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EXPERTS IN DOWNSTREAM

Profil-Längenmessung während der Extrusion
Durch Messsensoren wird die IST-Länge von jedem Profil ermittelt.

Da der Profilstapelautomat mit der Profiltrennung kommunizieren
kann, ist es möglich kürzeste GUT-Längen zu produzieren und
dadurch Material einzusparen.

Kassettenspreizung
Mithilfe einer Kassettenspreizung ist es

möglich dieselbe Packungsdichte der
Handverpackung zu realisieren.

Stapelung besonderer Profile
Stein Maschinenbau bietet technische 
Lösungen zur Stapelung schwerer und 
großer Monoblockprofile.

Aufgrund jahrzehntelanger Erfahrung 
können außergewöhnliche Profilgeometrien
oder besondere Lagenbilder auf Ihre 
automatisierte Stapelung evaluiert werden.

Stein Profilstapelautomat

� � � � � �� �� �� �

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


Wartbachstrasse 9
66999 Hinterweidenthal/Germany

Tel. (+49) (0)63 96-9215-0
Fax (+49) (0)63 96-9215-25

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

STEIN Maschinenbau
GmbH & Co. KG

EQUIPMENT FOR EXTRUSION

Gewichtermittlung
während der Extrusion
Mithilfe spezielle Wägeeinheiten können 
einzelne Profile vor der Bildung einer 
Profillage gewogen werden. Das ermittelte 
Gewicht kann zur Optimierung des
Extrusionsprozesses herangezogen werden.

Als Spezialist im Bereich
Sondermaschinenbau finden

wir immer eine Lösung!

Kassettenhandling
Das Handling ermöglicht sowohl den
Einzug leerer Kassetten in den
Stapelautomat als auch als auch das
Ausschieben der gefüllten Kassetten.

Profilzwischenlage
Endlos als Folienverlegung zwischen
den Profillagen oder mit einzelnen 
Streifen auf der Lage verlegt.

Stein Profilstapelautomat

� � � � � �� �� �� �

Halle 16 Stand F 15

tel:+49) (0)63 96-9215-0
tel:+49) (0)63 96-9215-25
mailto:stein@stein-maschinenbau.de
https://www.stein-maschinenbau.de/


04 In this Issue Extrusion 6/2022

motan-colortronic gmbh

www.motan-colortronic.com

Firmen in diesem Heft / Firms in this issue

Impressum

Branche intern ��/  Industry Internals

Füllstoffe und Additive – Interview:

Maßgeschneiderte Kunststoffcompounds liegen

im Trend

Messtechnik:

Clever sortiert mit dem PURITY SCANNER 

ADVANCED

Messtechnik:

Zerstörungsfreie Messung von Barriereschichten

in Kunststoffverpackungen

Extrusionstechnologie:

Auf dem Weg zur vollautomatisierten 

Extrusionslinie

Kreislaufwirtschaft – Aus der Forschung:

Nachhaltigkeitsziele digital erreichen

Kreislaufwirtschaft:

Qualität und Sicherheit mit hohem Rezyklatanteil

Titel

06

07

08

24

26

28

30

32

34

Profil-Coextrusion – Aus der Forschung:

Einstufige Profil-Coextrusion von Kautschuk und

Thermoplasten zu recyclierbaren Profilen

Blasfolienextrusion – Anwenderbericht:

Blasfolien aus Recyclingmaterial für eine 

gelungene Kreislaufwirtschaft

K 2022 – Interview:

“Es wird immer wichtiger, Systeme miteinander

zu verbinden”

Mo’s Corner: 
Welche Kriterien sind beim Materialfluss zu 

berücksichtigen?

– Vorbericht

kompakt

Im nächsten Heft / In the next Issue

36

42

44

46

48

58

66

Inhalt

www.smart-extrusion.com

https://www.motan-colortronic.com/
https://www.extrusion-info.com/


05Extrusion 6/2022

Extruder und Blasköpfe von Hosokawa Alpine sind ideal für die
Verarbeitung von recycelten Kunststoffen geeignet. Der 

slowenische Kunde Plasta setzt für seine 
Verarbeitung von Verpackungsmaterialien auf 

Anlagen aus Augsburg.

Im Interview mit Lutz Busch (CEO) und Maik Krüger (Leitung
Business Development) bei der Kampf Schneid- und Wickel-

technik GmbH & Co. KG: 
„Es wird immer wichtiger, Systeme 
miteinander zu verbinden“44

Das neue, optische MV.SENSE b1i-System von
MABRI.VISION misst die Verteilung der Schicht-
dicken in Kunststoffverpackungen mit deutlich
höherer Auflösung als bisher. Es erfasst jetzt

zum Beispiel auch die Dicke dünner Barriereschichten mit
hoher Präzision. 

28

42

Bei der online Qualitätskontrolle von Kunststoff-
granulat sorgt SIKORAs PURITY SCANNER 

ADVANCED dafür, dass nur reines Material in den
weiteren Produktionsprozess gelangt. Selbst 

kleinste, kritische Kontaminationen werden zuverlässig 
erkannt und automatisch aussortiert. 

26

Titelseite

Die motan-colortronic gmbh ist ein führender Anbieter modularer Systemlösungen
für das nachhaltige Rohstoffhandling in der Kunststoff herstellenden und verarbei-
tenden Industrie sowie der Chemie. motan-colortronic entwickelt und vertreibt 
applikationsorientierte Lösungen für die Lagerung, Trocknung und Kristallisation,
zum Fördern, Dosieren und Mischen von Schüttgütern sowie Steuerungen. Die 
Kernkompetenz liegt in den Bereichen Spritzguss, Blasformen, Extrusion und In-Line.
Die motan-colortronic gmbh ist Teil der motan Gruppe mit Sitz in Konstanz, die der-
zeit mit rund 600 Mitarbeitern einen Jahresumsatz von rund 116 Millionen  Euro 
erzielt. Über ihre Regionenzentren motan-colortronic vertreibt motan ihre Produkte
und Systemlösungen. Jede Vertriebsregion unterhält ein eigenes Tech Center, das die
kundennahe Betreuung sicherstellt und umfassenden Service bietet. Insgesamt ist
motan in über 120 Ländern präsent.

motan-colortronic gmbh
Otto-Hahn-Straße 14, 61381 Friedrichsdorf, Deutschland
Tel.: +49 6175 792167, Fax: +49 6175 792284 
info@motan-colortronic.de, www.motan-colortronic.com

tel:+49 6175 792167
tel:+49 6175 792284
mailto:info@motan-colortronic.de
https://www.motan-colortronic.com/


06 Firmen in diesem Heft – Firms in this Issue Extrusion 6/2022

3S . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .23

Allfo  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .18

Ascend  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .57

Battenfeld-cincinnati  . . . . . . . . . . .30, 48

Baumüller  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .61

Bausano  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .50

Bekum  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .21

Bernex  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .31

Bioplastics  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .51

Brückner Maschinenbau  . . . . . . . . . . .60

Brüggemann, L.  . . . . . . . . . . . . . .22, 56

Busch  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .10

Ceresana . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .13

CoLLIN  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .12

Coperion . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .13

Covestro  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .54

DOMO  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .53

Drink & Schlössers  . . . . . . . . . . . . . . . .19

Fimic  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .U4

Fraunhofer IAP  . . . . . . . . . . . . . . . . . .17

Fraunhofer LBF  . . . . . . . . . . . . . . . . . .64

Gamma Meccanica  . . . . . . .Faltumschlag

Gefran  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .63

GINDUMAC  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .18

GMA . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .21

Greiner Extrusion . . . . . . . . . . . . . .11, 56

Guill Tool & Engineering  . . . . . . . . . . .59

Hosokawa Alpine  . . . . . . . . . . . . . . . .42

hubergroup . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .62

IKT-Stuttgart  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .16

IKV-Aachen  . . . . . . . . . . . . . . . . . .32, 36

Innoform Coaching  . . . . . . . . . . . . . . .08

K 2022  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .48

Kampf . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .44

KHS . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .11

KraussMaffei  . . . . . . . . . . . . . . . .20, 49

kunststoffland NRW  . . . . . . . . . . . . . .23

Lab-Conference 2022  . . . . . . . . . . . . .41

MABRI.VISION  . . . . . . . . . . . . . . . . . .28

Messe Düsseldorf  . . . . . . . . . . . . . . . .48

Moretto  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .09, 58

Mo’s Corner  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .46

motan-colortronic . . . . . . . . . . . . . . .Titel

Müller, W.  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .64

NGR  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .20

nova-Institut  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .14

NürnbergMesse . . . . . . . . . . . . . . . . . .10

Palsgaard  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .55

Parts2clean  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .08

Pixargus  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .31

port F  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .22

POWTECH 2022  . . . . . . . . . . . . . . . . .10

Reifenhäuser . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .52

SCHÜTZ  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .34

Sikora  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .15, 26

SKZ  . . . . . . . . . . . . . . . . . .14, 16, 24, 65

Smart-Extrusion  . . . . . . . . . . . . . .35, U3

Stein Maschinenbau  . . . . . . . . . . .U2+03

ULMA  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .62

VDMA  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .19, 44

WEMA  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .17

Zambello . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .07

Zumbach . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .25

ZwickRoell . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .60

➠

➠

➠

➠



Extrusion 6/2022     Impressum – Imprint

VM Verlag GmbH: 
Antoniterstraße 17, D-50667 Köln

VM Verlag GmbH – Redaktion / Editorial Office + Layout:
Postfach 50 18 12, D-50978 Köln
Bettina Jopp-Witt M.A.
(Editor-in-Chief EXTRUSION, EXTRUSION International, 
EXTRUSION Asia Edition)
T. : +49 221 5461539, b.jopp-witt@vm-verlag.com, 
redaktion@vm-verlag.com 
Dmitry Kosuch (Editor-in-Chief EXTRUSION Russian Edition)
T. : +7 996 730 0113, e-mail: d.kosuch@vm-verlag.com

VM Verlag GmbH – Anzeigen + Vertrieb / Sales + Distribution:
Postfach 50 18 12, D-50978 Köln
Dipl.-Ing. Alla Kravets (Administration)
T. : +49 2233 9498793, Fax: +49 2233 9498792
e-mail: a.kravets@vm-verlag.com
Martina Lerner (Sales)
T.: +49 6226 97 15 15, e-mail: lerner-media@t-online.de
Bella Eidlin (Sales)
T.: +49 152 29907895, e-mail: b.eidlin@vm-verlag.com

28. Jahrgang/Volume – Erscheinungsweise / Frequency:
8 Mal im Jahr / 8 issues a year, ISSN 2190-4774

Abonnement / Subscription: 
Einzelheft / Single issue: Euro 21,- inkl. MwSt. ab Verlag zzgl. Porto. 
Jahresabonnement: Euro 180,- inkl. MwSt. jeweils  inkl. Versandkosten. 
Ein neues Abonnement kann innerhalb von 14 Tagen widerrufen werden. 
Das Abonnement verlängert sich automatisch zu diesen Bedingungen 
um ein Jahr, wenn es nicht zwei Monate vor Jahresende schriftlich 
gekündigt wird.

Druck + Auslieferung / Printing + Delivery:
maincontor GmbH
Dr.-Gammert-Str. 13a, D-63906 Erlenbach
T.: +49 937294810811, e-mail: info@frankhohmann.com
www.maincontor.de

Verlagsvertretungen / Representatives:

RUSSIA / CIS
T.: +7 917 011 4547
russia@vm-verlag.com

CHINA & ASIA
T.: +86 13602785446
maggieliu@ringiertrade.com
T.: +886-913625628 
sydneylai@ringiertrade.com
T.: +852-9648-2561
octavia@ringier.com.hk

JAPAN
T.: +81 (3) 32732731
extrusion@tokyopr.co.jp

Organ des Masterbatch
Verbandes

VERLAG
Köln/Germany

www.smart-extrusion.com

 TST counter-rotating with Alessandro and Elio Zambello

since 1957, made in Italy

ZAMBELLO group
Advanced technology for extruders 

www.zambello.com

a Family Company

Beware of imitations

TST counter-rotating 

TST-2H
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Duisburger Extrusionstagung
14. - 15. 09. 2022
Duisburg / Germany
‡ www.skz.de/bildung/tagungen

COLOMBIAPLAST
26. - 30. 09. 2022
Bogota / Colombia
‡ Messe Düsseldorf GmbH
www.eng.colombiaplast.org

Trends in Fire Safety Conference 
27. - 28. 09. 2022
Würzburg/Rottendorf / Germany
‡ FSKZ e. V.
www.skz.de/bildung/tagung/trends-
in-fire-safety-and-innovative-flame-
retardants-for-plastics

POWTECH
27. - 29. 09. 2022
Nuremberg / Germany
‡ NürnbergMesse GmbH
www.powtech.de

Chemical Recycling Europe Annual
Conference (CRE)
13. - 14. 10. 2022
Brussels / Belgium
‡ www.chemicalrecyclingeurope.eu

parts2clean
11. - 13. 10. 2022
Stuttgart / Germany
‡ www.parts2clean.com

K 2022
19. - 26. 10. 2022
Düsseldorf / Germany
‡ Messe Düsseldorf GmbH
www.k-online.de

interpack 2023
04. - 10. 05. 2023
Düsseldorf / Germany
‡ Messe Düsseldorf GmbH
www.interpack.de

PLAST 2023
05. - 08. 09. 2023
Milan / Italy
‡ www.plastonline.org

Innoform-Seminare

➠ Innoform Coaching 
www.innoform-coaching.de

Grundlagen der Kunststoff-
Verpackungsfolien 
13. September 2022, Osnabrück
n Dieser Crash-Kurs richtet sich an Ein-
und Aufsteiger aus der herstellenden, ver-
arbeitenden sowie abpackenden Folien-
industrie (Schwerpunkt Lebensmittel), die
ihr Grundwissen in der Folientechnologie
auffrischen und erweitern möchten.
Theoretisches, aber praxisnahes Wissen
zur Kunststoffverpackungsfolien-Techno-
logie wird vermittelt. Der Schwerpunkt
liegt auf fundierten Grundlagen. Es wer-
den die wichtigsten Kunststoffe bespro-
chen, die für Folienverpackungen ver-
wendet werden. Anschließend werden
die Herstellung, typische Folieneigen-
schaften und einige Folienprüfungen be-
handelt. Beispielhaft an Lebensmittel-
verpackungen werden die Eigenschaften
praxisnah diskutiert. 

Inno-Meeting Europe 
6. Oktober 2022, Berlin
n Über Verpackungsvermeidung wird
heute viel diskutiert – oft sehr emotional
und manchmal ideologisch. Das erste eu-
ropäische Inno-Meeting wird Nutzen und
Nebenwirkungen von Verpackungen auf
das Klima aufzeigen.
• Wo gibt es die größten Verbesserungs-
potenziale? • Hat die Verpackung über-
haupt einen direkten Einfluss auf das
Klima? • Ist der Carbon Footprint der ein-
zige Parameter, um die Klimawirkung von
verpackten Lebensmitteln und Waren zu
bewerten? • Welche Rolle spielt eigent-
lich die Kreislaufwirtschaft entlang der
Lieferkette? • Wird in der heutigen De-
batte ausreichend zwischen Klima und
Umwelt differenziert? • Sind Papier und
Biopolymere die kommenden Lösungen als
Verpackungsmaterial?
Bekannte Experten und unparteiische
Newcomer teilen ihre Einsichten, um ge-
meinsam in einem Netzwerk von euro-
päischen Einzelhandelsverpackungsexper-
ten, Markeninhabern und Lieferanten die
neuesten Trends, Lösungen und grundle-
genden Fragen zu diskutieren.

Recyclingfähigkeit nach neuem 
Mindeststandard 
14. September 2022, Online
n Jedes Jahr Ende August wird eine Über-
arbeitung des Mindeststandards veröf-
fentlicht. Dabei werden immer wieder
Details verändert, die zum Teil weitrei-
chende Konsequenzen haben können.
Die Verpackungsexperten von TILISCO er-
läutern, was sich geändert hat und was
sich daraus für Konsequenzen ergeben.
Bei TILISCO hat man sich intensiv mit den
Entwürfen und dem Mindeststandard im
Ganzen schon im Vorfeld beschäftigt und
einige Fragen aus Sicht der „Inverkehr-
bringer“/„Markenartikler“ sowie Verpa k-
kungsentwickler und Packmittelher-
steller recherchiert.

In der Veranstaltung werden die Erkennt-
nisse geteilt und erklärt, was sich hinter
vielen Formulierungen versteckt. Es wird
geholfen, die Änderungen, bzw. die Les-
art des Mindeststandards besser zu ver-
stehen, und erklärt, was das für die
jeweilige Kommunikation in Bezug auf
Recyclingfähigkeit bedeutet kann.

stehen, sind vielfältig. Die Aussteller der
parts2clean zeigen Wege auf, sie zu  meis -
tern. Ansätze, um die herausfordernden
Aufgabenstellungen effizient zu lösen, bie-
tet darüber hinaus das attraktive Rahmen-
programm der internationalen Leitmesse
für Teile- und Oberflächenreinigung. 

11. bis 13. Oktober 2022, Stuttgart 
n Ob höhere Sauberkeitsanforderungen
zu erfüllen, neue Reinigungsanwendun-
gen zu bewältigen oder strengere Ener-
gieeffizienz- und Klimaschutzziele zu
erreichen sind – die Herausforderungen,
vor denen produzierende Unternehmen

parts2clean 2022

https://www.skz.de/bildung/tagungen
https://www.eng.colombiaplast.org/
https://www.skz.de/bildung/tagung/trends-
https://www.powtech.de/
https://www.chemicalrecyclingeurope.eu/
https://www.parts2clean.com/
https://www.k-online.de/
https://www.interpack.de/
https://www.plastonline.org/
https://www.innoform-coaching.de/
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GRAVIKO is the continuous loss-in-wei-

ght multicomponent dosing system sui-

table for the food sector and specifically 

designed for 24/7 production plants.

GRAVIKO ensures absolute precision 

by weighing each material. In addition to 

controlling production it is self-adaptive and 

immune to vibrations.

ACCURACY IS
PERFORMANCE

www.moretto.com

follow us

Hall 11
Stand H56
Stand H66

➠ www.parts2clean.de

Elektromobilität und Energiewende, veränderte Fertigungs-
und Beschichtungstechnologien, neue Werkstoffe und Ma-
terialkombinationen, die Digitalisierung der Fertigung, nur
einige der Trends, die auch in der Teile- und Oberflächenrei-
nigung neue und angepasste Prozesse erforderlich machen.
So spielen neben partikulären Verunreinigungen vermehrt
filmisch organische, anorganische und teilweise auch biolo-
gische Kontaminationen eine Rolle in Sauberkeitspezifika-
tionen. „Die Präsentationen der Aussteller der diesjährigen
parts2clean bieten in allen Bereichen der industriellen Reini-
gungstechnik Lösungen, um diesen veränderten und neuen
Anforderungen zukunftsgerichtet gerecht zu werden“, be-
richtet Hendrik Engelking, Global Director bei der Deutschen
Messe AG. „So werden beispielsweise Entwicklungen für die
Entfernung feinstpartikulärer und filmisch-chemischer Ver-
unreinigungen ebenso vorgestellt wie für eine verbesserte
Energie- und Ressourceneffizienz, höhere Wirtschaftlichkeit
und Flexibilität.“ 

Ein Rahmenprogramm bietet ebenfalls Wissen und Know-
how sowie Lösungsansätze zur Prozessanpassung und -op-
timierung. Die gemeinsam mit dem CEC (Cleaning Excel-
lence Center) organisierte Sonderschau „Bauteilsauberkeit –
eine ganzheitliche Betrachtung der Prozesskette“ ermöglicht
Besuchern, den Weg zu sauberen Bauteilen anschaulich
nachzuvollziehen. Spezialisten für technische Sauberkeit füh-
ren Besucher an allen drei Messetagen durch diese Sonder-
schau. 
Mit regelmäßig über 1 300 Teilnehmern vor Ort und welt-
weit vielen weiteren Nutzern des online Live-Streamings
zählt das dreitägige Fachforum der parts2clean zu den Pu-
blikumsmagneten der Messe. „Die hohe Informations- und
Vortragsqualität haben das Forum für nationale und inter-
nationale Besucher zu einer gefragten Wissensquelle im Be-
reich der Teile- und Oberflächenreinigung gemacht“, sagt
Engelking. Renommierte Experten aus Forschung und Wis-
senschaft sowie aus Verbänden und Industrie bieten in si-
multan übersetzten (Deutsch <> Englisch) Vorträgen Wissen
und Know-how sowie Benchmark-Lösungen zu folgenden
Themenbereichen: Grundlagen industrieller Reinigungspro-
zesse, Digitalisierung, Automatisierung und Prozessüberwa-
chung sowie Herausforderungen durch filmische Verun-
reinigungen. 

(Bildquelle: Deutsche Messe AG)

https://www.moretto.com/
https://www.parts2clean.de/
https://www.moretto.com/
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➠ NürnbergMesse GmbH
www.powtech.de

und auch ihre Probleme gefunden
haben“, sagt Heike Slotta, Executive Di-
rector NürnbergMesse. „Beim Netzwer-
ken auf den Ständen, aber auch durch die
Fachforen, in denen laufend Vorträge zu
aktuellen Fragestellungen der Branche

n Der Mix aus zahlreichen Neuheiten und
dem Dialog von Experten zu Experten
machen die POWTECH zur Netzwerk-
und Wissensplattform für Verfahrens-
techniker und Ingenieure. Entscheider
und Einkäufer finden hier kompetente
Beratung für ihre Investitionsentschei-
dungen. Vom 27. bis 29. September
2022 erleben Fachbesucher in vier Hallen
neueste Anlagen und Systeme für me-
chanische Verfahren zur Verarbeitung,
Analyse und das Handling von Pulver,
Granulat und Schüttgut. Das diesjährige
Messeduo POWTECH und FACHPACK er-
wartet über 1 600 Austeller aus Europa –
rund 500 davon stellen auf der
POWTECH im Bereich der mechanischen
Verfahrenstechnik und Analytik aus.
Beide Messen bringen die gesamte Wert-
schöpfungskette vom Prozess über die
Technologie bis zur Verpackung zusam-
men. Das jeweilige Ticket ist für beide
Fachmessen gültig.
„Die POWTECH war schon immer die
Messe, auf der Verfahrenstechniker und
Produktionsleiter jeder Branche ganz kon-
kret Lösungen für ihre Anforderungen

POWTECH 2022 – Mix aus Innovation und Dialog

stattfinden und führende Hersteller und
Anwender kompakte Best Practices tei-
len.“  

➠ Busch Dienste GmbH
www.buschvacuum.com

pen, das Daten sammelt und verarbeitet.
Über eine mobile Verbindung werden die
Daten in der Busch Cloud gespeichert. Die
IoT-Box überwacht ständig den Prozesszu-
stand und den Zustand der Vakuumpumpe.
Zum Beispiel die Umge bungs temperatur,
die Öltemperatur und die verbleibende Zeit
bis zur nächsten Wartung der Vakuum-
pumpe. Das IoT-Dashboard stellt alle ge-
sammelten Leistungsdaten rund um die
Uhr zur Verfügung. Die Daten werden in-
terpretiert, und es werden Leistungstrends
angezeigt. Um die Produktion zu optimie-
ren, stellt Busch einen zusammenfassen-
den Bericht sowie Empfehlungen für
einen effizienteren Betrieb zur Verfügung.
Basierend auf der Datenanalyse kümmert
sich Busch um die vorbeugende Wartung
und terminiert bei Bedarf einen Termin

n Produktionsausfälle sind ein großes
und teures Problem für Fabriken und
müssen verhindert werden. Intelligente
IoT-Lösungen können helfen, Produkti-
onsausfälle zu reduzieren und eine
Menge Geld zu sparen. OTTO ist die digi-
tale Service-Innovation von Busch Va-
cuum Solutions. Sie kombiniert die
Zustandsüberwachung von Vakuumpum-
pen mit attraktiven Servicepaketen – für
hohe Prozesssicherheit und geringere Be-
triebskosten in Produktionen.
Das Busch IoT Dashboard und die Busch
Vacuum App zeichnen permanent die
Daten der installierten Vakuumpumpen
auf. Mit den vorliegenden Informationen
kann die Leistung analysiert und Prozesse
optimiert werden. Busch installiert ein ei-
genes Sensorpaket an den Vakuumpum-

Produktionsausfälle reduzieren 

mit einem Servicetechniker. Die OTTO Di-
gital Services gibt es in drei verschiedenen
Paketen, die auf die Bedürfnisse des Kun-
den zugeschnitten sind. 

Die neuen OTTO Digital Services von
Busch Vacuum Solutions reduzieren

Stillstandzeiten

https://www.powtech.de/
https://www.buschvacuum.com/
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➠ KHS GmbH
www.khs.com  

auf jeweilige Highlights sowie deren Nut-
zen. In mehreren Feedbackrunden sucht
man den intensiven Austausch mit den
Kunden, um spezifische Bedürfnisse ab-
zuklären und im Gespräch beziehungs-
weise im Chat auftretende Fragen direkt
zu beantworten. 
Seit dem Start vor rund zwei Jahren
haben mehr als 40 Technical Talks statt-
gefunden. „Angesichts des regen Inter-

n Aufgrund der Corona-Krise wurden
zahlreiche Messen weltweit abgesagt.
Das hat Auswirkungen auf den direkten
Dialog. Um den Austausch weiter zu för-
dern und zu stärken, hat KHS sogenannte
Technical Talks etabliert. Mit diesem digi-
talen Format weitet der Systemanbieter
sein Angebot im Bereich „Reliable Ser-
vices“ kontinuierlich aus und bietet sei-
nen Kunden die Möglichkeit, sich über
aktuelle Entwicklungen zu informieren. 
Die „Technical Talks“ sind bereits zu
einem festen Bestandteil der Kommuni-
kation von KHS mit seinen Kunden ge-
worden – und sie kommen einem realen
Gespräch möglichst nahe. Aus den ersten
Veranstaltungen hat sich die Idee stetig
weiterentwickelt. So entstehen regelmä-
ßig neue Webinare in Form von Live-
Events, bei denen eine TV-Kamera den
Platz der Teilnehmer einnimmt. In 60-mi-
nütigen Sessions präsentieren KHS-Exper-
ten Produkte und Umbauten mit Fokus

Systemanbieter bietet digitales Format zum Kundenaustausch 

Armin Wille
(r.) und sein

Kollege 
Werner 
Ageling 

aus Kleve 
sprechen im 
hauseigenen
Studio über

Verpackungs-
alternativen
(Quelle: KHS

Gruppe)

esses werden wir das Programm jetzt suk-
zessive ausbauen und damit unseren
Kunden einen noch umfassenderen Ser-
vice bieten“, sagt Armin Wille, Head of
Service Sales bei KHS. 

https://www.khs.com/
https://www.greinerextrusion.com/en/


12 Branche Intern Extrusion 6/2022

➠ COLLIN Lab & Pilot Solutions GmbH
www.collin-solutions.com

zender der Invest AG, den Vertrag zur
Mehrheitsübernahme der NGA Next Ge-
neration Analytics GmbH unterzeichnen,
drei Jahre danach übernahm die Dr. Kast-
ner GmbH schließlich die Anteile der In-
vest AG. Die NGA hält je 100 Prozent an
COLLIN sowie an der Schwesterfirma
 BritAS GmbH.  
Seit der Übernahme von COLLIN schaff-
ten es Dr. Kastner und Verstraten, das Un-
ternehmen in sämtlichen Bereichen
umfangreich weiterzuentwickeln: „Eines
unserer Ziele war, die Potenziale und
fachlichen Kompetenzen des Teams ge-
meinsam in die richtigen Bahnen zu len-
ken. Daraus ergaben sich zum Beispiel
unsere Produktbereiche Pilot Line, Lab
Line, Medical Line oder auch die Polytest
Line. Außerdem konnten wir ein weltum-
spannendes Vertriebsnetz mit über 35
Vertretungen und eigenen Niederlassun-
gen in den USA, in Singapur sowie Indien
etablieren, die Marke international weiter
stärken – und als ebenso großes Ziel, an
einen neuen Standort übersiedeln.“ 
Zum Jahreswechsel 2019 übersiedelte das
COLLIN Team in die neue Hauptniederlas-
sung im bayrischen Maitenbeth. Parallel
wurde die Dr. Collin GmbH in die COLLIN
Lab & Pilot Solutions GmbH umfirmiert.  
COLLIN setzt als Premiumanbieter welt-
weit technische und qualitative Maßstäbe
– zahlreiche Innovationen der letzten
Jahre unterstreichen das. Im Rahmen der
Produktlinien Teach Line, Lab Line, Pilot
Line, Medical Line sowie Polytest Line ent-
wickelt COLLIN individuelle Lösungen –
Plattenpressen, Walzwerke, Kalander, Ex-
truder, Compounder, Mono- oder Coex-
trusionsanlagen, Druckfiltertests, Rheo-
meter oder optische Inspektionssysteme. 

n Das COLLIN Team feiert in diesem Ge-
schäftsjahr das 50jährige Jubiläum des
Unternehmens. 1972 von Dr. Heinrich
Collin unter dem Firmennamen Dr. Collin
Systementwicklung gegründet, konnte
noch im selben Jahr das erste Patent für
Kalander-Baukastensysteme angemeldet
werden. „Das war der Startschuss für die
erfolgreiche Geschichte, rasch erfolgte
eine Erweiterung des Produktprogramms
hin zu Walzwerken, Pressen, Einschne k-
kenextrudern und Compoundern“, erklä-
ren Dr. Friedrich Kastner, CEO/Manag-
ing Partner COLLIN Lab & Pilot Solutions
GmbH und Corné Verstraten, CS /Joint
Partner COLLIN Lab & Pilot Solutions
GmbH. 
Nächste Meilensteine bestanden 1982
mit der Übersiedelung nach Ebersberg in
eine neu errichtete Montagehalle, gefolgt
vom Bau eines Verwaltungsgebäudes
sowie einer Versuchshalle samt Labor
1994. „Dieser Neubau, der stete Ausbau
des Know-hows und damit in Folge des
Produktspektrums waren wesentlich, um
die Marke COLLIN in ersten Schritten zu
formen“, so Dr. Kastner. „Die laufende
Erweiterung des Angebots umfasste Co-
extrusionsanlagen, Blasanlagen und in
Richtung Medizintechnik die erste Linie
für die Produktion von Katheterschläu-
chen im Jahr 1993. Das zeigt, dass unser
Team jahrzehntelange Erfahrung auf die-
sem Gebiet hat“, erläutert Corné Ver-
straten. Es folgten der erste Pharma-
kalander und die Vorstellung der Teach
Line Serie – Tischmaschinen, die vor allem
Versuchen und der Aus- bzw. Weiterbil-
dung dienen. 2004 präsentierte das Un-
ternehmen einen 9-Schicht-Feedblock für
Flachfolien, 2007 die erste Blasfolienan-
lage mit Wendestangensystem sowie eine
rotierende Blasfoliendüse und 2008 eine
Pilotanlage für monoaxial verstreckte Fo-
lien – um nur einige Beispiele zu nennen. 
Ein wichtiger Meilenstein für die Zukunft
von Collin war 2014 – damals übernahm
die österreichisch NGA Next Generation
Analytics GmbH mit den Anteilseignern
Dr. Kastner GmbH, Corné Verstraten
sowie der NGH Next Generation Holding
GmbH mit Sitz in Feldkirchen die Dr. Col-
lin GmbH.  
Anfang 2017 konnten dann Dr. Friedrich
Kastner, Corné Verstraten gemeinsam mit
Dr. Andreas Szigmund, Vorstandsvorsit-

50-jähriges Jubiläum

„Zu unseren Kunden zählen heute zum
Beispiel die kunststoffverarbeitende  In -
dus trie, Universitäten, Labore, Wissen-
schaftsinstitute, der automobile Sektor,
die Luftfahrt, Medizintechnik und Phar-
mabranche oder auch Batteriehersteller.
COLLIN Maschinen oder ganze Linien
kommen in der Entwicklung sowie Her-
stellung von Kunststoffprodukten, bei
Materialuntersuchungen, Testreihen bis
hin zu Pilotversuchen, die ein Up-Scale
auf Produktionsmaßstab erlauben, zum
Einsatz. Egal ob Infusionsschläuche, Ta-
bletten, 3D Stränge, Lebensmittelverpa k-
kungen oder Bügelperlen – COLLIN liefert
die passenden Hightech-Lösungen dazu.
Dieses umfassende Produktprogramm
macht COLLIN aus und macht uns unver-
wechselbar“, erklärt Dr. Kastner. 
Parallel zur Weiterentwicklung von
 COLLIN auf allen Ebenen, haben Dr. Kast-
ner und Verstraten auch die NGA Next
Generation Analytics voran gebracht und
neben der Schwesterfirma  BritAS Recy-
cling-Anlagen GmbH weitere Unterneh-
men in den Verbund geholt.  
„Um uns gut für die Zukunft aufzustel-
len, haben wir die NGA Gruppe gegrün-
det – eine Entscheidung, um am
Weltmarkt immer vorne am Ball zu blei-
ben. So konnten wir uns in den letzten
zwei Jahren an der österreichischen
 COMELT GmbH beteiligen, eine Nieder-
lassung in Indien und eine in Singapur
gründen. Den COLLIN Standort in den
USA haben wir kürzlich um unsere Mar-
ken BritAS und COMELT erweitert“,
freuen sich Dr. Kastner und Verstraten.  

COLLIN neue Hauptniederlassung in Maitenbeth seit 2019 
(© COLLIN Lab & Pilot Solutions)

https://www.collin-solutions.com/
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➠ SKZ – Das Kunststoffzentrum
Matthias Ruff, Vertriebsleiter, m.ruff@skz.de
www.skz.de/forschung/kooperationsprojekte/
digitales-versuchsprotokoll-compoundierung

terprojekten üblich, stehen die Ergebnisse
ausschließlich teilnehmenden Unterneh-
men zur Verfügung. Weitere Informatio-
nen unter:

n Datengewinnung ist das Ziel eines
jeden Versuches und die Grundlage für
die Entwicklung von Modellen. Gerade
im Zeitalter der Digitalisierung ist eine or-
dentliche Datengrundlage als Basis uner-
lässlich. Hier setzt ein neues Wegberei-
terprojekt des SKZ an, um Prozess- und
Qualitätssicherungsdaten digital zu erfas-
sen und dadurch künftig die Compound-
entwicklung zu optimieren.
In der Kunststoffcompoundierung ist der
Digitalisierungsgrad allgemein noch ver-
hältnismäßig niedrig. Dies lässt sich unter
anderem mit dem modularen Prozessde-
sign begründen, das digital nur sehr
schwer umzusetzen ist. Dadurch können
Prozesse häufig kaum ausreichend detail-
liert und automatisiert dokumentiert wer-
den. Insbesondere bei der Entwicklung
neuer Compounds werden Mischungen
schnell gewechselt und eine hohe Anzahl
an Produkten teilweise nur einmalig er-
probt. Durch eine damit einhergehende,
permanente Anpassung von Anlagen und
Prozessen fehlt meist eine einheitliche
und vergleichbare Datenbasis. Dennoch
wäre gerade in der Compound- und Pro-
zessentwicklung eine detaillierte und lü -
ckenlose Dokumentation von großem
Vorteil. Am SKZ will man deshalb eine
hochauflösende und dennoch flexible Da-
tenerfassungsplattform für Compoun-
dierentwickler und Compoundeure mit
häufigen Produktwechseln erstellen.
Neben reinen Prozessdaten sollen hier
auch Qualitätssicherungsdaten der Pro-
dukte sowie Daten zum Anlagenaufbau
integriert werden. Durch die Entwicklung
eines komplett digitalisierten Versuchs-
protokolls soll die Grundlage für nutzbare
Daten geschaffen werden. 
„Langfristig möchten wir den Unterneh-
men, die sich am Projekt beteiligen, eine
beschleunigte Material- und Prozessent-
wicklung ermöglichen. Selbst eine Art vir-
tuelle Rezepturentwicklung ist bei ent-
sprechender Datengrundlage denkbar. Die
Entwicklungszeiträume werden immer
kürzer und Materialalternativen aufgrund
unsicherer Lieferketten immer wichtiger.
Darum wäre das ein ein massiver Wettbe-
werbsvorteil“, so Christoph Kugler, Grup-
penleiter Digitalisierung am SKZ.
Projektteilnehmer können bei Interesse ab
sofort einsteigen. Wie bei SKZ-Wegberei-

Kooperationsprojekt entwickelt digitale Versuchsprotokolle 
für die Compoundierung

Kunststoffgranulat (Foto: stock.adobe.com)

Report: 
Technologielandschaft fortschrittlicher 
Recyclingverfahren für Kunststoffabfälle – 
Anbieter, Technologien und Partnerschaften 

n Der Report zielt darauf ab, Licht in den
Informationsdschungel zu bringen, indem
er einen strukturierten Überblick sowie
detaillierte Einblicke liefert. Im Fokus ste-
hen die Profile von mehr als 100 verfüg-
baren fortschrittlichen („advanced“)
Recyclingtechnologien und den dazuge-
hörigen Anbietern auf 200 Seiten mit 14
Abbildungen sowie einer Tabelle. Zu den
Zielgruppen zählen die Chemie- und
Kunststoffindustrie, Marken, Technolo-
gie-Scouts, Investoren und politische Ent-
scheidungsträger. 
Fortschrittliche Recyclingtechnologien
entwickeln sich in rasantem Tempo,
wobei ständig neue Anbieter auf den
Markt stoßen, von Start-ups bis zur Groß-
chemie und allem, was dazwischen liegt.

Es werden neue Anlagen gebaut, neue
Kapazitäten erreicht und neue Partner-
schaften geschlossen. Aufgrund dieser
dynamischen Entwicklungen, ist es
schwierig, den Überblick über die jüngs -
ten Entwicklungen zu behalten. Der Re-
port will Licht in diesen Informations-
dschungel bringen, indem er einen struk-
turierten Überblick und detaillierte Ein-
blicke liefert. Er fokussiert sich aus-
schließlich auf die Darstellung der verfüg-
baren fortschrittlichen, vor allem auch
chemischer Recyclingtechnologien und
deren Anbieter, einschließlich gänzlich
neuer Technologien und aktualisierter Un-
ternehmensprofile. 
Fortschrittliche Recyclingtechnologien als
Ergänzung zum mechanischen Recycling 

mailto:m.ruff@skz.de
https://www.skz.de/forschung/kooperationsprojekte/
https://stock.adobe.com/
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PURITY SCANNER ADVANCED
Einzigartig auf dem Markt

•  Bis zu 25 µm – erkennt kleinste 
Kontaminationen

•  Kombination aus Optik und Röntgen – 
detektiert visuelle und metallische 
Kontaminationen

•  Vibrationskanal aus Edelstahl – arbeitet 
verschleißarm für reinsten Materialtransport 

www.sikora.net

INLINE INSPEKTION, SORTIERUNG & 
ANALYSE VON KUNSTSTOFFPELLETS

Neben dem herkömmlichen mechani-
schen Recycling und mit Hinblick auf die
jüngsten Diskussionen zur Verbesserung
der Recyclingquoten, rückt ein breites
Spektrum fortschrittlicher Recyclingtech-
nologien zunehmend in den Fokus. Me-
chanisches Recycling allein bietet nur
begrenzte Möglichkeiten. Seine Weiter-
entwicklung und die Entwicklung neuer
fortschrittlicher Technologien schreiten
daher stetig voran und unterstreichen auf
diese Weise die Notwendigkeit eines brei-
ten Spektrums verschiedener Recyclinglö-
sungen, die sich gegenseitig ergänzen.
Beim mechanischen Recycling werden
Kontaminationen im Prozess nicht ent-
fernt, was dazu führt, dass mechanisch
recycelte Kunststoffe für den Kontakt mit
Lebensmitteln nicht zugelassen werden.
Wird ein Kunststoff wiederholt mecha-
nisch recycelt, so verliert das Material in
Abhängigkeit der Anzahl an Recycling-
durchgängen und des jeweiligen Poly-
mers seine Performancequalität. Diese
Probleme können daher nicht durch me-
chanisches Recycling allein gelöst werden.
Eine noch größere Einschränkung ergibt
sich aus den verwertbaren Rohstoffen.
Für gemischte Kunststoffabfälle oder ge-
mischte Abfälle, die sowohl verschiedene
Kunststoffe als auch organische Abfälle
enthalten, bietet das mechanische Recy-
cling keine Verwertungsoption oder er-
laubt lediglich Teillösungen, die einen
erheblichen Vorbehandlungsaufwand be-
nötigen. Die Folge ist, dass diese Abfall-
ströme meist auf Deponien oder in
Verbrennungsanlagen landen, anstatt sie
in einem neuen Rohstoff zu verwandeln.
Fortschrittliche Recyclingtechnologien
sind daher von entscheidender Bedeu-
tung für die Kreislaufwirtschaft. 
Insgesamt werden im Report 103 fort-
schrittliche Recyclingtechnologien vorge-
stellt, die derzeit am Markt verfügbar sind
oder in Kürze verfügbar sein werden. Die
meisten der ermittelten Technologien
stammen aus Europa, allen voran den
Niederlanden und Deutschland, gefolgt
von Nordamerika, Asien und Australien.
Der Report stellt ebenso erste Anbieter
von Nachbearbeitungs- und Veredelungs-
technologien vor, die besonders bei der
Umwandlung von sekundären Wertstof-
fen in Chemikalien, Werkstoffe und
Brennstoffe eine wichtige Rolle spielen
werden. Die Studie umfasst verschiedene
Technologien in unterschiedlichen Grö-
ßenordnungen, darunter Vergasung, Py-
rolyse, Solvolyse, Auflösung (Dissolution)

und Enzymolyse. Alle Technologien und
die entsprechenden Unternehmen, dar-
unter Start-ups, KMU und Großunter-
nehmen, werden umfassend vorgestellt.
Darüber hinaus beschreibt die Studie
technische Details, die Eignung verfügba-
rer Technologien für bestimmte Polymere
und Abfallfraktionen sowie die Umset-
zung bereits bestehender Pilot-, Demon-

s trations- und sogar (semi-)kommerzieller
Anlagen. Der Report klassifiziert und be-
schreibt ebenso systematisch alle jüngs -
ten Entwicklungen sowie Partner-
schaften und Joint Ventures der letzten
Jahre. 

➠ nova-Institut GmbH
www.nova-institute.eu
www.renewable-carbon.eu/publications

https://www.sikora.net/
https://www.nova-institute.eu/
https://www.renewable-carbon.eu/publications
https://sikora.net/
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➠ Universität Stuttgart 
Institut für Kunststofftechnik (IKT)
www.ikt.uni-stuttgart.de 
www.linbrunner.de

n Innerhalb des Forschungsvorhabens
HeatEx soll das Twin-Sheet-Thermo-
formen gefüllter Kunststoffhalbzeuge zu
leitfähigen Bauteilen für beispielsweise
Wärmetauscher untersucht werden.
Durch eine gezielte Werkstoff- und Ver-
fahrensentwicklung für das Twin-Sheet-
Thermoformen additivierter Halbzeuge
soll eine deutliche Reduktion des Produk-
tionsaufwands und eine Erhöhung der
Ressourceneffizienz erreicht werden. 
Der Einsatz gefüllter Kunststoffe im Twin-

Twin-Sheet-Thermoformung wärmeleitfähiger Halbzeuge 

➠ SKZ – Das Kunststoffzentrum
www.skz.de/forschung/kooperationsprojekte/
projekt-zielrichtung-klimaschutz 

triebsleiter am SKZ, die Motivation und
das Ziel dieses Projekts.
Produktionsprozesse sind, ähnlich wie das
Klima, heute äußerst komplexe Gesamt-
gefüge. Innerhalb des Projektes „Zielrich-
tung Klimaschutz“ wird deshalb, neben
der Erstellung der CO2-Bilanz, eine ge-
naue Zuordnung der Emissionen zu Anla-
gen und Prozessen vorgenommen. Damit
werden Stellschrauben ermittelt, um Un-
ternehmen konkrete Handlungsmöglich-
keiten aufzuzeigen. Die daraus abgelei-
teten Maßnahmen ermöglichen Schritt

n Deutschland möchte bis 2045 klima-
neutral werden. Für eine industriell ge-
prägte Nation ist das eine große Heraus-
forderung. Insbesondere von Industrien
mit hohem Energiebedarf erfordert dieses
Ziel gewaltige Anstrengungen. Das
Kunststoff-Zentrum SKZ unterstützt hier-
bei Unternehmen der Kunststoffindustrie
bei der Konzeption und den ersten Schrit-
ten hin zur Klimaneutralität.
Mit der Änderung des Klimaschutzgeset-
zes hat die Bundesregierung die Klima-
schutzvorgaben verschärft und das Ziel
der Treibhausgasneutralität bis 2045 ver-
ankert. Das Bundesumweltministerium
ordnet der deutschen Industrie allein für
2020 circa 24 Prozent der Treibhausgas-
emissionen zu (Quelle: Umweltbundes-
amt 2022). Dies bedeutet, dass auch die
Kunststoffverarbeiter als Teil dieser
Gruppe bis 2045 einiges zu tun haben
und aktiv Maßnahmen ergreifen müssen.
Mit dem Wegbereiterprojekt „Zielrich-
tung Klimaschutz“ hilft das SKZ der Bran-
che, auf das Klimaschutzgesetz zu rea-
gieren. „Die Prozesse zur Kunststoffver-
arbeitung sind energieintensiv. Daher ist
es zwingend erforderlich, sich frühzeitig
Gedanken zu machen, wie der Weg zur
Klimaneutralität aussehen kann. Hierbei
möchten wir unsere Kunden und Partner
unterstützen“, erklärt Matthias Ruff, Ver-

Projekt "Zielrichtung Klimaschutz"

für Schritt das Erreichen der festgelegten
Reduktionsziele. Alle Maßnahmen wer-
den konkret und detailliert erarbeitet und
das SKZ unterstützt zusätzlich bei der
Durchführung der ersten Schritte. Interes-
sierte Unternehmen können sich direkt
beim SKZ melden. Weitere Informationen: 

Klimaneutralität (Quelle: lassedesignen, AdobeStock)

Sheet-Thermoformprozess stellt allerdings
eine Herausforderung dar, da der Einfluss
des hohen Füllstoffanteils auf das Twin-
Sheet-Verfahren bisher noch nicht ausrei-
chend untersucht wurde. 
Um zukünftig die Anwendungsfelder von
leitfähigen Kunststoffen und Twin-Sheet-
Thermoformprodukten zu erweitern,
forscht das Institut für Kunststofftechnik
(IKT) gemeinsam mit der Firma Linbrun-
ner Thermoformung im Rahmen eines
vom Bundesministerium für Wirtschaft

und Klimaschutz (BMWK) innerhalb des
Zentralen Innovationsprogramms Mittel-
stand (AiF-ZIM) geförderten Kooperati-
onsprojekts an der Herstellung wärme-
leitfähiger Twin-Sheet-Bauteile aus hoch-
gefüllten Halbzeugen   

https://www.ikt.uni-stuttgart.de/
https://www.linbrunner.de/
https://www.skz.de/forschung/kooperationsprojekte/
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Energie sparen 
mit ISOWEMA 
Isolierungen

www.wema.de

Besuchen Sie uns auf der K 2022: Halle 12 Stand F 20

➠ Fraunhofer IAP
www.iap.fraunhofer.de

vereint. Das spart Zeit, Energie und Kos -
ten.
Dr. Antje Lieske, Leiterin der Abteilung
“Polymersynthese” am Fraunhofer IAP in
Potsdam: “Über den Anteil des biobasier-
ten PLA am so hergestellten Kunststoff
können wir sehr präzise steuern, wie fle-
xibel das Material am Ende ist. Unsere
PLA-Copolymere sind momentan zwi-
schen 75 und 95 Prozent biobasiert.
Unser Ziel ist es, künftig komplett bioba-
sierte Kunststoffe mit diesen mechani-
schen Eigenschaften zu erzeugen, die
erdölbasierte Kunststoffe in möglichst vie-
len Anwendungen ersetzen können.”
Auf einer Fläche von 2 000 m2 werden in
der Anlage pro Jahr künftig 2 000 Tonnen
der neuartigen Biokunststoffe produziert.

n Die Polymer-Gruppe hat mit der So-
BiCo GmbH (Solutions in BioCompounds)
eine weitere Tochtergesellschaft gegrün-
det. Im Mittelpunkt der Aktivitäten ste-
hen flexible PLA-Copolymere, eine
neuartige Klasse von Biokunststoffen, die
unter dem Namen Plactid® auf den Markt
kommt. Die erfolgreiche Entwicklung ist
das Ergebnis der mehrjährigen Zusam-
menarbeit der Polymer-Gruppe mit dem
Fraunhofer-Institut für Angewandte Poly-
merforschung IAP, die durch das Bundes-
ministerium für Ernährung und Land-
wirtschaft gefördert wurde. Am 5. Juli
2022 wurde die Inbetriebnahme der ers -
ten Produktionslinie gefeiert.
Der Biokunststoff PLA, auch Polymilch-
säure oder Polylactid genannt, wird aus
Milchsäure gewonnen und hat im Bereich
der Biokunststoffe mit das stärkste Markt-
potenzial. Herkömmliche PLA-Materialien
sind jedoch oft steif und spröde. Die
 SoBiCo beabsichtigt daher, dem heute
bereits weit verbreiteten Biokunststoff
PLA in der Form eines Copolymer neue
Anwendungsfelder zu erschließen, bei-
spielsweise flexible Verpackungsfolien,
automobile Spritzgussteile und thermo-
plastische Elastomere für Bauanwendun-
gen. “Unsere neu entwickelten PLA-
Copolymere zeichnen sich dadurch aus,
dass ihre mechanischen Eigenschaften in
einem sehr weiten Bereich eingestellt
werden können”, erklärt Dr. Gerald Hauf,
Geschäftsführer der Polymer-Gruppe. “So
können mit Plactid® Reißdehnungen – ein
Kennwert, der angibt an, wie verformbar
ein Werkstoff ist – von 3 bis 300 Prozent
erreicht werden. Das macht diese Bio-
kunststoffe für ein deutlich breiteres
Spektrum an Anwendungen interessant,
als es bei herkömmlichem PLA der Fall
ist”, so Hauf.
Sowohl bei der Entwicklung des PLA-Co-
polymers als auch des Prozesses zu dessen
Herstellung profitierte SoBiCo von dem
umfangreichen Know-how der Polymer-
spezialisten des Fraunhofer IAP in Pots-
dam. Das für PLA neuartige Produk-
tionsverfahren basiert auf reaktiver Com-
poundierung, bei der aus Lactid und
einem weiteren Comonomer ein PLA-Co-
polymer synthetisiert wird. Die normaler-
weise getrennten Verfahrensschritte der
Polymerisation und der Compoundierung
haben die Partner dabei in einem Prozess

Produktionslinie für neuartige Biokunststoffe eröffnet

Mittelfristig plant die Polymer-Gruppe
eine Ansiedlung der Biokunststoffaktivi-
täten an einem neuen Standort in Idar-
Oberstein. Langfristig sollen dort 30 bis
50 Mio. Euro investiert, eine Produktions-
kapazität von 100 000 Tonnen pro Jahr
und circa 300 Arbeitsplätze geschaffen
werden. “Unser Ziel ist es, bis 2030 den
Anteil von Biokunststoffen und nachhal-
tigen Materialien an unserem Portfolio
auf 30 Prozent zu steigern. Die gemein-
same Entwicklung mit dem Fraunhofer
IAP ist unsere wichtigste Initiative, um
dieses Ziel zu erreichen”, so Hauf.

Dr. Gerald Hauf, 
Geschäftsführer der 
Polymer-Gruppe und 

Dr. Antje Lieske, Leiterin
der Abteilung 

“Polymersynthese” am
Fraunhofer IAP eröffnen

mit innovativen 
PLA-Copolymeren 

neue Anwendungsfelder 
für Biokunststoffe 

(© Polymer-Gruppe)

https://www.wema.de/
https://www.iap.fraunhofer.de/
https://www.wema.de/
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➠ GINDUMAC GmbH 
www.gindumac.com

punkt und Preis mit möglichst geringem
Aufwand zu verkaufen."
Für zerspanende Unternehmen kann es
sich lohnen, den Verkauf von Maschinen
als Werttreiber strategisch in den Ent-
scheidungsprozess zur Reduzierung oder
Erhöhung der Maschinenkapazität einzu-
beziehen. In einem ersten Schritt bedeu-
tet dies, ein Bewusstsein für den aktuellen
Wert der im Einsatz befindlichen Maschi-
nen zu schaffen. Mit diesem Wissen kön-
nen bessere Entscheidungen getroffen
werden, um zu maximalen Werten und
mit optimaler Effizienz in Bezug auf Zeit-

n Vom 13. bis 17. September 2022 sind
die Gebrauchtmaschinen-Experten von
GINDUMAC erstmals auf der AMB 2022
in Stuttgart vertreten. In Halle 6, Stand
D91, können metallverarbeitende Unter-
nehmen eine kostenlose Marktwerter-
mittlung für ihren Maschinenpark
erhalten. GINDUMAC setzt dabei auf ein
neues Bewertungskonzept, das neben
der klassischen Abschreibungsanalyse
auch Maschinenzustand, Instandhal-
tungsinvestitionen, Lieferzeiten für Neu-
maschinen, Nachfragesituation und Pro-
duktionsbedarf berücksichtigt.
"Wir freuen uns sehr auf die AMB. Zum
ersten Mal als Aussteller auf der Messe zu
sein, wird für uns ein ganz besonderes Er-
lebnis sein", sagt GINDUMAC Geschäfts-
führer Benedikt Ruf. "Wir wollen den
Metallbauern einen direkten Mehrwert
für ihre Produktionsplanung bieten. Mit
unserem Bewertungsansatz schaffen wir
Klarheit über Marktwerte und Vermark-
tungsmöglichkeiten. Produktionsleiter
können mit unserer Unterstützung ihr
Maschinenparkmanagement optimieren,
um Maschinen zum bestmöglichen Zeit-

Kostenloses Marktwertgutachten für Werkzeugmaschinen

punkt, Kapazitätsplanung und Wartungs-
anforderungen zu verkaufen. Eine früh-
zeitige Vorplanung erhöht das Wert-
potenzial und die Leichtigkeit von Ma-
schinentransaktionen erheblich.
GINDUMAC verfolgt das Ziel, ein neues
Bewusstsein für die Vorteile einer strate-
gischen Betrachtung des Weiterverkaufs
von Maschinen zu schaffen und unter-
stützt aktiv die Umsetzung. 

➠ allfo GmbH & Co. KG
www.allfo.de

sorgt für eine Sauerstoffbarriere und Aro-
maschutz, PE (Polyethylen) schafft eine
Feuchtigkeitssperre und sehr gute Siegel-
eigenschaften.

n Im neuen Vakuumbeutel von allfo sehen
Lebensmittel aus, wie auf einem Schiefer-
brettchen serviert. Neben Brotzeitklassi-
kern wie Speck, Wurst und Käse eignet
sich die Beutelinnovation vor allem auch
für das Verpacken edler Lebensmittel, wie
Lachs oder Steak. Der neue Vakuumbeu-
tel ist in der Stärke 90 µ in den Formaten
200 x 300 mm sowie 150 x 300 mm er-
hältlich und auf allen gängigen Vakuum-
kammermaschinen verwendbar.
Der neue Schieferoptik-Beutel überzeugt
mit allfo-Qualität. Dank intelligentem Ma-
terialmix bietet die 90 µ starke Folie beste
Eigenschaften für die Verpackung von
Steak, Wurst, Käse und Co. und punktet
mit einer hohen Reiß- und Durchstoßfes -
tigkeit. Auch die PA/PE-Barrierefolien
schützen die Lebensmittel: PA (Polyamid)

Neuer Vakuumbeutel „Schieferoptik“

Rustikal und gleichzeitig stilvoll 
verpackt: Käse, Fleisch, Fisch und 
auch Gemüse im neuen Schiefer-
Vakuumbeutel (Alle Fotos: allfo)

https://www.gindumac.com/
https://www.allfo.de/
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Kunststoff- und Gummimaschinenbau nach gutem Vorjahr aktuell vor 
großen Herausforderungen

➠ VDMA Kunststoff- und Gummimaschinen 
vdma.org/kunststoffmaschinen-gummimaschinen

stoff erfolgreich sein soll, braucht es re-
cyclingfähige Produkte, aber auch leis-
tungsfähige Maschinen und Anlagen,
die aus Kunststoffabfällen Rezyklate mit
guter Qualität machen und die die Rezy-
klate dann zu neuen, hochwertigen Pro-
dukten verarbeiten können. 
Im VDMA Circular Economy Forum auf
dem Freigelände der K 2022 können die
Messebesucher sehen, wie Kreislaufwirt-
schaft in der Kunststoffindustrie prak-
tisch funktioniert. In zehn Pavillons
zeigen der VDMA und seine Mitglieder
– Hersteller von Kunststoffmaschinen
und Anlagen – gemeinsam mit ihren
Partnern die Technologien, mit denen sie
den Kreislauf Kunststoff erst möglich
machen. Es geht hier um die Aufberei-
tung von Kunststoffabfällen genauso
wie um die Herstellung von Regranulat,
das dann wieder zu neuen Produkten

n „Die deutschen Kunststoff- und Gum-
mimaschinenbauer können mit einem
Umsatzplus von 12 Prozent zufrieden
auf das Jahr 2021 zurückblicken“, resü-
miert Ulrich Reifenhäuser, Vorsitzender
des Fachverbandes Kunststoff- und
Gummimaschinen im VDMA. „Ein Re-
kordjahr ist es zwar nicht geworden,
dafür waren die Impulse aus dem Auto-
mobilsektor in den Jahren 2018 und
2019 dann doch zu stark, aber mit dem
Auftragseingang im Gesamtjahr 2021
(plus 39 Prozent gegenüber dem Vor-
jahr) sind wir mehr als zufrieden“, äußert
sich Reifenhäuser weiter.  
Aktuell sind die Auftragsbücher der Un-
ternehmen zwar immer noch gut gefüllt,
doch die Lieferkettenproblematik in
Folge von Lockdowns und Ukraine-Krieg
macht es für die Unternehmen immer
schwieriger, die Aufträge in Umsatz zu
verwandeln. Hinzu kommen die rasant
gestiegenen Preise für Rohstoffe und
Energie. Und schließlich ist nach dem
kleinen Zwischenhoch 2021 neben
einem Basiseffekt nun noch ein Sätti-
gungseffekt eingetreten. Beide sorgen
dafür, dass neue Aufträge rückläufig
sind. 
„Die Neubestellungen hängen in den
 ers ten vier Monaten des aktuellen Jahres
17 Prozent hinter denen aus dem Vor-
jahreszeitraum zurück“, erläutert Thor-
sten Kühmann, Geschäftsführer des
Fachverbandes, den Grund für die vielen
Sorgenfalten der Kunststoff- und Gum-
mimaschinenbauer. „Die Verfügbarkeit
von Zulieferteilen ist das vorherrschende
Thema im Maschinenbau, das sich laut
Umfragen in den nächsten Monaten erst
noch einmal verschärfen wird, bevor
dann mit einer Entspannung zu rechnen
ist“, sagt Kühmann weiter.  
Die Unsicherheit auf dem Weltmarkt in
Folge des Ukraine-Krieges kommt hinzu.
Aus diesem Grund hat der Fachverband
kürzlich auch seine Umsatzprognose von
5 bis 10 Prozent für das Jahr 2022 an-
gepasst und erwartet nun eine Seit-
wärtsbewegung, oder im besten Fall ein
kleines Plus in Höhe von maximal 2 Pro-
zent.  
Kreislaufwirtschaft ist neben Klimaschutz
und Digitalisierung eines der Leitthemen
der K 2022. Wenn der Kreislauf Kunst-

verarbeitet wird. Die Digitalisierung der
Prozesse spielt dabei eine wichtige Rolle.
Im Zentrum des Forums steht der VDMA
Dome. Er ist wieder die Begegnungs-
stätte für alle, die mehr über Kreislauf-
wirtschaft in der Kunststoffwelt wissen
möchten. Die Installation „Die Ma-
schine“ gibt einen Überblick über die
einzelnen Prozessschritte des Kreislaufs.
Hier präsentieren 40 Unternehmen per
Video-Clip ihre Highlights zur Kreislauf-
wirtschaft und wo sie auf der Messe zu
finden sind. Die begleitende Ausstellung
zeigt, was auf den Maschinen hergestellt
wird: spannende Kunststoffprodukte aus
Rezyklat. 

https://vdma.org/kunststoffmaschinen-gummimaschinen
https://www.ds-walzen.de/
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➠ Next Generation Recyclingmaschinen
GmbH (NGR)
www.ngr-world.com

Ohler einen erfahrenen Manager für uns
gewonnen zu haben. Mit dieser Beset-
zung können wir nicht nur den einge-
schlagenen Weg erfolgreich weiter
fortsetzen, sondern neue Pfade im Kunst-
stoff-Recycling beschreiten. Wir haben
nun die besten Voraussetzungen ge-
schaffen, um gemeinsam mit einem top
motivierten Team, unsere Mission „work -
ing for a better future“ zu verwirklichen
und auch in Zukunft hocheffiziente Recy-
clingmaschinen für unsere Kunden zu
entwickeln und zu bauen.

n Am 1. August 2022 ist es zu einem per-
sonellen Wechsel an der Führungsspitze
gekommen: Gerhard Ohler übernimmt
die Rolle als CEO der Next Generation Re-
cyclingmaschinen GmbH (NGR) mit Sitz in
Feldkirchen/Österreich und folgt damit
Wolfgang Steinwender nach, der diese
Funktion seit Mai 2020 innehatte. Ohler
hat langjährigere und internationale Er-
fahrung in der Extrusionstechnik und im
Kunststoffrecycling. 
Josef Hochreiter, CEO der Next Genera-
tion Group: „Ich freue mich, mit Gerhard

Neuer Geschäftsführer

Gerhard Ohler (Foto: NGR) 

mitgestaltet. Zudem ist er ein internatio-
nal sehr erfahrener Manager, der in der
Kunststoffindustrie weltweit hohes Anse-
hen genießt“, erklärt Dr. Michael Ruf, CEO
von KraussMaffei.  Zum Weggang von Na-
dine Despineux sagt er: „Mit der globalen
Leitung des Vertriebs Spritzgiesstechnik
und dem Aufbau der Division Digital &
Service Solutions sowie der Professionali-
sierung unseres Servicegeschäfts hat Na-
dine Despineux für KraussMaffei wert-
volle Pionierarbeit geleistet. Wir danken
Nadine Despineux für ihr großes Engage-
ment und wünschen ihr für ihre weitere
Zukunft nur das Beste.“ 

n Klaus Jell hat zum 1. August als Exe-
cutive Vice President die weltweite Lei-
tung der Division Digital & Service Solu-
tions (DSS) von KraussMaffei übernom-
men. Er wird damit zugleich Mitglied des
Executive Committee. Er löst Nadine De-
spineux ab, die das Unternehmen zum
31. Juli auf eigenen Wunsch verlassen hat. 
„Ich freue mich sehr, dass wir Klaus Jell
für die strategisch wichtige Position des
Executive Vice President der Division Digi-
tal & Service Solutions gewinnen konn-
ten. Klaus hat bereits in den vergangenen
Jahren die Geschicke von KraussMaffei in
verantwortlichen Positionen maßgeblich

Neue Leitung der Division Digital and Service Solutions 

Klaus Jell (Foto: KraussMaffei)

➠ KraussMaffei, www.kraussmaffei.com

nennung zur Leiterin globale Unterneh-
menskommunikation und Marketing wie
folgt: „Ich fühle mich sehr geehrt, bei
einem der bekanntesten deutschen Tradi-
tionsunternehmen im Maschinenbau die
weltweiten Kommunikations- und Mar-
ketingaktivitäten zu verantworten. Ich
freue mich darauf, den Bau des neuen
KraussMaffei aktiv mitzugestalten.“
Sie folgt auf Marion Sommerwerck, die
KraussMaffei bereits im Februar 2022 auf
eigenen Wunsch verlassen hat.

n Lizette Ruiz Guevara verantwortet seit
1. Juli 2022 die globale Unternehmens-
kommunikation sowie das Marketing für
KraussMaffei. Sie berichtet an Dr. Michael
Ruf, CEO der KraussMaffei Group.
„Wir freuen uns sehr, dass wir Frau Ruiz
Guevara für diesen Posten gewinnen
konnten. Mit ihrer langjährigen Erfahrung
und ihren profunden Branchenkenntnis-
sen wird sie die Positionierung von
KraussMaffei sowohl intern als auch ex-
tern entscheidend vorantreiben“, sagt
KraussMaffei CEO Dr. Michael Ruf.
Lizette Ruiz Guevara bewertet ihre Er-

Neue Leiterin Unternehmenskommunikation 
und Marketing 

Lizette Ruiz Guevara 
(Foto: KraussMaffei)

https://www.ngr-world.com/
https://www.kraussmaffei.com/
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➠ Bekum Maschinenfabriken GmbH  
www.bekum.com

Seine Erfindungsgabe bereitete den Weg
für weitere richtungsweisende Entwick-
lungen auf dem Extrusions-Blasmaschi-
nen-Sektor. Hierzu zählen das PVC-Blasfor-
men für Speiseöl- und Wasserflaschen in
den 60er Jahren und die Erfindung der
weltweit ersten doppelseitigen Shuttle-
Maschine, die erstmalig auf der „K“ 1963
in Düsseldorf vorgestellt wurde. In den
70er Jahren wurde die bis dahin bekannte
Co-Extrusion, bestehend aus 3 Schichten,
durch eine Weiterentwicklung Mehnerts
zu einer 6-Schichten Co-Extrusion. Erst die
6-Schichten Co-Extrusion eröffnete neue
Märkte für sauerstoffsensible Flüssigkeiten
und diffusionsdichte Kraftstofftanks. Wei-
tere Erfindungen, wie das holmfreie
Schließsystem Ende der 80er Jahre, ma-
chen Bekum weltweit führend in der Blas-
technik. Dank seiner unvergleichlichen
Leistungen für die Kunststoffindustrie
wurde ihm 2006 die Ehre zu Teil, in die
Academy Plastics Hall of Fame aufgenom-
men zu werden.  
Vor sechs Jahren legte Gottfried Mehnert
die Führung und Anteile der Unterneh-
mensgruppe in die Hände seines jüngsten
Sohnes Michael, der dem Unternehmen

n Gottfried Mehnert ist am 1. August
2022 im Alter von 87 Jahren friedlich im
Kreise seiner Familie verstorben. Die
Bekum Unternehmensgruppe trauert um
ihren Firmengründer und die Kunststoff-
branche verliert eine herausragende Per-
sönlichkeit, die mit seinem Erfindungs-
reichtum das Extrusions-Blasformen über
Jahrzehnte entscheidend verändert und
nachhaltig geprägt hat. 
Mit Gottfried Mehnert geht ein Pionier der
Kunststofftechnik. Im Alter von 21 Jahren
entwickelte er seine erste Blasformma-
schine und schrieb mit seinem Erfindungs-
reichtum und Visionen seither die
Geschichte der Blasformtechnik entschei-
dend mit. Als Gründer der Bekum Maschi-
nenfabriken GmbH (1959 in Berlin) baute
er eine weltweit erfolgreiche Unterneh-
mens-Gruppe auf. Davon zeugen über 18
000 ausgelieferte Maschinen in über 100
Ländern der Welt sowie wegweisende In-
novationen, die in über 40 Patenten ge-
mündet sind.   

Nachruf

seither neue Impulse gibt. Er stand seinem
Sohn seither mit seiner jahrzehntelangen
Erfahrung beratend zur Seite und war bis
zuletzt ein dynamischer und unermüdli-
cher Pionier im Dienste der Kunststoffin-
dustrie. Aus dem aktiven Tagesgeschäft
konnte er sich nur schwer zurückzuziehen.
Er war ein Geschäftsführer zum Anfassen,
der mit seiner Kompetenz und breitem
Wissen viele Impulse setzte und sich für die
Belange seiner Mitarbeiter Zeit nahm.  

https://www.bekum.com/
https://www.gma.com.tw/
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➠ L. Brüggemann GmbH & Co. KG
www.brueggemann.com

internationalen Kundenbeziehungen und
sind in den letzten Jahren stark gewach-
sen. Brüggemann-Geschäftsführer Dr.
Stefan Lätsch betont, dass die Eigenmann
& Veronelli-Gruppe nicht nur den Auser-
polimeri-Standort nahe Lucca durch  In -
ves titionen in Anlagen und Personal
gefördert, sondern auch das Kunden-
netzwerk global erweitert habe. 
Auserpolimeri und Brüggemann verbin-
det nicht zuletzt der Fokus auf hochspe-
zialisierte Applikationen, in denen
Agilität, Produktkenntnis und Beratungs-
stärke vor allem in der Anwendungstech-
nik unabdingbare Erfolgsfaktoren sind.
Insgesamt wächst Brüggemann auf über
300 MitarbeiterInnen und ein Umsatzvo-
lumen von 210 Mio. EUR/Jahr.

n Mit der Akquise des italienischen Pro-
duzenten Auserpolimeri s.r.l. zum 29. Juli
2022 unterstreicht Brüggemann die am-
bitionierte Expansionsstrategie des Un-
ternehmens. „Die chemisch funktionali-
sierten Polymere auf Polyolefinbasis von
Auserpolimeri spielen als Schlagzähmodi-
fikatoren, Kompatibilisatoren, Kopplungs-
mittel und Haftvermittler eine Schlüssel-
rolle bei der Verbesserung des Leistungs-
niveaus technischer Kunststoffe für
vielfältige Anwendungsgebiete. Sie er-
gänzen und komplet tieren in idealer
Weise unsere bestehende Palette an
Hochleistungsadditiven,“ so Dr. Klaus
Bergmann, Bereichsleiter Kunststoffaddi-
tive bei Brüggemann. 
Sowohl Brüggemann als auch Auserpoli-
meri sind etablierte Hersteller mit ausge-
wiesener Expertise und langjährigen,

Firmenübernahme

➠ port F
www.portf.net

fügt hinzu „Sie ist für uns der perfekte
Partner“.
port F wurde im Januar 2021 gegründet,
um als Corporate Innovation Lab der Fed-
dersen-Gruppe Innovationen im Bereich
der Kreislaufwirtschaft innerhalb der Un-
ternehmensgruppe voranzutreiben. Dies
geschieht durch Kollaboration mit Markt-
teilnehmern entlang der gesamten Kunst-

n Bereits kurz nach Gründung von port F
im Januar 2021 begannen erste Gesprä-
che mit Biofiber Tech Sweden AB (kurz:
BFT), um eine mögliche strategische Zu-
sammenarbeit einschließlich Beteiligungs-
optionen zu evaluieren. Bei BFT handelt
es sich um ein erfolgreiches Greentech
Start-up, das innovative Lösungen im Be-
reich bio-basierende Rohstoffe für zahl-
reiche Kunststoffanwendungen anbietet.
Aufgrund gemeinsamer Visionen und
zahlreicher Schnittmengen zwischen dem
Start-up und den Geschäftsfeldern der
Feddersen-Gruppe wurden die Gespräche
schnell konkret. Im Juni 2022 konnten so
die Investmentverträge beidseitig unter-
zeichnet werden. 
„Bei der Zusammenarbeit mit BFT geht es
uns nicht um eine reine Kapitalbeteili-
gung, sondern insbesondere um die stra-
tegischen Kooperationen zwischen BFT
und den Tochtergesellschaften der K.D.
Feddersen Holding GmbH“, erklärt Silke
Hamm, zuständig für Business Develop-
ment bei port F, und erläutert weiter: „Es
ist für uns eine Win-Win-Situation. Die
Feddersen-Gruppe unterstützt das Start-
up operativ in den Bereichen Vertrieb,
Produktion und R&D. Im Gegenzug er-
halten wir Zugang zu einem hochwerti-
gen bio-basierten Werkstoff für techni-
sche Anwendungen.“
port F koordiniert die strategischen Ko-
operationen zwischen BFT und den Ge-
schäftsfeldern der Feddersen-Gruppe.
Konkret umfassen diese Vertrieb & Mar-
keting für FibraQ® und die FibraQ®-Com-
pounds, Lohncompoundierung und
R&D-Projekte unter anderem mit den
K.D. Feddersen Distributionsgesellschaf-
ten, AKRO-PLASTIC und BIO-FED. FibraQ®

sind chemisch modifizierte Holzfasern
und Holzfasercompounds, die für eine
optimale Kompatibilität mit Kunststoffen
zur Erreichung bestmöglicher Eigenschaf-
ten in technischen Anwendungen im
Spritzguss, der Extrusion, im Thermofor-
ming und 3D-Druckbereich sorgen. „Die
Feddersen-Gruppe eignet sich als strate-
gischer Investor hervorragend, da die
operativen Gesellschaften bei der Skalie-
rung unseres Geschäfts auf verschiede-
nen Ebenen unterstützen können, sagt
Sara Georgsson Business Development,
Sales & Brand Management bei BFT und

Strategisches 
Start-up-Invest 

stoff-Wertschöpfungskette und durch
strategische Zusammenarbeit mit und In-
vestments in Start-ups, die konkrete An-
knüpfungspunkte zu den Geschäftsfel-
dern der Feddersen-Gruppe haben.

Von links: Eric Zhang (Gründer und Geschäftsführer Biofiber Tech Sweden AB),
Volker Scheel (Geschäftsführer K.D. Feddersen Holding GmbH), Luis Valencia 

(Material Development and Application Biofiber Tech Sweden AB), Christian Gref
(Director port F), Sara Georgsson (Business Development, Sales & Brand Manage-
ment Biofiber Tech Sweden AB) und Silke Hamm (Business Development port F) 

https://www.brueggemann.com/
https://www.portf.net/


23Extrusion 6/2022

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

hinaus bietet der Verband seinen Gästen
aus der gesamten Kunststoffindustrie
eine Plattform zum Austausch. „Wir ver-
schaffen allen Teilnehmern die Möglich-

kunststoffland NRW lädt anlässlich
der Weltleitmesse K erneut zum
High-Level-Empfang und Dialog mit
der Politik ein
n 2022 ist K-Jahr. Die Weltleitmesse der
Kunststoffindustrie wird dieses Jahr wie-
der zum internationalen Treffpunkt der
Branche. kunststoffland NRW lädt am
Vorabend der Messeeröffnung erneut
zum High-Level-Empfang nationale und
internationale Entscheidungsträger*innen
aus Wirtschaft, Wissenschaft, Politik und
Zivilgesellschaft ein, und bietet der Bran-
che damit wieder eine Plattform, um auf
ihre Bedeutung hinzuweisen, ihre Her-
ausforderungen darzustellen und mit der
Politik darüber in einen Dialog einzutre-
ten. „Noch nie war der Empfang so wich-
tig wie heute“, so der Geschäftsführer
von kunststoffland NRW, Ron Brinitzer,
„vor dem Hintergrund der sich auftür-
menden Probleme bei Energie, Lieferket-
ten und Preisen einerseits und den
steigenden Anforderungen bei Nachhal-
tigkeit, Klimaschutz und Kreislaufwirt-
schaft andererseits ist es extrem wichtig,
untereinander und mit der Politik ins Ge-
spräch zu kommen. Wenn es den High-
Level-Empfang für die Branche nicht
schon gegeben hätte, hätten wir ihn drin-
gend erfinden müssen.“   
Brinitzer verwies auf hochkarätige
Gesprächspartner. Vizekanzler und
Bundesminister für Wirtschaft und
Klimaschutz Dr. Robert Habeck
wird live zugeschaltet teilnehmen.
Außerdem werden mit Mona Neu-
baur, Ministerin für Wirtschaft,  In -
dus trie, Klimaschutz und Energie
des Landes Nordrhein-Westfalen,
Dr. Markus Steilemann, Vorstands-
vorsitzender Covestro, Dr. Florika
Fink-Hooijer, Generaldirektorin der
Generaldirektion Umwelt der Eu-
ropäischen Kommission, Lauren
Kjeldsen, Member of the Executive
Board, President Specialty Additi-
ves Evonik Industries AG,  Jens
Stadter, CEO Jokey Group und Mi-
chael Wiener, CEO Duales System
Holding GmbH & Co KG promi-
nente Gäste die für die Branche re-
levanten Themen von Energie und
Klimaschutz bis zur Kreislaufwirt-
schaft beleuchten und mit dem
Publikum in Dialog treten. Darüber

„Kunststoff in herausfordernden Zeiten“

➠ Ceresana 
www.ceresana.com/de/marktstudien/chemika-
lien/fuellstoffe/

Die Studie in Kürze: Kapitel 1 bietet
eine Darstellung und Analyse des globa-
len Füllstoff-Markts – einschließlich Pro-
gnosen bis 2030. In Kapitel 2werden für
die 16 größten nationalen Märkte der
Füllstoff-Umsatz sowie der Verbrauch de-
tailliert analysiert. Die Nachfrage wird auf-
geteilt in einzelne Anwendungen und
Produkt-Typen; der Verbrauch der einzel-
nen Produkt-Typen wird zusätzlich je An-
wendungsgebiet untersucht. Kapitel 3
bietet nützliche Unternehmensprofile der
bedeutendsten Füllstoff-Produzenten,
übersichtlich gegliedert nach Kontaktda-
ten, Umsatz, Gewinn, Produktpalette,
Produktionsstätten, Kurzprofil sowie Pro-
dukttypen. Ausführliche Profile werden
von 113 Herstellern geliefert.

n Mineralische Füllstoffe helfen dabei
u.A. Autos leichter oder Biokunststoffe
haltbarer zu machen. Viele Materialien,
besonders technische Kunststoffe, wer-
den durch unlösliche Zusatzstoffe nicht
nur billiger, sondern für anspruchsvolle
Anwendungen überhaupt erst einsetzbar.
Ceresana hat bereits zum sechsten Mal
die gesamte Füllstoff-Industrie analysiert.
Die Marktforscher erwarten für den welt-
weiten Füllstoffmarkt einen Umsatzan-
stieg von durchschnittlich 4,8 Prozent pro
Jahr: Der Verbrauch von natürlichem Cal-
ciumcarbonat, gefälltem Calciumcarbo-
nat, Kaolin, Talk, Wollastonit, Glimmer,
Carbon Black und sonstigen Füllstoffen
wird im Jahr 2030 voraussichtlich mehr
als 80 Millionen Tonnen erreichen. 

Marktstudie Füllstoffe
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keit zu informellen Gesprächen in ange-
nehmer Atmosphäre, bevor die Messe
ihre Tore öffnet.“  
Anmeldung & Programm unter:
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Maßgeschneiderte
Kunststoffcompounds liegen
im Trend

Warum werden Additive in Kunststoffen eingesetzt und
warum Füllstoffe?
Prof. Bonnet: Nur wenige Kunststoffe sind im Rohzustand zu-
friedenstellend verarbeit- und verwendbar. Hitze und Luftsauer-
stoff würden den Kunststoff bereits bei der Verarbeitung
signifikant schädigen. Aber auch bei möglichen Lagerungen
oder spätestens beim Gebrauch wird das Kunststoffbauteil Um-
welteinflüssen ausgesetzt, die über kurz oder lang zu einer deut-
lichen Schädigung und damit zu Einbußen in den Material-
eigenschaften führen würden. Zu diesen Umweltbedingungen
gehören alle flüssigen und gasförmigen Medien, mit denen der
Kunststoff in Kontakt kommen kann, energiereiche Strahlung –
allem voran der UV-Anteil aus dem Sonnenlicht – und ggf. er-
höhte Temperaturen. Nicht nur, um den Kunststoff verarbeitbar
zu machen und vor den genannten Umwelteinflüssen zu schüt-
zen, sondern auch um Eigenschaften und das Aussehen zu op-
timieren, werden in Kunststoffen eine Vielzahl von Additiven
eingesetzt. Erst diese Additive sind es, die aus vielen Kunststof-
fen effektive Werkstoffe machen. Neben den Additiven sind
auch die verschiedensten Füllstoffe heutzutage aus Kunststof-
fen nicht mehr wegzudenken. Diesen Umstand verdanken sie
nicht nur der Tatsache, dass sie in aller Regel zur Kostensenkung
beitragen, sondern durch immer besser angepasste Typen und
Neuentwicklungen viele Produkteigenschaften überhaupt erst
ermöglichen.

Sind diese vielfältigen Möglichkeiten der Hauptgrund für
den Erfolg des Werkstoffes Kunststoff?
Prof. Bonnet: Sicherlich wären hier noch viele andere wichtige
Eigenschaften des Werkstoffes Kunststoff, wie beispielsweise
seine geringe Dichte zu nennen, aber natürlich erlauben Addi-
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tive und Füllstoffe die Eigenschaften der Kunststoffe noch einmal
ganz gezielt auf die jeweilige Anwendung hin zu optimieren.
Dadurch lassen sich mit verhältnismäßig wenigen Kunststoffen
ein breites Eigenschaftsspektrum durch die richtige Rezeptur-
entwicklung abdecken.

Gibt es heutzutage noch Kunststoffe, die nicht maßge-
schneidert sind?
Prof. Bonnet: Eigentlich so gut wie nicht mehr. Ein Gutteil der
Füllstoffe und Additive wird in aller Regel bereits beim Form-
massenhersteller, dem so genannten Compoundeur zugegeben.
Da bei einigen Kunststoffverarbeitungsmethoden eine Einarbei-
tung von Füllstoffen und Additiven nur schwer zu realisieren ist,
beziehen diese Verarbeiter fertige Formmassen (Compounds)
beim Compoundeur. Bei vielen anderen Kunststoffverarbei-
tungsmethoden können aber auch bei der Endverarbeitung
noch Füllstoffe und Additive zugesetzt werden.

Wie sicher sind nach Ihrer Einschätzung Lieferketten? Bei
komplizierten Produkten mit vielen Additiven besteht
auch ein gewisses „Ausfallrisiko“ einzelner Bestandteile,
oder?
Prof. Bonnet: Ich denke, dass das Ausfallrisiko beherrschbar ist,
da es kaum Füllstoffe und Additive gibt, die nur von einem Her-
steller angeboten werden. Hier tun alle Verarbeiter deshalb gut
daran, diese von verschiedenen Herstellern ausgetestet und frei-
gegeben zu haben.

Sie unterstützen das SKZ beim Seminar "Füllstoffe und
Additive" seit vielen Jahren. Was macht die Veranstal-
tung so interessant?

Füllstoffe und Additive spielen eine entschei-
dende Rolle, um maßgeschneiderte Kunststoff-
compounds für vielfältige Einsatzgebiete zu
ermöglichen. Prof. Dr. Martin Bonnet (Bild) vom
Institut für Werkstoffanwendung an der TH Köln
leitet am Kunststoff-Zentrum SKZ in Peine ein
Seminar zum Thema. Alexander Hefner, Vertriebs-
mitarbeiter am SKZ, führte ein Interview mit Pro-
fessor Bonnet, in dem er fünf kurze Fragen zu
diesem wichtigen Thema beantwortete.
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Prof. Bonnet: Was diese Veranstaltung so interessant macht,
ist die Vielzahl von Referenten aus der Füllstoff- und Additiv-In-
dustrie, die über die Eigenschaften und Anwendungsmöglich-
keiten der gängigsten Füllstoffe und Additive berichten.
Üblicherweise stehen alle Referenten nicht nur nach den Vor-
trägen für Fragen zu Verfügung, sondern sind beide Tage der
Veranstaltung für die Teilnehmer als Ansprechpartner vor Ort,
so dass es sehr gute Möglichkeiten zur Vernetzung unter Teil-
nehmern und Referenten gibt. In den vielen Jahren haben sich
bereits schon spannende Kooperationen ergeben, so dass auch
die Referenten jedes Jahr gerne wieder mit dabei sind. Im Rah-
men der Veranstaltung erlangen die Teilnehmer wichtiges Know-
How für den optimalen gewinnbringenden Einsatz von Füll-
stoffen und Additiven in Kunststoffen, das deutlich über Inhalte

➠ SKZ-KFE gGmbH
Woltorfer Straße 77 G, 31224 Peine, Deutschland
www.skz.de/bildung/kurs/fuellstoffe-und-additive-in-kunststoffen

hinaus geht, die in klassischen Ausbildungen oder auch Studi-
engängen vermittelt werden.
Ein Netzwerktreff, der deutschlandweit und auch in der DACH
Region seit vielen Jahren als Branchentreff bekannt ist.

Wir freuen uns nach zwei Jahren pandemiebedingter
Pause im November hoffentlich wieder viele Teilnehmer
in Peine (Niedersachsen) begrüßen zu dürfen.

RAYEX S
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Zumbach befindet sich seit 1957 in Familienbesitz und ist ein weltweit  
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Bei der online Qualitäts-
kontrolle von Kunststoff-
granulat sorgt SIKORAs
PURITY SCANNER ADVANCED
dafür, dass nur reines Material
in den weiteren Produktions-
prozess gelangt. Selbst
kleinste, kritische Kontamina-
tionen werden zuverlässig
erkannt und automatisch
aussortiert. Hierbei sind
sowohl die Detektion als
auch das Auswurfverhalten
kontaminierter Pellets perfekt
aufeinander abgestimmt.

Clever sortiert mit dem
PURITY SCANNER ADVANCED

Drei Kameras für eine noch höhere Detektionsrate
Dank des modularen Systemaufbaus des PURITY SCANNER
ADVANCED können je nach inspiziertem Material unterschied-
liche Kameratypen zum Einsatz kommen. Neben optischen Ka-
meras, welche Black Specks und Verfärbungen detektieren, kann
eine Röntgenkamera zur Detektion metallischer Kontaminatio-
nen installiert werden. Gängige Systeme am Markt verfügen
über maximal zwei optische Kameras.
Diese stoßen jedoch aufgrund einer relativ geringen Abdeckung
schnell an ihre Grenzen, sobald sich die Kontaminationen
außerhalb des Blickfeldes der installierten Kameras befinden.
SIKORA bietet seinen Kunden deshalb die Möglichkeit, bei Be-
darf eine dritte optische Kamera installieren zu lassen. Dieses
Kamerasetting bietet eine deutlich höhere Detektionsrate, so-
dass mehr Verunreinigungen entdeckt werden. Das ist vor allem
von Vorteil, wenn der PURITY SCANNER ADVANCED als inline
System direkt in die Produktionslinie integriert wird und eine
Mehrfachsortierung mit einem typischen 2-Kamerasystem nicht
möglich ist.

Clever sortieren mit dem PURITY SCANNER ADVANCED

Den Beifang intelligent reduzieren
Der PURITY SCANNER ADVANCED sortiert die detektierten Kon-
taminationen automatisch über eine Ausblaseinheit aus. Gemäß
der höheren Detektionsrate werden bei einem 3-Kamera-
Setting mehr detektierte Verunreinigungen erkannt und aussor-
tiert. Vor diesem Hintergrund gewinnt die Optimierung des
Beifangs an Bedeutung. SIKORA hat deshalb das Feature des
„Hybriden Ausblasens“ entwickelt. Der Kunde kann vorab defi-
nieren, welche Verunreinigungen im Material unkritische Kon-
taminationen darstellen und für diese eine kleinere
Ausblaseinheit wählen, sodass deren Beifang reduziert wird.
Hierzu zählen zum Beispiel kleine, helle Black Specks, die häufig
im Material vorkommen. Für kritische Kontaminationen – zum
Beispiel für Metallkontaminationen, die die Funktionalität des
späteren Endprodukts beeinträchtigen können – wird hingegen
eine größere Ausblaseinheit festgelegt.



➠ SIKORA AG
Bruchweide 2, 28307 Bremen, Deutschland
www.sikora.net
K 2022: Halle 10, Stand F14

Beifang bei nicht kritischer Kontamination, z. B. kleine Black
Specks (grün), und bei kritischer Kontamination, z. B. Metall-
kontamination (orange)

3-Kamerasystem des
PURITY SCANNER ADVANCED
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Eine Investition, die sich jeden Tag aufs Neue lohnt
Durch das intelligente Zusammenspiel aus höchstmöglicher
Detektion und hybridem Ausblasen ermöglicht der PURITY
SCANNER ADVANCED Material von höchster Qualität. Die Pro-
duktionsprozesse werden dadurch weiter optimiert und der re-
duzierte Beifang trägt zu einer kosteneffizienten und
nachhaltigen Produktion bei.

www.smart-extrusion.com

https://www.sikora.net/
https://www.extrusion-info.com/
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Die neue optische Prüfanlage MV.SENSE b1i misst Form und
Wandstärke lichtdurchlässiger Kunststoffverpackungen. Die

Inline-Prüfung erfolgt berührungslos im Takt der Produktion und
ermöglicht so die 100-Prozent-Inline-Kontrolle von Verpa-
ckungsmaterial mit mehreren Schichten.

Zerstörungsfreie Messung von
Barriereschichten in
Kunststoffverpackungen

Das neue, optische MV.SENSE
b1i-System von MABRI.VISION
misst die Verteilung der
Schichtdicken in Kunststoff-
verpackungen mit deutlich
höherer Auflösung als bisher.
Es erfasst jetzt zum Beispiel
auch die Dicke dünner Barrie-
reschichten mit hoher Präzi-
sion. Aufgrund der hohen
Messgenauigkeit trägt es
sowohl zu höherer Prozess-
sicherheit als auch zu einer
deutlichen Senkung der
Materialkosten bei.

Das MV.SENSE b1i-System erfasst die Dicke dünner Barriereschichten
mit hoher Präzision

Ein wichtiges Anwendungsfeld ist die zerstörungsfreie Messung
der Dicke von Barriereschichten in Lebensmittelverpackungen,
zum Beispiel aus Ethylen-Vinylalkohol-Copolymer (EVOH). Das
Messsystem prüft die Gesamtschichtdicke sowie die Dicke der
Sperrschicht.

Die optische Prüfanlage MV.SENSE b1i
misst Form und Wandstärke lichtdurch-
lässiger Kunststoffverpackungen
berührungslos und im Takt der
Produktion

Neues Messsystem ermöglicht hohe Sperrwirkung bei geringerem
Materialeinsatz



www.smart-extrusion.com

Die hohe Messfrequenz von bis 200 kHz macht den Einsatz in
Produktionsmaschinen für die 100-Prozent-Inline-Kontrolle mög-
lich. MABRI.VISION liefert unterschiedliche Systeme von der
punktförmigen 1D-Messung bis zu 3D-Anlagen, die mit einer
Messrate von bis zu 200 Hz ein großes Messfeld scannen.
Dr. Nicolai Brill, einer der Geschäftsführer der MABRI.VISION
GmbH, erläutert, warum er den neuen Sensor entwickelt hat:
„Bei Lebensmittelverpackungen sehen wir seit einiger Zeit einen
ausgeprägten Trend zu immer dünneren Barriereschichten. Mit
dem neuen Sensor, der Schichtdicken in der Größenordnung von
wenigen µm auflöst, kommen wir dem entgegen: Aufgrund der
hohen Messgenauigkeit wird die Schichtdicke nicht nur exakt
gemessen, sie kann jetzt ganz gezielt gesteuert werden. So kön-
nen unsere Kunden den Materialauftrag reduzieren und erzielen
dennoch die gleiche Barrierewirkung. Das schont auch wertvolle
Ressourcen.“
Basis des neuen Systems ist die kurz-kohärente Interferometrie,
die MABRI.VISION in seiner Prüfplattform MV.SENSE anwendet
und die bei mehreren Lebensmittelherstellern seit 2015 im Ein-
satz ist. Einige Pilotkunden verwenden bereits den neuen, höher
auflösenden Sensor, der ein deutlich breiteres Produktspektrum
erfasst als sein Vorgänger.
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Den neuen Sensor hat MABRI.VISION nicht nur für Kunststoff-
verpackungen entwickelt, sondern auch für andere Produkte,
bei denen dünne Schichten eine wichtige Rolle spielen. Das Sys-
tem eignet sich für die Blasextrusion beschichteter Folien und
mehrschichtiger Flachfolien für Lebensmittel ebenso wie für Pro-
dukte der Medizintechnik, zum Beispiel für transdermale Pflas-
ter und beschichtete medizinische Schläuche. Darüber hinaus
kann es für die Koextrusion und Mehrschichtextrusion von
Schläuchen oder Verbundwerkstoffen eingesetzt werden.

Die optische Prüfanlage MV.SENSE b1i misst Form und
Wandstärke lichtdurchlässiger Kunststoffverpackungen

berührungslos und im Takt der Produktion

MV.SENSE – das Messprinzip

➠ MABRI.VISION GmbH
Philipsstr. 8, 52068 Aachen, Deutschland
www.mabri.vision

nm Auflösung

50 µm

70 µm

50 µm

https://www.extrusion-info.com/
https://www.mabri.vision/


Einfache Bedienung in Kombination mit
höchster Produktionseffizienz, Reproduzier-
barkeit und Produktqualität sind die Ziele von
künstlicher Intelligenz, vollautomatisierten
Anlagenkomponenten und Industrie 4.0.
Extrusionsspezialist battenfeld-cincinnati
bietet spezifische Module für Platten-, Folien-,

Auf dem Weg zur
vollautomatisierten Extrusionslinie

Schnelle Produktwechsel sind längst in allen Segmenten der
Kunststoffverarbeitung an der Tagesordnung. Extrudeure

müssen auf individuelle Kundenanfragen reagieren, Klein- und
Kleinstaufträge abwickeln können sowie Rüst- und Reinigungs-
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zeiten minimieren, um wirtschaftlich zu agieren. Genau für diese
Anforderungen bietet battenfeld-cincinnati die passenden Au-
tomatisierungskomponenten. Für die Rohrextrusion hat sich das
Fast Dimension Change (FDC)-System etabliert, mit dem sich bei

Rohr- und Profilextrusionsanlagen an, die
genau diese Ziele unterstützen. „Auch wenn
die vollautomatisierte Extrusionsanlage noch
Zukunftsmusik ist, bieten wir heute schon
viele intelligente Einzelmodule an, die den
Produktionsalltag deutlich erleichtern“, ist
CTO Dr. Henning Stieglitz sicher.
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& Augmented
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Virtual Process
Management

Ethernet
Protocol

Remote
Services

Host Data
Interface

IoT

Industry
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laufender Produktion die Rohrdimension in einem weiten Durch-
messerbereich verstellen lässt. Dabei verändern sich quasi auf
Knopfdruck sowohl der Massespalt am Rohrkopf als auch an
allen Nachfolgeeinheiten von der Kalibrier- über die Kühleinheit
bis zu Abzug und Ablängautomat. Vorteilhaft ist neben der sehr
einfachen Bedienung ohne zeitaufwändige Einstellarbeiten die
reduzierte Menge von Produktionsausschuss. Es fällt lediglich ein
kurzes Konusstück an, bevor wieder Gutprodukt entsteht.
Auch für Folien- und Plattenextrusionsanlagen gibt es einige All-
tagshelfer: So erleichtert die kombinierte Bedienung für Extru-
der, Schmelzepumpe, Glättwerk und Nachfolge bei der
Folienextrusion das Anfahren deutlich. Insbesondere bei kom-
plexen Mehrschichtanlagen ist dies von großem Vorteil. Ist die
Anfahrfolie eingelegt können alle Maschinen über einen
Tastendruck gleichzeitig angefahren werden. Der gesamte An-
fahrprozess kann von lediglich einem Operator durchgeführt
werden. Dies spart Zeit sowie Kosten und reduziert den Anfahr-
schrott, was der Nachhaltigkeit zugutekommt. Darüber hinaus
entwickelte battenfeld-cincinnati für Folienextrusionsanlagen ein
Modul, welches bei Produktwechsel die gewählte Foliendicke
automatisch einstellt. Glättwerks- und Anlagengeschwindigkeit
werden dafür ohne Eingreifen des Bedieners über die Steuerung
entsprechend angepasst. Ein weiteres Modul für die Herstellung
der geglätteten Halbzeuge ist das Walzenkompensationssystem.
Bei der Herstellung von Bahnenware kann eine Änderung der
Walzentemperatur erforderlich sein, was unweigerlich auch zu
einer minimalen Änderung des Walzendurchmessers selbst
führt. Das Walzenkompensationssystem korrigiert diese Verän-
derung und übernimmt die stetige automatische Nachjustierung
des Walzenspaltes.
In der PVC-Verarbeitung hat sich Autostop zum teilautomati-
schen Spülen des Extruders und des Werkzeuges schon vielfach
bewährt. Der Vorgang wird durch den Bediener auf der Extru-
dersteuerung ausgelöst. Im Ablauf wird die Dosierung des Pro-
duktionsmaterials gestoppt und der Massedruck an der
Schneckenspitze überwacht. Sobald der Druck den eingestell-
ten Grenzwert unterschreitet und der Extruder somit leergefah-
ren ist wird das Dosierwerk der Reinigungsmischung gestartet
und diese aus einem zweiten Materialtrichter so lange eindo-
siert bis aus dem Werkzeug ausschließlich Reinigungsmischung
austritt und der Extruder ausgeschaltet werden kann. Ebenfalls
für die PVC-Extrusion entwickelte battenfeld-cincinnati mit
Steady flow eine Lösung zur Minimierung von Druckschwan-
kungen, die verfahrensbedingt bei gegenläufigen Doppel-
schneckenextrudern immer entstehen. Dabei wird von Steady
flow kontinuierlich der Druck an der Schneckenspitze gemessen
und die Druckdifferenz über eine Schneckenumdrehung ge-
messen. Während einer Schneckenumdrehung wird von dem
System die Schneckengeschwindigkeit über eine Schneckenum-
drehung dann derart verändert, dass die Druckdifferenzen wei-
testgehend ausgeglichen werden. So minimieren sich
Druckschwankungen und damit Pulsationen im Schmelzefluss
was wiederum eine deutlich bessere Halbzeugqualität garan-
tiert.
„Zusätzlich zu den Modulen, die das Handling im Produktions-
alltag sehr erleichtern, haben wir auch die Bedienung der Steue-
rung nochmals überarbeitet und animierte Videos imple-
mentiert, die eine sprachenunabhängige Hilfestellung für jeden
Bediener geben“, benennt Dr. Henning Stieglitz ein weiteres Bei-

➠ battenfeld-cincinnati
Bad Oeynhausen, Wien
www.battenfeld-cincinnati.com
K 2022: Halle 16, Stand B19,
FG -CE12

spiel für Module, mit denen der Extrusionsspezialist seine Kun-
den unterstützt und den Weg zur vollautomatisierten Extrusi-
onsanlage ebnet.

Oberfläche.
Geometrie. 
All-In-One.

Small-
Budget

Lösungen

Besuchen Sie uns: 
Halle 10/F28
19-26 Oktober 2022
Düsseldorf · Germany

Optische Inline-Inspektion von Extrusionsprodukten

www.pixargus.de

https://www.battenfeld-cincinnati.com/
https://www.pixargus.de/
https://www.pixargus.de/home/
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Die Rezyklateigenschaften werden sowohl durch das Pro-
duktdesign als auch durch den Kontaminationsgrad beein-

flusst. Verpackungen bestehen oftmals aus mehreren Kom-
ponenten. Neben unterschiedlichen Kunststoffen sind das unter
anderem Additive, Druckfarben oder Klebstoffe. Zudem haben
Rezyklate während der Verarbeitung und der Nutzung als Pro-
dukt verschiedene Beanspruchungen erfahren, die zu unter-

Nachhaltigkeitsziele digital 
erreichen

Im Rahmen des European Green Deals wird auf 
EU-Ebene ein internationaler Wandel hin zu einer
Kreislaufwirtschaft vorangetrieben. Hierdurch 
werden die Weichen gestellt, um Emissionen zu 
reduzieren, endliche Ressourcen nachhaltig zu 
nutzen sowie die Weiter- und Wiederverwendung
möglichst aller Materialien zu ermöglichen und so
die Umwelt zu entlasten. Um diese europäischen
Ziele zu erreichen muss auch in der Kunststoffver-
arbeitung eine recyclinggerechte Produkt- und 

PlasticBOND - Schematische Darstellung des zu entwickelnden Plattformdesigns

schiedlichen Schädigungen des Werkstoffs führen und spätere
Produkteigenschaften beeinträchtigen. Sind Ursprung und Zu-
sammensetzung des rezyklierten Kunststoffmaterials nicht be-
kannt, erschwert das die Charakterisierung und damit die
Bestimmung wichtiger Kenngrößen für Regulatorik und Verar-
beitung. In diesem Forschungsfeld erarbeitet das IKV schon seit
den 1980er Jahren Lösungen für zahlreichen Fragestellungen.

Plattform

Informationsbereitstellung

M

Digitaler Produktzwilling

Cradle-to-Gate

Cradle-to-Grave

Cradle-to-Cradle

BDE
MDE

ERP
MES

Bewertung der ölologischen 
(Produkt-) Nachhaltigkeit

Auswirkungen des Rezyklateinsatzes auf die 
Verarbeitung und die Produkteigenschaften

konsolidierte Datenbereitstellung

Prozessoptimierung forciert werden. Der indus -
trielle Einsatz von Rezyklaten ist derzeit noch durch
ihre komplexe und hochvariable Zusammensetzung
sowie fehlende Bewertungsstandards einge-
schränkt. Außerdem können regulatorische Anfor-
derungen häufig noch nicht erfüllt werden. Zuletzt
fehlt es am Informationen entlang der Prozesskette
von Kunststoffprodukten, die zur ökologisch 
nachhaltigen Gestaltung von Optimierungen 
notwendig wären.

Ganzheitlicher Ansatz zur Identifizierung von Lösungen zum 
verbesserten Rezyklateinsatz 



Digitale Ansätze befördern die Kreislaufführung
Derartige Forschungsergebnisse haben gerade in Kombination
mit digitalen Innovationen das Potenzial zur Lösung der Her-
ausforderungen und gelten derzeit als starke Treiber zur Steige-
rung der Recyclingquoten sowie der Kreislaufführung von
Kunststoffen. In diesem Zusammenhang sind Datenplattformen
von elementarer Bedeutung, um den allgemeinen Informati-
onsaustausch zu steigern, Wertstoffströme nachzuverfolgen und
Nachhaltigkeitsdaten über Rohstoffe bzw. Produkte zu hinterle-
gen. Auf Basis des Austauschs hinterlegter Nachhaltigkeitsda-
ten können Auswirkungen von Design- und Prozessentschei-
dungen abgebildet, transparente und akkurate Ökobilanzen er-
stellt und das Recycling von Kunststoffabfällen angepasst wer-
den. Die Entwicklung und Umsetzung solcher Ansätze – mit dem
Ziel der Erhöhung der tatsächlichen Rezyklateinsatzquoten – er-
fordert die Einbindung aller Akteure der Kunststoffindustrie.
Das IKV verfolgt einen ganzheitlichen Ansatz, um digitale Lö-
sungen für den verbesserten Rezyklateinsatz zu identifizieren.
Im Forschungsprojekt PlasticBOND werden zusammen mit einem
breiten Industriekonsortium prototypische Konzepte entwickelt,
die Produkt- und Prozesseigenschaften auf jeder Stufe des Le-
benszyklus berücksichtigen und diese in Anlehnung an den von
der Plattform Industrie 4.0 eingeführten Materialpass als Infor-
mationen bereitstellen. Anwendungsfälle, bei denen der digitale
Pass einen Nutzen beweisen kann, sind neben einer effiziente-
ren Verarbeitung auch die ganzheitliche Optimierung der öko-
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logischen Nachhaltigkeit (zum Beispiel der CO2-Fußabdruck von
Verpackungen) oder die Erfüllung der Extended Producer Res -
ponsibility (EPR). Hierbei nutzt das IKV besonders die bereits im
Projekt R-Cycle erworbenen Erfahrungen mit nachverfolgbaren
Kunststoffprodukten.
Flankierend werden die Auswirkungen des Einsatzes unter-
schiedlicher Rezyklatqualitäten und variierender Rezyklatanteile
auf Verarbeitungsprozesse untersucht und daraus jeweils neue
sinnvolle Prozessführungen abgeleitet. Der Schwerpunkt des
Projekts liegt weniger auf der Steigerung einzelner Rezyklat-
qualitäten oder der Optimierung der Verarbeitung, sondern viel-
mehr auf der Verbesserung der Standards für Rezyklate. So kann
der Aufbereitungsaufwand berücksichtigt und Rezyklat je nach
Klassifizierung gezielt eingesetzt werden. „Kreislaufwirtschaft“
wird damit von einem politischen Ziel zu einer praktikablen All-
tagstechnik.

R-Cycle Pilotprojekt - Identifizierbare und voll 
recyclingfähige All-PE Pouches (Bildquelle: R-Cycle)

➠ Institut für Kunststoffverarbeitung (IKV)                                                                                                      
in Industrie und Handwerk an der RWTH Aachen  
Seffenter Weg 201, 52074 Aachen, Deutschland
Malte Schön, M.Sc., +49 241 80-28372, Malte.schoen@ikv.rwth-aachen.de
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Auch in der Verpackungswirt-
schaft wird das Einsparen von
CO2 immer wichtiger. Mit dem
European Green Deal und dem
Aktionsplan für die Kreislauf-
wirtschaft hat die Europäische
Union die künftigen Rahmen-
bedingungen dafür definiert.
Eine zentrale Maßnahme ist
der Einsatz von Kunststoff-
rezyklat in Verpackungen. In
diesem Bereich zählt Schütz zu
den Vorreitern. Der Technolo-
gieführer erhöht durch den
Einsatz modernster Mehr-
schichtextrusion und die
kontinuierliche Weiterentwick-
lung seiner Recyclingprozesse
konsequent den Rezyklatanteil
seiner Verpackungen.

Die IBC und Kunststofffässer der Green-Layer-Serie von Schütz eignen sich
hervorragend als ökologische Verpackungen für zahlreiche Anwendungen. Kunden
profitieren bei der Produktlinie von einem hohen Rezyklatanteil, einem niedrigen

Einsatzgewicht und maximaler Sicherheit (Foto: Schütz)

Qualität und Sicherheit mit hohem
Rezyklatanteil

Die Green-Layer-Serie ist die jüngste Entwicklung im Rahmen
des Green Lifecycle Managements von Schütz. Mit diesem

Programm unterstützt der Packaging-Spezialist Kunden dabei,
ihre Nachhaltigkeitsziele zu erreichen und den CO2-Fußabdruck
von Verpackungen insgesamt weiter zu verringern. Ziel ist es,
eine möglichst breite und kosteneffiziente Versorgung mit öko-
logischen Verpackungen zu gewährleisten. Die Sicherstellung
der dafür benötigten Menge an Rezyklat ist letztendlich eine
partnerschaftliche Aufgabe aller Mitglieder der gesamten Sup-
ply Chain. Denn nur wenn entleerte Verpackungen vom Ver-
wender auch wieder an Schütz zurückgegeben werden, stehen
dem Hersteller ausreichende Mengen zur Kunststoffrückgewin-
nung zur Verfügung, um Kunden mit neuen Rezyklat-Verpa-
ckungen zu versorgen. Dafür hat Schütz bereits vor vielen Jahren
die notwendige Infrastruktur geschaffen. Mit dem Schütz Ticket
Service holt das Unternehmen gebrauchte Verpackungen welt-
weit zurück und bereitet diese nach höchsten Umwelt- und Si-
cherheitsstandards wieder auf.

Weiterentwicklung von Fertigungstechnik und
Materialrecycling
Schütz richtet seit jeher den gesamten Lebenszyklus seiner Ver-
packungen auf maximale Umweltfreundlichkeit aus. Dies er-
reicht das Unternehmen mit einem intelligenten Produktdesign,
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fortschrittlichen Produktionsprozessen, einer langlebigen Pro-
duktqualität und geschlossenen Materialkreisläufen. Der Ver-
packungshersteller investiert kontinuierlich in modernste
Fertigungstechnik sowie in Forschung und Entwicklung. So hat
Schütz in den vergangenen Jahren beispielsweise das Einsatz-
gewicht seiner Verpackungen konsequent verringert. Darüber
hinaus hat das Unternehmen die Prozesse des Materialrecyclings
derart weiterentwickelt, dass heute selbst stark kontaminiertes
Material mithilfe von spezieller Prozesstechnik und Know-how
aufbereitet werden kann. Schütz ist in der Lage, HDPE je nach
gewünschtem Einsatzzweck in unterschiedlichen Qualitäten wie-
deraufzubereiten, und setzt dieses bei der Fertigung von Ver-
packungen und Komponenten wieder ein.
Seine Vorreiterrolle stellt der Pionier der Kreislaufwirtschaft im
Bereich der Industrieverpackungen mit der Produktserie Green
Layer unter Beweis. Schütz setzt als führender Hersteller in
Europa flächendeckend 3- oder 6-Schicht-Extrusionsblas-
anlagen ein. Damit bringt das Unternehmen hochqualitatives,
naturfarbenes Recyclingmaterial mit einem Anteil von 30 Pro-
zent auch bei der Produktion der Innenbehälter ein. Das Beson-
dere dabei: Das Rezyklat fließt ausschließlich in die mittlere
Schicht der Innenblase. Die innere und die äußere Schicht stellt
Schütz nach wie vor aus neuem HDPE her. Dadurch kommen
das Füllprodukt und die Verpackungsumgebung weiterhin aus-
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schließlich mit Neumaterial in direkten Kontakt. Anwender spa-
ren damit Kunststoffneuware sowie CO2 ein und leisten gleich-
zeitig einen wichtigen Beitrag, um die Ziele des European Green
Deal zu erreichen.
Die Verpackungen der Green-Layer-Serie unterscheiden sich hin-
sichtlich ihrer Qualität nicht von anderen Serien. Ob IBC oder
Kunststofffässer – die Produkte eignen sich hervorragend als
ökologische Verpackungen für zahlreiche Anwendungen. Kun-
den profitieren bei der Produktlinie von einem hohen Rezyklat-
anteil, einem niedrigen Einsatzgewicht und maximaler
Sicherheit. Großflächig stehen zudem insbesondere bei den

Nur wenn entleerte Verpackungen
vom Verwender auch wieder

zurückgegeben werden, stehen
ausreichende Mengen zur Kunststoff-

rückgewinnung zur Verfügung,
um Kunden mit neuen Rezyklat-

Verpackungen zu versorgen. Dafür
hat Schütz mit dem Schütz Ticket

Service zur weltweiten Rückholung
und Rekonditionierung bereits vor

vielen Jahren die notwendige
Infrastruktur geschaffen

(Foto: Schütz)

➠ SCHÜTZ GmbH & Co. KGaA
Schützstr. 12, 56242 Selters, Deutschland
www.schuetz.net/de

www.smart-extrusion.com

News about relevant products and events

Detailed reviews of various smart technologies

Case studies from processors

English, German, Russian and Chinese

Video clips demonstrating smart
equipment in live action

Latest magazines available for 
reading and downloading

Weekly e-mail newsletters

Kunststofffässern von Schütz UN-Zulassungen zur Verfügung.
Die neue Green-Layer-Serie wird zunächst in den europäischen
Märkten eingeführt. Nach erfolgreichem Start bieten wir die um-
weltfreundlichen Verpackungen sukzessive auch in weiteren Re-
gionen an.

https://www.schuetz.net/de
https://www.smart-extrusion.com/
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Einsatz und Herstellung hybrider Profile –
Stand der Technik
In der Medizintechnik, der Bau- und Automobilbranche gibt es
ein breites Anwendungsspektrum für extrudierte Produkte mit
Dichtungs- und Dämpfungsfunktionen. An die Profile werden
eine Vielzahl von Anforderungen gestellt, welche durch eine
Kombination von Kautschuken und Thermoplasten erfüllt wer-
den. Die Herstellung von Hybridbauteilen mit thermoplastischen

Einstufige Profil-Coextrusion von
Kautschuk und Thermoplasten zu
recyclierbaren Profilen

Elastomerprofile werden typischerweise für Dich-
tungs- und Dämpfungsanwendungen verwendet.
Durch Kombination mit anderen Werkstoffen
können die Schwächen vom Gummi kompensiert
oder auch Funktionen hinzugefügt werden. So
werden Gummidichtungen im Automobilbereich
zum Beispiel mit Metalleinlegern verstärkt [NN08].
Außer einer verstärkenden Wirkung können mit
Thermoplasten im Verbund Funktionselemente wie
Clips, optische Akzente oder auch eine Schweißbar-
keit realisiert werden. Zudem sind die meisten
Massenthermoplaste deutlich günstiger als
Kautschukmischungen. Bisher können solche

Bild 1: Fließkanalgestaltung

und elastomeren Komponenten erfolgt bisher in zwei verschie-
denen Verfahren. Die erste Möglichkeit besteht darin, die je-
weiligen Halbzeuge getrennt zu fertigen und sie im Anschluss zu
verkleben. Alternativ kann auch die zweite Komponente im plas-
tifizierten Zustand an die erste anextrudiert werden. Die mehr-
stufigen Prozesse bringen hohe Kosten für Klebstoffe, Lagerung,
Logistik und mehrere Extrusionswerkzeuge mit sich und bergen
ein größeres Fehlerpotenzial [Kai11, Pet98].

Fließkanal Thermoplast

Fließkanal Elastomer

EPDM

PE-LD

4 mm

2 mm

10 mm

23,8 mm

Abgerundete Kanten zur Vermeidung
kritischer Schuspannun gen

Verjüngungen zur Kompensation
des Extrudatschwellens

Elastomer Thermoplast

hybriden Profile nur in aufwendigen zweischritti-
gen Verfahren hergestellt werden, die meist auf
die Verwendung von kostenintensiven Haftvermitt-
lern angewiesen sind [VK00].
In einem Forschungsvorhaben des Instituts für
Kunststoffverarbeitung (IKV) wurde die einstufige
Profil-Coextrusion eines Kautschuks mit einem
Thermoplast realisiert. Durch das Extrudieren der
beiden Komponenten in einem gemeinsamen
Werkzeug, in dem sie schmelzeförmig unter Druck
aufeinandertreffen, konnte ein fester Haftverbund
ohne den Einsatz eines Haftvermittlers hergestellt
werden.
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Auswahl der Kautschuk- und Thermoplastkomponente
Zu Beginn des Forschungsvorhabens wurden zunächst geeig-
nete Materialkombinationen identifiziert [HFL+22]. Dazu wurde
die Verbundfestigkeit von gepressten Platten aus Thermoplast
und Kautschuk im Schälversuch bestimmt. Aufgrund der hohen
Verbundfestigkeit und der Nähe der thermischen Verarbei-
tungsfenster wurde als Kautschuk Ethylen-Propylen-Dien-
(Monomer)-Kautschuk (EPDM) und als Thermoplast ein
Polyethylen niedriger Dichte (PE-LD) gewählt. Weitere Details
zum Vorgehen bei der Materialauswahl sind [HFL+22] zu ent-
nehmen.

Konzeptionierung des Coextrusionswerkzeugs
Der Verarbeitungstemperaturbereich eines PE-LD liegt zwischen
160 und 220 °C, die eines EPDM zwischen 90 und 120 °C
[BBO+13, KPT07]. Zudem sind Thermoplastschmelzen deutlich
niedrigviskoser als die Kautschukkomponente. Um zu verhin-
dern, dass der Thermoplast den Kautschuk ummantelt und um
die thermische Trennung zu realisieren, werden beide Kompo-
nenten in getrennten Fließkanälen ausgeformt und anschließend
unter Druck zusammengeführt. Um die Herstellbarkeit einer
stofflichen Haftung zu prüfen, wurde der Fokus des Projekts auf
eine rechteckige Profilgeometrie mit unterschiedlichen Einzel-
schichtdicken der Komponenten gelegt. Die Austrittsgeometrie
ist ein Rechteck von 6 mm Höhe (2 mm Thermoplast und 4 mm
Kautschuk) und 20 mm Breite.

Rheologische Profilwerkzeugauslegung
Da eine schlitzförmige Schmelzeausformung vorgesehen ist,
kann die Fließkanalauslegung in Anlehnung an eine Breit-
schlitzverteilerauslegung erfolgen. Zur Schmelzeverteilung
wurde ein Kleiderbügelverteiler mit der Software Vertigo der Aix-
trusion GmbH, Arnsberg, numerisch optimiert. Der auskonstru-
ierte Fließkanal ist in Bild 1 dargestellt.
Um Totwassergebiete zu vermeiden, wurde der Kautschukfließ-
kanal kontinuierlich ausgeführt. Wie von Hopmann und Michaeli
empfohlen, wurden zur Vermeidung von Stagnationszonen in
den Ecken diese im Austrittquerschnitt abgerundet. Außerdem
wurden Einfallstellen mittig der Fließkanalseiten zur Kompensa-
tion des Extrudatschwellens vorgesehen [HM16]. Um eine ther-
mische Trennung zwischen der Thermoplast- und der

Kautschukkomponente zu erzielen, wird der Kautschukfließka-
nal im 90°-Winkel zum Thermoplastfließkanal geführt (Bild 1).
So kann der Werkzeugteil, der die Thermoplastkomponente
führt, separat beheizt werden, da er von allen Seiten zugäng-
lich ist. Um nun die gemeinsame Fließweglänge von Thermo-
plast und Kautschuk zu variieren, wurde der Zusammen-
fließwinkel stufenweise verändert, wie in Bild 2 dargestellt.

Simulation der Temperaturverhältnisse im
Coextrusionswerkzeug
Es wurden thermische Simulationen des konstruierten Werk-
zeugs mit der Simulationssoftware OpenFOAM (OpenFOAM
Foundation Ltd., London, Vereinigtes Königreich) durchgeführt,
um eine effektive und effiziente thermische Entkopplung der
Fließkanäle zu gewährleisten. Es wird ein eingeschwungener sta-
tionärer Zustand mit laminarer, wandhaftender sowie nicht-iso-
thermer und inkompressibler Strömung betrachtet. Die
Werkzeugbereiche Thermoplast und Elastomer sind separat tem-
periert, was durch die Vorgabe entsprechender Temperaturen
an der Wand abgebildet wird. Die Differentialgleichungen der
Massen-, Impuls- und Energieerhaltung werden für die Größen
Druck, Strömungsgeschwindigkeit und Temperatur gelöst,
wobei für letztere zusätzlich die Schererwärmung und der Wär-
metransport im Werkzeug berücksichtigt werden. Details finden
sich in [HLS+22]. Zur Vorhersage der Grenzflächenausbildung
bzw. zum Abschätzen auftretender Ummantelungseffekte
wurde statt der initial vorgesehenen Mono-Material-Strömung
eine Mehrphasenströmung betrachtet. In OpenFOAM war bisher
lediglich die Berechnung von Mehrphasenströmungen möglich,
wenn dabei entweder die Strukturviskosität vernachlässigt oder
Isothermie angenommen wird. Da sowohl das strukturviskose
Materialverhalten als auch die nicht-isotherme Betrachtung in
dieser Anwendung relevant sind, wurde ein neuer Solver imple-
mentiert, der sowohl das Materialverhalten als auch nicht-iso-
therme Vorgänge berücksichtigt.
Die Simulationen zeigen, dass ein möglichst kurzer gemeinsa-
mer Fließweg sowie eine niedrige PE-LD-Temperatur anzustre-
ben sind, um zu verhindern, dass das niedrigviskose PE-LD das
EPDM im gemeinsamen Fließweg umschließt. Bei der Auskons-
truktion wurde das Werkzeug zunächst in eine Ober- und Un-
terhälfte unterteilt. So kann die Reinigung des EPDM-Fließkanals

Bild 2: Variation der gemeinsamen Fließweglänge

A

B

C15°

30°

Variation der gemeinsamen Fließweglänge (A = 18 mm, B = 13,9 mm, C = 7,7 mm)



gewährleistet werden. Beheizt werden die Werkzeugbereiche
Thermoplast und Elastomer separat über zwei Heizkreise mit
Heizpatronen.

Coextrusionsversuche
Mit dem neuen Coextrusionswerkzeug wurden Profile herge-
stellt. Als Kautschukextruder kam ein 19 mm Laborextruder der
Brabender GmbH & Co. KG, Duisburg, zum Einsatz und als Ther-
moplastextruder der Plastograph 19/25 der Brabender GmbH &
Co. KG, Duisburg. Dabei wurde ein PE-LD (MFI: 12) und eine
rußgefüllte, schwefelvernetzende EPDM-Mischung (60 Shore-A)
verwendet. Als Haupteinflussfaktoren auf die Verbundfestigkeit
wurden der Druck und die Temperatur in der Fügezone des
Werkzeugs variiert. Über die Schneckendrehzahl wird gleichzei-
tig der Druck und Durchsatz und damit die Verweilzeit verän-
dert. Bei konstantem Drehzahlverhältnis von Kautschuk- zu
Thermoplastschnecke (5:2) wurde über eine dreistufige Varia-
tion der Drehzahl der Durchsatz variiert. Die Drehzahl wurde von
einer Nulllage (110 bzw. 40 1/min) jeweils um 25 Prozent erhöht
bzw. gesenkt. Zudem wurden die Werkzeugtemperatur, die
Temperatur des Thermoplastextruders sowie des Schmelze-
schlauchs in 10 °C-Schritten variiert. Die Temperatur des
Kautschukextruders war konstant 80 °C. In Vorversuchen zeigte
sich, dass eine konventionelle Kalibrierung des Profils nicht um-
setzbar ist, da der unvulkanisierte Kautschuk zu stark an den Ka-
libriersteinen klebt. Der Abzug erfolgte stattdessen mit einem
Kalander.
Bild 3 zeigt den Einfluss der Schneckendrehzahl und Werkzeug-
temperatur („TWkz“) auf Druck und Durchsatz. Der Durchsatz
und der Druck vor der Thermoplastschneckenspitze („Druck TP“)
steigen erwartungsgemäß etwa linear mit steigenden Drehzah-
len und sinken bei steigenden Temperaturen. Die Druckwerte in
der gemeinsamen Fließzone der beiden Komponenten im Werk-
zeug („Druck Wkz“) zeigen hingegen keinen signifikanten Ein-
fluss der variierten Parameter (Drehzahl, Werkzeugtemperatur).
Der Druck im Thermoplast-Extruder wird vor allem durch den
Druckverlust in der Schmelzeleitung zum Werkzeug bestimmt.
Der Druckverlust im Werkzeug spielt eine untergeordnete Rolle.
So verhindert auch der Druckanstieg in der Schmelzeleitung,
dass der Prozesspunkt mit der niedrigsten Temperatur (160 °C)
und höchsten Drehzahl (60 1/min) realisiert werden kann. Der
Druck in der Schmelzeleitung hätte deren Festigkeit überstiegen.
Des Weiteren wurden die Einflüsse der Thermoplastextruder-
und Schmelzeleitungstemperierung auf Druck und Durchsatz

untersucht. Im Rahmen der Messgenauigkeit blieb der Durch-
satz konstant. Während mit steigender Temperatur des Extru-
ders erwartungsgemäß der Druck an der Schneckenspitze sank,
zeigte weder die Temperatur der Schmelzeleitung noch des Ex-
truders einen messbaren Einfluss auf den Druck im Werkzeug.

Vulkanisation der Coextrudate
Eine Herausforderung bestand in der Vulkanisation des Kau-
tschuks. Dieser wird dafür in der Regel auf Temperaturen von
etwa 200 °C erhitzt und mit Heißluft für mehrere Minuten auf
diesem Temperaturniveau gehalten. Dieses Niveau überschreitet
die maximale Einsatztemperatur vieler Thermoplaste. Daher ist
für die einstufige Coextrusion von Kautschuk und Thermoplast
ebenfalls der Heizprozess anzupassen.
Zur Vulkanisation der Coextrudate wurde eine Mikrowellenan-
lage (UHF) gefolgt von einer Infrarot-(IR)-Anlage eingesetzt. Die
Mikrowelle war ein Prototyp der Firma Gerlach Maschinenbau
GmbH, Nettetal. Die Leistung der Mikrowelle betrug 1 kW und
die der IR-Strahler 3 kW. Da PE transparent für UHF-Strahlung ist,
konnte der Kautschuk mit der Mikrowelle in wenigen Sekunden
aufgeheizt werden, ohne dass das PE erweicht. Zum Halten der
Temperatur wurde das Profil 70 s mit IR-Strahlung erhitzt. Um
das Profil nur auf der Kautschukseite zu erhitzen, wurden ledig-
lich die unteren Strahler der IR-Anlage verwendet. Dank dieses
Vorgehens konnte eine Erweichung des PE-LD vermieden wer-
den. Anhand von Härtemessungen wurde der Vernetzungsgrad
abgeschätzt. Aufgrund der kurzen Anlagenlänge bzw. Heizzei-
ten waren jeweils 2 Durchläufe für die Vernetzung notwendig.

Charakterisierung der Coextrudate
Zur Charakterisierung der vulkanisierten Coextrudate wurden
deren Biegesteifigkeit, Verbundfestigkeit sowie die Härte der
EPDM-Komponente bestimmt. Zudem erfolgte eine Gefüge-
analyse mittels Durchlichtmikroskopie.
Um die Verbundfestigkeit der beiden Schichten der Coextrudate
zu messen, wurden Schälversuche nach DIN EN 1464 durchge-
führt. Allerdings war eine normgerechte Messung nicht mög-
lich, da sämtliche Proben innerhalb des Kautschuks und nicht in
der Grenzschicht versagten. Es lässt sich lediglich abschätzen,
wie hoch die Haftfestigkeit mindestens sein muss, damit die Haf-
tung hält, während der Kautschuk reißt. Die Festigkeit angelehnt
an die Methode aus der DIN EN 1464 beträgt demnach mindes-
tens 2,3 N/mm. Damit ist die Verbundfestigkeit so hoch, dass sie
nicht mehr den begrenzenden Faktor für die Belastbarkeit des

38 Profil-Coextrusion – Aus der Forschung Extrusion 6/2022

Bild 3: Druck und Durchsatz
bei Drehzahl- und Temperatur-
variation
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Bild 4: Weiterverarbeitung der
Coextrudate zu Granulat

Coextrudats darstellt. Der Einfluss von Druck, Verweilzeit und
Temperatur an der Fügestelle auf die Qualität der Verbindung
konnte nicht quantifiziert werden.
Zur Quantifizierung der Steifigkeit wurden Biegeversuche in An-
lehnung an EN ISO 9073-7 vorgenommen. Für den Fall, dass die
Thermoplastseite auf Zug beansprucht wird, ergeben sich im
Schnitt 3.600 N/mm². Ist der Kautschuk auf Zug belastet, fallen
die Werte mit 4.200 N/mm größer aus. Die Parameter Schne-
ckendrehzahl respektive Verweilzeit in der Fügezone des Werk-
zeugs sowie die Werkzeugtemperatur zeigten keinen Einfluss
auf die Biegesteifigkeit der unvernetzten Extrudate. Es wurden
zudem Profile extrudiert, die lediglich aus EPDM bestehen und
denselben Querschnitt wie die Coextrudate besitzen (20 x
6 mm²). Die Biegesteifigkeit des reinen Kautschukprofils lag bei
2.200 N/mm². Durch das coextrudierte PE lässt sich die Steifig-
keit des Profils bei gleicher Geometrie also deutlich steigern.
Zudem werden die Materialkosten durch das günstigere PE im
Vergleich zum Kautschuk reduziert.
Eine Gefügeanalyse mit dem Durchlichtmikroskop DM4500M
der Firma Leica, Wetzlar, zeigte keine Fehlerbilder wie zum Bei-
spiel Gaseinschlüsse oder andere Auffälligkeiten. Auch eine De-
formation der Schichtgrenze war nicht zu erkennen.

Recyclierbarkeit der Hybridprofile
Ein Vorteil von Coextrudaten, die mit einem Thermoplast statt
mit einem Metalleinleger verstärkt werden, ist die Möglichkeit,
Ausschuss bei der Verarbeitung als Bestandteil eines thermo-
plastischen Vulkanisats (TPV) wiederzuverwenden. Um diese Op-
tion zu überprüfen, wurden eine Reihe von Coextrudaten
granuliert (Bild 4).
Dazu wurden die Stränge im ersten Schritt mit dem Stranggra-
nulator Typ SP 50 pure der Coperion GmbH, Stuttgart, in 2 mm
breite Stücke geschnitten. Mit einem Doppelschneckenextruder
des Typs ZSK26Mc18 der Coperion GmbH, Stuttgart, wurde die-
ses Granulat zu einem stofflich homogenen Rundstrang mit
6 mm Durchmesser ausgeformt. Der spezifische mechanische
Energieeintrag (SME) betrug dabei circa 512 kJ/kg. Anschließend
erfolgte die Kühlung durch Wasser und ein erneutes Granulieren
mit dem Stranggranulator. Als Ergebnis lässt sich festhalten, dass
sich die Coextrudate zu Granulat verarbeiten lassen, das dann
zum Beispiel als Teil eines TPV-Compounds thermoplastisch ver-
arbeitet werden kann.

Fazit und Ausblick
Im Forschungsvorhaben wurden Coextrudate aus EPDM und PE-
LD mit einem Rechtecksquerschnitt ohne Haftvermittler herge-
stellt. Diese Materialpaarung wurde im Rahmen von
Vorversuchen an gepressten Platten aufgrund der hohen Ver-
bundfestigkeit und der Nähe der thermischen Verarbeitungs-
fenster gewählt.
Für diese Materialkombination wurde ein neues Coextrusions-
werkzeug rheologisch ausgelegt und mittels Strömungssimula-
tionen thermisch untersucht. Zur Abschätzung auftretender
Umlagerungseffekte der verschieden viskosen Komponenten
wurde ein neuer Solver für die Simulationssoftware OpenFOAM
entwickelt, der sowohl das strukturviskose Materialverhalten be-
rücksichtigt als auch eine nicht-isotherme Berechnung von
Mehrphasenströmungen ermöglicht. Basierend auf den Simula-
tionsergebnissen wurde ein Profilwerkzeug mit rechteckigem
Austrittsquerschnitt auskonstruiert und gefertigt.
Mit dem neuen Werkzeug wurden Coextrudate unter Variation
der Parameter Schneckendrehzahl, Werkzeugtemperatur, Extru-
dertemperatur hergestellt. Die Vulkanisation mit UHF- und IR-
Strahlung unter Abschirmung des Thermoplasts erwies sich als
geeignet, um den Kautschuk effizient zu vernetzen, ohne dass
der Thermoplast dabei erweicht.
Um den Einfluss der Parameter Druck, Temperatur und Verweil-
dauer in der Fügezone des Coextrusionswerkzeug auf die Ver-
bundfestigkeit zu untersuchen, wurden Schälversuche durch-
geführt. Allerdings war die Haftung zwischen den beiden Kom-
ponenten so hoch, dass die normgerechte Messung nicht mög-
lich war. Biegeversuche bestätigten die Möglichkeit, mit der
PE-Komponente die Steifigkeit des Profils im Vergleich zum rei-
nen Gummi-Profil signifikant zu erhöhen. Im Gegensatz zur Ver-
stärkung von Profilen mit Metallinlinern hat diese Variante den
großen Vorteil, recylierbar zu sein. Zudem lassen sich mit einer
Thermoplastkomponente eine gute Medienbeständigkeit,
Schweißbarkeit, Funktionselemente wie Clips sowie geringere
Materialkosten realisieren. Erste Untersuchungen zeigten, dass
sich die hergestellten EPDM/PE LD-Hybridprofile zu TPV-Granu-
lat verarbeiten lassen und somit werkstofflich recycelt werden
können.
Aufbauend auf den Ergebnissen des Forschungsvorhabens sind
konkrete Anwendungsfälle zu bewerten. Es ist beispielsweise zu
untersuchen, inwieweit sich Funktionselemente aus einer Ther-
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moplastkomponente im Verbund mit einem Kautschukprofil rea-
lisieren lassen. Grundlegend ist für verschiedene bestehende Pro-
dukte eine technische, wirtschaftliche und ökologische
Bewertung vorzunehmen, inwiefern das Substituieren der Kau-
tschukkomponente oder einer Metallverstärkung vorteilhaft ist.
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Gemeinsam einen Beitrag zur
Kreislaufwirtschaft leisten, von

links: Samo Šketa (Vertriebsagentur
Isi), Konstantin Klein (Area Sales
Manager Hosokawa Alpine) und

Stane Gorenc (Geschäftsführer
Plasta)
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Extruder und Blasköpfe
von Hosokawa Alpine
sind ideal für die Verar-
beitung von recycelten
Kunststoffen geeignet.
Der slowenische Kunde
Plasta setzt für seine
Verarbeitung von Ver-
packungsmaterialien auf
Anlagen aus Augsburg –
und leistet mit seinen
hochwertigen recycelten
Folien einen Beitrag zur
Kreislaufwirtschaft.

Blasfolien aus Recyclingmaterial für
eine gelungene Kreislaufwirtschaft

Unseren Planeten als gesunden und lebenswerten Ort zu er-
halten ist eine der größten Herausforderungen unserer Zeit.

Auch in der Kunststoffbranche sind Ressourceneinsatz und
Nachhaltigkeit intensiv im Diskurs. Kreislaufwirtschaft ist eine
vielversprechende Option auf demWeg zu mehr Nachhaltigkeit,
da sie die technisch längst mögliche Nutzung von Verpackun-
gen und Rohstoffen anstrebt. Praktisch heißt das, Abfälle durch
Wiederverwendung bestehender Produkte zu vermeiden. Ist das
nicht möglich, werden sie in ihre Grundbestandteile zerlegt und
diese wiederverwertet. Das Unternehmen Plasta in Sentrupert
ist einer der führenden Hersteller von Blasfolien und Verpa-
ckungen aus recyceltem Polyethylen in Südeuropa. In seinem
Maschinenpark kommen auch fünf Anlagen von Hosokawa Al-
pine zum Einsatz. „Plasta geht das Thema Kreislaufwirtschaft
aktiv an und zeigt, wie die Zukunft in diesem Bereich aussehen
kann. Wir freuen uns, dass unsere Anlagen hierzu einen wert-
vollen Beitrag leisten können“, sagt Konstantin Klein, Sales Ma-
nager bei Hosokawa Alpine.

Ein zweites Leben für Post Consumer Material
Um den Produktionszyklus lokal durchzuführen und die Um-
weltbelastung zu minimieren, koordiniert bei Plasta eine eigene
Logistik- und Handelsabteilung die Lieferketten. Die Rohstoff-
basis für die Produktion sind Polyethylenfolienabfälle. Mehr als
6.500 Tonnen verarbeitet Plasta im Jahr: Täglich kommen circa
65 Tonnen sogenannter Post Consumer Waste aus einem Um-
kreis von 1500 Kilometern im Unternehmen an. Darunter sind
Haushaltsabfälle, Industrieverpackungen oder Getränkeflaschen.
Obwohl verunreinigt und unsortiert, ist der Kunststoffabfall kein
Müll, sondern für Plasta eine wertvolle Ressource: „Die Technik
für die sortenreine Trennung von verschiedenen Kunststoffen
schreitet immer mehr voran, wodurch ein zunehmend größerer
Anteil wiederverwertet werden kann. Bei uns erfolgt zunächst
eine Reinigung. Im Anschluss werden die sauberen Abfälle zer-
kleinert und zu Kunststoffgranulat verarbeitet, das die Aus-
gangsbasis für die weitere Produktion ist“, erklärt Stane Gorenc,
Geschäftsführer bei Plasta.



➠ Hosokawa Alpine AG
Peter-Dörfler-Str. 13 – 25, 86199 Augsburg, Deutschland
www.hosokawa-alpine.com

Mit fünf Anlagen von Hosokawa Alpine produziert Plasta in Slowenien Blasfolien aus Recyclingmaterial
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Optimal aufeinander abgestimmte Komponenten
Das Polyethylen-Recyclat wird im nächsten Schritt auf den Ex-
trusionsanlagen zu Folien für verschiedene Endanwendungen in
unterschiedlichen Folienformaten weiterverarbeitet. Plasta setzt
dafür seit 2017 unter anderem auf fünf Maschinen von Hoso-
kawa Alpine: Drei 3-Schicht-Anlagen, eine 5-Schicht-Anlage
sowie eine Monoanlage mit Liegenbreiten von 1800 bis
2300 mm stehen bereit; eine weitere Monoanlage ist bereits be-
stellt. „Bei unseren Mehrschichtanlagen mit Hochleistungsex-
trudern profitieren die Kunden von sehr flexiblen Produk-
tionsmöglichkeiten für vielfältige Materialkombinationen. Die
optimale Kühlung der Folienblase und die Versorgung der An-
lage mit kalter Schmelze sorgen für einen effizienten und stabi-
len Produktionsprozess. Beim Folienwickler hat sich Plasta jeweils
für eine Doppelstellenwickler entschieden“, erklärt Konstantin
Klein.

Flexibilität bei heterogenem Material
Die Herausforderung bei der Verarbeitung von PCR-Material ist
die heterogene Materialbeschaffenheit: „Man weiß nie im Vor-
feld, was genau enthalten ist. Die Qualität und die Zusammen-
setzung des Materials schwanken stark. Daher müssen wir
flexibel auf die Gegebenheiten reagieren können – die Alpine
Blasfolienanlagen kommen sehr gut mit unserem Granulat zu-

recht“, sagt Stane Gorenc. Zudem müssen die Anlagen zuver-
lässig sein und einen stabilen Produktionsprozess gewährleisten,
um kosteneffizient und wettbewerbsfähig produzieren zu kön-
nen. Auch hier zeigt sich der Kunde zufrieden: „Die Lösungen
von Hosokawa Alpine sind seit der Installation zuverlässig in Be-
trieb und unterstützen uns dabei, einen Beitrag zu einer nach-
haltigen Kreislaufwirtschaft zu leisten. Die kompakten Extruder
ermöglichen uns außerdem einen niedrigen Energieverbrauch“,
freut sich Stane Gorenc. Auf Wunsch der Abnehmer können die
aus dem Prozess gewonnenen Folien mittels Flexodruckverfah-
ren individualisiert werden. Plasta lässt damit aus dem regene-
rierten PE hochwertige Verpackungen, kommunale und
industrielle Abfallsäcke sowie Folien für die Landwirtschaft ent-
stehen – die somit die Ressourcen zum Wohle des Planeten op-
timal ausnutzen.

Autor
Susanne Schwenk,
Project Manager Marketing, Hosokawa Alpine AG

https://www.hosokawa-alpine.com/


Maik Krüger: Es wird immer wichtiger, Systeme miteinander zu
verbinden, wenn wir im Wettbewerb bestehen wollen. Zur K hin
werden wir eine weitere Stufe in unserer IIoT-Plattform präsen-
tieren. Die Digitalisierung entwickelt sich immer weiter, Produkte
werden immer ausgereifter und Technologiesprünge kommen
in immer kürzeren Abständen. Daraus ergeben sich stets neue
Anwendungen und Möglichkeiten.

Von wem geht das denn aus, vom Kunden oder von
Kampf?
Busch: Um überhaupt in die Diskussion einsteigen zu können,
müssen wir unseren Kunden signalisieren, dass wir im Bereich
Digitalisierung Lösungen anbieten. Aber es kommen auch Kun-
den auf uns zu. Das geht so weit, dass wir zum Beispiel mit
einem Kunden einen Prototypen für eine völlig neue, hochau-

tomatisierte Maschine entwickelt haben, die wir mitt-
lerweile zehn Mal an diesen Kunden haben verkaufen
können. Da haben wir quasi ein neues Geschäftsfeld
betreten. Hohe Automatisierung und Digitalisierung
gehen in diesen Projekten Hand in Hand. Je mehr ein
Kunde automatisieren will, umso notwendiger wird
auch Digitalisierung.

Kann die Digitalisierung in der Produktion dazu
führen, den Fachkräftemangel zu mildern?
Busch: Da ist man in einem Dilemma. Immer mehr au-
tomatisierte Abläufe werden Personal bei einfacher wie-
derkehrender Tätigkeit schrittweise ersetzen. Gleich-
zeitig werden Qualitäts- und Prozessanalysen und -op-
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Wie hat die Digitalisierung bei Kampf Fahrt aufgenom-
men?
Lutz Busch: Vor sieben Jahren haben wir in einer Kundenbe-
fragung ermittelt, welche Bedeutung Industrie 4.0, damals der
Begriff für die Digitalisierung in der Industrie, für sie hat. Wir
haben erfahren, dass unsere Kunden großes Interesse daran
haben, mehr Daten über den Produktionsablauf zu bekommen
und früher Hinweise auf nötige Wartung oder den Austausch
von Teilen zu erhalten, um die Produktion so wenig wie möglich
zu beeinträchtigen. Wir haben damals schon ein digitales Tool
entwickelt, mit dem man aktuelle Zustandsberichte von Ma-
schinen erzeugen konnte. Seither haben wir uns weiterentwi-
ckelt und haben heute eine komplette IIoT-Plattform, über die
wir mit unseren Kunden und auch mit unseren Lieferanten ope-
rieren können.

„Es wird immer wichtiger, Systeme
miteinander zu verbinden“

Interview mit
Lutz Busch (CEO) und
Maik Krüger (Leitung
Business Development)
bei der Kampf Schneid-
und Wickeltechnik
GmbH & Co. KG

Von links, Maik Krüger und Lutz Busch



timierungen als Wettbewerbsvorteil
immer entscheidender. Nach unserer
Erfahrung müssen Menschen hierfür
umso besser ausgebildet sein. Das
Qualifikationsniveau muss höher sein,
weil die Aufgaben viel komplexer wer-
den, um die Potentiale der Digitalisie-
rung vollständig zu nutzen.

Wie verändert die Digitalisierung
die Kommunikation mit dem
Kunden?
Busch: Zunächst einmal muss klar ge-
macht werden, dass die von uns ge-
sammelten Daten natürlich dem
Kunden gehören. Er entscheidet, was
damit gemacht wird. Er kann sagen,
die Daten werden an der Maschine erhoben und bleiben im Be-
trieb. Der Kunde kann sie aber auch für eine Cloud-basierte Lö-
sung zur Verfügung stellen, wo sie von uns anonymisiert
weiterverarbeitet werden. Das ist die von uns präferierte Lösung,
denn nur mit einer möglichst großen Anzahl von Daten kann
man zielgerichtet Algorithmen entwickeln. Wenn wir zu den Be-
triebszuständen unserer Maschinen möglichst viele Daten
haben, können wir zum Beispiel in auftretenden Fehlersituatio-
nen eventuelle Regelmäßigkeiten erkennen. Daraus können wir
Handlungsempfehlungen ableiten, von denen unser Kunde pro-
fitiert.
Krüger: Neben einer höheren Betriebssicherheit kann die Digi-
talisierung auch bei der Schaffung von neuen effizienten Kon-
taktmöglichkeiten wie beispielsweise Kundenportalen helfen. Im
täglichen Leben nutzen wir die Digitalisierung ganz selbstver-
ständlich. Wir bestellen viele Dinge einfach im Internet. Dies
kann man in den B2B-Bereich übertragen. Abläufe können ver-
einfacht und wichtige Informationen und Lösungsangebote
rund um die eingesetzten Produkte geteilt werden. Wichtige Er-
satzteile, Upgrade-Möglichkeiten oder auch Trainingsinhalte
können schnell identifiziert, Verfügbarkeiten und Kosten geprüft
und Bestellungen einfach abgewickelt werden.

Viele Firmen sind in puncto Datenaustausch noch zurück-
haltend. Können Sie sie verstehen?
Busch: Das ist ungefähr so, als würde man sagen, wir bauen lie-
ber keine Autos, weil damit hin und wieder auch Unfälle pas-
sieren. Die ganzen Vorteile des Autos, die Mobilität, würden
dadurch vollkommen negiert. Es stimmt, die Gefahr eines Ha-
ckerangriffes ist real. Das sehen wir auch bei uns. Noch vor ein
paar Jahren hätten wir gesagt, was soll uns bei einem Hacker-
angriff groß passieren. Das hat sich in der Tat völlig gewandelt.
Man muss einfach mehr in die Sicherheit investieren. Aber ich
würde den technischen Fortschritt nicht nutzen können, wenn
ich sagte, die Cyberkriminalität sei mir so suspekt.
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➠ VDMA Kunststoff- und Gummimaschinen
Lyoner Straße 18, 60528 Frankfurt am Main, Deutschland
vdma.org/kunststoffmaschinen-gummimaschinen

➠ Kampf Schneid- und Wickeltechnik GmbH & Co. KG
Mühlener Str. 36, 51674Wiehl, Deutschland
www.kampf.de/

Wie hilft die Digitalisierung beim Ziel, nachhaltiger zu
wirtschaften?
Busch: Sie ist zum Beispiel eine wichtige Voraussetzung für die
Kreislaufwirtschaft. Die erreicht man nur, wenn alle miteinander
arbeiten und sich vernetzen. Nehmen wir das Beispiel des digi-
talen Produktpasses. Der ist nötig, damit man Kunststoffpro-
dukte rückverfolgen kann und genau weiß, was sie enthalten.
Nur so ist sinnvolles Recycling möglich. Für eine Folie wird erst
Material aufgeschmolzen, dann wird sie gereckt, geschnitten
und oft auch noch bedruckt. In jedem Schritt stecken Informa-
tionen. Die kann man nur sammeln und als Information bereit-
stellen, wenn alle ihre Daten beisteuern. Wir haben vor Jahren
bereits ein digitales Rollenprotokoll zusammen mit Kooperati-
onspartnern aus der Wertschöpfungskette entwickelt. Heute
sind wir aktiver Partner in einer großen Brancheninitiative zur
Realisierung digitaler Produktpässe.
Krüger: Bereits heute können weitverbreitete, hochwertige Ver-
packungen, wie etwa Chipstüten, mit einem hohen Rezyklat-
Anteil und hoher Qualität hergestellt werden. Noch wissen wir
nicht, wie viele Kreisläufe eine solche Chipstüte tatsächlich erle-
ben kann, aber wir sind davon überzeugt, dass Kunststoffe ein
wertvolles Material auf unserem Weg zur Klimaneutralität sind.
Um das volle Potenzial auszuschöpfen, brauchen wir eine Kreis-
laufwirtschaft, die auf Datenaustausch und Transparenz entlang
des gesamten Lebenszyklus von Kunststoffen basiert.

Vielen Dank für das Gespräch!

www.smart-extrusion.com

https://vdma.org/kunststoffmaschinen-gummimaschinen
https://www.kampf.de/
https://www.extrusion-info.com/
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Kunststoffverarbeitung zu, als Eimer und Säcke genügten.
Doch mit zunehmender Automatisierung, mit kürzeren Zy-
kluszeiten, anspruchsvolleren Kunststoffen, den heute teils
sehr hohen Durchsätzen sowie aus zahlreichen weiteren
Gründen ist die manuelle Versorgung der Maschinen nicht
mehr praktikabel.

Folge 71 – Mo erklärt Hintergründe und Details zum
Lagern und Fördern von Kunststoffen.

Material von A nach B – genauer vom Lagerort zur Verarbei-
tungsmaschine – zu bringen mag vordergründig nicht weiter
kompliziert erscheinen. Das traf sicher auf die Anfänge der

Welche Kriterien
sind beim
Materialfluss zu
berücksichtigen?

Die spezifischen Materialeigenschaften von Kunststoffen sind bereits bei der Lagerhaltung zu berücksichtigen,
sei es an einer Materialaufgabe für Säcke, beim Bereitstellen in einem

flexiblem Tagesbehälter mit Rollen oder beim Lagern im Silo
(Alle Bilder: motan-colortronic)
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Der Aufbau eines wirtschaftlich tragbaren wie technisch sinn-
vollen Materialversorgungskonzepts beginnt bereits bei der
Lagerung der Ausgangsstoffe. Das Lagerkonzept muss spe-
zifische Kriterien erfüllen, die sich zunächst an den zu ver-
sorgenden Produktionsanlagen und damit am erforderlichen
Durchsatz orientieren.

Die Extrusion von Mehrschichtfolien oder das Compoundie-
ren großer und kleiner Mengen spezieller Polymere erfordern
eine andere Planung, als beispielsweise eine Spritzgießpro-
duktion mit zahlreichen Materialwechseln und kleinen Los-
größen. Davon abhängig sind etwa die Zahl der zu
bevorratenden Materialsorten und natürlich die benötigten
Mengen. Sind Kleingebinde (Sackware mit 25 kg/Gebinde)
oder Großgebinde (BigBags, Oktabins mit bis zu 1000 kg) zu
lagern, oder sind Silos wirtschaftlicher. Bei Silos lässt sich
zudem zwischen Vollkammersilos, Mehrkammersilos mit bis
zu vier Kammern oder Mischsilos unterscheiden. Hinzu kom-
men, abhängig von Bedarf und interner Logistik, die Tages-
behälter und nicht zuletzt sind die Materialaufgabestationen
zu berücksichtigen.

Daraus ergeben sich als weitere Entscheidungskriterien der
erforderliche Flächenbedarf, eine Betrachtung von Automa-
tisierungsgrad und Transportwegen, welche sich auf die
Handlingkosten auswirken, sowie die Aspekte Sauberkeit
und Hygiene (Stichwort Medizintechnik). Auch an die Ent-
sorgung von Packmaterial ist zu denken. Sicherheitsaspekte
wie Staubemissionen oder die Zündfähigkeit von Pulvern sind
ebenfalls nicht außer Acht zu lassen.

Einfluss auf die Lagerung sowie später auf das Fördern haben
schließlich die Materialeigenschaften. Bei hygroskopischen
Kunststoffen ist in erster Linie an die Feuchteaufnahme zu
denken, was besonders im Sommer problematisch werden
kann. Falls das Material in Behältern gelagert wird, kann das
Beschleiern mit Trockenluft eine geeignete Präventivmaß-
nahme sein.

Zu den Materialeigenschaften zählt schließlich auch das
Fließverhalten, das wiederum von der Materialart abhängt,
etwa ob es sich beispielsweise um Granulat, Flakes, Pulver,
Mahlgut oder Fasern handelt. Zu berücksichtigen ist ferner,
ob ein Schüttgut frei oder schlecht fließt, ob es klebrig, klum-
pig bzw. agglomerierend ist oder sich brückenbildend ver-
hält. Manche Materialien neigen aufgrund ihres hohen
Schüttgewichts zum Verdichten. Materialien mit einer sehr
niedrigen Erweichungstemperatur können aufgrund der Frik-
tionswärme zwischen Dosierschnecke und -hülse bereits in
diesem Bereich erweichen. Mit entsprechenden Maßnahmen
lassen sich auch diese Hürden beim Fördern und Dosieren
meistern.

Stichworte

• Lagerung
• Materialfluss
• Beschleierung
• Materialversorgung

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

www.smart -ext rus ion . com

https://www.motan-colortronic.com/
https://www.moscorner.com/
https://www.extrusion-info.com/
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19. - 26. Oktober 2022, Düsseldorf
➠ www.k-online.de

n Das Ausstellerinteresse an der weltweit
bedeutendsten Fachmesse für die Kunst-
stoff- und Kautschukbranche ist unge-
brochen.  „Die K 2022 wird wieder das
komplette Messegelände belegen“, freut
sich Erhard Wienkamp, Geschäftsführer
der Messe Düsseldorf und ergänzt: „In
unseren Gesprächen mit den Ausstellern
spüren wir, dass der Bedarf, sich auf glo-
baler Ebene wieder persönlich austau-
schen zu können, enorm ist.“
Auf der K 2022 wird wieder das „Who is
Who“ der internationalen Kunststoff-
und Kautschukindustrie in Düsseldorf ver-
treten sein, nirgendwo sonst ist die Inter-
nationalität derart hoch.  Rund 3 000
Unternehmen aus allen Kontinenten
haben sich angemeldet, um ihre Innova-
tionen zu präsentieren.
Die Leitthemen der K 2022 sind:
• Kreislaufwirtschaft
• Digitalisierung
• Klimaschutz

Die Kunststoff- und Kautschukindustrie der Welt 
setzt auf die K 2022

(Foto: Messe Düsseldorf, Constanze Tillmann)

➠ battenfeld-cincinnati
www.battenfeld-cincinnati.com
K 2022: Halle 16, Stand B19,
FG -CE12

truder zudem eine
um rund 25 Prozent
höhere Ausstoßleis -
tung, bei PP sogar
bis zu 40 Prozent.
Und das alles bei
niedrigeren Schmel-
zetemperaturen von
rund 10 °C im Ver-
gleich zu herkömm-
lichen Extrudern. 
Ein weiterer Vorteil,
der sich aus der neu-
artigen Verfahrens-
einheit der NG-Serie
ergibt, ist der redu-
zierte Energiever-
brauch, der rund 15
Prozent geringer
ausfällt als bei der
bisherigen solEX-
Serie. Somit punktet die Erfolgs-Serie
nicht nur mit ihren verfahrenstechnischen,
sondern auch energetischen Vorteilen.

n Längst haben sich Next Generation-Ex-
truder der battenfeld-cincinnati im Markt
etabliert. Hohe Ausstoßleistungen bei ge-
ringen Schneckendrehzahlen, effektive
Aufschmelzleistungen bei niedrigen
Schmelzetemperaturen sowie ein redu-
ziertes Druckprofil und damit geringer
Maschinenverschleiß – so lauten die Plus-
punkte der Hochleistungsserie solEX NG.
Anlässlich der K 2022 rundet der Extrusi-
onsspezialist die Baureihe nach unten ab
und bietet zusätzlich zu den vier Model-
len solEX NG 60, 75, 90 und 120 mm
nun auch eine solEX NG 45 an. 
Das jetzt kleinste Modell, die solEX NG
45, verfügt genau wie die großen Mo-
delle der Serie über eine Verfahrensein-
heit mit einem innengenuteten Zylinder
und einer darauf abgestimmten  Schne -
ckengeometrie. Aus dieser Kombination
ergeben sich verfahrenstechnische Vor-
teile, die für eine hohe Qualität des ex-
trudierten Halbzeugs sorgen. Bei der
Verarbeitung von HDPE erreichen die Ex-

Baureihe mit kleinem Modell komplettiert

https://www.k-online.de/
https://www.battenfeld-cincinnati.com/
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werden müssen. Das spart nicht nur Zeit
und Geld, sondern vor allem wertvolle
Rohstoffe.  
Nachhaltige Produktion mit vollauto-
matischer Farbkorrektur bei der Com-
poundierung: ColorAdjust besteht aus
zwei Einheiten. Das Spektralfotometer
misst die Farbe an den abgekühlten Re-
granulaten auf der Vibrationsrinne und
sendet die Ergebnisse an die Maschinen-

n Die Farbe eines Endproduktes ist heute
ein wichtiger Aspekt moderner Brand -
ings. Mit ColorAdjust von KraussMaffei
gehören Farbschwankungen bei farblich
unterschiedlicher Inputware der Vergan-
genheit an. Das innovative System kom-
biniert ein Farbmessgerät mit Foto-
spektrometertechnologie und Maschi-
nensteuerung und sorgt somit für präzise,
reproduzierbare Farben. Auf dem K-Mes-
sestand können Besucher die vollauto-
matische Farbkorrektur beobachten. In
dem CircularEconomy-Prozess auf dem
Stand compoundiert ein Zweischnecken-
extruder geschredderte Medical Caps zu
einem faserverstärkten, farbpräzisen Re-
zyklat. 
Das von KraussMaffei selbst entwickelte
Farbsystem ColorAdjust ist im Markt das
erste seiner Art. Es überwacht berüh-
rungslos nicht nur Farbschwankungen,
sondern regelt diese bei kleinsten Abwei-
chungen auch direkt wieder auf den
Farbsollwert nach. Damit erreicht der Ver-
arbeiter eine hohe Reproduzierbarkeit
auch bei Eingangswaren mit variierendem
Farbspektrum. Der Farbsollwert wird
dabei sowohl beim Anfahren des Com-
poundierprozesses nach einem Stillstand
als auch nach einem Farbwechsel schnell
erreicht. ColorAdjust unterstützt somit
die nachhaltige und effiziente Produktion
von Regranulaten. Es entstehen kaum
Anfahrreste oder Fehlproduktionsreste
durch Farbabweichungen, die entsorgt

Zwei Innovationen für die Kreislaufwirtschaft live am Messestand 

steuerung. Diese wiederum regelt die
zweite Einheit, die Farbdosiereinheit, die
mit mindestens vier Farben und vier Do-
siereinheiten ausgerüstet ist. Auf Wunsch
lässt sich das System auf sechs Farben er-
weitern und deckt dann flexibel ein brei-
tes Farbsprektrum ab, welches das
menschliche Auge unterscheiden kann.
Grundsätzlich ist es möglich, die Farbe in
Form von Masterbatch oder Flüssigfarbe
zuzudosieren. ColorAdjust stellt die Far-
ben vollautomatisch ein, ohne dass ein
Bediener eingreifen muss und lässt sich
dank der Integration in die Maschinen-
steuerung des Zweischneckenextruders
zentral und einfach bedienen.   
Vom Insulin-Pen-Cap zum Automotive
Türmodul:  Den geschlossenen Material-
kreislauf realisiert KraussMaffei in Düssel-
dorf live, so dass jeder Besucher den Weg
des PP-Werkstoffes vom Virgin-Material
über die Verarbeitung und Aufbereitung
bis hin zum fertigen Regranulat verfolgen
kann. PP wird in der Spritzgießmaschine

Das innovative System ColorAdjust kombiniert ein Farbmessgerät mit 
Fotospektrometertechnologie und Maschinensteuerung und sorgt somit für 

präzise, reproduzierbare Farben  (Fotos: KraussMaffei)

Das Farbsystem ColorAdjust von
KraussMaffei überwacht und regelt 
automatisch Farbschwankungen beim
Compoundieren

Mit ColorAdjust Ohne ColorAdjust
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➠ KraussMaffei
www.kraussmaffei.com
K 2022: Halle 15, Stand C15/C24-D24

PX 200-1400 zu Insulin-Pen Kappen ver-
arbeitet. Dazu steht ein 96-fach-Werk-
zeug zur Verfügung. Anschließend
werden die Caps in einer Mühle zu einem
Mahlgut geschreddert. Das so erhaltene
Regenerat wandert dann über die ent-
sprechende Fördertechnik in den Zwei-
schneckenextruder ZE 28 BluePower mit
einer Verfahrenslänge von 44 D und

 UltraGlide-Funktion. Letztere erlaubt das
automatische Ausfahren der Schnecken
aus dem Verfahrensteil für Reinigungs-
zwecke, während der Extruder selbst mit
seinem idealen Verhältnis von Schne cken-
volumen zu -drehmoment für die ideale
Schmelzehomogenisierung und Farbdis-
pergierung sorgt. Zusätzliche gravimetri-
sche Dosiersysteme erlauben die Zugabe

von Glasfasern und Additiven, wie es bei-
spielsweise für Anwendungen in der Au-
tomobilbranche benötigt wird.  

um die Wärmeabgabe des Zylinders in die
Außenumgebung auf das Minimum zu
senken. Darüber hinaus kann durch die
spezielle Innenkonstruktion die Kühlluft
direkt zum Extrusionszylinder geleitet
werden, wodurch schneller abkühlt wird
als bei resistiven Systemen. Die Merkmale
sind:
• Gleichmäßige Wärmeverteilung und 
niedrigere Oberflächentemperatur der
Spule. 

• Schnelle Aufheizung bis 250 °C.
• Hochpräzise Temperaturregelung 
aufgrund der geringen thermischen 
Trägheit.

Auf der K 2022 wird ein Extruder des Typs
Nextmover mit dem Smart Energy System
und in Kombination mit einem Extrusions-
kopf mit zwei Ausgängen für die Herstel-

n Bausano hat seine Teilnahme an der 
K 2022 angekündigt – ein perfekter Rah-
men, um Fachleuten aus der Industrie das
immer leistungsfähigere Smart Energy
 Sys tem für die Zylinderinduktionserwär-
mung vorzustellen, mit dem der Energie-
verbrauch erheblich gesenkt werden
kann. Auf dem Messe-Stand wird das
 Sys  tem sowohl an einem Doppelschne k-
kenextruder der Baureihe Nextmover als
auch an dem neuen Einschneckenextru-
der E-GO R, der für das Kunststoffrecy-
cling bestimmt ist, zu sehen sein.
Das Smart Energy System von Bausano
besteht aus zwangsgekühlten Indukti-
onsspulen mit speziellen Öffnungen für
die Luftzirkulation und die Installation des
Temperaturfühlers. Die Spule ist mit stark
wärmedämmenden Materialien umhüllt,

Neue leistungsstarke Extruderlinien für Rohre mit doppeltem und 
einfachem Ausgang 

lung von PVC-Rohren ausgestellt. So soll
den Besuchern gezeigt werden, wie sie mit
der Technologie von Bausano eine Ge-
samtproduktionsleistung von 2 000 kg/h
bei Durchmessern von 63 mm bis 160 mm
erreichen und gleichzeitig 35 Prozent Ener-
gie eingespart werden können.
Die Kalibrier- und Kühlbänke aus Edel-
stahl sind weitere grundlegende Ele-
mente für den Erfolg des gesamten
Extrusionsprozesses und perfekt dimen-
sionierte Rohre mit einer tadellosen Ober-
fläche. Zu der auf der K vorgestellten
Anlage mit einem Extrusionskopf mit
doppeltem Ausgang gehören in der voll-
ständigen Konfiguration folglich zwei
parallele, 9 m lange Kalibrierbänke mit
zwei Kammern mit Temperatur- und Was-
serstandsregelung, wodurch abhängig

https://www.kraussmaffei.com/
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➠ Bausano & Figli S.p.A. 
Bausanowww.bausano.com
K 2022: Halle 16, Stand B70

von den Bedürfnissen unterschiedliche
Unterdruckbedingungen geschaffen wer-
den können. Zudem ermöglicht die hoch-
wirksame Rohrkühlung eine schnellere
Abkühlung der Rohre, was wiederum
deren Qualität zusätzlich erhöht und den
für die Aufstellung der Anlage erforderli-
chen Platzbedarf reduziert. 
Darüber hinaus kann auf einem 21 Zoll-
Display der Verbrauch jedes einzelnen
Prozessschrittes genau überwacht wer-
den, da die gesamte Anlage über ein 4.0-
System, die Digital Extruder Control,
gesteuert wird. Durch die Anzeige der
Leistungsdaten in Echtzeit kann bei Be-
darf eingegriffen und die Motorleistung,
die Temperatur, das Hydraulikaggregat,
die Einstellung der Schrauben und die
weiteren Parameter entsprechend ange-
passt werden. Die Anlage erfüllt auch die
Anforderungen für die vertikale Integra-
tion der Smart Factories und kann mit
 Sys temen von Drittanbietern kommuni-
zieren, zum Beispiel mit dem hochent-
wickelten Inline-Messgerät, wodurch eine

genaue Kontrolle des
Innen- und Außen-
durchmessers sowie
der Wandstärke des
Rohrs möglich sind. 
Schließlich bietet die
K auch die Gelegen-
heit, die innovative
Technologie E-GO R
vorzustellen, mit der
eine komplette Rein-
tegration von stark
verschmutzten Kunst-
stoffen in die Produk-
tionsprozesse möglich
ist. Ein Beispiel sind
HDPE-Rückstände,
die von Behältern für
Milch, Motoröl, Shampoo und Spülung,
Seife, Waschmittel und Bleichmittel stam-
men. Darüber hinaus können Abfälle aus
PP, die von Lunchboxen, Joghurtbechern,
Sirup- und Medikamentenflaschen und
Deckeln stammen, sowie Abfälle aus
LDPE, deren Ursprung Klarsichtfolien, Ein-

kaufstüten und zusammendrückbare
 Flaschen sind, verarbeitet werden.

www.bioplastics-breakfast.com

Jetzt anmelden

Bioplastics in 
Durable Applications

Bioplastics in 
Packaging

Auf der weltgrößten Messe für 
Kunststoff und Kautschuk, der 
K‘2022 in Düsseldorf, werden 
Biokunststoffe sicherlich wieder 
eine wichtige Rolle spielen. An drei 
Messetagen wird bioplastics MAGAZINE 
ein (englischsprachiges) Bioplastics 
Business Breakfast veranstalten: Von 
8 bis 12 Uhr können die Teilnehmer 
hochkarätige Präsentationen 
und einzigartige Networking-
Möglichkeiten genießen.

CCD Ost, Messe Düsseldorf 

Die Messe öffnet um 10 Uhr.

Mediapartner

Unterstützt durch

organisiert durch

Gold Sponsoren

B3BIOPLASTICS 
BUSINESS 

BREAKFAST

20 - 22.10.2022 
Messe Düsseldorf, Germany

PHA, Opportunities 
& Challenges

Silber Sponsor

Rubber | Fibres | Plastics
RFPRFP

JOINING PLASTICS
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zesstechnologie für gewebte Kunststoff-
säcke, bietet Reicofil darüber hinaus eine
komplette Turn-Key-Solution inklusive Be-
druckeinheit und Sackkonfektionierung.
Gemeinsam wurde ein serienreifer Pro-
zess samt Endprodukt – dem Ventilkas -
tensack „REICO*STAR“ – erfolgreich im
Markt vorgestellt. 
Dr. Andreas Rösner, verantwortlich für das
Strategic Product Development bei Rei-
fenhäuser Reicofil, erklärt: „Wir haben
mit REICO*STAR und dem Prozess dahin-
ter gezeigt, dass Folien-Vlies-Verbunde
eine nachhaltige und wirtschaftliche Al-
ternative sind. Außerdem bieten sie eine
bessere Feuchtigkeitsbarriere und eine
hochwertigere Haptik als übliche Papier-
Folien-Verbunde. Das bietet enormes Po-
tenzial, um am wachsenden Bedarf für
voll-recyclingfähige Verpackungsprodukte
zu partizipieren.“  
Neben der Extrusionsbeschichtung bieten
auch laminierte Vlies-Folien-Verbunde aus
Monomaterial großes Potenzial für nach-
haltigere und optisch wie haptisch an-
sprechende Verpackungen. In Koope-

n Damit Verpackungsprodukte recy-
clingfähig sind, müssen sie in erster Linie
aus nur einem Material gefertigt werden.
Einige aufkommende Verpackungstrends,
wie Papier-Kunststoffverbunde, sind
daher für die Kreislaufwirtschaft nicht för-
derlich. Auf der K 2022 präsentiert Rei-
fenhäuser mit Folien-Vlies-Monoverbun-
den hochfunktionale, recyclingfähige Al-
ternativen, mit denen sich Hersteller
zudem durch innovative Optik und Haptik
von der Masse abheben können.  
Für Schüttgutsack-Anwendungen bietet
Reifenhäuser Reicofil ein schlüsselfertiges
Anlagenkonzept, mit dem Kunden leis -
tungsfähige Folien-Vlies-Verbunde aus
PP-Monomaterial fertigen und ihren Ma-
terialeinsatz deutlich reduzieren: So kön-
nen voll recyclingfähige Säcke für eine
Vielzahl von rieselfähigen Schüttgütern,
wie Zement, Getreide oder Tierfutter, mit
25 Prozent weniger Material produziert
werden. Gleichzeitig steigt im Vergleich
zu Papier-Folien-Verbunden die Barriere-
wirkung gegen Feuchtigkeitseintritt bei
gleichzeitiger Luftdurchlässigkeit, die eine
luftgeförderte Befüllung ermöglicht. Der
Verbund kann außerdem für medizinische
Verpackungen eingesetzt werden: Das
Material ermöglicht eine Dampfsterilisa-
tion der bereits verpackten Produkte. 
Das Herstellungsverfahren kombiniert die
Reicofil RF5 BiCo-Spinnvlies Anlage mit
einer Extrusionsbeschichtungsanlage der
Schwesterfirma Reifenhäuser Cast Sheet
Coating. Kunden erhalten damit eine per-
fekt abgestimmte Lösung aus einer Hand.
Zusammen mit Projektpartner Starlinger,
Weltmarktführer für Maschinen- und Pro-

Folien-Vlies-Monoverbunde als leichter und recyclingfähiger Ersatz für 
Papier-Kunststoff-Verpackungen

ration mit der Schwesterfirma Reifenhäu-
ser Blown Film und dem Rohstoffpartner
Borealis bietet Reicofil hier ein ebenfalls
serienreifes und wirtschaftliches Gesamt-
konzept, um Vlies für zum Beispiel Mono-
PP-Pouches im Bereich hochwertiger
Lebensmittelverpackungen zu produzie-
ren. Das Vlies kann dabei perfekt mit
planlageoptimierter PP-Blasfolie zu Mo-
noverbunden laminiert werden.  

Voll recycelbarer Pouch – jetzt
auch mit Barrierewirkung für 
Lebensmittelverpackungen
n Reifenhäuser Blown Film stellt auf der
K 2022 einen voll-recyclingfähigen Pouch
mit Barrierewirkung gegenüber Sauer-
stoff und Wasserdampf vor, der sich für
die Verpackung von Lebensmitteln eig-
net. Die Lösung ist eine Weiterentwick-
lung des bereits am Markt etablierten
All-PE-Mono-Pouch und leistet einen wei-
teren Beitrag für höhere Kunststoff-Recy-
clingquoten und eine funktionierende
Kreislaufwirtschaft.  
Während voll-recyclebare Pouches für

Der „REICO*STAR“
Folien-Vlies-Verbund-

Sack aus PP-
Monomaterial ist
voll-recyclingfähig
und bietet über 

25 Prozent Material-
ersparnis gegenüber

marktüblichen 
Produkten 

Mit RF5 Spinnvliesanlagen in Kombination mit Blasfolien oder Castfolien produzieren Kunden innovative und nachhaltige
Verpackungslösungen



Eugen Friedel, Director
Sales bei Reifenhäuser
Blown Film, erklärt: „Der
Bedarf nach recyclingfähi-
gen Produkten wächst ste-
tig. Damit steigt auch der
Bedarf an EVOH, das schon
jetzt schwer verfügbar ist.
Mit unserem voll recycelba-
ren Barriere Pouch schla-
gen Produzenten zwei
Fliegen mit einer Klappe:
Der Pouch erfüllt sämtliche
Marktanforderungen für
nachhaltige Verpackungen
und ermöglicht gleichzeitig
einen ressourcenschonen-
den Umgang mit dem
knappen und hochpreisi-
gen EVOH.“ 
Die produzierte Folie kann,
wie bisher, problemlos wei-
terverarbeitet und konfek-
tioniert werden. Durch die
patentierte Position der
Reckeinheit direkt im
Abzug der Blasfolienanlage
wird die Folie zum idealen Zeitpunkt und
aus erster Wärme verstreckt, was den
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➠ Reifenhäuser Gruppe 
reifenhauser.com
K 2022: 
Reifenhäuser Hauptstand: Halle 17 / C 22 

Non-Food-Verpackungen bereits länger
im Markt etabliert sind, standen die nö-
tige Sauerstoffbarriere und die dafür nö-
tigen eingesetzten Materialien und
Folienstärken in Lebensmittelverpackun-
gen deren Recyclingfähigkeit bisher im
Weg. Der Reifenhäuser Barriere-Pouch er-
reicht die nötige Barrierewirkung mit
einem EVOH-Anteil von kleiner fünf Pro-
zent und erfüllt damit alle Voraussetzun-
gen für ein vollständiges Recycling. Der
Einsatz der patentierten Reckeinheit EVO
Ultra Stretch macht es möglich: sie erhöht
die Barrierewirkung des EVOHs durch
Verstrecken und reduziert damit den
EVOH-Anteil bei gleichbleibender Barrie-
rewirkung.  

Prozess besonders effizient und stabil
macht.  

Der Reifenhäuser Barriere-Pouch – eine
Weiterentwicklung des ALL-PE-Pouch –
ist dank einem EVOH-Anteil von 
kleiner fünf Prozent voll recyclingfähig
(Alle Fotos: Reifenhäuser)
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Mobilitätsherausforderungen mit neuen nachhaltigen Lösungen begegnen

n DOMO zeigt auf der K 2022, wie seine
Polyamid basierten Lösungen, gepaart mit
dem Fachwissen und den Dienstleis tun-
gen der Firma, den Kunden helfen kann,
ihre zukünftigen Anwendungsanforde-
rungen zu erfüllen. Als bevorzugter Part-
ner für technische Materialien führt
DOMO die Besucher durch einen Xperi-
ence-Pfad mit Lösungen, die auf der füh-
renden Marke TECHNYL® und der neuen
Markenarchitektur von DOMO basieren. 
Darüber hinaus führt eine spezielle Nach-
haltigkeitsecke die ehrgeizigen Nachhal-
tigkeitsziele von DOMO für 2030 vor

Augen, wobei der Schwerpunkt auf De-
karbonisierung, dem Verbrauch erneuer-
barer Energien und Kundenlösungen liegt.  
Die CO2-Reduktion ist nach wie vor eine
große Herausforderung für die Branche,
und die Lösungen von DOMO mit gerin-
gem CO2-Fußabdruck tragen dazu bei,
die Ambitionen seiner Kunden in Bezug
auf die CO2-Reduktion zu verwirklichen.
Jüngste Entwicklungen in den  Bereichen
Wärmemanagement und E-Mobilität ver-
stärken den weltweiten Bedarf an nach-
haltigen Leis tungslösungen auf Polyamid-
basis.

Auf der K 2022 präsentiert DOMO neue
nachhaltige Lösungen basierend auf der
Marke TECHNYL® 4EARTH® für den Au-
tomobilsektor im Rahmen spezieller Tech-
Seminare und Podiumsdiskussionen.  
Als führender und vollständig integrierter
Anbieter von Polyamid-6- und Polyamid-
66-Lösungen präsentiert DOMO auch
sein Angebot an chemischen Zwischen-
produkten, Basisharzen und Hochleis -
tungsfasern. Am Stand können Besucher
mehr über die neuesten NYLEO®-Leis -
tungsfaserinnovationen mit verbessertem
Flammschutz, verbesserter biologischer

https://reifenhauser.com/
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➠ DOMO Chemicals
www.domochemicals.com
k2022.domochemicals.com
K 2022: FG.4 04.3

Abbaubarkeit und bakteriostatischen Ei-
genschaften erfahren. Die führenden
Marken von DOMO, DOMAMID® und
STABAMID®, bieten der technischen
Kunststoff-, Folien-, Faser- und Textil-
branche durchgehend hochwertige Lö-
sungen für eine bessere Endprodukt-
leistung. 
Mit dem Fokus der K 2022 auf Klima und
Kreislaufwirtschaft unterstreicht DOMO
seine stärkeren Nachhaltigkeitsziele. Dazu
gehört die Ausweitung des Anteils von
Kreislaufprodukten an dem mit techni-
schen Werkstoffen erzielten Umsatz von
heute 10 auf 20 Prozent bis 2030 und 30
Prozent bis 2035. Die Entwicklung neuer
zirkulärer Qualitätsstufen und die Erhö-
hung von Rohstoffen sind eng mit den
CO2-Reduktionsplänen der Firma verbun-
den. DOMO gibt auch einen Überblick
über Lösetechnologien, chemisches Recy-
cling und Recycling von Produktionsab-
fällen. 
„Mit TECHNYL® stehen wir für Exzellenz
in Sachen PA6 und PA66“, sagt Ludovic
Tonnerre, Chief Commercial Officer Inter-
national Markets. „Auf der K 2022 zei-
gen wir, warum Polyamide nach wie vor
das bekannteste Material für eine Vielzahl
von Anwendungen, insbesondere im Au-
tomobilbereich sind. Die Kunden werden
auch erleben, wie unsere MMI Predictive
Simulation die Implementierung nachhal-
tigerer und leichterer Lösungen, insbe-
sondere im Automobilbereich, digital
unterstützt.“  
„Unsere Integration in Polyamid 6 und

Polyamid 66, unser Fachwissen über che-
mische Zwischenprodukte bis hin zu tech-
nischen Werkstoffen und unser Liefer-
versprechen werden zu besseren Lösungen
und besseren kundenspezifischen Produk-
ten führen“, so Philippe Guérineau, Chief
Commercial Officer EU & Europe Export.
„Unsere Anwendungsexperten am Stand
bieten zuverlässiges und hochwertiges
technisches Know-how, praktische Anlei-
tung und F&E-Unterstützung.“  
Auf dem Weg zu einer Kreislaufwirtschaft
war DOMO ein früher Fürsprecher von
Circularise, einem Start-up-Unterneh-
men, das die Blockchain-Technologie ein-
gesetzt hat für eine bessere Rückverfolg-
barkeit von Kunststoffen, über die
gesamte Wertschöpfungskette. DOMO
ist der Ansicht, dass die Rückverfolgbar-
keit des Ursprungs aller Rohstoffe uner-
lässlich ist, um sicherzustellen, dass
Materialien wiederverwendet oder recy-
celt werden können. Im DOMO-Pavillon

DOMO ist mit einem erweiterten Outdoor-Pavillon auf fast 400 m2 vertreten

erleben die Besucher auf über 100 m2 Cir-
cularise-basierte Innovationen und kön-
nen Blockchain-Experten treffen.
„Wir glauben, dass eine bessere Daten-
transparenz über die gesamte Wert-
schöpfungskette hinweg notwendig ist,
um eine Kreislaufwirtschaft ernsthaft ver-
wirklichen zu können“, ließ Jordi de Vos,
Mitbegründer von Circularise, verlauten.
„Unsere Blockchain-Technologie ermög-
licht nachvollziehbare, transparente und
zirkuläre Lieferketten, was heute wichti-
ger denn je ist. DOMO hat uns geholfen,
unsere erste Iteration der Plattform zu
entwickeln, die auf die Kunststoffindus -
trie zugeschnitten ist. Wir freuen uns auf
unseren gemeinsamen Stand und die Po-
diumspräsentationen im Pavillon“, fügte
er hinzu. 

wie den Schutz von Klima, Natur und Res-
sourcen zu bewältigen und damit unsere
Lebensgrundlagen zu sichern“, sagte der
Vorstandsvorsitzende Dr. Markus Steile-
mann. „Das ist zu schaffen, wenn sich
Wirtschaft und Gesellschaft konsequent
auf die Kreislaufwirtschaft ausrichten.
Kunststoffe sind auf dieser langen Reise
unverzichtbar, und Covestro freut sich,
dafür besonders nachhaltige neue Pro-
dukte und Materialien beizusteuern,
passgenau für die Kundenbedürfnisse
von heute und morgen. Zusammen mit
unseren Partnern wollen wir so die im-

n Auf der K 2022 zeigt Covestro die
Möglichkeiten besonders nachhaltiger
Kunststoffe für die Welt und die Wachs-
tumsmärkte von morgen. Dazu präsen-
tiert das Unternehmen neue Produkte
und Werkstoffe für viele Schlüsselberei-
che, die Kreislaufwirtschaft und Klima-
neutralität unterstützen. Hierbei sieht sich
Covestro als Branchenvorreiter und setzt
vor allem auf zukunftsorientierte, kreative
Partnerschaften.   
"Die Menschheit steht vor gewaltigen
Herausforderungen. Neben den akuten
Krisen gilt es, Langzeitherausforderungen

Zirkuläre Kunststoffe für grüne Wachstumsmärkte 

mensen Chancen nachhaltigen Wachs-
tums wahrnehmen.“ 
Unter dem Motto "Crafting Connections
With You" will Covestro am Messe-Stand
sowie auf einer digitalen Plattform neue
Kooperationen mit Kunden und Partnern
aufbauen und bestehende Verbindungen
festigen. 
Um zirkuläre Lösungen im Produktport-
folio für Kunden künftig noch besser er-
kennbar zu machen, hat Covestro das
Konzept "CQ" entwickelt. Der Marken-
zusatz steht für "Circular Intelligence"
und zeigt für Produkte des Unterneh-

https://www.domochemicals.com/
https://k2022.domochemicals.com/


Einar® ist der
Markenname für
eine komplette
Palette pflanz-

licher und 
lebensmittel-
verträglicher 

Polymeradditive,
darunter 

Antistatik-, Antifog-, Antifouling-, Farbdispersions- und Formtrennmittel für eine
Vielzahl von Anwendungen in PE- und PP-Kunststoffen (Foto: Palsgaard A/S)
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➠ Covestro AG 
www.covestro.com
K 2022: Halle 6, Stand A75-1/2

mens die alternative Rohstoffbasis an,
wenn sie mindestens 25 Prozent beträgt. 
Covestro verwendet als alternative Roh-
stoffe vor allem massenbilanzierte, er-
neuerbare Vorprodukte sowie Kunst-
stoffabfälle, außerdem grünen Strom. Um
seine Vision der Kreislaufwirtschaft zu
realisieren und seine ehrgeizigen Klima-
ziele zu erreichen, setzt das Unternehmen
außerdem auf die künftige Belieferung
mit "grünem" Wasserstoff und die Ent-
wicklung innovativer Recycling-Technolo-
gien. 
All diese Maßnahmen tragen zur Scho-
nung fossiler Ressourcen und zur Vermei-
dung von CO2-Emissionen bei. Langfristig

will Covestro alle seine Produkte in einer
klimaneutralen  Version anbieten. Bis
2030 will das Unternehmen rund eine
Milliarde Euro in Projekte zur Kreislauf-
wirtschaft investieren. Um Netto-Null-
Emissionen zu erreichen, geht Covestro
außerdem von Investitionen zwischen
250 bis 600 Mio. Euro bis 2030 aus. 
Innovative Technologien für das che-
mische Recycling: Hermann-Josef Dör-
holt, globaler Leiter des Segments
Performance Materials, betonte die große
Bedeutung von Recycling-Technologien,
um Kreisläufe wirklich schließen zu kön-
nen: "Covestro geht hier engagiert voran:
mit verschiedenen Ansätzen können wir

gezielt die Rohstoffe zurückgewinnen,
die wir für die Produktion unserer Kunst-
stoffe benötigen. Neben dem etablierten
mechanischen Recycling von Polycarbo-
nat und thermoplastischem Polyurethan
setzen wir dafür vor allem auf chemisches
Recycling." Ziel sei es, Materialien voll-
ständig im Kreis zu fahren, um fossile
Rohstoffe und CO2-Emissionen einzuspa-
ren und gleichzeitig recycelte Produkte in
Neuwarenqualität anzubieten.

➠ Palsgaard A/S 
www.palsgaard.com/polymers
K 2022: Halle 7, Ebene 1, Stand D20

EPS-Beschichtungen und Formtrennmit-
tel. Auf der K 2022 stellt das Unterneh-
men neue pflanzliche Innovationen in
seinem wachsenden Portfolio vor, die im
Polymer Application Centre von Palsgaard
in Dänemark gezielt entwickelt und opti-
miert wurden, um seinen Kunden einen
Vorsprung vor immer strengeren Vor-
schriften zu verschaffen, wie bei Anwen-
dungen mit Lebensmittelkontakt, ohne
Leistung und Qualität zu beeinträchtigen.
Alle dieser Produkte eignen sich als direk-
ter Ersatz für fossilbasierte Additive in be-
stehenden Polymerformulierungen und
fügen sich perfekt in neue verantwortli-
che Verpackungslösungen.
Darüber hinaus bringt Palsgaard die Be-
sucher der K 2022 auf den neuesten
Stand seiner Investitionen in das Geschäft
mit Polymeradditiven. Die Erweiterung
der kohlenstoffneutralen Produktionska-
pazität des Unternehmens läuft wie ge-
plant. Nach der erfolgreichen Inbetrieb-
nahme einer neuen Pelletierungsanlage

n Palsgaard präsentiert sich auf der  
K 2022 als bevorzugter Zulieferer von Po-
lymererzeugern, Masterbatchherstellern
und Compoundeuren, die ihren Kohlen-
stoff-Fußabdruck reduzieren wollen und
auf erneuerbare Rohstoffe setzen. Auf der
weltgrößten Kunststoffmesse zeigt Pals-
gaard sein komplettes Portfolio nachhalti-
ger Polymeradditive und bietet aus erster
Hand Einblick in neue Entwicklungen.
„Auf dem Weg der Kunststoffindustrie
von einer linearen zur Kreislaufwirtschaft
besteht ein rasch wachsender Bedarf an
erneuerbaren Alternativen zu konventio-
nellen, fossilbasierten Formulierungen“,
sagt Ulrik Aunskjær, Global Business Di-
rector für Bio Specialty Additives bei Pals-
gaard. „Über die grundlegenden Roh-
materialien hinaus gilt dies auch für Funk-
tionsadditive – ein Bereich, in dem die
herkömmliche synthetische Chemie zu-
nehmend unter regulatorischen Druck
gerät, während die Konsumenten auch
bei den Kunststoffen, in denen ihr Ein-
kauf verpackt ist, natürlicherer, sicherere
und gesündere Inhaltsstoffe fordern. Bei
Palsgaard greifen wir diese Themen mit
einer kompletten Palette pflanzlicher und
lebensmittelverträglicher Polymeradditive
auf, gestützt auf fortschrittliche Kunden-
und Anwendungsunterstützung.“
Einar® Additive von Palsgaard dienen in
Verpackungskunststoffen als hochwirk-
same Anti-Statik- und Anti-Fog-Tenside,
Dispergiermittel, Alterungsmodifikatoren,

Pflanzlicher Polymeradditive

für Emulgatoren mit einer Kapazität von
10 000 Tonnen im Jahr 2020 erhält das
Werk in Juelsminde nun einen hochmo-
dernen Sprühturm, der voraussichtlich im
vierten Quartal 2023 den Betrieb aufneh-
men wird und die bestehende Sprühka-
pazität von Palsgaard um 30 000 Tonnen
erhöht. Ergänzend dazu werden mehrere
neue Reaktions-, Destillier- und Vereste-
rungsanlagen die Gesamtproduktionska-
pazität des Unternehmens bis 2004
verdoppeln.
Hinzu kommen neue Vertriebsniederlas-
sungen in Brasilien, USA und China, um
die Kundenunterstützung in diesen Re-
gionen zu stärken. Damit bekräftigt Pals-
gaard seine Strategie zur Entwicklung
langfristig enger Partnerschaften und
zum Ausbau seiner globalen Servicekapa-
zitäten.

https://www.covestro.com/
https://www.palsgaard.com/polymers
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➠ Greiner Extrusion GmbH
www.greinerextrusion.com
K 2022: Halle 16, Stand A22

Darum ist ein wesentlicher Teil der Aktivi-
täten auf die permanente Weiterentwick-
lung innovativer, automatisierter und
digitaler Lösungen ausgerichtet. 
Zu Beginn des Jahres wurde Greiner Ex-
trusion Teil des Nimbus-Portfolios. Vereint
unter dem Dach von Nimbus können
Greiner Extrusion und battenfeld-cincin-
nati ihre Stärken bei führenden Profil-Ex-
trusionslösungen ideal kombinieren und
gleichzeitig unabhängige Unternehmen
bleiben. Am 1. Juli 2022 übernahm Chri-
stian Pum die Geschäftsführung und wird

n Unter dem Motto DIGITAL EXTRUSION
SOLUTIONS wird die K 2022 Schauplatz
der neuesten Technologien von Greiner
Extrusion, insbesondere der technischen
Profilextrusion. Greiner Extrusion bietet
komplett vernetzte Extrusionslinien aus
einer Hand für technische Profile wie
auch für Fenster-Profile an. Man liefert
abgestimmte Gesamtlösungen und setzt
so Maßstäbe im Bereich der digitalen Ex-
trusion. Mit dem DIGI.MASTER macht das
Unternhemen einen weiteren Schritt hin
zur vollständig automatisierten Linie – für
eine effizientere und nachhaltigere Pro-
duktion. 
Mit dem Team der Greiner Extrusion ist
seit 1977 eine weltweit agierende Exper-
ten-Gruppe aktiv dabei, maßgeschnei-
derte und hochwertige Komplettlösun-
gen anzubieten. Mit individuellen Fähig-
keiten und führenden Technologien in der
Extrusion zeichnet sich Greiner seit Jahren
als persönlicher und lösungsorientierter
Partner aus. Dabei werden die Kunden im
gesamten Leistungsprozess der Extrusion
und in der jeweils benötigten Perform an-
cestufe durchgehend betreut. Weitblick
und Perspektiven wurden bei Greiner Ex-
trusion schon immer großgeschrieben.

DIGITAL SOLUTIONS

das Unternehmen in die Zukunft führen.  
Die Besucher des Greiner-Messestands er-
warten viele Ausstellungsstücke – virtuell
wie auch live. Als besonderes Highlight
wird der neue DIGI.MASTER präsentiert.
Die innovative Extrusions-Management-
Software zeigt schon jetzt die Zukunft in
der Kunststoffprofilextrusion. 

und halogenfreien Thermostabilisatoren
für verstärkte und unverstärkte Polyamide
in E+E-Anwendungen. Sie wirken nicht
korrosiv auf metallische Komponenten
und haben keinen Einfluss auf die elektri-
schen Eigenschaften des Kunststoffs. Dar-
über hinaus erlauben sie Dauerge-
brauchstemperaturen von 170 °C sowie
Temperaturspitzen von 200 °C und erfül-
len so die gestiegenen Anforderungen
der Automobilindus trie. Sie überwinden
damit die Grenzen herkömmlicher Sys -
teme, wie Stabilisatoren auf Phenol- und
Kupferbasis. Beide BRÜGGOLEN®-Typen
sind als leicht zu verarbeitende Master-
batches verfügbar.

n Auf der K 2022 stellt Brüggemann  leis -
tungssteigernde Additiv-Innovationen
vor. Diese reichen von elektrisch neutra-
len Thermostabilisatoren für Polyamide in
Elektro- und Elektronikanwendungen,
zum Beispiel für die E-Mobilität, über
Hochleistungs-Stabilisatoren für mittlere
bis sehr hohe Temperaturbelastungen bis
hin zu Additiven zur Stabilisierung von
Polyolefin-Rezyklaten. Auch effizienzstei-
gernde Fließverbesserer stehen im Fokus,
die kürzere Zykluszeiten und geringe
Wanddicken bei Bauteilen aus Polyami-
den und Polyestern (PBT) ermöglichen.
BRÜGGOLEN® TP-H2062 und TP-H2217
eröffnen eine neue Klasse von metall-

Hochleistungsadditive für Polyamide und Polyolefin-Rezyklate 

BRÜGGOLEN® TP-H2217 eignet sich be-
sonders für die Thermostabilisierung von
halogenfrei flammgeschützten Polyami-
den. 
BRÜGGOLEN® TP-H1804 ist ein neuer
Hitzestabilisator für aliphatische Polya-
mide, die bei Dauergebrauchstemperatu-
ren von 160 °C bis 190 °C eingesetzt
werden. Er übertrifft deutlich die Kupfer-
salz-basierten Stabilisatoren hinsichtlich
des Erhalts der mechanischen Eigen-
schaften der damit ausgerüsteten Werk-
stoffe. BRÜGGOLEN® TP-H1804 ergänzt
damit das auf der K 2019 vorgestellte
BRÜGGOLEN® TP-H1805, welches ver-
stärkte aliphatische Polyamide für den

https://www.greinerextrusion.com/
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➠ L. Brüggemann GmbH & Co. KG 
www.brueggemann.com
K 2022: Halle 8a, Stand D08

Dauereinsatz bei 200 °C für PA6 und 
230 °C für PA6.6 stabilisiert.
Zur K 2022 erweitert Brüggemann sein
Angebot an Fließverbesserern mit dem
Additiv BRÜGGOLEN® TP-P2201, das be-
sonders auf Anwendungen in E-Mobilität
und flammgeschützten Polyamiden zuge-
schnitten ist. BRÜGGOLEN® TP-P1810 ist
speziell für die Verarbeitung von teilaro-
matischen Polyamiden geeignet, wäh-
rend BRÜGGOLEN® TP-P1507 für
aliphatische Polyamide und der Typ TP-
P1924 für PBT optimiert sind. 
Bereits zur K 2019 hatte Brüggemann
sein breites Portfolio an Additiven für das
werkstoffliche Recycling von Polyamiden
vorgestellt. Dazu gehören Langzeitwär-
mestabilisatoren, Prozessstabilisatoren,

Fließverbesserer, reaktive Kettenmodifika-
toren, Nukleierungsmittel und andere
Prozesshilfsmittel. Zur K 2022 sind jetzt
auch Produkte für das Recycling von Po-
lyolefinen verfügbar. Eine speziell entwi k-
kelte Technologie repariert Fehlstellen in
den Molekülketten, die durch die Verar-
beitung und den Gebrauch der Polyole-
fine entstehen und die Qualität beein-
trächtigen. Das Ergebnis sind Rezyklate
mit verbesserten mechanischen Eigen-
schaften, die ohne Beimischung von Neu-
ware auskommen. 
Mit BRÜGGOLEN® TP-R2090 lässt sich Po-
lypropylen aus post-industriellen und
Post-Consumer-Abfällen recyclen. Der Typ
TP-R8895 eignet sich speziell für das Re-
cycling von Polypropylen aus Batteriekäs -

ten. Beide Additive führen zu Rezyklaten
hoher Qualität, die mit herkömmlicher
Re-Stabilisierung selbst bei hohen Dosie-
rungen nicht erreicht werden kann.
Für das Recycling von Polyethylen hat
Brüggemann BRÜGGOLEN® TP-R2162
entwickelt, das ebenfalls die neue Repa-
raturtechnologie enthält und besonders
für LLDPE-Rezyklate geeignet ist, die in
der Folienextrusion eingesetzt werden.
Alle genannten Typen werden in Form
von staubfreien Additiv-Blends in kom-
paktierter Form geliefert.

➠ Ascend Performance Materials 
www.ascendmaterials.com
K 2022: Halle 6, Stand A07

Council, zur Chief Sustainability Officer
ernannt, um die Nachhaltigkeitsinitiativen
in allen Unternehmen zu überwachen. 
Als voll integrierter Hersteller von langle-
bigen Materialien verfügt Ascend über
die Fähigkeit, die Polyamid-Polymerche-
mie und das globale Compounding-
Know-how maßgeschneidert einzuset-
zen. Diese Eigenschaften in Kombination
mit tiefgreifenden Kenntnissen der An-
wendungstechnik und des Endmarktes
ermöglichen es dem Unternehmen, mit
seinem erweiterten Portfolio eine Vielzahl
von Kunden zu bedienen, darunter sol-
che, die sich auf Elektromobilität, Elektri-
fizierung, Konnektivität, erneuerbare
Energien und Verpackung konzentrieren.
Zu den hervorgehobenen Produkten ge-
hören:  
• Vydyne® Thermaplus: Eine neue Tech-
nologieplattform aus hochtemperaturbe-
ständigem, hochduktilem PA66 für
Verbindungselemente; entwickelt als in-
telligenter Ersatz für PA46.
• Starflam® flammhemmende Polyamide:
Ein komplettes Portfolio von UL Yellow
Card-zertifizierten FR-Materialien, die
eine Vielzahl von Leistungsanforderungen
erfüllen.

n Ascend Performance Materials gab
kürzlich auf einer Pressekonferenz in Rot-
terdam eine Vorschau auf einige Unter-
nehmens-Updates und Highlights im
Vorfeld der K 2022. Unter dem Motto
"Advancing Together" zeigte Ascend auf,
wie das Unternehmen seinen Kunden
hilft, einige der dringendsten technischen
Herausforderungen weltweit zu lösen.  
Ascend hat sich verpflichtet, seine Nach-
haltigkeitsstrategie umzusetzen, die auf
den Pfeilern "Menschen befähigen", "in-
novative Lösungen" und "kompromisslo-
ses Handeln" beruht. Das Unternehmen
hat sich öffentlich zu einem breiten Spek-
trum von Nachhaltigkeitszielen verpflich-
tet, darunter die Reduzierung seiner
Treibhausgasemissionen um 80 Prozent
bis 2030.  
Um dieses Ziel zu erreichen, investiert das
Unternehmen weiterhin erhebliche Mittel
in seine Produktionsstandorte, um einen
größeren Anteil an erneuerbaren Ener-
gien zu nutzen und die Emissionen zu re-
duzieren. 
SK Capital, die Muttergesellschaft von As-
cend, hat vor kurzem Anne Kolton, ehe-
malige Executive Vice President für
Nachhaltigkeit beim American Chemistry

Fokus auf E-Mobilität, Nachhaltigkeit und Wachstum auf der K 2022 

• HiDura™: Ein wachsendes Portfolio an
langkettigen Polyamiden für Konsumgü-
ter und Steckverbinder sowie Copolymere
für Folien, die Verpackungen haltbarer
machen.
Dr. Steve Manning, Senior Director für
technische Werkstoffe, ging auf die Reihe
der jüngsten Übernahmen des Unterneh-
mens ein.  "Seit 2018 haben wir weltweit
sechs Produktionsstätten hinzugefügt",
sagte Dr. Manning. "Jede von ihnen hat
uns nicht nur näher an unsere Kunden
gebracht, sondern auch einzigartige Fä-
higkeiten: von den flammhemmenden
Materialien von Eurostar Engineering
 Plas tics bis hin zu Masterbatches und Re-
cycling von Poliblend und EssetiPlast." 
Das Unternehmen hat außerdem techni-
sche Zentren in Detroit, Suzhou und Fos-
ses eingerichtet und Pläne für eine
Hexamethylendiamin-Anlage in Lianyun-
gang, China, angekündigt, um die Pro-
duktion eines wichtigen Vorprodukts für
PA66 zu erhöhen. 

https://www.brueggemann.com/
https://www.ascendmaterials.com/
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can be used with virgin plastic polymers
for new production processes. MPK
stands out for some important features in
machinery that process post-consumer
material such as the drop down cone
with assisted device that allows the ope-
rator to quickly proceed with cleaning
and maintenance activities thanks to the
easy opening which takes only two mi-
nutes. An exceptional usability factor in a
machine that process critical materials
such as regrind and/or flakes. The inter-
nal mixer shaft with removable blades can
be easily adapted to the different treated
material. The blades have a wing profile
that moves the material in a homogene-
ous way avoiding the formation of lumps
during the crystallization phase. The hop-
per – with the patented stainless steel
shockproof coating SPYRO – insulate the
mixer body and contains the heat disper-
sion, increasing its energy efficiency. The
control of the system processes is man-
aged by a touch view control with a sim-
ple and intuitive interface.
MPK is a latest generation product desi-
gned for the intelligent factory, in fact it
can be connected to other automations
via web and remotely controlled through
the supervision and management soft-
ware MOWIS which achieves total con-
nectivity via MODBUS, ETHERNET, OPC
UA.
MPK is equipped with the Vortex filtration
device, which intercepts the dust of the
process circuit increasing its autonomy.
The Purex condensate separator filters
the material flow back intercepting the
volatile oily and/or resinous substances
contained in the vapors, impurities typi-
cally present in post-consumer materials.
Purex contains emissions into the atmo-
sphere by condensing the vapors to
99%, thus separating the vapors. Purex
protects the environment and people.
Dosing is another fundamental process in
the plastic transformation to obtain a
quality product that respects the design
specifications. Having effective equip-
ment is therefore essential. Moretto has a
wide and complete range of dosers with
over 1180 models able to face any dosing
request such as DGM Gravix, a batch gra-
vimetric dosing unit that ensures com-
plete production flexibility and high
precision even in the presence of vibrati-

� In September the appointment is at
Drinktec. Moretto will be present in the
PETpoint area, an exclusive pavillon dedi-
cated to PET bottles with the best solu-
tions dedicated to the process of this
material: Hall C5 - Stand 234.
Thanks to its properties – strenght, light-
ness, aromas barrier, easy processability –
PET has seen a constant and gradual in-
crease in its use especially in the beverage
sector: 70% of PET is used for sparkling
drinks, fruit juices, drinks and bottled
waters packaging. To the remarkable me-
chanical features have to be added the
environmental advantages; PET generates
a lower quantity of CO2 than glass or alu-
minium packaging. It is one of the most
recycled polymers that does not lose its
mechanical and physical properties dur-
ing the recovery process, a fundamental
aspect to obtaining high quality plastic re-
sins to be reintroduced several times in
the production process. According to this,
it becomes essential to use equipment
that ensures a perfect material treatment.
A crucial process in recycling is certainly
the crystallization. MPK Moretto Krystal-
lizer, exhibited at Drinktec, is a system de-
signed to crystallize post-consumer
materials – regrind and washed ready to
be transformed. Perfectly treated they

ons thanks to the VIS (Vibration Immunity
System). MODBUS RS485, USB and
ETHERNET connections allow to trace the
production in real time and to certify the
recipes composition. At the fair a DGM of
the 900 series specific for the treatment
of flakes will be exhibited.
Among the exposed equipment, there
will be also a XD 800 X series dryer, an in-
novative drying system for large produc-
tions and specific for technical polymers
such as PET. A dryer with self-adaptive
technology that optimizes process condi-

GRAVIX DGM Maxi

MPK Krystallizer

XD 800 touch

Technology for PET Treatment on Show at Drinktec
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➠ Moretto S.p.A.
www.moretto.com

tions and reduces energy consumption up
to 42%. Thanks to the variable airflow, it
automatically adapts to production needs
ensuring the correct supply of technolo-
gical air to the material to be treated, pre-
serving the polymer from thermal stress
and viscosity variations. The innovative
turbocompressor system combined with
the energy recovery system from the re-

generation process offers extraordinary
energy efficiency. It's a one power system
that does not require compressed air or
cooling water for its operation. The sys-
tem configuration and operator control
activities are facilitated thanks to the im-
plementation of a touch view control
with a simple and intuitive interface. Pro-
gramming requires to set only two para-

meters: material type and throughput.
Once set, the machine is able to manage
all the process variables automatically.
These and other innovative solutions will
be exhibited at Drinktec.

for customers. This was achiev-
ed by overlapping layers in
each semi-deflector, using a
single cone. The highly efficient
design of the 800 Series Hybrid
reduces cost and size, as oppo-
sed to other methods of over-
lapping layers.
Essential benefits of the 800
Series Hybrid include elimina-
ting weld lines in materials
through patented overlapping
technology, producing a more
consistent finished product; re-
duced sensitivity to changes in
viscosity; reduced sensitivity to
changes in line speed; myriad
material and multi-layer application pos-
sibilities; works in all tubing and jacketing
applications with a wide range of materi-
als; low residence time; compact design
and a low tolerance stack-up error factor,
all resulting in improved concentricity.
The 800 Series Hybrid extrusion tool
greatly reduces stagnation, because over-
lapping layers are more inherently balan-
ced than single layers and also because
each semi-deflector is “tuned to flush.”
Conventional deflectors must simultane-

➠ Guill Tool & Engineering
www.guill.com

� Guill announced the introduction of a
new version of its popular 800 series,
known as 800 Series Hybrid. In some ex-
trusion applications that utilize cross-
heads and inlines, layers of the exact
same material are applied multiple times,
using a single die. This method is used to
reduce the propensity for errors caused by
gels breaking through a thin wall, weld
lines, inconsistent wall thickness, plus ma-
terial and process variations. Additional
errors include difficult-to-process materi-
als and demanding applications where
there is zero fault tolerance.
Seeking to design the next generation
multi-layer die to overcome these chal-
lenges, the engineers at Guill looked for a
way to incorporate this technology into
an updated version of the 800 Series. This
led to the creation of the 800 Series Hy-
brid. The inherent benefits of the 800 Se-
ries are retained, including compact
design, low residence time and a com-
mon deflector bore that eliminates toler-
ance stack up. The challenge was to
create a hybrid design that incorporates
the benefits of layer overlapping, while
reducing unnecessary complexity and ma-
king the technology more cost-affordable

New 800 Series Hybrid Extrusion Tooling announced

ously achieve a balance between flushing,
balancing and eliminating the weld line.
There is less difference between the slo-
west moving material and the fastest
moving material in the deflector chan-
nels, thus making the viscosity more con-
sistent in the deflector.

www.smart-extrusion.com

https://www.moretto.com/
https://www.guill.com/
https://www.extrusion-info.com/
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➠ Brückner Maschinenbau GmbH & Co. KG
www.brueckner.com

Peter Mertes, Vertriebsleiter Europa, GUS,
Maghreb bei Brückner Maschinenbau, er-
gänzt: "Mit dieser Investition kann unser
Kunde auf die ständig steigende Nach-
frage nach neuen Hochleistungskonden-
satoren reagieren. Die neue Anlage ist
außerdem eine logische Erweiterung der
derzeitigen Produktionskapazitäten mit

� Die aktuell diskutierten Themen Ener-
gieversorgung, Energiewende, erneuer-
bare und alternative Energien, Elektro-
mobilität und Ladeinfrastruktur, Industrie
4.0 mit Automatisierung und Digitalisie-
rung gehen einher mit einem wachsen-
den Bedarf an Hochleistungskonden-
satoren. Terichem Tervakoski reagiert dar-
auf nun mit einer deutlichen Erhöhung
der Produktionskapazitäten. Mit der In-
vestition in eine Brückner LISIM-Anlage
(Linear Motor Simultaneous Stretching)
wird das Unternehmen dem wachsenden
Bedarf an High-End-Folienanwendungen
im Bereich der ultradünnen und Ultra-
hochtemperatur-Elektronikkondensato-
ren gerecht. Die Anlage wird die erste
ihrer Art in der westlichen Hemisphäre
sein.
Ilkka Penttilä, CEO von Terichem Terva-
koski, a.s.,: "Ab 2025 wird unsere deut-
lich erhöhte Produktionskapazität den
grünen Wandel beschleunigen, da stän-
dig mehr Kondensatoren benötigt wer-
den, um alte Technologien durch neue
CO2-reduzierende Lösungen zu ersetzen.
Die neue Simultantechnologie wird auch
den am besten geeigneten Prozess für
unsere neueste Entwicklung, die Ultra-
hochtemperaturfolie, bieten."

Groß-Investition in europäische Kondensatorfolien-Produktion

einer bestehenden sequentiellen Brück-
ner-Anlage. Wir sind sehr stolz auf diese
langjährige und innovative Partnerschaft
mit der Tervakoski Films Group."

Vertragsunterzeichnung: Ilkka Penttilä und Peter Meters

prozesstechnischen und konstruktiven
Einflüsse auf Multi-Materialbauteile in der
additiven Fertigung analysiert.
Als an den uns zur Verfügung stehenden
Zugprüfmaschinen nicht das passende
Equipment zur Testung der im Projekt ge-
fertigten Multi-Materialzugproben zu
Verfügung stand, hat uns ZwickRoell
kurzfristig ermöglicht, die Prüfungen in
ihrem hauseigenen Prüflabor in Ulm
durchzuführen. Für diese neuartigen Prüf-
körper konnten durch die Unterstützung
von ZwickRoell geeignete Prüfbedingun-
gen festgelegt und zuverlässige Prüfer-
gebnisse generiert werden.“
Zur Bestimmung des Alterungszustands

� Zur Analyse der prozesstechnischen
und konstruktiven Einflüsse auf Multi-
Materialbauteile in der additiven Ferti-
gung setzt die TU München auf das
Fließprüfgerät Mflow von ZwickRoell. Der
Bereich additive Fertigung der Universität
arbeitet an innovativen Konzepten für das
pulverbasierte Schmelzen von Kunststof-
fen sowie an Kombination von Werkstof-
fen in der Materialextrusion (MEX).
Joseph Hofmann, Wissenschaftlicher Mit-
arbeiter am Lehrstuhl für Laser-based Ad-
ditive Manufacturing (LBAM) an der
Technischen Universität München erläu-
tert die Zusammenarbeit: „Wir haben im
Rahmen eines Forschungsprojekts die

Grundlage für die additive Fertigung von Kunststoffen

der eingesetzten Kunststoff-Pulvermate-
rialien spielt die Ermittlung der Schmelze-
Massefließrate (MFR), der sogenannte
Schmelzindex eine wichtige Rolle. Liegt
der im PBF-LB/P-Verfahren (Powder bed
fusion of plastics using laser beam) ermit-
telte Wert innerhalb eines vordefinierten
Bereichs, kann das Pulver für weitere Pro-
zesse verwendet werden. Das Prüfverfah-
ren entspricht der Methode B der Prüf-
norm DIN EN ISO 1133 und ermöglicht
durch das Bestimmen der Dichte Rück-
schlüsse auf den gewichtsbezogenen
Schmelzindex von Kunststoffen. Das
Fließprüfgerät Mflow ist mit seinem Dü-
senverschluss optimal für die Prüfung von

https://www.brueckner.com/
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➠ ZwickRoell GmbH & Co. KG
www.zwickroell.com

Messaufbau im Kunststofflabor des Lehrstuhls für Laser-based
Additive Manufacturing (LBAM) der TU München

Für eine MVR Messung wird Polyamid 12 Pulver in den
Prüfkanal gefüllt (Bildquelle: ZwickRoell)

Kunststoffpulvern ausgelegt, da dieser
verhindert, dass Teile des Pulvers den
Prüfkanal unkontrolliert passieren.
Bei der Herstellung von Multi-Material
Bauteilen ist die Identifikation der geeig-
neten Verarbeitungsbedingungen aus-
schlaggebend. Diese sind notwendig, um
verschiedene Kunststoffe trotz unter-
schiedlicher Schmelzpunkte im gleichen
Prozess einsetzen zu können.

Durch die Bestimmung der Fließfähigkeit
zweier Werkstoffe lassen sich geeignete
Prozesstemperaturen für das MEX Ver-
fahren bestimmen.
Für die schnelle und normgerechte Prü-
fung ist das modular aufgebaute
Schmelzindex Prüfgerät mit der Prüfsoft-
ware textXpert III ausgestattet. Dies stellt
im universitären Umfeld mit unterschied-
lichen Prüfsystemen und wechselndem

Personal einen effektiven Messbetrieb si-
cher. Optional kann das Prüfgerät für die
Bestimmung der Schmelze-Volumenfließ-
rate (MVR) sowie die automatische, kenn-
feldabhängige Parametrierung um einen
Kolbenwegaufnehmer erweitert werden.

zifikationen der OPC UA Foundation hat
Baumüller für seine Anwendungen jetzt
die drei wichtigsten Teile umgesetzt:
• DA (Data Access) für den Zugriff auf
Maschinendaten und Parameter

• Security über Zertifikate, um sicherzu-
stellen, dass nur berechtigte Teilnehmer
Zugriff auf den OPC UA-Server haben

• Über OPC UA Methoden ist zum Bei-
spiel die Oszilloskop-Funktion der Bau-
müller-Geräte auch für weitere Anbie-
ter verwendbar

Die Grundidee von OPC UA ist, dass alle
an einem System beteiligten Hardware-
Hersteller für ihre an der Kommunikation
angeschlossenen Komponenten einen
OPC UA Server zur Verfügung stellen.
Baumüller bietet dafür das Softwaretool
ProDataX an.
ProDataX stellt eine OPC UA Server-

� Der Antriebs- und Automatisierungs-
spezialist Baumüller setzt als Schnittstelle
für die Übertragung von Daten zwischen
verschiedenen Teilnehmern wie zum Bei-
spiel Visualisierung oder Edge Controllern
unter anderem auf OPC UA (Open Plat-
form Communications Unified Architec-
ture) und hat dafür ein neues Software-
tool zur Kommunikation über die Steue-
rungstechnik bis zur Antriebsebene ent-
wickelt: ProDataX.
OPC UA dient als gemeinsamer Daten-
austausch-Standard für eine sichere, zu-
verlässige, Hersteller- und Plattform-
unabhängige Kommunikation in IoT-,
M2M- und Industrie 4.0-Umgebungen.
Voraussetzung damit die Kommunikation
zwischen den Komponenten verschiede-
ner Hersteller über OPC UA funktioniert,
ist, dass jedes an der Kommunikation be-
teiligte Gerät sich an die aktuellen Spezi-
fikationen der OPC Foundation hält.
Aus dem umfangreichen Katalog an Spe-

IoT-Datenaustausch ProDataX und damit die OPC UA-Serverschnitt-
stelle kann über ProMaster und ProDrive konfi-
guriert werden und ermöglicht unter anderem

die Bereitstellung von Maschinendaten an
eigene und externe Systeme (Bild: Baumüller)

schnittstelle zur Verfügung, welche so-
wohl auf der Baumüller Steuerungs-
Hardware als auch auf Standard PCs mit
Windows-Betriebssystem lauffähig ist.
ProDataX kann über die Baumüller Pro-
grammier-/Bedienwerkzeuge ProMaster
und ProDrive konfiguriert werden.

➠ Baumüller
www.baumueller.com

https://www.zwickroell.com/
https://www.baumueller.com/


ULMA Packaging
präsentiert ihr

breites Maschinen-
angebot auf der
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Nürnberg und im
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Ingo Jensen/ULMA)
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➠ ULMA Packaging GmbH
www.ulmapackaging.de
Fachpack 2022: Stand Nr. 2-225

dustrie und dem Streben nach mehr Re-
cycling und Nachhaltigkeit zu tun. Diesen
Bedarf bedienen wir in allen Bereichen,
denn wir sind in der DACH-Region der
Hersteller, der die gesamte Bandbreite an
Maschinentechnologie zur Verfügung
stellen kann“, so Blümel. ULMA Packag-
ing produziert alle Arten von Verpa-
ckungsmaschinen für thermoverformbare
und siegelbare Kunststoff- und Papier-
materialien. In der DACH-Region sind
mittlerweile über 1.200 Verpackungsma-
schinen von ULMA im Einsatz – von Tief-
ziehmaschinen, über vertikale und

� ULMA Packaging mit Sitz in Memmin-
gen (Bayern) präsentiert sich auf der
Fachpack 2022 in Nürnberg (27. - 29.
September 2022) als Komplettanbieter
von Maschinentechnologie für nachhal-
tige Verpackungslösungen – gerade auch
in der Lebensmittelindustrie. Am ULMA-
Stand gibt es die unterschiedlichsten Lö-
sungen zu sehen, die allesamt Prozesse
optimieren, Ressourcen schonen und vor-
wiegend recyceltes Material verwenden.
Die Präsenz auf der Fachpack ist für
ULMA allerdings nur ein Appetitanreger:
„Wir möchten die Besucherinnen und Be-
sucher in unseren neuen Showroom in
Memmingen einladen, denn dort können
wir im Technikum ihr Material und ihre
Produkte auf unseren Maschinen testen
und sämtliche Paramater für den optima-
len Verpackungsprozess einstellen“, sagt
ULMA-Geschäftsführer Thomas Blümel.
Auf der über 240 m2 großen Ausstel-
lungsfläche zeigt ULMA Packaging die
komplette Bandbreite an Verpackungs-
maschinen, und zwar in Aktion. „Durch
den Showroom mit Technikum erreichen
wir eine ganz neue Dimension in der Be-
ratungsqualität“, so Blümel.
Die Ideen und das Know-how von ULMA
sind derzeit gefragt wie nie.„Unsere Auf-
tragslage ist in den vergangenen Jahren
explodiert. Das hat vor allem auch mit
dem Umdenken in der Verpackungsin-

Auf Wachstumskurs für mehr Nachhaltigkeit im Verpackungswesen

horizontale Schlauchbeutelmaschinen
sowie Traysealern, bis hin zu Sonderan-
fertigungen.
ULMA Packaging ist Teil der ULMA
Gruppe mit Sitz im spanischen Oñati, öst-
lich von Bilbao. Die Sparte ULMA Packag-
ing konstruiert und produziert Ver-
packungsmaschinen und ist damit welt-
weit in über 60 Ländern vertreten.
Autorin: Sabrina Deininger

Druckfarbenspezialisten hubergroup Print
Solutions setzt hier an. Er schützt die ver-
packten Lebensmittel vor Sauerstoff und
ermöglicht dadurch Monomaterialver-
packungen. Diese lassen sich einfacher
recyclen und können somit wieder dem
Wertstoffkreislauf zugeführt werden.
„Herkömmliche flexible Lebensmittelver-

� Recyclingfähige Verpackungslösungen
werden immer gefragter. Doch wegen
des komplexen Anforderungsprofils be-
stehen flexible Lebensmittelverpackungen
oft aus Kombinationen verschiedenarti-
ger Folien und sind deswegen nur
schlecht recyclebar. Der neue HYDRO-
LAC GA Oxygen Barrier Coating des

Nachhaltigere Lebensmittelverpackungen dank
Sauerstoffbarrierelack

https://www.ulmapackaging.de/


Mit dem neuen
Sauerstoffbarriere-

lack lassen sich
flexible Lebens-

mittelverpackungen
aus Monomaterial

herstellen
(Quelle: ©sogmiller -

stock.adobe.com)
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➠ hubergroup
www.hubergroup.com

packungen bestehen oft aus mehreren la-
minierten Folienschichten unterschied-
licher chemischer Natur. Jede erfüllt eine
bestimmte Funktion – eine davon ist der
Schutz vor Sauerstoff“, erklärt Dr. Ralf
Büscher, Senior Expert Projects Flexible
Packaging bei hubergroup. „Verpackun-
gen, die aus mehreren Kunststoffen be-
stehen, sind allerdings gar nicht oder nur
mit großem Aufwand recyclebar.“
Hier kommt der neue Sauerstoffbarriere-
lack von hubergroup ins Spiel. Lebens-
mittelhersteller haben durch diesen die
Möglichkeit, für ihre Verpackungen sor-
tenreine, sogenannte Monomaterialien
einzusetzen. Dazu nutzen sie Folienver-
bunde aus gleichen Polymeren (meist Po-
lypropylen oder Polyethylen), zwischen
denen der Sauerstoffbarrierelack aufge-
tragen wird. So kann unter industriellen
Bedingungen mit Polypropylen eine OTR
(Oxygen Transmission Rate) unter zehn
Kubikzentimeter Sauerstoff pro Quadrat-
meter und Tag erreicht werden. Sauer-

stoff-empfindliche Lebensmittel wie Müsli
oder Nüsse sind so in modernen, recycle-
fähigen Verpackungen hervorragend vor
Luftsauerstoff geschützt. Dr. Lutz Frisch-
mann, Global Product Director Flexible
Packaging bei hubergroup: „Durch inno-
vative Lösungen wie unserem neuen Bar-
rierelack können wir gemeinsam mit
unseren Kunden zu einer Kreislaufwirt-
schaft beitragen.“
2021 hat hubergroup bereits einen Was-

serbarrierelack auf den Markt gebracht,
der Papierverpackungen vor Feuchtigkeit
schützt. Mit dem Launch des Sauerstoff-
barrierelacks treibt der internationale
Druckfarbenspezialist die Entwicklung
von nachhaltigen Barrierelacken nun wei-
ter voran.

➠ GEFRAN Deutschland GmbH
www.gefran.com

Im Hinblick auf die zyklischen Daten sind
die beiden detailliert parametrierbaren
Schaltlogik-Signalkanäle SSC und zwei
physikalische SIO-Ausgänge von beson-
derer Bedeutung. Die Sensoren sind für
Messbereiche von 4 bar bis 1000 bar ver-
fügbar, mit einer Genauigkeit von unter
±0,5 % FS, einschließlich Nichtlinearität,
Hysterese, Wiederholbarkeit sowie Null-
punkt- und Endwertverschiebung. Dar-
über hinaus gewährleistet der erweiterte
Prozesstemperaturbereich von -40°C bis
+125°C eine ausgezeichnete Stabilität im
kompensierten Bereich.
Das Messelement der KS-Druckmessum-
former ist durch eine Stahlmembran ge-
schützt. Dadurch sind die Sensoren sehr
widerstandsfähig gegen mechanische
Stöße und Vibrationen und immun gegen
elektromagnetische Störungen. Dank der

� GEFRAN erweitert sein Angebot an Lö-
sungen für Industrie 4.0: die neuen
Drucksensoren der Baureihe KS-I verfü-
gen über einen digitalen IO-Link 1.1-Aus-
gang und fortschrittliche Diagnose-
funktionen. Sie erfassen Druck und Tem-
peratur mit einer hohen Abtastfrequenz
von 1.000 S/s. Dadurch können sie mit
dem IO-Link-Master in der für die IO-Link-
Kommunikation maximal verfügbaren
Geschwindigkeit von 230,4 kBaud bzw.
COM3 kommunizieren.
„Unsere IO-Link-Lösungen digitalisieren
die auf der Feldebene gesammelten
Daten. Das erleichtert unseren Kunden
den Übergang zu einem datengesteuer-
ten Unternehmen“, erklärt Torsten Fuchs,
Geschäftsführer von GEFRAN Deutsch-
land. Die erweiterte Konnektivität der
neuen Druckmessumformer erlaubt die
Aufzeichnung zahlreicher azyklischer In-
formationen, die für die vorausschauende
Wartung im Rahmen von Industrie 4.0
unerlässlich sind. Dazu zählen neben den
Höchstwerten von Druck und Temperatur
auch erreichte Spitzenwerte und die An-
zahl der Arbeitsstunden.

Neuer Druckmessumformer

Schutzart IP67 eignet sich die gesamte
Produktreihe außerdem besonders für
eine Vielzahl von hydraulischen und
pneumatischen Anwendungen.
„Das Internet of Things (IoT) lebt von in-
telligenten Produktionsprozessen. Diese
fordern zuverlässige Sensoren, die durch
hochgenaue Messungen Fehler minimie-
ren und die Prozessleistung optimieren.
Unsere Druckmessumformer der neuen
KS-I-Serie erfüllen diese Anforderungen
hinsichtlich hoher Messgenauigkeit und
Integration in alle Ebenen der Prozessau-
tomatisierung“, erläutert Torsten Fuchs.

Fit für Industrie 4.0: GEFRANs neue
Baureihe der ultraschnellen

Druckmessumformer KS-I verfügen
über einen digitalen IO-Link

1.1-Ausgang und fortschrittliche
Diagnosefunktionen (Bild: GEFRAN)

https://stock.adobe.com/
https://www.hubergroup.com/
https://www.gefran.com/
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➠ Fraunhofer-Institut für Betriebsfestig-
keit und Systemzuverlässigkeit LBF
www.lbf.fraunhofer.de

schende aus dem Fraunhofer-Institut für
Betriebsfestigkeit und Systemzuverlässig-
keit LBF in Darmstadt haben durch Zu-
gabe einer geeigneten Additivrezeptur
die Folienqualität signifikant verbessert.
Der Fertigungsprozess wird effizienter
und kostengünstiger. Vom 22. bis 26. Au-
gust haben die Darmstädter Forscher im
Rahmen ihrer Beteiligung an dem Fraun-
hofer Cluster of Excellence Circular Plas-
tics Economy CCPE auf der ACHEMA in
Frankfurt weitere Einblicke in ihre Arbei-
ten gegeben.
So vielfältig die Branchen im Kunststoff-
markt sind, so individuell sind die Heraus-
forderungen und Lösungen dank maß-
geschneiderter Additive für Kunststoffe.
Bei der Herstellung von Folien ist zu be-
achten, dass keine Fehlstellen wie Stip-
pen/Gels oder Fischaugen sowie Perfora-
tionen bzw. Abrisse auftreten, welche ins-
besondere beim Einsatz von Rezyklaten
beobachtet werden.

� Folien aus Polyethylen (PE) lassen sich
heutzutage aus Folienrezyklaten herstel-
len. Damit auch diese zuverlässig und
haltbar sind, dürfen während ihrer Her-
stellung keine Fehlstellen auftreten. For-

Verbesserte Additivrezeptur für PE-Folien aus Folienrezyklaten vorgestellt

Durch Zugabe einer geeigneten Additiv-
rezeptur haben Wissenschaftler*innen
aus dem Fraunhofer LBF eine erhebliche
Verbesserung der Folienqualität erzielt, es
treten deutlich weniger Fehlstellen und
Abrisse auf: der optische Charakter der
Rezyklatfolien wird brillanter und die me-
chanischen Eigenschaften werden so auf-
gewertet, dass ein weiterer Lebenszyklus
für den Kunststoff möglich ist – ganz im
Sinne einer zirkulären Kreislaufwirtschaft.
Die Fraunhofer-Forschenden bieten seit
vielen Jahren systemische Additiv- und
Formulierungskompetenz aus einer Hand,
die individuell auf die Erfordernisse und
Anwendungen von KMU und Indus-
trieunternehmen zusammengestellt und
angepasst werden.

Direkte Verwendung von Regranuliertem
Rezyklat ist äußerst kritisch, da sie zu
Rissen und Unvollkommenheiten in der
Folie führt (Folie 1). Die Homogenisie-
rung vor der Folienextrusion kann die
Risse verhindern, aber die Unvollkom-
menheiten bleiben im Material (Folie 2).
Die Zugabe geeigneter Additive verhin-
dert Rissbildung und reduziert die Anzahl
und Größe der Unvollkommenheiten in
der neuen Folie erheblich (Folie 3), v.l.n.r.
(Fotos: Fraunhofer LBF)

➠ W. MÜLLER GmbH
www.w-mueller-gmbh.de

von W. MÜLLER. Peter Westveer, Com-
mercial Director bei Flestic, ist von der Ko-
operation sehr angetan: „Wir sind an W.
MÜLLER herangetreten mit dem Ziel, un-
seren Produktionsprozess zu optimieren
und sind begeistert von den erreichten
Verbesserungen. Die nun installierten
Mehrfachblasköpfe passen problemlos
auf unsere Anlagen und erlauben es uns
effizienter und kostengünstiger zu pro-
duzieren. Die Reduzierung der Zykluszeit
und des Flaschengewichts spart Ressour-
cen und Geld.“
Christian Müller, Geschäftsführer von W.
MÜLLER, fügt hinzu: „Energieeffizienz
und Prozesssicherheit waren schon immer
von großer Bedeutung für uns und unsere
Kunden. Durch die hohe Fertigungsquali-

� Der Blasformspezialist W. MÜLLER hat
mit seiner Technologie beim Verpa-
ckungshersteller Flestic den Produktions-
prozess für Kunststoffflaschen optimiert.
Mit neuen Blasköpfen versehen gelang es
mit dem bestehenden Maschinenpark bei
gleichbleibender Qualität den Material-
verbrauch zu senken sowie die Zykluszeit
und den Energieverbrauch zu reduzieren.
Mit spezifisch gestalteten Blasköpfen von
W. MÜLLER ist es Flestic gelungen, den
Materialbedarf für seine Flaschen um 10
Prozent, die Verarbeitungstemperatur um
15 Prozent und die Zykluszeit um 20 Pro-
zent zu reduzieren. Außerdem wurde die
Wanddickenverteilung der Verpackungen
optimiert, wodurch eine höhere Stabilität
erzielt werden konnte. Mit den neuen
Köpfen geht auch der Farbwechsel er-
heblich rascher vonstatten.
Flestic, ein führender Hersteller von
Kunststoffverpackungen aus dem nieder-
ländischen Dronten, vertraut bereits seit
längerer Zeit auf die technische Expertise

Leichter, schneller und effizienter

tät und die spezifische Auslegung für den
jeweiligen Anwendungsfall können un-
sere Kunden ihre Blasformmaschinen
nachhaltiger betreiben. Wir entwickeln
die passende Lösung gemeinsam und
sind froh, wieder ein Projekt erfolgreich
abgeschlossen zu haben.“

Mit den neuen Mehrfachblasköpfen
von W. MÜLLER produziert

Verpackungshersteller Flestic rascher
und mit geringerem Energieaufwand

(Foto: W. MÜLLER)

https://www.lbf.fraunhofer.de/
https://www.w-mueller-gmbh.de/
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➠ SKZ – Das Kunststoffzentrum
Matthias Ruff, m.ruff@skz.de
www.tpe-forum.de

Werkstoffkenndaten. Ein weiterer Schwer-
punkt liegt auf der adressatengerechten
Vermittlung von Wissen durch spezielle
TPE-Fortbildungsmaßnahmen, Fachkon-
ferenzen und Tagungen sowie die Schaf-
fung eines TPE-Experten-Netzwerks.
Zudem identifizieren die Mitglieder For-
schungsbedarfe und setzen entspre-
chende Projekte auf.
So wurde beispielsweise Anfang 2022 am
SKZ ein spezifisch auf TPE ausgerichtetes
Forschungsvorhaben abgeschlossen. An-
wendungsorientiert wurde dabei unter-
sucht, wie TPE durch die Zugabe von
geringen Mengen nicht-starrer Fasern so
modifiziert werden können, dass sie sich
im Rückstellverhalten nach Belastung
unter Temperatur und der dynamischen
Belastbarkeit deutlich von konventionel-
len TPE abheben. Durch eine solche Mo-
difizierung konnten in Voruntersuchun-
gen mit vernetzten Elastomeren erhebli-
che Veränderungen im viskosen, mecha-
nischen und thermischen Verhalten erzielt
werden, die eine höhere mechanische
und thermische Einsatzgrenze erlaubten.
Um diese Vorteile auch für TPE auszunut-
zen, wurden im Projekt mit und bei Com-
poundierbetrieben technisch umsetzbare
Lösungen erarbeitet, um textilen Kurz-
schnitt gleichmäßig mittels Zweischne-
ckencompoundierung zu verteilen und
die Fasern in der thermoplastischen Ma-
trix zu vereinzeln. Zudem wurde die Haf-

� Das TPE-Forum hat das Ziel, thermo-
plastische Elastomere (TPE) als eigenstän-
dige Werkstoffklasse zu etablieren. Das
Forum formierte sich Anfang 2016 als
übergreifende Interessenvertretung für
diese vielseitigen und faszinierenden
Werkstoffe. Als neutrale Plattform bün-
delt das TPE-Forum vorhandene Ange-
bote und stößt neue Aktivitäten an. Es
unterstützt damit Anwender und Verar-
beiter von TPE und leistet einen Beitrag,
um den Einsatz von TPE in den verschie-
denen Märkten zu befördern.
Rund 30 Mitglieder und ihre Fachleute
bringen aus den verschiedensten Berei-
chen ihre Expertise in das TPE-Forum ein.
Dazu gehören Rohstoffhersteller und
Compoundeure ebenso wie Hochschu-
len, Institute und Forschungseinrichtun-
gen und Anbieter von Materialdaten-
banken.
An der Schnittstelle zwischen Thermo-
plasten und vulkanisierten Kautschuken
vereinen TPEs das Beste beider Welten:
Als Mehrphasensysteme bestehen sie aus
einer thermoplastischen Hartphase und
einer elastomeren Weichphase, was
ihnen gummiähnliche Eigenschaften ge-
paart mit leichter Verarbeitbarkeit und
Recyclingfähigkeit verleiht. Andererseits
machte es diese Schnittstellenposition
den TPE bislang schwerer, ein Profil als ei-
genständige Werkstoffklasse zu etablie-
ren. Hier unterstützen das TPE-Forum
aktiv, mit dem Ziel, eine schärfere Wahr-
nehmung des Werkstoffs und seiner be-
sonderen Eigenschaften in den einzelnen
Märkten zu erreichen.
Neben der Erweiterung des Bekanntheits-
grades von TPE wirken die Mitglieder des
Forums bei der Erstellung werkstoffge-
rechter Normen und Richtlinien in natio-
nalen und internationalen Gremien mit
und verbessern die Vergleichbarkeit von

TPE Forum

tung zwischen der textilen Faser und der
TPE-Matrix durch den Einsatz von Additi-
ven untersucht. Als Ergebnis konnte
neben der Darstellung wissenschaftlicher
und anwendungstechnischer Grundlagen
eine Beispielrezeptur eines TPE auf Styrol-
basis (TPS) mit zwei Gewichtsprozent Po-
lyester-Fasern verifiziert werden, die
deutliche Vorteile beim Druckverfor-
mungsrest unter hohen Temperaturen
aufweist. Dieses Compound erweist sich
zudem unter Temperatur und Last als me-
chanisch widerstandsfähiger und kann
gleichzeitig alle technisch geforderten Ei-
genschaften an Flexibilität, Dynamik und
Härte erfüllen, welche auf Kosten einer
Modifizierung nicht verändert werden
durften.
Das Vorhaben 20837 BG der Forschungs-
vereinigung FSKZ e. V. wurde über die Ar-
beitsgemeinschaft industrieller Forschungs-
vereinigungen e. V. (AiF) im Rahmen des
Programms zur Förderung der Industriel-
len Gemeinschaftsforschung (IGF) vom
Bundesministerium für Wirtschaft und
Klimaschutz (BMWK) aufgrund eines Be-
schlusses des Deutschen Bundestages ge-
fördert.

Thermoplastisches Elastomer (Quelle: SKZ)

www.smart-extrusion.com

mailto:m.ruff@skz.de
https://www.tpe-forum.de/
https://www.extrusion-info.com/
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Getecha:
Aus der Extrusion

in die Zerkleinerungs-
station

POWERFIL, EREMA:
Kontinuierliche Hochleistungsfilter
mit 50 Prozent mehr Siebfläche
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