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Made in
Germany

Anlage mit zwei
Plattenstapelautomaten
hintereinander

Stapelbereich

Saugtraverse mit Spreizfunktion

e Grundlegendes zu den STEIN Plattenstapelautomaten

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

Produktionsplatten automatisch auf Transportpaletten oder -wagen abzulegen.

Bei den Plattenstapelautomaten bestimmen die Dimensionen der jeweiligen Produktionsplatten automatisch den Platzbedarf fiir die Maschine.
Grundsatzlich wird immer ein Transporttisch fiir die Entnahme der produzierten Platten und ein (oder mehrere) Ablegeplatz(-pldtze) fiir die
Funktion der Maschine benétigt. Die Platzverhdltnisse am Installationsort sind meist schon gegeben und kénnen kundenseitig nur in geringem
Umfang angepasst werden. Teils miissen sogar unterschiedliche Versionen von Plattenstapelautomaten fiir Extrusionslinien einer Produktions-
statte verwendet werden. Deshalb ist es bei den Plattenstapelautomaten oft notwendig das Konzept den Gegebenheiten am Einbauort anzupassen.

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

Platzausnutzung und Funktionalitdt fiihren.

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


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

EQUIPMENT FOR EXTRUSION

Quertrennkombination QTK

* Vorziige der STEIN Quertrennkombination

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

Prinzipiell kann eine Quertrennsdge alle
Materialien in allen Stérken bearbeiten.

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

Eine Quertrennsdge hat aber zwei Nachteile,

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

Dabei kdnnen Verbundwerkstoffe nur schwer
und mit gropem Aufwand getrennt werden.
Auch ist es bei einer Quertrennsdge durch das
Funktionsprinzip gegeben, dass entsprechend
dem bendtigten Querverfahrwegs und des
Schnittvorschubs in Relation zur Extrusionsgeschwindigkeit Grenzen bei den Schnittlangen ergeben. 0ft werden hier Abstriche in der Schnitt-
qualitdt gemacht, damit ein Schnitt iiberhaupt realisiert werden kann.

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

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

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

Technische Daten:

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

garantieren hochste Anspriiche. Fax +49/63 96/92 15-25

stein@stein-maschinenbau.de
www.stein-maschinenbau.de
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3 0 Der Gefran-Druckmessumformer TPFAS nutzt
das Dehnungsmessverfahren und eignet sich
dank seiner frontblndigen, robusten Edelstahl-
membran zur Druckmessung in Misch- und

Dosieranlagen fur zéhe, hochviskose Flussig- Das online Inspektions- und Sortiersystem von 38
keiten wie Silikon, Ol oder Klebstoff. Sikora umfasst eine einzigartige Kombination von
Rontgentechnologie und einer optischen Kame-

ratechnik fur eine hdchstmogliche Detektionsrate

fur alle Arten von Kontaminationen.

Das 3-achsiges
ODAC 550 System
von Zumbach misst
ein Offshore Kabel
von 500 mm
AuBendurchmesser

>34

Uberzeugende Ergebnisse mit generativ gefertig- 54
ten (,,3D gedruckten”) Extrusionswerkzeugen:

Das Bild zeigt ein in Betrieb befindliches im SLM-

Verfahren (selektives Laserschmelzen) hergestelltes Rohrwerk-
zeug, das nur noch 1,8 kg (ohne Heizungen) wiegt und bei
dem der Dorn an einem feinmaschigen hexagonalen Waben-
system befestigt ist.

50

Gemeinsam mit ihren Kunden Coperion und Gala Industries
haben die Deutschen Edelstahlwerke (DEW), ein Unterneh-
men der SCHMOLZ + BICKENBACH Gruppe, einen Werkstoff
far die Lochplatten entwickelt, mit dem sich die Standzeiten
der Anlagen mehr als verdoppeln lassen: den neuen Nikrodur.
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The most advanced
Gearboxes for

COUNTER-ROTATING
Twin-Screw Extruders

parallel
TST-H series

Torque density upto

ZT3 series
20 Nm/cm?3 per shaft —

Torque density upto

TST-2H series 17 Nm/cm?® per shaft

Torque density upto
22.5 Nm/cm?® per shaft

conical
ZC3-B3 series

Horizontal version

ZC3-B7 series

Vertical version

www.zambello.it

~ r

Since 1957, made in ltaly

Zambello Riduttori srl - Headquarter

Via Alessandro Manzoni, 46 - 20020 Magnago - VA
Tel +39 0331 307616 - Fax +39 0331 309577
info@zambello.it

ZAMBELLO group
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kunststoffland Branchentag 2018 —
"Zukunft Kunststoffindustrie 2020"
18. 01. 2018

Liidenscheid / Germany

m kunststoffland NRW e.V.
http://www.kunststoffland-nrw.de

Interplastica 2018
23.-26.01.2018

Moscow / Russia

m Messe-Dusseldorf GmbH
interplastica.de

SOLIDS Zurich 2018

07.-08. 02. 2018

Ziirich / Switzerland

m Easyfairs Switzerland GmbH
www.solids-zurich.ch

Plastindia 2018

07.-12. 02. 2018

Gandhinagar - Ahmedabad, Gujarat /
India

m Messe Duesseldorf
www.plastindia.org

16. Inno-Meeting -
Kreisldufe schlieBen

20. 02. 2018

Osnabriick / Germany

m |nnoform Coaching GbR
www.innoform-coaching.de

20th Conference Odour and
Emissions of Plastic Mater

20. -21. 03. 2018

Kassel / Germany

w Universitat Kassel

Institut fur Werkstofftechnik, FG
Kunststofftechnik
www.oeconference.de

fensterbau/frontale
21.-24.03. 2018
Nuremberg / Germany

m NirnbergMesse GmbH
www.frontale.de

interplastica 2018

M Die wirtschaftliche Erholung
in Russland, insbesondere in
der Kunststoff-Branche, sorgt
fir lebhafte Ausstellernachfrage zur
interplastica 2018. Vom 23. bis 26. Ja-
nuar wird die fihrende Branchenfach-
messe erneut einen reprasentativen
Uberblick tber die Angebotsbereiche
Maschinen und Ausristungen fir die
Kunststoff- und  Kautschukindustrie,
Rohstoffe und Hilfsstoffe, Erzeugnisse
aus Kunststoff und Kautschuk sowie
Dienstleistungen bieten. Die Messe DUs-
seldorf und ihre Tochtergesellschaft 000
Messe Dusseldorf Moskau als Veranstal-
ter rechnen mit der Teilnahme von rund
600 russischen und internationalen Un-
ternehmen. Starke Beteiligungen zeich-
nen sich aus dem Gastgeberland, zudem
vor allem aus Deutschland, Italien, Oster-
reich und der Tirkei ab.

Russlands Wirtschaft kehrt 2017 in die
Wachstumszone zurlick, gerechnet wird
mit einer Zunahme des Bruttoinlandspro-
dukts zwischen 0,5 und 2 Prozent. Die
Investitionen werden voraussichtlich um
1,5 Prozent anziehen. Der Staat fordert
ausgewahlte  Sektoren, zu  diesen
Schwerpunktbranchen gehéren unter
anderem Maschinen- und Fahrzeugbau,
Flugzeugindustrie, Elektronik, IT und Te-
lekommunikation, Chemie und Bergbau.
Um chemische Zwischen- und Endpro-
dukte mit héheren Margen produzieren
und die eigene Chemieindustrie mit Aus-
gangsmaterialien aus heimischen Quel-
len besser beliefern zu konnen, entste-
hen Anlagen der Petrochemie und der
Industriegaserzeugung. Davon profitiert
auch die Kunststofferzeugung und -ver-
arbeitung, die ihre Kapazitaten bereits
seit langerem ausbaut (Quelle: GTAI —
Germany Trade & Invest).

Bereits im Januar 2017 war zur interpla-
stica eine deutlich verbesserte Stimmung
in der Kunststoff- und Kautschukbran-
che zu spiren. Die Aussteller berichteten
von auBerst interessierten und auch or-
derbereiten Geschéftsleuten. Fachbesu-
cher nutzten ausgiebig die Gelegenheit,
die Neuentwicklungen des Weltmarktes
kennenzulernen und gleich vor Ort mit
den Anbietern zu verhandeln. Die Chan-
cen stehen daher gut fur die kommende
Veranstaltung, zumal in weiten Teilen

der russischen Produktion nach
wie vor erheblicher Investitions-
bedarf besteht.

Daher ist das Interesse an innova-
tiven Technologien bei den Fach-
leuten aus Russland und den an-
grenzenden Landern weiterhin sehr
groB. Aus diesem Grund wird auch der
Ausstellungs- und Konferenzbereich 3D
fab+print Russia ausgebaut, in dessen
Mittelpunkt die stark wachsenden Berei-
che Additive Fertigung und 3D-Druck
stehen werden. Die Premiere zur inter-
plastica 2017 fand groBe Beachtung,
samtliche Vortrdge und Prasentationen
waren auBerordentlich gut besucht. Zur
kommenden Veranstaltung werden rus-
sische und internationale Experten er-
neut Entwicklungen, Chancen und Her-
ausforderungen der jungen Technologie
diskutieren, Aussteller ihre Produkte und
Losungen vorstellen.

Ebenfalls fester Bestandteil im Programm
der interplastica ist die Polymer Plaza in
Halle 1. Zur interplastica 2017 zeigten 58
Prozent aller interplastica-Besucher gro-
Bes Interesse an den Vortragen und Dis-
kussionen zu Rohstoffproduktion, -an-
wendung und -verwertung. Einmtig be-
werteten sie die dort vermittelten Er-
kenntnisse als Uberaus nutzlich fur ihr
Business. Schwerpunktthemen fur 2018
werden unter anderem Leichtbau und
Composites sein — Bereiche, die laut ei-
ner Befragung unter den interplastica-
Besuchern als besonders bedeutend an-
gesehen werden.

m Messe Diisseldorf GmbH
www.interplastica.de

Powder and Bulk Solids
India wird zu
POWTECH India

11. bis 13. Oktober 2018, Mumbai

B POWTECH India ist der neue Name der
bisher unter dem Namen , Powder and
Bulk Solids India” stattfindenden Fach-
messe fur Pulver-, Schuttgut- und Verfah-
renstechnologien in Mumbai, Indien. Das
haben Sajid Desai, CEO, NlrnbergMesse
India und Petra Wolf, Mitglied der Ge-
schaftsleitung NurnbergMesse  GmbH,


http://www.kunststoffland-nrw.de/
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Q Rohr-Extrusion HISH S=R—oRMANCE

Die NE 40 D-Serie: Hochstleistung

fur die Polyolefin-Rohrextrusion

Seit mehr als funf Jahrzehnten baut WEBER Nutbuchsen-Extruder.
Speziell fir die Extrusion von HDPE und PP-Rohren wurde eine einzigartige

. . ) * | Code scannen und
High Performance-Linie entwickelt. i T o

Vorteile ——

// Hohe Lebensdauer von Nutbuchse und Verfahrenseinheit durch
niedrigeren Nutenbuchsendruck

extrudertechnologie.de/
en/pipe

// Konstanter AusstoR3 Uber den gesamten Drehzahlbereich

// Verringerung der Schmelztemperatur gegenuber alteren
Maschinenkonzepten

/I AusstoBsteigerung um bis zu 40 Prozent
// Reduzierung des Energieverbrauchs

// Reduzierte WasserkUhlung der Nutbuchse und neues
Antriebskonzept (WEBER GREEN TECHNOLOGY)

// Optionale Ausstattung mit Torque-Motor

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

info@hansweber.de - www.hansweber.de
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auf der POWTECH 2017 in Nurnberg be-
kannt gegeben. Der Name steht fur das
gewachsene Angebot der Messe und be-
tont die Zugehorigkeit zur POWTECH
World, dem Verbund der global fiihren-
den Fachmessen fur Pulver- und Schitt-
gutverarbeitung sowie mechanische Ver-
fahrenstechnik.

. Seit ihrer Griindung 2010 ist das The-
men- und Angebotsspektrum der Fach-
messe immer gréBer und die Durchfiih-
rung professioneller geworden. Hier tref-
fen Aussteller prazise auf ihre Zielgrup-

pen. Der neue Name ,POWTECH India’
und der Untertitel ,India’s Leading Tech-
nology Expo for Processing, Analysis and
Handling of Powder & Bulk Solids’ ver-
deutlichen dies”, erldutert Sajid Desai,
CEO, NurnbergMesse India. , Wir freuen
uns, die engen Verbindungen zur Bran-
chen-Leitmesse POWTECH nun auch im
Namen zu tragen.”

Petra Wolf, Mitglied der Geschaftslei-
tung NirnbergMesse GmbH, erganzt:
,,Der Messeverbund POWTECH World ist
mit Veranstaltungen in Brasilien, China,

Sustained Growth in Foreign Trade

M Sustained Growth in Foreign Trade:
Imports up by 9.1 percent, exports by
14.6 percent: these are the results of the
first half of 2017 with respect to the
same period in 2016 based on the analy-
sis of ISTAT foreign trade data by the
Amaplast Statistical Studies Center.

The two trends point to further improve-
ment in the positive balance of trade for
the sector (by more than 1.1 billion
euros), with an increase of seventeen
percentage points compared to January-
June 2016.

While imports have slightly slowed down
with respect to year-end 2016 and the first
months of 2017, sales abroad confirm the
robust double-digit growth that has cha-
racterized the entire first half of 2017.

As regards exports — the main outlet for
national production in the sector — Italian
manufacturers may consider themselves
satisfied both as regards the range of
products and in terms of the geography
of sales.

Performance by machine type: With
the exception of negative performance
in plants for mono- and multi-filament,
blow moulding machines, and machines
for foamed materials, all machine types
have recorded marked improvement in
foreign demand, and particularly extrusi-
on lines (+17% over the previous year),
flexographic printers (+23 %), thermofor-
ming machines (+37%), and moulds
(+18%), just to mention some of the
principal customs codes.

Performance by geography — Europe:
As for outlets, Europe remains the princi-
pal destination market. Sales within the

EU have increased by over twenty per-
centage points with respect to the first
six months of 2016, and a similar up-
surge is recorded across the rest of
Europe generally. It is worth underscor-
ing the positive performance in Russia,
where the value of sales more than dou-
bled from approximately 21 to nearly 50
million euros.

Performance by geography - the
Americas: The Americas absorbed a
fifth of Italian exports in the sector, with
an increase on the order of ten percenta-
ge points, imputable mainly to growth in
Latin American markets, with Brazil in
the lead (+73%). The NAFTA countries,
on the other hand, recorded more mo-
dest growth, due to a slowdown in sales
to Mexico.

Performance by geography - Asia:
Sales to Asian countries remained rather
stagnant, conditioned by a drop in ex-
ports to the Middle East in general, and
specifically to Saudi Arabia and lIran.
Sales to the Far East did not fare much
better, dragged down by the -12% re-
corded for China, which was certainly
not offset by the +1% to India (just look-
ing at the two principal markets in the
area).

Performance by geography — Africa:
While the aggregate sales to Africa are
modest in value, Mediterranean coun-
tries and Sub-Saharan countries both re-
corded an increase approaching twenty
percentage points.

“It should be noted,” points out the sa-
tisfied president of Amaplast Alessandro
Grassi, “that the recovery in supplies to

Indien und Deutschland das fuhrende
Netzwerk der globalen Schuttgut-Com-
munity. Der neue Messename POWTECH
India beweist, dass wir von der Qualitat
und der Ausrichtung dieser internationa-
len Fachmessen Uberzeugt sind. Auch in
Zukunft werden wir POWTECH India und
die weiteren POWTECH World Events
mit Partnern vor Ort langfristig weiter
entwickeln und scharfen.” .

m NuernbergMesse India Pvt. Ltd.
powtechindia.com

Alessandro Grassi, presidente Amaplast

important historical markets such as Rus-
sian and Brazil, which were sputtering in
the recent past due to their respective,
well publicized economic and political
problems, gives a quite significant boost
in confidence for companies in our sec-
tor. The end-of-June statistics high-
lighting continuing growth in exports for
the sector,” continues Grassi, “are an
important signal for Italian manufactu-
rers of plastics and rubber processing
machinery, equipment, and moulds, who
thus have a more tangible perception of
recovery in their market and can look
forward to a new record in production
and exports at year end. Companies also
note a parallel recovery in the domestic
market, sustained in part by the stimulus
measures implemented by the Italian go-
vernment to support investment by ma-
nufacturers within an “Industry 4.0" ap-
proach. ltalian manufacturers of plastics
and rubber processing machinery are
ready to contribute to the process by
providing cutting-edge, competitive sys-
tems.”

m AMAPLAST
www.amaplast.org


http://powtechindia.com/
http://www.amaplast.org/
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CHINAPLAS 2018

e New Venue

e New Breakthroughs
e New Experience

B CHINAPLAS 2018 will be held for the
first time at the National Exhibition and
Convention Center (NECC) in Honggiao,
Shanghai, next April 24-27. The exhibi-
tion area is expected to exceed 320,000
square meters — 30 percent more exhibi-
tion space than that of the 2016 edition
of the show in Shanghai. CHINAPLAS
will bring together 4,000 exhibitors from
around the world, who will be allocated
over a series of meticulously well-orga-
nized theme zones. The plastics and rub-
ber industries can anticipate an interna-
tional, professional and distinctly high-
tech platform at CHINAPLAS.

Since China has implemented reforms
and a more open policy, its economic
and technological sectors have develo-
ped and changed rapidly. The country's
plastics and rubber industries, which are
fundamental sectors, are growing signifi-
cantly. New materials and processing
technologies continue to emerge, and
propel the expansion of upstream and
downstream industries. Exhibitors and vi-
sitors alike have been demanding more
and better exhibition services at CHINA-
PLAS. This has driven Adsale Exhibition
Services Ltd., the show's organizer, to
continuously expand the event's scale
and upgrade its quality.

"From 2012 onwards, CHINAPLAS has
faced the problem of space shortage,"
according to Adsale's General Manager,
Ada Leung (picture). "Previously, when
we held the show at the Shanghai New

CHINAPLAS will bring together 4,000 exhibitors from around the world, who will
be allocated over a series of meticulously well-organized theme zones

International Expo Center in Pudong, we
had used up all the indoor exhibition
halls. We even built outdoor temporary
exhibition halls, but still couldn't meet
the huge demand from our exhibitors. By
moving to the new venue, NECC, Adsale
can fulfill the strong demand for exhibiti-
on space immediately. This relocation to
the new venue is also good for the long-
term development of CHINAPLAS," Ada
Leung continued.

The shape of the NECC is like a blooming
"four-leaf clover". With a total construc-
tion area of 1.47 million square meters, it
is the largest single block building and
exhibition complex in the world. There
are 400,000 square meters of indoor
area, which consists of 13 large exhibiti-
on halls and three small exhibition halls.
There are conference rooms with diffe-
rent specifications and settings among
the halls. The central area is a commerci-
al plaza providing abundant catering ser-
vices.

"CHINAPLAS 2018 will not only accom-
modate more exhibitors, but will also
have better management in the set-up
of theme zones, country/region pavili-
ons, and concurrent events. We believe

Ada Leung, General Manager of
Adsale, strongly believed that the
exhibitors and their advanced techno-
logies, combined with the show's
concurrent events and on-site services
etc., would bring an extraordinary new
experience to visitors

that visitors will have a new, high-quality
visiting experience," Ada Leung said.
Relocating an exhibition is similar to
"moving house" — but on a whole other
scale. The massive CHINAPLAS 2018 re-
location project is equivalent to moving
4,000 houses to a new place at the same
time. This is not a minor issue for any
show, but is a particular challenge for
the huge, technology-oriented CHINA-
PLAS. As organizer, Adsale is carefully
considering the overall layout, the ar-
rangement of on-site services, the con-
tracting of various, third-party service
providers, etc.

"We're lucky to have a very experienced
team," said Leung. "Starting in 1978,
Adsale has organized trade shows and
become a leader in the trade show in-
dustry. We hold about 20 trade shows
each year." Some two years ago, Adsale
formed a special team to prepare for this
relocation project. This team has done a
lot of site visits, and conducted extensive
assessments and analyses. The CHINA-
PLAS team is in full swing, preparing for
the huge transition.

To bring visitors a good and convenient
experience, the show organizer is rear-
ranging the overall theme zone layout.
Extrusion-related technology will be in
the eastern part of the NECC, injection
molding technology will be in the west,
and blow molding technology will occu-
py the southern part of the complex. Ad-
sale is also arranging exhibits of the
same category in nearby locations, for
example, "“film technology and plastic
packaging machinery" and "injection
molding technology and smart manufac-
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turing equipment"” etc. And different Eu-
ropean pavilions, which were scattered
among different halls in the past, will be
gathered in Hall 2H at CHINAPLAS 2018.
In response to rising market demands,
CHINAPLAS 2018 will also introduce a
"3D Technology Zone" and a "Thermo-
plastic Elastomers & Rubber Zone".

In recent years, the market is accelerat-
ing for energy-saving, environmentally
friendly and lightweight thermoplastic
elastomers. They are widely used in the
automotive, electronics and electrical,
medical and footwear industries. The
coming edition of CHINAPLAS is introdu-
cing the "Thermoplastic Elastomers &
Rubber Zone" to the "Chemicals & Raw
Materials Zone", and is expected to at-
tract about 70 suppliers to showcase the
latest development in this field.

m Adsale Exhibition Services Ltd.
www.ChinaplasOnline.com

e E—
)

11th European Thermoforming Conference

15.-16. Mérz 2018, Rom, Italien

Bl Das Highlight der europdischen Ther-
moformindustrie wird von der European
Thermoforming Division der Society of
Plastics Engineers organisiert.

Die Konferenz ist als bedeutende Infor-
mations- und Kommunikationsplattform
zwischen Entscheidungstragern in Unter-
nehmen, neutralen Branchenexperten,
fihrenden Losungsanbietern und der
Wissenschaft zu aktuellen Trendthemen
rund um die Thermoformtechnologie
seit Jahren ausgezeichnet etabliert.
Vortrdge, Workshops und eine Ausstel-
lung mit Dialogcharakter informieren die
Teilnehmer aus Europa und USA. Der Ti-
tel der Konferenz ,Thermoforming
4.0" bildet die Klammer zwischen den
Vortragen aus Wissenschaft, Zulieferin-
dustrie und Herstellern thermogeformter
Produkte. Die Prasentationen sind auf

Material, Verfahren und Anwendungen
bezogen.

Die Teilnehmer der Konferenz bilden ei-
nen reprasentativen Querschnitt aus den
Bereichen Kunststoff-Verarbeiter, Endan-
wendungen, Materialhersteller, Werk-
zeugmacher sowie Lieferanten von Ma-
schinen und Zubehor.

m Yetty Pauwels / Society of Plastics Engi-
neers / European Thermoforming Division
spe.etd@skynet.be



http://www.chinaplasonline.com/
mailto:spe.etd@skynet.be
http://www.plasmec.it/
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plast & printpack alger 2018 im Aufwartstrend

B Nordafrikas 5. Internationale Kunst-
stoff- und 6. Druck- und Verpackungs-
messe wachst weit starker als erwartet.
Algerien tatigt enorme Investitionen in die
Kunststoff-, Druck- und Verpackungsin-
dustrie. Daher entscheiden sich immer
mehr internationale Technologieftihrer fur
eine Teilnahme an der Leitmesse in Nord-
afrika. Die plast & printpack alger findet
vom 11. bis 13. Mérz 2018 auf dem
brandneuen CIC Messegelande in Algier
statt und wird gemeinsam von der Heidel-
berger fairtrade Messegesellschaft und
der Messe Dusseldorf organisiert.

“Die Besucherauswertungen der plast &
printpack alger vom April 2016 haben er-
geben, dass 70 Prozent der Messebesu-
cher die Absicht hatten, in den kommen-
den 12 Monaten Investitionen zu tati-
gen”, ruft Martin Méarz in Erinnerung,
Grunder und geschéftsfihrender Gesell-
schafter der Heidelberger fairtrade Mes-
segesellschaft. ,Und die Zahlen des
VDMA bestdtigen dies in eindrucksvoller
Weise: Im Jahr 2016 hat Algerien seine

Innoform-Seminare

16. Inno-Meeting -

Kreislaufe schlieBen

20./21. Februar 2018, Osnabrtick

M Folienverpackungen sind in aller Mun-
de. Die Einschatzung reicht von heilbrin-
genden Wohlstandsgaranten bis hin zum
Muillverursacher Nr. 1. Doch was zeigen
die Fakten? Anforderungen an Verpak-
kungen stehen im Widerspruch zur 6f-
fentlichen Meinung. So sparen Folienver-
packungen wesentlich mehr Ressourcen
als sie verbrauchen. Doch Medien und
Konsumenten sind kritisch. Anderseits
sollen Verpackungen immer mehr leisten,
sicher sein und Verderb eindammen.

Die Politik reagiert mit Gesetzen und Re-
cyclingquoten, die eine Kreislaufwirt-
schaft fordern sollen. Aber wie funktio-
niert das mit Verpackungen eigentlich?
Wo liegen die Innovationspotenziale und
Herausforderungen? Welche Materialien
und Konzepte geraten unter Beschuss,
und was kann heute schon einwandfrei

Kunststofftechnologieimporte um enor-
me 40 Prozent gesteigert. Beliefen sie sich
in 2015 noch auf 96 Mio. Euro, so stiegen
sie in 2016 bereits auf 135 Mio. Euro an.
Importe  von  Verpackungstechnologie
kletterten im gleichen Zeitraum auf 228
Mio. Euro, ein Plus von neun Prozent. Da-
mit ist Algerien der gréBte Importeur von
Verpackungstechnologie und der zweit-
groBte von Kunststofftechnologie auf
dem afrikanischen Kontinent.”

“Nach 166 Ausstellern aus 22 Landern
und 4.360 Fachbesuchern (+41 Prozent) in
2016 zeichnet sich auch fur die plast &
printpack alger 2018 wieder ein starkes
Wachstum ab”, so Plastics & Rubber at
Messe Dusseldorf Petra Cullmann, Global
Portfolio Director Plastics & Rubber der
Messe Dusseldorf. “Obwohl es fur endgul-
tige Zahlen noch zu fruh ist, kénnen wir
bereits jetzt einen deutlichen Aufwarts-
trend erkennen, insbesondere hinsichtlich
der Ausstellerzahlen aus Algerien, China,
Deutschland, Frankreich, Indien, Italien,
Qatar, Spanien und der Turkei.”

wiederverwertet werden? Was passiert
mit den Mullverbrennungskapazitaten,
wenn wir mehr recyceln? Wer sortiert
und wer verwertet? Und welchen Anteil
werden Folienverpackungen zukunftig
am Kunststoffrecycling haben? Honorige
Referenten geben fundierte Antworten,
aber auch Anlass zur Diskussion.

Grundlagen der Kunststoff-
Verpackungsfolien

6./7. Mérz 2018, Osnabrtick

M Dieser Crash-Kurs richtet sich an Ein-
und Aufsteiger aus der herstellenden,
verarbeitenden sowie abpackenden Fo-
lienindustrie. Es wird theoretisches, aber
praxisnahes Wissen zur Kunststoffverpak-
kungsfolien-Technologie vermittelt. Es
werden die wichtigsten Kunststoffe be-
sprochen, die fir Folienverpackungen
verwendet werden und anschlieBend die
Herstellung, typische Folieneigenschaften
und einige Folienprtfungen behandelt.

» Innoform Coaching
www.innoform-coaching.de

Nachdem die Messe Dusseldorf sich im
September 2016 als gleichberechtigte
Partnerin der Messe engagiert hat, wird
die plast & printpack alger 2018 erstma-
lig von fairtrade und ihr gemeinsam or-
ganisiert.

m fairtrade GmbH & Co. KG
www.fairtrade-messe.de

m Messe Diisseldorf GmbH
www.messe-duesseldorf.de
www.plastalger.com, www.printpackalger.com

POWTECH 2017
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(Bild: NirnbergMesse)

B Die bisher internationalste 20.
POWTECH brachte in sechs Messehallen
835 Aussteller aus 29 Landern zusam-
men. 39 Prozent der Aussteller reiste aus
dem Ausland an — eine neue Bestmarke.
Damit untermauerte die POWTECH ihre
Position als weltweit fihrende Messe fur
Pulver-, Schittgut-, und Partikeltechno-
logien und als Pflichttermin fir Maschi-
nen- und Anlagenbauer, um ihre Neuhei-
ten und Innovationen zu prasentieren.
Die POWTECH erwies sich als wichtigster
Treffpunkt fur die Schuttgut-Community


http://www.fairtrade-messe.de/
http://www.messe-duesseldorf.de/
http://www.plastalger.com/
http://www.printpackalger.com/
http://www.innoform-coaching.de/
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vielfaltigster Branchen mit Schwerpunkt
Food, Pharma und Chemie bis hin zu
Bau, Keramik oder Recycling. Ein interna-
tionales Publikum von Gber 14.000 Besu-
chern profitierte neben dem breiten
Messeangebot von einem hochkaratigen
Fachprogramm.

,Die POWTECH 2017 hat beeindruckt,
bewegt und die besten Képfe der Bran-
che zusammengebracht”, fasst Beate
Fischer, Veranstaltungsleiterin POWTECH
bei der NurnbergMesse, zusammen.
,Nur hier kénnen Verfahrenstechniker
ein unvergleichbar breites Angebot aller
mechanischen Verfahren begutachten,
nur hier haben sie in zahllosen Vortragen
und Seminaren Zugriff auf Expertenwis-
sen aus erster Hand. Die POWTECH
sucht auch nach 20 Messeausgaben in
Nurnberg ihresgleichen.”

Auf einer Nettoflache von 27.300 m?
prasentierten die Aussteller mechanische
Verfahrenstechnik in ganzer Vielfalt. An
vielen Standen bestimmten komplette
Anlagen und Maschinen zum Fordern,
Trennen, Mahlen, Mischen, Ruhren oder
Agglomerieren das Bild, viele davon im
Livebetrieb. Darlber hinaus zeigten die
Aussteller Lésungen zur Steuerung und
Automatisierung sowie Komponenten
und prozessbegleitende Technologien.
Dazu zahlen unter anderem Mess- und
Analysegerdte, Filter-, Luftreinhaltungs-
und Explosionsschutz-Equipment.

Unter den internationalen Ausstellern
kam die groBte Gruppe mit 59 Unter-
nehmen aus ltalien, gefolgt von der
Schweiz mit 34 Ausstellern und GrofBbri-
tannien mit 28 Ausstellern. Ein deutli-
cher Zuwachs war zudem aus China zu
verzeichnen (insgesamt 18 Aussteller).
Die POWTECH 2017 lockte 14.066 Fach-
besucher nach Nurnberg. Rund 40 Pro-
zent von ihnen kamen aus dem Ausland
angereist, allen voran aus den Landern
Osterreich, Italien, der Schweiz, Tsche-
chien und Polen. Neben technischen In-
novationen aus aller Welt, bot ihnen die
Messe viele Networking-Anldsse und ein
umfangreiches Fachprogramm mit Fort-
bildungscharakter.

Praxisnahe Vortréage rund um die mecha-
nische Verfahrenstechnik gab es in zwei
Fachforen auf der Messe zu erleben. Im
AuBengeldnde stellte der Ind Ex Verband
im Rahmen von spektakuldren Live-Ex-
plosionen die Wirksamkeit von Ex-
Schutz-Equipment unter Beweis. Der

VDMA Fachverband Allgemeine Luft-
technik prasentierte in Halle 2 die Son-
derschau Staubfreie Zukunft mit zahlrei-
chen Exponaten. Die zweite Sonder-
schau stand unter dem Motto Pharma-
Feststoffe und vereinte rund 20 Maschi-
nen und Anlagen fir die relevanten Pro-
zessschritte vom Mahlen bis zur Partikel-
analyse.

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

—Qualitat

Die nachste POWTECH findet vom 9. bis
11. April 2019 in Ndrnberg statt —
dann wieder im Verbund mit PARTEC,
dem Internationalen Kongress fur Parti-
keltechnologie. Das Motto des Kongres-
ses wird , Particles for a better life” lau-
ten.

m NiirnbergMesse GmbH
www.powtech.de

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

MaBgeschneiderte Losungen
far die Extrusion

Kontinuierliche
gravimetrische Mischer

Materialférdersysteme

asr® Automatisches
In-Line Recycling

Randstreifenabsaugung

Gravitrol® Gravimetrische
Extrusionsregelung

Diskontinuierliche Mischer

Mit oder ohne
Extrusionsregelud

Guardian®: Gravimetrischer
Chargenmischer fiir bis zu
12 Komponenten

X-Serie: Kontinuierlicher
gravimetrischer Mischer flr
bis zu 8 Komponenten

RMX: Riickspeisemaschine
fiir Folienschnitzel als Teil eines
kompletten asr®-Systems

PROCESS CONTROL GmbH

A Maschinen fur die Kunststoffindustrie

IndustriestraBe 15 | 63633 Birstein | Deutschland
Telefon +49(0)6054 9129-0 | Telefax +49(0)6054 9129-99
E-Mail info@processcontrol-gmbh.de



http://www.powtech.de/
http://www.processcontrol-gmbh.de/
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Plastindia 2018

February 7-12, 2018, Gandhingar -
Ahmedabad, Gujarat, India

B Plastindia Foundation is hosting its
10th edition of the International Plastics
Exhibition, Conference and Convention.
It is organized once in three years.

30 minutes from Ahmedabad Airport,
the state of the art exhibition centre is
spread over an area of 125,000 sqms.
More than 50,000 visitors have already
registered on-line. Around 200,000 visi-
tors are expected to visit the exhibition.
2000 exhibitors are expected, including
International Exhibitors from around 40
countries.

EMPOWERING GROWTH

ition, C

PLASTINDIA 2018 exhibition will have
concurrent events like:
¢ International Conferences
e PLASTICON®Awards
e PROPLAST® 2018
e B2B - Reverse Buyer Seller Meet
e 5 Industry Focused Pavilions like
i. Composite
ii. Automotives
iii. Medical and Health Care
iv. Sports
v. 3D Printing and Prototyping.
e Gala Networking Dinner

29. Internationales Kolloquium Kunststofftechnik
Nachwuchs. Netzwerk. Innovationen

M Das Institut fr Kunststoffverarbeitung
(IKV) ladt wieder nach Aachen ein. Zu
dem zweijahrlich stattfindenden Event
erwartet das IKV am 28. Februar und 1.
Mérz 2018 wieder rund 800 Fachleute
aus der Kunststofforanche weltweit. In
2016 kamen die Teilnehmer aus mehr als
300 Unternehmen und 15 Nationen. Alle
Vortrdge werden simultan ins Englische
Ubersetzt.

Die Forschung des IKV orientiert sich an

Bei der additive Fertigung wird aus Stahlpulver durch

lokales Aufschmelzen kompakter Feststoff. Die Verwendung  und
von optischen anstelle von konventionellen mechanischen
Bearbeitungsverfahren erhéht die Gestaltungsfreiheit.

Im Bild: Links, ein herk6mmlich gefertigter statischer
Mischer und rechts zwei additiv gefertigte statischer Mischer
(Foto: VM Verlag)

den vier Leitthemen Additive Fertigung,
Kunststoffindustrie 4.0, Leichtbau und
Integrative Kunststofftechnik (Bild). Die
wissenschaftlichen Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter des IKV referieren in 36 Vor-
trdgen Uber die aktuelle Forschung am
IKV zu diesen Themen. Namhafte Exper-
ten aus der Industrie leiten mit Keynote-
vortragen in die 18 Sessions ein und neh-
men eine Positionierung der Forschungs-
ergebnisse vor. Finf Plenarvortrage aus
Industrie und For-
schung zu Trends
zukunftswei-
senden Entwicklun-
gen komplettieren
das Programm.

Die Industrieausstel-
lung im Foyer des
Eurogress  Aachen
ist ein fester Be-
standteil des IKV-
Kolloquiums.  Sie
bietet  Ausstellern
die Moglichkeit, Lo-
sungen  fur die
Kunststoffbranche
zu prasentieren und
mit  Industriepart-
nern ins Gesprach
zu kommen. Das

SeveralPlastics Associations from all over
India are supporting this significant exhi-
bition and are aggressively promoting
the exhibition across all major metro ci-
ties in India.

Promotional eventsat International level
are planned along with Overseas Part-
ners: Messe Duesseldorf GmbH -
Europe, America, Canada, Africa, Japan,
Middle East, Australia and New Zealand;
Adsales Exhibition Services Ltd — China &
Hong Kong; Pilatus International Co. Ltd
— Taiwan, Singapore, Korea, Malaysia,
Thailand, Vietnam, Indonesia and Phi-
lippines.

m PLASTINDIA 2018
http://plastindia2018.plastindia.org

IKV erwartet Aussteller entlang der ge-
samten Wertschopfungskette: Rohstoff-
hersteller, Maschinenhersteller, Verarbei-
ter, Anbieter von Peripheriegerdten und
Dienstleistungsanbieter.

Unter dem Programmpunkt ,IKV 360°"
offnet das IKV am Nachmittag des ersten
Veranstaltungstages seine Pforten fur die
Teilnehmer des Kolloquiums und prasen-
tiert seine Forschung live in den IKV-
Technika und -Laboren. Die Wissen-
schaftler stehen an den laufenden Anla-
gen fur Gesprache zur Verfigung. Die
Vortrdge am zweiten Kolloquiumstag
sind darauf ausgerichtet, die praktischen
Eindrtcke der Vorfuhrungen zu vertie-
fen.

Nachwuchs, Netzwerk, Innovationen"
ist das Leitmotiv des IKV-Kolloquiums.
Junge  Nachwuchswissenschaftlerinnen
und -wissenschaftler prasentieren ihre
innovativen Themen. Die Prdsentation
von Forschung und Innovation auf dem
gesamten Gebiet der kunststoffverarbei-
tenden Technologien hebt das IKV-Kollo-
guium von anderen Veranstaltungsfor-
maten ab. Die Keynote- und Plenarvor-
trage von namhaften Referenten berei-
chern das Programm durch ihren Praxis-
bezug und die Néhe zur industriellen An-
wendung. Gesprache zwischen Teilneh-
mern, Referenten, Ausstellern und den
IKV-Mitarbeitern starken das eigene
Netzwerk.

Ein weiterer Programmpunkt ist die Ver-


http://plastindia2018.plastindia.org/
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leihung des Georg-Menges-Preises, ge-
stiftet vom VDMA, PlasticsEurope und
der IKV-Fordervereinigung. Er wird 2018
zum elften Mal vergeben. Ausgezeichnet
wird eine Personlichkeit der Kunststoff-
branche, die sich besonders um die Zu-
sammenarbeit von Wirtschaft und Wis-
senschaft verdient gemacht hat.

m Institut fiir Kunststoffverarbeitung (IKV)
in Industrie und Handwerk an der RWTH Aachen
www.ikv-kolloquium.de

www.ikv-aachen.de

26. testXpo in Ulm

M Vier Tage lang nutzten rund 2.300 Be-
sucher aus 55 Landern die Gelegenheit
sich auf der diesjahrigen testXpo, der 26.
Fachmesse fir Pruftechnik in Ulm, Gber
den aktuellen Stand der neuesten Me-

Ein Eindruck von der
testXpo 2017
(Bild: Zwick)

thoden auf dem Gebiet der
Materialprtfung zu informie-
ren. Organisatoren der mit
circa 250 Exponaten auf
3.000 m? Flache bis dato
groBten Veranstaltung wa-
ren die Zwick Roell Gruppe
sowie 25 Mitaussteller aus
dem Bereich Qualitatssiche-
rung.

Zu den Highlights in diesem Jahr zahlten
eine universelle Prifmaschine fur die Har-
teprtfung sowie zwei neue Fallwerke zur
Bauteilprifung und Materialcharakteri-
sierung von Kunststoffen und Composi-
tes fUr Branchen wie Automotive, Aero-
space, etc. Livestreams aus dem Labor er-
lauben Kunden die Prifung ihres Proben-
materials in Echtzeit zu sehen und mit
dem verantwortlichen Mitarbeiter zu be-

sprechen. Erganzt wurde das umfassende
Ausstellungsprogramm durch eine Viel-
zahl von Fachvortragen und praktischen
Vorfihrungen, in denen Besucher tiefer
in die Thematik einsteigen konnten.

Die 27. testXpo findet vom 15. bis 18.
Oktober 2018 bei Zwick Roell in Ulm
statt.

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

...................................................................................................................................................................
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B Mit Jakob von Wolff erweitert die
Kiefel GmbH im Rahmen ihrer Wachs-
tumsstrategie ihr Management im Ge-
schaftsbereich Verpackung. Jakob von
Wolff verfligt Gber langjdhrige Manage-
ment-Erfahrung in  unterschiedlichen
Branchen. Schwerpunkt seiner Tatigkeit
waren das Fuhren von mittelstandischen
Unternehmensgruppen, internationaler
Vertrieb und Kaufmannische Leitung.

Als Director Packaging Division wird Ja-
kob von Wolff gemeinsam mit dem lang-
jéhrigen Kiefel-Manager Erwin Wabnig
den Geschaftsbereich Verpackung der
Kiefel Gruppe verantworten. Neben den
Aktivitaten der Kiefel GmbH in Freilas-
sing, Deutschland wird das die Aktivita-
ten der Tochtergesellschaften Mould &

Sandra Fullsack ist zur weiteren
Geschéftsfihrerin der motan gmbh
bestellt worden (Bild: motan)

B Alexander Tech verantwortet seit
dem 1. Februar 2017 den Inlandsvertrieb
der SINGLE Distribution GmbH. In der
Vertriebsgesellschaft mit Sitz in Pforz-
heim bei Stuttgart fihrt er das Key-Ac-
count-Geschaft und koordiniert seit dem
1. November 2017 auch den weltwei-
ten Vertrieb und die Marketingaktivita-
ten des Herstellers von Temperier- und
Kahlsystemen.

Tech verfugt Uber langjéhrige Erfahrung

Personalia

Matic Solutions GmbH in Micheldorf,
Osterreich und Bosch Sprang BV in
Sprang-Capelle, Niederlanden umfassen.
In den letzten Jahren hat sich die Kiefel
zu einem fuhrenden Losungsanbieter im
Bereich dUnnwandiger Verpackungen
entwickelt.

Dabei werden Kunden in allen Fragen
rund um Verpackungsldésungen aus einer
Hand begleitet: von Material- und Pro-
duktentwicklung, Uber Musterfertigung
bis hin zur Installation von vollstandigen
Fertigungsanlagen mit Thermoformma-
schinen, Werkzeugen und Automatisie-
rungseinrichtungen.

Kiefel verflgt zusatzlich Uber eine Ver-
triebs- und Serviceorganisation in allen
wichtigen Markten der Welt.

B Mit sofortiger Wirkung ist Sandra
Fullsack zur weiteren Geschéftsfihre-
rin der motan gmbh bestellt worden.
Sie Ubernimmt neben Ulrich Eberhardt
die Verantwortung fur den Produktions-
standort Isny. Bereits zum 1. Januar 2017
hatte Sandra Fullsack die alleinige Lei-
tung der motan holding gmbh ganz
Ubernommen, der sie seit 11 Jahren an-
gehort.

Die motan Gruppe ist, nach einem her-
vorragenden Geschéftsergebnis in 2016
und weiterem Wachstum in 2017, auf
dem besten Weg im Materials Handling
weltweit ganz vorne mitzuspielen. Nun
werden einmal mehr die Weichen fur die
Zukunft gestellt. Sandra Fullsack hat kla-
re Vorstellungen, wo die Reise fir das
Unternehmen hingeht: ,Wir widmen

im Vertrieb anspruchsvoller technischer
Produkte Er freut sich auf die neue Auf-
gabe: ,SINGLE ist ein dynamisches Un-
ternehmen mit einer sehr starken Marke
und fast 50 Jahren Markterfahrung in
der Temperier- und Kuhltechnik.” Tech
ist im Stammwerk Hochdorf angesiedelt
und berichtet direkt an Geschaftsfihrer
Karsten Sauer.

m SINGLE Distribution GmbH
www.single-temp.de

Jakob von Wolff, Director Packaging
Division KIEFEL GmbH

m KIEFEL GmbH
www.kiefel.com

uns jetzt verstarkt dem Ausbau der glo-
balen Produktion. Das ist, nach der Aus-
weitung des weltweiten Absatzes, eine
folgerichtige Entwicklung, um nah bei
unseren Abnehmern zu sein und auf de-
ren Bedurfnisse schnell reagieren zu kon-
nen.” Wichtig sind ihr auBerdem die
Themen Recruiting und Personalentwick-
lung: ,Wettbewerbsfahig bleiben wir
nur, wenn wir junge Leute flr unsere
Themen interessieren und nachhaltig an
das Unternehmen binden kénnen. Daran
werden wir intensiv arbeiten und nicht
nur unser Einstiegsprogramm ‘motan
start’, sondern auch die Weiterbildungs-
maBnahmen unter ‘motan campus’ und
‘JuniorStaff’ gezielt weiterentwickeln.”

m motan holding gmbh
www.motan-colortronic.com

Alexander Tech (Foto: SINGLE)


http://www.kiefel.com/
http://www.motan-colortronic.com/
http://www.single-temp.de/
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B Wolfgang Bohmayr ist seit 1. Sep-
tember 2017 neuer Leiter des Kunst-
stoff-Clusters (KC) in der 006. Wirt-
schaftsagentur Business Upper Austria.
Bohmayr ist seit sieben Jahren als Pro-
jektmanager im KC tatig und kennt da-
her die Herausforderungen der Branche.
Wirtschaftsreferent LH-Stv. Dr. Michael
Strugl begruBt die Bestellung von Wolf-
gang Bohmayr zum neuen Cluster-Ma-
nager: ,Der Kunststoff-Cluster ist das
groBte Branchennetzwerk und seit fast
20 Jahren eine Erfolgsstory, die sich nicht
zuletzt durch die starke Kooperation mit
Niederdsterreich zu einer internationalen
Marke entwickelt hat. mehr als 200 na-
tionale und internationale Kooperations-
projekte, an denen sich mehr als 400
Osterreichische Unternehmen beteiligen,
sprechen fur den Erfolg. Wolfgang Boh-
mayr und sein Team haben aktuelle
Trends und Entwicklungen wie die zu-
nehmende Digitalisierung und das Einbe-
ziehen additiver Prozesse im Blick. Als

Kompetenzzentrum fir firmen-
Ubergreifende  Zusammenar-
beit werden sie die Kunststoff-
branche voranbringen.”

. Die Kunststofftechnologie be-
dient viele Branchen von Pa-
ckaging Uber den Baubereich,
von Automotive bis Medizin-
technik. Als Cluster sind wir
Coach und Trendscout, um an
der Zukunft und an der Wett-
bewerbsfahigkeit mit unseren
Partnern zu arbeiten — oft auch
gemeinsam mit Forschungsein-
richtungen. Es geht darum,
Trends zu erkennen und die
Unternehmen bei der Umset-
zung von Innovationen zu un-
terstltzen”, erldutert Bohmayr.
Er folgt Elmar Paireder, der sich
nach drei Jahren als Leiter der
Cluster ~ Mechatronik  und
Kunststoff auf die Aktivitaten des Me-
chatronik-Clusters konzentrieren wird.

A

= |

Wirtschaftsreferent LH-Stv. Dr. Michael Strugl (r.)
mit dem neuen Manager des Kunststoff-Clusters,

Wolfgang Bohmayr
(Foto: Land OO / Heinz Kraml)

m Kunststoff-Cluster (KC)

www.kunststoff-cluster.at

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

Bahnlaufregelung
100% Inspektion
Registerregelung
Prozessautomation
Farbmessung

Farbmanagement
Workflow
Bahnbeobachtung

Mehr Informationen unter: www.bst.group

Oberflacheninspektion

QUALITATSSICHERUNG NACH IHREN BEDURFNISSEN

Dicken- & Fldchengewichtsmessung

I BST cleromaoat



http://www.kunststoff-cluster.at/
http://www.bst.group/

20 Branche Intern

Extrusion 8/2017

B Nach 27 sehr erfolgreichen Jahren
geht Robert Zimmermann als einer der
geschéftsfihrenden Gesellschafter der
AZO Gruppe in Osterburken zum Ende
des Jahres 2017 in den Ruhestand. Die
bisherige Gesamtgeschéftsfihrung durch
Robert und Rainer Zimmermann wird auf
Rainer Zimmermann als alleinigen ge-
schaftsfuhrenden Gesellschafter Giberge-
hen. Die AZO Gruppe bleibt damit ein
Familienunternehmen im Besitz der Fa-
milien Zimmermann.

Ein groBes Anliegen von Robert Zimmer-
mann war und bleibt die Investition in
die Aus- und Weiterbildung der Mitarbei-

B battenfeld-cincinnati Austria in Wien
hat mit Johannes Schwarz, MBA seit
1.0ktober 2017 einen neuen Geschafts-
fUhrer. Der neue CTO (Chief Technical Of-
ficer) des Unternehmens, Dr. André
Wieczorek, ist seit 1. September 2017
beschéftigt. ,Wien ist das battenfeld-cin-
cinnati Kompetenzzentrum fiur den Be-

B New CEO of the US Subsidiary: Af-
ter 40 years at Troester, 20 of which in
the U.S., Michael Neubauer leaves the
company at the end of the year. For his
succession,  Germany-based  Troester
GmbH & Co. KG succeeded in winning
with Zachary T. Boaz, an individual with
significant technical and sales experience
in the tire and rubber industries.

Zachary started as Executive VP for
Troester Machinery, LTD on September 1,
2017 and will transition to President &
CEO starting January 1, 2018.

Personalia

ter. Dies zeigt sich nicht zuletzt in seiner
Aufgabe als Vorsitzender des ortlichen
Hochschulrats der DHBW Mosbach, die
er 2014 Ubernahm. Des Weiteren ist er
auch im Aufsichtsrat der gesamten
DHBW in Stuttgart tatig.

Die Ubernahme der alleinigen Geschafts-
fihrung durch Rainer Zimmermann stellt
eine kontinuierliche Weiterentwicklung
der Firmenpolitik der vergangenen Jahre
sicher.

m AZO GmbH + Co. KG
WWW.azo.com

reich PVC Verarbeitung, mit Fokus auf
Rohr-, Profil- und Plattenlinien sowie
WPC/NFC Anlagen. Fiir die Geschaftsfuh-
rung und die technische Leitung des
Standortes konnten wir zwei Manager
mit exzellenten Referenzen in der Kunst-
stoffindustrie gewinnen, um die Weiter-
entwicklung der Produkte und des Stand-
ortes voranzutreiben”, erklart Gerold
Schley, CEO der BC Extrusion Holding.
,Gemeinsam mit meinen Mitarbeitern
mochte ich unsere Marktposition als at-
traktiver und kompetenter Partner fir
unsere Kunden ausbauen und damit den
Standort weiter starken”, sagt Johannes
Schwarz, Managing Director von batten-
feld-cincinnati Austria.

Johannes Schwarz, MBA, neuer
Geschdéftsflahrer von
battenfeld-cincinnati Austria

With his technical know-how in rubber
and tire machinery, combined with inter-
national sales experience, Zachary is an
ideal fit for achieving Troester’s goals of
more customer satisfaction and growth
in the USA.

Zachery T. Boaz,
Executive Vice President
TROESTER Machinery Ltd.

m TROESTER Machinery, Ltd.
www.troester.de

Robert Zimmermann

Dr. André Wieczorek, neuer CTO
(Chief Technical Officer) von
battenfeld-cincinnati Austria

m battenfeld-cincinnati
www.battenfeld-cincinnati.com



http://www.battenfeld-cincinnati.com/
http://www.azo.com/
http://www.troester.de/
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Nachruf:

B Mit Helmuth Schulz, der am 14. Ok-
tober 2017 nach langerer Krankheit,
aber doch Uberraschend, im 72igsten
Lebensjahr verstorben ist, verliert der
osterreichische Kunststoff-Maschinen-
bau einen seiner schopferischsten Pio-
niere. |hm ist zu verdanken, dass
Kunststoff heute wirtschaftlich und
qualitativ hochwertig recycled werden
kann. Mehr als 60 Patente und die drei
Maschinenbauunternehmen — EREMA,
EKUMA, MAS-Maschinen- und Anla-
genbau Schulz — sind mit seinem Na-
men verbunden.

Nach diversen erfolgreichen Stationen
in seinem beruflichen Werdegang
grindete Schulz 1983 mit seinen Kol-
legen Helmut Bacher und Georg
Wendelin das Unternehmen EREMA,
mit dem Ziel, Recyclingmaschinen zu
bauen. In mehreren Schritten wurde
das Recycling-System um Peripherie-
komponenten erweitert.

Nach 23 Jahren entschied Helmuth
Schulz im Zuge des Generationswech-
sels aus ,seinem” Unternehmen aus-

Recycling-Pionier Helmuth Schulz verstorben

zuscheiden und im Alter von 60 Jahren
nochmals ein eigenes Unternehmen zu
grinden. Seine Absicht war, in der
.MAS-Maschinen- und  Anlagenbau
Schulz GmbH" innovative Konzepte fur
die Extrusion zu verwirklichen, insbeson-
dere den von ihm entwickelten und pa-
tentierten  konischen,  gleichldufigen
Doppelschneckenextruder, dessen Kenn-
zeichen die hohe Forder- und Homogeni-
sierungsleistung, eine besonders scho-
nende Materialbehandlung und ein sta-
biler Massedruck sind. Weitere Innova-
tionen sind ein neuartiges kontinuierli-
ches Scheibenfiltersystem fur Kunststoff-
schmelzen und eine wasserlose Trocken-
reinigung fir Folienabfélle, die von sei-
nem Unternehmen EKUMA erzeugt wer-
den.

Helmuth Schulz hinterlasst mit MAS ein
in der internationalen Kunststoffindustrie
etabliertes Unternehmen. Das Unterneh-
men wird von seiner Tochter Katharina
Schulz und dem bisherigen FUhrungs-
team weitergefiihrt.

Mit Helmuth Schulz verliert die Kunst-

Helmuth Schulz

stoffwelt einen wahren Pionier, dessen
Ideen die Kunststoffverarbeitung noch
viele Jahre beeinflussen werden.

> MAS

Maschinen- und Anlagenbau
Schulz GmbH
WWWw.mas-austria.com

m Autor: Reinhard Bauer -
TECHNOKOMM
office@technokomm.at

...................................................................................................................................................................
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Leistritz Compounding Workshop

M Rund 80 Fachleute aus dem In- und
Ausland fanden am 8. und 9. November
2017 den Weg nach Nurnberg, um am
“Leistritz Compounding Workshop” teil-
zunehmen. Bereits nunmehr zum 13.
Mal organisierte das Leistritz Team diese
erfolgreiche Veranstaltung.

Viele Vortrage zu Themen wie Kabel-
compounds, Inline-Compounding mit
PLA+CaCOs3, Benchmarkrezepturen, EPS
Herstellung oder Smart Engineering,
praktische Maschinenvorfiihrungen im
Leistritz-Technikum, der “HeiBe Stuhl”

Dr. Johannes Krtckel (Leistritz) — hier
im Bild — referierte gemeinsam mit
Stefan Viering (LKAB) zum Thema
HFFR Kabelcompounds mit
Hydromagnesit/Huntit

(Bild: VM Verlag)

Mit dem Vortrag “80 Jahre Leistritz
Extrusionstechnik — Zukunft braucht
Herkunft” von Leistritz Geschéftsfih-
rer Sven Wolf startete der zweite
Veranstaltungstag

(Bild: Leistritz)

und nicht zuletzt eine duBerst unterhalt-
same Abendveranstaltung bildeten ein
gelungenes Compounding-Event 2017.

m Leistritz Extrusionstechnik GmbH
www.leistritz.com

Maschinenvorfihrungen im Leistritz-Technikum: Live demonstriert und praktisch
erldutert wurden die Vortrdge zu Kabelcompounding (auf ZSE 27 MAXX),

PA + GF (auf ZSE 35 iMAXX),

Inline-Compounding PLA+CaCOj3 (auf ZSE 50 MAXX) sowie

HFFR Compounds (auf ZSE 50 MAXX)

(Bild: Leistritz)

Neuer Beiratssprecher des Kunststoff-Clusters

B Manfred Hackl, Geschaftsfuhrer der
EREMA Group mit Sitz in Ansfelden ist
mit Dezember der neue Beiratssprecher
des o6sterreichischen Kunststoff-Clusters
(KC). , Der Beirat mit seinen zwolf Bran-
chenvertretern unterstitzt den Cluster
bei der strategischen Ausrichtung. Mit
Manfred Hackl konnten wir einen Vor-
denker der Branche als KC-Beiratsspre-
cher gewinnen”, freut sich der oberoster-

reichische Landeshauptmann-
Stellvertreter Dr. Michael Strugl.
Manfred Hackl tbernimmt die
Agenden von Dr. Friedrich Kast-
ner, CEO der Dr. Collin GmbH,
der sieben Jahre das Sprachrohr

Dr. Friedrich Kastner (li) und
Manfred Hackl (re)
(Bild: KCIEREMA)

Extrusion 8/2017
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des Expertengremiums des Kunststoff-
Clusters war.

Als eines der Hauptthemen hat sich der
neue Beiratssprecher die Kreislaufwirt-
schaft an die Fahnen geheftet. ,Eine
funktionierende Kreislaufwirtschaft ist ei-
ne groBe Chance, das Image von Kunst-
stoff zu heben. Aber ihr Gelingen héngt
vom Zusammenspiel alle Beteiligten —
von der Sammlung der Altkunststoffe
Uber die Recyclingtechnologie bis zum
Wiedereinsatz in der Verarbeitung —ab”,
betont Hackl. Wie es funktionieren kann,
wollen der Kunststoff-Cluster und der
Cleantech-Cluster gemeinsam im Projekt
.Coming Home" zeigen: Die Initiative
zielt darauf ab, regionale Stoffkreislaufe
in Kooperation mit der Industrie und den
regionalen Sammelsystemen zu schlie-
Ben. Im Fokus stehen dabei Haushalts-
Plastikabfélle.

Anhand des gelben Mehrweg-Sammelei-
mers ,Oli” soll ein Best Practice Projekt
gestartet werden. Der ,Oli” ist ein eta-
bliertes Altélsammelsystem der Landes-
Abfallunternehmen (LAVU) in Oberdster-
reich. Der Klibel wird derzeit aus Polypro-
pylen (PP)-Neuware hergestellt. Kinftig
soll von der LAVU gesammelter Altkunst-
stoff fur die Herstellung des Sammelei-
mers verwendet werden, der Kreislauf
soll so quasi wieder geschlossen werden.
Diese sehr hohen Anforderungen wie ex-
trem gute Dichtheit, geringste Toleran-
zen oder Bestandigkeit gegen Fette
konnten bis dato nur mit Neuware geldst
werden. Der Einsatz von Recyclingware
verlangt neben einer ausgefeilten Recy-
clingtechnologie auch entsprechende
Stoffstrome aus den Altstoffsammelzen-
tren und passende Rezeptierungen.
Recycling ist auch Schwerpunkt in der
Forschungsfabrik LIT Factory an der JKU.
Unter der Fihrung des Linz Institute of
Technology (LIT) der Johannes Kepler
Universitat Linz wird die LIT Factory, eine
offentliche Pilotfabrik 14.0, im GroBraum
Linz eingerichtet. Heimische Unterneh-
men kénnen in Zukunft in diesem Testla-
bor, digitalisierte Produktionstechnolo-
gien erproben, ohne den eigenen Betrieb
zu stoéren. Dort sollen beispielsweise
Leichtbauteile aus Kunststoff fur Autos
entwickelt werden. Weitere Forschungs-
projekte liegen aber auch im Bereich der
Recyclingtechnik.

m Kunststoff-Cluster (KC)
www.kunststoff-cluster.at

mia 2018

B Die Teilnahme
am motan innovati-
on award 2018 ist noch mdglich. Pro-
jektideen kénnen noch bis zum 317. De-
zember 2017 eingereicht werden. Ge-
sucht werden findige Ideen rund um das
Materials Handling. Das Preisgeld von
20.000 Euro wird auf bis zu drei Preistra-

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

Visit us from January 23-26
at Interplastica 2018,
Moscow, Russia.
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ger verteilt. Darliber hinaus unterstitzt
das Unternehmen die Gewinner bei den
ersten Umsetzungsstufen und gegebe-
nenfalls bei Patentanmeldung und Pro-
duktentwicklung bis zur Marktreife. So-
wohl Einzelpersonen als auch Teams aus
allen Bereichen der Kunststoffindustrie
und -forschung kénnen teilnehmen.

m www.motan-colortronic.com/de/
innovation/mia-2016.html

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

Technology To Perfection ! E I

— Quadlity in its
innovative
form.

With passion, we develop future-
oriented measuring and control
devices for quality assurance

of hoses and tubes, such as the
CENTERWAVE 6000. A non-con-
tact system for the measurement
of diameter, ovality, wall thickness
and sagging of large plastic pipes
with a diameter from 90 to 3,200
mm. An innovative solution based
on millimeter waves technology

that increases product quality and

B (7L v

ensures significant material and

cost savings during extrusion.

- easy operation without pre-
sefting product parameters

— precise online measurements
around the complete circumfer-
ence, independent from material
and temperature

- measuring results in real time
available for display and control

- reliable without calibration

www.sikora.net/centerwave6000


http://www.si/
http://www.kunststoff-cluster.at/
http://www.motan-colortronic.com/de/
http://www.sikora.net/planowave6000
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Maag Rotomolding
Open House

B Beim Rotationsformen sind Pulver
hochster Qualitat, mit guter Rieselfahig-
keit und hohem Schittgewicht oder Mi-
krogranulate gefragt. Die Pulvermuhlen
der Reduction Engineering Scheer liefern
Mahlgut mit bester Produktoberflachen-
qualitat, das sich fur dieses Verfahren her-
vorragend eignet. Und so konnte Maag Au-
tomatik-Geschaftsfuhrer Alaaddin  Aydin
am 20. November 2017 rund 70 interes-
sierte Gaste fur den deutschsprachigen
Teil der Veranstaltung im Technikum der
Maag Automatik in GroBostheim begru-
Ben. Nach Vortragen zu den Themen
“Pulvermihlen fur effiziente Pulverher-
stellung”, “Vermahlen von Polyethylen —

Die praktische Vorftihrung der ‘PEARLO’ Unterwasser-

Granulieranlage ftir Mikrogranulate im Test & Research Center. Der PEARLO ist
speziell flir Polymere und thermoplastische Kunststoffe konzipiert und produziert
erstklassiges kugelférmiges Granulat. Das duBerst effiziente und flexible System
findet seine Anwendung in der Produktion von Rohstoffen, Compounds,
Masterbatch, technischen Kunststoffen, Recycling, Bio- und Holzpolymerwerk-
stoffen, thermischen Elastomeren, HeiBschmelzeklebern, Gummi und natdrlich
insbesondere flir Mikrogranulate (siehe auch S. 66 in diesem Heft)

Die Protagonisten des Vortragsteils der Veranstaltung, von links:

Michael Eloo (Managing Director Gala Kunststoff- und Kautschukmaschinen ), der
auch die Moderation idbernommen hatte, Alexander Datzinger (Head of
Pulverizer, Maag Automatik), Frank Gl6ckner (Maag Automatik), Fabrice Ruck
(RPC Promens) und Rainer Sattel (LyondellBasell) (Bilder: VM Verlag)

Erzeuger- und Verarbeiterverband mit

gemeinsamer Website

W , Kunststoff kann’s” — da sind sich der
Gesamtverband Kunststoffverarbeitende
Industrie e. V. (GKV) und PlasticsEurope
Deutschland e.V. sicher. Passend zur
gleichnamigen, im vergangenen Jahr
erstmals aufgelegten Broschire gibt es
jetzt auch die Webseite. Dort prasentie-
ren die Verbande in allgemeinverstandli-
cher Form die wichtigsten positiven Ei-
genschaften von Kunststoffprodukten im
Verlauf ihres Lebenszyklus aus Erzeu-
gung, Verarbeitung, Gebrauch und Ver-
wertung. Auch der Kampf gegen Ml in

Einflussfaktoren auf die Pulverqualitat”,
“Innovation und Fortschritt bei Unter-
wasser Mikro-Granulierung und Trock-
nung”, “Mikrogranulate in Rotational
Molding Anwendungen” und “Lupolen
Produkte fir Rotomolding Anwendun-
gen” folgten praktische Demonstratio-
nen im Test & Research Center Mikrogra-
nulat sowie die Vorfuhrung der Pulver-
muhle RE 85 XLP.

- Maag
www.maag.com

der Umwelt und im Meer wird themati-
siert. Die Webseite ist ein zusatzliches In-
formationsangebot neben den bekann-
ten, etablierten Verbandsseiten gkv.de
und plasticseurope.org.

DarUber hinaus startet parallel zum
Launch der Webseite auch der neue
Twitterkanal @kunststoffkanns, der Ver-
braucher und Interessierte regelmaBig
Uber Neuigkeiten rund um das Thema
Kunststoffe und Kunststoffprodukte in-
formiert.

m PlasticsEurope Deutschland e. V.
www.plasticseurope.org
www.kunststoffkanns.de
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Kooperationsprojekt

Experimentell abgesicherte
Simulationsrechnungen zur
beschleunigten Auslegung fir WPC-
Extrusionswerkzeuge

Bl Das SKZ in Wirzburg arbeitet zusam-
men mit dem Fachgebiet Strémungsme-
chanik der Universitat Kassel an der Opti-
mierung von Extrusionswerkzeugen fur
holzfaserverstarkte Kunststoffe, soge-
nannte Wood Polymer Composites
(WPC). Das Projekt umfasst die rheome-
trische Charakterisierung und rheologi-
sche Modellierung von WPC-Werkstof-
fen im Schmelzezustand, die numerische
Simulation deren Verhaltens in Extrusi-
onswerkzeugen und die experimentelle
Validierung der Berechnungen.

Werkzeuge fir die Extrusion von Stan-
dardkunststoffen werden in der Regel
mit Hilfe von numerischen Simulations-
methoden ausgelegt. Dagegen erfolgt
die Auslegung von Extrusionswerkzeu-
gen zur Herstellung von zum Beispiel
WPC-Profilen heute zumeist auf Basis
bestehender Erfahrungen. Dies hat zur
Folge, dass nach der Werkzeugfertigung
eine mehrstufige, kosten- und zeitinten-
sive Inbetriebnahme erfolgt, bei der un-
ter anderem das Werkzeug noch nach-
bearbeitet werden muss. Eine simulative
Auslegung ist bislang nicht maéglich, da

Weitere Investition

M Mit dem Neubau einer weiteren Mon-
tagehalle investiert die UTH GmbH eine
siebenstellige Summe in den zentralen
Standort in Fulda. Der Neubau ist ein
weiterer Schritt fur die VergréBerung des
Maschinenbauunternehmens und die
Verankerung am Produktionsstandort in
der Mitte Deutschlands.

Der Hersteller fur Spezialmaschinen zur
Feinfiltration von Kautschuk reagiert da-
mit auf die kontinuierlich steigende
Nachfrage an GroBmaschinen im Bereich
Zahnradpumpentechnologie und Fein-
strainerlésungen fir die Gummi-, Rei-
fen- und Silikonindustrie. , AuBerdem
stellen viele Neuentwicklungen erhohte
Anforderungen hinsichtlich GroBe und

Werkzeug zur
Herstellung
eines WPC-Profils

weder systematische Un-
tersuchungen des Mate-
rialverhaltens innerhalb
des Werkzeugs noch
Modellberechnungen
existieren, welche das
Strdmungsverhalten in
der Extrusion realitats-
nah beschreiben.

Ziel des Forschungsvor-
habens ist die numerische Berechnung
des FlieB- und Verformungsverhaltens
von WPC im Extrusionswerkzeug und die
darauf basierende Erstellung von Gestal-
tungsempfehlungen fir eine optimierte
Auslegung. Hierzu wird am SKZ eine Ver-
suchsanlage aufgebaut, mit der das Ver-
halten industriell verfgbarer WPC unter-
sucht werden kann. Durch systematische
experimentelle Studien sollen die maB-
geblichen Betriebs- und Prozessparame-
ter identifiziert werden. Als Grundlage
zur Materialmodellierung werden die ver-
wendeten Materialien an beiden Stand-
orten rheometrisch charakterisiert. An
der Universitat Kassel erfolgt die Entwick-
lung eines passenden Materialmodells,
welches auch die Erstarrung der Schmel-
ze berlcksichtigt. Dieses wird zur nume-

Gewicht. So brachte uns unsere neuent-
wickelte TRP-Technologie (Two-Roll-Pla-
sticizer) zur Aufbereitung von Kau-
tschukmischungen mit 40 Tonnen Ma-
schinengewicht bisher an unsere Kapazi-
tatsgrenzen", erlautert Geschaftsfuhrer
Peter J. Uth. Mit dem Neubau erweitert
sich die Gesamtnutzflache am Standort
auf rund 10.000 m?.

m UTH GmbH, www.uth-gmbh.com

Partnerschaft

B Windmoller & Holscher hat bestatigt,
dass Apex International als zertifizierter
Partner von Rasterwalzen fur die moder-

rischen Simulationen der Stréomungsvor-
gange in der Versuchsanlage verwendet,
deren Ergebnisse mit den begleitenden
Experimenten am SKZ validiert werden.
Aus den Untersuchungen lassen sich
dann die Gestaltungsempfehlungen fur
eine schnelle und kostenglnstige Ausle-
gung der Werkzeuge extrahieren.

Das IGF-Vorhaben wird Uber die AiF im
Rahmen des Programms zur Férderung
der Industriellen Gemeinschaftsforde-
rung (IGF) vom BMWi gefordert. Es hat
eine Laufzeit von zwei Jahren, ist zum 1.
Oktober 2017 gestartet und wird durch
mehr als 15 Industrievertreter unter-
stltzt.

m FSKZ e. V.
www.skz.de

nen Flexodruckmaschinen im Showroom
fungieren wird. Apex wird qualitativ
hochwertige keramikbeschichtete und
lasergravierte Rasterwalzen und -sleeves
fur die Druckmaschinen von W&H her-
stellen. Apex hat sich hierfur durch die
erfolgreiche Absolvierung des , Ablege-
tests” im Technologiezentrum von W&H
in Lengerich qualifiziert. Der Test wurde
herangezogen, um die saubere Arbeit
der Rasterwalze bei hohen Geschwindig-
keiten zu bewerten, die fir die Druckan-
lagen von W&H charakteristisch sind,
was fir W&H eine entscheidende Rolle
bei der Beurteilung der Leistung einer
Rasterwalze spielt.

m Apex Europe B.V., www.apex-europe.com

m Windmoller & Holscher,
www.wuh-lengerich.de


http://www.apex-europe.com/
http://www.wuh-lengerich.de/
http://www.skz.de/
http://www.uth-gmbh.com/
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Quantum 360

Wanddicken- und Durchmessermessung

tber 360° in

der Rohrextrusion

Arno Neumeister, Director Marketing iNOEX GmbH

Mit langjahriger Erfahrung und revolutiondren Ideen entwickelt die iINOEX mit Sitz in
Melle | Deutschland seit nunmehr 33 Jahren Systeme und Lésungen, die prézise auf die
spezifischen Anforderungen der Rohr-, Profil-, Kabel- und Folienextrusion abgestimmt
sind.

ie INOEX beschaftigt sich seit einigen Jahren intensiv mit

der Entwicklung und dem Vertrieb von Terahertz (THz)
Wanddickenmesssystemen in der Kunststoffbranche und kann
sich zurecht als Pionier fur diese Schlusseltechnologie bezeich-
nen. Die Terahertzstrahlung befindet sich zwischen dem Fre-
quenzbereich der Mikrowelle und dem Infrarot. Bis vor einigen
Jahren war die Nutzung dieses Terahertz-Frequenzbereichs auf-
grund fehlender Sender- und Empfangereinheiten — es wird
auch von der , Terahertz-Lucke” im elektromagnetischen Spek-
trum gesprochen — Uberhaupt nicht oder nur sehr einge-
schrankt nutzbar. Genau an diesem Punkt hat die INOEX ihre

Forschungs- und Entwicklungsaktivitdten angesetzt. Das Ergeb-
nis sind kompakte und kostenginstige Sender- und Empfan-
gersysteme flr die Rohrextrusion mit ausreichender Ausgangs-
leistung fur die Wanddickenmesssung. Der technologische
Fortschritt der vergangenen Jahre fuhrte dazu, dass diese THz
Sender- und Empfangereinheiten immer leistungsfahiger und
kostengunstiger wurden. Dies bildet die Grundlage fur eine
wirtschaftliche Nutzung der mit groBen Vorteilen verbundenen
THz-Technologie. Einer dieser Vorteile ist, dass es sich bei Tera-
hertz-Wellen um langwellige, nichtionisierende Strahlung han-
delt, deren Einsatz im Gegensatz zur Rontgenstrahlung ge-
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sundheitlich véllig unbedenklich ist. Ein weiterer interessanter
Aspekt ist die physikalische Eigenschaft von THz hinsichtlich der
Temperaturabhdngigkeit. Diese betragt bei einer Temperaturan-
derung von 10°C des Messobjektes lediglich circa 0,001 mm in
der Wanddickenmessung und ist damit deutlich geringer als bei
vielen anderen Messsystemen. Aufgrund dieser Tatsache ist ei-
ne Kalibrierung der Messwerte in der Glatt- und Wellrohrextru-
sion in der Praxis nicht notwendig. Ein weiterer ganz entschei-
dender Vorteil dieser neuen Technologie ist die kontaktfreie
Messanordnung. Dadurch wird ein Systemeinsatz sehr flexibel
und es kann auf dimensionsbehaftete Komponenten beim Ein-
bau in eine Extrusionslinie vollstandig verzichtet werden.

Das QUANTUM 360 ist mit einem THz-Sensor ausgestattet.
Dieser reversiert 360° um das zu messende Kunststoffrohr.
Wanddicken von 100 pm bis 60 mm kénnen so einfach gemes-
sen werden. Bei mehrschichtigen Rohren kénnen, unterschied-
liche Brechungsindizes vorausgesetzt, sogar die einzelnen
Schichten hochprazise vermessen werden. Generell werden, in
Abhangigkeit von Material und Messmethode, Messgenauig-
keiten von 25 pm erreicht. In Kombination mit einem dem THz-
Sensor gegeniberliegenden Lasersensor wird gleichzeitig der
Durchmesser ermittelt.

Das QUANTUM 360 deckt ein breites Produktspektrum ab und
ist derzeit in vier BaugroBen erhaltlich. Alle géangigen Kunst-
stoffe wie PE, HDPE, PP, PAG, PA12, PVC, etc. kdnnen vermes-
sen werden. Alle in der DIN 8074 aufgefiihrten SDR Klassen fur
Rohrdurchmesser von 10 bis 1000 mm k&nnen ausnahmslos
mit dem QUANTUM 360 vermessen werden. (siehe Tabelle)

Bei der Extrusion von Kunststoffrohren haben die Materialauf-
wendungen einen Anteil von 80 Prozent und mehr an den Ge-
samtkosten. In Abhdngigkeit von der Durchsatzleistung der
Rohrextrusionsanlage, den Materialien und der Normung lie-
gen zwischen den minimal und maximal zuldssigen Rohrabmes-
sungen enorme Einsparpotentiale. Durch geeignete Mess- und
Regeltechnik wie beim QUANTUM 360 in Kombination mit
kontinuierlicher Gravimetrie lassen sich funf Prozent und mehr
an eingesetztem Rohmaterial einsparen. Alle bewahrten Regel-
algorithmen wie zum Beispiel Massedurchsatz-, Metergewichts-
und Dinnstellenregelung sowie , Thermische Rohrkopfzentrie-
rung” stehen zur Verfligung und sorgen dafir, dass aus einem
Messsystem ein vollstandiges Automatisierungssystem wird.
Hersteller von Schaumkernrohren stehen in einem extremen
Preiswettbewerb zueinander. Eine effiziente Produktion, die
maoglichst wenig Material verbraucht, ist daher das entschei-
dende Kriterium. Insbesondere der kombinierte Einsatz von
. Thermischer Rohrkopfzentrierung” in Verbindung mit Dunn-
stellenregelung fuhrt bei der PVC-Schaumkernrohrextrusion zu
erheblichen Rohmaterialeinsparungen, da aufgrund der thermi-
schen Rohrkopfzentrierung fur eine homogene Wanddicke ge-

sorgt wird, die durch die Dlnnstellenregelung optimiert wer-
den kann. Des Weiteren konnen mit einem Quantum 360 hau-
fig alle drei Schichten einzeln vermessen werden. Dadurch hat
der Extrudeur erstmalig die Méglichkeit, auch die Wanddicke
der wichtigen Innenschicht prazise zu vermessen und einzustel-
len. Im Zusammenspiel mit einer Gravimetrie kann dies mittels
einer Metergewichtsregelung automatisiert erfolgen.
Wichtig fur den Erfolg eines Mess- und Regelsystems ist nicht
nur das Einsparpotential, sondern vor allem auch die einfache
Bedienung. Hier setzt das QUANTUM 360 neue MaBstabe. Die
automatische Zentrierung Uber einen Kreuztisch und der Ver-
zicht auf dimensionsbehaftete Teile ver-

Rohrdimension /
Pipe deminsion [mm]

Wanddicken /
Wall thickness [mm]

QUANTUM 360/ 250 10 - 250 100 pm - 60 mm
QUANTUM 360 / 400 63 - 400 100 pm - 60 mm
QUANTUM 360/ 630 250 - 1200 100 pm - 60 mm
QUANTUM 360/ 1000 250 - 1000 100 pm - 60 mm

einfachen das Einrichten des Systems
enorm, speziell nach einem Rohrdimensi-
onswechsel. Hinzu kommt eine einfache
Bedienung der Visualisierungssoftware,
bei der eine moderne Softwarearchitektur
zum Einsatz kommt, die den Extrudeur
auf einem 21" Multi-Touch-Display opti-
mal unterstutzt. Dieser muss lediglich das
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Rohrrezept auswahlen und die Messung starten. Zusatzlich zur
numerischen und grafischen Darstellung der aktuellen Mess-
werte stellt das System dem Anwender auch Trend- und Stati-
stikdaten sowie diverse Schnittstellen zur Verfigung. Hervorzu-
heben ist dabei der inoTREND, mit dem fast spielerisch mittels
,Multitouch” die Produktions- und Prozesswerte visualisiert
werden. Die darzustellenden Prozessdaten und Zeitrdume las-
sen sich vom Bediener individuell anpassen. Jedes System ver-
fugt dartber hinaus Uber einen TeamViewer Client, mit dem
auf einfache Weise und ohne groBen Konfigurationsaufwand
eine Remote-Sitzung realisiert werden kann.

QUANTUM 360 for Pipe Extrusion:
360-Degree Measurement of Wall
Thicknesses and Diameters

W/th many years of experience and revolutionary technolo-
gy, INOEX based in Melle/Germany has for 33 years de-
veloped systems and technical concepts specifically designed
for the pipe, profile, cable and film extrusion industry. For some
years now, iINOEX has been intensively working on the techni-
cal development and sale of Terahertz (THz) wall thickness
measuring systems for the plastics industry and can justifiably
call itself the pathfinder for this key technology. Terahertz ra-
diation is in the frequency range between microwave and infra-
red radiation. Only a few years ago, this Terahertz frequency
range was not at all or only partially usable due to the lack of
transmitter or receiver units — also referred to as the , Terahertz
gap” in the electromagnetic spectrum. It is to this very issue
that INOEX has addressed its R & D activities. The results are
compact and inexpensive transmission and receiver systems tai-
lor-made for the pipe extrusion process, with sufficient output
power for wall thickness measurement. The technological pro-
gress of the past years has made these THz transmitters and re-
ceivers increasingly powerful and also more and more cost-ef-
fective. This forms the basis for the economic utilization of THz
technology which offers undoubtedly great benefits. One of
these benefits is that Terahertz radiation is a long wave, non-io-
nizing radiation. Contrary to X-rays, the use of Terahertz radia-
tion does not involve any health risk. Another interesting aspect
is one of its physical properties related to varying temperatures.
A temperature change of 10 °C of the measuring object would
lead to a mere deviation of approx. 0,001 mm in the measured
wall thickness which is a value that is significantly lower com-
pared to other measuring systems. Due to this fact, measuring
values do not need to be calibrated in practical use during the
extrusion process of smooth or corrugated pipes. An additional
and very significant advantage of this technology is the con-
tactless measurement which makes the system very flexible.
The mounting or use of dimensioned system components can
thus be completely avoided.

QUANTUM 360 features a Terahertz sensor which reverses
360° around the measured pipe.

Wall thickness sizes between 100 um to 60 mm can be mea-
sured easily. High-precision measurement of every layer of a
multi-layer pipe is possible, given different refractive indices.

Depending on materials and measuring methods, generally a
measuring accuracy of 25 um can be achieved. The combina-
tion of a THz sensor and an opposing laser sensor provides si-
multaneous diameter measurement.

QUANTUM 360 covers a broad spectrum and is currently avail-
able in four different sizes. All common plastic materials such
as PE, HDPE, PP PA6, PA12, PVC are measurable. All SDR classes
contained in DIN 8074 for pipe diameters of 10 to 1000 mm
are measurable by QUANTUM 360. (see table)

80 percent or more of the total costs of the extrusion of plastic
pipes can be attributed to production materials. Depending on
the throughput rates of a pipe extrusion line, the materials and
the produced standards, there are enormous savings potentials
between minimum and maximum permissible pipe dimensions.
Through appropriate measuring and control technology such
as QUANTUM 360 combined with continuously performing
gravimetric systems, five percent or more can be saved in raw
material. All proven control algorithms such as e.g. mass
throughput control, weight per meter or thin point control,
equally the ,Thermal Die Centering”, are available and com-
plete this measuring system which thus becomes a full automa-
tion system.

Producers of foam core pipes are in intensive price competition
with each other. The decisive criteria here is always a cost-effi-
cient production process which uses as little material as pos-
sible. Particularly the combined use of “Thermal Die Centering”
and thin point control will lead to substantial raw material sav-
ings in the production of PVC foam core pipes. This is due to
the fact that the thermal die centering will ensure a homoge-
neous wall thickness which offers potential for optimization by
thin point control. Furthermore, QUANTUM 360 is frequently
able to measure all 3 layers individually. To the pipe producer,
this opens up for the first time the possibility to measure and
accurately control the important interior layer. The process can
be automated through weight per meter control carried out by
a gravimetric system.

Not only the savings potential influences the success of a mea-
suring and control system but also a comfortable operation. In
this respect QUANTUM 360 sets new standards. The automa-
ted centering performed by an XY cross table and the lack of
dimensioned parts enormously simplify the reset of the system,
specifically after a change of pipe dimensions. Added to which
is the user-friendly visualization software which is based on a
state-of-the-art software architecture and a 21" multi-touch
display, all designed for the optimum support of the line opera-
tor. It leaves him to select the pipe recipe and start the mea-
surement. Numeric or graphic representation is available be-
sides trends or statistics data and various interfaces. Especially
to be emphasized is inoTREND for the almost playful visualizati-
on of production and process values via ,multi-touch”. Display
of process data and production times can be adapted indivi-
dually by the operator. Each system disposes of a TeamViewer
Client requiring minimum configuration to set up a remote ses-
sion.

iNOEX GmbH
Maschweg 70, 49324 Melle, Germany
www.inoex.de
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Dosiertechnik —
Die richtige Mischung macht’s

Dosieranlage fiir 2-Komponenten-Flussigsilikone mit SpritzgieBmaschine (I.) (Quelle: ELMET GmbH)

Bei der Herstellung von Zweikomponentenkunststoffen sorgen frontbindige
Drucksensoren und magnetostriktive Wegaufnehmer fir ein korrektes Mischverhdéltnis
der Komponenten und eine méglichst vollstandige Entleerung der Gebinde.

weikomponenten-Kunststoffe — wie

GieBharze oder Flussigsilikone spielen
eine wichtige Rolle bei dem Schutz mo-
derner Elektronik. So bewahren Mantel
aus weichem FlUssigsilikon beispielswei-
se in der Automobilindustrie Zindker-
zenstecker, Schalterabdeckungen oder
Regensensoren vor dem Eintreten von
Feuchtigkeit und damit vor Kurzschlis-
sen. Zu einem Feststoff aushartende
GieBharze werden dagegen vor allem als
Vergussmasse fur elektronische Bau-
gruppen oder offene Kontaktstellen bei
Kabeln und Leitungen genutzt.
Gleich bei beiden Kunststoffen ist die
Herstellung aus zwei Komponenten, die
in einem bestimmten Verhdltnis zu einer

flussigen Masse vermischt werden. Beim
GieBharz erstarren Harz und Harter
durch eine irreversible, chemische Ver-
netzungsreaktion zu einem Feststoff. Bei
Flissigsilikon werden die beiden additi-
onsvernetzenden Komponenten mithilfe
einer Dosieranlage unter Druck einem
Mischblock zugefthrt. Die fertige Mi-
schung wird anschlieBend Uber eine ge-
kihlte Schnecke in das Werkzeug trans-
portiert und vulkanisiert dort bei hohen
Temperaturen in Sekunden aus.

Die Einzelkomponenten werden dabei
Ublicherweise in 20 oder 200 Literfassern
in den Dosieranlagen platziert und an
elektrisch betriebene Dosierpumpen an-
geschlossen. Im Hinblick auf Kosten- und

Energieeffizienz ist bei dem Vorgang der
Dosierung eine simultane, moglichst
100-prozentige Entleerung der Fasser
mit den Silikon- bzw. Harzkomponenten
wulnschenswert. Gelingt dies, ist fur den
Wechsel beider Fasser nur ein Maschi-
nenstopp erforderlich. Zudem spart eine
maoglichst vollstandige Entleerung der
Fasser Material und Kosten fur die Ent-
sorgung. Die Entleerung der Gebinde
wird in den meisten Fallen Uber groBe
und lange Pneumatikzylinder realisiert.
Dabei gibt eine kontinuierliche Messung
der Hubposition Auskunft tber den ak-
tuellen Fillstand. Drucksensoren messen
gleichzeitig permanent den Druck im
oder vor dem Messkopf und sorgen so
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Der magnetostriktive Wegaufnehmer
ONPP (Pfeil) wurde speziell nach
ISO15552 fir Zylinderdurchmesser von
16 bis 80 mm sowie Zylinderléngen von
50 bis 1000 mm entwickelt

indirekt fur einen Gleichlauf bei der Ent-
leerung beider Fasser.

Bertihrungslose Positionsmessung an
Pneumatikzylindern

Fur die kontinuierliche berihrungslose
Positionserfassung insbesondere langer
Pneumatikzylinder bietet sich ein Weg-
sensor wie der magnetostriktive Weg-
aufnehmer ONPP von GEFRAN an. Er
wurde speziell nach 1ISO15552 fur Zylin-
derdurchmesser von 16 bis 80 mm sowie
Zylinderlangen von 50 bis 1000 mm ent-
wickelt und basiert auf der patentierten
ONDA-Technologie. Sie erlaubt eine Re-
duktion des modularen Aufbaus und der
GroBe des Sensors auf ein absolutes Mi-
nimum. Demzufolge ist das Sensorge-
hduse aus eloxiertem Aluminium mit sei-
nem ausgesprochen dinnen Profil keine
10 mm hoch. Die Befestigung erfolgt di-
rekt auf dem Zylinder Uber M4-Schrau-
ben und Nutensteine. ONPP-Wegsenso-
ren fr Pneumatikzylinder nutzen zur Po-
sitionsmessung den im Kolbenboden des
Zylinders verbauten Magneten. Da das
Messelement keinen direkten Kontakt
zum Kolben hat, sind VerschleiBerschei-
nungen ausgeschlossen. Dies sorgt fur
eine lange Einsatzzeit auch unter er-
schwerten Betriebsbedingungen.

Der Positionssensor mit Analogausgang
ist fur Messwege bis 1000 mm erhaltlich.
Er erreicht Linearitatsabweichungen von
+ 0,2 Prozent und Wiederholgenauigkei-
ten von < 0,05 mm. Die Ausgangssigna-
le betragen 0,5..95 V (N) bzw.
4,8...19,2mA (E).

Alternativ lieBe sich der Fullstand des

erfolgt dann wahlweise Uber einen Posi-
tionsgeber, der auf der bewegten Kons-
truktion angebracht wird oder Uber eine
Verbindungsstange zwischen Zylinder-
schubstange und Sensor.

Der Druck am Messkopf bestimmt
das Dosierverhéltnis

Neben der Position des Pneumatikzylin-
ders spielt auch der Druck am Mischkopf
der Zwei-Komponenten-Dosieranlagen

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

eine entscheidende Rolle fur die Rege-
lung des perfekten Gleichlaufs beider
Kunststoffbestandteile.  Durch  einen
Druckabfall melden die Sensoren zudem,
dass entweder das jeweilige Fass leer ist
oder sich irgendwo eine Verstopfung er-
geben hat. Fehlt eine Komponente und
die Maschine luft einfach weiter, kann
das Flussigsilikon bzw. der GieBharz
nicht ausharten. Ausschuss ware die Fol-
ge. Die Drucksensoren ermdglichen ein

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

SCHNECKEN + ZYLINDER

1992 - 2017

25 Jahre 3S

Seit mehr als 25 Jahren steht die Firma 38 fiir stetige Innovationen im Bereich der Fertigungstechnik.

Kontinuierliche Investitionen in modernste Bearbeitungsmaschinen und Schweilltechnologie gepaart mit
innovativen Entwicklungen, machen die Firma 3S zum High - Tech Erzeuger von Extruderkomponenten. Vor
allem die enge Zusammenarbeit mit unseren Kunden ermdglicht es uns VerschleiRschutz - Losungen speziell
auf die Anforderungen der Anlagen und Produkte abzustimmen.

Fasses auch Uber die Positionserfassung
des Pneumatikzylinders mithilfe eines ul-
traschallbasierten magnetostriktiven Li-
nearwegaufnehmers vom Typ ONP1 be-
stimmen. Er bietet sich dann an, wenn
der Zylinder entweder nicht Uber T-Nuten
zur Montage des ONPP verflgt oder
wenn ein Sonderzylinder zum Einsatz
kommt, in dem kein Positionsmagnet
verbaut wurde. Der ONP1 kann abseits
des Zylinders montiert werden. Die Ver-
bindung zwischen Sensor und Zylinder

Wenn "Produkte von der Stangd

Bild: verschleiRgeschitzter, konischer Doppelschneckenzylinder
3S SCHNECKEN + SPINDELN + SPIRALEN BEARBEITUNGSGES.M.B.H

Piihretstrae 3, A-4661 Roitham, Tel: +43 (0) 7613 5004, Fax: +43 (0) 7613 5005, office@3s-gmbh.at, www.3s-gmbh.at
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Der Druckmessumformer TPFAS nutzt das Dehnungsmessverfahren (DMS auf
Stahl) und eignet sich dank seiner frontblndigen, robusten EdelstahImembran
(Edelstahl 17-4 PH) zur Druckmessung in Misch- und Dosieranlagen fur zéhe,
hochviskose Fliissigkeiten wie Silikon, Ol oder Klebstoff

rechtzeitiges Eingreifen des Anwenders
und verhindern somit Fehlproduktionen.
Fur die Druckmessung direkt am Aus-
tragskopf und auch hinter dem Auslauf —
hier wird der Druck, mit dem das fertige
Silikon- oder Harzgemisch in die Weiter-
verarbeitung geht, gemessen — empfeh-
len sich robuste Druckmessumformer mit
frontblndigen  Messmembranen  aus
Edelstahl. Sie werden im rechten Winkel
zum Strémungsverlauf bundig zum Me-

dium angebracht. Der groBe Vorteil der
Sensoren: die zahen, hochviskosen FlUs-
sigsilikon- bzw. GieBharzkomponenten
kénnen die Membran nicht zusetzen.

Ein solcher Druckmessumformer ist der
kompakte TPFAS von GEFRAN. Er besitzt
eine Edelstahimembran (Edelstahl 17-4
PH) und nutzt das Dehnungsmessverfah-
ren (DMS auf Stahl). Die besonders dicke
Membran und die Schutzart IP65/67 er-
moglichen den Einsatz im rauen Indus-

Frontbtindige Drucksensoren vom Typ TPFADA montiert an ELMET 2K-Dosier-

anlagen fr Silikone

trieumfeld mit Messbereichen von 0...25
bis 0...600 bar. Durch modernste Elek-
tronik kénnen verschiedene Ausgangssi-
gnalen in Strom und Spannung realisiert
werden. Der digitale Abgleich von Null-
punkt und Spanne gestattet dartber hin-
aus die automatische Anpassung des
Nullpunkts im Anschluss an die Installati-
on. Hierzu reicht das kurze BerUhren des
Sensors mit dem beiliegenden Magnet-
stift bzw. die Uberbriickung zweier Kon-
taktstifte des  Steckverbinders. Der
Druckaufnehmer ist mit einem Durch-
messer der Messspitze von 10,9 mm und
G Ya-Anschlussgewinde sowie einem
Messspitzendurchmesser von 8,6 mm
und M 10x1-Gewinde erhaltlich.

Wenn der Druckanschluss besonders
klein sein muss, beispielsweise wenn der
Messkanal einen sehr geringen Durch-
messer besitzt, empfiehlt sich der TPFAS
besonders fir Anwendungen mit einge-
schranktem Bauraum. Ansonsten bietet
sich der etwas gréBere TPFADA an. Der
robuste, zuverlassige Sensor funktioniert
nach dem gleichen Messprinzip wie der
TPFAS und erlaubt die Verwendung auch
unter unglnstigsten industriellen Bedin-
gungen.

Fazit

Eine intelligente Kombination aus geeig-
neten Wegsensoren fur die Fullstand-
messung und Drucksensoren fur die Re-
gelglte sorgt bei der Herstellung von
Zweikomponentenkunststoffen nicht nur
fur einen Gleichlauf bei der Entleerung
der Gebinde. Die Auswahl der passen-
den Sensoren tragt auch maBgeblich zur
vollstandigen Entleerung der Gebinde
und damit zu einer kosteneffizienten
und umweltschonenden Produktion bei.
GEFRAN bietet Herstellern von Zwei-
Komponenten-Dosiertechnik die passen-
de Sensorik im Paket an.

Autor
Kai Weigand, Produktmanger Sensoren,
GEFRAN Deutschland GmbH

GEFRAN Deutschland GmbH
Philipp-Reis-Stral3e 9a,

63500 Seligenstadt, Germany
www.gefran.de
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Alle Komponenten im Visier —
Messung von samtlichen Offshore Kabeln

und Komponenten

Die Herstellung von
Offshore Kabeln erfordert
aufgrund des komplexen
Herstellungsverfahrens

Aussenmantel bis @ 630 mm*

Ovalitat + Aussen-@ + Wanddicke

mit ODAC® oder MSD + UMAC*

* Grossere @ auf Anfrage
Hoch- & Mittelspannungskabel XLPE
Aussen-@ + Ovalitat + Wanddicke (3
Schichten), Exzentrizitat mit RAYEX®

UnterSChledIIChSte Sekundéir-UmmanteIung
Einzelleistungen bei der L AR
Qualitdtskontrolle. Biindelisolierung

Abweichungen von den
geforderten Normwerten
und Vorgaben kénnen,

je nach Anwendung und
Einsatz, ruinése Ausmasse
annehmen wenn Fehler
auftreten.

amit dieses Risiko wahrend der Fertigung — wie Drahtzie-

hen, Profilwalzen/Extrusion, Verseilung und Ummantelung
— zu jedem Zeitpunkt ausgeschaltet ist, bietet Zumbach zuver-
lassige Losungen fur die Messung aller kritischen Parameter.
Zumbach hat Messlésungen fur praktisch alle Draht- und Ka-
belprodukte, Rohre und Profile.

Schrittweise Kontrolle tiber alle Werte
Bereits ab den ersten Sekunden der Extrusion kann mit dem Ul-
traschallmesssystem UMAC die Exzentrizitdt mit bis zu acht
echten Messpunkten gemessen werden, unabhdngig von der
: Temperatur des Mate-
rials. Sobald die Ex-
zentrizitat des Kabels
optimiert ist, kommt
die nachste Stufe, in
der die erforderliche
mittlere  Wanddicke
eingehalten  werden
muss, um dann im
nachsten Schritt die
Spezifikationen fur die
Mindestwanddicke

3-achsiges ODAC 550
System misst ein
Offshore Kabel von
500 mm AuBen-
durchmesser

Wanddicke + Aussen-/Innen-@
mit UMAC® + ODAC®

Rostfreie Stahlrohre
Aussen-@ + Ovalitat
mit ODAC?;

Ummantelung (Beschichtung)
mit ODAC® + UMAC® +
Spark Tester

Alle Offshore Komponenten kénnen mit Messinstrumenten
von ZUMBACH gemessen werden

ableiten zu kénnen. Diese Messungen werden in der Regel vor
und nach dem Extruder mit ODAC bzw. UMAC durchgefuhrt.
Mit einer weiteren Messung des AuBendurchmessers am Ende
der Linie kann der gemessene kalte Durchmesserwert integriert
werden. Dies ermoglicht die Bestimmung der Schrumpfung, die
so wieder in den Prozess zuriickgefthrt werden kann, um eine
optimale Konfiguration zu erreichen.

Ahnliche Ansatze fuihren zu Qualitatsverbesserungen bei der
Rohrextrusion. Zu Beginn des Prozesses mussen zundchst die
Exzentrizitat des Rohrs und anschliessend die Wanddicke und
schliesslich der AuBendurchmesser so schnell wie moglich un-
ter Kontrolle gebracht werden. Die Optimierung der Wand-
dicke und die Uberwachung des Aussendurchmessers werden
auch durch die kombinierte und kostenglnstige Ultraschall-
und Lasermesstechnik von Zumbach sichergestellt.

Genaue Prozesstiberwachung und Qualitdtskontrolle
wéhrend der Kabel- und Rohrextrusion

Bei der Extrusion von Kabel- und Rohrmanteln sorgt eine Ultra-
schallmessung mit UMAC fir eine frihzeitige Benachrichti-
gung Uber Zentrizitdt und erreichte Wanddicke. Mit UMAC®
werden Parameter wie Exzentrizitat und Wanddicke bei bis zu
funf Materialschichten mit bis zu acht einzelnen Messpunkten
auf dem Umfang gemessen und geregelt. Zusatzlich installierte
ODAC bzw. MSD Durchmesser-Messkopfe wirken sich durch
die Messung von Durchmesser und Ovalitat positiv aus. Mit die-
sen Techniken kann der Hersteller die Extrusionsprozesse genau
tberwachen und damit die Qualitatsanforderungen kontinuier-
lich einhalten.
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Mit der Dual-Loop-Strategie wird die Qualitdt in den
Extrusionslinien auf ein Héchstmass gebracht
Regell6sungen wie das Dual-Loop-Verfahren von Zumbach bei-
spielsweise bertcksichtigen die Produkteigenschaften sowohl
im warmen wie auch im kalten Zustand. Die resultierenden ge-
meldeten Daten werden aus einer Kombination der Durchmes-
sermessung mit ODAC Lasermesskopfen und Exzentrizitats-
und Wanddickenmessung mittels UMAC Ultraschallscannern
ermittelt.

Uberall dort, wo man verschiedene Zumbach Systeme kombi-
niert einsetzt, lassen sich mit der DLP-Messung und Regelung
bemerkenswerte Erfolge erzielen.

Eine Investition in mehrere hochprazise und zuverlassige Regel-
techniken in der Extrusionslinie sollte unbedingt in Betracht ge-
zogen werden. SchlieBlich steigen die Materialkosten weltweit
im gleichen MaBe wie die Qualitatsanforderungen. Ob es sich
um die Qualitatsverbesserung bei sehr prazisen Kabeln oder

weitere Materialeinsparungen bei handelstiblichen Schlauchen
handelt — mit der Dual-Loop Regelstrategie von Zumbach kann
die Extrusion noch praziser und rascher Gberwacht und gere-
gelt werden.

Das einzigartige und kostengunstige Verfahren nutzt die Vortei-
le der Ultraschallmessung und verbessert sie in Kombination
mit Laserscanner-Technologie.

Das intelligente Konzept berlcksichtigt die Produkteigenschaf-
ten im kalten und heiBen Zustand. Es werden Daten aus der
Durchmessermessung genutzt, die von den UMAC Ultraschall-
exzentrizitats- und Wanddicken-Scanner UMAC ermittelt wur-
den. Diese Datenmessungen werden automatisch mit den Da-
ten aus dem ODAC Laser-Durchmesserscanner am Ende der Li-
nie abgeglichen und ausgewertet.

Dadurch ist eine sehr schnelle Regel-Feedback-Schleife moglich
— dank der kurzen Entfernung von der Eingriffsstelle zur Mess-
stelle —, wobei sich die Regelentscheidungen immer noch auf
die endglltigen Durchmessermessungen stiitzen.

Mit diesem Dual-Loop kdnnen transiente Abweichungen mini-
miert werden, was wiederum zu einer signifikanten Verringe-
rung der Standardabweichung und schlieBlich zu einer Erho-
hung des Prozessféhigkeitsindexes (CPK) fihrt.

ZUMBACH Electronic AG
P.0. Box, CH-2552 Orpund, Switzerland
www.zumbach.com

Kundenspezifische Lésung mit ODAC®- und UMAC®-Instrumenten in einer Extrusionslinie fur Produkte mit einem

AuBendurchmesser bis zu 690 mm

3-achsiges ODAC® 550
Messsystem fiir
@ bis zu 500 mm

3-achsiges ODAC® 550
Messsystem flir
@ bis zu 500 mm

UMAC® Scanner mit 8 Mess-

punkten fiir @ bis zu 690
mm (grésser auf Anfrage)
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Lasst sich nicht blenden:

Das neue Shiny Detection-Modul fiir

Chromleisten

Die Messtechnikexperten von
Pixargus ricken Kratzern und
Blasen jetzt auch auf hoch-
gldnzenden Oberfldchen zu
Leibe. Das neue Inline-Modul
Shiny Detection folgt dabei
der Produktkontur und
meistert auch mehrfach
gebogene Metallleisten. In
Zusammenspiel mit Profil-
Control 7 lassen sich Kombi-
produkte aus Chrom und
Gummi erstmals parallel
prifen — mit erheblichem
Zeit- und Kostenvorteil.

Was gediegene Fahrzeuginterieurs
oder stylische Hausgerate optisch

aufwertet, kann in der Qualitatsprifung
zum echten Problem werden: Hochglan-
zende Zierleisten aus Chrom machen ei-
nen geradezu blendenden Eindruck —
durch die extrem starke Lichtreflexion
sind Fehler auf der Oberflaiche nur
schwer zu erkennen.

Das neue Inline-Modul Shiny Detection riickt Kratzern und Blasen jetzt auch auf
hochglédnzenden Oberfldchen zu Leibe und meistert auch mehrfach gebogene

Mit strukturiertem Licht und
intelligenter Software

Das neue Shiny Detection-Modul von
Pixargus ruickt glanzende Profile deshalb
in ein strukturiertes Licht. Ein auf das
Profil aufgeleuchtetes Muster bremst da-

Metallleisten

bei Reflexionen aus und schafft Hellig-
keitsiibergange, an denen selbst kleinste
Kratzer, Blasen und Dellen zuverldssig
detektiert werden konnen. Dabei folgt
das System der Produktkontur, die In-
spektion erfolgt ltckenlos Uber die ge-
samten Breite. So ldsst sich der Sichtbe-
reich so modulieren, dass auch geboge-
ne Metallleisten gepriift werden kénnen.

Inline frei kombinierbar

Die Waurselener haben das Inspektions-
Tool als Zusatzmodul fur ProfilControl 7
entwickelt. Das Shiny Detection-Modul
lasst sich bei glanzenden Produkten oder

Das Hybridsystem ProfilControl 7 Dual-
Vision (PC7 DV) und das neue Shiny
Detection-Modul von Pixargus arbeiten
als glénzendes Trio perfekt Hand in
Hand. PC7 DV integriert erstmals zwei
Verfahren — 100 Prozent Oberflédchen-
inspektion und 360° Dimensions-
vermessung - in einen Sensorkopf
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Produktbereichen flexibel zuschalten.
Unterschiedliche Produktbereiche, bei-
spielsweise aus Chrom und Gummi, las-
sen sich so erstmals auch parallel pru-
fen — und das bei hohen Abzugge-
schwindigkeiten. Kurzum, das neue Zu-
satzmodul fur hochglanzende Oberflé-
chen bringt noch einmal handfeste Zeit-
und Budgetvorteile.

Glénzendes Trio mit ProfilControl 7 DV
Das Hybridsystem ProfilControl 7 Dual-
Vision von Pixargus integriert erstmals
zwei Verfahren — 100 Prozent Oberfla-
cheninspektion und 360° Dimensionsver-
messung — in einen Sensorkopf. Beide
Verfahren lassen sich separat oder paral-
lel schalten. Dank neuer MultiArea-Funk-
tionalitat, dem Zusammenspiel von phy-
sischer und virtueller Sensorik, konnen
pro Kamera beliebig viele Sichtbereiche
mit unterschiedlichen Parametern wie
FehlergroBen eingestellt und gleichzeitig

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

VM VERLAG/Germany presents:

Four specialized trade magazines

Hochglénzende Zierleisten aus Chrom
machen einen geradezu blendenden
Eindruck — durch die extrem starke
Lichtreflexion sind Fehler auf der Ober-
flédche nicht nur ftr das menschliche
Auge schwer zu erkennen

gepruft werden. PC7 DV arbeitet in Echt-
zeit und bereitet die Qualitatsdaten zur
Zusammenschau in einer "Fehlerlandkar-
te" auf. Big-Data-Analyse-Funktionen
machen den gesamten Produktionspro-
zess transparenter.

Das neue Inspektionsmodul lasst sich
einfach in diese Systemumgebung inte-
grieren: Oberflacheninspektion, Dimen-
sionsvermessung und Shiny Detection ar-
beiten als glanzendes Trio perfekt Hand
in Hand. Alle Komponenten von Pixargus
lassen sich dezentral an der Linie, aber
auch zentral Uber einen Server managen.

HELIBA

>

Pixargus GmbH

Industriepark Aachener Kreuz
Monnetstr. 2, 52146 Wiirselen, Germany
www.pixargus.de

R® TECHNOLOGIE

Komplette Extrusionslinien

- Technische Profile

for plastics processing worldwide,
Far East, CIS-States and Europe.

For more information:
VM VERLAG GMBH

P.O.Box 50 18 12 - 50978 Koln/Germany

e-mail: a.kravets@vm-verlag.com

www.extrusion-info.com

- Fur Mehrschichtrohre

2, rue du Maine - F- 68270 WITTENHEIM
TéelL+ 3338964 36 19-Fax +33389642178

www.komax.pro

komax@komax.pro
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Inspektion, Sortierung und Analyse von
Kunststoffpellets wahrend der
Herstellung und Weiterverarbeitung

Dr. C. Frank, SIKORA AG

Verunreinigungen in Polymeren mdssen effektiv
erfasst und aussortiert werden. Dieser Artikel stellt
ein online Inspektions- und Sortiersystem vor, das
Kontaminationen im Pellet und auf dessen Ober-
flache erkennt, wie zum Beispiel metallische oder
organische Verunreinigungen, Farbunterschiede,
Agglomerate, Kreuzkontaminationen und fremd-
artige Pellets. Das im Folgenden beschriebene
System umfasst die einzigartige Kombination von
Réntgentechnologie und einer optischen Kamera-
technik flir eine héchstmégliche Detektionsrate flr
alle Arten von Kontaminationen. Somit werden die
Qualitat des Kunststoffmaterials und dement-
sprechend die Produktionsprozesse optimiert und
die Kosten gesenkt.

eutzutage erleben wir ein gestiegenes Bewusstsein fur ver-

besserte Qualitat von Konsumgutern aller Art. Kleinste De-
fekte mussen erkannt werden, bevor sie in den Produkten der
Endverbraucher zu Schaden fuhren. Aus diesem Grund muss
die Herstellungsindustrie ihre Produktionsprozesse sowie Ge-
samtlogistik im Zuge von Qualitdt und Sicherheit verbessern.
Viele verschiedene Technologien sind heute im Einsatz, um die
Qualitat wahrend der Produktion zu priifen und sicherzustellen.
Die Zukunft liegt allerdings in neuen, hochmodernen Technolo-
gien, die den steigenden Anforderungen gerecht werden. Ein

Bild 1: Industrieller Prozess in der kunststoffverarbeitenden
Industrie mit den Gefahrenzonen flr Kontaminationen

Dartiber hinaus stellt der Artikel ein offline System
vor, welches kleinere Mengen von Pellets inspiziert
und analysiert. Eingesetzt wird das System zur
Stichprobenkontrolle oder zur Uberpriifung von
Pellets, die durch das bereits beschriebene online
Inspektions- und Sortiersystem aussortiert wurden.

Beispiel fur die Qualitatssicherung ist die Nahrungsmittelindus-
trie. Ublicherweise wird Réntgentechnik an Fertigungslinien
eingesetzt, um Lebensmittel, die Fremdkérper enthalten [1],
auszusortieren. Das Rontgen wahrend des Prozesses reduziert
das Risiko der Ubertragung von lebensmittelbedingten Unféllen
und Erkrankungen. Techniken der Qualitatskontrolle aus der
Nahrungsmittelindustrie werden zunehmend auch in anderen
Fertigungsprozessen und Industrien angewendet, zum Beispiel
in der Kunststoffindustrie.
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Prozessorsystems

Steigende Qualitdtsanspriche in der Kunststoffindustrie:
Kunststoffe, wie sie im Medizinbereich oder der Flugzeug- und
Automobilindustrie eingesetzt werden, sowie hdchstan-
spruchsvolle technische Kunststoffe, zum Beispiel fur die Halb-
leiterfertigung, erfordern hochste Qualitatsstandards.  Auf-
grund der stetig steigenden Anforderungen gilt es, immer klei-
nere UnregelmaBigkeiten und Verunreinigungen in Kunststof-
fen und Zwischenprodukten zu detektieren und auszusortieren.
Verunreinigungen ab einer GréBe von 50 um kdénnen bereits
Schaden in Fertigungssystemen oder Endprodukten mit hohen
Folgekosten verursachen. Ein Beispiel aus der Kabelindustrie:
Fur die Herstellung von Hochspannungsunterseekabeln ist die
Verarbeitung hochreinen Materials von entscheidender Bedeu-
tung. Eine Verunreinigung des fir die Isolation des Kabels ver-
wendeten Kunststoffs kann zu Durchschlagen [2] fuhren. Pas-
siert dies, kdnnen die Schaden in Millionenhéhe liegen, da eine
Reparatur eines auf dem Meeresgrund verlegten Kabels nur mit
hohem Aufwand maglich ist. Fur die Kabelindustrie ist es wich-
tig, zwischen den verschiedenen Arten von Kontaminationen,
wie metallischen und organischen Verunreinigungen, zu unter-
scheiden. Neueste Normen und Standards, wie beispielsweise
der ANSI/ICEA Standard S-108-720, fordern zudem den Aus-
schluss von Verunreinigungen ab 100 pm in den zu verarbei-
tenden Materialien.

In den unterschiedlichen Prozessschritten zur Herstellung von

Bild 5:
Unterschiedliches
Material ist durch
unterschiedliche
Réntgen-
dédmpfung
sichtbar

Bild 4 (1, 2, 3): Visualisierung von Kontaminationen am Monitor eines

Kunststoffprodukten kénnen immer wieder Verunreinigungen
entstehen (Bild 1). Dies betrifft die Prozesse der Werkstoff-, der
Compound- und Masterbatchhersteller, der Verarbeiter, den
Recyclingdienstleister und alle Beteiligten der Zulieferkette. Be-
vor die Materialien weiterverarbeitet werden, ist daher eine
100 %-Prufung erforderlich.

Online Inspektion und Sortierung von Kunststoffpellets
durch Réntgen und Optik: In Kunststoffverarbeitungsprozes-
sen gibt es viele unterschiedliche Arten mdglicher Kontamina-
tionen. In der Regel unterscheidet man zwischen metallischen
und organischen Verunreinigungen, wie verbranntes Material,
externe organische Kontaminationen und thermische organi-
sche Kontaminationen. Die Kontaminationen kdnnen visuelle
sowie funktionale Auswirkungen auf das Endprodukt haben
und zudem Schaden an hochmodernen Fertigungsmaschinen
verursachen, wie beispielsweise am Spritzwerkzeug. Heute ste-
hen verschiedene Systeme, Technologien und Maschinen zur
Verfligung, um Kunststoffgranulate zu prifen und auszusortie-
ren. Die meisten dieser Gerate sind jedoch fur die Nahrungs-
mittelindustrie konzipiert und basieren auf optischer Priftech-
nik und kénnen daher nur Kontaminationen detektieren, die sich
auf den Pellets befinden [3] [4] [5]. Aufgrund der Limitationen
des optischen Systems werden neue Lésungswege und Techno-
logien bendétigt, um die Bedurfnisse der Kunststoffindustrie zu

Bild 6:
Hohlrdume
(Luftlécher),
metallische
und organische
Verunreini-
gungen
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Bild 7:
Inhomogeni-
tdten im
Inneren der
Pellets

Bild 8:
Metallische
Kontami-
nationen

in
schwarzen
Pellets

Aluminum 100um

erfillen. Kontaminationen im Inneren der Pellets, insbesondere
in farbigen Pellets, werden durch ein optisches System nicht er-
kannt. Um eine 100%-Inspektion zu gewadhrleisten, muissen
Rontgen- und optische Technologien kombiniert werden.

Réntgentechnologie zur Inspektion von Kunststoffpellets:
Wahrend, wie beschrieben, die Oberflache des Kunststoffgra-
nulats mit hochauflésenden Kameras geprift werden kann,
bleiben im Pellet eingeschlossene Verunreinigungen der Optik
verborgen und erfordern den Einsatz einer anspruchsvollen
Rontgentechnik.

Grundlegendes Prinzip der Rdntgentechnik ist das unterschied-
liche Dampfungsverhalten von Kunststoffen und moglichen
Verunreinigungen. Die Dampfung (u) der Rontgenstrahlung
wird maBgeblich durch die Kernladung der Elemente bestimmt,
als auch durch die Dicke des zu inspizierenden Materials [6]. Sie
ist proportional zur Ordnungszahl hoch drei (u~Z3).
Kunststoffe bestehen hauptsachlich aus Kohlenstoff mit einer
geringen Dampfung (Z=6). Eine im Vergleich dazu stark damp-
fende Eisenkontamination (Z=26) wird somit deutlich erkannt
und aussortiert. Auch ein Additiv, wie zum Beispiel Titandioxid,
beeinflusst die Dampfung und hebt sich in der Dispersion signi-
fikant vom umgebenden Material ab. Ermoglicht wird dies, da
das Titan (Z=22) im Titandioxid einen starken Kontrast zum
Kunststoff aufweist.

Mit einem speziell entwickelten Kamerasystem ist es moglich,
Verunreinigungen wahrend der laufenden Produktion zu erfas-
sen. Rontgenkameras nehmen Bilder der Kunststoffpellets auf,
die in Echtzeit durch mathematische Algorithmen verarbeitet
werden. Die Auflésung der Réntgenkameras erlaubt die Erken-
nung von Kontaminationen im Pellet ab einer GréBe von
50 um (Bild 2). Verunreinigte Pellets werden durch die Sortier-
einheit aussortiert.

Optische Inspektionstechnologie: Fir die optische Inspekti-
on spielt die Ausleuchtung eine wichtige Rolle. Fir eine prazise
Aufzeichnung des Materialflusses bei normaler Liniengeschwin-
digkeit werden moderne Kameratechnologien (optische, Infra-
rot-, Farbkameras) eingesetzt. Mit Hilfe einer starken Bildverar-

beitungssoftware, dhnlich wie bei der Rontgeninspektion, wer-
den Kontaminationen mit dem optischen System erkannt (Bild
3). Durch Festlegung eines Schwellenwerts werden alle verun-
reinigten Pellets, die in den mathematischen Algorithmen Gber
dem Schwellenwert liegen, aussortiert.

Durch die Kombination von Réntgentechnologie und einem
optischen Inspektionssystem werden Kontaminationen in und
auf der Oberflache der Kunststoffpellets detektiert. Das System
erkennt metallische Kontaminationen, schwarze Specs, gelbe
Verfarbungen und Farbunterschiede in transparenten und in-
transparenten Materialien. Die Kontaminationen werden am
Monitor eines Prozessorsystems visualisiert (Bild 4).

Weitere Mdglichkeiten durch Réntgen: Die Produktionsab-
laufe in der Kunststoffindustrie sind komplex. Verschiedene
Materialien werden vermischt, wobei es viele Quellen fir Kon-
taminationen gibt. Réntgentechnologie detektiert nicht nur
metallische Verunreinigungen in Kunststoffpellets, sondern gibt
auch unterschiedliche Informationen Uber den gesamten Pro-
duktionsprozess, wie die Identifikation von Kreuzkontaminatio-
nen. Dank des unterschiedlichen Dampfungsverhaltens sind
diese deutlich sichtbar. Ein klarer Vorteil der Rontgentechnolo-
gie ist deren Unabhdngigkeit von Farbe und Transparenz des
Prufgutes (Bild 5).

Tests zeigen, dass auch die Detektion organischer Kontamina-
tionen, wie ein Stlick Gewebe sowie kleiner metallischer Verun-
reinigungen maoglich ist. Sogar Luftlocher, ein Indikator dafdr,
dass Produktionsparameter angepasst werden mussen, werden
detektiert (Bild 6).

Experimente zeigen die mdgliche Verwendung von Réntgen-
technik fur die Detektion von Additivagglomeraten in PE-Pel-
lets, die zu groBen Problemen in der Weiterverarbeitung fiihren
koénnen (Bild 7).

In einem weiteren Test wurden schwarze Polyethylen-Pellets mit
verschiedenen metallischen Kontaminationen verwendet, um
die Effizienz der Rontgentechnologie nachzuweisen. In Bild 8
sind verschiedene schwarze PE-Pellets sichtbar. In diesen Pellets
wurden Kontaminationen von 50 um oder 100 um deutlich er-
kannt.

Offline Inspektion und Analyse von Pellets, Flakes und
Folien/Tapes: Zusatzlich zu online Inspektions- und Sortier-

Bild 9: Die Pellets auf dem Tray werden mit einer
Réntgenkamera inspiziert und kontaminierte Pellets
farblich markiert
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. Materialzufihrung
. Transportsystem
. Réntgeninspektion
. Optische Inspektion

. Sortiereinheit

. Aussortiertes Material
. Reines Material

. Infrarotkamera

. Farbkamera

Bild 10: Inspektions- und Sortiersystem mit Réntgenkamera
(gruin), optischer (gelb), Infrarot (rot) und Farb-Kameras
(blau)

geraten gibt es modular aufgebaute Systeme fir eine offline
Inspektion und Analyse von Pellets, Flakes und Folien. Diese
sind konzipiert fur kleinere Durchsatze sowie Produktionslinien,
in denen Stichproben ausreichend sind oder eine Warenein-
gangskontrolle gefordert ist. Je nach Anwendung sind die Sy-
steme mit Rontgentechnologie (X), Infrarot-Technologie (IR)
oder optischen Sensoren (V) ausgestattet und detektieren Kon-
taminationen ab einer GréBe von 50 um. Ein Beispiel: Ein La-
bor-Inspektions- und -Analysegerat mit Roéntgentechnologie
(Bild 9) inspiziert bis zu 3.000 Pellets (200 ml), welche auf ei-
nem Tablett verteilt werden. Innerhalb von Sekunden werden
diese Pellets auf Kontaminationen untersucht. Direkt im An-
schluss werden die kontaminierten Pellets optisch hervorgeho-
ben, wodurch die Aussortierung der einzelnen Kontamination
erheblich vereinfacht wird.

Fur eine umfassende Prozessoptimierung kombinieren Kunst-
stoffhersteller und -verarbeiter ein online Inspektions- und Sor-
tiergerat mit einem offline Inspektions- und Analysegerat.
Nachdem kontaminierte Pellets erfasst und aussortiert wurden,
prift das Laborsystem diese Pellets erneut und markiert die Ver-
unreinigungen optisch fur eine einfache Trennung des aussor-
tierten Materials. Diese Interaktion von on- und offline Inspekti-
on und Analyse ermdglicht die Kontrolle der Materialreinheit
sowie die Erstellung einer Datenbank, um zuklnftige Verunrei-
nigungen zu vermeiden.

Fazit: Die Qualitatsanforderungen in der Kunststoffherstellung
steigen kontinuierlich. Kleinste Verunreinigungen mussen be-
reits wahrend der Produktion eliminiert werden. Die Kombinati-
on von Rontgentechnologie und optischer Inspektion (Bild 9
und 10) ermoglicht es, Verunreinigungen ab 50 x 50 um auf der
Oberflache sowie im Inneren von Kunststoffpellets zu erfassen.
Das Prinzip ist auf die unterschiedlichsten Materialtypen tber-
tragbar, wie zum Beispiel TPEs, Polyolefine (PE, PP), Fluorpoly-
mere (PVDF, FEP) oder Hochstleistungskunststoffe (Peek). Dabei

werden Verunreinigungen oder UnregelmaBigkeiten im online
Prozess detektiert. Ebenfalls detektierbar ist die Dispersion von
Additiven, deren Erkennung insbesondere in der Compoundie-
rung von Bedeutung ist. So kénnen Agglomerate und Stérun-
gen im nachfolgenden Prozess eliminiert werden. Durch den
Einsatz des vorgestellten Inspektions- und Sortiersystems wird
eine 100 %-Inspektion der Materialien sichergestellt und damit
die Materialqualitdt maBgeblich verbessert. Gleichzeitig wer-
den Prozesse optimiert und Kosten reduziert. Mit Hilfe eines
offline Inspektions- und Analysesystems fir verunreinigte Pel-
lets, die durch das online Inspektionssystem aussortiert wurden,
werden Produktionsprozesse weiter optimiert. Die Reinheit des
Materials wird kontrolliert und die Analyse liefert Informationen
zur Pravention zukUnftiger Kontaminationen.
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100% In-Line Inspection of Composite

Materials ...

... for the highest process reliability and
resource efficiency

Composite materials are playing an increasingly important role
in numerous industries, and they are often used in safety-rele-
vant areas such as aviation, the automotive industry, and in the
construction of wind power plants. Thus the inspection of fiber-
reinforced plastics is of crucial importance for manufacturers.
State-of-the-art tools now enable a completely new level of

quality assurance: In addition to the monitoring of raw materi-
als (fabrics, roving) and epoxy resin coatings (pre-pregs), they
ensure that the individual rovings/tapes are measured and in-
spected, while also determining the height of topological mate-
rial defects in three dimensions. This significantly increases the
range of applications and improves production monitoring con-
siderably.

For the highest production efficiency: Reliable detection of loosely attached fibers (fuzz balls) in fiber-reinforced plastics and
additional 3D height measurement in topological expression

Increasing competitive pressure to

ever higher quality standards means
that the requirements are becoming ever
greater for manufacturers of fiber-rein-
forced plastics and other composite ma-
terials, especially given that most of the
products are used in applications with
very high safety standards. End custo-
mers, such as in the aviation and auto-
motive industries, require their suppliers
to have all materials certified, which is
why the quality produced must be fully
recorded and documented. Camera-ba-
sed, all-in-one inspection solutions ensu-

re that composite materials are reliably
inspected at high resolutions. The new
systems can be deployed and integrated
in a targeted fashion, even in highly spe-
cialized manufacturing processes, while
covering all customer-specific require-
ments.

Complete inspection and quality
documentation in roving/tape
production

In the manufacturing of rovings/tapes,
where a large amount of windings are
produced right next to each other simul-

taneously, the inspection system moni-
tors the individual rovings/tapes with ex-
tremely high accuracy. All relevant de-
fects are detected and classified in real
time. This enables the machine operator
to take corrective action and eliminate
defects, thus significantly increasing the
share of usable product. In the produc-
tion of rovings/tapes, the system is able
to measure and evaluate each rov-
ing's/tape’s width, as well as detect split
or protruding filaments. The system
creates a defects log for each individual
spool, thus ensuring 100% inspection
and quality documentation. Comprehen-
sive tools for statistical evaluations en-
able additional conclusions to be made
regarding the manufacturing process,
helping to optimize production lines —
saving time, costs and resources.

Typical defects on fiber composites are
detected, classified and visualized for
the user in real time
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3D height measurement and
synthetic resin inspection for flawless
production

One of the new and unigue methods for
surface inspection of fiber-reinforced
plastics and composite materials is the
3D height measurement of loosely at-
tached fibers, defects and foreign parti-
cles in material lines in topological ex-
pression. The defect height serves as an
important criterion for the exact classifi-
cation of material defects. Damaged are-
as are fully measured in three dimensions
via the 3D sensor (z sensor) to ensure
that height-relevant defects can be pre-
cisely distinguished from other defects,
such as holes, weaving defects, or conta-
mination. This is particularly important
for detecting “fuzz balls” (fiber bundles)
located on the surface of the materials.
Another remarkable feature is the in-
spection of synthetic resin on pre-preg
(pre-impregnated) materials. During the
inspection of synthetic resins, cameras

100% in-line inspection for all
process stages

Unwanted metal particles can also be re-
liably detected by integrating metal de-
tectors into the inspection systems. The
latest inspection technology has also
been upgraded with several other tools.
For example, offline recipe optimization
now makes it possible to improve the in-
spection recipe based on recorded video,
independent of ongoing operations. This
allows for worldwide compliance of the
highest quality standards with minimum
reject rates, particularly for production
on different lines and for frequently
changing production orders and quality
settings.

With these new features, the inspection
systems will become an indispensable
tool for achieving the highest level of
production efficiency and transparency,
ensuring top quality for end customers.
The highly sophisticated imaging analysis
algorithms provide users with compre-

Efficient use of resources thanks to
customized data reports

All data, such as the classification of de-
fects, is archived for evaluation and sub-
sequent analyses, including fault images.
Customized reports support users in
avoiding defects, reducing reject rates,
and minimizing costs — a decisive factor
in the efficient use of resources. In additi-
on to data analysis, the system is equip-
ped with an interface for the higher-level
software architecture EPROMI (Enterprise
PROduction Management Intelligence).
Thanks to the vertical and horizontal da-
ta integration, EPROMI enables data
from various lines or even different
plants to be displayed and analyzed
across the company in a comparable fa-
shion.

are used to inspect the uniform and hensive evaluation options in real time. ®
complete epoxy resin coating of the ma-  This is made possible by the state-of-the- ZE&?&:;@;FAY'E;(;Q_;MBH
terial. By doing so, the system also in-  art camera and lighting systems, which 45699 Herten, Germany
spects the functional properties of the  detect even the smallest and lowest-con- WWW.isravision.com
material. trast defects in all process stages.
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Anlagen der , ndachsten Generation"

fur die Rohr-,

Profil- und

Tiefziehfolienextrusion

Auf der Equiplast zeigte das
Team von battenfeld-cincinnati
am Stand von Comercial Douma,
dem langjéhrigen Partner und
Vertreter des Unternehmens in
Spanien, neueste technologische
Entwicklungen in der Kunststoff-
Extrusion.

panien war fur battenfeld-cincinnati

schon immer ein bedeutender Markt,
und man hat dort viele langjahrige Kun-
den. “Neben unseren neuen NG-Extru-
derserien haben wir auf der Equiplast
auch die jingsten Entwicklungen in der
Tiefziehfolienextrusion vorgestellt. Kunst-
stoffverpackung, insbesondere fir Le-
bensmittel, ist ein Trend der Zukunft,
und Lebensmittelverpackungen machen
schon heute mehr als ein Drittel des
weltweiten Verpackungsmarktes aus.
Die Hauptvorteile unserer Anlagen sind
niedrigerer Energie- und Materialver-
brauch sowie erhohte Flexibilitat und
AusstoBleistung”, so Miguel Lopez, Re-
gional Sales Manager Packaging.

STARextruder: Ideal flir die direkte Verarbeitung von PET

Schlusselfertige  Anlagen-Lésungen
fur Tiefziehfolien mit hohen Aus-
stoBleistungen und Liniengeschwin-
digkeiten: Ein Bestandteil der Produkt-
palette von battenfeld-cincinnati fur die
Herstellung von Tiefziehfolie ist die
Hochleistungs-Extruderserie, welche ei-
nen sehr hohen AusstoB bietet (von 30
bis 1.500 kg/h fur PP, von 35 bis 1.750
kg/h fur PS), bei gleichzeitiger Energie-
einsparung von 15 bis 20 Prozent.

Hochwertige Verpackungsprodukte, bei-
spielsweise dinnwandige, aus Recyclat
hergestellte PET-Behalter fur die Lebens-

mittelverpackung, erzielen hohe Wachs-
tumsraten. Diese Art von Verpackung
profitiert von der zunehmenden Nach-
frage nach Lebensmitteln ,flr unter-
wegs”. Fir die direkte PET-Extrusion ist
die STARextruder-Serie die optimale
Wahl. Sie bietet hocheffiziente Schmel-
zeentgasung durch Kombination einer
Einschnecke fur die Plastifizierung mit ei-
nem Planetwalzenteil zur Entgasung.
Dieses Konzept hat wichtige Vorteile wie
Energieeinsparung, verringerten [V-Ab-
bau und die Moglichkeit, eine fur Le-
bensmittel zugelassene Einschichtfolie zu
produzieren. Die verfligbaren BaugréBen
von 90, 120 und 150 mm eignen sich
bestens fur den kleineren und mittleren
Durchsatzbereich. Zudem zeichnet sich
der STARextruder durch duBerst niedrige
Betriebs- und Wartungskosten aus.

Mit der FDC-Linie dauert die
Umstellung auf einen anderen
Rohrdurchmesser im Werk von Emtelle
momentan circa 20 Minuten, und die
Umstellung auf einen anderen
automatischen Dimensionsbereich
kann innerhalb einer Schicht
vorgenommen werden
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Zur Erganzung seiner Extruderserien bie-
tet battenfeld-cincinnati einzigartige,
leistungsstarke Glattwerke an. Das Mul-
ti-Touch XXL Glattwerk ist mit einem in-
novativen Verfahren durch Einsatz mehr-
facher Glattspalten ausgestattet, wo-
durch selbst bei hohen Liniengeschwin-
digkeiten stressfreie Folie mit +/- ein Pro-
zent Dickentoleranz sowie hoher Durch-
sichtigkeit und hochgléanzenden Oberfl&-
chen erzeugt wird. Es liefert einen gigan-
tischen AusstoB von bis zu 3.300 kg/h
(PET) und bis zu 3.000 kg/h (PP), je nach
Folienbreite und -dicke.

Kosten- und Energieeinsparung in
der Rohr- und Profilextrusion: ,Im vo-
rigen Jahr brachten wir zwei ,Next Ge-
neration” Serien fur die PO-Rohrextrusi-
on sowie PVC-Rohr- und Profilextrusion
auf den Markt. Die neuen Extruder bie-
ten viele zusatzliche Vorteile und sind
noch sparsamer im Energieverbrauch als
die Vorganger-Baureihen. Wir haben au-
Berdem mit BCtouch UX eine komplett
neue Extrudersteuerung entwickelt, die
sich bestens fur Industrie 4.0-Anwen-
dungen eignet. Auf der Equiplast haben
wir einen solEX 45-40 Extruder ausge-
stellt, der bereits an einen spanischen
Kunden verkauft ist. Er bietet Hochstleis-
tungen in der Extrusion von Glatt- und
Wellrohren aus PE-HD und PP”, erklart
Vedat Gultekin, Regional Sales Manager
far den Bereich Rohr- und Profilextrusi-

on.

Das Multi-Touch-Glattwer
XXL-Ausflihrung - dieses Mo
erreicht AusstoBleistungen von|
zu 3.300 kg/h (H

SOlEX NG-Extruder flur PO-Rohre:
solEX NG-Extruder sind eine Weiterent-
wicklung der bewahrten solEX-Baureihe,
die Komponenten der Verfahrenseinheit
(Zylinder, Schnecken und Nutbuchsen)
wurden jedoch komplett Uberarbeitet, so
dass sie jetzt in allen BaugréBen einen
bis zu 25 Prozent hoheren Ausstof3 lie-
fern (von 1.000 bis 2.500 kg/h). AuBer-
dem kann die Schmelzetemperatur fur
vergleichbare AusstoBleistungen um bis
zu 10°C gesenkt werden, und Energie-
kosten-Einsparungen um bis zu 15 Pro-
zent sind ebenfalls moglich. Das macht
den solEX NG besonders empfehlens-
wert fur die GroBrohr-Extrusion.

conEX NG-Extruder fir die Rohr- und
Profilextrusion aus PVC: conEX NG-Ex-
truder bieten AusstoBleistungen von 20
bis 250 kg/h fur Profile aus PVC und
WPC/NFC, bzw. von 60 bis 450 kg/h fiir
PVC-Rohre. Die Extruder sind mit einer
verlangerten Vorheizzone und optimier-
tem Schneckendesign ausgestattet. Der
komplett warmeisolierte Zylinder bietet
Einsparungen von bis zu zehn
und der ausgewogene Verarbei-

Die neue Extruderbaureihe
conEX NG mit einer
vollstdndig neuen
Verfahrenseinheit bietet ein
HéchstmaB an Flexibilitdt
sowie ein hervorragendes
Preis/Leistungs-Verhéltnis.
Wie der solEX NG Extruder
ist auch dieses Modell mit
der neuen BCtouch UX-
Steuerung fur Industrie 4.0-
Anwendungen ausgestattet

tungsprozess ermdglicht eine weitere
Senkung des Energieverbrauchs um bis
zu 20 Prozent. So eignet sich der conEX
NG auch optimal fur die Coextrusion. Er
ist in mehreren verschiedenen platzspa-
renden Ausfihrungen bzw. mit Sockel
verfigbar und lasst sich aufgrund ver-
besserter Hohen- und Neigungsverstel-
lung optimal mit jedem Hauptextruder
kombinieren. , Unser neuer conEX NG
54 Extruder wurde erst kdrzlich in einem
spanischen Produktionsbetrieb installiert,
und der Kunde ist sehr zufrieden mit den
ersten  Produktionsergebnissen”, flgt
Vedat Gultekin hinzu.

Kosteneinsparungen flir Rohrherstel-
ler mit Inline-Rohrdimensionswech-
sel: Das FDC (Fast Dimension Change)-
System ermdglicht die Anderung von
RohrauBendurchmessern und -wanddik-
ken bei laufender Produktion sowie
schnelle Farbwechsel. Das fuhrt zu mehr
Flexibilitat in der Produktion sowie er-
heblichen Materialeinsparungen durch
kUrzere Umristzeiten. Im Werk der dani-
schen Firma Emtelle, eines Kunden von
battenfeld-cincinnati, dauert eine Um-
stellung auf einen anderen Rohrdurch-
messer nur 20 Minuten; die Umstellung
auf einen anderen automatischen Di-
mensionsbereich — zum Beispiel von 200
bis 355 mm auf 400 bis 630 mm — kann
innerhalb einer einzigen Schicht vorge-
nommen werden.

battenfeld-cincinnati

32547 Bad Oeynhausen, Germany
1230 Vienna, Austria
www.battenfeld-cincinnati.com
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IDE-Hausmesse:
Industrie 4.0 versus
Nachhaltigkeit

In den Jahren ohne K-Messe lddt Extrusions-Spezialist IDE Kunden
und Partnerfirmen zu einem Gedankenaustausch in sein Werk in Ost-
fildern ein. Zur Wahl standen in diesem Jahr der 18. oder 19. Oktober.
Rund 170 Interessenten nutzten die Gelegenheit und konnten sich
davon Uberzeugen, wie innovativ, kompetent und praxisnah dieses
in der dritten Generation geflihrte Familienunternehmen ist. Wie bei
solchen Hausmessen (blich, war der Vormittag dem Vortrags-
programm und den technischen Erérterungen vorbehalten. Nach
dem Mittagsimbiss ging es dann ins Technikum, wo die im Folgenden
beschriebenen drei Anlagen vorgeftihrt wurden.

Der neue Beispritzextruder
Der ME B 20/5.T ist eine Erganzung
der Beispritzextruderreihe. Der auch
im Livebetrieb gezeigte Torque Koex-
truder ist speziell fir Anwendungen
konzipiert, die hohe Drehmomente
bei geringen Drehzahlen erfordern.
Er kann bis zu 600 bar Schnecken-
rckdruck aufnehmen. Durch den
Wegfall des Getriebes bendétigt die
Maschine nur einen geringen War-
tungsaufwand.  Exellente  Perfor-
mance und Dynamik sind ihre weite-
ren Kennzeichen.

Anlage zur Extrusion eines PVC-U
Rohres

Diese Anlage arbeitet mit einem Einschne-
ckenextruder ME 60/5x25D. Die Schnecke
ist fur PVC-U ausgelegt und ermdoglicht ei-
nen AusstoB bis 65 kg/h. Weitere Merkmale:
Asynchronmotor 37 kW, wassergekthlt, di-
rekt angeflanscht, Z-Bauform, Schnecken-
drehmoment 4.800 Nm, einteiliger Zylinder
mit wassergekthlter Einzugszone, isolierte
Keramikheizkorper. Die Bedienung erfolgt
Uber die neue mini ME Control/4. Sie ist ent-
scheidend fir den Einstieg in die Industrie
4.0; Sensorik und verbessertes Datenhand-

Die Protagonisten
des Vormittags

Alexander Ide, der so-
wohl die Besucher be-
griiBte, als auch zusam-
men mit Projektleiter
Martin Goller die neue
IDE-APP vorstellte.

Thomas Ide war der erste
Vortragende. Er gab ei-
nen Uberblick iiber den
aktuellen Stand der Dis-
kussion in Bezug auf
LIndustrie 4.0" und er-

e I |auterte die Herausforde-
rungen, die sich daraus fiir die Profilextrusion,
auch unter dem Gesichtspunkt der Nachhaltig-
keit, ergeben.

Dr. Gregor Kern, Gastred-
ner aus Karlsruhe, erklar-
te in seinem Vortrag
»Gehirn 1.0 versus In-
dustrie 4.0" sehr kurz-
weilig, wie Menschen in
der Lage sein kénnen,
komplizierte Anlagen in komplexen Systemen
im Rahmen von ,, Industrie 4.0" zu managen.

Jiirgen Schlayer stellte
einige der hier
aufgefiihrten Neuheiten
vor:

” e Die IDE APP;
Die Steuerungsgeneration 20/4;
Der Torque Extruder ME B 20/5.T;
Beispiele fiir Sonderldsungen ;
Gebrauchtmaschinen — fast wie neu /
Retrofits

Blick auf einen Teil des Auditoriums bei den

Vortragen am Vormittag




Extrusion 8/2017

47

ling sorgen flur einen kontinuierlichen
Prozess, bessere Verfugbarkeit und weni-
ger Stillstandzeiten; dies wirkt sich res-
sourcenschonend aus.

Die anschlieBende Kalibriereinheit ME
14/6.2 ist mit der neuesten, energiespa-

renden
ausgestattet.

BlueLine Vakuumtechnologie
Die Abzugseinheit ME

30/6.3 mit pneumatischer Raupenklem-
mung garantiert ein kontinuierliches Ab-
ziehen des PVC-U Rohres. Mit einer mo-
torisch angetriebenen Ablédngeinheit ME
50/6.1+G1.120 mit der ME Control 20/2
Steuerung kann man das Extrudat ent-
weder Sagen oder durch einen Guilloti-
neschnitt auf Mal3 trennen.

Koextrusionsanlage zur Herstel-
lung eines TPE Kabelbinders

Hier extrudiert ein Einschneckenextruder
ME 45/5x25D mit einem fest angebau-
ten Koextruder ME BF 38/4 den TPE Ka-
belbinder mit einem AusstoB je nach
Rohstoff von bis zu 25 kg/h. Gesteuert
werden beide Extruder tUber die ME Con-
trol/3. Die anschlieBende Kalibriereinheit
ME 14/6.2 ist mit frequenzgeregelter
BluLine Technologie ausgeristet. Durch
die geschaumten und gesommerten Po-
ly-V-Riemen werden die Profile durch die
Abzugseinheit ME 30/6.2 nicht bescha-
digt. Die Rotationsschneideeinheit ME
50/6.R1 ermoglicht kurzeste Profilldngen
bei sehr hohen Extrusionsgeschwindig-
keiten.

Der Nachmittag: Blick ins Technikum
bei den Live-Vorfiihrungen der
ausgestellten Anlagen

Retrofits + kundenspezifische
Sonderlésungen

Unter dem Thema Nachhaltigkeit sind
auch Gebrauchtmaschinen bei IDE ein
wachsender Markt. Besonders in preis-
kritischen Markten kénnen sich nicht alle
Kunden neue Maschinen leisten. Oft gilt
es auch, einen kurzfristigen Engpass zu
Uberbrlicken, oder die Kunden bendti-
gen Uberbriickungskapazitat bis ihre
neue Maschine geliefert wird. Auch bei
Notfallen wie Brand oder Hochwasser
kénnen diese Maschinen schnell beim
Kunden eingesetzt werden. IDE bietet
geprufte oder generaltberholte Maschi-
nen an, die auch bei der Hausmesse be-
gutachtet werden konnten.

Vorgestellt wurden auch kundenspezifi-
sche Sonderlésungen, unter anderem ein
System zum Wechsel einer kompletten
Verfahrenseinheit innerhalb von zehn Mi-
nuten sowie eine Sonderabzugseinheit.

| ]
Bernhard Ide GmbH & Co. KG
LiebigstraBe 16, 73760 Ostfildern, DE
ide-extrusion.de
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EXTRUVISION — Extrusion mit Vision

ndustrie 4.0 lautet der Begriff fur die
moderne Technologie und Produktion
im Zeitalter der digitalen Revolution. In-
dustrie 4.0 wird nicht erst kommen, wir
befinden uns mitten in der 4. industriel-
len Revolution, wenn es um greifbare
Weiterentwicklungen geht. Léngst wird
in vielen Unternehmen nicht mehr ohne
Big Data und Vernetzung der Prozesse
produziert. Es geht um eine enge Daten-
Vernetzung zwischen Mensch, Maschi-
ne, Produkt oder Dienstleistung, und
dies moglichst Uber mehrere Prozess-
schritte. Die digitale Revolution bringt

aber vor allem eine Produktivitatssteige-
rung. Industriebetriebe  produzieren
deutlich effizienter und die Fehlerquote
sinkt.

Industrie 4.0 halt auch in der Extrusion
Einzug. Digitalisierung und Vernetzung
eroffnen den Extrusionsbetrieben unzéh-
lige neue Moglichkeiten mit groBem Po-
tenzial. Greiner Extrusion Group gestal-
tet diesen Trend seit Beginn aktiv mit und
bietet schon heute sehr effektive Syste-
me zur Steuerung von Extrusionsanla-
gen. Mit Systemen wie FLOW.CONTROL,
Stutzluftsteuerung und GESS.tronic wer-

FLOW.CONTROL sichert FunktionsmalBe und senkt Kosten

(¢¢

den hochste MaBhaltigkeit sowie be-
achtliche Material- und Energieeinspa-
rungen erzielt. Mit FLOW.CONTROL, ei-
ner Innovation der Greiner Extrusion
Group, koénnen mittels Schmelzefluss-
Steuerung  einzelne  Profilsektionen
punktuell mit Kaltluft gebremst oder mit
HeiBluft beschleunigt werden.
FLOW.CONTROL erméglicht so eine sek-
tionsweise Steuerung der MaterialflieB-
geschwindigkeiten, eine schnelle Reakti-
on auf Abweichungen, bessere Bedien-
barkeit und die Reproduzierbarkeit samt-
licher Einstellungen. FLOW.CONTROL si-
chert FunktionsmaBe, eine erhebliche
Materialeinsparung sowie kurzere An-
fahrzeiten. Mit der zusatzlichen Steuer-
moglichkeit erhéht sich auch die Linien-
flexibilitdat und die Reaktions- bzw. Ein-
griffszeit bei Umfeld-Schwankungen ver-
kirzt sich deutlich. Die hohe Prozess-
sicherheit und der verlangerte Produkti-
onszyklus halten die Anlagen langer in
Produktion. Die  Nachrtstung der
FLOW.CONTROL ist bei einem Grofteil
der Greiner-Disenkonzepte maglich.

Greiner Extrusion GmbH
Friedrich-Schiedel-Str. 1,

4542 Nussbach, , Austria
www.greiner-extrusion-group.com
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Spulen mit Folienumwicklung

Im Bereich der automati-
schen Spulenwickler fir
biegsame Rohre produ-
ziert auch das fur seine
Nachfolgemaschinen fir
extrudierte Kunststoff-
rohre bekannte Unterneh-
men SICA Wickelauto-
maten und vermarktet
diese weltweit. Es werden
zwei Haupttypen ange-
boten: Wickelautomaten
mit Polypropylen-
Umreifung und Wickel-
automaten mit Folie.

ie Verwendung einer dehnbaren Fo-

lie, die besonders fur das Umwickeln
von Wellrohren geeignet ist, bietet viele
Vorteile und wird daher oft der Polypro-
pylen-Umreifung vorgezogen, vor allem
aufgrund des bei herkémmlichen Umrei-
fungssystemen hoheren Wartungsauf-
wands.
Aus produktionstechnischer Sicht liegen
zudem die wirtschaftlichen Vorteile der
Folienumwicklung auf der Hand und
SICA bietet in dieser Hinsicht Spitzenlo-
sungen: wo normalerweise in der Pro-
duktionslinie mehr als eine Maschine er-
forderlich ist (Wickelautomat mit Umrei-
fungsmaschine, Bundelmaschine und
Heizstation fur Schrumpffolie), bietet
SICA eine einzige kompakte, flexible, zu-
verlassige und sichere Maschine, die al-
leine die Rohrverpackung durchfiihrt.
Die von SICA diesbezuglich entwickelten
Technologien kommen bei den Maschi-
nen der Flash Produktlinie zum Einsatz,
zu denen Flash 700 und die neuere Flash
450 gehoren. Beide Maschinen zeichnen
sich durch exklusive, innovative und pa-
tentierte Verpackungstechniken der Spu-
le aus:

e Flash 700 umwickelt das Produkt mit
einer entgegengesetzt laufenden dehn-
baren Folie und schitzt dadurch vollstan-
dig die Spule und bei Bedarf auch das
Spuleninnere (Patent EP19990830514,
EP1999830450);

e Flash 450 umwickelt das Produkt in
Umfangsrichtung mit einem innovativen
System der gegenseitigen Bewegung
von Folie und Spule und kann so, anders
als bei vergleichbaren herkémmlichen
Systemen, auch die Spulenflanken aus-
reichend bedecken (Patent PCTIB20160-
52545). Im Vergleich zu herkémmlichen
Verpackungstechniken in Umfangsrich-
tung erlaubt diese Methode bei gleicher
SpulengréBe eine erhebliche Folienein-
sparung (bis zu 30 Prozent).

Ein weiteres, von Benutzern bzw. Instal-
lateuren sehr geschatztes, besonderes
Merkmal — das allen Maschinen der Flash
Produktlinie gemeinsam ist — besteht
darin, das Rohr bei unversehrter Verpa-
ckung bis zur letzten Wicklung benutzen
zu konnen, wodurch Schutz und Sauber-
keit des Rohres bis zuletzt garantiert wer-
den.

Der Wickelautomat FLASH 700 ermdg-

licht das Umwickeln von Wellrohren mit
Durchmesser 16 bis 63 mm und die Her-
stellung von Spulen mit 25 m Mindest-
lange. Die Produktionsleistung liegt bei
72 Spulen pro Stunde. In der fortschrittli-
cheren Version erfolgen die Einstellun-
gen von Wickeldurchmesser und -breite
automatisch.
Der Wickelautomat FLASH 450 kann da-
gegen Wellrohre mit Durchmesser von
16 bis 32 mm umwickeln, der maximale
AuBendurchmesser der Spulen betragt
450 mm. Die Maschine kann Spulen mit
einer Mindestlange von 10 m mit einer
Produktionsleistung von 120 Spulen pro
Stunde herstellen. Die wichtigsten Wi-
ckeleinstellungen erfolgen automatisch.
Aufgrund des Erfolgs dieser Modelle und
ihrer Varianten, aber auch der Wickelau-
tomaten mit Umreifung, hat SICA hun-
derte Maschinen verkauft und ist heute
ein wichtiger Player im Bereich der Wi-
ckelautomaten fur biegsame Rohre.
|

SICA SpA

Via Stroppata, 28

48011 Alfonsine (RA) Italy
Tel. +39 0544 88711, www.sica-italy.com
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Exklusive Werkstofflésungen fir
Unterwassergranulieranlagen

Die Branche zur Herstellung von Kunststoffproduk-
ten boomt weltweit, entsprechend hoch ist der Ab-
satz des Rohstoffs. Es handelt sich um Granulat aus
thermoplastischen Kunststoffen. Bis zu 100 Tonnen
Kunststoffgranulat pro Stunde werden in groBBen
Extrusionsanlagen produziert. Teil einer solchen
Anlage ist die Unterwassergranulierung, deren
Herzstlick die Lochplatte ist. Sie enthélt zahlreiche
Bohrungen, durch die die Kunststoffschmelze hin-
durchgedrickt wird, um dann von auf der Platte
rotierenden Messern auf die gewtinschte Ldnge
geschnitten zu werden. Gemeinsam mit ihren
Kunden Coperion und Gala Industries haben die
Deutschen Edelstahlwerke (DEW), ein Unterneh-
men der SCHMOLZ + BICKENBACH Gruppe, einen
Werkstoff fiir die Lochplatten entwickelt, mit dem
sich die Standzeiten der Anlagen mehr als verdop-
peln lassen: den neuen Nikrodur.

ine Erfolgsgeschichte, durch die der fihrende Hersteller von
Spezialstahl eine seiner Kernkompetenzen erneut unter Be-
weis stellt: , Als technischer Partner gemeinsam mit den Kun-
den eine Produktidee bis zur Serienreife bringen — das ist unse-
re Starke. Sie ist die Basis fur die Innovationskraft unseres Un-
ternehmens und unser Beitrag zum Erfolg unserer Kunden”,

Coperion setzt den neuen Werkstoff Nikrodur der
Deutschen Edelstahlwerke erstmals bei der Lochplatte fir
die neue Unterwassergranulierung Typ UG750W ein — die
Lochplatte weist tber 5.700 Produktbohrungen auf und
ermdglicht einen Durchsatz von bis zu 70 Tonnen pro Stunde

In Entwicklungspartnerschaft mit den Deutschen Edelstahl-
werken erhéhte Coperion deutlich die Verschlei3- und
Korrosionsbestédndigkeit der Lochplatten und profitiert im
Ergebnis von verldngerten Standzeiten

fasst Dr. Horst Hill, Spezialist fur Entwicklung, technische Kun-
denbetreuung und Qualitatswesen im Bereich Sonderwerkstof-
fe, zusammen.

Bereits 2008 begann die gemeinsame Entwicklungsarbeit an ei-
nem Werkstoff, der von Anfang an kundenspezifisch fur die
Anwendung Unterwassergranulierung konzipiert und optimiert
wurde. , Gemeinsam mit unseren Kunden Coperion und Gala
Industries haben wir ein ganz konkretes Anforderungsprofil fur
den Werkstoff erstellt, beispielsweise hinsichtlich der optimalen
VerschleiB- und Korrosionseigenschaften sowie der Warmeleit-
fahigkeit des Materials. Ziel war es, die Standzeiten der Anla-
gen um circa 50 Prozent zu erhéhen”, so Dr. Horst Hill. Seit
Uber 30 Jahren arbeiten die DEW eng mit Coperion zusammen.
. Wir verwenden als VerschleiBschutz fir die Lochscheiben so-
wohl Hartmetalle als auch den bewdhrten Sonderwerkstoff Fer-
ro-Titanit® der DEW. 2008 waren wir auf der Suche nach einem
neuen Werkstoff, der die Vorteile von Hartmetallen und Ferro-
Titanit® vereint und es uns so ermdoglicht, neue MaBstdbe im
Bereich Unterwassergranulieranlagen zu setzen. Mit den Deut-
schen Edelstahlwerken hatten wir schnell einen passenden Ent-
wicklungspartner gefunden”, berichtet Jirgen Bartl, Product
Manager Downstream Equipment bei Coperion, von den An-
fangen des gemeinsamen Projekts.

Unterwassergranulierung — eine Anwendung mit
héchsten Anspriichen an die Werkstoffe

Die Spezialisten der DEW fuhrten daraufhin zahlreiche Werk-
stoffsimulationen im Labor durch. ,Ausgehend von den Ferro-
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Die Lochplatte ist das Herz von Unterwassergranulier-
anlagen - sie enthélt zahlreiche Bohrungen, durch die die
Kunststoffschmelze hindurchgedrtickt wird, um dann von
auf der Platte rotierenden Messern auf die gewtinschte
Ldnge geschnitten zu werden

Titanit®-Werkstoffen arbeiteten wir daran, alle drei Kerneigen-
schaften des Materials fur diese Art von Lochplatten signifikant
zu verbessern — also eine moglichst hohe VerschleiB- und Kor-
rosionsbestandigkeit sowie eine Reduzierung der Warmeleitfa-
higkeit zu erreichen”, so DEW-Spezialist Dr. Hill. Nur wenn die-
se Eigenschaften optimal zusammenspielen, erhéhen sich auch
die Standzeiten der Lochplatten, die unter extremen Bedingun-
gen zum Einsatz kommen. Sie trennen den weichen Kunststoff-
strom in einzelne Strange auf, die Messer schneiden diese dann
zu Granulaten. Wasser kihlt den Kunststoff zum einen, macht
ihn schneidfahig und verhindert vor allem das Zusammenkle-
ben der einzelnen Granulate. Zum anderen transportiert es die
Granulatktgelchen ab. Die Schnittkanten der Messer, Wasser
sowie magliche Saure- und Chloridverbindungen im Kunststoff
konnten die Oberflache der Lochplatte angreifen und die Bohr-
l6cher abstumpfen lassen, so dass nach einiger Zeit kein saube-
rer Schnitt mehr moéglich ware, wenn das verwendete Schutz-
material nicht die entsprechenden Eigenschaften besdBe. Hinzu
kommt ein starkes Temperaturgefalle. Je nach Polymersorte
herrschen an der Lochplatte bis zu 350 °C. Die sind nétig, da-
mit das Polymer weich bleibt und sich durch die Lochplatte
dricken lasst. Das Wasser zur Abkihlung und zum Abtransport
des Kunststoffes ist jedoch nur rund 20 bis 30 °C warm. Je we-
niger Warme also durch die Lochplatte selbst abgeleitet wird,
umso geringer ist die Gefahr, dass das Polymer in den Bohrl®-
chern einfriert und den gesamten Prozess zum Erliegen bringt.
,Tatsachlich bestatigten unsere Werkstoffsimulationen und La-
borversuche, dass wir einen Werkstoff herstellen kénnen, der
im Vergleich zum Standard-Ferro-Titanit® bei dieser Anwen-
dung eine um 50 Prozent bessere VerschleiBbestandigkeit, eine
Uber ein Drittel hohere Korrosionsbestandigkeit und eine um
ein Funftel niedrigere Warmeleitfahigkeit besitzt”, so Dr. Hill.
Die Werkstoffexperten flhrten ausgewahlte Versuchsschmel-
zen auf Labormal durch und stellten schlieBlich das Material im
Industriemalstab her. Bis dahin hielt das Material, was es ver-
sprochen hatte — jetzt sollte es sich auch in der Praxis bewah-
ren. ,Wir haben das Material bewusst zwei Entwicklungspart-
nern zum Test angeboten, die Unterwassergranulieranlagen
bzw. Lochplatten in jeweils unterschiedlichen Abmessungen
herstellen”, erzahlt Dr. Hill.

Am Ende steht die erfolgreiche Serienfertigung

Coperion mit Sitz in Stuttgart stellt jahrlich etwa rund 15 GroB-
granulieranlagen her und bezieht Ferro-Titanit® als Platten, aus
denen jeweils ein VerschleiBschutzsegment herausgeschnitten
wird. Mehrere dieser VerschleiBschutzsegmente werden dann
in den Lochplattenkdrper eingepasst und durch einen thermi-
schen Prozess miteinander verbunden. ,Schon bei der Optimie-
rung dieses Prozesses entsprechend unseren Bedirfnissen hat-
ten wir mit den DEW immer einen kompetenten, technischen
Ansprechpartner”, blickt Produktmanager Jirgen Bartl zurtick.
Die Testphase fur den neuen Werkstoff begann fur Coperion
2013 damit, bei den eigenen Kunden noch zusatzliche Korrosi-
onsversuche unter betriebsnahen Bedingungen sowie verschie-
dene Fertigungsversuche durchzuftihren. , Die Versuche besta-
tigten, dass das neue Material auch in der Verarbeitung genau-
so Uberzeugte wie die bewdhrten Materialtypen. Der Herstel-
lung eines Prototyps stand damit nichts mehr im Wege”, er-
zahlt Bartl. Dieser ist speziell an die Bedurfnisse eines Kunden
von Coperion angepasst worden und dort seit 2014 im Einsatz.
Sowohl der Kunde als auch Coperion selbst tberpriifte circa ein
Jahr lang regelmaBig die Performance des Prototyps. 2016
sprach nichts mehr gegen eine Serienfertigung mit Material aus
Nikrodur. Wie Coperion erhalt Gala Industries Nikrodur eben-
falls exklusiv fur die Lochplattenherstellung. Die Amerikaner
starteten bereits 2015 sehr erfolgreich mit der Serienfertigung.
.Bei den Kunststoffverarbeitern gibt es einen eindeutigen
Trend zum Mikrogranulat, dessen Partikel nur ungeféhr 0,5 mm
groB3 sind. Es schmilzt deutlich schneller als das Standardgranu-
lat mit einer GroéBe von 2 bis 5 mm. Ein weiterer Vorteil der Mi-
kroklgelchen ist, dass Farben problemlos nachtraglich beige-
mischt werden kénnen. Die Bohrlécher der Lochplatten sind
mit circa 0,3 mm entsprechend kleiner und anfalliger fur das
sogenannte Zufrieren. Eine geringe Warmeleitfahigkeit des
Lochplattenmaterials ist bei dieser Anwendung also das A und
0", erldutert DEW-Projektleiter Dr. Horst Hill weitere Vorteile
des neuen Werkstoffs.

Die Deutschen Edelstahlwerke haben ihre Werkstoffentwick-
lung zum Patent angemeldet.

Deutsche Edelstahlwerke
I www.dew-stahl.com

SCHMOLZ + BICKENBACH Gruppe
I www.schmolz-bickenbach.com
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Prazise und bedienerfreundliche

Chargendosierer

Zur Interplastica 2018 und erstmals auf dem
russischen Markt prasentiert ProTec, System-
lieferant fur die Kunststoffindustrie, neue
hochgenaue gravimetrische Chargendosier-
systeme der SOMQOS Batchmix-Produktfamilie.
Mit den Gerdten lassen sich Materialmischun-
gen aus bis zu sechs rieselfahigen Komponen-
ten exakt nach Rezept erstellen und fir die
weitere Verarbeitung bereithalten. Kenn-
zeichnend flir die Baureihe sind neben der
hohen Reproduzierbarkeit auch ihre
Wartungsfreundlichkeit und die einfache
Bedienung, die Material- und Produktwechsel
erleichtert.

rhéaltlich ist der SOMOS Batchmix in drei GréBen (M, L, XL)

mit verschiedenen Durchsatzen. Bis zu 240 kg/h an Material
kénnen bei dem auf der Messe gezeigten Modell ,M" abgege-
ben werden, bei der ,XL-Ausfiihrung” sind sogar bis zu
1.900 kg/h moglich. Neben Granulaten und Additiven Iasst sich
auch Mahlgut mit Schuttgewichten von minimal 400 g/l verar-
beiten. Das Unternehmen stellt auf der Interplastica in
Halle 2.2, Stand B21 aus.

Bewadhrte Reihe made in Germany

Basierend auf den bisherigen Chargendosiergeraten, hat ProTec
die neue SOMOS Batchmix-Reihe mechanisch und optisch vol-
lig neu konzipiert, wobei das bewahrte Bedienkonzept beibe-
halten wurde. FUr ein exakt reproduzierbares Mischergebnis
sorgen je zwei Wagezellen, mit denen der Wage- und der
nachgeschaltete Mischbehalter ausgestattet sind. Dartber hin-
aus zeichnen sich die Gerate, die als einzige Chargendosierer
auf dem Markt komplett in Deutschland entwickelt wurden
und dort gefertigt werden, durch eine hochwertige und langle-
bige Verarbeitung aus.

Flexible Materialentnahme

Fur Flexibilitat sorgt auch der modulare Aufbau der SOMOS
Batchmix-Serie. So lassen sich die Gerate optional fur vier oder
sechs Komponenten ausstatten, eine spatere Aufristung ist
problemlos moéglich. Zudem koénnen alle Batchmix-Modelle ein-
fach und schnell montiert werden, wahlweise auf einem Extru-
der oder Gestell. Eine Transportvorrichtung ist bereits in den
Grundaufbau integriert.

Erhéltlich ist der SOMOS Batchmix in drei GréBen (M, L, XL)
mit Durchsétzen bis zu 1.900 kg/h. Im Bild der SOMOS
Batchmix L

(Fotos: ProTec Polymer Processing)

Einfache Bedienung und Wartung

GroBen Wert legt ProTec bei seinen Produktentwicklungen auf
eine hohe Benutzerfreundlichkeit. Fir Wartungszwecke lasst
sich der Deckel des Chargendosierers rasch demontieren, die
Vorratsbehalter besitzen groBzugige Reinigungséffnungen und
lassen sich einfach abnehmen — auch im befullten Zustand.
Wie alle Trockner und Dosierer der SOMOS-Produktlinien ist der
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Batchmix mit einer netzwerkféhigen SPS-Steuerung ausgestat-
tet. Somit kann der Chargendosierer auf Kundenwunsch mit
der Verarbeitungsmaschine und weiteren Peripheriegeraten aus
der SOMOS-Baureihe vernetzt werden. Mit Hilfe entsprechen-
der Optionspakete kénnen die Gerate fir den Einsatz im Rah-
men von Industrie 4.0 angepasst werden.

Die Steuerung SOMOS control/professional ist benutzerfreund-
lich aufgebaut und intuitiv bedienbar. Alle relevanten Funktio-
nen sind schnell am 6" Touchscreen erreichbar. Uber Standard-
schnittstellen ist dartber hinaus der Datenaustausch mit exter-
nen Partnern maoglich, beispielsweise fir den Import und Export
von Rezepten. Eine Selbstoptimierungsfunktion passt auBer-
dem die Dosierung einzelner Komponenten schnell und zuver-
lassig sich andernden Gegebenheiten an.

Die kompakten Trockner der mobilen SOMOS RDM-Baureihe
sind mit vollwertiger SPS-Steuerung ausgestattet und fur
einen Durchsatz von 5 bis 150 kg/h konzipiert. Sie sind — wie
der abgebildete und auf der Interplastica gezeigte SOMOS
RDM-70/200 - optional mit integrierter Trockenluftférde-
rung direkt auf die Bearbeitungsmaschine erhéltlich

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

ProTec Polymer Processing GmbH ® Service-Fon: +49 6251 770 61251 ® www.sp-protec.com

Die Steuerung SOMOS control/professional ist
benutzerfreundlich aufgebaut und intuitiv bedienbar

ProTec zeigt mobilen Beistelltrockner

Neben dem Batchmix zeigt ProTec ein Modell aus seiner Reihe
der mobilen Beistelltrockner: den SOMOS RDM-70/200 in
Hochtemperatur-Ausfihrung. Die verfahrbare Einheit aus Tro-
ckenlufterzeuger und Einkammer-Trocknungsbehélter arbeitet
mit Lufttemperaturen von 60 bis 180 °C und besitzt ein Nutz-
volumen von 200 I. lhr Einsatz bietet sich beispielsweise an,
wenn eine Verarbeitungsmaschine mit haufig wechselndem
Material versorgt werden soll.

Durchsatze von 5 bis 150 kg/h sind bei der RDM-Baureihe mog-
lich, die spezielle Behaltergeometrie flhrt zu einer optimalen
Luftverteilung und damit zu einer besonders gleichmaBigen
und raschen Trocknung. Bei Bedarf lasst sich eine Saugfoérde-
rung zur Bearbeitungsmaschine integrieren, sodass der Beistell-
trockner diese automatisch befullen kann.

Langfaser-Compounds und Aufbereitungsanlagen
Neben Losungen fur das effiziente Materialhandling bietet
ProTec komplette LFT-Putrusionsanlagen an, mit denen langfa-
serverstarkte Thermoplaste hergestellt werden kdnnen. Diese
werden beispielsweise zur Fertigung von Leichtbauelementen
in der Automobil- oder Luftfahrtindustrie verwendet. Komple-
tiert wird das Produktportfolio durch Anlagen fir die Festpha-
sen-Nachkondensation von Polyamiden und Polyestern sowie
Bottle-to-Bottle-Recyclinganlagen.

|
ProTec Polymer Processing GmbH
Stubenwald-Allee 9, 64625 Bensheim, Germany
WWW.Sp-protec.com

..................................................................................
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Uberzeugende Ergebnisse mit
generativ gefertigten (,,3D gedruckten”)
Extrusionswerkzeugen

Vieles, was bei der Auslegung
eines Extrusionswerkzeugs
wdnschenswert wére, lasst sich
mit den bekannten konventio-
nellen Fertigungsverfahren nicht
realisieren. Deshalb muss der
Konstrukteur bei der Gestaltung
eines Extrusionswerkzeugs
genau darauf achten, dass sich
das von ihm konzipierte Werk-
zeug letztendlich auch fertigen
lasst. Mit Hilfe des selektiven
Laserschmelzens [SLM-Verfahren]
(,3D Druck von metallischen
Werkstoffen”) besitzt der
Konstrukteur nun bei der
Gestaltung von Extrusionswerk-
zeugen deutlich erweiterte
Médglichkeiten.

ies insbesondere, wenn er weiB3,

dass die rauhe Oberflache, die beim
Laserschmelzen zwangslaufig entsteht,
bei Extrusionswerkzeugen — entgegen
der Ansicht der meisten Experten — nicht
storend ist. Im Gegenteil, Untersuchun-
gen an einem Extrusionswerkzeug am
IKV in Aachen haben ergeben, dass
durch die rauen Oberflachen der FlieBka-
nale, die im SLM-Verfahren erzeugt wer-
den, das Spulverhalten um 25 Prozent
verkdrzt wird.
Auch bei eigenen Versuchen, die mit un-
terschiedlichen im SLM-Verfahren herge-
stellten Extrusionswerkzeugen durchge-
fuhrt wurden, bestatigte sich, dass die
Rauheit der FlieBkanaloberflachen vollig
unkritisch ist. Es zeigte sich aber vor al-
lem, dass derartige Extrusionswerkzeuge
konventionellen Konstruktionen in vielen
Belangen weit Uberlegen sind:
e Die Fertigungskosten liegen teilweise

Bild 1: Extrusionswerkzeuge (oben links und unten), die unter Nutzung der
erweiterten Fertigungsmdglichkeiten, die das SLM-Verfahren bietet, gestaltet
wurden und Querschnittmuster aus einem Farbwechselversuch (oben rechts)

erheblich unter denen eines konventio-
nell gefertigten Werkzeugs.

e Bei der Herstellung wird deutlich we-
niger Material und somit auch weniger
Energie bendétigt.

e lasergeschmolzene Werkzeuge sind
kompakter und wiegen teilweise nur
noch ein Bruchteil eines vergleichbaren
konventionellen Werkzeugs.

e Ein Werkzeug kann je nach GroBe in-
nerhalb weniger Tage gefertigt werden.
e Mehrere Werkzeuge kodnnen gleich-
zeitig parallel in einer Anlage gefertigt
werden.

e Es gibt viel weniger Einzelteile, womit
der Reinigungs- und Wartungsaufwand
erheblich reduziert ist.

e Die Gefahr von Betriebsstorungen
(zum Beispiel Leckagen) ist auf Grund
der Mdglichkeit Trennebenen zu vermei-
den, deren Abdichtung kritisch ist, redu-
ziert.

e \Werkzeuge kdnnen viel schneller un-
ter deutlich geringerem Einsatz von Ener-
gie aufgeheizt werden.

e \Werkzeuge kdénnen beim Abschalten
einer Anlage innerhalb extrem kurzer
Zeiten abgekihlt werden.

¢ Uber spezielle Einbauten im FlieBka-
nal kann die Schmelze im Werkzeug in-
tensiv gemischt (homogenisiert) werden.
e Es lassen sich Verweilzeiten und ins-
besondere auch das Verweilzeitspektrum
der Schmelze im Werkzeug signifikant
verringern.

e Die Spulvorgange bei Farb- und Mate-
rialwechsel kénnen erheblich beschleu-
nigt werden.

So werden die in der Regel relativ einfa-
chen Stegdornhalterldésungen bei Rund-
werkzeugen, die inzwischen auf Grund
des negativen Einflusses der Stegdorn-
halter in vielen Anwendungen durch
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kompliziertere Konstruktionen verdréangt
worden sind, voraussichtlich eine Renais-
sance erfahren. Wird namlich der Dorn
an speziell gestalteten Mischerstegen be-
festigt, dann entstehen keine konkreten
Bindendhte mehr. Auch erzeugen die
gleichmaBig im FlieBkanal verteilten Mi-
scherstege  keine  Druckunterschiede
Uber dem Umfang des FlieBkanals mehr.
Im Gegenteil, erstmalig kann mittels der
in den FlieBkanal integrierten Mischele-
mente die Homogenitat der Schmelze
beim Durchstrémen eines Extrusions-
werkzeugs verbessert werden. Bild 1
zeigt oben links einen vorteilhaften fir
das Extrusionsblasformen konzipierten
einstiickigen Mischerstegdornhalter-
kopf, der als ein kompaktes Bauteil nur
generativ hergestellt werden kann. Bei
Farbwechselversuchen konnte ein HDPE,
das mit Masterbatch intensiv eingefarbt
war, mit dem gleichen nicht eingefarb-
ten Material innerhalb von nur 15 Minu-
ten komplett herausgespult werden. Die
Tatsache, dass Querschnittproben, die zu
unterschiedlichen Zeiten des Farbwech-
selversuchs entnommen worden waren
(Bild 1 oben rechts), eine Uber der ge-
samten Dicke homogene Farbe besitzen,
beweist, dass die Schmelze in dem spe-
ziellen Kopf intensiv vermischt wurde.

In dem Bild 1 unten links ist ein neuarti-
ger Rohrkopf abgebildet, der speziell
konzipiert wurde, um ein PA-Rohr herzu-
stellen. Der Kopf besteht aus dem eintei-
ligen Grundgehduse sowie einem aus-
tauschbaren Dornendsttick und einer da-
zu passenden Dise. Die Dise besitzt ein
integriertes Kippgelenk, mit dem, gegen-
Uber der sonst bei Rundkopfen Ublichen
Schiebelésung, ein viel praziseres und
vor allem reproduzierbares Zentrieren
maoglich ist. Der konventionell gefertigte,
aus vielen Einzelteilen bestehende Kopf
wiegt ohne Heizungen 52 kg. Der kom-
plette lasergeschmolzene Kopf hingegen
wiegt nur noch 1,8 kg. Er l3sst sich somit

Bild 2: In Betrieb befindliches im SLM-Verfahren hergestelltes Rohrwerkzeug, das
nur noch 1,8 kg (ohne Heizungen) wiegt und bei dem der Dorn an einem
feinmaschigen hexagonalen Wabensystem befestigt ist

viel schneller aufheizen und benétigt da-
fir natdrlich auch viel weniger Energie.
Er kann aber auch auf Grund der in die
Wadnde integrierten Kihlkanale inner-
halb von funf Minuten mittels Druckluft
wieder abgekhlt werden, um ein Zerset-
zen der Schmelze im Kopf zu verhindern.
Bild 2 zeigt den Kopf inklusive der Hei-
zungen in Betrieb.

Weiterhin ist im Bild 1 unten links ein
Sonderwerkzeug zu sehen, mit dem
gleichzeitig ein Rohr mit einem Kunst-
stoff ummantelt und ein coextrudiertes
Schmelzeband (Breite 300 mm , Gesamt-
dicke 10 mm, Dicke der coextrudierten
Schicht 1 mm) ausgetragen wird. Auch
dieses komplexe Werkzeug besteht nur
aus zwei kompakten Teilen, dem Grund-
korper mit einem sehr komplexen FlieB3-
kanalsystem und dem Disenvorsatz, der
auswechselbar gestaltet ist, um durch

Austausch des Vorsatzes Rohre mit un-
terschiedlichen Durchmessern umman-
teln zu koénnen. Die Schmelze fir die
Rohrummantelung und die fur das
Schmelzband wird dem Werkzeug Uber
eine zentrale Einspeise6ffnung zugefihrt
und im Werkzeug aufgeteilt. Zusatzlich
besitzt das Werkzeug noch zwei Dros-
seln, mit denen jeweils der Massestrom
fir das Rohr und der fir die Platte stu-
fenlos von 0 bis 100 Prozent verstellt
werden kann. Die Schmelze fir die Co-
extrusionsschicht wird dem Werkzeug
Uber eine gesonderte Offnung zuge-
fuhrt.

|
Dr.-Ing. Heinz GroB3
Kunststoff-Verfahrenstechnik
Ringstr. 137, 64380 RoBdorf, Germany
www.gross-k.de
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Extruders & Extrusion facilities

in stock - functionally tested - operational

Visit our homepage with many used machines for the plastic extrusion business

=m W gon [
30 mm extruder, 28 I/d, 7,5 KW AC-motor available from stock PIastic-Maschinen-HandeIsges. mbH
Filament extrusion lines (3d printing) available from stock

& . Broichhausener Str. 4 - D-53773 Hennef
150 mm Extruder mit Seitenbeschickung www.pmh-extruder.com pmh.gmbh@t-online.de Tel. +49-2244-83041 - +49-(0)173 150 4512

Optional: Wasserring-Granulierung, etc.



http://www.gross-k.de/
mailto:pmh.gmbh@t-online.de
http://www.pmh-extruder.com/
http://www.pmh-extruder.com/
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+~Auf die gesamte Kunststoffkette

kommt es an”

Ein Interview mit Manfred Hackl, CEO EREMA

Nimmt die Menge an recyceltem Kunststoff zu?

Manfred Hackl: Die Mengenstrome sind bei Kunststoff durch
die Weiterverbreitung und durch den steigenden Einsatz in im-
mer mehr Bereichen grundsatzlich Uberall gestiegen. Dadurch
muss auch das Recycling erhéht werden, um wiederum die Re-
cyclingguoten zu erfullen. Auch hier gibt es eine Zunahme zu
beobachten, aber leider nicht in dem MaBe, wie es sein sollte.
Darum sind viele Initiativen von Beteiligten entlang der Kunst-
stoffkette gefragt, um die Kreislaufwirtschaft noch weiter zu er-
hohen — sei es von Seiten der europaischen Gesetzgebung, und
auch von bewussten Verbrauchern.

Ohne politische Vorgaben waére das nicht zu erreichen?

Hackl: Gesetzliche Vorgaben sind hilfreich, weil man dadurch
erreichen kann, dass zum Beispiel die groBen Markenartikelher-
steller einen Fokus auf die Kreislaufwirtschaft setzen. Letztend-
lich geht es darum, dass sie mehr Regranulat einsetzen. Ein poli-
tischer Rahmen hilft aber auch dabei, dass die gesamte Kunst-
stoffindustrie gemeinsam Produkte und Prozesse entwickelt, mit
denen der Kreislauf immer weiter geschlossen werden kann.
Das geht nicht nur, indem man die Recyclingrate erhéht, es
muss auch der Absatzmarkt fur das Regranulat erweitert wer-
den. Sonst droht ein Preisverfall im Regranulat, was dann kei-
nem in der Wirtschaft hilft. Das geht nur, wenn die Verarbeiter
mehr Regranulat einsetzen und deren Kunden, die Markenarti-

Ausgangmaterial: Waschschnitzel

‘!_.-[ ! "
4

Manfred Hackl, CEO EREMA

kelhersteller die Vorteile auch offen kommunizieren. Sie mussen
sagen, ja, meine Verpackungen haben Regranulat-Anteil.

Der Impuls musste also vom Markenartikelhersteller aus-
gehen?

Hackl: Auf den Markenartikelhersteller kommt es an. Ich neh-
me immer gerne das Beispiel von PET-Flaschen. Bei PET ist die
Recyclingguote schon sehr hoch, der Kreislauf schon sehr hoch
geschlossen. Vor 15 oder 20 Jahren haben die groBen Getran-
kehersteller ein Bekenntnis fur das Recycling abgegeben. Damit
haben sie Uberhaupt erst einen Markt fir Regranulat geschaf-
fen. Und erst danach sind die Sammelsysteme entstanden, was
in der Folge die Recyclingkapazitaten erhdht hat. Zugegebener-
maBen ist die PET-Flasche auch ein sehr gut recyclingfahiges
Produkt. Auch fur andere Kunststoffe, etwa die Polyolfine
mussten verstarkt solche Produkte geschaffen werden.

Wie stehen denn die Markenartikelhersteller dazu?

Hackl: Wir senden klare Zeichen aus, dass sie dazu bereit sind.
Inzwischen gibt es beispielsweise einen Staubsauger, der aus
Regranulat besteht. Das macht der Hersteller nicht versteckt,
sondern ganz offensiv, weil er zeigen will, dass er auf eine
nachhaltige Kreislaufwirtschaft setzt. Gerade auch bei den gro-
Ben Brands ist Bewegung in dieser Frage festzustellen. Dieses
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Umdenken ist auf verschiedene Faktoren zurtickzufihren, etwa
auf CO,-Einsparungsmoglichkeiten oder auch die MaBnahmen
der EU beim Thema Kreislaufwirtschaft.

Politischer Druck ist wichtig, sagen Sie. Welche Rolle spielt
Nachhaltigkeit, sozusagen als 6ffentlicher Druck?

Hackl: Das ist ein Druck, der sich in den letzten Jahren stark er-
hoht hat. Das liegt auch an den Bildern von Plastikmll im Wald
oder auf den Meeren. Der Kunststoff hat dadurch in der Bevél-
kerung ein negatives Image bekommen. Hier ist die gesamte
Kunststoffindustrie gefordert, MaBnahmen zu ergreifen oder
vorzuschlagen, um aktiv das Image von Kunststoff zu verbes-
sern. Es wird immer vergessen, welchen Nutzen er fUr unsere
Gesellschaft hat. Man denke nur an die Medizintechnik, leich-
tere Autos dank Kunststoff-Teilen oder die hygienischere Ver-
packung von Lebensmitteln. Wir hatten unseren hohen Lebens-
standard nicht, wenn wir den Kunststoff nicht hatten.

Hat die Kunststoffindustrie schon alle Technologien, um
den Kreislauf komplett zu schlieBen?

Hackl: Das zu behaupten, ware vermessen. Aber mit den Tech-
nologien, die heute schon am Markt existieren, kénnte man
den Kreislauf schon viel mehr schlieBen. Man brauchte keine
neuen Technologien, um doppelt oder drei Mal so viel Regranu-
lat zu produzieren. Andererseits bedeutet dies fir uns naturlich
keinen Entwicklungsstopp. Vor drei oder vier Jahren konnte
man sich noch nicht vorstellen, dass man Rezyklat in einer sol-
chen Qualitat herstellen kann, dass man es fast wie Neuware
einsetzen kann. Heute ist das schon Stand der Technik.

Welche Marktchancen ergeben sich daraus?

Hackl: Es gibt Marktchancen fur alle Beteiligten. Nicht nur fur
die Recyclingindustrie, sondern fur die gesamte Kunststoffin-
dustrie. Denn ich bin Uberzeugt, dass ein geschlossener Kreis-
lauf dem Kunststoff-Image einen positiven Schub bringt.

Wie wichtig ist ein recyclingorientiertes Produktdesign?
Hackl: Das ist sehr sinnvoll. Die PET-Flasche ist auch hier ein
Vorzeigeprodukt. Man hat dort zum Beispiel die schwer zu re-
cycelnden Klebstoffe und Etiketten gegen solche ersetzt, mit
denen das einfacher ist. Solche guten Ansatze sollten Nachah-
mer in anderen Bereichen finden. Wichtig ist bei allem nur, dass
die Funktionalitat nicht verloren geht. Wem niitzt es etwas,
wenn eine Folienverpackung ein Lebensmittel nicht mehr hin-
reichend schiitzen kann, sie aber sehr gut zu recyceln ware.
Aber ich sehe vielversprechende Ansatze. Es gibt schon Neuwa-
rehersteller, die ein Produkt nicht mehr mit einer Multi-Layer-
Schicht, sondern mit einer viel leichter zu recycelnden Single-
Layer-Schicht herstellen. Bei Beibehaltung der vollen Funktion,
versteht sich.

Erema beteiligt sich am Ceflex-Projekt. Was versprechen
Sie sich davon?

Hackl: Ceflex ist ein Konsortium aus europaischen Unterneh-
men der Kunststoffindustrie, die alle aus dem Bereich der flexi-
blen Verpackung kommen. Es sind Rohwarehersteller dabei,
Verarbeiter, Endkunden und Recycler. Ziel ist es zu zeigen, dass

Rezyklat

der Produktkreislauf auch bei flexiblen Verpackungen, wie mit
Folie, maglich ist. Selbst einige in unserer Industrie glauben
noch, man koénne alle moéglichen Kunststoffe recyceln, Folien
aber nicht. Das stimmt nicht. Wir wollen zeigen, was schon
geht, und wir wollen uns gemeinsam weiterentwickeln. Auch
mit diesem Projekt mochten wir das Image von Kunststoff wei-
ter verbessern. Wir kénnten hier als europaische Industrie ge-
meinschaftlich zeigen, wie man im Kunststoff den Kreislauf
schlieBt. Wir kénnen Innovationen in der Kunststoffindustrie
weiter vorantreiben.

Endprodukt: Recycelte Stabilo-Stifte
(Bild: Stabilo)

EREMA Engineering Recycling Maschinen und Anlagen

www.erema.com

| ]
Ges.m.b.H.
Unterfeldstr. 3, 4052 Ansfelden, Austria

VDMA Kunststoff- und Gummimaschinen
plastics.vdma.org


http://plastics.vdma.org/
http://www.erema.com/
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Folge 33 — Mo erklért die Funktion von Materialwei-
chen.

Eine einzelne Verarbeitungsmaschine mit nur einem Material zu
versorgen ist vergleichsweise einfach. Etwas aufwandiger ist es,
wenn etwa neben Neuware auch Mahlgut dem Verarbeitungs-
prozess zugefuhrt werden soll. Fir diesen Fall empfiehlt sich
der Einbau einer Materialweiche oder Zweikomponentenwei-
che, vereinzelt auch als Mischweiche bezeichnet. Die Bezeich-
nung , Mischweiche” ist leicht irrefihrend, denn diese Weichen
mischen die Komponenten nicht und sie ersetzen keinesfalls
ein Dosiergerat.

Materialweichen haben je einen Materialeinlass fur Neuware
und Mahlgut, sowie einen Auslass zum Fordergerdt. Je nach
Konzept 6ffnen beziehungsweise schlieBen zum Beispiel pneu-
matisch betatigte Klappen oder Kolben abwechselnd die bei-
den Materialeinldsse. Abhangig von der Schalthaufigkeit fullt
sich das Fordergerat schichtweise. Im Idealfall vermischen sich
diese Schichten beim Auslaufen des Materials.

In der Regel lassen sich das anteilige Verhaltnis Neuware zu

Mahlgut sowie die Anzahl der Chargen je Forderzyklus Uber die
Steuerung einstellen. Zu berlcksichtigen ist hier unbedingt,
dass es sich bei den Einstellungen um anteilige Férderzeiten
und nicht um absolute Materialanteile handelt.

Weitaus komplexer ist der Aufbau einer zentralen Materialver-
sorgung fur mehrere Verarbeitungsmaschinen mit unterschied-
lichen Materialien. In diesem Fall ist zwischen manuellen und
automatischen Materialverteilsystemen zu unterscheiden. Je
nach Investitionsbereitschaft kommt hierfir ein manuell zu be-
dienender Kupplungsbahnhof oder ein vollautomatisches Ma-
terialverteilsystem infrage.

Die kostengunstigste Variante fir eine flexible Materialversor-
gung ist ein manueller Kupplungsbahnhof. Sein Aufbau ist ver-
gleichsweise einfach: tblicherweise sind von unten fest verrohr-
te Materialleitungen (Quelle) mit den Kupplungen in einem
Kupplungstisch verbunden. Von oben hdngen flexible Material-
leitungen, die am einen Ende fest mit den Rohrleitungen zu
den Maschinen (Ziel) verbunden sind. Am freien Ende ist eine
Kupplung, die bei Bedarf mit dem Gegenstlck zur Materiallei-
tung auf dem Kupplungstisch gekoppelt wird.

Die Metromix-Mischweiche (links) kann auch nachtrédglich eingebaut werden. Nach Entfernen der transparenten Abdeckung
ist sie einfach zu reinigen. Rechts ein Kupplungsbahnhof mit sechs Eingdngen und 36 Ausgéngen (Bild: Motan-Colortronic)
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In der einfachsten Ausfihrung sind die Kupplungen nicht co-

diert, das heiBt die Quelle-Ziel-Zuordnung wird nicht Uber- Stichworte

wacht. Das Kuppeln der flexiblen Leitungen mit der gewdnsch-

ten Materialleitung erfolgt manuell durch das Bedienpersonal.

Genau das birgt jedoch die gréBte Gefahr fur eine Fehlbedie-

nung aufgrund verwechselter Materialleitungen. AusschlieBen

lasst sich dieses Risiko mit Uberwachten Kupplungsbahnhofen.

In diesem Fall priift die Steuerung, ob die Forderleitung zur Ma-

schine an der richtigen Materialleitung angeschlossen ist und ™

gibt nur dann den Fordervorgang frei. motan-colortronic GmbH .

Ein Vorteil von Kupplungsbahnhofen ist neben den geringeren Friedrichsdorf, Germany, www.motan-colortronic.com
WWwWWw.moscorner.com

Investitionskosten ihre Flexibilitat. Bei Bedarf lassen sich auch

mehrere Kupplungsbahnhéfe miteinander kombinieren.

Materialweichen
Mischweichen
Kupplungsbahnhof
Materialverteilsystem
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Get Your Extrusion Process
Under Control

Based on decades of experience in on-

line measuring solutions, developing key
technologies and optimizing processes,
ZUMBACH is YOUR partner! Mot

December 6-9, 2017
Istanbul, Turkey
Booth # 1236C

Learn more about our L"

* Best price-performance ratio in the market unique solutions -*....i-'
e Faster start-ups / Scrap optimization OPeE;

» Measure and adjust concentricity/eccentricity from the very first
second regardless of the materials’ temperature

e [nvestment recovered within a few months

rAWT 1T T g MBACH Electonic

SWISS PRIME MEASURING SINCE 1957 sales@zumbach.ch | www.zumbach.com
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A

(Bild:
VM Verlag)

Jubilaums-Fakuma
gldanzt mit Bestnoten

Mehr Aussteller, mehr Ausstellungsflachen, mehr Fachbesucher, hohe Zufriedenheit aller Beteiligten: mit der 25. Fakuma —
Internationale Fachmesse fir Kunststoffverarbeitung setzt der herbstliche Branchen-Treff in Friedrichshafen am Bodensee
seinen Erfolgsweg fort, betont der Veranstalter, das private Messeunternehmen P. E. Schall GmbH & Co. KG, sowie der
Standort-Betreiber Messe Friedrichshafen. Und nicht zuletzt die 1.876 Aussteller aus 37 Landern zelebrierten die Fakuma
erneut als ,Familiaren Kunststoff Marktplatz”, wie es die Sprecherin des Fakuma-Ausstellerbeirats, Sandra Fullsack (Ge-
schaftsfihrerin der Motan Holding GmbH), in ihrem Statement anlasslich der Eroffnungs-Pressekonferenz am ersten Mes-
setag zum Ausdruck brachte. Wie kaum eine andere Fachmesse stellt die 25. Fakuma in 36 Jahren auch die Entwicklung
der deutschen, europaischen und schlieBlich der globalen Kunststofftechnik dar. Im Jahr 1981 mit 60 Ausstellern und einer
Hallenflache von 4.000 m2 an den Start gegangen, nimmt die Fakuma heute im Bereich der industriellen Kunststoffverar-
beitung, und der Prasentation der dafur erforderlichen Prozessketten, weltweit betrachtet den 2. Rang ein. Eindrucksvolle
Zahlen wie, laut Veranstalter, 1.876 Aussteller und weit tiber 85.000 m2 Brutto-Ausstellungsflache sowie dieses Mal
48.375 Fachbesucher belegen den Vorwartstrend sowohl der Kunststofftechnik als auch der marktnahen Informations-
und Business-Plattform Fakuma. Ebenso eindrucksvoll zeigt sich die Entwicklung der Internationalisierung des Kunststoff-
Business. Denn 1981 kamen von 60 Ausstellern sieben aus dem Ausland und 2017 kamen von 1.876 Ausstellern 774 aus
dem Ausland. Das aktuelle Weltangebot an SpritzgieBmaschinen, Extrusionsanlagen, Thermoformtechnik, Additiv-Manu-
facturing, Werkzeugsystemen, Werkstoffen und Kunststoff-Bauteilen interessierte diesmal 48.375 Fachbesucher aus 128
Nationen, resUmiert der Veranstalter.

Neben dem groBen Erfolg der diesjahrigen Fakuma bleibt jedoch ein Wehmutstropfen fur die Aussteller und Besucher der
wachsenden Messe: Die Infrastruktur hinkt leider hinterher. Mit Staus am Morgen und am Abend hatten alle Beteiligten
taglich zu kdmpfen.

Die 26. Fakuma findet vom 16. bis 20. Oktober 2018 in der Messe Friedrichshafen statt.

m P.E. Schall GmbH & Co. KG,
» www.fakuma-messe.de
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Recycling

Bl Innerhalb der Kunststoffindustrie hat
Innovation schon immer einen hohen
Stellenwert eingenommen. Der GroBteil
dieser Innovationen sind auf die Maxi-
mierung der Wettbewerbsfahigkeit der
Maschinenbetreiber gerichtet — so wie
die Steigerung der AusstoBraten und die
Senkung der Betriebskosten durch Stei-
gerung der Effizienz. Auf der Fakuma
blieben diese Themen im Zentrum des
Interesses, aber wurden hier genau auf
die Anspriche aus Spritzgussfertigun-
gen, Extrusionsbetrieben und Thermo-
formteile-Hersteller fokussiert.
Effizientere, staubfreie Rlckgewin-
nung von Spritzgussabféllen: Abfille
aus dem Spritzguss-Prozess werden auf
Schredder-Feeder-Extruder Kombinatio-
nen in einem einzigen Arbeitsschritt zu
hochwertigem Regranulat umgeformt.
Durch diese einstufige Verarbeitung wer-
den innerbetriebliche  Transportwege
Uberflissig und die Produktionsstatten
kénnen staubfrei gehalten werden. Die
Anlagen zeichnen sich durch lastabhan-
gige START-STOPP Steuerungen aus,
weshalb eine diskontinuierliche Beschi-
ckung speziell fur Spritzgussbetriebe be-
sonders bedienerfreundlich ist. Dies er-
maoglicht eine Positionierung des Recy-
clings als dem eigentlichen Hauptprozess
nachgestaltet — mit geringem Personal-
einsatz, hochster Verfugbarkeit und da-
mit besonders kosteneffizient. Verbesse-
rungen an der Extrudergeometrie, der
Warmeisolierungen und der Temperatur-
fuhrung sorgen fur bis zu 15 Prozent ge-
ringeren Energieeinsatz.

NGR-Messestand zur Fakuma 2017 (Bild: VM Verlag)

Hochwertiges Regranulat aus sperri-
gen Produktionsabféllen: Sperrige
Produktionsabfalle wurden bisher muh-
sam und aufwendig manuell zerkleinert,
um das schlussendlich gewonnene Ma-
terial wieder aufbereiten zu kénnen. Da-
bei musste hohe Staubbelastung und ei-
ne Verunreinigung des Mahlguts in Kauf
genommen werden.

Durch die Integration einer Guillotine vor
einer Schredder-Feeder-Extruder-Kombi-
nation und der Ausgestaltung des Ar-
beitslaufs als einstufig, erhdlt man eine
voll automatisierte Anlage. Damit ist
Schluss mit hoher Staubbelastung, Perso-
nalkosten werden reduziert und die Qua-
litat des Regranulats entspricht der Neu-

Automatisierte Anlage zur Aufbereitung von HDPE-Rohren bis 450 SDR11 zu

Regranulaten

ware — von der Nutzung vorhandener
Materiallogistik bis zur Weiterverarbei-
tung im Haupt-Fertigungsprozess.
Einstufige Herstellung von PET-Ther-
moform-Sheets mit erhéhtem 1V aus
PET-Abféllen: Die Herstellung von
hochwertigen,  lebensmitteltauglichen
und IV-stabilen PET-Sheets in einem au-
tomatisierten und durchgangigen Ver-
fahren ermoglicht nun die Upcycling-An-
lage P:SHEET. Die einfache Einstellung
des gewiinschten IV an der Steuerung
stellt die Maschinenparameter vollauto-
matisch ein und sorgt fir PET-Sheets zur
Weiterverarbeitung im Thermoformen.
Dabei ist die Aufgabe von Input-Materia-
lien in sehr weiten Grenzen mdglich. Ob
Stanzabfélle, Bottle-Flakes oder PET-Fa-
sern oder auch als Mischungen davon —
das Ergebnis sind PET-Sheets mit enger
IV-Verteilung. Besonders interessant fur
Thermoformer ist die mogliche Erho-
hung des IV ohne Zugabe von Additiven
und ohne wesentlich héheren Energie-
verbrauch, denn der hohere |V erlaubt ei-
ne  \Verringerung der  PET-Sheet-
Schichtdicke, bei gleicher Bauteil-Perfor-
mance. Dies spart erhebliche Kosten und
verbreitert die Einsatzmdglichkeiten der
Tiefziehprodukte.

m Next Generation Recyclingmaschinen
GmbH (NGR)
www.ngr.at
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Materials Handling: Einfache Lésungen fir komplexe Anforderungen

B Komplette, hochleistungsfahige Ge-
samtlésungen fur das zuverldssige Hand-
ling aller in der Kunststofftechnik anfal-
lenden Werkstoffe — von komplexen Re-
cyclingmaterialien Uber Standard-Granu-
late bis zu schwer flieBenden Pulvern —
sind die Starke von motan-colortronic.
Komponenten fur das Lagern, Trocknen,
Fordern, Mischen, Dosieren und Steuern
sowie umfassendes Planungs-Know-how
fuhren zu effizienten, prozesssicheren
Losungen. Zur Fakuma 2017 wurden er-
neut einige Module aktualisiert und mit
neuen Funktionen ausgestattet.
MINIBLEND V mit Pulverdosierung er-
génzt: Das leistungsfahige, volumetrisch
arbeitende und prazise Dosier- und
Mischgerat MINIBLEND V lasst sich nun
mit einer Pulverdosierung erweitern. Der
Additivdosierer bietet exzellente Rezept-
genauigkeit und Reproduzierbarkeit, die
jederzeit nachverfolgt werden kann.

Mit einem optionalen Aktivmischer ist
das extrem homogene Einarbeiten pul-
verférmiger Komponenten in komplexe
Compounds maoglich. Weitere Einsatz-
maoglichkeiten dafur sind das Homogeni-
sieren von Mahlgut in Neuware oder
auch von Masterbatch in Neuware und
Mahlgut. Frei wahlbare Mischparameter
gewahrleisten hohe Flexibilitat. Das Mi-

schermodul ist einfach zu reinigen und
zu warten. Damit sind UmrUstungen
schnell und sicher zu erledigen.

Zudem steht fur das MINIBLEND V nun
ein Maschinentrichter aus Glas mit ho-
henverstellbarer Niveausonde zur Verfu-
gung. Damit hat der Anwender eine
komfortable Méglichkeit zur Uberwa-
chung des Materialpegels der Haupt-
komponente mit Alarmauswertung in
der VOLUnet MC-Steuerung.
Materialtrocknung — kompakt, mobil
und flexibel einsetzbar: Fir die Trock-
nung kleiner Materialdurchsatze oder fur
Einzelanwendungen hat motan-colortro-
nic die neue, mobile Baureihe Trocken-
lufttrockner LUXOR E A und LUXOR EM
A entwickelt. Mit einem fest installierten
Trockentrichter ausgestattetet, werden
die mobilen Trockner mit 60, 100 oder
150 Liter Trichtervolumen angeboten.
motan-colortronic liefert die Trockner
komplett vormontiert mit allen vom Kun-
den gewahlten Optionen aus. Nach kur-
zer Installation sind die Trockenlufttrock-
ner sofort einsatzbereit. Lediglich die For-
dergerate sind nach der Anlieferung zu
montieren. Ein Plus ist der kompakte
Aufbau: Mit lediglich 600 mm Tiefe las-
sen sich die Trockner flexibel auch in sehr
engen Produktionsbereichen einsetzen.

Immer gut besucht: der motan-colortronic-Messestand zur Fakuma 2017
(Bild: VM Verlag)

Kupplungssystem METROCONNECT
UIC: Einfache und prozesssichere
Handhabung — wahlweise mit oder
ohne RFID-Codierung

(Bild: motan)

Manuelle Materialzuordnung der
nédchsten Generation: Mit dem neuen
Kupplungssystem METROCONNECT U/C
stellt motan-colortronic eine hochwerti-
ge, manuelle Kupplungsstation fur Vaku-
um-Forderanlagen vor. Einfach zu bedie-
nen, sicher und zuverldssig im Prozess
auch bei schwierigen Werkstoffen bildet
es einen kostengiinstigen Einstieg in die
zentrale Materialversorgung. Zur Wahl
stehen eine uncodierten Ausflhrung
und eine codierte Version mit RFID-Tech-
nik.

Redesign fiur eines der flexibelsten
Férdergerdte am Markt: Das auBeror-
dentlich erfolgreiche, dank seiner Mo-
dulbauweise, extrem flexibel einsetzbare
Fordergerat METRO G wurde in Zusam-
menarbeit mit Anwendern nochmals ver-
bessert. Von konstruktiven Veranderun-
gen und der Vereinheitlichung von Kom-
ponenten profitieren vor allem Anwen-
derergonomie und Wartungsfreundlich-
keit.

m motan Gruppe
www.motan-colortronic.de
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Vertragsabschluss
auf der Fakuma

Geba kauft Extrusionslinie von
Leistritz

B Zuschlag gleich am ersten Tag der
Fakuma: Die Geba Kunststoffcom-
pounds GmbH unterzeichnete einen Ver-
trag Uber eine Extrusionsanlage der
Leistritz  Extrusionstechnik GmbH zur
Herstellung von zertifizierten Spezial-
kunststoffen. ,Uns hat das Gesamtpaket
Uberzeugt”, erklart Sven Gnegeler,
Geba-Geschéaftsfihrer, seine Entschei-
dung. ,Insgesamt ist es der 20. Leistritz
Doppelschneckenextruder, den wir ein-
setzen werden. Die anderen stehen an
unseren drei Produktionsstandorten in
Deutschland, Spanien und Osterreich.”
Flr Leistritz ist das ein toller Erfolg, zeigt
er doch, dass die zertifizierten Prozesse,
die auf anderen Leistritz Extrudern sehr
stabil laufen, mit diesem Auftrag dupli-
ziert werden kénnen.

Die Geba Kunststoffcompounds entwi-
ckelt und produziert Kunststoffgranula-
te, Regranulate und Mikrogranulate. Vor
allem Unternehmen aus technologisch
fuhrenden Branchen wie der Automo-
bil-, Medizintechnik-, Sport- und der
Elektroindustrie setzen auf ihre Kunst-
stoffgranulate und Dienstleistungen.

Geba kauft Extrusionslinie von Leistritz: Gllickliche Gesichter nach der Vertrags-
unterzeichnung am Leistritz Stand auf der Fakuma. Von links: Frank-Michael
Funk, Vertriebsleiter Deutschland bei der Leistritz Extrusionstechnik GmbH und
Sven Gnegeler, Geschéftsflihrer der Geba Kunststoffcompounds GmbH

Mit Drehrheometer alles unter
Kontrolle

W Auf der Fakuma 2017 hat Leistritz Ex-
trusionstechnik eine Neuheit vorgestellt:
das Leistritz Dehnrheometer. Es ist ein

Das Leistritz Dehnrheometer mit patentierter Dlisengeometrie —

geschlossen und offen (Bilder © Leistritz)

(Bild © Leistritz)

State-of-the-Art-Messsystem, das fun-
dierte Daten liefert, um auch geringste
Schwankungen im Verarbeitungsprozess
nachzuweisen. ,Im Zuge der stetigen
Weiterentwicklungen der Prozesstechnik
haben wir speziell auf dem Gebiet rund
um Industrie 4.0 ein besonderes Augen-
merk auf die intelligente Prozesstberwa-
chung gerichtet”, erklart Thomas Unger,
Leiter des Leistritz Technikums in NUrn-
berg. ,In Zusammenarbeit mit der Jo-
hannes Kepler Universitat in Linz haben
wir deshalb ein Online-Dehnrheometer
mit einer patentierten DlUsengeometrie
entwickelt.” Die Anwendungsbreite er-
streckt sich Uber samtliche Kunststoffe
hinweg und unterstitzt die Prozess-
sicherheit bei der Verarbeitung von
hochviskosen Rohr-Compounds als auch
bei der Herstellung von niederviskosen
Produkten fir Faser- und Spritzgussan-
wendungen.

Merkmale: Wahrend des Extrusionspro-
zesses wird ein Teil des Schmelzestroms
Uber ein Bypass-System abgezweigt und
durch die Schlitzdise des Rheometers
geleitet. Die DUse basiert auf einer neu-
en, patentierten Geometrie, die eine hy-
perbolische Verengung aufweist. Das
System ermdglicht in weiterer Folge die
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Ruckfihrung des Materials in den
Hauptprozess, sodass es zu keinem Ma-
terialverlust kommt.

Mit dem Rheometer ist die Online-Mes-
sung der Scherviskositat mit Scherraten
von 10 bis 10.000 s' und der Dehnvis-
kositat mit Dehnraten von 5 bis 75 s
maoglich. Durch die beschriebene neuarti-
ge DUsengeometrie wird eine konstante
Dehnstrdmung erzeugt, die mit bisher
verfigbaren Online-Messgerdten nicht
maoglich war. Im kontinuierlichen Mess-
vorgang kann der Anwender parallel
zwei Messwerte der Scherviskositat und
einen der Dehnviskositat im jeweils ge-

‘Welt der Innovationen’

B Moretto hat seine Spitzenleistungen
wahrend der Fakuma ausgestellt.

Beim Besuch des Messestandes konnten
die Besucher Moretto’s Welt der Innova-
tionen betreten. Der Stand glich einem
.Hightech-Format”, bestehend aus einer
Reihe von Geraten/Anlagen, Videovor-
fuhrungen, digitalen Arbeitsplatzen, in-
teraktiven Bildschirmen und einer tech-
nisch versierten Mannschaft. Auf einer
Flache von 250m? zeigte Moretto ein
Produkt-Portfolio auf hohem technologi-

nau definierten Scher-/Dehnratenbereich
abfragen. ,Eine intelligente Automation
in der Steuerung des Online-Rheometers
ermoglicht dem Kunden durch gezielte
Variation der Scher-und Dehnraten, in-
nerhalb kurzester Zeit Viskositatskurven
des momentan produzierten Materials
zu erhalten.” DarUber hinaus kann das
Leistritz Dehnrheometer den Melt Flow
Index und den IV-Wert anzeigen. Die On-
line-Bestimmung der Schmelzedichte er-
ganzt den groBen Analysebereich.

Mechanisch kann das neue Online-
Dehnrheometer problemlos und ohne
groBe Nachristungen in jedem beliebi-

schem Niveau, das allen Phasen der
Kunststoffaufbereitung dient.

Wahrend der Fakuma 2017 enthullte
Moretto den MOISTURE METER
MANAGER, die Revolution in der Rege-
lung von Trocknungsprozessen. Moisture
Meter Manager ist weltweit das einzige
System, das in der Lage ist, den Feuchtig-
keitsgehalt des Polymers wahrend des
gesamten Zyklus der Trocknung vollauto-
matisch zu regeln. Moretto’s MMM ge-
wahrleistet dabei ein auBergewohnliches
Niveau der Energie-Effizienz und Produk-
tions-Zertifizierung. Mithilfe einer auto-
matischen Einstellfunktion betreibt das

Kurz vor Offnung der Messetore herrscht noch Ruhe am Moretto Messestand zur

Fakuma 2017 (Bild: VM Verlag)

MOISTURE METER

gen Extrusionsprozess integriert werden.
Die Software sowie die Visualisierung der
Messergebnisse ist entweder Teil der
Leistritz Extrudersteuerung oder als sepa-
rate Stand-alone-Variante erhaltlich.
,Die Online-Prozess- und Qualitatskon-
trolle ist ein zunehmend unverzichtbares
Asset im Extrusionsprozess. Das hat sich
bei der Realisierung dieses Messsystem
bereits gezeigt, denn es bietet eine
schnelle und effiziente Prozesstiberwa-
chung”, restimiert Unger.

m Leistritz Extrusionstechnik GmbH
www.leistritz.com

System die Feuchtigkeitsiberwachung
online, ohne dass eine Kalibrierung off-
line erforderlich ist. Dank der exklusiven
Power-Peak Technologie ist die Messung
absolut korrekt und langfristig konstant.
Moisture Meter Manager misst den
Feuchtigkeitsgehalt des Materials in-line
und in Echtzeit und liefert genaue Proto-
kolle Uber die, den spezifischen Vorga-
ben entsprechende, Granulat-Qualitat.
Moisture Meter Manager kontrolliert
den urspriinglichen Feuchtigkeitsgehalt
des Polymers vor dem Trocknungspro-
zess und stellt dann sicher, dass die Auf-
bereitung innerhalb der vorgegebenen
Grenzwerte stattgefunden hat. Dank der
Doppeltregelung (@am Trichter-Einlass und
-Auslass) managt er die Trockner-Be-
triebsbedingungen, um die Prozess-Per-
formance in Bezug auf Energie-Effizienz
zu maximieren. Und er zertifiziert die
Qualitat.

Die adaptive Funktion des Systems ver-
korpert/integriert den Moisture Meter
Manager vollstandig im Projekt 4.0 der
intelligenten Fabrik. Moisture Meter Ma-
nager ist MOWIS-fahig (Moretto Object
Windows Integrated Supervisor).
Trocknung ist eines der bekanntesten
Kompetenzmerkmale von Moretto-Engi-
neering. Auf diesem Gebiet prasentierte
Moretto ebenso X MAX, FLOWMATIK
und OTX. X MAX ist ein modularer
Mehrturmtrockner mit konstanter Leis-
tung, einem Taupunkt-Prozess von -65°C
und niedrigem Verbrauch. Modulare Sys-
teme koénnen auf bis zu 20.000m3/h aus-
gebaut werden. Jede Einheit besteht aus
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Renato Moretto:
... Wir streben nach Spitzenleistungen
in allen Prozessen. ..."”

einem Turbokompressor, einem Zeolit-
Turm und zwei Taupunkt-Regeleinheiten.
Alle Einheiten des Systems wurden mit
adaptivem technologischem Prozessluft-
strom entwickelt und kénnen bei Bedarf
automatisch hochgeristet werden, um
groBe Verbrauchseinsparungen in Ver-
bindung mit FLOWMATIK zu erreichen.
Ein lokaler PLC mit Touchview-Farbbild-
schirm stellt ein einfaches und intuitives
Bediener-Interface dar. X MAX st
MOWIS-fahig.

OTX, Original Thermal eXchanger, ver-
andert das Konzept des Trocknungs-
Trichters. Exklusive Ldsungen machen
daraus ein wahres ,Trocknungs-Para-
dies”, in dem das Granulat sehr vorsich-
tig und gleichmaBig aufbereitet wird,
ohne Uberdruck-Ph&nomene hervorru-
fende Staustellen. Seine revolutionieren-
de Geometrie befdhigt OTX, Granulat
mit adaquater und gleichmaBiger Rest-
feuchte schneller als konventionelle
Trichter zu liefern.

Verfligbar in 40 Baureihen fur kleinere
und mittlere Produktionen, sind sie mit
der externen Spyro Edelstahl-Isolierung
versehen, eine AuBenhaut, die langfristig
stoBfest ist. Der herausnehmbare intern
integrierte Filter macht diese Trichter, in
Verbindung mit der Viewer-Vorrichtung
und dem breiten Mannloch fur einfache
Inspektionen, absolut einzigartig.

Die Lésungen, die Moretto hinsichtlich
Fordern/Beschicken anbietet, sind: ONE
WIRE 6, DOLPHIN MANIFOLD und
KRUISE KONTROL. Von der Ankunft
des Materials koordinieren diese Periphe-
rie-Einrichtungen den gesamten Trans-
portprozess und bieten Lodsungen, die
diese Aktivitdten unabhdngig managen.
Kruise Kontrol ist ein Instrument, das
die groBen Limitierungen des traditionel-
len Materialtransports Uberwindet. Es
verhindert die Bildung von Engelhaar
und Staub in den Forderrohren. Kunst-
stoffrohstoff-Hersteller empfehlen For-
derbedingungen fur jedes einzelne Ma-
terial. Kruise Kontrol stellt sich automa-
tisch auf die Transportbedingung ein, die
fir das spezifische Polymer am geeig-
netsten ist. So wird jedes Material vor
Stress geschtzt, und Rohrleitungen wer-
den vor VerschleiBB bewahrt. Kruise Kon-
trol ist vollautomatisch. Durch Eingabe
von nur zwei Parametern (Materialtyp
und Anzahl der zu beschickenden Ma-
schinen) etabliert das System die idealen
Transportbedingungen fur das Material
und managt durch eine Selbstlernfunkti-
on die Fordergeschwindigkeit des Gra-
nulats durch Glattung der
Spitzenlasten und Errei-
chung der héchsten Per-
formance. Kruise Kontrol
ist MOWIS-fahig.

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

tem, der freie Wéagetrichter und die von
Moretto patentierte ROTOPULSE-Einrich-
tung machen diese Dosierer kaum
schlagbar, selbst bei starken Vibrationen,
dank des exklusiven Vibration Immunity
System. Die GRAVIX-Baureihe setzt sich
aus Produktionsserien zusammen von 5
bis 1.800 kg/h und fir die gleichzeitige
Dosierung von bis zu 12 Komponenten.
Das ‘Super-Easy'-Interface gestattet ei-
nen besonders einfachen und intuitiven
Einsatz des Gerates fur normale Anwen-
dungen. Es kénnen bis zu 200 Rezeptu-
ren gespeichert werden.

..--Wir streben nach Spitzenleistung in
allen Prozessen. Die Herausforderung
besteht darin, von fragmentierten
Dienstleistungen zu einem kurzen und
vernetzten Versorgungskettenmodel zu
gelangen. Unser Antrieb ist zukunftsori-
entierte Technologie,” erklart Renato
Moretto das Projekt 4.0 als ein System
aus vernetzten Maschinen/Gerdten und
einer Fernsteuerungs-Software, die gro-
Be Datenmengen von jedem Akteur im
Prozess verarbeiten kann. Das Konzept
der ‘intelligenten Fabrik’ ist Uber die ge-
samte  Produktpalette  offenkundig.

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

Mit innovativen Losun-
gen bietet Moretto die
Dosiersysteme  GRAVIX
und GRAMIXO. Diese
Gerate wurden so entwi-
ckelt, dass sie extrem ge-
naue Dosiergenauigkei-
ten erreichen (0,01%)
und in das kundenseitige L
Netz integriert werden
kénnen. So kann die
Fernregelung des Ge-
samtsystems,  Produkti-
onsstatistik, Verbrauchs-
und Kostenerfassung rea-
lisiert werden. Das gravi-
metrische GRAVIX Dosier-
gerat reprasentiert Per-
fektion in der gravimetri-
schen Chargendosierung,
sowohl fur exklusive Lo-
sungen, als auch fur Ma-
terialien. Gravix eignet
sich fur alle Anwendun-

drink & schlossers

fiir jeden Anspruch an Geometrie

DRINK & SCHLOSSERS GmbH & Co. KG

D&S

walzen
technik
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MOWIS, das integrierte Uberwachungs-
system, verbindet die Maschinen/Gerate
mit den MES- und ERP-Systemen.
Wahrend der Fakuma war ein spezieller
Bereich des Messestandes dem digitalen
MOWIS-Projekt gewidmet. In einem rea-
len , Control Room” konnte der Interes-
sent sein Uberwachungssystem simulie-
ren, indem er digitale Arbeitsplatze und
interaktive Bildschirme bedient. MOWIS
ist ein integriertes, selbst-konfigurieren-
des Uberwachungssystem, das Maschi-
nen/Gerdte perfekt miteinander verbin-
det. Auf diese Weise kann die absolut in-
tegrierte Prozessregelung durchgefihrt
werden, sowohl ‘on-site’ vor Ort, als
auch im Fernbedienungsmodus. Das Sys-
tem managt bis zu 1.100 Clients in ei-
nem Mehrebenen- und Mehrfachnutzer-
Umfeld.

Moisture Meter

MOWIS ist ein SCADA-Standardprodukt,
das die Verbindung von Maschinen/Ge-
raten mit MES- und ERP-Systemnutzung
sowie Cloud-Connections (OPC UA Stan-
dard) sicherstellt. Zusatzlich erweitert das
Modul fur planmaBige Routinewartung
die Leistung der Anlage. So wird das Risi-
ko teurer auBerordentlicher Wartung
vermieden. Die Bedienung kann von
Computern, Tablets und Smartphones
aus vorgenommen werden — mit unein-
geschrankter Flexibilitat, auch in Bewe-
gung. MOWIS ist eine urheberrechtlich
geschutzte Software ohne Zusatzkosten.

marketing@moretto.com, www.moretto.com

Neues Unterwassergranuliersystem PEARLO®

B Das neue Unterwassergranuliersystem
PEARLO® wurde speziell fur die Herstel-
lung meist kugelférmigen Granulats mit
niedrigen und hohen Durchsatzen ent-
wickelt und zeichnet sich durch seine ho-
he Rentabilitat aus. Dieses hochst effizien-
te und flexible System kann zum Beispiel
fUr die Produktion von Rohmaterial, Com-

pounds, Masterbatches, technischen
Kunststoffen, mit Holz und anderen Na-
turmaterialien geftllten Verbundwerk-
stoffen, thermoplastischen Elastomeren,
Schmelzklebern, Kaugummi-Grundmas-
sen und im Recycling eingesetzt werden.
Es kann Produktionsraten von bis zu
36.000 kg pro Stunde erreichen.

PEARLO® - das automatische Unterwassergranuliersystem auf dem Maag-
Messestand zur Fakuma 2017 (Bild: VM Verlag)

.Das neue Unterwassergranuliersystem
PEARLO® ist ein weiteres perfektes Bei-
spiel daftr, was wir dank der neuen
Maag-Konzernstruktur entwickeln und
erreichen konnen, in der sich die Granu-
lierkompetenz von Maag Automatik,
Gala und RE Scheer mit dem Know-how
zu Pumpen- und Filtrationssystemen von
Maag verbindet”, erklart Ueli Thurig,
President von Maag. , Unsere neue Orga-
nisation schafft in exzellenter Zusam-
menarbeit bessere Losungen fir den
Kunden.”

Die einzigartigen Merkmale der Unter-
wassergranuliersysteme des PEARLO® he-
ben sich von den Modellen der Mitbe-
werber deutlich ab. Ublicherweise wird
die Kunststoffschmelze tber das hydrau-
lische betatigte Anfahrventil zur Disen-
platte gefordert. Von der Dusenplatte
wird die erhitzte Schmelze durch Lécher
in Ringform in die Schneidkammer extru-
diert, die mit Prozesswasser gefillt ist.
Der Messerkopf schneidet das Polymer
dann zu Granulat, das durch das Prozess-
wasser zum Trockner befordert wird. Im
Trockner wird das Granulat vom Prozess-
wasser abgeschieden und zur weiteren
Verarbeitung beférdert, wahrend das
Prozesswasser gefiltert, temperiert und in
die Schneidkammer zurlickgeleitet wird.
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Zu den Vorteilen des PEARLO® zahlen
bewahrte DUsenplatten-Geometrien, ab-
riebfeste  Oberflachenmaterialien  mit
schmalen Schneidflachen sowie flexible
Messerkopfe und der Messerkonstrukti-
on mit einer einseitigen, langen Schnei-
de. PEARLO® ist in abgehangter- oder
Schienenbauweise und mit automatisier-
ter oder manueller Messerzustellung er-
haltlich und kann jederzeit ganz einfach
auf volle Automatisierung aufgerUstet
werden. Das System zeichnet sich auBer-
dem durch sehr langlebige VerschleiBtei-
le aus, ist einfach zu reinigen und zu
handhaben und ist besonders sicher so-
wohl im kontinuierlichen als auch im
Batch-Betrieb.

» Maag Pump Systems AG
WWWw.maag.com

TPU-Extrusionstypen

M Ultrapolymers hat sein Portfolio im Be-
reich der thermoplastischen Polyuretha-
ne (TPU) um neu entwickelte Ravathane®
Extrusionstypen von Ravago ergdnzt.
Schon bisher waren entsprechende
SpritzgieBtypen dieses Herstellers verflig-
bar, jeweils sowohl auf Polyester- als
auch auf Polyetherbasis, die beide Uber
hohe Besténdigkeiten gegen Abrieb, Ole
und Fette verfugen. Wahrend die Polyes-
tertypen hinsichtlich ihrer mechanischen
Eigenschaften sowie ihres Ruckstellver-
maogens herausragen, zeichnen sich die
Polyethertypen durch ihre besonders ho-
he Kalteflexibilitat und ihre Hydrolysebe-
standigkeit aus. Alle Ravathane® TPU las-
sen sich sehr gut einfarben und eignen
sich fur Dauer-Gebrauchstemperaturen
von -50 °C bis +100 °C.

Aktuell umfasst das Angebot im Bereich
der neuen Ravathane® TPU-Extrusionsty-
pen die auf Polyester basierende 140er-
sowie die polyetherbasierte 240er-Reihe,
jeweils in unterschiedlichen Hartegra-
den. Die daraus hergestellten Extrudate
kombinieren eine glasklare Transparenz
mit sehr glatter Oberflache. Die typi-
schen Anwendungen umfassen Kabel,
Rohre und Schlduche sowie Profile, die
Uberall da eingesetzt werden, wo beson-

Ultrapolymers hat sein TPU-Portfolio erweitert und vertreibt jetzt neben den
Ravathane® SpritzgieBtypen von Ravago auch die neuen Extrusionstypen dieses
Herstellers. Beide Familien sind in einem breiten Hartebereich verfliigbar und
eignen sich damit fir eine Vielzahl von Anwendungen im privaten, &ffentlichen
und industriellen Bereich (Bilder: www.istockphot.com)

ders hohe Abrieb- und StoBfestigkeiten
gefordert sind, beispielsweise im Fenster-
und Mobelbau, im Transportwesen und
im allgemeinen Maschinenbau.

Alle Ravathane® TPU bieten dartber hin-
aus eine sehr hohe Flexibilitat hinsichtlich
der Einstellung anwendungsspezifisch
optimierter Eigenschaften, die weit Uber
die der Standardprodukte hinausgehen.
So reicht die Breite der lieferbaren Har-
ten bei den Extrusionstypen schon heute

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

von 80 Shore A bis 50 Shore D, wahrend
Produkte in der Entwicklung sind, die
diese Grenzen in Kirze in beiden Rich-
tungen erweitern werden. Ebenso ver-
flgt Ravago Uber die Moglichkeiten zur
Herstellung geschaumter Produkttypen
mit Dichten, die — je nach Kunden-
wunsch — bis hinunter zu 0,6 g/cm?3 rei-
chen.

m Ultrapolymers Deutschland GmbH
www.ultrapolymers.com

......................................................
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Zum 50. Geburtstag mit drei Partys am Fakuma-Messestand

B GWK hatte geladen — und Hunderte
Gaste waren gekommen. Getreu dem
Motto , Aller guten Dinge sind drei” fei-
erte die GWK Gesellschaft Warme Kalte-
technik auf der Fakuma 2017 drei Stand-
partys an drei Tagen. ,Wir konnten an
den drei Abenden insgesamt rund 850
Besucher am Messestand begriBen”,
freut sich Helmut Gries, Geschaftsfuhrer
Vertrieb und Marketing. ,, Dabei war na-
tlrlich nicht nur unser Jubildum Ge-
sprachsthema, sondern auch unsere in-
telligenten Lésungen zum Kihlen und
Temperieren mit Blick auf die Mega-
trends Energieeffizienz und Konnektivi-
tat im Rahmen von Industrie 4.0."

Der Feten-Marathon in Friedrichshafen
war gleichzeitig der Auftakt zu den Feier-
lichkeiten zum 50-jdhrigen Geburtstag
des Unternehmens, der offiziell am 14.
Dezember 2017 stattfindet. Unter der
Uberschrift ,, 50 Jahre GWK: Qualitat, Er-
fahrung und Kompetenz” wurden pas-
senderweise ebenfalls drei Schlagworte
hervorgehoben, die den Markenkern des
Spezialisten fur energieeffiziente Kuhl-
und Temperiertechnik kennzeichnen.
GWK wurde offiziell am 14. Dezember
1967 von Reinhard A. Zeppenfeld in
Kierspe gegriindet und war einer der 30
Erstaussteller zur Premiere der Fakuma
im Jahr 1981. Der ehemalige geschafts-
fuhrende Gesellschafter war zudem viele
Jahre als Vorsitzender des Aussteller-Bei-
rats der Messe aktiv. Heute ist das Unter-
nehmen am ehemaligen Battenfeld-
Standort in Meinerzhagen beheimatet
und beschéftigt dort mehr als 400 Mitar-
beiter. Dank einer Neukonzeption aller

Standpartys von GWK sind erfahrungsgeméB gut besucht. In diesem Jahr sorgten
. Billyboyz featuring Edita Abdieski” fir die musikalische Umrahmung des
Abends, bei dem nattrlich auch fir das leibliche Wohl gesorgt war (Quelle: GWK)

Ablaufe und des Materialflusses wurden
zuletzt die Produktionskapazitaten mehr
als verdoppelt und dabei auch die Durch-
laufzeiten entsprechend verkurzt.

Mit insgesamt 19 Vertriebs- und Service-
standorten ist GWK in Deutschland ver-
treten. Darlber hinaus belegen die 32
weltweiten Reprasentanzen die ebenso
starke internationale Ausrichtung. Zu-
dem wird das Netzwerk rund um den
Globus durch lokale Ansprechpartner fur
Vertrieb und Service in 21 weiteren Nie-
derlassungen vom Mehrheitsgesellschaf-
ter technotrans gestarkt, der seit vergan-
genem Jahr 98 Prozent der Geschaftsan-

teile an GWK halt. Die Unternehmens-
gruppe konzentriert sich erfolgreich auf
Flissigkeiten-Technologie.  Mit  rund
1.250 Mitarbeitern ist sie auf allen wich-
tigen Markten weltweit prasent. Seit vie-
len Jahren erschlieBt sich technotrans im
Rahmen der Kernkompetenzen Kihlung,
Temperierung, Filtration sowie Mess-
und Dosiertechnik gezielt neue Anwen-
dungsbereiche. Innerhalb der Gruppe
tritt GWK als Full Service Anbieter in der
Kunststoffbranche auf.

- GWK
Gesellschaft Warme Kaltetechnik mbH
www.gwk.com

UA-Plattenformmaschinen mit kombinierter Briickenstanze

B ILLIG Maschinenbau prasentierte auf
der diesjahrigen Fakuma eine Moglich-
keit der durchgdngigen Formteilproduk-
tion auf einer Plattenformmaschine UA
100g mit anschlieBendem Finishing auf
der Briickenstanze HNRHT der Firma HN
Maschinenhandel & -vermietung. Bei
den Live-Vorfihrungen formte eine UA
100g mit einem Zweifachwerkzeug

gleichzeitig ein stapelfahiges Ablagefach
und ein Schrauben-Sortierkastchen aus
einer 2 mm dicken TPU/ABS-Platte. An-
schlieBend trennte ein auf diese Formtei-
le abgestimmtes Bandstahl-Zweifach-
stanzwerkzeug in der Briickenstanze die
noch in den Formteilplatten befindlichen
Teile randlos und staubfrei in einem Hub
aus. Ein schneller und einfacher Wechsel

der zu bearbeitenden Formteilplatten er-
maoglicht bis zu acht Takte pro Minute.
Die Stanze (Stanzkraft 30 Tonnen) be-
schleunigt das Finishing der Formteile
und erhoht den ProduktionsausstoB. Der
gesamte Prozess vom sauberen Formen
bis zum staubfreien Heraustrennen der
Teile bei einhergehender Steigerung der
Produktivitat entspricht dem ILLIG-Kon-
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zept Cleantivity® (begrifflich zusammen-
gesetzt aus den englischen Wortern fur
Sauberkeit , Cleanliness” und Produktivi-
tat ,Productivity”). Die auf dem Messe-
stand vorgefihrte Plattenformmaschine
UA 100g verflgt Uber eine maximale
Formflache von 960 x 660 mm. Die Ma-
schine ist ausgelegt fur das Thermofor-
men von Plattenzuschnitten und Folien
von der Rolle. Bei der aktuellen Generati-
on der UA-Baureihe sind die Antriebe fir
alle Maschinenbewegungen servomoto-
risch ausgelegt. Die intelligenten pro-
zessgeregelten Ablaufe ermdglichen Préa-
zision, Reproduzierbarkeit, Flexibilitat
und Langzeitstabilitat. Die UA-Baureihe
setzt bei der Formteilherstellung Impulse
hinsichtlich Sauberkeit in der Produktion
bei zugleich hoher Produktivitdt und
Qualitat (Cleantivity®) sowie Bedienkom-
fort. ILLIG stellt eine groBe Ausstattungs-
vielfalt mit unterschiedlichen Formfla-
chen zur Verfligung.

ILLIG ist aus eigener Innovationskraft zu
einem weltweit fihrenden Thermoform-
unternehmen seiner Art gewachsen. Die
Heilbronner haben in den vergangenen
Jahren zahlreiche Neuentwicklungen bei
den Thermoformautomaten initiiert und
zu Patenten angemeldet. Viele weitere
Innovationen aus dem Hause ILLIG ha-
ben auch Marktbegleiter erkannt und
setzen diese als technologische Fort-
schritte in ihren Produkten um.

Bei den UA-Plattenformmaschinen sind
Beispiele fur derartige, haufig als Patent
anerkannte Entwicklungen unter ande-
rem der servomotorische Antrieb, die
prozesssichere Platten-Entstapelung, das
Kompensieren von  AuBeneinflissen
beim Aufheizen und das Verringern der
Temperaturabsenkung des aufgeheizten
Halbzeugs bis zum Umformen, das Ver-
meiden von Schreckmarken und Erzielen
einer gleichmaBigen Wanddickenvertei-
lung beim Formen, das Verkirzen der
Kihlzeit mit zum Beispiel einer Luftdu-
sche im Spannrahmen und mit konfigu-
rierbaren Geblasen. ILLIG bietet zudem
als einziger Thermoformsystemanbieter
in den UA-Plattenformmaschinen eine
patentierte prozessgeregelte Kuhlluft-
fuhrung zur Absicherung einer konstant
hohen Formteilequalitat. Mit samtlichen
wichtigen Befehlen auf einer Bildschirm-
seite, der sogenannten ,Auto-Seite”,
|&sst sich die Maschine einfach bedienen,
und die Online-Optimierungshilfe unter-

Thermogeformte Anwendungen aus TPU/ABS: Schrauben-Sortierkéstchen links
und stapelféhiges Ablagefach rechts. Zuvor auf einer Plattenformmaschine UA
100g geformt und anschlieBend randlos auf einer Briickenstanze HNRHT

ausgestanzt (Bild: ILLIG)

Die Brtickenstanze des Typs HNRHT
wiegt 2,3 Tonnen und hat eine
Stanzkraft von 30 Tonnen bei einem
max. Stanzhub von 160 mm und
max. Durchgang von 190 mm.

Sie lasst sich einfach tber die
Steuerung Siemens S7 bedienen
(Bild: HN Maschinenhandel &
-vermietung)

stUtzt beim Einstellen des Formdrucks im
Formungsverlauf in Verbindung mit einer
frequenzgeregelten Vakuumpumpe.
ILLIG hat mit der konzeptionellen Umset-
zung des sauberen Produzierens bei ge-
steigerter Maschinenverfligbarkeit ge-
zielt auf Anforderungen aus dem Markt
reagiert und verfolgt konsequent die
Strategie der Produktivitatssteigerung
beim Thermoformen. Ziel ist es, die Qua-
litdtszeit der Thermoformmaschine zu
optimieren, geplante Stillstandzeiten zu
reduzieren und Ausschuss durch eine
saubere Produktion zu minimieren. Hier-
zu hat ILLIG bereits zahlreiche technische
Neuerungen an seinen Maschinen um-
gesetzt.

Neben der Verfugbarkeit ist die Sauber-
keit im Produktionsprozess ein wesentli-
ches Kriterium zur Erweiterung der Qua-
litatszeit. Abgeleitet von der Kompetenz
im Bereich Hygiene in den Form-, Full-
und SchlieBanlagen (FFS-Linien) Uber-
tragt der Maschinenbauer die Technolo-
gie der Sauberkeit aus dem Produktions-
prozess auf seine Thermoformmaschinen
einhergehend mit einer erhéhten Ma-

schinenverfligbarkeit. Das zukunftswei-
sende Konzept Cleantivity® hilft, die Be-
triebs-, Lauf- und letztlich die Qualitats-
zeit der Thermoformmaschine zu verlan-
gern, um eine hohe Linienausbringung
qualitativ hochwertiger Formteile zu er-
reichen. Mit dem Cleantivity® Know-how
Ubertragt ILLIG die Anforderungen an
Sauberkeit in den Thermoformprozess.
Saubere Formteile reduzieren den Aus-
schuss und erhohen damit die Qualitats-
zeit der Maschine. Die in den Thermo-
formmaschinen von ILLIG umgesetzten
technischen Konzepte schopfen die ho-
he Leistungsfahigkeit der servomotorisch
angetriebenen Thermoformsysteme aus.

m |LLIG Maschinenbau GmbH & Co. KG
www.illig.de
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Neues und Bewahrtes in der Temperiertechnik

B Neue Anforderungen und Vorschrif-
ten, beispielsweise im Hinblick auf die Si-
cherung der Hygiene in Kuhlturmanla-
gen, Kaltemitteleinsatz mit Zukunfts-
perspektive oder der verstarkte Einsatz
von Composite-Werkstoffen bringen ak-
tuell, und zukUnftig erst recht, eine Men-
ge in Bewegung. Themenbereiche wie
Jkontinuierliche Effizienzverbesserung”
hinsichtlich Energieeinsatz und Prozess-
ablauf oder ,,Erhéhung der Prozess- und
Produktionssicherheit” standen unter
anderem im Fokus des Besucherinteres-
ses am ONI-Messestand zur Fakuma
2017. Aufgrund seines breit gefacherten
System-Know-hows und jahrzehntelan-
ger Branchenerfahrung ist man bei ONI
in der Lage, dem Kunststoffverarbeiter
ein auBerst breites Produkt- und Leis-
tungsspektrum zu bieten. Auf der Faku-
ma wurden Neuentwicklungen in den
Themenbereichen

® TOP-Wasserqualitdt ohne Chemie

¢ Hochtemperatur-OL-Temperiertechnik
e Kaltemittel mit Zukunftsperspektive

e hoch effiziente Kuhlanlagentechnik

¢ hochwirksame lufttechnische Anlagen
sowie eine Weiterentwicklung im Bereich
EtaControl® Technologie prasentiert.
Darlber hinaus wurde in verschiedenen

Praxiseinsatzen dynamisch adaptive Rhy-
temper® Temperiersysteme zur Qualitats-
verbesserung, Energieeinsparung und
Zykluszeiteinsparung von circa 20 bis 30
Prozent sowie eine weiterentwickelte
Ferntberwachungssoftware gezeigt, die
fir eine erhohte Betriebssicherheit sorgt.
~ONIl-aqua-clean”: Die Wasserqualitat
ist ein entscheidender Faktor, wenn es
um Prozesssicherheit, kurze Zykluszeiten
und effiziente Energienutzung geht.
Durch die VDI 2047 ,Hygiene bei Ruck-
kihlwerken” bekommt die Forderung
nach einer kontinuierlich gesicherten
Wasserqualitat eine zusatzliche Qualitat.
Ublicherweise wird versucht, die unter-
schiedlichen Problemstellungen zur Si-
cherung einer geforderten Wasserquali-
tat durch die Zugabe von Chemikalien in
den Griff zu bekommen. Hierbei handelt
man sich aber nicht nur das Problem des
Chemikalien-Handlings  ein, sondern
auch noch das Problem der Entsorgung
von Wasser, das mit Chemikalien bela-
den ist. Mit der Neuentwicklung ONI-
aqua-clean stellt ONI eine Systemtechnik
vor, die durch Kombination von mecha-
nischer Filtration und eigensicherer Ozo-
nierung fur ideale Bedingungen in der
Klhlwasserqualitat sorgt. Mit dieser

Bei ONI wird das Wort Gastfreundschaft gro3 geschrieben!

Wie jedes Jahr, so war der ONI-Messestand auch in diesem Jahr wieder von
interessiertem Fachpublikum hoch frequentiert

(Bild: VM Verlag)

Technik lassen sich selbst Problemanla-
gen bei vertretbarem Aufwand sicher
kontrollieren.
Hochtemperatur-OL-Temperiertech-
nik: Der verstarkte Einsatz von Compo-
site-Werkstoffen oder Spezialkunststof-
fen erfordert eine Temperierung im
Hochtemperatur-Bereich. Die sicherheits-
technisch gut zu kontrollierende System-
technik findet sich fir hoch temperierte
Einsatzfélle in der Ol-Temperiertechnik.
Die von ONI neu entwickelten Ol-Tempe-
rier-Systeme sind im Baukastenprinzip
aufgebaut und lassen dadurch die unter-
schiedlichsten Konfigurationen und An-
passungen auf den jeweiligen Bedarfsfall
zu. Der entscheidende Vorteil ist ein qua-
si druckloser Betrieb bei Einsatztempera-
turen von 350°C. Selbst eine Temperier-
system mit Temperaturen von 400°C
lasst  sich mit einem noch geringen
Druck von rund 12 bar betreiben.
,Kéltemittel mit Zukunftsperspek-
tive": Im Bereich der Kaltemaschinen-
technik ist die Anzahl geeigneter Kalte-
mitteln weitergewachsen und reicht von
natlrlichen bis zu neu entwickelten syn-
thetischen Kaltemitteln. In Zusammen-
hang mit der dazugehérigen Maschinen-
technik schaffte man zu dieser Thematik
am Messestand einen Uberblick. Es wur-
den neu entwickelte Kompaktkaltema-
schinen mit einem naturlichen Kaltemit-
tel und eine Hochleistungs-Kaltemaschi-
ne mit Ol-freien Turboverdichtern fir den
groBeren und groBen Leistungsbereich
gezeigt, die fur das synthetische Kalte-
mittel R1234 ausgelegt sind.

Wenig Energie fur gutes Klima: Die
Forderung nach einer definierten Luft-
qualitat bei gleichzeitig geringem Ener-
gieeinsatz bzw. niedrigen Betriebskosten
ist in der Praxis nur dann zu erftllen,
wenn beispielsweise kostenlose Abwar-
me aus Kuhlwasserkreisen fir die Erwar-
mung der Luft genutzt werden kann.
Aus diesem Grund werden ONIs lufttech-
nischen Anlagenkonzepte zwar in ersten
Linie den Forderungen nach der gefor-
derten Luftqualitdt angepasst, unmittel-
bar nachgelagert ist jedoch die energeti-
sche Optimierung unter Bericksichti-
gung und Nutzung kostenloser Energie-
quellen durch Einsatz von ONI-Warme-
rickgewinnungssystemen.
Kontinuierliche Prozessiberwachung
schafft Sicherheijt: Die permanente Pro-
duktionstiberwachung und damit Quali-
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tatssicherung der gefertigten Kunststoff-
Formteile durch ein Abprifen des Ther-
mischen-Fingerprints in jedem Schuss
wird in idealer Weise durch Einsatz der
Rhytemper®-Technik realisiert. Neben
den bekannten Vorteilen — wie die in der
Praxis erzielten Zykluszeiteinsparungen
bei der Produktion von qualitativ hoch-
wertigen, technischen Teilen von durch-
schnittlich circa 18 Prozent gegeniber
konventionellen Temperiersystemen und
die Sicherung der Prozessstabilitat — ist
die permanente Produktionsiberwa-
chung ein Uberzeugendes Argument fir
den Kunststoffverarbeiter.

Als besondere Highlights hat man in
Friedrichshafen in verschiedenen Praxis-
einsatzen dynamisch adaptive Rhytem-
per® Temperiersysteme zur Qualitatsver-
besserung, Energieeinsparung und Zy-
kluszeiteinsparung von circa 20 bis 30
Prozent gezeigt.

Weiterentwicklung im Bereich Eta-
Control®: Die Reduzierung des Strom-
verbrauchs an SpritzgieBmaschinen ist
beim Kunststoffverarbeiter nach wie vor
ein Ziel mit hoher Prioritat. Die von ONI
entwickelte EtaControl® Technologie ist
mit zu erzielenden Stromeinsparraten

Selbst ftir komplexe Temperieraufgaben kompakt, werkzeugnah und
anschlussfreundlich, die Rhytemper®Regelblécke mit Einzelmodulen fir jeden
Temperierkreislauf. Damit lésst sich das Formteil als thermischer Fingerabdruck
darstellen und der Prozess kontinuierlich iberwachen

von 25 bis 50 Prozent damit erste Wahl.
Durch die Weiterentwicklung mit dem
Modul Etasave, die eine Rickspeisung
von eingespartem Strompotential in Zei-
ten der Regelphase méglich macht, wird

das Einsparpotential noch ein Stick ver-
bessert.

m ONI-Warmetrafo GmbH
www.oni.de

KunststoffschweiBen: Den Standard auf den Kopf gestellt

B Die Weltneuheit wurde zum zweiten
Mal prasentiert — doch auf der FAKUMA
hat bielomatik dem Fachpublikum das
neuartige Verfahren nun auch in Aktion
vorgestellt. Das Zwei-Stufen-Laserschwei-
Ben wurde im letzten Jahr weiterentwi-
ckelt und mit Serienteilen TestschweiBun-
gen durchgefihrt. Uberdies demonstrier-
te das Neuffener Unternehmen seine op-
timierten Connected Services.

bielomatik ist das einzige Unternehmen
weltweit, welches das Zwei-Stufen-
Laserschweien Turn2Weld anbietet. Die
neue Technologie kombiniert die Vorteile
des robusten Maschinenbaus des Zwei-
stufen-Infrarot-SchweiBens mit der Tech-
nik des Quasi-Simultan-Laser-SchweiBens.
Innerhalb des zeitlich getrennten Erwarm-
und Flgeprozesses werden die jeweiligen
Fugeflachen mit hoher Scangeschwindig-
keit flexibel einstellbar erwdrmt und dann
unter Druck geschweifl3t.

Vorsprung fur die Produktion: Fur den
Anwender werden lasertransparente
Kunststoffe, eine spezielle Teilgestaltung

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

You

ZwickRoell-V

und unterschiedliche Absorptionsverhal-
ten UberflUssig. Bauteilanderungen und
Teiletoleranzen sind einfach anpassbar.
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Die neue Technologie ermdglicht eine
absolute Partikelfreiheit sowie eine hohe
SchweiBfestigkeit. Gehdauseteile oder
spezielle Bauteil-Geometrien, die bisher
nicht mit Laser realisierbar waren, sind
nun mit dem laserbasierten Infrarot-
SchweiBen maoglich.

Maschinen-Effizienz steigern: Bei ei-
nem Kundentag im Juni hat bielomatik
einem ausgewahlten Kundenstamm pra-
sentiert, wie die Maschinen-Effizienz mit
ihrem neuartigen Remote Tool Connec-
ted Services auf einfache Weise gestei-
gert werden kann. Die ersten Pilotprojek-
te sind bereits angelaufen und das Ser-
vice-Angebot wird kontinuierlich weiter-
entwickelt und optimiert. Das Tool bietet
eine komfortable Online-Anbindung der
Produktionsanlagen mit umfangreichen
Madglichkeiten — von Ferndiagnose Gber
Servicehistorie bis Dokumentenmanage-
ment. So kann eine wirksame, digitale

Unterstitzung der Prozesse und der Ma-
schinenfunktionalitat sichergestellt wer-
den — der direkte Draht zu bielomatik.

Neue Blasfolienanlage und DUse

M Die Collin GmbH zeigte auf der Faku-
ma eine umfassende Produktweiterent-
wicklung — die neue Blasfolienanlage mit
zahlreichen innovativen Features sowie
eine neue, vielfaltig einsetzbare Duse.
Neue Blasfolienanlage: Komplett up-
gedatet prasentierte sich die Blasfolien-
anlage am Messestand. Denn die umfas-
send technisch und optisch optimierte
Maschine liefert beste Blasfolien Uber die
Collin Bubble Control.

, Weiterentwickelt wurden unter ande-

rem die Abzugseinheit plus Flachlegung
als auch der Wickler. Je nach Kunden-
wunsch kénnen wir mit der neuen Anla-
ge Kontakt-, Zentral- oder Zentralwi-
ckeln mit Spalt”, erklart Dr. Friedrich
Kastner, CEO Collin. ,Mit Hilfe der um-
fassenden Optimierung entstehen nahe-
zu perfekte Wickel, die in Folge die Wei-
terverarbeitung fir unsere Kunden er-
leichtern und zu noch besseren Produkt-
Endergebnissen fuhren”, zeigt Kastner
die Kundenvorteile auf. ,, AuBerdem wur-

m bielomatik Leuze GmbH + Co. KG
www.bielomatik.de

de die Standardgeschwindigkeit von 30
auf 50 m/min erhoht. Auf Wunsch geht
auch noch mehr, um sich zum Beispiel
bei Bedarf noch naher an Produktionsge-
schwindigkeiten heran zu tasten”, so
Corné Verstraten, CSO Collin. Die Quali-
tat der Folien wird permanent online
Uber das COFIS Film Inspektionssystem
Uberwacht.

Am Messestand in die Blasfolienanlage
integriert und vielleicht etwas zweckent-
fremdet zeigte Collin eine weitere Pro-
duktneuheit — die neue Collin Duse:
»Modularitat bis in jede Schicht — unsere
Produktphilosophie spiegelt sich perfekt
in unserer neuen Dise wider. Diese wird
fur die Herstellung von medizinischen
Strangen und Katheterschlauchen einge-
setzt. Zusatzlich ist die Duse so flexibel
aufgebaut, dass Kunden sie auch zum
Blasen von verschiedensten Folien einset-
zen konnen”, erlautert Dr. Kastner. , Das
innovative, modulare Design erlaubt der-
zeit bis zu neun Schichten. Streifen kon-
nen dabei in jede gewlnschte Schicht
eingelagert werden. Méglich sind zwei,
vier oder acht Streifen mit einer Breite je
nach Wunsch. Zusatzlich kann die Geo-
metrie der Streifen genau beeinflusst
werden.” Die Collin Duse ist fur unter-

Neue Collin Duse
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schiedlichste Polymere geeignet und
kann als Schlauch-, Strang- oder Blasfo-
liendUse verwendet werden.

Entrance Extruder — das Einsteiger-
modell fur Labor, F&E: Zudem zeigte
Collin einen E Extruder. Die Extruder Se-
rie E Entrance stellt die kostenglnstige
Basisvariante dar, bestens geeignet fur
den Einstieg in die Extrusion. Die Anla-
gen sind fur Laborbetrieb und F&E-Ver-
suchsreihen ausgelegt.
Multi-Inspektion — Allrounder in Pru-
fung der Folienqualitat: Die kompakte,
robuste und kostenglnstige Multi-
Inspektion der Produktlinie Polytest Line
dient der Analyse von verschiedenen
Kunststoffen und Mischungen, aber auch
der Aufbereitung von Virgin-Materialien,

Compounds, Masterbatches oder Analy-
se von Kunststoffrezyklaten. Der modula-
re Aufbau des Messsystems ermoglicht
die Anpassung der Messmethoden an die
jeweiligen Kundenanforderungen. Uber
drei Hauptmodule sind eine rheologische

Schmelzecharakterisierung, eine optische

Folieninspektion und eine mechanische

Folienprtfung moglich:

e zeitnahe Uberwachung der Schmelze-
viskositat in Form des MVR, iV-Wertes
oder der scheinbaren Viskositat

e statistische Fehlererkennung (Gels,
Blackspots, ...) an der Folie

e FarbUberwachung an der Folie mittels
CIE L*a*b System

e Erkennung von Fremdpolymeren
mittels NIR-Analyse

e Ermittlung von Spannungs-Dehnungs-

Werten im Folienzugversuch
Uber eine vorgeschaltete Schmelzepum-
pe wird das Multi-Inspektionssystem mit
einem konstanten Schmelzestrom ver-
sorgt und der notwendige Druck fur die
rheologische Charakterisierung aufge-
baut. Die kompakte Bauform und die
Optionen, die Multi-Inspektion online di-
rekt am Extruder oder offline im Labor
einzusetzen, Uberzeugen ebenso. Der
modulare Aufbau der Multi-Inspektions-
einheit lasst eine individuelle Konfigurati-
on der Anlage zu, dennoch bleiben fur
den Kunden alle Optionen zur Nachbe-
stlickung offen.

m Dr. Collin GmbH
www.drcollin.de

PrimeTec®: Nachster Schritt bei technischen Kunststoffen

W Mit einer fast 25-jahrigen technischen
und kommerziellen Expertise im Bereich
Kunststoffe und Composites hat VELOX
ein nachhaltiges, ausgedehntes weltwei-
tes Lieferantennetzwerk fir Rohstoffspe-
zialitaten aufgebaut. Neben dem Ver-
trieb der Partnerprodukte hat das Unter-
nehmen seine Geschaftsaktivitaten wei-
ter ausgebaut und geht als umfassender
Losungsanbieter nun den nachsten
Schritt in die Entwicklung und Produkti-
on hochspezialisierter sowie anwen-
dungsspezifischer  Loésungen  fir  die
Kunststoffindustrie. Unter dem Marken-
namen PrimeTec® bietet VELOX individu-
elle Neuentwicklungen sowie Modifika-
tionen fur eine breite Palette von Produk-
ten an. Die ersten Projekte laufen bereits.
Auf der FAKUMA standen die Spezialis-
ten von VELOX fur alle Fragen rund um
PrimeTec® Rede und Antwort. So
Francois Minec, Geschaftsfuhrer von
VELOX: “PrimeTec® ist die Eigenmarke
von VELOX fur maBgeschneiderte und
anwendungsspezifische technische
Kunststofflésungen. Neben unserem
umfangreichen Portfolio an Partnerpro-
dukten entwickeln wir auch kundenspe-
zifische Losungen oder Modifikationen
bestehender Produkte, die unsere Kun-
den sonst nicht auf dem Markt finden
oder wo sie eine Alternative benétigen.

Die Palette der angebotenen Loésungen

reicht von smarten Modifikationen oder
Anpassungen fur spezifische Anwendun-
gen Uber Alternativen zu bestehenden
hochspezifischen Produkten bis hin zur
Entwicklung véllig neuer Lésungen, die
so noch nicht auf dem Markt erhaltlich
sind.”

Die Nachfrage am Markt ist groB. Uber
mehrere Jahre hat man bei VELOX eine
steigende Nachfrage nach diversen High-
End-Lésungen verzeichnet, die bisher
nicht angeboten werden und somit indi-
viduell entwickelt werden mussen. Mit
Bestands- und Neukunden hat man be-
reits mehrere PrimeTec®-Projekte in die
Wege geleitet. Dabei geht es um Indivi-
duallésungen fur Industrie- und Lebens-
mittelanwendungen.

Minec fuhrt weiter aus: “Mit PrimeTec®
macht VELOX den nachsten logischen
Schritt vom Distributor zum umfassen-
den Lésungsanbieter. Wir waren schon
immer mehr als nur ein Handler von Roh-
stoffspezialitaten. Seit 25 Jahren bieten
wir unseren Kunden in der Kunststoff-,
Composites-, Kautschuk- sowie Farben-
und Lackindustrie hochwertige Materia-
lien in allen Mengen sowie maBge-
schneiderte Beratung, technische Unter-
stitzung, umfassenden  After-Sales-
Service, Dokumentation und Schulung —
in ganz Europa und dartber hinaus. Mit
PrimeTec® kdnnen wir nun auch Speziali-

Francois Minec,
Geschdéftsfahrer von VELOX

taten anbieten, die Uber unser bestehen-
des Portfolio hinausgehen. Dazu werden
wir herausfinden, was der einzelne Kun-
de genau benotigt, es aber auf dem
Markt nicht so einfach finden kann oder
aber aus verschiedenen Grinden (zum
Beispiel Qualitat, Herausforderungen bei
der Verarbeitung, Bedarf an kleinen
Mengen etc.) eine Alternative sucht. An-
schlieBend werden wir entsprechende
Losungen entwickeln und die Kunden
bei allen folgenden Schritten umfassend
unterstutzen.”

m VVELOX GmbH
www.velox.com
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Netzwerktreffen am Bodensee

W Auf der diesjdhrigen FAKUMA prasen-
tierte sich das INNONET Kunststoff mit ei-
nem Gemeinschaftsstand dem Publikum.
Die Branche boomt — Kunststofftechnik
Made in Germany ist gefragt wie nie.
Vom globalen Kunststoff-Hype profitie-
ren in hohem MaBe die im INNONET
Kunststoff organisierten Unternehmen
der Branche aus ganz Stddeutschland.

Stephan Klumpp, Chef des Dornstetter
Unternehmens Proplas und Steuerkreis-
Mitglied im INNONET Kunststoff, brachte
es auf den Punkt: ,Die FAKUMA ist ge-
nau unser Ding!”. FUr ihn punktet die
FAKUMA vor allem durch die rdumliche
Nahe zur Region Nordschwarzwald und

den hohen Anteil an Fachpublikum. ,Die
Messe ist deutscher geworden”, argu-
mentiert Stephan Klumpp, der deutlich
mehr Besucher aus dem nordlichen Teil
der Republik am Gemeinschaftsstand be-
gruBte als in den vergangenen Jahren.
Mit der Prasentation des Plastics Inno-
Centre zeigte das INNONET-Kunststoff
zum ersten Mal Flagge auf Projektebene
in Friedrichshafen.

Insgesamt 55 Mitgliedsunternehmen des
INNONET Kunststoff waren auf der Mes-
se vertreten, 13 davon am Gemein-
schaftsstand des Netzwerks. Branchen-
Ubergreifende Kooperationen und inno-
vative  Netzwerkprojekte  sind  ein

Investition im Bereich Schneidrotoren

Schneidwerkzeuge fir Strang-
Granulatoren sowie Granulier- und
Recyclingsysteme werden weiter
ausgebaut

H Die Schénenberger GmbH mit Sitz in
Deizisau/Stuttgart blickt auf eine erfolg-
reiche Jubildums-Fakuma 2017 zurlck.
Das Interesse der Kunden flr Schneidro-
toren und Einzugswalzen fur Stranggra-
nulatoren war groB3. Erstmals auf der
Fakuma zu sehen war ein groBer Schnei-
drotor fur die Granulatorenbaureihe

600. ,Wir sind mit unseren Produkten
sehr gut aufgestellt und kénnen von Jahr

zu Jahr weitere Neuheiten prasentieren”,
so Andreas SUss, Produktmanager bei
Schénenberger.

Bereits seit Uber 15 Jahren werden
Schneidwerkzeuge (Schneidrotoren so-
wie Rotor- und Statormesser) in Hartme-
tall, PM sowie verschiedenen Stahlsorten
im Familienbetrieb hergestellt. Nachdem
anfangs viele Jahre fur einen renommier-
ten Maschinenhersteller exklusiv gefer-
tigt wurde, hat man sich vor vier Jahren
dazu entschieden, am Markt direkt aktiv
zu werden und sein Produktportfolio vor-
zustellen.

Seit der Ubernahme des Granulierexper-

Markenzeichen des INNONET Kunststoff.
Mit dem Plasics InnoCentre fand das
INNONET Kunststoff eine Heimat im Hor-
ber Innovationspark in der ehemaligen
Hohenbergkaserne.  Das ~ INNONET
Kunststoff wachst bestédndig, und mit
ihm die Begeisterung von Oberburger-
meister Peter Rosenberger aus Horb a.N.
fur ,sein” Netzwerk. Als kunststoffaf-
finster Oberburgermeister Deutschlands
schaute Peter Rosenberger aktuell wie-
der hinter die Kulissen der FAKUMA und
traf sich vor Ort mit Unternehmen und
Unternehmern.

m INNONET Kunststoff
Wirtschaftsforderung Nordschwarzwald GmbH
www.innonet-kunststoff.de

ein komplett addquater Service garan-
tiert werden. Die Schneidrotoren, die
ausschlieBlich im Haus gefertigt und ge-
prift werden, sind in nahezu allen Aus-
fihrungen fur alle renommierten Granu-
latorhersteller erhaltlich. Sonderrotoren
werden auf Anfrage gefertigt.

Der Bereich Service & Reparaturen wurde
komplett neu installiert und heute kann
jeder Kunde auf ein Komplett Service Pa-
ket zugreifen. Nachschleifservice sowie
eine professionelle Reparaturen und War-
tung bis hin zur kompletten Neubestu-
ckung der Schneidrotoren mit Rotormes-
ser und Rotorkérper sind heute Standard.
Derzeit verfigt man Uber ein gut be-
stlicktes Lager, damit Kundenanforde-
rungen schnell und kompetent ausge-
fuhrt werden kénnen. Schneidleisten fur
alle Granulatoren in Hartmetallausfuh-
rung sowie Sondermaterialien wie Stellit
oder Keramik runden das Produktspek-
trum ab.

Die Wachstumsabsichten werden durch
die Erweiterung einer Fertigungshalle jetzt
noch gezielter verfolgt. Eine Verdoppelung
der Fertigungskapazitaten soll bestehende
Partnerschaften festigen und weiter aus-
bauen sowie die Moglichkeit schaffen,
auch neue Kunden von der Qualitat und
der Kompetenz zu Uberzeugen.

m H. Schénenberger GmbH
www.schoenenberger-messer.de


http://www.schoenenberger-messer.de/
http://www.innonet-kunststoff.de/
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Automatisches
Rohstoffhandling

H Die AZO Gruppe mit den drei Spezia-
listen AZO SOLIDS, AZO CONTROLS und
AZO LIQUIDS realisiert schlusselfertige
Gesamtanlagen fur automatisierte Pro-
zesse mit festen und flussigen Stoffen.
Auf ihrem Messestand zur Powtech
2017 zeigte die AZO Gruppe Lodsungen
fur das automatische Handling von
GroB-, Mittel- und Kleinkomponenten
sowie die Integration von Kleinstmengen
in den automatischen Prozess.

Das AZO CleanDock® ist ein Container-
Andocksystem an vorgeschaltete Dosier-
organe. Neben der staubfreien Ubergabe
zwischen Dosierorganen und mobilen
Gebinden und der Waagenentkopplung
zeichnet es sich durch weitere Funktio-
nen aus. Das AZO CleanDock® erlaubt
Massenstrome bis zu 25 t/h. Seine Kons-
truktion ist durch einfache, bewahrte
Bauteile gekennzeichnet und bietet ein
robustes Betriebsverhalten mit Notlaufei-
genschaften. So wurden im Dauereinsatz
bereits mehrere Zehntausend Schaltspie-
le ohne WartungsmaBnahmen realisiert.
Zielsetzung der Konstruktion des AZO
CleanDocks® ist es, den Staubanfall un-
terhalb der minimalen Staubkonzentra-
tionen beziiglich Staubexplosionen zu
halten. Dieses Ziel wird zuverlassig einge-
halten. Eine Beeintrachtigung des Wie-
geergebnisses durch Kraftnebenschlisse
wird durch die flexible Verbindung auf
ein Minimum reduziert. Als Contain-
mentsystem kann das AZO CleanDock®

Bild 1: Das AZO CleanDock® ist ein staubfreies Container-Andocksystem an

nicht eingestuft werden. Bezuglich der
Automatisierung und den daraus folgen-
den  Schaltzyklen ist das AZO
CleanDock® bekannten Doppelklappen-
systemen jedoch weit tUberlegen. (Bild 1)
Modulare Big-Bag Entleerstation —
Kosteneffizient und flexibel: Flexible
Schiuttgutbehalter wie Big-Bags haben
sich fur das Pulverhandling in sehr vielen
Branchen etabliert. Zum Transportieren
und Lagern von Schittgutern haben sie
gegenuber Sacken deutliche Vorteile. Sie
sind umweltfreundlich, sparen Bedien-
personal sowie Lagerraum und verrin-
gern die Transport- und Prozesskosten.

Der AZO DOSITAINER® ist ein Container
mit integrierter Dosierschnecke. Er eig-

vorgeschaltete Dosierorgane

net sich als Transport- und Lagerbehalter
fur SchuttgUter bei mittleren Durchsatz-
mengen. In automatischen Prozessanla-
gen wird er als automatisierfahiges, mo-
biles Lagerbehaltnis eingesetzt. Die inte-
grierte Dosierschnecke erlaubt das ge-
naue Dosieren in automatische Wiege-
prozesse. Das Entleeren der Schittguter
aus dem AZO DOSITAINER® erfolgt Gber
eine Aufgabestation. Die Ausfuhrung
dieses AZO DOSITAINERS® und der Auf-
gabestation ist geeignet flr Stdube mit
einer Mindestziindenergie vom 1mJ <
MZE < 3mJ. Besondere Vorteile:

e AZO DOSITAINER® und Aufgabesta-
tion sind einsetzbar fur leicht entziind-
liche Stdube mit einer Mindestziindener-
gie von TmJ £ MZE < 3mJ.

e Staubarmes und zuverldssiges Entlee-
ren von AZO DOSITAINERN® durch pa-
tentierte Andockmanschette, optional
mit Vibrationsunterstitzung.

e Wechseln des AZO DOSITAINERS® oh-
ne Zwischenreinigung moglich.

¢ Integrierte Dosierschnecke mit fre-
guenzgeregeltem Antrieb dient bei nach-
geschalteten Wiegeprozessen als sehr
genaues Dosierorgan mit Grob-/Fein-
dosierung.

e Der AZO DOSITAINER® ist formstabil
und stapelbar.

Bild 2: AZO DOSITAINER® fiir den
Einsatz in Bereichen mit leicht
entzindlichen Stiduben
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e Auch fur schwerflieBende Schuttgu-
ter einsetzbar.

e Optionale Identifikationssysteme schlie-
Ben ein Verwechseln aus und ermoglichen
die exakte Chargenverfolgung und Doku-
mentation. (Bild 2)

Sichere Produktaufgabe durch inte-
griertes Sieben: Der AZO Einfulltrichter
wurde mit einem integrierten Vibrations-
sieb mit Grobgutausschleusung erganzt
und ermoglicht die sichere und staubar-
me Aufgabe von Sackware in geschlos-
sene Systeme.

Wirbelstrom-Sieben mit Ultraschall-
unterstttzung: Die Ultraschallanregung
des Siebgewebes kann in AZO Wirbel-
strom-Siebmaschinen eingesetzt werden
und bietet einige Vorteile: Neben der Er-
hohung der Siebleistung wird auch die
Trennscharfe verbessert sowie die Stand-
zeiten zwischen den Reinigungen verlan-
gert. Eine Nachristung ist mdglich.
AZO COMPONENTER - Chargen- und
Kleinmengen-Automation: Bei der
Herstellung von Lebensmitteln, Pharma-
zeutika, chemischen Erzeugnissen und
Kunststoffprodukten  entscheidet die
prazise Einhaltung der Rezepturen Uber

High Tech- Losungskonzep

B KraussMaffei Berstorff hat auf der
Equiplast in Barcelona den PO-5-Schicht-
Rohrkopf KM-5L RKW 01-40 erstmals im
spanischen Markt vorgestellt. Das Expo-
nat steht beispielhaft fir innovative tech-
nologische Lésungskonzepte des Unter-
nehmens, die verstarkt von Verarbeitern
aus dem stideuropaischen Raum nachge-
fragt werden.

.In den letzten Jahren wurde das Design
unseres Wendelverteilersystems konse-
quent perfektioniert; mit unserem aus-
gekligeltem Rohrkopfkonzept — haben
wir eine fuhrende Marktposition er-
reicht”, konstatiert Andreas Kessler, Ver-
triebsleiter bei KraussMaffei Berstorff am
Standort Minchen. , Eine sehr hohe An-
zahl an Verkaufserfolgen innerhalb kur-
zester Zeit liefert uns den Beweis daftr”.
Der modulare Aufbau des Rohrkopfes
KM-5L RKW 01-40 — bestehend aus axia-
len, radialen und konischen Wendeln —
sorgt einerseits flr hochste Prazision und

die Produktqualitat. Der Produzent muss
sich daher auf die exakte Zufuhrung der
Rohstoffe unbedingt verlassen kénnen.
Jede Zugabe muss akribisch dokumen-
tiert sein. Gerade bei der Automatisie-
rung von Kleinmengen gibt es bei vielen
Herstellern noch Potenzial.

Grunde fur die Automatisierung in die-
sem Bereich sind:

e Hohe Prazision bei kleinen und gro-
Ben Gewichtseinheiten.

e Produkt- und Bedienerschutz durch
kontaminationsfreie Losungen.

e Sichere Chargenruckverfolgung und
permanente Dokumentation.

e Bedienerfreundliche Steuerung und
Visualisierung.

e GroBe Flexibilitat, das heit Wiegen
unterschiedlicher Gewichte von 10 g bis
zu mehreren 100 kg, variabler Aufbau,
problemlos Erweiterung, einfache Re-
zepturanderungen.

e Minimierung unproduktiver Neben-
zeiten, zum Beispiel durch ablaufopti-
miertes Einsammeln der Komponenten,
das heif3t hohe Schnelligkeit.

e Nachhaltige, 6konomische Lésungen
mit hoher Energieeffizienz.

hen Liniengeschwindigkeiten und bietet
andererseits enorme Flexibilitat in der
Verarbeitung unterschiedlicher PO Mate-
rialien wie beispielsweise PE-RT, PE-X
oder PB. Das Exponat ist fur den Dimen-

Bild 3: AZO COMPONENTER®, zur
Herstellung von Chips

e Sicherheit durch Erfahrung und aus-
gereifte Technik.
e Globaler Service. (Bild 3)

m AZO GmbH + Co. KG
WWW.azo.com

SIONSDEreIcn von & nIs 40 mm una Tur el-
ne Durchsatzleistung bis 300 kg/h (In-
nenschicht) ausgelegt.

Die 5-schichtigen Rohre zeichnen sich
durch herausragende Eigenschaften wie
Widerstandsfestigkeit gegen Spannungs-


http://www.azo.com/
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risse, Kratzfestigkeit, Sauerstoffdichtheit,
Diffusions- und Temperaturbestandigkeit
sowie Dammfahigkeit aus, die insbeson-
dere fur Flachen- und FuBboden-Hei-
zungssysteme interessant sind, da sie
leicht zu verlegen und lange haltbar sein
mussen.

.Im stdeuropdischen Markt liegt ein
weiterer Fokus der Verarbeiter derzeit
auf Rohre fur den drucklosen Einsatz,
wie Drainage- oder Abwasserrohre”,
weiB Kessler. Um die Produktkosten zu
reduzieren, werden sie haufig mehr-
schichtig extrudiert mit einem hohen
Fullstoffanteil in der Mittelschicht, die
geschaumt, aus Recyclat, oder Post-Con-
sumer-Material ist. ,Fur diese Applikati-
on bieten wir den Produzenten realisier-
bare, kundenspezifisch interessante Lo-
sungskonzepte”, erklart Kessler. Die op-
timierte Baureihe der PVC-Mehrschicht-
rohrkopfe erfillt die hohen Anforderun-
gen an die Verarbeitung von geschaum-
ten und Recycling- PVC-Rezepturen. Ver-
fahrenstechnische Attribute gewdhrleis-
ten maximalen Durchsatz und exakte
Schichtdickenverteilung. ,Mit unseren
Systemen erzielt der Verarbeiter ein
hochwertiges Endprodukt bei maximaler
Materialkosteneinsparung”.

AuBerdem bieten wir auch fur den std-
europdischen Markt unser Direktextrusi-
onskonzept fur die Produktion von hoch-
gefllten, mehrschichtigen Abwasser-
rohren aus Polypropylen”, sagt Kessler.

Im einstufigen Prozess werden auf gleich-
ldufigen Doppelschneckenextrudern die
Materialkomponenten compoundiert
und danach auf Wendelverteilerrohrkép-
fen extrudiert. Ein sehr materialschonen-
des wie auch gewinnmaximierendes Ver-
fahren, da hohe Materialkosten, Energie-

Capacity of Washing Lines extended

B RODEPA in Hengelo has commissioned
an additional washing line for the treat-
ment of post-consumer plastics waste.
The company is one of the leading plas-
tics recycler in the Benelux countries,
providing LDPE and PP regrind. Rodepa is
a sister company of De Paauw Recycling,

mainly exporting to the Far East. The first
plant has been in operation for approxi-
mately 16 months; the additional plant
will = as the first plant — be manufac-
tured and delivered by Herbold
Meckesheim GmbH.

The capacity of the new plant amounts

HERBOLD
rigid plastics
plant

und Handlingsaufwand reduziert wer-
den. Die darauf produzierten Rohre fin-
den nicht nur im klassischen Kanal-Ab-
wasserrohr, sondern auch als ,low-
noise”-Hausabflussrohr in  mehrstocki-
gen Hausern Anwendung, da die mine-
ralstoffgefillte Mittelschicht schalldam-
mend wirkt.

m KraussMaffei Berstorff
www.kraussmaffeiberstorff.com

to an input of up to 10.000 jato; especi-
ally PE and PP stable film and rigid plas-
tics are treated.

The machine constellation comprises a
shredder with a downstream foreign bo-
dy separation system, a friction washer, a
wet granulator, a separation step, drying
and air separation. The treated material
is granulated in-house or sold on as
ground material.

The highly efficient washing process in
friction washers and the wet granulator,
the convincing wear protection concept
and the very good cooperation during
the manufacture of the first plant
pushed Rodepa to newly opt for Herbold
Meckesheim as plant supplier.

m Herbold Meckesheim GmbH
www.herbold.com

m Rodepa Plastics B.V.
www.rodepaplastics.nl
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New Ironing Roll Winder ...

. modernizes High-Speed Winding
of Large Diameter Master Rolls

M Davis-Standard introduces a new iron-
ing roll winder that supports markets for
larger diameter master rolls up to 1.2 m
(4 feet) in diameter on cast film lines up
to 6 m (20 feet) wide. This technology
can be used for many film types, but
Davis-Standard has found it to be most
beneficial for CPP and barrier films
where post wrap shrinkage occurs as a
result of the types of polymers used in
the film structures, or where blocking
can occur due to a soft sealant layer with
a high coefficient of friction (COF).

The winder incorporates programmable
tension control, pre-spreading onto the
winding roll, and servo-controlled web
entry of the film to influence leveling or
lay-flat of the film prior to the lay-on roll.
Roll hardness is improved with a more
precise loading force of the lay-on roll
against the winding roll, controlling the
in-wound air at higher production
speeds than previously possible. When
optimized these features can reduce de-
fects such as tin-canning, caused by
blocking and entrapped air, and resulting
in annular raised bands on the roll face.
Other defects such as buckling, telescop-
ing, and starring can also be reduced
with the control features and dynamics
of the new winding system.

Davis-Standard'’s
new ironing roll
winder helps
prevent in-wound
imperfections on
large diameter
master rolls for
films such as CPP

“The ironing roll
winder offers a solu-
tion to a common
problem while also
improving  product
quality and profita-
bility,” said Danis
Roy, Davis-Standard’s Vice President of
Sales, Cast Film and Coating Systems.
“Current markets dictate processing of
these films at slower production speeds
and to limited diameters in order to pro-
duce defect-free wound rolls. We have
experienced excellent results with this
new winder in the field.”

Larger diameter master rolls significantly
improve subsequent processing efficien-
cy. A relatively small increase in diameter
can significantly increase the film length
on a roll. This reduces downtime in slitter
re-winding as well as batch process like
vacuum metallization. The downside of
winding larger roll diameters is the in-
creased risk of in-wound defects. The
variable geometry of the ironing roll en-

ables processors to pre-wrap the film on-
to the winding roll prior to the lay-on
roll, allowing entrapped air to reduce the
COF between each wrap. This promotes
film flatness prior to engaging roll hard-
ness with the lay-on roll. This results in
improved control, preventing in-wound
imperfections. The winder is available
with a tapeless static knife or patented
stationary knife automatic transfer sys-
tems, and shafted or shaftless operation
to further support efficiency. Although
the winder is primarily designed for large
master roll winding, in-line slitting is also
possible in some shafted applications.

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

Biggest Hot/Cold Mixing Combination in Mixing History

W In recent years, the flooring market
has shown a strong increase in LVT —
Luxury Vinyl Tile — demand worldwide,
thanks to its advantages in relation to
durability and minimal maintenance re-
quirements.

The Italian company PROMIXON, specia-
lized in the manufacture of mixing plants
for Plastics and Powder Coatings, has
heavily invested in product development
and strengthened its supply with high
technology improvements in several
fields, also for flooring application (WPC,
LVT, etc.). These upgrades are supplied
with customized solutions, in order to sa-

tisfy every single customer request and
guarantee long-lasting performance and
longevity of the systems. This attitude let
Promixon win a key bid for the manufac-
ture of the biggest single mixing plant
ever produced in mixing history. Destined
to LVT production and 100% made in Ita-
ly, the XBLEND-MC/2500/8600 is compo-
sed by the High Speed Heating Mixer mo-
del XM-2500 and the High Efficiency Ho-
rizontal Cooler XC-8600. The complete
plant has been delivered and successfully
started-up at a major U.S.A. company.

High efficiency production results:
Working at 8500 hr/year, this huge mix-

ing system of nearly 12000 kg weight
has been completely customized to
variable filling level and to process a wide
range of formulations, always oriented to
the reduction of mixing times and opti-
mizing energy consumption. This “mons-
ter” is producing 1200 kg/batch of PVC
dry-blend at a rate of 8 batch/hr =
9600 kg/hr output. Furthermore, the
cooler is specially engineered to receive
up to 1500 kg of CaCos filler each batch
mixing it with the dry-blend during cool-
ing, a special featured stirrer to ensure
the optimum dispersion while cooling the
batch.


http://www.davis-standard.com/windingunwinding
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Main features and improvements:
The hot/cold mixing combination got as
beating heart a five stages high intensity
mixing tool in stainless steel with tungs-
ten carbide coating for wear protection.
It also has inclined blades to ensure the
best mixing vortex: 20° of inclination for
the upper stage and 30° the lower stage.
Both Heating Mixer and Cooler are with
all surfaces in contact with the process
material mirror polished in order to re-
duce cleaning and maintenance times

and to avoid residues at the end of mix-
ing cycle in order to eliminate any conta-
mination issues when changing formula-
tion and process conditions batch to
batch. Giving the mixing plant the neces-
sary versatility, allowing our customer to
develop new products and explore the
use of new raw materials.

Promixon improved also the water circuit
in the cooling jacket, optimizing the flow
of coolant water in the double jacket
with a coil real and reducing by 30% the

In-House Rheology Lab launched

W Guill Tool, manufacturers of extrusion
tooling for the global market, has
opened an in-house rheology laboratory,
making it the only extrusion tooling ma-
nufacturer in the industry with such a ca-
pability. Seeking to obtain better results
and minimize the time it takes between

testing and production, Guill built its
own rheology lab in their facility in West
Warwick, Rhode Island, USA. The lab
features several key machines that en-
sure optimum results, when testing ma-
terials, especially new compounds to be
extruded. The testing equipment in-

Right picture:
TA Instruments
Discovery HR-2

Hybrid
Rotational
Rheometer

Left picture:
TA Instruments
DSC-25
Differential
Scanning
Calorimeter

cooling times. Finally, the software has
been customized to the specific request
of the customer with a S.C.A.D.A. (Su-
pervisory Control And data Acquisition)
solution interfaced with the customer
ERP system for data exchange, statistics,
traceability of production lots, cost eva-
luation and much more.

m Promixon S.r.l.
WWW.promixon.com

cludes a Hybrid Rotational Rheometer, a
Differential Scanning Calorimeter, and a
Thermal Conductivity Meter.

T
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Third-party testing facilities are typically
not experienced in extrusion processes.
Guill, however, can not only gather data
the same way third-party testers can, but
can also interpret that data as it applies
specifically to extrusion. Likewise, third-
parties simply supply data, not recom-
mendations. Guill is now equipped to
both test its customer’s materials and
work with them to create extrusion tool-
ing that will give them a competitive
edge. Accurate simulation and interpre-

Zerstdérungsfreie
Prifung ...

.. von thermoplastischen CFK-Tapes
mittels Luftultraschall

M Das Institut fur Kunststofftechnik (IKT)
der Universitat Stuttgart entwickelt ge-
meinsam mit der ACS Solutions GmbH,
Saarbriicken, ein Verfahren zur zersto-
rungsfreien und kontaktlosen Prifung
von thermoplastischen CFK-Tapes (Bild
1). In diesem Projekt soll im Rahmen ei-
ner Qualitatssicherung direkt nach der
Pultrusion die Prifbarkeit von mit Koh-
lenstofffasern unidirektional verstarkten,
thermoplastischen Tapes erforscht wer-
den. Das Verfahren der Wahl ist luftge-
koppelter Ultraschall, womit Tapes kon-
taktfrei und ohne Kontamination ge-
praft werden kénnen. Ziel des Projekts
ist der Aufbau eines Demonstrators, der
an beliebigen Pultrusionsanlagen einge-
setzt werden kann und eine berih-
rungslose inline-Detektion von Defekten
im Tape sowie eine Bestimmung des Fa-
servolumengehalts ermoglicht.

Im Rahmen des durch das Forder-
programm AiF-ZIM geférderten Projekts
des Bundesministeriums fur Wirtschaft
und Energie (BMWi), wird die Tapepri-
fung mit Luftultraschall grundlegend
von der Auslegung eines speziellen
Prufkopfdesigns Uber eine automatisier-
te Prifkopfwinkeleinstellung bis hin zur
finalen Datenverarbeitung weiterent-
wickelt. Ein wesentlicher Bestandteil ist
hierin auch die Entwicklung eines Pul-
trusionssimulators (Bild 2), der es er-

tation by extrusion experts greatly redu-
ces the number of physical reworks nee-
ded, as the tooling has a greater chance
of producing a good product at the out-
set. In-house testing also speeds up the
turnaround on test results, reducing de-
lays during the tool design process and
offering better control over the proces-
ses and test parameters.

The new Guill rheology lab processes
standard materials, custom formulae and
it is equipped to mix materials. These

Bild 1, oben:
Kohlenstofffaserverstérktes,
thermoplastisches Tape
unter der Lupe

Bild 2, rechts:

Modell der Priifung mit
Luftultraschall an einem
Pultrusionssimulator

laubt, schon im Laborbetrieb das Zu-
sammenspiel aller Faktoren der Pultrusi-
on zu erforschen.

materials include plastics, thermoplastic
elastomers, all types of rubber and sili-
cone. Information from the lab is trans-
mitted directly to the Guill engineering
department via computer link for review
by the design team.

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

m Guill Tool & Engineering
Bill Conley, Sales Manager
www.guill.com, bconley@guill.com

m Universitat Stuttgart

Institut fiir Kunststofftechnik (IKT)
www.uni-stuttgart.de,
www.ikt.unistuttgart.de
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http://www.ikt.unistuttgart.de/

82 In the next Issue Extrusion 8/2017

au

durch den kEinsatz einer Konta u

Kuhlring

3
N
N
N

VI/IIA
’
7
%
%
%
A

S

Austauschbare

Kontaktkhiflache Wassergekuhlte

Hualsenaufnahme
Thermische
Trennung N

P£LIIIIITEII OIS TIEIIEE Y

/R

7

Trégerplatte e % —
. /A De: Eintrittsdurchmesser

; * D,: Austrittsdurchmesser

Dp: Dusendurchmesser

H: Hohe




Organized by

v § PLASTINDIA FOUNDRTION ®

1SO 9001-2008 certified

PLﬁi:1 S

BIGGEST EXHIBITION IN
THE WORLD FOR

PLASTI(C
ORGANISEL

PLASTIC

125,000 2000

sq mtrs of total of the world’s
exhibition area finest exhibitors

600 200,000

overseas exhibitors visitors from all
from 40 countries over the world

PLASTINDIAZ

EMPOWERING GROWTHCN

10" International Plastics Exhibition, Conference & Convention {;ﬁde'

MORE THAN 50,000 . . R Event
VISITORS REGISTERED. Feb. 7-12, 2018, Gandhinagar - Ahmedabad, Gujarat, India.

SCAN TO DOWNLOAD THE

MOBILE APP. OR VISIT 401, Landmark ‘B’, Suren Road, Off Andheri Kurla Road, Andheri (E), Mumbai - 400 093, India.

www.plastindia.org Tel.: 491-22-26832911 / 14 » Fax: +91-22-26845861 ¢ E-mail: info@plastindia.org

CONCURRENT !PROPLAST® ‘ Plasticen ‘ 10™ International ‘ MEET@

EVE NTS The final word in processed plastics CO nfe LSS 2 itk

zzzzzzzzzzzzzzzzzzzzz

Supported by Exclusive Overseas Associates Supported by

1L ZUROM P

Messe
PreEs JNCERNSEIONS N
Government of India | Government of Gujarat -

’ ST o
www.againsttheflow.in - +91 9820708887

INDEXTD | (g ADSALELZA’

P

Diisseldorf



http://plastindia2018.plastindia.org/

e
o -

— .
T

e

s
1
1

N s
N,

\\\\\

I
x “
¥

~
s
S S

N,

»

.. weil ich Technologien konsequent durch-
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EE
ermessung nahezu jeder Schicht- und Wand-
|ce im Kunststoffrohr-Extrusionsprozess Uber

rad.

www.inoex-vordenker.de
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