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ST EXPERTS IN DOWNSTREAM

for a sustainable future

Die neue Cutter-Generation
fur Profile

* Gespiegeltes Wechseln der Messerneigung
wdhrend der laufenden Produktion
e Fiir den optimalen Messeranschnitt am jeweiligen Profil
» Wechsel innerhalb 10 bis 15 Sekunden zwischen zwei Schnitten
e Ohne I6sen von Schrauben, per Hand, dank pneumatischer
Spannvorrichtung durch zwei Niederhaltezylinder

« Sensationeller Preis dank stetiger Nachfrage und Fertigung
in hohen Stiickzahlen

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

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

wechselbare Messerneigung
PTW-200

Schneideinheit

Messerposition 1

Halle 16

Stand FO6 Made in

Germany




EQUIPMENT FOR EXTRUSION

FUR DIE PROFILEXTRUSION

Kalibriertisch KTS 01,
Riickseite Glattwerk

Rollenabzug AZ 8,

Raupenabzug RAZD Auslaufseite
RAZD Schnittansicht Langstrennung RB 2
drehbare Raupeneinheiten mit vier Sdgestationen

! . I-I.

BT

Stapelautomat Quertrennschere QSS,
PRO 63 Einlauf

STEIN Maschinenbau

+STEIN BLUE-LINE - for a sustainable future”

steht fiir nachhaltige und energieeffiziente Ausriistungen. Wartbachstr. 9

D-66999 Hinterweidenthal/Germany

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

stein@stein-maschinenbau.de
www.stein-maschinenbau.de
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3D Printing Wire/ Special Car Small Oil Pipe Extrusion Line

Fast Loading Wallboard Extrusion Line

SHANGHAI JWELL MACHINERY CO.,LTD.

Add:No.111 Chun Y| Road,Jia Ding District., Shanghai
Tel: 86-21-62591818 69591111

www.jwell.cn

E-mail: sales@jwell.cn
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BRALICKNER,
1

Die Brtickner-Gruppe legt ihren Fokus auf ein
langfristiges, profitables Wachstum, basierend auf
einer ausgewogenen Gruppenstruktur, die
Schwankungen in den einzelnen Mérkten auf-
fangt. Unter Fihrung der strategischen
Management-Holding Briickner Group GmbH ist
es das Ziel des Familienunternehmens, die
bewdhrte Globalisierungsstrategie fortzuftiihren
und damit den globalen, kundennahen
Marktauftritt im Gruppenverband zu

starken. 34
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Compoundierprozess optimieren
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Setting New Standards

34 Kunststofftechnologien:
Neuheiten und Weiterentwicklungen zur
K 2016!

38 Extrusionstechnologie:
“Driven by innovation” — ganz im Sinne
flexibler und kundenspezifischer Losungen
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Der oberdésterreichische Extrusionsmaschinenbauer
+MAS Maschinen- und Anlagenbau Schulz GmbH"”
prdsentiert sich zehn Jahre nach der
Unternehmensgrindung auf der K 2016 unter
einem rundum erneuerten Design als etablierter
Anbieter unkonventioneller, aber

inzwischen vielfach bewéhrter
Extrusionslésungen. 4 2
40 Extrusionstechnologie / Extrusion Technology:

Erweitertes Fertigungsspektrum fur die
Kunststoffextrusion / Expanded Manufacturing
Range for Plastics Extrusion

42 Extrusionstechnologien:
Neue Generation von Extruder- und
Schmelzefilter-Baureihen zur K 2016

44 Extrusionstechnik:
Masterbatch und die Welt der Kunststoffe —
Ein Ruckblick von Hellmut Tenner

48 Blasformen:
Premiere auf der K 2016 —
Neue elektrische Blasformmaschine fur die
Produktion von Kanistern

50 Peripherie / Periphery:
Gut aufgestellt zur weltweit groBten
Kunststoffmesse / Excellently set-up for the
world’s largest trade fair for plastics

52 Messtechnik:
Millimeterwellen-Technologie zur online Mes-
sung von Durchmesser, Ovalitat, Wanddicken
und Sagging von Kunststoff-GroBrohren

Mit einer abermals erweiterten Produktpalette, so
présentiert sich H. Schénenberger als Premium-
hersteller von Schneidrotoren und Recyclingmessern.
With a once again expanded product range,

H. Schénenberger is presenting itself as a premium

producer of cutting rotors and recycling
knives at K 2016. 5

54 Messtechnik:
Prazise InLine-Messung und -Regelung der
Exzentrizitat und Wanddicke fur Kunststoffrohre
und Schlauche

56 Recyclingtechnologie:
Funf Saulen des Kunststoffrecyclings

58 Food Packaging:
Engagement to reduce Global Food Waste and
Loss

60 IPTF 2016:
GroBtes Treffen der russischen Kunststoff-
verarbeiter — So viel Teilnehmer wie noch nie

62 Mo’s Corner: Worauf kommt es beim Materialfluss
in der Kunststoffverarbeitung an?

64 4
2016 2nd Preview

<
89 kompakt

90 Im néchsten Heft / In the next Issue
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ZPE series
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with U version for compact installations

www.zambello.it

Since 1957, made in Italy
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Tel +39 0425 600843 - Fax +39 0425 641276
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mailto:redaktion@vm-verlag.com
mailto:b.jopp-witt@vm-verlag.com
mailto:y.kravets@vm-verlag.com
mailto:a.kravets@vm-verlag.com
mailto:i.boehle@vm-verlag.com
mailto:e.beckmann@vm-verlag.com
mailto:lerner-media@t-online.de
mailto:info@isd-ka.de
http://www.extrusion-info.com/
mailto:info@zambello2.it
mailto:info@zambello.it
http://www.zambello.it/

08 Branche Intern

Extrusion 6/2016

Technikforum: Flammschutz in
polymeren Werkstoffen

20. - 21. 09. 2016

Mannheim / Germany

/DI Wissensforum
www.vdi-wissensforum.de

Technikforum: Einsatz und
Verarbeitung von Biokunststoffen
21.-22.09. 2016

Raunheim bei Frankfurt / Germany
/DI Wissensforum
www.vdi-wissensforum.de

12th China International Recycled
Polyester and PET Packaging
Conference & Exhibition
21.-23.09. 2016

Shanghai / PR. China

m www.ccfei.net

Kunststofftechnologie fiir Werk-
zeugbauer - Schwerpunkt Extrusion
28. - 29. 09. 2016

Kirchdorf/Lenzing / Austria

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

KC-Halbzeugtag - Im Fokus Fiigen
04. 10. 2016

Lenzing / Austria

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

K 2016

19. - 26. 10. 2016
Diisseldorf / Germany

m Messe Dusseldorf GmbH
www.k-online.de

Kunststofftechnik fiir Maschinen-
bauer

16. - 17. 11. 2016

Lenzing/Wels / Austria

w Kunststoff-Cluster 0O
www.kunststoff-cluster.at/
veranstaltungen

Linzer Polymer Extrusion und
Compounding Tagung

01. 12. 2016

Linz / Austria

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

veranstaltungen

Innoform-Seminare

5. Europaische Standbeutel-
Konferenz - schone, neue
Beutelwelt

13./14. Oktober 2016, Osnabrtick

M Der Standbeutel boomt seit Jahren wie
nie zuvor. Experten prognostizieren wei-
terhin weltweit enorme Wachstumsquo-
ten. Aber woran liegt das eigentlich? Hat
der Standbeutel prozesstechnische Vor-
teile? Ist er besonders 6kologisch? Hat
der Standbeutel gravierende ©konomi-
sche Vorteile?

Antworten auf diese und viele weitere
Fragen werden auf dieser Konferenz ge-
liefert. Markeninhaber sprechen ebenso
Uber den Standbeutel wie namhafte Her-
steller und Verarbeiter von Standbeuteln
und den dazu notwendigen Materialien.
Simultaner Ubersetzungsservice deutsch-
englisch und englisch-deutsch.

Verbundfolien fiir Einsteiger —
Basiswissen zum Anfassen

19./20. Oktober 2016, Eppertshausen
B Einsteiger ins Folienverpackungsge-
schaft erhalten einen praxisbezogenen

VDI-Veranstaltungen

Zwei- und Mehrwellenextruder

13. - 14. September 2016, Disseldorf

M Dieses Technikforum richtet sich vor al-

lem an den Compoundeur. Ziel ist es, die

Maschinentechnik der Extruder und die

verfahrenstechnischen Vorgéange in Extru-

dern zu erlautern. Im Vordergrund steht

die Erhohung des Prozessverstandnisses

als Voraussetzung fur die optimale Ausle-

gung und den wirtschaftlich erfolgreichen

Betrieb von Extrudern. Themen sind:

e Welcher Schneckentyp fir welchen
Anwendungszweck?

¢ Verflgbarkeit von Elementbausatzen

e Mit dem Extruder aufschmelzen,
mischen und dispergieren

e Moglichkeiten und Grenzen von
Strémungssimulationen

e Typische Probleme bei der Compoun-
dierung und wie diese geldst werden
kénnen

m VDI Wissensforum GmbH
www.vdi-wissensforum.de

Uberblick Gber unterschiedliche Verbund-
folien sowie deren Charakterisierung und
Prafung. Im Vordergrund stehen Anwen-
dungen und Einsatzzwecke in der Ver-
packungsindustrie. In Praxisteilen und im
Labor werden die Eigenschaften anhand
von Folienmustern und einfachen Labor-
prifungen kennen gelernt. Gearbeitet
wird in kleinen Gruppen. Eigene Muster
kdnnen mitgebracht werden.

Folienpriifungen und Eigenschaften
in der Praxis

26. Oktober 2016, Kempten

M Ein- und Aufsteiger in der Folienbran-
che erhalten einen praxisbezogenen
Uberblick Uber unterschiedliche Folien-
prifungen. Diese werden auf ihre Aussa-
gekraft speziell fur Folienanwendungen
beleuchtet. Dieses Seminar ist eine per-
fekte Vorbildung fur den Workshop
"Mechanische Folienprifungen®. Ins-
besondere Mitarbeitern der Lebensmit-
telhersteller oder anderen Folienanwen-
dern erhalten einen Einblick in die TuU-
cken der Folienprufungen.

m Innoform Coaching
www.innoform-coaching.de

Optimierungsstrategien in der

Extrusionstechnik

28. - 29. September 2016, Berlin

H Dieses Seminar richtet sich vorrangig

an den Extrudeur. Es werden Methoden

kennen gelernt, um die Ursachen fur

Produktionsprobleme zu identifizieren

und so zielgerichtet Verbesserungsvor-

schldage zu erarbeiten. Anhand prakti-

scher Beispiele werden Ursache-Wir-

kung-Zusammenhange vorgestellt und

Problemlésungsansdtze aus verschiede-

nen Bereichen (Rohstoff, Extruder, etc.)

prasentiert. Top-Themen sind:

e Materialbedingte Fehler erkennen und
beheben

e Auslegung und Parametrierung des
Extruders

e Fehlerquelle Extrusionswerkzeug

e Einsatz von Simulationssystemen zur
Qualitatssicherung

¢ |EAN-Methoden in der Problemerfas-
sung

e Nutzung von BDE in der Ursachen-
findung
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Rohr-Extrusion

bRl e e n b NN LS

Die NE 40 D-Serie:
Hochstleistung fur die Polyolefin-Rohrextrusion

Seit mehr als finf Jahrzehnten baut WEBER Nutbuchsen-Extruder.
Speziell fir die Extrusion von HDPE und PP-Rohren wurde eine einzigartige
High Performance-Linie entwickelt.

Vorteile der High Performance-NE-Extruder

M Hohe Lebensdauer von Nutbuchse und Verfahrenseinheit durch
niedrigeren Nutenbuchsendruck

M Konstanter Ausstof3 Uber den gesamten Drehzahlbereich

M Verringerung der Schmelztemperatur gegenlber dlteren Maschinenkonzepten

M Ausstofisteigerung um bis zu 40 Prozent

M Reduzierung des Energieverbrauchs

M Reduzierte Wasserkiihlung der Nutbuchse und neues Antriebskonzept
(WEBER GREEN TECHNOLOGY)

M Optionale Ausstattung mit Torque-Motor

Hans Weber Maschinenfabrik GmbH

Halle 16 Bamberger Strafle 19 - 21 - 96317 Kronach - Deutschland
Stand F06 Postfach 18 62 - 96308 Kronach - Deutschland
Tel +49 (0) 9261 409-0 - Fax +49 (0) 9261 409-199

infoldhansweber.de - www.hansweber.de
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19th Conference
Odour and Emissions of
Plastic Materials

21 -22 March 2017, Kassel, Germany
B All users and manufacturers as well as
customers who use plastics in interiors
are invited to participate in this confe-
rence, in particular the automotive in-
dustry and suppliers, home furnishing
producer, building facilities and flooring,
consumer products and packaging in-
dustries, medical devices etc.

The lectures will be held in German and
English. Simultaneous translation Ger-
man/English and English/German will be
provided.

Key Dates | Deadlines:

Deadline for receipt of abstracts:

11 November 2016

Notice of acceptance sent to authors:

21 November 2016

Mailing of preliminary programme:

5 December 2016

Deadline for receipt of papers:

17 February 2017

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

10 Years at Asia

M This June marks 10 years since Victrex
opened its Asia Innovation and Techno-
logy Centre (AITC) in Shanghai, a move
that has brought the company and its
customers together in close collabora-
tion on product development. The suc-
cessful approach of the AITC includes
cooperative fast prototyping as well as
design and process optimisation. Cen-
tred on PAEK*-based solutions such as
VICTREX™ PEEK polymers, APTIVT™ films
and VICOTE™ coatings, Victrex is sup-
porting customers in shaping future per-
formance at a rapid pace.

"The Shanghai AITC has delivered per-
formance benefits for customers," noted
Raymond Cai, Head of Technical Service,
AITC Shanghai. "Drawing on a superb
pool of professional talent, where each
team member has, on average, more
than 10 years of service experience in the
plastics industry, the AITC has provided a

Konformitat von
Lebensmittel-
verpackungen

28. - 29. September 2016, Freising

B In diesem Seminar informiert das
Fraunhofer-Institut fur Verfahrenstechnik
und Verpackung IVV im Rahmen der Frei-
singer Tage Uber aktuelle Entwicklungen
zur Bewertung und Untersuchung der le-
bensmittelrechtlichen Konformitat. Die
Veranstaltung findet in Kooperation mit
der Industrievereinigung fur Lebensmit-
teltechnologie und Verpackung e.V.
(IVLV) im Institutsgebaude in Freising
statt. Die Teilnehmer erhalten einen
Uberblick tber die gesetzlichen Anforde-
rungen und wertvolle Hilfestellung fur
die Umsetzung in der Praxis.

Die thematischen Schwerpunkte sind
.Non-Intentionally Added Substances
(NIAS)” sowie Projekte zur Minimierung
der Migration von Mineralélkomponen-
ten und das Migrationsverhalten von Do-
seninnenbeschichtungen.

Das komplette Programm mit Anmelde-
formular steht auf:

m Fraunhofer-Institut Verfahrenstechnik
und Verpackung IVV
www.ivv.fraunhofer.de

stream of locally-generated, locally-spe-
cific solutions while leveraging Victrex's
global resources. "

Victrex, an innovative world leader in
high-performance polymer solutions and
the first in commercialising PEEK, draws
on more than 35 years of experience in

10th
anniversary of
Victrex's AITC
in Shanghai
(left to right):
Eastward Yu,
Raymond Cai,
Tim Cooper,
Larry Pentz,
ST Namgoong
(© Victrex,
2016)

Tube China 2016

26. - 29. September 2016,

Shanghai, V.R. China

W Parallel zur wire China finden beide
Fachmessen bereits zum siebten Mal in
China statt. Erwartet werden insgesamt
rund 1.600 Aussteller, die sich und ihre
Technologien in neun Messehallen pra-
sentieren. Es gibt Gemeinschaftsbeteili-
gungen aus Osterreich, Deutschland, Ita-
lien, GroBbritannien, Japan, Taiwan, Ko-
rea und Nordamerika.

Inzwischen ist die Tube China die No.1
Messe flr die gesamte Rohrindustrie in
China. Innovationen aus den Bereichen
Rohre und Zubehor, Rohmaterialien, Ma-
schinen zur Herstellung von Rohren, Ma-
schinen und Anlagen, Maschinen zur Be-
arbeitung von Rohren, Gebrauchtma-
schinen, Umformtechnik, Handel mit
Rohren, Werkzeuge zur Verfahrenstech-
nik sowie Mess-, Steuer-, Prif- und Re-
geltechnik werden an vier Messetagen
prasentiert. Erwartet werden rund
40.000 Fachbesucher aus 80 Landern,
die das Messeduo besuchen werden.

m Messe Duesseldorf (Shanghai) Co., Ltd
www. Tubechina.net
www.wirechina.net

high-performing PAEK polymers with
two further technology centres, one in
the UK, one in Japan, in addition to the
AITC in China, working with customers
across numerous industry sectors.

m Victrex, www.victrex.com
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50 Jahre HOLZMA -
Wir sind Aufteiltechnik

B Seit 50 Jahren steht der Maschinen-
bauer HOLZMA fUr Qualitat und Prazisi-
on im Zuschnitt. Die Erfolgsgeschichte
begann 1966 mit Grindung der
HOLZMA Plattenaufteiltechnik GmbH.
Damals waren es technische Neuent-
wicklungen, die das Unternehmen
schnell wachsen lieBen. Heute sind es
dartber hinaus optimal vernetzte Tech-
nologien und Innovationen fiir hocheffi-
ziente Produktionsprozesse. HOLZMA
bietet sie seinen Kunden aus einer Hand
an - individuell, flexibel und von Haus
aus aufeinander abgestimmt. Mdglich
wird dies unter anderem durch die Zuge-
horigkeit zur HOMAG Group.

, Wir sind Aufteiltechnik” lautet das Re-
simee aus funf Jahrzehnten HOLZMA.
Rund 420 Mitarbeiter sind aktuell allein
am Stammsitz in Holzbronn bei Calw be-
schaftigt. Hinzu kommen die Fachkrafte
an weiteren Produktionsstandorten, et-
wa in Barcelona, Shanghai, Sao Paulo
oder im indischen Bangalore. Zusammen
sind sie Aufteiltechnik — als Business Unit
Plattenaufteiltechnik  innerhalb  der
HOMAG Group, zu der HOLZMA seit
1987 gehort.

Begonnen hat die Erfolgsgeschichte mit
Erwin Jenkner, der HOLZMA als Grin-
dervater mit groBer Schaffenskraft, viel
Mut und Unternehmergeist lange Zeit
gepragt hat. Als er die Marke HOLZMA
im Mai 1966 eintragen lieB, war der Na-
me bei Fensterherstellern bereits ein Be-
griff — nicht far Sagen, wohl aber fir
Bohr-, Beschlag- und Frasautomaten zur

Detlef Jenkner, Sohn von
Unternehmensgrinder Erwin Jenkner

Erste Plattenaufteilsdge, ausgestellt auf der LIGNA 1967. Noch ohne Druckbalken

Herstellung von Verbundfenstern. 1967
war es dann so weit: Jenkner startete die
eigene Produktion in einer Omnibusga-
rage und baute mit nur zwei Mitarbei-
tern die erste Horizontalsdge mit unter
Tisch laufendem S&geaggregat. Das Mo-
dell diente Uberwiegend zum Aufteilen
von Massivholz und verflgte bereits Uber
einen hydraulischen Antrieb — Druckbal-
ken und Vorritzsage fehlten noch (siehe
Bild oben).

Das Unternehmen wuchs immer schnel-
ler. In der Garage wurde es zu eng. Die
Inhaber beschlossen daher, ein Grund-
stick im nahen Holzbronn zu erwerben
und dort den neuen Firmensitz zu errich-
ten. Noch im Jahr des Umzugs lieferte
HOLZMA die erste Anlage zum Aufteilen
von Streifen nach England. Sie verfugte
bereits Uber eine vollautomatische Ab-
stapelung der Schnittpakete.

1986 suchte die heutige HOMAG Group
AG nach einem Spezialisten fur horizon-

Erwin Jenkner, Griinder des Unterneh-
mens HOLZMA (*1924 -12005)

tale Plattenaufteilsagen. HOLZMA nahm
diese Chance auf weiteres Wachstum
wahr und trat 1987 mit 220 Mitarbeitern
der HOMAG Group bei. Diese hielt zu-
nachst 51 Prozent der Gesellschaftsan-
teile, heute sind es 100 Prozent.

Das Portfolio heute: Zum Aufteilen von
plattenférmigen Holz-, Kunststoff- und
diversen anderen Materialien kdnnen
Kunden bei HOLZMA seit 50 Jahren aus
einem Sagen- und Loésungsportfolio
wahlen, das die Anforderungen in Hand-
werk und Industrie punktgenau erfullt.

HOLZMA Treff 2016

20. bis 23. September 2016,
Calw-Holzbronn

Die HOLZMA Hausmesse steht in diesem
Jahr unter dem Jubildumsmotto , 50 Jah-
re HOLZMA - Wir sind Aufteiltechnik.”
Im Mittelpunkt stehen spannende Pro-
duktneuheiten. HOLZMA wird unter an-
derem ein neues Bediener-Assistenz-
System vorstellen und das innovative
module45 - ein Zusatzaggregat, mit
dem auf HOLZMA Sagen jetzt auch Geh-
rungsschnitte moglich sind.

Tag der offenen Tir 2016

25. September 2016, Calw-Holzbronn
Mit einem Tag der offenen Tur informiert
der Maschinenbauer alle Besucher tber
den Betrieb, die Mitarbeiter und die Pro-
dukte. Anlasslich seines 50jahrigen Ge-
burtstages hat das Unternehmen ein fa-
milienfreundliches, umfangreiches Pro-
gramm zusammengestellt.

m HOLZMA Plattenaufteiltechnik GmbH
www.holzma.de
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50-jahriges
Firmenjubildaum
M 1966 startete Wilfried Ensinger sein ei-

genes Unternehmen in einer Garage. In-
nerhalb von einem halben Jahrhundert

Energieverbrauch
reduzieren

Bl Covestro hat sich ein ehrgeizi-
ges Nachhaltigkeitsziel gesetzt:
Bis 2030 mdchte das Unterneh-
men seinen Energieverbrauch
pro Tonne hergestellten Produkts
im Vergleich zu 2005 halbieren.
Das verkindete der Leiter Nach-
haltigkeit bei Covestro Richard
Northcote auf dem Energieeffi-
zienz-Kongress , Energy Efficien-
cy Global Forum” in Washing-
ton. Covestro trat dort der jun-
gen Initiative ,Energy Productivi-
ty 100" (EP100) bei — diese ist
Teil der Nichtregierungsorganisa-
tion ,, The Climate Group”, in der
Vorreiter aus Wirtschaft, Politik
und Gesellschaft gemeinsam an
einer emissionsarmeren Welt ar-
beiten. Die an EP100 teilneh-
menden Unternehmen verpflich-
ten sich, als Vorreiter in Sachen
Energieeffizienz aufzutreten, ihre
Energieproduktivitat zu erhéhen
und so den Weg in eine Zukunft
mit sauberer Energieversorgung
zu bereiten.

m Covestro, www.covestro.com

hat sich der Kunststoffverarbeiter von ei-
nem Kleinbetrieb zu einem Global Player
entwickelt. Heute ist Ensinger in allen
wichtigen Wirtschaftsregionen mit Ferti-
gungsstandorten und Vertriebsniederlas-
sungen vertreten.

Gemeinsam mit 500 Mitarbeitern, lang-

Gefeiert fur sein Lebenswerk:

Wilfried Ensinger, Grinder der Ensinger
GmbH und Vorsitzender des Beirates der
Ensinger Holding GmbH

Das Beste ist unser Standard g(ao.s
die neue Generation /5

jéhrigen Geschaftspartnern und Ehren-
gasten ertffnete das Familienunterneh-
men am 17. Juni die Jubildums-Feierlich-
keiten mit einem stimmungsvollen Fest-
akt. Gastredner Prof. Dr. Berthold Leibin-
ger, ehemaliger Geschaftsfuhrer der
Trumpf-Gruppe, wurdigte Wilfried Ensin-
ger als , Leitfigur des Mittelstands”. Ge-
meinsam mit seiner Frau Martha habe er
.eine groBe Lebensleistung vollbracht”.

m Ensinger GmbH, www.ensinger-online.com

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

leistungsstark - energieeffizient - kompakt - wartungs- und bedienerfreundlich

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

+49(0)7158 /179 - 0

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

COMMITTED TO EXTRUSION

Halle 16, F43


http://www.covestro.com/
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Neues Domizil -
Investition in die Zukunft

W Mit einer Investition von rund 2 Mio.
Euro legt AZO den Grundstein fur den
weiteren Ausbau seiner Marktposition
im Nachbarland Frankreich und im ge-
samten europdischen Markt. Nachdem
das alte Gebaude der franzosischen
Schwestergesellschaft aus allen Nahten
geplatzt ist, wurde in Vallet, im Herzen
des Weinbaugebietes Muscadet, in ein
neues Gebdude investiert. Das reprasen-
tative Gebaude verfligt neben Biro- und
Lagerraumen auch tber zwei Konferenz-
rdume, Ausstellungs-, Versuchsrdume
und 1.000 m2 Lagerflache.

Am 17. Juni fand nach einer Rekordbau-
zeit die offizielle Einweihungsfeier statt.
Die franzosische Vertriebsgesellschaft so-
wie das Bauprojekt wurden durch den
Geschéftsfuhrer Frederic Loiseau vorge-
stellt. Stellvertretend fur die AZO Gruppe
gratulierten  Geschaftsfihrer ~ Robert
Zimmermann und dessen Frau Edith zum
gelungenen Gebaude. Im Anschluss an
den offiziellen Teil gab es fur die AZO-
Mitarbeiter einen Ausflug in einen histo-
rischen Themenpark.

Automatische Zufuhrsysteme von AZO
sorgen rund um den Globus fir das zu-

Feierliche Eréffnung des neuen Firmengebéudes in Vallet: Von links:
Frédéric Loiseau (Geschéaftsfihrer AZO EURL), Robert Zimmermann
(Geschéftsfiihrender Gesellschafter), Denise Zimmermann (Assistentin der
Geschéftsleitung), Rainer Zimmermann (Geschéftsfihrender Gesellschafter),

Anthony Petiteau (Technischer Manager AZO EURL)

verlassige Handling von Schttgltern
und Flussigkeiten in industriellen Herstel-
lungsprozessen. Die franzésische Toch-
tergesellschaft AZO EURL wurde am
1. April 1998 in Paris gegriindet. 2004
erfolgte die Ubernahme durch den jetzi-
gen Geschaftsfuhrer Frederic Loiseau in

Nantes. Zurzeit sind bei AZO EURL 20
Mitarbeiter fest beschaftigt, 2015 wurde
dort ein Umsatz von rund 6,8 Mio. Euro
erzielt.

m AZO GmbH + Co. KG
www.azo.de

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

SOMOS®

ProTec Polymer
Processing

Intelligente Dosiertechnik auf

hochstem Niveau

Die neue SOMOS® Batchmix-Serie

Hohe Dosierpréazision Ihrer Mahlgiiter durch optimierte Dosierschieber. Erhéltlich in
den GroBen M, L und XL, sind Durchsétze von 100 kg/h bis 1.900 kg/h realisierbar.
Modular aufgebaut, ist die SOMOS® Batchmix-Serie fiir bis zu 6 Komponenten ausgelegt.
Intuitiv bedienbar mit unserer SOMOS® control/professional-Steuerung.

www.sp-protec.com

MATERIAL HANDLING
MATERIALVEREDELUNG

LFT-PULTRUSIONSANLAGEN

Besuchen Sie uns auf der K-Messe
19.-26. Oktober 2016
Halle 9, Stand D60
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Service, Flexibilitat, Qualitat und
innovative Produkte —
gebdndelt aus einer Hand

M 2016 ist das Jahr, wo das Fachwissen in der Granulier- und
Pumpentechnologie, umfassendes Anwendungswissen sowie
maBgeschneiderte Kundenlésungen der neuen Maag fur die
Kunststoffindustrie zusammenkommen. Im Oktober 2015 wur-
de die Reduction Engineering GmbH von der Maag Ubernom-
men. Die neue Maag bietet ihren Kunden Service, Flexibilitat,
Qualitat und innovative Produkte, gebiindelt aus einer Hand
an. In diesem Zusammenhang wird die Reduction Engineering
per 30. September 2016 den Betrieb in Korntal-Minchingen
einstellen, alle Aktivitaten werden nach Grossostheim in die
Maag Automatik integriert.

.Sowohl der Kundenservice als auch die Ersatzteilversorgung
sind gleichermassen in Zukunft sichergestellt”, versichert
Alaaddin Aydin, Geschaftsfhrer der Maag Automatik GmbH.
“Das zusammengefihrte Vertriebsteam der beiden Firmen bie-
tet neu das kombinierte Produktespektrum an und freut sich,
die Scheer-Kunden kompetent bedienen zu kénnen. Bereits
heute arbeiten gemeinsame R&D- und Applikationsteams an
neuen und zukunftsweisenden Konzepten und Lésungen,” so
Aydin weiter.

Nur mit einer hohen Gesamtanlageneffizienz
(Overall Equipment Efficiency - OEE] erzielen *
unsere Kunden das bestmdgliche Ergebnis fiir
ihr Unternehmen. Deshalb stellen wir maf3-
geschneiderte Maschinen und Anlagen sowie
perfekt ineinandergreifende Serviceleistungen
bereit, die lhre Fertigung wirtschaftlicher und
auch nachhaltig wertbestandiger machen.

K2016, Halle 15, Stand B27/C24/C27/D24

Maag Standort in GroBostheim, Deutschland

Maschinen und Ersatzteile werden zukinftig aus einem Stand-
ort in Europa oder USA in gewohnter Qualitat gefertigt und ge-
liefert. Maag verflgt Gber Produktionsstatten in der Schweiz,
Deutschland, ltalien, den USA und China sowie Uber zusatzli-
che Vertriebsniederlassungen in Frankreich, Singapur, Taiwan,
Malaysia, Indien, Thailand und Brasilien. Maag tritt am Markt
mit den Marken ,Maag Pump & Filtration Systems”, ,, Automa-
tik Scheer Strand Pelletizers”, ,Gala Automatik Underwater
Pelletizers” und ,Reduction Pulverizing Systems” auf.

m Maag Pump Systems AG
Reduction Engineering GmbH
WWW.maag.com

Ihr Mehr an Wirtschaftlichkeit

Engineering Value KI'aUSS MaﬁEi
Berstorff



http://kraussmaffeiberstorff.com/oee
http://www.maag.com/
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Ausbildungszentrum fiar Materialprifung in Indien eréffnet

M Ende Juni hat der Prifmaschinen Her-
steller Zwick Roell zusammen mit der
Hilfsorganisation Don Bosco Mondo e.V.
die Zwick Roell Training Academy im in-
dischen Chennai eroffnet. Im Rahmen ei-
ner einjahrigen Ausbildung werden hier
benachteiligte Jugendliche zu Prifma-
schinen-Bedienern ausgebildet, um ih-
nen den Einstieg ins Berufsleben zu er-
leichtern und damit die Chance auf eine
bessere Zukunft zu ermdglichen.

Zwick Roell hat hier eine leere Halle an-
gemietet, renoviert und mit modernsten
Material-Prifmaschinen  ausgestattet.
Dazu zahlen neben diversen statischen
Prafmaschinen auch Harteprufgerate,
ein Pendelschlagwerk und ein Schmelz-
index-Prufgerat. Zwei fur die Ausbildung
angestellte Trainer qualifizieren jahrlich
zwischen sechs und zwolf junge Men-
schen zu Bedienern von Material-Pruf-
maschinen. Ein Fokus der Ausbildung
liegt hierbei auf der Metall- und Kunst-
stoffprfung. Zusatzlich wird das Labor
von Zwick Roell auch fur Kundenvorfuh-
rungen und Auftragsprifungen genutzt.

m Zwick GmbH & Co. KG
www.zwick.de

Eréffnung der Training Academy von Dr. Jan Stefan Roell, Vorstandsvorsitzen-
der Zwick Roell AG: ,,Unser Projekt in Chennai soll jungen Menschen, die nur
schwer Zugang zu einer guten Ausbildung bekommen, helfen, eine attrakti-
ve Tatigkeit zu erlernen und darauf aufbauend das Leben in die eigenen
Hénde zu nehmen. Indien ist ein faszinierendes Land — wir profitieren von
indischen Kunden und méchten mit diesem Projekt einen Beitrag zur
Verbesserung der Bildung in Indien leisten.”

20-jahriges Firmenjubildum in China und 20. Teilnahme an der Chinaplas

W Das Konzept, lokal in China fur den
chinesischen Markt zu produzieren, ist
fur battenfeld-cincinnati voll aufgegan-
gen. battenfeld-cincinnati (Foshan) Ex-
trusion Systems Ltd. (battenfeld-cincin-
nati China) in Foshan/Shunde feiert in
diesem Jahr sein 20-jahriges Bestehen.
.Der runde Geburtstag stellt einen Mei-

[T T T

lenstein in unserer Geschichte dar, er be-
weist gleichermaBen unsere Technolo-
giefuhrerschaft wie unsere Marktakzep-
tanz in China”, freut sich Gerold Schley,
der CEO der battenfeld-cincinnati Grup-
pe. Mit seinen hochwertigen Extrusions-
anlagen zur Herstellung von Rohren und
Profilen sowie dem lokalen Service konn-
te das Unternehmen in den
letzten 20 Jahren immer
mehr Verarbeiter (berzeu-
gen. Seine innovativen Losun-
gen prasentiert der Maschi-
nenbauer auch auf der groB-
ten Messe Chinas und ist seit
20 Jahren regelmaBiger Aus-
steller der Chinaplas.

Das internationale
battenfeld-cincinnati Team
nahm 2016 zum 20. Mal an
der Chinaplas teil

.Unsere Ingenieure hier vor Ort in China
profitieren einerseits von der starken
Gruppe im Hintergrund und andererseits
von der geblndelten Extrusionskompe-
tenz an unseren europaischen Standor-
ten sowie in den USA. So kdnnen sie
mafBgeschneiderte Anlagenkonzepte fur
den lokalen Bedarf entwickeln”, begrin-
det Toni Bernards, der CEO von batten-
feld-cincinnati China, den Erfolg. Seit
seiner Grindung im Jahre 1996 hat sich
das Unternehmen positiv entwickelt, al-
lein im vergangenen Jahr konnte es sei-
nen Umsatz um 20 Prozent steigern.
Heute beschaftigt battenfeld-cincinnati
China 130 Mitarbeiter und tragt rund 25
Prozent zum Gruppenumsatz bei.

m battenfeld-cincinnati (Foshan) Extrusion
Systems Ltd.
www.battenfeld-cincinnati.com/china
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Intelligente Leichtbautechnologie ausgezeichnet

B Die LANXESS-Tochter Bond-Laminates
GmbH, das Fraunhofer-Institut fir Pro-
duktionstechnologie und die HBW-Gu-
besch Thermoforming GmbH sind bei
den JEC Innovation Awards Atlanta
2016, USA, gemeinsam in der Kategorie
.Prozesse” ausgezeichnet worden. Ge-
genstand der pramierten Entwicklung ist
die Erganzung von thermoplastischen
Faserverbundzuschnitten  der  Marke
Tepex mit lokalen Verstarkungen aus
Tapes, um eine Optimierung hinsichtlich
mechanischer Performance, Material-
dicke und Gewicht zu erzielen.

Thermoplastische endlosfaserverstarkte
Faser-Kunststoff-Verbunde (FKV), auch
Organobleche genannt, haben ein hohes
Leichtbaupotenzial und lassen sich sehr
gut verarbeiten. Sie kénnen kontinuier-
lich hergestellt werden, haben eine un-
begrenzte Lagerbestandigkeit und bie-

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

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

ten somit handfeste 6konomische Vortei-
le. Fir die meisten Verstarkungsstruktu-
ren, beispielsweise Bauteile in Automobi-
len, aber auch Gehause von Elektronikar-
tikeln oder Sportgerate, sind herkdmmli-
che Gewebe mit 0°90°-Faserausrich-
tung pradestiniert. Das balancierte Ge-
webe ermdglicht vielfaltige Anwendun-
gen, die zu deutlichen Gewichtseinspa-
rungen im Vergleich zu Metall oder an-
deren Kunststoffen ftihren kénnen.

Fur spezielle Lastfdlle und eine weitere
Optimierung des Kraftflusses lassen sich
flachige Verstarkungen mit multiaxialem
Tepex, einer kurzlich realisierten Weiter-
entwicklung im Hause Bond-Laminates,
umsetzen. Hierbei kénnen in den Schich-
ten des Laminataufbaus unterschiedliche
Faserorientierungen gewahlt werden.

m LANXESS AG, www.lanxess.com

Megan Jennings, Account Manage-
rin bei LANXESS, nahm bei den JEC
Innovation Awards Atlanta, USA,
stellvertretend fiir Bond-Laminates,
das Fraunhofer-Institut fir Produkti-
onstechnologie und die HBW-
Gubesch Thermoforming GmbH die
Auszeichnung in der Kategorie
.Prozesse” entgegen

(Foto: LANXESS AG)

FERTIGUNG IN PRAZISION.
LOSUNGEN NACH IHREN VORGABEN

Werkzeuge fur Extrusion, Pultrusion, Folie-Platte und Rohr /
Lohnfertigung / Teile der Granulier- und Schmelzetechnik /

Extruderteile / Sondermaschinenbau

SOURCE OF PRECISION.

CONFORMING TO YOUR SPECIFICATIONS

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

contract manufacturing / parts for pelletizing and melting technology /

extruder parts / machine-building

SUCCESS INSIDE

Jjpn.at / office@gpn.at / T +43 505 41-45 900

K 2016 / Hall 12 / F39-2
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CHINAPLAS 2017

W The 37st International Exhibition on
Plastics and Rubber Industries will rotate
back to China Import & Export Fair Com-
plex, Pazhou, Guangzhou, PR China on
16 - 19 May 2017. The show is expected
to occupy 250,000 sgm exhibition area
with 3,300 exhibitors, featuring a full
spectrum of exhibits in seamless connec-
tion with “Intelligent Manufacturing”,
“High-tech Materials” and “Green Solu-
tions”.

Innovation has always been regarded as
the core driving force for business up-
grading and transformation; and by
now, China is the second country in the
world with the largest R&D investment,
just after the USA. Guangdong province,
which is one of the pivotal production
bases for China’s plastics and rubber in-
dustries, actively promotes the realiza-
tion of high-end, intelligent and green
manufacturing. It is estimated that by
the end of 2018, the number of above-
scale industrial enterprises in Guang-
dong with the establishment of R&D
centres will reach 23% or above; while
the number of provincial-level enterprise
technology centres, key laboratories, en-
gineering centres and laboratories will
increase to 2,800, unveiling the growing
importance of R&D among Guangdong
enterprises.

With the support of government poli-
cies, the demand for new materials and
new technology by Guangdong enterpri-
ses will surge. Against this background,
CHINAPLAS 2017, which will take place

NN %3
Extrusion
Machinery Zone

in Guangzhou and radiate to the whole
country, is set to be the crucial platform
for the plastics and rubber suppliers
across the globe to showcase their high-
tech materials, intelligent manufacturing
and green solutions.

CHINAPLAS 2017 is going to exhibit the
most ground-breaking plastics and rub-
ber technologies and a wide array of raw
materials to be in line with the govern-
ment policies and the latest trend. Ac-
companied by 12 country and region pa-
vilions, including Germany, Austria, Italy,
Switzerland, Taiwan, Japan, Korea and
USA, CHINAPLAS will continue to pro-
vide the platform for plastics and rubber
industries to tap into the markets of
China and Asia. There will be 16 theme
zones in the show next year, namely In-

jection Molding Machinery, Extrusion
Machinery, Plastic Packaging & Blow
Molding Machinery, Film Technology and
Rubber Machinery Zones; Automation
Technology and Recycling Technology
Zones; Auxiliary & Testing Equipment
and Die & Mould Zones, Chinese Export
Machinery & Materials Halls, as well as
Chemicals & Raw Materials Zone, Com-
posite & High Performance Materials,
Bioplastics, Additives, Colour Pigment &
Masterbatch Zones and Semi-finished
Products Zone. Exhibitors can demons-
trate their various solutions through this
unparalleled platform.

m Adsale Exhibition Services Ltd.
www.ChinaplasOnline.com

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

ENERGY EFFICIENCY
0.18 kWh/kg

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

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

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

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

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

F Machines BV « Yerseke, The Netherlands - www.meaf.com « officc@meaf.com
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Kunststoffbranche im ersten Halbjahr

sehr erfolgreich

B Die deutschsprachige Kunststoffbran-
che verzeichnet ein erfolgreiches erstes
Halbjahr 2016, der Geschaftsverlauf
Ubertraf sogar die bereits positiven Erwar-
tungen zum Jahresbeginn. Der Ausblick
ist ebenfalls optimistisch. Dies berichtet
der Branchendienst , K| — Kunststoff In-
formation” als Ergebnis seiner aktuellen
Umfrage zur Kunststoff-Konjunk-
tur, an der sich 495 Unternehmen
beteiligt haben.

51 Prozent der Unternehmen mel-
deten flr das erste Halbjahr 2016
einen gegenlber dem zweiten
Halbjahr 2015 verbesserten Ge-
schaftsverlauf. Erwartet hatten
dies zu Jahresbeginn nur 41 Pro-
zent. Eine schlechtere Geschafts-
entwicklung verzeichneten 15
Prozent der Befragten. Fur das
zweite Halbjahr 2016 geht die
Branche von einer weiterhin posi-
tiven Entwicklung aus.

Im Wesentlichen auf Kurs blieb die
Investitionsplanung im ersten Halb-
jahr. 19 Prozent der Unternehmen
haben aufgrund der laufenden Ge-
schaftsentwicklung ihre Planungen
nach oben angepasst, 15 Prozent
nach unten. Auch die Beschafti-
gung entwickelte sich besser als zu
Jahresbeginn erwartet. 35 Prozent
der Unternehmen stellten im ersten
Halbjahr neue Mitarbeiter ein, nur
12 Prozent reduzierten den Perso-
nalbestand. In der zweiten Jahres-
hélfte ist eine Fortsetzung dieses
Trends zu erwarten.

Zusatzlich befragte KI die Unter-
nehmen zu ihren China-Aktivita-
ten sowie den zunehmenden
Ubernahmen und Direktinvestitio-

nen chinesischer Unternehmen in .

Deutschland und der EU. 39 Pro-
zent der Befragten betreiben be-
reits Sourcing in China, 22 Pro-
zent planen es oder koénnen es
sich prinzipiell vorstellen. Fir 39
Prozent ist China als Beschaf-
fungsmarkt uninteressant. Uber
eine eigene Fertigung in China
verfigen 25 Prozent der Unter-
nehmen, fir 16 Prozent ist dies ei-
ne Option, fur 59 Prozent nicht.
38 Prozent vertreiben ihre Produk-

te in China, 18 Prozent planen den Ver-
trieb oder kdnnen ihn sich vorstellen. 44
Prozent der Unternehmen sehen China
nicht als Absatzmarkt. Als strategisch be-
deutsam erachten heute 44 Prozent der
Unternehmen ihre China-Aktivitaten, fur
die Zukunft erwarten dies 52 Prozent.

Ubernahmen europdischer Unterneh-

Visit us from October 19-26
at the K 2016 in Dusseldorf,
Germany.

Hall 10, Booth H21

men durch Chinesen werden durchaus
kritisch beurteilt. 73 Prozent der Befrag-
ten beflrchten einen Technologie-Aus-
verkauf, 32 Prozent sehen heimische Ar-
beitsplatze geféhrdet. Im Gegenzug zu
den chinesischen Investitionen in Europa
fordern 60 Prozent eine Erleichterung
auslandischer Investitionen in China.

m KI Kunststoff Information
Verlagsgesellschaft mbH
www.kiweb.de

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

SIKORA

Technology To Perfection

— Quality in its
innovative
form.

With passion, we develop future-
oriented measuring and control
devices for quality assurance of
hoses and tubes, such as the
CENTERWAVE 6000. A non-con-

tact system for the measurement

of diameter, ovality, wall thickness
and sagging of large plastic tubes
with a diameter from 120 to 2,500
mm. An innovative solution based
on millimeter wave technology
that increases product quality and
ensures significant material and

cost savings during extrusion.

- easy operation without pre-
setting product parameters

- measurements independent from
material and temperature

- measuring results in real time
available for display and control

— reliable without calibration

www.sikora.net/centerwave6000

attll |


http://www.sikora.net/centerwave6000
http://www.kiweb.de/
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GKV-Foérderpreis 2016

M In diesem Jahr geht der 1. Platz des
GKV-Forderpreises erneut nach Bayern.
Stefan Schumann machte von circa
2.500 Absolventen des Ausbildungsbe-
rufes in der Kunststoff verarbeitenden In-
dustrie das Rennen und lieferte das bun-
desbeste Ergebnis ab. Die feierliche Preis-
verleihung fand am 20. Juli 2016 bei
Gerresheimer Regensburg GmbH Medi-
cal Systems statt. GKV-Prasident Dirk E.
O. Westerheide Uberreichte dem Absol-
venten seine Auszeichnung und einen
Scheck im Wert von 1.500 Euro. Zudem
wurden zwei weitere Absolventen der
Firma Gerresheimer Regensburg GmbH
ausgezeichnet: Simon Doblinger (2.
Platz) und Veerena Ziereis (3. Platz).
.Mit dem Forderpreis stellen wir die Leis-
tungen des Nachwuchses in den Mittel-
punkt, verbessern damit das Image des
Ausbildungsberufes und fordern den Be-
kanntheitsgrad. Ein Unternehmen kann
nur funktionieren, wenn qualifizierter
Nachwuchs den Erfolg stutzt — Stefan
Schumann ist ein Trager des Erfolgs”, be-
tont Ralf Olsen, Geschéaftsfthrer des
pro-K Industrieverbandes Halbzeuge und
Konsumprodukte und im GKV verant-
wortlich fir den Bereich Bildungspolitik
und Berufsbildung.

M Branchentreffen der Kunststoffver-
arbeiter: Bei der GKV/TecPart-Jahresta-
gung, dem jahrlichen Branchentreffen
der Compoundeure und Produzenten
von technischen Kunststoffprodukten

GERRESHEIMER

V.l.n.r.: Ralf Olsen (Geschéftsfihrer pro-K), Dirk E. O. Westerheide (Président des
GKV), Stefan Schumann, Simon Doblinger, Verena Ziereis und Manfred Baumann
(Global Executive Vice President Sales & Marketing,

Gerresheimer Regensburg GmbH (Quelle: Gerresheimer Regensburg Gmbh)

am 22. September 2016 in Leipzig,
stehen erneut die aktuellsten Trends und
Entwicklungen der Prozesskette der
Kunststoffverarbeitung im Fokus von
Vortrag, Diskussion und Fachgespra-
chen. Gleichzeitig wahlt die Mitglieder-
versammlung des Verbandes am 23.
September turnusgemal einen neuen
Vorstand.

In Kooperation mit dem Kunststoffzen-
trum Leipzig wurde ein Programm fur die
Tagung erarbeitet, dass dem Automobil-
standort Leipzig und den erwarteten Teil-
nehmern gerecht wird. Mit einem Uber-
sichtsvortrag zu den aktuellen Entwick-
lungen im EU-Wirtschaftsraum eroffnet
Professor Dr. Gunther Schnabel die Ta-
gung, die sich im Folgenden, frei von
den verschiedenen Interpretationen zu

Open House bei den Extrusioneers

W Anlasslich der DRUPA 2016 veranstal-
tete Reifenhduser Blown Film ein Open
House in Troisdorf. Eine Vielzahl von
Kunden aus der ganzen Welt informierte
sich Uber neue anwendungstechnische
Maoglichkeiten in der Folienextrusion.
Den Charme der Hausmesse machten
die laufenden Anlagen aus: Insgesamt
gab es drei state of the art-Blasfolienan-
lagen in laufender Produktion zu besich-
tigen. Das besondere Highlight: Die EVO-
LUTION Ultra Flat-Technologie, die sich
zu einem Uberzeugenden Kaufargument

entwickelt hat. Dazu Eugen Friedel, Se-
nior Sales Manager Reifenhauser Blown
Film: ,Bedingt durch den Blasfolienpro-
zess kdnnen bei der Herstellung von Ver-
packungsfolien Planlagefehler auftreten.
Diese kdnnen insbesondere bei der Wei-
terverarbeitung erhebliche Probleme be-
reiten. Durch minimale Verstreckung der
Folie erzeugt unser EVOLUTION Ultra Flat
Uber temperierte Walzen eine optimale
Planlage — fur das Wickeln und die spa-
tere Weiterverarbeitung." Die gesteiger-
te Effizienz gilt fur die gesamte Wert-

Industrie 4.0, auf das technisch Umsetz-
bare konzentriert. Professor Michael
Gehde wird eine Ubersicht Uber innovati-
ve Verfahrens- und Materialentwicklun-
gen geben, Dr. Thomas Walther zeigt,
wie der deutsche Standort in der Lage
sein wird, den technologischen Vor-
sprung zu halten. Die Anforderungen
der Abnehmerindustrien stellt Dr. Oliver
Becker am Beispiel der Herausforderun-
gen fur den PKW-Innenraum dar.

Das vollstandige Vortragsprogramm mit
Anmeldeformular steht zum Download
bereit unter:

m Gesamtverband Kunststoffverarbeitende
Industrie e.V. (GKV)

www.gkv.de
www.tecpart.de/index.php/de/
10-showcase/304-jahrestagung-2016

schopfungskette: , Alle Schritte der Ver-
packungsproduktion wie Laminieren,
Drucken, Umformen, Verpacken oder
VerschlieBen profitieren ganz klar von
der planlageoptimierten Folie”, erldutert
Friedel die Pluspunkte von Ultra Flat. Ar-
gumente, die Uberzeugten: Noch wah-
rend des Open Houses wurden drei Anla-
gen mit Ultra Flat verkauft. Neben der
Ultra Flat-Technologie prasentierte Rei-
fenhauser Blown Film weitere Highlights
auf den laufenden Blasfolienanlagen:

e Eine 11-Schicht-Blasfolienanlage mit
einer AuBenschicht aus Polyamid: Hier
wurde eine asymmetrische Hoch-Barrie-
re-Struktur so geschickt gewahlt, dass


http://www.gkv.de/
http://www.tecpart.de/index.php/de/
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der sogenannte Curling-Effekt der Folie
ohne die Ubliche Zuhilfenahme eines
Wasserbades verhindert wurde.

e Eine 3-Schicht-Anlage, die aus einer als
schwierig geltenden LLD-PE basierten
Werkstoffstruktur Beutel fur das FFS-
Segment (form, fill & seal) herstellt. Die
Anlage wurde mit einer 175er DUse ge-
fahren und erreichte einen stindlichen
kontinuierlichen Materialdurchsatz von
450 kg.

e Eine auf hohen AusstoB hin ausgelegte
5-Schicht-Anlage produziert eine Hoch-
leistungs-Laminierfolie — mittels einer
325er DUse erreicht man tber 800 kg/h.
Eugen Friedel freut sich tber die hervor-
ragende Resonanz zum Open House:

»Insbesondere unsere Kunden aus Indien  gag,cher aus der ganzen Welt informierten sich wihrend der Hausmesse anléss-
und Asien zeigten sich von den dargebo-  Jich der Messe Drupa bei Reifenh&user Blown Film (iber neue anwendungstechni-
tenen Maschinenkonfigurationen be- sche Méglichkeiten in der Folienextrusion

geistert. Mit unseren Anlagen sind sie in

der Lage, die in ihren Landern zuneh- nach  Hochleistungs-Barriere-Blasfolien ~ m Reifenhiuser Blown Film GmbH

mend steigenden Marktanforderungen  bestens zu erfiillen”. www.reifenhauer-bf.com

...................................................................................................................................................................
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25 Jahre testXpo

M Die Welt der Priftechnik hat sich in
den letzten 25 Jahren rasant entwickelt.
Im Jahr 1991 arbeiteten Priifmaschinen
noch mit analoger Regeltechnik, die
Prufsoftware war DOS basiert und opti-
sche Extensometer gab es nicht. An den
Innovationen der letzten 25 Jahre war
Zwick maBgeblich beteiligt und hat auf
jeder testXpo — der Internationalen Fach-
messe fur Priftechnik in Ulm — Meilen-
steine der Materialprtfung vorgestellt.

Zu den Highlights dieses Jahres vom 10.
bis 13. Oktober gehoren eine digitale
Bildkorrelation, die Dehnungen und
Stauchungen wahrend der Materialpri-
fung farblich sichtbar macht, eine Feder-

prifmaschine mit testControl Il Xtension
und Mehrkomponenten-Messplattform
— und eine vollig neue Generation der
Prufsoftware.

Zusammen mit 25 Mitausstellern prasen-
tiert Zwick auf 2.500 m2 Ausstellungsfla-
che innovative Pruflosungen. 25 Vortra-
ge von externen Referenten und 25 Vor-
trdge von Zwick Experten geben einen
tiefen Einblick in alle Gebiete der Materi-
alprtfung. Das Vortragsprogramm der
vier Messetage ist bereits Online:

m Zwick GmbH & Co. KG
www.zwick.de
www.testxpo.de/de-de/vortraege

25 Jahre Sprtihen vor Ideen

Zerstorungsfreien Prifung von Polymerschaumen

B Das Kunststoffzentrum SKZ startet ein
Forschungsvorhaben im Bereich der zer-
storungsfreien Prafung von Polymer-
schdumen. Ziel ist eine prozessnahe
Uberwachung der KenngréBen von Poly-
merschaumen. Als Werkstoff finden Po-
lymerschdume zunehmend Einsatz in un-
terschiedlichsten ~ Anwendungen  wie
zum Beispiel bei Faserverbund-Sand-
wichelementen oder als Isolations- und
Verpackungsmaterial. Rohdichte und
ZellgroBe sind charakteristische Kenn-
groBen von polymeren Schaumen, wel-
che maBgeblich die Qualitat und das Ein-
satzfeld bestimmen. Bei der Herstellung
wird die Prozessfihrung von Faktoren
wie zum Beispiel Chargenwechsel, Tem-

peraturschwankungen oder Werkzeug-
verschlei3 beeinflusst. Dies schlagt sich
wiederum in den KenngréBen des ge-
schaumten Polymerwerkstoffes nieder.
Die erforderliche Kontrolle dieser Kenn-
groBen erfolgt bis dato Gberwiegend off-
line, das heit durch stichprobenartige
Materialentnahmen gefolgt von aufwen-
digen Laboranalysen. Eine prozessbeglei-
tende Qualitatstiberwachung ermdoglicht
eine luckenlose Qualitatssicherung und
minimiert die Ausschussproduktion so-
wie den Materialeinsatz signifikant. Hier
verspricht die Terahertz(THz)-Technologie
einen Ansatz zur kontinuierlichen Uber-
wachung der wichtigsten KenngroBen.

Zahlreiche abgeschlossene Forschungs-

Schematische Messanordnung des THz-Messkopfes an einer Extrusionsanlage zur
Messung der wichtigsten KenngréBen von polymeren Schaumen
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vorhaben im Bereich der THz-Technolo-
gie zeigen die besonderen Moglichkeiten
dieser jungen Technologie. Vorteile lie-
gen beispielsweise in einer zerstérungs-
freien und berihrungslosen Arbeitswei-
se, welche im Vergleich zu Réntgen-
strahlung zudem nicht ionisierend ist. Im

Gegensatz zur Ultraschalltechnologie
stellen  fur THz-Wellen auch dicke
Schaumschichten kein Hindernis dar.

Ziel des aktuellen Forschungsvorhabens
ist die direkte Ausgabe der Kennwerte
von Polymerschaumen. Basierend auf
der THz-Zeitbereichsspektroskopie sollen
Modelle und Algorithmen entwickelt
werden um die Kennwerte zu bestim-
men. Zusatzlich wird ein Demonstrator
aufgebaut, welcher eine kontinuierliche
und prozessnahe Polymerextrusion wi-
derspiegelt. Beim industriellen Einsatz
kdnnen mittels einer automatisierten Da-
tenauswertung in Echtzeit Informationen
Uber die laufende Produktion erlangt
und die Prozessfihrung im Bedarfsfall
entsprechend korrigiert werden. Verglei-
chende Messungen mit Referenzprifme-
thoden sollen die berechneten Kennwer-
te verifizieren.

Interessierte Firmen bietet sich die Mog-
lichkeit im Rahmen eines projektbeglei-
tenden Ausschusses an dem Forschungs-
vorhaben teilzunehmen. Weitere Infor-
mationen:

m SKZ - Das Kunststoff-Zentrum

Forschung und Technologietransfer
M. Sc. Marcel Werner, m.werner@skz.de


http://www.zwick.de/
http://www.testxpo.de/de-de/vortraege
mailto:m.werner@skz.de
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Portfolio erweitert

B Der Kunststoff- und Kautschuk-Distri-
butor RESINEX hat sein Portfolio europa-
weit um das hoch effiziente, von Polyram
Plastic Industries entwickelte Reinigungs-
granulat Ramclean® erweitert. Es wirkt
weder korrosiv noch abrasiv und ist nicht
toxisch. Das innovative Granulat eignet
sich fur fast jeden Thermoplasttyp vom
Polyolefin bis zum Hochleistungskunst-
stoff. Die Anwendungsmaglichkeiten rei-
chen dabei vom Spritzguss mit Kalt- und
HeiBkanaltechnik tber das Compoun-
ding und die Extrusion bis zum Mehr-
schicht-Folienblasen. Ramclean® unter-
stutzt schnelle Material- und Farbwech-
sel, die Entfernung maschinenbedingter
Stippen und eine reduzierte Schlierenbil-
dung fur stabilere Produktionsprozesse.
Auf diese Weise tragt es zu erhohter Pro-
duktivitat sowie zum sicheren Herunter-
und Neuanfahren der Produktion bei. Al-
le Typen basieren auf einer unterneh-
menseigenen, Mensch und Maschine
schonenden Rezeptur, deren Bestandtei-
le REACH- und, je nach Typ, auch FDA-
konform sind.

Das Produktprogramm der physikalisch-
chemisch wirkenden Ramclean® Reini-
gungsgranulate beginnt bei Typen fir

5-Layer Blown-Film
Ramclean® 600

Before

LDPE:
100 kg / 60 min

After

Mit Ramclean® von Polyram Plastic Industries hat RESINEX jetzt ein innovatives
Reinigungsgranulat in sein Portfolio aufgenommen, das sich fir alle gebréuch-
lichen Verarbeitungsverfahren und nahezu alle Thermoplaste eignet und ein
hohes Einsparpotenzial bietet (Bild © Polyram / Resinex)

Verarbeitungstemperaturen von 150 °C
bis 260 °C (101 und 204) und reicht Gber
die bis 300 °C bzw. 320 °C einsetzbaren
Typen 206 (fur transparente Thermoplas-
te) und 301 sowie den bis 360 °C ein-
setzbaren Hochtemperaturtyp 800 bis zu
Sondertypen fur die PVC-Verarbeitung

(500) und das Folienblasen (Ramclean®
600).

®: Marke von Polyram Plastic Industries

m RESINEX Germany GmbH
www.resinex.de

...................................................................................................................................................................
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Materialhand
in der Herstel
Infusionsflaschen

INg

Thomas Schwachulla

Absolute Sauberkeit ist bei der Herstellung
von Medizinprodukten selbstverstédndlich.
So sind héchste Reinheitsanforderungen
an Materialien, Anlagen und Umgebung
beim Herstellen und Abfdillen von
Infusionsbehdéltern fir die parenterale
Versorgung einzuhalten.
Motan-Colortronic hat die Produktion von
B. Braun in Rubi, Spanien, mit dem
Materialhandling sowie der Visualisierung
ausgerdustet.

asser ist die Quelle fir alles Leben — allein in Europa

kommt Wasser als lebenserhaltende Infusionslésung je-
des Jahr Gber 600 Mio. Mal zum Einsatz. Die intraventse Ver-
abreichung von Substanzen und Flussigkeiten, etwa Elektrolyte,
Nahrstoffe oder Arzneimittel ist weltweit medizinischer Stan-
dard. Um den gewaltigen Bedarf zu decken, bedarf es leis-
tungsstarker Produktionskapazitaten in einer hochreinen Pro-
duktionsumgebung.
Unter dem Handelsnamen ,Ecoflac” produziert die B. Braun
Melsungen AG an mehreren Standorten Beutelflaschen (Infusi-
onsbehdlter), die in einem Durchgang geblasen, gefullt und
verschlossen werden. Herstellung, Fullen und Versiegeln der
Behalter erfolgen auf so genannten Bottlepack-Maschinen. Die
sterile und pyrogenfreie Verfahrenstechnik wird auch als
..Blow-Fill-Seal“-Technologie oder kurz BFS-Verfahren bezeich-
net. Dazu wird im ersten Schritt ein Schlauch aus LDPE extru-
diert und einer Blasform Ubergeben. Die Form schlieBt, wobei
sie den Schlauch am Boden verschweil3t und zugleich den Han-
ger zum Aufhangen des Infusionsbehalters erzeugt. Als nachs-
tes fahrt von oben eine Taucheinheit ein, dichtet den Schlauch
ab und blast den Behalter mit Reinstluft auf. Ebenfalls Gber die
Taucheinheit wird nun die Infusionsflissigkeit eingefullt und
daran anschlieBend der Behalter oben verschweift.
Verarbeitet wird fUr die Behélter ausschlieBlich naturfarbenes,
medizinisch hochwertiges Polyethylen, das chemisch innert und
toxikologisch unbedenklich sowie frei von Weichmachern, Zu-
satzstoffen und anderen Verbindungen ist, die moglicherweise
in das Endpraparat gelangen kénnten.

ung beflllter

Um eine Kontamination der Produktionsumgebung zu
verhindern, ist das aus elektropoliertem Edelstahl gefertigte
gravimetrische Dosier- und Mischsystem Ultrablend mit
einem Membranventil (oben) ausgerustet. Betrieben wird
das Ventil uber die Vakuumleitung und nicht mit Druckluft
(Alle Bilder: motan)
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BREYER ThermoFlex
Extrusion lines for the production
of thermoforming films

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

Bis auf die Bottlepack-Maschinen, konzipiert das B. Braun-Engi-
neering die Produktion selbst. Fur die Projektierung und Ausle-
gung sowie die Installation aller Einrichtungen fur das Material-
handling beauftragte das B. Braun-Engineering allerdings die
Experten von Motan-Colortronic. Beide Unternehmen arbeiten
bereits seit etlichen Jahren eng zusammen.

Die aktuelle Konfiguration fur das Materialhandling der Eco-
flac-Produktion wurde in den vergangenen zwei Jahren in meh-
reren Schritten realisiert. Dazu hat das B. Braun-Engineering
konkrete Kriterien formuliert. Einige der wichtigsten Forderun-
gen neben der ohnehin selbstverstandlichen, reinraumgerech-
ten Ausfuhrung der Gerate und Einrichtungen war, dass im Pro-
duktionsbereich absolut kein Material offen bewegt werden
darf. Die Rohrleitungen und deren Flihrung waren so zu gestal-
ten, dass die Entstehung von Engelshaar nahezu véllig ausge-
schlossen ist. Zu berlcksichtigen war in diesem Zusammen-
hang eine Streckenlange mit immerhin 170 Metern.

Anlagenkonzept — strickte Trennung von Material und
Reinraum

Angesichts des Durchsatzes von LDPE wurden fur die Material-
versorgung drei AuBensilos aufgestellt, aus denen das Granulat
Uber Zweikomponentenweichen und eine Siloumschaltung in
zwei Zwischenbehalter gefordert wird. Die befinden sich zu-
sammen mit einem Zwischenbehélter fir HDPE (fur das An-
spritzen der Kappen) im technischen Bereich ein Stockwerk
Uber der Produktion — in einem abgesicherten Materialraum.
Die Behalter sind Uberdies mit zusatzlichen Schléssern gesi-
chert. Das HDPE wird als Sackware direkt in das Materiallager
verbracht.

Ebenfalls im technischen Bereich befinden sich in einem separa-
ten, ebenfalls abgesicherten Raum die funf Vakuumpumpen
der Materialversorgung, zwei davon als Standby-Reserve.
Versorgt werden die Zwischenbehélter von Saugférdergeraten
CSK 30. Die fir einen 24-stiindigen Dauerbetrieb ausgelegten
Fordergerate sind aus abriebs- und korrosionsfestem, elektro-
poliertem Edelstahl gefertigt.

| 5‘5 | [

Von den drei AuBensilos wird das Granulat zur Produktion
tiber Zweikomponentenweichen und eine Siloumschaltung
in Zwischenbehdlter geférdert

In einem Zwischengeschoss darunter — direkt Gber den Bottle-
pack-Maschinen — sind drei gravimetrische Dosier- und Misch-
systeme Ultrablend UB 375 installiert, ausgelegt fur jeweils
zwei Komponenten. Jedes dieser Systeme wird von zwei CSK
30 versorgt. Auch die Dosier- und Mischsysteme sind fur den
24-stindigen Dauerbetrieb konzipiert. In der in Rubf installier-
ten Ausfihrung eignen sie sich fir Materialdurchsatze bis
500kg/h.

Auch die Behélter der Ultrablend sind aus elektropoliertem
Edelstahl gefertigt. Die Bauteile sind ohne ,tote” Zonen kons-
truiert um zu verhindern, dass sich
Restdepots bilden. Die Dosier- und
Mischsysteme dosieren und wiegen
die Komponenten nacheinander. Das
Material wird anschlieBend in einer
nachgeschalteten Mischkammer ho-
mogen vermischt und gelangt von dort
in den Einzug der Verarbeitungsma-
schine.

Die insgesamt fuinf Vakuumpumpen,
der Materialversorgung, zwei davon
als Standby-Reserve sowie der
Sicherheitsfilter (links) befinden sich
im Stockwerk oberhalb des
Reinraums in einem separaten,
abgesicherten Raum



Extrusion 6/2016

27

5
|
= |

Hoeog
i

I

Mit seiner grafischen Bedienoberfldche unterstitzt das
Anlagen-Informationssystem Linknet das Personal beim
Bedienen und Uberwachen der Anlage indem es alle
wichtigen Parameter transparent darstellt.

Uber eine Schnittstelle lassen sich die protokollierten und
archivierten Daten weiterverarbeiten

Fur die Materialversorgung der SpritzgieBmaschinen befinden
sich ebenfalls im Zwischengeschoss noch drei kleinere Saugfor-
dergerate CSK 5. Zu den BFS-Anlagen bzw. zu den SpritzgieB-
maschinen fuhrt vom Zwischengeschoss lediglich noch eine
Materialleitung. Das Zwischengeschoss darf ausschlieBlich
von dazu autorisiertem Personal betreten werden.

Alle Fordersysteme sind mit Membranventilen ausgerUstet.
Diese Ventile werden Uber die Vakuumleitung betrieben und
nicht mit Druckluft wie pneumatische Ventile. Dadurch wird
der Eintrag von moglicherweise kontaminierter Fremdluft
oder von Partikeln in die Produktionsbereiche verhindert.

Installieren, anschlieBen, produzieren — einfach dank
ASi-Bus-Technik

Die Materialversorgung von B. Braun in Rubi wurde komplett
in ASi-Bus-Technik ausgefiihrt, was verschiedene Vorteile hat.
Zum einen ist fur jedes Gerat nur eine Signalleitung erforder-
lich, das heiBt die komplett verdrahteten und getesteten Ge-
rate sind lediglich an die Stromversorgung anzuschlieBen und
es ist zum Bus nur ein Kabel zu legen. Im weitesten Sinne lasst
sich das mit ,Plug-and-play” umschreiben. Insgesamt verrin-
gert sich dadurch der Montageaufwand, fehlerhafte Verkabe-
lungen sind weitgehend ausgeschlossen und die Installation
schneller erledigt. Uberdies l&sst sich das Bussystem leicht er-
weitern, was im Hinblick auf Produktionserweiterungen inter-
essant ist.

Uberwacht und gesteuert wird die gesamte Anlage tber eine
separat untergebrachte Visualisierung. Hier laufen alle Daten
zusammen, was unter anderem fir die Dokumentation der
Produktion ausschlaggebend ist.

Mit der Steuerung sind die Gerate der Materialversorgung
Uber ein internes Netzwerk verbunden. Auf dem Bildschirm
kénnen in der Anlagenubersicht alle prozessrelevanten Infor-

mationen in Echtzeit angesehen und eingestellt werden. Um ei-
ne Anlagenkomponente direkt anzuwahlen gentgt ein Maus-
klick auf das jeweilige Symbol. In der Steuerung ist auch die Re-
zepturdatenbank hinterlegt. Bei der Ubertragung einer Rezep-
tur wird der hinterlegte Rezepturname an die Steuerung der
betreffenden Dosier- und Mischstation Ubertragen.

Interessant ist die Moglichkeit, die Umschaltzeiten der Vakuum-
pumpen einzustellen, um die gleichmaBige Auslastung aller Gebla-
se sicherzustellen. Auch hier genlgt ein Klick auf das entsprechen-
de Symbol, und die Laufzeit eines Geblases lasst sich eingeben.
Die Steuerung arbeitet mit einstellbaren Zugriffsberechtigun-
gen. Uberdies werden alle Aktivitdten ebenso wie alle prozess-
relevanten Daten, etwa Dosierzeiten, Dosiergeschwindigkeit,
Dosiermenge, Durchsatz, Gesamtverbrauch und Stérungen,
genau erfasst und protokolliert. Der Umfang dieser Datenerfas-
sung lasst sich individuell festlegen.

S016 Halle 9, Stand C64
?
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Compoundierprozess optimieren

Rotation, Scherung, Wérme und
Druck - das braucht es zur Com-
poundierung von Kunststoffen
mithilfe von Doppelschnecken-
extrudern. Schon seit langem
haben sich die Spezialmaschinen
in der Kunststoffproduktion
bewéhrt. Aus Forschungssicht
blieb bisher allerdings die Frage
unbeantwortet, welche Mecha-
nismen beim Anschmelzen und
dem damit verbundenen Ener-
gieeintrag in die Schmelzzone
wirken. Wissenschaftlern aus
dem Leistungsfeld Polymertech-
nik des Fraunhofer-Instituts fir
Betriebsfestigkeit und System-
zuverldssigkeit LBF ist es
gelungen, mit innovativen
Messtechniken einen Einblick in
diese Prozesse zu gewinnen.

hre Erkenntnisse werden der Compoun-

dier-Industrie in Zukunft eine material-
und prozessspezifische Gestaltung der
Schmelzzone ermoglichen. Unter ande-
rem wird es bei gleicher Prozesssicher-
heit moglich sein, den Energieeintrag in
das Polymer auf das notwendige Mini-
mum zu reduzieren und den gesamten
Prozess wesentlich profitabler zu gestal-
ten. In dem optimierten Prozess wird das
Polymer thermisch und mechanisch we-
niger beschadigt, was wiederum die me-
chanischen Eigenschaften und die che-
mische Bestandigkeit des Produktes ver-
bessert und die Emissionen reduziert, die
durch die Verarbeitung entstehen. Mehr
dazu auf dem Messestand des Fraunho-
fer LBF auf der K 2016.

Fur die Compoundier-Industrie hat das

Versuchsaufbau zur Visualisierung der plastischen Deformation von

initiale Aufschmelzen eine gro3e Bedeu-
tung, da bis zu 80 Prozent der gesamten
Energie in der Plastifizierzone und hier
speziell in der ersten Knetblockstufe ein-
gebracht wird. Ein optimierter bezie-
hungsweise minimierter Energieeintrag
hatte daher ein vielversprechendes Po-
tenzial, die Wirtschaftlichkeit zu verbes-
sern und die Materialeigenschaften
durch eine schonendere Verarbeitung zu
verbessern.

Plastische Deformation wird sichtbar:
Fur die systematische Untersuchung des
Energieeintrages in der Aufschmelzzone
gleichlaufiger Doppelschneckenextruder
hat das Fraunhofer LBF ein neuartiges
Werkzeug entwickelt, mit dessen Hilfe
sich der Querschnitt der Plastifizierzone
visualisieren lasst. Dazu setzen die Wis-

Verkeilen des Granulates im Zwickelbereich, Kompression des Materials in das
freie Volumen, Deformation des kompaktierten Kunststoffgranulates

Kunststoffgranulat (Fotos: Fraunhofer LBF)

senschaftler eine Hochgeschwindigkeits-
kamera ein. Mit einer Auflésung von
2.000 Einzelbildern pro Sekunde konn-
ten sie erstmalig die Bewegung, Defor-
mation und das initiale Aufschmelzen
von Kunststoffgranulaten darstellen, do-
kumentieren und bewerten. Diese Auf-
nahmen wurden mit einer hochauflosen-
den Drehmomenten-Messung kombi-
niert. Auf diese Weise lasst sich nun der
mechanische Energieeintrag ortsaufge-
|6st jedem visualisierten Zustand zuord-
nen und die theoretische Temperaturer-
héhung berechnen.

Mit ihrem neuartigen Blick in die Auf-
schmelzzone konnten die LBF-Wissen-
schaftler beispielsweise die plastische
Deformation eines Polypropylengranula-
tes beobachten und dokumentieren. Es
zeigte sich, dass das Granulat durch eine
massive plastische Deformation zum Flie-
Ben gebracht wird und lokal initial inner-
halb von Sekundenbruchteilen plastifi-
ziert. Dabei wird das Granulat zunachst
zwischen der aktiven Flanke und der Zy-
linderwand verklemmt. AnschlieBend
folgt eine Deformation, welche in zwei
Phasen eingeteilt werden kann: Zunachst
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wird das Granulat verdichtet und in das
freie Volumen gepresst. AnschlieBend
wird in dieses vorkompaktierte Volumen
massiv Energie durch weitere plastische
Deformation eingebracht.

Diese Vorgdnge dauern bei einer
Schneckendrehzahl von 1200 Umdre-
hungen pro Minute nur rund funf Milli-
sekunden. Neben der plastischen Defor-
mation im Zwickelbereich kommt es
auch zu einer Kompression vor der akti-
ven Flanke. Die LBF-Wissenschaftler
konnten auch klarstellen, dass neben
den Materialeigenschaften vor allem
geometrische Aspekte wie beispielsweise

die GranulatgréBe und -form sowie das
freie Volumen im Knetblockbereich ei-
nen wesentlichen Einfluss auf das Auf-
schmelzen haben. Die Quantifizierung
erfolgt mit einer hochauflésenden Dreh-
momentenmessung.

Neben der Quantifizierung der unter-
schiedlichen Mechanismen liegt eine
weitere Herausforderung fur das Fraun-
hofer LBF auch in der Abbildung eines
fir den Anwender praktikablen Modells.
In dieser Frage arbeitet das Institut eng
mit der Kunststofftechnik Paderborn
(KTP) zusammen. Durch die Kopplung
beider Kompetenzen kann ein direkter

Mehrwert fir die Compoundier-Industrie
erzielt werden.

Halle 7,

c0l6 Stand SCO1

J

Fraunhofer-Institut fiir Betriebsfestig-
keit und Systemzuverlassigkeit LBF
Bartningstr. 47, 64289 Darmstadt, DE
www.|bf.fraunhofer.de
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Setting The New Standards

So lautet das Motto der
Reifenhduser Gruppe zur
K 2016. Zur K 2013 présen-
tierte sich Reifenhauser
unter dem Motto
~Rethinking Technology”.
Dieser Denkansatz hat sich
seitdem in der Unterneh-
mensgruppe verankert.
Setting The New Standards
steht flr héchsten technolo-
gischen Anspruch,
Kompetenz und Technolo-
giefahrerschaft. Auf der

K 2016 zeigt das Unterneh-
men Innovationen, die das
Zeug zu echten
Chartbreakern haben.

EVOLUTION Ultra Flat

Reifenhauser Blown Film prasentiert vielfaltige Innovationen
und Verbesserungen und setzt neue Qualitatsstandards in der
Planlage von Folien. Als MaBstabe fur die Qualitat einer Folie
galten bisher deren Breite und Profiltoleranz. Reifenhduser
Blown Film hat nun ein drittes Kriterium hinzugefligt und bietet
far den Blasfolienbereich eine Messung und Optimierung der
Planlage an.

e Flachere Folie fuhrt dazu, dass in Folgeprozessen die Folie
schneller bedruckt werden kann bei gleicher bzw. besserer
Druckqualitat.

e Hohere Druckgeschwindigkeiten fuhren zu héherer Produk-
tivitat (Einsparungen von circa 150.000 EUR / Jahr sowie zu zu-
satzlichen 150 Stunden Druckkapazitat kdnnen erzielt werden).
e Geringerer Bogenlauf und dadurch héhere Siegelqualitét in
FFS-Maschinen (mogliche Einsparungen von circa 25.000 EUR /
Jahr).

Bernd Reifenhéauser,
CEO, Reifenhauser
Gruppe:

., Wir setzen ‘The New
Standards’ jenseits
des derzeitigen
Stands der Technik”

Fir die Produktion von Laminierfolien mit hervorragenden Planlageeigenschaften
hat sich das EVOLUTION Ultra Flat bereits etabliert

o GroBere Haftkraft beim Laminieren ermdglicht den reduzier-
ten Einsatz von Kleber und damit weitere erhebliche
Kosteneinsparungen.

Diese Technologie ist bereits im Markt angekommen: mehr als
20 installierte und laufende Anlagen in den letzten 24 Mona-
ten. EVOLUTION Ultra Flat ist ein Meilenstein in der Produktion
von Laminierfolien mit hervorragenden Planlageeigenschaften.

EVOLUTION Ultra Die

Auf der K 2016 prasentiert Reifenhduser Blown Film den
neuen Standard im Design von Barriere-Blaskdpfen. Durch die
Kombination der Vorteile von Scheiben-Blaskopf und Wendel-
verteiler ergibt sich in der Produktion von Barrierefolien ein
Hochstmal an Flexibilitat bei den Schichtverhaltnissen und Vis-
kositaten.

e Neuer Standard in der Schichtverteilung im Blaskopf. Der
Markt kennt nur Wendelverteiler und Scheiben-Blaskopf. Rei-
fenhauser Blown Film fiihrt jetzt einen neuen Standard im Blas-
kopfdesign ein, bei dem die Vorteile beider Technologien kom-
biniert werden:

e FlieBkanale sind im Vergleich zu den bekannten Werkzeu-
gen bis zu 70 % kurzer. Aufgrund der intelligenten FlieBkanal-
verteilung ist dies das kompakteste Design im Markt.

e Klrzere Jobwechselzeiten bei symmetrischen oder asymme-
trischen Barrierestrukturen.

e Geringeres Volumen, kleinerer Blaskopfdurchmesser und Be-
heizung sowohl von auBBen wie von innen.

e Daraus resultieren kirzere Aufheizzeiten beim Anfahren der
Anlage und bei Rohstoffwechseln.

o AuBerst einfaches Upgrade fiir weitere Schichten.
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EVOLUTION Ultra Stretch

Das Recken von Blasfolien wird zum neuen Standard. Zur
K 2013 noch als Prototyp prasentiert, wird EVOLUTION Ultra
Stretch 2016 zur maBgebenden GroBe und differenziert
Reifenhauser Blown Film zusatzlich zum Wettbewerb. Mit
EVOLUTION Ultra Stretch wird Kunden ein einfaches Down
gauging bei gleichen oder besseren Folieneigenschaften fur
zahlreiche Anwendungen erméglicht:

e Pressverpackungsfolie produziert mit EVOLUTION Ultra
Stretch: circa 30 Prozent dinner, zum Beispiel 50 pym statt
70 pym fir Windelverpackungen.

e Vorgereckte Silage-Stretchfolie mit EVOLUTION Ultra
Stretch: circa 25 bis 35 Prozent dunner, zum Beispiel 19 pm
statt 25 pm

e Atmungsaktive Backsheet-Folie produziert mit EVOLUTION
Ultra Stretch: Niedrigere Investitionskosten bei einer Blasfolien-

anlage mit EVOLUTION Ultra Stretch fur die Herstellung at- EVOLUTION T
mungsaktiver Backsheet-Folie als bei einer Anlage mit normaler e

Inline-MDO. . Im Vergleich zu herkémmlichen MDOs bietet EVOLUTION
e Hohe Prozessstabilitdt durch das Verstrecken amorpherer Ultra Stretch zahlreiche Vorteile im Reckprozess
Folien, zum Beispiel weniger Bahnrisse aufgrund zu hoher

Kristallinitat. e Wesentlich niedrigere Investitionskosten fur EVOLUTION
e Niedrigerer Energieverbrauch durch Nutzung der ersten  Ultra Stretch verglichen mit den herkémmlichen MDOs (Folien-
Wadrme der produzierten Folie. stretch-Systemen).

...................................................................................................................................................................
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e Einfache Bedienung und Umfahren des
Systems.

Im Vergleich zu herkédmmlichen MDOs
bietet EVOLUTION Ultra Stretch zahlreiche
Vorteile im Reckprozess.

Reimotec — der Spezialist fur Extrusions-
anlagen zur Herstellung von Monofila-
menten aus unterschiedlichen Rohstoffen
und Verpackungsbandern aus PP oder
PET-Flakes — verstarkt seine Aktivitaten
auch durch deutlich optimierte Sensorik
und verbesserte Messsysteme:

e Die neue Sensorik misst neben den
Durchmessern der Monofilamente auch
Dick- und Dinnstellen nebst Protokollie-
rung auch zur Qualitatssicherung.

e Das SDS/IDC System (Slub Detection
System / Inline Diameter Control) ist welt-
weit im Einsatz und ist stark nachgefragt
auch bei Anlagen, die Faden fir die Pa-
pierindustrie herstellen. Auch hier sind die Messsysteme von
Reimotec zentraler Bestandteil der Anlagen.

e Neben einem Trenddiagramm mit Toleranzinformationen
kénnen auch Etiketten fur jede Spule bedruckt und ein Quali-
tatszertifikat abgespeichert werden, die zum Beispiel die Stan-
dard-Abweichung des Fadendurchmessers bezogen auf die
Lauflange angeben.

e Schon 2015 wurde das bewdhrte Messsystem grundlegend
Uberarbeitet und modernisiert. So wurden ganzlich neuartige
Sensoren fur die Durchmesserkontrolle im System entwickelt,
die statt einer rein vergleichenden Messung nunmehr den Ab-
solutwert jedes Fadens liefern.

e Neue grundlegend modernisierte Steuerung mit einem up-to-
date Computersystem und spezieller Auswertesoftware.

SDS/IDC System zur Durchmessertiberwachung

Mit EVOLUTION Ultra Die setzt Reifenhduser Blown Film

einen neuen Standard fir den schnellsten Barriere-Blaskopf im Markt

e Umstellung und Modernisierung des Echtzeitrechners der
Dick- und Dinnstellenmessung fur die langere Ersatzteil-Ver-
fugbarkeit.

Im Verpackungsbandbereich folgt nun die 3. Generation der
Dicken- und Breitenmessung bzw. TCS (Tape Control System)
zur Inline-Qualitatskontrolle: hier kénnen Veranderungen im
Extrusionsprozess (bspw. Viskositdtsdanderung des Rohstoffes)
und die Auswirkungen auf das Endprodukt frihzeitig festge-
stellt und entsprechende Parameter im Prozess angepasst wer-
den. Am Unternehmensstandort Lampertheim wird auch wei-
terhin die neue Laboranlage mit neuester Maschinentechnolo-
gie fur Vorfiihrungen bzw. Produkt- und Weiterentwicklungen
bereitstenen. Die Extrusionsanlage kann sowohl Monofilamen-
te, Verpackungsband und auch Kunstrasenfaden im LabormaB-
stab herstellen. Ein noch in 2015 entwickelter Proto-
typ eines vollautomatischen Verpackungsbandwicklers
kann im Reimotec-Technikum neben dem ebenfalls
vollautomatischen Monofilamentwickler in der Labor-
anlage getestet werden.

Ihre Innovationen und technischen Highlights prasen-
tiert die Reifenhduser Gruppe nicht nur auf dem Mes-
sestand zur K 2016 sondern auch auf der Hausmesse
in Troisdorf am 20., 24. und 25. Oktober.

20Il6 Halle 17,
9 Stand C22

Reifenhauser Gruppe
Spicher Str. 46, 53844 Troisdorf, Germany
www.reifenhauser.com
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Neuheiten und Weiterentwicklungen

zur K 2016!

Wachstumsstrategie
der Bruckner-Gruppe
steht auf mehreren
Beinen

Die Brtickner-Gruppe legt ihren
Fokus auf ein langfristiges,
profitables Wachstum,
basierend auf einer ausgewo-
genen Gruppenstruktur, die
Schwankungen in den einzel-
nen Mérkten auffdngt. Unter
Fldhrung der strategischen
Management-Holding Briickner
Group GmbH ist es das Ziel des
Familienunternehmens, die
bewadhrte Globalisierungs-
strategie fortzufiihren und
damit den globalen, kunden-
nahen Marktauftritt im
Gruppenverband zu stérken.

m Rahmen der Wachstumsstrategie
werden die sich bietenden Potentiale in
den bestehenden Geschéftsfeldern ge-
nutzt, um Technologie- und Marktfthrer-
schaft weiter auszubauen. Darlber
hinaus sollen durch gezielte Akquisitio-

Am 5. Juli 2016 hatte die Brickner Gruppe zusammen mit ihren Tochter-Firmen
die Fachpresse in das Berchtesgadener Land geladen. Hoch (iber dem Kénigssee
erschlieBt die Jennerbahn den Besuchern ein phantastisches Berggebiet. Auf
einem Hochplateau eréffnet sich ein grandioser Panoramablick. Vor dieser
wunderschénen Bergwelt sind im Bild zu sehen, von links: Bettina Rasp,
Melanie Mair und Clara Loidl (alle Marketing und Kommunikation

nen neue Geschaftsfelder erschlossen
werden. In den letzten Jahren wurde das
Produktprogramm von  Kiefel und
PackSys Global signifikant gestarkt:

e Der Erwerb der tschechischen SWA
(2014), der niederlandischen Bosch
Sprang und der &ster-
reichischen Mould &
Matic Solutions (beide
2016) durch Kiefel be-
deutet einen wesentli-
chen Schritt hin zum
Komplettanbieter im
Automobil-Innenraum-

Maximilian Schneider
(CFO Brtickner Group)
und

Axel von Wiedersperg
(CEO Brtickner Group)

Brtickner Maschinenbau und Kiefel)

segment sowie eine ideale Ergdanzung
des Kiefel-Portfolios fur die Verpackungs-
industrie um Komplettanlagen und an-
spruchsvolle Werkzeuge.

e Die Akquisition der schweizerischen
Unternehmen Madag Printing Systems,
Texa (beide 2013) und Combitool (2014)
durch PackSys Global bietet eine groBere
Vielfalt aufeinander abgestimmter Ver-
packungslésungen und eine attraktive
Kombination aus Hochtechnologie und
kosteneffektivem Maschinenbau.

Auf diesem Fundament sollen weitere
strategische Akquisitionen durchgefihrt
werden. Im Fokus stehen dabei mittel-
standische Maschinenbau-Unterneh-
men, deren technologische Ausrichtung
zur Bruckner-Philosophie passt und die
von den gleichen Werten wie die Brick-
ner-Gruppe als Familienunternehmen
getragen werden, wie langfristiges Den-
ken, absoluter Kundenfokus und starke
Mitarbeiterorientierung.
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Wachstum durch Technologie- und
Marktfihrerschaft

Klares Ziel der Briickner-Gruppe ist es, die
guten Marktpositionen der einzelnen
Gruppengesellschaften auch durch ge-
zielte Forschung und Entwicklung bei Ma-
schinen und Anwendungen weiter auszu-
bauen. Jingste Beispiele hierfur sind:

e Die intelligente Folien-Streckanlage der
Zukunft: Einfachere Anlagenbedienung
und  hohere  Anlagenverfligbarkeit
(Briickner Maschinenbau).

e 36 bis 38 Takte erreicht die neue Be-
cherform-Anlage KTR 6.1 pro Minute.
Das sind um zehn Takte mehr als ver-
gleichbare Maschinen leisten koénnen
(Kiefel) (siehe in der ndchsten Ausga-
be Extrusion 7-16).

e Tuben-Produktionsmaschinen fur die
Kosmetikindustrie mit neuartigen Kopf-
fertigungs- und  Verschlusssystemen
(PackSys Global).

e Nachristung und Modifikation é&lterer
Folienstreckanlagen fir die wirtschaftli-
che Produktion neuer Folientypen
(Briickner Servtec) (siehe Seite 56,
Extrusion 5-16).

Die globalen Aktivitaten der Gruppe
werden durch Plattformgesellschaften
unterstUtzt, die gruppenweit Vertriebs-,
Service- und Produktionsleistungen er-
bringen. Die Kundennahe als Differen-
zierungsmerkmal erkennend wurde in al-
len regionalen Markten in den vergange-
nen Jahren der Markt- und Serviceauf-
tritt signifikant verstarkt. Schwerpunkte
sind der asiatische Raum und die Region
NAFTA.

Briickner Maschinenbau:
Effizienz von Folien-
Streckanlagen deutlich erhéht
Intelligent Line Management:
Einfachere Anlagenbedienung und
héhere Anlagenverfligbarkeit

Stetig steigende Geschwindigkeiten und
AusstoBe bei immer kirzeren Lieferzei-
ten fur die fertige Folie und wachsenden
Qualitatsanspriichen machen den Be-
trieb moderner Folienstreckanlagen zu
einer hoch komplexen Angelegenheit.
Folienhersteller und deren Bedienperso-

Briickner Maschinenbau: LISIM Technologie

g e \
Brtickner Maschinenbau: BOPP Anlage

nal stehen daher vor zunehmenden Her-
ausforderungen, wenn es darum geht,
eine stabile und effiziente Produktion bei
hochster Folienqualitat sicherzustellen.
Hier setzt Brickner's ,Intelligent Line
Management” (ILM) an. Es handelt sich
dabei um eine integrierte Losung, die
Brickner-Kunden den Weg zu ,Smart
Production” und , Industrie 4.0" ebnet.
Im Mittelpunkt steht eine neue Art der
Anlagenbedienung, die statt der sonst
Ublichen Maschinensicht die Prozesssicht
in den Vordergrund stellt. Unterstltzt
wird dieses neue Bedienkonzept durch
eine zunehmende Anzahl an Assistenz-
systemen.
Zu dem bisher schon eingesetzten , Ener-
gie-Monitor” zur Uberwachung des
Energieverbrauchs an allen Anlagenkom-
ponenten entwickelt Brickner neue
Werkzeuge und Assistenzsysteme zur In-
line-Messung und direkten Beeinflus-
sung von entscheidenden Folienwerten
wie Temperatur, Tribung, Molekulorien-
tierungswinkel, oder auch Dichte und
Porositat. Fir die Folienherstellung ergibt
sich dadurch eine Reihe von Vorteilen:
¢ Vereinfachte Anlagenbedienung durch
deutlich weniger einzustellende Pro-
zessparameter und intuitive Benutzer-
fihrung
¢ Transparenz und Nachverfolgbarkeit
von Produktionsdaten
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e Gezielte Inline-Kontrolle von Folienei-
genschaften fur eine gleichbleibend
hohe Folienqualitat

e Erhohte Anlagenverfugbarkeit durch
klrzere Reaktionszeiten bei Stérungen

e Hohere Effizienz, Produktivitat und Fle-
xibilitdt durch Assistenzsysteme wie
schneller Produktwechsel” (Stich-
wort: Just-in-time-Lieferung) oder
»Energiemonitor”

Folienherstellern soll es dadurch erleich-

tert werden, Uberall auf der Welt gleich-

bleibend hohe Folienqualitaten zu pro-
duzieren, unabhangig von Umgebung,

Tageszeit, Klimaverhaltnissen und Witte-

rungsbedingungen.

BOPET-Anlagen mit 10,4m Arbeits-

breite: Die etablierte Arbeitsbreite fr

Anlagen zur Herstellung von biaxial ver-

streckter Polyester-Verpackungsfolie (BO-

PET) betragt heutzutage 8,7m. Zur K

2016 stellt Brickner Maschinenbau nun

weltweit erstmalig ein 10,4m-Konzept

vor. Damit werden die Anforderungen
nach hoherer Produktivitdt in der BOPET-

Produktion erfullt: Die neuen Anlagen

Uberzeugen mit rund 20 Prozent mehr

AusstoBleistung bei bewdhrten Ge-

schwindigkeiten von bis zu 515m/min.

Folienproduzenten profitieren dabei von

Brickner's Erfahrung aus vielen erfolgrei-

chen Projekten mit Gber 10m Arbeits-

breite, von geringeren spezifischen Pro-
duktionskosten sowie reduziertem Ener-

1 (N

PackSys Global: LTR2 side-seamer Tubenrohrschweissmaschine

gieverbrauch und somit insgesamt ver-
besserter Profitabilitat.

BOPP-Anlagen - Geringere Ver-
brauchskosten bei héherer Effizienz:
Briickner’s neuentwickeltes Gleitsystem
zum quer verstrecken der Folie ermdg-
licht Geschwindigkeitssteigerungen auf
Uber 600m/min. Gleichzeitig konnte
durch neu entwickelte Materialien der
Schmiermittelverbrauch um mehr als 50
Prozent gesenkt werden. Das neue De-
sign in Verbindung mit neu entwickelten
Gleitmaterialen ist so die Grundlage fur
niedrigere  Produktionskosten. Zudem
sind die neu entwickelten Gleitmateria-
lien an bestehenden Hochleistungsanla-
gen nachristbar.

Fur mehr Anlagen-Effizienz sorgt ein
neues Wickler-Design. Durch die Erho-
hung des Wickeldurchmessers von bis-
her 1,55m auf 1,8m kénnen Briickner-
Anlagen in Zukunft 40 Prozent mehr
Wickelldnge aufnehmen. Mehr Wickel-
lange bedeutet weniger Wickelwechsel
und damit weniger Verschnitt, was Aus-
wirkungen auf Produktivitat, Umrlstzei-
ten und Energiebedarf der Gesamtanla-
ge hat.

BOPA - Hoéherer AusstoB3 bei Simul-
tan-Anlagen: Brickner registriert ein
wachsendes Interesse der Mdrkte an Po-
lyamid-Verpackungsfolie (BOPA) und bie-
tet eine Vielzahl von Anlagentypen dafiir
an. Bruckners Simultan-Streckverfahren
LISIM (Linear Motor Simultaneous Stret-
ching) erfreut sich einer verstarkten
Nachfrage, weil damit BOPA-Folie in
hochster Qualitdt und mit optimalen

Weiterverarbeitungseigenschaften  her-
gestellt werden kann. Zur K prasentiert
das Unternehmen LISIM-BOPA-Anlagen
mit einer Arbeitsbreite von 6,6m, statt
der bisher Ublichen 5,1Tm. Das steigert
den Ausstol3 um gut 30 Prozent und er-
hoht damit die Produktivitat erheblich.

PackSys Global gerdtstet fir den
wachsenden Kosmetikmarkt von
morgen

Auf der K 2016 werden die neuesten
Gerdte der Unternehmen von Pack-
Sys Global zu bestaunen sein, unter
anderem 360°-Digitaldruck-Systeme,
neue Kopffertigungs- und Verschluss-
systeme sowie eine neue Generation
von Tubenverpackungs- und HeiB-
pragemaschinen.

In einem aktuellen Bericht prognostiziert
Allied Market Research, dass der welt-
weite Kosmetikmarkt bis 2020 einen
Wert von 390 Milliarden US-Dollar jahr-
lich erreichen wird. Dies entspricht einer
Wachstumsrate zwischen 2015 und
2020 von 3,7 Prozent. Haut- und Haar-
pflegeprodukte machen 60 Prozent des
Markts aus. In Verbindung mit dem Auf-
schwung im Bereich der Pflegeprodukte
fir Manner sind dies erfreuliche Neuig-
keiten fur PackSys Global und seine ver-
bundenen  Unternehmen  Combitool
Solutions, Madag Printing Systems und
Texa Packaging.

Auf der K 2016 fuhrt das Unternehmen
am Messestand eine Fertigungsanlage
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fur ovale Kosmetiktuben vor. Die Besu-
cher kénnen das teilweise bedruckte La-
minat selbst gestalten und den Ferti-
gungsprozess vom Digitaldruck bis zur
fertigen ovalen Tube verfolgen. Die
Tuben werden anschlieBend verschlossen
und in Kisten verpackt. Ebenfalls an die-
sem Stand wird die Veredelung von Ver-
schlussdeckeln mit dem HeiBpragever-
fahren gezeigt.

Mit einem in eine TubenrohrschweiBma-
schine von PackSys Global integrierten
System der Hapa AG — einem Partner von
Combitool Solutions und PackSys Global
—wird Laminat digital bedruckt. Die Tech-
nologie ist ideal fur kleine Chargen und
somit auch fur Just-in-Time-Produktion
geeignet, die in der Kosmetikbranche im-
mer mehr Verbreitung findet.

Durch innovative Technologie und neue
Maschinenentwicklungen wird aus dem
individuell bedruckten Laminat eine ova-
le Tube mit Verschluss. Unter anderem
kommt die beliebte 360°seam™-Tech-
nologie von PackSys Global im Ferti-
gungsprozess zum Einsatz. Das prazises
Schweissverfahren ist deshalb so interes-
sant fur Hersteller, da dadurch Laminat-
tuben mit 360°-Druck-Gestaltung in ei-
nem Fertigungsschritt mit minimal sicht-
barer Uberlappung erméglicht werden.
Dies bietet enorme Vorteile gegeniber
herkdmmlichem Druck. Eine Beschrif-

PackSys Global: Mit den aktuellen
Maschinen von Combitool Solutions
kénnen 80 ovale Tuben pro Minute

gefertigt werden

tung ist nicht erforderlich und es kénnen
intelligente Laminatstrukturen verwen-
det werden, um dinnere Tuben mit der-
selben Haptik wie extrudierte Tuben zu
produzieren.

Mit den aktuellen Maschinen von Com-
bitool Solutions kdnnen 80 ovale Tuben
pro Minute gefertigt werden. Die Aus-
richtung der dekorierten Tuben bleibt
wahrend des Kopffertigungs- und Ver-
schlussprozesses unverandert. Mit dem
hochpréazisen Produktionsverfahren kann
die Produktionsgeschwindigkeit ab der
ersten Tube voll ausgeschopft werden.
Alle Arbeitsparameter sind speicher- und
wieder abrufbar. Dies ermoglicht einen
schnelleren Produktionsstart und erhoéht
die Reproduzierbarkeit.

Die Tuben werden anschlieBend an eine
Verpackungsmaschine der dritten Gene-
ration von Texa Packaging weitergeleitet
und in Kisten verpackt. Die Verpackungs-
maschine ist hervorragend fir Laminat-
oder Kunststofftuben geeignet und da-
her die ideale Losung fur kurze kopflasti-
ge Tuben.

- Halle 3,
c0l6 Stand C90
Briickner Group GmbH

Briickner Maschinenbau GmbH & Co. KG
Konigsberger Str. 5-7, 83313 Siegsdorf, DE
www.brueckner.com

PackSys Global AG
Joweid Zentrum 1, 8630 Riiti, Switzerland
www.packsysglobal.com

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

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

gemaf den Anforderungen und Winschen unserer Kunden entwickelt.

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

‘j;/// GAMMA MECCANICA

RECYCLING LINES FOR PLASTIC MATERIALS

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


http://www.brueckner.com/
http://www.packsysglobal.com/
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.Driven by innovation” -

ganz im Sinne flexibler und
kundenspezifischer L6sungen

~Individuelle Dienstleistungen, moderne und hoch-
qualitative Anlagenkomponenten sowie Lésungs-
konzepte zu Fragestellungen, die der Branche der-
zeit unter den Ndgeln brennen, wie Energieeffi-
zienz und Industrie 4.0 fassen wir unter unserem
neuen Motto , driven by innovation” zusammen.
Wir sind sicher, dass wir uns damit auf der diesjéhri-
gen Kunststoffmesse als einer der Technologiefiih-
rer in der Extrusionsbranche behaupten kénnen”,
betont der CEO der battenfeld-cincinnati-group
Gerold Schley und ladt damit auf den Messestand
ein. Hier prasentiert der Extrusionsanlagenbauer
seine juingsten Neuentwicklungen fir die Rohr-,
Profil- und Folienbranche.

Ein Highlight auf dem Messestand wird der neue Einschne-
ckenextruder solEX NG 75 fur die Herstellung von Polyole-
fin-Rohren sein. Aufbauend auf der bereits im Markt etablier-
ten solEX-Serie prasentiert sich die NG-Serie mit einer verfah-
renstechnisch komplett Uberarbeiteten Zylinder-Schnecken-
Kombination. Mit dieser setzt battenfeld-cincinnati neue MaB-
stabe im Markt in Bezug auf AusstoBleistung und Energiever-
brauch. Vorteile der ,Next Generation” sind geringere Schmel-
zetemperaturen, optimierter gleichmaBiger Druckaufbau und

Eine XXL Version des erfolgreichen Multi-Touch Glattwerks
wird am Stand ausgestellt
(Alle Bilder: battenfeld-cincinnati)

verringerte Wartungskosten bei einer deutlich erhdhten Aus-
stoBleistung im Vergleich zur Vorgangerversion. Dank der ver-
ringerten Antriebsenergie und reduzierter Energieverluste las-
sen sich die Energiekosten um bis zu 15 Prozent senken. , Mit
der Entwicklung der neuen NG-Serie stellen wir unsere Innova-
tionskraft erneut unter Beweis. Es ist uns gelungen, eine du-
Berst leistungsstarke und energieeffiziente Verfahrenseinheit zu
entwickeln, die es im Markt so noch nicht gibt”, unterstreicht
Grant Flaharty, Chief Sales and Marketing Officer bei batten-
feld-cincinnati.

In Kombination mit dem neuen Polyolefin-Extruder zeigt der
Maschinenbauer gleich eine weitere Innovation: das Fast Di-
mension Change (FDC)-System. Auf dem Messestand sind als
Komponenten der Rohrkopf, die Kalibrierhilse und der Vaku-
umtank zu sehen.

Mit dem FDC-Rohrkopf ist dank eines verstellbaren Massespal-
tes ein Dusenwechsel weitestgehend UberflUssig, so dass er
universell fur einen weiten Rohrdurchmesser-Bereich eingesetzt
werden kann. Erstmalig ist auch der AuBenschichtadapter in
die verstellbare Duse integriert, wodurch sich die derzeit kr-
zesten Spulzeiten beispielsweise bei einem Farbwechsel realisie-
ren lassen. Die FDC-Kalibrierhilse besteht anstelle einer starren
Hulse aus ineinander verschiebbaren Elementen, die an nahezu
jeden Durchmesser angepasst werden koénnen, aber keinerlei

Die solEX NG Extruderserie ist mit einer komplett neuen
Verfahrenseinheit ausgestattet, die eine Vielzahl von
Vorteilen, wie geringere Schmelzetemperaturen and eine
Reduktion der Energiekosten um bis zu 15 Prozent bietet
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Markierungen auf dem Endprodukt hinterlassen. SchlieBlich
Uberzeugt der 1,5 m lange FDC-Vakuumtank mit seinen Sche-
renhubtischelementen, womit er sich mit Servomotoren an jede
Hohe anpassen lasst. Eine einzigartige flexible und vor allem
einfach zu verstellende Dichtungstechnik sorgt fur die sichere
Abdichtung des Vakuumtanks.

Multi-Touch-Glattwerk erntet weltweiten Erfolg

. Wir haben in den vergangenen Jahren bewiesen, dass wir mit
unseren schnelllaufenden Extrudern und dem in der Branche
einzigartigen Multi-Touch-Glattwerk fir den Wachstumsmarkt
Verpackungsfolien bestens gerustet sind. Weltweit haben sich
Kunden fur diese Technologie entschieden und wir haben be-
reits weltweit zahlreiche Systeme installiert,” freut sich der
Chief Technical Officer Dr. Henning Stieglitz Gber den Markter-
folg der Folienextrusionsanlagen. Daher zeigt der Maschinen-
bauer auch in diesem Jahr ein Multi-Touch-Glattwerk auf sei-
nem Messestand — diesmal aber in XXL-Version. Multi-Touch-
Glattwerke arbeiten mit einer Kombination aus einem 2-Wal-
zen-Glattwerk zur Vorkalibrierung und 3, 5 oder 7 Walzen in
der Nachkalibrierung. Damit erzeugen sie bei hohen Geschwin-
digkeiten besonders spannungsarme Folien mit einer Dickento-
leranz von +/- ein Prozent. Das neu entwickelte XXL-Glattwerk
hat eine enorme Leistungsfahigkeit. Die realisierbaren AusstoB-
leistungen liegen, abhangig von Breite und Dicke der herge-
stellten Folie, bei tUber 3 t/h, ohne auch nur kleinste Abstriche
hinsichtlich der Folienqualitat hinnehmen zu mussen.

Zu einer gesamten Extrusionslinie gehort die passende Steue-
rungstechnik. Auf dem Messesstand wird die neue Steuerung
mit modernem 21,5 Full-HD-Multitouch-Display im Querfor-
mat vorgestellt, die nicht nur ein neuartiges Bedien- und Visua-
lisierungskonzept, sondern auch weitere Features bietet, die fur
den Verarbeiter ein perfektes Tool bei der Realisierung von In-
dustrie 4.0 Themen darstellen.

Flexibilitdt steht bei Doppelschneckenextrudern im
Vordergrund

Komplettiert wird das Maschinenspektrum auf dem Stand
durch mehrere Doppelschneckenextruder-Exponate fur die
Rohr- und Profilherstellung. Das Highlight sind zwei Modelle
aus der neu entwickelten konischen Doppelschnecken-
extruder-Serie, die dank einer Neukonzeption der Verfahrens-
einheit ein besonders breites Einsatzspektrum aufweist. Neben
der reinen Prozesstechnologie wurde die gesamte Maschinen-
konstruktion auf Basis der Erfahrungen im Feld neu gestaltet
und optimiert. , Mit dieser Serie tragen wir unter anderem den
steigenden Anforderungen der Fensterprofilhersteller Rech-
nung. Sie bietet sowohl einen weiten Durchsatzbereich als auch
die Moglichkeit unterschiedlichste Rezepturen zu verarbeiten”,
unterstreicht Dr. Stieglitz die Vorteile der neuen Serie. Neben ih-
rer Flexibilitat GUberzeugen die Extruder durch eine schonende
Schmelzeaufbereitung sowie eine einfache Handhabung.

Auf der K 2016 werden zwei Extruder der neuen Serie zu sehen
sein. Eine conEX NG 65 als Stand-Alone Ausfiihrung sowie eine
conEX NG 54 in einer Coextrudervariante. Diese ist auf Saule
montiert und kombiniert mit einer twinEX 93EP als Hauptextru-
der. Die neue Saulenlésung ist fur unterschiedlichste Aufstellva-
rianten geeignet und kann aufgrund ihres modularen Systems

Das FDC (fast dimension change) System ermdéglicht
Rohrdimensionswechsel wéhrend der Produktion. Drei
Komponenten des Systems werden am Stand von battenfeld-
cincinnati vorgestellt: Rohrkopf, Kalibrierhtlse und
Vakuumtank

Die conEX NG Serie ist mit einer neuen Verfahrenseinheit
ausgestattet und ist extrem flexibel und energieeffizient.
Eine Stand-Alone Ausflihrung und eine Co-Extrusions-
ausfuhrung, die auf einer Sdule montiert ist, werden gezeigt

individuell auf die Gegebenheiten vor Ort angepasst werden. In
der gezeigten Anordnung bietet sie dem Verarbeiter ein
Hochstmal an Flexibilitat und ein Optimum an Preis-Leistungs-
Verhaltnis. Darlber hinaus wird die conEX NG 54 mit einem
Energy-Saving-Kit ausgerUstet sein. Dieser beinhaltet neben ei-
nem Synchronmotor zahlreiche Features, die den Energiever-
brauch des Extruders signifikant senken.

Halle 16, Stand B19

battenfeld-cincinnati

32547 Bad Oeynhausen, Germany
1230 Vienna, Austria
www.battenfeld-cincinnati.com
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Erweitertes Fertigungsspektrum
flr die Kunststoffextrusion

Expanded Manufacturing Range for
Plastics Extrusion

GPN - das Greiner Produktions-
Netzwerk — fertigt Werkzeuge,
Maschinen und Bauteile ftr die
Kunststoffextrusion. Nach mehr
als 35-jéhriger Erfahrung bedient
GPN viele Branchen mit einem
breiten Spektrum — exakt nach
Vorgaben und Zeichnungen der
Kunden. GPN ist mit rund 400
Mitarbeitern und Standorten in
Osterreich und Tschechien einer
der gréBten Fertigungsbetriebe
in der Branche.

GPN - Greiner Production Net-
work — manufactures tooling,
machines and components for
the extrusion of plastics. With
more than 35 years of experi-
ence GPN provides numerous
branches a wide offer — exactly
in line with our customers’ needs
and drawings. With approxi-
mately 400 employees and loca-
tions in Austria and in the Czech
Republic it is one of the largest
manufacturers in the branch.

D

GPN fertigt in héchster Préazision auf Basis von Kundenfertigungszeichnungen
GPN manufactures at high precision according to customers’ production drawings

ie prazise Fertigungsleistung und jahr-
zehntelange Erfahrung von GPN in der

Profilextrusion wird nun fir alle Bereiche
der  Kunststoffextrusion — angeboten.
Durch die Kombination von zwei Stand-
orten koénnen sowohl Spezialauftrage
und kleine LosgroBen als auch automati-
sierbare, groBere Auftragsvolumina mit
hoher Effizienz gefertigt werden.
Hervorragend ausgebildete Werkzeug-
bautechniker und Konstrukteure, moder-
ne Planungs- und Konstruktions-Soft-
ware, hoch entwickelte Fertigungstech-
nologien und ein multifunktioneller
Maschinenpark sichern dabei Prazision
und Reproduzierbarkeit.

Hochqualifizierte Experten und multi-
funktionelle Fertigungskapazitaten
sichern exakte Lésungen
High-qualified experts and multi-
functional manufacturing capacities
provide for precise solutions
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GPN fertigt individuell und prézise:

e Extrusionswerkzeuge fur Fenster-
profile, technische Profile, Bauprofile,
Rohre und weitere Profilanwendungen

e Pultrusionswerkzeuge, Profil- und
Stabwerkzeuge

e Komponenten fir Compounding-
und Recycling-Technik. Siebwechsler,
Anfahrventile, Strangdusen, Loch-
platten

e Komponenten fir Schmelzepumpen

e Bauteile fur Extruder, Flansche und
Schneckenelemente

e Breitschlitzdisen fur die Folien- und
Plattenextrusion

e Feedbldocke und Zubehorteile

e Extrusionsnachfolgen, Extruder und
Sondermaschinen

e und bietet umfangreiche Lohnferti-
gungsarbeiten im Werkzeug- und
Maschinenbau

t present, GPN's precise manufactu-
ring performance and experience
over many decades in profile extrusion is
offered in all sectors of plastics extrusion.
The combination of two locations allows
manufacturing special orders and smaller
batches, but also automatable, larger
contract volumes with high efficiency.
Excellently trained toolmakers and tool
designers, modern planning and cons-
truction software, highly developed ma-
nufacturing technology and a multi-
functional machine park provide for pre-
cision and reproducibility.
GPN stands for individual and precise
manufacturing of:
e extrusion tooling for window profiles,
technical profiles, structural sections,
pipes and other profile applications
e pultrusion tooling, profile tooling
and rod tooling

e components for pelletizing and
recycling technologies, screen
changers, start-up valves, strand dies,
perforated plates

e components for melting technology

e components for extruders, flanges and
screw elements

e flat dies for film and thick-gauge
extrusion

e feed blocks and accessory parts

e extrusion downstreams, extruders and
special machines,

e and it offers comprehensive job order

production for tooling as well as com-

plete machines
J

Hall 12, Booth F39-2 2

GPN GmbH
NuBbach, Austria
www.gpn.at

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

S.M.AR.T.”

Take advantage from the new features in the
S:GRAN and profit even mare with your recycling. [

The truly S.M.A.R.T. EVOLUTION at the K2016

> Get more from less — improved energy efficiency

> Shorten your ROI — increased output

> Make sure everything is running well — monitor the
machine performance and pellet quality on your

mobile device

* Self-Monitoring, Analysis and Reporting Technology

GROUP

X NEXT ,‘
GENERATION f‘

Generation of S.M.A:R.T.
plastic recycling innovations!
Disseldorf, 19-26th October 2016, Hall 09 Booth 9C30

‘2016

Experience the Next %,J
L

NCR ..

RECYCLING MACHINES


http://www.gpn.at/
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Neue Generation von Extruder- und
Schmelzefilter-Baureihen zur K 2016 ;

Der oberésterreichische Extrusionsmaschinen-
bauer ,MAS Maschinen- und Anlagenbau Schulz
GmbH" présentiert sich zehn Jahre nach der
Unternehmensgrtindung auf der K 2016 unter
einem rundum erneuerten Design als etablierter
Anbieter unkonventioneller, aber inzwischen
vielfach bewdhrter Extrusionslésungen.

ie zentrale Position im MAS-Angebot nimmt der konische

Doppelschnecken-Extruder mit gleichlaufenden Schnecken
ein. Sein schonendes Plastifizierverhalten bei gleichzeitig sehr
gutem Einzugsverhalten pradestiniert ihn fur alle Extrusionsauf-
gaben, bei denen es auf hochste thermische und mechanische
Polymerschonung ankommt — vor allem in Recycling- und Com-
poundier-Anwendungen, aber auch fir die Folienextrusion.
110 gelieferte Einheiten in zehn Jahren belegen die Richtigkeit
der Entwicklungsrichtung des jungen Unternehmens. Ebenso
innovativ, wie neuartig ist das ebenfalls seit 2006 ausgelieferte
wasserlos arbeitende  DRD (Double-Rotor-Disc) Reinigungs-
und Trocken-System flr Folien-Flakes und Mahlgut, von dem
seither mehr als 50 Anlagen in Betrieb gegangen sind. Das drit-
te Standbein ist der 2011 vorgestellte kontinuierliche Schmel-
zefilter. Das Konstruktionsprinzip ermdglicht es Kunden das Fil-
trationssystem individuell auf die zu entfernenden Verschmut-
zungen einzustellen und somit eine effektive als auch effiziente
Filtrierung zu gewahrleisten.
MAS wird auf der K 2016 reprasentativ fur die neuesten Pro-
duktentwicklungen drei Maschinen vorstellen.

Exponat 1: MAS 24 — Konischer, gleichlaufender
Doppelschneckenextruder im LabormafBstab

Der MAS 24 Laborextruder wurde speziell fir Kunststoffherstel-
ler und Compoundeure entwickelt, um Rezepturen praxisge-
recht zu entwickeln und in Kleinmengen produzieren zu kén-
nen. Die sehr kompakte Bauweise mit einer Schneckenlange
von nur 400 mm Lange und konischen Schnecken mit einem
Durchmesser von 48 mm auf 24 mm sind analog zu den groBe-
ren Typen mit austauschbaren Mischelementen ausgestattet.
Durch die sehr groBe Beschickungséffnung kénnen vor allem
Mahlgut, flockiges Material und fein gemahlene Folien sehr gut
verarbeitet werden. Ein weiterer, wesentlicher Vorteil des MAS-
Systems ist, dass durch Variieren der Schneckendrehzahl (im
Drehzahlfenster von 100 bis max. 300 U/min) bei gleichbleiben-
dem Durchsatz die Scherung und damit die innere Erwarmung
im Material gesteuert werden kann. Entsprechend liegt die
maogliche AusstoBleistung im Bereich von 10 bis 35 kg/h. Auf
dem Messestand wird der MAS 24 Laborextruder in Kombinati-
on mit einer Unterwasser-Granulierung in Betrieb zu sehen sein.

Bild 1: Die Laborversion des konischen gleichlaufenden
Doppelschneckenextruders mit der Typenbezeichnung
MAS 24 zeichnet sich durch eine nur 400 mm lange
Plastifiziereinheit aus

(Fotos: MAS-Maschinen-und Anlagenbau Schulz GmbH)

Exponat 2: MAS 75 — der neuen MAS Extruder-Generation
Die dritte Generation der konisch gleichlaufenden Doppel-
schneckenextruder ist nunmehr in sechs unterschiedlichen Bau-
groBen verflgbar mit einem AusstoBbereich von 10 kg/h bis
mebhr als 2.000 kg/h. AuBeres Kennzeichen der neuen Extruder-
Generation ist ein neues, ergonomisch optimiertes Maschinen-
design. Die wichtigste technische Weiterentwicklung ist die
segmentierte, aus mehreren Teilabschnitten zusammengesetzte
Zylinderbauweise. Sie erlaubt als Alternative zum Komplettaus-
tausch eines Gesamtzylinders den Austausch einzelner durch
Abrasion besonders beanspruchter Zylinderabschnitte bzw.
kdnnen einzelne Zylinderabschnitte selektiv mit einem héheren
VerschleiBschutz versehen werden. Vorgestellt wird die neue
Baureihe an Hand eines MAS 75, der fur eine AusstoBleistung
von bis zu 1.100 kg/h geeignet ist (Bild 2).

Hervorzuheben ist, dass MAS seit Mitte 2015 im Besitz des FDA
.INo Objection Letter" fur das Recycling von PET-Qualitaten fur
den Lebensmittelkontakt ist und dartber hinaus auch alle
EFSA-Kriterien dafur erfullt.
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Bild 2: Zum 10-Jahres-Jubildum présentiert sich MAS

mit neuem Corporate Design und ebenso neuem Maschinendesign fir die Extruder- und Schmelzefilter-Baureihen

Exponat 3: CDF - kontinuierlicher Schmelzefilter —
neueste Generation

Die von MAS entwickelte CDF (Continuous Disc Filter)-Schmel-
zefilter-Baureihe zahlt zu den weltweit fiihrenden, kontinuierli-
chen Filtersystemen flr Recyclinganlagen. Diese Position ver-
dankt das System dem modularen Konzept, mit dem bisher un-
erreicht groBe Filterflachen dargestellt werden kénnen. Die
kleinste BaugroBe CDF 300 arbeitet mit einer 300 mm Scheibe
mit 792 c¢m? Filterflache ist fur einen Schmelzedurchsatz im Be-
reich von 300 bis 700 kg/h geeignet. Alle weiteren BaugroBen
arbeiten mit einer 510 mm Filterscheibe. Konkret bietet der
CDF 500 mit einer Scheibe eine Filtrationsflache von 1.640 cm?
fir 700 bis 1.600 kg/h. Der nachstgroéBere Filtertyp CDF-500-D
mit zwei parallel geschalteten Scheiben bietet mit 3.280 cm?
die doppelte Filterfliche und erlaubt einen Durchsatz von
1.300 bis 2000 kg/h. Die groBte Filtereinheit mit der Typenbe-
zeichnung CDF-500-D-P besteht aus zwei parallel angeordne-
ten CDF-500-D Einheiten mit insgesamt vier Filterscheiben und
einer Filterflache von 6.560 cm2. Mit einem maoglichen Schmel-
zedurchsatz von bis zu 4.000 kg Polyolefine pro Stunde ist sie
aktuell eine der leistungsfahigsten Einheiten in dieser BaugroBe
am Markt.

Das Grundkonzept des Filters ist eine kreisrunde, in einem
schmelzeflihrenden Gehduse rotierende, Tragerplatte mit einer
austauschbaren Filtrationsscheibe. Letztere ist aus oberflachen-
gehartetem Stahl gefertigt und mit Filtrationsfeinheiten von 90
bis 750 pm erhaltlich. Die Filterscheibe lduft im Gehause gegen

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

einen Schaber, der die Verunreinigungen von der Sieboberfls-
che abtragt, sammelt und einer Austragsschnecke zuleitet.

In der neuesten Evolutionsstufe erhielt das Filtersystem eine
neuartige pneumatische Anpresseinheit fir den Schaber. Das
Neue daran ist der flexibel auf den Verunreinigungsgrad und
unabhangig vom Schmelzedruck einstellbare Anpressdruck. Bei
starker verschmutzten Schmelzen kann zur Vermeidung von
UbergroBen Partikelagglomerationen eine Betriebsweise mit
fluktuierendem Anpressen und Abheben des Schabers gewahit
werden.

Weitere Merkmale der neuesten Filtergeneration sind optimier-
te Schmelzekandle im Gehduseinneren zur Minimierung von
Schmelzedruck-Verlusten und ein neues Heizungslayout mit
Heizplatten und -bdndern an Stelle von Heizpatronen zur Ver-
besserung der Temperaturkonstanz (Bild 2).
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Masterbatch und die Welt der

Kunststoffe

Ein Ruckblick von Hellmut Tenner

Hellmut Tenner, Firmengrinder und Seniorchef
der 1969 von ihm gegrtindeten Noris Plastic GmbH
& Co. K@, ist noch einer der Ingenieure, die mit
einer praktischen Ausbildung in ihr Berufsleben
starteten. Das Aufgabengebiet der Noris Plastic
bestand zundéchst in der Herstellung von Rohren,
Platten, und Profilen mittels Extrusion, bevor spater
auch eigene Maschinen entwickelt wurden. Heute
wird das Unternehmen von seinen S6hnen Axel
und Ralf Tenner geleitet.

Wir - das EXTRUSION-Team — glauben, dass
Hellmut Tenners beruflicher Werdegang einen
Uberblick tiber eine ganze Epoche der Kunststoff-
technik gibt, der fir unsere Leser von Interesse sein
wird.

Herr Tenner, Sie feiern dieses Jahr Ihren 84. Geburtstag
und blicken auf ein spannendes Leben in der Kunststoff-
Szene zurlck. Wie sind Sie in diese Branche hereinge-
kommen?

Hellmut Tenner: Meine berufliche Laufbahn begann mit einer
Lehre als Werkzeugmacher (heute Industriemechaniker) bei
Loewe Opta in meiner Heimatstadt Kronach in Oberfranken.
Meine personliche Berufserfahrung begann im Februar 1947,
noch vor der Wahrungsreform 1948. Es war die Zeit, die durch
die Ereignisse der Nachkriegszeit gepragt war. Ich konnte mich
deshalb der von Seiten der Lehrfirma gestellten Forderung nach
zwei Jahren Mitarbeit am Aufbau der zerstorten Firma Loewe
nicht widersetzen. Meine Lehre schloss ich 1950 ab.

Hellmut Tenner

Um Geld fur das spatere Studium zu verdienen, blieb ich noch
vier Jahre im Hause Loewe Opta und begann dann mein Studi-
um als Maschinenbauingenieur in Friedberg in Hessen, das ich
1959 erfolgreich abschloss.

Ich mochte bei der Schilderung meiner beruflichen Laufbahn
das Kennenlernen von auBergewdthnlichen Menschen nicht un-
erwahnt lassen. Namlich mein Kennenlernen des weltberihm-
ten Sangers Elvis Presley, der gerade in dieser Zeit seinen Mili-
tardienst in der Panzerdivision in Friedberg in Hessen ableistete.
Wir lernten uns im nahe gelegenen Bad Nauheim kennen, wo
meine Kollegen und ich Elvis Presley das Kartenspiel beige-
bracht und so manche gemeinsamen Abende hierbei verbracht
haben.

Bild 1: Anlage fur die Herstellung von Masterbachtes (Quelle: Leistritz)
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Nach Abschluss meines Studiums und der Tatigkeit bei Loewe
Opta wurde ich bei Mobil Oil Deutschland als beratender Inge-
nieur verpflichtet. 1964 wechselte ich zur Maschinenfabrik Paul
Leistritz in NUrnberg und begann dort mit dem Aufbau eines
neuen Produktbereiches Extrusionstechnik. Das bedeutete, ich
begann bei ,null” mit der Entwicklung, Produktion und Ver-
trieb von Ein- und Doppelschneckenextrudern.

Bei der Firma Leistritz haben Sie die Compoundier-
Technologie kennen gelernt — eine Technologie, mit der
Sie beinahe Ihr ganzes Leben lang verbunden sind.
Tenner: Mit dem Eintritt in die Firma Leistritz begann fur mich
das Thema ,Kunststoff und Kunststoffverarbeitung”, einer
neuen und fur mich schwierigen Dimension. Gleichzeitig be-
gann damit auch die Kontaktaufnahme mit dem Thema
Masterbatch. Auf der Suche nach geeigneten Einsatzgebieten
fur die bei Leistritz entwickelten und hergestellten Doppel-
schneckenextruder entdeckten wir den Bereich Masterbatch.
Fur die Herstellung von hochwertigen Masterbaches waren
Maschinen erforderlich, die eine hohe Dispergierqualitat bei au-
Bergewodhnlicher Mischqualitat ermoglichen. Zu dieser Zeit
standen uns nur Kenntnisse Uber gegenlaufige Doppelschne-
ckenextruder zur Verfugung, da die fur diese Aufgabe besser
geeigneten gleichldufigen Extruder noch patentrechtlich ge-
schitzt waren.

Durch geeignete Schneckenkonfigurationen und Entwickelung
von Misch- und Homogenisierelementen gelang es uns, auch
gegenlaufige Doppelschneckenextruder erfolgreich fir diese
Aufgabe einzusetzen. Eine komplette Anlage bestand wie
Bild 1 zeigt aus einem Vormischer, dem Extruder mit Dosierung,
einem Siebwechsler fur die Abscheidung von Grobteilchen, die
entweder als Fremdkorper oder durch die verwendeten pulver-
férmigen Pigmente vorhanden waren.

Nach dem Granulierdisenkopf folgen Strangkihlwanne mit
Strangtrocknung, Granulator, Klassierung und Zwischensilo.
Derartige Anlagen wurden in einem Leistungsbereich zwischen
30 und 300 kg pro Stunde eingesetzt.

Ist kein Feinmahlgut fir das Polymer vorhanden, muss ein Teil
des gesamten Polymeranteils, zum Beispiel 50 Prozent, tber ei-
ne Feinmahlanlage zu einer KorngroBe von circa 50 um zerklei-
nert werden. In Verbindung mit dem nichtzerkleinerten Poly-
mer kann diese Mischung als Ausgangsmaterial mit gutem Er-
folg verwendet werden.

In der Anfangsphase der Masterbatch-Fertigung wurden vor-
zugsweise einfache Farben wie schwarz, weif3, griin etc. herge-
stellt. Aber die Welt wurde immer bunter und die Anzahl der
geforderten Farbeinstellungen wuchs rasant. Fur die Herstel-

Bild 2: LAB Stranggranulier-
Anlage
(Quelle: Noris Plastic)

lung dieser vielfach in kleineren ChargengroBen bendétigten
Konzentraten werden haufig Anlagen gemaB Bild 2 eingesetzt.
Der Vorteil dieser Maschine liegt bei ihrer universellen Ver-
wendbarkeit, das heift hier kdnnen Schneckenkonfigurationen
Zylinderaufbau und andere Parameter der Aufgabe angepasst
werden. Neben der geringen Investitionskosten einer derarti-
gen Maschine ist ein weiterer Vorteil durch diese Art der ver-
wendeten Baukastenschnecke und -zylinder die schnelle Um-
rUstbarkeit auf geanderte Verarbeitungsparameter bzw. -mate-
rialien. Deshalb hat auch dieser Labordoppelschneckenextruder
bzw. Compounder, wie er in Zwischenzeit bezeichnet wird, ei-
ne auBergewohnliche umfangreiche Einsatzbreite gefunden.
Neben der Herstellung von Farbmasterbatches kénnen derarti-
ge Anlagen auch fur die Herstellung von Additivmasterbatches
aller Art, zum Beispiel Stabilisatorenbatch, Gleitmittelbatch,
Korrosionsschutzbatch etc. hergestellt werden. Im Zuge der
Weiterentwicklung kénnen Batches aller Art mit derartigen An-
lagen hergestellt werden.

Farbmetrische Prifungen sind relativ aufwendig, so dass oft-
mals eine Kontrolle mittels Prufstreifen als Alternative dient.
Diese Uber Einschneckenprufextruder extrudierten Prifstreifen
oder Pruffolienmethode ermoglichen einen einfachen und un-
komplizierten Vergleich der erreichten Farbqualitdt mit dem
Farbwunsch. Ein Detail einer derartigen Anlage zeigt Bild 3.
Diese Anlage besteht aus einem Einschneckenprufextruder, ei-
nem Streifenextrusionswerkzeug und einen Abzugsband.

Bild 3: Bandabzug (Quelle: Noris Plastic)
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FUr Masterbachtes, die im Bereich der Folienher-
stellung eingesetzt werden, ist eine besonders ho-
he Dispergierglte erforderlich. Diese Qualitat
kann mit einer Labor-Folienblasanlage gema0 Bild
4 gepruft werden.

Die ersten Maschinen, sowohl fur die Priifung der
Masterbatchqualitat wie auch fur die Herstellung
von Masterbatches, haben wir im Zeitraum
1966/1967 an Kunden in Deutschland, zum Bei-
spiel an die Firma Schleeberger in Wuppertal und
an den Masterbatch Hersteller Zvesda im ehema-
ligen Jugoslawien geliefert. In der Zeit danach
entwickelten sich diese und eine Vielzahl anderer
Firmen zu Herstellern von qualitativ hochwertigen
Masterbatches. Die Farbenvielfalt und die Qualitat
der Masterbatches wurde dabei immer gréBer. Ei-
ner der groBten Masterbatch-Verbraucher ist bis zum heutigen
Tag die Folienindustrie. Vorzugsweise im Bereich LTPE, HDPE
und Polystyrol. Das bedeutete, dass auch die Masterbatches
vom Basispolymer her mit diesem Materialien produziert wer-
den mussten. Weitere interessante Anwendungen waren die
Kabelindustrie mit den Basismaterialen Weich-PVC und Polyole-
fine.

Im Laufe der 70er Jahre wurden Masterbatches fast nicht mehr
auf gegenlaufigen, sondern auf gleichlaufigen Extrudern her-
gestellt. Die Wirkungsweise zwischen den unterschiedlichen
Systemen ergibt sich aus Bild 5.1 und 5.3. Bei dem System
Gleichlauf erfolgt durch das gleichlaufige kdmmende Prinzip
und die héhere Schneckendrehzahl eine héhere Scherwirkung
im Produkt Polymer und Farbpigment. Bemerkenswert ist, dass
die Entwicklung nicht in groBen Schiben, sondern kontinuier-
lich stattgefunden hat.

Aufgrund der Weiterentwicklung im Bereich Extrusion, zum
Beispiel durch Spezialelemente fir die Schnecken mit sehr ho-

Bild 4: LAB Folienblasanlage (Quelle: Noris Plastic)

Bild 5.1): Gegenldufer k&mmend

Bild 5.3): Gleichldufer
(Beide Bilder Quelle: Leistritz AG)

hen Scher- und Dispergierwirkungen, wurden die Masterbat-
ches bezlglich der Farbenwahl immer vielseitiger und bezlg-
lich der Pigmentkonzentration immer hoher.

Wir wissen, dass Sie sehr erfahren in der Zusammenarbeit
mit Firmen rund um den Globus sind, insbesondere mit
Firmen in Russland und in osteuropdischen Ldndern. Was
kénnen Sie uns aus persénlicher Erfahrung dazu berich-
ten?

Tenner: Im Laufe der Jahre veranderte sich die Exportsituation
im Hinblick auf mehr Maschinenexport fir die Masterbatch-
Produktion. Drei Lander sind hier besonders bemerkenswert:
USA, Russland und Rumanien.

Anfang der 70 Jahre grindeten wir fur Leistritz eine Niederlas-
sung in New Jersey (USA), die bis zum heutigen Tage mit gro-
Bem Erfolg am Markt tatig ist.

In die ehemalige Sowijetunion lieferten wir Maschinen nach
Akademograd, welches etwa 20 km vom Zentrum Nowosibirsk
entfernt liegt. Hier wurden im Bereich von 20 elementaren wis-
senschaftlichen Bereichen Grundlagenforschung getatigt.

Ein weiteres Ostblockland, in das wir eine groBe Anzahl von
Maschinen geliefert haben, war Rumanien. Dort wurden Farb-
masterbatches und Verarbeitungsbatches fir vielfaltige An-
wendungen hergestellt. Unsere Partnerin in Rumanien war die
Ehefrau des Staatsprasidenten, Elena Ceausescu. Deren groBer
Wunsch es war, die Kunststoffverarbeitung auf dem flachen
Lande populdr zu machen. Dabei sollten unter anderem viele
neue Arbeitsplatze geschaffen werden.

Mit Blick in die Zukunft kann mit groBer Sicherheit gesagt wer-
den, dass im Bereich Rohstoffmodifizierung — sprich Master-
batch/Compounding — noch viele interessante Maglichkeiten
bestehen. Hierzu gehéren der Ersatz von Metall und Holz durch
Kunststoff und viele dhnliche Anwendungsbereiche.

Herr Tenner, vielen Dank fiir lhre interessanten Ausfiih-
rungen. Wir wiinschen lhnen weiterhin alles Gute!

noris plastic gmbh & co. kg
Werkstr. 12, 90518 Altdorf, Germany
www.norisplastic.de
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Premiere auf der K 2016:

Neue elektrische Blasformmaschine fir die
Produktion von Kanistern

Neue elektrische EBLOW 37 mit einer SchlieBkraft von 370 kN und einer Formbreite von 700 mm

Der Blasformmaschinenhersteller BEKUM baut die
elektrische Baureihe EBLOW aus. Jlingster Spross ist
eine EBLOW 37 fur Verpackungsanwendungen. Sie
wird dem Fachpublikum auf der K 2016 als Premie-
re vorgestellt. Bereits 2007 présentierte BEKUM die

ie neueste Entwicklung des Berliner
Technologiefthrers ist die EBLOW
37, eine Blasformmaschine, fir die
Hochleistungsproduktion von Blasarti-
keln, insbesondere flr Kanister. Mit die-

sem Modell will BEKUM in der Verpa-
ckungsszene punkten, wenn Produzen-
ten eine energieeffiziente, flexible und
auf Hochleistung getrimmte Maschinen-
|6sung suchen.

Andreas Kandt, Geschéftsfuhrer
der BEKUM Maschinenfabriken
GmbH:

"Die EBLOW 37 bietet mit ihrer
hohen Performance, Kanister-
herstellern eine Option ihrer
Wertschépfung durch eine
gesteigerte Ausbringungsmenge
neue Impulse zu geben.

Die Zukunft ist elektrisch — auch in
der Verpackung."

erste elektrische Blasformmaschine auf der
K-Messe in Dusseldorf. Der kontinuierlichen
Entwicklung des Maschinenprogramms folgte die
Einfahrung der elektrischen EBLOW 07-Serie mit
patentiertem C-Rahmen.

Bessere Wertschépfung mit der
EBLOW 37

Die EBLOW 37 weist Wurzeln aus dem
hydraulischen Maschinenprogramm auf.
Die Zukunft ist, so die Berliner, allerdings
heute auch elektrisch. Ziel der Neuent-
wicklung war es, die Erfahrungen aus
der Herstellung der elektrischen Verpa-
ckungsmaschinenbaureihe  EBLOW mit
den Vorteilen der bewdhrten hydrauli-
schen Kanistermaschine BA 34.2 zu ver-
einen. Die hydraulische BA 34.2 ist mit
Uber 200 Maschinen im Markt erfolg-
reich platziert. Nun Ubertragt BEKUM
dies auf eine elektrische Maschinengene-
ration, die eine technisch und wirtschaft-
lich interessante Moglichkeit zur Produk-
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tion von Artikeln zwischen 10 | und 35 | bietet.
Typischerweise werden mit diesem Modell welt-
weit Hersteller von Kanistern angesprochen.

Das Beste aus beiden Welten - energie-
sparendes System und schneller
SchlieBdruckaufbau

Die EBLOW 37 knupft ohne Kompromisse in der
Leistung bei der BA 34.2 an. Hierbei setzt
BEKUM auf ein neues energiesparendes System
fur die Bewegungen der Maschine: SchlieBein-
heit und FormschlieBfunktion werden elektrisch
angetrieben, wéhrend der SchlieBdruckaufbau
zur effektiven Kraftibertragung servohydraulisch
und somit gewohnt schnell zur Verfigung steht.
Das hybride Prinzip nutzt Vorteile aus beiden
Welten der Antriebstechnik.

Hochleistung pur: Bis zu 15 Prozent mehr
Ausbringungsmenge bei 20 [-Kanistern

Mit einer SchlieBkraft von 370 kN und einer
Formbreite von 700 mm liegt die Domane der
EBLOW 37 in der Produktion von Kanistern. Nach
Auskunft von BEKUM waren die Vergleichsmes-
sungen der Einstationen-Anlage sehr vielverspre-
chend. Gegenuber einer konventionellen, hy-
draulischen Lésung ermdglicht die EBLOW 37 ei-
ne Produktionssteigerung von bis zu 15 Prozent.
Dies entspricht einer Ausbringungsmenge von
240 Stuck pro Stunde bezogen auf einen 20 I-
Leichtgewichtskanister als Referenzartikel. Diese
Werte empfehlen die EBLOW 37 zur neuen Refe-
renz in ihrer Klasse.

Wirtschaftlichkeit und Performance vereint:
Kanisteranwendungen sind die Doméne der
EBLOW 37 (Produktbeispiel 20 I-Kanister mit
Sichtstreifen) (Bilder: BEKUM)

Hohe Extrusionsqualitédt durch
High-Tech-Wendelverteilerblasképfe

BEKUM bietet fur seine Maschinen Wendelvertei-
lerblaskopfe an, die sich durch eine exzellente,
gleichmaBige Wanddickenverteilung im Vorform-
ling und im Endartikel auszeichnen. Hierdurch er-
geben sich fur den Betreiber signifikante Poten-
ziale bei der Optimierung der Schlauchqualitat
fir Monolayerartikel, ganz besonders aber, wenn
es um Artikel mit mehrschichtigem Aufbau geht.
Dabei missen die Kunden nicht auf Bediener-
freundlichkeit verzichten: Die Kopfe kénnen be-
quem von der Frontseite der Maschine aus einge-
stellt werden. Und nicht nur das: Das Kopfdesign
ermoglicht schnellere Farbwechselzeiten als her-
kémmliche Konstruktionsprinzipien, was zu einer
unmittelbaren Steigerung der Maschinenproduk-
tivitat fuhrt. Auch der Verbrauch von Wechsel-
material zum Sauberfahren wird auf ein Mini-
mum reduziert. Zudem Uberzeugt die kompakte
Bauweise der Wendelverteilerkopfe. Durch die
geringeren Oberflachen wird der Energiebedarf
zur Beheizung deutlich minimiert.

Flexibler Einsatz erweitert das
Produktionsspektrum

In die Maschinenentwicklung der EBLOW 37 floss
das langjahrige  Fertigungs-Know-how  von
BEKUM aus der Verpackungsszene ein. Der An-
wender kann somit ein hohes Maf3 an Flexibilitat
erwarten. So ist die Einstellung von Blasformen
mit unterschiedlichen Formendicken dank eines
produktionsfreundlichen automatisierten  Kali-
brierlaufs schnell und sehr komfortabel durchfthr-
bar. In Kombination mit den eigenentwickelten
und gefertigten Extrusionskopfen mit Wendelver-
teiler-Technologie kann die EBLOW 37 auch auf
der Materialseite punkten. Viele blasfahige Mate-
rialien von HDPE und PP in Mono- und Mehr-
schichtausftihrung (3- und 6-Schichten), auch mit
Sichtstreifen sowie Polycarbonat kénnen hervorra-
gend verarbeitet werden. Die Neukonstruktion er-
maoglicht einen sehr schnellen Farbwechsel fiir ein
HochstmaB an  Freiheitsgraden und in puncto
Wirtschaftlichkeit. Durch den Einsatz einer
BEKUM-typischen Oben- oder Untenkalibrierung
kann das Produktionsspektrum weiter erweitert
werden. Viele bewahrte und prozesssichere Optio-
nen der bekannten BA 34.2 werden zukinftig in
der neuen EBLOW 37 verfligbar sein.

7
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Gut aufgestellt

zur weltweit gréBten Kunststoffmesse

Mit einer abermals erweiterten
Produktpalette, so prasentiert
sich H. Schénenberger als
Premiumhersteller von
Schneidrotoren und Recycling-
messern.

Periphery —
Excellently set-up for
the world’s largest
trade fair for plastics

With a once again expanded
product range, H. Schénenber-
ger is presenting itself as a
premium producer of cutting
rotors and recycling knives at
K 2016.

Seit Uber 50 Jahren produziert Schénenberger Industriemes-
ser und seit vielen Jahren auch Schneidrotoren, die ent-
weder als einzelne Komponenten zu einem kompletten
Schneidrotor mit bis 1.000mm zusammengefligt werden, oder
komplette Schneidrotoren bis zu einer Baureihe von 400mm.
Wegweisend fur die kleinen und mittleren Rotoren, die Uber-

Recyclingmesser mit
Hartmetallbesttickung

Recycling knives with
tungsten carbide

Schneidrotor SGS 1000 / Cutting rotor type SGS 1000

wiegend bei Masterbatch, Recycler und Pigmentherstellern
zum Einsatz kommen, ist die innovative Bauweise. So werden
diese Rotoren mit Welle und Spannelementen ausgefihrt, die
wirtschaftlich wiederverwendet werden, wenn der Schneidro-
torkorper aufgrund von VerschleiB oder Beschadigungen er-
neuert werden muss.

Erstmals werden jetzt auch groBe Schneidroto-
ren der BaugroBe 600 und 900 hergestellt. Das
Material ist je nach Kundenanforderung in
Werkzeugstahl (WS), pulvermetallurgischer-
Stahl (PM) oder Hartmetall (HM) verfugbar. Die
Zahngeometrie wird je nach Polymereigen-
schaft und Anwendung ausgelegt. All diese
Parameter gewahrleisten eine lange Standzeit,
eine optimale Granulatqualitdt und minimieren
den Staubanteil beim Schneiden. Verfligbar
sind diese Rotoren fur alle renommierten Gra-
nulatorenhersteller.

Damit die Schneidrotoren auch lange einge-
setzt werden kdnnen, bietet Schénenberger ei-
nen qualifizierten Nachschleifservice an. Denn
nur wenn die Zahngeometrie Original beibe-
halten wird, ist die Effizienz und Wirtschaftlich-
keit der Schneidrotoren gegeben.

Neben den Schneidrotoren bietet Schénenber-
ger fur extrem hohe Anforderungen einen
neuen Einzugswalzenbelag an. Der ,,HPE8Q"
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Einzugswalze fir Granulatoren
Feed roller fir pelletizers

hat herausragende Eigenschaften in VerschleiBfestigkeit und
Hitzebestandigkeit bis 170° C. Durch seine weiBe neutrale Far-
be kann der Belag auch bei farbempfindlichen Produkten ein-
gesetzt werden, und ist deshalb aufgrund seiner Beschaffenheit
fur hochgefullte Polymere der Ideale Belag.

Im Bereich Recyclingmdhlen ist Schénenberger nicht nur bei
den Herstellern bekannt. Viele Endverbraucher schatzen bereits
die Hartmetall bestickten Hochleistungsmesser, die gegentber
einem Standard HSS-Messer eine extrem hohe Standzeit auf-
weisen. Der perfekte Nachschliff rundet die Serviceleistung ab.
Somit festigt sich das Unternehmen weiter auf dem Kunststoff-
markt und baut seine Prdsenz weiter aus.

For over 50 years, Schonenberger has been manufacturing
industrial knives, and for many years, it has also been ma-
nufacturing cutting rotors that are either individual compo-
nents or can be put together to make up a complete cutting ro-
tor of up to 1,000 mm as well as complete cutting rotors up to
a range of 400 mm. The innovative construction is pioneering
for the small and medium rotors that are predominantly used.
Therefore, these rotors are constructed with shaft and clamp-
ing elements that can cost-efficiently be re-used if the cutting
rotor body must be replaced due to wear out or damage.

Now, for the first time, large cutting rotors are produced in
sizes 600 and 900. Depending on customer needs, the materi-
al is available in tool steel, power metal steel or tungsten car-
bide. The tooth geometry is laid out depending on polymer
properties and application. All of these parameters guarantee a
long life, optimal pellet quality and minimise the dust content
during cutting. These rotors are available for all major pelletizer.
So that the cutting rotors can also be implemented for a long
time, Schoneberger offers a qualified resharpening service since
the cutting rotors are only efficient and economical if the origi-
nal tooth geometry is maintained.

In addition to the cutting rotors, Schénenberger also offers a
new feed roll coating for extremely high demands. The HPE8O
has outstanding characteristics in terms of wear resistance and
heat resistance up to170 © C. Due to its white and neutral
coating, it can also be used for colour-sensitive products and,
due to its consistency, it is the ideal coating for highly-filled po-
lymers.

In the field of recycling mills/granulators, Schonenberger is
not only known by among these manufacturers. Many end
users already appreciate the high-performance knives that exhi-
bit an extremely high service life when compared to a standard
HSS knife. The service offerings are rounded out with perfect
sharpening.

With all of these things, the business continues to strengthen
its position on the plastics market and continues to develop its
presence.
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H. Schénenberger GmbH
Plochinger Str. 36, 73779 Deizisau, Germany
www.schoenenberger-messer.de

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

HELIBAR® TEGCGCHNOLGOTGIE

Multi Strand Extrusion Line

- One step mutli-extrusion
- High flexibility
- Few floor space

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

www.komax.pro

info@komax.pro
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Millimeterwellen-Technologie zur online
Messung von Durchmesser, Ovalitat,
Wanddicken und Sagging von
Kunststoff-Gro3rohren

Auf der K 2016 in Dusseldorf présentiert SIKORA
erstmals das CENTERWAVE 6000, ein innovatives

System auf der Basis von Millimeterwellen-Technologie
zur Messung von Durchmesser, Ovalitdt, Wanddicke und
Sagging groBer Kunststoffrohre ab 120mm.

ntwickelt hat SIKORA die Millimeterwellenmesstechnik in

Zusammenarbeit mit dem Fraunhofer-Institut fur Hochfre-
guenzphysik und Radartechnik (FHR) und dem Suddeutschen
Kunststoffzentrum (SKZ). Mit ihr lassen sich bei groBen Kunst-
stoffrohren ab 120 bis 2.500 mm Durchmesser sowohl Innen-
als auch AuBendurchmesser bertihrungslos und prazise online
messen und damit die Ovalitdt, Wanddicken und das Sagging
(,Absacken” der Schmelze wahrend der Erstarrung bei zu ho-
her Viskositat) bestimmen. Auch die Wanddicken mehrschichti-
ger Rohre erfasst das System exakt, unabhangig von Material-
typ oder Temperatur des Messguts. Das Messsystem adaptiert
die Eigenschaften der extrudierten Kunststoffe selbst und
macht damit eine Kalibrierung durch den Bediener Uberflussig.
Das steigert die Produktqualitat und sorgt fur eine erhebliche
Material-, Zeit- und Kosteneinsparung wahrend der Extrusion.

Funktion

Mehrere Uber den Umfang eines Rohres verteilte statische oder
ein bis zwei kontinuierlich rotierende Transceiver senden und
empfangen kontinuierlich frequenzmodulierte Millimeterwel-
len. Ein statisches System misst punktuell die Wanddicke und
die AuBen-/Innendurchmesser des Rohres. Wenn die vollstandi-
ge Erfassung der Wanddicke tber den gesamten Umfang des
Rohres gefordert wird, kommt ein rotierender Messkopf zum
Einsatz. In dieser Ausflhrung lasst sich auch das Sagging prazi-
se erfassen und darstellen. Die Messung funktioniert Uber den
Laufzeitunterschied der reflektierten Signale, die von Grenz-
schichten wie Vorder- und Rickseiten eines Kunststoffes zu-
rickgeworfen werden. Die im Empfangsteil des jeweiligen
Transceivers erfassten und demodulierten Signale enthalten In-
formationen Uber die Entfernungen der Grenzschichten unter-
schiedlicher Materialien. Die Messung erfolgt ab 4 mm Wand-
dicke mit einer Genauigkeit von wenigen Mikrometern und mit
einer Messrate von 250 Einzelmesswerten pro Sekunde.

Nach algorithmischer Aufbereitung der Empfangssignale eines
jeden Sensors stehen die gewiinschten Messergebnisse quasi in
Echtzeit bereit zur Anzeige, aber auch zur Regelung der Ab-
messungen eines Rohres. Ein angeschlossenes Prozessorsystem
bietet neben einer numerischen Anzeige und grafischen

Das neue System CENTERWAVE 6000 zur Messung von
Durchmesser, Ovalitédt, Wanddicken und Sagging auf der
Basis von Millimeterwellen-Technologie

Darstellung der Messwerte auch umfangreiche Trend- und Sta-
tistikfunktionen. Geht man davon aus, dass auf einer Linie Roh-
re mit 400 mm AuBendurchmesser und 22,7 mm Wanddicke
bei einer Liniengeschwindigkeit von 0,66 m/min gefahren wer-
den, erhalt der Maschinenfuhrer bereits nach circa 15 min pra-
zise Messergebnisse, wenn zundchst zur Stabilisierung des ex-
trudierten Rohres eine Kuhlstrecke von etwa 10 m Lange zu
durchlaufen ist.

Installation in der Extrusionslinie

Da bei der Messung mittels Millimeterwellentechnik Tempera-
turen keinen Einfluss auf das Messergebnis haben, lasst sich
das System sowohl zur HeiBmessung als auch am kalten Ende
der Linie zur finalen Qualitatskontrolle einsetzen. Bereits unmit-
telbar nach der ersten Kihlung liefert das System prazise Infor-
mationen. Die Technik deckt darlber hinaus samtliche Kunst-
stoffsorten wie PE, HDPE, PP, PA6 und PVC ab.
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Die Messwerte des CENTERWAVE 6000 werden numerisch yauues 2 1 yAUESS _

und grafisch auf dem Prozessorsystem ECOCONTROL  ourer ouseter B3 MeAn waLL THICKNESS %)
angezeigt (Bilder: Sikora)
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Anwendungsbereiche il B o sl
Die Millimeterwellentechnik eignet sich fir die Messung aller 355 37 mm 23 21 mm
Arten von Kunststoffrohren beispielsweise zur Durchleitung 1 Nominal: 355.00 mm 1 Angle - 315
von Wasser, Gas, Chemikalien und Ol ab einem Durchmesser ~— ©vauTy buaweres "“{:ﬂ‘:‘::::‘“"“
von 120 bis 2.500 mm und groBer. Besonders interessant ist die 0_ 1 4 - 22 49 -
Verwendung fir die Extrusion von PVC, das eines der verbrei- ‘ Angie: 52 - o CF Angie : 136+
tetsten Materialien fiir Rohre im Bau- und Versorgungsbereich m
ist. Auch fur dickwandige PVC-Rohre liefert das System prazise Menu whu ciuess SIKORA
Messwerte.

Ein weiteres Anwendungsfeld ist die Vermessung von Mehr-
schichtrohren und gewolbten Oberflachen. Wahrend der Pro-
duktion besteht das Risiko, dass die Schmelze, die nach dem
Rohrwerkzeug austritt, aufgrund der Schwerkraft nach unten
flieBt und dadurch die Rohrwanddickenverteilung ungleichma-
Big verandert. Dieses Sagging wird durch das Messverfahren er-
kannt. Uber ein Anzeige- und Regelgerat erhalt der Maschinen-
fuhrer sofort Informationen Uber den Produktionsprozess, um
gegebenenfalls MaBnahmen einzuleiten.

23.11

23.11 22.60

W At the K-show 2016 SIKORA presents for the first time
the CENTERWAVE 6000.

The english version will be available online in our issue
EXTRUSION International 5-16: ww.plastcourier.publ.com

< &
20I16 o
9 Halle 10, Stand H21

a ' PSS S, S
SIKORA AG - " » % # & 5 . .,
Bruchweide 2, 28307 Bremen, Germany - ! o ® $
www.sikora.net BN . . — = 15092018 1328617
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Prazise InLine-Messung und -Regelung
der Exzentrizitat und Wanddicke f{r
Kunststoffrohre und Schlauche

Zumbach - Swiss Prime Measuring since
1957 — stellt sich auch in diesem Jahr auf
der K’ 2016 als ein herausragender
Technologiepartner fir Hersteller aus der
Kunststoffindustrie dar.

Material einsparen durch préazises Messen und Regeln der
Wanddicke

Das auf der Messe vorgestellte, vielseitige Hightech-Ultraschall-
System WALLMASTER bietet neue anwendungsspezifische L6-
sungen zur Messung und Regelung der Wanddicke. Der Mess-
datenprozessor mit Anzeigeeinheit sammelt Daten und QC
vollautomatisiert fur die Analyse.

In Verbindung mit UMAC®-Ultraschal-Scannern und verschie-
denen ODAC®-Durchmessermesskdpfen wie auch in Kombina-
tion mit Fehlerdetektoren lasst sich der Mess- und Regelbereich
zum Beispiel auf AuBen- und Innendurchmesser erweitern, Sta-
tistiken, SPC und Prozessor-Kommunikation einrichten.

Mit dem Einsatz von WALLMASTER Mess- und Regelsystem er-
schlieBen sich Herstellern groBes Potenzial fur die Einsparung
von Rohmaterial. Der ROI ist innerhalb weniger Monate er-
reicht. Dank dieser Systeme konnen Anfahrzeiten betrachtlich
reduziert werden.

USYS IPC

PROFILEMASTER® SPS
ol '

SIMAC®

Vorgestellt werden neueste, intelligente
Lésungen und kosteneffiziente Mess-
verfahren auf dem Gebiet der Inline-
Messung und Qualitatskontrolle bei
Rohren und Schléduchen.

Optimale Messung von einschichtigen Kunststoffrohren
und Schlduchen

WALLSTARTER, die preisgunstigere Prozessorlosung fur UMAC®
Ultraschall Exzentrizitats- und Wanddickenmessung ist zuge-
schnitten auf die Anforderungen in der Messung und Regelung
von einschichtige Kunststoffrohren und Schlauchen.

Neue Ultraschall-Scanner mit flexibler Messeinstellung ftr
Durchmesser

Al ein Highlight der Messe prasentiert ZUMBACH mit der véllig
neuartigen Konstruktion den UMAC® RZ- und Z-Scanner (Pat.
pend.). Die Transducer konnen innerhalb von Sekunden einzeln
oder synchron in die optimale Messposition gebracht werden.
Die Scanner decken einen AuBendurchmesserbereich bis zu
180 mm ab und stellen eine ebenso elegante wie einfache Lo-
sung fur Inline-Exzentrizitats- und Wanddickenmessung von
Rohren, Schlauchen und Kabelméanteln dar.

Bild: Auswahl von bereitstehenden Zumbachgerdaten OPC UA
PROFILEMASTER® PMM STEELMASTER

Weitere Gerate

Gerat

Option: OPC Server

“#OPC UA

Option: OPC Server

“#OPC UA
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Beruhrungslose Profil-Vermessung der Extraklasse mittels
kombiniertem Laser- und CCD-Verfahren

Inline Querschnittsvermessung von Kunststoff- und Gum-
miprofilen und Ahnlichem

Vollstandige Profil-Querschnittsvermessung, einschlieBlich zu-
rickgezogener Dimensionen, Radien usw. kénnen mit den
PROFILEMASTER®-Systemen gemessen werden. Relevante Di-
mensionen wie Breiten, Hohen, Stegdicken, Winkel und Radien
werden zusatzlich zum Querschnittsbild sichtbar gemacht und
laufend angezeigt.

Neue “Linear Sensor” Technologie erlaubt kosten-

gunstige, synchrone, mehrachsige Inline-Durchmesser-

und Ovalitdtsmessung bei allen extrudierten Rohren und

Schlduchen

Einzigartige Messtechnologie flr Produkte bis 200 mm

Aussendurchmesser:

e Neue Messgerate-Reihe mit 2-farbigen LED-Lichtquellen
gestatten simultanes Abtasten in beiden Messachsen (XY*)
und ermdglich dadurch eine problemlose Messung sogar bei
vibrierendem Produkt.

e Eingebaute Fremdlichtfilter verhindern Messabweichungen,
die durch einfallendes Tageslicht bisher unvermeidlich
schienen.

o Perfektes Funktionieren selbst bei reflektierenden Ober-
flachen durch den Einsatz von verschiedenen Farben fir jede
Messachse.

OPC UA: Transparentes Datenhandling — einfache
Uberwachung in Echtzeit

ZUMBACH hat seine leistungsstarken Messgerate mit OPC UA
ausgerUstet. Diese gewdhrleisten einen einfachen, skalierbaren
und sicheren Informationsaustausch mit verschiedenen Syste-
men in der Linie — unabhangig von Plattform oder Hersteller.

7
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ZUMBACH Electronic AG

www.zumbach.com

I Postfach, CH-2552 Orpund, Switzerland
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W. MULLER cmo

Blasformtechnik
Blow Molding Technology

Erfahrung
JAHRE Qualitat
1976-2016 Zuverlidssigkeit

Wir stehen auf dem Kopf
fur hohen Durchsatz

Neue Generation von Vertikalextrudern

Sie wollen 3-schichtige Kanister herstellen?

Sie haben eine Mono-Layer-Kanister-Maschine, aber keinen Platz fir
eine aufwendige, raumgreifende Nachristung? Kein Problem —

Wir bieten lhnen ein leistungsstarkes Equipment an, fir ein einfaches,
platzsparendes Aufristen Ihrer vorhandenen Kanister-Maschine, z. B.

* 51/250 ReCo3 Extrusionsblaskopf mit

e 2 Stlick Vertikal 38/29D Hochleistungsextruder
zur Verarbeitung von HMPE Material mit MFI 2,
Ausstossleistung pro Extruder 55 kg/h bei 100 1/min

J

2016

19-26 October
Disseldorf
Germany
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Halle 14, Stand A 38

Der einfache Weg um |hr Produkt den Anforderungen des
Marktes anzupassen und sich weiter zu positionieren.
Wir beraten Sie gerne, sprechen Sie uns an.

W. MULLER GmbH . 53842 Troisdorf-Spich . Telefon: +49 (0) 2241 9633-0 www.w-mueller-gmbh.de
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Funf Saulen des Kunststoffrecyclings

Der deutsche Maschinen- und Anlagenbauer aus
Meckesheim stellt in Disseldorf seine finf Sdulen
der effizienten und kostenglinstigen Aufbereitung
von Kunststoffabféllen vor, die sich durch geringere
Betriebskosten und héheren Wirkungsgrad
auszeichnen.

Séule 1: Vorzerkleinern

Vorzerkleinerung ist ein notwendiger Verfahrensschritt, wenn
das Aufgabegut zu sperrig fur die Verarbeitung ist, oder wenn
es zum Zwecke der Sortierung, Sichtung oder Kontrolle erst
einmal grob vorgebrochen werden soll. Herbold Meckesheim
verwendet Shredder, Granulatoren, Guillotinescheren und
Hammermdihlen als Vorzerkleinerer. Zum Beispiel:

Granulator Baureihe HGM ist fur die Zerkleinerung schwieri-
ger, besonders zaher oder fremdkorperhaltiger Materialien
konzipiert, bei denen normale Mihlen zu kurze Messerstand-
zeiten haben und herkdmmliche Shredder nicht das gewunsch-
te Endprodukt erzeugen kénnen. In Nassausfihrung ist er fur
extrem abrasive Materialien wie Landwirtschaftsfolie, WEEE
etc. geeignet.

Séule 2: Zerkleinern

Herbold Zerkleinerungsmaschinen vermahlen alle Kunststoffab-
falle, egal ob aus Spritzguss, Blasformen, Tiefziehen, Rotomoul-
ding, Flachfolien- oder Blasfolienextrusion, Kalandrierung oder
Abfélle, die bei der Herstellung von Rohren, Profilen und Plat-
ten oder bei der Fertigung anderer Plastik-Erzeugnisse entste-
hen. Zum Beispiel:

Schneidmuhle SB mit Zwangszufihrung (patentiert): Die
patentierten Herbold-Schneidmuhlen mit Zwangszufiihrung
Typ SB sind seit mehreren Jahren weltweit erfolgreich im Ein-
satz. Das Aufgabematerial wird nicht wie bei Standardschneid-
muhlen durch Schwerkraft in die Mahlkammer aufgegeben,

HGM 60/200 abschwenkbarer Siebkorb

Herbold Schneidmdihle SB mit Zwangszufihrung

sondern durch eine gleichmaBige Zufuhrung mittels Forder-
schnecken. Wenn es um schwierige Anwendungen geht, sind
nur wenige Anbieter am Markt der Zerkleinerungstechnik in
der Lage, daflr eine passende Antwort zu bieten. Ein Schlussel
fur die Losung ist das Rotorkonzept der Schneidmhle SMS (Ex-
ponat SMS 80/120 SB 2).

Der Rotor, der aus einem einzigen geschmiedeten Stlick herge-
stellt ist, steht fur Stabilitat. SchweiBnahte kénnen nicht reiBen,
weil sie nicht vorhanden sind. Die Messer dieses Rotors kénnen
sich nicht verschieben, weil sie gegen einen massiven Ricken-
anschlag angeschraubt sind. Diese Bauweise erleichtert auch
die Reinigung — es gibt keine ,toten Ecken”, in denen sich
Mahlgutreste festsetzen kénnen.

Séule 3: Feinmahlen

LFeinmahlung” ist die Pulverisierung unter 1 mm. Herbold
Meckesheim verwendet dafiir — produktabhdngig — Messer-
muhlen oder Prallscheibenmihlen. Zum Beispiel:
Prallschreibenmiihle Baureihe PU: Herbold Prallscheiben-
muhlen der Baureihe PU sind schnelllaufende Feinzerkleinerer.
Sie werden eingesetzt bei kornigen oder sproéden Materialien,
beispielsweise PE-Granulat oder Hart-PVC-Mahlgut.
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1 Messerdruckleiste
2 Rotormesser

3 Auswechselbares Verschieiftsll

Rotor Baureihe F
mit auswechselbarem Verschleissschutz

Séule 4: Waschen, Trennen & Trocknen
Kunststofferzeugnisse am Ende ihres Lebens — post-indus-
trial oder post-consumer — sind gebraucht, vermischt und
verschmutzt. Sie muissen zur Wiederverwendung gewa-
schen und/oder getrennt werden. Mit der erfolgreichen In-
betriebnahme, zum Beispiel der Folienwaschanlage bei
Rodpa Plastics B.V., hat Herbold Meckesheim erneut bewie-
sen, wie durch Abtrennung der unerwiinschten Kunststoff-
stoffe mittels Hydrozyklontrennstufe ein qualitativ hoch-
wertiges Endprodukt hergestellt wird.

Herbold Plastkompaktor Baureihe HV 70

Mark Langenhof Managing Director Rodpea Plastics be-
tont: ,,Rodepa ist einen groBen Schritt nach vorne gegan-
gen, um verschmutzte Abfalle aufzubereiten, die wieder in
die Herstellung von Folien gehen sollen. Das kann man nur
mit der besten Anlagentechnik erfolgreich umsetzen.”

Neuheit und Messeexponat:

Stufentrockner Baureihe HV ST-150/150

Der vertikale Stufentrockner besteht aus einem mehrstufi-
gen Rotor, der Material mittels Siebkorb entwassert. Das
Granulat/ Mahlgut Wasser-Gemisch gelangt von unten in
die Maschine und wird Uber Transportschaufeln nach oben
transportiert. Von unten nach oben nimmt der Durchmes-
ser des Rotors in den einzelnen Stufen zu. Im unteren Be-
reich (wo noch freies Wasser leicht abzuscheiden ist) treten
geringe Umfangsgeschwindigkeiten auf, in der obersten

Stufe wird mit maximaler Umfangsgeschwindigkeit getrocknet. Der
Stufentrockner eignet sich besonders zum Trocknen von Mahlgut
oder Granulat aller thermoplastischen Kunststoffe wie beispiels-
weise Polycarbonat, Polyethylen, Polyamid, Polypropylen und Poly-
styrol. Vor allem geeignet ist die Maschine, um spréde Kunststoffe
zu trocknen und dabei geringsten Materialverlust durch Feinanteile
zu produzieren. Der Stufentrockner erzeugt Restfeuchten im Be-
reich von 0,4 bis 0,06 Gew.%. Die Maschine kann auch gasdicht
produziert werden, um in Inert-Atmosphare zu trocknen.

Séule 5: Agglomerieren / Verdichten

Bei extremen Materialien wie zum Beispiel Stretchfolie oder
Schaumstoffen ist eine ausreichende Trocknung auf mechanischem
und thermischem Wege ohne gewaltigen Energieeinsatz nicht
moglich. Die Losung dieses Problems ist der Herbold Plastkompakt-
or, eine moderne Kompaktiermaschine. Durch die Friktion zwi-
schen den Verdichterscheiben des Kompaktors wird das Material
erwarmt, getrocknet und gleichzeitig kompaktiert. Beim Recycling
von PET-Flaschen ergibt sich ein Doppelnutzen: das Material wird
gleichzeitig kristallisiert. Das Endprodukt ist ein rieselfahiges, do-
sier- und mischfahiges Agglomerat hoher Schuttdichte. Messe-
exponat wird der Plastkompaktor der Baureihe HV mit neuer Zu-
fuhrung sein.

J
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Herbold Meckesheim GmbH
Industriestr. 33, 74909 Meckesheim, Germany
www.herbold.com
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Engagement to reduce Global

Food Waste and Loss

According to the Food and
Agriculture Organization of the
United Nations (FAO), today
there are 870 million people
who are hungry — although
enough food for human
consumption would be
available. One of the reasons:
One third of all food produced
in the world is wasted or lost.
In numbers: 1.3 billion tons of
food. If only one fourth of the
lost and wasted food was saved
and transported to those in
need, nobody would have to
stay hungry.

ood is lost and wasted throughout the

food value chain, from initial agricul-
tural production down to final house-
hold consumption. According to the
Food and Agriculture Organization of
the United Nations, 40% of food loss
happens at post-harvest and processing
levels in developing countries. Food los-
ses and waste are mainly caused due to
financial, managerial and technical limi-
tations in harvesting techniques, storage
and cooling facilities in difficult climatic
conditions, infrastructure, packaging
and marketing systems.
40 % of food losses occur at retail and
consumer levels in industrialized countries
and are mostly considered as food waste.
Here, farmer-buyer sales agreements con-
tribute to quantities of farm crops being
wasted. Another cause for food wastage
is quality standards, rejecting food items
that are not perfect in shape or appear-
ance. On the consumer level a high per-
centage of food is thrown away.
Kléckner Pentaplast is committed to re-
ducing food waste and loss. “Our inno-
vative packaging solutions effectively
protect food during the entire distribu-
tion chain; minimize loss and waste of
both food and packaging during trans-
portation”, explains Giles Peacock, Head
of Food and Consumer Packaging divi-

Food Distribution Chain

Production & processing level

o

Distribution level

o=

Retail laval

Kldckner Pentaplast contribution to reducing food loss & waste

Avoiding food loss through films applicable for modified atmosphere packaging
Protection from light, moisture and oxygen through high guality barrier films

Packaging solutions that offer longer shelf-fife through pasteurization and sterilization

Process stability and accuracy of processing as well as line efficiency

Ayoiding food loss through adjusted packaging size B format {Portion control packs)

Excellent sealing properties that protect the food content and enable food safety

Avoiding damages and breakage during (lang) distance transport through

= Non-breakable packaging

« Leak-resistant packaging, and

= tough, tear-resistant packaging.
Aypiding food loss through films applicable for modified atmosphere packaging
Protection from light, moisture and oxygen through high quality barrier films
Time flexibility during distribution and storage through seff-life extension

Avoiding damages and breakage during (lang) distance transport through

« Non-breakable packaging
* Leak-ressstant packaging, and
= tough, tear-resistant packaging.

Freshness preservation

Time flexibility during distribution and storage through self-life extension

Consumption level

1@

Source: Klockner Pentaplast, 2016

Freshness preservation
Shelf-life extension
Resealable packaging

Paortion contral packs

Ready-to-eat entrees/On-the-Go consumption

Kléckner Pentaplast contribution to reducing food loss and waste

sion, at Klockner Pentaplast. Kldckner
Pentaplast’s innovative packaging solu-
tions help to reduce food loss and waste
along the food distribution chain. For
instance, rigid films with excellent barrier
and sealing properties such as Penta-
food® multi-layer film or the new
APET++ film help to protect food con-
tent from moisture and oxygen through
the whole distribution chain. Further, ri-
gid films that enable higher temperature
treatments such as Pentafood® heat re-
sistant  films offer longer shelf-life
through pasteurization and sterilization.
In the dairy market, in which approxi-
mately 20% of food loss and waste oc-
cur according to the FAO, the new solu-
tion clikPET helps to avoid damages and
breakage during distribution due to the
non-breakable, leak-resistant and tough,
tear-resistant packaging material and va-
cuum. Furthermore, due to the PET-
based technology, clikPET enables a lon-
ger shelf-life of food content — giving
more time flexibility on the distribution
and retail level and offering freshness

preservation and shelf-life extension on
the consumption level. “Further develop-
ment is continuously ongoing on our so-
phisticated technologies and formulas,
as well as our sustainable production
methods," continued Peacock.

To actively fight global food waste and
loss, Kléckner Pentaplast has also joined
SAVE FOOD - a joint initiative of the
Food and Agriculture Organization of
the United Nations (FAO), the United
Nations Environment Programme
(UNEP), Messe Dusseldorf, and inter-
pack, the leading global trade fair for
packaging and processes. SAVE FOOD
aims to drive innovations, promote inter-
disciplinary dialogue and spark off de-
bates in order to generate solutions,
across the entire value chain “from field
to fork”. By involving all actors. And on a
broad front.

Klockner Pentaplast Europe

GmbH & Co. KG

Industriestr. 3-5, 56412 Heiligenroth, DE
www.kpfilms.com
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POLYPROPYLENE CORRUGATED ROOFING

@ www.leadertw.com
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Q leadertw.ex@leadertw.com

SPECIFICATION

Raw Material : recycled polypropylene pellets and additives
Product Width : 1700mm max.

Product Thickness : 0.7mm to 3.0mm

Number of Waves : between 15 waves to 24 waves.

Wave Width : 76mm and 100mm C/C

Output Capacity : 800 to 1300 kg/hr.
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GréBtes Treffen
der russischen
Kunststoff-
verarbeiter —

Soviel Teilnehmer wie
noch nie

B Wie schon in den letzten drei Jahren fand auch dieses Jahr
wieder das 4. IPTF 2016 (International Polymer Technology
Forum) in Sankt Petersburg statt, zu dem die Veranstalter — die
VM Verlag GmbH und die russisch-ukrainische Firma FPR
Event — am 7. und 8. Juli einluden. Trotz der schlechten
finanziellen Lage in Russland und der politischen Spannungen
war das Interesse an der diesjahrigen Veranstaltung unerwartet
groB. Es kamen so viele Teilnehmer wie nie zuvor, insgesamt
waren es 140 von 82 Firmen — darunter 52 Verarbeiter, 15
Maschinenbauer aus dem Bereich Kunststoffverarbeitung und
9 Rohstoff- und Additiv-Produzenten.

Das zweitdgige Forum war gegliedert in 5 Sessionen zu ver-
schiedenen Themenkomplexen. “Resourcenschonende und
energieeffiziente Kunststoffverarbeitung” war in der 1. Session
das Vortragsthema der Firmen gwk, AMUT, Staubli, Krauss-
Maffei Berstorff und Geiss Russ, die auch die Firma ENTEX in
Russland vertritt. Die 2. Session zum Thema “Maschinen und
Technologien fur das Kunststoffrecycling” war mit Vortragen der

KHMHR ¥H3HK

Firmen EREMA, Herbold Meckesheim und Nazarov Systems aus-
gefullt. In der 3. Session zum Thema “Der Russische Markt fur
Polymerverpackungen” wurden unter anderem Vortrdge des
Sponsors SIBUR gehalten — dem fiihrenden petrochemischen
Unternehmen in Russland und Osteuropa. Und in der 4. Session
zum Thema “Additive Polymere” konnten sich die Teilnehmer
von Vortragen der Firmen 3M, Brabender und BARS-2 inspirieren
lassen. In der 5. und letzten Session zum Thema “Russischer
Polymer-Markt” weckten die Vortrdge eines der groBten
europaischen Konzerns in der Petrochemie Nizhnekamsk-
neftekhim und der Firma Larta Engineering Group groB3es In-
teresse und es entwickelten sich lebhafte Diskussionen — so wie
unter anderem auch nach den Vortrdgen der Firmen gwk und
EREMA, die schon seit “Tag 1" Sponsoren des IPTF sind.

Die nachste — fiinfte Ausgabe des Forums IPTF 2017 — wird am
13. und 14. Juni 2017 wieder in Sankt Petersburg stattfinden.
Die Veranstalter laden alle Interessierten zu dieser nachsten Aus-
gabe des Forums ein. Ausfuhrliche Infor-
mationen kann man in Klrze auf der
Website http://iptf.rulen finden, wie
auch telefonisch

+49 2233 9792976

(Projekt-Manager Dr.Yury Kravets),

+49 6226 971515 (Martina Lerner)

oder per E-Mail:
redaktion@vm-verlag.com

m http://iptf.ru/en

Stanislav Chernenko von einem der
beidern Veranstalter, der Firma FPR
Event, hielt die Eréffnungsrede am
ersten Veranstaltungstag vor 140
Teilnehmern


http://iptf.ru/en
mailto:redaktion@vm-verlag.com
http://iptf.ru/en
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Kaloyan lliev (Bildmitte), Referent der Firma EREMA, Roberto Donatelli (links), Referent der Firma AMUT,
am Stand der begleitenden Fachaustellung am AMUT-Stand

Bild links: Vitaliy Spiridonov, Referent der
Firma Brabender, wédrend seines Vortrags
“Brabender’s solutions for plastic
converters”

Bild unten rechts: Einige der Vortrédge
stieBen auf groBes Interesse der
Teilnehmer und regten zu

lebhaften Diskussionen an

Bild unten: Konrad Ege, Referent der Firma gwk,
im Gesprach mit einem der Teilnehmer
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Worauf kommt

es beim
Materialfluss
in der

Kunststoffverarbeitung an?

Folge 23 — Mo erklért Hintergriinde und Details beim
Férdern von Kunststoffen.

Nachdem sich Mo’s Corner ausfihrlich mit dem Dosieren
und Trocknen von Kunststoffen befasst hat, wird ab dieser
Folge mit dem Thema ,Fordern” das dritte Kapitel beim
Materialhandling in der Kunststoffverarbeitung aufgeschla-
gen.

Material von A nach B — genauer vom Lagerort zur Verarbei-
tungsmaschine — zu bringen mag vordergriindig nicht wei-
ter kompliziert erscheinen. Das traf sicher auf die Anfange
der Kunststoffverarbeitung zu, als Eimer und Sacke genlg-
ten. Doch mit zunehmender Automatisierung, mit kiirzeren
Zykluszeiten, anspruchsvolleren Kunststoffen, den heute
teils sehr hohen Durchsatzen sowie aus zahlreichen weite-
ren Grinden ist die manuelle Versorgung der Maschinen

Fur die Konzeption einer sicheren und wirtschaftlichen Materialversorgung sind zahlreiche Fragen zu klédren

(Bild: motan-colortronic)
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nicht mehr praktikabel. Ziel ist schlieBlich immer eine
wirtschaftliche, sichere und zunehmend flexible (klei-
ne LosgréBen) Fertigung. Daher sind Kunststoffverar-
beitungsmaschinen heute Uberwiegend mit Saugfor-
dergeraten ausgerUstet. Bei dieser Gelegenheit: Viel-
fach ist in diesem Zusammenhang von so genannten
.Abscheidern” die Rede, womit jedoch nichts ande-
res als Fordergerate gemeint sind.

Im einfachsten Fall mag ein Einzelférdergerat auf der
Maschine genligen. Zu berUcksichtigen ist dabei al-
lerdings, dass dazu ein Gebinde mit dem Rohmateri-
al neben der Maschine gehort. Komplizierter wird es,
wenn Material aus gréBerer Entfernung, moglicher-
weise aus einer zentralen Aufgabestation, aus Silos
oder einer Trocknungsanlage, zur Maschine gefor-
dert werden soll. Denn fir die Konzeption einer
praktikablen, betriebssicheren und wirtschaftlichen
Materialversorgung sind zahlreiche Fragen zu klaren.
Einige fur die Auswahl der erforderlichen und geeig-
neten Komponenten relevanten Stichworte lauten
Lagerung, Materialaufgabe und Materialverteilung,
Art der Forderung, Fordergeschwindigkeit, Einzelfor-
derung oder zentrales Férdersystem, Vakuumversor-
gung, Fertigungsumgebung (Reinraum), Anlagen-
steuerung und Anlagenauslegung.

Nicht zu unterschatzen ist in diesem Zusammenhang
die Forderphysik unter Berlcksichtigung der zu for-
dernden Produkte, die schlieBlich so schonend wie
maoglich zur Verarbeitung kommen sollen. Das ver-
deutlicht ein kurzer Blick auf die Vielfalt an Kunst-
stofftypen, die zudem in den unterschiedlichsten
Materialarten (Granulat, Pellets, Mahlgut, Flakes, Fa-
sern oder Pulver) mit jeweils spezifischen FlieBeigen-
schaften vorliegen.

Welche Mdoglichkeiten sich fir die Rohstoffversor-
gung in einer Kunststoffverarbeitung anbieten und
welche Aspekte dabei im Detail zu berlcksichtigen
sind, wird Mo’s Corner in den kommenden Folgen
kompakt und verstandlich vorstellen.

Stichworte
o Materialfluss
o Lagerung
o Fordersysteme
J Materialversorgung

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

IDEA

AHEAD

Filhrende Technologien
Extrusion. Filtration. Messtechnik.

Innovative Lésungen fiir:

Polymerverarbeitung
Polymerrecycling
Flachfolienanlagen
Dekontamination von
Polyesterabfallen

Besuchen Sie unsere Webseite flr
weitere Informationen, Animationen
und Videos: www.gneuss.com

GGGGGGG

« Stand 9/A38
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Forschung und
Wirtschaft im Dialog

M Die Premiere zur K 2013 fand groB3en
Anklang, zur K 2016 wird der Science
Campus auf vergroBerter Flache und mit
einer gestiegenen Zahl teilnehmender
Wissenschaftsorganisationen den Dialog
zwischen Forschung und Wirtschaft wei-
ter intensivieren. Erganzend zu den Pra-
sentationen der Hochschulen, Institute
und Forderorganisationen werden im
Zentrum des Science Campus vier Leit-
themen dargestellt, die vom K 2016 In-
novationskreis definiert wurden — einem
Expertengremium aus Wissenschaftlern
und Vertretern des K-Ausstellerbeirates.
Der Science Campus ermoglicht Ausstel-
lern und Besuchern der K 2016, sich ei-
nen konzentrierten Uberblick tber wis-
senschaftliche Aktivitaten und Ergebnis-
se im Kunststoff- und Kautschuksektor
zu verschaffen und Erfahrungen zwi-
schen Unternehmen und Hochschulen
auszutauschen. Folgende Teilnehmer
werden im Science Campus in Halle 7.0
des Dusseldorfer Messegeldndes vertre-
ten sein:
e Hochschule Darmstadt, Institut fur
Kunststofftechnik Darmstadt (ikd)
e Johannes Kepler University, Institute of
Polymeric Materials and Testing, Linz
e Leibniz-Institut fir Polymerforschung
Dresden e.V.
e Technische Universitat Chemnitz,

19. - 26. Oktober 2016, Disseldorf/Germany

m www.k-online.de

Exzellenzcluster MERGE, Institut fur

Strukturleichtbau

Technische Universitat Dresden, Insti-

tut fur Leichtbau und Kunststofftech-

nik (ILK)

Universitat Stuttgart, Institut fur

Kunststofftechnik (IKT)

Insgesamt zehn Institute bzw. Lehr-

stihle der Makromolekularen und

Technischen Chemie

¢ Fraunhofer-Gesellschaft zur Férderung
der angewandten Forschung mit ins-
gesamt acht Instituten

e Kunststoff-Institut (Kunststoff-Institut

far die mittelstandische Wirtschaft
NRW GmbH — KIMW)

¢ Beteiligungs- und Kunststoffverwer-
tungsgesellschaft mbH (BKV)

e EnCO,re — ein Europaisches Innovati-
onsprogramm zur Nutzung von CO,
von Climate-KIC

¢ Fachagentur Nachwachsende Rohstof-
fe e.V. (FNR)

e Gesellschaft Deutscher Chemiker e.V.
(GDCh)

¢ \erein Deutscher Ingenieure e.V. (VDI)

o Wissenschaftlicher Arbeitskreis Kunst-
stofftechnik e.V. (WAK)

Thermoformsysteme mit Fokus auf Dekorieren, Hygiene und Produktivitat

B Auf der K 2016 zeigt ILLIG seine
neuesten Entwicklungen aus den Berei-
chen Thermoformen, Verpackungstech-
nik und Werkzeugbau und prasentiert
sich als Systempartner flr automatisierte
Prozesse. Im Fokus stehen die Leistungs-
fahigkeit des Inmold Labeling im Ther-

moformen (IML-T), das Hygienische Pro-
duzieren und die Steigerung der Produk-
tivitat durch technische Optimierungen
sowie den systematischen Ausbau der
Automatisierung. Erstmals in der neues-
ten Entwicklungsstufe wird auf der K die
IML-T-Produktionslinie IC-RDM 70K mit

der kompakten IML-Einheit RDML 70b
zur flexiblen Dekoration von nahezu al-
len Becherformen vorgefuhrt. Eine wei-
tere Premiere auf dem K-Messestand ist
ein flexibles Produkthandlingsystem. An-
gepasst an die ILLIG IC-RDK 54 beschleu-
nigt diese Kombination die Produktion
und erhoht damit die Produktivitat. Wei-
terhin zu sehen ist die Werkzeugtechnik
von ILLIG in Form von Werkzeugexpona-
ten neuester Technik.

Fahrende IML-T-Technologie: ILLIG
bietet derzeit als einziger Maschinenbau-
er das IML-T mit allen daftr notwendi-

Mit IML-T von ILLIG kénnen thermo-
geformte Becher unterschiedlichster
Geometrie brillant dekoriert werden


http://www.k-online.de/
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gen, optimal aufeinander abgestimmten
Technologiemodulen komplett aus einer
Hand. Umgesetzt werden IML-T-Anlagen
mit sogenannten Bechermaschinen der
Baureihe RDM-K und integriert in Form-,
Full- und SchlieBanlagen (FSL-Anlagen)
zur hygienischen Produktion speziell in
der Molkereiindustrie. Auf dem K-Messe-
stand veranschaulicht ein Rollenformau-
tomat IC-RDM 70K, Formflache 680 x
300 mm, mit der IML-Einheit RDML 70b
die IML-T-Technologie. Hier entstehen mit
einem 18-fach-Werkzeug sttindlich circa
17.280 Rechteck-Becher aus Polypropy-
len — direkt beim Formen auf allen vier
Seitenwanden und auf dem Becherbo-
den in brillanter Fotoqualitat dekoriert.
Die RDM-K-Anlagen sind duBerst flexibel
fur viele Anwendungen. AusgerUstet mit
den von ILLIG entwickelten Kaffeekap-
sel-Werkzeugen produzieren weltweit
tber 30 RDM-K-Thermoformsysteme
taglich Millionen Kaffeekapseln. Die zu-
verlassigen Maschinen unterstreichen
damit das technologische Know-how
von ILLIG.

Flexibles Stapel- und Verpackungs-
system: Die zweite Neuvorstellung auf
der K ist das flexible Stapel- und Verpa-
ckungssystem von ILLIG. Das Produkt-
handling-System PHF lasst sich flexibel
und schnell an ILLIG Thermoformauto-
maten installieren und eignet sich fur
Produktanwendungen der RDK Serie.
Die Einheit integriert die Funktionen Sta-

IML-T zur markenwirksamen Dekoration mit hoher Regalwirkung: Auf der K 2016
entstehen mit dem Formautomat ILLIG IC-RDML 70 und einem 18-fach-Werkzeug
in einem Arbeitsgang brillant dekorierte Verpackungen aus PP (Bilder: ILLIG)

pelabnahme, Qualitatsprafung und Ver-
packung. Die abgefiihrten Produktstapel
kénnen in Beutel zu Stapeln verpackt
werden, die auf gangige Kartonformate
abgestimmt sind. Gefuhrte Verfahren fur
Umstellungen ermdéglichen einen schnel-
len Formatteil-Wechsel, so dass flexible
Produktanderungen moglich sind. Auf
dem K-Messestand ist das Handling an

einem Thermoformsystem RDK 54 ange-
passt. Dieses fertigt vor Ort mit einem12-
fach-Becherwerkzeug mit  niederem
Formboden so genannte Delikatessbe-
cher aus transparenter und mit Antiblock
ausgerUsteter APET-Folie.

m |LLIG Maschinenbau GmbH & Co. KG

www.illig.de
K 2016: Halle 3, Stand A52

...................................................................................................................................................................
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Strong history. Bright future.

Maag. Gala. Automatik. RE Scheer. The brands you know

Www.maag.com

maag
pump & filtration
systems

' AUTOMATIK

plasfics machinery

and trust proudly building better solutions for you, together.

maag pump systems @
&

gala automatik automatik scheer reduction
underwater strand pulverizing
pelletizers pelletizers systems

..=- To learn more, visit us at our three locations at K-Show: Hall 9, Booth A04 (Main Booth) - m -.:.
===== Booth B65 (Innovation Booth) - Booth E37 (Pulverizer and Strand Pelletizer Booth) =======


http://www.illig.de/
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Erstmals Smart Factory-Paket fir Recycler und Produzenten

B EREMA lautet mit CAREFORMANCE
das Zeitalter von Recycling 4.0 ein und
prasentiert als erster in der Kunststoff-Re-
cyclingbranche ein umfassendes Smart
Factory-Paket fur Recycler und Produzen-
ten. Recycling 4.0 ist kein Zukunftstrend,
sondern ab der K 2016 Realitat.

EREMA wird auf der K 2016 unter dem
Motto , CAREFORMANCE - We care
about your performance” an den Er-
folg der 2013 vorgestellten INTAREMA®
Technologie anknipfen und seine Vorrei-
terrolle dieses Jahr mit Industrie 4.0 An-
wendungen weiter ausbauen. , Aufbau-
end auf dem hohen Automatisierungs-

K 2016 Preview: Manfred Hackl,
CEO EREMA Group und EREMA GmbH
(Foto: Messe Duesseldorf / ctillmann)

grad der INTAREMA® Anlagen haben wir
ein Smart Factory-Paket entwickelt, wo-
mit wir unseren Kunden einen klaren
Wettbewerbsvorteil verschaffen und sie
fit fur die Zukunft machen”, verrat
EREMA CEO Manfred Hackl. Die Vorteile
von CAREFORMANCE werden die Mes-
sebesucher nicht nur in der Theorie er-
fahren, sondern live miterleben: im
CAREFORMANCE Recycling Centre im
AuBenbereich des Messegelandes wird
EREMA die Kunststoffabfélle der K vor
Ort recyceln und die Maschinen-, Quali-
tats- und Prozessdaten auf dem EREMA
Messestand in Echtzeit Ubertragen.
QualityOn-Package: CAREFORMANCE
besteht aus vier Komponenten, wobei
die INTAREMA® Anlage die Basis fur die
weiteren Smart Factory-Anwendungen
bildet. Zusatzlich zu den bisherigen Ma-
schinendaten kénnen mit speziell inte-
grierten Sensoren, dem QualityOn-Pa-
ckage, kinftig der MVR-Wert (Melt Vo-
lume Rate), Farbe sowie Feuchte erfasst
und ausgewertet werden. Das Quality-
On-Package ermdoglicht Recyclern und
Produzenten ihre Rezyklate gemaB den
speziellen Anforderungen ihrer Kunden
in stabiler Qualitat zu erzeugen und die-
se transparent, mittels online Datenerfas-
sung und Analyse nachzuweisen. Elek-
tronisch erfasste Rezepte sind auf Maus-
klick miteinander vergleichbar und ver-
anderbar.

re360: Um die Fulle an Maschinen-,
Qualitats- und Prozessdaten sinnvoll und

Mehrwert fir den Erfolg des Kunden

B Das Motto “Think Value" weist be-
reits darauf hin, dass der Kunststoff-Dis-
tributor K.D. Feddersen seinen Kunden
vor allem ,, Mehrwert" bieten mochte.
Mit seinem Portfolio an technischen Po-
lymeren und Hochleistungskunststoffen
fuhrender Hersteller sowie der anwen-
dungstechnischen Beratung der Kunden
vor Ort unterstreicht er diesen Anspruch.
Das Hamburger Unternehmen ist inter-
national aktiv. Mit Standorten und Ver-
tretungen in Deutschland, Osterreich,
Schweiz, Frankreich, Skandinavien, dem
Baltikum, GroBbritannien, Tuarkei und

Zentral-Osteuropa werden wichtige Eu-
ropaische Markte beliefert. Seit 1998 ist
die Feddersen-Gruppe auch in China ver-
treten. Mit einem ebenso breiten Portfo-
lio vertreibt die K.D.F Distribution
(Shanghai) Co., Ltd. die technischen
Kunststoffe dezentral in allen wichtigen
Industriezentren des Landes. In den letz-
ten Jahren haben sich immer neue Ein-
satzbereiche mit stetig steigenden Anfor-
derungen fur technische Kunststoffe
aufgetan.

Fortron® Flex PPS (Celanese): Bietet ei-
ne Eigenschaftskombination aus hoher

benutzerfreundlich zu verwerten, ent-
wickelte EREMA ein ausgereiftes MES-
System. re360 ermoglicht in finf Modu-
len die Produktivitat eines gesamten Ma-
schinenparks zu erfassen. ,Essentieller
Vorteil von re360 ist, dass es unabhangig
vom Anlagenhersteller funktioniert”, be-
tont Manfred Hackl. , Der Kunde kann
nicht nur unterschiedliche Anlagen, son-
dern seine weltweiten Produktionsstand-
orte einbinden.” re360 bietet einen
Uberblick Gber die Auslastung bzw. Still-
standzeiten der Anlagen fur Geschafts-
fuhrer, dokumentiert Qualitatskennwer-
te der Rezyklate fur den Standortleiter
und weist den Operator auf anstehende
Wartungsarbeiten hin.

Spare Parts Online: Wie nahe re360 an
den Bedurfnissen der Kunden entwickelt
wurde, wird durch die Verkntpfung mit
Spare Parts Online, dem EREMA Online
Webshop, deutlich. Anstehende War-
tungsarbeiten bzw. der Austausch von
Einzelteilen wird durch re360 zeitgerecht
angezeigt. Ersatzteile kdnnen direkt Uber
den Online Webshop bestellt werden, um
die Stillstandzeiten so gering wie moglich
zu halten: Vernetzung im Sinne von maxi-
maler Produktivitat. Bei Spare Parts Online
sind die jeweiligen EREMA Anlagen der
Kunden hinterlegt und Lieferungen aus
der Vergangenheit gespeichert.

m EREMA Group GmbH
WWw.erema-group.com
K’2016: Halle 9, Stand C05

Flexibilitat, Dauergebrauchstemperatur
und exzellenter chemischer Bestandig-
keit. Finf neu entwickelte Typen sind ab
sofort verfigbar (3 x Extrusion, 2 x
Spritzguss).

Hostaform® XGC (POM-GF) (Celane-
se): Die neue Glasfaser-Matrix-Haftung
flhrt zu einer deutlichen Steigerung der
mechanischen Eigenschaften im Ver-
gleich zu Standardtypen mit Glasfaser-
verstarkung. Im Temperaturbereich von
-40 bis +90 °C Uberzeugt das Produkt
mit sehr geringer Kriechneigung. Trotz
Glasfaserverstarkung hat das Produkt ei-
ne geringe Verzugsneigung (geringe Ani-
sotropie). Es sind zudem spezielle tribolo-


http://www.erema-group.com/
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gisch modifizierte Typen mit geringen
VerschleiBraten verfligbar. Hostaform®
XGC erfullt die VDA 275 Anforderungen
far den Automobilinnenraum in Bezug
auf Formaldehyd-Emissionen <10 ppm
und eignet sich besonders fur den Ein-
satz in hochbelasteten Bauteilen.
Hostaform® SlideX POM (Celanese):
Der POM-Allrounder flr hohere Belas-
tungsgrenzen und eine langere
Lebensdauer fur anspruchsvolle
Gleit-Reib-Anwendungen. Ein be-

und keine Delamination beim physikali-
schen oder chemischen Schaumen.

Spezielle dichtereduzierte Hostacom®
bzw. Hifax® PP-Compounds (Lyondell-
Basel): Aufgrund eines reduzierten Full-
stoffgehalts konnte eine um circa acht
Prozent reduzierte Dichte erreicht wer-
den, ohne signifikante Verluste in der
Mechanik hinnehmen zu mussen. Eine

unverdanderte Schwindung, verbesserte
Kratzfestigkeit sowie geringere Emissio-
nen, verbunden mit einer hervorragen-
den Oberflache, leichter Verarbeitbarkeit
sowie sehr guter Lackierbarkeit runden
das Profil des Werkstoffs ab.

m K.D. Feddersen GmbH & Co. KG
www.kdfeddersen.com
K 2016: Halle 6, Stand B42

sonders niedriger Reibkoeffizient
und geringe VerschleiBraten in
der Paarung mit vielen verschiede-

nen Kunststoffen zeichnet diesen
Werkstoff aus. Umfangreiche
Tests zeigten keinerlei Gerdusch-
bildung unter Belastung. Anders
als  bei Ublichen  Gleit-/Reib-
Einstellungen sind durch die spe-
zielle Tribologie-Modifikation kei-
ne EinbuBen in der Mechanik zu
erwarten. Der Werkstoff ist FDA
konform, XAP 2-Typen in Low-
Emission-Einstellungen (Formalde-
hyd-Emissionen < 5 ppm) sind ver-
fagbar.

Hostaform® MetalX POM (Cela-
nese): Bietet eine effektvolle Me-
talloptik zu reduzierten Prozess-
kosten, da keine Lackierung und
andere kostenintensive Weiterver-
arbeitungsschritte notwendig
sind. Durch den Verzicht auf La-
cke wird auch dem Umweltschutz
Rechnung getragen.

Hostacom® advanced Copo, PP-
Glasfasercompounds mit gerin-
ger Kriechneigung (Lyondell-
Basell): Diese neue Entwicklung
auf Basis der Catalloy-Copolymer
Technologie bietet eine ausge-
zeichnete, fUr PP bisher unerreich-
bare Kriechfestigkeit bei erhdhten
Temperaturen bis 120° C und
setzt somit neue MaBstabe fir PP
Werkstoffe. Das Produkt bietet
hohes Potential fir dauerbelastete
Strukturbauteile im  Automobil
und ersetzt bisher verwendete
technische Polymere.

Hostacom® ERG 393F (PP-GF)
(LyondellBasell): Die optimierte
Rezeptur mit hoher FlieBfahigkeit
erlaubt sehr gute Oberflachen-
qualitét trotz  Glasfaserverstar-
kung, gleichmaBige Zellstruktur

quantec® 85 G3-14C

Economical PVC compounding redefined
BUSS Kneader series quantec® G3

The specialists in heat and shear sensitive compounding are
setting new benchmarks for quality and productivity.

quantec® G3 - an ongoing success story in the third generation

* More cost effective due to increased throughput

~~~~~ * Improved plant availability due to minimal product

changeover times

Hall 16
Stand 16A59

More flexible due to a larger process window

!: BUSS

excellence in compounding
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New Successes

M Das italienische Unternehmen Gam-
ma Meccanica, seit 1987 auf die Her-
stellung von Kunststoff-Recyclinganla-
gen spezialisiert, expandiert weiter in
die Markte Turkei und Japan.

In der Turkei gelang der Abschluss eines
GroBprojektes mit einem bedeutenden
Recyclingunternehmen. Die Anlage, ei-
ne GM125 Compac, ist fur die Wieder-
aufbereitung von PP und PE Produkti-
onsabféllen konzipiert. Haupt-Bestand-
teile der Anlage sind ein Compac Zu-
fihrsystem mit Schneidverdichter, ein
Einschneckenextruder mit Entgasungs-
einheit sowie Siebwechsler und Pelle-
tiereinheit. Der Compac Schneidverdich-
ter ist mit dem ECOTRONIC System aus-
gestattet. Dieses ermdglicht erhebliche
Energieeinsparungen. Bei diesem Sys-
tem wird kein Wasser fur die Tempera-
turregelung benotigt. DarUber hinaus
ermoglicht das ECOTRONIC System die
Wiederaufbereitung von Materialien
mit hohem Feuchtigkeitsanteil.

Ein wichtiger Bauteil der Anlage ist die
Zufuhrschnecke, die eine kontrollierte
Materialzufuhr in den Extruder ermég-
licht. Der Extruder ist mit einer Entga-
sungseinheit mit zwei Auslassen ausge-
stattet, die beim Aufschmelzen entste-
hende Materialunreinheiten abfthren
und sammeln. Zur weiteren Effizienz-
steigerung der Anlage wurde die Extru-
derschnecke neu konzipiert. Das Extru-
dergehduse wird mit speziellen Heizele-
menten auf Betriebstemperatur ge-
bracht. Es verfugt Uber eine Keramikfa-

GING
4.0°

GM90 Compac

Von der GM-Anlage
recyceltes Granulat aus
PE und PP

ser-Isolierung um Energiever-
lust zu vermeiden und somit
die Effizienz der Anlage wei-
ter zu optimieren. Vergleich-
bare Labortests und die Pro-
duktionskapazitat der Gam-
ma Anlage mit anderen Re-
cyclinganlagen-Herstellern waren aus-
schlaggebend fur die Beauftragung von
Gamma Meccanica. Gamma Meccani-
ca Recyclinganlagen liefern héchste Re-
cyclingqualitat in Verbindung mit maxi-
maler Produktionskapazitat, die im
Schnitt zehn Prozent héher als die des
vergleichbaren Mitbewerbes liegt.

In Japan wurde eine GM90 Compac An-
lage fur die Wiederaufbereitung von
Stretch und Verpackungsfolien an eines

der gréBten Recyclingunternehmen ge-
liefert. Extruderschecke und -gehduse
wurden fur LDPE, LLDPE, PP ausgelegt.
Gamma wird auf der K 2016 eine GM
65 prasentieren. Messebesucher kon-
nen sich so von Qualitat und Technolo-
gie der Gamma Meccanica Recyclinglo-
sungen selbst Uberzeugen.

m Gamma Meccanica S.p.A.

Www.gamma-meccanica.it
K 2016: Hall 9, Both C41

Neue Maschinengenerationen und Technologien

B Die Windmoller & Hélscher Gruppe
prasentiert im Rahmen der K 2016 ihr
umfassendes Produktportfolio zur Her-
stellung flexibler Verpackungen und
kindigt zahlreiche Neuheiten an. De-
tails zu den Innovationen erfahren die
Besucher mit Start der Messe. , Es ist
gute Tradition, dass zur K unsere neuen
Maschinen und Technologien fur die
ganze Bandbreite der Extrusion und
Verarbeitung Premiere feiern”, so

Dr. JUrben Vutz, Vorsitzender der Ge-
schaftsfihrung. Der Auftritt des Unter-
nehmens steht unter dem Motto Pa-
ckaging 4.0.

.Wir zeigen wie intelligente Maschi-
nen, integrierte Prozesse und intuitive
Bedienung bereits heute Produktivitat
und Flexibilitat der Produktion stei-
gern”, erklart Peter Steinbeck, Ge-
schaftsfuhrer Vertrieb.


http://www.gamma-meccanica.it/
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Zeitgleich zur K 2016 in Disseldorf 6ff-
net das Familienunternehmen am
Hauptsitz in Lengerich an vier Tagen die
Tdren: Auf 3.000 m? erwartet die Besu-
cher in einem neuen EXPO-Technolo-
giezentrum unter anderem eine neue
Generation von GieBfolienma-
schinen, Maschinenprasentatio-
nen zu den W&H Innovationen,
auch aus den Produktbereichen
Druck und Verarbeitung, sowie
ein gefuhrter Werksrundgang.
Das Tochterunternehmen BSW
MACHINERY, Spezialist fir Ma-
schinen zur Herstellung von ge-
webten PP-Sacken, prasentiert
auf dem Stand der W&H-Gruppe
in  Dusseldorf  das  neue
Flaggschiff seiner Verarbeitungs-
maschinen und wird in einer ei-
genen Hausmesse (BSW-EXPO)
sein Portfolio direkt im Werk in
Tschechien vorstellen.

B New Machines and Techno-
logies: Windmoller & Hélscher
Group will introduce several new
innovations and present its com-

prehensive product portfolio for r

the production of flexible pa-
ckaging at K 2016. Details about |
the new technologies will be an-
nounced at the beginning of the
show. “It has become tradition
for W&H to celebrate the pre-
mieres of machinery and techno-
logies for extrusion and convert-
ing at K,” says Dr. Jirgen Vutz,
CEO. W&H will continue to focus
on the concept of Packaging 4.0.
“We will show how intelligent
machines, integrated processes
and intuitive handling are alrea-
dy increasing efficiency and flexi-
bility of the production,” ex-
plains Peter Steinbeck, Manag-
ing Director.

Coinciding with K, the family-
owned company will open the
doors to the 3,000 m? Technolo-
gy Center at its headquarters in
Lengerich for a four day in-house
EXPO. Visitors will get to see se-
veral new innovations, among
them the newest generation cast
film line from W&H. In addition
machine  demonstrations  for
printing, converting and blown

film as well as a plant tour will com-
plete the program.

present its full product portfolio at its
own EXPO in the Czech Republic, also

Subsidiary BSW Machinery, specializing
in machinery for the production of
woven PP sacks, will introduce its new
flagship converting machine at K and

during K 2016.

m Windmaoller & Holscher Gruppe
www.wuh-group.com
K 2016: Hall 17, Booth A57

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

HIGHLY EFFICIENT.
ULTRA-PRECISE.
BREATH TAKING. .

The X-Die from Hosokawa Alpine. N

Sets standards in film production:

> X-tra productive: huge outputs thanks to
low pressure levels in the die-head

> X-tra efficient: low flushing times and minimal
waste when changing materials

> X-tra precise: perfect spiral distributors for maximum
film quality without port lines

> X-tra perfect: high precision manufacturing
Made in Germany

www.hosokawa-alpine.com



http://www.hosokawa-alpine.com/
http://www.wuh-group.com/
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Trocknen, Lagern, Mischen, Férdern und Dosieren '

B Anlasslich der K2016 informiert die KREYENBORG Plant
Technology auf ihrem Messe-Stand Uber ihr breites Angebot
zum effizienten Schuttguthandling in der Kunststoff-, Nah-
rungsmittel- und Chemieindustrie. Besonderes Augenmerk legt
das Unternehmen in diesem Jahr auf die Themenkomplexe
Trocknen und Kristallisieren sowie auf Gesamtlésungen fur das
Schiuttguthandling.

Trocknen. Kontinuierlich — in Minuten statt Stunden: Die
Anwendungsgebiete des KREYENBORG Infrarot-Drehrohrtrock-
ners IRD sind nahezu unbegrenzt. So wird der IRD zur Kristalli-
sation und Trocknung von Neuware oder Mahlgut fur eine Rei-
he von Kunststoffen (z. B. ABS, EVA, HDPE, PC, PEEK, PET, PLA,
PPS, PTFE, TPE, TPU,...) verwendet. Durch den Einsatz des kon-
tinuierlich arbeitenden IRD entféllt die sehr energieintensive
Trockenluftaufbereitung komplett. Energieeinsparungen von
durchschnittlich 30 Prozent sind so leicht realisierbar. Daher ist
das IRD vor allem fur Anwendungen mit hohen und wechseln-
den Eingangsfeuchten geeignet. Das IRD trocknet in Minuten,
statt in Stunden. Besonders Materialschonend wird der Roh-
stoff direkt mit infrarotem Licht erwarmt, so dass die verdamp-
fende Feuchtigkeit aus dem Kern des Rohstoffs nach auBen ab-
geleitet wird. Der Rohstoff wird gleichmaBig durch die Maschi-
ne gefordert und durch die Drehung des Rohres schonend um-
gewadlzt und gleichméaBig erwarmt. So sind Verklumpungen
ausgeschlossen. Eine geringe Drehzahl verhindert Bruch, Ab-
rieb und die Aufwirbelung des Produktes. In einer Vielzahl von
Anwendungen konnte darlber hinaus durch eine Nachrtstung
des IRD in bestehenden Anlagen der Durchsatz der Anlage so-
wie die Qualitat des Produkts signifikant gesteigert werden.
Durch eine optimale, kontinuierliche und konstante Vortrock-
nung des Materials konnte der Extruder entlastet werden.
Trocknen — Prasentation des neuen PET-BOOSTER: Erstmals
prasentiert KREYENBORG den neuen PET-BOOSTER. Das konti-
nuierlich arbeitende System trocknet PET innerhalb von sieben
bis zehn Minuten. Gerade bei Anwendungen in der Extrusion
von Folien oder Fasern mit Entgasungsextrudern (Doppel-
schnecken-Planeten- und Mehrwellenextruder) hat der PET-

IRD (innen)

B =D B 1407200
. -

IRD Infrared Drehrohrtrockner

BOOSTER seinen Schwerpunkt. Schwankende Eingangsfeuch-
ten die daraus resultierenden Prozessschwankungen im Extrusi-
onsprozess (somit schwankende Endproduktqualitaten) kénnen
mit dem KREYENBORG PET-BOOSTER eliminiert werden. Durch
das Zufthren von warmem Material mit einer konstanten, nied-
rigen Eingangsfeuchte kann der Extruder und dessen Vakuum-
entgasung kleiner gewahlt werden. Bei vorhandenen Anlagen
kdnnen durch das Vorschalten des PET-BOOSTER schnell Durch-
satzsteigerungen von bis zu 30 Prozent erreicht werden. Ein
weiterer positiver Nebeneffekt — die giftigen Abscheideflissig-
keiten aus der Vakuumanlage lassen sich um bis zu 50 Prozent
senken. Eine Amortisation der Investition ist so in klrzester Zeit
gegeben.

Coaten von Granulaten: Eine Spezialanwendung des IRD
liegt zudem im Coaten von Granulaten mit Pulvern oder FlUs-
sigkeiten. Die permanente Umwalzung des Materials bei
gleichzeitigem Warmeeintrag garantiert eine homogene Benet-
zung und Anhaftung des Coatingmediums an das Granulat.
Férdern — Pneumatische Férdersysteme neu im Pro-
gramm: Erstmals auf der K prasentiert KREYENBORG seine
neuen pneumatischen Fordersysteme. Aufgrund der langjéhri-
gen Erfahrungen mit der Férderung von schlecht flieBenden
Schuttgutern, wie zum Beispiel Flaschenmahlgut oder Folien-
flakes, die immer wieder eine Herausforderung darstellten, hat
KREYENBORG Forderabscheider in das Produktprogramm auf-
genommen. Die Fordergerate zeichnen sich durch ihre Behal-
tergeometrien aus, die Briickenbildungen vermeiden oder gar
innenliegende Briickenbrecher haben. Die Behalter verfiigen
standardmaBig Uber einen extrem groBen Auslauf. Die Forder-
anlagen verfligen Uber eine kompakte Zentralfilterstation mit
groBer Filterflache, um so den Anforderungen gerade bei
staubhaltigen Mahlgutern gerecht zu werden. Die Fordersyste-
me koénnen mit weiteren KREYENBORG Komponenten zu Kom-
plettanlagen verbunden und in die KREYENBORG SPS-Steue-
rung eingebunden werden. KREYENBORG ist so in der Lage
komplette Anlagen fur das Schuttguthandling zu liefern.
Mischen — Vermischen von Schittgitern: KREYENBORG
Misch- und Austragungssysteme zeichnen sich durch eine sehr
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spezifische Ausrichtung auf das jeweilige Schuttgut aus.
Der KREYENBORG Universal Schnellmischer zeichnet sich
durch das auBerst prazise Vermischen und Homogenieseren
von bedingt rieselfahigen Schittgttern aus. Der KREYEN-
BORG Masterbatch Mischer hingegen zeichnet sich durch
schnelles und schonendes Vermischen und Homogenisieren
von empfindlichen Schiittgttern aus. Die KREYENBORG Si-
los (zum Beispiel Faser- und Flakessilos) werden immer dort
eingesetzt, wo normale Austragssysteme nicht mehr zuver-
lassig funktionieren. Gerade bei der Lagerung und dem
Austrag von sehr leichten Schittgutern aus der Kunststoff-
und Lebensmittelindustrie ist ein zuverldssiges Material-
handling fur den Prozess unverzichtbar. Typische Schuttge-
wichte von 0,02 kg/dm3 und einer Kantenldnge von 30 mm
stellen fur die Kreyenborg Silos keine Herausforderung dar.

m KREYENBORG Plant Technology GmbH & Co. KG
www.kreyenborg.com
K 2016: Halle 9, Stand A55

Folienfunktionalisierung mit
hochprazisen
Minimalauftragssystemen

B Unter dem Motto "Don't play — work with precision!"
prasentiert die Weitmann & Konrad auf der K 2016 ver-
schiedene Anwendungen, um Folien besondere Eigenschaf-
ten zu verleihen. Schwerpunkt ist die Funktionalisierung
von Folien durch kontaktlosen Sprtihauftrag von Antiblock-
, Antifog- oder Antistatik-Additiven.

WEKO ist schon seit Gber 60 Jahren am Markt und darauf
spezialisiert feinste Oberflachenbeschichtungen in flissiger
oder pulverférmiger Form kontaktlos und prazise auf Fo-
lien- und andere Warenbahnen aufzubringen. Rund um
den Globus werden das notige Know-how und WEKO-
Qualitat geboten.

Um sich bewusst vom Wettbewerb zu differenzieren, set-
zen immer mehr Verpackungs- und Folienhersteller auf aus-
gerUstete Folien und bieten ihren Kunden Produkte mit
funktionellen Eigenschaften an. Neben der Moglichkeit das
Batch mit entsprechenden Additiven, wie zum Beispiel Anti-
block zu ergdnzen, setzten kosten- und umweltbewusste
Produzenten eine oberflachliche Beschichtungstechnologie
ein — beispielsweise weit verbreitet bei der Antiblockbe-
schichtung von PET-Folien. Bei der Herstellung von Tiefzieh-
produkten unterstitzen die meist silikonhaltigen Emulsio-
nen die Abldsung der Schalen aus den Tiefziehformen und
die Entstapelbarkeit der Endprodukte. Durch den minima-
len und exakten Auftrag von Antiblockmitteln entstehen
nicht nur qualitativ hochwertige Produkte. Gleichzeitig wer-
den im Tiefziehprozess Kostenvorteile durch die Erhohung

der Taktraten, die Reduzierung von Ausfallzeiten und die Minimie-
rung der eingesetzten Trennmittel erzielt.

Eine weitere interessante Moglichkeit zur Verminderung von Haft-
eigenschaften ist das Aufbringen einer sehr feinen, gleichmaBigen
Puderschicht mit den kontaktlosen WEKO-Puder Auftragssyste-
men.

Neben PET-Folien kénnen auch viele vorbehandelte Polyolefine be-
schichtet werden. So konnen Gleiteigenschaften, Antistatische-
und Antifogausristungen sowie antibakterielle Beschichtungen
aufgebracht werden. Im Bereich der coextrudierten Folien kénnen
Rollneigungen durch den Auftrag minimalster Flissigkeitsmengen
eliminiert werden.

Egal, ob Folie mit Antiblock, Antifog, Antistatik oder antimikrobiel-
len Eigenschaften, die WEKO Systeme ermoglichen einen hochpra-
zisen Minimalauftrag des flussigen Additivs bzw. Puders, wodurch
eine hohe Produktionsflexibilitat verbunden mit hohen Kostenein-
sparungen fur das Granulat erreicht wird.

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

K 2016: Halle 4, Stand E25

................................................................................
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www.bernexgroup.com

19.-26.10.2016

Halle 11
Stand E41

Bernex Bimetall AG Industriestrasse 211 CH-4600 Olten Switzerland
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Systeme fur effizientes Materialhandling und fr die wirtschaftliche
Herstellung von LFT-Compounds

B Mit den auf der K 2016 prasentierten
leistungsfahigen, energieeffizienten Ge-
raten und Anlagen fur die Aufbereitung
von rieselfahigen Kunststoffen deckt
ProTec Polymer Processing die gesamte
Prozesskette in der Kunststoffverarbei-
tung ab: vom Foérdern und Trocknen bis
zum Dosieren und Mischen, einsetzbar
beim SpritzgieBen und beim Extrudieren.
Zweiter Schwerpunkt des Messeauftritts
ist die Kompetenz von ProTec als System-
lieferant von Anlagen zur Herstellung
von langfaserverstarkten Thermoplasten
(LFT): Planung, Bau und Inbetriebnahme
komplett aus einer Hand. Erstmals auf
der K vorgestellt werden mehrere Neu-
entwicklungen, unter anderem das Char-
gendosiergerat SOMOS® Batchmix XL fiir
Durchsatze bis zu 1.920 kg/h und der
stationdre Trockenlufttrockner SOMOS®
RDT-200 fur mittlere Materialdurchsatze.
Das Dosier- und Mischsystem SOMOS®
Batchmix XL eignet sich sowohl zur Ver-
sorgung von SpritzgieBmaschinen als
auch von Extrudern mit Mehrkomponen-
tenmischungen. Ausgelegt ist dieser

Chargendosierer fur bis zu sechs rieselfa-
hige Komponenten. Er ldsst sich mit
SOMOS® Saugfordergeraten zum auto-
matischen Befullen der Materialvorlage-

Mit der LFT-Anlagentechnik von ProTec entstehen durch Pultrusion hochwertige
langfaserverstarkte Granulate mit vielféltiger Polymermatrix und
unterschiedlicher Faserverstarkung (Bilder: ProTec Polymer Processing)

behalter ausristen. Fur die komfortable
Bedienung sorgt eine Touchscreen-
Steuerung mit grafischer Bedienoberfla-
che (SOMOS® control/professional), die
gleichzeitig auch die Durchsatzregelung
eines Extruders mit Ubernehmen kann.
Komplettiert wird die Baureihe dieser
gravimetrischen Chargendosiersysteme
mit den BaugréBen Batchmix M fur
Durchsatze bis zu 240 kg/h und Batch-
mix L fur bis zu 1.100 kg/h einer homo-
genen Mehrkomponentenmischung.

Der neue stationdre Trockenlufttrockner
SOMOS® RDT-200 hat einen nutzbaren Tro-
ckenluftdurchsatz von 140 bis 300 m3/h.
Damit lassen sich Materialmengen oberhalb
der mit den mobilen Beistelltrocknern der
Baureihe SOMOS® RDM erzielbaren Durch-
satze (Trockenluftdurchsatz bis maximal

Das neue gravimetrische Chargen-
dosiergerdt SOMOS® Batchmix XL ist
fur maximal sechs Komponenten und
Durchsétze bis zu 1.920 kg/h ausgelegt

140 m3/h) wirtschaftlich aufbereiten.
Neu ist auch das Design des Trockenluft-
erzeugers und der Trocknungsbehalter.
Die auBen quadratisch und innen zylin-
drisch gestalteten Trocknungsbehalter
lassen sich zu einer kompakten Modul-
Trocknungsanlage zusammenstellen: bis
zu maximal sechs Behalter in abgestuf-
ten GroéBen von 50 bis 300 | nutzbarem
Trichtervolumen. Neu ist auch die Trock-
nersteuerung SOMOS® control excellen-
ce, die komfortabel tber einen Touchs-
creen bedient wird und vielfaltige, an das
jeweilige Material angepasste Trock-
nungsparameter und Dokumentations-
funktionen bietet. Fir den sparsamen
Energieverbrauch ist der Trockner mit
den bei SOMOS®-Trocknern bewahrten
Energiespar-Technologien ausgestattet:
der automatischen Anpassung der Tro-
ckenluftmenge an den jeweiligen Mate-
rialdurchsatz (Automatisches Lastanpas-
sungsverfahren — ALAV) und einem Re-
gelmechanismus, dem SUPER SOMOS,



Extrusion 6/2016

73

Der neue stationdre
Trockenlufttrockner
SOMOS® RDT-200
mit neuem Design
ist mit einem
variablen Trocken-
luftdurchsatz von
140 bis 300 m3/h fir
die wirtschaftliche
Aufbereitung
mittlerer
Materialdurchsétze
ausgelegt

der die Trockenmittelregeneration an die
jeweils aktuelle Feuchtebeladung des
Adsorptionsmittels anpasst. Standard-
maBig abgedeckt werden Trocknungs-
temperaturen von 40°C bis 180°C bei ei-
ner Taupunkttemperatur der Trockenluft
von circa -35°C.

Flexible, vielseitige LFT-Anlagentech-
nik: Die LFT-Anlagentechnik von ProTec

eignet sich zur Herstellung einer breiten
Werkstoffpalette mit unterschiedlicher
Faserverstarkung in Granulatlange und
vielfaltiger Polymermatrix. Selbst die ma-
terialtechnisch schwierige Kombination
von Kohlefaser mit PP ist prozesssicher
realisierbar. Ein zentraler Anlagen-Bau-
stein ist ein leistungsfahiger Compoun-
dierextruder. Damit lassen sich individu-

ICX°-Technology -
The ValueProcess

... unser globaler Standard

fur Innovative Compoundier-

und EXtrusionstechnologie.

353, AKRO-PLASTIC GmbH

AKRO-PLASTIC sii

Think Polyamide

Ein Unternehmen der Feddersen-Gruppe

56651 Niederzissen

Telefon: +49 2636-9742-0
www.akro-plastic.com

FEDDEM::

Think Extrusion

elle Formulierungen der Polymermatrix in
einer groBen Bandbreite sehr flexibel di-
rekt im Prozess herstellen. Recyclingma-
terial und zusatzliche Fullstoffe lassen
sich dabei ebenfalls in die Materialrezep-
tur einbinden.

ProTec konzipiert und liefert ein auf die
jeweilige Anforderung mafBgeschneider-
tes LFT-Anlagenkonzept, von der Materi-
alentwicklung bis zur Erprobung und In-
betriebnahme beim Kunden vor Ort.
Realisiert werden Anlagen fir Faserge-
halte bis zu 65 Gew.-% und Durchsatze
bis zu 1.000 kg/h. Als Matrix dienen alle
gangigen Thermoplaste bis hin zu Bio-
kunststoffen wie PLA (Polymilchsaure);
als Verstarkungsfasern kommen Glas-,
Stahl-, Aramid- oder Kohlefasern zum
Einsatz.

m ProTec Polymer Processing GmbH
WWW.Sp-protec.com
K 2016: Halle 9, Stand D60

4
2016
)

AKRO-PLASTIC
Stand B 42
Halle 06
FEDDEM
Stand A 42
Halle 15

.‘.-.._ FEDDEM GmbH & Co. KG

Ein Unternehmen der Feddersen-Gruppe

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


http://www.sp-protec.com/
http://www.feddem.com/
http://www.akro-plastic.com/
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Effiziente PVC-Rohrproduktion bei

minimalem Platzbedarf

B Auf der K 2016 zeigt KraussMaffei
Berstorff eine Sonderlésung von 36D
Doppelschneckenextrudern, die fir die
Hochleistungsextrusion von U-PVC Roh-
ren bei minimalem Platzbedarf ausgelegt
ist. Die Kombination von zwei Doppel-
schneckenextrudern KMD 108-36 E2/R
produziert mit einer Durchsatzleistung
von bis zu 2000 kg/h und liefert so den
Beweis flr einen intelligenten und indivi-
duellen Anlagenbau. Die langjahrige er-
folgreiche 36D Doppelschneckenserie
punktet hinsichtlich der Gesamtanlagen-
effizienz (Overall Equipment Efficiency —
OEE) mit seinen verfahrenstechnischen
Merkmalen, die auf Leistungssteigerung
ausgelegt sind. Mit OEE Plus bietet
KraussMaffei Berstorff seinen Kunden
hierfur hochwertige Losungen.

, Wir zeichnen uns nicht nur durch ein
groBes MaB an Know-how als Systemlie-
ferant aus, sondern werden auch als
kompetenter Partner nachgefragt, wenn
es um individuellen Anlagenbau geht”,
erldutert Peter Roos, Prasident des Seg-
ments Extrusionstechnik und Geschafts-
fuhrer von KraussMaffei Berstorff. Bei
unserem Exponat haben wir die Anforde-
rungen unserer Kunden nach Leistungs-
steigerung bei gleichzeitiger Minimie-
rung des Platzbedarfs optimal umge-
setzt”, sagt Roos. Die Kombination zwei-
er Doppelschneckenextruder KMD 108-
36 E2/R ist so konstruiert, dass sich der
Platzbedarf um circa ein Drittel verrin-
gert. So kann auf kleinstem Raum mit
hochster Leistung produziert werden.
. Diese Anlage ist besonders fur Verarbei-
ter interessant, die U-PVC Standardrohre
in groBen Massen herstellen und dabei
in erster Linie auf Kosteneffizienz achten

TPE fur alle Falle

B Ob in der Bauindustrie als Flamm-
schutz-Komponente, in der Sanitarinstal-
lation im Kontakt mit Trinkwasser oder in
der Automobilindustrie fir den Einsatz
unter der Motorhaube: Das Unterneh-
men KRAIBURG TPE prasentiert zur
K 2016 eine Reihe von neuen Produkt-

Platzsparendes Konzept
mit zwei Doppelschneckenextrudern

KMD 108-36 E2/R fir die U-PVC Hochleistungsextrusion

mussen. ,Mehr Leistung auf geringem
Raum senkt langfristig die Produktions-
kosten”, beschreibt Roos die Extruder-
kombination. Sie zeichnet sich auch
durch energiesparende Vorteile aus. Der
Energieaufwand ist im Vergleich zu ei-
nem gréBeren Extruder, der den Doppel-
strang bedient, geringer. Die Hochleis-
tungskombination spart im Vergleich zu
einer KMD 164-32/R 0,02 kW pro h/kg
Materialdurchsatz.

Das Exponat ist exemplarisch mit dem
Rohrkopf KM-RK 23-250 kombiniert, ein
Modell aus der neu konstruierten Rohr-
kopf-Generation, die fur einen sehr gro-
Ben Durchmesserbereich mit sehr hohen
AusstoBleistungen ausgelegt ist. Auf-
grund seiner konstruktiven Merkmale,
wie FlieBkanalvolumina und stromungs-
gerechte Dornstege ist der Rohrkopf op-
timal geeignet flur die Hochleistungsex-
trusion bei gleichbleibend hoher Qualitat.

entwicklungen, welche die Einsatzgebie-
te der hochwertigen TPE nochmals er-
weitern. Highlight des Messeauftritts ist
die Premiere von Flammschutz-Com-
pounds der FR/IAD1-Reihe. Die Ther-
moplastischnen  Elastomere aus dem
THERMOLAST® K Portfolio wurden spe-
ziell fur Anwendungen in der Bauindus-
trie entwickelt. Das Material ist nach

Das Verfahrenskonzept der 36D Doppel-
schneckenextruder steht flr hochste
Leistung verbunden mit bester Produkt-
qualitat bei der PVC Verarbeitung. Das
Hauptaugenmerk liegt auf der langen,
effektiven Vorwarmlange, die fir eine
ausgewogene Mischung aus Scher- und
Heizenergie, fur eine optimale Material-
aufbereitung und damit fur eine exzel-
lente Schmelzehomogenitat sorgt. Au-
Berdem stellt sie niedrige Kompressions-
werte im Bereich der Drosselzonen si-
cher. Den optimalen VerschleiBschutz
gewadhrleisten die tiefnitrierten Zylinder
sowie die Molybdan-SchweiBschicht auf
den Schneckenstegen. Damit lassen sich
auch optimal hohergefillte PVC Com-
pounds verarbeiten.

m KraussMaffei Berstorff GmbH
www.kraussmaffeiberstorff.com

K 2016: Halle 15, Stand
B27/C24/C27/D24

UL94 als schwer entflammbar eingestuft
und mit der Brennbarkeitsklasse VO klas-
sifiziert. Die Flammschutz-Compounds
besitzen eine hohe Elastizitat und sind
frei von Latex, PVC und Halogen.

Weitere Produkthighlights zur K 2016
sind Materialien far den Trinkwasserbe-
reich sowie fir motornahe Anwendun-
gen im Fahrzeugbereich. Thermoplasti-
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sche Elastomere fur den Trinkwasserbe-
reich verfugen Uber alle wichtigen, euro-
paischen Zulassungen und bieten somit
einen hohen Sicherheits- und Hygiene-
standard. Sie eignen sich deshalb auch
ideal als Schlduche fur sanitare Anlagen
oder die Getrankeindustrie. Fir den Ein-
satz im Automobilbereich unter der Mo-
torhaube hat KRAIBURG TPE seine THER-
MOLAST® V Produkte entwickelt: Mit ei-
ner Temperaturbestandigkeit von 130 °C
und einer Haftung zu Polyamid eréffnen
sich die TPE neue Anwendungsgebiete.

.Die Kiist fur uns das Messehighlight des
Jahres 2016 und bietet uns die ideale
Plattform, um unser erweitertes Produkt-
portfolio zu prasentieren und Gesprache
mit Kunden und Interessenten aus der
ganzen Welt zu fuhren. Als global agie-
rendes Unternehmen nutzen wir die
groBte internationale Kunststoffmesse,
um mit einem kompetenten Standteam
Trends zu identifizieren und neue An-
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Technologies for sustainability

W 2013 was the year of the POD blown
film technology: 5 layers of PE materials
made their appearance on the stage of
the world market and, driven by the en-
thusiastic favour of the collation shrink
film industry, gained quickly a substantial
share of the machinery sales.

Macchi, who believed and invested heavily
in the POD philosophy straight from the
beginning, having sold more than 40 POD
lines all over the world, have been dictat-
ing the pace of the evolution, and have
been able to gain a considerable, unsur-
passed experience which has led to the
birth of a whole range of POD solutions.
At the same time, the range of advan-
tages provided by the POD films to the
world converters has encouraged the re-
sin suppliers to develop a number of
new, innovative resin grades to tackle
new, exciting markets, the first and fore-
most being the Flexible Packaging.

The dynamic packaging sector offers
huge potential for technology suppliers,
packaging converters and brand owners.
Flexible packaging is the most economi-
cal method to package, preserve and dis-
tribute food, beverages, other consum-
ables, pharmaceuticals and products that
need extended shelf life. It can be de-
signed with barrier properties tailored to
fit the products being packaged and
their end-uses, while other barrier pa-
ckaging formats generally provide a one-
size-fits-all approach.

Three main key-trends are driving the
market for flexible packaging:

e Downgauging as the combination of
environmental pressures and high poly-
mer prices make customers demand
even thinner films.

e On the other end of the spectrum to
thinner films is the rise and importance
of high-performance films. The trend in
food packaging films is towards high-
performance film structures that are less
permeable in order to increase shelf life
and enhance flavours. A growing share
of premium products — including pro-
ducts sold in modified atmosphere pa-
ckaging (MAP) — is also favourable for
flexible packaging of baked goods. One
of the advantages of flexible packaging
is the ability of the brand owner to ‘dial
in" the barrier-based on product and
shelf life requirements.

e Consumer Convenience, as more con-
sumers lead increasingly busy lifestyles,
they do not have the time to cook meals
from scratch, preferring to opt for con-
venient mealtime solutions instead. This
puts ready meals in new flexible pakkag-
ing formats in a prime position to take
advantage of the current social and eco-
nomic trends.

The future of flexible packaging will also
see Bio-Based applied technologies. In
the past few years, there have been a
number of new product launches involv-

ing bio-based plastic packaging. Rather
than focusing on polymers obtained by
non petroleum sources, the interest is to-
ward the development of barrier films
with degradability and compostability
features, as these materials do not fare
well into the mainstream of traditional
polymer recycling. The proliferation of
bio-based plastic films, polylactic acid
(PLA) and thermoplastic starch (TPS) is
now paralleled by G-Polymer, a compost-
able PVA copolymer (modified PVOH),
high barrier, commercially available by
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Nippon Goshei who also supply the ne-
cessary tie resins.

And this is exactly the “mission” of the
POD technology, and more globally of
the coextrusion technologies offered by
Macchi: on top of its well known charac-
teristics, it offers to the flexible pakkag-
ing market a characteristics which is
quickly becoming a rallying cry: techno-
logies for sustainability.

To meet the growing demand for envi-
ronmentally-friendly packaging Macchi,
on the occasion of the coming K show,
have decided to put on display a 5 layer
POD running at a high production rate a
special formulation specifically designed
with Dow Chemicals, who recently deve-

Leichtbau im Fokus

M Das Thema Leichtbau sieht die AKRO-
PLASTIC als maBgeblichen Einflussfaktor
auf deren Produktentwicklung. Auf der
K 2016 wird der Compoundeur daher
dieses Thema schwerpunktmaBig be-
trachten.

, Mittlerweile haben wir zahlreiche Seri-
enanwendungen mit unseren innovati-
ven kohlenstofffaserverstarkten Com-
pounds ,ICF” realisieren koénnen, die
maBgeblich zur Senkung der CO,-Emis-
sionen beitragen”, so Thilo Stier, Be-
reichsleiter Vertrieb und Innovation bei
AKRO-PLASTIC. Einige dieser Bauteile
werden beispielhaft auf dem Messestand
prasentiert.

Die Typenreihe AKROMID® Lite (basie-
rend auf PA mit chemisch gekoppeltem
PP) wurde durch neue Produkte erganzt,
die nicht nur Gewicht sparen, sondern
auch vielfaltige technische Verbesserun-
gen einzelner Eigenschaften liefern. Die
Produktreihe zeichnet sich durch niedri-
ge Dichte, besondere Chemikalienbe-
standigkeit und eine gute Haftung zu
olefinbasierenden PP-Typen aus. Auf der
K 2016 werden folgende Neuentwick-
lungen vorgestellt:

e AKROMID® B28 LGF 40 1 L: eines der
ersten Polyamidblends mit Langglasfa-
sertechnologie und hoher Chemikalien-
bestdandigkeit. Die hier eingesetzten
Hochleistungsglasfasern verleihen dem

loped a PE Stand Up Pouch made from
only one raw material, polyethylene.
One of the most promising niches within
the flex pack market, a Stand Up Pouch
offers the same convenience and perfor-
mance of multi-material pouches with
the added benefit of being recyclable
where PE bag and film recovery currently
exists. When compared to other pakkag-
ing options, PE Stand Up Pouches are of-
ten lighter in weight and that can lead to
decreased energy use in manufacturing,
transportation and refrigeration. The re-
cyclability and energy efficiency of PE
Stand Up Pouches can help a company
meet its sustainability goals.

During the entire duration of the show,

Produkt exzellente  Festigkeitswerte,
auch bei hoéheren Temperaturen. Selbst
bei 120 °C sind die Festigkeiten einem
kurzglasfaserverstarkten Polyamid mit 50
Prozent Glasfaser Uberlegen.

e AKROMID® B3 ICF 20 1 L: Diese Type
bietet eine hohe Gewichtsreduzierung
(vergleichbar mit unverstarktem PA) bei
gleichzeitig hohen mechanischen Eigen-
schaften. Durch den Einsatz von Treib-
mitteln ist eine weitere Reduzierung des
Gewichts zu erzielen.

e AKROLOY® PARA ICF 40: auf der
K 2016 wird erstmals dieses Polyamid-
blend vorgestellt, das sich durch extrem
hohe Festigkeit und gleichzeitig sehr gu-
te Oberflache auszeichnet.

Weiterhin gibt der Compoundeur anlass-
lich der K-Messe bekannt, dass AKRO-
MID® EN, die elektrisch neutrale Com-
pound Typenreihe, jetzt nicht nur in
Deutschland, sondern mit gleicher Tech-
nologie (Innovative Compoundier- und
Extrusionstechnologie = ICX®-Technolo-
gy) auch in den Werken in China und
Brasilien produziert werden kann und so-
mit die globale Verflgbarkeit dieser Pro-
duktreihe gewahrt ist.

Die ICX®-Technology bietet zudem den
technologischen Vorteil, in Flammschutz-
produkten, die eine hohe Qualitatskons-
tanz fordern, die geforderten hohen me-
chanischen Eigenschaften zu garantie-
ren. Beispielhaft sind zu folgende Typen
ZU nennen:

the machine will provide all visitors a live
proof of the fact that a POD film can be
down-gauged sometimes up to 30 or
40% of the original thickness (thus
saving resources, as thinner means less
raw materials and less energy), is subse-
quently much lighter (thus reducing the
carbon footprint during the packing and
transport stages), and is easily recyclable
(as it is made of mutually compatible re-
sins), confirming over a number of really
striking live demos that it represents an
effective, highly environmentally-friendly
(and cost-effective) material.

- MACCHI SPA
www.macchi.it

K 2016: Hall 17, Booth C20

e AKROMID® C3 1 FR mit extrem hoher
Zahigkeit bei VO@0,4mm

e AKROMID® C3 GF25 1 FR mit sehr
hoher FlieBfahigkeit auch bei dinnen
Wandstarken und VO@0,4mm

e AKROMID® B3 1 FR mit niedriger
Rauchgasdichte und ebenfalls niedriger
Rauchgastoxizitat

m AKRO-PLASTIC GmbH
www.akro-plastic.com
K 2016: Halle 6, Stand B42
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Neue KBB-Kanistermaschinen

M Zur K 2016 prasentiert sich Kautex tra-
ditionell wieder in Halle14 auf einem
430 m? groBen Messestand. Noch nie
zuvor wurden in der Uber 80-jahrigen Fir-
mengeschichte von Kautex so viele neue
Maschinen in einem Geschaftsjahr pra-
sentiert. Nach der erfolgreichen Prasen-
tation der neuen KCC MK3 Baureihe zur
diesjahrigen  Chinaplas sowie neuer
Saugblas- und Fassmaschinen wird Kau-
tex Maschinenbau zur K 2016 seine neu-
en KBB-Kanistermaschinen vorstellen.
Erweiterung der vollelektrischen
KBB-Baureihe: Die neuen Modelle
KBB200 und KBB400 wurden speziell fur
die Herstellung von stapelbaren Kanis-
tern entwickelt. Die Messemaschine, ge-
fertigt fur die AST Kunststoffverarbei-
tung GmbH, ist mit einem Kautex Drei-
Schicht-Kopf fir das wirtschaftliche Re-
Co-Verfahren ausgestattet. Wie die be-
reits zur K 2013 vorgestellten KBB-Fla-
schenmaschinen, setzen die vollelektri-
schen Kanister-Varianten neue Bench-
marks bei Geschwindigkeit und Effizienz.
Downstream Integration: Ein weiteres
Highlight sind neue, vernetzte Nachbear-
beitungsmodule, mit denen der Down-
stream ganz im Sinne des Themas Indus-
trie 4.0 zum integralen Bestandteil einer
Kautex-Maschine wird.

Global Advantage™

B Davis-Standard will exhibit the depth
of its Global Advantage™ in extrusion

Kautex Maschinenbau KBB400

Neue Generation virtueller Maschi-
nen: Nach dem groBen Erfolg der ersten
virtuellen Maschinen prasentiert Kautex
Maschinenbau nun die zweite, modulare
Generation. Die neuen, deutlich flexible-
ren Maschinen sind jetzt auf verschiede-
ne Steuerungssysteme umrdstbar. Virtu-
elle Maschinen ersetzen Schulungen an
realen Maschinen und eliminieren poten-
zielle  Schadensrisiken sowie Kosten
durch Materialverbrauch.

and converting technology during
K 2016. Technology being shown in-
cludes examples of extruder, feedscrew,
die, unwind, and control system ad-

Davis-
Standard:
Feedscrew
designs and
finishes

Open House wéhrend der Messe: Par-
allel zur Messe stehen bei Kautex Ma-
schinenbau auch 2016 wieder die Tiren
offen flr Besuche im nahe gelegenen
Stammwerk. Interessierte werden mit
Shuttles direkt nach Bonn gefahren, um
Blasformmaschinen fur Anwendungen
aus den Bereichen Automotive, Packa-
ging oder Specialities zu besichtigen.

m Kautex Maschinenbau GmbH
www.kautex-group.com
K 2016: Halle 14, Stand A16/18

vancements as well as the company’s in-
novative dsX™ technology and extensive
aftermarket capabilities. As an added be-
nefit, Davis-Standard’s team will host vi-
sitors at ER-WE-PA's Erkrath facility for
equipment demonstrations. Following
are highlights from Davis-Standard’'s K
display:

Extruder with QSE Adapter — This 3.5-
inch (90mm)  exrtruder has preferred
features such as computer designed
feedscrews, electrical barrel heating with
air-cooling for each zone, and simplified
electrical installation. Mounted on the
extruder will be a QSE (Quick Screw Ex-
change) adapter for fast screw changes
without disturbing the downstream melt
path.

High Speed Film & Foil Unwind - De-
signed for thin substrates, this two-posi-
tion turret unwind is designed for an 800
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Davis-Standard:
High Speed Film & Foil Unwind

meter-per-minute splice speed for sensitive webs such as
aluminum foil at 6 pym. Unique splice unit controls and
safety standards create excellent reliabilty for high-speed
splicing of complex webs.

Feedscrew and Die Displays — Davis-Standard is a global
leader in feedscrews and die designs for improved proces-
sing efficiency. Multiple feedscrew designs and finishes will
be shown in the booth at the K Show, as well as a seven-
layer die stand from Davis-Standard’s Gloucester Enginee-
ring product line. Also being promoted will be the new die
rebuild services offered by Davis-Standard Limited in the
United Kingdom.

dsX™ Technology — This popular line of extrusion coating,
cast film and blown film equipment offers processors ad-
vantages in price, performance and delivery. Each system is
engineered for greater up-time, increased productivity and
reduced waste, and backed by Davis-Standard’s 24/7 global
support network.

Aftermarket Capabilities — Davis-Standard’s ability to ser-
vice equipment for nearly every extrusion and converting
application, including non Davis-Standard brands, is one of
the company’s greatest advantages. This includes an exten-
sive spare parts inventory, timely 24/7 customer service, glo-
bal technical capabilities, rebuild and retrofit services.

For customers interested in visiting Erkrath, Davis-Standard
will offer transportation to and from the Dusseldorf Fair-
grounds. The transportation schedule will be available at
the show. ER-WE-PA will demonstrate new horizontal win-
ding technology and discuss extrusion equipment for a va-
riety of applications. Customers will also learn more about
Davis-Standard’s regional service team for the European
market, which provides customers with a quick response
by service technicians and a large stock of available spare
parts.

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

Filmtest 3G

Quality control
for the lab

Quick, efficient
and accurate

Bring your own
sample to check

(Min. 200mm wide)

KCF-700 Rotomat KT

Clingfree thickness gauge for blown
film lines. The ideal solution to
measure sticky and sensitive films.

20I6

19-26 October
Diisseldorf
Germany

J

www.gauge.ch

KUNDIG CQLITROL STSTEUS

The Gauge Manufacturer for Film Extrusion b pioe
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Downstream Equipment in der Extrusion

W Wahrend der K 2016 werden auf dem Rolf Schlicht-Messe-
stand neueste Techniken im Bereich Ablangen von Schlauchen,
Rohren, Profilen aus Kunststoff und Gummi vorgestellt:

® RS Multicut Schneideinheit Typ MC-50 und Bandabzug Typ RB-
600/100: Ausfiihrung zum prézisen Schneiden von weichen und
halbharten Extrudaten bis zu einem Durchmesser von & 50 mm
bei hdchster Liniengeschwindigkeit Gber 200 m/min. Die Position
des rotierenden Messers wird kontinuierlich Gber den Controller
Uberwacht. Es beschleunigt auf max. Schneidgeschwindigkeit
zum Schneiden, was eine minimale Blockadezeit des Produktes
bei max. Schneidenergie bedeutet. Schneidfrequenzen bis zu
3.000 Schnitten/min sind realisierbar.

* RS Multicut Orbitalschneider: Schneidsystem zum prazisen,
schnellen und sauberen Schneiden von halbharten und harten
Rohren aus Kunststoff, Gummi, Kunststoffverbund mit Alumi-
nium oder Kupferrohr innen oder Gummi mit Kevlar etc. Das
System zeichnet sich durch einen sauberen, spanfreien, recht-
winkeligen Schnitt aus. Der Schnitt erfolgt on-fly. Alle wichti-
gen Schneidparameter lassen sich wahrend des Prozesses in der
Steuerung anpassen und entsprechend den Anforderungen op-
timieren. Die Maschinen kénnen in Funktion gezeigt werden.

B Weiterentwicklung des Orbital-Schneiders: Rolf
Schlicht zeigt wieder Entwicklungen im Bereich der
Schneidtechnik: Den Orbital-Schneider Typ OC-15 mit op-
timierter Klingentechnik, eine neue revolutiondre Schneid-
technik, wird in Funktion vorgestellt, zusammen mit dem
robusten Bandabzug RB-600/100.

Das System hebt sich klar von den herkémmlichen
Schneidsystemen und Techniken wie Stanzschnitt, Guillo-
tinen, Sagen oder auch Rotationsschneidern ab. Diese
neue Technik ist sehr prazise und sorgt fir eine saubere,
fusselfreie Schneidflache. Die optimierte Klingentechnik
gewahrleistet, dass sich keine Wulstbildung mehr durch
das Verdrangen des Produktmateriales bildet. Ideal geeig-
net fur die Weiterverwendung in Verbindung mit Muffen,
Winkelstlicken, die Uber das Rohr geschoben werden
mussen. Demonstrationen werden wahrend der Messe
durchgefuhrt.

cee

B Puderbeschichtungsanlage: Die Maschine Typ RSC
wurde konstruiert zur gleichmaBigen, feindosierbaren
und absolut staubfreien Bepuderung von beispielsweise
Schlduchen, Profilen, Streifen, Bandern und Kabeln mit
Pudern wie Talkum, Stearat, Lackpuder, Quellpuder, Gra-
phit etc. Es werden Durchmesser bis 200 mm sowie Ban-
der bis 500 mm Breite bepudert. Durch die elektrostati-
sche Aufladung des Puders werden eine starke Haftung
am Produkt und eine gleichmaBige Verteilung auf der
Oberflache erreicht. Die Elektrostatik sorgt auch dafar,
dass auBerhalb der Beschichtungskammer kein Puder vom

Produkt abfallt.

Die Forderung des Puders erfolgt durch getrocknete
Druckluft. Es werden Maschinen mit Elektrostatik, aber
auch nur mit zwei oder vier Puderdlsen geliefert, je nach

Einsatzbereich. Fur die Bepuderung von Schlduchen, Profilen
und Bandern aus Gummi kommt meist die Maschine ohne
Elektrostatik, sondern mit zwei bis vier pneumatischen Puder-
dusen zum Einsatz.

In der Maschine befindet sich ein fluidisierter Pudervorratsbe-
halter, aus dem pneumatische Venturi-Pumpen das Puder her-
aussaugen und durch die Puderpistolen oder Puderdisen auf
das Produkt blasen. Fiir eine optimale Bepuderung kann die
elektrostatische Aufladung von 0 bis100 kV, die Pudermenge
und die Geschwindigkeit der Puderwolke eingestellt werden.

In der Maschine befindet sich ein vollautomatisches, wartungs-
freies Filtersystem bestehend aus groBdimensionierten Kom-
paktfilterelementen, die durch ein spezielles Verfahren abgerei-
nigt werden. Die Abreinigung erfolgt nicht durch Einblasen von
Druckluft. Durch dieses Filtersystem wird ein starker und kons-
tanter Unterdruck in der Maschine erzeugt, sodass kein Puder
in die Umgebung entweicht.

B Extrusionsanlagen und Werkzeuge: Die Friul Filiere Grup-
pe fertigt auf internationalem Niveau Maschinen und Werkzeu-
ge speziell fur die Produktion von thermoplastischen Materia-
lien und ist derzeit das einzige italienische Unternehmen, das

.................................................................................
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komplette Extrusionsanlagen und Werkzeuge im eigenen
Werk herstellt. Die breite Produktionspalette der Firma
enthalt unter anderem:

Komplette Anlagen fur die Produktion von Fensterprofi-
len, Dichtungen, Panelen, Rohre, Wasserstop-Profile, Ka-
belkanalprofile und andere Profile fur die Elektronik, Kan-
tenbandprofile,  Bilderrahmenprofile, Rolladenprofile,
“Plinth”-Profile, Dichtungsprofilen in Weich-PVC und an-
deren thermoplastischen Materialien (auch mit Metall-
profilen) sowie Extrusionsanlagen fur die Produktion von
kundenspezifischen Anwendungen.

Das Produktionsprogramm beinhaltet auBerdem Ein-
schneckenextruder, Doppelschneckenextruder (konisch
und parallel), Co-Extruder und komplette Nachfolgeein-
heiten. FRIUL FILIERE liefert komplette Anlagen samt
Know-how und Rezeptur.

In Verbindung mit der Firma ASEM hat die Friul Filiere eine
auf die Extrusion zugeschnittene Steuerung implemen-
tiert, die alle Funktionen einer modernen Extrusionslinie
beinhaltet. Diverse Down-stream Equipment Komponen-
ten lassen sich im ,,Plug and Play” Verfahren einfach in die
neuen Steuerung integrieren.

Neuheit: Ultraschnelle Extrusionslinie fir kleine R6hr-
chen: Friul Filiere ist in der Lage, eine hoch effiziente
schnelllaufende Extrusionslinie fur den Bereich der Mi-
nen-, Ansaugréhrchen, Wattestabchen oder Lutscherstie-
le Produktion herzustellen. Gegenlber herkédmmlichen
Extrusionsanlagen ist eine Steigerung von mindestens 25
Prozent zu erreichen.

W Abblasdtsen: Die HUESTIS Abblasdisen werden seit vie-
len Jahren in der Kabel-, Draht- und Schlauchindustrie mit
bestem Erfolg eingesetzt. Die Dusen sind hocheffizient, ge-
rauscharm und haben sich in kurzer Zeit amortisiert, da der
Druckluftverbrauch aufgrund spezieller Nadeldusen sehr ge-
ring ist. Die HUESTIS Abblasdiisen werden von 3 bis 178 mm
Durchmesser angeboten. SondergréBen sowie rechteckige
Dusen sind lieferbar.

Zum Durchlass von Knoten, Verdickungen, SpleiBen etc.
offnen sich die Dusen selbstandig, sodass Beschadigun-
gen vermieden werden. Aufgrund ihrer kleinen BaugréBe
sind sie problemlos in jeder Kuhlstrecke zu montieren.
Neuheiten:

e HUESTIS Abblasdisen mit kompletter Keramikfthrung
im Materialbereich.

e HUESTIS “down drafter” Abblasdisen erhdhen die Ab-
blas- und Trockenwirkung.

o HUESTIS Abstrippsysteme fiir Kabel und Schlduche, die
auf Dorn extrudiert werden.

B Dosier-Technik: Seit fast drei Jahrzehnten, widmet
sich MOVACOLOR nachhaltig der farbigen Gestaltung
der Welt. MOVACOLOR entwickelt hochprazise gravime-
trische und volumetrische Dosier-Systeme.

MOVACOLOR Durchsatzmengenerfassungsgerat

MCWeight — Selbstregulierendes Additivdosiersystem fir
Extruder: Das Durchsatzmengenerfassungsgerat misst die
aktuelle Befullleistung eines Extruders. Das MCWeight bietet

Dryblend-
Mischer-
& beschickung

Automatisch
wirtschaftlich

AZO® Dryblend-
Handling:

- sicher

- staubarm

- hochgenau

AZO.Die Nr. 1

in Mischerbeschickung

®
Besuchen Sie uns A !
in Dusseldorf:
19.-26.10.2016, .
9

Halle 9, Stand C42 AN

WWw.azo.com
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hohe Prazision bei schneller Amortisation der Investition. Ver-
bindet man das MCWeight mit einem oder mehreren gravime-
trischen Dosiergeraten Typ MCBalance, so erhdlt man ein
duBerst prazises selbstregulierendes Additivdosiersystem fur
Extruder: Das MCWeight registriert selbst kleinste Leistungs-
schwankungen des Extruders und passt die Leistung der Dosier-
gerdte entsprechend an. Weitere Informationen:
https://www.movacolor.com

K 2016: Halle 11, Stand D58 oder am Rolf Schlicht-Messestand

B Reinigungsgranulat: Neben den bewahrten chemischen
Reinigungsgranulaten RAPID PURGE PM9240 und PM5540

sind die mechanischen Reinigungsgranulate MP1000 und
MP900 lieferbar, die fur leichtere Reinigungen auf Spritzguss-
maschinen, Extrudern und Blasformanlagen entwickelt wur-
den. Diese RAPID PURGE Typen sind gebrauchsfertige Reini-
gungsgranulate, missen daher nicht mehr gemischt werden
und decken alle Thermoplastgruppen ab. Des Weiteren bietet
man drei neue FDA/GRAS konforme Reinigungsgranulate an:

European Debut:
Revolutionary R-PRO™ Conveying System

B The patent-pending R-PRO™ dense-phase vacuum-convey-
ing system developed by Conair to minimize pellet fracturing,
"angel hair" and equipment wear caused by conventional
dilute-phase conveying, will make its first appearance at a
European tradeshow when K 2016 begins in October. Other in-
novations on display will include a new FLX-128 Plus conveying
control, which now can be set up to operate the R-PRO sys-
tem, a new Mobile Drying/Conveying (MDC) system with
standard color touchscreen control interface, and several ex-
amples of equipment from Conair's new MedLine® range of
clean-room-ready auxiliaries.

The R-PRO system (which stands for Resin Protection Convey-

Die Typen Rapid Purge RE9240, RE5540 und RE8240 wurden
speziell fur den Lebensmittel- und Medizinbereich entwickelt.
Auch diese RAPID PURGE Typen sind gebrauchsfertige Reini-
gungsgranulate und mdssen daher nicht gemischt werden.
Das RAPID PURGE IG 3000 ist ein chemisch wirksames Konzen-
trat fUr Spezialanwendungen, das eine genaue Abstimmung
auf die verarbeiteten Kunststoffe ermoglicht. Vor Gebrauch
werden das IG 3000 mit dem verarbeiteten Kunststoff ge-
mischt.

Das RAPID PURGE R5000 in Pulverform wird mit einem Kunst-
stoffgranulat gemischt. Hervorragend geeignet ist hierzu Mahl-
gut des verarbeiteten Kunststoffs.

Samtliche Reinigungsgranulate von RAPID PURGE sind abrasi-
onsfrei und enthalten keine Glasfasern.

Die Reinigungsgranulate decken einen Temperaturbereich von
170 bis 410 °C ab. Sie sind nicht giftig und sehr sparsam.

m Rolf Schlicht GmbH
www.schlicht-gmbh.de
K 2016: Halle 3, Stand A35

ing System) is a revolutionary new approach to vacuum convey-
ing. Pellets move at slow speeds in dense slugs of material. Ma-
terial speeds can range from as slow as 70 m/min (230 ft/min)
up to 366 m/min (1200 ft/min). This can be compared to con-
ventional high-speed dilute-phase conveying, where 4500
ft/min (1372 m/min) is a typical low speed and speeds up to
829 m/min (6000 ft/minute) are not uncommon. At these high-
speeds, pellets smear against the sides of aluminum tubing, de-
forming and creating long streamers or “angel hair” that can
clog the system. Brittle materials (like styrene or polycarbonate)
can break up and create dust and fines, and
hard pellets, especially abrasive materials like
glass-filled resins, can quickly wear away the
inside of the conveying lines eventually caus-
ing leaks and failure.

The R-PRO system dramatically reduces the se-
verity of all those problems. Comprised mainly
of standard vacuum-conveying components,
R-PRO results in slower flow and less resin

Examples of
equipment being
offered as part of
the expanded
MedLine® family
of products
include a TB45
TrueBlend
gravimetric
blender in medi-
cal white (left)
and MicroWheel
dryer and Tube-
Loader (right)


http://www.schlicht-gmbh.de/
https://www.movacolor.com/
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damage without limiting throughput. It is cost-competi-
tive and can even be retrofit to existing systems.

The new FLX-128 Plus system, which will be set up to
control the R-PRO demonstration, is scalable and has all
the same features that made the previous web-enabled
FLX-128 Conair’s most popular conveying system control,
but now is smarter, faster, and more powerful. It not only
can control R-PRO systems, but also integrates Conair’s
newest line-proofing systems including the Invisible Line
Proofing (ILP) system mentioned below. The FLX-128 Plus
flexible control system utilizes a combination of centra-
lized I/0 and expansion modules, interconnected via in-
dustrial Ethernet to provide control of up to 128 recei-
vers, 40 pumps (plus 2 back-up pumps) and 256 source
valves. A full color touch screen with descriptive icons en-
sures that even with little or no training, any user will be
comfortable monitoring or making changes on up to 40
independently operating vacuum systems.

For the first time anywhere, a mobile drying/conveying
system (MDCW) will be shown with Conair’s newest DC-
A touchscreen control interface. The MDCW combines
an efficient Carousel® Plus Dryer with a conveying
blower, dust collector and direct-feed vacuum receiver to
convey dried material to the throat of a processing ma-
chine — all assembled on a safe, convenient wheeled cart.
Featuring intuitive graphical design, with minimal text
and no function codes to decipher, the DC A touchscreen
control has descriptive help screens for operators and
features auto-start capabilities, password protection and
has Conair’s Drying Monitor capabilities built in. Trending
capabilities simplify maintenance and troubleshooting,
while providing users with information they can use to
optimize drying parameters and save energy. The new
DC-A control will also be offered on smaller Conair desic-
cant-wheel dryers.

The new MedLine® family of clean-room-ready products
was developed to help medical plastics processors select,
install, commission and start up white rooms and clean-
rooms faster and with less paperwork. It includes a com-
plete range of auxiliaries — 40 different models and 170
different configurations in all — for molding and extrusion
of medical products. The design of MedLine conveying,
storage, drying, blending, heat-transfer and downstream
extrusion products are all based on proven Conair de-
signs, but they have been specially sized, configured, do-
cumented and supported for use in cleanrooms and
other controlled environments.

Conair MedLine products at K 2016 will include a MedLine
Microwheel dryer. Thought to be the smallest desiccant
wheel dryers available, they offer an alternative to com-
pressed-air dryers and small twin-tower units, making
them ideal choice for medical processors and others run-
ning small quantities of expensive engineering resins. The
mini dryer will be fitted with a MedLine Tubeloader, a
compact, self-contained loader with built-in vacuum mo-
tor that can convey 150 Ibs/hr (68 kg/hr) nearly 20 ft (6 m).
Also shown in the MedLine configuration will be a TB-45
TrueBlend™ gravimetric blender mounted on a floor

www.kraussmaffeiberstorff.com

Compoundieren

der Zukunft:

Der neue
Zweischneckenextruder
ZE BluePower mit
maximaler Leistung und
vergrof3ertem Volumen

Die Baureihe ZE BluePower bietet Ihnen inno-
vativste Losungen, speziell und flexibel auf lhre
Compoundieraufgaben zugeschnitten.

30 % mehr Drehmomentdichte bei Gber 23 % mehr
Volumen® beamen die ZE BluePower in eine neue
Effizienzklasse durch 30 % mehr Durchsatz* bei
geringstem Energieeinsatz.

*Im Vergleich zur Vorgangergeneration gleicher Baugrofe

Besuchen Sie uns auf der K 2016:
Halle 15, Stand B27 / C24 / C27 / D24
19. - 26. Oktober 2016

Disseldorf

Engineering Value

Krauss Maffei
Berstorff
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The R-PRO vacuum conveying system
moves pellets at slow speeds in compact
slugs of material to protect against resin

and equipment damage

stand and equipped with two Access va-
cuum receivers.

Other products Conair will exhibit at
K 2016 include:

e The new, patent-pending Conair In-
visible Line Proofing (ILP) system.

e A new dual-spindle automatic cut-
and-transfer coiler (ATC).

e The compact and remarkably quiet
NCF-814 Granulator.

m Conair Group
WWw.conairgroup.com
K 2016: Hall 103, Booth J59

Industrie 4.0 und Additive Fertigung als Schwerpunktthemen

M Das Institut fur Kunststoffverarbeitung
(IKV) Aachen ist auf der K 2016 wieder
mit einem eigenen Stand vertreten. Seit
den Anfédngen der K-Messe in den
1950er Jahren prasentiert das IKV ausge-
suchte Forschungsthemen auf dieser in-
ternationalen Plattform. Zur K 2016
greift das IKV die Leitthemen der Messe,
die additive Fertigung und die integrative
Produktionstechnik in Form eines Cyber
Physical Production Systems (CPPS) fur
die Kunststoffverarbeitung auf.

Das IKV betrachtet die additive Fertigung

in seinen Forschungsprojekten werk-
stoffibergreifend. Zum einen wird in
grundlegenden Analysen der Einfluss des
Verarbeitungsprozesses auf die Eigen-
schaften von Kunststofferzeugnissen un-
tersucht. Zum anderen wird die Einsetz-
barkeit von additiv hergestellten Werk-
zeugelementen aus Metallen in den un-
terschiedlichen Kunststoffverarbeitungs-
verfahren betrachtet. Neben der prakti-
schen Analyse unterschiedlicher additiver
Fertigungsverfahren steht vor allem die
physikalisch motivierte numerische Mo-

Druckkopf der Anlage X1000 der German RepRap im IKV-Technikum fir additive

Fertigung (Foto: IKV/IFréls)

dellierung im Fokus. Dieser ganzheitliche
Forschungsansatz des IKV zielt darauf,
ein grundlegendes Prozessverstandnis zu
erarbeiten.

In Ergénzung zu bereits etablierten Ver-
fahren baut das IKV Uber eigene Anla-
genentwicklungen Kompetenzen auf
und hebt vorhandene Restriktionen
durch anlagentechnische Verkntpfun-
gen auf. Ziel ist die hybride Fertigung zur
automatisierten  Kombination  unter-
schiedlicher Fertigungsverfahren. In einer
Fertigungszelle werden neben der auto-
matisierten Feinbearbeitung von additiv
gefertigten Bauteilen Einlegeoperatio-
nen und die Integration weiterer Ferti-
gungsschritte prasentiert.

Zum Thema Industrie 4.0 adressiert das
IKV in Zusammenarbeit mit einem star-
ken Industriekonsortium die anwen-
dungsspezifische Fertigung von funkti-
onsintegrierten Leichtbauteilen. Auf dem
IKV-Stand wird hierzu eine vollautomati-
sierte Fertigungszelle auf Basis einer
SpritzgieBmaschine im laufenden Pro-
zess vorgestellt. Uber eine ergonomische
Interaktion mit dem Besucher wird die
Variantenvielfalt des Prozesses ermog-
licht und demonstriert.

m [nstitut fir Kunststoffverarbeitung (IKV)
in Industrie und Handwerk an der RWTH Aachen
www.ikv-aachen.de

K 2016: Halle 14, Stand C16


http://www.conairgroup.com/
http://www.ikv-aachen.de/
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New Extrusion Servo Cutter

M Gillard will be exhibiting a new extru-
sion servo rotary cutter on their booth at
K 2016. The new Servo-Torg® Plus extru-
sion cutter is designed for plastics, rub-
bers & many non-polymer materials. The
unit combines the latest Lenze brushless
AC servo motors with a fully digital mul-
ti-axis control system to activate the ro-
tating knife blade.

According to Gillard very high cut rates
are possible, with precise cut length ac-
curacy. They add that the new Siemens
widescreen touch panels allow easy ope-
rator control of the machine.

The new Servo-Torg® cutters are avail-
able with maximum diameter cutting ca-
pacities of up to 150 mm. All types of
plastic & rubber extruded material can
be cut with the machine.

Integral twin-belt Accra-Feed™ caterpillar
infeeder/puller machines are provided to
match every cutter model. These feature
direct drive AC motors & planetary gear-

Gillard’s new Servo-Torq® cutter will be on show on their stand at K 2016

boxes. Gillard says that this gives improved
speed control at high extrusion speeds.

A high level of connectivity is standard.
Remote support is available via the Inter-
net using the built-in VPN router. Profinet

communications allows networking with
the rest of the extrusion line.

m Gillard Cutting Technology
www.gillardcutting.com

K 2016: Hall16, Booth C77
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Der Planetwalzenextruder

Der ENTEX-Planetwalzenextruder - Das leistungsfahigste Extrusionssystem fiir Inre anspruchsvollsten Aufgaben.

Unsere Wirtschaft lebt von Weiterentwicklung und Fortschritt — doch damit steigen auch die Erwartungen und Anforderungen

an Werkstoffe und Produkte:

- Kunststoff- und Kautschuk-Compounds miissen immer hoheren Anforderungen gerecht werden und dennoch kostengiinstig bleiben...

- Klebstoffverbindungen setzen sich in immer mehr Fertigungsprozessen gegen klassische Fligeverfahren durch...

- Faserverbunde erobern alle Sparten der Mobilitatsbranche...

- Die Lebensmittelindustrie bendtigt neue, leistungsfahigere Konzepte, um der Nachfrage des Marktes nachkommen zu kénnen...

- Unddie Erkenntnis, dass Energie und Rohstoffe begrenzt verfiigbare und kostbare Giiter sind, erfordert stets neue und bessere
Recyclingkonzepte in allen Industriesparten.

Wir bieten lhnen ein Extrusionssystem um derartige Herausforderungen zu meistern und in Fiihrung zu bleiben.
Optimieren Sie Ihre Prozesse — steigern Sie Ihre Produktqualitat und Effizienz - erschlieRen Sie sich neue
Anwendungsfelder und Moglichkeiten! Sprechen Sie uns an, gemeinsam gestalten wir Ihre Zukunft.

E N E S<

® Zentrale

ENTEX Rust & Mitschke GmbH, HeinrichstraBe 67, 44805 Bochum, Deutschland
Telefon +49(0) 234/89122-0, Fax +49(0) 234/89122-99, sales@entex.de, www.entex.de

Tochtergesellschaft

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

Malu Town, Jiading District, Shanghai 201801, China

Telefon +86-21-62340160, Fax +86-21-62334655, entexsh@entex.com.cn, www.entex.com.cn



http://www.gillardcutting.com/
mailto:sales@entex.de
http://www.entex.de/
mailto:entexsh@entex.com.cn
http://www.entex.com.cn/
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Neuer Standard fir effiziente und flexible Unterwassergranuliersysteme

Hl Seit mehr als 100 Jahren bietet Maag
der Kunststoffbranche individuelle Lo-
sungen, die exakt auf den anspruchsvol-
len Bedarf der Kunden im Granulatmarkt
zugeschnitten sind. Auf der K 2016 wird
Maag seine neueste Innovation vorstel-
len, passend zur neuen Gestalt des Un-
ternehmens, in der sich die Kompeten-
zen von Maag mit der Expertise der kirz-
lich erworbenen Unternehmen Gala In-
dustries und Reduction Engineering
Scheer (RE Scheer) ideal verbinden.

Maag stellt in Halle 9 sowohl an Stand
A04 (Hauptstand) als auch an B65 (Inno-
vationsstand) und E37 (Stand mit Pulver-
muhlen und Stranggranulatoren) aus
und wird ein neues Unterwassergranu-
liersystem prasentieren. Dieses System ist
aus der Verschmelzung des Unterwasser-
granulier-Portfolios von Gala Industries
und des Stranggranulier-Portfolios von
RE Scheer mit den branchenweit fiihren-
den Granuliersystemen von Maag Auto-
matik entstanden. Im neuen Unterwas-
sergranuliersystem vereinen sich das
Know-how mehrerer Branchenfuhrer in
einer Konstruktion, die mit aller Wahr-
scheinlichkeit einen neuen Standard fur
die granulatverarbeitende Industrie set-

zen wird. Das System ist
zum Vorteil der Anwender
als Komplettldsung aus ei-
ner Hand ausgelegt: Alle
Komponenten von  der
Spitze der Extruderschne-
cke bis zum fertigen
Kunststoffgranulat  stam-
men von Unternehmen
aus der Maag-Gruppe -
die Schmelzepumpen,
Siebwechsler, Wegeventile,
Disenplatten, Schneid-
kammern,  Wasserbader,
StranggieBer, Schneidsys-
teme, Verriegelungssyste-
me, Messerkopfe, System-
kontrollen, Schneidwerk-
zeuge, Tragrahmen und
samtliche weitere erforder-
liche Ausrtstung.

, Wir freuen uns sehr, bei der K 2016 die-
ses neue Unterwassergranuliersystem,
das auf dem absolut neuesten Stand der
Technik ist, prasentieren zu durfen”, sagt
Ueli Thirig, der President von Maag.
.Richtig spannend ist unsere Prasentati-
on aber auch, weil wir Uberzeugt sind,
dass dieses System nur das erste einer

Maags

Unterwassergranuliersystem

ganzen Reihe innovativer Ldsungen im
Granulatbereich sein wird, die sich aus
dem geballten Know-how von Maag,
Gala und RE Scheer ergeben.”

m Maag Pump Systems AG
WWwWw.maag.com

K 2016:

Halle 9, Stand A04, B65, E37

Leistungsstarke Verbindungen zur effizienten Qualitatsprifung

B Unter dem Motto ,Connecting. Per-
formance.” stellen Brabender und die
Brabender Messtechnik auf der K 2016
ihre kompakten und modularen Lésun-
gen zur Qualitatsprifung vor. Diese um-
fassen Drehmoment-Rheometer mit pas-
senden Messknetern oder Messextru-
dern sowie Gerate fur spezielle Messauf-
gaben, die weltweit in allen Bereichen
von Forschung, Entwicklung und indu-
strieller Produktion zum Einsatz kommen.
Am Messestand zeigen die beiden Unter-
nehmen eine Auswahl ihrer vielfaltigen
Produktpalette zur Prufung der Eigen-
schaften verschiedenster Materialien,
welche unter anderem in der Kunststoff-
und Kautschukindustrie verwendet wer-
den. Das Messemotto , Connecting. Per-
formance.” zeigt dabei einerseits die
Verbindungen auf, die durch die kun-
denindividuelle Gestaltung der Kom-

pakt- und Modularlésungen mit ver-
schiedenartigem Zubehor sowie durch
intelligente, vernetzbare Software ge-
schaffen werden. Anderseits steht ,,Con-
necting. Performance.” fur leistungsstar-
ke und effiziente Technologie, die hochs-
te Qualitatsanspriche erfdllt.

Am gemeinsamen Messestand erwarten
den Besucher neben den am Markt eta-
blierten Lésungen der beiden Unterneh-
men auch Neuvorstellungen, darunter
zwei Weltneuheiten als besondere High-
lights. Neben einer innovativen, gerdte-
Ubergreifenden  Anwendungssoftware
steht eine vollstandige und in dieser Zu-
sammensetzung neuartige Brabender
Extrusionslinie im Live-Betrieb im speziel-
len Fokus. Die Brabender Messtechnik
als Spezialist fur die Bestimmung der
Restfeuchte in Kunststoffen sowie der
anisothermen Spannungsrelaxations-

messung prasentiert auf der K 2016 erst-
mals ihre jungste Produktinnovation —
einzigartig, kompakt und state of the
art.

Der Brabender Customer Service schlieBt
mit einem eigenen Bereich nicht nur den
Messestand, sondern auch das Produkt-
portfolio von Brabender ab. Das kompe-
tente Service-Team stellt das breite Spek-
trum an Serviceleistungen rund um die
Gerate- und Softwareldsungen von Bra-
bender vor. Getreu dem Messemotto
schafft der Brabender Customer Service
eine langfristige Verbindung zum Kun-
den und stellt die volle Leistungsfahig-
keit von Gerdten und Software Uber die
gesamte Produktlebensdauer sicher.

m Brabender GmbH & Co. KG
www.brabender.com
K 2016: Halle 10, Stand A22


http://www.maag.com/
http://www.brabender.com/
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Vakuumldésungen zum Entgasen von Kunststoffen

B Busch Vakuumpumpen und Systeme
prasentiert auf der K 2016 seine weiter-
entwickelten Vakuumlodsungen fur die
Kunststoff- und Kautschukindustrie. Ne-
ben der neuen BaugroBe der Mink MV
Klauen-Vakuumpumpe zeigt Busch auf
seinem Messestand auch ein Extruder-
Entgasungssystem.

Mit der neuen Mink MV Serie ist es
Busch gelungen, Klauen-Vakuumpum-
pen zu entwickeln, die einen deutlich
niedrigeren Gerduschpegel als vergleich-
bare Vakuumpumpen auf dem Markt
aufweisen. AuBerdem sind sie duBerst
kompakt und effizient. Die neue Baurei-
he arbeitet, wie die Vorgdnger-Baureihe
auch, nach dem trockenen und berih-
rungsfreien Klauenprinzip. Dadurch ist
kein Betriebsmittel im Verdichtungsraum
notwendig, sodass alle damit verbunde-
nen Wartungsarbeiten wie Ol- oder Fil-
terwechsel entfallen. Durch den berih-
rungsfreien Betrieb entsteht keinerlei
VerschleiB und somit missen auch keine
VerschleiBteile ausgetauscht werden.
Mink Klauen-Vakuumpumpen werden
bei der pneumatischen Materialzufiih-
rung an Extruder und SpritzgieBmaschi-
nen zur Erzeugung des notwendigen

Unterdrucks eingesetzt. Durch ihre hohe
Energieeffizienz und durch den ver-
schleiBfreien Betrieb sind sie eine wirt-
schaftlichste Losung bei der pneumati-
schen Saugférderung von Granulaten.

Grundsatzlich eignen sich Mink Klauen-
Vakuumpumpen auch fur den Einsatz in
Vakuumzentralanlagen, die das Vakuum

ROTOMEX Series extended

B TROESTER has extended the

ROTOMEX technology, also known as ZX

series, for straining of rubber com-
pounds. The new developed ZX 150/120
and ZX 170/130 al-
so meet to the de-
mand for more
output and reach
up to 4,800 lbs/h
depending on con-
struction size. The
ZX series, which
belongs to the
group of gear ex-
truders, reaches
henceforth an out-
put of up to 590-
4,800 Ibs/h  with

Gear Extruder
ROTOMEX
Type ZX

Extruder-Entgasungsanlage
Plastex BM 0280 von Busch

allen

fur die Materialzufihrung an
SpritzgieBmaschinen oder Extrudern ge-
nerieren. Durch eine zusatzliche Vaku-
umversorgung sind hohe Energieeinspar-
potentiale moglich.

m Busch Vakuumpumpen und Systeme
www.buschvacuum.com

K 2016: Halle 9, Stand E23

corresponding rubber density and visco-
sity.

The compact construction with proven
feed gear shaft technology and the usual
simple handling enable the use in mixing
room and extrusion line.

To take into account rubber compound
properties of tires and technical rubber
goods, the drive shafts as well as hous-
ing and head are designed to be tem-
pered separately. At a processing pres-
sure of up to 35 MPa and a continuous
monitoring of all relevant process para-
meters it is ensured that the now avail-
able ZX 150/120 and ZX 170/130 meet
the requirements and there is nothing to
prevent from a reliable operation.

m TROESTER GmbH & Co KG

www.troester.de
K 2016: Hall 16, Booth F40
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Double Success
for the E-Move
Blow Moulding Machine

B ST SOFFIAGGIO TECNICA has recently
delivered two E-MOVE blow moulding
machines to two important companies in
the plastics industry: CEBI ITALY SPA
based in Osimo station in the province of
Ancona and S.E.P. D.O.O., located at
Mokronog, Slovenia.

Officially launched during the K 2010
fair, the E-MOVE blow moulding ma-
chine is the smallest in the ST range and
is unique in being all-electric. Intended
for the production of small and medium
diameter high complexity parts, the ma-
chine is particularly suitable for the pro-
duction of high-precision products. The
machine has the ability to mould both
3D and 2D conventional applications, of-
fering a wide range of usages, not only
in the automotive "under the hood"
market, but also for washer hoses and in
the white goods sector. The E-MOVE
name indicates that this model is a fully
electrically driven machine, which con-
fers certain benefits, as follows:

® Reduced energy consumption;

e Great precision of machine movements
and repeatability of all cycle functions;

Neue Tiefziehanlagen-Generation

l Die AMUT COMI Division stellt mit der
VPK C84 ihre neueste Tiefziehmaschinen
Generation vor, welche in IN-LINE oder
OFF-LINE Ausfiihrung und optional mit
drei oder vier Stationen geliefert wird.
Die VPK C84 ist geeignet fir den Einsatz
von verschiedenen Materialien wie bei-
spielsweise PET, PP, PS, PLA, PVC und fir
die Produktion von Schalen, Deckel, Obst
und Gemdseschalen sowie Platten und
anderen Produkten.

Die Produktionsgeschwindigkeit betragt
bis zu 35 Zyklen/min und 55 Trockenzy-
klus/min. Der Formenbereich betragt
840 x 650 mm.

Die 4-Stander Formstation hat eine
SchlieBkraft von 24.000 kg (eine obere
Tiefziehvorrichtung ist enthalten) wel-
cher bis auf 60.000 kg erhoht werden
kann fur den Fall, dass das Schneiden in

e Reduced environmental impact thanks
to the absence of oil and noise within
the workplace.

The two sales mark an important mile-
stone for ST, from two perspectives. On
the one hand, the company CEBI ITALY
SPA, one of ST's existing customers, has
expanded its machine range, demons-
trating that the Italian market is showing
signs of renewed vitality.

On the other hand, the sale to the Slove-
nian company S.E.P, already an existing
customer for 2D conventional blow

der Form ge-
winscht wird.
Die SchlieBkraft
der Stanzstati-
on erreicht
24.000 kg (4-
Stationen-Aus-
fihrung)  und
fur die 4-Stander-Schneidstation betragt
diese 60.000 kg.

Die VPK C84 Serie ist mit einem Abstap-
ler mit Servosteuerung ausgestattet —
mit Robotersteuerung auf Anfrage —, fer-
ner mit einer prazisen und individuellen
Heizelementsteuerung mit oberer und
unterer Heizung mit offener Zonenkonfi-
guration. Die Heizung kann 1.950 mm
lang sein (3 Stufen) oder 3.250 mm (5
Stufen fir PP Material).

Diese Maschinenserie ist mit Servoan-

moulding, represents the first instance of
ST's suction technology in the Slovenian
market.

The first half of 2016 has proved to be
very positive for ST, which has consolida-
ted existing relationships and penetrated
new markets, through high quality and
attention to the customer, that has al-
ways distinguished ST.

m ST Soffiaggio Tecnica
www.st-blowmoulding.com
K 2016: Hall 14, Booth B04

trieb ausgestattet sowie einer neuen
Software mit kompletter Diagnostic zur
einfachen Handhabung der Bediener-
oberflache.

m AMUT Group, www.amut.it
K 2016: Halle 16, Stand A05


http://www.st-blowmoulding.com/
http://www.amut.it/
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QUANTUM 360
The next generation of THz measuring systems

Absolute measurement from 200 um wall thickness
Mounted to vacuum tank

Automatic centering

Automatic focussing

Temperature-independent

Easy handling

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