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• Cutter/Guillotinen
Einfach- und Mehrfachstrang

• Stapelautomaten
Profillängen bis 6.500 mm

• Kalibriertische
Einfach-, Doppel- und Dualstrang

• Abzüge
Rollen-, Band- und Raupenabzüge

• Folierungen
Beidseitige Beschichtung – 
automatisches Folienwechselsystem 

Maschinen für die Profilextrusion

Stapelautomat
Typ PRO 63

Innovationen
für die Extrusionsnachfolge...

Made in
Germany

Unsere Philosophie STEIN Blue Line – for a sustainable future beinhaltet eine strikte Einhaltung aller Mög-
lichkeiten, Maschinen und Einzelkomponenten nachhaltig, umwelt- und zukunftsorientiert so zu konstruieren, 
dass unsere Kunden damit energiesparend, kostengünstig und wettbewerbsorientiert produzieren können.

von der Extruder-Kopfplatte bis zur Abstapelanlage

� � � � � �� �� �� �

http://www.stein-maschinenbau.de/


Maschinen für die Plattenextrusion

...komplett vom 
Werkzeug stromabwärts!

Maschinenbau
GmbH & Co. KG

Wartbachstraße 9 · D-66999  Hinterweidenthal
Telefon +49/63 96/92 15-0 · Telefax +49/63 96/3 94 und +49/63 96/92 15-25
e-mail: stein@stein-maschinenbau.de · Internet: www.stein-maschinenbau.de

• Glättwerke
• Rollentische
• Schutzfolierungen
• Rollenabzüge
• Längsschneideeinheiten
• Randstreifenzerhacker
• Quertrenneinrichtungen
• Plattenwender
• Stapelanlagen Vorkühlwerk

Glättwerk
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Auf vielen Gebieten der Kunststofftechnik hat sich der
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findet sich bei Infinex in Haiterbach. Dort ging Anfang
2017 eine komplette Systemlösung für die fertigungsnahe
Wiederaufbereitung sortenreiner Produktions-
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Aufgrund seiner Biokompatibilität wird Silikonkautschuk
 immer häufiger in medizinischen Implantaten wie  Defibrilla -
toren, Herzpumpen oder Komponenten für die  Wiederher -
stellungs chirurgie eingesetzt. Da diese die Gesundheit der
 Patienten nicht durch Verunreinigungen belasten dürfen,
 werden  dabei je nach Anwendung zum Teil höchste Anforde-
rungen an die Partikelfreiheit der Produkte gestellt. Um diesen
Ansprüchen gerecht zu werden, hat FMI eigens eine 1.900 m²
große Reinraumproduktion der Klasse 7 eingerich-
tet und dafür zusätzliche Räumlichkeiten bezogen. 44

Friul Filiere was established almost 40 years ago as a 
manufacturer of dies for the extrusion of plastic material.
The company now sells complete,turn-key systems all over
the world to anyone looking for high-quality performance
when manufacturing pipes and profiles, from
technological extrusion lines, fully customised
and guaranteed 100% Made in Italy. 38
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Schaumextrusion thermoplasti-
scher Kunststoffe – Grundlagen, 
Anlagentechnik und Praxis
19. 09. 2017
Aachen / Germany
‡ Institut für 
Kunststoffverarbeitung (IKV)
www.ikv-aachen.de

SCHWEISSEN & SCHNEIDEN
25. - 29. 09. 2017
Essen / Germany
‡ MESSE ESSEN GmbH
www.schweissen-schneiden.com
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26. - 28. 09. 2017
Nuremberg / Germany
‡ NürnbergMesse GmbH
www.powtech.de

Equiplast
01. - 05. 10. 2017
Barcelona / Spain
‡ Messe Barcelona
www.messe-barcelona.de

26. testXpo  
16. - 19. 10. 2017
Ulm / Germany
‡ Zwick Roell Gruppe 
www.testxpo.de

Fakuma 2017
17. - 21. 10. 2017
Friedrichshafen / Germany
‡ P.E. Schall GmbH & Co. KG
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parts2clean
24. - 26. 10. 2017
Stuttgart / Germany
‡ Deutsche Messe AG
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➠ Institut für Kunststoffverarbeitung (IKV)
in Industrie und Handwerk an der RWTH Aachen
www.ikv-aachen.de/veranstaltungen/

IKV-Seminare
Folienextrusion – Trends bei 
Rohstoffen, Verarbeitung und 
Anwendungen
26.-27. September 2017, Aachen
n Die Anforderungen an Kunststofffolien
sind komplex und werden ständig erwei-
tert: Verpackungsanwendungen erfor-
dern eine höhere Barrierefunktion, ver-
besserte mechanische und optische Ei-
genschaften sowie eine gute Recyclingfä-
higkeit.  Technische Folien etablieren sich
in neuen Anwendungsgebieten, zum Bei-
spiel im Bereich Elektronik und erneuer-
barer Energien.
Vor diesem Hintergrund ergeben sich ho-
he Ansprüche an die Rohstoffe, die Verar-
beitung und das Design der Folien für die
jeweilige Anwendung. Nur bei optimaler
Ausgestaltung der gesamten Wertschöp-
fungskette ist eine wirtschaftliche Pro-
duktion in europäischen Hochlohnlän-
dern möglich. Daher muss sich die Folien-
branche stetig weiterentwickeln und In-
novationen anstoßen, um langfristig eine
wirtschaftliche Produktion zu sichern.
Dieses Ziel verfolgt die Konferenz Folien-
extrusion. Sie distribuiert Fachwissen, de-
monstriert konkrete Innovationspotenzia-
le und dient als Branchentreffpunkt.
Ein großes Potenzial bietet die Verknüp-
fung der Informations- und Produktions-
technologie unter dem Stichwort „Indus -
trie 4.0“, dem ein besonderer Stellenwert
bei der diesjährigen Folienkonferenz ein-
geräumt wird. 

in der Regel sogar ohne nennenswerte
Probenvorbereitung. Erfasst werden kön-
nen nicht nur Kunststoffe und Kunst-
stoffprodukte, sondern auch Additive
und Hilfsmittel wie beispielsweise Weich-
macher, Fette und Gleitmittel ebenso wie
eine Vielzahl anderer organischen Subs -
tanzen. Neben Proben in Form von Fest-
körpern und Pulvern lassen sich auch
Suspensionen, Emulsionen und andere
Flüssigkeiten, inklusive Säuren und Lau-
gen, mittels FT-IR-Spektroskopie analysie-
ren. Themenschwerpunkte der Veran-
staltung sind:
• Anwendung der IR-Spektroskopie in 

der Kunststofftechnik
• Möglichkeiten im Bereich der Fehler-

und Schadensanalyse
• Praktische Anwendung der ATR-

Methode mittels FT-IR-Spektroskopie 
• Erhöhung der Nachweisgrenze
• Kopplung FT-IR mit Thermogravimetri-

scher Analyse

➠ Davis-Standard, LLC                                   
Debbie Crowley at
dcrowley@davis-standard.com
www.davis-standard.com

October 3 - 4, 2017
Pawcatuck, Conn., USA
n In response to overwhelming custo-
mer requests, Davis-Standard is offering
its extru sion-training course in 2017. The
comprehensive two-day class will cover
the fundamentals of plastics extrusion,
as well as the composition and proper-
ties of various polymers and the mecha-
nics of essential downstream processes.
Seminar topics include extruder compo-
nents, temperature control, maintenance
and screw design. In addition to ins truc-
tion, course participants will tour  Davis-
Standard’s Technology Center and ma-
nufacturing facility, and will have access
to polymer process engineers and techni-
cal specialists.
For enrollment or more information
about Davis-Standard’s seminar, contact:  

Basics of Plastics 
Extrusion in 2017

IR-Spektroskopie – Zielführende 
Materialcharakterisierung in der
Kunststofftechnik
28. September 2017, Aachen
n Die präzise Identifizierung von Mate-
rialien bildet in vielen praktischen Berei-
chen und Anwendungen die Grundlage
für nachgeschaltete Arbeitsschritte und
Vorgehensweisen. Aus wirtschaftlichen
Gründen sollte das Material meist
schnell, effizient, ohne hohen Vorberei-
tungsaufwand und vor allem kosten gün-
s tig identifiziert werden.
Eine Lösung bietet hier die Fourier-Trans-
formations-Infrarot-Spektroskopie (FT-IR-
Spektroskopie) – ein Standardverfahren
zur Materialcharakterisierung von Kunst-
stoffen. Mit dieser Methode können Ma-
terialien jeglicher Art und Form schnell
und zerstörungsfrei identifiziert werden,

http://www.kunststoff-cluster.at/
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WECOP ®

Rohr-Extrusion

Hans Weber Maschinenfabrik GmbH
Bamberger Straße 20 · 96317 Kronach · Deutschland
Tel +49 (0) 9261 409-0 · Fax +49 (0) 9261 409-199
info@hansweber.de · www.hansweber.de

Das dreischichtige WECOP®-Rohr setzt Maßstäbe: Weniger Rohsto�einsatz,  
beste Marktchancen durch geringere Verkaufspreise – und dabei eine Qualität,  
die ihresgleichen sucht. WECOP® ist ein Prinzip, das sich rechnet – für den  
Hersteller und für die Umwelt. WEBER bietet für die Produktion dieses einzigartigen 
Rohres die passenden Extrudermodelle und Komplettanlagen.  

Lernen Sie das innovative WECOP®-Rohr kennen:

//  WECOP® ist ein dreischichtiges PO-Rohr.
//  Die äußere und innere Schicht bestehen aus verdichtetem Polyethylen.
//  Die innovative Innenschicht besteht aus einer hochverdichteten Polyethylen-Schaumstruktur.

Erfolg durch Kostene�zienz:

//  Je nach Rohr-Gewicht und Wandstärke bis zu 30 Prozent weniger PE-Rohsto�einsatz  
in der Herstellung.

//  Erstmals ist es möglich, höchstqualitative PO-Rohre zum geringeren Preis auf dem  
Markt anzubieten.

//  Sie profitieren ebenso wie die Umwelt!

    – der Spar-Champion

Code scannen und 
Datenblätter herunterladen
extrudertechnologie.de/
en/pipe

      

mailto:info@hansweber.de
http://www.hansweber.de/
http://extrudertechnologie.de/
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➠ SKZ- Das Kunststoff-Zentrum, FSKZ e. V.                                 
www.skz.de
www.qualitaetsgipfel-kunststoff.de

diskutieren über Möglichkeiten, wie die
Thermoformbranche fit für das 21. Jahr-
hundert und damit, vor allem im Hinblick
auf die globale Entwicklung, wettbe-
werbsfähig gemacht werden kann.
Eine mögliche Strategie ist die Einfüh-
rung eines schlanken Managements 
(Lean-Management) in den Unterneh-
men. In eine ähnliche Richtung geht der
Einsatz von Simulationstools zur Quali-
tätsvorausplanung bzw. Prozessoptimie-
rung. Aber auch neue Messsysteme,
neue Maschinenkonzepte zur kontinuier-
lichen Optimierung der Qualität bei Re-
duzierung der Ausschussquote und Erhö-
hung der Produktionsleistung zielen auf
ein Lean-Management/KAIZEN (Schritt-
weise Verbesserung zur Optimierung des
Systems). Die SKZ-Fachtagung adressiert
diese und weitere aktuelle Themen der
Thermoformbranche. 

Kunststoffe in der Medizin –
Werkstoff, Oberfläche, Unique 
Device Identification UDI
10. und 11. Oktober 2017, Würzburg 
n Die Unique Device Identification UDI
schwebt wie ein Damoklesschwert über
der Medizinbranche. Hersteller von Pro-
dukten für die Medizinbranche fragen
sich: Was kommt da auf uns zu? Wie
muss ich mein Produkt kennzeichnen?
Welche Systeme sind tatsächlich „fäl-
schungssicher“?
Bei dieser SKZ-Fachtagung bringen Ex-
perten aus der Branche Licht in das Dun-
kel. Zusätzlich stehen neben der Einfüh-
rung der Unique Device Identification vor

allem aktuelle Neuerungen und Weiter-
entwicklungen aus dem Bereich der Ste-
rilisierung, Werkstoffmodifikation und
Kennzeichnung im Fokus der Fachta-
gung. Zahlreiche hochwertige Referen-
ten freuen sich auf die Gelegenheit zum
intensiven fachlichen Austausch und
Networking rund um die diesjährigen
Schwerpunkte Unique Device Identifica-
tion UDI, Möglichkeiten der Kennzeich-
nung sowie Werkstoff- und Oberflächen-
modifikation.

Thermoformen technischer Bauteile
24. / 25. Oktober 2017, Würzburg
n Die Kunststoffbranche erfreut sich ei-
ner positiven wirtschaftlichen Entwick-
lung. Die prognostizierten Zahlen muss-
ten teilweise nach oben korrigiert wer-
den. Wagt man allerdings einen Blick in
Richtung ferner Osten, so ändert sich das
Bild einer „positiven“ Entwicklung
schlagartig. Der ferne Osten zieht an uns
vorbei. Europa fällt im Hinblick auf die
gefertigten Mengen deutlich ins Hinter-
treffen. Doch was ist zu tun? Wie kann
man diesem Trend entgegenwirken? Bei
dieser Fachtagung werden Möglichkei-
ten dargestellt, wie man diesem Trend
entgegenwirken kann. Branchenkenner

SKZ-Veranstaltungen

Qualität im 21. Jahrhundert –
2. Qualitätsgipfel Kunststoff am SKZ
29. und 30. November 2017, 
Würzburg
n Was hat die „Cloud“ mit Qualitätssi-
cherung zu tun? Können wir in Zukunft

mit Hilfe von datenbasierten Methoden
nachgelagerte Qualitätssicherungssyste-
me abschaffen oder ist die Zukunft
schon die Gegenwart? BigData und In-
dustrie 4.0 sind in aller Munde. Doch
was versteckt sich dahinter? Wie wird
BigData und Industrie 4.0 das Qualitäts-
wesen verändern? Werden die Prozesse
immer transparenter? Oder ist BigData
und Industrie 4.0 nur ein weiterer Hype
von dem in fünf Jahren nur noch ein mü-
des Lächeln der Qualitätsmanagement-
beauftragen übrig bleibt? Das sind nur
einige von vielen interessanten Fragestel-
lungen, auf die der 2. Qualitätsgipfel
Kunststoff Antworten liefern wird.
Dass es Änderungen geben wird bzw.
schon gibt, steht außer Frage. Die Inte-
gration von CAQ (computer aided quali-
ty)-Systeme in Manufacturing Execution
Systeme (MES) zur Verbindung von Ferti-
gung und Qualitätsmanagement mit
dem Ziel der Optimierung von Produkti-
onsprozessen ist bereits in ersten Betrie-
ben Realität. Methoden zur statistischen
Versuchsplanung (DOE Design of Experi-
ments)  auf Basis von realen und virtuel-
len Daten sind bereits etablierte Systeme.
Doch wie sieht die nahe Zukunft aus?
Bei der zweiten Auflage des Qualitäts-
gipfels Kunststoff werden Fragen disku-
tiert, neueste Entwicklungen im Bereich
der Messtechnik sowie Neuerungen im
Bereich des Qualitätsmanagements vor-
gestellt. 

http://www.skz.de/
http://www.qualitaetsgipfel-kunststoff.de/
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➠ PROMAPLAST srl                                  
www.plastonline.org

fair: machinery, equipment, and moulds
for the various manufacturing processes
(injection moulding, extrusion, etc.), raw
materials (plastics and rubber), additives,
etc.

n As of 30 June 2017, more than 1,000
companies have confirmed their partici-
pation in PLAST 2018, the International
Exhibition for the Plastics and Rubber In-
dustries that will take place in Milan
from 29 May to 1 June 2018.
“With just under a year to go, nearly
90% of the available space has been re-
served,” comments the satisfied Presi-
dent of Promaplast srl, the organizer of
the event, Alessandro Grassi, “with a
 significant increase in the space reques -
ted by foreign participants (+34% with
respect to three years ago), confirming
the international stature of the fair. So
we have high expectations for the final
results of PLAST 2018.” The overall num-
ber of direct exhibitors has also  in -
creased, with particular reference to
 those coming from abroad (+15%).
The increase in reservations is spread
across all geographical quadrants. And
the trend is also analogously positive for
all goods categories represented at the

PLAST 2018 
passes the thousand Mark

tember 2017 interessante Märkte: Die
interplastica Kazan in Tartastan, die  
T-Plas in Bangkok und die IRAN PLAST in
Teheran bieten Maschinenbauern, Roh-
stofferzeugern und Verarbeitern exzel-
lente Chancen, neue Kundenkreise zu er-
schließen. Die Messe Düsseldorf, Organi-
satorin der Weltleitmesse K, begleitet ih-
re Kunden zu diesen Fachmessen, die
Bestandteil ihres Produktportfolios Glo-
bal Gate sind.
Aufbauend auf der interplastica Moskau,
die sich zur führenden Branchenveran-
staltung in Russland entwickelt hat, ging
2015 in der Wirtschaftsregion Kazan/Ta-
tarstan die interplastica Kazan – Interna-
tional Trade Fair Plastics and Rubber in
conjunction with Tatarstan Oil, Gas & Pe-
trochemical Forum – erstmals an den
Start. Die interplastica Kazan fand vom
6. bis 8. September 2017 statt.
Entsprechend dem nationalen Industrie-
konzept „Thailand 4.0“ werden zur
kommenden T-Plas vom 20. bis 23. Sep-
tember sechs Anwendungssektoren her-
vorgehoben, denen im Rahmen des Kon-
zeptes großes Zukunftspotenzial be-
scheinigt wird und die staatlich gefördert

n Für die exportorientierten Unterneh-
men der globalen Kunststoff- und Kau-
tschukindustrie erschließen sich im Sep-

Starkes Messe-Trio für
die Kunststoffindustrie

➠ Innoform Coaching, 
www.innoform-coaching.de

Kaschiertechnologie für 
Verpackungsfolien
19./20. September 2017, Osnabrück
n Dieser Crashkurs richtet sich an Mitar-
beiter aus der herstellenden und verar-
beitenden Folienindustrie. Theoretisches
und praktisches Verständnis für Anwen-
dungen und Produktionsanforderungen
werden gleichermaßen erweitert. Fun-
dierte Grundlagen und Fachwissen für
den betrieblichen Alltag des Kaschierers
werden vermittelt. Darüber hinaus erhal-
ten Anwender von Verbundfolien einen
tiefgehenden Überblick über Fehlerquel-
len und deren Vermeidung, zum Beispiel
durch geeignete Spezifikationen. Der
Schwerpunkt wird auf Folien für flexible
Verpackungen liegen. Es werden dabei
die wesentlichen Einflussgrößen des Ka-
schierens besprochen und diskutiert. Ein
wesentlicher Teil beschäftigt sich mit ty-
pischen Fehlern und deren Vermeidung.
Eigene Praxisprobleme können erörtert
und Muster mitgebracht werden.

Innoform-Seminare Einstieg in die Folienverpackungen
17. Oktober 2017, Kempten
n Dieser Einsteiger-Kurs richtet sich vor
allem an Lebensmittelhersteller und
Quereinsteiger der Packmittelindustrie
und ihren Zulieferern. Grundwissen in
der Folienherstellung und Verarbeitung
von Folienverpackungen bilden den
Kern. Ausgehend davon werden typische
Fehler von Folien und Vermeidungsstra-
tegien diskutiert. Teilnehmer erhalten ei-
nen ers ten Überblick über typische Her-
stellverfahren, Weiterverarbeitung von
Folien sowie ein grobes Gerüst von typi-
schen Eigenschaften üblicher Strukturen
(Arten).

Folienprüfungen in der Praxis
24./25. Oktober 2017, Eppertshausen
n Mitarbeiter aus der Folienbranche er-
halten einen praxisbezogenen Überblick
über unterschiedliche Folienprüfungen
sowie deren Aussagekraft für Folienan-
wendungen. Dieses Seminar zielt auf ei-
nen fundierten Überblick üblicher Folien-
prüfmethoden und kann als Vorbildung

Grundlagen der Kunststoff-
Verpackungsfolien
7./8. November 2017, Osnabrück
n Dieser Crash-Kurs richtet sich an Ein-
und Aufsteiger aus der herstellenden,
verarbeitenden sowie abpackenden Fo-
lienindustrie (Schwerpunkt Lebensmittel),
die ihr Grundwissen in der Folientechno-
logie auffrischen und erweitern möchten.
Es wird theoretisches, aber praxisnahes
Wissen zur Kunststoffverpackungsfolien-
Technologie vermittelt. Der Schwerpunkt
liegt auf fundierten Grundlagen. Es wer-
den die wichtigsten Kunststoffe, die für
Folienverpackungen verwendet werden,
besprochen. Anschließend werden die
Herstellung, typische Folieneigenschaften
und einige Folienprüfungen behandelt.
Beispielhaft an Lebensmittelverpackun-
gen werden die Eigenschaften praxisnah
diskutiert. 

für den Workshop "Mechanische Folien-
prüfungen" beschrieben werden.

http://www.plastonline.org/
http://www.innoform-coaching.de/
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➠ Messe Düsseldorf GmbH                                  
www.k-globalgate.com

werden: Automobilindustrie, Biokunst-
stoffe, Lifestyle, Medizin- und Gesund-
heitswesen, Elektro- und Elektronikin du-
s trie. Rund 300 Aussteller aus 20 Natio-
nen werden zur T-Plas ihre Produkte und
Lösungen präsentieren, offizielle Ge-
meinschaftsbeteiligungen sind aus Chi-
na, Deutschland, Malaysia, Österreich,
Singapur und Taiwan angemeldet. 
Parallel zur T-Plas wird die PACK PRINT
INTERNATIONAL ausgerichtet, 6th Inter-
national Packaging and Printing Exhibi ti-
on for Asia.
Nur kurze Zeit später steht der Iran im
Fokus der internationalen Kunststoff-
und Kautschukbranche. An der IRAN
PLAST im April 2016 nahmen 920 Aus-
steller teil, ein ebenso gutes Gesamter-
gebnis wird für die Veranstaltung vom

➠ Interplas Events Ltd.                                   
www.interplasuk.com

September 26 - 28, 2017
Birmingham, UK
n Interplas is to expand outside of a sin-
gle hall for the first time  since 2005  fol -
low ing a huge surge in demand for  space.
The triennial trade fair will remain co-lo-
cated with TCT Show, the leading event
for 3D printing and additive manufactur -
ing technologies. Interplas 2017 has al-
ready secured stand bookings from some
of the industry’s biggest names, with ma-
ny taking an increased floor  space to re-
plicate the high levels of success seen in
the 2014 outing. Preparations are well
underway for a number of new and  ex cit -
ing seminars, features, workshops and
training sessions that will provide added
value to attending the show.  

Interplas 2017

24. bis 27. September 2017 im Tehe-
raner Messegelände erwartet. Das Inter-
esse der Ausstellerschaft aus dem Aus-
land hat deutlich zugenommen, allein
die von der Messe Düsseldorf betreuten
Unternehmen stammen aus 21 Ländern
und belegen eine Netto-Fläche von über
2.800 m2, gut 40 Prozent mehr als zur
Vorveranstaltung. Das größte Kontin-
gent stellt mit rund 60 Firmen Deutsch-
land, aber auch aus Italien, Österreich,
Frankreich, der Schweiz und Korea gibt
es starke Ausstellergruppen. Offizielle
Länderbeteiligungen kommen aus
Deutschland, Finnland, Frankreich,
Österreich und der Schweiz. 

http://www.k-globalgate.com/
http://www.interplasuk.com/
http://www.plasmec.it/
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➠ motan-group                                  
www.motan-colortronic.com/en/innovation/
mia-2018-apply-now.html

ing Director of motan, in order to  il lus -
 trate the motivation behind the award.
The company is not just looking for ideas
related to their own product portfolio.
Instead, applications can be for all con-
ceivable fields of plastics production. As
well as the prize money, the winners will
also receive help and support developing
their idea for the market and motan will
also help with the patent application in
the winners name.
Entries can be submitted by individuals
or by teams. The application deadline is
31 December 2017. Independent jud-
ges will choose the shortlist in March
2018. The criteria are: how relevant it is
for practical application in the plastics in-
dustry and how well it can be implemen-
ted and its market potential for material

n The motto for mia this time around
is “Let your ideas shape the future”:
Fostering innovation, inspiring the indus -
try – these are the goals of the motan in-
novation award mia. This year it is being
awarded for the second time. Ideas relat -
ing to material handling in plastics pro-
duction and processing are wanted. The
prize money of 20,000 euro in total
should motivate everyone to come up
with ideas who is interested in plastics
and their applications, whether students,
employees, or professionals. “To many
good ideas are never developed or  pur -
sued. As a result, the industry loses enor-
mous potential. We want to find these
treasures which are often found inside
peoples heads and left to languish in
draws”, explains Sandra Füllsack,  Ma nag -

Innovative ideas in plastics wanted

handling. The five best applicants will be
able to present their idea during the
summer of 2018. In October 2018, the
prizes will be awarded during the
 FAKUMA in Friedrichshafen. How the
prize money of 20,000 euros is divided
up between the winners will be decided
by the judges. More information:

➠ Universität Kassel, Institut für 
Werkstofftechnik, Kunststofftechnik                          
www.oeconference.de

• Fahrzeugindustrie
• Innenräume
• Heimtextilien
• Medizinprodukte
• Verpackungen
• Konsumerprodukte
• Mess- und Analysetechnik
Einsendeschluss der Zusammenfassung:
27. Oktober 2017
Annahme des Fachvortrages:
10. November 2017
Zusendung des Programms:
1. Dezember 2017
Einsendeschluss des Fachvortrages:
16. Februar 2018

20. - 21. März 2018, Kassel
n Die Veranstaltung richtet sich an Her-
steller, Verarbeiter sowie Kunden, die
Kunststoffe in Innenräumen einsetzen,
insbesondere die Fahrzeugindustrie und
deren Zulieferer, Möbel- und Heimtexti-
lienindustrie, Gebäudeausstattung und
Fußbodenbeläge, Konsumerprodukte-
und Verpackungsindustrie, Medizinpro-
dukte und weitere.
Das Programmkomitee lädt ein, zur 20th
OEConference Vorträge in Deutsch und
English zu halten, oder sich an der Aus-
stellung zu beteiligen. Es werden Fach-
vorträge aus folgenden und weiteren
Themenfeldern gesucht:

Odour and Emissions of Plastic Materials

➠ Covestro                                  
www.covestro.com

kalie Anilin lässt sich jetzt aus Biomasse
gewinnen. Der Werkstoffhersteller hat
dafür zusammen mit Partnern – zu-
nächst im Labor – ein komplett neues
Verfahren entwickelt. Bisher wird Anilin
weltweit ausschließlich aus fossilen Roh-
stoffen wie Erdöl hergestellt. Es spielt in
der chemischen Industrie eine bedeuten-
de Rolle und wird als Ausgangsstoff für
zahlreiche Produkte gebraucht. 
Nach dem Erfolg im Labor will Covestro
das neue Verfahren nun zusammen mit
Partnern aus Wirtschaft und Wissen-
schaft weiterentwickeln. Zunächst soll es
in einer Versuchsanlage in größere tech-
nische Dimensionen überführt werden.
Endgültiges Ziel ist, die Herstellung von
biobasiertem Anilin im Industriemaßstab
zu ermöglichen. Das wäre ein absolutes
Novum in der Kunststoffbranche.
Um das Verfahren weiterzuentwickeln,
arbeitet Covestro mit der Universität
Stuttgart, dem CAT Catalytic Center an
der RWTH Aachen University sowie der
Bayer AG zusammen. „Dieses interdiszi-
plinäre, motivierte Team vereint alle be-
nötigten Expertisen auf sehr hohem Ni-
veau und bildet die Basis für den weite-
ren Erfolg“, sagt Projektleiter Dr. Gernot
Jäger von Covestro. n Covestro ist ein bedeutender For-

schungserfolg bei der Nutzung pflanzli-
cher Rohstoffe in der Kunststoffprodukti-
on gelungen: Die wichtige Grundchemi-

Wichtige Chemikalie
jetzt aus Pflanzen

http://www.motan-colortronic.com/en/innovation/
http://www.oeconference.de/
http://www.covestro.com/
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➠ BASF SE, www.basf.com

n ‘Material Selection 17/18’ heißt das
zweite Material-Trendbuch von BASF, das
eine globale Perspektive auf Trends und
Materialien zugleich bietet. Darin vorge-
stellt werden innovative Kunststofflösun-
gen, mit denen Kunden diesen Trends
begegnen können. Das Trendbuch wur-
de erstmals gemeinsam von den Exper-
ten der designfabrik® in Tokio, Schanghai
und Ludwigshafen entwickelt.
Die Trendforscher und Designer des Kunst-
stoffbereichs aus beiden Regionen gingen
gemeinsam vor, um für Kunden Denkan-
stöße und Inspiration für zukünftige Pro-
duktentwicklungen bereit zu halten. 
Die Trendstudie richtet sich exklusiv an
Designer und Kreative bei Kunden und
potentiellen Kunden und wird nur in Ver-
bindung mit einer persönlichen Präsenta-
tion übergeben.

Material-Trendbuch

➠ Total Refining & Chemicals                                  
www.polymers.total.com

... in the Circular Economy World
n Total has just completed an industrial
scale test run, following a series of pilot
plant trials, demonstrating the feasibility
of sustainable incorporation of about
20% of post-consumer recycled polysty-
rene within virgin polystyrene. The trial,
which was carried out on an existing
production asset, successfully led to pro-
duct with properties equivalent to virgin
polymer.
“Polystyrene is one of the easiest poly-
mers to recycle,” explains Jean Vialle-
font, Vice President Polymer Europe.
“Our success highlights that polystyrene,

New Routes for Post-Consumer Recycled Polystyrene ...

which naturally provides outstanding
performance for various applications,
will be a significant contributor to the
Circular Economy. It is unquestionably an
innovative way to enlarge the accessible
market for recycled polystyrene and to
convert a large volume of post-consumer
waste.”
Based on this encouraging result, Total is

launching new developments to manage
contamination of recycled streams. The
objective is to create a robust process in
order to handle complex polystyrene
 waste streams that can be implemented
on our different existing production  lines.

http://www.basf.com/
http://www.polymers.total.com/
https://www.ide-extrusion.de/
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GEAR PUMPS, FILTRATION, PELLETIZING 
AND PULVERIZING SYSTEMS
MAAG – 4 STEPS AHEAD FOR YOUR SUCCESS

www.maag.com

Visit us at 
Fakuma: 

Hall A6, 
Stand 6202

➠ Moretto S.p.A.                                   
www.moretto.com

 site presence ensures a prompt and im-
mediate after-sales service through direct
presence on the market. Each office en-
gage business partners and technicians
equipped of dedicated vehicles and
equipment.
A new opportunity to demonstrate the
competitiveness and technical reliability
of Moretto's solutions with a complete

n Moretto expands its activities globally
with the opening of three new branches
in China, India and Russia. Three markets
where Moretto’s technology has been
protagonist for years through the realisa-
tion of numerous plants and the supply
of primary companies in the sector.
China is a market at the core of the in-
ternational plastics industry with grow -
ing production needs from both techno-
logical and automation point of view. In-
dia is considered the second emergent
country after China and represents today
an important attraction for economic ac-
tivities around the world with an expo-
nential and continuous GDP growth.
Last, but not least, Russia with growing
plastic applications in all areas where it is
applied. A market in which Moretto
plans to double its sales volume accord -
ing with the results of first half of 2017:
an increase of 35% compared to the to-
tal amount of 2016.
Three countries that are positive to the
plastic world. The opening of the new
Moretto’s branches responds to the need
to be a reference point ever closer to the
plastics transformers on site. Every office
engage experienced staff able to offer
qualified advice with a careful analysis of
customer’s requests and the proposal of
timely and effective solutions. The on-

Three new Branches

Moretto China

range of auxiliary equipment and auto-
mation systems for feeding&conveying,
dosing, drying, storage, grinding, ther-
moregulation, refrigeration and supervis -
ing systems.

square-foot addition to Davis-Standard’s
Pawcatuck facility. A ribbon cutting cere-
mony followed by facility tours comme-
morated the occasion. The new space
houses manufacturing and precision ma-
chining of advanced multi-layer blown
film dies, enabling Davis-Standard to

n On July 17, Davis-Standard President
and CEO Jim Murphy welcomed many
guests and  more than 400 employees to
celebrate the completion of a 15,000

Expansion 

http://www.maag.com/
http://www.moretto.com/
http://www.maag.com/
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 move all blown film manufacturing from
Gloucester, Massachusetts, to Pawcatuck.
“The facility addition is the culmination
of our vision to bring world-class blown
film die production to Pawcatuck,” said
Jim Murphy, Davis-Standard President
and CEO. “All Davis-Standard blown film
die technology is now integrated under
one roof, making us one of the largest
manufacturers of seven to 11-layer
blown film dies in the world. These dies

Governor Dannel P. Malloy tours the
Davis-Standard Blown Film Die Cell
Center with Mike Newhall, Davis-
Standard Director of Manufacturing

are used for making highly technical mul-
ti-layer films used in packaging and phar-
maceutical applications, which are high-
demand markets for us. We are grateful
to Governor Malloy, Commissioner
Smith, Representative Urban, Senator
Formica, Senator Somers and Stonington
First Selectman Rob Simmons for their
support in making this possible.”
The expansion of the Pawcatuck site
reinforces the company’s commitment to
the local region. Through its long-stand -
ing position as a market leader, it is con-
sidered the “Center for Excellence” for
Connecticut’s extrusion technology sec-
tor. In addition to the Pawcatuck facility,
Davis-Standard has manufacturing facili-
ties and subsidiaries in the U.S., Europe
and Asia.    

➠ Davis-Standard, LLC                                  
www.davis-standard.com
www.maillefer.net

 base,” said Jim Murphy, Davis-Standard
President and CEO. “Maillefer is a global
leader that has built a strong brand
 based on operational excellence, techno-
logy, and providing superior customer
solutions. We are excited to expand our
organization with Maillefer’s talented
workforce and outstanding manage-
ment team.”
Lars Fagerholm, CEO of Maillefer,  re -
marked that the businesses share com-
mon values that create a platform for co-
operative growth focused on delivering
best-in class systems and service to cus-
tomers. “Davis-Standard and Maillefer
are an excellent fit. Our organizations are
proud to serve our valued customers
with the most advanced technological
solutions and the highest level of ser-
vice,” he said. “Maillefer will continue to
operate and serve its customers as  be -
fore, and we are excited about this
 unique chance for business growth and
opportunity for all stakeholders.”
Murphy closed with, “We are also
 pleased to have the continued support
of ONCAP, the current majority owner of
Davis-Standard. This transaction is a ma-
jor milestone in expanding our global
leadership in plastic extrusion technolo-
gy.”

n Davis-Standard announced that it has
reached agreement to acquire Maillefer
International Oy of Vantaa, Finland and
Ecublens, Switzerland. Maillefer is a glo-
bal leader in wire, cable, pipe and tube
production technologies. 
“Today is an important day for Davis-
Standard and Maillefer as we combine
two strong brands into a market leading
global extrusion systems and services
provider to a world-class customer

Acquisition

http://www.davis-standard.com/
http://www.maillefer.net/
http://www.gamma-meccanica.it/
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➠ Kampf Schneid- und Wickeltechnik
GmbH & Co. KG                                  
www.kampf.de

Folien eindrucksvoll verdeutlicht: Im Si-
cherheitsglas, als Display oder Dekofo-
lien und speziell in den elektronischen
Bauteilen wie Kondensatoren und den
modernen Lithium Akkus sind Folien –

n Am 29. Juni fand die ‘Lange Nacht der
Industrie’ im Oberbergischen Kreis statt.
KAMPF Schneid- und Wickeltechnik
nahm erstmalig an dieser Veranstaltung
teil und begrüßte rund 100 angemeldete
Besucher. Die Gäste erlebten auf geführ-
ten Touren die moderne Ausbildungs-
werkstatt “Wissenswerk“, das Techni-
kum und die neue Montagehalle. Um
den Interessenten eine Vorstellung vom
Schneiden und Wickeln zu vermitteln,
setzten die Moderatoren den Fokus nicht
nur auf die eindrucksvollen Maschinen,
sondern auch auf die Verwendung der
bahnförmigen Materialien, welche
KAMPF-Kunden auf den High-Tech
Schneid- und Wickelmaschinen produ-
zieren. Folien aus verschiedensten Kunst-
stoffen, Aluminium und Papier werden
nicht nur bei Verpackungen von Lebens-
mitteln und Pharmaprodukten einge-
setzt, sondern auch in vielen technischen
Anwendungen. So wurde am Beispiel
des ausgestellte BMW i8 der Einsatz von

geschnitten auf Maschinen von KAMPF –
nicht mehr weg zu denken.

Einsatz von Folien bei Hybrid-Fahrzeugen am Beispiel eines BMW i8 
(Bild: KAMPF)

Lange Nacht der Industrie 

➠ RIGK GmbH                                  
www.rigk.de
www.EPRO-plasticsrecycling.org

tritt der IFFPG, dem irischen Rücknahme-
system für landwirtschaftlich genutzte
Kunststoffe, ist die Zahl der Mitglieder
aktuell auf 20 Partner aus 17 Ländern
angewachsen. Deren Geschäftsführer,
 Liam Moloney, nennt gleich mehrere
Gründe für diesen Beitritt: „IFFPG sucht
den Austausch mit anderen Mitgliedern
im Hinblick auf die bewährte Praxis der
Kunststoffverwertung. Zudem wollen
wir über die bevorstehende EU-Gesetz-
gebung informiert sein und eine Stimme
in einer starken Vertretung haben, die
die Gesetzgebung beeinflusst. Auch die
Reputation der bestehenden Mitglieder

und der vorbereitende,
intensive Austauscht mit
diesen haben maßgeb-
lich zu unserer Entschei-
dung beigetragen.“
Deutsche Mitglieder
sind der Grüne Punkt,
Köln, und die RIGK
GmbH, Wiesbaden. Da-
mit ist dieser Zusam-
menschluss heute in na-
hezu allen Regionen
Nord-, West- und Süd-

Multinational erfolgreiches 
Networking für einen nachhaltigen
Umgang mit Kunststoffabfällen
n EPRO, die European Association of
 Plas tics Recycling and Recovery Organisa-
tions, blickt dieses Jahr auf 20 Jahre er-
folgreiche Arbeit für eine umweltgerech-
te Rücknahme und Verwertung von
Kunststoffabfällen zurück. 1997 wurde
EPRO als pan-europäisches Netzwerk
von zunächst acht Organisationen ge-
gründet. Mit dem kürzlich erklärten Bei-

20 Jahre EPRO europas sowie auch in Kanada und Süd-
afrika präsent. 

(Bild © 
epro) ➠ Friul Filiere S.p.a.                                  

www.friulfiliere.it 

n Friul Filiere announced the launch of
their brand new website. It is updated
with the latest information about their
products and services. Moreover, it  pro -
vides a clear message of the companys
role as suppliers of complete solutions in
extrusion. 
The new website comes with a clean de-
sign, easier navigation, improved menu
functionality, responsive system to opti-
mize navigation experience from any de-
vice. The user will find new pages such
as technologies, toolings for profiles,
toolings for pipes, videos, press and
 more. 

New Website

http://www.kampf.de/
http://www.rigk.de/
http://www.epro-plasticsrecycling.org/
http://www.friulfiliere.it/
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Am künftigen
Standort am 
Friedemann-
Bach-Platz in 

Halle (Saale) wird
noch gebaut. Die

CEM-Wissen-
schaftler 

PD Dr. Christian
Growitsch, 

Prof. Dr. Ulrich
Blum und 

Prof. Dr. Manfred
Füting (von links)

werden die 
Regale bald mit

Publikationen zur
Werkstoff-

ökonomik füllen
(© Foto 

Fraunhofer
IMWS)
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die wirtschaftlichen Rahmenbedingun-
gen für das Recycling von Kunststoffen
wie derzeit aufgrund des niedrigen Öl-
preises schwierig sind, hält ALPLA an die-
ser Säule seiner Nachhaltigkeitsstrategie
fest. Um die Sinnhaftigkeit der Wieder-
verwertung von PET-Kunststoffen zu un-
terstreichen, beauftragte ALPLA die
Agentur denkstatt GmbH mit der Be-
rechnung des Carbon Footprint für rPET.
Das Ergebnis der Studie übertrifft bisheri-
ge Annahmen: Das von der PET Recy-
cling Team GmbH produzierte rPET hat
einen Carbon Footprint von 0,45 kg
CO2-Äquivalent pro Kilogramm rPET. So-
genanntes Virgin PET, also Neuware,
schlägt mit 2,15 kg CO2-Äquivalent pro

Studie belegt hervorragende 
CO2-Bilanz 
n Rezykliertes PET (rPET) von der PET Re-
cycling Team GmbH – eine 100-Prozent-
Tochter von ALPLA mit Sitz in Wöllers-
dorf/Niederösterreich – verursacht im
Vergleich zu Neuware 79 Prozent weni-
ger CO2-Emissionen. Das ist eine deut-
lich größere Einsparung als bisher ange-
nommen. Eine Studie der denkstatt
GmbH im Auftrag von ALPLA kommt zu
diesem Ergebnis.
Seit mehr als zwanzig Jahren ist ALPLA
im Recycling von PET aktiv. Auch wenn

Rezykliertes PET Kilogramm zu Buche. Das entspricht 
1,7 kg CO2-Äquivalent oder 79 Prozent
weniger Treibhausgasemissionen für
rPET. Plant Manager Peter Fröschel ver-
deutlicht: „Mit der Ersparnis für ein ein-
ziges Kilogramm rPET könnte eine 13-
Watt-Glühbirne bei österreichischem
Strommix zwanzig Tage ununterbrochen
leuchten.“
Die Berechnung des Carbon Footprints
erfolgte gemäß ISO 14044, beginnend
bei der Sammlung und Sortierung der
gebrauchten PET-Flaschen über den
Transport zum Recyclingwerk in Wöllers-
dorf bis hin zu den Prozessen Waschen,
Aufbereiten und Granulieren. Die Analy-
se basiert auf der Massen- und Energie-

➠ Fraunhofer-Institut für Mikrostruktur
von Werkstoffen und Systemen IMWS                                  
www.imws.fraunhofer.de

ihrer Lebenszeit gleichzeitig wirtschaft-
lich und technisch optimal gedacht und
geplant werden. Wichtige Themenfelder
werden dabei Möglichkeiten zur Materi-
alsubstitution auf der Input-Seite, Analy-
sen und Strategien zu Materialeffizienz-
steigerungen, Beratung zur Technologie-
und Regulierungsfolgenabschätzung, die
Digitalisierung von Werkstoffen und Pro-
zessen sowie die Entwicklung von Re-
Use und Recycling im Kontext von Indus -
trie 4.0 sein.
In der Vorlaufphase hat die Forscher-

n 70 Prozent aller neuen Erzeugnisse in
Deutschland basieren auf neuen oder
weiterentwickelten Werkstoffen. Doch
welche Werkstoffe brauchen Wirtschaft
und Gesellschaft heute und in Zukunft?
Antworten darauf liefert das Fraunhofer-
Center für Ökonomik der Werkstoffe
CEM. Die neue Einrichtung wird zur
Schnittstelle zwischen industriellen Her-
ausforderungen wie Digitalisierung, Ma-
terialeffizienz oder beschleunigten Inno-
vationszyklen einerseits und den Strate-
gien der Werkstoffforschung anderer-
seits. Das Fraunhofer CEM wird Wirt-
schaft, Wissenschaft und Politik zu Fra-
gen des effizienten Rohstoff- und Mate-
rialeinsatzes und nachhaltigen Wirt-
schaftens beraten und damit zur langfri-
stigen Sicherung von Standortvorteilen
in Deutschland und Europa beitragen.
Das Forscherteam wird geleitet von den
Direktoren Prof. Dr. Ulrich Blum als Grün-
dungsdirektor seitens der Martin-Luther-
Universität Halle-Wittenberg (MLU) so-
wie Prof. Manfred Füting und PD Dr.
Christian Growitsch seitens des Fraunho-
fer-Instituts für Mikrostruktur von Werk-
stoffen und Systemen IMWS. Es besteht
aus Materialwissenschaftlern und Öko-
nomen und führt so Expertise aus der
Werkstoffforschung und den Wirt-
schaftswissenschaften zusammen. Mit
dieser Kombination können von Anfang
an Werkstoffdesign, Produktdesign und
die Verwendung von Produkten am Ende

Ökonomik der Werkstoffe für den Standort Deutschland im Blick

gruppe bereits Bedarfe und Zielgruppen
identifiziert sowie erste Forschungspro-
jekte definiert und bearbeitet. In einem
Workshop mit Vertretern aus Industrie,
Politik und Wissenschaft wurden weitere
Forschungsfragen und Fahrpläne für die
nächsten Projekte entwickelt. Im Herbst
beziehen die Forscher ihre Räumlichkei-
ten am Friedemann-Bach-Platz in Halle.

http://www.imws.fraunhofer.de/


Die verantwort-
lichen Mitarbei-
terinnen und
Mitarbeiter 
sehen im 
Studien-
ergebnis eine
eindeutige 
Bestätigung der
Sinnhaftigkeit
von PET-
Recycling 
(Copyright: 
ALPLA)
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➠ ALPLA, PET Recycling Team GmbH                                  
www.alpla.com, www.petrecyclingteam.com 

➠ Gabriel-Chemie Gesellschaft m.b.H.                                  
www.gabriel-chemie.com

n Die österreichische Gabriel-Chemie
Gruppe ist seit 2007 mit einer eigenen
Niederlassung in Russland erfolgreich tä-
tig. Aufgrund des stetig wachsenden
Geschäfts und der steigenden Nachfrage
nach Masterbatch im russischen Raum
und den Nachbarländern Aserbaidschan,
Kasachstan und Weißrussland ist es not-
wendig, die Produktionskapazität von
Gabriel-Chemie Russland den zukünfti-
gen Erfordernissen anzupassen.
Am Anfang August unterzeichneten
 Gabriel-Chemie CFO Andreas Berger
und der Gouverneur der Oblast Kaluga
Anatoli Artamonow in Kaluga eine Inves -
titionsvereinbarung über die Errichtung
und den Betrieb eines Masterbatch-Wer-
kes im Industriepark Vorsino in der
Oblast Kaluga.
Auf der 27.000 m2 großen Liegenschaft
im Industriepark Vorsino soll in vier Bau-
abschnitten ein modernes Werk für die
Herstellung von Masterbatch entstehen.
Die Fertigstellung des ersten Abschnittes
und die Übersiedlung vom bisherigen
Standort in Dorokhovo (Moskau Region)
sind bis Ende 2018 geplant. 

Produktionskapazität
in Russland gesteigert 

bilanz (Strom- und Gasverbrauch) 2016
des Recyclingwerks Wöllersdorf in Öster-
reich.
ALPLA verfügt mittlerweile über jahr-
zehntelange Erfahrung im Recycling von
PET wie auch in der Verarbeitung von re-
zyklierten Kunststoffen. An drei Standor-
ten betreibt ALPLA Recyclingunterneh-
men: im Rahmen eines Joint Ventures in
Mexiko, die 100-Prozent-Tochter PET Re-
cycling Team in Wöllersdorf sowie ein
2013 neu erbautes Recyclingwerk in
Südpolen. Die jährliche Kapazität dieser
Werke liegt bei insgesamt rund 65.000
Tonnen lebensmitteltauglichem rPET.

„Wir nehmen einen deutlichen Trend zu
Verpackungen aus PET wahr. Und das
nicht nur im Sommer, wenn die Geträn-
ke industrie aufgrund von Hitzewellen
Hochkonjunktur hat“, sagt Fröschel.
Umso wichtiger werde es, verwendete
Verpackungen zu sammeln und Wert-
stoffe in den Produktionsprozess zurück-
zuführen. „Unsere Recyclingwerke leis -
ten dabei einen wichtigen Beitrag“, so
der Plant Manager abschließend.

http://www.alpla.com/
http://www.petrecyclingteam.com/
http://www.gabriel-chemie.com/
http://www.fb-balzanelli.it/
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➠ KraussMaffei Group GmbH                                  
www.kraussmaffeigroup.com

Gruppe: „Matthias Sieverding kennt un-
sere Kunden und unser Unternehmen
sehr gut. Wir freuen uns, dass wir ihn für
diese Position gewinnen konnten. Wir
sind überzeugt, dass er an der Spitze des
Segments Extrusion unseren Wachs-
tumskurs unterstützen wird, so dass wir
weitere Marktanteile gewinnen.“

n Matthias Sieverding leitet seit 15.
August das Segment Extrusion der
KraussMaffei Gruppe. Der Diplom-Inge-
nieur und gelernte Werkzeugmacher ist
mit kurzer Unterbrechung seit fast zwan-
zig Jahren bei der KraussMaffei Gruppe
tätig. Er folgt im Executive Committee,
dem Führungsgremium der KraussMaffei
Gruppe, auf den bisherigen Segmentlei-
ter Peter Roos, der das Unternehmen
verlässt.
Dr. Frank Stieler, CEO der KraussMaffei Matthias Sieverding

Wechsel im Management

➠ KIEFEL GmbH                                  
www.kiefel.com
www.kiefel.com/de/kiefel/karriere/
stellenangebote/

portfolio erfolgreich
abrunden und somit
weitere Kundenkrei-
se erschließen. Hin-
zu kommt, dass die
im Familienbesitz
befindliche Brück-
ner-Gruppe, zu der wir ja seit einigen
Jahren gehören, die nachhaltige Ent-
wicklung ihrer Unternehmen stark för-
dert. Das trägt ganz wesentlich zu den
aktuellen Erfolgen von Kiefel bei.“
In Europa zeigt sich die deutliche Verbes-
serung der Wirtschaftslage. Dementspre-
chend bleibt die Region für Kiefel weiter-
hin der bedeutendste Absatzmarkt. Auf-
grund der günstigen Konjunktur konnte
auch im US-amerikanischen Markt ein
Rekordauftragseingang erzielt werden.
Das Kiefel Technology Center in Detroit
und die Übernahme des Werkzeug- und
Formenbauers Paragon Molds eröffnen
zudem im US-Automobilbereich weitere
Wachstumsmöglichkeiten. Durch die In-
tensivierung der Marktbearbeitung in
Asien – besonders deutlich in Südost-
Asien – konnte dort der prozentual größ-
te Anstieg im Auftragseingang und Um-
satz erzielt werden. 
„Das überproportionale Wachstum von
Kiefel in Freilassing wäre ohne hoch mo-
tivierte und qualifizierte Mitarbeiterinnen

n Die Kiefel GmbH blickt auf ein erfolg-
reiches Jahr 2016 zurück. Auch 2017 er-
wartet das Unternehmen erhebliche
Wachstumssteigerungen. Nachdem sich
2016 der Auftragseingang sehr positiv
entwickelte, legt der damit verbundene
Umsatz 2017 – einschließlich der Erlöse
der Tochtergesellschaften, Bosch Sprang
in den Niederlanden, Mould & Matic So-
lutions in Österreich und SWA in Tsche-
chien – um 50 Prozent auf circa 200 Mio.
Euro zu. Der Auftragseingang stieg im
ersten Halbjahr 2017 in gleicher Weise
an. Damit stabilisiert sich die gute Ge-
schäftsentwicklung und schon jetzt ist
erkennbar: 2017 wird ein neues Rekord-
jahr für Kiefel. Auftragseingang und Um-
satz sind in allen Kiefel-Geschäftsberei-
chen gestiegen. Obgleich die Branche
Verpackung nach wie vor am meisten
zum Gesamtergebnis beiträgt, verzeich-
nen auch die Maschinen und Anlagen
für die Automobilindustrie und den Me-
dizinsektor Rekordergebnisse.
„Der Auftragseingang des vergangenen
Jahres und der somit stark steigende
Umsatz in diesem Jahr haben unsere Er-
wartungen klar übertroffen. Auch im
laufenden Geschäftsjahr gehen wir von
einer weiteren deutlichen Steigerung der
Verkaufszahlen im Vergleich zum Vorjahr
aus“, betont Kiefel-Geschäftsführer und
CEO, Thomas J. Halletz. „Dies resultiert
zum einen aus der erfolgreichen Platzie-
rung unserer innovativen Technologien
und Anlagen. Zum anderen konnten wir
mit einigen Akquisitionen unser Produkt-

Weiter auf Wachstumskurs

und Mitarbeiter nicht zu bewältigen.
Gleichzeitig schafft jene Entwicklung
aber auch laufend neue Arbeitsplätze“,
so Dr. Bernd Stein Geschäftsführer Tech-
nik und CTO der Kiefel GmbH. „Unser
interessantes Produktportfolio mit inno-
vativen Technologien in Kombination mit
idealen Arbeitsbedingungen bietet ein
attraktives Betätigungsfeld.“ Bei Kiefel in
Freilassing sind gegenwärtig 500 Mitar-
beiter beschäftigt. Zählt man die strate-
gischen Firmenzukäufe der vergangenen
Jahre hinzu, arbeiten rund 1.000 Men-
schen für das bayerische Traditionsunter-
nehmen. Die Erschließung neuer Märkte
schafft zusätzliche Beschäftigung. Um
die Position als ein führendes Technolo-
gieunternehmen langfristig zu sichern,
werden aktuell für den Standort Freilas-
sing Frauen und Männer mit fachlichem
Know-how und Einsatzfreude gesucht.

Montage von ASC-
Nietanlagen für

Automobil-Innen-
verkleidungsteile

http://www.kraussmaffeigroup.com/
http://www.kiefel.com/
http://www.kiefel.com/de/kiefel/karriere/
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➠ AZO GmbH + Co. KG                                  
www.azo.com

Edelstahl. Als Gegengeschenk bekam
AZO ein Holzmodell eines AZO-Systems,
gefertigt aus Palisander-Holz.
Das Reich der Mitte ist einer der  wich -
 tigs ten Handelspartner Deutschlands
und verdrängte im vergangenen Jahr die
USA von Rang eins. Waren im Wert von

n 2007 entschloss sich AZO in Osterbur-
ken, eine zusätzliche Vertriebs- und Ser-
vicegesellschaft in China zu gründen.
Mit dem Geschäftsführer von AZO Ltd.
China Jianyu Wang hat AZO einen kom-
petenten Mann gefunden, der alle not-
wendigen Voraussetzungen zur Firmen-
gründung bot. Der Standort Tianjin und
die angegliederte Sonderwirtschaftszone
TEDA versprachen beste Anbindungen
hinsichtlich Logistik und Infrastruktur.
Das Angebot an Büroflächen war vor-
handen, die Firmengründung war relativ
unproblematisch und so konnte AZO
China 2007 gut gerüstet starten.
AZO China hatte zum 10-jährigen Jubilä-
um eine Zeremonie mit Aufführungen
traditioneller chinesischer Elemente wie
Pekinger Oper, blauem und weißem Por-
zellan sowie Diabolo organisiert. Dann
überreichte AZO an AZO China einen
selbst entworfenen und in Osterburken
gefertigten chinesischen Drachen aus

Jubiläum

knapp 170 Milliarden Euro wurden zwi-
schen China und Deutschland ausge-
tauscht – so viel wie mit keinem anderen
Land. 

http://www.azo.com/
http://www.contrex.it/
http://www.moretto.com/


Täglich werden weltweit 2,5 Mrd. Tassen Kaffee getrunken, ein Großteil davon wird aus Kaffee-
pulver-Portionskapseln durch Kaffeeautomaten zubereitet. Diese Portionskapseln bestehen 
wegen der notwendigen Sauerstoffbarriere zur Vermeidung der Kaffee-Alterung durch Oxida -
tion entweder aus Aluminium oder einer Kunststoff-Verbundfolie mit integrierter Sauerstoff-
Barriere. Letztere werden seit 2015 bei der österreichischen Greiner Packaging produziert 
(Bild 1). Dafür wurde zusammen mit dem Peripheriegeräte-Hersteller motan und der österreichi-
schen Vertretung Firma Luger ein nachhaltiges Produktionskonzept entwickelt, bei dem der
nach dem Ausstanzen der tiefgezogenen Kapselkörper zurück bleibende Stanzabfall zur Gänze
und unter Beibehaltung aller Qualitätslimits in die 7-Schicht-Extrusionslinie rückgeführt wird. 

Da Kaffee ein Naturprodukt ist, unterliegt er, wie alle leben-
den Materien, einem oxidativen Alterungsprozess, insbe-

sondere wenn er offen Luft und Feuchtigkeit ausgesetzt ist. Vor
allem die bei der Kaffeeröstung freigesetzten Aromastoffe und
die ungesättigten Fettsäuren im Kaffeebohnenöl oxidieren sehr
schnell. Wahrgenommen wird dies durch die damit einherge-
hende Geschmacks- und Geruchsänderung. Der Kaffee wird
sauer und ranzig. Dies trifft sowohl auf ganze, geröstete Boh-
nen, als auch den gemahlenen Kaffee zu und geht sehr schnell
vor sich. So verliert frisch gemahlener Kaffee nach nur 15 Mi-
nuten bis zu 60 Prozent seines Aromas. Der einzige Weg, dies
zu verhindern, ist die Oxidationsreaktion so schnell und so voll-
ständig als möglich anzuhalten, und zwar durch Verpackung in
luft- und wasserdichte Behälter, wie es beispielsweise Kaffee-
kapseln sind.
Wie eingangs erwähnt, bestehen die Portionsbehälter entwe-
der aus Aluminium oder aus Kunststoff, beide aus Folien tiefge-
zogen. Ohne Wertung, welche Verpackungslösung die bessere
ist, besteht doch ein signifikanter Unterschied zwischen den
beiden Alternativen. Während eine Aluminiumfolie eine gute
Barriere gegen fast alle Außeneinflüsse ist, gibt es nur wenige

24 Materialhandling Extrusion 6/2017

Präzision in sieben Schichten 

Kunststoffe, die gas- und aromadicht sind. Die besten Barriere-
Eigenschaften besitzt EVOH, ein Ethylen-Vinylalkohol-Co po ly -
mer, und zwar sowohl gegen Sauerstoff als auch gegen Was-
serdampf. Es ist genauso gasdicht, wie eine 10.000-fach so di -
cke LDPE-Schicht. Da es vergleichsweise teuer ist, wird es zen-
tral als dünne Sperrschicht innerhalb einer Verbundfolie zusam-
men mit anderen Kunststoffen eingesetzt. Bei Greiner Packa-
ging wird eine 7-Schicht-Verbundfolie zur Herstellung von Kaf-
feekapseln eingesetzt. (Siehe Infobox „Mehrschichtfolie für
Kaffee-Portionskapseln“)
Da die Becher der Kaffeekapseln durch Tiefziehen und Stanzen
aus der Verbundfolie hergestellt werden, bleibt über 50 Prozent
der Folie als Stanzgitter zurück. Da diese Abfallmenge ange-
sichts der projektierten Massenproduktion weder logistisch,
noch wirtschaftlich entsorgt hätte werden können, entwickelte
Greiner Packaging zusammen mit den langjährigen Anlagen-
partnern, der deutschen motan-Gruppe, Hersteller von Peri-
pheriegeräten und der österreichischen Luger GmbH, als
 motan-Projektplaner und Anlagenmonteur und dem Extrusi-
onstechnik-Lieferanten ein Konzept zur vollständigen Rückfüh-
rung des Stanzabfalls innerhalb der laufenden Produktion. Da-

Bild 1: Kapseln aus einer 7-Schicht-Verbundfolie sind die moderne Art Kaffee portioniert zu lagern. 
Die Folie vereint Barriereeigenschaften und Recyclingfähigkeit (Foto: Greiner Packaging)



Bild 3: Zur Herstellung der 7-Schicht-Barrierefolie wird ein 
5-Aggregate-Extruder eingesetzt. Der zentrale Extruder ist
für 70 Prozent der Folie in Form des Recyclinganteils verant-
wortlich. Flankiert wird er von den Extrudern für die Barrie-
reschicht und die Haftvermittler-Schichten. Auf einer 
darüber angeordneten Produktionsebene befinden sich die
Extruder für die PP-Deckschichten, die über vertikale
Schmelzeleitungen (im Hintergrund zu sehen) an den Feed-
Block angebunden sind (Foto: Autor)
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für musste die zu produzierende Mehrschichtfolie so angepasst
werden, dass sie bis zu 60 Prozent aus dem Mahlgut der Aus-
gangsfolie bestehen kann. Die Stanzgitter und Ausschussteile
werden direkt an der Tiefziehmaschine ausgeschleust und einer
Mühle zugeführt ( ). Das Mahlgut geht entweder in einen
Speichersilo oder in Big Bags und wird von dort zur Extrusions-
anlage geleitet, wo daraus ein Mischpolymerisat hergestellt
wird, das die zwei Hauptschichten der Verbundfolie stellt. Dem
entsprechend entfallen inklusive der Zudosierung von Neuma-
terial 70 Prozent des gesamten Materialdurchsatzes der projek-
tierten Förder- und Dosieranlage auf den Recyclingkreislauf. Die
verbleibenden 30 Prozent teilen sich auf die vergleichsweise
kleinen Materialdurchsätze der zusätzlichen vier Extruder auf.
Diese vier Extruder sind in zwei Ebenen um den zentralen
„Mahlgut-Extruder“ angeordnet, der sich auf der Basisebene
befindet. Flankiert wird er von den Extrudern für die zentrale
Barriereschicht und die Haftvermittler-Schichten. „Im ersten
Stock“ befinden sich die Extruder für die beiden Deckschichten.
Im zweiten Stock darüber befinden sich die Materialabscheider
für die darunter befindlichen Extruder ( ). 
Im Vergleich zur komplexen Dosier- und Mischtechnik konnte
das Rohrleitungssystem einfach und direkt ausgelegt werden,
mit einer Fix-Verrohrung zu jedem Materialabscheider. Es gibt
keine Kupplungsstation und auch keine zwischengeschaltete
Materialtrocknung.
Die Dosierpräzision liegt im Detail: Wie oben erwähnt, ent-
fällt der größte Materialdurchsatz auf die Mahlgutschichten,
die wegen der möglichen Schwankungen beim Schüttgewicht
über gravimetrische Dosiergeräte und ein nachfolgendes
Mischsystem versorgt werden. Dazu Helmut Reckziegel, Leiter
der Business Unit Capsules: „In diesem Zusammenhang ist er-
wähnenswert, dass das als Füllmaterial in die Mehrschichtfolie

Bild 2: Die aus der Extrusionsanlage kommende 7-Schicht-
Barrierefolie läuft direkt in eine Multikavitäten-Tiefzieh-
und Stanzanlage. Das zurückbleibende Stanzgitter und 

eventuell anfallende Schlechtteile werden direkt anschlie-
ßend einer Schneidmühle zugeleitet (im Hintergrund am 
Maschinenende) und von dort wieder in die Produktion 

zurückgeführt (Foto: Autor)

rückgeführte Mahlgut aus der 7-Schicht-Folie besteht, und sich
damit aus den fünf darin enthaltenen, unterschiedlich viskosen
Materialien zusammensetzt. Diese 5-Material-Mischung in ei-
nen stabilen Mischungs- und Fließzustand zu bekommen, war
unser gemeinsames Ziel. Denn eine instabile Materialzusam-
mensetzung, sei es durch ein schwankendes Schüttgewicht
oder eine Materialanteilsveränderung, führt zu Qualitätsminde-

Bild 4: Die 7-Schicht-Folienanlage ist in drei Funktions-
ebenen übereinander aufgebaut. Auf der untersten Ebene

(hier nicht sichtbar) befinden sich drei Extruder (siehe 
Bild 3), auf Ebene zwei befinden sich die zwei Extruder für

die Deckschichten, auf der obersten Ebene die Dosiergeräte
zur Versorgung der darunter befindlichen Extruder 

(Foto: Autor)



rungen beim Extrudat, insbesondere
wenn sieben Schichten miteinander har-
monieren müssen. Da wir diesbezüglich
eine Regelungsmöglichkeit einbauen
wollten, haben wir die Zumischung von
PP-Neuware zum Mahlgut vorgesehen.
Damit kann die, durch das Rückführen
des Stanzgitters ausgelöste, kontinuierli-
che Anreicherung der Konzentrationen
des EVOH-Anteils und des Haftvermittlers
in der Gesamtfolie bei 14 bzw. 12 Prozent
stabilisiert werden, und damit zusammen-
hängend die Schmelzeviskosität.“ ( ) 
Noch ein Konzeptdetail ist erwähnens-
wert: Durch die kürzest mögliche Rück-
führung des Mahlgutes kühlt das Mahlgut
nicht vollständig aus. Ein Großteil der darin enthaltenen Wär-
meenergie kann so für ein schnelleres Aufschmelzen im Extru-
der verwendet werden, was angesichts eines Materialdurchsat-
zes am „Mahlgut-Extruder“ von rund 500 kg/h zu einer deutli-
chen Verbesserung der Energiebilanz führt. 
Alle anderen Materialanteile werden als Neuware in konstanter
Qualität volumetrisch zudosiert. Dabei liegen die Durchsatz-
mengen für das Barrierematerial und den Haftvermittler bei
maximal 60 kg/h. Etwas darüber, bei rund 110 kg/h liegt der
Durchsatz bei den PP-Deckschichten, die zusätzlich mit weißem
bzw. braunem Farb-Masterbatch versetzt werden (siehe ).
Gesamtanlage über Produktionsleitrechner transparent
bedienbar: Alle Anlagenkomponenten werden über die von
motan dafür spezifisch entwickelten, fernsteuerbaren Elektro-
nik-Module angesteuert und bedient. Diese sind GRAVInet für
gravimetrische Dosiergeräte und VOLUnet für volumetrische
Dosiergeräte. Sie sind über ein Ethernet bzw. TCP/IP zu einem
CONTROLnet zur zentralen Anlagensteuerung verbunden. Die-

se kann bis zum LINKnet, einem umfassenden Anlagen-Ma-
nagementsystem, ausgebaut werden. So ist es mit Linknet 2.0
möglich, die Prozessabläufe und Anwendungsdaten zu erfas-
sen, zu protokollieren und alle angeschlossenen Steuerungen
bis hin zur Geräteebene zu bedienen. Alle kommunikationsfä-
higen motan-Steuerungen können angebunden werden. Die
Chargenrückverfolgung ist damit durchgängig möglich. 
Erfolg durch langjährig bewährte Partnerschaft: Abschlie-
ßend fasst Helmut Reckziegel in seinem Resümee des Projekt-
ablaufs das wesentliche Kriterium für die schon nach kurzer
Anlaufphase stabile Produktion zusammen: „Angesichts des
Einstiegs in eine neue Größenordnung der Massenproduktion
war uns wichtig, das technische Risiko überschaubar klein zu
halten. Nicht zuletzt deshalb haben wir für die Weiterführung
von langjährig bewährten Partnerschaften entschieden. Mit
 Luger, dem Systemtechnik-Partner von motan arbeiten wir be-

Bild 5: Zentrale Mischstation zur Versorgung des „Mahlgut-
Extruders“. In ihr treffen vier Materialkomponenten (Mahl-
gut aus dem Silo oder aus dem Big-Bag, Stabilisator für den
Haftvermittler und PP-Neumaterial) zusammen, die aus den
gravimetrischen Dosiergeräten in der dritten Ebene 
zudosiert werden (Foto: Autor)

Grafik, Bild 6: Greiner Packaging

Bild 7: Helmut Reckziegel, Leiter der Business Unit Capsules
innerhalb der Greiner Packaging und Horst Bar, der 

verantwortliche Projektleiter bei der Luger GesmbH, blicken
auf eine mehr als 40-jährige Zusammenarbeit mit motan 

zurück (Foto: Autor)
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reits seit mehr als 40 Jahren zusammen. Dass die motan-
Komponenten die von uns angestrebte Gesamtsystem-Ver-
fügbarkeit von über 90 Prozent im 7/24/365-Betrieb nicht in
Frage stellen würden, war uns aus ähnlichen Anlagenprojek-
ten aus der Vergangenheit bekannt. Ebenso gingen wir da-
von aus, dass auch die notwendige Dosiergenauigkeit und
die volle Einbindung aller Einstell- und Leistungsdaten in un-
ser „Big-Data-Konzept“ zur Qualitätsdatenerfassung gege-
ben sein würden.“ ( )

Greiner Packaging International GmbH       
Greinerstr. 70, 4550 Kremsmünster, Austria
www.greiner-gpi.com

Luger Ges.m.b.H.       
Tullnerbachstr. 55, 3011 Purkersdorf, Austria
www.luger.eu 

Autor:
TECHNOKOMM, Dipl.-Ing. Reinhard Bauer      
office@technokomm.at, www.technokomm.at 
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motan-colortronic gmbh
Max-Eyth-Weg 42,  88316 Isny, Germany
www.motan-colortronic.de

Infobox: Mehrschichtfolie für Kaffee-Portionskapseln

Welche Anforderungen?
Aus Folien gefertigte Kaffee-
Portionskapseln müssen eine
Barriere gegen das Eindringen
von Wasserdampf, Luftsauer-
stoff und anderen unerwünsch-
ten Substanzen, sowie gegen
die Einflüsse der UV-Strahlung
bilden. Die Barriere muss auch
gegen das Austreten von In-
haltsstoffen, wie Aromen und
Feuchtigkeit wirken. Gleichzei-
tig müssen die Folienbecher
auch Schutz gegen definierte mechanische Beanspruchungen wäh-
rend des Transports und der Lagerung bieten. 

Welcher Folienaufbau?
Für die Kaffeekapseln
wird eine 7-Schicht-Ver-
bundfolie verwendet. De-
ren zentrale Schicht be-
steht aus EVOH (Ethylen-
Vinylalkohol-Copolymer).
Sie bildet die Sauerstoff-
Barriere und ist beidseits
über Haftvermittlerschich-

ten in Schichten aus Recyclingmaterial (Stanzabfall) eingebettet.
Als Deckschichten werden zusätzlich noch eingefärbte Polypropy-
len-Lagen (Homo-Polymer und Co-Polymer) aufgebracht.                                     

(Beide Grafiken: Greiner Packaging)

www.kraussmaffeiberstorff.com

Die Baureihe ZE BluePower bietet Ihnen inno- 
vativste Lösungen, speziell und flexibel auf Ihre  
Compoundieraufgaben zugeschnitten. 
30 % mehr Drehmomentdichte bei über 23 % mehr 
Volumen* beamen die ZE BluePower in eine neue 
Effizienzklasse durch 30 % mehr Durchsatz* bei 
geringstem Energieeinsatz.

*Im Vergleich zur Vorgängergeneration gleicher Baugröße

Compoundieren 
der Zukunft:
Der neue  
Zweischneckenextruder  
ZE BluePower mit  
maximaler Leistung und 
vergrößertem Volumen
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Weltweit werden bereits jährlich 1,3 Mio. Tonnen PET mit
der VACUREMA Technologie von EREMA recycelt. End-

produkte sind unter anderem lebensmittelechte Preforms für
die Getränkeindustrie, Tiefziehfolien, Fasern oder Umreifungs-
bänder.
Die Auftragszahlen bei EREMA belegen, dass der Trend im PET-
Recycling deutlich in Richtung Direkt-Verarbeitung geht. Dabei
entfällt die Granulatproduktion als Zwischenschritt und Post
Consumer PET Flakes oder auch PET Produktionsabfälle werden
direkt und in einer Wärme zu Endprodukten verarbeitet. Alleine
in den letzten 15 Monaten wurden 24 dieser VACUREMA Inline
Anlagen ausgeliefert und zusätzlich ein neues Verfahren für die
direkte Produktion von lebensmittechten Preforms aus Post
Consumer Bottle Flakes präsentiert.
Für Kunden, die ihre bereits bestehende PET-Extrusionsanlagen
für lebensmitteltaugliche Endprodukte umrüsten, bietet EREMA
zusätzlich den MPR, einen hocheffizienten Kristallisationstrock-
ner. Dekontamination, Trocknung, Entstaubung und Kristallisati-
on von unterschiedlichen PET Inputmaterialien erfolgen vorbe-
reitend für die Extrusion in nur einem Schritt.
„Der MPR ist mehr und mehr bei Kunden gefragt, die einen
herkömmlichen Kristallisierer und Vortrockner haben, und mit
langer Prozesszeit und hohen Betriebskosten konfrontiert sind.
Mit einem Energieverbrauch von nur 0,1 kWh/kg ist der MPR

Energiesparende Add-On-Technologie –
Lebensmitteltauglichkeit inklusive

Vor einem Jahr gab EREMA am Discovery
Day den Relaunch des Multi Purpose Reac-
tor, kurz MPR, bekannt. Der Trend hin zu
lebensmittelechter Direkt-Verarbeitung
von PET-Produkten hat sich seither weiter
verstärkt. Immer mehr Kunden ergänzen
ihre bestehende Extrusionsanlage um das
Attribut der Lebensmitteltauglichkeit.
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Alles in einem Arbeitsschritt: Das Inputmaterial gelangt
vom MPR in das Extrusionssystem und wird im Anschluss

direkt zu einem Inline Sheet Produkt 
verarbeitet

Christoph Wöss vor dem MPR von Sky-Light in der 
Produktionshalle von EREMA 

Kristallisierer und Vortrockner zugleich und somit die wirt-
schaftlich interessantere Alternative“, betont Christoph Wöss,
Business Development Manager für den Bereich Bottle bei
 EREMA. Inputmaterialien wie gewaschene PET-Bottle-Flakes,
gemahlene PET-Flachfolienabfälle als auch PET-Neuware sowie
deren Mischungen werden dekontaminiert und so bereits vor
der Extrusion lebenmitteltauglich. „Die Liste von Alternativan-
bietern diverser PET-Extruder ohne Vorbehandlung ist lange
und verlockend. Aber nachträgliche Investitionen für Trockner
oder wartungsintensive Dekontaminierungsmodule verringern
am Ende die Profite der PET-Produzenten“, warnt Wöss. 
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Ideale Ergänzung für bestehende Extrusion
Der Relaunch des MPR Mitte letzten Jahres hat einerseits das In-
teresse von Neukunden geweckt und andererseits viele Be-
standskunden bestärkt, auch zukünftig auf EREMA Technologie
zu setzen. „Wir bei Sky-Light vertrauen in Sachen Lebensmittel-
tauglichkeit bei PET auf den MPR von EREMA – bereits zum
zweiten Mal. Bei der erneuten Erweiterung unserer Produkti-
onskapazitäten haben wir den Doppelschneckenextruder auch
diesmal mit einem MPR ergänzt“, hält Sky-Light Eigentümer
Søren Larsen fest. „Der gestiegene Ausstoß durch die Erhö-
hung der Schüttdichte bei PET Flakes und Flachfolienabfällen
und der stabile IV Wert sind aus Unternehmersicht mehr als
überzeugend.“ Sky-Light ist Spezialist für individuelle Verpa k-
kungslösungen. Jährlich produziert das dänische Unternehmen
mehrere hundert Millionen Stülpdeckel, Becher, Einlagen, Bli-
ster und Transport-Trays für Kunden aus der Lebensmittel-,
Elektronik- und Pharmaindustrie. 
Die technischen und wirtschaftlichen Verbesserungen im Zuge
des Relaunch betreffen unter anderem die Anschlussleistung,
die bei gleicher Ausstoßleistung um mehr als 30 Prozent verrin-
gert werden konnte. „Die kalkulierbaren Betriebskosten in
Kombination mit der zuverlässigen Output-Leistung sorgen für
eine vorhersehbare und geringe Amortisationszeit“, so Alimpet
President Roberto Alibardi. Das italienische Unternehmen – als
Teil der Aliplast Gruppe – macht aus Post Consumer-PET Tief-
ziehfolie, womit beispielsweise Thermoforming-Behältnisse für
die Lebensmittelindustrie hergestellt werden. Die Aliplast Grup-
pe hat neben zwei MPR ebenso VACUREMA-Anlagen aus dem
Hause EREMA, um lebensmitteltaugliche PET-Rezyklate zu pro-
duzieren. 
Des Weiteren brachte der Relaunch einen erhöhten Automati-
sierungsgrad und eine verbesserte Wartungsfreundlichkeit
beim Vakuumsystem mit sich. Das Betriebswasserbecken wurde
durch eine mediumfreie Vakuumpumpe ersetzt, wodurch die
Betriebskosten gesenkt werden. Generell wurde die Kompakt-
heit der Anlage überarbeitet, was sich in einer 20-prozentigen
Flächeneinsparung bemerkbar macht.

Der MPR von EREMA sorgt für die Dekontamination,
Trocknung, Entstaubung und Kristallisation von unter-

schiedlichen PET Inputmaterialien noch vor der Extrusion.

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

http://www.erema.at/
http://www.kreyenborg.com/


Getecha realisiert komplettes Kreislauf-
system für Abfälle aus der Plattenextrusion 

Auf vielen Gebieten der Kunststofftechnik hat
sich der Mühlenbauer Getecha inzwischen 
einen Namen gemacht als innovativer Auto-
matisierungspartner für die Realisierung 
integrierter Zuführ-, Zerkleinerungs- und Rück-
führanlagen. Ein aktuelles Paradebeispiel für
die weit reichenden Engineer ing-Kompeten-
zen des Unternehmens findet sich bei Infinex
im baden-württembergischen Haiterbach. Dort
ging Anfang 2017 eine komplette System-
lösung für die fertigungsnahe Wiederauf-
bereitung sortenreiner Produktionsabfälle aus
der Plattenextrusion in Betrieb.

Blickfang der Kunststoff-Aufbereitungsanlage von Getecha:
Parallelogramm-Greifschieber (hier in Ruheposition) mit 

integrierter Messsensorik zum vollautomatischen Zuführen
gestapelter Polypropylenplatten zur Zerkleinerungsmühle

(Bild: Stöcker)

Reststücken und Beschnitt anfallen. Denn aus der Endlosbahn,
die die Fertigungslinie ausgibt, macht Infinex im letzten Schritt
präzise abgelängte Tafeln, Planken und Stege. Aus ökologi-
scher Sicht erfreulich: Bei alledem fällt fast kein Abfall an. Denn
übrig bleibt sortenreines PP, das als Wertstoff wieder zurück in
die Extruder geht.
Großen Wert legen die Verantwortlichen bei Infinex auf die fer-
tigungsnahe und möglichst effiziente Organisation der PP-Auf-
bereitung. Auch als sich Thomas Hirmer, Technischer Leiter im
Werk Haiterbach, vor etwa zwei Jahren nach einem Projekt-
partner für die Prozessoptimierung in diesem Bereich umschau-
te, bildeten diese Aspekte den Ausgangspunkt für die Sondie-
rungsgespräche mit verschiedenen Anbietern. „Von Beginn an
vielversprechend gestaltete sich hier der Gedankenaustausch
mit Getecha. Weniger weil uns mit dem Aschaffenburger Anla-
genbauer bereits eine längere Zusammenarbeit verbindet, son-
dern weil das Unternehmen in den letzten Jahren viel Enginee-
r ing-Know-how aufgebaut hat. Bis dato sahen wir Getecha pri-
mär als Hersteller von Zerkleinerungsmühlen; inzwischen hat
sich das Unternehmen aber zum Automatisierer mit Spezialge-
biet Wertstoff-Kreisläufe gewandelt“, sagt Thomas Hirmer.
Die Aufgabenstellung von Infinex hatte es allerdings in sich.
Denn ganz oben im Pflichtenheft von Technikchef Hirmer
stand, dass der gesamte Prozess von der Anlieferung der Plat-
tenreste über ihre Zerkleinerung bis zur Wiederbereitstellung

Von der Zähmung widerspenstiger
Reste

Getecha-
Geschäftsführer 
Burkhard Vogel: 
„Bei der Entwicklung
der vollautomatischen
Förder-, Handling-
und Verpackungs-
systeme für Infinex
mussten wir eine 
Reihe von Variablen
im Auge behalten.“
(Bild: Getecha)

Werkstückträger für die Automobil-Industrie, Transport bo-
xen für Schüttgüter oder Displaysysteme für Großmärkte

– all das und noch viel mehr lässt sich aus den Hohl- und Strukt-
urkammer-Platten von Infinex anfertigen. Findige Designer ha-
ben die mehrschichtigen Thermoplast-Elemente längst als uni-
versell nutzbare Halbzeuge zur Konstruktion stabiler Leichtbau-
Produkte entdeckt. In beachtlichen Losgrößen hergestellt wer-
den die Platten aus recyclierbarem Polypropylen in Fertigungsli-
nien, in denen mächtige Wellenextruder sowie Kunststoff-
schweiß- und Beschichtungssysteme die Hauptrolle spielen.
Kaum vermeiden lässt sich dabei, dass stattliche Mengen von
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des Mahlguts für die Extrusion völlig ohne Personaleinsatz er-
folgen sollte. Infolgedessen rückte die kundenspezifische Ent-
wicklung vollautomatischer Förder-, Handling- und Verpa k-
kungssysteme ins Zentrum des Geschehens. „Dabei erkannten
wir schon beim ersten Vor-Ort-Rundgang, dass wir eine Reihe
von Variablen im Auge behalten mussten“, erinnert sich Burk-
hard Vogel, der Geschäftsführer von Getecha.

31Extrusion 6/2017

Wilde Stapel: Weitgehend chaotisch aufeinandergelegt sind
die bis zu 5.000 x 1.400 mm großen und bis zu 11 mm dicken
PP-Plattenreste, die auf langen Transportwagen zur neuen
Aufbereitungsanlage von Infinex gefahren werden 
(Bild: Stöcker)

Große Platten kleingemacht
Rasch geklärt war zunächst die Frage, wie die zäh-festen PP-
Res te mit einem Stundendurchsatz von bis zu 1.000 kg in ex-
trudierfähige Partikel mit Längen von ≤ 6,0 mm zu zerkleinern
waren. Denn mit dem RotoSchneider RS 6015 bietet Getecha
dafür die ideale Zentralmühle. Sie hat einen starken 110 kW-
Motor, eine lastabhängige Steuerung und einen Fünf-Messer-
Segmentrotor, der mit 400 U/min dreht. Ihre beiden Einzugs-
walzen – mit griffiger Oberflächenstruktur – werden beidseitig
angetrieben, wobei die Geschwindigkeit regelbar ist. „Anstelle
eines Trichters für den Materialeinwurf von oben haben wir die
RS 6015 für den Einsatz bei Infinex mit einem modifizierten Ge-
häuse für die einfache horizontale Zuführung der Platten und
Planken ausgestattet“, erläutert Burkhard Vogel.
Solche fallspezifischen Umrüstungen an seinen Mühlen vorzu-
nehmen, gehört für Getecha inzwischen zu den Basisleistun-
gen. Weitaus komplexer gestalteten sich hingegen die Projek-
tierung und Umsetzung der materialflusstechnischen Automa-
tisierung. Insbesondere die Prozessstufe der Materialzuführung
erwies sich als echte Herausforderung. Denn die bis zu 5.000 x
1.400 mm großen und bis zu 11 mm dicken PP-Plattenreste mit
Flächengewichten von 300 bis 4.000 g/m2 kommen keines-
wegs sortiert und kantengenau gestapelt aus der Produktion.
Der Regelfall sind vielmehr bis zu 1.600 mm hohe Stapel mit or-
dentlich „Wellengang“, verursacht durch das weitgehend
chaotische Aufeinanderlegen der in ihren Abmessungen stark
variierenden Reststücke. Routinemäßig werden diese „wilden“
Stapel auf 5,0 m langen und dreiseitig offenen Transportwagen
bereitgestellt. „Dabei können hier auch mal mehrere ungleiche
Stapel nebeneinander stehen“, berichtet Getecha-Chef Vogel.

Zuführsystem mit Wechselspiel
Ausgehend von diesen widerspenstigen Rahmenbedingungen
machten sich die Ingenieure von Getecha an die Arbeit. Dank
ihrer Erfahrung aus vielen Automatisierungsprojekten konnten
sie dem Kunden bereits im Frühjahr 2016 eine komplette Anla-
ge präsentieren, die alle Prozessanforderungen abdeckt und als
Ergebnis sauber in BigBags verstautes Mahlgut für die Re-Gra-
nulierung bereitstellt. Zunächst skeptische Blicke erntete dabei
allerdings ihre Lösung für die kontrollierte Zuführung der sper-
rigen und ungleichen Plattenreste. Einen frequenzgeregelten
Elektroschlitten mit multifunktionalem Manipulator und inte-

Der Manipulator in Aktion: Nach dem Ermitteln des Höhen-
profils des Plattenstapels beginnt der kombinierte Greif-
schieber damit, die PP-Platten im Zusammenspiel mit dem
Hubgerät zu vereinzeln und der Zerkleinerungsmühle 
zuzuführen (Bild: Stöcker)

Thomas Hirmer, 
Technischer Leiter von 
Infinex: „Ganz oben
in unserem Pflichten-
heft stand, dass der
gesamte Aufberei-

tungsprozess von der
Anlieferung der 

Plattenreste über ihre
Zerkleinerung bis zur
Wiederbereitstellung
des Mahlguts für die
Extrusion völlig ohne

Personaleinsatz 
erfolgen sollte.“ 

(Bild: Infinex)



grierter Messsensorik, der an einer Parallelogramm-Aufhän-
gung in einer 6,0 m langen Führungsschiene über die angelie-
ferten Plattenstapel fährt, um die Platten dann im synchroni-
sierten Zusammenspiel mit einem Hubgerät zu vereinzeln und
Richtung Zerkleinerungsmühle zu ziehen und schieben – so et-
was Ausgefeiltes hatte selbst Thomas Hirmer nicht erwartet.
Doch schon die ersten Testläufe zeigten das geschmeidige In-

einandergreifen der einzelnen Prozesstufen der neuen Anlage:
Die beladenen Transportwagen werden im Hubgerät einge-
spannt, woraufhin der Schlitten mit dem Manipulator heran-
fährt und sein Lasersensor das ungleiche Höhenprofil des Sta-
pels scannt. Dabei wird auch jene Höhe ermittelt, auf die der
Wagen mitsamt der Ladung geliftet werden muss, damit der
Manipulator kurz darauf mit dem Vereinzeln der Platten starten
kann. Getecha-Geschäftsführer Burkard Vogel erläutert: „Un-
sere Berechnungsbasis für den Zuführprozess setzt eine Abtrag-
höhe von jeweils 30 mm voraus. Kommen also 10 mm dicke
Plattenreste aus der Produktion, ergeben 120 Platten eine Sta-
pelhöhe von 1.200 mm. Der Manipulator verfährt dann 40 Mal,
um in etwa 90 Minuten einen Stapel komplett abzutragen.“
Dem Betrachter zeigt sich dieser Prozess als genau geregeltes
Wechselspiel zwischen dem lagenweisen Abstapeln der Plat-
tenreste, dem wiederholten Ermitteln des jeweils neuen Höhen-
profils des Stapels und dem darauf abgestimmten Nachrücken
des Hubgeräts. Dank seiner pneumatisch gestützten Parallelo-
gramm-Aufhängung kann der Manipulator dem ungleichen
Höhenniveau der Plattenstapel in einer leichten Berg- und Tal-
fahrt problemlos folgen. „Wir haben den Manipulator als flexi-
ble Greifer-Schieber-Kombination konstruiert, wobei die Haupt-
arbeit die Greifersektion übernimmt. Ihre sechs pneumatisch
betätigten Nadeln haken sich in die Platten ein, um sie vom Sta-
pel weg zum RotoSchneider zu ziehen. Für diese Lösung haben
wir uns entschieden, weil sich durch die Ziehbewegung das
Problem eines Aufbäumens der Reststücke gar nicht erst stellt.
Vor allem beim Abtragen sehr dünner Platten erhöht das die
Prozesssicherheit“, erläutert Geschäftsführer Burkard Vogel. In
der Schlussphase des Abstapelns kümmert sich ein 1.500 mm
breiter Vorschieber um die letzten Plattenreste auf dem Wagen.
Auf diese Weise ist ausgeschlossen, dass die Greifernadeln
beim Durchstoßen durch die PP-Platten die Stahlböden der
Transportwagen beschädigen. Ist ein Stapel vollständig abge-
tragen und auch die letzte Platte im Schlund der Mühle ver-
schwunden, fährt der Manipulator in seine Parkposition – und
das Hubgerät gibt den leeren Transportwagen wieder frei.

Komplettlösung mit dreistufigem Prozess
Die vollautomatisierte Zuführung mit Hubgerät, schienenge-
führtem Manipulator und einem kurzen Förderband zur weite-
ren Vereinzelung der Plattenreste vor der RotoSchneider RS
6015 bildet die erste Prozessstufe der neuen Aufbereitungsan-
lage bei Infinex. Der Vorschub des Greifschiebers und der Ein-
zug der Mühle sind dabei über synchronisierte Frequenzumrich-
ter aufeinander abgestimmt. Die zweite Stufe besteht in der
Zerkleinerung der Plattenreste in der RotoSchneider RS 6015,
die rundum zugänglich in einer begehbaren Schallschutzkabine
aufgestellt ist. Das hier produzierte Mahlgut wird direkt aus der
Mühle abgesaugt und via Rohrleitung in eine Doppel-BigBag-
Station geführt. Diese Verpackungsanlage mit ihrer Abluftent-
staubung, einer automatischen Füllstandsmessung und einer
automatischen Umschaltung zwischen den zwei BigBags ver-
körpert die dritte, abschließende Prozessstufe der Komplettlö-
sung von Getecha. Der jeweils volle BigBag wird bedarfsgerecht
von Gabelstablern abgeholt und zu den Extrudern gefahren.
Gesteuert wird der gesamte Prozess von einer Siemens SPS S7,
die sich in einem Schaltschrank direkt an der Anlage befindet.

Die Greifersektion des Getecha-Manipulators: Sechs 
pneumatisch betätigten Nadeln haken sich in die Platten ein,
um sie vom Stapel weg zur Zerkleinerungsmühle zu ziehen
(Bild: Stöcker)

Mühle in der Schallschutzkabine: Das hocheffiziente 
Zerkleinern der PP-Reste in extrudierfähige Partikel erledigt
eine RotoSchneider RS 6015 von Getecha. Anstelle eines 
Trichters für den Materialeinwurf von oben wurde sie für den
Einsatz bei Infinex für die einfache horizontale Zuführung der
Platten und Planken modifiziert (Bild: Stöcker)
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„Da alle Abläufe vollautomatisiert sind und sensorisch über-
wacht werden, reduziert sich unser Zutun auf das Handling der
Transportwagen und BigBags. Nur selten müssen wir eingrei-
fen, etwa wenn sich Plattenreste verkeilt haben“, erklärt
 Thomas Hirmer von Infinex. Hohe Schutzgitter, Lichtvorhänge
sowie eine automatische Abschaltung und ein Autostopp des
Manipulators im Falle eines Druckabfalls machen den gesamten
Aufbereitungsprozess zu einer sicheren und störungsfreien An-
gelegenheit.
Die dreistufige Komplettlösung ging kurz vor dem Jahreswech-
sel 2016/17 in Betrieb und unterstreicht einmal mehr die hohe
Engineering-Kompetenz von Getecha auf dem Gebiet der au-
tomatisierten Aufbereitungstechnik. Wie schon in vielen ande-
ren Projekten, so setzte das Unternehmen hierbei nicht nur die
Zerkleinerungsmühle als kundengerechte Systemlösung um,
sondern entwickelte auch die gesamte Zu- und Abführtechnik.
Für Infinex bedeutet die neue Anlage eine erhebliche Prozess-
vereinfachung mit deutlich spürbaren Effizienzvorteilen. „Über
die reine Technik hinaus haben wir aber bei diesem recht kom-
plexen Projekt auch die partnerschaftliche Zusammenarbeit mit
dem Ingenieuren von Getecha schätzen gelernt. Aus diesem
Grund haben wir uns dazu entschlossen, auch das nächste Vor-
haben gemeinsam anzugehen“, sagt Thomas Hirmer.

Blick aus der Schallschutzkabine der Mühle: Gut zu sehen ist
hier die breite Frontplatte der Schiebersektion des Getecha-
Manipulators, der in seiner Parkposition bis direkt vor die 
Einzugswalzen der Mühle fährt (Bild: Stöcker)

Dreistufige Aufbereitung: Die für Infinex realisierte Komplett-
lösung von Getecha erstreckt sich von der Zuführtechnik mit
Hebe- und Fördersystemen über die Zerkleinerung mit einer

Zentralmühle vom Typ RotoSchneider RS 6015 bis hin zur 
Förderung des Mahlguts zu einer Doppel-BigBag-Station

(links). Gesteuert wird der gesamte Prozess von einer 
Siemens SPS S7 (rechts) (Bild: Stöcker)

Getecha GmbH                                                                                                                          
Am Gemeindegraben 13, 63741 Aschaffenburg, Germany
www.getecha.de

Infinex Holding GmbH                                                                                                                          
Heinrich-Schickhardt-Str. 1, 72221 Haiterbach, Germany
www.infinex-group.de

Stand: A3-3210
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Poly-Wood, ein im Norden der USA 
ansässiger, führender Hersteller von 
Gartenmöbeln aus recyceltem PE-HD 
(Polyethylen hoher Dichte), ist jetzt 
zugleich auch ein hoch effizienter Kunst-
stoff-Recyclingbetrieb. In seinem Produkti-
onszentrum in Syracuse, IN/USA, betreibt
das Unternehmen mit Systemen von 
Lindner washTech eine der modernsten 
Recyclinganlagen für PE-HD. Ein Herzstück
der Anlage ist eine von Lindner anwen-
dungsspezifisch maßgeschneiderte 
Waschlinie.

Ausgangsmaterial ist Post-Consumer-
PE-HD, hauptsächlich in Form entleer-

ter aber ungereinigter Einweg-Milchbehäl-
ter. Die Systeme von Lindner verwandeln
die Behälterabfälle hinsichtlich Reinheit,
Restfeuchte und Korngröße in ein ideales
Input-Material für das Recycling.

Nachhaltigkeit und Effizienz im Fokus
Chad Rassi, Process Engineer bei Poly-
Wood, berichtet: „Wir hatten das Glück,
unsere Recyclinganlage von Grund auf
planen zu können. Im Mittelpunkt stan-

Aus gebrauchten Milchflaschen wird
hochwertiges Granulat
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Im Twister, einem hoch effizienten Friktionswäscher von
Lindner, trennt Poly-Wood Papieranhaftungen und 

andere verbliebene Verunreinigungen ab
(Bilder: © Lindner washTech) 

Das Endergebnis
sind saubere,
trockene PE-HD-
Flakes für die 
direkte Weiter-
verarbeitung in
einer Recycling-
Linie

den dabei eine hohe Nachhaltigkeit
durch einen besonders effizienten Ein-
satz von Wasser, Heiz- und Antriebsener-
gie sowie ein wartungsarmer Betrieb, ei-
ne wartungsfreundliche Konstruktion
und ein hoher Durchsatz im Dauerbe-
trieb. Wir wollten damit eine hervorra-
gende Kosteneffizienz erreichen, um das
Kunststoffrecycling für uns technisch
und wirtschaftlich zu einem Erfolg zu
machen.“
Lindner reSource America LLC, die US-
amerikanische Niederlassung des deut-

schen Unternehmens Lindner washTech,
hat Poly-Wood daraufhin angeboten, ei-
ne komplette Waschlinie einschließlich
aller Versorgungsleitungen für das Recy-
cling der Einweg-Milchbehälter maßzu-
schneidern. Rassi weiter: „Wir haben
dieses Angebot letztlich angenommen,
weil sich Lindner besonders intensiv in
unsere Aufgabe eingearbeitet hat, um in
jeder Stufe das bestmögliche Resultat zu
erzielen. Die regelmäßige Präsenz vor Ort
und das dabei aufgebaute persönliche
Vertrauen in die Kompetenz der Mitar-
beiter von Lindner haben uns ebenso
überzeugt wie der sehr gute Ruf der Pro-
dukte dieses Herstellers.“

Auf Maß geshreddert, perfekt 
gereinigt und getrocknet
In der ersten Stufe dieses Systems von
Lindner wird ein Micromat Plus 2000 Ein-
wellen-Zerkleinerer per Förderband be-
füllt. Dieser kraftvolle Shredder ist konse-
quent auf geringen Energieverbrauch bei
zugleich hoher Effizienz ausgelegt. So
lassen sich verschiedene Antriebssyste-
me, Rotoren und Messer frei miteinander
kombinieren, um die Produktivität für das
jeweilige Shreddergut zu maximieren.
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Der Spitzrotor (Länge 78“/2000 mm,
Durchmesser 22“/563 mm) ist mit 104
vierseitig verwendbaren Messern mit den
Abmessungen 2,6“ x 2,6“/ 6,6 cm x 
6,6 cm bestückt, die auch bei sehr abrasi-
vem (nicht vorgereinigtem) Material ei-
nen präzisen Schnitt und einen hohen
Durchsatz ermöglichen. Die große Revisi-
ons- und Wartungsklappe macht das
Nachstellen und Austauschen der Messer
und Gegenmesser, das Reinigen des Ein-
fülltrichters sowie das Entfernen von
Störstoffen besonders komfortabel.
Den speziellen Eigenschaften von ge-
brauchten Milchbehältern entsprechend,
hat Lindner eine Reihe neuer, leistungs-
starker Komponenten in seine Waschli-
nie integriert und damit anwendungs-
spezifisch optimal konfigurieren können.
Dazu gehört die Kombination aus Floater
und Twister, letzterer ein hoch effizienter
Friktionswäscher von Lindner washTech,
zum Abtrennen von Papieranhaftungen
und anderen verbliebenen Verunreini-
gungen von den Kunststoff-Flakes.
Die weitere Reduzierung der Korngröße
auf die geforderten Abmessungen er-
folgt dann mit einem speziell adaptierten
Nass-Shredder von Lindner. Dort wird ein
Wasserstrahl auf den Rotor gerichtet, so
dass die beim Zerkleinern entstehende
Friktion genutzt werden kann, um ver-
bliebene Schmutzpartikel abzulösen. Die
regulierbare Wassermenge sorgt dabei
für einen gleichmäßigen und kontrollier-
ten Materialaustrag. Die resultierende
Korngröße ist ideal auf die nächste Reini-
gungsstufe im Graviter abgestimmt, wo
schwerere Kunststofffraktionen wie PET,
ABS oder PVC entfernt werden.
Es folgt das schonende Trocknen des ge-
reinigten Materials in einem Lindner
Loop Dryer mit 48”/1200 mm Rotor-
Durchmesser, 78”/2000 mm Rotorlänge
und 90-kW-Motor, bevor letztendlich die
noch verbliebenen Feinanteile in einem
Air-Wash-System separiert werden. Das
verbleibende Material kann anschließend
direkt in Oktabins, Big Bags oder Spei-
chersilos abgefüllt werden, bevor es
letztendlich auf der Recyclinglinie verar-
beitet wird.

Mit Erfahrung schnell zum Erfolg
Tomas Kepka, Vertriebsleiter von Lindner
reSource America, hat die Optimierung
der Waschanlage in enger Zusammenar-
beit mit Poly-Wood und Lindner

washTech realisiert. Er ergänzt: „Zwei
wichtige Faktoren haben uns die Grund-
lage gegeben, um die Anforderungen
von Poly-Wood so schnell und vollstän-
dig erfüllen zu können. Zum einen sind
die Systeme von Lindner modular aufge-
baut. So können wir eine breite Vielfalt
unterschiedlicher Anforderungen durch
die geschickte Zusammenstellung von
Standard- und neu entwickelten Kompo-
nenten erfüllen. Der andere Faktor ist
unsere langjährige Zusammenarbeit mit
führenden Herstellern von Recycling-An-
lagen. Dadurch sind wir sehr genau mit
den Anforderungen vertraut, die deren
Recyclingprozess an das Input-Material
stellen. Aus dieser Erfahrung heraus wis-
sen wir ohne lange Vorversuche, wie wir
unsere Systeme konfigurieren müssen,
um ein für diese Maschinen optimal ge-
reinigtes, zerkleinertes und getrocknetes
Material bereitzustellen.“
Und Rassi resümiert: „Inzwischen wissen
wir: Unsere Entscheidung, das Angebot
von Lindner-Recyclingtech anzunehmen,
war genau richtig. Das komplette System
ist im September 2016 nach nur sechs-
monatiger Vorlaufzeit in Betrieb gegan-
gen. Der Verbrauch an Wasser und Ener-
gie ist noch geringer als erwartet, der
Output und das Endprodukt sind hervor-
ragend.“

Der Einwellen-Vorzerkleinerer Micromat Plus 2000 von Lindner wird per 
Förderband mit den zu Ballen gepressten Einweg-Milchbehältern 

aus PE-HD beschickt

Lindner-Recyclingtechnik GmbH                                                                                                                                                     
Villach Str. 48, 9800 Spttal/Drau, Austria                                                
www.l-rt.com
www.lindner-washtech.com

Poly-Wood LLC                                                                                                                                                      
www.polywoodinc.com 

http://www.l-rt.com/
http://www.lindner-washtech.com/
http://www.polywoodinc.com/
http://www.illig.de/


Erfolgreicher TecDay Recycling &
Compounding

Möglichkeit, Technologie für hochwerti-
ges Kunststoffrecycling aus erster Hand
zu erleben“, berichtet Ralf J. Dahl, Be-
reichsleiter Zweischneckenextruder bei
KraussMaffei Berstorff.

Rund 60 Besucher informierten
sich auf dem gemeinsamen  TecDay
Recycling & Compounding von
KraussMaffei Berstorff und EREMA
über aktuelle Technologien, 
innovative Maschinen und Dienst-
leistungen zum Thema Kunststoff-
recycling. Schwerpunkt des
 TecDays war das EdelweissCom-
pounding Extrusionskonzept, 
bestehend aus einem EREMA 
Recyclingextruder und einem
KraussMaffei Berstorff 
Zweischneckenextruder. Die 
Anlage steht ab sofort Kunststoff-
Recyclern und Compoundier-
betrieben für Re-Compounding-
Versuche unter realen 
Produktionsbedingungen zur
Verfügung.

„Kunden und Interessenten nutzten die
Gelegenheit, sich in Gesprächen mit Ex-
perten und Branchenkollegen auszutau-

Premiere auf dem TecDay Recycling & Compounding: 
Die 2-stufigeEdelweissCompounding-Anlage mit EREMA Aufschmelzextruder 

COREMA®bietet den Anwendern mehr Wirtschaftlichkeit

Peter Roos, President des Segments 
Extrusionstechnik der KraussMaffei Gruppe, berichtet: Die
Edelweiss  -Compounding-Technologie ermöglicht Recyclern
eine Vorwärtsintegration und Compoundeuren eine Rück-
wärtsintegration, um in ganz neue Märkte einzusteigen

Manfred Hackl, Geschäftsführung EREMA GmbH, ist sicher,
dass wir im Jahre 2025 einen großen Schritt weiter sein 
werden auf dem Weg zu einer echten Kreislaufwirtschaft
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Innovative Recyclingtechnologie live
erleben
„Die Veranstaltung bot Recyclingexper-
ten, Compoundeuren und Vertretern
von Universitäten eine ausgezeichnete



Der KraussMaffei Berstorff Zweischneckenextruder der EdelweissCompounding-
Anlage arbeitet alle benötigten Zusatzstoffe, Additive, Füllstoffe ein

Kalojan Iliev, 
Geschäfts führ er des

Tochter unter neh mens
„OOO Erema Russia“,
und Anja Berndorfer, 

EREMA Corporate
Communication 
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schen sowie die EREMA- / KraussMaffei
Berstorff-Produktionslösung im Detail
unter die Lupe zu nehmen“, so Dahl wei-
ter.

Erstmals vorgestellt: 
EdelweissCompounding Anlage mit
EREMA Recyclingextruder
Schwerpunkt des TecDays war die Edel-
weissCompounding-Anlage mit einem
EREMA Recyclingextruder zur Wieder-
aufbereitung von Folien-, Faser- und
Vliesabfällen. Die Anlage verarbeitete
auf dem TecDay PP Folien-Abfälle aus
Post-Industrial Folien mit unterschiedli-

chen Verschmutzungs-
graden in einem 2-stufi-
gen Extrusionsprozess
zu einem PP-Com-
pound mit 30 Prozent
Talkum. Die Anlage ist

ausgelegt für Füllstoffanteile bis zu 80
Prozent und einem Durchsatzbereich bis
zu 1.000 kg/h.
Die Recycling/Compounding-Anlage be-
steht aus einem EREMA Recyclingextru-
der (COREMA 1108T) mit Schmelzefilter
und -pumpe, einem KraussMaffei Ber-
storff Zweischneckenextruder ZE 60 R
UTXi sowie einer Wasserringgranulie-
rung.
Fachvorträge der Firmen Interseroh
Dienstleistungs GmbH, Borealis Polyole fi-
ne GmbH, Veolia Polymers NL B.V.,
 EREMA Engineering Recycling Maschi-
nen und Anlagen GmbH und Krauss -
 Maffei Berstorff rundeten das Pro-
grammangebot ab.

Neue Versuchsmöglichkeit
„Nach dem TecDay steht die Anlage
 EREMA- und KraussMaffei Berstorff-
Kunden für Testläufe unter Realbedin-

gungen zur Verfügung“, berichtet Dahl.
„Unsere Kunden können nicht nur aus
der leistungsfähigen Extrusionsanlage ih-
ren Nutzen ziehen, sie bekommen auch
die volle Unterstützung von EREMA und
KraussMaffei Berstorff bei Prozessverbes-
serungen, der Schnecken- und Maschi-
nenauslegung bis hin zur kompletten
Produktionsoptimierung“, so Dahl wei-
ter.

Werksrundgang bei EREMA: Robert Binder, EREMA, Area Sales Manager (links),
gibt den Gästen weiterführende Informationen zur Funktionsweise der Anlage 

KraussMaffei Berstorff
www.kraussmaffeiberstorff.com

EREMA Engineering Recycling 
Maschinen und Anlagen Ges.m.b.H.       
www.erema.com

http://www.kraussmaffeiberstorff.com/
http://www.erema.com/


Complete Plant for the Extrusion of
PA6 – PA11 Pipes 

Customers have access to decades of
experience and flexibility; a “yes, we

can” approach that reflects the ongoing
belief in R&D. The company holds several
European and international patents and
customers look to it for projects charac-
terised by the use of complex materials
or the section of the product they  re -
quire.

Every system is a prototype
From the conception to the delivery of
the system, complete with machines and

dies, all custom built. “Taking care of the
customer and the project, for which we
act as the sole partner, remains our main
concern,” stresses Valdi Artico, Chair-
man and CEO.
“Our passion for research is what leads
us and determines the ambitious goals
which we set for ourselves. This means
we are motivated partners when under-
taking projects for manufacturing special
profiles and pipes which require a speci-
fic study and a made-to-measure tech-
nological solution. Starting with the cus-

Friul Filiere was established
almost 40 years ago as a 
manufacturer of dies for
the extrusion of plastic 
material. The company 
now sells complete, 
turn-key systems all over
the world to anyone 
looking for high-quality
performance when 
manufacturing pipes and
profiles, from technologi-
cal extrusion lines, fully 
customised and guaran-
teed 100% Made in Italy.

tomer’s idea, after a preliminary feasibili-
ty study, we take care of the combina ti-
on of materials and process know-how
to obtain the best possible performance
in terms of production capacity and qua-
lity.”
Luna Artico, the Sales Manager, adds
more details to the profile of a Friul
 Filiere customer: “We design systems
and dies for profiles and pipes used in a
wide variety of industries. This year
 alone, we have worked for companies in
telecommunications and industrial, irri-
gation, garden machinery, conveyor belt,
lighting, and window systems, in addi ti-
on to the building and furnishing indus -
try”.

Complete extrusion plant for 
PA6 – PA11 pipes
Today Friul Fliere is announcing a surpris -
ing achievement: the highest speed ever
reached in the extrusion of PA6 – PA 11
pipes with 6 to 12 mm diameter. The
company has recently built a complete
plant that delivers high production
speeds, putting to good use the experi-
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Friul PA pipe
extrusion plant

Friul Tubeasy die head
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Friul Filiere S.p.a.
Via Polvaries, 21 
33030 Buia (UD), Italy
www.friulfiliere.it

ence gained by the company in the pipe
sector after its patented Tubeasy system
proved a hit at its launch at the K 2016
fair. Tests on the plant have confirmed
expectations by producing a 4 x 6 mm
pipe at a speed of 102 m/min, which is
more than double the current standard
speed. Ideal for the compressed air, au-
tomotive and industrial installations in
particular, this plant comes complete
with technology and processes deve lo-
ped by the in-house research and engi-
neering team of Friul Filiere. 

Omega single screw extruder
Equipped with dedicated screw designed
by Friul Filiere, the single-screw Omega
extruder with 60 and 36 mm diameters
combines energy saving and high output
rates (160 kg/h) thanks to specific tech-
nology that reduces absorption.

Head and calibration
The extrusion head and calibration sys -
tems are particularly interesting. The
head features the Tubeasy patented sys -
tem that rapidly centres the material
flow in the start-up phase by simply ad-
justing just two screws. It appears almost
incredible given the fact that traditional
adjustment systems are difficult and slow
to manage because of the numerous
screws placed around the head that are
used in order to move the flow. Tubeasy
instead reduces start-up scrap by 60%
and controls the material in order to im-
prove not only the production perfor-
mance of the whole plant, but also the
quality and physical-mechanical proper-
ties of the end product. The cooling sys -
tem, also a special feature, makes an im-
portant contribution to the positive out-
come of the process. Traditionally, the
calibration of PA pipes is generally done
in tanks with a vacuum pump system
that inevitably moves water in the tanks,
as a result affecting the pipe quality. Friul
Filiere has, then, developed a vacuum ca-

libration system where the water does
not move. This solution requires the ap-
plication of special technology designed
by the Friuli-based company for the ma-
nagement of complex and extreme ma-
terials like PA and PU. This technology
can control flows that are otherwise dif-
ficult to calibrate and create smooth sur-
faces and sections that meet the mini-
mum dimensional tolerances.  

Auxiliary machinery
The extrusion line had to be equipped
with different auxiliary machinery:
• A drying and automatic material 

loading system
• A masterbatch metering unit on the 

extruder
• An electronic marker 
• A laser control system placed before 

the haul-off to monitor the diameter 
and thickness of the pipe

• A special haul-off allowing high 
extrusion speeds over 100 m/min. 

• A semi-automatic double-reel winder 
at the end of the line.

One technology, multiple product
possibilities
This plant delivers the opportunity for
production performance levels that have
never been reached before, as well as
high quality finished products. In this
 case, the products are PA pipes for appli-
cations above all in the automotive, air
compressed and industrial installation
sectors. However, the same technology
can be applied to extrusion plants for the
production of polyethylene PP-HDPE
 pipes for telecommunications or for cos-
metics, for example, or plasticised PVC
pipes, particularly for the medical sector,
or for PMMA or PC pipes.

Friul PA pipe sample

Stand: A6-6111

gmbh

Extruders & Extrusion facilities

30 mm extruder, 28 l/d, 7,5 kW AC-motor available from stock

Filament extrusion lines (3d printing) available from stock

www.pmh-extruder.com pmh.gmbh@t-online.de

Plastic-Maschinen-Handelsges. mbH
Broichhausener Str. 4 · D-53773 Hennef

Tel. +49-2244-83041 · +49-(0)173 150 4512 
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Visit our homepage with many used machines for the plastic extrusion business:

in stock · functionally tested · operational

Extruder 30mm - 28d, AC-motor 7,5kW

http://www.friulfiliere.it/
mailto:pmh.gmbh@t-online.de
http://www.pmh-extruder.com/
http://www.pmh-extruder.com/


Tecno System srl with the 
subsidiary B-TEC srl of 
Consandolo (Ferrara) 
emphasizes their competence
by presenting  some novelties.
The two companies propose
the applications of their field
proven technologies in 
thermoplastic extrusion.

The good news of the last year is that
 some very innovative projects being un-
der development for important Russian
groups, which have been stuck for politi-
cal and economic reasons over the last
two years, will be resumed. These are ab-
solutely innovative installations, for pro-
ducts that are very useful in infrastruc tu-
re refurbishment, exploiting the experi-
ences of both companies in applying
reinforcements to profiles. The Russian
market, however, seems to have moved,
considering the requests of already ac-
quired customers and some new ones
that are approaching both companies.
"We are noting a strong interest in
highly skilled operators from India, and
Asia in general. Especially for the extru si-
on of the medical tube, where TPV is
very present. In preparation for industry
4.0, our lines have long been manage ab-
le with remote access, but now thanks to
the new means at our disposal, the ope-
rator brings the control panel of the line
with him around the establishment, by

Digitized Extrusion Technologies

displaying the panel and controlling the
system from the smart phone or tablet.
This is useful in the medical sector, in or-
der to be able to intervene outside the
clean room without the complicated pre-
paration and disinfestation proce dures,
"continues Dr. Rubbi. "This seems to be
only a small thing, but we have more in
store for the future, by converg ing digital
technologies with the ‘ana  logue’ experi-
ences acquired during the long years of
activity of the two companies (60 years
of TPV, 50 years of  B-TEC)."
The basis for future development are
built, now the goal is to reach out to
further markets, where a medium sized
company such as Tecno System couldn't
reach easily. Building a sales representa ti-
ve web in large and distant markets in
constant developments such as Russia,
Middle East, Iran, India, Vietnam and
Asia in general, as well as overseas, is the
new task to achieve. That's the reason of
being so much concentrated in present -
ing the company at best in the fore com -
ing FAKUMA  international fair in Fried-
richshafen, Germany.

"In recent years, we have strengthened
our presence in the extrusion industry of
thermoplastic profiles, continuing the
tradition of the brand "TPV - Mechanical
Division", that celebrates the 60th anni-
versary this year," says commercial direc-
tor Marco Rubbi. “Customers also ap-
preciate the range of proposals of tool -
ing for window extrusion systems, where
B-TEC boasts of having many European
customers, real leaders. Thanks to the
continuous development and renewal
needed by these customers, some avant-
garde products have been developed.
PVC window profile coextrusion with fi-
berglass reinforcements is one of the
technologies developed by B-TEC for a
major French group."
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Tecno System srl, B-TEC srl                                  
Consandolo (FE), Italy
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Bei der Gießfolienproduktion entsteht
der größte Energieverbrauch beim

Schmelzprozess, der zweitgrößte Ener-
giefresser ist die Kühlung. „Der Energie-
verbrauch beim Schmelzprozess ist phy-
sikalisch eine feste Größe, bei der es nur
noch geringfügig Optimierungspotenzial
gibt. Das größte Optimierungspotenzial
liegt bei der Kältetechnik. Durch die in-
telligente und automatisierte Kältetech-
nik, die wir mit der Gießfolienanlage
 FILMEX II anbieten, können bis zu 70
Prozent Energiekosten für die Kühlung
eingespart werden“, erklärt Torsten
Schmitz, Leiter Gießfolienanlagen bei
Windmöller & Hölscher.
Der neue Ansatz besteht aus einer Kom-
bination von Freikühler und Kältemaschi-
ne. Die Steuerung erfolgt zentral über

erläutert: „Sowohl bei Stretch- als auch
bei Barrierefolien wird die Gießwalze
meist wärmer gefahren als die Kühlwal-
ze. Diese unterschiedlichen Anforderun-
gen konnten bisher jedoch nicht bedient
werden, da ein Kreislauf alle Elemente
versorgte. Die Folge: unnötige Kühlleis -
tung, die Energieverschwendung und
Kosten bedeutet“.
Der neue Ansatz von W&H löst dieses
Problem mit einem zweiten Kühlkreis,
mit dem die unterschiedlichen Prozess-
temperaturen bedient werden. „Selbst
bei einer Außentemperatur von 30°C
kann die Gießwalze bei üblicher Stretch-
folienproduktion vollständig über den
Freikühler gekühlt werden. Die benötigte
Leistung der Kältemaschine verringert
sich so um mehr als die Hälfte. Bei Au-
ßentemperaturen bis 10°C wird die An-
lage über verschiedene Kombinationen
aus Freikühler und Kältemaschine ge-
kühlt. Unter 10°C erfolgt die gesamte
Kühlung über den Freikühler. Insgesamt
wird der Freikühler durch den weiteren
Kühlkreislauf und die intelligente Vernet-
zung signifikant häufiger genutzt. So
wird Energie und damit auch Geld ge-
spart“, so Haselmann. Er erklärt weiter:
„Auch die Kältemaschine selbst wird ef-
fizienter betrieben, da durch die Vernet-
zung der Komponenten das Wasser nur
noch so weit runtergekühlt wird, wie es
für den Gießfolienprozess notwendig
ist.“
Die Steuerung der Kältetechnik erfolgt
zentral über das Bedienpanel der Anlage
PROCRONTROL. Der Anlagenbediener
kann einfach alle Parameter einsehen
und intuitiv steuern. Im automatischen
Modus wählt die Maschine den effizien-
testen Betriebszustand aufgrund der Pa-
rameter selbst und stellt damit immer die
höchste Energieeffizienz sicher. „Die In-
vestition in den zusätzlichen Kühlkreis-
lauf inklusive eines Freikühlers hat sich
für eine Stretchanlage in Mitteleuropa
bereits nach rund einem Jahr amortisiert.
Und dabei haben wir den Mehrwert der
Nachhaltigkeit – als Verkaufsargument

das Bedienpanel PROCONTROL der
 FILMEX II. Ein Automatik-Modus wählt
immer den optimalen Betrieb. „Neu ist,
dass wir das System insgesamt betrach-
ten, alle Parameter von Prozesstempera-
turen bis zur Außentemperatur an einem
Ort sammeln und dadurch intelligent
nutzen können. So ermöglichen wir stets
die bestmögliche Energieeffizienz“, er-
klärt Simon Haselmann aus der Entwick-
lungsabteilung.
Im Vergleich benötigt ein Freikühler we-
niger als ein Fünftel der Energie einer
Kältemaschine. Die Herausforderung:
Der Freikühler kann nur eingesetzt wer-
den, wenn die Außentemperatur niedri-
ger ist als die benötigte Prozesstempera-
tur. Dabei war bisher immer die kälteste
Anforderung ausschlaggebend. Schmitz

Neuer intelligenter Kühlprozess reduziert
Energieverbrauch signifikant

Wirtschaftlichkeit und Nachhaltigkeit zu verbinden – vor dieser
Herausforderung stehen Gießfolienhersteller heute mehr denn je.
Auf beide Faktoren hat der Energieverbrauch der Gießfolienanlage
bedeutenden Einfluss. Zum einen ist die Energieeffizienz wichtiger
Faktor einer nachhaltigen Produktion. Zum anderen ist sie gerade mit
Blick auf steigende Strompreise ein erheblicher Kostenfaktor.
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Windmöller & Hölscher KG   
Münsterstr. 50, 49525 Lengerich, Germany
www.wuh-group.com

zum Endkunden und als Pluspunkt für
die eigene Marke – noch nicht mitge-
rechnet“, erläutert Schmitz die Vorteile
des Verfahren.
Mit dem Angebot des intelligenten
Kühllkreislaufs führt W&H die Entwick-
lung der FILMEX II als intelligente Ma-
schine weiter. Zur K 2016 war die neue
Generation der Gießfolienanlage auf den
Markt gebracht worden. Innovatives
Highlight war dabei der FILM PERFOR-

MANCE MONITOR, der durch eine inte-
grierte Datenverarbeitung über die ge-
samte Prozesskette von der Extrusion bis
zur Anwendung konsistente Qualität si-
chert. Hinter den Angeboten steht ein
übergreifender Entwicklungsansatz, er-
klärt Schmitz: „Beide Entwicklungen ste-
hen unter unserer Leitidee Packaging
4.0: intelligente Maschinen, integrierte
Prozesse, intuitive Bedienung. Der neue
Kühlkreislauf ist neben dem FPM ein

weiteres Angebot, um mit neuen techni-
schen Möglichkeiten die Produktionseffi-
zienz für unsere Kunden weiter zu stei-
gern“.

ZUMBACH Electronics
sales@zumbach.ch I www.zumbach.com

Learn more about our 
unique solutions

Get Your Extrusion Process 
Under Control

Based on decades of experience in on-
line measuring solutions, developing key 
technologies and optimizing processes, 
ZUMBACH is YOUR partner !

• Best price-performance ratio in the market
• Faster start-ups / Scrap optimization
• Measure and adjust concentricity / eccentricity from the very first 

second regardless of the materials’ temperature
• Investment recovered within a few months

        09:27

http://www.wuh-group.com/
mailto:sales@zumbach.ch
http://www.zumbach.com/
http://www.zumbach.com/


Aufgrund seiner Biokompatibilität wird 
Silikonkautschuk immer häufiger in medizini-
schen Implantaten wie Defibrillatoren, Herz-
pumpen oder Komponenten für die Wieder-
herstellungschirurgie eingesetzt. Da diese die
Gesundheit der Patienten nicht durch Verun-
reinigungen belasten dürfen, werden dabei je
nach Anwendung zum Teil höchste Anforde-
rungen an die Partikelfreiheit der Produkte
gestellt. Um diesen Ansprüchen gerecht zu
werden und die zunehmende Nachfrage auch
nach Komponenten höchster Sauberkeitsstan-
dards zu erfüllen, hat FMI, ein Chicagoer 
Spezialist für komplexe Silikonteile, eigens 
eine 1.900 m² große Reinraumproduktion der
Klasse 7 eingerichtet und dafür zusätzliche
Räumlichkeiten bezogen. 

 seine Flexibilität und Langlebigkeit sowie seine hohe Tempera-
turbeständigkeit“, erklärt Werner Karau, European Commercial
Leader bei Flexan. Bei der Herstellung der Komponenten ist
entscheidend, dass die geforderten Sauberkeitstandards einge-
halten werden, was vielfach eine Produktion im Reinraum not-
wendig macht: Für Teile, die in implantierbaren medizinischen
Geräten der Klassen 2 und 3 verbaut werden, ist in der Regel
ein Reinraum der Klasse 7 erforderlich. Bislang hat FMI Chicago
verschiedene Silikonkomponenten für Kurzzeitimplantate der
Klasse 2, Einmalprodukte und Langzeitimplantate der Klasse 3
in insgesamt etwa 850 m² umfassenden Reinräumen herge-
stellt.
Um den Herausforderungen des Marktes zu begegnen und die
eigene Produktionskapazität zu erhöhen, hat sich das Tochter-
unternehmen des US-amerikanischen Contract Manufacturers
Flexan nun entschieden, zusätzliche Räumlichkeiten für die
Reinraumproduktion zu nutzen. So wurde unweit des bisheri-
gen Chicagoer Produktionsstandorts eine neue, 6.500 m² gro-
ße Unternehmenszentrale bezogen und dort einen Reinraum
der ISO-Klasse 7 mit etwa 1.900 m² eingerichtet. Damit erreicht
FMI nun bei Komponenten für medizinische Geräte der Klassen
2 und 3 die vierfache Produktionsleistung.  „Da wir unser Port-
folio auf den Bereich der Extrusion ausdehnen möchten, wurde

Spezialist für medizinische 
Silikonkomponenten richtet Reinraum 
ein und erweitert Portfolio um 
Extrusionsverfahren

Werner Karau, 
European Commercial
Leader bei Flexan: 
„Da wir unser Portfolio
auf den Bereich der 
Extrusion ausdehnen
möchten, wird die
neue Einrichtung 
zunächst mit drei 
Produktionslinien 
ausgestattet, mit 
denen unter anderem
eine Mikro-Lumen-
oder Multi-Layer-
Extrusion möglich ist.“

In der neuen Unternehmenszentrale werden zukünftig mo-dernste Extrusionsverfahren zum Einsatz kommen, bei denen
unter anderem Silikonschläuche hergestellt werden. 
„Für Medizinprodukte eignet sich Silikonkautschuk unter ande-
rem durch seine Isolationseigenschaften gegenüber Strom,
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Am neuen Produktionsstandort sollen unter anderem
Schläuche für Katheter-Produkte hergestellt werden 

(Bilder: Flexan)
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diese neue Einrichtung zunächst mit drei Produktionslinien aus-
gestattet“, so Karau. Die Extruder zeichnen sich durch ein pro-
prietäres Design aus, das nicht nur den Zuführungsbereich für
das Silikon besonders einfach zugänglich macht, sondern auch
die Reinigung und Anpassung der Abstreifschilde erleichtert.
„Mit diesen Anlagen können unterschiedlichste Verfahren
durchgeführt werden, unter anderem eine Mikro-Lumen- oder
Multi-Layer-Extrusion“, erklärt Karau. „Dies macht FMI in der
Herstellung sehr flexibel.“ Im Fokus stehen zunächst verschie-
dene Katheter-Produkte sowie weitere medizinische Geräte, die
mit einem Schlauch kombiniert und auch in eigenen Werken
bei MEDRON mit weiteren Komponenten assembliert werden.

Flexan, LLC                                                                                                                            
Werner Karau
Melkweg 16, 33106 Paderborn, Germany
www.flexan.com, werner.karau@flexan.com FMI erzielt nun bei Komponenten für medizinische Geräte

der Klassen 2 und 3 die vierfache Produktionsleistung

Geringster Materialeinsatz, präziseste Profilgeometrien, kürzere Anfahrzeiten / 
Minimal material usage, most precise profile geometries, shorter start-up times 
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Mit FLOW.CONTROL können Sie einzelne Profilsektionen 
punktuell steuern und eine Materialeinsparung von etwa 2% 
erzielen! / With FLOW.CONTROL you can control individual 
profile sections and achieve material savings of about 2%!
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Perfektion im Qualitätsmanagement als
Basis für höchste Zuverlässigkeit

Die ISO 9001 ist eine international
anerkannte Norm im Qualitäts-
management. „Das Monitoring der
erreichten Produktqualität ist die
Grundvoraussetzung, um die 
Anforderungen unserer Kunden an
das Produkt oder die Dienstleistung
zu erfüllen“, sagt Arne Heel, Quality
Manager bei der SIKORA AG. 
Gemeinsam mit der Geschäftsleitung
und den Mitarbeitern analysiert und 
dokumentiert er die Geschäfts-
prozesse im Unternehmen, er 
identifiziert Zuständigkeiten und 
potentielle Schwachstellen. Zur 
Visualisierung der Verfügbarkeit als
eine Kennzahl der Produktqualität,
erstellt die Firma SIKORA Ereignis-
diagramme, um die Geräteperfor-
mance abzubilden und Rückschlüsse
auf die Prozessqualität zu ziehen.

Seit 1993 ist SIKORA nach ISO 9001 zertifiziert und beschei-
nigt damit, dass die Qualität der Mess-, Regel-, Ins pektions-,

Sortier- und Analysetechnologie durch ein gut funktionierendes
Qualitätsmanagement-System (QMS) gesichert und kontinuier-
lich verbessert wird. SIKORAs QMS umfasst definierte Kennzah-
len, um Prozesse zu überwachen und zu steuern. Beispielsweise
ist die Verfügbarkeit (Availability) eine Kennzahl eines techni-
schen Systems. Sie ist der Zeitwert, in dem Maschinen und tech-
nische Messgeräte ohne Ausfälle oder Wartungen im Einsatz
sein können. Grundsätzlich gilt es, möglichst hohe Verfügbar-
keitswerte eines Systems sicherzustellen.
Zur Berechnung der Verfügbarkeit werden zwei Faktoren her-
angezogen: die Mean Time Between Failures (MTBF) und die
Mean Time To Repair (MTTR). Der  ers te Faktor, die Mean Time
Between Failures (MTBF), beschreibt die mittlere Zeit, die ein
Gerät im Einsatz sein kann, ohne dass eine Reparatur oder  Still -
legung für Wartungen erforderlich ist. Mit Hilfe der MTBF kann
der Qualitätsfortschritt bewertet und die Dauer der Fehlerfrei-
heit von Geräten überwacht werden.
Die MTBF wird anhand der Informationen aus dem SIKORA
CRM (Customer Relationship Management) berechnet: Dort
sind alle Geräte registriert und deren Ereignisse dokumentiert.
Das CRM dient ebenfalls als Datenquelle zur Erstellung von Er-
eignisdiagrammen für die unterschiedlichen Gerätetypen. Das
Ereignisdiagramm ist eine graphische Darstellung, mit deren
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Darstellung der Verfügbarkeit durch Ereignisdiagramme

Hilfe eine Visualisierung von Ereignissen und deren zeitlichen
Zuordnungen schnell und übersichtlich erkannt werden kann.
Darüber hinaus liefert das Ereignisdiagramm Details bezüglich
der Art einzelner Ereignisse für einen bestimmten Gerätetyp.
Ein Ereignisdiagramm hat eine horizontale (x) und eine vertika-
le (y) Zeitachse. Die x-Achse stellt das Auslieferdatum (Delivery
Date) und die y-Achse das Ereignisdatum (Event Date) dar. Das
Diagramm zeigt alle zum Zeitpunkt der Erstellung bekannten
Ausfälle eines Gerätetyps, hier als Beispiel im Bild ‚Produkt A‘.
Es werden Ereignisse gezählt, die unmittelbar zu einem Geräte-
ausfall geführt haben. 
In der Diagonalen des Diagramms sind die Auslieferungen aller
Geräte als Kreuze (1) abgebildet. In der Senkrechten über je-
dem ausgelieferten Gerät ist dessen Lebenszyklus abzulesen.
Fällt dieses Gerät aus, ist in der Senkrechten über dem Gerät
ein bestimmtes Symbol vermerkt, das Hinweise zu der Ausfall-
ursache gibt. Bei der Darstellung von Geräteausfällen sind das
Symbole für Hardwareereignisse (Δ), Softwareereignisse (◊)
und andere (x) (zum Beispiel Produktionsfehler, Lieferfehler,
etc.).
Das im Bild dargestellte Ereignisdiagramm dient in erster Linie
dazu, herauszufinden, welche Arten von Ereignissen aufgetre-
ten sind. Es lässt auch erkennen, ob Ereignisse eines Gerätes
unmittelbar nach dessen Auslieferung oder erst zu einem spä-
teren Zeitpunkt aufgetreten sind. Häufen sich bestimmte Ereig-
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SIKORA AG                                                                                                      
Bruchweide 2, 28307 Bremen, Germany
www.sikora.net   

nisse oberhalb eines bestimmten Lieferdatums zu einem
Cluster, also Ereignisse die vorher in dem Umfang nicht
aufgetreten waren, dann kann das darauf hindeuten,
dass zu diesem Zeitpunkt der Produktionsprozess weni-
ger beherrscht wurde oder aber zugekaufte Materialien
eine höhere Ausfallrate mit sich brachten. 
Um weitere Details der Geräteereignisse zu erfassen,
werden ebenfalls Ereignisdiagramme für bestimmte
Fehlerarten erstellt, die nach Baugruppen differenziert
werden. Dazu zählen zum Beispiel Diagramme, die sich
lediglich auf Geräteereignisse beziehen, bei denen
Hardwarekomponenten zum Ausfall beigetragen ha-
ben. Alle anderen Fehlertypen (mechanische Fehler,
Softwarefehler etc.) werden in einem getrennten Dia-
gramm dargestellt. Auf diese Weise ist eine detaillierte-
re Information gegeben, um welche Komponente es
sich bei den dokumentierten Ereignissen handelte.
Der zweite Faktor, der in die Berechnung der Verfügbar-
keit einfließt, ist die Mean Time To Repair (MTTR). Diese
errechnet sich aus der Zeit, die benötigt wird, um das
Gerät und die Anlage im Falle eines Ausfalls wieder in
Betrieb zu nehmen. Dank des Qualitätsmanagements
und der technischen Innovationen, welche Pflege- und
Instandhaltungsarbeiten an den SIKORA Geräten nahe-
zu unnötig machen, werden sehr hohe Verfügbarkeits-
werte von bis zu 99,98 Prozent erreicht.
Zur kontinuierlichen Verbesserung der Qualität werden
bei SIKORA interne und externe Mitarbeiterschulungen
durchgeführt sowie Kooperationen zu Maschinenher-
stellern und Kunden aufgebaut, um sich weltweiten
Benchmarks in der Branche zu stellen und Prozesse wei-
ter zu perfektionieren. „Ein nachhaltiges Qualitätsmana-
gement erfordert klare, transparente Prozesse und eine
gute Kommunikation“, erklärt Heel. „Feedbacks der
Mitarbeiter und insbesondere der Kunden sind aus-
schlaggebend für ein erfolgreiches Qualitätsmanage-
mentsystem“, erläutert der Qualitätsverantwortliche
weiter. „Mit der Verbesserung unserer betrieblichen Ab-
läufe nach den Vorgaben unseres QMS entsprechen wir
nicht nur gesetzlichen Vorgaben, sondern erzielen eine
hohe Prozesssicherheit und gleichzeitig höchste Kun-
denzufriedenheit“, so Heel weiter.

Stand: A6-6110
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fassendes integriertes Qualitätsmanage-
ment entwickelt und sich strategisch als
eine tragende Säule seiner traditionell
langfristig angelegten Partnerschaften
mit Kunden ausgerichtet.
Die ‚Excellence-Strategie’ blickt ganz-
heitlich auf die Unternehmensorganisati-
on und hat sich eine prozessübergrei-
fend kontinuierliche Optimierung der
Qualität sowie der Effizienz aller Prozesse
zum Ziel gesetzt. Gleichzeitig will das
Unternehmen von weltweit besten Prak-
tiken lernen, diese im eigenen Haus um-
setzen und weiterentwickeln – um letzt-
lich selbst das Vorbild für andere Unter-
nehmen der Branche zu werden. Getreu
dem Motto: Wer nur nachahmt, bleibt
maximal Zweiter. „Wer qualitätssichern-
de Systeme entwickelt, fertigt und ver-
treibt, muss an sein eigenes Qualitätsma-
nagementsystem hohe Anforderungen
stellen“, bringt Geschäftsführer Dr.-Ing.
Johann-Carsten Kipp den Denkansatz
auf den Punkt, auf den das Qualitätsma-
nagement bei BST eltromat baut.

Mit Standard-Zertifizierungen kön-
nen sich Unternehmen kaum vom

Wettbewerb differenzieren und Kunden
Mehrwert bieten. Zertifizierungen wie
ISO 9001 (Qualitätsmanagement) oder
ISO 14001 (Umweltmanagement) wer-
den ohnehin verstärkt von Kunden ge-
fordert, während ATEX-Zertifizierungen
wie RL 2014/34/EU zusammen mit
ISO/IEC 80079-34 vom Gesetzgeber in
bestimmten Bereichen vorgeschrieben
sind. BST eltromat will seine Position als
ein marktführender Hersteller von Quali-
tätssicherungssystemen weiter ausbauen
und langfristig sichern. Vor diesem Hin-
tergrund hat das Unternehmen ein um-

Ein wegweisender integrierter 
Ansatz
Während manche Unternehmen paralle-
le Managementsysteme für zum Beispiel
Qualität, Umwelt, Energie und Arbeits-
schutz aufbauen, erkannte man bei BST
eltromat in der Integration dieser Syste-
me zu einem umfassenden Management
den richtigen Weg, auf allen Ebenen ein
überdurchschnittliches Leistungsniveau
zu erreichen. Egal, ob Qualitätsmanage-
ment, Umweltschutz, Arbeits- und Ge-
sundheitsschutz, Energiemanagement,
Datenschutz, Compliance (Rechtskonfor-
mität) oder andere Bereiche: Letztlich
geht es hier doch überall darum, die An-
forderungen von Kunden, Geschäfts-
partnern, Mitarbeitern und Gesetzge-
bern mit den Leistungen von Unterneh-
men in Einklang zu bringen. Zudem kann
ein vernetztes System die Auswirkungen
von Veränderungen in einem Bereich auf
die anderen Bereiche ideal berücksichti-
gen. Schließlich lassen sich komplexe,
bereichsübergreifende Zusammenhänge
und Wechselwirkungen in einem inte-
grierten System besser koordinieren als
in mehreren, separat implementierten
Systemen.
So entwickelte das Qualitätsmanage-

Das Qualitätsmanagement von BST eltromat hat integrierte 
Regelkreise entwickelt, die alle Ebenen des Unternehmens 

kontinuierlich auf ein höheres Qualitätsniveau heben

Diese Unternehmensbereiche bezieht
das integrierte Qualitätsmanagement-
system von BST eltromat ein
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Als Ziel: höchste Qualität auf allen
Ebenen
Markus Krieger,
Leiter strategisches Qualitätsmanagement
bei BST eltromat International in Bielefeld

Sowohl die Qualitätssicherungssysteme als
auch die Automatisierungslösungen von
BST eltromat International sind weltweit
für ihre hohe Qualität bekannt. Die Basis
hierfür legt das Unternehmen mit seinem
umfassenden integrierten Managementsy-
stem, das eine ganzheitliche und kontinu-
ierliche Optimierung aller Prozesse 
anstrebt. So soll die Marktführerschaft
von BST eltromat in allen Produkt- und
Service-Bereichen im Sinne seiner Kunden
langfristig unterstützt werden, die damit
Vorteile gegenüber ihren Wettbewerbern
haben.



In einer ‚Prozesslandkarte’ wurden alle Unternehmensbereiche Prozessen 
zugeordnet

ment eine ‚Prozesslandkarte’, die alle
Prozesse berücksichtigt und drei Strän-
gen zuordnet: Führungs-, Unterstüt-
zungs- und Kernprozesse. Sie alle wer-
den gemeinsam von den Verantwortli-
chen mit dem Managementsystem regel-
mäßig analysiert. Im Rahmen von Work-
shops werden der Ist-Zustand ermittelt,
neue Ziele festgelegt und Konzepte für
die Zukunft entwickelt. Später wird ge-
meinsam geprüft, was davon erreicht
wurde. Das wiederum bildet die Basis für
das Erarbeiten weiterer Verbesserungen.
Damit sind letztlich integrierte Regelkrei-
se entstanden, die alle Prozesse auf ein
stetig höheres Qualitätsniveau heben
bzw. dort halten.
Mit Hilfe dieser Prozesslandkarte und die-
ser Regelkreise beherrscht BST eltromat
nicht nur die enorme Komplexität seiner
unternehmensweit greifenden Excellen-
ce-Strategie, sondern realisiert die Pro-
zessoptimierungen auch mit der gebote-
nen Geschwindigkeit. Der Optimierungs-
prozess stellt eine nie endende Aufgabe
dar. Schon deshalb, weil Normen, Geset-
ze und Märkte permanenten Verände-
rungen unterliegen. Daran ist auch das
Qualitätsmanagement anzupassen.

Kosten-Nutzen-Betrachtung
Hohe Qualität können nur Unternehmen
erreichen, die zu entsprechenden Investi-
tionen bereit sind. Doch wird die Excel-
lence-Strategie erfolgreich umgesetzt,
zahlen sich diese Investitionen aus. Im
Rahmen einer Kosten-Nutzen-Be trach -
tung wurde bei BST eltromat das be-

triebswirtschaftliche Optimum ermittelt
– also der Punkt, an dem die Anforde-
rungen an das Unternehmen und seine
Leistungen ideal übereinstimmen. Die im
Zuge der Excellence-Strate-
gie erreichten Prozessopti-
mierungen tragen nun dazu
bei, die Kostenkurve zu
drücken und damit das wirt-
schaftliche Optimum suk-
zessive an den Punkt der
maximalen Kundenbegeis -
terung zu bringen.
Erfolgreiche Excellence-Stra-
tegien verändern im Unter-
nehmen langfristig die
grundsätzlichen Denk- und
Verhaltensweisen, also die
Unternehmenskultur. Unter
anderem werden sich die
Mitarbeiter stärker mit ihren
Arbeits- und Verantwor-
tungsbereichen identifizie-
ren. Sie wissen, dass sie Be-
ratung, Produkte und
Dienstleistungen von be-
sonderer Qualität bieten,
von denen ihre Kunden pro-
fitieren. Es entsteht eine Ar-
beitsatmosphäre, die Faszi-
nation und verstärkte Eigen-
initiative auslöst. Kurz: Mit
dem integrierten Manage-
mentsystem erreicht BST
 eltromat einen höheren Rei-
fegrad und wird zum ‚Be-
geisterungsführer’.
So profitieren die Kunden
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BST eltromat International GmbH                                                                                                                          
Heidsieker Heide 53, 
33739 Bielefeld, Germany
www.bst-international.com

und BST eltromat gleichermaßen von der
Excellence-Strategie. Die Kunden haben
dank der hohen Qualität der Lösungen
und Dienstleistungen ihres Lieferanten
Vorteile gegenüber ihren Wettbewer-
bern und können die Anforderungen ih-
rer Kunden besser erfüllen als ihre
Marktbegleiter. BST eltromat wiederum
kann im internationalen Wettbewerb als
Marktführer auftreten. Die Vorreiterrolle
wird entsprechend wahrgenommen –
mit allen Möglichkeiten, die sich daraus
ergeben. Aber auch mit der Herausforde-
rung, mit Hilfe des integrierten Manage-
mentsys tems diese Marktposition lang-
fristig abzusichern.

http://www.bst-international.com/
http://www.ds-walzen.de/


Sie haben mit der
neuen iPul-Komplett-
anlage einen Nerv am
Merkt getroffen: 
Daniel Lachhammer,
Nicolas Beyl, Josef
Renkl und 
Wolfgang Hinz (v.l.).

Großer Ansturm beim ersten 
Competence Day Pultrusion

Bei der Pultrusion werden Endlosfasern,
meist aus Glas, Carbon oder Aramid, mit
einer reaktiven Kunststoffmatrix infiltriert
und in einem beheizten Werkzeug in die
gewünschte Profilform gebracht. Greifer
ziehen das ausgehärtete Profil kontinu-
ierlich weiter und führen es einer Säge-
einheit zu.
Die neue iPul-Anlage von KraussMaffei
umfasst diesen ganzen Ablauf und revo-
lutioniert die seit langem gebräuchliche
Technik in zweierlei Hinsicht: Sie kapselt
das Tränken der Fasern, das bislang
meist in offenen Wannenbädern stattfin-
det, in einer Injektionsbox, wodurch
schnell reagierende Systeme (Epoxy, Po-
lyurethan, Polyamid 6) eingesetzt wer-

den können. Und sie
erhöht die Produkti-
onsgeschwindigkeit
von den üblichen 0,5
bis 1,5 m/Min. auf
rund 3 m/Min.. Damit

Wenn Gäste aus USA, China und
Japan extra nach München reisen,
um eine Neuentwicklung zu sehen,
dann ist die Zeit offenbar reif da-
für. Beim Competence Day 
Pultrusion am 28. Juni präsentierte
KraussMaffei mit iPul die erste
Komplettanlage für das kontinu-
ierliche Strangziehen. Das Interes-
se war so groß, so dass der Anmel-
deschluss für die Tagung vorgezo-
gen werden musste.

nähert sich die Effizienz dem PVC-Extru-
dieren an, was völlig neue Märkte für
diese Technik eröffnet. Das breite Interes-
se zeigte sich am Auditorium. Vier der
zehn weltweit größten Pultrudeure wa-
ren ebenso nach München gekommen
wie Sportartikel-, Fenster- und Automo-
bilhersteller.
Spannende Fachvorträge untermauerten
die Wachstumspotenziale des Pultrusions-
verfahrens. Vor der anschließenden Live-
Vorführung der iPul-Anlage durchschnit-
ten Nicolas Beyl, Wolfgang Hinz, Daniel
Lachhammer und der scheidende Ent-
wicklungsleiter Josef Renkl, der nach über
40 Jahren bei  Krauss Maffei seinen letzten
Arbeitstag vor dem Ruhestand erlebte,
das Band. Kurzfristig war auch die schnell
ausgebuchte Möglichkeit des ‘Speed-Da-
tings’ angeboten worden, bei dem Inter-
essenten ihre Fragen direkt bei den Fach-
leuten von KraussMaffei und seinen Part-
nern platzieren konnten. Eine Werksfüh-
rung und ein abendliches Get-Together
bildeten den Abschluss des erfolgreichen
ersten Competence Day Pultrusion.

Konstant umlagert: Die Gäste des Competence Day Pultrusion bei
KraussMaffei nahmen die neue iPul-Anlage genau unter die Lupe

(Fotos: KraussMaffei)
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Neue iPul-Anlage setzt neue 
Maßstäbe
„Es ist die einfachste Art Profile herzustel-
len, es gibt kaum Turn-Key-An gebote
und es ist eine Wachstumsbranche. Au-
ßerdem kennen wir uns mit Fasern, Do-
siertechnik und auch in der Extrusion
aus.“ So beschrieb Nicolas Beyl, President
des Segments Reaktionstechnik der
KraussMaffei Gruppe, bei der Begrüßung
der Gäste die Motivation von KraussMaf-
fei, in den Bereich Pultrusion einzustei-
gen. Bereits auf der Messe JEC in Paris
war die neue Komplettanlage iPul auf
großes Interesse gestoßen, und beim
Competence Day nutzten rund 220 Besu-
cher die Gelegenheit, sie live zu erleben.
Vorträge von Entwicklungspartnern und
Rohstoffherstellern sowie ein ‘Speed-Da-
ting’ zwischen Fachleuten und Interes-
senten rundeten das Programm ab.

KraussMaffei
Krauss-Maffei-Str. 2
80997 München, Germany
www.kraussmaffei.com

http://www.kraussmaffei.com/
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Folge 31 – Mo erklärt Entstaubungseinheiten und die
Implosionsreinigung von Filtern.

Bei der Herstellung von hochwertigen Produkten kann die
 Feinst entstaubung des Materials am Ende des Förderprozesses
erforderlich sein, auch wenn es sich um Neuware handelt.
Zweckmäßig ist hier eine so genannte Inline-Entstaubung di-
rekt auf der Maschine mit einem Entstaubungsaufsatz, der auf
dem Fördergerät installiert ist. Entstaubt wird das Material wäh-
rend es in das Fördergerät transportiert wird. Beim Eintritt des
Granulats in das Entstaubungsmodul reduziert sich, aufgrund
des größeren Leitungsquerschnitts am Eingang, die Materialge-
schwindigkeit (1). Im weiteren Verlauf fällt das Granulat nach
unten durch ein perforiertes Rohr (3). Um dieses Rohr zirkuliert
die Vakuum-Luft, die das Material im Rohr in eine zyklonähnli-
che (kreiselnde) Bewegung versetzt (2). Dabei trennen sich die
Staubpartikel von den Granulatkörnern und werden durch das
perforierte Rohr abgesaugt (4). Das entstaubte Material fällt
weiter nach unten in das Fördergerät (5), während die Staub-
partikel über den Vakuumausgang zum Zentralfilter vor der Va-
kuumpumpe gefördert werden.
Eine Variante sind filterlose Fördergeräte. Hierbei wird das
staubhaltige Material im Gerät durch einen integrierten Reflek-
tor abgebremst. Das Material fällt bedingt
durch die Schwerkraft weiter in den Ab-
scheider, während der Staub vom Luftstrom
nach oben abgesaugt und ebenfalls im Zen-
tralfilter gesammelt wird. 
Der Zentralfilter dient dem Schutz der Vaku-
umpumpe. Wichtig ist hier, wie im Grunde
bei allen Filtern, die regelmäßige Reinigung.
Üblich ist vielfach eine automatisierte Im-
plosionsreinigung, dank der weder Luft
noch Staub an die Umgebung abgegeben
werden. Der Zentralfilter ist über den Luft-
austritt mit der Vakuumpumpe verbunden.
Über den Lufteintritt wird die staubhaltige
Luft aus den Materialleitungen bzw. den
Fördergeräten in den Filter eingesogen. Der
tangential angeordnete Einlass bewirkt

Stichworte
• Staub
• Zentralfilter
• Entstaubungseinheit
• Implosionsabreinigung

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

Entstaubungseinheit für die Inline-
Entstaubung von Granulat auf einer
Maschine (Bild: Motan-Colortronic)

Wie funktioniert 
die Entstaubung 
von Granulat?

 einen Zykloneffekt, der bereits einen Teil der Staubpartikel ab-
trennt, die dann in den Staubtopf fallen. Die Filterpatrone
trennt die übrigen Staubanteile von der Vakuumluft, bevor die-
se wieder den Zentralfilter verlässt.
Zur Reinigung der Filterpatrone schließt das Material-Einlass-
ventil des Zentralfilters. Dadurch wird im Filter ein hohes Vaku-
um aufbaut. Als nächstes öffnet ein Bypass-Ventil, wodurch
schlagartig Umgebungsluft einströmt, die eine Implosion aus-
löst und so den Filter reinigt. Dieser „Abreinigung“ genannte
Vorgang erfolgt üblicherweise nach jedem Förderzyklus.
Oft werden Zentralfilter mit einem Druckwächter ausgerüstet.
Dieser misst den Differenzdruck zwischen Luftein- und Luftaus-
tritt und überwacht somit den Zustand der Filterpatrone. 

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


Full House zum 25. Geburtstag!
17. - 21. Oktober 2017, Friedrichshafen/Germany
Diesen Herbst feiert die Fakuma – Internationale Fachmesse
für Kunststoffverarbeitung – ihren 25. Geburtstag. Das Messe-
zentrum in Friedrichshafen wird erneut komplett ausgebucht
sein. Diesmal wurden sogar die bisher ungenutzten Reserve-
flächen in den beiden Foyers am Eingang OST und WEST 
einbezogen. Mehr als 85.000 m² Brutto-Ausstellungsflächen
werden dieses Mal mit rund 1.700 Ausstellern aus 35 Natio-
nen belegt sein. Kunststoffverarbeitung an der Fakuma ist in
der Praxis Spritzgießen, Extrudieren, Thermo-Umformen, 3D-
Printing, weitergehende Verarbeitung bis hin zur angedockten
Baugruppen-Montage und sterilen Verpackung unter Rein-
raum-Bedingungen. Kunststoffverarbeitung an der Fakuma ist
aber auch Nutzen stiftende Theorie in Gestalt von Vorträgen
im Aussteller-Forum. Somit versteht sich die Fakuma auch in
der 25. Ausgabe ihres erfolgreichen Bestehens als Innovations-
motor der Kunststoffindustrie in dem sie das Jubiläums-Motto:
„Kunststoff trifft Business“ praxisgerecht darstellt und über-
zeugend vorlebt.
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n Business Unit POWERFIL 
gegründet: 
Mit dieser Gründung erweitert der Her-
steller von Kunststoffrecycling-Anlagen,
EREMA, erneut sein Portfolio und bietet
die bewährten Schmelzefilter nun auch
als Einzelkomponenten für bestehende
Extrusionsanlagen an. Im Vorfeld der
Business Unit Gründung wurden techni-
sche Optimierungen an den Filtersyste-

Erema
A6-6314

men vorgenommen, wovon sich die
Messebesucher der Fakuma am EREMA
Stand selbst überzeugen können. 
Unter dem Motto „Plug in Performance“
bietet die neue Business Unit POWERFIL
das Teilflächen-Rückspülfiltersystem SW
RTF sowie den Laserfilter ab sofort als
Einzelkomponenten an. Interessenten
können ihre bestehende Extrusionsanla-
ge von Alternativanbietern mit einem
der bewährten EREMA Schmelzefilter
upgraden. „Mit dem neuen Angebot
von POWERFIL wollen wir nun noch
sichtbarer aufzeigen, dass unsere Filter-
systeme auch für Fremdextrusions-Syste-
me eine leistungsstarke Lösung darstel-
len – die dafür verwendete Technologie
ist jedoch nicht neu, sondern bereits tau-
sendfach bewährt. Weltweit sind EREMA
Filter auf über 5.000 Kunststoffrecycling-
Maschinen im Einsatz. Kunden, die auf
unsere Schmelzefilter setzen, können
sich auf die EREMA Qualität verlassen“,
so Manfred Hackl, CEO der EREMA
Gruppe.
Neben der schnellen Verfügbarkeit wer-

den Kunden vor allem die Filterqualität
und die damit verbundene rasche Amor-
tisation schätzen, ist sich Robert Ober-
mayr, Leiter der neuen Business Unit
POWERFIL, sicher: „Der wachsende Re-
cyclingmarkt und der parallel dazu er-
kennbare Anstieg an stärker verunreinig-
ten Inputmaterialien haben in den letz-
ten Jahren die Nachfrage nach effizien-
ten Filtrationssystemen – auch für bereits
bestehende Extruder – steigen lassen.
Diesem Bedarf kommen wir mit
POWERFIL nach und bieten besonders
mit dem Laserfilter ein Funktionskon-
zept, das hohe Qualitätsansprüche mit
stabil günstigen Betriebskosten vereint.“ 
EREMA Laserfilter für PET: Erstmals ist
mit dem EREMA Laserfilter ein kontinu-
ierliches Filtersystem mit Siebfeinheiten
von 70µm erfolgreich im Einsatz. Eine
noch schonendere Filtration gelang
durch rheologische Optimierungen an
der Stützlochplatte, wodurch eine Ver-
minderung des Strömungswiderstands
erzielt werden konnte. 
Der im Post Consumer Bereich bereits
etablierte Laserfilter wird vermehrt auch
von Kunden aus dem PET Bereich nach-
gefragt. Grund dafür ist, dass der erhöh-
te Einsatz von rPET in Endprodukten eine
hohe Prozessstabilität, trotz teils höheren

Robert Obermayr, Leiter der neuen
Business Unit POWERFIL, neben dem
Laserfilter in der EREMA Montagehalle
(Bilder: EREMA)

➠ www.fakuma-messe.de

http://www.fakuma-messe.de/
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Getecha GmbH
Am Gemeindegraben 13
63741 Aschaffenburg
Tel:  06021-8400-0
Fax: 06021-8400-35
info@getecha.de
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17. - 21.10.2017

Halle A3 Stand 3210

Der EREMA Laserfilter: Seine  innova tive
Schaber-Technologie ermöglicht höchste
Durchsätze bei zugleich bestechender
Schmelzequalität

➠ EREMA GmbH                                   
www.erema.com

Verschmutzungsgraden, voraussetzt. Der Laser-
filter verarbeitet Inputmaterial mit einem Ver-
schmutzungsgrad von über einem Prozent pro-
blemlos. Das totraumvermeidende Funktions-

prinzip sorgt für kurze Verweilzeiten, wodurch
Vercra ckungsprodukte und daraus resultierende
„Black Spots“ bei PET vermieden werden. Die
Schmelzeverluste werden dank der neu entwi k-
kelten Austragseinheit von den bei Kolbenfiltern
üblichen ein bis zwei Prozent auf ein Zehntel ver-
ringert. „Bei EREMA stand immer fest: Schmel-
zefilter sind im Extrusionsprozess eine entschei-
dende Komponente, um ein Höchstmaß an Ma-
terialqualität zu erlangen. Mit POWERFIL kön-
nen Recycler und Produzenten von der 30-jähri-
gen Entwicklungsarbeit von EREMA profitieren
und ihre bestehende Extrusionseinheit schnell
und unkompliziert aufrüsten“, betont Robert
Obermayr. Die neue Business Unit wird auf der
Fakuma  am EREMA Stand gelauncht.

Katheterschläuchen eingesetzt“, erklärt Dr.
Friedrich Kastner, CEO Collin. „Das neue, modu-
lare Design erlaubt derzeit bis zu fünf Schichten.
Streifen können dabei in jede
gewünschte Schicht eingelagert werden. Zusätz-
lich ist es möglich, die Geometrie der Streifen
genau zu beeinflussen.“ Die Collin Medical Düse
kann als Schlauch-, Strang- oder Blasfoliendüse
verwendet werden.
Außerdem zeigt Collin am Fakuma-Messestand
einen Entrance Extruder, eine Blasfolienanlage
mit Cofis-Inspektionssys tem, die Collin Multi-
 Inspektion zur rundum online Folien-Qualitäts-
kontrolle sowie eine kleine Teach Line Stretching
Anlage.
Die Extruder Serie E Entrance stellt die kosten-
günstige Basisvariante dar, bes tens geeignet für
den Einstieg in die Extrusion. Die Anlagen sind
für Laborbetrieb und F&E-Versuchsreihen ausge-
legt.
Die kompakte, robuste und kostengüns tige
Multi-Inspektion der Produktlinie Polytest Line
dient der Analyse von verschiedenen Kunststof-
fen und Mischungen, aber auch der Aufberei-
tung von Virgin-Materialien, Compounds, Mas -
terbatches oder Analyse von Kunststoffrezykla-
ten. Der modulare Aufbau des Messsys tems er-
möglicht die Anpassung der Messmethoden an
die jeweiligen Anforderungen der Kunden.

n Produktneuheit auf dem Medizin- und
Pharmasektor:
Auf der diesjährigen Fakuma unterstreicht die
Collin GmbH mit einer Produktneuheit ihr
Know-how auf dem Medizin- und Pharmasek-
tor. Mit der Medical Schlauch- & Strangdüse
präsentiert das Unternehmen seine aktuellste In-
novation direkt am Messestand.
„Modularität bis in jede Schicht – unsere Pro-
duktphilosophie spiegelt sich perfekt in unserer
innovativen Medical Düse wider. Diese wird für
die Herstellung von medizinischen Strängen und

DR. COLLIN
A6-6305

➠ Dr. COLLIN GmbH                                   
www.drcollin.de

mailto:info@getecha.de
http://www.getecha.de/
http://www.erema.com/
http://www.drcollin.de/
http://www.getecha.de/
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➠ Leistritz Extrusionstechnik GmbH                                    
www.leistritz.com

maximal 48 L/D ausgelegt. Bei Rezeptur-
wechsel kann das Verfahrensteil verlän-
gert oder verkürzt werden. Hier kommt
ein weiteres Feature zum Tragen: Je nach
Bedarf können die Bedienseiten gewech-
selt werden. Der Clou daran: Auch Zu-
satzmodule wie etwa Seitenbeschickun-
gen können sowohl rechts als auch links
an das Verfahrensteil montiert werden. 
Gesteigerte Energieeffizienz: Beim
ZSE 35 iMAXX kommt ein Synchron-Mo-
tor zum Einsatz. Damit trägt Leistritz zu
einer verbesserten Energieeffizienz bei.
Zudem ist eine Drehmomentmessung
eingebaut. „Gerade bei neuen Rezeptu-
ren können hier im Hinblick auf die Ener-
gieeinleitung wichtige Erkenntnisse ge-
zogen werden“, erklärt Fürst. 
Bedienerfreundlichkeit, Effizienz und vor
allem Zuverlässigkeit beweist auch das
Steuerungssystem. Mit der S7 PC 477
Steuerung werden produktspezifische

n ZSE 35 iMAXX – der perfekte 
Masterbatch-Extruder: 
Mit dem ZSE 35 iMAXX hat  Leistritz Ex-
trusionstechnik einen Doppelschne cken-
extruder auf den Markt gebracht, der
insbesondere bei der Masterbatch-Her-
stellung punktet. „Hier kommt es neben
Qualität und Durchsatz vor allem auf ef-
fiziente Produktwechsel an“, erklärt An-
ton Fürst. „Unsere Maschine ist daher
äußerst flexibel und überzeugt durch
leichte Reinigbarkeit und minimale Still-
standzeiten.“ Auf dem Fakuma-Stand
wird der ZSE 35 iMAXX mit all seinen
Features live zu erleben sein. 
Easy Cleaning: Häufige Produktwechsel
gehen mit einem erhöhten Reinigungs-
aufwand einher. Gerade in diesem Be-
reich überzeugt der ZSE 35 iMAXX, denn
er ist mit geschlossenen und damit gut
zu reinigenden Oberflächen konzipiert.
So schützt eine Abdeckhaube aus Edel-
stahl das gesamte Verfahrensteil und An-
triebseinheit vor Berührung oder Ver-
schmutzung. Das Temperiergerät ist im
Rahmen voll integriert. Es genügt ein
zentraler Wasseranschluss für die gesam-
te Anlage. Ob Temperiergerät, Kühl- und
Heizelemente, durch die durchdachte
Positionierung der Bauteile ist eine opti-
male Zugänglichkeit hinter den Türen im
Rahmen bzw. am Verfahrensteil ge-
währt. Reinigung und Austausch einzel-
ner Komponenten ist  extrem einfach. 
Easy Handling: Flexibilität beweist der
ZSE 35 iMAXX in vielerlei Hinsicht. Die
Standard-Rahmenlänge ist für Verfah-
renslängen von mindestens 24 L/D bis

Leistritz
A6-6302

Einstellungen dank der Netzwerkanbin-
dung gesichert. „Die Chargen sind so
nicht nur zu 100 Prozent reproduzierbar,
durch das System werden auch eventuel-
le Bediener- oder Archivierungsfehler mi-
nimiert“, so Fürst. 
ZSE MAXX Info: Aufgrund des hohen
spezifischen Drehmoments (bis zu 
15,0 Nm/cm³) zählen die ZSE MAXX Ma-
schinen zu den weltweit stärksten
gleichläufigen Doppelschneckenextru-
dern. Hinzu kommt das erhöhte Volu-
men in der Schnecke (Da/Di = 1,66). Sie
erbringen eine qualitativ sehr hohe Ho-
mogenisierungsleistung bei relativ gerin-
gem Energieeintrag. Die ZSE MAXX Ex-
truder gibt es in den Baugrößen von 18
bis 260 mm.

ZSE 35 iMAXX Doppelschneckenextruder – 
der Smarte von Leistritz

K.D. Feddersen
B2-2209

Feddersen GmbH & Co. KG den Schwer-
punkt des Unternehmens auf der dies-
jährigen Fakuma. Den Trend, leichte und
ästhetisch anmutende Werkstoffe in
zahlreichen Industriesegmenten einzu-
setzen, hat der Hamburger Distributor
mit seinem Portfolio an technischen
Kunststoffen bereits früh erkannt.
Seit mehr als 60 Jahren vertreibt das in-
ternational agierende Unternehmen mit
Hauptsitz in Hamburg Kunststoffe füh-

n Anmutung und Leichtbau in 
Hochform: 
„Wir machen unsere Kunden erfolg-
reich(er) – mit Materialien für anspre-
chende Oberflächen und Leichtbau“, be-
schreibt Wolfgang Wieth, Bereichsleiter
Entwicklung Neugeschäfte bei der K.D.

render Hersteller. Neu hinzugekommen
sind in diesem Jahr ABS und ABS-Blends
aus dem Hause ELIX Polymers, die neben
Deutschland auch in den Nordischen
Ländern, UK, Irland und Frankreich ver-
trieben werden. Das in Tarragona, Spa-
nien ansässige Werk wurde 1975 von
Bayer gegründet und ist seit 2012 unab-
hängig unter dem Namen ELIX Polymers
aktiv. „Mit mehr als 300 kundenspezifi-
schen Farben sowie einem Fokus auf

http://www.leistritz.com/
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Quality in a 
straight form.

 
 

 
 

 

 

 
  

   
  

 

Visit us from October 17-21 
at Fakuma 2017 
Friedrichshafen, Germany. 
A6-6110
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Spezialitäten für verschiedene Industrie-
bereiche und kundenspezifische Lösun-
gen haben wir einen Partner gefunden,
der unser Portfolio perfekt ergänzt“, so
Sven Guzielski, Bereichsleiter Distribution
bei K.D. Feddersen.
In den letzten Jahren haben sich immer
neue Einsatzbereiche mit stetig gestiege-
nen Anforderungen für technische
Kunststoffe aufgetan. K.D. Feddersen
stellt eine Auswahl seines vielfältigen
Portfolios unter dem Schwerpunkt
„Oberflächenanmutung und Leichtbau“
auf der Fakuma 2017 vor. 
• Softell, das Soft-Touch PP-Compound
von LyondellBasell. Aufgrund seiner sehr
guten Emissionswerte ist das Produkt be-
sonders für Anwendungen im Automo-
bilinnenraum geeignet, ersetzt lackierte,
mit Textil kaschierte oder mit PVC-Haut
überzogene Bauteile und sorgt somit für
reduzierte Prozesskosten.
• Hostacom Catalloy Copo, PP-Glasfa-
sercompounds mit geringer Verzugsnei-
gung von LyondellBasell. Speziell entwi k-
kelt für verzugsarme Bauteile für die Au-
tomobil, Konsumgüter- und Haushaltwa-
ren-Industrie.
• Hostacom Advanced Copo, PP-Glas-
fasercompounds mit geringer Kriechnei-
gung von LyondellBasell. Das Produkt
bietet hohes Potential für dauerbelastete
Strukturbauteile im Automobil und er-
setzt bisher verwendete technische Poly-
mere.
• Hostacom ERG 393F (PP-GF) von
 LyondellBasell mit besonderer Oberflä-
chenbeschaffenheit für Sichtbauteile
kompakt oder geschäumt.
• Spezielle dichtereduzierte Hostacom
bzw. Hifax PP-Compounds von Lyondell-
Basell. Es sind Typen in verschiedener
Einstellung sowohl für den Automobilin-
nenraum (Hostacom) als auch den Exte-
rieur-Bereich (Hifax) verfügbar.
• Spezielle MIC (Molded in color) Hifax
PP-Compounds von LyondellBasell, die
besonders bei Automobil-Verkleidungs-
teilen im Außenbereich Anwendung fin-
den.
In Kombination mit speziellen Verarbei-
tungsverfahren wie der Wasser- oder
 Gas injektionstechnik, physikalischem 
(z. B. MuCell®) oder chemischem Schäu-
men lassen sich viele dieser Materialien
weiter signifikant in der Dichte reduzie-
ren. Je nach Material und Verfahren las-
sen sich so Gewichtsreduktionen typi-

scherweise um 5 bis 10 %, im Extremfall
auch bis 30 % realisieren. 
• Fortron® Flex PPS von Celanese ver-
bindet hohe Flexibilität, hohe Dauerge-
brauchstemperatur und exzellente che-
mische Beständigkeit. Fünf neu entwi k-
kelte Typen für die Extrusion- und den
Spritzguss sind ab sofort verfügbar.
• Die Hostaform® XGC (POM-GF) von
Celanese eigenen sich besonders für den

Einsatz in hochbelasteten Bauteilen wie
Antrieben, Zahnrädern oder Getriebege-
häuse.
• Die Hostaform® SlideX POM von Cela-
nese verfügen über einen herausragend
niedrigen Reibungskoeffizienten und ge-
ringe Verschleißraten in der Paarung mit
vielen verschiedenen Kunststoffen.
• Die Hostaform® MetalX POM von Ce-
lanese verfügen über eine besondere

http://www.si/
http://ra.net/planowave6000
http://www.sikora.net/planowave6000


56 Preview Extrusion 6/2017

Metalloptik, dank derer sich die Prozess-
kosten reduzieren, da keine Lackierung
notwendig ist.
• Hostaform® XAP2 POM von Celanese
erfüllt die Anforderungen der asiatischen
und europäischen Automobilin dus trie
für Innenraumanwendungen. 
• Die neue ABS High-Heat-Generation
von ELIX Polymers ist für zahlreiche An-
wendungen im Automobilinnenraum
geeignet.
• Galvano ABS von ELIX Polymers, auch
für höhere Wärmeformbeständigkeiten,
erfüllt die Anforderungen der europäi-
schen Automobilindustrie.
• Multilon® (PC/ABS) von Teijin. Das
Produkt ist besonders für Anwendungen
im Automobilinnenraum geeignet.
K.D. Feddersen präsentiert sich auf der
Fakuma 2017 auf einem Gemeinschafts-
stand zusammen mit AKRO-PLASTIC,
AF-COLOR und BIO-FED. 

➠ K.D. Feddersen GmbH & Co. KG                                   
www.kdfeddersen.com

ProTec
B3-3119

ProTec Polymer Processing auf der dies-
jährigen Fakuma. Der Systemlieferant für
das Materialhandling stellt die Fähigkei-
ten der Komponenten zur Kommunikati-
on und Interaktion im Anlagenverbund
beim Spritzgießen, Extrudieren und Blas-
formen vor.
Die Leistungsfähigkeit seiner Pultrusions-
anlagen zeigt ProTec am Beispiel selbst
entwickelter innovativer Pellets aus lang-
faserverstärkten Thermoplasten (LFT).
Diese eignen sich beispielsweise dank ei-
ner großen Temperaturstabilität zur Ferti-
gung von Bauteilen für den Motorraum
von Fahrzeugen. 
Vollwertige SPS-Steuerung macht
 SOMOS Trockner und Dosierer Indus -
trie 4.0-fähig: Effizientes Materialhand-
ling im Rahmen von Industrie 4.0 zeigt
ProTec exemplarisch anhand von ver-
schiedenen Produkten der SOMOS-Bau-
reihen: Den Dosier- und Mischsystemen
der Batchmix-Serie, dem stationären
Granulattrockner RDT-250 und den mo-
bilen RDMTrocknern. In neuem, einheitli-
chen Design sind die Produktserien
schrittweise am Markt eingeführt wor-
den. Mit dem Erfolg ist ProTec sehr zu-

n Industrie 4.0-Einsatz von Chargen-
dosierern:
Industrie 4.0-Einsatzmöglichkeiten von
Chargendosierern und Granulattrock-
nern der SOMOS-Baureihen präsentiert

frieden, denn es gab bereits zahlreiche
Bestellungen, vor allem von Kunden aus
dem Inland sowie dem europäischen
Ausland. Alle Trockner und Dosierer der
SOMOS-Produktlinien sind mit netz-
werkfähigen SPS-Steuerungen ausge-
stattet. Diese lassen sich intuitiv an ei-
nem 6“ Touchscreen-Farbbildschirm mit
grafischer Benutzeroberfläche bedienen.
Über eine Vielzahl verfügbarer Schnitt-
stellen werden die Komponenten mit
Spritzgießmaschinen, Extrudern sowie
Peripherie- und Fördergeräten vernetzt
und können dann in Echtzeit miteinan-
der kommunizieren. So kann die SPS-
Steuerung eines SOMOS Dosierers bei-
spielsweise den Durchsatz eines Extru-
ders regeln.
Trocknen und Dosieren mit Qualitäts-
kontrolle und hoher Prozesssicher-
heit: Empfangen die SPS-Steuerungen
Fehlermeldungen von anderen Anlagen-
komponenten, passen sie ihre Abläufe
entsprechend an. In umgekehrter Rich-
tung versenden sie ebenfalls Freigaben
oder melden eventuelle Störungen. Dar-
über hinaus lassen sich zahlreiche Rezep-
turen im internen Speicher der Dosierer
und Trockner ablegen und von dort ab-
rufen. Mit Hilfe der Steuerung können
zudem alle Fertigungsparameter doku-
mentiert werden, so dass eine durchgän-
gige Qualitätskontrolle und umfassende
Prozesssicherheit gewährleistet sind.
Gravimetrische Batchmix-Modelle für
präzises Mischen und Dosieren: Die
SOMOS Batchmix-Reihe Industrie 4.0-fä-
higer gravimetrischer Dosier- und Misch-

Die kompakten Trockner der mobilen
 SOMOS RDM-Baureihe sind mit 
vollwertiger SPS-Steuerung ausge-
stattet und für einen Durchsatz von 
5 bis 150 kg/h konzipiert. Sie sind – wie
abgebildet – optional mit integrierter
Trockenluftförderung direkt auf die
Bearbeitungsmaschine erhältlich 
(Fotos: ProTec Polymer Processing)

Die Leistungsfähigkeit seiner LFT-Pultrusionsanlagen zeigt ProTec am Beispiel
selbst entwickelter innovativer Pellets aus langfaserverstärkten Thermoplasten

http://www.kdfeddersen.com/
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systeme eignet sich für Durchsätze von
bis zu 1.920 kg/h. Der einzige in
Deutschland entwickelte und hergestell-
te Chargendosierer versorgt Spritzgieß-
maschinen und Extruder mit homogenen
Mischungen aus bis zu sechs rieselfähi-
gen Komponenten. Wäge- und Mischbe-
hälter mit jeweils zwei Wägezellen ga-
rantieren ein präzises und reproduzierba-
res Dosieren. Neben den Modellen
Batchmix M und Batchmix L, die auf der
Fakuma zu sehen sind, gibt es als dritte
Variante die Ausführung XL für große
Durchsätze.
Effiziente Granulattrockner für den
stationären und mobilen Einsatz:
Ebenfalls mit SPS-Steuerung ausgestattet
sind die Granulattrockner in neuem De-
sign, die ProTec auf seinem Messestand
präsentiert. Aus dem Sortiment stationä-
rer Trockenlufttrockner wird der SOMOS
RDT-250 für einen mittelgroßen Materi-
aldurchsatz bis 200 kg/h Granulat ge-
zeigt. Maximal sechs Mehrkammer-
Trocknungsmodule mit Fassungsvermö-
gen zwischen 50 und 300 l lassen sich zu
einer Anlage kombinieren. Die Baureihe
mobiler Beistelltrockner ist durch die Mo-
delle RDM-20/50, RDM-40/100 und
RDM-70/200 auf der Fakuma vertreten.
Erst kürzlich wurde die Produktlinie nach
oben auf insgesamt sechs Baugrößen er-
weitert, so dass jetzt Durchsätze zwi-
schen 5 und 150 kg/h möglich sind. Die

fahrbaren Einheiten aus Trockenlufter-
zeuger und Einkammer-Trocknungsbe-
hälter eignen sich besonders für die flexi-
ble Aufbereitung häufig wechselnder
Granulatsorten.
Energiesparende Trockner reagieren
auf Durchsatz und Wassergehalt des
Granulats: Alle stationären und mobilen
RDT- und RDM-Modelle bieten standard-
mäßig Trocknungstemperaturen von 60
bis 140 ºC, optional sind Hochtempera-

Der Industrie 4.0-fähige gravi-
metrische  SOMOS Batchmix ist der ein-
zige in Deutschland entwickelte und
hergestellte Chargendosierer

turvarianten bis 180 ºC erhältlich, die
auch nachgerüstet werden können. In-
telligente Energiesparsysteme machen
die Geräte besonders ressourcenscho-
nend: die Trockenluftmenge wird an den
Durchsatz angepasst und die Regenerati-
onszyklen werden entsprechend dem
tatsächlichen Wassergehalt des Granu-
lats gesteuert. Die Trockner lassen sich
außerdem einfach installieren, reinigen
und warten. Optional können sie mit in-

Die Ansprüche an Ihre Kunststoffverpackungen  
werden immer höher und komplexer.

Damit Sie diesen gerecht werden können, bieten wir Ihnen 
unser verfahrenstechnisch führendes Know-how in allen 
Bereichen des Hohlkörper-Blasformens.

Dies umfasst sowohl die Nachrüstung vorhandener Blas-
formanlagen, als auch die Erstausrüstung von Neuanlagen.

Wir bieten Ihnen die Technologie zur Herstellung von  
einschichtigen und mehrschichtigen Hohlkörpern  
mit bis zu 7 Schichten.

Für nähere Informationen rufen Sie uns an.  
Wir beraten Sie individuell!

3-Schicht 
ReCo-
Schlauchkopf

W. MÜLLER GmbH

53842 Troisdorf-Spich

Tel. +49 2241 9633-0

www.w-mueller-gmbh.de
Für alle Lagen, 

MÜLLER fragen!

So vielseitig 
wie seine  
Erzeugnisse!

Der W. MÜLLER  
Extrusionsschlauchkopf

http://www.w-mueller-gmbh.de/
http://www.w-mueller-gmbh.de/
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tegrierter Trockenluftförderung zum au-
tomatischen Befüllen von Bearbeitungs-
maschinen ausgestattet werden. Mit
weiteren ProTec-Komponenten zum För-
dern lassen sich Mischer, Dosierer und
Trockner der SOMOS-Baureihen zu um-
fassenden Systemlösungen für das ge-
samte Materialhandling kombinieren.
Maßgeschneiderte Pultrusionsanla-
gen für hochwertige LFT-Com -
pounds: Bis zu 1.000 kg/h hochwertige
langfaserverstärkte Thermoplast-Pellets
kann die von ProTec entwickelte Pultrusi-
onsanlage fertigen. Mit ihr lässt sich eine
breite Werkstoffpalette an LFTCom-
pounds herstellen, deren Pellets im
Spritzguss zu hoch belastbaren Leicht-
bauteilen mit sehr guter Oberflächen-
qualität verarbeitet werden können. Jede
Anlage wird von ProTec kundenspezi-
fisch gefertigt und als Komplettsystem in
Betrieb genommen. Als Matrix sind alle
gängigen Thermoplaste einsetzbar, die
mit Glas-, Stahl-, Aramid- und Kohlefa-

➠ ProTec Polymer Processing GmbH                                   
www.sp-protec.com

sern verstärkt werden können. Recy-
clingmaterial und zusätzliche Füllstoffe
lassen sich ebenfalls einbinden. Dass
auch anspruchsvolle Compounds reali-
sierbar sind, zeigt das Unternehmen auf
seinem Messestand. Compoundierer
und Zulieferer lädt das Unternehmen
ein, seine LFT-Pultrusionsanlagen mit ei-
genen Versuchsrezepturen zu testen.

Hierbei richtet es sich insbesondere an
Interessenten aus dem Automobilbau
und der Verpackungsindustrie sowie den
Branchen Elektro-, Haushalts-, Medizin-
und Sportgeräte.

Gneuß-Maschinenkomponten in der
Kunststoffextrusion perfekt aufeinander
abgestimmt und können flexibel einge-
setzt werden. Die Gneuß-Processing-Unit
(GPU), bestehend aus dem MRS-Extru-
der, Rotary-Filter und Online-Viskosime-
ter stellt dabei ein Herzstück in den
Gneuß-Recyclinganlagen dar. 
Mit dem Multi-Rotationssystem (MRS)-
Extruder steht dabei eine Verarbeitungs-
einheit zur Verfügung, die nahezu jede
Eingangsware unterschiedlichster Quali-

n Kunststoffrecycling: 
In dem weltweit wachsenden Markt des
Kunststoffrecyclings ist Gneuß seit über
30 Jahren führend und bietet eine Reihe
an innovativen Lösungen für die Verar-
beitung und das Recycling von Kunst-
stoffen an.
Optimiert an die anspruchsvollen Anfor-
derungen im Polymerrecycling sind

tät und aus 100 Prozent Recyclingware
ohne Vortrocknung und Kristallisation
verarbeiten kann. Neben der enormen
Entgasungsleistung, die Eingangsfeuch-
ten bei Post-Consumer-Abfällen von
über ein Prozent entzieht, ist auch die
Dekontaminationsleistung so exzellent,
dass die Anforderungen von EFSA und
FDA uneingeschränkt erfüllt werden. 
Die besonders schonende Direktverarbei-
tung ohne Vortrocknung, Kristallisation
oder Einbringung von Friktionswärme er-
möglicht es Materialien und Gemische
unterschiedlichster Schmelzetemperatur
direkt zu verarbeiten und reduziert somit
die Prozesskette erheblich.
Die Schmelzereinigung erfolgt aber nicht
nur im MRS-Extruder, sondern auch in
dem sich an den Extruder anschließen-
den rotierenden Schmelzefilter, der eine
saubere Schmelze ohne Fremdkörper
und Stippen garantiert. Die Rotary-Fil-
triersysteme wurden im letzten Jahr
komplett überarbeitet und weisen eine

Gneuß-Processing-Unit (GPU) mit 
MRS-Extruder, Rotary-Filtrationssystem
RSFgenius und Online-Viskosimeter VIS

Gneuß
A6-6501

http://www.sp-protec.com/
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➠ Gneuss Kunststofftechnik GmbH                                   
www.gneuss.com

Schaumfolien-Endprodukte

Reihe an technischen Detailverbesserun-
gen auf.
Das Online-Viskosimeter komplettiert die
Gneuß-Processing-Unit. Dieses sorgt mit
einem intelligenten Regelungssystem da-
für, dass der online gemessene IV-Wert
der Schmelze dem eingestellten Sollwert
entspricht. Stellgröße ist das Vakuum im
Extruder. So lassen sich für unterschiedli-
che Endanwendungen auch unterschied-
liche IV-Werte einstellen, was wiederum
dem Anspruch an eine hohe Anlagenfle-
xibilität gerecht wird.
Auf der Fakuma präsentiert Gneuß seine
neueste Innovation im Bereich der
PET-Folienherstellung – die Herstel-
lung von PET-Schaumfolien. Flachfo-
lienanlagen von Gneuß zeichnen sich
durch ihre hohe Flexibilität in Bezug auf
Eingangsware und Endprodukt aus.
Ebenso flexibel und schnell können diese
Flachfolienextrusionsanlagen jetzt auf
die Schaumfolienproduktion umgestellt
werden. Das MRS-Schaumfolienmodul

ermöglicht eine Dichtereduktion von
über 50 Prozent bei Eingangsmaterialien
aus bis zu 100 Prozent Post-Consumer-
Ware, Mahlgut, Neuware oder Mischun-
gen aus denselben. Bei gleichbleiben-
den, mechanischen Produkteigenschaf-
ten können vielfältige PET-Schaumpro-
dukte für den Lebensmittelsektor kos -
tengünstig produziert werden. 
Dank der hervorragenden Mischeigen-
schaften des MRS-Extruders werden die,
für die Schaumproduktion, injizierten

Nukleierungs-und Treibmittel gelöst und
homogen in der Schmelze verteilt. Nach
der Extrusions- und der Filtrationsphase
wird die Schmelze derart konditioniert,
dass sie eine optimale Viskosität und Fes -
tigkeit aufweist, damit das Aufschäumen
nach Austritt aus der Düse mit den ge-
forderten Dichtereduktionen erfolgen
kann.

We care about your performance.

CAREFORMANCE

HIGH THROUGHPUT.
DIAMEETS QUALITY.
WE DRIVE THE
CIRCULAR ECONOMY.

Whether it is inhouse, post-
consumer or bottle recycling: 
you can only close loops in a 
precise and profi table way if 
machines are perfectly tuned 
for the respective application. 
Count on the number 1 
technology from EREMA 
when doing so: over 5000 
of our machines and systems 
produce around 14 million 
tonnes of high-quality pellets 
like this every year – 
in a highly effi cient and 
energy-saving way.

That’s Careformance!

       11:31

http://www.gneuss.com/
http://www.erema.at/
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The boxes used for transporting the
scrap from the production plant to the
recycling plant are automatically emptied
and pre-shred in a special granulator.
The Herbold HB series granulator can
 cope with the complete contents of a
box; with the help of a hydraulic ram,
the material is fed to the granulator’s ro-
tor in portions and load-controlled.
After size reduction, the material ground
to a size of 20 to 25 mm and in the cur-
rent state very soft and fluffy is fed to a
Herbold plastcompactor. There the mate-
rial is slightly compacted between two
grooved discs equipped with kneading
bars and the final particle size is achieved
with a secondary granulator. The bulk
density is increased from approx. 30 g/l
to approx. 300 g/l; the good flowing pro-
perties allow a return of the material di-
rectly to the production process. Due to
a particularly gentle recycling, where the
IV-value (viscosity) remains almost un-
changed, the material can be added to
new materials without any restrictions.
( ) 
Optimized anti-wear protection for
granulators: For abrasive materials,
such as glass fiber reinforced materials,
Herbold Meckesheim offers wear-protec-
ted rotors for granulators and a chamber
equipped with exchangeable wear parts.
This offers considerable cost saving com-
pared to time-consuming armour-plating
of housing and rotor. ( )
Worthless dust becomes valuable raw
material: Many manufacturing proces-
ses produce dust and fines, which are se-
parated from the production process and
are looking for a reclamation. 
Here some examples: 
• Fines when recycling post-consumer 

PET bottles, arising with friction 
washers and centrifugal dryers

n Main Emphasis in Recycling: 
Herbold Meckesheim’s scope of supply
includes single machines and plants for
size reduction and agglomeration of
clean plastics waste.  Herbold’s scope of
supply is also comprised of single  ma -
chines and plants for size reducing,
 wash ing, separating, drying, and agglo-
merating contaminated, mixed post-con-
sumer plastics. 
Special emphasis is on high-performance
plants, i.e. over 3 t/h for rigid plastics or
over 1 t/h for films which have recently
seen a growing demand. Another focus
is on extremely thin films that are parti-
cularly difficult to wash, separate and
dry.  A third key aspect is in regard to ex-
treme contaminations, such as sand,
 stones and soil in agricultural film, or re-
maining acid in battery cases. A further
focus is on energy-saving recycling of
PET bottles for bottle-to-bottle applica ti-
ons. Another emphasis is on Herbold’s
great experience and the diversified
 scope of supply for retrofitting, upgrad -
ing, modernizing and refurbishing exist -
ing washing lines that have reached their
limits. ( )
Compacting of PET carpet waste
from the production of interior lin -
ings for cars with the help of the Her-
bold Plastcompactor: During the pro-
duction of textile interior car linings, pro-
duction waste arises in the form of edge
trims and faulty parts. It is high-quality
waste, generally PET and very volumi-
nous.Herbold Meckesheim has delivered
a turnkey recycling concept to an inter-
nationally leading automotive supplier
for the recycling of this scrap. 

Herbold Meckesheim 
A6-6511

• Textile flock in textile finishing
• Fluffs arising during the recycling of 

bottle crates which are separated by 
air separation after size reduction

• Textiles or fibres arising when sepa-
rating compound materials, e.g. the 
recycling of used tires 

Up to now many of these materials en-
ded up in combustion, but this is not
 ideal due to the high calorific value that
might damage the waste incineration
plants. ( )
Herbold Meckesheim has a different ap-
proach to solving the problem: the mate-
rial is slightly compacted in the Herbold
Plastcompactor and transformed into ag-
glomerate with a high bulk density and
with excellent flow properties. The mate-
rial is processed in continuous operation,
between a fixed and a rotating disc,
equipped with replaceable kneading
bars. The pre-granulated material is con-

Picture 1: Hydrocyclone principle 

Picture 2, left:
Carpet waste;
interior linings
from cars

Picture 3, right:
Agglomerate,
bulk density

300g/l
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HIGH QUALITY

M A D E  I N  G E R M A N Y

HIGH QUALITY

M A D E  I N  G E R M A N Y

H. Schönenberger GmbH // Tel. + 49 7153 82 84 0

Mail. mail@schoenenberger-messer.de // www.schoenenberger-messer.de

Stärken Sie Ihren Erfolg
Schneidwerkzeugtechnologie 

zur Granulatherstellung 

und Recycling

50 Jahre Qualität + Know-how

100% Made in Germany

leading in premium knives

      16:17

➠ Herbold Meckesheim GmbH                                   
www.herbold.com

Picture 4: Base body with exchangeable wear partsPicture 5: PET dust before and after compacting in a 
Herbold Plastcompactor

veyed continuously from the buffer silo
by means of a continuously adjustable
feeding screw into the processing zone
through the center of the fixed disc. Due
to the friction on and between the com-
pacting discs, the amount of friction is
determined by the distance between
discs which is adjustable, the material is

heated quickly, spun off and conveyed
via a central downstream blower to the
secondary granulator.  Since the dwell
 time of the material in the compacting
zone is only a matter of seconds, the
thermal impact on the material is mini-
mal contrary to extruders.
Herbold Meckesheim’s developments are

ground-breaking. The company has de-
veloped wet size-reduction with granula-
tors and made many further improve-
ments to recycling techniques using state
of the art equipment.

mailto:mail@schoenenberger-messer.de
http://www.schoenenberger-messer.de/
http://www.herbold.com/
http://www.schoenenberger-messer.de/
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bündigen Messmembran aus Edelstahl
für die Druckmessung in hochviskosen
Flüssigkeiten. Im Bereich Automation
präsentiert GEFRAN neben Leistungsstel-
lern IR-12 und IR-24 für Infrarot-Anwen-
dungen die komplette Familie der 1-Ka-
nal-PID-Regler 650/1250/1350 sowie
den eXtru+ für die Steuerung von Extru-
sionsprozessen.
Sensorik: Das optimierte SENSORMATE-
Produktportfolio erleichtert damit dem
Anwender die Produktauswahl. Im Fokus
der Fakuma steht der neue modular auf-
gebaute, variable Digitalverstärker VDA-I.
Er ersetzt gleich mehrere ältere Verstär-
kermodelle, kann mit allen bestehenden
SENSORMATE-Produkten kombiniert
werden und ist für dynamische sowie
statische Anwendungen geeignet. Im
Zuge der Einführung des neuen Digital-
verstärkers überarbeitete SENSORMATE
auch die Dehnungssensoren SL76-VDA
und SB76-VDA. Dank integriertem Ver-
stärker verarbeiten sie das DMS-Signal
direkt an der Montagestelle und elimi-
nieren somit mögliche EMV-Probleme.
TPFAS, der miniaturisierte Druckmessum-
former mit frontbündiger Messmem-
bran, nutzt das Dehnungsmessverfahren
(DMS auf Stahl). Er eignet sich dank sei-
ner dicken, robusten Edelstahlmembran

n Elektroniklösungen für die 
Kunststoffverarbeitung: 
GEFRAN stellt auf der Fakuma seine brei-
te Auswahl an Sensorik-, Antriebs- und
Automationslösungen für die Kunststoff-
industrie vor. Ein Highlight wird das über-
arbeitete Sensorprogramm der Tochter-
firma SENSORMATE – darunter auch der
neue variable Digitalverstärker VDA-I
sein. Darüber hinaus zeigt GEFRAN den
äußerst kompakten Druckmessumfor-
mer TPFAS mit seiner robusten, front-

GEFRAN
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vor allem für den Einsatz bei sehr zähen,
hochviskosen Flüssigkeiten. Der Mem-
brandurchmesser von 8,6 mm bei einem
Anschlussgewinde M10x1 macht den
TPFAS zu einem idealen Sensor für
Misch- und Dosieranwendungen.
Automation: Die Leistungssteller IR-
12/IR-24 mit 12 bzw. 24 unabhängigen
9A-Ausgängen dienen der Steuerung
nichtlinearer Lasten wie kurz-mittelwelli-
ge Infrarotstrahler (SWIR) und ergänzen
die Leistungssteller-Serien GFX-IR, GTF
und GFW. Die IR-Leistungssteller kombi-
nieren alle Komponenten, die für die
vollständige Kontrolle von IR-Strahler-

Der neue modular aufgebaute, 
variable Digitalverstärker VDA-I 
ersetzt gleich mehrere ältere 
Verstärkermodelle 

Die Dehnungssensoren SL76-VDA und
SB76-VDA mit integriertem Verstärker
verarbeiten das Signal direkt an der
Montagestelle und eliminieren somit

mögliche EMV-Probleme 

➠ Ultrapolymers Deutschland GmbH                                   
www.ultrapolymers.com

• Purell EP370S ist ein nukleiertes Poly-
propylen-Copolymer, das eine sehr gute
Steifigkeit und Kälteschlagzähigkeit mit
guter Fließfähigkeit kombiniert. Es
schließt damit eine bisher bestehende
Lücke in dieser Werkstoffklasse und er-
öffnet so Herstellern von dünnwandigen
Spritzgussteilen für den Geräte- und La-
borbereich sowie für Dentalanwendun-
gen neue Möglichkeiten.
• Purell KT MR07 ist ein auf Polybuten-
1 (PB-1) basierendes Polyolefin, das, als
Modifikator eingesetzt, Polypropylen
weicher, flexibler und elastischer macht.
Darüber hinaus verbessert es die Tief-
temperatur-Schlagzähigkeit sowie – in
Random Copolymeren – die Transparenz.
Es eignet sich für ein breites Verarbei-
tungsspektrum von der Extrusion über
den Spritzguss, das Blasformen und das
Streckblasformen bis zur Folienherstel-
lung.

n Neue Polyolefin-Spezialitäten für
Healthcare-Anwendungen: 
Hochreine Polyolefine für Medizintech-
nik, Labor und Diagnostik sowie pharma-
zeutische Verpackungen sind für Ultrapo-
lymers ein zentrales Thema auf der dies-
jährigen Fakuma. Dabei kombiniert man
sein auf die anspruchsvolle Healthcare-
Branche abgestimmtes anwendungs-
technisches Know-how mit seinem brei-
ten Portfolio der hochreinen Purell Typen-
reihe von LyondellBasell, um die Leis -
tungsbilanz gegenüber vielen herkömmli-
chen Werkstofflösungen zu verbessern
und neue, kosteneffiziente Anwendun-
gen zu erschließen. Speziell die neuen
phthalatfreien Typen Purell EP370S, KT
MR07 und RP320M bieten viel Potenzial
für das Erreichen dieser Ziele.

Ultrapolymers
A5-5211

• Purell RP320M ist ein weiches PP-Ran-
dom-Copolymer mit hohem Glanz, das
weder Gleitmittel noch Anti-Block-Addi-
tive enthält. Zu den typischen Anwen-
dungen gehören Verschlusskappen so-
wie gut heißsiegelfähige Folienstruktu-
ren. Gemeinsam mit Purell KT MR07 bei
der Herstellung von Schläuchen einge-
setzt, ergibt sich eine weichmacherfreie
Alternative zu PVC.
Mit diesen neuen Typen vervollständigt
Ultrapolymers sein bestehendes Pro-
gramm der auf den Healthcare-Bereich
zugeschnittenen Purell Polyethylen- und
Polypropylentypen von LyondellBasell.
Insgesamt verfügt Ultrapolymers damit
über ein universelles Angebot an kosten-
und leistungsmäßig überlegene Alternati-
ven zu vielen bestehenden Werkstofflö-
sungen für diese anspruchsvolle Branche.

http://www.ultrapolymers.com/
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gruppen bis zu einer maximalen Leistung
von 60 kW erforderlich sind, in einem ro-
busten und kompakten Metallgehäuse
für die Wandmontage. Sie eignen sich
für die Betriebsarten Nullpunktschaltend,
Schnelle Halbwelle sowie Phasenan-
schnitt und verfügen wahlweise über
Modbus RTU oder Profinet Feldbus Kom-
munikationsschnittstellen.
eXtru+, die Kompaktlösung für die
Kunststoffextrusion, überwacht dank ei-
ner speziellen Energiemanagement-
Funktion nicht nur die Temperatur, son-
dern auch die Effizienz der Maschine. Ei-
ne reduzierte Stromaufnahme während
der Aufheizphase und eine Leistungsbe-
grenzung der einzelnen Heizzonen sor-
gen für eine optimale Energiebilanz.
Spezielle Diagnosefunktionen stellen si-
cher, dass alle Betriebszustände in der
Maschine zum richtigen Zeitpunkt und
mit minimalem Energieaufwand erreicht
und gehalten werden. Diese und andere
Dienste können mittels einer Ethernet-

Schnittstelle auch per Remotezugriff be-
dient werden.
Die PID-Regler 650, 1250 und 1350 sind
als echte Plug-and-Play-Geräte die ideale
Lösung für alle Erstausrüster aus der
Kunststoffverarbeitung. Ihre Benutzer-
oberfläche mit großem alphanumeri-
schem Display ermöglicht die problemlo-
se Anpassung an nahezu jede kunden-
spezifische Anwendung. Neben der Indi-
vidualisierung von LCD-Display, Meldun-
gen im Klartext und Helligkeit ist auf
Wunsch auch die optische Angleichung
der Bedienfront an das Corporate Design
des Kunden möglich. Die PID-Regler las-
sen sich auch im ausgeschalteten Zu-
stand ohne Verwendung eines PCs nur
über eine spezielle batteriegespeiste
Fernbedienung – den Zapper – oder mit
der PC-Konfigurationssoftware GF_eX-
press konfigurieren. Diese Optionen er-
leichtern und beschleunigen die Inbe-
triebnahme maßgeblich. 
Antriebstechnik: Speziell für den Be-

reich der Kunststoffextrusion bietet
 GEFRAN die skalierbaren Frequenzum-
richter der Baureihe ADV200 mit Leis -
tungsbereichen von 0,75 bis 1.800 kW
an. Sie können mit Asynchron- und Syn-
chronmotoren mit oder ohne Geber ge-
nutzt werden. Bei der geberlosen Syn-
chronregelung erreichen sie eine Dreh-
momentgenauigkeit von < 5 % absolut
zum Sollwert. Dies spart Energie, ohne
die Materialqualität zu reduzieren. Als
Hauptantrieb der Extruder-Schnecke bie-
tet sich wahlweise der luftgekühlte
ADV200 oder der kompakte wasserge-
kühlte ADV200 LC an. Letzterer nutzt
den Umstand, dass Extrusions- bzw.
Spritzgießanlagen in vielen Fällen bereits
mit einer Wasserkühlung ausrüstet sind,
und ist leichter und wesentlich kompak-
ter als luftgekühlte Umrichter mit glei-
cher Leistung.
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Spunbonddüsen: alle diese Maschinen-
teile müssen regelmäßig gereinigt wer-
den, um nachhaltig optimale Produkti-
onsqualitäten zu gewährleisten. „Mit
ausgefeilter Steuerungssensorik ausge-
stattet, reinigt unsere VACUCLEAN voll-
automatisch in einer elektrisch beheizten
Vakuum-Reinigungskammer“, erläutert
Paul Pancerzynski, „ihre Temperaturmes-
sung erfolgt dabei direkt am Reinigungs-
gut.“ Zunächst heizt der Prozess lang-
sam und materialschonend auf, um ei-
nen Großteil der anhaftenden Polymere
abschmelzen und ausfließen zu lassen.
Bei rund 450 °C zersetzt sich dann das
restliche Polymer, und verbliebener Koh-
lenstoff wird durch die anschließende
Oxidation beseitigt. Weitere mögliche
anorganische Reststoffe können mit ei-
ner kurzen Nachbehandlung leicht ent-
fernt werden. „Je nach Anlagengröße,
Reinigungsgut und Polymer entfernt un-
ser VACUCLEAN System innerhalb von
acht bis 30 Stunden alle organischen An-
haftungen“, bestätigt Pancerzynski.
„Garantiert, ohne dass Werkzeuge me-
chanisch oder thermisch beeinflusst wer-
den.“ Die Anlage reinigt absolut zuver-
lässig und umweltfreundlich und ledig-
lich unter Verwendung von Strom und
Wasser.

n Vakuumpyrolyse-Systeme für die
thermische Reinigung von Extrusi-
onswerkzeugen: 
Für SCHWING reisen im Herbst drei Ex-
perten für thermische Reinigung an der
Bodensee zur 25. Fakuma. Christoph
Mittler, Paul Pancerzynski  und Muharrem
Gülecyüz sind vor Ort und informieren in
am Messestand über hochwertige, um-
weltschonende und zugleich kostensen-
kende Systeme für thermische Kunst-
stoffentfernung von Metallteilen aller Art
und Größen. 
Mit seinen verschiedenen Reinigungs-
technologien aus einer Hand ist
SCHWING international erfolgreicher
Spezialist für die Entfernung von Polyme-
ren. Als einziger Anlagenbauer weltweit
bietet das deutsche Unternehmen Syste-
me für jegliche Maschinenteile und
Werkzeuge aller kunststoffverarbeiten-
den Industrien. „Wir reinigen garantiert
porentief, zuverlässig und schnell“, be-
tont Christoph Mittler und fügt hinzu:
„Alle diese Faktoren tragen maßgeblich
zur Kostensenkung unserer Kunden
bei.“ Für das kleinste Bauteil ebenso wie
für die sechs Meter lange Extruder-
schnecke bietet SCHWING die passende
Anlage. Darauf schwören internationale
Kunden ebenso wie deutsche Player.
Zum Beispiel der deutsche Maschinen-
bauer Windmöller & Hölscher orderte
jüngst ein Vakuumpyrolyse-System von
SCHWING. Der Technologieführer für
Maschinen der Verpackungsherstellung
nutzt seine neue Anlage zur Reinigung
von Folienblasköpfen für den Blaskopf-
Service am Standort in Lengerich. Weite-
re Systeme für die Spritzguss- und Extru-
sionsindustrie präsentiert SCHWING im
Herbst auf der Fakuma. Vorteil für die in-
ternationale Kundschaft: Reinigen ist
deutlich günstiger, als das Ersetzen der
bisweilen sehr teuren Werkzeuge und
Maschinenteile. Dabei garantiert der er-
fahrene thermische Reinigungsspezialist
gleichbleibend gute Materialqualität.
Für die Reinigung von Extrusionswerk-
zeugen empfiehlt SCHWING sein Vaku-
umpyrolyse-System VACUCLEAN. Gra-
nulierdüsen und -köpfe, Filterkerzen und
-scheiben, Folienblasköpfe, Extruder-
schnecken und Spinn-, Meltblown- oder

SCHWING
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Vakuumpyrolyse-System VACUCLEAN von SCHWING Technologies 
(Bilder: SCHWING Technologies) 
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n Farbdosiergeräte: 
plastrac Farbdosiergeräte haben sich seit
1995 auf dem amerikanischen Markt er-
folgreich etabliert und sind seit Anfang
dieses Jahres auch in Europa erhältlich.
Einsatz finden sie in zahlreichen Indus -
trien. Mit einer Dosierleistung von 0,01g/s
bis 69g/s (0,04kg/Std bis 248kg/Std) ergibt
sich eine Vielzahl von Einsatzmöglichkeiten.
plastrac Dosiergeräte bieten neben präziser
Dosierung, einfacher Bedienung und Kos -
teneinsparungen folgende Vorteile:
• Kurze Kalibrierungszeiten ermögli-
chen einen schnellen Produktionsanlauf.
• Dosiersystem ist unempfindlich gegen
Stöße und Vibrationen. Das System kann
sogar bei großen Spritzgussmaschinen
und Extrudern direkt auf den Maschinen
aufgebaut werden, um eine präzisere
Dosierung zu gewährleisten.
• Befüllung bis zu maximal vier Kompo-
nenten über ein kompaktes Ansaugge-
bläse. Es ist kostengünstig, spart Platz
und ist dennoch sehr effizient. 
• Behälter sind aus einem klaren bruch-
sicheren Kunststoff. Eine einfache visuel-
le Kontrolle der zu dosierenden Farben
und Additive ist schnell möglich. 
• Modulares Design ermöglicht einfa-

http://www.schwing-technologies.de/
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und maximaler Verfügbarkeit mit der 
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fallzeiten und hohem Materialverbrauch
verbunden ist. Neben den bewährten
chemischen Reinigungsgranulaten
 RAPID PURGE PM9240, PM5540 und
IG3000 liefert das Unternehmen auch
die mechanischen Reinigungsgranulate
MP1000 und MP900, die für leichtere
Reinigungen auf Spritzgussmaschinen,
Extrudern und Blasformanlagen entwi k-
kelt wurden. Diese RAPID PURGE Typen
sind gebrauchsfertige Reinigungsgranu-
late, müssen daher nicht mehr gemischt
werden und decken alle Thermoplast-
Gruppen ab. 
Des Weiteren bieten man jetzt drei neue
FDA/GRAS  konforme Reinigungsgranu-
late an: Die Typen RAPID PURGE RE9240,
RE5540 und RE8240 wurden speziell für
den Lebensmittel- und Medizinbereich
entwickelt. Auch diese RAPID PURGE Ty-
pen sind gebrauchsfertige Reinigungs-
granulate und müssen daher nicht ge-
mischt werden. 

n Reinigungsgranulat: 
Farb- und Materialwechsel ist ein kosten-
intensiver Prozess, der mit langen Aus-

Rapid Purge
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che Auf- und Abrüstung sowie schnelle
Material bzw. Farbwechsel. 
• Mehrfach Luftfiltersysteme, die sogar
den Einsatz im Reinraum erlauben.
• Mit Hilfe eines magnetischen Ab-
scheidesystems (Option) kann das För-
dersystem auf metallische Verunreini-
gungen überprüft werden. 

Mit den drei RAPID PURGE RE Typen so-
wie den bewährten PM Typen werden al-
le Thermoplast-Gruppen abgedeckt. Sie
werden für Schnecken-, Zylinder- und
Heißkanalreinigungen eingesetzt.
Das RAPID PURGE IG 3000 ist ein che-
misch wirksames Konzentrat für Spezial-
anwendungen, das eine genaue Abstim-
mung auf die zu verarbeitenden Kunst-
stoffe ermöglicht. Vor Gebrauch wird
das IG 3000 mit dem zu verarbeitenden
Kunststoff gemischt. 
Das RAPID PURGE R5000 in Pulverform
wird mit einem Kunststoffgranulat ge-
mischt. Hervorragend geeignet ist hierzu
Mahlgut des zu verarbeitenden Kunst-
stoffs. 
Sämtliche Reinigungsgranulate von
 RAPID PURGE sind abrasionsfrei und ent-
halten keine Glasfasern. 

http://www.kraussmaffeiberstorff.com/
http://rapidpurge.com/
http://plastrac.com/
http://www.kraussmaffeiberstorff.com/
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➠ Maag                                   
www.maag.com

dung von fünf verschiedenen Siebkavitä-
ten im gleichen Siebwechslergehäuse er-
laubt: rund, oval, gebogen, Disk und
Kerze.
• Das bewährte WSG-Trockenschnitt-
Stranggranuliersysteme mit PRIMO E-
Granulatoren produziert zuverlässig Zy-
linder- und Mikrogranulat bester Qualität
und guter Verwendbarkeit auf nachfol-
genden Maschinen. Variable Systemkon-
figurationen lassen sich jedem Produkti-
onsbedürfnis anpassen und bieten da-
durch höchste Flexibilität bei Produkt-,
und Farbwechsel.
• Die Mühleneinheit einer Pulvermühle
REX basicPLUS, bestehend aus der Mahl-
kammer mit patentierten Einwegmahl-

n Neueste Systemlösungen aus einer
Hand: 
Maag steht heute als Marke für vier er-
folgreiche und renommierte Unterneh-
men: Maag Pump Systems, Automatik
Plastics Machinery, Gala Industries und
Reduction Engineering Systems haben
sich zusammengeschlossen, um die Kun-
den in der Kunststoffindustrie besser zu
unterstützen. 
Höhepunkt auf dem Maag Messestand
ist der neue PEARLO® Unterwassergranu-
lator: Entwickelt für die Produktion von
kugelförmigem Granulat für zum Bei-
spiel Polymere, Compounds, Masterbat-
ches, technische Kunststoffe, Bio- und
Naturfaserwerkstoffe, thermoplastische
Elas tomere, Heißschmelzkleber und
Gummirohstoffe bei Kapazitäten von bis
zu 36.000 kg pro Stunde.
Zudem stellt Maag folgende Produkte
auf der Fakuma 2017 aus:
• Die neue x6 class Zahnradpumpe bietet
eine höhere volumetrische Effizienz und
Druckbelastbarkeit, sodass sie bei niedri-
gen Drehzahlen, Scherraten und Tempe-
raturen betrieben werden kann. Dies
führt zu einer niedrigeren Verweilzeit und
einem geringeren Energieverbrauch bei
gleichzeitig besserer Produktionsrate, Po-
lymerqualität und Pumpenlebensdauer.
• Siebwechsler der Baureihe CSC basie-
ren auf einer Doppelkolbenkonstruktion,
die eine genaue Anpassung der Filterein-
heit an die spezifischen Prozessanforde-
rungen des Nutzers sowie die Verwen-

Maag
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scheiben, Antrieb, Dosiereinheit und
Steuerung, veranschaulicht die Vorteile
der Pulvermühlen aus dem Hause Maag,
die für viele Materialien und Durchsatz-
bereiche verfügbar sind.
„Unsere Systeme sind zum Vorteil der
Anwender als Komplettlösung aus einer
Hand ausgelegt, alle Komponenten
stammen von Unternehmen aus der
Maag-Gruppe. Diese sind darauf ausge-
richtet, dem Kunden mit absoluten Spit-
zenprodukten und optimalem Kunden-
dienst immer den bestmöglichen Mehr-
wert zu bieten,“ sagt Alaaddin Aydin,
VP/GM Maag Germany.

PEARLO® Unterwassergranulator

compounds erweitert. Bei der Weiterent-
wicklung der Pultrusionstechnologie ha-
ben die Sinziger alle maßgeblichen Anla-
genkomponenten überarbeitet und opti-
miert. „Besonderen Wert haben wir bei
diesem Entwicklungsprojekt auf die Pro-
duktqualität der zu fertigenden LFT-
Compounds, ein wirtschaftlichen Ferti-
gungsprozess sowie ein hohes Maß an
Flexibilität gelegt“, erklärt Dieter Groß,
Geschäftsführer der FEDDEM. Für dieses
Projekt stand die gemeinschaftlich mit
der AKRO- PLASTIC entwickelte ICX®-

n ICX®-Technology um LFT-Prozess
erweitert: 
FEDDEM stellt erstmals auf der Fakuma
ein Anlagenkonzept zur Herstellung von
LFT-Compounds auf Basis der Pultrusi-
onstechnik vor. Mit dieser LFT- Technolo-
gie wird das bereits auf der K 2016 vor-
gestellte Konzept ICX®-Technology um
einen wichtigen Baustein zur weltweiten
Herstellung hochwertiger Kunststoff-

FEDDEM 
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Technology (Innovative Compoundier-
und Extrusionstechnologie) zur Lieferung
kompletter Compoundieranlagen Pate.
Hierbei setzt man den Fokus auf den
Nutzen für die Kunden: „Hohe Com-
poundqualität und Flexibilität zu einem
wettbewerbsfähigen Preis bei kurzen Re-
aktionszeiten“, fasst Dieter Groß das
Konzept zusammen. Unabhängig vom
Produktionsstandort seiner Kunden lie-
fert FEDDEM eine weltweit gleiche Anla-
gentechnik ‘Made in Germany’, die es
seinen Kunden ermöglicht, eine identi-

http://www.maag.com/
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Der Extruder FED 52 MTS wird auf der Fakuma 2017 ausgestellt

➠ FSKZ e. V.                                   
www.skz.de

SKZ auf diesem Gebiet sind im Bereich
„Materialien, Compoundieren, Extrudie-
ren“ (MCE) gebündelt. Hier werden in
der Forschung vielfältige Themen abge-
deckt. Durch die direkte Verankerung
verschiedener Akademie-Veranstaltun-

n Compoundieren und Extrudieren –
Ausbildung aus der Praxis für die
Praxis: 
Durch eine enge Verknüpfung der For-
schungsbereiche mit den jeweiligen Wei-
terbildungsveranstaltungen profitieren
Kunden am SKZ von einer praxisnahen
Weiterbildung auf neuestem Stand der
Technik. Auf der Fakuma wird das SKZ
erstmals sein innovatives Weiterbildungs-
konzept präsentieren. In der neuen SKZ-
Akademie ist das gesamte Weiterbil-
dungsangebot des SKZ gebündelt. Der
modulare Aufbau ermöglicht dem Teil-
nehmer eine individuelle Zusammenstel-
lung von praxisorientierten Lehrinhalten
rund um das Themengebiet Kunststoffe.
Aktuelle Forschungsergebnisse werden
direkt in die Weiterbildungsangebote
eingearbeitet. Innovative Kunststoffpro-
dukte erfordern auch optimale Materia-
lien. Neben den hierfür notwendigen
Rohstoffen und Rezepturen beinhaltet
das auch ein Verständnis für die Ausle-
gung, Optimierung und Simulation der
jeweiligen Verfahrenstechnik, sowohl bei
den Entwicklern als auch bei den Ma-
schinenbedienern. Die Kompetenzen des

SKZ
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gen im Kompetenzbereich MCE können
aktuelle Forschungsergebnisse künftig
zeitnah in das Lehrgangsangebot inte-
griert werden.

sche Produktqualität an allen Standorten
zu fertigen. 
Weiterhin stellt das Unternehmen seinen
Extruder FED 52 MTS zur Herstellung
hochwertiger technischer Kunststoff-
compounds, maßgeblich auch kohlen-
stofffaserverstärkter Compounds, aus.
Dieser ist wie alle Maschinen der MTS-
Baureihe individuell konfigurierbar und
flexible einsetzbar und somit für ein brei-
tes Anwendungsfeld und vielseitige
Compoundieraufgaben geeignet. 
Für jede Compoundieraufgabe haben
die Sinziger die passende Maschine im
Portfolio. Neben den MTS-Baugrößen
von 26 bis 82 mm und einem produktab-
hängigen Durchsatz von 40 kg bis 4 t/h
werden zudem auch Extruder mit einem
größeren Da/Di und einem Schnecken-
durchmesser von bis zu 135 mm zur Her-
stellung hochgefüllter Kunststoffcom-
pounds angeboten. 

Die Lieferung von Ersatzteilen, Überho-
lung von Gebrauchtmaschinen und der
Kundenservice vor Ort runden das Leis -

tungsspektrum des Maschinenbauers ab.

mailto:office@3s-gmbh.at
http://www.3s-gmbh.at/
http://www.feddem.com/
http://www.skz.de/
http://www.3s-gmbh.at/
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tungen aus EPDM-Profilen mit ange-
spritzter TPE-Eckverbindung.
Eine weitere Neuentwicklung, die bereits
auf der diesjährigen CHINAPLAS auf re-
ges Interesse stieß, sind Thermoplasti-
sche Elastomere für den Bereich Consu-
mer Electronics. Für diesen Anwen-
dungsbereich entwickelte KRAIBURG
TPE Thermoplastische Elastomere mit sei-
dig-samtener Oberflächen und überlege-
ner Haftung zu polaren Thermoplasten
sowie herausragenden mechanischen Ei-
genschaften.
KRAIBURG TPE gilt als Spezialist für maß-
geschneiderte TPE-Lösungen und unter-
stützt seine Kunden vor Ort durch ein Pa-
ket gezielter Dienstleistungen. Das Spek-
trum reicht von der projektbezogenen
Materialberatung, einschließlich Farb-

n Neue Materialien und 
entschlossene Kundenorientierung: 
KRAIBURG TPE nutzt die kommende 25.
Fakuma zur Präsentation seiner kunden-
fokussierten Kernkompetenzen. Darüber
hinaus wird das Unternehmen am Mes-
sestand richtungsweisende Materialent-
wicklungen vorstellen, darunter eine
neue TPE-Reihe mit ausgezeichneter Haf-
tung zu EPDM.
Neben marktspezifischen Compounds
hat die Vorausentwicklung bei KRAI-
BURG TPE neuartige TPE-Technologien
hervorgebracht. Als jüngste Innovation
dieser Art präsentiert das Unternehmen
auf der Fakuma ein neues TPE-Material
mit ausgezeichneter Haftung zu EPDM.
Die neuen Compounds aus der THER-
MOLAST® K Produktgruppe vereinen die
exzellente Haftung zu EPDM mit guter
UV- und Witterungsbeständigkeit und
einer hohen Fließfähigkeit. Die neue Ma-
terialreihe eignet sich insbesondere für
Automobil Exterieur-Anwendungen. Zu
den Pilotprojekten zählen Fensterdich-

auswahl und anwendungsspezifischer
Effekte, über Verarbeitungsempfehlun-
gen bis hin zur schnellen Be- und  Ab -
mus terung. Lokale sowie globale An-
sprechpartner sichern ein reibungsloses
Kundenmanagement mit kurzen Liefer-
zeiten. Alle Materialien werden an Pro-
duktionsstandorten in Europa, im asia-
tisch-pazifischen Raum und in Nordame-
rika nach gleichen, zertifizierten Quali-
tätsstandards hergestellt. Messebesu-
cher können sich anhand ausgewählter,
innovativer Anwendungen von den Re-
sultaten dieser kundenorientierten Stra-
tegie überzeugen, die auch Spezialan-
wendungen nicht vernachlässigt.

KRAIBURG TPE
B5-5303

che erreicht werden. Mit einer Steifigkeit
von annähernd 40 GPa und über 
400 MPa Biegefestigkeit ist diese Type
hervorragend geeignet, um metallähnli-
che Festigkeiten zu erzeugen.
Die Typenreihe AKROMID® Lite (basie-
rend auf PA mit chemisch gekoppeltem
PP) wurde durch neue Produkte ergänzt,
die nicht nur Gewicht sparen, sondern
auch vielfältige technische Verbesserun-
gen einzelner Eigenschaften liefern. Die
Produktreihe zeichnet sich durch niedri-
ge Dichte, besondere Chemikalienbe-
ständigkeit und eine gute Haftung zu
olefinbasierenden TPE-Typen aus. 
Compounds mit halogenfreiem
Flammschutz für die E&E-Industrie:
Für Anwendungen im Bereich Elektro
und Elektronik sind neue flammge-
schützte Compounds auf Basis dieser ha-
logenfreien Flammschutzadditive verfüg-
bar. Hier weißt der Compoundeur be-

n Evolution erfolgreicher 
Compounds: 
Die Themen Leichtbau und Anmutungs-
qualität spielen auch auf der Fakuma
2017 wieder eine große Rolle bei der
AKRO-PLASTIC. Daneben gibt es im Be-
reich Compounds mit halogenfreiem
Flammschutz Neuigkeiten und mit
 Precite® werden erstmals PBT-Com-
pounds in das Portfolio des Compoun-
deurs aufgenommen. 
Leichtbau & Anmutungsqualität: Mit
AKROLOY® PARA ICF 40 hat der Com-
poundeur ein PA MXD 6, ein aromati-
sches Polyamid mit sehr guter Fließfähig-
keit, entwickelt. Selbst bei einer Verstär-
kung mit 40 Prozent Kohlenstofffasern
kann hier eine nahezu perfekte Oberflä-

AKRO-PLASTIC 
B2-2209

sonders auf seine Produkte mit der No-
menklatur FR-EN hin, bei denen produk-
tionsbegleitend der Iod- und Bromgehalt
mit <1 ppm spezifiziert ist. Für Anwen-
dungen im Bereich E&E aber auch für
Automotive-Anwendungen, bei denen
nur geringe Korrosion auftreten darf,
sind diese Typen optimal geeignet.
„Für die Produktreihe AKROMID® A3 GF
30 bis GF 60 HU haben wir die UL-Yel-
low-Card mit RTI-Listung vervollständi-
gen können“, so Günter Prautzsch, Busi-
ness Development Manager Innovative
Produkte bei AKRO-PLASTIC. „Somit
können wir nun auch Industrieapplika-
tionen begleiten, die eine entsprechende
Zulassung benötigen“.
Neue Polyester-Blends: AKRO-PLASTIC
wird im Rahmen der Fakuma eine neue
Produktreihe auf Basis thermoplas tischer
Polyester vorstellen. Unter dem Handels-
namen Precite® werden PBT- bzw. PET-

http://www.kraiburg-tpe.com/
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Compounds und unterschiedliche Poly-
ester-Blends vermarktet. Das Portfolio fo-
kussiert sich dabei auf verstärkte Typen
mit bis zu 50 Prozent Glasfasern. Blends
aus PBT/ASA und PBT/SAN werden er-
gänzend zur Verfügung stehen – diese
zeigen ein geringeres Verzugsverhalten
und sind deshalb auch für größere Bau-
teile geeignet. Für Anwendungen mit
hohen Oberflächenansprüchen runden
Compounds auf Basis von PBT/PC und
PBT/PET das Portfolio ab. Es werden auch
in dieser Produktlinie ICF-Typen mit preis-

werter Kohlenstofffaserverstärkung an-
geboten, welche in PBT ihr volles Poten-
tial entfaltet. Neben hoher Festigkeit und
hoher Bruchdehnung, reduziert sich die
Dichte und damit das Bauteilgewicht je
nach Type um zehn bis 20 Prozent.  
Reinigungsgranulat: Mit AF-Clean
stellt die AF-COLOR, Zweigniederlassung
der AKRO-PLASTIC und Spezialist für
Masterbatches, erstmals eine Serie von
Reinigungsgranulaten vor. „Wir als Mas -
terbatchproduzent müssen unsere Extru-
der bei Produkt- und Farbwechsel häufig
selbst regelmäßig reinigen“, so Dr. Inno
Gaul, Bereichsleiter Forschung & Ent-
wicklung bei AF-COLOR. „Dafür haben
wir zahlreiche am Markt etablierte Reini-
gungsprodukte verwendet, jedoch konn-
te uns keines vollständig überzeugen.
Was lag also näher, als selbst eines zu
entwickeln, welches unseren eigenen
hohen Ansprüchen genügte und dieses
nun auch unseren Kunden anzubieten“.
Das neue Reinigungsgranulat ist für zwei
Temperaturbereiche erhältlich: AF-Clean
Basic (180-240 °C) und AF-Clean HT
(240-350 °C). Auch für die häufig not-

wendige Reinigung der Folienanlagen
von Farbresten entsprach die Leistung
der verfügbaren Produkte nicht den An-
forderungen des Masterbatchherstellers.
Daher entwickelt die AF-COLOR aktuell
an weiteren neuen Produkten zur Reini-
gung von Folienanlagen. 
Physikalisches Schäumen in Kunst-
stoffanwendungen: Mit AF-Complex®

PE 990407 TM natur hat AF-COLOR ein
Additiv-Konzentrat entwickelt, welches
eine Kombination aus Wirkstoffen bein-
haltet, welche aktiv die Entstehung von

Gaszellen (Nukleierung) in der gesamten
Polymerschmelze fördern. Die Nukleie-
rungsdichte wird homogen über die ge-
samte Polymermatrix erhöht und nicht
wie bei häufig verwendeten Füllstoffen
wie Talkum auf mehr oder weniger be-

grenzt zur Verfügung stehende Partikel
beschränkt. Dieser Effekt führt zu deut-
lich mehr Schaumzellen. Mehr Schaum-
zellen bedeuten auch gleichzeitig feine-
ren und gleichmäßigeren Schaum. Dieser
positive Effekt verstärkt sich durch die
zusätzliche Wirkung auf die Rheologie
der Schmelze. Ohne die für einen effekti-
ven Schaumbildungsprozess notwendige
Schmelzezähigkeit herabzusetzen, kann
mit Hilfe von AF-Complex® PE 990407
TM schneller, in einigen Fällen auch bei
niedrigeren Temperaturen, eingespritzt
werden. Eine Kombination dieser Effekte
führt zu einer besseren Oberflächen-
struktur und wirkt sich günstig auf die
Gleichmäßigkeit des mikrozellulären
Schaumes aus. 
BIO-FED, eine Zweigniederlassung der
AKRO-PLASTIC, produziert und vermark-
tet biologisch abbaubare und/oder bio-
basierte Kunststoffe unter der Marke
M∙VERA®. Auf der Fakuma stellt das Un-
ternehmen sein breites Portfolio an Fo-
lienextrusions- und Spritzgusstypen vor.
Je nach Anforderungsprofil sind diese
Compounds in verschiedenen Umgebun-
gen biologisch abbaubar oder für den
dauerhaften Einsatz geeignet sowie ganz
oder teilweise aus nachwachsenden
Rohstoffen hergestellt. Mit AF-Eco wird
das Produktportfolio um biopolymerba-
sierte Farb- und Additivmasterbatches er-
gänzt. 

Frischluft-
grill aus
AKROLOY®

PARA ICF 40
hergestellt
von der 
Dr. Schneider
Unterneh-
mensgruppe

Isolierungen und
Spezial-Heiz-Kühlbänder für die Extrusion

Energie sparen und den Prozeß optimieren!

www.WEMA.de · Tel. +49 2351 93 95-24

Besuchen Sie uns auf der Fakuma 2017: Halle A5, Stand 5008

http://www.akro-plastic.com/
http://www.wema.de/
http://www.wema.de/
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lump & neckdown detector an essential
tool for faultless quality control.
This detector is, in addition to other ver-
sions, also available as a stand alone de-
vice.
A unique measuring principle and com-
plex optics solution ensure immunity to
stray and intense light whilst providing
the highest detection accuracy and iden-
tification of lumps and neckdowns in the
micrometer range.

n For continuous quality control, lump &
neckdown detectors are as important as
diameter gauges and spark testers.
The line of KW 13TRIO and KW 33TRIO
detectors capture with the highest accu-
racy, reliability and velocity even the
smallest lumps and neck downs in wires,
conductors, optical fibres, cables, tubes
and hoses. 
Thanks to the separate operating and
display unit BAE 2 KW, the KW 13TRIO
and KW 33TRIO can be fully operated
and configured at the device. This unit
features an illuminated graphic module
to display values and messages, red, yel-
low and green tolerance indicators for
 signalling operating states, a keyboard
with function keys and a numeric keypad
for manual instrument setting. The BAE
2 KW can be fixed at the operator  sta -
tion by means of the included wall
mounting bracket (swivelling) or on the
table.
Thanks to its very compact design, the
KW 13TRIO and KW 33TRIO fault detec-
tors can easily be integrated in any extru-
sion line or rewinding process. The mea-
suring field is dimensioned in such a way
that during the start-up, even extremely
big lumps pass smoothly through. Its
open design enables quick and easy
threading of the product without stopp -
ing production.
A powerful micro processor as well as
full digital signal processing, makes this

Highlights
• Complex optics allows:

- Min. detectable fault height of 
0.01 mm (at KW 13TRIO) 

- Min. fault length of 0.2...0.3 mm 
(at KW 13TRIO)

• Full digital signal processing DSP
• Very compact design

Above: 
BAE 2-KW – 

Local Operating
and Display Unit

Below: 
KW 13TRIO –

Lump and 
Neckdown 
Detector

Lump & Neckdown Detection of the Highest Level

put of 2500 kg/h. The thermoplastic
scraps mainly consist of baled blown
films coming from postconsumer recy-
cled packaging. In order to increase the
flexibility of the plant, a group of convey-
or belts enables the two shredders to
feed alternately two buffers on the lines.
The decantation phase permits to sepa-
rate the heavy objects and contaminants
from the film whilst a pre-washing action
removes other pollutants and dirt. The
second high friction action is made dur -
ing the wet grinding.
Turbo Washer and Friction Washer ma-

n AMUT RECYCLING DIVISION awarded
two tenders issued by European leading
companies both involved in the waste ma-
nagement field. Each supply includes one
twin plant suitable for the reclaiming and
regeneration of thermoplastic polyolefin
scraps to be transformed into granules.
The water-saving concept of the AMUT
patented technologies are well known all
around the world because of the treated
water that can be re-used thanks to spe-
cial recirculation circuits. For the first pro-
ject, the two lines will process, working
in parallel, LDPE scraps with a total out-

Double Twin Plants for Polyolefins Recycling

chines perform an intensive and  con -
tinuous washing and rinsing action. The
process washing water can be thermally
adjusted and conditioned by
chemicals/detergents to increase the
cleaning efficacy.
The flakes are separated from water and
conveyed to the centrifuge machine for
the drying phase. A hot-air drier reduces
the humidity value of the flakes and
 makes the material suitable for the ex-
trusion processes.
For the other project, AMUT will supply
twin lines for washing and pelletizing of

http://www.zumbach.com/
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post-consumer plastic materials: the to-
tal output is 1500 kg/h of LDPE film or
4000 kg/h of PP or HDPE containers.
The main advantage is the possibility of
reclaiming either light or heavy polyole-
fins with the same machines one at a
 time. In the first decantation trough, the
material is separated from heavy objects
and contaminants and then conveyed in
two parallel turbines for the pre-washing
phase. The second high friction action is
made during the wet grinding.
An intensive washing action is made by
the Friction Washer where the flakes are
continuously subject to a strong friction
action followed by rinsing operation for
further removal of residual impurity.
The purification from residual heavy plas -
tics and rinsing is completed by special
centrifuge called decanter. The decanter
performs also drying action.

The supply includes an extrusion plant to
complete the entire reclaiming process.

enorm erschweren. Ein ähnliches Bild
bieten Naturfasern. Sie sind ein interes-
santer nachwachsender Rohstoff, um
Kunststoffe zu verstärken. Auch ihre Do-
sierung war bislang sehr schwierig. Wie
bei Karbon entstehen bei ihrer Dosierung
oft Produktbrücken, sodass die Fasern
die Förderschnecke nicht mehr errei-
chen. „Diese Produkte fließen nicht von
allein, sondern müssen transportiert wer-
den“, erläutert Jochen Keesen, Leiter des
Technikums bei Brabender Technologie.
“Für diese Stoffe reichen die bisherigen
Agitatoren wie Standardrüttler und 
-rührwerke nicht aus.“
Gleiches gilt für PP- und PET-Flakes oder
andere geschredderte Materialien wie
Bottle Flakes (zerkleinerte PET-Flaschen).
Hier kann ein Zwischenschritt der Wie-
deraufbereitung gespart werden, wenn
die Flakes direkt dosiert werden können.
Bislang müssen diese zunächst zu Regra-
nulat verarbeitet werden, bevor sie dem
Wertstoffkreislauf wieder zugeführt wer-
den können. Eine weitere Anwendung
für den FiberXpert sind zerkleinerte Fo-
lienstreifen aus dem Folienrandbeschnitt
bei der Herstellung von Plastikfolien.
Auch hier fallen zehn bis 30 Prozent sor-
tenreiner Verschnitt an, dessen Recycling

n Bei der Verarbeitung von Karbonfaser-
platten fällt oft sehr viel Verschnitt an,
der bislang entsorgt werden musste. Mit
dem FiberXpert von Brabender Technolo-
gie ist damit Schluss, denn der ist in der
Lage, die heterogenen und langen Fa-
sern zu dosieren. „Damit wird ein wirt-
schaftlich und ökologisch sinnvolles Re-
cycling erst möglich“, erklärt Bruno
Dautzenberg, Geschäftsführer von
 Brabender Technologie.
Bis zu 40 Prozent Verschnitt bedeuten ei-
nen erheblichen Kostenfaktor. Doch
durch das Schreddern der Reststücke
entstehen Flakes und Fasern, die durch
ihre Beschaffenheit eine Dosierung

Faserrecycling revolutioniert

jetzt einfach und komfortabel möglich
ist. „Viele Anfragen für Dosierversuche
bestätigen uns, dass wir mit dem
 FiberXpert eine Lücke füllen“, erklärt
Bruno Dautzenberg.
Im neuen Technikum in Duisburg steht
für den FiberXpert immer eine Linie be-
reit. Wichtig ist bei seinem Einsatz auch
die Befüllung: „Die Zuführung des Mate-
rials ist ein wichtiger Bestandteil des Pro-
zesses, den wir in unseren neuen Räu-
men komplett abbilden und testen kön-

Faserdosierer

http://www.amutgroup.com/


72 kompakt Extrusion 6/2017

nen“, erläutert Geschäftsführer Horst
Vohwinkel. Durch die sehr unterschiedli-
chen Anwendungen und Materialien ge-
hört der FiberXpert zu den Geräten, die
für jeden Kunden individuell konfiguriert
werden müssen. „Jetzt haben wir die
Möglichkeit, vier komplette Linien im

Technikum inklusive Befüllung aufzubau-
en“, berichtet Horst Vohwinkel. „Das
versetzt uns und unsere Kunden in die
Lage, auch für anspruchsvolles Schüttgut
geeignete Dosierprozesse aufzusetzen.“
Brabender Technologie präsentiert den
Faserdosierer FiberXpert und weitere Lö-

sungen für die Dosierung von Schüttgü-
tern auf der Powtech in Nürnberg (26.
bis 28. September) in Halle 4 / 237.

➠ Brabender Technologie GmbH & Co. KG                                  
www.brabender-technologie.com

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

Cranfield Water Sciences Institute
(CWSI), an internationally recognized
center of excellence in wastewater treat-
ment technologies for research, educa ti-
on, training and consultancy. The Davis-
Standard Euro Blue has been a solid per-
former for Warden due to its energy effi-
cient design, high specifications and fast
delivery.  
Warden has 60 and 90mm Euro Blue
models, but the machine is also available
in 50mm, 75mm and 115mm sizes. The
biological filter media manufactured on
these extruders is feasible for both indu-
s try and municipal wastewater treatment
applications requiring organic removal,
nitrification and denitrification. Warden’s
products are lightweight, compact, dur a-
ble and corrosion resistant, and  de signed
to eliminate the clogging and puddling

n The formidable growth of Warden
 Plastics’ Biomedia product range is evi-
denced by the company’s rising reputa ti-
on in the global wastewater treatment
sector. Warden, based in Luton, Bedford-
shire, United Kingdom, recently added
two Davis-Standard Euro Blue® extruders
to its equipment line-up for producing
random filter media products for waste-
water processes. The extruders are part
of a significant investment by Warden
following a surge in demand by major
water companies in the U.K. and
 through out Europe. This brings the com-
pany’s Davis-Standard extruder total to
five with future investments on the hori-
zon.
According to Warden Plastics’ Managing
Director Mark Barrett, “We are focused
on high volumes, efficiency and quality
for a large range of polypropylene pro-
ducts for the wastewater treatment mar-
ket. Davis-Standard’s Euro Blue extruders
perform exceptionally well in meeting
our delivery and process targets, while
also allowing us to run a cost-effective
operation. We have a very good working
relationship with Davis-Standard, and
appreciate their responsiveness in ad-
dressing our requirements.”
Warden runs a customized Biomedia
operation with a variety of patented de-
signs engineered to reduce energy con-
sumption, meet environmental goals and
reduce costs. The company’s products
are made using recycled and virgin poly-
propylene, which is essential due to su-
perior bacterial adhesion properties
when compared to competing products
made with HDPE. Warden is diversified
into several product areas, but launched
its Biomedia brand in the 1980s. The
company has an ongoing research part-
nership with Warwick University and

Two more Extruders added 

associated with gravel, slag and clinker
filter beds. In addition to  wastewater
treatment facilities, Warden’s Biomedia
products are also used for agricultural
and aquatic applications. Most of the
company’s products are sold in the U.K.
and Europe, but are also  reach ing custo-
mers in North and South America, Mexi-
co and Turkey.    

Biopipe produced 
by Warden Plastics,

using Davis-Standard’s
Euro Blue® extruder, 

is used for both 
industry and municipal
wastewater treatment 

applications

... ohne Kompromisse
n Verschleiß durch Abrasion und Korro-
sion stellt bei der Compoundierung
hochgefüllter Polymere häufig ein Pro-
blem dar, da er die Standzeiten von
Zweischneckenextrudern verlängert.
KraussMaffei Berstorff aus Hannover bie-
tet ab sofort Gehäusebuchsen aus einem
neuen Werkstoff für die Zweischnecken-
extruder-Serie ZE BluePower an, die
hochverschleißfest und preislich sehr in-
teressant sind.
Höhere Anforderungen an Kunststoff-
produkte hinsichtlich ihrer Performance,
ihrer Umweltverträglichkeit und ihres

Verschleißschutz ...

http://www.brabender-technologie.com/
http://www.davis-standard.com/
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Preises haben Auswirkungen auf die er-
zeugten Compounds. Sie sind immer
häufiger faserverstärkt, mit speziellen
Additiven ausgerüstet oder aus Kosten-
gründen mit hohen Füllstoff- und Rezy-
klatanteilen versehen. Dies wiederum
hat Auswirkungen auf die Verarbeitungs-
maschine. „Diesem haben wir uns ange-
nommen und viele verschiedene, auf
dem Markt erhältliche Metallwerkstoffe
untersucht und so die perfekte Ergän-
zung unseres bisherigen Werkstoffport-
folios gefunden“, erklärt Andreas Madle,
Verfahrensingenieur, Entwicklung Kunst-
stofftechnik bei KraussMaffei Berstorff.
Der neue Werkstoff 72HA, eine pulver-
metallurgische Legierung auf Eisenbasis
mit hohen Kohlenstoff- und Chrom-An-
teilen, wird im HIP-Verfahren hergestellt.
Die chemische Zusammensetzung des
Werkstoffs garantiert einerseits einen ex-
zellenten Verschleißschutz gegen Abrasi-
on und Korrosion, andererseits erleich-
tert sie aber auch die mechanische Bear-

beitung. „Daher bietet dieser Werkstoff
einen vergleichbaren optimalen Ver-
schleißschutz bei abrasiver und korrosi-
ver Beanspruchung, ist aber preislich viel
attraktiver als bisher genutzte Hochleis -
tungswerkstoffe“, erklärt Andreas Madle
weiter. Beim Werkstoff 72HA handelt es
sich um eine Buchsenkonstruktion mit
durchharten Buchsen. „Wir haben be-
reits die ersten Buchsengehäuse aus
72HA für einen Zweischneckenextruder
der ZE BluePower-Serie hergestellt und
testen diese im Einsatz – mit besten Er-
gebnissen“, unterstreicht  Madle.
Buchsen der ZE BluePower-Serie weisen
eine ganz spezielle elliptische Form auf.
Diese Ovalbuchsen sind ein Alleinstel-
lungsmerkmal der modernen Zwei-
schneckenextruder-Serie ZE BluePower,
die mit einem hohen freien Volumen bei
hohem Drehmoment besticht. Die
schlanke Form der Buchsen erlaubt eine
optimierte Anordnung der Kühl- und
Heizpatronenbohrungen und damit eine

Verschleißarm - ZE BluePower: 
Gehäuse mit ovalerBuchse aus dem

neuen Werkstoff 72HA

ZE 65 BluePower Zweischneckenextruder mit optimalem Verschleißschutz

effektive Temperierung der Gehäuseele-
mente. Zusätzlich wird durch die beson-
dere Geometrie der Ovalbuchsen ein Ein-
fallen der Buchse im Zwickelbereich ver-
hindert. Dies wirkt sich positiv auf den
Wärmeübergang vom Außenkörper auf
die Buchse aus. Durch einen speziellen
Anlagebund werden die Buchsen axial
im Gehäuse gesichert. Aufgrund dessen
weisen Buchsengehäuse von  Krauss Maffei
Berstorff grundsätzlich an den Dichtflä-
chen der Gehäuseverbindungen keine  Le -
ckagen auf, die ohne eine axiale Sicherung
der Buchsen durch unterschiedliche Wär-
meausdehnung von Buchse und Außen-
körper auftreten können.
„Aus dem neuen metallischen Werkstoff
können wir die komplexe Geometrie der
komplett durchgehärteten Buchsen pro-
blemlos herstellen. Wir sind sicher, dass
wir damit in Punkto Verschleißschutz ei-
ne Alternative ohne Kompromisse zu
bieten haben“, freut sich Madle.

➠ R+W Antriebselemente GmbH                                  
www.rw-kupplungen.de

und schützt somit die Extruder sicher vor
etwaigen Schäden. Aufwändige Repara-
turen sowie teure Stillstandzeiten wer-
den hierdurch überdies entscheidend
verringert. Neben einer einfachen und
schnellen Wiedereinrastung sowie ver-
schiedener einstellbarer Drehmomentbe-
reiche verfügt die Modellreihe über wei-
tere wertvolle Vorteile. Die schwingungs-
und stoßdämpfenden Drehmomentbe-
grenzer sind mit elastischer Klauenkupp-
lung ausgeführt und können somit zu-

n R+W erweitert die Variantenvielfalt
seiner Sicherheitskupplungsbaureihe ST.
Ab sofort können die bewährten Indus -
triekupplungen in verschiedenen Versio-
nen bezogen werden, die eigens zum
Schutz für Extruder entwickelt wurden.
Die robusten Kupplungen verfügen über
eine kompakte Bauweise und wurden
speziell für hohe Drehmomente ausge-
legt. Im Falle einer Drehmomentüberlast
trennt die Baureihe zuverlässig An- und
Abtrieb innerhalb weniger Milli sekunden

Radial montierbare Sicherheitskupplungen für Extruder

dem axiale-, angulare- und laterale Wel-
lenversätze ausgleichen. Aufgrund ver-
schieden möglicher Naben anbindungen
wie beispielsweise mit Halbschalen oder
angeflanschten Passfedernaben ist die
Baureihe radial montierbar und somit be-
sonders montagefreundlich. Ein aufwen-
diges Verschieben wie beispielsweise des
Motors wird somit vermieden.

http://www.kraussmaffeiberstorff.com/
http://www.rw-kupplungen.de/
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Sensoren –
Die Basis von Industrie 4.0 

Special Show Issue

Vorschau
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Quantum E Serie –
Neue Maßstäbe in der
Extrusionsbranche
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WARP portable 
First THz-based hand-held device for wall thickness 
and diameter measurement of plastic pipes.

Get reliable results within seconds:
 Detailed product information (wall thickness, 

interior/exterior diameters, eccentricity, ovalness)
 Data logging including timestamp and measurement 

position on pipe circumference
 Direct measurement independent of temperatures
 Exchangeable centering aids
 Data transmission via WLAN or USB to Smartphone, 

Tablet or PC
 Simple operation
 Robust, splash-proof design (IP 54)

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

WARP portable 
First THz-based hand-held device for wall thickness 

        

mailto:info@inoex.de
http://www.inoex.de/
http://www.inoex.de/
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