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Germany

Anlage mit zwei
Plattenstapelautomaten
hintereinander

Stapelbereich

* Grundlegendes zu den STEIN Plattenstapelautomaten

Saugtraverse mit Spreizfunktion

Die STEIN Plattenstapelautomaten sind konzipiert, die von der Quertrenneinrichtung der Extrusionsanlage, zuvor in Ldnge geschnittene,

Produktionsplatten automatisch auf Transportpaletten oder -wagen abzulegen.

Bei den Plattenstapelautomaten bestimmen die Dimensionen der jeweiligen Produktionsplatten automatisch den Platzbedarf fiir die Maschine.
Grundsatzlich wird immer ein Transporttisch fiir die Entnahme der produzierten Platten und ein (oder mehrere) Ablegeplatz(-platze) fiir die
Funktion der Maschine bendtigt. Die Platzverhdltnisse am Installationsort sind meist schon gegeben und kdnnen kundenseitig nur in geringem

Umfang angepasst werden. Teils miissen sogar unterschiedliche Versionen von Plattenstapelautomaten fiir Extrusionslinien einer Produktions-
stdtte verwendet werden. Deshalb ist es bei den Plattenstapelautomaten oft notwendig das Konzept den Gegebenheiten am Einbauort anzupassen.

Wir haben mehrere Grundkonzepte fiir die Auslegung von Plattenstapelautomaten entwickelt, die in Kombination miteinander zur optimalen

Platzausnutzung und Funktionalitdt fiihren.

Neben den Dimensionen der Produktionsplatten spielen auch Faktoren wie Produktionsgeschwindigkeit, Gewicht der Produktionsplatten und
Konfektionierung der Produkte eine Rolle bei der Auslequng einer geeigneten Maschine und der Auswahl an Zusatzausstattung.


https://www.stein-maschinenbau.de/
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Quertrennkombination QTK

* Vorziige der STEIN Quertrennkombination

Die STEIN Quertrennkombination vereinigt die
Eigenschaften der STEIN Quertrennsdge und der
STEIN Quertrennschere in einer Maschine.

Prinzipiell kann eine Quertrennsdge alle
Materialien in allen Stdrken bearbeiten.

Dies ist lediglich Abhdngig von der Konstruktion
der Maschine und der Verwendung eines
geeigneten Sdgeblatts.

Eine Quertrennsdge hat aber zwei Nachteile,

die sich nicht verleugnen lassen: Beim Schnitt
entstehen Spdne, die vom Schnitt abgesaugt und
entsorgt/recycelt werden miissen.

Dabei kdnnen Verbundwerkstoffe nur schwer
und mit grofem Aufwand getrennt werden.
Auch ist es bei einer Quertrennsdge durch das
Funktionsprinzip gegeben, dass entsprechend
dem bendtigten Querverfahrwegs und des
Schnittvorschubs in Relation zur Extrusionsgeschwindigkeit Grenzen bei den Schnittldngen ergeben. Oft werden hier Abstriche in der Schnitt-
qualitdt gemacht, damit ein Schnitt {iberhaupt realisiert werden kann.

Bei der Quertrennschere gibt es Grenzen in der Schnittstdrke und der Schnittqualitdt bei groperen Schnittstarken. Wobei sich hier die Vorteile
der spanlosen Trennung und der sehr gropen Schnittgeschwindigkeit mit den resultierenden kurzen Schnittintervallen hervorheben.

Bei einer Quertrennkombination werden beide Maschinenelemente (Sdge und Schere) vereint, somit die Nachteile der Einzelmaschinen
ausgeglichen und die Vorteile beider Systeme nutzbar.

Bei der Produktion von Kunststoffplatten in sehr unterschiedlichen Materialstarken auf einer Extrusionsanlage kann die Verwendung einer
Quertrennkombination die notwendige Konsequenz sein.

Technische Daten:

QTK-1250 QTK-1600 QTK-2000 QTK-2500 QTK-3000
Schnittbreite 1300 mm 1600 mm 2000 mm 2500 mm 3000 mm
Durchgangsbreite (horiz/ vert) 1390/70 1690/70 2090/70 2590/70 3090/70
Max. Sdgeblattaustrittshohe 58 mm
Max. Extrusionsgeschwindigkeit 12 m/min
Max. Sdgeblattdurchmesser 420 mm
STEIN Maschinenbau
,STEIN BLUE-LINE - for a sustainable future” GmbH & Co.KG
steht fiir nachhaltige und energieeffiziente Ausriistungen.
Nahezu 100%ige Inlandsproduktion und hohe Fertigungstiefe Tel. +49/63 96/92 15-0

garantieren hochste Anspriiche. Fax +49/63 96/92 15-25
stein@stein-maschinenbau.de

www.stein-maschinenbau.de
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Titel

Die motan Gruppe

Die motan Gruppe mit Sitz in Konstanz am Bodensee wurde 1947 gegriindet. Als
fihrender Anbieter fir das nachhaltige Rohstoffhandling ist sie in den Bereichen
Spritzguss, Blasformen, Extrusion und Compoundierung tatig. Zum applikations-
orientierten Produktspektrum gehéren innovative, modulare Systemlésungen far die
Lagerung, Trocknung sowie zum Fordern, Dosieren und Mischen von Rohstoffen fur die
Kunststoff herstellenden und verarbeitenden Industrien. Die Fertigung erfolgt an
verschiedenen Produktionsstandorten in Deutschland, Indien und China. motan
vertreibt ihre Produkte, Systemlosungen und Services Uber ihre motan Verkaufs-
Regionen-Zentren. Mit derzeit rund 640 Mitarbeitenden wird ein Jahresumsatz von
etwa 147 Millionen Euro erzielt. Dank ihres Netzwerks und ihrer langjéhrigen Erfahrung
bietet motan ihren Kunden das, was diese wirklich brauchen: maBgeschneiderte
Losungen mit einem echten Mehrwert.

motan gmbh
Otto-Hahn-StraBe 14, 61381 Friedrichsdorf, Deutschland
info.de@motan.com, www.motan-group.com

3 0 Mit dem ProRate™ PLUS-MT-Doppelschnecken- Das Forschungsprojekt , circPLAST-mr” beschéftigt 2 4
dosierer erweitert Coperion K-Tron das ProRate sich mit dem mechanischen Recycling von Kunst-
PLUS-Dosiererportfolio um eine weitere L6sung fir die stoffen. In der LIT Factory in Linz wurde nun dazu
Dosierung von Pulvern. Der Zusammen mit dem kdrzlich eine Technikumsanlage fiir die nass-mechanische Kunststoff-
eingefihrten ProFlow™-Schiittgutaktivator ist der neue aufbereitung in Betrieb genommen. Der Kunststoff-Cluster
Doppelschneckendosierer eine effiziente Lésung. begleitet das Projekt.
Die Projektpartner von ,,DekoCycle” entwickelten ein Kreis- Spezialisiert auf recycelbare Folien ist Termoplast fihrend in der
laufwirtschaftskonzept, um stark bedruckte Stanzgitter nachhaltigen Folienproduktion in Europa. Um die Produk-
abfallfrei aufzubereiten und wiederbedruckbare Kunststoff- tionsprozesse kiinftig noch ressourcenschonender zu gestalten,
platten auf hundertprozentiger Recyclingbasis herzustellen. stattete man seine Umwickler und Blasfolien-

Das CO,-Einsparungspotenzial ist enorm. Der extruder nun mit acht hochmodernen BST
Kunststoff-Cluster begleitete das Projekt. Oberflacheninspektionssystemen aus.
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PLAST 2023

05. - 08. 09. 2023

Milan / Italy

m www.plastonline.org

SCHWEISSEN & SCHNEIDEN

11. - 15. 09. 2023

Essen / Germany

m Messe Essen GmbH
www.schweissen-schneiden.com

19. Duisburger Extrusionstagung
13. - 14. 09. 2023

Duisburg / Germany

s \www.skz.de/150

Kunststoffen

20. - 21. 09. 2023

‘s-Hertogenbisch / The Netherlands
m https://kunststoffenbeurs.nl

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

Brussels / Belgium

m www.polymercomplyeurope.eu

POWTECH

26. - 28. 09. 2023
Nuremberg / Germany

m NUrnbergMesse GmbH
www.powtech.de

Interplas

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

Fakuma 2023

17. - 21. 10. 2023
Friedrichshafen / Germany

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

SPE Thermoforming Conference
24, - 26. 10. 2023

Cleveland, Ohio / USA

m thermoformingdivision.com

Plastimagen 2023

07.-10. 11. 2023

Mexico City / Mexico

m www.plastimagen.com.mx

Fakuma 2023 -
Wertstoff Kunststoff im Fokus

W Mit Spannung und Vorfreude blickt die
Branche auf die 28. Fakuma, die vom 17.
bis 21. Oktober 2023 wieder einmal in
Friedrichshafen stattfinden wird. Die fuh-
rende Fachmesse flr das SpritzgieBen
setzt sowohl neue Leistungsmarken in Sa-
chen Extrusionstechnik, Thermoformen
und 3D-Printing als auch fur die Kreis-
laufwirtschaft. Rund 40 Prozent der Aus-
steller werden aus dem Ausland
kommen.

Der Wertstoff Kunststoff ist im taglichen
Leben —im Privaten, in der Wirtschaft und
in der Technik — nicht wegzudenken. Un-
zahlige Produkte sowohl im Konsum- als
auch im Industriebereich sind ohne
Kunststoff gar nicht moglich. Kunststoff-
herstellende und kunststoffverarbeitende
Unternehmen setzen deshalb auf hoch-
wertige und langlebige Hightech-Loésun-
gen fur unterschiedlichste Branchen —
etwa fur die Energiegewinnung bei So-
larmodulen, ftir Komponenten der E-Mo-
bility, fur das Bauwesen, die Ver-
packungsindustrie, fur technische Kom-
ponente, fur den Leichtbau und die Fahr-
zeugproduktion, fur die Medizintechnik
sowie fur die Einrichtungsbranche. Zu-
gleich ist das Themenfeld Kunststoff eine
Herausforderung hinsichtlich Ressourcen-
verbrauch und Wiederverwendung. ,, Auf
der Agenda vieler Fakuma-Aussteller ste-
hen weiterentwickelte Maschinen zur
Herstellung und Weiterverwendung der
Kunststoffe, optimierte Prozesse bei der
Herstellung und Verarbeitung, verbes-
serte Materialien, neu designte Produkte
und zukunftsweisende Geschaftsmo-
delle”, informiert Annemarie Schur, Fa-
kuma-Projektleiterin beim Messeveran-
stalter P. E. Schall. , Eine funktionierende

Kreislaufwirtschaft, ein verstarkter Res-
sourcenschutz, eine verbesserte Umwelt-
vertraglichkeit und eine echte Nachhal-
tigkeit sind daher wichtige Themen der
Fakuma. , Diese Messe mit weltweiter Re-
sonanz wird die Wertigkeit des Kunst-
stoffs und seine besondere Bedeutung fiir
jedermann zum Thema machen”, bekraf-
tigt die Projektleiterin. , Kunststoff muss
den Anforderungen der Gegenwart und
der Zukunft gerecht werden. Deshalb ist
die Fakuma 2023 eine ideale Plattform
fir neue Produkte und technologische
Losungen, aber auch fur fachlich fun-
dierte Diskurse Uber anstehende Hand-
lungsfelder.”

Die Branche sieht sich diversen tiefgrei-
fenden Aufgaben gegentber. Dazu ge-
hort das Ziel, als herstellendes und ver-
arbeitendes Unternehmen den Treibhaus-
gasausstoB zu reduzieren, den Energie-
einsatz zu verringern und die Prozesse zu
verbessern. Zugleich ist der Umbau hin
zur Kreislaufwirtschaft in all seinen Facet-
ten zu realisieren. Digitalisierung und Au-
tomatisierung zeitigen ohnehin wesent-
liche Transformationsprozesse, die aller-
dings als positive Treiber wirken: Sie wer-
den den effizienten Einsatz aller
Ressourcen in der Herstellung, Verarbei-
tung, Anwendung und Wiederverwen-
dung beziehungsweise Ruckfiihrung des
Kunststoffs unterstlitzen. Hier werden
auch zunehmend Kl-basierte Lésungen
hilfreich sein. , Die Fakuma 2023 wird an
vielen Stellen wichtige und gute Impulse
geben, um das Denken und Handeln in
funktionierenden Kreisldufen positiv vor-
anzubringen”, konstatiert Bettina Schall,
Geschéftsfihrerin des Messeveranstalters
P. E. Schall.
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Anbieter und Anwender werden auf die-
sem etablierten Branchentreffpunkt tber
funf Messetage das spannende und zu-
kunftsrelevante Thema Kunststoff von
allen Seiten beleuchten. Die hohe Inter-
nationalitat, die Qualitat der Fachgespra-
che und der konkrete Praxisbezug lassen
zukunftsweisende Losungen fur die Auf-
gaben der Branche erwarten. Nicht zu-
letzt versprechen die hochkaratigen
Fachvortrdge im Rahmen des Aussteller-
forums wichtige Impulse zu den relevan-
ten Themen Kunststoff, Kreislaufwirt-
schaft, Effizienz und Nachhaltigkeit.

mw www.fakuma-messe.de
www.fakuma-messe.de/fakuma-virtuell/

IKV-Kolloquium
Kunststofftechnik

B Am 28. und 29. Februar 2024 findet
das 32. Internationale Kolloquium Kunst-
stofftechnik in Aachen statt. Fachlicher
Austausch, neue Impulse und berei-

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

chernde Begegnungen, daflr steht das
Internationale Kolloquium Kunststoff-
technik.

Fir die breite Mischung von praxisrele-
vanten Fach- und Plenarvortragen aus In-
dustrie und Wissenschaft werden 2024
mehr als 800 Fachleute in Aachen erwar-
tet. Eine optimale Moglichkeit, aktuelle
Entwicklungen entlang der gesamten
Wertschopfungskette der Kunststofftech-
nik mit Experten und Entscheidern zu dis-
kutieren.

M Recruiting-Event beim 32. IKV-Kol-
loquium: Am zweiten Tag des Interna-
tionalen Kolloquiums Kunststofftechnik,
am 29. Februar 2024, veranstaltet das
IKV wieder ein Recruiting-Speed-Dating,
bei dem Personalverantwortliche auf

Nachwuchsingenieure der Kunststoff-
technik treffen, die auf der Suche nach
Jobs oder Praktika sind. Studierende und
Absolventen haben hier die Moglichkeit,
mit potenziellen Arbeitgebern in Kontakt
zu treten.

Erstmalig werden wir das Event im kom-
menden Jahr auch fur Unternehmen zu-
ganglich machen, die nicht der IKV-
Fordervereinigung angehoren.

m [KV - Institut fiir Kunststoffverarbeitung
in Industrie und Handwerk an der RWTH Aachen
www.ikv-aachen.de/veranstaltungen/detail-
seite-veranstaltungen/news/news/detail/32-in-
ternationales-kolloquium-kunststofftechnik-in-
aachen/

Energy Efficient = Easy Maintenance = Excellent Flakes
Modular system solutions for automated PET washing lines

Herbold Meckesheim GmbH
Industriestrasse 33 | D-74909 Meckesheim | Tel: +49 6226 932-0 | herbold@herbold.com | www.herbold.com



https://www.fakuma-messe.de/
https://www.fakuma-messe.de/fakuma-virtuell/
https://www.herbold.com/
mailto:herbold@herbold.com
Tel: +49 6226 932-0
https://www.ikv-aachen.de/veranstaltungen/detail-
https://www.herbold.com/

10 Branche Intern

Extrusion 5/2023

parts2clean 2023:

Mit dem richtigen Reinigungsprozess zu optimaler Produktqualitat,

hoher Wirtschaftlichkeit und Nachhaltigkeit

Bl Die Bauteilreinigung ist heute in allen
Industriebereichen ein qualitats- und kos-
tenrelevanter Fertigungsschritt, dessen
Bedeutung kontinuierlich steigt. Die
Wettbewerbsfahigkeit von Unternehmen
wird daher zuklnftig noch stérker davon
abhangen, neben bauteilspezifischen
Sauberkeitsanforderungen hohe Anspru-
che an die Ressourcen- und Energieeffi-
zienz zu erfullen. Als Informations- und
Beschaffungsplattform mit dem weltweit
umfassendsten Angebot bietet die
parts2clean dafir die passenden Losun-
gen. Das Rahmenprogramm der 20. in-
ternationalen Leitmesse fur industrielle
Teile- und Oberflachenreinigung, die vom
26. bis 28 September 2023 auf dem
Messegelande Stuttgart durchgefihrt
wird, informiert dartber hinaus Uber
Trends, Innovationen und Benchmark-An-
wendungen.

Modifizierte und neue Bauteile, veran-
derte Fertigungs- und Beschichtungs-
technologien, innovative Werkstoffe und
Materialkombinationen, die fortschrei-
tende Digitalisierung der Fertigung —
diese und weitere Trends erfordern auch
in der industriellen Teile- und Oberfla-
chenreinigung neue und angepasste Rei-
nigungsprozesse. Zusatzlich zu partiku-
laren Verunreinigungen stehen filmische
Kontaminationen immer starker im
Fokus, die stabil und effizient zu entfer-
nen sind. Gleichzeitig gilt es immer stren-
geren Energieeffizienz- und Klimaschutz-
zielen gerecht zu werden.

.Fur diese gestiegenen Anforderungen
prasentieren die Aussteller der diesjahri-
gen parts2clean optimal angepasste und
zukunftsorientierte Losungen”, berichtet
Christoph Nowak, Project Director bei der
Deutschen Messe AG. , Dazu zahlen Ent-
wicklungen im Bereich der nasschemi-
schen Verfahren und trockenen Reini-
gungstechnologien ebenso wie fir eine
verbesserte Energie- und Ressourceneffi-
zienz, hdhere Wirtschaftlichkeit und Fle-
xibilitdt sowie die Einbindung der
Bauteilreinigung in vernetzte Fertigungs-
prozesse.” Ein Novum bei der Jubilaums-
veranstaltung ist die Erganzung der
parts2clean-Kernbereiche um das Thema
High Purity”, das spezielle Lsungen bei-
spielsweise fur die Halbleiter-Zulieferin-

dustrie, Medizintechnik,
Sensortechnik, Elektro-
nik und verschiedene
Anwendungen  rund
um die Elektromobilitat
adressiert.

Ergdnzt werden die
branchen-, technologie-
und werkstofflibergrei-
fende Ausstellerprasen-
tationen durch ein an
die aktuellen Herausfor-
derungen in der Bau-
teilreinigung  angepasstes

Rahmen-
programm. ,, Mit Wissen und Know-how
sowie Losungsansatzen zur Prozessausle-
gung, -anpassung und -optimierung geht
es dabei um wettbewerbsrelevante The-
men, die in diesem Umfang sonst nir-

gendwo behandelt werden”, merkt
Christoph Nowak an.

Das zweisprachige Fachforum der
parts2clean zahlt seit vielen Jahren zu den
Highlights der internationalen Leitmesse.
Renommierte Experten aus Forschung
und Wissenschaft sowie aus Verbanden
und Industrie bieten in simultan Uber-
setzten (Deutsch <> Englisch) Vortragen
bei der diesjahrigen Veranstaltung Wissen
und Know-how sowie Benchmark-L&sun-
gen zu folgenden Themenbereichen:
Grundlagen industrieller Reinigungspro-
zesse — dies beinhaltet unter anderem Re-
ferate zur Wirkweise von Reinigungs-
verfahren und -medien, zu Trocknungs-
prozessen, Besonderheiten und Eignung
von Warentrdgern sowie zur reinigungs-
gerechten Bauteilkonstruktion.

Wie lasst sich die geforderte Bauteilsau-
berkeit im Prozess nicht nur erreichen,
sondern auch nachweisen? Antworten
auf diese Frage bietet die gemeinsam mit
dem CEC (Cleaning Excellence Center)
organisierte Sonderschau , Technische
Sauberkeit”. Aufgezeigt werden hier der
Weg und die Umsetzung von innovativen
Technologien zur Bauteilsauberkeit und
der begleitenden Qualitatssicherung.
Der Fachverband industrielle Teilereini-
gung e.V. (FiT) ist ebenfalls wieder mit
einer Sonderschauflache und einem in-
teressanten Programm vertreten. Ein
Highlight dabei ist die Verleihung des
FiT2clean Awards am 28. September.

m Deutsche Messe AG
www.parts2clean.de

IKV-Fachtagung

Kunststoffkreislaufe schlieBen - Neue
Ansatze fiir Verpackungen

27. und 28. September 2023, Aachen
B Gemeinsam mit zahlreichen Experten
der Branche soll tber einen effektiven
Einsatz von Rezyklaten und die damit ver-
bundenen Herausforderungen diskutiert
werden. Die Schwerpunkte der Agenda
lauten:  Waschen und Sortieren von Re-
cyclingkunststoffen, e Gezielte verfah-
renstechnische Aufbereitung, ® Chancen
durch Digitalisierung der Kreislaufwirt-
schaft, e Sinnvolle Rezyklatcharakterisie-
rung, e Einsatz von Recyclingkunststoffen
in der Praxis.

Fur die Tagung konnte das IKV herausra-
gende Referenten gewinnen. Dr. Thorsten
Leopold von Henkel als Moderator fir die
Veranstaltung wird mit seiner Expertise
und Erfahrung durch die Beitrage der Re-
ferenten fuhren, die aus ihrer industriel-
len Praxis zum Thema berichten. Weitere
Informationen zum Programm und den
Referenten:

m [KV - Institut fiir Kunststoffverarbeitung
in Industrie und Handwerk an der RWTH Aachen
www.ikv-aachen.de/veranstaltungen/kunst-
stoffkreislaeufe-schliessen-neue-ansaetze-fuer-
verpackungen-programm/


https://www.ikv-aachen.de/veranstaltungen/kunst-
https://www.parts2clean.de/
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SCHWEISSEN & SCHNEIDEN -
Verglnstigte Messeteilnahme
flir Start-ups

M Viele Innovationen in Industrie und Handwerk stammen
von jungen Unternehmen. Damit diese Firmen ihre neuen
Produkte und Dienstleistungen Expert*innen aus aller Welt
vorstellen und so wichtige geschaftliche Kontakte kntpfen
konnen, erhalten sie auf der SCHWEISSEN & SCHNEIDEN
vom 11. bis 15. September die Mdglichkeit zu einer be-
sonders guinstigen Messeteilnahme. In der Messe Essen kon-
nen sich Start-ups dann auf einem Gemeinschaftsstand zu
vorteilhaften Konditionen prasentieren. Moglich macht das
ein spezielles Forderprogramm des Bundes, in das die
SCHWEISSEN & SCHNEIDEN erneut aufgenommen wurde.

Ziel des Forderprogramms ,Young Innovators' ist es, junge
Unternehmen dabei zu unterstitzen, ihre Produkte interna-
tional bekannt zu machen und ihnen Exportchancen zu er-
offnen. Christina KleinpaB, Projektleiterin der SCHWEISSEN
& SCHNEIDEN: , Damit sich die Firmen ganz auf ihre Messe-
teilnahme konzentrieren kénnen, erhalten sie von uns ein
Rundumpaket und brauchen sich um fast nichts mehr zu
kiimmern.” KleinpaB organisiert mit ihnrem Team den Ge-
meinschaftsstand. Das Bundeswirtschaftsministerium Uber-
nimmt 60 Prozent der Gesamtkosten fur Standmiete und
Standbau. Auch Reinigung, Bewachung und die Nutzung
des gemeinsamen Infostandes mit Besprechungsecke und
Bewirtung sind Teil dieses Paketes.

Die Anmeldung erfolgt zweistufig tber die Homepage der
SCHWEISSEN & SCHNEIDEN: Zunachst melden sich junge Fir-
men bei der SCHWEISSEN & SCHNEIDEN fur die Teilnahme
am geforderten Gemeinschaftsstand an. AnschlieBend stel-
len sie ihren Bewilligungsantrag beim BAFA Bundesamt fiir
Wirtschaft und Ausfuhrkontrolle.

m Messe Essen GmbH
www.schweissen-schneiden.com

ZPE with Elio and Alessandro Zambello

IPE series

In 1994 we designed

and produced the first

single screw extruder gearbox
with “universal positioning”.

Today, 26 years later, ZPE

is the world’s most imitated
gearbox for single screw
extruders in the market.

Beware of imitations

a Family Company
since 1957, made in Italy

ZAMBELLO group

Advanced technology for extruders
www.zambello.com

%
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https://www.zambello.com/
https://www.schweissen-schneiden.com/
https://www.zambello.com/
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POWTECH 2023:

Besucher aus der ganzen Welt erwartet ein vielfaltiges Programm

B Auf der POWTECH treffen sich vom
26. bis 28. September 2023 wieder
zahlreiche internationale Experten der
Verfahrenstechnik, Schattgut- und For-
dertechnik. Gut 600 Aussteller prasentie-
ren die neuesten Losungen fur die
Feststoff- und Liquid-Verarbeitung. Das
umfangreiche Rahmenprogramm mit
neuen Angeboten aus Vortragsforen und
Sonderschauen bietet zusatzlich facet-
tenreiche Impulse fur die Besucher. Ein
besonderes Highlight setzt in diesem Jahr
wieder der parallel stattfindende PARTEC-
Wissenschaftskongress mit tber 400 Teil-
nehmern. Die Planung fur Messe,
Kongress und die vielen begleitenden At-
traktionen ist derzeit in vollem Gange.

Heike Slotta, Executive Director Exhibiti-
ons, ist zuversichtlich: , Wir werden nicht
nur zahlreiche Besucher aus Europa be-
griBen kénnen. Die POWTECH hat auch
eine enorme Zugkraft auf die weltweit
bedeutenden Processing-Markte wie die
USA, China, Brasilien und Japan. Wir
rechnen mit einer herausragenden Besu-
cherqualitat auf Entscheiderebene und
Experten vom Fach, die einher geht mit
einer deutlichen Steigerung der Besu-
cherzahlen.” Wie auch auf die Ausstel-
lerzahlen kann man sich auf die Angabe
der Besucherzahlen der POWTECH ver-
lassen. Denn sie werden durch Prifung
der Gesellschaft zur Freiwilligen Kontrolle
von Messe- und Ausstellungszahlen

(FKM) verifiziert, der sich etliche Messe-
veranstalter freiwillig unterziehen. Hier
werden nur die tatsachlich registrierten
und vor Ort erschienenen Besucher pro
Messetag gezahlt, unabhangig von den

besuchten Hallen oder den Durchgangen
an den Drehkreuzen. Auch das Standper-
sonal der Aussteller bleibt dabei unbe-
rucksichtigt.

Fur einen Push bei den Besucherzahlen
wird auch in diesem Jahr die PARTEC sor-
gen, die parallel zur POWTECH im Nurn-
berger Messezentrum stattfinden wird.
Der internationale Wissenschaftskongress
fur Partikeltechnologie, getragen von
VDI-GVC, sorgt regelmaBig fur den Aus-
tausch zwischen Forschern, Absolventen
und Entwicklungsingenieuren — und ver-
leiht gleichzeitig der POWTECH einen be-
sonderen Glanz und ein exklusives,
zusatzliches Publikum. Denn nicht wenige
der gut 400 Kongressteilnehmer und
Nachwuchskréfte steuern gezielt auch
ausstellende Unternehmen an.

(Bilder: © NirnbergMesse / Heiko Stahl)

Zum Zugpferd der POWTECH gehort
auch ein attraktives Rahmenprogramm,
zum Beispiel:

e die VDMA-Sonderschau Verfahrens-
technik und Luftreinheit mit Losungen
und Technologien der Entstaubungs-,
Trocknungs- und Verfahrenstechnik sowie
weiterer Prozesse der Schittguttechnik,
e der Pharma Pavilion der APV mit den
Schwerpunkten Fill&Finish und Lyophili-
sation,

e der Pavilion Startup@POWTECH, auf
dem junge Unternehmen aus Deutsch-
land ihre Erfindungen prasentieren,

e die International Start-up Area fur
“Newcomer” aus aller Welt,

e und der Campus-Pavilion, auf dem
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Universitaten, Hochschulen und Institute
sich und ihre Forschungsschwerpunkte
und Dienstleistungen vorstellen.

Auch in diesem Jahr haben Aussteller
zudem die Moglichkeit, ihre Losungen
und Services fur besonders zukunftswei-
sende Topics im Rahmen des Expertenfo-
rums stagetalks in 20-mindtigen
Vortragen mit anschlieBender Diskussion
vorzustellen und mit den Besuchern zu
diskutieren. Die Bihne gehort in diesem
Jahr den Bereichen New Food, Perfection
in the supply chain, Sustainability and

oy Een e

| g g || @S
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safety, Process optimisation and Industry
4,0, Fluids meet solids und Future Ener-
gies. Im Vorfeld der Messe stimmen be-
reits regelmaBig POWTECH Virtual Talks
in Webinar-Form die Besucher auf diese
Themen ein. Die Teilnahme ist kostenfrei.
Mit ihrem guten Kosten-Nutzen-Verhalt-
nis gilt die POWTECH schon seit langem
als nachhaltige Messe. Mehr und mehr
gewinnt das Thema Nachhaltigkeit auch
bei der Durchfiihrung der Messe an Be-
deutung. Im Mittelpunkt stehen die 17
Nachhaltigkeitsziele der Vereinten Natio-

Innoform-Veranstaltungen

Faktencheck Biokunststoffe

1. September 2023, Online

M In diesem Kurs wird der Status Quo der
Biopolymere mit Blick auf ihre Verwen-
dung far Verpackungszwecke vermittelt.
Eigenschaften und Nachhaltigkeitsbe-
trachtungen bilden den Kern. Es werden
bereits erhaltliche Produkte sowie neue
Denkansatze fur mehr Bio in Verpackun-
gen diskutiert.

Barrierefolien in der Anwendung -
Welche Folie fiir welchen Zweck?

12. September 2023, Sigmaringen
(Hybrid-Event)

B Lebensmittel missen mit geeigneten
Packmitteln und angepassten Barriereei-
genschaften verpackt werden. Qualitats-
erhalt, Kosten und Nachhaltigkeit mUssen
dabei im Auge behalten werden. Dabei
sind teilweise sehr hohe Barrierewirkun-
gen, teils aber auch definierte Durchlas-

sigkeiten, je nach zu verpackendem Le-
bensmittel, erforderlich. Die Definition
des geeigneten Packstoffaufbaus hin-
sichtlich der Barriere stellt nicht nur ein
wichtiges Kriterium fur den Produkt-
schutz dar. Denn Hochbarrierepackstoffe
sind meistens auch kostenintensiv. Daher
besteht die Herausforderung bei der Bar-
rieredimensionierung darin, ein fur das
Lebensmittel geeignetes Optimum zu fin-
den, um sicher und effizient zu verpak-
ken. Das Seminar vermittelt die wichtigen
Grundlagen fir eine angemessene Di-
mensionierung der Barriere.

Neben Grundlagen zu den Anforderun-
gen an Verpackungsmaterialien fur Le-
bensmittel werden die spezifischen
Barriereeigenschaften der verflgbaren
Packstoffe diskutiert und moderne Tech-
niken der Herstellung von Barrierefolien
vorgestellt.

Grundlagen des Lebensmittelverderbs
runden den Inhalt fachlich ab.

nen. Neben MaBnahmen zur Energieein-
sparung, zur Mlltrennung und Recycling
schlagt sich das unter anderem in einer

Forderung des wiederverwendbaren
Standbaus nieder. Hier sind auch die Aus-
steller gefragt. Einen groBBen Beitrag zur
Nachhaltigkeit kénnen aber auch Besu-
cher leisten, etwa durch eine klima-
freundliche Anreise.

m NiirnbergMesse
www.powtech.de

Recyclingfahigkeit nach
Mindeststandard

14. September 2023, Online

M Jedes Jahr Ende August wird eine Uber-
arbeitung des Mindeststandards verof-
fentlicht. Dabei werden immer wieder
Details verandert, die zum Teil weitrei-
chende Konsequenzen haben kénnen.
Die Verpackungsexperten von TILISCO er-
ldutern, was sich gedndert hat und was
sich daraus fur Konsequenzen ergeben.

Papier & Folien auf
FFS-Verpackungs-Anlagen fehlerfrei
verarbeiten

19. September 2023, Online

M Dieser Kurs behandelt insbesondere die
Verarbeitung von Papier, aber auch von
Folien auf FFS-Maschinen. Besonderes Au-
genmerk wird auf die Gestaltung und Ein-
stellung der Formschulter, aber auch auf
die Bahnfuhrung und -regelung gelegt.

m Innoform Coaching
www.innoform-coaching.de


https://www.innoform-coaching.de/
https://www.powtech.de/
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Kunststoff- und Chemieindustrie unterstitzen UN-Plastikabkommen

H Die Mitgliedstaaten der Vereinten Na-
tionen wollen der Umweltverschmutzung
durch Plastikabfalle bis 2040 ein Ende set-
zen. Plastics Europe Deutschland (PED)
und der Verband der Chemischen Indus-
trie (VCI) begrtiBen die Fortfiihrung der
Verhandlungen zu einem weltweiten Ab-
kommen und unterstitzen das Uberge-
ordnete Ziel, die Kreislaufwirtschaft zu
starken.

Beide Verbande beflrworten die Einflh-
rung verbindlicher Recyclingquoten fur
Kunststoffe. Diese Vorgabe wirde die
weltweite Nachfrage nach recycelten Ma-
terialien erhthen. Gleichzeitig verschafft
sie der Industrie die notwendige Pla-
nungssicherheit fir umfangreiche Investi-
tionen in die Kreislaufwirtschaft, um das
ehrgeizige Ziel des Abkommens zu errei-
chen.

Positionspapier zum chemischen Recycling fir NRW

W Kunststoffe mussen aus Griinden der
Nachhaltigkeit wesentlich starker als bis-
her im Kreislauf gefiihrt werden. Die Me-
thoden des chemischen Recyclings von
Kunststoffabféllen konnen die bisherigen
Methoden des mechanischen Recyclings
sinnvoll erganzen. Sie sind pradestiniert,
insbesondere verunreinigte und ge-
mischte Kunststoffe, die sich fir das me-
chanische Recycling nicht eignen und
bisher thermisch verwertet werden, in
den Kreislauf zurtickzuftihren. Derzeit in-
vestieren viele Unternehmen weltweit er-
hebliche Betrage, um diese Methoden in
Anlagen industriellen MaBstabs zu erpro-
ben und zu skalieren. Der Wermutstrop-
fen: Viele dieser Projekte entstehen nicht
hier, sondern im Ausland. kunststoffland
NRW setzt sich dafiir ein, dass diese In-
vestitionen nach Deutschland und vor
allem Nordrhein-Westfalen flieBen — denn
sind die Mittel erst einmal woanders ver-
baut, werden Wertschopfung und Ar-
beitspldtze woanders entstehen. NRW
hat vor dem Hintergrund seiner vielen
leistungsstarken chemischen Unterneh-

. Die Bekdmpfung der Umweltverschmut-
zung durch Plastikabfélle ist eine zentrale
Herausforderung unserer Zeit", so Inge-
mar Buhler, Hauptgeschaftsfihrer von
PED. , Wir begrtBen daher die Ziele des
UN-Abkommens und sind entschlossen,
die Kunststoffindustrie vom Verbrauch
fossiler Ressourcen zu entkoppeln. Um
Kunststoffe auch in Zukunft sinnvoll ein-
zusetzen, mdissen sie recycelt und so
lange wie maoglich im Kreislauf gefthrt
werden. Daflr braucht es zirkulares Pro-
duktdesign, alternative Kohlenstoffquel-
len und alle uns zur Verfigung stehenden
Recyclingtechnologien. Auch die Vermei-
dung von unnétigen Kunststoffanwen-
dungen kann zum Erreichen des Ziels des
Abkommens beitragen — allerdings mis-
sen daflr harmonisierte Kriterien entwik-
kelt werden.”

men, einer hohen Unternehmensdichte in
der Kunststoffverarbeitung, einem gro-
Ben Abfallaufkommen und vieler starker
Recyclingunternehmen sowie hervorra-
gend ausgebildeter Fachkréfte, die besten
Voraussetzungen, bei dieser Zukunfts-
technik vorne mitzuspielen.
kunststoffland NRW-Geschaftsfuhrer Dr.
Ron Brinitzer: ,,Um einen Beitrag dazu zu
leisten, hat kunststoffland NRW als einzi-
ger Verband der Kunststoffindustrie, der
die gesamte Wertschopfungskette von
der chemischen Industrie Uber die Verar-
beiter bis zu den Recyclern abbildet, Posi-
tionen erarbeitet. Darin ist erstmals
gelungen, die bis dahin kontraren Auf-
fassungen von Vertretern des chemischen
sowie des mechanischen Recyclings zu
diesem Thema in einer gemeinsamen Po-
sition zu vereinen.”

Der Verband pladiert dafur, nicht langer
das Fir und Wider von mechanischem vs.
chemischen Recycling zu diskutieren.
Beide Methoden haben ihre Berechtigung
und werden ihre Rolle nebeneinander fin-
den.

L~Umwelt- und Klimaschutz gehéren zu
den zentralen Anliegen unserer Bran-
che”, erganzt Wolfgang GroBe Entrup,
Hauptgeschéaftsfihrer des VCI. , Plastik-
abfalle sind eine wertvolle Ressource und
durfen nicht in der Umwelt landen. Wenn
sie konsequent gesammelt und recycelt
werden, kdnnen sie eine wichtige Roh-
stoffquelle fur neue Produkte sein. Inno-
vationen  wie  beispielsweise  das
chemische Recycling tragen maBgeblich
zur treibhausgasneutralen Produktion
bei.”

m PlasticsEurope Deutschland e.V.
plasticseurope.org

m Verband der Chemischen Industrie e.V.
Www.vci.de

.Es zeichnet sich ein sinnvolles komple-
mentares Nebeneinander von mechani-
schem und chemischem Recycling ab.
Gleichwohl besteht im Hinblick auf Ver-
packungsabfélle die Befurchtung, dass
das chemische Recycling das mechani-
sche Recycling beeintréchtigen kénnte.
Um diesen Beflirchtungen vorzubeugen,
schlagen wir vor, den im Verpackungsge-
setz bestehenden Status Quo und damit
die bestehende Quote fur das werkstoff-
liche Recycling von Verpackungsabfallen
bis zum Jahr 2030 fortzuschreiben. Fur
das chemische Recycling wird fir diesen
Zeitraum eine separate Quote ausgewie-
sen. Danach soll keine separate Quotie-
rung mehr gelten. Die Recyclingquote fur
Kunststoffabfalle wird dann durch An-
rechnung der von beiden Recyclingarten
erbrachten Mengen auf die gleiche
Quote erbracht. Alle anderen Kunststoff-
abfalle sind von dieser Regelung nicht be-
troffen”, so Brinitzer.

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


https://plasticseurope.org/
https://www.vci.de/
https://www.kunststoffland-nrw.de/
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Transformation in schwierigem Umfeld —
Auftragseingange brechen im ersten Quartal um 30 Prozent ein

M Die deutschen Kunststoff- und Gum-
mimaschinenbauer konnten das Jahr
2022 mit einem preisbereinigten Umsatz-
plus von 10 Prozent abschlieBen. Nomi-
nal belief sich das Plus auf 18 Prozent.
, Dieses Wachstum kommt durch die vie-
len Auftrage zustande, die in den ver-
gangenen Jahren akquiriert werden
konnten und zeigt, dass sich die Liefer-
ketten etwas entspannt haben”, erldutert
Ulrich Reifenhauser, Vorsitzender des
Fachverbands Kunststoff- und Gummi-
maschinen im VDMA. Aktuell sind die
Auftragsbicher immer noch gut gefllt,
was auf ein vergleichbar gutes Umsatz-
jahr 2023 deutet.

Zurlckhaltend sind die Erwartungen an
die Umsatzentwicklung ab 2024. ,Uns
sind neue Auftrdge im vergangenen Jahr
mit einem preisbereinigten Minus von 13
Prozent weggebrochen und im ersten
Quartal 2023 sogar nochmals deutlicher
um Minus 33 Prozent”, sagt Thorsten
Kuhmann, Geschaftsfihrer des Fachver-
bands Kunststoff- und Gummimaschinen.
,Das bedeutet fiir 2024 wahrscheinlich in
Summe weniger Bestandsauftrage in den
Blichern, die abgearbeitet und in Umsatz
gebracht werden kénnen.”

Viel Hoffnung, dass die Nachfrage kurz-
fristig wieder anziehen wird, besteht
nicht. Das weltweite Konjunkturklima mit
niedrigem Wachstum, hoher Inflation
und dementsprechend hohen Zinsen ver-
unsichert die Investoren. Durch das ame-
rikanische Konjunkturpaket IRA (Inflation
Reduction Act) werden zwar auch die
Kunststoff- und Gummimaschinenbauer
profitieren, aber ob das ausreicht, um die
Weltwirtschaft  wieder anzukurbeln,
bleibt abzuwarten. Die Bereiche E-Mobi-
litdt und Verpackungen versprechen noch
am ehesten Wachstumschancen. Gerade
in China verlauft die Transformation zur
Elektrifizierung der Fahrzeuge mit enor-
mer Geschwindigkeit und durch die stei-
gende  weltweite  Bevdlkerungsent-
wicklung nimmt auch der Bedarf an ver-
packten Lebensmitteln zu. In beiden Fal-
len kann Kunststoff seine Vorteile
ausspielen.

Vor diesem Hintergrund stellen sich die
groBen Aufgaben der Dekarbonisierung
und der Defossilisierung der Kunststoffin-
dustrie noch herausfordernder dar: Die

Kunststoffindustrie ist bereits mitten im
Transformationsprozess in Richtung Kreis-
laufwirtschaft. Das zahlt auf die Ziele der
beiden genannten Mega-Trends ein.
Doch CO,-Emissionen zu reduzieren oder
gar eine CO,-neutrale Produktion zu eta-
blieren, bendétigt Investitionen und Um-
strukturierungen.

Dem steht derzeit Planungsunsicherheit
entgegen, die viele Unternehmen und
Kundengruppen verspuren. Dabei geht es
insbesondere um Fragen der Energiever-
sorgung und deren Kosten.

Fur den Fachverband und dessen Vor-
stand steht daher die strategische Wei-
chenstellung fur die Branche der
Kunststoff- und Gummimaschinenbauer
und deren Partner entlang der Wert-
schopfungskette im Mittelpunkt. Fol-
gende Handlungsfelder gehoren dazu:
Engagierten Nachwuchs fiir den Maschi-
nenbau und im Besonderen fir die Kunst-
stoffindustrie zu gewinnen, ist ein
Gemeinschaftsprojekt. Der Fachverband
arbeitet intensiv mit der VDMA-Abteilung
Bildung zusammen. Die dort erhobenen
Zahlen zeigen, dass der Fachkrafteman-
gel als groBtes Risiko im Maschinenbau
gesehen wird. Ursache ist zum einen der
demographische Wandel, zum anderen
die Konkurrenz zu anderen, fir junge

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

Menschen attraktiver scheinende Bran-
chen. Sie haben sehr haufig kein klares
Bild vom Maschinenbau, nicht von seinen
Leistungen fur den Klimaschutz und auch
nicht von den beruflichen Méglichkeiten.
Das gilt noch mehr fur die Kunststoffin-
dustrie mit ihrem Imageproblem. Ande-
rerseits ist die Zufriedenheitsrate der
technischen Auszubildenden mit ihren
Unternehmen und ihrem Arbeitsplatz
sehr hoch.

In diesem Spannungsfeld kamen die Re-
prasentanten der Verbande von ,, Wir sind
Kunststoff”, GKV, PlasticsEurope und
VDMA zusammen, um auch hier das
Thema Nachwuchs gemeinsam anzuge-
hen. Es gibt erste Ideen: zum Beispiel, wie
man durch gute Vorbilder Uber alle Ebe-
nen des Unternehmens und Netzwerke
mehr Frauen fur die Kunststoffindustrie
gewinnen kann. Ein weiteres Aktionsfeld
ist, Mitarbeitende aus dem Ausland zu
gewinnen. Hier ist der Maschinenbau mit
seinen internationalen Netzwerken gut
aufgestellt.

mw VDMA e.V.
vdma.org/kunststoffmaschinen-gummimaschinen

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

ISOWEANING

Energie sparen

mit ISOWEMA
Isolierungen

www.wema.de


https://vdma.org/kunststoffmaschinen-gummimaschinen
https://www.wema.de/
https://www.wema.de/
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Veranstaltungshighlights zum 40-jahrigen

M Viel zu entdecken gab es fur die Gaste
am EREMA Discovery Day, den der Kunst-
stoffrecyclingmaschinen-Hersteller
EREMA am 1. Juni in Ansfelden veran-
staltete. Der Einladung gefolgt waren
rund 400 Kunden und Partner, Uberwie-
gend aus Europa, um sich Uber die viel-
faltigen Recyclingtechnologien fur PO
und PET-Kunststoffabfalle zu informieren.
Was am Vormittag in Vortrdgen von
EREMA-Experten und Gastreferenten vor-
gestellt und erklart wurde, konnte am
Nachmittag im Echtbetrieb der Recycling-
maschinen live mitverfolgt werden. Ins-
gesamt waren mit den Anlagentypen
INTAREMA® TVEplus® DuaFil® Compact,
INTAREMA® TVEplus® RegrindPro® + Re-
Fresher, dem Kaskaden-Extrusionssystem
COREMA®, einer VACUREMA® Inline
Sheet Anlage ausgestattet mit neuer Eco-
Gentle Technologie, der neuen INTA-
REMA® FibrePro:IV Maschine und der
PCU-TwinScrew sechs innovative Recy-
clingtechnologien in Betrieb, damit die
Besucher sich von deren Performance und
der hohen Regranulat-Qualitat, die damit
erzielt wird, Uberzeugen kénnen. ,Diese
Vielfalt ist notig, weil das Recyclingver-
fahren, fur das unsere Kunden sich ent-
scheiden, von Kunststoffart und Ver-
schmutzungsgrad des Inputmaterials ab-
hangig ist und davon, zu welchem End-
produkt es wieder verarbeitet werden
soll. Nach dem Ausbau unseres Standor-
tes in Ansfelden und mit dem neuen
Standort in unmittelbarer Nahe in St. Ma-
rien haben wir nun die Moglichkeit, all
diese Verfahren zu zeigen, Testlaufe mit
Material von Kunden durchzufuhren und
getrennt vom Kundenzentrum an deren
Weiterentwicklung zu arbeiten”, so
EREMA s Managing Director Markus
Huber-Lindinger.

Diese Forschungs- und Entwicklungsar-
beit forciert EREMA im neuen F&E Zen-
trum. Errichtet wurden zwei Hallen im
Ausmal3 von insgesamt 1.550 m? sowie
ein neues Burogebaude mit Raum fur 50
Arbeitsplatze. Hier bindelt das Unter-
nehmen einen abteilungstibergreifenden
Versuchsmaschinen und Laborbereich fur
Post Consumer und Inhouse Recycling
Anwendungen. F&E ist bei EREMA de-
zentral organisiert. Mitarbeiter*innen aus
unterschiedlichen Bereichen befassen sich
mit verfahrenstechnischen Fragestellun-

Firmenjubildum

Manfred Hackl, CEO EREMA Group und Markus Huber-Lindinger, Managing
Director EREMA, eréffnen den EREMA Discovery Day 2023 (© EREMA)

gen und treiben Innovationen im Maschi-
nenbau und in der Automatisierungs-
technik voran — alles mit dem Ziel, Kun-
denbediirfnisse zu erfillen und hochst-
mogliche Regranulat-Qualitat zu erzielen.
.Nur so ist es moglich, Kreislaufwirtschaft
fr Kunststoffe zu realisieren”, betont
Huber-Lindinger: ,Mit dem neuen F&D
Zentrum haben wir die Voraussetzung fur
weitere wichtige Kunststoffrecycling-Mei-
lensteine aus dem Hause EREMA ge-
schaffen. Diese Innovationskraft hat uns
die vergangenen 40 Jahre ausgemacht
und diese Vorreiterrolle werden wir auch
weiterhin einnehmen!”

Am Vorabend des Discovery Days feierte
EREMA gemeinsam mit Kunden und Part-
nern das 40-jahrige Firmenjubildum. Ge-
boten wurde ein unterhaltsamer Ruck-
blick auf die Geschichte der erfolgreichen
Entwicklung —von den Anfangen 1983 in
einer Garage bis hin zur heutigen Position
als Innovations- und Weltmarktfihrer, der
Kunststoffrecycling in einzelnen Anwen-
dungsbereichen Uberhaupt erst moglich
gemacht hat.

m EREMA Group
www.erema.com

Mitgliederversammlung 2023

W kunststoffland NRW hat sich im letzten
Jahr neben seinen Netzwerkaktivitaten
und Dienstleistungsangeboten verstarkt
als Sprachrohr der Branche in die Politik
positioniert. Die Vorsitzende Ines Oud
(SIMCON kunststofftechnische Software
GmbH) stellte in Bezug auf diesen Kurs-
wechsel zufrieden fest: , Wir sehen auf-
grund der guten Resonanz aus der
Branche — auch mit Blick auf das Mitglie-

derwachstum — unseren Kurs bestatigt
und werden den eingeschlagenen Pfad
weiter beschreiten. Ziel ist es, mit klaren
Positionen Kante zu zeigen und fur die In-
teressen der Branche zu kampfen — hier
konnten wir uns als Sprachrohr der Bran-
che mit einer starken Stimme in der Poli-
tik verstarkt Gehor verschaffen.”

kunststoffland NRW-Geschaftsfihrer Ron
Brinitzer unterstrich den intensivierten po-


https://www.erema.com/
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litischen Kurs des Verbands: , Der von uns
initiierte Parlamentarische Abend im DUs-
seldorfer NRW-Landtag in diesem Frih-
jahr steht als jingstes Beispiel fur die
zunehmend starker werdende politische
Ausrichtung von kunststoffland NRW. Wir
hatten hervorragende Gelegenheiten,
Branche und Werkstoff in der Politik ein-
drucksvoll zu positionieren. Hier missen
und werden wir dranbleiben — gerade,
weil die Rahmenbedingungen fur unsere
Mitgliedsunternehmen aufgrund der
Wirtschaftslage immer groBere Heraus-
forderungen darstellen. Unser Credo lau-
tet: Aktiv die Interessen der Branche in die
Politik transportieren.”

Gastgeber der diesjahrigen Mitgliederver-
sammlung von kunststoffland NRW war
die R+S Automotive GmbH in Bocholt,
ein fuhrendes Unternehmen bei der Her-
stellung von Maschinen und Werkzeugen
zur Produktion von Interieur- und Exte-
rieur-Bauteilen fur die Automobilindus-
trie. Mit einer eindrucksvollen Fihrung
durch das Technikum bot R+S Automo-
tive den kunststoffland NRW-Mitgliedern
nicht nur ein Bild vom Leistungsspektrum,
sondern auch einen spannenden Rahmen
fur die Veranstaltung.

Die ausfuhrliche Berichterstattung durch
Vorstand und Geschéaftsfuhrung Uber die
Aktivitaten des Vereins in allen bedeutsa-
men Themenfeldern der Wertschop-
fungskette zeigte das breite Arbeitsfeld
von kunststoffland NRW auf: Neben part-
nerschaftlichen Beteiligungen, dem Ko-
operationsbindnis mit den Regional-
partnern Kunststoffe in OWL e.V. und der
Interessengemeinschaft Kunststoff e. V.
(IGK) und der daraus resultierenden Rolle
von kunststoffland NRW als Dachver-
band, Uber den seitens kunststoffland
NRW zum wiederholten Male initiierten
High-Level-Empfang als Auftakt zur Welt-
leitmesse K, Rundgange zu ausgewahlten
Unternehmen mit Vertretern der Anwen-
dungsindustrie und Politik im Rahmen der
K zu den Schwerpunktthemen Nachhal-
tigkeit, Digitalisierung und Nachwuchs-
kraftemangel bis hin zu zahlreichen
Netzwerkveranstaltungen zu Themen wie
Mobilitat, Klimaschutz, Leichtbau, Digita-
lisierung, Nachhaltigkeit und Kunststoff-
Kreislaufwirtschaft.

Neben den inhaltlichen Schwerpunkten
standen Wiederwahlen einiger Vor-
standsmitglieder sowie Neu- bzw. Wie-
derwahlen der Kassenprifer an. Der
langjahrige Kassenprufer Stefan Hagen,
der nach seiner langjahrigen Tatigkeit fur

Von links: Dr. Ron Brinitzer (kunststoffland NRW), Andreas Kroll (Blichner Barella
Assekuranzmakler GmbH), Stefan Hagen (Hagen Consulting & Training GmbH),
Ines Oud (kunststoffland NRWISIMCON kunststofftechnische Software GmbH),
Brahim Fardouss (R+S Automotive GmbH), Thimo van Gessel (R+S Automotive
GmbH), Dr. Christian Haessler (Covestro Deutschland AG), Peter Barlog (Barlog
Plastics GmbH), Dr. Axel Tuchlenski (LANXESS Deutschland GmbH), Prof. Dr.-Ing.
Reinhard Schiffers (Universitat Duisburg-Essen, Institut fur Produkt Engineering,
Konstruktion und Kunststoffmaschinen), (nicht auf dem Foto: Dr. Patrick Gléckner
(Evonik Industries AG), Dr. Jérg Ulrich Zilles (Quarzwerke GmbH HPF The Mineral
Engineers), Michael Wiener (DSD Duales System Holding GmbH & Co. KG))

den Verein nicht wieder antrat, wurde mit
einem groBen Dank verabschiedet. Ein-
stimmig bestatigt wurden die stellvertre-
tenden Vorsitzenden des Vorstands Peter
Barlog (BARLOG Plastics GmbH), Dr. Jorg
Ullrich Zilles (Quarzwerke GmbH HPF The
Mineral Engineers), Dr. Axel Tuchlenski
(LANXESS Deutschland GmbH) sowie die
Mitglieder des Vorstands Dr. Christian
Haessler (Covestro Deutschland AG) und
Prof. Reinhard Schiffers (Universitat Duis-

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

(Bildquelle: kunststoffland NRW)

burg-Essen, Institut fir Produkt Enginee-
ring Konstruktion und Kunststoff-
maschinen). Ebenfalls einstimmig ge-
wahlt wurden die Kassenprufer Andreas
Kroll (Biichner Barella Assekuranzmakler
GmbH) und Dr. Thomas Wagner (CMC2
GmbH).

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

......................................................
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Deutschlands Innovationsfihrer 2023

B SIKORA wurde vom FA.Z -Institut als
., Deutschlands Innovationsfihrer 2023"
ausgezeichnet. Fir die Studie wurden die
weltweiten Patentanmeldungen von in
Deutschland tatigen Unternehmen analy-
siert. Als ein fihrendes Unternehmen fir
Mess- und Regeltechnologie zdhlt
SIKORA dieses Jahr erneut zu den Ge-
winnern der Studie.

Im Rahmen der Erhebung werden Pa-
tentfamilien weltweit aus tber 500 Tech-
nologie- und Wissensgebieten bewertet.
Hierbei wird nicht nur die Anzahl der ein-
gereichten Patente in den letzten zehn
Jahren bewertet, sondern auch deren Re-
levanz. So werden fur die untersuchten
Unternehmen Indexpunkte verteilt. Diese
berlcksichtigen, ob die Erfindung bei-
spielsweise weitere Erfindungen beein-
flusst und wie haufig ein Patent eine
andere Patentfamilie zitiert. Je seltener

Prasenz in China weiter ausgebaut

H Die MAAG Group baut ihre Prasenz in
China weiter aus und schafft damit die
Voraussetzung fur weiteres Wachstum in
der Volksrepublik. Besonders im Fokus
stehen dabei aktuell der Aufbau zusatzli-
cher Produktionskapazitdten sowie die
Einfihrung neuer Systeme speziell fur
den chinesischen Markt.

Die international aktive MAAG Group mit
Hauptsitz im schweizerischen Oberglatt
treibt ihre Lokalisierungsstrategie in China
seit 2022 mit derzeit 103 Mitarbeitern
verstarkt voran: So wurde die Montage-
flache am Standort Jiading, einem Stadt-
teil von Shanghai, zuletzt verdoppelt.

dies der Fall ist, desto innovativer gilt das
Patent. Im Vorjahr wurde SIKORA bereits
als Innovationsfiihrer ausgezeichnet. Die-
ses Jahr konnte das Unternehmen seinen
Erfolg weiter festigen. Neben der erneu-
ten Auszeichnung in der Kategorie , Mes-
sen, Prifen” Uberzeugte SIKORA auch in
der Kategorie , Verarbeitung von Kunst-
stoffen”.

SIKORA investiert jahrlich rund 10 Prozent
des Umsatzes in die Forschung und Ent-
wicklung neuer Mess- und Regeltechnik
sowie Inspektions-, Analyse- und Sortier-
systeme zur Qualitatskontrolle wahrend
der Herstellung von Drahten und Kabeln,
Rohren, Schlduchen und Platten, Glasfa-
sern oder Kunststoffen. Mit tber 350
Mitarbeitenden in Bremen und den 15 in-
ternationalen Tochtergesellschaften bie-
tet das Unternehmen innovative Losun-
gen und Kundenservice nach MaB. In die-

Produktionshalle der MAAG
Group in Jiading/Shanghai,
China

“Mit dieser Erweiterung ist
MAAG gut fur den weiteren
Ausbau seiner Lokalisierungs-
aktivitaten in China aufgestellt”, erklart
Ueli Thirig, President der MAAG Group,
dazu. “’Made in China for China’ ist eine
der SchlUsselstrategien, auf die sich unser
Unternehmen in den letzten Jahren fo-
kussiert hat; mehr als 90 Prozent des in
unserem Werk in Shanghai montierten
Equipments geht in den chinesischen
Markt.”

Schon bisher produziert MAAG in China
Extrusionspumpen der Baureihe GA,
BAOLI Pelletizer, sowie ZHULI Unterwas-
serpelletizer. Eine entsprechend ange-
passte Version des bewahrten Unter-
wasser-Stranggranuliersystems  M-USG

Mitarbeiter der MAAG Group in
Jiading/Shanghai, China

SIKORA wurde als Deutschlands
Innovationsfiihrer 2023 ausgezeichnet

sem Jahr feiert SIKORA sein 50-jahriges
Firmenjubilaum.

m SIKORA AG
www.sikora.net

wird nun als C-USG das marktspezifische
Portfolio erweitern. Die urspringliche
deutsche Konstruktion bildet weiterhin
die Basis dafur. Einige Schlissel-Kompo-
nente werden aus Deutschland zugelie-
fert, wahrend die Ubrigen Teile aus lokaler
Produktion stammen. Ende 2023 werden
die ersten C-USG-Systeme an Kunden
ausgeliefert.

DarUber hinaus wird auf der zusatzlichen
Flache ein neues Service Center fir den
Maag/Ettlinger Recycling Filter Platz fin-
den, um die lokalen Kunden schneller be-
dienen zu kénnen. MAAG reagiert damit
auf die in Asien weiter zunehmende An-
zahl von kontinuierlichen Schmelzefiltern.

m MAAG Group
WWW.maag.com
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Als Premiumpartner Bildung ausgezeichnet

B Das Kunststoff-Zentrum SKZ vergibt
nach 2021 und 2022 auch dieses Jahr
wieder die Auszeichnung , Premiumpart-
ner Bildung” an zehn Unternehmen, die
gemeinsam mit dem SKZ die Weiterbil-
dung in der Kunststoffbranche im Vorjahr
vorangetrieben haben. Die Emtelle GmbH
erhalt diese Auszeichnung als Premium-
partner Bildung des SKZ zum ersten Mal
fur die umfassende und innovative Zu-
sammenarbeit im Aus- und Weiterbil-
dungsbereich in der Kunststofftechnik.

.In die engere Kandidatenauswahl kom-
men Unternehmen, die gemeinsam mit
uns innovative Lernformate entwickeln,
die Weiterbildung der Mitarbeiter nach-
haltig forcieren und ausbauen sowie Uber
den Standard hinaus durch professionelle
Trainings die Kunststoffbranche entschei-
dend voranbringen”, berichtet Matthias
Ruff, Vertriebsleiter Bildung & Forschung
am SKZ. Die Auszeichnung wird immer
flr das vergangene Jahr vergeben. Seit ei-
nigen Jahren fuhren die Emtelle GmbH
und das SKZ gemeinsam Schulungen im

Bereich der Kunststoffgrundlagen und Ex-
trusionstechnik durch. , Wir sind froh, mit
dem SKZ einen erfahrenen und breit auf-
gestellten Partner im Bereich der Weiter-
bildung an der Hand zu haben und
freuen uns auch weiterhin auf eine er-
folgreiche Zusammenarbeit”, so Christin
Wettstein von der Emtelle GmbH.

Auch 2023 werden die Emtelle GmbH
und das SKZ gemeinsam etablierte Lern-
formate, wie Prasenzkurse und zum Bei-
spiel Live-Online-Schulungen aktiv ein-
setzen. Die Trainings zu den Themen kon-
nen unter anderem aktiv in die Onboard-
ing-Prozesse neuer Mitarbeiter eingebaut
werden und helfen auch erfahrenen Kol-
legen ihr Wissen auf dem aktuellen Stand
zu halten und zu erweitern. ,Die Erfah-
rung zeigt, dass gerade die kontinuierli-
che Weiterbildung — wir kennen es aus
der Schule — und das haufige Wiederho-
len zu einem gefestigten Fachwissen
fahrt. Fir Emtelle konnten wir hier in den
letzten Jahren viele gemeinsame Schu-
lungen durchfihren um die Mitarbeiter

Von links: Christin Wettstein und
Nina Loren (beide Emtelle GmbH),
Andreas Buttner (SK2)

(Foto: Matthias Ruff, SKZ)

mit dem notwendigen Fachwissen, hier
im Bereich der Extrusionstechnik, zu ver-
sorgen”, fihrt Andreas BUttner, Leiter der
Bildung im Bereich Material, Compoun-
dieren und Extrudieren am Kunststoff-
Zentrum abschlieBend weiter aus. Alle
Infos zu den Lernformaten des SKZ sind
zu finden unter:

m SKZ — Das Kunststoff-Zentrum
www.skz.de/bildung/kurzse
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Neuer Wegweiser fur die Zukunft der Kunststoffe

B Wie sieht eine zukunftssichere, kreis-
lauforientierte und nachhaltige Kunst-
stoffwirtschaft aus? Die Antwort darauf
ist eine Balance zwischen Plastikreduktion
und einem nachhaltigen Umgang mit re-
cyclingfédhigen Kunststoffen. Denn die
steigende Nachfrage nach Kunststoffen
in hochwertigen Anwendungen wie Le-
bensmittelverpackungen, Autoteilen oder
synthetischen Textilien erfordert einen
ganzheitlichen Wandel. Mit vier strategi-
schen Ansatzen geben Forschende des
Fraunhofer UMSICHT und des niederlén-
dischen Instituts TNO in ihrem aktuell er-
schienenen Whitepaper “From #plastic-
free to future-proof plastics” Einblicke,
wie diese Balance in Zukunft aussehen
kann. Beide Organisationen starten
zudem eine praktische Plattform fur
Kunststoffe in einer Kreislaufwirtschaft:
European Circular Plastics Platform - CPP,
die darauf abzielt, bestehende Hinder-
nisse zu beseitigen und vielversprechende
Losungen auszutauschen.

Vielseitige und preiswerte Materialien mit
geringem Gewicht und sehr guten Bar-
riereeigenschaften: Das sind Kunststoffe.
Neben den praktischen Vorteilen geht mit
den Materialien aber auch ein erheblicher
Anteil an den Treibhausgasemissionen der
Menschheit einher. Herstellung und Ver-
wendung von Kunststoffen verursachen
Plastikmdll und Mikroplastik, erschépfen
fossile Ressourcen und fuhren zur Ab-
hangigkeit von Importen. Gleichzeitig
kénnen Alternativen — wie zum Beispiel
Glas als Verpackung — zum Teil noch star-
ker die Umwelt belasten oder besitzen
schlechtere Produkteigenschaften. “Aus
wissenschaftlicher und gesellschaftlicher
Sicht kénnen wir daher weder Kunst-
stoffe weiter nutzen wie bisher noch ganz
auf sie verzichten”, erklart Institutsleiter
Prof. Manfred Renner vom Fraunhofer
UMSICHT. “Wir mUssen eine neue, nach-
haltige Art der Gestaltung und Verwen-
dung von Kunststoffen entwickeln.”
Forschende des Fraunhofer UMSICHT
und TNO haben daher ein Whitepaper er-
arbeitet, das eine Grundlage fir die Um-
gestaltung der Kunststoffproduktion und
-verwendung bietet. Dafir bertcksichti-
gen sie die Integration der Perspektiven
aller Beteiligten und ihrer Werte und das
Potenzial aktueller und kiinftiger Techno-
logien. AuBerdem sind die funktionalen

Das Whitepaper
gibt Antworten auf
die Frage, wie eine
zukunftssichere,
kreislauforientierte
und nachhaltige
Kunststoffwirtschaft
aussieht

(© TNO/Fraunhofer
UMSICHT)

Eigenschaften des Zielprodukts, der Ver-
gleich mit alternativen Produkten ohne
Kunststoffe sowie ihre Auswirkungen in
einer Vielzahl von 6kologischen, sozialen
und wirtschaftlichen Kategorien tber den
gesamten Lebenszyklus entscheidend. So
gelingt eine systematische Bewertung
und schlieBlich eine systematische Ent-
scheidung, wo wir Kunststoffe verwen-
den, ablehnen oder ersetzen kénnen.
Als Ergebnis beschreiben die Forschenden
vier strategische Felder, um die heute
noch weitgehend lineare Kunststoffwirt-
schaft in eine vollstandig kreislauforien-
tierte Zukunft zu Uberfihren: Verengung
des Kreislaufs (Narrowing the Loop), Be-
trieb des Kreislaufs (Operating the Loop),
Verlangsamung des Kreislaufs (Slowing
the Loop) und SchlieBung des Kreislaufs
(Closing the Loop). Mit der Verengung
des Kreislaufs empfehlen die Forschenden
in einem ersten Schritt, die Menge der in
einer Kreislaufwirtschaft mobilisierten
Materialien zu reduzieren. Operating the
Loop bezieht sich auf die Nutzung erneu-
erbarer Energien, die Minimierung von
Materialverlusten sowie die nachhaltige
Beschaffung von Rohstoffen. Um den
Kreislauf zu verlangsamen, braucht es
MaBnahmen zur Verldngerung der Nut-
zungsdauer. Fir eine SchlieBung des
Kreislaufs mussen Kunststoffe schlieBlich
gesammelt, sortiert und hochwertig recy-
celt werden.

Unter die vier Felder fallen jeweils ein-
zelne Strategien. Wahrend solche, die
unter Operating the Loop fallen (O-Stra-
tegien), laut den Forschenden parallel
und moglichst vollstdndig angewendet
werden sollen, setzt die Entscheidung fiir

From #plas
future-proo

i
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|

.
 ;

ticfree to
f plastics

fraunhofer

die weiteren Strategien in den anderen
Feldern (R-Strategien) einen komplexen
Prozess voraus: “In der Regel kommen fur
ein bestimmtes Produkt oder eine be-
stimmte Dienstleistung mehr als eine R-
Strategie in Frage. Diese muUssen
hinsichtlich ihrer Durchfiihrbarkeit und
ihrer Auswirkungen im Zusammenhang
mit dem Status quo und den zu erwar-
tenden Veranderungen sorgfaltig mitein-
ander verglichen werden”, erklart Jirgen
Bertling vom Fraunhofer UMSICHT. Die
Projektpartner haben daher ein Leitprin-
zip zur Priorisierung entwickelt, das sich
an der Idee der Abfallhierarchie orientiert.
“Ein ganzheitlicher Wandel, wie wir ihn
uns vorstellen, kann nur gelingen, wenn
Wissenschaft, Industrie, Politik und Bur-
ger sektorenubergreifend zusammenar-
beiten. Dies erfordert mehrere, teilweise
recht drastische Veranderungen auf vier
Ebenen: Gesetzgebung und Politik, Zu-
sammenarbeit in der Kreislaufwirtschaft,
Design und Entwicklung sowie Bildung
und Information. Zu den Innovationen in
Design und Entwicklung gehort beispiels-
weise die Umgestaltung von Polymeren in
sauerstoffreichere Polymere auf der
Grundlage von Biomasse und CO,-Nut-
zung. Die derzeitigen Recyclingtechnolo-
gien mdssen fur ein quantitativ und
qualitativ hochwertiges Recycling verbes-
sert werden”, erklart Jan Harm Urbanus
von TNO.

“Daher bauen TNO und das Fraunhofer
UMSICHT in einem nachsten Schritt eine
Hands-on-Plattform fir Kunststoffe in
einer Kreislaufwirtschaft (European Circu-
lar Plastics Platform — CPP) auf”, erklart
Esther van den Beuken, Principal Consul-
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tant bei TNO. Sie wird Unternehmen, Ver-
banden und Nichtregierungsorgani-
sationen die Mdaglichkeit geben, sich zu
vernetzen und gemeinsam an bestehen-
den Hindernissen und vielversprechenden
Losungen fur eine Kreislaufwirtschaft der
Kunststoffe zu arbeiten. AuBerdem wird
die Plattform ihren Mitgliedern regelma-

FirmenUbernahme

B Das deutsche Familienunternehmen
hotset gilt in der industriellen Behei-
zungstechnik als einer der fuhrenden Zu-
lieferer und Systemanbieter.  Sein
aktuelles Portfolio umfasst sowohl die
Herstellung von Heizelementen und Sen-
soren als auch die Entwicklung kunden-
spezifischer System- und Projektlosungen.
Mit dem Erwerb des Technologie-Dienst-
leisters iQtemp zum 1. Juni 2023 hat es
nun — just im Jahr seines 50. Firmenjubi-
ldums — einen zukunftsweisenden Schritt
zum weiteren Ausbau seiner Kompeten-
zen und zum Eintritt in neue Marktseg-
mente vollzogen. Denn das hotset-
Portfolio an Produkten, Komponenten
und Systemen erfdhrt durch die Integra-
tion der iQtemp-Leistungen aus den Be-
reichen Engineering, Simulationstechnik,
Additive Fertigung sowie Vakuuml&ten,
DiffusionsschweiBen, Korrosionsschutz
und Filtertechnik eine erhebliche Auswei-
tung. ,, Wir untermauern mit dieser Kom-
petenzerweiterung unser Know-how in
den Disziplinen Regeltechnik, Systement-
wicklung und Prozessoptimierung und er-
schlieBen uns zugleich neue, groBe
Freirdume zur Realisierung innovativer, in-
telligenter Warmemanagement-Losun-
gen fir alle Aufgaben der industriellen
Heiz- und Kihltechnik”, sagt hotset-Ge-
schaftsfihrer Ralf Schwarzkopf. Zum
einem bedeutet dies, dass das Unterneh-
men seine Kunden in Kunststofftechnik,
Werkzeugbau, GieBereiwesen, Verpak-
kungstechnik, Lebensmitteltechnik und
HeiBkanaltechnik bei der Entwicklungs-
und Konstruktionsarbeit noch intensiver

Bige praktische Workshops zu Kunst-
stoffthemen, Diskussionsrunden zu aktu-
ellen Fragen und die Teilnahme an
Multi-Client-Studien zu drangenden tech-
nischen Herausforderungen anbieten. Re-
gelmaBige Treffen werden in der grenz-
Uberschreitenden Region Deutschland/
Niederlande sowie online stattfinden. Ziel

ist, den Wandel in die Offentlichkeit und
die Industrie zu tragen.

m Fraunhofer-Institut fiir Umwelt-,
Sicherheits- und Energietechnik UMSICHT
www.umsicht.fraunhofer.de

Die Initiatoren der Ubernahme: hotset-Geschéftsfihrer Ralf Schwarzkopf (mitte),
iQtemp-Geschéftsfihrer Carlo Hiusken (links) und hotset-Vertriebsleiter

betreuen kann. Zum anderen kann es
nun seinen Aktionsradius weit darlber
hinaus ausdehnen in die Anwendungsbe-
reiche des Additive Manufacturing, der
Oberflachen- und Beschichtungstechnik
und der Werkstofftechnik. , De facto ver-
groBert hotset durch die Einbindung un-
serer Engineering- und Technologieleis-
tungen seinen Handlungsspielraum ganz
erheblich. Dabei diirfte die Tatsache, dass
sich unsere Kompetenzen an vielen Stel-
len unmittelbar an das aktuelle hotset-
Portfolio andocken lassen, relativ schnell
Synergien freisetzen”, sagt Carlo Hisken,
der bisherige Geschaftsfihrer von
iQtemp.

Sowohl hotset als auch iQtemp fuhlen
sich seit Jahren der Zielsetzung verpflich-
tet, intelligente Systemlésungen fur die
industrielle Temperiertechnik — etwa fur
den Einsatz im Werkzeugbau — zu ent-

Sven Braatz (rechts) (Bild: Hotset GmbH)

wickeln. Diese Gemeinsamkeit gab letzt-
hin auch den Impuls fur den Einstieg in
die Akquisitionsgesprache.

Mit der Ubernahme verfiigt hotset nicht
nur Uber zusatzliches Know-how zu Aus-
legung und Simulationstechnik, sondern
auch Uber zahlreiche Kompetenzen, die
von Relevanz sind fir eine zligige Umset-
zung kundenspezifischer System- und
Projektldsungen. Dazu zahlen beispiels-
weise Schichtbauverfahren, das Vakuum-
|6ten und das Diffusionsschweien sowie
der Korrosionsschutz fur Temperierkanale
und der Bau von Edelstahl-Leitungsfiltern
zum Schutz der Kanéle vor Schmutz und
Verschluss.

Autor: Julius MoselweiB,

Freier Fachjournalist, Darmstadt

m Hotset GmbH
www.hotset.com

www.smart-extrusion.com
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VDI-Nachhaltigkeitspreis Kunststofftechnik

B Mit der Masterarbeit zum Thema ,, Vor-
hersage und Optimierung der Extrusion
von Recyclingfilamenten fir die additive
Fertigung” hat Lars Schmohl den erst-
mals 2023 von der VDI-Gesellschaft Ma-
terials Engineering verliehenen VDI-Nach-
haltigkeitspreis Kunststofftechnik gewon-
nen. Schmohl erhielt fur seine Masterar-
beit den mit 1.000 Euro dotierten, neuen
. VDI-Nachhaltigkeitspreis  Kunststoff-
technik”, der am 18. April im Rahmen der
VDI-Jahrestagung ,SpritzgieBen” in
Wiesbaden durch Professor Wurtele ver-
liehen wurde. Er studierte in Stuttgart
Maschinenbau und fertigte seine Ab-
schlussarbeit am Stuttgarter Institut fur
Kunststofftechnik unter Betreuung von
Prof. Bonten an.

Ublicherweise werden Produktionsabfalle

CHINAPLAS 2023
erfolgreich beendet

M Die bisher groBte CHINAPLAS wurde
am 20. April in Shenzhen, VR China, er-
folgreich abgeschlossen. Mit 3.905 Aus-
stellern aus 38 Landern und Regionen der
Welt verzeichnete die Messe einen beein-
druckenden Anstieg. Die CHINAPLAS be-
legte eine Flache von 380.000 m? und
konnte 248.222 Besucher aus 149 Lan-
dern und Regionen verzeichnen. 28.429
Besucher kamen aus Hongkong, Macao,
der Region Taiwan und Ubersee, was
11,45 Prozent der Gesamtbesucherzahl
entspricht. Im Vergleich zur Guangzhou-
Messe 2019 stieg die Gesamtzahl der Be-
sucher um 51,99 Prozent, und im
Vergleich zur Shenzhen-Messe 2021 um
63,16 Prozent.

“Die Ergebnisse der Messe Ubertrafen die
Erwartungen in Bezug auf die Popularitét,
den Innovationsgrad der Exponate sowie
die Anzahl und Qualitat der Besucher. Die
Rekordzahl der Besucher erreichte rund
250.000, darunter auch Besucher aus
Ubersee, die die Messe drei Jahre lang
aufgrund von Reisebeschrankungen nicht
besucht hatten. Im Vergleich zur CHINA-

Professor Wiirtele (rechts)
gratuliert dem Preistrager,
Lars Schmohl (links)

wie Anglsse beim Spritzgie-
Ben oder Beschnittreste beim
Thermoformen dem Prozess
wieder hinzugeftgt, um
einen Kreislauf zu realisieren.
Diese Form des in-house-Re-
cyclings hat den Vorteil, dass
der Werkstoff und dessen Verarbeitungs-
vorgeschichte dem Verarbeiter bekannt
sind.

In Lars Schmohls Masterarbeit wurde al-
lerdings ein anderer Weg gewahlt: so
wurden ABS-Thermoform-Beschnittreste
verwendet, um ein 3D-Druck-Filament
herzustellen. Hiermit soll das urspringli-

PLAS im Jahr 2021 ist die Zahl der Besu-
cher aus Ubersee in diesem Jahr deutlich
gestiegen, was der Messe unendlich viel
Leben einhaucht”, sagte Ada Leung, Ge-
schaftsfUhrerin von Adsale Exhibition Ser-
vices Ltd, dem Veranstalter der
CHINAPLAS. "Der Erfolg lasst sich auf
den richtigen Zeitpunkt, den Standort
und die Teilnehmer zurlckfthren. Die
Messe |6ste Begeisterung und eine starke
Nachfrage nach personlicher Kommuni-
kation zwischen den vor- und nachgela-
gerten Bereichen der Branche aus, mit

che Thermoformbauteil in einem neuarti-
gen Prozess mit Funktionselementen, wie
Schraubdomen oder Schnapphaken di-
rekt bedruckt werden.

m Universitat Stuttgart
Institut fiir Kunststofftechnik
www.uni-stuttgart.de, www.ikt.uni-stuttgart.de

einer robusten Kaufkraft von Einkdufern
aus dem In- und Ausland. Sie haben aktiv
Bestellungen fir Materialien und Maschi-
nen aufgegeben."”

Die CHINAPLAS findet jedes ungerade
Jahr in Shenzhen und jedes gerade Jahr
in Shanghai statt. Die nachste Messe wird
vom 23. bis 26. April 2024 wieder in
Shanghai, VR China, stattfinden.

m Adsale Exhibition Services Ltd
www.chinaplasonline.com
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Hygienisches Design —
Férdergerate flr héchste Anspriiche an
Sicherheit und Sauberkeit

Speziell fir Kunststoffver-
arbeiter in der Medizin- und
Pharmaindustrie hat motan die
Férdergerdte METRO G med
konzipiert. Die umfangreiche
Geréatefamilie basiert auf der
etablierten Serie METRO G flr
Kunststoffgranulat und erfllt
alle strengen Hygieneanforde-
rungen gemal3 FDA 21 CFR.
Besonderes Augenmerk legten
die Entwickler auf den prozess
sicheren Einsatz im Reinraum.
Starke Edelstahlsiebe, Spezial-
filter mit hochwertigen Dich-
tungen sowie elektropolierte
Edelstahloberfldchen sorgen
flir einen zuverléssigen, staub-
und kontaminationsfreien
Betrieb. Ein Highlight ist das
liberarbeitete Membran-
Implosionsvakuumventil, das
ohne Druckluft auskommt.

ine Entstaubungseinheit gewahrleistet eine konstant hohe

Materialqualitét der zu verarbeitenden Hochleistungskunst-
stoffe. Der hier aus dem Fordergut entfernte Staub wird mit ge-
filtertem Luftstrom an den Zentralfilter gesaugt und dort
abgeschieden. StandardmaBig ist ein Implosionsfilter HEPA H13
verbaut. Nach jeder Forderung reinigt eine Implosion das starke
Edelstahlsieb. Wahrend hierzu das serienmaBig installierte Im-
plosionsvakuumventil pneumatisch 6ffnet und schlieBt, ermog-
licht das optionale Membran-Implosionsvakuumventil fir den
Umschaltprozess die Nutzung des Vakuums direkt von der For-
deranlage. Optimale Voraussetzung fur die Installation im mit
Uberdruck beaufschlagten Reinraum. Hochwertige Dichtungen
sichern bei allen Varianten eine staubfreie Umgebung.
Uber die passende Vakuumventilvariante und mit finf verschie-
denen Fordergeratevolumina (0,5, 1, 3, 6 und 30 Liter) erschlie-
Ben die Fordergerate METRO G med individuell abgestimmte
Losungen flr hochste Qualitats- und Hygienestandards in einem
breiten Einsatzspektrum der Medizin- und Pharmaindustrie.
Samtliche produktberthrenden Oberflachen sind aus Edelstahl

METRO G med - Die FDA-konforme Lésung fir die Férderung von
Kunststoffgranulat (motan group)

oder FDA-konformen Kunststoffen ausgeftihrt und weisen eine
maximale Rauheit von Ra 0,8 pm auf. motan stellt eine detail-
lierte Dokumentation der eingesetzten Materialien zur Verfo-
gung. Abgerundete Ubergénge, eine vollstandig demontierbare
und abriebfeste Edelstahl-Auslaufklappe sowie der elektropo-
lierte Edelstahlkoérper gewdhrleisten eine einfache Reinigung der
Gerateserie METRO G med.

motan bietet zudem eine Variante an, die direkt auf die Ein-
zugsoffnung der Verarbeitungsmaschine montiert wird. Dieses
Maschinenfordergerat ohne Auslaufklappe benétigt keinen
Trichter, arbeitet mit geringem Materialvorrat und reduziert so
die Verweilzeit. Daher eignet es sich optimal zur Férderung hy-
groskopischer Materialien und bei Platzmangel.

m motan holding gmbh
Stromeyersdorfstr. 12 78467 Konstanz, Deutschland
www.motan-group.com
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Der Waschprozess im Fokus der

Forschung

Das im April 2022 gestartete Forschungs-
projekt ,, circPLAST-mr” beschaftigt sich mit
dem mechanischen Recycling von Kunst-
stoffen. In der LIT Factory in Linz wurde nun
dazu eine Technikumsanlage f(ir die nass-
mechanische Kunststoffaufbereitung in
Betrieb genommen. Der Kunststoff-Cluster
begleitet das Projekt.

25 Partner aus Wirtschaft und Wissenschaft arbeiten zusammen,
um den gesamten Wertschopfungskreislauf des Recyclingpro-
zesses zu optimieren und letztlich Plastikabfall in der Umwelt zu
vermeiden. ,In vier der insgesamt sieben Arbeitspakte untersu-
chen wir anhand ausgesuchter Fallbeispiele alle verfahrenstech-
nischen Prozessschritte und werkstofflichen Aspekte im
Kunststoffrecycling — vom Sammeln und Vorsortieren Uber das
Waschen und Nachsortieren, die Rezyklatherstellung bis zum
Endprodukt”, beschreibt Jorg Fischer vom Institut fur Polymeric
Materials and Testing der Johannes Kepler Universitdt Linz die-
ses Leitprojekt fir mechanisches Recycling.

Technikumsanlage zur Prozessoptimierung: Fur die Techno-
logieoptimierung und Erforschung der nassmechanischen Kunst-
stoffaufbereitung wurde in der LIT Factory nun eine Tech-
nikumsanlage aufgebaut. Sie ermdglicht eine realitatsnahe und
flexible Versuchsdurchfiihrung mit unterschiedlichsten Kunst-
stofffraktionen und umfasst unter anderem einen groBtechni-
schen Friktionswascher und einen mechanischen Trockner der
Lindner Washtech GmbH. , Der Wasser bzw. Abwasserkreis ist
als geschlossenes System (closed loop) konzipiert. Besonderes
Augenmerk bei der Konzeption der Anlage lag auf der flexiblen
Konditionierung der Waschwasser. So kénnen unterschiedliche
Mischungsverhaltnisse von unbehandeltem Abwasser, aufgerei-
nigtem Abwasser und/oder Frischwasser in den Versuchen ge-
nutzt und die Effizienz von Reinigungsmitteln sowie der Einfluss
der Temperatur untersucht werden”, erklart Bettina Muster-
Slawitsch von der AEE INTEC, die das Arbeitspaket 3 mit Themen
zur Aufbereitung von Kunststoffabfallen leitet.

Qualitétskriterien fur den Waschprozess: Dem Aufbau vor-
angegangen war die grundlegende Analyse einer industriellen
Anlage bei einem slowenischen Recyclingbetrieb, um reale Ab-
wasserstrome zu charakterisieren und die Anforderungen an die
Nassaufbereitung je nach Kunststoffstrom in einer echten An-
lage zu evaluieren. Die bei der analysierten Anlage anfallenden
Abwasser werden derzeit mechanisch und chemisch aufbereitet
und in den Prozess rezirkuliert. Wasserverluste durch Verschlep-
pung und Verdampfung werden mit Frischwasser erganzt. Das
gesamte Wasser wird ein- bis zweimal pro Jahr ausgewechselt.
. Wir haben die nassmechanische Aufbereitungslinie umfassend

LIT Factory Technikumsanlage wéhrend eines Testlaufs
(©Thomas Kranzl)

vermessen und die Prozesse als FlieBbild und Wasser-Sankeys vi-
sualisiert. Die einzelnen Abwasserstrome wurden sowohl quan-
titativ als Volumenstréme, als auch qualitativ analysiert und ein
umfangreiches Abwasseranalyseprogramm durchgefiihrt. Die er-
haltenen Daten lieferten uns schlieBlich die Grundlagen fur die
Konzeption der Technikumsanlage sowie fir die Entwicklung er-
ster Kennzahlen und messbarer Qualitatsindikatoren fir die
Nassaufbereitung”, schildert Muster-Slawitsch

Vorversuche laufen: Wichtige Punkte in der Praxis sind die Eva-
luierung der Kunststoffreinheit wahrend der nassmechanischen
Aufbereitung sowie die Ableitung der Effizienz des Reinigungs-
prozesses aus Abwasserparametern. ,,Dazu finden derzeit Vor-
versuche im Labor statt, um geeignete Qualitatsindikatoren fur
den Waschprozess zu entwickeln und mit diesen die Betriebs-
parameter der Aufbereitung an der Technikumsanlage best-
maoglich zu evaluieren”, sagt Fischer.

Das Leitprojekt circPLAST-mr wird im Rahmen der 1. Ausschrei-
bung der FTI Initiative Kreislaufwirtschaft vom BMK geférdert
und von der FFG abgewickelt.

Der Kunststoff-Cluster ist eine Initiative der Ldnder Oberdster-
reich und Niederésterreich. Trdger sind die regionalen Standort-
agenturen Business Upper Austria und ecoplus.

m Business Upper Austria — 00 Wirtschaftsagentur GmbH
Kunststoff-Cluster

HafenstraBe 47-51, A-4020 Linz, Osterreich
www.kunststoff-cluster.at
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Wartungsfreie Temperierung
homogenisiert Werkzeuge thermisch

Ziel der Auslegung von Extrusionswerkzeugen wie
zum Beispiel Wendelverteilerwerkzeugen fir die
Blasfolienextrusion ist eine homogene Geschwin-
digkeits- und Temperaturverteilung der Kunststoff-
schmelze am Werkzeugaustritt. Eine grofBBe
Herausforderung ist die Kompensation von thermi-
schen Effekten im Vorverteiler, die zu ungleichmé-
Bigen FlieB3- und Verstreckwiderstdnden Gber dem
Umfang der Folienblase beim Aufblasvorgang flih-
ren. Griinde daftr sind Temperaturunterschiede im
Werkzeug sowie lokale Schererwdrmung der
Schmelze entlang der einzelnen FlieBwege. Verur-
sacht werden die Temperaturunterschiede durch das auBBenliegende Heizband, wahrend durch das Werk-
zeugzentrum kalte Statzluft gefahrt wird. Das hat einen radialen Temperaturgradienten im Werkzeug zur
Folge. Weiterhin treten Temperaturunterschiede tber dem Umfang auf, die durch die FlieBkanalftihrung
im Werkzeug hervorgerufen werden. In Summe entstehen Uberhitzte Stellen (Hotspots) im Werkzeug,
was sich auch in der Temperatur- und Durchsatzverteilung widerspiegelt. Eine Méglichkeit zur Homogeni-
sierung ist der Einsatz von Heizpatronen und isolierenden Aussparungen. Allerdings zeigten die Arbeiten
von Hopmann und Yesildag, dass zur Homogenisierung von Temperatur und Durchsatz eine sehr hohe An-
zahl an Stellelementen (bis zu 16 Heizpatronen) erforderlich ist. Diese Lésung erhéht die Komplexitdt und
den Wartungsaufwand, und ist dartber hinaus prozesspunktabhéngiqg. Weiterhin besteht bei der Verwen-

Bild 1: Schematischer Aufbau eines Wérmerohrs
[Fag18, Gri19, Ste18]

dung von Heizpatronen die Gefahr einer lokalen Schmelzetiberhitzung [Hop15, Yes17].

Die nachfolgenden Untersuchungen basieren daher auf
einem gegensatzlichen Ansatz. Mit Hilfe einer lokaler War-
merohrkihlung soll am Beispiel eines radialen 23-Vorverteilers
eine thermische Werkzeughomogenisierung vorgenommen
werden, die eine lokale SchmelzeUberhitzung vermeidet und so-
wohl prozesspunktunabhangig als auch wartungsarm ist.

Wérmerohre in der Extrusionsanwendung

Warmerohre (engl. ,heat pipes”) sind Warmeubertrager, wel-
che auf dem Prinzip der Verdampfungsenthalpie beruhen. Sie
werden derzeit vor allem zur Temperaturstabilisierung in den Be-
reichen Energie- und Elektrotechnik, Solartechnik sowie Luft-
und Raumfahrttechnik eingesetzt [Fag18, Ste18]. Die lokale
Warmeabfuhr aus SpritzgieB- und Extrusionswerkzeugen ist Ge-
genstand aktueller Forschung [HLSW22, KHMJ19, KHMJ21]. Es
handelt sich um geschlossene metallische Hohlkorper, deren
schematischer Aufbau in Bild 1 dargestellt ist. Warmerohre las-
sen sich in einen Verdampferbereich, eine adiabate Transport-
zone und einen Kondensatorbereich unterteilen. Auf der
Innenseite der Hulle befindet sich eine Kapillarstruktur. Das War-
merohr ist teilgefillt mit einem Arbeitsmedium, welches sich im
thermodynamischen Gleichgewicht zwischen flissiger und
dampfférmiger Phase bei einem Druck von einigen Millibar be-
findet. Durch Warmezufuhr am Verdampferende des Warme-
rohrs beginnt die flssige Phase des Arbeitsmediums zu sieden.

Infolge der Verdampfung stellt sich ein Druckgradient zwischen
den Warmerohrenden ein, durch welchen der entstandene
Dampf Uber die adiabate Transportzone hin zum Kondensato-
rende transportiert wird. Im Kondensatorende kondensiert der
Dampf unter Abgabe seiner Warme vollstandig aus. Das Kon-
densat wird im Anschluss autark Gber die Kapillarstruktur zum
Verdampfer zurtickgefordert [Fag18, Ste18]. Warmerohre zeich-
nen sich durch eine Vielzahl positiver Eigenschaften wie eine
kompakte und leichte Bauweise, die sich an unterschiedliche
Geometrien anpassen lasst, und einen verschlei3- und war-
tungsfreien Betrieb aus [Ste18]. Die maximale WarmeuUbertra-
gungsleistung eines Warmerohres hangt von dem verwendeten
Arbeitsmedium, dem Hullmaterial und der Kapillarstruktur ab
[Fag18, Gri19, Ste18], welche wiederum Einsatztemperaturab-
hangig gewahlt werden. Fur die Extrusionsanwendung sind
Warmerohre mit einer Kupfer/Wasser-Kombination geeignet,
deren Einsatztemperaturbereich sich von 5 °C bis hin zu 300 °C
erstreckt. Zuletzt hat auch die Temperaturdifferenz zwischen den
beiden Warmerohrenden einen maBgeblichen Einfluss auf die
Ubertragene Warmemenge. Je groBer die Temperaturdifferenz
zwischen den Warmerohrenden ausfallt, desto groBer ist die ab-
geflihrte Warmemenge.

Wird ein Warmerohr an einem lokalen Hotspot im Extrusions-
werkzeug positioniert und aus dem Werkzeug herausgefthrt,
agiert die Warmerohrseite im Werkzeug als Verdampferende.
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Durch eine aktive Kihlung des aus dem Werkzeug herausge-
fihrten Warmerohrendes kann nun die Temperaturdifferenz zwi-
schen den Warmerohrenden und damit auch die aus dem
Hotspot abgefiihrte Warmemenge beeinflusst werden. Das bie-
tet neue Moglichkeiten zur thermischen Homogenisierung von
Extrusionswerkzeugen, was nachfolgend am Beispiel eines ra-
dialen 23-Vorverteilers untersucht wird.

Wérmerohre zur Kiihlung lokaler Hotspots im radialen
23-Vorverteiler

Zundchst muss eine Identifikation lokaler Hotspots im 23-Vor-
verteilers erfolgen, um die zur thermischen Schmelzehomoge-
nisierung bendtigte  Warmerohranzahl,  -position und
WadrmeUbertragungsleistung zu ermitteln. Um eine thermische
Schmelzebeeinflussung zu ermdéglichen, ist insbesondere die Po-
sitionierung der Warmerohre so zu wahlen, dass sie ausreichend
nah an den FlieBkanalwanden liegen. Gleichzeitig ist aber auch
die Dichtigkeit des Werkzeugs und das Herausfuhren aller War-
merohre aus dem Werkzeug in radialer Richtung zu gewabhrleis-
ten. Vor allem bei Coextrusionsanwendungen verhindert der
Stapelaufbau aus Vor- und Hauptverteilern ein axiales Heraus-
fahren der Warmerohre. Verwendet wurde der in Bild 2 darge-
stellte radiale 23-Vorverteiler an dem bereits Hopmann, Yesildag
und Petzinka verschiedene Homogenisierungsansatze unter-
suchten [Hop15, Hop19, Pet22, Yes17]. Aufgrund der Werk-
zeugsymmetrie erfolgt die Ergebnisdiskussion lediglich fur eine
Werkzeughéalfte. Die Austritte sind von 1 bis 4 durchnummeriert
(vgl. Bild 3).

Eine simulative Untersuchung ermdglichte zunachst die Identifi-
zierung der zur thermischen Homogenisierung notwendigen
Warmerohranzahl, -positionierung und -warmetbertragungs-
leistung. Dazu wurden CFD-Simulationen mit der Software

Bild 2:
Radialer 23-Vorverteiler

OpenFOAM durchgefthrt [HLSW22].
In der Simulation wurde das FlieBver-
halten eines LDPE 2101 NOW der Firma
SABIC, Raid, unter Variation der Ein-
trittsschmelzetemperatur, der aufB3en
aufgepragten Werkzeugtemperatur sowie dem Massendurch-
satz betrachtet. Demnach fiihren vor allem groBe Temperatur-
differenzen  zwischen  der  Werkzeug- und  der
Schmelzetemperatur zu Inhomogenitaten der Temperatur- und
Durchsatzverteilung an den Vorverteileraustritten. Im Falle einer
20 °C hoheren Werkzeugtemperatur im Vergleich zur Schmel-
zetemperatur sind bereits drei Warmerohre an den Positionen
A, B und C (vgl. Bild 3) je Vorverteilerhalfte mit einer maximalen
WadrmeUbertragungsleistung von 62 W ausreichend, um Tem-
peraturabweichungen von maximal 1,3 Prozent auf 0,9 Prozent
zu reduzieren. Die aufsummierten Durchsatzabweichungen ver-
ringern sich Uber alle Austritte derweil von 5,3 Prozent auf 2,4
Prozent.
Da die Simulation zum Beispiel den Effekt von Dehnviskositat
bzw. Viskoelastizitat vernachlassigen muss, wird eine praktische
Untersuchung der lokalen Warmerohrkihlung an den Positio-
nen A, B und C nach Bild 3 vorgenommen. Mit Hilfe eines
60-mm-Extruders der Firma Barmag, Remscheid wird das PE-LD
2101 NOW aufgeschmolzen. Eine Zahnradschmelzepumpe des
Herstellers MAAG Pump Systems, Oberglatt, fhrt die Schmelze
anschlieBend pulsationsfrei dem radialen 23 Vorverteilerwerk-
zeug zu. Dieses wird durch ein auBenanliegendes Heizband mit
1900 W temperiert. Da im realen Coextrusions-Stapelaufbau die
Ober- und Unterseite eines radialen Vorverteilers durch weitere
Verteilerwerkzeuge von der Umgebungsluft abgeschirmt sind,
werden diese Flachen mit Glaswolle isoliert. An jedem Vorver-
teileraustritt sind DUsen vorgesehen, in denen Uber einschraub-
bare Drosselstifte der Werkzeuggegendruck des Hauptverteilers
abgebildet wird (Vgl. Bild 2). Zudem ermdglichen eintauchende
Schmelzetemperatursensoren eine Quantifizierung des Warme-
rohreinflusses auf die Schmelzetemperatur. Die Schmelzetem-
peratursensoren vom Typ J (Gefran Deutschland GmbH,
Seligenstadt) tauchen bis in die AustrittflieBkanal-
mitte ein. Verwendet werden zylindrische Warme-

rohre mit einem Durchmesser von 6 mm des
Herstellers Quick-Ohm Kupper, Wuppertal. Um die
Warmerohre aus dem Werkzeug radial herauszu-
fahren, eignen sich um 90 ° gebogene Warme-

Bild 3:
Wérmerohrpositionierung zur thermischen
Homogenisierung bei Tyerkzeug > Tschmelze
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rohre. Allerdings ist beim Biegen ein minimaler Biegeradius ein-
zuhalten, der vom Warmerohrdurchmesser abhangig ist. An-
dernfalls besteht die Gefahr einer Beschadigung der
Kapillarstruktur. Im Falle der verwendeten Warmerohren darf der
Biegeradius 24 mm nicht unterschreiten [NN23].

Die aktive Kiihlung der Warmerohrenden erfolgt tGber eine Was-
serkthlung. Zur Vorgabe definierter Wassertemperaturen wird
ein Wassertemperierer der Firma Single Temperiertechnik, Wer-
nau eingesetzt. Der Gesamtvolumenstrom von 12 I/min wird auf
die insgesamt sechs Warmerohre aufgeteilt. Wie in Bild 3 er-
sichtlich, sind unterschiedliche Kihlleistungen fur jedes Wérme-
rohr notwendig, um eine thermische Homogenisierung der
Schmelze zu erzielen. Daher wird der Kihlwasserstrom fur jedes
Kondensatorende Uber Stellventile adaptierbar gestaltet. Die
Tendenz der notwendigen WarmeUbertragungsleistungen wird
in den ersten Untersuchungen so beriicksichtigt, dass die héch-
ste WarmedUbertragungsleistung an Warmerohr A vorliegt und
die niedrigste an Warmerohr C. Dementsprechend wurden die
Durchflussmengen mit 3 I/min fr Warmerohr A, 2 I/min fur
Warmerohr B und 1 I/min fur Warmerohr C eingestellt.

Bei einem Betriebspunkt mit einem Durchsatz von 40 kg/h, einer
Eintrittsschmelzetemperatur von 180 °C und einer eingestellten
Heizbandtemperatur von 200 °C ergeben sich die in Bild 4 vi-
sualisierten Durchsatzabweichungen und Temperaturabwei-
chungen in Simulation und Praxis.

Durch den thermischen Werkzeugzustand und die Schererwar-
mung der Schmelze sind laut Simulation Durchsatzspitzen an
den Austritten 2 und 3 zu erwarten, was mit bisherigen Unter-
suchungen Ubereinstimmt [Yes17, Pet22]. In den vorliegenden
praktischen Untersuchungen fallen die Abweichungen jedoch
deutlich héher aus, auBerdem liegen die Durchsatzmaxima an
den Austritten 3 und 4 vor. Ursachlich ist die die ebenfalls ab-
weichende Schmelzetemperatur, die in Bild 4 rechts dargestellt
ist. In den Simulationen wurde eine homogene Temperatur am
WerkzeugauBenumfang von 200 °C angenommen. In der Rea-
litdt zeigen Messungen mit einem Kontaktthermometer, dass die
am Heizband anliegenden Temperaturen nicht homogen bei
200 °C liegen (Vgl. Bild 4 rechts). Diese Temperaturunterschiede
flhren in der Praxis zu einem anderen thermischen Zustand als
in der Simulation.

Der Einfluss der lokalen Warmerohrkthlung, die nach der simu-
lativen Auslegung vorrangig Austritt 3 beeinflussen soll, ist in
Bild 5 und 6 fur Realversuche mit Kiihlwassertemperaturen von
20 °C, 40 °C und 60 °C dargestellt. Deutlich wird, dass die
Durchsatzabweichung an Austritt 3 durch die Warmerohrkdiih-

lung um bis zu 2 Prozent abnimmt. Das ist laut den Simulati-
onsergebnissen ausreichend fur eine Homogenisierung (Abwei-
chungen < 1 Prozent), jedoch ist die Homogenisierungswirkung
bei den in der Praxis auftretenden Abweichungen von Uber 20
Prozent gering. Grundsatzlich ist aber eine Reduzierung der
Durchsatz- und Temperaturabweichung moglich. Auffallig ist,
dass eine hohe Kuhlwassertemperatur mit einem groBeren lo-
kalen Homogenisierungseffekt einhergeht. Zu erwarten ist da-
gegen ein  steigender  Einfluss mit abnehmender
Kihlwassertemperatur, da so die Temperaturdifferenz zwischen
den Wéarmerohrenden und damit die Warmeubertragungslei-
stung vergroBert wird. Moglicherweise ist die Temperaturdiffe-
renz zwischen den beiden Warmerohrenden bei einer
Kihlwassertemperatur von 20 °C so groB, dass die Kapillarkraft
das Fluid nicht in einer ausreichenden Geschwindigkeit zurtick
zum Verdampferende beftrdert. Infolgedessen trocknet das Ver-
dampferende aus und der Kuhlkreislauf der Warmerohre wird
unterbrochen.

Gleichzeitig handelt es sich beim Vorverteilerwerkzeug um ein
wechselwirkendes System, sodass ein Absinken des Durchsatzes
an Austritt 3 eine Umverteilung der Schmelze zu den anderen
Austritten bewirkt. Das erklart den Anstieg der Durchsatzab-
weichung an den Austritten 1, 2 und 4. Durch den hoheren
Durchsatz an diesen Austritten steigt zudem die Scherrate und
damit die Schererwarmung, wodurch gleichzeitig ein Tempera-
turanstieg an diesen Austritten sichtbar wird.

Fazit und weiteres Vorgehen

Prinzipiell ist eine lokale Beeinflussung der Werkzeug- und
Schmelzetemperatur mittels Warmerohren maglich. Uber eine
Wasserkiihlung sind die abgefihrten Warmemengen gezielt an
den Kihlbedarf adaptierbar. Da die Warmerohre zur Kthlung
aus dem Werkzeug herausgefthrt werden und autark arbeiten,
ist das vorliegende System wartungsarm und weist keine Her-
ausforderungen hinsichtlich der Werkzeugdichtigkeit auf, die bei
einer gangigen Flissigtemperierung im Werkzeug auftreten.
DarUber hinaus besteht im Vergleich zur thermischen Homoge-
nisierung mittels Heizpatronen keine Uberhitzungsgefahr der
Schmelze.

Allerdings konnte mit dem verwendeten Heizband keine homo-
gene WerkzeugauBentemperatur realisiert werden, wodurch die
tatsachlich vorliegenden Durchsatz- und Temperaturabwei-
chungen von den simulativ ermittelten Ergebnissen abweichen.
Die simulativ ermittelten Warmerohrpositionen sind daher nur
bedingt zu Homogenisierung der Schmelzetemperatur im reali-

Bild 4: Vergleich von
Durchsatz- und Temperatur-
abweichung ohne
thermische Homogenisie-
rungsmafBBnahmen
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sierbaren Versuchsaufbau geeignet. Stattdessen sollte zukinf-
tig zur Ermittlung einer geeigneten heizbandabhangigen War-
merohrpositionierung die tatsachliche Temperaturverteilung an
der WerkzeugaufBenseite in der Simulation verwendet werden.
Alternativ besteht die Moglichkeit, einen universellen Aufbau
durch Kahlung aller Vorverteileraustritte zu realisieren. Nachteil
ist, dass sich die Anzahl der bendtigen Warmerohre und damit
Komplexitat erhoht. Sobald eine optimierte Warmerohrpositio-
nierung vorliegt, kann neben einer Kihlwassertemperaturan-
passung auch eine Variation der Kihlwasserstrome die
Werkzeugtemperaturen lokal beeinflussen. In diesem Fall be-
steht die Méglichkeit, eine Inline-Optimierung der Kiihlwasser-
strome zu entwickeln, um auftretende Temperatur- und
Molekulargewichtsschwankungen thermisch zu kompensieren.
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Vorkonfigurierte Dosierwaagen fur
die Kunststoffindustrie

Mit dem ProRate™ PLUS-MT-
Doppelschneckendosierer
erweitert Coperion K-Tron das
ProRate PLUS-Dosiererportfolio
um eine weitere Lésung flr die
Dosierung von Pulvern. Der
Dosierer ist seit Ende April 2023
erhéltlich. Zusammen mit dem
kdrzlich eingefihrten
ProFlow™-Schlittgutaktivator
ist der neue Doppelschnecken-
dosierer eine effiziente Lésung
flir die Dosierung von Pulver-
additiven in Kunststoff-
anwendungen.

ProRate PLUS kontinuierliche gravi-
metrische Einfach- und Doppel-
schneckendosierer, mit und ohne
Nachftllpakete, sind ideal fur
Sekundérkunststoffanwendungen
(Bilder: Coperion K-Tron)

m vergangenen Jahr hat Coperion K-Tron mit dem ProRate

PLUS eine vollig neue Dosiererbaureihe entwickelt, die auf 100
Jahren Dosiererfahrung aufbaut und eine robuste und zuverlas-
sige Dosieranlage fur einfache Dosieranwendungen in der
Kunststoffindustrie bietet. Der kontinuierliche gravimetrische
ProRate PLUS Dosierer ist eine wirtschaftliche Losung, die sich
durch ein gutes Preis-Leistungs-Verhaltnis und kurze Lieferzeiten
schnell amortisiert. Die urspriingliche Produktlinie umfasst drei
Einfachschneckendosierer, die sich ideal fir die Dosierung von
Pellets, Granulaten und anderen frei flieBenden Schittgutern in
der Kunststoffverarbeitung eignen. Diese werden nun erganzt
durch die neue ProRate PLUS-MT-Doppelschneckendosierer.

Neuer Doppelschneckendosierer ideal fir pulverférmige
Additive

Der neue gravimetrische Doppelschneckendosierer PLUS-MT eig-
net sich ideal fir schwieriger zu handhabende Materialien. Er
sorgt mit seinem horizontalen Ruhrwerk dafur, dass die beiden
Schnecken optimal mit Material gefllt sind. Die Doppelschne-
ckentechnologie hat zudem den Vorteil, dass Pulsationen redu-
ziert werden und die Schnecken einen Selbstreinigungseffekt

haben. Doppelschneckendosierer sind ideal fur schwer zu hand-
habende pulverférmige Additive wie Talk, Kalziumkarbonat oder
RuB. Durch die steile Ausfiihrung der Trichterwdnde kénnen
schlecht flieBende Schittglter ohne zusatzliches Vertikalrihr-
werk zuverldssig dosiert werden. Sollte es dennoch zu Material-
briicken oder Kaminbildung kommen, kénnen ein oder mehrere
ProFlow-Schittgutaktivatoren am Trichter angebracht werden,
um den Materialfluss zu fordern.

Der neue Doppelschneckendosierer ProRate PLUS-MT erreicht je
nach Schittgutbeschaffenheit Dosierleistungen von 40 bis
1800 dm?3/h. Mit individuellen Schittgutversuchen in den Co-
perion K-Tron Testzentren kann der exakte Dosierbereich fur ein
bestimmtes Schittgut genau ermittelt werden.

Gezielte Vibrationen verbessern die Dosierleistung

Dank der neuen ProFlow™-L&sung kann der Anwendungsbereich
der urspriinglichen ProRate PLUS-Einfachschneckendosierer auch
auf méaBig flieBende Pulver und Flocken erweitert werden. Die L6-
sung ist far alle vier Modelle (PLUS-S, PLUS-M, PLUS-L, PLUS-MT)
erhéltlich und kann bei neuen Geraten oder als "Montagesatz"
bei bestehenden Dosierern installiert werden.
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ProRate PLUS-Dosierwaagen kénnen
je nach Rezeptur als einzelne
Einheiten installiert oder in Gruppen
von bis zu sechs Dosierern um einen
Prozesseingang herum angeordnet
werden

Der ProFlow-Schiittgutaktivator besteht
aus einer elektromagnetischen Vibrati-
onsvorrichtung, die den Trichter akti-
viert, um Schittgut in Bewegung zu
halten. Das Gerét arbeitet mit einer op-
timierten Frequenz und Amplitude, um
einen minimalen Energieverbrauch und
einen maximalen Produktfluss sicherzu-
stellen. Dank seiner intelligenten elek-
tronischen Steuerung verbraucht der
ProFlow nur 3,6 Watt Strom. Tests haben gezeigt, dass ProFlow
eine ideale Losung fur eine Vielzahl von Schittgttern ist. Der
Aktivator hat keine VerschleiBteile und erfordert keinen zusatz-
lichen Reinigungsaufwand, da er auBerhalb des Produktkon-
taktbereichs montiert ist.

Beim kleineren Modell PLUS-S wird der ProFlow-Aktivator in Ver-
bindung mit speziell entwickelten Dosierschnecken mit Ruhrbi-
gel eingesetzt. Die Ruhrbugel befordern das Schuttgut in den
Schneckeneinlauf des Dosierers und sorgen fir eine bessere
Schneckenfllung.

Einzigartiges Design flr einfache Bedienung

Die ProRate PLUS Dosiergerdte verfligen Uber eine sehr kom-
pakte, trapezformige Form. Somit kénnen bis zu sechs Dosierer
in einem Radius von 1,5 m um einen Extrudereinlauf gruppiert
werden. Mit den vier Dosierer-Modellen PLUS-S, PLUS-M,
PLUS-L und PLUS-MT wird ein breites Spektrum an Dosierlei-
stungen abgedeckt. Die ProRate PLUS-Dosierer kénnen je nach
Material Leistungen von 3,3 bis zu 4800 dm?3/h dosieren. Somit
kann ein Dosiersystem mit sechs ProRate PLUS-L Dosierern bis
zu 28,8 m3/h auf einer Grundflache von nur 7 m? dosieren.
ProRate PLUS Dosierer sind vorkonfiguriert und verfligen tber
eine Vielzahl von Konstruktionsmerkmalen zur Optimierung von
Leistung und Benutzerfreundlichkeit. Das zum Patent angemel-
dete Schienensystem "ProClean™ Rail" ermoglicht einen einfa-
chen Zugang zu Reinigungs- und Wartungszwecken, selbst
innerhalb eines Clusters. Mit ProClean Rail kann die Basiseinheit
nach hinten zurtickgezogen und gedreht werden, um Zugang
zum Dosierungsbereich und zur Schnecke zu erhalten. Darber
hinaus sind Faltenbalg und Schnecke mit modernster Magnet-
technik ausgestattet, die eine einfache, aber dennoch robuste
Montage ermdglicht. Dank der Magnetverbindungen kénnen
sie ohne Werkzeug gel6st werden, bieten jedoch gleichzeitig die
erforderliche Haltekraft fur einen optimalen und sicheren Be-
trieb. Dank des hohen Standardisierungsgrades der Dosierge-
rate reduziert sich die Anzahl der benétigten Ersatzteile fur den

Notvorrat. Viele Teile sind fur alle drei Modelle identisch und
kénnen als Austauschteile fur alle Gerate verwendet werden.
ProRate PLUS-Dosierer sind mit P-SFT-Wagezellen ausgestattet,
die sich durch die zuverlassige Smart Force Transducer-Wage-
technologie auszeichnen. Jeder Dosierer ist auch mit einem ei-
genen ProRate PLUS PCM-Steuermodul ausgestattet. Das PCM
ist am Stander des Dosierers montiert und kann in der Hohe ver-
stellt werden. Die meisten Dosierwaagen brauchen nur ein ein-
faches Motorsteuergerat (PCM-MD), wahrend nur einer
innerhalb einer Gruppe von bis zu acht Dosierer mit einer er-
weiterten Version mit integrierter Benutzeroberflache und Lini-
ensteuerungsfunktionalitdt (PCM-KD) ausgestattet wird.
ProRate PLUS Dosiergerdte sowie die ProFlow Schittgut-FlieB-
hilfe sind fur den Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen der
NEC Class Il, Div. 2, Group F & G und ATEX 3D/3D (auBen/innen)
geeignet.

Vorkonfigurierte Nachfillpakete fir die kontinuierliche
Materialversorgung

Vorkonfigurierte pneumatische Nachfullldsungen sind fur jede
DosierwaagengroBe erhéltlich. Jeder Dosierer kann entweder
mit einem filterlosen Vakuumabscheider fiir Pelletanwendungen
oder mit einem Vakuumabscheider mit Patronenfilter fir An-
wendungen ausgestattet werden, bei denen Staub aus der rei-
nen Luftleitung des Vakuumfordersystems ferngehalten werden
muss. Zu den Nachfulllésungen gehoren ein kompakter Stan-
der, Fullstandsanzeigen, Absperrklappen und elektrische An-
schlusskasten sowie je nach Bedarf ein oder mehrere
Vakuumgeblase. Die Serie 4 MPC-Steuerung ist ideal fur bis zu
24 Vakuumabscheider an einem Gebldse mit einem Reservege-
blase.

m Coperion K-Tron (Switzerland) LLC
Lenzhardweg 43/45, CH-5702 Niederlenz, Schweiz
WWWw.coperion.com

Powtech 2023: Halle 4, Stand 4-370
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NachriUstbare elektrochrome Folien fir
Fenster und Glasfassaden steuern

Lichteinfall

Licht und Wérmeeinstrahlung
durch Fenster und Glasfassaden
per Knopfdruck regeln, Energie
sparen und trotzdem den Durch-
blick behalten? Schaltbare elek-
trochrome Folien, die sich zwar
dunkel einférben, dabei aber
transparent bleiben, sollen das in
Zukunft erméglichen. Dass sich
das auch in schon bestehenden
Gebéauden nachrtisten lasst, soll
das vom Bundesministerium ftir
Wirtschaft und Klimaschutz
BMWK geférderte Verbund-
projekt ,,EnOB: FLEX-G 4.0 -
Technologien fur innovative
schaltbare Folien als Nachrdist-
I6sung flr energiesparende
Fenster und Glasfassaden”
zeigen. Koordiniert vom Fraun-
hofer-Institut flir Organische
Elektronik, Elektronenstrahl- und

Neubau des Labor- und Technikumsgebdudes des Fraunhofer FEP an dessen
Sadbrticke (rechts) die Nachrstlésungen des Projektes integriert werden
(© Fraunhofer FEP, Fotograf: Finn Hoyer)

Plasmatechnik FEP wird gemeinsam mit sechs weiteren Partnern innerhalb der nédchsten vier Jahre der
Stand der Technik bis auf Prototypenstadium gebracht. Dabei will das Projekt zwei Fliegen mit einer
Klappe schlagen — zum einen sollen die Fenster einer Dresdner Schule nachgeristet werden, zum anderen
die Schdler aktiv in die Technologieentwicklung einbezogen werden — als Beitrag zur Férderung der

Berufsorientierung.

n den Sommermonaten verbrauchen Klimaanlagen enorme

Mengen an Strom, um die durch die Glasfassaden und Fenster
von der Sonne aufgewarmten Zimmer zu kihlen. Im Winter wie-
derum soll die Warme idealerweise ins Zimmer gelangen und
dort verbleiben. Wie schéon ware es also, schaltbare Folien auf
Fenster und Glasfassaden aufzubringen, die je nach Bedarf
Warme in das Gebaude lassen oder abblocken?
Im neuen Projekt FLEX-G 4.0 soll eine kostengtinstige Nachrust-
|6sung mit innovativen schaltbaren Folien entwickelt werden,
die moglichst einfach auf bestehende Glasflachen aufgebracht
werden kann. Im Vorgadngerprojekt FLEX-G wurden bereits ent-
scheidende technologische Grundlagen dafir geschaffen — elek-
trochrome Folien im LabormaBstab, die nun im Hinblick auf eine
industrielle Fertigung weiterentwickelt werden sollen.
..Die schaltbaren Folien konnen signifikant zur Senkung des Ge-
samtenergiedurchlassgrades der Fenster, dem so genannten g-
Wert, und damit des Energiebedarfs des Gebaudes beitragen”,
erklart Dr. Cindy Steiner, Projektkoordinatorin am Fraunhofer

FEP. ,,Uns ist es bei diesem Projekt ein groBes Anliegen, die Er-
gebnisse des Projektes in realer Umgebung zu demonstrieren
und hierfir junge Menschen mit einbeziehen zu kénnen — Schii-
ler einer Dresdner Schule, die auch im Unterricht von der Arbeit
profitieren sollen.”

Das Hauptziel des Projektes ist die Erforschung geeigneter Sys-
temdesigns und Fertigungstechnologien fur groB3flachige elek-
trochrome Folien zur Verarbeitung direkt auf der Baustelle.
AuBerdem sollen robuste Verfahren fur eine , einfache” Appli-
kation dieser Folien auf Fenster und Fassaden vor Ort in Be-
standsgebauden entwickelt werden.

Fur die Demonstration und das Monitoring ist geplant, die Nach-
rustfolien an einem Bestandsgebaude, der 46. Oberschule Dres-
den, sowie im Neubau eines Labor- und Technikumsgebaudes
des Fraunhofer FEP zu integrieren. Zusatzlich werden die Fraun-
hofer-Institute FEP und ISC Unterrichtsmaterialien fir naturwis-
senschaftliche Facher bereitstellen und Orientierungspraktika fur
Schuler anbieten. Ebenso ist die Einbeziehung in die Messungen
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Lichtdurchléssigkeit je nach Bedarf
einstellen: elektrochrome Folie im
dunklen (links) und hellen Zustand

(rechts) (© Fraunhofer ISC)

und Auswertungen der Ergebnisse gemeinsam mit den Schiilern
geplant. Damit soll das Interesse der nachsten Generation fur
verschiedene technische und wissenschaftliche Berufsfelder und
auch fur energiesparende, nachhaltige Technologien und deren
Entwicklung geweckt werden.

Skalierung und Optimierung elektrochromer Folien vom
Labor- auf IndustriemaB3stab

Zur Optimierung und Weiterentwicklung elektrochromer Folien
und insbesondere der Schaffung einer Nachristlésung widmen
sich die Projektpartner tesa SE, Fraunhofer ISC und Coatema den
dazu notwendigen Laminationsverfahren und der Materialopti-
mierung der elektrochromen Zelle. Konkret werden Materialien
und Rolle-zu-Rolle (R2R)-Applikationsverfahren fur einen Poly-
merelektrolyten erforscht. Er verbindet die zwei Teilfolien der
elektrochromen Zelle nach Art eines Haftklebers miteinander, ist
ionenleitend und isoliert gleichzeitig elektrisch, was entschei-
dend fur den Schaltvorgang ist. Fir das Aufbringen der elektro-
chromen Folien auf Fensterglas wird auBerdem ein Lami-
nierklebstoff mit langer Lebensdauer entwickelt. Ein robuster
baustellentauglicher Applikationsprozess soll das Projekt kom-
plettieren.

Fraunhofer FEP und ISC steuern ihr umfassendes Know-how und
ihre Anlagentechnik fur R2R-Verfahren zur Aufbringung der
elektrochromen Schichten und der Schutzschichten auf die Fo-
lien bei. Die R2R-Verfahren beruhen sowohl auf Vakuumdtinn-
schichtverfahren als auch auf Beschichtungen unter Atmos-
pharendruck. Integraler Bestandteil des Projektes sind ebenfalls
Entwicklungen zur Charakterisierung der elektrochromen Folien
und zur Qualitats- und Prozesskontrolle der Fertigungstechno-
logien. Um spezifische anlagentechnische Fragestellungen zur
Uberfiihrung der Prozesse in die industrielle Fertigung kimmert

46. Oberschule Dresden als Bestandsgebdude, an der die
Nachrdustsédtze der schaltbaren Folien im Einsatz getestet
werden sollen (© Robert Gommlich)

sich der Projektpartner Coatema.

Um die Folien am Ende ansteuern zu kénnen, werden Losungen
fur die netzunabhangige Energieversorgung zum Beispiel Gber
Solarzellen erarbeitet. Dazu beschaftigt sich der Projektpartner
Enerthing mit loT-Systemen (IoT= Internet of Things), der Ausle-
gung der Energieversorgung, den Sensortechnologien fir die
kabellose und automatisierte Steuerung des Schaltzustands der
Folien und der Einbindung der Sensorik in die bestehende Ge-
baudeleittechnik. Mit diesem System wird eine Optimierung der
Energieeinsparung angestrebt.

Umsetzung der Ergebnisse

Die fertigen NachrUstfolien werden zunachst an den beiden Ge-
bauden in Dresden angebracht, um das tatsachliche Energie-
einsparpotenzial zu ermitteln. Hierzu finden enge Abstim-
mungen zwischen den Entwicklern des Konsortiums, der Lan-
deshauptstadt Dresden und der Schule statt, um die Integration
der elektrochromen Folie, sowie die Vereinigung dieser mit den
loT-Systemen spdter umzusetzen.

Was theoretisch an Energieeinsparung maoglich ist, das berech-
net vorab die Hochschule fur Technik Stuttgart mittels Gebau-
demodellierungen. Diese werden mit den Eigenschaften der
hergestellten Nachristfolien an den Schulfenstern und den Er-
gebnissen von Labormessungen abgeglichen um Verbesse-
rungsmoglichkeiten auszuschopfen. Ergdnzt werden die
Untersuchungen durch Betrachtungen des gesamten Produkt-
lebenszyklus und der Kosten Uber die gesamte Lebensdauer.
Uber 12 Monate hinweg wird das Einsparpotenzial beziiglich
des Kuhl- und Heizenergiebedarfs in den beiden Demonstrati-
onsgebdude bestimmt. Hier sollen auch die Schiler in die For-
schungsarbeit des FLEX-G 4.0 Projekts einbezogen werden. Mit
Lernmaterialien fur den Unterricht sowie dem Angebot fiir Ori-
entierungspraktika unterstitzen die Projektpartner zusatzlich das
Bestreben, Umweltbewusstsein und Interesse fiir neue Techno-
logien von Schilern aller Bildungswege von Hauptschule bis
Hochschulreife zu starken.

Das Projekt ,EnOB: FLEX-G 4.0" wird gefordert durch das Bun-
desministerium fir Wirtschaft und Klimaschutz BMWK.

Projektpartner:

Fraunhofer-Institut fur Organische Elektronik, Elektronenstrahl-
und Plasmatechnik FEP; Fraunhofer-Institut fur Silicatforschung
ISC; Hochschule fur Technik Stuttgart; tesa SE; Coatema Coat-
ing Machinery GmbH; Enerthing GmbH; Landeshauptstadt Dres-
den

m Fraunhofer FEP

Winterbergstr. 28, 01277 Dresden, Deutschland
marketing@fep.fraunhofer.de
www.fep.fraunhofer.de
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Nachhaltige Qualitats- und
Prozessoptimierung in der

Folienextrusion

Spezialisiert auf recycelbare Folien ist das
zur adapa Group gehérende Unternehmen
Termoplast fahrend in der nachhaltigen
Folienproduktion in Europa. Um die Produk-
tionsprozesse kinftig noch ressourcen-
schonender und effizienter zu gestalten und
seinen Kunden die bestmdgliche Folien-
qualitat liefern zu kénnen, stattete das in
Italien ansassige Unternehmen seine
Umwickler und Blasfolienextruder nun mit
acht hochmodernen BST Oberfldcheninspek-
tionssystemen aus. Die Inspektionssysteme
der Reihe iPQ-Surface identifizieren dank
modernster Technologien zuverldssig
typische Fehler in der Folienextrusion und
unterstidtzen so eine proaktive Ausschuss-
minimierung und langfristig optimierte
Herstellungsprozesse.

estartet im Jahr 1967 als Hersteller bedruckter Taschen und

Tuten ist Termoplast heute spezialisiert auf die Produktion
nachhaltiger MDO-PE-Folien fur alle Drucktechnologien und
Spezialanwendungen in den Bereichen Lebensmittel, Hygiene,
Medizin und Pharmakologie. Am Firmenstandort nahe Florenz
stellt das Unternehmen seine hochqualitativen, nachhaltigen Fo-
lienerzeugnisse auf einer Flache von 26.500 m2 in zwei unab-
héngigen Produktionsstatten her. ,, Voraussetzung fur den hohen
Standard der Termoplast Produkte und die maximale Zufrieden-
heit unserer Kunden ist die Sicherstellung einer einwandfreien
Rohmaterialqualitat”, erldutert Lorenzo Barnini, Technical Sales
Manager und Sohn der Griinderfamilie Barnini. ,,Um schon wah-
rend der Folienextrusion potentielle Fehler und Farbabweichun-
gen zu eliminieren und unsere Produktionsabldufe so noch
wirtschaftlicher zu gestalten, suchten wir nach einer Lésung, un-
sere Umwickler und Blasfolienextruder mit einem Inspektions-
system aufzurUsten.” Die Wahl der Entscheider fiel auf die
Oberflacheninspektionssysteme iPQ-Surface von BST, die durch
die Vernetzung modernster Hardware und smarter Software
Mangel in der Folienextrusion zu 100 Prozent zuverlassig er-
kennen, klassifizieren und fur die zuktinftige Prozessoptimierung
dokumentieren kann. Zum Einsatz kamen die Inspektions-
systeme an zwei Umwicklern sowie sechs Blasfolienextrudern
des Betriebs.
Das neue Inspektionssystem sollte in der Lage sein, alle typischen

Lorenzo Barnini, Technical Sales Manager bei Termoplast
und Sohn der Griinderfamilie Barnini: ,,Um schon wéahrend
der Folienextrusion potentielle Fehler und Farbabweichun-
gen zu eliminieren und unsere Produktionsablédufe so noch

wirtschaftlicher zu gestalten, suchten wir nach einer Lésung,
unsere Umwickler und Blasfolienextruder mit einem Inspek-

tionssystem aufzurtisten.” Die Wahl der Entscheider fiel auf

die Oberfldcheninspektionssysteme iPQ-Surface von BST

Fehler in der Folienextrusion, wie zum Beispiel Stippen, Gelteil-
chen, Schlieren und Insekten zu erkennen, zu dokumentieren
und in Folgeprozessen zu beseitigen. Das setzte eine hohe Un-
empfindlichkeit der Software in Bezug auf die nattrlichen Licht-
schwankungen der Umgebung voraus. Die Losung fur all diese
Anforderungen: das Oberflacheninspektionssystem iPQ-Surface
von BST. Dank seines modularen Aufbaus eignet sich das indivi-
duell adaptierbare System ideal auch zur Nachristung und
konnte so reibungslos in die bestehende Infrastruktur bei Ter-
moplast integriert werden. Fir bestimmte branchenspezifische
Anforderungen bietet BST zudem eigene Losungen wie zum Bei-
spiel iPQ-Surface Energy fiir die Batterie- und Brennstoffzellen-
produktion und iPQ-Surface Coldseal fir Druck und Verpackung.
Mit bis zu 300 KHz Zeilenfrequenz bei bis zu 16384 Pixeln wird
iPQ-Surface hochsten Anforderungen auch auf engstem Bau-
raum gerecht. Die leistungsstarke Technik kann mit innovativer
modularer Multiplex-Beleuchtung verschiedenste Beleuchtungs-
arten (RGB- oder UV-Beleuchtung, Hellfeld, Dunkelfeld, Seitlicht
oder Durchlicht) verbinden und so mit einer Inspektionsline Auf-
gaben erfullen, wofur in der Vergangenheit mehrere Linien not-
wendig waren. Neuestes Feature von iPQ-Surface ist das speziell
entwickelte Extramodul zur Erkennung von Farbabweichungen.
.Damit lassen sich selbst geringste Verfarbungen zu 100 Pro-
zent zuverlassig erfassen und eine DeltaE Abweichung anzeigen
und verfolgen”, erklart Jan Jostmeier, Produkt Manager fur iPQ-
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Surface. ,, Uber Warnschwellen kénnen zum Beispiel Alarmmel-
dungen flr den Bediener erzeugt werden.” Fur die Verarbeitung
recycelter Materialien — das Kerngeschaft des Herstellers Termo-
plast von der adapa Group — bietet iPQ-Surface einen weiteren
entscheidenden Vorteil: Die hierbei hdufig vorkommenden Stip-
pen werden ignoriert und nicht als Fehler gemeldet — nur rele-
vante Mangel werden zur Anzeige gebracht.

Zur langfristigen Qualitatsoptimierung, Ausschussreduktion und
Steigerung der Wirtschaftlichkeit der Ablaufe tragt neben den
hochmodernen Hardware-Komponenten auch die smarte Soft-
ware von iPQ-Surface bei. Diese ist in der Lage, die im Herstel-
lungsprozess gesammelten Fehlerdaten fur eine verbesserte
Produktionsstandardisierung zu klassifizieren, dokumentieren
und auszuwerten. ,Beim Einsatz neuer Software ist ein Faktor
unerlasslich: Sie muss einfach und intuitiv zu bedienen sein”,
berichtet Barnini. , Das ist bei iPQ-Surface der Fall. Unsere Mit-
arbeiter arbeiten gerne damit und auch bei einem Personal-
wechsel kann so stets eine bedienunabhangige Qualitat
sichergestellt werden.”

Die Kl-basierten Klassifikatoren der Software trennen die Fehler
nach Art und Schwere, um die richtigen Schlisse zur Prozess-
optimierung ziehen zu kdnnen. Nutzer kénnen die Fehlererken-
nung zusatzlich nach individuell einstellbaren Guteklassen
steuern, je nachdem, ob eine zu 100 Prozent fehlerfreie Quali-
tat angestrebt wird oder eine geringere Qualitat zur Weiterver-
arbeitung der Folien gentgt. Durch die lluckenlose digitale
Dokumentation der Qualitdt und aussagestarke statistische Aus-
wertungen wie Rollen- und Qualitatsprotokolle kénnen die Qua-
litatsdaten zur langfristigen Produktionsoptimierung analysiert
werden.

Nachhaltigkeit und Ressourcenschonung gehéren zu den
Grundpfeilern des adapa Group Unternehmens Termoplast.
Neben einer eigenen Recyclinganlage zur Umsetzung einer
.Null-Abfall“-Strategie zahlt auch eine beeindruckende 5.000
m2 groBe Photovoltaikanlage zum modernen Nachhaltigkeits-
Konzept. ,Die hocheffizienten Oberflacheninspektionssysteme
iPQ-Surface vervollstandigen unser Konzept nun, indem sie Feh-
ler bereits beim Produktionsprozess in Echtzeit erkennen. So
wird dem Maschinenfihrer sofort erméglicht einzugreifen und
so Materialausschuss vermieden, bevor dieser entsteht”, erklart
Lorenzo Barnini. ,Im Laufe der Zeit konnten wir so die Menge
an fehlerhaftem Material maBgeblich reduzieren — das kommt
der Umwelt zugute und sichert auBerdem langfristig die Zufrie-
denheit unserer Kunden.”

Vor der Installation und Inbetriebnahme der acht Oberfldchen-
inspektionssysteme wurden bei einem Vor-Ort-Besuch durch die
italienische BST Niederlassung alle erforderlichen Daten der Um-
wickler und Extruder erfasst und die Positionierung des Inspek-
tionssystems in Abstimmung mit dem Kunden entschieden.
Hierbei wurden die Entwirfe und Layouts der Anlagen von den
Extruderlieferanten genutzt und mit den tatsachlichen Gege-
benheiten vor Ort abgeglichen. Die Endmontage der iPQ-Sur-
face-Systeme erfolgte in Zusammenarbeit mit den Technikern
des Unternehmens Termoplast. ,BST unterstiitzte uns von An-
fang an bei der Definition der Maschinenkonfiguration, um die
detaillierten Zielvorgaben fur die Fehlererkennung zu erfullen”,
erklart Barnini. ,Auch die gesamte Projektdefinition in Bezug
auf Layout, Zeichnungen und Spezifikationen wurde von BST in
enger Zusammenarbeit mit uns umgesetzt.”

Die internationale Ausrichtung mit einem flachendeckenden

Netz von regionalen Ansprechpartnern wie auch in Italien macht
es BST moglich, schnell und personlich bei Beratungs- und Un-
terstlitzungsbedarf zu reagieren: ,So kénnen wir unsere Kun-
den weltweit bestmdglich betreuen und bei Fragen oder
Problemen reaktionsschnelle Unterstitzung auch vor Ort anbie-
ten”, berichtet Jan Jostmeier. ,Wenn es noch schneller gehen
muss, kénnen unsere Experten per Fernzugriff-Service direkt auf
die installierten iPQ-Surface-Systeme zugreifen.”

Fazit

Mit dem Einbau von iPQ-Surface entschied sich das adapa Group
Unternehmen Termoplast erstmalig fiir ein System von BST. , Die
Anzahl der installierten Inspektionssysteme spricht fur sich”, so
Barnini. ,, Wir sind hochzufrieden mit unserer Wahl und wirden
uns jederzeit wieder fur BST entscheiden.” Dank der zuverlassi-
gen Fehlererkennung mit iPQ-Surface konnte Termoplast den
Material-Ausschuss an den Umwicklern und Blasfolienextrudern
effektiv verringern und so die Nachhaltigkeit und Wirtschaft-
lichkeit der Produktionsprozesse steigern. Dadurch konnte auch
die Zahl der Kundenreklamationen maBgeblich reduziert und die
Kundenzufriedenheit gesteigert werden — ein unerlasslicher Fak-
tor fur eine langfristig erfolgreiche und stabile Markt-Perfor-
mance.

Um die Produktionsprozesse kiinftig noch ressourcen-
schonender und effizienter zu gestalten und seinen Kunden
die bestmégliche Folienqualitét liefern zu kénnen, stattete
Termoplast seine Umwickler und Blasfolienextruder mit acht
hochmodernen BST Oberflacheninspektionssystemen aus

mw BST GmbH
Remusweg 1, 33729 Bielefeld, Deutschland
www.bst.group
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Komplett abfallfrei —
Bedruckte Kunststoffe

Die Projektpartner von , DekoCycle”
entwickelten ein Kreislaufwirtschaftskonzept,
um stark bedruckte Stanzgitter abfallfrei
aufzubereiten und wiederbedruckbare
Kunststoffplatten auf hundertprozentiger
Recyclingbasis herzustellen. Das CO,-Ein-
sparungspotenzial ist enorm. ,,Abfallfreies
Upcycling mit direkter Kreislauffiihrung ist
die Kénigsklasse des stofflichen Recyclings”,
sagt Projektkoordinator Hannes Meier von
M?2 Consulting. Der Kunststoff-Cluster
begleitete das Projekt.

n der Automobilindustrie sind Kunststoffe nicht mehr wegzu-

denken. Eigenschaftsvielfalt und das geringe spezifische Ge-
wicht sprechen fur sich. Die Materialien lassen sich individuell
an die jeweilige Bedarfssituation anpassen und erlauben eine
hohe Produktvielfalt fur die Endkunden. AuBerdem sind Kunst-
stoffe sehr gut rezyklierbar. Die gesamte Kunststoff-Recycling-
branche ist in Europa praktisch flachendeckend etabliert und
sorgt mit vielen klein- und mittelstandischen Unternehmen tber
den gesamten Lebenszyklus fur hohe lokale Wertschopfung.

Spezifische Anforderungen

Burg Design ist fihrender Hersteller fur individuelle Dekore im
Bereich Automotive Interieur und Exterieur Design und einer der
Partner im Kooperationsprojekt ,DekoCycle”. Der Spezialist ver-
edelt, thermoverformt, frast und hinterspritzt Kunststoffplatten
aus PC (Polycarbonat) und ABS (Acrylnitril-Butadien-Styrol-
Copolymer) im Siebdruckverfahren. Dabei entstehen hochwer-
tige und funktionelle PMD-Bauteile (Print Mould Design), die
weltweit an namhafte
Automobilhersteller ge-
liefert werden. Die ex-
trem hohen Spezifika-
tionsanforderungen an
diese Bauteile waren bis-
her nur mit Neuware-
Kunststoffen als Platten-
ware zu erfillen.

DekoCycle-Bauteil in
matt und gldnzend aus
100 % PCR PC

(©Burg Design GmbH)

Der Kunststoffspezialist Filzwieser war Teil des erfolgreichen
DekoCycle-Projektteams (©Filzwieser)

Auf Recyclingbasis

Zusammen mit Burg Design haben Industrietechnik Filzwieser,
das Transfercenter fir Kunststofftechnik (TCKT) und die M2
Consulting ein Kreislaufwirtschaftskonzept erarbeitet, um stark
bedruckte Stanzgitter abfallfrei aufzubereiten und wiederbe-
druckbare Kunststoffplatten auf hundertprozentiger Recycling-
basis herzustellen. , Die qualitativ hochwertige Verarbeitung
stand fur uns im Mittelpunkt. Daher haben wir evaluiert, ob das
recycelte Material die vorgegebenen Spezifikationen — wie Me-
chanik, Oberflachengtte und Geruchsbildung — erfullt bzw. ob
nachhaltige Kompromisse im Sinne von Design4Recycling dar-
stellbar waren”, beschreibt Projektkoordinator Hannes Meier
vom Beratungsunternehmen M2 Consulting.

Okologischer FuBabdruck

Bis dato wurden pro Jahr mehrere hundert Tonnen an abfallen-
den Stanzgittern mangels stofflicher Verwertbarkeit thermisch
entsorgt. Geht man im Fall einer Verbrennung von einer durch-
schnittlichen CO,-Entwicklung von 2,5 kg CO, pro kg Kunst-
stoff aus, tragt diese Entsorgungsroute bereits ein Drittel zum
Product Carbon Footprint der fertigen Dekorteile bei. Mehr als
die Halfte dieser Kennzahl ist auf das Verwenden von Kunststoff-
Neuware zurtckzufihren. Um kinftig eine CO,-neutrale Pro-
duktion mit minimal notwendigen Zertifikatszukaufen zu
erreichen sowie maximal zu den im EU Green Deal verankerten
Recyclingquoten beizutragen, soll eine moglichst abfallfreie
Kreislauffihrung unter Einbeziehung von lokalen Partnern ent-
lang der gesamten Wertschopfungskette erreicht werden.

Mit Additivierungen zum Erfolg
Die Versuche am Labor-Compounder beim F&E-Partner TCKT
zeigten schnell, dass die bedruckten Stanzgitter ohne weitere
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Zusatze nicht zu recyclen sind. Dennoch entwickelten die Pro-
jektpartner — hauptsachlich durch Additivierungen — einen sta-
bilen Recycling- bzw. Upcyclingprozess, den die Thermo-
plastkreislauf GmbH auch groBtechnisch verifizierte. Das bereits
aufgebaute Wissen aus dem Projekt , ecoprint.at” des Kunst-
stoff-Clusters Uber UV-vernetzte Druckfarben und deren Zer-
fallsprodukte half dabei enorm.

Chemische Herausforderungen

Polycarbonat als Basispolymer (im Gegensatz zu Polypropylen)
brachte noch weitere Herausforderungen eines polyesterartigen,
sehr feuchtesensitiven Polymers mit sich: die deutlich héheren
Prozesstemperaturen (260 statt 230 °C) sowie die starkere Nei-
gung zu Quer- und Abbaureaktionen. Chemiker wissen, dass
eine Erhohung der Temperatur um 10 °C bereits eine Verdop-
pelung von Reaktionsgeschwindigkeiten bedeutet.

Neuer Kreislaufprozess

Schritt fur Schritt arbeitete das Projektteam die Anforderungen
fur den abfallfreien Kreislaufprozess ab. Gertiche, die sich durch
den Abbau der Druckfarbe bilden, wurden neutralisiert, ver-
netzte Partikel der Bindemittel als neutraler Fullstoff inertisiert
und die Oberflachenglte der Regranulate sowie die Prozesssta-
bilitat beim Plattenhersteller Filzwieser optimiert.

Kritische Stoffe

Die Vorschriften von REACH treffen Recyclingkunststoffe trotz
ihres Recyclingprivilegs oft unerwartet — vor allem, wenn sich
unabsichtlich Inhaltsstoffe bilden. Daher achteten die Partner
von ,DekoCycle” besonders darauf, dass beim Abbau der
Druckfarben keine kritischen Stoffe (Substances of Very High
Concern) entstehen. Die Liste der ECHA (Europaische Chemika-
lien Agentur) umfasste wahrend der Projektzeit 233 Stoffe und
wachst stetig. Durch das vorhandene Know-how richteten die
Projektpartner das Augenmerk bereits auf potenziell kritische
Stoffklassen, die beim Recyclingprozess inertisiert werden. Mes-
sungen der VOCs (volatile organic carbons) nach der Automobil-
Norm VDA 278 am TCKT bestétigten auBerdem, dass kaum
mehr flichtige bzw. noch riechende Stoffe aus dem Regranulat
oder der fertigen Platte ausdampften.

85 Prozent weniger CO,
Als Ergebnis des erfolgreich abgeschlossenen Projekts steht ein
neues Kreislaufwirtschaftskonzept mit einer CO,-Einsparung von

DekoCycle-Bauteile schwarz in matt, seidenmatt und
gldnzend aus 100 % PCR PC (© Burg Design GmbH)

Hannes Meier,
M2 Consulting GmbH
(©oM2C)

mindestens 85 Prozent. Die
relative lokale Wertschop-
fung betragt ersten Berech-
nungen zufolge mindestens
2 Euro pro Euro Verkaufs-
wert. Seit Projektende wer-
den die Stanzgitter regel-
maBig gesammelt und auf-
bereitet. Die Warenstrome
sind auf der Internetplattform www.circular-print.eu nachvoll-
ziehbar abgebildet und zertifiziert.

/

Markante Oberfldche

Die bedruckten Recyclingplatten weisen an der Rickseite teil-
weise sehr feine , pinholes” auf. Dieses , Problem” dient zurzeit
eher als Identifikationsmerkmal. Im Projekt erarbeiteten die Part-
ner, wie solche Oberflachen auch an der Sichtseite durch An-
passung des Druckes und dessen Textur genutzt werden
konnten. Maximale Recyclingquoten erfordern in jedem Fall
auch Flexibilitat bei der Auslegung von Spezifikationen.

Der Kunststoff-Cluster ist eine Initiative der Ldnder Oberdster-
reich und Niederésterreich. Trdger sind die regionalen Standort-
agenturen Business Upper Austria und ecoplus.

Dieses Projekt wird aus Mitteln der 06. Wirtschafts- und For-
schungsstrategie #upperVISION2030 vom Land OO geférdert.

m Business Upper Austria —

00 Wirtschaftsagentur GmbH
Kunststoff-Cluster

HafenstraBe 47-51, A-4020 Linz, Osterreich
www.kunststoff-cluster.at
Projektpartner:

m Burg Design GmbH
www.burg-design.com

m Industrietechnik Filzwieser GmbH
www.filzwieser.eu

m M2 Consulting GmbH
www.m2consulting.at

m Transfercenter fiir Kunststofftechnik GmbH
www.tckt.at

DekoCycle-Bauteil violett in verschiedenen Ausfliihrungen
aus 100 % PCR PC
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Updates und Upgrades

in der Produktion

Der Profilhersteller GARGIULO hat seine Ferti-
gungskapazitdten deutlich ausgebaut. Inzwischen
kann die Produktion von Isolierstegen mehr als

20 Extruder vorweisen. Vor allem dieser Bereich hat
damit eine ausdrtckliche Aufwertung erfahren.

Die Baubranche ist im Umbruch: Wahren in den vergange-
nen zwei Jahren die Neubauten im Fokus standen, wandelt
sich das zukinftig sehr deutlich. Prognosen zeigen, dass eher
die Renovierungsbereiche wachsen werden. Die Energiekrise
fordert SparmaBnahmen, daher werden vollig neue warme-
technische Anforderungen auch an Fenster, Ttren und Fassa-
den gestellt. ,Gerade wir als Hersteller haben uns dazu
rechtzeitig Gedanken gemacht”, sagt Geschaftsfihrer Fabio
Gargiulo. Das Unternehmen war regelmaBig im engen Dialog
mit seinen Kunden. ,Zusammen haben wir uns angeschaut,
welchen neuen Anforderungen wir uns gemeinsam stellen mus-
sen.”

Zugig wurden Vorgehensweisen besprochen, Mdglichkeiten ab-
gewogen und Entscheidungen getroffen. Bereits Anfang 2022
wurden der Ausbau und die interne Optimierung in der Ferti-
gung am Standort im schwabischen Nehren vorangetrieben.
Fabio Gargiulo: ,Dass wir diese Schritte schon so friihzeitig ge-
macht haben, gibt uns jetzt Riickenwind fur die Zukunft.” Der
Geschéftsfuhrer ist Uberzeugt davon, dass diese Neuerungen die
Basis flr den Erfolg der nachsten Jahre geschaffen haben. ,,Un-
sere Kunden und potenziellen Neukunden wird es freuen zu
horen, dass wir eine Summe im groBen sechsstelligen Bereich
investiert und auch Personal eingestellt und zusatzlich qualifi-
ziert haben, um gut geristet zu sein fur alles, was von uns ge-
fordert wird.”

Endlosverfahren und unterschiedliche Dichten

Neben dem Ausbau der Produktionsstatte fur Isolierstege wurde
auch der Bereich PET-Schaum einem Update mit Upgrade un-
terzogen: GARGIULO kann im Endlosverfahren die Produkte bis
zu einer Lange von 6.500 mm in unterschiedlichen Dichten her-
stellen. Durch die Erweiterung einer Schweianlage ist es seit
2023 moglich, groBere Bauhdhen abzubilden. ,Dadurch sind
wir nun in der Lage, speziell fur unser erfolgreiches Produkt
INSUFOX eine weitere herausragende Losung zu prasentieren”,
betont Fabio Gargiulo. Mit INSUFOX hat der Spezialist ein Un-
terbauprofil auf den Markt gebracht, mit dem sowohl beim
Thema Isolierung als auch Héhenanpassung den wachsenden
Ansprlchen der Fensterbauer begegnet werden kann.
Zusatzlich zu der PET-Schaum-Fertigung wurden die Anlagen fur
die PE-Schaum-Fertigung modernisiert. Unter Beriicksichtigung
der vom Kunden benétigten Mengen und Geometrien kann
GARGIULO gleich zwei effiziente Herstellverfahren abbilden.
Dabei greift das Unternehmen auf unterschiedliche Materialien

zurtick, die den aktuellen Anforderungen (LEED, DGNB) gerecht
werden und entsprechend C2C-zertifiziert sind. Um fir Kunden
schnelle und vorteilhafte Losungen zu generieren, greift der Pro-
filhersteller auch auf die jahrzehntelange Erfahrung im eigenen
Werkzeugbau zuriick.

Optimaler Lambda-Wert

. Von den zahlreichen Neuerungen sowohl in der Produktion als
auch in den Prozessen profitiert unser HT-Schaum ganz wesent-
lich”, sagt Gargiulo. Das Produkt findet Uberwiegend im Fens-
ter- und Fassadenbereich seine Anwendung. ,Im Zuge der
Energieeinsparung wird es weiterhin um den optimalen Lambda-
Wert gehen —wir kimmern uns darum.” Das Unternehmen will
mit den zahlreichen Anpassungen zeigen, dass die Qualitat in
der Produktion auf héchstem Niveau stattfindet und dadurch
die Sicherheit gewahrleistet ist. , Wir wollen als zuverlassige und
innovative Partner wahrgenommen werden und unsere konti-
nuierliche Lieferfahigkeit hervorheben — kurzum: wir sind bereit
fur die Zukunft.”

m GARGIULO GmbH
Daimlerstr. 21 72147 Nehren, Deutschland
www.gargiulo.de
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Fachmessen —

Rlickblick und Ausblick

Dietmar Dieing, Sesotec Vice President
Sales Plast, im Interview (iber Erkenntnisse
aus den Messen K 2022 und SOLIDS 2023
sowie einen Ausblick auf die FAKUMA
2023.

Herr Dieing, welche Trends haben Sie auf der Kunststoff-
messe K 2022 und der Fachmesse fiir Granulat-, Pulver-
und Schittguttechnologien SOLIDS 2023 festgestellt?
Dietmar Dieing: Auf beiden Messen wurde deutlich, dass Nach-
haltigkeit, Kreislaufwirtschaft, Digitalisierung und Prozessopti-
mierung fur die verschiedenen Industriezweige immer wichtiger
werden. Auf der K haben beispielsweise viele Unternehmen L6-
sungen vorgestellt, um die Herstellung und Verarbeitung von
Kunststoffen zu verbessern und das Recycling zu optimieren. Mit
unserem Messemotto ,, Economy meets Ecology" haben wir
genau ins Schwarze getroffen, denn wir geben Antworten auf
die Frage, die Kunststoffhersteller, -verarbeiter und -recycler be-
wegt: Wie kann man zirkulér und gleichzeitig hocheffizient pro-
duzieren, so dass Wirtschaftlichkeit, Nachhaltigkeit und Umwelt-
schutz Hand in Hand gehen?

Wie trdgt Sesotec zum Aufbau einer Kreislaufwirtschaft
bei?

Dieing: Als Anbieter von Fremdko&rperdetektoren, Materialana-
lyse- und Sortiersystemen sowie Dienstleistungen konzentrieren
wir uns auf Messen darauf, die gesamte Wertschopfungskette
abzubilden. Fur jeden Schritt im Produktionsprozess — vom Wa-
reneingang Uber die Verarbeitung bis zum Warenausgang — bie-
tet Sesotec innovative und hochempfindliche Fremdkorper-
detektoren. Unsere Kunden gewinnen die Sicherheit, dass we-
niger Rohstoffe verloren gehen, Maschinen vor Beschadigungen
geschiitzt werden und Endprodukte frei von Verunreinigungen
sind.

Was hat Sie sonst noch auf den Messen beeindruckt?
Dieing: Ein weiterer wichtiger Trend, den wir sowohl auf der K
als auch auf der SOLIDS beobachten konnten, war die zuneh-
mende Bedeutung des Zusammenspiels von Hard- und Software
sowie Servicelésungen auf jeder Stufe der Circular Economy.
Der Grund dafur liegt darin, dass Kunststoffhersteller, -verarbei-
ter und -recycler sich mit immer héheren Anforderungen hin-
sichtlich Anlagenverfugbarkeit, Transparenz, Digitalisierung,
Automatisierung und Wirtschaftlichkeit konfrontiert sehen.
Dabei steckt in der Fulle der erfassten Daten ein groBBes Poten-
zial fur Prozessoptimierung, Planungssicherheit, Produktions-
und Qualitatskontrolle, das oft ungenutzt bleibt. Eine Losung fur
diese Anforderungen ist zum Beispiel die Visualisierungssoftware
Insight. WEB von Sesotec. Die browserbasierte Plattform ist ein
kundenorientiertes Smart Data Management, das standortun-

abhangig alle relevanten Maschinendaten sammelt und struk-
turiert.

Im Servicebereich bietet Sesotec eine Reihe von Leistungen, die
Kunden dabei helfen, tGber den gesamten Lebenszyklus hinweg
die Effizienz, Produktivitat und Konnektivitat von Produktionsli-
nien — sei es im Wareneingang, wahrend der Produktion oder
im Warenausgang — zu optimieren.

Welche Erkenntnisse nehmen Sie riickblickend von den
Fachmessen mit?

Dieing: Beide Messen, insbesondere die K, waren fiir Sesotec
sehr erfolgreich. Wir konnten viele interessante Gesprache fuih-
ren und uns Uber die neuesten Trends und Entwicklungen in ver-
schiedenen Industriebereichen informieren.

Wichtiger und beeindruckender als alle Fachthemen ist auf Mes-
sen der personliche Kontakt. Denn genau das ist in den letzten
Jahren viel zu kurz gekommen: sich gemeinsam an einen Tisch
zu setzen, um zu diskutieren und sich dartber auszutauschen,
was die Branchen bewegt und wohin sie sich entwickeln.

Wie sehen Sie die Zukunft? Welche Themen werden
Fachmessen beeinflussen?

Dieing: Nachhaltigkeit, Ressourcenschonung, Kreislaufwirt-
schaft und Digitalisierung werden in Zukunft die zentrale Rolle
in der Industrie spielen. Diese Themen werden wir auf jeder
Messe, an der wir teilnehmen, weiter vorantreiben. Dabei haben
wir den Anspruch, mit unseren Losungen immer einen Schritt
voraus zu sein, um unseren Kunden die bestmdglichen Lésun-
gen zu bieten. Wir freuen uns schon jetzt auf die FAKUMA im
Oktober. Man darf gespannt sein, welche Innovationen wir dort
prasentieren werden. Ich sage nur: Mobile Sortieranlage!

Vielen Dank fur das Gespréch.

m Sesotec GmbH
Regener Str. 130, 94513 Schonberg, Deutschland
WWWw.sesotec.com
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Folge 78 — Mo erklért Entstaubungseinheiten und die
Implosionsreinigung von Filtern.

Bei der Herstellung von hochwertigen Produkten kann die
Feinstentstaubung des Materials am Ende des Forderprozesses
erforderlich sein, auch wenn es sich um Neuware handelt.
ZweckmaBig ist hier eine so genannte Inline-Entstaubung direkt
auf der Maschine mit einem Entstaubungsaufsatz, der auf dem
Fordergerat installiert ist. Entstaubt wird das Material wahrend
es in das Fordergerat transportiert wird. Beim Eintritt des Gra-
nulats in das Entstaubungsmodul reduziert sich, aufgrund des
groBeren Leitungsquerschnitts am Eingang, die Materialge-
schwindigkeit (1). Im weiteren Verlauf fallt das Granulat nach
unten durch ein perforiertes Rohr (3). Um dieses Rohr zirkuliert
die Vakuum-Luft, die das Material im Rohr in eine zyklonahnli-
che (kreiselnde) Bewegung versetzt (2). Dabei trennen sich die
Staubpartikel von den Granulatkérnern und werden durch das
perforierte Rohr abgesaugt (4). Das entstaubte Material fallt wei-
ter nach unten in das Férdergerat (5), wahrend die Staubparti-

Entstaubungseinheit fir die Inline-Entstaubung von
Granulat auf einer Maschine (Bild: motan)

kel Gber den Vakuumausgang zum Zentralfilter vor der Vaku-
umpumpe gefordert werden.

Eine Variante sind filterlose Fordergerate. Hierbei wird das staub-
haltige Material im Gerat durch einen integrierten Reflektor ab-
gebremst. Das Material fallt bedingt durch die Schwerkraft
weiter in den Abscheider, wahrend der Staub vom Luftstrom
nach oben abgesaugt und ebenfalls im Zentralfilter gesammelt
wird.

Der Zentralfilter dient dem Schutz der Vakuumpumpe. Wichtig
ist hier, wie im Grunde bei allen Filtern, die regelméaBige Reini-
gung. Ublich ist vielfach eine automatisierte Implosionsreini-
gung, dank der weder Luft noch Staub an die Umgebung
abgegeben werden. Der Zentralfilter ist Gber den Luftaustritt mit
der Vakuumpumpe verbunden. Uber den Lufteintritt wird die
staubhaltige Luft aus den Materialleitungen bzw. den Férderge-
raten in den Filter eingesogen. Der tangential angeordnete Ein-
lass bewirkt einen Zykloneffekt, der bereits einen Teil der
Staubpartikel abtrennt, die dann in den Staubtopf fallen. Die Fil-
terpatrone trennt die Ubrigen Staubanteile von der Vakuumluft,
bevor diese wieder den Zentralfilter verlasst.

Zur Reinigung der Filterpatrone schlieBt das Material-Einlassventil
des Zentralfilters. Dadurch wird im Filter ein hohes Vakuum auf-
baut. Als ndchstes 6ffnet ein Bypass-Ventil, wodurch schlagartig
Umgebungsluft einstromt, die eine Implo-
sion auslost und so den Filter reinigt. Dieser
.Abreinigung” genannte Vorgang erfolgt
Ublicherweise nach jedem Forderzyklus.

Oft werden Zentralfilter mit einem Druck-
wachter ausgeristet. Dieser misst den Diffe-
renzdruck zwischen Luftein- und Luftaustritt
und Uberwacht somit den Zustand der Fil-

terpatrone.
Stichworte
J Staub
o Zentralfilter
o Entstaubungseinheit
L]

Implosionsabreinigung

» motan holding gmbh
Konstanz, Germany,
www.motan-group.com,
www.moscorner.com
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Neue Schmelzindex-Prifgerate sparen Zeit und steigern Wiederholbarkeit

B Mit den Typen MFi5 und MFi7 prasen-
tiert Instron eine neue Generation von
Schmelzindex-Prufgeraten fur vielfaltige
Aufgaben, von der Uberwachung des
Wareneingangs Uber die Produktentwick-
lung bis zur Prozesskontrolle. Das kom-
pakte, manuell zu bedienende MFi5
eignet sich dank voreingestellter Metho-
den optimal fur schnelle und zuverlassige
Messungen, wahrend sich das modular
aufgebaute MFi7 flexibel an wachsende
Prafumfange anpassen lasst. Beide eig-
nen sich fur Praftemperaturen von 50 bis
450 °C und sind mit Prufgewichten von
0,1 bis 21,6 kg ausgestattet. Der Kolben-
wegaufnehmer mit 0,005 mm Auflésung
und die auf 0,02 mm genaue Kolbenpo-
sitionierung ermoglichen besonders ge-
naue Messungen. Damit decken sie den
gesamten Anforderungsbereich der Stan-
dard-Schmelzindexprifungen entspre-
chend ISO 1133 und ASTM D1238,
Methode A, B und C ab. Die Bedienung
erfolgt jeweils per kapazitivem 7"-Farb-
Touchscreen.

Optionale Ausstattungen fur MFi5 und
MFi7 sind eine  motorbetriebene
Schmelze-Schneidevorrichtung fur das
prazise, nach Zeit (mit 0,01 s Genauigkeit)
oder Position wiederholbare Abtrennen
des Extrudats. Ebenfalls optional sind die
automatische Offnung des Dusenver-
schlusses, spezielle Kolben fiir leichtflie-
Bende Materialien mit sehr hohem MFR
(1600 g/10 min und mehr) und die Ver-
wendung besonders korrosions- und ver-
schleiBfester Stahle fur Zylinder, Kolben
und Matrizen.

Als zusatzliches Standardelement des
MFi7 Ubernimmt eine motorisierte Hebe-
vorrichtung das automatische, vom Be-
diener unabhédngige Aufbringen der
Prufgewichte fur genauere, wiederhol-
bare und zuverldssige Prifergebnisse. Ein
leicht l6sbares Dusenrtckhaltesystem er-
leichtert die Reinigung, so dass die Pri-
fung schnell wieder aufgenommen
werden kann. Eine automatische Materi-
alverdichtung arbeitet mit konstantem
Druck und sorgt so ebenfalls fur ein Plus
an Genauigkeit und Wiederholbarkeit.
Die automatisierte Spulung und Zylinder-
reinigung ermaoglichen die muhelose,
schnelle Entleerung der im Zylinder ver-
bliebenen Materialien nach Abschluss der
Prifung. Die Steuerung der Verdichtungs-

Das neue Schmelzindex-Prtifgerdte MFi7 von Instron bei der schnellen,
softwareunterstitzten Selbstinstallation (@Instron)

und Entleerungsphasen durch die Wage-
zelle vermeidet bedienerspezifische Ein-
flusse und kann so die Effizienz des
Labors und die Konsistenz der Priifergeb-
nisse erhohen. Am Ende eines jeden Tests
entfallen zeitaufwandige Reinigungsar-
beiten. Optionen fur das MFi7 sind ein
manueller Massenselektor fur zusatzliche
Bediensicherheit sowie eine Sicherheits-
abdeckung, die den unbeabsichtigten Zu-
gang zu den Prifbereichen der Maschine
verhindert.

Drei Eingaben Uber die Benutzeroberfls-
che des Bedienfeldes reichen, um Test-
methoden schnell und einfach zu
erstellen. Benutzerberechtigungen lassen
sich individuell einrichten. Die Prifergeb-
nisse werden in Form von Echtzeitdia-
grammen dargestellt. Die auf jedem
Bildschirm angebotene Live-Hilfe redu-
ziert die Anzahl der erforderlichen Schu-
lungen fur neue Bediener zu reduzieren,
und sie tragt dazu bei, kostspielige Fehler
wahrend der Priifung zu vermeiden.

Die MFi-Serie wird von der Software Blue-
hill® Melt von Instron unterstitzt. Ausge-
stattet mit leicht verstandlichen Symbolen
und Arbeitsablaufen, erleichtert sie die
Schulung von Anwendern und die Ein-
richtung von Prifungen. Testmethoden
lassen sich fur eine beliebige Zahl von
Empfangern bereitstellen, mehrere Mess-
systeme Uber ein Netzwerk verwalten, Be-

richte automatisiert erstellen, abspeichern
und exportieren.

Das jeweilige, anwendungsspezifisch op-
timale Schmelzindex-Messgerat lasst sich
mit Hilfe eines online verfugbaren, inter-
aktiven und intuitiv bedienbaren Konfi-
gurators zusammenstellen. Nach Auf-
tragserteilung setzt Instron sein smartes
Bestandsmanagement und effiziente Pro-
duktionsabldufe ein, um kurze Lieferzei-
ten zu realisieren. Im Pruflabor erlautern
dann Videos die MaBnahmen zur Selbst-
installation und zur unmittelbaren Inbe-
triebnahme des Systems.

Um die Produktivitat zu sichern, Risiken
zu reduzieren und Ausfallzeiten zu mini-
mieren, stehen rund um die Uhr Support-
Teams bereit, die technische Fragen
beantworten. Ein Team von mehr als 300
Servicetechnikern hilft Kunden von
Instron weltweit vor Ort bei der Behe-
bung von Problemen. Dazu tragt die In-
Skill App als Kl-gesteuertes Support-Tool
bei, Gber die sich unter anderem Sup-
portanfragen stellen und die Kalibrie-
rungszertifikate sowie die Servicehistorie
des spezifischen Systems einsehen lassen.

m |[TW Test & Measurement Italia S.r.L.,
Instron CEAST Division
Www.instron.com
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Offline Qualitatskontrolle von Kunststoffgranulat

Bl Offline Stichprobenkontrollen werden
heutzutage standardmaBig bei der Quali-
tatskontrolle von Kunststoffgranulat ein-
gesetzt. SIKORA bietet mit dem PURITY
CONCEPT V ein halbautomatisiertes in-
novatives Laborprifgerat an, welches vor
allem durch seine intuitive Bedienung und
schnelle, prazise Analyse Uberzeugt.

Eine Minute, ldnger benotigt das PURITY
CONCEPT V nicht, um eine komplette
Auswertung inklusive Prifzertifikat zu er-
stellen. Alles, was der Bediener daftr tun
muss, ist das zu untersuchende Proben-
material auf den Probentrager zu platzie-
ren und den Startknopf zu dricken.
Hierbei ist es egal, ob Kunststoffgranulat,
Flakes oder Prufplatten sowie Black
Specks, Farbkontaminationen, White
Spots oder Verfarbungen untersuchen
werden.

Den Rest erledigt das System von selbst:
Das Material wird gescannt, analysiert
und Verunreinigungen ab einer GroBe
von 50 um detektiert. Das per Klick ge-
nerierte Prifzertifikat enthalt samtliche
Informationen Uber GroBe, Anzahl und
Art der Kontaminationen sowie eine Bil-
dergalerie tber alle detektierten Verun-
reinigungen. Noch nie waren die Doku-
mentation und Materialfreigabe so ein-
fach.

Alle entdeckten Kontaminationen wer-
den auf dem Scanbild markiert und par-
allel dazu auf dem Probentrager farblich
hervorgehoben. Der Bediener kann je

15 Sekunden Platzieren des Materials auf Probetrédger (1), 15 Sekunden Inspektion
des Materials (2), 5 bis 10 Sekunden Analyse und Detektion der
Kontaminationen (3), 15 Sekunden Erstellung des Reports (4)

nach Wunsch in das Monitorbild rein-
und rauszoomen und einzelne Verunrei-
nigungen anklicken. Diese werden per Fa-
denkreuz auf dem  Probentrager
lokalisiert, sodass die Kontaminationen
problemlos separiert werden kdnnen,
zum Beispiel flr eine weitere Untersu-
chung. Auch im Nachhinein kann das Da-

Zusammenarbeit verkindet

M Der Augsburger Maschinen- und Anla-
genbauer Hosokawa Alpine wird mit dem
Hamburger Start-up Lignopure zusam-
menarbeiten, um den nattrlichen Roh-
stoff Lignin fur die industrielle Nutzung
weiter zu erschlieBen. Gemeinsam wollen
die beiden Unternehmen neue und maB-
geschneiderte Prozesse fur den Lignin-
markt entwickeln und ihren Kunden,
individuelle Losungen auf der Grundlage
der Qualitat des Ausgangsmaterials und

des Marktpotenzials liefern. Dabei er-
ganzt sich die Erfahrung von Lignopure
im Bereich Lignin Analytik, Downstream-
Processing/Partikel Design und deren An-
wendungsmaglichkeiten perfekt mit dem
Wissensschatz von Hosokawa Alpine in
der Prozessentwicklung.

Lignin ist ein Biopolymer, das als naturli-
cher Bestandteil unter anderem in Holz
enthalten ist. Dort bewirkt es die Druckfes-
tigkeit und Bestandigkeit der pflanzlichen

tenmaterial erneut eingelesen und die
Analyse beliebig oft mit wechselnden Pa-
rametern wiederholt werden. So werden
verlassliche Ergebnisse sichergestellt.

m SIKORA AG
www.sikora.net

Zellstruktur. Als Nebenprodukt zum Bei-
spiel bei der Herstellung von Zellstoff und
Bioethanol in Bioraffinerien ist Lignin in
grolBen Mengen verflgbar, wird bisher je-
doch kaum industriell genutzt. Das wollen
Hosokawa Alpine und Lignopure dndern,
denn die natdrlichen Eigenschaften von
Lignin lassen sich gezielt fir die unter-
schiedlichsten Applikationen nutzen. So
kann Lignin unter anderem als Baustein fur
die Chemie-Industrie, als multifunktiona-


https://www.sikora.net/
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Da Lignin ein sehr vielféltiges Material ist, gibt es keine
Standardlésungen. Daher analysiert Lignopure das Aus-

gangsmaterial sowie die Anforderungen der potenziellen
Endanwendung, um das bestmdégliche Ergebnis zu erhalten

ler Inhaltsstoff in (Bio)Compounds, Schau-
men oder als Bestandteil von Kosmetika
dienen und dort fossile oder schadliche
Stoffe ersetzen. Diese industrielle Nutzung
wollen Hosokawa Alpine und Lignopure
nun gemeinsam vorantreiben.

Wie andere naturliche Rohstoffe ist auch
Lignin gewissen Qualitatsschwankungen
unterworfen. Zudem unterscheiden sich
Lignine stark je nach Rohstoff und Auf-
schlussverfahren. Standardlésungen zur
Verarbeitung gibt es daher nicht. Statt-
dessen ist ein tiefes Verstandnis der je-
weiligen Applikation und ihrer Anfor-
derungen nétig. Fir die industrielle Nut-

zung muss Lignin zudem in Pulver- oder
Granulatform und in konstanter Qualitat
vorliegen, um eine ebenso konstante Pro-
duktqualitat zu gewabhrleisten. Prinzipiell
steht und féllt die Performance des
Lignins in einem GroBteil der Zielanwen-
dungen mit seinen Partikeleigenschaften.
Hier erganzen sich Lignopure und Hoso-
kawa Alpine optimal, denn die umfang-
reichen Kenntnisse Uber das Material und
seine Einsatzmaoglichkeiten einerseits und
das Expertenwissen in der Verarbeitung
und Aufbereitung von Pulver und Granu-
laten andererseits arbeiten hier Hand in
Hand.

Fir mehr Effizienz bei Laborvergleichstests —

labXplore, die erste Online-Plattform fiir Ringversuche

M Digitalisierung und Automatisierung
von Prozessen machen auch vor der Qua-
litatskontrolle keinen Halt: Als erste
cloudbasierte Plattform fur Ringversuche
(engl.: Round-Robin-Tests) in der Materi-
alprufung bietet labXplore von ZwickRoell
Anwendern im Labor mehr Flexibilitat,
Transparenz und Sicherheit und hilft
gleichzeitig Kosten und Zeit zu sparen. Mit
nur einem Klick kénnen Laborvergleichs-
tests geplant, durchgefthrt und ausge-
wertet werden. Bei der Qualitatskontrolle

ist labXplore sowohl branchen-, hersteller-
als auch methodenunabhangig einsetz-
bar. Aktuell kann die Plattform kostenlos
getestet werden.

.Um Ringversuche zur Materialprifung
effizient durchzufihren, stehen Labore
immer wieder vor groBen Herausforde-
rungen. Bislang waren die Anwender an-
gesichts einer passenden digitalen Losung
auf Hilfsmittel wie E-Mail und Tabellen-
kalkulationen angewiesen oder mussten
bisweilen sogar auf externe Anbieter zu-

Mit dem Kompaktor ARC MS von Hosokawa Alpine ldsst sich
das Lignin-Pulver zu einem staubfreien Granulat oder
Briketts mit einer konstanten, sehr hohen

Produktqualitét verarbeiten

Gemeinsam mdchten Hosokawa Alpine
und Lignopure mit seinen Application
Services Ligninhersteller auf ihrem Weg
zur Marktreife begleiten: von der Analyse
des Materials und der Erfassung seines
Anwendungspotenzials, der gemeinsa-
men Festlegung und Optimierung der
Partikel- und Produkteigenschaften, tber
Prototyping bis hin zur Implementierung
maBgeschneiderter Prozesslésungen im
Pilot- und IndustriemaBstab.

m Hosokawa Alpine Aktiengesellschaft
www.hosokawa-alpine.com
Powtech 2023: Halle 4A, Stand 4A-504

Dr. Sascha Meudt,

Prokurist der IV 3 GmbH - einem
Schwesterunternehmen von ZwickRoell
(Alle Bilder: ZwickRoell GmbH & Co. KG)


https://www.hosokawa-alpine.com/
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Ein wichtiger Vorteil von labXplore: die Software-Lésung
erleichtert die Zusammenarbeit zwischen Laboren weltweit

rickzugreifen, die teils sehr kosteninten-
siv sind. Mit labXplore haben wir die
cloudbasierte Losung fir Firmen mit meh-
reren Laboren entwickelt und einen Mei-
lenstein in der digitalen Transformation
gesetzt. Jetzt kdnnen Unternehmen ihre
Labore schneller vernetzen und ihre Da-
tenanalyse — Uber Standorte hinweg —
deutlich effizienter gestalten”, erlautert
Dr. Sascha Meudt. Die Vorteile von
labXplore liegen auf der Hand: Durch die
intuitive Benutzeroberflache und die um-
fangreichen Funktionen, kdnnen Labore
ihre Testaktivitdten effizienter gestalten
und die Qualitat ihrer Prifungen verbes-
sern.

Die Plattform bietet eine hohe Transpa-
renz und Nachvollziehbarkeit der Tester-
gebnisse sowie eine sichere Datenver-
waltung, die nur ausgewahlten Mitglie-
dern zuganglich ist. Der Vorteil: Labore
haben weltweit zeitgleich Zugriff auf
Prufergebnisse, kdnnen diese analysieren
— oder sich mit anderen Laboren austau-
schen. Die integrierte Datenanalyse von
labXplore erméglicht es Laboren zudem,
statistische Auswertungen und interaktive
Datenberichte zu erzeugen, die ihnen
wertvolle Erkenntnisse fur die Optimie-
rung ihrer Testverfahren liefern, um fun-
dierte Entscheidungen zutreffen.

Ab Mitte Oktober wird ein dreistufiges Li-
zenzmodell (Basic, Medium, Enterprise)
eingefihrt, das Anwendern — je nach Li-
zenzpaket — besondere Funktionalitadten
und Rechte bei der Durchfuhrung und
Analyse von Ringversuchen bietet.
Meudt: ,Optimale Materialprtfung er-

ot i

fordert Wiederholbarkeit und Zuverlds-
sigkeit und gelungene Ringversuche ma-
chen diese Eigenschaften auf labXplore
messbar.” Aktuell kénnen Nutzer jedoch
labXplore, die Gber eine Vielzahl an Indus-
triestandarddaten verfiigt und individuell
an bestimmte Brancheanforderungen an-
gepasst werden kann, noch bis 16.0kto-
ber 2023 kostenlos testen.

Entwickelt wurde labXplore durch die IV 3
GmbH, einem Schwesterunternehmen
von ZwickRoell. Man hat es sich zur Auf-
gabe gemacht, das bislang umstandliche
Verfahren bei der Durchfihrung von

ir
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Dank der intuitiven Nutzeroberfldche von labXplore
erhalten Anwender einen schnellen Uberblick und Zugriff

auf Prifdaten

Ringversuchen auf eine digitale, sprich
Online-Plattform, zu heben. , Wir sind
Uberzeugt, dass wir mit labXplore eine in-
novative Softwareldsung geschaffen
haben, die Anwender von Beginn an be-
geistert”, so Meudt. Auf der testXpo
2023, der Fachmesse fur Material- und
Pruftechnik bei ZwickRoell, vom 16. bis
19. Oktober 2023 in Ulm, wird labXplore
ebenfalls vorgestellt.

m ZwickRoell GmbH & Co. KG
www.zwickroell.com

HeiBe Analytik fur technische Thermoplaste

und Duroplaste

M Experten des Kunststoff-Zentrums SKZ
und der Abteilung Magnetresonanz- und
Rontgen-Bildgebung (MRB) des Fraun-
hofer IIS untersuchen in einem gemeinsa-
men Projekt den Einsatz von Hoch-
temperatur-NMR bis 300 °C. Damit sollen
insbesondere technische Thermoplaste
und Duroplaste beschleunigt gepriift
werden kénnen.

Das aktuelle Projekt hat das Ziel, die
Machbarkeit von NMR-Messungen bis
300 °C zu demonstrieren und so der In-
dustrie, insbesondere KMU, eine verbes-
serte Qualitatskontrolle und damit einen

Wettbewerbsvorteil zu ermdglichen.
Dabei werden in den ndchsten zwei Jah-
ren neben technischen Thermoplasten
auch Duroplaste eingehend untersucht
und eine Materialdatenbank erarbeitet.
Durch eine Erhéhung der Probentempe-
ratur auf 300 °C wird die Messung an
technischen Thermoplasten, wie etwa PA,
PC, PBT und PET moglich. Diese weisen
bessere thermische und mechanische Ei-
genschaften als Polyolefine auf und er-
moglichen  eine  deutlich  gréBere
Gewinnmarge aufgrund des hoheren
Preises. Entsprechend ist auch der Pruf-


https://www.zwickroell.com/
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bedarf héher und die Amortisation neuer
Messtechnik schneller méglich.

Die neuartigen Mess- und Auswertever-
fahren der Hochtemperatur-NMR werden
kinftig mit den etablierten thermischen
Analyseverfahren vergleichbare Ergeb-
nisse erzielen. Als entscheidende Vorteile
gegenUber den bisherigen Methoden bie-
tet die neue Hochtemperatur-NMR dabei
neben deutlich kirzeren Messzeiten das
Entfallen der aufwandigen Probenprapa-
ration und zusatzlich die Méglichkeit zur
Untersuchung groéBerer Probenmengen in
jeder Einzelmessung. Eine kostenfreie Be-
teiligung am projektbegleitenden Aus-
schuss seitens der Industrie ist aus-
dricklich erwinscht.

Die Laboranalytik spielt bei der Herstel-
lung, Verarbeitung und Schadensaufkla-
rung von Kunststoffen eine wichtige
Rolle. Aufgrund ihrer temperaturabhan-
gigen Materialeigenschaften haben sich
die dynamische Differenzkalorimetrie
(DSC) sowie rheologische und (dyna-
misch-)mechanische Untersuchungen bei
bestimmten Temperaturen als Standard-
verfahren etabliert. Diese Prifmethoden
besitzen den Nachteil, dass die Proben fur
die jeweiligen Versuche aufwandig pra-
pariert werden mussen oder nur sehr
kleine Probenmengen (wenige mg) un-
tersucht werden kdénnen.

Eine Alternative zur Charakterisierung
von Kunststoffen bietet die magnetische
Kernspinresonanz (NMR). Sie ist empfind-
lich auf die Beweglichkeit der Polymer-
ketten und kann temperaturbedingte
Veranderungen gut erfassen. Kosten-
glnstige kompakte NMR-Tischgerate er-
freuen sich in den letzten Jahren zuneh-
mender Beliebtheit. Sie ermoglichen die
Untersuchung von Kunststoffgranulaten
(einige g) oder Duroplastformmassen.
Durch den aktuellen Einsatz temperatur-
empfindlicher Permanentmagnete ist eine
Messung jedoch nur bei Raumtemperatur
oder knapp dartber méglich.

Schema des Messprinzips (Foto: SKZ)

Erste kommerziell verfigbare Ansatze fur
eine Messung bei héheren Temperaturen
ermoglichen Probentemperaturen bis
200 °C fur Messungen an Polyolefinen.
Da diese Materialtypen jedoch nur ge-
ringe Gewinnmargen ermdglichen wer-
den sie oftmals nicht besonders gepruft.

m SKZ — Das Kunststoff-Zentrum
Dr. Norbert Halmen, n.halmen@skz.de
m Fraunhofer IIS

Dr. Philipp Mérchel,
philipp.moerchel@iis.fraunhofer.de

HDPE fir die Flaschenproduktion erstmals zu 100% aus LVP

B Interzero hat nach langjahriger Ent-
wicklungsarbeit ein Verfahren patentieren
lassen, das das Recycling von HDPE-
Kunststoffen entscheidend verbessert.

Der erforderliche Aufwand fur eine Nach-
sortierung der Polyethylen-Leichtverpa-
ckungs(LVP)-Abfalle, wie sie beispiels-

weise aus der gelben Tonne kommen,
entfallt ebenso wie die Zugabe von Pri-
mar-Kunststoff der sogenannten PCC
(post consumer commercial)- oder PIR
(post industrial)-Klassen.

Das Patent betrifft die Herstellung eines
aufbereiteten Kunststoffmaterials aus LVP
mit einem Anteil von
mindestens 95 Pro-
zent HDPE. Es han-
delt sich um ein
mechanisches Recy-
clingverfahren — mit
einer chemisch ge-
steuerten Rheologie-
modifikation zur wei-
teren Herstellung von
Blasformprodukten
aus 100 Prozent LVP-
Post-Consumer-Ma-

terial, die bisher qualitativ nur fur Extrusi-
onsverfahren geeignet waren.
Entwickelt wurde das Verfahren im eige-
nen Kompetenzzentrum fur Kunststoff-
recycling von Interzero im slowenischen
Maribor. Das Kompetenzzentrum ist die
einzige auf Basis der Labornorm ISO/IEC
17025:2017 staatlich akkreditierte For-
schungseinrichtung in der EU, die sich auf
die Entwicklung und Analyse von Recy-
clingkunststoffen spezialisiert hat.

. Wir blicken hier auf eine langjahrige Er-
fahrung und Kompetenz in der Kunst-
stoffentwicklung und Analytik zuriick”,
so Markus Muller-Drexel, CEO Interse-
roh+, der Recycling-Allianz des europa-
weit fuhrenden Anbieters von Kreis-
lauflésungen Interzero.

Das Labor hat sich in den vergangenen
Jahren stetig weiterentwickelt und geht
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jetzt mit einem erweiterten Leistungsan-
gebot in den Markt. In finf Laboren aus-
gestattet mit hochmodernen technischen
Geraten zur Bewertung der Materialqua-
litdét — von den mechanischen, thermi-
schen, chemischen und rheologischen
Eigenschaften bis hin zu Migrationen,
Sensorik und Farbe —, stehen dartber hin-
aus Maschinen zur Materialverarbeitung
sowie ein NIR-Trenner zur Simulation des
Verhaltens von Verpackungen in der Sor-
tierung zur Verflgung.

Die neue Leistungsfahigkeit spiegelt sich

Qualitatsprtfung mit Sortier- und Materia

H Die Reiling Unternehmensgruppe ist
mit mehr als 100 Jahren Erfahrung stan-
dig bestrebt, neue Mdglichkeiten zur op-
timalen Verwertung und Nutzung von
Wertstoffen zu schaffen. Reiling tragt mit
effizienten Recyclingprozessen zu Res-
sourcenschonung sowie zu Umwelt- und
Klimaschutz bei.

Neben dem Recycling von Glas, Photo-
voltaikpanels und Holz betreibt Reiling
PET-Recyclinganlagen an den Standorten
in Hamm, Marienfeld und seit 2020 auch
in Burgbernheim.

Gerade im PET-Recyclingkreislauf ist die
Sortenreinheit des recycelten Endproduk-
tes die Voraussetzung dafur, dass rPET in
vielfaltiger Art und Weise wieder einge-
setzt werden kann. Die Produktion von
neuen PET-Flaschen oder die Herstellung
von Polyesterfasern sind nur zwei Einzel-
beispiele fir die Verwendung von rPET.
Wird qualitativ hochwertigstes Rezyklat
eingesetzt, schlieBt sich der Recycling-

auch im HDPE-Patent wider. , Mit dem
Verfahren erreichen wir bei der Erzeugung
der Recyclingkunststoffe eine erhebliche
Einsparung von Rohstoffen, Energie, CO,-
AusstoB und Aufwand bei der Sortierung
der Leichtverpackungsabfélle”, fasst Dr.
Manica Ulcnik-Krump, Geschaftsfihrerin
Interzero Plastics Innovations, zusammen.
.Durch die Einsparungen ist die Nachhal-
tigkeitsbilanz im Vergleich zu herkémmli-
chen Verfahren weltweit fihrend. Wir
kommen damit unserer Vision einer Welt
ohne Abfall wieder einen besonders gro-

kreislauf. Die Notwendigks
tion von Neuware rickt i
grund.
Um Rezyklat in hochster G
tat zu erzeugen, baut Reili
recycling auf einen
Recyclingprozess mit mod
gen. Denn nur sortenreineg
flr ein breites Spektrum
wieder eingesetzt werde
schen werden in Form vo
in Ballen gepresst angelig|
erfolgt die Vereinzelung,
werden Storstoffe entfernt und die Fla-
schen nach Farbe sortiert. Nach Zerklei-
nerungs- und Waschprozessen laufen die
PET-Flakes Uber die Sortiersysteme FLAKE
PURIFIER+ von Sesotec, die eine Separa-
tion von Farben und Metallen sowie die
Sortierung nach Kunststoffarten in einem
Durchlauf durchfthren.

Neben modernsten Anlagen stellt Reiling
durch ein internes Qualitdtsmanagement
im gesamten Aufbereitungsprozess si-
ur PET-Flakes in hochster Rein-
erk verlassen. Zur Bewertung
lats im Recyclingprozess sind
e manuelle, thermische und vi-
probenanalysen notwendig.
neuen Laboranalysesystem
AN von Sesotec ist es Reiling
ne Bewertung der Qualitat von
Flakes binnen weniger Minu-
zufiihren. Dadurch sind vor
elle und belastbare Entschei-
per die Einsetzbarkeit des Ma-
lich. Jeder einzelne BigBag und
elieferung werden einer prazi-

Ben Schritt naher.” Die slowenische Firma
Rupar Plastika ist eine der ersten, die das
neue Verfahren anwenden. Sie produzie-
ren fir namenhafte Hersteller Plastikhohl-
kdrper von der Flasche bis zum Verschluss
und bieten eine Reihe verschiedener
Kunststoffverarbeitungstechnologien an,
wie Extrusionsblasformen, Spritzstreck-
blasformen, Spritzblasen und SpritzgieBen.

m Interzero GmbH & Co. KG,
www.interzero.de

esotec FLAKE AN Materialanalyse-
system ist direkt in der Anlage installiert.
Dadurch kénnen die Materialproben aus
jedem BigBag prazise und minutenschnell
auf Fremdkunststoffe, Fehlfarben und
Metalle untersucht und analysiert wer-
den.
Dr. Hanns-Jorg Bentele, Geschéaftsfuhrer
der Reiling Kunststoffrecycling GmbH:
. Wir hatten die Moglichkeit den FLAKE
SCAN kurz nach Markteinfihrung zu tes-
ten und waren nach ausgiebigen Versu-
chen von dessen Nutzen Uberzeugt. Das
FLAKE SCAN Analysesystem von Sesotec
liefert uns in deutlich kurzerer Zeit pra-
zise, automatische und vor allem repro-
duzierbare Ergebnisse bei der Analyse von
Materialproben. Das Analysesystem ent-
lastet das Labor. Das spart Zeit und na-
turlich auch zusatzliche Kosten in diesem
Bereich.”

m Sesotec GmbH
www.sesotec.com
Powtech 2023: Halle 1, Stand 1-204
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In-House Rheology Lab launched

B Guill Tool, manufacturer of extrusion
tooling for the global market, has open-
ed an in-house rheology laboratory, mak-
ing it the only extrusion tooling manu-
facturer in the industry with such a capa-
bility. Seeking to obtain better results and
minimize the time it takes between test-
ing and production, Guill built its own
rheology lab in their facility in West War-
wick, Rhode Island, USA. The lab featur-
es several key machines that ensure
optimum results, when testing materials,
especially new compounds to be extrud-
ed. The testing equipment includes a Hy-
brid Rotational Rheometer, a Differential
Scanning Calorimeter, and a Thermal
Conductivity Meter.

Third-party testing facilities are typically
not experienced in extrusion processes.
Guill, however, can not only gather data
the same way third-party testers can, but
can also interpret that data as it applies
specifically to extrusion. Likewise, third-
parties simply supply data, not recom-

TA Instruments Discovery HR-2 Hybrid
Rotational Rheometer

mendations. Guill is now equipped to
both test its customer's materials and
work with them to create extrusion tool-
ing that will give them a competitive
edge. Accurate simulation and interpre-
tation by extrusion experts greatly reduc-
es the number of physical reworks
needed, as the tooling has a greater
chance of producing a good product at
the outset. In-house testing also speeds
up the turnaround on test results, reduc-
ing delays during the tool design process

TA Instruments
DSC-25 Differential
Scanning Calorimeter

TA Instruments DTC-300
Thermal Conductivity
Meter

n

and offering better control over the pro-
cesses and test parameters.

The new Guill rheology lab processes
standard materials, custom formulae and
it is equipped to mix materials. These ma-
terials include plastics, thermoplastic elas-
tomers, all types of rubber and silicone.
Information from the lab is transmitted
directly to the Guill engineering depart-
ment via computer link for review by the
design team.

The lab will be offered for use by extrud-
ers and chemical formulators, among
others in the industry.

New Guill Rheology Lab at company
headquarters in West Warwick,
Rhode Island

m Guill Tool & Engineering
www.guill.com
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Hochleistungsbeschichtungen

Bei industriellen Prozessen gehéren Ver-
schleil3, Rost und Korrosion zu den gréBten
Wertevernichtern. Sie setzen an der Ober-
flache der Bauteile an und fressen sich
immer weiter ins Material hinein, bis die
betreffenden Komponenten ihre Einsatz-
tauglichkeit verlieren. Haufig sind sie jedoch
noch viel zu wertvoll, um sie zu verschrot-
ten. Dank maBgeschneiderter Hochleistungs-
beschichtungen von spezialisierten
Dienstleistern ldsst sich ihre Gebrauchsfahig-
keit wieder herstellen und die Nutzungszeit
der Anlagen so deutlich verldngern. Das
entsprechende Know-how wird zunehmend
auch von den Originalherstellern von
Maschinen und Anlagen genutzt.

.Die Aufgabenstellungen im Bereich von Verschlei3 und Korro-
sion von Maschinenteilen sind so vielfaltig, dass es daftir nur sel-
ten Losungen von der Stange gibt”, wei3 Martin Buhrer, Inhaber
der Buhrer AG in Otelfingen (Schweiz). Die mechanischen Ei-
genschaften mechanischer Bauteile lieBen sich heute dank mo-
derner CAD-Systeme relativ einfach und mit hoher
Zuverlassigkeit berechnen. Bei den Oberflachen verhalte es sich
dagegen anders: Obwohl die Oberflachenschicht nur wenige
Gewichtsprozent ausmache, entscheide sie maBgeblich Uber die
Lebensdauer. Dabei kénnten sich schon vergleichsweise gering-
flgige Variationen der Umgebungsbedingungen erheblich auf
die Lebenserwartung auswirken. Deshalb setze er bei Kunden-
anfragen auf Beratung und Problemlésung: Wie sehen die Ein-
satzbedingungen aus, welches VerschleiBbild zeigt sich bei den
Bauteilen und welche Besonderheiten sind gegebenenfalls zu
beachten. AnschlieBend sei zu klaren, welche Beschichtungsva-

Martin Blhrer:

.Ich lege groBen Wert
darauf, dass meine Kunden
umfassend beraten werden
und die fur ihre spezielle
Aufgabenstellung optimale
Lésung erhalten.”

(Foto: Blhrer)

Eine fertig beschichtete Galette auf einer Station, wo sie
zundchst automatisch abgeblrstet und dann inspiziert wird
(Foto: Klaus Vollrath)

Beim sorg-
féltigen manuel-
len Abtasten
werden selbst
solche winzigen
Spritzperlen
erkannt und
beseitigt (Foto:
Klaus Vollrath)

rianten — metallisch, keramisch oder mehrlagig — am ehesten in-
frage kamen und mit welchem Verfahren sie am besten aufzu-
bringen seien. Erforderlichenfalls wirden dazu auch Versuche
durchgefthrt. Fur das Aufbringen der Beschichtungen kommen
leistungsfahige thermische Spritzverfahren wie atmospharisches
Plasmaspritzen (APS), Hochgeschwindigkeits-Flammspritzen
(HVOF), Lichtbogenspritzen sowie Flammspritzen zur Anwen-
dung.

Komplettleistung aus einer Hand

. Wichtig ist dartber hinaus, dass wir dem Kunden ein kom-
plettes Paket an vor- und nachgeschalteten maschinellen Bear-
beitungen anbieten”, erganzt Blhrer. Dadurch erhalte der
Abnehmer das gesamte Leistungspaket aus einer Hand und in
einer Verantwortung. Zudem gehe es dadurch auch schneller
und gunstiger, weil Schnittstellen, Transportaufwendungen und
Verzégerungen entlang der Logistikkette entfallen. Deshalb in-
vestiere er kontinuierlich in die Erweiterung seines Maschinen-
parks. Vorhanden seien CNC-gesteuerte Anlagen fur das Frasen
und Drehen sowie eine CNC-gesteuerte Innen- und AuBen-
rundschleifmaschine fur Durchmesser bis 300 mm. Erganzt
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werde dies durch eine konventionelle Drehmaschine fur Durch-
messer bis zu 500 mm und Bauteilldangen bis zu 3.000 mm.
Die Beschichtung erfolgt auf zwei Stationen, darunter eine mo-
derne Anlage von OSU-Hessler. In beiden stehen Roboter, mit
deren Hilfe auch komplexe Geometrien dreidimensional be-
schichtet werden kénnen. Zudem sei er bereit, bei Sonderauf-
gaben auch zusatzliche Ausristungen wie eine Station fur das
automatisierte Abbursten herzustellen oder zu beschaffen. Dank
dieser Flexibilitat konne er auch unkonventionelle Aufgaben-
stellungen Gbernehmen.

Vielféltige Beschichtungswerkstoffe

,Im Unterschied zu den Ublichen Héarteverfahren muss das
Werkstick zum Aufspritzen nicht hoch erwarmt werden, so dass
weder Gefligeveranderungen noch Verzug auftreten”, verrat
Buhrer. Das aufzutragende Material wird durch Hitze verflissigt
und fein zerstaubt in Form von Tropfchen auf das Werkstlck zu
beschleunigt. Beim Auftreffen auf die Oberflache schmiegen sich
die Tropfchen der Form des Bauteils an und dringen dabei selbst
in kleinste Vertiefungen ein. Bei ihrer Erstarrung entsteht daher
eine fest haftende Verbindung, die teils auf VerschweiBung und
teils auf Verklammerung beruht. Sie kann problemlos mit me-
chanischen Verfahren wie Frasen, Drehen, Bohren oder Schleifen
bearbeitet werden. Da keine chemische Reaktion erfolgt, kon-
nen unterschiedlichste Beschichtungswerkstoffe verwendet wer-
den, ohne sich Uber chemische Kompatibilitdét Gedanken
machen zu missen. Auch sind je nach Technologie und Werk-
stoff teils hohe Schichtdicken bis zu 10 mm moglich. Metalle
werden meist in Form von Draht verarbeitet, der durch einen
Lichtbogen verflissigt und anschlieBend durch einen scharfen
Gasstrahl zerstaubt und in Richtung des Werkstiicks beschleu-
nigt wird. Bei Keramikwerkstoffen kommen feine Pulver zum
Einsatz, die im Plasmabrenner bei hohen Temperaturen aufge-
schmolzen werden und dann auf das Werkstick prallen. Von
den Beschichtungswerkstoffen her verflige sein Unternehmen
Uber die gesamte Palette von weichen Lagermetallen Gber kor-
rosionsbestandige Industriemetalle wie Edelstahl, Aluminium
Zink, Nickel und Chrom bis hin zu ultraharten Oxidkeramiken
mit Harten bis zu 1500 HV.

Beispiel: Galetten fir die Textilindustrie

.Der Auftrag eines weltweit fihrenden Herstellers von Kunst-
stofffasern zur Beschichtung dieser Galetten ist Ausdruck des
Vertrauens der Kundschaft in unsere Kompetenz”, freut sich
Buhrer. Galetten sind groBe, hohle Zylinder, die bei der Herstel-
lung von Kunststofffasern eingesetzt werden. Mit ihnen wird der
noch weiche Polyesterfaden, der von oben aus Spinndisen her-
unterkommt, in mehrere Stufen umgelenkt und dabei so tem-
periert, dass daraus schlieBlich hochfestes Garn entsteht.
Insgesamt sieben dieser Galetten mussen hierbei so exakt syn-
chron und zudem voéllig schlagfrei laufen, dass der sich noch ver-
festigende Rohfaden nicht ruckartig tUberdehnt und dadurch
geschadigt wird.

Entscheidend ist hierbei auch eine Beschichtung, die einerseits
mit dem klebrigen Fadenmaterial nicht verbacken darf und an-
dererseits griffig genug ist, um den Faden sicher férdern zu kon-
nen. Diese Beschichtung besteht aus zwei Lagen: Zunachst wird
auf die sorgféltig gereinigte Oberflache mithilfe des APS-Ver-
fahrens eine 0,05 mm dicke metallische Haftgrundierung aus
Ni-Cr aufgebracht. Auf diese Grundlage wird anschlieBend mit

Vor der Beschichtung wird die Galette grtindlich gereinigt,
abgeklebt und sandgestrahlt (Foto: Klaus Vollrath)

dem gleichen Verfahren noch eine 0,1 mm dicke Schicht aus
einer Mischung von Aluminium- und Titanoxid gespritzt.

AuBerste Sorgfalt

.Das ist jedoch lediglich die Kurzfassung. In Wirklichkeit sind die
Ablaufe deutlich komplexer”, erldutert Bihrer. So ist noch vor
dem Aufbringen der Grundierung eine aufwendige Vorberei-
tung erforderlich. Diese umfasst die Arbeitsgdnge Vorputzen,
Reinigen, Vorwdrmen, Abkleben und schlieBlich Strahlen. Das
Aufbringen der Grundierungsschicht erfordert dann drei und die
anschlieBende Beschichtung mit Keramik sogar zehn Durch-
gange. Schon beim Grundieren wird sowohl nach der ersten als
auch nach der dritten Schicht eine sorgféltige optische und ma-
nuelle Kontrolle auf Spritzfehler wie beispielsweise eingeba-
ckene groBere Schmelztropfchen durchgefuhrt. Das Aufbringen
der Keramik in zehn einzelnen Schichten ist erforderlich, weil es
beim Auftragen dickerer Lagen zu Rissen kommen kénnte. Nach
dem letzten Durchgang muss noch eine Kontrolle des Gesamt-
durchmessers unter Berlcksichtigung der Bauteiltemperatur er-
folgen. Das ist deshalb erforderlich, da der Durchmesser der
synchron angetriebenen Galetten in der Linie exakt Uberein-
stimmen muss, um UngleichméaBigkeiten der Fadenspannung im
Betrieb zu vermeiden.

AbschlieBend wird die Galette zur Endkontrolle auf einen speziell
hierfir entwickelten und hergestellten Prifstand verbracht. Dort
wird sie zunachst mit einer automatischen Birstvorrichtung von
eventuell losen Kérnchen gereinigt und dann auBerst grindlich
manuell abgetastet. Selbst kleinste Unebenheiten werden dabei
sorgfaltig von Hand entfernt. Nach einem abschlieBenden Biirst-
durchgang wird die Galette dann aufwendig verpackt und in
einer stabilen Transportbox versandfertig gemacht.

Autor
Klaus Vollrath, b2dcomm.ch

w Biihrer AG
Lauetstr. 13, CH-8112 Otelfingen, Schweiz
www.buehrer-ag.ch
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IKV-Aachen:
Regelung der Futterung eines kaltgefitterten
Kautschukextruders durch Messung des Knets im Einzug

Vorschau
6/2023

Fimic:
Filtrationstechnologie
flr das PET-Recycling
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