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20 Jahre Profilguillotinen von Stein Maschinenbau -
eine stetige Weiterentwicklung.

PT1 Profilquillotine

= Robuste Bauweise
= Hohe Schnittqualitat
= Hundertfach im Einsatz

eidwinkel wahlbar
= Optimaler Anschnitt

PTT Profilguillotine

= Schneidwinkel stufenlos einstellbar

= Bestmdgliches Schneidergebnis
fiir jede Profilgeometrie

Neben den gezeigten Guillotinen
wurden bereits zahlreiche

kundenspezifische Losungen umgesetzt!
Made in

Fordern Sie uns! Germany
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Stein Profilguillotinen -

passend fur jede Fertigungslinie.

Klassisch
Monostrang

Kombination
Sadge/Guillotine

rden unterschiedliche Materiali
aufeiner Linie gefertigt?

= Sdge/Guillotine-Kombination als Universallosung

Nachster Schritt Smart Factory!

Statten Sie lhre Linie mit Maschinen
von STEIN Maschinenbau aus!

Doppel- oder Dualstrang

139

STEIN Maschinenbau
GmbH & Co.KG

Wartbachstr. 9
D-66999 Hinterweidenthal/Germany
Tel. +49/63 96/92 15-0
Fax +49/63 96/92 15-25
stein@stein-maschinenbau.de
www.stein-maschinenbau.de
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2020 ist fur das IKV in Aachen ein Jubilaums-
22 jahr: Die RWTH Aachen feiert ihr 150-jahriges

Bestehen, das IKV wird 70 Jahre alt und richtet

zum 30. Mal das Internationale Kolloquium
Kunststofftechnik aus. Es findet am 11. und 12 Mérz 2020
im Eurogress Aachen statt.

Der Kunststoffbedarf steigt weltweit, und damit
45 entsteht auch immer mehr Abfall. Doch dieser

lasst sich wiederverwerten und in hoher Qualitat
zurlck in die Produktion fuhren. Auf der K 2019 war
Recycling ein zentrales Thema. Mit dabei war auch die Ve-
coplan AG mit Maschinen und Anlagen, die Primar- und Se-
kundarrohstoffe zerkleinern, fordern und aufbereiten.

Die Firma Kabel.Consult.Ing unterstiitzt Unternehmen

bei der Modernisierung vorhandener Maschinen und
Produktionslinien mit allen Hilfs- und Nebeneinrichtungen.
Es werden Beratungs- und Ingenieurdienstleistungen und

intelligente Losungen Produkte mit Mehrwert
52 am Markt angeboten.

Der technische und gewerbliche Fortschritt von Ab-
flussrohrsystemen in Gebaduden zeigt eine stetige 2
technische Weiterentwicklung der Rohre, was
zahlreiche Anforderungen betrifft .Die von SICA
hergestellte neue automatische Muffenmaschine EVERBELL4
200EN garantiert den héchsten Wirkungsgrad der Produktions-
linien von Abflussrohren fur Gebdude aus PP.

]

Kunststoffgranulat kénnen zu erheblichen Proble-

men bei der Kunststoffherstellung und -verarbei-
tung fuhren. SIKORA hat ein spezielles offline Priifsystem
entwickelt, welches metallische Kontaminationen ab 50 ym im
Kunststoffgranulat zuverlassig detektiert und analysiert.

Bereits kleinste metallische Verunreinigungen im 2 9

Lebensmittelverpackungen, Medikamentenblister und Solar-

panele: Weltweit werden Folien sinnvoll genutzt. Doch sie

stehen als Quelle umweltbedrohenden Plastikmulls auch

zunehmend in der Kritik. Wie sich die Energie- und Okobilanz
von Folie durch innovative Anlagentechnik deutlich

verbessern lasst, zeigte Lindauer DORNIER auf der 65
K 2019.
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Branchenworkshop 2020
30. 01. 2020

Diisseldorf / Germany

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

22nd Conference Odour and
Emissions of Plastic Materials
03. - 04. 03. 2020

Kassel / Germany

w Universitat Kassel

Institut fur Werkstofftechnik, FG
Kunststofftechnik
www.oeconference.de

30. Internationales Kolloquium
Kunststofftechnik

11.-12. 03. 2020

Aachen / Germany

w |Institut fur Kunststoffverarbei-
tung (IKV) Aachen
www.ikv-aachen.de/
veranstaltungen/kolloquium/

12th European Thermoforming
Conference

18. - 20. 03. 2020

Geneva / Switzerland

m SPE - European Thermoforming
Division

www.e-t-d.org

Cutting World 2020
28. - 30. 03. 2020

Essen / Germany

m MESSE ESSEN GmbH
www.cuttingworld.de

Solids & Recycling-Technik 202
01. - 02. 04. 2020

Dortmund / Germany

m Easyfairs Deutschland GmbH
www.solids-dortmund.de
www.recycling-technik.com

wire 2020 and Tube 2020
30. 03. - 07. 04. 2020
Diisseldorf / Germany

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

THE TIRE COLOGNE

09. - 12. 06. 2020
Cologne / Germany

m Koelnmesse GmbH
www.thetire-cologne.de

interplas

29.09. - 01. 10. 2020
Birmingham / United Kingdom
m www.interplasuk.com

18. Inno-Meeting

13./14. Februar 2020, Osnabrtick

B Verpackungen mussen das Handeln
mit Waren ermoglichen — doch auch
Handeln im Sinne von Umsteuern ist ge-
fragt. In diesem Zweiklang bewegen sich
die Beitrage dieses Branchentreffs. Ab-
surd anmutende Gegensdtze erganzen
heute die 6ffentliche Wahrnehmung von
Verpackung und Handel. So muss eine
Verpackung von jeher schon immer ei-
nen Spagat zwischen gegenldufigen An-
forderungen erfiillen. So sollte zum Bei-
spiel eine Hochbarriere wie mit Alumini-
um und gleichzeitiger Transparenz még-
lich sein. Die Flexpacker erfanden trans-
parente anorganische (z. B. SiOx, , AlOx)
und organische (z. B. PA, EVOH) Barrie-
ren. Dann folgten Forderungen nach ab-
soluter Dichtheit und Easy-Opening, und
wir erfanden die Peelsysteme. Es folgte
der Ruf nach Ressourcenschonung und
die Abkehr von der Petrochemie, und wir
erprobten und nutzten die Biopolymere.
Doch was nun folgt, ist wirklich eine Her-

ausforderung: Unverpackt macht Schlag-
zeilen und verdeutlicht den Wunsch
nach weniger Verpackungsmull. Ande-
rerseits fordert der Handel im Auftrag
des Konsumenten nach immer mehr, im-
mer gunstigeren Lebensmitteln — am
besten in Bio-Qualitat und perfekt ver-
packt. Markeninhaber wiinschen sich die
Verpackung als Gesicht der Marke, ein-
schlieBlich besonderer ,,Unboxing expe-
rience”, auch fur Lebensmittel. Hinzu
kommen Forderungen nach Einhand-
nutzbarkeit und hoflichen Verpackun-
gen; und diese natlrlich zu 100 Prozent
wieder verwendbar und CO,-neutral.
Um hier auf das richtige Pferd bei Ent-
wicklung und Investitionen zu setzen,
sind umfangreiche Markteinschatzungen
und Zukunftsvisionen gefragt. In diesem
Inno-Meeting soll der Bogen weiter ge-
spannt und das ,groBe Ganze” in den
Fokus gertickt werden. Stichworte dafur
sind: Digitalisierung, Smart Packaging,
Kreislauffahigkeit, E-Commerce, Indivi-
dualisierung.

m Innoform Coaching
www.innoform-coaching.de

Anuga FoodTec 2021 mit neuem Segment

B Die Produktivitdtsanforderungen an
die Lebensmittel- und Getrdnkeindustrie
steigen kontinuierlich. Eine wachsende
Vielfalt an Produkten und immer neuen
Verpackungen fordern die Intralogistik in
den Unternehmen heraus. Zur Optimie-
rung der innerbetrieblichen MaterialflUs-
se sind intelligente, flexible und skalier-
bare Losungen gefragt — von der Be-
schaffung Uber die Produktion bis zur
Auslieferung. Das Handling muss wirt-
schaftlich sein. Entsprechend der hohen
Bedeutung in der Lebensmittelprodukti-
on- und Verarbeitung findet das Thema
Intralogistik auch auf der weltweit fih-
renden Zulieferermesse fur die Getranke-
und Lebensmittelindustrie eine neue,
aufmerksamkeitsstarke Plattform: Erst-
mals wird auf der Anuga FoodTec 2021,
23. bis 26. Mérz, Intralogistik als eige-
nes Segment komprimiert in einer Halle
abgebildet. Ein zielgruppenspezifisches
Vortragsprogramm und Fachforen wer-
den das Ausstellungsangebot erganzen

und zusatzliche Informationen rund um
das Thema Intralogistik bieten. Noch bis
zum 14. Februar 2021 kénnen poten-
zielle Aussteller vom Frihbucherrabatt
und damit von gunstigeren Konditionen
profitieren.

Uber 50.000 Géste aus 154 Landern be-
suchten die Anuga FoodTec 2018, ge-
pragt von einer hohen Dichte und Quali-
tat von Top-Entscheidern entlang der
Wertschopfungskette der Lebensmittel-
und Getrankeindustrie. Eine spezielle
Wegeflihrung soll interessierte Besucher
auf der kommenden Anuga FoodTec auf
das neue Segment aufmerksam machen.
2018 waren bereits mehr als 70 Unter-
nehmen in dem Segment Intralogistik
angemeldet. Insgesamt beteiligten sich
1.657 Anbieter aus 48 Landern an der
Anuga FoodTec 2018.

Weitere Informationen und Anmeldung:

m Koelnmesse GmbH
www.anugafoodtec.de
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Rohr-Extrusion HIGH PE=EREFORMANCE

DS 32D

DS 32 D:

der PVC-Rohrextruder

mit IF-Screw -Technologie

Wollen Sie Gutes noch besser machen? 1P Gl Sl i Ui

1 Datenblatter herunterladen
Mit bewahrter, effizienter WEBER-Antriebstechnik und einer neuen, revolutiona- . a1 Bl extrudertechnologie.de/
ren Schneckengeometrie kénnen Sie Ihre Rohrproduktion noch wirtschaftlicher . en/pipe

gestalten. Die neueste Generation der Extruderschnecken zeichnen sich beson-
ders durch gute Plastifizierung, Homogenisierung und Dispergierung aus — auch
bei schwierig zu verarbeitenden Kunststoffen.

Und das mit der Zuverlassigkeit, die Sie von WEBER Extrudern kennen.

i Vorteile

// Langlebige, kompakte und robuste
WEBER-Getriebetechnik, Made in Kronach

// Verbesserte Produktqualitaten auch bei
Recycling- und hochgeflilitem PVC

// Hochste AusstoBBbandbreite

// Verarbeitbarkeit von Kaltmischungen
_ )

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

info@hansweber.de - www.hansweber.de



tel:+49 (0) 9261 409-0
tel:+49 (0) 9261 409-199
http://www.hansweber.de/
mailto:info@hansweber.de
http://extrudertechnologie.de/

Extrusion 8/2019

11

CHINAPLAS 2020

Empowers Plastics & Rubber Industries to Transform with New Opportunities

B Economic and political uncertainty re-
mains a top challenge for today's global
manufacturing industry. A host of factors
including trade friction, economic
slowdown, and weakening demand
from China are dampening manufactur-
ing growth and leaving some sectors in a
decline. In the meantime, China is push-
ing to transform its manufacturing in-
dustry to focus on higher quality and do-
mestic market while encouraging foreign
investment.

During this economic downturn, leading
companies are ready to pave the road for
transition and transformation in order to
convert challenges to opportunities. As a
key industry indicator, the global leading
tradeshow CHINAPLAS 2020 will zero in
on market trends and buyer needs, pro-
vide a high-tech, high-quality and high-
value platform of technology innovati-
ons, and help companies uncover new
opportunities and grow in an ever-
changing economic environment.

The global auto industry is cooling
down, as 2018 broke a 7-consecutive-
year expansion. Global auto sales shrank
to 95.6 million vehicles in 2018 caused
by declines in Europe and China in the
second half of the year. As the 28-year-
long streak of brisk growth in the Chine-
se auto market came to an end in 2018,
industry players are facing unprecedent-
ed pressure.

With the market slowdown, auto com-
panies are determined to seek changes
and transform. On the front of environ-
mental protection and sustainable deve-

On the front of environmental protection and sustainable
development, new energy vehicles and auto lightweighting
demonstrate strong potential

lopment, new energy vehicles and auto
lightweighting demonstrate strong po-
tential. Driven by intelligent driving and
Internet of Things, the auto industry is
undergoing unprecedented changes.
Manufacturers have an urgent demand
for new materials, new equipment, ad-
vanced processing technologies, auto-
mation, and Al.

Nations around the world are accelerat-
ing their informationization as a strategic
development priority. China's Ministry of
Industry and Information Technology is-
sued its first 5G commercial licenses on
June 6, 2019, drawing great attention.
As the core infrastructure for the deploy-
ment of big data, Al, virtual reality and
other technologies, the scale-up of 5G
will form a powerful driving force.
Embrace Circular Economy: Under the
pressure of environmental protection,
how to properly dispose of and reuse
plastics has been a question in the spot-
light. Multiple cities in China are implem-
enting waste sorting. The European Un-
jon, Sweden, Canada, Peru, and other
countries and regions have proposed
plans to ban single-use plastic products.
China escalated its waste ban to prohibit
the import of all industrial waste plastics
at the end of 2018, following the ban of
imported consumer waste plastics at the
end of 2017. India, Thailand, Malaysia,
and other countries are also following
the suit to ban imported solid plastic
waste. To address these issues, plastics
manufacturers need to continue to pro-
mote reuse and recycling, plan out full

product lifecycle to include recycling in
advance, and provide environmentally
friendly and recyclable innovative soluti-
ons such as biodegradable plastics.
Strengthen independent innovation

The emergence of unilateralism, trade
protectionism, and anti-globalization
trends and the escalation of related ac-
tions have also adversely impacted the
global economy and the plastics and
rubber industries. The key to transforma-
tion lies in innovation. Companies can
benefit from leveraging technological in-
novation, enhancing independent inno-
vative capability, increasing product va-
lue and market competitiveness, adjust-
ing strategy and deployment, and active-
ly exploring domestic market and emerg-
ing markets, thereby strengthening their
risk resistance capacity.

The grim economic environment is forc-
ing companies to accelerate their trans-
formation. CHINAPLAS 2020 will con-
tinue to stress on technological innovati-
on, with the focuses on "smart manu-
facturing, innovative materials, green &
circular economy", tackle the pain points
of the industries, help increase their
competitiveness, and seek  break-
throughs in the difficult situation.
CHINAPLAS is scheduled to return to
Shanghai on April 21-24, 2020. This
iconic industry event is expected to pre-
sent 340,000 square meters of exhibition
space, bring together 3,900+ global ex-
hibitors and 180,000+ visitors.

m Adsale Exhibition Services Limited
www.ChinaplasOnline.com

po £ 3
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parts2clean Uberzeugt ...

... auch in schwierigem Umfeld mit
Qualitat, Quantitat und Internatio-
nalitat

B Zum Ende der parts2clean stand fest:
Die parts2clean 2019 hat die Erwartun-
gen der meisten Aussteller erfullt, wenn
nicht sogar Ubertroffen. Drei Tage lang
prasentierte sich die parts2clean in ihrer
17. Auflage mit 230 Ausstellern aus 20
Landern erneut als globale Informations-
und Beschaffungsplattform fur die in-
dustrielle Teile- und Oberflachenreini-
gung. Rund 4.250 Fachbesucher aus 48
Landern haben das Angebot in den
Stuttgarter Messehallen genutzt, um sich
Uber Losungen fur ihre Aufgabenstellun-
gen zu informieren. Die internationale
Leitmesse konnte damit das Niveau der
Vorjahres-Veranstaltung halten. Der An-
teil auslandischer Besucher ist leicht ge-
stiegen auf nunmehr 22 Prozent. 63 Pro-
zent davon waren aus EU-Landern ange-
reist, weitere 28 Prozent aus dem Ubri-
gen Europa. Damit kommt fast jeder
zehnte internationale Besucher aus ei-
nem Land auBerhalb Europas. Die am
starksten vertretenen Besuchernationen
nach Deutschland waren die Schweiz
und Osterreich, gefolgt von ltalien,

Ruckblick testXpo 2019 in Ulm

B Im Rahmen der testXpo 2019 war die
Firmenzentrale von ZwickRoell in Ulm
vier Tage lang der Treffpunkt fur Interes-
senten und Experten auf dem Gebiet der
Priftechnik. Uber 1.800 Besucher aus
mehr als 50 Landern nutzten die Gele-
genheit sich Uber die neuesten Trends in
der Materialprtfung und Qualitatssiche-
rung zu informieren. Auf einer Ausstel-
lungsflache von circa 3.000 m2 konnten
sie rund 185 Exponate von ZwickRoell
und 25 Mitausstellern in Augenschein
nehmen.Die Highlights des Jahres waren
neue Gerate zur Kunststoffpriifung, die
Reihe der elektrischen Linearprtfmaschi-
nen LTM sowie eine Prifmaschine zur
Prafung von Kathetern. Auch roboTest

Impressionen der
parts2clean 2019

Frankreich und GroB-
britannien.

Dass die Gesprache
bei der parts2clean
tiefgreifend und fach-
lich konkret sind, wird
an der mit 99 Prozent
konstant sehr hohen Fachbesucherquote
ebenso deutlich wie an der hohen Ent-
scheidungskompetenz. Mit 86 Prozent
ist die Zahl derer, die in betriebliche Inve-
stitionsentscheidungen involviert sind,
gegenUber dem Vorjahr leicht gestiegen.
76 Prozent der Fachbesucher gaben an,
die parts2clean mit konkreten Investiti-
ons- und Kaufabsichten zu besuchen.
Von ihnen planen 77 Prozent die Investi-
tion innerhalb der kommenden zwolf
Monate. Das Investitionsvolumen be-
tragt bei 39 Prozent mehr als 100.000
Euro.

Unabhéngig davon, ob klassische Aufga-
benstellungen oder neue Anwendun-
gen, beispielsweise in der additiven Ferti-
gung, Elektromobilitat oder durch Wei-
terentwicklungen in der Halbleitertech-

testXpo 2019 in Ulm
(Bildquelle:
ZwickRoell)

N, ein universelles Roboterprifsystem in
Form eines Leichtbauroboters, zog einige
Aufmerksamkeit auf sich. Das Informati-
onsangebot der Ausstellung und Expo-
nate wurde durch 65 Fachvortrdage er-
ganzt. Im Anschluss an die jeweiligen

nologie, die Bedeutung der Bauteilsau-
berkeit als Produkteigenschaft und Qua-
litatsfaktor wird weiter steigen. Und es
wird in immer mehr Branchen bezie-
hungsweise fur eine zunehmende Zahl
von Komponenten ein Kriterium werden.
Davon gehen auch die Besucher der in-
ternationalen Leitmesse aus, wobei es
sich dabei um einen globalen Trend han-
delt. Entsprechend planen neun von
zehn Besuchern die Messe wieder zu be-
suchen.

Die nachste parts2clean wird vom 27.
bis 29. Oktober 2020 auf dem Stuttgar-
ter Messegeldnde durchgefuhrt.

m Deutsche Messe AG, www.messe.de
www.parts2clean.de

Vortrage bot sich den Besuchern die
Maglichkeit mit Experten des Themas ei-
gene Fragen zu klaren.

m ZwickRoell GmbH & Co KG
www.zwickroell.com


http://www.messe.de/
http://www.parts2clean.de/
http://www.zwickroell.com/
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Central control of all connected line components

Automated and error-free reproduction of process parameters
Automatic control of full profile sections
Assurance of exact profile geometry
Automated profile weight optimization
Reduction of profile costs

greinerextrusion.com/digi-line
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Partnerschaftsvertrag auf der K 2019 unterzeichnet

M BST eltromat International, ein fihren-
der Hersteller von Qualitatssicherungssy-
stemen in bahnverarbeitenden Produkti-
onsprozessen, und SeeOne Vision Tech-
nology srl, ein Hersteller von Oberfla-
cheninspektionssystemen mit Sitz in Flo-
renz in ltalien, haben auf der K 2019 ei-
nen Partnerschaftsvertrag unterzeichnet.
BST eltromat lItalia, eine 100%ige Toch-
tergesellschaft der BST GROUP, arbeitet
bei speziellen Anforderungen an die
Oberflacheninspektion bereits seit Jahren
mit SeeOne zusammen. Aus der guten
Zusammenarbeit ist nun der Partner-
schaftsvertrag entstanden, den BST el-
tromat Geschaftsfuhrer Kristian Jinke
und Leandro Giovannoni, General Mana-
ger von SeeOne, auf dem Messestand
von BST eltromat unterschrieben.
SeeOne entwickelt und produziert seit
mehr als 30 Jahren Oberflacheninspekti-
onssysteme fur unterschiedliche Indus-
trien. Das Angebotsportfolio deckt in
Umwicklern, Schneidemaschinen, Rakel-
maschinen, Blasfolienextrudern, Kalan-
dern, Frasmaschinen sowie Beschich-
tungs- und Applikationsmaschinen ver-
schiedene Applikationen ab. Das Haupt-
produkt LINESCAN ist hier dank des mo-
dularen Konzepts vielseitig einsetzbar.
Seine Kameras und Lichtquellen lassen
sich je nach Einsatzort und -szenario fle-
xibel adaptieren. Fur spezielle Kundenan-
forderungen konzipieren die Oberfla-
cheninspektionsexperten dardber hinaus
auch individuelle Lésungen.

Die Systeme von SeeOne erkennen bei
verschiedenen Materialien wie Folien,
metallisierten Folien, Papier oder Karton
unterschiedliche Fehler wie zum Beispiel
Locher oder Einschlisse von unter ande-
rem Insekten und Schmutz. Damit ergan-
zen sie in idealer Weise das Produktport-
folio von BST eltromat. , Mit SeeOne ha-
ben wir einen erfahrenen Partner fur die
Oberflacheninspektion gewonnen. Ge-
meinsam koénnen wir noch flexibler auf
besondere Herausforderungen und indi-
viduelle Anforderungen unserer Kunden
eingehen und sie besser bei der Optimie-
rung ihrer Produktionsprozesse unter-
sttzen”, begriBt Junke das engere Zu-
sammenricken mit dem italienischen
Unternehmen. Auch Leandro Giovanno-
ni sieht in der Partnerschaft mit BST

Our global Sales, Service and Production Network

BST eltromat-Geschéftsfuhrer Kristian Jinke (rechts im Bild) und
Leandro Giovannoni von SeeOne unterzeichnen den Partnerschaftsvertrag auf
dem Messestand von BST eltromat auf der K 2019

eltromat entscheidende Vorteile fur sein
Unternehmen. , Mit BST eltromat haben
wir einen starken Partner an unserer Sei-
te, Uber dessen weltweites Vertriebsnetz
wir Zugang zu fur uns neuen Markten er-
moglicht. Die weltweite Prasenz der Ex-
perten von BST eltromat unterstitzt uns,
fir Kunden die jeweils perfekten Losun-
gen fir lhre Qualitatssicherung zu fin-
den.”

Die Erkenntnisse aus der Oberflachenin-
spektion mit Systemen von SeeOne lassen
sich in Produktionsprozessen auf unter-

schiedliche Weise fir Optimierungen nut-
zen. Auf der K zeigte BST eltromat das
Oberflacheninspektionssystem LINESCAN
von SeeOne, um seinen Kunden in der Fo-
lienextrusion die Vorteile dieses weiteren
Bausteins in der Qualitatssicherung zu
verdeutlichen. Die Erkenntnisse aus der
Oberflédcheninspektion kénnen Auswir-
kungen auf die weitere Verarbeitung der
Folie zum Beispiel im Druck haben.

m BST eltromat International GmbH
www.bst.group

Tag der offenen Tur zum 70-jahrigen

Firmenjubildum

M Die AZO GmbH + Co. KG in Osterbur-
ken feierte im September dieses Jahres
ihr 70-jahriges Firmenjubildum. Das Un-
ternehmen AZO (Adolf Zimmermann
Osterburken) wurde 1949 von Adolf und
Marianne Zimmermann in Osterburken
gegrliindete. Der visiondre Mihlenbauer
begann mit einer Werkstatt in einem
Schafstall. Daraus entwickelte sich
schnell ein mittelstandischer Betrieb, der
anfangs hauptsachlich  Zufuhranlagen
far Backereien herstellte. Heute bietet

die weltweit tatige Unternehmensgrup-
pe innovative Komplettldésungen fur das
automatische Rohstoffhandling in den
Branchen Nahrung, Pharma, Chemie
und Kunststoff. Mit Gber 1.000 Mitarbei-
tern erwirtschaftete die AZO Gruppe
2018 einen Umsatz von 182 Millionen
Euro. Sieben internationale Vertriebsge-
sellschaften und Gber 30 Vertretungen
stellen eine weltweite, intensive Betreu-
ung der Kunden sicher.

Trotz der Internationalitat bekraftigt Ge-


http://www.bst.group/
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schaftsfihrer Rainer Zimmermann, der
Sohn des Firmengriinders, seine Treue
zum Standort Osterburken. AZO ist ein
Familienunternehmen und soll es auch
bleiben. Mit der Mission , Rohstoffauto-
mation und -logistik sind unsere Leiden-
schaft und unser Kénnen. Damit schaffen
wir die Basis fur die Qualitatsprodukte
unserer Kunden” wird auch die dritte Ge-
neration das Unternehmen weiterfiihren.
Unter dem Leitsatz ,, 70 Jahre AZO - Ein
Unternehmen. Eine Familie.” wurde das
Jubildum mit einem Tag der offenen Tur
und einem Abendevent fir Mitarbeiter
gebuUhrend gefeiert. Rund 7.500 Besu-
cher kamen auf das knapp 70.000 m2
groBe Firmengeldnde, um einen Einblick
in das Unternehmen zu bekommen.

Die Gaste konnten wahrend ihres Be-
suchs das Kénnen und die Leidenschaft
bei AZO in vollem Umfang erleben. An-
hand der legendaren AZO Wirbelstrom-
Siebmaschine konnten sie eine Zeitreise
unternehmen: Von den Anfdngen, mit
der Erfindung der ersten Wirbelstrom-
Siebmaschine aus Holz, bis hin zur High-
End Containment-Siebmaschine mit CIP
Reinigung aus Edelstahl.

Die Entwicklung der Automatisierung
von Anlagen zeigte die Abteilung "Auto-
mation" mit Hard- und Soft-
ware Highlights aus vier Jahr-
zehnten. Beleuchtet wurden die
Anfénge der AZO-Steuerungs-
technik in den 1980ern bis hin
zur vollstandigen Automatisie-
rung ganzer Herstellungspro-
zesse. Digitale Tools im Umfeld
des kompletten Anlagenengi-
neerings konnten mittels VR-
und AR-Technik live ausprobiert
werden.

Neben dem hauseigenen Labor
und dem Versuchszentrum im

Rund 7.500 Besucher kamen auf das knapp 70.000 m? groBe Firmengelénde, um
einen Einblick in das Unternehmen zu bekommen

ken, der den Besuchern einen Einblick in
das Unternehmen und die Arbeitswelt
bei AZO ermoglichte. Fir diese ist "Roh-
stoffautomation” jetzt kein abstrakter
Begriff mehr, vielmehr haben sie er-
kannt, dass in vielen Produkten des tagli-
chen Lebens ein bisschen AZO steckt.

Insgesamt kann AZO auf eine rundum
gelungene Jubildumsfeier zurickblicken.
Auch nach 70 Jahren Firmengeschichte

SCHNECKEN + ZYLINDER

und weltweiter Prasenz mit Innovationen
rund um die Automatisierung des Roh-
stoffhandlings ist sich die Familie Zim-
mermann durchaus ihrer Wurzeln be-
wusst und steht mit AZO in Osterburken
immer noch fir , Ein Unternehmen. Eine
Familie.”

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

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

35 ))))

Verschleifdischutz - innovativ und kundenorientiert

AZO Kundencenter konnten die
Besucher die hohe Fertigungs-
tiefe in allen Bereichen der me-
chanischen und elektrotechni-
schen Fertigung bestaunen. Die
von den AZO-Mitarbeitern ent-
wickelten Aktionen, lieferten
sowohl Informationen, als auch
Spiel und SpaB fur die ganze Fa-
milie.

Die zahlreichen Helfer und Mit-
arbeiter, sowie die Familie Zim-
mermann, konnten auf einen
erfolgreichen Tag zurlckblik-

Seit mehr als 25 Jahren steht die Firma 38 fiir stetige Innovationen im Bereich der Fertigungstechnik.

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

Wenn "Produkte von der Stange” nicht mehr ausreichen, bieten wir Alternativen an!

Bild: verschleiBgeschiitzter, konischer Doppelschneckenzylinder

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

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



http://www.azo.com/
http://www.3s-gmbh.at/
mailto:office@3s-gmbh.at
Tel: +43 (0) 7613 5004
tel:+43 (0) 7613 5005
http://www.3s-gmbh.at/
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Mobilitat & Leichtbau —

Herausforderungen und Chancen fir (Automobil-) Zulieferer

M Das Interesse war enorm. kunststoff-
land Mitglied 3M als Gastgeber und der
Verein als Veranstalter konnten am 5.
September zahlreiche Gaste aus Ge-
schaftsfuhrung und Management aus
der Wertschopfungskette Kunststoff be-
gruBen, die sich die Chance nicht entge-
hen lieBen, einen aktuellen Querschnitt
an Expertenmeinungen zum TOP-Thema
,Mobilitat und Leichtbau” zu erhalten.
LAuf welche Veranderungen missen
sich Automobilindustrie und deren Zulie-
ferer einstellen, welche Rolle spielt der
Leichtbau fur die E-Mobilitat?”, skizzier-
te Reinhard Hoffmann, Geschéaftsfihren-
der Gesellschafter Gerhardi Kunststoff-
technik und Vorsitzender des Vereins
kunststoffland NRW Fragen, die im Fo-
kus der Veranstaltung standen. Einen
breit gefacherten Einblick in diese The-
menvielfalt erhielten die Gaste von den
Referenten  Christoph  Kusters, 3M
Europe, Dr. Jorg Karstedt, ZBT GmbH —
Zentrum far Brennstoffzellen Technik,
Andy Fuchs, Toyota Mobility Foundation
und Ryan Hassoun, eMobility p3 group
GmbH.

Bei der engagierten Podiumsdiskussion

Engagierte Diskussionsrunde: Reinhard Hoffmann, Geschéftsfiihrender
Gesellschafter Gerhardi Kunststofftechnik GmbH und Vorsitzender des
Vereins kunststoffland NRW (Bildquelle: 3M Deutschland GmbH)

zeigte sich einmal mehr die ganze Viel-
falt des Themas. Art und Bedeutung von
Mobilitat werden sich in den kommen-
den Jahren radikal wandeln, darauf gelte
es sich einzustellen, am besten gemein-
sam. DarUber waren sich alle Beteiligten

14. Global Bioplastics Award 2019

Bl Bereits zum 14. Mal prasentierte die
internationale Fachzeitschrift bioplastics
MAGAZINE den "Biokunststoffe Oskar".
Finf Juroren aus Wissenschaft, Presse
und Branchenverbdnden aus Amerika,
Europa und Asien haben die finf Finalis-
ten fur den 14. Global Bioplastics Award
ausgewahlt. Der Preis wurde am 3. De-
zember 2019 wahrend der 14. European
Bioplastics Conference 2019 in Berlin an
den Gewinner vergeben.

Der 14. Global Bioplastics Award wr-
digt Innovationen, Erfolge und Leistun-
gen von Herstellern, Verarbeitern, Mar-
keninhabern oder Anwendern von Bio-
kunststoffen. Um fur die Teilnahme an
der Preisverleihung in Frage zu kommen,

muss das vorgeschlagene Unternehmen,
Produkt oder die Dienstleistung in den
Jahren 2018 oder 2019 entwickelt wor-
den oder in den Markt eingefthrt wor-
den sein.

Die funf nominierten Unternehmen/Pro-
dukte sind (ohne Rangfolge):
Carbiolice, (Frankreich) — Enzymati-
sches Masterbatch, das PLA home-
compostable macht. Im Dezember
2018 brachte Carbiolice (Riom, Frank-
reich) sein innovatives und einzigartiges
enzymatisches Evanesto® Masterbatch
auf den Markt — ein Additiv, das es PLA
ermoglicht, unter typischen Kompostie-
rungsbedingungen im heimischen Gar-
tenkompost biologisch abzubauen.

einig. kunststoffland NRW bleibt auch
bei diesem Thema mit Folgeaktivitaten
am Ball.

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

Auch wenn PLA sehr gute Eigenschaften
fur viele Anwendungen bietet, be-
schrankt sich seine biologische Abbau-
barkeit derzeit auf die industrielle Kom-
postierung.

Carbiolice hat nun Evanesto entwickelt,
ein neues enzymatisches Additiv, das als
Masterbatch verwendet werden kann
und das PLA-Polymer im heimischen Gar-
ten kompostierbar macht.

Erste Tests an diinnen Folien aus 30 Pro-
zent PLA und funf Prozent Evanesto so-
wie anderen biologisch abbaubaren und
biobasierten Polyester, wie biobasiertem
PBAT, TPS....), die vom unabhéngigen La-
bor OWS durchgefiihrt wurden, haben
gezeigt, dass der vollstandige Abbau in-


http://www.kunststoffland-nrw.de/
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nerhalb eines Zeitraums von 182 Tagen
(6 Monate) unter Heimkompostierbedin-
gungen erreicht wird.

Tests an dickeren Folien, die durch Ka-
landrieren und Thermoformen erzeugt
wurden, sind noch im Gange, aber die
ersten Ergebnisse sind sehr positiv.
www.carbiolice.com

Bio4self (15 Partner aus der EU) — Ei-
genverstarkte PLA Verbundwerkstof-
fe, die im Rahmen des vom Europai-
schen Forschungsfonds H2020 geforder-
ten Bio4self-Projekts entwickelt werden,
ertffnen vollig neue Anwendungsgebie-
te fur den biobasierten Kunststoff PLA.
Im Projekt werden zwei verschiedene PLA-
Typen mit unterschiedlichen Schmelztem-
peraturen zu einem selbstverstarkten PLA-
Verbund (PLA SRPC) so kombiniert, dass
das hoher schmelzende PLA als Verstar-
kungsfaser in die niedriger schmelzende
Matrix eingebettet wird. Die daraus resul-
tierende Materialsteifigkeit kann mit han-
delstblichen, selbstverstarkten Polypropy-
len (PP)-Verbundwerkstoffen konkurrie-
ren. Damit ist es moglich, mechanisch an-
spruchsvolle Komponenten unter ande-
rem fur die Bereiche Automobil und Elek-
trohausgerate herzustellen.
www.biodself.eu

Kartell (Italien) — Erstes modulares
Aufbewahrungs-System aus Bio-on's
Biokunststoff: Das Unternehmen bietet
eine neue, umweltfreundliche und nach-
haltige Version eines seiner Bestseller an,
ein modulares Aufbewahrungssystem
aus dem 100 Prozent natdrlichem Bio-
kunststoff von Bio-on (Bologna, Italien).
Der Schrank Componibili, der in zylindri-
scher Form mit Schiebewdnden ausge-
fuhrt ist, wurde 1967 erstmals von der
italienischen Designerin und Kartell-Mit-
begrinderin Anna Castelli Ferrieri ent-
worfen.

www.bio-on.it, www.kartell.com

Dantoy (Ddnemark) — Biobasiertes
Spielzeug: Im Februar 2018 brachte
Dantoy seine neue BIO-Produktlinie auf
den Markt, die viel mehr Aufmerksam-
keit erregt hat als urspringlich ange-
nommen.

Alle Plastikspielzeuge von Dantoy sind
mit dem Nordic Swan Umweltzeichen
ausgezeichnet und mussen daher die
weltweit strengsten Anforderungen an

Carbiolice, Enzymatisches
Masterbatch, das PLA home-
compostable macht

Inhaltsstoffe erfillen, die weit Gber das
danische Recht hinausgehen.
www.dantoy.dk

Nélle Kunststofftechnik und Fraun-
hofer IAP (Germany) — Neuartige
Schiene fur Knochenbrtiche: Fur die
Ruhigstellung von Knochenbrtichen wur-
de eine neuartige Schiene aus PLA ent-
wickelt, die wahrend der Behandlung
immer wieder neu geformt werden
kann. Das neue Immobilisierungskon-
zept RECAST wurde von der Nolle Kunst-
stofftechnik entwickelt. Es nutzt unter-
schiedlich groBe, vorgeformte Schienen
aus biobasiertem und biologisch abbau-
barem PLA. Bei der Entwicklung des op-
timalen Materials arbeitete der Kunst-
stoffverarbeiter eng mit den Polymer-
Entwicklern des Fraunhofer IAP in Pots-
dam-Golm zusammen. Die Fraunhofer-
Forscher kombinierten PLA mit geeigne-
ten Fullstoffen und entwickelten eine

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

A

Formulierung, die allen Anforderungen
gerecht wurde.
www.noelle-kunststofftechnik.de
www.iap.fraunhofer.de

m www.bioplasticsmagazine.com

........................................................
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,TOP 100" des
deutschen Mittelstands

M Die Bremer SIKORA AG zahlt erneut
zu den 100 wachstumsstarksten Mittel-
standlern Deutschlands. Das ist das Er-
gebnis der Studie , TOP 100 Ranking des
Mittelstands 2019", die die Unterneh-
mensberatung Munich Strategy Group
durchgefuhrt hat. In Bremen ist SIKORA
dieses Jahr das einzige Unternehmen,
welches zu den , TOP 100" zahlt.

Dr. Christian Frank (Bild), Vorstandsvor-
sitzender bei SIKORA sagt: ,Ich freue
mich sehr, dass wir wieder zu den , TOP
100" zdhlen. Die Auszeichnung zeigt
einmal mehr, dass wir zur Elite des deut-
schen Mittelstands gehéren und im Be-
reich innovativer Mess-, Regel-, Inspekti-
ons- und Sortiertechnologien Trends set-
zen und ganz vorne mit dabei sind. Mit
dem Fokus auf technische Innovationen
sowie dem Ausbau unseres weltweiten
Vertriebs- und Servicenetzwerks und der
gleichzeitigen Konzentration von For-
schung, Entwicklung und Produktion am
Standort Bremen schaffen wir die Vor-
aussetzung fur zukUnftiges, konstantes
Wachstum. Die Auszeichnung sehe ich
vor allem als Anerkennung fur die ge-
samte Belegschaft.”

Uber 3.500 Unternehmen aus allen Bran-
chen mit einem Jahresumsatz zwischen
10 Millionen und 1 Milliarde Euro hat die
Munich Strategy Group untersucht. Die
,TOP 100" Unternehmen wurden auf
der Basis ihrer langfristigen Wachstums-
und Ertragskraft ermittelt. Grundlage fur
die Auswahl ist die Performance der Un-
ternehmen in den letzten finf Jahren.

Iy S | KO RA AG
www.sikora.net

Auszeichnung zum Weltmarktfihrer 2020

B Als Weltmarktfuhrer 2020 hat die
WirtschaftsWoche Busch Vacuum Soluti-
ons ausgezeichnet. Gemeinsam mit der
Universitat St. Gallen verleiht das fuhren-
de Wirtschaftsmagazin Deutschlands die
Auszeichnung an Unternehmen, die in
ihrer Branche durch richtungsweisende
Technologien sowie innovative Produkte
und  Dienstleistungen  herausragen.
Busch erhielt den Titel Weltmarktfihrer
far seine starke Position als Hersteller
von Vakuumpumpen und -systemen fiir
die Lebensmittelbranche.

Die begehrten Platze im Ranking der Top
Unternehmen werden nach einem stren-
gen Verfahren vergeben, das von der
Universitat St. Gallen entwickelt wurde.
So muss der Jahresumsatz der gelisteten
Unternehmen nicht nur mindestens 50
Millionen Euro betragen, sondern auch
zur Halfte im Ausland und auf mindes-
tens drei Kontinenten erzielt werden.
Busch Vacuum Solutions ist eine interna-
tionale Firmengruppe mit 3.500 Mitarbei-
tern, die mit insgesamt 63 Firmen in 43
Landern weltweit vertreten ist und somit
die strengen Kriterien der Auswahl zum

WAK-Preise 2019

B Der Wissenschaftliche Arbeitskreis der
Universitats-Professoren der Kunststoff-
technik WAK pramiert jahrlich die besten
wissenschaftlichen Arbeiten auf dem Ge-
biet der Kunststofftechnik. Ziel ist es, so-
wohl wichtige Fortschritte in Wissen-
schaft und Technologie der Kunststoffe
zu dokumentieren als auch junge Inge-
nieurinnen und Ingenieure in ihrer wich-
tigen Arbeit zu motivieren und zu unter-
stlitzen. In diesem Jahr fand die Preisver-
leihung am 21. Oktober auf der K 2019
im Rahmen der Sonderschau statt.

Den Wilfried-Ensinger-Preis, Uberreicht
von Dr. Klaus Ensinger fur die Entwick-
lung und Beschreibung technischer
Kunststoffe fur innovative Anwendun-
gen erhielten Edgar Hochholzer fur seine
Masterarbeit (Betreuer Univ.-Prof. Dr.-
Ing. Drummer) und Frau Ronak Bahrami

Die WirtschaftsWoche zeichnet Busch
als Weltmarktfihrer 2020 ftir seine
Vakuumpumpen und -systeme in der
Lebensmittelbranche aus

Weltmarktfihrer erfllt. Die internationa-
le Expansion der Busch Gruppe begann
bereits im Jahre 1971 mit der Griindung
einer Vertriebsgesellschaft in GroBbritan-
nien. Das erste Fertigungswerk im Aus-
land entstand 1979 in den USA. Heute
produziert Busch neben seinem seinem
Hauptwerk im stdbadischen Maulburg
und den USA auch in eigenen Fertigungs-
werken in der Schweiz, in GroBbritan-
nien, Tschechien und Korea.

m Busch Vacuum Solutions
www.buschvacuum.com

fur ihre Dissertation (Betreuer Univ.-Prof.
Dr.-Ing. Altstadt).

Ausgezeichnet mit dem Oechsler-Preis
fir Methoden und Ansatze zur Entwick-
lung und Konstruktion von Bauteilen aus
Kunststoffen wurden Isabell Bagemihl
fur ihre Masterarbeit und Oguz Celik fiir
seine Dissertation (Betreuer beider:
Univ.-Prof. Dr.-Ing. Bonten).

Pramiert mit dem Brose-Preis fir neue
Verfahren und Techniken bei der Verar-
beitung von Kunststoffen wurden Chris-
toph Schall fir seine Masterarbeit (Be-
treuer Univ.-Prof. Dr.-Ing. Schoppner)
und Christopher Fischer fur seine Disser-
tation (Betreuer Univ.-Prof. Dr.-Ing.
Drummer).

Den Rochling-Preis fur neue hybride
Werkstoffe, Systeme und Prozesstechni-
ken auf Basis von Kunststoffen erhielten


http://www.sikora.net/
http://www.buschvacuum.com/
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Die Preistrdger mit ihren Betreuern
und den Stiftern der WAK-Preise
(Foto: Plastics-Europe Deutschland e.V.)

Simon Webhler flr seine Diplomarbeit
(Betreuer Univ.-Prof. Dr.-Ing. Gude) und
Maximilian Adamy fiir seine Dissertation
(Betreuer Univ.-Prof. Dr.-Ing. Hopmann).

m Wissenschaftlicher Arbeitskreis
Kunststofftechnik WAK

c/o Universitat Stuttgart

Institut fiir Kunststofftechnik
www.wak-kunststofftechnik.de
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Neuer Prasident der Zuse-Gemeinschaft

M Die Mitglieder der Zuse-Gemeinschaft
haben auf ihrer Mitgliederversammlung
am 29. Oktober 2019 Prof. Dr. Martin
Bastian einstimmig zu ihrem neuen Pra-
sidenten gewahlt. Er tritt damit die Nach-
folge von Dr. Ralf-Uwe Bauer an, der
seit der Grundung der Zuse-Gemein-
schaft im Jahr 2015 an der Spitze des
Verbundes der gemeinnUtzigen For-
schungseinrichtungen stand und nun das
Amt des Vizeprasidenten Gbernimmt.
Bastian ist seit 2003 am SKZ tatig und
seit 2006 Direktor des Instituts mit mehr
als 400 Mitarbeitern und einem Jahres-
umsatz von rund 40 Millionen Euro. An
der Julius-Maximilians-Universitat Wdirz-
burg ist er zudem seit 2011 Professor fur
das Fachgebiet Technologie der polyme-
ren Werkstoffe.

Das SKZ mit Hauptsitz in Wirzburg ist
,Die Adresse, wenn’s um Kunststoff
geht”. Es steht fur innovative ange-
wandte Forschung an zukunftsweisen-
den Technologien, einen breit gefacher-
ten Akkreditierungs- und Prufservice so-
wie eine kundenorientierte Weiterbil-
dung mit Fachtagungen auf hochstem
Niveau. Mit mehr als 410 Mitgliedern, zu
denen erfolgreiche Unternehmen der
Kunststoff-Industrie  und  verwandter
Branchen zdhlen, bildet es zudem eines
der bedeutendsten und dynamischsten
Netzwerke im Bereich Kunststoffe -
weltweit.

Bei allen Aktivitaten des SKZ gilt das
Motto der Zuse-Gemeinschaft: Es wird
Forschung betrieben, die ankommt. Das
heiBt, die Forscher der Institute der Zuse-
Gemeinschaft sprechen die Sprache des
Mittelstandes: praxisnah, zuganglich und
fair. Sie liefern Unternehmenspartnern
Ideen,  branchentbergreifende  For-
schungsdienstleistungen und  Wissen
und Ubersetzen so die Erkenntnisse aus
der Wissenschaft in anwendbare Techno-
logien und bereiten den Boden fur ver-
marktbare Innovationen. Dadurch wird
aus Wissen wirtschaftlicher Erfolg. Die-

SKZ-Institutsdirektor Prof. Dr. Martin
Bastian ist neuer Prasident der
Zuse-Gemeinschaft (Bild: SKZ)

ses Wissen steht den Partnern des SKZ
diskriminierungsfrei zur Verfiigung. Un-
ternehmen, die Forschung in die Anwen-
dung bringen wollen, kénnen sich gerne
an das SKZ wenden.

Im Bereich Kunststoffe sind neben dem
SKZ zum Beispiel das IKV (Institut fur
Kunststoffverarbeitung), das KUZ (Kunst-
stoff-Zentrum Leipzig) und das TITK
(Thuringische Institut fur Textil- und
Kunststoff-Forschung) Mitglieder der Zu-
se-Gemeinschaft.

Dr. Bauer, Geschéaftsfihrender Direktor
des Thuringischen Instituts fur Textil- und
Kunststoff-Forschung (TITK), tGbernimmt
in der Zuse-Gemeinschaft ab jetzt das
Amt des Administrativen Vizeprasiden-
ten. Wissenschaftlicher Vizeprasident ist
kinftig Prof. Dr. Steffen Tobisch vom Ins-
titut fur Holztechnologie in Dresden
(IHD). Neu in das Prasidium der Zuse-Ge-
meinschaft wurde Prof. Dr. Meike Tile-
bein von den Deutschen Instituten far
Textil- und Faserforschung in Denkendorf
(DITF) gewahlt. Prof. Wolfgang Nebel
vom Informatikinstitut OFFIS, bisheriger
Wissenschaftlicher Vizeprasident, hatte
altersbedingt nicht mehr fir das Prasidi-
um kandidiert.

1 SKZ
Prof. Dr. Martin Bastian, m.bastian@skz.de
www.skz.de


http://www.wak-kunststofftechnik.de/
mailto:m.bastian@skz.de
http://www.skz.de/
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Kooperation ausgeweitet

W Die Reifenhduser-Gruppe und SIBUR,
Russlands groBter integrierter Produzent
von Petrochemikalien, haben ihre Ko-
operation ausgeweitet und arbeiten ge-
meinsam an neuen Projekten in der Poly-
merverarbeitung. Experten von SIBUR
nahmen am 17. und 22. Oktober am
Reifenhauser Open House in Troisdorf
wahrend der K Messe 2019 teil. Im Tech-
nikum zeigte Reifenhduser sieben Extru-
sionsanlagen — sechs davon sind kom-
plett neu.

Im Mai unterzeichneten Reifenhauser
und SIBUR eine Kooperationsvereinba-
rung zur Entwicklung neuer Polymerpro-
dukte im PolyLab-Zentrum von SIBUR,
dem ersten russischen Forschungs- und
Entwicklungszentrum fur die Entwick-
lung und Prafung von Polymerproduk-
ten. Reifenhauser wird die im PolylLab
entwickelten Produkte auf Basis der Poly-
mere von SIBUR als Demonstrationspro-
jekte fur seine potenziellen Kunden ver-
wenden. DarUber hinaus werden die bei-
den Unternehmen mit dem PolyLab kun-
denspezifische Losungen fur die Herstel-
lung von Polymerfolien, -filmen und
-vliesen fur gemeinsame Kunden auf den
Markt bringen.

Reifenhauser Cast Sheet Coating stellte
zwei Extrusionsanlagen und Reifenhau-
ser Blown Film Polyrema eine 3-Schicht-
Blasfolienanlage fur das PolyLab zur Ver-
figung. SIBUR setzt alle drei Anlagen fur
Forschungs- und Entwicklungszwecke
ein, um Neuentwicklungen und Rezeptu-
ren fur Folien zu testen.

Die GieBfolienanlage vom Typ MIDEX 5-
60/120/60-2000, ist fur die Herstellung
von CPP-Folie, LDPE-Film und Stretchfo-
lie ausgelegt. Zu den besonderen Merk-
malen gehoren Reifenhduser-Extruder,
die alle Polymere ohne Schneckenwech-
sel verarbeiten, und der Dreharmwickler
MIDEX-RA, der auch fur die Verarbei-
tung von Stretch- und PET-Folien geeig-
net ist. Auf der zweiten Linie, einer Glatt-
werkanlage vom Typ MIREX-MT-H 1-80-
0900, verarbeitet SIBUR Polypropylenfo-
lie, die dann auf einem Thermoformer zu
Bechern und Schalen verarbeitet wird.
Das Herzstlck dieser Anlage ist das
Glattwerk der MIRX-MT-H Serie. Sie ver-
fugt Uber vertikale Glattwalzen und eine
mechatronische Spaltverstellung. Beide

Die Kooperation geht nun noch einen Schritt weiter. Ende August definierten
Reifenhéduser und SIBUR die néchsten Schritte und Ziele der Zusammenarbeit.
Klnftig wird das tber 5.000 m? grof3e F&E-Zentrum von SIBUR neue Rohstoffe

verarbeiten, die den Nachhaltigkeitsanforderungen entsprechen

Anlagen sind fur die Produktion von PET-
Folien ausgelegt.

Neue Rohstoffe und Folienrezepturen
gehen Hand in Hand mit der aktuellen
Debatte zu Nachhaltigkeit und Kreislauf-
wirtschaft. Ulrich Reifenh&user, CSO der
Reifenhauser-Gruppe, betonte, dass der
Umgang mit Kunststoff entscheidend
sei: "Unsere Branche ist angehalten, die
Kunststoffe mit in die Kreislaufwirtschaft
einzubeziehen. Wir sind mitverantwort-
lich fur den Aufbau von Sammelsyste-
men zur Verwertung von Kunststoffab-
fallen, der Minimierung von Produktions-

abféllen und der ErschlieBung neuer An-
wendungsfelder, wie dem Leichtbau in
der Automobilindustrie. Dies ist einer der
Griinde, weshalb wir uns so auf die Zu-
sammenarbeit mit SIBUR freuen. Diese
werden neue Rohstoffentwicklungen in
ihrem hochmodernen F&E-Zentrum tes-
ten und in Zukunft Produkte auf den
Markt bringen, die recycelbar und wie-
derverwendbar sein werden"

m Reifenhduser Cast Sheet Coating GmbH
& Co. KG
www.reifenhauser-csc.com

Fertigungskapazitaten und Technikum ausgebaut

H Mit zwei neuen Fertigungshallen, neu-
en Bearbeitungszentren und dem Aus-
bau des Technikums tragt KREYENBORG
dem enormen Wachstum Rechnung. Der
Hersteller ganzheitlicher Schittguthand-
ling-Konzepte fur die Lebensmittel-,
Chemie- und Kunststoffbranche Uber-
zeugt mit innovativen Lésungen und ei-
nem umfangreichen Serviceangebot. ,In
den letzten drei Jahren haben wir unseren
Auftragseingang mehr als verdoppelt”,
begrindet der geschaftsfiihrende Gesell-
schafter Jan Hendrik Ostgathe die zusatzli-
che Produktionsflache von 2.200 m? am

Standort in Senden. Gerade wurde der
Bau der Hallen 4 und 5 abgeschlossen und
die ersten neuen, modernen Bearbei-
tungszentren ,ziehen ein”. Gleichzeitig
wurde das Technikum deutlich erweitert,
so dass Kunden ab sofort das komplette
KREYENBORG-Produktspektrum fur Test-
zwecke zur Verfligung steht. Hierzu ge-
horen samtliche Komponenten zum
Trocknen, Dekontaminieren, Coaten, Er-
warmen, Kristallisieren, Lagern, Austra-
gen, Mischen und Foérdern von SchittgU-
tern.

Fur das Wachstum im Kunststoffbereich


http://www.reifenhauser-csc.com/
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FORTSETZUNG FOLGT...

sind neben dem ldngst etablierten Infra-
rot-Drehrohr fur Vorwarm-, Trocknungs-
oder Coatingaufgaben vor allem die jun-
geren, eigens entwickelten Maschinen-
komponenten PET-Booster® und IR-
CLEAN® verantwortlich. Wahrend sich
der PET-Booster® durch seine enorm kur-
zen Trocknungszeiten von rund 10 Minu-
ten auszeichnet, ist das besondere Merk-
mal des IR-CLEAN® eine hohe Dekonta-
minationsleistung. Letztere ist bei Einsatz
von Recyclingware so gut, dass sich ge-
forderte Grenzwerte von EFSA und FDA
einhalten lassen. Somit sind beide Ag-

gregate ideal fir Recy-
clingware einsetzbar
und hervorragende Ma-
schinenkomponenten
fur alle Aufgaben rund
um Nachhaltigkeit und
Circular Economy.

m KREYENBORG
GmbH & Co. KG
www.kreyenborg.com

*x
KREYENBORG *

ACHEMA 2021

B Moderner, interaktiver und immer am
Puls der Prozessindustrie: Das soll die
ACHEMA 2021 auszeichnen. Mit drei
neuen Fokusthemen, einem neuen Inter-
netauftritt und neuen Veranstaltungsfor-
maten geht das Weltforum fur die Pro-
zessindustrie in seine nachste Runde.

Die Vorbereitungen auf die 33. ACHEMA
laufen schon auf vollen Touren. Dazu ge-
hort auch, die drei Fokusthemen zu iden-
tifizieren, die die Branche in ihrer Ge-
samtheit Uber einzelne Ausstellungs-
gruppen hinaus pragen. Fir 2021 sind
das: Produkt- und Prozesssicherheit,
The digital lab”, Modulare und vernetzte
Produktion. Doch damit enden die Neu-
heiten nicht: Auf der Basis des bewahr-
ten Konzepts der ACHEMA mit ihrer
enormen Themenbreite und dem eta-
blierten Zusammenspiel aus Ausstellung
und Kongress arbeiten die Organisatoren
der DECHEMA derzeit an neuen Forma-
ten, die noch mehr Gelegenheit fur Dis-
kussion und Networking bieten sollen.
Matchmaking-Tools gehdren ebenso da-
zZu wie neue interaktive Veranstaltungs-
formate. Sie sollen die Diskussion anre-
gen und setzen zusatzliche Impulse.
Auch die Hallenaufteilung wurde leicht
angepasst, um die baulichen Verdande-
rungen auf dem Messegeldande optimal
zu nutzen und die neue Halle 12 in der
Mitte des Areals zu integrieren.

m DECHEMA Ausstellungs-GmbH
www.achema.de



http://www.kreyenborg.com/
http://www.achema.de/
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Internationales Kollogquium
Kunststofftechnik

2020 ist fdr das Institut fur Kunst-
stoffverarbeitung (IKV) in Indus-
trie und Handwerk an der RWTH
Aachen in dreifacher Hinsicht ein
Jubildumsjahr: Die RWTH Aachen
feiert ihr 150-jahriges Bestehen,
das IKV wird 70 Jahre alt und rich-
tet zum 30. Mal das Internationale
Kolloquium Kunststofftechnik aus.
Es findet am 11. und 12 Mérz 2020
im Eurogress Aachen statt. Aus
Anlass des Jubildums richtet das
IKV am 10. Mérz 2020 zudem das
International Symposium on
Plastics Technology im VIP-Bereich
des Tivoli FuBBballstadions aus.
Wéhrend das IKV-Kolloquium die
weite Bandbreite der IKV-For-
schung prasentiert und sich mit
seiner praxisorientierten Forschung
vorrangig an die Kunststoffindus-
trie richtet, bietet das Symposium
Vortrdge von Wissenschaftlern aus
14 Landern und will den wissen-
schaftlichen Diskurs zwischen
Wissenschaftlern und Industrie
entfachen.

Schwerpunktthemen des Kolloguiums bilden mit den Plenar-
vortragen die Kreislaufwirtschaft, die Digitalisierung/Kunst-

Bis zu 32 Prozent mehr Durchsatz bei der Blasfolienextrusion erméglicht ein
neuartiges adaptives Luftfliihrungssystem, das das IKV entwickelte. Damit leisten
die Forscher einen enormen Beitrag zu einer h6heren Produktionseffizienz, was
gerade bei der Herstellung von Blasfolien besonders wichtig ist. Eine vielverspre-
chende neue Méglichkeit zur Steigerung der Kihlleistung in der Blasfolien-
extrusion ist das jetzt entwickelte flexible und adaptive Luftfiihrungssystem.
Dieses wird einem konventionellen Luftkihlring nachgeschaltet. Es erreicht
durch den Einsatz einer flexiblen Membran eine gezielte Fiihrung sowie
Beschleunigung der Kuhlluft zwischen Folienblase und Membran, was zur
Ausbildung des Venturi-Effekts flhrt. Der Venturi-Effekt erh6ht den Wérme-
tbergang der Kuhlluft und sorgt zudem fir eine gesteigerte Blasenstabilitat.
Fir eine erfolgreiche Prozessfihrung ist auf einen méglichst geringen Stro-
mungsspalt zwischen luftfidhrender Membran und Folienblase zu achten

(Foto: VM Verlag)

werden von einem Keynote-Vortrag eines Experten aus der In-
dustrie. Die 15 Sessions 2020 sind:

stoffindustrie 4.0 und die Additive Fertigung. Die Forschungs- e Prozesseinrichtung im Spritzguss durch Human-Machine-

themen des Kolloquiums werden in 15 Sessions angeboten. Je- Interfaces und Kl

de Session umfasst zwei Vortrage aus dem IKV, die begleitet e Durchsatzsteigerung und Qualitatssicherung in der Verpa-
ckungstechnik

PET-Mehrwegflaschen schneiden in Okobilanzen aufgrund
ihres geringeren CO,-AusstoBes bei der Herstellung im
Vergleich zu PET-Einwegflaschen und beim Transport im
Vergleich zu Glasflaschen deutlich besser ab. Dennoch
betrdgt der PET-Mehrweganteil beispielsweise bei Sédften in
Deutschland noch weniger als 1 Prozent. Ublicherweise wird
Natronlauge zum Waschen eingesetzt, was zu einer Schadi-
gung sowohl der PET-Oberflédche selbst als auch einer zusétz-
lich aufgetragenen plasmapolymeren Schicht fahrt. Mit der
Entwicklung einer speziellen Top-Coat-Schicht ist es dem IKV
jetzt aber gelungen, die Barriereausrtistung von Mehrweg-
flaschen mittels plasmapolymerer Sperrschichten zu
verbessern und die Umlaufzahl deutlich zu steigern

(Foto: VM Verlag)
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Im Rahmen des BMBF-Forschungsvorhaben , ResolVe” ent-
wickelte das IKV gemeinsam mit verschiedenen Projektpart-
nern ein Verfahren zum rohstofflichen Recycling von Poly-
styrol (PS). Ausgangsware waren PS-Verpackungsabfille aus
dem Gelben Sack, Endprodukt ein aus den gewonnenen
Monomeren hergestelltes Polymer. So lésst sich der Kreislauf
schlieBen und ein wichtiger Beitrag zur Forderung nach
einem nachhaltigen Umgang mit Kunststoffprodukten
realisieren (Foto: IKV-Compoundierlabor, IKV [ Fréls)

e Erweiterte Fluidmodellierung in der Kautschukverarbeitung

e Prazise, reproduzierbare Prozessregelung im SpritzgieBen

e Simulative Optimierung der Misch- und Werkzeugtechnik in
der Extrusion

e Neue Prif- und Qualitatssicherungsmethoden fir Hoch-
leistungs-FVK

e Neue SpritzgieBprodukte mittels treibmittelbeladener
Schmelzen

e Mit integrativen Simulationsmethoden zu optimierten
SpritzgieBprodukten

e Plasmamodifizierte Barrieren und Membranen

e Digitale Schatten zur datenbasierten Prozess- und Material-
beschreibung

e Multiskalare Materialmodellierung zur Vorhersage von
Bauteileigenschaften

e Entwicklungen fur die ressourceneffiziente Produktion von
PET-Flaschen

e Prozess- und Auslegungsoptimierung in der Additiven
Fertigung

e Prazisionssteigerung beim SpritzgieBen durch kontrollierte
Erstarrung

e Qualitatsmerkmale UD-tapebasierter Laminate fur die
Umformmodellierung

Die Themen des Symposiums, das vollstandig in englischer

Sprache abgehalten wird, umfassen ebenfalls Kreislaufwirt-

schaft, Kunststoffindustrie 4.0 und additive Fertigung sowie,

darUber hinaus, Leichtbautechnologien, SpritzgieBen und Ex-

trusion. Institutsleiter Professor Christian Hopmann beschreibt

den Unterschied der Ausrichtung so: ,Am IKV haben wir immer

beides im Blick — erkenntnisorientierte Grundlagenforschung

und anwendungsorientierte Forschung fir die Industrie. Wir

wollen mit unserem Symposium der Grundlagenforschung

Raum geben und haben daher Wissenschaftlern aus aller Welt

gebeten, ihre Projekte vorzustellen und mit Wissenschaft und

Wirtschaft zu diskutieren.”

Die anwendungsorientierte Forschung wird beim Kolloquium
unter dem Programmpunkt ,IKV 360°" besonders deutlich.
Das IKV 6ffnet am Nachmittag des ersten Veranstaltungstages
seine Pforten fur die Teilnehmer des Kolloquiums und présen-
tiert seine Forschung live in den IKV-Technika und -Laboren. Die
Wissenschaftler stehen an den laufenden Anlagen fir Gespra-
che zur Verflgung.

Ein weiterer fester Bestandteil des Kolloquiums ist die Industrie-
ausstellung im Foyer des Eurogress Aachen. Sie bietet Ausstel-
lern die Moglichkeit, Losungen fur die Kunststoffbranche zu
prasentieren und mit Industriepartnern ins Gesprach zu kom-
men. Das IKV erwartet Aussteller entlang der gesamten Wert-
schopfungskette: Rohstoffhersteller, Maschinenhersteller, Ver-
arbeiter, Anbieter von Peripheriegerdten und Dienstleistungs-
anbieter.

Zum Jubildumskolloquium, dem 30. im 70. Jahr des Bestehens
des IKV, erwartet das Institut erneut rund 800 Fachleute aus der
Kunststoffbranche weltweit. Zu diesem etablierten Branchen-
treff ebenso wie zu dem Symposium ladt das IKV herzlich nach
Aachen ein.

Die Vortrage des Kolloquiums werden simultan ins Englische
Ubersetzt. Die Vortrage des internationalen Symposiums wer-
den in Englisch gehalten.

Hybride Fertigungszelle des IKV zur additiven Fertigung
groBvolumiger Bauteile (Foto: VM Verlag)

T

Institut fiir Kunststoffverarbeitung (IKV)

in Industrie und Handwerk an der RWTH Aachen
Seffenter Weg 201, 52074 Aachen, Germany
www.ikv-kolloquium.de, www.ikv-symposium.com
www.ikv-aachen.de
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http://www.ikv-aachen.de/
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Mit der richtigen Recyclingtechnik zu

hochster Qualitat

Bei einem Besuch am stidéstlichen Rand der euro-
pdischen Union, konkret in Bulgarien, wurde ein
Recyclingbetrieb angetroffen, der hochprofessio-
nell und wohl-organisiert Hochqualitdts-Regranu-
late herstellen kann, die Neuware-Qualitaten
erreichen und in vielen Féllen sogar Ubertreffen
kénnen. Es ist das 1990 gegriindete Familienunter-
nehmen , Kaskada” in Tsaratsovo bei Plovdiv. Bei
der eingesetzten Maschinentechnik setzt Kaskada
tberwiegend auf Anlagen 6sterreichischer Her-
steller (Artec, Erema, MAS). Deren unterschiedliche
Aufbereitungskonzepte flihren zu unterschied-
lichen Resultaten. Die im Vergleich héchsten
Qualitdten kommen aus der MAS-Kaskaden-
Extrusionsanlage auf Basis des gleichldufigen
konischen Doppelschneckenextruders als zentraler
Komponente.

n der Industriezone von Tsaratsovo, rund 8 km westlich des

Stadtzentrums von Plovdiv, der zweitgroBten Stadt Bulgariens,
steht ein weitlaufiger Betriebskomplex mit einer Aneinanderrei-
hung von sieben modernen Industriehallen umgeben von den
typischen Lagerflachen. Alles neu, tbersichtlich organisiert und
sauber, eben ein Betrieb, der erst nach der Wende von 1989
entstand und daher keine unproduktiven Einrichtungen aus der
kommunistischen Zentralwirtschaft mitzuschleppen oder loszu-
werden hatte.
Der Firmengrinder ist Kostadin Nikolov, der Schwiegervater des
heutigen Produktionsmanagers Daniel Nedev. Gegriindet wur-
de das Unternehmen 1990 als Handelsunternehmen fiir Poly-

Bild 2: Das Kaskada-Geschédftsmodell ist die Fokussierung auf
sortenreine Industrieabfélle, hier am Beispiel von ABS-
Produktionsabfall aus der benachbarten Kihlschrankfabrik

e e oy e B i
Bild 1: Der bulgarische Kunststoff-Recycler Kaskada erzeugt
neben seinem Vertriebsgeschdft mit Kunststoff-Neuware
jéhrlich rund 12.000 Tonnen Hochqualitéts-Recycling-Kunst-
stoffgranulate, von denen das Gros nach Westeuropa
exportiert wird (Alle Fotos: Reinhard Bauer)

mere. Neben dem Handel mit Polymeren entwickelte das Un-
ternehmen das Wiederverwerten von Polymeren. Die ersten Re-
cyclingmaschinen waren in Bulgarien hergestellte Extruder und
gebrauchte Mihlen und Shredder aus Deutschland. Um die
Qualitat des Produkts zu erhohen, machte das Unternehmen
eigene Entwicklungen und verbesserte die Maschinen und An-
lagen. Da die Lagerung von Neuware und die stark gewachse-
nen Altkunststoff-Mengen und Regranulate samt den dafir
eingesetzten Verarbeitungsanlagen schon nach kurzer Zeit die
vorhandenen Platzreserven sprengten, verlagerten Kostadin
Nikolov und Daniel Nedev den Betrieb 1994 an den heutigen
Standort in einem Gewerbepark auBerhalb des Stadtgebietes.

Bild 3: Ein weiteres Verarbeitungsbeispiel

von weitgehend einheitlichen Industrieabféllen,
beispielsweise Folie, von denen alle Arten mit Ausnahme
von PET-Folien verarbeitet werden
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Schritt um Schritt in die Qualitéts-Nische

Sowohl das Neuware-, als auch das Recyclinggeschaft wuchsen
in den Folgejahren. Der Grund daftr war, dass in allen osteuro-
pdischen Landern, einschlieBlich Bulgarien, die groBen interna-
tionalen Industriekonzerne durch die Griindung von Produkti-
onsniederlassungen einen Industrieboom auslésten, mit dem
der Kunststoffeinsatz stark stieg. Dies fihrte zu zunehmenden
Mengen an Abfall-Kunststoffen, die auch eine wachsende An-
zahl von Unternehmern anzog. Um sich von diesem Wettbe-
werb abzusetzen, konzentrierte sich Kaskada immer mehr auf
Steigerung der Recyclingqualitat.

Daniel Nedev in einem Interview: "Leider wird die Verbrennung
von Kunststoffen, die die einfachste Losung des Abfallproblems
ist, immer noch zu oft angewandt. Wegen der damit verbunde-
nen Luftverschmutzung muss das aber zur absoluten Ausnah-
me werden. Ebenso, wie die damit verbundene Verschwen-
dung von Ressourcen. Eine dhnliche Fehlentwicklung ist die Be-
schrankung von recycelten Kunststoffen auf die Herstellung
von Mullsacken und anderen minderwertigen Produkten. Bei-
des lehnten wir ab. Unser Ziel ist, zu beweisen, dass es besser
gehen kann und Kunststoffabfalle zu wettbewerbsfahigen,
hochwertigen Rohstoffen ‘upcycled” werden kénnen.”

Zur Umsetzung dieser Vision brauchte es das personliche Enga-
gement der Firmengrinder und das systematische Ansammeln
von Erfahrungen. Der Ausgangspunkt dafir waren Abnahme-
vertrage mit Industriepartnern zur Abnahme und Aufbereitung
von deren Produktionsabféllen, um sie wieder in deren Produk-
tionskreislauf rickzuftihren. Dazu zéhlten in erster Linie Abfélle
aus der Extrusion und Produkte aus extrudierten Platten, bei-
spielsweise tiefgezogene Gehduse aus einer Kuhlschrankferti-
gung (Bild 2).

Der nachste Schritt war der Einstieg in die Verarbeitung von Fo-
lien und Gewebesacken unterschiedlicher Herkunft (Bild 3). Tri-
vial war die dabei gewonnene Erkenntnis, dass die erzielbaren
Recyclingqualitaten direkt von der
Sauberkeit und Sortenreinheit der
Ausgangsmaterialien abhangig sind.
Um hier keine Abstriche machen zu
muUssen, wurde von Anfang an in leis-
tungsfahige  Kombinationen  aus
Shreddern und Waschanlagen inves-
tiert. Heute werden samtliche bei
Kaskada verarbeitete Folien- und Ge-
webeflakes in gewaschenem Zu-
stand weiterverarbeitet. Aus den
Waschanlagen kommen sie mit einer
anhaftenden Restfeuchtigkeit zwi-
schen sechs und acht Prozent (Bild
4). Dieser Feuchtigkeitsgehalt muss
vor der eigentlichen Extrusionsverar-
beitung weiter reduziert werden.
Wenn eine Schneidverdichter/Ein-
schnecken-Extruder-Recyclinganlage
eingesetzt wird, ist dies bis zu einem
gewissen Grad im Schneidverdichter
moglich. Und zwar durch die dort
zwischen den Kunststoff-Flakes er-
zeugte Reibungswérme, die die

£ ?

Bild 4: Eine penible Materialaufbereitung durch Shreddern,
Waschen und Trocknen schafft die Ausgangsbasis fir die

Kaskada-Qualitdtsgranulate. Dafir sind mehrere
Aufbereitungslinien in Betrieb

Feuchtigkeit abdampfen lésst. Diese Anlagen fihren erfah-
rungsgemaR zu guten Regeneratqualitaten, allerdings nicht in
allen Fallen.

Dazu Kaskada-Chef Daniel Nedev: , Da die Einschnecken-Extru-
sionsanlagen Uber sehr lange L/D-Verhaltnisse im Bereich von
45 bis 52:1 verfiigen, muss das Regenerat einen sehr langen
Weg von der Einzugszone bis zur Granulierstation zurticklegen.
Durch die integrierte Schmelzefiltrierung wird dieser Weg zu-
satzlich verlangert. Dabei steigt mit der Wegldange der Tempera-
tureintrag in die Schmelze. Einerseits durch die WarmeuUbertra-
gung aus der Zylinderheizung, andererseits durch die in den
Schneckengdngen erzeugte Quer- und Langsstrdmung Rei-
bung. Letztere kann wohl durch die Umdrehungsgeschwindig-
keit der Schnecke beeinflusst, das heit eingegrenzt werden,

Bild 5: Die aufbereiteten Folienflakes werden von der Waschanlage
vorgetrocknet der MAS-Kaskaden Extrusionsanlage, bestehend aus konischem
Doppelschneckenextruder, Filter und Einschnecken-Entgasungs-Extruder zugefihrt
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hdngt jedoch zu einem hohen Anteil von den spezifischen Ei-
genschaften des Polymers ab. Bei dem von uns gewlnschten
Durchsatz kommt die Schmelze mit einer erhdhten Massetem-
peratur bei der Granulierstation an, und zwar mit rund 40 bis
60°C hoher, als gewlnscht. Zu viel, um noch von einer scho-
nenden Verarbeitung sprechen zu kénnen, mit der Konse-
quenz, dass die Materialkennwerte durch einen vermutlichen
anzunehmenden Abbau schlechter ausfallen, als notwendig.
Zwar sind wir in der Lage, durch das Mischen unterschiedlicher
Eingangsmaterial-Qualitaten, die Abbaueffekte in gewissen
Grenzen zu kompensieren, obwohl dies fur uns keine befriedi-
gende Lésung ist. Deshalb begannen wir nach Alternativen da-
zu zu suchen.”

Materialschonung und Qualitdtserh6hung durch
MAS-Recycling-Konzept

Daniel Nedev setzt fort: , Diese Alternative bot die Osterreichi-
sche MAS (Maschinen- und Anlagenbau Schulz GmbH) in Form
einer Kaskaden-Extrusionsanlage aus dem MAS-spezifischen
konischen Doppelschnecken-Extruder mit gleichlaufenden
Schnecken mit angeschlossenem MAS-Scheibenfilter und ei-
nem Einschnecken-Entgasungsextruder mit nachfolgender Gra-
nuliereinheit. Vor rund zwei Jahren wagten wir den Einstieg in
diese grundsatzlich unterschiedliche Anlagentechnik.” (Bild 5)
Bei dieser Anlage bedarf es keines Schneidverdichters, um die
Folienflakes dem Extruder zuzufiihren. Denn der konische Dop-
pelschneckenextruder bietet durch seine systemtypisch groBfla-
chige Aufgabetffnung gute Voraussetzungen fur einen effi-
zienten Einzug von Materialien mit einer geringen Schuttdich-
te, ohne sie vorher agglomerieren zu mussen. Vorher passieren
die Folienflakes bei Bedarf, von der Waschanlage kommend, ei-
ne MAS-Trocknungszentrifuge (DRD-Trockenreiniger), werden
dort im Warmluftstrom getrocknet und anschlieBend tber eine
gravimetrische Dosieranlage dem Extruder aufgegeben. Durch
die konischen Doppelschnecken ist die Plastifizierstrecke des
MAS-Extruders gegentber der eines Einschneckenextruders
deutlich klrzer und durch seine spezielle Geometrie und den
Gleichlauf der Schnecken besonders schonend, weil dadurch
das Plastifikat weniger durch Scherung beansprucht wird. Der

Bild 7: Der
Kaskada-
Eigenttimer
und Geschéfts-
flihrer Daniel
Nedev demon-
striert die
hohe ReiB3-
festigkeit und
die hohe die
Transparenz
der HDPE-
Folien aus
Kaskada-
Granulat

kirzere Weg der Schmelze durch den deutlich kirzeren, jedoch
groBflachigeren Extruder, bietet neben der geringeren Tempe-
raturbeaufschlagung zusétzlich noch den vorteilhaften Neben-
effekt eines deutlich geringeren Energiebedarfs fur die Plastifi-
zierung.

Nach dem konischen Doppelschneckenextruder durchlauft die
Schmelze die ebenfalls MAS-spezifische, kontinuierlich arbei-
tende Scheibenfilter-Anlage und wird von dort in den anschlie-
Benden Entgasungsextruder weitergeleitet. Am Ende erreicht
das Rezyklat nach einer insgesamt kirzeren Verweilzeit und mit
einer deutlich geringeren Massetemperatur von 160 bis 210°C
die Granuliereinheit.

Ein quantitativer Vergleich zwischen den bestehenden Anlagen
und der MAS-Kaskaden-Extrusionstechnik ergibt im speziellen
Fall, dass die MAS-Anlage PE-Folienflakes mit einem wesentlich
geringeren spezifischen Energieaufwand als dies bei den an-
dern bestehenden Regranulieranlagen der Fall ist, (gerade ein-
mal 0,34 kW/kg bei einem Durchsatz von 650 kg/h) in ein
Hochqualitats-Recyclat umwandeln kann (Bild 6).

Maschinenstatus

MAS(©

Maschinen und Anlagendau Schulz GmbH

Bild 6: Im Vergleich zu den bei Kaskada
ebenfalls betriebenen Schneidverdichter
/Einschneckenextruder-Anlagen kann
mit dem MAS-Aufbereitungskonzept
das gleiche Ausgangsmaterial mit einer
rund 60°C niedrigeren Massetemperatur
produziert werden, was zu einem
deutlich besseren, weil weniger
thermisch geschddigten Recycling-
material fahrt
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Die insgesamt geringere Scher- und Temperaturbelastung fuhrt
zu einen vergleichsweise héheren Qualitatsniveau, das durch
die Ermittlung der mechanischen Kennwerte belegt wird. Die
dartber hinaus augenscheinlichsten Merkmale sind die bessere
Transparenz, die geringere Gelbfarbung und die geringere Ge-
ruchsabgabe, sowie die deutlich héhere Zug- und DurchstoB-
festigkeit, anschaulich demonstriert vom Kaskada-Chef (Bild 7).

MAS-Recyclingkonzept macht sich bezahlt

Die Investition in die MAS-Anlagentechnik hat sich fur Kaskada
finanziell gelohnt. So sind die darauf produzierten HD- und
LDPE-Recyclinggranulate den Abnehmern, die sich Uberwie-
gend in Deutschland, Frankreich, Osterreich und Spanien befin-
den, einen Aufpreis von rund 50 bis 80 Euro/Tonne wert, wie
der Kaskada-Chef bestatigt und erganzt: ,,Doch wir kénnen
noch hohere Qualitatsniveaus erreichen und zwar durch selekti-
ves Mischen von Eingangsmaterialien, deren Qualitdten unsere
Mitarbeiter mittlerweile sehr genau kennen. Dadurch gelingt es
uns, die Qualitdt des Endproduktes auf ein bestimmtes
Wunschniveau anzuheben. Dieses kann sogar am Neuware-
niveau liegen. Dies ist unser Beitrag zur Erhohung der Akzep-
tanz von Recyclingmaterialien, die sonst in der Verbrennung
oder auf einer Deponie enden wurden.”

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

Bild 8: MAS-Geschéftsfihrer Martin
Schnabl, MAS-Prokurist fir Vertrieb und
Anwendungstechnik Stefan Lehner,
MAS-Regionalvertreter Daniel Pashev,
Kaskada-Gesellschafter und Geschéfts-
flihrer Daniel Nedev und Valeria Nedeva,
Kaskada-Einkaufsreferentin arbeiten an
einer weiteren Steigerung der Recycling-
qualitdten

Gemeinsames Arbeiten an der Zukunft des Recyclings

Da auch eine bewahrte Anlagentechnik noch Verbesserungspo-
tenzial bietet, findet in regelmaBigen Absténden ein Gedan-
kenaustausch zwischen MAS und den Kaskada-Technikern
statt, bei dem die Erfahrungen und Wunsche aus der Produkti-
on in die Maschinenentwicklung einflieBen (Bild 8). So gesehen
ist Plovdiv 2019 nicht nur die Kulturhauptstadt Europas, son-
dern auch ein ,Hot-spot” der Recyclingtechnik.

Autor:
Reinhard Bauer - TECHNOKOMM
office@technokomm.at

MAS Maschinen- und Anlagenbau Schulz GmbH
A-4055 Pucking, Osterreich
WWW.mas-austria.com

Kaskada Ltd
BG 4204 Tsaratzovo, Bulgarien
www.kaskada-bg.com

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

www.smart-extrusion.com
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Neue halogenfreie Tribo-Modifikatoren
verbessern tribologische Eigenschaften

Die Europdische Kommission hat mit der Verord-
nung 2017/1000 als Ergédnzung zu bestehenden
REACH-Regelungen neue Grenzwerte fir den
Anteil an PFOA (Perfluoroctanséure) sowie deren
Salze in verschiedenen Substanzen festgelegt. Ab
Juli 2020 liegt der zuldssige Wert bei < 25 ppb.
Davon sind auch PTFE-Verbindungen betroffen, bei
deren Produktion PFOA anfallen kann. Aufgrund
dieser Begrenzung kénnen viele dieser Polymere
nicht mehr als Tribo-Additiv verwendet werden, da

- Abrieb
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ihr PFOA-Gehalt tiber dem Grenzwert liegt. Daher
bietet die DREYPLAS GmbH bereits jetzt ein
UHMWEPE in Granulatform an, das sich als Tribo-
Modifikator allen gdngigen technischen Kunst-
stoffen beimischen lasst. Durch die Verwendung
des von Mitsui Chemicals entwickelten Additivs
kann auf den Einsatz von PTFE verzichtet werden.
Eine Zugabe von finf Prozent des Additivs verbes-
sert bereits die tribologischen Eigenschaften
signifikant.
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Das Additiv kann sehr sparsam eingesetzt werden, denn bereits eine Zugabe von 5 Prozent verbessert die Abrieb- und
Gleiteigenschaften des Basis-Polymers signifikant Quelle: DREYPLAS GmbH

REYPLAS hat seit kurzer Zeit eine UHMW?PE-Variante im

Portfolio, die als Additiv allen gangigen technischen Kunst-
stoffen wie PA6/66, POM PBT, PC sowie einigen PPAs zugesetzt
werden kann. Die Verbindung ist ein Granulat, sodass es ein-
fach hinzugegeben werden kann. Dabei erfolgt die Dosierung
Uber eine Vormischung mit dem Basis-Polymer oder das Additiv
wird direkt am Extruder seitlich zugefthrt. Da die Verbindung
vollstandig aufgeschmolzen wird, ist eine optimale Verteilung
im Basispolymer gewadhrleistet. Zudem kann das Additiv sehr
sparsam eingesetzt wer-
den, denn bereits eine Zu-
gabe von funf Prozent ver-

Die neue UHMWPE-
Variante ldsst sich als
Additiv allen géngigen
technischen Kunstoffen
wie PA6/66, POM PBT,

PC sowie einigen PPAs
zusetzen

(Quelle: DREYPLAS GmbH)

bessert die Abrieb- und Gleiteigenschaften des Basis-Polymers
signifikant. Eine leichte Einfarbbarkeit ist aufgrund der weiBen
Eigenfarbe gegeben.

Durch die Anderung der REACH 2017/1000 und der Vorgaben
der ECHA, die den PFOA-Anteil in PTFE ab Juli 2020 auf weni-
ger als 25 ppb begrenzen, dirfen zahlreiche Mikropulver als
Additiv nicht mehr eingesetzt werden. Das neue Granulat von
DREYPLAS ist davon nicht betroffen. Das UHMWPE-Additiv
kommt daher zur rechten Zeit, da die Formulierungen zeitnah
angepasst werden mussen. Eine Umstellung von PTFE MP auf
UHMWPE ist also zeitlich noch problemlos méglich.

Bereits seit 2017 ist die Dreyplas GmbH mit spritzguss- und ex-
trusionsfahigen UHMW-PE — LUBMER der Mitsui Chemicals am
Markt vertreten. LUBMER erlaubt UHMW-PE Kunststoffteile di-
rekt und kostenglinstig im Spritzguss oder Extrusion zu ferti-
gen. Die aufwandige Herstellung Uber die mechanische Bear-
beitung aus Halbzeugen entfallt.

Dreyplas GmbH
Meerbuscher Str. 64-78 Haus 6A, 40670 Meerbusch, Deutschland
www.dreyplas.comde
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Automatisierte Stichprobenkontrolle und
Erkennung metallischer Verunreinigungen

im Kunststoffgranulat

Rebecca Zachau, Corporate Communications SIKORA AG

Bereits kleinste metallische Verunreinigungen im Kunststoffgranulat
kénnen zu erheblichen Problemen bei der Kunststoffherstellung und
-verarbeitung fuhren. Unabhéngig davon, ob aus dem Granulat
Spritzgussteile, Kabel, Folien oder Profile hergestellt werden, fast
immer ist ein hoher Einsatz zur Fehlervermeidung bzw. ein noch
gréBerer Aufwand zur Fehlerbehebung erforderlich. Denn die
Demontage von Spritzgusswerkzeugen, der Austausch von Heil3-
kanalsystemen und die Uberarbeitung von Kavitdten sind sowohl

zeit- als auch kostenintensiv.

Bild 1: Metalleinschlisse im Kunststoffgranulat, verursacht durch eine
Beschddigung des Extruders bei der Materialherstellung

Die Ursachen fur Metallkontaminationen im Rohstoff sind
vielfaltig: Im Verlauf der Produktion kommt es zum Beispiel
zu einem Verschlei3 der Metallschnecken im Extruder und des
Zylinders oder anderer produktberthrender Maschinenteile
(Bild 1). Auch bei Forderrohren und Rohrbdgen kann ein Ver-
schlei3 auftreten, der durch abrasives Material noch verstarkt
wird. Daneben koénnen durch beschadigte Schmelzefilter oder
einen Defekt des Granulators Metallkontaminationen ins Gra-
nulat gelangen. Weder mit Schmelzefiltern noch mit induktiven
Metallabscheidern oder Dauermagneten kann ein vollstandiger
Schutz vor Metallverunreinigungen gewahrleistet werden.
Hochspannungskabel missen deshalb zum Beispiel mit einem
Kunststoffisolator ummantelt werden, der zu 100 Prozent me-
tallfrei ist. Die Bergung und Reparatur eines Tiefseekabels kann
ansonsten nach einem Durchschlag (Kurzschluss) aufgrund ei-
ner Metallkontamination Kosten in Hohe eines mittleren sie-

Q¢ <
D

,@@

Kunststoffgranulat mit
Kontaminationen
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Detektierte Kontaminationen
durch optische Kamera

benstelligen Betrages verursachen. Und auch eine Demontage
von groBeren Spritzwerkzeugen mit mehreren beschadigten
Kavitdten und/oder einem blockierten HeiBkanal-Verteiler-
system kann zu hohen Kosten fuhren.

Die Punkte verdeutlichen, dass nur mit absolut reinem Rohstoff
eine hochstmogliche Qualitat des Endprodukts garantiert wer-
den kann. Vor diesem Hintergrund ist eine kontinuierliche Qua-
litatskontrolle im Produktionsprozess essentiell. So unterziehen
Kunststoffhersteller und -verarbeiter je nach Einsatzgebiet des
Polymers einzelne Chargen oder ganze Produktlinien einer ge-
zielten Uberwachung und Uberpriifung. Neben dem Einsatz
von online Inspektions- und Sortiersystemen! im laufenden Pro-
duktionsprozess werden auch Stichproben regelméaBig unter-
sucht. Die SIKORA AG hat ein spezielles offline Prifsystem ent-
wickelt, welches metallische Kontaminationen ab 50 pm im
Kunststoffgranulat zuverlassig detektiert und analysiert.

Bild 2: Beispiele fur Kunststoff-
kontaminationen (links): Mit
einer optischen Kamera werden
Kontaminationen auf dem
Granulat sowie Farbabweichun-
gen detektiert (Mitte). Mit
einer Réntgenkamera werden
metallische Kontaminationen
im Granulatinneren detektiert
(rechts)

Detektierte Kontaminationen
durch Réntgenkamera
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Bild 4: Réntgenkameraaufnahme Genorai Status
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Funktionsprinzip des réntgenbasierten offline
Inspektions- und Analysesystems

Mithilfe von Rontgentechnologie ist ein zerstérungsfreier Blick
in das beziehungsweise durch das Kunststoffgranulat moglich
(Bild 2). Daneben kann zwischen verschiedenen Materialien wie
dem Granulat und den Metallpartikeln differenziert werden, da
sich diese in ihrer Absorption bzw. Dampfung fir Réntgen-
strahlung unterscheiden. Folglich kénnen selbst kleinste, im
Rohstoff eingeschlossene Metallspane mit dem von SIKORA
entwickelten und auf Rontgen basierten Inspektions- und Ana-
lysesystem detektiert werden. Da die Rontgeneinheit herme-
tisch abgeschlossen zur Umgebung ist, tritt keine Strahlung
nach auBen und die Vorgaben des Strahlenschutzgesetzes und
der Strahlenschutzverordnung werden erfullt. Entsprechend ist
das System bedenkenlos in der Anwendung.

Das System zeichnet sich durch eine intuitive Bedienung aus.
Das zu Uberprufende Material wird vom Bediener auf einem
Probentréger platziert. Auf dem Probentrager wird das Prifgut
durch den mit einer Rdntgenkamera ausgestatteten Inspekti-
onsbereich gefuhrt. Die Inspektion und Auswertung erfolgen
innerhalb von 30 Sekunden. Ein Projektor markiert kontami-
niertes Material farblich direkt auf dem Probentrager (Bild 3).
Gleichzeitig wird es am Monitor mit Angabe der GroéBe und Fla-
che der Verunreinigung angezeigt und markiert (Bild 4). Dies er-
moglicht eine klare Zuordnung der Kontamination und erleich-
tert die Entnahme, zum Beispiel fir weiterfihrende Untersu-
chungen im Labor.

Durch die Auswertung der Rontgenbildaufnahmen werden me-
tallische Verunreinigungen ab 50 pm auf der Oberflache sowie
innerhalb von intransparentem, farbigem und transparentem
Kunststoffgranulat automatisch detektiert, visualisiert und aus-
gewertet. Verunreinigungen kénnen am Monitor ausgewahlt
und vergroBert angezeigt werden.

Bild 3: Probentrager mit Prifgut: Detektierte
Kontaminationen werden farblich markiert. Am Monitor
ausgewadhlte Verunreinigungen werden auf dem
Probentrédger per Fadenkreuz visualisiert

Datenauswertung und -protokollierung

Mittels der eigens entwickelten Analysesoftware werden Ver-
unreinigungen erfasst, am Monitor sowie auf dem Probentra-
ger visualisiert und ausgewertet. Neben einer Bildergalerie de-
tektierter Kontaminationen bietet die Software Statistiken tber
deren GroBe, Flache und Anzahl. Bereits zuvor aufgenomme-
nes Bildmaterial kann erneut importiert und beliebig oft analy-
siert werden, etwa mit divergierenden Analyseparametern. Ne-
ben Einzelprifungen kénnen mit dem System auch Serienpri-
fungen realisiert werden. So kénnen beliebig viele Proben aus
einer Charge zu unterschiedlichen Zeitpunkten fir die Analyse
entnommen und eingelesen werden. Die Messwerte flieBen in
die Gesamtauswertung ein. Die gewonnenen Daten liefern den
Anwendern wertvolle Informationen Uber den Prozess und die
Materialqualitat des Kunststoffgranulats. Weiterhin stellt das
System ein Prufzertifikat mit samtlichen Informationen zur
Qualitat des untersuchten Granulats und einer Zusammenfas-
sung der Testergebnisse zur Verfugung und schafft damit die
Voraussetzung fur die Materialfreigabe und Auslieferung zum
Kunden. Uber eine LAN-Schnittstelle lasst sich das Inspektions-
und Analysesystem mit dem Unternehmensnetzwerk verbinden
und gesammelte Daten fur die Weiterverarbeitung exportieren.
Der Aufbau einer zentralen und sich fortlaufend aktualisieren-




Extrusion 8/2019

31

den Datenbank ermdglicht ferner Rickschlisse auf die Quellen
und Ursachen von Verunreinigungen. Darauf aufbauend kon-
nen bestehende Prozesse im Unternehmen oder bei Zulieferern
optimiert und eine hochstmogliche Produktqualitat sicherge-
stellt werden.

Anwendungsbereiche

Bei dem beschriebenen System handelt es sich um ein mobiles
offline Prifgerat auf Rollen, welches fur Stichprobenkontrollen
auBerhalb des Produktionsprozesses (,offline”) im Labor oder
alternativ direkt neben der Produktionslinie eingesetzt wird. Es
bietet eine Vielzahl von Anwendungen. Neben der klassischen
Produktionskontrolle eignet es sich aufgrund des schnellen
Analysevorgangs von 30 Sekunden auch zur Wareneingangs-
kontrolle. Dartber hinaus findet das System in der Qualitatssi-
cherung Anwendung. Nach positiver Prifung, die mit dem
Prufzertifikat protokolliert wird, kann die Materialfreigabe erfol-
gen. Im Reklamationsfall wird das System ferner zur Nachkon-
trolle des beanstandeten Materials genutzt.

Auf dem 210 x 300 mm groBen Probentrager ist eine Inspekti-
on von Granulat, Flakes, Folien/Tapes, Platten und Spritzguss-
teilen aus verschiedenen Kunststoffen, wie zum Beispiel XLPE,
das fur die Isolation von Hochspannungskabeln verwendet
wird, TPU oder TPE moglich. Die Hohe des Prufguts kann bis zu
50 mm betragen. Pro Durchlauf kénnen circa 100 g Kunststoff-
granulat inspiziert und analysiert werden. Bei einer Granulat-
groBe von 4 x 4 x 4 mm entspricht das bis zu 3.500 Einzelgra-
nulaten.

Fazit
Die Kunststoffindustrie zeichnet sich durch sehr hohe Qualitats-
anforderungen und strikte Standards an das Material und die

Produkte aus. Um diesen gerecht zu werden, ist neben einer
kontinuierlichen Uberwachung im laufenden Produktionspro-
zess durch online Inspektions- und Sortiergerate eine regelma-
Bige offline Stichprobenkontrolle erforderlich. Vor allem metal-
lische Verunreinigungen stellen hierbei Kunststoffhersteller und
verarbeiter vor erhebliche Herausforderungen, denn sie gefahr-
den nicht nur die Reinheit des Endprodukts, sondern auch des-
sen Funktionalitat und letztlich einen sicheren Einsatz. Das von
SIKORA entwickelte System vereint Rdntgentechnologie mit ei-
ner automatischen offline Inspektion und Analyse. Das Labor-
prifgerat detektiert und visualisiert automatisch metallische
Verunreinigungen ab 50 pm im Kunststoffgranulat und wertet
diese statistisch aus. Eine eindeutige Zuordnung der Kontami-
nationen und Nachkontrolle sind jederzeit moglich. Die repro-
duzierbare offline Inspektion und Analyse von Kunststoffgranu-
lat fuhrt zu einer zuverldssigen Fehleranalyse und bietet zentra-
le Erkenntnisse Uber die Ursachen von Verunreinigungen und
die eigenen Herstellungsprozesse. AusschlieBlich fehlerfreie
Kunststoffe gelangen zur Auslieferung und Maschinenstillstand
sowie Reklamationskosten werden reduziert. Somit tragt das
System maBgeblich zu hochster Qualitdt und Prozessoptimie-
rung bei und ist fir eine zukunftsorientierte Produktion essen-
tiell.

1 Dr. Frank, C, Réntgen- und Kameratechnik kombinieren.
Inspektion, Sortierung und Analyse von Kunststoffpellets,
Plastverarbeiter, Ausgabe 10/2017, S. 116-120
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Entwicklung eines optischen Messverfahrens
auf Basis der Lasertriangulation
zur quantitativen Planlagemessung an

Kunststofffolien

Aufgrund der Komplexitat und Vielfalt der
Weiterverarbeitungsverfahren von Kunst-
stofffolien beschrdnken sich die heute gefor-
derten Produkteigenschaften nicht nur auf
die klassischen mechanischen und optischen
Parameter, sondern umfassen auch die
Planlagequalitét. Die Planlage gehért heute
zu den ausschlaggebenden Qualitdtsmerk-
malen im Bereich der Folienextrusion und ist
eine Voraussetzung far den stérungsfreien
Ablauf der Weiterverarbeitungsverfahren
wie Bedrucken oder Laminieren.

Die Planlage beschreibt die Ebenheit von Folien im auBerlich
spannungsfreien Zustand. Obwohl die Planlage ein wichti-
ges Qualitatsmerkmal in der Folienextrusion darstellt, wird sie
meist nur stichprobenartig durch eine subjektive Sichtprifung
des Maschinenpersonals bewertet. Die quantitative Erfassung
der Planlage stellt in der Folienindustrie aufgrund fehlender
Messtechnik eine groBe Herausforderung dar [LS18]. Fur steife-
re Bahnmaterialien, wie Stahl, Leder oder Papier, sind seit Ende
der 60er Jahren verschiedene kommerzielle Planlagemesssyste-
me erhaltlich [MUG13]. Bei diesen Messsystemen kann grund-
satzlich zwischen direkten und indirekten Messverfahren unter-
schieden werden. Bei direkten Messverfahren wird die vom
Planlagezustand abhangige Zugspannungsverteilung gemes-
sen, wahrend bei indirekten Messverfahren die aus der Zug-
spannungsverteilung resultierenden MessgroBen (zum Beispiel
Rollenharte oder Laufverhalten der Folienbahn) zur Planlagebe-

Bild 2: Planlagemessung mittels Ldngsstreifenverfahren mit
drei unterschiedlichen Streifenbreiten
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Bild 1: Planlagefehler mit den zugehdrigen Ldngenprofilen
bezogen auf die Folienbreite nach [KTI84]

urteilung herangezogen werden [KTI84]. Diese Messsysteme
sind flr einen unmittelbaren Einsatz in der Folienindustrie nicht
geeignet, da Folienbahnen von Natur aus eine hohe Flexibilitat
aufweisen, die es schwierig macht, die aus dem Planlagezu-
stand resultierenden Phdnomene unter industriellen Bedingun-
gen zuverlassig zu erkennen.

Planlagemessung in der industriellen Praxis

Eine der am haufigsten verwendeten Methoden zur Erfassung
und Beurteilung der Planlage ist die geometrische Vermessung
der Folienbahn in einem &uBerlich spannungsfreien, abgew-
ickelten Zustand. So werden in der Folienindustrie Planlagebe-
urteilungen im Produktionsumfeld durchgefthrt, indem eine
circa 10 m lange Folienprobe ausgeschnitten und auf dem Bo-
den ausgebreitet wird. Die flachgelegte Folienbahn wird an-
schlieBend durch Prufpersonal optisch auf Beulen und Wellig-
keiten Uberpriift. Die Planlageprtfung gilt als bestanden, wenn
die Folienprobe subjektiv optisch plan erscheint, das heiBt in
der Folienbahn keine groBflachigen Formabweichungen sicht-
bar sind. Die geometrische Planlagebeurteilung in dieser Art
hat den Vorteil, dass abgesehen von der Schwerkraft keine
Kréfte auf die Folienbahn wirken, welche die geometrische Ge-
stalt der Folienbahn und damit die Planlagebeurteilung beein-
flussen konnen [Log09]. Diese Art der Planlagebeurteilung
weist jedoch auch einige Nachteile auf. Die Sichtprifung durch
das Prufpersonal ist rein subjektiv und erlaubt keine reprodu-
zierbaren, quantitativen Angaben Uber die Planlagequalitat. Die
geometrische Erfassung der Planlage ist zudem flr eine Planla-
gekorrektur nur bedingt geeignet, da die gewonnenen Er-
kenntnisse aufgrund der langen Totzeit zwischen Produktion
und Messung nicht zur Prozessoptimierung geeignet sind. An-
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dererseits ist die Messung zeitaufwendig und erfordert einen
relativ groBen Bauraum im Produktionsumfeld [Log09].

Zusatzlich zur optischen, geometrischen Planlagebeurteilung
wird in der betrieblichen Praxis die sogenannte Langsstreifen-
messung eingesetzt, die aufgrund des vergleichsweise hoheren
Aufwandes jedoch nur in Einzelfallen zur Anwendung kommt.
Bei der Langsstreifenmessung nach ASTM D 1604 (Standard
Test Method for Flatness of Plastics Sheet or Collapsed Tubing,
Norm zurtickgezogen in 1982) wird die Planlage einer Folien-

Bildsensor
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bahn durch direkte Messung des Langenprofils bezogen auf die
Bandbreite bestimmt, indem eine 2540 mm (100 Zoll) lange Fo-
lienprobe in 50,8 mm (2 Zoll) breite Streifen in Extrusionsrich-
tung geschnitten wird, deren Lange dann einzeln gemessen
wird [NN63]. Da die Ursache fir Planlagefehler in erster Linie in
lokal unterschiedlichen Léangen der Folienbahn liegt, setzt die
Forderung nach einer guten Planlage voraus, dass alle Streifen
die gleiche Lange haben [KTI84]. Sind die einzelnen Streifen un-
terschiedlich lang, weist die Folienbahn einen Planlagefehler
auf. Bild 1 zeigt beispielhaft eine optische Darstellung von zwei
maoglichen Fehlertypen und die zugehorigen Langenprofile
Uber die Folienbreite.

Nach ASTM D 1604 wird die Planlage einer Folienprobe durch
die maximale prozentuelle Abweichung von der urspriinglichen
Léange quantifiziert, wobei im Bereich der Metallverarbeitung zu
diesem Zweck der durch die sogenannten I-Units angegebene
dimensionslose Ebenheitsindex eingefuhrt wurde [Log09]. Eine
I-Unit reprasentiert eine relative Verlangerung von 10 ym pro
1 m Bahnlédnge und lasst sich mit der folgender Formel be-
schreiben:

[ — Unit = a
nit = -

10° [-] Gl. 1)
Ref

Mithilfe des Langenprofils, welche die Langenverteilung der
einzelnen Streifen Uber die Folienbreite visualisiert, kénnen
Planlagefehler nach GréBe und Lage charakterisiert werden. Je
schmaler dabei die Streifen geschnitten werden, desto genauer
kénnen die Planlageabweichungen lokalisiert werden [KTI84].
Bild 2 zeigt die Langenverteilung einer 1 m langen Folienprobe,
welche durch die Langsstreifenmessung mit drei verschiedenen
Streifenbreiten (10 mm, 20 mm und 40 mm) ermittelt wurde.
Diese Monofolie mit einer Dicke von 100 pm aus LD-PE wurde
im Blasfolienextrusionsprozess am IKV hergestellt. Auch wenn
alle Messungen den gleichen Trend Uber der Folienbreite zei-
gen, ermoglicht die griine Kurve mit 10 mm Streifenbreite eine
genauere Lokalisierung der Planlageabweichungen durch die
Vielzahl von Messpunkten.

Trotz ihrer Nachteile, wie hoher zeitlicher Aufwand und Subjek-
tivitat, haben sich diese Methoden zur Planlagebeurteilung auf-
grund fehlender alternativ geeigneter Messsysteme als Stan-
dard bewahrt [LS18]. Vor diesem Hintergrund bieten die Me-
thoden der digitalen Bildverarbeitung ein groBes Potenzial fur
die Realisierung einer automatisierten und reproduzierbaren
Planlagemessung.

Erfassung der Folientopographie durch
Lasertriangulation zur Planlagebeurteilung

Aus rein mathematischer Sicht kann die Planlage definiert wer-
den als das AusmaB, in dem sich alle Elemente einer Oberflache

Bild 3: Prinzipieller Aufbau zur Bestimmung von
Entfernungen (links) und Erfassung von Oberfldchen (rechts)
mit dem Prinzip der Lasertriangulation nach [Pet03]

einer idealen Ebene nahern [GB9I0]. Lasst sich die geometrische
Gestalt einer Folie mit ausreichender Genauigkeit erfassen,
kann die Planlage anhand der aus dem Planlagezustand resul-
tierenden Folientopographie bestimmt werden. Grundlage fur
eine vollflachige Auswertung der Folientopographie ist dabei
die vollflachige Erfassung der Folienoberflache mittels bildge-
benden Verfahren, welche metrische 3D-Messdaten generieren
kdnnen. Vor diesem Hintergrund wird am IKV ein optisches
Messverfahren zur dreidimensionalen Erfassung der Foliento-
pographie auf Basis der Lasertriangulation entwickelt, bei dem
keine aufwendige Praparation der Folienstreifen erfolgen muss.
Das Lasertriangulationsverfahren gehort zu den in der Industrie
am haufigsten eingesetzten Techniken zur dreidimensionalen
Erfassung von Bauteilen [BLF16]. Die Sensorik eines Lasertrian-
gulationssystems besteht aus einem Lasermodul, das einen La-
serpunkt auf die Oberflache des zu prufenden Bauteils proji-
ziert, und einer Digitalkamera, welche die Position des Laser-
punktes in Bildkoordinatensystem erfasst (Bild 3, links). Durch
die Triangulationsanordnung des Kamera-Laser-Systems fuhrt
jede Hohenanderung unterhalb des Laserpunktes zu einer defi-
nierten Auslenkung im Kamerabild [Pet03]. Das Prinzip der La-
sertriangulation lasst sich auch zur 2D-Oberflachenvermessung
nutzen, wenn anstatt eines Laserpunktes eine Laserlinie auf die
Oberflache des zu vermessenden Messobjektes projiziert wird.
Fur die Realisierung einer 3D-Erfassung ist jedoch zusatzlich ei-
ne Relativbewegung zwischen Kamera-Laser-System und Mess-
objekt erforderlich, damit das gesamte Messobjekt durch das
Messsystem abgetastet werden kann (Bild 3, rechts).

Bild 4: Schematischer Aufbau des Lasertriangulationssystems
[Wan19]

Linearantrieb zur Positionierung
des Kamera-Laser-Systems
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In Bild 4 ist der Aufbau des Planlagemessstandes am IKV sche-
matisch dargestellt. Zur Messung wird die zu messende Folien-
probe auf einen formstabilen Messtisch aufgelegt. Das Laser-
Kamera-System wird mithilfe eines Linearantriebes tber der Fo-
lienprobe bewegt, dabei werden kontinuierlich Aufnahmen ge-
macht. Um ein homogenes Raster an Messpunkten zu erzeu-
gen, wird dabei die Bilderfassung in dquidistanten Intervallen
mittels Triggersignalen angesteuert.

Nach der Lasertriangulationsmessung koénnen die einzelnen
Hohenprofile mit einem Rekonstruktionsalgorithmus zu einem
3D-Modell umgerechnet werden. Das Ergebnis der 3D-Rekons-
truktion ist eine metrische Punktwolke, die fur jeden Mess-
punkt eine x-, y- und z-Koordinate im Weltkoordinatensystem
hat und somit die Folientopographie reprasentiert. Der Koordi-
natenursprung liegt dabei auf der Messplattform, auf der sich
die Folienprobe befindet (Bild 5).

Die Datenauswertung anhand einer rekonstruierten Foliento-
pographie basiert auf der Extraktion geometrischer Merkmale
mittels automatisierter Algorithmen. So kann aus der metri-
schen Punktewolke digitale Streifen an bestimmten Querkoor-
dinaten extrahiert werden, deren Langen unter Verwendung
des pythagoreischen Theorems in guter Naherung berechnet
werden koénnen (Bild 6). Fur den digitalen Streifen L an der
Querposition j lasst sich die Lange eines infinitesimal breiten di-
gitalen Streifens wie folgt berechnen:

L= Z \/(xi —x-1)2+ (2, — ;-1 )? (Gl 2)
i=1

Nach der Berechnung der Lange von digitalen Streifen in aqui-
distanten Intervallen ist es nun moglich, ein Langenprofil fir die
zu analysierende Folienprobe zu erstellen.

Vergleich zwischen Léngsstreifenmessung und
Lasertriangulation

Um die Eignung des entwickelten optischen Messverfahrens fur
die Planlagemessung zu beurteilen, wurden Folienproben mit
dem entwickelten Prifstand vermessen und die Messdaten
ausgewertet. Neben der Planlagemessung auf Basis der Folien-
topographie wurde dabei ergdnzend die konventionelle Langs-
streifenmessung zur Planlagebeurteilung herangezogen. Um
konventionelle Langsstreifenmessungen reproduzierbar und
mit hoher Genauigkeit durchfihren zu kénnen, wurde diese
Messmethodik um eine kameragestUutzte Auswertungsmetho-
de erweitert. Der Aufbau zur kameragestUtzten Langsstreifen-
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Bild 5: Falschfarbendarstellung einer 3D-Rekonstruktion
einer Folienprobe (Monofolie, LD-PE, Dicke 100 um) auf
Basis einer Lasertriangulationsmessung

messung ist in Bild 7 schematisch dargestellt. Der Ablauf einer
Messung besteht aus der Probenpraparation und -fixierung, der
Erfassung der Schnittkanten einzelner Streifen und Berechnung
des Langenprofils mittels digitaler Bildverarbeitung. Nach der
Praparation werden die Streifen auf einem Messbrett durch ei-
ne Einklemmvorrichtung einseitig fixiert. Etwaige Welligkeiten
auf dem Streifen werden mithilfe eines weichen Pinsels ausge-
kehrt. Auf der anderen Seite wird mit einer Digitalkamera die
Schnittkante des Streifens aufgenommen. Im Bildbereich befin-
det sich ein Kalibriermuster, anhand dessen die Position der
Schnittkante im Weltkoordinatensystem in metrischen Einhei-
ten berechnet werden kann (Bild 7, rechts). Fir diese Messauf-
gabe wird ein telezentrisches Objektiv verwendet. Auf diese
Weise lassen sich perspektivische Abbildungsfehler minimieren
und hohe Bildauflésungen realisieren. Aufgrund des hohen
Kontrasts zwischen der schwarz eingefarbten Folie und dem
weiBen Hintergrund kann die Kontur des Streifens mittels Kan-
tenerkennungsalgorithmen in hoher Genauigkeit berechnet
werden. Die digitale Bildverarbeitung ist somit ein vielverspre-
chender Ansatz, um die Planlage von Folienproben automati-
siert, schnell und reproduzierbar zu bestimmen.

Bild 8 zeigt den Vergleich zwischen der kameragestitzten kon-
ventionellen Langsstreifenmessung (mit einer Streifenbreite
10 mm) und dem entwickelten optischen Messverfahren, bei
dem digitale Streifen im Abstand von 10 mm generiert wurden,
an einer Folienprobe. Die hohe qualitative Ubereinstimmung
zwischen den beiden Kurven zeigt, dass die Langenunterschie-
de in der Folienbahn auf Basis einer optischen Erfassung der Fo-
lientopographie mit vergleichbarer Genauigkeit wie bei der
konventionellen Langsstreifenmessung berechnet werden kon-
nen. Das entwickelte Messverfahren bietet somit eine schnelle
und automatisierte Alternative zu in der Praxis manuell durch-
gefuihrten, zeitaufwendigen Langsstreifenmessungen zur Plan-
lagebeurteilung.

Fazit und Ausblick

Im Rahmen eines 6ffentlich geférderten Forschungsprojektes
wurde fur die objektive und quantitative Beurteilung der Planla-
ge ein optisches Messverfahren entwickelt und im LabormaB-
stab an Folienproben erprobt. Die Grundlage der Planlagebeur-

Bild 6: Extraktion digitaler Streifen zur
Langsstreifenmessung anhand der 3D-Messdaten
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teilung ist durch eine 3D-Rekonstruktion von La-
sertriangulation ermittelte digitale Reprasentati- /
on der Folientopographie, aus der ein den Planla-
gezustand charakterisierendes Langenprofil tGber
Folienbreite berechnet werden kann. Die Ergeb-
nisse zeigen, dass die digital ermittelten Langen-
profile in guter Ubereinstimmung mit den durch
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die konventionelle Langsstreifenmessung ermit-
telten Langenprofilen sind. Das entwickelte Mess-
verfahren ermoglicht im Vergleich zur in der heu-
tigen Praxis haufig manuell durchgefthrten quali-
tativen Qualitatsinspektion eine objektive und
quantitative Beurteilung der Planlage. Eine quantitative Mes-
sung der Planlage erlaubt wiederum eine umfassende Untersu-
chung der prozesstechnischen Ursachen von Planlagefehlern.
Fur eine kinftige Integration des Messverfahrens in eine Extru-
sionslinie muss weiter untersucht werden, inwieweit die Pro-
zessbedingungen (zum Beispiel Laufverhalten und unvorher-
sehbare Bewegungen sowie Vibrationen der Folienbahn) die
Folientopographie beeinflussen. In der Zukunft dient die Identi-
fizierung der zugrunde liegenden Mechanismen der Fehlerent-
stehung zusammen mit der entwickelten Messmethodik als
Grundlage fur eine Regelung, die wiederum die Planlage signi-
fikant verbessern wird.
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Bild 8: Vergleich zwischen der konventionellen und digitalen
Léngsstreifenmessung
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Bild 7: Schematischer Aufbau zur kameragesttitzten
Langenstreifenmessung (links) und die bildanalytische
Bestimmung der Ldnge eines Streifens (rechts)
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Produktpremiere iXRAY

Hochprazise Réntgensysteme zur Wanddicken- und

Durchmessermessung

Die Réntgentechnik ist vielen ein Begriff,
wenn es sich um medizinische Untersuchun-
gen handelt. Die Vermessung von Extrusions-
produkten, wie zum Beispiel ein- und mehr-
schichtige Medizin- oder Gummischldauche,
Kabel oder auch Aluminiumverbundrohre,
stellt eine komplett andere Herausforderung

Die iXRAY-Serie ist ein robustes und hochprazises Mess-
instrument und findet Anwendung bei der Wanddicken-
und Durchmessermessung fur ein- und mehrschichtige Rohre
und Schlduche sowie Kabel und Gummianwendungen. Das
Herzstlck bilden moderne Réntgenkomponenten in Kombina-
tion mit der neuesten Halbleitersensor-Technologie. Dies er-
maoglicht eine prazise Ortsauflésung und Genauigkeiten im pm-
Bereich. Auch bei hohen Geschwindigkeiten der Linie liefert
das Rontgensystem — wahlweise zwei oder drei Achsen — prazi-

an die Réntgenkomponenten. Durch gezielte
Kombination von Standardréntgenbauteilen
mit internen Weiterentwicklungen der
Detektoren, ist es der INOEX GmbH mit den
eigenen Experten gelungen, ein innovatives,
réntgen-basiertes Messsystem zu entwickeln.

se Messergebnisse. INOEX bietet im Standard iXRAY Systeme

fUr Rohrdimensionen von 0,6 bis 110 mm.

Bei der Entwicklung der iXRAY Systeme wurde der Fokus auf

die Wanddicken- und Durchmessermessung von Mehrschicht-

rohren gelegt. Hierzu zadhlen insbesondere Aluverbundrohre,

Druckschlduche mit Gewebeeinlage, Gummischlduche, ge-

schaumte Produkte, medizinische Schlduche und Tuben sowie

Kabel. Die ym-genaue Reproduzierbarkeit der Produkte und die

Qualitatssicherung wahrend der Extrusion stehen hier im Vor-

dergrund. Eine Werkzeugzentrierung (zum Beispiel fur die

Gummischlauchextrusion) oder eine thermische Rohrkopfzen-

trierung bei der PVC-Extrusion wird Uber eine zusatzliche

Schnittstelle realisiert. Einen weiteren Pluspunkt bietet die stan-

dardisierte Prozessdatenschnittstelle OPC-UA.

Die Réontgengerate der iXRAY-Serie wurden so konzipiert, dass

keinerlei Gefahrdung fur den Bediener besteht. Sie arbeitet

aufgrund der geringen Strahlungsleistung weit unter den er-

laubten gesetzlichen Grenzwerten.

Weitere Sicherheitsaspekte sorgen fur einen vollig unbedenkli-

chen Einsatz:

e Hermetisch gekapselte Rontgenquelle

e Blenden zur Absorption nicht benétigter Strahlung

¢ Individuell angepasste Rontgenstrahlung fur jedes Produkt

¢ Uberwachung der Strahlenschutzabdeckungen durch
Sicherheitsschalter

e Rodntgenstrahlung nur bei einwandfreier Funktion moglich

iXRAY — High-Performance Wanddicken- und
Durchmessermessung von Mehrschichtrohren
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iXRAY - 2-achsige Anordnung

Hochste Anlageneffizienz bei gleichzeitiger Einsparung von
Rohmaterial wird durch die Verbindung mit Gravimetrie und
den bewahrten iINOEX Prozess- komponenten erreicht. Dies
macht die iXRAY Rontgensysteme zu einer kostenginstigen
Komplettlésung fur die Automatisierung von Extrusionsanlagen.
Das bedienerfreundliche iXRAY Rontgenmesssystem ist komfor-
tabel und intuitiv mit einem vollkommen neu entwickelten
Widget-basierten HMI ausgestattet. Das 21" Terminal mit neu-

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

iXRAY - 3-achsige Anordnung

em zukunftsorientierten und plattformibergreifenden Bedien-
konzept stellt alle Daten, Trendgrafiken und Prozesswerte dar
und entspricht den hochsten Anforderungen. Der Anlagenfah-
rer muss lediglich das Rohr-, Schlauch- oder Kabelrezept aus-
wahlen und die Messung starten. Aufgrund des responsiven
Designs kann die Bedienung in jedem Webbrowser und Smart
Device aufgerufen werden.

Die iXRAY Rontgensysteme kdnnen zudem mit den iXACT

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

EXTRUSION

= News about relevant products and events

= Case studies from processors
= English, German, Russian and Chinese

= Detailed reviews of various smart technologies

- A SPECIALIZED WEB PORTAL -

Video clips demonstrating smart
equipment in live action

Latest magazines available for
reading and downloading

& Weekly e-mail newsletters

www.smart-extrusion.com
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Durchmessermesssystemen, welche bis zu 16.000 Messungen
pro Sekunde pro Achse vornehmen, kombiniert werden. Sie
werden haufig bei der Rohr- bzw. Schlauchdurchmessermes-
sung am Ende der Extrusionsanlage eingesetzt und zur
Schrumpfkalibrierung in die Regelkette mit eingebunden.

Produktpremiere iXACT —

Beeindruckende optische Durchmessermessung

Ebenfalls neu im Produktportfolio der iNOEX GmbH befindet
sich das innovative Messverfahren der optischen Durchmesser-
messung mit 16.000 Messungen pro Sekunde. Diese neue
Messfunktion 16st selbst schwierige Messaufgaben und liefert
zuverlassig stabile Ergebnisse.

Die Systeme mit Halbleitersensor-Technologie und Hochleis-
tungs-LED mit hoher Leuchtkraft konnen aufgrund der hohen
Messfolgefrequenz auch stark vibrierende Schlduche vermes-
sen. Ebenfalls ist das Vermessen der meisten transparenten Ma-
terialien spielend moglich.

Die Plug & Play-Losung, die ohne Kalibrierung einsatzfahig ist,
bietet auBerdem eine Differenzfunktion, die abrupte Anderun-
gen registriert und somit UnregelmaBigkeiten (wie zum Beispiel
Verknoten und Einschniirungen) an der Messobjektoberflache
nach dem Extrudieren erkennt. Mittels einer zusatzlichen Ka-
mera (optional) werden neigungsbedingte Messfehler ausgegli-
chen und dadurch die Genauigkeit der Durchmesserwerte er-
hoht. Die zwei- und drei-Achsen-Messung mit hohen Ge-
schwindigkeiten und hoher Prazision ist in drei Ausfihrungen
fur Objekte mit geringem Durchmesser und fur Durchmesser
bis 30 mm sowie bis 120 mm erhaltlich. Das robuste Design
sorgt daftr, dass StoBe und Temperaturveranderungen das
Messergebnis nicht beeinflussen.

Alle Prozesse im Blick — iDM 4.0 -

Cloudbasierte Erfassung und Analyse der Produktion

Alle Mess-, Regel- und Automatisierungslésungen der neusten
Generation von iNOEX verfligen Uber Tools zur Datenaufberei-
tung, optimiert fir die jeweilige Benutzergruppe. Der Anlagen-
fuhrer erhélt eingdngige Assistenzanzeigen zur Produktionsop-
timierung. Der Qualitatsbeauftragter hat Zugriff auf vielfaltige
Statistiken und Produktionsdaten. Diese Daten kénnen auch
bequem Uber einen Onlinespeicher (Cloud) verfigbar gemacht
werden.

iNOEX bietet intelligente Loésungen, um Optimierungspotenzia-
le zu identifizieren, produktspezifische Kennzahlen zu analysie-
ren und zu bewerten. Dies schafft einen Mehrwert fir die Pro-
duktion. Es ist nicht nur wichtig, unzahlige Daten zu sammeln,
sondern diese auch als belastbare Orientierungshilfe fur die
weitere Produktion zu nutzen.

Der iDM 4.0 von iNOEX ist ein zentraler Datenspeicher zur Auf-
zeichnung von Prozess- und Qualitatsdaten und auf nahezu je-
der vorhandenen Serverhardware lauffahig dank Virtualisierung
und Docker Containern. OPC-UA als standardisierte Prozessda-
tenschnittstelle, bei den neuesten Mess-, Regel- und Automati-
sierungsldsungen von iNOEX, Ubertragt die Daten. Auch eine
Anbindung von Altsystemen Uber das iDM Gateway ist mog-
lich. Die integrierte iTrend Funktion bietet die Mdglichkeit die

iXACT — Beeindruckende 16.000 Messungen pro Sekunde

Produktions- und Prozessdaten in Diagrammen zu visualisieren
und individuell anzupassen.

Ein weiterer Schritt ist, durch Nutzung der Software Grafana,
die Daten zusam-menzuftihren und zu analysieren. Eine ideale
Plattform fiir die Dokumentation und Uberwachung der wich-
tigsten Kennzahlen, wie zum Beispiel Gesamtanlageneffektivi-
tat und Prozessfahigkeit der Linie. Frei konfigurierbare Dash-
boards und Berichte erlauben bedarfsgerechte Statistiken und
Analysen und damit auch die Nutzung als Hallenmonitor.

Die Ubertragung der Daten via INOEX Edge Gateway in eine
Cloud-Losung der Wahl, wie beispielsweise Microsoft Azure,
ermoglicht die Verbindung mehrere Standorte und somit eine
Ubersicht der aktuellen Produktion aller Werke und Linien welt-
weit. Ganz im Sinne von Big Data und Analysemdglichkeiten
stehen alle Daten jederzeit global zur Verfugung. Weiterhin
kann die Prozessdatenvisualisierung gerateunabhéngig auf
Smart Devices angezeigt werden.

Zukunftig werden Algorithmen zur klnstlichen Intelligenz diese
Datenauswertung noch einfacher machen.

|
iNOEX GmbH
Maschweg 70, 49324 Melle, Deutschland
www.inoex.de
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PROFILEMASTER®-

Profilmessung leicht gemacht

ZUMBACH Electronic, ein fihrender Hersteller
bertihrungsloser Messtechnik fir die Kunststoff-
und Kabelindustrie, erweitert die bestehende und
gut etablierte PROFILEMASTER Profilmesssystem-
reihe um zwei neue und fortschrittliche Systeme.
Die neuen PROFILEMASTER PMM 130 und PMM
160 sind technologische Weiterentwicklungen und
warten mit einer h6heren Messfrequenz, erweiter-
tem Messfeld sowie verbesserter Prazision auf. Das
bewdhrte Lichtschnittverfahren, welches beim
PROFILEMASTER zum Einsatz kommt, erméglicht
eine schnelle und komplette Erfassung der zu
messenden Kontur.

eim Design des Messrahmens wurde viel Wert auf eine ein-

fache und praktische Handhabung gelegt. Daher kann das
System ohne Muhe in eine laufende Extrusionslinie eingefihrt
werden. Die im Messrahmen integrierte Winkelverstellung er-
moglicht zudem eine ideale Positionierung der Kamera/Laser
Module zum Profil, daraus resultiert eine Verbesserung der
Konturabdeckung. Das offene und zugangliche Konzept ver-
einfacht auch die Wartung, selbst im laufenden Betrieb.
Mit den zwei neuen PROFILEMASTER PMM Varianten kénnen
eine Vielzahl von Profilen vermessen werden. Der PROFILE-
MASTER PMM 130-4K verflgt Uber ein Messfeld von 130 mm
und mit vier um das Produkt angeordneten Kamera/Laser Mo-
dulen wird die Kontur aufgenommen und vermessen.
Der PROFILEMASTER PMM 160-6K weist ein Messfeld von
160 mm auf und bietet sechs Kamera/Laser Module. Somit
kénnen auch komplexe Profile vollumfanglich erfasst und ver-
messen werden.

PROFILEMASTER Hauptbildschirm

-
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PROFILEMASTER® PMM 160-6K

Die langjahrig erprobte und bewahrte PROFILEMASTER Bedien-
oberflache kommt auch beim PMM 130 und PMM 160 zum
Einsatz. Mit Leichtigkeit kdnnen neue Profile mittels einer DFX
Zeichnung oder einer vorgefertigten Vorlage hinzugeftgt und
alle wichtigen Messpunkte definiert werden. Die Ubersichtliche
Anzeige visualisiert alle relevanten Informationen zum Produkt
und Prozess auf einen Blick und hilft die Produktion gewinn-
bringend zu optimieren.

Mit einer Messfrequenz von bis zu 200 kompletten Konturen
pro Sekunde werden alle definierten Dimensionen, Radien und
Winkel prazise vermessen und Uberwacht. Diese hohe Messfre-
quenz ermdglicht es, den Produktionsprozess besser zu Uber-
wachen und zu protokollieren. Kurzfristige Anderungen und
Variationen kénnen dargestellt werden und machen somit den
Produktionsprozess so transparent wie nie zuvor. Alle Messda-
ten werden gesammelt und in Statistiken sowie SPC Daten
(Statistical Process Control) abgebildet.

Der Digitalisierungsprozess von Industrie 4.0 wird auch vom
PROFILEMASTER unterstttzt. Mit dem OPC UA Protokoll, dem
bevorzugten Kommunikationsprotokoll fur Industrie 4.0, kann
der PROFILEMASTER bei der industriellen Automatisierung
ganz einfach eingebunden werden.

ZUMBACH Electronic AG
P.0. Box, CH-2552 Orpund, Switzerland
www.zumbach.com
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Kunststoffadditive verbessern
die Herstellung und Funktionalitat von
Unterwasserkabelummantelungen

Siechem Wires and Cables, ein fihrender
Hersteller und Exporteur von Meeres- und
Schiffskabeln in Indien, hat Unterwasserkabel
auf der Grundlage eines malBgeschneiderten
BASF-Kunststoffadditivpakets entwickelt, das
aus einem Antioxidans aus der Irganox®-Reihe

"Die Kunststoffindustrie benoétigt Kunststoffadditive, um die
gewdinschten Eigenschaften und Leistungen ihrer Produkte in
bestimmten Anwendungen zu erreichen", sagte Hermann Alt-
hoff, Senior Vice President, Performance Chemicals Asia Pacific
der BASF. "Unsere Kunststoffadditive ermoéglichen es einer Viel-
zahl von Kunststoffanwendungen, extrem langlebig zu bleiben
und natUrlichen Elementen besser zu widerstehen, wie das Bei-
spiel der Unterwasserkabel zeigt."

Moderne Tiefwasser-LWL-Kabel bestehen aus mehreren Paaren
haarahnlicher Glasfasern, einem Kupferleistungsleiter und ei-
ner Stahldrahtfestigkeitsmembran, die alle mit hochdichtem
Polyethylen (HDPE) ummantelt sind. Siechem nutzt den Elektro-
nenstrahl-(EB)-Vernetzungsprozess, um die HDPE-Ummante-
lung fir Hochleistungsdrahte und -kabel herzustellen.

Der Prozess der Vernetzung von Kunststoffen mit energierei-
chen Elektronen wird eingesetzt, um thermische, chemische,
Barriere-, Schlag- und andere mechanische Eigenschaften zu

und Lichtstabilisatoren aus der Chimassorb®-
und Tinuvin®-Reihe besteht. Die Additive
spielen eine entscheidende Rolle bei der
Stabilisierung des Produktionsprozesses und
der Verldngerung der Lebensdauer der
Unterwasserkabelummantelung.

verbessern, und so den anspruchsvollen Anwendungen der
Kunden im Kabelgeschaft gerecht zu werden.

Durch die Verwendung von Antioxidantien und Lichtstabilisato-
ren wird das Polymer fur eine effizientere Vernetzung und eine
verbesserte Haltbarkeit Gber die gesamte Lebensdauer opti-
miert. Die Kunststoffadditiviosung der BASF wird dem Polymer
zugesetzt, um die Verfarbung zu reduzieren und die Prozesssta-
bilitat wahrend des Granulierungs- und Extrusionsprozesses zu
gewabhrleisten. Auf diese Weise wird das Polymer sowohl wah-
rend des Verarbeitungsschrittes als auch seiner gesamten Le-
bensdauer geschitzt.

BASF Plastic Additives
67056 Ludwigshafen, Deutschland
www.plasticadditives.basf.com
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Neues technisches Konzept fir die
Mehrfachmuffung von Abflussrohren

Der technische und gewerbliche
Fortschritt von Abflussrohrsyste-
men in Gebduden zeigt eine steti-
ge technische Weiterentwicklung
der Rohre, was zahlreiche Anfor-
derungen betrifft wie Leichtigkeit,
schallddmmende Eigenschaften,
StoBfestigkeit, Korrosionsbestan-
digkeit, miiheloses Verlegen. Im
Laufe der Zeit sind zu dem bereits
in den 1980er Jahren bewdahrten
Rohr aus PP-H mit kompakter
Wand weitere Rohrtypen auf PP-
Basis dazugekommen, die jedoch
Mehrschichtwénde und verdnderte
Werkstoffformeln fir spezifischere
doch ebenfalls im Bereich Gebédu-
deabflisse angesiedelte Anwen-
dungsbereiche aufweisen.

Héuﬂg wird dieselbe Extrusionslinie
nicht nur fur die Fertigung von Ab-
flussrohren fir Gebaude eingesetzt, son-
dern auch fur ahnliche Verrohrungen kon-
figuriert, die sich jedoch hinsichtlich des
technischen  Anwendungsbereichs und
Markts unterscheiden: zum Beispiel PP-
Rohre fur Rauchabziige und PP- oder
HDPE-Rohre zum Schutz von Stromkabeln.
Der wirtschaftliche Ertrag der Extrusions-
linien hangt daher vom Grad ihrer Viel-
seitigkeit, Schnelligkeit und Automation
ab, der von den zu ihr gehérenden Ma-
schinenanlagen verlangt wird; diese Leis-
tungen sind daher bei allen Schritten des
Produktionsverfahrens zu berlcksichti-
gen, wie: kontinuierliche Extrusion bei
der Produktion, Extrusionsbeginn, For-
matwechselvorgange, planmaBige und
auBerplanmaBige Instandhaltung. Not-
wendigerweise mussen sich auch die auf
den Extrusionslinien installierten auto-
matischen Muffenmaschinen an diese
Weiterentwicklung des Produkts und der
Leistungen anpassen und auch mit den
der Muffenmaschine nachgeschalteten
Anlagen zum Sammeln und Verpacken
der Rohre und den ihr vorgeschalteten
zunehmend schnelleren S&dgemaschinen
integriert werden.
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In diesem Zusammenhang garantiert die
von SICA hergestellte neue automatische
Muffenmaschine EVERBELL4 200EN den
hochsten Wirkungsgrad der Produkti-
onslinien von Abflussrohren fuir Gebaude
aus PP, insbesondere bei der Fertigung
von Rohrleitungssystemen gemaB EN
1451-1 in den verschiedenen Auslegun-
gen. AuBerdem bietet die Muffenma-
schine auch bei den Linien fur Abfluss-
rohre von Gebduden aus PVC-U gemal
EN 1329-1 und den Linien fur Rauchab-
zige gemaB EN 1447-1 weiter die ge-
wohnten Vorteile. Im Allgemeinen weist
die bereits erfolgreich in der Produkti-
onslinie positionierte EVERBELL4 200EN
die folgenden Merkmale auf:

e Mehrfachmuffung. Bearbeitet je-
weils bis zu vier Rohre mit nur zwei Ofen
bei einer Formstation und verbraucht cir-
ca 40 Prozent weniger Energie. Bei den
heute auf dem Markt erhéltlichen Ma-
schinen werden die Rohre bei der Mehr-
fachmuffung mit einem Abstand zuein-
ander in den Arbeitsstationen positio-
niert, der durch die Muffenabmessungen
vorgegeben ist. Anders bei der EVER-
BELL4 200EN, bei der die Rohre in den
Sammel- und Heizstationen im Verhdltnis
zur Formstation und zur Dichtungsein-

setzstation in einem geringeren Abstand
positioniert werden, da dieser Abstand
zueinander durch die Abmessungen des
Durchmessers des noch nicht gemufften
Rohrs vorgegeben wird. Dieser Abstand
der Rohre bei der Mehrfachmuffung, der
so genannte Achsabstand, wird wahrend
der Beforderung der Rohre vom zweiten
Ofen zur Formstation automatisch er-
hoht, ohne dabei die Zykluszeit der Rohr-
beférderung zu beeinflussen. Dieses
auch Mehrfachmuffung mit variablem
Achsabstand genannte und patentierte
System ist daher ein exklusives Verfahren
von SICA und gestattet die drastische
Verringerung der Querbreite der Sam-
mel- und Heizstationen sowie des jewei-
ligen Abstands zwischen diesen Statio-
nen und ergibt damit entscheidende Vor-
teile in Hinblick auf Maschinenabmes-
sungen und Produktionskapazitaten. Auf
diese Weise werden die Leistungsbe-
schrankungen beseitigt, die bei den ge-
genwartig auf dem Markt zu findenden
Maschinen auftreten, wenn die Vielfalt
der Muffungsverfahren gesteigert wird.

e Abmessungen. Es handelt sich um
eine sehr kompakte Maschine mit 60 cm
weniger in der Breite im Vergleich zum
vorangegangenen Sica-Modell und noch
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weitaus mehr im Fall von Maschinen, die
WadrmeUbertragungssysteme mit  be-
grenztem thermischem Wirkungsgrad
einsetzen, die im Markt auch mit vier
Heizstationen angeboten werden.

e Produktion. Sie ist Uberaus schnell,
da sie bis zu 1200 Muffen pro Stunde bei
PP-H-Rohren mit einem Durchmesser
von 32, 40 und 50 und einer Starke von
1,8 mm herstellt. Die Geschwindigkeit
wird von den bearbeiteten Rohrlangen
nicht beeinflusst.

e Vielseitigkeit. Mit demselben Ausle-
ger werden die unterschiedlichen Durch-
messer 32-40-50, 63-75, 90-110 und

125-160, 200 bearbeitet. Erwahnens-
wert ist die MUhelosigkeit beim Ersetzen
der Ausleger, da dieses erfolgt, ohne die
Befestigungselemente zu entfernen, die
an der Maschine montiert bleiben. Eine
duBerst vorteilhafte Losung speziell fur
Produktionslinien, die dazu bestimmt
sind, zahlreiche Rohrdurchmesserforma-
te zu bearbeiten, da die Zeiten der For-
matwechselvorgange und auch die An-
zahl der mit den verschiedenen Rohrfor-
maten verbundenen Zubehorteile verrin-
gert wird, was offensichtliche Vorteile
bei der Logistik zur Verwaltung der Pro-
duktionslinie mit sich bringt.

e Umweltfreundlich. Es werden Elek-
tro- und Druckluftantriebe verwendet.
Daher handelt es sich um eine in jeder
Hinsicht umweltfreundliche Maschine.
Die Version Plus der EVERBELL4 200EN
zeichnet sich dadurch aus, dass alle
Rohrbeforderungsausleger elektrisch an-
getrieben werden und damit nicht nur
der erste Rohrentnahmeausleger und der
letzte Ausleger zum Einsetzen der Dich-
tung mit variablem Hub, sondern auch
die mittleren mit festem Hub elektrisch
betrieben werden. Durch die Elektroan-
triebe wird die Auslegergeschwindigkeit
abhangig vom Durchmesser des bearbei-

...................................................................................................................................................................
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teten Rohrs automatisch geandert, ohne
dass dazu Einstellvorgange von Seiten
des Bedieners notwendig sind. Im Ver-
gleich zu den hydraulischen Bewegungs-
ablaufen, die noch auf vielen auf dem
Markt erhéltlichen Muffenmaschinen-
modellen zu finden sind, liegt der ent-
scheidende Vorteil der elektrisch ange-
triebenen Bewegungen in ihrer besseren
Wiederholbarkeit und Genauigkeit so-
wie in einer im Verhaltnis zu den hydrau-
lischen Bewegungen weitaus hoheren
Zuverlassigkeit, auch weil die veranderli-
chen Bedingungen des physischen Zu-
stands des Ols wegfallen. Dariiber hin-
aus sind auch die Gerduscharmut der
elektrischen Bewegungen, die insgesam-
te Sauberkeit der Stellantriebelemente
und die nur geringfugige Instandhaltung
zu berlcksichtigen, die die elektrischen
Stellantriebe im Vergleich zu hydrauli-
schen Anlagen und Stellantrieben verlan-
gen.

e Betrieb. Sie ist Uberaus leicht zu
handhaben, da sie mit einer einfachen
SPS fur die Einstellung der Parameter, die
Diagnostik, den Fernkundendienst, die
Maschineneinstellung fir den Rohrfor-
matwechsel und den Schnellwechsel der
Ausrustungen ausgestattet ist.

e Automation. Eine intelligente Ma-
schine — zum Beispiel wird die Geschwin-
digkeit der Ausleger basierend auf den
bearbeiteten Durchmessern und der
Rohrldange automatisch angepasst, ohne
dass ein Eingreifen des Bedieners erfor-
derlich ist. Es sind nicht mehr mehrere
Probedurchgénge zum Festlegen des ers-
ten Rezepts notwendig. Der Bediener
gibt die Muffenabmessungen ein, und
die SPS berechnet automatisch alle Ver-
fahrensparameter und erstellt das erste
Bezugsrezept.

e Heizung. Die Ofen befinden sich in
Kontakt mit der AuBenseite der Rohre
und geben im Inneren Kurzwellen ab.
Der Kontaktofen zeichnet sich durch sich
erwarmende Spannbackenhélften aus,
auf die einzelne Metallhalterungen ge-
setzt werden, die darauf ausgelegt sind,
sich dem bearbeiteten Rohrdurchmesser
anzupassen. Sowohl die sich erwdrmen-
den Spannbacken als auch die Halterun-
gen werden thermisch gesteuert. Um die
Qualitat der Muffe zu erhdhen, ist die
Oberflache der mit der RohrauBenflache
in Kontakt befindlichen Halterung mit
"FPA"-Teflon zum Schutz gegen Haftung

und Verschlei8 beschichtet, dessen For-
mel fur den Kontakt mit PP optimiert
wurde. Der Kurzwellenstrahler im Inne-
ren wird nur eingeschaltet, wenn das zu
erwdrmende Rohr vorhanden ist. Die
Heizgerate im Inneren entsprechen de-
nen der Mehrfachmuffungsformen,
wahrend die radiale Position dieser Heiz-
gerate bei Anderung des bearbeiteten
Rohrdurchmessers variiert. Auf Wunsch
ist ein auch bei Maschine im Automatik-
betrieb Uber die Steuertafel aktivierbares
automatisches Einstellsystem erhaltlich.
Die Erwarmung erfolgt gleichmaBig und
wird von der normalen Veranderlichkeit
der Rohrwandstérken nicht beeinflusst.

e Ausrdstungen. Es kénnen auch Aus-
ristungen zur Muffenformung und zum
Einsetzen von Dichtungen installiert wer-
den, die in der bewéahrten Muffenma-
schinenfamilie des Typs EVERBELLIT-2-3
der vorangegangenen Generation ver-
wendet werden, und zwar des Typs PSP
oder andere.

e Interne Muffenkalibrierung und
Schrumpfschutz. Sie ist sehr vielseitig
und produktiv und verfugt Gber verschie-
dene Werkstoffformulierungen und das
System der internen Muffenkalilbrierung
mit Schrumpfschutz namens PSP. Im Ver-
gleich zum traditionellen Formungssys-
tem mit einfachem Aufblasen gegen ex-
terne Formen erfolgt nach der duBeren
Formung eine abschlieBende Formung
der Muffe gegen einen inneren Dorn,
der die Innenabmessungen der Muffe
kalibriert und stabilisiert. Mit diesem Sys-
tem erhalt man eine MaBhaltigkeit der
Muffe, die nicht von der normalen Stéar-
kenveranderung der Wand des extrudier-
ten Rohres abhangt, die von den techni-
schen Produktnormen vorgegeben wird.
Das von SICA bereits in den 1990er Jah-
ren eingefthrte und im Laufe der Zeit zur
Anpassung an die Entwicklung neuer
Werkstoffe und Muffenformen unablés-
sig perfektionierte PSP-System bietet den
groBen Vorteil, auch bei signifikanten
Unterschieden in der Formulierung des
vom Extruder verarbeiteten Werkstoffs
oder in der Rohrwandandstruktur dassel-
be Formwerkzeug beizubehalten.

e Qualitit. Die Muffen sind unter
samtlichen Gesichtspunkten genau und
asthetisch ansprechend. Alle auf den Be-
wegungsarmen angebrachten Aufnah-
mesattel bestehen aus nicht kontaminie-
rendem Kunststoff und sind gefedert,

um die ovale Form des aufgenommenen
Rohres auszugleichen. Auf diese Weise
wird trotz des weiterhin festen Halts des
Rohres auch bei hohen Beférderungsge-
schwindigkeiten die Gefahr von lokalen
Verformungen und/oder Spuren an der
Oberflache des eingespannten Rohres
beseitigt.

e FErgdnzung. Die Maschine wird durch
Vorrichtungen zur Bearbeitung von beid-
seitig gekuppelten Rohren erganzt. Sie
ist in der Lage, Rohre mit bereits am ent-
gegengesetzten Ende des Rohres vor-
handener Muffe ohne weiteres Zubehor
und ohne zusatzliche Maschineneinstell-
vorgange fur alle vorgesehenen beidsei-
tig gekuppelten Langenformate zu bear-
beiten. Denn das Federungssystem in
den Greifern des Auslegers zum Entneh-
men des Rohres vom Band des Rohrein-
gangskanals gleicht die durch die Muffe
bedingte Neigung aus, um keine Verfor-
mungen auf dem Rohr entstehen zu las-
sen, wahrend Gleitebenen der Rohrauf-
lage sich im Abstand zueinander befin-
den, um die bereits an dem der Muffung
gegenUberliegenden Ende vorhandene
Muffe nicht zu berthren. Die Erganzung
erfolgt durch Maschinenanlagen zur
schnellen Zufuhrung des einlaufenden
Rohres (wie SICA SF200), die in der Lage
sind, Rohre bei einer Mindestzykluszeit
von bis zu zwei Sekunden und auch mit
automatischen Maschinen zur Samm-
lung und Verteilung der gemufften Roh-
re (wie SICA SEL200) auf dem Weg zu
Palettierungsinseln oder -Anlagen zu
entnehmen.

Alle diese Charakteristiken (zwei Heiz-
ofen, veranderlicher Achsabstand bei der
Mehrfachmuffung, elektrische Beftrde-
rungen mit kontinuierlicher Positions-
und Geschwindigkeitssteuerung, einzel-
ne und unabhdngige Beftrderungsvor-
richtungen fir den Rohrdurchlauf von ei-
ner Station zur anderen) gestatten das
Erzielen einer Uberaus hohen Produktivi-
tat bei Mindestabmessungen der Ma-
schine, die mit den auf dem Markt er-
héltlichen traditionellen Muffenmaschi-
nen nicht vergleichbar sind.

- SICA S.p.A.
Via Stroppata 28
48011 Alfonsine (Ra), Italien
WWww.sica-italy.com
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Zurlck auf Anfang

Der Kunststoffbedarf steigt weltweit, und damit
entsteht auch immer mehr Abfall. Doch dieser lésst
sich wiederverwerten und in hoher Qualitat zurtlick
in die Produktion fihren. Auf der K 2019 war
Recycling ein zentrales Thema. Mit dabei war auch
die Vecoplan AG mit Maschinen und Anlagen, die
Primér- und Sekundérrohstoffe zerkleinern,
férdern und aufbereiten — und damit eine
geschlossene Kreislaufwirtschaft erméglichen.

Mit den leistungsstarken Zerkleinerern von Vecoplan
lassen sich unterschiedliche Kunststoffe effizient
aufbereiten. Anwender sparen Zeit und optimieren ihre
Wirtschaftlichkeit hinsichtlich der eingesetzten
Rohstoffkosten und -mengen (Alle Bilder: VVecoplan)

mmer mehr Branchen setzen auf Kunststoffe — zum Beispiel
die Automobil-, Flugzeug- und Maschinenbauindustrien.
Technische Thermoplaste etwa sind duBerst temperaturbestan-
dig und zeichnen sich durch ihre hohe Festigkeit, Zahigkeit und
Dampfungseigenschaften aus. In der Automobilindustrie erset-
zen sie mit diesen Eigenschaften immer haufiger Metall. Zum
Einsatz kommen Kunststoffe auch verstarkt bei Getranke- und
Nahrungsmittelherstellern. PET ist zum Beispiel besonders ab-
riebfest und bestandig gegeniiber verdiinnten Sauren, Olen,
Fetten und Alkoholen. Als Verpackung schitzt dieser Kunst-
stoff die Lebensmittel unter anderem vor Verderb und Verunrei-
nigung durch Keime. Doch je mehr die Bevolkerung weltweit
zunimmt und der Wohlstand in vielen Regionen steigt, desto
mehr Kunststoff wird produziert — der nach Gebrauch vielfach
als Abfall in der Natur landet und die Umwelt in erheblichem
MaBe verschmutzt. Vor diesem Hintergrund hat die EU-Kom-

Martina Schmidyt,
Leiterin des Geschéftsbe-
reichs Recycling |

Waste der Vecoplan AG:
“Ohne konstante
Qualitét gibt es keine
Prozesssicherheit und
kein gutes Endprodukt.”

i m’"’ i

mission im Januar 2018 ihre neue Kunststoffstrategie vorge-
stellt. ,Wenn wir nicht die Art und Weise dandern, wie wir
Kunststoffe herstellen und verwenden, wird 2050 in unseren
Ozeanen mehr Plastik schwimmen als Fische”, sagte damals
der Erste Kommissionsvizeprasident Frans Timmermans. ,Die
einzige langfristige Losung besteht darin, Kunststoffabfalle zu
reduzieren, indem wir sie verstarkt recyceln und wiederverwen-
den. Mit der EU-Strategie fur Kunststoffe treiben wir ein neues,
starker kreislauforientiertes Geschaftsmodell voran” - so die
Kernaussage. Es gilt also, Kunststoff verntnftig zu verwerten.
Wie das funktionieren kann, zeigte die K 2019 in Dusseldorf.
Auf dieser internationalen Fachmesse war die Kreislaufwirt-
schaft ein zentrales Thema. Sie war wie eine groBe Kunststoff-
fabrik aufgebaut, in der produziert, gesammelt, gereinigt, recy-
celt und wieder produziert wird. Als Aussteller war auch die Ve-
coplan AG vertreten.

Produktionsabfélle verwerten

Europaweit werden erst 31 Prozent der Kunststoffabfalle recy-
celt und 41 Prozent verbrannt — und damit ein zweites Mal ge-
nutzt. Das ist nicht besonders viel. ,Die Nachfrage nach Rezy-
klaten ist immer noch zu gering”, wei Martina Schmidt. Sie
leitet den Geschaftsbereich Recycling/Waste bei Vecoplan. Da-
mit sich dies andert, muss bei Herstellern von Konsumgutern,
Baustoffen oder Mébeln ein Umdenken erfolgen. Denn der
weltweite Kunststoffbedarf wird sich Prognosen zufolge in den
kommenden 20 Jahren verdoppeln. Derzeit wird noch der
groBte Teil des Materials als Primarmaterial aus Rohdl gewon-
nen. In Zukunft, so will es die Politik in der EU und so wollen es
auch die europdischen Recyclingunternehmen, sollte der Anteil

.
1
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Entscheidend ist das Schneidwerk. Je nach Anwendung ist
ein groBer Rotordurchmesser verbaut, der mit
gehdrteten konkaven Werkzeugen besttckt ist

von wiederverwertetem Kunststoff splrbar steigen. ,Der zu-
nehmende Bedarf an Kunststoffen kann unter anderem auch
zu einer angespannten Versorgungssituation fuhren”, erlautert
Martina Schmidt. ,Bei technischen Kunststoffen zum Beispiel
kénnen die Lieferzeiten inzwischen bis zu vier Monate betra-
gen. Damit steigen auch die Preise. FUr Verarbeiter ist das eine
unbefriedigende Situation.” Das Recycling von Kunststoffen ist
fur die Betriebe eine wirtschaftliche Losung.

Qualitat muss stimmen

Doch dazu muss die Qualitat stimmen. Je sortenreiner das Re-
zyklat ist, desto einfacher lasst es sich verarbeiten und lassen
sich daraus hochwertige Produkte fertigen. ,,Ohne konstante
Qualitat gibt es keine Prozesssicherheit und damit kein gutes
Endprodukt”, sagt Martina Schmidt. Eine wirtschaftliche Alter-
native seien deshalb Produktionsabfélle in Form von Anfahr-
klumpen oder Ausschussteilen. Diese kdénnen die Verarbeiter
unmittelbar zu Granulat verarbeiten und in den Produktions-
kreislauf zurlckfihren — sie besitzen die gleiche Qualitat wie
Neuware. Dadurch entstehen erst gar keine Abfalle, der Kreis
ist geschlossen. Dieses sogenannte Inhouse-Recycling bietet ei-
ne Reihe an Vorteilen: Die Unternehmen mussen weniger fir
teure Neuware ausgeben und die Entsorgung in externen Recy-
clinganlagen entfallt. AuBerdem ist ein geringerer Platz in der
Werkhalle erforderlich, auf dem das Ausschussmaterial gela-
gert wird. Das Material ist lediglich zwischenzulagern, bevor es
zu einer sauberen Aufbereitung des Rohstoffs kommt.

Bei gesammelten Kunststoffabfallen ist das jedoch nicht so ein-
fach und kann dazu noch teuer werden — mitunter teurer als
Primarkunststoffe. Das hangt unter anderem damit zusammen,
dass das Recyceln viel aufwendiger ist, denn die Kunststoffab-
falle sind oft verschmutzt und kommen unsortiert aus den Sam-
melstellen. Viel Wasser und Energie sind erforderlich, um das
Material so aufzubereiten, dass es sich zu einem hochwertigen

Das robuste Sieb kann fir unterschiedliche Output-
KorngréBen einfach gewechselt werden

Regranulat verarbeiten lasst. Zudem werden meist noch ver-
gleichsweise kleine Mengen hergestellt. ,,Doch im Idealfall hat
auch hier Regranulat die Qualitat von Neuware, so dass dieses
in der Endanwendung eins zu eins ersetzt werden kann und
idealerweise in derselben Preisklasse vorliegt”, erlautert Marti-
na Schmidt.

Die richtige Technik ist gefragt

Das ist allerdings gar nicht so einfach — Stichwort Zerkleine-
rung. Als Beispiel nennt die Vecoplan-Geschaftsbereichsleiterin
den glasfaserverstarkten Kunststoff GF 30. ,Die Fasern, die in
diesem Material eingelegt sind, missen eine gewisse Lange
aufweisen, damit sie die erforderliche Steifigkeit sicherstellen”,
beschreibt sie. ,Sind die Fasern zu lang, leidet die Qualitat, sind
sie zu kurz, ebenso.” Bei anderen Werkstoffen — wie PET —

Uber die Rotor- und Messer-Bestiickung sowie die
entsprechende Siebwahl lasst sich der Zerkleinerer
detailliert an die Input- und Output-Anforderungen
anpassen
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spielt die Viskositat eine Rolle, wenn sie im Extruder compoun-  men verflgbare technische Lésungen fiir die Anforderungen
diert werden sollen. Erfolgt das Zerkleinern statt in einem mehr-  der Kreislaufwirtschaft und stellten Ansétze fur kiinftige Aufga-

nur in einem einstufigen Prozess, fordert dies etwa das FlieBver-  ben vor.
halten. Um fir die verschiedenen Kunststoffe eine fir den An-

wendungsfall passende Lésung zu finden, arbeitet Vecoplan

ckeln Anlagen, die sie in zahlreichen Versuchen im hauseigenen

Vecoplan AG

www.vecoplan.de

eng mit den Kunden zusammen. Die Maschinenbauer entwi- I Vor der Btz 10, 56470 Bad Marienberg, Deutschland

Technikum auf die individuellen Anwendungen abstimmen.

., Was eine erforderliche Maschi-
ne auszeichnet und auf welche
Komponenten es ankommt?”,
wiederholt Martina Schmidt die
Frage. ,Bei unseren Zerkleine-
rern ist vor allem die Schneid-
geometrie entscheidend. Uber
die Rotor- und Messer-BestU-
ckung sowie die entsprechende
Siebwahl kénnen wir die Anla-
gen detailliert an die In- und
Output-Anforderungen  anpas-
sen. Die Leistungsfahigkeit lasst
sich schnittstellengenau abstim-
men. Und je nach Anspruch
wahlen wir zum Beispiel einen
groBeren Rotordurchmesser, der
mit geharteten Werkzeugen be-
stlickt sein kann.” Diese lassen
sich auch mehrfach nutzen und
schnell wechseln. Fir eine stabi-
lere und zahere Ausfuhrung der
Werkzeuge lasst sich ihr Kern er-
hohen und ihre Aufnahme an
die jeweilige Aufgabe anglei-
chen. Ganz wichtig ist zudem
die Antriebstechnik und eine ro-
buste Ausfihrung, damit es
beim Schreddern bestimmter
Materialien - beispielsweise
glasfaserverstarkten ~ Werkstof-
fen — zu keinem vorzeitigen Ver-
schleiB kommt.

So sieht die Zukunft aus

Auf der K in Dusseldorf konnte
das internationale Publikum se-
hen, wie der Kreislauf geschlos-
sen werden kann. Aussteller wie
Vecoplan zeigten, dass Regranu-
late heute fast schon Neuware-
Qualitat haben konnen. ,Ma-
schinenbauer in Europa verfligen
Uber die weltweit besten Tech-
nologien und das verfahrens-
technische  Know-how, um
hochwertige Rezyklate herzu-
stellen”, sagt Martina Schmidt.
So prasentierten die Unterneh-
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RMX: Riickspeisemaschine
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PROCESS CONTROL GmbH

Maschinen fur die Kunststoffindustrie

®
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E-Mail info@processcontrol-gmbh.de
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Digitales Regelungssystem zur
PET-Flaschenproduktion

Selbst bei der fortschrittlichsten Maschine kann es
im Streckblasprozess Unterschiede in der Material-
verteilung der PET-Flasche geben. Das hat Auswir-
kungen auf Flaschenqualitdt und Produktionseffi-
zienz. Um diese Parameter zu optimieren, hat KHS
in Kooperation mit dem US-amerikanischen Unter-
nehmen Agr International Inc. (Agr) die Unit Mold
Control entwickelt. Mit diesem digitalen und auto-
matisierten Prozessregelungssystem, das mit der
KHS-Steuerung verbunden ist, werden die jeweili-
gen Blasstationen fur die Serie InnoPET Blomax nun
einzeln reguliert und so mégliche Qualitdatsschwan-
kungen im Streckblasprozess minimiert. Dadurch
lasst sich eine héhere Flaschenstabilitat bei gleich-
zeitig verringertem Preformgewicht realisieren.
Insbesondere bei Behédltern mit hohem Anteil von
recyceltem PET war dies bisher eine Herausforde-
rung.

Bei einer Streckblasmaschine kénnen die eingesetzten Blas-
ventile unterschiedlich verschleiBen. So verdndern sich die
damit geblasenen Flaschen stationsgebunden Gber die Lebens-
dauer der Streckblasmaschine. Das kann im Produktionsprozess
zu Abweichungen bei Materialverteilung und damit zu variie-
renden Dicken der Flaschenwand fihren. Bisher konnten Para-
meter nicht fur die einzelnen Stationen, sondern lediglich fiir
die gesamte Maschine angepasst werden. Mit dem neuen digi-
talen Regelungssystem Unit Mold Control optimieren Hersteller

KHS hat in Kooperation mit dem US-amerikanischen Unter-
nehmen Agr International Inc. die Unit Mold Control
entwickelt. Mit diesem digitalen und automatisierten
Prozesssteuerungssystem werden die jeweiligen Blasformen
der KHS Serie InnoPET Blomax einzeln reguliert

.
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Bessere Flaschenstabilitat: Die neue Technologie minimiert
mdgliche Qualitdtsschwankungen im Streckblasprozess.
Dadurch lasst sich eine héhere Flaschenstabilitat bei gleich-
zeitig verringertem Preformgewicht realisieren

(Alle Bilder: Quelle: KHS Gruppe)

ihren Blasformprozess durch individuelle Einstellungen fir jede
Station. ,,Das ermoglicht eine prazisere Regelung der Material-
verteilung pro Station und minimiert so Variationen bei der
Wandstarke von Form zu Form um mehr als 30 Prozent”, er-
klart Frank Haesendonckx, Head of Technology bei KHS Corpo-
plast.

Unit Mold Control passt Einstellungen vollautomatisch an
Die Inspektionstechnik der Unit Mold Control misst daftr konti-

Unit Mold Control ist als Option ftir die KHS-Streckblas-
maschinen InnoPET Blomax Serien IV und V erhéltlich und
bereits mehrfach im Markt erfolgreich etabliert
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Die Inspektionstechnik der KHS Unit Mold Control misst kontinuierlich
die Materialverteilung jeder Flasche und passt die Einstellungen fir die
Optimierung vollautomatisch an

nuierlich die Materialverteilung jeder Flasche und passt die Einstellungen fur die
Optimierung vollautomatisch an. ,Mit dem System werden Abweichungen der
einzelnen Formstation identifiziert. So werden unter Verwendung eines Algorith-
mus die Variabilitat ohne Eingriff durch den Bediener reduziert und mégliche Fehl-
einstellungen vermieden”, sagt Haesendonckx. Dariber hinaus liefern die erfass-
ten Daten der einzelnen Formstationen wertvolle Informationen fur die zustands-
orientierte Wartung von beispielsweise Ventilen, Recksystemen oder Formtragern.
Vor allem im Hinblick auf den wachsenden Recyclinganteil in PET-Flaschen bietet
Unit Mold Control weitere Vorteile. , Die Prozessgenauigkeit stoBt bei diesen Be-
haltern an ihre Grenzen”, erklart Haesendonckx. ,Da die Materialqualitat beim
Einsatz von recyceltem PET schwankt, wird die Flasche bei abnehmendem Pre-
formgewicht immer instabiler oder Hersteller missen schwerere Preforms einset-
zen, um die Stabilitat sicherzustellen.” Mit dem neuen System koénne man Ge-
wichtsreduzierung und Flaschenstabilitat in Einklang bringen, so Haesendonckx.
.Die Unit Mold Control gleicht Abweichungen effektiv aus, indem sie bei der
Wandstarkenmessung unerwiinschte Materialverschiebungen entdeckt und auto-
matisch gegensteuert.”

Auch beim Kooperationspartner Agr ist man von der gemeinsamen Neuentwick-
lung Uberzeugt. ,,Unser Engagement fir den globalen Getrankemarkt besteht dar-
in, innovative Prozessregelungslosungen fir die Produktionshalle zur Verfigung zu
stellen”, sagt Robert Cowden, Chief Operating Officer von Agr. , Wir helfen dabei,
Prozesse stetig zu optimieren und die Effizienz der Produktionslinie und die Pro-
duktivitat zu verbessern, indem wir ungeplante Ausfallzeiten, den Arbeitsaufwand
je produzierter Behalter und die Energiekosten reduzieren.”

Unit Mold Control ist als Option fiir die KHS-Streckblasmaschinen InnoPET Blomax
Serien IV und V erhéltlich und bereits mehrfach im Markt erfolgreich etabliert. Dar-
Uber hinaus ist die neue Losung — die Schutzrechte dafir liegen bei KHS und Agr —
auch in Bestandsanlagen nachrustbar.

KHS GmbH |
JuchostraBe 20, 44143 Dortmund, Deutschland
www.khs.com

TEMPERIEREN

Seit iiber 40 Jahren entwickeln
und fertigen wir Sondermaschinen,
Kiihimaschinen und Temperierge-
réte fiir alle Kundenanforderungen.
Dabei steht hochste Effizienz, maxi-
male Laufzeit und eine umfassende
Projekthetreuung im Vordergrund.

KUHLEN

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

Thermal6lanlagen
GroRtemperierung
Wasser-Temperiergeréte
Temperiersysteme
gasbeh. Temperieranlagen

SONDER-
MASCHINEN

Wasserbehandlung
Carbonat-Ausféllanlagen
Durchflussmessgerate
Heiz-/Kiihlkombinationen
Reinraumtechnik

Priif- und Testanlagen
Werkz.-Konditionierung

ZUVERLASSIG

EXTRUDER- UND
WERKZEUGTEMPERIERUNG

o - Eam
Weinreich

KUHLEN UND TEMPERIEREN

Weinreich Industriekiinlung GmbH
Hohe Steinert 7

D-58509 Liidenscheid

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

Die Kunststoffverarbeitung von Polymerformteilen
wird immer anspruchsvoller: Einerseits verkirzt sich
der Lebenszyklus von Produkten aufgrund von
Individualisierung andererseits muss kostenglinstig
und trotzdem qualitativ hochwertig produziert
werden. Hier stellt besonders das Tiefziehen fiir
viele Lohnfertiger immer wieder eine Herausforde-
rung dar, denn dabei kénnen schnell Risse oder
Falten im Formteil entstehen. Die nordform Max
Storch GmbH & Co. KG kann jedoch aufgrund ihrer
langjéhrigen Erfahrung im Kunststoffbereich
Formteile mit einer Héhe von 820 mm gleichméBig
und fehlerfrei produzieren — dies ist bisher einzig-
artig in der Branche.

Bei samtlichen Prozessen setzt das Traditionsunternehmen
stets auf eine enge Abstimmung mit seinen Kunden und
stellt anspruchsvolle Sonderformen her, bei denen auch eine in-
dividuelle Einbindung von Optiken oder Leuchtmitteln méglich
ist. Dies gelingt den Kunststoffexperten aus Norderstedt durch
eine hohe Fertigungstiefe, da alles in-house entsteht — sowohl
die Werkzeuge zur Herstellung als auch das Produkt selbst.

Lohnfertiger fur Polymerprodukte mussen immer hohere Anfor-
derungen bedienen. So muss beispielsweise der Kunststoff fur
groBe Stadtlaternen oder Leuchtreklamen tiefgezogen werden —
ein anspruchsvolles Verfahren. ,Friiher wurden vorrangig einzel-
ne Leuchtkérper oder Dichtungen bestellt, doch heutzutage
muUssen diese Elemente oftmals in Metallgehduse oder kompli-
zierte Strukturen einge-
bunden werden”, be-
richtet Rainer Knobloch,
Geschéftsfihrer der
nordform Max Storch
GmbH & Co. KG. , Dank

Mit dem Tiefziehen ist
die Herstellung von
hohen und schlanken
Formteilen mit einer
hochwertigen
Oberfldche méglich

Nordform produziert unterschiedlichste Formen aus
Thermoplasten oder Elastomeren flr seine Kunden — immer
fur den individuellen Zweck optimiert

(Alle Bilder, Quelle: nordform Max Storch GmbH & Co. KG)

unserer hohen Fertigungstiefe und unserer jahrelangen Erfah-
rung kénnen wir aber individuell gestaltete Sonderformteile
oder ganze Baugruppen optimal auf das jeweilige Anwen-
dungsgebiet abstimmen.”

Fehlerfreie Produktion beim Tiefziehen mit einer Hé6he
von 820 mm

Mit dem Tiefziehen ist die Herstellung von hohen und schlan-
ken Formteilen mit einer hochwertigen Oberflaiche maoglich —
beispielsweise fur Leuchtenabdeckungen, Maschinenschutz
oder Deckenverkleidungen im Waggonbau. ,, Fur dieses Verfah-
ren wird das Werkmaterial zunachst in einem Ofen vorgetrock-
net und dann in die Maschine eingespannt”, erldutert Knob-
loch den Vorgang. , Eine Ober- und Unterheizung fahrt nun an
den Kunststoff heran und bringt ihn auf die erforderliche Um-
formtemperatur. AnschlieBend werden die Heizungen wieder
zurtickgefahren, damit das Werkzeug von unten in den leicht
vorgeblasenen Kunststoff zum Fertigungsprozess eindringen
kann. Das Material wird dabei mithilfe eines Vakuums ange-
saugt.” Nach einer kurzen Abkuhlphase, die sich nach der Ma-
terialart- und stérke richtet, kann das Werkzeug aus dem Form-
teil entfernt und das Werkstlick entnommen werden.

Um eine optimale Materialverteilung zu gewabhrleisten, tempe-
riert nordform seine Werkzeuge mithilfe von Wasser auf die je-
weils erforderliche Warme. So wird vermieden, dass der Kunst-
stoff falsch flieBt und beispielsweise Materialfalten entstehen
oder die Oberflache einreiBt. ,Wahrend des gesamten Prozes-
ses muss auBerdem bedacht werden, dass sich der Kunststoff
immer statisch aufladt”, fugt Knobloch hinzu. ,, Gerade bei gro-
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Rainer Knobloch, Geschéftsfiihrer der nordform Max Storch GmbH &
Co. KG: , Friher wurden vorrangig einzelne Leuchtkérper oder
Dichtungen bestellt, doch heutzutage mdssen diese Elemente oftmals
in Metallgehduse oder komplizierte Strukturen eingebunden werden.
Dank unserer hohen Fertigungstiefe und unserer jahrelangen
Erfahrung kénnen wir aber individuell gestaltete

Sonderformteile oder sogar ganze Baugruppen optimal auf das
jeweilige Anwendungsgebiet abstimmen.”

Ben Oberflachen mussen daher samtliche Prozessschritte opti-
mal aufeinander abgestimmt sein, da ansonsten beispielsweise
Staube aus der Luft eingearbeitet werden.” Dies verhindert
nordform durch Luftwéascher in der Produktion.

Traditionsunternehmen mit intensiver Kundenbetreuung
Bei samtlichen Verarbeitungsverfahren stehen die Polymerex-
perten aus Norderstedt im Vorfeld beratend zur Verflgung.

, Wir verstehen uns als Problemldser, weshalb wir auch bei ei-
nem kompletten Re-Design eines Artikels unterstitzen oder ef-
fizientere Alternativen vorschlagen”, so Knobloch. ,Ublicher-
weise kommen unsere Kunden mit den notwendigen 3D-Daten
zu uns und erldutern uns ihre Anforderungen. Nachdem alle
wichtigen Parameter abgesprochen wurden, gehen wir an die
Umsetzung.” Da nordform die Werkzeuge fur alle Fertigungs-
prozesse selbst herstellt, sind samtliche Aluminiumformen im-
mer optimal auf das jeweilige Formteil abgestimmt. Diese hohe
Produktionstiefe ermoglicht maBgeschneiderte Individuallésun-
gen aus einer Hand — vom Werkzeug Uber das Material bis hin
zum finalen Produkt.

Das Unternehmen feierte Anfang 2019 sein 100-jahriges Jubi-
l[dum und blickt zuversichtlich in die Zukunft. ,Zwar sind viele
Prozesse noch vom Erddl abhdngig, aber ein Umbruch mit al-
ternativen Rohstoffen fur Polymere steht bevor — beispielsweise
fur okologische Produkte”, restmiert Knobloch. ,Wir freuen
uns auf den Trend zu griineren Kunststoffen und unterstiitzen
ihn gerne durch unsere Umsetzung.” So sind die Produkte von
nordform keine Wegwerfartikel, sondern besonders wider-
standsfahig konstruiert und damit nachhaltig: Das Material der
Produkte wird immer an samtliche Anforderungen angepasst,
um seine Lebenszeit zu erhohen und auf diese Weise den
Plastikverbrauch zu reduzieren. Somit leistet das Unternehmen
bereits jetzt einen Beitrag zu einem umweltschonenderen Um-
gang mit Polymeren.

Damit beim Tiefziehen die Farbe nicht abplatzt, sind
hochflexible Farbsysteme entwickelt worden. Dies ist
beispielsweise fir hochwertige Messestdnde mit
anspruchsvollen Formen wichtig

nordform Max Storch GmbH & Co. KG
Schiitzenwall 16 - 20, 22844 Norderstedt, Deutschland
www.nordform-kunststoffe.de
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Bund férdert proaktiv
gezielte ModernisierungsmafB3nahmen

Insgesamt 865,6 Millionen Tonnen klimaschéadlicher
Treibhausgase setzte Deutschland allein 2018 frei.
Der Anteil der Industrie belief sich dabei auf rund
196 Millionen Tonnen (Quelle: dena). Dieser Wert
soll geméaB Klimaschutzplan 2050 der Bundesregie-
rung bis 2030 auf 140 bis 143 Millionen Tonnen
CO, vermindert werden. Ein neues, umfangreiches
Férderpaket des BMWI unterstiitzt Unternehmen
proaktiv bei Investitionen in Energieeffizienzmaf3-
nahmen und der Nutzung von Prozesswédrme aus
erneuerbaren Energien.

Klimafreundliche Energiegewinnung
(Quelle:acatech / Leopoldina | Akademieunion)

is 2030 sollen die klimaschadlichen Emissionen deutscher

Industrieunternehmen gemaB dem Klimaschutzplan 2050
der Bundesregierung auf 49 bis 51 Prozent des Wertes von
1990 sinken. Bislang kommt dieser Sektor auf eine Einsparung
von 35 Prozent. Damit zeichnet sich eine Liicke ab, die 53 bis
56 Millionen Tonnen CO, im Jahr entspricht und die es konse-
quent zu schlieBen gilt. Das BMWI hat deshalb Anfang 2019
das umfangreiche |, Investitionsprogramm — Energieeffizienz
und Prozesswdrme aus erneuerbaren Energien” gestartet. Das
technologieoffene Forderpaket gilt fir Unternehmen, unab-
hangig von ihrer GréBe, und bundelt mehrere Férderinstrumen-
te in einem Programm. Sie kénnen von der Nutzung hocheffi-
zienter Standardtechnologien bis hin zu passgenauen System-
|6sungen und -optimierungen reichen. Die Hohe der Forderung

4 Phasen der Energiewende
(Quelle: acatech / Leopoldina / Akademieunion)
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Kontinuierliche Technologieentwicklung und steigende Energieeffizienz

Zunehmende Sektorkopplung

© acatech/Leopoldina/Akademienunion

betragt 30 Prozent. Kleine und mittlere Unternehmen erhalten
zusatzlich einen Bonus in Hohe von zehn Prozent auf die for-
derfahigen Kosten. Die Forderung ist bei Querschnittstechnolo-
gien (beispielsweise Antriebstechnik [Motor, Getriebe, Umrich-
ter], Pumpen, Druckluftanlagen etc.) auf 200.000 EUR pro Vor-
haben begrenzt. Das Programm verfolgt das Ziel, in der Wirt-
schaft Investitionen in Energieeffizienz anzureizen und den An-
teil der erneuerbaren Energien zur Bereitstellung von Prozess-
wdrme auszubauen.

Hohes Einsparpotenzial bei der Querschnittstechnologie
Antriebstechnik

Der Trend in der Antriebstechnik war in den letzten dreiBig Jah-
ren (Industrie-3.0-Ara) gepragt von der Substitution aufwendi-

Stromversorgung der Zukunft
(Quelle: acatech / Leopoldina / Akademieunion)

Stromversorgung der Zukunft
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Klimafreundliche Energieumwandlung
mit CVT (Quelle: Ministerium fdr
Umwelt, Landwirtschaft, Natur- und
Verbraucherschutz NRW)

ger mechanischer Antriebsstrangen (wie
Konigswellen, drehzahlveranderbarer
CVT-Getrieben oder manuellen Schaltge-
trieben) hin zu elektronischen Bewe-
gungskoordinierungen mit dezentraler
Antriebs- und Steuerungstechnik. Mehre-
re Faktoren waren fur diesen Trend aus-
schlaggebend: Modular aufgebaute Ma-
schinen erlauben groBere Flexibilitat, kar-
zere Inbetriebnahmezeiten und sind an
die rdumlichen Gegebenheiten des Ma-
schinenbetreibers besser anpassbar. Der
Verzicht auf eine starre mechanische Kopplung der Maschinen-
teile bedeutete auch, dass bisherige Zentralantriebe durch Ein-
zelantriebe abgel6st wurden. Die Aufgaben der mechanischen
Koordination von Bewegungen wurde durch Antriebe mit einer
Ubergeordneten Steuerung ersetzt.

Wenn eine Anwendung stets/kontinuierlich (kein Teillastbetrieb
vorhanden, niedriges Losbrechmoment beim Starten der An-
wendung) im optimalen Wirkungsgradbereich des Motors
(1,00 + 0,33 x Nenndrehzah! und 0,80 + 0,20 x Nennmoment)
betrieben werden kann, so st eine ,Ein-Motor-Ein-
Getriebestrang-Ein-Umrichter”-Aufbau die optimale Lésung.
Gleiches gilt fir Anwendungen, wo die Motoren nur gelegent-
lich/sporadisch mit Varianz zum Einsatz kommen.

Bei ,,Anwendungen mit einer hohen Varianz", die stets/konti-
nuierlich betrieben werden — also eine hohe Betriebsstunden-
zahl pro Jahr aufweisen, ist das anders. Hier herrscht ein stetes
Betreiben der Anwendung im Teillastbereich. Das liegt daran,
dass jeder Getriebestrang einer der Anwendung spezifischen
Lastmoment-/Drehzahlkennlinie (Konstantleistungskurve, linear
oder hyperbolisch ansteigende Leistungskennlinie) unter Dauer-
lastbedingungen (statisch, schwellend, wechselnd) unterliegt
und auf maximale Betriebszustande (Fihax. Vimax: @maxe Tmax
Nmaxr Fmaxe Mmaxe Jmax) ausgelegt werden muss. Zudem mds-
sen Leistungsreserven berlcksichtigt werden, um die Lastma-
schine und den gesamten Antriebsstrang beim Start zu Be-
schleunigen — insbesondere zum Uberwinden des Losbrech-/
Anlaufmomentes — und in Notsituationen sicher abbremsen zu
kdnnen.

Basistechnologien Schub/Zug, Férdern, Ziehen,
Verlitzen/Verseilen, Extrudieren, Wickeln

Die Hauptantriebe der in Draht- und Kabelwerken eingesetzten
Basistechnologien Schub/Zug, Férdern, Ziehen, Verlitzen/Versei-
len, Extrudieren und Wickeln sind — nach dem Stand der Tech-
nik (Industrie-3.0-Ara) — mit definierten Ausbringungen und
Geschwindigkeiten auf maximale Betriebszustande ausgelegt.
Die dynamischen Reserven eines Umrichters reichen in den
meisten Fallen aus, den Antrieb auch in Notsituationen abzu-

bremsen. Bei sehr hohen Drehmomenten und sehr kurzen
Bremszeiten kann es allerdings auch erforderlich sein, dass das
Bremsmoment die relevante GroBe fur die Auslegung wird. Bei
Anwendungen mit intermittierenden Betriebsarten bestimmt
das dynamische Antriebsdrehmoment die Dimensionierung. Bei
winkelsynchron betriebenen Gleichlaufanwendungen ist das
Tragheitsmomentverhaltnis zu berticksichtigen.

Sogenannte mechanische Continuously Variable Transmissions
sind in den letzten 30 Jahren (Industrie-3.0-Ara) aufgrund einer
(systemimmanenten) unzureichenden Drehzahlgenauigkeit —
und insbesondere des nur im Betrieb moglichen Schaltens —
ganzlich aus den Antriebsstrangen von Produktionsmaschinen
verschwunden. Einzig in der Automobilindustrie ist diese Tech-
nik noch haufig vorzufinden, beispielsweise in einem Audi mit
Multitronic-System (mechanisches CVT, um das Auto gerausch-
und ruckfrei zu beschleunigen). Die in den letzten Jahren neu
geschaffenen Maglichkeiten — durch Digitalisierung und ener-
getisches Vernetzen — werden diese Antriebsart aufgrund der
hohen Energieeffizienz in den Antriebsstrang von Maschinen
zurlckbringen.

Intelligente Lésungen / Produkte und Dienstleistungen
mit Mehrwert

Flankiert durch mehrere zum Patent angemeldete energie- und
ressourceneffiziente Antriebssysteme  unterstitzt die Firma
Kabel.Consult.Ing Unternehmen bei der Modernisierung vor-
handener Maschinen und Produktionslinien mit allen Hilfs- und
Nebeneinrichtungen. Es werden Beratungs- und Ingenieur-
dienstleistungen (Entwicklung, Konstruktion, Berechnung) und
intelligente Lésungen / Produkte mit Mehrwert am Markt ange-
boten.

Kabel.Consult.Ing
Reststrauch 55, 41199 Ménchengladbach, Deutschland
www.kabelconsulting.de
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Wie lasst sich
Storungen der

Vakuumversorgung begegnen?

Folge 49 — Mo erklért MaBnahmen
zur Aufrechterhaltung des Vaku-
ums.

Stérungen in einem Fordersystem kdnnen
zu teuren Produktionsausfallen fuhren.
Die regelmdBige Wartung des Systems
hilft, Stérungen zu vermeiden. Doch wie
kann man Produktionsausfélle verhin-
dern, wenn zentrale Komponenten, wie
der Vakuumerzeuger gewartet werden
oder eine Stérung haben? Hier ist eine
Backup-Lésung gefragt.

Bezogen auf die Materialversorgung einer
Kunststoffverarbeitung mit einer oder
mehreren Vakuumlinien werden in die-
sem Zusammenhang meist zwei MaBnah-
men genannt:

e die Installation einer zusatzlichen Va-
kuumpumpe, die als ,Standby-Geblase”
fir Ausfélle oder als Reserve fur War-
tungsarbeiten bereitsteht, oder

e die Einrichtung einer Linien-Notkopp-

lung, um die Fordergerdte einer Vakuum-
linie mit Hilfe von Ventilen an das Vaku-
um einer anderen Linie anzuschlieBen.
Zusammenfassen lassen sich beide Kon-
zepte unter dem Oberbegriff ,Pumpen-
umschaltung”. Steuerungstechnisch kann
eine Pumpenumschaltung sowohl auto-
matisch als auch manuell erfolgen. Dabei
hat in der Praxis Ublicherweise eine Sto-
rung die hochste Prioritat. Das heiBt, eine
zuvor manuell eingegebene Zuordnung
wird im Stoérungsfall von der Steuerung
rlickgangig gemacht, sofern die entspre-
chende automatische Anforderung akti-
viert ist.

Eine Lésung mit Standby-Pumpen hinge-
gen sichert einen uneingeschrankten Be-
trieb. In Verbindung mit einem Standby-
Geblase ist zudem eine spezielle Betriebs-
art interessant, die als ,Rotation” bezie-
hungsweise ,Rollierung”  bezeichnet
wird. Ist diese Funktion aktiviert, Uber-
nimmt das Standby-Gebldse nach einem

vorgegebenen Intervall automatisch die
Arbeit eines Liniengebldses. Der Rotati-
onsbetrieb sorgt fur eine gleichméaBig ver-
teilte Betriebsdauer der vorhandenen Va-
kuumgebldse und somit fur einen gleich-
maBigen und planbaren Wartungsbedarf.
Eine Linien-Notkopplung ist eine reine
Notlésung, denn normalerweise kann ei-
ne Vakuumpumpe nur unzureichend zwei
Linien bedienen.

Stichworte

Pumpenumschaltung
Linien-Notkopplung
Standby-Geblase
Rotation/Rollierung

[ |
motan-colortronic GmbH
Friedrichsdorf, Germany,
www.motan-colortronic.com
WWWwW.moscorner.com

Ein Standby-Geblése ersetzt bei Stérungen oder bei Wartungsarbeiten das Liniengeblése (Grafik: Motan-Colortronic)
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Rotary Extrusion Dies with 2X Increase in

Speed

New design of rotary inline or crosshead dies
feature speeds to 1000 RPM

G uill Tool, a global leader in extrusion tooling technology,
announced a new design for its high-production rotary
models, both inline and crosshead style. A 2X increase in speed,
with models running to 1000 RPM depending on the applica-
tion, are now available in the Guill line of patented rotating tip
& die designs. By rotating the tooling in relation to the material
flow, a rotary head increases the wall strength of an extrusion,
thereby allowing a thinner wall with less material and the cor-
responding cost savings for the user. Typical applications for
rotary heads include medical and multi-lumen tubing plus
various high-end extrusions with interlocking layer or multiple
striping requirements.

Features offered on these new rotating extrusion dies include
counter-rotating tip & die, co-rotating tip & die, rotating die
with conventional tip, rotating tip with conventional die, cross-
head or inline, multi-layer, striping, certain profiles and optional
quick-change cartridges that minimize cleaning downtime.

By using rotary dies, extruders can realize a cost savings due to
the elimination of secondary processes, cosmetic enhancement
of the end product with the elimination of weld or parting
lines, plus reduction or complete elimination of ovality.

Guill Tool offers its new high-speed rotary models as turnkey
packages, complete with die cart, tools and all accessories for
installation and maintenance.

uill introduces the latest generation of its Series 800, the

2-to-6 layer extrusion tooling designed to produce the
highest quality, highest material-efficient 1/8"” to 6” OD tubing
for automotive, medical, appliance and industrial applications.
The redesigned Series 800 produces flawlessly smooth extru-
sion and layer definition of Fluropolymer and other materials
for all multi-layer, multi-lumen medical tubing, as well as fuel

line constructions, multi-layer PEX pipe and drip irrigation appli-
cations, among others. The Guill design further allows thin lay-
er combinations of polymers and adhesives to .02mm or less.
Guill offers its extensive line of crossheads and inline tubing
dies in fixed and adjustable center, for single or co-extrusion
applications. The tooling is designed to process all compounds
and features the company’s patented, precision Feather Touch
Concentricity adjustment, the Seal Right System, which com-
bines with the Feather Touch system to eliminate polymer leak-
ing. Guill also offers its unique spiral flow distribution system.
All Guill tooling is produced with rigorous computer simulation
of the flow channels using Computational Fluid Dynamics
(CFD) programs, resulting in optimum uniform flow with no
weld lines.

|
Guill Tool & Engineering
10 Pike Street, West Warwick, RI 02893, USA
www.guill.com
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Blick in Richtung Kreislaufwirtschaft

Interview mit Elwin Houtekamer,

Assistant General Manager bei der MEAF Machines BV

Als global agierendes Familienunternehmen ist MEAF be-
reits jahrzehntelang in der Extrusions-Branche unter-
wegs. Wo liegen lhre technischen Schwerpunkte heute?
Elwin Houtekamer: Momentan liegen die Schwerpunkte auf
Extrusionsanlagen mit hoher Kapazitat, zur Herstellung von Fo-
lien verschiedener Materialen wie PET, rPET, PP, HIPS, biobasier-
ten und biologisch abbaubaren Materialen. Wir versuchen den
Markt so breitgefachert wie moglich zu bedienen. Und dies al-
les mit demselben Extruder-Design, so dass der Kunde, wenn er
heutzutage eine Maschine kauft und Standard-Material verar-
beitet, auch fur die Zukunft gerUstet ist. 100 Prozent rPET ist ei-
nes unserer Themen, und zwar fir die Verwendung von Ver-
packungsmaterialien, die fur die Lebensmittelindustrie mit der
Zertifizierung EFSA und FDA geeignet sind. Hat das rPET keinen
stabilen IV Wert, kénnen wir durch Messen und Regeln dieses
Wertes, mittels automatischer Dosierung von Additiven, fir die
Qualitat der Folie garantieren.

Welche Regionen bzw. welcher Kundenkreis ist fir lhr
Unternehmen am wichtigsten?

Houtekamer: Wir liefern weltweit und an verschiedene Bran-
chen, aber am Moment sind Europa und Asia die wichtigsten
Regionen, und unsere wichtigsten Kunden sind die Thermofor-
mer.

Der neue MEAF-Extruder 90 - H36

MEAF kooperiert ja mit anderen Firmen wie Kreyenborg
oder EconCore. Gehért das zu lhrer Firmenstrategie?
Houtekamer: Unsere Philosophie der letzten Jahre ist es, im-
mer mehr Unternehmen zu suchen, deren Entwicklung zu der
Entwicklung unserer Maschinen komplementar ist.

Die diesjéhrige K war geprédgt von der Thematik ,,Circu-
lar Economy”. Wo positioniert sich da MEAF?
Houtekamer: Die Entwicklung unserer Extru-
sionsanlagen fur rPET passt perfekt zum The-
ma Kreislaufwirtschaft, da wir mit der Verwen-
dung von 100 Prozent Regrind PET, 100 Pro-
zent gute zertifizierte Folie fur die Lebensmit-
telindustrie herstellen kénnen.

Was fir Ergebnisse ziehen Sie aus dem
MEAF-Messeauftritt auf der K 2019? Wie
erfolgreich war die Messe fur Ihr Unter-
nehmen?

Houtekamer: Unsere neu entwickelte Extru-
sionsanlage stieB auf reges Interesse bei den
Firmen, mit denen wir eine weitere Zusam-
menarbeit starten. Fir zwei Anlagen konnten
wir Kaufvertrdge abschlieBen. Bereits beste-
henden Kunden konnten wir unsere neuen
Entwicklungen zeigen. Und auch zu unseren
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MEAF-Messestand auf der K 2019 in
Halle 17 (Alle Fotos: MEAF)

Lieferanten hatten wir wahrend der K-Mes-
se gute Kontakte. Daneben war es auch
sehr interessant, die neuesten Entwicklun-
gen unserer “Kollegen” zu verfolgen.

Wo liegen Ihre Perspektiven fir die

kommenden Jahre? Was sind lhre Ziele?
Houtekamer: Eines unserer Ziele ist es, die
Kontakte mit unseren bestehenden Kunden
zu intensivieren, so dass wir wie ein Hauslie-
ferant auftreten kénnen. Daneben mussen
wir unsere Kundenbasis erweitern. Der
Weg, den wir in der Entwicklung der Kreis-
laufwirtschaft eingeschlagen haben, muss
weiter beschritten und bestimmt werden.
Um unseren Umsatz zu steigern, missen wir

expandieren. Erste Schritte in diese Richtung haben wir bereits ™

unternommen.

Vielen Dank fir das Gespréch.

,Die Technik ist da, man muss sie nur

anwenden”

Interview mit Sven Engelmann,

Leiter Verpackungstechno

ILLIG Maschinenbau GmbH & Co. KG

Was bedeutet Kreislaufwirtschaft ftr
ILLIG?

Sven Engelmann: Flr uns ist die Kreis-
laufwirtschaft wichtig, weil wir unseren
Kunden nachhaltige Lésungen anbieten
konnen, die die Gesellschaft wiederum
fordert. Momentan herrscht die Mei-
nung, die Kreislaufwirtschaft sei eine Lo-
sung fur Nachhaltigkeit. Aus der Kreis-
laufwirtschaft kommen Rezyklate. Wir
als Anbieter von Maschinen- und Werk-

MEAF Machines BV

Industrieweg 10, 4401 LB Yerseke, The Netherlands

I www.meaf.com

logie bei der

zeugsystemen passen die Thermoform-
prozesse unserer Systeme so an, dass die
rezyklierten Kunststoffe zu qualitativ
hochwertigen  Formteilen  verarbeitet
werden. Im Prinzip gibt es das schon seit
mehreren Jahrzehnten. Viele unserer
Kunden arbeiten nur mit Rezyklaten, al-
lerdings nur mit industriell gesammelten,
die aus Kunststoffabfallen in der Produk-
tion entstehen. Die Thermoformsysteme
mussen die Qualitatsschwankungen, die
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es bei Rezyklaten immer gibt, ausglei-
chen koénnen. Nun geht man einen
Schritt weiter und will auch die Verarbei-
tung von Post-Consumer-Abfallen zu Re-
zyklaten intensivieren.

Bei Post-Consumer-Abféllen hat man
mehr Probleme mit dem Recycling,
oder?

Engelmann: Ja, der Aufwand ist gréBer.
Man braucht aufwandigere Sortieranla-
gen, auch Waschanlagen, die den
Schmutz entfernen. Beim wertstofflichen
Recycling von Kunststoffen versucht man
daher schon vorher, die Kunststoffe
maoglichst sortenrein zu trennen. Die fur
das Thermoformen aus den Post-Consu-
mer-Abfallstromen vornehmlich nutzba-
ren Kunststoffe sind derzeit Polypropylen
und das PET. Und hier muss noch weiter
getrennt werden. Allein das Heraussor-
tieren von PET schafft ja kein einheitli-
ches PET, sondern man hat immer eine
Mischung aus verschiedenen PET-An-
wendungen.

Wir sind auch gar nicht sicher, ob das
wertstoffliche Recycling in der mittelfris-
tigen Zukunft die Losung ist. Es kdnnte
am Ende auch auf das chemische Recy-
cling hinauslaufen. Diese Verfahren der
Depolymerisation zerlegen beispielswei-
se einen thermoplastischen Kunststoff in
seine einzelnen Bausteine, die Monome-
re. Diese werden dann anschlieBend wie-
der zusammengesetzt, zu einem neuen
Kunststoff polymerisiert. Da entstehen in
gewissem Sinne komplett neue Werk-
stoffe.

Wie groB ist die Bereitschaft der

Kunden, Rezyklate einzusetzen?

Engelmann: Die Bereitschaft ist groB.
Friher haben unsere Kunden Rezyklate
in dafur geeigneten Anwendungen ein-
gesetzt, um Kosten zu sparen. Und unse-
re Maschinen haben die allfalligen Char-
genschwankungen ausgeglichen. Jetzt
argumentieren wir, dass der Einsatz von
Rezyklaten das Herstellen nachhaltigerer
Verpackungen ermdglicht. Die Kunden

gehen darauf gerne ein. Maschinenseitig
hat sich nicht viel gedndert.

Wertstoffliches Recycling verbraucht
viele Ressourcen, wenden Kritiker
manchmal ein.

Engelmann: Ja, es stimmt schon, dass
man hierfir viel Energie braucht. Da
muss man die Relation sehen und die
Okobilanzen der einzelnen Packmittel
betrachten. So benotigt eine Kreislauf-
wirtschaft der Kunststoffe weitaus weni-
ger Energie als beispielsweise jene fur
Glas oder Metall. Fur das Wiederverwer-
ten eines Joghurtglases ist der Ressour-
cenaufwand im Vergleich zu einem ther-
mogeformten Kunststoffbecher viel gro-
Ber.

Viele Konsumgdterhersteller wollen
den Kunststoffeinsatz bei Verpa-
ckungen verringern. Ist das méglich?
Engelmann: Ja, das ist gut mdglich. Die-
ser Trend hat sich vor allem in den letzten
Monaten deutlich beschleunigt. Man
kann ein Reduktionsziel von 20 bis 25
Prozent schon erreichen, wenn man vom
SpritzgieBen auf das Thermoformen um-
steigt. Das funktioniert bei vielen Verpa-
ckungen. Das Gewicht sinkt, aber die
mechanischen Eigenschaften sind diesel-
ben. Immer mehr Verpackungshersteller
steigen deshalb, wo immer maoglich, auf
thermogeformte Verpackungen um. Ei-
nen Margarinebecher kann man zum
Beispiel hervorragend thermoformen,
dennoch wird er oft noch gespritzt.

Wodurch erreicht man das geringere
Gewicht denn?

Engelmann: Wir gehen beim Thermo-
formen von einem Halbzeug, der Kunst-
stofffolie, aus, das wir umformen. Das
Umformen erfolgt durch eine Verstre-
ckung. Die bewirkt, dass sich mechani-
sche Eigenschaften verbessern, weil wir
im Ausgangswerkstoff, zum Beispiel PP,
langere Molekulketten haben. Die erge-
ben eine hdhere Festigkeit.

Gibt es auch einen Trend zu weniger
Verpackung?

Engelmann: Man muss sich fragen,
welche Aufgabe eine Verpackung hat.
Sie muss Schutz bieten, den Transport si-
chern, Hygiene garantieren, sie hat Bar-
riereeigenschaften zur Verlangerung der
Haltbarkeit — und sie muss einen Kaufan-
reiz am Point of Sale setzen. Momentan
ist es so, dass man Letzteres gerne ver-
gisst. Aber der Kaufanreiz ist nach wie
vor extrem wichtig. Der Verbraucher
kauft nun einmal nichts, das ihn nicht
auch optisch anspricht. Viele Verpackun-
gen fallen mir nicht ein, bei denen unsin-
nig viel Material eingesetzt wird. Wir er-
warten deshalb, dass es auch weiterhin
Kunststoffverpackungen geben wird. Im
Ubrigen erleben wir nicht die erste Krise
im Kunststoff, vor zwanzig Jahren wurde
diese Diskussion schon einmal intensiv
gefuhrt. Am Ende hat sich bislang immer
die Erkenntnis durchgesetzt, dass Kunst-
stoff viele Vorteile hat.

Was ist die wichtigste Voraussetzung
flir eine funktionierende Kreislauf-
wirtschaft?

Engelmann: Wir brauchen einfach
mehr Aufklarung. Die meisten jungen
Menschen, die fir das Klima auf die Stra-
Be gehen, sind nicht in der Lage, bei ei-
nem Joghurtbecher den metallischen
Deckel und den Kunststoffbehalter von-
einander zu trennen und getrennt zu
sammeln. Die Kreislaufwirtschaft kann
nur ein Erfolg werden, wenn auch der
Verbraucher seinen Beitrag leistet. Er
muss aufgeklart werden, wie er seinen
Verpackungsmdll trennen muss.

Vielen Dank fir das Gespréch.

| ]
ILLIG Maschinenbau GmbH & Co. KG
Robert-Bosch-Str. 10, D-74081 Heilbronn
www.illig.de

...................................................................................................................................................................
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K 2019 setzt deutliches Zeichen fiir den
verantwortungsvollen Umgang mit Kunststoff

H Die K 2019 ging nach acht Tagen am
23. Oktober in Dusseldorf zu Ende. Die
3.333 Aussteller aus 63 Nationen stellten
eindrucksvoll unter Beweis: Kunststoff ist
nach wie vor ein innovativer, unverzicht-
barer und zukunftsweisender Werkstoff.
Sie untermauerten aber auch einstimmig
die  Notwendigkeit  funktionierender
Kreislaufwirtschaften entlang der ge-
samten Wertstoffkette und prasentierten
hierzu bereits konkrete Losungen. Damit
trafen sie den Puls der Zeit, denn die
rund 225.000 Besucher aus 165 Landern
zeigten hohes Interesse insbesondere an
Recyclingsystemen, nachhaltigen Roh-
stoffen und ressourcenschonenden Ver-
fahren. Dariiber hinaus pragte eine nach
wie vor hohe Investitionsbereitschaft die
K 2019. Beim internationalen Fachpubli-
kum war die Absicht, sich mit neuesten
Technologien optimal fur die Zukunft
aufzustellen, deutlich spurbar.

,Die K 2019 kam genau zum richtigen
Zeitpunkt. Der hohe Zuspruch aus aller
Welt untermauert ihre enorme Bedeu-
tung fur die Branche. Nirgendwo sonst
ist diese so international und geschlos-
sen vertreten wie alle drei Jahre in DUs-
seldorf”, konstatiert Werner Matthias
Dornscheidt, Vorsitzender der Geschéafts-
fuhrung, Messe Dusseldorf, und fuhrt
aus: ,Gerade in Zeiten, die groBe Her-
ausforderungen bieten, ist eine Plattform

wie die K unerlasslich. Sie gibt Orientie-
rung und Ausblicke, setzt nachhaltige
wirtschaftliche Impulse, zeigt zukunfts-
weisende Trends und konkrete Ldsungs-
ansatze auf. Die Industrie und ihre Fach-
verbande hatten hier die einmalige Gele-
genheit, branchenbezogene L&sungen
zu prasentieren und gesellschaftspoli-
tisch relevante Fragen weltumspannend
zu erdrtern. Und sie haben diese Gele-
genheit hervorragend genutzt.”

Die auf Besucherseite am starksten ver-
tretenen Nationen nach Deutschland
waren ltalien, die Niederlande, Indien,
die Turkei und China, direkt gefolgt von
den USA. AuBerdem konnte ein deutli-
cher Zuwachs bei Fachbesuchern aus der
russischen Foderation, Japan und Brasi-
lien verzeichnet werden. Die Anzahl der
Fuhrungskrafte  unter
den K Besuchern konnte
noch einmal leicht ge-
steigert werden: Rund
68 Prozent gehorten
dem Top-Management
und mittleren Manage-
ment an. Bei der Besu-
cherzufriedenheit konn-
te mit Uber 90 Prozent
erneut ein Spitzenwert
erzielt werden. Wahrend
fur das deutsche Fach-

(Fotos:
Messe Dlisseldorf,
Constanze Tillmann)

publikum die Steigerung der Wirtschaft-
lichkeit als aktuell wichtigstes Thema
vorne lag, stand die Erweiterung des Pro-
duktspektrums fur die europaischen und
auBereuropdischen Messegaste im Vor-
dergrund.

Das umfangreiche Rahmenprogramm
der K 2019 mit Impulsreferaten und
hochkaratig besetzen Diskussionen, et-
wa zu erneuerbare Energien, Materialef-
fizienz oder Null-Abfall-Produktion, fand
hohen Zuspruch beim internationalen
Publikum, insbesondere die Sonderschau
der K 2019 ,Plastics shape the future”.
Im Mittelpunkt standen in diesem Jahr
die Innovationskraft von Werkstoff und
Branche in Sachen Ressourcenschonung,
Digitalisierung, Funktionalitdt, erneuer-
bare Energien, Kreislaufwirtschaft und
Nachhaltigkeit. Nicht ausgespart wurden
zudem kritische Themen wie Kunststoff-
abfall in den Weltmeeren, die Wegwerf-
mentalitat rund um Plastikverpackungen
und der Einsatz endlicher Ressourcen fur
die Herstellung.

Im Science Campus erhielten sowohl
Aussteller als auch Besucher der K 2019
einen konzentrierten Uberblick tber wis-
senschaftliche Aktivitaten und Ergebnis-
se im Kunststoff- und Kautschuksektor.
Zahlreiche Hochschulen, Institute und
Forderorganisationen boten hier die
Maglichkeit zum direkten Dialog.

Die nachste K findet vom 19. bis zum
26. Oktober 2022 in Dusseldorf statt.

m www.k-online.de
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Neue Sparte vorgestellt

B Der oberfrankische Maschinenbauer
Hans Weber Maschinenfabrik, weltbe-
kannt fur die Herstellung von Extrudern
und Schleifmaschinen, baut sein Pro-
duktportfolio mit der Einfihrung der Di-
visionen ,Robotik & Automatisierung”
und , WEBER Additive” weiter aus.

Das mittelstandische, oberfrankische Un-
ternehmen hat sich als Ziel gesetzt, mit
eigens entwickelten Maschinen die addi-
tive Fertigung groBvolumigen Kunst-
stoffbauteilen mittels Granulatextrusion
im industriellen MaBstab moglich zu ma-
chen. lhre robotische Versuchsanlage fer-
tigt mit einem optimierten WEBER Ein-
schneckenextruder bereits Montagehil-
fen fur den internen Bedarf. Musterteile
werden aus verschiedenen Materialien in
enger Abstimmung mit Kunden ge-
druckt. Die BauraumgroBe der Versuchs-
anlage betragt bis zu 2400 (L) x 1200 (B)
x 600 (H) mm3.

Die Anlage mit dem Namen ,DX 025"
ist ein, mit einem hochwertigen Granu-
latextruder ausgestattetes Portalsystem.
,DX" (Direct Extrusion) steht bei WEBER
fur die Technologie des 3D Drucks direkt
und mit kostengilnstigem Granulat.

,025" deutet auf den enormen Bau-
raum hin: das Prototyp bietet 2,5 m3
quadratisches Bauvolumen innerhalb ei-
nes hochprazisen Portalsystems.
Innovativen Kunden werden hier kaum
mehr Grenzen gesetzt. Von weichen
TPEs bis hin zu mit CF/GF hochgefiillten
Materialien kénnen die verschleiBfesten
Extruder von WEBER mit hoher Leistung
plastifizieren. GroBe Bauteile werden mit
der granulatverarbeitenden Technologie
nicht nur schneller, sondern auch deut-
lich glinstiger hergestellt als mittels Fila-
mentdruck.

Firmen, die nach einer individuellen Lo-

Schnell, prazise und vollautomatisch

B Punktlich zur K 2019 zeigte der deut-
sche Maschinenbauer Graewe eine be-
sondere Maschine: einen vollautomati-
schen Wickler fur Extrusionsgeschwin-
digkeiten bis zu 300 m/min mit drei Bin-
deaggregaten. Diese selbst entwickelte
Maschine setzt in ihrem Segment einen
neuen Ma@stab.

In der Branche steht der Name Graewe
fur verlassliche und wegweisende Quali-
tat. Besonders als Spezialist fir Wickel-
technik hat das inhabergefuhrte Famili-
enunternehmen aus Neuenburg bei Frei-
burg sich international einen Namen ge-
macht. Seit fast 40 Jahren am Markt ist
Graewe-Technik heute auf der ganzen
Welt im Einsatz. Insgesamt hat das Un-
ternehmen bereits mehr als 4.500 Ex-
truderfolgemaschinen verkauft.

Zwei der wohl weltweit groBten Rohr-
wickler wurden vor kurzem nach Sud-
amerika ausgeliefert. Die XXL-Maschinen
vom Typ EW 4500 wurden speziell ent-
wickelt, um PEX-Rohre mit 280x44 mm
AuBendurchmesser zu Ringbunden auf-
zuwickeln. Die Ringbunde selbst haben
einen AuBBendurchmesser von bis zu vier-
einhalb Metern und sind zweieinhalb
Meter breit. Das fertige Rohrbund wiegt
bis zu acht Tonnen.

Bislang wurden solche Rohre auf groBe
Stahltrommeln gewickelt. Damit stieg
das Gewicht und somit die Transportkos-
ten. Bei einem Ringbund sind Dank der
Graewe-Technik aber keine Trommeln
notwendig. Das senkt die Kosten und
schont die Umwelt, weil kein Riucktrans-
port der Trommeln notwendig ist.

sung in der additiven Fertigung suchen,
werden bei der HANS WEBER Maschi-
nenfabrik findig. Das weltweit agieren-
de Familienunternehmen mit 470 Mitar-
beitern steht inzwischen fast 100 Jahre
fur Perfektion im Sondermaschinenbau
und kundenspezifische Maschinenlésun-
gen. Somit werden robotische Ferti-
gungsanlagen und Portalsysteme mit DX
Technologie in der Zukunft an Kunden-
bedurfnissen individuell angepasst, um
hochste industrielle Anspriche zu erful-
len.

m HANS WEBER Maschinenfabrik GmbH
www.hansweber.de, additive@hansweber.de

Auf der K zeigte Graewe ein besonderes
Exemplar: einen vollautomatischen Wick-
ler mit drei Bindeaggregaten fur Extrusi-
onsgeschwindigkeiten bis 300 m/min.
Diese Maschine leistet ein bisher nie er-
reichtes Verhaltnis aus Schnelligkeit bei
optimaler Wickelqualitdt und bietet die
Maglichkeit, Zwischenbindungen durch-
zuftihren. Sie ist damit optimal fur mo-
derne Produktionsanlagen geeignet.
AuBerdem zeigte Graewe auf der K ei-
nen neuartigen Rohrtrennautomaten,
bei dem bis zu vier einzelne Bearbei-
tungswerkzeuge zu Servospindeln frei
programmierbar eingestellt werden kon-
nen.

m GRAEWE GmbH Maschinenbau
WWW.graewe.com
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Compoundieranlagen fur vielseitige Anwendungen

M FEDDEM ist ein Unternehmen der in-
ternational tatigen Feddersen-Gruppe
mit Stammsitz in Hamburg. Diese hat im
Laufe der letzten Jahrzehnte einen star-
ken Fokus auf technische Kunststoffe ge-
setzt. Neben der K.D. Feddersen GmbH
& Co. KG, Spezialist fur die Distribution
und  Marktentwicklung  technischer
Kunststoffe, und der AKRO-PLASTIC
GmbH, spezialisiert auf innovative und
anwendungsorientierte  Kunststoffcom-
pounds, ist mit der Fortfihrung des Ge-
schaftsbereichs ,,Bau von Extrusions-
und Compoundieranlagen” der Firma
Decroupet Maschinenbau in Sinzig die
Kunststoff-Kompetenz der Feddersen-
Gruppe um den Maschinenbau erweitert
worden. 2009 gegriindet, kann die FED-
DEM somit bereits auf Uber 30-jdhrige
Fachkompetenz ihrer Mitarbeiter im Be-
reich der Entwicklung, Konstruktion und
Bau von gleichlaufenden Doppelschne-
ckenextrudern so wie der Fertigung we-
sentlicher  Schlusselkomponenten  fir
namhafte Extruder-Hersteller verweisen.
Die flexibel einsetzbaren Compoundier-
anlagen zur Herstellung technischer,
qualitativ hochwertiger Kunststoffcom-
pounds und Masterbatches, werden
komplett in Sinzig gefertigt und montiert
— Qualitat Made in Germany.

FEDDEM richtet seinen Fokus aber nicht
nur auf den Verkauf von Anlagen aus
dem Standard-Programm, sondern bie-

P mndievanlagen
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Der FEDDEM-Messestand auf der K 2019 in Halle 15. Als Exponat zu sehen war der
Doppelschneckenextruder FED 26 MTS 32 L/ID gemeinsam mit einer vormontierten
10 L/ID Verldngerungseinheit (Fotos: FEDDEM)

tet auch maBgeschneiderte Kundenlo-
sungen sowie die weltweite Projektie-
rung und Lieferung von schlUsselfertigen
Anlagen inklusive Peripherie.

Ein flexibler Ersatzteilservice, die Uberho-
lung von Gebrauchtanlagen, der Kun-
denservice vor Ort sowie weitere Dienst-

leistungen runden das Spektrum der
FEDDEM ab.

Auf der K-Messe in Dusseldorf hat FED-
DEM bereits zum vierten Mal ausgestellt.
In diesem Jahr lag der Schwerpunkt auf
dem umfangreichen Maschinenportfolio
fur breitgefacherte Anwendungen sowie
der neuesten Anlagenserie zur Herstel-
lung von LFT-PT-Compounds fur hochste
Anspriiche. Das Unternehmen bietet
jetzt LFT-PT-Anlagen fur den Laboreinsatz
(5 Strange, ab circa 7 kg/h Durchsatz) bis
hin zur GroBproduktion (60 Strange, bis
weit Gber 1.000 kg/h Durchsatz) an.

Ein GroBteil der Compondeure ist auf
haufige Produktwechsel angewiesen.
Die Minimierung von Wechselzeiten ist
dort der Schlussel zum Erfolg. FEDDEM
baut nicht nur Compoundieranlagen, die
auf eine spezifische Anwendung zuge-
schnitten sind. Mit seinen MTS- und

6 weitere Unternehmen der
Feddersen-Gruppe stellten in Halle 6
unter dem Motto "Plastic Solutions"
ihre Expertise rund um Kunststoff
unter Beweis
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MTV-Serien der Extruder und der ICX®-
Technology' bietet das Unternehmen
beste Voraussetzungen dafur, den Auf-
wand bei Produktwechsel zu minimie-
ren. ,,Unsere knetblockfreien Schnecken
und FME-Mischelemente erweitern den
Anwendungsbereich einer gegebenen
Konfiguration und reduzieren damit die
Anzahl der erforderlichen Schnecken-
wechsel”, erlautert Klaus Hojer, Business
Development und Account Manager bei
FEDDEM.

Wenn erforderlich kann das Verfahrens-
teil des FEDDEM-Extruders durch vor-
montierte Verldngerungseinheiten auf
die jeweils geeignete Prozesslange ver-
langert oder verkurzt werden. Auf der K-
Messe war der Doppelschneckenextru-
der FED 26 MTS 32 L/D gemeinsam mit
einer vormontierten 10 L/D-Verlange-
rungseinheit zu sehen, die den Extruder
auf 42 L/D erweitern kann. Damit hat der
Compoundeur die Mdglichkeit, die Ver-
fahrenslange des Extruders innerhalb

Koextrusionsanlage - live in Produktion

W Mit der Teilnahme an der K 2019 setzt
sich eine mittlerweile Uber 40-jahrige Tra-
dition der Firma IDE als Aussteller auf der
K-Messe fort. Live in Produktion zeigte
IDE am Messestand eine Koextrusionsan-
lage, die aktuellste Ausfihrungen und
Funktionen in den einzelnen Maschinen
vereint. Bei dem produzierten Profil han-
delte es sich um einen zweifarbigen Ka-
belbinder aus TPE.

Der Hauptextruder ME45/5x25D war
ausgestattet mit energieeffizienten Heiz-/
Kihlkombinationen, einem wasserge-
kUhlten AC-Antrieb (14 W/80 min™') so-
wie der aktuellsten Anlagensteuerung
ME Control/4. Uber diese wurden nicht
nur der Hauptextruder sondern auch die
Koextruder, die Kalibriereinheit und der
Abzug bedient. Fir den schwarzen Pro-
filanteil kam ein Koextruder MEB30/
5x25D (5,2 kW/128 min™') zum Einsatz,
welcher sehr platzsparentd fest auf dem
Hauptextruder aufgebaut war. Die An-
bindung zum Werkzeug erfolgte pro-
blemlos Uber einen flexiblen Heiz-
schlauch.

Das 1,5 m lange Wasserbad wurde von
der Kalibriereinheit ME14/6.1 aufge-
nommen. Zur Vakuumerzeugung wur-
den zwei frequenzgeregelte Vakuum-
pumpen eingesetzt, welche neben ei-
nem reduzierten Energieverbrauch auch
mit einem wesentlich geringeren Ge-
rauschpegel aufwarteten. Gleiches gilt
fur die ebenfalls frequenzgeregelte Ab-
blaseinheit, die zur Trocknung des Profils
nach dem Wasserbad diente. Die Repro-
duzierbarkeit der Position der Kalibrier-

weniger Stunden fur Mischprozesse um-
zubauen, die ein langeres oder kirzeres
Verfahrensteil erfordern.

1 Die gemeinsam mit der AKRO-PLASTIC
entwickelte ICX®-Technology (Innovative
Compoundier- und Extrusionstechnolo-
gie) zur Lieferung kompletter Compoun-
dieranlagen.

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

K 2019: Der IDE-Messestand in Halle 16 (Foto: IDE)

aufnahme erfolgte durch Stellungsanzei-
ger an den Handradern der Langs-,
Quer- und an der Héhenverstellung.

Der Bandabzug ME30/6.1 sorgte fur das
kontinuierliche Abziehen des Profils, das
sich durch die manuelle Spaltverstellung
als besonders schonend erweist. Die Pro-
file wurden spanlos vom direkt am Ab-
zug montierten und elektrisch komplett
integrierten Rotationscutter ME50/6.R1
mit seinem leistungsstarken Servoantrieb
getrennt. In der Spitze waren mit dem
Rotationscutter bis zu 3.000 Schnitte pro

Minute moglich. Nachgeschaltet beweg-
te ein Transportsystem die prazise abge-
langten Teile wahlweise in einen hoch-
transparenten PMMA-Behalter oder in
eine vollautomatische Verpackungsein-
heit mit integrierter Bedruckung des
Beutels.

Die Messestandbesucher konnten eine
spannende Live-Vorflihrung erleben.

m Bernhard Ide GmbH & Co. KG
www.ide-extrusion.de
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Energieeinsparung gefragt wie nie

B Fur ONI-Warmetrafo lief die K 2019
laut eigener Aussage sehr viel besser als
erwartet. Nach sechs Messetagen ver-
zeichnete man nahezu die gleiche An-
zahl an Messekontakten wie zur K 2016.
Die Anzahl der Besucher stieg allerdings
wesentlich. Konkret konnte man mehr
interessierte Fachleute je Unternehmen
verzeichnen als zur K vor drei Jahren.
Erfreut ist man bei ONI dartber, dass
trotz einer splrbaren Beruhigung speziell
im Bereich Automotive und Verpackun-
gen, die Anzahl an Projektanfragen in
Richtung Energie- und Prozessoptimie-
rung eher gestiegen ist. Einen moglichen
Grund dafir sieht man in der von der
Bundesregierung fur Energieoptimie-
rungsmaBnahmen zur Verflgung ge-
stellten Fordermittel und den ONI-Ser-
vice, diese Fordertopfe im Zusammen-
hang mit Projektausarbeitungen fir die
Kunden und Interessenten nutzbar zu
machen.

Besonders erfreut stellt man im Unter-
nehmen auch fest, dass die Neu- und
Weiterentwicklungen im Bereich Kihl-
wasseraufbereitung mit der Systemtech-
nik ONI-AguaClean, die Energiespar-
schaltung ONI-PowerSave fur Freikhler-
Versorgungspumpen und die neuen Rhy-
temper-Temperiersysteme auf so groB3es
Interesse der Messebesucher trafen.

Wolfgang Oehm nach der Preisverlei-
hung mit den beiden Vorstdnden der
Oskar-Patzelt-Stiftung Dr. Helfried
Schmidt und Petra Tréger

Uber die
Messetage war
der Andrang
am Messestand
so grof3, dass
uber lange
Zeitrdume
keiner der
mehr als 85
Sitz- und
Stehplatze auf
zwei Ebenen
frei blieb

Eine groBe Auszeichnung fir einen
auBBergewdéhnlichen Unternehmer
Am 19. Oktober fand parallel zum K-
Messe-Samstag in Wurzburg die Aus-
zeichnungsgala zum Wettbewerb , Gro-
Ber Preis des Mittelstandes” mit circa
500 geladenen Gasten statt. Auf dieser
Veranstaltung werden aus dem Kreis der
Wettbewerbs-Landessieger die Unter-
nehmen geehrt, die sich auf Bundesebe-
ne durch herausragende Unternehmens-
leistungen hervorgetan haben.

Dartiber hinaus wird auf dieser Bundes-
veranstaltung eine herausragende Unter-
nehmerpersonlichkeit fur das unterneh-
merische Lebenswerk ausgezeichnet.

So wurde in diesem Jahr der geschéfts-
fuhrender Gesellschafter der ONI-War-
metrafo, Wolfgang Oehm, flr sein un-
ternehmerisches  Lebenswerk ausge-
zeichnet. Wolfgang Oehm nahm die
Auszeichnung aus den Handen der Vor-
stande der Oskar-Patzelt-Stiftung, Petra
Troger und Dr. Helfried Schmidt, entge-

gen. Spontan erhoben sich alle 500 Gas-
te von den Platzen und brachten durch
ihren langanhaltenden Applaus ihre An-
erkennung und Wertschatzung zum
Ausdruck — ein Uberaus emotionaler Mo-
ment. In der Laudatio hob Dr. Helfried
Schmidt das erfolgreiche Wirken als Fir-
menlenker und sein herausragendes so-
ziales Engagement hervor. Viele namhaf-
te Unternehmerpersonlichkeiten lieBen
es sich nach der Preisverleihung nicht
nehmen, Wolfgang Oehm persénlich zu
gratulieren.

Das gesamte ONI-Team freut sich mit sei-
nem Chef Uber diese besondere Aus-
zeichnung, die einmal mehr seine her-
ausragenden Leistungen als Unterneh-
mer, aber auch sein soziales Engagement
fur seine Mitarbeiterlnnen und viele so-
ziale Projekte in Deutschland wirdigt.

m ONI-Warmetrafo GmbH
www.oni.de

Wolfgang Oehm mit Gattin, rechts daneben seine Tochter Belinda Hibner mit
Ehemann und ONI-Geschéftsfuhrer Olaf Hiibner sowie einigen ONI-Mitarbeiterin-
nen und Mitarbeiter und weiteren Gratulanten aus dem Kundenkreis
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Nachhaltig recken: PET-Folie verbessert Energie- und Okobilanz

B lebensmittelverpackungen, Medika-
mentenblister und Solarpanele: Weltweit
werden Folien sinnvoll genutzt. Doch sie
stehen als Quelle umweltbedrohenden
Plastikmulls auch zunehmend in der Kri-
tik. Wie sich die Energie- und Okobilanz
von Folie durch innovative Anlagentech-
nik deutlich verbessern lasst, zeigte die
Lindauer DORNIER GmbH auf der Messe
K 2019. Der Maschinenbauer prasentier-
te dort neue Ansatze flr eine energieeffi-
ziente und nachhaltige Folienherstellung.
Wird die Umweltwirkung von PET-Folie
diskutiert, rtickt zumeist deren Wieder-
verwertbarkeit und die Hohe der Recy-
clingquoten in den Fokus. Doch es gibt
weitere wichtige Faktoren mit Einfluss
auf die Okobilanz des Materials — zum
Beispiel dessen Dicke in Kombination mit
den Barriereeigenschaften. Denn je ge-
ringer die Folienstarke und die damit ein-
hergehende  Gewichtseinsparung ist,
desto wirtschaftlicher und mit geringerer
Belastung fir Umwelt und Infrastruktur
lasst sie sich einsetzen. Ein Prinzip, das
die Ingenieure von DORNIER optimal
ausgereizt haben: ,PET-Folie von DOR-
NIER-Anlagen ist die Folie mit dem ge-
ringsten  Flachengewicht auf dem
Markt”, sagt Bernhard Wandinger, Lei-
tung der Produktlinie Sondermaschinen
des innovativen Familienunternehmens
vom Bodensee.

Wie sich durch cleveres Recyceln Produk-
tionswertstoffe wiederverarbeiten las-
sen, wurde in DuUsseldorf ebenfalls de-
monstriert. ,Folienreckanlagen  von
DORNIER rezyklieren Produktionsabfélle
vollstandig inline”, so Wandinger. Zum
Beispiel werde der abgetrennte Folien-
rand wieder der Extrusion zugefuhrt; der
Beschnitt kénne so im Dauerbetrieb oh-
ne Regranulation wiederverwendet wer-
den. Weil das zurtickgefthrte Material
ohne  Zwischenregranulation  zudem
nicht erneut aufgeschmolzen werden
musse, bleibe die Viskositat des Materi-
als auf einem hohen Niveau. Laut Wan-
dinger soll der Energieaufwand zur Ab-
fallaufbereitung und -rtckftihrung kinf-
tig noch weiter minimiert werden. Neue
MaBstabe in puncto Effizienz setzt auch
das neu entwickelte DORNIER Diamond
Flake Silo, das in Kombination mit einer
Folienreckanlage oder als Teil eines Fo-

Bis zu 35 Prozent Wérmeenergie einsparen: Mit der verbesserten Luftfihrung bei
TDOs von DORNIER lésst sich die Energieeffizienz deutlich steigern
(Bildquelle: DORNIER)

lienrecyclingsystems eine ideale Losung
fir jede Flake-Lagerung bietet. ,Die
nach neuen Prinzipien und Kriterien ent-
wickelte Technologie hilft, die Bricken-
bildung zu vermeiden und gewabhrleistet
einen optimalen Flake-Austrag”, erldu-
tert Wandinger.

Auch eine verbesserte patentierte Luft-
fihrung der Querrecke (TDO) mit neuem
Penthouse-Design wurde auf der K pra-
sentiert. Damit lasst sich bei der Folien-
herstellung der Verbrauch an War-
meenergie um bis zu 35 Prozent verrin-
gern. Weil die langlebigen TDO-Ketten
mit dem patentierten Kluppensystem im
Laufe ihres Produktlebens vielfach Uber-

holt werden koénnen, sind Produktions-
anlagen von DORNIER Uber Jahrzehnte
effizient einsetzbar. So lassen sich auch
bis zu 50 Jahre alte Anlagen durch Um-
bauten an neue Anforderungen hinsicht-
lich Produktivitat, Wirtschaftlichkeit und
Umweltschutz anpassen. ,Nachhaltig-
keit ist bei DORNIER eine langfristige Un-
ternehmensstrategie”, betont Produktli-
nienleitung Wandinger. Upgrades der
Steuerung und Antriebstechnik sicherten
den Maschinen und Anlagen ,Made in
Germany” zudem eine sehr hohe Le-
bensdauer sowie Energieeffizienz und
verringerten auBerdem deren CO,-Bi-
lanz.

Langlebig, effizient und zuverldssig: Dankt Innovationen, Upgrades und
optimalem Service erfillen auch lange genutzte Anlagen von DORNIER
modernste Nachhaltigkeitsanforderungen (Bildquelle: DORNIER)
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Selbst die Anlagenbreite hat eine zentra-
le Bedeutung flr energiesparendes und
nachhaltiges Recken: Die weltweit brei-
teste PET-Folienreckanlage der Lindauer
DORNIER Ubertrifft nicht nur die hausei-
gene Rekordbreite; mit ihren 10,6 m
glanzt die Anlage mit Produktionsge-
schwindigkeiten bis zu 550 m Folie pro
Minute und einer Herstellungsmenge bis
zu sieben Tonnen pro Stunde. Der spezi-
fische Energieverbrauch wird dadurch
deutlich reduziert. Die Inbetriebnahme
der ersten PET-Anlage in dieser Breite
fand bereits Mitte dieses Jahres in Std-
asien statt. Laut Wandinger werden in
den nachsten Monaten weitere Anlagen
dieser Breite in Betrieb genommen.

Dass Innovationen von DORNIER auch
betréchtlichen Einfluss auf den Erfolg der
Energiewende haben, beweist das be-
wahrte MD-Relax System fur die Quer-
recke, das auf einer teilungsveranderli-
chen Kluppe basiert. Mit ihm l3sst sich
der Folienschrumpf, speziell der MD-
Schrumpf optimal einstellen. Folie von
DORNIER-Anlagen eignet sich damit per-
fekt fir Anwendungen mit hoher War-
meeinwirkung, zum Beispiel als Batterie-
Separator-Folie in Elektroautos oder als
Folie in Photovoltaikelementen. Der
Grund: Die sehr gute Dimensionsstabili-
tat der Folie selbst bei hohen Prozess-
temperaturen in Langs- und Querrich-
tung macht eine aufwendige Offline-
Nachbehandlung UberflUssig.

Die Produktlinie Composite Systems
prasentierte in Dusseldorf ebenfalls neue
Entwicklungen rund um Roving- und 3D-
Webmaschinen sowie Tape-Produktions-
anlagen und Tape-Webmaschinen. DOR-
NIER unterstltzt damit als Systempartner
Bauteil-, Faser- und Polymerhersteller bei
der Fertigung textiler Halbzeuge aus
Glas, Carbon, Aramid und Basalt.

Das neue Kundenportal myDoX® hat
auf der K ebenfalls eine Rolle gespielt.
Das auf modernster Datenbanktechnolo-
gie (powered by SAP HANA) basierende
Portal erganzt den bekannten personli-
chen Fach-, Montage- und Wartungsser-
vice von DORNIER um eine digitale Be-
stellabwicklung. Samtliche Produktlinien
erhalten damit einen 24/7 verfugbaren
Onlineshop fur Originalteile (DoXPOS —
Parts Order System).

m Lindauer DORNIER GmbH
www.lindauerdornier.com

Lésungen fur die effiziente Folienproduktion auf

der K-Messe

B Der Geschéftsbereich Folientechnolo-
gie von Hosokawa Alpine, einem der
fuhrenden Anbieter im Bereich Verfah-
renstechnik und Blasfolienextrusion, pra-
sentierte seine neusten Entwicklungen
und aktuelle Komponenten fur eine effi-
ziente Folienproduktion auf der diesjahri-
gen K-Messe. Im Mittelpunkt des Hoso-
kawa Alpine Messeauftritts standen in-
novative Losungen fur Nachhaltigkeit
und hochste Folienqualitat.

Die Kunststoffbranche steht angesichts
der steigenden Anforderungen an die
Energie- und Rohstoffeffizienz und dem
hohen Qualitatsanspruch an flexible Ver-
packungen vor groBen Herausforderun-
gen. Als Technologieftihrer bietet Hoso-
kawa Alpine hier zahlreiche Loésungen
fir zukunftsfahige Anlagenkonfiguratio-
nen an. Die neue HX Select Extruder
Baureihe beispielsweise sorgt durch ein
neuartiges Zylinder- und Schneckende-
sign fur eine bis zu 50 Prozent hohere
AusstoBleistung, bei gleichzeitiger Ener-
gieeinsparung von bis zu 20 Prozent im
Vergleich zu Standard-Nutbuchsenextru-
dern. Als weiteres Highlight prasentierte
Hosokawa Alpine ein komplettes Kiihl-
system, bestehend aus der neuen Kuhl-
ringreihe Alpine CRX fir die AuBenkih-
lung und dem ebenfalls neuen Alpine
Kihlturm HT far die Innenkhlung.
Durch das System mit geringem Gegen-

druck wird eine energieeffiziente Nut-
zung der vorhandenen Kihlkapazitat er-
reicht, sowie bestmogliche Folienqualitat
bei maximalem Aussto3 garantiert. Als
zusatzliche Neuheit wurde auch der Alpi-
ne Siebwechsler ASW erstmals gezeigt.
Der von Hosokawa Alpine selbst entwi-
ckelte Siebwechsler fugt sich optimal in
Alpine Anlagen ein und garantiert
hochste Effizienz. Fir perfekt gewickelte
Folien sorgt der neue Alpine HWD Wick-
ler. Der Wickler der neusten Generation
vereint die Vorteile von Flachbett- und
Wendewicklern in einer Maschine und
ermoglicht hohe Wickelgeschwindigkei-
ten bei bester Folienqualitat. Erganzt
wird das Anlagenportfolio durch die bei-
den digitalen Tools Hosokawa Alpine Isa
und ExVis 5.0. Hosokawa Alpine Isa ist
eine von Grund auf neuentwickelte zen-
trale Digitalisierungsplattform mit der
Prozessdaten verschiedenster Anlagenty-
pen ausgelesen, gespeichert, visualisiert
und analysiert werden kénnen. Das be-
wahrte Prozessvisualisierungs-Tool ExVis
erhdlt mit dem Update auf Version 5.0
zahlreiche neue Features sowie eine
Ubersichtlichere und komfortablere Be-
dienoberflache. ExVis verwandelt sich
damit in ein vollstandig vernetztes Sys-
tem in dem die Daten aller Systemkom-
ponenten zusammengefuhrt und verwal-
tet werden kénnen. Ein weiteres groBes

Der Hosokawa Alpine-Messestand auf der K2019: Morgens frih, die “Ruhe” vor

dem Besucheransturm (Foto: VM Verlag)

A NEW TAKE ON PLAST
TSRS
S
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Thema auf dem Hosokawa Alpine Mes-
sestand war die Entwicklung von recy-
clingfdhigen Monomateriallésungen. Da-
zu wurden Full PE Produkte auf Basis be-
wahrter MDO-Technologie von Hosoka-
wa Alpine prasentiert.

Nachhaltige Lésungen flr die Kreis-
laufwirtschaft: Das Recycling von Folien
aus sortenreinen Materialien ist erheblich
einfacher und effizienter als bei Kunst-
stoffverpackungen in denen verschiede-
ne Materialklassen wie zum Beispiel PE
mit PET, PP PA oder EVOH miteinander
kombiniert werden. Hosokawa Alpine ar-
beitet zusammen mit Partnern der ge-
samten Wertschopfungskette an Mono-
material-Losungen, die sowohl leistungs-
stark als auch recyclebar sind. Full PE Ver-
packungslésungen, also Folien aus Poly-
ethylen-Verbunden, kénnen nach dem
origindren Gebrauch recycelt und in der
Kreislaufwirtschaft weiter fur Endpro-
dukte genutzt werden. So entstehen An-
wendungen, bei denen sich das Recy-
clingmaterial wieder auf ahnlichem Level
einsetzen lasst.

Die bewahrte MDO (Machine Direction
Orientation) Technologie von Hosokawa
Alpine, ist ein entscheidender Baustein

Design fur Recycling

W Jahr fur Jahr geht Verpackungsmateri-
al aus Kunststoff im Wert von rund 100
Milliarden USD der Wirtschaft verloren.
Nicht allein aus Grinden der Nachhaltig-
keit sondern vielmehr als wichtige Res-
source ist gebrauchter Kunststoff aus
wirtschaftlichen Gesichtspunkten zu be-
trachten.

Kiefel bundelt mit seinem Design fur Re-
cycling-Programm  systematisch  das
Know-how des Unternehmens, um die
Produkte der Kunden neu zu Uberden-
ken. So wird jede Facette eines Produk-
tes gemeinsam mit den Kunden evalu-
iert. Die Kunden werden in allen Schrit-
ten ihres Produktentwicklungszyklus un-
terstutzt: Von der Material- und Produkt-
zusammensetzung bis hin zu den opti-
malen Anforderungen an Werkzeuge
und an den Thermoformprozess.

Nun hat Kiefel Packaging die Ei-Klappver-

MDO 04 fir die
Produktion von
recyclingfdhigen Folien

fur die Herstellung von
leistungsstarken ~ Mono-
materialverbunden aus
Polyethylenen. Durch den
Einsatz von monoaxialem
Recken lassen sich Folien-
eigenschaften wie Steifig-
keit, Sauerstoffdurchlas-
sigkeit oder Optik gezielt
anpassen und die Folien-
dicke wird reduziert. Ho-
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sokawa Alpine beschaftigt
sich seit mehr als 20 Jahren mit mono-
axialem Recken, und hat in den letzten
Jahren die Planlage der Folien immer
weiter optimiert. Die patentierten TRIO-
Technologie , Trim Reduction for Inline
Orientation” sorgt auBerdem fur deutli-
che Materialeinsparungen beim Rand-
streifenbeschnitt.

Die neue Reckanlage MDO 04 in Kombi-

Kiefel Packaging
hat die Ei-Klapp-
verpackung neuent-
wickelt: recyceltes
Post-Consumer PET

packung neuentwickelt um die Verwen-
dung von recycelten Post-Consumer PET
zu ermdglichen. Die Vorgaben an das De-
sign waren eine kompromisslose Funktio-
nalitdt und eine hohe mechanische Fes-
tigkeit der Verpackung. Eine sorgfaltige
Analyse und Uberarbeitung des Materi-
als, des Formteils und der Verarbeitung
haben zu einer Losung gefuhrt, die von
ahnlicher Qualitat ist als jene, die aus
neuem PS oder PET erhaltlich ist.

Durch den Einsatz der neuen Premium-
Bandstahlwerkzeuge von Kiefel zusam-
men mit den zukunftsweisenden Band-

nation mit der TRIO-Technologie erfillt
so auch die héchsten Qualitatsanspriiche
in der Folienproduktion und erméglicht
das Laminieren und Bedrucken von Full
PE Materialverbunden.

m Hosokawa Alpine Aktiengesellschaft
www.hosokawa-alpine.de

stahl-Thermoformmaschinen der neuen
KMD Generation konnte dabei die Ent-
wicklung erheblich beschleunigt werden.
Neben der Umstellung auf PCR-Material
bietet Kiefel Packaging dem Kunden
aber auch das Know-how und die Unter-
stitzung fur tiefgreifendere Materialan-
derungen: beispielsweise die Umstellung
auf pflanzliche Materialien wie PHA oder
PEF.

m Kiefel Packaging BV
www.kiefel.com/de/kiefel-packaging
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Inspirierende ZSE iIMAXX Doppelschnecken

M Leistritz Extrusionstechnik hat auf der
K 2019 die Weiterentwicklung ihrer Ex-
truderbaureihe ZSE iIMAXX vorgestellt.

. Wie man Extrusionsprozesse noch effi-
zienter und flexibler gestalten kann, ha-
ben wir mit unserer ZSE iIMAXX Baureihe
gezeigt. Diese sorgte passend zum Mes-
se-Motto ,,iNSPIRING XXTRUSION" fur
viele erfrischende Inspirationen”, erkla-
ren Sven Wolf und Anton First, Ge-
schaftsfihrer der Leistritz Extrusionstech-
nik GmbH. ,Hierzu haben wir unsere
ZSE  IMAXX Doppelschneckenextruder
sowohl maschinen- als auch prozess-
technisch weiter entwickelt.”

Das Resultat ist eine Extruderbaureihe,
die nicht nur mit einem neuen funktio-
nellen, modernen Design besticht, son-
dern auch in Sachen Flexibilitdt und
Handling ganz neue Dimensionen er&ff-
net. ,Mit verschiedenen Ausstattungs-
paketen geben wir Anlagenbetreibern
die  Moglichkeit, die umfangreiche
Grundkonfiguration  ihres  Extruders
nochmals zu erweitern”, so First. So ste-
hen funf Pakete zur Verfligung: Senso-
rik, Optik, Performance, Efficiency und
Service. Die ZSE iIMAXX Baureihe umfasst
Maschinen mit Schneckendurchmessern
von 18, 27, 35, 40, 50 und 60 mm.

Wie das Ganze in der Praxis aussieht,
zeigte man stellvertretend mit einem ZSE
27 iIMAXX auf dem Messestand.,, Bei die-
ser Maschine haben wir das ganze Paket
an Moglichkeiten geschnlrt und viele
Features eingebaut, mit denen die Pro-
duktion noch effizienter gestaltet wer-
den kann”, so Wolf. Aber nicht nur das:
Der Doppelschneckenextruder bildet zu-
dem das Herzstick eine Circular Econo-
my Extrusion Line — eines Recycling-Pro-
zesses, mit dem die schonende Verarbei-
tung eines HFFR-Compounds live de-
monstriert wird.

Schon beim ersten Blick auf den ZSE
IMAXX Extruder féllt das neue AuBere
auf: eine durchgédngige, geschlossene
Abdeckung. ,, Aber nicht nur das Verfah-
rensteil, auch die Seitenbeschickung ist
abgedeckt”, so Wolf. ,Das ist bisher ein-
malig.” Auf diese Weise ist das gesamte
Verfahren vor Bertihrung und Verschmut-
zung geschiitzt und lasst sich gut reini-
gen. Gerade in Bereichen wie etwa der

Durchdachtes Design, maximale

Flexibilitat, perfektes Prozessmonitoring — der

ZSE iMAXX Extruder (Bild: © Leistritz)

Masterbatch-Herstellung, wo es durch
haufige Produktwechsel zu einem erhéh-
ten Reinigungsaufwand kommt, profi-
tiert man hier von einer enormen Zeiter-
sparnis und reduzierten Standzeiten.

Zu den weiteren Highlights, die ein leich-
teres Handling garantieren, zahlt auch
die Integration des Temperiergerats im
Maschinenrahmen. Fur alle auszutau-
schenden Aggregate gilt: Die durchdach-
te Positionierung der Bauteile garantiert
eine optimale Zuganglichkeit. Reinigung
und Austausch einzelner Komponenten
sind sehr einfach. Einen schnellen
Change-Over gewadbhrleistet auch der
LSA Dusenkopf, der insbesondere bei
Masterbatch-Anwendungen  punktet”,
sagt First. Dieser Dusenkopf hat ledig-
lich zwei Verschraubungen und lasst sich
mit wenigen Handgriffen einfach und si-
cher o6ffnen. Eine schnelle Reinigung
beim Farbwechsel wird durch die heraus-
nehmbaren Sieb- und Disenplatten ge-
wahrleistet.

.Die groBen Themen unserer Zeit sind
unter anderem Ressourcenschonung und
der effiziente Umgang mit Energie. Ge-
rade als Maschinenbauer arbeiten wir
deswegen stetig daran, unsere Technolo-
gien konsequent darauf auszurichten”,
so Wolf. ,Der Umweltgedanke geht ein-
her mit der Senkung von Energiekosten.
SchlieBlich ist dieser Faktor in einer 24/7
Produktion nicht zu vernachlassigen.”
Beim ZSE iIMAXX Extruder kommt des-
halb ein hocheffizienter Synchron-Motor
zum Einsatz, der durch seinen hohen

Wirkungsgrad besticht. Fir eine hohe
Energieeffizienz sorgt auch die Méglich-
keit, das Verfahrensteil komplett zu iso-
lieren, um die Abstrahlverluste zu redu-
zieren.

Ein weiteres Feature ist die Drehmo-
mentmessung, die ab der ExtrudergréBe
35 optional erhaltlich ist. Wolf: , Gerade
bei neuen Rezepturen kdnnen hier im
Hinblick auf die Energieeinleitung wichti-
ge Erkenntnisse gewonnen werden.”
Mit dem geschlossenen Zweikreis-Tem-
periersystems, das zusammen mit den
Coax-Ventilen im Untergestell eingebaut
ist, trdgt man einem geringeren Wasser-
verbrauch Rechnung. Dank der serien-
maBig eingebauten Harzkartusche wird
auch das zugeflihrte Wasser optimal fiir
den Prozesseinsatz aufbereitet. Verkal-
kungen oder Verschmutzungen werden
SO minimiert.

.Im Zuge der stetigen Weiterentwicklun-
gen der Prozesstechnik haben wir spe-
ziell auf dem Gebiet rund um Industrie
4.0 ein besonderes Augenmerk auf die
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