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IS EXPERTS IN DOWNSTREAM

for a sustainable future

Die neue Cutter-Generation
fur Profile

* Gespiegeltes Wechseln der Messerneigung
wdhrend der laufenden Produktion

e Fiir den optimalen Messeranschnitt am jeweiligen Profil
» Wechsel innerhalb 10 bis 15 Sekunden zwischen zwei Schnitten

e Ohne l6sen von Schrauben, per Hand, dank pneumatischer
Spannvorrichtung durch zwei Niederhaltezylinder

¢ Sensationeller Preis dank stetiger Nachfrage und Fertigung
in hohen Stiickzahlen

Die Cutter, erstmals 1998 gebaut, und derzeit weltweit
im Dauereinsatz, bieten fiir Glasleisten, Kleinprofile, Hauptprofile
und technische Profile absolut beste Schnittqualitat.

Zusatzeinrichtungen wie automatische Folierung, Messrad fiir
exakte Langenermittlung oder Signierung mit Tinten- bzw. Laser-
drucker kdnnen angebaut werden.

wechselbare Messerneigung
PTW-200

Schneideinheit

Messerposition 1

Halle 16

Stand FO6 Made in

Germany
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Kalibriertisch KTS 01,
Riickseite Glattwerk

Rollenabzug AZ 8,
Raupenabzug RAZD Auslaufseite

RAZD Schnittansicht Langstrennung RB 2
drehbare Raupeneinheiten mit vier Sdgestationen

B
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Stapelautomat Quertrennschere QSS,
PRO 63 Einlauf

STEIN Maschinenbau

+STEIN BLUE-LINE - for a sustainable future”

steht fiir nachhaltige und energieeffiziente Ausriistungen. Wartbachstr. 9

D-66999 Hinterweidenthal/Germany

Nahezu 100%ige Inlandsproduktion und hohe Fertigungstiefe Tel. +49/63 96/92 15-0
garantieren hochste Anspriiche. Fax +49/63 96/92 15-25

stein@stein-maschinenbau.de
www.stein-maschinenbau.de


mailto:stein@stein-maschinenbau.de
http://www.stein-maschinenbau.de/
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Baoth No.:16D41

On the Breyer Thermoflex system in co-extrusion version
for 3-layered film, the fast startup of a PET film system
and quick changeover to different film thicknesses is
possible. Pure recycling material can be

' processed with a 120 mm single-screw 4 0
J extruder and a 60 mm co-extruder with a
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total performance of 1,100 kg/h.

Titel AZO GmbH + Co. KG
WWW.azo.com

06 Firmen in diesem Heft /
30 Printing Wire/ Special Car Small Oil Pipe Extrusion Line Firms in this issue
07 Impressum
08 Branche intern / Industry Internals

26 Materialhandling:
Compoundierung 4.0

32 Materialhandling:
Kosteneinsparung in der Kunststoffproduktion

36 Extrusionstechnologien:
Weltneuheiten zur K 2016!

SHANGHAI JWELL MACHINERY CO.,LTD. 38 Interview - _
. o ; Ulrich Reifenhauser, Dr. Benedikt Brenken:
Add:No.111 Chun Y| Road Jia Ding District., Shanghai “Setting The New Standards”

Tel: 86-21-69591818 69591111

www.jwell.cn

E-mail: sales@jwell.cn

40 Film Extrusion:
Perfect Flat Film for Successful
Thermoformed Packaging

42 Blasfolien:
Folien fur den Verpackungsmarkt
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Pixargus prasentiert auf der K 2016 ProfilControl 7. Die
neue Systemgeneration des Wurselener Messtechnik-
spezialisten kombiniert erstmals 100 Prozent Oberflachen-
inspektion mit 360° Dimensionsvermessung in einem
Sensor und dringt durch eine Mehrzonen-Abtastung in
neue Sichtbereiche vor. Das kompakte Design und neue

Assistenzsysteme unterstiitzen den schnellen,
flexiblen Einsatz des Inline-Systems beim
Anfahrprozess und Uber die gesamte
Produktionsdauer.

/0

Die Besatzung der chinesischen Great Wall Station kann
neuerdings auf einen Teil der Versorgungsfliige vom Festland
verzichten. Dank eines eigenen Gewdchshauses — dem ersten
in der Antarktis Uberhaupt — kann sie sich selbst mit frischen
Tomaten, Gurken, Paprika, Salat und verschiedenen

Krautern versorgen. Méglich wird das unter
anderem durch das Material PLEXIGLAS®
Alltop von Evonik.

120

44 Pipe Extrusion:
Advanced Solutions for Pipe Manufacturers
aiming at Energy and Performance Efficiency

46 Blasformtechnik:
Klein, glnstig, leistungsstark!

48 Thermoformen:
Am Puls der Zeit

50 Peripherie:
Auf die “inneren Werte” kommt es an!

52 Peripherie:
Winfactory 4.0 — Uberwachungssoftware fiir
“Smart Factory”

54 Materialaufbereitung:
Mikrogranulieren live, einzigartige Wasser- &
Luftgranulierung, und viel mehr...

56 Materialaufbereitung:
Infrarot-Vortrockung von PET Flakes

58 Recycling:
CAREFORMANCE: Mit Recycling 4.0 auf der
K 2016!

60 Zerkleinerungstechnik:
Hohere Effizienz ohne Ténzer

62 Measurement Technology: Filmtest 3G

64 Messtechnik: Millimeterwellen-Technologie
68 Messtechnik: WARP Terahertzsysteme

70 Messtechnik:
Neues Hybrid-System ProfilControl 7

72 Mo's Corner: Welche Kriterien sind beim Materialfluss
zu berticksichtigen?

74 J 3rd Preview
2016
108 " Raw Materials

118 Rohstoffe:
Kreatives Gestalten mit Kunststoffen

120 Plattenextrusion, Rohstoffe:
Gemdse im ewigen Eis

122 Rohstoffe:
Neues Ultramid® Copolyamid fur Folien- und
Monofilamentanwendungen

124 Folientechnologie, Rohstoffe:
Transparentes Dach fur Minnesota Vikings

126 kompakt

130 Im néchsten Heft / In the next Issue



06 Firmen in diesem Heft — Firms in this Issue

Extrusion 7/2016

Alkoma . ... .. ...
Arlanxeo
AsCona . ...
AZO ...

Breyer ... ...
Briickner Maschinenbau .. ...........
BriggemannChemical .............
Bruckmann Steuerungstechnik
BST ..
BYK ..
Chinaplas 2017 . ...............
Clariant . ... ... ... ... .....
Contrex ... ...
Covestro . ........ ... .. ... ... ....
Davis-Standard ... ........ ..
Derichs . ....... ... ... ... .. ....
Dinnissen . ........... ... ... ..
Dow . ... . ..
Drink & Schléssers .. ...............
Easyfairs .. ... ... . . L
Econ . ... ...

Erge ...
Evonik . ... ... ... ... ..

Feddem ......... ... .. ... ... .....
Ferrarini & Benelli ..................
Finke, Karl .. ... ... ... ... ... ....
FKUR ..o
Fraunhofer LBF .. .................
Gamma Meccanica . . ...............
Gefran ... ... ... .. .. ... ...
Getecha . ........ ... ... .. .. ...
Gillard Cutting Technology ..........
GMA Machinery Enterprise . .. ........
GneuB . ...
Goebel IMS ... ... ..
GPN ..
Graewe . ...
Graham Engineering .. ..............
Guill Tool & Engineering ............
gWK
Hellweg Maschinenbau .. ..........
HOLZMA . ... ... ... .. ... ... .....
hotset . .......................
Huntsman.......................
ICE2017 ... .
IDE ...
ifwUniKassel .....................
IKV Aachen . ......................
Mig ...
Innoform Coaching . .. ..............
iINOEX .. ...

IPTF 2017 ... ... ... . . . .. ... .....
Japan Steel Works . ...............

Jwell oo 04
K2016 ... ... .. ... . ... 74
Kampf ... . 80
Kiefel . ... ... ... . . . . . . .. 48
KIGroup . ... 18
Koch-Technik . ........ ... ... ...... 82
Komax ........... .. ............. 85
KraussMaffei Berstorff ... ........ 67,79
Kreyenborg Plant .................. 56
Kindig ............ ... ... ... 62, 113

Leader Extrusion Machinery .......... 63
Leistritz ... ... .. ... .. ... ... 35, 96
Lindner .. ... ... ... .. ... 105
Maag Pump Systems . .............. 16
Mack Brooks . .. .......... .. ... ... 11
Meaf ... ... ... .. ... 55
Milliken ... ... ... ... ... ... ... 114
Moretto ... ... ... L 25,74
Mo'sCorner ... 70
motan-colortronic .. .. .......... ... 103
motan holding .................... 18
MTl . 119
Maller, W. ... 46
NDC Technologies . ................ 88
NGR ... 78
norisplastic ...................... 29
nova-Institut .. ......... .. .. ... 16
Piovan ........... ... ... ... . ..... 52
Pixargus . ........ ... ... ... ... 70, 99
Plama ...... ... .. ... . ... ... ..... 22
PLASMEC ... ... . .. ... .. ... .. ... 23
Plastico Trading .. .. ............... 111
pmh ... 69
Polyrema ........ ... ... ... ... ... 90
Process Control . . ............... 32,43
Rapid ........... ... ... ......... 88
Reifenhduser Gruppe . ........... 15, 38
RheinChemie .................... 108
Riverdale Global ... ............ ... 112
Schoénenberger . ......... ... ... ... 59
Sikora . ... .. 21,64, 92

Solvay . ... 22,111
Stein Maschinenbau .. ........... U2+03
Sukano . ... 21
Tecnomatic....................... 44
Teknor Apex ..................... 116
TerHell .. ... ... ... .. . . 113
Thermo Fisher Scientific .. .......... 127
TransiTeC .. ... ... 105
transitube /timPlast ... .......... ... 37
Treofan . ... ... . ... ... 22
VDI Wissensforum . ............. 08, 11
Victrex ... 112
Wacker . ... ... .. ... 22,110
Weber, Hans . .............. 09+10, 97
Weinreih ... ... ... . . . . 87

Woywod . ... .. 86




Extrusion 72016  Impressum — Imprint

07

EXTRUSION {

S

VA verLAG

Koln/Germany

ono masterbatch
°

VM Verlag GmbH:

AntoniterstraBe 17, D-50667 Koln Organ des Masterbatch

Verbandes

VM Verlag GmbH — Redaktion/Editorial Office + Layout:

Postfach 410907, D-50869 Koln

Bettina Jopp-Witt M.A.

(Chief Editor EXTRUSION, Extrusion Asia Edition)

T.: +49 221 5461539, redaktion@vm-verlag.com, b.jopp-witt@vm-verlag.com
Dr. Yury Kravets (Chief Editor Extrusion Russia Edition)

T.:+49 2233 979 29 76, e-mail: y.kravets@vm-verlag.com

Dipl.-Ing. Alla Kravets (Project Manager Extrusion International)
T.: +49 2233 390 9090, e-mail: a.kravets@vm-verlag.com

VM Verlag GmbH — Anzeigen + Vertrieb / Sales + Distribution:
Postfach 1260, D-76339 Eggenstein-Leopoldsh.

ScheffelstraBe 5, D-76344 Eggenstein-Leopoldsh.

Leitung/Head: Inge Béhle,

T.:+49 721 700 626, Fax: +49 721 62 71 02 66

e-mail: i.boehle@vm-verlag.com

Elena Beckmann

e-mail: e.beckmann@vm-verlag.com

Martina Lerner

T.: +49 6226 97 15 15, e-mail: lerner-media@t-online.de

22. Jahrgang/Volume — Erscheinungsweise/Frequency:
8 Mal im Jahr / 8 issues a year, ISSN 2190-4774

Abonnement / Subscription:

Einzelheft / Single issue: Euro 21,- inkl. MwsSt. ab Verlag zzgl. Porto.
Jahresabonnement: Euro 180,- inkl. MwSt. jeweils inkl. Versandkosten.

Ein neues Abonnement kann innerhalb von 14 Tagen widerrufen werden.

Das Abonnement verléngert sich automatisch zu diesen Bedingungen um ein Jahr,
wenn es nicht zwei Monate vor Jahresende schriftlich gekiindigt wird.

Druckvorlagenerstellung / Printer's copy:
is&d, Idee,Satz und Druck GmbH
ScheffelstraBe 52, D-76135 Karlsruhe

T.:+49 721 83109-11, Fax +49 721 83109-99
ftp-Server-Dateniibermittlung auf Anfrage
email: info@isd-ka.de

Druck / Printing:

StorkDruck GmbH

IndustriestraBe 30, D-76646 Bruchsal

T.: +49 7251 9717-0, Fax: +49 7251 9717-40
Auslieferung / Delivery:

Buch+Presse Vertrieb

AschmattstraBe 8, D-76532 Baden-Baden
T.:+49 7221 5022-50, Fax: +49 7221 5022-55
Verlagsvertretungen / Representatives:

ITALIEN / ITALY
GUS /IS

VR CHINA & ASIEN / PR CHINA & ASIA

TAIWAN / TAIWAN:

www.extrusion-info.com

The most advanced
Gearboxes for

COUNTER-ROTATING
Twin-Screw Extruders

parallel
TST-H series

Torque density upto

ZT3 series
20 Nm/cm?3 per shaft -
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K 2016

19. - 26. 10. 2016
Diisseldorf / Germany

w Messe Dusseldorf GmbH
www.k-online.de

Kunststofftechnik fiir Maschinen-
bauer

16.-17. 11. 2016

Lenzing/Wels / Austria

m Kunststoff-Cluster 00
www.kunststoff-cluster.at/
veranstaltungen

SCHUTTGUT Basel

16.-17. 11. 2016

Basel / Switzerland

m Easyfairs Switzerland GmbH
www.easyfairs.com

Folienextrusion — Trends bei Roh-
stoffen, Verarbeitung, Anwendung
22.-23.11.2016

Aachen / Germany

- |[KV Aachen
www.ikv.rwth-aachen.de
akademie@ikv.rwth-aachen.de

Linzer Polymer Extrusion und
Compounding Tagung

01. 12. 2016

Linz / Austria

m Kunststoff-Cluster 00
www.kunststoff-cluster.at/
veranstaltungen

Plast Eurasia

07.-10. 12. 2016

Istanbul / Turkey

m Tlyap Fairs and Exhib. Org. Inc.
www.plasteurasia.com

19th Conference: Odour and
Emissions of Plastic Materials
21.-22.03. 2017

Kassel / Germany

wifwy, Universitat Kassel
www.ifw-kassel.de

ICE Europe

21.-23. 03. 2017

Munich / Germany

w Mack Brooks Exhibitions
www.ice-x.de

VDI-Veranstaltungen

Auslegung von Extrusionswerkzeugen

15. - 16. November 2016, Stuttgart

7.-8. Mérz 2017, Hamburg

28. - 29. Juni 2017, Frankfurt/Main

B Dieses Seminar vermittelt in prakti-

schen Ubungen einen vertiefenden Ein-

blick in die Simulation des Extrusionspro-

zesses. Die Teilnehmer lernen in diesem

Workshop direkt am PC die formalisierte

Durchftihrung

e von komplexen FEM-Berechnungen

e der rheologischen Auswertung der
Ergebnisse

e der Optimierung der FlieBkanalform

Das Seminar richtet sich an Ingenieure

und Techniker, die sich mit der Konstruk-

tion, Entwicklung und Fertigung von ex-

trudierten  Kunststoffbauteilen  und

-halbzeugen beschéftigen.

Extrusion thermoplastischer
Kunststoffe

16. - 17. November 2016, Karlsruhe
M Ziel dieses Forums ist es, den Teilneh-
mern ein grundlegendes Prozessver-
standnis der Extrusionstechnik zu vermit-
teln. Neben der Maschinentechnik wird
vor allem auch das Materialverhalten
wahrend der Verarbeitung ausfihrlich
behandelt. Es werden verschiedene Ex-
trusionsverfahren vorgestellt. Die wich-
tigsten Komponenten einer Extrusions-
anlage, einschlieBlich der angegliederten
Peripherie sowie die an sie gerichteten
spezifischnen Anforderungen werden ge-
nauer betrachtet. Den Teilnehmern bie-
tet sich auf diese Weise eine gelungene
Kombination aus grundlegenden Kennt-
nissen und aktuellem Praxiswissen.

Kunststoffe in der Verpackung 2016

22. - 23. November 2016, Mtinchen

M Diese Veranstaltung richtet sich an In-

genieure und technische Fiihrungskrafte

aus den Bereichen Entwicklung, Kons-

truktion, Design, Werkzeugkonstruktion,

Kunststoffverarbeitung und Qualitatssi-

cherung von Verpackungssystemen und

deren Anwendung. Top-Themen sind

unter anderem:

e Anforderungen an Lebensmittelver-
packungen aus Verbrauchersicht

e Recyclinggerechtes Verpackungsdesign

¢ Innovative Anlagen- und Werkzeug-
technik fur In-Mould-Verfahren

e Funktionale Etiketten in Produkt-
schutz und Kommunikation

e Mit Verpackungsoptimierung zur
Imagesteigerung

Extrusion von Rohren und Profilen

6. - 7. Dezember 2016, Nirnberg

M Auf dieser Tagung erwarten die Teilneh-

mer zahlreiche Fachbeitrdge von fuhren-

den Rohstoff-, Maschinen- und Com-

pound-Herstellern sowie Fachleuten aus

Forschung und Entwicklung. Aktuelles

Know-how unter anderem zur Plasma-

oberflachenveredlung von  Extrusions-

werkzeugen, der WPC Profilextrusion

oder der In-Line Extrusion von gefullten

und verstarkten Rohren kann erworben

werden. Man kann zum Beispiel erfahren:

e wie Big Data Methoden in der Extru-
sionstechnik angewenden werden

e wie sich die Kunststoffrohrindustrie
entwickelt

¢ welche Werkzeugkonzepte fur
Sonderanwendungen aus dem Rohr-
bereich neu sind

¢ welche Sicht ein Maschinenbauer auf
die WPC Profilextrusion hat

e welche aktuellen Trends sich in der
Schubsteuerung fur technische Profile
abzeichnen

42. Deutsche Compoundiertagung

6. - 7. Dezember 2016, Nidrnberg

B Ganz unter dem Motto ,Vom Roh-

stoff zum Extruder” steht die diesjahri-

ge VDI-Jahrestagung der Kunststoffauf-

bereiter. Der etablierte Branchentreff der

Aufbereitungstechnik  prasentiert  die

neuesten Trends und Entwicklungen bei

Material, Anlagentechnik und Verfahren.

Zu folgenden Themen werden Vortrage

gehalten:

¢ Ubersicht der Anwendungsgebiete
fur die Compoundiertechnik

e Regelung und Verantwortung im
Explosionsschutz

e Einsatz von Gefahrstoffen in der
Compoundierung

e Homogenisieren und Mischen in der
Compoundierung

e Aktuelle Trends in der Compoun-
dierung

m VDI Wissensforum GmbH
www.vdi-wissensforum.de
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WPS3 - das brandneue ,,Cockpit”
an Mehr Gber die WPS3
fur WEBER-Extruder i ST o o
Sie im Internet unter

- . . | . . . www.hansweber.de
Ubersichtlicher, intuitiver, einfach besser: Ab sofort verfiigen nahezu alle WEBER-Extruder tber die

Bedieneinheit WPS3. Mit dieser Neuentwicklung wird die Steuerung der Anlagen jetzt noch einfacher.
Durch den 21,5" grofien Touchscreen in Full-HD-Auflésung (16:9) und die Darstellung in moderner
Smartphone-Optik lasst sich der Extruder leichter denn je bedienen.

Merkmale:

M Betriebssystem auf Windows-7®-Basis

M Intuitive Bedienung

B Im Panel integrierte Tastenfelder und Drehrad zur punktgenauen Sollwertvorgabe

W Grafische Darstellung der Maschine auf einem Full-HD-Touchscreen (16:9)

M Alle relevanten Maschinendaten auf einen Blick

M Integrierte Analysefunktionen

B Integrierter SQL-Server zur Datenaufzeichnung und Web-Server (PHP] zur Datenabfrage

P
“2016

M Integrierte Schnittstellen CAN-Bus und X2X-Bus 19-26 Octaber | Halle 16
W Optional: Profibus, Powerlink und OPC Germany | Stand F06

M Fernabfrage bei bestehender Internetanbindung
M Vorheizen der Maschine mittels Zeitschaltfunktion

Hans Weber Maschinenfabrik GmbH

Bamberger Strafle 19 - 21 - 96317 Kronach - Deutschland \IV E B E R
Postfach 18 62 - 96308 Kronach - Deutschland

Tel +49 (0) 9261 409-0 - Fax +49 (0) 9261 409-199

info[dhansweber.de - www.hansweber.de
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Odour and Emissions of
Plastic Materials

21 -22 March 2017, Kassel, Germany
B All users and manufacturers as well as
customers who use plastics in interiors
are invited to participate in this confe-
rence, in particular the automotive indus-
try and suppliers, home furnishing produ-
cer, building facilities and flooring, consu-
mer products and packaging industries,
medical devices etc. The lectures will be
held in German and English. Simulta-
neous translation German/English and
English/German will be provided.

Key Dates | Deadlines:

Deadline for receipt of abstracts:

11 November 2016

Notice of acceptance sent to authors:

21 November 2016

Mailing of preliminary programme:

5 December 2016

Deadline for receipt of papers:

17 February 2017

m Institut fiir Werkstofftechnik
Kunststofftechnik, Universitat Kassel
Susanne Wolff, Tel.: (+49) 561/804-3687
susanne.wolff@uni-kassel.de
www.ifw-kassel.de

10. ICE Europe ‘ ICE

gurope

INTERNATIONAL CONVERTING ERMIBITION

B Die zehnte Veranstal-
tung der ICE Europe fin-
det vom 21. bis 23. Mérz 2017 auf dem
Mtdinchner Messegeldande statt. Die
weltweite Leitmesse im Bereich der Ver-
edelung und Verarbeitung von flexiblen,
bahnférmigen Materialien wie Papier,
Film, Folie und Vliesstoffe wendet sich
gezielt an Branchenexperten auf der Su-
che nach moderner Ausristung und in-
novativen Loésungen fur die Converting-
Industrie.

. Die ICE Europe hat sich tber die letzten
beiden Jahrzehnte hinweg als wichtigs-
ter Treffpunkt fur die Converting-Indus-
trie fest etabliert. Fachleuten aus dem
Converting-Bereich vermittelt die Messe
einen Uberblick tiber innovative Techno-
logien zur Modernisierung ihrer Betriebe
sowie Uber allgemeine Branchentrends.
Nach der Rekordmesse von 2015, die

Innoform-Seminare

Verbundfolien fiir Einsteiger —
Basiswissen zum Anfassen

19./20. Oktober 2016, Eppertshausen
B Einsteiger ins Folienverpackungsge-
schaft erhalten einen praxisbezogenen
Uberblick tiber unterschiedliche Verbund-
folien sowie deren Charakterisierung und
Prafung. Im Vordergrund stehen Anwen-
dungen und Einsatzzwecke in der Ver-
packungsindustrie. In Praxisteilen und im
Labor werden die Eigenschaften anhand
von Folienmustern und einfachen Labor-
prifungen kennen gelernt. Gearbeitet
wird in kleinen Gruppen. Eigene Muster
kénnen mitgebracht werden.

Folienpriifungen und Eigenschaften
in der Praxis

26. Oktober 2016, Kempten

M Ein- und Aufsteiger in der Folienbran-
che erhalten einen praxisbezogenen
Uberblick tber unterschiedliche Folien-
prifungen. Diese werden auf ihre Aussa-
gekraft speziell fur Folienanwendungen
beleuchtet. Dieses Seminar ist eine per-
fekte Vorbildung fur den Workshop
"Mechanische Folienprifungen"”. Ins-

eine weitere Steigerung der Be-
sucherzahlen um sieben Prozent
erzielen konnte, rickt die zehn-
te ICE Europe die rapide fort-
schreitende technologische Di-
versifizierung in den Mittelpunkt. Diese
ist bedingt durch die in der Industriepro-
duktion allgemein  vorherrschenden
Trends der Automatisierung und Digitali-
sierung, die nun vermehrt auch im Be-
reich des Converting zur Anwendung
kommen. Die Converting-Branche ist ein
sehr dynamischer Sektor, in dem die Pro-
duktion und Verarbeitung von qualitativ
hochwertigen flexiblen Materialien und
die Umsetzung von umweltfreundlichen
Produktionsmethoden wichtige Innovati-
onstreiber sind”, erklart Nicola Hamann,
Geschéftsfihrerin  des Messeveranstal-
ters, Mack Brooks Exhibitions.

m Mack Brooks Exhibitions
www.ice-x.de

besondere Mitarbeitern der Lebensmit-
telhersteller oder anderen Folienanwen-
dern erhalten einen Einblick in die TU-
cken der Folienprtfungen.

m Innoform Coaching
www.innoform-coaching.de

SchweifBen von
Kunststoffen

7. - 8. Dezember 2016, Paderborn

M In diesem Seminar wird ein vertiefen-
der Blick in die Welt des Kunststoff-
SchweiBens vermittelt, von den physika-
lischen Grundlagen Uber die Art der
Waérmeeinbringung bis hin zu deren Vor-
und Nachteilen. Entwickler und Kons-
trukteure erhalten wertvolle Informatio-
nen zur Bauteilentwicklung. Produkti-
onsingenieure lernen, den Flgeprozess
zu optimieren und Fehler im laufenden
Betrieb zu beheben.

m VDI Wissensforum GmbH
www.vdi-wissensforum.de

Folienextrusion

Trends bei Rohstoffen, Verarbeitung
und Anwendungen

22. - 23. November 2016, Aachen

B Moderator der diesjahrigen IKV-Kon-
ferenz ist Dr.-Ing. Henning Stieglitz (BC
Extrusion Holding GmbH). Innovationen
bei Rohstoffen, im Anlagenbau und bei
Folienanwendungen stehen auch dieses
Jahr im Fokus des Programms. Dazu ge-
horen insbesondere die Steigerung der
Produktivitat und die Einsparung von
Energie und Rohstoffen. Folien mussen
immer ddnner, leichter und funktionaler
werden. Dieser Anforderung missen alle
beteiligten Unternehmen der Wert-
schopfungskette gerecht werden.

Die Besichtigung des Extrusionstechni-
kums des IKV ist fester Bestandteil des
Programms.

m [nstitut fir Kunststoffverarbeitung (IKV)
www.ikv-aachen.de/folien


mailto:susanne.wolff@uni-kassel.de
http://www.ifw-kassel.de/
http://www.innoform-coaching.de/
http://www.vdi-wissensforum.de/
http://www.ice-x.de/
http://www.ikv-aachen.de/folien
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CHINAPLAS shines its
Spotlights at K 2016

H CHINAPLAS 2017 (The 31st Internatio-
nal Exhibition on Plastics and Rubber In-
dustries), Asia's No. 1 plastics and rubber
trade fair, will participate in the coming K
Fair in DUsseldorf, Germany (19-26 Oct-
ober). It is a good opportunity to capture
global attention and promote CHINA-
PLAS new highlights on "Intelligent
Manufacturing, High-tech Materials
and Green Solutions." Priority free re-
gistration and fabulous gifts are prepared
for every visitor passes by the booth.
CHINAPLAS is a dynamic, global trade
fair that showcases the latest plastics
and rubber technology. More than 3,300
Chinese and overseas exhibitors provide
material, machinery, automation, design
and processing solutions for every major
end market — from packaging and auto-
motive, to electrical/electronics, cons-
truction and medical. Enterprises of all
sizes will find answers to challenges
ranging from operation optimization and
cost savings to sustainability and new
product development.

Intelligent Manufacturing: To be more
competitive, manufacturers have to up-
grade their production technologies and
product quality, and “smart manufactur-
ing” is one of the key strategies being
adopted to enable such continuous im-
provement. By adding an “Automation
Technology Zone” to its well-established
“Machinery Zones,” CHINAPLAS 2017
will present the latest intelligent manu-
facturing technologies to the plastics,
rubber and end-user industries.

SCHUTTGUT Basel 2016

Nationale Leitmesse fur
Industrieanwender

16.-17. November 2016, Basel

B “Flr jeden Prozess die richtige Tech-
nik”: So lautet das Leitmotto der diesjah-
rigen SCHUTTGUT Basel. Hier dreht sich
wieder alles rund um die Verarbeitung
und Bearbeitung von Granulaten, Pul-
vern und Schittgltern jeglicher Art.

CHINAPLAS 2017 will display a wide array of green solutions applicable to
different manufacturing industries

High-tech Materials: The global trend
of pursuing a circular, low-carbon econo-
my, combined with demand for ever-in-
creasing product sophistication, is driv-
ing the need for high-tech materials. At
CHINAPLAS 2017, more than 1,000 sup-
pliers will showcase their latest offerings
in this area, including advanced compo-
sites and high-performance engineering
plastics. Be sure to check out the show'’s
“Chemicals & Raw Materials Zone,"
“Composite & High Performance Materi-
als Zone” and "Bioplastics Zone.”

Green Solutions: Conserving resources
and adopting eco-friendly materials and
technologies are keys for business sus-
tainability. To align with this trend,
CHINAPLAS 2017 will display a wide

“Schuttguter sind in vielen Industrie-
branchen Bestandteil des Produktions-
prozesses und stehen daher im Fokus ei-
ner effizienten und kostenbewussten
Strategie”, sagt Easyfairs-Event Director
Daniel Eisele. “Die SCHUTTGUT Basel ist
ein unverzichtbarer Marktplatz fur den
Standort Schweiz und zusatzlich eine
groBe Wissensplattform.”

Im Fokus der Fachmesse stehen die viel-
faltigen Verarbeitungs- und Verfahrens-
schritte — vom Zerkleinern und Mahlen

array of green solutions applicable to dif-
ferent manufacturing industries, while
also featuring a dedicated “Recycling
Technology Zone.”

CHINAPLAS 2017, in which 3,300+ exhi-
bitors and representatives from around
the world together with 12 country/ re-
gion pavilions will take part, will be held
on 16 - 19 May 2017 at China Import
& Export Fair Complex, Pazhou,
Guangzhou, PR China. Visitors who
successfully pre-register on or before
9 May 2017, can enjoy free admission.

m Adsale Exhibition Services Ltd.
www.ChinaplasOnline.com
www.chinaplasonline.com/prereg

K 2016: Booth EN1-02

von grob- bis feinstkornigen Materialien
Uber das Filtern und Trennen bis hin zum
Mischen, Agglomerieren und Formen.
Gezeigt werden Maschinen und Verfah-
ren fur die Materialannahme, das Hand-
ling und die Verarbeitung, innerbetriebli-
che Prozesse sowie das Lagern und der
interne & externe Transport.

m Easyfairs Switzerland GmbH
www.schuettgut-basel.ch


http://www.schuettgut-basel.ch/
http://www.chinaplasonline.com/
http://www.chinaplasonline.com/prereg

K 2016 — Halle 16, F43

Extruder | Werkzeuge | Nachfolgemaschinen
Bernhard Ide GmbH & Co.KG | Liebigstr. 16 | 73760 Ostfildern | 07158 179 0 | ide-extrusion.de COMMITTED TO EXTRUSION
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Rethinking Plastics

11. European Bioplastics Konferenz 2016

29. und 30. November, Berlin

W Das Programm fur die zweitdtige Veranstaltung lockt mit
neuen Gesichtern und spannenden Entwicklungen im Bereich
Politik und neuen Material- und Produktinnovationen. Unter
dem Motto ,Rethinking Plastics” wird sich das diesjahrige Pro-
gramm des Branchen- und Netzwerktreffens der Biokunststoff-
branche in Europa dem Beitrag der Branche zum Wandel hin zu
einer nachhaltigen und ressourcenschonenden Kunststoffwirt-
schaft widmen. Themenschwerpunkte der Konferenz bilden die
aktuellen politischen Entwicklungen auf EU-Ebene, Material-
und Produktinnovationen, Fortschritte im Bereich Standardisie-
rung und Kennzeichnung, erneuerbare Rohstoffe, Entsorgung
sowie Einblicke in die Marken- und Verbraucherperspektive.
Auf den Gewinner des 11. Annual Global Bioplastics Award,
vergeben durch das Bioplastics Magazine, kann man gespannt
sein.

Das Programm zur 11. European Bioplastics Konferenz wird
durch eine Vielzahl von Netzwerkgelegenheiten sowie einer
Ausstellung erganzt. Mehr als 350 Teilnehmer, Sprecher, und
Aussteller werden auch in diesem Jahr wieder erwartet.

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

BERNEX )

Schnéc’ke‘n | Zylinder
~ en fur Ihren Erfolg

Gut besucht war im letzten Jahr die
10. European Bioplastics Konferenz 2015

Weitere Information sowie das komplette vorlaufige Programm
der Konferenz sind zu finden unter:

m European Bioplastics
www.european-bioplastics.org
www.conference.european-bioplastics.org

Nichts geht ohne Qualitat

24.. - 25. November 2016, Wiirzburg

M Das SKZ bietet ab November 2016 eine neue Schulung Uber
Qualitatssicherung in der Extrusion und Compoundierung an.
Neben den klassischen QualitatssicherungsmaBnahmen wird
die Moglichkeit geboten, Uber den Tellerrand zu sehen und
Inline-Methoden zum direkten Einsatz in der Fertigungslinie
kennenzulernen. Zu den relevanten Eigenschaften gehoren
zum Beispiel Rheologie, Farbe, Dispergierung, Prozessstabilitat
oder Dimensionen. Die Methoden werden auch anwendungs-
orientiert in der Praxis im Technikum behandelt.

Die Demonstration der verschiedenen Messsysteme und die in-
teraktive Vorfuhrung der Priifsysteme bei laufender Extrusion
und Compoundierung im Anwendungstechnikum des SKZ bie-
tet die perfekte Basis fur einen anwendungs- und I6sungsorien-
tierten Austausch. Der Fokus wurde beim Seminarkonzept auf
den prozessnahen Einsatz der Messtechnik gelegt. Den teilneh-
menden Ingenieuren und Technikern der kunststoffverarbeiten-
den Unternehmen
wird das nétige Fach-
wissen flr Planung
und Betrieb von mess-
technisch  Uberwach-
ten Anlagen zur Extru-
sion und Compoun-
dierung vermittelt.

m SKZ
Technologie-Zentrum
www.skz.de/829



http://www.bernexgroup.com/
http://www.european-bioplastics.org/
http://www.conference.european-bioplastics.org/
http://www.skz.de/829
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Brexit — eine Folgenabschédtzung fir die K-Branche

B Nach den aktuellen Aussagen der neu-
en Premierministerin Theresa May steht
definitiv fest: einen Exit vom Brexit wird
es nicht geben. Doch was bedeutet dies
fur die Industrie? Inwieweit lassen sich
Konsequenzen abschdtzen oder gar pla-
nen? Der Brexit wird langfristig tiefgrei-
fende Folgen fur Wirtschaft und Bevol-
kerung haben. Dies gilt fur GroBbritan-
nien, aber auch fur die Ubrigen EU-Lan-
der. Besonders betroffen, so sieht es die
Fachwelt, ist die deutsche Industrie, wel-
che sich deshalb zeitnah mit der Thema-
tik auseinandersetzen muss.

Aus diesem Grund beschéftigt sich ein
neues Seminar, welches das SKZ in Zusam-
menarbeit mit der Unternehmerakademie
Franken am 714. November 2016 in
Wiirzburg durchfihrt, mit genau diesem
Thema. Den Teilnehmern werden kompakt
und umfassend die aktuellen Gegebenhei-
ten dargelegt. Insgesamt sieben Kompe-

Lehrangebot erweitert

M Im Bereich der Extrusion und der Com-
poundierung wurden am SKZ im Laufe
des Jahres neue Lehrgange erfolgreich
angeboten und durchgefiihrt. Speziell
fur Quereinsteiger wurden die Lehrgan-
ge ,Extrudieren fUr Quereinsteiger”
bzw. ,Compoundieren fir Quereinstei-
ger” konzipiert. AuBerdem wurde mit
.Compoundierfehler — Praxisnahe Me-
thoden zur Ursachenfindung” ein weite-
rer neuer Lehrgang angeboten.

Zu Beginn des nachsten Jahres wird nun
das Angebot im Bereich Extrusion um ei-
nen weiteren Lehrgang erweitert. In
,ABC der PVC Extrusion” werden den
Teilnehmern die Grundlagen zur Herstel-
lung, Aufbereitung und Verarbeitung des
Werkstoffs PVC vermittelt. Dabei erhalten
sie in theoretischer und praktischer Art
und Weise einen Einblick in die Besonder-
heiten und Merkmale dieses Kunststoff-
typs. Besonders durch die vielen prakti-
schen Anteile des Lehrgangs erhalten die
Teilnehmer einen detaillierten Einblick in
die Welt der PVC Verarbeitung.

m SKZ Technologie-Zentrum
www.skz.de

tenztrager erkldren Austrittsmechanismen
und -optionen, die Folgen auf den Ebenen
Steuern und Sozialversicherung, Arbeits-
recht, Wahrungs- und Kapitalmarkt. Dar-
Uber hinaus wird exemplarisch am Beispiel
der kunststoffverarbeitenden Industrie dar-
gestellt, welche Auswirkung der Brexit auf
die Branche hat.

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

Q

Reifenhauser

CAST SHEET COATING

The Extrusioneers

Setting
The New
Standards

Kosten senken mit
RElcofeed 2.2

| _

m SKZ Technologie-Zentrum
www.skz.de

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

Die Schichtverteilung bei mehrschichtigen Barriere-
folien ldsst sich im laufenden Produktionsprozess
einstellen. Nun ersetzt ein kleines optionales Element
im Coextrusionsfeedblock den zusdtzlichen Extruder
zur Randeinkapselungin der Dise.

So verbrauchen Sie weniger Energie und Rohstoff
bei geringerem Investment und reduzierten Platz-
bedarf.

Erleben Sie den neuen Standard.

Mehr Informationen tber uns finden Sie unter
www.reifenhauser-csc.com

Sie haben Fragen? info@reifenhauser-csc.com

o
2016

19-26 October

Diisseldorf
Germany

9

Besuchen Sie uns in
Halle 17, Stand C22


http://www.skz.de/
http://www.skz.de/
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International Conference on Bio-based Materials

10. - 11. Mai 2017, KéIn

B Schon zum zehnten Mal bietet diese
Konferenz internationalen Branchen-
groBen aus dem Bereich der bio-basier-
ten Building-Blocks, Polymere und Bio-
technologie eine Plattform, um ihre
neuesten Entwicklungen und Strategien
zu prasentieren und zu diskutieren. Die
Konferenz baut auf den Erfolg vorange-
gangener Veranstaltungen auf: 300 Teil-
nehmer und 30 Aussteller aus der Bran-
che werden erwartet.

Ein besonderes Highlight, um Neuent-
wicklungen der bio-basierten Chemie-
und Kunststoffindustrie zu ehren und
zu wardigen, ist die Verleihung des In-
novationspreises , Bio-based Material of
the Year”. Dieser wird in alter Tradition
von den Konferenzteilnehmern ge-
wahlt.

Call for Papers: Interessenten, die ihr
neuestes Produkt, Technologie oder
Entwicklung prasentieren maochten,
sollten baldméglichst Titel und Zusam-
menfassung ihres Vortrages senden.
Einsendeschluss ist Ende Oktober.
Innovationspreis , Bio-based Materi-
al of the Year 2017”. Schon zum
zehnten Mal wir der Innovationspreis
, Bio-based Material of the Year” an die

innovative bio-basierte Chemie- und
Kunststoffindustrie fir die Findung neu-
artiger Anwendungen und Méarkte ver-
geben. Der Schwerpunkt des Preises
liegt hierbei auf Neuentwicklungen, die
2016 auf den Markt gekommen sind
oder 2017 auf den Markt kommen wer-
den. Hersteller und Investoren innovati-
ver bio-basierter Kunststoffe sind einge-
laden, ihre Bewerbungen bis Ende
Februar einzureichen.

m nova-Institut GmbH
Www.nova-institut.de
florence.aeschelmann@nova-institut.de

Spotlight™ Medical
Extrusion and
Secondary Operations
Conferences

B Graham Engineering Corporation di-
rector of business development for ex-
trusion, Steve Maxson, announced
the first Spotlight™ Medical Extrusion

& Secondary Operations Conference to
be held November 10th in Irvine,
California. "The focus of our Spotlight
conferences is on medical extrusion
and secondary operations such as sur-
face treatment, drilling, laser process-
ing, over-molding, and braiding for ca-
theters and delivery systems,” said
Steve Maxson, who is the confererence
organizer. "I am very excited that we
were able to secure Dr. James Ober-
hauser, a medical device industry lea-
der, as the keynote presenter,” Steve
Maxson said. “From 2007 to 2015
Dr. Oberhauser led the product deve-
lopment of Abbott Vascular's Absorb™
Bioresorbable Vascular Scaffold (BVS),
which was recently approved by the
FDA. This is the biggest development
in medical devices related to the treat-
ment of coronary artery disease in ma-
ny years.”

Graham Engineering Corporation in-
tends to organize two Spotlight™
Conferences annually in varying loca-
tions to address important develop-
ments and new technologies in medi-
cal extrusion and secondary opera-
tions.

m Graham Engineering
www.grahamengineering.com

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

. maag Starke Tradition. Glanzende Zukunft.

a TR company

Www.maag.com

maag pump systems

maag
pump & filtration
systems

gala automatik
underwater
pelletizers

m Besuchen Sie uns an drei Standen auf der K 2016: Halle 9, Stand A04 (Produktneuheiten),
== Stand B65 (Innovationen), Stand E37 (Pulvermiihlen und Stranggranulatoren)

---) AUTOMATIK

automatik scheer
strand
pelletizers

Maag. Gala. Automatik. RE Scheer. -Vier Marken, die Sie kennen und
denen Sie vertrauen. Gemeinsam entwickeln wir bessere Lésungen fiir Sie.

reduction
pulverizing
systems


http://www.maag.com/
http://www.nova-institut.de/
mailto:florence.aeschelmann@nova-institut.de
http://www.grahamengineering.com/
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Technikum erweitert

B PET erweist sich immer mehr als
Werkstoff der Wahl fur High-End Pre-
miumverpackungen. Im Lebensmittel-
und Getranke-Segment bereits bestens
etabliert, erobert PET nun zunehmend
den Markt der Kosmetik-Verpackungen
und ist dabei, PE den Rang abzulaufen.
Mit seinen maBgeschneiderten Losun-
gen zur Einfarbung von Kunststoffen
setzt Karl Finke auch im Bereich PET
MaBstabe. Der Wuppertaler Farb-
Masterbatch Hersteller hat sein Techni-
kum jetzt um eine Flaschenblasanlage
fur PET-Flaschen erweitert und Uber-
setzt die Farbwlnsche seiner Kunden
nun noch schneller in serienreife Pro-
dukte.

,Uns ist es wichtig, unsere Kunden auf
dem Weg von der ersten Design-ldee
bis zum serienreifen Produkt optimal zu
beraten und vor allem praktisch zu un-
terstitzen”, erklart Geschaftsfihrer
Felix Finke. ,Da PET auf dem Verpa-
ckungsmarkt immer wichtiger wird,
war die Anschaffung einer PET-
Flaschenblasanlage eine logische Ergan-
zung fir unser Technikum.”

Denn Finke hat bei der Entwicklung
neuer Farbrezepturen immer den ge-
samten Produktionsprozess im Blick.

Koloristen und Techniker arbeiten mit
den Originalwerkstoffen der Kunden.
Jede Farbmischung wird genau auf die
spatere Anwendung des Produktes ab-
gestimmt und optimal an den individu-
ellen Verarbeitungsprozess angepasst.
Das spart wertvolle Entwicklungs- und
Anpassungszeit beim Kunden. OEM
und Markenartikler kénnen die fertige
Farbzubereitung sofort in der Serien-
produktion einsetzen.

Neben der neuen PET-Flaschenblas-

anlage unterhalt Finke im Technikum in
Wuppertal mehrere SpritzgieBanlagen
und verschiedene Extruder zur Herstel-
lung von Blas- und Flachfolien. AuBer-
dem kénnen sowohl im Mono- als auch
im  Coextrusionsverfahren  Muster-
flaschen aus PE oder PP produziert wer-
den.

m Karl Finke GmbH & Co. KG
www.finke-colors.eu

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

Unsere Kunden bekommen die zur Zeit beste verfligbare Technologie
und Design aus ltalien. Wir liefern flexible Lésungen, erstklassige
Anlagenkomponenten sowie perfektes Service. Unsere Anlagen werden

gemanB den Anforderungen und Wiinschen unserer Kunden entwickelt.

Wir heissen Sie herzlich auf der K-2016 willkommen:
Dusseldorf, 19-26 Oktober - Halle 9 / C41

L’*7// GAMMA MECCANICA

RECYCLING LINES FOR PLASTIC MATERIALS

GAMMA MECCANICA S.p.a. - www.gamma-meccanica.it - info@lietz-industrievertretungen.com - Tel. 0049 (0)5181 1406


http://www.finke-colors.eu/
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motan innovation
award 2016

W Zukunft wird aus Ideen gemacht. Die
Besten zeichnet motan aus. Unter die-
sem Motto hat die motan holding im
Jahr 2015 erstmals den motan innovati-
on award (mia) ausgeschrieben. Am 21.
Oktober 2016 findet die Preisverleihung
wahrend der K 2016 statt. Aus den zahl-
reichen Einreichungen hat die Jury vier
besonders innovative und originelle Ide-
en herausgefiltert und fur die Preisverlei-
hung nominiert.

Trockendosierer — Energie flr Trock-
nen und Dosieren mehrfach nutzen:
Hygroskopische Kunststoffe mussen in vie-
len Anwendungen vor der Verarbeitung
getrocknet werden. Die Idee zielt darauf
ab, Energie in den Bereichen Dosieren und
Trocknen mehrfach zu nutzen und den
Energieverbrauch insgesamt deutlich zu
senken. AuBerdem kann das Arbeiten so
ergonomischer gestaltet werden.
Matrixkoppler — automatischer Mate-
rialbahnhof fir kleine Férderanla-
gen: Konventionelle Materialbahnhtfe
verlangen bei Materialwechseln das ma-
nuelle Umstecken des zum Fordergerat
fihrenden Schlauchs. Der Matrixkoppler
automatisiert die Materialzuteilung mit
einer neukonstruierten Mehrfachweiche.
Auf diese Weise wird die Kontamination
in den Nachbarleitungen verhindert. Das
ist praktisch, kostenglinstig und neuartig.
Octa-Flow-Bag — Umweltschonende
Oktabin-Restentleerung: Oktabins
sind als Lieferverpackung fur Kunststoff-
granulate weit verbreitet. Sie werden in
der Produktion meist mit einer automati-
schen Forderanlage entleert. Material-
reste bleiben allerdings oft in den Ecken
liegen und missen manuell abgesaugt

Polymer Summit K 2016

Rohstoffversorgung und das Verhélt-
nis zu China im Fokus

Bl Chinesische Unternehmen erregten in
den letzten Monaten zunehmend mit
Ubernahmen und Direktinvestitionen in
Deutschland und der EU Aufsehen. Zu-
gleich sind die européischen Kunststoff-
verarbeiter mit einem tiefgreifenden

Die aktuelle mia-Jury (v.l.) Dr.-Ing. Peter Faatz, Prof. Dr.-Ing. Carsten Manz,

Prof. Dr.

werden. Eine Neuentwicklung fuhrt die-
se Restmengen automatisch in die Okta-
binmitte, wo sie problemlos entnommen
werden kénnen.

Induktives Heizen — Energielbertra-
gung durch Strahlung: Vorgewdrmte,
das Kunststoffgranulat durchstromende
Luft entzieht ihm die Feuchtigkeit. Eine
neuartige automatische Trocknung ba-
siert auf der Energietibertragung durch
Strahlung. Sehr effizient und prazise
steuerbar — das sind die Vorteile einer
|dee, die bei der Suche nach einer Tau-
punktsensorik geboren wurde.

Eine unabhangige Jury renommierter Ex-
perten, die Uber ein immenses theoreti-
sches und praktisches Wissen in der
Kunststoffherstellung und -verarbeitung
verfligen, entscheidet Uber die beste In-
novation.

Wandel der Rohstoffversorgung kon-
frontiert. Diese beiden Themen stehen
jetzt im Mittelpunkt einer exklusiven und
hochkarétig besetzten Konferenz, die die
KI Group am 20. Oktober im CCD Sud
auf dem Messegelande in Dusseldorf im
Rahmenprogramm der K 2016 veranstal-
tet. Unter dem Titel , Plastics markets in
a changing world” diskutieren fuhrende
Branchen-Experten aktuelle Trends und
Entwicklungen. Bis zu 300 Teilnehmer

Martin Bastian, Karl Miller (Bild: motan)

e Prof. Dr. Martin Bastian leitet seit 2006
als Institutsdirektor das SKZ in Wirzburg,
e Prof. Dr-Ing. Carsten Manz ist seit
2014 Prasident der Hochschule Konstanz
fur Technik, Wirtschaft und Gestaltung,
¢ Dr.-Ing. Peter Faatz war Professor fur
Kunststofftechnik und leitet seit 2005
die Prozessentwicklung fur Kunststoff-
technik des INA Werks Schaeffler,

e Karl Miller hat 1987 als Technical Sales
Engineer bei der Colortronic angefangen
und leitet heute die motan-colortronic
Ltd. in GroBbritannien.

Im Rahmen einer speziellen Veranstal-
tung am Stand der motan-colortronic
wird der Sieger des mia 2016 aus dem
Kreis der Nominierten vorgestellt.

m motan holding ag
www.motan.com

K 2016: Halle 9, Stand C64

werden erwartet. Die Session ,Europe —
China 2.0" untersucht den Fortschritt der
Beziehungen zwischen Europa und Chi-
na. Im Fokus stehen Fakten Uber die chi-
nesische Kunststoffindustrie, die Verlage-
rung von Unternehmensteilen von Europa
nach China und die steigende Anzahl chi-
nesischer M&A-Aktivitdten in Europa.
Thematisiert werden Hintergriinde, Aus-
wirkungen und Perspektiven der wach-
senden gegenseitigen Abhangigkeit.


http://www.motan.com/
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Die zuverlassige Rohstoffversorgung, Lie-
fersicherheit und die Rohstoffpreise sind
wichtige Wettbewerbsvorteile fir euro-
paische Verarbeiter. Die Session ,Future
Polymer Sourcing for Europe” befasst
sich mit der kinftigen Rohstoffversor-
gung in Europa. Themen hierbei sind
Shale Gas aus den USA und Schottland,
neue Bezugsmoglichkeiten aus Iran und
USA sowie der Trend zur Diversifikation
und kundenspezifischen Fertigung von
Polymeren.

Fur die exklusive Konferenz konnten
nicht nur eine Reihe von Vertretern nam-
hafter deutscher Branchenunternehmen
sowie M&A-Spezialisten gewonnen wer-
den, sondern auch hochrangige Vertre-
ter chinesischer Unternehmen, die von
ihren Erfahrungen berichten werden —
speziell mit dem deutschen Markt.

Im Anschluss an die Vortrage gibt es Ge-
legenheit zur Diskussion und der Beant-
wortung einzelner Fragen. Die Konfe-
renz-Sprache ist Englisch. Die Teilnahme
ist kostenfrei. Aufgrund der begrenzten
Teilnehmerzahl ist eine Voranmeldung
erforderlich. Anmeldung und Details sind
online verflgbar unter:

- K| Group
www.kiweb.de/k2016-summit

W Jahrlich besuchen circa 10.000 Teil-
nehmer eine Weiterbildungsveranstal-
tung des SKZ. Die meisten dieser Veran-
staltungen finden an den SKZ Standor-
ten statt. Allerdings erfreuen sich auch
die Inhouse-Schulungen immer groéBerer
Beliebtheit. Auch hier bietet das SKZ un-
terschiedliche Schulungskonzepte an.

In Zusammenarbeit mit der Firma Boll-
hoff, einem internationalen Dienstleister
und Anbieter von Verbindungs-, Monta-
ge- und Systemtechnik, ist ein Schu-
lungskonzept entstanden, das auf die in-
dividuellen Bedurfnisse von Bollhoff zu-
geschnitten wurde. Bollhoff arbeitet mit
dem Leitrechnersystem von Arburg, das
die Produktionsdaten aller Maschinen
aktuell aufzeigt. Immer wieder auftre-
tende Prozessschwankungen an Maschi-
nen sollten verringert bzw. ganz beho-
ben werden. Ziel war es daher, die Mitar-
beiter so zu schulen, dass eventuell auf-
tretende Fehlermeldungen methodisch
und systematisch bearbeitet werden, um
Stillstandszeiten zu reduzieren und die
Effizienz zu steigern.

Praktische  Inhouse-Schulungen  sind
meistens etwas schwieriger in der Um-
setzung - allerdings bieten sie fur das

betreffende Unternehmen auch viele
Vorzlige. ,Der besondere Vorteil liegt
darin, dass wir uns ganz individuell so-
wohl auf die Mitarbeiter, als auch auf ih-
re ganz personlichen fachlichen Fragen
einstellen kénnen — und das direkt vor
Ort — am eigenen Arbeitsplatz und an
der vertrauten Maschine!”, erldutert SKZ
Trainer Tanju Bastlrk zusammen.

Nikita Kroll, Leiter des Bereichs Spritz-
gussfertigung bei Bollhof, flgt abschlie-
Bend hinzu: ,Die Schulung war ein voller
Erfolg! Wir konnten erreichen, dass un-
sere Prozesse jetzt noch reibungsloser
laufen, die Durchlaufzeiten verkUrzt wur-
den und die Produktion insgesamt viel
ruhiger lauft.”

m SKZ — Das Kunststoff-Zentrum
www.skz.de
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Mehrschichtrohr mit
extraktarmer
Innenschicht

B Mit dem Mehrschichtrohrsystem
(MSR) 4800 antwortet Evonik Industries
auf neue Anforderungen der Automobil-
industrie — auswaschungsarme Benzinlei-
tungssysteme. Das neue System MSR
4800 mit einer extraktarmen VESTAMID®
Polyamid-612-Innenschicht zeigt einen
signifikant reduzierten Gehalt an aus-
waschbaren Substanzen.

Die Verwendung alkoholhaltiger Kraft-
stoffe, beispielsweise ethanolhaltiger Bio-
kraftstoffe, kann aus der inneren Wan-
dung gebrauchlicher Benzinleitungen Be-
standteile herausldsen. Diese kénnen bei
neuen, empfindlichen Kraftstoffsystemen,

Schichtenaufbau des MSR 4800

B VESTAMID® (PA12)

VESTAMID® (PA adhesive)
¥ EVOH

VESTAMID® (PA adhesive, low extract)
M VESTAMID® (PA612, low extract)

Das neue Mehrschichtrohrsystem 4800 mit einer extraktarmen VESTAMID®
Polyamid-612-Innenschicht zeigt einen signifikant reduzierten Gehalt an
auswaschbaren Substanzen (Bilder: Evonik)

die zur Verringerung des Verbrauchs beim
Einspritzen Uber kleinporige DUsen einen
feinen Sprihnebel aus Benzin und Luft
erzeugen, unter bestimmten extremen
Bedingungen zum Verstopfen der Dusen
fUhren. Um dies sicher auszuschlieBen,
sucht die Automobilindustrie nach neu-
en Materialien fur Benzinleitungen mit
signifikant verringerter Extraktion.

Evonik bietet mit dem MSR 7440 hier
seit vielen Jahren ein leitfahiges System
an, das die geforderten Bedingungen er-
fullt. Das neue MSR 4800 erganzt dieses
nun durch ein nichtleitfahiges System. Es
baut auf dem MSR 4300 mit einer
VESTAMID®  Polyamid-12-AuBenschicht
und einer Sperrschicht gegen Kraftstoff-

permeation aus  Ethylenvinylalkohol
(EVOH) auf. Die PA6-Innenschicht des
bewahrten Systems 4300 wird beim MSR
4800 jedoch gegen ein neu entwickel-
tes, auswaschungsarmes VESTAMID® Po-
lyamid 612 ausgetauscht, das die Anfor-
derungen der Automobilhersteller er-
fullt. Die mechanischen Eigenschaften
wie die Kalteschlagzahigkeit, die chemi-
sche Resistenz und das Permeationsver-
halten liegen auf gleichem Niveau wie
beim derzeit in Europa Uberwiegend ver-
wendeten MSR 4300.

m Evonik Resource Efficiency GmbH
www.evonik.com, www.vestamid.de
K 2016: Halle 6, Stand B28
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Total Gloss Control for PET Packaging with new Masterbatches

M Sukano, a world leader in the develop-
ment and production of additive and co-
lour masterbatches for polyester and
specialty resins, is launching its latest
matting agent additives masterbatches
for  biaxially-oriented  polyethylene
terephthalate (BOPET) flexible packaging
applications and polyethylene terephtha-
late (PET) rigid packaging bottles, enabl-
ing a total gloss control of the final de-
sired product appearance.

This broad portfolio of matting perfor-
mance masterbatches allows customers
to make packaging with sophisticated
look and feel available at affordable let
down ratios. By enabling total gloss con-
trol of the final desired product appea-
rance, designers are finally able to have
total creative freedom with regard to
gloss/matte control for packaging of
their end products, including high light
transmission.

Sukano’s new additions to its matting
agent masterbatch portfolio enable con-
verters to provide high-performance PET
bottles with a polyolefin-like low gloss vi-
sual look, while retaining all of the bene-
fit of the performance and features of
PET-based packaging.

For BOPET film applications, Sukano’s
experts have specifically developed a
new formula of matting agent to make
uncoated BOPET films appear very simi-
lar to coated flexible packaging, in terms
of visual aesthetics and low gloss effect.
This new innovative matting agent mas-
terbatch enables customers to finally
consider coating replacement.

As a world leader in the market for PET
and BOPET applications, Sukano is con-
tinuously looking for ways to improve
the look and feel of end products. “Our
innovations are the translation of brand
owner's needs, reflected by consumer
preferences. Our latest matting agent
additive masterbatch is just one example
of our focused, agile reaction to market
needs, driven by our expertise”, explains
Alessandra Funcia, head of marketing.
Sukano is seeing very rapid and sustain-
able growth globally. In response to the
increased demand for its products and
services, significant investments are
being made this year, including the ins-
tallation of a Karo IV stretching machine
from Bruckner and a multilayer coextru-

sion flat film line from Dr. Collin. Both
machines will be installed at Sukano’s
global research and development center
in Switzerland. As a result, the company
will be able to produce multilayered films
as well as orient monoaxial and biaxial
films in-house for customers worldwide.
This unique offer from Sukano will dras-

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

tically shorten development times and
speed up time to market for customers,
while reducing development costs.

m Sukano AG
www.sukano.com
K 2016: Halle 8a, Stand H28
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SIKORA

Technology To Perfection

at the K 2016 in Dusseldorf,
Germany.

Visit us from October 19-26
Hall 10, Booth H21

| I

— Quality in its
innovative
form.

With passion, we develop future-
oriented measuring and control
devices for quality assurance of
hoses and tubes, such as the
CENTERWAVE 6000. A non-con-
tact system for the measurement
of diameter, ovality, wall thickness
and sagging of large plastic tubes
with a diameter from 120 to 2,500
mm. An innovative solution based
on millimeter wave technology
that increases product quality and

ensures significant material and

cost savings during extrusion.
- easy operation without pre-
setting product parameters

- measurements independent from
material and temperature
- measuring results in real time
available for display and control
- reliable without calibration
www.sikora.net/centerwave6000
\
ot |
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WACKER Silicone Award 2016

W Dr. Alexander Filippou, Professor fur anorganische Chemie
an der Rheinischen Friedrich-Wilhelms-Universitat Bonn, erhalt
den WACKER Silicone Award 2016. Die Auszeichnung wurde
im Rahmen der achten Europaischen Siliciumtage im polni-
schen Posen Uberreicht. Der Mlnchner Chemiekonzern wdr-
digt damit Filippous wegweisende Arbeiten auf dem Gebiet der
siliciumorganischen Chemie.

Der mit 10.000 Euro dotierte WACKER Silicone Award gehort
neben dem Kipping-Award der American Chemical Society zu
den international bedeutendsten Auszeichnungen auf dem Ge-
biet der siliciumorganischen Chemie.

Dr. Robert Gnann, Leiter des Geschéaftsbereichs WACKER SILI-
CONES, wdrdigte in seiner Laudatio den Preistrager als einen
Wissenschaftler, der mit seinen Forschungsergebnissen die Sili-
ciumchemie nachhaltig beeinflusst.

Der Siliconpreis wurde nunmehr zum 16. Mal an einen renom-
mierten Wissenschaftler verliehen.

m Wacker Chemie AG
www.wacker.com

K 2016: Halle 6, Stand A10 und gallery | O-05

Folien schitzen vor Mineralélmigration

M Beschichtete BOPP-Folien von Treofan schiitzen Lebensmittel
zuverlassig gegen die Migration von Mineralélriickstanden. Das
belegen Messungen, die das Kantonale Labor Zurich bei der
Entwicklung der neuen Guideline 2015.01_Innenbeutel des
Schweizer Verpackungsinstituts (SVI) vorgenommen hat. Dabei
kooperierte das SVI mit Swiss Quality Testing Services (SQTS).
Als Sponsor der Joint Industry Group hat Treofan das Projekt
unterstUtzt und aktiv begleitet.

Nach den Bewertungskriterien der neuen Guideline verhindert
die Treofan CLG-Folie mit beidseitigem Acrylat-Coating eine

...............................................................................
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Im Rahmen der achten Europdischen Siliciumtage in Posen
(Polen) wurde Prof. Dr. Alexander Filippou (Mitte), Direktor
des Instituts fur AnorganischeChemie an der Rheinischen
Friedrich-Wilhelms-Universitdt Bonn, mit dem WACKER
Silicone Award 2016 ausgezeichnet. Es gratulierten
WACKER-Vorstandsmitglied Auguste Willems (rechts) und
WACKER SILICONES-Geschéftsbereichsleiter

Dr. Robert Gnann (Foto: Wacker Chemie AG)

Migration zuverlassig fur mindestens funf Monate, die CLB-Fo-
lie mit kombinierter Acrylat- und PVdC-Beschichtung fur min-
destens 27 Monate. Erganzend lasst Treofan bei SQTS eigene
Untersuchungen durchfihren mit dem Ziel, die Barrierewirkung
der Folien weiter zu verbessern.

Die am 1. Méarz 2016 erschienene SVI Guideline definiert Krite-
rien und Messmethoden und ermdglicht damit eine qualitative
und quantitative Bewertungen, welche Barrierewirkung unter-
schiedliche Folientypen entfalten.

.Unserem Ansatz, kundenorientierte Verpackungslésungen zu
entwickeln, kommt das besonders entgegen”, sagt Dr. Marco
Holst, Director Business Development & Technical Service bei
Treofan. ,, Wir kénnen jetzt nicht nur existierende Produkte ein-
stufen, sondern auch neue Lésungen auf ihre Barrierewirkung
testen und gegebenenfalls optimieren. So lassen sich gemein-
sam mit Kunden und Partnern individuelle Anwendungen ent-
wickeln, die Verbrauchersicherheit und Kostenaufwand best-
moglich kombinieren.”

m Treofan Gruppe, www.treofan.com

KetaSpire® PEEK ...

... fur anspruchsvollste Anwendungen als
Drahtisolierung und Kabelummantelung

M Solvay hat mitgeteilt, dass der branchenfthrende Draht- und
Kabelhersteller Dacon Systems zunehmend KetaSpire® KT-851
NT Polyetheretherketon (PEEK) als Isolator fur anspruchsvolle
Kabelanwendungen in Olbohrléchern und in der Kernenergie
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spezifiziert. , Olférderung und der Kernenergie gehéren zu den
rauesten Einsatzbereichen, in denen unsere Draht- und Kabel-
produkte installiert werden, und diese Anwendungen erfordern
absolute Hochleistungsmaterialien”, sagt Mark Daniels, Prasi-
dent von Dacon Systems. ,, Unsere Kunden stellen immer haufi-
ger fest, dass KetaSpire PEEK unerreichte Robustheit bietet,
und machen es zum Material ihrer Wahl fir neue Anwendun-
gen in diesen Industriebereichen.”

Typische Kabelanwendungen in der OI- und Gasférderung
Ubertragen Daten zum Zweck von Eingriffen im Bohrloch, zur
Protokollierung und zur Auswertung von Energielagerstatten
und sind dabei oft extremen Temperaturen und Driicken ausge-
setzt. Ummantelungen aus KetaSpire® PEEK erfillen die Leis-
tungskriterien dieser Anwendungen auf héchstem Niveau und
tragen zur Betriebssicherheit der Kabel in derart rauer Umge-
bung bei. KetaSpire® KT-851 NT PEEK bietet eine zuverldssige
Langzeit-Isolierfahigkeit bis 240 °C bei erhchter Abriebbestan-
digkeit im Vergleich zu Wettbewerbsmaterialien.

DarUber hinaus halt KetaSpire® PEEK von Solvay einer Gamma-
bestrahlung von bis zu 1.000 kGy (100.000.000 rad) stand, bei
der herkémmliche Fluorpolymere — wie Polytetrafluorethylen
(PTFE) oder fluoriertes Ethylen-propylen (FEP) — versproden. Das
Material wird von Dacon Systems daher auch bevorzugt zur Iso-
lierung von Drahten und zur Ummantelung von Kabeln einge-

setzt, die Leistungs- oder Sensordaten in Kernkraftwerken
Ubertragen. KetaSpire® PEEK-Polymere sind von Natur aus
flammwidrig sowie brom- und chlorfrei und zeigen eine &u-
Berst geringe Rauchentwicklung im Brandfall. Mit KetaSpire®
PEEK isolierte Kabel werden auBerdem gezielt entwickelt, um
AKW-Laufzeiten von 60 Jahren zu entsprechen und die Kons-
truktionskriterien fur funktionssichere Kabel bei Storfallen
durch Kahlmittelverlust (LOCA) zu erfillen.

Als eines der leistungsfahigsten Materialien im Sortiment der
Spezialpolymere von Solvay verleiht KetaSpire® PEEK Draht-
und Kabelanwendungen eine Uberlegene Bestandigkeit gegen
Ermidung, Spannungsrissbildung und Abrieb bei ausgezeich-
neter Festigkeit und Zahigkeit. Es verfligt auBerdem Uber eine
hervorragende Schmelzefestigkeit und lasst sich zu sehr dun-
nen Beschichtungen (25 um) extrudieren. Dacon fertigt Drahte
in Durchmessern gemalB American Wire Gauge (AWG) von
AWG 40 bis 8 (0,08 bis 3,3 mm).

® KetaSpire ist eine eingetragene Marke von Solvay.

m Solvay Specialty Polymers
www.solvayspecialtypolymers.com
m Dacon Systems LLC
www.daconsystems.com
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Sicher Dicht

B Die Permeationseigenschaften von
Kunststoffen gegentiber Gasen sind fur
die Anwendung vieler verschiedener Pro-
dukte von hoher Relevanz. Von Nah-
rungsmittel- und Getrankeverpackungen
bis hin zu Folien fur Bauanwendungen
ist die Gaspermeation eine wichtige
KenngréBe. Da die normgerechte Pri-
fung von Folien abhdngig von deren Per-
meationseigenschaften und dem Priifgas
viele Stunden bis Tage dauern kann, wur-
de am SKZ in den letzten Jahren ein
Schnelltest entwickelt der die Bestim-
mung der Permeationseigenschaften
stark verkdrzt. Ein weiterer Vorteil des
Schnelltests ist, dass damit auch Getran-
keflaschen und geformte Behélter, wie
zum Beispiel Jogurtbecher, gepruft wer-
den kénnen.

Durch diese Entwicklungstatigkeiten
wurde in den letzten Jahren umfangrei-
ches Prufequipment und Expertise am
SKZ geschaffen, die man gerne zur Ver-
figung stellt. Die Ausstattung erlaubt

Hartereikongress 2016

28. Oktober 2016, KéIn

B Einmal jahrlich veranstaltet der AWT
(Arbeitsgemeinschaft ~ Warmebehand-
lung + Werkstofftechnik e. V.) mit dem
Hartereikongress das wichtigste europai-
sche Expertenforum fir Warmebehand-
lung und Werkstofftechnik. GEFRAN ist
erstmals mit einem eigenen Vortrag zum
Thema ,Vermeidung von Anlagenstill-
stand durch momentane KurzschlUsse in
widerstandsbeheizten  Warmebehand-

normgerechte
Permeationspru-
fungen an Folien
mit unterschied-
lichen Prifgasen
im  Temperatur-
bereich von 20
bis 80 °C sowie
die beschleunig-
te Prufung an
Folien, Flaschen
und  Formkor-
pern von 20 bis
40 °C.

Sollten  andere
Prufgeometrien,
Temperaturen
oder  spezielle
Anwendungen
bendtigt  wer-
den, kann das

SKZ ebenfalls ei-
ne Losung anbieten. Teile der Prifappa-
ratur sind durch den Einsatz von additiv
gefertigten Bauteilen sehr flexibel und
individuell konfigurierbar.

lungstfen” sowie mit einem Stand in der
kongressbegleitenden Ausstellung da-
bei. Ugo Claudani, Entwickler des Leis-
tungsstellers GFW Xtra, berichtet am ers-
ten Veranstaltungstag dartber, wie die
neuen Leistungssteller den Kurzschluss-
zustand erfassen und die Kurzschluss-
energie sicher ableiten.

Der GFW Xtra ermittelt schnell und kon-
tinuierlich den Strom an der Last. Uber-
schreitet dieser einen voreingestellten
Sollwert, wird der Stromkreis sofort un-
terbrochen, bevor Last oder Leistungsteil
geschadigt werden kénnen. Die Strom-

Die ein- oder zweikanaligen Regler und Programmregler der Serie
Performance von Gefran sind in den drei Versionen 850, 1650, 1850
(PID-Regelung mit zahlreichen umfassenden Regelfunktionen) lieferbar

m SKZ — Das Kunststoff-Zentrum
www.skz.de
K 2016: Halle 10, Stand H15

Der Leistungsteller GFW Xtra mit
elektronischer Sicherung nutzt die
IGBT-Technologie

unterbrechung erfolgt im Mikrosekun-
denbereich. Die Wiederaufnahme des
Heizbetriebes erfolgt in der Regel durch
automatischen Reset. Dabei wird das
System mit einer Soft-Start-Rampe (Kurz-
schluss Test) innerhalb kirzester Zeit wie-
der in Betrieb genommen. Das Eingreifen
einer Fachkraft ist dazu nicht erforder-
lich. Zudem regelt der GFW Xtra jede
Phase einzeln und verhindert damit bei
Versagen eines Heizelements die Uber-


http://www.skz.de/
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lastung der restlichen intakten Elemente.
Besonders bei dem Betrieb von kontinu-
ierlich beheizten Ofen oder in Anlagen,
die im 2- bis 3-Schichtbetrieb fahren,
senkt der Einsatz von Xtra-Leistungsstel-
lern die Notwendigkeit zu Eingriffen
durch eine Fachkraft signifikant.

In der kongressbegleitenden Ausstellung
stellt GEFRAN neben den Leistungsstel-
lern der Xtra-Serie auch den neuen Zwei-
kanal-PID-Regler 1850 aus der Serie Per-
formance vor. Der Sollwert-Programm-
regler eignet sich beispielsweise fir die
Kaskadenregelung von Schmelzofen und
garantiert dabei die stabile Regelung der
Schmelzetemperatur im Tiegel. Damit
verhindert er ein Uberhitzen der Heiz-
widerstande und tragt zur Verlangerung
ihrer Lebensdauer bei.

m Gefran Deutschland GmbH
www.gefran.com

Neue App macht
Harteumwertung
komfortabel

M Die kostenlose App fur
IOS und Android zur Har-
teumwertung ist ab so-
fort bei Google Play und
im Apple App-Store er-
haltlich. Damit kann man
die Umwertung der Har-
tewerte  gemdB  ISO
18265 der Harteprifmethoden nach
Vickers, Brinell und Rockwell jetzt auch
bequem mobil vornehmen. Integrierte
Werterechner erleichtern die exakte Be-
stimmung der Harte. So errechnet die
App zum Beispiel die Krimmungskorrek-
tur nach Vickers automatisch und erspart
das aufwandige Nachschlagen in Tabel-
len. Der Abstandrechner gewahrleistet

A" 1

die Einhaltung der Normvorgaben bei
der Festlegung der Abmessungen fir die
jeweilige Priifung. Die direkten Links zur
App im Google Play Store beziehungs-
weise im Apple App Store finden Sie auf

mw Zwick GmbH & Co. KG
www.zwick.de/haerte-app

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

COMING TO A & SHOW NEAR YOU.

Hall 11 - Stand H57

We design, engineer and manufacture a complete range
of plastic automation equipment. Contact us today and learn why at Moretto...
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Compoundierung 4.0

Dr. Ulla Reutner,

freie Fachjournalistin Technik & Industrie

Mit vernetzten Prozessen, einem umfangrei-
chen Informationsportal und ersten Industrie
4.0-Komponenten mit AZO auf dem Weg ins
digitale Zeitalter.

Die Digitalisierung wird fir die Kunststoff-
industrie und Kunststoff verarbeitende
Industrie schnell zu Mehrwert flihren. Héchste
Zeit, sich systematisch und konsequent mit den

Kunden-
produktion

AZO

Médglichkeiten der Industrie 4.0 auseinander
zu setzen - so wie der Anlagenbauer AZO.
Auf Basis sorgfaltiger Analyse und Potenzial-
Abschétzung resultierten dort bereits einige
konkrete Projekte, in denen Industrie 4.0 und
ihre Chancen Wirklichkeit wird.

ndustrie 4.0 ist in vielen Unternehmen

derzeit eine Baustelle, an die sich man-
cher nicht so recht herantraut. Zwar zei-
gen erste visiondre Projekte, etwa in den
Sektoren Additive Manufacturing, Virtu-
al Reality und Robotertechnik, wohin die
Digitalisierung fihren kann. Gerade die
Kunststoffindustrie und ihre Kunden dir-
fen sich viel davon versprechen.

Doch die Baustelle sieht flr viele derzeit
noch recht chaotisch und vor allem rie-
sengroB aus. Wo anfangen? Wer ein
Haus bauen will, ein richtig groBes mit
allen Schikanen, neuster Technik, ausge-
kligeltem  Energieversorgungskonzept
und — far die vielleicht noch ferne Zu-
kunft — barrierefrei, der wei3: An einem
Tag ist das nicht geschehen. Ausreichend
Zeit sollte man schon allein fir die Uber-
legungen aufwenden, welcher der Trau-
me ganz unbedingt, welcher nur viel-
leicht und welcher erst spater verwirk-
licht werden soll. Manches muss man
von vorneherein vorsehen, anderes lasst
sich Jahre spater noch problemlos ,an-
bauen”, wenn es nur vorgedacht ist.
Und nochmal anderes ist vielleicht nur
,nice-to-have” — da muss der Bauherr
sorgfaltig abwéagen, ob die zur Verfu-
gung stehenden Ressourcen es erlauben,
sie dort zu investieren.

Industrie 4.0 in der Compoundierung
Beinahe wunendlich viele ,Bauherren-
Traume” mag es da in der Kunststoffin-
dustrie geben. Auch im Sektor der Com-
poundierung, die durch Vernetzung, Big
Data, Monitoring und Informationsaus-
tausch immens gewinnen kann: an Qua-
litdt, an Effizienz und am Ende an Ge-
winn — fur die Unternehmen wie fir die
Gesellschaft. Das zeigen erste Projekte
des Maschinenbauers AZO, etwa eines
zusammen mit dem auf Kabel-Com-
pounds spezialisierten Schweizer Unter-
nehmen Huber+Suhner. Zur Realisierung
seiner Nullfehlerstrategie setzt Huber+
Suhner zusammen mit Anlagen- und Au-
tomatisierungstechnik von AZO bereits
2011 Methoden ein, welche in vieler
Hinsicht Industrie 4.0 schon sehr nah
sind.
(https:/www.youtube.com/watch?v=
2QNBI3coWu0)

Industrie 4.0-Elemente auf ihre Wirksam-
keit zu testen, bevor das ganze Gebilde
durchdekliniert ist, ist legitim. Ebenso le-
gitim, wie es fur einen Bauherrn eines
Einfamilienhauses ware, schon einmal ei-
ne moderne Methode der Energieversor-
gung am alten Wohnsitz zu testen. Doch
das erspart ihm nicht die grtndliche
Uberlegung, wie er sein neues Haus mit
all seinen Elementen konzipieren will.

Produktion

Kunden-
produkte

AZO
Produkte

Bild 1: AZO definiert die 4P
als Zielrichtung zur Umsetzung
von Industrie 4.0

Angesichts der guten Erfahrungen mit
Industrie 4.0-Werkzeugen trat auch das
AZO-Management einen Schritt zurtck,
um eine Ubergreifende Perspektive tber
Industrie 4.0 zu bekommen: Was ist
sinnvoll? Was ist — angesichts bestehen-
der Ressourcen und Fahigkeiten — mach-
bar? Welche Projekte sind daftr aufzu-
setzen? Und welche zeitliche Abfolge
und Prioritdt misst man den einzelnen
Projekten zu?

Gute Basis — und Uberlegte Schritte
geleitet von den 4 P

Ein starkes Fundament fur die Zukunft
mit Industrie 4.0 sollte so entstehen. Da-
fir gab es einen gut bestellten Boden —
ein erschlossenes Grundstlick sozusa-
gen. Dieter Herzig, Geschaftsfuhrer von
AZO Controls, betont: , Bereits seit 2006
beschéftigen wir uns mit Methoden wie
dem integrierten Engineering oder Tra-
cking & Tracing, die heute unter Industrie
4.0 subsummiert werden."” Darauf konn-
te die Geschéaftsleitung bauen, als sie
2014 die Frage stellte: Was bedeutet In-
dustrie 4.0 fir AZO und seine Kunden?
Der , Leitfaden Industrie 4.0 fir den Mit-
telstand” des VDMA sollte als Wegwei-
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ser fur die Projekte des Unternehmens
dienen. Karl-Heinz BuBbach, Leiter des
Geschéftsbereichs AZO Poly blickt zu-
rtck: ,Anfang 2015 haben wir konkret
damit begonnen. Wir haben uns zu-
nachst einen externen Partner gesucht,
der uns dabei unterstitzen sollte, eine
neue Denkweise ins Unternehmen ein-
ziehen zu lassen.” Der gewahlte Partner
KIT, das Karlsruher Institut fur Technolo-
gie hatte bereits an der Erstellung des
VDMA-Leitfadens 140 mitgewirkt. AZO
entschied sich also fir Experten-Input
von auBen, anstelle der Alternative, mit-
hilfe einer vom VDMA angebotenen
Train-the-Trainer-MaBnahme den ganzen
Prozess selbst zu moderieren. BuBbach:
,Damit bekamen wir zusatzlich einen
unvoreingenommenen Blick der KIT-Ex-
perten.”

Horizontale und vertikale Integration,
durchgangiges Engineering und nicht zu
vergessen der Mensch als Dirigent der
Wertschopfung sind fur jedes Unterneh-
men auf dem Weg zu Industrie 4.0 wich-
tige Eckpfeiler. Leiten lassen will sich
AZO, so die im Workshop definierte Ziel-

richtung, von den 4P: Produktion und
Produkte der Kunden sowie Produktion
und Produkte von AZO selbst. Darlber
hinaus gilt es neue Business Modelle zu
entwickeln. BuBbach sagt: ,,Mit zuneh-
mender Digitalisierung erwarten das im-
mer mehr Kunden der Kunststoffindu-
strie, aber auch in anderen Markten, von
uns.” (Bild 1)

Praktikable VDMA-Werkzeugkdésten...
Doch bevor man etwas entwickeln oder
neu ausrichten kann, sollte man wissen,
wo man steht. Dazu nutzte AZO die so-
genannten Werkzeugkasten Industrie
4.0 des VDMA. Fur Produkte und Pro-
duktion bieten sie jeweils sechs Kriterien
mit funf Levels, die die Einordnung im
Hinblick auf Industrie 4.0 erlauben. Bei-
spielsweise die Auspragung integrierter
Sensorik: Auf Level 1 waren Produkte
ohne jede Sensorik einzuordnen, auf Le-
vel 2 solche mit eingebundenen Senso-
ren, Level 3 verdienen Produkte, die die
Sensordaten auch selbst verarbeiten, Le-
vel 4 solche, die die Daten auch selbst fur
Analysen auswerten und dem hochsten

Bild 2: Werkzeugkésten Industrie 4.0 des VDMA

Werkzeugkasten Industrie 4.0

Produktion
S §El R Bl
verarbeitung = — von

Daten-

in der
Produktion

Level 5 werden schlieBlich Produkte zu-
geschlagen, die eigenstandig auf Basis
der gewonnenen Daten reagieren.
Durchaus wichtige Kriterien fur etliche
der komplexen Maschinen, die AZO im
Produktportfolio fur die Kunststoffindu-
strie hat. So kann etwa eine pneumati-
sche Saugférderung, ausgerustet mit zu-
satzlicher Sensorik, ihren optimalen Be-
triebspunkt in Abhangigkeit von der
Rohstoffbeschaffenheit  selbst  finden.
Ebenso gelingt es, zum Beispiel aus Ver-
anderungen des Differenzdrucks oder ei-
nem Anstieg von Feinstaub in der Rein-
luft WartungsmaBnahmen im Sinne von
Condition Monitoring und Predictive
Maintenance besser zu planen. (Bild 2)

...doch das Thema Engineering
kommt zu kurz

AZO bewertet die Werkzeugkasten als
durchaus hilfreich, wenn auch ,der
Aspekt Engineering nicht mit abgebildet
wird”, kritisiert Herzig. ,Gerade im Engi-
neering steckt im Anlagenbau sehr viel
Wertschopfung.” Dennoch konnte AZO
nach einer griindlichen Vorbereitung mit

Werkzeugkasten Industrie 4.0

Industrie 4.0
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Bild 3:

— W W

Hilfe der Werkzeugkasten eine grtndli-
che Analyse seiner Produkte vornehmen.
.Nach der Einstufung unserer Produkte
einigten wir uns auf einige wichtige
Handlungsfelder zur  Weiterentwick-
lung”, erklart BuBbach, , wir wollten je-
doch nicht sofort alle sechs Bereiche des
Werkzeugkastens angreifen, sondern
mit ausgewahlten Themen und mit Gber-
schaubaren Schritten vorwartsgehen.”
Neben dem Kriterium ,Integration von
Sensoren/Aktoren” machte der Oster-
burkener Anlagenbauer vor allem Ver-
netzung und Kommunikation als we-
sentliches Handlungsfeld aus. Auch The-
men wie Monitoring und Datenspeiche-
rung treibt AZO weiter voran, obwohl
sich das Unternehmen dort im Hinblick
auf Industrie 4.0 bereits gut positioniert
sieht.

Bis Produkte im Sinne von Industrie 4.0
weiterentwickelt werden konnen, ist in
Phase 3 des Industrie 4.0-Projekts Kreati-
vitat gefragt. Die soll schlussendlich in
ein neues Produkt oder Business Modell
munden, was voraussetzt, dass Ideen auf
ihr Marktpotenzial, ihren Nutzen und die
Durchfthrbarkeit abgeklopft werden —
die Phase 4 des Projekts. AZO nutzte zur
Bewertung den im VDMA-Leitfaden
empfohlenen St. Gallen Business Model
Navigator, der all diese Kriterien beleuch-
tet. Ideen, die ein hohes Marktpotenzial
versprachen, aber fir die die bestehen-
den Ressourcen als zu knapp bewertet
wurden, wurden ebenso aussortiert, wie
Ideen, die zwar als relativ leicht durch-
fuhrbar galten, aber zu wenig Mehrwert
far AZO und seine Kunden fuhren wur-
den.

In Workshops
werden die
Ideen auf ihr
Markt-
potenzial,
ihren Nutzen
und die
Durchftihr-
barkeit
abgeklopft

Mehrwert, Marktpotenzial, Durch-
fuhrbarkeit sorgféltig abgewogen
Wer einen Blick auf die Pinnwand wirft
(Bild 3), die das AZO-Projektteam damals
fir Generierung und Clusterung nutzte
sieht schnell: Die Zusammenarbeit mit
dem KIT aktivierte Energien; an Ideen
fehlte es nicht. Gerade fir einen Mittel-
standler ist es jedoch wichtig, sich fur die
letzte Phase des Prozesses, die eigentli-
che Umsetzung, zu fokussieren: auf The-
men, die in der Matrix aus Potenzial und
Starken maoglichst weit oben rechts ste-
hen. So identifizierte AZO schlieBlich
finf Projekte, von denen heute bereits
vier aktiv umgesetzt werden: Integriertes
Engineering, Pneumatische Fdrderung
4.0, eindeutige Produkt-Kennzeichnung
und die Siebmaschine als 14.0-Kompo-
nente. (Bild 4)

Integriertes Engineering generiere sofort
einen Mehrwert im eigenen Unterneh-
men und wirke sich fur Kunden positiv
aus, so der Bereichsleiter Kunststofftech-
nik: ,,Das Engineering wird so nicht nur

schneller und kostenglnstiger; wir kén-
nen so dem Kunden auch wertvolle In-
formation zur Verfigung stellen.”

Mehrwert aus der Kombination von
Identtechnik, mobilen Endgeraten
und Informationsportal

Relativ leicht wirkt auch die Umsetzung
des Projekts ,eindeutige Kennzeich-
nung”. Bei AZO bedeutet das, eingebau-
te Anlagenteile jederzeit identifizieren
und mit Informationen zu ihrem Lebens-
zyklus verbinden zu koénnen. BuBbach
detailliert: ,Ob Uber QR-Code, Barcode,
RFID oder ein Typenschild, das ich abfo-
tografiere — wenn ein Informationsportal
dahintersteht, erhalt man schnell wert-
volle Informationen zu jedem Bauteil.”
Wann war der letzte Filterwechsel? Wel-
ches Produkt ist im Moment in einem be-
stimmten Abscheider? Welche Einzelteile
sind in einer Komponente verbaut — wel-
cher Motor im RUhrwerk, welche
Schnecke in der Dosierwaage? Man
kann sich vorstellen, dass das geforderte
Informationsportal bei einem Anlagen-
bauer sehr komplex wird. AZO will dieses
Projekt dennoch mit Hochdruck voran-
treiben. Der komplette Servicebereich
mit wichtigen Anlagendaten soll bald
auch fur den Betreiber verflgbar sein.
,Bereits realisiert haben wir die Vernet-
zung der einzelnen Steuerungssysteme”,
schildert Herzig. ,Hier arbeiten wir nun
auf die Umsetzung auf OPC-UA, um da-
mit eine strukturierte Datenbasis zu errei-
chen.” Konkrete Neuerungen zu Indus-
trie 4.0 verspricht Karl-Heinz BuBbach
zur K-Messe im Oktober 2016.

Eine Industrie 4.0-Komponente steht
ebenfalls auf dem Projektplan zur Um-
setzung an. Wie hat AZO definiert, wel-

Bild 4: Matrix aus Potential und Stidrken zur Identifizierung
welche Industrie 4.0-Projekte bei AZO weiterverfolgt werden

B
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ches Produkt mit zusatzlicher Sensorik
und Intelligenz ausgestattet werden soll?
BuBbach erlautert: , Wir haben uns ge-
fragt: Wo ist der Mehrwert flr unsere
Kunden und uns? Bei welchen Produk-
ten ist er am hochsten? Wollen das unse-
re Kunden Uberhaupt? Und hat unsere
Entwicklung die Ressourcen, das umzu-
setzen?” Mindestens eines der 4 P — Pro-
dukte oder Produktion von AZO oder die
seiner Kunden — musste nachhaltig vom
Plus an Intelligenz profitieren, damit AZO
die Entwicklung im Hinblick auf 14.0
nachhaltig vorantreibt.

Datenhandel innerhalb der
Anlagenkette

Auch das RAMI-4.0-Modell, eine Refe-
renzarchitektur fir Industrie 4.0, wurde
dabei intensiv genutzt. Automatisie-
rungsexperte Herzig schildert: , Wir ha-
ben uns gedanklich auf die verschiede-
nen Layer gesetzt und uns gefragt: Wel-
che Frage konnte dieser Layer an unser
Gerat haben.” So gewann man Uberra-
schende Erkenntnisse, etwa, dass es
sinnvoll sein konnte, einen Feuchtesen-
sor einzubauen, obwohl an dieser Stelle
des Prozesses die Feuchte keine Rolle
spielt. ,Doch wir kénnen sie an dieser
Stelle im Produktstrom auf einfache Art
und Weise bestimmen”, erldutert Herzig,
.und den Wert an ein anderes Equip-
ment ,verkaufen’, der aus dem Feuchte-
wert eine nutzbringende Information ab-
leiten kann.”

Industrie 4.0-System , Intelligente
Férderung”

Das mag sich nach Zukunftsmusik anho-
ren. Doch AZO ist mit seiner ersten In-
dustrie 4.0-Komponente schon in der
Realitdt angekommen: Die selbstopti-
mierende pneumatische Forderung kon-
nte schon bald von den ersten Kunden
genutzt werden. Die Daten, die dazu be-
notigt werden, sind zum Teil auch bei be-
stehenden Anlagen vorhanden: Sie resul-
tieren aus der Auslegung der Férderanla-
ge. Zudem sind beispielsweise die physi-
kalischen Grunddaten Uber den gerade
geforderten Rohstoff von Vorteil, um mit
den richtigen Grundeinstellungen zu
starten. Fur die intelligente Forderung im
Sinne von 14.0 ist dann noch Zusatzsen-
sorik notig. Ziel ist, dass sich Luftmenge
und Schleusendrehzahl immer automa-
tisch auf den optimalen Betriebspunkt
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einstellen. Das senkt die Betriebskosten
und reduziert Inbetriebnahmezeiten.
Durch Condition Monitoring wird auch
Predictive Maintenance maglich, was die
Verfligbarkeit der Anlage weiter erhoht.
(Bild 5 und 6)

Zusatzliche Intelligenz wird auch in die
Differenzial-Dosierwaage einziehen, ist
BuBbach Uberzeugt. Der Mehrwert?
BuBbach erldutert: ,Wir konnen bei-
spielsweise aus Veranderungen in der
Schuttdichte, in Verbindung mit anderen
Daten wie etwa Schneckendrehzahl,
Ruckschltsse auf mogliche Systemfehler
ziehen: etwa ein Zuwachsen der Schne-
cke. Auch Parameter wie die Nachfull-
punkte kénnen so automatisch justiert
werden.”

Wegbereiter in die digitale Zukunft

Noch steht viel Arbeit an, Arbeit fur Jah-
re, bis alle AZO-Produkte und -Prozesse
im Hinblick auf integrierte Sensorik,
Kommunikationsféhigkeit und andere
14.0-Merkmale unter die Lupe genom-
men und gegebenenfalls verbessert wur-
den. Als Performance-Anbieter will man
so selbstverstandlich dem Wettbewerb
ein Stlck voraus sein. Der groBte Nut-
zen, da sind sich Herzig und BuBbach ei-

nig, resultiert jedoch, wenn Anlagenbau-
er und -betreiber eine Ubergreifende
Perspektive einnehmen und danach fra-
gen, welche Informationen fur vor- oder
nachgeschaltete Systeme wichtig sind.
BuBbach hebt hervor: ,Alle Hersteller
mussen sich Gedanken machen, welche
Datenschnittstellen sie in Zukunft zur
Verfigung stellen.” Auch, wenn Indu-
strie 4.0 noch in den Anfangen ist — An-
lagen- und Maschinenbauer wie AZO,
die sich von der Komplexitdt nicht ab-
schrecken lassen, sondern gut Uberlegt
systematisch die ersten 14.0-Projekte um-
setzen, werden die Wegbereiter in das
digitale Zeitalter sein.

2016
9
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AZO GmbH + Co. KG

Industriegebiet Ost, 74706 Osterburken,
Germany

WWW.az0.com
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Kosteneinsparung in der
Kunststoffproduktion

Gravimetrische Dosier- und Mischanlagen

Hans J. Sohn Sohn (Geschéftsfihrer Process Control GmbH) neben der PS-Compoundier Anlage mit 8 Komponenten fir 3-4 t/h
(Bilder: Process Control)

Jede Umsetzung von Kunststoff-Rohstoffen in
kontinuierlich hergestellte Endprodukte
zwingt die Verarbeiter zu rationellen, zuver-
lassigen und jederzeit reproduzierbaren
Herstellungsverfahren. Typische Prozesse sind
unter anderem die Extrusion von Blas-, Flach-

olgende Forderungen missen beim
Herstellungsverfahren erfullt sein:

e Qualitative Eigenschaften mussen stets
erfullt und mit einfachsten Mitteln und
ohne zusatzlichen Zeitaufwand oder
Personalaufwand reproduzierbar sein.

e Produktionsumstellungen mussen sehr

schnell und mit geringem Personalein-
satz durchfuhrbar sein.

e Daten flr eine Betriebsdatenerfas-
sung, wie zum Beispiel Rohmaterial-
einsatz, mussen bereitgestellt werden.

e Der Materialfluss muss stetig Uber-
wacht und geregelt werden.

und Tiefziehfolien, Rohren und Profilen,
Draht- und Kabelisolation sowie von Mono-
filen, Fasern und Nonwovens oder aber die
Compoundierung, um maBBgeschneiderte Roh-
stoffe dem Markt bereitzustellen. Hierftir
bieten sich nur gravimetrische Lésungen an.

e Stérungserkennung und Stérungsmel-
dung sind zwingend nétig.

e Ausnutzung der zulassigen Toleranz-
Grenzen mit dem Ziel der Kostenredu-
zierung.

e Energieeinsparung und hochstmaogli-
che Anlagen-Nutzung.
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e Prazise Einhaltung von Dicken, Flachen- bzw.
Metergewichten sowie den Rezepturen und
Rohstoffanteilen.

Fur die Herstellung von Rohstoffmischungen sind
folgende Techniken am Markt erhaltlich:
Volumetrische Dosierer; Chargenmischer, konti-
nuierliche Trichterwaagen, kontinuierliche gravi-
metrische Mischer (Wahre Differential-Dosier-
waagen).
Kontinuierliche gravimetrische Mischer arbeiten
nach dem Gewichtsverlustprinzip. Sie arbeiten
voll kontinuierlich und mit absoluten Massen-
durchsatzangaben. Ein Wiegetrichter mit ange-
bautem Austragsgerat wird auf einer Waage frei
aufgestellt. Vor dem ersten Arbeitsbeginn muss
das WiegegefaB mit dem Dosiergut gefllt wer-
den. Dann regelt eine Differential-Dosierwaage
die Gewichtsabnahme so aus, dass der vorgege-
bene Sollwert genau erreicht wird.

Moderne Systeme, wie zum Beispiel die Gerate

Blender XD oder XL von Process Control, weisen

durch Selbstadaption auch wéhrend der Nachful-

lung keine Dosier-Leistungsfehler auf. Alle Merk-
male der Gewichtsabnahme werden regelungs-
technisch derart aufbereitet, dass durch die

Nachfullung kein Fehler entsteht. Die Differenti-

al-Dosierwaagen kodnnen zu Gruppen zusam-

mengeschaltet werden, so dass sie kontinuierlich
und gravimetrisch eine Mischung erstellen. Eine
geeignete Materialzusammenfihrung tber einen
statischen Mischer (Kaskade) und/oder ein kern-
flussfreier Sammelbehalter stellen dies sicher. Ei-
ne Entmischung nach dem Dosieren ist so nicht
mehr moglich. Eine Besonderheit bietet der ge-
wogene Sammelbehdlter, welcher den Aufbau
einer Extrusionsregelung fur Einschneckenextru-
der zulasst, der Dicken konstant halt und Fla-
chengewichte oder Metergewichte ausregelt. Bei
unterflttert betriebenen Doppelschnecken Ex-
trudern, wie sehr oft in der Compounding Indus-
trie verwendet, muss neben der Rezepturtreue
auch der Massenstrom entsprechend den Vorga-
ben konstant gehalten werden. Dies, um die be-
noétigte Dispergierung und die thermische Stabili-
tat des Prozesses sicherzustellen. In besonderem

MaBe gilt dies auch fur alle Direktextrusion-Pro-

zesse bei der Herstellung von Rohr, Profil oder

sonstiger Endprodukte auf Doppelschnecken-Ex-
trudern.

Gerédteeigenschaften

e Robuste, vibrationsunempfindliche Konstrukti-
on fur den Aufbau direkt auf dem Extruder
ohne zusatzliche schwingungsdampfende
MaBnahmen und Hilfseinrichtungen.

e Dosiergerate mit und ohne zusatzliches Rahr-
werk, je nach Rohstoff Anforderung.

¢ Dosierelement in Ausstattung fur Granulate,
Pulver, Fasern oder Flssigkeiten.

e Innert Gas Beaufschlagung.

e Hochtemperatur Ausflihrung.

e Flexible und staubdichte Anbindung, wo dies
benotigt wird.

e DMS Gewichtserfassung mit guten Seiten-
lasteigenschaften und busféhigen Gewichts-
Signal.

e Alle elektrischen Komponenten wie auch
Messzellen und Antriebe sind storsicher fertig

vorverdrahtet; der Signalaustausch funktioniert

Uber internen Bus mit extremer Stérsicherheit.

e Produkttemperatur bis 80°C (HT-Ausfiihrung
fr max. 180°C).

e Moderne Antriebe mit Pulsweitensteuerung
oder AC- Antriebe mit variabler Drehzahlrege-
lung.

e Steuerung mit Bedientastatur und Klartext-
Anzeige (Multilingual).

¢ Sollwert-Vorgabe fur Rezepturen in Prozent, in
Teilen oder in physikalischen Einheiten, Gber
Tastatur oder Datenschnittstelle.

¢ Verbrauchsdaten-Erfassung.

¢ Eingange fir InLine-Recycling und Nachfull-
steuerung.

¢ Eingange fir externe FlihrungsgroBen.

e Schnittstellen, je nach Anforderung des tber-
geordneten Systems.

Die genannten kontinuierlichen gravimetrischen
Mischer lassen sich in Extrusionregelstrecken ein-
bauen. Nur das von Process Control gewahlte
Verfahren der kontinuierlichen Trichterwaage
vermeidet Entmischungsprobleme und lasst die
kontinuierliche Mischungserstellung zu.

Andere Trichterwaagen mussen periodisch mit
Mischung gefullt werden. Dadurch entstehen oft
Entmischungen. Wie beschrieben, kann mit ei-
nem besonderen Verfahren die Regelgeschwin-
digkeit um den Faktor 10 gegentber herkdmmli-
chen Geraten erhéht werden. So wird es mog-
lich, auch kleinste Abweichungen umgehend
auszugleichen.

InLine Recycling asr

Bei den meisten Produktionsprozessen entstehen
unvermeidbare Abfalle, wie zum Beispiel die
Randstreifen bei der Folien-Extrusion. Diese Ma-
terialien sollten dem Produktionsprozess wieder
zugefuhrt werden, und die Wertschopfung aus
diesem Material sollte immer dem Produzenten
zuflieBen. Diese Randstreifen werden fast immer
unmittelbar an den Wicklern abgetrennt, Uber
die Randstreifenférderung abgesaugt und in eine
Folienschneidmihle geblasen, dort nach dem
Scherenschnitt-Verfahren zerkleinert und Uber
ein Gebldse zu einem Zyklon geblasen. Aus dem

Getecha GmbH

Am Gemeindegraben 13
63741 Aschaffenburg
Tel: 06021-8400-0 4%
Fax: 06021-8400-35 _
info@getecha.de= §

=4

www.getecha.de
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SIEMENS

Zyklon fallt das Mahlgut bei Process
Control im freien Fall in eine spezielle
Ruckspeisemaschine. Diese fuhrt dem
Extruder nun von der Materialzusam-
mensetzung spezifikationsgerechtes
Mahlgut zu, so dass der Extruder nur ge-
nau die Menge an Neumaterial auf-
nimmt, welche an verkaufsfahiger Ware
auf die Rolle gelangt. Ein wesentlicher
Vorteil einer solchen Anlage besteht dar-
in, dass am Ende einer Produktionsphase
kein Restmaterial Ubrig bleibt und somit
keine Mahlguter oder Randstreifen gela-
gert werden missen. Werden Randstrei-
fen oder andere Produktionsabfélle se-
parat aufgearbeitet oder an Recycling-
Unternehmen verkauft, entstehen immer
Verluste oder besser, der Ertrag wird re-
duziert.

Kombination von Extrusions-
regelung, kontinuierlichen
gravimetrischen Mischern und

InLine Recycling

Alle vorgenannten Ldsungen erhohen
die Wertschépfung an den zu erzeugen-
den Produkten stets unter Einhaltung der
Produktspezifikation. Es gibt jedoch auch
Produkte, die die Einarbeitung von weni-
ger wertvollen Recyclaten zulassen. Hier
sind blasgeformte Artikel zu erwahnen,
welche im Coextrusionsverfahren herge-
stellt werden, oder auch coextrudierte
Agrarfolien fur die Land- und Forstwirt-
schaft. Bei diesen Produkten wird oft ei-
ne gewisse Wand- oder Foliendicke be-
notigt. Die eigentlichen Funktionsschich-
ten liegen jedoch zum Beispiel auBen,
wie etwa bei der Silagefolie. Sie benétigt
in den AuBenschichten einen hohen
klebrigen Anteil, da nach dem Wickeln
der Ballen die klebrige AuBenschicht die

SIMATIC HMI

MHS Steuerung

Ballen abdichtet. Die Mittelschicht wird
nur benotigt, um die Folie fest und fur
den Landwirt maschinengerecht zu ma-
chen.

Pneumatische Férderanlagen

Zur Handhabung der Neugranulate sind
zusatzlich auch noch pneumatische For-
deranlagen fur den Materialtransport
noétig. Far Pulver bieten sich auch andere
Anlagen wie zum Beispiel flexible Férder-
schnecken an.

Diese mussen vollautomatisch arbeiten
und die Mitarbeiter entlasten. Hier ha-
ben sich Anlagen mit PLC-Fordersteue-
rungen sehr gut bewahrt. Vorfilter halten
die Luft rein, entlasten die Umgebung
von Staub und stellen die Produktion si-
cher. Anlagen mit Vacubloc sind extrem
wirtschaftlich zu betreiben und erhéhen
die Verflgbarkeit wesentlich. Forderge-
rate konnen mit selbstreinigenden Sie-
ben ausgestattet werden. Férderungen
kénnen heute mit ENERGYcut controls
geliefert werden, welche zu wesentli-
chen Energieeinsparungen und reduzier-
tem Larmpegel fihren, die Anlageneffi-
zienz wesentlich steigern und den einge-
setzten Elementen zu wesentlich hoherer
Lebenserwartung verhelfen.

Bei Anlagen dieser Komplexitat macht es
Sinn, die Lieferverantwortung in eine
Hand zu legen. Dies verhindert Abstim-
mungsprobleme und reduziert die
Schnittstellen zu anderen Anlageteilen.

Ausblick

Das Anforderungsprofil fir aus Kunst-
stoff gefertigte Granulate, Halbzeuge
und Endprodukte fordert eine stetige
Steigerung von Qualitat und Eigenschaf-
ten. Gleichzeitig wachst fur die Hersteller

[hesten

CUARDIAN

S| —
Process Control Corpora

PP65-WXA

der Wettbewerbsdruck. Dies alles sowie
auch ernsthafte betriebswirtschaftliche
Grinde zwingen die Hersteller von Com-
pounds, Folien, Platten, Rohren oder Pro-
filen mit sachgerechten Investitionen den
Bedurfnissen ihres jeweiligen Marktes
gerecht zu werden. Die optimale Forde-
rung und Dosierung am Anfang des Ma-
terialflusses und die Regelung der Extru-
sionsprozesse sowie die Einarbeitung al-
ler Produktionsabfalle in den jeweils lau-
fenden Auftrag ist wohl eine der sinn-
vollsten Investitionen und bietet die
groBtmogliche Wertschopfung fur den
Produzenten. Dies gilt fur Neuanlagen
oder fir den Ausbau von bestehenden
Anlagen gleichermaBen. Steigerung der
Produktivitat, der Produktqualitdt und
der Wettbewerbsfahigkeit sichern die
Ziele eines jeden Unternehmens. Ferner
hilft die kontinuierliche gravimetrische
Dosiertechnik die Unternehmensziele der
Anwender sicherzustellen. Dies durch
Steigerung der Produktivitat, Sicherstel-
lung und Reproduzierbarkeit der Pro-
duktqualitat ferner durch Steigerung der
Wettbewerbsfahigkeit durch Ausschop-
fung aller moglichen Toleranzgrenzen.
Alles das bei reduziertem Personalein-
satz.
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Weltneuheiten zur K 2016!

Die ENTEX Rust & Mitschke
GmbH, ein in Bochum ansdéssi-
ges Familienunternehmen, hat
zu seinem 30. Geburtstag einen
weiteren zukunftsweisenden
Schritt in dem Bereich der
Extrusionstechnik gewagt.

Der Planetwalzenextruder
(PWE), das Kernprodukt des
Unternehmens, wurde
mehreren wesentlichen
Weiterentwicklungsschritten
unterzogen.

Der Planeten-Einzugszylinder (PEZ)
Die Einzugszone eines PWE ist traditio-
nell als Einschnecke gestaltet — doch
neue Prozesse und Anwendungsszena-
rien erfordern frische Denkansatze: Der
Planeteneinzugszylinder ,PEZ” ist ein
weiterer Meilenstein in der konsequen-
ten Weiterentwicklung des Planetwal-
zen-Systems.

Das PEZ fugt sich nahtlos in das modula-
re ENTEX-Baukastensystem ein und bie-
tet — im Gegensatz zu einer Einzugs-
schnecke — das volle prozesstechnische
Gestaltungsspektrum, fur das der PWE
weltbekannt ist. Der Kern dieser Neuent-
wicklung besteht darin, dass von nun an
jegliche Rohstoffe direkt und ohne Um-
wege in eine Verfahrenseinheit dosiert
werden kénnen — an quasi jeder Position
des Extruders! Auf diesem Wege konnen
Prozesse schlanker und effizienter gestal-

Planetspindel

Einschnecke

Schematische Darstellung der Materialzufuhr Gber ein PEZ (links)

tet und das Leistungspotential des PWE

durch folgende Vorteile weiter erschlos-

sen werden:

e Verbessertes Einzugsverhalten, insbe-
sondere fur klebrige Rohstoffe

e Gute Selbstreinigung und ein definier-
tes Verweilzeitspektrum

e Eliminierung von Forderpulsationen
durch Direktbeschickung der Planeten-
Zwischenrdume

e Uneingeschréankte Prozessfahigkeit bei
jedem Fllgrad

e Hohe Temperierleistung und Mischwir-
kung unmittelbar ab dem Material-
einzug

e Alle Planetspindel-Varianten einsetz-
bar

und eine Einschnecke (rechts)

e Zusatzliche Einspritzmoglichkeiten fur
kombinierte Feststoff- und Flissig-
dosierung entlang des Moduls
realisierbar

Das neue Zapfen-Stecksystem

Der PWE war schon immer ein etwas un-
konventionelles Extrusionssystem — da-
her geht man bei ENTEX auch gerne un-
konventionelle Wege, um stets das Beste
herauszuholen.

Nach dieser Philosophie wurde ein neuer
Getriebe-Wechselzapfen entwickelt. Die-
ser bildet die Schnittstelle zwischen Ge-
triebe und Zentralspindel eines Extruders
und dient der Ubertragung des Antriebs-
drehmomentes. Die Baugruppe wurde
dahingehend umgestaltet, dass die Au-
Benverzahnung der Zentralspindel nun
selbst zur Krafteinleitung genutzt wird —
das bis dato gdngige Keilwellen-System
entfallt dadurch. Durch diese Bauform
kénnen diverse Vorteile erreicht werden:

Der neue Evolventen-Getriebezapfen
(links) im Vergleich zur bisherigen
Bauform der Krafteinleitung (rechts,
Darstellung ohne Getriebezapfen)
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e Steigerung des maximalen Anlagen-
drehmomentes um bis zu 30% bei
gleicher Extruder-BaugréBe durch
lastgerechte Gestaltung

e \erringerung des Anlagenverschlei-

Bes durch eine verbesserte mecha-

nische FUhrung der Zentral-

spindel

e \erbesserung der Wartungs- und
Montagefreundlichkeit durch verein-
fachten Aufbau

e Erhohte prozesstechnische Flexibilitat
durch modular aufsteckbare
Schneckensegmente

e Optimales Antriebskonzept fur die
Verwendung eines PEZ als erste Ver

arbeitung hochgefullter Elastomere und
Thermoplaste mit Fullstoffanteilen von
80 Prozent und mehr.

Bis dato waren in der schweren Ausflh-
rung lediglich Produktionsanlagen fur
hohe Durchsatzleistungen in der Bau-
groBe 280S und 400S verfugbar. Das
Portfolio wird nun aufgrund der erhoh-
ten Nachfrage durch zwei kleinere Ein-
heiten ergdnzt: die BaugroBen 150S
und 180S.

Mit diesen Einheiten kénnen in Zukunft
auch kleinere Produktionslinien fur me-
chanisch hoch anspruchsvolle Produkte
realisiert werden. Die neuen BaugroBen
sind nach dem bewdhrten modularen

Im Vergleich: Der PWE 400S und 400 (links) und der PWE 150S und 150 (rechts)

fahrenseinheit

Alle ENTEX-Extruder, deren Getriebe be-
reits mit einem Wechselzapfen ausge-
stattet sind, konnen mit geringem Auf-
wand auf das neue System umgerUstet
werden — bei anderen Bauformen muss
die Umsetzbarkeit im Einzelfall gepruft
werden.

Erweiterung der ,, Schweren
Baureihe”

Die , Schwere Baureihe” des PWE ist —
verglichen mit der Standard-Baureihe —
mit einem groBeren Verzahnungsmodul
ausgestattet, um hoéhere Anlagenstand-
zeiten bzw. langere Wartungsintervalle
zu erzielen. Extruder aus der schweren
Baureihe werden stets fur Prozesse ein-
gesetzt, die besonders hohe mechani-
sche Anforderungen an die Verfahrens-
teile stellen — beispielsweise fr die Ver-

ENTEX-Baukastensystem aufgebaut und
bieten damit, wie gewohnt, die volle
prozesstechnische  Flexibilitdt. Neben
samtlichen bereits etablierten Verfah-
rensteilen sind auch die beiden oben be-
schriebenen Innovationen verflgbar.
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“Setting The New Standards”

Die Reifenhéuser Gruppe ist mit
sechs hochspezialisierten
Business Units der flihrende
Anbieter innovativer Technolo-
gien und Komponenten f(r die
Kunststoffextrusion. Was
Reifenhduser unter

»Setting The New Standards”
versteht, zeigt das Unter-
nehmen auf der mit Spannung
erwarteten K 2016.

Vor diesem Hintergrund flihrte
die Redaktion der EXTRUSION
ein Interview mit Ulrich
Reifenhéduser, Geschaftsfuhrer
der Reifenhduser Gruppe, und
Dr. Benedikt Brenken, Manager
Digital Business Platform.

Dieses Jahr ist es wieder so weit und
die K 2016 steht vor der Ttur. Wo
werden die Extrusioneers dieses Jahr
ihren Messe-Schwerpunkt legen,
worauf durfen die Besucher sich
freuen?

Ulrich Reifenhauser: Wir haben auf der
K 2013 eine Reihe von Technologieeinhei-
ten prasentiert, die teilweise noch Pilot-
charakter hatten. In der Zeit nach der K
2013 haben wir die Technik zur Marktrei-
fe gefiihrt, verbessert und erfolgreich bei
Kunden eingesetzt. Die Aggregate wur-

Inline-Extrusionsanlage der neuesten Generation
(Bild: Reifenhéuser Cast Sheet Coating)

den neben anderen Neuigkeiten erheblich
optimiert und werden nun auf der K 2016
prasentiert. Unser aktuelles K-Motto
.Setting the new Standards” gibt unse-
ren Anspruch fur die Wertigkeit dieser
Technologien unmissverstandlich wieder.

Was meinen Sie, warum schétzen die
Kunden die Reifenhduser-Maschi-
nen? Was zeichnet Ihre Maschinen
aus, was macht diese besonders
wettbewerbsfdhig?

Reifenhauser: Die besondere Qualitat
von Reifenhauser Maschinen zeichnet
sich durch zwei Besonderheiten aus:
Zum einen bewirkt die vielfaltige Extrusi-
onskompetenz der verschiedenen Extru-
sionstechnologien unserer Geschaftsbe-
reiche, dass ein in der Branche nicht ver-
gleichbarer Austausch von Extruder-
experten stattfindet. Dieses Reifenhauser
gruppeninterne Netzwerk untersttzt,
innoviert und beschleunigt unsere For-
schungen und Entwicklungen. Das
Reifenhauser Extrusioneers Netzwerk ist

Ulrich Reifenhé&user

eine besonders geforderte und gepflegte
Firmenphilosophie, die meines Wissens
kein Adaquat im Markt findet. Die zwei-
te Besonderheit ist unsere Fertigungstie-
fe: Vom Extruderbau, der Werkzeugferti-
gung, den Abztgen und der Wickeltech-
nologie sind wir mit keinem Wettbewer-
ber vergleichbar. Dazu kommt die eigene
Softwareentwicklung, die vor dem Hin-
tergrund Industrie 4.0 aktuell noch gro-
Beren Stellenwert bekommt. Somit ha-
ben wir optimalen und 100-prozentigen
Einfluss auf die Qualitat unseres Maschi-
nenbaus. Dartber hinaus verfolgt unsere
F&E Strategie ausschlieBlich das Thema
Kundennutzen. So ist das Verstandnis
und das Interesse der Kunden fir Neuig-
keiten aus unserem Hause besonders
hoch.

Fir welche Kunden aus welchen re-
gionalen Markten — beispielsweise
USA, Europa, BRICS Staaten - sind
die Reifenhduser-Anlagen besonders
interessant?

Reifenhduser: Die Frage nach einem sol-
chen Muster ist in der Kirze kaum zu be-
antworten. Grundsatzlich gilt jedoch,
dass unabhangig von der Region es die
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Top Branchenfuhrer sind, die sich fur
Reifenhauser Qualitatsanlagen weltweit
interessieren.

Wo liegen die zuklnftigen Heraus-
forderungen der Branche?
Reifenhauser: Kunststoff und Kunststoff-
verarbeitung ist relativ zu anderen Werk-
stoffen wie Glas, Papier, Blech eher jung
(circa 65 Jahre). Somit ist das Entwick-
lungspotential in Technologie, Maschi-
nenbau und Rohstoffweiterentwicklung
noch immer sehr groB3. Die Themen Ener-
gieoptimierung, Lebensmittel und Was-
serversorgung,  Automobiltechnologie
und Medizintechnik sind nur Beispiele
fUr Themenbereiche, die der Kunststoff
mit neuen, verbesserten Produkten wei-
ter innoviert. Das Potential hierfir wird
uns auch auf dieser K erneut Uberra-
schen. Ich moéchte das Thema Kunst-
stoffmdll  nicht verschweigen. Dieses
Thema ist technisch von der Industrie ge-
|6st. Nur muss es hierfiur eindeutige und
zwingende Unterstltzung von staatli-
cher Seite geben; und dies nicht nur in
Entwicklungs- und Schwellenlandern,
genauso in vielen etablierten Industrie-
landern. Wird der Kunststoff nach Be-
nutzung nicht als Wertstoff gesammelt
sondern achtlos weggeworfen, so haben
wir hiermit ein Problem, dass von der
Kunststoffindustrie alleine nicht gelost
werden kann.

Dr. Benedikt Brenken: Die zentrale Her-
ausforderung ist die intelligente Vernet-
zung und Digitalisierung der Prozesse
und Produktion. Wichtig ist, dass bei all

den technischen Moglichkeiten die Ziel-
setzung nicht aus den Augen verloren
wird: hohe Effizienz der Produktion
durch Steigerung der Produktivitat und
optimalen Ressourcenverbrauch.

Welche Herausforderungen hat
Reifenhéduser bei der kommenden
Digitalisierung — Stichwort Industrie
4.0 - zu leisten?

Dr. Brenken: Im Grunde haben wir, um
diesen Megatrend Digitalisierung zu be-
gegnen, Herausforderungen in drei we-
sentlichen Dimensionen zu leisten: Tech-
nologie, Organisation und Menschen.
Dementsprechend haben wir uns als Un-
ternehmen aufgestellt, denn wir sind uns
unserer Verantwortung als groBter Her-
steller von Extrusionsanlagen bewusst
und werden unseren Kunden die digitale
Zukunft der Extrusion ermoglichen.

Was kénnen wir uns unter ,, digitaler
Business Plattform” genau vorstellen?
Dr. Brenken: Die Reifenhduser Digital
Business Platform ist die Losung, um un-
seren Kunden die digitale Transformation
zu ermoglichen und die vielfaltigen Po-
tentiale von Industrie 4.0 — ganz indivi-
duell nach ihren spezifischen Bedurfnis-
sen und Maoglichkeiten — fur sich nutzbar
zu machen.

Wie viele Jahre glauben Sie wird es
noch dauern, bis die erste Cast
Sheet-Anlage komplett Industrie 4.0
tauglich beim Kunden steht?

Dr. Brenken: Die Interpretationen, was
.komplett Industrie 4.0 tauglich” bedeu-

Dr. Benedikt Brenken

tet, gehen weit auseinander. Deswegen
ist unserer Ansatz mit der Reifenhauser
Digital Business Platform unseren Kun-
den einen Baukasten zur Verfigung zu
stellen. Und hier kann er schon jetzt auf
Industrie 4.0-taugliche Lésungen zurlck-
greifen und von den Vorteilen profitie-
ren. Wichtig ist jedoch, dass wir Industrie
4.0 nicht als Selbstzweck betreiben: fur
uns ist Industrie 4.0 der Enabler um un-
sere Vision — die intelligente Produktion —
umzusetzen.

Vielen Dank ftr Ihre Ausfihrungen
und eine erfolgreiche K 2016!
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Perfect Flat Film
for Successful
Thermoformed
Packaging

On the Breyer ThermoFlex system in
co-extrusion version for 3-layered film, the
fast startup of a PET film system and quick
changeover to different film thicknesses is
possible. Pure recycling material can be
processed with a 120 mm single-screw
extruder and a 60 mm co-extruder with a

Setting new standards in film extrusion

PP, PS and PET are the dominant materials in the food pakkag-
ing segment. They are extruded into film in single and multi-
layers. To increase economic efficiency, additional ground mate-
rial from the in-house thermoforming production and recycled
materials are used. Especially in difficult markets with strong
competition, it is helpful to differentiate with special characte-
ristics. Here, too, better quality always pays off.

Since the production cost of the film is largely determined by
the raw material (approx. 65 percent) and not primarily by the
investment in the system, it is extremely important to focus on
high-quality equipment with operational security, which, above
all, saves raw materials and can be quickly readjusted. Drying
PET via infrared technology saves time and energy. Up to 100
percent ground material can be directly processed in the infra-
red dryer. PP and PS can be processed without a drying process.
The combination of well-tried and simple system setup paired
with advanced Breyer technologies that save time and money
makes it possible: fast startup due to the special melt pump
control and fast adjustment of the film thickness with the
BREYER fast&easy polishing nip make the extrusion economi-
cally efficient. The required nip can be adjusted within seconds

total performance of 1,100 kg/h. For the
functional retrofitting of the system,
Breyer offers a number of progressively
conceived building blocks that save time,
raw materials and, hence, money all of the
required preconditions for economically
efficient film extrusion.

in a reproducible way, resulting in interesting savings possibili-
ties for the manufacturer especially in the price-sensitive pa-
ckaging market. The personnel profits from a user-guided
touch-screen control and the user- and maintenance-friendly
system technology. In addition, the technology allows for the
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ThermoFlex System

production of low-stress flat film, which is a special advantage
for the subsequent thermoforming process.

The calender the quality hub of a BREYER extrusion line
The BREYER fast&easy gap adjustment does without any me-
chanical control parts. A sophisticated system allows for the
precise positioning of the rollers during production and at full
load. Any required gap can be precisely adjusted. Speed, preci-
sion and operational comfort in one.

A maximum in flexibility

BREYER film calenders offer a maximum in flexibility for the
production. Easy operation with the push of a button: The set
values are entered via a touch screen color display.

PET blister

Fast film thickness setting

In this system, the method of film thickness adjustment is uni-
que in extrusion technology. The gap adjustment has a mode
allowing the precise and automatic adjustment of the gap in
between the rollers just by changing the extrusion speed. The
operator changes the speed value appropriate for the new pro-
ducts on the display and has set the required thickness within a
few seconds. This represents clear savings in time and cost
compared with traditional gap adjustment, where the speed
has to be readjusted after the gap correction.

At the K-show Breyer will present the Key building blocks of the
entire line: Extruder 120, screenchanger, meltpump, die and
the calender.
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Breyer GmbH Maschinenfabrik
Bohlinger Str. 27, 78224 Singen,
Germany

www.breyer-extr.com,
www.breyer-thermoflex.com
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Folien fir den Verpackungsmarkt

Das russische Unternehmen Aleko Machinery
bietet hochklassige Ausristungen fir den
globalen Markt, und das zu einem reellen
Preis an. Das Unternehmen ist heute ftihrend
in der Planung und Herstellung von PE-Blas-
folienanlagen zur Mehrlagen-Koextrusion in
eigenen Produktionsbetrieben.

n der modernen Welt missen Verpackungen hochsten Quali-

tatsstandards entsprechen und gleichzeitig preisginstig sein,
um dadurch den Preis des Endproduktes zu reduzieren. Dies
wird dank der neuen technischen Lésungen bei der Extrusion
ermoglicht. Aleko hat eine Anlage entwickelt, die die Herstel-
lung kostenglinstigerer Verpackungen unter Beibehaltung
hochwertiger technischer Folieneigenschaften moglich macht.
Diese Blasfolien-Extrusionsanlagen erlauben die Herstellung
von HDPE-Folien mit einem hohen Gehalt an CaCO5-Fillmate-
rial (bis zu 70 Prozent in Schicht B) oder mit bis zu 100 Prozent
Recyclingmaterial. Beispielsweise produzieren Aleko-Kunden
mit Aleko-Extrusionsanlagen Folien mit einem Schichtverhaltnis
von 1/8/1.

Um dies zu erreichen, hat das Unternehmen Schnecken mit
ausgezeichneten Mischféhigkeiten konzipiert, denn man
mochte seine Anlagen dem stabilen Betrieb mit Rohmaterial je-
der Qualitat anpassen. Daher sind die Mehrlagen-Koextrusions-
anlagen des Typs ABA bei Kunden besonders beliebt.
Auf der K 2016 wird die Extrusionsanlage Aleko ABA-110-
45/55 zur Herstellung einer Dreilagen-Blasfolie in Betrieb vorge-
stellt.
Alle Aleko-Anlagen zeichnen sich durch ihre hohe Leistung bei
gleichzeitig geringem Energieverbrauch aus. Beispielsweise
liegt die Kapazitat der ABA mit den Schnecken D=45/55 bei bis
zu 180 kg/h beim Einsatz von LDPE. Der Stromverbrauch be-
tragt dabei lediglich 0,27 KW pro 1 kg Produkt. Und die Extru-
sionsanlagen des Typs ABC mit den Schnecken D=45/65/45
und D=55/65/55 produzieren bis zu 320 und 400 kg/h beim
Einsatz von LDPE.
Temperaturunterschiede bringen zusatzlichen Stromverbrauch
mit sich. Deshalb entwickelt Aleko selbst die Software fur seine
Anlagensteuerung. Die Grundlage ist ein selbstlernendes Sys-
tem mit PID-Regler. Diese Losung reduziert den Temperaturun-
terschied und sorgt fir weitere Energieeinsparung.
AuBerdem bietet Aleko in Zusammenarbeit mit dem kanadi-
schen Unternehmen Alpha Marathon Mehrlagen-Koextrusions-
anlagen mit 5 bis 9 Schichten unter dem gemeinsamen Mar-
kennamen , Aleko-Alpha-Marathon” an. Alpha Marathon hat
sich als Hersteller von Nanoschicht-Folienextrusionstechnik ei-
nen Namen gemacht und bietet innovative technische Losun-
gen zur Herstellung von Folien mit bis zu 77 Nanoschichten.

In mehr als 20 Jahren Erfahrung in der Polymerindustrie konnte
Aleko das notige Wissen sammeln, um sich der Gegenwart ge-
wachsen zu fuhlen, aber auch zukinftig neue Trends schaffen
zu kdnnen. Ziel ist es, die Kunden bei der Suche nach der per-
fekten Losung fur die Verpackungsproduktion zu unterstitzen.

Halle 16,
30'5 Stand D03

|
Aleko Extrusion Technology
Nekrasova str. 47 Azov city, Rostov region 346781 Russia
www.polimerexpert.ru
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Advanced Solutions for Pipe
Manufacturers aiming at Energy
and Performance Efficiency

Pipe manufacturers have started to think
in terms of operation cost efficiency, but
without compromising the performance of
the pipe extrusion lines. Tecnomatic, which
will celebrate its 45 years of experience in
the plastic sector, will present at the

K 2016 show innovative solutions in pipe
extrusion, to assist customers not only by
supplying extruders and die-heads but as
well providing complete production
systems for a business which is getting
increasingly demanding.

ZEPHYR 45.40 - 500 Kg/h

At K-show 16’ Tecnomatic will introduce a further develo-
ped version of its extrusion series ZEPHYR in /D 40, both
in a gearless and a traditional version (with gearbox).

ZEPHYR is the most performing extruder of Tecnomatic's pro-
duct range, it boasts an array of advanced technical solutions
which makes them unique models designed for pipe producers
looking for even more focused energy saving machines, offe-
ring extreme output performance at lower melt temperatures.
The innovation spans the entire extruder and includes new spi-
ral grooved bush, screw and motors.

Pipe extrusion is highly dependent on electricity and most of
the energy usage is in operating the extruder. The Zephyr series
has made this the utmost priority offering extruders with in-
creased screw length and smaller torque and AC water cooled
motors, to assure same output of bigger size extruders but with
a better energy efficiency.

The new feed bush ensures minor friction, commonly genera-
ted by raw material transport, with subsequent increasing of
the specific and total throughput. The further development in
screw design, with optimization and enhancement of torque
and shearing elements, have improved the output but have al-
so led to process the material at lower melt temperatures.

To meet the requirements for production efficiency the machi-
nes are equipped with torque or water-cooled motors (in this
case with one or two steps gearboxes) and compact water-coo-
led inverters. These solutions combined with the mechanical
features ensure outstanding power consumption levels, low
noise operation (< 74 Db), reduction of workload for mainten-
ance, higher efficiency within wide speed and load ranges, and
faster dynamic response.

A comparison between a gearless extruder in size 60.37 and
new Zephyr 60.40 is clearly showing the advantages in the ad-

option of this last solution. (Table)

Extruder Comparison in % (ZEPHIR 60.40 vs. ZEUS 60.37

Max. screw speed (RPM)
Max. Output*
Installed power (Kw)

Energy consumption** at 550 kg/h (Kw/h)

0%
+42 %
* Zeus 60.37 at 500 kg/h, Zephyr 60.40
+24 % at 800 kg/h
-13 % ** Below 140 KW/h/Kg for extruder

Zephyr 60.40 at 500 kg/h
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ZEPHYR extruders are offered in four screws diameter with ma-
ximum output at 1.700 kg/h.

Further to the extruders Tecnomatic will also display multilayer
die-heads of the VENUS and ATHENA series. The VENUS MULTI
250 QUATTRO for the production of PE pipes up to 250 mm in
4 layers, with PAC system (Pipe Air Cooling), and ATHENA 5-
40; an innovation to grant higher performance to the market
of Pe-x and Pe-rt pipe.

ATHENA heads are made with the addition of radial modules as
the number of layers to be produced. The radial distributors do
not have any dead zones or edges where material could stop
and grant an easy cleaning and rapid assembling/disassembling
operation. Radial spirals allow low-pressure losses and high fle-
xibility in terms of layers structure (thick or thin layers) and
number of layers, while their short flow path leads to reduced
residence time and rapid material and color changes.

In a market, which is always more and more looking for highly
innovative development, with respect to the growing improve-
ment of material properties, single-layer pipes are not always

VENUS MULTI 250 QUATTRO - 4 layers

ATHENA MULTI 5-40, for Pe-x and Pe-rt

able to fulfil the necessary requirements. Tecnomatic has well
interpreted these customer needs and has developed, on the
basis of the VENUS concept, a full range of die-heads for the
production of 2, 3 or 4 layers polyolefin pipes even in big size.
A project in 1.200 mm three layers, carried out in 2013, is the
milestone of the multilayer production made by Tecnomatic.
The heart of the VENUS MULTI consists of innovative flow chan-
nels geometry, which has been calculated in consideration of
the current raw material PE 100 CR and PP. This geometry assu-
res the same behaviour for pressure and distribution of the melt
in all the pipe heads also at very high output rate.
The new feeding system of the spiral channels, as well as for
the matching ranges and the small die sets contributes to redu-
ce pressure. This influences remarkably energy consumption
during extrusion considering that approximately 5 to 10% of
the extruder power is necessary for the pumping capacity. Lo-
wer pressure also results in a lower increase of the melt tempe-
rature and with lower residence times assuring improved pipe’s
characteristics with regard to OIT (oxidation resistance) values,
extra weight and thermal and sheer stresses reduction.
VENUS MULTI die-heads can be endowed with two innovative
option units:
e The Pipe Air Cooling (PAC) — an efficient system to reduce
cooling length and improve pipe quality.
e The Venus Coex-Unit — a radial spiral technology for
additional (external) layer application.

-
2016 Hall 16, Booth D05
9
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Tecnomatic S.r.l.
Via Emilia, 4, 24052 Azzano S. Paolo, (Bergamo) Italy
www.tecnomaticsrl.net



http://www.tecnomaticsrl.net/

46 Blasformtechnik

Extrusion 7/2016

Klein, gunstig,
leistungsstark!

Neue, durchsatzstarke Satelliten-
Extruder von W. MULLER erleichtern die
wirtschaftliche Herstellung von
stapelbaren Mehrschicht-Kanistern

Die W. MULLER GmbH, einer der weltweit
fuhrenden Anbieter von highend-Extrudern
und -Schlauchképfen fir das Extrusionsblas-
formen, bringt einen besonders durchsatz-
starken Satellitenextruder far die Herstellung
mehrschichtiger Stapelkanister nach strengen
UN-Normen auf den Markt. Das vertikal
montierbare Aggregat 38/29D lberzeugt in
der anspruchsvollen HMPE-Extrusion trotz
seines geringen Platzbedarfs mit hohen
Durchsatzen von dber 55 kg pro Stunde. Im
Vergleich zu den in dieser Anwendung bisher
vielfach eingesetzten Horizontalextrudern
spart der 38/29D Vertikalextruder nicht nur
Platz, sondern erlaubt vor allem auch die
wirtschaftliche, Richtlinien-konforme und
schnelle Nachrtistung bestehender Mono-
Anlagen zur Herstellung einschichtiger
Kanister.

elbstverstandlich ist der Einsatz des neuen Hochleistungs-

Vertikalextruders von W. MULLER nicht auf die Kanister-Pro-
duktion beschrankt: Das innovative, leistungsstarke Produkt ist
fur alle Extrusions-Anwendungen geeignet.

Strenge Anforderungen an Dreischicht-Kanister
Stapelbare Kanister sind ein wichtiges Anwendungsfeld fur das
Extrusionsblasformen. Am weitesten verbreitet sind derzeit Pro-
dukte mit einem Fassungsvermogen von 30 Litern, wenngleich
auch kleinere und sogar gréBere Varianten marktgangig sind.
Uber eine weit verbreitete UN-Zertifizierung sichern die Herstel-
ler unter anderem zu, dass die Kanister einem definierten hy-
draulischem Innendruck (hdufig Uber zwei bar) standhalten. Die
Stapelbarkeit im gefullten Zustand stellt weitere, hohe mecha-
nische Ansprtiche an die Produkte. Diese strengen Anforderun-
gen werden meist mit Hilfe von steifem, hochmolekularem Po-
lyethylen (HMPE) erfullt, dessen Verarbeitung einfache Extruder
auf Grund seiner Zéhigkeit vor gewisse Herausforderungen
stellt.

In den vergangenen Jahren gab man sich in diesem Anwen-
dungsfeld meist mit einschichtigen Wandkonstruktionen zu-

Vertikalextruder

frieden. In jingerer Zeit ist jedoch ein Trend zu dreischichtigen
Aufbauten zu beobachten. Die durchgefarbten Innen- bzw. Au-
Benschichten machen im Mehrschicht-Konzept jeweils nur
noch rund 15 bis 20 Prozent der Wanddicke aus. Diese Starke
gendgt vollig, um eine gute Farbabdeckung zu gewahrleisten.
Fur die Mittelschicht kann dann auf preiswerteres ungefarbtes,
unter Umstanden sogar recyceltes Material zurickgegriffen
werden; dies erdffnet natirlich erhebliche wirtschaftliche Po-
tenziale.

Den mdglichen Einsparungen stand bisher allerdings ein hoher
anlagentechnischer Aufwand gegeniber: Die fir die Innen-
und AuBenschicht geforderten HMPE-Gesamtdurchsatze lieBen
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sich bislang nur mit Hilfe von aufwendigen Horizontalextrudern
realisieren, die dem fiir die Mittelschicht zustandigen Aggregat
an die Seite gestellt werden mussten.

Eingangs- und Austragsbereich auf hohen Durchsatz
getrimmt

Hier haben wir uns als erfahrener Extrusions-Experte mit deut-
lich Gber 400 Mehrschicht-Kopfen im weltweiten Einsatz natlr-
lich herausgefordert gefihlt”, erlautert Christian Mdiller, der fur
die interne F&E zustdndige Geschaftsfihrer der W. MULLER
GmbH. ,In Zusammenarbeit mit unserem langjahrigen Partner
Gifa Plastifiziertechnik Wurtscheid GmbH in Hennef ist es uns
nun tatsachlich gelungen, einen Vertikalextruder zu entwickeln,
der die nétigen Durchsatze zuverlassig sicherstellt und damit
trotz seines platzsparenden Aufbaus mit Bravour in Leis-
tungsbereiche vorstoBt, die man fir die Herstellung mehrschich-
tiger, groBvolumiger Stapelkanister nach UN-Norm benétigt.”
Dafirr gestalteten die Ingenieure der W. MULLER GmbH und
der Gifa Plastifiziertechnik Wurtscheid GmbH den Eingangs-
und Austragsbereich eines bereits Giber Jahre bewdhrten Stan-
dard-Extruders aus dem Hause W. MULLER komplett neu; so
konnten sie eine exzellente Schmelze-Qualitat auch in den ge-
forderten hohen Drehzahlbereichen sicherstellen. , Hier haben
beide Teams ihre jeweils Uber Jahre erarbeiteten Kompetenzen
in Sachen Extrusionstechnik in idealer Weise eingebracht”, er-
klart W. MULLER-Geschaftsfuhrerin Brigitte Miiller.

Konkret liefert der neue 38/29D Vertikalextruder mit seinem 26
kW-Servodirektantrieb einen Durchsatz von 55 kg (bei 100 Um-
drehungen) — mehr als genug fur die Bereitstellung der HMPE-
Masse fur die Innen- und AuBenschicht der Mehrschicht-Kanis-
ter. ,Das Ende der Fahnenstange ist aber selbst das noch
nicht”, so Christian Mller, ,, wir sind sicher, dass wir die techni-
schen Grenzen Uber die Steigerung der Umdrehungsfrequenz
noch deutlich weiter hinaus schieben kénnen.” Im W. MULLER-
Technikum haben die neuen, Platz sparenden Satellitenextruder
auf einem Standard-Dreischichtkopf in Wendelverteilertechnik
bereits gezeigt, was sie in der Praxis zu leisten vermdgen; die
. Schallmauer” von 300 Kilo HMPE-Gesamtdurchsatz pro Stun-
de wurde in Troisdorf bereits locker durchbrochen.

Schnell und wirtschaftlich: Neue Option ftr die
Extrusions-Blasformtechnik

.Der groBte Vorteil der neuen Lésung ist natlrlich, dass die
Vertikalextruder auf jede vorhandene Mono-Maschine zur Pro-
duktion ,klassischer’ UN-Kanister mit einschichtigen Wanden

Der heutige Hauptsitz der W. MULLER GmbH
in Troisdorf-Spich

montiert werden kénnen”, er-
ganzt Brigitte Mdller. Hier
zeigt sich die ganze Expertise
eines Spezialisten fur Retrofits
von  Extrusions-Blasformma-
schinen mit mittlerweile 40
Jahren Erfahrung im Mehr-
schicht-Business: , Wir sind in
der Lage, praktisch jeden Kopf
mit 38/29 D Vertikalextrudern
Richtlinien-konform  nachzu-
risten. Wer beabsichtigt, in
das Geschaft mit Mehr-
schicht-Kanistern  einzustei-
gen, hat jetzt also eine Option
mehr. Und eine besonders
wirtschaftliche und schnelle
obendrein.”

J
2016 Halle 14, Stand A38
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W. MULLER GmbH
Am Senkelsgraben 20, 53842 Troisdorf-Spich, Germany
www.w-mueller-gmbh.de
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Am Puls der Zeit

Innovative Generatortechnologie

Die neueste Generation der Hochfrequenz-Generatoren fir
die Verarbeitung medizinischer Kunststoff-Folien bedient sich
der Halbleiter-Technologie. KIEFEL prasentiert zur K 2016
unter anderem einen hochmodernen Halbleiter-Generator.
Dieser wurde im hauseigenem Innovations- & Technologie-

zentrum entwickelt.

Kiefel ist Marktfuhrer im Hochfre-
guenzschweiBen und wieder einmal
Produkt-Pionier. Mit der Prasentation des
HF-Generators mit Halbleitertechnik auf
der K 2016 lautet das Unternehmen die
Ara einer neuen Generation ein.

Vor allem in der medizintechnischen In-
dustrie ist der Bedarf an Hochfrequenz-
Geraten groB3, so beim SchweiBen von
Blut- oder Infusionsbeuteln. Die dabei
verwendeten Folien aus polaren Kunst-
stoffen, wie etwa PVC, PU, oder EVA,
werden mittels Hochfrequenzenergie er-
warmt und unter Druck zusammenge-
fugt. Die nétige Energie, erzeugt durch

den Generator, wird Uber Elektroden
dem Material zugefuhrt und setzt die
polaren Molekule im Kunststoff in Bewe-
gung. Die Alternative zu den bisher Ubli-
chen Rohrengeneratoren bedient sich
nun dem neuesten Stand der Technik:
der Halbleiter-Technologie. Statt wie bis-
her mit Vakuumrdéhren erzeugen nun
Halbleiter die benotigte Hochfrequenz-
leistung. Der neue SchweiBgenerator
funktioniert nahezu wartungsfrei, hat
keine  Abnutzungserscheinungen und
wahrend der gesamten Betriebsdauer
keinen Leistungsverlust. Die Anforderun-
gen fur Bedienung und Umgang mit
dem Halbleiter-Generator sind deutlich
geringer als zuvor.

Modular & flexibel

Der Halbleiter-Generator von Kiefel kann
auch in bestehende Anlagen integriert
werden. Anders als bei Rdhrengenerato-
ren lasst sich seine Leistung frei zwischen
Null und der Nennleistung einstellen; er
zeigt sich damit in seinem Leistungsspek-
trum sowie beim Einsatz der Werkzeuge
auBerst flexibel. Mit ein und demselben
Generator kann der Kunde so vielfaltige
SchweiBaufgaben durchfiihren und bei
gleichbleibender  SchweiBqualitat ein
breites Produktportfolio herstellen.

Die Vorteile liegen auf der Hand: Ver-
schleiBfreiheit, unkomplizierte Bedie-
nung und Wartung, breites Leistungs-
spektrum und 50 Prozent weniger Platz-
bedarf. Aufgrund der Wasserkihlung

Kiefel Tischfillmodul mit Smartfill
Technologie

HF-Generator mit Halbleitertechnik

anstelle einer Kuhlung durch Lifter und
dem geringen Platzbedarf bietet sich der
Vorreiter unter den Generatoren in Halb-
leitertechnik besonders fur den Einsatz in
Reinrdumen an.

Die neueste Generation der Leistungsge-
neratoren wird auf der K 2016 vorge-
stellt.

Neueste Tischfillmodul-
Generation fur Infusionsbeutel
Medizinische Therapien und Anwendun-
gen werden immer individueller. Um
dem gestiegenen Bedarf an personali-
sierter Medikation Rechnung zu tragen,
prasentiert KIEFEL ein platzsparendes

Tischftllmodul auf der K 2016.

Ob in Arztpraxen oder Kliniken — der Be-
darf an maBgeschneiderter Dosierung
bei flussigen pharmazeutischen Lésun-
gen ist erheblich und stetig wachsend.
Dabei sind flexible Infusionsbeutel aus
Kunststoff aufgrund ihrer einfachen
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Handhabung und ihren Materialeigen-
schaften in der medizinischen Versor-
gung sehr beliebt. Um individuell verord-
nete Flissigmedikationen sowie kleinere
Abfullauftrage schnell und unkompliziert
abwickeln zu kénnen, haben die Medi-
zintechnik-Spezialisten bei Kiefel ein
Tischfullmodul zur halbautomatischen
Befillung und zum Stopfen von Beuteln
entwickelt. Die pharmazeutische Indus-
trie, Labore, Kliniken oder GroBapothe-
ken koénnen damit individuell dosierte
Mengen ab 50ml zuverlassig abfillen.
Das Tiscfillmodul zeichnet sich durch
platzsparende Eigenschaften mit beson-
ders geringer Stellflache aus und ist mo-
dular erweiterbar.

Flexibel und sicher

Der flexible Tischbefuller punktet unter
anderem mit einer hohen Fillgenauig-
keit und einer automatischen Rucksau-
gung um Tropfchen zu vermeiden. Die
Beutelaufnahme ist kundenspezifisch ge-
staltbar und durch ein Sichtfenster ein-
sehbar. Dank der vollintegrierten und
vollautomatischen Systeme Cleaning-in-
Place (CIP) und Sterilisation-in-Place (SIP)
sind hygienisch einwandfreie Produkti-
onsbedingungen garantiert. Eine Anbin-
dung an Ubergeordnete Fertigungsma-
nagement-Systeme wie MES (Manufac-
turing Execution System) oder ERP (En-
terprise Resource Planning) ist moglich.
Ein echter Mehrwert ist die vereinfachte

Benutzerfuhrung auf dem Touch Display.
Um den unterschiedlichen Kundenbe-
durfnissen Rechnung zu tragen, stehen
diverse Optionen wie Head-Space Regu-
lierung und Stickstoff-Spulung zur Verfu-
gung. Das Grundmodel mit weiteren Op-
tionen wird auf der K 2016 vorgestellt.

/EOIG Halle 3,
? Stand E90
KIEFEL GmbH

Sudetenstr. 3, 83395 Freilassing, Germany
www.kiefel.com
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Auf die , inneren Werte” kommt es an!

Termingerecht zur ,,K 2016” présentiert das
Krefelder Unternehmen, bekannt ftr die
Entwicklung hochpréziser Walzen fir die
Kunststoffindustrie, ihre neueste Innovation:
ED1 - das 1. einer Reihe von elektronischen
Messtools zur Temperatur-, Druck- und Durch-
flusskontrolle. Entwickelt in Kooperation mit
der Zircher Hochschule flir Angewandte
Wissenschaften ZHAW.

Die beiden Geschéftsfuhrerinnen
Stephanie Holzmann und Maria Barthels

Motivation: Um den technischen Prozess der Extrusion mog-
lichst detailliert zu beeinflussen und auch jederzeit reproduzier-
bar zu machen, benétigt der Verfahrenstechniker moglichst vie-
le und moglichst genaue Daten. Heute ist es Standard, samtli-
che Soll- und Istwerte als teilweise aufbereitete Prozessdaten
zentral zu erfassen, sichtbar zu machen und zu kontrollieren.
Jede Information hilft, den Extrusionsprozess zu tUberwachen,
zu beeinflussen und zu kontrollieren. Bis heute werden aller-
dings die wichtigen Informationen zu Temperaturen und Drik-
ken in der Walze gar nicht erfasst. Lediglich das teilweise raum-
lich getrennt aufgestellte Heiz- und Kuhlaggregat liefert Pro-
zessdaten, die zur Einstellung und Kontrolle des Prozesses ge-

Permanente Uberwachung

emip. State Samples Battery

T
# DMUAusiaul 540 Bruatcast - -

R T Y T s el B~
...Kontrolle auch per Derichs-App ﬂ
Logging
iy v (o T o R 5v] boen

Ansicht der
Temperaturkurve
liber selbst
gewahlten Logging-
Zeitraum

nutzt werden. DarUber hinaus bauen sich einzelne Nutzer auf-
wendige Messapparaturen vor bzw. hinter den Dichtkopf, um
den Daten in der Walze naher zu kommen. Wenn auch sicher-
lich ein Zusammenhang zwischen den Daten des Heiz- und
Kihlaggregates und den wirklichen Daten in der Walze be-
steht, so steht doch auBer Frage, wie viel genauer eine direkte
Messung in der Walze ware.

Industrie 4.0, Internet der Dinge (IoT): 10T ist die Basis fur die
vierte industrielle Revolution. Erst die Kommunikation zwischen
Dingen wie Sensoren und Regler, Sensoren und Prozesstiberwa-
chung fuhrt zur intelligenten Fabrik. Der Gewinn fir den An-
wender liegt in der effizienteren Nutzung von Ressourcen und
der besseren Grundlage zur Fallung von Entscheidungen.
Physische Objekte kdnnen Uber autonome, integrierte Systeme
drahtlos untereinander und Uber das Internet kommunizieren.
Diese Systeme sind integraler Bestandteil von Produkten, Gera-
ten oder Maschinen und machen diese tauglich. Sie ermitteln
und interpretieren Uber Sensoren Daten aus ihrer physikali-
schen Umgebung. Sie sind in der Lage Daten zu sammeln, zu di-
gitalisierten und wireless — zumindest Uber eine kurze Distanz —
an einen zentralen Prozessrechner und somit leicht ins Internet
zu Ubertragen.

Sie kénnen mit Hilfe sogenannter Aktoren auf physikalische
Prozesse in ihrem Umfeld einwirken, verhindern Down-Time in
der Produktion, minimieren den Material- und Energiever-
schleiB und helfen dem Bedienpersonal bei Intervention und
Pravention.

Mit diesen multimodalen Mensch-Maschine-Schnittstellen
kann ressourcenschonender und energieeffizienter produziert
werden.

Die neue Innovation von Derichs: das 1. elektronische
Messtool zur Temperatur-, Druck- und Durchflusskontrolle in
der Walze
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DERICHS ED1 — Temperatur-, Druck- und Durchflusskon-
trolle: Mit dem DERICHS ED1 geht die Firma Derichs einen gro-
Ben Schritt in genau diese Richtung. Mit diesem Tool bekommt
jede Walze ein digitales Gedachtnis. Nachristbar fir jede dop-
pelwandige Walze lassen sich Daten wie Temperatur- Ein- und
Auslauf sowie Eingangs- und Ausgangsdruck und die daraus
resultierenden Profile jeder einzelnen Walze darstellen. Drahtlos
per Funk auf eine fur Android oder Apple-Systeme entwickelte
App Ubertragen, ermdglicht das DERICH ED1 eine direkte und
extrem genaue Kontrolle der Ist-Werte. Daraus ergeben sich fur
den Verfahrenstechniker neue zusétzliche Moglichkeiten, den
Extrusionsprozess zu kontrollieren und zu beeinflussen. Fur den
Maschinenbauer interessant ist auch eine maégliche direkte In-
tegration der Schnittstelle in die Anlagenelektronik. Durch au-
tonome regelmaBige Screenings kann die Walze selber eine
Ruckmeldung geben, wann eine signifikante Veranderung der
Verhaltnisse im Inneren eintritt. Somit ist es moglich, friiher und
schneller in den gesamten Prozess einzugreifen. Neben der Op-
timierung der Folie steht dabei auch die Wartung und Ressour-
censchonung des Betriebsmediums und der Walze selber im Fo-
kus. In der Weiterentwicklung sind von der Walze ausgehende
Vorschlage fur einen Eingriff in den laufenden Prozess zur Opti-
mierung vielseitig vorstellbar. Die Vielfalt der Moglichkeiten ist
heute noch nicht einmal anndhernd absehbar.

Die Entwicklung: Nach ersten Machbarkeitsstudien durch Pro-
fessor Peter Gruber von der Universitat Basel wurde das DE-
RICHS ED1 in Zusammenarbeit mit der Universitat Zirch (ZHAW
— Zurcher Hochschule fiir angewandte Wissenschaft, School of
Engineering, ZSN) durch das Team um Professor Roland Kueng
entwickelt, und an einer Laborwalze bereits erfolgreich getestet.
Professor Roland Kueng von der Universitat Zirch ist vom Kun-
dennutzen sehr Uberzeugt: , Mit dieser neuen Derichs-Entwick-
lung kann zum Beispiel die Temperatur wahrend der Produktion
sehr genau Uberwacht werden. Erstens, weil direkt in der Wal-
ze im KuhImittel gemessen wird und zweitens, weil der Wert
digital fur den Heizregler als Istwert zur Verfigung steht. Ein
Prozent weniger Wassertemperatur in der Walze spart sechs
Prozent Energie. Bei groBen Abweichungen kann zum Beispiel
automatisch ein Alarm ausgel6st werden und die Anlage kann
sich selbstandig vor Schaden schitzen.”

Die Fakten: Dass die Messwerte direkt am Sensor durch eine
Messelektronik und einen Mikroprozessor digitalisiert werden,
hat den Vorteil, dass sie sehr genau sind und auf dem Ubertra-
gungsweg nicht verfalscht werden kénnen. Die Temperatursen-
soren liefern digitale Werte mit einer Genauigkeit von = 0,5
Grad C, (auf Wunsch auch bis + 0,1 Grad C ) tber einen Be-
reich von 100 Grad C.

.Derichs hat bewusst eine digitale wireless Datentbertragung
gewahlt”, erklart Professor Kueng, ,weil sich die Sensoren auf
der rotierenden Walze befinden und Kabel im Umfeld der be-
weglichen Maschinenteile hinderlich sind. Dabei wurde auf ei-
ne sichere Datentbertragung geachtet, die sich auf Wunsch
auch verschlisseln lasst und deren Funkprotokoll standardisiert
ist. Das Funkprotokoll entspricht dem Bluetooth 4.0 Standard.
Jedes Modul hat eine eigene Adresse, so dass sich verschiedene
Sensoren eindeutig der Messstelle und Maschine zuordnen las-

sen. Alle finf Sekunden wird jedes Modul abgefragt und diese
Werte kénnen im live-view Mode auch mit einem IPAD Tablett
(Android geplant) oder an einem PC mit Funk Dongle verfolgt
werden”.

Das Modul kann aber auch selbstandig Werte loggen. Das Zeit-
intervall ist wahlbar. Die History-Files lassen sich dann gezielt
einsammeln, auf der Anlageseite speichern und auswerten —
manuell oder automatisch.

. Fur den Prozessingenieur ein wirklich wertvolles Tool”, konsta-
tiert Professor Kueng. ,, Das Modul arbeitet im Industrial Tempe-
raturbereich von -40 bis +85 Grad C. Durch eine thermische
Isolation kénnen die Sensoren aber auch bei Walzen bis zu 400
Grad C eingesetzt werden.” Wird der Prozessrechner ans Intra-
oder Internet angeschlossen, so sind diese Daten von Uberall
her abfragbar. , Der erste groBe Schritt zum loT ist hiermit von
Derichs getan: weniger Ausschuss, weniger Energieverbrauch,
weniger Standzeit.”

Passion for Precision: Der Name Derichs ist weltweit fir hoch-
prazise Walzen in der Kunststoffindustrie bekannt und steht seit
je her fur Innovation und Entwicklung. Mit dem DERICHS ED1
stellt auch die neue Unternehmensspitze unter weiblicher Fih-
rung, (Maria Barthels und Stephanie Holzmann) eindrucksvoll
unter Beweis, dass sie fir Qualitdt und Kompetenz steht. Neu-
gierig auf die Anforderungen der Zukunft, l6sungsorientiert und
innovativ in der Entwicklung ist mit dem DERICHS ED1 ein wei-
terer Meilenstein in der Geschichte der Kunststoffindustrie ge-
setzt worden.

Punktgenau zur ,,K”: In einer exklusiven Inhouse-Prasentati-
on am 20. Oktober beim Unternehmen Derichs in Krefeld wird
diese Neuentwicklung zur K 2016 vorgestellt (Shuttle inklusive).
Gastreferenten unter anderem von der ZHAW — Zircher Hoch-
schule fur Angewandte Wissenschaft, School of Engineering,
ZSN) sind ebenfalls vor Ort.

DERICHS GmbH
An der Hufschmiede 17, 47807 Krefeld, Germany
www.derichs-gmbh.de
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Winfactory 4.0 -

Uberwachungssoftware ftr ,Smart Factory”

Dies ist keine neue Version der legendéren
WinFactory-Software, die Piovan als erste
Software fir die Uberwachung und Kontrolle
von industriellen Prozessen im Jahr 2008 auf
den Markt gebracht hat. Diese neue Applika-

Industrie 4.0: Uberwachung und Optimierung von
Produktionsprozessen

Industrie 4.0 wurde fir die technologische Entwicklung und
Optimierung von Industrieprozessen im Rahmen eines strategi-
schen deutschen Regierungsprojektes entwickelt, dessen Ziel
die Implementierung eines detaillierten Systems war, das selbst
in der Umgebung einer Massenproduktion dank der Ubernah-
me der in der Smart Factory implementierten vier Grundprinzi-
pien eine maximale Produktionseffizienz, beste Energieausnut-
zung und eine optimale Anpassung von Produkten ermdglicht:
e Cyber-physische Systeme (CPS): Garantierte Interoperabilitat
dank des globalen, von Unternehmen entwickelten Netzes, das
Maschinen, Logistik, Strukturen und Anwender umfasst, die
miteinander vernetzt sind und kontinuierlich Gber das Internet
of Things (IoT) und dem Internet of People (IoP) im Dialog ste-
hen.

e Integration von Daten in den Kontext: Durch die Verwen-
dung von Informationssystemen, die in der Lage sind Rohdaten
zu aggregieren, die wahrend des Produktionsprozesses im voll-

tion ist bereits betriebsbereit fur Industrie 4.0,
einer Gruppe von integrierten Protokollen und
Instrumenten, die als Kern der vierten
industriellen Revolution betrachtet werden
kann: die digitale Fertigung.

umfanglichen Kontext direkt von Maschinen empfangen wer-
den, kénnen Zeitanforderungen noch besser erfillt werden.

e Digitale Vernetzung wahrend des gesamten Prozesses: Vom
Endnutzer bis hin zum Hersteller und umgekehrt erméglicht die
Verfahrenstechnik eine Anpassung des Produkts Gber das Sys-
tem, das unabhangig davon die Informationen erfasst, die fur
die Durchfuhrung der erforderlichen Aufgabe benétigt werden.
e Dezentralisierung von Entscheidungen: Dank der Integration
ihrer Komponenten und ihrer Verbindungen kénnen cyber-phy-
sische Systeme trotz Ausnahmen, Stérungen oder einschran-
kenden Anforderungen ihre Aufgaben autonom ausfthren.

Winfactory 4.0: Laut Piovan die vierte industrielle
Revolution

Die Integration zwischen Produktion, Distribution und den In-
formationsstrukturen der Fertigungsindustrie ist das Schlussel-
konzept der Smart Factory. Piovan hat dies mit der Entwicklung
ihrer Prozesssteuerungs- und Management-Software umge-
setzt, die auf den Richtlinien von Industrie 4.0 basiert und Kom-
munikationsnetze mit Datenaustauschka-
pazitaten schafft, die ihrer Zeit weit vor-
aus sind (2020), um Verbindungen zwi-
schen verschiedenen Teilen des technolo-
gischen Okosystems zu erméglichen.

Bereit zur Kommunikation

WinFactory 4.0 nutzt OPC-UA (Open Plat-
form Communication — Unified Architec-
ture), das Protokoll, das von Industrie 4.0
schon vor den Spezifikationen der Smart
Factory gewahlt wurde: Entwickelt von
der OPC Foundation im Jahr 2015, defi-
niert sie die Kommunikationsregeln und
den Datenaustausch zwischen den ver-
schiedenen Einheiten, aus denen das Sys-
tem besteht.

Dank der Nutzung dieses Protokolls er-
moglicht WinFactory 4.0 die Uberwa-
chung und Sicherstellung des Dialogs zwi-
schen den Maschinen von Piovan und den
Maschinen von anderen Herstellern
(OEM). Eine Schnittstelle, die die von jeder
Einrichtung kommenden Daten in ein ge-

(Fotos: PIOVAN)
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meinsames Format , Ubersetzt”, ist nicht mehr erforderlich —
der Informationsaustausch erfolgt direkt und verschiedene Sy-
steme kdnnen unabhangig voneinander interagieren. Eine ahn-
liche Kommunikationsplattform ermoglicht einen Zugang und
die Nutzung der Software auf Tablets und Smartphones. Trotz
der Komplexitat der technischen Herausforderung hat Piovan
mit WinFactory 4.0 eine Software entwickelt, die bei der Ver-
waltung von Einrichtungen und Prozessen hochste Flexibilitat
bietet.

Innovatives Management des Energieverbrauchs

Parallel zur Entwicklung von WinFactory 4.0 entwickelte Piovan
eine Gruppe von integrierten Funktionen, die die Steuerung
von sehr genauen Betriebsparametern ermdéglicht, die zur Ver-
waltung der betrieblichen Energiequellen zu verwenden sind:
Die Wirtschaftlichkeit ihrer Nutzung wird durch das Wissen be-
stimmt, wie und warum sie auf der Basis der Fertigungsmengen
fur jeden einzelnen Prozess verwendet werden. Die Datenvolu-
mina, die zur Identifizierung der KPI und besten Praktiken er-
forderlich sind, um den Energieverbrauch zu optimieren — nur
einer der Faktoren, der groBen Einfluss auf die Produktionskos-
ten hat — lassen sich im Handumdrehen aus verschiedenen,
weit voneinander entfernten Betriebsstatten erfassen. Das ist
das Konzept fur die Erfassung von groBen Datenmengen und
fr Datenanalysen, das Piovan branchenspezifisch realisiert hat,
um den Bedurfnissen seiner Kunden gerecht zu werden.

Ein kurzer Abriss

Die Piovan-eigene Uberwachungssoftware wurde im Jahr 2008
unter dem Namen WinFactory auf den Markt gebracht, obwohl
das Unternehmen bereits 1996 mit der Entwicklung und Pro-
duktion von Fernsteuerungssoftware fir seine Einrichtungen
begann. WinFactory war die erste Applikation dieser Art, die
ausschlieBlich fur die kunststoffverarbeitende Industrie entwi-
ckelt wurde. Die Software beinhaltet alle internen Funktionen,
die fur transformative Unternehmen verwendet werden. Die
Anzahl der von Piovan implementierten Installationen ist von
35 im Jahr 2008 auf fast 200 im Jahr 2012 angestiegen. Mit
dem neuen Produkt wurden die typischen Uberwachungsfunk-
tionen von WinFactory durch viele weitere Funktionen erganzt,
die der Grundinstallation hinzugefigt werden kénnen, um ein
kundenspezifisches Anwendungsset zu erhalten. Verfigbar in
elf Sprachen (mit der Option weitere hinzuzufiigen) mit einer
neuen anpassbaren grafischen Benutzeroberflache, Barcodele-
ser, Touchscreen-Unterstitzung, E-Mail-Benachrichtigungs-
funktion bei Alarmen und Protokoll-Reporting ist WinFactory
4.0 ein hochentwickeltes Instrument fur ein sorgfaltiges und ef-
fizientes Management des gesamten Produktionsprozesses.

Winfactory 4.0: Konfigurationen

Basierend auf der Art der industriellen Verarbeitung lasst sich
Winfactory 4.0 auf mehrere Arten konfigurieren. Piovan hat
verschiedene Module entwickelt, um jeder Situation gerecht zu
werden, ob in der Produktion von PET oder von Vorformlingen
fur flexible Folien oder von Vorformlingen fiir spezifische Sekto-
ren, wie die Medizin- oder Automobilbranche, mit einer voll-
standig anpassbaren Einrichtung fur jeden Aspekt, basierend
auf der speziellen Art des Prozesses.

Die Energie-Konfiguration ist nicht speziell auf die Kunststoff-
branche ausgerichtet, sondern fokussiert auf die Uberwachung
des Energieverbrauchs nach Art der Branche und lasst sich in al-
le Ubergeordneten Konfigurationen integrieren. Die Moglich-
keiten von WinFactory lassen sich auBerdem durch eine Reihe
von optionalen und On-Demand-Funktionen und -Dienste er-
weitern, wie beispielsweise Tracking, OPC-UA-Server, Fernun-
tersttzung, Verwaltung des Netzstroms, der Werkstofffor-
meln, der Produktion und der erforderlichen Materialnachbe-
stellung. Basierend auf der Art der Produkte und der erforderli-
chen Herstellungsmengen verwaltet das System die Nutzung
der (Produktions-)Linien automatisch, indem man zum Beispiel
auswahlt, dass eine kritische Schwelle nicht unterschritten wer-
den darf. Ein Los mit einer bestimmten Formel zu produzieren
ist beispielsweise guinstiger, wenn die Produktion in einer Anla-
ge erfolgt, die fur die gleiche Art Mischung bereits verwendet
wurde, da zur Reinigung der Maschinen dann weniger Eingriffe
erforderlich sind. Durch die Installation des OPC-UA-Protokolls
kdnnen an Maschinen, Systemen und Automatisierungseinrich-
tungen, die nicht von Piovan stammen, sowohl die grundlegen-
den als auch die zusatzlichen Funktionen von WinFactory 4.0
verfgbar gemacht werden, wodurch sie dann direkt mit dem
Management-System an der individuellen Anlage und mit dem
Unternehmensnetzwerk kommunizieren kénnen. Auf diese
Weise lassen sich die zwischen verschiedenen Systemen ausge-
tauschten Informationen und Daten erfassen, um die Prozesse
zu optimieren und eine Smart Factory der vierten industriellen
Revolution zu erschaffen.

Dank der Entwicklung der Produktionssysteme fir Industrie 4.0
ermdglicht ein Instrument wie die neue Piovan-Software Win-
Factory 4.0 die Optimierung aller Prozesse, die qualitative Ver-
besserung der Produktion und die Entwicklung zu einer wirt-
schaftlicheren Fertigung durch eine sinnvolle Nutzung der glo-
bal verfligharen Energieressourcen.

B Winfactory 4.0 — Supervision Software for the Smart
Factory: This is not a new version of the historic Winfactory,
which Piovan launched in 2008 as the first remote factory
monitoring and control instrument. This new application is
already ready for Industrie 4.0, the group of protocols and
technologies, being implemented, that constitutes the core of
the fourth industrial revolution: the digital manufacturing.

The complete english version will be available in our
issue EXTRUSION International 5-16:
www.extrusion-info.com

20Il6 Halle 9, Stand C59
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PIOVAN
Via delle Industrie 16 - S. Maria di Sala VE - Italy - 30036
WWW.piovan.com
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Mikrogranulieren live, einzigartige
Wasser- & Luftgranulierung,

und viel mehr ...

e i

hikrogranulat mit ECON Mehrlochdiise (22 x 0,4 mm,

Wie bereits auf den vorangegangenen K-
Messen wird auch 2016 wieder eine ECON
Unterwassergranulierung im Live-Betrieb

Pelletizing is in our DNA in all shapes and sizes

Der Vorteil der ECON Unterwassergranulierungen basiert auf
einer besonders effizienten Warmetrennung zwischen den
Schmelzedusen und der direkt mit dem Kthlwasser in Kontakt
stehenden Lochplatte. Hohe Temperaturunterschiede zwischen
der Wasser- und der Schmelzetemperatur kénnen zu einem
LEinfrieren” einzelner oder aller Extrusionsstrange fuhren. Bei
der Produktion von Mikrogranulat ist diese Gefahr aufgrund
der sehr kleinen Austrittslécher (& 0,4 bis 0,8 mm) besonders
hoch. Um dem entgegen zu wirken, sieht das ECON-Konzept
eine konstruktive Entkopplung der einzelnen Disen und der
Lochplatte vor. Durch die ,thermische Trennung” ist die Kon-
taktflache zwischen den heiBen Dusen und der gekUhlten
Lochplatte auf ein Minimum reduziert.

Fur die Vorfuhrungen, taglich um 11:30 und 15:30 Uhr, stellt
KraussMaffei Berstorff einen Zweischneckenextruder ZE 42
BluePower zur Verfigung, gefolgt von einer Schmelzepumpe
melt-X 1 der Firma Eprotec. Danach wird ECONs diskontinuier-

zu sehen sein. Die Besonderheit in diesem
Jahr, auf einer EUP 150 wird Mikro-
granulat produziert.

licher Siebwechsler ESD 70 installiert, direkt vor der Unterwas-
sergranulierung EUP 150 mit dem Prozesswasser- und Trock-
nungssystem EWT 250 inklusive automatischem Bandfilter.
Aber auch abseits des ECON Messestands kénnen Unterwas-
sergranulierungen im Betrieb besichtigt werden. Mit einer La-
bormaschine EUP 10 wird nur einen Gang weiter, am Stand der
Firma MAS Maschinen- und Anlagenbau Schulz, granuliert. Des
Weiteren besteht fur Interessenten die Moglichkeit eine EUP
150 am UL TTC in Krefeld-Uerdingen zu besichtigen. Ein Shutt-
lebus steht dafiir an drei Messetagen zur Verfligung.

Pelletizing is in our DNA in water and air

Nachstes Messehighlight und gleichzeitig Weltneuheit ist eine
weitere Laboranlage. ECONs kleinste Granulierung wird nun
auch als Kombimaschine EWA 10, Wasser- und Luftgranulie-
rung, gebaut. Speziell bei Laboranwendungen bietet diese
Kombination Vorteile hinsichtlich Flexibilitdat und Platzbedarf.
Nur eine Maschine kann sowohl als Luft-, wie auch als Unter-
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wassergranulierung verwendet werden. In nur wenigen Minu-
ten wird die Anlage von der Luft- zur Unterwassergranulierung
umgebaut und umgekehrt.

Als Luftgranulierung ist die Laboranlage vorerst fir WPC, PE
und PVC Anwendungen mit maximal 10 kg/h AusstoB3 gedacht.
Bei Wasseranwendungen kénnen, abhdngig von den Material-
eigenschaften, wie bei der EUP 10 bis zu 30 kg/h Durchsatz er-
reicht werden. Mit der EWA 10 gibt es insgesamt vier Baugro-
Ben der ECON Wasser- & Luftgranulierung und somit deckt die-
ses weltweit einzigartige Anlagenkonzept Durchsatze von 1 bis
zu 600 kg/h ab.

Pelletizing is in our DNA

but our cleaning is worth seeing too

Der Pyrolyseofen EPO 300 rundet ECONs Maschinenausstellung
auf der K 2016 ab. Das bereits bewahrte Konzept wurde fir die
material- und umweltschonende Reinigung von Extrusions-
und Filterteilen entwickelt. Bei einer regelbaren Arbeitstempe-

c e

ECON Pyrolyseofen EPO 300

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

ECON Wasser- und
Luftgranulierung EWA 10

ratur werden Thermoplaste und Mischkunststoffe ohne Reini-
gungsmittel unter Vakuum entfernt. Bei den ECON Pyrolyse-
ofen werden 6lgeschmierte Vakuumpumpen verbaut, und so-
mit ist fir den Betrieb nur ein Stromanschluss erforderlich,
Wasser wird nicht benétigt. Abgase werden in einem Aktivkoh-
lefilter adsorbiert.

J
2016 Halle 9, Stand C55
9

|
ECON GmbH
Biergasse 9, 4616 WeiBkirchen/Traun, Austria
Www.econ.eu
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ENERGY EFFICIENCY
0.18 kWh/kg

Faster & more effective air cooling directly on the barrel
The air for cooling is drawn along the barrel surface at high
velocity for the fastest cooling response time and high BTU
removal rate.

The rapid barrel cool down option saves time on job changes
between high temperature to lower temperature polymers

“¥ Gearless Extruder Motor: motor efficiency 96% even at low speeds

“¥ Optimized screw design; high output with small screw diameter

“¥ Increased diameter intake zone on barrel (for running lighter regrind)
“¥ Total energy savings up to 50% compared to conventional extruders

achines BV « Yerseke, The Netherlands « www.meaf.com « officec@meaf.com
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Infrarot-Vortrocknung von PET Flakes

Leistungssteigerung und Qualitdatsverbesserung bei Entgasungsextrudern

In vielen Extrusions- und Aufbereitungs-
prozessen ist es bei der Verarbeitung von
PET Recyclingware erforderlich, diese vor
dem Extruder zu kristallisieren und auf
einen sehr niedrigen Restfeuchtegehalt zu
trocknen. Kommen die klassischen

REYENBORG IRD Infrarot-Drehrohr Systeme haben sich in

diesen Prozessen etabliert, da die vorgenannten Teilaufga-
ben erheblich energieeffizienter erledigt werden kénnen. Die
kurzwellige Infrarotstrahlung regt die molekulare Warme-
schwingung im Trockengut direkt an, ohne den relativ ineffi-
zienten Umweg Uber erwarmte Luft zu gehen. Ergebnis sind
Aufheiz- bzw. Trocknungszeiten, die je nach Aufgabenstellung
nur zwischen 8,5 bis 20 Minuten liegen, wahrend bei konven-
tionellen Warm- bzw. Trockenluftsystemen mit mehreren Stun-
den kalkuliert wird. Getrocknet werden kann jegliche Form von
Granulat und Mahlgut, ob Folienflakes, Flaschenmahlgut oder
gar geshredderte Verpackungsbander —im IRD kénnen beliebig
alle Materialformen kombiniert werden, da in den Drehrohr-
wendeln keinerlei Entmischung der verschiedenen Komponen-
ten stattfindet.

PET Direktextrusion - ohne oder doch mit Vortrocknung?
In den letzten Jahren etablieren sich alternativ zu den Ein-
schneckenextrudern mit Vortrocknung sogenannte ,Dryer-
less” Mehrwellensysteme am Markt (Doppelschneckenextru-
der, Ringextruder, Planetwalzenextruder und sogenannte Multi-
Screw-Extruder). Allen gemeinsam ist, das sehr aufwendige Va-
kuum-Entgasungssysteme am Extruder installiert werden mus-
sen, um eine Hydrolyse ohne Vortrocknung zu verhindern. Spe-
zifiziert werden solche Systeme unterschiedlich — maximal er-
laubte Eingangsfeuchten liegen teilweise bei nur 3.000 ppm
(0,3 Prozent).

Einschneckenextruder zum Einsatz, sind
beide Verfahrensschritte Stand der Technik
und auch zwingend erforderlich, da selbst
geringe Mengen Wasser zu einem starken
hydrolytischen Abbau des Materials
fihren.

Moisture content of PET Bottle Flakes clear
Comparision of variations BigBag A -C
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Grafik: rPET Feuchten

Soweit die Theorie — in der Praxis weisen die Systeme haufig
nach, dass sie nur in einem eng definierten Arbeitspunkt zuver-
lassig und erfolgreich arbeiten. Die maximale Eingangsfeuchte
als entscheidende ProzessgroBe variiert allerdings in der Realitat
erheblich. Bei Inhouse-Recyclingware wie zum Beispiel Randab-
schnitten und Stanzgittern aus der Flachfolienextrusion ist dies
noch einigermaBen einzugrenzen, bei Post-Consumer Ware
wie PET-Flaschenmahlgut wird es hier allerdings kritisch. Dies ist
vor allem der global verfigbaren Qualitat der PET-BottleFlakes,
deren Lieferkette und Lagerung beim Verarbeiter geschuldet.
Die Bottle-Flakes schwanken in der Reinheit, in der KorngréBe,
in der KorngréBenverteilung, der Dicke — und vor allem in der
Feuchtigkeit. Post Consumer Flakes kénnen bis circa 5.000
ppm Feuchtigkeit im Produkt binden und ein Vielfaches dieser
Wassermenge auf der Oberflache anlagern. In einigen Landern
sind Eingangsfeuchten bis zu 14.000 ppm in der BigBag-Ware
keine Seltenheit. Noch kritischer ist die Tatsache, dass auch in-
nerhalb eines BigBags und innerhalb einer Lieferung deutlich
schwankende Eingangsfeuchten nicht zu vermeiden sind. Die

IRD (innen)
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Grafik zeigt exemplarisch Eingangsfeuch-
ten, gemessen an jeweils drei Stellen in
drei BigBags europaischer Recyclingware.
Sowohl das absolute Niveau des Wasser-
gehaltes als auch seine unvermeidbaren
Schwankungen stellen die eigentliche
Herausforderung an den Mehrwellenex-
truder und sein Entgasungskonzept dar.
Das Resultat sind oftmals starke Prozess-
schwankungen, ersichtlich an extrem
schwankenden Ausgangsdriicken des Ex-
truders. Selbst aufwandige und teure Va-
kuum-Entgasungssysteme kdénnen zudem
einen deutlichen Viskositdtsabbau nicht
verhindern. Um diesen Viskositatsabbau
in den Griff zu bekommen, hilft man sich
in der Praxis mit der Zudosierung von bis
zu 30 Prozent PET Neuware mit iV Werten
von > 0,8 dl/g, was allerdings den Recy-
clinggedanken ad absurdum fuhrt.

PET Booster IRD -

Schnelltrocknung fir Mehrwellenextruder

Bereits mehrfach konnte KREYENBORG durch die Vorschaltung
eines IRD Extrusionslinien optimieren, die urspriinglich ohne
Vortrocknung installiert wurden. Durch die Infrarot Trocknung
kann die Leistung der Doppelschneckenextruder signifikant er-
hoht, der iVAbbau verringert und die Stabilitdt des Gesamtpro-
zesses deutlich verbessert werden.

Das PET Mahlgut wird im IRD zunachst innerhalb von circa 15
Minuten kristallisiert und getrocknet. Dies erfolgt durch direkte
Erwarmung mittels infraroter Strahlung auf bis zu 170°C Mate-
rialtemperatur. Durch den schnellen und direkten Energieein-
trag kénnen im Gegensatz zu den tragen Warmluftsystemen
auch permanent schwankende Eingangs-Feuchte-Werte per-
fekt egalisiert werden — die Ansteuerung der IR Strahler kann
binnen Sekunden auf verénderte Prozessbedingungen reagie-
ren. Werte im Bereich 5.000 bis 8.000 ppm werden so im IRD
homogen auf circa 300 ppm Restfeuchte reduziert.
Empfehlenswert ist zudem die warmen Flakes nach dem IRD in
einem isolierten Pufferbehalter fir circa 45 Minuten zwischen-
zulagern. Ohne zusatzliche Trockenluft- oder Energiezufuhr
und unter Nutzung des exothermen Verhaltens des PET lber
der Kristallisationstemperatur von circa 135 °C reduziert sich
die Restfeuchte noch weiter bis auf circa 150 ppm.

Als Nebeneffekt der Kristallisation im IRD erhoht sich, speziell
bei sehr leichten Flakes, das Schittgewicht des Mahlgutes. Dies
ist ein interessanter Nebeneffekt, speziell vor dem Hintergrund,
dass durch den Trend zu Dunnwandflaschen kaum noch
Schiuttgewichte > 0,3 kg/dm3 bei Recyclingware erreicht wer-
den. Im IRD kann eine Erhéhung des Schiittgewichtes um 10
bis 20 Prozent erreicht werden, was vordergriindig vernachlas-
sigbar scheint, das Einzugsverhalten am Extruder jedoch erheb-
lich verbessert — die Schnecke ist hier bei gleicher Drehzahl we-
sentlich besser gefllt.

Alternativ zur Hochtemperaturkristallisation und -trocknung
kdnnen die IRD Systeme aber auch als Schnelltrockner ausge-
legt werden, die energieeffizient bei Trocknungstemperaturen
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<120 °C betrieben werden. Die erreichten Restfeuchten liegen
dann bei ,nur” bei circa 2.300 ppm, damit aber zuverldssig
und vor allem homogen unter den von den Extruderherstellern
spezifizierten Werten. Wichtig ist auch hier, dass hohe und
standig schwankende Werte vermieden werden und bis zu 0,6
Prozent weniger Wasser den iV Abbau in der Schmelze deutlich
reduzieren. Die Verweilzeit im Trockner kann auf 8,5 min redu-
ziert werden, bei einem Energieverbrauch von unter 80
Wrkag/h.

Fazit: Weniger ist nicht immer mehr

Aufwandige Vortrocknung oder ,,Dryer less”: In der PET Extru-
sion lohnt es sich, den Mittelweg zu betrachten. Also die Kom-
bination von hocheffizienten Entgasungsextrudern und flexi-
blen, effizienten Trocknungssystemen wie dem KREYENBORG
IRD Infrarot Drehrohr, um das volle Potential einer solchen Linie
abzurufen und die Qualitat des Endproduktes zuverldssig si-
cherzustellen. Dabei sind Leistungs- und Effizienzsteigerungen
erreichbar, die die Wirtschaftlichkeit einer entsprechenden
Nachristungs-Investition in wenigen Monaten nachweisen.
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CAREFORMANCE:
Mit Recycling 4.0 auf der K 2016!

Der Weltmarktfiihrer EREMA
lautet mit CAREFORMANCE
das Zeitalter von Recycling 4.0
ein und prasentiert als erster
in der Kunststoff-Recycling-
branche ein umfassendes
Smart Factory-Paket flir
Recycler und Produzenten.
Recycling 4.0 ist kein
Zukunftstrend, sondern ab
der K 2016 Realitit.

REMA wird auf der K 2016 unter dem

Messemotto , CAREFORMANCE -
We care about your performance” an
den Erfolg der 2013 vorgestellten INTA-
REMA® Technologie ankntpfen und sei-
ne Vorreiterrolle dieses Jahr mit Industrie
4.0 Anwendungen weiter ausbauen.
,Aufbauend auf dem hohen Automati-
sierungsgrad der INTAREMA® Anlagen
haben wir ein Smart Factory-Paket ent-
wickelt, womit wir unseren Kunden ei-
nen klaren Wettbewerbsvorteil verschaf-
fen und sie fit fur die Zukunft machen”,
verrat EREMA CEO Manfred Hackl. Die
Vorteile von CAREFORMANCE werden
die Messebesucher nicht nur in der
Theorie erfahren, sondern live im CARE-
FORMANCE Recycling Centre auf 480m?
im AuBenbereich miterleben. Darin ist ei-
ne INTAREMA TVEplus 1108 mit inte-
griertem Laserfilter vorzufinden, auf wel-
cher Teile der Kunststoffabfalle der K live
vor Ort recycelt werden. Die Maschinen-,
Qualitats- und Prozessdaten werden auf
dem EREMA Messestand in Halle 9 in
Echtzeit Gbertragen. Neben dem erstma-
ligen Live-Recycling kann sich der Messe-
besucher von den Entwicklungsfort-
schritten im Recycling von Kunststoffver-
packungen Uberzeugen. Der geschlosse-
ne Produktkreislauf von der Herstellung
bis zur Wiederverwertung wird ebenso
in Live-Vorfuhrungen vorgestellt. Und
nicht zuletzt findet man im Recycling
Centre eine umfangreiche Ausstellung

CAREFORMANCE — Das Smart Factory-Paket fir die Kunststoff-Recyclingbranche

von Produkten mit Rezyklatanteil vor, die
aufzeigt, wie viele Industriezweige auf
Rezyklate setzen. Die Er6ffnung des Re-
cycling Centre findet am 19. Oktober um
11.00 Uhr im Freigeldande FG 09.1 statt.

QualityOn-Package

CAREFORMANCE besteht aus vier Kom-
ponenten, wobei die INTAREMA® Anlage
die Basis fur die weiteren Smart Factory-
Anwendungen bildet. Zusatzlich zu den
bisherigen Maschinendaten kénnen mit
speziell integrierten Sensoren, dem Qua-
lityOn-Package, kunftig der MVR-Wert
(Melt Volume Flow Rate) und Farbe er-
fasst und ausgewertet werden. Das Qua-
lityOn-Package ermoglicht Recyclern und
Produzenten ihre Rezyklate gemaB den
speziellen Anforderungen ihrer Kunden
in stabiler Qualitat zu erzeugen und die-
se transparent, mittels online Datenerfas-
sung und Analyse nachzuweisen. Elek-
tronisch erfasste Rezepte sind auf Maus-
klick miteinander vergleichbar und ver-
anderbar.

(Bild — Fotocredit: EREMA)

re360

Um die Fulle an Maschinen-, Qualitats-
und Prozessdaten sinnvoll und benutzer-
freundlich zu verwerten, entwickelte
EREMA ein ausgereiftes MES-System.
re360 ermoglicht in funf Modulen die
Produktivitat eines gesamten Maschi-
nenparks zu erfassen. ,Essentieller Vor-
teil von re360 ist, dass es unabhdngig
vom Anlagenhersteller funktioniert”, be-
tont Manfred Hackl. , Der Kunde kann
nicht nur unterschiedliche Anlagen, son-
dern seine weltweiten Produktionsstand-
orte einbinden.” re360 bietet einen
Uberblick Gber die Auslastung bzw. Still-
standzeiten der Anlagen fur Geschafts-
fuhrer, dokumentiert Qualitatskennwer-
te der Rezyklate fur den Standortleiter
und weist den Operator auf anstehende
Wartungsarbeiten hin.

Spare Parts Online

Wie nahe re360 an den Beduirfnissen der
Kunden entwickelt wurde, wird durch
die Verkntpfung mit Spare Parts Online,
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dem EREMA Online Webshop, deutlich.
Anstehende Wartungsarbeiten bzw. der
Austausch von Einzelteilen wird durch
re360 zeitgerecht angezeigt. Ersatzteile
kénnen direkt Uber den Online Webshop
bestellt werden, um die Stillstandzeiten
so gering wie moglich zu halten: Vernet-
zung im Sinne von maximaler Produktivi-
tat. Bei Spare Parts Online sind die jewei-
ligen EREMA Anlagen der Kunden hin-
terlegt und Lieferungen aus der Vergan-
genheit gespeichert.

INTAREMA®

Auf der letzten K 2013 prasentierte
EREMA ein Anlagensystem mit neuer
Kerntechnologie und weiteren innovati-
ven Neuerungen: INTAREMA®. Die pri-
mare Neuartigkeit basiert auf der Coun-
ter Current Technologie. INTAREMA® er-
reicht eine unvergleichbare Prozessstabi-

litat bei gleichzeitiger Flexibilitat mit ein-
fachster Bedienung und deutlich gerin-
gerem Energieverbrauch. Diese Stabilitat
ermoglicht  Automatisierungsprozesse,
wie Smart Start oder Recipe Manage-
ment System, die wiederum die Basis fur
moderne Industrie 4.0 Anwendungen
bilden. Seit der Technologieeinfiihrung
im Herbst 2013 wurden bereits Uber 450
INTAREMA® Anlagen weltweit verkauft.

B CAREFORMANCE - EREMA
launches Recycling 4.0 at K 2016:
With CAREFORMANCE the global
market leader is all set to herald the age
of Recycling 4.0 as the first in the
plastics recycling industry to present an
extensive Smart Factory package for
both recyclers and producers. Recycling
4.0 is no future trend, it will be reality
starting at K 2016.

The complete english version will be
available in our issue

EXTRUSION International 5-16:
www.extrusion-info.com
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Freigeldnde FG 09.1

EREMA Engineering Recycling
Maschinen und Anlagen Ges.m.b.H.
Unterfeldstr. 3, 4052 Ansfelden, Austria
www.erema.at
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Schinenberger §

leading in premium knives

Qualitiit + Know-how fiir die
Kunststoff-Granulatherstellung

Schneidrotoren / Cutting Rotors
Schneidleisten / Cutting blade
Granuliermesser [/ Hot cut knives
Einzugswalzen / Feed Roller
Recyclingmesser [ Recycling knives

H. Schénenberger GmbH // Tel. + 49 (0) 7153 82 84 0
Mail. mail@schoenenberger-messer.de // www.schoenenberger-messer.de
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Hohere Effizienz ohne Tanzer

Auf der K 2016 zeigt Getecha zahlreiche innovative Lésungen fir die
zentrale und dezentrale Zerkleinerungstechnik in der Kunststoff-
verarbeitung. Im Mittelpunkt des Messeauftritts steht diesmal vor
allem die neuste Generation der groBBen Trichtermtihlen der Baureihe
RS 45000 sowie eine neue Steuerung fir die Einzugsmuhle RS 3004-E.
Mit von der Partie sind zudem die staubdicht ausgeftihrte Sauber-
raummduhle GRS 180 und die kompakte Beistellmdhle RS 1615.
Stellvertretend ftir sein Automatisierungs-Portfolio stellt Getecha den
preiswerten Angusspicker GETpick 700 vor.

ie sich hohe Effizienz in der Zer-

kleinerungstechnik mit Ergonomie
am industriellen Arbeitsplatz gekonnt
miteinander verbinden lassen, zeigt An-
lagenbauer Getecha auf der diesjahrigen
K in DUsseldorf am Beispiel seiner Muh-
len-Baureihe RS 45000. Denn als Repra-
sentant dieser neusten Generation von
modernen Trichtermthlen fur Stunden-
durchsétze von 700 bis 1200 kg wird auf
dem Messestand des Unternehmens ei-
ne RS 45090 mit einem neuem Mahlge-
hause vorgestellt. Das Besondere daran

Eine solche Trichtermthle vom Typ RS
45090 zeigt Getecha auf der K 2016 mit
einem schallgeddmmtem Mahlgehéuse
sowie mit zusétzlichen Bypass-Trichtern
an der Seite und an der Riuckwand fr
die Zuftihrung von Rohren, Profilen und
Plattenmaterial

(Alle Bilder: Getecha GmbH)

> s

ist die hochwirksame integrierte Schall-
dammung, die das Betriebsgerausch der
Zentralmthle auf ein Minimum senkt.
Trotz dieser Ergonomie-MaBnahmen
baut die RS 45090 aber dank ihres nach
oben verlegten und ins Gehduse inte-
grierten Antriebs sehr kompakt und be-
ansprucht nur eine verhaltnismaBig ge-
ringe Stellflache.

Eine einzige Muhle ftr drei
Aufgaben

Auf der K macht Getecha zudem deut-
lich, wie sich die Effizienz und Flexibilitat
dieser Trichtermihle in der Praxis enorm
steigern lasst: Mit einem zusatzlichen
seitlich angebrachten Bypass-Trichter fur
die Zufuhrung von Rohren und Profilen
aus der Extrusion sowie mit einem weite-
ren Bypass-Trichter an der Ruckseite fur
die Aufgabe von Plattenmaterial. In die-
ser Ausfihrung kann die RS 45090 von
Getecha von drei Seiten (vorne, seitlich,
hinten) beschickt werden. Fir den An-
wender bedeutet das bestenfalls, dass er
nur noch eine Muhle statt drei benétigt.
Eine wichtige Grundlage fur die Realisie-
rung dieser Optimierungen ist neben der
hohen Gesamtstabilitdt der Mduhle ihr
kraftvoller 3-Messer-Rotor und der Ein-
satz von zwei Statormessern im Mahl-
werk. Nicht zuletzt erfreut die RS 45090
den Instandhalter mit einer elektrohy-
draulischen Offnungsmechanik, die den
Zugang zu Trichter und Siebschwinge
vereinfacht.

Drehmoment-Regelung statt
Bugelsteuerung

Als weiteres technisches Highlight pra-
sentiert Getecha sein neues Drehmo-
ment geregeltes Einzugssystem am Bei-

Als Zerkleinerungslésung fir Produk-
tionslinien der Kunststofftechnik mit
erhéhten Anforderungen an Hygiene
und Sauberkeit présentiert Getecha
auf der K 2016 seine staubdicht
ausgeflihrte Sauberraum-
Schiebermtihle GRS 180

spiel einer — ebenfalls schallgedammten
— Einzugsmuhle RS 3004-E. Dieser MUh-
len-Typ ist grundsatzlich fir den Einsatz
in der Folien- und Plattenextrusion konzi-
piert und verfligt Gber einen Doppelein-
zug, Uber den Rest- und Randstreifen un-
terschiedlicher Dicken mit wechselnder
Geschwindigkeit einlaufen kénnen. Uber
viele Jahre bewahrt hat sich daftr eine
Blgelsteuerung mit Tanzerarm, die das
Tempo des Randstreifen-Einzugs mit der
Geschwindigkeit der Folienanlage syn-
chronisiert und die Zugbelastung der
Randstreifen regelt. Immer haufiger aber
sollen die Randstreifenmuhlen ganz nah
an der Extrusionslinie geparkt werden,
wo viele Maschinen um Stellflache kon-
kurrieren. Deshalb entwickelte Getecha
eine neue, viel kompaktere Losung: Nun
wird Uber einen Parameter des Frequenz-
umrichters das maximale Drehmoment
des Einzugsantriebes eingestellt und so
der Zug auf die Randstreifen sowie die
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Einzugsgeschwindigkeit optimiert. Das
spart viel Platz und macht die mechani-
sche Biigelsteuerung mit Tanzer Uberflis-
sig. Wie geschmeidig das in der Praxis
funktioniert, konnen die K-Besucher am
Getecha-Stand in Augenschein nehmen.
Als Zerkleinerungslésung fur Produkti-
onslinien der Kunststofftechnik mit er-
hohten Anforderungen an Hygiene und
Sauberkeit zeigt Getecha seine staub-
dicht ausgefuhrte Sauberraum-Schieber-
muhle GRS 180. Sie arbeitet mit einem

Zum diesjdhrigen K-Ausstellungs-
programm von Getecha gehért auch die
kompakte RS 1615, die ftir Stunden-
durchsétze von bis zu 25 kg entwickelt
wurde

Scherenschnitt-Rotor und ist ausgelegt
fr Stundendurchsétze von bis zu 35 kg.
Insbesondere punktet die GRS 180 mit
einem automatischen Schleusentrichter,
einem integrierten Absaugbehalter und
zahlreichen dichtungstechnischen MaB-
nahmen. Das Ergebnis: Diese Muhle l3sst
wahrend der Zerkleinerung kaum Staub-
partikel oder Mahlgut in die Umgebung
austreten und entspricht damit den Sau-
berraum-Ansprtchen (Partikel <1,0 pm)
vieler Kunststoff-Verarbeiter.

Aufbereitungsprozesse optimieren

Abgerundet wird das diesjahrige K-Aus-
stellungsprogramm von der kompakten
RS 1615 und dem Angusspicker GETpick
700. Bei der RS 1615 handelt es sich um
eine sehr schlank konstruierte Beistell-
muhle fur Stundendurchsétze von bis zu
25 kg. Sie ist eine bewdhrte Losung fur

den dezentralen Einsatz und wurde in
den letzten Jahren kontinuierlich weiter-
entwickelt — vor allem hinsichtlich der
vereinfachten Bedienung und Wartung.
Der GETpick 700 hingegen steht exem-
plarisch fur das breit gefacherte Gete-
cha-Programm an Angusspickern und
Entnahmesystemen, mit deren Hilfe sich
Materialkreisldufe und Aufbereitungs-
prozesse handhabungstechnisch opti-
mieren lassen. Dabei gilt der GETpick
700 als sehr beliebte, weil auch preis-
werte Einsteigervariante. Seine elegante
lineartechnische Konstruktion ist ausge-
legt fur Angussgewichte von bis zu
250q, agiert in der Y-Richtung mit einem
leichten Kohlefaserrohr und verfugt tber
drei fest programmierte Bedienprogram-
me. Der Entnahmehub betragt 500 oder
700 mm und der Entnahmezyklus liegt
bei weniger als 1,5 sec.

Ob Extrusionstechnik, Thermoforming,
Blasformtechnik oder Spritzgusstechnik

— auf dem diesjéhrigen K-Stand von Ge- '-

techa konnen sich Kunststoffverarbeiter
aller Disziplinen nicht nur mit den zerklei-
nerungstechnischen Systemlésungen des
Anlagenbauers bekannt machen, son-
dern auch mit dem inzwischen sehr um-
fassenden  Automatisierungs-Portfolio
des Unternehmens. Es reicht von der Pla-
nung und Projektierung Gber Enginee-
ring, Programmierung und Montage bis
hin zu Inbetriebnahme, Instandhaltung
und Service.

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

SCHNECKEN + ZYLINDER

Der GETpick 700 steht
exemplarisch fir das breit
gefécherte Getecha-
Programm an Anguss
pickern und Entnahme-
systemen, mit deren

Hilfe sich Material-
kreisldufe und Auf-
bereitungs-
prozesse hand-
habungstech-
nisch optimie-
ren lassen
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Getecha GmbH

Am Gemeindegraben 13,
63741 Aschaffenburg, Germany
www.getecha.de
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VerschleiBgeschiitzte, konische Doppelschneckenzylinder
Seit mehr als 25 Jahren steht die Firma 3S fir stetige Innovationen im Bereich der Fertigungstechnik.

Der nunmehr seit 6 Jahren im Einsatz befindliche verschleiBgeschiitzte,

25 Jahre Produktion
Das Zylind

slﬂl-.' 1

HH -y !

mit wechsel 1 Buct hat sich in der Praxis

mit héchster
Flexibilitét!

Halle A9 Stand C28

bestens bewahrt. Zur K 2016 dirfen ihnen die Bestandigkeit dieser
Zylinderausflihrung présentieren!

Fir weitere Details freuen wir uns, sie auf unserem Stand begriiRen zu dirfen.

35 SCHNECKEN + SPINDELN + SPIRALEN BEARBEITUNGSGES.M.B.H

)) 7613 5004, Fax: +43 (0) 7613 5005, officeE

s-gmbh.at, www.
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Filmtest 3G

For more than 30 years Kindig Control Systems
(KCS) has offered offline film thickness
measurement systems for quality assurance of
plastic films. During that time these systems
have been supplied to many laboratories and
production facilities around the world.

CS maintains that the practice of doing offline film thick-

ness measurements still has a prominent place in quality ef-
forts even with the wide spread use of high quality online thick-
ness devices. With extensive experience in offline gauging, this
point could not be clearer as shown with these examples where
the offline gauge “saved the day”:
e A density value of just one layer had been set incorrectly in
the gravimetric dosing system and the average film thickness
did not comply with the requirement.
e Thin spots in the film were detected by the offline gauge
which was missed by the online gauge. This was because even
though an oscillating blown film gauging system sends 360
averaged thickness values, one per degree, there are inherently
areas of film that are missed by the online gauge.
e A thickness profile in transverse direction (TD) can never be
better than the variation in machine direction (MD). Yet online
gauges are designed to operate predominately in the transverse
direction method of measurement. Only a few online gauges
can even do a MD measurement. Therefore there are quality is-
sues where having only an online gauge is not enough. Just
imagine how long it would take, using a hand micrometer, to
measure and report an entire profile from a 10 meter (~33 foot)
long sample and then generate the appropriate reports.

At the K 2016 many offline film thickness gauging system will
be on display. The Filmtest 3G from KCS has these important
advantages:

e Each film strip is measured over its total length. Multiple film
strips can be virtually joined to show the full TD profile.

e Sample feeding into the Filmtest 3G is greatly enhanced
with the new Electronic Stability Program (ESP). This new feed-
ing system ensures automatically aligned sample feeding with-
out any operator assistance for a majority of film samples. The
ESP uses an intelligent combination of multiple stepper motors
and edge detection sensors to grip and guide the film sample
through the measurement process.

e The FilmTest 3G uniquely handles automatic calibration of
the thickness profile by using sample length, width and weight.
Calibration accuracy using this method is much more accurate
than just making one mechanical measurement as is common
on competing systems.

e Qperators of Filmtest 3G will find the product intuitive to ope-
rate with latest design techniques in both form and function.

GaugeCloud and Internet-of-Gauges
GaugeCloud is a KCS designed Internet based system that
streamlines all service activity occurring over the lifetime with
each gauge. Since January 2016 KCS has been uploading ma-
nuals, drawings and many other relevant details for each new
KCS gauge to the new GaugeCloud. KCS is also in the process
of uploading thousands of documents for existing products.
Upon customer request or invitation KCS is granting free of
charge GaugeCloud access to support documentation and
tools for their respective gauges. With GaugeCloud access cus-
tomers will be able to see the specific documentation for their
gauge by simply entering the gauge serial number. Specific de-
tails available include a complete list of possible spare parts, up-
grade possibilities, and tools for remote support (including a
chat tool) from a KCS technician. To improve the troubleshoot-
ing process, GaugeCloud provides KCS a group view of custo-
mer chat sessions ensuring the best technical experience is
brought to bear for the problem at hand. These are just a few
features and many new ones will be added on quarterly basis.
Internet-of-Gauges: Inspired by the Internet-of-Things (loT),
KCS is building the infrastructure for a worldwide Internet-of-
Gauges (loG). Beginning Spring 2017, KCS will introduce the
loG, allowing customers to connect their KCS gauges to the In-
ternet. Those customers will use GaugeCloud as a portal to
“Preemptive Maintenance”, “Alerting”, “Parameter Monitor-
ing” and many other services designed to enhance reliability
and maintain measurement accuracy.
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Joweid Zentrum 11, P.0.Box 526, CH-8630 Rueti ZH, Switzerland
www.gauge.ch
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Multi Layers
Feedblock

FROM TAIWAN

O +886-4-26303228
+886-4-26303208
® www.gmatw.com

Q@ gma@gma.com.tw
GMA MACHINERY ENTERPRISE CO., LTD.
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POLYPROPYLENE =y
HOLLOW SHEET CO-EXTRUSIONEIN

SPECIFICATION
- Raw Material: Polypropylene Resin
- Product Thickness: 2.0mm~25mm
- Common Product Width: 900mm ~3800mm
- Max. Output Capacity: 900 kg/hr
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Leader Extrusion Machinery
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Millimeterwellen-Technologie ...

... zur online Messung von Durchmesser,
Ovalitat, Wanddicken und Sagging von
Kunststoff-GroBrohren

Harald Sikora (SIKORA AG)

Bei der Herstellung von Kunststoffrohren mit
groBen Durchmessern und Wandstérken
haben sowohl die Produktqualitét als auch die
Reduzierung von Materialkosten oberste
Prioritdt. Normen und Standards definieren
genau die minimal und maximal zuldssigen
Durchmesser und Wanddicken einer
bestimmten Rohrdimension. Auch die
Erkennung des Saggings spielt eine
mafBgebliche Rolle. Aufgrund der Vorgaben
und wachsenden Ansprtiche in der Rohr-
extrusion setzen Hersteller Mess- und Regel-
gerdte zur Qualitatssicherung in den
Produktionslinien ein.

n Zusammenarbeit mit dem Fraunhofer-Institut fr Hochfre-

guenzphysik und Radartechnik (FHR) und dem Stddeutschen
Kunststoffzentrum (SKZ) hat Sikora eine neue Technologie auf
der Basis von Millimeterwellen entwickelt zur berhrungslosen,
prazisen Online-Messung von Innen- und AuBendurchmesser,
Ovalitat, Wanddicken und Sagging (,Absacken der Schmelze
wahrend der Erstarrung bei zu hoher Viskositat”) groBer Kunst-
stoffrohre mit einem Durchmesser von 120 bis 2.500 mm.
Dank des innovativen Konzepts des Messsystems adaptiert die-

Bild 2: Schema: Messsystem mit rotierendem Sensor

1) Measuring spatam
%) Rokafing franscaiver
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Milimatsr wesvs maasusing principle

Bild 1: System auf der Basis von Millimeterwellen-
Technologie zur Messung von Durchmesser, Ovalitét,
Wanddicken und Sagging von GroBBrohren

(Bilder: Sikora)

ses selbst die Eigenschaften der extrudierten Kunststoffe und
macht eine Kalibrierung durch den Bediener UberflUssig. Die
Technologie ermdglicht eine Steigerung der Produktqualitat
und sorgt fur eine erhebliche Material- und Kosteneinsparung
wahrend der Extrusion.

Technologien zur Dimensionsmessung von Kunststoff-
rohren wéahrend der Extrusion

Zur Qualitatssicherung bei der Produktion von Kunststoffrohren
werden heute optische Verfahren wie Laser zur Bestimmung
des Durchmessers oder Rontgen zur zusatzlichen Messung von
Konzentrizitdt und Wanddicken eingesetzt. Konventionelle
Techniken wie Ultraschall messen ebenfalls die Rohrdimensio-
nen, stoBen aber funktional oft an ihre Grenzen.

Eine weitere Technologie zur Qualitatskontrolle befindet sich
derzeit noch in der Erprobung. Sie arbeitet mit Terrahertzimpul-
sen, die ein leistungsstarker Faserlaser anregt und auf das
Messgut richtet. Die Wanddicken werden aus den an den inne-
ren und auBeren Grenzschichten reflektierten Echos bestimmt.
In diesem Artikel wird die deutlich kostengunstigere, frequenz-
modulierte Radartechnik FMCW? erlautert. Solche Systeme ar-
beiten im Sub-Terahertzbereich und werden bereits seit einiger
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Bild 3: Laufzeitverfahren:

Aus der Laufzeit der kontinuierlich
frequenzmodulierten und an Grenzfldchen reflektierten
Millimeterwellen lassen sich die Rohrdimensionen
bestimmen

Zeit in der Automobiltechnik zur Abstandsmessung eingesetzt.
Sie basieren auf Halbleitertechnik, sind preiswert und in ihrer
Lebensdauer praktisch unbegrenzt. Allerdings war es erforder-
lich, die Bandbreite der Frequenzmodulation um ein Vielfaches
zu erhohen, um das Auflésungsvermogen zu steigern. In dem
gewahlten Bereich von 80 bis 300 GHz werden alle Kunststoffe
mit geringer Absorption durchstrahlt und kénnen beztglich ih-
rer Wanddicken gemessen werden.

In den vergangenen Jahren wurden durch die Forschung fiir
messtechnische Anwendungen mit Frequenzen im Millimeter-
wellen-Bereich bereits durchschlagende Erfolge und Messge-
nauigkeiten erzielt. Bislang konnten die Ergebnisse allerdings
noch nicht fur die Schichtdickenmessung zylinderférmiger Pro-
dukte eingesetzt werden. Das neu entwickelte Millimeterwel-
len-Messsystem schafft die Voraussetzungen zur zuverlassigen
Messung der Nennweite und des AuBendurchmessers, der
Ovalitat und Wanddicke aller extrudierten Rohre. Ohne Kennt-
nis der Eigenschaften des extrudierten Materials und dessen

e Measurement
o
2 aa i
s |
|
; 1)
& - - 41 VaN

Distanca (mm)

Temperaturen misst das System sowohl die duBere Kontur als
auch die Wanddicken gleichzeitig an mehreren Stellen des Um-
fangs. Auch die Wanddicken mehrschichtiger Rohre werden
exakt erfasst. Eine Kalibrierung ist nicht erforderlich. Somit
stellt das System eine Schllsseltechnologie fur die zukunftsori-
entierte Qualitatssicherung bei der Produktion von groBen
Kunststoffrohren dar.
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Die Messung mittels Millimeterwellen funktioniert nach dem
Laufzeitverfahren. Ein oder zwei kontinuierlich rotierende
Transceiver senden und empfangen kontinuierlich frequenzmo-
dulierte Millimeterwellen. Ein statisches System misst punktuell
die Wanddicke und die AuBen- sowie Innendurchmesser des
Rohres mit zwei Transceivern an vier Punkten des Umfangs.
Wenn die vollsténdige Erfassung der Wanddicke Uber den ge-
samten Umfang des Rohres gefordert wird, kommt ein rotie-
render Messkopf zum Einsatz. In dieser Ausfiihrung lasst sich
auch das Sagging prazise erfassen und darstellen.

Aus dem Laufzeitunterschied der reflektierten Signale werden
die Produktdimensionen bestimmt. Dabei reflektieren Grenz-
schichten, wie jede Vorder- und jede Riickseite eines Kunststof-
fes, diese Funkwellen, die vom Empfangsteil des jeweiligen
Transceivers erfasst und demoduliert werden. Die Empfangs-
signale enthalten Informationen bezlglich der Entfernungen
von Grenzschichten unterschiedlicher Materialien, das heil3t
Uber Innen- und AuBendurchmesser, Ovalitat, Wanddicken und
Sagging. Die Messung erfolgt mit einer Genauigkeit von weni-
gen Mikrometern und mit einer Messrate von 250 Einzelmess-
werten pro Sekunde. Nach algorithmischer Aufbereitung der
Empfangssignale eines jeden Sensors stehen die gewinschten
Messergebnisse quasi in Echtzeit bereit zur Anzeige aber auch
zur Regelung verschiedenster Abmessungen eines Rohres. Ein
angeschlossenes Prozessorsystem bietet neben einer numeri-
schen Anzeige der Messwerte auch deren grafische Darstellung
sowie umfangreiche Trend- und Statistikfunktionen.

Millimeterwellentechnologie zur Optimierung der
Rohrqualitédt sowie Zeit- und Kosteneinsparung

Da bei der Messung mittels Millimeterwellen-Technologie Tem-
peraturen keinen Einfluss auf das Messergebnis haben, wird
das Millimeterwellen-System sowohl zur HeiBmessung als auch
am kalten Ende der Linie zur finalen Qualitatskontrolle einge-
setzt. Unmittelbar nach der ersten Kuhlung, liefert das System
prazise Informationen Uber Innen- und AuBendurchmesser,
Ovalitat, Wanddicke und insbesondere auch das Sagging. Die
fur die Messung gewahlte Millimeterwellen-Technologie deckt
den gesamten Bereich der Kunststoffe wie PE, HDPE, PP, PA6
etc., sowie PVC (siehe auch Bild 4) ab. Geht man davon aus,
dass eine Linie, auf der Rohre mit einem AuBendurchmesser
von 400 mm und einer Wanddicke von 27,5 mm, bei einer Lini-
engeschwindigkeit von 0,5 m/min gefahren werden, erhalt der
Maschinenfuhrer bereits nach circa 10 bis 30 min prazise Mess-
ergebnisse.

Die Messung von Kunststoffwanddicken mit hohen Temperatu-
ren mittels Ultraschalltechnologie stellt hingegen eine besonde-
re Herausforderung dar, weil die Absorption der Schallwellen
insbesondere bei hohen Temperaturen erheblich ist und daher
die Messung groBerer Wanddicken im HeiBbereich begrenzt.
Zudem ist die Genauigkeit des Messergebnisses sowohl im
HeiB- als auch im Kaltbereich aufgrund der temperaturabhangi-
gen Laufzeit des Schalls stark eingeschrankt. Ziel ist es aber, so
frih wie moglich im Produktionsprozess zuverldssige und ge-
naueste Informationen tber die Rohrabmessungen zu erhalten,
um gegebenenfalls MaBnahmen einzuleiten und unnétige Aus-
fallchargen zu vermeiden. DarUber hinaus ist es notwendig,

Absorption coefficient a (cm™)
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Source: SKZ Wirzburg
— Millimater wave technology (B0 to 300 GHz)

Bild 4: Absorption von Funkwellen in PVC: Das Mess-
verfahren arbeitet in einem Fenster von 80 bis 300 GHz, in
dem der Absorptionskoeffizient klein ist, sodass sich selbst

groBe PVC-Wanddicken prézise messen lassen

frihzeitig im Produktionsprozess so nah wie moglich an die mi-
nimal zulassigen Rohr-MaBe heranzufahren, um ein minimales
Metergewicht zu produzieren. Die aus geringen Metergewich-
ten resultierenden Kosteneinsparungen sind im Wettbewerb
oft entscheidend. Bei der Extrusion von Kunststoffrohren haben
die Materialkosten an den gesamten Herstellungskosten einen
Anteil von bis zu 90 Prozent. Je nach Durchsatzleistung der An-
lage, verwendetem Materialtyp und zugrunde liegender Norm
liegt zwischen den minimal und maximal zuldssigen Rohrab-
messungen ein jahrliches Einsparungspotential im einstelligen
Euro-Millionenbereich?. Dartber hinaus sichert die Herstellung
von genormten Kunststoffrohren eine einwandfreie Weiterver-
arbeitung der Rohre. Beispielsweise lassen sich Qualitats-Rohre
problemlos verschweiBen. Der Einsatz eines Millimeterwellen-
Messsystems fuhrt daher sowohl zu signifikanten Zeit- und Ma-
terialeinsparungen als auch zu einem hoch qualitativen Endpro-
dukt.

Anwendungsbereiche der Millimeterwellen-Technologie

Die Millimeterwellentechnologie eignet sich fir die Messung al-
ler Arten von Kunststoffrohren ab einem Durchmesser von 120
bis 2.500 mm und groBer, die beispielsweise fir die Durchlei-
tung von Wasser, Gas, Chemikalien und Ol eingesetzt werden.
Besonders interessant ist die Verwendung fur Rohre aus PVC,
da PVC eines der verbreitetsten Materialien fur Rohre im Bau-
und Versorgungsbereich ist. Fur diese Anwendung liefert das
Messsystem prazise Messwerte, auch fur dickwandige Rohre.

Ein weiteres Anwendungsfeld ist die Vermessung von gewolb-
ten Oberflachen und Mehrschichtrohren. Wéhrend der Produk-
tion besteht das Risiko, dass die Schmelze, die nach dem Rohr-
werkzeug austritt, aufgrund der Schwerkraft nach unten flieBt
und dadurch die Rohrwanddickenverteilung ungleichmaBig,
meist negativ, verandert®. Dieses so genannte Sagging, wird
durch das Millimeterwellen-Messverfahren erkannt. Uber ein
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Anzeige- und Regelgerat erhalt der Maschinenfuhrer sofort In-
formationen Uber den Produktionsprozess, um gegebenenfalls

Literatur
1)Merrill I. Skolnik: Introduction of Radar Systems, 2nd

edition. McGraw-Hill Inc., New York NY u. a. 1962, S. 68.
2)http://www.kraussmaffeiberstorff.com/media/files/
kmdownloadlocal/de/EXT_BR_Grossrohr_de.pdf, S. 7, 2014.
3)Regel, K.: Sagging nicht erwiinscht. K-Profi, Ausgabe 3-4,
S. 14, 2014

MaBnahmen einzuleiten.

Fazit und Ausblick

Die Qualitatsanforderungen bei der Herstellung von groBen
Kunststoffrohren nehmen kontinuierlich zu. Normen definieren
genau die Dimensionen der zu fertigenden Produkte. Die prazi-
se und zuverldssige Qualitatssicherung von Kunststoffrohren
wahrend der Extrusion gewinnt daher zunehmend an Bedeu-
tung. Mit dem Einsatz eines neuen Systems auf der Basis von 2016
Millimeterwellen-Technologie zur HeiBmessung und am kalten J

Ende zur finalen Qualitatskontrolle lassen sich wichtige Pro-
duktparameter kontinuierlich online Gberwachen.

Das Verfahren ist auf die unterschiedlichsten Materialtypen an-
wendbar. Sowohl gewdlbte Produktoberflachen sowie Wand-
starken mehrschichtiger Rohre werden erkannt und exakt ver-
messen. In Kombination mit Prozessorsystemen tragt die vorge- g
stellte Millimeterwellen-Technologie zur Prozessoptimierung, I

Halle 10, Stand H21

SIKORA AG
Bruchweide 2, 28307 Bremen, Germany

Steigerung der Qualitat der Rohre, Minimierung des Material- .
www.sikora.net

verbrauchs sowie Zeit- und Kosteneinsparung bei.
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WARP Terahertzsysteme -

die nachste Dimension der
Terahertzwanddickenmessung

iINOEX GmbH ist bekannt fir innovative Mess-
und Automatisierungslésungen in der Kunst-
stoffrohrextrusion. Seit mehreren Jahren
beschéftigt sich iINOEX unter dem Markennamen
QUANTUM mit der Entwicklung und dem Ver-
trieb von Terahertz Wanddickenmesssystemen in
der Kunststoffbranche und kann sich zu Recht als
Pionier fur diese Schltsseltechnologie bezeich-
nen. In Zusammenarbeit mit dem Kunststoftf-
Zentrum SKZ ist iINOEX diesen Weg konsequent

ei der Extrusion von Kunststoffrohren haben die

Materialaufwendungen einen Anteil von 80 Pro-
zent und mehr an den Gesamtkosten. In Abhangigkeit
von der Durchsatzleistung der Rohrextrusionsanlage,
den Materialien und der Normung liegen zwischen
den minimal und maximal zuldssigen Rohrabmessun-
gen enorme Einsparpotentiale. Durch geeignete Mess-
und Regeltechnik wie die neuen WARP Systeme in
Kombination mit kontinuierlichen Gravimetrien lassen
sich funf Prozent und mehr an eingesetztem Material
einsparen. Wichtig fur den Erfolg eines Mess- und Re-
gelsystems ist nicht nur das Einsparpotential, sondern
vor allem auch die einfache Bedienung. Hier setzen die
WARP Systeme neue MaBstdbe. Die automatische
Zentrierung Uber einen Kreuztisch und die Tatsache,
dass keine dimensionsbehafteten Teile benttigt wer-
den, vereinfacht das Einrichten des Systems, speziell
nach einem Rohrdimensionswechsel, enorm. Hinzu
kommt eine einfache Bedienung der Visualisierungs-
software. Der Anlagenfahrer wird durch die Software auf ei-
nem 21" Multi-Touch-Display optimal unterstitzt und muss le-
diglich das Rohrrezept auswahlen und die Messung starten.
Umfangreiche Auswertemdglichkeiten, wie zum Beispiel der in-
tuitive inoTREND, runden das Softwarepaket ab.

WARP Messmethode

P 4 R N
4 ‘WD, @ ‘WD
N1 Hﬂ /’\ \. / \H / \
| | I| | |

[
""..-‘ 2 II' |I |' || | I| I,' \

\ 1 2 3 4
3 t
L4 4

Intensity

weitergegangen und hat mit dem WARP System
einen eigenen Transceiver zum Senden und
Empfangen von Terahertzwellen zur kontakt-
losen hochgenauen Messung von Wanddicke,
Durchmesser und Ovalitat entwickelt. Ein groBer
Vorteil ist die Temperaturunabhéngigkeit des
Messprinzips. Im elektromagnetischen Spektrum

befindet sich Terahertz zwischen Mikrowelle und

Infrarot und ist nicht ionisierend und somit
gesundheitlich unbedenklich.

WARP 100

WARP 100

Der wesentliche Baustein fur die WARP Systeme ist der von
iNOEX entwickelte intelligente Transceiver. Hierbei werden die
Terahertzsignale nacheinander gesendet, empfangen und an-
schlieBend mit mathematischen Algorithmen ausgewertet. Die
WARP Technologie setzt als Terahertzquelle auf einen Transcei-
ver-Chip neuester Generation und ist fur alle gangigen Kunst-
stoffe wie PE, HDPE, PP, PA6, PA12, PVC, etc. geeignet. Bei un-
terschiedlichen Brechungsindizes der Materialien kénnen bei
Mehrschichtrohren die einzelnen Schichten hochprazise ver-
messen werden. Generell kdnnen, in Abhdngigkeit von Materi-
al und Messmethode, Messgenauigkeiten von + 10um erreicht
werden.

Die WARP Systeme sind in mehreren Ausbaustufen verfligbar,
die jederzeit erweitert werden kénnen. Das Basismodell WARP
4 vermisst die Wanddicke an vier Stellen. Aufgrund der Tatsa-
che, dass ein WARP Sensor auch die gegeniberliegende Wand-
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dicke vermessen kann, werden hierfir nur zwei Transceiver be-
notigt, die Uber einen sich selbst einstellenden Kreuztisch auto-
matisch zentriert werden. Positiver Nebeneffekt ist, dass der
AuBen- und der Innendurchmesser des Rohres direkt gemessen
werden. Die nachste Ausbaustufe ist WARP 8, welches die
Wanddicke eines Rohres an acht Stellen, also mit vier Transcei-
vern misst. Die Anordnung der Sensoren ist so gewahlt, dass
Sagging-Effekte des Rohres sehr genau detektiert werden.
Auch WARP 8 ist mit einem Kreuztisch zur automatischen Zen-
trierung ausgestattet.

Mit WARP 100 wurde ein Quantensprung in der Messtechnik
fUr Rohre realisiert, mit dem die erhéhten Qualitatsanforderun-
gen hinsichtlich Produktsicherheit, MaBhaltigkeit, Itickenlosem
Qualitatsnachweis und sicherer Rickverfolgbarkeit der Produk-
te fir Gas- und Druckrohre erfullt werden. WARP 100 tastet

100 Prozent der Wanddicke in Langs- und Umfangsrichtung bis \‘1 ‘,

WARP Transceiver

zu einer Liniengeschwindigkeit von 60 m/min. ab. Jedes WARP
4/8 System kann zu einem spateren Zeitpunkt auf die 100 Pro- Sy
zent Wanddickenmessung durch Nachristung von zusatzlichen P /1

Sensoren zu WARP 100 aufgeristet werden. # P s Doy * /'% Mg
Ein besonderes Augenmerk ist bei den WARP Systemen auf die l 8, \\ l : x\
Integration von Gravimetrie gelegt worden, denn nur so wird ,i ‘ ’i i

aus einem Messsystem ein vollstandiges Automatisierungs-

system. Im WARP System sind alle bewahrten Regelalgorithmen \ I \l ;
wie zum Beispiel Massedurchsatz-, Metergewichts- und Dinn- , ,
stellenregelung sowie , Thermische Rohrkopfzentrierung” reali- %\ &{‘ ¢ {'
siert. L= A ) feig 1
) g ]
v, > - g
WARP 100

100 Prozent Wanddickenmessprinzip
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Arno Neumeister, Director Marketing,
iINOEX GmbH
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Neues Hybrid-System ProfilControl 7

liefert Oberflacheninformationen und
Topografiedaten aus einem Sensor

Pixargus prédsentiert auf der K 2016 ProfilControl 7. Die
neue Systemgeneration des Wirselener Messtechnik-
spezialisten kombiniert erstmals 100 Prozent Oberfldchen-
inspektion mit 360° Dimensionsvermessung in einem
Sensor und dringt durch eine Mehrzonen-Abtastung in
neue Sichtbereiche vor. Das kompakte Design und neue
Assistenzsysteme unterstitzen den schnellen, flexiblen
Einsatz des Inline-Systems beim Anfahrprozess und tber
die gesamte Produktionsdauer.

I\/lit dem Nachfolger der erfolgrei-
chen Inline-Systemreihe ProfilCon-
trol DUALHEAD st6Bt Pixargus in neue
Maoglichkeiten der industriellen Bildverar-
beitung vor und setzt fur die Qualitats-
Uberwachung von Extrusionsprodukten
neue MaBstabe. Die skalierbare neue Sy-
stemgeneration ProfilControl 7 (PC7)
schafft ganz neue Synergien zwischen
Oberflacheninspektion und Dimensions-
kontrolle. Durch neue virtuelle Kamera-
funktionen lassen sich unterschiedliche
Prufaufgaben gleichzeitig durchfthren.
Ein neues Beleuchtungskonzept erwei-
tert den Detektionsraum.

Erstes Hybridsystem flr Oberfldchen-
inspektion und Dimensionskontrolle
mit echtem Budgetvorteil

PC7 kombiniert Oberflacheninspektion
und Dimensionskontrolle als modulare
Systeme in einer kontinuierlichen, auto-
matisierten Qualitatsiberwachung. Die
Uberwachungsmodule sind in einen Sen-
sorkopf integriert und lassen sich separat
und parallel schalten. Bis zu 8 Hybrid
Power MultiKamerasensoren haben die
Qualitat von Extrusionsprodukten im
Blick. Da alle Uberwachungsdaten im
gleichen Sensor genommen werden, ist
die Korrespondenz zwischen Dimensi-

PC7: Das erste kompakte Hybrid-System flr die automatisierte Qualitats-
kontrolle von Profilen, Dichtungen, Schlduchen, Rohren und Kabeln

Aus zwei mach eins: PC7 kombiniert
erstmals 100 Prozent Oberfléchen-
inspektion mit 360° Dimensions-
vermessung in einem Sensor

ons- und Oberflacheninformationen
leichter herstellbar. Die Mdoglichkeiten
zur Datenprazisierung und Fehleranalyse
stoBen damit in neue Dimensionen vor.
Die PC7 Generation ermoglicht nun erst-
mals den Verzicht auf ein zusatzlich zu
erwerbendes Dimensionsvermessungssy-
stem und schafft so einen neuen Budget-
vorteil.

Beleuchtung erobert neue
Sichtbereiche

Neu ist auch das Beleuchtungskonzept:
PC7 kombiniert LED und Laser in einem
Kamerasichtfeld und nutzt die Vorteile
beider Systeme mit hoher Kalibrierungs-
leistung. Die von Pixargus entwickelten
Light-Edge-Beleuchtungselemente  sor-
gen dabei fUr ein einzigartiges homoge-
nes Ausleuchtungs- und Messfeld, so
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dass auch bislang unsichtbare oder
schwer detektierbare  Abweichungen
und Materialfehler wie Stippen, Locher,
Kratzer, Blasen, Risse, Riefen der Pro-
duktqualitat sofort von den Kamerasen-
soren erfasst und verarbeitet werden.
Anders als beim System-Vorgdnger Pro-
filcontrol DUALHEAD ist der Lichtring bei
PC7 in den Sensorkopf integriert. Das
kompakte Design schitzt den Lichtring
vor mechanischen Einflissen von auBen
und vereinfacht nochmals das Handling.
PC7 ermdglicht zahlreiche Spezialan-
wendungen: von der intelligenten Loch-
und Flockkontrolle, Uber die Variable Ex-
trusion bis zum Defect Density Manage-
ment (DDM).

Multitasking durch neue Mehrzonen-
abtastung: Mehrere Mess- und
Priifaufgaben gleichzeitig

PC7 verfugt Uber eine modular anpass-
bare Mehrzonen-Abtastung — eine Inno-
vation in der Bildverarbeitungstechnolo-
gie. Die neue MultiArea-Funktionalitat
erweitert die physische Sensorik um vir-
tuelle Kameras: Pro Kamera kénnen jetzt
beliebig viele Sichtbereiche (mit unter-
schiedlichen Parametern wie Fehlergro-
Ben) eingestellt und unterschiedliche
Prufaufgaben gleichzeitig bearbeitet
werden. Gesteuert wird die Applikation
durch eine neue Machine-Vision-
Software der Wurselener. Die Bedienung
erfolgt Uber einen schwenkbaren Multi-
Touch-Screen mit weiter verbesserter
Grafikanzeige. Ahnlich wie bei moder-
nen Tablets oder Smartphone-Screens

PC7 mit neuem
Ausleuchtungs-
konzept und
integriertem
Lichtring sorgt far
ein einzigartiges
homogenes
Ausleuchtungs-
und Messfeld

kann der User Elemente auswahlen und
mit zwei Fingern GroéBe und Position von
Objekten andern und anpassen. Ein neu-
er Autofocus beschleunigt das Einrichten
der Kamerasysteme und damit den An-
fahrprozess.

Neues Kopfdesign zur schnellen
Einhandbedienung

Der innovative und mit einer Hand zu
offnende Pixargus-MultiKamera-
Sensorkopf hilft dabei, das System flexi-
bel einfach in die Linie hinein — oder bei
laufender Produktion wieder herauszu-
nehmen. Im Vergleich zum Vorgdnger
benotigt ProfilControl 7 rund 50 Prozent
weniger Platz und spart viel Raum in der
Fertigung. Auch beim Gewicht hat Pixar-
gus deutlich abgespeckt. Das Hybrid-Sy-
stem im hochwertigen Edelstahlgehause
bringt gerade noch 200 kg auf die Waa-

Technologischer
Sprung und
radikales
Redesign: Profil-
Control 7 (links)
braucht rund 50
Prozent weniger
Platz als der Vor-
génger. Der inno-
vative und mit
einer Hand zu
o6ffnende Pixargus-
MultiKamera-
Sensorkopf hilft
dabei, das System
flexibel einfach in
die Linie hinein —
oder bei laufender
Produktion wieder
herauszunehmen

ge und lasst sich leicht mandvrieren. Ge-
hause und Verkabelung sind fur hohe
mechanische Beanspruchung und an-
spruchsvolle Industrieumgebungen aus-
gelegt. Die Qualitat: Made in Germany!

Qualitétsdaten fiir die Prozess-
optimierung und die vernetzte
Produktion

PC7 liefert Messdaten und Auswertun-
gen in Echtzeit und bereitet die Quali-
tatsdaten zur Zusammenschau in einer
"Fehlerlandkarte” auf. Intelligente Big-
Data-Analyse-Funktionen machen den
gesamten Produktionsprozess in der Ex-
trusion an entscheidenden Stellen trans-
parenter. Folgefehler werden bei Linien-
geschwindigkeiten bis zu 300 m/min ver-
mieden. Die Fertigung lasst sich gezielt
optimieren. Das System lasst sich einfach
in Firmennetzwerke, SAP-Umgebungen
und vorhandene BDE- und ERP-Systeme
einbinden, kann mit weiteren Sensoren
und Messsystemen vernetzt werden und
lasst sich in innovative Industrie-4.0-
Anwendungen horizontal und vertikal
integrieren. Alle Systemkomponenten
lassen sich dezentral an der Linie und
zentral Uber einen Server managen.

o
Halle 10,
\EOIG Stand C53
9
|
Pixargus GmbH

Industriepark Aachener Kreuz
Monnetstr. 2, 52146 Wiirselen, Germany
www.pixargus.de
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Welche Kriterien

sind beim

Materialfluss zu

berucksichtigen?

Folge 24 — Mo erklért einige wesentliche Aspekte fir
die Konzeptentscheidung.

Der Aufbau eines wirtschaftlich tragbaren wie technisch
sinnvollen Materialversorgungskonzepts beginnt bereits bei
der Lagerung der Ausgangsstoffe. Das Lagerkonzept muss
spezifische Kriterien erfillen, die sich zunachst an den zu
versorgenden Produktionsanlagen und damit am erforderli-
chen Durchsatz orientieren.

Die Extrusion von Mehrschichtfolien oder das Compoundie-
ren groBer und kleiner Mengen spezieller Polymere erfor-
dern eine andere Planung, als beispielsweise eine Spritz-

Die spezifischen Materialeigenschaften von Kunststoffen sind bereits bei der
Lagerhaltung zu berticksichtigen, sei es an einer Materialaufgabe fir Sécke,
beim Bereitstellen in einem flexiblem Tagesbehdélter mit Rollen oder

beim Lagern im Silo
(Bilder: motan-colortronic)

gieBproduktion mit zahlreichen Materialwechseln. Davon
abhangig sind etwa die Zahl der zu bevorratenden Material-
sorten und naturlich die benétigten Mengen. Sind Kleinge-
binde (Sackware mit 25 kg/Gebinde) oder GroBgebinde
(BigBags, Oktabins mit bis zu 1000 kg) zu lagern, oder sind
Silos wirtschaftlicher. Bei Silos lasst sich zudem zwischen
Vollkammersilos, Mehrkammersilos mit bis zu vier Kammern
oder Mischsilos unterscheiden. Hinzu kommen, abhangig
von Bedarf und interner Logistik, die Tagesbehalter und
nicht zuletzt sind die Materialaufgabestationen zu bertick-
sichtigen.
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Daraus ergeben sich als weitere Entscheidungskriterien der
erforderliche Flachenbedarf, eine Betrachtung von Automa-
tisierungsgrad und Transportwegen, welche sich auf die
Handlingkosten auswirken, sowie die Aspekte Sauberkeit
und Hygiene (Stichwort Medizintechnik). Auch an die Ent-
sorgung von Packmaterial ist zu denken. Sicherheitsaspekte
wie Staubemissionen oder die Zindfahigkeit von Pulvern
sind ebenfalls nicht auBer Acht zu lassen.

Einfluss auf die Lagerung sowie spater auf das Férdern ha-
ben schlieBlich die Materialeigenschaften. Bei hygroskopi-
schen Kunststoffen ist in erster Linie an die Feuchteaufnah-
me zu denken, was besonders im Sommer problematisch
werden kann. Falls das Material in Behaltern gelagert wird,
kann das Beschleiern mit Trockenluft eine geeignete Praven-
tivmaBnahme sein.

Zu den Materialeigenschaften zahlt schlieBlich auch das
FlieBverhalten, das wiederum von der Materialart abhangt,
etwa ob es sich beispielsweise um Granulat, Flakes, Pulver,
Mahlgut oder Fasern handelt. Zu beriicksichtigen ist ferner,
ob ein Schittgut frei oder schlecht flieBt, ob es klebrig,

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

klumpig bzw. agglomerierend ist oder sich brtickenbildend
verhalt. Manche Materialien neigen aufgrund ihres hohen
Schuttgewichts zum Verdichten. Materialien mit einer sehr
niedrigen Erweichungstemperatur kénnen aufgrund der
Friktionswarme zwischen Dosierschnecke und -hlse bereits
in diesem Bereich erweichen. Mit entsprechenden MaBnah-
men lassen sich auch diese Hirden beim Férdern und Dosie-
ren meistern.

Stichworte
o Lagerung
o Materialfluss
o Beschleierung
o Materialversorgung
|

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

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

UNIQUE QUALITY ASSURANCE FOR PLASTICS AND RUBBER

Web Guiding, Surface Inspection, Automation and Innovative Solutions

for Improved Processes

www.bst-international.com



http://www.motan-colortronic.com/
http://www.moscorner.com/
http://www.bst-international.com/

19. - 26. Oktober 2016, Disseldorf/Germany

Several Exclusive Solutions

H At this year's show the Italian compa-
ny Moretto, a leader in automation tech-
nology for the plastics processing indus-
try, will present several exclusive solu-
tions: MOISTURE METER™, a resin mois-
ture analyzer; XD 10, a high perfor-
mance mini-dryer; DGM, a continuous
batch gravimetric dosing unit; and EXA,
a conveying system for up to six stations.

MOISTURE METER™ is an in-line resin
moisture analyzer. At Moretto’s booth
there will be a working display of the sys-
tem installed on a running injection
molding machine producing a standard
medical device. The MOISTURE METER™
project was started at Moretto six years
ago and is the culmination of the coope-
ration of two universities and an inde-
pendent research laboratory. Trial appli-
cations, at Moretto customer sites, have
been running for over one year and have
contributed to continued product deve-
lopment. Today, MOISTURE METER™ s
ready for wide sale distribution and K
will be an opportunity to announce it's
global availability.

With this instrument it is possible to cer-
tify the production of plastic parts and
when installed directly on the processing
machine, measures the actual moisture
content of the plastic granules. No cali-
bration is required and it is only necessa-
ry to select the polymer, from an inclu-
ded materials database, to be treated
and MOISTURE METER™ will contin-
uously control the process with sampling
every 10 seconds. MOISTURE METER™
represents the missing link in the overall
drying process.

Moretto DBK GRAMIXO

MOISTURE METER

Moretto Moisture Meter —
On the machine

Complementing this innovative instru-
ment is also the availability for on-de-
mand analysis to produce reports on pro-
duction data by hour, minute, or, in the
case of single cavity mould production,
a report for every printed piece.

The instrument comes equipped with
Ethernet, USB, RS485 communication
ports and is compatible with the Moretto



http://www.k-online.de/
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Mowis™ supervising system. With the
MOISTURE METER™ PLUS upgrade it is
also possible to control the dryer perfor-
mance by comparing the humidity from
the initial part of the process to the end
and automatically adjusting the dryer pa-
rameters to ensure optimal drying. This
concept creates a closed loop connecting
the material, dryer, process quality, and
plastic processing machine and resulting
in a condition that leads straight towards
INDUSTRY 4.0.

XD10™ MINI-DRYER: Moretto has one
of the broadest range of dryers available
on the market and, considering the
XMAX™ range, also the largest constant
performance drying systems. Now the
company, with over 10,000 Dry-Air™
minidryers sold, is expanding the num-
ber of these machines equipped with a
mini turbocharger and zeolite technolo-
gy. Similar to XMAX™ the XD10™ mini-
dryer, has an included turbocharger, de-
veloped in-house, capable of generating
the required air flow with a consumption
of only 60 Watts. This product guaran-
tees consistent performance and is
equipped with industry-leading features
including: dew point equalizer; variable
adaptive airflow; double turbine (process
and regeneration); and a color touch
view control. The XD10™ mini-dryer re-
presents a high performance mini-dryer

Moretto EXA

suitable for low production and pro-
cessing of techno-polymers.

GRAVIMETRIC CONTINUOUS BATCH:
After 16 years since the first DGM™ gra-
vimetric dosing units were first pro-
duced, Moretto now announces its latest
innovation. With more than 12,000 ma-
chines sold worldwide several new inno-
vations have been implemented to make
the machine even more functional and
precise. The beating heart of these
systems, the traditional double eyelid
shutter, is unchanged, featuring 25 milli-
seconds per batch, which is 10 times fas-
ter than the most accredited competi-
tors. DGM™ has a renewed chassis de-
sign particularly considering visibility to
the process. The machine has four open-
ing sides, featuring four transparent pa-
nels that provide unique visibility to the
dosing process. The internal parts of the
machine are illuminated with multicolor
LED lighting with four different colors to
signal the machine operating status. The
inclined mixer offers precision mixing
and emptying without stagnation. In ad-
dition, the mixer is weighed on a double
load cell to ensure precise weighing and
with the included totalizer function the
possibility to report the actual consump-
tion. This feature also allows for real-
time indication of material consumption
and transformation. With these innova-

Moretto XD10

tions the Moretto DGM™ series of dos-

ing units stand ready to accept the most

intensive applications.

EXA™ which is derived from the greek

letter “exi” , the perfect number, accord-

ing to mathematical principle,is a con-

veying system capable to manage up to

six receivers. It does not require a server

and it maintains all the ONE WIRE 3™

centralized system functions.

At the Moretto booth will also be dis-

played:

e XMAX™: Innovative modular dryer
with consistent performance

e CROWNT™™: Totalizer for conveying
systems consumption

e OTX™: High energy efficiency hopper.
The “Original Thermal Exchange”

e ONE WIRE 6™: Wireless auto-adaptive
automatic conveying system

e MASTER 300™: Touch control for
centralized conveying systems

e KRYSTAL DVK™: High visibility, high-
precision master volumetric dosing
unit

e TWP S™: 160°C pressurized water
temperature controller with high
pressure pump

Outside, It will be possible to visit Moret-

to’s 40 ton articulated lorry, Moretto in

Motion, a laboratory of ideas which con-

tain the latest news and innovations

from Moretto.

m MORETTO S.p.A.
www.moretto.com

K 2016: Hall 11, Booth H57


http://www.moretto.com/
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Innovative Neuheiten und Weiterentwicklungen

B MRS-Technologie kombiniert mit
brandneuem Aggregat JUMP fir die
hochwertige Aufbereitung von PET-
Abféllen: Fur die Aufbereitung hochvo-
lumiger und verschmutzter PET-Industrie-
abfélle aus der Faser-, Vliesstoff- oder Fo-
lienproduktion sowie Post-Consumer-
Bottle-Flakes steht seit einigen Jahren die
Gneuss Processing Unit (GPU) zur Verfu-
gung. Sie besteht aus MRS-Extruder mit
hervorragender Dekontaminations- und
Entgasungsleistung, rotierendem Schmel-
zefilter und Online-Viskosimeter mit intel-
ligenter Viskositatstiberwachung und -re-
gelung.

Seit der letzten K ist das Design des MRS
intensiv. weiterentwickelt worden, so
dass heute ein besonders robustes und
stabiles System speziell flr Recyclingan-
wendungen zur Verflgung steht. Eine
weitere Entwicklung ist die Ausweitung
des Vakuumeingriffs durch mehrere se-
parate Vakuumfenster. Dies kann sowohl
die Aufschmelzeinheit betreffen als auch
den Rotorzylinder. Im letztgenannten Fall
sind direkt am Multiwellenteil mehrere
Offnungen fiur den Vakuumeingriff vor-
gesehen.

Zusatzlich wurde ganz neu das Aggregat
Jump entwickelt. Dieses wird direkt an
die Extrusionseinheit angeflanscht und
sorgt mit seiner ausgefeilten verfahrens-
technischen Konzeption fur einen geziel-
ten Viskositatsaufbau der PET-Schmelze
von bis zu 0,3 dI/g. Damit stellt Jump ei-
ne kompakte, wirtschaftliche und
schnelle Variante zu herkémmlichen SSP-
Anlagen dar und erméglicht die direkte
Ruckfuhrung der Reststoffe in den Pro-
duktionsprozess.

Industrieabfalle werden je nach Qualitat
in Shreddern oder Schneidmuhlen auf ei-
ne dosierfahige GroBe gebracht. Damit
sich die hochvolumigen Faser- oder Fo-

lienreste in den MRS-Extruder aufgeben
lassen, mussen diese entweder in einem
weiteren Prozessschritt kompaktiert oder
mit Hilfe von Stopfschnecken in den Ex-
truder eingespeist werden. Im Extruder
folgt dann der erste wichtige Schritt —
die Schmelzereinigung. Hier punktet der
eingesetzte MRS-Extruder mit seiner
enormen Dekontaminations- und Entga-
sungsleistung, so dass selbst stark ver-
schmutzte und feuchte Reststoffe ohne
weitere Vorbereitung sofort aufgegeben
werden kdénnen. In der namensgeben-
den  Multi-Rotationstrommel  sorgen
mehrere Einzelschnecken fur eine enorm
groBe Schmelzeoberflache und eine ho-
he Oberflachenerneuerungsrate, so dass
mit herkdmmlichen Vakuumpumpen ein
optimales Ergebnis erzielt werden kann.
Alle fliichtigen Fremdstoffe beispielswei-
se wie Wasser und/oder Spinndle wer-
den sicher entfernt. Feste Storstoffe wer-
den im Anschluss durch einen rotieren-
den Schmelzefilter entfernt. Rotary-Filter
arbeiten kontinuierlich, prozesskonstant,
auf Wunsch automatisch und garantie-
ren mit feinsten Filtrationssieben mit Ma-
schinenweiten bis unter 20 pm eine par-
tikelfreie Schmelze.

Im Anschluss daran wird die gereinigte
und homogenisierte Schmelze tUber eine
Schmelzepumpe in den JUMP gepumpt,
wo der zweite wichtige Schritt des Ge-
samtprozesses stattfindet. Auch hier
spielen eine groBe Schmelzeoberflache
und optimale Verweilzeit der Schmelze
im Reaktor entscheidende Rollen. Die
Schmelze durchlauft mehrere sich lang-
sam drehende Elemente, so dass sich ein
Polymerfilm ausbildet, dessen Oberfls-

GneuB: Aggregat Jump

che standig erneuert wird. Der Reaktor
steht unter Vakuum, Uber die weiteren
Prozessparameter Verweilzeit und Dreh-
frequenz lasst sich die Polykondensati-
onsreaktion zu héheren Viskositaten ver-
schieben. Der IV-Wert der PET-Schmelze
lasst sich in einem weiten Bereich gezielt
beeinflussen, so dass eine Erhdhung um
0,02 bis maximal 0,3 dl/g moglich ist.
Dank der Konstruktion des Jumps ist der
Eintrag von Sauerstoff ausgeschlossen,
wodurch auch eine Vergilbung der PET-
Schmelze entgegen gewirkt wird. Nach
dem Durchlaufen einer Beruhigungs-
strecke im Jump wird die Schmelze mit
Hilfe einer Austragspumpe direkt in den
Produktionsprozess oder einer Granulier-
linie zugefthrt. Mit der Gesamtanlage
aus einer Gneuss Processing Unit mit
MRS-Extruder und einem Jump-Reaktor
lassen sich Industrieabfélle innerhalb kur-
zester Zeit zu einer hochwertigen und di-
rekt wieder einsatzfahigen Schmelze
aufbereiten. Dank der hohen Flexibilitat
der Anlage kdnnen unterschiedliche PET-
Qualitaten erzeugt werden. Der Jump ist
in verschiedenen BaugroBen erhaltlich,
um Durchsatzbereiche zwischen 100
und 2000 kg/h zu erméglichen.

Auf der K 2016 wird ein MRS 90i fur eine
Durchsatzleistung von 400 kg/h ausge-
stellt, der fur die Industrieabfallaufberei-
tung mit einem Zwischenspeicher mit
Ruhrwerk sowie einer Dosier- und Stopf-

Bestandteile der GneuB-Industrie-
abfall-Recyclinganlage, wie sie auf der
K présentiert werden. Mit Dosier- und
Stopfeinheit, MRS-Extruder 90i, Rotary-
Filtriersystem RSFgenius, Online
Viskosimeter VIS und Jump-Reaktor
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schnecke ausgeristet ist. Passend dazu
wird das neue Aggregat Jump in der
BaugroBe V 600 ausgestellt.

Optimierung der Polyamid-Verarbei-
tung mit der MRS-Technologie: Auch
aus Polyamid fallen hochvolumige und
verschmutzte Industrieabfélle aus der Fa-
serproduktion an und der ausgestellte
MRS90i ist fur diese Anwendungen
ebenfalls bestens geeignet. Die Entga-
sungseigenschaft der MRS Technologie
erlaubt die effiziente Entfernung von sto-
renden Bestandteilen, wie zum Beispiel
Spinndlen und zudem die Entfernung
von Caprolactam, das in einem weiteren
Prozessschritt sicher zurlickgewonnen
werden kann. Abhdngig von den Pro-
zessanforderungen bietet GneuB3 auch
spezielle Niedrigvakuumsysteme an, die
Driicke unter 1 mbar realisieren. Das so
konditionierte Polyamid kann entweder
granuliert oder direkt zu verschiedenen
Endprodukten wie Teppichgarnen (BCF),

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

NO PROBLEM,
WE'LL TAKE CARE
OF IT!

CHOOSE THE NUMBER ONE.

GneuB Druck- und
Temperatursensoren

POY, Film oder anderen wei-
terverarbeitet werden. Durch
die direkte Verarbeitung kon-
nen hohe Kosten- und Ener-
gievorteile realisiert werden.
Auf dem Stand wird ein MRS
130 Extruder fur 900 kg/h
Nylon oder 1.000 kg/h PET
wird zu besichtigen sein.

Vollautomatische  Rotary
Filtriersysteme mit inte-
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grierter Ruckspulung far
verschiedenste Anwendungen: Das
Highlight auf dem Stand im Bereich Fil-
tration Technology ist ein RSFgenius 330,
der zweitgréBte Filter im Programm der
vollautomatischen Filtriersysteme. Der
ausgestellte Filter wird nach der Messe in
eine BOPET Anlage in Asien integriert

THAT'S
CAREFORMANCE!

werden, in der eine Filterfeinheit von
20pum bendtigt wird. Die patentierten
RSFgenius Filtriersysteme arbeiten vollau-
tomatisch, prozess- und druckkonstant
mit einer integrierten und besonders
6konomischen Selbstreinigung. Dadurch
sind sie fur anspruchsvolle Anwendun-

SEE MORE AT

K 2016

Hall 9 / Stand C05

ERENVA®

PLASTIC RECYCLING SYSTEMS
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gen mit hochsten Qualitdtsanforderun-
gen ausgezeichnet geeignet.

Zusatzlich wird ein weiteres vollautoma-
tisches Filtrationssytem der Baureihe
RSFgenius ausgestellt, ein RSFgenius
175, sowie das prozesskonstante auto-
matische Filtrationssystem SFXmagnus
150 und ein ruckspulender SFXmagnus R
90. Die Serie der SFXmagnus Filter ist ge-
kennzeichnet durch die extra groBe akti-
ve Filterflache bei gleichzeitig kompak-
ten Design. Diese Filter kdnnen mit oder
ohne integriertem  Rickschusskolben
speziell fir die Anforderungen der jewei-
ligen Anwendung erstellt werden.
Sowohl die RSFgenius als auch die
SFXmagnus Baureihe sind in 2016 kom-
plett Gberarbeitet worden.

Neu im Bereich der PVC-Verarbeitung und
des PVC-Recyclings ist der SFpvc R, eine
Weiterentwicklung des vor drei Jahren
vorgestellten SFpvc. Beide Modelle sind
fir schwierige PVC Anwendungen zuge-
schnitten, aber das neue Modell SFpvc R

bietet erstmalig in der SF Serie auch eine
integrierte Selbstreinigung der Filtersiebe
bei absoluter Prozesskonstanz an.

Last but not least wird ein KF 75 auf der
K 2016 ausgestellt. Die KF Serie ist eine
Serie kontinuierlicher Rotationsfilter spe-
ziell fur Anwendungen mit haufigen Ma-
terial- oder Farbwechseln. Die KF Filter
sind besonders kompakt und kostengtins-
tig und erlauben Siebwechsel einfach und
schnell bei laufender Produktion.
Messtechnik: Auch abseits der markt-
Ublichen Standards liefert GneuB indivi-
duell auf den jeweiligen Prozess ange-
passte Druck- und Temperatursensoren.
e GneuB-Sensoren erfiillen eine Vielzahl
an landerspezifischen und anwendungs-
spezifiscnen Anforderungen wie Atex,
Hart Communication oder EAC.

e Mit der neuen DAIL-Serie erweitert
GneuB3 das bestehende Programm der
Uberdruck-Absicherung.

e GneuB erganzt die bewdhrte NTXTM-
Technologie um neu entwickelte queck-

GneuB: Rotary Filtriersystem RSFgenius

silberfreie  Drucksensoren flr Prozess-
temperaturen bis 500°C.

e GneuB entwickelt Sensoren, die (ber
digitale Schnittstellen bidirektional Pro-
zess- und Diagnosedaten mit der Steue-
rung austauschen. Optimierung der Pro-
duktion, kurze UmrUstzeiten und weni-
ger Stillstand sind die Ergebnisse.

m GneuB Kunststofftechnik GmbH

WWW.gneuss.com
K 2016: Halle 9, Stand A38

Konzentration von Weltpremieren, Innovationen und

vielen anderen Highlights

W Die Osterreichisch-deutsche Next Ge-
neration Gruppe — bestehend aus der
Next Generation Recyclingmaschinen

GmbH, der BritAS Recycling-Anlagen
GmbH und der Dr. Collin GmbH - zeigt
anlasslich der K 2016 neue Verarbei-
tungsverfahren, innovative Technologien
und gewinnbringende Services entlang
der Kunststoff-Wertschopfungskette.

“ZERO SCRAP Production” als Life-
Demonstration: Eine neuartige Pilotan-
lage von Collin wird PP-Folien am Messe-
stand erzeugen. Die Folien-Randbe-
schnitte und die Folienrollen selbst wer-
den dann in einer NGR-Recyclinganlage
zu rGranulat verarbeitet. Der aufbereite-
te Kunststoff wird wiederum zur Folien-
produktion herangezogen. Dabei sorgt

eine von Collin entwickelte Inline-
Schmelze-Charakterisierung ~ wahrend
des Recyclings fur die frihzeitige Quali-
tatskontrolle des neuen Kunststoff-Roh-
stoffs. An der Recyclingmaschine werden
Uberdies die Verarbeitungsparameter in
Echtzeit Uberwacht, aufgezeichnet und
analysiert und in leicht verstandlichen
Diagrammen an mobilen Endgeraten vi-
sualisiert. Diese neue Art der Mensch-
Maschine-Kommunikation — wird  als
S.M.A.R.T. DIALOG gestaltet und bringt
eine deutlich verbesserte Maschinenaus-
lastung, Rationalisierungseffekte  bei
Wartung + Instandhaltung und liefert al-
le Daten bis hin zur kaufménnischen Be-
urteilung der Recyclinginvestition.

. Die Demonstration der technologischen
Kompetenz der Next Generation Gruppe
und der daraus erwachsenden Moglich-
keiten fur alle unsere Kunden steht klar
im Mittelpunkt der Messe K 2016", er-
klart Josef Hochreiter, CEO der Next Ge-
neration Gruppe. ,Aus den Aktivitaten
und Kompetenzen der Einzelunterneh-
men ergeben sich einzigartige Kombina-
tionen, welche von Forschungsinstituten,


http://www.gneuss.com/

Extrusion 7/2016

79

Universitaten, Kunststoffverarbeitern und
Recyclingunternehmen  gleichermaBen
geschatzt werden”, so Josef Hochreiter.
Im Life-Betrieb zeigen Collin Labor- und
Pilotanlagen wie Werkstoffe und Verar-
beitungsverfahren sowohl in der Roh-
stoffindustrie, als auch beim Kunststoff-
verarbeiter, die Grundlagen fir noch leis-
tungsfahigeres  Produktdesign liefern
konnen. Modularitat, Prazision, Flexibili-
tat und hochste Wiederholgenauigkeit
inbegriffen. Diesmal zeigt Collin auch ei-
ne interessante Technologie fur Post In-
dustrie und Post Consumer Recycling im
Life-Betrieb auf dem NGR-Stand.

Fur die Herstellung von hochwertigem
Post Consumer rGranulat spielt die
Schmelze-Filtration eine entscheidende
Rolle. BritAS stellt die neueste Weiterent-
wicklung des erfolgreichen  Band-
Schmelze-Filters vor, der noch einfacher
zu bedienen ist, einen flexibleren Einsatz
sicherstellt und niedrigste Betriebskosten
ermoglicht.

S.M.A.R.T. DIALOG von NGR lasst die
Maschinen beinahe sprechen und liefert

neben wichtigen Betriebsdaten auch
Prozessanalysen zur Sicherstellung des
Recyclingerfolgs bei niedrigsten Betriebs-
kosten. Im Life-Betrieb wird das System
auf mobilen Endgeraten dem Fachpubli-
kum prasentiert. Viele evolutiondre
Schritte steigern den AusstoB der NGR-
Anlagen bei niedrigerem Energiever-
brauch. Erstmals bei einer Messe wird
die Baureihe P:REACT nach dem revolu-
tionaren LSP Prozess ausgestellt (Welt-
premiere). Mit dieser Technologie lasst
sich rPET mit besseren Eigenschaften als
Neuware herstellen — und das binnen
Minuten, dekontaminiert und prozess-
sicher. Abgerundet wird das NGR-Spek-
trum durch Programmerganzungen im
Post Consumer Recycling.

m Next Generation Recyclingmaschinen GmbH
www.ngr.at

m BritAS Recycling-Anlagen GmbH
www.britas.de

K 2016: Halle 9, Stand C30

m Dr. Collin GmbH

www.drcollin.de

K 2016: Halle 9, Stand C20

QuickSwitch, die automatische
Dimensionswechsel-Technologie jetzt bis 500 mm

W KraussMaffei Berstorff prasentiert die
Maximalversion  seiner technologisch
ausgereiften QuickSwitch Technologie
zum effizienten Dimensionswechsel fir
den Durchmesserbereich von 280 bis
500 mm. Das seit vielen Jahren im Pro-
duktionsalltag bewahrte System ist das
Flaggschiff des Unternehmens, wenn es
um die Forderung nach Gesamtanlagen-
effizienz (Overall Equipment Efficiency —
OEE) besonders im Hinblick auf die Ver-
fugbarkeit einer Produktionsanlage geht.
Mit OEE Plus bietet KraussMaffei
Berstorff seinen Kunden hierflir hoch-
wertige Ldsungen.

.Gerade bei groBen Rohrdimensionen ist
unser automatisches Schnellwechselsys-
tem besonders interessant, da sich hier
die Abfallmenge auf ein Konusstiick von
circa drei bis sechs Metern beschrankt”,
erklart Peter Roos, President des Seg-
ments Extrusionstechnik und Geschafts-
fuhrer von KraussMaffei Berstorff. Da bei
der Rohrproduktion die Materialkosten

mit bis zu 70 Prozent zu Buche schlagen,
ist das Bestreben der Verarbeiter, so we-
nig wie moglich Ausschuss zu produzie-
ren, an erster Stelle. , Unser seit mehr als
zehn Jahren erfolgreiches und technisch
einzigartiges QuickSwitch System haben
wir um das Modell fiir den Durchmesser-
bereich 280 bis 500 mm erweitert und
werden somit den Anforderungen aus
dem Markt gerecht”, so Roos. Flr einen
sparsamen Umgang mit dem Rohmateri-
al spielt auch die Rohrwanddicke, die mit
der QuickSwitch Technologie exakt ein-
gehalten werden kann, eine entschei-
dende Rolle. ,Jeder Verarbeiter strebt
danach, so wenig wie méglich Rohriber-
gewicht zu produzieren, da sich dies ne-
gativ auf seine Kostenbilanz auswirkt”,
erklart Roos. AuBerdem lassen sich alle
Prozess-Parameter exakt einstellen und
Uber die intelligente All-in-one-Anlagen-
steuerung speichern. Dabei kénnen be-
liebig viele Datensdtze gespeichert und
Uber die C6-Steuerung aktiviert werden.

BRUCKNER
MASCHINENBAU

STRETCHING
THE LIMITS

High Quality
Film Production Lines:
Efficiency, Productivity, Flexibility

Visit us at

K 2016
HALL 3, BOOTH C90

Disseldorf
Oct 19-26

www.brueckner.com


http://www.ngr.at/
http://www.britas.de/
http://www.drcollin.de/
http://www.brueckner.com/
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.In Zeiten eines stark umkampfen
Marktumfeldes ist Flexibilitat das Zauber-
wort zum Erfolg”, sagt Roos. ,Kleine
Auftragslose mit kurzfristigen Lieferzei-
ten bedienen zu konnen, ist eines der
absolut herausragenden Merkmale unse-
res QuickSwitch Systems, das auf Knopf-
druck bei laufender Produktion die Rohr-
dimension innerhalb weniger Minuten
andert”. Mit QuickSwitch kann der Pro-
duzent jederzeit reagieren und alle Auf-
trdge mit kleinen Mengen oder Sonder-
rohren mit individuellen Dimensionen
annehmen. Eine just-in-time Produktion
reduziert Lagerhaltungskosten auf ein
Minimum. Wenn es um Verflgbarkeit
geht, wirkt sich die kurze Umristzeit du-
Berst positiv aus. Wahrend bei einer
Standardanlage der Verarbeiter — je nach
Dimension — mehrere Stunden zum Um-
risten einrechnen muss, erfordert dieser
Prozess mit QuickSwitch nur circa zehn
Minuten. AuBerdem ist das System sehr
wartungsarm, wodurch sich die Stand-
zeiten erhohen bei gleichzeitiger Redu-
zierung der Personalkosten.

Seit der Markteinfiihrung erfreut sich das
System besonderer Beliebtheit in hoch-
technologischen Markten wie Deutsch-

QuickSwitch
Kalibrierkorb, das
Herzstlick des Systems
zum automatischen
Dimensionswechsel von
KraussMaffei Berstorff

land, Osterreich, in den
Benelux-Staaten wie
auch in [talien. Aber
auch in Osteuropa, im
Nahen und Mittleren
Osten sind viele Anlagen
erfolgreich in Betrieb.
Mit der Technologie las-
sen sich alle gangigen
Polyolefine, wie PE-HD,
PE-MD verarbeiten, und
zwar  fur  folgende
Durchmesserbereiche:
25 bis 63 mm; (optional:
63 bis 140 mm); 75 bis
160 mm; 160 bis 250 mm; 250 bis
450 mm; 280 bis 500 mm; (im Wand-
starkenbereich von 11 bis 33 SDR Klas-
se).

.Beyond Slitting and Winding”

W Auf der K 2016 prasentiert KAMPF ein
umfassendes Leistungsspektrum im Be-
reich der Schneid- und Wickeltechnolo-
gie fur bahnférmige Materialien und
zeigt ein erweitertes Portfolio, das Uber
die Kernkompetenz ,Schneiden und

Wickeln” hinausgeht. Unter dem Messe-
thema ,Beyond slitting and winding”
stellt KAMPF als fihrender Hersteller von
Schneid- und Wickelmaschinen neue

Produkte und Entwicklungen fur die Pro-
duktion der Zukunft vor, welche den ge-

“ MicroslitCON
Microslit££7

m KraussMaffei Berstorff GmbH
www.kraussmaffeiberstorff.com
K 2016: Halle 15,

Stand B27/C24/C27/D24

wachsenen Anforderungen des Marktes
gerecht werden. Dazu gehoren fur
KAMPF Themen wie: Industrie 4.0, Ver-
netzung und Automation, Komplettlo-
sungen und neue Detaillésungen zur
Verbesserung der Bedienung und Pro-
duktivitdt, um nur einige zu nennen.
Neben verschiedenen Exponaten wird
die Schmalschnittmaschine Type Micro-
slit ausgestellt.

H At the K 2016 KAMPF presents a com-
prehensive range of services around the
slitting and winding technology for web-
shaped materials and displays an expan-
ded portfolio which exceeds the core
competence “slitting and winding”.

Kampf: Die Schmalschnittmaschine
Microslit

The narrow width slitting machine
Microslit

(Photos: Kampf)


http://www.kraussmaffeiberstorff.com/
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Using the slogan “Beyond Slitting and
Winding” KAMPF as the leading manu-
facturer of slitting and winding machine-
ry introduces new products and develop-
ments for future production to meet the
increasing market demands. These in-
clude topics like: industry 4.0, network-
ing and automation, complete and new
detailed solutions to improve operation
and productivity to name only a few. The
narrow width slitting machine type Mi-
croslit will be presented beside further
exhibits.

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

K 2016: Hall 3, Booth A92

Autoslit Z

Kampf: Die Hochleistungsschneidmaschine Autoslit Ill
The high performance dual turret slitter Autoslit Ill

Prazise InLine-Messung und -Regelung der Exzentrizitdt und Wanddicke
fur Kunststoffrohre und Schldauche

B Zumbach stellt sich auch in diesem
Jahr auf der K 2016 als ein herausragen-
der Technologiepartner fur Hersteller aus
der Kunststoffindustrie dar. Vorgestellt
werden neueste, intelligente Lésungen
und kosteneffiziente Messverfahren auf
dem Gebiet der Inline-Messung und

Qualitatskontrolle  bei Rohren und
Schlduchen.

Material einsparen durch prézises
Messen und Regeln der Wanddicke:
Das auf der Messe vorgestellte, vielseiti-
ge Hightech-Ultraschall-System WALL-

MASTER bietet neue anwendungsspezi-

fische Losungen zur Messung und Rege-
lung der Wanddicke. Der Messdatenpro-
zessor mit Anzeigeeinheit sammelt Da-
ten und QC vollautomatisiert fir die
Analyse.

In Verbindung mit UMAC®-Ultraschal-
Scannern und verschiedenen ODAC®-

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

PELLETIZING IS IN OUR DNA

UNDERWATER PELLETIZING SYSTEMS | SCREEN CHANGERS | PYROLYSIS FURNACES
PELLET & BULK MATERIAL DRYERS | AIR PELLETIZING SYSTEMS

&

R
e V% o
se“a\\ g‘cﬁ

Phone +43 7243 56560 | Fax +43 7243 56560 19
office@econ.eu | www.econ.eu

gasse 9 | 4616 Weisskirchen/Traun | AUSTRIA
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— e i Bild, oben: Bertihrungslose  Profil-Vermessung
o ERTT et ; . ..
S WALLMASTER mittels kombiniertem Laser- und
Querschnittsanzeige CCD-Verfahren: Vollstandige  Profil-
einer 6-Punkt Ultra- . . o
Querschnittsvermessung, einschlieBlich

340

Toom 2 3139

Durchmessermesskopfen wie auch in
Kombination mit Fehlerdetektoren l3sst
sich der Mess- und Regelbereich zum
Beispiel auf AuBen- und Innendurchmes-
ser erweitern, Statistiken, SPC und Pro-
zessor-Kommunikation einrichten.

Mit dem Einsatz von WALLMASTER
Mess- und Regelsystem erschlieBen sich
Herstellern groBes Potenzial fur die Ein-
sparung von Rohmaterial. Der ROl ist in-
nerhalb weniger Monate erreicht. Dank
dieser Systeme konnen Anfahrzeiten be-
trachtlich reduziert werden.

Optimale Messung von einschichti-
gen Kunststoffrohren und Schlau-
chen: WALLSTARTER, die preisglnstige-
re Prozessorlosung fur UMAC® Ultra-

ERTY

100e: 0.200
Lower Limit: 2.900

schall-Exzentrizitdts- &
Wanddickenmessung;
unten links:

UMAC Ultraschall-
Exzentrizitats- &
Wanddickenscanner;
unten rechts:

ODAC Laser-
Durchmesser-Messkopf
(Bild: Zumbach)

schall Exzentrizitats-
und  Wanddickenmes-
sung ist zugeschnitten
auf die Anforderungen
in der Messung und Re-
gelung von einschichtige Kunststoffroh-
ren und Schlauchen.

Neue Ultraschall-Scanner mit flexi-
bler Messeinstellung fir Durchmes-
ser: Als ein Highlight der Messe prasen-
tiert ZUMBACH mit der vollig neuartigen
Konstruktion den UMAC® RZ- und Z-
Scanner (Pat. pend.). Die Transducer
kénnen innerhalb von Sekunden einzeln
oder synchron in die optimale Messposi-
tion gebracht werden. Die Scanner de-
cken einen AuBendurchmesserbereich
bis zu 180 mm ab und stellen eine eben-
so elegante wie einfache Losung fur
Inline-Exzentrizitats- und Wanddicken-
messung von Rohren, Schlauchen und
Kabelmanteln dar.

zurlickgezogener Dimensionen, Radien
usw. kénnen mit den PROFILEMASTER®-
Systemen gemessen werden. Relevante
Dimensionen wie Breiten, Hohen, Steg-
dicken, Winkel und Radien werden zu-
satzlich zum Querschnittsbild sichtbar
gemacht und laufend angezeigt.

Neue “Linear Sensor” Technologie er-
laubt  kostenglinstige, synchrone,
mehrachsige Inline-Durchmesser- und
Ovalitatsmessung bei extrudierten
Rohren und Schlduchen: Messtechno-
logie fur Produkte bis 200 mm AuBen-
durchmesser:

¢ Neue Messgerate-Reihe mit 2-farbigen
LED-Lichtquellen gestatten simultanes
Abtasten in beiden Messachsen (XY*).

¢ Eingebaute Fremdlichtfilter verhindern
Messabweichungen.

e Perfektes Funktionieren selbst bei re-
flektierenden Oberflachen durch den
Einsatz von verschiedenen Farben fur je-
de Messachse.

OPC UA: Transparentes Datenhand-
ling — einfache Uberwachung in Echt-
zeit: ZUMBACH hat seine leistungsstar-
ken Messgerate mit OPC UA ausgeris-
tet. Diese gewadhrleisten einen einfa-
chen, skalierbaren und sicheren Informa-
tionsaustausch mit verschiedenen Syste-
men in der Linie — unabhdngig von Platt-
form oder Hersteller.

m ZUMBACH Electronic AG
www.zumbach.com
K 2016: Halle 10, Stand E41

Foérdereinheit fur die Versorgung von zwei Bedarfsstellen

B KOCH-TECHNIK stellt auf der K 2016
eine dkonomische Fordereinheit vor, die
zwei Kunststoffverarbeitungs-Stationen
oder Granulattrockner mit Material be-
dienen kann. Unter der Bezeichnung
Duo Fordereinheit wurden dafur ver-
schiedene Pakete zusammengestellt, die
aus einem Gestell mit Vakuumerzeuger
und Steuerung sowie zwei Materialab-
scheidern nebst Trichtern bestehen und
Materialdurchsatze von 120 bis 340 kg/h
zulassen. Gegenuber den Einzelforderge-

raten von KOCH-TECHNIK besitzt eine
Duo-Férdereinheit nur einen einzelnen
Drei-Phasen-Vakuumerzeuger, dessen
Leistung im Wechsel effizient auf zwei
Materialabscheider verteilt wird. Die Vor-
teile: Neben bewadhrter Koch-Technik
Qualitat fur den storungsfreien Material-
transport erhalt der Kunde ein Paket, das
im Preis vorteilhafter ist als zwei Einzel-
fordergerdte mit gleicher Leistung. Eine
homogene Zusammenstellung von Gera-
tekomponenten aus dem KOCH-TECH-

NIK Baukastensystem garantiert dabei ei-
ne sofort einsetzbare, ,schlusselfertige”
Losung zum Materialtransport. Wahrend
einer staubfreien und sicheren Forderung
von Verarbeitungsmaterial wird das war-
tungsfreie Vakuumgeblase optimal aus-
gelastet.

Die Bedienung der Einheit ist bewusst
einfach gehalten: Uber ein Touch-Panel
werden die Parameter der beiden Ab-
scheider sowie des Vakuumgeblases ein-
gestellt. Dafur lasst sich die Fuhrung


http://www.zumbach.com/
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durch das Menu in einer von 16 Spra-
chen auswahlen. Bei einer Erstinbetrieb-
nahme werden im Setup der Layer-
Steuerung einfach Parameter wie Reini-
gungs- und Priifzeiten fur die beiden
Materialabscheider eingestellt und dann
die gesamte Einheit Uber ein hierarchi-
sches Bediener-Level mit einem Passwort
geschutzt. Zur Férderung wird dann nur
noch das Gerat aktiviert und bei Bedarf
die Forderzeit angepasst.

Jedes Paket enthalt je zwei angepasste
Zwischentrichter und Materialabscheider.
Die Materialabscheider der A-Serie sind
mit Drehfligelabreinigung ausgestattet.
Bei dieser Abreinigung wird die transpor-
tierende Forderluft wahrend des Materi-
altransports tber einen Filter im Abschei-
der gereinigt. Dieser Filter aus hochwirk-
samen Polyesterflies halt dabei Staub und
Fremdkorper bis zu einer GroBe von 2p
zurtick. Ein Drehfltgel innerhalb der Fil-
terpatrone rotiert blitzschnell vor jedem
Fordervorgang und reinigt innerhalb von
0,4 s den Filter selbst von innen nach au-
Ben mit Druckluft ab. Diese Abreinigung,
die selbst beim Foérdern von Mahlgut
hochwirksam ist, garantiert einen staub-
freien Materialtransport in der Produkti-
on und schitzt den Vakuumerzeuger.

Bei den Paketen 1 bis 3 sorgt ein Vaku-
umerzeuger mit 1,5 kW Leistung fur den
gleichmaBigen Transport von insgesamt

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

>
‘2016
2

Stand A 42
Halle 15

Materialabscheider
Flopet Lodder R
o 1
]
4 1
A '
1
1
| Sr—
] DUO Touch Panel Steuerung
Spritzgieimaschine 1 DUO Touch Panel Control
MM 1
Materialspeicher :
Material Storage i
]
1

Materialabscheider

Hopper Loader
Granulattrockner Materialspeicher DUO Fordereinheit
Material Dryer Material Storage DUO Feeding unit

Die Duo Férdereinheit von KOCH-TECHNIK kann zwei Kunststoffverarbeitungs-
Stationen oder Granulattrockner mit Material bedienen

120 bis zu 230 kg Rohmaterial pro Stun-
de. Paket 4 fordert mit einem 2,5 kW
starkem Vakuumgeblase bis zu 340 kg/h.
Zwei Sauglanzen, antistatischer PVC
Schlauch und ein Y-Vakuum-Abzweig
komplettieren jedes Gesamtpaket.

m KOCH-TECHNIK,

Werner Koch Maschinentechnik GmbH
www.koch-technik.com

K 2016: Halle 10, Stand A21

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

Beste Voraussetzungen
fur ein Scale-up

FED-MTS steht fir vielféltige Einsatzmoglichkeiten. Durch den modularen Aufbau
lasst sich der gleichlaufende Doppelschneckenextruder FED 26 MTS mit wenigen
Arbeitsschritten von 32 D auf 42 D, 52 D oder mehr verlangern.

Er eignet sich auch ideal als Laborextruder — die Technologie gleicht denen der
groReren Extruder aus der Baureihe und garantiert so den erprobten sanften
Einarbeitungsprozess.

FEDDEM GmbH & Co. KG
Ein Unternehmen der Feddersen-Gruppe

. .l=

FEDDEM::

Think Extrusion

53489 Sinzig
Tel. +49 2642 90781-30
www.feddem.com


http://www.feddem.com/
http://www.koch-technik.com/
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Qualitatssicherung und Automatisierung in bahnorientierten Prozessen

W Auf der K 2016 prasentiert BST eltro-
mat International ein umfassendes An-
gebot innovativer und praxisbewahrter
Losungen fir die Steuerung und die
Kontrolle der Qualitat sowie die vernetz-
te Automatisierung von Teilprozessen in
der bahnorientierten Herstellung von
Produkten aus Kunststoff und Kau-
tschuk. Schwerpunkte bilden das umfas-
sende Sensorangebot, die Bandbreite an
Bahnlaufregelungssystemen, die Quali-
tatssicherungssysteme des iPQ-Centers
sowie die Automatisierungs- und Vernet-
zungslésungen des Unternehmens. Dar-
Uber hinaus ist das Tochterunternehmen
BST ProControl gemeinsam mit dem
gruppenweiten Innovationsmanagement
in Halle 10 vertreten.

Das Messemotto ,BST eltromat unter-
stiitzt Sie bei der Weiterentwicklung Ih-
rer Prozesse” (BST eltromat Drives Your
Improvement) zur K 2016 ist Programm.
Wo kunststoff- oder kautschukverarbei-
tende Unternehmen in bahnorientierten
Prozessen Produktionsqualitat Uberwa-
chen sowie Breiten, (Schicht-) Dicken,
Transparenz, Glanz, Viskositat, Leitfahig-
keit oder andere Parameter messen wol-
len, vertrauen sie auf die Inspektionslo-
sungen einschlieBlich der Sensorik von
BST eltromat. Sowohl mit seinen Inspek-
tionslésungen als auch seinen Bahnlauf-
regelungssystemen deckt das Unterneh-
men praktisch alle Anforderungen der

Industrie ab. In der Praxis wer-
den die Systeme von BST eltro-
mat zunehmend miteinander
vernetzt und mit Lésungen an-
derer Hersteller zu durchgan-
gigen  Produktionsprozessen
integriert.

Und gerade auf der K finden
sich auf etlichen Messestan-
den Aufgabenstellungen, fur
die das Unternehmen L&sun-
gen bietet: Uberall dort, wo
auf- und abgewickelt sowie
Produktionsparameter gemes-
sen und Qualitat kontrolliert
werden, ist die Wahrschein-
lichkeit sehr hoch, dass diese
Aufgaben mit Losungen von
BST eltromat erfullt werden.
Im Bereich Sensorik prasentiert
sich BST eltromat in DUsseldorf
als Komplettanbieter. So zeigt
das Unternehmen hier neben Ultraschall-
und  optischen  Bahnkantensensoren
auch Weitbereichssensoren und digitale
Sensoren.

Ein Highlight ist die multifunktionale,
sehr vielseitig einsetzbare Zeilenkamera
CCD CAM 100, die ohne bewegte Teile
groBe Messbreiten abdeckt. Auf der K
stellt BST eltromat die einfache Bedien-
barkeit dieses leistungsstarken digitalen
Sensors heraus. Fur das Einstellen der
Messaufgaben einschlieBlich der Abtast-
kriterien Uber die intuiti-
ve Benutzerfuhrung sind
bei dieser Zeilenkamera
weder spezielles Know-
how noch ein Laptop
mit spezieller Software
erforderlich. Entspre-
chend leicht I3sst sie sich
in Maschinen integrieren
und bei Bedarf austau-
schen.

DarUber hinaus prasen-
tiert BST eltromat den
Hochleistungs-Sensor
CLS Pro 600, der eben-
falls ein breites Spek-

Das iPQ-Center beinhaltet verschiedene
Module, die sich individuell fiir eine
Vielzahl unterschiedlicher Uber-
wachungsaufgaben zusammenstellen
lassen

Die Weitbereichssensoren
decken Bereiche von 30 mm bis 467 mm ab und
sind wahlweise als Ultraschall- oder

Infrarotsensoren erhéltlich

trum verschiedener Madglichkeiten ab-
deckt. Mit seinem hoch auflésenden
CCD-Farbzeilenchip tastet er bei hohen
Scan-Raten berthrungslos und prazise
Bahnkanten sowie auf Materialbahnen
gedruckte Elemente wie zum Beispiel
Linien ab. Selbst bei unterbrochenen
Linien oder schwachen Kontrasten stellt
er eine prazise Fihrung der Materialbah-
nen sicher.

Bei den Weitbereichssensoren von BST
eltromat handelt es sich um praxisbe-
wahrte Bahnkantensensoren mit beson-
ders groBem Messbereich. Wie alle an-
deren Sensoren von BST eltromat para-
metrisieren sich die WideArray Sensoren
nach Anschluss an die Regelgerate des
Unternehmens automatisch. Diese Sen-
soren — sie kompensieren automatisch
Umgebungseinflisse wie Temperatur-
schwankungen oder Verschmutzungen —
kommen dort zum Einsatz, wo Bahnbrei-
tenschwankungen auftreten oder For-
matwechsel ohne mechanische Verstel-
lung und Justage der Sensoren mdglich
sein sollen.

Abgerundet wird das Sensorangebot von
BST eltromat auf der K mit den Sensoren
zur Schichtdicken-und Flachengewichts-
messung seines Tochterunternehmens
BST ProControl. Besonderes K-Highlight
ist hier der Transmissionssensor PC165®-
wave, der ohne ionisierende elektroma-
gnetische Wellen arbeitet. Polymer-
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Der Transmissionssensor PC16S wave von

BST ProControl arbeitet mit einer innovativen
Sensortechnologie auf Basis nicht-ionisierender
elektromagnetischer Wellen

basierte Monofolien kénnen so besonders genau und
schnell vermessen werden. Dabei kann dieser Sensor
ganz ohne nationale oder internationale Genehmi-
gungsverfahren eingesetzt werden. Dank seiner hervor-
ragenden EMV-Eigenschaften sorgt er fur einen sto-
rungsfreien Betrieb, erfullt alle gesetzlichen Vorschriften
und eignet sich fur den wirtschaftlichen Einsatz in allen
denkbaren Standardanwendungen.

Auch das iPQ-Center von BST eltromat gehort auf die
K 2016. Mit ihm lassen sich nach dem Baukastenprinzip
individuelle Losungen fir eine Vielzahl unterschiedlicher
Uberwachungsaufgaben wie die Oberflacheninspektion
zusammenstellen.

Gerade auch Hersteller flexibler Verpackungen setzen
die verschiedenen Module des iPQ-Centers in ihren Fle-
x0- und Tiefdruckmaschinen ein — iPQ-Check fir die
100 % Inspektion, iPQ-View fur die digitale Bahnbeob-
achtung und iPQ-Spectral fur die inline Spektralfarb-
messung. Mit dem iPQ-Workflow lassen sich diese drei
Module zu einem durchgangigen Qualitatssicherungs-
prozess integrieren, der die Basis fur eine kontinuierli-
che Optimierung von Druckprozessen bildet. Darlber
hinaus lassen sich iPQ-Check und iPQ-View auch als
Stand-alone-Loésungen einsetzen bzw. sukzessive in Pro-
duktionsprozesse integrieren.

m BST eltromat International GmbH
www.bst-international.com

K 2016: Halle 4, Stand C34

m BST ProControl
www.bst-international.com
K 2016: Halle 10, Stand E46

echnik - Franz Messer GmbH
ersbrucker StraBe 29-31

ax +499153 921-117 od. 124
lektrowaermetechnik.de
rmetechnik.de

(35 Hall 11
+ 206 Booth D57
3

FRANZ MESSER

= iyl
TROCKNEN

i |

ELEKTROWARMETECHNIK

QUALITATSPRODUKTE SEIT 1927

HELIBAR® TECHNOLOGIE

Multi Strand Extrusion Line

- One step mutli-extrusion

] ol

- High flexibility
- Few floor space

Booth 16F29

2, rue du Maine - 68270 WITTENHEIM
KDMAX Tél.+33389643619-Fax+33389642178

www.komax.pro

info@komax.pro
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Trennmittelauftrag

B WEKO, die Weitmann & Konrad, ist
WeltmarktfUhrer fur innovative Trenn-
mittel- und Funktionsbeschichtungen
von Flachfolien. Auf der K 2016 stellen
die Experten von WEKO ihre neuesten
Entwicklungen unter dem Motto ,, Don’t
play — work with precision” dem interes-
sierten Fachpublikum vor.
Folienhersteller von Industrie- und Ver-
packungsfolien kennen das Problem der
Haftneigung und der damit einhergehen-
den Reduzierung der Abrollgeschwindig-
keit. Hohe statische Ladungen und un-
gleichméaBige Trennvorgdnge der Folien-
lagen reduzieren nicht nur die Qualitat
der Folienoberflache. Eine reduzierte Ab-
rollgeschwindigkeit und unsaubere Rol-
lenwicklungen fuhren zu Ertragseinbu-
Ben. Hersteller fur die Lebensmittelindus-
trie missen zudem hohe Hygieneanfor-
derungen erfullen und sind daher auf ex-
akte Trennmittelauftrage und ein saube-
res Maschinenumfeld angewiesen.
WEKO bietet mit seinen prazisen Puder-
systemen Lésungen fir nahezu alle An-
wendungen bei denen Trennmittel auf-
gebracht werden sollen. Durch die
WEKQO PMS-Technologie (Precision-Me-
tering-System) wird ein hauchfeines Pu-
der-Luft-Gemisch erzeugt, das Uber ein
Dusensystem extrem gleichmaBig auf die
Oberflache der Folienbahn aufgebracht

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

www.illig.de

wird. Das Anlagenspektrum der WEKO-
Bestaubungssysteme beginnt mit der
AP100-Serie fur den Einsatz an schmalen
Folienbahnen mit moderaten Geschwin-
digkeiten. Die Systeme AP200 und
AP300 sind neben vielen funktionellen
Ausstattungen mit hoch effektiven Di-
sensystemen ausgertstet und eignen
sich fur hochste Bahngeschwindigkeiten.
Mit den seit vielen Jahren bekannten
Walzensystemen anderer Hersteller ha-
ben diese Bestaubungssysteme nichts
mehr gemeinsam.

,Stellen Sie sich einen Teel6ffel mit fei-
nem Starkepuder vor: Diese Menge kon-
nen wir gleichméaBig auf die Flache eines
FuBballfeldes verteilen!” berichtet Mar-
kus Klempin, Produktmanager bei WEKO.
Moderne, prozessoptimierte Extrusions-
anlagen erhéhen den Produktionsaus-
stoB durch schnellere Geschwindigkeiten
und breitere Folienbahnen. Speziell fur
solche Anlagenbreiten haben die WEKO
Ingenieure gekapselte Auftragssysteme

Bild WEKO

entwickelt. Neben den gangigen Breiten
fur Flachfolien kénnen diese Systeme bis
zu einer Breite von 4,6 m flr Sonderan-
wendungen im Bereich Agrar-, Geo- und
Baufolien eingesetzt werden.

Spezielle Technologien verhindern Puder-
ablagerungen und Puderbatzen im Inne-
ren des Sprihraumes und ermdglichen
eine sichtbare Qualitatssteigerung. Vaga-
bundierende Puderpartikel werden Uber
spezielle  Absaugvorrichtungen erfasst
und einem Absaugschrank zugefuhrt.
Das Umfeld der Anlage bleibt frei von
Puderkontaminationen.

WEKO bietet mit seinen prazisen Puder-
systemen flr jede Aufgabe die passende
Losung. Zahlreiche weitere Anwendun-
gen sind in der Innenbepuderung von
Schlauchfolien und Beuteln sowie an
schnell laufenden Flexodruckmaschinen
installiert.

m \WWEKO Weitmann & Konrad GmbH & Co. KG
www.weko.net

K 2016: Halle 4, Stand E25

Neue kleine Trichterwaage

M Die Woywod Kunststoffmaschinen hat
ihr bewdhrtes Programm durch eine neu
konstruierte, kleine Trichterwaage fur
Mengen bis circa 80 I/h erweitert. Die
PLASTICOLOR Trichterwaage 4L (TRW
41) ist sehr kompakt und eine preiswerte
Ergdnzung zu den bestehenden PLASTI-
COLOR Trichterwaagen-Baureihen sowie
zum bestehenden , Loss-In-Weight” Sys-
tem. Die Waage ist fur korniges, gut rie-
selfahigem und nicht klebendes Material
sowie feines Mahlgut konzipiert. Einsatz-
gebiete sind alle Fertigungsverfahren der

Extrusion, des Hohlkérperblasens und
des SpritzgieBens.

Die PLASTICOLOR Trichterwaage ist — so
wie das komplette Produktprogramm
der PLASTICOLOR Gerdateserie — modular
aufgebaut und reiht sich nahtlos in das
bestehende Baukastensystem ein. Eine
Nachrustung vorhandener PLASTICOLOR
Gerate ist moglich. Erhaltlich sind aktuell
drei unterschiedliche Versionen:

e PLASTICOLOR TRW 4L mit Zufthrstut-
zen fur Nachbefullung von Hand durch
den Bediener (ohne Nachfullventil),


http://www.illig.de/
http://www.weko.net/
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e PLASTICOLOR TRW 4L
mit Saugforderer fur auto-
matische Nachbefullung
(ohne Nachfullventil),

e PLASTICOLOR TRW 4L
mit  Vorratstrichter — und
Drehklappe als Nachfullven-
til fir automatische Nachbe-
fallung aus dem Vorrats-
trichter. Der Vorratstrichter
kann von Hand, Uber einen
darUber angeordneten gréBeren Vorrats-
behélter, oder Uber einen Saugftrderer
befllt werden.

Die Waage kann vielseitig eingesetzt
werden, so zum Beispiel:

e In Kombination mit dem PLASTICO-
LOR 1500 Dosiergerat ist die Waage
auch als PLASTICOLOR Gravimetrisches
Einzeldosiergerat oder in Farbwechsel-
systemen einsetzbar. Die Trichterwaage
wird hierbei mit einem Schragadapter
aus dem Zentrum versetzt, um eine Kol-
lision mit dem Hauptmaterialtrichter zu
vermeiden. Beide Komponenten bilden
eine perfekte Einheit, da sie mit 80 I/h
die identische maximale Leistung haben
und fur die identischen Materialien kon-
zipiert sind. Auch kleinste Mengen kon-
nen im echten gravimetrischen Betrieb
dosiert werden.

Bild Woywod

e Als PLASTICOLOR Durchsatzerfas-
sung / Extruderregelung (z. B. fur La-
borlinien oder kleinere Extruder).
Zusatzlich kann die PLASTICOLOR
Trichterwaage 4L auch als Systembau-
gruppe in PLASTICOLOR gravimetri-
schen Mischanlagen und PLASTICO-
LOR  Zudosier-Systemen eingesetzt
werden.

Die Bedienung erfolgt tber Einzelreg-
ler mit Display, Touch IPC oder nach
Anbindung Uber optional erhaltliche
Interfaces (alle gangigen Bus-Systeme)
Uber die vorhandene Maschinensteue-
rung.

m Woywod Kunststoffmaschinen GmbH & Co.
www.plasticolor.de
K 2016: Halle 10, Stand B75

Qualitats- und Produktivitatssteigerungen in der

Kunststoffindustrie

B NDC Technologies, ein fihrender glo-
baler Anbieter von Prdzisionsmess- und
Steuerungslosungen, wird auf  der
K 2016 eine Reihe neuer, innovativer
Messsysteme fUr genaue, zuverldssige
Vermessungen einer breiten Palette von
Film- und Folienanwendungen prasentie-
ren. Die Besucher des NDC-Stands wer-
den mit eigenen Augen sehen, wie
Kunststoffhersteller mithilfe dieser neu-
en Losungen hoherwertige Produkte er-
zeugen, ihre Produktivitat steigern und
bedeutende  Produktionseinsparungen
erzielen kdnnen.

NDC wird sein neuestes FilmPro-Messge-
rat fur die Folien-, Film- und Beschich-
tungsindustrie zeigen. In diesem Instru-
ment kommen hochentwickelte optische
Technologien fur das Messen eines brei-

ten Spektrums von Film- und Folienei-
genschaften mit auBerordentlicher
Genauigkeit zum Einsatz. Die kontinu-
ierlichen NIR-Entwicklungen von NDC
haben zur Markteinfihrung neuer, be-
rihrungsloser, nicht nuklearer Infrarot-
Messtechnologien mit einem einzigen
Messgerat fur mehrere Anwendungen
geflihrt. Das in Modulbauweise kons-
truierte FilmPro-Messgerat von NDC
ist in der Lage, die Dicke von transpa-
renten, vakuolenhaltigen, pigmentier-
ten, kavitierten, pordsen, lichtdurch-
lassigen und selbst schwarz getdnten
Folien zu messen. Die Messfahigkeiten
des FilmPro erstrecken sich auch auf
einzel- oder mehrlagige Produkte, un-
ter anderem auf dinne, auf zwei Ach-
sen ausgerichteten Folien, GieBfolien

EINFACH
BESSER.

Seit mehr als 35 Jahren entwickeln und ferti-
gen wir Sondermaschinen, Kiihimaschinen
und Temperiergeréte fiir alle Kundenanfor-
derungen. Dabei steht hochste Effizienz und
maximale Laufzeit im Vordergrund.

KUHLEN

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

TEMPERIEREN

Thermaldlanlagen
GroBtemperierung
Wasser-Temperiergeréte
Temperiersysteme
gasbeh. Temperieranlagen

SONDER-
MASCHINEN

Wasserbehandlung
Carbonat-Ausféllanlagen
Durchflussmessgeréte
Heiz-/Kiihlkombinationen
Reinraumtechnik

Priif- und Testanlagen
Werkzeug-Konditionierung

WERKZEUG-REINIGUNGSGERAT WRG
Vollautomatische Durchflussmessung und
Reinigung von Temperierkanélen mittels
optimal abgestimmter Reinigungsldsung.

Besuchen Sie uns auf der
K 2016 in Diisseldorf.

19.-26. Oktober 2016
Halle 10 - Stand 10J41

= - Edint
Weinreich

KUHLEN UND TEMPERIEREN

Weinreich Industriekiihlung GmbH
Hohe Steinert 7
D-58509 Liidenscheid

Tel.: 02351 9292-92
info@weinreich.de
www.weinreich.de
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und CPE-Stretchfolien. Es ist ferner in der
Lage, die Einzelstdarke von bis zu sechs
verschiedenen Lagen in coextrudierten
Folien gleichzeitig zu messen.

Bis vor Kurzem erwiesen sich zuverlassi-
ge Dickenmessungen von vakuolenhalti-
gen und Akku-Separatorfolien wegen
schwankender Produktdichten als auBer-
ordentlich schwierig. Rontgen-, Nuklear-
und einfache/konventionelle  Infrarot-
Messgerdte messen die Masse-pro-
Einheitenflache (gsm) und setzen diesen
Wert dann in Beziehung zur Foliendicke,
wobei sie von einer konstanten Dichte
ausgehen. NDC hat ein neues Messmo-
dell entwickelt, das diskrete NIR-Filter
und leistungsstarke Messalgorithmen
kombiniert. Mit dem FilmPro bietet das
Unternehmen jetzt erstmals die Fahig-
keit, unabhadngig Foliendicken-Direkt-
messungen vorzunehmen, die Masse-
pro-Einheiten-Flache (gsm) zu messen
und eine unabhangig berechnete Dichte-
messung an diesen Produkten durchzu-
fahren.

Dank seines Designs kann es den Olge-
halt von PE-Batteriefolien messen, unter
anderem die aus der biaxialen Stretch-
phase des Prozesses hervorgehende nas-
se GieBfolie.

Das FilmPro-Messgerat wird auf der
K 2016 vorgefihrt. Zum Zwecke dieser
Demonstration lauft es auf der Net TDi
Web Gauging System-Plattform von
NDC, wozu auch die neue iView ProTM
Operator Work Station (OWS) des Unter-
nehmens gehort.

NDC Technologies gab unlangst die
Markteinfihrung  seines  Bahnmess-

systems 8000-SLIM und seines Scanners
SlimTrak® fur Schmalbahnanwendungen
bekannt. Dieses neue System von NDC
bietet eine wirtschaftliche Losung fir ein
Produktqualitdtsmanagement mit kom-
promissloser Leistung und eindrucksvol-
len Fahigkeiten. Der SlimTrak-Scanner
mit seinem kleinen Querschnitt wurde
fir kompakte Installationen entwickelt;
er unterstitzt die NDC-Infrarotsensoren
IG710 und
SR710 und ei-
nen Gamma-
Rickstreusensor.
Das System ba-
siert auf der re-
nommieren TDi-
Plattform  von
NDC und er-
moglicht schnel-
le Echtzeitmes-
sungen und eine
strenge Kontrol-
le der wichtigs-

ten Produktparameter: Dicke, Beschich-
tungsgewicht,  Flachengewicht  und
Feuchtigkeit. Das Ergebnis ist ein sorgfal-
tig konzipiertes System auf der Basis be-
wahrter Technologien, das eine ideale
Losung fur Schmalbahn-Prozesslinien
darstellt.

m NDC Technolgies Inc.
www.ndc.com
K 2016: Halle 10, Stand H42

Next-Generation Shredders for Plastics

B Size-reduction technology specialist
Rapid Granulator is introducing a new
family of shredders for plastics: The Rap-
tor Series. These modularly designed
units feature a world-first with their
“open-hearted” design. Other notable
design features include a unique cutting
system, tilt-back hopper, and design for
integrated granulation. The Raptor Series
has been designed using the more than
70 years of accumulated knowledge in
size reduction, in order to maximize pro-

ductivity with a minimum cost of owner-
ship. During K 2016, the Raptor Series is
on display at the Rapid Granulator
booth.

The Rapid “open hearted” design of the
Raptor enables quick and direct access to
the shredder rotor and cutter chamber,
drastically simplifying the cleaning and
service process. The front door, hinged
on the side, provides unrestricted access
to the rotor and to the screen, which is
mounted in the door. Once the front

door is open, the shredder hopper
mounted on a rear hinge can be tilted
back.

Rapid offers 36 base configurations of
the Raptor in order to handle various
customer applications. The modular sys-
tems feature two diameters and two
widths (31.5” and 53"/ 800 mm and
1.350 mm). There are two system de-
signs for pushing material into the ro-
tor — FlexiPUSH and PowerPUSH. The Po-
werPUSH is available with an extended
pusher length (PowerPUSH-XT); there
are also three different cutting systems:
Quad Cut, Claw, and Power Wedge.


http://www.ndc.com/
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Rapid "Open Hearted” design and tilt back hopper gives direct and unrestricted
access which drastically simplifies service, cleaning and maintenance

The low cost of ownership of the new
Raptor Series is accomplished through
the ease and speed with which it can be
cleaned and maintained. The machine
can be in a completely open position in
less than one minute after it has stopped
running. Once the machine is open, all
fasteners are accessible from the outside
using air driven tools. The access made
possible by the “open hearted” designs
makes any contamination immediately
visible.

Zensationell!

Das neue Z-System erméglicht:

The tilting hopper opens with an electri-
cally operated jack, while the screen and
granule bin can be handled by a single
operator. The screen cradle design does
not require the removal of bolts in order
to remove the screen, and the granule
bin slides out easily. The same tool is
used to unlock the front door and to ro-
tate the rotor. As an option, a light can
be fitted to provide extra illumination.

The FlexiPUSH is a pneumatically driven
pusher and is intended for handling

Innerhalb von ca. 6 Sekunden

basic applications, including lumpy ma-
terials. It can handle large products such
as a 1200-L IBC (Intermediate Bulk Con-
tainer) for example. The hydraulically
powered PowerPUSH maximizes output
for shredding sheet and film. The cutting
chamber features a textured floor to re-
duce the risk of material adhering or
finding its way under the pusher and is
offset by 5 degrees to enable liquids to
drain away.

The QuadCUT cutting system for general
plastic waste features a solid knife that
allows the full use of all four cutting
edges. The cutting system is extremely
durable and has a rock solid clamping
system attaching the knife to the rotor.
The knives are supported by a sacrificial
washer in order to protect the rotor
should non-plastic material accidently
enter the cutting chamber.

The base of the Raptor Shedder series is
also equipped with the Rapid MCB fea-
ture (Mineral Composite Base) which ab-
sorbs stress and vibration during opera-
tion and gives the shredder a very solid
footing and a low center of gravity.

The Raptors can also be configured in
the Rapid DUO concept, with a floor-
standing granulator located directly be-
neath the output of the shredder.

m Rapid Granulator Group
www.rapidgranulator.com
K 2016: Hall 9, Booth E19

Partielle, dynamische Kavitatserwarmung mit bis zu 60 K/s

Linien- oder punktférmige Temperierung

Minimale Energiekosten (Beispielwerkzeug ,,Eiskratzer” @100 W)

Zykluszeiteinsparung
Keine Lizenzkosten

www.hotset.com

®
intelligent heating worldwide homt

45,1

23,0

- —_—
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High-Speed Extrusion

M The efficiency and throughput capabi-
lities of Davis-Standard’s high-speed ex-
trusion technology will be promoted dur-
ing K 2016. Davis-Standard is one of on-
ly a few manufacturers worldwide to of-
fer a high-speed extruder for demanding
processes where rates and energy sav-
ings significantly impact profitability. Ad-
vantages such as better product quality,
less machine volume for reduced
changeover time, and a wider processing
window are just a few reasons high-
speed extrusion is a cost-effective op-
tion.

“We've supplied high-speed technology
for awhile, but there is still a lot of op-
portunity for those who seek new ways
to boost throughput and performance,”
said Steve DeAngelis, Davis-Standard
Vice-President of Sheet and Foam. “The
potential for improved processing is
especially evident for high-speed sheet,
fiber and extrusion coating processes.
Our design has demonstrated excellent
thermal stability and melt quality at

throughput rates up to 1,500 kilograms
per hour (3,300 pounds per hour). It has
also shown increased performance den-
sity for PP and PS extrusion. We look for-
ward to discussing these benefits with
customers during the show.”

Davis-Standard’s 75mm, 40:1 extruder
offers processing versatility due to a fa-
vorable surface to volume ratio when
compared to conventional extruders. The
extruder can be supplied with a direct
drive AC motor or permanent magnet

synchronous motor configuration. Davis-
Standard’s high-speed model offers
energy savings of 10 to 15 percent when
compared to traditional systems. Addi-
tionally, the screw speed and drive unit
can be adjusted to accommodate diffe-
rent processing conditions. Davis-Stan-
dard has done extensive work on screw
designs to further support performance.

m Davis-Standard, LLC
www.davis-standard.com
K 2016: Halle 16, Stand A43

Ultraleichte TUtenfolie

B Auf der POLYREMA-Hausmesse zur
K 2016 werden auf einer Anlage Ein-
schicht-Blasfolien ("Mono") unter Pro-
duktionsbedingungen getestet: Am ers-
ten Tag mit der Produktion einer Folie
aus HDPE, am zweiten Tag mit einer bio-

logisch abbaubaren Folie von BASF sowie
einer Mailingfolie in Zusammenarbeit mit
Total.

Dass die allseits verwendeten HDPE-Fo-
lien in Form der hauchdinnen Hemd-
chen-Tragetaschen fir Frischprodukte in
der Kritik stehen, ist einer der Griinde fur
die neuen 6kologisch orientierten Folien,
wie sie derzeit vor allem in Europa gefor-

dert werden. Dazu Manfred Kurscheid,
Geschaftsfhrer POLYREMA: , TUten aus
dieser Folie kbnnen nach dem Einkauf als
Biomulltite weiterverwendet oder kom-
postiert werden. Mit dieser neuen Anla-
ge kénnen also beide Folienarten herge-
stellt werden: die klassische ebenso wie
die biologisch abbaubare!”

Die ultraleichte Titenfolie steht indes
nicht allein im Mittelpunkt der Hausmes-
se. POLYREMA demonstriert, dass Ein-
schicht-Anlagen noch deutlich  mehr
leisten koénnen: Durch eine zusatzliche
Ultra-Flat-Plus-Einheit  entsteht  eine
hochqualitative und deutlich festere und
in der Planlage verbesserte Folie, die la-
miniert und kaschiert werden kann. Da-
zu Marcel Perrevort, Vertriebsleiter der
POLYREMA: , Diese Folie lasst sich auch
mit Papier laminieren, so dass zum Bei-
spiel die typische Wickelfolie fur Butter-
verpackungen oder Metzgereibedarf
entsteht”.

7 Schicht Micro Anlage in Produktion
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Fir die Produktion von Bio-Folien stellt POLYREMA eine
weitere Besonderheit vor. Der Reifenhduser-Extruder ver-
fugt Uber eine spezielle Schnecken-Kuhlung. , Die optimale
Verarbeitungstemperatur fur das Material liegt in einem re-
lativ niedrigen Bereich. Durch die gekihlte Schnecke kdn-
nen wir dieses Material daher besonders schonend verar-
beiten”, erlauterte Marcel Perrevort. Denn obwohl! sie
Lnur” eine Einschicht-Folie produziert, verfugt sie Gber ei-
nen Zwei-Lagen-Blaskopf. Dazu Manfred Kurscheid: ,Die
Schmelze wird im Blaskopf 50 zu 50 aufgeteilt und sodann

Ultra Flat Plus: orientiertes Zugband direkt gewickelt

in zwei Schichten wieder zusammengefuhrt. Im Ergebnis
verbessert sich die Struktur der Folie: sie wird stabiler und
fester, obwohl nur ein Rohstoff verwendet wird.”

Werden Biofolien mit dem Ultra-Flat-Plus-Abzug verstreckt,
erreicht man eine hohere Festigkeit und Steifigkeit, was die
Weiterverarbeitung enorm verbessert. Auch lassen sich mit
diesem System Foliendicken erreichen, die auf herkémmli-
che Weise duBerst schwer zu erzielen sind.

Des Weiteren zeigt Polyrema in Dusseldorf auf dem Reifen-
hauser-Messestand als “Kaltexponat” eine 7-Schicht-Micro
Anlage mit 7 Extrudern und einem 7-Schicht-Blaskopf mit
IBC fur Werkzeuge von 100 bis 200mm. Mit dieser Maschi-
ne kénnen sowohl schmale PE-Folien als auch Barriere- und
Hochbarriere-Schlduche gefahren werden. Auch kann diese
Maschine als Semi-Labor und Produktionsanlage dazu ge-
nutzt werden, um Rezepturen und Verbunde zu entwickeln.
Vorteil der Micro-Blasfolienanlagen ist eine 1:1 Umsetzung
der Produktionsdaten auf groBere Produktionsanlagen.
Dies spart Zeit und Rohstoff bei der Entwicklung neuer Pro-
dukte und Anwendungen.

m Polyrema KG
www.polyrema.com
K 2016: Halle 17, Stand C22

High precision gravimetric blender
for extrusion application

i

Sk

GDS 7

Gravimetric Dosing System

= Suitable for pellet, flakes, regrind, additives and powder
= Suitable far single and twin screw extruders

* Total 7 components

* Extruder and haul off control

* Siemens control

* Operator friendly design

Fdm

A Piovan Company

Stand 9-C59

AN

\ fdm.piovan.com
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Innovative Mess-, Regel-, Inspektions-, Analyse- und Sortiertechnologie

B SIKORA setzt auf der K 2016 seine
Produkt-Offensive in den Bereichen
Mess-, Regel- sowie Inspektions-, Analy-
se- und Sortiertechnologie zur Qualitats-
steigerung,  Prozessoptimierung und
Kosteneinsparung mit vier Produktneu-
heiten weiter fort. Auf dem SIKORA
' ot 0&;—.-\__

;!N

sionh
> " iﬂ“ﬂ

Te

Der PURITY SCANNER zur online
Inspektion und Sortierung von
Kunststoffpellets

Messestand feiern gleich vier auBerge-
wohnliche Gerate Premiere. Das innova-
tive CENTERWAVE 6000 (lesen Sie auch
auf Seite 64 ff. in diesem Heft) misst auf
der Basis von Millimeterwellen Technolo-
gie berthrungslos den Innen- und Au-
Bendurchmesser, die Ovalitat, Wanddi-
cken, Konzentrizitdt und das Sagging
groBer Kunststoffrohre mit einem Durch-
messer von 120 bis 2.500 mm wahrend
des laufenden Extrusionsprozesses. Au-
Berdem prasentiert SIKORA das PLANO-
WAVE 6000 zur Prozessoptimierung bei
der Plattenextrusion. Das System arbeitet
ebenfalls mit Millimeterwellen-Technolo-
gie und misst zerstérungsfrei die Dicke

von Kunststoffplatten. Eine weitere Inno-
vation ist das online Inspektions- und
Sortiersystem PURITY  SCANNER
ADVANCED. Das System kombiniert wie
der PURITY SCANNER Roéntgentechnolo-
gie mit einem optischen System und de-
tektiert Kontaminationen ab 50 pm in-
nerhalb und auf dem Pellet. Neu ist das
flexible Kamerakonzept. Je nach Art der
Kontamination und Anwendung kann
das System mit unterschiedlichen Kame-
ras ausgestattet werden. Fur die Offline-
Inspektion von  Kunststoffmaterialien
bieten die PURITY CONCEPT Systems
durch das variable Kamerakonzept ein
breites Anwendungsfeld. Die Systeme
kommen typisch im Labor zur Inspektion
und Analyse von Pellets, Flakes und Fo-
lien/Tapes zum Einsatz. Mit den Modell-
neuheiten erweitert das Bremer Techno-
logieunternehmen sein Portfolio fir den
Extrusions- und Kunststoffmarkt und
bietet so seinen Kunden innovative Sys-
teme fur individuelle Anwendungen.

PLANOWAVE 6000: Das PLANOWAVE
6000 ist ein berUhrungsloses Mess-
system, das zur zerstérungsfreien Mes-
sung wahrend der Extrusion von Kunst-
stoffplatten zur Dickenmessung zum Ein-
satz kommt. Das System ist konzipiert
fir die Messung samtlicher Kunststoff-
materialien wie PE, HDPE, PP, PAG, PVC
etc. Innovative Millimeterwellen-Techno-
logie bietet eine prazise Dickenmessung
ohne Koppelmedien und unabhangig
von Material und Temperatur der Kunst-
stoffplatte. Eine Kalibrierung ist nicht er-
forderlich. Das PLANOWAVE 6000 wird
direkt in die Produktionslinie integriert
oder im Bereich der Endkontrolle einge-
setzt. Die Messung der Platte erfolgt

Dr. Christian Frank, Vorstandsvorsitzender
der SIKORA AG:

~Der PURITY SCANNER ist das perfekte
System fur Hersteller von Polymeren, fir
Compounder, Masterbatchhersteller sowie
Verarbeiter in der Kunststoffindustrie, die
ihren Kunden reinstes Kunststoffmaterial
liefern und gleichzeitig ihre eigenen
Prozesse optimieren méchten. Mit den
PURITY CONCEPT Systems bieten wir
dartber hinaus fur jede Anwendung das
passende Inspektions- und Analysegerét —
fur die Inspektion in der laufenden
Produktion oder als Laborscanner fir
Stichproben.”

Das X-RAY 6000 misst online, auf der
Basis von Réntgentechnologie, den
Innen- und AuBendurchmesser, die

Konzentrizitdt, die Ovalitdt sowie die

Wanddicke von Rohren und
Schlduchen

mittels  Millimeterwellen nach dem
FMCW (Frequency Modulated Continu-
ous Waves) Laufzeitverfahren. Ein linear
verfahrbarer Transceiver sendet und
empfangt kontinuierlich frequenzmodu-
lierte Millimeterwellen. Aus dem Lauf-
zeitunterschied wird die Dicke der Platte
prazise bestimmt. Die Visualisierung der
Messwerte erfolgt in Echtzeit. Das Pro-
zessorsystem ECOCONTROL bietet eine
numerische Anzeige der Messwerte und
eine grafische Darstellung sowie um-
fangreiche Trend- und Statistikfunktio-
nen. Das PLANOWAVE 6000 tragt zur
Reproduzierbarkeit der Prozesse sowie
zu hochster Qualitat und Produktivitat
wahrend der Plattenextrusion bei.

PURITY SCANNER/PURITY SCANNER
ADVANCED: Ein weiteres Highlight auf
dem SIKORA Messestand ist der PURITY
SCANNER zur Online-Reinheitspriifung
von Kunststoffpellets. Das System kom-
biniert Rontgentechnologie mit einem
optischen System und detektiert Konta-
minationen ab 50 ym innerhalb und auf
den Pellets. Der neue PURITY SCANNER
ADVANCED vereint ebenfalls Rontgen
und optische Technologien und ist zu-
dem mit einem innovativen und flexiblen
optischen Kamerakonzept ausgestattet.
Je nach Art der Kontamination und An-
wendung kann das System mit unter-
schiedlichen ~ Kameras  ausgestattet
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Der LUMP 2000 detektiert Knoten und
Einschltsse auf der Produktoberflache
zuverléssig

werden. Das innovative Konzept setzt
mit Infrarot-Kamera auf die Erkennung
von Kreuzkontaminationen und mit dem
Einsatz von Farbkameras auf die Sortie-
rung von Pellets mit Fehlfarben. Maximal
kommen funf Kameras zum Einsatz.
Hierbei gilt: Der Anwender erhalt ein in-

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

:/Q Besuchen Sie uns! Visit us!
‘ \; 19. - 26.10.2016 / Dusseldorf

dividuelles System maBgeschneidert fur
seine Bedurfnisse.

PURITY CONCEPT Systems: Fur die Off-
line-Inspektion von Kunststoffmaterialien
bieten die PURITY CONCEPT Systems
durch das variable Kamerakonzept ein
breites Anwendungsfeld. Die Systeme
kommen zur Inspektion und Analyse von
Pellets, Flakes und Folien/Tapes zum Ein-
satz. Beispielsweise inspiziert das PURITY
CONCEPT X Pellets auf einem integrier-
ten Verfahrtisch mittels Rontgenkamera
(X-ray). Ein am Gerat installierter Beamer
visualisiert verunreinigte Pellets, sodass
diese separiert und weiter analysiert wer-
den koénnen. Somit kénnen Ursachen
von Kontaminationen erkannt und elimi-
niert werden. Je nach Anwendung und
Art der Kontaminationen, kénnen die
Systeme mit Rontgen-, Infrarot- oder op-
tischen Technologien ausgestattet wer-
den.

Weitere Produkthighlights: Im Rohr-
und Schlauchbereich reicht SIKORAs Pro-
duktspektrum von Gerdten zur Stan-

dard- und High-end Durchmessermes-
sung mit der LASER Series 2000 und
6000, bis hin zu den Réntgenmesssyste-
men der X-RAY 6000 Serie. Durch die
prazise Messung des Innen- und AuBen-
durchmessers, der Wanddicke von bis zu
drei Schichten (X-RAY 6000 PRO), der Ex-
zentrizitat sowie der Ovalitat von Pro-
dukten, sichern diese Systeme Herstel-
lern die hdchstmogliche Qualitat sowie
Kosteneinsparung  und  Profitabilitat
wahrend der Extrusion. Daneben setzt
SIKORA mit den LUMP 2000 Geraten,
welche mittels Doppelsensor-Technolo-
gie zuverlassig Knoten und Einschntrun-
gen auf der Produktoberflache wahrend
der Extrusion von Rohren und Schldu-
chen erkennen, seine Offensive an Tech-
nologien zur Sicherstellung von hoch-
qualitativen Produkten und optimalen
Produktionsprozessen weiter fort.

m SIKORA AG
www.sikora.net
K 2016: Halle 10, Stand H21

FERTIGUNG IN PRAZISION.
LOSUNGEN NACH IHREN VORGABEN

Werkzeuge fur Extrusion, Pultrusion, Folie-Platte und Rohr /

Lohnfertigung / Teile der Granulier- und Schmelzetechnik /

Extruderteile / Sondermaschinenbau

SOURCE OF PRECISION.

CONFORMING TO YOUR SPECIFICATIONS

Tooling for extrusion, pultrusion, film, sheet and pipe /

K2016 / Hall 12 / F39-2

"G10 tyact manufacturing / parts for pelletizing and melting technology /

extruder parts / machine-building

' g /gl g |
===

SUCCESS INSIDE
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Extrusionsanlage im Produktionsprozess
n

W Mit der Teilnahme an der K 2016 setzt
sich eine mittlerweile 40-jdhrige Traditi-
on der Firma IDE als Aussteller auf der K
fort. Am Messestand kénnen die Besu-
cher wie gewohnt eine Extrusionsanlage
im Produktionsprozess erleben.

Die Dreifach-Extrusionsanlage zur Her-
stellung eines technischen Profils besteht
aus einem Hauptextruder ME 45/5x25D
in energieeffizienter Ausfihrung zur Ver-
arbeitung von ABS. Der farbige Koextru-
sionsanteil wird durch einen Beispritz-

Detailfoto der Messeanlage

extruder ME BF 30/4x25D, ausgelegt fur
ABS, realisiert.

Die beiden Extruder werden Uber die
neue Steuerung mini ME Control/4 be-
dient. Das Werkzeugsystem besteht aus
einem konventionellen  Koextrusions-
werkzeug, einem Satz Kalibrierwerkzeu-
ge aus rostfreiem Stahl sowie einem ei-
nen Meter langen Wasserbad.

Die Kalibriereinheit ME 14/6.1 beinhaltet
zwei frequenzgeregelte Vakuumpumpen
und dient der Aufnahme des Wasserba-
des sowie der Postkoextrusionsduse. Die-
se wird durch den Einschneckenextruder
ME B 20/5x25D Uber einen Heizschlauch
mit TPE versorgt.

Die anschlieBende Abzugseinheit ME
30/6.1 mit profilspezifischen Abzugsket-
ten wird mit der neuen ME Control 20/4
bedient. Die kombinierte Ablang- und

Corona Treatments and Plasma Treatments

B BIKAPPA ROTARY with vulcanized

silicone rollers and stainless still elec-
trodes: High-technology double-sided

treatment station, particularly suitable
for mounting on high-performance
blown film extruders (that require the
use of high
power  coeffi-
cients for high
working speed
and/or for parti-
cularly slippery
materials) or on
flexographic

Corona
Treatment
Station model
Bikappa

Bild der Ide-Messeanlage (Bilder: IDE)

Préageeinheit auf der Basis einer Stanz-
einheit ME 40/6.1 bildet den Abschluss
dieser Anlage.

Des Weiteren wird die weiterentwickelte
Exenter-Guillotine ME 50/6 G2 mit servo-
motorischem Antrieb zu sehen sein. Als
Highlight stellt man hier die neue Folge-
maschinensteuerung ME Control 20/4
sowie die Funktion ,Positionierung des
Schneidmessers” vor. Durch letzteres
Feature wird die Ausgangsposition der
Schneidklinge individuell auf ein aktuel-
les Profil eingestellt und ermoglicht somit
kirzere Zykluszeiten; also auch hohere
Extrusionsgeschwindigkeiten bzw. kirze-
re Teilelangen.

m Bernhard Ide GmbH & Co. KG
ide-extrusion.de

K 2016: Halle 16, Stand F43

presses in line with extruders. Available
with multiple discharge electrodes in alu-
minium or with stainless still coating, in
single bar or with segments for zone
treatment. On show will be the elec-
trodes with the new stainless still
coating, which assures long lasting and
more efficient corona treatment. The sys-
tem, available with different rollers dia-
meters, will be presented with a vulca-
nized silicone coating, ideal for high-
speed applications.

Touch screen display generators: The
new digital generators combined with
Ferrarini & Benelli's corona systems can
attain the high power needed to treat
the most difficult materials at maximum
line speed. The generators software in-
dependently manages the power circuit


http://ide-extrusion.de/
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Plasma Treatment treatment data that are visible on the dis-
play together with graphics. Processing
data are first recorded on the SD memo-
ry card installed in each generator and

to adjust it automatically  then copied to a PC. Then, thanks to the

according to the line software Corona Quality Control by F&B

speed. Ferrarini & Benelli it is possible to analyze corona treatment

have designed the new at-  data and produce Corona Quality pro-
tractive graphics for ma-  cess certificates. A single application to
naging all corona parame-  check all treatments, lines and reels.

ters and functions in a

very intuitive way. This ge-

nerators series is equipped ., Ferrarini & Benelli Srl

with Corona Quality Con-  www.ferben.com

trol for the monitoring of K 2016: Hall 10, Booth H26

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

extrusionslines and equipment

for your production performance

made in germany

IALKDMA\

exrrusronrechnofogy.

VISIT US IN HALL 03/ C0O5  we are member of the Ring Group
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Innovationen fur die Kunststoffindustrie

B GEFRAN prasentiert seine Automati-
ons-, Antriebs- und Sensoriklésungen
auf der K 2016. Im Mittelpunkt stehen
dabei neben Themen wie Maschinensi-
cherheit und Industrie 4.0 auch die Oko-
logie und Energieeffizienz der Produkte.
Anpassungsfdhige luft- oder wasser-
gekuihlte Frequenzumrichter: Die ska-
lierbaren Frequenzumrichter der Baurei-
he ADV200 mit Leistungsbereichen von
0,75 bis 1.800 kW kdnnen mit Asyn-
chron- und Synchronmotoren mit oder
ohne Geber genutzt werden. Als Extru-
der-Hauptantrieb bietet sich wahlweise
der luftgekthlte ADV200 oder der kom-
pakte wassergekiihlte ADV200 LC an.
Sicher, umweltschonend und Indus-
trie 4.0-tauglich:

GEFRAN setzt bei allen Produkten um-
weltvertragliche Materialien ein. So gibt
es die Massedrucksensoren mit verschie-

denen RoHS-konformen Fillmedien oder
die Serie Impact vollig ohne Fullmedium.
Die Sensoren sind nach PL ,c’ und SIL2
zertifiziert und entsprechen damit den
Kriterien der Maschinenrichtlinie und
von Produktnormen wie zum Beispiel der
Extrudernorm EN 1114-1. Alle Frequenz-
umrichter verfligen Uber integrierte Si-
cherheitslosungen (STO — SIL3, Klasse
PLE) und sind damit ebenfalls richtlinien-
konform. Kombiniert mit den neuen
GEFRAN Reglern der Serien 2850T und
3850T und Leistungsstellern koénnen
samtliche Maschinendaten Uber Ether-
netports aufgezeichnet und tber das In-
ternet allgemein zuganglich gemacht
werden — ein wichtiger Schritt in Rich-
tung Industrie 4.0.

m GEFRAN Deutschland GmbH

www.gefran.com
K 2016: Halle 10, Stand F20

Kompakt, robust und leistungsstark —
der flussigkeitsgekthlite Frequenz-
umrichter ADV200 WH fur Leistungen
von 30 bis 1800 kW bietet sich
besonders fur die Kunststoff
verarbeitende Industrie an

Neueste Entwicklungen im Bereich gleichlaufigen Doppelschneckenextruder

™~
Leistritz>

THE EXTRUSION XXPERIENCE

Herzliche Einladung

Halle 16 | Stand F22

B Auf der K 2016 stellt die Leistritz Ex-
trusionstechnik nicht nur neueste Ent-
wicklungen im Bereich ihrer gleichlaufi-
gen Doppelschneckenextruder vor, son-
dern prasentiert auch eine umfassende
Experten-Vortragsreihe.

. Wissen ist Vorsprung!" Und diesen Vor-
sprung stellt das Nurnberger Unterneh-
men auf der groBten, internationalen
Kunststoffmesse in Dusseldorf im Rah-
men eines Vortragsprogramms am Mes-
sestand unter Beweis. , Mit der ,Extrusi-
on XXperience' profitieren alle Interes-
sierten einerseits durch unser Wissen aus
80 Jahren Kunststoffaufbereitung. Ande-
rerseits kdnnen sie auf dem Stand ihre ei-
gene Erfahrung zum Thema Extrusion
machen”, erklart Geschaftsfiihrer Anton
Furst. ,Es reicht langst nicht mehr aus,
Doppelschneckenextruder zu konstruie-
ren und zu bauen. Als Unternehmen sind
wir Know-how-Trager und Berater fir
unsere Kunden.”

Im Leistritz Programm sind alle
Vortrdge und Zeiten hinterlegt
(erhéltlich am Leistritz Stand
Halle 16/F22 (Bild © Leistritz)

Wissensvermittlung: In einem exklusi-
ven Auditorium auf dem Leistritz Stand
haben Messebesucher die Moglichkeit,
viermal tdglich am Wissenstransfer teil-
zuhaben. In kurzen Vortrdgen von etwa
15 Minuten setzen erfahrene Fachleute
den Fokus auf aktuelle Themen, stellen
Verfahren vor und geben DenkanstoBe.
.Zum einen widmen wir uns wichtigen
Trendthemen wie etwa Industrie 4.0.
Wir zeigen aber vor allem unsere Kom-
petenz in der Anwendungstechnik und
dem Engineering”, fasst Anton Furst zu-
sammen. Die Bereiche, die erortert wer-
den, sind unter anderem: Bioplastics,
weiBes und schwarzes Masterbatch, leit-
fahige Compounds, Schaumextrusion
oder HFFR Kabel-Compounds. Leistritz
gewadhrt einen Einblick in die GroBcom-
poundierung einer Polymerisationsanla-
ge sowie in eine Folienanlage und zeigt
wie Service 4.0 bei Leistritz gelebt wird.
AuBerdem gibt es noch praktische Tricks
fur die Erstellung von Schneckengeome-
trien.

m Leistritz Extrusionstechnik GmbH

www.leistritz.com
K 2016: Halle 16, Stand F22
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Neue IF-Schneckentechnologie

M Vorhang auf fur eine doppelte Premie-
re: Gleich zwei Neuheiten prasentiert Ex-
truderhersteller WEBER auf der K 2016.
Neben der IF-Schneckentechnologie (IF-
Screw®) wird der oberfrankische Maschi-
nenbauer dem Fachpublikum die weiter-
entwickelte Extrudersteuerung WPS4
vorstellen.  AuBerdem dreht sich am
WEBER-Stand alles um die Themen Lini-
enkompetenz und Industrie 4.0.

Aus der hauseigenen Entwicklungsabtei-
lung stammt die IF-Schnecke (IF-Screw®).
Dank ihrer neuen Geometrie sorgt sie fur
eine intensivere Plastifizierung und damit
fur bessere Ergebnisse in vielen Berei-
chen des Extrusionsprozesses. Die paten-
tierte Schnecke verbessert in vielen An-
wendungsbereichen die AusstoBleistung
und ermdglicht dank ihrer speziellen Ei-
genschaften eine bessere Plastifizierleis-
tung. ,Unser Ziel war es schon immer,
unseren Kunden neben zuverldssigen
und leistungsstarken Extrudern einen In-
novationsvorsprung zu bieten”, erklart
Geschaftsfihrer Michael Weber. , Diesen
Anspruch unterstreichen wir mit der IF-
Schneckentechnologie einmal mehr.”
Mehr Informationen zur IF-Schnecke bie-
tet die Hans Weber Maschinenfabrik den
Fachbesuchern auf dem Messestand.
Auf dem Weg zu Industrie 4.0: Dass
sich WEBER in seinem Technologiezen-
trum in Kronach nicht nur der eigentli-
chen Extrudertechnik, sondern speziell
auch der Extrudersteuerung widmet, be-
wies das Unternehmen auf der K 2013.
Hier prasentierte WEBER mit WPS3 ein
vollig neuartiges Extrudersteuerungskon-
zept. Drei Jahre spater hebt sich nun der

Duo-Co-Extrusionsanlage

Vorhang fur WPS4. Die Weiterentwick-
lung bietet eine verbesserte Touch-
screen-Steuerung. Die optimierte Dar-
stellung erleichtert die Bedienung des
Extruders, das WEBER Service-Tool unter-
stltzt bei der schnellen Fehlerbehebung.
,Mit WEBER und WPS4 haben Unter-
nehmen auf dem Weg zur Industrie 4.0
einen starken Partner an ihrer Seite”, er-
klart Michael Weber. Per Touchscreen
kéonnen Messebesucher auf der K 2016
die neue Extrudersteuerung live testen.

Leistungsstarke und wirtschaftliche
Gesamtlésungen”: Besonders am Her-
zen liegt dem Geschaftsfihrer das The-
ma ,Linienkompetenz”. Es fasst alle
Leistungen von der Idee Uber die kom-
plette Herstellungslinie bis zum fertigen
Produkt zusammen. Michael Weber:
.Die Extrusion mit ihren vielfaltigen

Maglichkeiten wird immer komplexer.
Aus diesem Grund benétigen Indus-

trieunternehmen  einen  verlasslichen
Partner. WEBER bietet somit ein Rund-
um-Paket, das sich exakt nach den indivi-
duellen Bedurfnissen des Kunden rich-
tet.” Von prazisen Simulationen und
Kdhlstreckenberechnungen  Gber  die
fachgerechte Anlagenprojektierung bis
zu Energieoptimierungen und energeti-
schem Monitoring reicht das WEBER-
Dienstleistungsspektrum. , Dabei bezie-
hen wir den Kunden eng in die Projekte
ein. So entstehen am Ende leistungsstar-
ke und wirtschaftliche Gesamtlésun-
gen”, so Michael Weber.

m Hans Weber Maschinenfabrik GmbH
www.hansweber.de

K 2016: Halle 16, Stand FO6
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Innovationen des bewahrten Mischkonzeptes

B Der Pegasus® Mischer von Dinnissen
(Bild) verfugt tber doppelte Mischach-
sen, die entgegengesetzt drehen. Da-
durch entsteht eine fluidisierende Misch-
zone mit einem 4duBerst homogenen
Mischergebnis — in kurzer Zeit und mit
einem minimalen Energieverbrauch. Der
Mischer lasst sich an verschiedenste
Schittgutsorten anpassen und kann mit
oder ohne Flussigkeiten mischen. Er ist
geeignet fur die Bereiche Food, Feed,
Pharma und Chemie, sowohl fir kleine
als auch groBe Kapazitaten. Dinnissen
nimmt fortwahrend Verbesserungen und
Anpassungen vor, um die Mischresultate
weiter zu optimieren und die Verwen-
dungsmoglichkeiten zu erweitern. Die
Innovationen basieren auf Kundenw(n-
schen sowie auf eigenen Erfahrungen.
Da Dinnissen im eigenen Betrieb entwi-
ckelt und produziert, kdnnen diese direkt
umgesetzt werden.

Auf der K 2016 wird der fortschrittlichste
Mischer aus der Pegasus® Reihe ausge-

stellt. Dieser st
nicht nur mit der
bewdhrten Misch-
technik ausgestat-
tet, sondern auch
mit den neuesten
Mischkopfen. Die
Ausfihrung ist
komplett in RVS,
dies gilt auch fur
den ebenfalls ange-
brachten automati-
schen  Probeneh-
mer. Die Form des
Mischers wurde
noch weiter verbes-

(Bild: Dinnissen)

sert, so dass keine Produktreste zurlick-
bleiben. Auch die Hygieneaspekte hatten
beim Entwurf dieses Konzeptes hochste
Prioritat. Fur die perfekte Reinigung las-
sen sich nicht nur die Mischerwellen aus-
fahren, sondern auch die hintere Kopf-
platte an der Nicht-Antriebsseite kann
getffnet werden. Die Kopfplatten sind

Schonere Oberflachen und feinere Strukturen

B Erstmals prasentiert hotset auf der
diesjahrigen K-Messe sein hochinnovati-
ves Z-System einem groBeren Fachpubli-
kum. Mit dieser Neuentwicklung fur die
partielle und zyklische Werkzeug-Tempe-
rierung richten sich die Engineering-Ex-
perten an alle, die sich nicht langer Uber
sichtbare Bindenahte oder matte Hofe
auf den Oberflachen ihrer Produkte &r-
gern wollen. Neue Perspektiven ertffnet
das Z-System auch fur die Realisierung
von dinnwandigen Bauteilen und Mi-
krostrukturen. Ahnlich wie in der HeiB-

kanaltechnik wird es als einbaufertige

Komponente ins
Werkzeug integriert.

Bei dem neuen Z-Sys-
tem handelt es sich
um eine hochinnova-
tive Systemlosung fur
die gezielte partielle
und zyklische Tempe-
rierung von Spritz-
guss-Werkzeugen,
mit der sich sowohl
optisch einwandfreie Oberflachen als
auch sehr dinne Wandstarken und fili-
grane Mikrostrukturen realisieren lassen.
Der Anwender erhalt diese Neuentwick-

Mit dem neuen Z-System présentiert
hotset auf der diesjahrigen ,,K” eine
einzigartige Temperierlésung, mit der
sich Oberfldchenfehler vermeiden und
sehr diinne Wandstérken realisieren
lassen. Zum Vergleich: Der linke
Bereich (Pfeil) des abgebildeten
Eiskratzers wurde konventionell
temperiert und zeigt eine unschéne
Bindenaht; der rechte Bereich
hingegen wurde mit dem Z-System
von hotset gefertigt

Hotset-Projektmanager
Andereas Filler:

~Mit einer Heizrate

von 60 Kelvin pro Sekunde
(an der Werkzeugwand)
ist unser neues Z-System
eine echte High-Speed-
Lésung, mit der

sehr schnelle
Temperaturwechsel

in kurzen Zyklen
gefahren werden

nicht geflanscht, sondern geschweiB3t.
DarUber hinaus sind alle Dichtungen so
ausgefuihrt, dass auch eine Nassreini-
gung maoglich ist.

m Dinnissen Process Technology
www.dinnissen.nl

K 2016: Halle 10, Stand B78

kénnen.”

lung von hotset als individuell ausgeleg-
tes und einbaufertiges System inklusive
der darauf abgestimmten Regeltechnik.
Formwerkzeuge bzw. Kavitaten lassen
sich damit punktuell oder bereichsweise
erwdrmen und abkuhlen, wobei vor al-
lem ein Leistungsparameter des Z-Sys-
tems MaBstabe setzt: Die Heizrate von
60 Kelvin pro Sekunde (an der Werk-
zeugwand).

Abgesehen von der schnellen Heizrate
von 60 K/s sind zwei weitere technologi-
sche Merkmale entscheidend fur die ho-
he Effizienz des neuen Z-Systems von
hotset: Die linien- oder punktférmige
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dynamische Temperierung von kleinen
Massen mit nur geringen Wdrmemen-
gen und die thermische Trennung inner-
halb des Werkzeugs. DarUber hinaus
kann die Heizleistung durch eine detail-
lierte Parametrierung sowohl prazise auf
die Geometrie des Bauteils als auch auf
die Anforderungen des Produktionsver-
fahrens abgestimmt werden. Bei alledem
kommt das Z-System nicht nur mit einem
minimalen Energiebedarf aus, sondern
ermdglicht im Optimalfall sogar eine Ab-
senkung der Grundtemperatur des
Werkzeugs.

Mit seinem einzigartigen Z-System stellt
hotset auf der K 2016 eine intelligente
und flexible Komplettlésung vor, die of-
fen ist fur zukUnftige Herausforderungen
— etwa die Variantenfertigung immer
kleinerer LosgroBen und den Trend zu
immer kurzeren Produktlebenszyklen.

m Hotset Heizpatronen und Zubehér GmbH
www.hotset.com
K 2016: Halle 1, Stand C10

Industrie 4.0 Lésungen

B Die BSG ist als international tatiges
Unternehmen auf die Automatisierung
und Prozessleittechnik von Industrieanla-
gen in der Kunststofforanche speziali-

siert. Auf der K2016 stellt sie
ihre Industrie 4.0 Losungen
VOr.

Die Produkte der BSG sind
unter dem Begriff ONE zu-
sammengefasst. Im  Sinne
von Industrie 4.0 bilden diese
eine ineinandergreifend ver-
netzte Systemfamilie. Ange-
fangen mit dem Bedien- und
Automatisierungssystem
ONE-operate. Dieses dient
zur Steuerung und Bedie- .
nung einer kompletten Extrusionslini
mit Granulator-, Folien- oder Plattensys-
temen inklusive férdern und Dosieren
der Rohstoffe. Das Visualisierungs- und
Leitsystem ONE-view sorgt fur eine
transparente Ubersicht und Kontrolle
von einer oder mehreren Anlagen. Die
Software ONE-exchange ist unter ande-
rem verantwortlich fir das Auftrags- und
Rezepturmanagement. Hier kénnen Fer-
tigungsauftrage und Steuerrezepturen
erstellt und direkt zu Produktionsanlage
gesendet werden. Weiterhin lassen sich
Artikel und Lagerorte verwalten, inklusi-
ve Track-and-Trace Funktion. ONE-ex-
change ist hochst flexibel an die Beduirf-
nisse und IT-Struktur der Kunden anpass-
bar. Abgerundet wird die Systemfamilie
durch das umfangreiche ONE-exchange-
Modul Datagate, welches zur Archivie-
rung und Analyse von Prozessdaten
dient. Besondere Stdrke dieses Moduls

) X

Leitstand mit BSG ONE-System

ist das Reporting dieser Software. Als Re-
ports stehen der Prozessfahigkeitsindex
CpK und die Analyse der Gesamtanla-
geneffektivitat, kurz OEE, zur Verfigung.
Auf dem Messestand wird es drei Statio-
nen geben. An diesen sind die verschie-
denen Systeme aufgebaut. ,Der Besu-
cher hat bei uns die exklusive Mdglich-
keit, die ONE-Systemfamilie in direktem
Zusammenspiel zu erleben. Dartber hin-
aus konnen die Systeme selbst auspro-
biert werden,” so Thomas Drechsler,
Marketingleiter der BSG. Fir eine au-
thentische Darstellung auf den Monito-
ren sorgt eine eigens programmierte
Software-Simulation einer  Extrusions-
linie.

m Bruckmann Steuerungstechnik GmbH

www.bsg.de
K 2016: Halle 9, Stand A57

Schneller. Kompakter. Intelligenter.
Die neue Systemgeneration: ProfilControl 7

360° Oberflacheninspektion fiir Profile und Schldauche - Inline-Dimensionsvermessung von komplexen Profilgeometrien
Modular skalierbar mit neuer Sensortechnologie, Bauweise und Prozesssteuerung - Ready for Industry 4.0

Diisseldorf
19.-26. Oktober
Halle 10, Stand C53

-

www.pixargus.de
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Neue Hochleistungsschneidmuhle

M Die Hellweg Maschinenbau prasentiert
zur K 2016 die neue Hochleistungs-
schneidmihle MDSG  1000/600 BR
(,BR" steht fur ,Brocken”), die nach
dem Schalschnitt-Prinzip arbeitet und fir
die einstufige Zerkleinerung massiver
Anfahrbrocken und von Rohren und
Platten ausgelegt ist.

Die Maschine ist als schwere SchweiB-
konstruktion ausgefiihrt und mit einem
massiven Schalrotor ausgestattet. Sie ist
in der Lage, schwere Anfahrbrocken so-
wie Rohre und Platten mit Wandstarken
von beispielsweise 500 mm Dicke in ei-
nem Schritt zu Mahlgut zu verarbeiten,
das sich durch eine homogene und stau-
barme Mahlgutqualitat auszeichnet.

Die eingesetzte Messergeometrie ermdg-
licht ein Schneidprinzip, das auf dem so-
genannten , Schalschnitt” in Verbindung
mit einer Schnitttiefenbegrenzung be-
ruht. Hierdurch wird verhindert, dass die
Rotormesser zu tief in die zu zerkleinern-
den Kunststoffmaterialien eingreifen.
Das Material wird vom Brocken ,abge-
schalt", wodurch ein Blockieren des Ro-
tors verhindert und eine schnelle, ruhige

Bewahrtes verbessern

M Dank diverser Innovationen, die in den
letzten vier Jahren durchgefthrt wurden,
konnte ALKOMA den Umsatz um 25
Prozent erhohen. Jetzt hat das Unterneh-
men seine Extrusionslinie, die Messer-
trenneinheit und einige Inline-Stanzen
mit diversen Neuerungen modifiziert
bzw. weiterentwickelt.

Die spanlose Trennanlage fur PVC Profile
wurde neu Uberarbeitet, um alle Kun-
denwlnsche abzudecken. So ist zum
Beispiel die Maschine fur linke und rech-
te  Extrusionslinien  geeignet.  Das

Brockenschneidmdiihle
MDSG 1000/600 BR
(Werkbild: Hellweg Maschinenbau)

und energiesparende Zerkleinerung ge-
wahrleistet wird.

Der Durchmesser des eingesetzten 12-
Messer U-CUT Rotors betragt 600 mm
bei einer Arbeitsbreite von 1.000 mm.
Die wendbaren U-CUT Messer kénnen
beidseitig eingesetzt und vielfach nach-
geschliffen werden. Der Rotor ist aus ei-
nem Materialrohling gefertigt und wiegt
circa 4.000 kg. Das Gesamtgewicht der
Maschine betragt circa 11.000 kg.

Die erzielbare Durchsatzleistung liegt in
Abhangigkeit vom zu zerkleinernden
Material zwischen 800 und 3.000 kg/h
bei Sieblochdurchmessern von 5 bis
20 mm sowie einer installierten Antriebs-
leistung von 75-90 kW.

Optional werden fur die neuen Brocken-
muhlen komplette Schallschutzkabinen
sowie Zufthreinheiten fur Platten- oder
Rohrwaren angeboten.

Schneidmesser kann ohne Ristarbeiten
um 180° versetzt werden. Das Pro-
gramm wurde ebenfalls Gberarbeitet.
Den groBten Marktanteil deckt ALKOMA
mit Stanzmaschinen und der eigenen Ex-
trusionslinie ab. Fur technische Profile
bietet Alkoma eine Stanzmaschine
mit Trenneinheit an. Hier koénnen
pneumatische und hydraulische Stanz-
werkzeuge montiert werden. Schnitt
und Stanzvorschub erfolgt Uber ge-
trennte Servo-Antriebe.

ALKOMA ist auch Teil der RING Grup-
pe, was eine schnellere und effiziente-
re Produktion erméglicht.

m Hellweg Maschinenbau GmbH & Co. KG
www.schneidmuehlen.de
K 2016: Halle 11, Stand B39

m ALKOMA GmbH
www.alkoma.de
K 2016: Halle 3, Stand C05
(Firma Ring Maschinenbau)
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“Excellence is just the beginning.”

M For the first time Contrex will be at-
tending and hosting visitors at the K
Trade Fair. Contrex will be showcasing its
latest innovations in the area of plastic
automation specifically engineered for
extrusion applications including: tubes,
profiles, sheet, and blown film. This will
include a cross section of products from
across four distinct product families, in-
cluding: Cooling Rings, Gravimetric Dos-
ing, Process Control, and Measurement
& Control. K 2016 also presents the op-
portunity for Contrex to showcase its
new membership as part of the Moretto
S.p.A. group of companies.

Displayed at K, Contrex will be high-
lighting its Atlantis™ 23T cooling ring.
Designed to drastically reduce the time
of production startup, Atlantis 23T is an
innovative  high-efficiency — automatic
multi-flow air ring with sectoral thermal
modulation for accurate and automatic
thickness adjustment. With this system it
is possible to drastically reduce the thick-
ness tolerances along the entire circum-
ference of the bubble and compensating
the channeling of the melt flows and
possible misalignment.

During the show Contrex also will be
highlighting breakthrough developments

in gravimetric dosing with the an-
nouncement of the new Gramixo™, a
continuous gravimetric batch blender of-
fering industry first features in gravime-
tric dosing for extrusion. Building on a
proven Moretto design, the new Grami-
xo features a traditional double-eyelid
shutter capable of 25 millisecond batch-
ing speed. At the heart of the doser you
will find an inclined mixer offering preci-
sion mixing weighed on a double load-
cell to ensure precision weighing and
featuring a totalizer function that pro-
vides real-time and on-demand reporting
of actual consumption.

Bringing together Contrex’s range of
products visitors to K will be able to take
the opportunity to see first-hand the Na-
vigator 9000™, an integrated system for
the management of the cooling ring,
dosing system and thermal modulation
in a closed loop. The Navigator unit cen-
trally coordinates all the production
around the bubble film. Each production
parameter is controlled and managed by
a powerful central server that utilizes a
special proprietary batch timing system
algorithm capable of automatically en-
suring production starts in only two
minutes. Using the included 15" color

NAVIGATOR 9000

touch-screen display users are able to
view production status as well as ma-
nage all of the production parameters
for total control of the process.

m CONTREX srl.
Www.contrex.it

K 2016: Hall 11, Booth H57

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

WWW.DINNISSEN.NL

DINNISSEN ffYy

PROCESS TECHNOLOGY

HIGH CARE
BIG-BAG FILLING SYSTEM

Sealsystem 100% gasproof
Suitable for pre & post gassing
Extremely accurate weighing with
Dinnissen feedervalve

Optimal compaction

No product spillage

VALUE INNOVATORS BY NATURE
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Kompetenz in Kunststoff

W Auf K 2016prasentiert der Plattenauf-
teiltechnik-Spezialist HOLZMA, wie sich
Kunststoffplatten mit Gber sechs Metern
Lange effizient und ergonomisch zu-
schneiden lassen. Mit dabei ist die hori-
zontale Kunststoffsage HPP 500 P.
Dartber hinaus informieren einige
Schwesterfirmen von HOLZMA Uber ihr
Angebot im Bereich der Kunststoffbear-
beitung: HOMAG Automation (Lager-
technik) sowie HOMAG und WEEKE
(CNC-Technik). Gemeinsam stehen die
Unternehmen der HOMAG Group fur ei-
ne vernetzte und verkettete Produktion,
fur weltweit erstklassigen Service vor Ort
und fur viele Jahrzehnte Erfahrung.
HOLZMA présentiert mit der HPP 500
P eine Plattenaufteilsdge in XL: Die
auf der K prasentierte Hightech-Séage HPP
500 P ist fur den horizontalen Zuschnitt
von Plattenmaterialien im Mehrschicht-
betrieb konstruiert und gehért zu den
leistungsstarksten  Einzelsagen in der
Kunststoffbranche. Dafur sorgen zum
Beispiel innovative Technologien, die spe-
ziell auf den Zuschnitt von Kunststoffplat-
ten ausgelegt sind. Hinzu kommen die
massive Bauweise der HPP 500 P sowie
das rasante Verarbeitungstempo der S&-
ge. Einige der Highlights der HPP 500 P:
e Stabiler, schwingungsarmer Sage-
korper aus SORB TECH
e Frequenzgeregelter Hauptsagemotor
e Gleichlaufsagen fur den Zuschnitt von
ddnnen Materialien — zum Beispiel
PETG
e 170 mm Sdgeblattiberstand und bis
zu 6500 mm Schnittlange
e Optimierte Absaugung fir Kunststoff-
spane

HOLZMA HPP 500 P

e Spezielle  Schmalfingerspannzangen
und vieles mehr.

Neben der HPP 500 P gibt es noch viele

andere HOLZMA Kunststoffsagen. Alle

lassen sich umfangreich nach dem Bau-
kastenprinzip ausstatten. So erhalt jeder

Kunde genau die Sage, die er fur seine

Produktionsanforderungen benétigt.

Die in Dusseldorf gezeigte HPP 500 P ist

individuell auf die Anforderungen des

HOLZMA Kunden Plastics Plus abge-

stimmt. Der englische Kunststoffspezia-

list fertigt Leucht- und AuBenwerbedis-
plays sowie , Point of Sale”-Schilder und
hat sich als Zulieferer einen Namen ge-
macht, wenn es um den Zuschnitt von

Kunststoffplatten geht.

Entsprechend vielseitig und durchsatz-

stark muss die neue HPP 500 P fur Plas-

tics Plus sein. Eine Anforderung, die

HOLZMA mit einem Paket an maBge-

schneiderten Sonderausstattungen und

Zusatztechnologien erfullt. So verfugt

die HPP 500 P fur den Kunden Plastics

Plus beispielsweise Uber:

e Eine Schnittldnge von
6500 mm - sie erlaubt den
automatischen Zuschnitt
von mehr als sechs Meter
langen Kunststoffplatten

e Schutzvorhang fur die
perfekte Spaneabsaugung

e Automatische Schnittspur-
Uberwachung fir wieder
holgenaue Prazision

e Zusatzmodul , Materialab-
hangige Parameter” fiir
die Maschinensteuerung
CADmatic PROFESSIONAL

¢ Einen abklappbaren Luftkissentisch
sowie zwei zusatzliche Luftkissentische
fur ein ergonomisches und individuell
optimiertes Handling

Bei der HPP 500 P fir Plastics Plus han-
delt es sich um eine individuelle Platten-
aufteilsage im XL-Format und um ein Ju-
bildumsmodell im mehrfachen Sinne.
Denn wahrend HOLZMA in diesem Jahr
50-jahriges Bestehen feiert, freut sich
Plastics Plus Uber seine nun schon 25
Jahre wahrende Erfolgsgeschichte. Es ist
eine Geschichte, in der seit 25 Jahren
auch Plattenaufteilsagen von HOLZMA
eine tragende Rolle spielen. So investiert
das britische Familienunternehmen aktu-
ell in seine inzwischen elfte HOLZMA S&-
ge in Folge.

Die neue HPP 500 P wird bei Plastics Plus
ein HOLZMA Vorgangermodell ersetzen,
das seit mehr als zehn Jahren taglich im
Einsatz ist. Mit dieser Neuinvestition be-
kraftigt Plastics Plus die bereits zwei Jahr-
zehnte wahrende Partnerschaft zum Ma-
schinenhersteller HOLZMA: ,Dank der
HOLZMA Sagen koénnen wir einen stets
prazisen Zuschnittservice anbieten”, er-
klart Managing Director Stuart White.
»Die Qualitat der Sdgen und der Service
der HOMAG Group sind ein wichtiger
Faktor dafr, dass wir uns in einem star-
ken Markt behaupten kénnen und auf
erfolgreiche 25 Jahre zurtickblicken dur-
fen.”

m HOLZMA Plattenaufteiltechnik GmbH
www.holzma.de
K 2016: Halle 3, Stand B17
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Hochleistungs-
Doppelschneckenextruder

W Wéhrend der K2016 setzt The Japan Steel Works (JSW)
Schlaglichter auf den TEX25alll Laborextruder mit speziel-
ler Seitenbeschickung, dessen Bandbreite im Compoun-
dieren bis zu Super-Engineering-Plastics und Gummi-/Elas-
tomer-Compounds reicht. Der Laborextruder mit gleich-
laufender Doppelschnecke ist — mit einem Schnecken-
durchmesser von 26,5 mm — fur die Compound- und
Masterbatch-Produktentwicklung von technischen Hoch-
leistungsthermoplasten entwickelt worden. Weltweit
2014 vorgestellt, ist er der kleinste von acht (bis zu einem
Durchmesser von 129,5 mm) in Europa erhaltlichen
TEX-alll Extrudern.

Der TEX25alll compoundiert alle gangigen Kunststoff-
bzw. Engineering-Plastics-Rezepturen bis hin zu Super-En-
gineering-Plastics wie beispielsweise PEEK, PPA, PPS, LCP,
PEI und PI, ferner Gummi-/Elastomer-Compounds wie
zum Beispiel TVP. Das macht ihn zu einem idealen Aggre-
gat fur den Einsatz im Bereich F&E mit hdufigem Material-
und Prozesswechsel, da die Patronenheizkorper und eine
Zylinder-Spannvorrichtung einfache und schnelle Wechsel
der Zylinderzonenblécke erméglichen und Verhaltnisse
der Schneckenlédngen/-Durchmesser (L/D) von 42 mit 12
Blocken, 52,5 mit 15 Blocken und 70 mit 20 Blocken se-
lektieren lassen. In der Maschine sind beltftete oder ge-
schlossene Zylinderzonen eingerichtet. Zudem wird die
Seitenbeschickung abrasiver bzw. aggressiver Verstar-
kungsmaterialien, Hitze- oder scherempfindlicher Misch-
zusatzstoffe in der Schmelze Uber eine anschlieBende Zy-
linderzone realisiert. Die von JSW selbst hergestellten ver-
schleiBfesten LSP-2-modifizierten Schnecken und Zylinder
aus Werkzeugstahl in N60-S nickelbasierten Legierungen
versprechen eine lange Lebensdauer der Zylinder und
Schnecken (hohe VerschleiBfestigkeit und Korrosionsbe-
standigkeit) fur unterschiedliche Arten von Verbundwerk-
stoffen, die abrasive und/oder korrosive Materialien oder
Zusatzstoffe enthalten.

Die Vorteile der Baureihe TEX25alll umfassen ein neu ent-
wickeltes Getriebe in Verbindung mit verstarkten Lagern
und Zahnradern, Schneckenwellen und Zylindern sowie
eine individuelle Zylinder-Temperaturregelung. Das Ergeb-
nis ist ein Uberraschend hohes Drehmoment von bis zu
194 Nm pro Welle (oder gesamt 387 Nm) in Verbindung
mit groBeren Verarbeitungsfenstern sowie einem aggres-
siveren Knet- und Mischvermdgen.

Ein TDK Schneckenelement (TKD — Twist Kneading Disc)
mit einer fur die Energieeffizienz beim Kneten und Mi-
schen entwickelten verdrillten Spitze unterstltzt diese
. Spitzen-Clearance-Technologie” dadurch, dass eine Ma-
terialforderung bei relativ geringen Temperaturen unter
Beibehaltung einer angemessenen Mischeffizienz sicher-
gestellt wird.

Der von JSW entwickelte NIC-Spezial-Knetzylinder ist als
eventuelle Option im Gesprach. Er erreicht eine ideale Mi-
schung/Verteilung  bei  wiederholter ~ Hoch-Niedrig-
Schergeschwindigkeit und eine hohe Viskositat ohne

motan’ =

colortronic

ATTN TROCKNET
SCHONEND BEI
KONSTANTEM TAUPUNKT

) think materials management

® Besuchen Sie uns
Halle 9
® Stand C64

LUXOR A 80-2400 - jetzt mit ATTN

ATTN bringt mehr Sicherheit in lhre Trocknungsprozesse.

Ab sofort steht die automatische Temperatur- und Taupunkt-
Nivellierung fiir alle Trockner der Baureihe A (80 - 2400 m?/h)
2ur Verfiigung. Die Einstellung eines konstanten Taupunkts
verhindert ein Ubertrocknen von Granulat. ATTN zusammen
mit ETA plus® ergeben ein sinnvolles System. Das schont
das Material, sichert die Qualitat und spart Energie.

motan-colortronic gmbh
info@motan-colortronic.de

www.motan-colortronic.com



mailto:info@motan-colortronic.de
http://www.motan-colortronic.com/

J

104 ‘EOIG Preview

Extrusion 7/2016

Totzonen im Mischsegment durch Ein-
fuhrung von Langsnuten mit spezieller
Geometrie auf der Innenoberflache der

MaBstabe in der optischen Profilmesstechnik

B Der im baden-wirttembergischen
Meckenbeuren angesiedelte Spezialist
fur optische Geometrie- und Oberfla-
chenmessungen an extrudierten Profilen
kann mit einer Menge an neuen Produk-
ten aufwarten. ASCONA hat sich als
Weltmarktfuhrer in der Geometriemes-
sung fur extrudierte Profile etabliert und
kann mit optischen Messsystemen auf-
warten, die sowohl im Labor- als auch im
Produktionsumfeld eingesetzt werden
kdnnen.

Die neuen PROMEX BASIC/ADVANCED
FAST Einsteigermodelle arbeiten mit ei-
ner Kamera und einem Objektiv und ga-
rantieren somit Messergebnisse inner-
halb von 2 bis 5 s — unabhangig von der
Komplexitat des Profils.

Bei den PROMEX EXPERT Messgeraten
handelt es sich um High-End-Lésungen
fur die Geometriemessung. Die fur
Kunststoff- und Gummiprofile relevanten
Back-Light Systeme arbeiten mit einem
Gegenlichtmessverfahren. Generell er-
fallt PROMEX EXPERT Back-Light hochste
Messgenauigkeitsanforderungen bei mi-
nimalen Messzeiten. Somit sind schnelle,
korrigierende Eingriffe zur Vermeidung
von Ausschuss moglich. AuBerdem sind
PROMEX EXPERT Systeme pradestiniert
fUr den Einsatz an der Extrusionslinie, da
sie unempfindlich gegentber Vibratio-
nen, Temperaturschwankungen und
Staub sind.

TEX25alll,
gleichlaufender
Doppelschnecken-
extruder

Zylinder far mehr Spiel
zwischen Schnecke und
Zylinder.

LAnlasslich der K 2016
mochten wir gleicherma-
Ben bekanntgeben, dass
wir im Januar 2017 unser
neues Technikzentrum
,TEXenter" in DuUssel-
dorf er6ffnen werden”, sagt Hayato
Hobo, seit Juni 2016 Sales Representa-
tive bei JSW Europe. Das ,TEXenter”

ASCONA hat vor kurzem auch ein Ober-
flachenmesssystem fur Kunststoffprofile
erfolgreich auf den Markt gebracht. Das
PROMEX CSI System ist gerade fur Her-
steller von Sichtprofilen wie zum Beispiel
Fensterprofilen interessant, da es Riefen,
Kratzer, Dellen, Einschlisse, Stippen,
Markierungen oder Farbpigmentfehler
zuverlassig erkennt. Direkt in die Extrusi-
onsanlage integriert, erfasst PROMEX
CSl Inline Fehler dort, wo sie entstehen.
Somit ist eine lickenlose Aussortierung
der mangelhaften Profilabschnitte schon
wahrend des Produktionsprozesses ga-
rantiert.

Abgerundet wird die Produktpalette fiir
die Oberflachenprifung mit dem PRO-

bietet Fachbesuchern die Maoglichkeit,
die neuesten Gerate fur anspruchsvolle
F&E Aufgaben in den Bereichen Com-
poundierung, Granulierung, Entwasse-
rung, Entgasung, Pelletierung etc. in Au-
genschein zu nehmen. Ein TEX44alll
wird fur hochwertige Compound-Tests
und ein TEX30a fur Entgasungstests in-
stalliert. Neben den Installationen fur
praktische Ubungen am Gerat verfugt
das TEXenter Uber die Einrichtungen fur
Seminare, Vortrage, spezielle Kunden-
Trainingsveranstaltungen etc.

m Japan Steel Works, Ltd. (JSW)
http:/www.jsw.co.jp/en/products/index.html
K 2016: Halle 13, Stand B45

PROMEX EXPERT

MEX OBJECTIVE Messsystem fur die
Stegeinfallmessung an  extrudierten
Kunststoffprofilen. Ab einer gewissen
GroBe von ebenen Sichtflachen sind sta-
bilisierende Stege unumganglich. Ent-
sprechend kommt es im Laufe des Pro-
duktionsprozesses oftmals zur Bildung
von Stegeinfallen. Diese werden in der
Regel erst sichtbar, wenn sich geradlinige
Konturen auf der Oberflache spiegeln.
Dann ist es jedoch meist zu spat, um un-
brauchbare Profile auszusortieren. Hier
sorgt PROMEX OBJECTIVE fur Sicherheit
in der Qualitatskontrolle.

Anlasslich der K 2016 werden auch die
aktuellsten  ASCONA-Produktneuheiten
vorgestellt — die Schichtdickenmessung
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und Koextrusionsmessung. Die Schicht-
dickenmessung dient der Messung an
Kunststoffprofilen, bei denen Oberfls-
chenschichten  mitextrudiert  werden,
wahrend bei der Koextrusionsmessung
Profile, die aus mehreren unterschiedli-
chen Materialien wie zum Beispiel einer
Kombination aus Kunststoffen und Gum-
mi bestehen, analysiert werden.

PROMEX Messsysteme von ASCONA ge-
wabhrleisten objektive Qualitatsaussagen

Neuer Rafter:

und eine durchgangige Qualitats-
kontrolle. Dadurch wird Ausschuss
minimiert, Rohmaterial eingespart
und fehlerhafte Kundenlieferungen
werden vermieden. Somit ist eine
hohe Produktivitat in der Kunststoff-
extrusion gewabhrleistet.

m Ascona GmbH
www.ascona.de
K 2016: Halle 10, Stand D49

Effiziente Vorwaésche stark verschmutzter

Post-Consumer-Kunststoffe

B Mit dem neuen Rafter prasentiert
Lindner washTech ein schonendes und
hocheffizientes System zur grtndlichen
Reinigung stark verschmutzter, bereits
vorzerkleinerter  Kunststoffabfélle wie
Verpackungen, Flaschen oder Folien, die
in einem Schritt von Storstoffen befreit
und vorgewaschen werden. In Verbin-
dung mit dem ebenfalls neuen Lindner
Nass-Shredder Micromat WS ist er der
Schlissel zu einer neuen Generation von
Kunststoff-Waschanlagen, die kompak-
ter sind und sich wirtschaftlicher betrei-
ben lassen.

Der in den Rafter integrierte Reinigungs-
prozess lauft in drei Phasen ab. Dabei
zieht eine Spezialschnecke das verunrei-
nigte Material zunachst unter die Was-
seroberflache, wo dann in einer ersten
ruhigen Phase Schwerstoffe wie Metalle,
Steine oder Glas absinken kénnen. Dar-
an anschlieBend werden in einer zweiten
Phase Materialanhaftungen wie Sand,
Erde oder andere Verschmutzungen mit-
tels eines paddelbestiickten Rotors ge-
|6st. Dabei lasst sich die Drehzahl des Ro-
tors dem Verschmutzungsgrad des Ma-
terials anpassen und dadurch der Reini-
gungsgrad direkt beeinflussen. Dieser
Vorgang erfolgt in einer fest stehenden
Trommel, wobei schwimmende und sin-
kende Partikel Gber Siebbleche separiert
werden. Nach Beendigung des Wasch-
vorgangs steigt das so vorgereinigte Ma-
terial wieder an die Wasseroberflache,
ehe es eine Transportschnecke den nach-
folgenden Verarbeitungsschritten  zu-
fahrt. Ein optionaler Kratzkettenforderer

Ubernimmt den Abtransport der se-
parierten Storstoffe und abgelésten
Verschmutzungen.

Mit einer Nenn-Durchsatzleistung
von 1.500 bis 2.500 kg/h ist der
rund 10 t schwere Rafter auf die ty-
pischen Kapazitaten heutiger Recy-
clinganlagen abgestimmt und un-
terstUtzt so eine kontinuierliche In-
line-Aufbereitung von Kunststoffab-
fallen bis zum fertig granulierten Re-
zyklat bzw. bis zur Recyclingfolie.
Dabei lasst sich die tatsdchliche
Durchsatzleistung mittels Frequen-
zumrichter optimal an die Leistun-
gen der vor- und nachgeschalteten
Systeme anpassen. Zugleich ermogli-
chen der energieoptimierte Antrieb
und die bendtigte Wassermenge
von nur 3 bis 10 m3/h einen beson-
ders wirtschaftlichen Betrieb des
Rafters.

Dazu Harald Hoffmann, Geschéfts-
fUhrer von Lindner washTech: ,Die
Integration des Rafters zur Vorwa-
sche der Kunststoffabfalle gibt Be-
treibern von Recyclinganlagen eine
ebenso wirksame wie kosteneffi-
ziente Moglichkeit, den Verschlei3
der nachfolgenden Aufbereitungs-
systeme zu reduzieren und damit
die Wirtschaftlichkeit der Anlage
insgesamt zu steigern. Dabei zeich-
nen sich alle Systeme des neuen
Kunststoff-Waschanlagen-Konzepts
von Lindner durch ihre charakteri-
stische,  herausragend  robuste
Konstruktion aus. Dies und die

inansiec
Anlagenbau GmbH

Seit iiber 20 Jahren
Ihr Ansprechpartner
im Bereich
Schiittguthandling

e Fordern
e Dosieren
e Mischen
* Lagern
[ ]

Big-Bag Systeme

Ob rieselfahig
schwer flieffend,
briickenbildend,

Pulver oder Granulat

TransiTec
halt alles in Fluss

Flexible o
Spiralforderer ° .

TransiTec Anlagenbau GmbH
H.-M.-Schleyer Stral3e 29
D-47877 Willich
Tel. +49 2154 / 9416-30
Fax: +49 2154 / 9416-59
info@transitec.de
www transitec.de
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Schneid- und Wickellésungen

B GOEBEL IMS wird auf der K 2016 sei-
ne neuen leistungsstarken Rollen-
schneid- und Wickelmaschinen prasen-
tieren: , Wir sind sehr stolz, auf der K un-
sere  Neuentwicklung einer Rollen-
schneidmaschine fur Folienhersteller und
-verarbeiter erstmalig vorzustellen. Mit
der neuen Maschine haben unsere Inge-
nieure es geschafft, eine weitere hoch-
moderne, extrem leistungsstarke und
hochprazise Rollenschneid- und Wickel-
maschine auf den Markt zu bringen, die
auf die hochsten Qualitatsanforderun-
gen unserer Kunden optimal ausgerich-
tet ist”, erlautert Harald Knechtel, Ge-

schaftsfiihrer des Unternehmens. Die
neue Serie von Primar-Rollenschneidma-
schinen ist in der Lage Kondensatorfo-
lien, Batterie-Separatorfolien und Folien
fur industrielle und optische Anwendun-
gen zu verarbeiten. Konzipiert fir Bahn-
breiten zwischen 4.000 und 7.500 mm
kann sie dank des modularen Maschi-
nenkonzepts um vielféltige Zusatz- und
Automatisierungsfunktionen  erweitert
werden.

Prasentiert wird eine historische Rollen-
schneid- und Wickelmaschine, die 1939
verkauft wurde und auf der bis 2016
Kunststofffolien produziert wurden. Ge-

Als Wascheinheit fir vorzerkleinerte,
stark verunreinigte Post-Consumer-
Kunststoffabfélle ist der neue Rafter in
der Recyclinglinie zwischen dem Nass-
Shredder Micromat WS und dem
nachfolgenden Loop-Dryer angeord-
net. Alle drei Systeme sind Teil des
neuen Kunststoff-Waschanlagen-
Konzepts der ésterreichischen Lindner
Firmengruppe

(Bild: © Lindner washTech)

Verwendung von Edelstahl fir die mit
Wasser benetzten Teile tragen zu einer
langzeitig hohen Systemverfligbarkeit
und niedrigem Wartungsaufwand bei.”

m LINDNER washTech GmbH
www.lindner-washtech.com

K 2016: Halle 9, Stand E77

maB dem Motto , House of Slitting and
Winding" zeigt GOEBEL IMS so seine
langjahrige Fachkompetenz und schlagt
eine Brlicke von der Vergangenheit in die
von intelligenten Produktionsmaschinen
gepragte Zukunft.

GOEBEL IMS setzt mit der MONOSLIT-Se-
rie und der XTRASLIT 2 Standards in der
Kunststofffolienverarbeitung. Alle Rol-
lenschneid- und Wickelmaschinen verei-
nen hochste Leistungsfahigkeit und Qua-
litat mit innovativer Technologie. Auf der
K stellt GOEBEL IMS die weiterentwickel-
te  MONOSLIT-Serie vor, welche die
MONSOLIT mit einer Arbeitsbreite von
bis zu 9.000 mm und die MONOSLIT
GIANT mit einer Arbeitsbreite von bis zu
12.000 mm umfasst. Beide Anlagen sind
in der Lage ein breites Spektrum von
Kunststofffolien zu verarbeiten — von
BOPP Materialien bis hin zu BOPP, BOPET,
OPP, CPP, BOPA, BOPS und anderen Spe-
zialfolien.

Die Converting-Maschine XTRASLIT 2
setzt seit 2014 Zeichen in der hochpro-
duktiven Verarbeitung von Kunststoff-
folien und flexiblen Verpackungsmateria-
lien. Sie ist fUr eine Arbeitsbreite von bis
zu 3.600 mm und Materialdicken zwi-
schen 2 und 400 pm geeignet.

m GOEBEL IMS
www.goebel-ims.com

K 2016: Halle 3, Stand B73


http://www.goebel-ims.com/
http://www.lindner-washtech.com/
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High-Tech-Mikrogranulat
far brillante Farben

Bl Der LANXESS-Geschéftsbereich Rhein
Chemie Additives (ADD) prasentiert auf
der K 2016 die organischen Farbstoffe
Macrolex Gran zur brillanten Einfarbung
von amorphen und semikristallinen
Kunststoffen. Dank seiner Mikrogranu-
latform zeichnet sich der Farbstoff ge-
geniber Pulver und Kompaktgranulaten
durch herausragende Dispersions- und
Verarbeitungseigenschaften sowie siche-
res Handling aus.

Die Mikrogranulate der Reihe Macrolex
Gran bestehen aus Hohlkugeln, die sich
sehr leicht zerdricken und deswegen
schnell, gleichmaBig und vollstandig im
Kunststoff verteilen und einarbeiten las-
sen. Das Produkt lasst sich so ausge-
zeichnet verarbeiten, weil die Hohlku-
geln aus besonders kleinen Primarparti-
keln bestehen, deren GroBe je nach Far-
be nur zwischen rund zwei und zehn Mi-
krometern liegt. Die hohe Rieselfahigkeit
der etwa 0,3 Millimeter kleinen Hohlku-
geln erleichtert eine exakte Dosierung
und verhindert im Mischprozess ein Ver-
klumpen. Die viermal hdhere Schittdich-
te im Vergleich zu Pulver zahlt sich bei
der Verarbeitung, dem Transport und der
Lagerung aus.

AuBerdem leistet das Granulat einen
wichtigen Beitrag zur Arbeitssicherheit
und zum Umweltschutz. Gebinde lassen
sich vollstandig entleeren. Die Staubent-
wicklung bei der Verarbeitung von Ma-
crolex Gran ist gegentber Pulvern stark
reduziert. Dadurch besteht eine deutlich
geringere Staubexplosionsgefahr und der
Aufwand fir SchutzmaBnahmen und An-
lagenreinigung verringert sich erheblich.
Macrolex Gran ist so konzipiert, dass die
Hohlkugeln einerseits groB genug sind,
um kaum zu stauben und andererseits die
im Vergleich zu Pulver deutlich kleinere
PartikelgréBe eine schnelle und vollstandi-
ge Losung im Kunststoff ermoglicht.

.Die hohe Qualitat des Mikrogranulats
erreichen wir bei Macrolex Gran durch
ein spezielles Produktionsverfahren mit
Einsatz eines sehr groBen Spruhtrock-
ners, der sich Uber drei Stockwerke er-
streckt”, sagt Ralf Scholtz, Leiter der
Business Line Colorant Additives Busi-
ness im  LANXESS-Geschaftsbereich
ADD. ,Dieser Aufwand zahlt sich aus,

denn wir liefern unseren Kunden damit
ein High-Tech-Produkt zur brillanten
Kunststoff-Einfarbung, das ihnen eine
Top-Quialitat und hohe Wirtschaftlichkeit
zugleich bietet”, betont Scholtz.
Aufgrund seiner guten Dosier- und Dis-
persionseigenschaften  wird Macrolex
Gran Uberwiegend bei der Verarbeitung
im Extruder und auf der SpritzgieBma-
schine eingesetzt. Die Farbstoffe sind 16s-
lich in organischen Lésemitteln und eig-
nen sich sehr gut zur Einfarbung von
amorphen und semikristallinen Kunst-
stoffen wie PS, PET, PC, ABS und PMMA.
Im Endartikel zeichnet sich Macrolex
Gran durch eine hohe Farbintensitat und
Brillanz sowie eine gute Thermostabilitat,
Wetterbestandigkeit und Lichtechtheit
aus. Bedeutende Einsatzfelder von Ma-
crolex Gran sind die Einfarbung von Le-
bensmittelverpackungen wie PET-Fla-
schen sowie von Kinderspielzeug, da die
Farbstoffe auch den hohen Reinheitsan-
forderungen in diesen Anwendungsge-
bieten entsprechen. ,Macrolex Gran
steht fUr eine innovative Farbtechnologie
von LANXESS, die Brillanz bei der Einfar-
bung von Kunststoffen mit hohen 6kolo-
gischen  Standards  verbindet”, so
Scholtz.

m RheinChemie Additives
www.rheinchemie.com

K 2016: Halle 6, Stand C76, C78

PVC Modification
Applications and new
NBR Grades

W At K 2016 in Dusseldorf, ARLANXEO,
one of the world’s largest producers of
nitrile-butadiene rubber (NBR), will high-
light its leading position in the supply of
NBR powder products and demonstrate
the benefits for customers and end-
users.

Visitors at the ARLANXEO stand will be
able to explore the company’s broad
portfolio from linear to highly pre-cross-
linked powder NBR products, produced
by a grinding or spray drying process for
use in various applications. These include
gaskets, brake pads and especially PVC
modification, where — in contrast to
standard plasticizers — NBR powder acts
as non-extractable plasticizer and increa-
ses an article’s shelf life.

Luc Briquel, Technical Marketing NBR at
ARLANXEO explains: “In PVC modifica-
tion typically plasticizers based on phtha-
lic acid esters like DOP are used to make
these polymer blends softer. However,
over time these liquid substances tend to
migrate to the substrate surface, leading
to shrinkage and hardening of the arti-
cles.” At K 2016, ARLANXEO will focus
on its word-class NBR powder product


http://www.rheinchemie.com/
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For a long-lasting PVC: The High
Performance Baymod N XL 3361
(Photo: ARLANXEO)

Baymod NXL 3361 which offers im-
proved color stability and extrusion pro-
perties compared to standard products.
Baymod NXL 3361 is a product from the
business line NBR/HNBR which is part of
the business unit High Performance Elas-
tomers.

m ARLANXEO Holding B.V.
www.arlanxeo.com
K 2016: Hall 06, Booth C78

Focus on Value for
People

Additive, Masterbatches und Pig-
mente sorgen flr mehr Sicherheit,
Nachhaltigkeit und Innovation bei
Kunststoffen

M Clariant legt bei der K 2016 den Fokus
vor allem auf den Wert, den es fur Men-
schen entlang der gesamten Wertschop-

fungskette in der Kunststoffbranche ge-

neriert — von verarbeitenden Unterneh-

men Uber Markeninhaber bis hin zu End-
verbrauchern.

Mit Schwerpunktthemen wie Sicherheit

und Komfort, mehr Effizienz und Um-

weltfreundlichkeit in der Produktion, ein-
facherem Produktrecycling und Marken-
schutz zeigt Clariant den innovativen
und nachhaltigen Beitrag seiner Produk-
te und Losungen fur Kunststoffanwen-
dungen. Die Besucher der K kdnnen sich
auf neue Produkte und bewahrte Ent-
wicklungen seiner umfangreichen Sorti-
mente in den Bereichen Masterbatches,

Pigments und Additives freuen.

Produkt-Highlights zur K 2016:

e Exolit® OP 1400 fur Polyamide zur
Verwendung in elektrischen und
elektronischen Geraten.

¢ Das neue AddWorks® LXR 920 fir
Polyolefin-Dachabdeckungen, welches
neben der Flammschutzwirkung auch
hervorragenden Schutz gegen UV-
Licht bietet.

Schall-/\Warmeddmmung: Das neue Lico-
cene® PE 3101 agiert als Nuklierungs-
hilfsmittel fir Expanded Polystyrene-
(EPS)-Anwendungen und bietet verarbei-
tenden Unternehmen eine wirtschaftlich
attraktivere Losung im Vergleich zu her-
kommlichen Nuklierungshilfsmitteln mit
ahnlicher Loslichkeit, Viskositat und ahn-
lichem Tropfpunkt.

Sichere Farbmittel fir das Einfdrben von

Kunststoffen: Clariant stellt bedeutende

Fortschritte bei Pigmenten und Farbstof-

fen vor, die mehr Sicherheit im Produkti-

Shaping the world
of tomorrow.
VALUE FOR PEOPLE

onsprozess sowie fur die Endverbraucher

bieten.

e Formulierungen auf Basis des einzig-
artigen Pigments PV Fast® Yellow H4G
dienen als Ersatz fir Bleichromate.

e Clariant setzt sich fur mehr Produkt-
sicherheit und Nachhaltigkeit in der
Elektrobranche ein — mit einem Spek-
trum an Low-Halogen-Controlled-
(LHC)-Pigmenten und Farbstoffen.

Erneuerbare Rohstoffe: Clariant ist das

erste Unternehmen, das Chinacridon-

Pigmente auf Basis von Bio-Bernstein-

saure herstellt. Bio-basiertes PV Fast Pink

E/E01 bietet die selben Eigenschaften

wie das herkémmliche Pigment (aus Ol-

derivaten): hohe Licht-und Wetterecht-

heit, ekzellente Dispergierbarkeit, brillan-
te und reine Tone.

Einfacheres, schnelleres Recycling: Clari-

ants neuer Polysynthren® Black H Infra-

rot-(IR)-transparenter,  polymerléslicher

Farbstoff ermoglicht die einfache Sortie-

rung von schwarzgefarbten Artikeln

wahrend des Recyclingvorgangs.

m Clariant
www.clariant.com/valueforpeople
K 2016: Hall 8a, Booth J11

CLEANING CONCEPTS FOR PLASTIC INDUSTRIES

TOP-CLEAN MANAGEMENT® FOR BETTER SURFACES

RV L\ R

1
VISIT US AT THE K-2016 SHOW!
eldorf / Germany

1| 11/ HEO

Messe DUSS
WIWOX GmbH Surface Systems = Niermannsweg 3-5 = D - 40699 Erkrath 19. - 26. Oct. = Ha

Tel +49(0)211 - 159888 -0 = Fax - 11 = info@wiwox.de = www.wiwox.de
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Neues Siliconadditiv verbessert Herstellung von WPC

B Auf der K 2016 wird der Munchner
Chemiekonzern WACKER neue GENIO-
PLAST® Additive fir Wood Plastic Com-
posites (WPC) prasentieren. Es handelt
sich dabei um thermoplastische Silicon-
additive zur effizienteren Herstellung von
sogenannten Holz-Polymer-Verbund-
werkstoffen. Das Prozesshilfsmittel ver-
ringert den Widerstand beim Extrudieren
der holzhaltigen Kunststoffmischungen.
Wood Plastic Composites konnen auf
diese Weise mit weniger Energieauf-
wand und damit kostenglinstiger herge-
stellt werden. Die Additive verbessern
auch die mechanischen und wasserab-
weisenden Eigenschaften solcher Kunst-
stoffe.

Vor zwei Jahren hatte WACKER gemein-
sam mit dem Holzkompetenzzentrum in
Linz mit der Entwicklung neuer Prozess-
hilfsmittel fur Holz-Polymer-Verbund-
werkstoffe begonnen. Solche Wood
Plastic Composites bestehen zu etwa 50
bis 75 Prozent aus gemahlenen Holzfa-
sern und zu 25 bis 50 Prozent aus einem
Polymer wie Polyethylen, Polypropylen
oder Polyvinylchlorid. Damit die Holz-Po-
lymer-Komponenten sich im Extrusions-
verfahren optimal miteinander verbinden
und der Widerstand im Formgebungs-
prozess moglichst gering ausféllt, wer-
den zusatzlich Additive als Gleitmittel
beigemischt. Mit den neuen GENIO-
PLAST® Additiven fur Wood Plastic Com-
posites hat WACKER jetzt hochwirksame
Prozesshilfsmittel entwickelt, die sich von
Vergleichsprodukten durch  zahlreiche
positive Eigenschaften abheben. Die
neuen Siliconadditive enthalten ein ther-
moplastisches Siliconelastomer. Im Ge-
gensatz zu herkdmmlichen Siliconen, die
nach der Vulkanisation irreversibel ver-
netzen, lassen sich thermoplastische Sili-
cone innerhalb eines bestimmten Tempe-
raturbereichs wieder verformen. Damit
sind sie als Prozesshilfsmittel fur thermo-
plastische Kunststoffe mit organischen
Fullstoffen bestens geeignet.
GENIOPLAST® Additive fur Wood Plastic
Composites wirken in erster Linie als

WACKER|

o SO

Auf der K2016 prasentiert der Mdnchner Chemiekonzern WACKER neue
Siliconadditive fur die Herstellung holzhaltiger Kunststoffe, sogenannte Wood
Plastic Composites (WPC). GENIOPLAST® Additive wirken wie ein Gleitmittel und
reduzieren damit den Energieaufwand bei der Extrusion. AuBBerdem verbessern
sie die Mechanik und Witterungsbestdndigkeit der produzierten Kunststoffteile

Gleitmittel. Sie reduzieren den Reibungs-
koeffizienten des Kunststoffs und damit
die interne und externe Reibung bei der
Extrusion. Die Prozesse laufen auf diese
Weise stabiler, effizienter und energie-
sparender. Tests zeigen, dass ein Prozent
des Siliconadditivs einen deutlich héhe-
ren Durchsatz ermdglicht — je nach
Kunststoffmischung und eingesetztem
Extruder zwischen 15 und 25 Prozent.
Das fuhrt wiederum zu sinkenden Sttick-
kosten in der Produktion.

Die Additive arbeiten damit sehr effektiv:
Bereits ein Prozent genligt, um eine gute
Gleitwirkung zu erzielen. Zum Vergleich:
Bei herkdmmlichen Gleitmitteln mussen
WPC-Hersteller zwischen zwei und sechs
Prozent Additiv einsetzen, um beim Ex-
trudieren den gleichen Effekt zu erzielen.
Die Additive bestehen aus einem ther-
moplastischen Siliconelastomer, der be-
reits mit dem entsprechenden Kunststoff
vorgemischt ist. Dadurch lassen sich die
neuen GENIOPLAST® Additive sehr gut

(Photo: Wacker Chemie AG)

mischen. Diese vorformulierte Fertigmi-
schung ermoglicht die optimale Integra-
tion des Gleitmittels in den Produktions-
prozess. Aktuell sind Formulierungen mit
Polypropylen (GENIOPLAST® PP 20A08)
und Polyethylen (GENIOPLAST® HDPE
20A03) erhaltlich.

GENIOPLAST® WPC Additive verbessern
nicht nur den Produktionsprozess, son-
dern auch die Eigenschaften des Endpro-
dukts. Holzhaltige Kunststoffe, die mit
dem neuen Prozesshilfsmittel hergestellt
wurden, besitzen eine hdhere Schlagza-
higkeit und Biegefestigkeit als Teile, die
mit Standardadditiven gemischt wurden.
Sowoh| GENIOPLAST® PP 20A08 als auch
GENIOPLAST® HDPE 20A03 reduzieren
auBerdem die Wasseraufnahme. Die
Endprodukte werden dadurch deutlich
witterungsbestandiger.

m Wacker Chemie AG
www.wacker.com
K 2016: Halle 6, Stand A10

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

www.extrusion-info.com
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Lésungen fir Leichtbau,
Additive Fertigung und
Nachhaltigkeit

M Solvay stellt auf der K 2016 richtungsweisende Material-
|6sungen fir Leichtbau, Additive Fertigung und Nachhaltig-
keit in den Mittelpunkt seines Messeauftritts. Auf dem Mes-
sestand prasentiert das Unternehmen unter den Bannern
More Protection, More Freedom und More Future neue
Produkte, innovative Kundenanwendungen sowie aktuelle
Fertigungstechnik und greift weitere wichtige Branchen-
trends auf. Dartber hinaus wird Solvay nach der kurzlichen
Akquisition des Cytec-Geschafts mit Verbundwerkstoffen,
Stabilisatoren und Feinchemikalien auch einen Ausblick auf
seine strategische Neuausrichtung geben.

Der dynamische Fortschritt in den Bereichen Polymerchemie
und Verbundwerkstofffertigung erschlieBt einst kaum vor-
stellbare Moglichkeiten fur Leichtbauanwendungen, vom
Fahrzeugbau bis hin zur Luft- und Raumfahrtindustrie. Spe-
zialisten von Solvay werden auf der Messe die breite strate-
gische Fokussierung des Unternehmens auf diesen bedeu-
tenden Trend thematisieren. Dazu zahlen neue Hochleis-
tungspolymere von Solvay zur Substitution von Metallen in
modernen , downsized” Turboladermotoren der Kraftfahr-
zeugindustrie, ebenso wie die wachsende Tegralite™ Ma-
terialtechnologie, die darauf abzielt, die Entwicklung treib-
stoffsparender, effizienterer und kostengunstiger Leicht-
baulésungen fir den Flugzeugbau zu beschleunigen.
Solvay stellt anlasslich der Messe zwei neue Technyl® Pro-
duktangebote fur die Automobilindustrie vor: Eine neue Se-
rie von Hochtemperaturpolyamiden 6.6 (PA6.6) fur Warme-
management-Anwendungen und eine innovative, maBge-
schneiderte PA6.6-Reihe mit spezifischem, kontrolliertem
Halogengehalt fir empfindliche Elektro- und Elektronikan-
wendungen.

Nachhaltigkeit, ein weiteres Kernthema auf der K 2016, ist
auch fur Solvay hochaktuell. So fiihrt das Unternehmen un-
ter der Markenbezeichnung Technyl® 4earth® eine Reihe
von Premium-Recyclaten fiir Okodesign-Anwendungen ein.
Dahinter steht Move 4earth®, ein Recyclingprozess, der als
Durchbruch in der Wiederaufbereitung technischer Alttexti-
lien — zunachst aus Airbags — zu hochwertigen PA6.6-Ty-
pen, die in ihrer Leistungsfahigkeit mit Neumaterial ver-
gleichbar sind.

Wahrend der Messe beabsichtigt Solvay auBerdem, Hoch-
leistungsmaterialien fir Binder und Separatoren zu présen-
tieren, die zur erhoéhten Sicherheit und Kapazitat von Lithi-
um-Batterien beitragen. Einen weiteren Schwerpunkt bil-
den Cyasorb Cynergy Solutions® zur UV-Stabilisierung von
Kunststoffen gegen Degradation durch Sonneneinstrah-
lung und andere Lichtquellen wie zum Beispiel Leuchtstoff-
lampen.

m Solvay
www.solvay.com
K 2016: Halle 6, Stand C61

GARANTIERTE LEISTUNG BEI
ABSOLUTER SICHERHEIT

QUECKSILBERFREI VERFUGBAR: ALS IMPACT,
MIT NaK - ODER OLFULLUNG NACH RoHs

BIETET SICHERHEIT: PL'C GEMAB
EXTRUDER STANDARD 1114-1

4
STAND GEFRAN
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GEFRAN

GEFRAN DEUTSCHLAND GmbH - Tel +49 (0)6182 809 280
vertrieb@gefran.de - www.gefran.de

PLASTICO TRADING

Supplier of plastic processing machines
Granulating, Compounding & Recycling Lines
Single and Twin-Screw Extruders, Accessories

Grinders, Shredders, Pelletizers, Granulators
Injection Moulding & Service
Complete Lines, Used and New Machines
Buying and Selling — contact us !

near Airport & K-Show 2016 Diisseldorf
PLASTICO TRADING GmbH & Co. KG
Vohwinkeler Str. 173 e D-42329 Wuppertal (Germany)
Tel +49-202-273 275 e Fax +49-202-273 2770
Email: service@plasticotrading.de
http: www.plasticotrading.de

KUHLEN UND TEMPERIEREN MIT SYSTEM.
Weltweit.gulk

gwk Gesellschaft Warme Kéltetechnik mbH
Scherl 10 - D-58540 Meinerzhagen

Tel. +49 2354 7060-0

Fax +49 2354 7060-156

+20I6
N\

19, - 26.10.
DOSSELDORF

Halle 10 - Stand J39

info@gwk.com - www.gwk.com
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FlUssige Treibmittel
sparen Additivkosten

M Ein neues Sortiment flussiger Treibmit-
tel, die flr ein breites Spektrum an Gra-
nulaten verwendet werden konnen,
sorgt fur eine gleichmaBigere Verteilung
und ein besser kontrolliertes Aufschau-
men als Masterbatches in Granultform
und kommt gleichzeitig in geringeren
Zusatzmengen zum Einsatz, wurde von
Riverdale Global bekannt gegeben. Das
Unternehmen stellt die Additive auf der
K 2016 vor.

Zu den Formulierungen der chemischen
Treibmittel (CBA) im neuen +Foam™
Flissigadditivsortiment zahlen die Ubli-
chen exothermen Azodicarbonamid-
Treibmittel, ein endothermes Treibmittel
und eine Kombination aus beiden. Alle
werden mit einem Beimischungsanteil
von 0,5 bis 1,5 Prozent verwendet, was
niedriger ist als normalerweise bei
Masterbatch in Granulatform erforder-
lich. Zu den Granulaten, mit denen sie
verwendet werden koénnen, zdhlen Po-
lyolefine, Polystyrol, ABS, PPO und ande-
re Polymere.

.Da die flussigen Treibmittel aus der
+Foam-Reihe im Gegensatz zu Master-
batches in Granulatform nicht bereits bei
der Herstellung erhitzt werden und sanf-
ter in das Basis-Granulat eingemischt

PAEK-Polymer-Spezialist

H Mit einem deutlich erweiterten Portfo-
lio prasentiert sich Victrex auf der
K 2016. Neben neuen VICTREX™ PEEK-
Typen und -Anwendungen stehen vor-
wartsintegrierte  Angebote und insbe-
sondere neue Technologien im Mittel-
punkt.

Ol- und Gasindustrie: ldngste auf
PEEK basierende Struktur von Mag-
ma: Die weltweit langste auf VICTREX™
PEEK basierende Struktur wurde in Form
der spulbaren m-pipe® von Magma Glo-
bal Limited fur eine zuverlassige, kosten-
effiziente  Unterwasser-ErschlieBungslei-
tung entwickelt. Das flexible Verbund-
rohr kann unter Extrembedingungen bei
Tiefen von bis zu 3.000 m eingesetzt

werden, ist eine vorzei-
tige Zersetzung des
chemischen Treibmittels
weniger zu beflurch-
ten”, sagte Charles B.
Irish, Vizeprasident Pro-
duktentwicklung. ,Die
Verwender von +Foam-
Produkten auf Basis en-
dothermer chemischer
Treibmittel haben zu-
satzlich den Vorteil kir-
zerer Zykluszeiten, da
das Treibmittel weniger
Warme an den Prozess
abgibt.”

Da flussige Additive prazise in den Pro-
zess dosiert werden koénnen und sich
gleichmaBiger als Masterbatch in der
Schmelze verteilen, konnen die Verarbei-
ter die gewdlnschte Verringerung der
Dichte besser erreichen, merkte Irish an.
.Das gravimetrische Dosiersystem von
Riverdale Global bietet ein zusatzliches
MaB an Prazision und sorgt Uber den ge-
samten Produktionslauf hinweg fur kon-
trollierte Bedingungen.”

Indem Treibmittel die Dichte SpritzgieB3-
oder extrudierter Produkte senken, er-
moglichen sie Rohmaterialeinsparungen,
tragen bei Fahrzeuganwendungen zu
Gewichtseinsparungen bei und helfen
Verarbeitern, Nachhaltigkeitsziele zu er-
reichen. Niedrig dosiert kénnen Treib-

werden und Drucken Uber 1.000 Bar
standhalten. Inzwischen investiert Vic-
trex in eine Fertigungsanlage eigens fir
Composites. Dartiber hinaus werden fur
die Ol- und Gasindustrie neue Hochleis-
tungspolymere prasentiert: ein Thermo-
plast, der bei kryogenen Temperaturen
von -196 °C und hinauf bis zu 200 °C ei-
ne Reihe einmaliger Eigenschaften fur
Dichtungssysteme aufweist, und VIC-
TREX OGS™ 125, das speziell fur im
Formpressverfahren  gefertigte groBe
Dichtungen entwickelt wurde.

Automobilindustrie: Kosteneffizienz
und Leistungsstirke fiur Zahnrader
und E-Motoren: Im Automobilbereich
steht mit APTIV™ eine weitere zukunfts-

Zellstruktur des geschdumten
Kunststoffs

mittel auch verwendet werden, um
Schrumpfungen und Einfallstellen zu ver-
meiden.

Die neuen Additive sind in Eimern oder
Fassern in auftragsspezifischen Mischun-
gen mit flUssigen Farbstoffen oder als ei-
nes der Flussigadditive aus dem Global-
Plus™ Sortiment lieferbar. Im GlobalPlus-
System wird jedes Additiv in einem Fass
mit einer eingebauten Pumpe ausgelie-
fert, die bei Versand, Handhabung und
Verarbeitung fest verschlossen bleiben.

m RIVERDALE GLOBAL
www.riverdaleglobal.com
K 2016: Halle 10, Stand A24

mit erweitertem Service- und Produktportfolio

weisende Losung fur E-Motoren auf der
Poleposition. Wird die sehr diinne PEEK-
basierte Folie als sogenannter Slotliner,
also als elektrische Isolierung, eingesetzt,
kann im Vergleich zu bisher verwende-
ten Materialien funf Prozent mehr Kup-
fer verbaut werden. Dies tragt dazu bei,
die Leistungsdichte bei gleicher Motor-
groBe zu erhéhen oder aber den Raum-
bedarf zu reduzieren und dadurch die
Kosten um bis zu 20 US-Dollar pro Mo-
tor zu verringern.

Die APTIV-Folien von Victrex werden seit
Langem erfolgreich im Flugzeugbau ein-
gesetzt, ebenso in der Elektronikindus-
trie, wo sie als Lautsprechermembran be-
reits in Uber einer Million Mikrolautspre-


http://www.riverdaleglobal.com/
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chern von Mobilgerdten trotz immer hoherer Leistung fur
den richtigen Klang sorgen — und fir bis zu 300 Prozent
langere Lebensdauer, verglichen mit anderen Materialien.

m Victrex
Www.victrex.com
K 2016: Halle 5, Stand B09

Neue, innovative LFT-Typen

W Auf der K 2016 prasentiert die TER Plastics POLYMER
GROUP neue, hochinnovative LFT-Typen aus der eigenen
Produktion: “TEREZ PA66 7500 HGL50" sowie “TEREZ
GT2 HGL50". Die Produkte eignen sich mit 30 bis 60 Pro-
zent Glasfasergehalt auf Basis von Hochleistungspolyme-
ren und mit Granulatldangen von 6 bis 12 mm hervorra-
gend fur Strukturbauteile.

Bei der eigenen Produktreihe TEREZ, mit dem Fokus auf
die Bereiche Metallersatz, Hochtemperatur, Wassereinsatz
und Tribologie, erweitert die TER Plastics ihre breit aufge-
stellte Produktpalette mit der Type TEREZ HT 200 H G30
FR40 um neuartige flammgeschutzte teilaromatische Po-
lyamide nach UL 94 V-0. TER Plastics steht seinen Kunden
als Entwicklungspartner zur Seite, auch im Bereich Koloris-
tik. Ganz aktuell wurde ein TEREZ® Compound auf Basis
von PMMA entwickelt, welches sich durch hervorragende
Schlagzéhigkeit, eine spezielle Farbeinstellung und perfek-
te Lichtstreuung auszeichnet. So konnte der Kunde auf
teure LED-Bander verzichten und Kosten einsparen.

Aus dem Portfolio seiner strategischen Lieferanten stellt
TER Plastics die neuen Hochtemperatur-Polyamide Fortii
MX (PPA) sowie Xytron (PPS) der DSM vor. Seit zwei Jahren
arbeitet TER Plastics nun schon erfolgreich mit der Firma
Polyplastics zusammen, dem weltweit groBten POM-Pro-
duzenten. Das Lieferspektrum wurde nun durch die neuen
DURACON POM-Typen M90-57, M270-57 und EX-09 fur
den Einsatz mit Lebensmittelkontakt mit allen wichtigen
Zulassungen erweitert. Als Spezialisten fur den Bereich
Automotive prasentiert TER Plastics, mit Sarlink von
Teknor Apex sowie Arnitel von der DSM, auch im Bereich
TPE interessante Anwendungsbeispiele wie Luftfihrungen
unter der Motorhaube oder Einlegematten im Automobil-
Innenraum. So ist zum Beispiel Teknor Apex Sarlink TPV /
Serie 4100 hitzestabil bis 115 °C und DSM Arnitel TPC /
PB582-H auBerordentlich warmealterungsbestandig. Die
Commodity-Spezialisten stellen mit der Aceso-Produktrei-
he der TOTAL (PP und PS) sowie den Pharmalene-Produk-
ten der Versalis (PE) spezielle Medizin-Typen vor. Dartber
hinaus gibt es ein breites Angebot von Typen fur den
Healthcare-Bereich zur Herstellung von Kanulen, Infusi-
onsflaschen, Tablettendispensern etc.

m TER Hell Plastic GmbH
www.terhell.de
K 2016: Halle 8a, Stand F33

Filmtest 3G

at K-ShoW

Quality control
for the lab

Quick, efficient
and accurate

Bring your own
sample to check

(Min. 200mm wide) \/

KCF-700 Rotomat KT

Clingfree thickness gauge for blown
film lines. The ideal solution to
measure sticky and sensitive films.
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Visit us at the K
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www.gauge.ch

KUNDIG GOLITREL STSTELS

The Gauge Manufacturer for Film Extrusion 1 joe
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~Making Polypropylene Clearer, Better, Faster. Together”

B Unter diesem Motto ladt Milliken die Hersteller, Compoun-
deure und Verarbeiter von Polypropylenen (PP) auf der
K 2016 dazu ein, die Innovation in allen Bereichen der Kunst-
stoffindustrie gemeinsam voranzutreiben.

Auf dem Messestand stellt Milliken die Vorteile seiner Clarifier
und Nukleiermittel fur PP in den Vordergrund und prasentiert
die Bandbreite seiner verfigbaren Lésungen fur die Anforde-
rungen spezifischer Anwendungen oder Einsatzbereiche. Die
Clarifier und Nukleiermittel von Milliken greifen entscheidende
Herausforderungen der heutigen kunststoffverarbeitenden In-
dustrie hinsichtlich Nachhaltigkeit und Leistung auf — so bei-
spielsweise den Trend hin zu Leichtbauanwendungen mit ho-
hen Leistungsmerkmalen, zu Funktionslésungen, erhohter
Energieeffizienz und Prozessoptimierung.

Besucher kénnen sich anhand von Anwendungsbeispielen und
Fallstudien von den Vorteilen des Millad® NX™ 8000 Clarifiers
und der Hyperform® Nukleiermittel Uberzeugen, die Milliken
unten den Kernthemen ,,Making PP Clearer”, ,,Making PP Bet-
ter” und ,Making PP Faster” prasentiert. Milliken stellt auf der
Messe vor allem die Leistungsfahigkeit von Millad NX 8000 zur
hochtransparenten Modifizierung von PP heraus. Daraus erge-

,Face of Innovation”

Technologie, Teamwork & Engagement flir Nachhaltig-
keit im Mittelpunkt

M Dow prasentiert Innovationen und Technologien aus den Be-
reichen Packaging & Specialty Plastics (P&SP), Elastomers und
Electrical & Telecommunications. Unter dem Titelthema ‘Face of
Innovation’ zeigt Dow die neuesten Entwicklungen aus Tech-
nologie und Anwendung und stellt in den Fokus, was hinter je-
der Innovation steckt: Ein Team aus erstklassigen Wissenschaft-
lern, Marketingexperten und Partnern entlang der Wertschop-
fungskette, die gemeinsam darauf hinarbeiten, Ideen in Losun-

ben sich Mdglichkeiten zur Substitution anderer Materialien in
weiten Verfahrensbereichen. Des Weiteren zeigt Milliken Bei-
spiele dafir, wie die ausgezeichnete Balance der physikalischen
Eigenschaften von Hyperform HPN-Nukleiermitteln zur schnel-
leren und problemloseren Fertigung leistungsfahigerer Endpro-
dukte beitragen kann.

Dariber hinaus entfalten Millad NX 8000 und Hyperform HPN
ihre Leistungsfahigkeit auch in besonders leichtflieBenden PP-
Typen, was den zunehmenden Forderungen der Industrie nach
Materialien mit hohem FlieBindex (MFI) fur kirzere Zykluszeiten
entgegenkommt.

Neben der Unterstlitzung von PP-Innovationen prasentiert Milli-
ken auf der K 2016 eine Vielzahl von Additiven zur Steigerung
der Eigenschaften und Leistungsféhigkeit von Materialien wie
PET, PE und PU. Diese Additive greifen einige der zentralen Her-
ausforderungen und Trends in der Kunststoffindustrie auf, dar-
unter neue Losungen fur kunftige Sicherheitsstandards gegen
elektrostatische Entladung sowie Reaktivfarbstoffe, Antioxidan-
tien und Mikrobiozide, UV-Absorber fir PET sowie Nukleiermit-
tel zur Verbesserung der Leistungsfahigkeit und Verarbeitbarkeit
von PE fur Folien, Spritzgussteile und Extrusionsanwendungen.

m Milliken
www.millikenchemical.com
K 2016: Halle 6, Stand A27

(Foto © 2016
Milliken &
Company)

gen zu verwandeln — und das fur Kunden weltweit. ,Hinter je-
der Innovation stecken die Geschichten der Menschen, die hart
daran gearbeitet haben, ihre Ideen in die Realitat umzusetzen.
Genau das stellen wir auf der K 2016 in den Mittelpunkt ... mit
unserem Thema Face of Innovation”, so Diego Donoso, Busi-
ness President Dow Packaging und Specialty Plastics.

Auf der K 2016 prasentiert Dow ein Business und Hospitality
Center, eine interaktive Plattform fur Kundengesprache sowie
Anwendungs- und Musterbeispiele am Messestand.

m Dow Europe GmbH
www.dow.com
K 2016: Halle 8a, Stand K48-1, -4
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Ressourcenschonung mit
Bio-Flex FX

M Der Biokunststoffspezialist FKuR hat eine neue Techno-
logie zur Herstellung von Compounds entwickelt, die sich
zu flexiblen Verpackungen mit besonders geringer Dicke
und zugleich hoher DurchstoBfestigkeit verarbeiten las-
sen. Mit Bio-Flex® FX 1120 und Bio-Flex® FX 1130 prasen-
tiert FKUR auf der K 2016 die beiden ersten Produkte, die
auf dieser neuen Technologie basieren. Entsprechende Fo-
lien sind fur den Lebensmittelkontakt geeignet und nach
EN 13432 kompostierbar. Je nach Typ liegt der Anteil an
nachwachsenden Rohstoffen bei Uber 50 Prozent. Die Ver-
arbeitung beider Bio-Flex® Typen entspricht weitgehend
der von Standard-PE.

e Fir besonders diinne Folien: Bio-Flex® FX 1130 er-
ganzt den bisherigen Standardtyp Bio-Flex® F 1130. Wah-
rend F 1130 Folien eine papierdhnliche Haptik verleiht,
bieten Folien aus der neuen Qualitat FX 1130 eine seiden-
glatte Oberflache. Folien aus FX 1130 zeichnen sich zu-
dem durch eine erhohte Zahigkeit, DurchstoBfestigkeit
und WeiterreiBfestigkeit aus. Dies gibt Verarbeitern die
Madglichkeit, den Materialeinsatz ohne Kompromisse bei
den Gebrauchseigenschaften zu reduzieren. Dabei hat
sich in der Praxis gezeigt, dass Foliendicken von 8 pm
maoglich sind. Zudem profitieren Folienhersteller von ho-
hen erreichbaren Durchsatzen bei der Extrusion sowie von
den sehr guten Siegeleigenschaften des Materials.

e Fir Beutel mit 50 Prozent nachwachsendem Roh-
stoffanteil: Bio-Flex® FX 1120 ist eine Neuentwicklung
far die Folienherstellung, zu deren Hauptanwendung
dinnwandige Beutel, speziell Bioabfallbeutel gehéren. Ih-
re gegenlber Starkeblends erhohte Bestandigkeit gegen-
Uber Wasser ermoglicht einen hohen Rickhalt von Feuch-
tigkeit, die bei der Verrottung organischer Produkte im
Biobeutel entsteht. Mit einem hohen Anteil an nachwach-
senden Rohstoffen von Gber 50 Prozent erfullt der Typ FX
1120 die Vorgaben der Deutschen Bioabfallverordnung.
Dazu Julian Schmeling, Entwicklungsleiter der FKuR: , Ma-
terialreduzierung ist neben dem Einsatz von nachwach-
senden Rohstoffen eine tragende Saule auf dem Weg zu
mehr Nachhaltigkeit. Dies gilt fur herkémmliche Kunst-
stoffe genauso wie fir Biokunststoffe. Bei herkémmlichen
Polyolefinfolien geht der Trend schon lange zu immer
dlnneren Folien ohne Verlust an Festigkeit und Zahigkeit.
Folien aus biologisch abbaubaren Granulaten erreichten
hier bisher ab Dicken von circa 15 pm ausreichende Per-
formance-Werte. In der Praxis liegen die Dicken daher
heute zwischen 18 ym und 26 pm. Dank des Einsatzes
neuartiger Polymer-Additivsysteme und einer verbesserten
Compoundiertechnik bietet FKuR Verarbeitern jetzt auch
im Bereich der Biokunststoffe die Moglichkeit, dem Trend
zu folgen und signifikante Materialeinsparungen mit
Kompostierbarkeit zu kombinieren.”

m FKuR Plastics Corp.
www.fkur.com
K 2016: Halle 6, Stand E48

- Gillard

Dinnwandige und dabei durchstoB3-

feste, kompostierbare Folienbeutel gehéren zu den Haupt-
anwendungen der Blends aus der neuen FX-Serie von FKuR

(Bild © FKuR)
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Compounds fur medizinische Schlauche

B Teknor Apex Company hat das bran-
chenweit breiteste Spektrum an Com-
pounds fur Schlauchanwendungen ent-
wickelt und wird diese Produkte auf der
K 2016 ausstellen.

Das Unternehmen bietet bereits ein um-
fassendes Sortiment an Compounds fur
medizinische Schlduche an, darunter
Weich-PVC der Marke Apex®, PVC-Elas-
tomere der Marke Flexalloy® und ther-
moplastische Elastomere (TPEs) der Mar-
ke Medalist®. Zusatzlich hat man unter
der Bezeichnung Apex SCR™ span-
nungsrissbestandige Hart-PVC-Com-
pounds flr Schlauchverbindungssticke
entwickelt.

,Da unser Sortiment an Produkten fur
medizinische Schlauchanwendungen so
breit gefachert ist, kann Teknor Apex bei
der Unterstltzung seiner Kunden einen
,polymerneutralen’ Ansatz verfolgen und
ihnen helfen, genau das richtige Com-
pound fur eine bestimmte geforderte Ei-
genschaft oder regulierte Vorschrift zu
wahlen”, sagte Marketing- und Ver-
triebsleiter Jan G. Duyfjes.

Zum  Apex-Compoundsorti-
ment fur Schlauchanwendun-
gen gehoren auch X-Strahlen
stabile Formulierungen. Fur
besonders anspruchsvolle An-
wendungen wie zum Beispiel
Schlduche, bei denen es auf
hohe Zugfestigkeit, Abrieb-
festigkeit oder Knickbestan-
digkeit bei niedriger Harte
ankommt, bietet Teknor Apex
dartber hinaus auch Flexal-
loy-Compounds an, die auf
PVC-Polymer mit hohem Mo-
lekulargewicht basieren.

Das Produktsortiment Medalist fur
Schlauchanwendungen besteht aus 13
Standard- und Spezialcompounds mit
Shore-A-Harten von 37 bis 83 und einem
breiten Spektrum physikalischer Eigen-
schaften. Medalist-Elastomere halten die
ISO 10993-5 ein, sind weichmacherfrei
und enthalten wenig extrahierbare Antei-
le. Sie konnen mit Elektronenstrahlen,
Gammastrahlen, Ethylenoxid (EtO) und
Dampf (Autoklavieren) sterilisiert werden.

Innovative Pigmente und Additive

B Neue TIOXIDE®, ALTIRIS®-
und FERROXIDE®-Pigmente
werden im Mittelpunkt des
Messestands zur K 2016 von
Huntsman Pigments & Addi-
tives stehen. Die innovativen
Stoffe ertffnen neue Mog-
lichkeiten fur die Verarbeitung, Farbge-
bung und Leistungsfahigkeit von Plastik-
systemen und sind vielseitig einsetzbar.
Seit der Ubernahme des Hochleistungs-
additiv- und Titaniumdioxid-Herstellers
Rockwood Holdings durch Huntsman ist
dies der erste Auftritt des Konzerns auf
der Dusseldorfer Messe.

Neue Titandioxidpigmente fir die
Anwendung in Kunststoffen: Dank
der entwicklungstechnischen Expertise
der Huntsman Forscher ist jetzt ein neues
Titandioxidpigment fir vielfaltige An-
wendungen in der Kunststoffindustrie
verflgbar. TIOXIDE® TR48 ist eine vollig

neue  Titandioxid
Type mit exzellen-
ten Farbeigenschaf-
ten, die auch im
Hochtemperaturbe-
reich ihre Wirkung
entfalten.  Dieses
neue Produkt ist als Teil der TIOXIDE®
TR28 Reihe entwickelt worden. Diese
Produktfamilie mit hervorragenden Ver-
arbeitungsmerkmalen kann bereits auf
eine lange Erfolgsgeschichte in vielfalti-
gen Kunststoffsystemen zurtckblicken.
Das neue Pigment ist speziell fur die Pro-
duktion von Polyolefin Masterbatchen,
biaxial verstreckten Filmen (BOPP) und
Engineering  Compounds  designed.
TIOXIDE® TR48 ist gut dispergierbar, hat
eine exzellente Opazitat und wurde im
Hinblick auf Formulierungen mit einem
niedrigen Anteil fltchtiger organischer
Komponenten (VOC) entwickelt.

PVC-Kantle mit Verbindungssttick aus Hart-PVC

Medalist-Compounds fur Schlauchan-
wendungen erfullen funktionale Anfor-
derungen wie Knickstabilitat, einen nied-
rigen Druckverformungsrest und eine
geringe Einschndrneigung unter Langs-
krafteinwirkung, so Teknor Apex’ leiten-
der Marktmanager Stef Hordijk.

m Teknor Apex Company
www.teknorapex.com
K 2016: Halle 6, Stand C58-02

Typische Anwendungen fur TIOXIDE®
TR48 sind zum Beispiel universelle und
hochwertige Verpackungssysteme sowie
Kunststoffteile fur Elektronikgerdte und
fur die Automobilindustrie.

TIOXIDE® TR48 ist eine von einer ganzen
Reihe von neuen Produktinnovationen,
an denen Huntsman arbeitet, um das
Angebot von Titandioxidpigmenten fiir
die Kunststoffindustrie zu erweitern. Un-
ter den Markennamen TIOXIDE® und
SACHTLEBEN® bietet Huntsman eine
groBe Anzahl von WeiBpigmenten fur
unterschiedliche industrielle Anwendun-
gen. Bereits seit vielen Jahren im Markt
eingeftihrt, werden TIOXIDE® und
SACHTLEBEN® Pigmente wegen ihrer Ei-
genschaften in unterschiedlichen Mas-
terbatchen, Compounds und Kunststoff-
verarbeitungssystemen eingesetzt.
TIOXIDE® TR48 wird ab 2017 im Handel
erhaltlich sein.

m HUNTSMAN

www.huntsman.com
K 2016: Halle 8a Stand K11
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Frische-Look mit
innovativem Additiv

B Frische ist im Lebensmittelbereich
auch bei Fertigprodukten ein Mega-
trend. Kihltheken nehmen daher einen
immer gréBeren Platz in den Supermark-
ten ein. Denn Konsumenten favorisieren
Produkte, die zur gesunden Ernahrung
beitragen, und die ihre Haltbarkeit durch
Kihlung statt durch den Zusatz von Kon-
servierungsstoffen sicherstellen. Moder-
ne Verpackungen missen daher zuneh-
mend hoheren Anforderungen an Fri-
sche und dem Wunsch nach Umwelt-
freundlichkeit gerecht werden.

BYK, ein fihrender Hersteller von Additi-
ven und Messinstrumenten fur die
Kunststoff- und Lackindustrie, begleitet
die Verpackungsindustrie bei diesem
Konsumtrend zu frischen Lebensmitteln
und Verpackungen mit dem neuen Bar-
riere-Additiv BYKO2BLOCK-1200. Dieses
Additiv wurde speziell fir den Einsatz in
PLA-basierten  Lebensmittelverpackun-

Neues bei Additiven

B Zur K 2016 prasentiert Briggemann-
Chemical Neu- und Weiterentwicklun-
gen bei Additiven, die darauf ausgelegt
sind, Anwendungsbereiche zu erweitern
und zu mehr Kosteneffizienz in der Ver-
arbeitung beizutragen. Polyamid-Com-
poundierer profitieren von einem neuen,
auf einem Kupferkomplex basierenden
Thermostabilisator fur einen weiten Tem-
peraturbereich, einem FlieBfahigkeitsver-
besserer, einem Nukleierungsmittel fur
hohe Verarbeitungstemperaturen sowie

Verpackungsbeispiel einer PLA-basierten Lebensmittel-verpackung mit

BYK Barriere-Additiv

gen entwickelt. Durch die gleichmaBige
Verteilung der Schichtsilikat-Plattchen in
der Polymermatrix wird eine sehr wirksa-
me Barriereschicht aufgebaut, die zu ei-
ner erheblichen Reduzierung der Gas-
und Wasserdampfdurchlassigkeit fihrt.
So bleiben die Lebensmittel in der Ver-
packung langer frisch. seinem Messe-
stand wahrend der K 2016 vor.

Ein weiteres Messe-Highlight wird das
durch die Ubernahme von Addcomp B.V.

einem ,Kettenschneider’ fir das Recy-
cling. Neu bei AP-NYLON® (anionisch po-
lymerisierten Gusspolyamiden) sind ein
effizienter Thermostabilisator, ein Modi-
fikator fur die Erhohung der Schlagza-
higkeit sowie ein verzdgernd wirkender
Aktivator. Der Kautschukindustrie 6ffnet
ein neuer ZnO-Aktivator Wege zu mehr
Umweltvertraglichkeit, und das neue
Technikum gibt der Branche bisher nicht
gekannten Raum fur Innovationen.

Neuentwicklungen bei Additiven fir
PA-Spritzguss- und -Extrusionstypen:
e BRUGGOLEN® TP-H1606 ist ein farb-
stabiler, auf einem Kup-
ferkomplex basierender
Hitzestabilisator fur Po-
lyamide mit deutlich ver-

Mit neu entwickelten
Additiven schafft
BriiggemannChemical
Raum fr leistungs-
steigernde Innovatio-
nen bei Polyamid-
Compounds,
Gusspolyamiden und
Kautschukmischungen

erweiterte Produktportfolio fir thermo-
plastische Anwendungen sein. Additive
mit unterschiedlichen Funktionalitaten
wie Flammhemmung, thermische und
UV-Stabilisierung, Antibeschlagwirkung,
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besserter Langzeitwirkung in einem brei-
ten Temperaturbereich. Dieses Hochleis-
tungs-Antioxidans ist ein nichtstauben-
des Additivblend, welches einfach zu
handhaben und gut zu verarbeiten ist.

¢ Mit dem neuen FlieBfahigkeitsverbes-
serer BRUGGOLEN® TP-P1507 konnen
Compoundierer die Verarbeitbarkeit von
glasfasergefullten Polyamiden verbes-
sern und gleichzeitig sehr gute mechani-
sche Eigenschaften erhalten.

e Das bei hohen Temperaturen verar-
beitbare Nukleierungsmittel BRUGGO-
LEN® TP-P1401 ermoglicht kurze Zyklus-
zeiten und unterstitzt die Ausbildung ei-
ner Morphologie mit sehr kleinen, be-
sonders homogen verteilten Spharoli-
then, was die mechanischen Eigenschaf-
ten und insbesondere die Oberflachenei-
genschaften verstarkter Polyamide ver-
bessert.

o BRUGGOLEN® TP-M1417 verkiirzt auf
gezielte Weise die Molekulketten hoch-
viskoser Polyamidabfalle.

m BriiggemannChemical L. Briiggemann KG
www.brueggemann.com
K 2016: Halle 8a, Stand D10
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Kreatives Gestalten mit Kunststoffen

Mit innovativen und nachhal-
tigen Entwicklungen méchte
Covestro die Welt lebenswer-
ter machen. Dazu gehért zu-
nédchst eine genaue Kenntnis
der Bedlirfnisse von Verbrau-
chern und anderen Partnern
entlang der Wertschépfungs-
ketten. Auf dem Weg zu
marktgdngigen Produkten
sind es dann Designer, die
ersten Ideen Leben einhau-
chen und ihnen ihre Asthetik
und Funktionalitét verleihen.
In vielen Branchen sind sie es,
die schlieBlich die Entschei-
dung Uber die Materialwahl
treffen.

Kunststoffe kénnen kreative Kopfe zu
ganz neuen ldeen inspirieren, wenn
sie ihre Eigenschaften gut kennen.
Covestro hat sich deshalb zum Ziel ge-
setzt, Kenntnisse Uber seine Produkte an
Designer zu vermitteln und gleichzeitig
deren Bedurfnisse besser zu verstehen.
. Wir moéchten unseren Dialog mit Desi-
gnern deutlich intensivieren”, sagt
Rebecca Heil, die bei Covestro das Desi-
gner-Netzwerk und das Idea.Lab leitet.
,Neben den bestehenden Kontakten zu
Industrie-Designern wenden wir uns
auch verstarkt dem Nachwuchs an Hoch-
schulen zu.”

Kreative Ideen und ein reger Austausch Uber den Einsatz moderner Kunststoffe
prégten den ersten Covestro Makeathon an der Fachhochschule Minster School of

Erster Covestro Makeathon

Ein besonderes Projekt zur Forderung
dieses Dialogs ist der erste Covestro
Makeathon, den das Unternehmen kdirz-
lich anlasslich der K 2016 veranstaltete.
In dem Wort stecken die englischen Wor-
te fur ,Machen” und ,Marathon”. Bei-
de beschreiben treffend die Atmosphére
bei dieser kreativen Mammutveranstal-
tung an der Fachhochschule Munster
School of Architecture.

Funf Tage lang beschéftigten sich 24 Stu-
denten aus den Bereichen Architektur,
Produkt-, Industrie-, Accessoire- und
Grafikdesign mit Covestro-Kunststoffen

Architecture (Bilder: Covestro)

und entdeckten dabei ganz unerwartete
Anwendungsmaoglichkeiten fur die be-
kannten Produkte. , Die Woche mit den
Studenten war ein voller Erfolg. Fir die
Zukunft winschen wir uns mehr Aktivi-
taten dieser Art”, fasst Peter Zehetbauer
zusammen, der Initiator und Projektleiter
des Makeathons.

Die spannendsten und inspirierendsten
Ideen kénnen am Covestro-Stand auf der
K 2016 bestaunt werden. Zu den Schwer-
punktthemen Bau, Gesundheit, Sport
und Mode werden Exponate gezeigt.

Werkstoffe zum Anfassen

Eine weitere Mdglichkeit, am Covestro-
Stand die faszinierenden Eigenschaften
seiner Werkstoffe zu entdecken, ist die
neue Sample Bar. Auf spielerische Weise,
durch Sehen, Fuhlen und Horen, kbnnen

Mit leuchtenden Fldchen und darin
integrierten Scheinwerfern und Heck-
leuchten kommt der Autobeleuchtung
eine ganz neue Bedeutung zu: Licht
und die Lichtwirkung selbst wird zum
Stylingelement. Flr das neue Fahr-
zeugkonzept hat Covestro gemeinsam
mit dem Autozulieferer HELLA eine
innovative Lésung auf Basis von
holografischen Folien entwickelt
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sich Besucher mit den Materialien beschaftigen und auf
Entdeckungsreise gehen. Auf sie warten ein Kaleidoskop
an Farben und Farbeffekten, verschieden strukturierte
Oberflachen, weiche und harte Materialien, etc.

Innovatives Designkonzept flr Elektroautos

Auf der K 2016 wird Covestro auch ein zukunftstrachtiges
Konzept fur die Gestaltung von Elektrofahrzeugen pra-
sentieren. Es entstand in enger Zusammenarbeit mit De-
signstudenten und Partnern aus der Autoindustrie. Zu die-
sem Zweck lud das Unternehmen Studenten des renom-
mierten Umea Institute of Design in Schweden und der
finnischen Designagentur Northern Works nach Leverku-
sen ein.

Mit technischer Unterstitzung durch die Covestro-Exper-
ten entwickelten sie ganz neue Ideen fir Gestaltung und
Funktionalitat, die Gber die bisherigen Grenzen zwischen
Design und Material hinausgehen, und haben maBgebli-
chen Anteil am Entwurf des Konzeptautos.

Design Day auf dem Covestro-Stand

Angesichts der Bedeutung von gestalterischen Aspekten
widmet Covestro auf der K 2016 einen ganzen Tag dem
Schwerpunktthema Design. Am 24. Oktober sind Teilneh-
mer des Makeathons zu Gast, auBBerdem Studenten des
Umed Institute of Design und der Agentur Northern
Works.

Dariber hinaus wird Covestro-Standleiter Dr. Ulrich Liman
die Gewinnerin des diesjahrigen ,Design Innovation in
Plastics” Preises begrtiBen: Annabel Burton.

Ein weiterer Hohepunkt des Design Day ist ein Vortrag des
Designers Chris Lefteri. Er wird darUber berichten, wie
Kunststoffe Designlésungen beeinflussen, aber auch Uber
die umgekehrte Situation, in welcher Weise Designkon-
zepte die Entwicklung neuer Materialien initiieren kénnen.

Designkonferenz zur K 2016

Die Messe Dusseldorf veranstaltet begleitend zur K 2016
die Konferenz Design Chain @ K, die sich praktischen und
technischen Aspekten der Gestaltung mit Kunststoffen
widmet. Covestro unterstltzt die Veranstaltung als einer
der Hauptsponsoren und ist dort auch mit einem Vortrag
prasent: Rebecca Heil wird tber innovative Materiallésun-
gen sprechen und einen Einblick in Innovation und Co-
Creation bei Covestro geben. ,Damit intensivieren wir
nicht nur unsere Kontakte zu Designern, sondern wollen
auch Entwicklungsprozesse in der Materialforschung be-
schleunigen”, so Rebecca Heil.

20Il6 Halle 6, Stand A75
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Covestro Deutschland AG
51365 Leverkusen, Germany
www.covestro.com, www.k2016.covestro.com
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Gemuse im ewigen Eis

Die Besatzung der chinesi-
schen Great Wall Station
kann neuerdings auf einen
Teil der Versorgungsflige
vom Festland verzichten.
Dank eines eigenen
Gewadchshauses — dem
ersten in der Antarktis
Uberhaupt — kann sie sich
selbst mit frischen
Tomaten, Gurken, Paprika,
Salat und verschiedenen
Kréautern versorgen.

Die Insel ist 1150 Quadratkilometer
groB, Eis bedeckt tGber 90 Prozent
der Flache. Der Rest besteht aus Geroll.
Hier und da trotzen Flechten und Gras
dem rauen Klima. Und dennoch leben
hier auf dem 62. Grad sudlicher Breite
Menschen, denn Léander wie Chile, Russ-
land und China haben auf der Konig-
Georg-Insel unlangst Forschungsstatio-
nen errichtet. Zeitweise halten sich meh-
rere hundert Manner und Frauen auf
dem Eiland im ewigen Eis auf. Selbst im
antarktischen Winter, wenn viele Wis-
senschaftler den weiBen Kontinent wie-
der verlassen, bleiben etwa 300 zurlck.
Versorgt werden die Antarktis-Bewohner
mit Schiffen und Versorgungsfliigen aus
Chile. Jedenfalls bislang.

Ein Gewéchshaus aus PLEXIGLAS® Alltop versorgt Wissenschaftler am Rande der

Antarktis mit frischen Gurken, Tomaten & Co.

Die Mitglieder der Besatzung der chinesi-
schen Great Wall Station koénnen jetzt
auf einen Teil der Versorgungsfliige vom
Festland verzichten. Dank eines eigenen
Gewachshauses — dem ersten in der Ant-
arktis Uberhaupt — kénnen sie sich selbst
mit frischem Gemduse und Krautern ver-
sorgen. Moglich wird das unter anderem
durch das Material PLEXIGLAS® Alltop
von Evonik.

Zwei Jahre lang haben die Forschungsor-
ganisation Polar Research Institute of Chi-
na und das Unternehmen Shanghai Dus-
hi Green Engineering an der Konstrukti-
on des ersten Gewdchshauses in der Ant-
arktis getuftelt. ,Von all den Materialien,
die wir untersucht haben, eignet sich
PLEXIGLAS® Alltop am besten als

Gewadchshausbedachungsmaterial in die-
sen extremen Witterungsbedingungen”,
sagt Le Lu, Ingenieur bei Shanghai Dushi,
der am Aufbau des Gewadchshauses in
der Great Wall Station beteiligt war.

Materialeinsatz unter extremen
Witterungsbedingungen

Das Problem bei der Konstruktion: Zwar
scheint im Sudsommer auf der Kong-
Georg-Insel fast den ganzen Tag Uber die
Sonne, am Stdpol selbst herrscht zu die-
ser Zeit sogar ewiger Tag. Doch der Ein-
trag von Strahlungsenergie ist selbst im
antarktischen Sommer nur sehr gering.
Grund dafur ist die so genannte Schiefe
der Ekliptik, also die Neigung der Erdach-
se von 23,5 Grad zur Ebene ihrer Um-
laufbahn um die Sonne. Diese sorgt
daflr, dass Sonnenstrahlen in Nahe des
Pols nur sehr flach einfallen und entspre-
chend wenig Kraft haben.

Damit Tomaten, Gurken und Co. gedei-
hen, war fir den Bau des ersten Ge-
wachshauses in der Antarktis also ein

Damit Tomaten, Gurken und Co.
gedeihen, war fiur den Bau des ersten
Gewadchshauses in der Antarktis ein
Material gefragt, das die fur die
Pflanzen lebenswichtigen Sonnen-
strahlen besonders gut durchlésst.
Durch seine hohe Lichtdurchléssigkeit
von 91 Prozent garantiert PLEXIGLAS®
Alltop, dass die Pflanzen ausreichend
natdurliches Sonnenlicht erhalten
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Material gefragt, das die fur die Pflanzen
lebenswichtigen Strahlen besonders gut
durchlasst. Denn als Faustregel im Ge-
museanbau gilt: Ein Prozent mehr Licht
sorgt fiur ein Prozent mehr Pflanzen-
wachstum.

AuBerdem ist es in der Antarktis nicht
nur extrem kalt, sondern auch &uBerst
windig. Der Kontinent gilt als der win-
digste der Erde. Windstarke zehn, also
schwerer Sturm, ist im ewigen Eis an der
Tagesordnung. ,Wir haben schon viele
Gewadchshaduser weltweit gebaut. Aber
das Projekt in der Antarktis war fir uns
besonders spannend”, sagt Weimin
Wang, der den Gewachshausbau in der
Antarktis bei Evonik betreut hat. , Unter
diesen widrigen Bedingungen kann un-
ser Material seine Starken besonders gut
ausspielen.”

Durch seine hohe Lichtdurchlassigkeit
von 91 Prozent garantiert PLEXIGLAS®
Alltop, dass die Pflanzen ausreichend na-
tlrliches Sonnenlicht erhalten. 16 Milli-

meter dicke Stegplatten, von denen 600
Quadratmeter verbaut wurden, ermdogli-
chen eine gute Isolierung und UV-Trans-
parenz, damit die Pflanzen unter mog-
lichst naturnahen Bedingungen wachsen
kénnen. Hinzu kommt: Das Material
weist auch nach 30 Jahren keine sichtba-
re Vergilbung auf. Damit bewahrt es sei-
ne maximale Lichtdurchlassigkeit und ist
besonders langlebig.

Zweites Gewdchshaus bereits in
Planung

AuBerdem ist PLEXIGLAS® Alltop beson-
ders windstabil. Doch das allein reicht
nicht aus, um rauen Bedingungen auf
der Koénig-Georg-Insel standzuhalten.
Zusammen mit Evonik entwickelte
Shanghai Dushi zur Verstarkung der
Konstruktion ein spezielles Aluminium-
profil, das genau auf die Geometrie von
PLEXIGLAS® Alltop abgestimmt ist. Nach
ausgiebigen Tests transportierte der chi-
nesische  Forschungseisbrecher , Xue

Long” das Material in die Antarktis.
, Nun wollen wir mit unserem Partner ein
zweites Gewadchshaus in der Antarktis
bauen. Die Planungen laufen bereits”,
erzahlt Weimin Wang von Evonik. Das
zweite Gewachshaus soll Wissenschaft-
ler auf einer der anderen chinesischen
Forschungsstationen, die weiter im Inne-
ren des riesigen Eiskontinents stehen,
mit frischem Gemuse versorgen. Dort,
wo die Temperaturen noch tiefer fallen
und die Winde noch rauer wehen.

20I6
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Neues Ultramid® Copolyamid fur
Folien- und Monofilament-
anwendungen

BASF bietet mit Ultramid®
C37LC ein neues, hochwerti-
ges Ultramid fur Folien- und
Monofilamentanwendungen
wie beispielsweise Angel-
schndre an. Ultramid C37LC ist
ein PA6/6.6 Copolyamid. Es
ermdéglicht den Herstellern
von Schrumpffolien fir
Lebensmittel, einen héheren
HeiBwasser- bzw. HeiBluft-
Schrumpf als bisher zu
erzielen. Der Hersteller kann
damit auf die sonst Ubliche
Zumischung von amorphen
Polyamiden verzichten. Das
macht den Produktionspro-
zess schlanker und effizienter.

ie verbesserten Eigenschaften des

Produkts vermeiden auch die uner-
winschte Rollneigung bei asymmetri-
schen Mehrschichtfolien mit Polyethylen
oder Polypropylen. Diese Folien werden
unter anderem fUr Standbeutel, Deckel-
folien und Tiefziehanwendungen ver-
wendet. Durch die Absenkung des
Schmelzpunktes des Ultramids auf

182°C entfallt der sonst Ubliche Auf-
wand fur das Nachbehandeln durch ein

Wasserbad oder durch Zumischen von
amorphen Polyamiden.

Mit Ultramid C37LC hergestellte Folien
haben eine geringere Kristallinitat und
sind dadurch deutlich weicher und trans-
parenter als Folien aus herkdmmlichem
Copolyamid.

Verbesserte Rei3- und Knoten-
festigkeit von Angelschniiren

Die Produkteigenschaften von Ultramid
C37LC erlaubt es den Herstellern von Fi-
schernetzen und Angelschniiren, soge-
nannten Monofilamenten, die Reil3fes-
tigkeit bzw. Knotenfestigkeit ihrer Pro-
dukte weiter zu verbessern. Auch bei
den Monofilamenten wird der Produkti-
onsprozess effizienter, weil auf die Zuga-
be von amorphen Polyamiden oder Ca-
prolactam verzichtet werden kann.

.Das neue Ultramid C37LC ist ein groBer
Schritt nach vorne”, betont Frank Reil,
Leiter Marketing und New Business De-
velopment Polyamide bei BASF. ,Es wird
den Standard fur Schrumpffolien und
Monofilamente neu definieren. Wir er-
fallen damit den Wunsch der Industrie

(Alle Bilder BASF)

nach noch mehr Produktqualitat und Ef-
fizienz im Herstellprozess”.

Ultramid-Produkte fur vielseitige
Anwendungen

Mit Gber 60 Jahren Erfahrung ist BASF
der flhrende Anbieter von qualitativ
hochwertigen Polyamiden und Polyamid-
Zwischenprodukten  fur  technische
Kunststoffe, Folien, Fasern und Monofi-
lamente. Das Produktportfolio umfasst
Ultramid B (Polyamid 6), Ultramid C (Po-
lyamid 6/6.6 Copolymer) und Ultramid A
(Polyamid 6.6). Das Angebot wird durch
technischen Kundenservice abgerundet.
BASF betreibt Anlagen zur Herstellung
von Ultramid in Ludwigshafen/Deutsch-
land, Antwerpen/Belgien, Freeport/Tex-
as/USA und Shanghai/China.

< Halle 5,
EOIG Stand C21/D21
n
BASF SE

67056 Ludwigshafen, Germany
www.basf.com/k2016
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Transparentes Dach fur Minnesota

Vikings

Als erstes Sportstadion in den
USA erhélt das U.S. Bank Sta-
dium in Minneapolis, Minne-
sota, eine transparente Dach-
konstruktion mit Hochleis-
tungsfolien extrudiert aus 3M
Dyneon Fluoroplastic ETFE.
Das Foliendach ist nach Anga-
ben der Architekten rund 100
Millionen US Dollar kosten-
gunstiger als die in den USA
Ublichen Konstruktionen mit
beweglichem Dach. 3M ist seit
Mai 2016 offizieller Wissen-
schaftspartner der hier ansés-
sigen American Football
Mannschaft ,,Minnesota
Vikings”.

Film Technology, Raw
Materials — Transparent
roof for the Minnesota
Vikings

The U.S. Bank Stadium in Min-
neapolis, Minnesota is the
first sports stadium in the USA
featuring a transparent roof
construction with high-perfor-
mance films extruded from
3M Dyneon Fluoroplastic
ETFE. According to the archi-
tects, the film roof is around
USD 100 million cheaper than
the constructions with a
retractable roof that are state
of the art in the US. In May
2016, 3M has been named the
official scientific partner of
the Minnesota Vikings, the
American Football team
based here.

Die Dach- und Fassadenfldache von rund 22.000 m? wird durch 75 dreilagige ETFE
Folienkissen bedeckt, und das Stadion bietet Platz fir 65.000 Zuschauer

Round about 75 three-layer ETFE film cushions cover the total roof and facade
area of 22,000 square metres and the stadium offers space for 65,000 spectators
(Copyright Minnesota Vikings)

uBentemperaturen von minus 30

Grad sind keine Seltenheit in der
American Football Saison von September
bis Anfang Februar. Im Norden der USA
kommen darum nur geschlossene Sta-
dien in Frage. Um zumindest im Sommer
echte Freiluftatmosphare zu vermitteln,
haben Architekten und Betreiber in den
vergangenen Jahren haufig auf bewegli-
che, aber teure Dachkonstruktionen ge-
setzt. Beim Neubau des Mehrzweckstadi-
ons in Minneapolis nutzt das Architektur-
buro HKS Architects erstmals in den USA
die in Europa und Asien bereits verbreite-
te ETFE Folienkissentechnologie und
senkt damit im Vergleich zu einem be-
weglichen Dach die Baukosten um rund
100 Millionen US-Dollar.
Insgesamt bedecken 75 dreilagige ETFE
Folienkissen eine Dach- und Fassadenfla-
che von rund 22.000 m2. Damit ist das
U.S. Bank Stadium die gréBte Folienkon-
struktion in den USA. Die einzelnen luft-
gefillten Kissen sind teilweise mehr als
110 m lang und rund 3 m breit. Die mit

einem geometrischen Muster bedruckte
oberste Folie streut das Sonnenlicht, um
im Sommer einen Gewachshauseffekt zu
verhindern. Im Winter schitzt das Folien-
dach den Innenraum vor den winterli-
chen AuBentemperaturen.

Die Folienkissen, hergestellt aus 3M Dy-
neon ETFE, lassen das Tageslicht zu 95
Prozent passieren, wiegen aber nur funf
Prozent von Glas. Dadurch kann die tra-
gende  Stahlkonstruktion  besonders
leicht und filigran ausfallen und bietet al-
len Zuschauern einen optimalen Blick auf
das Spielfeld.

Der Eingang besteht aus funf mehr als
30 m hohen verglasten Toren, die im
Sommer geoffnet bleiben. Die daran an-
schlieBende Folienkonstruktion hat Vec-
tor Foiltec realisiert.

Mit weltweit 14 Niederlassungen deckt
Vector Foiltec das gesamte Spektrum
von der Konzeption Uber die Tragwerks-
planung und Konfektion der Folienkissen
bis zum Einbau ab. Die Folien hat Nowo-
fol Kunststoffprodukte GmbH & Co. KG



Extrusion 7/2016

125

aus 3M Dyneon ETFE extrudiert. Die NO-
WOFLON® ET 6235Z Folien gibt es in
Starken zwischen 80 bis 400 Mikrome-
ter. Nowofol produziert die Folien trans-
parent, in nahezu allen RAL-Farbténen
und seit kurzem auch als Infrarotstrahlen
absorbierende Ausfuhrung. Die Folien er-
fullen die Brandklasse B1 (nach DIN
4102), nicht nur in den USA ein wichti-
ges Kriterium.

Ein besonderes Augenmerk legten die
Architekten und Dachplaner auf die
Tragfahigkeit hoher Schneelasten, denn
das Dach des nur halb so groBen Vorgan-
gergebdudes, Metrodome, war im De-
zember 2010 unter einer mehr als 50 cm
dicken Schneeschicht zusammengebro-
chen. ETFE Folien bieten sehr gute Werte
bei der ReiB-, Weiterrei3- und Durch-
stoBfestigkeit. Ihr Einsatz in Nordeuropa
und den Alpen belegt die Wintertaug-
lichkeit auch bei hohen Schneemengen.
Die pneumatisch unterstitzten Kissen fe-
dern stoBartige Lasten ab.

Das asymmetrische Dach ist nach Norden
starker geneigt, um den Schnee abzulei-
ten. Die Folien sind aufgrund ihrer anti-
adhasiven Oberflache so glatt, dass
Schnee kaum Halt findet und nahezu
kontrolliert abrutschen kann. Fir ihre
Reinigung reicht weitestgehend ein kraf-
tiger Regenschauer.

Outside temperatures of minus 30 de-
grees are usual during the American
Football season from September to the
beginning of February. Therefore, only
closed stadiums are the only choice in
the north of the USA. In order to create a
genuine open-air atmosphere at least in
summer, architects have often made use
of movable, but expensive roofs in the
past. The ETFE film cushion technology,
which is already widespread in Europe
and Asia, was used for the first time in
the US by the HKS Architects for the
construction of the new multi-purpose
stadium in Minneapolis, thus lowering
the construction costs by around USD
100 million as compared to a retractable
roof.

Round about 75 three-layer ETFE film
cushions cover the total roof and facade
area of 22,000 square metres. The U.S.
Bank Stadium is thus the largest ETFE
film project in the US. Some of the indivi-
dually air filled cushions are more than
110 m long and around 3 m wide. The
top film is printed with a geometric pat-
tern, which scatters the sunlight and pre-
vents a greenhouse effect in summer. In
winter, the film roof protects the interior
from the cold outside temperatures.

The film cushions manufactured from
3M Dyneon ETFE allow 95 percent of the

Das US Bank Stadium verftigt Gber eine transparente Dachkonstruktion mit
Hochleistungsfolien extrudiert aus 3M Dyneon Fluoroplastic ETFE

The US Bank stadium is featuring a transparent roof construction with high-
performance films extruded from 3M Dyneon Fluoroplastic ETFE

(Copyright Minnesota Vikings)

daylight to pass through, but their
weight is only about five percent that of
glass. As a result, the supporting steel
structure can be particularly light and
slender and offers all spectators an opti-
mum view of the playing field.

The entrance consists of five giant glass
doors, which are over 30 m in height and
remain open in summer. Vector Foiltec
built the film construction that joins onto
them. With 14 offices worldwide, Vector
Foiltec covers the entire spectrum from
the conception to the support structure
planning and from the manufacturing of
the cushions to their installation. The
films are extruded from 3M Dyneon ETFE
by Nowofol Kunststoffprodukte GmbH &
Co. KG, NOWOFLON® ET 62357 films
are available in thicknesses from 80 to
400 microns. Nowofol produces the
films in a wide range of RAL colours as
well as in transparent and, completely
new, in an infrared absorbing variant.
The films conform to fire protection class
B1 (according to DIN 4102), which is an
important criterion — not just in the USA.
The architects and the roof planners paid
particular attention to the load bearing
capability under high snow loads, be-
cause the roof of the Metrodome, the
predecessor building that was only half
as large, collapsed in December 2010
under the heavy load of more than half a
meter of snow. ETFE films feature very
good values for tear strength, resistance
to tear propagation and puncture resis-
tance which let the air filed cushions ea-
sily cope with highly concentrated im-
pact loads like hail. Their use in northern
Europe and the Alps proves their winter
compatibility, even in areas with heavy
snowfall.

The asymmetric roof is inclined more to-
wards the north in order to fend the
snow off. Due to their anti-adhesive sur-
face, the films are so smooth that snow
can hardly get a grip at all and slides
off — in an almost controlled manner. A
heavy rain shower is enough to clean it.

Hall 5,

J
_EOIG Stand B10

@

3M Deutschland GmbH
I WWW.mmm.com
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New 500 Series Rubber/Silicone Extrusion Crosshead

M Guill Tool introduces the new 500 Se-
ries crosshead with MAGS gum space
adjustment. The 500 Series is designed
specifically for the flow characteristics
and unigue processing challenges of
elastomeric compounds. One of the key
features on this new crosshead design is
the mechanically assisted gum space
(MAGS) adjustment system. This new
method of gum space adjustment allows
the operator to make an effortless ad-
justment 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 visual in-
dicator on the core tube allows the ope-
rator to see how far the gum space has
been moved, making those adjustments
much more accurate and repeatable.

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

The new 500 Series also features the la-
test Center-Stage concentricity adjust-

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

ment system that significantly reduces
pressure on the tooling, allowing easier
and more precise concentricity adjust-
ments without loosening the face bolts.
Easy-Out inserts for the adjusting bolts
also allow simple replacement of locked
or damaged adjusting bolts, which fur-
ther saves on repair 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 de-
sign or line layout.

The addition of a newly designed flow
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
balanced 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.

m Guill Tool & Engineering
www.guill.com

For a video please go to:
https:/lyoutu.beljeNovmMtcBs

Converting Technology

W Davis-Standard showcased the com-
pany’s versatile converting technology
and offered live demonstrations at its
nearby ER-WE-PA  Gmbh facility in
Erkrath during drupa 2016. Davis-Stan-
dard has seen signficant growth in liquid
coating applications as well as demand
for cost-effective, high productivity pro-
cessing systems. The company has ad-
dressed these markets with new liquid
coating advances and an innovative line
of dsX™ technology for extrusion
coating, cast film and blown film appli-
cations.

In liquid coating, Davis-Standard deve-
loped a new curtain slide coater and five-

roll silicone coater. Both technologies are
capable of high rates and ease of main-

dsX flexpack

tenance. The curtain slide coater applies
single layer coatings at rates up to 2800



http://www.guill.com/
https://youtu.be/jeNovmMtcBs
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fpm (853 mpm) with expansion capabili-
ties up to two additional layers. The five-
roll silicone coater is capable of applying
100 percent silicone at rates up to 2400
fpm (732 mpm). This coater is construc-
ted of stainless steel for ease of cleanup
and includes a mist removal system.
Davis-Standard offers more than 50 li-
quid coating methods including gravure,
rod, slot die, reverse roll and smooth roll
transfer, supporting applications in tapes
and labels, silicone-coated products and
specialty coating markets.

Davis-Standard’s dsX™ line of extrusion
coating, cast film and blown film equip-
ment offers processors advantages in
price, performance and delivery. Each
system is engineered for greater up-time,
increased  productivity and reduced
waste, and backed by Davis-Standard’s
24/7 global support network. The dsX
flex-pack™ has been especially well-re-
ceived worldwide. The flex-pack’s adapt-

able machine configuration gives proces-
sors the capabilities and flexibility nee-
ded to ramp up and compete effectively
for a variety of rapidly emerging applica-
tion opportunities.

Anwenderfreundliche Mikroskope

B Neue Mikroskope machen die Leis-
tungsfahigkeit der Raman-Mikroskopie
und die hochauflésende chemische Bild-
gebung fur immer mehr Analyselabore
und Forschungsgruppen verflgbar, die
so in kurzester Zeit von wichtigen Infor-
mationen ihrer Proben profitieren kon-
nen.

Die Thermo Scientific DXR2 Raman-Mi-
kroskope, die ihr Debtt auf der Pittcon
2016 in Atlanta, USA, gaben, bieten
auch fur Nicht-Experten einen verbesser-
ten Workflow und eine einzigartige Be-
nutzerfreundlichkeit, ohne dabei die ro-

buste Zuverlassigkeit oder Leistung zu
beeintrachtigen.

Wissenschaftler, die in den Bereichen
High-Tech Materialien, Pharmazie, Poly-
mere und dem aufstrebenden Life-
Science-Markt forschen, kénnen von ei-
ner schnellen, einfachen Einrichtung pro-
fitieren sowie von einem Design, das es
leichter macht, aufschlussreiche Bilder in
Submikrometerauflésung zu erhalten. So
gewinnen die Benutzer auf einfache

Curtain slide coater

m Davis-Standard, LLC
www.davis-standard.com

Weise ein Verstandnis fur die chemi-
schen und morphologischen Strukturen
auf molekularer Ebene.

Die Raman-Mikroskope der DXR2-Pro-
duktreihe, zu denen die Modelle DXR2
und DXR2xi gehoren, bieten sowohl
spektrografische als auch raumliche Bild-
gebung fur regulierte Umgebungen.
Neue Polarisationstechniken ermdgli-
chen eine Polarisationsanalyse mit konti-
nuierlich veranderbaren Winkeln, und
die Software-Automatisierung, gekop-
pelt mit einer entsprechenden optischen
Leistung, liefert ein umfassenderes Ver-
standnis bei einfacher Bedienung. Zu-
dem ermdglicht die kinetische Bildge-
bung Echtzeit-Studien dynamischer Pro-
zesse wie Batteriezellenzyklierung oder
biologischer Aktivitaten in Zellen.
Thermo Fisher hat das neue DXR2 Ra-
man-Mikroskop als zuverldssiges, ein-
fach zu bedienendes Point-and-Shoot-
Gerat entwickelt, das Ergebnisse in For-
schungsqualitat liefert. Das neue DXR2xi
Raman Imaging-Mikroskop ist bildzen-
triert und funktioniert dhnlich wie Raster-
mikroskope, die bereits von vielen Wis-
senschaftlern genutzt werden.

m Thermo Fisher Scientific Inc.
www.thermofisher.com


http://www.davis-standard.com/
http://www.thermofisher.com/
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Kriechenden Kunststoffen auf der Spur

B Manchmal verhalten sich Kunststoffe
wie Amphibien — sie kriechen. Dazu
kommt es, wenn konstante mechanische
Belastungen lange genug auf sie einwir-
ken und sich Kunststoffbauteile dann mit
der Zeit immer mehr verformen. Wenn
Bauteile ausgelegt werden, muss dieses
Kriechverhalten entsprechend berlck-
sichtigt und beispielsweise durch Simula-
tionen vorhergesagt werden. Dazu sind
geeignete Materialmodelle erforderlich.
Entwickler mussen auch die notwendi-
gen Materialparameter in Abhdngigkeit
von Zeit, Temperatur und Beanspru-
chungszustand prazise ermitteln. Unter-
stitzung bekommen sie nun vom Fraun-
hofer-Institut flr Betriebsfestigkeit und
Systemzuverlassigkeit LBF. Im Leistungs-
feld Polymertechnik haben Wissen-
schaftler einen Langzeitprifstand vollig
neu konzipiert, mit dem sie das mechani-
sche Langzeitverhalten von Kunststoffen
messen, modellieren und simulieren kon-
nen.

An moderne Hochleistungskunststoffe
werden heute hochste Anforderungen
hinsichtlich Last- und Temperaturgren-
zen gestellt. Nach einer Recherche des
Fraunhofer LBF zeigte sich, dass am
Markt vorhandene Prufeinrichtungen
diese Ansprlche haufig nicht mehr ab-
bilden kénnen. Auch die Art der Lastauf-
bringung und Dehnungsmessung lasst
bei herkdmmlichen Langzeitprifstanden

Weiche, thermogeformte

M Ein spanischer, weltweit operierender
Automobilzulieferer hat Anfang dieses
Jahres bereits die dritte Thermoformma-
schine ILLIG UAR 155g in Betrieb ge-
nommen. Produziert werden darauf im
Twinsheet-Verfahren Luftfihrungskanale
aus vernetzter PE-Schaumfolie (XLPE) fur
die Klimatisierung des Fahrzeuginnen-
raums. Der in Nordspanien in der baski-
schen Provinz Alava ansissige Automo-
bilzulieferer ist auf die Herstellung von
Dichtungen und schallddmmenden Bau-
teilen aus geschaumten Materialien spe-
zialisiert. Die im Thermoformverfahren
hergestellten flexiblen und extrem leich-

Mit dem véllig
neu konzipierten
Langzeitpruf-
stand kann das
Fraunhofer LBF
das mechanische
Langzeitverhal-
ten von Kunst-
stoffen messen,
modellieren und
simulieren (Foto:
Fraunhofer LBF)

viele Fragen offen. Angesichts der im Ins-
titut gesammelten Erfahrungen lag es
nahe, ein eigenes Prufstandkonzept um-
zusetzen. Der Bereich Kunststoffe des
Fraunhofer LBF beschéftigt sich seit mehr
als 30 Jahren mit Werkstoffmodellen zur
Beschreibung des Kriechverhaltens unter
verschiedenen  Beanspruchungszustan-
den und Temperaturen. Dardber hinaus
verflgt das Institut Gber eine ausgewie-
sene Expertise im Bau von Pruf- und
Messeinrichtungen.

Der neu konzipierte Langzeitprifstand
hebt fast alle bekannten Einschrankun-
gen herkémmlicher Prifeinrichtungen
auf. Beispielsweise hangt die stoBfreie
Lastaufbringung bei vielen Prufstanden
sehr stark vom Bediener ab. Der neue
Prufstand des Fraunhofer LBF umgeht
diesen menschlichen Faktor weitest
maoglich, indem die Lastaufbringung
elektronisch geregelt wird und somit ge-
nau definiert erfolgen kann. Die optische

Luftkanale

ten Kandle zur Warm- und Kaltluftfiih-
rung erfillen die Anforderungen im
Kraftfahrzeugbau besonders gut. Mit ih-
rem positiven Eigenschaftsprofil bieten
sie im Vergleich zu den bislang noch viel-
fach eingesetzten, blasgeformten harten
Kandlen aus PP deutliche Vorteile.

Beim  Twinsheet-Thermoformen  von
XLPE-Schaumfolien werden zwei auf
Umformtemperatur aufgeheizte Folien
im  Werkzeug vakuumunterstitzt zu
Halbschalen geformt und gleichzeitig an
der AuBenkontur miteinander ver-
schweilt. Bei dem von ILLIG entwickel-
ten System werden die Nutzen nach

berlihrungslose Dehnungsmessung er-
laubt eine hohe Auflésung. Sie ist not-
wendig, um an hochsteifen Werkstoffen
die Werkstoffkennwerte zu ermitteln.
Erstmals ist es mit dem neuen Langzeit-
prifstand auch moglich, die Querdeh-
nung exakt zu ermitteln, was die Materi-
almodelle und damit die Vorhersagegute
von Simulationen erheblich verbessert.
Es kénnen Pruftemperaturen von Raum-
temperatur bis 250 °C abgedeckt wer-
den. Die neu entwickelte Spannmecha-
nik macht die Priifung von Probekorpern
mit  unterschiedlichen  Abmessungen
maoglich. Der Prifstand eignet sich nicht
nur fir hochsteife Werkstoffe, sondern
gleichermaBen fur die Kennwertermitt-
lung an Elastomeren und Thermoplasti-
schen Elastomeren.

m  Fraunhofer-Institut fiir Betriebsfestig-
keit und Systemzuverlassigkeit LBF
www.lbf.fraunhofer.de
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Kuhlzeitende direkt im Werkzeug ausge-
stanzt. Dazu hat die obere Werkzeug-
halfte ausfahrbare Zackenmesser und die
untere Nuten, in die die Messer beim
Stanzen eintauchen. Die ausgestanzten
Teile bleiben in Haltestegen (nicht ausge-
stanzte kleine Verbindungen zwischen
Nutzen und Abfall) hangen und werden
so aus der Formstation herausgefahren.
AuBerhalb der Thermoformmaschine
muUssen lediglich — wie bei den blasge-
formten Hartkanalen — die Anschlussbe-
reiche der LuftfUhrungskanale beschnit-
ten werden.

Vorteilhafte Eigenschaften — maBge-
schneiderte Thermoformtechnologie:
Ein Kanal aus XLPE-Schaum (Dichte etwa
70 bis 80 kg/m3, je nach Anwendung) ist


http://www.lbf.fraunhofer.de/
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nicht nur gravierend leichter als einer aus
PP-Volimaterial (Dichte rd. 0,9 g/cm3 bzw.
900 kg/m3), Schaum besitzt strukturbe-
dingt unter anderem auch eine deutlich
geringere  Warmeleitfahigkeit ~ und
dampft die Schallausbreitung starker. So
minimiert die geringe Warmeleitfahigkeit
und Wadrmekapazitat des Schaums die
Gefahr der Kondenswasserbildung im
Luftkanal nach dem Abschalten der Kli-
maanlage. Die hohe Elastizitdat und das
gute Ruckstellvermogen der Kanale eroff-
nen weitere Vorteile, wie einfache Ver-
baubarkeit und  Minimierung  von
Quietsch- und Klappergerauschen, selbst
bei engstem Einbauraum.

Zum Thermoformen der Luftkanale wer-
den die mit zwei Folienrollenaufnahmen
bereitgestellten 3 bis 4 mm dicken XLPE-
Folien in der Formstation auf jeweils max.
200 °C Oberflachentemperatur aufge-
heizt. AnschlieBend fahren die Heizun-
gen sehr schnell — Fahrzeit unter 3 s — aus
der Formstation heraus, um das Abkih-
len der Folien bis zum Umformbeginn zu
minimieren. Daher sind auch die servo-
motorischen Antriebe fur den Werkzeug-
ober- und den Werkzeuguntertisch spe-
ziell fir sehr hohe Fahrgeschwindigkeiten
von bis zu 500 mm/s ausgelegt, und das
selbst mit bis zu 1 t schweren Werkzeu-
gen je Werkzeugtisch.

Ein weiterer Vorteil beim Thermoformen
mit der ILLIG-Technologie im Vergleich
zum Extrusionsblasformen ist, dass sich

Thermogeformte, sehr leichte und flexible Pkw-Luftflihrungskanéle in anspruchs-
voller 3D-Geometrie aus XLPE-Schaumfolie: Der spanische Automobilzulieferer
stellt sie serienméaBig im Twinsheet-Verfahren auf mittlerweile bereits drei
Thermoformmaschinen ILLIG UAR 155g her (Bild: ILLIG)

auf dem groBflachigen Werkzeug (die
UAR 1559 hat eine Formflache von max.
1.450 mm x 1.200 mm) mehrere Form-
teile gleichzeitig und zudem noch mit
unterschiedlicher GroBe und Geometrie
in einem Arbeitsschritt herstellen lassen.
Pro Luftkanal resultiert daraus eine kurze
Zykluszeit. Damit sind die aus dem ge-
schaumten Halbzeug hergestellten Luft-

fihrungskandle auch kostenmaBig mit
blasgeformten, harten Kandlen mit PP-
Granulat als Ausgangsmaterial wettbe-
werbsfahig — die Herstellkosten pro Ka-
nal sind vergleichbar.

m |LLIG Maschinenbau GmbH & Co. KG
www.illig.de
K 2016: Halle 3, Stand A52
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WARP 100

WARP 100
100 7% wall thickness measurement for gas and pressure pipes

Diameter measurement in 19 axes
Mounted to vacuum tank
Automatic centering
Temperature-independent
Maintenance-free

Easy handling
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