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Go ahead!

Boost your extrusion.

BREYER ThermofFlex
Extrusion lines for the production
of thermoforming films

BREYER extrusion lines for PET/PP/PS film — technology that pays off.

Quality made in Germany - www.breyer-extr.com



http://www.breyer-extr.com/

U[NTH EXPERTS IN DOWNSTREAM

for asustainable future ==

Die neue Cutter-Generation
fur Profile

 Gespiegeltes Wechseln der Messerneigung
wdhrend der laufenden Produktion

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

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

« Sensationeller Preis dank stetiger Nachfrage und Fertigung
in hohen Stiickzahlen

Die Cutter, erstmals 1998 gebaut, und derzeit mit 670 Exemplaren
weltweit im Dauereinsatz, bieten fiir Glasleisten, Kleinprofile,
Hauptprofile und technische Profile absolut beste Schnittqualitat.

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

wechselbare
Messerneigung
PTW-200

Schneideinheit

y

Messerposition 1 Messerposition 2

Made in
Germany




EQUIPMENT FOR EXTRUSION

Stein Kalibriertische

KEY FACTS

o Alle Bauteile bestehen aus rostfreiem Stahl oder
korrosionsbestandigen Materialien.

* Gesamtlange: 6-25m

e Anzahl Vakuumpumpen: 2 -4

* Pumpentechnologie:  geregelt oder ungeregelt

] * Wasserversorgung: nach Kundenanforderung
6m KaIlbrlgrtlsch
Trockenkaliber * Werkzeug-/Vakuumtank Kundenspezifisch
Befestigung: angepasst

* Bewegung der Achsen: motorisch oder manuell

* Bedienfeld: deckt alle Maschinen-
relevanten Funktionen ab
Ausgabe Verbrauchswerte
Pumpen
Maglichkeit der Ansteuerung
anderer Maschinen der Linie
Euro Map konform

e Zusatzausriistungen:  Positionserkennung der

25m Kalibriertisch
Trockenkaliber i Achsen i ) -
automatischer Riickspilfilter

Anbau zusatzlicher

Maschineneinheiten mdglich
(zum Beispiel Coextruder)

Jeder Kalibriertisch wird in Zusammen-
arbeit mit dem Kunden entwickelt
und basiert auf 10 Jahren Erfahrung.

6m Kalibriertisch
Wasserbadkiihlung

STEIN Maschinenbau

~STEIN BLUE-LINE - fur eine nachhaltige Zukunft” Wartbachstr. 9
steht fiir nachhaltige und energieeffiziente Ausriistungen. D-66999 Hinterweidenthal/Germany

Tel. +49/63 96/92 15-0

Nahezu 100% einheimische Produktion und die hohe Fertigungs- Fax +49/63 96/92 15-25

tiefe garantieren die Erfiillung selbst der hochsten Anforderungen.

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


mailto:stein@stein-maschinenbau.de
http://www.stein-maschinenbau.de/
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.Dbattenfeld-cincinnati ist mit dem High-Speed-Extruder
und dem besonderen Glattwerk fir uns der innovativste
Maschinenbauer fur Folienextrusionsanlagen,” berichtet
Song Seok Hwan, President & CEO der koreanischen
Dongjin Co., Ltd., Ansong. Der gréBte Hersteller
tiefgezogener Verpackungsartikel in Korea

orderte deshalb die zweite komplette 22
3-Schicht-Linie mit Multi-Touch Glattwerk.

Titel Breyer GmbH Maschinenfabrik
www.breyer-extr.com

06 Firmen in diesem Heft/
Firms in this issue

07 Impressum
08 Branche intern / Industry Internals
22 Folienextrusion:

Flachfolienanlage “ThermoFlex”
Fast Loading Wallboard Extrusion Line ) )
24 Extrusionstechnologie:
Innovative Folienanlagen Uberzeugen Kunden
weltweit

SHANGHAI JWELL MACHINERY CO.,LTD.

Add:No.111 Chun YI Road,Jia Ding District., Shanghai 26 Eolignlfxtrusioﬂiﬂ oen i et "
Tel, 86-21-69591818 69591111 roduktion von Flachfolien in héchster Qualitat

www.jwell.cn

E-mail: sales@jwell.cn

28 Film Extrusion:
US-Compatible Stretch Film Line is up and
running in Record Time

30 Kunststoffverarbeitung:
Elektrisch betriebenes Ventil fir Extrusions-
beschichtungsanwendungen...


http://www.breyer-extr.com/
http://www.jwell.cn/

Extrusion 2/2017 05

Ein langjahriger KraussMaffei Berstorff Kunde, Schiico Polymer

Bei Drucklufttrocknern stehen eine Reihe von Méglich- Technologies KG, wird Anfang dieses Jahres eine Coextrusions-
keiten bis hin zu forderfahigen Losungen gemaB dem kombination im Doppelstrang im Werk WeiBenfels in Betrieb
Kraft-Warme-Kopplungsgesetz (KWKG) zur Verfigung. nehmen. Bei diesem Projekt wurde ein bereits seit Uber zehn
Aufgrund ihres patentierten Prinzips schneiden die Zwei- Jahren laufender Doppelschneckenextruder KMD
Kreis-Druckluft-Systeme von FarragTech mit 114-32/P in eine neue Coex-Kombination

Blick auf Energieverbrauch und laufende 3 6 integriert, die zudem mit zwei konischen 42

Kosten sehr gut ab. Maschinen KMD 63 K/P ausgestattet ist.

30 Motorized Valve Assembly for Extrusion Coating 40 Extrusion Technology:
automatically requlates Back Pressure for Optimal SOLID.Cooling
Processing Extended Net Produktion Time
31 Thermoforming: 42 Extrusionstechnologie:
Debuts of the ACF Series driven by EASY at Coextrusionskombination fur Profilproduktion im
CHINAPLAS Doppelstrang
32 Thermoformen: 43 Messtechnik:
IML-T, das “dekorative” Thermoformen Messung der mittleren Wanddicke nach dem

Differenzmessverfahren
34 Recycling:
ReFresher sorgt fir geruchsneutrales Rezyklat im 44 Werkstoffprifung:
Post Consumer Recycling Werkstofflabor erlaubt Gesamtcharakterisierung von
Metallen und Kunststoffen
36 Peripherie:

Kombination mit Warmetauschern reduziert I E
Gesamtenergiekosten 46 ’ c ICE Europe Vorbericht
europe
39 Extrusions-Werkzeuge:
Verbesserte Produktqualitat und geringere 58

Produktionskosten mit zylindrischen GWDS-
Blasformdusen
60 kompakt
40 Extrusionstechnologie:
SOLID.Cooling 66 Im néchsten Heft / In the next Issue
Netto-Produktionszeit verlangern
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19th Conference: Odour and
Emissions of Plastic Materials

21.-22.03. 2017

Kassel / Germany

w ifwy, Universitat Kassel
www.ifw-kassel.de

ICE Europe

21.-23. 03. 2017

Munich / Germany

w Mack Brooks Exhibitions
www.ice-x.de

Plastic Materials and Rubber
Machines — Moulds — Subcontraction
23. - 25. 03. 2017

Parma / Italy

" WWW.mecspe.com

Extrusionswerkzeuge fiir Profile
und Rohre

28. - 29. 03. 2017

Aschheim bei Miinchen / Germany
/DI Wissensforum
www.vdi-wissensforum.de

SCHUTTGUT Dortmund

8. Fachmesse fiir Granulat-, Pulver-
und Schiittguttechnologien

10. - 11. 05. 2017

Dortmund / Germany

m easyfairs
www.easyfairs.com/schuettgut-de

Polymer Forum

11. 05. 2017

Aschaffenburg / Germany

m TER Plastics POLYMER GROUP
www.polymer-forum.de

Additive Fertigungsverfahren in
der Kunststoffverarbeitung - Pro-
zesse, Auslegung und Einordnung
16. - 17. 05. 2017

Aachen / Germany

m Institut fur Kunststoffverarbei-
tung (IKV)

www.ikv-aachen.de

FIP Solution Plastique
13.-16. 06. 2017

Lyon / France

m |DICE MC
www.f-i-p.com

Innovative Compoundieraufgaben -
Herausforderungen, Perspektiven, L6sungen

21.-22. Mérz 2017, Aachen

M In der Aufbereitung von Kunststoffen,
die zwischen der Synthese des Kunst-
stoffs und seiner Formgebung in der Ver-
arbeitungsmaschine stattfindet, werden
die Material- und somit die spateren
Bauteileigenschaften durch die Zugabe
von Fullstoffen und Additiven gezielt ein-
gestellt. Daher ist die Aufbereitung der
zentrale Punkt in der Prozesskette der
Kunststoffverarbeitung als Ausgangs-
punkt fir innovative Produkte und An-
wendungen.

Auf dieser IKV-Fachtagung bieten neben

€ plast

[ |
2 O WV =

May 29 until June 1st, 2018,

Fiera Milano, Rho

M For the first time together, five interna-
tional trade fairs (IPACK-IMA, MEAT-
TECH, PLAST, PRINT4ALL and INTRALO-
GISTICA ITALIA) will offer operators with
a single entrance ticket the technological
excellence of a number of fields of pro-
duction, with a strong focus on the entire
supply chain. A single, complete offer will
span processing and packaging, plastics

EN 2017

"d International !’ @;
Recycling Forum 4
Agricultural Plastics - Potential for Recycling

26. - 28. April 2017, Wiesbaden

M Veranstalter der zweiten Auflage des
2015 erstmals durchgefthrten Interna-
tionalen Recycling-Forums zum Thema
LAgricultural Plastics — Potential for Re-
cycling” ist wieder die RIGK GmbH in
Kooperation mit der European Associa-

universitaren Beitragen Rohstoff- bzw.
Fullstoffhersteller, Anlagenbauer, Com-
poundeure und Kunststoffverarbeiter ei-
nen tiefen Einblick in aktuelle Entwick-
lungs- und Forschungsarbeiten.

Die Tagungsleitung und Moderation
Ubernimmt Dr.-Ing. Roland Wehmeyer
(A. Schulman).

m [nstitut fir Kunststoffverarbeitung (IKV)
in Industrie und Handwerk an der

RWTH Aachen
www.ikv-aachen.de/compoundieraufgaben
www.ikv-akademie.de

and rubber processing and industrial
printing, graphic personalisation for pa-
ckaging and labels, through to handling
and storage of merchandise.

Also the next edition of PLAST will host
three satellite-shows dedicated to as ma-
ny outstanding industries: RUBBER (in its
third edition, dedicated to the world of
rubber), 3D PLAST (in its second year, de-
dicated to the production of additives and
related technologies) and PLAST-MAT
(making its debut, dedicated to solutions
involving innovative plastic materials).

m PROMAPLAST srl
www.plastonline.org

tion of Plastics Recycling & Recovery Or-
ganisations (epro). Und wieder liegt der
Fokus auf dem Recycling von Agrar-
kunststoffen. Des Weiteren werden ak-
tuelle politische Themen des Kunststoff-
recyclings im Allgemeinen behandelt. Ei-
ne begleitende Ausstellung bietet weiter-
fuhrende Informationen aus der Bran-
che. Tagungssprache ist Englisch. Anmel-
dungen sind moglich unter:

- www.rigk.de/forum/anmeldung/
anmeldeformular.html
RIGK GmbH, www.rigk.de


http://www.ifw-kassel.de/
http://www.ice-x.de/
http://www.mecspe.com/
http://www.vdi-wissensforum.de/
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WEBEIR

hansweber.de


http://hansweber.de/

DS 32D

DS 32 D:

der PVC-Rohrextruder
mit IF-Screw -Technologie
Wollen Sie Gutes noch besser machen? =L Code scannen und
N Datenblatter herunterladen
Mit bewahrter, effizienter WEBER-Antriebstechnik und einer neuen, revolutiona- r " extrudertechnologie.de/
ren Schneckengeometrie kénnen Sie lhre Rohrproduktion noch wirtschaftlicher ,e 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 hochgefllitem PVC

// Héchste AusstoBbandbreite

// Verarbeitbarkeit von Kaltmischungen

Hans Weber Maschinenfabrik GmbH
Bamberger Stral3e 20 - 96317 Kronach - Deutschland
Tel +49 (0) 9261 409-0 - Fax +49 (0) 9261 409-199

info@hansweber.de - www.hansweber.de
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Basics of Plastics Extrusion in 2017

April 11 - 12 & October 3 -4, 2017
Pawecatuck, Conn., USA

B In response to overwhelming custo-
mer requests, Davis-Standard is now of-
fering two chances to attend its extru-
sion-training course in 2017. The com-
prehensive two-day class will cover the
fundamentals of plastics extrusion, as
well as the composition and properties
of various polymers and the mechanics
of essential downstream processes. Se-
minar topics include extruder compo-
nents, temperature control, maintenance
and screw design.

Innoform-Seminare

Verbundfolien fiir Einsteiger —
Basiswissen zum Anfassen

21./122. Mérz 2017, Eppertshausen

B Einsteiger ins Folienverpackungsge-
schaft erhalten einen praxisbezogenen
Uberblick Gber unterschiedliche Verbund-
folien sowie deren Charakterisierung und
Prafung. Im Vordergrund stehen Anwen-
dungen und Einsatzzwecke in der Ver-
packungsindustrie. In Praxisteilen und im
Labor werden die Eigenschaften anhand
von Folienmustern und einfachen Labor-
prifungen kennengelernt. Gearbeitet
wird in kleinen Gruppen, um auf indivi-
duelle Fragen und Winsche eingehen zu
kénnen.

Interplas 2017

26 - 28 September 2017

Birmingham, UK

M Interplas, the leading trade show for
the UK plastics industry, is to expand out-
side of a single hall for the first time since
2005 following a huge surge in demand
for space. With the current floorplan
being over 85 percent sold nine months
out from the event opening, with both
potential and existing exhibitors clamour-
ing for space, the decision was made in
December to increase the size of the

In addition to ins-
truction, course par-
ticipants  will  tour
Davis-Standard’s
Technology Center
and manufacturing
facility, and will have
access to polymer

process  engineers
and technical spe-
cialists.

For enrollment or more information
about Davis-Standard’s seminar, contact:

Umwelt- und Umfeld-gerechte
Kunststoffverpackungen
4./5. April 2017, Wiirzburg
B Kunststoffverpackungen sind in aller
Munde und allgegenwartig. Die Band-
breite der Einschatzung reicht von heil-
bringenden Wohlstandsgaranten bis hin
zum Mdllverursacher Nr. 1. In dieser Kon-
ferenz werden viele Aspekte aus diesem
Spannungsfeld beleuchtet. Anforderun-
gen an Kunststoffverpackungen einer-
seits aus Sicht des Handels und der Kon-
sumenten stehen im Widerspruch zur 6f-
fentlichen Meinung. Die Verpackung soll
alles kénnen:
Produktschutz garantieren
Transportvehikel sein
Informationsquelle bilden
Qualitats-Safe garantieren

2017 floorplan. September’s edition will
now encompass all of Hall 4, as well as
half of neighbouring Hall 3A, represent-
ing an increase of 23 percent compared
to the previous edition in 2014.

The triennial trade fair will remain co-lo-
cated with TCT Show, the leading event
for 3D printing and additive manufactur-
ing technologies, which will be in the re-
mainder of 3A and the whole of Hall 3.
Interplas 2017 has already secured stand
bookings from some of the industry’s
biggest names, with many taking an in-
creased floor space to replicate the high
levels of success seen in the 2014 outing.

m Davis-Standard, LLC

l'; !: .

Debbie Crowley at
dcrowley@davis-standard.com
www.davis-standard.com

Marketing-Objekt darstellen

Gesichter der Marken werden
Doch nicht nur Umweltschiitzer fordern
mehr Nachhaltigkeit und damit in letzter
Konsequenz "Kreislaufwirtschaft".
Und genau darum dreht es sich. Wie weit
ist Europa mit der Kreislaufwirtschaft?
Wie gut sind Kunststoffverpackungen
geeignet, um den hohen Anforderungen
gerecht zu werden? Welche Stoffstrome
gibt es und welche muss es bald geben?
Welche Recyclingpfade gibt es und mus-
sen noch entwickelt und/oder etabliert
werden? Was kann die Folienbranche da-
zu beitragen? Hochkardtige Referenten
geben fundierte Antworten, aber auch
Anlass zur Diskussion.

m Innoform Coaching
www.innoform-coaching.de

With visitor numbers reaching 10,293 at
Interplas 2014, organisers are expecting
another increase in footfall for 2017's
three-day event. Preparations are well
underway for a number of new and ex-
citing seminars, features, workshops and
training sessions that will provide added
value to attending the show.

The show will also include a top-level
conference with some of the industry’s
most interesting and authoritative spea-
kers presenting in a purpose-built audi-
torium new for the 2017 edition.

m [nterplas Events Ltd.
www.interplasuk.com
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Schittgut und Recycling-Technik Dortmund 2017

Achte Fachmesse Schittgut und
vierte Recycling-Technik gemeinsam
in Dortmund

W Vom 10. bis 11. Mai 2017 finden in
Dortmund die beiden Fachmessen
Schuttgut und Recycling-Technik statt.
Dort treffen kompakt an zwei Tagen
Nachfrage und Angebot aus dem In- und
Ausland zusammen. Veranstalter Easy-
fairs verzeichnet bereits zahlreiche Bu-
chungen von Ausstellern und rechnet
mit 15 Prozent Zuwachs gegentber den
letzten Messen. Diesen Wachstumskurs
bestdtigen auch die rasant gestiegenen
Besucherzahlen seit dem Start der Mes-
sen. Mit Vortragen, gefthrten Rundgan-
gen und einem Kongress finden Besu-
cher ein breites Angebot bei ihrer Suche
nach Neuheiten und Lésungen.

.Die Messen Schittgut und Recycling-
Technik in Dortmund erfreuen sich stetig
wachsender Bedeutung bei Ausstellern
und Besuchern. Das zeigt sich nicht nur
quantitativ durch rasant gewachsene
Aussteller- und Besucherzahlen, sondern
auch qualitativ, wie unsere Befragungen
belegen”, betont Daniel Eisele, Group
Event Director und Messeleiter vom Ver-
anstalter Easyfairs Deutschland GmbH.
Mit der achten Schittgut und der vierten
Recycling-Technik finden zwei flhrende
Branchenmessen statt. So hat sich die
Schuttgut inzwischen zur Leitmesse fur
Granulat-, Pulver- und Schuttguttechno-

logien in Deutschland entwickelt. Dabei
dreht sich alles um Maschinen und Ver-
fahrenstechniken fir die Produktion, die
Materialannahme, das Handling und die
Verarbeitung sowie die innerbetriebliche
mechanische oder pneumatische Forde-
rung von Schittgut. Ebenso geht es um
das Abfullen, Verpacken und Lagern so-
wie den Transport zum Zielort.

.Mit 450 Anmeldungen haben wir weit
vor der Messe bereits die Ausstellerzahl
der letzten Schittgut erreicht”, so Eisele.
.Da trifft sich die gesamte Schittgut-
Community.” Und Stefan Meyer, Ge-
schaftsfihrer der REMA TIP TOP West
GmbH, erganzt: ,Die Fachmesse ist mitt-
lerweile Pflichttermin fur Anbieter von
Schittgut-Technik und hat sich zur Leit-
veranstaltung der Schittgut-Branche
entwickelt”.

Besonderen Zuspruch finden die interna-
tionalen Landerpavillons wie der Bene-
lux- oder der Italienpavillon.

Die parallel stattfindende Recycling-Tech-
nik gilt als Geschafts- und Innovations-
plattform fur Recycling- und Umwelt-
technik sowie fur Urban Mining. Ausstel-
ler fur alle wichtigen Wert- und Rest-
stoffbereiche prasentieren Maschinen
und technische Komponenten fur die
Wiederaufbereitung und die umweltge-
rechte Entsorgung. Mit 240 Anbietern
zeigen 15 Prozent mehr als im Vorjahr ih-
re Produkte und Losungen. Erstmals wer-
den auch BranchengréBen wie RETO Re-
cyclingtechnik, Haas Recycling oder
HAAKE dabei sein. Ferner bietet der
WFZruhr auf seinem Gemeinschafts-

stand erneut Start-ups aus der Region
die Moglichkeit sich zu prasentieren.
Rahmenprogramm im Innovation-
Center. Die gewachsene Vielfalt wird
auch durch das Rahmenprogramm un-
terstltzt. Mit taglich zwei gefUhrten
Messerundgangen, 100 Vortragen auf
funf offenen Buihnen sowie mit dem drit-
ten Deutschen Brand- und Explosions-
schutzkongress in Zusammenarbeit mit
dem IND EX®e.V.

m Easyfairs Deutschland GmbH,
www.easyfairs.com
www.schuettgut-dortmund.de
www.recycling-technik.com

Deutsche
Kunststoffbranche -
Entwicklung und
Erwartung positiv

B Starker Optimismus pragt die deut-
sche Kunststoffbranche im Ausblick auf
2017. Das Konjunktur-, Investitions- und
Beschéaftigungsklima ist freundlich wie
selten. Zudem folgt das Hoch auf einen
ohnehin schon positiven Verlauf der
zweiten Jahreshalfte 2016. Dies berich-
tet der Branchendienst , K| — Kunststoff
Information” als Ergebnis seiner aktuel-
len Umfrage zur Kunststoffkonjunktur,
an der sich 539 Unternehmen beteiligt


http://www.easyfairs.com/
http://www.schuettgut-dortmund.de/
http://www.recycling-technik.com/
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haben. KI befragt seit 2001 im halbjahrli-
chen Rhythmus Fuhrungskréafte der
Kunststoffindustrie zu Geschaftsverlauf
und -erwartung, Investitionen und Be-
schaftigung.

Fur das zweite Halbjahr 2016 meldeten
41 Prozent der Unternehmen einen ge-
geniber dem ersten Halbjahr verbesser-
ten Geschaftsverlauf. Erwartet hatten
dies zur Jahresmitte nur 37 Prozent. 20
Prozent berichteten von einer negativen
Entwicklung, befurchtet hatten dies 17
Prozent. FUr das erste Halbjahr 2017
zeigt sich die Branche ausgesprochen
optimistisch. 51 Prozent der Befragten
rechnen mit einer positiven Geschafts-
entwicklung, nur zehn Prozent mit einer
rucklaufigen.

Die positive Einschatzung spiegelt sich
auch in der Investitionsplanung wider. 41
Prozent der Unternehmen planen im lau-
fenden Jahr hohere Investitionen. Ein so
hoher Anteil wurde zuletzt 2007 ver-
zeichnet. Auch der Arbeitsmarkt profi-
tiert weiterhin von der guten Entwick-
lung der Kunststoffbranche. In der zwei-
ten Halfte 2016 hatten 33 Prozent der

International Conference
on Bio-based Materials

10. - 11. Mai 2017, KéIn

B Schon zum zehnten Mal bietet diese
Konferenz internationalen Branchen-
groBen aus dem Bereich der bio-basier-
ten Building-Blocks, Polymere und Bio-
technologie eine Plattform, um ihre
neuesten Entwicklungen und Strategien
zu prasentieren und zu diskutieren. 300
Teilnehmer und 30 Aussteller aus der
Branche werden erwartet.

Ein besonderes Highlight, um Neuent-
wicklungen der bio-basierten Chemie-
und Kunststoffindustrie zu ehren und
wardigen, ist die Verleihung des Innova-
tionspreises ,,Bio-based Material of the
Year”. Dieser wird von den Konferenz-
teilnehmern gewahlt.

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

Unternehmen die Beschéftigtenzahlen
erhoht, 13 Prozent reduzierten den Per-
sonalbestand.

Diese Entwicklung wird sich im ersten
Halbjahr 2017 fortsetzen. Hier planen 33
Prozent weitere Neueinstellungen, wah-
rend nur neun Prozent mit Personalab-
bau rechnen.

Der hohe Personalbedarf wird fur die
Branche gleichzeitig zur Belastung. Unter

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

den Themen, die die Befragten als groB-
te Herausforderungen betrachten, wur-
de die Personalsuche erstmals an dritter
Stelle genannt. Die groBten Herausforde-
rungen sind, wie in den Vorjahren, die
Durchsetzung der Verkaufspreise sowie
die Hohe der Materialkosten.

m Kunststoff Information
Verlagsgesellschaft mbH
www.kiweb.de

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

MaBgeschneiderte Losungen
far die Extrusion

PROCESS CONTR

PROCESS CONTROL GmbH

A Maschinen fur die Kunststoffindustrie

IndustriestraBe 15 | 63633 Birstein | Deutschland
Telefon +49(0)6054 9129-0 | Telefax +49(0)6054 9129-99
E-Mail info@processcontrol-gmbh.de
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The 317 International Exhibition on Plastics and Rubber Industries
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25. Stuttgarter Kunststoffkolloquium

Hochleistungskunststoffe, Industrie 4.0 und neue
Verfahren

22. und 23. Mérz 2017, Stuttgart

B Zum Jubildum bietet diese etablierte Veranstaltung tber 50
Vortrdge in drei Parallelsessions. Diese werden erneut unter
dem Zeichen der Themengebiete , Forschung an Maschine und
Verfahren”, ,Leichtbau mit Kunststoffen” und ,Forschung am
Werkstoff" stehen und sich dabei einer Vielzahl von aktuellen
Themen widmen. Neben den vielen Fachvortragen werden zu-
dem zwei Plenarvortrage sowie eine Podiumsdiskussion aktuel-
le Herausforderungen fur die Kunststoffbranche thematisieren.
Auch in diesem Jahr wird es erneut eine Podiumsdiskussion ge-

FIP Solution Plastique

f Eoluﬂon

13-16 June 2017, Lyon, France plastique

M A highlight of the calendar for the plas-
tics industry in France, FIP Solution

Le salon de la plasturgie en France

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

BDERIEHS

PASSI(C
for

’RECISION

Derichs GmbH

An der Hufschmiede 17
D-47807 Krefeld

Phone +49 (0)2151.306 95-0
www.derichs-gmbh.de

ben, nachdem diese in den vergangenen Kolloquien stets auf
groBen Anklang stieBen. Angesichts der fortschreitenden Digi-
talisierung und Vernetzung von Prozessen und Daten erdrtern
Experten das Thema Industrie 4.0 mit seinen Risiken und Chan-
cen — erstmals aus Verarbeitersicht: , Industrie 4.0 — Glaserner
Zulieferer oder glanzende Zukunft?”

Eine weitere Premiere wird es mit der Verleihung des Automoti-
ve Academy Award 2017 geben, mit dem Studierende der
Kunststofftechnik ausgezeichnet werden, die eine hervorragen-
de Masterarbeit mit Bezug zur Automobilanwendungen anfer-
tigten.

m Universitat Stuttgart

Institut fur Kunststofftechnik
www.stuttgarter-kunststoffkolloquium.de
www.ikt.uni-stuttgart.de

Plastique is eagerly anticipated this year on two counts: not on-
ly will it be bringing together a record number of exhibitors,
with a significant increase in the number of companies from
abroad, but it will also be punctuated throughout with special
events, since FIP Solution Plastique — The Plastics Industry Exhi-
bition in France — will this year be celebrating its 30th anniver-
sary. FIP Solution Plastique 2017 promises to be the big event of
the year for the profession, stamped with this desire to perpe-
tually promote innovation and a vision of the future. Naturally,
it continues to play host to new exhibitors and new technolo-
gies, reflecting the best practices in the plastics industry.
The entire plastics industry, brought together for the occasion
every three years in Lyon, is particularly looking forward to this
edition. Testament to this is the way the trends are pointing,
with an anticipated 25% increase in the exhibition area. 150
companies will be presenting their know-how for the first time
at this year's FIP Solution Plastique.
FIP Solution Plastique 2017 will be no exception to this rule. As
well as the many live demos on the exhibitor stands, there will
be not one but two programmes proposed this year, running in
parallel and free to attend:
¢ A conference programme addressing topical issues and
featuring speakers who are experts in the sector
e A programme of workshops at which the exhibitors will be
presenting their know-how and innovations in short and
technical formats, for a concrete vision of the latest techno-
logical advances
The subjects treated in the conferences will be based on four
themes: Sustainable Development / Processes / Organisation /
Materials.
Here are just a few examples of conferences: the plastics indu-
stry of tomorrow, nanomaterials, biomaterials, smart composi-
tes, plastronics, Reach 2018, materials purchasing strategies,
energy-saving certificates, making lighter vehicles, the circular
economy, technical innovations in finishing and decorative ele-
ments, etc. Everyone will be able to find in these exchanges the
information that concerns them directly.

m [IDICE MC, www.f-i-p.com
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FirmenUbernahme

B CPM Holdings Inc. gibt die Ubernahme der Extricom GmbH,
Blach Extruder & Components in Lauffen, Deutschland, be-
kannt. Extricom ist ein flhrender Hersteller von Ersatzteilen fur
Doppelschneckenextruder und Erfinder des innovativen Mehr-
wellenextruders — dem RingExtruder — zur Aufbereitung hoch-
viskoser Stoffe. Extricom ist eine technologische sowie geografi-
sche Ergdnzung der CPM Extrusion Group mit den Standorten
Century Extrusion in Traverse City, Michigan und Ruiya Extrusion
in Nanjing, China. Mit dieser Ubernahme erweitert die CPM
Gruppe ihre weltweite Plattform fiir Compoundiermaschinen
und -anlagen, Ersatzteilen und Serviceleistungen rund um die
Mehrwellenextrusion.

“Um den Bedurfnisse unserer weltweit agierenden Kunden
nachzukommen, ist die CPM Extrusion Group in den letzten Jah-
ren stark gewachsen. Diese Akquisition wird es uns ermdglichen,
diesen Service mit einem starken Standort in Europa weiter aus-
zubauen,” sagt Bob Urtel, Prasident der CPM Extrusion Group.
Markus Blach, Geschaftsfihrer von Extrikom: “Wir konzentrieren
uns auf Prozesslésungen fiir alle Bereiche der Verarbeitung von
zahflussigen Werkstoffen, angefangen von Kunststoffen Gber
Pulverlacke, Nahrungsmittel bis hin zu Gummi und Kautschuk.
Mit unserem erweiterten Produktangebot von Compoundierma-
schinen, in Verbindung mit erstklassiger Verfahrens- und Anwen-
dungstechnik, werden wir eine breite Palette von Anwendungen
mit sehr innovativen Lésungen versorgen.” Die Ubernahme wird
die Produktpalette von CPM, bestehend aus Compoundieranla-
gen, Ersatzteilen und Dienstleistungen wesentlich erweitern.

m Extricom Extrusion,
www.extricom.de

m CPM Holdings,
corporate.cpm.net

Firmenverkauf

W Mit Wirkung zum 01. Februar 2017 konsolidieren die Reifen-
hauser Maschinenfabrik und die Dietze+Schell Maschinenfabrik
ihre Aktivitaten in den Nischenmérkten Monofilament, Verpa-
ckungsband und Kunstrasen. Reifenhauser tbergibt die beiden
Unternehmen Reimotec Maschinen- und Anlagenbau und Rei-
motec Winding Technology an das Coburger Unternehmen.
Dietze+Schell hatte in jungster Vergangenheit bereits die Unter-
nehmen Sima und Techno Plastic Gbernommen. Vor diesem Hin-
tergrund war eine weitere Konsolidierung zur Starkung der neu-
en Geschaftseinheit durch Bindelung der Kompetenzen in die-
sem Markt fur beide Seiten strategisch sinnvoll.

m Reifenhauser Gruppe,

wwuw.reifenhauser.com

m Dietze + Schell Maschinenfabrik GmbH & Co. KG
www.dietze-schell.de

motan” =

colortronic’

GROSSTEN /=it

7& think materials management

GRAVIPLUS

Ideal fiir jeden Durchsatz

GleichméaRige Dosierung —
ohne Probleme!

0b es nun 250 Gramm oder
7,5 Tonnen pro Stunde sind,
GRAVIPLUS mischt und dosiert mit der gleichen Prazision
kleinste oder gréRte Materialdurchsatze — egal ob Granulat,
Pulver oder Fliissigkeit. Freuen Sie sich auf eine qualitativ
einwandfreie, durchweg konsistente Dosierung fiir an-
spruchsvolle gravimetrisch-kontinuierliche Prozesse —

mit GRAVIPLUS von motan-colortronic.

motan-colortronic gmbh
info@motan-colortronic.de

www.motan-colortronic.com
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CHINAPLAS 2017

16-19 May 2017, Guangzhou, PR China
B Asia's No. 1 plastics and rubber trade
fair is an end-user-oriented trade fair fo-
cusing on “Intelligent Manufacturing,
High-tech Materials and Green Solu-
tions”. Since its debut in 1983, CHINA-
PLAS has been dedicated to satisfying
the demands of customers in the key
end markets, including automotive,
building and construction, packaging,
electrical and electronics, information
technology, telecommunications and
medical. The last edition of CHINAPLAS
successfully welcomed 148,575 visitors,
among which 39,454 were overseas Visi-
tors from over 160 countries and re-
gions. As an influential event, CHINA-
PLAS always strives to present state-of-
the-art technology and products that can
be used to help companies in those in-
dustries to innovate and operate more
efficiently, sustainably and competitively.
A showcase for high-performance
automotive materials: In recent years,
the percentage of plastics used in a car
has become one of the essential mea-
sures for technological advancement.
The automotive industry is increasingly
incorporating various polymers. Materi-
als with molded-in color, as well as car-
bon fiber-reinforced thermoplastics and
low-VOC resins have all become hot to-
pics in the industry. With the continuing
development of electric vehicles, high-
performance materials are finding use in
charging piles and interior circuit con-
trols of vehicles. CHINAPLAS 2017 will
offer international visitors plenty of ex-
amples of the latest in these types of ma-
terials and applications. Exhibitors also
will be showing the latest in laser pro-
cessing technology and automated, inte-
grated production line.

Advanced materials embrace build-
ing & construction industry: Light-
weight, flexible, durable and easy-to-
ship plastics also are extensively used in
building and construction today. Consi-
dering the demands on aesthetic appea-
rance and utility, experts in this industry

Environmentally friendly packaging is a global hot topic when talking about
sustainable development

are exploring applications for all types of
advanced materials, from liquid crystal
polymers and nano-materials to modi-
fied graphene EPS. Examples of all such
materials are expected to be on promi-
nent display at CHINAPLAS 2017.
Plastics and 3D printing to promote
medical industry: Certain modified plas-
tics offer excellent biocompatibility and
have to drive the medical industry’s rapid
development. At CHINAPLAS 2017, sup-
pliers of healthcare materials such as sili-
cone rubber, bio-safe resins, and new po-
lymers that offer good resistance to gam-
ma rays will all be on show. The medical
industry also has been an enthusiastic
adopter of 3D printing equipment/tech-
nology and of wearable technology.
CHINAPLAS 2017 will launch a “3D Tech-
nology Subzone” offering the latest in
additive  manufacturing technologies,
equipment, and materials.

Green packaging to be on stage: Envi-
ronmentally friendly packaging is a glo-
bal hot topic when talking about sustain-
able development. The packaging indus-
try tends to adopt lightweight, thin films,
degradable materials, and package cons-
tructions that resist water, oxygen, air
and ultraviolet rays. Exhibitors at the

show will be displaying examples of all
such materials for the packaging indus-
try. In addition, packaging related machi-
nery and automation equipment will be
center stage, to include injection mold-
ing and extrusion technologies that deli-
ver high-barrier end products, automatic
detection equipment, and multilayer film
technology.

Multifunctional plastics for electrical
& electronics products: The electrical
and electronics industries are always
seeking higher-performance, lightweight
materials that offer excellent toughness
and mechanical strength, high tempera-
ture resistance and good insulating pro-
perties. As a result, engineering plastics
are becoming the material of choice for
this sector. With end users requesting
more from these products, the materials
chosen need to be multifunctional, to in-
clude antibacterial and self-cleaning pro-
perties, good resistance to heat and cold,
high elasticity, and even fingerprint resis-
tance. Visitors to the fair can expect to
find a full range of such multifunctional
polymers on display.

m Adsale Exhibition Services Ltd
www.ChinaplasOnline.com

www.extrusion-info.com
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Interplastica 2017 -

Russischer Markt gewinnt wieder an Schwung

B In Russland blickt man zuversichtlich
auf das begonnene Jahr: Nach schwieri-
gen Zeiten gehen Experten jetzt davon
aus, dass die heimische Wirtschaft die
Rezession hinter sich lassen wird. Auch
die Weltbank prognostiziert fir 2017 ein
Wirtschaftswachstum in Russland. West-
liche Unternehmen setzen auf den Auf-
schwung und sehen sich darin bestatigt,
ihre Geschaftskontakte auch in Krisen-
jahren gepflegt zu haben. Dass diese po-
sitiven Zukunftsaussichten insbesondere
in der Kunststoff-, Kautschuk- und Ver-
packungsbranche und den verwandten
Prozessindustrien gelten, bewiesen jetzt
die Fachmessen interplastica und upa-
kovaka in Moskau. Die Entwicklung
wichtiger Abnehmerbranchen fuhrt zu
einer wachsenden Nachfrage in der Pro-
duktion von Kunststoff- und Gummier-
zeugnissen und Verpackungen. Rund
800 Unternehmen aus 33 Landern pra-
sentierten vom 24. bis 27. Januar ihre In-
novationen. 23.000 Fachleute aus ganz
Russland und den Nachbarstaaten be-
suchten die beiden Fachmessen (2016:
20.900).

Werner M. Dornscheidt, Vorsitzender
der Geschéaftsfihrung der Messe Dussel-
dorf: “Die Stimmung in den Hallen war
auffallend gut, die Aussteller berichteten
von &uBerst interessierten und auch or-
derbereiten Geschaftsleuten. Fachbesu-

Pr——

cher nutzen hier die einmalige Gelegen-
heit, die Neuentwicklungen des Welt-
marktes kennenzulernen und gleich vor
Ort mit den Anbietern zu verhandeln.”
Westliche Technologie steht bei russi-
schen Unternehmen nach wie vor hoch
im Kurs. Und es besteht weiter erhebli-
cher Investitionsbedarf: Insbesondere in
der Produktion von Konsumgutern, Nah-
rungsmitteln und Verpackungen mussen
die Prozesse und die Qualitat der Produk-
te weiter optimiert werden. Die Besucher
duBerten sich daher sehr positiv Uber das
vielfaltige Firmenspektrum und die Pro-
duktinnovationen, die ihnen wertvolle
Einblicke in Trends und zukunftige
Marktchancen boten.

Wie groB das Interesse an innovativen
Technologien ist, zeigte sich zur inter-
plastica nicht nur im regen Besucheran-
drang an den Standen der Aussteller,
sondern auch auf der neuen Plattform
3D fab+print Russia. Erstmals stellten
russische und internationale Experten
Entwicklungen, Chancen und Herausfor-
derungen der jungen Technologie vor.
Der Export von Kunststoff- und Gummi-
maschinen nach Russland ist seit einigen
Jahren rucklaufig, im Jahr 2015 (neuere
Zahlen sind noch nicht verflgbar) betrug
der Gesamtwert der weltweiten Liefe-
rungen ins Land rund 570 Millionen
Euro. Er lag damit um 13,7 Prozent unter

dem des Vorjahres. Auch die beiden
wichtigsten europdischen Lieferlander,
Deutschland und Italien, verzeichneten
EinbuBen, fur 2016 erwarten die Exper-
ten der Branchenverbande Fachverband
Kunststoff- und Gummimaschinen im
VDMA sowie Assocomaplast ebenfalls
ein negatives Ergebnis. Dennoch hat der
russische Markt nie seine Bedeutung ver-
loren. Deutsche wie italienische Maschi-
nenbauer wissen um den guten Ruf ihrer
Produkte, setzen auf ihre langjahrigen
Kontakte und pflegten diese auch unter
den schwierigen Bedingungen der ver-
gangenen Jahre.

Die deutschen Lieferungen von Kunst-
stoff- und Gummimaschinen nach Russ-
land schrumpften im dritten Jahr in Folge.
Von Januar bis November 2016 beliefen
sie sich auf 73,3 Mio. Euro; dies entspricht
einem Minus von 38,2 Prozent gegen-
Uber demselben Vorjahreszeitraum.

Da viele andere Exportlander jedoch
auch mit Absatzschwierigkeiten auf dem
russischen Markt zu kampfen haben, hat
sich die Marktposition Deutschlands
nicht verandert. Deutschland bleibt
wichtigster Lieferant und hat nur mini-
mal an Marktanteil verloren; dieser liegt
flr 2015 bei 23,6 Prozent. Es folgen Chi-
na mit einem Marktanteil von 12,6 Pro-
zent und ltalien mit 9,2 Prozent.
Thorsten Kiihmann, Geschéaftsfuhrer des
Fachverbandes Kunststoff- und Gummi-
maschinen im VDMA.: ,,Wir gehen heute
davon aus, dass die Talsohle im Russland-
geschaft durchschritten ist. Grund fur
diese optimistische Annahme ist die
splrbare Belebung im Verpackungssek-
tor als direkte Auswirkung auf die russi-
schen Lebensmittelsanktionen. Durch
das Einfuhrverbot von Lebensmitteln
sind vermehrt Investitionen in die heimi-
sche Nahrungsmittelbranche zu beob-
achten. Die in Russland produzierten Le-
bensmittel mussen anschlieBend haltbar
gemacht werden. In der Folge nahmen
die Geschafte fur deutsche Kunststoff-
und Gummimaschinen in 2016 wieder
Fahrt auf. Fir 2017 rechnen wir somit
mit positiven Auswirkungen auf Umsatz
und Export.”

Die nachste interplastica in Moskau wird
vom 23. bis 26. Januar 2018 stattfin-
den, erneut parallel zur upakovka.

m Messe Diisseldorf GmbH
www.interplastica.de
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Technologietag
Folie 2017

W Die Leistritz Extrusionstechnik GmbH
widmet dem Thema Folie einen Work-
shop. Der Tag umfasst Fachvortrage mit
neuesten Informationen sowie prakti-
sche Vorfuhrungen auf der hauseigenen
Folienanlage.

Der Leistritz Technologietag Folie findet
am 30. Mérz 2017 in Ndrnberg in en-
ger Zusammenarbeit mit den Partnern
AZO, maag und der Johannes Kepler
Universitat Linz statt. Die Fachvortrage
behandeln aktuelle Fragestellungen und
Herausforderungen im Bereich der Fo-
lienextrusion.

Bereits seit Jahren kénnen Kunden ihre
Produkte bei der Leistritz Extrusionstech-
nik testen. Im hauseigenen Technikum
steht nun auch eine Inline-Compoundier-
anlage mit vollautomatischem Material-
handling und nachfolgendem Glattwerk
zur Verfigung. Auf der technisch kom-
plett ausgestatteten Anlage kénnen so-
wohl Folien aus Polyolefin, PET und PS
als auch geschaumte Folien hergestellt
und getestet werden.

Auf dem Leistritz Technologietag gibt es eine Live-Demonstration auf der
hauseigenen Folienanlage (Bild: © Leistritz)

Durchgefuhrt wird der Technologietag
Folie von erfahrenen Spezialisten, die
sich seit Jahren mit der Bedienung und
Auslegung von Extrusionsanlagen be-
schaftigen. Interessierte konnen sich auf
der Webseite der Leistritz Extrusionstech-

Wechsel in der Geschaftsfihrung

Verabschiedung von Roberta Ghilardi: (v.l.n.r.): Dr. Hans-Peter Bauer,

Roberta Ghilardi, Harald Knechtel

nik informieren und anmelden. Die Teil-
nahme ist kostenfrei.

- Leistritz Extrusionstechnik GmbH
www.leistritz.com
https://extruders.leistritz.com/de/aktuelles/
events/details/technologietag-folie-2017.html

Daniele
Vaglietti

B Die GOEBEL Schneid- und Wickel-
systeme verkindet einen Wechsel in der
Geschéftsfuhrung des Unternehmens:
Daniele Vaglietti, CEO von IMS Delta-
matic S.p.A., wurde zum 1. Januar 2017
in den Vorstand berufen. Er folgt auf
Roberta Ghilardi und verantwortet zu-
kinftig die Bereiche Administration und
Finanzen. Zusammen mit Dr. Hans-
Peter Bauer, Geschéaftsfuhrer Technik,


http://www.leistritz.com/
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und Harald Knechtel, Geschaftsfihrer
Vertrieb und Marketing, bildet Vaglietti
das neue Management-Team, das das
Unternehmen zu weiteren Erfolgen fuh-
ren wird.

Jch freue mich auf das neue Kapitel
meiner Karriere und darauf, unsere

Neuen Geschaftsfihrer
bestellt

B Mit Wirkung vom 1. Januar 2017 hat
Paul Godwin das Amt des Geschafts-
fUhrers (President & CEO) der batten-
feld-cincinnati USA tbernommen.
Godwin verfligt Gber weitreichende Er-
fahrung mit Extrusionsprozessen, -ma-
terialien und -anlagen. ,Paul Godwin
ist ein Branchenkenner und seit fast
zwei Jahrzehnten bei battenfeld-
cincinnati USA beschaftigt. Aufgrund
seiner umfangreichen Erfahrung ist er
bestens aufgestellt, um die Versorgung
der Kunden von battenfeld-cincinnati
mit Technologien, Dienstleistungen und
Unterstitzung durch Fachkompetenz
weiter voranzutreiben, damit unsere
Kunden im heutigen anspruchsvollen
Markt erfolgreich agieren kénnen”, so
Gerold Schley, CEO der battenfeld-
cincinnati Gruppe.

Paul Godwin: ,Wir haben ein hoch
qualifiziertes und motiviertes Team
und ich freue mich auf die Zusam-
menarbeit im Rahmen meiner neuen
Aufgaben. Ich freue mich auch
darauf, unsere Kunden weiterhin zu
unterstitzen und gleichzeitig die
Position von battenfeld-cincinnati
USA als fahrender Technologie- und
Serviceanbieter weiter auszubauen.”

m battenfeld-cincinnati
www.battenfeld-cincinnati.com/usa

deutsch-italienische Beziehung weiter zu
vertiefen. Zusammen mit meinen ge-
schatzten Kollegen Dr. Bauer und Herrn
Knechtel werde ich danach streben, un-
sere Marke GOEBEL IMS weiter zu star-
ken und Wachstum und Ausbau unseres
Unternehmens weiter zu gestalten”, er-

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

klart Vaglietti. ,Ich bin davon Uberzeugt,
dass 2017 ein erfolgreiches Jahr fur
GOEBEL IMS und die Gruppe wird.”

m Goebel IMS
www.goebel-ims.com

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

Auch im Werzkzeugbau lhr starker
Partner seit 3 Generationen

Bernhard Ide GmbH & Co. KG
Liebigstr. 16
73760 Ostfildern

+49(0)7158 1179 - 0

info@ide-extrusion.de
ide-extrusion.de

COMMITTED TO EXTRUSION
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Geschaftsfuhrerwechsel

B Gunter Fellner folgt auf Ernst
Berger, der sich nach 33 Jahren bei Grei-
ner in den wohl verdienten Ruhestand
verabschiedet. Fellner fihrt seit 1. Febru-
ar die Geschéafte der GPN, einem Unter-
nehmen der Greiner Extrusion Group
und Fertigungsspezialist fur Extrusions-
werkzeuge und Maschinen mit Hauptsitz
in NuBbach, Oberosterreich.

Ernst Berger, Begrinder des Geschafts-
modells GPN im Jahr 2003 und seit 2007
Geschaftsfuhrer der GPN GmbH, Uber-
gibt an GUnter Fellner, der seit 13 Jahren
far das Unternehmen tatig ist. Zuletzt
war er kaufmannischer Leiter des GPN-
Werkzeugbaus und Bereichsleiter des
GPN-Maschinenbaus.

.Ernst Berger hat mit GPN eine Erfolgs-
geschichte geschrieben. Er ist nicht nur
ein Macher mit dem richtigen Gespdr fur
Menschen und fur den Markt, sondern
eine Flhrungspersonlichkeit und Vorbild
fur die Mitarbeiter. Ich bedanke mich fur
sein langjahriges und auBerordentliches
Engagement und freue mich, gemein-
sam mit seinem Nachfolger Ginter Fell-
ner die Erfolgsgeschichte der GPN im
Sinne unserer Kunden und unserer Un-
ternehmensgruppe  fortzuschreiben”,
sagt Gerhard Ohler, Spartenleiter der
Greiner Extrusion Group.

Im Fokus der Aktivitdten steht das weite-
re Wachstum durch Internationalisierung
und Expansion in neuen Fertigungsfel-
dern. GPN, das Greiner Produktions
Netzwerk, zahlt bereits heute mit rund
400 Mitarbeitern und Standorten in
Osterreich und Tschechien zu den groB-
ten Fertigungsbetrieben der Branche im
Bereich Werkzeuge, Maschinen und
Bauteile fur die Kunststoffextrusion.
,Gemeinsam mit meinem Team habe ich
viel vor. Wir werden die Bereiche Fenster-
profile, technische Profile und Bauprofile
weiter ausbauen und durch Diversifikati-

Ernst Berger (links) und Guinter Fellner
(Bild: © GPN GmbH)

on neue Absatzmarkte erschlieBen. Es
gibt noch viele Segmente in der Kunst-
stoffextrusion und in verwandten Berei-
chen, die wir mit prazise, exakt nach
Kundenvorgaben gefertigten Werkzeu-
gen und Maschinen bedienen kénnen”,
freut sich Gunter Fellner auf die Weiter-
entwicklung der GPN in seiner neuen
Funktion als Geschaftsfihrer.

m GPN GmbH

www.gpn.at

m Greiner Extrusion Group GmbH
www.greiner-extrusion-group.com

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

WORLDWIDE LEADER IN SLITTING
AND WINDING TECHNOLOGY

Beyond Slitting
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europe
A6 514
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SLITTER. WINDER. KAMPF.

Kampf Schneid- und Wickeltechnik GmbH & Co. KG | fon +49 2262 81-0 | info@kampf.de | www.kampf.de
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Nachruf

B Nach kurzer, schwerer Krankheit ist Anfang
Februar Dr. Georg Krassowski, ein Mitbegrin-
der der Agentur fiir Presse- und Offentlichkeits-
arbeit Konsens, verstorben.

Der gelernte Chemielaborant studierte nach sei-
ner Lehre Chemie in Darmstadt und Berlin und
promovierte abschlieBend zu einem Thema der
Kunststoffaufbereitung am Deutschen Kunst-
stoff-Institut in Darmstadt. Nach beruflichen Sta-
tionen als Technischer Leiter eines Unterneh-
mens der Duroplast- und Elastomerverarbeitung
und spater als Chefredakteur der Zeitschrift
QZ Qualitat und Zuverlassigkeit, grindete er
1994 mit seinen Partnern die Agentur Konsens,
die mit ihm einen geschatzten Kollegen, Freund
und Vorgesetzten verloren haben.

Unternehmerpersénlichkeit
Peter Schmidt verstorben

B Die Grunderfamilien, die Gesellschafter,
Geschaftsfihrer und die Mitarbeiterinnen
und Mitarbeiter der KRAIBURG-Unterneh-
mensgruppe trauern um ihren hoch ge-
schatzten Gesellschafter Peter Schmidt. Er
war von 1954 bis 1999 aktiv im Unterneh-
men tatig und setzte als Mitglied des Gesell-
schafterkreises der KRAIBURG-Gruppe zahl-
reiche richtungsweisende Entscheidungen
um.

1999 zog sich Peter Schmidt aus dem opera-
tiven Geschaft zurlick und Gbertrug — wie
auch sein jungerer Bruder und Mitgesell-
schafter Fritz — seine Aufgaben in der KRAI-
BURG Holding an Tochter Daniela Schmidt-
Kuttner, seinen Neffen Fritz Schmidt und
Ralph Westhoff. Die Verantwortung in den
einzelnen KRAIBURG-Sparten {bernahmen
die Geschaftsfihrer der nachsten Genera-
tion.

Bis zuletzt galt Peter Schmidt bei den Ge-
schaftsfuhrern und der gesamten Beleg-
schaft als eines der groBen Vorbilder in ge-
schaftlichen und personlichen Angelegen-
heiten. Seine menschliche Ausstrahlung
wirkte stets Uber das Berufliche hinaus. Er
starb Anfang Februar, wenige Wochen nach
Vollendung seines 85. Lebensjahres, zuhau-
se, im Kreise seiner Familie. In Waldkraiburg
und an den zahlreichen weiteren KRAI-
BURG-Standorten wird die Erinnerung an
ihn als groBzugiger Forderer von Kunst, Kul-
tur und Sport Uber sein Leben hinaus erhal-
ten bleiben.

m KRAIBURG TPE GmbH & Co. KG
www.kraiburg-tpe.com

Kunststoff-
zerkleinerung

m ohne viel Ldrm
m sehr effizient
m einfach und s_icher

Getecha GmbH

Am Gemeindegraben 13 4 |
63741 Aschaffenburg
Tel: 06021-8400-0 &=t 4
Fax: 06021-8400-35 =
info@getecha.de

www.getecha.de
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Flachfolienanlagen

Die BREYER GmbH
Maschinenfabrik bietet fir
die Herstellung von Tiefzieh-
folien aus PET bzw. PP ihr
Maschinenpogramm ; ‘
ThermoFlex an.

Die Kombination von
einfachem Anlagenaufbau,
gepaart mit fortschrittlicher g
Technik, erlaubt die wirt-
schaftliche Herstellung
hochwertiger Tiefzieh-
folien.

ThermoFlex Glattwerk

ie BREYER Maschinenfabrik in Singen beschéftigt circa 240

Mitarbeiter und verfugt Uber ein weltweites Netz an Vertre-
tungen sowie eine eigene Vertriebs-und Service Niederlassung
in Shanghai. Zum Produktportfolio gehéren traditionell Folien,
Platten und Tubenextrusionsanlagen sowie ein Werkzeugbau in
dem Folien- und Plattendisen sowie Ringdisen hergestellt wer-
den. Im Bereich der Flachfolienanlagen verfligt BREYER Uber
ein langjahriges Know-how zur Herstellung transparenter
Flachfolien fur optische Anwendungen. Auch Tiefziehfolienan-
lagen gehoren bereits seit den 70er Jahren zum Produktportfo-
lio.

ThermoFlex System

"“ThermoFlex"”

o —-

T
_Amll.

e

"’Ti.

Bessere Qualitat und wirtschaftliche Herstellung

Fur viele Kunden macht das BREYER Konzept ThermoFlex Sinn.
Man mdchte sich im Markt von Standards abheben und mit
besserer Folienqualitat Uberzeugen. Dazu gehort der richtige
Werkzeugkasten, auf den auch dann Verlass ist, wenn man
Uber die Ublichen Grenzen hinausgehen will. Nicht wenige
Kunden sind Uberzeugt, dass sich eine bessere Technik auf Dau-
er auch im Verpackungsbereich bezahlt macht.

Der Kunde profitiert bei BREYER vom jahrelangen Know-how in
der Verarbeitung transparenter Kunststoffe zu qualitativ hoch-
wertigen Halbzeugen. Die Kombination von bewdhrten und
einfachen Anlagenaufbau gepaart
mit fortschrittlichen Technologien,
die Zeit und Geld sparen, machts
maoglich.  Schnelles  Anfahren
durch die spezielle Schmelzepum-
pensteuerung und ein schnelles
Einstellen der Foliendicke mit der
BREYER Glattspalttechnologie ma-
chen die Extrusion wirtschaftlich.
Das Personal profitiert von einer

bedienergefuhrten  Touchscreen
Steuerung und der BREYER
fast&easy  Glattspalteinstellung,

die in Sekundenschnelle den ge-
winschten Spalt reproduzierbar
einstellt. AuBerdem erlaubt die
Technik die Herstellung span-
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nungsarmer Flachfolien, was besonders beim spateren Tiefzie- B Flat Film Line Breyer “ThermoFlex”:

hen vorteilhaft ist. BREYER GmbH offers their ThermoFlex extrusion linefor the
Wer Uberrwiegend Recyclingmaterial aus der Tiefziehstanzgit-  production of thermoforming film/sheet out of PET and PP,PS.
tern oder Neuware und Mischungen daraus verarbeitet, liegt ~ The combination of experienced and simple line building-up
mit der Infrarottrocknung mittels Drehrohr richtig. Die Infrarot  with progressive technologies which save time and money
Technologie erlaubt die Verarbeitung von Mahlgut und Neuwa- ~ makes it possible to produce flat film in an economic way.

re in einem Prozessschritt und ist dartber hinaus zeitsparend.

Weiterhin ist die Breyer ThermoFlexanlage fiir die Verarbeitung  The English version will be available online in our issue
von PP und PS Folien ausgelegt. Damit ist die Anlage fir den  EXTRUSION International 2-17:

Kunden sehr flexibel und erlaubt ihm auch, andere Teilmarkte — www.extrusion-info.com

zu bedienen.

Die Leistung der Anlage liegt bei 1.000 bis 1.200 kg/h und
kann mehrschichtige Folien im Dickenbereich von 200 bis
1.400 pm herstellen.

An der letzjahrigen K 2016 in Dusseldorf prasentierte Breyer

|
aus dem ThgrmoFlex Programm einen Einschnec.kenextruder Breyer GmbH Maschinenfabrik
120x36D mit angeschlossenem Doppelkolbensiebwechsler, Bohlinger Str. 27, 78224 Singen, Germany
Schmelzenpumpe und Breitschlitzdise. Die dazugehorige Www.breyer-extr.com,

Glattmaschine in horizontaler Bauart ist mit drei Walzen www.breyer-thermoflex.com

400/600/600 mm ausgerustet.

o

T
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Innovative Folienanlagen Uberzeugen
Kunden weltweit

»battenfeld-cincinnati ist mit
dem High-Speed-Extruder und
dem besonderen Glattwerk
far uns der innovativste
Maschinenbauer fir Folien-
extrusionsanlagen,” berichtet
Song Seok Hwan, President &
CEO der koreanischen

Dongjin Co., Ltd., Ansong,
begeistert. Der gréBte Her-
steller tiefgezogener
Verpackungsartikel in Korea
orderte deshalb die zweite
komplette 3-Schicht-Linie mit
Multi-Touch Glattwerk.
Hergestellt werden darauf
PE-, PP- und PS-Folien in
einem Dickenbereich von 0,35
bis 2,0 mm fir Tiefziehanwen-
dungen mit einer Leistung
von bis zu 1.500 kg/h. Fiir den
deutsch-6sterreichischen
Maschinenbauer battenfeld-
cincinnati die Bestdtigung
dafdr, dass er mit seinen
Maschinenkonzepten die
wachsenden Marktbeddrfnisse
bestens bedienen kann.

Die Anlage mit Multi-Touch Glattwerk im Werk in Ansong, Korea

n Korea gilt Dongjin als groBter Herstel-
ler tiefgezogener Verpackungsartikel,
die zum GroBteil exportiert, aber auch
am heimischen Markt vertrieben wer-
den. 2015 lag der Exportanteil bereits bei
30 Prozent mit den Hauptmarkten USA
und Japan. Mit der Erweiterung seines
Maschinenparks strebt Dongjin eine Aus-
weitung seines Produktportfolios und
seiner Marktprasenz an.

Endprodukte hergestellt auf der Multi-Touch Linie (© Dongjin Co Ltd)

(© Dongjin Co Ltd)

Mit battenfeld-cincinnati verbindet den
Kunststoffverarbeiter bereits eine Uber
20-jahrige Partnerschaft. Dongjin nutzt
flr seine Folienproduktion sieben Anla-
gen von battenfeld-cincinnati: zwei 7-
Schicht-Anlagen und funf einfache Co-
Extrusionsanlagen — davon zwei fur PS,
zwei fur PP oder PS sowie eine flr PET. In
Kirze kommt noch die neue 3-Schicht-
Linie zur Herstellung von PS- und PP-Fo-
lien mit dem Multi-Touch Glattwerk hin-
zu.

,Mit der ersten Multi-Touch-Hochleis-
tungslinie kénnen wir 40 Prozent unse-
res Folienbedarfs produzieren und das
bei niedrigeren Energiekosten”, freut
sich President & CEO Song Seok Hwan.
Dank der Hochleistungs-Extrusionslinie
muss der Verarbeiter nun deutlich weni-
ger Folien zukaufen. Das bringt groBe
Vorteile, zumal sich die Investitionsko-
sten fur die Gesamtlinie durch die Ener-
gieersparnis amortisieren. Die Gesamt-
anlage braucht rund 15 bis 20 Prozent
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Absolute Neuheit im battenfeld-cincinnati-Produkt-
spektrum ist ein eigener 3-Schicht-Feedblock fir die
Folienherstellung, der in Bad Oeynhausen (Deutsch-
land) komplett selbst gefertigt wird. Das Konzept,
eine optimale Schichtdickenverteilung tiber einen
Bolzen mit gefréster Verteilerkurve zu erzielen, hat
die Kunden derart Uberzeugt, dass bereits acht
Auftrdge vorliegen. Ftir den Maschinenbauer
bedeutet diese Bestidtigung, dass er zuklinftig die
Technologie auch fir 5,- 7- und 9-Schicht-

Feedblécke anbieten wird

weniger Energie als eine herkdmmliche
Folienextrusionsanlage.
Hauptverantwortlich fr die enorme
Energieersparnis ist der High-Speed-
Extruder, der neben dem Multi-Touch-
Glattwerk die zweite Kernkomponente
der Linie darstellt. Mit einem Schnecken-
durchmesser von 75 mm und einer Ver-
fahrenslange von 40 D erreicht der Extru-
der eine AusstoBleistung von bis zu
2.000 kg/h je nach verarbeitetem Mate-
rial. Dank der verfahrenstechnisch opti-
mierten Auslegung von Schnecke und
Zylinder sorgt der Extruder selbst bei den
hohen Drehzahlen von bis zu 1.200
U/min fur eine hervorragende Schmelze-
qualitat und schafft damit die Vorausset-
zung fur eine hohe Produktqualitat.
Denn Qualitat und damit hohe Transpa-
renz, Planlage und gleichmaBige Folien-
dicke sind heute die Parameter, die in der
Verpackungsbranche gefragt sind. Ge-

battenfeld-cincinnati zeigte auf der K 2016 mit seinem
XXL-Multi-Touch-Glattwerk eine ideale Lésung zur Herstellung
hochqualitativer, spannungsarmer Verpackungsfolien bei hohen
Geschwindigkeiten von tber 110 m/min und enormen Leistungen
von bis zu 3.300 kg/h (PET) bzw. 2.700 kg/h (PP). Die Multi-Touch
Glattwerksserie in Kombination mit den bewédhrten High-Speed
Extrudern sind ideal fiir die Hochleistungsfolienextrusion geeignet.
Fiir PET Verarbeitung bietet battenfeld-cincinnati eine eigene
Maschinenreihe, den STARextruder, an. Das Multi-Touch Glattwerk

in XXL Version am Messestand ging nach der K 2016 direkt zum

nau dafir ist das Multi-Touch-Glattwerk
ausgelegt. Im Gegensatz zu einem her-
kédmmlichen 3-Walzen-Glattwerk arbei-
tet das neue mit einer groBen Anzahl
von Walzenspalten, wodurch eine siche-
re Kihlung und Kalibrierung von Folien-
ober- und -unterseite sichergestellt ist.
Im Multi-Touch-Glattwerk durchlauft die
Folie zunachst die Vorkalibriereinheit, die
aus zwei groBen Walzen besteht. Im An-
schluss daran gelangt die Folie in die
Nachkalibrierung, die wahlweise mit
drei, funf oder sieben kleinen Walzen
ausgestattet ist. Durch den konstanten
Walzenkontakt weist die Folie kaum Ori-
entierungen auf und hat ein duBerst ein-
heitliches Dickenprofil mit einer Genau-
igkeit von plus/minus ein Prozent. Letzte-
res tragt zur Effizienz der Gesamtanlage
bei, da sich im Gegensatz zu einer Ubli-
chen Folienextrusionsanlage eine deutli-
che Rohstoffersparnis ergibt.

Kunden

Mit seinem Multi-Touch-Gesamtlinien-
konzept begegnet battenfeld-cincinnati
den Bedurfnissen der Verpackungsbran-
che nach hochqualitativen Folien, die mit
einer hohen Leistung bei geringem Ener-
giebedarf hergestellt werden konnen,
perfekt.

battenfeld-cincinnati

32547 Bad Oeynhausen, Germany
1230 Vienna, Austria
www.battenfeld-cincinnati.com

Dongjin Co., Ltd
www.dongjinltd.co.kr
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Produktion von Flachfolien in
hochster Qualitat

Bereits in der Vergangenheit hat Reifenhduser Cast Sheet
Coating der Weltéffentlichkeit mehrere innovative Anlagen-
komponenten prasentiert. Was damals als absolute Welt-
neuheiten vorgestellt wurde, hat sich zwischenzeitlich dank
kontinuierlicher Weiterentwicklung zu einem neuen Industrie-

standard entwickelt.

ank des modularen Aufbaus der

Reifenhauser GieBfolienanlagen
kann die Reifenhduser Cast Sheet
Coating die Technologie exakt auf die
Produktanforderungen des Kunden ab-
stimmen. Aus einem groBen Angebot an
Einzelkomponenten werden Anlagen fur
den individuellen Anwendungsfall konfi-
guriert. Die entscheidenden Komponen-
ten werden bei Reifenhduser CSC selbst
entwickelt, konstruiert und gefertigt, um
die hohe Reifenhduser Qualitat sicherzu-
stellen. Dazu zahlen Ein- und Doppel-
schneckenextruder,  Coextrusionssyste-
me, Breitschlitzwerkzeuge, GieBteile und
Wickler.
Zunachst wird gemeinsam mit dem Kun-
den ein Ein- oder Doppelschneckenex-
truder aus dem breiten Portfolio ausge-
wahlt, um eine optimale Lésung zu ge-
wabhrleisten.
Fur die Schmelzeverteilung stehen ver-
schiedene Reifenhduser Coextrusions-

Successfu

Feedblock-Systeme der Reihe RElcofeed
zur Auswahl. Die Effizienz des Coextrusi-
onsfeedblocks RElcofeed 2.1 zum Bei-
spiel, welche optimale Einstellung der
Schichtverteilung mit bis zu elf oder
mehr Schichten bei laufender Anlage er-
laubt, wurde durch die Integration einer
Modifikation nochmals drastisch gestei-
gert. Mit einer auf Wunsch einsetzbaren
Einkapselungsvorrichtung kann bei vie-
len Folienverbunden auf die Einkapse-
lung in der Breitschlitzdlse und den da-
fur erforderlichen zusatzlichen Extruder
verzichtet werden. Diese neue Variante
RElcofeed 2.2 hat Reifenhauser CSC auf
der K 2016 prasentiert.

Das GieBteil bestimmt maBgeblich die
Qualitat der Folie. Zusammen mit der
GieBwalze ermoglichen bis zu zwei
nachgeschaltete Temperierwalzen eine
exakte Kuhlung. Folieneigenschaften wie
Tranzparenz, Schrumpfverhalten und
Rollneigung (Curling) werden dadurch

MIDEX GieB3folienanlage

verbessert. Eine hochwertige winkelge-
naue Antriebstechnik verhindert unge-
wollte Uberdehnungen der Folie und
stellt damit gleichmaBige mechanische
Eigenschaften der Folie sicher.

Philip Neumann, Vertriebsleiter
Reifenhduser Cast Sheet Coating, auf
dem Messestand zur K 2016 (Bild-
Mitte): “Wir haben unsere Technolo-
gien deutlich weiterentwickelt.
Kunden profitieren von unserer
Neuheit REIcofeed 2.2 gleich
doppelt: Sie verbrauchen weniger
Energie und Rohstoff. Die Schicht-
verteilung bei mehrschichtigen
Barrierefolien wird im laufenden
Produktionsprozess eingestellt. Hier
haben wir optimiert: Bei REIcofeed
2.2 ersetzt nun ein zusétzliches
Element im Coextrusionsfeedblock
den zusétzlichen Extruder zur Rand-
einkapselung in der Duse. Zusétzlich
wird also auch der Platzbedarf
reduziert — ein weiteres Argument
fuir unsere neue Technologie.”
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Presseureinheit MIDEX-ME: Mit der optionalen Presseur-
einheit kénnen auch geprédgte Folien produziert werden.
Dazu wird die Presseureinheit an das GieBteil angekoppelt

Ein weiteres Beispiel sind die neuen
Glattwerke MIREX-MT mit der patentier-
ten mechatronischen Spaltzustellung.
Nachdem alle Erwartungen Ubertreffen-
den Erfolg der auf der K 2013 vorgestell-
ten Hochleistungsbaureihe MIREX-MT-V-
AX, welche dank der groBen Walzen-
durchmesser und des optionalen Achs-
Crossings die Produktion von zum Bei-
spiel PET-Folien mit weniger als 150 pm
Dicke und Leistungen von mehr als
2,5 t/h ermoglicht, sind nun alle Glatt-
werksbaureihen von Reifenhduser mit
dieser innovativen Spaltzustellung aus-
gestattet worden. Wahrend der parallel
zu K 2016 stattfindenden Hausmesse
konnte die kleinste Baureihe MIREX-MT-
HI mit 310 mm Walzendurchmessern als

Kernstlick einer neuen Generation von
Inline-Tiefziehfolienanlagen in Produkti-
on begutachtet werden. Zusammen mit
einem Highspeed-Extruder, welcher den
geringsten Platzbedarf im Markt auf-
weist, wird diese Anlage der Marktforde-
rung nach hochster Effizienz bei gering-
stem Platzbedarf gerecht. Auf dem K-
Messestand konnte ein Glattwerk der
Baureihe MIREX-MT-H fur die Produktion
von PS/PP-Folien betrachtet werden.

Um den unterschiedlichen Anforderun-
gen verschiedener Folien gerecht zu wer-
den, setzt sich die modulare Bauweise
der Anlagen auch in den Reifenhauser
Wicklern fort. Reifenhduser CSC konfigu-
riert den fur den Kunden optimalen
Wickler. Alle Wickelmaschinen verbindet
eine stabile Konstruktion, Laufruhe und
die prazise Regelbarkeit der Bahnspan-
nung. So zum Beispiel der MIDEX-RA
Dreharmwickler, mit dem mehrnutzige
Rollen direkt in den fur die Konfektionie-
rung bendtigen Breiten hergestellt wer-
den konnen, die in den meisten Fallen
ohne vorherigen Umwickelprozess wei-

Philip Neumann:

“Auf der K haben wir REIcofeed 2.2
erstmals unseren Kunden vorgestellt.
Diese haben unsere Neuheit extrem
positivaufgenommen. Und wir
konnten auch an anderer Stelle
punkten: Bereits wéhrend der Kunst-
stoffmesse entschlossen sich Kunden
zu Auftrdgen. So haben wir unter
anderem eine 5300 mm breite
GieBfolienanlage zur Herstellung
von CPP-Folien nach Asien verkauft.”

Temperwerk MIDEX-UF: Mit dem optionalen Temperwerk
kann auch bei dicken Folien und asymmetrischen Verbunden
ein hervorragendes Curling erzielt und das Schrumpf-

verhalten der Folie optimiert werden

Philip Neumann:

“Dank des REIcofeed 2.2 kénnen
unsere Kunden ihre technologisch
bedingten Abfélle bei der
Produktion von Barrierefolien
drastisch reduzieren.”

terverarbeitet werden koénnen. Die
MIDEX-HS  Horizontal-Schiebe-Wickler
sind speziell fur groBe Rollendurchmesser
optimiert und damit an die Metallisato-
ren der neuesten Generation angepasst.
Auch die Steuerung kommt aus dem
Hause Reifenhduser. RElcontrol Uber-
wacht, steuert und regelt alle wichtigen
Anlagen- und Verfahrensparameter und
dokumentiert den Verlauf vollautoma-
tisch.

|
Reifenhduser Cast Sheet Coating
GmbH & Co. KG
Spicher Str. 46, 53844 Troisdorf, Germany
www.reifenhauser-csc.com
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US-Compatible Stretch Film Line
Is up and running in Record Time

Last September, Sigma Plastics went into
production with the first SML cast stretch
film line for the US market. The 9-up line
with a width of 180" (4.5m) was built to

djusting the line design to meet Ca-

lifornian demands was a straightfor-
ward process owing to the fact that SML
supplies machinery worldwide, including
the USA, and utilising many standard
components that are already UL-ap-
proved. More difficult and key to being
awarded the order was gaining Sigma’s
confidence that SML, a new supplier to
the group, could complete the project on
schedule and provide seamless training
and support post-commissioning.
To simplify planning for Sigma and pro-
vide SML with greater control over the
schedule, the film line was offered with a
turnkey package that ran from delivery

and installation all the way through to
full production. In combination with
SML'’s all-inclusive approach to line sup-
ply, which involves the shipping of all in-
terconnecting components such as pipe-
work and cables along with the line, this
resulted in both a minimal workload for
Sigma’s personnel and rapid assembly
and start-up. From the shipping contai-
ners arriving on site to commencement
of production took less than 12 weeks.

With the line now in full operation, an
SML field engineer based in Los Angeles,
within an hour’s drive of the Riverside
plant, is available for ongoing support.
As well as offering technical and process

UL specifications and following modifica-
tions to meet state code requirements was
installed by SML at Sigma’s Riverside
facility in California.

back-up, he is also assisting Sigma's
maintenance personnel as part of SML's
commitment to help customers minimise
operating costs.

SML extrusion lines are a familiar sight at
production plants around the globe and
with its first cast stretch line now in ope-
ration in the USA, the company is look-
ing to further expand its business in
North America with the same combina-
tion of winning features.

SML Maschinengesellschaft mbH
Bundesstr. 1a, A-4860 Lenzing, Austria
www.sml.at
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Avoid Costly Downtime and Boost Productivity
with Davis-Standard’s Parts and Service

Global access to equipment upgrades, spare parts and nonstop service
means optimal performance for the lifetime of your equipment. We listen
to customers and observe market trends to provide the industry’s most
complete offering of aftermarket services.

Whether you need new capabilities or an upgrade to existing equipment,
our spare parts and modernization packages support cost-effective results
with a fast turnaround. These include current drives and controls as well

as a menu of options to keep production efficiency a priority. We recently
added die upgrades at our facility in the United Kingdom to further
support customers around the world.

Our service technicians are available 24 hours a day, seven days a week,

to address extruder parts inquiries and solve emergency service issues. To
find a service location near you, visit www.davis-standard.com/spare-parts
or call toll-free, +49 173-710-6407.

Ic Visit Us in
Hall A5
europe mLeGERp

INTERNATIONAL CONVERTING EXHIBITION

+49-211-2404-0 | www.davis-standard.com | info@davis-standard.com
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Elektrisch betriebenes Ventil fur
Extrusionsbeschichtungsanwendungen ...

... regelt den Staudruck automatisch fir einen

optimalen Verarbeitungsprozess

Ein neues, zum Patent angemeldetes und elektrisch
betriebenes Staudruckventil flr Extrusionsbeschich-
tungs- und laminierungsanwendungen ist das
erste System dieser Art mit einem geschlossenen
Regelkreis, was Bedienfehler und die Verletzungs-
gefahr bei manuellem Nachstellen minimiert.
wurde heute von der Nordson Corporation

ekannt gegeben.

Motorized Valve Assembly for Extrusion
Coating automatically requlates Back Pressure

for Optimal Processing

A new patent-pending motorized back pressure
valve assembly for extrusion coating and laminat-
ing is the first such system to provide closed-loop
control, minimizing human error and the possibility
of injury when making manual adjustments, it was
announced today by Nordson Corporation.

xtrusionsbeschichtungsprozesse erfordern hthere Schmelze-

temperaturen gegendber vielen anderen Extrusionsprozes-
sen. Dies erfordert den Einsatz eines Staudruckventils, welches
jedoch dazu fihren kann, dass das Polymer zersetzt werden
kann.
Das neue, zwischen dem Extruder und der DuUse installierte,
zum Patent angemeldete und elektrisch betriebene Staudruck-
ventil EDI PolyStream™ halt den Staudruck in einem Bereich,
der eine optimale Verarbeitung garantiert. Fir den Antrieb des
Ventils sorgt eine Steuerung, die kontinuierlich die Signale ei-
nes Drucksensors empfangt und den Offnungsgrad des Ventils
bei zu hohem Staudruck erhéht und bei zu niedrigem verklei-
nert. Wenn das Ventil seinen maximalen Offnungsgrad erreicht
hat, weil das Filtersieb zu stark zugesetzt ist, zeigt es eine auto-
matische Warnung an, dass ein Siebwechsel ansteht.
Eine Mensch-Maschine-Schnittstelle ermdglicht es dem Bedie-
ner, Prozessbedingungen vorzugeben oder die Spezifikationen
aus einem hinterlegten Rezept zu verwenden. Das Ventil kann
auch manuell bedient werden, jedoch Nordson empfiehlt einen
automatischen Betrieb mit geschlossenem Regelkreis.
.Das PolyStream-Ventil ist das erste System zur Regulierung des
Staudrucks bei der Extrusionsbeschichtung, das vollig ohne Be-
dienereingriffe auskommt”, sagte Sam G. luliano, Leiter Ge-
schaftsentwicklung fur Polymerdisen. ,Der Staudruck wird
durch viele Faktoren bestimmt und dndert sich standig. Indem
es Bedienereingriffe Gberflissig macht, hilft unser neues Sys-
tem, eine stets gleiche Beschichtungsstarke, ein ausreichendes
Anhaften am Substrat und eine hohe Produktqualitat zu ge-
wahrleisten.”

(Bild / Image: Nordson)

Die PolyStream-Baugruppe besteht aus einem Motor, einem
Lochscheiben-Siebpaket, einem Linearventil, einem Schmelze-
rohr, einem Steuerungssystem und einem optionalen Bild-
schirm.

[though extrusion coating operates at higher melt tem-

peratures than other extrusion processes and requires use
of a back pressure valve to reach these temperatures, excess
back pressure can lead to polymer degradation. Installed bet-
ween the extruder and the die, the new patent-pending EDI
PolyStream™ motorized valve assembly uses closed-loop con-
trol to maintain back pressure within a range targeted to en-
sure optimal processing. The drive for the valve responds to a
controller that receives a continuous flow of signals from a
pressure transducer, causing the valve to open at varying de-
grees in accordance with whether back pressure is trending too
high or too low. When the valve reaches its limit of opening as
a result of excessive contaminant buildup on the filtration
screen, an automated warning indicates that it is time to
change the screen.
A human / machine interface (HMI) enables the operator to
specify process conditions or to use specifications from a recipe.
The valve assembly can be run manually, although Nordson re-
commends automated closed-loop operation.
“The PolyStream valve assembly is the first completely hands-
free system for regulating back pressure in extrusion coating,”
said Sam G. luliano, business development manager for poly-
mer dies. “Back pressure conditions are affected by numerous
factors and are in a constant state of flux. By making operator
intervention unnecessary, our new system helps to ensure coat
weight consistency, adequate adhesion to the substrate, and a
high level of product quality.”
The PolyStream assembly includes a motor, breaker plate screen
pack, linear valve, melt pipe, control system, and optional dis-

play panel.

Nordson Corporation
www.nordson.com, www.nordsonpolymerprocessing.com
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Debuts of the ACF Series driven by
EASY at CHINAPLAS

The ACF is the latest series
of thermoforming
machines developed by
AMUT COMI with premiere
demonstration during the
K Show in Germany.

he extremely positive feedback re-

ceived after the show has determined
AMUT COMI to embrace also the South
East Asian market, presenting the ACF
820 model in operation during China-
plas exhibition. This model is configured
in three stations (forming - cutting - sta-
cking), with formig mould size of 820 x
650 mm and clamping force of 240 kN.
The cutting station has area of 800 x
630 mm and clamping force of 600 kN.
The heating oven is a new development
with 5-step length or 3.250 mm, and
permits to process thick PP sheets with-
out any need of pre-heater.
The visitors will see the machine deliver
PET punnets starting from 350-p foil and
reach a production speed up to 60 wet
cycles per min in the configuration with
15-cavity mould.

(Images: AMUT)

The ACF series assures a flexible produc-
tion for a wide range of articles, handl-
ing different materials, such as PET, APET,
RPET, CPET, OPS, HIPS, PS, EPS, PP, PLA,
PVC, has a modular concept and can be
supplied in different configurations. In-
line solutions are also available.

An exceptional repeatability and high-
speed performances make these ma-
chines absolutely unique and competi-
tive. The forming and cutting presses are
purposely equipped with counterba-
lanced platens.

All AMUT COMI thermoforming ma-
chines are driven by EASY, the smart
HDMI that understands the data set by
the operator and processes them pro-
posing optimized solutions. AMUT COMI
is keeping up with advances in technolo-
gy, complying with the smart manufac-
turing and Industry 4.0 trends.

Main performances of EASY:

e Automatic adjustment of the parame-
ters of the cycle based on the set speed.
¢ Optimized diagnostic with information
for research and fully independent solu-
tion of the problems.

e Monitor displaying of /0 PLC cards.

e Automatic check of the set parameters
refusing data that are not compatible
with the predefined cycle.

e Detailed pie chart of all functions of
the automatic loop.

e Energy saving system with optimiza-
tion of oven heating in relation to mould
size.

AMUT GROUP

Via Cameri, 16 - 28100 Novara - Italy
www.amutgroup.com

Chinaplas 2017: Hall 4, Booth C45
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IML-T, das ,,dekorative” Thermoformen

Die Form-, Full- und SchlieBmaschine ILLIG FSL 48 ermdéglicht das hygienische Abfillen und Verpacken insbesondere von
Molkereiprodukten bei zugleich brillanter IML-Dekoration der thermogeformten Becher unterschiedlichster Geometrie

(Bilder: ILLIG)

Technologische Pionierleistungen beim Thermo-
formen von Kunststoffen sind fir das Heilbronner
Traditionsunternehmen ILLIG keine Zufélle, sie
basieren vielmehr auf jahrzehntelangem technischen
Know-how und enger Zusammenarbeit sowie

Zusammen mit hoher technischer Pra-
zision, dem perfekten Zusammen-
spiel von Formwerkzeug und Maschine
und aller Komponenten einer komplet-
ten Produktionslinie, setzt ILLIG immer
wieder Impulse und Meilensteine. Ein

Beispiel ist das in den Thermoformpro-
zess integrierte Dekorieren mittels IML
(Inmold Labeling). ILLIG bietet derzeit als
einziger Maschinenbauer das IML-Ther-
moformen (IML-T) mit allen dafir not-
wendigen, optimal aufeinander abge-

Abstimmung mit der Entwicklung im Hause. Daraus
entstanden und entstehen bis heute kontinuierlich
weiterentwickelte und neue Technologien, die den
aktuellen und auch zuktinftigen Marktanforderungen
gerecht werden.

stimmten Technologiemodulen komplett
aus einer Hand. Immer mehr Gebrauch
von dieser vielseitigen und wirtschaftli-
chen Dekorationstechnik macht insbe-
sondere die Lebensmittelindustrie zur
werbewirksamen Prasentation ihrer Pro-
dukte im Supermarktregal. Umgesetzt
und im Produktionsalltag im Einsatz sind
IML-T-Anlagen mit sogenannten Becher-
maschinen der Baureihe RDM-K und
auch integriert in Form-, Fall- und
SchlieBanlagen (FSL-Anlagen), wie sie
speziell in der Molkereiindustrie einge-
setzt werden.

Auf seiner Hausmesse im vergangenen
Jahr prasentierte ILLIG die Leistungsfa-
higkeit der IML-T-Technik mit einem Rol-
lenformautomaten ILLIG IC-RDML 70b,

Inmold Labeling zur markenwirksamen
Dekoration mit hoher Regalwirkung:
Mit dem Formautomat ILLIG IC-RDML
70b und einem 18-fach-Werkzeug
entstehen in einem Arbeitsgang
brillant dekorierte Verpackungen

aus PP
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Formflache 680 x 300 mm. Mit einem
18-fach-Werkzeug entstehen darauf
Rechteck-Becher aus Polypropylen, die
beim Formen gleichzeitig auf allen vier
Seitenwanden und auf dem Becherbo-
den dekoriert werden. Hierzu entnimmt
eine fUr diesen Prozessschritt konzipierte
IML-Einheit die mit dem Motiv bedruck-
ten Zuschnitte (Label) aus einem Maga-
zin und legt sie in die Kavitaten des
Werkzeugs in der Formstation des Ther-
moformers ein. Beim anschlieBenden
Formen der Folie zur prinzipiell beliebig
gestaltbaren Verpackung verbindet sich
das Label konturgenau und dauerhaft
mit der Formteilwand.

Vielféltige Mdglichkeiten —
wirtschaftliche Vorteile

Mit der IML-T-Technik er&ffnen sich beim
Dekorieren von Lebensmittelverpackun-
gen vielfaltige Moglichkeiten: Das Label
kann einseitig, zweiseitig, dreiseitig (zum
Beispiel in U-Form), vier- oder sogar funf-
seitig  (einschlieBlich  Bodendekoration
mit zum Beispiel integriertem Barcode)
aufgebracht werden. Dadurch lassen
sich hochwertige Optik und Funktion
miteinander kombinieren. Ein besonde-
rer Vorteil ist hierbei die groBe nutzbare
Dekorflache, die unter anderem auch fur
die neue gesetzliche Kennzeichnungs-
pflicht benétigt wird. Zusatzlich kann das
Etikett — je nach Geometrie und Beschaf-
fenheit — sogar zur Steifigkeitserhéhung
der Verpackung beitragen. Hierdurch
lasst sich dann die Dicke der eingesetz-
ten Verpackungsfolie reduzieren (Materi-
alkosteneinsparung) und dennoch die
geforderte Top Load der Packung einhal-
ten. Verarbeitbar sind Label aus allen
gangigen Materialien, von PS (Polystyrol)
Uber PP (Polypropylen) bis zu Papier-La-
beln. Abgestimmt auf das Material der
Becher, sind so sortenrein recycelbare
Verpackungen realisierbar.

Unter Kostengesichtspunkten schneidet
das von ILLIG entwickelte IML-Thermo-
formen gunstiger ab als beispielsweise
das furs Dekorieren von Kunststoffver-
packungen ebenfalls genutzte IML-
SpritzgieBen. Zum einen sind die Investi-
tionskosten fur Werkzeuge und die In-
standhaltung glnstiger als beim Spritz-
gieBen. Zum anderen lassen sich thermo-
geformte Artikel diinnwandiger und da-
mit leichter ausfiihren als spritzgegosse-
ne. Zu diesem deutlich geringeren Mate-

Die Mehrspurigkeit der FSL 48 ermdéglicht das Abfillen von Produktfamilien,
beispielsweise mit unterschiedlicher Geschmacksrichtung, in individuell durch
IML-Thermoformen dekorierte Packungen

rialverbrauch  kommt auch noch ein
niedrigerer Energiebedarf beim Verarbei-
ten hinzu. Wirtschaftliche Vorteile bietet
das IML-Thermoformen vor allem auch
deshalb, weil hierbei Multikavitaten-
werkzeuge eingesetzt werden kdnnen.

Immer am Puls der Zeit

Neue Marktstrategien der Lebensmittel-
hersteller fordern speziell bei der Verpa-
ckung mittlerweile das wirtschaftliche
Fertigen kleiner Stlckzahlen mit wech-
selndem Dekor. Die IML-T-Technik bietet
die dafir notwendige hohe Flexibilitat.
So lasst sich jede Kavitat des Formwerk-
zeugs mit einem individuell bedruckten
Etikett bestlcken. Integriert beispielswei-
se in eine FFS-Linie mit mehrspurigem
Fuller, wie dies ILLIG in der Form-, Full-
und SchlieBmaschine FSL 48 realisiert
hat, ermoglicht diese Variabilitat das
gleichzeitige Abfullen und Verpacken
von Produktfamilien. Auch ein Produkt-
wechsel kann hierbei schnell durch Aus-
tausch der Label im Magazin vorgenom-
men werden.

Neueste Entwicklung in diesem Bereich
ist die Integration der IML-Dekoration in
eine aseptische FSL 48 Maschine, zuge-
schnitten auf die Anforderungen der Le-
bensmittel- und insbesondere der Mol-
kereiindustrie. Die Maschine ist in Modu-
len aufgebaut. Der Folienaufnahme und
Formstation mit integrierter IML-Einheit
folgt das Modul der aseptischen Full-

strecke. Diese ist mit einem Fuller in Hy-
gienic-Design-Ausfuhrung ausgestattet.
Als drittes Modul folgt die Siegel- und
Stanzstation, die wiederum auBerhalb
des Aseptik-Bereichs platziert ist.

Durch diesen modularen Aufbau ist es
erst moglich IML-Becher auf einer asepti-
schen FFS-Linie herzustellen. Der ausge-
formte und dekorierte Becher (im Pa-
ckungsband) fahrt in den aseptischen
Bereich, wird dort innen mit Wasserstoff-
peroxid (H,0,)-Dampf ausgespriiht, an-
schlieBend mit warmer Sterilluft getrock-
net und dann befillt. Danach wird die
sterilisierte Deckelfolie (Uber H,0,-Bad
gereinigt) innerhalb des aseptischen Be-
reichs an den seitlichen Randern des Pa-
ckungsbandes angesiegelt, so dass die
Becher (schlauchahnlich) den Aseptik-
Bereich verlassen. Somit kann keine Re-
kontamination stattfinden und die ge-
fullten Becher kénnen im normalen Ma-
schinen-Modus end-versiegelt und dann
ausgestanzt werden.

Die Vorteile liegen darin, dass eine Sterili-
sierung des normalen Maschinenbe-
reichs nicht mehr notwendig ist und des-
halb sowohl das Material als auch die
Umwelt geschont und erhebliche Kosten
gespart werden.

]
ILLIG Maschinenbau GmbH & Co. KG
Robert-Bosch-Str. 10, 74081 Heilbronn, DE
www.illig.de
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ReFresher sorgt fur geruchsneutrales
Rezyklat im Post Consumer Recycling

EREMA hat mit der Vorstel-
lung des ReFreshers auf der
K 2016 einen Durchbruch
im Post Consumer Bereich
geschafft: die Geruchs-
neutralitdt der Rezyklate
eréffnet Recyclern und
Produzenten eine Ftille an
neuen Absatzmarkten. Ab
sofort steht den Kunden
von EREMA ein mobiler
ReFresher flir Versuchs-
zwecke zur Verfigung,

um orientierende Material-
versuche vor Ort durchzu-
fuihren. Das Investment ist
somit exakt auf die
Geruchsanforderungen der
gewlnschten Endanwen-
dung zugeschnitten.

ost Consumer Material, speziell Verpackungsabfall aus dem

Haushaltsbereich, gilt aufgrund der Verunreinigungen und
des schwankenden Verschmutzungsgrades als schwierig zu re-
cycelnder Kunststoff. Diese Verunreinigungen verursachen hau-
fig einen unangenehmen Geruch bei den Rezyklaten, wodurch
die Verwendung fur Endprodukte stark eingeschrankt wird.
. Wir haben friihzeitig das Potential vom kontinuierlich steigen-
den Verpackungsabfall erkannt und uns intensiv mit einer tech-
nischen Losung des Geruchs beschéftigt. Wir bieten Recyclern
und Produzenten mit dem ReFresher einen qualitativen Vor-
sprung, um sich am Markt mit geruchsneutralen Rezyklaten aus
dem Haushaltsabfall zu etablieren”, ist sich Manfred Hackl,
EREMA CEO, sicher. Der ReFresher eliminiert Geriiche, hervor-
gerufen durch migrierte Substanzen, also von Ruckstéanden, die
auf den Kunststoffmaterialien vorhanden sind. Dabei handelt
es sich zum Beispiel um Lebensmittelverschmutzung, Reste von
Reinigungsmitteln oder etwa Kosmetika. Der ReFresher ist dem
Extrusionsprozess nachgeschaltet und halt die Rezyklate auf
der erforderlichen Temperatur, bei der flichtige Stoffe effizient
abgefiihrt werden. Je nach Endanwendung ist der ReFresher in
verschiedenen Ausbaustufen erhéltlich. Als zusatzliches Service

Die Kombination von ReFresher und der bewéhrten TVEplus-Technologie
bietet selbst bei stark verschmutzten Verpackungsabféllen erstmals
geruchsneutrale Rezyklate (Bilder: EREMA)

bietet EREMA ab sofort einen mobilen ReFresher fur Versuche
direkt beim Kunden an, um die Investition prazise auf die An-
forderungen des Endprodukts anzupassen.

Der ReFresher baut auf der bewahrten TVEplus-Technologie auf
und bietet nun im Post Consumer Recycling — und hier selbst
bei stark verschmutzten Verpackungsabfallen — erstmals filtrier-
te, entgaste und geruchsneutrale Rezyklate. Die INTAREMA
TVEplus verhindert, dass unangenehme Gerlche wahrend des
Extrusionsprozesses entstehen. In herkémmlichen Prozessen
entstehen diese zum Beispiel durch die Cellulose-Verschmut-
zung, wie Holz oder Papier, die wahrend der Extrusion ver-
brennt und den Geruch auf den Kunststoff Gbertragt. Das Zu-
sammenspiel von Preconditioning Unit, Airflush-Technologie,
einer geringen Schmelzetemperatur, effizienter Filtration und
mehreren Entgasungsschritten sorgt fur die Trennung der Cel-
lulose-Partikel vom Kunststoff. , Am Ende des Extrusionsprozes-
ses halten wir hochqualitatives Rezyklat in Handen, das bereits
fur sehr viele Anwendungen geeignet ist. Ich spreche etwa von
Extrusionsprodukten wie Rohren oder Folien in der Abfall- oder
Bauindustrie. Der Geruch, hervorgerufen durch migrierte Subs-
tanzen, ist jedoch hartnackiger. Endprodukte wie Kunststoff-




Extrusion 2/2017 35

I] teile in Autos oder in Wohnraumen verlangen nach einem wei-
teren Recyclingschritt, um den Geruch zu neutralisieren. Und
N genau daftr haben wir den ReFresher entwickelt”, erlautert
Clemens Kitzberger, Business Development Manager im Be-
] reich Post Consumer bei EREMA. Die TVEplus-Technologie ist
- alleine in Europa im Post Consumer Bereich mit einem Markt-
anteil von etwa 85 Prozent vertreten. ,Ich bin mir sicher, dass
der ReFresher den Einsatz von Rezyklaten aus Post Consumer
- Material nochmals verstarken wird. Ob in Supermdrkten oder in
Wohnraumen — ich gehe davon aus, dass wir mit dieser Art von
geruchsbehandeltem Rezyklat zuktnftig haufiger in Beriihrung
kommen”, so Clemens Kitzberger.

H Der neue ReFresher eliminiert Gertiche, die von
migrierten Substanzen hervorgerufen werden

o . — . — — 1

EREMA Engineering Recycling
Maschinen und Anlagen Ges.m.b.H.
Unterfeldstr. 3, 4052 Ansfelden, Austria
www.erema.at
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Kombination mit Warmetauschern
reduziert Gesamtenergiekosten

Zwei-Kreis-Drucklufttrockner bieten vielféltige Méglich-
keiten zur Energieeinsparung und -riickgewinnung

Bei Adsorptionstrocknern wird zur Erzeugung der Trockenluft ein Molekular-
sieb eingesetzt, welches anschlieBend mit Hilfe von Wérme wieder entfeuch-
tet wird. Diese wird teilweise in die Umgebung abgelassen, der andere Teil
wird dazu verwendet, um die Trockenluft aufzuheizen. Das Potential dieser
Systeme in Hinblick auf eine mégliche Energiertickgewinnung ist damit aus-
geschépft. Bei Drucklufttrocknern hingegen stehen diesbeztiglich - je nach
kundenseitigen Voraussetzungen - eine Reihe von Méglichkeiten bis hin zu
férderfédhigen Lésungen geméB3 dem Kraft-Wérme-Kopplungsgesetz (KWKG)
zur Verfligung. Aufgrund ihres patentierten Prinzips schneiden die Zwei-
Kreis-Druckluft-Systeme von FarragTech mit Blick auf Energieverbrauch und
laufende Kosten ohnehin sehr gut ab. In Kombination mit einer rdumlich
erhéhten Installation, einer guten Auslastung des Kompressors, einem inte-
grierten Wérmetauscher oder einer externen Energieriickgewinnungsbox —
falls als Nebenprodukt im Betrieb ein Medium mit der entsprechenden Tem-
peratur zur Verfligung steht - lassen sich dariber hinaus erhebliche Einspa-
rungen erzielen. Handelt es sich bei der Anwendung um einen Blasprozess,
kann im optimalen Fall sogar eine Null-Energie-Bilanz angenommen werden.

W'ahrend eine zusatzliche Energie-
rickgewinnung bei Adsorptions-

trocknern nicht sinnvoll ist, da die zu-
rickgewonnene Warme bereits teilweise
zum Aufheizen der Trockenluft genutzt
wird, bieten Drucklufttrockner eine Viel-
zahl von Ansatzmoglichkeiten: Im Ver-
gleich zu einem einfachen Druckluft-

trockner lasst sich beispielsweise mit
dem Zwei-Kreis-System von FarragTech -
bereits bei einem Fassungsvermogen des —
Trocknungsbehalters von nur 40 | auf-
grund des geringeren Druckluftver-
brauchs pro Stunde 1 kW Energie spa-
ren. Angenommen, es handelt sich um
die Trocknung von Polyamid bei maxima-

lem Materialdurchsatz und der Strom-
preis liegt bei 0,21 EUR/KWAh, dann ent-
sprache die Einsparung bei einer Be-
triebszeit von 5.600 h im Jahr (Zwei-
Schicht-Betrieb) 1.176 EUR. Bei einem
Fassungsvermégen des Behalters von
160 | sind es bei gleichen Rahmenpara-
metern sogar 5.410 EUR. Die Einsparpo-
tentiale liegen dabei im Schnitt bei rund
70 Prozent, da das Material im oberen
Teil des Behalters durch erhitzte Umge-
bungsluft, die praktisch nichts kostet,
vorgewarmt wird. Der eigentliche Trock-

Die Zwei-Kreis-Drucklufttrockner der
CARD-Serie von FarragTech schlagen
Adsorptionstrockner hinsichtlich der
Energiebilanz ohnehin auf lange Sicht.
Dartiber hinaus bieten sie zudem
verschiedene Mdéglichkeiten zur Ener-
giertickgewinnung und -optimierung.
Allein eine Positionierung weiter oben
im Raum reduziert den Bedarf an
zuséatzlicher Heizleistung um rund

10 Prozent

(Alle Bilder, Quelle: FarragTech)

Das CARD R-System, eine Kombination aus Trocknungsbehélter und Druckluft-
kompressor mit Wéarmetauscher, gewinnt die Wérme, die Druckluft als Neben-
produkt liefert und die tblicherweise an die Umwelt abgegeben wird, zurtick und
nutzt sie zum Vorheizen im Prozess- beziehungsweise Sekundérkreislauf
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Spezifischer Energiebedarf flir Druckluft: Ganz grundsétzlich ist zu beachten, dass
die spezifischen Kosten fir die Druckluft bei einer héheren Auslastung des
Druckluftkompressors deutlich glinstiger ausfallen

nungsprozess findet parallel dazu im un-
teren Teil statt, so dass gegenlber reinen
Drucklufttrocknern bei gleichem Materi-
aldurchsatz nur etwa 30 Prozent der
sonst erforderlichen Druckluft benotigt
wird. Bei einer Kombination mit Warme-
tauschern arbeiten die FarragTech-Gera-
te sogar noch um weitere 40 Prozent
wirtschaftlicher.

Weniger zusétzliche Heizleistung

durch integrierte Wérmetauscher

Das CARD R-System, eine Kombination
aus Trocknungsbehalter und Druckluft-
kompressor mit Warmetauscher, macht
sich den Umstand zunutze, dass Luft-
kompression immer Warme als Neben-
produkt liefert, die tblicherweise an die
Umwelt abgegeben wird. Um die Warme
des 80 bis 90 °C heiBen Ols, mit dem der
Druckluftkompressor  gekuhlt  wurde,
weiternutzen zu koénnen, wird sie hier
Uber Ol-/Luftwarmetauscher zurickge-
wonnen. Mit dieser Energie wird die Luft
bei den kleineren Trocknern — CARD S
und E — im Prozesskreislauf sowie bei
den groBeren - CARD M und L - zudem
im  Sekundarkreislauf vorgeheizt. Da-
durch wird deutlich weniger zusatzliche

Heizleistung benotigt, um die Luft auf
die erforderliche Trocknungstemperatur
zu erwdrmen. Bei Materialien wie Poly-
amid oder ABS, die mit 80 °C getrocknet
werden, kann sogar ganz darauf verzich-
tet werden. Dabei gilt: Je besser der
Druckluftkompressor — ausgelastet ist,
desto niedriger liegen die Kosten pro
Nm3/h Luft. Bei geringer Abnahme wird

Die Box selbst
verbraucht keine
zusétzliche
Energie, da die
elektrischen
Komponenten -
das Magnetventil
und ein Geblédse -
ohnehin
verwendet
wdrden, nur dass
sie statt im
Schaltschrank des
CARD-Trockners
im Beistellgerat
verbaut sind

somit mehr Energie zur Erzeugung der
Druckluft benétigt als bei htherem Ver-
brauch. Da die Anlagen zu 99,9 Prozent
vorhanden sind, liegen die Mehrkosten
bei hoher Auslastung deutlich niedriger
als die Standardwerte fur den Betrieb. So
liegen die spezifischen Kosten fur Druck-
luft bei 0,173 kWh/m3, wenn der Kom-
pressor nur zu 18 Prozent ausgelastet ist,
bei 63 Prozent Auslastung sind es nur
0,114 kWh/m3 Luft.

Weiterverwendung thermischer

Energie wird staatlich geférdert

Um eine Forderung durch das KWKG zu
bekommen, muss eine Energiertickge-
winnung seitens des Kunden mdglich
sein. Ist das der Fall, konnen die CARD-
Trockner mit einer ebenfalls von Farrag-
Tech entwickelten Energiertickgewin-
nungsbox (ER-Box) verbunden werden.
Diese funktioniert so, dass Uber Rohrlei-
tungen 80 bis 90 °C heiBes Wasser oder
Ol zur Verfugung gestellt wird. Die Fliis-

...................................................................................................................................................................
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sigkeit wird Uber ein Magnetventil den
Warmetauschern zugefthrt, um die Pro-
zess-, beziehungsweise Umgebungsluft
durch das externe Medium zu erwar-
men, bevor sie Uber einen isolierten
Schlauch zum Trocknungsbehalter gelei-
tet wird. Durch diese Verwertung von
bereits vorhandener Energie reduziert
sich der Ubrige Bedarf, bei einer Trock-
nung mit 80 °C entfallt die zusatzliche
Heizleistung sogar ganzlich. Bei héheren
Trocknungstemperaturen als mit der ER-
Box zurlickgewonnen werden kénnen,
springt die integrierte Temperaturrege-
lung der CARD-Gerate an und heizt die
Luft weiter auf. Soll die Temperatur -
zum Schutz vor Ubertrocknung - redu-
ziert werden, sperrt das Magnetventil die
Zuleitung fur die Warmertckgewinnung
ab.

Grundsatzlich ist die ER-Box in verschie-
denen GroBen erhaltlich, je nachdem,
wie der Trockner dimensioniert ist. Bei ei-
nem 600 |-Trockner ist dadurch eine Ein-
sparung von rund 3,5 kW méglich, so-
fern kundenseitig 80 °C heiBes Wasser
oder Ol als Medium zur Verfligung ste-

-

Werden die genannten Optionen in Kombination mit einem Blasformprozess
genutzt, so dass sich die sonst verschwendete Druckluft weiterverwenden lasst,
kann am Ende sogar eine ,,Null-Energie-Bilanz" stehen

hen. Bei einem 225 |-Trockner sind es
rund 1,5 kW. Die Box selbst verbraucht
keine Extra-Energie, da die elektrischen
Komponenten - das Magnetventil und
ein Geblase, das die Umgebungsluft an-
saugt - ohnehin verwendet wirden, nur
dass sie statt im Schaltschrank des

Steht prozessbedingt beim Kunden heiBes Wasser oder Ol zur Verfliigung, kénnen
die CARD-Trockner mit einer Energiertickgewinnungsbox (ER-Box) verbunden
werden. Diese ist je nach Fassungsvermdégen des Behélters in verschiedenen

GréBen erhéltlich

CARD-Trockners in dem Beistellgerat ver-
baut sind. Der Vorteil ist, dass bei gleich-
zeitiger Bereitstellung von Strom- und
Waérme der Gesamtbrennstoffbedarf ver-
ringert wird, wodurch sich die Schad-
stoffemissionen stark reduzieren. Die
Technologie wird Uber das KWKG gefor-
dert, da nach dem Willen der Regierung
bis 2020 ein Viertel der gesamten Strom-
versorgung durch Kraft-Warme-
Kopplung bewaltigt werden soll.
Unabhangig von einer Kombination mit
integrierten oder externen Warmetau-
schern besteht die Moglichkeit, die
CARD-Systeme erhdht zu platzieren, so
dass bereits die angesaugte Umgebungs-
luft warmer ist, was eine weitere Reduk-
tion des Heizbedarfs zum Erwdrmen der
Trockenluft um bis zu zehn Prozent be-
deutet. Die optimale Anwendung ist die
Verbindung mit einem Blasformprozess:
Dabei wird die Energie vom Druckluft-
kompressor oder anderen Quellen wie-
derverwendet und die sehr trockene
Druckluft, die sonst beim Blasprozess
verschwendet” wird, far den Trock-
nungsprozess eingesetzt. Das Ergebnis
ist im besten Fall eine ,Null-Energie-
Bilanz".

FarragTech GmbH
Dammstrasse 61, 6922 Wolfurt, Austria
www.farragtech.com
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Verbesserte Produktqualitat und geringere
Produktionskosten mit zylindrischen
GWDS-Blasformdusen

Im Rahmen der Optimierung der FlieBkanalgeo-
metrie einer GWDS-Duse fir ein extrem schwierig
herzustellendes Formteil fir die Automobil-
industrie, konnte eindrucksvoll bewiesen werden,
dass sich die verfahrenstechnischen Méglichkeiten
beim Extrusionsblasformen gegentiber dem
aktuellen Stand der Technik erheblich verbessern
lassen. Besonders interessant ist es, dass dafur
lediglich die Duse und der Dorn des Blaskopfs

gewechselt werden mdssen.

Bild 1: Gravierende Wanddickenverteilung
eines Vorformlings, der abgekuhlt wurde
ohne verstreckt zu werden

Wird die konventionell konisch gestal-
tete Dise abgeflanscht und durch

eine vornehmlich zylindrische GWDS-Duse
ersetzt, dann lassen sich durch eine geeig-
nete Profilierung des FlieBkanals gravieren-
de Anderungen der Wanddicke des Vor-
formlings erreichen. Dariber hinaus kann
diese  Wanddickenverteilung auch noch
wahrend des Austrags des Vorformlings dy-
namisch so verandert werden, dass sie den
Anderungen ber der Lédnge der Geometrie
des zu formenden Bauteils gerecht wird.

Damit kann dann mit einer zylindrischen
GWDS-Duse die Wanddickenverteilung des
Vorformlings viel genauer an die jeweiligen
Erfordernisse des herzustellenden Formteils
angepasst werden, als das mit einer kon-

ventionellen konischen Duse moglich ist.
Nach dem Stand der Technik I&sst sich eine
dynamische Wanddickenveranderung des
Vorformlings nur in einem eingeschrankten
Dusendurchmesserbereich (50 bis 675 mm)
realisieren. Dafur benotigt man allerdings
eine aufwendige deformierbare PWDS-DU-
se, zwei oder vier hydraulische oder elektri-
sche Aktuatoren und eine spezielle Soft-
ware zur Ansteuerung der Aktuatoren.
GroBere Maoglichkeiten der dynamischen
Wanddickenbeeinflussung des Vorform-
lings ergeben sich nun, wenn lediglich eine
konventionelle Duse durch eine zylindri-
sche GWDS-Diise ersetzt wird, die zu ver-
gleichbaren Kosten wie eine ganz normale
massive konische Duse hergestellt werden
kann. Die Beschrankung auf einen be-
stimmten Dusendurchmesserbereich  exi-
stiert damit nicht mehr. Folglich kann die
Wanddickenverteilung von der kleinsten
Flasche bis zum groBten Tank auf einfache
und kostenguinstige Weise optimiert wer-
den. Der FlieBkanal der GWDS-Diuse muss
allerdings tber der Lange und Uber dem
Umfang fur das jeweils herzustellende
Formteil spezifisch profiliert werden.

Dass mit einer einfachen massiven zylindri-
sche GWDS-Dise tatsachlich extreme

Bild 2: Gewichtsreduktion von Uber 20
Prozent, die durch eine Optimierung
der Wanddickenverteilung erreicht
wurde

Wanddickendifferenzen tiber dem Umfang
des Vorformlings realisiert werden kénnen,
belegt Bild 1. Es zeigt die Wanddickenver-
teilung Gber dem Umfang eines Vorform-
lings, der profiliert wurde, um ein extrem
kompliziertes Formteil fur die Automobilin-
dustrie zu optimieren. Durch die geeignete
Profilierung des FlieBkanals tritt der Vor-
formling trotz der extremen Wanddicken-
unterschiede ausreichend gerade aus der
Duse aus, um immer zuverldssig den Blas-
dorn zu treffen. Derartig gravierende
Wanddickenunterschiede sind mit konven-
tionellen konischen Dusen nicht zu realisie-
ren. Dass dartber eindrucksvolle Verbesse-
rungen der Qualitat von Formteilen ermog-
licht werden, belegt Bild 2. Es zeigt den
Vergleich zweier Behalter fur Scheiben-
waschwasser, wobei der untere mit einer
konventionellen massiven konischen Diise
und der obere mit einer ebenfalls massiven,
allerdings zylindrischen GWDS-Duse herge-
stellt wurde. Zum Erreichen dieser verbes-
serten Wanddickenverteilung wurde auch
in diesem Fall lediglich die Duse und der
Dorn des Kopfes ausgetauscht, wobei der
zylindrische FlieBkanal in der GWDS-Duse
tber dem Umfang entsprechend den Erfor-
dernissen, die sich aus der Geometrie des
Behaélters ergeben, profiliert worden ist.

B Dr.-Ing. Heinz Grof3

RingstraBe 137, 64380 RoBdorf, Germany
www.gross-k.de
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Solid.Cooling

Netto-Produktionszeit verlangern

Extended Net Production Time

SOLID.COOLING ist eine innova-
tive Kaliber-Technologie der
Greiner Extrusion Group. In
bestimmten Sektionen werden
Kaliberelemente aus einer
speziellen Kupferlegierung mit
gréBerer Wérmeleitfdhigkeit
und verbesserter Kihlwirkung
eingesetzt. SOLID.COOLING wird
optional in das RED.TOOLING-
Werkzeugsystems integriert und
steigert nochmals dessen
Leistungsfahigkeit.

SOLID.COOLING is an innovative
calibrator technology from
Greiner Extrusion Group.
Specific sections of the calibra-
tor elements can be made from
a special copper alloy of highest
thermal conductivity improving
the cooling effect. Optionally
SOLID.COOLING can be inte-
grated in the RED.TOOLING
system and thus further
enhances its performance.

(Bilder / Images: © Greiner Extrusion Group)

Wie funktioniert SOLID.COOLING?

In definierten Kalibersektionen wird be-
wusst auf Kihlbohrungen mit kleinen
Querschnitten verzichtet. Verunreinigun-
gen oder Verstopfungen von Kuhlungs-
kanalen gehdren damit der Vergangen-
heit an. Der Reinigungs- und Wartungs-
aufwand wird verringert. Das System ist
deutlich unempfindlicher auf Verunreini-
gungen im Wasserkreislauf sowie auf
Schwankungen von Wasserdruck und
Wassertemperatur. Die Prozesssicherheit
wird mit SOLID.COOLING weiter erhoht

und gleichzeitig der manuelle Uberwa-
chungsaufwand in der Produktion verrin-
gert.

Welche Technologie wird bei
SOLID.COOLING eingesetzt?

Das im SOLID.COOLING eingesetzte Ma-
terial besteht aus einer speziellen, hoch-
festen berylliumfreien Kupferlegierung
mit verbesserter Warmeleitfahigkeit. Es
unterscheidet sich von Ublichen Kaliber-
Legierungen durch seine erhohte Ver-
schleiBfestigkeit.

Vorteile

e Verlangerte Netto-Produktionszeit

e \erringerter Reinigungs- und
Wartungsaufwand

e Unempfindlicher auf Wasserdruck-
und Temperaturschwankungen

e Geringerer Uberwachungsaufwand

e Erhohte Prozesssicherheit

e Niedrigere Produktions- und Profil-
kosten
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How does SOLID.COOLING work?
Designated calibrator sections are not
equipped with small, cross section cool-
ing channels. As a result contamination
or blockages no longer occur. Cleaning
and maintenance efforts decline. The
system reacts significantly less sensitive
to contamination in the water circuit, as
well as with fluctuations in water
pressure and temperature. The use of
SOLID.COOLING further increases pro-
cess stability whereas at the same time
the manual monitoring requirement dur-
ing production decreases.

Which technology is implemented in
SOLID.COOLING?

The material SOLID.COOLING is made
with consists of a special, high-strength
beryllium-free copper alloy with improved
thermal conductivity. Unlike the usual cali-
brator alloys it features wear resistance.

Benefits -
Prolonged net production time
Reduced cleaning and maintenance Greiner Extrusion GmbH
requirements Friedrich-Schiedel-Str. 1,
Less sensitive to process fluctuations 4542 Nussbach, , Austria

Less monitoring requirements www.greiner-extrusion-group.com

Increased process stability

Reduced production and profile costs

ALKOMA-GmbH
Wasserturmstr. 24
66954 Pirmasens

Germany

www.alkoma.com

for your prodouction performance

EXTRUSIONLINES
Made in GERMANY

Punchingequipment Inline & Offline

utting Units — Calibrationtables

made in germany

IALKOMA

extrusmntechno.-‘ogy.
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Coextrusionskombination fur
Profilproduktion im Doppelstrang

Ein langjéhriger KraussMaffei
Berstorff Kunde, Schtico Poly-
mer Technologies KG, wird
Anfang dieses Jahres eine
Coextrusionskombination im
Doppelstrang im Werk
WeiBenfels in Betrieb nehmen.
Bei diesem Projekt wurde ein
bereits seit Uber zehn Jahren
laufender Doppelschnecken-
extruder KMD 114-32/P in eine
neue Coex-Kombination
integriert, die zudem mit zwei
konischen Maschinen

KMD 63 K/P ausgestattet ist.

Robuster 32D Extruder fur wirtschaft-
liche und leistungsstarke Coextrusion
umagerdustet

.Mit unserem Konzept der Doppel-
strang-Coextrusion haben wir eine Spe-
zialanforderung von Schiico erfullt”,
sagt Marc Stramm, Vertriebsbeauftragter
fur  Deutschland  bei  KraussMaffei
Berstorff. , Die seit mehr als zehn Jahren
als Einzelextruder laufende Maschine
wurde dabei in die neue, effiziente und
leistungsstarke Doppelstrangextrusions-
anlage integriert, die coextrudierte Fens-
terprofile mit einer hohen AusstoBleis-
tung von 700 bis 800 kg/h produziert”,
so Stramm weiter. Der Hauptextruder
bereitet das Material mit hoherem Recy-
clat- oder Fdllstoffanteil fur die Innen-
schicht auf. Die beiden Coextruder (als
Huckepack-Modelle ausgefthrt) liefern
im Doppelstrang die AuBenschicht mit
einer Leistung von bis zu 200 kg/h je
Strang.

Mit der Implementierung der C6-Steue-
rung ist die Anlage bezlglich der Rege-
lung und Uberwachung auf dem neue-
sten technischen Stand; eine zuverlassige
Produktion gerade hinsichtlich der im
Verbund produzierenden Extruder sowie
der Nachfolgeaggregate ist damit ge-
wahrleistet.

Doppelschneckenextruder KMD 114-32/P in Monoextrusion vor und nach dem
Upgrade mit zwei konischen Coextrudern in Doppelstrang und
C6-Steuerung (Bild: KraussMaffei Berstorff)

. Wir setzen seit vielen Jahren die Dop-
pelschneckenextruder von KraussMaffei
Berstorff zur Profilextrusion ein”, betont
Joachim Papenheim, Leiter Supply Chain
bei Schico Polymer Technologies KG.
.Die Maschinen sind hochst kompakt
und robust und wir sind Uberzeugt, mit
der Uberarbeiteten Konstellation weiter-
hin so zuverlassig, storungsfrei und vor
allem wesentlich leistungsfahiger produ-
zieren zu kénnen”, erkldrt Papenheim.

Bewdéhrte Partnerschaft mit Greiner
Extrusion Group

Die Werkzeuge liefert Greiner Extrusion
Group, einer der fihrenden Werkzeug-
hersteller weltweit, mit dem Krauss-
Maffei Berstorff seit Jahren eine sehr gute
Zusammenarbeit pflegt und den Kunden
damit neben verfahrenstechnischer Kom-
petenz auch System-Know-how bietet.

OEE Plus fir ein Mehr an
Wirtschaftlichkeit

KraussMaffei Berstorff ist permanent
bestrebt, erfolgreiche Anlagenkonzepte

weiter zu optimieren, die das Wirtschaft-
lichkeitspotential der Produktionsprozes-
se deutlich steigern. Das Unternehmen
wird damit dem wachsenden Anspruch
der Verarbeiter nach maximaler Anlagen-
verflgbarkeit, optimaler Produktqualitat
und hdochster Leistungen gerecht. Mit
OEE Plus bietet KraussMaffei Berstorff
seinen Kunden hochwertigen Lésungen
zur Steigerung der Gesamtanlageneffi-
zienz (Overall Equipment Efficiency —
OEE).

KraussMaffei Berstorff

Standort Miinchen:

Krauss-Maffei-Str.2,

80997 Miinchen, Germany
www.kraussmaffeiberstorff.com,
www.kraussmaffeiberstorff.com/oeeplus
www.schueco.com
www.greiner-extrusion.com
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Messung der mittleren Wanddicke nach
dem Differenzmessverfahren

Mess- und Regeltechnologien zahlen heute in
Schlauchextrusionslinien zum industriellen
Standard mit dem Ziel die Qualitédt zu kontrol-
lieren, Prozesse zu optimieren und Fertigungs-
kosten zu senken. Direkt eingesetzt in die
Extrusionslinien messen die Systeme in
Echtzeit verschiedene Produktdimensionen
wie den Innen- und AuBBendurchmesser, die
Ovalitdt, Wanddicken und Exzentrizitét.

Eine verbreitete Methode zur Bestimmung
der mittleren Wanddicke ist das Durchmesser-
differenzverfahren. Hierbei wird aus den
Messwerten zweier Durchmessermessgerdate
die Wanddicke berechnet (Bild).

ereits vor 40 Jahren waren die ersten auf dem Prinzip der

Differenzmessung basierenden SIKORA Wanddickenmess-
gerdte ISOWAND fur den Einsatz in Ader- und Mantellinien im
Einsatz. Bis heute ist die Messung der mittleren Wanddicke so-
wie die Regelung von Extruderdrehzahl und Liniengeschwindig-
keit auch in Schlauchextrusionslinien eine attraktive Methode
der Qualitatssicherung und Prozessoptimierung.
Bei der Schlauchfertigung erfolgt die Extrusion typischerweise
auf einen Dorn (Mandrel). Fir das Durchmesserdifferenzmess-
verfahren wird der Durchmesser des Produkts berthrungslos
nach dem Extruder mittels eines SIKORA Durchmessermesskop-
fes (LASER Series 2000/6000) gemessen. Die Auswertung er-
folgt in Kombination mit den prozessorgesteuerten Anzeige-
und Regelsystemen ECOCONTROL 1000 oder 6000. Dabei wird
der Durchmesser des Dorns in einem Rezept vorgegeben. Die
Wanddickenberechnung erfolgt aus der Differenz des in Echt-
zeit gemessenen Schlauchdurchmessers und des vorgegebenen
Dorndurchmessers. Berticksichtigt wird bei dem Wanddicken-
messwert bereits die Materialschrumpfung. Der Schrumpfungs-
wert wird vom Bediener prozentual vorgegeben oder mit einem
zusatzlichen Durchmessermesskopf am Ende der Linie aus den
HeiB-/Kaltwerten des Durchmessers mit dem HeiB/Kalt Regel-
modul HC 2000 automatisch berechnet. Auch in der Mehr-
schichtrohrextrusion kommt das Differenzmessverfahren zum
Einsatz. Die Wanddickenberechnung erfolgt hierbei aus der Dif-
ferenz des in Echtzeit gemessenen AuBen- und Innendurch-
messers des Rohres.
Flr Extrusionslinien, in denen neben der Wanddicke auch Ex-
zentrizitatsmesswerte des Produktes gefordert sind oder eine

(Bild: Sikora)

Wanddickenbestimmung mittels Differenzmessung aufgrund
der Materialzusammensetzung des Produkts ungunstig ist,
empfiehlt sich der Einsatz des Rontgenmesssystems X-RAY
6000 PRO. Dieses misst prazise und in Echtzeit die Wanddicke,
den Innen- und AuBendurchmesser und die Exzentrizitat von
bis zu drei Schichten unterschiedlichen Materials.

B SIKORA LASER diameter gauges determine the
wall thickness — Average wall thickness based on the
differential measurement:

Today, measuring and control technologies are an industrial
standard in hose extrusion lines with focus on quality control,
process optimization and reduction of manufacturing costs.
Directly integrated in the production lines, the systems mea-
sure in real time, product dimensions such as inner and outer
diameter, ovality, wall thicknesses and eccentricity. A prevailing
method for determining the average wall thickness is the dia-
meter differential method. From the values of two diameter
measuring devices the wall thickness is calculated.

The English version will be available online in our issue
EXTRUSION International 2-17:
www.extrusion-info.com

SIKORA AG
Bruchweide 2, 28307 Bremen, Germany
www.sikora.net
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Werkstofflabor erlaubt
Gesamtcharakterisierung von
Metallen und Kunststoffen

Um Werkstoffe fur den gewtlnschten
Einsatzzweck nutzbar zu machen,
muss ihr Verhalten unter verschiede-
nen mechanischen und klimatischen
Bedingungen untersucht werden.
Die Ergebnisse von statischen,
dynamischen und thermochemischen
Prifungen sind die Basis flir eine
umfassende Charakterisierung der
Materialien, die fir eine erfolgreiche
Produktentwicklung unabdingbar
ist. Als fiuhrender Anbieter von
Entwicklungsdienstleistungen hat
ARRK Engineering deshalb in der
Néhe seines Mlnchner Stammsitzes
ein eigenes Werkstofflabor einge-
richtet. Dadurch kénnen sowoh/
Automobilhersteller als auch Maschi-
nen- und Anlagenbauer oder die
Luft- und Raumfahrtindustrie in die-
sem Bereich umfassend von den
ARRK Engineering-Spezialisten un-
terstttzt werden.

Die im Versuch gewonnenen Erkennt-
nisse sollen dartber hinaus in Mate-
rialkarten Ubertragen werden, um so die
Simulationsmodelle fur Struktur- und

Crash-Berechnungen zu optimieren.

Zu den angebotenen Leistungen gehdrt unter anderem die Durchfiihrung von
Versuchen zur mechanischen Werkstoffpriifung einschlieBlich quasi-statischer
sowie dynamischer Kennwertermittlung
(Alle Bilder, Quelle: ARRK Engineering)

.Im Vorfeld der Entwicklung unserer
Strategie 2020 haben wir Interviews mit
unseren Kunden gefihrt. Die Einrichtung
eines eigenen Werkstofflabors, in dem
sich nahezu alle Materialien, auch Ver-

»Die Einrichtung eines eigenen
Werkstofflabors, in dem sich nahe-
zu alle Materialien - auch
Verbundwerkstoffe und Material-
verbindungen - charakterisieren
lassen, ist die logische Schluss-
folgerung aus dem ermittelten
Bedarf”, legt Anne-Claire Héppner,
Leiterin des Center of Competence
(CoC) Material Testing & Simula-
tion bei ARRK Engineering, dar

bundwerkstoffe und Materialverbindun-
gen, charakterisieren lassen, ist die logi-
sche Schlussfolgerung aus dem ermittel-
ten Bedarf”, legt Anne-Claire Hoppner,
Bereichsleiterin Erprobung & Versuch so-
wie Leiterin des Center of Competence
(CoC) Material Testing & Simulation bei
ARRK Engineering, dar. Im Rahmen ver-
schiedenster Projektlandschaften, vor-
rangig im Bereich der automobilen
Werkstoffentwicklung, konnte in den
letzten Jahrzehnten hausintern eine fun-
dierte fachliche Expertise im Bereich
Werkstoffe aufgebaut werden. So sind
die Spezialisten von ARRK Engineering in
der Lage auf ein umfassendes Know-
how im Umgang mit den Maschinen und
ein breites Wissen Uber das Materialver-
halten von Elastomeren, Thermoplasten,
Faserverbunden, Klebstoffen, Oberfla-
chen und Metallen zurtickzugreifen. Die
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Maoglichkeit im hauseigenen Labor des
Entwicklungsdienstleisters eigenverant-
wortlich Versuche durchzuftihren,
schafft nun optimale Bedingungen, um
die Zusammenarbeit mit einem breiten
Kundenspektrum zu intensivieren.

Hochgeschwindigkeitsprifmaschine
erlaubt dynamische Charakterisie-
rung von Composite-Materialien

Um sowohl die Kennwerte von Metallen
als auch von Kunststoffen umfassend er-
mitteln zu koénnen, wurde der bereits
vorhandene Maschinenpark erweitert.
Zu den angebotenen Leistungen gehort
neben der Probenherstellung und der
Vorbereitung nach Norm auch die
Durchflhrung von Versuchen zur me-
chanischen Werkstoffpriifung einschlieB-
lich quasi-statischer sowie dynamischer
Kennwertermittlung. ,Wir erfassen un-
ter anderem richtungsabhdngige Span-
nungen, die Druck- und Zugfestigkeit,
die maximale Schubverformung oder die
Kerbschlagzahigkeit”, berichtet Hopp-
ner. ,Um auch Composite-Materialien
dynamisch charakterisieren zu kdénnen,
steht uns ab Anfang 2017 zudem eine
Zwick HTM 16020-Hochgeschwindig-
keitsprifmaschine zur Verfugung.” Im
Rahmen der thermochemischen Prifun-
gen konnen Aushartegrad, Faservolu-

»Um die gesammelten Erkennt-
nisse fur die Simulation
aufzubereiten, erstellen wir
sogenannte Materialkarten. Das
langfristige Ziel dabeij ist, eine
Datenbank anzulegen, in der die
verschiedenen Werkstoffe so
umfassend wie méglich
charakterisiert sind”, erkléart
Roman Sternagel, Gruppenleiter
fuir den Bereich Werkstoffprifung
bei ARRK Engineering

men- beziehungsweise Fullstoffgehalt
untersucht werden. Dartber hinaus bie-
tet ARRK Engineering Umweltsimulatio-
nen sowie die Priifung von lésbaren und
unlésbaren Verbindungen an. Ein beson-
derer Schwerpunkt wurde hierbei auf
Klebstoffe gelegt, da diese noch wenig
erforscht sind. So lassen sich beispiels-
weise die Ausdehnung bei Warme, die
Viskositat und der Gelpunkt sowie die
Glastbergangs- und die Kristallisations-
temperatur beschreiben.

ARRK Engineering hat in der Néhe seines Mtinchner Stammesitzes ein eigenes
Werkstofflabor eingerichtet, um Hersteller durch eine umfassende Charakterisie-
rung verschiedener Materialien optimal bei der Produktentwicklung unterstitzen
zu kénnen

Prognoseféhige Materialkarten fir
Struktur- und Crash-Berechnungen
.Mit unserem Leistungsspektrum de-
cken wir alle Priifungen ab, die insbeson-
dere fur die Automobilindustrie relevant
sind”, restimiert Roman Sternagel, Grup-
penleiter fur den Bereich Werkstoffpri-
fung. ,Der nachste Schritt ist, die ge-
sammelten Erkenntnisse fur die Simulati-
on aufzubereiten. So kénnen wir unse-
ren Kunden eine umfassende Losung an-
bieten.” Dazu werden die Kennwerte
prozessoptimiert in geeignete Compu-
termodelle eingearbeitet, um prognose-
fahige Materialkarten zu erstellen. Diese
sind beispielsweise fur die Struktur- oder
Crash-Berechnungen wahrend der Ent-
wicklung von Bauteilen erforderlich.
,Die Uberflihrung in eine solche Karte ist
komplex, da zundchst einmal geklart
werden muss, welche Software und wel-
ches Materialmodell sich Gberhaupt da-
fur eignet, um das Verhalten realitatsnah
zu beschreiben”, ergdnzt Sternagel. Das
langfristige Ziel ist es, eine Datenbank
anzulegen, in der die verschiedenen Ma-
terialien so umfassend wie moglich cha-
rakterisiert sind. Als Basis dafur wurde
bereits mit der Untersuchung ausge-
wahlter Werkstoffe begonnen.

P+Z Engineering GmbH
Frankfurter Ring 160, 80807 Miinchen, DE
www.arrk-engineering.com
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Vom 21. bis 23. Mdérz 2017 feiert die ICE Europe in der
Messe Minchen Jubildum. Zum zehnten Mal prasentiert die
Internationale Converting-Leitmesse technische Innovationen
und Fertigungstrends im Bereich der Veredelung und
Verarbeitung von flexiblen, bahnférmigen Materialien wie
Papier, Film, Folie und Vliesstoffen. Im Fokus steht 2017 die
Diversifizierung von Veredelungstechniken — vor dem Hinter-
grund des Einflusses von Automatisierung und Digitalisie-
rung — sowie die effiziente, nachhaltige Verarbeitung hoch-
wertiger und flexibler Materialien. Die ICE Europe verzeich-
nete 2015 mit rund 7.040 Fachbesuchern aus 71 Landern
ein weiteres Rekordergebnis in ihrer langjéhrigen Erfolgs-
geschichte. Eines der Highlights der diesjghrigen Messe wird
direkt am ersten Tag die Verleihung des ICE Europe 2017
Jubildums-Awards fir Best Practice, Exzellenz, Innovation
und auBergewdhnliche Leistungen in der Converting-
Industrie in vier Kategorien sein. Aus Anlass der zehnten
Messe zeichnet der Veranstalter im Rahmen eines Online-
Wettbewerbs Aussteller der ICE Europe 2017 fiir ihre
innovativen Produkte, Services oder Produktions-

I6sungen aus. In einem Online-Voting bestimmt die ICE
Europe Community ihren jeweiligen Favoriten in den vier
Kategorien: Industrie 4.0, Saubere Technologien,
Converting-Lésungen fiir neue Materialien sowie Innovative
Partnerschaften. Die vier Gewinner erwartet eine Ehrung im
Rahmen einer feierlichen Preisverleihung auf der

ICE Europe 2017.

m Mack B_rooks Exhibitions
www.ice-x.de

Zweiter Frihling fir beschichtete Walzen

M Luckenhafte Wartung oder falsche Be-
dienung, fehlerhafter Einbau oder ein-
fach nur der Zahn der Zeit — wenn eine
beschichtete Walze ihren Dienst versagt,
kann das viele Grtinde haben. Allerdings
gehdrt nicht jede beschadigte oder ab-

Typischer Fall fiir das Retrofitting von
AST: Schaden in den Oberflédchen-
Beschichtungen der Lagerzapfen von
Walzen, die sich aber ...

genutzte Walze gleich zum alten Eisen.
Der Premiumhersteller AST setzt sein
Know-how daher gezielt auch fiur das
professionelle Retrofitting schadhafter
oder alter Walzen ein. Das Ergebnis: Vie-
le Uberarbeitete Walzen sind nach der In-
standsetzung wieder wie neu oder las-

... in der Instandsetzung bei AST
wieder herstellen lassen und die Walze
wieder voll einsatzfdhig machen

sen sich durch technische Modifikatio-
nen sogar funktionell verbessern.

Zum Ausbessern oder Erneuern der
funktionellen Keramik- oder Hartmetall-
Oberflachen der Walzen setzt AST eine
Reihe verschiedener Beschichtungstech-
nologien ein. Dazu gehoéren unter ande-
rem das Plasmaspritzen, das Flammsprit-
zen mit Pulver oder Draht sowie das
Highspeed-Flammspritzen und das Licht-
bogenspritzen. Dariber hinaus verflgt
das Unternehmen Uber eigenentwickelte
Spezialverfahren. Wéhrend fur die Ober-
flachenbehandlung der Walzen auch das
Sand- und Glasperlen-Strahlen ange-
wendet wird, reicht die Palette in der
mechanischen Bearbeitung vom Drehen
und Schleifen tber das Bursten und Lap-
pen bis zum Polieren. Hierbei lassen sich
beispielsweise auch schadhafte Oberfls-
chen-Strukturierungen der Walzen er-
neuern; also etwa Rautierungen und Spi-
ralisierungen oder fein gedrehte, band-
und steingeschliffene oder hochglanzpo-
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lierte Oberflachen. Daruber hinaus nutzt
AST fur die Walzen-Instandsetzung seine
Kompetenzen im Bereich der SchweiB-
technik.

So wie in der Serienproduktion von AST
gehort auch beim Retrofitting das dyna-
mische Auswuchten der erneuerten oder
reparierten Walzen zu den wichtigsten
Qualitatssicherungs-MaBnahmen. ,Da-
mit kénnen wir gewahrleisten, dass un-
ser Instandsetzungskunde die gleiche
Premiumqualitat erhalt wie der Abneh-
mer neue Walzen”, betont Vertriebschef
Alexander Kleinert.

MafBgeschneidert und einbaufertig

Auf der ICE Europe informiert AST am
Messestand ~ Uber sein gesamtes Leis-
tungsspektrum rund um das Thema be-
schichtete Walzen. Er reicht von der Her-
stellung maBgeschneiderter und einbau-
fertiger Walzen bis hin zum After-Sales-
Service. Dabei ibernimmt AST fur alle in-
dividuellen Anforderungen an Design,
Dynamik, Funktionalitat und Qualitat die
Verantwortung. Die Abmessungen der

Zum Ausbessern
oder Erneuern
der Keramik-
oder Hartmetall-
Oberflachen von
technischen
Walzen setzt
AST auch
verschiedene
Beschichtungs-
verfahren ein -
beispielsweise
das Plasma-
spritzen und
das Highspeed-
Flammspritzen
(Bilder: AST)

Walzen von AST reichen im Durchmesser
bis 1.000 mm und in der Ldnge bis
9.000 mm.

Fluid and Powder Coating -
Materialbahnen préazise und gleichméaBig ausrdsten

B Unter dem Motto "Don't play - work
with precision!" prasentiert die Weit-
mann & Konrad GmbH & Co. KG
(WEKO) auf der ICE Europe verschiedene

Anwendungen, um flexiblen, bahnférmi-
gen Materialien wie Folie oder Vliesstoff
spezifische Eigenschaften zu verleihen
bzw. Papier nach Beschichtungs- bzw.

WEKO-Flussigkeits-
Auftragssystem
spriht kontaktlos
auf eine flexible
Warenbahn

(Alle Bilder:
WEKO)

m AST Beschichtungstechnik GmbH
www.thermcoat.de

ICE Europe 2017: Halle A6, Stand 247

Trocknungsvorgangen zu konditionieren.
Mit diesem Motto betont WEKO, dass
sich  hinter dem WEKO-FlUssigkeits-
Auftragssystem und dem WEKO-Puder-
Auftragssystem keine Spielereien ver-
stecken, sondern hochprazise Anlagen,
die AusrUstungsadditive in der exakt do-
sierten Menge gleichmaBig auf die Wa-
renbahn bringen. Das stddeutsche Un-
ternehmen ist seit Uber 60 Jahren am
Markt und darauf spezialisiert Funktio-
nalisierungen in flussiger oder pulverfor-
miger Form kontaktlos und prazise auf
alle Arten von Warenbahnen wie Folie,
Papier, Textil und Vliesstoff aufzubringen.
Kontaktloser Flissigkeitsauftrag far
individuelle Folieneigenschaften: Vie-
le Folien werden zur Optimierung der
physikalischen Eigenschaften mit speziel-
len oberflachenaktiven Substanzen, wie
beispielsweise Antifog-, Antiblock- oder
Antistatik-Additiven ausgertstet. Nam-
hafte Folienhersteller weltweit setzten
bereits auf die WEKO-Beschichtungs-
technologie und erzielen gegeniber
dem Einsatz von Batch-Additiven deutli-
che Kosten- und Qualitatsvorteile.


http://www.thermcoat.de/
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Die Folienbahnen werden unmittelbar
im Anschluss an den Extrusionsprozess
mit einer hauchdutnnen, flissigen Funkti-
onsschicht ausgerustet. Im Gegensatz zu
Batch-Additiven hat eine externe Be-
schichtung weder Auswirkung auf das
Verhalten der Schmelze im Extruder,
noch auf das FlieBverhalten an der Extru-
sionsdiise und auch nicht auf die Barrie-
rewirkung und damit auf die Starke der
unterschiedlichen Folienschichten.

Die Funktion ist sofort nach dem Auftrag
wirksam und behalt lhre Wirksamkeit
auch bei sehr langen Lagerzeiten konti-
nuierlich bei. Ein weiterer Vorteil ist, dass
die Folien ihre Transparenz behalten
ganz ohne Eintribung.

Dauerhafte  Trennwirkung durch
Puderauftrag auf Folien: Renommierte
Folienhersteller setzen auf WEKO-Puder-
Auftragssysteme. Mittels hoch prazise ar-
beitender Disen wird Puder als Trenn-

Dank einer hauchdiinn aufgetragenen

Antifog-Beschichtung auf der Folie beschlagen

Lebensmittelverpackungen nicht mehr

Mit dem WEKO-Puder-Auftragssystem wird Puder auf Folien
aufgetragen, um die Haftneigung zu reduzieren

mittel in minimalen Mengen auf die Fo-
lienoberflache aufgetragen. Dies redu-
ziert die Haftneigung und die elektrosta-
tischen Einflisse. Die Folge: hohere Auf-
und Abrollgeschwindigkeiten und die
Verbesserung vieler weiterer Verarbei-
tungsschritte.

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

ICE Europe 2017: Halle A6, Stand 567

Liquid Coating Technology

B The Global Advantage™ offered by
Davis-Standard’s converting technology
and support services will be promoted at
both ICE Europe in Munich, Germany
(March 21-23) and ICE USA in Orlando,
Florida (April 25-27). Davis-Standard is a
respected market leader in processing
equipment and services for extrusion
coating, liquid coating, blown film and
cast film, serving customers on every
continent. At ICE, Davis-Standard wiill
highlight its liquid coating technology,
along with its cost-effective, high pro-
ductivity processing systems for convert-
ing applications — the dsX™ series.

Davis-Standard'’s liquid coating technolo-
gy includes a curtain slide coater and a
five-roll silicone coater. The curtain slide
coater applies single layer coatings at

rates up to 2800 fpm (853 mpm) with
expansion capabilities up to two additio-
nal layers. The five-roll silicone coater is
capable of applying 100 percent silicone
at rates up to 2400 fpm (732 mpm). This
coater is constructed of stainless steel for
ease of cleanup and includes a mist re-
moval system. Davis-Standard supports
liquid coating for slow or high-speed ap-
plications, clean room environments,
film or paper substrates, ultra thin and
ultra thick coatings, and precision
coating and drying.

In extrusion coating, Davis-Standard of-
fers the dsX flex-pack™ to provide con-
verters and package printers with a high-
value, competitively priced system. An
adaptable machine configuration gives
processors the flexibility to compete in a

variety of emerging application markets
including salted snack and noodle bags,
toothpaste tubes, personal care pro-
ducts, condiment packs and stand-up
pouches. Production benefits include
product consistency, excellent bonding
strength, greater uptime and productivi-
ty, and reduced waste and production
costs. The economical benefit of these
450 meter-per-minute (1,500 fpm) ma-
chines is allowing many regional conver-
ters to distinguish themselves from the
competition.

Davis-Standard technology supports cast
and blown film applications with the
dsX s-tretch™ and dsX flex-film™ sys-
tems. The dsX s-tretch is the first cast
film line of its kind featuring integrated
pre-stretch capabilities as an alternative
to traditional pre-stretching methods.
Processors can take advantage of thinner
films, higher line speeds, reduced waste
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Davis-Standard Five-Roll Coater

and improved film strength. In blown
film, the dsX flex-film is designed for ap-
plications in printing and laminating,
flexible packaging, collation shrink and
bag making, hood shrink and surface
printing. Options for Davis-Standard’s in-
dustry-leading air ring and feedscrew de-
signs are available as well as different
widths and die sizes to accommodate
multiple products.

Regional service teams support convert-
ing equipment before, during and after
the sale with timely delivery and installa-
tion, readily available spare parts and

prompt customer service. This includes
service and support for Davis-Standard’s
line of control systems. Davis-Standard’s
Circonix Technologies Division offers up-
grades of PLC, drive and mechanical sys-
tems on thousands of existing installa-
tions, including non Davis-Standard
brands.

m Davis-Standard, LLC
www.davis-standard.com

ICE Europe 2017: Halle A5, Booth 912
ICE USA 2017: Booth 411

Rollenschneidmaschine —
Héchste Qualitat far
héchste Anspriiche

M In der Wertschopfungskette zwischen
Rohmaterial und Endprodukt stehen
Converter den unterschiedlichsten Er-
wartungen gegenuber. Schnelle und pra-
zise Umsetzung der Kundenwinsche,
die Fahigkeit, maBgeschneiderte Losun-
gen bei unterschiedlichen Materialien zu
entwickeln und dabei konstant hohe
Qualitat — all diese Anspriche gilt es zu
bedienen. Die Konsequenz daraus ist der
Bedarf an Maschinen, die in allen Ein-
satzbereichen &uBerste Flexibilitat bie-
ten, geringe Wartungszeiten und Be-
triebskosten verursachen und schnell
umrustbar sind. Nur mit solchen Anlagen
gelingt Verarbeitern der schnelle Wech-
sel zwischen den unterschiedlichen Ma-
terialien und die effiziente Produktion
auch kleiner LosgroBen.

Auf der ICE Europe zeigt GOEBEL IMS
sein breites Portfolio an Converting-Ma-
schinen, die auf die Anspriiche und Er-
wartungen der Branche eingehen. Stell-
vertretend zeigt das Darmstadter Traditi-
onsunternehmen die RAPID D1, eine
der meist verkauften Maschinen der
Branche. Die RAPID D1 bietet auBeror-
dentliche Flexibilitat bei Materialien und
Schnittbreite, hochste Produktivitat und
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| __The Planetary Roller Extruder

for materials and products:

and still remain cost effective ...

The ENTEX Planetary Roller Extruder -
The most powerful extrusion system for your demanding tasks.

Our economy thrives on developments and progress - but will also increase the expectations and requirements
- plastic and rubber compounds must always be fit in higher requirements
- adhesive compounds prevails increasingly more and more by

manufacturing processes against traditional joining methods ...
- fiber composites conquer all ranges of mobility industry ...

- the food industry needs new, powerful concepts in order to meet the market demands ...
- and the knowledge that energy and raw materials are limited available and valuable
goods always requires new and better recycling policies in all branches of industry.

We provide you an extrusion system to master such challanges and that enables you to stay in the lead.

isit us O
iR

Optimize your processes - increase your product quality and efficiency - open up new fields of applications
and possibilities! Contact us, together we create your future.

® Headquarters
E N E x ENTEX Rust & Mitschke GmbH, HeinrichstraBe 67a, 44805 Bochum, Germany

Phone +49(0) 234/89122-0, Fax +49(0) 234/89122-99, info@entex.de, www.entex.de

Subsidia

ry
ENTEX International Trading (Shanghai) CO,, Ltd., No. 6, Lane 360, Dongchen Road

Malu Town, Jiading District, Shanghai 201801, China

Phone +86-21-62340160, Fax +86-21-62334655, entexsh@entex.com.cn, www.entex.com.cn
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Verfligbarkeit sowie hervorragende Qua-
litat insbesondere bei schmalen Fertigrol-
len. Mit den Maschinen der RAPID-Serie,
zu denen das Standardmodell RAPID D
sowie die teilautomatisierte RAPID A ge-
horen, konnen nahezu alle Standardate-
rialien mit sehr gutem Ergebnis verarbei-
tet werden. Auch bei Spezialanwendun-
gen wie Schmalschnitten fur die Kabel-
und Elektroindustrie, Kartonbander fur
Verpackungen, Tea-Tags oder silikonisier-
te Papiere und Trennfolien ist die RAPID-
Serie die beste Wahl. Sie erlaubt Arbeits-
breiten von bis zu 2.000 mm, Material-
gewichte von 10 bis 500 g/m? und Ge-
schwindigkeiten von bis zu 1.000 m/min.
Die RAPID D1 zeichnet sich durch ihre
spezielle Schneid- und Wickeltechnik fir
Schmalschnitte ab 5 mm aus. Das einzig-
artige System von GOEBEL IMS, beste-
hend aus einer innovativen Anordnung
von Ober- und Untermessern, Breit-
streckwalze und einem besonders kur-
zen Bahnweg von der Abrollung bis zur
Aufwicklung, sorgt fur eine optimale
Rollenqualitat in Blockwicklung. Mit ihrer
Bauweise ist die RAPID D1 erste Wahl bei
Anwendungen, die eine prazise Schnitt-
zu Druck-Zuordnung erfordern; sie er-
laubt hier eine Abweichung von
0,7 mm.

Ein weiterer Vorteil der Maschine sind
die deutlich gesenkten Betriebskosten:
Dank elektrischer Generatoren der neu-

Die Rollenschneidmaschine RAPID D1 von GOEBEL IMS ist eine der

meist verkauften Maschinen der Branche

esten Generation wird Bremsenergie zu-
rickgewonnen und damit der Energiebe-
darf gesenkt. Die zur ICE Europe ausge-
stellte RAPID D1 verflgt zusatzlich zu
den Bremsgeneratoren Uber einen optio-
nalen Hauptantrieb, der eine vollstandi-
ge Trennung von Ab- und Aufwickel-
spannung ermdglicht. Originalrollen von
beidseitig silikonisierten Papieren oder
Verbundmaterialien, die beim Abwickeln
keine hohen Spannungen erlauben, kén-
nen so zu besonders schmalen Rollen-
mafBen verarbeitet werden. Standbesu-

Mehr als Schneiden und Wickeln

KPC zeigt Echtzeitdaten und bietet ,,smart Services” (Bilder: Kampf)

KAMPF Converting 4.0

cher sind eingeladen, dank der Ausstel-
lungsmaschine mit ihrer Arbeitsbreite
von 1.600 mm und einem Aufwickel-
durchmesser bis 1.000 mm Verarbei-
tungsqualitat live zu erleben. Dariber
hinaus informiert GOEBEL IMS am Stand
Uber die vielen Einsatzmoglichkeiten der
Rollenschneidmaschinen.

m GOEBEL IMS
www.goebel-ims.com

ICE Europe 2017: Halle A6, Stand 267

W Auf der ICE Europe 2017 treffen sich
Branchenexperten der Converter Indus-
trie aus aller Welt. KAMPF zeigt sein um-
fassendes Leistungsspektrum im Bereich
der Schneid- und Wickeltechnologie. Die
Fachbesucher erhalten Informationen
Uber KAMPF-Maschinen zur flexiblen
Verarbeitung anspruchsvoller Materialien
und Uber die Leistungen des KAMPF Life-
cycle Service.

Im Fokus der Messeprasentation stehen
neue Produkte fur den wachsenden An-
spruch nach Automation und Digitalisie-
rung. KAMPF-Automations-Spezialisten
fuhren das neue KAMPF Production
Cockpit (KPC) in Funktion vor. Die Besu-
cher erleben KPC live integriert in eine
KAMPF-Doktormaschine, welche perma-
nent Daten produziert. Diese werden au-
tomatisiert erfasst, sortiert, verdichtet


http://www.goebel-ims.com/

Extrusion 2/2017

51

9 Ll S
WURLINT | FAT
N T ) HEOAG EO MM

Fa =

Die KAMPF Academy bietet einen umfangreichen Seminarplan an

und ausgewertet, um umfangreiche
Informationen und Graphiken Uber
Produktionsverlauf, Qualitat und Nut-
zung sowie die zugehdrige Dokumen-
tation bereitzustellen. KPC unterstutzt
die Produzenten, indem es umfassen-
de Informationen Uber die Maschinen
komfortabel abrufbar und nutzbar in
Echtzeit prasentiert. Erganzt wird das
Thema Converting 4.0 durch weitere
integrierte Technologiebeispiele aus
der gesamten Prozesskette. Darlber
hinaus zeigt KAMPF zum Thema Au-
tomation integrierte Komplettldsun-
gen. Automatisierte Prozesse und Ab-
laufe sorgen mit Prazision fur die Re-
duzierung von Ausschuss und entlas-
ten das Bedienpersonal.

Mit der Aussage , Processing.Unlimi-
ted” erldutern die Mitarbeiter der
Kampf LSF ihr umfangreiches Pro-
duktprogramm rund um den Sonder-
anlagenbau. Sowohl komplexe Spezi-
alanlagen zur Fertigung und Verede-
lung von bahnférmigen Materialien
wie Kunststofffolien, Papier, Textilien
und weitere Substrate, als auch Anla-
gentechniken mit Handlings- und Ver-
fahrensschritten fir nichtbahnformi-
ge Werkstoffe werden von Kampf LSF
seit vielen Jahren erfolgreich herge-
stellt.

m Kampf Schneid- und Wickeltechnik
GmbH & Co. KG
www.kampf.de
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Neue Generation von Breitstreckwalzen (BSW)

W Der weltweite Erfolg seit Einflh-
rung der Mink Breitstreckwalzen-
Technologie ist fur Mink Bursten die
Herausforderung, eine neue Walzen-
generation zu entwickeln. Um weite-
re Anwendungsfelder zu erschlieBen,
setzt Mink Bursten neben der bereits
erfolgreich eingesetzten Fasertechno-
logie zum Glatten von Warenbahnen
auf ein solides Konzept im Walzenun-
terbau. Diese Symbiose zwischen Fa-
sern und neuem Walzenkonstrukt ge-
wabhrleistet eine noch nie dagewese-
ne Breitstreckwirkung fur die unter-
schiedlichsten Warenbahnen. Ange-

sichts der neuen Generation entsteht
eine durchgangige Walzenserie mit
unterschiedlichen Walzendurchmes-
sern, die fur diverse bahnférmige Ma-
terialien unterschiedlichster Anwen-
dungen optimal eingesetzt werden
kénnen.

Auf dem Markt der Faltenglattung
setzt sich die neue Innovation gegen-
Uber Bananen- und Gummiwalzen
oder Schnurbreithaltern mehr und
mehr durch und kommt sowohl im
Maschinenbau als auch bei den An-
wendern erfolgreich zum Einsatz. Die
BSW-Technologie zeichnet sich durch

EINFACH
BESSER.

Seitmehr als 35 Jahren entwickeln und ferti-
gen wir Sondermaschinen, Kiihimaschinen
und Temperiergerate fiir alle Kundenanfor-
derungen. Dabei steht hdchste Effizienz und
maximale Laufzeitim Vordergrund.

KUHLEN

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

TEMPERIEREN

Thermaldlanlagen
GroRtemperierung
Wasser-Temperiergeréte
Temperiersysteme
gasbeh. Temperieranlagen

SONDER-
MASCHINEN

Wasserbehandlung
Carbonat-Ausfallanlagen
Durchflussmessgerate
Heiz-/Kiihlkombinationen
Reinraumtechnik

Priif- und Testanlagen
Werkzeug-Konditionierung

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

Fakuma Besuchen Sie uns auf der
Fakuma 2017.

17. - 21. Oktober 2017

C - Eam
Weinreich

KUHLEN UND TEMPERIEREN

Weinreich Industriekiihlung GmbH
Hohe Steinert 7
D-58509 Liidenscheid

Tel.: 02351 9292-92
info@weinreich.de
www.weinreich.de
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Breitstreckwalze (BSW), Detail

einen hervorragenden Breitstreckeffekt
gegeniber anderen Systemen aus. Dar-
Uber hinaus stellt sie ein faltenfreies Glat-
ten bis an den Warenbahnrand ohne Ab-
drlcke oder Streifenbildungen sicher.

Das Prinzip: Der Trick gegen Falten sind
die am Umfang angebrachten Leisten-
birsten oder alternativ entsprechende
runde Birsten, die von der Walzenmitte
aus mit schrag nach auBen gerichteten
Faserblndeln versehen sind. Bei Berih-
rung der Faserbtndel mit der Waren-
bahn entsteht, auf Grund der Bahnspan-
nung, eine geringe Verformung der Fa-
serbtindel nach auBen. Hierdurch bildet
sich die Spreizung, die pro Faserreihe der
Burste nur wenige Zehntelmillimeter aus-
macht. Die Drehbewegung der Mink
Breitstreckwalzen  wiederholt  diesen
Spreizvorgang kontinuierlich mit dem
Resultat einer gleichmaBigen und wir-

Beschichtungsanlage

kungsvollen Streckung zum Warenbahn-
rand hin. Da die Warenbahn von den Fa-
sern lediglich flankiert wird, ist die Kon-
taktflache sehr klein, so dass Ablagerun-
gen vermieden und auch beschichtete
Warenbahnen problemlos verarbeitet
werden kénnen.

Die Vorteile: Der mogliche Umschlin-
gungswinkel von 10° bis 180° sowie die
einbaufertige und schnelle Lieferung
sind sehr anwenderfreundlich. Der
gleichbleibende Wirkungsgrad der Wal-
ze bis an den Rand bietet eine optimale
Glattung der Warenbahnen gegentber
herkdmmlichen Walzen mit Gummibe-
satz oder auch Bananenwalzen. Auch
Folienstarken, bereits ab 8y, Bahnbreiten
bis Uber 6m und sehr hohe Laufge-
schwindigkeiten  durch  dynamisches
Wouchten stellen kein Problem dar.

Da die Fasern aufgrund ihrer Verfor-
mung auch eine dampfende Wirkung
haben, bauen sie Bahnspannungsunter-

Breitstreckwalzen (BSW)

schiede zuverlassig ab, was insgesamt zu
einem ruhigeren Bahnverlauf fuhrt. Infol-
ge dessen werden Folien-, Vlies-, Gum-
mi- und andere Warenbahnen verlasslich
gestreckt bzw. geglattet.

Die passende Variante: Als Besatzma-
terial stehen neun unterschiedliche Fa-
serarten flr vielfdltige Anwendungen
und eine vollbeborstete Ausfuhrung in
sieben Durchmessern fir nahezu alle
Warenbahnen zur Verfigung. Weiterhin
ist die Mink Breitstreckwalze mit der ein-
zigartigen Doppelschrankung der Fasern
fur den Mehrfachnutzen als ableitfahige
Variante sowie fir dauerhaft hohe Tem-
peraturen bis zu 160° erhaltlich. Der Ein-
satz der Mink Mehrfachnutzenwalze bie-
tet dabei einen Dreifach-Vorteil: zuverlds-
siges Glatten, verlassliches Erzeugen von
Schnittspalten sowie sicheres Ableiten
elektrostatischer Aufladung der Waren-
bahn und dies in einem Vorgang.

Fur schmale Warenbahnen bzw. bei ex-
trem beengten Einbauverhaltnissen steht
die BSW-PP zur Verfligung. Auch bei die-
ser Ausfiihrung wird ein gleichmaBiges
und schonendes Ergebnis erzielt. Die
BSW-PP eignet sich optimal fir Waren-
bahnbreiten bis zu einem Meter und ist
ebenfalls als ableitfahige Variante liefer-
bar.

Alle  Mink Breitstreckwalzen kénnen
auch als Umlenkwalzen eingesetzt wer-
den — der Breitstreckeffekt ist dabei in-
klusive.

m August Mink KG
www.mink-buersten.com
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Die intelligente Kraft zum Transport von Rollen oder Spulen

Handhabungs-Manipulator mit drei
Gelenken erlaubt Schwenken von
Lasten bis 550 kg

M In vielen Betrieben werden Handha-
bungs-Manipulatoren zum Heben und
Bewegen schwerer Lasten eingesetzt.
Die meisten Modelle erlauben jedoch
nur ein Umsetzen der Produkte, ein Dre-
hen oder Schwenken ist dagegen in der
Regel nicht moglich. Die Dalmec GmbH
hat mit dem PARTNER EQUO einen
pneumatischen Handhabungs-Manipu-
lator entwickelt, der auch diese Bewe-
gungen ausfuhren kann: Er verflgt Uber
einen Auslegearm, an dessen Ende eine
Greifvorrichtung mit einem Endlos-Dreh-
gelenk sowie ein Dreh- oder Schwenkan-
trieb montiert werden. So eignet er sich
beispielsweise auch zum Anheben,
Schwenken und Abstellen von Rollen
oder Spulen. Der modulare Aufbau er-
moglicht es dabei, jeden Manipulator in
seiner Konstruktion und funktionellen
Ausstattung genau auf die individuellen
Handhabungsanforderungen der jeweili-
gen Aufgabe abzustimmen. Form und
Abmessung des Auslegearms beispiels-
weise lassen sich speziell anpassen, auch
die  Aufnahmevorrichtungen variieren
von der einfachen Gabel bis hin zur
pneumatischen Greifereinheit am Au-
Bendurchmesser. Der PARTNER EQUO,
der Uber eine Tragkraft von bis zu 550 kg
verfligt und auch in Edelstahl sowie in ei-
ner ATEX-konformen Ex-Schutz-
Ausfuhrung erhaltlich ist, kann auf der
ICE Europe 2017 besichtigt werden.

In seiner Grundausfiihrung verfugt der
durch pneumatische Ausgleichszylinder
gesteuerte PARTNER EQUO Uber zwei
Gelenke: ,Das Hauptdrehgelenk sorgt
dafur, dass der Manipulator endlos um
die Hauptdrehachse gedreht werden
kann, der Drehwinkel des mittleren Ge-

Die Rollen kénnen auch von einem Wendewickler aufgenommen
beziehungsweise vom Dorn ,abgezogen” werden (Bilder, Quelle: Dalmec GmbH)

lenks zwischen Parallelogramm und Aus-
legearm ist standardmaBig auf 315° be-
grenzt”, erklart Dieter Hager, Vertriebs-
leiter bei Dalmec. Dariber hinaus sind
die Handhabungs-Manipulatoren des
italienischen  Unternehmens modular
aufgebaut, so dass sich Grundeinheit,
Auslegearm und Aufnahmevorrichtung
individuell zusammenstellen lassen. , Das
Gerat kann also mit verschiedenen me-
chanischen oder pneumatisch betatigten
Greifvorrichtungen ausgestattet werden.
Unter anderem lasst sich auch eine
pneumatische Version mit einem Endlos-
Drehgelenk und einem pneumatischen
Drehantrieb montieren”, erlautert Hager.
Durch den ausschlieBlich pneumatischen
Betrieb — bendtigt werden mindestens
0,6 MPa — ist das Gerat besonders zuver-
léssig und lasst sich einfach warten. Die
Konstruktion ist dabei so gestaltet, dass

Fir das Handling
von Rollen gibt es
unter anderem
Aufnahme-
vorrichtungen mit
Spreizdornen,
pneumatische
Greifereinheiten
am AuBendurch-
messer oder
einfache Gabeln
(im Bild)

bei einem Ausfall der Druckluft die auf-
genommene Last nicht herunterfallen
kann. Daneben fixieren Gelenkbremsen
die Haupt- und die mittlere Drehachse
sowie die Aufnahmevorrichtungen in je-
der vom Bediener angefahrenen Positi-
on. Durch den Druckluft-Betrieb sind die
Manipulatoren von Dalmec auBerdem
fur den Ex-Schutz-Bereich geeignet.
Grundlage jeder Auslegung eines Mani-
pulators von Dalmec sind pneumatisch
gesteuerte Handhabungssysteme, die
dem naturlichen Bewegungsablauf des
Mitarbeiters folgen. ,Der Werker selbst
muss nur eine geringe Handkraft fir die
Bewegung aufbringen”, so Hager. , Der
Handhabungs-Manipulator sorgt also
dafur, dass der Bediener eine ergonomi-
sche Tatigkeit austbt.” Somit kann der
Bediener sein gesamtes Arbeitspensum
gleichmaBig abarbeiten, ohne korperli-
che Einschrankungen durch das Heben
und Tragen der Lasten beflrchten zu
mussen.

Auf der ICE Europe 2017 in Minchen
kann ein Modell des PARTNER EQUO mit
Aufnahmevorrichtungen fur Rollen und
Spulen besichtigt werden sowie konkre-
te Anfragen gestellt werden.

m Dalmec GmbH
www.dalmec.de
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Co-Extrusion Coating
and Laminating Line

M Flexible products constitute one of the
fastest growing segments in the pakkag-
ing industry and SML's commitment to
this high-potential area is reflected by its
innovative and skilfully engineered Flex-
Pack® co-extrusion coating and laminat-
ing line. With its modular construction,
the line can be designed according to
specific customer needs and for the ex-
trusion of various raw materials such as
PP, LDPE, EVA, EAA, etc. Starting from a
basic configuration for simple extrusion
coating products, it is possible to equip
FlexPack® with additional features that
range from a primer coating station, tan-
dem configuration and ozone treatment
to supplementary unwinds, etc. This facili-
tates the manufacture of a variety of com-
mercial packaging materials that includes
highly complex laminate structures.
Compact design also guarantees excel-
lent accessibility and simple operation,
while shaftless unwinders and re-win-
ders allow splicing at full speed and easy
reel handling. Moreover, despite the
line’s high-speed design, the utmost fle-
xibility for product changeovers is gua-
ranteed, which prevents waste and
maintains productivity at the highest
possible level.

On the bottom line, these advances add
up to a wealth of product possibilities

such as flexible pakkag-
ing based on paper, film
and aluminium foil subs-
trates, as well as techni-
cal or medical applica-
tions.

FlexPack® coating
line + DoubleCoat = new product
diversity

In addition, the “DoubleCoat” process,
for which a patent is pending, can be in-
tegrated into a standard FlexPack®
coating line to create fresh opportunities
in the breathable product field. Double-
Coat combines extrusion coating with
hot melt lamination and thus enables
coating thickness minimisation, as well
as product breathability enhancement.

=

L&)

The DoubleCoat and FlexPack® combina-
tion is not only suited to the manufac-
ture of soft touch hygiene products such
as for femcare articles, but also medical
products that include surgical drapes,
which although highly breathable serve
as an effective barrier against viruses and
bacteria.

m SML Maschinengesellschaft mbH
www.sml.at
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Funktionale Folien und effiziente Beschichtungsprozesse

W Auf der ICE Europe zeigt das Fraunho-
fer-Institut fir Verfahrenstechnik und
Verpackung IVV zusammen mit dem
Fraunhofer-Institut fir Angewandte Po-
lymerforschung IAP und dem Fraunho-
fer-Institut fur Grenzflachen- und Biover-
fahrenstechnik IGB Losungen fur Folien
und das effiziente Steuern von Beschich-

tungsprozessen. Unter dem Motto
“Funktionale Folien - effiziente Be-
schichtungsprozesse”  werden  neue

Funktionen und beschleunigte Messver-
fahren vorgestellt.

Beschichtungsprozesse erstmals in-
line steuern und kontrollieren: Mit ei-

nem neuen kostenglnstigen, optischen
Messverfahren koénnen Beschichtungs-
prozesse zukunftig zu hundert Prozent
gesteuert und vollflachig kontrolliert
werden. Diese neue Entwicklung des
Fraunhofer IAP und IVV wird erstmals auf
der ICE Europe vorgestellt. Vernetzung
und Schichtdicke von organischen Be-
schichtungen kénnen durch eine auto-
matisierte Anbindung des Messsystems
an die Beschichtungsaggregate inline ge-
messen werden. Delaminationen,
schlechtes Verarbeitungsverhalten von
bahnférmigen Materialien oder eine er-
hoéhte Migration von nicht durch Vernet-

zung gebundenen Klebstoff-Bestandtei-
len kdnnen dadurch verhindert werden.
Beschleunigtes Messverfahren far
Hochbarrierefolien: Im Rolle-zu-Rolle-
Prozess herstellbare Hochbarriereverbun-
de zur Einkapselung von flexiblen Solar-
zellen bzw. Elektronik sollen geringste
Sauerstoff- und Wasserdampfpermeabili-
taten aufweisen. Eine Herausforderung
in der Qualitatskontrolle und Weiterent-
wicklung stellen die langen Messzeiten
dar, die mehrere Monate dauern kon-
nen. Das Fraunhofer IVV hat nun ein Ul-
trabarrieremessgerat und eine dazuge-
horige numerische Simulation entwi-
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Optisches Messsystem zur Inline-Kontrolle von Schichtdicke
und Vernetzung organischer Beschichtungen
(© Foto Fraunhofer IVV)

ckelt. Damit kann die Wasserdampf-
durchlassigkeit um den Faktor 3 bis 4
schneller bestimmt werden als mit her-
kdmmlichen Methoden und der Permea-
tionsvorgang simuliert werden.
Hochbarrieretechnologie weiter opti-
mieren mit Atomlagenabscheidung:
Das Fraunhofer IVV verfligt Gber eine
neue Anlage zur Beschichtung mittels
Atomlagenabscheidung, um die Permea-
bilitat von Folien noch weiter zu reduzie-
ren. Madglichst niedrige Durchlassigkei-
ten gegenuber Wasserdampf und Sauer-
stoff sind in der Forschung und Entwick-
lung von Hochbarrieretechnologien der
Schlissel zum weiteren Optimierungser-
folg. Den Weg dafir ebnet die Technolo-
gie der Atomlagenabscheidung (atomic
layer deposition ALD). Durch die Be-
schichtung im  Rolle-zu-Rolle-Prozess
werden eine hohe Prozessgeschwindig-
keit und Wirtschaftlichkeit ermoglicht.
Schichten mit der aktuell héchsten Bar-
rierewirkung werden bisher in Vakuum-
prozessen erzielt. Mit der im Fraunhofer
IVV neu zur Verfigung stehenden ALD-
Anlage konnen die Barriereeigenschaf-
ten nochmal deutlich verbessert werden,
um mittelfristig in den Bereich der Anfor-
derungen fur die OLED-Verkapselung
vorzustoBen. Das Fraunhofer IVV nutzt
die Technologie fur 6ffentlich geforderte
Forschungsprojekte und unterstitzt In-
dustrieunternehmen mit maBgeschnei-
derten Lésungen und Forschungsdienst-
leistungen in der Prozess- und Material-
entwicklung.

Anti-Eis-Folien mindern  Schdden
durch Vereisung: Lagert sich auf den

Rotorblattern von Windkraftanlagen Eis
ab, kommt es zu einer Unwucht. Um
Schaden zu vermeiden, mussen die Ro-
toren entweder beheizt oder die Anla-
gen abgeschaltet werden. Das Fraunho-
fer IGB hat verschiedene Anti-Eis-
Ausristungen fur Kunststoffoberflachen
entwickelt. Wasserabweisende mikro-
und nanostrukturierte Beschichtungen
sorgen dafir, dass Wasser auch bei Tem-
peraturen unter null Grad flissig bleibt
und die Eishaftung dadurch um 90 Pro-
zent gegenlber unbeschichteten Ober-
flachen reduziert wird. Der Trick: Die
Oberflachen bieten dem Wasser keine
Kristallisationskeime. Die strukturierten
Schichten scheiden die Forscher mittels
Plasmatechnologien auf Kunststofffolien
aus schlag- und stoBfestem Polyurethan
(PU) ab. Das Verfahren ist nicht nur fur
Windkraftanlagen interessant: Auch die
Tragflachen von Flugzeugen und Solar-
paneele kdnnten mit diesen funktionalen
Oberflachen beklebt werden. Daneben
kann die Anti-Eis-Ausrstung auch direkt
auf Textilien und Kunststoffe aufge-
bracht werden.

Leichte Reinigung, bedruckbare Fo-
lien, wasserabweisende Textilien:
Egal ob Oberflachen gefragt sind, die
nur wenig verschmutzen und leicht zu
reinigen sind, Folien, auf denen Ge-
drucktes auch halt, oder Textilien, die
umweltschonend wasserabweisend aus-
gerlstet werden sollen: Um Oberflachen
mit neuen Eigenschaften zu versehen,
setzt das Fraunhofer IGB vor allem auf
Plasmaprozesse. Auf diese Weise kénnen
Oberflachen abgetragen und damit ge-

In der Vereisungskammer testen Fraunhofer-Wissenschaftler,
wie sich die Anti-Eis-Beschichtung auf das Gefrierverhalten
von Wassertropfen auswirkt (© Foto Fraunhofer IGB)

reinigt und chemische Funktionen oder
Schichten aufgebracht werden. Durch
Wahl und Steuerung der chemischen
Prozesse kénnen die Forscher am Fraun-
hofer IGB die Grenzflachenenergie und
damit die Benetzungseigenschaften
nach Wunsch anpassen.

“Intelligente” Materialien auch von
der Rolle: Wéhrend die Eigenschaften
der meisten synthetischen Materialien
permanent festgelegt sind, vermogen
sich viele biologische Systeme an an-
dernde Umweltbedingungen anzupas-
sen. In Analogie zu einem solchen Ver-
halten wurden Materialien entwickelt,
deren Eigenschaften sich durch duBere
Reize “schalten” lassen. Derartige “intel-
ligente” Materialien lassen sich durch
viele physikalische oder chemische Reize
wie Anderungen von Temperatur, Licht
und pH-Wert oder durch Biomolekile
wie zum Beispiel Proteine schalten. Er-
reicht wird das durch spezielle Polymere,
die am Fraunhofer IAP entwickelt wer-
den. Diese Entwicklungen werden er-
ganzt durch Oberflachentechnologien,
die diese intelligenten Materialien auch
in groBem MaBstab als Bahnware zur
Verfigung stellen. Neben klassischen
Verfahren wie Corona oder Plasmabe-
handlung werden insbesondere Druck-
verfahren (vollflachig oder strukturiert)
zum Funktionalisieren der Oberflachen
eingesetzt.

m Fraunhofer-Institut fiir Verfahrens-
technik und Verpackung IVV
www.ivv.fraunhofer.de
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Ein umfangreiches Portfolio
fur die Converting-Branche

B Auf der ICE Europe stehen bei BST
eltromat International und seinem Toch-
terunternehmen BST ProControl unter
anderem die Themen Bahnlaufregelung
und Sensorik im Vordergrund. So finden
die Besucher auf dem gemeinsamen
Messestand ein umfassendes Losungs-
portfolio, das die vielfaltigen technischen
und wirtschaftlichen Anforderungen der
Converting-Branche praktisch ltckenlos
abdeckt. Unter dem Messemotto ,BST
eltromat — Resultate zdhlen” werden in
Minchen sowohl praxisbewahrte als
auch neue Losungen prasentiert, die in
enger Zusammenarbeit mit Kunden ent-
wickelt wurden. Die Inspektionssysteme,
die Qualitatssicherungssysteme der iPQ-
Familie, die Registerregler und die Auto-
matisierungslésungen von BST eltromat
sowie die Schichtdicken- und Flachenge-
wichtsmessung von BST ProControl run-
den das Angebot zu einem umfangrei-
chen Portfolio fiir alle Belange der Siche-
rung und Steuerung der Qualitat in
bahnorientierten  Weiterverarbeitungs-
prozessen ab.

.Unsere ausgesprochen leistungsstarke
und flexible Abtasttechnologie haben
wir so weit vereinfacht, dass sie selbst fur
ungelbte Maschinenfuhrer leicht han-
delbar ist. So begegnen wir den Anfor-
derungen der Besucher der ICE Europe
nach innovativen und gleichzeitig bedie-
nungsfreundlichen  Systemen”, blickt
Ingo Ellerbrock, Leiter des Produktmana-
gements bei BST eltromat, erwartungs-
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INDICON-XL hei3t
die komfortabel
bedienbare Software
von BST ProControl
fur die Erfassung, die
Auswertung und die
Visualisierung von
Messergebnissen in
Form von Quer- und
Langsprofilen auf
einem Bildschirm in
Echtzeit

voll der Prasenz seines Unternehmens
auf Messe entgegen. , Traditionell zeigen
auf der internationalen Leitmesse rund
um die Veredelung und Verarbeitung fle-
xibler bahnférmiger Materialien viele
Aussteller Anwendungsbeispiele, bei de-
nen Ldsungen unseres Unternehmens
zum Einsatz kommen. So werden auch
in diesem Jahr einige unserer Systeme
auf mehreren Messestanden zu sehen
sein.” Besonderes ICE-Highlight ist die
Zusammenarbeit mit der Kampf Schneid-
und Wickeltechnik GmbH & Co. KG im
Sinne von Converting 4.0. Hier ist BST
eltromat unter anderem eingebunden in
das neue Production Cockpit des Unter-
nehmens, das die Daten aus dem gesam-
ten Produktionsprozess analysiert und ei-
ne ,smarte Bedienung’ erlaubt.

In Sachen Bahnlaufregelung prasentiert
BST eltromat auf der ICE gleich zwei De-
mo-Installationen. Je nach Anforderun-
gen an die herzustellenden Produkte
kénnen die Lésungen von BST eltromat
fur die Bahnlaufregelung mit verschiede-
nen Sensoren, Schneidtischen und
Klemmleisten ausgestattet werden.
Entsprechend vielseitig sind sie ein-
setzbar. Wie alle Bahnlaufrege-
lungssysteme des Unternehmens ist
zum Beispiel der CompactGuide
Uber sein Regelgerat sehr einfach
bedienbar. Die intuitive Bedienung
ist ausgesprochen logisch aufge-

Das neue digitale Videouber-
wachungssystem POWERScope
5000 fur schmale und mittelbreite
Produktionsprozesse zeichnet sich
durch eine weiter verbesserte
Bildqualitét, ein noch kompakte-
res Design und ein innovatives
Bedienkonzept mit intuitiver
Gestensteuerung aus

baut und die Bediener sehen auf einen
Blick, ob die Materialien sauber geregelt
werden. Bei Bedarf kénnen sie schnell
und einfach eingreifen, um eine durch-
gangig hohe Produktionsqualitat sicher-
zustellen. Im Bereich Bahnlaufregelung
lasst BST eltromat seinen Kunden die
Wahl zwischen Eco-Varianten, Basissys-
temen und Highend-Lésungen. Diese
eignen sich fur Schmal- sowie fur Breit-
bahnanwendungen und werden von den
Spezialisten des Unternehmens bei Be-
darf fur spezielle Aufgabenstellungen
angepasst.

Das neue digitale Videobeobachtungs-
system POWERScope 5000 zeichnet sich
durch eine weiter verbesserte Bildquali-
tat, ein noch kompakteres Design und
ein innovatives Bedienkonzept mit intui-
tiver Gestensteuerung aus. Zur ICE pra-
sentiert BST eltromat die Leistungsfahig-
keit dieses modular aufgebauten Video-
Uberwachungssystems an einer laufen-
den Bahn, um Druckergebnisse effizient
zu Uberwachen.

Auch das vom BST eltromat-Kooperati-
onspartner Nyquist Systems entwickelte
Inspektionssystem TubeScan eagle view
wird an einem Umroller gezeigt. Es kom-
biniert 100% Druckbildkontrolle mit
Bahnbeobachtung und ermdglicht eine
Druckfehleriberwachung.

Daruber hinaus wird auf dem Messestand
ein regi_star 20 prasentiert, das stellver-
tretend fur die Produktvielfalt von BST el-
tromat im Registerbereich steht. Dieser
Bereich umfasst nahezu alle Applikatio-
nen, bei denen eine einzelne Regelstelle
mit einem Langs- und einem Seitenregel-
kanal benotigt wird. Hierzu zéhlen unter
anderem das Einsteuern vorbedruckter
Materialbahnen und die Regelung von
Werkzeugen in Druckmaschinen.
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Auch Uber das iPQ-Center von BST eltro-
mat koénnen sich die Besucher informie-
ren. Dieses modular aufgebaute System
bietet umfassende Maoglichkeiten der
Qualitatssicherung, um beste Produkti-
onsresultate zu erzielen. Das Kirzel iPQ
steht fUr ,increasing Productivity & Quali-
ty’, also die Steigerung sowohl der Pro-
duktivitat als auch der Qualitat im Her-
stellprozess. iPQ-Check heift das Modul
fir die 100 % Inspektion, wéhrend iPQ-
View Aufgaben der digitalen Bahnbeob-
achtung abdeckt und iPQ-Spectral ein
Werkzeug fur die inline Spektralfarbmes-
sung ist. Der iPQ-Workflow integriert die-
se drei Module zu einem durchgangigen
Qualitatssicherungsprozess, der die Basis
fur eine kontinuierliche Optimierung von
Druckprozessen bildet. Indem das iPQ-
Center zuverlassig auftretende Fehler er-
kennt und protokolliert, werden Maschi-
nenfuhrer in die Lage versetzt, frih und
schnell in den Prozess einzugreifen und
Einstellungen zu korrigieren. Anhand der
auf der ICE gezeigten Verbindung zum
Production Cockpit von Kampf lassen
sich hier die Einsatzmoglichkeiten fir
Converter auf den Standen beider Unter-
nehmen anschaulich darstellen.

Mehr und mehr Kunden kommen mit
dem Wunsch auf BST eltromat zu, meh-
rere Losungen des Unternehmens in ihre
Maschinen zu integrieren und diese mit
Systemen anderer Hersteller zu durch-

gangig automatisierten Produktionspro-
zessen zu vernetzen. Das ist eine Kern-
aufgabe des Bereichs Automation. Ein
zweiter Schwerpunkt des Aufgabenfel-
des dieses Geschaftszweigs sind Retrofits
in die Jahre gekommener Maschinen. Im
Laufe der vergangenen 20 Jahre hat BST
eltromat hier mit mehreren hundert Ma-
schinen Erfahrungen gesammelt.

BST ProControl zeigt zur ICE eine Traver-
se, auf der zwei verschiedene Sensoren
installiert sind. Dabei handelt es sich um
einen Rontgenkopf X-Ray <5kV fur exak-
te Flachengewichtsmessungen, der dank
einer Beschleunigungsspannung von we-
niger als funf Kilo Elektronen Volt nicht
genehmigungspflichtig ist. Der zweite
Sensor IREX-TS (Transmission) ist ein In-
frarotsensor fir Beschichtungsmessun-
gen, der zum Beispiel bei transparenten
Verpackungsfolien prazise den Anteil der
Beschichtung misst. Beide Sensoren wer-
den auf der Traverse per Computersteue-
rung verfahren, wobei die Software INDI-
CON-XL die Messergebnisse erfasst, aus-
wertet und auf einem Bildschirm in Form
von Quer- und Langsprofilen in Echtzeit
visualisiert.

Dariber hinaus zahlt mit dem Transmissi-
onssensor PC165®-wave flr das genaue
und schnelle Vermessen polymerbasier-
ter Monofolien eine Weltneuheit zu den
Ausstellungsobjekten von BST ProCon-
trol. Da dieser Sensor ohne ionisierende

Die multifunktionale Zeilenkamera
CCD CAM 100 ist ein sehr vielseitig
einsetzbarer digitaler Sensor, der ohne
bewegte Teile groBe Messbreiten
abdeckt und dabei beispiellos einfach
bedienbar ist

elektromagnetische Wellen arbeitet, sind
flr seinen Einsatz weder nationale noch
internationale Genehmigungen erforder-
lich. ,,BST ProControl zeichnet sich vor
allem auch durch ein einzigartiges Ser-
vice-Angebot aus, mit denen unter an-
derem Converter ressourcenschonende
und wirtschaftlichere Herstellprozesse
mit weniger Ausschuss realisieren kon-
nen”, erklart Markus Babel, Vertriebs-
und Serviceleiter bei dem Unternehmen
in Wenden.

m BST eltromat International
www.bst-international.com

m BST ProControl
www.bst-procontrol.com

ICE Europe 2017: Halle A6, Stand 386

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

Maximum actuating dynamics.

The new AG 9

> Actuating speed of up to 60 mm/s

> Integrated absolute encoder
and controller

> Ethernet networking
> Brushless, wear-free motor

¢ ICE

europe

INTERNATIONAL CONVERTING EXHIBITION

Hall A5 www.erhardt-leimer.com

Stand 812

Automation and Vision Systems
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Wie kommt das
Material in die

Verarbeitungsmaschine?

Folge 27 - Mo erklart die Arbeitsweise von Saugférder-
geréten.

In der Kunststoffverarbeitung hat sich die Vakuum- oder auch
Saugforderung zur Beschickung der Maschinen mit Material
etabliert. Zwar lassen sich mit Druckférdersystemen sehr lange
Forderwege Uberbricken, verglichen mit Saugférdersystemen
ist jedoch die Materialaufgabe ungleich schwieriger. Auch ist
das Verteilen des Materials von einer Abgabestelle an mehrere
Abnehmer erheblich aufwandiger. Daher wird die Druckférde-
rung nahezu ausschlieBlich fur das Beschicken von Silos ge-
nutzt.

Die Saugforderung — seien es Einzelgerate oder Mehrstellensys-
teme — ist hingegen deutlich flexibler. Einzelgerate férdern von

Verschiedene Ausflihrungen von Einzelférdergeréten far
die Saugférderung: Venturi-Férdergerat Metro VL (links)
und Metro HES 50 (vorne) flir Durchsétze bis 50 kg/h,
hinten und rechts Férdergerédte der Metro HBS Baureihe
fur den Anschluss an einer separaten Geblésestation
(Bild: Motan-Colortronic)

einer Materialaufgabe (Materiallagerbehalter) zu einer Materi-
alannahmestelle (Verarbeitungsmaschine, Dosier- und Mischge-
rat oder Trockner). Mehrstellensysteme versorgen je nach Kon-
zept mehrere Annahmestellen mit Material von einer oder
mehreren Aufgabestellen.

Das Grundprinzip der Saugférderung ist mit dem eines Staub-
saugers vergleichbar. Im einfachsten Fall gentigt ein Einzelgerat
mit einem integrierten Vakuummotor, das je nach Ausfiihrung
direkt auf den Maschineneinzug, den Maschinentrichter oder
ein Dosiergerat montiert wird. Zur weiteren Grundausstattung
eines Gerats gehoren ein Saugschlauch mit Sauglanze, durch
die das Material vom Materiallagerbehalter in das Fordergerat
gesaugt wird, ein Staubfilter zum Schutz der Umgebung und
des Motors sowie eine Steuerung.

GroBere Einzelfordergerate mit Forderleistungen von mehreren
hundert Kilogramm pro Stunde Material werden mit einer se-
paraten Gebladsestation betrieben, die Gber eine Vakuumleitung
mit dem Fordergerat verbunden ist.

Die Materialanforderung erfolgt tblicherweise von einem Sen-
sor oder einer Fillstandsonde an die Steuerung, die den Forder-
zyklus startet. Der Vakuummotor bzw. die Geblasestation
schaltet sich ein und saugt das Material an. Die Dauer der For-
derung kann zeit- und/oder fullstandgesteuert sein. Im Forder-
gerat wird das Material stromungstechnisch von der Vakuum-
luft getrennt und steht zur Verarbeitung bereit. (Details dazu
erklart Mo in den kommenden Folgen)

Fur die Filterreinigung gibt es unterschiedliche Konzepte. Im
einfachsten Fall wird der Staubfilter bei jedem Foérderzyklus au-
tomatisch mit einigen DruckluftstoBen gereinigt. Bei anderen
Konzepten ist das Fordergerat mit einem Vakuumventil sowie
einem Implosionsventil zur Filterreinigung ausgerustet.

Stichworte
o Saugférderung
o Druckférderung
o Filterreinigung
o Vakuumférderung
o Implosionsventil

motan-colortronic GmbH
Friedrichsdorf, Germany,
www.motan-colortronic.com
WWwWWw.moscorner.com
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Neue Produktionsanlage fir UD-Tapes

M Das Institut fur Kunststoffverarbeitung
(IKV) in Aachen hat eine neue Produkti-
onsanlage zur Herstellung von unidirek-
tionalen (UD) Tapes in Betrieb genom-
men. Die Anlage arbeitet nach dem Prin-
zip einer extrusionsbasierten Schmel-
zeimpragnierung und verflgt Uber eine
Online-Qualitatssicherung. Das IKV er-
forscht mit der neuen Anlage die Wech-
selwirkungen zwischen messbaren Qua-
litdatsgroBen und der Wirtschaftlichkeit
des Prozesses. Die Tapeanlage wurde ge-
meinsam mit den Partnern Breyer Ma-
schinenfabrik, Pixargus, FA. Kimpers
und KUKA Industries entwickelt und im
Technikum fUr faserverstarkte Kunststof-
fe des IKV aufgebaut.

UD-Tapes aus Kohlenstoff- oder Glasfa-
sern mit thermoplastischen Matrixsyste-
men bieten ein Maximum an Leichtbau-
potenzial. Dank lokaler Verstarkungen in
spritzgegossenen Kunststoffteilen, in hy-
briden Metallbauteilen oder in reinen
FVK-Bauteilen, die mittels Tapelegen
oder Tapewickeln hergestellt werden,
sind vielfaltige Anwendungen denkbar.
Das UD-Tape bestimmt dabei maBgeb-
lich durch seine Eigenschaften wie Tole-
ranzen, Homogenitat oder den Grad der
Fasertrankung die Bauteilqualitat und die
Wirtschaftlichkeit des Prozesses. Auf der
neuen Anlage werden die entstehenden
Wechselwirkungen zwischen der Tape-
qualitat und dem ausgewadhlten Weiter-
verarbeitungsprozess, zum Beispiel Tape-
legen, Tapewickeln oder SpritzgieBen, er-
probt und bewertet.

Die Tapeanlage ermoglicht die Herstel-
lung von UD-Tapes mit einer Tapebreite
von 25 bis 75 mm, einer Tapedicke von
0,1 bis 0,3 mm, in einer Produktionsge-

Tapeanlage im FVK-Technikum des IKV (Foto: IKV)

schwindigkeit von 0,6 bis 10 m/min. Die
Verarbeitung von Glasfasern (> 2.400
tex) und Kohlenstofffasern (> 24K) sowie
Polypropylen (PP) oder Polyamid (PA) als
Matrix ist moglich. Ein optisches Quali-
tatssicherungssystem erfasst die Faser-
spreizung sowie Gassen und Uberlage-
rungen. Es bestimmt durch die kontinu-
ierliche Messung zudem die Tapebreite
und die Tapedicke.

Aktuell werden die Qualitatssicherungs-
daten verwendet, um die Prozesspara-
meter und die Tapeeigenschaften zu kor-
relieren mit dem Ziel, den Spreiz- und Im-
pragnierungsprozess entsprechend dem
gewlnschten Eigenschaftsverhaltnis an-
zupassen. Dariber hinaus leiten die IKV-
Wissenschaftler die Wechselwirkungen
zwischen den Tapecharakteristika, der
nachgeschalteten  Weiterverarbeitung,

Renewed Interest in Sequential Coextrusion

H ST Blow Moulding closes a very posi-
tive 2016 with orders for three Aspi Seco
machines for the production of sequen-
tial extrusion engine compartment ducts.
Last June an official ceremony celebrated
the delivery of an Aspi Seco machine to
the DuPont European technical centre in
Meyrin (Geneva). These recent sales con-

firm a renewed interest in sequential suc-
tion technology, which in previous years
had seen a significant decrease when
compared with the "boom" in requests
for single-material suction technology.

At the end of 2016 two new Aspi Seco
machines have been tested prior to deli-
very to two well-known industrial

zum Beispiel SpritzgieBen, Tapelegen
oder auch Thermoformen, und der Bau-
teilqualitat ab. Im Fokus steht die Wech-
selwirkung zwischen Tapeeigenschaften,
insbesondere dem Grad der Impragnie-
rung und der Faserverteilung, und den
daraus resultierenden Bauteileigenschaf-
ten, die von dem verwendeten Folgepro-
zess abhangen. Uber die bisherigen For-
schungsaktivitditen hinaus schafft die
neu installierte Tapeanlage die Vorausset-
zung dafur, vielfaltige Materialien zu ver-
arbeiten, sodass dadurch fur UD-Tapes
neue Materialien entwickelt werden
kénnen.

m [nstitut fiir Kunststoffverarbeitung (IKV)
in Industrie und Handwerk an der RWTH Aachen
www.ikv-aachen.de
christian.beste@ikv.rwth-aachen.de

groups — European and Korean — tier 1
component suppliers to the automotive
industry. The first machine will go into
production in Turkey, consolidating the
presence of ST Blow Moulding in one of
the most important countries for the
production of motor vehicles. The se-
cond blow moulding machine marks a
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further milestone for the company, being the first Aspi Seco
destined for the notoriously fast-growing Indian automotive
industry.

Besides having an important local automotive industry, India
works as a hub for the major foreign manufacturers thanks
to a multiplicity of factors that make investment in India
worthwhile (low production costs, flexibility in the labour
market, abundance of raw materials, high level of personnel
technical qualification, incentives and economic policies,
etc.).

The Aspi series blow moulding machines are supplied in the
Seco configuration when it is necessary to produce parts
with two different materials arranged in sequence. This se-
quential coextrusion utilises a parison that presents, in an al-
ternating manner, different physical-mechanical characteri-
stics. In this way it is possible to obtain manufactured articles
with flexible parts and more rigid sections, thereby avoiding
the time and cost of assembling more components. This
technology also reduces the product cost, compared to a sin-
gle-material solution, because each of the two resins is used
only in those sections where it is needed.

The two new Aspi Seco machines have the same clamping
unit (with maximum opening of 1,400 mm) and identical
plasticization units (two 60 mm extruders), but differ in some
other characteristics: the clamping forces are 15 and 20
tonnes respectively, and the accumulator head capacities are
1.0 and 1.5 litres. A peculiarity of both machines — not com-
mon on this bi-material typology — is the possibility to reach
a process temperature in excess of 350 ° C. This characteris-
tic makes them suitable for processing not only any technical
resin available today for blow moulded engine compartment
parts, but also new plastic materials that could be developed
in the coming years for applications at even higher tempera-
tures: the challenge to metallic materials continues!

m ST Soffiaggio Tecnica s.r.l.
www.st-blowmoulding.com
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In-line Profile & Shape Measurement and Monitoring

W As a pioneer of on-line measurement
committed to extensive research and de-
velopment activities, Zumbach Electro-
nics has continuously grown as one of
the world-wide leading manufacturers of
on-line measuring and control systems.
Top priority at Zumbach Electronics re-
mains to be customer relationships
through local presence combined with
proven high quality products, services,
personal consulting and support.
ZUMBACH's PROFILEMASTER® systems
are developed from a core set of proprie-
tary mega pixel camera/laser modules
and software technologies. The applica-
tion of these technologies has been
adapted to serve the specific measure-
ment, monitoring and flaw detection
needs of extruded plastic and rubber
tubes, hoses, profiles, wire and cable,
wood plastic composites and more.

Customer Benefits

e Provides 100% inspection

e Reduces start-up time

e Increases the accuracy of your end
product

e Improves process control

e Reduces scrap

e Saves raw material and post
processing costs

e Increases product quality, i.e. higher
end customer satisfaction

e Integrates in a seamless way the PC-
based system with your network

Depending on the PROFILEMASTER® mo-
del, 1 up to 8 laser/camera modules
measure the cross section of the moving
profile on-line and continuously. A
powerful PC-based processor combines
straight lines and radii extracted from the
images of the single cameras to yield the
momentary cross-section of the profile.
All relevant dimensions such as width,
height, angle and radius or other geo-
metric quantities are computed to cha-
racterize the full cross-sectional picture.
An operator-friendly graphic display of
this data allows the product to be moni-
tored during the production.

The nominal values for the profile can be
directly imported from the CAD design
files, which allows easy and problem free

configuration of the device. Changes in
speed and twist within normal limits
have no influence on the measurement.
Special regard was taken to develop user
friendly and flexible software for the
PROFILEMASTER® system. The program
has 3 working modes:

e Operation: For measurements during
the production. All operational steps
have been simplified as far as possible.
The desired functions for the measure-
ment of a particular product e.g. condi-
tions for Start /End and records, are only
entered once and stored in the memory
together with the measured data.

e Entering Product Data: Enter the
measurement requirement and define
how the measured data should be pro-
cessed. The flexible functions in the soft-
ware program can be configured to al-
low products to be measured exactly as
the customer requires.

e Service and System Configuration:
The functions in the program can be se-
lected according to the operator’s re-
quirements during the initial installation
of the system. Moreover, the default va-
lues used for pre-processing can be
changed to suit each product.

m ZUMBACH Electronic AG
www.zumbach.com

Neue energieeffiziente
mobile und stationare
Granulattrockner

W Der international tatige Systemliefe-
rant fur die Kunststoffindustrie ProTec
Polymer Processing prasentiert neue
energieeffiziente SOMOS®  Granulat-
trockner der Baureihen RDT und RDM.
Zum einen den stationdren Granulat-
trockner SOMOS® RDT-250 fur mittlere
Materialdurchsatze und zum anderen
den Beistelltrockner SOMOS® RDM-
140/400, der die Baureihe der mobilen
RDM-Trockner hin zu einem groBeren
Materialdurchsatz abrundet. Mit den auf
der K prasentierten leistungsfahigen,
energieeffizienten Geraten und Anlagen
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fur die Aufbereitung von rieselfahigen
Kunststoffen deckt ProTec die gesamte
Prozesskette vom Fordern und Trocknen
bis zum Dosieren und Mischen, einsetz-
bar beim SpritzgieBen und beim Extru-
dieren ab.

Der neue stationdre Trockenlufttrock-
ner SOMOS® RDT-250 bewaltigt einen
Materialdurchsatz bis 200 kg/h mit ei-
nem nutzbaren Trockenluftdurchsatz von
140 bis 300 m3/h. Neu ist auch das De-
sign des Trockenlufterzeugers und der
Trocknungsbehalter. Die auBen quadra-
tisch und innen zylindrisch gestalteten
Trocknungsbehalter lassen sich zu einer
kompakten Modul-Trocknungsanlage zu-
sammenstellen. Bis zu maximal sechs Be-
halter in abgestuften GréBen von 50 bis
300 | nutzbarem Behaltervolumen sind
hierbei kombinierbar. Installation und In-
betriebnahme sind einfach, ebenso Rei-
nigung und Wartung der Trocknungsan-
lage.

Die neue SPS-basierte Trocknersteuerung
SOMOS® control/excellence wird komfor-
tabel Uber einen Touchscreen bedient.
Die Steuerung ist Industrie-4.0-fahig und
bietet vielfaltige, an das jeweilige Materi-
al angepasste Trocknungsparameter und
Dokumentationsfunktionen. Fur die Ener-
gieeffizienz der RDT-Trockner sorgen

Energiespar-Technologien, die automa-
tisch auf Veranderungen im laufenden
Betrieb reagieren. Der Trockenluftdurch-
satz passt sich auf den jeweils aktuellen
Materialdurchsatz eines Behaltermoduls
an und die Regenration des Trockenmit-
telbetts an die tatsachlich erreichte

Der neue
stationdre
Granulattrockner
SOMOQOS® RDT-250
mit neuem
Design ist mit
einem variablen
Trockenluftdurch-
satz von 140 bis
300 m3/h far die
wirtschaftliche
Aufbereitung
mittlerer -
Materialdurch- :
sdtze ausgelegt
(Bilder: ProTec
Polymer
Processing)

SOMOS®

Feuchtebeladung des Adsorptionsmittels.
Der Trockenlufterzeuger ist ein Mehr-
kammersystem mit drei Trockenmittelbe-
haltern. Dadurch wird ein konstant nied-
riger Taupunkt der Trockenluft von minus
35 °C erreicht, was zu gleichmaBig ho-
hen Trocknungsergebnissen fihrt. Die
stationdre Trocknungsanlage RDT ist in
der Standardausfiihrung fir Trocknungs-
temperaturen von 60 bis 140 °C ausge-
legt. Verflgbar ist auch eine Hochtem-
peraturausfiihrung bis 180 °C. Ein Kon-
densat-Abscheider fur kritische und ver-
unreinigte Polymere sowie ein Taupunkt-
sensor kénnen optional ebenfalls inte-
griert werden.

Mit dem neuen Trockner SOMOS® RDM-
140/400 komplettiert ProTec die Baurei-
he der energieeffizienten mobilen Tro-
ckenlufttrockner. Die RDM-Baureihe ist
die neue Generation der bisherigen T/TF
eco Serie. Die Gerdte sind konzipiert fur
die Trocknung rieselfahiger, hygroskopi-
scher Kunststoffgranulate und von Mahl-
gut im mittleren Durchsatzbereich. Mit
einem nutzbaren Behaltervolumen von
400 | erreicht der neue Trockner materi-
alabhangig einen Durchsatz bis zu
150 kg/h, rund 30 Prozent mehr als der
bislang groBte Beistelltrockner RDM-
100/300 mit einem Behaltervolumen von
300 I. Die BehéltergroBen mit Nutzvolu-
men von 30 bis 400 | sind in sechs Bau-
groBen abgestuft. Der Trockenluftdurch-
satz von 10 bis 140 m3/h ist auf die je-
weilige BehaltergroBe angepasst. Die

Der neue energieeffiziente mobile
Granulattrockner SOMQOS® RDM-70/200
wird intuitiv Gber die Touchscreen-
Steuerung SOMOS® control/smart
bedient

RDM-Trockner bereiten die auf den
Durchsatz der Verarbeitungsmaschine
angepasste Materialmenge maschinen-
nah und flexibel auf. Abgedeckt werden
Trocknungstemperaturen von 60 bis
140 °C bei einer Taupunkttemperatur
der Trockenluft von minus 35 °C. Optio-
nal ist auch hier eine Hochtemperatur-
ausfuhrung fur Trocknungstemperaturen
bis 180 °C verflugbar.

ProTec stellt neben dem neuen SOMOS®
RDM-140/400 im aktuellen Design auch
das Modell SOMOS® RDM-70/200 vor.
Dieses wurde wie alle weiteren Baugro-
Ben der Serie neu designt. Die Trockner
bestehen aus einem Trockenlufterzeuger
und einem isolierten Trocknungsbehalter
aus Edelstahl. Sie sind optional mit inte-
grierter Fordereinrichtung zum automati-
schen Beschicken der Verarbeitungsma-
schine erhaltlich. Der Trockenlufterzeu-
ger arbeitet nach dem Einkammersystem
mit einem verringerten Einsatz an Tro-
ckenmittel. Dadurch wird eine schnelle
und energieeffiziente Regeneration des
Trockenmittels erreicht.

Die Trockner der RDM-Serie sind wie alle
SOMOS® Granulattrockner mit Energie-
spar-Technologien ausgestattet, die auto-
matisch auf Veranderungen im laufenden
Betrieb reagieren. Der Trockenluftdurch-
satz wird auf den jeweils aktuellen Mate-
rialdurchsatz angepasst, die Regenration
des Trockenmittels an die tatsachlich er-
reichte Feuchtebeladung des Adsorptions-
mittels. Eine leistungsfahige und einfach
bedienbare  SPS-basierte  Touchscreen-
Steuerung (SOMOS® control/smart) Uber-
wacht, regelt und dokumentiert

m ProTec Polymer Processing GmbH
WWW.Sp-protec.com
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Data Analysis

M Total Production Control:

In the manufacturing sector, an increase
in profits stems from production optimi-
zation. In order to achieve this result,
ELAV® developed dedicated solutions to
get an accurate and real-time analysis of
your production floor:

e “LIVE CONTROL - BLACK BOX": a PLC
based system for the collection of pro-
cess parameters and for data export to
any other third party software.

e "LIVE CONTROL — DATA ANALYSIS":
expressly developed for plastic extrusion
and cable manufacturing lines, is an ad-
vanced management software complete
with graphic interface, allowing to col-
lect, store and analyze all production da-
ta, complete with enhanced reporting
capabilities.

All data collected from LIVE CONTROL
can be shared with ERP / MRP to be fur-
ther analyzed, so as to gain multiple ad-
vantages such as: e Increased product
traceability, e Increased product quality,
e Optimization of the manufacturing pro-
cess, ® Reduction of the downtime of the
line, o Increased efficiency of raw materi-
al management (waste and overstock re-
duction) . All versions of LIVE CONTROL

automation ®
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Interface available with the following ERP systems: ¢ SAP — interface through SQL
tables (DB mySQL — SQL Server), XML file or OPC Server, ® Microsoft Navision —
interface through SQL tables (DB mySQL — SQL Server) or XML file,® SAGE X3 -

interface through SQL Table (DB mySQL - SQL Server) or XML file

can be installed on any
kind of line, after hav-
ing defined the Key
Performance Indicators
(KPI).

Should any of these pa-
rameters not be avail-

able (e.g. on obsolete

lines), ELAV® can provide additional sen-
sors directly interfaced with our systems.

Codierte Materialzuordnung mit RFID-Technik

B Mit dem neuen Kupplungssystem
METROCONNECT U/C stellt motan-
colortronic einen hochwertigen, manuel-
len Kupplungsbahnhof fur den Vakuum-
betrieb vor, wahlweise in einer uncodier-
ten Ausfihrung (METROCONNECT U)
oder als codierte Version (METROCON-
NECT C) mit der wartungsfreien RFID-
Technik. Der Clou: Die uncodierte Aus-
fuhrung lasst sich nachtraglich jederzeit
in eine codierte Version umriisten. Uber-
dies lassen sich auch altere Kupplungs-
systeme  herstellerunabhangig ~ mit
METROCONNECT C erweitern. Neben
dem Schutz vor Kupplungsfehlern sind
codierte Kupplungsstationen haufig er-
forderlich, wenn Nachweise fir die Ma-
terialrickverfolgung, die Validierung

oder die Zertifizierung zu erbringen sind.
Bei maschinenbezogenen Fdérdersyste-
men ist jeder Verarbeitungsmaschine ei-
ne Forderleitung zugeordnet. Die Anbin-
dung der Rohrleitungen an die verschie-
denen Materialquellen erfolgt Uber
Kupplungsstationen, die einen einfachen
und flexiblen Materialwechsel ermogli-
chen. Allerdings ist das manuelle Um-
stecken uncodierter Kupplungen eine la-
tente Fehlerquelle — mit teuren Folgen,
falls an eine Maschine das falsche Mate-
rial gefordert wird.

Mit dem neuen Kupplungssystem
METROCONNECT U/C bietet motan-col-
ortronic den Verarbeitern nun ein flexi-
bles Konzept an. In der uncodierten
Standardausfihrung lassen sich die Ein-

m Colines®
www.colines.it

steckrohre sowie die robusten Kupp-
lungshalter auf dem Kupplungstisch gut
sichtbar beschriften. Die Deckel der
Kupplungen 6ffnen mit Federkraft, die
Verschlusshaken sind ebenfalls federbe-
tatigt, was das Handling erleichtert.

Als codierte Ausfihrung METROCON-
NECT C ist das Kupplungssystem mit der
RFID-Technik ausgestattet. RFID steht fur
Radio Frequency Identification, ein kon-
taktloses Identifikationsverfahren. RFID-
Systeme bestehen aus einem Datenspei-
cher (auch als Transponder oder ,Tag”
bezeichnet) sowie einem Lese-/Schreib-
gerat (Sensor). Die Systeme arbeiten mit
schwachen elektromagnetischen Wellen,
die vom Lesegerat abgestrahlt werden.
Sobald sich der Transponder im Emp-
fangsbereich des Lesegerats befindet,
startet eine wechselseitige Kommunika-
tion.


http://www.colines.it/
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Fur das codierte METROCONNECT C-
Kupplungssystem ristet motan-colortro-
nic die Schlauchkupplungen jeweils mit
einem frei drehenden Griff aus, in dem
ein Tag integriert ist. Auch die Deckel der
Kupplungshalter sind jeweils mit einem
Tag ausgestattet. Die Lese-/Schreib-
Sensoren sind im Gehduse der Kupp-
lungshalter eingebaut. Der frei drehende
Griff der Schlauchkupplungen hat den
Vorteil, dass sich der Transponder lage-
richtig zum Sensor ausrichten lasst, ohne
dabei den Materialschlauch zu verdre-
hen. An den Kupplungshaltern befindet
sich ein abnehmbarer Deckel. Dahinter
verbirgt sich eine LED, die bei der Inbe-
triebnahme oder bei Servicearbeiten Da-
tenverkehr signalisiert.

Gesteuert, Uberwacht und konfiguriert
wird das Kupplungssystem mit der
METROCONNECTnet-Steuerung.  Diese
kann Gber Ethernet mit der Férdergerate-
steuerung Metronet sowie mit einer Vi-
sualisierung verbunden werden. Mit der
METROCONNECTnet-Steuerung  lassen
sich bis zu acht Geblaselinien (Vakuum-
kreise) konfigurieren. Je Geblaselinie
kdnnen jeweils bis zu 96 Verbraucher
und Materialquellen sowie maximal 125
Verschlusskupplungen  angeschlossen

METROCONNECT C - der codierte,
kabellose Kupplungstisch (Bild: motan)

werden. Bei Bedarf ist eine Erweiterung
fir bis zu 250 Verschlusskupplungen
moglich.

Das weitgehend selbsterklarende Be-
dienkonzept bietet umfangreiche Uber-
wachungs- und Diagnosemdglichkeiten.
Uber eine Statusabfrage kann der Be-
triebszustand fir jeden Materialausgang
angezeigt werden. Auch die Neukonfi-
guration der Sensoren und Transponder
erfolgt mit der METROCONNECTnet-
Steuerung.

Motan bietet das METROCONNECT C-
Kupplungssystem auf Wunsch ab Werk
komplett konfiguriert an. Interessant ist
das Kupplungssystem auch fiir Verarbei-
ter, die im Zuge von Retrofit-MaBnah-
men bereits vorhandene Kupplungsti-
sche umrUsten wollen: Herstellerunab-
hangig lasst sich das METROCONNECT
C-Kupplungssystem auch auf altere
Kupplungssysteme adaptieren.

m motan Gruppe
www.motan-colortronic.de

Erhohte Vielfalt bei Industrie-Sicherheitskupplungen

B Neue Modellreihen von Industrie-
Sicherheitskupplungen (Baureihe ST) er-
ganzen und erweitern das Produktpro-
gramm von R+W. Die kompakten und
leistungsstarken Kupplungen sind in vie-
len verschiedenen Ausfuhrungen fur di-
rekte und indirekte Antriebe erhaltlich
und zeichnen sich unter anderem durch
ihre exakte und sichere Drehmomentbe-
grenzung, Einstellbarkeit und freischal-
tenden Funktionsweise aus. Im Fall einer
Drehmomentiberlast trennen diese An-
und Abtrieb innerhalb weniger Millise-
kunden und schitzen somit Maschinen
und Anlagen vor teuren Schaden und
Stillstandszeiten. Die Baureihe ist ab so-
fort in zahlreichen neuen Zwischengro-
Ben fur Ausrickmomente zwischen 200
und 250.000 Nm erhéltlich. Hinzu kom-

men neue Serienmodelle und Optionen.
Neu im Standard ist die sehr robuste
Baureihe STR, die fir besonders hohe
Beanspruchungen, wie zum Beispiel hin-
sichtlich Radiallasten, Drehzahlen, Schla-
gen oder StéBen ausgelegt ist. Ebenfalls
neu im Sortiment sind die Modellreihen
STF (mit beidseitiger Flanschverbindung)
und STE (mit schwingungsdampfender
Elastomerkupplung). Eine ganze Reihe
von Sonderausfiihrungen und Optionen
— wie etwa fur ATEX-Anwendungen,
Highspeed-Applikationen, Bureau-Veri-
tas zertifizierte Ausfuhrungen fur Schiffs-
anwendungen oder Kupplungslésungen
fur Drehmomente bis 1.000.000 Nm und
mehr — komplettieren das umfangreiche
R+W Angebot an Industrie- Sicherheits-
kupplungen.

m R+W Antriebselemente GmbH
www.rw-kupplungen.de
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iINOEX

THE FUTURE OF EXTRUSION

QUANTUM 360

Absolute measuring around 360°

The new measure of THz wall thickness monitoring

Absolute measurement from 100 um wall thickness
Mounted to vacuum tank

Automatic centering

Automatic focussing

Temperature-independent

Easy handling

iINOEX GmbH | Maschweg 70 | D-49324 Melle | info@inoex.de | www.inoex.de
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