eingestuft. Dies ist der Fall,
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wenn PA6-haltige Folienstrukturen neben
dem PA6-Anteil von bis zu 30 Prozent ei-
nen sogenannten Vertraglichmacher ent-
halten. Dieser sichert die homogene Ver-
mischung der an sich in diesen Konzen-
trationen unvertraglichen Polymeren zu-
satzlich ab, obwohl dies aufgrund der

Verdlnnung von PA6 im realen Abfall-
strom nicht zwingend notwendig ist.

Die zertifizierten Vertraglichkeiten der
untersuchten PE/PA6 Systeme im Abfall-
strom flexibler Verpackungen gelten so-
wohl fur neue Spritzguss-, als auch fir
Blasfolienanwendungen.

Recycling mit gelebter Produktverantwortung

M Die auf die Verwertung von Restkunst-
stoffen aus Acrylglas (PMMA) und Poly-
carbonat (PC) spezialisierte pekutherm
geht ihren Weg in Richtung 100 % Klima-
neutralitat. Obwohl dort bereits eine Viel-
zahl von MaBnahmen umgesetzt wurde,
generieren Faktoren wie Rohstoffe, Ver-
packung, Logistik und Entsorgung bisher
nicht vermeidbare CO,-Emissionen. Wie
der Recycler gemeinsam mit dem Bera-
tungsunternehmen ClimatePartner ermit-
telt hat, addiert sich dieser Product Car-
bon Footprint allein fur die PC-Linie im
Laufe eines Jahres zu 33.640 kg CO,. Als
Ausgleich unterstitzt pekutherm ein
anerkanntes und nach internationalen
MaBstaben zertifiziertes Klimaschutzpro-
jekt in Indien, das diese Menge CO, ein-
spart. Damit durfen seine PC-Rezyklate
als ,klimaneutral” gekennzeichnet wer-
den. Fir die PMMA-Rezyklate ist derzeit
zusatzlich die Untersttzung eines Klima-
schutzprojekts in Deutschland in Vorbe-
reitung, das ebenfalls bei ClimatePartner
registriert ist.

Das Ziel des von pekutherm unterstitz-
ten Klimaschutzprojekts , Sauberes Trink-
wasser Odisha, Indien” ist, die offenen
Feuer UberflUssig zu machen, die Uberall
im landlichen Bereich brennen, um ver-
unreinigtes  Wasser durch  Abkochen

@

Produkt

ClimatePartner.com/15597-2103-1001

Klimaneutral

m BASF SE
chemicals.basf.com/global/de/Monomers/
polyamide_intermediates/mechanical-
recycling.html

www.basf.com

m Institut cyclos-HTP
www.cyclos-htp.de

Mit der Unterstitzung von Klimaschutzprojekten in Indien erreicht pekutherm
das Zertifikat , klimaneutral” fiir seine Polycarbonat-Rezyklate (© pekutherm)

trinkbar zu machen. Der entstehende
Rauch verursacht Krankheiten in den
Atemwegen, und der hohe Verbrauch an
Feuerholz fuhrt dazu, dass ganze Regio-
nen immer mehr entwaldet werden und
groBe Mengen CO, und andere Treib-
hausgase freigesetzt werden. Das Projekt
organisiert die Aufbereitung von Wasser,
sowohl mittels mechanischer Filterung

als auch durch chemische Reinigung mit
einer Chlorid-Lésung, die vor Ort herge-
stellt wird. Das aufbereitete Wasser ist
anschlieBend in kleinen Dorfladen guns-
tig erhaltlich oder wird nach Hause gelie-
fert.

m pekutherm Kunststoffe GmbH
www.pekutherm.de

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

www.smart-extrusion.com
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Neue BOPE-Additive fur agiles und effizientes Reagieren auf neue

Markttrends

M Ein aktueller Trend bei der Herstellung
von Folien fur Einwegverpackungen geht
von Mehrschicht- zu Monomaterialkon-
zepten, die leichter zu recyceln sind und
bessere mechanische und optische Ei-
genschaften aufweisen. Hier ermogli-
chen biaxial orientierte Folien auf Poly-
ethylenbasis (BOPE-Folien) leistungsstar-
ke Losungen, die herkdmmlichen BOPP-
Verpackungsfolien hinsichtlich Verarbei-
tungs- und Kosteneffizienz Uberlegen
sein konnen. Tosaf hat neue Additiv-
Masterbatche entwickelt, die speziell auf
den Orientierungsprozess von PE-Folien
zugeschnitten sind. Derzeit umfasst die-
ses Portfolio Slip-, Antiblock-, Antistatik-
und Antifog-Additive. Die Maoglichkeit,
sie einzeln oder kombiniert einzusetzen,
gibt Herstellern hohe Flexibilitat bei der
Erfullung spezifischer Produktanforde-
rungen.

In enger Zusammenarbeit mit Brickner
Maschinenbau hat Tosaf die guten Verar-
beitungseigenschaften seiner neuen BO-
PE-Masterbatches validiert. Wie diese Pi-
lotversuche gezeigt haben, erfillen da-
mit hergestellte Folien hohe optischen
und funktionalen Anforderungen ohne
Kompromisse bei den mechanischen Ei-
genschaften.

Dartiber hinaus hat Tosaf auf einer der
modernsten heute verfligbaren Produkti-
onslinien die guten Verarbeitungseigen-
schaften nachgewiesen, die bei Verwen-
dung der neuen Additive resultieren. Die
Ergebnisse zeigen auch die Eignung den
neuen BOPE-Additive fur die Herstellung
von inline monoaxial gereckten Folien

(©muph/Shutterstock.com)

(Machine Direction Orientated, MDO),
die sich als ein weiterer Produktionstrend
abzeichnen.

m Tosaf Compounds Ltd.
tosaf.com

Neue Ansatze fur Lebensmittelverpackungen aus nachwachsenden

Rohstoffen

W Kunststoffe sind in der Lebensmittel-
branche das wichtigste Verpackungsmit-
tel und leisten einen wichtigen Beitrag
gegen Lebensmittelverschwendung. Sie
haben ein geringes Gewicht, sind vielfal-
tig einsetzbar und weisen gute Barriere-
Eigenschaften auf. Dennoch sind Kunst-
stoffe als Verpackungsmaterial wegen
geringer Recycling-Raten, Verschwen-
dung fossiler Ressourcen, Schadigung
der Umwelt durch Mikroplastik im Boden
und Wasser oder Erhéhung des klima-
schadlichen CO, in der Luft in den letz-

ten Jahren stark in die Kritik geraten. Als
Alternative bieten sich Verpackungen
aus biobasierten Kunststoffen an. Sie
werden auf Basis nachwachsender Roh-
stoffe produziert, schonen fossile Res-
sourcen und erhdhen den CO,-Gehalt
der Atmosphare nicht oder nur in gerin-
gem MaBe. Aber biobasierte Kunststoffe
weisen als Lebensmittelverpackung noch
eine Reihe von techno-funktionellen
Schwachstellen auf.

Mit dem Forderaufruf ,Biobasierte
Kunststoffverpackungen fir Lebensmit-

tel” hat das BMEL Forschung und Indus-
trie eingeladen, Ideen zur Verbesserung
der Einsatzmoglichkeiten von biobasier-
ten Kunststoffen in der Lebensmittel-
branche zu entwickeln. Vier Forschungs-
ansatze sind aus diesem Aufruf hervor-
gegangen und werden nun vom BMEL
Uber seinen Projekttrager Fachagentur
Nachwachsende Rohstoffe e. V. (FNR)
gefordert. Allen gemeinsam ist, dass die
Verpackungen einen mdglichst hohen
biobasierten Anteil haben sollen und
dass sie recyclingfahig sein mussen. Au-
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Berdem beschéftigen sich alle vier Ansat-
ze mit verpackungstechnisch anspruchs-
vollen Anwendungsbereichen.

Mit PLA4MAP soll ein recyclinggerech-
tes Verpackungskonzept fur MAP-Ver-
packungen auf Basis von PLA entwickelt
werden. Die Verpackung wird aus einer
thermogeformten PLA-Schale und einer
PLA-Siegelfolie bestehen. Schale und Sie-
gelfolie werden mehrschichtig aufge-
baut, um den verschiedenen Anforde-
rungen an die zu verpackenden Lebens-
mittel und an den Verpackungsprozess
gerecht zu werden. Die gesamte Verpa-
ckungseinheit soll recyclingfahig sein.
Standbodenbeutel (Pouch-Verpackun-
gen) boomen derzeit. Es gibt sie aller-
dings noch nicht aus biobasierten Kunst-
stoffen. Die drei Projektpartner wollen
biobasierte Folien entwickeln und deren
Eignung fir Pouch-Verpackungen testen.
Bio2Bottle — Die aktuell am Markt er-
haltlichen Biokunststoff-Flaschen weisen

20 Jahre Fortschritt

B Zum Abschluss ihrer zweiten zehnjah-
rigen freiwilligen Selbstverpflichtung zur
nachhaltigen Entwicklung zieht die euro-
paische PVC-Branche Bilanz und blickt
bereits auf das Jahr 2030. Zu den wich-
tigsten Ergebnissen, die in dem verof-
fentlichten VinylPlus® Progress Report
2021 zusammengefasst sind, gehoren
die kontinuierliche Weiterentwicklung
von Erfassungs- und Verwertungssyste-
men fur PVC-Abfélle in ganz Europa, die
seit 2000 das Recycling von 6,5 Mio.
Tonnen PVC ermdglicht haben, der
schrittweise Ersatz der problematischs-
ten Additive, die Reduzierung des Ener-
gieverbrauchs in der Produktion sowie
die Entwicklung des VinylPlus® Product
Label. Mit Blick in die Zukunft bekraftigt
VinylPlus® sein starkes Engagement und
die Verpflichtung, bis 2025 im Einklang
mit den Zielen der Circular Plastics Alli-
ance 900.000 Tonnen PVC pro Jahr und
bis 2030 eine Mio. Tonnen zu recyceln.

In den vergangenen 20 Jahren hat die
europdische PVC-Branche durch Vinyl-
Plus stetige Fortschritte bei der Produkt-
verantwortung, bei der Erforschung in-

verschiedene Nachteile auf: Flaschen aus
Polylactid (PLA) sind zu stark wasser-
dampfdurchlassig und Flaschen aus Bio-
PET sind nicht biologisch abbaubar. Vier
Partner aus Forschung und Industrie wol-
len nun Flaschen aus Polyhydroxyalka-
noaten (PHA) herstellen. Die PHA-Com-
pounds sollen einfach zu verarbeiten
sein sowie eine gute Materialstabilitat
und hohe Wasserdampfbarriere aufwei-
sen. AuBerdem mdussen sie CO,- und
sauerstoffdurchlassig sein. Um die da-
raus hergestellten Flaschen auch fir mi-
krobiell anfallige Flussigkeiten nutzen zu
konnen, mussen sie sich mit Gamma-
strahlen sterilisieren lassen. Das Material
soll recyclingféhig, aber auch biologisch
abbaubar sein.

Die PHA-Flaschen sollen zunachst noch
nicht fur Lebensmittel, sondern fur Fens-
terreinigungsmittel sowie Flissigproduk-
te fur den biologischen Landbau genutzt
werden.

novativer Technologien und bei der Ver-
besserung des ©kologischen FuBab-
drucks von PVC gemacht. Fortschritte
beim Recycling wurden vor allem durch
den Aufbau von Erfassungs- und Verwer-
tungssystemen erzielt, die es vor 20 Jah-
ren noch nicht gab.

Seitdem hat sich VinylPlus als Vorreiter in
der Kreislaufwirtschaft erwiesen, indem
es fur eine kontinuierlich wachsende und
sichere Verwertung von PVC gesorgt hat
und bis zum Ausbruch der Corona-Pan-
demie auf einem guten Weg war, das
angestrebte Recyclingziel von 800.000
Tonnen pro Jahr bis 2020 zu erreichen.
Trotz der Herausforderungen, denen die
Branche im Jahr 2020 gegeniberstand,
hat VinylPlus ein groBartiges Ergebnis er-
zielt: mehr als 730.000 Tonnen PVC wur-
den recycelt und in neuen Produkten
wiederverwendet. Das entspricht mehr
als 91 Prozent des Ziels fur 2020. Die eu-
ropaische PVC-Branche hat seit 2000
6,5 Mio. Tonnen recyceltes PVC zu neu-
en Produkten verarbeitet und dadurch
fast 13 Mio. Tonnen CO,-Emmissionen
eingespart sowie 1.500 Arbeitsplatze in

BioPrima — Biobasierte Schrumpffolie als
Primarverpackung fur Gefrieranwendun-
gen im Lebensmittelbereich. Schrumpf-
folien ziehen sich bei Hitzeeinwirkung
zusammen. Damit legen sie sich wie eine
zweite Haut um das Produkt, entweder
als Primarschutz (z. B. bei Tiefkhlpizza),
oder als Transportschutz (z. B. bei einem
Gebinde von Getrankeflaschen). Erste
biobasierte Schrumpffolien sind seit eini-
ger Zeit auf dem Markt, eignen sich aber
nicht fur Tiefkihlanwendungen. Hier
setzen die beiden Verbundpartner an.
Ausgehend von thermoplastischer Stéarke
(TPS) wollen sie eine Schrumpffolie mit
einem sehr hohen biobasierten Anteil
(bis zu 100 %) entwickeln, die tiefkihl-
fahig ist, groBtechnisch verarbeitet wer-
den kann und sowohl biologisch abbau-
bar als auch recyclingfahig ist.

m Fachagentur Nachwachsende Rohstoffe e. V.
www.fnr.de

Recyclingbetrieben geschaffen. VinylPlus
geht Uber die Kreislaufwirtschaft hinaus
und hat weitere Nachhaltigkeitsthemen
wie Energieeffizienz, nachhaltige Materi-
albeschaffung und Produktion sowie den
verantwortungsvollen Einsatz von Additi-
ven aufgegriffen.

In Zusammenarbeit mit The Natural Step
wurde die Methodik des Additive Sus-
tainability Footprint (ASF) entwickelt.
Diese wurde von LCA-Experten Uber-
prift und bestatigt. Sie hilft Additivher-
stellern bei der Nachhaltigkeitsbewer-
tung ihrer aktuellen und neuen Additive,
die in PVC-Produkten verwendet wer-
den.

Seit 2019 gehort VinylPlus zu den Unter-
zeichnern der Circular Plastics Alliance
und leitet die Arbeitsgruppe , Constructi-
on”. Die Multi-Stakeholder-Plattform der
EU-Kommission hat das Ziel, den Markt
fir recycelte Kunststoffe bis 2025 auf
10 Mio. Tonnen zu steigern.

m VinylPlus Deutschland e.V.
www.vinylplus.de
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Gutesiegel feiert Jubilaum — Drei Jahre ,,Made for Recycling”

M Ein wichtiger Schritt in Richtung Kreis-
laufwirtschaft: Vor drei Jahren, im Juni
2018 hat der Umweltdienstleister Inter-
seroh das Prufverfahren ,Made for Recy-
cling” an den Start gebracht — und damit
einen wegweisenden Standard fir die
Recyclingfahigkeit von Verpackungen
gesetzt. ,Das Verpackungsdesign der
Zukunft ist ein Kreislauf-Design, das die
Sicherung der Rohstoffe und den Schutz
des Klimas von vornherein im Blick hat”,
sagt Markus Muller-Drexel, Geschafts-
fihrer der INTERSEROH Dienstleistungs
GmbH. , Der Erfolg von ,Made for Recy-
cling’ zeigt, dass die Richtung stimmt:
Wir begleiten unsere Kund*innen auf
dem Weg zu mehr Nachhaltigkeit und
entwickeln gemeinsam Lésungen fur ei-
ne funktionierende Kreislaufwirtschaft.”
In den vergangenen drei Jahren haben
die Recycling-Spezialist*innen von Inter-
seroh Marken- und Verpackungsherstel-
ler*innen beim gesamten Prozess der
Verpackungsoptimierung unterstutzt
und rund 1.600 Analysen durchgefihrt.
Ihr ,,Markenzeichen” ist die kompro-
misslose Qualitat der Analysen: Im Kom-
petenzzentrum fir Kunststoffrecycling
von Interseroh in Maribor wird jedes Ver-
packungsmuster genauestens unter die
Lupe genommen und zum Beispiel auf
Materialien und maschinelle Sortierfahig-
keit hin Uberpriaft. Das Labor hat im
Marz 2020 die internationale Akkreditie-
rung (ISO/IEC 17025:2017) erhalten und
ist damit die einzige anerkannte For-
schungseinrichtung in der EU, die sich
auf die Entwicklung und Analyse von Re-
cyclingkunststoffen  spezialisiert  hat.
Dem ,Made for Recycling”-Standard
liegt eine wissenschaftliche Bewertungs-
methodik zugrunde, die von Interseroh
gemeinsam mit dem bifa Umweltinstitut
entwickelt und vom Fraunhofer-Institut
fir Verfahrenstechnik und Verpackung
IVV bestatigt wurde.

Verlauft die Prifung erfolgreich, durfen
die Verpackungen ab mindestens 18 von
20 Punkten das Siegel ,Made for Recy-
cling” tragen — ein wichtiges Signal fir
umweltbewusste  Verbraucher*innen.
Das Zertifikat ist zwei Jahre lang gultig,
danach ist eine Rezertifizierung erforder-
lich. Die ersten Interseroh-Kund*innen
haben sich bereits erfolgreich rezertifizie-

Jubildum
Made for
Recycling
(OALBA
Group)

ren lassen und damit ihr Interesse an ei-
ner langfristigen Kooperation unterstri-
chen.

Durch die enge partnerschaftliche Zu-
sammenarbeit ist mittlerweile ein einzig-
artiges Netzwerk fur Verpackungsopti-
mierung entstanden, in dem Verpa-
ckungsindustrie, Inverkehrbringer*innen
und Recycling-Fachleute Know-how und
innovative Ideen austauschen.

Das neue duale System, das Anfang
2022 an den operativen Start gehen

Methodik
{ vom bifa

ECYCLING &

QD interseroh wymss

wird, steht fur den kompletten Wert-
stoffkreislauf im Bereich Verpackungen.
Neben der Lizenzierung und der Verbes-
serung der Recyclingfahigkeit im Rah-
men von ,Made for Recycling” ermog-
licht es zugleich den Zugriff auf Recy-
clingrohstoffe. So erhalten die Unterneh-
men auch im Hinblick auf Rezyklatein-
satz die notwendige Planungssicherheit.

m Interseroh
www.interseroh.de

Hoch effizientes Reinigungsgranulat unterstitzt
Entwicklung von Stapelfaser-Spezialitaten

B IFG Asota in Linz/Osterreich ist das
F&E-Zentrum der Industrial Fibres Group
(IFG), ein europaweit fuhrender Herstel-
ler von schmelzgesponnenen Stapelfa-
sern aus PP, PE, PA. Bedingt durch die
Vielzahl eigener und kundenseitiger Auf-
gabenstellungen bei der Entwicklung
von Spezialitdten, zunehmend auch aus
Biopolymeren wie PLA (Polylactid) und
PBS (Polybutylensuccinat), sind auf der
dort installierten, semiindustriellen Tech-
nikumsanlage Produktwechsel an der Ta-
gesordnung. Grundliches Reinigen der
beiden Extruder halt den dafur erforderli-
chen Zeit- und Materialaufwand gering
und trégt auBerdem maBgeblich zum
hohen Qualitatsniveau der produzierten
Fasern bei. Das Hochleistungs-Reini-
gungsgranulat Dreyclean® LT von Drey-

chem hat sich dazu als eine optimale
Wahl erweisen.

Dazu Andreas Weinberger, R&D-Mana-
ger bei IFG Asota: ,, Angesichts von Faser-
durchmessern bis unter 20 pm koénnen
schon kleinste Verunreinigungen in der
Schmelze Produktionsprobleme auslésen.
Insbesondere wenn die Anlage auslas-
tungsbedingt eine gewisse Zeit stillge-
standen hat, reicht das Spulen mit dem
Ublichen Polymer nicht aus, um alle Abla-
gerungen und Agglomerationen sicher
zu entfernen. Dies gilt umso mehr fiir
Biopolymere, die bei héheren Temperatu-
ren rasch zum thermischen Abbau nei-
gen. Hier erweist sich das Reinigungsgra-
nulat von Dreychem als so effizient, dass
bei uns seit dessen Einsatz signifikant we-
niger durch Verunreinigungen bedingten
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Stérungen wie Faserabrisse auftreten.
Dartber hinaus zeigen unsere Erfahrun-
gen, dass nach dessen Einsatz um bis zu
20 °C geringere Verarbeitungstemperatu-
ren im Extruder fir die gleiche Durchsatz-
leistung ausreichen. Dies verbessert die
Qualitat der biobasierten Fasern, und der
Energieverbrauch sinkt.”

Als weiteren besonderen Vorteil des Ein-
satzes von Dreyclean LT nennt Weinber-
ger den deutlich geringeren Materialver-
lust gegenliber dem Spulen mit dem Ori-
ginalmaterial: ,Biobasierte Kunststoffe
wie PLA sind deutlich teurer als her-
kommliche, fur das Schmelzspinnen ein-
gesetzte Thermoplaste. Dies und die bei
uns insgesamt geringen Laufzeiten pro
Charge machen die Materialverluste, die
bis zum Erreichen eines stabilen Prozes-
ses anfallen, zu einem bedeutsamen
wirtschaftlichen Faktor. Mit Dreyclean
konnten wir diese Anlaufzeit mehr als
halbieren.”

Kerstin Brunken, Geschéaftsfuhrerin von
Dreychem, erganzt: ,,Mit Dreyclean LT ha-
ben wir ein mechanisch wirkendes Reini-
gungsgranulat entwickelt, das auch ohne
abrasive Rezepturbestandteile in der Lage

Im Technikum von IFG Asota in Linz laufen Versuche mit hdufig wechselnden,
auch biobasierten Faser-Rezepturen. Das Reinigungsgranulat Dreyclean tragt zum
reibungslosen Betrieb bei und verringert Materialverluste beim Anlaufen der

ist, besonders hartnackige Verkrustungen
und anderen Ablagerungen hoch wirk-
sam zu beseitigen. Dabei reicht das Ein-
satzspektrum standardmaBig von Polyole-
finen Uber PET bis zu TPE und TPU bei Ver-
arbeitungstemperaturen von 180 bis
320 °C, in der Extrusion ebenso wie beim
Reinigen von SpritzgieBmaschinen und

Nachhaltige Kunststofflésungen

M Bereits seit 2014 kooperiert der Ham-
burger Kunststoffdistributor K.D. Fedder-
sen mit dem in Neuenstein/Baden-W(rt-
temberg ansassigen Hersteller hochwer-
tiger technischer Recompounds Aurora
Kunststoffe GmbH. Nun haben die bei-
den Unternehmen ihre Zusammenarbeit
in diesem Bereich vertieft, zudem wurde
die Vertriebsregion auch auf die europai-
schen Tochtergesellschaften des Distribu-
tors ausgeweitet.

Somit verstdrkt K.D. Feddersen sein brei-
tes Angebot an technischen Kunststof-
fen und qualitativ hochwertigen Recom-
pounds, um dadurch der groBen Nach-
frage nach rezyklierten bzw. nachhalti-
gen Werkstoffen zu begegnen und einen
Beitrag zur Kreislaufwirtschaft zu leisten.
Das Portfolio umfasst zahlreiche techni-
sche Polymere wie PA 6.6, PA 6, ABS,
PC+ABS, PC, POM, PPS, PBT und viele

weitere. Je nach Produkt sind diese un-
gefullt und/oder oder mit Fullstoffsystem
modifiziert erhaltlich. Auch kundenspezi-
fische Losungen kénnen gemeinsam mit
dem Hersteller realisiert werden. Zahlrei-
che Aurora-Recompounds sind bereits
heute bei namhaften OEMs etabliert und
erfillen die strengen Anforderungen fur
den Serieneinsatz.

.Unsere Kunden profitieren von recycel-
ten sowie umweltfreundlichen Kunst-
stoffen mit einem hochwertigen Eigen-
schaftsniveau und niedrigem CO,-FuB-
abdruck”, so Hermann Legatzki, Head of
Product Management bei K. D. Fedder-
sen. ,Durch den Einsatz von Recom-
pounds lassen sich am Beispiel eines PA
6.6 mit Schlagzéhmodifizierung 8,64 kg
CO, bezogen auf ein 1 kg Werkstoff ein-
Sparen”.

Anlage (Bild: IFG Asota)

-werkzeugen. Wir freuen uns, dass die
Anwendung bei IFG Asota jetzt auch die
vorteilhafte Wirkung bei der Verarbeitung
von Biopolymeren unter Beweis stellt.”

m Dreychem GmbH
www.dreychem.com

Die Wiederverwertung von
Kunststoffen trdgt dazu bei, Abfélle
deutlich zu reduzieren

(Bild: Aurora Kunststoffe GmbH)

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


https://www.dreychem.com/
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Next 75 —

Die Zukunft nachhaltig gestalten

In diesem Jahr ist das Heilbronner Maschinenbau-
unternehmen ILLIG 75 Jahre erfolgreich in allen
Regionen und zahlreichen Mérkten rund um den
Globus aktiv. Mit dem Jubildumsmotto , Next 75"
wirft man bewusst den Blick nach vorne, um auch in
den kommenden Jahrzehnten die Marktfiihrerschaft
weiter auszubauen. Im Jubildumsjahr 2021 freuen sich
Kunden, Partner und Mitarbeiter tber bisherige und
auf zukinftige gemeinsame Erfolge.

or 75 Jahren, am 27. Mai 1946, grindet Adolf lllig eine

mechanische Reparaturwerkstatt und schafft damit die Ba-
sis fr das Unternehmen. Der Grindervater versteht es, die Be-
dirfnisse seiner Kunden zu erkennen, seine Dienstleistungen
stetig daran neu auszurichten sowie die technischen Kompe-
tenzen seines Betriebs zu erweitern. Die Werkstatt wachst zu
einem prosperierenden Maschinenbauunternehmen und eta-
bliert sich rasch als technologischer Marktfthrer im Thermofor-
men und als anerkannte Marke. ILLIG gilt als Erfinder des indus-
triellen Thermoformens und steht bis heute auf der ganzen
Welt fur qualitativ hochwertige und sichere Thermoform- und
Werkzeugsysteme sowie innovative, nachhaltige und zuverlas-
sige Verpackungslésungen im Markt. Das Heilbronner Unter-
nehmen hat mit seinen technologischen Entwicklungen, inno-
vativen Lésungen und eingereichten Patenten die technologi-
sche Spitzenposition in der Branche inne und ist laut einer ak-
tuellen Umfrage des F.A.Z.-Instituts erneut eines der fihrenden
innovativsten Unternehmen Deutschlands. Auch im Jubilaums-
jahr und darauffolgend sind weitere Neuentwicklungen zu er-
warten, die Meilensteine in der Thermoformbranche setzen.

In jedem Jahrzehnt Taktgeber der Thermoformtechnik

Mit dem Bau der ersten Vakuumformmaschine vom Typ ILLIG
UA 100 im Jahr 1956 startet ILLIG durch. In den Folgejahren

RDM Serienbau von 1960 bis 1970

Nachhaltige Anwendungen I-PACK®, Karton, Bio, Kombi
(Alle Bilder: ILLIG)

entwickeln die Heilbronner weitere richtungsweisende Thermo-
formautomaten. Bereits 1960 entsteht mit dem Maschinentyp
R 650 der weltweit erste von der Rolle arbeitende Vakuum-
formautomat, ausgelegt fir die Serienherstellung von Deckeln
aus vorbedruckter Folie. Nur drei Jahre spater folgt der erste
Druckluft-Schnellformautomat fur den kombinierten Form-
Stanz-Betrieb. Dies ist die Geburtsstunde der erfolgreichen
RDM-Baureihe, die in der heutigen Maschinengeneration nach
wie vor als MaBstab fir die wirtschaftliche GroBserienfertigung
gilt.

Ende der 1970er Jahre wird das Maschinenprogramm mit der
ersten Verpackungsanlage erweitert, die das Formen der

Thermoformsystem heute
(zum Beispiel die aktuelle RDM 76Kb mit PHF 76b)
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Grundverpackung mit dem nachfolgenden Befillen und ab-
schlieBendem VerschlieBen zur fertigen Verkaufsverpackung in-
tegriert.

1984 schafft ILLIG mit der Erfindung der Werkzeug-Kipptech-
nik in Thermoformmaschinen einen neuen Standard fur Hygie-
nebedingungen in der Packmittelfertigung. Der erste Maschi-
nentyp dieser Art, die RDM 50K, ist ein Meilenstein und einzig-
artig in der Branche. ILLIG entwickelt 1989 Programme zur au-
tomatischen Berechnung der Grundeinstellung zur einfachsten
Bedienung von Vakuumthermoformmaschinen, die seitdem in
modernen Anlagen Standard sind.

Anfang der Neunziger folgt die Dekorations-Technologie des
In-Mold Labelings IML-T®, welche sich bis heute vor allem bei
Molkereiprodukten als brillante Verkaufsforderung am Point of
Sale etabliert hat. Bald nach dieser hoch produktiven technologi-
schen Pionierleistung baut ILLIG die erste vollaseptische Form-,
Full- und SchlieBmaschine (FFS) mit einer Tageskapazitat von
700.000 Jogurtbechern — damals ein Weltrekord.

In den ersten Jahren des neuen Jahrtausends setzt das Heil-
bronner Unternehmen mit den Thermoformern der 3. Genera-
tion neue MaBstdbe mit erheblich gesteigerter Produktivitat
und Qualitat der Formteile durch hohe Reproduzierbarkeit aller
Einstellungen. Erreicht wird dies durch den konsequenten Ein-
satz servomotorischer Antriebe, die gleichzeitig eine Verbesse-
rung der Energieeffizienz ermoglicht haben. Ein besonders
wichtiger, Innovationen vorantreibender Bereich ist dabei der
Verpackungssektor. Entwicklungen wie der ILLIG Bottle-Former
BF 70, mit dem sich durch Thermoformen erstmals Verpackun-
gen mit starken Hinterschneidungen im Formwerkzeug herstel-
len lassen, oder auch die Integration der IML-T®-
Dekorationstechnik in den FFS-Anlagen stehen stellvertretend
fur diese Entwicklung.

Ein technologischer Quantensprung gelingt 2013 mit der Ein-
fuhrung des intelligenten Bedienkonzepts ILLIG IC, das in den
heutigen ILLIG Thermoformsystemen fiur eine hohe Perfor-
mance auf Knopfdruck bietet. 2017 blndelt ILLIG seine Aktivi-
taten der maBgeschneiderte Verpackungsentwicklung mit
“Pactivity® 360" und unterstitzt damit Kunden von der ersten
Idee bis zur Produktionslinie. Im Jahr darauf wird ein neues
flexibles Verpackungssystem eingefthrt, das die Produktion von
Kunststoff-Kartonblistern und Blister aus Vollkarton erméglicht.
2019 folgt der erste Thermoformer der 4. Generation mit
hoherer Stanzkraft und Performance.

Next 75 — noch ndher am Kunden mit innovativen
Entwicklungen

ILLIG ist in dritter Generation in Familienbesitz. Seit 2020 fih-
ren die von den Eigentimer-Familien lllig und Schauble berufe-
nen Geschaftsfuhrer Carsten Strenger (CEO) und Jirgen Loch-
ner (CSO/CTO) das Unternehmen in die Zukunft. Beide Ge-
schaftsfuhrer legen die Schwerpunkte bei ILLIG noch mehr auf
Kundennahe und marktorientierte Produkte. , Wir gehen den
Weg der effizienten operativen Prozessgestaltung konsequent
weiter, um noch naher am Kunden zu sein”, erklart Jirgen
Lochner. Die beiden Geschaftsfuhrer richten das Familienunter-
nehmen strukturell weiterhin auf nachhaltige Losungen, ganz
nach dem Megatrend Circular Economy, aus, welche die Be-
dirfnisse der globalen Mérkte perfekt bedienen. ,Die Heraus-

forderungen angesichts der weltweiten Verunsicherung in den
Markten aufgrund der anhaltenden Kunststoffdiskussion und
den wirtschaftlichen Auswirkungen der Corona-Pandemie, sind
klar definiert”, erganzt Carsten Strenger. ,Es gilt hoch flexibel
und strategisch fokussiert auf Kundenanforderungen einzuge-
hen, die sich aus den globalen Marktgegebenheiten ableiten”,
sagter.

Next 75 — Circular Thinking mit ILLIG

Einen wesentlichen Beitrag hierzu leistet die maBgeschneiderte
Verpackungsentwicklung “Pactivity® 360" und die Werkzeug-
entwicklung Toolsys®. Damit erarbeitet ILLIG fur Kunden die L6-
sungen von morgen. Mit Circular Thinking unterstitzt ILLIG
den wirtschaftlichen Kreislaufgedanken und definiert klar die
Nachhaltigkeitsziele: Reduzieren, Wiederverwenden, Trennen,
Recyceln und Erneuern. ,ILLIG Werkzeug-, Produktions- und
Verpackungssysteme sind materialseitig flexibel. Sie verarbeiten
prozesssicher bioabbaubare Kunststoffe, Recyclingware, Kunst-
stoff-Karton-Kombinationen oder Post-Consumer-Folien, sogar
bis hin zu reinen Karton-Anwendungen”, erldutert Jirgen
Lochner. Die jlingsten Anwendungsentwicklungen mit den
Kunststoff-Karton-Kombinationen der Marke I-PACK® (ILLIG in-
telligent packaging) unterstreichen dies. Die neuen Verpa-
ckungssysteme unterstttzen die Nachhaltigkeitsstrategien der
ILLIG-Kunden weltweit mit den Mdglichkeiten Vollkarton-Blis-
ter oder Kunststoff-Karton-Blisterkombinationen herstellen zu

. & L .
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.Heute bietet ILLIG ein umfangreiches, ausgereiftes und modu-
lares Maschinenprogramm, um damit nahezu alle heute gefor-
derten nachhaltigen Verpackungen herzustellen. Mit unserem
in 75 Jahren Unternehmensgeschichte gewachsenen Know-
how werden wir uns auch kunftig fur die kontinuierliche Wei-
terentwicklung dieser vielseitig nutzbaren Technologie engagie-
ren”, blickt Carsten Strenger mit Zuversicht in die Next-75-
Zukunft. Der nachste Clou aus unserem Haus ist die industrielle
Herstellung von Verpackungen aus thermoformbarem Papier,
ganz nach den aktuellen Nachhaltigkeitsstrategien der Lander.

Hinweis: Mit ® gekennzeichnete Begriffe sind eingetragene und ge-
schtitzte Marken der ILLIG Maschinenbau GmbH & Co. KG.

ILLIG Maschinenbau GmbH & Co. KG
Robert-Bosch-Str. 10, 74081 Heilbronn, Deutschland
www.illig.com


https://www.illig.com/
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Hohe Leistung und Qualitat fir weiBe Ware

Entwickelt far Hightech-Anwendungen, erobert es
jetzt Standardsegmente: das Multi-Touch-Glattwerk
fuir die Folien- und Plattenherstellung der battenfeld-
cincinnati Germany GmbH aus Bad Oeynhausen.
SchlieBlich sorgt das Glattwerk dank seines verfah-
renstechnischen Konzepts flir ideale Abktihlbedingun-
gen und somit fur hohe Halbzeugqualitaten. Und das
bei engen Dickentoleranzen und hohen Linienge-
schwindigkeiten. Nach der Folienbranche setzen mehr
und mehr Kunden auch bei der Plattenherstellung auf
das moderne Glattwerk. Einer von ihnen ist der tirki-
sche Konzern Vestel A.S. mit Hauptsitz in Manisa, der
jetzt eine komplette 2-Schicht-Linie fiir die Produktion
von HIPS-Platten fir die Vestel Home Appliances
Refrigerator Factories kaufte. Zu den Kernkomponen-
ten der Linie gehéren neben dem Multi-Touch-Gléatt-
werk drei Highspeed-Extruder, die fur die enorme
Leistung von bis zu 3.000 kg/h sorgen.

er weltweit aktive tlrkische Konzern, der seit 1994 zur Zor-

lu-Gruppe gehort, vereint 28 Unternehmen und bedient
mit seinen Produkten unter anderem die Branchen Unterhal-
tungselektronik, Haushaltsgerate, Mobiltechnologie und LED-
Lighting. Zu den bekannten Marken, die unter dem Konzern-
dach vereint sind, gehoren beispielsweise Telefunken, Graetz,
Techwood, Finlux, Luxor, Vestfrost sowie Hitachi, JVC und Tos-
hiba. Vestel ist seit 22 Jahren Exportchampion der Turkei in der
Elektronik- und Haushaltsgerateindustrie. Das Unternehmen
exportiert in 156 Lander mit einer breit gefacherten Produktpa-
lette, die auf Technologie- und Designentwicklungskompetenz
basiert.
Fur seinen Standort in Manisa, Vestel Home Appliances kaufte
Vestel, der mit dem deutschen Maschinenbauer battenfeld-cin-
cinnati bereits eine langjahrige Partnerschaft pflegt, jetzt eine
Komplettlinie zur Herstellung von HIPS-Platten fur Tar- und In-
nenraum-Auskleidungen in Kuhlschrénken. Dem Hersteller
weiBer Ware war es sehr wichtig, eine leistungsstarke Linie mit
einer hohen Performance in puncto Plattenqualitat zu haben.

Komplette Extrusionslinie
fir die Produktion von HIPS Platten

Multi-Touch Géttwerk

Deshalb entschied er sich fir die moderne Linie mit den
Highspeed-Extrudern 75-40 T6.1 und 45-32 T2.1 sowie Multi-
Touch-Glattwerk.

Highspeed-Extruder aus Bad Oeynhausen sind sehr kompakt
gebaut und sorgen mit ihren hohen Schneckendrehzahlen von
bis zu 1.500 U/min fir enorme AusstoBleistungen. Einerseits ist
die Schmelzeverweilzeit im Extruder dabei lang genug, um eine
optimale Homogenisierung zu erzielen, andererseits ist sie kurz
genug, um mechanische und thermische Schadigung zu verhin-
dern. Bei Vestel Home Appliances Refrigerator Factories in Mani-
sa sorgen zwei 75er Highspeed-Extruder fur die Plastifizierung
der Kernschicht der bis zu 6 mm dicken und bis zu 1.200 mm
breiten Platten, wahrend der Coextruder die Glanzschicht auf-
bringt. Aus den Extrudern gelangt die perfekt aufbereitete HIPS-
Schmelze Uber das Breitschlitzwerkzeug in das Multi-Touch-
Glattwerk mit einer Walzenbreite von 2.400 mm. Dieses ist
dank seiner Kombination aus einem Zwei-Walzen-Glattwerk
zur Vorkalibrierung und mehreren Walzen zur Nachkalibrie-
rung, die einen gleichméaBigen Walzenkontakt sicherstellen,
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Co-Extrusionsaufbau der Plattenlinie am Einlauf des
Multi-Touch Glattwerks

verantwortlich fir exzellente Halbzeugeigenschaften. Optimale
Planlage bei geringen Dickentoleranzen. Wahrend die hohe
Planlage fur die Weiterverarbeitung der Platten im Tiefziehpro-
zess wichtig ist, bedeutet die Reduktion der Dickentoleranzen
bares Geld. Vestel konnte die Dickentoleranzen seiner HIPS-
Platten mit der modernen Linie um rund 50 Prozent im Vergleich
zu seinen Bestandslinien mit herkdmmlichem Drei-Walzen-
Glattwerk reduzieren. Bei der Anlagenleistung von 3.000 kg/h
ergibt sich allein dadurch eine jahrliche Kostenersparnis im
sechsstelligen Euro-Bereich.

Das Gesamtkonzept, das 6konomische, aber durch den verrin-
gerten Rohstoffverbrauch auch 6kologische Vorteile mit sich
bringt, Uberzeugte bereits weitere Kunden. So installierte bat-
tenfeld-cincinnati kurzlich fir einen deutschen Kunden eine
vergleichbare hochmoderne Plattenlinie in der Produktionsstat-
te in Polen. Besonderheit hier ist, dass das Dickenspektrum der
herstellbaren Halbzeuge von 1 bis 6 mm variieren kann und da-
her sowohl eine Wickelvorrichtung fur bis zu 2 mm-dicke Plat-
ten als auch eine Stapelvorrichtung fir die dickeren Platten in-
tegriert ist.

.................................................................................
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Enzyme erfolgreich in Kunststoffe einbinden

Kunststoffe werden in der Regel
bei deutlich tiber 100 °C verarbei-
tet, Enzyme dagegen halten
diesen hohen Temperaturen
tblicherweise nicht stand.
Forschenden am Fraunhofer-
Institut fir Angewandte Polymer-
forschung IAP ist es gelungen,
diese Gegensédtze zusammenzu-
bringen: Sie kénnen Enzyme in
Kunststoffe einbauen, ohne dass
die Enzyme dabei ihre Aktivitat
verlieren. Die Potenziale, die sich
dadurch ergeben, sind groB.

Herstellung einer biofunktionalisierten Folie im Verarbeitungstechnikum

aterialien, die sich selbst reinigen, die Anti-Schimmel-

Oberflachen besitzen oder sich sogar selbst abbauen kon-
nen, sind nur einige Beispiele dafur, was moglich wird, wenn es
gelingt, aktive Enzyme in Kunststoffe einzubinden. Doch damit
die enzymspezifischen Eigenschaften auf die Materialien Uber-
tragen werden koénnen, durfen die Enzyme beim Einbau in den
Kunststoff nicht geschadigt werden. Wissenschaftler*innen am
Fraunhofer IAP haben hierfir im Rahmen des Projekts “Bio-
funktionalisierung/Biologisierung von Polymermaterialien Bio-
Pol” eine Losung entwickelt. Seit Sommer 2018 l&uft das Pro-
jekt in Kooperation mit der BTU Cottbus-Senftenberg. Gefor-
dert wird es vom Ministerium fur Wissenschaft, Forschung und
Kultur des Landes Brandenburg.
“Dass es uns nicht um die Produktion von biofunktionalisierten
Kunststoffen im LabormaBstab geht, war von Anfang an klar.
Wir wollten direkt groB einsteigen, um zu zeigen, dass die tech-
nische Herstellung moglich ist.” So fasst Dr. Ruben R. Rosen-
crantz, Leiter der Abteilung “Biofunktionalisierte Materialien
und (Glyko)Biotechnologie” am Fraunhofer IAP, die ambitio-
nierten Ziele des Projekts zusammen. Schon jetzt, nachdem un-
gefdhr die Halfte der Laufzeit vorbei ist, zeigen sich groB3e Erfol-
ge: Mit Blick sowohl auf die Enzyme selbst als auch auf den Ver-
arbeitungsprozess ist die Einbindung von Enzymen gelungen.

Héhere Temperaturstabilitat durch anorganische Trager

Die Suche nach einer Méglichkeit, die Enzyme zu stabilisieren,
fuhrte die Forschenden zu einer Verwendung von anorgani-
schen Tragern. Diese stellen eine Art Schutzristung fur das En-
zym dar, erklart Rosencrantz: “Wir verwenden beispielsweise
anorganische Partikel, die sehr porés sind. Die Enzyme binden
an diese Trager, indem sie sich in die Poren einlagern. Auch
wenn dadurch die Beweglichkeit der Enzyme eingeschrankt ist,
bleiben sie weiterhin aktiv und halten deutlich héheren Tempe-
raturen stand.” Rosencrantz betont jedoch, es gebe keinen all-

(© Fraunhofer IAP)

gemein glltigen Stabilisierungsprozess: “Jedes Enzym ist an-
ders. Welcher Trager und welche Technologie fur dessen Bela-
dung am geeignetsten ist, bleibt enzymabhangig.”

Stabilisierte Enzyme: nicht nur an der Oberflédche,
sondern auch im Inneren von Kunststoffen

Die Forschenden suchten bewusst nach einer Moglichkeit, die
stabilisierten Enzyme nicht nur auf der Oberflache des Kunst-
stoffes aufzutragen, sondern sie direkt in den Kunststoff einzu-
arbeiten. “Dies ist zwar deutlich schwieriger, aber so kénnen
auch Abnutzungserscheinungen an der Materialoberflache der
Funktionalitat der Kunststoffe nichts anhaben”, erklart Thomas
BUsse, der das institutseigene Verarbeitungstechnikum fur Bio-
polymere in Schwarzheide leitet.

Um im Weiterverarbeitungsprozess ein optimales Materialer-
gebnis zu erhalten, mussen die stabilisierten Enzyme in der hei-
Ben Kunststoffschmelze, der sie beigemischt werden, schnellst-
maoglich verteilt werden, ohne dass dabei die Krafteinwirkung
oder die Temperaturen zu hoch werden. Eine Gratwanderung,
mit deren Ergebnis Bisse sich zufrieden zeigt: “Wir haben ein
Verfahren entwickelt, das sich sowohl fur Biokunststoffe als
auch fur die klassischen erdélbasierten Kunststoffe wie Poly-
ethylen eignet. Zusatzlich zeigen unsere Untersuchungen, dass
stabilisierte Enzyme nach der Einarbeitung in den Kunststoff
nochmals héheren thermischen Belastungen gewachsen sind,
als sie es vor der Verarbeitung waren. Dies erleichtert den Ein-
satz der Enzyme und samtliche Prozessschritte in erheblichem
MaBe.”

Selbstreinigende Kunststoffe sind erst der Anfang

Bisher haben sich die Forschenden am Fraunhofer IAP, was die
Wahl des Enzyms betrifft, vor allem mit Proteasen beschaftigt.
Diese kdnnen andere EiweiBe spalten. Der mit ihnen funktiona-
lisierte Kunststoff erhalt dadurch eine selbstreinigende Wir-
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kung. So kénnten beispielsweise Rohre weniger leicht zuwach-
sen oder verstopfen. Aber auch andere Enzyme werden syste-
matisch getestet. Die Kooperationspartner an der BTU Cottbus-
Senftenberg setzen sich beispielsweise verstarkt mit Enzymen
zum Kunststoffabbau und zum Abbau von giftigen Substanzen
auseinander.

Erste funktionalisierte Kunststoffgranulate, Folien und Spritz-
gusskdrper wurden bereits hergestellt. Dass die darin eingear-
beiteten Enzyme weiterhin aktiv sind, haben die Forschenden
nachgewiesen. Im nachsten Schritt wird nun die Alltagstaug-
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lichkeit in verschiedenen Anwendungen getestet und weiter
optimiert. Rosencrantz und Busse sind optimistisch — und ha-
ben nun auch eine Patentanmeldung auf ihre Forschung einge-
reicht.

|
Fraunhofer-Institut fiir Angewandte Polymerforschung IAP
Geiselbergstr. 69, 14476 Potsdam-Golm, Deutschland
www.iap.fraunhofer.de
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Top-Regranulat fir Bewasserungsrohre

Die Shredder-Extruder-Kombination des Recycling-
technologieanbieters PURE LOOP punktet als eine
ideale Lésung far das Recycling von herausfordern-
dem Produktionsabfall. In diese Kategorie fallen
Tropfbander und Bewdésserungsrohre, die bei der
Herstellung von Bewdésserungssystemen als Abfall
oder nach deren Qualitatsprifung als Ausschuss an-
fallen. Hersteller, welche diese Technologie bereits
nutzen, fahren das damit erzeugte Regranulat in
Anteilen bis zu 20 Prozent in den Produktions-
prozess zurtick — ohne jegliche QualitdtseinbuBen
im Vergleich zur Herstellung aus 100 Prozent
Rohware.

.Dieser Ruckfuihrungsgrad lasst sich auf Grund der hohen Qua-
litdt des Regranulats noch deutlich steigern, ist Manfred
Dobersberger, Managing Director von PURE LOOP, Uberzeugt.
.Die hohen Anforderungen an den Recyclingprozess ergeben
sich einerseits aus dem groBvolumigen und sperrigen Inputma-
terial sowie aus der Materialzusammensetzung der Tropfban-
der und Bewasserungsrohre”, erklart er. Deren Aufgabe ist es,
daflr zu sorgen, dass Feldfrichte optimal gedeihen kénnen
und dabei mdglichst nur so viel Wasser, Dingemittel und Pesti-
zide verbraucht werden, wie fir das Wachstum notwendig ist.
Zum Einsatz kommen dafir entweder an der Erdoberflache ver-
legte dinnwandige HDPE-Tropfbédnder oder in der Erde vergra-
bene HDPE-Bewadsserungsrohre. Das Wasser wird Uber Emitter
abgegeben. Bei den dunnwandigen Tropfbandern (150 bis
250 pm) sind das LLDPE-Spritzgussteile, die in regelmaBigen

Im Bild: Manfred Dobersberger, Managing Director PURE
LOOR und Merlijn van Essen, Sales Manager PURE LOOP
(Fotos: Pure Loop)

Abstanden von rund 20 cm eingearbeitet werden. Bei den dick-
wandigen Bewadsserungsrohren (Uber 300 pm) sind die Emitter
zur Druckkompensation zusatzlich mit einer Silikonmembran
versehen, sodass Uber die gesamte Schlauchlange hinweg von
jedem Emitter gleich viel Wasser abgegeben und der Abfluss
nicht durch hineinwachsende Wurzeln, Erde oder Sand verlegt
wird.

Effiziente Shredder-Extruderkombination fiir schonende
Aufbereitung

Die bedarfsgerechte Funktion der Rohre und Schlduche wird im
Produktionsprozess regelmaBig getestet. ,Um zu prufen, ob
seine Bewasserungsrohre die strengen Qualitatsstandards von
maximal zwei sogenannten Pinholes pro 10 km erfullen, beauf-
schlagt einer unserer Kunden diese mit Wasser”, so Manfred
Dobesberger und weiter: ,, Auch der Fremdpolymeranteil dieses
Materials ist eine besondere Herausforderung fur das Recycling,
aber eine mit der unsere Shredder-Extruder-Kombination ISEC
evo mit Doppelentgasung und EREMA Laserfilter bestens zu-
recht kommt.” Im Laserfilter entfernen bei jeder Umdrehung
drei Schaber rasch und kontinuierlich Verunreinigungen vom
Filtersieb, vorwiegend bestehend aus dem fir die Emitter ein-
gesetzten Silikon. Diese Filtereffizienz erméglicht hohe Durch-
satzraten im Recyclingprozess und hochste Regranulat-Quali-
tat. Weitere Vorteile fr die Anwender: Als Material-Allrounder

Als Material-Allrounder verarbeitet die ISEC evo Maschine
sperrige Schlauchbiindel ebenso wie Anfahrklumpen und
Mahlgut oder komplette Rollen mit Tropfbdndern
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verarbeitet die Recyclingmaschine sowohl sperrige Schlauch-
btindel als auch andere Produktionsabfalle wie Anfahrklumpen
und Mahlgut oder komplette Rollen mit Tropfbandern. Einwel-
lenzerkleinerer und Doppelschiebersystem stellen sich flexibel
auf individuelle Logistikanforderungen ein. Und durch den ko-
nischen Ubergang zum Extruder wird das Material kompaktiert
und Sauerstoff reduziert, was eine sehr schonende Kunststoff-
aufbereitung sichert. Die gesamte ISEC evo Serie zeichnet sich
zudem durch einfache Bedienbarkeit und hohen Automatisie-
rungsgrad aus und die Maschinen sind jederzeit schnell start-
klar.

Dieses Recycling-Gesamtkonzept hat bereits Bewdsserungssys-
tem-Produzenten in den USA, in Israel, in Italien und in Mexiko
Uberzeugt. Sie betreiben Recyclinganlagen mit Durchsatzleis-
tungen von 100 bis 500 kg/h und fihren das produzierte Re-
granulat in Anteilen bis zu 20 Prozent in den Produktionspro-

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

Herbold Meckesheim GmbH
Ihr Partner fir Kunststoffwaschanlagen

zess von dunnwandigen Bandern und dickwandigen Rohren
zurlick. Allerdings haben Praxistests gezeigt, dass deutlich ho-
here Regranulatanteile beim Endprodukt méglich sind. , Selbst
fur sehr diinne Tropfbander mit einer Wandstarke von 100 pm
konnten wir in einem 48 Stunden dauernden Versuch ohne
jegliche QualitatseinbuBen 10 Prozent Regranulat einsetzen”,
so Manfred Dobersberger.

PURE LOOP GesmbH
Unterfeldstr. 3, 4052 Ansfelden, Austria
www.pureloop.at

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

Als Spezialist fur Kunststoffaufbereitung sind wir lhr Ansprechpartner fir komplexe Aufgabenstellungen.
Wir bieten lhnen jahrelange Expertise im Waschen,Trennen und Trocknen neuer, gebrauchter und verschmutzter Kunststoffabfalle.
Mit unserer modularen Technik erstellen wir auf lhre Bedurfnisse zugeschnittene Gesamtkonzepte oder optimieren lhre Anlage:

Bei uns erhalten sie alle Prozesskomponenten
aus einer Hand:

Profitieren Sie von:

Beste Flake Qualitat

Vorwascheinheiten

Hohe Energieeffizienz

Hydrozyklon Trennsysteme
Friktionswéascher
Mechanische und thermische Trockner

Wasseraufbereitung

www.herbold.com

Minimierung der Frischwassermengen
Geringe Stillstandszeiten und Personaleinsatz

Besonders langlebige Maschinen
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Auszeichnung fir neue Verfahrenstechnik beim
Regranulieren von LDPE / LLDPE-Folienabfallen

Das ésterreichische Extrusions- und Recyclingtechnik-
Unternehmen MAS-Maschinen- und Anlagenbau
Schulz GmbH und das niederléndische Folien-
Recyclingunternehmen Caroda BV kooperieren seit
2013 bei der technologischen Weiterentwicklung des
Folien-Recyclings. Dabei liegt der Fokus auf LDPE-
Industriefolien, auch mit einem héheren LLDPE-
Gehalt, sowie Agrarfolien.

Bild 2: MAS-Prokurist und Verkaufsleiter Stefan Lehner
demonstriert die deutlich verbesserten
Qualitdtseigenschaften der gemeinsam mit Caroda
entwickelten LDPE/LLDPE-Recyclingfolie (Bild: MAS)

Danr eingesetzte MAS-Anlagenkomponenten sind das DRD
(Double Rotary Disc)-Folienflake-Reinigungssystem und ei-
ne daran anschlieBende Extrusionsanlage. Letztere besteht aus
dem MAS-spezifischen gleichlaufend konischen Doppelschnek-
kenextruder, einem kontinuierlichen MAS-Schmelzefilter sowie
einer Einschnecken-Entgasung-Kaskade (Bild 1).

Die Besonderheit des DRD-Trockenreinigers ist, dass damit vol-
lig auf den Einsatz von Wasser als Waschmedium verzichtet
werden kann. Sein Funktionsprinzip ist das eines Luftzyklons.

Darin werden in einem beheizten Luftwirbel Folienflakes durch
Friktion getrocknet. Dabei werden anhaftende Kontaminatio-
nen, wie Sand, Staub und Erde abgetrennt und durch Fliehkraft
ausgeleitet. Der Vorteil des wasserlosen Betriebs ist der gerin-
gere Energieaufwand fur den Reinigungsprozess und der resul-
tierende deutlich kleinere CO,-FuBabdruck.

Fur die nachfolgende Extrusion eignet sich der MAS-Doppel-
schneckenextruder durch seine konzeptbedingt groBe Beschi-
ckungsoffnung auch sehr gut fir Einsatzmaterialien niedriger
Schittdichte. Durch seine modular
abstimmbaren, gleich rotierenden
Schnecken und die kurze verfahrens-
technische Lange kann die Plastifizie-
rung, gleichzeitig mechanisch effi-
zient und maximal schonend ausge-
legt werden.

Ein wichtiges Ziel der gemeinsamen
Entwicklungsarbeit war, durch die
Minimierung der in der Recyclingfolie
noch enthaltenen Stippen (=Staub-
und Schmutzpartikel sowie vernetzte
Polymer-Agglomerationen) die Ober-
flachenglte und damit die Bedru-
ckungsfahigkeit zu erhdhen.

Bild 1: MAS-Kaskaden-Extrusions-
anlage flr das Folienrecycling
(Bild: MAS)
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Bild 4: Von der Caroda B.V. mit der MAS-Ausriistung
gefertigten Recyclingware (Bild: Caroda BV)

Das Funktionsprinzip des MAS-Extruders ist der Schltssel
zum Erfolg

Erreicht wurde dies durch eine Optimierung der Verfahrens-
technik. Die Grundlage dafur ist der gleichlaufende MAS-Dop-
pelschneckenextruder. Die kurze und schonende Aufschmelz-
phase im MAS-Extruder reduziert die Bildung von Polymer-Ver-
netzungen auf ein Minimum. Eine explizit fur die Verarbeitung
von LDPE-Folien mit einem erhdéhten LLDPE-Gehalt entwickelte
Schneckengeometrie ermdglicht gemeinsam mit der einstellba-
ren Schneckendrehzahl eine punktgenaue Einbringung der zur
Feinst-Homogenisierung bendtigten Scherkrafte. Damit wer-
den in der Schmelze enthaltene Fremdkdrper sowie auch be-
reits vorhandene Vernetzungen aufgebrochen, zerkleinert und
gleichmaBig eingearbeitet. Dadurch wird die stérende Wirkung
der Stippen auf die Glatte und die optischen Eigenschaften der
Folie deutlich minimiert. Das Ergebnis ist eine verbesserte Be-
druckbarkeit der Folie, eine wesentliche Verbesserung des
Druckbildes und eine Verringerung des Druckfarbenbedarfs
(Bild 2).

Verfahrenstechnik mit , Plastics Recycling Award 2020”
ausgezeichnet

Diese durch MAS und Caroda BV entwickelte Verfahrenstech-
nik wurde im Rahmen des ,Plastics Recycling Awards Europe
2020" ausgezeichnet. In dieser traditionell in Amsterdam statt-
findenden Veranstaltung wurde beiden Unternehmen in der
Kategorie ,Recycling Machinery Innovation” der Hauptpreis
verliehen (Bild 3).

Bild 3: Die Trophdée ftr die Kategorie , Recycling Machinery
Innovation Awards 2020” ging an MAS-Austria,

Stefan Lehner (links) und den geschéftsfihrenden
Gesellschafter der Caroda BV, Peter Daalder (rechts)

(Bild: Caroda BV)
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Restimee

Durch Zusammenarbeit von Anlagenhersteller und Anlagenbe-
treiber haben MAS und Caroda eine Verfahrenstechnik entwi-
ckelt, die die Oberflachengtte von Recyclingfolien deutlich er-
hoht. Sie besteht aus dem konischen MAS-Doppelschnecken-
Extruder, einer effizienten Schmelzefiltration sowie einer opti-
malen Schmelzeentgasung in der nachfolgenden Extrusions-
kaskade. In einer Kreislaufwirtschaft er6ffnet dies deutlich er-
weiterte Einsatzmoglichkeiten fir Recyclingfolien.

Bild 5: Recycling-Technologie-Award (Bild: MAS)

Autor:
Reinhard Bauer - TECHNOKOMM
office@technokomm.at

MAS Maschinen- und Anlagenbau Schulz GmbH
A-4055 Pucking, Osterreich
Www.mas-austria.com
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Lésungen fur vielfaltige Anwendungen im

Kunststoffrecycling

Saubere Industrieabfélle oder verschmutzte Sammel-
abfélle des Grinen Punkts als Ausgangbasis, reines
Polymer oder komplexes Recompound als Zielsetzung:
Das Recycling von Kunststoffen ist vielféltig und an-
spruchsvoll. Die Extrusionssparte von KraussMaffei
bringt als Maschinenhersteller und Materialexperte
viel Know-how mit, um in diesem wichtigen Wachs-
tumsmarkt erfolgreich zu sein. Die Extrusionstechnik
ist ideal fur die Prozessschritte Plastifizierung und
Entgasung sowie flir das Regranulieren und
Recompoundieren.

KraussMaffei Extrusionslésungen bereiten
hochwertige Recompounds auf

.Der groBte Vorteil, den KraussMaffei bietet, sind die unter-
schiedlichen Anlagenkonzepte, die fur jede Recyclingaufgabe
kundenspezifisch ausgelegt werden. Je nach Anforderung kon-
nen wir diese als Stand-alone- oder Kaskadenl6ésung ausfihren
mit nach oben fast grenzenlosen Durchsatzen”, erlautert Carl-
Philip Pépel, Director Global Application & Product Ownership
Extrusionstechnik bei KraussMaffei. ,Ein weiterer Pluspunkt ist
speziell beim losemittelbasierten Kunststoffrecycling unsere
Systemlésung aus Ein- und Zweischneckenextruder. Wir sind
weltweit der einzige Hersteller, der diese Kombination aus einer
Hand anbietet”, so Popel weiter.

Extrusionstechnik flr das thermomechanische Recycling
Bei der mechanischen Aufbereitung von gebrauchten Kunst-
stoffen bleibt die chemische Struktur unverandert. Die ge-
brauchten Kunststoffteile werden zerkleinert, gereinigt, nach
Werkstoffen getrennt und wiederaufbereitet.

.Bei der KraussMaffei EdelweissCompounding-Technologie ar-
beiten zwei Extruder in Kaskade. In der ersten Stufe tGbernimmt
ein Zweischneckenextruder den Kunststoffabfall und bereitet
den Rohstoff so auf, dass die entgaste Schmelze mit 100 bis
300 pm filtriert wird — je nach technischer Anforderung an das
zukUnftige Produkt”, erlautert Franz-Xaver Keilbach, Global
Application Owner Recycling bei KraussMaffei. ,Je nach spate-
rem Verwendungszweck schlieBt sich hier eine Granulierung
an, oder die gereinigte Schmelze wird direkt in die zweite Stu-
fe, einen Compoundierextruder, Ubergeben. Hier erfolgt ein
gezieltes Upcycling mit Full- und Verstarkungsstoffen, Additi-
ven, Stabilisatoren und Farbstoffen”, so Keilbach weiter.

Cutter Compactor — made by KraussMaffei

Der EdelweissCompounding-Technologie kann eine Kompak-
tierstufe vorgeschaltet werden, sollte die Schuttdichte des
Mahlgutes geringer als 0,25 Kilogramm pro Liter sein. Je , fluf-
figer” die Eingangsstoffe sind, desto
notwendiger wird der Einsatz eines Cut-
ter Compactors, der die Folienabfalle er-
warmt, dabei trocknet und agglome-
riert, um sie leichter fir den Zweischne-
ckenextruder verarbeitbar zu machen.

KraussMaffei Edelweiss-
Compounding-Technologie -
optimales Kaskadenkonzept zum
Aufbereiten und Compoundieren von
sortenreinen Kunststoffabféllen in
einem Prozess
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Einschneckenextruder-Technologie zum effektiven Entfernen von Lésemitteln aus der Schmelze

Optimale Entgasungstechnik fir I6semittelbasiertes
Recycling

,Das l6semittelbasierte Verfahren bietet eine interessante Alter-
native vor allem bei Verbundwerkstoffen, die mechanisch nicht
trennbar sind. Uber Lésemittel werden Polymere aus Kunst-
stoffverbunden oder Kunststoffmischungen abgetrennt. Aller-
dings muss das Losemittel hinterher wieder entfernt werden”,
erldutert Keilbach. Auch hier tritt der Zweischneckenextruder
ZE BluePower in Aktion. Durch die Drehbewegung seiner
Schnecken schafft er eine groB3e, sich permanent erneuernde
Schmelzeoberflache, aus der flichtige Bestandteile leichter
austreten kdnnen. Uber Offnungen im Gehause und ein daran
angelegtes Vakuum werden die Losemittel aus dem Prozess ge-
zogen, dies erfolgt in unterschiedlichen Druckstufen. Die ver-
schmutzten Losemittel kdnnen durch Verdampfung und an-
schlieBende Kondensation aufbereitet und wiederverwendet
werden.

Auch hier gilt: Je nach Anforderung an das zu schaffende Poly-
mer muss unterschiedlich fein gearbeitet werden. Will man bei-
spielsweise den Losemittelrestgehalt im Material von urspring-
lich 30 Prozent auf zwei Prozent senken, reicht ein Zweischne-
ckenextruder. MUssen Reinheitsgrade im ppm-Bereich erreicht
werden, empfiehlt sich eine zweistufige Kaskade. Diese kann
bei KraussMaffei Extrusion sinnvollerweise tber eine Kombina-
tion von Einschnecken- und Zweischneckenextruder-Technolo-
gie realisiert werden.

.Egal ob mit dem thermomechanischen oder dem |6semittel-

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

basierten Verfahren, das Ergebnis ist immer eine bestmoglich
gereinigte Schmelze. Diese kann entweder als Standardpolymer
regranuliert oder Uber einen weiteren Compoundierschritt ver-
edelt werden”, fasst Keilbach zusammen.

Erstklassiges Maschinenkonzept fur
Recyclinganwendungen

Die hohe Energieeffizienz ist einer der herausragenden Vorteile
der ZE BluePower-Extruder. Durch die zahlreichen energieeffi-
zienten und verfahrenstechnischen Innovationen, wie arbeits-
punktoptimierte Antriebsstrange, wassergekihlte Drehstrom-
motoren und Getriebe mit héchsten Wirkungsgraden, reduzie-
ren sie die Betriebskosten. Der hochst flexible Modulbaukasten
aus 4- und 6 D langen Zylindereinheiten sowie die grofe An-
zahl von Schneckenelementen eroffnen die Moglichkeit, die ZE
BluePower-Zweischneckenextruder so zu konfigurieren, dass
sie jeder Verfahrensaufgabe gerecht werden. Aus der Kombina-
tion des groBen freien Volumens der Verfahrenseinheit mit ei-
ner hohen Drehmomentdichte ergeben sich beste Vorausset-
zungen fur einen wirtschaftlichen Recycling- und Compoun-
dierprozess.

KraussMaffei Extrusion GmbH
An der Breiten Wiese 3-5, 30625 Hannover, Deutschland
www.kraussmaffei.com

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

www.smart-extrusion.com
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Vom Abfall zum Rohstoff -
Leitprojekt “Waste4Future” ebnet neue Wege

fur Kunststoff-Recycling

Eine nachhaltige Gesellschaft mit klimaneutralen
Prozessen bendtigt erhebliche Anpassungen in den
Wertschépfungsketten, die nur durch Innovationen
méglich werden. Sieben Einrichtungen der Fraun-
hofer-Gesellschaft bliindeln im Leitprojekt “Waste4
Future” ihre Kompetenzen, um neue Lésungen far
dieses Ziel zu entwickeln, von der Rohstoffbasis
tber die Stoffstréme und Verfahrenstechnik bis
zum Ende des Lebenszyklus eines Produkts. Insbe-
sondere wollen sie die Energie- und Ressourceneffi-
zienz beim Einsatz von Kunststoffen erh6hen und
somit den Weg ebnen fir eine Chemieindustrie, die
weniger fossile Rohstoffe bendtigt und weniger
Emissionen verursacht.

Kohlenstoff im Kreislauf fahren, somit Plastikmdll und
Emissionen vermeiden: Das ist das Ziel im Projekt
“Waste4Future” (© Fraunhofer IMWS)

hne Kunststoffe wie Polyethylen (PE), Polypropylen (PP)

oder Polystyrol (PS), die derzeit fast durchweg aus fossilen
Rohstoffen hergestellt werden, waren viele Alltagsprodukte
und moderne Technologien undenkbar. Der im Kunststoff ent-
haltene Kohlenstoff ist dabei eine wichtige Ressource fir die
chemische Industrie. Wenn es gelingt, solche kohlenstoffhalti-
gen Bestandteile in Abfallen besser zu erkennen, besser zu ver-
werten und daraus wieder hochwertige Ausgangsmaterialien
fUr die Industrie herzustellen, kann der Kohlenstoff im Kreislauf
gehalten werden. Das reduziert nicht nur den Bedarf an fossi-
len Ressourcen, sondern auch die Umweltverschmutzung mit
CO,-Emissionen und Plastikmdll. Zugleich verbessert sich die
Versorgungssicherheit der Industrie, weil eine zusatzliche Koh-
lenstoffquelle erschlossen wird.
Im Leitprojekt “Waste4Future” sollen deshalb neue Mdéglichkei-
ten fur das Recycling von Kunststoffen geschaffen werden, um
den darin enthaltenen Kohlenstoff als “grine” Ressource fur
die Chemieindustrie bereitzustellen. “Wir bahnen somit den
Weg fur eine Kohlenstoff-Kreislaufwirtschaft, in der aus Kunst-
stoffabfallen wertvolle neue Basismolekile gewonnen und
Emissionen weitgehend vermieden werden: Der Abfall von
heute wird zur Ressource von morgen”, sagt Dr.-Ing. Sylvia
Schattauer, stellvertretende Leiterin des Fraunhofer-Instituts fr
Mikrostruktur von Werkstoffen und Systemen IMWS, das die
Federfiihrung fur das Projekt hat. “Mit dem Know-how der be-
teiligten Institute wollen wir zeigen, wie das umfassende Recy-

cling von kunststoffhaltigen Abfallen ohne Verlust von Kohlen-
stoff durch ineinandergreifende, vernetzte Prozesse maoglich
und schlussendlich auch wirtschaftlich ist.” Ergebnis des bis En-
de 2023 laufenden Projekts sollen innovative Recyclingtechno-
logien fir komplexe Abfalle sein, mit denen sich hochwertige
Rezyklate gewinnen lassen.

Konkret geplant ist die Entwicklung eines ganzheitlichen, en-
tropiebasierten Bewertungsmodells, das die bis dato prozessge-
fihrte Recyclingkette zu einer stoffgefiihrten Kette reorgani-
siert (Entropie = Mal3 fur die Unordnung eines Systems).

Eine neuartig gefihrte Sortierung erkennt, welche Materialien
und insbesondere welche Kunststofffraktionen im Abfall ent-
halten sind. Aufbauend auf dieser Analyse wird der Gesamt-
strom getrennt und fur die entstehenden Teilstréme dann ziel-
gerichtet entschieden, welcher Weg des Recyclings fur diese
spezifische Abfallmenge der technisch, 6kologisch und 6kono-
misch sinnvollste ist. Was mittels werkstofflichen Recyclings
nicht weitergenutzt werden kann, steht fur chemisches Recy-
cling zur Verfugung, stets mit dem Ziel des maximal méglichen
Erhalts von Kohlenstoffverbindungen. Die thermische Verwer-
tung kunststoffhaltiger Abfélle am Ende der Kette ist damit eli-
miniert.

Die Herausforderungen fur Forschung und Entwicklung sind
betréchtlich. Dazu gehoéren die komplexe Bewertung sowohl
von Inputmaterialien als auch von Rezyklaten nach o6kologi-
schen, 6konomischen und technischen Kriterien. Das werk-
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stoffliche Recycling gilt es zu optimieren, Verfahren und Tech-
nologien fur die SchlUsselstellen der stofflichen Nutzung von
Kunststofffraktionen mussen etabliert werden. AuBerdem ist
geeignete Sensorik zu entwickeln, die Materialien im Sortiersy-
stem zuverlassig identifizieren kann. Dabei kommen auch Me-
thoden des maschinellen Lernens zum Einsatz, und es wird eine
VerknUpfung mit einem digitalen Zwilling angestrebt, der die
Eigenschaften der prozessierten Materialien reprasentiert.

Ein weiteres Ziel des Projekts ist die automatisierte Optimierung
der Formulierungsentwicklung von Rezyklaten aus unterschied-
lichen Stoffstromen. Nicht zuletzt erfolgt eine 6konomische Be-
wertung der neuen Recyclingprozesskette, beispielsweise hin-
sichtlich der Auswirkungen steigender Preise fur CO,-Zertifika-
te oder neuer regulatorischer Vorgaben. Das Projektkonsortium
wird zudem umfassende Okobilanzstudien (Life Cycle Analysis,
LCA) fur die einzelnen Recyclingtechnologien durchfuhren, um
potenzielle Umweltrisiken und Chancen aufzuzeigen.

Fur die Entwicklung der entsprechenden Lésungen stehen die
beteiligten Institute im engen Austausch mit Unternehmen aus
der chemischen Industrie und Kunststoffverarbeitung, der Ab-
fallwirtschaft, dem Recycling-Anlagenbau und dem Recycling-
Anlagenbetrieb, um zielgerichtet den Bedarf der Industrie zu
bericksichtigen und somit die Chancen auf eine schnelle Um-
setzung der erzielten Ergebnisse zu erhdhen.

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

Am Fraunhofer-Leitprojekt “Waste4Future” sind folgende Ein-

richtungen beteiligt:

e Fraunhofer-Institut fur Mikrostruktur von Werkstoffen und
Systemen IMWS (Federfihrung)

e Fraunhofer-Institut fur Zerstérungsfreie Prifverfahren IZFP

e Fraunhofer-Einrichtung fur Wertstoffkreislaufe und
Ressourcenstrategie IWKS

e Fraunhofer-Institut fur Optronik, Systemtechnik und
Bildauswertung I0SB

e Fraunhofer-Institut fur Hochfrequenzphysik und
Radartechnik FHR

e Fraunhofer-Institut fur Betriebsfestigkeit und
Systemzuverlassigkeit LBF

e Fraunhofer-Institut fur Verfahrenstechnik und Verpackung
vV

Fraunhofer-Institut fiir Mikrostruktur von Werkstoffen und
Systemen IMWS

Walter-Hiilse-Str. 1, 06120 Halle (Saale), Deutschland
www.imws.fraunhofer.de
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Mehr als nur Flaschen -

PET in der Kreislaufwirtschaft

PET - ein weithin bekannter Werkstoff zur
Verpackung von Getranken — eignet sich sehr
gut zum Recyceln. Fiihrende &sterreichische
Unternehmen aus der Kunststoff- und Recy-
clingbranche haben im Projekt RePETitio neue
Wege erkundet, PET-Verpackungen jenseits
der PET-Flaschen im Wirtschaftskreislauf zu
halten. Die Méglichkeiten sind vielfaltig, wie
sich zeigte.

Die Forderung nach recyclingfahigen Verpackungen steigt
und mit ihr auch das Interesse an recyceltem Rohmaterial
aus PET-Getrénkeflaschen. Bisher waren vor allem die Faser-,
die Folien- sowie die Verpackungsindustrie im Non-Food-
Bereich Hauptabnehmer von PET-Flocken, sogenannten Flakes.
Dank Weiterentwicklungen im Recyclingprozess ist es mittler-
weile auch moglich, das Material so gut aufzubereiten, dass es
gefahrlos wieder fur Lebensmittelverpackungen wie zum Bei-
spiel PET-Flaschen eingesetzt werden kann. Das sogenannte
Bottle-to-Bottle-Recycling hat an Bedeutung gewonnen und
damit die rPET-Rohstoffbasis fir andere Anwendungen ge-
schmalert.

Die Recycling-Flakes aus PET-Getrénkeflaschen, die der Projekt-
partner Teufelberger fur seine PET-Umreifungsbander bereits
seit 1997 als Rohstoff einsetzt, sind mittlerweile auch in ande-
ren Markten sehr begehrt. Ziel war deshalb, hochwertiges rPET
aus anderen Abfallfraktionen zu gewinnen und fur die Verar-
beitung zu Umreifungsbandern, Dosen und Tiefziehteilen zu-
ganglich zu machen. Beim Recycling kamen ausschlieBlich An-
lagen und Ausristungen zum Einsatz, die kommerziell aus PET-
Flaschen rPET-Granulate erzeugen.

Das zu verarbeitende Material bei den ersten Testlaufen stammte
aus dem ARA-Haushaltssammelsystem und findet sich typischer-
weise im , Gelben Sack” bzw. in der , Gelben Tonne”. Die ver-
wendeten spezifischen Materialfraktionen entstehen als Sortier-
fraktion in automatischen Sortieranlagen und beinhalten Teile,
die mittels NIR (Nah-Infrarot-Erkennung) als PET erkannt werden
— ausgenommen PET-Getrdnkeflaschen. Eine farbliche Unter-
scheidung wurde nicht vorgenommen. Typische Teile dieser Frak-
tionen sind Flaschen fiir Joghurtdrinks und Sahne, braune oder
gelbe Getrankeflaschen, Speisedl- und Essigflaschen, Waschmit-
telgebinde, Wurst-, Kase- und Fleischverpackungen sowie Mehr-
schichtfolien mit mehrheitlichem PET-Anteil. Die ARA-Spezifikati-
on erlaubt hier bis zu funf Prozent Gewichtsanteil an Polyolefi-
nen. Die PET-Verpackungen wurden anschlieBend fur die weitere
Verwendung gewaschen und geschreddert.

Die Testlaufe haben gezeigt, dass gemischte PET-Abfalle fur
Produkte wie Umreifungsbander aber auch fur Dosen und ther-

Manuell sortierte, transparente PET-Tassen
(Beide Bilder © Michael Heinzlreiter e.U.)

Waschen und Schreddern der PET-Abfélle mittels
HeiBwésche bei 60 °C

mogeformte Tassen fur Non-Food-Anwendungen eingesetzt
werden konnen. Besonders stolz ist die Projektgruppe auf die
Tatsache, dass trotz aller Verunreinigungen — es waren teilweise
Flakes mit nicht I6sbaren Etikettenresten und hohen Anteilen
an Polyolefinen darunter — eine Steigerung des IV-Wertes von
0,66 dl/g auf 0,73dl/g gelungen ist. Diese IV-Wert-Steigerung
ist zudem sehr konstant, was wiederum der Verarbeitbarkeit
und — im Fall der Umreifungsbander — der mechanischen Leis-
tungsfahigkeit zugutekommt. ,Selbst Dosen im Spritz-Streck-
Blas-Verfahren konnten ohne wesentliche Umstellungen gefer-
tigt werden. Die eingesetzte LSP-Technologie von NGR entlas-
tete auBerdem die Sortierung, weil dieses Verfahren relativ un-
empfindlich gegenlber Anteilen an PET-G ist”, erklart Thomas
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Pichler, geschaftsfuhrender Gesellschafter bei Next Generation
Recyclingmaschinen (NGR).

Bei weiteren Testldufen mit manuell sortierten, transparenten
PET-Tassen ist es gelungen, sehr gut verarbeitbares rPET herzu-
stellen. Lediglich die Ausbeute an Flakes beim Waschen und
Schreddern war noch nicht zufriedenstellend. Ursache dafir
waren einerseits die ausgesprochen sproden PET-Tassen, ande-
rerseits lieBen sich teilweise die Etiketten nicht vollstandig ablo-
sen. Fazit: Ein neuerlicher Einsatz im Lebensmittelkontakt ist
angesichts dieser Verunreinigungen nicht maglich.

Dank des Know-hows, der Fahigkeiten und des Engagements
der beteiligten Unternehmen war das Projekt RePETitio ein Er-
folg: rPET wurde wieder so weit veredelt, dass daraus kommer-
ziell verwertbare rPET-Produkte erzeugt werden konnten. ,,Nun
braucht es weitere Untersuchungen zur Effizienzsteigerung
beim Waschen und Schreddern, denn Etikettenklebstoffe ma-
chen hier noch Probleme, da sie sich nicht restlos ablésen. De-
signdRecycling ist gefragt”, merkt Pichler abschlieBend an.

Projektpartner:

o Altstoff Recycling Austria AG, www.ara.at

e Greiner Packaging GmbH, www.greiner-gpi.com

e Kruschitz Gesellschaft m.b.H, www.kruschitz-plastics.com

e Next Generation Recyclingmaschinen GmbH,
www.ngr-world.com

e 0.0. Landes-Abfallverwertungsunternehmen GmbH,
www.lavu.at

e Teufelberger GmbH, www.teufelberger.com

e Transfercenter fur Kunststofftechnik GmbH, www.tckt.at

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

PET hat bei geringem Gewicht ein hohes Leistungspotenzial,
wie es fur sicherheitsrelevante Anwendungen von
Umreifungsbédndern zur Transportsicherung von Gutern
erforderlich ist. Im Vergleich zum Stahlband weist ein
PET-Umreifungsband eine héhere Schockreserve bei
Schlagbeanspruchung auf, korrodiert nicht und bildet

bei Bruch oder Durchtrennung keine geféhrlich

scharfen Kanten aus (©Teufelberger)

| |
Kunststoff-Cluster (KC)

www.kunststoff-cluster.at

.................................................................................
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Ausweitung des Einsatzgebietes von
Schreddern fir das Kunststoffrecycling
durch flexibles Schnittsystem

Moderne Kunststoffe kommen auf Grund ihrer Viel-
féltigkeit in schier unzdhligen Anwendungen zum
Einsatz. Die unterschiedlichen Werkstoffe mtissen bei-
spielsweise fir Seile oder Netze besonders reil3fest
sein, im Falle von Paletten oder Ahnlichem groBem
Druck widerstehen oder fir Verkleidungsteile eine
hohe Formstabilitdt aufweisen. Bei den zugrunde lie-
genden GréBen spricht man von mechanischen Eigen-
schaften wie Bruchdehnung, Schlagzdhigkeit oder
Shore-Hérte. Diese Faktoren wirken sich allerdings
nicht nur auf die Eignung des Polymers fiir das jeweili-
ge Einsatzgebiet oder die Lebensdauer des Endpro-
dukts aus, sondern erfordern auch unterschiedliche
Herangehensweisen, um im Sinne der Circular Econo-
my wieder fir das Recycling zerkleinert und aufberei-
tet zu werden. Seit 2001 werden im niederésterreichi-
schen Sollenau bei Candi Plastic Recycling Industrieab-
falle aus thermoplastischen Kunststoffen zu hochwer-
tigen sortenreinen Rezyklaten verarbeitet. Um als
Lohnfertiger dabei ideal auf die Wiinsche der Kunden
eingehen zu kénnen, setzt man auf Schredder mit fle-
xibler Schnitteinheit von Lindner.

uf Grund der unterschiedlichen mechanischen Eigenschaf-

ten von Kunststoffen werden Schnittsysteme von Schred-
dern meist gezielt fur die Verarbeitung eines speziellen Materi-
als ausgerUstet. Beispielsweise wirkt sich die Schnittgeometrie
von Spitzmessern positiv bei der Zerkleinerung von auBerst za-
hen Materialien, wie BigBags, Seilen oder Netzen, die hohen
Zugbelastungen widerstehen missen, aus. Hier wird die durch
die Antriebseinheit zur Verfigung gestellte Kraft ideal auf eine
sehr kleine Flache fokussiert, wodurch solche sehr rei3festen
Materialien wie mit einem Messer oder einer Schere zerschnit-
ten werden. Im Gegensatz dazu haben sich Flachmesser in der

Schwierige Materialien wie massive Brocken kénnen durch
eine gemischte Rotorkonfiguration problemlos verarbeitet
werden

Aufbereitung von formstabilen Kunststoffen wie Polypropylen
bewahrt. Die im Vergleich zu Fasern eher dickwandigen Mate-
rialien wie Platten, Kisten oder auch Produktionsriickstande aus
der kunststoffverarbeitenden Industrie lassen sich einfacher
Uber eine parallele Schnittkante brechen und das aggressive
Einzugsverhalten der groBflachig einwirkenden Messer beein-
flusst den Durchsatz positiv.

Die Wahl des richtigen Schnittsystems, beziehungsweise das
Zusammenspiel von Rotor-, Statormessern und Drehzahl, be-
einflusst auch maBgeblich die Qualitdt des Korns. Hier gilt es
vor allem den Anteil von feinen Partikeln im Materialstrom zu
vermeiden, denn dieser Feinanteil wirkt sich negativ auf Folge-
prozesse aus und kann unter anderem zu Verstopfungen in Rei-
nigungskomponenten oder den feinen Sieben von Extrudern
fuhren.

Anhand der oben genannten Beispiele lasst sich erahnen, wie
umfangreich diese Thematik ist. Speziell die wirtschaftliche
Komponente spielt hier eine wesentliche Rolle. Oft kommt es
vor, dass Auftragsfertiger neben einem Hauptmaterial wie bei-
spielsweise Folien noch erganzend andere, in der Produktion
anfallende Materialien wie Brocken abnehmen mdiissen. Zusatz-
lich mUssen haufig mehrere unterschiedliche Altkunststoffe zur
Auslastung der Produktionskapazitaten verarbeitet werden.
Setzt man jetzt fur jeden Stoffstrom einen eigenen Schredder
ein, lasst sich, abhangig von UnternehmensgréBe und anfallen-
den Mengen, die Wirtschaftlichkeit nur schwer darstellen. Des-
halb werden kleinere Chargen oftmals weiterverkauft, was wie-
derum die zu erzielende Produktivitdt senkt.

Mit Hilfe des flexiblen Schnittsystems des Zerkleinerers
kénnen Andreas (links) und Gheorghe (rechts) Campan von
Candi Plastic Recycling ideal auf Kundenwiinsche eingehen
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Mit diesem Problem hat man sich bei Lindner beschaftigt und
die etablierte Mono-Fix-Technologie zu einem smarten System
weiterentwickelt. Mono-Fix erlaubt das Wechseln von Messern
und Messerhaltern durch nur eine einzige Schraube und wurde
urspringlich entwickelt, um Stillstandzeiten bei Wartungen zu
minimieren. Jetzt wurde das System um mehrere Module er-
weitert. Zur Verflgung stehen unterschiedliche Spitz- und
Flachmesser sowie Blindplatten und spezielle Gegenmesser, die
am selben Rotorkdrper einsetzbar sind. Durch diese Erweite-
rung ist es nun maoglich, nicht nur das Schnittsystem verschleiB-
bedingt komplett zu ersetzen, sondern auch unterschiedliche
oder gemischte Rotorkonfigurationen einzusetzen. Besonders
bei schwierigen Materialien wie massiven Brocken kdnnen
durch gemischte Schnittsysteme bekannte Probleme vermieden
werden, denn setzt man hier nur Spitzmesser ein, frasen sich
die Messer in den Kunststoff und der Durchsatz sinkt stark ab.
Kombiniert man die beiden Systeme, entsteht ein durch das
Spitzmesser prazise geschnittenes Korn und die anfallenden
Einfrasungen werden von den Flachmessern freigeschnitten.
Ebenso kann durch den Einsatz von speziellen Fillplatten die
Aggressivitat der Schnitteinheit angepasst werden, um auch
mit geringen Antriebsleistungen schwere Materialien bei ent-
sprechenden Durchsatzen verarbeiten zu kénnen. Zusatzlich zu
den flexiblen Rotorkonfigurationen werden maBgeschneiderte
Software-Set-Ups angeboten, mit denen relevante Parameter in
Bezug auf die Maschinensteuerung und den Frequenzumfor-
mer an das jeweilige Einsatzgebiet angepasst werden.

Das flexible Schnittsystem entstand in Zusammenarbeit mit
dem 6sterreichischen Kunststoffrecycler Candi Plastic Recycling
GmbH, der jenes auch bereits erfolgreich im Einsatz hat. Beim
Familienunternehmen Candi Plastic Recycling mit Stammsitz in
Sollenau werden jahrlich etwa 3.000 Tonnen thermoplastische
Kunststoffe wie PE, PP, PS und ABS zu sortenreinen Regranula-
ten verarbeitet. Die Materialien, die stdlich der 6sterreichischen
Metropole Wien, sowie beim Tochterunternehmen Calex im ru-
manischen Baia Mare aufbereitet werden, stammen meist di-
rekt von internationalen GréBen der Verpackungs- und Mar-
kenproduktherstellung.

Eines der Geheimnisse des Betriebs auf seinem mittlerweile
zwanzigjahrigem Erfolgsweg ist es, sich standig an unterschied-
liche Materialien und neue Kundenwtiinsche anpassen zu kon-
nen. Dazu Andreas Campan, Leiter der Produktion und Chef-
techniker bei Candi Plastic Recycling: ,, Wir verarbeiten Thermo-
plaste in beinahe jeder Form, angefangen von Folien tber Hohl-
kdrper bis hin zu Klumpen. Da immer mehr Produzenten Abfal-
le so gut es geht vermeiden wollen, steigen die geforderten Ab-
nahmemengen und damit auch die Vielfaltigkeit der unter-
schiedlichen Materialien standig. Um hier dem Kundenwunsch
gerecht zu werden, aber auch unsere Kapazitdten mit optima-
ler Produktivitat auslasten zu kénnen, setzen wir auf Technolo-
gien, die es uns ermoglichen, ein mdglichst breites Spektrum
abzudecken.” Im konkreten Fall der Zerkleinerung, der ersten
Stufe im Aufbereitungsprozess, setzt man deshalb auf kompak-
te Schredder von Lindner.

Heute pragt die Zusammenarbeit von Candi Plastic Recycling
und Lindner eine Partnerschaft, in der gemeinsam an smarten
Losungen fur neue Herausforderungen gearbeitet wird. , Wir
haben nach einer Losung gesucht, um moglichst viele unter-

Messer und Messerhalter des Lindner Mono-Fix-Systems
lassen sich frei am Rotor positionieren und mit nur einer
Schraube wechseln

Die Kombination unterschiedlicher Messergeometrien
ermdglicht eine optimale Anpassung an die zu
zerkleinernden Kunststoffe

schiedliche Materialien mit einer Maschine verarbeiten zu kon-
nen. Das halt einerseits die Investitionskosten im Rahmen und
sorgt dafir, dass wir die uns zur Verfigung stehenden Kapazi-
taten ideal auslasten kénnen. Sind diese Punkte erfillt, konnen
wir letztlich auch unsere Umsdtze steigern. Als wir uns damit
an Lindner gewandt haben, war sofort die Bereitschaft da, die-
ses Thema gemeinsam anzugehen”, erldutert Campan. Das Re-
sultat dieser Zusammenarbeit ist ein flexibles Schnittsystem auf-
bauend auf der bewahrten Lindner Mono-Fix-Technologie. Da-
durch ist es moglich, den Zerkleinerer in kurzer Zeit an die un-
terschiedlichsten Materialien anzupassen und dabei mit ver-
schiedenen Messergeometrien und Rotorkonfigurationen die
Durchsatze auf einem konstant hohen Niveau zu halten. Dazu
konstatiert Stefan Scheiflinger-Ehrenwerth, Leiter des Produkt-
managements bei Lindner Recyclingtech: ,Wir legen immer
groBen Wert darauf, Lésungen gemeinsam und ganz nah am
Kunden zu entwickeln. In der Zusammenarbeit mit dem groB-
artigen Team von Candi hat sich dieser Ansatz wieder einmal
mehr als bewahrt.”

Die schlsselfertigen Pakete kdnnen anwendungsbezogen und
passend zum jeweiligen Schredder als materialspezifische Opti-
on bestellt werden.

Lindner-Recyclingtech GmbH
Villacher Str. 48, 9800 Spittal/Drau, Osterreich
www.lindner.com
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PE-Inhouse-Recycling -
der Rotary-Filter macht es méglich

Erst die Nachrtistung seines Schmelzefilters
ermdéglicht dem deutschen PE-Verpackungs-
folien-Hersteller Oldenburg die Aufbereitung
seiner Produktionsabfélle.

PE-Verpackungsfolienrecycling mit dem vollautomatischen,
selbstreinigenden Rotary-Filtriersystem RSFgenius

Idenburg Kunststoff-Technik GmbH ist ein Hersteller von

PE-Verpackungmaterialien wie Luftpolster-, Stretch und
Schaumfolien. Das Unternehmen bietet eine breite Palette an
hochwertigen Folien in verschiedenen Formaten an.
Der Folienabfall, der beim An- und Abfahren, bei Produktwech-
seln etc. anfallt, wird auf einem zentralen Recyclingextruder ge-
sammelt und wieder ausgeschleust. Dieser zentrale Recycling-
extruder wurde mit einem konventionellen Siebwechsler ausge-
stattet.
Mit diesem Siebwechsler war es praktisch nicht méglich, so fein
zu filtern, dass das auf dieser Anlage recycelte Material wieder
fur dinne Folien den Blasfolienextrusionsanlagen zugefuhrt
werden konnte. So verstopften die einfachen, diskontinuierli-
chen Siebwechsler an den Blasfolienanlagen schnell, wenn das
recycelte Material nicht fein genug filtriert wurde.
Nach Versuchen bei verschiedenen potenziellen Anbietern von
Schmelzefiltrationssystemen und der Bewertung nicht nur der
Leistung der Siebwechsler, sondern auch der Qualitat des verar-
beiteten Rezyklats entschied sich Oldenburg fir den Gneuf
RSFgenius mit seinem patentierten Selbstreinigungssystem.
Oldenburg rustete einen GneuB RSFgenius 175 an seinen be-
stehenden Recyclingextruder nach und kann seitdem so fein fil-
trieren (75 pm), dass das aus den Abféllen hergestellte Granulat
wieder dem Blasfolienextruder zugefihrt werden kann — und
nicht wie bisher, meist verkauft werden. Diese Blasfolienextru-
der sind mit diskontinuierlichen Siebwechslern ausgestattet.
Beim Einsatz des mit dem GneuB RSFgenius vorgefilterten Re-
granulats sind die Siebwechselintervalle der diskontinuierlichen
Siebwechsler an den Blasfolienanlagen praktisch gleich wie bei
der Verarbeitung von Neuware. Die Qualitat des Regranulats ist
so gut, dass es zu 100 Prozent anstelle von Neuware eingesetzt
werden kann.
Dank des sehr effizienten, einzigartigen Selbstreinigungssys -
tems des RSFgenius 175 an der zentralen Recyclinganlage mus-
sen die Filterelemente an der Anlage nicht haufig ausgetauscht

werden und der Materialverlust durch Ruckspulung wird auf
ein absolutes Minimum reduziert.

Der Geschaftsfhrer des Unternehmens, Michael Oldenburg,
bestatigte, dass das GneuB Schmelzefiltrationssystem alle im
Vorfeld versprochenen Leistungsmerkmale erfillt bzw. Uber-
trifft und dass GneuB trotz der engen Platzverhéltnisse an der
bestehenden Recyclinglinie die Installation so maBschneidern
konnte, dass eine Aufstellung ohne Verschiebung der Positio-
nen der bestehenden Anlagen maéglich war.

Gneuss Kunststofftechnik GmbH
Méonichhusen 42, 32549 Bad Oeynhausen, Deutschland
WWW.gNeuss.com
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Aus zwei mach eins —

ein ZSE MAXX Extruder ftir die LFT-Aufbereitung

LFT-D-Anlage mit Recycling-
kunststoffen realisiert — Neues
Projekt in der langjéhrigen,
erfolgreichen Zusammenarbeit
zwischen Dieffenbacher und
Leistritz

Ein Blick in die LFT-Anlage bei Dieffenbacher
(Bild ©Dieffenbacher)

.Gemeinsam zur Losung zu kommen ist genauso wichtig wie
Teil der Losung zu sein”, umschreibt Frederik Huck, Regional-
vertriebsleiter bei der Leistritz Extrusionstechnik GmbH, ein Pro-
jekt der Dieffenbacher GmbH Maschinen- und Anlagenbau, bei
dem die Extrusionskompetenz von Leistritz gefragt war. Der
Hersteller von Pressensystemen und kompletten Produktions-
anlagen aus Eppingen baut in den USA die momentan leis-
tungsstarkste Produktionslinie zur Herstellung groBformatiger
LFT-D (Long Fiber Thermoplast Directmolding) Bauteile in hohen
Stuckzahlen. Darin sollen bis zu 100 Prozent recycelter Kunst-
stoff verarbeitet werden.

. Wichtiger Bestandteil dieser Anlage ist unser ZSE MAXX Dop-
pelschneckenextruder, in der das Material mit der Zugabe von
Glasfasern aufbereitet wird”, so Huck. Die ZSE MAXX-Baureihe
ist ideal, weil die Maschine eine optimale Kombination aus ho-
hem Drehmoment (bis zu 15 Nm/cm3) und groBem freiem Vo-
lumen in der Schnecke (Da/Di von 1,66) bietet. Dies ermdglicht
eine energieeffiziente Aufbereitung der Schmelze sowie eine
schonende Einarbeitung der Verstarkungsfasern.

Prozessbeschreibung

Grundsatzlich kommen im LFT-D Prozess mit 30 bis 50 Prozent
Faseranteil zwei Doppelschneckenextruder zum Einsatz. Nach
der gravimetrischen Dosierung der einzelnen Komponenten er-
folgt die Plastifizierung der Schmelze. Uber eine Spezialdise
wird die Schmelze dem Faserextruder Gbergeben, um hier eine
bestmdgliche Einarbeitung und Impréagnierung der Endlosglas-
faserrovings zu erzielen. Hierbei kénnen Glasfaserlangen von
bis zu 25 mm erreicht werden. Auf Grund der exzellenten Im-
pragnierung entsteht maschinenseitig nur ein sehr geringer
VerschleiB im Verfahrensteil. In Kombination mit dem Gesamt-
anlagenkonzept von Dieffenbacher werden erstklassige Materi-
alkennwerte im Endprodukt erzielt. Im aktuellen Projekt war
der geforderte Faseranteil mit 10 bis 20 Prozent geringer als
bei Standardcompounds. Somit konnte der Prozess mit der so-

I

genannten Einmaschinentechnik realisiert werden. ,, Die Plastifi-
zierung der Matrix sowie die Einarbeitung der Glasfasern er-
folgt also mit nur einem Extruder”, erklart Frederik Huck. , Die
Schmelze wird Uber eine fir diesen Vorgang eigens konstruier-
te DUse ausgetragen, um die bestmogliche Weiterverarbeitung
in der LFT-Anlage und im anschlieBenden Pressprozess zu ge-
wahrleisten.” Um den Extruder fur die Anwendung zu optimie-
ren, wurden im Vorfeld verschiedene Versuche und Adaptionen
im Hinblick auf die Leistungsdaten des Extruders, die Schne-
ckengeometrie sowie den Schmelzeaustrag durchgefuhrt.

Erfolgreiche Zusammenarbeit

. Leistritz hat uns bei der Realisierung dieses Vorhabens mal3-
geblich unterstitzt und durch die Zusammenarbeit auf Augen-
hohe einen wichtigen Teil zum Erfolg dieses Projektes beigetra-
gen”, so Marco Hahn, Vertriebsleiter der Business Unit Forming
bei Dieffenbacher. ,Solche Synergien sind bei der Realisierung
neuer Projekte Gold wert und wir hoffen auch in Zukunft wei-
tere spannende Losungen mit Leistritz realisieren zu kénnen.”
Seit 1999 haben die beiden Unternehmen bereits tber 40 Pro-
jekte erfolgreich gemeinsam realisiert und an Kunden geliefert.
Die Anlagen werden weltweit Uberwiegend in Zulieferbetrie-
ben der Automobilindustrie betrieben. , Die bestehende starke
Partnerschaft mit Dieffenbacher ist wirklich herausragend und
umso mehr freut es uns, die Anwendungsbereiche und Prozes-
se stetig in einer engen und partnerschaftlichen Art und Weise
weiterzuentwickeln”, so Frederik Huck.

Leistritz Extrusionstechnik GmbH
https://extruders.leistritz.com/de/

Dieffenbacher GmbH Maschinen- und Anlagenbau
https://dieffenbacher.com/de/


https://extruders.leistritz.com/de/
https://dieffenbacher.com/de/

Extrusion 5/2021

Serie mit Tipps und Tricks 43

Was ist bei einer

Kleinstmengendosierung

zu beachten?

Folge 62 — Mo erklért spezielle Aspekte des Dosierens

Durchsatz ist nicht gleich Durchsatz — das ,,Motto” der vorher-
gehenden Ausgabe von Mo's Corner, bei der es um den maxi-
malen Durchsatz eines Dosiergerats ging, trifft auch auf das
Dosieren von kleinen oder kleinsten Mengen zu, etwa beim Do-
sieren von Farbmasterbatch. Hier sind Zugaben von lediglich ei-
nem bis funf Masseprozent tblich. Das klingt erst einmal nicht
dramatisch, sind dies doch durchaus gangige Einstellungen.
Schwierig wird das Ganze, wenn etwa beim SpritzgieBen gerin-
ge oder sehr geringe Schussgewichte im Spiel sind. Handelt es
sich dabei auch noch um transluzente Produkte, ist hochste
Prazision gefragt.

Ein Beispiel zur Verdeutlichung der Problematik:

e Bei einem Schussgewicht von 300 g und einer Additivzu-
gabe von 1 Prozent missen bei jedem Schuss 3 g Additiv
dosiert werden.

e Bej einem Schussgewicht von 10 g und einer Additivzugabe
von 1 Prozent mussen bei jedem Schuss 0,1 g Additiv dosiert
werden.

Werden Synchrondosiergerate mit freiem Einlauf eingesetzt,
muss die Additivzugabe nicht nur FUR jeden Schuss erfolgen,
sondern auch BEIl jedem Schuss. Das bedeutet, bei jedem
Schuss sind im zweiten Beispiel circa funf Granulatkérner zu
dosieren. Folglich muss das Dosierorgan in der Lage sein, exakt
diese geringe Menge synchron zu dosieren ohne Schwankun-
gen der Zusammensetzung durch Pulsieren zu erzeugen. Pulsie-
ren bedeutet in diesem Zusammenhang, dass die Zusammen-
setzung Uber mehrere Schisse zwar stimmt, von Schuss zu
Schuss aber schwankt.

1 Gramm
ca. 50 Korner

0,5 Gramm
ca. 25 Kdrner

€ @

0,1 Gramm
ca. 5 Korner

S5l

L

Zur Erinnerung: Bei der Variante ,Dosierung mit freiem Ein-
lauf” steht die Hauptkomponente permanent Gber dem freien
Einlauf des Sammelbehélters an. Die Nebenkomponenten (Ad-
ditive) werden von den Dosierstationen zugefthrt. Beim Spritz-
gieBen wird wahrend der Schneckeneinzugszeit ein konstanter
Massestrom eingezogen.

Fur das Dosieren solch kleiner Mengen kann eine Scheibendo-
sierung eine praktikable Losung sein. Scheibendosierer, die mit
einem Abstreifer mit einer Schneidekante ausgestattet sind,
kénnen dann sogar einzelne Granulatkorner zerschneiden, um
einen optimalen Fullgrad der Dosierkammern zu erreichen.

Dosierscheiben gibt es in unterschiedlichen Ausfiihrungen. Al-
len gemeinsam sind definiert abgegrenzte Kavitaten. Welcher
Scheibentyp geeignet ist hangt von der erforderlichen Dosier-
leistung ab, das heiBt von der Menge des zu dosierenden Mate-
rials je Dosierzyklus bzw. je Zeiteinheit. Auch das Dosierverhal-
ten, also die Schittguteigenschaften sind zu beriicksichtigen.

Stichworte

o Durchsatzleistung
o Schussgewicht

o Synchrondosierung
o Scheibendosierung

|
motan-colortronic GmbH
Friedrichsdorf, Germany, www.motan-colortronic.com
www.moscorner.com
2 Gramm

ca. 100 Kérner

Bei der Kleinstmengendosierung
kommt es auf jedes
Granulatkorn an

(Bild: Motan-Colortronic)


https://www.motan-colortronic.com/
https://www.moscorner.com/
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PURITY SCANNER ADVANCED zur Sicherstellung héchster Reinheit von
XLPE-Material in China genutzt

M Ein groBer, erfolgreicher chinesischer
Hersteller und globaler Anbieter von
XLPE-Hoch- und Hochstspannungska-
beln nutzt seit 2017 den PURITY SCAN-
NER ADVANCED von SIKORA zur Quali-
tatssicherung von Hochspannungska-
beln in seinen Produktionslinien. Das chi-
nesische Unternehmen zahlt seit vielen
Jahren zu den Top 10 der wettbewerbs-
fahigsten Unternehmen in der Kabelin-
dustrie.

Seit einigen Jahren ist das Unternehmen
auch im Bereich der Herstellung von See-
kabeln tatig und hat unter anderem den
PURITY SCANNER ADVANCED von SIKO-
RA zur Qualitatskontrolle in seine Pro-
duktionslinien integriert.

Zuverlassigkeit ist der wichtigste Aspekt,
wenn es um den Verkauf von Seekabeln
geht. Typischerweise bietet das Unter-
nehmen flr diese Art von Kabeln eine
bestimmte Anzahl von Jahren Garantie.
LWir kénnen bei der Produktion von
Seekabeln kein Risiko eingehen”, erklart
der Werkleiter. , Jeder Produktionsschritt
muss sicher sein. Das beginnt bereits
beim Compound, das wir fur die Kabel-
isolation verwenden. Dementsprechend
haben wir eine online Qualitatskontrolle
des XLPE-Materials integriert”, fasst er
zusammen, wobei das Unternehmen zur
Inspektion und Sortierung auf den PURI-
TY SCANNER ADVANCED von SIKORA
setzt. Mithilfe von Rdntgentechnologie
und optischen Kameras erkennt das Sys-

SIKORAs PURITY SCANNER ADVANCED installiert bei einem chinesischen
Hersteller von HV-, EHV- und Seekabeln zur Inspektion und Sortierung von
XLPE Granulat

tem zuverldssig Verunreinigungen im In-
neren von XLPE-Pellets sowie auf deren
Oberflache. Verunreinigtes Granulat wird
automatisch aussortiert.

Der chinesische Kabelhersteller hat den
PURITY SCANNER ADVANCED in die Pro-
duktionslinie fir Seekabel integriert und
Anfang 2021 eine weitere Produktionsli-
nie mit diesem System ausgestattet, um
auch dort hodchste XLPE-Reinheit und so-
mit ein qualitativ hochwertiges Endkabel
sowie hochste Kundenzufriedenheit si-
cherzustellen.

Recycling von Einweg-Masken

M Der Fraunhofer Cluster of Excellence
Circular Plastics Economy CCPE und das
Fraunhofer-Institut fur Umwelt-, Sicher-
heits- und Energietechnik UMSICHT ha-
ben ein innovatives Recyclingverfahren
far Altkunststoffe entwickelt. Das Pilot-
projekt, an dem auch SABIC und Procter
& Gamble beteiligt sind, soll zeigen, dass
Einweg-Gesichtsmasken fur das soge-
nannte Closed-Loop-Recycling geeignet
sind. Das Fraunhofer-Institut UMSICHT,

SABIC und Procter & Gamble (P&G) ga-
ben ihre Zusammenarbeit im Rahmen ei-
nes innovativen Pilotprojekts zur Kreis-
laufwirtschaft bekannt.

Die milliardenfache Verwendung von
Einweg-Gesichtsmasken zum Schutz vor
dem Coronavirus birgt groBe Gefahren
fur die Umwelt, insbesondere wenn die
Masken in der Offentlichkeit gedanken-
los weggeworfen werden. Neben der
Herausforderung, eine nachhaltige Lo-

SIKORA ist stolz, auch bei diesem wichti-
gen Projekt, Partner des chinesischen
Global Players zu sein. Beide Unterneh-
men kooperieren bereits seit mehr als 20
Jahren auf dem Gebiet der online Durch-
messer-, Wanddicken- und Exzentrizi-
tdtsmessung.

m SIKORA AG

SIKORA (Fuzhou) Electronic Technology
Co., Ltd.

www.sikora.net

sung fur derart groBe Mengen unver-
zichtbarer Hygieneartikel zu finden, be-
deutet die bloBe Entsorgung der ge-
brauchten Masken auf Miulldeponien
oder in Verbrennungsanlagen einen Ver-
lust an wertvollem Rohstoff, mit dem
sich neue Materialien herstellen lieBen.

“Vor diesem Hintergrund haben wir un-
tersucht, wie gebrauchte Gesichtsmas-
ken wieder zurlick in die Wertschop-
fungskette der Maskenproduktion ge-


https://www.sikora.net/
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langen kdnnten”, so Dr. Peter Dziezok,
Director R&D Open Innovation bei P&G.
“Doch fur eine echte Kreislauflésung, die
sowohl nachhaltige als auch wirtschaftli-
che Kriterien erftllt, braucht es Partner.
Deshalb haben wir uns mit den Experten
vom Fraunhofer CCPE und Fraunhofer
UMSICHT sowie den Technologie- und
Innovations-Fachleuten von SABIC zu-
sammengetan, um Lésungen zu finden.”
Im Rahmen des Pilotprojekts sammelte
P&G an seinen Produktions- und For-
schungsstandorten in Deutschland ge-
brauchte Gesichtsmasken von Mitarbei-
tenden und Besuchenden ein. Auch
wenn diese Masken immer ordnungsge-
mal entsorgt werden, fehlte es doch an
Moglichkeiten, diese effizient zu recy-
celn. Um hierbei alternative Herange-
hensweisen aufzuzeigen, wurden extra
daflr vorgesehene Sammelbehélter auf-
gestellt und die eingesammelten Altmas-
ken an Fraunhofer zur Weiterverarbei-
tung in einer speziellen Forschungspyro-
lyseanlage geschickt.
“Einmal-Medizinprodukte wie Gesichts-
masken haben hohe Hygieneanforderun-
gen, sowohl in Bezug auf die Entsorgung
als auch hinsichtlich der Produktion. Me-
chanisches Recycling ware hier keine Lo-
sung”, erklart Dr. Alexander Hofmann,
Abteilungsleiter Kreislaufwirtschaft am
Fraunhofer UMSICHT. “Unser Konzept
sieht zunachst die automatische Zerklei-
nerung und anschlieBend die thermo-
chemische Umwandlung in Pyrolysedl
vor. Unter Druck und Hitze wird der
Kunststoff bei der Pyrolyse in molekulare
Fragmente zerlegt, wodurch unter ande-
rem Ruckstdnde von Schadstoffen oder
Krankheitserregern wie dem Corona-Vi-
rus zerstért werden. Im Anschluss kon-
nen daraus neuwertige Rohstoffe fur die
Kunststoffproduktion gewonnen wer-
den, die zudem die Anforderungen an
Medizinprodukte erfillen”, erganzt Hof-
mann, der auch Leiter der Forschungsab-
teilung Advanced Recycling am Fraunho-
fer CCPE ist.

Herstellung eines

Hausmterne Sammlung

Vliesstoffs fiir neue Masken ' von gebrauchten Masken

pre
o
5 l L h‘_‘

AT ! Zi Fraunhofer
Produktion von ) m:?;:::izmg der
péerkru;LT; I ] Herstellung eines

Pyrolysedls

Dank eines innovativen Pilotprojekts zur Kreislaufwirtschaft konnten Fraunhofer,
SABIC und Procter & Gamble zeigen, wie Einweg-Gesichtsmasken im Verwertungs-
kreislauf gehalten und so Kunststoffabfélle und der Abbau fossiler Rohstoffe

Das Pyrolysedl wurde im nachsten Schritt
an SABIC weitergereicht, wo es als Aus-
gangsmaterial fur die Herstellung von
neuwertigem Polypropylen (PP) zum Ein-
satz kam. Das Polymer wurde nach dem
allgemein anerkannten Massenbilanz-
Prinzip hergestellt, bei dem das alternati-
ve Ausgangsmaterial im Produktionspro-
zess mit fossilen Rohstoffen kombiniert
wird. Das Massenbilanz-Prinzip gilt als
wichtige Brickenlésung zwischen der
heutigen Linearwirtschaft und der nach-
haltigeren Kreislaufwirtschaft der Zu-
kunft.

“Das in diesem Pilotprojekt gewonnene,
hochwertige zirkuldre PP-Polymer zeigt
deutlich, dass Closed-Loop-Recycling
durch die aktive Zusammenarbeit von
Akteuren aus der gesamten Wertschop-
fungskette erreicht werden kann”, be-
tont Mark Vester, Global Circular Econo-
my Leader bei SABIC. “Das Kreislaufma-
terial ist Teil unseres TRUCIRCLE™-Port-
folios, mit dem wertvolle Altkunststoffe
wiederverwertet und fossile Ressourcen
eingespart werden sollen.”

Mit der abschlieBenden Lieferung des

reduziert werden kénnen

PP-Polymers an P&G, das dort zu Fa-
servliesstoffen verarbeitet wurde, schloss
sich der Kreis. “Durch dieses Pilotprojekt
konnten wir besser beurteilen, ob der
Kreislaufansatz auch fur Kunststoffe, die
bei der Herstellung von Hygiene- und
Medizinprodukten zum Einsatz kom-
men, geeignet ware”, so Hansjorg Reick,
Senior Director Open Innovation bei
P&G. “Natirlich muss das Verfahren
noch verbessert werden. Die bisherigen
Ergebnisse sind jedoch durchaus vielver-
sprechend.”

Das gesamte Kreislaufprojekt — von der
Einsammlung der Gesichtsmasken bis
hin zur Produktion — wurde innerhalb
von nur sieben Monaten entwickelt und
umgesetzt. Der Einsatz innovativer Recy-
clingverfahren bei der Verarbeitung an-
derer Materialien und chemischer Pro-
dukte wird im Fraunhofer CCPE weiter
erforscht.

m Fraunhofer CCPE, Fraunhofer UMSICHT
www.umsicht.fraunhofer.de
www.umsicht-suro.fraunhofer.de

www.smart-extrusion.com
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Upcycling von Airbag-Abfallen

M Eine Voraussetzung fir das werkstoffli-
che Recycling von Kunststoffabfallen ist
eine moglichst hohe Sortenreinheit. Die
Trennung der Abfélle in die einzelnen
Kunststoffkomponenten fir die Aufbe-
reitung stellt die Recyclingindustrie je-
doch immer wieder vor eine Herausforde-
rung. Eine mechanische Trennung ist
nicht immer maoglich, sodass die fur die
Aufbereitung zur Verfigung stehenden
Abfalle oftmals verunreinigt sind. Diese
Problematik trifft auch auf die Wiederver-
wertung von Airbagabféllen zu. Der
GroBteil an Airbags besteht aus einem
PA6.6-Gewebe sowie dessen Silikonbe-
schichtung. Eine Wiederaufbereitung von
PA6.6-Silikon-Gewebeteilchen im Extrusi-
onsverfahren zu einem Rezyklat in Gra-
nulatform ist zwar grundsatzlich moglich,
fihrt allerdings zu einem Rezyklat von
geringer Qualitat, sodass hieraus hoch-
wertige technische Bauteile nicht herge-
stellt werden kénnen. Dies liegt an der
geringen Haftung zwischen der PA6.6-
Matrix und den enthaltenen Silikonparti-
keln. Die geringe Haftung fuhrt zu einem
frihen Werkstoffversagen.

Mit dem im Rahmen des durch das For-
derprogramm AiF-ZIM geférderten Pro-
jekts des Bundesministeriums fur Wirt-

Silikonhaltige Airbagabfélle werden zu einem Rezyklat fur technische

schaft und Energie (BMWi) soll am Insti-
tut fur Kunststofftechnik der Universitat
Stuttgart gemeinsam mit der Firma al-
maak international ein neuer Ansatz zur
effizienten werkstofflichen Wiederver-
wertung von Airbagabfallen entwickelt
werden. Das im PA6.6 enthaltene Silikon
wird hierbei nicht als zu beseitigende
Stérkomponente behandelt. Uber eine
reaktive Extrusion im Doppelschnecken-
extruder unter Zuhilfenahme geeigneter
Haftvermittler-Additive sollen die Silikon-

Thermische Vakuumpyrolyse —

Ideal zur Reinigung von Filtern in
der mit BOPET produzierenden
Lebensmittelindustrie

B Wenn es um Verpackungen geht,
dann setzt die Lebensmittelindustrie auf
BOPET-Folien. Im  Herstellungsprozess
werden die dunnen Folien biaxial ge-
dehnt und dann bei hoher Temperatur fi-
xiert. Das macht sie einerseits ausgespro-
chen leicht und transparent. Gleichzeitig
sind sie sehr stabil, zug- und reiBfest und
Uberzeugen durch Aromadichte. Dies
sind allesamt wichtige Pluspunkte fur die
Lebensmittelverpackungsindustrie.

In der Folienextrusion werden hierfr im-
mer feinere Filterscheiben eingesetzt, vor
allem um die Qualitdt der Kunststoff-

Anwendungen reaktiv aufbereitet

partikel gezielt in die PA6.6-Matrix inte-
griert und eine schlagzahmodifizierende
Wirkung erreicht werden. Dieses PA6.6-
Rezyklat wirde sich demnach fur beson-
ders anspruchsvolle technische Anwen-
dungen aus Polyamid eignen, die explizit
eine hohe Schlagzahigkeit erfordern.

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

Die umweltfreundliche Vakuumpyrolyse-Technologie der VACUCLEAN-Anlagen
von Schwing Technologies reinigt BOPET-verunreinigte Filterscheiben und
Filterstacks schonend, sicher und schnell (Bilder: SCHWING Technologies)


https://www.ikt.uni-stuttgart.de/
https://www.almaak.de/
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schmelze zu sichern. Diese Filterscheiben
bestehen aus einer Vielzahl hauchdinner
Geflechte und Metallfaservliese. Dass sie
in ihrer Herstellung immer kostspieliger
werden, liegt auf der Hand. Etwa 200 bis
500 EUR kostet eine solche Filterscheibe
heute. Wurden sie in der Vergangenheit
regelmaBig ausgetauscht und ersetzt,
geht der 6konomisch und 6kologisch
motivierte Trend heute zur Filterreini-
gung und Mehrfachverwendung.

Fur eine kostenglnstige, umweltfreund-
liche und vor allem schonende Reinigung
dieser empfindlichen Filterscheiben bie-
tet Schwing Technologies eine spezielle
Vakuumpyrolyse-Technologie mit an-
schlieBender Wasserhochdruckreinigung
und Ultraschall an. Alle Lagen und Zwi-
schenrdume der Filterscheiben, und sei-
en sie noch so fein, werden auf diese
Weise riickstandsfrei sauber. So profitie-
ren Kunden nicht nur von der langeren
Lebensdauer ihrer Filterscheiben bei
gleichbleibender Filterqualitat, sondern
ebenso von reduzierten Reinigungskos-
ten im Vergleich zu anderen Methoden.
Je nach anhaftendem Polymer k&énnen
Filterscheiben mit den Reinigungstech-
nologien von Schwing bis zu 60 Mal pro-
blemlos gereinigt und zugig in den Pro-
duktionsprozess zurtickgefuhrt werden.
Der Workflow der thermischen Reini-
gung, zum Beispiel in dem Vakuumpyro-
lyse-System VACUCLEAN von Schwing,
startet typischerweise mit dem Ab-
schmelzen des anhaftenden Polymers.
Dazu werden Filterstacks in zusammen-
gebautem Zustand in die Reinigungsan-
lage eingefahren. Das anhaftende BOPET
schmilzt zunachst schonend unter Vaku-
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Der thermische Vakuumreinigungsprozess startet zundchst mit dem Abschmelzen
des anhaftenden Polymers von einem Filterstack in zusammengebautem Zustand.
In einem zweiten Schritt wird der Filterstack demontiert, in einzelne Scheiben
zerlegt und erneut einer Vakuumpyrolyse unterzogen. Eine prézise
Nachbehandlung erfolgt mit Wasserhochdruck und Ultraschall

um ab und wird in einer zweiten Reini-
gungsphase bis circa 450 °C erhitzt. In
dem vollautomatischen und digital doku-
mentierten Pyrolyseprozess wird das BO-
PET dann zersetzt. Eine ausgefeilte Sen-
sorik steuert den Reinigungsprozess, so-
dass zu keinem Zeitpunkt Ubertempera-
turen entstehen kénnen. Im néachsten
Schritt werden die Filterstacks demon-
tiert, in die einzelnen Filterscheiben zer-
legt, erneut einer Vakuumpyrolyse unter-
zogen und unter sukzessiver Zugabe von
Sauerstoff oxidiert.

Obwohl zuvor alle organischen Verunrei-
nigungen thermisch entfernt wurden,
kdnnen anorganische Reststoffe in den
Filterscheiben zurlckbleiben. Sie werden
im Anschluss in einer abgestimmten
Nachbehandlung beseitigt. Dazu bietet
Schwing maBgeschneiderte  Nachbe-
handlungsverfahren fur die empfindli-
chen Filterscheiben an. Wasserhoch-
druckgerate eignen sich, um weitere
Ruckstande zu entfernen. Ein pulsieren-

Polycarbonat-Massivplatten

M Der groBe Markenwechsel der Exolon
Group geht in die nachste Runde. Seit
Juli 2021 werden nun auch die Massiv-
platten aus Polycarbonat unter dem neu-
en Markennamen ,,Exolon® made of Ma-
krolon®” produziert und vertrieben.

Die Exolon Group ist langjahriger Herstel-
ler und Vermarkter des Makrolon®-Plat-
tenmaterials und hat die Marke europa-
weit zum Synonym fiir erstklassige Poly-

Exolon®Polycarbonat Massivplatten
(Foto: Exolon Group)

carbonat-Massivplatten in Hightech-Qua-
litdt gemacht. Diese Entwicklung wird
nun unter dem neuen Namen Exolon®
nahtlos fortgesetzt und mit weiteren In-
novationen in die Zukunft getragen.

Die Marke Exolon® steht fir ein vielseiti-
ges Sortiment an erstklassigen Massiv-

des Ruckspulsystem sorgt mit wellen-
und druckartiger Behandlung fur ein op-
timales Reinigungsergebnis. Hier werden
anorganische Reststoffe von innen und
auBen entfernt. Letzte verbleibende
Restverschmutzungen, die sich vor allem
in schwer zugdnglichen Bereichen befin-
den, werden abschlieBend im Ultra-
schallbad entfernt, um auch in den tiefs-
ten Filterebenen maximale Reinigungser-
gebnisse zu erzielen.

Schwing vertreibt seine umweltfreundli-
chen und energieeffizienten Technolo-
gielésungen und Anlagen auf der gan-
zen Welt. In Deutschland wird die ther-
mische Reinigung aber auch als Service-
leistung angeboten und Schwing ladt In-
teressenten und Kunden ein, die Reini-
gungsergebnisse am Firmensitz in Neu-
kirchen-Vluyn zu testen.

m SCHWING Technologies GmbH
www.schwing-technologies.com

platten aus Polycarbonat, die den unter-
schiedlichsten Anforderungsprofilen in
der Industrie, dem Maschinenbau, der


https://www.schwing-technologies.com/
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Bauindustrie sowie im Bereich visueller
Kommunikation gerecht werden. So wird
das extrem schlagfeste Material unter an-
derem als sichere Losung fur Schutzver-
scheibungen und Maschinenabdeckun-
gen geschatzt. Kreative Bauprojekte wie
Stadien- und Bahnhofstberdachungen,
komplexe Kuppelkonstruktionen oder
leichte Dachkonstruktionen sind mit Exo-
lon®-Massivplatten moglich. Die hoch-
transparenten Polycarbonatplatten verfi-
gen Uber eine hohe optische Qualitat und
finden damit auch im Automobilbereich
ihren Einsatz. Das Material lasst sich
leicht verarbeiten und kann sowohl warm
als auch kalt verformt werden.

Das Produktsortiment von Exolon® bleibt
in seiner gesamten Vielfalt erhalten und
samtliche Produktionsablaufe als auch
Sicherheitsbestimmungen (Brandklassifi-
zierungen, CE, Maschinenschutz etc.)
bleiben nach den erforderlichen Bestim-
mungen klassifiziert und zertifiziert.
Dank des Extrusions-Know-how der Exo-
lon Group, des Ubergreifenden Quali-
tatsmanagements sowie der nach DIN
ISO 9001 zertifizierten Produktionsab-

Large Die Cart with Crosshead Introduced

W Guill Tool announced the immediate
availability of its new die cart with easy
disassembly and reassembly. It features
a high volume, adjustable center accu-
mulating crosshead. This crosshead is de-
signed to produce a smooth linear bore
and provide jacketing over various sub-
strates. The crosshead’s maximum thru
core is 18,” while its" maximum die ID is
23", Built to handle thermoplastic appli-
cations, the crosshead includes tooling
and isolation sleeve design.

Additionally, the tooling section features
quadrant heating.  Guill's crosshead
stand is equipped with an integral
alignment station and concentric role
guide. The stand is also an integral
cleaning station, so clients don’t need to
remove the crosshead for cleaning. Last-
ly, this crosshead has “on-the fly” cate-
nary adjustment and can be easily main-
tained with simple hand tools.

Bahnhofstiberdachung mit Exolon® UV (Foto: Exolon Group)

ldufe ist die konstant hohe Qualitat ge-
wabhrleistet.

Fur samtliche Exolon®-Massivplatten gilt
der Zusatz ,,Made of Makrolon®”. Denn:
Die Marke Makrolon® als eingetragenes
Warenzeichen im Besitz der Covestro-
Gruppe wird weiterhin fir den Polycar-

bonat-Rohstoff verwendet. Dieser wird
nach wie vor in der Produktion des Exo-
lon®-Plattenmaterials verarbeitet.

m Exolon Group
www.exolongroup.com

m Guill Tool & Engineering
www.guill.com
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Automatische Trichtervorrichtung erméglicht genaue Dosierung

B Eine Pneumatikvorrichtung in einem
der Trichter eines gravimetrischen Mi-
schers ermoglicht die genaue Dosierung
von Regranulat, recycelten Kunststoffen
und anderen Rohstoffen, die zur Agglo-
meration oder ,Briickenbildung” neigen
und dadurch den Durchfluss durch das
Dosierventil des Trichters behindern.
Maguire hat den neuen "Brlckenbre-
cher" fur seine drei gréBten Mischer-Se-
rien eingefthrt, die eine maximale
Durchsatzleistung von 5.000 kg/h haben
und bis zu zwolf Zutaten mischen kon-
nen. Die Komponenten des Briickenbre-
chers: 1) Ein Trichtereinsatz, der das Ma-
terial direkt nach unten zum Dosierventil
leitet; und 2) eine Drehvorrichtung, die
bei gedffnetem Dosierventil automatisch
arbeitet. Der Materialfluss durch das Do-
sierventil wird durch schnelles Pulsieren
zwischen Links- und Rechtslaufigkeit der
Vorrichtung begunstigt.

Der Trichtereinsatz, der eine vertikale Al-
ternative zur schrdgen Wand des Trich-
ters darstellt, kann in allen derzeit in Be-
trieb befindlichen Dosiergeraten nachge-
ristet werden. Als Ausgleich fur den
vom Einsatz beanspruchten Platz verfugt
die komplette Trichterbaugruppe Uber
eine Verlangerung zur Aufnahme der ge-
wulnschten Materialmenge.

Die drei Maguire® Reihen fur Dosiergers-
te fir hohe Durchséatze, die Reihen 1200,
2400 und 3000, dosieren bis zu zwolf
Bestandteile unter Verwendung verschie-

Mischer mit
Trichter-
verldngerungen

Trichtereinsatz
mit Brticken-
brecher

dener abnehmbarer Trichter- und Zufuh-
rungskonfigurationen und zahlreicher

Dosiervorrichtungen. Die Dosiergerate

Neue Dimension des High-Throughput-Screenings

B Mit einem weltweit einzigartigen digi-
talen Labor startet BYK in ein neues Zeit-
alter der Anwendungstechnik und fihrt
damit das Spektrum der maBgeschnei-
derten Additiv-Losungen fir seine Kun-
den in eine neue Dimension.

. Die vollautomatische High-Throughput-
Screening-Anlage (HTS-Anlage) fihrt bei
BYK Serientests mit beeindruckender
Schnelligkeit und Effizienz durch. 220
Proben werden dabei in 24 Stunden im
Hochdurchsatz hergestellt und gepruft.

Das entspricht bis zu 80.000 Proben im
Jahr”, erklart Dr. J6rg Hinnerwisch, BYK
CTO.

Ein voll digitalisierter Prozess erlaubt eine
Zeitreduzierung bei Serientests von den
friher Ublichen Monaten auf nur noch
wenige Tage. Der damit erzielte Zeitge-
winn schafft in gleichem MaBe Freiraum
fur die Schaffung neuer differenzierender
Kundenlésungen und verdoppelt BYKs
Kapazitat in der Anwendungstechnik.
Die hochmoderne Anlage ist komplex.

verarbeiten Rohstoffe unterschiedlichster
Art, darunter herkdmmliche Pellets und
Regranulat, Schittgutpulver, Flocken
und besonders bruckenbildungsanfallige
Bestandteile wie Holzmehl. Wie bei an-
deren Maguire® Weigh Scale Blenders
(WSB) gelangt die Charge, nachdem alle
Bestandteile in die Wagekammer dosiert
wurden, in eine Mischkammer. Uber ei-
nen Mikroprozessor erfolgen Anpassun-
gen zwischen den einzelnen Chargen,
zum Beispiel zum Ausgleich von
Schwankungen in der Extrusionsrate
oder der Schittdichte, sodass die Ge-
samtgenauigkeit der Charge im Bereich
von +/- 0,1 Prozent liegt.

m MAGUIRE PRODUCTS, INC.
Www.maguire.com

32 Module mit 27 unterschiedlichen
Funktionalitaten stehen bereit, um BYK
Additive in Lacken, Kunststoffen und
Klebstoffen abzuprtfen. Die Module
sind Uber ein Schienensystem miteinan-
der verbunden; Shuttles bringen indivi-
dualisiert die Proben von einem Modul
zum nachsten.

m BYK-Chemie GmbH
www.byk.com


https://www.maguire.com/
https://www.byk.com/
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Web conference oimsiorinfocom 55

December 8, 2021 . Start: 10.00 CET of the conference is English

In plastics processing

laboratory equipment

quality control of input raw materials
quality control of finished products
analytical equipment

measuring equipment

pilot and test lines

desktop mini IMMs and mini extruders
laboratory mixers and compounders
laboratory and processing simulation software
metrology and equipment verification
laboratory analysis services

formulation development services
certification services

external engineering and research services
R&D in the enterprise
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