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EXPERTS IN DOWNSTREAM

Stein Profilstapelautomat

Profil-Langenmessung wahrend der Extrusion

Durch Messsensoren wird die Ldnge einzelner Profile vor der Bildung
einer Profillage ermittelt.

Die gemessene Lénge kann zur Uberpriifung und Korrektur der
Trenneinrichtung der Extrusionsanlage oder zur Dokumentation
(Qualitatssicherung) der produzierten Profillingen verwendet werden.

Stapelung besonderer Profile

SteinMaschinenbau bietet technische
Lésungen zur Stapelung schwerer und
groper Monoblockprofile.

Aufgrund jahrzehntelanger Erfahrung
konnen aupergewdhnliche Profilgeometrien
oder besondere Lagenbilder auf lhre
automatisierte Stapelung evaluiert werden.

Kassettenspreizung

Mithilfe einer Kassettenspreizung ist es
mdglich dieselbe Packungsdichte der

Handverpackung zu realisieren.

Made in
Germany



https://www.stein-maschinenbau.de/
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EQUIPMENT FOR EXTRUSION

Stein Profilstapelautomat

Gewichtermittlung
wahrend der Extrusion

Mithilfe spezielle Wageeinheiten kdnnen
einzelne Profile vor der Bildung einer
Profillage gewogen werden. Das ermittelte
Gewicht kann zur Optimierung des
Extrusionsprozesses herangezogen werden.

Als Spezialist im Bereich
Sondermaschinenbau finden
wir immer eine Losung!

Kassettenhandling

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

gTIEIJN

STEIN Maschinenbau
GmbH & Co.KG

. i | Wartbachstrasse 9
Prof|IZW|schenIaqe i R 66999 Hinterweidenthal/Germany
. . pe - Tel. (+49) (0)63 96-9215-0
Endlos als Folienverlegung zwischen : e ‘ Fax (+49) (0)63 96-9215-25

den Profillagen oder mit einzelnen w5 stein@stein-maschinenbau.de
Streifen auf der Lage verlegt. www.stein-maschinenbau.de
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Wenn SLS montagefertige Kabel- und Leitungs-
3 kandle fir den Einsatz in der Elektro-, Auto-

matisierungs- und Gebdudetechnik realisiert,
handelt es sich dabei vorrangig um anspruchsvolle
Nischenlésungen in kleinen und mittleren LosgréBen.
Vor allem, wenn besondere Anforderungen an die Innen-
geometrie und die Genauigkeit zu erfillen sind, wenden
sich Elektroingenieure, Anlagenbauer und E-Planer an das
VDE-zertifizierte Unternehmen.

45

Schénenberger hat sein Produktangebot erweitert und
bietet neben den bewéhrten Premium Hartmetall- und den
Stellit-Schneidleisten nun auch Hochleistungskeramik an.
Diese neuen Keramik-Schneidleisten erganzen das beste-
hende Sortiment und bieten eine leistungsstarke Erweite-
rung fir anspruchsvolle Anwendungen.

battenfeld-cincinnati und Templet Deutschland setzen seit

Uber 20 Jahren MaBstébe bei der Herstellung von komple-

xen Kunststoff-Metall-Verbundrohren. Durch das zusammen
aufgebaute Know-how hat man sich als

3 4 fahrende Innovationstreiber in der Extrusions-
und Aluminiummanteltechnik etabliert.

Die Schmelzefilter von FIMIC sind als eine der
besten Filtrationstechnologien fir verunreinigte 4 6

Post-Consumer-Kunststoffe anerkannt. FIMIC
arbeitet seit vielen Jahren an der Verbesserung seiner
Filtrationstechnologien, um den Anforderungen der Recycler
(steigende Qualitdtsanforderungen, unterschiedliche Material-
eigenschaften) gerecht zu werden und seine Technologie auf
Anwendungen auszudehnen, fir die bisher keine kontinuier-
lichen Schrottfilter erforderlich waren, wie zum Beispiel PET.

-GrolBaniage, mit aer Indaver

Kunststoff-Abfélle chemisch recyclen wird, liefert Coperion einen
Doppelschneckenextruder und die dazugehdrige Peripherie. Die

Anlage wird derzeit in Antwerpen gebaut und soll jahrlich
30.000 Tonnen von End-of Life-Kunststoffen in hochwertige
Basischemikalien umwandeln.

Die Profile der Wickeder Profile werden als Konstruktions-
element in nahezu allen Branchen von Industrie und Handwerk
eingesetzt. Entsprechend hoch sind die Anspriiche an die Werk-
zeuge. Als Unternehmen mit eigenem Werkzeug-
bau setzt WPW auf vorgefertigte Platten. Hier kann
Meusburger optimal PS-Sonderplatten unterstdtzen.

44
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Kunststoffen

20. - 21. 09. 2023
's-Hertogenbisch / The Netherlands
m https://kunststoffenbeurs.nl

Chemical Recycling Europe (CRE)
21.-22.09. 2023

Brussels / Belgium

m Wwww.polymercomplyeurope.eu

POWTECH

26. - 28. 09. 2023
Nuremberg / Germany

m NUrnbergMesse GmbH
www.powtech.de

Interplas

26. - 28. 09. 2023
Burmingham / UK
w interplasuk.com

Fakuma 2023

17.-21. 10. 2023
Friedrichshafen / Germany

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

SPE Thermoforming Conference
24. - 26. 10. 2023

Cleveland, Ohio / USA

m thermoformingdivision.com

Barrieretechnologien fiir
nachhaltige Verpackungslésungen
25. - 26. 10. 2023

Aachen / Germany

m |[KV-Aachen
www.ikv-aachen.de/Veranstaltungen

Plastimagen 2023

07.-10. 11. 2023

Mexico City / Mexico

m www.plastimagen.com.mx

KUTENO

14. - 16. 05. 2024
Rheda-Wiedenbriick / Germany
m www.kuteno.de

Fakuma 2024

15. - 19. 10. 2024
Friedrichshafen / Germany

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

parts2clean 2023 -

Teilereinigung — Aufgaben entlang der Prozesskette

B Als wichtiger Bestandteil von Ferti-
gungsprozessen sichert die Bauteilreini-
gung Qualitat und Funktion von immer
komplexer und kompakter werdenden
Produkten. Die erforderliche technische
Sauberkeit lasst sich jedoch nicht mit
einem Reinigungsschritt am Ende der Pro-
duktion erzeugen. Es ist eine Aufgabe
entlang der Prozesskette. Uber die Fakto-
ren, die dabei zu bertcksichtigen sind, in-
formieren die Aussteller der parts2clean
ebenso wie Uber Losungen flr eine ange-
passte, effiziente und nachhaltige Vor-,
Zwischen- und Endreinigung. Viel Wissen
und Know-how dazu vermittelt auch das
Rahmenprogramm der 20. internationa-
len Leitmesse fir industrielle Teile- und
Oberflachenreinigung vom 26. bis 28.
September 2023 in Stuttgart.

Bauteile fur innovative Produkte werden
in praktisch allen Industriebereichen zu-
nehmend komplexer und kompakter.
Gleichzeitig steigen die Anforderungen
an die Leistungsdichte und Zuverlassigkeit
der Produkte. Daraus resultiert eine deut-
lich hohere Empfindlichkeit der Teile ge-
geniber Verunreinigungen und Bearbei-
tungsrickstanden aus der Fertigung. Die
fir eine hohe Qualitat und sichere Funk-
tion der Produkte erforderliche partikulare
und filmische Sauberkeit lasst sich daher
nicht mit nur einem Reinigungsschritt am
Ende der Fertigung erzeugen. Vielmehr ist
es notwendig, jeden Bearbeitungsschritt,
beispielsweise Frasen, Umformen, Be-
schichten oder Montieren, hinsichtlich

seines Einflusses auf die technische Sau-
berkeit des Gesamtprodukts zu bewer-
ten.

Auf der parts2clean sind alle Segmente
der industriellen Teile- und Oberflachen-
reinigung und alle relevanten Anbieter
vertreten. Das Angebotsspektrum um-
fasst Anlagen, Systeme, Medien und Ver-
fahrenstechniken sowie Behéltnisse und
Werksticktrager fur fluidbasierte Pro-
zesse und die energieeffiziente Trock-
nung. Weitere Bereiche sind die
Steuerung, Uberwachung und Kontrolle
von Reinigungs-, Spdl- und Trocknungs-
prozessen sowie der erzielten Sauberkeit.
Innovative Losungen werden darUber hin-
aus in den Segmenten Automatisierung
der Reinigung inklusive des Teilehandlings
sowie fur die Digitalisierung beziehungs-
weise intelligente Integration von Reini-
gungsprozessen in vernetzte Fertigungs-
umgebungen vorgestellt.

Neben den Ausstellerprasentationen bie-
tet das anspruchsvolle Rahmenprogramm
Besuchern vielfaltige Informationen, Im-
pulse und wertvolles Wissen, um Reini-
gungsprozesse angepasst an die je-
weiligen Anforderungen zukunftssicher
und nachhaltig auszulegen. Dazu zahlt
die gemeinsam mit dem CEC (Cleaning
Excellence Center) organisierte Sonder-
schau ,, Technische Sauberkeit”.

Neben Prasentationen zu aktuellen Trends
und Entwicklungen sowie einem span-
nenden Vortragsprogramm wartet der
Fachverband industrielle Teilereinigung


https://kunststoffenbeurs.nl/
https://www.polymercomplyeurope.eu/
https://www.powtech.de/
https://interplasuk.com/
https://www.fakuma-messe.de/
https://thermoformingdivision.com/
https://www.ikv-aachen.de/Veranstaltungen
https://www.plastimagen.com.mx/
https://www.kuteno.de/
https://www.fakuma-messe.de/
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(FiT) auf seiner Sonderschauflache mit
einem Highlight auf: Der Verleihung des
2. FiT2clean Awards. Die mit 10.000 Euro
dotierte Auszeichnung pramiert jahrlich
herausragende Leistungen und innovative
Losungen in der industriellen Bauteilreini-
gung.

Das dreitagige, integrierte Fachforum der
parts2clean, dessen fachliche Koordina-
tion durch den Fraunhofer-Geschéaftsbe-
reich Reinigung und den FiT erfolgt, zahlt
zu den international gefragtesten Wis-
sensquellen. Die simultan Ubersetzten
(Deutsch <> Englisch) Vortrage hochran-
giger Experten aus Industrie und Verban-
den sowie aus Wissenschaft und For-
schung bieten Informationen zu Grund-
lagen, zu Losungen fir die Optimierung
von Reinigungsprozessen, zu unter-
schiedlichen Entwicklungen und Trends in
der industriellen Teile- und Oberflachen-
reinigung sowie zu Benchmark-Anwen-
dungen in ausgewahlten Branchen und
Innovationen in der Reinigungstechnik.

m Deutsche Messe AG
www.parts2clean.de

RAS UP

SKILLS:

3796 CM2
FILTERING SURFACE

2000 KG/H
PRODUCTION CAPACITY
—

FRONTAL DISCHARGE VALVE

Meet us at:

Anuga FoodTec

B Das Digital-Magazin der Anuga
FoodTec ist online. Die neue Content-
Plattform bietet seit Ende Juni News, In-
sights, Trendberichte, Interviews und
Hintergrundinformationen zu aktuellen
Themen der FoodTec-Branche. Einmal im
Monat werden neue Fachinhalte mit
neuen Schwerpunkten bereitgestellt. Im
Fokus stehen die Ausstellungschwer-
punkte der Messe - Automation & Digita-
lization, Processing, Packaging, Environ-
ment & Energy, Safety & Analytics, Intra-
logistics — sowie das Leitthema der Anuga
FoodTec 2024 ,Responsibility”. Diesem
Anliegen widmet die Erst- und Zweitaus-
gabe des digitalen ,,Anuga FoodTec Ma-
gazins” besondere Aufmerksamkeit.

Zu finden ist das neue Digital-Magazin
auf der Homepage der Anuga FoodTec
und unter:

m Koelnmesse GmbH
www.anugafoodtec.de/magazin/

Booth S03 Booth H33

Flexpack-Recycling

30. Oktober 2023, Online

B Wir recyceln Flexpack bereits und ms-
sen dies intensivieren. Aber auch die Qua-
litat muss verbessert werden. Ein Ausblick
soll zeigen, wie das gelingen kann und
was die Polymerhersteller dazu beitragen
kdnnen.

Multimaterial-
Verbundfolien

17. November 2023, Online

B Kaschierte Verbundfolien sind schlecht
recycelbar, oder? Was passiert mit Multi-
materialien? Welche Folgen hat die Her-
stellung und Verwendung von Multimate-
rialien tatsachlich und wie kénnen diese
recycelt werden? DarUber wird diskutiert.

m Innoform Coaching
www.innoform-coaching.de

I TALIAN.MELT.FILTER



https://fimic.it/
https://www.parts2clean.de/
https://www.anugafoodtec.de/magazin/
https://www.innoform-coaching.de/
https://www.fimic.it/
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Tagung "Polypropylen
im Automobilbau"

M Bei dieser SKZ-Fachtagung am 27. und
28. September 2023 unter der Leitung
von Dr. Jirgen Rohrmann von Lyondell-
basell wird sowohl Uber den aktuellen
Stand als auch Uber die Zukunftsperspek-
tiven dieses Werkstoffes und neue Roh-
stoffe im Automobilbau diskutiert.

Im Rahmen des Fachtagung berichten
hochkaratige Referenten in spannenden
Vortragen unter anderem tber neue Roh-
stoffe, innovative PP-Compounds und
neue Verarbeitungsverfahren. Besonders
im Fokus werden dabei auch neue Anfor-
derungen und Materialien durch Kompo-
nenten bei Elektrofahrzeugen, Recycling-,
und Leichtbaukonzepte sowie die addi-
tive Fertigung mit neuen Werkstoffe auf
PP-Basis stehen.

. Bei dieser hochwertigen Tagung kénnen
die Besucher*innen wieder viele techni-
sche und strategische Ideen, neue Im-
pulse fur Produkte und Herstellverfahren
und darlber hinaus interessante Kon-

THE TIRE COLOGNE 2024

Runderneuerung und Recycling jetzt
in einer zentral positionierten Area
gebindelt

M Die THE TIRE COLOGNE 2024 wird sich
im kommenden Jahr noch starker der
Kreislaufwirtschaft widmen. , Wie in allen
Branchen spielt das Thema Nachhaltigkeit
auch in der Reifenindustrie eine groBe
Rolle, denn die Wiederverwendung und
das Recycling von Produkten verlangsamt
die Nutzung natdrlicher Ressourcen und
tragt zugleich zur Reduzierung des not-
wendigen Energieverbrauchs bei. Und
nicht zuletzt erwarten die
Verbraucher*innen heute effizientere und
nachhaltigere Produkte. Mit der zentral in
der THE TIRE COLOGNE positionierten
Themenwelt , Circular Economy” wollen
wir den Unternehmen, die sich mit der
Runderneuerung und dem Recycling von
Reifen beschaftigen, eine hohere Sicht-
barkeit geben. Die gemeinsame Prasen-

takte gewinnen”, erklért Tagungsleiter
Rohrmann.

Mit einer durchschnittlichen Menge von
circa 60 kg je Fahrzeug ist Polypropylen
der mengenmaBig bedeutendste Kunst-
stoff in diesem Anwendungsbereich.
Durch den Einsatz von maBgeschneider-
ten Polypropylen Compounds kénnen so-
wohl Kosten gesenkt als auch Gewicht
eingespart werden. Somit liefert dieser

tation der Unternehmen in der Area un-
terstitzen wir mit kommunikativen MaB-
nahmen, einem auf Content ausge-
richteten Bihnenprogramm und attrakti-
ven Beteiligungspaketen — vom Standbau
Uber Meeting-Raume bis hin zur fur alle
zuganglichen Lounge”, so Ingo Riedeber-
ger, Director der THE TIRE COLOGNE.
Die kommende THE TIRE COLOGNE fin-
det vom 4. bis 6. Juni 2024 statt.

(Foto: SNEHIT PHOTO /
stock.adobe.com)

Kunststoff einen wertvollen Beitrag zur
Energieeinsparung und somit zur Verbes-
serung der CO, Bilanz.

m SKZ — Das Kunststoff-Zentrum
www.skz.de/bildung/tagung/polypropylen-im-
automobilbau#Programm

m Koelnmesse GmbH
www.thetire-cologne.de


https://www.skz.de/bildung/tagung/polypropylen-im-
https://stock.adobe.com/
https://www.thetire-cologne.de/
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THE INNOVATIVE
Grundlagenseminar Qualitats- AUTOMATIC COOLING RING

sicherung in der Bauteilreinigung

M Die Bauteilreinigung leistet einen wesentlichen Beitrag zur
Produktqualitat und Wertschépfung. Die Aufgabenstellun-
gen dabei haben sich jedoch in den letzten Jahren zum Teil
stark verandert. Dies erfordert eine Anpassung und Opti-
mierung der Reinigungsprozesse. Erforderliches Wissen dafur
vermittelt das Grundlagenseminar , Qualitatssicherung in der
Bauteilreinigung” des Fachverbands industrielle Teilereini-
gung (FiT). Die zweitdtige Veranstaltung zur Qualifizierung
von Mitarbeitenden im Bereich Bauteilreinigung wird am 20.
und 21. September 2023 an der Hochschule Heilbronn
durchgefuhrt.

Die Vortrdge vermitteln Wissen zu verschiedensten
Aspekten zur Auslegung und Optimierung von
Reinigungsprozessen flir aktuelle Anforderungen
(Bildquelle: fairXperts GmbH & Co. KG)

In zahlreichen Industriebereichen erfordern modifizierte und
neue Bauteile, veranderte Fertigungstechnologien sowie stei-
gende Ansprliche an die partikuldre und filmische Bauteil-
sauberkeit eine Anpassung beziehungsweise Optimierung
von Reinigungsprozessen. Gleichzeitig sind hohere Anforde-
rungen an die Energie- und Ressourceneffizienz von Ferti-
gungsprozessen zu erfillen. Dies stellt Mitarbeitende im
Bereich der Bauteilreinigung haufig vor groBBe Herausforde-
rungen, da reinigungstechnisches Wissen praktisch nicht in
der Ausbildung oder einem Studium vermittelt wird. Um die
aus nachfolgenden Fertigungsprozessen, beispielsweise Be-
schichten, Kleben, Schweien oder Montage, resultierenden
Sauberkeitsvorgaben stabil, effizient und nachhaltig zu si-
chern, sind jedoch optimal abgestimmte Lésungen fur den
Reinigungsprozess und dessen Uberwachung erforderlich.
Diese Wissensltcke schliet der FiT mit diesem Grundlagen-
seminar. Die zweitagige Qualifizierungs- und Weiterbil-
dungsveranstaltung wird von fairXperts durchgefthrt. Fur
einen maximalen Lernerfolg ist die Zahl der teilnehmenden
Personen auf 40 begrenzt.

Referenten sind praxiserfahrene Experten aus verschiedenen
Bereichen der Reinigungs- und Anwendungstechnik.
Weitere Informationen Uber das komplette Programm sowie
Anmeldeunterlagen:

a Moretto brand

w fairXperts GmbH & Co. KG
www.qsrein.de Fakumd

foll ‘
el in Hall B3
www.contrex.it Stand 3208
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POWTECH TECHNOPHARM 2025

B POWTECH, die internationale Messe
fur die Verfahrenstechnik rund um das
Handling und die Herstellung von Pulver,
Feststoffen und Flussigkeiten, baut ihre
Bedeutung als Technologieplattform fur
die Processing-Branche weiter aus und fir-
miert kiinftig mit einem neuen Konzept
als POWTECH TECHNOPHARM. Der
POWTECH 2023 unter alter Firmierung
folgt die POWTECH TECHNOPHARM vom
23. bis 25. September 2025 im Messe-
zentrum Nurnberg — in Co-Location mit
der PARTEC 2025 und der FACHPACK
2025.

Mit dieser Entscheidung entwickelt die
POWTECH ihr Ziel zur Férderung der Ver-
fahrenstechnikbranche konsequent wei-
ter und greift die derzeitigen Trends der

De-Globalisierung und Re-Europadisierung
auf.

Heike Slotta, Executive Director Exhibiti-
ons bei der NirnbergMesse, legt die Be-
weggrinde flr das neue Konzept dar:
,Mit der Kombimarke POWTECH TECH-
NOPHARM bieten wir eine Heimat fur die
Anbieter von Prozesstechnik und deren
Kunden. Als dreitdgige Arbeitsmesse zum
Fachsimpeln und Lésungen finden, mit
Technologie zum Anfassen, mit einem eu-
ropaischen Fokus. Und eine wichtige
Neuigkeit fur die Community ist: Das
Konzept wird neu aufgesetzt und den ak-
tuellen Bedurfnissen angepasst. ”

Den dauerhaften Herbsttermin der Fach-
messe beflrworten zwei Drittel der
POWTECH-Aussteller, wie eine Befragung

ergab. Daraus ergibt sich eine alle drei
Jahre stattfindende Co-Location mit der
FACHPACK, gefolgt von einer solitar
stattfindenden POWTECH TECHNO-
PHARM und einem anschlieBenden Pau-
senjahr. Der Monat September ist im
Messekalender der Processing-Industrie
frei und bietet insbesondere fur die Fach-
besucher einen festen und gut merkba-
ren Messetermin auBerhalb der euro-
paischen Sommerferien.

m NiirnbergMesse GmbH
www-powtech.de

Whitepaper zu Trends in der mechanischen Verfahrenstechnik veréffentlicht

M Der Misch- und Dispergiertechnik-Spe-
zialist ystral hat ein Whitepaper zu Trends
und Megatrends in der Verfahrenstechnik
veroffentlicht. Das Whitepaper bietet
Analysen zu 13 der wichtigsten Entwick-
lungen in der mechanischen Verfahrens-
technik sowie Anwendungsbeispiele
innovativer prozesstechnischer Lésungen
aus verschiedenen Branchen.

.Je nach Branche entwickeln sich Trends
in der Verfahrenstechnik bei &hnlichen
Prozessen haufig vollig unterschiedlich”,
so Dr.-Ing. Hans-Joachim Jacob, Senior
Expert Process and Applications bei ystral.
.Dies liegt oft daran, dass den Herstellern
Lésungen aus anderen Branchen gar
nicht bekannt sind. Mit diesem Whitepa-
per wollen wir deswegen einen Beitrag
dazu leisten, dass Anwender aus ver-
schiedenen Bereichen der Prozessindu-
strie — ob Farben- und Lackherstellung,
Lebensmittel-, Pharma- oder Kosmetik-
produktion — voneinander lernen und so
neue Impulse fur ihren Produktionsalltag
gewinnen kénnen.”

Behandelt werden in dem 30-seitigen
Whitepaper die Trends ,Prozessintensi-
vierung”, ,Schadstofffreie Prozessfuh-
rung”, ,Reinigen von Maschinen und
Anlagen ohne Reinigungsmittel”, , Weni-
ger/Keine Biozide", ,Kalte Chemie”, , In-
tensive Prozesse raus aus dem Behalter”,
. Flexible Modularisierung der Fertigungs-
technik”, ,Prozessintegration”, , Batch-
groBenreduzierung”, ,Twin-Tank statt
Single-Tank”, , Slurries statt Pulver”, ,In-
line statt Batch” sowie , Predictive Main-
tenance”.

.Die Weiterentwicklung der Verfahrens-
technik steht nattrlich auch im Zeichen
von Megatrends wie Smart Factory, Cy-
bersecurity oder KI”, so Jacob. ,Bei den
von uns ausgewahlten Trends in der me-
chanischen Verfahrenstechnik geht es uns
jedoch vor allem darum, die Leser auf
Moglichkeiten aufmerksam zu machen,
die sie bislang noch gar nicht kennen —
und ihnen dadurch vielleicht das eine
oder andere Aha-Erlebnis zu verschaf-
fen.”

Trends und Megatrends
in der Verfahrenstechnik

Titelseite des ystral-Whitepapers
. Trends und Megatrends in der
Verfahrenstechnik”

s ystral gmbh
www.ystral.com
www.ystral.com/whitepaper-trends


https://www-powtech.de/
https://www.ystral.com/
https://www.ystral.com/whitepaper-trends
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MDO-PE Folien fur nachhaltige und
recyclingfahige flexible Verpackungen

\

tkw rkw ! rkw
HORIZON®

HORIZON"

M \ollstandig wiederverwertbare Verpak-
kungen: RKW Horizon® ist die neue Ge-
neration nachhaltiger PE-Kunststofffolien
auf Basis modernster MDO-Technologie.
Gerade bei Kunststoffverpackungen fur
Konsumguter fordern Verbraucher*innen
mehr Nachhaltigkeit, nur so werden sie
auf Dauer akzeptiert. Das RKW ECORE®
Nachhaltigkeits-Portfolio wurde daher
durch mono-axial gestreckte PE-Folien
(MDO PE) erweitert, die unter dem Mar-
kennamen RKW Horizon® vermarktet
werden. Das RKW Horizon® Produktport-
folio an MDO-Folien ist weltweit einzig-
artig und umfasst sowohl hoch
transparente  MDO-Folien, als auch
Drucktrager, auf Wunsch mit Sauerstoff-
Barriere, sowie weiB-opake Varianten.
Werden MDO-PE Folien mit einer funk-
tionellen PE-Siegelfolie laminiert, dann
entstehen Verpackungen aus einem ein-
zigen Rohstoff: Polyethylen. Diese sind im
Gegensatz zu vielen herkdmmlichen Beu-
telverpackungen sortenrein und deshalb
vollstandig recycelbar.

.Gerade als Hersteller hochwertiger
Kunststofffolien sind wir uns unserer Ver-
antwortung bewusst. Daher haben wir
unsere Entwicklungsressourcen gebin-
delt und ein Produktportfolio entwickelt,
mit dem Lebensmittel optimal geschitzt
werden konnen”, erklart Luc Hermans,
Director Sales Consumer Packaging, und
erganzt: , Wir entwickeln Materialien, die
den Anforderungen nach geringerem
CO,-FuBabdruck, besserer Recyclingfa-
higkeit sowie gestiegener Verwendung
rezyklierter Kunststoffe nachkommen.”

\

HORIZON"®

Die RKW Horizon® Folien entsprechen
den hohen Anforderungen der Hersteller
von flexiblen Verpackungen an Reil3fes-
tigkeit, Transparenz, Glanz, Bedruckbar-
keit und guter Verarbeitbarkeit. Des
Weiteren zeichnen sich sie durch eine
hervorragende Maschinengangigkeit auf
den herkdmmlichen Verpackungsanlagen
aus.

Die MDO-Folien kénnen fiir unterschied-
lichste Verpackungsformen wie beispiels-
weise Standbodenbeutel, Seitenfalt-
beutel, Kissenbeutel und Sachets oder
auch als Deckelfolien eingesetzt werden.
Einsatzgebiete sind hauptsachlich das
Verpacken von SuBwaren und Snacks,
Kaffee und Tee sowie Tiefkuhlkost, aber
auch im Non-Food-Bereich kénnen die
MDO-Folien fur das Verpacken von Haus-
tierfutter, Personal Care oder Reinigungs-
und Waschmittel verwendet werden.
Am Standort Petersaurach hat man hier-
flr eine der groBten Investitionen in neue
Mehrschicht-Blasfolienanlagen getatigt.
Eine neue Flnf-Schicht- sowie eine neue
Neun-Schicht-Extrusionsanlage erweitern
die Produktionskapazitaten hochwertiger
Siegelfolien und MDO-PE Folien deutlich.
Der Standort Petersaurach ist ISCC+ zer-
tifiziert und bietet neben nachhaltigen
MDO-Folien auch bio-basierte Folien
sowie Folien mit einem hohen Anteil an
Rezyklaten (PIR und PCR) fur unterschied-
lichste Anwendungen an.

m RKW-Gruppe
https://rkw-group.com/de/

Seit {iber 40 Jahren entwickeln und
fertigen wir Sondermaschinen,
Kiihimaschinen und Temperier-
geratefiiralleKundenanforderun-
gen.

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

KUHLEN

Radialkiihimaschinen
Pumpentankanlagen
Split-Kiihimaschinen
AuBenaufstellung
Carbonat-Ausféllung
Kompaktkiihlanlagen
Container-Kiihlanlagen

ZUVERLASSIG

TEMPERIEREN

Thermaldlanlagen
GroRtemperierung
Wasser-Temp.gerate
Temperiersysteme
gasbeh. Temperieranlagen

SONDER-
MASCHINEN

Wasserbehandlung
Carbonat-Ausféllanlagen
Durchflussmessgeréate
Heiz-/Kiihlkombinationen
Reinraumtechnik

Priif- und Testanlagen
Werkzeug-Konditionierung

Besuchen Sie uns vom
17. - 21. Oktober 2023 auf der
Fakuma in Friedrichshafen
Halle A4 - Stand A4-4212

- - E3t
Weinreich

KUHLEN UND TEMPERIEREN

Weinreich Industriekiihlung GmbH
Hohe Steinert 7
D-58509 Liidenscheid

Tel.: 02351 9292-92
info@weinreich.de
www.weinreich.de



mailto:info@weinreich.de
https://www.weinreich.de/
https://rkw-group.com/de/
http://www.weinreich.de/
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Kunststoffindustrie fordert mehr Tempo bei der Transformation

M Bereits im Mai prasentierte PlasticsEu-
rope Deutschland seinen jahrlichen Be-
richt zur aktuellen Wirtschaftslage der
Kunststoffindustrie in Deutschland. Hohe
Importkosten fur Erdgas fuhrten im Ge-
schaftsjahr 2022 zu steigenden Preisen
und einem deutlichen Ruckgang der Pro-
duktion. Die hohen Energiepreise sowie
fehlendes Tempo beim Ausbau der er-
neuerbaren Energien und bei Genehmi-
gungsprozessen bewerten deutsche
Kunststoffhersteller dabei zunehmend als
Standortnachteil. Um international wett-
bewerbsféhig zu bleiben, brauchen die
Hersteller groBe Mengen an bezahlbarem
Strom aus erneuerbaren Energien, einen
wettbewerbsfahigen Industriestrompreis
fur die Ubergangsphase sowie zligigere
Genehmigungsverfahren.

Ralf DuUssel, Vorstandsvorsitzender von
PlasticsEurope Deutschland (PED), ging
zunachst auf das abgelaufene Geschafts-
jahr ein: Anfang 2022 verzeichneten die
Kunststofferzeuger noch eine gute Auf-
tragslage, trotz anhaltender Probleme in
den Lieferketten und hoher Rohstoff-
preise. Die Aufhebung der Corona-Be-
schrankungen belebten den Konsum und
die Branche hoffte auf weitere Aufholef-
fekte. Der Uberfall Russlands auf die
Ukraine am 24. Februar traf die Industrie
jedoch hart. Die dadurch gestiegenen Im-
portkosten fiir Erdgas und Rohstoffe fihr-
ten zu einem Rickgang der Produktion
von -9,6 Prozent und signifikant gestie-
genen Erzeugerpreisen von +23,6 Pro-
zent. Auch der AuBenhandel entwickelte
sich 2022 rucklaufig (Import: -5,7 Pro-
zent; Export: -11,2 Prozent).

Carolina Hupfer

Der Gaspreis war zwischenzeitlich im Au-
gust fast dreimal so hoch wie vor Kriegs-
beginn im Februar. Seit September 2022
sinkt der Gaspreis in Europa wieder. Fur
das Jahr 2023 rechnen die Kunststoffher-
steller zwar mit einer leichten Erholung
des Geschaftsverlaufs. Trotz der Erholung
ist das Produktionsniveau aus dem Jahr
2022 jedoch noch in weiter Ferne und
man rechnet 2023 mit einem Rickgang
der Produktion von Kunststoffen in Pri-
marform von 10 Prozent gegentiber dem
Vorjahr. DUssel, zeigte sich besorgt: ,Die
deutsche Kunststoffindustrie kann die
Krise nur Uberstehen, wenn wir die
hohen Energiepreise, die ein klarer Stand-
ortnachteil sind, schnellstmdglich in den
Griff bekommen. Wie sich der Industrie-
standort Deutschland im internationalen
Wettbewerb behaupten kann, hangt
stark vom Schulterschluss von Politik und
Wirtschaft ab. Damit wir in Deutschland
2045 klimaneutral und vollstandig zirku-
lar arbeiten kénnen, mussen wir jetzt
richtungsweisende Investitionen tatigen.
Diese werden aber nur erfolgen, wenn
die Politik die entsprechenden Rahmen-
bedingungen schafft.”

Carolina Hupfer, Geschaftsfuhrerin fur
Wirtschaft und Zentrale Aufgaben bei
PED, prasentierte eine Umfrage der Mit-
gliedsunternehmen, um die Wettbe-
werbsfahigkeit des Standorts Deutsch-
land einzuschatzen. , Die drei groBten In-
vestitions-Hindernisse sehen unsere Mit-
glieder in den hohen Energiepreisen,
burokratischen und langsamen Genehmi-
gungsverfahren, beispielsweise fur Indus-
trieanlagen, sowie dem demografischen

Ingemar Bahler

Ralf Dussel
(Alle Bilder: ©Plastics Europe
Deutschland)

Wandel und dem dadurch drohenden
Fachkraftemangel.”

.Die Arbeit der Bundesregierung in der
jetzigen Legislaturperiode ist absolut ent-
scheidend fur die Zukunft unserer Indus-
trie in Deutschland und Europa”, so
PED-Geschaftsfuhrer Ingemar Buhler.
. Konkret heiBt das, wir brauchen erstens
die zlgige EinfUhrung eines Industrie-
strompreises, zweitens eine signifikante
Beschleunigung der Antrags- und Geneh-
migungsverfahren fir den Neubau und
die Sanierung von Industrieanlagen sowie
drittens ein klares Bekenntnis zu Indus-
trie- und Technologieoffenheit in der na-
tionalen Kreislaufwirtschaftsstrategie.”
Blhler betonte: ,Die Transformation zur
Kreislaufwirtschaft ist unsere Chance, den
wachsenden Bedarf an Kunststoffen in
allen Lebensbereichen zu bedienen, uns
gleichzeitig vom Verbrauch fossiler Res-
sourcen zu entkoppeln und damit unsere
Umwelt zu schiitzen. Mit dem Experten-
papier ,KreislaufwirtschaftPLUS’ haben
wir nun auch einen konkreten Plan zur
Hand, wie wir die Transformation zur kli-
maneutralen Kreislaufwirtschaft umset-
zen konnen. Mit den richtigen Weichen-
stellungen in der Industriepolitik kann
Deutschland hierbei eine fihrende Rolle
Ubernehmen. Die Ampel-Koalition hat
unsere Herausforderungen bereits in
ihrem Koalitionsvertrag benannt. Jetzt ist
die Bundesregierung gefragt, den Fort-
schritt aktiv zu gestalten — und zugig fur
mehr Tempo bei der Transformation zu
sorgen.”

m PlasticsEurope Deutschland e. V.
plasticseurope.org
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Abfall als Rohstoff

W, Wir sind Kunststoff”, der Zusammen-
schluss der fiihrenden Industrieverbande
in der Kunststoffbranche, bewertet das
vom ,UN Environment Programme”
(UNEP) in Paris veroffentlichte Zwi-
schenergebnis zum internationalen Plas-
tikabkommen groBtenteils positiv. Die
Initiative sieht in der Transformation zur
klimaneutralen Kreislaufwirtschaft auch
Chancen fur neue Geschaftsmodelle.
,Das internationale Abkommen wird der
Industrie die notwendige Planungs- und
Investitionssicherheit geben, um weltweit
in den Ausbau moderner Abfallwirt-
schaftssysteme zu investieren. Wir erwar-
ten, dass es auch die Lander, die bisher
kaum MaBnahmen zur Mdllvermeidung
getroffen haben, dazu verpflichten wer-
den, effektive Systeme zum Sammeln,
Sortieren und Recyceln von Kunststoffab-
fallen einzufihren”, sagt Oliver Moéllen-
stadt, Hauptgeschaftsfihrer des Gesamt-
verbands der Kunststoffverarbeitenden
Industrie (GKV).

Die Verbande begriiBen insbesondere Be-
schlUsse zur erweiterten Herstellerverant-
wortung (EPR) sowie zum zirkularen
Produktdesign, dem sogenannten ,De-
sign-for-Recycling”. Beides gilt in der EU
bereits fur Elektronikgerate, Batterien und
Verpackungen. ,Das Abkommen sollte
vorsehen, dass diejenigen, die den Abfall
verursachen, auch an den Kosten fiir den
Ausbau der Abfallwirtschaftssysteme be-
teiligt werden”, so Méllenstadt. ,Eine er-
weiterte Herstellerverantwortung sollte
allerdings nicht nur far Kunststoffpro-
dukte gelten. Sie sollte auch auf andere
Produkte und Materialien ausgeweitet
werden, um in jedem Fall zu verhindern,
dass Abfalle in die Umwelt gelangen.”
Die Verbande der Kunststoffindustrie be-
flrworten ein rechtlich-bindendes Ab-
kommen, in dem sich die Staaten
verpflichten, die Freisatzung von Kunst-
stoffabféllen in die Umwelt zu beenden.
Sie fordern zudem gréBere Ambitionen
beim Umgang mit Abféllen. , Mittelfristig
sollten alle Staaten auch auf eine Depo-
nierung von kunststoffhaltigen Abféllen
verzichten und Kunststoff endlich als Res-
source und Wertstoff in einer zirkuldren
Wirtschaft begreifen”, sagt Thorsten
Kihmann, Geschaftsfuhrer des Fachver-
band Kunststoff- und Gummimaschinen
im Verband Deutscher Maschinen und

Anlagenbau e.V. (VDMA). Die gemein-
same Stellungnahme erfolgt im Kontext
der zweiten von funf Verhandlungsrun-
den des zwischenstaatlichen Verhand-
lungskomitees des UNEP, das Ende Mai in
Paris getagt hat. Die Staatsvertreter bei
den Vereinten Nationen haben dem UNEP
das Mandat erteilt, einen ersten Entwurf
flr ein internationales Plastikabkommen

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

L AGO] 1

X-RAY 6000 PRO -

360° Messung von Rohren & Schléuchen

*  Messbereiche von @ 0,65 bis 270 mm
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e Bis zu drei unterschiedliche Schichten

*  Automatische Regelung jeder Schicht auf minimale Wanddicke

* EinKnopf-Bedienung” - keine Kalibrierung, keine Produktparameter
*  Konfinuierliche Uberwachung und Dokumentation der Qualitét

www.sikora. net/xray600Q

zu erarbeiten. Bis 2024 mdchte UNEP ein
verbindliches Abkommen aushandeln,
das von einer breiten Mehrheit der Staa-
ten unterstUtzt wird.

m Wir sind Kunststoff
www.deinkunststoff.de
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Zertifizierung

B Als neu eingerichtete Abteilung der
RIGK zertifiziert PlastCert ab sofort Kunst-
stoffverpackungen und -produkte nach
den Vorgaben des RecyClass-Systems mit
den beiden Saulen Recyclability und Re-
cycled Content. Diese Dienstleistung
wurde seit 2020 durch das RIGK-Tochter-
unternehmen plastship angeboten und
nun durch PlastCert abgebildet. Beide
Zertifikate unterstitzen Unternehmen
wie Kunststoffverarbeiter, Verpackungs-
hersteller, Brand Owner oder Retailer
dabei, ihre MaBnahmen zur Foérderung
der Nachhaltigkeit gegentber Kunden zu
dokumentieren. Eine weitere, in enger
Zusammenarbeit mit plastship angebo-
tene Dienstleistung von PlastCert ist die
Bestimmung von Rezyklat-Eigenschaften
als Basis fur deren Einsatz in hochwerti-
gen Produkten und Verpackungen.

Im Rahmen der von PlastCert durchge-
fuhrten Recyclability-Zertifizierung wer-
den Kunststoffverpackungen auf ihre
Recyclingfahigkeit gepruft. Sie bestatigt

den nachhaltigen Einsatz von Kunststof-
fen im Sinne des Design for Recycling und
dient damit der Vertrauensbildung seitens
der Verbraucher.

Mit der Recycled-Content-Zertifizierung
bestatigt PlastCert den prozentualen Ein-
satz von Rezyklat in Kunststoffverpackun-
gen und -produkten auf Basis einer
Massenbilanz nach ISO 15343. Dies er-
leichtert die Ruckverfolgbarkeit von recy-
celten Materialien entlang der Wert-
schopfungskette und fordert deren trans-
parente Verwendung in Produkten. In
Landern, die den Nachweis des Rezyklat-
anteils in Verpackungen bereits fordern
oder planen, reduziert die per Recycled-
Content-Zertifizierung nachgewiesene
Menge die damit zusammenhdngende
Besteuerung, beispielsweise die in Spa-
nien geltende Plastiksteuer auf nicht re-
cycelten Kunststoff.

Die von PlastCert in Zusammenarbeit mit
plastship und weiteren Partnern wie
R.A.M. - Realtime Application Measure-

Pl‘astCert

PlastCert betrachtet den kompletten
Wertschépfungsprozess von
Kunststoffverpackungen (© RIGK)

ment GmbH, 3S GmbH — Sensors, Signal
Processing, System oder Veridis Technolo-
gies B.V. angebotene, auf die spezifischen
Anforderungen von Rezyklaten abge-
stimmte Materialprifung dient deren
Qualifizierung fur hochwertige Anwen-
dungen. Zuséatzlich zu den fur Neuware
Ublichen Prifungen umfasst sie auch Ei-
genschaften wie Geruch, Verunreinigun-
gen, Optik und Polymeranteile.

m RIGK GmbH
www.rigk.de

Auf Expansionskurs mit maBgeschneiderten Losungen
fir die Compoundier- und Verpackungsindustrie

W Tosaf Fusion, Entwickler und Hersteller
maBgeschneiderter Losungen fir Com-
poundeure und Verpackungshersteller, ist
klar auf Expansionskurs. Das kleine, aber
dynamische Unternehmen wurde 2017
als Tochtergesellschaft von Tosaf Com-
pounds Ltd. gegrindet. Heute halt es
eine fihrende Position bei innovativen

»>

Produkten wie Modifikatoren fiir PA, Ver-
traglichkeitsvermittler ftr PP und HFFR-
Kabelcompounds sowie Haftvermittler fur
PE-Folien fur die Landwirtschaft und fur
Verpackungen. Diese Produkte erganzen
das umfassende Portfolio von Tosaf Com-
pounds, so dass dieses Unternehmen als
weltweit einziges sowohl Masterbatches

Tosaf Fusion
versteht die Che-
mie der Polymere
und ermdéglicht so
die Entwicklung
von Materialien
mit maBBgeschnei-
derten Eigenschaf-
ten (© Explode //
Shutterstock)

als auch gepfropfte Polymere herstellen
kann. Aufgrund der stetig steigenden
Nachfrage verlagert Tosaf Fusion seine
Fertigung derzeit in eine groBere Produk-
tionsstatte im israelischen Industriegebiet
Alon Tavor.

Eine Betriebsflache von 7.000 m2, zusatz-
liche Produktionslinien und die Unterstit-
zung durch die enormen Produktions-
kapazitaten, die Logistik und die Lager-
kapazitat von Tosaf schaffen dort opti-
male Voraussetzungen, um das breite
Produktportfolio weiter auszubauen,
Kunden kontinuierlich zu beliefern, effi-
zient zu versorgen und gleichzeitig eine
hohe Produktqualitat sicherzustellen.
Damit wird Tosaf Fusion auch weiterhin in
der Lage sein, in der von starkem Wett-
bewerb gepragten Welt der Kunststoff-
Compoundierung und -Verpackung inno-
vative Losungen anzubieten, die helfen,
die Produktleistung zu verbessern und die


https://www.rigk.de/

Extrusion 6/2023

17

Anforderungen der Industrie zu erfullen.
Als Spezialist fur gepfropfte Polymere
nutzt das Unternehmen fortschrittliche
chemische Verfahren, um durch den Ein-
bau funktioneller Molekule vollig neue
Polymere mit verbesserten Eigenschaften
zu schaffen. Compoundeure verwenden
diese als Haftvermittler bei der Herstel-
lung von Materialverbunden, wie zum
Beispiel glasfaserverstarkten Kunststoffen,
Holz-Kunststoff-Verbundstoffen (WPC)
oder Aluminium-Polymer-Verbindungen.
AuBerdem verfligt Tosaf Fusion tber um-
fangreiches Know-how bei der Schlag-

...................................................................................................................................................................
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zahmodifikation von Polyamiden und
Haftvermittlern fur Mehrschichtfolien.

Um mehr Nachhaltigkeit zu erreichen, hat
das Unternehmen zudem Vertraglich-
keitsvermittler entwickelt, die die Eigen-
schaften von recycelten Materialien
verbessern und die effektive Nutzung von
Abfallstoffen unterstitzen. Darlber hin-
aus 6ffnet die Zusammenarbeit mit Tosaf
Fusion TUren zu einer Reihe weiterer Pro-
dukte aus dem umfassenden Angebot
von Tosaf. So reicht der Kundenstamm
des Unternehmens von Compoundierern
Uber Hersteller von Hart-und Weichver-

packungen bis hin zu Folienproduzenten.
Eine besondere Starke von Tosaf Fusion
liegt in der Mdglichkeit, zum Beispiel die
FlieBeigenschaften oder die Haftvermitt-
lerkonzentration gezielt und individuell
auf die jeweiligen Anforderungen zuzu-
schneiden. Dies und die persénliche Be-
treuung gewahrleisten eine nahtlose
Integration dieser Produkte in bestehende
Prozesse, verbunden mit hoher Effizienz
und optimierten Ergebnissen.

w Tosaf Fusion, Tosaf Compounds Ltd.
www.tosaf.com

RAYEX® S
Static X-Ray

Measuring System

Benefits:
v

Allin one! Complete system for precision
measurement of wallthickness, ovality,
eccentricity and diameter.

Fast measurement, immediate response
to product changes.

Operator friendly due to smart
measurement algorithms.

State of the art connectivity with
integrated Profinet 10, Ethernet TCP/IP,
Ethernet IP, or OPC UA communication
protocols.

Minimum maintenance requirement.

Wy

up to 20

Scan rate
(scans/s)

Zumbach Electronic AG
Hauptstrasse 93 | 2552 Orpund | Schweiz
Telefon: +41 (0)32 356 04 00 | sales@zumbach.ch

www.zumbach.com
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Deutschlands nachhaltigsten Mittelstandlern 2023

M Im Auftrag der renommierten deut-
schen Zeitschrift Wirtschaftswoche wur-
den 4.000 deutsche Mittelstandler
untersucht und die 50 nachhaltigsten er-
mittelt. Die Briickner-Gruppe in Siegsdorf
gehort dazu — als eines von nur vier Ma-
schinenbau-Unternehmen. Damit werden
die nachhaltige Unternehmensfiihrung
und das explizite Nachhaltigkeitsmanage-
ment aller Mitglieder der Brickner-
Gruppe gewdlrdigt. Der Management-
Holding Brickner Group, ebenso wie
Briickner  Maschinenbau,  Brickner
Servtec, Kiefel und PackSys Global mit all
ihren Tochtergesellschaften und Aus-
landsstandorten wurde bestatigt: Nach-
haltigkeit ist im Kern der Unternehmen
verankert, ESG-Ziele (ESG = Environmen-
tal, Social & Corporate Governance) sind
eng mit den Werten und dem Leitbild des
Unternehmens sowie den Unterneh-
menszielen verknipft und tber Nachhal-
tigkeitsbemihungen wird detailliert und
transparent berichtet.

Fur das Ranking wurde zum zweiten Mal
nach 2022 untersucht, welche Firmen im
deutschen Mittelstand in den Bereichen
Okologie, Soziales und verantwortungs-
volle Unternehmensfihrung Vorreiter
sind. Dazu wurden in einem mehrstufigen

Dr. Axel von Wiedersperg, Geschéftsfuhrer der Briickner Group mit den
Nachhaltigkeitsverantwortlichen am Standort Siegsdorf: Adina Mittmannsgruber
(2. von links), Benjamin Duerr (rechts), Bernhard Winklhofer (links)

Analyseprozess die jeweiligen ESG-Initia-
tiven analysiert. Ein eigens daftr entwik-
kelter ,, Sustainability Score” bewertet das
Engagement anhand von drei Kriterien:
ESG-Wahrnehmung, ESG-Dokumenta-
tion und ESG-Umsetzung.

Dr. Axel von Wiedersperg, CEO der
Briickner Group: ,Dass wir als Unterneh-
mensgruppe zu Deutschlands 50 nach-

haltigsten Mittelstandlern gehdren, ist na-
tarlich eine Riesen-Auszeichnung. Es ist
einerseits Anerkennung fur unser stetes
Bemlhen um eine nachhaltige Unterneh-
menskultur, andererseits auch ein An-
sporn, noch besser zu werden, wenn es
darum geht, Okologie und Soziales mit
langfristigem wirtschaftlichen Erfolg in
Einklang zu bringen.”

Verleihung des Bayerischen Mittelstandspreises 2023

und des TOP 100-Siegels

Ranga Yogeshwar gratuliert der Briickner Maschinenbau zu ihrer Auszeichnung
mit dem TOP 100-Siegel: Helmut Huber, Geschéaftsfihrer CSO (links) und Michael

Strohmayer, HR Business Partner (rechts)

Bl Unter der Schirmherrschaft von Land-
tagsprasidentin llse Aigner und Staatsmi-
nister fur Wirtschaft Hubert Aiwanger hat
am 23. Juni 2023 in Mlnchen zum 14.
Mal die Verleihung des Bayerischen Mit-
telstandspreises stattgefunden. Zu den
Preistragern gehorte erstmalig auch Briick-
ner Maschinenbau aus Siegsdorf. Die Kri-
terien fur die Vergabe des Preises setzen
sich aus Leistungen in den Bereichen Zu-
kunftsfahigkeit und Innovation, Robustheit
und Resilienz, Nachhaltigkeit und Verant-
wortung, Markterfolg und Kundenorien-
tierung und Personalpolitik zusammen.

Geschaftsfuhrerin CFO Angela Strigl: ,, Als
Technologie- und Marktfthrer entwickeln
wir Hochleistungsanlagen, die seit Jahr-
zehnten in der ganzen Welt im Einsatz
sind. Unsere langjahrigen Kunden ver-
trauen auf die Leistungsfahigkeit unserer
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Produkte — wir vertrauen auf die Motiva-
tion und die Innovationskraft unserer Mit-
arbeiterinnen und Mitarbeiter.”

Am selben Tag fand im Rahmen des
Deutschen Mittelstands-Summit in Augs-
burg die Preisverleihung des TOP 100-Sie-
gel statt. Beim bereits zum 30. Mal aus-
getragenen Innovationswettbewerb wurde
Briickner Maschinenbau in der GroBen-
klasse C (mehr als 200 Mitarbeiter) beson-

ders in der Kategorie , Innovationserfolg”
ausgezeichnet. Das Unternehmen zahlt
bereits zum zweiten Mal zu den Top-In-
novatoren.

.Mit der erneuten Top 100-Auszeich-
nung sehen wir uns auf unserem Weg be-
statigt, innovative Impulse durch eine
klare Strategie und langfristiges Handeln
fest in der Unternehmenskultur zu veran-
kern”, unterstreicht Helmut Huber, Ge-

schaftsfihrer CSO bei Briickner Maschi-
nenbau. ,Die Verleihung zweier so re-
nommierter Preise ist fur alle unsere
Mitarbeiterlnnen und Mitarbeiter aber
auch fur uns als Geschaftsfihrung natur-
lich eine Riesen-Motivation.”

m Briickner Group
Briickner Maschinenbau GmbH
www.brueckner.com

Prasenz am Markt fur Kunststoffrecycling erweitert

M Als fihrender Anbieter von ,,plastic life
unique solutions” Ubernimmt die NEXT
GENERATION GROUP einen Mehrheitsan-
teil an HydroDyn, einem renommierten
Technologieanbieter, der auf die Reini-
gung und Aufbereitung von Kunststoff-
abfallen spezialisiert ist. Diese strategische
Partnerschaft untermauert das Engage-
ment der Gruppe, ganzheitliche Kunst-
stoffrecycling-Lésungen anzubieten und
setzt damit einen entscheidenden Fokus
auf das Post-Consumer Segment.
HydroDyn wird in Zukunft ihre operative
Unabhangigkeit beibehalten, jedoch eng
mit der NEXT GENERATION GROUP zu-
sammenarbeiten, um die Synergiepoten-
ziale optimal zu nutzen. Die Zusam-
menarbeit ermdglicht beiden Unterneh-
men, ihre Kompetenzen und Ressourcen
zu bundeln, um ganzheitliche und effi-
ziente Kunststoffrecycling-Lésungen an-
zubieten, die den sich wandelnden
Bedurfnissen der Kunden gerecht werden.
Das gemeinsame Ziel besteht darin, qua-
litativ hochwertiges Rezyklat fur ein brei-
tes Einsatzspektrum zu liefern, um Virgin
Kunststoffe effektiv zu substituieren.
"Indem wir uns mit HydroDyn zusam-
menschlieBen, ist die NEXT GENERATION
GROUP bestens positioniert, um der stei-
genden Nachfrage nach integrierten
Kunststoffrecycling-Losungen gerecht zu
werden", erklart Josef Hochreiter, CEO
der Next Generation Holding GmbH.
"HydroDyns Erfolgsbilanz und ihre inno-
vativen Technologien machen sie zu
einem idealen Partner, um die Entwick-
lung nachhaltiger Recycling-Lésungen
voranzutreiben."

Durch die Ubernahme erhélt HydroDyn
Zugang zum umfangreichen globalen

Netzwerk der NEXT GENERATION GROUP,
was neue Wachstums- und Expansions-
moglichkeiten ertffnet. Michael Hof-
mann, CEO von HydroDyn ist begeistert
von der Partnerschaft und sagt: "Die In-
tegration in die Gruppe verschafft uns
nicht nur Zugang zu einem erstklassigen
Netzwerk, sondern bietet auch die finan-
zielle UnterstUtzung und Stabilitat, die fur
die Umsetzung unserer ehrgeizigen

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

Wachstumspléne erforderlich sind. Ge-
meinsam koénnen wir einen noch groBe-
ren Beitrag zur Reduktion von Kunststoff-
abfallen erzielen."

m NEXT GENERATION GROUP
www.ngr-world.com

m HydroDyn
www.hydrodyn.de

........................................................
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Ablehnung des PFAS-Regulierungsvorschlags der ECHA

M kunststoffland NRW spricht sich gegen
den Regulierungsvorschlag der europai-
schen Chemikalienagentur ECHA fir die
chemische Stoffgruppe der per- und po-
lyfluorierten Alkylverbindungen (PFAS)
aus. ,Die Stoffgruppe umfasst an die
10.000 Verbindungen, die in ihren Stoff-
eigenschaften und ihren Risiken sehr un-
terschiedlich zu bewerten sind”, so
kunststoffland NRW-Geschéftsfihrer Ron
Brinitzer. , Trotzdem werden sie alle sehr
undifferenziert so stark beschrankt, dass
es einem Komplettverbot der gesamten
Stoffgruppe gleichkommt. Wir wollen
eine differenzierte Risikobetrachtung!”
Der Geschaftsflhrer betont, dass die mit
der Regulierung angestrebten Vorsorge-
ziele mitgetragen werden, aber das ge-
wahlte Instrument eines undifferenzierten
Pauschalverbotes der gesamten Stoff-
gruppe abgelehnt wird.

PFAS zahlen zu den wichtigsten Industrie-
chemikalien. Sie zeichnen sich durch eine
hohe Stabilitat aus, was sie sehr hitze-,
chemikalien-, reibungs- und druckbe-
standig macht. Sie kommen deshalb in

zahlreichen Anwendungen zum Einsatz,
in denen andere Materialen den hohen
Umgebungsbelastungen nicht standhal-
ten. Problematisch sei, so Brinitzer, dass
es bislang fur viele Verwendungen keine
gleichwertigen Alternativen gabe. Typi-
sche Anwendungsfelder sind beispiels-
weise Feuerldschschaume, Dichtungen
oder Gleitlager, Membranen etwa fur
Brennstoffzellen oder chemische Pro-
zesse, Hochleistungsschmierstoffe, aber
auch Impragnierungen von Textilien oder
Papier. Die hohe Stabilitat fuhrt auch
dazu, dass PFAS in der Natur nicht abge-
baut werden und sehr langlebig sind, so
dass sie sich in der Natur anreichern. Dies
hat nun zu dem Regulierungsvorschlag
geflhrt.

LAuch fur uns ist der Schutz von Umwelt
und Natur zentral”, betont Brinitzer,
,aber wir wiinschen uns insbesondere,
dass die zu den PFAS gehdrende Unter-
gruppe der rund 40 Fluorpolymere, die in
Hochleistungskunststoffen zum Einsatz
kommen und bisher die OECD-Kriterien
eines ,Polymer of Low Concern” (PLC)

Wissen rund um die Uhr mit E-Learning -
Interview mit Irena Heuzeroth, Senior Trainer am SKZ

Die Vorteile von E-Learning und Selbstlernkursen wurden
inzwischen von vielen Unternehmen erkannt. Oftmals werden
sie als Einfahrung, Auffrischung oder Ergéanzung zu Présenz-
kursen eingesetzt. Das Kunststoff-Zentrum SKZ hat seit kurzem
ebenfalls E-Learning-Kurse im Programm. Hierzu ist Irena
Heuzeroth, eine der federflihrenden Entwicklerinnen, im
Interview mit Alexander Hefner (SKZ).

Hefner: Warum fihrt das SKZ jetzt
zusétzlich zu Live-Online Kursen
auch E-Learning-Kurse ein?
Heuzeroth: Ein Zitat, das ich vor Kurzem
gelesen habe lautet: ,Wenn es eine Kon-
stante in einem erfolgreichen Leben gibt,

dann ist es das Lernen.” Da muss das An-
gebot standig erweitert werden. Die
Web-based Trainings (WBT), also reine
Online-Selbstlernformate, bieten aus mei-
ner Sicht mehrere Vorteile: Neben der Fle-
xibilitdt und Kosteneffizienz, sind diese

erfullen und insofern unbedenklich ein-
gestuft sind, von einem Verbot vollstan-
dig ausgenommen werden.” Ebenso
muss nach Ansicht des Verbandes die
Verwendung von Fluorpolymeren in An-
lagen einschlieBlich der erforderlichen Er-
satzteile weiter moglich sein, da nur sie
zum gegenwartigen Zeitpunkt im beno-
tigten AusmaB chemikalienbestdndig
sind. Wirde der Regulierungsvorschlag
wie vorgelegt umgesetzt, ware nach An-
sicht von kunststoffland NRW nicht nur
die Innovationsfahigkeit Europas gefahr-
det, sondern fast die gesamte Industrie-
produktion betroffen.

Um die Abgeordneten des europdischen
Parlaments zu sensibilisieren, will kunst-
stoffland NRW im Herbst eine Veranstal-
tung mit Parlamentariern und betrof-
fenen Unternehmensvertretern in Brissel
durchfthren.

m kunststoffland NRW — Das Netzwerk der
Kunststoffindustrie
www.kunststoffland-nrw.de/

Irena Heuzeroth, Senior Trainer und
E-Learning-Entwicklerin am SKZ
(Foto: Luca Hoffmannbeck, SKZ)
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auch individuell, interaktiv und skalierbar.
Webbasiertes Training ermdglicht den
Lernenden, ihren eigenen Zeitplan zu er-
stellen und von Uberall aus auf die Lern-
inhalte zuzugreifen. Dies ist besonders
vorteilhaft fur Berufstatige, die nebenbei
lernen mochten oder fir Personen, die
nicht die Moglichkeit haben, regelmaBig
an Prasenzschulungen teilzunehmen. Im
Vergleich zu traditionellen Schulungen
sind WBTs in der Regel kostengulinstiger.
Es fallen keine Reise- oder Unterkunfts-
kosten an und die Materialien kdnnen
online bereitgestellt werden, wodurch
Druck- und Vertriebskosten entfallen.
Dabei kénnen WBTs auf die individuellen
Bedurfnisse und Lerngeschwindigkeiten
der Teilnehmer zugeschnitten werden.
Die Lernenden kdnnen in ihrem eigenen
Tempo lernen und zusatzliche Ressourcen
verwenden, um schwierige Konzepte zu
wiederholen oder besser zu verstehen.
Unsere WBTs bieten interaktive Funktio-
nen wie Tests, Quizze und Videos, die das
Lernen effektiver und ansprechender ge-
stalten. Die Lernenden kénnen ihr Wissen
direkt anwenden und erhalten auch so-
fortiges Feedback. Fir Firmen bieten die
WBTs den Vorteil, viele Mitarbeiter gleich-
zeitig zu erreichen und zu schulen. Diese
Vorteile haben dazu beigetragen, dass wir
als SKZ beschlossen haben, weitere WBTs
zu erstellen. Wir sind auch beim Lernen
Wegbereiter und da wollen wir den Kun-
den zusatzliche Wege anbieten, um Fach-
wissen zu erwerben.

Hefner: Welche Kurse gibt es aktuell
als WBT?

Heuzeroth: Mittlerweile gibt es eine Viel-
zahl an deutschen und englischen WBTs.
Neben den Einstiegskursen zum Thema
Werkstoffkunde gibt es naturlich auch ein
themenspezifisches Angebot, wie die Ex-
trusion und Additive Fertigung. Wir wol-
len hier auch am Ball bleiben und
entwickeln gerade weitere Module zum
Thema SpritzgieBen und zur Werkzeug-
technik.

Hefner: Fir wen sind diese Kurse ge-
dacht?

Heuzeroth: Fir alle, die gern mit diesem
Medium lernen. Vor allem sind das Mit-
arbeiter, die erstmal nur einen kurzen Ein-
blick brauchen und wenig Zeit haben.
Auch Personen, die generell sehr autodi-

daktisch veranlagt sind, profitieren von
diesen Formaten. Fur diejenigen, die auf
den direkten Austausch mit anderen nicht
verzichten méchten oder auch eher prak-
tisch lernen, haben wir unsere Prasenz-
kurse. Diese sollen auch nicht ersetzt
werden. Wir verstehen das E-Learning als
Erganzung und Zusatzangebot.

Hefner: Was war die gréte Heraus-
forderung bei der Kurserstellung im
Vergleich zu den herkémmlichen Kur-
sen?

Heuzeroth: Die Entwicklung der Lernin-
halte — quasi der rote Faden — der WBTs
im Vergleich zu unseren Live-Onlinekur-
sen ist eine der groBten Herausforderun-
gen. Zum einen ist die inhaltliche Auf-
bereitung essenziell, zum anderen erfor-
dert es sorgfaltige Planung, um den Inhalt

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

klar und verstandlich zu strukturieren. Der
Inhalt sollte interaktiv und ansprechend
gestaltet werden, um den Lernenden zu
motivieren. Die Didaktik ist da natdrlich
eine andere, da ich nicht direkt mit dem
Lernenden interagiere. Ein gutes WBT
sollte interaktive Elemente, ein anspre-
chendes Design und eine Uberprifung
der Lernziele enthalten, um die Lernen-
den einzubeziehen und das Engagement
zu foérdern. Die Vielfaltigkeit und Kom-
plexitdt der Themen war eine Aufgabe,
die die Kollegen zusatzlich stemmen
mussten, dennoch hat es uns als Team
gestarkt und das Ergebnis kann sich,
denke ich, sehen lassen.

m SKZ — Das Kunststoff-Zentrum
Irena Heuzeroth, i.heuzeroth@skz.de
www.skz.de/bildung/onlinelernen/e-learning

......................................................
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Gemeinsamer neuer Benchmark im Kunststoffrecycling

M One Vision — One Goal - One Com-
pany. Die Zukunft gehort dem Kunst-
stoffrecycling, dartber sind sich die
Eigentimer der Erema Group und der
Lindner Holding einig. Mit der gemeinsam
gegriindeten Holding BLUEONE Solutions
will man die Expertise aus beiden Unter-
nehmen bundeln und durch gemeinsame
Forschungsprojekte Branchenstandards im
Kunststoffrecycling schaffen.

Manfred Hackl, CEO der EREMA
Group: ,Essenziell fiir eine funktionie-
rende Recyclingwirtschaft wird sein,
dass die gesamte Prozess- bzw. Wert-
schépfungskette — von der Abfall-
sammlung und Aufbereitung Uber das
Recycling bis hin zum Kunststoff-End-
produkt — im Fokus der agierenden
Unternehmen steht.” (© Erema Group)

Vom Abfall bis hin zum recycelten Gra-
nulat durchlaufen potentielle neue Roh-
stoffe gleich mehrere unterschiedliche
Recyclingprozesse. Diese reichen vom
Sortieren, dem Zerkleinern, Waschen und
Trocknen bis hin zur Extrusion inklusive
Filtrierung, Compoundierung sowie Ge-
ruchsoptimierung. Gerade in der optima-
len Feinabstimmung der einzelnen
Recyclingschritte liegt die Herausforde-
rung der Branche — ganz besonders dann,
wenn Energieeffizienz und hohe Rezy-
klatqualitaten erreicht werden sollen. Mit
der Grindung von BLUEONE Solutions,
einem Unternehmen an welchem die
Erema Group und die Lindner Holding je-
weils 50 Prozent halten und in welche
Anteile der Lindner Washtech einge-
bracht wurden, will man genau da anset-
zen. So sollen das Know-how und die
Erfahrung des Extruderherstellers Erema
und der Lindner Washtech gebtndelt
werden. Durch Abstimmungs- und Opti-
mierungsprozesse sowie durch neue ge-
meinsame Forschungsprojekte, will man

Michael Lackner, Geschéftsfiihrer von
Lindner: ,,Mit dem Firmenzusammen-
schluss wollen wir das Kunststoffrecyc-
ling revolutionieren und vor allem
hinsichtlich Qualitidt, Quantitit und
Effizienz neue Standards setzen.”

(© Lindner Recyclingtech)

die Wertschopfungstiefe deutlich erho-
hen und neue Branchenstandards setzen.
Neue Wege auf nur allzu vertrautem Ter-
rain, denn die Erfahrung der beiden Un-
ternehmen spricht fur sich: Die Erema
Group ist seit 40 Jahren im Kunststoffre-
cycling tatig und gilt als der Marktfihrer
im Bereich der Extrusion. Lindner, seit 75
Jahren Qualitatshersteller von Schreddern
und Recyclinganlagen fir die Abfallwirt-
schaft, ist mit der Marke Lindner Wash-
tech seit 10 Jahren als Waschanlagen-
Spezialist weltweit prasent. Gemeinsame
Forschungsprojekte haben die Firmen be-
reits vor Jahren in einen intensiven fachli-
chen Austausch treten lassen.

Schon lange verbindet die beiden Unter-
nehmen die gemeinsame Vision das
Kunststoffrecycling bestmaglich voranzu-
treiben. Die stetig steigenden Herausfor-

derungen am Kunststoffrecyclingmarkt
haben schlussendlich zur Griindung von
BLUEONE Solutions gefuhrt.

Mit der Grindung von BLUEONE Soluti-
ons liegt der Fokus ganz klar auf der Wei-
terentwicklung des Kunststoffrecyclings.
Durch den Wissensaustausch und neue
Forschungsprojekte sollen zukiinftig nicht
nur Synergien genutzt, sondern vor allem
Optimierungen des Gesamtkreislaufes er-
maoglicht werden.

m Lindner
www.lindner.com

m EREMA Group
WWWw.erema-group.com

Anderung der Produktionsphilosophie

M KIEFEL hat die Produktionsphilosophie
geandert und das neue Langzeitpro-
gramm "Kiefel NOW" eingefuhrt. Ab so-
fort steht den Kunden eine Auswahl der
gangigsten Thermoformmaschinen zur
Verfliigung, mit denen sie ihre Produkti-
onskapazitaten sofort erweitern und
damit ihren Gewinn steigern kénnen.

. Mit Kiefel NOW l6sen wir unser Ver-
sprechen gegenlber unseren Kunden ein:
Driving your Performance. Deshalb haben
wir die Ublichen Lieferzeiten fir be-
stimmte Maschinen praktisch eliminiert.
So kénnen sie ihre Auftrage in kurzester
Zeit realisieren und noch erfolgreicher
sein”, betont Thomas Halletz, Geschéfts-
fuhrer bei Kiefel.

Das Kiefel NOW-Programm umfasst so-
wohl Bandstahlmaschinen als auch Kipp-

maschinen, die sofort oder innerhalb we-
niger Wochen lieferbar sind. Die Band-
stahlmaschinen KMD 78.2 Speed und
KMD 90 Premium fur die Lebensmittel-
schalenproduktion und Kippmaschinen
wie die KTR 5.2 Speed fr die Deckel-, Be-
cher- oder Kaffeekapselproduktion sind
einige der Modelle, die fur den weltwei-
ten Versand bereit sind. Die Kiefel-Web-
site bietet eine aktuelle Ubersicht tiber die
sofort verfigbaren Maschinen mit Ver-
sand aus Deutschland oder den USA.

In der Verpackungsindustrie ist Zeit das A
und O, wenn es darum geht, eine maxi-
male Produktion zu erreichen. Der sofor-
tige Zugang zu Maschinen und die
schnelle Anpassung an Marktverande-
rungen und Kundenwinsche stellen
daher sicher, dass die Unternehmen pro-
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Schnelle Verfligbarkeit von hochmodernen Polymerverpackungsmaschinen zur
sofortigen Steigerung der Produktionskapazitét (Bilder © KIEFEL GmbH)

duktiv bleiben und der Konkurrenz einen
Schritt voraus sind.

.Das positive Feedback unserer Kunden,
die bereits mehrere dieser Maschinen ge-
kauft haben, zeigt uns, dass wir die rich-
tige Entscheidung getroffen haben”,

erganzt Armin Dietrich, Global Director
Polymer Packaging bei Kiefel.

m KIEFEL GmbH
www.kiefel.com

Marktstudie Biokunststoffe-Folien

W Hauchdinne Folien, oft nicht einmal
1 mm stark, sind eines der ersten Einsatz-
gebiete, in dem sich Biokunststoffe
durchsetzen kénnen. Noch werden Hul-
len aus Erdol-Produkten zwar meist billi-
ger und in gréBeren Mengen verkauft. Im
Vergleich dazu bieten Bio-Materialien wie
Starke oder Polymilchsdure aber nicht nur
ein besseres Oko-lmage, sondern oft
auch handfeste Vorteile: Lebensmittel-
Verpackungen aus biologisch abbaubaren
Kunststoffen missen nicht teuer entsorgt
werden, sondern lassen sich kompostie-
ren; Bio-Mulchfolien kénnen einfach auf
dem Acker bleiben und untergepfligt
werden. Ceresana hat den Weltmarkt far
Folien aus Biokunststoffen untersucht:
Der neue Marktreport prognostiziert, dass
der Umsatz bis zum Jahr 2032 auf rund
14,2 Milliarden US-Dollar wachsen wird.
Die Studie in Kurze: Kapitel 1 bietet
eine umfassende Darstellung und Analyse
des Weltmarkts fiir biobasierte Folien aus
Kunststoff — einschlieBlich Prognosen bis
2032: Fur die Regionen Europa, Nord-
amerika, Asien-Pazifik und dem Rest der
Welt wird jeweils die Entwicklung von
Verbrauch und Umsatz untersucht.

In Kapitel 2 werden die 11 Lander mit
dem groBten Folien-Absatz einzeln be-
trachtet. Dargestellt werden dabei jeweils
Verbrauch und Umsatz.

Zudem wird der Verbrauch je Anwen-
dungsgebiet aufgliedert: Lebensmittelver-
packungen, Konsumguterverpackungen,
sonstige Verpackungen, Agrarfolien,
sonstige Folien.

Die Marktstudie liefert detaillierte Daten
zum Einsatz der verschiedenen Biokunst-
stoff-Sorten in Folien: Polymilchsaure
(PLA), starkebasierte Kunststoffe, sonstige
biologisch abbaubare Kunststoffe, bioba-
sierte, aber nicht biologisch abbaubare
Kunststoffe.

Kapitel 3 bietet nutzliche Unterneh-
mensprofile der bedeutendsten Hersteller
von Folien aus Biokunststoffen, Uber-
sichtlich gegliedert nach Kontaktdaten,
Umsatz, Gewinn, Produktpalette, Pro-
duktionsstatten und Kurzprofil. Ausfihr-
liche Profile werden von 47 Herstellern
geliefert.

mw Ceresana
https://ceresana.com/produkt/marktstudie-bio-
kunststoff-folien
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Synchrondosier- und Mischsystem

SPECTROPLUS fur die vielfaltigs-
ten Materialien — von Granulat,
Mahlgut oder Pulvern bis hin zu
Flussigkeiten und Flakes.

Besuchen Sie uns:
Halle B1, Stand 1111
17. - 21. Oktober 2023
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28. Fakuma 2023

Mit viel
Innovationskraft
und hoher Dynamik

17. - 21. Oktober 2018,
Friedrichshafen/Germany
» www.fakuma-messe.de

B Einen aktuellen und umfassenden
Uberblick tiber samtliche Verfahren, Tech-
nologien und Tools rund um die Kunst-
stoffoe- und verarbeitung, speziell
SpritzgieBen, Extrusionstechnik, Thermo-
formen und 3D-Printing, erhalten Fach-
besucher auf der 28. Fakuma. Auf dem
Messegeldnde werden die Hallen A1 bis
A7, B1 bis B5 sowie die Foyerflachen Ost
und West samt dem Ubergang Ost belegt
sein. ,,Wir sehen einen sehr guten An-
meldestand”, erklart Annemarie Schur,
Fakuma-Projektleiterin beim Messeveran-

stalter P. E. Schall. , Wir werden die Fla-
chen auf jeden Fall wieder optimal nut-
zen. Es wird voll in Friedrichshafen, und
alle Beteiligten freuen sich auf eine le-
bendige und inspirierende Fakuma
2023", so die Projektleiterin.

Die rege Beteiligung und die hohe Inter-
nationalitdt unterstreichen den Stellen-
wert der Fakuma als herausragendes
Technologie- und Business-Event. Zu den
Hauptthemen der diesjahrigen Messe ge-
horen die Circular Economy, Ressourcen-
effizienz und Nachhaltigkeit. Die Auf-

gaben der Branche sind bekannt: Energie
sparen, die Digitalisierung der Produkti-
onsprozesse vorantreiben sowie die Ver-
arbeitung von Rezyklat zu hoch-
wertigeren Produkten forcieren. ,,Man
spurt, welche Notwendigkeiten die
Kunststofforanche aktuell umtreiben”,
stellt Annemarie Schur fest. , Kunststoff-
produkte werden von Anfang an fur den
Kreislaufprozess designt. Die Themen Re-
cycling, Umweltschutz und Nachhaltig-
keit sind allgegenwartig, auch bei den
Ausstellern. Sie fokussieren eine nachhal-
tige und effiziente Kunststoffherstellung
und -verarbeitung.”

,Die Fakuma ist als Business-Plattform fur
Neuheiten entlang der Wertschopfungs-
ketten international anerkannt”, stellt
Bettina Schall, die Messeveranstalterin
und Geschaftsfuhrerin der P. E. Schall
GmbH & Co. KG, fest. , Wir laden alle
Branchenbeteiligte herzlich dazu ein, die
Fakuma 2023 in Friedrichshafen zu besu-
chen. Dies ist die ideale Plattform, um
neue Produkte und technologische L6-
sungen zu sehen, aber auch um personli-
che und fachlich fundierte Diskurse Gber
die Herausforderungen der Gegenwart
und Zukunft zu fuhren”, so die Messe-
chefin. Die Fakuma 2023 mit ihrem pra-
xisorientierten Format in familidrer
Atmosphére werde ein wesentlicher Mei-
lenstein sein, um Losungen fir die aktu-
ellen Aufgaben der Branche zu finden.


https://www.fakuma-messe.de/
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Gneul3
Halle A6 — Stand A6-6501

M Super-Clean-Recycling-
Technologien - Leistungsstarke
OMNI-Recycling-Systeme fir die
steigenden Anforderungen des
Recycling von heute und morgen:
GneuB bietet mit seinen innovativen
OMNI-Recycling-Systemen aulBerst effi-
ziente Losungen fur heutige und zuktinf-
tige Recyclinganforderungen. Durch die
langjahrigen Erfahrungen des Unterneh-
mens im Recycling wurden die technolo-
gischen Komponenten der OMNI-
Recyclinganlagen so aufeinander abge-
stimmt, dass eine bisher nicht am Markt
erreichte Leistungsfahigkeit erzielt wird
und  Super-Clean-Recyclingqualitaten
durch nur einen einzigen Prozessschritt
erreicht werden.

Die OMNI-Recycling-Systeme bestehen im
Kern aus einem MRS-Extrusionssystem,
einem vollautomatischen Schmelzefiltra-
tionsystem RSFgenius, einem Online-Vis-
kosimeter und optional einem 3C-
Rotary-Feeder.
Polymerrecyclingmaterialien wie Faserab-
falle, diinne Folien oder andere Abfalle
mit geringer Schittdichte werden in den
GneuB-3C-Rotary-Feeder  eingespeist.
PET-Post-Consumer-Abfalle und Industrie-
abfalle bendtigen dabei keine thermische
Vorbehandlung.  Uber  ein  For-
derband wird das Material dem 3C-Ro-
tary-Feeder zugeflihrt, der das Material

zerkleinert, verdichtet und konditioniert
und es direkt in den MRS-Extruder ein-
speist.

Die MRS-Extrusionstechnologie in den
OMNI-Recyclingsystemen basiert auf der
konventionellen Einschneckentechnolo-
gie, ist aber mit einer Mehrschnecken-
sektion zur Entgasung ausgestattet. Der
Entgasungsteil der patentierten Verfah-
renseinheit besteht aus einer vergréBer-
ten Einzelschnecke mit einer Reihe von
Satellitenschnecken, die sich entgegen-
gesetzt zur Extrudertrommel drehen, wo-
durch eine sehr groBe Schmelze-
oberflache entsteht und ein sehr schneller
Oberflachenaustausch gewahrleistet ist.
Dies stellt eine beispiellose Entgasungslei-
stung in der Schmelzphase sicher, mit mi-
nimaler Belastung des Materials. Mehrere
Letters of Non Objection (LNOs) von der
FDA, EFSA-Konformitat und lokale Zulas-
sungen in Lateinamerika bestatigen die
hohe Dekontaminationsleistung der Tech-
nologie.

Nach dem Durchlaufen des MRS-Extruders
wird die Polymerschmelze mit dem hoch-
effizienten, selbstreinigenden GneuB-
RSFgenius Schmelzefiltrationssystem gefil-
tert. Dieses System stellt sicher, dass auch
bei hohen Verschmutzungen eine Feinfil-
tration ohne Druck- oder Strdomungssto-
rungen und mit minimalen Polymer-
verlusten maoglich ist. Der RSFgenius ar-
beitet mit einem integrierten Ruckspulsy-
stem zur Selbstreinigung der Siebe fur
sehr anspruchsvolle Anwendungen und
hochste Qualitatsanforderungen.
Erfordert das zu verarbeitende Recycling-

material eine besonders hohe Dekonta-
minations- und  Entgasungsleistung
kommt das OMNImax-Recyclingsystem
zum Einsatz. Der hier eingesetzte MRS-
Extruder verfligt Gber eine langere, modi-
fizierte Version der Multirotations-
trommel, die sowohl eine langere Ver-
weilzeit des Materials als auch einen
Uberproportional groBen Oberflédchen-
austausch unter Vakuum gewabhrleistet.
Speziell fur das Recycling von PET-Abfal-
len wurde das OMNIboost-Recycling-
system entwickelt. Der hier integrierte
GneuB-JUMP-Polyreaktor hebt den IV-
Wert innerhalb von Minuten auf den ge-
wulnschten Wert an. Nach Verlassen des
MRS-Extruders flieBt das Polymer in der
Schmelzephase direkt in den Reaktor,
dabei wird die Viskositat der Schmelze
eng kontrolliert. Durch Regulierung des
Vakuums, der Verweilzeit und der Ober-
flachenaustauschrate im Reaktorbehalter
wird die Viskositat auf das gewdinschte
Niveau angehoben. Mit einer konstanten
Ausgangsviskositat kann die Schmelze
dann direkt dem weiteren Produktions-
prozess zugefihrt werden. Da sicherge-
stellt wird, dass das Polymer vom Extruder
bis zur letzten Verarbeitungsstufe in der
Schmelzphase verbleibt, stellt das OMNI-
boost-Recyclingverfahren die schnellste
und effizienteste Methode zur Wieder-
aufbereitung von PET dar, bei der eine
Viskositatserhnéhung erforderlich ist.

m GneuB Kunststofftechnik GmbH
www.gneuss.de



https://www.gneuss.de/
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Herbold Meckesheim
Halle B5 — Stand B5-5504

B Hocheffiziente Waschanlagen:
Herbold-Shredder zum Vorzerkleinern
und Ballenauflésen kénnen sowohl im
Trocken- als auch Nassbetrieb eingesetz
werden. Oftmals sind Stérstoffe im In-
putmaterial nicht zu vermeiden. Das er-
fordert eine Maschine, die sehr robus
und langlebig ist. Herbold-Shredder errei-
chen hohe Durchsatze und besitzen ein
wartungsfreundliches Design.

Die mehrstufige Vorwdsche entfern
grobe Fremdkdrper, reinigt das Material
schonend vor und reduziert den Stor-
stoffanteil, um die nachfolgenden Ma-
schinen vor Schaden zu schitzen.
Zerkleinern und Waschen: Schneid-
muUhlen der SML/SMS-Baureihe verbinden
hohe Durchsatzleistung mit effektiver Zer-
kleinerung. Je nach Input-Material wird
eine Zwangsbeschickung mit Schnecken
eingesetzt. Doppelschragschnitt fordert
einen echten Scherenschnitt mit gutem
Schnittbild und 16st dabei Schmutzta-
schen auf. Ein nachfolgender Friktions-

Trockner HVST

wascher trennt das verunreinigte Wasser
sowie weitere Verschmutzungen von den
Flakes.
Hydrozyklontrennstufe: Der Hydrozy-
klon wurde speziell fir die mechanische
Dichtetrennung im Kunststoffrecycling
entwickelt. Im Gegensatz zum
Trenntank entfaltet er bei der
Dichtetrennung eine um das
15-fach groBere Trennkraft.
Durch die erzeugte Friktion
wird ein zusatzlicher Waschef-
fekt erzielt. Eine mechanische
Wasseraufbereitung  reinigt
kontinuierlich das Prozesswas-
ser.

Trocknung: Mechanische
Trockner von Herbold Meckes-
heim erreichen hohe Durch-
satzleistungen bei niedriger
Endfeuchte. Durch die hohe
Aufprallenergie werden Verun-
reinigungen wie beispielsweise
Papier abgetrennt. Je nach
Aufgabematerial sind komplett

Plastkompaktor HV 70

mechanisch oder in Kombination mit
einem nachgeschalteten thermischen
Trockner duBerst geringe Restfeuchten
darstellbar.

Agglomeration: Die leistungsstarken
Plastkompaktoren der HV-Reihe fihren
zu Agglomeraten bei sehr geringer ther-
mischer Belastung zu Produkten von
hoher Schittdichte.

m Herbold Meckesheim GmbH
www.herbold.com



https://www.herbold.com/
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Coperion,
Coperion K-Tron
Halle A6 — Stand A6-6312

M /nnovative Seitendosierung ZS-B
MEGAfeed macht Kunststoff-
Recycling deutlich wirtschaftlicher:
Mit dem Ziel, das Recycling von leichten,
sehr volumindsen Rezyklat-Fasern und
-Flakes deutlich wirtschaftlicher und in
manchen Fallen Uberhaupt erst méglich
zu machen, hat Coperion eine neue Aus-
fihrung seiner Seitendosierung ZS-B ent-
wickelt. Mit dieser innovativen ZS-B
MEGAfeed kann Kunststoff-Rezyklat mit
einer Schittdichte unter 200 kg/m3, das
bislang als einzugsbegrenzt und daher als
nicht wirtschaftlich recyclebar galt, in gro-
Ben Mengen zuverlassig in den ZSK Dop-
pelschneckenextruder eingebracht und
dort mit hohen Durchsatzen rezykliert
und gleichzeitig compoundiert werden.
Verantwortlich dafdr ist die neuartige
Konstruktion der Seitendosierung ZS-B.
Sie ermdglicht sehr hohe Dosierraten von
Fasern und Flakes aus unterschiedlichsten
Kunststoffen (zum Beispiel PA, PE, PET,
PP). Die hohe Leistungsfahigkeit des ZSK
Doppelschneckenextruders kann mit der
75-B MEGAfeed voll ausgeschopft wer-
den. Es werden sehr hohe Durchsatze so-
wohl beim mechanischen als auch
chemischen Recycling von Post-Industrial-
und Post-Consumer Waste erzielt.
Mit einem ZSK 58 Mc18 Doppel-
schneckenextruder wird die Durch-
satzsteigerung und damit das
Potential der neuen ZS-B MEGA-
feed sehr deutlich. Beim Recycling
von PA-Fasern mit einer Schitt-
dichte von ~40 bis 50 kg/m? wur-
den bislang mit herkdmmlichem
Equipment Durchsatze von 70 kg/h
erzielt. Wurden die PA-Fasern Uber
die ZS-B MEGAfeed in den ZSK Ex-
truder eingebracht, stiegen die
Durchsatze um das 14fache auf
1.000 kg/h an. Ahnlich verhélt es
beim Recycling von Carbon-Fasern.
Dort stiegen die Durchsatze mit
der ZS-B MEGAfeed von 50 kg/h
auf 2.500 kg/h. Beim Recycling
von PCR (Post Consumer Recy-
cled)-Flakes wurden Durchsatz-
steigerungen von 50 auf 700 kg/h
erzielt, beim Recycling von Flakes
aus Mehrschichtfolien von 80 auf
1.300 kg/h.

Z5-B MEGAfeed erhéht das

Einzugsvolumen von Fasern und Flakes in den ZSK Doppelschneckenextrudern

W Vorkonfigurierte Dosierwaagen
fur die Kunststoffindustrie:

Mit dem ProRate™ PLUS-MT-Doppel-
schneckendosierer erweitert Coperion K-
Tron das ProRate PLUS-Dosiererportfolio
um eine weitere Losung fur die Dosierung
von Pulvern. Der Dosierer ist seit Ende
April 2023 erhaltlich. Zusammen mit dem
kurzlich eingefuhrten ProFlow™-Schitt-
gutaktivator ist der neue Doppelschnek-
kendosierer eine effiziente Losung fur die

SCHNECKEN + ZYLINDER

Dosierung von Pulveradditiven in Kunst-
stoffanwendungen. Im vergangenen Jahr
hat Coperion K-Tron mit dem ProRate
PLUS eine vollig neue Dosiererbaureihe
entwickelt, die auf 100 Jahren Dosierer-
fahrung aufbaut und eine robuste und
zuverladssige Dosieranlage fur einfache
Dosieranwendungen in der Kunst-
stoffindustrie bietet. Der kontinuierliche
gravimetrische ProRate PLUS Dosierer ist
eine wirtschaftliche Lésung, die sich

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

Seit mehr als 30 Jahren steht die Firma 3S

fiir stetige Innovationen im Bereich der Fertigungstechnik.

Kontinuierliche Investitionen in modernste Bearbeitungsmaschinen und Schweilitechnologie gepaart mit
innovativen Entwicklungen, machen die Firma 3S zum High - Tech Erzeuger von Extruderkomponenten. Vor
allem die enge Zusammenarbeit mit unseren Kunden ermdéglicht es uns Verschleilschutz - Lésungen speziell auf
die Anforderungen der Anlagen und Produkte abzustimmen.

en wir Alternativen an!

Wenn "Produkte von der Stange™ nicht mehr ausreichenfjbie

ak
"I Halle A6

Stand 6106

3S SCHNECKEN + SPINDELN + SPIRALEN BEARBEITUNGSGES.M.B.H

Bild: verschleiRgeschitzter, konischer Doppelschneckenzylinder

Puhretstrale 3, A-4661 Roitham, Tel: +43 (0) 7613 5004, Fax: +43 (0) 7613 5005, office@3s-gmbh.at, www.3s-gmbh.at



https://www.3s-gmbh.at/
mailto:office@3s-gmbh.at
Tel: +43 (0) 7613 5004
tel:+43 (0) 7613 5005
http://www.3s-gmbh.at/
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ProRate PLUS kontinuierliche gravimetrische
Einfach-/Doppelschneckendosierer,
mit/ohne Nachfillung

durch ein gutes Preis-Leistungs-Ver-
haltnis und kurze Lieferzeiten schnell
amortisiert. Die urspringliche Produktli-
nie umfasst drei Einfachschneckendosie-
rer, die sich ideal fur die Dosierung von
Pellets, Granulaten und anderen frei flie-
Benden Schuttgltern in der Kunststoff-
verarbeitung eignen. Diese werden nun
erganzt durch die neue ProRate PLUS-MT-
Doppelschneckendosierer.

m Coperion GmbH, Coperion K-Tron
WWW.coperion.com

Ferrarini & Benelli
Halle FO — Stand FO-19

M Ferrarini & Benelli, ein italienisches Un-
ternehmen mit Sitz in Romanengo, CR,
entwickelt und produziert seit 1965
Oberfléchenbehandlungssysteme, die
die Haftung auf Kunststoffen, Karton und
Metall verbessern, um die Verbindung mit
Druckfarben, Lacken, Klebstoffen und
einer Vielzahl von Beschichtungen zu er-

Generator fur die Plasmabehandlung

2252033355035

moglichen. Ferrarini & Benelli entwickelt
Corona- und Plasma-Oberfldchenbehand-
lungssysteme. Die Plasmabehandlung von
Ferrarini & Benelli basiert auf der Wirkung
des atmospharischen Plasmas auf Ober-
flachen. Plasma, auch als "vierter Aggre-
gatzustand" bezeichnet, entsteht, wenn
eine Energiequelle auf eine Substanz im
gasformigen Zustand einwirkt.

Plasma wirkt auf ein Substrat, indem es
es reinigt und alle Verunreinigungen ent-
fernt, die sich auf der Oberflache abgela-

gert haben, und gleichzeitig die Haftung
verbessert.

Mit seiner 60-jahrigen Erfahrung im Be-
reich der Oberflachenbehandlungssys-
teme ist Ferrarini & Benelli in der Lage,
seine Kunden bei jedem Schritt zu unter-
stUtzen, von der Planung bis hin zum
After-Sales-Support.

m Ferrarini & Benelli s.r.l.
www.ferben.com

IN AIR PLASMA PLUS



https://www.coperion.com/
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Eltex-Elektrostatik
Halle B1 — Stand B1-1005

B tubeBLOW System EAR36E fir
Granulatabscheider:

Der Entladeadapter EAR36E ist speziell fir
die Neutralisierung elektrostatisch aufge-
ladener und dadurch anhaftender pneu-
matisch gefoérderter Guter im Schlauch-
system und/oder einem darauffolgenden
Metalltrichter vorgesehen. Die eingebla-
senen lonen entladen und lésen das an-
haftende Fordergut (Granulat) und redu-
zieren dadurch die zur Reinigung des For-
dersystems bendétigten Stillstande.

Die Ausfiihrung der lonenblasdise als
Adapter ermoglicht die Integration der lo-
nisation in handelstbliche Blasdisen. Die
Kombination aus lonisation mit hohem
Wirkungsgrad und stromungsoptimierten
Luftdtsen fihrt zu Synergieeffekten, die

FEDDEM
Halle A6 — Stand A6-6217

B Produktprogramm im Bereich der
Spezialcompounds-
Doppelschneckenextruder:

FEDDEM aus Sinzig (Rhein) ist Teil der in-
ternational aktiven Feddersen-Gruppe.
FEDDEM entwickelt und baut gleichlau-
fige Doppelschneckenextruder und nutzt
dabei das Wissen und die mehr als 30-
jahrige Erfahrung seiner Fachleute im Be-
reich der Entwicklung, Konstruktion und
Bau von Extrudern sowie Fertigung we-
sentlicher Maschinenkomponenten. Fiih-

sich in sehr guten Entladeleistungen zei-
gen.

Der Static Cleaner pointCLEAN SCC-P mit
RotationsdUse zur Entladung und berih-
rungsloser Reinigung im Kleinstformat.
Statisch anhaftender Staub wird entladen
und von einer rotierenden Dlse mit zwei
Luftausléssen abgeblasen. Durch die Ro-
tation entsteht ein pulsierender Effekt auf
der Oberflache. Diese Reinigungseinheit
mit konzentrischer Absaugstromfihrung
ist zur Integration in flieBende Ferti-
gungsprozesse konzipiert.

Der lineCLEAN SCC-C ist eine hochwirk-
same lonisier-Abblasstation zur berih-
rungslosen Beseitigung von stérenden
Staub- und Schmutzablagerungen auf
dreidimensionalen oder strukturierten
Oberflachen. Besonders geeignet fur den
Einbau nach dem Nutzentrenner.

Das neueste Eltex Entladenetzgerat PRO
IONIZER ist so flexibel und leistungs-
stark,dass es flr absolut jede Anwendung

Static Cleaner pointCLEAN SCC-P

geeignet ist. Durch die neuartige Perfor-
mance Control kann jeder Verbraucher
separat auf Leistung und Zustand Uber-
praft und dargestellt werden. Einstellbare
Prozessparameter und Feldbusintegration
sind ebenso problemlos moglich.

m Eltex-Elektrostatik-GmbH
www.eltex.de

rende Compoundeure setzen bei der Pro-
duktion ihrer High Performance-Com-
pounds auf FEDDEM s Know-how. lhre|
Technologie ist praxisbewahrt im EinsatZ
bei AKRO-PLASTIC (Mitglied der K.D.
Feddersen Gruppe), einer der groBten eu-
ropaischen Hersteller von hochwertigen
Technischen Compounds und zugehori-
gen Masterbatches. FEDDEM richtet sei-
nen Fokus aber auch auf maBge-
schneiderte Kundenlésungen sowie dig
weltweite Projektierung und Lieferung
von Anlagen inklusive Peripherie. Die An-
lagen zur Herstellung von LFT-PT Lang-
granulat erweitern das Produktprogramm
im Bereich der Spezialcompounds — Qua-
litat “Made in Germany”.

m FEDDEM GmbH & Co. KG
www.feddem.com


https://www.eltex.de/
https://www.feddem.com/
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Promix Solutions
A2-2105

M Highlights: Promix Solutions stellt auf
der Fakuma Losungen fir das Mischen,
Schaumen und Kuhlen von Kunststoff-
schmelzen vor. Der Schwerpunkt liegt
dabei auf der Einsparung von Rohstoffko-
sten, der Verringerung des CO,-FuBab-
drucks und der Steigerung der Produk-
tionskapazitat. Herstellern von Leicht-
schaumen (XPS, XPP, XPE, XPET) zeigt Pro-
mix auf, wie sich mittels P1 Kihlmischer-
technologie bessere mechanische Eigen-
schaften und tiefere Schaumdichten erzie-
len lassen. Auch fur das effiziente Kihlen
oder Temperieren von viskosen Medien
sowie fur die Inline-Viskositatsmessung hat
Promix clevere Lésungen parat.

Microcell Technology - spart Roh-
stoffkosten und schont die Umwelt: In
der Kunststoffverarbeitung verursacht der
Materialanteil 80 Prozent des CO,-Foot-
prints, und genau da setzt das Unterneh-
men an. Mit der Promix Microcell
Technology wird im Polymer durch Zu-
gabe umweltfreundlicher atmosphari-

LEHVOSS
B1-1106

M Evolutionsbeschleuniger fir Kunst-
stoffe: Neue Technologie moglich ma-
chen und echten Mehrwert schaffen —
das hat sich die LEHVOSS Group zum Ziel
gesetzt. Dabei stehen konkrete Produkt-
ideen ebenso im Fokus wie Nachhaltig-
keit und greifbare Wirtschaftlichkeit. Auf
der FAKUMA stellt das Hamburger Un-
ternehmen zahlreiche Anwendungsbei-

200 pm |

Geschdumte Folie mit Promix Microcell Technology (Bild: Promix Solutions AG)

scher Gase (N, und CO,) eine mikro-
zelluldre Schaumstruktur erzeugt. Da-
durch verringert sich das Produktgewicht
um 20 bis 50 Prozent, was zu massiven
Rohstoffeinsparungen fuhrt. Das schont
nicht nur die Produktionskosten, sondern
auch die Umwelt.

Die Promix Microcell Technology eignet
sich fur Folien, Platten, Schaumkern- und
Wellrohre sowie Profile, Kabelummante-
lungen, Blasformen und Blasfolien. Pro-
mix zeigt auf der Fakuma relevante
Schlisselkomponenten und gibt Aus-
kunft Gber Moglichkeiten innerhalb der

spiele vor, die Grenzen des bisher Mach-
baren sprengen.

Die Messe steht fur die LEHVOSS Group
ganz im Zeichen der Leistungssteigerung.
Der Geschaftsbereich Customized Poly-
mer Materials stellt Produkte vor, die
weltweit einzigartig sind und véllig neue
Maoglichkeiten in der Konstruktion und
Verarbeitung von Kunststoffen eréffnen.
Auch im Bereich Masterbatche & Additive
stellt die LEHVOSS Group die Weichen
auf Zukunft. Gewichtsreduzierung heiBt
hier das Stichwort, und die Ergebnisse
sind durchaus beeindruckend.

Mit neu entwickelten Treibmittel-Master-
batchen konnten im Automobilbereich
24 Prozent leichtere Bauteile hergestellt
werden — bei einer Zugabe von lediglich
einem Prozent. Die Masterbatche eignen
sich fur die Standardverfahren des Spritz-
gieBens und Extrudierens, sind ADC-frei
und zeigen optimale Verarbeitungseigen-
schaften. Eine deutliche Reduzierung von
Einfallstellen lasst sich beispielsweise be-

3D-gedruckte Laminierformen,
gefertigt mit LUVOCOM 3F

spezifischen Anwendungsfelder. Inzwi-
schen sind mehr als 300 industrielle Refe-
renzen in Betrieb und diverse Maschinen-
bauer integrieren die Technologie erfolg-
reich in ihre Anlagen. Promix Microcell
Technology ist fur fast alle Rohstoffe ein-
setzbar. So zum Beispiel fur PP, PE, PET,
TPE, TPU, PA, Hart & Weich PVC und Bio-
kunststoffe. Die Technologie ist sowohl
fir neu geplante Extrusionsanlagen als
auch als Retrofit Losung erhaltlich.

m Promix Solutions AG
www.promix-solutions.com

reits ab einer Dosierung von 0,1 Prozent
erreichen. Durch ihre physiologische Un-
bedenklichkeit kdnnen sie auch in der Le-
bensmittelindustrie eingesetzt werden.
Beim Flammschutz punktet man mit halo-
genfreien Masterbatches auf der Basis von
Stickstoff, Phosphor und mineralischen
Additiven mit hoher Intumeszenz. Durch
speziell angepasste Polymertrager wird
eine hohe Materialkompatibilitat erzielt:
die Einsatzmoglichkeiten erstrecken sich
von Folienaufbauten bis hin zu Kabeln
und Bauteilen mit hohen Wandstdrken.
Das Additiv Inovia ermdglicht den eben-
falls halogenfreien Flammschutz von
PMMA und PC ohne Transparenzeinbu-
Ben.

Neben den neuesten technologischen L6-
sungen will das Unternehmen auf der
Messe besonders seine wesentliche
Starke demonstrieren: Die schnelle und
praxisnahe Entwicklung von Hochleis-
tungskunststoffen.

m Lehmann&Voss&Co. KG
www.lehvoss.de
www.luvocom.de


https://www.promix-solutions.com/
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https://www.luvocom.de/
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pal plast
A5-5001

B Mit starkem Partner in die Kreis-
laufwirtschaft:

Auf der Fakuma 2023 stellt pal plast sein
Service-Angebot fur Kunststoffverarbeiter
in den Mittelpunkt. , Geschaftsfuhrer und
Mitinhaber Amit Wirnik erklart: ,Der
Trend in der Industrie geht zu geschlosse-
nen Material-Kreisldufen. Mit unserer mo-
dernen technischen Ausstattung, unserer
langjahrigen Expertise und unserer hoch-
qualifizierten Belegschaft kbnnen wir un-
sere Kunden dabei unterstltzen, ihre
Produktion maglichst abfallfrei aufzustel-
len.”

Pal plast analysiert auf Wunsch die Mate-
rialstrome seiner Kunden, entwickelt ein
System fur die Sammlung der Uber-
schisse oder Produktionsabfélle und
tbernimmt deren Aufbereitung. Bei Be-
darf sucht das Unternehmen zusatzliche
Rezyklatquellen fir seine Kunden und lie-
fert einsatzbereites Recompound in der
gewlinschten Qualitdt und Menge. Die
Materialien werden im hauseigenen
Labor gepruft und zertifiziert. Die Pro-
duktion wird dabei so exakt und engma-
schig Uberwacht, wie bei kaum einem
anderen Anbieter.

Compounds mit maBgeschneidertem
Rezyklatanteil: Als Pionier des Kunst-
stoffrecycling verfugt pal plast tGber einen
reichen Erfahrungsschatz und ein umfas-
sendes Netzwerk. ,Unsere langjahrige Er-

Auf der Fakuma zeigt pal plast PA6-Rezyklate mit Glasfaseranteil

pal plast hat PMMA-Rezyklate flir die Herstellung von
Kosmetikverpackungen im Programm (Alle Fotos: pal plast)

fahrung verschafft uns die Expertise, um
Rezyklate, Neuware und Additive so aus-

Geschdéftsfahrer und Mitinhaber Amit Wirnik vor dem neuen Werk P2 in
Mcdhlheim am Main. Er freut sich bereits auf die Fakuma und viele zielfihrende
Fachgespréche. , Es wird in Zukunft kaum mehr méglich sein, ein profitables
Unternehmen zu flihren ohne sich dem Thema Abfallmanagement zu widmen.
Wir laden alle Kunststoffverarbeiter, die eine geschlossene Kreislauffiihrung in
ihrem Betrieb etablieren wollen zu uns auf den Stand A5-5001 ein. Lassen Sie uns
bei einem erfrischenden Getrdnk und einem leckeren Snack zusammen
herausfinden, wie leicht der Einstieg in die Kreislaufwirtschaft sein kann, wenn
man einen kompetenten Partner an seiner Seite weil3. Es ist Zeit fur
Kreislaufwirtschaft. Ganz im Sinne unseres Claims: Circular. Now.”

gewogen einzusetzen, dass unsere Com-
pounds exakt mit den geforderten Eigen-
schaften  korrespondieren. In  den
vergangenen Monaten haben wir unser
Produktportfolio an Rezyklaten und rezy-
klathaltigen Compounds noch einmal er-
weitert. Unter anderem bietet pal plast
neue PBT-Typen mit variablem Rezyklat-
anteil insbesondere fur Automobil- und
Elektroanwendungen.

Ebenfalls auf der Messe zu sehen sind
transparente oder piano black einge-
farbte PMMA Recompounds, die fur die
Herstellung von Kosmetikverpackungen
geeignet sind. AuBerdem hat pal plast
nun glasfaserverstarktes Polyamid 6 im
Programm, das warmestabilisiert ist und
dauerhaft Temperaturen von 160 °C aus-
halt. Damit ist das Material pradestiniert
etwa fur Anwendungen im Motorraum
von Fahrzeugen.

m pal plast GmbH
www.palplast.com
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Pellet Vision —

Konstante Granulatqualitat —
far immer!

Der Technologiefihrer bei Unterwassergranulierungen sorgt seit Jahrzehnten
regelmaBig flr Innovationsschiibe in der Branche. Dieses Mal wurde der Fokus
auf Prozessstabilitat durch intelligente Anlagen gelegt. Die Pellet Vision ist ein
bereits im Markt unter Produktionsbedingungen erprobtes System zur Evaluie-
rung der Granulatqualitat. Formabweichungen kénnen umgehend erkannt und
MaBnahmen zur Korrektur gesetzt werden. Der Gewinn an Stabilitdt sowie
Kostenreduktion ist auch auf bestehenden Anlagen nachrdstbar.

Interview mit dem C-level Management der ECON Gruppe

Dominik Neumann
(Leitung F&E)

Gerhard Hehenberger
(CEO)

Welcher Entwicklungsansatz wurde bei Pellet Vision
verfolgt?

Gerhard Hehenberger (CEO): Kundenorientierte Innovation
steht bei ECON an erster Stelle. Mit der erstmaligen Vorstellung
der Pellet Vision auf der K 2019 unterstrichen wir bereits vor ei-
nigen Jahren unseren visionaren Ansatz in Richtung automati-
scher und selbstoptimierender Unterwassergranulierung (UWG).
In der Zwischenzeit haben wir das System zur Serienreife wei-
terentwickelt und bereits bei einigen Kunden sehr erfolgreich im
Einsatz.

Stefan Schedlik
(CTO)

Gerhard Hemetsberger
(CSO)

Kénnen Sie uns das Funktionsprinzip in kurzen Worten
erldutern?

Dominik Neumann (Leitung F&E): Einfach gesagt wird das
produzierte Granulat mit Form und GroéBe des Soll-Granulates
abgeglichen. Da fur unsere Zwecke jedoch keine geeignete Soft-
ware am Markt verfligbar ist, haben wir Software und Algorith-
mus zur Evaluierung der Granulatqualitat selbst entwickelt. Im
Detail bedeutet das, dass Form und GroBe der Granulate im Pro-
duktionsprozess stichprobenartig (zum Beispiel alle zehn Minu-
ten) einem Soll-Granulat gegenibergestellt werden.
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Abweichungen werden statis-
tisch erkannt und daraufhin eine
Warnung sowie Visualisierung
an eine beliebige Schnittstelle ‘
(HMI der UWG, HMI vom Extru- 59
der, am Prozessleitstand, etc)
Ubergeben.

interval

images

Welchen Kundennutzen
bietet das System?

Stefan Schedlik (CTO): Durch
die frihzeitige Erkennung von
Veranderungen in der Granulat-
geometrie erzielen unsere Kun-
den stabile und gleichbleibende o
Granulatqualitat bei gleichzeitig
minimiertem Offspec-Material.
Da mit der Pellet Vision auch die

12/12 analyzed

55 blobs

53 062 064 065 065 067

Ursache von Verdnderungen er-
kannt wird, wie zum Beispiel
Prozessschwankungen im Upstream Bereich, kann der Maschi-
nenflhrer zielgerichtet und zeitsparend eingreifen. In Richtung
vollautomatischer Anlagen gedacht, entfallt dariberhinaus auch
die persénliche Probenentnahme. Im Ubrigen, kann die Pellet
Vision auch auf bestehenden Anlagen nachgeristet werden.

Was hélt die Zukunft fir ECON bereit?

Gerhard Hemetsberger (CSO): Das hochst erfreuliche Feed-
back unserer Kunden motiviert uns die Pellet Vision zu einer voll-
automatischen Selbstoptimierung der UNG weiterzuentwickeln.
Damit kontrolliert und optimiert sich die Maschine selbst, wobei
Granulatabweichungen durch Justierung der Prozessparameter
wie Drehzahl, Anpresskraft, Temperaturen, etc. selbststandig

Pyrolyseofen,

www.econ.eu

korrigiert werden. In welche Richtung unsere Kunden kunftig
auch tendieren, mit unserem Portfolio an manuell bedienbaren
als auch intelligenten Anlagen ist ECON bereits heute bestens
positioniert.

Vielen Dank flr das Interview.

m ECON GmbH

Biergasse 9, 4616 WeiBkirchen, Osterreich
Www.econ.eu

Wasser- & Luft-
branulierung, EWA


https://www.econ.eu/
https://www.econ.eu/
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Neue Mafstabe bei der

Herstellung von

Kunststoff-Metall-Verbundrohren -

Technologische Zusammenarbeit und
Kundenservice kontinuierlich weiter

ausgebaut

battenfeld-cincinnati und Templet
Deutschland setzen seit Gber 20 Jahren
MaBstédbe bei der Herstellung von
komplexen Kunststoff-Metall-Verbund-
rohren. Durch ihre enge Zusammenarbeit
und das zusammen aufgebaute Know-how
haben sich die beiden Unternehmen als
fiihrende Marktteilnehmer und Innova-
tionstreiber in der Extrusions- und
Aluminiummanteltechnik etabliert.

Dank vieler Vorteile werden Kunststoff-Metall-Verbundrohre
unter anderem in den Bereichen Warm- und Kaltwasserin-
stallation sowie bei der Trinkwasserversorgung und Gasversor-
gung immer wichtiger. Dabei erfordert die Herstellung dieser
Rohre, die meist eine funfschichtige Struktur mit einer diffusi-
onsdichten Sauerstoffsperre aus Aluminium aufweisen, eine
hoch préazise Koordination zwischen Kunststoffextrusion und
Metallmantelsystem.

Die beiden Technologiefiihrer bieten anspruchsvollen Kunden
genau dafir weltweit maBgeschneiderte Losungen. Dank mo-
dular aufgebauter Produktionsanlagen lassen sich auch hoch in-
dividuelle Anforderungen flexibel erfillen. Gleichzeitig werden
Energie- und Produktionskosten gesenkt sowie Anlagenverfiig-
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barkeiten gesteigert. Bisher notwendige manuelle Eingriffe in
den Produktionsprozess sowie Fehlbedienungen und Arbeitsun-
falle werden durch kluge Detailldsungen effektiv vermieden.
Mit Erfolg: Seit 2001 wurden zahlreiche Produktionslinien fur
Aluminiumverbundrohre erfolgreich aufgebaut. Vor allem fort-
schrittliche Anlagen mit Laserschweil3technik werden immer be-
liebter und machen inzwischen rund 80 Prozent der
ausgelieferten Anlagen aus (Stand Juni 2021).

Ein entscheidender Vorteil der Systemtechnik von Templet
Deutschland liegt im vollautomatischen Bandftihrungssystem,
das ohne manuelle Eingriffe fir eine optimale Positionierung des
Aluminiumbands wahrend des SchweiBprozesses sorgt. Seiten-
flhrungsrollen werden unnétig, es gibt auch keine Beschadi-
gungen an den Bandkanten mehr. Neben weiteren innovativen
Losungen wie dem Fault Control System "FCS" bietet vor allem
diese intelligente Technologie einen entscheidenden Mehrwert
im Gegensatz zum Wettbewerb. Zudem Uberzeugen die Laser-
schweiBBanlagen von Templet Deutschland mit ihren prazisen
SchweiBergebnissen und hoher Prozesssicherheit.
battenfeld-cincinnati wiederum hat mit seiner neuesten Gene-
ration der Extrudertechnologie, den "NG"- und "XNG"-Serien,
gerade erst eine bedeutende Neuheit im Bereich der Kunst-
stoffverarbeitung vorgestellt. Die hoch modernen Verfahren sor-
gen fUr Energieeinsparungen von bis zu 15 Prozent im Vergleich
zu friheren Modellen. Dartber hinaus reduzieren sie die axiale
Druckkurve und damit die Belastung des Gesamtsystems.

Die patentierte VSI-Disenkopfkonstruktion von battenfeld-cin-
cinnati bietet bei der Aluminium-Verbundrohrherstellung zu-
satzliche Vorteile, vor allem bei der Verarbeitung von
PE-RT-Materialien. Die helix Il VSI-Werkzeugserie setzt neue

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

MaBstabe in Bezug auf Endproduktqualitat, Durchsatz und
Handhabung. Das ausgekltgelte dreistufige Verteilersystem ge-
wabhrleistet eine exzellente Schmelzehomogenitat, eine hervor-
ragende Schichtverteilung und schafft im Ergebnis nahezu
perfekte Rohroberflachen. Die kompakte, leichte und modulare
Bauweise macht schnelle Farbwechsel- und Spilzeiten ebenso
maoglich wie kurze Aufheizzeiten. Das sorgt fir erhebliche Ein-
sparungen bei Material- und Energiekosten sowie deutlich re-
duzierte Wartungs- und Ristzeiten.

Zur Steuerung und standigen Uberwachung der Rohrqualitét
kdnnen alle produktionsrelevanten Daten in Echtzeit erfasst und
dokumentiert werden. Individuelle Industrie 4.0-Lésungen sind
damit zu rentablen Produktkosten realisierbar.

Kontinuierliche Investitionen in Forschung und Entwicklung wer-
den auch in Zukunft die hoéchste Verfligbarkeit und Prozesssi-
cherheit der Maschinen gewahrleisten. battenfeld-cincinnati und
Templet Deutschland bieten ihren Kunden zudem einen umfas-
senden Kundenservice weit Uber die Garantiezeit hinaus: So blei-
ben die bereits in Betrieb befindliche Anlagen weiter auf dem
neuesten technischen Stand. Das weltweite Servicenetzwerk der
beiden Unternehmen steht Kunden dafir rund um die Uhr zur
Verfigung — am Telefon ebenso wie per Videochat und auch di-
rekt an der Maschine.

m»  battenfeld-cincinnati
www.battenfeld-cincinnati.com

mw Templet Deutschland GmbH
www.templet.de

..................................................................................
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Sichere Fihrungen fur Daten und

Energie

Wenn SLS montagefertige
Kabel- und Leitungskandle ftir
den Einsatz in der Elektro-,
Automatisierungs- und
Gebdudetechnik realisiert,
handelt es sich dabei vor-
rangig um anspruchsvolle
Nischenlésungen in kleinen
und mittleren LosgréBen.

Vor allem, wenn besondere
Anforderungen an die Innen-
geometrie und die Genauig-
keit zu erfiullen sind, wenden
sich Elektroingenieure,
Anlagenbauer und E-Planer
an das VDE-zertifizierte
Unternehmen.

b man ganz allgemein an die Digitalisierung denkt, an mo-

derne Industrie 4.0-Applikationen oder an die verschiede-
nen Formen der E-Mobility — Uberall steigen die Anforderungen
an die Energie- und Informationstechnik. Unter anderem stellt
dies immer hohere Ansprliche an die sichere Installation und Ver-
legung von Strom- und Datenleitungen in mitunter hochspezia-
lisierten Kabelkanalen. Fir viele Ingenieure und Planer der
Elektro-, Steuerungs- und Gebdudetechnik ist es dabei von
wachsender Bedeutung, dass sie innovative und flexible Zuliefe-
rer an ihrer Seite haben, die nach ihren Vorgaben selbst kleinere
Serien geometrisch komplexer Kabelkanale fertigen kénnen. Ein

SLS-Geschéftsfuhrer
Jan Leibrock:

,Von der Auswahl! der
optimalen Kunststoffe
tber den Werkzeug-
bau und die Produk-
tion bis hin zur
Auslieferung in den
Handel erhalten
unsere Kabelkanal-
Kunden ein komplet-
tes Leistungspaket
aus einer Hand.”

SLS fertigt montagefertige Kabel- und Leitungskanéle fir den Einsatz in der
Elektro-, Automatisierungs- und Gebdudetechnik. Dabei handelt es sich vorrangig
um anspruchsvolle Nischenlésungen in kleinen und mittleren LosgréBen

geradezu ideales Umfeld daflr bietet das breit gefdcherte
Leistungsspektrum des deutschen Profilsysteme-Herstellers SLS.
Das Unternehmen gilt als Spezialist auf dem Gebiet der Extrusi-
onstechnik und verfugt sowohl tber eine eigene CAD-Kon-
struktion als auch Uber einen hauseigenen Werkzeugbau.
Basierend auf diesen Kompetenzen realisiert es bereits seit etli-
chen Jahren kleine und mittlere Sttickzahlen von VDE-zertifi-
zierten Kabelkanalen, Schaltschrank-Komponenten und elektro-
technischen Installationselementen. ,,Von der Auswahl der op-
timalen Kunststoffe Gber den Werkzeugbau und die Produktion
bis hin zur Auslieferung in den Handel erhalten unsere Kabel-
kanal-Kunden ein komplettes Leistungspaket aus einer Hand",
sagt SLS-Geschaftsfuhrer Jan Leibrock.

Leitfahiges PVC flir Kabelkanéle

Die Kabel- und Leitungskanale aus der Fertigung von SLS kon-
nen quadratische, rechteckige oder runde Querschnitte haben.
Die Farbskala umfasst alle Nuancen der RAL-Skala sowie auch
transparente Ausfihrungen. Werkstoffseitig bevorzugt das Un-
ternehmen Standard-PVC, flammgeschutztes PVC sowie auch
leitfahiges PVC. Da SLS neben der klassischen Extrusionstechnik
auch die Co- und Tri-Extrusion beherrscht, lassen sich zudem in-
novative Hart-Weich-Materialverbunde realisieren. Die Kabelka-
nale kénnen also mit integrierten Scharnieren und Dich-
tungslippen versehen werden, die sowohl die Montage als auch
das Verlegen der Leitungen erheblich vereinfachen und be-
schleunigen. GroBe Freirdaume er6ffnet SLS dem Kunden dar-
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Uber hinaus bei der Gestaltung der Innengeometrie der Kabel-
kanale. ,An dieser Stelle schldgt sich unser gesamtes Know-how
aus der Herstellung hochkomplexer Kunststoffprofile fur den in-
ternationalen Fensterbau nieder”, betont Jan Leibrock. Konkret
heiBt das beispielsweise: Kabelkanale mit mehreren voneinan-
der getrennten Innenkammern oder innenliegenden Fihrungs-
schienen oder speziellen Haltelementen koénnen ebenfalls
gefertigt werden.

Montage- oder verkaufsfertige Bereitstellung

Ein weiterer Pluspunkt im Leistungsspektrum von SLS, der mit-
unter auch bei der Fertigung von Kabelkanalen eine Rolle spielt,
sind die zusatzlichen Moglichkeiten der hauseigenen Konfek-
tionierung. ,In einer eigens dafur errichteten Halle setzen wir
eine Vielzahl kundenspezifischer Bearbeitungen, Anpassungen
und Veredelungen um, so dass die Kabelkanale montage- oder
verkaufsfertig bereitgestellt werden kdnnen”, sagt Jan Leibrock.
Alle extrudierten Profile lassen sich hier mit hoher Genauigkeit
frasen, schneiden, mit Bohrungen versehen oder anderweitig
mechanisch bearbeiten. Zudem kénnen durch Verpressen oder
mit Clipverbindungen Kunststoff-Metall-Verbunde realisiert wer-
den. Das Verpacken zu fertigen Montagesets oder Baugruppen
und die Sonderetikettierung der Kabelkanéle gehoren ebenfalls
zum Angebot der Konfektionierung.

Hierzulande zahlt SLS zu den flihrenden Herstellern extrudierter
Kunststoff-Profile. Das Unternehmen fertigt auf derzeit 30 Ex-
trusions- und Co-Extrusionslinien starre und elastische Voll- und
Hohlprofile aus vielen technischen Kunststoffen. Die Werkstoff-
palette reicht von H-PVC, W-PVC und ASA Uber PE, PP, PS, SB
und ABS bis hin zu verschiedenen Blends. Daneben zahlt die
Herstellung innovativer Hartweich-Kombinationen zu den be-
sonderen Kompetenzen von SLS. Fir Anwendungen mit erhoh-
ten Festigkeits-Anspriichen fertigt das Unternehmen auch
Verbundlésungen mit Glasfaser, Aluminium und Stahl.

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

In den Extrusionslinien von SLS entstehen regelméBig kleine
und mittlere Stlickzahlen von VDE-zertifizierten
Kabelkandélen, Schaltschrank-Komponenten und

elektrotechnischen Installationselementen
(Alle Bilder: SLS Kunststoffverarbeitung)

Autor
Mirco von Stein,
Freier Fachjournalist, Darmstadt

Die Kabel- und Leitungskanéle von SLS
kénnen quadratische, rechteckige oder
runde Querschnitte haben. Die
Farbskala umfasst alle Nuancen der
RAL-Skala sowie auch transparente
Ausfiihrungen

m SLS Kunststoffverarbeitungs

GmbH & Co. KG

IndustriestraBe 11, 66994 Dahn, Deutschland
www.sls-kunststoffprofile.de
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www.smart-extrusion.com
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Regelung der FlUtterung eines
kaltgefitterten Kautschukextruders
durch Messung des Knets im Einzug

In der Kautschukextrusion
erfolgt die Fltterung des
Extruders in den meijsten
Féllen durch Kautschuk-
streifen. Zur Stabilisierung des
Einzugsverhaltens bei Abwei-
chungen in der Streifen-
futterung eines kaltgefttter-
ten Kautschukextruders, wird
mittels Lasermessung des
Knets in der Einzugszone die
Geschwindigkeit der Speise-

Druckdaten Uberfiitterung

Antriebsdaten Uberfiitterung

I T T T T
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walze geregelt, um genann-
ten Fitterstérungen auszu-
gleichen. Dies basiert auf
einer Pufferwirkung des Knets
in der Einzugszone. Uber eine Anpassung der
Speisewalzendrehzahl ist es méglich, das Knet-
volumen direkt zu beeinflussen und so kurzzeitige
Schwankungen zu kompensieren, die sich sonst in
Abweichungen in der Extrudatgeometrie duBBern

ei der Kautschukextrusion besteht ein Zielkonflikt zwischen

Durchsatzsteigerung und Produktqualitat. Mit steigendem
Durchsatz steigt die Wahrscheinlichkeit, dass Druckpulsationen
auftreten. Mdgliche Ursachen sind Fiitterstorungen, die sich von
der Einzugszone ausgehend bis zum Werkzeugaustritt fortset-
zen. Die Extrudatqualitat wird teils erheblich beeintrachtigt, da
durch die Futterstérungen Druckschwankungen und somit
Schwankungen im Schmelzeaustrag entstehen, die in MaB-
schwankungen resultieren. Druckpulsationen entstehen zum
Beispiel durch Chargenschwankungen (beispielsweise inhomo-

Druckdaten Uberfiitterung

Antriebsdaten Uberfiitterung

Bild 1: Verlauf von Druck und Antriebsdaten bei Uberfiitterung des 40-mm-Extruders

wdrden. Mit der Messung der Knethéhe kann
dieser durch die Regelung der Geschwindigkeit der
Speisewalze auf einem mittleren Niveau gehalten
werden, sodass sowohl Uber- als auch Unterftitterung
ausgeglichen werden kénnen.

gene Viskositat) und Schwankungen beim Fillen der Schnecke
in der Einzugszone [RS13]. So kann die Einzugszone leerlaufen
oder sich ein Knet bilden [Cla83, MLD86]. Der Materialeinfluss
wird mit einer verbesserten Mischtechnik und der Auswahl ge-
eigneter Rohstoffe verringert. Im Extruder lasst er sich kompen-
sieren, indem die Betriebsparameter beim Ubergang von einer
zur anderen Materialcharge in geeigneter Weise angepasst wer-
den [Lim85]. Bezliglich der Produktqualitat ist die Einzugszone
eines Kautschukextruders von besonderer Bedeutung, weil sich
die Auswirkungen der Férderschwankungen bis ins Werkzeug
und somit in das Produkt fortpflan-
zen. Das gezielte Optimieren des Ein-
zugsprozesses scheitert in der Praxis
jedoch vielfach daran, dass der Pro-
zess komplex ist, weshalb Stérungen
der Fltterung nur schwer bestimmten

Bild 2: Verlauf von Druck und
Antriebsdaten bei Unterfltterung
des 40-mm-Extruders
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Bild 3: Unterfutterung des
40-mm-Extruders

Ursachen zuzuordnen sind [ML85].
Daher werden die Einzugszonen von
Kautschukextrudern bislang ungere-
gelt bzw. die Speisewalze in festem
Drehzahlverhaltnis zur Schnecke be-
trieben [PPO7], was sich in Prozess-
und Produktmangeln duBert.

Vor diesem Hintergrund werden die Einflussparameter auf das
Einzugsverhalten von Kautschukmischungen analysiert und
deren Wirkung beschrieben, um unter Zuhilfenahme der Laser-
messung der Knethéhe zwischen Schnecke und Speisewalze ein
Regelkonzept fur die Einzugszone eines Kautschukextruders zu
entwickeln und zu prufen.

Untersuchungen zur Detektion von Fltterstérungen im
kaltgefutterten Kautschukextruder

Um die oben genannten Stérungen der Fltterung im Prozess
zuverlassig detektieren zu kénnen, werden Versuche an einem
40-mm-Laborextruder (Typ 7340, TSM GmbH, Stolberg) durch-
gefuhrt, bei dem der Standardfutterstreifen mit einem Quer-
schnitt von 20 x 5 mm?2 fur eine Unterfuitterung halbiert und fur
eine Uberflitterung mit zusatzlichem Material von 10 x 5 mm?
gefuttert wird. Diese Stérungen werden fur je 10 s aufrechter-
halten. Der Extruder wird mit einer Drehzahl von 40 U/min be-
trieben, die Drehzahl der Speisewalze wird auf dieselbe
Umfangsgeschwindigkeit angepasst.

Im Folgenden sind die Uber- und Unterfiitterungsversuche dar-
gestellt. Der Zeitpunkt der Stérungseinbringung ist in den Dia-
grammen durch eine senkrechte Linie gekennzeichnet.
Druckmessposition pei,,,q befindet sich bei 3D Zylinderléange,
Pwmitte D€ 7D Zylinderldnge und pyerkzeug VOr dem Extrusions-
werkzeug bei 10 D Zylinderléange.

Bei der Uberfiitterung in Bild 1 ist zu beobachten, dass nach dem
Uberfttern der Druck kurzzeitig ansteigt. Dabei werden die Am-
plituden des Druckanstiegs Uber der Lange des Extruders gerin-
ger. An der Position des Drucksensors pyy (vor dem Werkzeug)
werden noch geringe Druckschwankungen von 2 bar erfasst. Die
Druckschwankungen treten bei der Unterfutterung (Bild 2) star-
ker auf, hier weicht der Druck um bis zu 4 bar nach unten ab.
Hier kann am Druck unmittelbar vor
dem Werkzeug die Schwankung
eindeutig durch einen Druckabfall
erkannt werden. Diese Druck-
schwankung kann somit den Mas-
senstrom am Austritt beeinflussen

Bild 4: Knethéhe

bei unterschiedlichen
Drehzahlverhéltnissen von
Schnecke : Speisewalze,
19-mm-Extruder

Druckaufzeichnung

Antriebsdrehmomente

und sich in Form von Dimensionsabweichungen auf die Extru-
datqualitat auswirken. Die Diagramme zeigen, dass sich die
Druckschwankungen nur wenige Sekunden nach der Stérungs-
einbringung im gesamten Extruder messbar waren. Bei der Be-
trachtung der Antriebsdaten fallt auf, dass sich bei jeder der
Stérungen unmittelbar nach der Stérungseinbringung das An-
triebsmoment der Schnecke kurzzeitig vergréBert (Uberfiittern)
bzw. verringert (Unterflttern). Diese spontane Abweichung
kann genutzt werden, um eine friihe Detektion einer Stérung
zu ermoglichen. Durch die Ermittlung des Gradienten (positiv
oder negativ) des Drehmomentsprungs kann auf einen Materi-
almangel bzw. -Uberschuss geschlossen und so der Stérung ent-
gegengewirkt werden.

Pufferwirkung des Knets zwischen Schnecke und
Speisewalze

Die Versuche zur Identifikation des Einflusses von Futterstorun-
gen auf Druck und Durchsatz legen nach Analyse aller Mess-
werte auBerdem nahe, dass der Knet zwischen Speisewalze und
Schnecke einen Puffer fur Futterstérungen sowohl fir Uber- als
auch fur Unterfltterung geben kann. Dies ist insbesondere aus
den Messungen der Antriebsdrehmomente im Vergleich zu den
Messungen aus den Driicken Uber der Lange des Extruderzylin-
ders ersichtlich. So reagieren die Antriebsdrehmomente der
Schnecke und der Speisewalze erheblich schneller auf eine An-
derung des Futterungszustands als die Driicke im Zylinder. Dies
ist exemplarisch an einer Unterftterung des 40-mm-Extruders in
Bild 3 noch einmal dargestellt.

Bei Bestatigung dieser Theorie kann der Knet dauerhaft als Ma-
terialbevorratung zwischen einer leeren Einzugszone und einem
stehenden Knet gehalten werden. So besteht sowohl fur den
Fall einer Uber- als auch einer Unterfiitterung ein Puffer, der bei
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Normalisierung der Fltterung wieder
einem zu ermittelnden Grenzwert
angeglichen wird, der der geeigne-
ten mittleren Materialbevorratung
entspricht. Diese Angleichung kann
durch die Variation der Geschwin-
digkeit der Speisewalze erzeugt wer-
den. Voraussetzung zur Realisierung
einer  entsprechenden  Regel-
strategie ist Wissen Uber die aktuelle
Hohe des Knets in der Einzugszone.
Dabei bieten sich mehrere techni-
sche Losungen an. So kann die Ein-
zugsoffnung mit  einer Kamera
Uberwacht werden, die mittels Bild-
auswertung die Hohe und Geome-
trie des Knets erfasst und somit ein
Volumen errechnet. Eine andere
Madglichkeit besteht in der Erfassung
der Knethéhe mittels Laser oder Ul-
traschall an einem oder mehreren
Punkten. Aufgrund einer einfachen
Handhabbarkeit und nur sehr kleiner
notwendiger Rechenoperationen,
die auch im experimentellen Umfeld
eine Echtzeitfahigkeit der Regelung
ermoglichen, fallt die Wahl auf eine
Punktmessung der Knethdhe mittels
Lasertriangulation.

Uberfiitterung

Uberfiitterung

Unterfiitterung

Bild 5: Messung der Knethéhe bei Stérung der Fiitterung des 19-mm-Extruders

Unterfiitterung

Lasermessung des Knets in der
Einzugszone

Fir den Laser zur Uberwachung der Knethéhe wird aufgrund
des geringen Abstands zum Knet ein Triangulationssystem aus-
gewadhlt, das auf kurze Distanzen eine hohe Messgenauigkeit
bietet. Der Laser wird Uber der Einzugszone angebracht. Dabei
wurde auf eine feste und schwingungsfreie Montage geachtet,
um die Messung nicht durch Schwingung des Sensors zu ver-
falschen. Der verwendete Lasersensor OD2000-2452T15 der
Sick AG, Waldkirch, kann die Messwerte in Form eines 0-10 V-
Signals weitergeben. Diese werden durch den am 19-mm-Ex-
truder (Typ KE 19/10 DW, Brabender GmbH & Co. KG, Duisburg)
verbauten Arduino-Microcontroller verarbeitet. Hiermit wird es
maoglich, die Hohe des Knets Uber der Schnecke aufzuzeichnen.
FUr beide Extruder werden vorangegangene Versuche im kon-
stanten Betrieb und zur Nachstellung fir Fltterstorungen wie-
derholt und dabei die Kneththe aufgezeichnet. Der

Bild 6: : Messung der Knethéhe bei Stérung der Fltterung des 40-mm-Extruders

Versuchsplan ist zur Uberpriifung des Einflusses der Drehzahl-
verhaltnisse von Schnecke und Speisewalze fur beide Extruder in
Tabelle 1 dargestellt.
Fur diese Versuchsreihe wurde, um die Vergleichbarkeit der
Schneckendesigns zu gewabhrleisten, fir den 19-mm-Extruder
entsprechend der Gestaltung der im 40-mm-Extruder einge-
setzten Forderschnecke eine ebenso 10 D lange Schnecke an-
gefertigt.
In Bild 4 ist die Knethéhe neben anderen Messwerten bei den
drei unterschiedlichen Geschwindigkeitsverhaltnissen fur den
19-mm-Extruder aufgetragen.
Dabei wird deutlich, dass die Knethdhe durch die Drehzahl der
Speisewalze beeinflusst werden kann. Der Knet ist fir ein Ge-
schwindigkeitsverhaltnis von 1:0,67 (Speisewalze langsamer)
unter 20 mm hoch. Dreht die Speisewalze schneller, also im Ver-
haltnis 1:1 oder 1:1,5, stellt sich ein ho-

Extruder 19 mm

herer Knet von tber 20 bis 25 mm ein.

40 mm Entsprechend ist fur diesen Extruder mit

Extrusionswerkzeug 10 mm Lochblende

6 mm Lochblende einer im Verhéltnis zur Schnecke groBen

Lange Extruder 10D

Speisewalze und damit einer groBen

Schneckenkonfiguration

Forderschnecke, Uberschneidungen in Einzugszone

Temperatur aller Komponenten [°C] 60

Schneckendrehzahl [U/min] 40

Verhaltnis  Umfanggeschwindigkeit
Schnecke: Speisewalze

1:0,67-1:1-1:1,5

Tabelle 1: Versuchsplan zur Ermittlung
des Einflusses von Oberfldchen-

20x2

Fiitterstreifengeometrie [mm?]

geschwindigkeitsverhéltnissen
auf die Knethéhe

20x5
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Kontaktflache zwischen Knet und Speisewalze eine An-
passung der Knethohe moglich. Bei gleichem Versuch mit

dem 40-mm-Extruder wird deutlich, dass eine Beeinflus-

sung der Knethéhe durch Variation der Geschwindigkeit

der Speisewalze deutlich geringer ausfallt. In diesem Falle
besteht ein konstruktiver Unterschied zum

19-mm-Extruder, so ist die Speisewalze im Verhaltnis zur

Extruder 19 mm 40 mm
Fiitterstreifengeometrie [mm?] 20x2 20x5
Uberfiitterung [mm?] +10x2 +10x5
Unterfiitterung [mm?] -10x2 -10x5
Dauer Fiitterstérung [s] 10

SchneckengroBe nur doppelt so groB (im Gegensatz zu
5,3 mal beim 19-mm-Extruder). Die Mdglichkeit der Beein-
flussung durch die Speisewalze nimmt aufgrund der gerin-

Tabelle 2: Einfluss von Fltterstérungen auf die Knethéhe

geren Ubertragbare Krafte ab, was sich in der Knethohe
widerspiegelt.

Extruder

19 mm

In einer weiteren Versuchsreihe wird wie zuvor der Einfluss

Extrusionswerkzeug

10 mm Lochblende

von Futterstérungen auf die Knethdhe Gberprift. In Tabelle 2

Lange Extruder

10D

ist der entsprechende Versuchsplan festgehalten.
In Bild 5 links ist der Verlauf der Knethéhe bei Uberfiitte-

Schneckenkonfiguration

Forderschnecke, Uber-

schneidungen in Einzugszone

rung des 19-mm-Extruders gezeigt.
Die Knethdhe steigt nach Beginn der Uberfiitterung lang-

sam an, wahrend die Antriebdrehmomente von Schnecke

und Speisewalze nicht auf die Uberflitterung reagieren.
Nach einiger Zeit normalisiert sich die Knethéhe wieder auf

das Vorniveau. Bei einer Unterfltterung (Bild 5 rechts) sinkt

zunachst die Knethéhe, bevor auch bei Speisewalze und
Schnecke eine Abnahme der Antriebsdrehmomente de-

tektiert werden kann. Bei dem in Bild 6 gezeigten Verhal-

ten des Knets im 40-mm-Extruder auBert sich ein dazu

Temperatur aller Komponenten [°C] 60
Schneckendrehzahl [U/min] 40

Verhdltnis  Umfanggeschwindigkeit | frei

Schnecke: Speisewalze

Fiitterstreifengeometrie [mm?] 20x2
Uberfiitterung [mm?] +10x2,+20x2
Unterfiitterung [mm?] -10x2

Dauer Fiitterstérung [s] 10

unterschiedliches Verhalten.

Hier nimmt die Knethéhe nach Uberfiitterung um 40 mm
zu, wird aber innerhalb der Messungszeit nicht mehr wie-
der abgebaut. Dies wiirde, sollte eine weitere Uberfiitte-
rung hinzukommen, dazu flhren, dass die Knethéhe noch
weiter zunimmt und der Knet den Einzug von neuem Kautschuk
behindert. Bei einer Unterfuitterung fallt der Knet um 30 mm,
wahrend Antriebsdrehmomente und Druck nicht auf diese An-
derung reagieren. Der vor der Unterfltterung vorhandene Knet
dient folglich als Puffer.

Entsprechend der Erkenntnisse aus diesen Versuchen bietet sich
an, Schwankungen in der Knethéhe mit einer Anpassung der
Geschwindigkeit der Speisewalze auszugleichen. So soll in der
Regelstrategie die Geschwindigkeit der Speisewalze verringert
werden, wenn die Knethohe zu hoch ist, also ein Materialtiber-
schuss vorliegt. Fur den Fall einer Unterfutterung, also einem
Materialdefizit, soll die Speisewalze schneller drehen, um neues
Material nachzuférdern.

Tabelle 3: Versuchsplan zur Erprobung der Regelung
der Speisewalze

Regelkonzept auf Basis der Lasermessung des Knets

Mit den oben genannten Erkenntnissen zur Knethbhenmessung
und zum Verhalten des Knets bei Stérung der Futterung wird
am 19-mm-Extruder eine Regelung der Speisewalzengeschwin-
digkeit implementiert. Technisch wird dabei der separate Antrieb
der Speisewalze, der unabhdngig von der Steuerung des
19-mm-Extruders konstruiert wurde und die Datenaufzeichnung
(Antriebsstrom und Drehzahl der Speisewalze sowie Hohe des
Knets) mit einem Arduino-Microcontroller realisiert und durch
eine Verbindung vom Arduino-Microcontroller zum Regler er-
ganzt. Damit kann durch den Microcontroller eine gewiinschte
Drehzahl vorgegeben werden. Die Drehzahl der Speisewalze
wird mittels der aktuellen Hohe des Knets in der Einzugsoffnung
festgelegt. Bei einer Schneckendreh-
zahl von 40 U/min und einer Knet-
hoéhe von unter 25 mm wird eine
feste Drehzahl von 11,4 U/min vorge-
geben. Zwischen einer Knethéhe von
25 mm und 35 mm nimmt die Dreh-
zahl linear auf 3,8 U/min ab. Das
heiBt, dass im Regelbereich die Dreh-

Bild 7: Knetregelung bei normaler
Fltterung des Extruders
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1,5 x Fiittermenge

zahl der Speisewalze um 0,76 U/min abfallt. Uber der Knethéhe
von 35 mm wird eine konstante Drehzahl von 3,8 U/min gehal-
ten. Der Regler ist als P-Regler mit fester Zuordnung der Knet-
hohe zur Drehzahl ausgelegt. Zur Erprobung der Regelung
wurde ein Versuchsplan, der vorherige Versuchspunkte ohne Re-
gelung wieder aufgreift, erstellt, wie in Tabelle 3 dargestellt.
Bild 7 zeigt den Betrieb der Speisewalze bei normaler Fltterung.
Es ist bereits ersichtlich, dass kleine Anderungen in der Knet-
hohe zu kleineren, dauerhaften Drehzahlanpassungen mit ma-
ximal 2 U/min erfolgen. In Bild 8 ist sowohl eine Uberfiitterung
mit dem 1,5-fachen normalen Futterstreifenvolumen als auch
eine Uberfiitterung mit doppeltem normalen Fitterstreifenvolu-
men gezeigt.

Ein Anstieg des Knets sowie die Reaktion der Speisewalze, die
die Geschwindigkeit verringert, um weniger Material zu férdern,
sind zu den Zeitpunkten der Uberfiitterung sichtbar. Die An-
triebsdrehmomente von Schnecke und Speisewalze andern sich
in dieser Konfiguration nicht. Entsprechend war in diesem Ver-
such die Pufferwirkung des Knets zusammen mit dem Eingriff
Uber die Verringerung der Speisewalzendrehzahl ausreichend,
die Futterstérung auszugleichen. Bei einer Uberfiitterung mit
doppeltem Futterstreifen ist eine Reaktion der Speisewalzen-
drehzahl mit einer Verringerung bis zur Minimaldrehzahl von
3,8 U/min sichtbar. In diesem Fall reicht die Kompensation durch
die Speisewalze nicht aus. Die Knethdhe steigt auf Gber 35 mm
und der Einzug neuer Streifen wird behindert. Das Antriebs-
drehmoment der Schnecke nimmt ab, was auf ein Materialdefi-
zit in der Schnecke deutet. Bei der UnterfUtterung mit der Halfte
des urspringlichen Futterstreifens, wie in Bild 9 gezeigt, zeigt
sich, dass die maximale Geschwindigkeit der Speisewalze in

2 x Fiittermenge

Bild 8: Uberfitterung des Extru-
ders bei aktiver Knetregelung

der Regelung zu gering angesetzt
wurde.

Sinkt die Knethohe, kann die Speise-
walze das Materialdefizit nicht durch
hohere Geschwindigkeit ausglei-
chen. Dies ist ebenfalls in der Ab-
nahme des Antriebsdrehmoments
der Schnecke erkennbar. Mit der Er-
weiterung der Grenzen der Regelung, sowohl zu héheren als
auch zu geringeren Drehzahlen der Speisewalze, kann die Ef-
fektivitat noch weiter verbessert werden. Wahrend bei diesem
System eine Anpassung zu héheren Drehzahlen problemlos
maoglich ist, ist eine Anpassung zu niedrigeren Drehzahlen der
Speisewalze dadurch begrenzt, dass der Motor die Speisewalze
aufgrund zu hoher Reibung nicht mehr drehen kann.

Prinzipiell zeigt sich das Konzept der Regelung der Speisewalze
als erfolgreich und muss in weiteren Arbeiten im Scale-Up auf
Produktionsextrudern Uberprift werden.

Fazit und Ausblick

Zur Identifikation von Fatterstorungen im Einzug eines kaltge-
fatterten Kautschukextruders eignet sich die Detektion der An-
triebsdrehmomente von Schnecke und Speisewalze. Allerdings
gilt, dass eine Detektion einer Fltterstérung durch das An-
triebsdrehmoment der Schnecke bereits zu einer Veranderung
des Fullgrades in der Schnecke fihrt. Das Antriebsdrehmoment
der Speisewalze zeigt bei groBerem Eingriff mit dem Futterstrei-
fen und dem Knet eine starkere Reaktion und kann den Mate-
rialzustrom deutlich beeinflussen. Durch die Analyse der
kombinierten Druck- und Drehmomentschriebe wurde zudem
deutlich, dass Reaktionen des Drucks im Zylinder immer erst ver-
zdgert nach der Futterstérung auftreten. Dies spricht fur eine
Pufferwirkung des Knets zwischen Schnecke und Speisewalze.
Die Hohe dieses Knets wurde nachfolgend erfolgreich mit einem
Lasersensor kontinuierlich vermessen. Die Messung der Knet-
hohe wurde als Basis fur eine Regelung der Speisewalzenge-
schwindigkeit in den Versuchsaufbau integriert. Dabei soll die
Speisewalze, wenn die Knethohe zu gering ist und damit wenig
Puffer fUr eine Unterfltterung vor-
handen ist, die Geschwindigkeit der
Speisewalze erhdhen und somit zu-
satzliches Material fordern. Umge-
kehrt soll bei zu hohem Knet die
Drehzahl und somit die Materialzu-
fuhr verringert werden. In der Praxis
funktioniert diese Regelung bei dem
untersuchten 19-mm-Extruder gut,
allerdings stellt sich fir sehr starke

Bild 9: Unterfutterung des
Extruders bei aktiver
Knetregelung
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Uber- oder Unterfiitterung heraus, dass der softwaretechnische
Aufbau des Reglers angepasst werden musste, um auch auf
diese Gegebenheiten adaquat reagieren zu kénnen.
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Flexibilitat ist Standard

Manchmal muss es schnell gehen — nicht nur
im Alltag, sondern auch im Unternehmen.
Oftmals mussen kurzfristig Projekte umgesetzt
und daftr dann schnellstméglich die passen-
den Komponenten bestellt werden. AuBerdem
mussen Werkzeuge ab und zu komplexeren
Anforderungen gerecht werden. Dabei ist es
von Vorteil, wenn man einen Ansprechpartner
hat, der hier flexibel unterstitzen kann.
Genauso ist es beim Unternehmen Wickeder
Profile Walzwerk GmbH, das auf die Zusam-
menarbeit mit dem Normalienhersteller
Meusburger baut.

Schneidstempel mit prézisem Kopf sind bei Meusburger
innerhalb klrzester Zeit verfigbar

ie Profile der Wickeder Profile aus Wickede, Deutschland,

werden als Konstruktionselement in nahezu allen Branchen
der Industrie und des Handwerks eingesetzt. Mit einem breiten
Spektrum von Abmessungen und Werkstoffen sind die Profile
ein zuverladssiges Bauteil fur universelle Anwendungen. Auch im
Bereich der Spezialprofile ist nahezu alles moglich, von kaltum-
geformten Profilen aus Warmband, Kaltband, Edelstahl oder
oberflachenveredelten Bandern bis hin zu Komponenten mit
prozessintegrierter Anarbeitung. Dementsprechend hoch sind
die Anspriiche an die Werkzeuge, mit denen die Profile gefertigt
werden. Als Unternehmen mit eigenem Werkzeugbau mit Fras-
und Erodierkapazitaten setzt WPW auf vorgefertigte Platten.
Hier kann Meusburger optimal mit PS-Sonderplatten unterstit-
zen.
Der Normalienhersteller mit Hauptsitz in Wolfurt, Osterreich, ist
Marktfuhrer im Werkzeug-, Formen- und Maschinenbau und
seit Uber 55 Jahren auch unter den fuhrenden Anbietern in der
kundenspezifischen Bearbeitung vertreten. Egal ob Komplett-
bearbeitung nach Zeichnung oder Teilbearbeitung nach Wunsch
—am Standort in Lingenau arbeiten bestens ausgebildete Fach-
krafte an individuellen Losungen. Der moderne Maschinenpark
in Kombination mit einer perfekt funktionierenden Prozesskette
sorgt dafur, dass alle Anforderungen bestens erfullt werden kon-
nen. Vom Tieflochbohren Gber die Frasbearbeitung bis hin zur
Quialitatskontrolle deckt das Unternehmen dabei alle Bediirfnisse
ab. Sebastian Josting, Werkzeugbauleiter bei WPW, ist mehr als
zufrieden mit der Zusammenarbeit: ,Meusburger ist fr uns der
perfekte Partner, da sie nicht nur besonders flexibel, sondern
auch schnell zur Stelle sind. Zudem sind wir von der guten Qua-
litat sehr begeistert.”
AuBer Platten bezieht WPW auch Schneidelemente, Federn und
verschiedene Einbauteile von Meusburger. Besonders die
Schneidstempel mit eng tolerierten Kopfhohen haben es dem

Werkzeugbauer angetan. Wieso das so ist, erklart Josting fol-
gendermaBen: ,Die Schneidstempel mit der Kopfhéhentoleranz
+0/-0,02 mm ermaoglichen uns ein schnelles und einfaches Ein-
setzen in die Halteplatte. Und nicht nur das — bei einem Bruch
kénnen die Stempel sehr schnell ausgetauscht werden.” Bei
Meusburger sind alle Schneidstempel mit zylindrischem Kopf mit
praziser Kopfhohe erhéltlich und innerhalb kirzester Zeit liefer-
bar, da die Képfe der Schneidstempel direkt beim Normalien-
hersteller auf die enge Toleranz geschliffen werden.

Ein weiterer Grund, warum WPW auf die Zusammenarbeit mit
Meusburger setzt, ist der optimale digitale Service durch das
Meusburger Portal bei der Auswahl und Konstruktion der Pro-
dukte. Dank der Assistenten und Konfiguratoren auf der Web-
site sparen sich die Konstrukteure nicht nur Zeit, sondern
reduzieren auch die Kosten. ,Das umfangreiche Sortiment und
der Webshop von Meusburger sind sehr praktisch fir uns. Die
Konfiguratoren sind einfach zu bedienen und trotzdem kénnen
Sonderwunsche schnell und ohne Probleme konfiguriert wer-
den”, freut sich Sebastian Josting. Beispielsweise kénnen auch
die Schneidstempel mit prazisem Kopf im Schneidstempel-Kon-
figurator ausgewahlt und nach den gewtnschten Anforderun-
gen, wie beispielsweise abgesetzt mit individuellen MaBen,
konfiguriert werden. AnschlieBend kénnen die CAD-Daten so-
fort heruntergeladen werden. Die Meusburger Website bietet
dazu die optimale Unterstiitzung, denn dort finden sich neben
einem Blog mit interessanten Produkttipps auch zahlreiche hilf-
reiche Videos.

m Meusburger Georg GmbH & Co KG
Im Schlatt 1, 6845 Hohenems, Osterreich
Wwww.meusburger.com
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Keramische

Hochleistungs-Schneidleiste CE20S
flr Strang-Granulatoren

Schénenberger hat sein Produktangebot erweitert und bietet neben den bewdédhrten Premium
Hartmetall-Schneidleisten und den Stellit-Schneidleisten nun auch Hochleistungskeramik an.
Diese neuen, innovativen Keramik-Schneidleisten ergdnzen das bestehende Sortiment und bieten
eine leistungsstarke Erweiterung flr anspruchsvolle Anwendungen.

Der Einsatz von Schneidleisten aus Keramik ist bei der Strang-
granulierung nicht neu und wird seit Jahrzehnten bereits
eingesetzt. Neu ist, dass Schénenberger zusammen mit einem
renommierten Keramikhersteller die neue Hochleistungskeramik
CE20S entwickelt hat.

Diese technische Keramik tberzeugt durch ihre hervorragende
VerschleiB- und Abriebfestigkeit, was bedeutet, dass die CE20S
Schneidleiste eine langere Lebensdauer als vergleichbare kera-
mische Materialien haben kann.

Die CE20S hat eine ausgezeichnete chemische Stabilitat, was sie
gegen viele Chemikalien einschlieBlich Sauren, Laugen sowie ag-
gressives Prozesswasser bestandig macht.

Charakteristisch fur die neue Schneidleiste ist die hohe Harte,
erreicht durch eine hohere Dichte der technischen Keramik,
sowie die erweiterte hohe Bruchzahigkeit (Elastizitat), die durch
den Zusatz von Stabilisatoren neu definiert wird.

Bei der Herstellung der technischen Hochleistungskeramik legt
man groBen Wert auf prazise MaBhaltigkeit. Das bedeutet, dass
jede Schneidleistenausfuhrung genau den vorgegebenen Spezi-
fikationen entspricht.

Das Gewinde ist direkt in die CE20S eingebracht, somit sind

keine Gewindebuchsen aus Metall vorhanden, was zu Korrosion
fahren kann.

Zusammenfassend ist die neue CE20S Schneidleiste eine tech-
nologische Weiterentwicklung, die Gberzeugend durch ihre au-
Berordentlichen Eigenschaften Verschlei3fest und extrem
Korrosionsbestandig ist. Das feinkdrnige Geflige und die Zugabe
von Stabilisatoren erhdhen die Bruchzahigkeit und die Stabilitat
der Schneidkanten.

Verflgbar ist die CE20S Keramik fur alle renommierten Strang-
Granulatorenhersteller. Auf Anfrage kénnen auch Sonderab-
messungen hergestellt werden.

m H. Schénenberger GmbH
Plochinger Str. 36, 73779 Deizisau, Deutschland
schoenenberger-messer.de
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Filtrationstechnologie fir das

PET-Recycling

Polyethylenterephthalat oder einfach PET ist einer
der am héufigsten recycelten Kunststoffe, der
weltweit in vielen verschiedenen Anwendungen
eingesetzt wird. Leicht, stark, haltbar und sicher,
bietet PET eine Reihe von Vorteilen, die unter den
Kunststoffen fast einzigartig sind. Aufgrund seiner
unglaublichen Leistung und Recyclingféhigkeit ist
PET eines der nachhaltigsten Verpackungsmateria-
lien. Es ist in der gesamten EU und in vielen
anderen Ldndern als sicher fiir den direkten
Kontakt mit Lebensmitteln zugelassen, sowohl in
unbehandelter als auch in recycelter Form. Seine
Verwendungszwecke reichen von der Lebensmittel-
und Getrédnkeindustrie tiber den pharmazeutischen
und medizinischen Sektor bis hin zur Bekleidungs-
und Automobilbranche und tbertreffen andere
Kunststoffverpackungen. 70 Prozent der kohlen-
sdurehaltigen Erfrischungsgetrdnke, Fruchtsafte,
verdinnbaren Getranke und abgefillten Wésser
werden aus PET hergestellt.

ET ist nahezu unbegrenzt recycelbar, und da es zu neuen Pro-

dukten verarbeitet werden kann, sinkt der Bedarf an neuem
PET, was die CO,-Emissionen verringert und zu einer vollstandi-
gen Kreislaufwirtschaft beitragt. Recycelte PET-Produkte weisen
einen Ruckgang der CO,-Emissionen um bis zu 90 Prozent im
Vergleich zu neuem PET auf.
Die meisten groBen Marken, die Kunststoffe in ihren Lieferket-
ten verwenden, haben damit begonnen, ihren CO,-FuBabdruck
zu bewerten und MaBnahmen zu ergreifen, wie die Neugestal-
tung von Verpackungen und die Verringerung des Gewichts, die
Reduzierung des Einsatzes von Neuware, die Erhéhung der Wie-
derverwendbarkeit und die Festlegung von Zielen fir den Min-
destanteil an recyceltem Kunststoff. In dem Bestreben, ihre Ziele
zu erreichen, erhohen die Marken gemeinsam die Nachfrage
und konkurrieren zunehmend um das verfiigbare rPET. Ein wei-
terer Faktor, der die Nachfrage nach rPET und das Angebot an
rPET antreibt, sind die neuen Vorschriften und Steuern auf Ver-
packungen aus neuen Kunststoffen / Einwegverpackungen aus
Kunststoff.
Steigende rPET-Nachfrage und -Preise schaffen Anreize fiir Inve-
stitionen in neue Recyclingkapazitdten — laut einem Bericht von
Plastics Recyclers Europe, PETCORE Europe, Natural Mineral
Water Europe (NMWE) und UNESDA Soft Drinks Europe ist die
installierte Kapazitat fur PET-Recycling in Europa um 21 Prozent
gestiegen — und gleichzeitig wird fur die nachsten funf Jahre ein
Anstieg der weltweiten rPET-Kapazitat prognostiziert.
Dieser "Run" auf die immer gréBer werdende Nachfrage nach

rPET hat die Hersteller von PET-Verpackungsprodukten (sowohl
fur Lebensmittel- als auch fir Nicht-Lebensmittelanwendungen)
dazu veranlasst, nach starker verunreinigten Quellen fir PET-Ab-
falle zu suchen.

Die Schmelzefilter von FIMIC sind als eine der besten Filtrations-
technologien fir verunreinigte Post-Consumer-Kunststoffe aner-
kannt. Um qualitativ hochwertige recycelte Kunststoffe aus
starker verunreinigten Abfallstrémen zu erhalten, sind automa-
tische Technologien erforderlich, um Verunreinigungen und Kon-
taminationen aus dem Schmelzestrom herauszufiltern. FIMIC
arbeitet seit vielen Jahren an der Verbesserung seiner Filtrati-
onstechnologien, um den Anforderungen der Recycler (stéandig
steigende Qualitatsanforderungen, unterschiedliche Materialei-
genschaften) gerecht zu werden und seine Technologie auf An-
wendungen auszudehnen, fur die bisher keine kontinuierlichen
Schrottfilter erforderlich waren, wie zum Beispiel PET.

FIMIC hat bereits zwei Einheiten (Filter des Typs RAS) in PET-Re-
cyclinganlagen installiert, um mit starker verunreinigten PET-Ab-
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fallstromen arbeiten zu kénnen, das heiBt nicht nur mit hei3 ge-
waschenen Flaschenflocken, sondern zum Beispiel mit PET-Klum-
pen aus petrochemischen Abféllen oder aus der Umreifungs-
produktion, mit Abfallfasern und PET-Bandern. In diesen Fallen
war die Verunreinigung des Ausgangsmaterials weitaus hoher
als die typischen "ppm"-Kontaminationen, die fir lebensmittel-
taugliche Anwendungen verwendet werden, und erreichte
Werte von bis zu 5 Prozent. Der Nutzen und die Vorteile einer
kontinuierlichen Abstreiffiltration waren erheblich. Diese Filter-
einheiten, die fur unterschiedliche Endanwendungen bestimmt
sind, arbeiten in beiden Fallen mit einer ausgezeichneten Lei-
stung und groBartigen Qualitatsergebnissen: als Vorfilter im er-
sten Projekt (angewandte Filtration ist 150 oder 120 Mikron auf
dem Lasersieb) und als einziger Filtrationsschritt im zweiten Pro-
jekt (angewandte Filtration ist 80 Mikron auf dem Lasersieb). Die
jeweiligen Durchsatzleistungen liegen bei 2.000 kg/h und 700
kg/h, bei sehr unterschiedlichen und manchmal inkonsistenten
iV-Werten.

Gleichzeitig hat FIMIC die Anzahl der installierten Anlagen fir
die Verwertung von Weich-PVC erhéht, und auch in diesem Fall
haben sich die FIMIC-Schmelzefilter aufgrund der Empfindlich-
keit des PVC wahrend des Verwertungsprozesses als die beste
Wahl erwiesen, da sie den Durchfluss des Materials ohne  ter Zeit hat FIMIC eine alternative Losung fur Hart-PVC getestet,
Stagnation und somit ohne Degradation ermdglichen. In jings-  das bekanntlich eines der abbauempfindlichsten und steifsten
Materialien auf dem Recyclingmarkt ist.

Die kontinuierliche Forschung nach Innovation und die Leiden-
schaft fur Verbesserungen lassen FIMIC standig wachsen und in-
novative Technologien und maBgeschneiderte Losungen fir
einen immer anspruchsvolleren Markt entwickeln, um seine Mis-
sion weltweit zu erfullen: den Schutz der Umwelt durch das ord-
nungsgemafe Recycling von Kunststoffen und deren optimale
Wiederverwendung.

- FIMIC SRL
Via Ospitale, 44, 35010 Carmignano di Brenta (PD), Italien
www.fimic.it
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ZSK-Technologie ftr mehr
Energieeffizienz beim chemischen
Recycling von Kunststoff

Fir eine Plastics2chemicals (P2C)-GroBanlage, mit
der das belgische Entsorgungsunternehmen
Indaver Kunststoff-Abfélle chemisch recyclen wird,
liefert Coperion einen Doppelschneckenextruder
ZSK Mc18 und die dazugehdrige Peripherie. Die
P2C-Anlage wird derzeit in Antwerpen, Belgien,
gebaut und soll jahrlich 30.000 Tonnen von
sogenannten End of Life-Kunststoffen in
hochwertige Basischemikalien umwandeln.

ZSK-Doppelschneckenextruder von Coperion sichern beim
Chemischen Recycling von Kunststoffen eine besonders
energieeffiziente, kontinuierliche Beschickung des Reaktors
(Bild: Coperion, Stuttgart)

ndaver hat sich fur die Doppelschneckenextruder-Technologie

von Coperion entschieden, um im chemischen Recycling-Prozess
eine energieeffiziente, kontinuierliche Beschickung des Reaktors
sicher zu stellen. Neben dem ZSK-Extruder umfasst der Lieferum-
fang gravimetrische Coperion K-Tron Dosierer, eine Vakuuman-
lage sowie ein Sperrventil und die Schmelzeleitung zum Reaktor.
Mehrwert aus End of Life-Kunststoffen: Wo das mechani-
sche Recycling von Kunststoffabfallstromen an seine Grenzen
stoBt, setzt Indaver mit seinem innovativen Depolymerisations-
verfahren Plastics2chemicals an. Das Unternehmen gewinnt aus
gemischten Polyolefin- und Polystyrol-Stromen Materialien zu-
rick und schlieBt so den Kreislauf dieser Kunststoffe ohne Qua-
litatsverluste.
Beim P2C-Recyclingprozess werden die Kunststoffe in klrzere
Kohlenstoffketten oder Monomere zerlegt. Aus Polyolefinen (PE
und PP) entstehen Basisprodukte wie Naphtha (Rohbenzin) und
Wachs. Polystyrole werden in Monomere aufgespalten, die als
Rohstoff wiederverwendet werden kénnen.
Der Coperion Doppelschneckenextruder ZSK Mc18 Ubernimmt
in dem innovativen P2C-Prozess von Indaver eine zentrale Funk-
tion. Bevor die Kunststoffabfalle an den Reaktor tibergeben wer-
den, durchlaufen sie das Verfahrensteil des ZSK-Extruders mit
Durchsatzen von bis zu 3,7 t/h. Durch intensive Scherung und
Dispergierung tragen die Doppelschnecken des ZSK-Extruders in
sehr kurzer Zeit sehr viel mechanische Energie in den Material-
strom ein. In nur 30 Sekunden werden die agglomerierten Post-
Consumer-Abfélle energieeffizient in eine homogene, bis zu
350°C heiBe Schmelze umgewandelt.
Der Doppelschneckenextruder wird tber einen gravimetrischen
Dosierer von Coperion K-Tron kontinuierlich mit den agglome-
rierten Kunststoffabfallen beschickt. Ebenso gleichméBig tritt die
Schmelze aus dem ZSK-Extruder wieder aus. So wird absolut zu-

arbeitenden Reaktors der P2C-Anlage sichergestellt.

Ein weiterer gravimetrisch arbeitender Dosierer von Coperion K-
Tron regelt die Zugabe von Additiven in das Prozessteil des ZSK-
Extruders. Diese werden dort homogen eingearbeitet. Gleich-
zeitig wird Uber die Entgasung des ZSK-Extruders die Rest-
feuchte des agglomerierten Kunststoffs reduziert.

Der hohe Mehrwert des ZSK-Extruders im Depolymerisations-
verfahren Plastics2chemicals von Indaver konnte in umfangrei-
chen Tests im Test Center von Coperion vorab belegt werden.
Dazu Frank Lechner, General Manager Process Technology and
Research & Development bei Coperion: ,ZSK-Doppelschne-
ckenextruder besitzen zahlreiche Vorteile, die beim Chemischen
Recycling von Kunststoffen besonders zum Tragen kommen.
Dank der sehr wirksamen Arbeitsweise der Doppelschnecken er-
folgt die plastische Energiedissipation in klrzester Zeit — ein zen-
traler Pluspunkt in Sachen Energieeffizienz. Die ZSK-Technologie
deckt beim chemischen Recycling einen sehr breiten Durchsatz-
bereich von 1 kg/h bis zu 20 t/h ab. Damit lassen sich auch zu-
kinftig zu erwartende, hohe Produktstrome verarbeiten.”

Paul De Bruycker, CEO von Indaver, erklart: ,, Mit unserem inno-
vativen Plastics2chemicals-Projekt werden wir in der Lage sein,
Kunststoffe zu recyceln und diese erfolgreich in Basischemikalien
fUr die Industrie umzuwandeln. Wir realisieren damit unser Ziel,
als Entsorgungsunternehmen eine wichtige Rolle in der Kreis-
laufwirtschaft zu spielen. Wir gewinnen wertvolle Rohstoffe aus
Kunststoffen zurtick und schaffen damit einen Mehrwert fur die
Gesellschaft und unsere Kunden.”

m Coperion GmbH
TheodorstraBe 10, 70469 Stuttgart, Deutschland
www.coperion.com
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Neue Ara des Kunststoffrecycling

Im Interview mit
Manfred Hackl, CEO
der EREMA Group

(Foto: EREMA/Wakolbinger)

Wie blickt die EREMA Gruppe in die
Zukunft?

Manfred Hackl: Allein im abgelaufenen
Geschaftsjahr 2022/23 wurde mit den
von den Unternehmen der EREMA
Gruppe ausgelieferten Extrudern eine zu-
satzliche Recyclingkapazitat von 1,6 Mil-
lionen Tonnen Regranulat ermdglicht. Wir
haben die Vision, dass 2030 die Kreislauf-
wirtschaft im Kunststoff Wirklichkeit ist. Daher muss sich auch
die Recyclingindustrie stetig weiterentwickeln. Das bedarf neuer
Technologien und Innovationen, um auch in den derzeitigen her-
ausfordernden Zeiten fur unsere Kunden positive Zeichen fur die
Zukunft zu setzen.

Ob Reduktion des Rohwareeinsatzes, Design for Recycling, Ruick-
verfolgungsstandards fur Kunststoffverpackungen, effizientere
Sammel- und Sortierverfahren oder innovative technologische L6-
sungen fur hohere Regranulatqualitat — die gesamte Branche ist
in Bewegung. Die Akteure der Wertschopfungskette bekommen
so ein immer besseres Gesamtverstandnis. Das beschleunigt die
Entwicklungen hin zu mehr Recycling und Kreislaufwirtschaft.
Wir mochten mit unserem Firmenverbund dabei eine zentrale
Rolle spielen, als echter Treiber aktiv die Zukunft gestalten und
eine neue Ara des Kunststoffrecyclings einlduten.

Was meinen Sie konkret, wenn sie von einer neuen Ara
des Kunststoffrecycling sprechen?

Hackl: Circular Economy und Kunststoffrecycling sind beherr-
schende Themen in Politik, Gesellschaft und Wirtschaft. Erst mit
der Umsetzung der Kreislaufwirtschaft wird es moglich sein, alle
positiven Eigenschaften von Kunststoffen in vollem Umfang zu
nutzen. Und das ist es, was die EREMA Gruppe seit ihrer Grin-
dung vor 40 Jahren anstrebt.

In den letzten Jahren haben wir nicht nur mit unseren Recy-
clingtechnologien eine Vorreiterrolle eingenommen, sondern
auch damit, dass wir ganz gezielt Aktivitaten setzen, um Ak-
teure der Kunststoffindustrie zur Diskussion und Interaktion zu-
sammenzubringen. Die EREMA Gruppe hat sich auch in Bezug
auf das Produktportfolio fur unsere Kunden noch breiter aufge-
stellt. Des Weiteren sind wir gut vernetzt und setzen auf lang-
fristige Partnerschaften und Forschungskooperationen. Das stellt
sicher, dass wir die Kunden noch besser verstehen. Essenziell

dabei ist allerdings, dass wir uns mit der gesamten Wertschop-
fungskette auseinandersetzen. Nur wenn wir Kreislaufe ganz-
heitlich verstehen, kénnen wir bessere Recyclingtechnologien
und optimale Losungen fur unsere Kunden schaffen.

Was bedeutet das?

Hackl: Wir werden unsere Firmengruppe kontinuierlich erwei-
tern. Unser nachstes Ziel ist es gerade mit Fokus auf den Poly-
olefinbereich die Wertschopfungstiefe noch weiter zu erhéhen
und weitere Branchenstandards zu setzen. Vom Abfall bis hin
zum recycelten Granulat durchlaufen potenzielle neue Rohstoffe
gleich mehrere unterschiedliche Recyclingprozesse. Diese reichen
vom Sortieren, Zerkleinern, Waschen und Trocknen bis hin zur
Extrusion inklusive Filtrierung und Compoundierung sowie Ge-
ruchsoptimierung. Gerade in der optimalen Feinabstimmung der
gesamten einzelnen Recyclingschritte liegt die Herausforderung
— ganz besonders dann, wenn hohe Rezyklatqualitaten und Sta-
bilitat sowie Energieeffizienz erreicht werden sollen. Mit unse-
rem Unternehmen KEYCYCLE bieten wir schon heute
Turnkey-Loésungen an, die den gesamten Recyclingprozess in-
klusive Sortierung, Wasche und Extrusion umfassen. Einen ent-
scheidenden Hebel sehen wir nun in einem ndchsten Schritt
darin, den Waschprozess und den Recyclingextruder optimal
aufeinander abzustimmen. Dadurch werden wir Gesamtpakete
anbieten konnen, die optimal auf die Anforderungen des Mark-
tes und die Bedurfnisse unserer Kunden abgestimmt sind.

Vielen Dank fur das Gespréch.

» EREMA Group )
UnterfeldstraBe 3, 4052 Ansfelden, Osterreich
WWW.erema-group.com
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,Wir sparen nicht nur Zeit,
sondern erhalten auch eindeutige,
reproduzierbare Ergebnisse”

RCS vertraut im Recycling auf
Technologie von SIKORA

Die RCS-Gruppe ist ein 1985
gegrindetes, familienge-
fuhrtes mittelstdndisches
Recycling- und Entsorgungs-
unternehmen mit Sitz in
Werne, Deutschland. Heute
werden die Aktivitdten in drei
Geschéaftsfelder gebtindelt:
Wéhrend die RCS Entsorgung
GmbH den Transport und die
Entsorgung von Abféllen far
Gewerbekunden koordiniert,
sortiert die RCS Rohstoffver- Cedric Steeg, Mitarbeiter der Qualititssicherung, hélt eine Materialprobe
wertung GmbH PET-Flakes fir vor dem PURITY CONCEPT V
die kunststoffverarbeitende

Industrie im Non-Food-

Bereich. Zudem verarbeitet die RCS Lebensmittelqualitdt des Recyclingmaterials
Plastics GmbH letztere zu hochwertigem sicherzustellen, setzt die Unternehmensgruppe
v 5 bei der Qualitdtskontrolle der rPET-Flakes und
-Granulate auf SIKORAs PURITY CONCEPT V.

erunreinigungen im Material kénnen bei der Herstellung von

Getrankeflaschen mit rPET-Granulat zu erheblichen Proble-
men fuhren. Neben der Optik kann auch die Funktionalitat be-
eintrachtigt werden, sodass Flaschen bei unzureichender
Materialqualitét sogar platzen kénnen. Die RCS-Gruppe setzt
deshalb SIKORAs Inspektions- und Analysesystem PURITY
CONCEPT V vor der Weiterverarbeitung des Regranulats zu Pre-
forms im Labor ein, um die Qualitat zu prifen. Hierfur wird eine
Materialprobe von 80 g rPET-Granulat auf den Probentrager des
Prufgerats aufgebracht. Innerhalb von 30 Sekunden wird dieser
automatisch in den Inspektionsbereich gefahren, mit der inte-
grierten Kamera gescannt und analysiert. Ein Projektor markiert
kontaminiertes Granulat farblich direkt auf dem Probentrager.

PET-Flaschen im Kreislauf: Die Flakes aus gebrauchten
Pfandflaschen werden zu hochwertigem Regranulat
weiterverarbeitet, welches im Anschluss fur die Produktion
neuer Getrdnkeflaschen verwendet wird
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Die eindeutige Markierung der Kontaminationen auf dem
Probentréger erleichtern die Entnahme und weitere Analyse

Parallel wird das betroffene Material am Monitor mit Angabe
der GroBe der Verunreinigung angezeigt. Dies erleichtert die Zu-
ordnung und Entnahme kontaminierter Kérner zur weiteren
Analyse.

.Mit dem PURITY CONCEPT V kénnen wir in wenigen Sekunden
Verunreinigungen finden. Hierfur war friiher ein manuelles Sor-
tieren von bis zu 45 Minuten notwendig”, sagt Pascal Renner,
Leiter des Qualitdtsmanagements bei RCS. ,, Wir sparen nicht nur
Zeit, sondern erhalten auch eindeutige, reproduzierbare Ergeb-
nisse. Mit dem System detektieren wir Black Spots ab einer
GroBe von 50 um, hier kann das menschliche Auge nicht mit-
halten.” Fur die Qualitatskontrolle hat die RCS-Gruppe eigene
Grenzwerte definiert, die das produzierte Recyclingmaterial nicht
Uberschreiten darf. Unmittelbar nach der Probenanalyse ist er-
sichtlich, ob die Charge die erforderlichen Kriterien erfullt oder
nicht. Die Prifergebnisse werden dokumentiert und zur Rickver-
folgbarkeit Uber fiinf Jahre gespeichert. Neben Black Spots tber-
prift das Recyclingunternehmen das Material auch auf
Butterfly-Korner. Durch die Auswertung mit dem PURITY
CONCEPT V koénnen so zum Beispiel Rickschlusse auf gegebe-
nenfalls aufgetretene mechanische Probleme wahrend der Gra-
nulierung getroffen werden, die zu der unerwinschten
Verformung ftihren. Daneben kann das System auch zur Analyse
von amorphem und kristallinem Granulat und sowie von Pruf-
platten eingesetzt werden.

Das PURITY CONCEPT V Uberzeugte die RCS-Gruppe, da es
Black Spots zuverlassig detektiert und sehr genau lokalisiert.
Auch mit der Beratung vor der Investition und dem Service von
SIKORA im Zuge der Inbetriebnahme war das Unternehmen sehr
zufrieden. , Wir freuen uns, dass wir mit SIKORA einen zuver-

. . . m» SIKORA AG

lassigen Partner gewonnen haben, mit dem wir das Thema Re- g\ hweide 2. 28307 Bremen, Deutschland
cycling gemeinsam weiter nach vorne bringen”, sagt Renner. www.sikora.net

...................................................................................................................................................................
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Folge 79 — Mo beschreibt wichtige Merkmale beim
Pulver-Handling.

Verglichen mit der Férderung von Granulaten, sind beim For-
dern von Pulver einige wesentliche Aspekte zu beachten. So
hdngt das geeignete Forderverfahren wesentlich von den spezi-
fischen Eigenschaften des Pulvers ab. Ausschlaggebend sind
etwa die FlieBfahigkeit, also ob es frei- oder schwer flieBend, rie-
selfahig und fluidisierbar ist, oder ob es adhasiv ist oder zum
Klumpen neigt. Weitere Kriterien sind die Férderdistanz, die zu
Uberwindenden Forderhdhen sowie die bendtigten Umlenkun-
gen (Bogen). Zudem spielen gegebenenfalls erforderliche Rein-
heits- und Hygieneanforderungen eine Rolle. Zu beachten sind
schlieBlich auch Sicherheitsaspekte wie Explosions-Schutz oder
gar die Toxizitat des zu fordernden Pulvers.

Hinsichtlich der Materialbehalter und Forderabscheider ist darauf
zu achten, dass sie keine Ecken aufweisen oder gar eckige Quer-
schnitte haben sollten. Insofern sind Gerate aus der Granulat-
Technik, insbesondere bei schwer flieBenden Pulvern, als kritisch
einzuordnen. Die Behalter sollten nach Mdglichkeit als spitzer
Konus (<60°, eventuell asymmetrisch) ausgefihrt sein. Empfeh-

lenswert sind zudem groBe Auslaufquerschnitte. Absaugkasten
mit engen Materialwegen sind zu vermeiden.

Abhdngig von der FlieBféhigkeit eines Pulvers kdnnen sich Ma-
terialbriicken oder Materialschachte bilden. Manche Pulver ver-
festigen sich nach léangerer Lagerdauer. Dem kann mit
geeigneten Einbauten sowie mit speziellen Fluidisierungs-, FlieB-
und Austragshilfen entgegengewirkt werden. Pneumatische
Austragshilfen wie vibrierende Beltftungsdusen, Luftauflocke-
rungskissen, Beluftungspfeifen oder so genannte Luftkanonen
lassen sich auch nachristen. Mechanische Austragshilfen wie
Schwingtrichter, Vibrationsbéden oder Ruhrwerke sind hinge-
gen bereits bei der Anlagenplanung zu ber(cksichtigen.

Vom Dosieren sind Spiralférderer und Schnecken als mechani-
sche Austragsorgane bekannt. Mit beiden Verfahren lassen sich
schwer flieBende, adhasive oder klumpende Pulver Uber relativ
kurze Distanzen fordern. Sollen gréBere Distanzen tberbrickt
werden, ist dies mit einer Kaskadenférderung moglich. Der
Schwerpunkt der Spiralférdertechnik in der Kunststoffindustrie
ist beim Transport von PVC-Pulver fir die Fenster- und Rohrex-
trusion sowie von Feinstpulver fur GieB3- und Rapid Prototyping
Prozesse.

Eine weitverbreitete Mdglichkeit sind pneumatische Forderver-
fahren wie die pneumatische Druckférderung oder die pneu-
matische Saugférderung. Die pneumatische Druckférderung
zeichnet sich durch ihren groBen Einsatzbereich hinsichtlich
Druck (bis 6 bar), Durchsatz und Entfernungen sowie hinsichtlich
der Pulvereigenschaften aus. Sie eignet sich sowohl fir den kon-
tinuierlichen wie diskontinuierlichen Betrieb, wobei sie auch eine
langsame, schonende Materialforderung ermoglicht. Zudem ge-
stattet die Druckférderung alle Forderzustande wie Flug-, Stréh-
nen- oder Pfropfenférderung.

Die pneumatische Saugférderung transportiert das Material hin-
gegen vorzugsweise mittels Flugforderung, wofir die Luftge-
schwindigkeit meist Uber 20 m/s betragt. Schwer flieBende
Pulver sollten grundsatzlich mit Leersaugung gefordert werden,

Bei der Pulverférderung missen Filter und Pulver
unbedingt zueinander passen, da andernfalls Partikel die
Filter durchdringen oder diesen verstopfen kénnen

(Bild: motan)
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um das Verstopfen der Rohrleitungen zu verhindern. Die Ein-
speisung des Materials erfolgt bei schwer flieBenden Pulvern

meist mit Zellradpumpen oder Austragsschnecken, bei leicht flie-
Bendem Pulver mit Sauglanzen oder Absaugkasten.
Bei der Auswahl der Filter in den Foérdergeraten ist besonders

Pulver

auf Filtermaterial und -flache sowie den Abscheidegrad zu ach-
ten. Filter und Pulver missen unbedingt zueinander passen, da

andernfalls die Gefahr besteht, dass Partikel die Filter durch-
dringen oder dieser verstopft. Gleiches gilt Gberdies fur den zen-
tralen Sicherheitsfilter vor dem Vakuumgeblase.

New 500 Series Rubber/Silicone Extrusion Crosshead

W Guill Tool introduces the NEW 500
Series crosshead with MAGS gum space
adjustment. The 500 Series is designed
specifically for the flow characteristics and
unique processing challenges of elas-
tomeric compounds. One of the key fea-
tures engineered by Guill on this new
crosshead design is the mechanically as-
sisted gum space (MAGS) adjustment sys-
tem. This new method of gum space
adjustment allows the operator to make
an effortless adjustment from a single
point using a common socket wrench. No
more need to struggle with multiple nuts
and bolts in order to adjust gum space,
which leads to faster adjustments. The vi-
sual indicator on the core tube allows the
operator to see how far the gum space
has been moved, making those adjust-
ments much more accurate and repeat-
able.

The hardware-free and patented cam
lock design of the NEW 500 Series from
Guill means no time is wasted unbolting
and re-securing fasteners for disassembly
and re-assembly. Only half of a rotation
of the cam nut is required to loosen and
automatically extract the deflector from
the head body, which is another time
saver. Also, with no undercuts on the de-
flector, there are no material hang-ups
when extracting the deflector, allowing
for faster and easier cleaning and
changeover.

The NEW 500 Series also features the lat-
est Center-Stage concentricity adjustment
system that significantly reduces pressure

Konstanz, Germany,

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

on the tooling, allowing easier and more
precise concentricity adjustments without
loosening the face bolts. Easy-Out inserts
for the adjusting bolts also allow simple
replacement of locked or damaged ad-
justing bolts, which further saves on re-
pair and downtime.

Another innovative feature of this new
rubber/silicone crosshead is a cast alumi-
num liquid-fed cooling sleeve that allows
the user to switch out the cooling jacket
in the event of a line obstruction, again
reducing downtime compared to tradi-
tional integrated cooling systems.

The NEW 500 Series crosshead with
MAGS gum space adjustment is a drop-in
replacement on most existing NRM lines,
however this crosshead design can also
be adapted to fit any extruder design or
line layout.

The addition of a newly designed flow

m motan holding gmbh

Stichworte

Pneumatische Saugférderung
Austragshilfen
Austragsvorrichtung

www.motan-group.com, Www.moscorner.com

inlet channel reduces the shear and heat
that is generated as the materials are
being processed. This leads to lower head
pressures allowing the material to move
through the head in a much more bal-
anced and even flow.

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

For a video of the NEW Guill 500 Series
crosshead with MAGS gum space adjust-
ment, please go to:
https://youtu.be/jeNovmMtcBs

m Guill Tool & Engineering Co., Inc.
www.guill.com
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New 800 Series Hybrid Extrusion Tooling a

M Guill announced the introduction of a
new version of its popular 800 series,
known as 800 Series Hybrid. In some ex-
trusion applications that utilize cross-
heads and inlines, layers of the exact
same material are applied multiple times,
using a single die. This method is used to
reduce the propensity for errors caused by
gels breaking through a thin wall, weld
lines, inconsistent wall thickness, plus ma-
terial and process variations. Additional
errors include difficult-to-process materi-
als and demanding applications where
there is zero fault tolerance.

Seeking to design the next generation
multi-layer die to overcome these chal-
lenges, the engineers at Guill looked for a
way to incorporate this technology into
an updated version of the 800 Series. This
led to the creation of the 800 Series Hy-
brid. The inherent benefits of the 800 Se-
ries are retained, including compact
design, low residence time and a com-
mon deflector bore that eliminates toler-
ance stack up. The challenge was to
create a hybrid design that incorporates
the benefits of layer overlapping, while
reducing unnecessary complexity and
making the technology more cost-afford-
able for customers. This was achieved by

overlapping layers in
each semi-deflector, us-
ing a single cone. The
highly efficient design of
the 800 Series Hybrid re-
duces cost and size, as
opposed to other me-
thods of overlapping lay-
ers.

Essential benefits of the
800 Series Hybrid include
eliminating weld lines in
materials through pa-
tented overlapping tech-
nology, producing a more
consistent finished prod-
uct; reduced sensitivity to
changes in viscosity; reduced sensitivity to
changes in line speed; myriad material
and multi-layer application possibilities;
works in all tubing and jacketing applica-
tions with a wide range of materials; low
residence time; compact design and a
low tolerance stack-up error factor, all re-
sulting in improved concentricity.

The 800 Series Hybrid extrusion tool
greatly reduces stagnation, because over-
lapping layers are more inherently bal-
anced than single layers and also because
each semi-deflector is “tuned to flush.”

Neuer Vakuumbeutel spart Material ein

M Der neue Vakuumbeutel ECOLINE von
allfo setzt auf 45 Prozent weniger Mate-
rial und schont damit die Umwelt. Statt
Ublichen 90u Starke, kommt die PA/PE-
Beutelinnovation mit einer Starke von
50p aus. Bei 1.000 Vakuumbeuteln (200

x 300 mm) macht das eine Gewichtsein-
sparung von 4 kg bis 4 kg Kunststoff, die
nicht produziert, verarbeitet, recycelt oder
entsorgt werden mussen. Gute Nachrich-
ten flr die Lebensmittelindustrie: In dem
schlanken Beutel sind Fleisch- und Mol-

Conventional deflectors must simultane-
ously achieve a balance between flushing,
balancing and eliminating the weld line.
There is less difference between the slow-
est moving material and the fastest mov-
ing material in the deflector channels,
thus making the viscosity more consistent
in the deflector.

m Guill Tool & Engineering
www.guill.com

kereiprodukte nicht nur bestens ge-
schitzt, sondern sehen auch gut aus.
Laut neuem Verpackungsgesetz ist ECO-
LINE als PA/PE-Beutel recyclingfahig und
punktet so nicht nur bei der Materialein-
sparung, sondern auch bei der Wieder-

45 weniger Material: Im neuen Siegelrandbeutel ECOLINE sind Wurstwaren, Fleisch und Molkereiprodukte umweltbewusst
verpackt und halten lange frisch (Fotos: allfo)



https://www.guill.com/

Extrusion 6/2023

55

verwertbarkeit. ,Als Verpackungsspezia-
list mit Sitz im Allgau sind wir uns unserer
Verantwortung gegeniber der Umwelt
und den aktuellen Herausforderungen
zum Klimaschutz bewusst. Wir sind tber-
zeugt: weniger ist mehr. Deshalb bin ich
besonders stolz auf unsere jingste Inno-
vation. Bei unserem neuen Vakuumbeu-
tel ECOLINE kommen wir mit 45 Prozent
weniger Material aus als das bei her-
kémmlichen PA/PE-Beuteln der Fall ist.
Ganz nach dem Motto: So dinn wie
maoglich, so dick wie nétig”, erklart Peter
Hotz Geschaftsfuhrer der allfo GmbH &
Co. KG.

Der neue Vakuumbeutel von allfo punk-

Produktportfolio
erweitert

B Mit der Kanisterserie SC1 stellt Schitz
eine neue Verpackung aus Kunststoff fir
kleinere Fullmengen vor. Hochste Quali-
tat und komfortables sowie sauberes
Handling sind garantiert. Die Kanister
zeichnen sich mit ihrem innovativen De-
sign durch eine hohe Stabilitat aus, lassen
sich einfach und sicher stapeln sowie op-
timal entleeren. Sie sind in unterschiedli-
chen GroBen sowie Varianten verfligbar
und eignen sich somit fur zahlreiche An-
wendungen.

Die jungste Produktlinie von Schitz fugt
sich nahtlos in das erfolgreiche Produkt-
portfolio von IBC sowie Kunststoff- und
Stahlfassern ein. Auf der Basis seiner jah-
relangen Erfahrung in der Mehrschicht-
Extrusionsblastechnik hat der Verpa-
ckungsexperte eine neue Transport- und
Lagerlosung fur kleinere Fullmengen ent-
wickelt. Die Produktion der SC1 Kanister
erfolgt mit einer neu entwickelten Ma-
schinentechnik am Hauptsitz in Selters.
Schutz liefert die Kanister der Produktli-
nie SC1 in unterschiedlichen Konfigura-
tionen und GroBen fir die Fillmengen 5,
10, 15, 20, 25 und 30 Liter. Kunden kon-
nen nicht nur unter verschiedenen Groé-
Ben, sondern auch unter unterschied-
lichen Farben wahlen. Je nach Kanister-
farbe und Fullmedium empfiehlt sich eine
Literpragung, die auf Wunsch durch

tet nicht nur mit 45 Prozent Materialein-
sparung, sondern ist auch recyclingfahig.
Denn mit einem PA-Anteil von weniger
als 30 Prozent erftllt ECOLINE die neuen
Vorgaben des Verpackungsgesetzes zur
Recyclingfahigkeit der Beutel. Bei der Ent-
wicklung von ECOLINE wurde wertgelegt
auf eine hohe Barriere und eine hohe Sta-
bilitat der Beutel.

In anderen Landern, wie Spanien, ist es
bereits Fakt, und auch in Deutschland
kénnte das die Zukunft sein: Wer Ver-
packungen bezieht, muss eine Art Plas-
tiksteuer zahlen. Diese richtet sich nach
dem Gewicht der Verpackungen, das
heiBt: Je weniger eine Verpackung wiegt,

desto weniger Kosten fallen fur den An-
wender an. Mit seiner Materialeinsparung
um 45 Prozent punktet ECOLINE also
nicht nur auf der 6kologischen Seite, son-
dern auch auf der 6konomischen.

Als Beispiel: In Spanien betragt diese Art
von Plastiksteuer seit Januar 2023 0,45
Euro pro kg. Fur 100.000 Beutel im For-
mat 200 x 300 mm macht das bei 90u
Starke rund 460 Euro; fir 50y starke Beu-
tel wie den ECOLINE hingegen nur knapp
260 Euro. Das ist eine Kosteneinsparung
von knapp 44 Prozent.

m allfo GmbH & Co. KG
www.allfo.de/beutel/ecoline.html

Mit der neuen Kanisterserie SC1 bringt Schiitz eine neue Verpackung aus
Kunststoff fur kleine Fullmengen von 5 bis 30 Liter auf den Markt (Fotos: Schiitz)

einen Sichtstreifen erganzt werden kann.
Die neue Produktlinie wird auch in einer
Green Layer Variante erhaltlich sein. Dazu
bringt Schitz mit seinen modernen 3-
Schicht-Extrusionsmaschinen mit einem
Anteil von 30 Prozent hochqualitatives
Recyclingmaterial in die Kanister ein. Das
Rezyklat flieBt dabei ausschlieBlich in die
mittlere Schicht, sodass Fullprodukt und
Verpackungsumgebung weiterhin aus-
schlieBlich mit Neumaterial in direkten
Kontakt kommen.

Die SC1 Kanister sind entweder mit Ge-
fahrgutzulassung X1.9 oder Y1.9 erhalt-
lich. Produktionsbegleitend unterliegen

sie einer standigen Qualitatsprifung und
-kontrolle, erganzt durch regelmaBige
Praxis- und Labortests. Optional sind die
neuen Kanister auch mit einer Barriere-
schicht verfugbar. Diese Schicht wird in
einem speziellen Verfahren auf die
AuBen- und Innenseite der Kanister auf-
gebracht und sorgt fur eine gesteigerte
Losungsmittelbestdandigkeit sowie je nach
Fullgut hoéhere Transportsicherheit und
ldngere Haltbarkeit des Fullguts.

s SCHUTZ GmbH & Co. KGaA
www.schuetz.net
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Neue Hochleistungs-Extrusionslinie fir 5-Schicht PE-RT Rohre prasentiert

M Die Sparte WEBER extrusion der Hans
Weber Maschinenfabrik hat vom 20. bis
29. Juni eine Hochleistungs-Extrusionsli-
nie zur die Herstellung von 5-Schicht PE-
RT Rohren mit Sauerstoffbarriereschicht
im Technikum in Kronach vorgestellt. Als
Ergénzung zu der bekannten WEBER Ma-
schinentechnologie fur vernetzte PEXa
Rohre hat WEBER sein Portfolio erweitert,
um den steigenden Bedarf an Flachen-
heizungsrohren mit entsprechender Ma-
schinentechnologie nachzukommen.

Die neue Extrusionslinie wurde durch ein
innovatives 5-Schicht-Coextrusionswerk-
zeug der ETA Kunststofftechnologie
GmbH aus Troisdorf erganzt. Dabei stan-
den eine herausragende Oberflachen-
qualitat, geringe Einzelschichtdicken und
eine hohe AusstoBleistung im Fokus der
Werkzeugentwicklung. Die Produktions-
geschwindigkeit von 70m/min, die mit
der neuen Hochleistungs-Extrusionslinie
erreicht werden konnte, liegt deutlich
Uber den marktublichen Geschwindigkei-
ten.

Insgesamt 20 kunststoffverarbeitende
Unternehmen hatten die Moglichkeit, bei
sechs Demonstrationsveranstaltungen
einen detaillierten Einblick in die ver-
schiedenen Linienkomponenten und die
Leistungsfahigkeit der Gesamtanlage zu
erhalten.

Wahrend der sechs Prasentationstage
wurden Musterrohre mit einem AuBen-
durchmesser von 18 mm und einer
Wandstarke von 2 mm hergestellt. Fir die
Innen- und AuBenschicht wurde das PE-
RT Material Hostalen 4731B verwendet.
Die Qualitat der hergestellten Rohre be-

ztglich Oberflachenqualitat und Schicht-
verteilung wurde vor Ort begutachtet und
Uberzeugte die Anwesenden.

Die GesamtausstoBleistung von circa
420kg/h addierte sich aus den Leistungen
von funf WEBER Einschnecken-Extrudern.
Mit der Ubergeordneten Liniensteuerung
NEXXT365 wurden alle Extruder zu einem
leicht bedienbaren Ganzen verknUpft.
Das Anfahren, Hochrampen auf maximal
Geschwindigkeit und das Abstellen der
Linie konnte somit auf beeindruckend
einfache Weise umgesetzt und demon-
striert werden.

Das neu entwickelte Coextrusionswerk-
zeug von ETA ermdéglicht einen maxima-
len Gesamtdurchsatz von 500 kg/h und
die Herstellung von Rohren mit einem
Durchmesserbereich von 8 bis 32 mm.
Das Werkzeug verwendet Circularvertei-
ler, eine besondere Bauform von Wendel-
verteilern, fur die Schmelzeverteilung aller
finf Kunststoffschichten. Diese Circular-

verteiler gewabhrleisten kurze Verweilzei-
ten der Polymerschmelzen im Werkzeug,
schnelle Farb- und Materialwechsel sowie
eine gleichmaBige Umfangsverteilung.
Dadurch erméglichen sie geringe Schicht-
dicken und eine Rohrwand ohne mecha-
nische oder optische Schwachstellen.
Dank der geometrischen Gestaltung der
FlieBkanale weist das Extrusionswerkzeug
lange Standzeiten und ein einfaches
Handling auf. Es bietet zudem die M6g-
lichkeit,  Anpassungen  hinsichtlich
Schichtanzahl und Schichtstruktur vorzu-
nehmen. Das modulare Konzept erlaubt
die Integration verschiedener Optionen
wie einem Farbstreifenmodul, verschie-
denen Beschichtungen fur die FlieBkanal-
oberflachen und einer elektromecha-
nischen Zentriereinrichtung.

m Hans Weber Maschinenfabrik GmbH
www.hansweber.de/extrusion
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Neuer Ringextruder

B Der mit 12 Schnecken ausgestattete Ex-
truder der Extricom Extrusion GmbH er-
weitert die bereits umfangreiche techni-
sche Ausstattung aus verschiedenen Ein-
und Mehrwellenextrudern am SKZ. “Wir
haben bereits erste Ideen fir einige For-
schungsvorhaben. Inbesondere fur indus-
trielle Anwender ist sicher eine Verbes-
serung des Prozessverstandnisses von
hohem Interesse. Diese Arbeiten bieten
dann die Basis fur anwendungsorientierte
Verfahrensentwicklungen. Besonders im
Recycling und bei der Aufbereitung von
Biopolymeren bergen die Vorteile des
Ringextruders hohe Potentiale. Auf erste
Anfragen aus der Industrie sind wir des-
halb sehr gespannt, da wir natdrlich am
liebsten an praktischen Anwendungen for-
schen”, erklart Hatice Malatyali, Gruppen-
leiterin Extrusion und Compoundieren.
Neben dem restlichen Maschinenpark,
steht auch der Ringextruder fur Com-
poundieranfragen von Mustermengen
zur Verfigung. “Wir danken unserer Mit-
gliedsfirma Extricom Extrusion GmbH, Teil
der CPM-Grupppe, ganz herzlich fur die
Chance, unsere Ausstattung nochmal zu
verbreitern und freuen uns darauf, die Er-
kenntnisse in Sachen Ringextrudern fur
die Branche voranzubringen”, betont
Johannes Rudloff, Bereichsleiter Material-
entwicklung, Compoundieren & Extru-
dieren.

Ringextruder erzeugen eine gute Disper-
gierwirkung durch hohe Dehnstrémungs-
anteile. Durch vergleichbar geringe
Schneckendurchmesser  kénnen  bei
gleichmaBigem Energieeintrag die Scher-
und Druckspitzen im Material reduzieren.
Dadurch kann effizient und schonend
compoundiert werden. Gleichzeitig steht
eine groBe Oberflache fir den Warme-
austausch mit dem Zylinder und Kern des
Extruders zur Verfigung. Auch eine sehr
gute Entgasungsfahigkeit ist ein Vorteil
des Ringextruders, weshalb die Technolo-
gie haufig im Recycling, zum Beispiel von
hydrolyseempfindlichen PET-Flakes, zum
Einsatz kommt. Die 12 Schnecken bieten
den weiteren Vorteil, dass Spreizkrafte
minimiert werden. Das tragt zur Reduzie-
rung von Schnecken und Gehdausever-
schleiB bei.

m SKZ — Das Kunststoff-Zentrum
www.skz.de/forschung/prozess/compoundieren

Technikumsleiter Kersten Kurda, Gruppenleiterin Compoundieren und
Extrudieren Hatice Malatyali und Bereichsleiter Johannes Rudloff nehmen den
neuen Ringextruders von Michael Erdmann und Joerg Mayer-Lutz von der
Extricom Extrusion GmbH entgegen (von links) (Fotos: Luca Hoffmannbeck, SKZ)

Praxiskurse erweitert —

Neue Blasfolienextrusionsanlage
in Betrieb

W Die neue Blasfolienextrusionsanlage
der Collin Lab & Pilot Solutions ist im
Technikum des Trainings-Zentrum Quali-
tatswesen (TZQ) beheimatet. Dadurch
werden die Teilnehmer*innen in einer
realistischen Produktionsumgebung und
-situationen auf neue Aufgaben vorberei-
tet oder lernen fur aktuelle Anwen-
dungsgebiete dazu. Die Anlage ist mit
drei Hochleistungsextrudern fur zum Bei-
spiel drei unterschiedliche Materialien
ausgestattet. Beim Blaskopf handelt es
sich um einen 5-Schicht-Blaskopf der aber
auch als 3-Schicht-Blaskopf betrieben
werden kann. Die maximale Flachlege-
breite der Anlage betragt 600 mm. Die
Anlage kann mit unterschiedlichen Mate-
rialsystemen und Foliendicken von circa
50 bis 250 pm betrieben werden.

Die neue Ausstattung ermdglicht auch
konkrete Weiterbildungen in der Blasfo-
lienextrusion. Das SKZ
bietet in diesem Be-
reich kinftig mehrere
Kurse an, die sich in
ihrem  Einstiegslevel
unterscheiden. Es wird

Die Blasfolien-
anlage am SKZ in
Wirzburg steht
ab sofort fur
Weiterbildungen
zur Verfigung

sowohl Kurse fur erfahrene Maschinen-
bediener geben, in denen ausfuhrliches
Fachwissen vermittelt wird, als auch
Kurse fir Quereinsteiger, die das Verfah-
ren und die Kunststoffverarbeitung von
Grund auf erlernen. Die neuen Kurse
kénnen bereits ab der zweiten Jahres-
halfte 2023 gebucht werden.

., Wir freuen uns sehr, nun auch die Blas-
folienextrusion in unser Weiterbildungs-
portfolio aufnehmen zu kénnen. Bisher
hatten wir am SKZ leider keine Anlage zur
Verfligung. Dabei ist gerade der Praxisan-
teil in Kursen fur Maschinenbediener aus
didaktischer Sicht enorm wichtig. Durch
die neue Collin Blasfolienanlage kénnen
wir nun Kurse in gewohnter SKZ Qualitat
anbieten”, erklart Andreas Buttner, Grup-
penleiter Bildung Materialentwicklung,
Compoundieren und Extrudieren.

m SKZ — Das Kunststoff-Zentrum
www.skz.de/bildung/kurse/compoundieren-
extrudieren
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