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EXPERTS IN DOWNSTREAM

for asustainable future %

20 Jahre Profilguillotinen von Stein Maschinenbau -
eine stetige Weiterentwicklung.

PT1 Profilquillotine

= Robuste Bauweise
= Hohe Schnittqualitat
= Hundertfach im Einsatz

eidwinkel wahlbar
= Optimaler Anschnitt

PTT Profilguillotine

= Schneidwinkel stufenlos einstellbar

= Bestmdgliches Schneidergebnis
fiir jede Profilgeometrie

Neben den gezeigten Guillotinen
wurden bereits zahlreiche

kundenspezifische Losungen umgesetzt!
Made in

Fordern Sie uns! Germany



https://www.stein-maschinenbau.de/
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for a sustainable future

Stein Profilguillotinen -

passend fur jede Fertigungslinie.

Klassisch
Monostrang

Kombination
Sadge/Guillotine

rden unterschiedliche Materiali
aufeiner Linie gefertigt?

= Sdge/Guillotine-Kombination als Universallosung

Nachster Schritt Smart Factory!

Statten Sie lhre Linie mit Maschinen
von STEIN Maschinenbau aus!

Doppel- oder Dualstrang

139

STEIN Maschinenbau
GmbH & Co.KG

Wartbachstr. 9
D-66999 Hinterweidenthal/Germany
Tel. +49/63 96/92 15-0
Fax +49/63 96/92 15-25
stein@stein-maschinenbau.de
www.stein-maschinenbau.de



tel:+49/63 96/92 15-0
tel:+49/63 96/92 15-25
mailto:stein@stein-maschinenbau.de
https://www.stein-maschinenbau.de/

JWELL

JWELL MACHINERY CO.,LTD.

+86-512-53111818 53377158 53377171 53730369
+86-519-87836658 87169158 87108958 87878918
+86-21-69591097 69591818 69591111 69593311

e

sales@jwell.cn
www.jwell.cn

1508001:2015

E%EJ
Of5E3

04 In this Issue Extrusion 6/2020

Titel ECON GmbH, www.econ.eu

06 Firmen in diesem Heft / Firms in this issue

07 Impressum

08 Branche intern / Industry Internals

22 Rohrextrusion — Aus der Forschung:
Mit neuen Stegdesigns zu mehr Festigkeit in der
Rohrextrusion

26 Aufbereiten — Interview:
“Wir stehen unseren Kunden auch in
herausfordernden Zeiten zur Seite.”

28 Verpackungsfolien:
Kaffee nachhaltig verpackt

31 Zerkleinerungstechnik — Interview:
“Digitalisierung schafft hohe Transparenz”

33 Thermoformen:
GroBflachigere Schutzelemente — jetzt stabiler,
wirtschaftlicher und recycelbar

36 Profilextrusion:
Mit neuen Maschinen zu gréBeren Volumen

38 Zerkleinerungstechnik — Anwenderbericht:
Zweites Leben fur Lebensretter

40 Verpackungstechnik — Anwenderbericht:
Verpackungsprozesse revolutioniert

42 Compoundieren:
Modernste Recompoundieranlage neu im
Technikum

44 Mo's Corner: Wie sich mit einer automatischen
Luftmengenregelung Energie einsparen lasst

46 kompakt

50

Im néchsten Heft / In the next Issue


https://www.econ.eu/
https://www.jwell.cn/

Extrusion 6/2020

05

Mit zukunftsweisenden Investitionen in Produk-
3 tionstechnik und Qualitatssicherung hat SLS in

den letzten Monaten seine Positionierung als
Profil-Zulieferer im internationalen Fenster- und Turenbau
gestarkt. Von entscheidender Bedeutung ist dabei vor allem
die Installation mehrerer neuer, leistungsfahiger Extrusions-
anlagen zur Fertigung groBvolumiger Hauptprofile.

e

38

Kunststoff ist nicht gleich Kunststoff. Einige Materialien
stellen Recyclingunternehmen vor gréBere Herausforderun-
gen. Mit zwei WEIMA WLK 15 Jumbo Einwellen-Zerkleine-
rern schafft es die Inoplast Kunststoff GmbH kunftig auch
technisch anspruchsvollstes Ausgangsmaterial fir den
Recyclingprozess zu zerkleinern.

Erstklassiges naturliches Mineralwasser und ein exklusives
Flaschendesign sind die Markenzeichen der
Badoit-Quelle. Seit 1986 begleitet KHS das
Unternehmen auf seinem Weg.

In vielen kunststoffverarbeitenden Branchen schreitet die ferti-
gungsnahe Integration der Zerkleinerungstechnik mit groBen
Schritten voran. Getecha hat darauf friih reagiert und stattet
die Trichter- und Einzugsmuhlen seiner RotoSchneider-Baurei-
hen inzwischen mit zahlreichen intelligenten Funktionalitaten

nach Industrie 4.0-Kriterien aus. Worauf es dabei ankommt,
erlautert Geschaftsfuhrer Burkhard Vogel im Interview.

Fur jede Kundenanforderung stets die beste 33
Lésung parat zu haben — das ist der Anspruch von

Péppelmann KAPSTO®. Die Division der Péppel-
mann Gruppe entwickelt und fertigt Schutzelemente aus
Kunststoff fur alle kundenspezifischen Anforderungen.

Guill stellt die neueste Generation seiner Serie 800 vor, die
2- bis 6-schichtigen Extrusionswerkzeuge, die fur die
Herstellung von qualitativ hochwertigen, héchst materialeffi-
zienten Rohren mit fir Automobil-, Medizin-, Gerate- und

Industrieanwendungen entwickelt wurden. Z6
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TST counter-rotating with Alessandro and Elio Zambello

TST counter-rotating

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

After 27 years of specialization and
continuous improvements, the new
series TST-2H is a very reliable gearbox
with the highest torque density
available in the market.

Beware of imitations

a Family Company
since 1957, made in Italy

ZAMBELLO group

Advanced technology for extruders
www.zambello.com
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Agilitdt & Digitalisierung
Virtueller Workshop

23.09. 2020

m kunststoffland NRW e.V.
www.kunststoffland-nrw.de/
aktuelles/termine/2020_09_23-
virtueller-workshop-agilitat-
digitalisierung

PLASTPOL

06. - 08. 10. 2020
Kielce / Poland

m Targi Kielce SA
www.plastpol.com

PET Fourm

Enhancing the circularity of PET
07. 10. 2020 — Webinar

m www.eventbrite.com/e/2020-pet-
monomer-recycling-forum-tickets-
89570715421

6% PLA World Congress

07. - 08. 10. 2020

Munich / Germany

m Polymedia Publisher GmbH
www.bioplasticsmagazine.com

Plastics Recycling Show Europe
(PRSE)

27.-28.10. 2020

Amsterdam / The Netherlands
m https://prseventeurope.com/

D-EXPO KUNSTSTOFF

Digitale Fachmesse fiir Kunststoff-
technik

10. - 12. 11. 2020

m www.D-EXPO-Kunststoff.de/

wire 2020 and Tube 2020
07.-11. 12. 2020

Diisseldorf / Germany

w Messe Dusseldorf GmbH
www.wire.de, www.Tube.de

Future of Polyolefins

“Designing for Recyclability”

20. - 21. 01. 2021

Diisseldorf / Germany

m www.wplgroup.com/aci/event/
polyolefins-conference/

interpack

25. 02. - 03. 03. 2021
Diisseldorf / Germany

m Messe Dusseldorf GmbH
www.interpack.de

Innoform-Seminare

Blasfolienextrusion und Folieneigen-
schaften

6. Oktober 2020, Osnabrtick

B Dieses Kompaktseminar bietet eine
Mischung aus Theorie und Praxiserfah-
rung, die relevant ist, um Blasfolien her-
stellen und bewerten zu kénnen; Fach-
ausdriicke wie Masterbatch, Com-
pounds, Coextrusion und Barriere-Ver-
bundfolien einordnen zu kdnnen; Roh-
stoffe hinsichtlich ihrer Eigenschaften,
abhangig von der Anwendung, auszu-
wahlen, vergleichen und definieren zu
konnen; die gangigsten (wichtigsten) Fo-
lien-Priifmethoden kennen zu lernen;
Kunststoffkennwerte zu bewerten; Blas-
folienanlagen detaillierter zu kennen.
Der Einfluss von Rohstoff und Maschine
wird erldutert und Fragen werden beant-
wortet wie: Wie optimiert man Siegelei-
genschaften hinsichtlich dichter Nahte
oder Hochleistungs-Abpackanlagen?
Welche Mdoglichkeiten gibt es, um die
Gleiteigenschaften  zu  kontrollieren?
Welche Additive gibt es fur welche Wir-
kung? Worauf muss bei Produktion, La-
gerung und Weiterverarbeitung geach-
tet werden? Wie funktioniert Vorbe-
handlung und warum (Polaritat)? Kurzer
Ausschweif in unser EU-Verpackungsge-
setz und warum es wichtiger wird, die
richtigen Rohstoffe auszuwahlen und
auch Uber den Einsatz von Regeneraten
nachzudenken?

Grundlagen Verpackungsfolien —

Teil E. Folienverarbeitung

7. Oktober 2020, Online

B Dieser Crash-Kurs richtet sich an Ein-
und Aufsteiger aus der herstellenden,
verarbeitenden sowie abpackenden Fo-
lienindustrie (Schwerpunkt Lebensmit-
tel). Es wird Grundwissen in der Folien-
technologie und Materialkunde erlangt.
In diesem Teil E dreht sich alles um die
Folien-Weiterverarbeitung. Die Folienver-
arbeitung ist der zentrale wertschopfen-
de Prozess vieler Packmittel-Lieferanten
und dementsprechend auch Know-how
trachtig. Besonders detailliert werden die
drei  Kaschierverfahren  Extrusionska-
schierung, Losemittelhaltig (LH) sowie
Losemittelfrei behandelt.

Verbundfolien fur Einsteiger — Basis-
wissen zum Anfassen

7. Oktober 2020, Eppertshausen

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

Die Welt der Polyethylene — Welches
PE fur welchen Zweck?

12. Oktober 2020, Online

W Polyethylen ist der Massenkunststoff
schlechthin in der Verpackungswelt. Die
Vielfalt an Rohstoffen ist gewaltig und
dementsprechend undbersichtlich. In
diesem Webseminar lernen die Teilneh-
mer die wesentliche Gruppen besser
kenne, kénnen an grundlegenden Struk-
turen Eigenschaften ableiten und Vor-
auswahl treffen. Ob LDPE, HDPE, LLDPE
oder Metallocene-PE - anschlieBend
kénnen alle Gblichen Typen eingeordnet
und fachkundige Schlisse daraus gezo-
gen werden. Die wichtigsten kennwerte
werden vorgestellt und damit die Roh-
stoffgruppen verglichen.

Insbesondere Einsteiger im Bereich Extru-
sion, QS und Produktion profitieren von
praxisnahen Informationen quer durch
die Welt der Polyolefine.

m Innoform Coaching
www.innoform-coaching.de
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TPE Expert Talks

W Vom 72. bis 15. Oktober veranstaltet
KRAIBURG TPE erstmalig eine Vortrags-
reihe rund um Thermoplastische Elasto-
mere. An den vier Eventtagen stehen
Uber 20 Web-Seminare, Live Talks, Kurz-
vortrdge, Expertengesprache sowie Pro-
duktvorstellungen auf der Agenda. Bran-
chenerfahrene Experten und langjahrige
Partner prasentieren spannende Neuhei-
ten. Highlight der mehrtdagigen Veran-
staltung ist eine exklusive Produktneu-
vorstellung.

Ziel dieses Events ist es, Uber neue Ent-
wicklungen und Fortschritte zu informie-
ren, ohne ein Infektionsrisiko einzuge-
hen. Die Themen auf der Agenda umfas-
sen unter anderem: Neuerungen im Be-
reich der Sustainable TPEs, Losungen fur
den Sport- und Freizeitbereich, Light-
weight TPE, Sterilisierbarkeit von TPE
und vieles mehr. Die Herbst-Veranstal-
tung bietet nach jeder einzelnen Session
die Moglichkeit zu einem personlichen
Beratungsgesprach.

, Fur uns als Unternehmen hat der Schutz
des Einzelnen nach wie vor hochste Prio-
ritat. Zu unserer Verantwortung gegen-
Uber Kunden und Partnern gehort je-
doch auch, die persénliche Beratung und

The PLASTPOL New Date

B The Targi Kielce Management Board
has carried out an extensive industry's si-
tuation analysis — in response to the exhi-
bitors' expectations the Board has resolv-
ed to reduce the duration of 24th Inter-
national Fair of Plastics and Rubber Pro-
cessing PLASTPOL. The event is thus
held from 6 to 8 October. The very fact
that the exhibition is held provides an es-
sential stimulus for the economy which
has been put on halt for several months.
The expo is a clear signal that the plastics
and rubber processing industry and mar-
ket are ready for a rebound and recovery.
Out of our utmost concern for the
PLASTPOL
NEWDATE : ‘66 Sy

2020

TPE Expert Talks bietet verschiedene Formate flr Kunden, Partner, Branchen-
kenner sowie Interessenten und liefert Informationen, Insights und Insiderwissen
ins (Home-) Office (Bild: © 2020 KRAIBURG TPE)

der erstklassige Service — also genau das,
was uns auszeichnet — in Zeiten von
Home-Office und Veranstaltungsein-
schrankungen weiterzuftihren”, fasst Mi-
chael Pollmann, Sales & Marketing Direc-
tor EMEA bei KRAIBURG TPE zusammen.
. Wir haben die digitalen TPE Expert Talks
ins Leben gerufen, um unseren Kunden
auch mit maximalem Sicherheitsabstand
so nah wie nur méglich zu sein. Und das
Dabeisein lohnt sich: Die Veranstaltung

event's quality and the desire to make
the expo offer attractive, Targi Kielce in
conjunction with the event partners have
resolved to shorten this year's event by
one day.

Several sanitary rules and regulations ha-
ve been introduced at the exhibition and
congress centre; this has been done for
the best interests of Targi Kielce's visitors'
and employees' safety and well-being.
In addition to the obligation to cover
your mouth and nose, social distancing
and disinfection of frequently touched
infrastructure elements, there have been
automatic disinfection and body tempe-
rature measurement booths. The new
devices are now fully operational.

m Targi Kielce S.A.
www.targikielce.pl

ist voll mit Highlights — freuen Sie sich
gemeinsam mit uns darauf!”, so Poll-
mann.

Das Programm, inklusive der Méglichkeit
zur Registrierung fur die einzelnen Sessi-
ons, steht auf der Veranstaltungsseite
zur Verfligung:

m KRAIBURG TPE GmbH & Co. KG
www.kraiburg-tpe.com/de/tpe-expert-talks

PVC-Folien

29. und 30. September 2020,
Rottendorf bei Wiirzburg

M Die Bedeutung des Werkstoffs PVC in
unserer Welt ist unumstritten und die
Anwendungen sind vielfaltig. Neue Stu-
dien unterstreichen die wirtschaftliche
Bedeutung dieses Rohstoffs. So verof-
fentlichte das Marktforschungsinstitut
Ceresana erneut eine Studie zum Welt-
markt fur PVC. Der neueste Bericht er-
wartet bis zum Jahr 2026 einen Anstieg
der Nachfrage auf rund 56,2 Mio. Ton-
nen. Diese Fachkonferenz bietet ein in-
teressantes Programm, zudem Raum fiir
Diskussionen und Zeit, um Kontakte zu
knupfen und sich Gber Neuigkeiten und
Trends auszutauschen.

m FSKZ e. V.,
www.skz-bildung.de/112
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TRANE Award verliehen

M Bei der ONI-Warmetrafo GmbH wird
auch in Corona-Zeiten weitestgehend in
Normalbetrieb gearbeitet. Die Investiti-
onsbereitschaft bei den Kunden und In-
teressenten sei allerdings aktuell etwas
gedampft, so Rudiger Dzuban, Leiter
Marketing und Assistent der Geschafts-
leitung bei ONI. Der Wettbewerb um
Projekte sei duBerst scharf, aber man
kdnne sich durch eine ganze Anzahl an
Alleinstellungsmerkmalen ein Stlick weit
hervorheben und dem Zielkunden ein

duroZINQ® undn

S nach den

Know-how zur Verfligung stellen, wie es
in der Ganzheitlichkeit von kaum einem
anderen Anbieter geboten wirde. Dies
sei auch ein Grund dafir, dass man im
Lexikon der deutschen Weltmarktfthrer
geflihrt wird.

Besonders freut sich das ONI-Team Uber
die Auszeichnung von Wolfgang Oehm
(Bild) durch die Trane Deutschland
GmbH mit dem TRANE Award “Reduc-
ing the Energy Intensity of the World".
Die Ingersoll Rand Tochter Trane Techno-
logies plc. ist mit 35.000 Mitarbeitern ei-
ner der weltweit groBten Kaltemaschi-
nenhersteller.

Der Trane Deutschland Geschaftsfthrer
Marco Henning widrdigte Wolfgang
Oehm als einen Uber viele Jahrzehnte ak-
tiven Vorreiter und Pionier, der das The-
ma Energieoptimierung vor vielen ande-
ren Menschen erkannt und vorangetrie-
ben habe. “Ihr Erfindergeist, Ihr Mut, Ih-
re Weitsicht und lhre Denkweise Uber
den Tellerrand hinaus sind einzigartig,
besonders und inspirierend. Sie zahlen in
unserer Branche zu einem der groBten
Unternehmer Uberhaupt. Das Thema
Energieeinsparung ist mittlerweile mo-
dern und Uberall prasent, Sie haben es
jedoch lange vorher schon getrieben und
forciert”, so Marco Henning weiter. “Da-

Nachhaltigkeits-App Ubergeben

M Die Reifenhduser Gruppe Ubergibt die
Nachhaltigkeits-App chegpacs an den
bisherigen Entwicklungspartner spacepi-
lots, eine Kolner Digitalagentur. Mit
chegpacs hatte Reifenhauser im Oktober
2019 ein Bewertungstool vorgestellt, das
Konsumenten nach dem Scannen einer
Verpackung Uber deren Ressourceneffi-
zienz, Recyclingféhigkeit und Recyklat-
anteil informiert. Die App hat in
Deutschland bereits eine groBe Nutzer-
gruppe. Spacepilots wird nun die Skalie-
rung und Internationalisierung der App
realisieren.

.Mit cheqgpacs sind wir als Maschinen-
und Anlagenbauer erstmals direkt auf
Endkonsumenten zugegangen. Wir ha-
ben gelernt, was Konsumenten und
Handel wirklich wollen. Das war sehr

Die App cheqgpacs bewertet beim
Scannen eines Produkts die Recycle-
fahigkeit der Verpackung und bietet
Informationen zu Materialien,
Entsorgung und Empfehlungen dber
alternative, nachhaltigere
Verpackungsmaterialien

W >
. REDUCING TH
2S\ENERGY INTENSI
.~ OFTHEWORLD }
i A [
Herr Wolfgang Oehdl 7

fir danken wir Thnen und mochten Sie
auszeichnen, denn Sie tragen maBgeb-
lich dazu bei, die Energieintensitat dieser
Welt zu reduzieren und die Welt somit
vor sich selbst zu schitzen.”

Das ONI-Team freut sich sehr Uber diese
Auszeichnung von Wolfgang Oehm.
“Wieder einmal eine besondere Aus-
zeichnung fir einen besonderen Men-
schen”, unterstreicht Ridiger Dzuban.

m ONI-Warmetrafo GmbH
www.oni.de

()
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wertvoll”, sagt Bernd Reifenh&user, CEO
der Reifenhauser Gruppe. ,Jetzt ist es an
der Zeit, dieses Tool auBerhalb der
Kunststoffindustrie weiterzuentwickeln.
Das kann spacepilots besser. Wir konzen-
trieren uns mit dem Verbundprojekt R-
Cycle stattdessen darauf, gemeinsam mit
anderen Unternehmen den Standard fur
eine funktionierende Kreislaufwirtschaft
in der Kunststoffindustrie zu entwi-
ckeln.”

Mehrheitsanteil an
norwegischem
Maschinenhandels-
unternehmen
erworben

B Mitte Juli hat die Feddersen-Gruppe
von der Pemel Holding AS 75 Prozent
der Geschaftsanteile an der norwegi-
schen Gesellschaft PROTEC Scandina-
via AS sowie 100 Prozent der Anteile
an der PROTEC Scandinavia Sweden
AB erworben. Beide Gesellschaften
sind im Handel von Maschinen und
Ausstattung fur die kunststoffverarbei-
tende Industrie tatig und vertreten in
dieser Industrie langjahrig etablierte
Hersteller.

Mit dem Erwerb der Beteiligungen
baut die Feddersen-Gruppe ihre regio-
nale Prasenz in Nordeuropa weiter aus
und bearbeitet den norwegischen
Markt zukUnftig mit einer rechtlich
selbstandigen Gesellschaft und eigener
Vertriebsstruktur. Das Portfolio der
PROTEC Scandinavia AS wird dabei
kurzfristig um die Distribution von
technischen  Kunststoffen erweitert
werden. Die Gesellschaft PROTEC
Scandinavia Sweden AB soll in die K.D.
Feddersen Norden AB integriert wer-
den. Auch sollen Synergien innerhalb

der Firmengruppe verstarkt genutzt
werden.

m PROTEC Scandinavia AS
www.protecscandinavia.com

spacepilots sieht in chegpacs groBes Po-
tential. Christoph Bresler, CEO der space-
pilots sagt: , Wir méchten die Resultate
der weltweiten Nachhaltigkeitsinitiativen
fir jeden Nutzer transparent und ver-
standlich machen. Die App kann uns da-
bei helfen, weil sie einen Nerv unserer
Gesellschaft trifft. In den kommenden
Monaten wollen wir die Nutzerzahlen
und die Produktdaten ausweiten und
chegpacs in weiteren Landern veroffent-

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

\fdm.piovan.com

lichen. Wir freuen uns sehr darauf, das
Tool weiterzuentwickeln.”

m Reifenhauser Gruppe
www.reifenhauser.com

m spacepilots
https://spacepilots.co
www.chegpacs.com

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

GDS Multy

Gravimetric batch
multi-component
dosing system

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

* High flexibility in the mixtures
composition

» High quality of the batch processes

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

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

* Loss-in-weight technology

2 Fdm

Piovan Group


https://www.protecscandinavia.com/
https://www.reifenhauser.com/
https://spacepilots.co/
https://www.cheqpacs.com/
http://fdm.piovan.com/
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Innovative Maschinen fir die Recyclingtechnik

B Ferdinand Doppstadt setzt seine in
2019 bekanntgegebene Unternehmens-
strategie fort und bindelt Kompetenzen
innerhalb der Familienholding. Bereits
seit dem 1. Dezember 2019 firmiert die-
se unter dem Namen Langenberger In-
novation Group (LIG). Sie umfasst Unter-
nehmen und Marken aus den Geschafts-
feldern Recycling, Minerale & Rohstoffe
sowie Bioenergie. Innerhalb dieser Unter-
nehmensgruppe fokussiert sich die Mar-
ke Doppstadt noch starker auf das Ge-
schaftsfeld Recycling und richtet ihr Pro-
duktportfolio ausschlieBlich auf diesen
Bereich aus.

Die differenzierte Wachstumsstrategie
verfolgt das Ziel, ,Best in Class” der je-
weiligen Branche zu sein, erklart Gerd
Schreier, Geschéaftsfuhrer Doppstadt Um-
welttechnik GmbH: ,Der Name Dopp-
stadt hat im Bereich Recycling zu Recht
einen herausragenden Ruf. Wir haben
nicht nur Anfang 2020 fantastische neue
Maschinen vorgestellt, sondern bereits
weitere Plane, die diesem Ruf gerecht
werden.” Seit Mai liefert das Unterneh-
men die Walzenzerkleinerer INVENTHOR
TYPE 6 und METHOR sowie innovative
Trenntechnik in Form des SWS an seine
Kunden aus.

Im Bereich Siebmaschinen sollen zudem
bald weitere Neuheiten vorgestellt wer-
den. Der Hersteller treibt die Entwicklung
einer Drei-Fraktionen-Siebmaschine so-
wie neuer Varianten der SM 620-Flex
und SM 720-Flex voran. Darlber hinaus
beginnt das Unternehmen mit der Ent-
wicklung eines neuen schnelllaufenden
Zerkleinerers, der langfristig die AK-Bau-
reihe ersetzen und gleichzeitig neue An-
wendungsgebiete bedienen soll.

Kinftig setzt Doppstadt auBerdem ver-
starkt auf den Trend fur mobil-elektri-
sche Losungen — dies betrifft auch die
Elektrifizierung von METHOR und IN-
VENTHOR. , Die weitere Fokussierung er-
moglicht es uns, noch schneller und ziel-
gerichteter die Anforderungen der Re-
cycler mit innovativer Technologie zu er-
fallen”, sagt Schreier.

Viele der neuen mobilen Lésungen sind
auch als stationdre Einheit verflgbar.
Diese erfahren durch immer schéarfere
Gesetze und die zunehmende Zentrali-
sierung von Mengen eine deutlich gro-

Bere Bedeutung, wie Hen-
ning Strunz, Geschaftsfih-
rer der Doppstadt System-
technik  GmbH,  weiB:
,Dank unseres Teams in-
novativ denkender Projekt-
entwickler und der dazu-
gehorigen Projektleitungs-
kompetenz sind wir bes-
tens fur die kommenden
Herausforderungen gerus-
tet. Wir bieten unseren
Kunden die fir sie optima-

Gerd Schreier,

Henning Strunz,

le Losung, vom Konzept-  Geschéftsfihrer Geschéaftsfihrer der
entwurf bis zur schlissel-  Doppstadt Umwelt- Doppstadt
fertigen Anlage.” technik GmbH Systemtechnik GmbH

Zur Doppstadt-Gruppe

zéhlen die Doppstadt Umwelttechnik
GmbH und Doppstadt Systemtechnik
GmbH mit Standorten in Velbert und
Wiilfrath sowie die Doppstadt Calbe
GmbH aus Calbe. Die Geschéftsbereiche
Bioenergie sowie Minerale & Rohstoffe
Ubergibt die Doppstadt-Gruppe in die
Verantwortung der LIG. Der Bereich der
wasserbasierten Trenntechnik wurde be-

(Bilder, Quelle: Doppstadt-Gruppe)

reits zum 1. Januar 2020 an die WIMA,
ebenfalls ein Tochterunternehmen der
LIG, Ubertragen.

m Doppstadt Umwelttechnik GmbH
www.doppstadt.de

Positive Bilanz Uber abgelaufenes Geschaftsjahr

H Das mit dem 31. Marz beendete Ge-
schaftsjahr 2019/20 markiert einen be-
sonderen Meilenstein in der EREMA Un-
ternehmensgeschichte: Die Firmengrup-

pe erwirtschaftete erstmals einen konso-
lidierten Gesamtumsatz von Uber 200
Mio. Euro und konnte mit ihren Recy-
clingtechnologien und Serviceangeboten
ihre Position als Technologiefuhrer und
treibende Kraft fur die Umsetzung einer
Kreislaufwirtschaft fur Kunststoffe ein-
drucksvoll untermauern. Dann kam die
Corona-Pandemie mit all ihren Folgen
flr das private Leben und fir die Wirt-

WIR MASKEN DAS: Auch wenn die
jingste Entwicklung aktuell zu einer
sehr angespannten Lage bei den
Kunststoff-Recyclern gefthrt hat,
blickt die EREMA Group auf lange
Sicht zuversichtlich in die Zukunft
(Bilder: EREMA)


https://www.doppstadt.de/

Extrusion 6/2020 13

schaft. Innerhalb kirzester Zeit wurden zahlreiche MaB- @ \
nahmen umgesetzt, um die Gesundheit der Mitarbeiter zu motan

schitzen, die Geschaftstatigkeit fortzufiihren und den Be- s o
dirfnissen der Kunden weiterhin bestmoglich gerecht zu COlOrtronlc
werden. , Wir sind stolz darauf, was wir im abgelaufenen
Geschéftsjahr geleistet haben und wie wir die besonderen
Herausforderungen durch die Corona-Pandemie bisher be-

waltigt haben”, so das Restimee von Manfred Hackl, CEO Ei nwandfreie und

EREMA Group GmbH. -
. Corona wird uns noch langer begleiten, aber unsere Mis- kO“Sta nte DOSIGTU“QBI'I
sion ,, Another Life for Plastic. Because we care” wird auch

in dieser Zeit nichts an Bedeutung einbtiBen”, ist Manfred

Hackl Gberzeugt. Im Gegenteil. Im Unternehmensverbund

blickt man auf lange Sicht zuversichtlich in die Zukunft, \

auch wenn die jiingste Entwicklung aktuell zu einer sehr ) think materials management
angespannten Lage bei den Kunststoff-Recyclern gefthrt
hat. ,,Nachhaltigkeit und damit auch Kunststoffrecycling
werden langfristig wichtige Anliegen fir Gesellschaft und
Wirtschaft bleiben oder durch die Lehren, die aus dieser
Krise gezogen werden, sogar noch an Bedeutung gewin-
nen”, so die einhellige Meinung im Firmenverbund. Ge-
genwartig sind wegen der wirtschaftlichen Folgen der Co-
rona-Krise fur die Recyclingbranche die Entscheidungstra-
ger auf nationaler und internationaler Ebene gefordert da-
fur zu sorgen, dass Uber Jahre erworbenes Recycling
Know-how und funktionierende Recyclingsysteme beste-
hen bleiben und zur Erfullung der engagierten Recycling-
ziele der EU weiter ausgebaut werden kénnen.

Manfred Hackl, CEO EREMA Group GmbH:

. Wir sind stolz darauf, was wir im abgelaufenen
Geschéftsjahr geleistet haben und wie wir die
besonderen Herausforderungen durch die Corona-
Pandemie bisher bewaltigt haben.”

Ein Dosiersystem fiir samtliche Extrusions-
und Compoundieraufgaben.

ey .

motan-colortronic gmbh - info@motan-colortronic.de

m EREMA Group www.motan-colortronic.com
www.erema.com


mailto:info@motan-colortronic.de
https://www.motan-colortronic.com/
https://www.erema.com/
https://www.motan-colortronic.com/
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ZusammenschluB eré6ffnet neue Moglichkeiten fir Industriekunden

W Loparex, der weltweit fihrende Her-
steller von Release Liner und technischen
Folien, gab die erfolgreiche Integration
des  Spezialfolienherstellers  Infiana
Group bekannt. Der Integrationsprozess
begann im September letzten Jahres und
hatte als Ziel, die Synergien zwischen
den beiden Unternehmen zu maximieren
und organisatorische Strukturen und
Prozesse zu optimieren, um den Kunden-
bedurfnissen bestmdglich gerecht zu
werden.

Unter der neuen Struktur produziert Lo-
parex Liner-Lésungen fur die Kernmark-
te: Graphics, Tapes & Converting, Build-
ing & Construction, Health Care, Hygie-
ne, Labels, Composites und General &
Developing Applications. Diese Indus-
trien werden durch dedizierte globale
Teams und ein agiles weltweites Produk-
tionsnetzwerk mit strategisch positio-
nierten Produktionsstatten in den Verei-
nigten Staaten, Deutschland, Nieder-
land, China und Indien bedient.

Jeder Loparex-Standort bietet lokale Pro-
duktionsmoglichkeiten und technisches

Fachwissen sowie Zugriff auf das Know-
how und die Fahigkeiten der gesamten
Loparex-Organisation fur zusatzliche Fle-
xibilitdt und Liefersicherheit. Ein neuer,
matrixbasierter Marktansatz und eine
neu gestaltete Vertriebsstruktur sorgen
fur kirzere Entscheidungswege, schnel-
lere Markteinfihrung und effizienteren
Service.

Das erweiterte Loparex-Portfolio umfasst
neben direkt- und polybeschichten Pa-
pierlinern auch direkt-, poly- und unbe-
schichtete Blas- und GieBfolien. Eine
breite Auswahl von Substraten und Pa-
piertypen in Kombination mit internen
Prage-, Beschichtungs-, Schneide- und
Druckféhigkeiten erlaubt es Loparex, fur
jede Anwendung die optimale Loésung
anzubieten. Das Unternehmen bietet zu-
dem einzigartige Produkte wie ultraleise
und -leichte Folien fur die Damenhygie-
ne, Liner mit permanenter antistatischer
Ausristung und Luftaustrittsliner fur gra-
fische Anwendungen.

Unterstitzung fiar komplexere Anwen-
dungsanforderungen kommt von zwei

Technologiezentren — in Cary, USA und
in Forchheim, Deutschland.

m Loparex LLC
www.loparex.com

Suche nach dem passenden Temperiergerat vereinfacht

B Mit den Produktlinien base.line,
high.line und eco.line grenzt die gwk
Gesellschaft Warme Kaltetechnik ihre
Temperiergerate kunftig deutlicher in Ef-
fizienz und Ausstattungsgrad voneinan-
der ab. Der Meinerzhagener Kuhl- und
Temperiertechnikexperte setzt sich dabei

Effiziente, nachhaltige Temperiergeréte fir eine
CO,-neutrale Produktion.

Obaseline

. KONFIGURIEREN |

®high.line

insbesondere mit der eco.line fir eine
langfristig wirtschaftliche und CO,-neu-
trale Produktion ein. Die neue Website
mit Produktfinder und Filtermdglichkei-
ten erméglicht einen schnellen Uberblick
Uber die Leistung, Ausstattung und vor-
aussichtliche Lieferzeit der gwk-Tempe-

Produktfinder

baseline  highline  ecoline

eco.line

riergerdate. ,Mit unseren neuen Produkt-
linien koénnen Anwender zukinftig
schneller das fir sie passende Temperier-
gerat finden”, sagt Ralf Radke, Head of
Business Development der gwk. Die
kompakten Temperiergerate sind den
drei Produktlinien base.line, high.line
und eco.line zugeordnet und unterschei-
den sich im Wesentlichen durch die ver-
wendete Pumpentechnologie, das Be-
dienkonzept und den mdglichen Indivi-
dualisierungsgrad. , Ziel ist es, allen Kun-
den den schnellsten Weg zum fur sie
nachhaltigsten und passendsten Tempe-
riergerdat zu ermoglichen”, sagt Radke.

Die universelle Temperiergeratelinie ba-
se.line orientiert sich hinsichtlich Effi-
zienz und Bedienkomfort am bisherigen,
kosteneffizienten Marktstandard mit Pe-
ripheralrad-Pumpentechnologie. Eben-
falls mit Peripheralradpumpe ausgestat-


https://www.loparex.com/
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tet, zugleich mit héherem Bedienkom-
fort, innovativen 7" Multi-Touch Display
und Langzeitgarantie auf die Heizpatro-
ne, sind Temperiergerate in der Produkt-
linie high.line. Die nachhaltige gwk-Ge-
ratelinie eco.line setzt mit ihren hocheffi-
zienten Zentrifugalpumpen wiederum
MaBstabe am Mark: ,Aufgrund der ho-
hen Energieeinsparung und Férdermog-
lichkeiten ist diese Produktlinie nicht nur
Okologisch, sondern auch 6konomisch
sinnvoll. Mehrinvestitionen gegeniber
weniger effizienten Geraten amortisieren

Umbenennung

B Der AGPU e.V. benennt sich nachstes
Jahr um. Die Mitglieder beschlossen die
Namensdnderung des Vereins von , Ar-
beitsgemeinschaft PVC und UMWELT
e.V.” in ,VinylPlus Deutschland e.V."”, die
in 2021 umgesetzt wird. Die AGPU ist
bereits seit 2017 assoziiertes Mitglied
von VinylPlus® und Uber verschiedene
Gremien und eine Vielzahl an Projekten
mit dem europaischen Nachhaltigkeits-
programm eng verbunden. ,Die AGPU
steht bereits heute fur die nachhaltige
Entwicklung des Werkstoffs PVC. Diese
klare Ausrichtung auf die Zukunftsthe-
men der Gesellschaft wollen wir durch
die Umbenennung noch starker zum
Ausdruck bringen”, so der AGPU-Vor-
standsvorsitzende Dr. Oliver Mieden
(Vinnolit).

Ebenfalls auf der Agenda der AGPU-Mit-
gliederversammlung stand die Nachwahl
des Vorstands. Mit Jorg Fromming (De-
kura), Volkmar Halbe (FEB), Roland Pietz
(Evonik), Dr. Ingo Sartorius (Plastics-
Europe Deutschland) und Thomas
Zenger (Baerlocher) konnten funf aner-
kannte Branchenvertreter fur die Vor-
standsarbeit gewonnen werden. Dem
Vorstand gehdren weiterhin an: Mailin
Bode (RENOLIT, Stellvertretende Vorsit-
zende), Uwe Dietsch (INOVYN, Schatz-
meister), Roland Jahn (GEALAN) und Dr.
Dieter Polte (Vestolit, Stellvertretender
Vorsitzender).

m Arbeitsgemeinschaft PVC und UMWELT e.V.
www.agpu.com

sich in der Regel in kirzester Zeit”, er-
klart Radke.

Zum Start der Produktlinien prasentiert
der Temperierexperte seine neue Lan-
dingpage, die eine Vergleichbarkeit der
Gerate und die Investitionsentscheidun-
gen seiner Kunden erleichtert. Auf der
Website erhalt der Nutzer auch ohne vor-
heriges Beratungsgesprach einen schnel-
len Uberblick Giber die neuen Produktlini-

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

CPTE
FAp
PURITY SCANNER

’Mx... "
il |
| |

en und kann Uber die Filterfunktion Ge-
rate auswahlen, miteinander vergleichen
und direkt bei der gwk anfragen. Neben
den wesentlichen Informationen zu Tem-
peraturen, Durchflussmenge und Heiz-
leistung sind auch Angaben zur voraus-
sichtlichen Lieferzeit moglich.

m Gwk Gesellschaft Warme Kaltetechnik mbH
www.temperiergeraete.com

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

SIKORA

Technology To Perfection

— Quality in its
purest form.

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

- Online inspection and automatic
sorting for pellets of any kind

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

3 as 50 pm on the surface and

inside the pellet

- Professional Data Analysis
Management (PDAM) for

statistics, visualization and data

logging

www.sikora.net/purityscanner

i
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https://www.temperiergeraete.com/
https://www.agpu.com/
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Marktstudie Masterbatches — Welt

B Fir Getranke werden Farb- und Ge-
schmacksstoffe oft nicht direkt mit Was-
ser vermischt, sondern lieber vorgefertig-
te, sofort einsatzbereite Sirup-Konzen-
trate verwendet. Ganz ahnlich werden
bei der Kunststoffherstellung haufig
nicht Pulver, Pasten oder flUssige Zusatz-
stoffe den Rohpolymeren zugegeben,
sondern so genannte Masterbatches:
Granulate mit einer hohen Konzentrati-
on von Farbmitteln, anderen Additiven
oder auch Fllstoffen. Vorgemischte
Konzentrate mit genau definierten Ei-
genschaften erleichtern die Verarbeitung
und erhdéhen die Prozess-Sicherheit:
Farb-Masterbatches enthalten Pigmente
oder Dyes; Additiv-Masterbatches veran-
dern gezielt andere Eigenschaften von
Kunststoffen. Dabei konnen verschie-
denste Zusatzstoffe kombiniert werden,
zum Beispiel Stabilisatoren, Antioxidan-
tien, Antistatika oder Flammschutzmit-
tel. Ceresana veroffentlicht nun die be-
reits zweite, vollstandig Uberarbeitete
Auflage der Marktstudie Masterbatches:

Der weltweite Verbrauch von Kunststoff-
Masterbatches wird bis zum Jahr 2027
auf voraussichtlich fast 4,5 Millionen
Tonnen steigen.

Die Studie in Klrze: Kapitel 1 bietet eine
umfassende Darstellung und Analyse des
Weltmarkts fur Kunststoff-Masterbat-
ches — einschlieBlich Prognosen bis 2027:
Fur jede Region wird die Entwicklung
von Verbrauch und Umsatz dargestellt.
Die Nachfrage wird dabei jeweils separat
angegeben fir die unterschiedlichen Ty-
pen. Zudem werden die verschiedenen
Anwendungsbereiche  einzeln  unter-
sucht.

In Kapitel 2 werden die bedeutendsten
16 Lander einzeln betrachtet. Dargestellt
werden dabei jeweils der landerspezifi-
sche Verbrauch, der Verbrauch je Mas-
terbatch-Typ sowie der Umsatz. Zudem
wird der Verbrauch fur die einzelnen An-
wendungsgebiete analysiert.

Kapitel 3 bietet ein nUtzliches Hersteller-
verzeichnis der 52 bedeutendsten Produ-
zenten von Kunststoff-Masterbatches. Es

Veranderungen im Vorstand

MW Der Aufsichtsrat hat Michael Finger
mit Wirkung zum 1. August 2020 zum
Sprecher des Vorstands der technotrans
SE ernannt. Dirk Engel, der diese Positi-
on interimsweise von 2018 bis 2020 in-
nehatte, fokussiert sich wieder starker
auf seine Aufgabe als CFO. Dartber hin-
aus hat Vorstandsmitglied Hendirk
Niestert dem Aufsichtsrat mitgeteilt,
dass er sein Mandat Uber das regulare
Ende am 31. Januar 2021 hinaus nicht
verlangern wird. Michael Finger Uber-
nimmt mit sofortiger Wirkung die Ge-
samtverantwortung fur alle Vertriebsbe-
reiche, den Service, das Qualitdtsmana-
gement sowie das Marketing.

Der Vorstand der technotrans SE besteht
fortan somit aus drei Personen: Michael
Finger (CEO), Dirk Engel (CFO) und Peter
Hirsch (CTO/COQ).

m technotrans SE
www.technotrans.de

Marktstudie
Masterbatches
- Welt @. Auflage)

Ceresana

ist Ubersichtlich gegliedert nach Kontakt-
daten, Umsatz, Gewinn, Produktpalette,
Produktionsstatten und Kurzprofil.

m Ceresana
www.ceresana.com/de/marktstudien/
kunststoffe/masterbatches/

technotrans

Durch Entwicklung
ukunft gestalten!”

Der Technotrans-Vorstand, von links: Peter Hirsch, Michael Finger und Dirk Engel


https://www.ceresana.com/de/marktstudien/
https://www.technotrans.de/

Krauss Maffei

Pioneering Plastics

MEHR ALS

MASCHINENBAU.

WIR BIETEN AUCH DIGITALE
LOSUNGEN, DIE IHRE PRODUKTION
MAXIMAL EFFIZIENT MACHEN. |

Mit unseren digitalen Komplettlosungen zur
Effizienzsteigerung, Produktionsiberwachung
und Maschinensteuerung ebnen wir Ihnen den
Weg in die Zukunft der Kunststoff- und Kaut-
schukverarbeitung. Jetzt mehr erfahren:
kraussmaffei.com/digitalization


https://www.kraussmaffei.com/digitalization
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Erweitertes Portfolio durch Entwicklung und Vertrieb von Priftechnik fir

die Kunststoffindustrie

B Erstmals transferiert das Kunststoff-
Zentrum SKZ das in zahlreichen For-
schungsvorhaben gewonnene Wissen in
eigene Mess- und Prufsysteme. Diese
praxisnahe Systemtechnik zur Qualitats-
sicherung wird ab sofort der Kunststoff-
industrie zur Verflgung gestellt. Die
Kunden profitieren hierbei von ganzheit-
lichen Losungen aus einer Hand. Das SKZ
legt besonderen Wert auf eine auf Dauer
ausgelegte Betreuung und Wartung der
Systeme.

Die zerstorungsfreie Prifung bedient
sich oftmals Prifverfahren, mit denen
von auBen nicht sichtbare strukturelle Ei-
genschaften wie Fehlstellen oder Materi-
aleigenschaften ermittelt werden. Ein Teil
der genutzten Verfahren befindet sich
dabei erst an der Schwelle zur Normung.
Verfahren wie die Ultraschall-, Terahertz-,
Mikrowellen- oder Réntgentechnik bil-
den gleichermaBen das Herzstlck, wie
auch die Thermografie oder Shearogra-
fie. Allen Verfahren gemein ist, dass die
bloBe Anwendung der Messtechnik an
sich nicht zielfthrend ist und keinen
Mehrwert fir den Anwender liefert.
. Erst die Referenzierung mit alternativen
Methoden und die Ableitung einer an-

Nur durch fundiertes
Kunststoffwissen und Gefuihl

fur die vorliegende Frage-
stellung lasst sich ein ganz-

heitliches Prifsystem
anbieten, bei dem der

Anwender keine Messdaten
auswerten muss (links),

sondern die pragmatischen
Kennwerte erhélt, die ihn ¥

h_

. . . . 717-.q- ‘ T
eigentlich interessieren &
(rechts) [ ||
wendungsspezifischen Datenauswer-  im Rahmen von zahlreichen Entwick-

tung ermdglichen das Angebot einer zu-
verlassigen Prifanlage. Hierbei ist grund-
legendes Kunststoffwissen und spezielles
Wissen zur vorliegenden Fragestellung
erforderlich. Dadurch kénnen sicher und
genau die pragmatischen Merkmale ab-
fragt werden, die den Anwender in Rea-
litdt auch interessieren.” Legt Giovanni
Schober, Leiter der Abteilung fur zersto-
rungsfreie Priifung am SKZ, dar. Das SKZ
widmete sich in den letzten Jahrzehnten

InnovationLab treibt Innovationen voran

B Die kunststoffverarbeitende Industrie
steht im permanenten Wandel. Wichtige
Branchen fur die Kunststoffindustrie, wie
beispielsweise die Verpackungsbranche
und Automobilindustrie stehen unter er-
heblichen Kostendruck. In der Zukunft
wird es immer mehr darauf ankommen,
die gesteigerten Anforderungen der
Kunden frihzeitig zu verstehen und
rechtzeitig negative Tendenzen zu erken-
nen um wirtschaftlich handlungsféhig zu
bleiben. Aber die Méarkte mussen in Be-
zug auf neue Produkte oder technologi-
sche Entwicklungen beobachtet werden,
um neue Branchen oder Nischen zu fin-
den. Die Entwicklung neuer Produkte,

Dienstleistungen sowie Geschaftsmo-
dellinnovationen spielen hierbei eine
wichtige Rolle. Kurz gesagt: Innovatio-
nen sind gefragt.

Fur diese Aufgaben stehen Unterneh-
men vor vielfaltigen Herausforderungen.
In der Regel fehlen dafur die finanziellen
und personellen Ressourcen sowie die In-
frastruktur und Impulse fur die Entwick-
lung solcher Innovationen.

Zur Minderung dieser Innovationshemm-
nisse wurde das Kunststoff-Innovation-
Lab vom Kunststoff-Institut Ladenscheid
ins Leben gerufen. Ein wichtiger Bau-
stein dieser Initiative ist der Technologie-
und Wissenstransfer und die damit ver-

lungsprojekten der Uberfiihrung von
Rohdaten in Merkmale, wie zum Beispiel
Geometrieinformationen, materialspezi-
fische Eigenschaften, das Vorhandensein
von herstellungs- und betriebsbedingten
Fehlstellen oder Aussagen zum Aggre-
gatszustand.

m SKZ
Giovanni Schober, g.schober@skz.de

bundenen Kooperationen zwischen Un-
ternehmen, Start-ups und der For-
schungsstelle des Kunststoff-Institut Lu-
denscheid. ,Bei der Vernetzung sorgen
wir letztlich dafur, dass die richtigen
Menschen zusammentreffen”, erklart
Geschéftsfuhrer Michael Krause. Denn
wichtig sei, dass der Dialog gepflegt wer-
de. ,Wir kimmern uns in erster Linie um
das Organisatorische und die Inhalte”,
so Krause weiter. Zum Beispiel erhalten
die Teilnehmer am InnovationLab regel-
maBige Informationen zu neuen For-
schungsergebnissen und Trends rund um
die Kunststoffverarbeitung.

Die Forschungsstelle des Institutes ist
Trendsetter und in einer Vielzahl von For-
schungsprojekten involviert. Im An-
schluss dieser Forschungsprojekte geht
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es darum, die Produkte zur Marktreife zu
bringen um damit Umsatze zu generie-
ren. Aktuell verfligen wir bereits Uber ei-
nige Projekte, die nun im Markt einge-
fuhrt werden. Wir moéchten Unterneh-
men diese Entwicklungen zur Verfligung
stellen und die Unternehmensentwick-
lung damit stitzen und unseren Beitrag
zu deren Zukunftsfahigkeit leisten. ,In
diesem Zusammenhang werden neue
Forschungstrends , Technologieroadmaps”
und Marktanalysen von uns erstellt”, be-
tont Michael Krause.

Ab diesem Jahr kénnen finanzielle Inno-
vationshemmnisse gemindert werden.
Die Bundesregierung hat dafur die steu-
erliche Forschungspréamie eingefihrt. So
kénnen zukunftig FuE-Projekte bis zu
500.000 Euro gefordert werden. Das In-
novationLab unterstitzt die Unterneh-
men bei der Abwicklung. Bestandteil im
Bereich der staatlichen Forderung ist
auch die individuelle Beratung. Neben

FirmenUbernahme

M Die in der Schweiz ansassige MAAG
Group verstarkt durch die Ubernahme
der in Deutschland ansassigen XanTec
Steuerungs- und EDV Technik GmbH
("XanTec") ihre Kapazitaten in der Steue-
rungstechnik und erweitert ihre Kompe-
tenzen im Bereich der Digitalisierung.
XanTec plant, konstruiert und fertigt in-
novative industrielle Steuerungssysteme.
lhre Automatisierungslésungen werden
in Produktionsanlagen, Granuliersyste-
men und Extrusionsanlagen eingesetzt;
sie verbessern die Prozesssteuerung und
bieten Losungen zum Thema Industrie
4.0, um Kosten zu senken und die Quali-
tat zu optimieren.

"Durch die durchdachte Anwendung di-
gitaler Technologien ist MAAG Group in
der Lage, unseren Kunden intelligente,
agile und wettbewerbsfahige Losungen
anzubieten. Diese Ubernahme passt per-
fekt zu unserer Strategie, unsere Digitali-
sierungskompetenzen zu starken", sagte
Ueli Thirig, Prasident der MAAG Group.
"Darlber hinaus steht sie im Einklang
mit unserem Ziel, unser Produktportfolio

der Auswahl der Fordertopfe unterstiitzt
InnovatonLab auch bei der Beantragung
der Gelder — vom Innovationsgutschein
bis zur ZIM-Forderung. Weitere Informa-
tionen und Anmeldung unter:

zu erweitern und unseren Kunden fiih-
rende Systeme in unserer Industrie anzu-
bieten.”

Hilger Schirmann, Geschéftsfihrer von
XanTec Steuerungs- und EDV Technik
GmbH: "Wir freuen uns Uber die Part-
nerschaft mit der MAAG Group und
schatzen die Anerkennung der Lésungen
und Technologie von XanTec. Die Digita-
lisierung ist ein wichtiger Trend in unse-

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

m KIMW Forschungs GmbH
www.kunststoff-institut.de
https://kunststoff-institut-luedenscheid.de/
2019/06/neu-ab-april-2019-kunststoff-
innovationlab-2/

rer Branche, umso mehr im heutigen
wirtschaftlichen Umfeld. XanTec verfugt
Uber ein Portfolio von digitalen Produk-
ten und Loésungen, das unglaublich viel-
versprechend ist, um neue Wertschop-
fungsquellen zu erschlieBen.”

m MAAG Group
www.MAAG.com

......................................................
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www.wema.de
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Grundsteinlegung

M KraussMaffei hat am 3. September of-
fiziell in Laatzen, Gewerbegebiet Ost in
der Region Hannover gemeinsam mit
VGP, einem fuhrenden europaischen An-
bieter qualitativ hochwertiger Logistik-
und Gewerbeimmobilien, den Grund-
stein flr den Bau eines neuen Werkes fur
Extrusionssysteme gelegt. Der Zeitplan
sieht vor, dass das 66.500 m? groBe
Werk bis zum dritten Quartal 2022 fer-
tiggestellt ist. Die neue Adresse ersetzt
den alten KraussMaffei-Standort in Han-
nover-Kleefeld, der keinen Ausbau mehr
zulieB. Im dritten Quartal 2022 sollen
hier bis zu 750 Mitarbeiter*innen an in-
novativen Arbeitspldatzen arbeiten, um
Extrusionssysteme fir die Kunststoff-
und Gummiindustrie zu produzieren.

Auf dem groBzlgigen Grundstiick wird
ein modernes Werk mit Blro- und Pro-
duktionsflachen entstehen, das die Extru-
sionsaktivitdten von KraussMaffei unter
einem Dach blndelt. Ein besonderer Fo-
kus liegt auf dem neuen InnovationCen-
ter, das Kunden aus der Kunststoff- und
Gummiindustrie fur anspruchsvolle und

Mehr Teilnehmer als vor Corona

M Das Kunststoff-Zentrum SKZ trotzt der
Krise. Neben systemrelevanten Prifun-
gen fur Mund-Nase-Masken und zu-
kunftsweisenden Forschungsarbeiten
lauft auch die Weiterbildung wieder auf
Hochtouren. Seit Mai bietet das SKZ an
allen Standorten wieder Kurse und Lehr-
gange sowohl als Prasenzveranstaltung
als auch als Online-Format an. Im Ver-

-

L\_}]L -

In Anwesenheit von (v.l.n.r) Dr. Michael Ruf, der Chief Excecutive Officer der
KraussMaffei Gruppe, Laatzens Blirgermeister Jlirgen Kéhne, Niedersachsens
Ministerprésident Stephan Weil sowie Dieter Thewes, Geschédftsfihrung
KraussMaffei Extrusion GmbH und Jan Van Geet, Vorstandsvorsitzender von VGP,
fand am 3. September 2020 die Grundsteinlegung fir das neue Werk in

komplexe Vorversuche unter realistischen
Produktionsbedingungen nutzen kén-
nen, bevor sie bei KraussMaffei eine neue
Maschine bestellen. Von der kleinen La-
boranlage bis hin zur Produktionsanlage
stehen 20 Anlagen neuester Technologie
auf rund 10.000 m? Grundflache fur Ver-
suche bereit. Zeitlich laufen die Fertigstel-
lungsmaBnahmen nach Plan.

Laatzen statt (Fotos: KraussMaffei)

Das neue Werk in Laatzen ist bereits das
dritte gemeinsame Projekt, bei dem
KraussMaffei auf die Erfahrung und
Kompetenz von VGP vertraut.

m KraussMaffei Extrusion
www.kraussmaffei.com

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

www.smart-extrusion.com
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gleich zum Vorjahr meldeten sich ab der
Aufnahme der Kursaktivitdten sogar 15
Prozent mehr Teilnehmer an.

Dieser Anstieg der Anmeldezahlen zeigt,
dass eine effiziente und kontinuierliche
Weiterbildung der Motor der hiesigen
Wirtschaft bleibt und fur Unternehmen
auch in der Krise eine Schlisselposition
einnimmt. Die Einhaltung der verordne-
ten HygienemaBnahmen ist dabei nattr-
lich obligatorisch und am SKZ durch ein
ausfuhrliches Konzept gesichert. Neben

den nach wie vor gefragten Prasenzver-
anstaltungen erlebten in den letzten Mo-
naten Online-Formate, wie Web-based
Training und Live-Onlinekurse einen Ho-
henflug. Das SKZ steckte hier viel Zeit in
die Entwicklung erster Formate, um die
gewohnte Qualitat der Weiterbildung
auch bei virtuellen Kursen zu erhalten.
Die bisherigen Teilnehmer sind sehr zu-
frieden: "Der Onlinekurs ist sehr umfas-
send und es wurde auf alles Wichtige
eingegangen. Sehr gut!" In den nachs-

Mikrokunststoffe in den Seen Europas —
Umgang mit einem wachsenden Problem

B In dem neuen, EU-LIFE geforderten
Projekt ,Blue Lakes”, soll das Vorkom-
men von Mikrokunststoffen in italieni-
schen und deutschen Seen untersucht
werden, um MaBnahmen zu deren Ver-
ringerung und Unterbindung abzuleiten.
Im Rahmen des vom LIFE-Programm der
Europdischen Kommission geforderten
und vom paneuropaischen Verband der
Kunststofferzeuger PlasticsEurope mitfi-
nanzierten vierjahrigen Projektes sind
verschiedene Akteure beteiligt, so aus
den Bereichen Wirtschaft und Wissen-
schaft bis hin zu Verwaltung und Behor-
den einschlieBlich Gemeinden und Bur-
ger. Die Koordination obliegt Legam-
biente, einem italienischen Umweltver-
band.

FUr Virginia Janssens, Managing Director
von PlasticsEurope, ist das Engagement
des Verbands von hoher Relevanz:
“Kunststoffabfalle in der Umwelt sind
nicht hinnehmbar. Unsere Beteiligung
am Blue Lakes-Projekt ist Ausdruck unse-
res Engagements bei der Suche nach
Antworten auf die groBten Umweltfra-
gen, insbesondere im Hinblick auf Abfal-
le in Meeren und anderen Gewassern.
Wir sind uns darUber bewusst, dass die-
ses Problem an der Quelle angegangen
werden muss. Um wirksame Beitrage zu
erzielen, bedarf es der Zusammenarbeit
verschiedener Interessengruppen auf lo-
kaler, europaischer und internationaler
Ebene. PlasticsEurope ist stolz darauf, zu
den Hauptunterstitzern des Projektes zu
gehdren — gemeinsam mit Akteuren der

gesamten Wertschopfungskette sowie
mit Umweltorganisationen, der Zivilge-
sellschaft und politischen Entscheidern.
Nur mit einer offenen und kooperativen
Haltung gegenlber gemeinsamen Initia-
tiven und Programmen wie dem Blue
Lakes-Projekt, kédnnen wir den dringend
notwendigen Wandel
vorantreiben.”

Im LIFE Blue Lakes-Pro-
jekt liegt der Schwer-
punkt der Aktivitaten

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

ten Monaten werden noch zahlreiche
weitere Seminare online verfligbar ge-
macht. Die Liicke, die die Monate Marz,
April und Mai bei den Kursplatzen so-
wohl der Unternehmen als auch des SKZ
hinterlieBen, wird trotz der wieder stei-
genden Teilnehmerzahlen nur schwer
wieder aufgeholt werden kénnen.

m FSKZ e. V.
www.skz.de

Entwicklung standardisierter Messver-
fahren, so zur Probennahme, Probenauf-
bereitung und Analytik beteiligt.

m PlasticsEurope Deutschland e. V.
www.plasticseurope.org
https://lifebluelakes.eu/

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

auf drei Seen in ltalien
und zwei Gewassern in
Deutschland, den Bo-
densee und den
Chiemsee. Ziel ist es,
standardisierte Vorge-
hensweisen fur best-
maogliche MaBnahmen
zu entwickeln, damit
diese anschlieBend
auch fur andere Seen
und  Gewadsser in
Europa genutzt wer-
den kénnen.

PlasticsEurope  wirkt
zum einen an der wis-
senschaftlichen Bewer-
tung der moglichen
Auswirkungen von Mi-
krokunststoffen auf die
menschliche  Gesund-
heit und die Umwelt
mit. Zum anderen ist
der Verband auch an
der Koordination zur

drink & schlossers

fiir jeden Anspruch an Geometrie

DRINK & SCHLOSSERS GmbH & Co. KG

D&S

walzen
technik

Hochprazise technische

Walzen

und Temperaturverteilung

W Beratung
m Konzeption
B Produktion

Muhlenweg 21 - 47839 Krefeld
Telefon +49 (0) 2151 /7 4669-0
Telefax +49 (0) 2151 /7 4669-10
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Mit neuen Stegdesigns zu mehr
Festigkeit in der Rohrextrusion

Zur Herstellung von Rohren, Schlduchen und Blas-
vorformlingen haben sich verschiedene Werkzeug-
typen wie Wendelverteiler-, Siebkorb-, Pinolen-
und Dornhalterwerkzeuge etabliert. Vor allem letz-
tere zeichnen sich durch ihre gute Schmelzevertei-
lung aus und sind nahezu betriebspunktunabhdn-
gig einsetzbar [HM16]. Damit sind Dornhalterwerk-
zeuge bei der Herstellung von PVC-Rohren uner-
lasslich. Die Umformung der vom Extruder bereit-
gestellten Schmelze in einen kreisringférmigen
Querschnitt erfolgt durch das Anstrémen eines
Dorns, der mithilfe von Stegen in der Werkzeug-
mitte fixiert ist. Beim Umstrémen der Stege teilt

m einer bindenahtinduzierten Beeintrachtigung der Pro-

duktqualitdat entgegenzuwirken, existieren verschiedene
Losungsansatze. Beispielsweise kdnnen die Massetemperatur
bzw. die Verweilzeit erhoht werden, wodurch eine Neuver-
schlaufung der Makromolekule bis zum Austritt aus dem Werk-
zeug maoglich ist [HM16]. Dieser Ansatz ist allerdings aufgrund
der hohen thermischen Materialbelastung nicht fur temperatur-
empfindliche Materialien geeignet. Eine weitere Moglichkeit
besteht darin, die Bindenaht tber den Umfang zu verlagern,
was beispielsweise mit Verwischgewinden auf Dorn und Ge-
hduse, tangentialen oder versetzten Stegen realisiert werden
kann [HM16]. Nachteil der genannten Ansatze zur Reduzierung
der Bindenahteffekte ist die erhohte Komplexitat der Werkzeu-
ge bzw. die schlechtere Volumenstromverteilung am Werk-
zeugaustritt. Andere Werkzeugkonzepte mit einer homogene-

Konventionell

X-Design

LPD-Design

)
9 3

sich die Schmelze in mehrere Teilstréme. Aufgrund
der Wandhaftung treten lokal groBe Geschwindig-
keitsgradienten auf. Zusétzlich wird der Masse-
strom durch die Querschnittsreduktion des Fliel3-
kanals beschleunigt. Infolgedessen erféhrt die
Schmelze eine starke Dehnung und es werden
Orientierungen eingebracht. Da sich die stark
orientierten MakromolekUlketten hinter den
Stegen nicht mehr ausreichend miteinander ver-
schlaufen kénnen, rufen diese Effekte beim Zusam-
menflieBen der Teilstréme Bindenédhte hervor. Die
Bindenéhte stellen optische und mechanische
Schwachstellen im Produkt dar [HM16].

ren Volumenstromverteilung, wie der Wendelverteiler, sind da-
gegen aufgrund hoher Verweilzeiten fur die Herstellung von
PVC-Rohren ungeeignet. Die Reduzierung oder véllige Eliminie-
rung des Bindenahteinflusses auf die Produkteigenschaften
stellt daher weiterhin eine grundlegende Herausforderung dar.
Einem aktuell untersuchten Ansatz liegt die Umgestaltung der
Dornhalterstege zugrunde. Ziel der Umgestaltung ist die Erzeu-
gung von Querstrdmungen hinter dem Stegbereich. So kann
das ZusammenflieBen der Schmelzestréme hinter den Stegen
dahingehend optimiert werden, dass sich die Anordnung der
Makromolekdile quer zur Extrusionsrichtung optimiert und da-
mit die Auswirkung der Bindendhte auf Mechanik und Optik
minimiert werden. Zur Erzeugung von Querstrémungen bieten
sich statische Mischer an, sodass die Neugestaltung der Stege
angelehnt an diese erfolgt.

Kenics-Design

Bild 1: Neue Stegdesigns
angelehnt an statische
Mischelemente
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Bild 2: FlieBgeschwindigkeit in
Abhéngigkeit der verschiedenen
Stegdesigns

Statische Mischer sind feststehende Einbau-
ten, deren Mischwirkung auf dem Prinzip
Trennen, Umlagern und Zusammenfihren
von Stromungen beruht. Dabei wird die vor-
handene Strémungsenergie zur Mischung
genutzt. Sie bestehen in der Regel aus
gleichartigen, hintereinander geschalteten
Elementen, die jeweils um 90° versetzt plat-
ziert sind. FUr hochviskose Fluide gibt es eine
Vielzahl an verschiedenen statischen Mischern von unterschied-
lichen Herstellern. Sie werden eingesetzt, um Schmelze ther-
misch bzw. stofflich zu homogenisieren. Mischergeometrien,
die sich auf dem Markt etabliert haben, sind unter anderem der
X-Mischer, der LPD-Mischer und der Kenics-Mischer [Kra03,
MSA12, PM79].

Auf Basis dieser Mischergeometrien werden zunachst erste
neuartige Stege gestaltet. Sie werden anschlieBend optimiert
und in praktischen Versuchen getestet. Die Konstruktion er-
folgt fur ein Dornhalterwerkzeug, welches zur Herstellung von
Rohren mit 32 mm AuBendurchmesser und einer \Wandstarke
von 2 mm dient. Um bei der Neugestaltung der Stege tber ma-
ximale Gestaltungsfreiheit zu verfligen, wird eine Fertigung der
Stege mittels Selektivem Laser Melting (SLM) vorgesehen. Es
werden daher verschiedene Konstruktionsrichtlinien berlck-
sichtigt, die fur das SLM relevant sind [Kra17, URL20]. In Bild 1
sind die ersten neuartigen Stegdesigns dargestellt.

Um eine Bewertung der Stegdesigns vornehmen zu kdnnen,
wurden Stromungssimulationen mit der Software OpenFOAM
(OpenFOAM Foundation Ltd., London, Vereinigtes Konigreich)
durchgefuhrt. Die Simulationsergebnisse sollten zum einen
Querstromungen quantifizieren und zum anderen eine Ab-
schatzung der mit der FlieBkanalanderung einhergehenden Ef-
fekte beztiglich Druckverluste Schererwarmung und Verweilzeit
ermoglichen.

Simuliert wurde die wandhaftende Strémung einer extrusions-
typischen, hochviskosen Schmelze durch das Dornhalterwerk-
zeug mit den verschiedenen Stegvarianten. Um diese mit einem
herkdmmlichen Dornhalterwerkzeug vergleichen zu kénnen,
wurden zusatzlich konventionelle Stege simuliert. Alle durchge-
fuhrten Simulationen basieren auf einem Gitter mit 2.354.867
Elementen. Zur Abbildung des strukturviskosen und tempera-
turabhangigen Materialverhaltens dienten der Carreau- und
WLF-Ansatz. Weitere Annahmen waren laminares und inkom-
pressibles Materialverhalten sowie ein stationdrer Stréomungs-
zustand. Der Werkzeugmantel ist adiabat auf 200 °C tempe-

Konventionell

X-Design

Kenics-Design

LPD-Design

Geschwindigkeit [mm/s]

0,0 1,5 3,0

riert. Der eintretende Schmelzeblockstrom von 5 kg/h weist
ebenfalls eine Uber dem Querschnitt konstante Temperatur von
200 °C auf. Die Schererwarmung wird mitbertcksichtigt.
Die Querstromungsausbildung hinter den Dornhaltergeome-
trien ist eines der wichtigsten Bewertungskriterien hinsichtlich
der Reduzierung des Bindenahteinflusses auf mechanische und
optische Extrudateigenschaften. Zur Quantifizierung der Quer-
stromungen wurde daher der FlieBkanalquerschnitt nach
Durchstréomen des Stegbereichs betrachtet. Der Vergleich der
erzeugten Querstromungen der neuen Steggeometrien mit de-
nen eines konventionellen Dornhalterwerkzeugs erfolgt an-
hand der Kennzahl Q (Gleichung 1). Diese setzt jeweils die ad-
dierten Geschwindigkeitsanteile W quer zur FlieBrichtung z mit
denen des konventionellen Dornhalters ins Verhaltnis. Die Ste-
ge mit einer Kennzahl >1 erzeugen also mehr und die mit einer
Kennzahl <1 weniger Querstromung als das konventionelle
Pendant. In Tabelle 1 sind die Kennzahlen der drei neuen Steg-
designs dargestellt.

(Gl. 1)

hX (lWx, Stegdesignl"'lw , Stegdesign |)
) (lWx, konventionelll"’lW , konventionelll)

QStegdesign =

Zu erkennen ist, dass die Steggeometrie angelehnt an den X-
Mischer im Vergleich zu den konventionellen Stegen nicht ge-
eignet ist, um mehr Querstromung zu generieren. Bei dem Ke-
nics- und LPD-Design dagegen werden mehr Querstrémungen
erzeugt. Dies spiegelt sich auch in Bild 2 wider.

Hier sind die Geschwindigkeiten mittels Particle Tracking im
Werkzeug abgebildet. Zu erkennen ist auBerdem, dass die
Schmelze im Stegbereich unterschiedlich starke Beschleunigun-
gen erfahrt. Durch die hoheren Schmelzegeschwindigkeiten bei
gleichzeitiger Wandhaftung an Mantel und Stegen wirken gro-
Bere Scherraten auf das Material, dem entsprechend wird mehr
Schubspannung eingebracht. Dies kann zum einen fur scher-

Tabelle 1: Kennzahlen zur Bewertung Stegdesign Konventionell | X-Design | LPD-Design | Kenics-Design
der Auswirkung neuer Stegde"ygns auf Kennzahl 1.00 0.08 323 366
Querstrémungen
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Diagramm 1: Schmelzetemperatur in
Abhéngigkeit der Stegdesigns 202

O Tmittel
a Tmax

201

empfindliche Materialien kritisch sein und
bringt zum anderen zusatzliche Scherwarme
in das Material ein. Das lokal steigende Tem-
peraturniveau kann materialabhangig zu Ver-

Temperatur [°C]

farbungen oder gar zum Materialabbau fuh- 0

ren. Zur Beurteilung der eingebrachten Scher-
warme wird Diagramm 1 herangezogen. In
diesem Diagramm sind fur jedes Stegdesign

die mittleren Temperaturen hinter dem Steg- 199
bereich sowie die Maximaltemperatur darge-
stellt. Wie erwartet, wird das Temperaturni-

Konventionell

X-Design LPD-Design

Stegdesign [-]

Kenics-Design

veau durch die neuen Stegdesigns leicht an-
gehoben. Der Anstieg der Maximaltempera-
tur ist mit circa 1 °C jedoch gering.

Neben Scherung und Scherwadrme kann sich zudem eine Erho-
hung der Verweilzeit negativ auf das Material auswirken. Im
Vergleich zum konventionellen Stegdesign sind zusatzliche Ste-
ge vorhanden, die teilweise quer zur Strémungsrichtung ange-
ordnet sind. Das fuhrt zu langeren FlieBwegen und damit ten-
denziell zu einer Erhéhung der Verweilzeit. Weiterhin resultiert
eine Verringerung des FlieBkanalquerschnitts in einer Erhohung
der Gesamtdruckverluste. Dies hat zur Folge, dass Scherraten
und damit Wandschubspannungen steigen, was sich insbeson-

dere in Wandnahe positiv auf die Verweilzeit des Materials aus-
wirkt. In Diagramm 2 sind die Druckverluste fur alle Stegdesigns
abgebildet. Hier ist zu erkennen, dass sich die Druckverluste um
den Faktor 2 bis 9 vergroBern. Um den zuséatzlichen Energiebe-
darf an dieser Stelle zu reduzieren, besteht folglich noch Opti-
mierungsbedarf hinsichtlich der Steggeometrien bezlglich ver-
schiedener Einflisse wie Steganzahl, -form oder -winkel.

Im Vergleich zu X- und Kenics-Design liefert das LPD-Design be-
reits vielversprechende Ergebnisse hinsichtlich der Erzeugung
von Querstromung und bezuglich zusatzlicher Druckverluste.
An dieser Stelle ist allerdings zwingend eine
Optimierung der Stege zur Vermeidung von

20

Totwassergebieten notwendig, die in Bild 2 er-

18

kennbar sind. Die LPD-Stege kénnten beispiels-

16

weise mit zusatzlichen Bohrungen im Totwas-
serbereich versehen werden.

14

12

Druckverlust [bar]
S

o N M O

Konventionell X-Design LPD-Design

Stegdesign [-]

Kenics-Design

Diagramm 2: Neue Stegdesigns erhéhen den
Druckverlust

..................................................................................
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Im Hinblick auf die Reduktion des Bindenahteinflusses auf die
mechanische Festigkeit und die optischen Eigenschaften extru-
dierter Rohre, konnten bereits neuartige Stegdesigns konstru-
iert werden, welche es ermdglichen, die Querstromung hinter
dem Stegbereich im Dornhalterwerkzeug zu erhéhen. Dadurch
kdnnte potenziell eine Umverteilung der Bindenaht bzw. eine
Minimierung des Bindenahteinflusses auf mechanische und op-
tische Extrudateigenschaften hervorgerufen werden. Gleichzei-
tig hat dies hohere Druckverluste und Verweilzeiten zur Folge.
Bei der Konstruktion weiterer Stegdesigns und einer geplanten
Stegoptimierung werden daher sowohl die erhéhten Verweil-
zeiten sowie Scherung und Temperaturen materialabhangig be-
wertet werden. Dariber hinaus ist neben der Maximierung der
Querstromung eine Minimierung der Druckverluste und Ver-
weilzeit sowie eine ausreichende mechanische Festigkeit der
Stege anzustreben. In welchem MaBe die negativen Effekte der
Bindenahte durch erhdhte Querstrémungen ausgeglichen wer-
den kdénnen, bleibt in praktischen Versuchen zu untersuchen.
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ECON Color Masterbatch Edition

ECON bietet mit der thermischen
Trennung seit vielen Jahren die fih-
rende Technologie bei Unterwasser-
granulierungen an. Die patentierte
Waérmeisolierung sorgt dabei fir ei-
nen reibungslosen und effizienten
Prozessablauf.

Als kundenorientiertes und innovati-
ves Unternehmen hat sich ECON nun

ECON Color
Masterbatch » vollstdndige Reinigung

in weniger als 20 Minuten
* schneller und effizienter

Materialwechsel

genauer mit den Herausforderungen
der Produktion von Color Master-
batch auseinandergesetzt. In Zusam-
menarbeit mit mehreren erfahrenen
ECON-Kunden wurde ein Prozesswas-
ser- und Trocknungssystem (EWT)
entwickelt, das speziell an die Anfor-
derung dieser Branche angepasst ist.
Die einzigartige, kompakte Kons-

Edition

truktion erméglicht nun eine effi-
ziente und vollstdndige Reinigung
des EWT in weniger als 20 Minuten.
Der schnelle Materialwechsel fihrt
dadurch zu einer hohen Anlagenver-
fligbarkeit, wodurch die Wirtschaft-
lichkeit der gesamten Linie gestei-
gert wird.

ECGEGN

* hohe Anlagenverfugbarkeit
* Uberzeugend wirtschaftlich

Wasser- & Luft-
granulierung EWA q

Unterwasser-
granulierung EUP

Luftgranulierung ELG

Kontinuierlicher
Siebwechsler mit
Ruckspulsysterm ESK B

PELLETIZING
1S IN OUR
ONA

www.econ.eu
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,Wir stehen unseren Kunden auch in
herausfordernden Zeiten zur Seite.”

Interview mit Gerhard Hehenberger,

CEO der ECON Gruppe

Worauf ist ECON als Unternehmen
ganz besonders stolz?

Gerhard Hehenberger: Seit der Grin-
dung 1999 verzeichnet ECON ein steti-
ges und stabiles Wachstum, wodurch wir
uns zu einem erfolgreichen Unterneh-
men entwickelt haben. Besonders erfreu-
lich ist, dass wir uns mit unseren innova-
tiven Produkten in dieser eher kurzen
Zeit am Weltmarkt etabliert und uns eine
mabBgebliche Position in der Branche ge-
sichert haben. Zahlreiche Patente und
Auszeichnungen, wie in etwa der Staats-
preis flr Innovation, unterstreichen un-
seren Erfindergeist, der sich als wichtiger
Motor herausgestellt hat.

Was zeichnet ECON als Anbieter von
Unterwassergranulierungen aus?

Hehenberger: Zunachst einmal bieten
wir mit der patentierten thermischen
Trennung eine hohe Prozessstabilitat un-
serer Maschinen. Den Bedurfnissen un-
serer Zielgruppe gerecht zu werden ist
uns selbstverstandlich ein groBes Anlie-
gen, daher passen wir die Maschinen-
ausfihrung an die individuellen Anforde-
rungen des Kunden an. Als Entwick-
lungspartner realisieren wir bei Bedarf
gemeinsam neue kundenspezifische Lo-
sungen. Schnelle und kurze Entschei-
dungswege sowie technisch hervorra-
gende und langlebige Produkte werden
von unseren Kunden sehr geschatzt.

Eine wichtige Komponente bildet auch
unsere Kundendienstabteilung. Schnelle
Reaktionszeiten und eine hohe Verflg-
barkeit von Technikern zeichnen unseren
Kundenservice aus. Dabei achten wir be-
sonders auf die Schulung unserer Mitar-
beiter, um eine kompetente Kundenbe-
treuung sicherzustellen. Unsere Service-
vertrage sind sehr vielfaltig und garantie-
ren eine schnelle Lieferung von Ersatztei-
len. Auch im Customer Service setzen

wir zusatzlich auf eine digitale Moglich-
keit, um jederzeit fur unsere Kunden er-
reichbar zu sein.

Auf welches Produkt oder Projekt
sind Sie besonders stolz?
Hehenberger: Mit der auf der K 2019
eingefiihrten  Produktneuheit ECONia
konnten wir einen weiteren Meilenstein
in unserer Branche setzen. Diese Maschi-
ne ist somit aus meiner Sicht eine sehr
wichtige Produktentwicklung. ECONia
ist die weltweit erste vollautomatische
Unterwassergranulierung. Dabei wurden
die Vorteile der thermischen Trennung
mit den Vorzigen von Industrie 4.0 ver-
eint. Ein integrierter Roboter Gbernimmt
die Ublichen Bedienprozesse, wie das
Anfahren der Maschine sowie den
Wechsel des Messerkopfes. Durch diesen
Automatisierungsschritt kann der Bedie-
ner auf einfache und effiziente Weise
von seinem Leitstand aus mehr als 10 Li-
nien gleichzeitig bedienen und kontrol-
lieren. Ein eingebautes Kamerasystem
priift das Granulat auf die optimale Qua-
litat und stellt das bestmogliche Ergebnis
sicher.

Wie geht ECON mit der aktuellen
Situation um?

Hehenberger: Die aktuelle Situation
stellt naturlich viele Unternehmen vor
neue Herausforderungen. ECON sieht
diese als Chance, um neues Personal fur
die Zukunft aufzubauen und den Mitar-
beitern die Maoglichkeit zu bieten, ihr
Know-how zu erweitern. So sind wir fiir
die Zeit nach der Pandemie ideal vorberei-
tet. Als verlasslicher Partner haben wir
nun Servicetechniker fir mehrere Monate
nach China und in die USA entsendet, um
auch in herausfordernden Zeiten unsere
Kunden bestmdglich vor Ort unterstltzen
zu kénnen.

Welchen Herausforderungen muss
sich ECON derzeit stellen und wie
werden diese gemeistert?
Hehenberger: Die aktuellen internatio-
nalen Reisebeschrankungen und der Aus-
fall der Messen — als wichtigstes Kom-
munikationsmittel — machen die Markt-
bearbeitung zu einer Aufgabe, die von
uns neu gestaltet werden muss. Die digi-
tale Welt bietet dabei auf jeden Fall eine
gute Moglichkeit dennoch fur unsere
Kunden da zu sein. Die Herausforderung
dabei ist es, die richtigen Kommunikati-
onswege zu unserer Zielgruppe zu finden.
Somit ist es essentiell stetig am Puls der
Zeit zu bleiben.

Was hélt die Zukunft far ECON bereit?
Hehenberger: Wie auch in der Vergan-
genheit wird sich ECON weiterhin auf
die Entwicklung innovativer Produkte
fokussieren, um die Kundenbeddirfnisse
weitestgehend abzudecken. Geplant ist
es auch, neue Markte zu erschlieBen und
damit eine positive Zukunft fir ECON zu
schaffen.

Vielen Dank fir das Gespréch, Herr
Hehenberger!

|
ECON GmbH
Biergasse 9, A-4616 WeiBkirchen/Traun,
www.econ.eu, office@econ.eu
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Kaffee nachhaltig verpackt

Aromadichte PP-Monomateriallésung prasentiert von
Syntegon, TAGHLEEF INDUSTRIES und POLIFILM

Allein in Europa wurden im Jahr
2018, laut CBI, dem Zentrum ftr
die Férderung von Importen aus
Entwicklungsléndern, rund 3,2
Millionen Tonnen Kaffee konsu-
miert. Bedenkt man, dass ein
GrofBteil davon ansprechend und
vor allem sicher am Point of Sale
platziert werden méchte, wird
schnell ersichtlich, dass der Nach-
haltigkeitsgedanke nicht bei der
zertifizierten Bohne enden
sollte. Denn insbesondere die
Verkaufsverpackung bietet
Potential, wenn es um den
durchdachten Umgang mit
Ressourcen und der Partizipation
an der Kreislaufwirtschaft geht.

Monomaterialverpackung fir Kaffee
(Fotocredit: POLIFILM)

in Beispiel dafur ist das Kooperationsprojekt zwischen dem

Prozess- & Verpackungstechnik Experten Syntegon, dem Fo-
lienhersteller TAGHLEEF INDUSTRIES und dem Folienextrusions-
spezialisten POLIFILM EXTRUSION. Die Unternehmen haben ei-
ne PP-Monomateriallésung entwickelt und gefertigt, die sich
durch sehr gute Barriere-Eigenschaften auszeichnet und mit
idealer Prozessfahigkeit sowie optimaler Bedruckbarkeit tber-
zeugt. Das Ergebnis: bester Aroma- und Produktschutz bei
gleichzeitig 100%iger Recyclingfahigkeit.
. Was beim Kaffee oftmals geschmackliche Akzente setzt, nam-
lich die Mischung unterschiedlicher Bohnen, ist Ubertragen auf
Verpackungsstoffe ein rotes Tuch flr Recycler”, sagt Jens
Koélble, Geschaftsbereichsleiter Packaging & Performance Films
POLIFILM, und hebt damit die Bedeutung von Monomaterial-
verpackungen hervor. Kaffeeverpackungen waren mit ihrem
aluminiumhaltigen Verbund Uber Jahrzehnte lang ein klassi-
sches Beispiel fur schlecht recyclebare Lésungen. Grund fur das
lange Festhalten an dieser Verpackungsform war vor allem das
fehlende Substitut fur eine verlassliche Aromabarriere in Verbin-
dung mit einer passenden Siegelfolie. Die Polypropylen (PP)-ba-

MONO-MATERIAL
SOLUTION

sierte Monomateriallésung aus dem Kooperationsprojekt setzt
genau hier an.

Wahrend die bedruckbare BOPP-Folie EXTENDO von TAGHLEEF
sehr gute Barriere-Eigenschaften aufweist, Gberzeugt die PP-
Siegelfolie von POLIFILM mit einem breiten Siegelfenster sowie
einer frihen Siegelanspringtemperatur, auch SIT (Seal Initiation
Temperature) genannt. Das breite Siegelfenster erlaubt groBere
Toleranzen in der Maschineneinstellung und stabilisiert somit
den Abpackprozess. Damit die Losung auf gangigen Verpak-
kungsmaschinen verarbeitbar ist, lag das Hauptaugenmerk der
POLIFILM Entwickler auf der moglichst geringen SIT der PP-Sie-
gelfolie. Diese ist bei Verwendung von BOPP als AuBenschicht
erforderlich, um trotz der niedrigeren Temperaturstabilitat, im
Vergleich zu konventionellem PET, im gangigen HeiBsiegelpro-
zess ein ausreichend breites Siegelfenster zu erzielen.

.Der richtige Siegelanspringpunkt sowie die passende Siegel-
temperatur sind im Verarbeitungsprozess und dariber hinaus
entscheidend”, fuhrt Kolble fort. ,Denn sie bestimmen die spa-
tere Funktionalitat sowie die Belastbarkeit der Lésung.” Der
entscheidende Produktschutz durch die Stabilitat der Verpak-
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kungslosung ist auch fir den Anbieter von Prozess- und Ver-
packungstechnik Syntegon ein entscheidendes Kriterium. ,,Un-
ser Anspruch ist es, eine unverandert gute Packungsqualitat bei
hoher Maschineneffizienz und Verflgbarkeit sicher zu stellen,
auch mit neuen nachhaltigen Verpackungsmaterialien”, sagt
Torsten Sauer bei Syntegon und fugt hinzu: ,Dartber hinaus ist
es uns ein wichtiges Anliegen, unsere Kunden bei der Umstel-
lung auf ein nachhaltiges Verpackungsmaterial zu unterstit-
zen. Dabei begleiten wir unsere Kunden gerne auf dem gesam-
ten Weg bis hin zum fertigen Produkt im Regal.”

Dass dies gelingt, haben die Produkttests mit den Folien von
TAGHLEEF und POLIFILM bewiesen. Syntegon verarbeitete sie
erfolgreich sowohl zu Schlauchbeuteln als auch zu wiederver-
schlieBbaren Standbodenbeuteln mit Zipper. Durch den Ver-
zicht auf eine weitere Stoffgruppe neben dem verwendeten PP,
kann die daraus resultierende Verpackung von Recyclingma-

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

schinen als PP-Monomaterial erkannt und ohne weitere Sepa-
rierung werkstofflich recycelt werden. Zurickgefihrt in den
Wertstoffkreislauf, findet das entstandene Rezyklat seinen Ein-
satz wieder in weiteren Kunststoffapplikationen.

Dieses Konzept ist nicht nur im Bereich der Kaffeeverpackun-
gen, sondern auch zum Design weiterer nachhaltiger Food-
und Non-Food-Verpackungen, wie zum Beispiel fr Waschmit-
tel- oder Hygieneprodukte, anwendbar.

POLIFILM EXTRUSION GmbH

Kéthener StraBe 11

06369 Stidliches Anhalt OT WeiBandt-Gélzau, Deutschland
www.polifilm.de

.................................................................................
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.Digitalisierung schafft hohe
Transparenz”

Getecha-Geschdftsfihrer Burkhard Vogel Gber
Industrie 4.0 in der Zerkleinerungstechnik

In vielen kunststoffverarbeitenden Branchen schreitet die
fertigungsnahe Integration der Zerkleinerungstechnik in

SpritzgieB-, Extrusions-, Blasform- und Thermoforming-
Linien mit groBen Schritten voran. Der Schneidmdiihlen-
Hersteller Getecha hat darauf schon frih reagiert und
stattet die Trichter- und Einzugsmuihlen seiner Roto-
Schneider-Baureihen inzwischen mit zahlreichen intelli-
genten Funktionalitdaten nach Industrie 4.0-Kriterien aus.
Worauf es dabei ankommt, erldutert Geschéaftsfihrer

Burkhard Vogel im Interview.

Herr Vogel, welchen Stellenwert hat
die Ausstattung der Getecha-
Schneidmdhlen mit Industrie 4.0-
Funktionen derzeit fir Ihre Entwick-
lungsingenieure?

Burkhard Vogel: Neben der standigen
Innovationsarbeit zur Optimierung der
zentralen Leistungskomponenten fir die
Rotoren, den Mahlraum sowie die Zu-
und Abfuhrsysteme hat die Entwicklung
sinnvoller Industrie 4.0-Funktionen fir

unsere Zerkleinerungsmuhlen gerade in
den letzten drei bis vier Jahren enorm an
Bedeutung gewonnen. Das gilt sowohl
fUr die Baureihen mit den kleinen, kom-
pakten Trichtermthlen als auch fur die
groBen Zentralmthlen und die Einzugs-
muhlen.

Was ist lhrer Ansicht nach hierftr der
ausschlaggebende Faktor?
Vogel: Ob Sie die Automobilindustrie

mit ihren Zulieferern betrachten, die Ver-
packungsmittel-Herstellung oder den
groBen Sektor der Consumerprodukte —
in allen Branchen treibt der Wunsch nach
weiterer Automatisierung die Digitalisie-
rung der Produktionsprozesse voran. Die
Realisierung von Strukturen nach den
MaBstaben von Industrie 4.0 macht da-
bei auch vor den Bereichen Materialauf-
bereitung und Zerkleinerungstechnik
nicht Halt. Unsere Ingenieure haben dies
schon vor etlichen Jahren erkannt, so
dass wir hier bereits viel Know-how auf-
bauen konnten und heute in der Lage
sind, unsere RotoSchneider-MUhlen mit
einer Reihe intelligenter Informations-
und Kommunikationsfunktionen auszu-
statten.

Stecken voller intelligenter Industrie
4.0-Funktionen: Komplexe System-
I6sungen fir die automatisierte
Zerkleinerungstechnik. Das Bild zeigt
schematisch eine Getecha-Anlage zur
Zerkleinerung von PP-Platten mit
Zufahrvorrichtung, Greifer, Abluft- und
Verpackungssystem

(Alle Bilder: Getecha)
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Gehdren denn diese Industrie 4.0-
Funktionen inzwischen zur Serien-
ausstattung der Mdhlen?

Vogel: Nicht in allen Fallen. Die Industrie
4.0-Funktionalitat rickt ja erst dann in
den Fokus eines Kunden, wenn er die
Zerkleinerungstechnik in seine weitge-
hend automatisierten Prozesse der
Kunststoffverarbeitung einbinden moch-
te. Sobald dies der Fall ist, spielt die in-
formations- und kommunikationstechni-
sche Integration der Schneidmdihlen in

die produktionstechnische Infrastruktur
eine zentrale Rolle, damit deren Effizienz
und Verfugbarkeit auch auf digitaler
Ebene abgesichert werden kann.

Kénnen Sie diesen Aspekt noch et-
was konkretisieren?

Vogel: Stellen Sie sich vor, ein Kunst-
stoffverarbeiter tragt sich mit der Ab-
sicht, eine oder gar mehrere unserer Zen-
tral- oder BeistellmUhlen tber Forderban-
der, Kippvorrichtungen, Abfullstationen

und andere Peripheriesysteme in seinen
Materialfluss und seine automatisierten
Fertigungsprozesse einzubinden, um
Reste und Abfalle Uber einen Wiederauf-
bereitungskreislauf ressourcenschonend
in die Produktion zurtckzufihren. Im
Rahmen eines solchen Vorhabens kon-
nen verschiedene Industrie 4.0-Features
in unseren Schneidmihen wertvolle
Dienste bereitstellen. Denn sie unterstit-
zen nicht nur die standige Systemopti-
mierung, sondern dienen auch der Qua-

...................................................................................................................................................................
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litatssicherung, erlauben ein prozessbe-
gleitendes Monitoring und kénnen die
Verfligbarkeit  einer  Produktionslinie
mabBgeblich verbessern.

Mit welchen Industrie 4.0-Funktio-
nen sollte eine Zerkleinerungsmdiihle
dazu denn auf jeden Fall ausgestat-
tet sein?

Vogel: Das entscheidet sich anhand der
konkreten Anforderungen eines Projekts
und der Ziele des Kunden. Machbar ist
inzwischen vieles, denn wir nutzen hier
zahlreiche Maéglichkeiten der modernen
Sensor- und Schnittstellentechnik sowie
eine Reihe etablierter Feldbus-Systeme.
Auf diese Weise konnen viele wichtige
Prozess- und Maschinendaten abgegrif-
fen, dokumentiert, verarbeitet, visuali-
siert und bewertet werden.

Haben Sie hierftir ein anschauliches
Beispiel zur Hand?

Vogel: Ist der Signalaustausch zwischen
Mdahle und Produktionslinie eingerichtet,
so lassen sich beispielsweise samtliche
Stati, Aktionen und Fehlerereignisse er-
fassen und zuordnen. Ausgehend davon
kénnen kritische Situationen mit defi-
nierten Warnstufen an das Ubergeordne-
te Produktionsleitsystem gemeldet wer-
den, das dann frihzeitig geeignete Ge-
gen- und KorrekturmaBnahmen auslost.
DarUber hinaus gibt es die Moglichkeit,
alle fertigungsrelevanten Leistungspara-
meter und Materialkennzahlen einer
Muhle — etwa zum Durchsatz oder zur
GUte des Mahlguts — zu erfassen und
zwecks weiterer Auswertung in die BDE-

oder MDE-Systeme des Kunststoffverar-
beiters einzuspeisen. Das gilt auch fur
die Laufzeiten, den Energieverbrauch,
die Leistungsspitzen und viele andere Pa-
rameter aus der Arbeit der Schneidmih-
len. Wir kdnnen es auch einrichten, dass
alle Systemmeldungen an den Leitrech-
ner kommuniziert und hier zur Analyse
und Dokumentation archiviert werden.
Das alles schafft maximale Transparenz
Uber die Leistungsfahigkeit einer auto-
matisierten Anlage.

Der Anlagenbetreiber erhédlt damit
also auch Daten zur Umsetzung
wichtiger Prozess- und Qualitétsver-
besserungen?

Vogel: Richtig. Zumal ein Teil des Uber
den Signalaustausch zwischen Produkti-
onslinie und Zerkleinerungsanlage verar-
beiteten Datenmaterials auch fur Indus-
trie 4.0-Funktionen zur Verfugung steht,
die das sogenannte Predictive Monito-
ring ermdglichen und die Anlagenver-
flgbarkeit erhchen. Viele der erfassten
Informationen lassen sich beispielsweise
fur die vorbeugende Instandhaltung auf-
bereiten und dann Uber das Getecha-
Fernwartungs-Tool abrufen. Dazu kon-
nen die Schneidmuhlen vernetzt und in
die kundenseitige MRO-Infrastruktur ein-
gebunden werden. Die hierbei gewon-
nenen Erkenntnisse flieBen auch ein in
den Fehlerbehebungs-Katalog des inte-
grierten ,Handbuchs” der RotoSchnei-
der-MUhlen. Die Leitsteuerung der Pro-
duktionsmaschine kann diese Informa-
tionen dann fir den Bediener visualisie-
ren.

Das Energieverbrauchstool von Getecha erméglicht die Effizienziiberwachung
und Leistungsoptimierung der Zerkleinerungsanlagen

@ 0 0 0
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Alles im Blick: Bedienfeld mit
Touchscreen an einer Getecha-
Zerkleinerungsmtihle mit integrierter
Zu- und Abflihrtechnik

An welchen konkreten Industrie 4.0-
Projekten arbeitet Getecha denn ak-
tuell?

Vogel: Nun, das sind ja laufende Projek-
te mit Kunden, tber die ich nicht allzu
viel preisgeben darf. Ich kann aber sa-
gen: Ob es um die Reste aus der Extrusi-
on machtiger Polypropylen-Platten geht,
um Fehlteile aus dem Thermoforming
von Kaffeekapseln oder um Randstreifen
aus der Folienproduktion — vielerorts sind
Getecha-Zerkleinerungsanlagen mit In-
dustrie 4.0-Funktionen heute fester Be-
standteil der Produktionslinien. Dabei
nimmt die Digitalisierung — neben der
Auswahl der richtigen Rotoren, Antriebe,
Trichter und vieler anderer Komponenten
— im Rahmen der kundenorientierten
Auslegung unserer Schneidmuhlen in-
zwischen groBen Raum ein. Und wir
rechnen fest damit, dass diese Thematik
zukUnftig weiter an Bedeutung gewin-
nen wird.

Vielen Dank fir das Gespréch,
Herr Vogel!

Getecha GmbH

Am Gemeindegraben 13,

63741 Aschaffenburg, Deutschland
www.getecha.de
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GrofB3flachigere Schutzelemente -
jetzt stabiler, wirtschaftlicher und recycelbar

Fur jede Kundenanforderung stets die beste
Lésung parat zu haben — das ist der Anspruch von
Péppelmann KAPSTO®. Die Division der Péppel-
mann Gruppe aus dem niedersdchsischen Lohne
entwickelt und fertigt Schutzelemente aus Kunst-
stoff fir alle kundenspezifischen Anforderungen —
von Schutzkappen und -stopfen Gber Griff- und
Schraubkappen bis hin zu individuell auf besondere
Anwendungen abgestimmte Elemente. Die Kunst-
stoffartikel werden unter anderem dazu ein-
gesetzt, um AuBBengewinde, Bolzen, Leitungen
und mehr wéahrend der Fertigung, der Lagerung
und dem Transport vor Beschddigung oder
Verschmutzung zu schitzen. Der Kunststoff-
spezialist hat sich auf die Bedlrfnisse seiner
Kunden aus der Industrie eingestellt und liefert
Artikel aus dem Standardprogramm innerhalb ei-
nes Tages. Auch Sonderanfertigungen werden in
kirzester Zeit realisiert.

as groBe Sortiment an Schutzelementen wurde bislang im

Spritzgussverfahren gefertigt. Neuerdings hat Péppelmann
KAPSTO® jedoch sein Programm um thermogeformte Artikel
erweitert. Ralf Arkenau, Produktmanager, erklart, was dahinter-
steht: ,Mit dem Thermoform-Verfahren lassen sich hervorra-
gend besonders groBformatige und dabei sehr dinnwandige
Schutzelemente herstellen, die dennoch sehr formstabil sind.
Damit kdnnen zum Beispiel Rohrleitungen gut geschitzt wer-
den. Aber auch fur verschiedene Anwendungen in der Auto-
mobilindustrie bietet sich das Verfahren an.” Um derartige kun-
denspezifische Anfragen noch besser bedienen zu kénnen, er-
weiterte der Kunststoffspezialist sein Leistungsspektrum um
dieses Herstellungsverfahren. Dabei ist das Thermoformen fur

Schnell identifizierbar bei
der Demontage: ECO-
Universalschutz GPN 400
aus Polystyrol (PS) in
Signalgelb

ECO-Griffstopfen GPN 481 mit
seitlicher Grifflasche, ausge-
legt nach ergonomischen
Gesichtspunkten in Anleh-
nung an die SAE/USCAR-43

ECO-Griffstopfen GPN 480 besonders diinnwandig im
Thermoform-Prozess hergestellt

die Péppelmann Gruppe nicht neu: In anderen Divisionen wird
es bereits seit den 1980er Jahren eingesetzt. So konnte die Di-
vision Péppelmann KAPSTO® bei der Realisation auf im Unter-
nehmen vorhandenes Know-how zurlckgreifen.

Thermogeformte Schutzelemente — dinnwandig und
dennoch stabil

Beim Thermoformen werden vorproduzierte Folien in speziellen
Werkzeugen unter Einwirkung von Warme und Vakuum zu
Formteilen umgeformt. ,Eingesetzt wird das Verfahren vor al-
lem dort, wo im Spritzguss Uberproportional dicke Wandstar-
ken gewahlt werden missten, um zu einem stabilen Ferti-
gungsprozess zu gelangen. Bei Artikeln ab einem Durchmesser
von circa 50 Millimetern ist Thermoformen eine echte Alterna-
tive und damit eine hervorragende Erganzung unseres Angebo-
tes”, beschreibt Ralf Arkenau die Hintergriinde.

Zwei neue Normreihen fir mittlere bis groBBe
Durchmesser

Péppelmann KAPSTO® startet sein Programm an thermoge-
formten Standardprodukten zunachst mit zwei Designvarian-
ten, die jeweils in zwei verschiedenen Materialien erhaltlich
sind: dem ECO-Universalschutz GPN 400 und 401 sowie dem
ECO-Griffstopfen mit seitlicher Grifflasche GPN 480 und GPN
481. Die Artikel sind universell einsetzbar und decken einen
groBen Anwendungsbereich ab: Zwischen 57 und 130 Millime-
tern Durchmesser bildet das Angebot eine komplett geschlos-
sene Reihe.
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Durchdachtes Design

Das Design der neuen Normreihe vereint zahlreiche Anforde-
rungen und bietet Anwendern viele Vorteile: Die gewadhlte
Wandstarke der Produkte bewirkt, dass diese fest und sicher an
ihrem vorgesehenen Platz sitzen. Die Grifflaschen des Artikels
wurden nach ergonomischen Gesichtspunkten in Anlehnung
an die SAE/USCAR-43 ausgelegt. Beim Design wurden auch lo-
gistische Vorteile mitbericksichtigt: Die neuen thermogeform-
ten Produkte sind hervorragend stapelbar und lassen sich leicht
handisch oder auch maschinell entstapeln. Dazu sind sie mit ei-
ner Stapelkante ausgestattet, die verhindert, dass die einzelnen
Artikel miteinander verklemmen. Die platzsparende Stapelung
reduziert das bendtigte Transport- und Lagervolumen um bis
zu 75 Prozent, sodass Anwender hier deutliche Einsparungen
erzielen kénnen.

Neue Materialien

Mit Erscheinen der neuen Normreihen fuhrt Poppelmann KAP-
STO® gleichzeitig neue Materialien ein: Die gewahlten Werk-
stoffe Polystyrol (PS) und Polyethylenterephthalat (PET) decken
die meisten Anwendungen ab und zéhlen zu den Standardma-
terialien fir Thermoform-Prozesse. Sie lassen sich sehr gut ver-
arbeiten. Ralf Arkenau erldutert eine KAPSTO® Besonderheit:
. Wir haben von Anfang an darauf geachtet, hochwertiges PS
und PET zu verwenden, um uns bewusst am Markt abzuheben.
Das von uns ausgesuchte Material ist sehr zah und damit sehr
widerstandsfahig. Deshalb sind unsere thermogeformten Kap-
pen und Stopfen sehr bruchfest und formstabil. ”

Helle Farbgebung

Die Produktreihen in PS sind in dem KAPSTO® typischen Signal-
gelb erhaltlich. Diese aufféllige Farbgebung ist bei Anwendern
sehr beliebt, denn damit stechen die Schutzelemente bei der
Demontage sofort ins Auge und lassen sich schneller und zuver-
lassiger entfernen. Die PET-Artikel werden in der Farbe Natur ge-
fertigt, sind also transparent. Das bietet einerseits den Vortell,
dass auch nach dem Anbringen des Schutzelements sichtbar ist,
was darunterliegt. So lasst sich zum Beispiel kontrollieren, ob
bestimmte vorangehende Montageschritte ausgefuhrt wurden.
Helle Farben vereinfachen zudem die Wiederverwertung, weil
sich diese Produkte im Gegensatz zu schwarzen Schutzelemen-
ten leichter im industriellen Recycling herausfiltern lassen. , Ge-
rade fur kristallklare PET-Artikel gibt es bereits funktionierende
Kreislaufsysteme — wir alle kennen das zum Beispiel aus der PET-
Flaschen-Rucknahme”, so der Produktmanager.

Trays im Thermoform-Verfahren

Mit der Einflhrung des Thermoformens ertffnet Poppelmann
KAPSTO®, bisher als Kappen- und Stopfen-Lieferant bekannt,
zudem ein weiteres Geschaftsfeld. Denn dieses Verfahren eig-
net sich hervorragend zur Herstellung ganzer Trays, die emp-
findlichen Produkten durch eine feste Positionierung noch
mehr Schutz bieten. Die individuell nach Kundenwtinschen ge-
fertigten Transportverpackungen werden vor allem fur die La-
gerung und den Transport eingesetzt. Auch in der Produktion
erleichtern sie das Handling, da sie zum Beispiel die automati-
sierte Entnahme von Bauteilen, die in den Trays fest positioniert
sind, erleichtern.

Thermogeformte Schutzelemente von Péppelmann
KAPSTO®: Platzsparende Stapelung reduziert Transport- und
Lagervolumen um bis zu 75 Prozent

Entwicklung von Sonderlésungen in Rekordzeit

Wie bereits mit dem Programm an Spritzguss-Schutzelemen-
ten, lassen sich auch im Thermoform-Verfahren individuelle
Stopfen und Kappen realisieren. Hierfur hat Poppelmann KAP-
STO® eine eng aufeinander abgestimmte Kette von Dienstleis-
tungen installiert, die fur eine Umsetzung in kirzester Zeit sor-
gen. Nach einer Machbarkeitsprifung durch die Spezialisten
von Poppelmann KAPSTO® kann innerhalb eines Tages das An-
gebot inklusive Artikelkonzept in Form einer technischen Zeich-
nung oder Artikelskizze erstellt werden. AnschlieBend erfolgen
auf CAD-Basis die Artikelkonstruktion sowie die Erstellung ei-
nes ersten Prototyps. Je nach Anforderungen kommt zur Her-
stellung eines Ansichts- bzw. Funktionsmusters aus Serienma-

Die vorproduzierte Folie wird in einem speziellen
Formwerkzeug (1) unter der Einwirkung von Wérme und
Vakuum (2) zu einem Formteil umgeformt und nach
Abkuhlung aus dem Formwerkzeug getrennt (3).
AnschlieBend wird das Schutzelement ausgestanzt (4)
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terial eine der beiden Service-Leistungen Rapid Prototyping
oder Rapid Tooling zum Einsatz — im Falle der thermogeform-
ten Artikel vorzugsweise das Rapid Tooling. Hierbei wird das
zur Herstellung des Schutzelements bendtigte Werkzeug mit-
tels 3D-Druck erstellt und dient dann der Fertigung von Pro-
duktmustern im Echtmaterial. So kann sich der Anwender also
bereits im Entwicklungsstadium einen genauen Eindruck Gber
das Aussehen und die mechanischen Eigenschaften des Serien-
produkts verschaffen. ,Mit nur geringem Aufwand lassen sich
die thermogeformten Artikel sogar individualisieren: Die Werk-
zeuge erhalten schnell wechselbare Einsatze, mit denen sich
Gravuren nach Kundenvorgaben, zum Beispiel Firmenlogos,
durchfihren lassen — eine hervorragende Branding-Maoglich-
keit, die von Anfang an auf groBes Interesse gestoBBen ist”, er-
zahlt Ralf Arkenau.

Geschlossene Kreislaufsysteme angestrebt

Bei Einfuhrung des neuen Fertigungsverfahrens spielte auch der
Nachhaltigkeitsgedanke eine groBe Rolle. Matthias Lesch, Ge-
schaftsfuhrer bei Poppelmann, unterstreicht: ,Als eines der
fuhrenden Unternehmen der Kunststoffverarbeitung sehen wir
uns in einer groBen Verantwortung, unsere Prozesse und Pro-
dukte so umweltvertraglich wie maéglich zu gestalten — Gber
den gesamten Lebenszyklus, von der Entwicklung Gber die Nut-
zung bis zur Wiederverwertung. Dieser Verantwortung gerecht
zu werden mit Losungen, die gleichzeitig auch die Bedurfnisse
unserer Kunden erftllen und wirtschaftlich sein massen, ist die
groBe Herausforderung fur uns und unsere Branche.” Das
macht die Gruppe mit ihrer unternehmensweiten Initiative
POPPELMANN blue® deutlich, die alle Aktivitdten des Unterneh-
mens bindelt, die einen geschlossenen Materialkreislauf zu Ziel
haben. Auch mit dem neu aufgenommenen Thermoform-Ver-
fahren will der Schutzelemente-Hersteller Projekte mit einem
geschlossenen Kreislaufsystem aufbauen. Das bedeutet, dass
die Schutzelemente nach Gebrauch nicht den gewdhnlichen
Entsorgungsweg gehen, sondern separat gesammelt, aufberei-
tet und zu neuen Schutzelementen verarbeitet werden. , Ob
das moglich ist, muss im Einzelfall geprtft werden. Die Voraus-
setzung fur einen funktionierenden Materialkreislauf ist eine
geringe Verschmutzung der Artikel. OI- oder Lackreste wiirden
diesen Prozess beispielsweise erschweren. Wenn die Produkte
jedoch wenig verschmutzt sind, dazu noch in gréBeren Men-
gen anfallen und entsprechend separat gesammelt werden
kénnen, lohnt es sich auf jeden Fall”, sagt Ralf Arkenau. Aus
diesem Grund verzichtet Péppelmann KAPSTO® bei den neuen
Normreihen unter anderem auf Artikel in schwarzer Farbge-

.................................................................................
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Durch die feste Positionierung der Bauteile erleichtern
die thermogeformten Trays auch die Entnahme bei
automatisierten Prozessen in der Produktion

bung, wie der Produktmanager erklart: ,Wir bieten zwar bei
den Sonderanfertigungen viele Farb- und Materialvarianten an,
aber da wir explizit geschlossene Materialkreisldufe anstreben,
werden unsere Standardprodukte unter anderem in Signalgelb
und Natur ausgefiihrt. Schwarze Artikel lassen sich in der Regel
beim industriellen Recycling nicht erkennen und werden fast
immer der thermischen Verwertung zugefiihrt. Dem mochten
wir durch leichter herausfilterbare Produkte entgegenwirken.”

Noch breiteres Leistungsspektrum — optimale Lésung
gewdhrleistet

Insgesamt stoBt das erweiterte Angebot von Poppelmann KAP-
STO® bei Kunden und Interessenten auf hochst positives Feed-
back. Die neuen Normreihen sind so ausgelegt, dass sie begin-
nend ab Sttickzahl eins geliefert werden kénnen. Konstrukteu-
re profitieren von der parametrischen Konstruktion der Artikel,
die es moglich macht, kleinere oder gréBere BaugréBen schnell
zu errechnen und zu realisieren. Dem Team von P&ppelmann
KAPSTO® ist besonders wichtig, eine ergebnisoffene Beratung
zu bieten, die nicht auf ein bestimmtes Verfahren limitiert ist.
Dabei bietet das neue Verfahren eine hervorragende Ergan-
zung zum bestehenden Programm.

Péppelmann GmbH & Co. KG, Kunststoffwerk—Werkzeugbau
Bakumer StraBe 73, 49393 Lohne, Deutschland
www.poeppelmann.com

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

www.smart-extrusion.com
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Mit neuen Maschinen zu gréBeren

Volumen

Nun werden auch Hauptprofile ftir den Fenster- und Tlrenbau realisiert

Mit zukunftsweisenden Investi-
tionen in Produktionstechnik
und Qualitatssicherung hat SLS
in den letzten Monaten seine
Positionierung als Profil-Zuliefe-
rer im internationalen Fenster-
und Tlrenbau gestarkt. Von ent-
scheidender Bedeutung ist dabei
vor allem die Installation mehre-
rer neuer, leistungsfahiger Extru-
sionsanlagen zur Fertigung grof3-
volumiger Hauptprofile. Allein
durch diese MaBnahme gewinnt
das Unternehmen auch fur zahl-
reiche weitere Abnehmerkreise
in Fassaden-, Maschinen- und
Fahrzeugbau an Attraktivitét.

ie Realisierung anspruchsvoller Profilsysteme fur moderne

Fenster- und Turen-Konstruktionen gehort bereits seit vie-
len Jahren zu den Kernkompetenzen des Kunststoff-Extrudie-
rers SLS. Bislang lag das Augenmerk des Unternehmens aller-
dings vorrangig auf der kunden- und projektspezifischen Ferti-
gung und Konfiguration sogenannter Neben- und Zusatzprofi-
le. Basierend auf verschiedenen strategischen Investitionen in

SLS-Geschéftsfihrer

Jan Leinbrock: ,, Wir
setzen in unseren neuen
Produktionslinien sehr
flexibel zahlreiche Varian-
ten der modernen
Extrusionstechnik ein —
von der Mono- und Co-
Extrusion bis hin zur Tri-
und Post-Co-Extrusion.”

Basierend auf verschiedenen Investitionen in Produktions-
technik und Qualitdtsmanagement hat sich SLS die
Voraussetzungen fur die wirtschaftliche Herstellung groB3-
volumiger Hauptprofile fiir den Fenster- und Tidrenbau
geschaffen. Auch fir andere Branche wird der Kunststoff-
Extrudierer damit zum attraktiven Zulieferer

(Alle Bilder: SLS Kunststoffverarbeitung)

die Produktionstechnik und das Qualitatsmanagement hat sich
SLS nun aber auch die Voraussetzungen fur die wirtschaftliche
Herstellung groBvolumiger Hauptprofile fur den Fenster- und
Turenbau geschaffen. Im Stammwerk in Dahn wurden im letz-
ten Jahr mehrere leistungsstarke Extrusionslinien in Betrieb ge-
nommen, mit denen sich groB dimensionierte Mehrkammer-
Profile zur Aufnahme von warmedammenden Mehrfach-Ver-
glasungen Uberaus wirtschaftlich fertigen lassen. ,Wir setzen
in diesen Linien sehr flexibel zahlreiche Varianten der modernen
Extrusionstechnik ein — von der Mono- und Co-Extrusion bis hin
zur Tri- und Post-Co-Extrusion. Auf diese Weise konnen wir bei-
spielsweise auch innovative Hart-Weich-Kombinationen reali-
sieren”, erldutert SLS-Geschaftsfihrer Jan Leibrock.

Flexibel und wirtschaftlich

Auf den neuen Anlagen kann SLS komplexe Profile mit Quer-
schnitten von bis zu 300 x 200 mm (B x H) fertigen, wobei die
Profile Gewichte von bis zu 4,0 kg/m erreichen kénnen. Ver-
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Auf seinen neuen Extrusionsanlagen kann SLS komplexe
Profile mit Querschnitten von bis zu 300 x 200 mm (B x H)
fertigen, wobei die Profile Gewichte von bis zu 4,0 kg/m
erreichen kénnen. Verschiedene Profilquerschnitte kénnen
Wandstérken von bis zu 8,0 mm aufweisen

schiedene Profilquerschnitte kénnen Wandstarken von bis zu
8,0 mm aufweisen. Da sich die groBen Extrusionsanlagen auf
einen MaterialausstoB von bis zu 300 kg/h ausfahren lassen,
kann SLS damit einerseits beachtliche LosgréBen zu attraktiven
Preisen realisieren, andererseits aber auch Kapazitaten einpla-
nen fir die Herstellung groB dimensionierter Profile in kleinen
und mittleren Sttickzahlen. AuBerdem betont Jan Leibrock, das
das Unternehmen damit ,erstmals auch in der Lage ist, unter
der Berlcksichtigung aller Arten von Profilen komplette Eigen-
entwicklungen fir die Kunden im Fenster- und Fassadenbau
durchzufthren”.

Interesse anderer Branchen geweckt

Die Einrichtung der neuen Extrusionslinien zur Herstellung von
Kunststoffprofilen mit groBen Querschnitten fuhrt auBerdem
dazu, das SLS in zunehmendem Maf auch fur Abnehmer in an-
deren Branchen interessant wird. Denn robuste Profile dieser
Dimensionen und Wandstarken gehéren nicht nur im Fenster-
und Turenbau zu den wichtigen Zulieferkomponenten, son-
dern spielen als Konstruktions- und Installationselemente im
Maschinen- und Anlagenbau ebenso eine zentrale Rolle wie in
der Elektrotechnik und dem Méobelbau sowie im gesamten
Bauwesen und der Gebaudetechnik. ,Diverse Fahrzeugbauer
nutzen solche PVC-Profile aufgrund ihrer Belastbarkeit, ihrer
Formstabilitdt und ihrer Lebensdauer auch fur innovative
Leichtbau-Konstruktionen”, berichtet Geschéaftsfiihrer Jan Leib-
rock.

Insgesamt fertigt SLS derzeit auf 30 Extrusions- und Co-Extrusi-
onslinien starre und elastische Voll- und Hohlprofile aus vielen

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

technischen Kunststoffen. Die Werkstoffauswahl reicht von H-
PVC, W-PVC und ASA Uber PE, PP, PS, POM, SB und ABS bis hin
zu verschiedenen Blends und PVC-Schaum.

Autor:
Michael Stocker, Freier Fachjournalist, Darmstadt

SLS Kunststoffverarbeitungs GmbH & Co. KG
IndustriestraBe 11, 66994 Dahn, Deutschland
www.sls-kunststoffprofile.de
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= News about relevant products and events
= Detailed reviews of various smart technologies
= Case studies from processors

= English, German, Russian and Chinese
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Video clips demonstrating smart
equipment in live action
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reading and downloading

[ Weekly e-mail newsletters

www.smart-extrusion.com
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Zweites Leben flir Lebensretter

Kunststoff ist nicht gleich Kunststoff. Einige
Materialien stellen Recyclingunternehmen vor
gréBere Herausforderungen. WEIMA, der Zerkleine-
rungsspezialist, hat dazu die passenden Lésungen.
Mit zwei WEIMA WLK 15 Jumbo Einwellen-
Zerkleinerern schafft es die Inoplast Kunststoff
GmbH kinftig auch technisch anspruchsvollstes
Ausgangsmaterial flr den Recyclingprozess zu
zerkleinern.

WEIMA WLK 15 Jumbo Einwellen-Zerkleinerer

Seit Uber zehn Jahren ist die inhabergefthrte Inoplast Kunst-
stoff GmbH auf das Recycling verschiedenster Kunststoffe
spezialisiert. Dabei hat das umweltbewusste Familienunterneh-
men seinen Fokus auf den An- und Verkauf von Kunststoffab-
fallen, Regranulaten und Mahlgutern gelegt und bietet seinen
Kunden auch Lohnaufbereitung an. Heute sind am Standort 15
Mitarbeiter beschaftigt. Sie kimmern sich um den gesamten
Recyclingprozess: vom Einkauf der Kunststoffabfélle, tGber die
fachgerechte Aufbereitung, bis hin zum Verkauf des hochquali-
tativen Kunststoff-Regranulats. Und das mit Erfolg: Ende Juni
2019 wurde der Betrieb groB3flachig erweitert. Auf 10.000 m?
entstanden im bayerischen Windischeschenbach eine moderne
Produktionshalle, Lagerhallen und ein Blrogebaude. Die Wei-
chen sind auf Zukunft gestellt.

ReiBfeste Airbags schreddern? Von nun an kein Problem
Vor dem eigentlichen Recyclingprozess werden die angeliefer-
ten Kunststoffabfalle in Hinblick auf Verunreinigungen und
Fremdstoffe kontrolliert und, wenn notwendig, sortenrein vor-
sortiert. So kann Inoplast die Sortenreinheit und die hohe Qua-
litat des Regranulats garantieren.

Das Material, das bei Inoplast recycelt wird, spiegelt nahezu das
komplette Spektrum des Werkstoffs Kunststoff wider. So wer-
den zum Beispiel Polyethylene wie HDPE und LDPE, Polypropy-

Kunststoff vor dem Recyclingprozess

-eia

len Hartkunststoffe, aber auch viele weitere Polyamid-Polyester
basierende Fasern und Textilien in verschiedensten Formen und
GroBen aufbereitet. So stellte in der Vergangenheit die auf-
wandige Verwertung von PA-Airbag-Laminat Inoplast vor eine
groBe Herausforderung. Das Material ist zum Schutz von Fahr-
zeuginsassen bei Unfallen extrem reifest und somit nur sehr
schwer zu zerkleinern. Mit WEIMA fand das bayerische Recy-
clingunternehmen schlieBlich einen kompetenten Partner, um
gemeinsam eine wirtschaftliche Losung fur diesen technisch
anspruchsvollen Anwendungsfall zu finden.

Als erfahrener Entwickler und Hersteller verschiedenster Zerklei-
nerer fur unterschiedlichste Materialien und Aufgaben, bietet
WEIMA umfassende Test- und Entwicklungsmaglichkeiten.
Nach gemeinsamen Testversuchen im Technikum des Zerkleine-
rungsspezialisten konnte schlieBlich eine individuelle Lésung
entwickelt werden. Zwei speziell angefertigte WEIMA WLK 15
Jumbo Einwellen-Zerkleinerer erweitern nun den Maschinen-
park der Inoplast Kunststoff GmbH.

WLK 15 Jumbo: Durchsatzstarkes Schwergewicht

Die Maschinen der Baureihe WLK Jumbo setzen seit Jahren
Standards in Bezug auf Stabilitat, Funktionalitat und Durchsatz-
leistung. Eine Vielzahl von BaugréBen und Optionen garantie-

Kunststoff in verschiedensten Formen und GréBen
wird aufbereitet
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ren individuelle Kundenldsungen fiir nahezu alle Anwendun-
gen. Der WLK 15 Jumbo ist mit zwei verschiedenen Antriebsva-
rianten verflgbar: mit einem robusten elektromechanischen
Antrieb aus eigener Herstellung oder einem flexiblen hydrauli-
schen Antrieb. Nach ausgiebigen Materialtests fiel die Wahl auf
den durchsatzstarken Hydraulik-Antrieb. Dieser ist besonders
unempfindlich gegen Stérstoffen und sorgt fiir hohe Drehmo-
mente, ohne dass Stromspitzen entstehen und kann in flexibel
einstellbaren Drehzahlbereichen genutzt werden.

Ausgiebige Materialtests im Technikum fur eine

optimale Abstimmung

In enger Zusammenarbeit mit Inoplast wurde die Ausstattung
des Schredders modifiziert und optimal auf die Anwendung an-
gepasst. Auf einer Arbeitsbreite von 1.500 mm und mit einem
Rotordurchmesser von satten 500 mm schreddert der WLK 15
Jumbo nicht nur Airbags, sondern vielerlei weitere Arten von
Kunststoffabféllen mihelos. Die Zerkleinerung von Polyamid
Airbag-Laminat erfordert einen besonders prazisen Schnitt-
spalt. Der speziell fur die Zerkleinerung von Folien und Fasern
entwickelte F-Rotor gewadhrleistet dabei eine optimale Schneid-
geometrie bei hochster Durchsatz- und Energieeffizienz.

Okonomisch UND 6kologisch

Das Ausgangsmaterial wird Uber eine Kippvorrichtung in den
Trichter aufgegeben. Nach der Zerkleinerung tragt ein Forder-
band mit einer integrierten Magnettrommel zur FE-Storstoff-
Abscheidung das geschredderte Material aus der Maschine auf
das Zuftihrband der Extrusionsanlage aus. Dort wird das Mate-
rial aufgeschmolzen, homogenisiert und, wenn nétig, entgast.
Der geschmolzene Kunststoff wird in Strdngen im Wasserbad
gekihlt, in die gewlnschte GranulatgroBe geschnitten und an-
schlieBend getrocknet. Das entstandene Regranulat kann
schlieBlich dem Rohstoffkreislauf wieder zugefthrt werden.
Die Kunden der Inoplast Kunststoff GmbH sind so in der Lage,
den Anteil des fabrikneuen Kunststoffs in der Produktion deut-
lich zu senken und durch recyceltes Material zu ersetzen. Somit
lassen sich aus dem Wertstoff Kunststoff ¢konomisch und res-
sourcenschonend neue Produkte herstellen. Und sogar lebens-
rettende Airbags erhalten ein zweites Leben.

WEIMA Maschinenbau GmbH
Bustadt 6-10, 74360 llsfeld, Deutschland
weima.com

Extrusion

Das zerkleinerte Material wird mit einem Férderband
abtransportiert

Bei der Zerkleinerung von Airbag-Laminat wird ein
besonders préziser Schnittspalt benétigt

Der F-Rotor wurde speziell fur die Zerkleinerung von Folien
und Fasern entwickelt

Regranulat und geschreddertes Material
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Verpackungsprozesse revolutioniert

Erstklassiges natdrliches Mineral-
wasser und ein exklusives Flaschen-
design sind die Markenzeichen der
Badoit-Quelle. Die Premiummarke
stellt héchste Ansprtiche an die
Qualitat ihrer Produkte — angefan-
gen vom abgefullten Wasser bis hin
zu den Verpackungen. Seit 1986
begleitet KHS das zu Danone
gehdérende Unternehmen auf
seinem Weg. Dank des neuen
Schrumpffolienpackers Innopack
Kisters SP A-H profitiert Badoit
erneut von der Expertise des Dort-
munder Maschinen- und Anlagen-
bauers. Die Verpackungsmaschine
ermdéglicht eine im Markt bisher
unerreichte Qualitdt der Schrumpf-
folienverarbeitung mit einem
nahezu faltenfreien und gleich-
bleibend stabilen Ergebnis.

rankreich gilt als Paradies fur Gourmets. Das Land der Haute

Cuisine ist international bekannt fur seine preisgekronten
Weine, ausgezeichneten Kase und hochklassigen natdrlichen
Mineralwasser. Eine Marke, die sich unter den kohlesaurehalti-
gen naturlichen Mineralwassern als fuhrend etabliert hat, ist
Badoit. Der Abfiller aus Saint Galmier im Département Loire,
studwestlich von Lyon gelegen, arbeitet seit Jahren eng mit der
Spitzengastronomie des Landes zusammen. Dadurch hat sich
Badoit einen Ruf als erstklassige Marke fur qualitativ hochwer-
tige Mineralwasser im Premiumbereich erarbeitet. , Unsere
Kunden haben hochste Anspriiche an unsere Produkte — und
das nicht nur in Bezug auf unsere Wasser. Auch die einwand-
freie Qualitat der Verpackung spielt eine entscheidende Rolle”,
sagt Etienne Marie, Werksleiter bei Badoit.
Nicht nur im heimischen Markt ist die Gestaltung der Primar-
und Sekundarverpackung ein erfolgsbestimmender Aspekt des

Dank des Schrumpffolienpackers kann Badoit eine deutlich reduzierte Foliendicke
verarbeiten. Zudem erreicht die Maschine eine optimale Folienbreite per Pack

(Alle Bilder: Quelle: KHS Gruppe)

Marketings. , Durch die Aufmachung und Beschaffenheit ihrer
Verpackung kénnen sich Getrankemarken eindeutig im Markt
positionieren”, erklart Christopher Stuhlmann, Executive Vice
President Produktdivision Linie bei KHS.

Fur Badoit ist dieser Aspekt besonders wichtig. ,Als Premium-
marke missen sich unsere Produkte nicht nur qualitativ, son-
dern auch optisch von der Konkurrenz abheben. Der exklusive
Standard unseres Wassers muss sich auch in der Verpackung
widerspiegeln”, erlautert Marie. Der Abfuller setzt deshalb auf
Flaschen mit einem langen, eleganten Hals, ein Alleinstellungs-
merkmal im franzosischen Markt.

Wahrend die auBergewohnliche Flaschenform fur die Marken-
erkennung ein Segen ist, stellt sie die eingesetzten Schrumpffo-
lienpacker des Wasserproduzenten vor groBe Herausforderun-
gen — so auch die Verpackungsmaschinen von KHS Kisters, die
mitunter mehr als 30 Jahre im Betrieb sind. ,, Durch die langhal-
sige Flaschenform ist es duBerst schwierig, ein in allen Aspekten
herausragendes Ergebnis bei der Packqualitdt zu erzielen”, sagt
Marie. ,Haufig wiesen die Mehrfachverpackungen Faltenwurf
auf, die Bedruckung wurde verzerrt oder die fur die Logistik
wichtige Stabilitat war zu gering.” Hinzu kam, dass die in die
Jahre gekommenen Verpackungsmaschinen hinsichtlich Effi-
zienz als auch Nachhaltigkeit das heutige Branchenniveau nicht
mehr erfullen konnten und zunehmend technologischen Be-
schrankungen unterworfen waren. ,Diese Kompromisse bei

Zufrieden in jeder Hinsicht: Christopher Stuhimann,
Executive Vice President Produktdivision Linie bei KHS, und
Etienne Marie, Werksleiter bei Badoit
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der Packqualitat und Maschineneffizienz konnten und wollten
wir nicht mehr akzeptieren”, erklart Marie.

Unterstltzung erhielt Badoit vom Mutterkonzern. Danone Wa-
ters lobte einen Wettbewerb zwischen seinen einzelnen Mar-
ken und ihren Werken aus. Diese wendeten sich schlieBlich an
ihre Lieferanten. ,Danone Waters suchte nach einer Verpa-
ckungsmaschine, die durch signifikante Weiterentwicklungen
insbesondere im Segment Schrumpftunnel den bisher verfig-
baren Standard der Schrumpffolienverarbeitung deutlich er-
hoht”, betont Stuhlmann. Besonders wichtig war dabei, dass
der Schriftzug und das Markenlogo auf den Packs unverzerrt
und faltenfrei dargestellt werden.

Nach intensiven Gesprachen Uber die zu erreichenden neuen
Spezifikationen und ersten erfolgversprechenden Tests erhielt
KHS schlieBlich den Zuschlag fur das Projekt. ,Mit KHS verbin-
det uns ein enges Vertrauensverhaltnis. lhre langjahrige Ent-
wicklungskompetenz im Bereich Verpackungsanlagen und die
Starken ihrer neuesten Maschinengeneration haben uns wieder
einmal Uberzeugt”, erklart Marie die Entscheidung.

Fir den Systemanbieter galt es nun, diese hohen Erwartungen
vollstandig zu erfullen. Unter der Leitung von Christian Schil-
ling, Gruppenleiter Schrumpftunnelentwicklung bei KHS, stellte
der Maschinen- und Anlagenbauer ein erfahrenes Team aus Ex-
perten der Konstruktion zusammen. Diese standen im engen
Austausch mit den Ingenieuren in Saint Galmier. ,Die Zusam-
menarbeit der Teams verlief Uber die gesamte Laufzeit des Pro-
jektes wie gewohnt partnerschaftlich, offen und absolut pro-
fessionell”, berichtet Stuhlmann.

Die erste Aufgabe des Expertenteams bestand darin, neue
Komponenten fur die Verpackungsmaschinen von Badoit zu
entwickeln. In Kleve testeten die Verpackungsspezialisten alle
Anlagenteile eingehend. Nach mehreren Optimierungsschlei-
fen erfolgte die Integration der verbesserten Komponenten in
die neueste Generation des Schrumpffolienpackers von KHS.
. Wir haben dann eine Reihe weiterer Tests durchgefihrt, um
sicherzustellen, dass unsere Neuentwicklungen die hohen An-
spriiche von Badoit erfullen”, sagt Stuhlmann. Die Anlage er-
hielt schlieBlich die Werksabnahme und wurde nach Saint Gal-
mier geliefert.

Dort ersetzte das KHS-Team den bisherigen Schrumpffolienpa-
cker von KHS Kisters aus dem Jahre 1986 durch die optimierte
Verpackungsmaschine. Nach der erfolgreichen Erstinbetrieb-
nahme im Dezember 2017 fokussierten sich die Verpackungs-
experten darauf, die Anlage und ihre Prozesse unter realen Pro-
duktionsbedingungen zu optimieren. ,,Zunachst konnte im Zu-
sammenspiel der verwendeten Schrumpffolien und der Maschi-
ne die geforderte Packqualitdt noch nicht vollstandig erreicht
werden”, erklart Stuhlmann. Deshalb haben die Spezialisten in
den Folgemonaten immer wieder Komponenten der Anlage
weiterentwickelt, gefertigt, eingebaut und getestet.

Eine wesentliche Weiterentwicklung der neuen Maschinenge-
neration bestand in der exakteren Verteilung der HeiBluftzufuh-
rung auf die beiden Bahnen. Auch die optimale Ausrichtung
des beidseitigen HeiBluftstroms auf die mit der Folie locker ein-
geschlagenen Mulitpacks hatte fur KHS oberste Prioritat. ,Bei-
des ist fur eine faltenfreie Qualitat von entscheidender Bedeu-
tung, da das optimale Prozessfenster fur die zum Teil gegenlau-
figen Auswirkungen auBerst beschrankt war”, erldutert Stuhl-

Der Schrumpffolienpacker Innopack Kisters SP A-H
ermdglicht eine im Markt bisher unerreichte Qualitat
der Schrumpffolienverarbeitung mit einem nahezu
faltenfreien Ergebnis

mann. Der Systemanbieter |6ste dieses Problem mithilfe einer
Reihe von Weiterentwicklungen, darunter die speziell entwi-
ckelte mittlere TunneldUse, die in Zukunft auch fir andere Pro-
jekte zur Verfigung stehen wird. Fur Faltenfreiheit sorgen auch
die Sonderluftdisen mit optimierten Disenlochblechen.
Dariber hinaus definiert der KHS-Kisters-Schrumpffolienpacker
in den Bereichen Ressourcenschonung und Effizienz eine neue
Benchmark. Unter anderem gelang es, eine deutlich reduzierte
Foliendicke verarbeiten zu kénnen. Des Weiteren erreicht die
Maschine dank Folienbahnsteuerung eine optimale Folienbreite
per Pack. Badoit und speziell seine Bediener profitieren auBer-
dem von einer vollautomatischen Folienbahnregelung, die nicht
nur eine leichte Handhabung, sondern auch eine gleichblei-
bend hohe Packqualitdt ermdglicht. ,Dank dieser technischen
Neuerungen konnten wir das vom Kunden vorgegebene Ziel,
eine optimale Verpackungsqualitat bei geringstmdglichem Ma-
terialverbrauch zu bieten, erreichen”, erklart Stuhlmann. Zu-
dem gelang es dem Expertenteam, die Leistung der Verpa-
ckungsmaschine zu erhthen. Auf dem weiterentwickelten
Schrumpfpacker kénnen bei der bestehenden Linienleistung in
zwei Bahnen insgesamt bis zu 37.000 Flaschen pro Stunde zu
Sechserpacks verarbeitet werden.

Die finale Abnahme Anfang 2019 verlief zur vollen Zufrieden-
heit aller Beteiligten. ,,KHS konnte unsere Vorgaben in jeder
Hinsicht erfullen. Die Packqualitat hat sich im Vergleich zu fri-
her deutlich erhoht”, sagt Marie lobend. Faltenwurf und eine
verzerrte Darstellung des Aufdrucks sind fur die Premiummarke
nun keine Probleme mehr. ,Dank der verbesserten Qualitat
konnten wir die BeschriftungsgroBe auf der Verpackung ver-
doppeln”, berichtet Marie. , Flr die Produktprasentation ist das
ein groBer Vorteil. Unsere Marke ist fr unsere Kunden nun
sichtbarer als je zuvor.” Auch das Management von Danone
Waters zeigte sich vom Endergebnis Uberzeugt. Der franzosi-
sche Mutterkonzern sieht das Projekt als exzellente Referenz
fur die gesamte Unternehmensgruppe.

KHS GmbH
JuchostraBe 20, 44143 Dortmund, Deutschland
www.khs.com
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Modernste Recompoundieranlage neu

iIm Technikum

Hohe Recompoundqualitédten bei
hohen Durchsatzleistungen von
mehreren Tonnen pro Stunde —
dafir steht die Edelweiss-
Compounding-Technologie von
KraussMaffei. Der Maschinen-
bauer hat das bereits bekannte
Verfahren jetzt nochmals opti-
miert und erweitert. Highlights
sind die neue, eigene Cutter-
Compactor-Einheit zur Vorbe-
handlung jeglicher Post-Con-
sumer-Reststoffe sowie die zwei-
stufige Extrusionseinheit aus
zwei hintereinander geschalte-
ten Zweischneckenextrudern fir
die Schritte Schmelzeaufberei-
tung und Compoundierung.

,Ab sofort steht in unserem Technikum eine EdelweissCom-
pounding-Anlage fur Kundenversuche bereit, die neben den
neuen Features vor allem als Turnkey-Modul Uberzeugt”, er-
klart Carl-Philip Popel, Direktor Produkt-Management Extrusi-
onstechnik bei KraussMaffei.

Mit einem hohen Investitionsvolumen baut KraussMaffei die
Moglichkeiten fur Kunden- und Eigenversuche rund um das
Thema Recycling und Recompoundierung jetzt enorm aus. Seit
einigen Monaten ist am Standort Hannover die modernste Re-

Carl-Philip Pépel,
Direktor Produkt-
Management
Extrusionstechnik,
KraussMaffei

KraussMaffei’s neue EdelweissCompounding, Recompoundieranlage, sie steht ab
sofort fiir Kundenversuche bereit (Alle Fotos: KraussMaffei)

compoundieranlage im IndustriemaBstab in einem Technikum
aufgebaut. Die neue EdelweissCompounding-Anlage besteht
aus zwei Zweischneckenextrudern ZE 65 Blue Power und er-
reicht eine Maximalleistung von rund 2.000 kg/h. War es bisher
Ublich, einen Ein- und einen Zweischneckenextruder zu nutzen,
so ist die Nutzung von zwei Zweischneckenextrudern ein No-
vum. Die Vorteile sprechen fur sich: hohe Entgasungsleistun-
gen, Geruchsentfernung, ideale dispersive und dispergierende
Mischwirkung, schonende Schmelzebehandlung und das alles
bei hohen Durchsatzleistungen. In Stufe 1 Gbernimmt der Zwei-
schneckenextruder ZE 65 Blue Power zunachst die Aufgabe, die
mit bis zu 10 Prozent Feuchtigkeit ankommende Eingangsware
zu entgasen. Gleichzeitig erfolgt hierdurch die Entfernung von
anhaftenden Geruchsstoffen, was gerade bei Post-Consumer-
Ware sehr wichtig ist. Mit Hilfe der Schleppmittelentgasung mit
Wasser, Stickstoff oder auch Kohlendioxid lasst sich eine Ge-
ruchsminimierung erzielen. ,AuBerdem sorgt der Zweischne-
ckenextruder in der ersten Stufe daflr, dass die teilweise
schwankende Eingangsware optimal homogenisiert wird”,
hebt Carl-Philip Pépel einen Vorteil der neuen Kombination her-
vor. Im zweiten Zweischneckenextruder, in den die Schmelze
Uber eine Schmelzeleitung gelangt, liegt in Stufe 2 der Fokus
auf der Compoundierung. Dazu Carl-Philip Pépel: ,Fillen, Ver-
starken, Einfarben, Additivieren, mit dem Zweischneckenextru-
der ist jede Verfahrensaufgabe problemlos umsetzbar. Dazu
sind unsere Extruder mit allen Zusatzaggregaten zur Dosierung
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von Granulat, Pulver, Fasern und Flissigkeiten ausgestattet.”
Zur Ausristung der Zweischneckenextruder gehéren neben
den gravimetrischen Dosiereinheiten fir verschiedene Medien
auch das passende Downstream-Equipment, wie Feinfilter,
Pumpen sowie Granuliereinheit von BKG®-Systeme aus der
Nordson Corporation.

Eigene Cutter-Compactor-Einheit

Eine weitere Neuerung der Edelweiss-Anlage liegt in der Cut-
ter-Compactor-Einheit, die KraussMaffei nun zum ersten Mal
aus dem eigenen Portfolio anbietet. Neu ist, dass die Cutter-
Compactor-Einheit offline betrieben und das erzeugte Agglo-
merat auf eine Bandwaage ausgetragen wird. ,So stellen wir
eine gravimetrische Zudosierung sicher, die eine Genauigkeit
von 99,8 Prozent erreicht”, stellt Carl-Philip P6pel den entschei-
denden Unterschied zur bisher verwendeten volumetrischen
Dosierung heraus. Damit sind Dosierschwankungen ausge-
schlossen, die sich beispielsweise bei sehr fluffiger Eingangswa-
re wie der Folien- oder Faserfraktion ergaben. Nun lassen sich
alle Post-Consumer-Fraktionen aus LDPE, HDPE, PP oder PS pro-
blemlos zu einem hochwertigen Recompound aufbereiten, das
sowohl in Spritzguss- als auch Extrusionsanwendungen als
Neuwaresubstitut Einsatz findet.

Turnkey-Modul far Verarbeitung von Post-Consumer-
Recyclingware

Last but not least ist der Clou der im Technikum aufgebauten
EdelweissCompounding-Anlage ihre Komplettintegration in ein
Turnkey-Modul. Hauptvorteile fur den Betreiber sind die einfa-
che Inbetriebnahme, der flexible Einsatz und der Aufbau ohne
jegliche Vorbereitung. Das Turnkey-Modul ist so ausgefuhrt,
dass es in jeder Halle aufgestellt werden kann. Es sind weder
verschiedene Ebenen noch eine spezielle Hallenkonstruktion er-
forderlich, da das Modul in sich schltssig aufgebaut ist und al-
les enthalt, was fir die Recompoundierung nétig ist. Es muss
bei Anlieferung lediglich an die ortliche Strom-, Wasser- und
Druckluftversorgung angeschlossen werden und kann die Pro-
duktion sofort aufnehmen. Bei einer Standortanderung lasst
sich das Modul als Ganzes mitnehmen und ist unverandert so-
fort produktionsbereit.

Gesamtanlagenkompetenz trifft Rezeptur-Know-how
.Mit der neuen hochmodernen EdelweissCompounding-Anla-
ge kdnnen interessierte Kunden in unserem Technikum Versu-
che im Industrie-MaBstab durchftihren und sich von der Ge-
samtanlagenkonzeption in Modul-Bauweise Uberzeugen”, ladt
der Director Product Management zu Kontaktaufnahme und
Entwicklungsprojekten ein. Die Kombination von maschinen-
baulicher Kompetenz mit einem groBen Erfahrungsschatz in
der Rezepturerstellung speziell zur Herstellung hochwertiger
Compounds- und Recompounds aus Post-Consumer- sowie
Post-Industrial-Reststoffen machen das Hannoveraner Unter-
nehmen zu einem idealen Partner fur Up-Cycling-Projekte. Ein
kleines Analytik-Labor sowie eine SpritzgieBmaschine zur Her-
stellung erster Verbrauchsmuster aus den auf der Edelweiss-
Compounding-Anlage hergestellten Compounds vervollstandi-
gen das Komplettangebot.
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KraussMaffei EdelweissCompounding-Anlage mit zwei Zwei-
schneckenextrudern ZE 65 Blue Power ist ausgelegt fir eine
Maximalleistung von rund 2.000 kg/h

KraussMaffei Extrusion GmbH
An der Breiten Wiese 3-5, 30625 Hannover, Deutschland
www.kraussmaffei.com
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Wie sich mit einer
automatischen

Luftmengenregelung

Energie einsparen lasst

Folge 55 — Mo erklért spezielle Aspekte des Trocknens.

Der Vergleich herkdmmlicher Trockensysteme mit modernen
Ausfuhrungen verdeutlicht verschiedene Ansétze, um Energie zu
sparen. Insbesondere eine Luftmengenregelung, eventuell kom-
biniert mit einer Temperaturabsenkung, sowie der Einsatz von
Warmetauschern in der Regeneration und bei Hochtemperatur-
anwendungen sind in diesem Zusammenhang wertvolle Zusatz-
einrichtungen.

Der Gesamtenergieverbrauch beim Trocknen setzt sich im We-
sentlichen aus dem Energiebedarf der folgenden Einzelverbrau-
cher zusammen:

e Prozessheizung

e Regeneration des Trockenmittels

e Gebldse

e Kuhlung der Ruckluft (optional)

Zusatzlich wird der Energieverbrauch erheblich von Material-
parametern beeinflusst, etwa

e Materialeintritts- und Solltemperaturen,

e Eingangs- und Soll-Endfeuchte des Materials,

e Durchsatz und

e Materialart.

Fur den Energieverbrauch relevante Parameter einer Trocknungs-
anlage sind zudem

e Trockenluftmenge,

e Art der Regenerierung,

e Rucklufttemperatur,

e \Warmerlckgewinnungssysteme sowie

e \Warmeverluste

Der Mehrverbrauch der Trockenanlagen mit konventioneller
Technik kann sich in allen Bereichen auf den Energieverbrauch

Gegentberstellung des Energieverbrauchs einer Trocknungsanlage ohne und mit Energiesparfunktion

(Bild: Motan-Colortronic)
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auswirken. Grund ist, dass Trocknungsanlagen so auszulegen
sind, dass die Sollwerte auch unter den schlechtesten zu Grunde
liegenden Umstanden erreicht werden mussen. Sobald sich also
Parameter wie Anfangsfeuchte, Eintrittstemperatur oder Materi-
aldurchsatz ,verbessern” kénnte theoretisch die Energiezufuhr
reduziert werden. Bei Anlagen ohne Luftmengenregelung wird
dann zu viel Luft durch die Trockentrichter geleitet. Das wirkt
sich direkt auf die Leistungsaufnahme der Trichterheizungen aus,
die dadurch mehr Energie als nétig zum Heizen bendtigen.

Mit einer Luftmengenregelung kann im Sommer zusatzlich —
aufgrund der wérmeren Materialeintrittstemperatur — mit einer
direkten Verminderung der Leistungsaufnahme gerechnet wer-
den. Dadurch kann sich im Sommer die Leistungsaufnahme um
bis zu 25 Prozent senken.

Generell bieten sich natlrlich weitere Energieeinsparungen an,
etwa aufgrund eines produktionsbedingt reduzierten Durchsat-
zes oder beispielsweise an den Wochenenden, wenn die Produk-
tion zurtickgefahren wird. Dank einer Luftmengenregelung lasst
sich dann die Luftmenge bis auf etwa 40 Prozent absenken, was
auch die Leistungsaufnahme spurbar reduziert.

Ublicherweise liegt die Leistungsaufnahme der Geblése bei 60
Prozent der Anschlussleistung. Wird die Luftmenge des Prozess-
gebldses durch eine Luftmengenregelung reduziert, reduziert
sich auch die Leistungsaufnahme des Geblases. In diesem Zu-
sammenhang spielt ein wichtiger Aspekt eine entscheidende
Rolle: der Druckwiderstand in den Luftleitungen nimmt mit der
Luftgeschwindigkeit quadratisch zu. Umgekehrt bedeutet das,
wird die Luftmenge durch eine geringere Geblase-Drehzahl re-
duziert, nimmt auch die Leistungsaufnahme quadratisch ab. Zu-

gleich wird dadurch das gesamte Leitungssystem einer Trock-
nungsanlage entlastet. So wirken sich etwa Undichtigkeiten im
Leitungssystem bei einer geringeren Luftmenge weniger aus, da
durch die geringere Druckdifferenz zur Umgebung weniger Au-
Benluft in das Trockensystem gelangt, was zugleich die Feuchte-
belastung des Molekularsiebs verringert.
Sofern die Anlage lediglich mit einem einfachen Regenerations-
verfahren und ohne Taupunktsteuerung arbeitet, erfolgt die Re-
generation des Molekularsiebs zeitgesteuert in festen Zykluszei-
ten. Der tatsachliche Zustand des Molekularsiebs spielt dabei kei-
ne Rolle.
Bei optimierten Regenerationsverfahren hingegen wird nur die
fur den tatsachlichen Regenerationszyklus erforderliche Energie
verbraucht. Zusatzlich kann man mit einem Warmetauscher im
Regenerations-Heizkreis bis zu 25 Prozent Heizenergie ein-
sparen.
Beispielhafter Vergleich ausgewahlter Parameter einer konven-
tionellen und einer geregelten Trocknungsanlage fur finf Mate-
rialien
e ABS: 45 kg/h
e ABS: 40 kg/h
e PA6: 60 kg/h
e PC/Disc: 50 kg/h
e PSU: 25 kg/h
e Bendtigte Heizleistung bei schlechtesten Bedingungen:

5,55 kW
e Errechneter Luftbedarf: 380 m3
e Ausgewadhlter Trockner: 400 m3 Luftleistung
e Erforderliche Entfeuchtungsleistung: max. ca. 1000 g/h

Konventionell

Geregelt

Trockenluftbedarf

variabel bis zu 380 m?

variabel bis zu 380 m3

Trockenlufproduktion

immer 400 m3

bedarfsabhangig 120-380 m3

Regenerierzyklen

zeitabhangig alle 3 h

bedarfsabhangig ca. alle 4,4 h

Heizenergieverbrauch

ca. 6 kw

bedarfsabhangig ca. 2,2-6 kW

Stromverbrauch Geblase

konstant 2,2 kW

bedarfsabhangig 0,7-2,2 kW

Rucklufttemperatur

abhangig vom Durchsatz

nahezu konstant

Warmetauscher Regenerieren

nein

ja, bis zu 25%
Energieersparnis / Zyklus

Energiebedarf bei
Durchsatzverringerung

gleichbleibend

reduziert sich

Energieeinsparung
Luftmengenregelung
Rucklufttemperatur
Temperaturabsenkung

Stichworte

motan-colortronic GmbH
Friedrichsdorf, Germany,
www.motan-colortronic.com
WWwWWw.moscorner.com
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Extrusionswerkzeuge

B Guill stellt die neueste Generation sei-
ner Serie 800 vor, die 2- bis 6-schichtigen
Extrusionswerkzeuge, die fur die Herstel-
lung von qualitativ hochwertigen, héchst
materialeffizienten Rohren mit 1/8" bis
6" AuBendurchmesser fur Automobil-,
Medizin-, Gerate- und Industrieanwen-
dungen entwickelt wurden. Die neu ge-
staltete Serie 800 produziert eine makel-
los glatte Extrusion und Schichtbestim-
mung von Fluropolymer und anderen
Materialien fur alle mehrschichtigen,
mehrlumigen medizinischen Schlduche,
sowie unter anderem Kraftstoffleitungs-
konstruktionen, mehrschichtige PEX-
Rohre und Tropfbewdsserungsanwen-

dungen. Das Guill-Design ermdglicht
dartber hinaus Dunnschichtkombinatio-
nen von Polymeren und Klebstoffen bis
zu 0,02 mm oder weniger.

Guill bietet sein umfangreiches Sorti-
ment an Querkoépfen und Inline-Rohr-
werkzeugen mit fester und verstellbarer
Mitte fur Einzel- oder Coextrusionsan-
wendungen an. Die Werkzeuge sind fiir
die Verarbeitung aller Mischungen aus-
gelegt und verfugen Uber die patentier-
te, prazise Feather-Touch-Konzentrizi-
tatseinstellung des Unternehmens, das
Seal Right System, das in Kombination

Remote-Inbetriebnahmen und -Modernisierungen

B Coperion hat die komplexe Moderni-
sierung eines GroBextruders vom Typ
ZSK 250 mit Hilfe von Remote-Prozessen
sowie Remote-Unterstitzung erfolgreich
durchgefuhrt. Wie dieses jingste Beispiel
zeigt, hat Coperion seine Modernisie-
rungsaktivitaten erfolgreich weiterent-
wickelt und setzt die Coperion Service-
Box, ein integriertes System zur Online-
Uberwachung und Stérungserfassung in
Extrudern und Compoundern sowie Vi-
deokonferenz- und Telekommunikati-
onstechnologie zur Erfullung von Kun-
denanforderungen ein. Das Modernisie-

mit dem Feather-Touch-System Polymer-
leckagen verhindert. Zudem bietet Guill
sein einzigartiges Spiralflussverteilungs-
system an.

Alle Guill-Werkzeuge werden mit stren-
ger Computersimulation der Strémungs-
kanale unter Verwendung von Computa-
tional Fluid Dynamics (CFD)-Programmen
hergestellt, was zu einer optimalen,
gleichmaBigen Strémung ohne Binden-
ahte fuhrt.

m Guill Tool & Engineering
Bill Conley: bconley@guill.com, www.guill.com

Remote-Inbetriebnahmen und -Modernisierungen

Coperion
Support-Team

-,
~
I\
“ NN

~
Remote-Service via
Coperion ServiceBox

~

Coperion hat die komplexe Modernisierung eines GroBextruders
vom Typ ZSK 250 mit Hilfe von Remote-Prozessen sowie Remote-
Unterstitzung erfolgreich durchgefihrt (Bild: Coperion GmbH)

Mechanische
Extrudermodernisierung und
Update der Steuerung

Goperion
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rungspaket fir den ZSK 250 Extruder
umfasste sowohl die Aktualisierung der
Steuerungssoftware als auch mechani-
sche Arbeiten an der GroBanlage. Im
vorliegenden Fall wurde durch den Um-
bau eines Getriebes, den Einbau einer
neuen Kupplung, die Installation einer
ZS-EG Seitenentgasung sowie das Up-
date der EpcNT-Steuerung einschlieBlich
Umbau von Schaltschrank und Bild-
schirm eine deutliche Durchsatzerho-
hung des Extruders erzielt. Ein dreikopfi-
ges Coperion-Team arbeitete von Stutt-
gart aus direkt mit dem Kunden zusam-
men, um die ordnungsgemaBe Aktuali-

sierung von Software und Mechanik si-
cherzustellen. In Zeiten, in denen auf-
grund der Pandemie die weltweiten Rei-
setatigkeiten  weitestgehend  einge-
schrankt sind, erweist sich dieses Vorge-
hen als optimale Lésung, um Kunden-
projekte weiterhin zuverldssig abzuwi-
ckeln.

Obwohl Coperion bereits seit vielen Jah-
ren die Coperion ServiceBox zur Durch-
fihrung von Software-Fernupdates auf
seinen Extrusions- und Compoundiersys-
temen einsetzt, waren komplexere me-
chanische Arbeiten bisher nur begrenzt
Uber Fernwartung moglich. Mit den er-

Kompaktlésung fiur kleine Férderanlagen

B FiUr Standard-Forderanwendungen
bietet motan’s neue METROVAC SG For-
derstation eine optimale und preiswerte
Losung fur kleinere Forderanlagen. Be-
stehend aus einem Vakuumgeblase,
Steuerung und einem Zyklonstaubfilter,
kénnen dabei bis zu acht Fordergerate
an die SPS-Steuerung angeschlossen
werden. Die METROVAC SG Station
steht dabei in verschiedenen Geblase-
groBen zwischen 0,85 und 4,3 kW zur
Verfiigung. Dank des wartungsfreien
Geblases und in Kombination mit einem
Zyklonstaubfilter ist die Station dabei
nicht nur vielseitig, sondern kann auch
unkompliziert auf die GroBe der Forder-
anlage angepasst und problemlos erwei-
tert werden.

Um ein zuverldssiges und konstantes Va-
kuum zu erzeugen, verwendet motan’s
Forderstation Seitenkanalverdichter. Be-
sonders bei kurzen bis normalen Foérder-
distanzen bieten sich diese idealerweise
an, um vor allem gerduscharm direkt ne-
ben den Verarbeitungsmaschinen plat-
ziert zu werden.

Die FC-Filter kombinieren Zyklon-Staub-
abscheider mit einem Feinstaubfilter. Der
Staubsammelbehdlter macht das Entfer-
nen von angesammeltem Staub schnell
und einfach.

Beim Einsatz des optional erhéltlichen
Bypass-Ventils wird die Filterabreinigung
automatisiert durchgefthrt. Ebenso wird
die Filterpatrone regelmaBig durch den

folgreichen Modernisierungsarbeiten an
diesem ZSK 250 GroBextruder wurde
nun der Machbarkeitsnachweis erbracht
und ein Meilenstein fur komplexe War-
tungs- und  Modernisierungsprojekte
mittels Remote-Service gesetzt. Ob unter
den aktuellen Pandemiebedingungen
oder bei grundlegend veranderten Kun-
denanforderungen an den Service bietet
Coperion damit eine schlanke, flexible
Losung fur Inbetriebnahmen und Moder-
nisierungen seiner Extruder.

m Coperion GmbH
WWWw.coperion.com

Die METROVAC SG Férderstation in den GréBen 3,4 kW, 2,2 kW, 1,3kW und
0,85k W (von links nach rechts) (Bilder: motan group)

Implosions-Luftstrom, der durch die Pa-
trone strémt, gereinigt.

Fur schnelle und stérungsfreie Material-
wechsel ist es zudem mdglich, die Mate-
rialzufuhrleitungen nach jedem Fordern
grundlich von jeglichem Material zu rei-
nigen. Dies ist unter anderem besonders
bei der Foérderung von hygroskopischen
Materialien wichtig.

Die SPS-Steuerung ist robust und benut-
zerfreundlich in der Handhabung und
befindet sich in einer ergonomisch ange-

nehmen Arbeitshéhe. Eine Alarmkombi-
nation aus Signallicht und -hupe ist be-
reits standardmaBig verbaut. Es kénnen
bis zu acht METRO SG HOS Férdergerate
angesteuert werden, bis zu acht METRO-
MIX / DUOMIX-Mischweichen und bis zu
vier Leersaugventile bzw. Absaugkasten
mit Leersaugung.

m motan Gruppe
www.motan-colortronic.com
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Vielseitiger Temperaturbegrenzer

B Fir Gerdte in sicherheitsrelevanten
Automatisierungsketten ist funktionale
Sicherheit ein wichtiges Qualitatsmerk-
mal. Deshalb hat die GHM GROUP dem
Temperaturbegrenzer TB225 ein ent-
scheidendes Upgrade spendiert: Als ein-
ziges Gerdt seiner Preisklasse erfullt die
,letzte” Instanz neben der DIN EN
14597 jetzt auch die DIN EN 61508 mit
SIL 2 und bietet somit hdchste Sicherheit
zum besten Preis-Leistungs-Verhaltnis.
Damit Menschen, Umwelt, Anlagen und
Prozessgut geschiitzt sind, kommen im
Bereich der Thermoprozesstechnik und
-Uberwachung neben anderen Gerdten
Temperaturbegrenzer wie der TB225 als
,letzte” Sicherheitsinstanz zum Einsatz.
Sie Uberwachen thermische Prozesse,
um im Storungsfall oder beim Erreichen
der festgelegten Grenztemperatur die
Anlage sofort in einen betriebssicheren
Zustand zu bringen.

Um die hohen Anforderungen an funk-
tionale Sicherheit zu erfillen, ist der
TB225 nicht nur fur den Einsatz nach DIN
EN 14597 mit allen zugelassenen Senso-
ren geeignet, sondern auch hinsichtlich
der Erfullung nach EN 61508 fir SIL
(Safety Integrity Level) Uberarbeitet. Als
einziger Temperaturbegrenzer in seinem
Preissegment ist er SIL 2 zertifiziert.
Zudem werden Anwendern je nach Ge-
rat und Fuhler Herstellererklarungen fur
SIL-zertifizierte Sicherheitsketten beste-
hend aus Sensor und Auswerteeinheit
zur Verfgung gestellt. Mit den entschei-
denden Kennwerten und Ausfallwahr-
scheinlichkeiten sind die nétigen Berech-
nungen einfacher, was Zeit und Kosten
spart.

Durch das integrierte Weitbereichsnetz-
teil mit einer Hilfsspannung von 18 bis
230 V AC/DC beherrscht der TB225
Gleich- und Wechselstrom in nur einer
Ausfuhrung und ist somit universell ein-
setzbar. Es mUssen deutlich weniger Va-
rianten vorgehalten werden, wodurch
auch Lager- und Kostaufwand dement-
sprechend sinken. Aber nicht nur im La-
ger, sondern auch im Schaltschrank spart
der Temperaturbegrenzer durch seine
schmale und kompakte Bauweise Platz.
Durch das sauber strukturierte Klartext-
display des TB225 sind alle sicherheitsre-
levanten Prozesswerte leicht erkennbar.

Fur eine schnelle und eindeutige Fehler-
suche schaltet das Display im Alarmfall
auf Rot. Da zudem die Beschreibung al-
ler Parameter im Klartext erfolgt, lasst
sich die Konfiguration ganz einfach ohne
Betriebsanleitung oder einen PC durch-
fuhren.

Uber die Universaleingdnge kénnen so-
wohl  Doppel-Thermoelemente  und
Pt100-Sensoren, als auch Einheitssignale
(0/4..20mA bzw. 0/2..10V) angeschlos-
sen werden. Die Sicherheitsfunktion wird
Uber das Hauptrelais mit frei konfigurier-
barem Grenzwert bereitgestellt. Um ei-
nen Voralarm zu ermdglichen, ist ein
weiteres Relais mit unabhangig einstell-
barem Grenzwert flr eine zusatzliche
Signalisierung vorhanden. Hinzu kommt
ein Analogausgang, der sich innerhalb
des Messbereichs des Temperaturein-
gangs frei festlegen lasst. Auch verfugt
der TB225 Uber eine sichere galvanische
3-Wege-Trennung zwischen Eingang,
Ausgang und Hilfsspannung, um Stor-
signale zu minimieren.

m GHM Messtechnik GmbH
www.ghm-group.de/tb225
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Der TB225 ftir Temperaturbegrenzer
TB225 flir betriebssichere Anlagen

Kompakte, einphasige Solid-State-Relais mit

integrierter Diagnose

M Die Halbleiterrelais der neuen GRS-H-
Baureihe von GEFRAN eignen sich ideal
fur die zuverlassige Regelung aller indus-
triellen Prozesse, bei denen die Last mit
sehr kurzen Schaltzeiten gesteuert wer-
den muss.

GEFRAN entwickelte die neuen SSR ei-
gens fur industrielle Heizanwendungen
unter anderem in Kunststoffextrusions-
anlagen oder Verpackungsmaschinen. In
diesen Prozessen minimiert das rechtzei-
tige Erkennen von Lastbriichen und an-
deren potenziellen Stérungen des Regel-
kreises die Maschinenstillstandzeiten
und reduziert den Ausschuss. Daher ver-
flgen alle Modelle der GRS-H-Serie Uber
eine Nulldurchgangsschaltung (ZC) zum

Steuern elektrischer Widerstandslasten
und zur Reduktion von EMS-Stérungen.
Dieser Modus wird wahlweise vom Re-
gelsystem oder von einem PID-Tempera-
turregler bereitgestellt und von den SSR
als digitales Signal (6..32 Vdc oder
20..260 Vac/Vdc) geliefert. Damit kon-
nen die Leistungsschalter in jeder indus-
triellen Automatisierungslésung genutzt
werden. Zusatzlich integrierte GEFRAN
Diagnosefunktionen und einen Alarm
bei Ubertemperatur oder Lastbruch.

Die einphasigen Solid State Relais (SSR)
fur Strombereiche von 15A bis 120A
zeichnen sich durch ihre ultrakompakte
und sehr robuste Bauweise sowie gestal-
terische Details aus, die sie sofort als
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GEFRAN-L6sung ausweisen. Das Design
der GRS-H-Relais, die aktuell die schmal-
sten auf dem Markt sind, ermdéglicht die
platzsparende Installation mehrerer Ge-
rate in geringem Abstand. Uberdies ver-
figen die Modelle von 90A bis 120A
Uber einen LuUfter, der direkt vom Modul
gespeist und nur bei Uberschreitung ei-
ner kritischen Temperatur aktiviert wird.
Dies verlangert Lebensdauer und War-
tungsintervalle der Relais. Ein weiterer
Vorteil der Baureihe ist die neue Push-In-
Anschlusstechnik. Sie ermdglicht die
Montage der Signalleitungen ohne
Werkzeug und verkirzt damit die Instal-
lationszeiten zusatzlich.

m GEFRAN Deutschland GmbH
www.gefran.com

Kaltes Wasser ohne belastende Abwarme

B Die gwk Gesellschaft Warme Kalte-
technik prasentiert die mobile wasserge-
kihlte Gerateserie teco cw. Die innovati-
ven cw-Gerdte werden wie ein Tempe-
riergerat an die Maschinenkthlung an-
geschlossen. Somit entfallt die sonst Ub-
liche warme Abluft der hdufig eingesetz-
ten luftgekthlten Kompaktkaltemaschi-
nen in der Halle. Im Gegensatz zu han-
delstblichen Kuhlgerdten kann mit ei-
nem cw-Gerdt zudem eine Kaltwasser-
temperatur von 0 °C erzeugt werden,
ohne dem Wasser ein Frostschutzmittel
beizumischen.

Haufig wird kaltes Wasser nicht an allen
Produktionsmaschinen, sondern nur an

einzelnen Verbrauchern benétigt. Dann
lohnt sich keine zentrale Kalteversor-
gung samt hohem Aufwand fur die Ver-
rohrung. Noch immer setzen Anwender
in solchen Fallen auf mobile, luftgekuhl-
te Kompaktkaltemaschinen. Der Nachteil
dieser Methode ist ein zusatzlicher War-
meeintrag Uber die Abluft der Kaltema-
schine in die Produktionshalle. Gerade in
der warmen Jahreszeit ein Argernis. Da-
fir bietet gwk mit der cw-Serie eine
kompakte leistungsstarke Losung an.
Die mobilen Gerate sind mit der bewahr-
ten Steuerung und weiteren etablierten
Komponenten der teco c-Reihe von gwk
ausgestattet. Dadurch profitiert der An-
wender bei Problemen von ei-
nem schnellen und problemlo-
sen Service durch Verwendung
gleicher Ersatzteile.

Der wesentlichste Unterschied
ist der Temperaturbereich.
Wahrend Temperiergerate der
teco c-Serie in der Regel war-
mes Wasser bereitstellen, lie-
fert das teco cw-Gerat kaltes
Wasser. Alle Gerate verfugen

Sieht aus wie ein normales
Temperiergerdt, ist aber ein
Kuhlgeréat fur Temperaturen
von 0 bis 25 °C

Die einphasigen

Solid State Relais (SSR) ftr
Strombereiche von 15A bis 120A
zeichnen sich durch ihre ultrakom-
pakte und sehr robuste Bauweise aus

Uber eine Leckstoppfunktion und die
Moglichkeit zur Werkzeugentleerung.
Uber serielle Schnittstellen verbinden An-
wender die Gerate auch mit der Produk-
tionsmaschine.

Im Gegensatz zu handelsiblichen Kihl-
gerdten erzeugt ein gwk cw-Gerat eine
Kaltwassertemperatur von bis zu 0 °C,
ohne dem Wasser ein Frostschutzmittel
wie Glykol beizumischen. Auch eine ver-
gleichsweise hohe Wassertemperatur von
25 °C lasst sich mit handelstblichen Ge-
raten nicht so ohne weiteres erzeugen.
Die Leistung der Pumpen ist speziell auf
die Bedurfnisse der Kunststoffverarbei-
tung ausgelegt. So stehen Durchfluss-
mengen von maximal 60 I/min und Pum-
pendricke von max. 3,5 bar, bzw.
5,8 bar zur Verfligung. Die Kalteleistun-
gen mit bis zu 4 kW bzw. 10 kW sind fur
den Einsatz an einer Produktionsmaschi-
ne optimiert.

Die teco cw-Gerate zeichnen sich zudem
durch einen optimierten Kaltekreis mit
sehr kleinen Kaltefullmengen aus, wo-
durch sie von gesetzlich vorgeschriebe-
nen regelméBigen Dichtheitsprifungen
ausgenommen sind. Durch die wasserge-
kihlte Ausfuhrung entféllt der sonst Ub-
liche Ventilator und damit eine nicht un-
erhebliche Gerduschquelle.

m gwk Gesellschaft Warme Kéltetechnik mbH
www.gwk.com
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Pipelineprojekte —
Mehr denn je gefragte Energieblndel

Vorschau
7/2020

Lindner Washtech GmbH:
Neue Aufbereitungsanlage fur slowenischen Recycler
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