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BLUE-

Profilstapelautomat PRO
NEUHEIT

Profil-Langenmessung wahrend der Extrusion

Uber spezielle Messsensoren kann die Lange einzelner
Profile, vor der Bildung einer Profillage, ermittelt werden.
Die gemessene Linge kann zur Uberpriifung und Korrektur
der Trenneinrichtung der Extrusionsanlage oder zur
Dokumentation (Qualitdtssicherung) der produzierten
Profilldngen verwendet werden.

Gewichtermittiung wahrend der Extrusion

Uber spezielle Wageeinheiten kdnnen einzelne Profile,
vor der Bildung einer Profillage, gewogen werden.
Das ermittelte Gewicht kann zur Optimierung des
Extrusionsprozesses herangezogen werden.

Papier-/Folien- oder Streifenverlegung

Bei den Profilstapelautomaten kann iiber eine Papier:
[Folien-Verlege Einrichtung Papier- oder Folienlagen,

zwischen den Profillagen einer Kassette, eingelegt werden. ™
NEU ist die zusdtzliche Verlegung von Kunststoffstreifen

zur weiteren Stabilisierung der Profillagen.

Die Streifen werden iiber eine zusatzliche Verlege-

Vorrichtung in mehreren Positionen auf einer bereits

abgelegten Profillage positioniert und die ndchste Lage

darauf abgelegt.

Made in
Germany


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

g{j}?_ EQUIPMENT FOR EXTRUSION

for a sustainable future

Kaschierfolien-Schneidvorrichtung

NEUHEIT Foliendurchtrennung

bei Kaschieranlagen

Bei der Offline-Kaschierung von
Profilen werden einzelne Profile
hintereinander, Stop an Stop,

in die Kaschieranlage eingefiihrt und
durchgehend mit einer Kaschierfolie
bezogen.

Nach der Kaschierung der Profile
ergibt sich die Problematik

die Kaschierfolie

zwischen den einzelnen

Profilen zu durchtrennen.

Uber die Folienschneidvorrichtung

wird der Stof} zwischen zwei

Profilen automatisch erkannt,

ein Spalt zwischen den Profilen erzeugt
und die Kaschierfolie automatisch
durchtrennt.

Vorteile der
olienschneideinrichtung

* Keine hddigung der Profile
beim Schneli er Kaschierfolie.

¢ Keine Beeinflussung*des Kaschiervorgangs
durch den Schneidvorgan@s

¢ Keine Gefdhrdung der Mitarbei
durch manuelles Schneiden.
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3 O Mit dem Leitgedanken , Circular Thinking”
entwickelt ILLIG ausgereifte nachhaltige
technische Losungen fur Packmittelhersteller in
konsequenter Fortfiihrung der 360° Verpackungsentwick-
lung Pactivity®. Das Team des ILLIG Technology Center (ITC)
entwickelt, testet und evaluiert zusammen mit Kunden
Produkte zur Marktreife.

neuen Extruders sind die geringen Schmelzetemperaturen bei
hohen AusstoBleistungen”, urteilt Fuad Dweik, Geschafts-
fUhrender Inhaber der Palad HY Industries Ltd. im israelischen
Migdal HaEmek Uber den kirzlich in Betrieb genommenen
solEX NG 75-40 der battenfeld-cincinnati GmbH.

56 Dank neuester Innovationen im Bereich der
Flakesortierlésungen von TOMRA Sorting
Recycling kénnen Kunden nun exzellente

Ruckgewinnungs- und Reinheitsgrade von Polyethylen (PE)

und Polypropylen (PP) erzielen ist der fihrende Spezialist im Profil-Engineering und

bindelt seit Gber 40 Jahren seine Kompetenzen als
Komplettanbieter sowohl fur Fensterprofile als auch far
vielfaltige und komplexe technische Profil-anwendungen.

Das Osterreichische Unternehmen Greiner Extrusion 38

Das Kunststoff-Zentrum SKZ und das Institut Kunststoff-

technik der Universitat Paderborn (KTP) kooperieren in Nicht nur in Zeiten, in denen Besuche beim Kunden aus Sorge

einem neuen Forschungsprojekt. Ziel dieses Vorhabens ist um die Gesundheit der Mitarbeitenden ausgesetzt sind,

es, das Verstandnis des axial-ortsaufgeldsten Eherg|e- , sondern auch fir viele kleine, schnell zu I6sende Probleme am
eintrags entlang der Extruderschnecke zu erweitern. Hierzu Extruder, setzt FEDDEM zukiinftig auf die

soll eine Kombination aus Messtechnikentwick- Fernwartungsoption via Smartphone-App. 5 7

44 lung und Prozessmodellierung die Vorhersage-
genauigkeit des berechneten Energieeintrages

verbessern.

N

WW W W W




06 Firmen in diesem Heft — Firms in this Issue Extrusion 8/2020

Adsale . ... ... .. ... .. 22, U4 Kunststoff-Cluster .. ........... 14, 28
Altair .. ... 15 kunststoffland NRW . .......... ... 11
Battenfeld-cincinnati ... ........ 20, 40 Messe Dusseldorf . ......... 09, 10, 12
Bausano ....... ...l 42 m MeSys . ... 20
Breyer ... ... ... 45

Brackner . ... . ... L 16 Nordson Polymer Processing ... ..... 63
Chinaplas 2021 .. ............. NdrnbergMesse . . ................ 10
Collin ... .. ... ... ... ONI-Wéarmetrafo . . ........... Titel, 26
Coperion .. ............ ... ..... Palad H.Y. Industries . ............ 40
DIEFFENBACHER .. ...... ... ... .... PlasticsEurope .. ............ ..., . 17
Drink & Schléssers ... ............. Powtech World ... ............... 10
Fakuma 20271 ................... « RKWSE ... ... ... .. .. ... ... ... 54
Feddem ........................ REW oo 65
fischer Sondermaschinenbau Schal, PE. ... ... ... ... L. 21
Fraunhofer-Institut UMSICHT Sikora .. ... 24
GINDUMAC .. ... ... Sirmax . ... 64
GMA .. SKZ .o 11,14, 44, 61
GneuB . ... Smart-Extrusion .. ... ... L 49
Greiner Extrusion . ............. SML o 15
GuptaVerlag .................... Stein Maschinenbau .. ......... U2+03
Herbold Meckesheim TECHFINE .. ... ... ... ... ... ... 20
IKT-Stuttgart . ................ Tomra .. ... 56
IKV-Aachen .. ................ f '\ R Trendelkamp . .......... ... ... ... 19
ILLIG .o | A TUBE ... ... .. . . . .. .. ... 09
Innoform Coaching ............... ) « UBTech ....... ... ... ... ..., 17,59
Innowep . ............ .. 11 Uni-Stuttgart . ............... .. .. 60
interpack .. ... ... ... . 10 VinylPlus ... ... .. 12
interplastica 2021 . ............... 09 Weber, Hans . ................ 09, 43
IPTF 2020 + 2021 .. ........... 25, U3 Weinreich . ............ ... ... .. 13
Jwell ... 04 WEMA .. 19
KITZZMANN . ... 61 WIFE o 09
Kreyenborg ..................... 24 Zambello ... 07
Kuhne Anlagenbau .. ............. 50 m ZwickRoell .. ... .o 18, 60




Extrusion 8/2020 Impressum — Imprint

EXTRUSION

VM veriac
VM Verlag GmbH: Koln/Germany

AntoniterstraBe 17, D-50667 Kéin

VM Verlag GmbH — Redaktion / Editorial Office + Layout:

Postfach 50 18 12, D-50978 KéIn

Bettina Jopp-Witt M.A.

(Editor-in-Chief EXTRUSION, EXTRUSION International,
EXTRUSION Asia Edition)

T.: +49 221 5461539, b.jopp-witt@vm-verlag.com, redaktion@vm-verlag.com
Dmitry Kosuch (Editor-in-Chief EXTRUSION Russian Edition)
T.:+7 996 730 0113, e-mail: d.kosuch@vm-verlag.com

VM Verlag GmbH — Anzeigen + Vertrieb / Sales + Distribution:
Postfach 50 18 12, D-50978 KéIn

Dipl.-Ing. Alla Kravets (Administration)

T.: +49 2233 9498793, Fax: +49 2233 9498792

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

Martina Lerner (Sales)

T.: +49 6226 97 15 15, e-mail: lerner-media@t-online.de
Bella Eidlin (Sales)

T.: +49 152 29907895, e-mail: b.eidlin@vm-verlag.com
Olga Kirchner (Sales)

T.: +49 152 05626122, e-mail: o.kirchner@vm-verlag.com

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

Abonnement / Subscription:

Einzelheft / Single issue: Euro 21,- inkl. MwSt. ab Verlag zzgl. Porto.
Jahresabonnement: Euro 180,- inkl. MwSt. jeweils inkl. Versandkosten.

Ein neues Abonnement kann innerhalb von 14 Tagen widerrufen werden.

Das Abonnement verlangert sich automatisch zu diesen Bedingungen um ein Jahr,
wenn es nicht zwei Monate vor Jahresende schriftlich gekiindigt wird.

Druck + Auslieferung / Printing + Delivery:
maincontor GmbH

Dr.-Gammert-Str. 13a, D-63906 Erlenbach

T.: +49 937294810811, e-mail: info@frankhohmann.com
www.maincontor.de

Organ des Masterbatch
Verbandes

Verlagsvertretungen / Representatives:

ITALY
T.:+39 02 39216180
info@quaini-pubblicita.it

RUSSIA / CIS
T.:+7917 011 4547
russia@vm-verlag.com

POLAND
T.:+380 98 122 62 34
stas@budmix.org

TURKEY
T.:+380 98 122 62 34
stas@budmix.org

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

CHINA & ASIA

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

A=

www.smart-extrusion.com

ZPE with Elio and Alessandro Zambello

1IPE series

In 1994 we designed

and produced the first

single screw extruder gearbox
with “universal positioning”.

Today, 26 years later, ZPE

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

Beware of imitations

a Family Company
since 1957, made in Italy

=z RL ZAMBELLO group

W Advanced technology for extruders

www.zambello.com



mailto:b.jopp-witt@vm-verlag.com
mailto:redaktion@vm-verlag.com
tel:+49 221 5461539
mailto:d.kosuch@vm-verlag.com
tel:+7 996 730 0113
tel:+49 2233 9498793
tel:+49 2233 9498792
mailto:a.kravets@vm-verlag.com
mailto:lerner-media@t-online.de
tel:+49 6226 97 15 15
mailto:b.eidlin@vm-verlag.com
tel:+49 152 29907895
mailto:o.kirchner@vm-verlag.com
tel:+49 152 05626122
mailto:info@frankhohmann.com
tel:+49 937294810811
https://www.maincontor.de/
https://www.smart-extrusion.com/
tel:+39 02 39216180
mailto:info@quaini-pubblicita.it
tel:+7 917 011 4547
mailto:russia@vm-verlag.com
tel:+86 13602785446
mailto:maggieliu@ringiertrade.com
tel:+886-913625628
mailto:sydneylai@ringiertrade.com
tel:+852-9648-2561
mailto:octavia@ringier.com.hk
tel:+81 (3) 32732731
mailto:extrusion@tokyopr.co.jp
tel:+380 98 122 62 34
mailto:stas@budmix.org
tel:+380 98 122 62 34
mailto:stas@budmix.org
https://www.zambello.com/
https://www.zambello.com/

08 Branche Intern

Extrusion 8/2020

Future of Polyolefins

“Designing for Recyclability”

20. - 21. 01. 2021

Diisseldorf / Germany

m www.wplgroup.com/aci/event/
polyolefins-conference/

interpack

25. 02. - 03. 03. 2021
Diisseldorf / Germany

m Messe DUsseldorf GmbH
www.interpack.de

12th European Thermoforming
Conference

03. - 05. 03. 2021

Genf / Switzerland

m www.thermoforming-europe.org

27. Stuttgarter Kunststoff-
kolloquium - virtuell

01. - 04. 03. 2021

m Institut far Kunststofftechnik der
Universitat Stuttgart
www.ikt.uni-stuttgart.de

Solids Dortmund

17. - 18. 03. 2021

Dortmund / Germany

w Easyfairs Deutschland GmbH
www.solids-dortmund.de

CHINAPLAS

13. - 16. 04. 2021

Shenzhen / PR. China

w Adsale Exhibition Services Ltd.
www.ChinaplasOnline.com

KUTENO

04. - 06. 05. 2021
Rheda-Wiedenbriick / Germany
m www.kuteno.de

THE TIRE COLOGNE

18. - 20. 05. 2021
Cologne / Germany

m Koelnmesse GmbH
www.thetire-cologne.de

Plastics Extrusion World Expo
Europe

01. - 02. 06. 2021

Essen / Germany

m https://eu.extrusion-expo.com/

Innoform-Seminare

Wie funktioniert das Recycling von
Kunststoffen heute?

15. Januar 2021, Online

W Alle sprechen davon — recycelfahige
Verpackungen sollen es bitte sein. Aber
was bedeutet das eigentlich? Um diese
Frage ansatzweise kompetent zu beant-
worten, muss man sich zunachst an-
schauen, wie Recycling heute funktio-
niert. Daraus ergeben sich MaBgaben fur
das Design von Verpackungen. Fragen
werden beantwortet wie: Warum sollten
Verpackungen mdglichst nicht schwarz
sein? Welche Verbundkombinationen
sind problematisch und welche nicht?
Was passiert mit Verunreinigungen beim
spateren Aufbereiten? Wie gut sind die
Regenerate spater und was kann man
daraus machen?

Elektrostatik — bei Folienherstellung,
Folienverarbeitung, Foliennutzung
26. Januar 2021, Osnabrtck

W Statische Aufladung ist nahezu allge-
genwartig bei Folienherstellung, Verar-
beitung und Beftillung von Folienverpak-
kungen. Bei Folienveredelung und auch
bei Recycling spielt Elektrostatik oft eine
ungeahnte Rolle.

In diesem kompakten Seminar erfahren
die Teilnehmer die Hintergrinde und Ge-
setzmaBigkeiten, ohne tiefgehende,
physikalische Grundkenntnisse haben zu
mussen. An zahlreichen Problemen aus
der taglichen Praxis werden diese Ge-
setzmaBigkeiten anschaulich illustriert
und begreifbar gemacht.

Einstieg in die Folienverpackungen
fur Lebensmittel

27. Januar 2021, Kempten

M Dieser Einsteiger-Kurs richtet sich vor
allem an Lebensmittelhersteller und
Quereinsteiger der Packmittelindustrie
und ihren Zulieferern. Grundwissen in
der Folienherstellung und Verarbeitung
von Folienverpackungen bilden den
Kern. Ausgehend davon werden typische
Fehler von Folien und Vermeidungsstra-
tegien diskutiert. Teilnehmer erhalten ei-
nen ersten Uberblick tiber typische Her-
stellverfahren, Weiterverarbeitung von
Folien sowie ein grobes Gerlst von typi-

schen Eigenschaften Ublicher Strukturen
(Arten).

19. Inno-Meeting - Umdenken

3. Februar 2021, Osnabrtick

B Flexible Verpackungen stehen in der
Kritik. Wir vermdllen mit Folien und Ver-
packungen unsere Meere, erzeugen Mi-
kro-Plastik und setzen Stoffe ein, die
krank machen. Das sind Vorwurfe, die
Herstellern von Kunststoff-Verpackun-
gen und Abpackern in Plastik unterstellt
werden.

Auf der anderen Seite steigt die Nachfra-
ge nach hygienisch, in Plastik verpackten
Gutern sprunghaft an. Bioprodukte wer-
den in Folien verpackt, damit die auf-
wendiger produzierten und damit wert-
volleren Lebensmittel auf keinen Fall ver-
derben. Industrievertreter werden nicht
muUde zu betonen, dass es ohne Plastik
nicht ginge. Seit der Erfindung der we-
sentlichen Kunststoffe in den 1950er
Jahren, kennt der Markt nur eine Rich-
tung — Wachstum.

Doch missen wir nun umdenken? Uber-
wiegen die Umweltprobleme der Kunst-
stoffverpackungen wie Flexpack? Kon-
nen wir es verantworten, gerade auch in
Lander mit unzureichenden Sammelsys-
temen (auch in Europa), in Kunststoff
verpackte Guter zu liefern? Wer haftet
fur die oben genannten Schaden? Wel-
che Alternativen gibt es? Droht den eta-
blierten Folienherstellern ganz neuer
Wettbewerb von Startup s, neuen Kon-
zepten wie UNVERPACKT oder Papier
mit Barriere? Sind das die besseren Alter-
nativen? Was plant der Gesetzgeber?
Mit Fachleuten aus den verschiedensten
Fachbereichen wird in diesem Jahr dieses
Spannungsfeld von unterschiedlichen
Standpunkten aus besprochen. Neue
Ideen mit und fir Folienverpackungen
werden gezeigt und auch kritisch die
Kreislaufwirtschaft als Lésungsansatz be-
leuchtet.

Auch diese Tagung wird als Hybrid-Event
angeboten. Es kénnen zwischen einer
realen Teilnahme und einem Online-Live-
Stream gewahlt werden.

m Innoform Coaching
www.innoform-coaching.de
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interplastica 2021 in Moskau abgesagt

W Die fur den 26.-29. Januar 2021 in
Moskau geplanten Fachmessen interplas-
tica und upakovka entfallen und werden
erst zu ihrem nachsten reguldren Termin,
dem 25. bis 28. Januar 2022, stattfin-
den. Damit reagiert die Messe Dusseldorf
auf die andauernde Pandemiesituation
und die aktuelle Verscharfung der Qua-
rantanebestimmungen in Russland. Die
interplastica ist die bedeutendste Busi-
nessplattform flr die russische Kunst-
stoff- und Kautschukindustrie.

Die Messe Dusseldorf Moskau eruiert
momentan, inwieweit sie interessierten
Unternehmen fir 2021 andere Prasenta-
tionsmaoglichkeiten anbieten kann. Die
nachste regionale Messe als Live-Event
wird die bereits fest etablierte interplasti-
ca Kazan, parallel zum Tatarstan Oil, Gas
& Petrochemicals Forum in der Republik

Tartastan/Russland im September 2021
sein. Das genaue Datum wird noch be-
kannt gegeben.

m Messe Diisseldorf GmbH
www.messe-duesseldorf.de

wire und Tube 2022

B Nach der Absage der internationalen
Weltleitmessen wire und Tube 2020 auf-
grund des aktuellen Covid-19-Infektions-
geschehens, finden die nachsten Aufla-
gen turnusgemaB vom 9. bis 13. Mai
2022 statt.

L, Wir freuen uns darauf, Aussteller und
Besucher wieder personlich in Dusseldorf
willkommen zu heiBen”, sagt Daniel Ry-
fisch, Project Director wire/Tube & Flow
Technologies. , Corona hat gezeigt, dass
die Digitalisierung viele Vorteile mit sich
bringt. Aber sie kann personliche Begeg-
nungen, Gesprache und Kontakte nicht
ersetzen.”

Die ursprtinglich vom 30. Marz bis
3. April 2020 geplanten wire und Tube
befanden sich bis zur Corona-bedingten
Verschiebung auf Rekordkurs. Die An-
meldezahlen von Ausstellern und Besu-
chern haben im Fruhjahr alle Erwartun-
gen Ubertroffen. ,Fur uns war das ein
weiteres Signal und die erneute Bestati-
gung, dass wir hier in Dusseldorf die Nr. 1
Messen fur die Draht-, Kabel- und Rohr-
industrie haben”, erklart Daniel Ryfisch.

m Messe Diisseldorf GmbH
www.messe-duesseldorf.de

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

Innovation. Quality. Partnership.
IF screw technology from WEBER

Discover our innovative extruders with the latest
IF screw technology to optimize your processes.

Your solution for the future:
www.hansweber.de

WEBEIR

20% higher
energy input

——possible compared to comparable conventional screws.
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POWTECH WORLD -

Digitale Angebote und erfolgreicher Restart in China

B POWTECH WORLD ist ein Verbund der
fuhrenden Fachmessen fur mechanische
Verfahrenstechnik weltweit. Neben der
Weltleitmesse POWTECH und dem Kon-
gress PARTEC in Nurnberg gehoren
POWTECH India und IPB China zur Ver-
anstaltungsfamilie.

Wahrend in den letzten Monaten einige
Veranstaltungen Corona-bedingt ver-
schoben werden mussten, konnte die IPB
China einen erfolgreichen Restart verbu-
chen: 109 Aussteller und gut 8.800 Be-
sucher zdhlte die Messe an drei Tagen
vom 29. bis 31. Juli 2020 und unterstrich
ihre Position als Treffpunkt der chinesi-
schen Pulver- und Schittgutexperten
auch in Post-Corona-Zeiten. Unterdessen
startete im Sommer erfolgreich die We-
binar-Reihe POWTECH Virtual Talks mit
spannenden Schwerpunkten wie Digita-
lisierung oder Mess- und Kontrolltech-
nik. Zusatzlich fordert ein neues Online-
Magazin zur POWTECH WORLD den
Austausch und die Vernetzung in der
POWTECH-Community.

Solange die Live-Events aufgrund von
Reisebeschrankungen noch weitestge-
hend pausieren, bietet die POWTECH
speziell fur die pulver- und schittgutver-
arbeitenden Industrien eine Online-Dia-
logplattform an: die POWTECH Virtual
Talks. Dahinter steht ein Ubersichtliches
und dialogorientiertes Webinar-Konzept:
Die Virtual Talks bringen in jeder Ausga-
be drei Experten langjahriger POWTECH
Aussteller oder Anwendern zusammen.
Fur jedes Thema gilt: Nach einem auf 15
Minuten angelegten Impulsvortrag fol-
gen weitere 15 Minuten fir Fragen und
DiskussionsanstoBe. , Als Experiment im
Frihsommer 2020 zusammen mit unse-
rem Partner APV gestartet, war es fur
uns faszinierend, zu erleben, wie gut
fachlicher Dialog und Interaktion auch
online funktionieren kdnnen”, betont
Beate Fischer, Leiterin POWTECH bei der
NUrnbergMesse. Als Verbande wirken
neben der Arbeitsgemeinschaft fur Phar-
mazeutische Verfahrenstechnik (APV)
auch die VDI-Gesellschaft fur Verfahrens-
technik und  Chemieingenieurwesen
(VDI-GvC) mit dem VDI Wissensforum
und der Deutsche Schuttgut-Industrie-
verband (DSIV) am Programm mit. Aus-

Spannende
Exponate,
fachlicher Dialog:
Die IPB China
konnte im
Sommer 2020
erfolgreich
stattfinden

(© NdrnbergMesse
China)

steller- und Produktinformationen aus
dem gesamten POWTECH WORLD Netz-
werk, unterhaltsam im Magazin-Stil auf-
bereitet: Das bietet ab sofort das
POWTECH WOLRD Magazine. Das
Online-Angebot in englischer Sprache
schlagt eine Briicke zwischen allen Ver-
anstaltungen der POWTECH WORLD

und bietet Ausstellern eine weltweite
Plattform, um ihre Neuigkeiten zu pra-
sentieren. Neue Ausgaben erscheinen zu
jeder POWTECH WORLD-Veranstaltung.

m NiirnbergMesse GmbH
www.powtech.de

interpack 2021 halt an Durchfihrung fest

Neue Rahmenbedingungen fir
Aussteller

B Die Messe Diisseldorf hat sich mit ih-
ren Partnern aus Verbanden, Industrie
und dem Messebeirat Uber einen Weg
der Durchftihrung der interpack vom 25.
Februar bis 03. Mérz 2021 verstandigt.
Aufgrund der anhaltenden Covid-19-
Pandemie und der damit zu beflrchten-
den geringeren Besucherzahl, erhalten
alle teilnehmenden Unternehmen ver-
gunstigte Teilnahmekonditionen. AuBer-
dem gibt es ein befristetes Sonderktndi-
gungsrecht fur alle Aussteller, die nicht
teilnehmen kénnen oder wollen.

L Wir haben volles Verstandnis fir die
Vorbehalte und Verunsicherungen unse-
rer Aussteller in der gegenwartigen Situa-
tion. Andererseits erhalten wir auch die
Ruckmeldung, wie wichtig der personli-
che Austausch fur unsere Kunden ist und
welch herausragende Bedeutung die in-
terpack fur die Processing & Packaging-
Industrie hat. Insofern glauben wir, mit
unserem Angebot die Interessen aller Be-
teiligten bestmoglich wahren zu kénnen
und danken unseren Partnern herzlich fur
die konstruktive Zusammenarbeit”, kom-
mentiert Project Director Thomas Dohse
die gefundene Losung.

Die interpack 2021 wird mit einem bereits
praxiserprobten Hygiene- und Infektions-
schutzkonzept stattfinden, das die sichere
Begegnung der Aussteller und Fachbesu-
cher in den Messehallen ermdglicht.

(Foto: Messe Ddusseldorf,
Constanze Tillmann)

m Messe Diisseldorf GmbH
www.interpack.de
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https://www.interpack.de/
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Mitgliederversammlung im Zeichen von Kontinuitat und Erneuerung

M Der Einladung zur jahrlichen Mitglieder-
versammlung von kunststoffland NRW
e.V. waren dieses Jahr wieder zahlreiche
Mitglieder gefolgt, um — Corona-bedingt
digital — sowohl den inhaltlichen Kurs des
Vereins als auch anstehende Neu- und
Wiederwahlen zu verabschieden.
Reinhard Hoffmann, Geschéaftsfihrender
Gesellschafter Gerhardi Kunststofftech-
nik GmbH, flhrte ein letztes Mal in sei-
ner Funktion als Vereinsvorsitzender
durch die Mitgliederversammlung und
zeigte sich Uber das hohe Interesse der
Mitglieder sehr erfreut. Mehr als ein Drit-
tel der Mitglieder hatte sich digital ange-
meldet — ein gutes Zeichen und zugleich
schlagender Beweis fir die Lebendigkeit
des Vereins — auch oder gerade in Coro-
na-Zeiten. GroBen Anklang fand die aus-
fuhrliche Berichterstattung durch den
Vorsitzenden und die Geschaftsfiihrung
Uber die Aktivitaten des Vereins in allen
bedeutsamen Themenfeldern der Wert-
schopfungskette: vom eindrucksvollen
High-Level-Empfang am Vorabend der
Weltleitmesse K 2019 mit hochrangigen
Vertretern von Bundesregierung, EU-
Kommission und Industrie zur Positionie-
rung der Wertschopfungskette Kunst-
stoff als zentralen Innovationstreiber und
bedeutenden industriellen Arbeitgeber,
Uber den wichtigen Dialog mit der Lan-
despolitik.

Seit Marz 2020 stellt die Ausbreitung des
Coronavirus SARS-CoV-2 auch den Ver-
ein vor neue Herausforderungen, gerade
mit Blick auf etablierte Prasenzveranstal-
tungen. Die in kUrzester Zeit von kunst-
stoffland NRW angebotenen neuen virtu-
ellen Workshops beispielsweise zum The-
ma ,Fragestellungen rund um Finanzie-

Reinhard Hoffmann, ehemaliger Vorsitzender
kunststoffland NRW e.V., Geschéftsfihrender
Gesellschafter der Gerhardi Kunststofftechnik
GmbH: ,,2020 war ein Jahr mit vielen Herausfor-
derungen und Umbriichen. Nach 4 Jahren als Ver-
einsvorsitzender und 8 Jahren im Vorstand von
kunststoffland NRW e.V. méchte ich persénliche
Verdnderungen mit der Aufgabe der Funktion als
1. Vorsitzender verbinden. Nicht ganz ohne Stolz
schaue ich auf all das zurtick, was wir im kunst-
stoffland NRW in den vergangenen Jahren fur die
gesamte Wertschépfungskette Kunststoff voran-
gebracht und geleistet haben.”

(Foto: kunststoffland NRW)

rungen in der Corona-Pandemie”, , Aus-
tausch in der Corona-Krise — Herausfor-
derungen und Losungsansatze” oder
LAgilitat & Digitalisierung” fanden bei
den Teilnehmenden groBen Zuspruch,
gerade der intensive Meinungs- und Er-
fahrungsaustausch in kleineren Gruppen
wurde als sehr positiv bewertet. Weitere
Follow-up’s sind in Planung.

Neben den inhaltlichen Schwerpunkten
standen Wiederwahl bzw. Neuwahl eini-
ger Vorstandsmitglieder an. Vereinsvorsit-
zender Reinhard Hoffmann, Gerhardi
Kunststofftechnik GmbH scheidet nach
insgesamt 8 Jahren als Vorstandsmitglied
aus. Auf ihn folgt Ines Oud, simcon kunst-
stofftechnische Software als neue Vereins-
vorsitzende. Ines Oud, seit 2019 Mitglied
im Vorstand bei kunststoffland NRW hat
Psychologie an der Universitat zu Kéln stu-
diert. Nach viereinhalb Jahren im HR bei
der Strategieberatung McKinsey & Com-
pany stieg sie in die Geschaftsfihrung der
Simulationsschmiede SIMCON ein.

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

Ines Oud, neue Vorsitzende kunststoffland NRW
e.V.,, Managing Director simcon kunststofftechnische
Software GmbH: ,,Ich freue mich sehr Gber die
Wahl zur neuen Vereinsvorsitzenden und das da-
mit entgegengebrachte Vertrauen. Den erfolgrei-
chen Kurs von kunststoffland NRW e.V. mit sei-
nen zahlreichen Aufgaben fir die Branche weiter
fortzusetzen, ist Herausforderung und Ansporn
zugleich. Eine der wichtigsten Aufgaben im
kunststoffland NRW e.V. ist es, den Austausch
und die Zusammenarbeit zwischen allen Gliedern
der Wertschépfungskette zu férdern. Das wird in
den nédchsten Jahren wichtiger denn je, denn als
Branche stehen wir vor entscheidenden Chancen
und Prtfsteinen.” (Foto: simcon)

JInstitute for Surface
and Product Analysis"
(ISPA) gegriindet

B Mit dem Abschluss einer Kooperati-
onsvereinbarung zwischen dem Kunst-
stoff-Zentrum SKZ und der Innowep
GmbH wurde die Grundlage fur das
Prafinstitut , Institute for Surface and
Product Analysis"”, kurz ISPA, gelegt. Da-
mit werden die Kompetenzen beider Par-
teien seit dem 1. Juni 2020 am SKZ in
Wirzburg gebindelt. Das SKZ bringt
hierbei vor allem seine umfassende Ex-
pertise der Material- und Oberflachen-
charakterisierung im Bereich der Kunst-
stoffe ein und stellt daneben die Rdum-
lichkeiten fur das ISPA zur Verfligung. In-
nowep liefert im Gegenzug langjdhrige
Erfahrung und Know-how im Bereich der
Oberflachenprufung, vor allem an ferti-
gen Produkten namhafter Kunden der
Industriebereiche Luftfahrt, Automobil
und Telekommunikation.

Dr. Thomas Hochrein, Geschéaftsfiihrer
der Forschung und Entwicklung am SKZ,
freut sich auf die Zusammenarbeit: , Die
Kooperation mit der Innowep GmbH
war schon in den letzten Jahren duBerst
produktiv und innovativ. Der jetzt ge-
schlossene Vertrag und die Grindung
des ISPA verstarken nochmals unser ge-
meinsames Bestreben nach qualitativ
hochwertigen Kunststoffprodukten.”

m [nnowep GmbH
WWWw.innowep.com

m SKZ — Das Kunststoff-Zentrum
www.skz.de
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Die Weichen fur die K 2022 sind gestellt

H Die erste Sitzung des Ausstellerbeira-
tes bildete am 22. Oktober 2020 den
Auftakt fur die nachste K in Dusseldorf,
die vom 19. bis 26. Oktober 2022 statt-
finden wird. Das Expertengremium kam
zusammen, um die Weichen fur die welt-
weit bedeutendste Fachmesse der Kunst-
stoff- und Kautschukindustrie zu stellen
und in die konkrete Planungsphase ein-
zutreten. Der Ausstellerbeirat untersttzt
die Messe Dusseldorf bei den Vorberei-
tungen zur K 2022 und berat sie in kon-
zeptionellen  und  organisatorischen
Grundsatzfragen. Besonderes Augen-
merk wird hierbei sowohl auf die Berlick-
sichtigung aktueller Entwicklungen, auf
die globale Wirtschaft, als auch auf die
Diskussion  zukunftsweisender Trends
und Technologien gelegt.

Der Ausstellerbeirat der K 2022 setzt sich
zusammen aus Vertretern der ausstellen-
den Industrie und der fuhrenden Bran-
chenverbénde. Dabei spiegelt er das ge-
samte Angebotsspektrum der K in DUs-
seldorf wider: Maschinen- und Anlagen-
bau, Roh- und Hilfsstoffe sowie Halbzeu-
ge, Technische Teile und verstarkte Kunst-
stofferzeugnisse.

Den Vorsitz des Ausstellerbeirates hat er-
neut Ulrich Reifenhduser, Geschaftsfih-
render Gesellschafter des gleichnamigen
Maschinenbau-Unternehmens und Vor-
sitzender des Fachverbandes Kunststoff-
und Gummimaschinen im VDMA. Den
Kommunikationsausschuss der K 2022
leitet Thorsten Kihmann, Geschéaftsfih-
rer des Fachverbandes Kunststoff- und
Gummimaschinen im VDMA.

DarUber hinaus gehéren dem Aussteller-
beirat der K 2022 Dusseldorf an: Marc
Gregor Baier (BBP Kunststoffwerk Mar-
bach Baier GmbH), Michael Baumeister
(Briickner Maschinenbau GmbH & Co.
KG), Siamak Djafarian (Rohm GmbH),
Boris Engelhardt (wdk - Wirtschaftsver-
band der deutschen Kautschukindustrie
e.\.), Dr. Guiscard Glck (BASF SE), Man-
fred Hackl (EREMA Engineering Recy-
cling), JulianeHehl (Arburg GmbH & Co.
KG), Vedran Kujundzic (Borealis AG),
Matthias Lesch (Poppelmann GmbH &
Co. KG Kunststoff-Werkzeugbau), Dr.
Ulrich Liman (COVESTRO Deutschland
AG), Dr. Oliver Mollenstadt (GKV Ge-
samtverband Kunststoffverarbeitende In-

Von links: Erhard Wienkamp (Managing Director Operative Trade Fair Business),
Petra Cullmann (Executive Director Operative Trade Fair Business),

Ulrich Reifenhéuser (Chairman exhibitors’ advisory board) und

Thomas Franken (Project Director for the Portfolio Plastics & Rubber)

(Bild: Messe Dusseldorf GmbH)

dustrie e.\V.), Klaus-Uwe ReiB3 (Pro-K), Dr.
Michael Ruf (KraussMaffei  Group
GmbH), Dr. Ingo Sartorius (PlasticsEurope
Deutschland e.V.), Dr. Christoph Steger
(Engel Holding GmbH), Peter Steinbeck
(Windmoller & Holscher KG), Pascal
Streiff (EUROMAP).

Bei der Messe Disseldorf haben sich in
den letzten Monaten Zustandigkeiten
geandert, allerdings bleiben der K in
Disseldorf die vertrauten Gesichter er-
halten: Erhard Wienkamp, seit 2002 als
Bereichsleiter bei der Messe Dusseldorf
aktiv, wurde Ende 2019 zum operativen
Geschaftsfuhrer der Messe Dusseldorf
bestellt. Petra Cullmann hat im Juli 2020
ihre neue Tatigkeit als Bereichsleiterin
angetreten und gehort somit zur Ge-
schaftsleitung der Messe Dusseldorf. Die
Position des Project Director fur das
Portfolio Plastics & Rubber hat Thomas
Franken Ubernommen, der als langjahri-
ges Mitglied des K-Teams mit der Bran-
che ebenfalls bestens vertraut ist.

m Messe Diisseldorf GmbH
www.k-online.de

Nachhaltigkeitsforum

B Am virtuellen Nachhaltigkeitsforum
#CIRCULARVINYL von VinylPlus®, dem
Nachhaltigkeitsprogramm der europai-
schen PVC-Branche, nahmen am 15.0k-
tober Uber 180 Teilnehmer aus 24 Lan-
dern teil. Im Rahmen der Veranstaltung
wurden die wichtigsten bisherigen Er-
gebnisse der unter VinylPlus® vereinten
PVC-Industrie und deren Plane fur das
neue Nachhaltigkeitsprogramm bis 2030
vorgestellt und diskutiert.

VinylPlus® Geschaftsfihrerin Brigitte Dero
blickte auf die Fuhrungsrolle des PVC-
Nachhaltigkeitsprogramms im  letzten
Jahrzehnt zurlck und verwies auf die Er-
folge bei der Umsetzung wichtiger Nach-
haltigkeitsthemen wie die Einbeziehung
der Kreislaufwirtschaft und die Weiter-
entwicklung sicherer Recyclinglésungen,
um die Kreislauffahigkeit von PVC weiter
voranzubringen. "Ich bin sehr stolz auf
die geleistete Arbeit von VinylPlus® und
dessen Partnern, die alle zur Verbesse-
rung der Nachhaltigkeitsleistung und der
Nutzung von PVC beigetragen haben”,


https://www.k-online.de/
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so Dero. ,Wir engagieren uns entschlos-
sen fur die Kreislaufwirtschaft, arbeiten
eng mit der Europdischen Kommission
zusammen und tragen so aktiv zur Circu-
lar Plastics Alliance bei".

Das Forum war nicht nur eine Anerken-
nung fur die Leistungen der PVC-Wert-
schopfungskette, sondern auch der pas-
sende Anlass, um das neue derzeit in
Entwicklung befindende Nachhaltig-
keitsprogramm 2030 zu diskutieren und
Ruckmeldungen dazu einzuholen. Der
Austausch hiertiber baute auf einer von
Accenture durchgefihrten externen Be-
fragung von Interessensvertretern zu den
wichtigsten Nachhaltigkeitsfaktoren so-
wie den Herausforderungen und Mog-

lichkeiten auf, auf die die PVC-Branche
im nachsten Jahrzehnt reagieren muss.
Das Forum endete mit der Verleihung
der VinylPlus® Product Label, bei der Un-
ternehmen und Partner von VinylPlus®
fur ihre PVC-Produkte mit der hochsten
Nachhaltigkeitsleistung  ausgezeichnet
wurden. Bis heute haben zehn Unter-
nehmen das Zertifikat fir 112 PVC-Pro-
dukte erhalten, die an 18 europaischen
Standorten hergestellt werden. Auf der
Grundlage klar definierter Nachhaltig-
keitskriterien steht das VinylPlus® Product
Label allen PVC-Bauprodukten offen.

m \inylPlus®
www.vinylplus.eu

Studie: Mit Recycling den Klimaschutz vorantreiben

M Die am 8. Oktober 2020 ver6ffentlich-
te Studie “resources SAVED by recy-
cling” vom Fraunhofer-Institut UMSICHT
belegt, dass die ALBA Group durch Recy-
cling unmittelbar zum Klimaschutz bei-
tragt. Im Jahr 2019 vermied die ALBA
Group durch die Kreislauffihrung von 6
Mio. Tonnen Wertstoffen mehr als 4,2
Mio. Tonnen klimaschadliche Treibhaus-
gase. Das entspricht dem jahrlichen posi-
tiven Klimaschutzeffekt von rund 59
Mio. Baumen. Gleichzeitig wurden durch
das Recycling im Vergleich zur Primarpro-
duktion 32,3 Mio. Tonnen Ressourcen
wie beispielsweise Rohdl, Bauxit oder Ei-
senerz eingespart.

“Recycling verursacht signifikant weni-
ger Treibhausgas-Emissionen als die Ver-
wendung von Primarrohstoffen”, sagt
Dr. Axel Schweitzer, Vorstandsvorsitzen-
der der ALBA Group. “So spart etwa der
Einsatz unserer qualitatsgepriften Recy-
clingkunststoffe mehr als 50 Prozent
Treibhausgase gegenlber der Produktion
von Kunststoffen aus Erddl ein. Ein bes-
seres Argument fur die starkere Nutzung
von Rezyklaten gibt es nicht.”

Wie sich die Recyclingaktivitaten der
ALBA Group auf das Klima und die nattr-
lichen Ressourcen auswirken, untersucht
das Fraunhofer UMSICHT seit mittlerwei-
le 13 Jahren. 2019 wurden die Stoffstro-
me Kunststoffe, Metalle, Elektroaltgera-
te, Holz, Papier/Pappe/Karton sowie Glas

in die Untersuchung einbezogen. Fraun-
hofer UMSICHT bringt langjahrige Erfah-
rung in dkologischer Bewertung von Pro-
dukten und Dienstleistungen mit. Der
Schwerpunkt liegt dabei auf den Bran-
chen Chemie, Kunststoffe und Green IT
sowie der Kreislaufwirtschaft.

“Wie hoch das Klimaschutzpotenzial von
Recycling heute schon ist, zeigt unsere
Okobilanzierung auf das Kilogramm ge-
nau”, sagt Dr.-Ing. Markus Hiebel, Leiter
der Abteilung Nachhaltigkeit und Partizi-
pation vom Fraunhofer UMSICHT. “Je
besser die einzelnen Akteure in der
Wertschopfungskette von  Produkten
und Verpackungen zusammenarbeiten,
desto hoher sind die méglichen Einspar-
effekte.” Der Wissenschaftler beobach-
tet eine zunehmende Bereitschaft aller
Beteiligten, Verantwortung zu Uberneh-
men und enger zusammenzuricken. So
hatten sich viele Hersteller mittlerweile
verpflichtet, Recyclingrohstoffe in ihren
Produkten zu verwenden. “Insgesamt
sollten mehr Anreize zur Erhéhung des
Rezyklat-Einsatzes geschaffen werden.
Wenn der Rezyklat-Anteil zum Kaufkrite-
rium bei der Beschaffung wird, starkt das
die Nachfrage deutlich”, so Hiebel.

Die vollstandigen Studienergebnisse fin-
den Sie auf dem Informationsportal:

m Fraunhofer-Institut fiir Umwelt-, Sicher-
heits- und Energietechnik UMSICHT
www.resources-saved.com

Seit {iber 40 Jahren entwickeln
und fertigen wir Sondermaschinen,
Kiihimaschinen und Temperierge-
rate fiir alle Kundenanforderungen.
Dabei steht hdchste Effizienz, maxi-
male Laufzeit und eine umfassende
Projektbetreuung im Vordergrund.
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EXTRUDER- UND
WERKZEUGTEMPERIERUNG
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Weinreich

KUHLEN UND TEMPERIEREN

Weinreich Industriekiihlung GmbH
Hohe Steinert 7
D-58509 Liidenscheid

Tel.: 02351 9292-92
info@weinreich.de
www.weinreich.de
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Upgrade fir die Bildung

B Die Aus- und Weiterbildung des
Kunststoff-Zentrums SKZ in Wiirzburg
nutzte die Corona-Zwangspause und er-
weiterte seine Kapazitdten mit neuen
Raumlichkeiten im Technologiezentrum.
Ab sofort finden in Wirzburg die Kurse
zur Verarbeitung von Kunststoffen, wie
zum Beispiel zum SpritzgieBen, Com-
poundieren, Extrudieren und Blasfor-
men, in direkter Nahe zum hervorragend
ausgestatteten Verarbeitungstechnikum
der SKZ Forschung im Industriegebiet
Ost statt.

Diese Modernisierung der Lehraktivita-
ten war wortwortlich ein Kraftakt. Es
wurden funf SpritzgieBmaschinen sowie
die Blasform- und Thermoformanlagen
zunachst demontiert, dann sicher ver-
packt, in die neuen Schulungstechnika
transportiert und dort wiederum ange-
schlossen und eingerichtet. Parallel dazu
wurden die kunftigen Kursraume neu
gestaltet. Sie bieten den Teilnehmern
nun die neueste Technik und einen direk-
ten Einblick in die Forschungsaktivitaten
des SKZ. ,Es war wichtig die Bildungs-

Im neu entstandenen Studio kénnen Kurse nun auch Online angeboten werden

und Forschungsaktivitaten auch raumlich
zueinander zu bringen, um Synergieef-
fekte zu nutzen. Dadurch koénnen wir
unseren Teilnehmern noch mehr Praxis-
nahe und am aktuellen Stand der For-
schung orientierte Wissensvermittlung
bieten", so Georg Schwalme, Leiter des
Bereichs SpritzgieBen.

Direkt neben den neuen Schulungsrau-
men entstand auch ein Studio, in dem
zahlreiche Kurse ab sofort auch Online
angeboten werden kénnen. Mit diesem

Neuer Blickwinkel auf Kunststoffe

B Kunststoff ist zu wertvoll, um ver-
brannt zu werden. Umgekehrt hat die
Branche mit Kostendruck beim Recycling
zu kampfen. Bei der Fachtagung des
Kunststoff-Clusters an der JKU Linz be-
kannten sich Forscher*innen und fuh-
rende heimische Unternehmer*innen
zum Schulterschluss im Umgang mit
Kunststoffabfall. Mit dem Open Innovati-
on Center des Linzer Institute of Techno-
logy (LIT) gibt es ideale Rahmenbedin-
gungen flr einen Paradigmenwechsel.

Dr. Christoph Burgstaller, TCKT: ,Wenn ich bei den
Unternehmen an Global Player und die kreativen Hidden
Champions denke, kénnen wir mit Recht davon sprechen,
dass wir in einem gelobten Land leben.

(Bild ©JKU / H.Kicker)

Der Standort an der JKU ist durch inte-
grierte Entwicklung mit der Wirtschaft
sehr gut positioniert.

Die Verpackungsrichtlinie der EU defi-
niert klare Richtlinien: Bis zum Jahr 2030
mussen alle Kunst-
stoffverpackungen
rezyklierbar  sein.
Bei Kunststoffpro-
dukten sollen zu-
mindest 55 Prozent
im Prozess der Wie-

"

Schritt erméglicht das SKZ seinen Indus-
triekunden in den derzeit wirtschaftlich
auBerst angespannten Zeiten Mitarbeiter
gezielt und ohne Reiseproblematik wei-
terbilden zu lassen. Der Mehrwert durch
die Weiterbildung und Quialifizierung der
Mitarbeitern kann somit Arbeitsplatze si-
chern und das Unternehmen fur zukinf-
tige Aufgaben starken.

m FSKZ e. V.
R.Bauer@skz.de, www.skz.de

derverwertung landen. Osterreich hat
das Ziel, die Vorreiterrolle fur die Techno-
logien einzunehmen. Das Know-how ist
vorhanden, beim finanziellen Aspekt gibt
es allerdings die erste Stolperfalle: Wenn
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man Rezyklate kostenintensiv aufberei-
tet, fehlen haufig die Markte dazu.
Osterreich hat pro Jahr rund 950.000
Tonnen Kunststoffabfélle zu stemmen.
Rund ein Drittel davon sind Folien, 21
Prozent entfallen auf ausgehartete
Kunststoffabfélle. In Summe werden
600.000 Tonnen in Behandlung gebracht
und davon nur ein Viertel in die stoffliche
Verwertung. Christian Neubauer vom
Umweltbundesamt sieht Osterreich trotz
dieser Zahlen auf einem guten Weg:
. Wir nehmen eine technologische Vor-
reiterrolle bei Forschungseinrichtungen,
Herstellern von Technologien fir die Sor-
tierung und das Recycling und bei Betrei-
bern von Recyclinganlagen ein. Dieser
Vorteil kann fur die neuen Herausforde-
rungen genutzt werden.” Kunststoffab-
falle wirden einen bedeutenden Men-
genstrom als Wertstoff in Osterreich re-
prasentieren. ,Die Potenziale zur Ver-
wertung und Nutzung werden noch
nicht ausgeschopft”, raumt Neubauer
ein.

Die LIT Factory des Linz Institute of Tech-
nology (LIT) an der Johannes Kepler Uni-
versitdt (JKU) in Linz ist eine vernetzte
Lehr-, Lern- und Forschungsfabrik fur
Smart Polymer Processing und Digitalisie-
rung. ,Der urspringliche Weg von
Kunststoffen war sehr linear. Von all den
Kunststoffen, die bisher produziert wur-
den, bleiben nur wenige im Kreislauf.
Wir missen das andern. Wir arbeiten an
der LIT Factory daran, dies umzusetzen",
betont Dr. Sophie Pachner, EREMA Engi-
neering Recycling Maschinen und Anla-

gen Ges.m.b.H. Es gibt einige Pilotpro-
jekte an der LIT Factory, die richtungs-
weisend und einzigartig sind: Dazu zah-
len der kleinste verfigbare Indus-
trieshredder, Waschmaschine (zur Analy-
se von Einflissen von Waschwasser etc.),
unterschiedliche Nachbereitungsanlagen
(Compounder von Leistritz) und ein neu-
es Smart Quality Lab.

Bei der Veranstaltung wurden auch Pro-
bleme und Fragen erortert, die in der
Praxis auftauchen. So kann die Sortie-
rung fur ein Recycling von Polyolefinen
noch verbessert werden. Hier besteht die
Schwierigkeit, dass die Vermischung von
zwei Produkten mit unterschiedlichen
mechanischen Eigenschaften die Halt-
barkeit des Materials verandert. Damit
beschaftigt sich das vom Kunststoff-
Cluster ins Leben gerufene Projekt , Cir-
cumat”: Es legt den Schwerpunkt auf
Abfélle aus Polypropylen und Polyethy-
len. Denn im Gegensatz zu PET, fur das
es bereits in manchen Bereichen einen
etablierten Kreislauf gibt, werden Polyo-
lefine aus dem Post-Consumer Bereich
bis dato nur wenig verwertet. Ein Grund
dafur ist die mangelnde Stabilitat der Po-
lyolefine gegeniiber dem Abbau wéh-
rend des Recyclingprozesses und da-
nach. An dem Projekt sind acht heimi-
sche Unternehmen und Forschungsein-
richtungen beteiligt.

m Kunststoff-Cluster
www.kunststoff-cluster.at

FirmenUbernahme

M Altair, ein weltweit agierendes Techno-
logieunternehmen, das Losungen fur die
Bereiche Produktentwicklung, High-Per-
formance Computing (HPC) und Data
Analytics anbietet, hat die Ubernahme
von M-Base Engineering + Software be-
kannt gegeben, einem fuhrenden inter-
nationalen Anbieter von Werkstoffda-
tenbanken und Materialinformationssys-
temen mit Schwerpunkt auf Kunststof-
fen. Die Ubernahme von M-Base ermdg-
licht es Altair, die umfangreichste detail-
getreue Kunststoffdatenbank auf dem
Markt anzubieten, die direkt mit den leis-
tungsstarken Solvern von Altair verbun-
den sein wird.

M-Base bietet Altair erstklassige Kunst-
stoffmaterialdaten, die direkt von den
Werkstoffherstellern geliefert werden,
sowie fundierte Kenntnisse in der Mate-
rialdatenbanktechnologie und der Auf-
bereitung von Kunststoffmaterialdaten.
M-Base ist der offizielle Software-Liefe-
rant von Computer Aided Material Prese-
lection by Uniform Standards (CAMPUS),
der weltweit erfolgreichsten Materialda-
tenbank fur Kunststoffe, die strenge in-
ternationale Standards einhalt. Altair
wird auch weiterhin in CAMPUS investie-
ren, um konsistente, qualitativ hochwer-
tige Materialdaten zu gewahrleisten.

- Altair
www.altair.de

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

each detail matters for
unrivalled performance

Only a company who has a constant focus on the productivity:

of its customers thinks ahead and creates extrusion solutions that
leave the rest standing. SML specialises in the development of
extrusion lines for film, sheet, coating and lamination

as well as multifilament spinning lines.

Extrusion lines -
engineered to perform.

EXTRUSION LINES — ENGINEERED TO PERFORM

Steps fop ¢
futupe N

www.sml.at
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60jahriges Jubildaum

B Im Oktober 1960, also vor genau 60
Jahren, startete Gernot Brickner die
nach ihm benannte , Brlckner-Trockner-
bau Inhaber Gernot Brickner, Tittmo-
ning”. Ursprtnglich als Zulieferbetrieb
far Textilmaschinen gegrtindet, war der
Fokus schnell auf Kunststoff gerichtet.
Der Markt war fur die anfangs kleine Fir-
ma aus Bayern schon damals die ganze
Welt. Seit 1969 ist das Unternehmen als
Briickner Maschinenbau in Siegsdorf an-
sassig und kann heute auf eine beein-
druckende Firmengeschichte zurlckblik-
ken: Briickner Maschinenbau ist der glo-
bal fuhrende Anbieter von Maschinen
und Anlagen zur Herstellung verstreckter
Kunststoff-Folien.

Die riesigen, mehr als 150 m langen An-
lagen des Unternehmens garantieren in-
ternationalen  Folienherstellern  eine
hoch-effiziente und zuverlassige Produk-
tion verschiedenster Folientypen, die als
hochwertiges Verpackungsmaterial und
in technischen Anwendungsbereichen
eingesetzt werden. Derzeit sind weltweit
gut 800 Folienproduktionsanlagen von
Bruckner Maschinenbau im Einsatz. Zu-

kunftsthemen bei der technologischen
Weiterentwicklung sind unter anderem
neue Folientypen fur eine funktionieren-
de Kreislaufwirtschaft oder auch fur die
Elektromobilitat sowie Nachhaltigkeit in
der Folienherstellung und intelligente
Verpackungen.

Das Leistungsspektrum von Brickner
Maschinenbau umfasst neben Planung,
Bau und Inbetriebnahme von Folien-Pro-
duktionsanlagen auch die Realisierung
komplexer Industrieprojekte sowie samt-
liche verfahrens- und maschinentechni-
sche Entwicklungen zur Folienherstel-
lung. Zum Dienstleistungsangebot geho-
ren darUber hinaus auch die Beratung in
der Projektanbahnung, Machbarkeitsstu-
dien und Finanzierungslésungen.

Im hart umkampften, sehr engen Markt
flr Folien-Streckanlagen zéhlt nicht zu-
letzt der technologische Vorsprung. Aus
diesem Grund arbeitet Brickner in sei-
nem bereits 1998 eingeweihten Techno-
logiezentrum am Standort Siegsdorf in
Forschungs- und Entwicklungsprojekten
gemeinsam mit Rohstoffherstellern, Fo-
lienproduzenten und Weiterverarbeitern

an der Basisentwicklung von Folientech-
nologien. Mit Weltneuheiten wie Simul-
tan-Reckanlagen mit Linearmotoran-
trieb, der ersten Anlage mit 10 m Pro-
duktionsbreite oder mit Produktionsge-
schwindigkeiten von Gber 600 m/min
konnte Brlckner Maschinenbau immer
wieder MaBstabe setzen.

.Angewandte Forschung haben wir von
Beginn an betrieben, Labor- und Pilotan-
lagen sind seit jeher Teil unserer DNA.
Unser Motto ,Stretching the Limits’,
steht auch fur die standige Weiterent-
wicklung unserer Technologien, aber
auch fir den unermudlichen Einsatz und
die Motivation unserer Mitarbeiter”, so
Helmut Huber, Geschaftsfihrer fir Ver-
kauf und Projektmanagement bei Briick-
ner Maschinenbau.

In den vergangenen 17 Jahren ist aus
Brickner Maschinenbau eine veritable
Unternehmensgruppe mit mittlerweile
gut 2.600 Mitarbeitern an 23 Standorten
in 14 Landern geworden.

m Briickner Group GmbH
www.brueckner.com

www.smart-extrusion.com



https://www.smart-extrusion.com/
https://www.brueckner.com/

Extrusion 8/2020

17

Neuer Fortschrittsbericht zu Operation Clean Sweep erschienen

B Um Umweltschaden durch Kunststoffe
zu vermeiden, braucht es verschiedene
Hebel. Dazu zahlt auch, das Aufkommen
von in der Kunststoffproduktion einge-
setzten Granulaten bzw. Pellets an Stra-
Ben, Fluss- und Kiistenabschnitten zu re-
duzieren. Das Programm Operation
Clean Sweep® (OCS) der Kunststoffer-
zeuger in Europa hat seit einigen Jahren
genau das zum Ziel. Der jetzt erschiene-
ne Fortschrittsbericht informiert Gber das
bisher Erreichte beim Engagement ge-
gen Granulatverluste: So traten inzwi-
schen fast 700 Unternehmen dem OCS-
Programm bei, darunter jingst drei gro-
Be europdische Hafen, die Kunststoffgra-
nulat umschlagen — Cartagena und Tar-
ragona in Spanien sowie Felixstow in
GroBbritannien. Ein weiterer wichtiger
Meilenstein ist zudem das Bekenntnis al-
ler Mitgliedsunternehmen bei PlasticsEu-
rope, die Ziele des OCS-Programms eu-
ropaweit umzusetzen.

Aktionsplan fur ein Zertifizierungssystem
Im Zuge der Veroffentlichung des OCS-
Reports wurde auch der Aktionsplan zur
Entwicklung eines europdischen Zertifi-
zierungssystems Null-Pelletverlust 2022
vorgestellt. Bei der Umsetzung arbeitet
PlasticsEurope eng mit der Kunststoff-
Wertschopfungskette zusammen. Es gilt,
wirkungsvolle und verpflichtende Anfor-
derungen auf Basis der sechs Saulen der
OCS-Verpflichtung festzulegen und die-
se regelmaBig von akkreditierten Fach-
leuten Uberprufen zu lassen.

Ziel ist es, bis 2025 alle Mitgliedsunter-
nehmen von PlasticsEurope extern pri-
fen zu lassen.

.Dieser Ansatz ermdglicht es der Kunst-
stoffindustrie, ihre Aktivitdten in Rich-
tung einer Vermeidung von Pelletverlus-
ten in die Umwelt deutlich zu machen
und offen zu legen”, erklarte Dr. Markus
Steilemann, CEO von Covestro und Prasi-
dent von PlasticsEurope. ,, Wir verbinden
unser Engagement mit einer Einladung
an die Kunststoff-Wertschépfungskette,
sich uns hierbei anzuschlieBen.”

Pellets und auch Pulver und Flocken sind
verschiedene Arten von Rohstoffen, die
zu Kunststoffprodukten verarbeitet wer-
den. Wahrend in der gesamten Kunst-
stoffindustrie hohe Umwelt-, Sicherheits-
und Qualitatsmanagementkontrollen

gelten, kann es auf verschiedenen Stu-
fen der Wertschopfungskette zu unbe-
absichtigten Verlusten von Pellets und
dhnlichen Stoffen kommen. Das OCS-
Programm gibt Unternehmen Handrei-
chungen, wie sich Granulatverluste ver-
meiden lassen. Es ist ein wesentlicher Be-
standteil der freiwilligen Selbstverpflich-
tung 2030 von PlasticsEurope.

.Ich bin stolz darauf, dass PlasticsEurope
der erste Wirtschaftsverband weltweit
ist, der OCS fur seine Mitglieder verbind-
lich gemacht hat”, sagte Virginia Jans-
sens, Managing Director von PlasticsEu-
rope. ,Das globale Problem des Pellet-
verlustes kann nur durch gemeinsames
Handeln und zusammen mit der gesam-
ten Kunststoff-Wertschopfungskette ge-
|6st werden”, so Janssens.

m PlasticsEurope Deutschland e. V., www.plasticseurope.org

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

Laborextruder Labex30 von 1 bis 7 Schicht -
auch fiir die Produktion geeignet. Mehr Info‘s
unter www.ubtech.eu oder direkt
info@ubtech.eu oder +49 441 36157800
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Mehrheitsanteile Ubernommen

B Der Prufmaschinenhersteller Zwick-
Roell baut sein Portfolio im Bereich der
Materialprifung weiter aus und wird
zum 1. Januar 2021 die Mehrheit der
Anteile der EMCO-TEST Prifmaschinen
GmbH Ubernehmen. EMCO-TEST ist ein
fihrendes Unternehmen im Bereich der
Harteprifung mit Standort in  Kuchl
(Osterreich), das seit Uber 60 Jahren fir
innovative Produkte und Services rund
um die Harteprufung steht und in 44
Landern tatig ist. Durch den Erwerb der
Anteile von EMCO-TEST und die Aktivi-
taten der Tochtergesellschaft Indentec
(UK) starkt ZwickRoell seine Kompetenz
in der Harteprtfung. Kunden steht hier-
durch ein umfassendes, innovatives Pro-

Firmengebdude EMCO-TEST (Bildquelle: ZwickRoell)

duktprogramm vom Nano- bis Makrobe-
reich zur Verflgung.

Gebrauchtmaschinenhandel

H Die GINDUMAC-Gruppe mit Standor-
ten in Deutschland, Spanien und Indien
ist Vorreiter fur das Plattformgeschaft im
Gebrauchtmaschinenhandel und einer
der Marktfthrer in Europa. Per Oktober
ist die Schuhe24-Gruppe als Mehrheits-
gesellschafter eingestiegen. , Gindumac
ist eine stark wachsende Plattform fur
Maschinen, die weltweit verkauft und
einzigartig ist. Wir haben uns daher ent-
schieden, als Mehrheitsgesellschafter das
Wachstum zu begleiten und das Platt-
form-Geschaft weiter auszuweiten”, so
Dr. Dominik Benner, Geschaftsfuhrer der
Schuhe24-Gruppe in Wiesbaden.

Die Grinder und Geschaftsfuhrer der
Gindumac-Gruppe, Janek Andre und
Benedikt Ruf, werden an Bord bleiben
und ihren erfolgreichen Wachstumskurs
fortsetzen. Gesellschafter der Gindumac-
Gruppe sind nach Einstieg von Schuhe24
somit Krauss-Maffei, die Leis-Holding,
die beiden Grunder und Schuhe24.

. Wir sind gestartet mit dem Ziel den
Handel mit Gebrauchtmaschinen zu digi-
talisieren und mit unserer Onlineplatt-
form transparent, fair und einfach zu ge-
stalten. Dies ist uns erfolgreich gelungen,
auch im Corona-Jahr 2020 werden wir
deutlich wachsen. Mit Schuhe24 haben

Von links:
Janek Andre,
Dr. Dominik
Benner,
Benedikt Ruf

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

wir einen ambitionierten Partner gewon-
nen, der uns mit seiner langjahrigen Er-
fahrung im E-Commerce- und Plattform-
Geschaft neue Wachstumspotentiale er-
offnet”, so Janek Andre, CEO der GIN-
DUMAC Gruppe.

Fur Benedikt Ruf ist dies auch ein Signal
fur die Zukunftsfahigkeit der Standorte:
L, Wir haben zahlreiche Mitarbeiter in In-
dien und unser Hauptstandort ist Barce-
lona. Mit Schuhe24 werden wir die
Standorte ausbauen, neue Mitarbeiter
einstellen und vor allem mehr AufBen-
dienstmitarbeiter gewinnen, um das An-
gebot an Maschinen zu verdoppeln.”
Der Miinchener Maschinenbauer, Krauss-
Maffei Technologies GmbH, der sich
2018 an GINDUMAC beteiligte, begruBt
den Einstieg von Schuhe24 und die sich
daraus ergebenden Wachstumspotentia-
le.

Fur die kunftige Wachstumsstrategie
wollen die Partner einen klaren Expansi-
onskurs einleiten, der auch neue Lander
umfasst. Bisher werden die Maschinen
von Gindumac in Gber 30 Lander ver-
kauft.

Iy GlNDUMAc GrOUP
www.gindumac.de
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Neue HeiBwasche im Technikum

B Herbold unterhalt seit einigen Jahren
ein  Waschtechnikum in industriellem
MafBstab, in welchem Kunden, Interes-
senten, Planer und Wissenschaftler Re-
cyclingprozesse weit Uber Laborniveau
simulieren und testen kénnen.

Diese Anlage wird nun erganzt durch ei-
ne passende HeiBwaschstufe. ,Die neue
HeiBwasche ersetzt die bisherige Pilotan-
lage mit der wir in den letzten Jahren die
HeiBwaschtechnik fur Polyolefine zur
Marktreife entwickelt haben. Das neue
System geht weit Uber einen einfachen
HeiBwaschbehalter hinaus und reprasen-
tiert den neuesten Verfahrensstand, wie
er auch in unseren GroBanlagen umge-
setzt wird”, so Achim Ebel, Bereichsleiter
Waschanlagen. Sie bietet den Nutzern
Gelegenheit, die Aufbereitung von Hart-
kunststoffen und Folien mit Leistungen
bis 1.000 kg/h auch in der HeiBwasche
zu testen. Die Anlage ist fur kontinuierli-
chen Betrieb ausgelegt und lauft in Linie
mit der bestehenden Hydrozyklon
Waschanlage.

Man kann prifen, ob und wie damit eine
Verbesserung des Endproduktes erreich-
bar ist. HeiBwasche war traditionell vor
allem im PET-Recycling dblich, dort zur
Ablésung der Klebstoffe, mit denen die
Etiketten auf der Flasche verklebt waren.
Die HeiBwasche ist auf dem Weg, ein ge-
suchter Verfahrensschritt im Recycling
von Polyolefinen und anderen Kunststof-
fen zu werden. Uberall wo problemati-
sche Reststoffe, starke Verschmutzung,
hartndckige Geriiche zu behandeln sind
oder einfach hochste Qualitat gefordert
wird. Durch die HeiBwasche wird eine er-

25-jahriges Firmenjubildum in Nordamerika

M Ein weiterer Meilenstein in der Ge-
schichte der Trendelkamp Technologie
wurde erreicht. Am 1. Oktober 2020 hat
die Tochterfirma , Trendelkamp L.P.” ihr
25-jahriges Firmenjubildum in Nordame-
rika gefeiert. Das familiengefuhrte Unter-
nehmen nutzt diese Gelegenheit und
dankt allen, die zu diesem Erfolg beige-
tragen haben — seinen Mitarbeitern so-
wie allen Kunden. Mit deren Unterstut-
zung mochte man in den nachsten Jah-
ren weitere Erfolge sammeln.

Trendelkamp entwickelt und produziert
Maschinen und Anlagen fur die Polymer-
Extrusion wie Siebwechsler, Anfahrventi-
le, Wegeventile, Klassierer, Mischsilos,

Neue kontinuierliche HeiBwésche

hebliche Reduzierung organischer Verun-
reinigungen erzielt.

Herbold Meckesheim hat in den letzten
Jahren mehrere Anlagen zur HeiBwasche
von PET, Polyolefinen und anderen
Kunststoffen geliefert und sich ein brei-
tes Know-how erarbeitet. Die Techni-
kumsanlage soll dies nun weiteren Pro-
jekten anbieten.

m Herbold Meckesheim GmbH
www.herbold.com

Extruder Vakuumentgasung, Strangdu-
sen, spezielle Adapter und Untergestell-
Losungen.

m Trendelkamp Technologie GmbH
www.trendelkamp.com

www.wema.de
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Neuer Agent fir Brasilien, Paraguay und Bolivien

B battenfeld-cincinnati gibt TECHFINE
mit Sitz in Sdo Paulo, Brasilien, als ihren
neuen Agenten bekannt. Diese Partner-
schaft bietet effiziente Kunststoffextrusi-
onslésungen und Verfahrenstechnik von
einem einzelnen Extruder bis hin zu einer
kompletten Extrusionslinie fur die Berei-
che Construction und Infrastructure in
Brasilien, Paraguay und Bolivien.

"Dies ist eine wichtige Anderung in der
Vertriebs- und Servicestrategie beider
Unternehmen, die ihre langjahrige Erfah-
rung in diesen Markten konsolidiert. Wir
sind seit 20 Jahren auf dem Markt fur
Maschinen und Extrusionslinien fur die-
sen Sektor in ganz Lateinamerika tatig
und wir freuen uns sehr, dem Team von
battenfeld-cincinnati beizutreten, einem
Unternehmen, das seit mehr als vier Jahr-
zehnten in Brasilien prasent ist und Ma-
schinen von hochster Qualitat instal-
liert", berichtet Bruno Sommer, Ge-
schaftsfihrer von TECHFINE.

“TECHFINE kann auf ein Team mit mehr
als 20 Jahren Erfahrung in der Kunst-
stoffindustrie zahlen und liefert qualitativ
hochwertige europaische Maschinen,
verflgt Uber umfassende Kenntnisse der
Extrusionsbranche und der Bedurfnisse
unserer Kunden. Wir freuen uns auf eine
positive Zusammenarbeit in der Zu-
kunft", sagt Gernot Dorn, Director Sales
Construction.

"Diese Vereinbarung festigt unser Enga-
gement und unseren Fokus auf die brasi-
lianischen Kunden und ist ein strategi-
scher Schritt zum Wachstum in diesem
Markt", sagt Andreas Turk, Director
Sales Infrastructure.

TECHFINE bietet maBgeschneiderte L6-
sungen mit der herausragenden Extrusi-
ons-Technologie von battenfeld-cincin-
nati an, um die erwarteten Produktions-
anforderungen zu erfullen, die mit dem
neuen Hygienegesetz und den neuen
Rahmenbedingungen in Brasilien und

Personal: Neuer Sales Director

M Seit 1. November 2020 verantwortet
Thomas Nick als Sales Director den in-
ternationalen Vertrieb fur den Geschafts-
bereich Medical/Pharma bei COLLIN Lab
& Pilot Solutions. COLLIN will sich als
Partner der Kunststoffverarbeiter im Be-
reich Medical/Pharma international star-

Thomas Nick (© COLLIN Lab & Pilot
Solutions GmbH)

ker positionieren und den Wandel in die-
sem Sektor maBgeblich vorantreiben.
"Thomas Nick bringt mehr als 24 Jahre
Vertriebserfahrung in der Kunststoffin-
dustrie mit und ist damit die perfekte Be-
setzung fur diese Stelle", so Corné Ver-
straten (CSO). "So sind wir bestens fur
die Herausforderungen in diesem stark
wachsenden Markt aufgestellt, und wer-
den den bereits eingeschlagenen erfolg-
reichen Weg bei Medical Tubing sowie
wirkstoffgeladenen  Polymeren weiter
forcieren.”

Nick soll gemeinsam mit seinen Mitarbei-
tern den Bereich Medical/Pharma konse-
quent an den veranderten Markt- und
Kundenbeddrfnissen ausrichten. Er st
seit 2007 bei COLLIN tatig, war vor sei-
nem Wechsel schon in verschiedenen Re-
gionen der Welt in Vertriebsverantwor-
tung.

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

Bruno Sommer

der bereits konsolidierten Nachfrage von
lokalen Herstellern verbunden sind.

Das TECHFINE-Team wird von seiner Ba-
sis in Sao Paulo aus mit eigenen techni-
schen Ingenieuren vor Ort den Verkaufs-
und After-Sales-Service sicherstellen.

m battenfeld-cincinnati
www.battenfeld-cincinnati.com
> TECHFINE
www.techfine.com.br

Neuer technischer
Geschaftsfuhrer

Prof. Dr. Daniel Eggerath

W Seit Anfang September ist Prof. Dr.
Daniel Eggerath neuer operativer Ge-
schaftsfihrer MeSys. Gemeinsam  mit
Eva Knorr leitet er nun die Geschicke
des Unternehmens, das auf die berih-
rungslose nicht-radiometrische Messung
flachbahniger Materialien spezialisiert ist.

m MeSys GmbH, www.mesys.de
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Trauer um Verlagsgrinder:
Dr. Heinz B. P. Gupta verstorben

B Am 30. September 2020 ist Dr. Heinz
Bijoy Prosad Gupta (*1932 in Kalkutta)
im stolzen Alter von 88 Jahren in Ratin-
gen verstorben. Er war Grinder des Dr.
Gupta Verlags (heute Dr. Gupta Verlags
GmbH), Uber viele Jahre Chefredakteur
der GAK Gummi Fasern Kunststoffe und
bis 2019 Herausgeber verschiedener na-
tionaler und internationaler Fachzeit-
schriften fur die Kautschuk-, Polyuret-
han- und TPE-Industrie.

Heinz Gupta studierte Chemie an der
Universitdat Bonn, wo er auch promovier-
te. Nach dem Studium war er bei den
Kabelwerken Duisburg und bei der Pa-
guag (Pahlsche Gummi- und Asbest-Ge-
sellschaft) in Dusseldorf Rath tatig. Ab
1970 beriet er verschiedene Hersteller
von Reifen, Formartikeln und Moosgum-
miprodukten. 1972 Gbernahm er zusatz-
lich die Chefredaktion der GAK, die seit
1948 vom Gentner Verlag, damals noch
unter dem Namen Gummi-Asbest-

Kunststoffe, herausgegeben wurde. Sei-
ne Tatigkeit in der Industrie und als Bera-
ter war eine hervorragende Grundlage
fur diese journalistische Aufgabe, und er-
mutigte ihn, 1993 den Dr. Gupta Verlag
zu grinden und die GAK selbst weiter zu
fuhren.

Dem erklarten Ziel der GAK wissenschaft-
lich fundierte und gleichzeitig fir den
Praktiker verstandliche technische Infor-
mationen zu bieten, blieb er dabei treu.
Uber die Jahre erweiterte Heinz Gupta
das Portfolio seines Verlages. Zur K 2001
lancierte er mit dem PU Magazin eine
neue Fachzeitschrift fur die Polyurethan-
industrie. 2004 folgte das PU Magazine
International als englischsprachige Aus-
gabe. Im Jahr 2006 wurde die GAK um
eine englische Ausgabe, die RFP Rubber
Fibres Plastics erweitert, und 2009 ging
der Dr. Gupta Verlag mit dem englisch-
sprachigen TPE Magazine International
an den Start.

Vor allem aber setzte sich Dr. Gupta un-
ermtdlich daftr ein, das Image der In-
dustrie zu pflegen und zu verbessern.

Seine Leidenschaft galt der Kaut-
schukindustrie. FUr seine Lebensleistung
wurde ihm 2006 als Dank fur sein groBes
Engagement die Plakette der Deutschen
Kautschuk-Gesellschaft fur besondere
Leistungen in Forschung, Technik und
Wirtschaft verliehen.

m www.gupta-verlag.de

Fakuma 2021 - Branchen- und Technologiebarometer in Vorbereitung

M Die 27. Fakuma — 12. bis 16. Oktober
2021 —ist in intensiver Vorbereitung. Die
Fachmesse, die international als erster
Anlaufpunkt in Sachen SpritzgieBen, Ex-
trusionstechnik, Thermoformen und 3D-
Printing gilt, wird von der Branche als
unverzichtbare Prasenz-Plattform erwar-
tet. Aktuell zeigt sich in diesen Tagen
und Wochen die Fakuma-Virtuell als
nitzliches Instrument dafir, den Fachbe-
suchern Neuheiten rund um Material,
Maschinen, Peripherie, Prozesse, Simula-
tion, Verfahren, Technologien und Tools
sowie Kunststoffbe- und -verarbeitung
zu prasentieren. Viele Aussteller nutzen
die Mdglichkeit, hier ihre Messehigh-
lights und Neuentwicklungen vorzustel-
len und mit dem Fachpublikum in Kon-
takt zu treten. Allerdings kann und will
der virtuelle Marktplatz den persénlichen
fachlichen Austausch zwischen Anbieter
und Anwender nicht ersetzen. Die Pra-
senzmesse Fakuma 2021 ist und bleibt

unverzichtbar und wird derzeit intensiv
geplant und vorbereitet.

Die Fakuma als Branchen- Technologie-
barometer in Sachen Kunststoffbe- und
verarbeitung wird auch, und besonders
nach diesem pandemiegepragten Jahr
eine besondere Aufmerksamkeit auf sich
ziehen. In den vergangenen Monaten
sind eine Vielzahl an Projekten und Pro-
dukten zur Einddmmung der Virusaus-
breitung — zum Beispiel Schutz- und Ab-
schirmsysteme, Brillen und Masken —
entwickelt worden und werden 2021
ausgereift prasentiert. Neben Produkten
und Losungen fur den Infektionsschutz
stehen vor allem auch die Themen Um-
weltvertraglichkeit, Nachhaltigkeit, Res-
sourceneffizienz, Kreislaufwirtschaft und
Biokunststoffe ganz oben auf der Agen-
da. GroBes Augenmerk wird auf dem Be-
reich Recycling liegen — der Recyclat-
markt war 2020 aufgrund der guinstigen
Neuware, bedingt durch die gefallenen

Rohstoffpreise, deutlich unter Druck ge-
raten. So wurden Recyclate aus den Uber
Jahre hinweg erarbeiteten Bereichen ab-
gedrangt; die Nachfrage nach PET-Flakes
ist eingebrochen. Nicht zuletzt in diesem
Zusammenhang wird das Thema PET-Fla-
schenkonzepte und Mehrwegsysteme
auf der Fakuma 2021 diskutiert werden.
Zwischenzeitlich haben viele Unterneh-
men ihre Produktionskonzepte hinsicht-
lich Automatisierung, Digitalisierung,
Vernetzung und Effizienz gescharft und
aktuelle Anwendungen realisieren kon-
nen. So wird die Fakuma 2021 als
Messeevent, das sich als Arbeitsplatt-
form fur gestandene Praktiker konse-
quent an der Prozesskette der Kunst-
stoffverarbeitung orientiert, besonders
dringend erwartet.

m P, E. Schall GmbH & Co. KG
www.Fakuma-Messe.de
www.fakuma-messe.de/fakuma-virtuell/
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CHINAPLAS 2021:

Plastics Industry Responds Impressively to the Pandemic

M Since early 2020, the global coronavi-
rus pandemic has disrupted the normal
rhythms of nearly every aspect of busi-
ness and life unlike anything any of us
has seen. In China, companies can now
consider 'post-pandemic’ scenarios, but
many others elsewhere are still firmly in
the grip of the virus.

The plastics industry has felt the convul-
sions of this as much as any other sector,
but it responded quickly and admirably.
The impact on plastics-intensive end
markets has been varied. The automoti-
ve and construction industries were
among those that felt the squeeze. Pa-
ckaging and healthcare, on the other
hand, have witnessed a surge in busi-
ness, as their vital products and services
filled key needs across the spectrum.
The environmental backlash against sin-
gle-use plastics withered — at least tem-
porarily — as health-care facilities and dai-
ly services such as restaurant takeaways
opted for the safety of inexpensive, use-
and-dispose products over the prospect
of needing to sanitize and sterilize po-
tentially infected items.

Many plastic product makers quickly
shifted their focus to making items to
help address the pandemic — face masks
and other personal protective equipment

Machinery maker
Reifenhauser converted
an extrusion pilot R&D
line to produce
nonwovens used in per-
sonal protective
equipment, such as
medical coveralls

(PPE), clear shielding,
ventilators, nasal swaps,
virus test kits and vials,
small bottles for hand sa-
nitizer, and the like. Glo-
bal auto makers convert-
ed some of their produc-
tion lines to make complex medical ven-
tilators. Materials firms adjusted accord-
ingly, as well, to try to keep up with de-
mand. In one of the highest-profile cas-
es, employees at Braskem Americas in
late March worked 28-day shifts at two
U.S. plants, with teams sleeping in the
factories for a month, to make the poly-
propylene needed to make PPE.

The drastic, COVID-inspired change in
human behavior, with all the self-isolat-
ing and sheltering in place, led to a
boom in e-commerce, including online

grocery shoppmg and food delivery. This,

in turn, vastly boosted de-
mand for effective packaging
for such items.

When it comes to packaging,
the pandemic has shone a
bright light onhygiene con-
cerns, causing packagers to
consider material choice with
cleanability and consumer
safety at the forefront.

There are hundreds, if not

The contagious virus has
prompted many establish-
ments to install clear,
protective shielding, such

as this polycarbonate sheet
that helps separate bus
drivers from their passengers

thousands, of examples, but here are just
a few that help to illustrate the industry’s
innovative response to this unexpected
challenge.

PTI Engineered Plastics of Macomb says
healthcare already counted for some
70% of its business before the pande-
mic, but it still was negatively impacted,
since many of the products it made were
used in elective surgeries and procedures
that were widely postponed due to CO-
VID. So the firm adapted and developed
and manufactured a face shield with a
visor strap. It estimates it has donated
about $1.1 million worth of masks so far.
Machinery maker Reifenhauser GmbH &
Co. KG converted a pilot blown-film ex-
trusion line at its R&D technology center
to make nonwoven materials for medical
gowns and protective gear.

The pandemic also spurred huge de-
mand for clear plastic sheeting, with ri-
gid partitions being installed at every-
thing from retail check-out counters,
banks and restaurant dining areas to
public transportation, to help minimize
drivers’ contact with passengers. Plasko-
lite LLC earlier this year devoted its 10
plants to making thin, glycol-modified
PET (PETG) sheet for face masks, churn-
ing out enough to make 3 million masks
a week at one point.

m Adsale Exhibition Services Ltd.
www.ChinaplasOnline.com
13 - 16 April 2021, Shenzhen
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Trocknungs- und Kristallisationsversuche im Online-Format

M ,Nicht vor Ort und trotzdem live da-
bei” — so lautet das Motto des neuen
Angebotes von Kreyenborg. Versuche
zur Trocknung und/oder Kristallisation
jeglicher Thermoplaste wie beispielswei-
se PET, PLA, PA, EVOH oder PP sowie Zel-
lulose fuhrt das Familienunternehmen,
als Spezialist fur Infrarot-Drehrohre, ab
sofort mit individuellen Materialien
durch, wahrend der Kunde via Video-
Chat (Teams, Zoom oder Skype live,...)
dabei ist.

,Vorversuche in unserem Technikum
sind fur viele unserer Kunden essentiell,
lasst sich doch Uber diese die Leistungs-
fahigkeit einer Anlage vor der Investition
bestens unter die Lupe nehmen und un-
ter Beweis stellen”, weiB der Sales Ma-
nager Matthias Draganski aus Erfahrung.
Da sich aufgrund von Reisebeschrankun-
gen jedoch die Gelegenheit fiir eine per-
sonliche Teilnahme an Versuchen im Ent-
wicklungszentrum teilweise nicht reali-
sieren lasst, bietet Kreyenborg seinen
Kunden den besonderen Service von On-
line-Versuchen an. Der Kunde muss le-
diglich mindestens 25 kg Probematerial
einsenden und das genaue Testpro-

Technikumversuche
ohne Reisen -
online live dabei

gramm mit seinem
Ansprechpartner bei
Kreyenborg festle-
gen. ,Jeder Interes-
sent hat somit die
Maglichkeit sich von
der Eignung der In-
frarot-Technologie
mit ihrer schnellen,
direkten und effektiven Materialerwar-
mung fur seine Aufgabenstellung zu
Uberzeugen”, ladt Matthias Draganski
zur Kontaktaufnahme ein.

Fur die Versuche stehen im Kreyenborg-
Technikum sowohl ein IR-Batch fiir Klein-
versuche als auch das kontinuierlich ar-
beitende Infrarot-Drehrohr IRD B 180/
270-135 mit einem maximalen Durch-
satz von bis zu 700 kg/h zur Verfugung.
Zur weiteren Technikumsausristung ge-
horen diverse Mischaggregate, Dosierge-
rate, Extruderzufthrsysteme wie Trichter

»TOP 100 Ranking des Mittelstands 2020“

M SIKORA zahlt erneut zu den 100 wachs-
tumsstarksten  Mittelstandlern  Deutsch-
lands und verbessert sich sogar von Rang
61 auf 18. Das ist das Ergebnis der Studie
.TOP 100 Ranking des Mittelstands
2020", welche die Unternehmensbera-
tung Munich Strategy Group durchge-
fahrt hat. In Bremen ist SIKORA auch
dieses Jahr das
einzige  Unter-
nehmen, welches
zu den ,TOP
100" zahlt.

Dr. Christian
Frank (Bild), Vor-
standsvorsitzen-
der bei SIKORA,
sagt: ,Ich freue
mich sehr, dass

wir auch in diesem Jahr wieder zu den
,TOP 100" zdhlen. Die Auszeichnung
zeigt einmal mehr, dass wir zur Elite des
deutschen Mittelstands gehoéren. Im Be-
reich innovativer Mess-, Regel-, Inspekti-
ons- und Sortiertechnologien setzen wir
mafBgebliche Trends und sind ganz vorne
mit dabei. Besonders stolz macht es
mich, dass wir uns von Rang 61 auf Rang
18 emporgearbeitet haben. Mein ganz
besonderer Dank gilt an dieser Stelle un-
seren Kolleginnen und Kollegen in Bre-
men, wie auch in unseren Niederlassun-
gen auf der ganzen Welt. Durch ihre
Leistungen wurde dieses Resultat erst er-
maoglicht. Mit dem Fokus auf technische
Innovationen sowie dem Ausbau unseres
weltweiten Vertriebs- und Servicenetz-
werks und der gleichzeitigen Konzentra-

und Stopfwerke sowie Analysegerate zur
Bestimmung von Materialeigenschaften
des verarbeiteten Kundenmaterials, die
auf Wunsch in die Versuchsreihe einge-
bunden werden kénnen. Den Abschluss
jedes Kundenversuchs bildet ein detail-
lierter Versuchsbericht sowie ein Pro-
duktmuster, das dem Unternehmen va-
kuumverschweifBt fur eigene, weiterfih-
rende Untersuchungen Ubersandt wird.

m KREYENBORG GmbH & Co. KG
www.kreyenborg.com

tion von Forschung, Entwicklung und
Produktion am Standort Bremen schaf-
fen wir die Voraussetzung fur zukunfti-
ges, konstantes Wachstum.”

Mehr als 4.000 Unternehmen aus allen
Branchen mit einem Jahresumsatz zwi-
schen 10 Millionen und 1 Milliarde Euro
hat die Munich Strategy Group unter-
sucht. Die ,TOP 100" Unternehmen
wurden auf der Basis ihrer langfristigen
Wachstums- und Ertragskraft ermittelt.
Grundlage fur die Auswahl ist die Perfor-
mance der Unternehmen in den letzten
funf Jahren.

SIKORA wurde 1973 von Harald Sikora ge-
griindet und ist heute ein fihrender Her-
steller und Anbieter von Mess- und Regel-
technologie fur die Draht- und Kabel-,
Rohr- und Schlauch-, Platten- sowie Glas-
faser-, Metall- und Kunststoffindustrien.

m SIKORA AG, www.sikora.net
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IPTF 2020 erfolgreich abgeschlossen

M Das achte IPTF — International Polymer
Technology Forum —, das vom 22. bis 23.
September in Sankt Petersburg statt-
fand, konnte erfolgreich abgeschlossen
werden. Obwohl bedingt durch die CO-
VID-19-Pandemie die Situation in der
Welt nach wie vor recht beunruhigend
ist, sind unter den gegebenen Bedingun-
gen rund 210 Teilnehmer der Einladung
gefolgt. Sie vertraten sowohl russische
als auch auslandische Unternehmen . Be-
dingt durch gesperrte Grenzen wurden
einige der Vortrage online Uber Skype
gehalten. Aber trotz der widrigen Um-
stdnde war das Forum am Ende nicht
weniger produktiv als in den vergange-
nen Jahren.

Um die Gesundheit der Teilnehmer zu
schutzen, wurden zahlreiche Hygiene-
maBnahmen getroffen: So wurde der
Saal mit einem Be- und Entluftungssys-
tem ausgestattet, die Platzzuweisung der
Teilnehmer wurde mit groBen Abstanden
vorgenommen, am Eingang zum Saal
gab es Spender mit Antiseptikum, auch
die Verteilung von Masken unter den Be-
suchern wurde organisiert. Der Raum, die
Mobel und Mikrofone wurden regelma-
Big mit antiseptischer Losung behandelt.
Wie schon im Vorjahr wurde das Forum
groBtenteils in zwei verschiedenen Sek-
tionen parallel durchgefthrt. Unterstit-
zung fand man in diesem Jahr von be-
kannten Unternehmen wie 3M, Moretto
und Erema. Alexander Boyko Alexander
(NKPak) berichtete Uber die Trends auf
dem Markt der Polymerverpackung.

Konstantin Vernigorov (SIBUR) und Dmi-
try Kositsky (BARS-2) prasentierten ihre
neuen Markennamen.

Das Thema der zweiten Sektion war die
einheimische Rohstoffbasis. Die dort ge-

haltenen Vortrage waren fur die Vertre-
ter aller Bereiche der Polymerproduktion
duBerst interessant.

Artem Kasin und Anna Lee (KHIMSTAB)
berichteten den Teilnehmern Uber Calci-
umstearat als Schmier- und Stabilisie-
rungsadditiv, RUSPLAST teilte seine An-
sichten Uber TEP als die beste Alternative
zu PVC mit, und Svetlana Khashirova,
Leiterin des Lehrstuhls fur organische
Chemie und makromolekulare Verbin-
dungen an der Kabardino-Balkarischen
Staatlichen Universitat, sprach zum The-
ma , Super-Konstruktionskunststoffe und
Verbundstoffe fir den 3D-Druck”.

Die Konferenz wurde auch weiterhin
parallel in zwei Sektionen abgehalten, ei-
ne davon zum Thema Extrusion und die
andere zum Thema Spritzguss. Andrey
Volkov (Coperion) zeigte Moglichkeiten
zum effizienten Betrieb von Doppel-
schneckenextrudern mit den gleichlau-
fenden Schnecken in verschiedenen Be-
reichen der Polymerverarbeitung auf.
Reifenhauser stellte den Teilnehmern sei-
ne einzigartigen Losungen fur die Bedin-
gungen der zyklischen Wirtschaft vor.
Alexey Chernykh (OCS) berichtete Uber
die innovativen Mittel der Qualitatskon-
trolle in der Filmproduktion. Lola Ogrel,
eine Expertin des analytischen Zentrums
des Brennstoff- und Energiekomplexes,
teilte ihre Informationen Uber die Proble-
me der kunststoffverarbeitenden Indus-
trie in Russland sowie Uber einige Fragen
des Extrusionsanlagenmarktes mit.

Am zweiten Tag ging das Thema Extrusi-
on in die Sektion Recycling tber. Yury Ta-
perov (ATLASMASH) erzdhlte den Besu-
chern die Geschichte der Verdrangung

von der Grobmuhle durch einen Schred-
der. Der Online-Bericht von Elena Lei
(Herbold Meckesheim) wurde den Neu-
heiten des Unternehmens im Bereich Re-
cycling gewidmet. In einer weiteren On-
line-Prasentation berichtete lliev Kaloyan
(EREMA Russland) Uber die Verarbeitung
von Haushaltsabfallen fur den Bedarf der
Lebensmittelindustrie.

Zum Abschluss folgte die Session zum
Thema Digitalisierung und Intelligente
Peripherie. Moretto, Irbisteh, polymerp-
hys Rus prasentierten ihre Innovationen
und Erkenntnisse. Arthur Himadeyev (Ir-
bisteh) begleitete den Vortrag Uber die
Anwendung von Kryo-Blastern bei der
Reinigung der Anlagen von Polymerrick-
standen mit einer visuellen Demonstrati-
on von Trockeneis und dessen Eigen-
schaften.

Das nachste IPTF findet vom 25. bis 26.
Mai 2021, wieder in Sankt Petersburg
statt.

m redaktion@vm-verlag.com
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Klare Sicht und Hygiene ohne Biozid

Die Wasserqualitét in Kihlturmanlagen erféhrt seit der
Uberwachungspflicht entsprechend der 42. BImSchV eine
sehr viel héhere Aufmerksamkeit in den Betrieben. Mit
einer zu erwartenden Beschrdnkung hinsichtlich des
Einsatzes von Biozid zur Bekémpfung der Biologie wird
die Kuihlwasserproblematik zusétzlich verschérft. Neu
entwickelte Systemlésungen ohne Biozid-Einsatz sind
eine Lésung fur diese Problematik und leisten dartiber
hinaus einen Beitrag in Richtung Verbesserung der
Wettbewerbsféhigkeit.

iele Industrieprozesse brauchen zwingend eine ausreichen-

de Kuhlwasserversorgung. Diese Abhangigkeit zieht sich
durch nahezu alle produzierenden Branchenbereiche. Daraus
resultiert bei genauer Betrachtung eine Gewichtung des Kuhl-
wassers in die Region eines Schmiermittels wie Motorendl. Die
Wirkung ist dhnlich. Kein Kihlwasser heil3t, kein laufender Pro-
duktionsprozess, und ist eine Kuhlwasserversorgung vorhan-
den, ist die Wirtschaftlichkeit, Effizienz und Sicherheit des Pro-
duktionsprozesses direkt abhangig von seiner Qualitat. Die Pra-
xis zeigt allerdings haufig, dass die Sorge um die Motordélquali-
tat unverhaltnismaBig hoher als bei der Kihlwasserqualitat aus-
fallt. Wenn die Relevanz der Kuhlwasserqualitat fur die Kosten-
situation im Unternehmen erkannt wird und man zudem vom
Biozid-Einsatz weg will, ist der Schritt zum Einsatz der ONI-
AquaClean Technologie ausgesprochen leicht.
Die wenigsten wissen, wieviel Geld sie Jahr fur Jahr verlieren,
weil die Qualitat ihres Kihlwassers schlecht oder , suboptimal”
ist. In einem Kunststoff verarbeitenden Unternehmen mittlerer
GroBe kommen da schnell 50.000 EUR und in groBeren Unter-
nehmen 100.000 EUR und mehr zusammen, die zum gréBten
Teil gespart werden kénnten. Hier addieren sich Kosten fur lan-
gere Zykluszeiten, Ausschussquoten, hoheren Energieeinsatz,
Werkzeugmanagement (von der Reinigung der Kihlkanale bis
zur Reparatur), ungeplanten Werkzeugwechsel, Maschinen-
Stillstandzeiten, Personal, Chemie, Handling usw. Wenn dann
auch noch eine Werkzeughavarie mit den daraus resultieren-
den Folgen dazukommt, laufen die Kosten vollig aus dem Ru-
der. Weil jedoch die Kostentransparenz fehlt, bleiben die tat-
sachlichen Kosten im Dunkeln und verschlechtern verdeckt das

Blick in einen
Kdhlwasser-
tank nach
einigen
Wochen
OAC-Betrieb

ONI-AquaClean-CT mit geéffneten Tiren

Betriebsergebnis und wirken sich negativ auf die Wettbewerbs-
fahigkeit des Unternehmens aus. Legt man eine Umsatzrendite
von 10 Prozent zugrunde, sind dann in einem mittelstandi-
schen Unternehmen 500.000 EUR und bei einer Rendite von
5 Prozent gar 1.000.000 EUR mehr an Umsatz notwendig, um
diesen unndétigen Verlust von 50.000 EUR auszugleichen.

Eine Ahnung davon, was im Kuhlsystem los ist, vermittelt der
Blick auf eine Wasserbatterie alter Pragung, das Schnittbild ei-
nes Kuhlwasserrohres oder Platten eines getffneten Warme-
austauschers. Auf nahezu allen Oberflachen, die mit dem Kuhl-
wasser in Kontakt sind, findet man Ablagerungen in den ver-
schiedensten Formen und Auspragungen. Dort findet sich von
Bakterien, Viren, Algen bis zu Pilzen ein breit gefachertes Spek-
trum an Leben in einem so genannten Biofilm. In der Praxis
werden diese Flachen zudem mit organischen und anorgani-
schen Inhaltsstoffen angereichert. Beispielsweise mit abgestor-
benem Material aus dem Biofilm oder Korrosionsprodukten.
Stimmen Temperatur, Lebensumfeld und Versorgung, entwik-
kelt sich eine Sphare, die dem eigentlichen Nutzen einer Sys-
temtechnik vollig entgegensteht. Konkret wird bei Kiihlkanalen
oder Warmeaustauscherflachen der Warmetbergang und da-
mit der Warmeabtransport aus der Kavitat eines Werkzeuges
oder der Warmseite eines Warmeaustauschers behindert. Da
dieser Prozess schleichend voranschreitet, gibt es den An/Aus-
Effekt nicht, und eine Verldngerung von Zykluszeiten bzw. Er-
hohung von Kuihlwassertemperaturen in Kuhlkreislaufen mit
oder ohne Systemtrennung, wie bei Kihlturmanlagen, wird bis
an die Grenze des Haltbaren hingenommen. Véllig unbemerkt
wurden bis dahin aber schon enorme Effizienzpotentiale und
damit viel Geld verschenkt.

Aufgeschreckt werden Systemverantwortliche, wenn sich Stro-
mungskanale im Querschnitt verengen oder gar verstopfen. Im
Fall der Querschnittverengung kommt es zu einer Unterversor-
gung und zu einem quadratischen Anstieg des Druckverlustes
und in der Folge zu einem in dritter Potenz ansteigenden
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Energiebedarf der Pumpen. Einen Schritt weiter folgt dann die
Verstopfung eines oder mehrerer Kiihlkanale. In diesen Situa-
tionen kommt es zu partiellen Versorgungsausfallen der Sys-
temtechnik. Ausschussquoten erhohen sich signifikant und es
kommt in der Folge zu einem Maschinenstillstand. Bei Einsatz
von Warmeaustauschern zur Systemtrennung in Kuhlturm-
Kihlanlagen lauft mit zunehmender Verschmutzung die Kuhl-
wasser-Vorlauftemperatur weg oder es kommt auch hier zu ei-
nem Infarkt und der Produktionsprozess steht ohne Kuhlwas-
serversorgung da.

Ein anderer, aber sicherlich auch recht brisanter Schauplatz fin-
det sich unter einem Biofilm. In einer geschitzten Atmosphare,
die durch einen Biofilm vor direkter Einflussnahme Schutz

Keimtest vorher und
nach 6 Wochen
OAC-Betrieb

gebender Chemikalien
bzw. flieBendem Was-
ser getrennt ist, findet
man des Ofteren eine
korrosionsaktive Zone.
Die Rede ist hier von ei-
nem Bereich, in dem ei-
ne so genannte anaero-
be Biokorrosion stattfindet. Hier sorgen Bakterien gezielt dafur,
dass die Bildung von korrosionsschiitzenden Filmoberflachen
behindert wird. Die Folge ist eine Materialschadigung durch
Korrosion, die in einigen Féllen bis zu einem Durchbruch, bei-
spielsweise in Werkzeugen fir die Kunststoff- oder Druckguss-
fertigung reicht. Fur jeden Fachmann lasst sich ermessen, dass
solche Schaden einen enormen Kostenaufwand nach sich zie-
hen und daraus Lieferverzogerungen und andere Unannehm-
lichkeiten resultieren.

Kein Anlagenbetreiber kann daher daran interessiert sein, dass
eine schlechte Kuhlwasserqualitat und in der Folge ein Biofilm
in Verbindung mit Verschmutzungen zu einer Leistungsminde-
rung oder Stérung in Prozessablaufen, an Warmeaustauschern
oder Anlagenkomponenten fihrt. Im ersten Ansatz versucht
man daher dieser Problematik dadurch zu begegnen, dass man
Chemie in Form von Biozid und anderen Mitteln zusetzt, ver-
schiedene Filterarten einsetzt und im Ernstfall das Speisewasser
aus einer Umkehrosmose nutzt. Bei genauer Betrachtung sind
das alles aber nur Pflaster fiir eine nicht heil werdende Wunde.
Der richtige Ansatz dagegen ist, die Problematik zu erkennen,
eine nachhaltige und passende Losung fir das Problem zu su-
chen und zum Einsatz zu bringen und erst dann, wenn innova-
tive Technik nicht weiterhilft, das Restproblem mit einem Che-
mieeinsatz anzugehen. Genau so ist man bei ONI als Unterneh-
men, das energieeffiziente Anlagen in den Bereichen Kihlung,
Warmerlckgewinnung, Klima-, Luftungs- und Reinraumtech-
nik, Temperiertechnik und Maschinenoptimierung ftr Kunden
in Uber 70 Landern der Welt liefert und baut, an die Losung
dieses Problems herangegangen. Man hat am Weltmarkt nach
einer Systemlésung gesucht, die das Grundproblem der Biobe-
lastung des Kihlwassers ohne Biozid-Dosierung effizient und
nachhaltig angeht. Leider ohne Erfolg.

Beldge auf einer
WAT-Platte aus einem
KT-Kreislauf

Allerdings wusste man bei
ONI aus jahrzehntelanger
Erfahrung um  Wirkme-
chanismen der Biologie im
Wasser und auf Oberfla-
chen, Einflsse auf Prozes-
se und Leistungen an Ubertragungsflachen sowie um die dar-
aus entstehenden Korrosionsschaden. Mit diesen Erfahrungen
ausgerUstet, ist man selbst an die Entwicklung einer Systemlo-
sung gegangen. Daraus entstanden ist eine Technologie, die fir
verschiedenste Anlagenkonfigurationen eine nachhaltige Lo-
sung bietet. Fir alle Systeme steht im Vordergrund, durch eine
gezielte Ozonisierung dem breiten Spektrum an Biologie massiv
entgegenzutreten und durch gezielte Filtration dem Biofilm die
Versorgungsmoglichkeit Sttick fir Stiick zu entziehen.

Die ONI-AguaClean Technologie sorgt in relativ kurzer Zeit fur
einen massiven Abbau der biologischen Belastungen im Kuhl-
wasser und auf den Oberflachen aller benetzten Bereiche ohne
Einsatz von Biozid! Gerade fur Kthlturmanlagen, die im Fokus
der 42. BImSchV stehen, ein wesentlicher Faktor in Richtung Si-
cherheit. DarUber hinaus wird durch die integrierte Filtertechnik
eine Wasserqualitat geschaffen, die die Problematik Verschmut-
zung von Oberflachen weitestgehend in den Hintergrund ver-
drangt. Fur Anlagenbetreiber ist es oft kaum nachzuvollziehen,
dass sich die Wasserqualitat in so kurzer Zeit verbessern lasst.
Mit der Qualitatsverbesserung des flieBenden Wassers geht ei-
ne warmetechnische Verbesserung an den benetzten Flachen
einher. Es braucht hier einige Wochen, um den Biofilm Stick
fur Sttck abzubauen und die Wirksamkeit der Flachen zu er-
tlchtigen, aber die Geduld zahlt sich aus. In Summe bietet die
ONI-AguaClean Technologie nachhaltig so viele Vorteile fur den
Anlagenbetrieb, dass sich die Anschaffungskosten in kurzester
Zeit bezahlt ma-
chen. ..und die
Umwelt  profitiert
von einem Verzicht
auf Biozide und
von einem merklich
reduzierten  Ener-
gieeinsatz.

Wasserbatterie
an einer SGM

Autor
Rudiger Dzuban, ONI-Warmetrafo GmbH

ONI-Warmetrafo GmbH
Niederhabbach 17, 51789 Lindlar, Deutschland
www.oni.de
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Welt ohne Plastik — Zurtick in die Vergangenheit

Was passiert, wenn Kunststoff

von der Erde verschwindet?

Was in der Vorstellung mancher
Menschen durchaus Charme

hétte, ist in der Realitat eine
Zukunftsvision, die unseren

Alltag nachhaltig und zum
Negativen verdndert. Die

Umwelt wiirde woméglich in
mancher Hinsicht profitieren, die
Menschheit musste aber auf

viele Errungenschaften verzich-
ten. Im medizinischen Bereich

waére die Lage ohne Kunststoff

so fatal, dass erstmals seit 1871

die Lebenserwartung sinken wirde.
Bei einem Online-Treffpunkt ,,Welt ohne Plastik”
des Kunststoff-Clusters wurde (ber die Szenarien
und Lésungsvorschldge diskutiert. Schlussfolgerung

lastikprodukte sind auBergewohnlich haltbar, leicht formbar

und extrem preiswert: Kein Wunder, dass sie sich deshalb seit
ihrer Entdeckung auf einem globalen Siegeszug befinden. Rund
380 Millionen Tonnen Kunststoff produziert die Menschheit
weltweit pro Jahr und sorgt damit fur ein gesellschaftlich immer
prasenter werdendes Mullproblem. Die Forderung, das Material
sollte von unseren Planeten verschwinden, erscheint deshalb le-
gitim. Bei der Veranstaltung des Kunststoff-Clusters nahmen
Timna Reisenberger und Florian Kamleitner sowie drei

Expert*innen die 93 Gaste auf eine fiktive Zeitreise mit und zeig-
ten die Kehrseite der Medaille.

Timna Reisenberger
skizzierte eine fiktive
Vision einer Welt ohne
Plastik und moderierte
die Online-
Veranstaltung

(Credit: Business Upper
Austria)

Welt ohne Plastik?

Blick in die Zukunft: Zurtick zur Natur oder eine Welt, die in Plastik erstickt?

(Credit: Business Upper Austria; Fotomontage)

der Expert*innen: Eine Zukunft ohne Kunststoff ist
undenkbar, aber das Mdllproblem muss gelést
werden.

Blick in die Glaskugel

Die Welt im Jahr 2030: Lego-Land hat sich vom Vergniigungs-
park in eine Gedenkstatte verwandelt. Von Europa in die USA
geht es fur ,,Normalsterbliche” mit dem Schiff, Flige mit den
neuen Stratosphdren-Shuttles kann sich kaum jemand leisten.
Mobiltelefone liegen doppelt auf der Tasche: Teuer und schwer-
gewichtig. Weil auch Autos sehr kostspielig geworden sind, fei-
ert die Eisenbahn ein fulminantes Comeback. Auch auf dem
Jobsektor sieht es durch das Verschwinden der Kunststoff-Her-
steller dUster aus. 90 Prozent der Facharbeiter mussten in eine
andere Branche wechseln. Teleworking ist nicht mehr die Zu-
kunft der Arbeitswelt sondern geriet durch das ,Abristen” im
Mobilfunkbereich hoffnungslos ins Hintertreffen. Immerhin
empfinden viele Menschen den neuen Alltag in Summe als an-
genehm: Weniger Stress und Rickbesinnung zu bescheidene-
rem Leben.

, Was Verkehr und Kommunikation betrifft, wiirde der Verzicht
auf Kunststoff zu einer Entschleunigung fthren, was von der
Gesellschaft als sehr angenehm empfunden wird.” — Auszug
aus dem Szenario ,Welt ohne Plastik”, Timna Reisenberger,
Projektassistentin Kunststoff-Cluster, Business Upper Austria,
Linz

Vom Mldllproblem zur weltweiten Krise

Auf einem OP-Tisch zu liegen ist keine besonders angenehme
Vorstellung. Neben dem Kénnen der Mediziner ist hier vor al-
lem Hygiene entscheidend: Einwegplastik ist fur Krankenhauser
unersetzbar: Jeder Gegenstand aus frisch getffneten Behaltern
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kommt aus einer sterilen Umgebung. Ohne Kunststoff werden
sich Krankenhauskeime bedrohlich vermehren, Infusionen und
Impfungen verteuern und Medikamente weniger lange haltbar
sein. Die Folge: Erstmals seit 1871 kdnnte die Lebenserwartung
wieder sinken. Folgenschwer ist die Situation auch im Lebens-
mittelbereich: Obst und Gemuse kann nur mehr saisonal ange-
boten werden, Fleisch gibt es nur mehr als Frischprodukt — die
Preise haben sich dramatisch erhoht.

,Der Verzicht auf Kunststoff konnte in Krankenh&usern und in
der medizinischen Versorgung generell fatale Folgen haben.
Erstmals seit 1871 wirde die Lebenserwartung wieder sinken.”
— Auszug aus dem Szenario , Welt ohne Plastik”, Florian Kam-
leitner, Projektmanager Kunststoff-Cluster, ecoplus Sankt Pol-
ten

Ausweg gesucht

Bei der folgenden Diskussion wurde eingeraumt, dass das Um-
weltproblem gravierend und Kreislaufwirtschaft ein Gebot der
Stunde ist. Auch die Fertigung von Kunststoffen aus anderen
Quellen wie Erddl ist ein Thema — hier spielen allerdings die
Kosten eine entscheidende Frage, wie Katharina Resch-Fauster
von der Montanuniversitat Leoben betont.

.Ein Verbot von Kunststoffen ware eine fatale Entscheidung,
deren Tragweite sich die Regierungen sehr genau Uberlegen
muUssen. Aber auch das Umweltproblem kann nicht wegdisku-
tiert werden.” Katharina Resch-Fauster, Montanuniversitat Le-
oben

Im Lebensmittelbereich verursachen Lebensmittelabfélle rund
ein Drittel der weltweiten Treibhausgase. Hier sind vor allem die
Haushalte gefragt, wenn es um eine Reduktion der Mullberge
geht. In Osterreich landen pro Jahr 206.000 Tonnen Lebensmit-
tel im Mistkibel. ,Die Bewusstseinsbildung in diesem Bereich
ist noch schwach ausgepragt”, kritisiert Johannes Mayerhofer
von der Universitat fur Bodenkultur Wien. Bei den Verpackun-
gen spielen vor allem die Hygiene und die Haltbarkeit eine
wichtige Rolle. Ohne Folien musste das Sortiment drastisch re-
duziert werden — die Preise wiirden durch die Decke gehen. Al-
ternativen wie verzehrbare Verpackungen und biobasierte
Kunststoffe sind noch in den Startléchern.

.Die Menge an Lebensmitteln, die weggeworfen werden ist
enorm. Bei der Abfallvermeidung mussen auch die Haushalte in
die Pflicht genommen werden.” Johannes Mayerhofer, Univer-
sitat fur Bodenkultur Wien

In der Medizin hielten Kunststoffe im Laufe der vergangenen
70 Jahre rasanten Einzug. Ob im Bereich medizintechnischer
Produkte — wie einem modernen Hybrid-OP — oder in Form von

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

Florian Kamleitner,
Projektmanager
Kunststoff-Cluster,
ecoplus Sankt Pélten
diskutierte mit
Expert*innen Uber das
Thema

»Welt ohne Plastik”
(Credit: Ecoplus)

sterilen Verpackungen und Schutzausristungen: , Kunststoffe
sind in der Medizin und Hygiene inzwischen unersetzbar”, be-
tont DGKP Thomas Freundlinger, Experte fur Hygiene am Kep-
ler Universitatsklinikum. Neben zahlreichen Verbesserungen in
der Erstversorgung, Untersuchung und Diagnostik, Therapie,
Verkurzung der Spitalsaufenthalte und einem reduzierten In-
fektionsrisiko, verweist Thomas Freundlinger auch auf den ho-
hen Stellenwert einer geordneten Entsorgung in den Spitalern.
Dies ist auch ausschlaggebend dafur, den Recyclinganteil zu er-
hohen. Hinsichtlich antimikrobieller Beschichtungen, die eine
Anwendung von Recyclingmaterialien im medizinischen Be-
reich zulassen wirden, gibt es jedoch noch hohen Innovations-
bedarf. Silberbeschichtungen, Nachbau von Haifischhaut und
der Einsatz anderer mikrobieller Stoffe konnen die sterilen Ver-
packungen bisher nicht kompensieren.

.In der Medizin sind wir auf sterile Verpackungen angewiesen
und mussen in einem Bundel von HygienemaBnahmen arbei-
ten. Die ,eierlegende Wollmilchsau’ wurde allerdings noch
nicht gefunden. Momentan ist von den Materialien noch nicht
wirklich das am Markt, was uns tatsachlich weiterhilft. Das The-
ma Recycling beschéftigt uns jedoch seit einigen Jahren.” Tho-
mas Freundlinger, Kepler Universitatsklinikum / HYGline GmbH

Kunststoff-Cluster

Business Upper Austria - 00 Wirtschaftsagentur GmbH
HafenstraBe 47-51, 4020 Linz, Osterreich
www.kunststoff-cluster.at

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

www.smart-extrusion.com


https://www.kunststoff-cluster.at/
https://www.smart-extrusion.com/

30 Thermoformen

Extrusion 8/2020

Circular Thinking

ILLIG Technology Center ist kreative
Schmiede fiir nachhaltige Verpackungs-
I6sungen

ILLIG Maschinenbau ist ein weltweit fihrender Anbieter
von Verpackungs- und Thermoformsystemen fir viele
Branchen. Mit dem Leitgedanken , Circular Thinking”
entwickelt das Unternehmen ausgereifte nachhaltige
technische Lésungen flr Packmittelhersteller in konse-
quenter Fortfihrung der 360° Verpackungsentwicklung
Pactivity®. Das Team des ILLIG Technology Center (ITC)
entwickelt, testet und evaluiert zusammen mit Kunden
Produkte zur Marktreife und bis zur Produktion auf den
mafgeschneiderten ILLIG-Systemen. Das ITC mit Ver-
packungslabor, dem direkt angeschlossenen Technikum
und der technischen Schulung ist Bindeglied und Kataly-
sator zwischen Anwendungs-, Werkzeug- und Maschi-
nenentwicklung.

LLIG bundelt die Pactivity®-Aktivitdten rund um die Verpa-

ckungsentwicklung im ITC am Standort Heilbronn. In direkter
raumlicher Nahe zum Kundenzentrum bieten sich damit opti-
male Bedingungen zur Produktentwicklung mit Partnern. Erste
Produktideen nehmen mit 3D-Druck schnell Gestalt an. Im La-
bor werden Materialeigenschaften beispielweise von Karton,
Papier und Kunststoff mittels optischer Scanner, Mikroskop, Po-
lariskop, Mikrotom und Zugprtfmaschine analysiert. Weitere
Ausstattungen wie ein Warmeschrank zur Schrumpfermittlung
sowie Vorrichtungen zur Uberpriifung von Hafteigenschaften
von Materialkombinationen, Dichtigkeit und Topload der Form-
teile stehen zur Verfligung.

Mehr Nachhaltigkeit
Optimierte Verpackungen kénnen den Einsatz nicht nachwach-
sender Rohstoffe reduzieren und ein Recycling erst ermogli-

Sven Engelmann (rechts) mit seinem ITC-Team in Heilbronn
bringt Anwendungen zum Erfolg

chen. Insbesondere thermogeformte Verpackungen sind dinn-
wandig, ressourcenschonend und wirtschaftlich herstellbar. Ne-
ben dem klassischen Wertstoff ist der Einsatz alternativer und
neuer Materialien im Thermoformen technisch gut zu realisie-
ren. Aktuelle ILLIG-Systeme verarbeiten beispielsweise bioba-
sierte und biologisch abbaubare Kunststoffe, Rezyklate sowie
Materialkombinationen zu qualitativ hochwertigen Formteilen.
.Insbesondere in Verbindung mit der Dekorationstechnologie
des In-Mold Labeling im Thermoformen IML-T® sind zahlreiche
neue Verpackungsvarianten entstanden. Weiter gedacht ge-
hort hierzu auch der auf ILLIG-Verpackungssystemen herge-
stellte Vollkartonblister”, erklart Sven Engelmann, Leiter des
ITC und der Verpackungsentwicklung.

Pactivity® schlieBt auch ein, dass ILLIG fur die jeweilige Anwen-
dung das optimale Produktionssystem konfiguriert oder neu
entwickelt. In diesem Entwicklungsprozess erhalten die Werk-
zeugsysteme in den Anlagen eine zu-
nehmende Bedeutung. ILLIG-Produkti-
onssysteme zeichnen sich durch eine ho-
he Verflgbarkeit aus und besitzen viele
Maglichkeiten zur Prozessiberwachung
und -regelung. Zahlreiche Parameter der
Werkzeugsysteme kénnen die Ausbrin-
gung des Gesamtsystems zusatzlich stei-
gern. Die aus der ITC-Schmiede stam-
menden innovativen Ldsungen setzen

Nachhaltige I-PACK® Anwendungen,
hergestellt auf ILLIG IML-T®-Systemen
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Standards in der Verpackungsbranche, wie die jingste IML-T®
Cardboard Kunststoff-Karton-Kombination einer Fleischschale
zeigt.

I-PACK® Kunststoff-Karton-Kombinationen —

tber 50 Prozent Kunststoffreduktion

Verbraucher, Handel und Packmittelhersteller fordern immer
mehr nachhaltige und einfach recycelbare Verpackungslosun-
gen, die alle Anforderungen an Hygiene, Produktschutz, Logis-
tik und Convenience erfillen. ILLIG bietet mit I-PACK® (ILLIG in-
telligent packaging) einfach trennbare und variantenreiche
Kunststoff-Karton-Kombinationen mit reduziertem Kunststoff-
einsatz. Die I-PACK® Schalen, Becher und Deckel werden auf
etablierten IML-T® Produktionssystemen hergestellt. Im Kun-
denauftrag hat ILLIG die technische Herausforderung einer re-
cycelbaren, Uber 50 Prozent kunststoffreduzierten Schale mit
Mono-PP-Inlay fur Lebensmittel angenommen. In kurzer Zeit
konnten die Spezialisten die Anwendung und das Werkzeug
entwickeln, evaluieren und das IML-T®-Produktionssystem pro-
zesssicher beim Kunden installieren.

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

Individuelle Verpackungslésungen

Die Anspriiche an Komplexitat, Qualitat und Wirtschaftlichkeit
der zu produzierenden Anwendungen steigen stetig. ILLIG
kennt, versteht und erfullt diese Anforderungen der verschiede-
nen Branchen wie kein anderer. Jahrzehntelange Erfahrung so-
wie ein breit gefachertes branchenspezifisches Know-how sind
die Basis fur innovative Maschinen-, Werkzeug- und Verpa-
ckungssysteme aus einer Hand. Individuelle Lésungen, mit de-
nen Packmittelhersteller auch zukinftige Herausforderungen
wie Recycling, Upcycling, Re-Use, Rezyklate, Monomaterialien
und Wertstoff-Reduzierung in Packmitteln, sicher und flexibel
meistern.

ILLIG Maschinenbau GmbH & Co. KG
Robert-Bosch-Str. 10, 74081 Heilbronn, Deutschland
www.illig-group.com

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

Das VM Verlags-Team wiinscht Ihnen
ein frohes und besinnliches Weihnachtsfest
und alles Gute fiir 2021
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Steuerung von Wanddickenverteilungen
thermogeformter Becherformteile durch Einsatz
einer lokalen Kihlung mittels Kihlstempel

Zur Herstellung von diinnwandigen Verpackungen
aus thermoplastischen Kunststoffen wird neben dem
SpritzgieBen hauptsédchlich das Thermoformen einge-
setzt. Die Dinnwandigkeit resultiert in der Minimie-
rung des Bauteilgewichts und daher geringeren Mate-
rialkosten [HM17, IS16, Mar18, Mos13]. Weiterhin ist
heutzutage bei allen Verarbeitungsprozessen eine
materialeffiziente Produktion zwingend erforderlich,
um den umwelt- und gesellschaftspolitischen sowie
gesetzlichen Regularien gerecht zu werden. Durch die
gezielte Steigerung der Materialeffizienz wird zuséatz-
lich die Energieeffizienz des Verfahrens optimiert, da

Bei der Herstellung thermogeformter Formteile ohne soge-
nannte Verstreckhilfen ist die Wanddickenverteilung auf-
grund lokal unterschiedlicher Verstreckwege der Folie stark in-
homogen. Im Negativ-Thermoformen, mit dem der Grofteil in-
dustrieller Verpackungsprodukte hergestellt wird, weisen bei-
spielsweise Becherformteile Diinnstellen im Ubergangsbereich
zwischen Boden und Wand auf [HB20, HM17, Mar18]. Die
Randbereiche an der Becheroffnung sind dagegen vergleichs-
weise dick ausgeprdgt. Eine optimierte Wanddickenverteilung
im Thermoformen zur Steigerung der Materialeffizienz kann
durch verschiedene Prozessvarianten und -fihrungen erreicht
werden. Neben der haufig eingesetzten Stempelverstreckung
kann beispielsweise eine Temperaturprofilierung zum Einsatz
kommen. Eine Temperaturprofilierung der Folie resultiert in lo-
kal unterschiedlichen Verstreckwiderstanden des Folienmateri-
als, sodass das stark temperaturabhangige Materialverhalten
von Kunststoffen zum Beeinflussen der Wanddickenverteilung
ausgenutzt wird. Dickstellen des resultierenden Formteils wer-
den am Halbzeug starker erwarmt, wahrend die Bereiche der
Dunnstellen weniger stark erhitzt bzw. gekihlt werden. Die
warmeren Folienbereiche werden somit aufgrund eines gerin-
gen Verstreckwiderstands des Kunststoffes starker verstreckt

Druckluftzufuhr

_— Kuhlstempel

weniger Material aufgeheizt sowie abgektihlt werden
muss [Bon20, Leo17, Mar18, NN19]. Ein reduzierter
Materialeinsatz ist jedoch nur bei einer Erhaltung
aller Funktionalitaten méglich, wie zum Beispiel der
Topload-Stabilitat oder der Barrierewirkung [App05,
Ede14]. Beide dieser Funktionalitidten korrelieren
unmittelbar mit der Wanddickenhomogenitét des
Bauteils, sodass flir eine materialeffiziente Produktion
eine méglichst homogene Wanddickenverteilung
vorliegen sollte. Die Entwicklung von Produkten mit
geringem Materialbedarf stellen eine groBe
verfahrenstechnische Herausforderung dar.

als die kalteren Folienbereiche. Um die Wanddickenverteilung
mittels Temperaturprofilierung zu beeinflussen, werden anstatt
Vorstreckstempel Kihlstempel eingesetzt, die der Folie im
Werkzeug vor der Umformung lokal Warme entziehen. Durch
die so angepasste Prozessfiihrung kénnen Dunnstellen vermie-
den und die Wanddickenverteilung des Formteils homogeni-
siert werden.

Médglichkeiten der Temperaturprofilierung
Temperaturprofile auf dem Halbzeug kénnen durch verschiede-
ne Verfahren erzeugt werden. Zum einen ist der Einsatz von La-
ser oder Kontaktheizungen moglich. Diese Verfahren erhitzen
definierte Halbzeugbereiche, in denen das Material starker ver-
streckt werden soll, nach dem Aufheizen auf Umformtempera-
tur lokal weiter und erhéhen somit dort die Temperatur
[BCS14, CSB+13, HM16, NB12, NB13, NN09a, Mar18]. Beim
Einsatz des Maskenverfahrens werden Aluminiummasken in die
Heizstation eingebracht. Die Masken schirmen die Infrarot-
strahlung lokal ab, sodass durch einen Schattenwurf weniger
Energie in die Folie eingetragen und somit ein inhomogenes
Temperaturprofil auf der Folie erzeugt wird [Mar18].

Bei einer lokal , aktiven” Kihlung wird das Halbzeug hingegen
konventionell aufgeheizt, sodass eine weitge-
hend homogene Temperaturverteilung vorliegt.
AnschlieBend wird das Halbzeug wie im konven-
tionellen Thermoformprozess in die Formstation

Blaskasten ——

Blaskasten
verfahren und das Werkzeug geschlossen. Dar-
aufhin erfolgt vor der Umformung mittels Form-

Blaskasten-

j Uberstand

Werkzeug

i
— Folie
. Warme-

Bild 1: Darstellung der Ktihlung der Folie
durch einen Kihlstempel vor der Umformung

der Folie durch Formluft

Ubertrag
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Bild 2: Auslegung des Temperatur-

-l

Wand |

| Becherdffnung | Wand |

profils in Abhdngigkeit des lokalen
Verstreckgrads nach [Mar18]

| Becherdffnung

TH omogen

Temperatur

Verstreckgrad 1

Diinnstelle
luft der Warmeentzug Uber Kontakt des
Kihlstempels mit der Folie (Bild 1). Durch
den Einsatz des Kuhlstempels ergibt sich eine inhomogene Tem-
peraturverteilung, die bei richtiger Auslegung zu einer verbesser-
ten Wanddickenverteilung der Formteile nach der Ausformung
fihrt. Diese ,lokale Kuhlung” ist in Bild 1 schematisch darge-
stellt.

Auslegung der Temperaturprofilierung und Kiahlstempel
Der Fokus bei der Auslegung der Kuhlstempel liegt auf einer
Anpassung der lokalen Verstreckwiderstande des Materials in
kritischen Bereichen (Dick- bzw. Dinnstellen) des Formteils.
Wird von einem rotationssymmetrischen Becherformteil ausge-
gangen, so muss der Bereich des Halbzeugs weniger stark ver-
streckt werden, der nach der Umformung in einer Dunnstelle
resultiert. Aufgrund des dadurch induzierten hoheren Ver-
streckwiderstands wird die Verstreckung durch die Formluft in
die Bereiche hdherer Folientemperatur verlagert. Dieses Prinzip
ist schematisch in Bild 2 gezeigt.

Dargestellt ist der Verstreckgrad anhand einer Linie auf einem
rotationssymmetrischen Becherformteil von der Mitte des Be-
cherbodens bis hin zur Becher6ffnung. Deutlich ist der starke
Anstieg des Verstreckgrads im Ubergangsbereich vom Boden
zur Wand zu erkennen. Die starke Verstreckung resultiert in ei-
ner geringen Wanddicke in diesem Bereich des Formteils. Von
der Duinnstelle in diesem Ubergangsbereich nimmt der Ver-
streckgrade stetig bis zur Becher6ffnung ab (A = 1, unverstreck-
te Folie). Aus der Betrachtung des Verstreckgrads folgt daher fur
eine moglichst homogene Wanddickenverteilung, dass die Tem-
peratur in den jeweiligen Bereichen des Halbzeugs invers ange-
passt werden muss. Eine hohe Verstreckung bedarf einer gerin-
geren und eine niedrige Verstreckung einer hohen Halbzeug-
temperatur.

Neben der Geometrie des Kihlstempels haben weitere Fakto-
ren einen Einfluss auf die resultierenden Temperaturprofile. Ne-
ben der Kontaktbedingung, die den Warmeubergangskoeffi-
zienten zwischen Halbzeug und Stempel beeinflusst, ergeben
die Anderungen von Foliendicke und -temperatur, die Kiihl-
stempeltemperatur sowie die Kontaktzeit ver-
schiedene geometrisch ausgepragte Tempe-

Formteilposition

Dickstelle
Halbzeugposition

werden. Auf Basis der resultierenden Temperaturprofile werden
fortfihrend die Wanddickenverteilungen der jeweiligen Form-
teile betrachtet.

Versuchsumgebung und -durchftihrung

Das Formteil zur Erprobung der lokalen aktiven Kihlung stellt
eine Bechergeometrie dar. Die Kavitdt und somit das Formteil
weist einen Offnungsdurchmesser von 60 mm, eine Tiefe von
40 mm und eine Entformungsschrage von 4° auf. Die Umfor-
mungen werden auf einer Einstationenformanlage mit ausgela-
gerter Heizstation Kiefel KD 20/25 der Kiefel GmbH, Freilassing,
verarbeitet. Die eingesetzte Folie aus Polystyrol (PS) der W.u.H.
Fernholz GmbH & Co. KG, Meinerzhagen, weist eine Aus-
gangsdicke von 0,8 mm auf. Auf eine Verzdgerungszeit zum
Zuschalten der Formluft wird verzichtet, um eine Verldngerung
der Zykluszeit zu vermeiden sowie zu priifen, ob eine solche
kurze Kontaktzeit zwischen Kuhlstempel und Folie bereits zur
Erzeugung eines Temperaturprofils ausreichend ist. Die Umfor-
mung mittels Formluft beginnt somit direkt, nachdem der Un-
tertisch hochgefahren und die Folie zwischen Blaskasten und
Werkzeug eingeklemmt ist. Das sofortige Zuschalten der Form-
luft entspricht im Folgenden einer Verzégerungszeit von 0 s.
Die weiteren Prozesseinstellungen zur Erprobung der aktiven
Kihlung sind in Tabelle 1 dokumentiert.

Die verwendeten Stempel weisen im Kontaktbereich der Folie
einen Durchmesser von 35, 40 und 45 mm auf. Die Durchmes-
serauswahl von 40 mm fur die Untersuchungen erfolgt in An-
lehnung an Martens, um die dort resultierenden Temperatur-
profilierung mittels Masken zur Beeinflussung der Wanddicken-
verteilung auch mit der aktiven Kihlung darstellen zu kénnen
[Mar18]. Da jedoch aufgrund des Kontakts im Vergleich zu der
Maskenprofilierung starker ausgepragte Temperaturprofile und
gradienten zu erwarten sind, wurden zwei zusatzliche Durch-
messer von 35 und 45 mm gewahlt. Zur Kihlung der Stempel
wurde Kohlenstoffdioxid (CO,) eingesetzt. Die Stempel sind
hohl ausgefuhrt und weisen eine Aussparung mit einer Tiefe

raturprofile. Parameter Einheit Parameterh6he
Da alle genannten Faktoren Einfliisse auf die | Stempeldurchmesser [mm] 35, 40, 45
resultierende Wanddickenverteilung aufwei- Stempeltemperatur [°C] 20,10, 0
sen und die Effekte vielfaltig sind, soll der Fo- Folientemperatur [°C] 120
kgs auf den Emﬂuss dgr Kuhlstempglgeome— Uberstand des Kahistempels [mm] 048
trie bei moglichst geringer Zykluszeit gelegt Uber Blaskasten

Verzbgerungszeit [s] 0

der Formluft

Druck der Formluft [bar]

Tabelle 1: Eingesetzte Stempelgeometrien Dauer Formluft [s] 3
und Prozessparameter
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von 70 mm und einem Durchmesser von 24 mm auf. Das CO,
wird mit einem konstanten Volumenstrom in den hohlen Stem-
pel gefordert. Im Stempel flieBt es in Richtung Stempelboden,
fullt den Hohlraum und kann anschlieBend tiber eine Uberlauf-
bohrung wieder entweichen. In Bild 3 ist exemplarisch ein
Stempel mit einem Durchmesser von 40 mm mit dem zugehd-
rigen Schnitt dargestellt.

Die erzeugten Stempeltemperaturen sowie resultierenden Tem-
peraturprofile auf der Folie wurden mit einer Infrarotkamera
vom Typ A320 der FLIR Systems Inc., Wilsonville, Oregon, USA,
aufgezeichnet und mit der dazugehoérigen Software IR Re-
searcher, ebenfalls FLIR Systems, ausgewertet [NNO9b]. Die von
der IR-Kamera erfassten Temperaturwerte wurden mit einem
Oberflachentemperaturmessgerat des Typs testo 992 der Testo
SE & Co. KGaA, Lenzkirch, mit angeschlossenem Oberflachen-
fahlern vom Typ K Uberpruft. Da die Temperaturprofilierung im
geschlossenen Werkzeug erfolgt, muss das Werkzeug zur Auf-
nahme der Bilder getffnet und der Spannrahmen mit der Folie
in den Aufnahmebereich der Kamera verfahren werden. Diese
vergangene Zeit vom Kontakt der Folie mit dem Stempel bis zur
Aufnahme betragt in etwa zwei Sekunden.

Einfluss der Stempelgeometrie und -temperatur auf die
resultierenden Halbzeugtemperaturprofile

Zur Analyse der lokal aktiven Kahlung mittels Kihlstempelkon-
takt wurden die resultierenden Halbzeugtemperaturen auf der
Folie erfasst, um die gewahlten Prozesseinstellungen in Hinblick
auf die erzeugten Temperaturprofile und deren Auspragung zu
bewerten. Die zugehoérigen Wanddickenverteilungen werden
anschlieBend dargestellt und erlautert.

In Bild 4 ist der Einfluss der verschiedenen Stempelgeometrien
bei einer Stempeltemperatur von 20 °C und 0 Sekunden Kon-
taktzeit auf das resultierende Temperaturprofil dargestellt. Zu er-
kennen ist, dass Temperaturprofile durch den Kontakt mit dem
Klhlstempel entstehen, aber nicht stark ausgebildet sind. Bei ei-
nem Stempeldurchmesser von 35 mm ist eine minimale Tempe-
raturdnderung von nur wenigen Grad Celsius zu erkennen. Der
Temperaturunterschied der gekihlten Bereiche zur Folientem-
peratur von 120 °C betrdgt lediglich 6 °C. Bei einem Durchmes-
ser von 40 und 45 mm verschieben sich die Kreisprofile nach au-
Ben, wodurch gezeigt wird, dass mittels Anderung der Stempel-
geometrie verschiedene Folienbereiche gekihlt werden kénnen.
Die Temperaturunterschiede, die sich Uber der Folie einstellen,
unterscheiden sich von Stempel zu Stempel kaum. Bei Kihl-
stempeldurchmessern von 40 mm bzw. 45 mm stellen sich mitt-
lere Temperaturdifferenzen von 5 °C und 7 °C ein.

Aufféllig ist jedoch, dass bei allen Temperaturprofilen nur ein
Kreisring resultiert, obwohl die verwendeten Kuhlstempel aus

45 mm

Stempeldurchmesser: 35 mm

Folienmaterial: Polystyrol
Folientemperatur: 120 °C
Stempeltemperatur: 20 °C
Verzbgerungszeit: 0's

Kihlstempel-

CO,-Zufuhrung — fixierung

~ CO,-Auslass

— CO,-Kammer

— Kihlstempel

Bild 3: Beispielshafte Kihlstempelgeometrie und Temperier-
konzept zur Erzeugung von Temperaturprofilen
(Durchmesser 40 mm)

Vollmaterial gefertigt sind, wie in Bild 3 dargestellt ist. Die
Kreisringbildung kann durch den Foliendurchhang erklart wer-
den, der bei einem kurzen Stempelkontakt ohne Verzégerungs-
zeit zur Formluftluftzuschaltung dazu fuhrt, dass nur die Au-
Benbereiche der Kuhlstempel mit der Folie in Kontakt stehen.
Die Folge ist, dass der innere Bereich des Stempels der Folie
kaum Wdrme entzieht und die Bereiche weniger stark gekihlt
werden. Die Temperaturprofile wurden weiterhin nach unter-
schiedlichen Verzégerungszeiten von 2, 4 und 6 Sekunden bis
zur Aufnahme der IR-Bilder vermessen. Bei ldngeren Messinter-
vallen kann festgestellt werden, dass die Vollprofile der Kuhl-
stempel auch innerhalb des in den IR-Bildern zu erkennenden
Kihlrings Temperaturunterschiede erzeugen. Aufgrund der ver-
gleichsweise langsamen Warmeleitung durch die Folie sind die
Zeiten bis sich die Temperaturprofile entsprechend auspragen
jedoch so lang, sodass diese Zeiten aufgrund der kurz zu hal-
tenden Zykluszeit nicht sinnvoll bzw. praktikabel sind. Daher
werden diese Ergebnisse hier nicht gesondert dargestellt.

Um ausgepragtere Temperaturprofile bei gleichbleibender Zy-
kluszeit zu erzeugen, muss somit die Kuhlstempeltemperatur
abgesenkt werden. Wie in Bild 5 dargestellt, fihrt ein Absen-
ken der Stempeltemperatur in den in Kontakt stehenden Berei-
chen zu starkeren Temperaturunterschieden. Temperaturunter-
schiede von bis zu 10 °C werden auf der Folie durch ein Absen-
ken der Stempeltemperatur auf 0 °C erzeugt. Im Schnitt erhéht
sich die Temperaturdifferenz bei einer Kihlstempeltemperatur
von 0 °C jedoch nur um circa 2,1 °C im Vergleich zur Kuhl-
stempeltemperatur von 20 °C. Die Positionen der entstehenden
Klhlringe unterscheidet sich entsprechend den Stempeldurch-
messern analog zu Bild 4. Weitere Stempeltemperaturen die
zwischen, 0 °C und 20 °C liegen, fuhren zu Auspragungen der
Temperaturprofile, die zwischen den beiden gezeigten Resulta-
ten liegen.

Resultierende Wanddickenverteilung nach
lokaler Kiihlung der Folie

Nach der Untersuchung des Einflusses der
Kdhlstempelgeometrie und der -temperatur
auf das Temperaturprofil des Halbzeuges wur-

file bei Einsatz verschiedener Stempel-
eratur von 20 °C
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de im néachsten Schritt der Einfluss auf die
nach der Umformung resultierende Wand-
dickenverteilung untersucht. Damit soll Gber-
prift werden, ob die Temperaturunterschie-
de von bis zu 10 °C bereits ausreichend sind,
um die Wanddickenverteilung zu beeinflus-
sen. Dazu wird zum Vergleich mit dem kon-
ventionellen Prozess die Wanddickenvertei-
lung eines homogen temperierten und nur
mit Formluft verstreckten Formteils darge-
stellt (Bild 6). Zur Ubersichtlichkeit und auf-
grund der Rotationssymmetrie des Becherformteils wird nur ei-
ne Linie entlang einer Becherhélfte dargestellt. Die lokale
Wanddicke wird Uber den gesamten Becherquerschnitt tber
funf Formteile ausgewertet. Jeweils gegentberliegende Mess-
punkte werden anschlieBend gemittelt. Besonders auffallig ist
die Duinnstelle bei Messposition (MP) 6 und 7 im Ubergangsbe-
reich zwischen Boden und Wand. Dort liegt die groBte Ver-
streckung vor. Von MP 6 und 7 an nimmt die Wanddicke stetig
zu, sodass ein vergleichsweise dicker Bereich an der Offnung
des Bechers entsteht (MP 14).

Die resultierenden Wanddickenverlaufe beim Einsatz der Tem-
peraturprofilierung mittels aktiver lokaler Kiihlung sind in Bild 7
am Beispiel der Kihlstempeltemperatur von 20 °C bei verschie-
denen Stempeldurchmessern dargestellt.

Die Darstellung zeigt, dass keine signifikante Anderung der
Wanddickenverteilung der mit Temperaturprofilierung geform-
ten Formteile vorliegt. Der Verlauf der Wanddickenverteilung
vom Becherboden in der Mitte mit einer Dicke von 0,15 mm
Uber den kritischen Bereich zwischen MP 6 und 7 bis (< 0,17 mm)
hin zum Becherrand (MP14) entspricht dem in Bild 6 dargestell-
ten Verlauf der konventionellen Prozessfiihrung ohne Vorstreck-
hilfen. Lediglich im Bereich von MP 13 ist ein geringflige Ande-
rung im Kontaktbereich zu erkennen, die jedoch groBen
Schwankungen unterliegt. Dass kaum Unterschiede auftreten,
kann auf verschiedene Ursachen zurtckgefihrt werden. Zum
einen muss zur Aufnahme der IR-Bilder und deren Interpretati-
on die Verzdgerungszeit berticksichtigt werden. Diese Zeit be-
tragt in etwa zwei Sekunden. Daher ist davon auszugehen,
dass bei Formung der Becher das Temperaturprofil noch nicht
ausreichend ausgebildet ist, weil eine Verzdgerungszeit zur
Ausbildung des Temperaturprofils Uber der Foliendicke fehlt.
Die resultierenden Temperaturunterschiede sind daher zu ge-
ring. Die Temperaturausgleichsvorgange bzw. die Warmelei-
tung Uber der Foliendicke bendtigen somit im Vergleich zur
Prozesszeit zu lange, um einen signifikanten Beitrag zur Ande-
rung der Verstreckwiderstande der Folie beizutragen. Die Tem-
peraturprofilierung ohne eine Verzogerungs-
zeit flihren daher zu einer vergleichbaren
Wanddickenverteilung wie bei der konven-
tionellen Prozessfihrung. Die in Bild 5 darge-

Folienmaterial:

Becherwand

Ubergangsbereich

Becherboden
Bild 6: Darstellung der Wanddickenvertei-
lung eines ohne Temperaturprofilierung
und nur mit Formluft ausgeformten
Becherformteils (Material: PS, Folientempe-
ratur 120 °C) [HB18, HB19; HBF20]

Stempeldurchmesser: 35 mm

Folientemperatur:

Verzdégerungszeit:

45 mm

Polystyrol
120 °C
Stempeltemperatur: 0 °C

Os

stellten Temperaturprofile, die mit einer Stempeltemperatur
von 0 °C erzeugt werden, fhren zu dhnlichen, nicht nennens-
werten Unterschieden in der Wanddickenverteilung. Daher
werden diese nicht erneut dargestellt.

Beeinflussung der Temperaturprofile durch Anderung
der Kiahlstempelposition

Im Folgenenden wird die Kontaktzeit zwischen Kuhlstempel
und Folie erhéht, um eine ausgepragtere Temperaturprofilie-
rung zu ermoglichen. Hierbei wird weiterhin der Ansatz ver-
folgt, dass die Gesamtzykluszeit des Prozesses nicht erhoht
werden soll. Die Umsetzung erfolgt dadurch, dass der Kuhl-
stempel nicht wie bisher bei 0 mm Uberstand im Vergleich zum
Blaskasten positioniert wird (vgl. Bild 1). Der Kihlstempel ist im
Folgenden aus dem Blaskasten ausgefahren. Durch das Uber-
stehen des Kuhlstempels erfolgt beim Zufahren des Werkzeugs
ein friherer Kontakt des Stempels mit der Folie. Der Kontakt
bleibt solange bestehen, bis das Werkzeug geschlossen ist. An-
schlieBend erfolgt wie zuvor die Umformung mittels Druckluft
bei einer Verzégerungszeit von 0 s.

Der Einfluss des Kuhlstempeltberstands von 4 bzw. 8 mm auf
die resultierenden Temperaturprofile wird am Beispiel eines
Stempels mit 40 mm Durchmesser und einer Stempeltempera-
tur von 0 °C in Bild 8 dargestellt.

Auch bei dieser Prozesseinstellung sind die resultierenden Un-
terschiede in den lokalen Temperaturen auf der Folie nur sehr
gering und weisen nur geringe Unterschiede zu den Tempera-
turen ohne StempelUberstand auf. Allerdings wird die Tempera-
tur von 4 mm auf 8 mm Stempeltberstand weiter abgesenkt.
Bei 4 mm wird eine Temperaturdifferenz von circa 3 °C erreicht,
wahrend es bei 8 mm StempelUberstand circa 6,6 °C sind.

Zu erkennen ist weiterhin der Temperaturunterschied Uber den
Kreisring selbst. In Bild 5, mitte, und Bild 8, links, sind diese Un-
terschiede zu erkennen. Die Kreisringe sind nicht so deutlich von
den heiBeren, umliegenden Bereichen abgetrennt und weisen
Inhomogenitaten im gekuhlten Bereich selbst auf. Der Tempera-
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turunterschied zwischen einem Stempellberstand von 0 mm ist
im Schnitt mit circa 9,6 °C weiterhin deutlich gréBer als bei ei-
nem Uberstand von 8 mm und einer Temperaturdifferenz von
6,6 °C. Der geringere Temperaturunterschied ist widerspriich-
lich, weil bei einem Stempeltberstand von 8 mm die Kontakt-
zeit hoher ist. Der Stempelkontakt tritt friiher ein. Somit sollte
das Temperaturprofil starker ausgepragt sein. Sowohl die Tem-
peraturdifferenzen bei unterschiedlichen Stempeltberstanden
als auch die Temperaturunterschiede innerhalb eines Kreisrings
sind dadurch zu begriinden, dass beim Einsatz einer Stempel-
temperatur von 0 °C bereits die Umgebungsfeuchte am Stem-
pel gefriert. Das am Stempel entstehende Eis fihrt somit zu un-
terschiedlichen Warmetbergangsbedingungen und zu Tempe-
raturdifferenzen tber dem Ringprofil selbst. Die unterschiedli-
chen Temperaturdifferenzen lassen sich auf lokal verdnderte
Kontaktbedingungen zurtckfihren, da sich die Folie durch das
lokale Abschrecken verzieht. Eine Temperierung der Kihlstem-
pel auf 0 °C oder weniger ist bei klassischen Produktionsumge-
bungen daher nicht praktikabel und muss somit in Frage ge-
stellt werden.

In Bild 9 sind die zugehdrigen Wanddickenverteilungen darge-
stellt, die aus den beschriebenen Prozesseinstellungen mit
StempelUberstand und dem gewahlten Stempeldurchmesser
von 40 mm resultieren.

Die resultierenden Wanddickenverteilungen werden auch
durch die Prozesseinstellungen mit StempelUberstanden nur
wenig beeinflusst. Der Gesamtverlauf andert sich daher nur ge-
ringfligig. Allerdings ist auffallig, dass im Vergleich zu den Pro-
zesseinstellungen (Stempeltemperatur 20 °C, Stempellber-
stand 0 mm) und den in Bild 7 dargestellten Wanddickenvertei-
lungen bereits eine leichte Erhéhung der Wanddicken im Uber-
gang vom Boden- zum Wandbereich (MP 6 und 7) erreicht wer-
den kann. Alle Wanddicken in diesem Bereich liegen im Mittel
Uber 0,7 mm und damit tGber den zuvor resultierenden Wand-
dicken im Bereich von MP 6 und 7. Weiterhin ist eine Anderung
der Wanddicke im Bereich von MP 10 bei einem Stempelvor-
stand von 8 mm zu erkennen. Die Anderung zeigt, dass ein ver-
langerter Folienkontakt durch den Stempelvorstand zu einer
ausgepragteren Temperaturprofilierung und somit héheren Ver-
streckwiderstanden der Folie fihrt, wodurch die Folie weniger
stark in diesem Bereich verstreckt wird. Die Wanddickenvertei-
lung kann im Mittel zwar beeinflusst werden, weist jedoch in
den beeinflussten Bereichen groBe Streuungen auf. Allerdings
ist die Kontaktzeit noch immer nicht ausreichend hoch, um si-
gnifikante Veranderungen des gesamten Wanddickenverlaufs
zu erzeugen. Aus diesem Grund muss fur weitere Untersuchun-

0mm 4 mm

StempellUberstand:

Stempel: @40 mm
Folienmaterial: Polystyrol
Folientemperatur: 120 °C
Stempeltemperatur: 0 °C
Verzdgerungszeit: 0s
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Bild 7: Darstellung der Wanddickenverteilung mit Tempera-
turprofilierung bei einer Kihlstempeltemperatur von 20 °C
und verschiedenen Stempeldurchmessern

(Material: PS, Folientemperatur: 120 °C)

gen die Kontaktzeit weiter erhdht werden. Die Erhéhung der
Kontaktzeit durch den Uberstand des Stempels und das weite-
re Absenken der Stempeltemperatur sind somit nicht ausrei-
chend, sodass auf die Erhohung der Verzégerungszeit bis zum
Zuschalten der Formluft zurickgegriffen werden sollte, was
sich jedoch in einer Erhdhung der gesamten Zykluszeit resul-
tiert.

Zusammenfassung und Ausblick

Die Moglichkeit mit der lokal aktiven Kihlung von Folien im
Thermoformen die Anpassung der Verstreckwiderstande sowie
den daraus resultierenden Wanddickenverteilungen zu beein-
flussen, konnte grundlegend gezeigt werden. Allerdings ist
festzustellen, dass die Temperaturprofilierung durch Einsatz von
Kihlstempeln im Blaskasten nicht ohne eine Verldngerung der
Prozesszeit moglich ist. Grund dafur ist, dass bei zu kurzer Kon-
taktzeit nicht genug Warme aus der Folie abgefihrt wird, um
die Verstreckwiderstande ausreichend zu beeinflussen. Da der
Kontakt des Kihlstempels einseitig vorliegt, muss weiterhin ei-
ne AbkUhlung Uber der Foliendicke ermdglicht werden, sodass
eine Verzogerungszeit bis zum Umformprozess der Folie unab-
dingbar ist. Ein weiteres Absenken der Kuhlstempeltemperatur
ist aufgrund des bereits bei 0 °C anfrierenden Wassers nicht
zielfthrend. Daher wird im weiteren Verlauf des Projekts die
Kontaktzeit der Folie mit dem Kuhlstempel
durch eine Verzogerung der Formluftzuschal-
tung von z. B. 0,1 s erhoht. Eine Geometrieop-
timierung des Kuhlstempels soll weiterhin die
Temperaturprofile auf der Folie so verandern,
dass die resultierenden Wanddickenverteilun-
gen homogenisiert werden.

Femperaturprofile beim Einsatz eines
imm (PS, 120 °C)
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Komplettlésungen fir maBBgeschneiderte
technische Profile — von der ersten Idee

zum Kundenprofil

Kunststoffprofile erftillen eine Vielzahl von
physikalischen und optischen Anforderungen.
Ihre Herstellung und Weiterentwicklung
verlangen High-Tech in der Extrusion, Wissen
um Materialeigenschaften als auch die richtige
Auslegung von Profil-Design, Werkzeug und
Maschine. Das 6sterreichische Unternehmen

ie Herstellung technischer Profile in GréBenordnungen von

Kleinstprofilen von 2 mm fur Laboranwendungen und XXL-
Profilen wie Wellenbrecherprofile bis zu 1.000 mm, stellt die
Extrusion vor besondere Herausforderungen. Rheologisch un-
terschiedliche Materialien wie PP PE, PC und PC-ABS, PA,
PMMA, WPC, Biowerkstoffe, recycelte Kunststoffe, glasfaser-
verstarkte Kunststoffe, aber auch PVC wie bei der Fensterprofil-
extrusion finden in geometrisch herausfordernden technischen
Profilen ihren Einsatz. Greiner Extrusion stellt sich jeder Anfor-
derung. Oftmals werden Profile angefragt, die bis dato noch
nicht entwickelt wurden, oder Profil-Designs mussen auf die
spezifischnen Anforderungen hin optimiert werden. Das Engi-
neering der Osterreicher reicht von einfachen Entwiirfen (iber
komplexe Profilhybride mit verschiedenen coextrudierten Mate-
rialien bis hin zur Entwicklung zur Marktreife, Testlaufen und
technische Umsetzung in Produktionslinien.

(Bild: © Greiner Extrusion)

Greiner Extrusion ist der flihrende Spezialist
im Profil-Engineering und bindelt seit tiber
40 Jahren seine Kompetenzen als Komplett-
anbieter sowohl flir Fensterprofile als auch fir
vielfdltige und komplexe technische Profil-
anwendungen.

Gemeinsame Entwicklung zum Kundenprofil

Von der Idee zum fertigen Produkt bei individueller Profil-Viel-
falt — Greiner Extrusion stellt bei der Produktentwicklung den
Kundennutzen und die Anwendung in den Vordergrund und
bietet vielfaltige Unterstlitzung. Als Komplettanbieter von maB-
geschneiderten Losungen liegen die Kernkompetenzen im Pro-
zess-Know-how der Profilextrusion sowie den speziellen inline-
und offline Bearbeitungsprozessen wie Vermessen, Oberfla-
chenaktivierung, Bedrucken, Pragen, Bohren, Stanzen, Frasen,
Folieren, Blrsten und vielen mehr.

Das Unternehmen setzt auf individuelle Profilvielfalt und die
partnerschaftliche Zusammenarbeit. Fir Materialtests und Pro-
duktentwicklungen stellt Greiner Extrusion seinen Kunden in
Tuning-Centern 15 Extrusionslinien zur Verfigung. Im Head-
quarter in Nussbach betreibt Greiner Extrusion weltweit eines
der groBten und modernsten Forschungs- und Entwicklungs-
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zentren der Extrusionsbranche. Hier arbeiten Informatiker, Ma-
thematiker, Physiker, Rheologen, Software-Entwickler und Ver-
fahrenstechniker zusammen, um Innovationen in der Profilex-
trusion voranzutreiben. Diese Experten unterstlitzen die Kun-
den mit Finite-Elemente-Berechnungen wie 3D Schmelze-Stro-
mungs-, Profilabkihl- und strukturmechanischen Simulationen
von Werkzeugen und Maschinenbauteilen und Auftrags-Simu-
lationen wie Dichtungssimulationen, Profilverformungen U-
Wert-Berechnung und weiteren mehr. Der Einsatz eigen ent-
wickelter Statik-Programme, Konstruktionszeichnungen sowie
der Einsatz eines 3D-Druckers erganzen zusammen mit Bera-
tungsleistungen zu Materialrezepturen, Rheologie, Extrusion
und Prozessfahigkeit die Auslegung des gesamten Extrusions-
prozesses und der abschlieBenden Linienausfiihrung.

Geballte Kompetenz bei technischen Profilen

Greiner Extrusion ist der weltweit fihrende Anbieter von Extru-
sionslinien, Werkzeugen und Komplettanlagen fur die Profilex-
trusion. FLOW.MATIC zur Kalibrierung der Sektions-Fullgrade
im Extrusionsprozess, die Regelung des Vakuums Uber den digi-
talen Tank zur Stabilisierung von Hohlkammer-Profilen und der
digitale Wiegetisch zur automatischen Inline-Verwiegung der
Profile sind nur einige der wegweisenden digital vernetzbaren
Technologien der letzten Jahre. Das Unternehmen Greiner hat

mit Uber 71 erteilten Patenten, 16 aktiven Patentfamilien sowie
19 Patenten in Anmeldung Innovationen auf den Weg ge-
bracht, um die Profilextrusion effizienter und ressourcenscho-
nender zu gestalten.

Zusammen mit einem breit aufgestellten Partnernetzwerk aus
Instituten und Herstellern in der Extrusion kann Greiner Extrusi-
on selbst die exotischsten Anforderungen technischer Profile
entwickeln und Lésungen aus einer Hand anbieten. Die Kun-
den profitieren von nur einem Ansprechpartner fiir alle Frage-
stellungen und einem minimierten Schnittstellenrisiko sowie
der Garantie, dass die Anlagenkomponenten reibungslos in die
Gesamtlésung eingebunden werden. Somit kénnen alle Sicher-
heitsaspekte im gesamten Produktionsprozess berlcksichtigt
werden. Am Ende erhalt der Kunde genau das, was er fir sei-
nen Erfolg benotigt: Eine effiziente, wirtschaftliche und nach-
haltige Produktion von geometrisch prazise designten techni-
schen Profilen, die allen physikalischen und optischen Anforde-
rungen konstant entsprechen.

|
Greiner Extrusion Group GmbH
Friedrich-Schiedel-Str. 1, 4542 Nussbach, Osterreich
www.greinerextrusion.com

GMA MACHINERY ENTERPRISE CO., LTD.
M +886-4-26303228 (F)+886-4-26303208 @ gma@gmatw.com

www.gmatw.com

150 9001

BUREAU VERITAS
Certification

o

www.extrusion.at



https://www.greinerextrusion.com/
https://www.gmatw.com/

40 Rohrextrusion — Anwenderbericht

Extrusion 8/2020

Ideal fir GroBBrohre -
weniger Sagqging, bessere Qualitat

,Die gréBten Vorteile des

neuen Extruders sind die
geringen Schmelzetemperaturen
bei hohen AusstoBleistungen”,
urteilt Fuad Dweik, Geschéfts-
fahrender Inhaber der Palad HY
Industries Ltd. im israelischen
Migdal HaEmek (ber den
kdrzlich in Betrieb genommenen
solEX NG 75-40 der battenfeld-
cincinnati GmbH, Bad Oeyn-
hausen. Palad HY, der bereits seit
langem Kunde des deutschen
Maschinenbauers ist, entschied
sich als erster Rohrhersteller
Israels fiir den Einschnecken-
extruder der neuesten
Generation, der viele weitere
Pluspunkte hat.

as 1997 gegrundete Unternehmen Palad HY gehort zu den

fUhrenden Herstellern von HDPE- und PVC-Rohren in Israel.
Bekannt ist der nach ISO 9001:2008 zertifizierte Rohrhersteller
fur sein GroBrohrspektrum, das bei HDPE-Rohren bis zu einem
Durchmesser von 1.200 mm und bei PVC-Rohren bis 500 mm
reicht. Neben dem heimischen Markt bedient Palad HY auch
Kunden in Ost- und Westeuropa, Stdamerika und Afrika mit
rund 25 Prozent seiner Jahresproduktionsleistung, die derzeit
rund 20.000 Tonnen betragt. Dabei gehdren zum Produktspek-
trum sowohl Rohre fir die Frisch- und Abwasserversorgung,
Erdgasverteilsysteme sowie Schutzrohre fur Elektro- und Kom-
munikationsleitungen.
Kunde von battenfeld-cincinnati ist Palad bereits von Anfang
an und betreibt heute mehrere Linien mit Maschinen aus dem
Hause des Extrusionsspezialisten. ,, Aufgrund unserer positiven
Erfahrungen mit der Maschinentechnologie aus Deutschland
haben wir uns auch bei der jingsten Investition fur einen Extru-
der von battenfeld-cincinnati entschieden und wurden nicht
enttauscht”, berichtet Rami Dweik, Sohn des Inhabers und als
stellvertetender Geschaftsfiihrer verantwortlich fur die Produk-
tion. Im Gegenteil. Der Anfang des Jahres installierte solEX NG
75-40 gehort zur neuen Generation der Hochleistungs-Ein-
schneckenextruder von battenfeld-cincinnati.
Dieser ersetzt bei Palad einen Altextruder in einer PE 100-Rohr-

linie. ,Besonders Uberzeugt uns die im Vergleich zum zuvor
eingesetzten Extruder niedrigere Schmelzetemperatur bei bes-
serer Schmelzehomogenitat und somit Rohrqualitat”, erldutert
Fuad Dweik weiter. Dank der niedrigeren Schmelzetemperatu-
ren erzielt Palad auBerdem deutlich gleichmaBigere Wandstar-
kenverteilungen in engsten Toleranzen und weniger uner-
winschtes Sagging. Logisch, dass die héhere Rohrqualitat den
Materialverbrauch reduziert und fur weniger Ausschuss sorgt.
.Sowohl die Materialeinsparungen als auch der rund zehn Pro-
zent niedrigere Energieverbrauch durch die geringeren Heizra-
ten machen den Extruder zu einer besonders wirtschaftlichen
Alternative”, fasst der Geschaftsfiihrer zusammen, der bereits
darliber nachdenkt, fur weitere Bestandslinien in einen solEX
NG-Extruder der neuen Generation zu investieren.
Verantwortlich fir die beschriebenen Vorteile der neuen solEX-
NG Extruderbaureihe, die mit 60, 75, 90 und 120 mm Durch-
messer erhaltlich sind und einen Durchsatzbereich von 750 bis
2.500 kg/h abdecken, ist im Vergleich zur etablierten und wei-
terhin erhaltlichen Vorgangerserie die komplett Uberarbeitete
Verfahrenseinheit.

Der innengenutete Zylinder bringt in Kombination mit einer
darauf abgestimmten Schnecken- und Nutbuchsengeometrie
deutliche prozesstechnische Optimierungen: ein reduziertes
axiales Druckprofil vermindert den Maschinenverschleif3, hohe
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spezifische AusstoBraten bei geringen Schneckendrehzahlen
sorgen fur eine hohe Effizienz und die schonende, aber sehr ef-
fektive und homogene Aufschmelzleistung bei rund 10 °C
niedrigeren Schmelzetemperaturen im Vergleich zu konventio-
nellen Verfahrenseinheiten sorgen fir eine hohe Endprodukt-
qualitdt und hohen Kosteneinsparungen in der Produktion.
Werden Energiekosten in Héhe von 0,10 EUR/kWh angenom-
men koénnen alleine aufgrund des beschriebenen zehn Prozent
geringeren Energieverbrauchs bei voller AusstoBleistung rund
18.000 EUR Betriebskosten eingespart werden. Je nach Ver-
gleichsmaschine sind Einsparungen bis zu 15 Prozent mdglich.
Durchaus héhere Einsparungen kénnen zudem durch die mit
niedrigen Massetemperaturen einhergehenden Materialein-
sparungen durch geringeres Sagging, insbesondere in der
GroBrohrproduktion in der Produktion erzielt werden.

Last but not least lobt der Rohrhersteller Palad HY die intuitiv zu
bedienende Extrudersteuerung BCtouch UX, die neben Trend-
funktionen auch die Moglichkeit der Individualisierung bzw.
personalisierter Bedienoberflachen erlaubt. , Unseren Mitarbei-
tern kommt es sehr entgegen, dass die Bedienung mittlerweile
sogar auf Hebraisch erfolgen kann und das battenfeld-cincin-

nati-Service-Team 24/7 erreichbar ist”, lobt der Rami Dweik sei- Von links: Rami Dweik, Deputy Manager,
nen Extruderlieferanten abschlieBend. Fuad Dweik Managing Partner of Palad H.Y.
| |

battenfeld-cincinnati Palad H.Y. Industries
I www.battenfeld-cincinnati.com I www.paladhy.com
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Ein Technologiekonzentrat fur vielfaltige

Anwendungen -

Erneuerte Baureihe der Einschneckenextruder E-GO flir

Polyolefin-Rohre prdsentiert

Die weltweite Nachfrage nach Rohren aus Polyolefin
(PO) nimmt aufgrund ihrer hervorragenden physikali-
schen und mechanischen Leistungseigenschaften, die
andere Materialien Gbertreffen, stetig zu. Aus diesem
Grund etablieren sie sich als bevorzugte Wahl fir den
Bau von Infrastrukturen flr Kanalisation und Entwésse-
rung sowie der Netze fir die Ol- und Gasindustrie und
erodieren den Marktanteil von Metall und Zement. Seit
Uber 70 Jahren liest und deutet Bausano, ein internatio-
nal fahrender Player in der Planung und Herstellung
maBgeschneiderter Extrusionslinien fir die Verarbeitung
von Kunststoffen, die Bedlirfnisse des Sektors und
prasentiert nun E-GO: die Uberarbeitete Baureihe von
Einschneckenextrudern fir die Herstellung von Polyole-
fin-Rohren. Sie ist das Ergebnis der Kompetenz der Fach-
leute von Bausano, die seit jeher Lésungen entwickeln,
die fur Zuverlédssigkeit und Qualitét stehen.

ie E-GO-Einschneckentechnologie ermdglicht die Herstel-

lung von glatten, gewellten, mehrschichtigen oder ein-
schichtigen, starren oder flexiblen Rohren, mit einem Durch-
messer, der von kleinen GréBen bis hin zu groBen Querschnit-
ten variiert und eine ausgezeichnete Homogenitat der Schmel-
ze von Kunststoffmaterialien wie PP, PP-R, PE, HDPE, LDPE, PE-
X, PE-RT, PMMA, PC, PA und PU gewadhrleistet. Diese sind ideal
fur eine Vielzahl von Anwendungen. Der Einsatz erfolgt in
mehreren Sektoren: vom Bauwesen bis zur Infrastruktur mit
dem Bau von Wasser-, Strom- und Gasnetzen, von der Land-
wirtschaft bis zur Medizin, dem Bergbau, der Ol- und Automo-
bilindustrie.
Die E-GO-Rohrextruder zeichnen sich durch ihre Schnecken-
geometrie aus, die sich neben einer speziell auf Grundlage der
Kundenanforderungen entwickelten Konstruktion auch durch
innovative Lésungen auszeichnet. Dieser Ansatz ermdglicht ei-
ne hohe Maschinenleistung in kg/h und gestattet es, die Polyo-
lefine ohne UbermaBige mechanische Beanspruchung zu verar-
beiten. Darlber hinaus sind die spezielle Konstruktion sowohl
der Schnecke als auch des Zylinders zusammen mit den Asyn-
chronmotoren mit geringer Stromaufnahme eine Garantie fur
eine hervorragende Energieeffizienz. Zudem ist die Losung so
konzipiert, dass die Kontinuitat des Betriebs und eine hdhere
Lebensdauer der Anlage aufgrund des geringeren VerschleiBes
der Komponenten gewabhrleistet ist, was zu einer wichtigen
Gesamteinsparung beitragt.
In der Konfiguration der Linie stechen der Extrusionskopf und
die Extrusionswerkzeuge hervor, die die beste Verarbeitung des

Rohrs unter Beibehaltung eines hohen Durchsatzes garantie-
ren. Hervorzuheben sind auch das mehrstufige Getriebe mit
geschliffenen Schragverzahnungen, die Zylinderheizung mit ke-
ramischen Heizelementen und das Kihlsystem mit Radialgebla-
se, die gravimetrische Dosiereinheit oder der Schiebetrichter.
Darlber hinaus kann mit dem Digital Extruder Control 4.0 der
Verbrauch Uberwacht und der Extruder und die gesamte Linie
Uber eine einzige Benutzeroberfliche gesteuert werden.
SchlieBlich ist es bei bestimmten Verfahren wie der Coextrusion
auch maoglich, den E-GO Einschneckenextruder fur Rohre mit
einer Doppelschneckenlésung zu kombinieren.

L, Auf Bausano zu vertrauen, bedeutet, sich auf einen Partner
verlassen zu kénnen, der in der Lage ist, die am besten geeig-
nete Zusammensetzung zu erarbeiten, um das gewinschte
Produkt mit dem besten schlisselfertigen Extrusionssystem zu
erhalten”, sagt Clemente Bausano, Vice President von Bausa-
no, und schlieBt mit den Worten: ,,In diesem speziellen Fall sind
fur Polyolefin-Rohre hohe Leistungseigenschaften hinsichtlich
Abrieb-, Korrosions-, Chemikalien- und Schlagfestigkeit sowie
Innendruck und Hitze erforderlich, die Bausano mit der kun-
denspezifischnen Anpassung der Kernelemente der E-GO-Linie
garantiert, um eine beispiellose Produktionskapazitat zu errei-
chen.”

Bausano & Figli Spa
C.so Indipendenza 111, 10086 Rivarolo Canavese (T0), Italy
Www.bausano.com
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Neue Maf3stabe in der Extrusionstechnik

Die patentierte Wellenschnecke der Hans Weber Maschinenfabrik bringt technische und
wirtschaftliche Vorteile in der Kunststoffverarbeitung

Neue Produktideen, schwierig zu verarbeitende PVC-Kunststoffe und steigende
Anforderungen an die Produktqualitat stellen PVC-Extrudeure vor immense
Herausforderungen; vor allem, wenn es um PVC-Materialien mit hohen Full- und
Verstarkungsstoffen, Mahlgut, Recyclingware, Holzfaser verstérkte Kunststoffe
(Wood Plastic Composites) oder peroxidisch vernetztes Polyethylen (zum Beispiel

PEXa-Rohre) geht.

Der deutsche Extruder-Hersteller Weber optimiert die Ex-
trusionstechnik: Die neu entwickelte, patentierte Schnecken-
geometrie (IF-Screw-Technologie®) fir gegenldufige Doppel-
schnecken-Extruder verleiht der Extrusion thermoplastischer
Kunststoffe neue Impulse. Mit der sogenannten Wellenschnek-
ke oder auch ,IF-Schnecke” (Interferenz) ist es Weber gelun-
gen, eine Generation von Extruderschnecken vorzustellen, die
dem Kunststoffverarbeiter eine wirtschaftlichere Extrusion er-
maoglicht. Hohere AusstoBleistung, Reduzierung der Rohstoff-
kosten, verbesserte Produktqualitdt kennzeichnen dieses neue
Schneckenkonzept. Verarbeitungsprozesse, die bis dato mit
konventionellen gegenldufigen Doppelschnecken nicht oder
nur unzufriedenstellend realisiert werden konnten, lassen sich
mit dieser neuen Schneckentechnologie besser in die Tat um-
setzen. Auch bei der Granulierung von scherempfindlichen Ma-
terialien, die hohe Anforderungen an Homogenitat und gute
Dispergierung stellt, eréffnen sich neue Potentiale.

Die perfekte Welle im Hochleistungsdoppelschnecken-Ex-
truder: Bei der Wellenschnecke sind die Schneckengange — im
Gegensatz zu herkdmmlichen Doppelschnecken-Extrudern —in
Umfangsrichtung wellenférmig ausgebildet. Dadurch kommt
es zu schlangenartigen Bewegungen des mit PVC gefillten C-
Kammervolumens der Schnecke. Dieser sogenannte Walk-
Knet-Effekt fUhrt zu einer zusatzlichen inneren Reibung zwi-
schen den PVC-Kdrnern und bewirkt eine deutlich hdhere und
schnellere Einleitung mechanischer Energie in den Kunststoff.
Die Funktionalitat dieses innovativen Verfahrens hat sich in den
letzten Jahren vielfach in der Praxis bewdahrt. , Auf die inneren
Werte kommt es an, denn mit unserer IF-Screw-Technologie
wird im Vergleich zur baugleichen, konventionellen Schnecken-
geometrie bis zu 30 Prozent mehr Energie ins Material eingelei-
tet”, unterstreicht Dr. Markus Weber, Geschéaftsfuhrer Hans
Weber Maschinenfabrik, den wesentlichen Vorteil der paten-
tierten Weber Wellenschnecke.

Héherer AusstoB3, verbesserte Produktqualitadt, geringere
Materialkosten: Im Ergebnis bedeutet das fur den Kunden,
dass durch den Einsatz dieser IF-Screw-Technologie® eine ver-
besserte Produktqualitat sowohl hinsichtlich der Optik, als auch
in Bezug auf die mechanischen Werte erreicht wird — selbst
beim Einsatz hoher Fullstoff- bzw. Recyclatanteile.

Dariber hinaus ermoglicht die Schnecke den AusstoBbereich
ohne Verlangerung des /D Verhaltnisses zu steigern. Es wird ei-
ne gute Plastifizierung bei sehr niedrigen und sehr hohen
Schneckendrehzahlen erzielt. Der Extruder kann somit flexibel
in der Produktion eingesetzt werden. , Die gangige Meinung 'je
langer, desto besser’ muss relativiert werden. Denn durch die
wellenférmigen Schneckengdnge erhoht sich die wirksame
Lange bei gleichem L/D Verhaltnis um circa 15 Prozent. Bei der
PEXa Verarbeitung haben wir sogar eine Leistungssteigerung
von 25 Prozent erreicht”, erklart Rainer VieBmann, Leiter Ver-
fahrenstechnik, und verantwortlich ftr die Weber Innovation.
Aufgrund der guten Homogenisierwirkung der Schnecken wer-
den ebenfalls bessere Ergebnisse bei der Verarbeitung von Dry-
blend-Kaltmischungen erzielt. Somit ist auch ein groBeres Ener-
gieeinsparpotential mdglich. Insgesamt verbucht der Extrudeur
einen positiven Einsparungseffekt bei Mischzeiten, Energie-
und Rohstoffkosten.

Individualitdt von Anfang an: Weber entwickelt gemeinsam
mit Kunden individuelle und materialspezifische Lésungen. Da-
hinter steht deutsche Ingenieurskunst mit umfangreichem
Know-how in Verfahrenstechnik, Anlagen- und Maschinenbau.
Qualitat und Zuverlassigkeit sind die Werte, die das Familienun-
ternehmen seit 1922 pragen. Daher setzt Weber mit umfang-
reichen Serviceleistungen auf die langfristige Partnerschaft mit
seinen Kunden. Personliche Betreuung, feste Ansprechpartner,
schnelle Reaktionszeit und kurzfristige Materialverfigbarkeit
am Lager — auch fur altere Modelle — spielen hierbei eine be-
deutende Rolle. ,Im Rahmen unserer Serviceleistung Retrofit
beraten wir Kunden zu sinnvollen Moglichkeiten, die Produkti-
vitat ihrer bestehenden Weber Maschine durch geeignete
Nachristung zu steigern. Aufgrund unserer jahrelangen Erfah-
rung wissen wir, dass es effizienter ist, eine Anlage zu moderni-
sieren als diese zu ersetzen. Damit handeln wir nachhaltig”, be-
tont Dr. Markus Weber abschlieBend.

Hans Weber Maschinenfabrik GmbH
Bamberger Str. 20, 96317 Kronach, Deutschland
www.hansweber.de
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Der richtige Dreh fur Simulationen

Neuer Ansatz zur Validierung des Energieeintrag bei

Doppelschneckenextrudern

Das Kunststoff-Zentrum SKZ und
das Institut Kunststofftechnik der
Universitdt Paderborn (KTP)
kooperieren in einem neuen
Forschungsprojekt. Ziel dieses
Vorhabens ist es, das Verstdndnis
des axial-ortsaufgel6sten Ener-
gieeintrags entlang der Extruder-
schnecke zu erweitern. Hierzu
soll eine Kombination aus Mess-
technikentwicklung und Prozess-
modellierung die Vorhersage-
genauigkeit des berechneten
Energieeintrages verbessern.

"‘

oppelschneckenextruder sind haufig modular aufgebaut.

Hierdurch ergeben sich eine Vielzahl an moglichen Schne-
ckenkonfigurationen. Die Auswahl einer geeigneten Konfigura-
tion und passender Prozessparameter ist eine zentrale Heraus-
forderung fur Maschinenhersteller und Compoundeure. Als
wesentlicher Bestandteil der Entwicklungsprozesse werden
heutzutage computerunterstiitze Verfahren eingesetzt, um die
Auslegung der Prozesse zu vereinfachen. Viele ProzessgréBen
kénnen bereits durch entsprechende Software mit guter Uber-
einstimmung vorhergesagt werden. Die bisher méglichen Be-
rechnungen des Energieeintrags sind allerdings fehlerbehaftet.
So sind in wissenschaftlichen Untersuchungen fur Ubliche
Schneckengeometrien und Materialsysteme bei der Leistungs-
berechnung Abweichungen zum Experiment von zehn bis 20
Prozent zu verzeichnen. Bei komplexeren Schnecken und Re-
zepturen kénnen Abweichungen von bis zu 50 Prozent zwi-
schen Berechnung und Messung auftreten. Dies fihrt zu zeit-
und kostenintensiven Validierungen, Verzégerungen in der Pro-
duktion sowie zu einem hohe Energie- und Materialeinsatz.
Bislang ist nur eine integrale Betrachtung des Energieeintrags
Uber die Gesamtschneckenlange maoglich. Die Energieeintrage
innerhalb der einzelnen Schneckenzonen sind nicht bekannt.
Die in diesem Vorhaben zu entwickelnde, ortsaufgeléste Dreh-
momentmessung entlang der Schnecke beruht dabei auf der
Bestimmung der Schneckentorsion. Hierzu werden an zwei
Stellen Uber der Extruderschnecke zum Beispiel die Massedriik-
ke bestimmt. Auf diese Weise ergibt sich aufgrund des Druck-
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Modular aufgebaute Extruderschnecken bieten eine groBe Vielfalt an
Auslegungsmdglichkeiten. Computerunterstiitze Verfahren helfen bei der
optimalen Schneckenkonfiguration. Diese Verfahren sind jedoch bei der
Simulation des Energieeintrags aufgrund der derzeit fehlenden

Validierungsméglichkeit fehlerbehaftet (© SKZ)

anstiegs beim Passieren des Schneckenstegs ein charakteristi-
scher Verlauf. Tritt zwischen den beiden Messstellen an der
Schnecke ein Drehmoment auf, so ergibt sich infolge der Torsi-
on eine zeitliche Verschiebung im linear-elastischen Bereich
zwischen den beiden Messverldufen.

Das Projekt wird Uber die Arbeitsgemeinschaft industrieller For-
schung e.V. (AiF) im Rahmen des Programms zur Forderung der
industriellen Gemeinschaftsforschung und -entwicklung (IGF)
vom Bundesministerium fir Wirtschaft und Energie (BMWi)
aufgrund eines Beschlusses des Deutschen Bundestages gefor-
dert (Forderkennzeichen 21056 N).

Eine kostenfreie Beteiligung der Industrie am projektbegleiten-
den Ausschuss ist ausdricklich erwiinscht. Interessierte Firmen
kdnnen sich hierzu an die Forschungseinrichtungen wenden.

SKZ - Das Kunststoff-Zentrum
Friedrich-Bergius-Ring 22, 97076 Wiirzburg, Deutschland
Kilian Dietl, k.dietl@skz.de

Laura Austermeier, laura.austermeier@ktp.upb.de
www.skz.de
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Investition in die Zukunft -
Modernen Erweiterungsbau eréffnet

Breyer kann in den letzten Jahren auf
einen stabilen Geschéftsverlauf
zurtckblicken. Durch Investition in
die Entwicklung neuer Produkte aber
auch durch Modernisierung und Digi-
talisierung interner Prozessabléufe,
hat sich das Unternehmen in den
vergangenen Jahren erfolgreich
weiterentwickelt. Die Uber viele Jahr-
zehnte gewachsene Infrastruktur des
Unternehmens bedurfte ebenfalls
einer Optimierung vor allem hinsicht-
lich logistischer Ablédufe. So wurde in
den vergangenen Jahren ein Master-
plan erarbeitet welcher eine schrittweise Anpassung der
Infrastruktur vorsieht. Ein wesentlicher Schritt und Vor-
aussetzung weiterer mittelfristiger Gestaltungen war der

Diese bislang groBte Einzelinvestition in der 70-jahrigen Ge-
schichte der Breyer GmbH konnte nun seit Frihjahr schritt-
weise in Betrieb genommen werden und seit 1. Oktober 2020
mit der Umstellung des Empfangsbereich und neuer Firmen-
adresse abgeschlossen werden.

Der neue Empfangsbereich steht fir Transparenz: Im Zuge
dieses Neubaus wurde auch unser Empfangsbereich komplett
neu gestaltet. Nach Uber 70-jahriger Firmengeschichte kann
Breyer seine Gaste nun in der Georg-Fischer-StraBBe 40 begriis-
sen.

Raum zum Lernen - die gldseren Ausbildung: Auch die 34
Auszubildenden haben einen neuen lichtdurchfluteten Arbeits-
platz erhalten. Die Vermittlung von Wissen an junge Menschen
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nun entstandene Neubau mit neuem Empfangsbereich,
einer modernen Lehrwerkstatt und einem zusétzlichen
Innovations-Center.

und damit die Ausbildung in zukunftsweisende Berufe hat bei
Breyer seit Beginn der Firma Tradition. Dies gilt als wichtige In-
vestition in die Zukunft und wird auch als gesellschaftliche Ver-
antwortung fir junge Menschen gesehen.

Platz fur Entwicklungen: Breyer steht flr Innovation. Um die
Wettbewerbsfahigkeit auch langfristig sicherzustellen, setzt
Breyer weiterhin auf innovative Weiterentwicklung seiner Pro-
duktpalette. Mit dem Neubau ist zusatzlicher Platz fur Ver-
suchsanlagen und Innovationen fir die Zukunft entstanden, in-
dem das “Breyer Innovation Center” (BIC) um ein neues Ge-
baude erweitert wurde. Die Weiterentwicklung von Maschinen
und Produkten fur und mit Kunden hat hier ihre Wiege.

Die freiwerdende Flache, in der diese Bereiche bislang unterge-
bracht waren, kénnen nun mittelfristig schrittweise fur verbes-
serten logistische Abldufe genutzt und angepasst werden, um
die 70-jahrige Erfolgsgeschichte des Unternehmens weiter fort-
zuschreiben.

Ausblick: Breyer sieht dem Ende des Geschéftsjahres 2020 po-
sitiv entgegen. Die Auftragslage im laufenden Geschéftsjahr ist
trotz der Coronakrise zufriedenstellend.

Positiv entwickelt haben sich vor allem der Absatz von Spezial-
maschinen fur den Bereich der Lithiumbatteriefertigung sowie
der Verkauf von Maschinen zur Herstellung glasklare Platten
aus Plexiglas.

Breyer GmbH Maschinenfabrik
Georg-Fischer-Str. 40, 78224 Singen, Deutschland
Www.breyer-extr.com
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Saugblasformen mit Statzlufteinbringung zur
Verbesserung der Produktqualitat

Das Saugblasformen ist eine Produktionstechnologie zur
Herstellung komplexer Hohlkérper, die im konventionel-
len Extrusionsblasformen oft nicht herstellbar sind. Limi-
tationen ergeben sich wéhren des Saugblasformprozesses
beim Anlegen des Vorformlings an kritische Stellen ent-
lang der Kavitdtswand, an der die Kunststoffschmelze
anhaftet. Dies fuhrt zu ungleichméBigen Wanddicken-
verteilungen und Markierungen am fertigen Produkt.
Durch simulative und praktische Untersuchungen sollen

m Mittelpunkt der Weiterentwicklungen des Extrusionsblas-
formens stehen nach wie vor die Energie- und Ressourceneffi-
zienz [FR10, FR12, GHOO, GHO1, Leo07, ST15]. Nur deren Opti-
mierung sichert die Wirtschaftlichkeit und Nachhaltigkeit des
Verfahrens. Insbesondere ermoglicht die Technik des Saugblas-
formens die wirtschaftliche Fertigung von komplexen, dreidi-
mensional gewundenen Leitungen, wie sie beispielsweise fur
Kihlungs-, Heizungs- oder Klimatisierungssysteme im Automo-
bil zum Einsatz kommen [JZMOQ7]. Bei der Herstellung derartiger
Bauteile im konventionellen Blasformen wird ein Vorformling
mit deutlich groBerem Durchmesser als die herzustellende Lei-
tung benotigt. Beim SchlieBen des Werkzeugs wird das Uber-
schissige Material auBerhalb der Formnestbereiche vom Werk-
zeug abgequetscht. Dadurch wird ein Butzen erzeugt, der bis
zu 1.000 Prozent der gesamt eingesetzten Kunststoffmenge
ausmacht [NNO1]. Durch das Aufschmelzen und das Rezyklie-
ren bei der Ruckfiihrung des Uberschissigen Materials sowie
dem aufgrund der umlaufenden Quetschnaht hohen SchlieB-
kaftbedarf muss sehr viel Energie aufgewendet werden [NNO1].
Beim Saugblasformen wird der extrudierte Vorformlings-
schlauch direkt aus dem Blaskopf in das darunter befindliche,
geschlossene Werkzeug gesaugt. Dabei gleitet der Schlauch
auf einem von einer auf der Werkzeugunterseite angeschlosse-
nen Saugvorrichtung erzeugten Luftstrom in das Werkzeug
hinein. Da der Vorformling in das geschlossene Werkzeug ein-
gesaugt wird, kann der Durchmesser auf das Endprodukt abge-
stimmt werden, sodass keine unerwiinschten Abquetschberei-
che entstehen. Durch die Vermeidung von Quetschndhten und
Butzen sind der Material- und Energieverbrauch deutlich redu-
ziert [NNOO, Ren93]. Der Luftstrom, der es dem Vorformling er-
laubt, durch das geschlossene Werkzeug zu gleiten, kann bei
sehr komplexen Geometrien und insbesondere kleinen Radien
abreien. Dies fuhrt dazu, dass der Vorformling zumindest zeit-
weise an der Formnestoberflache haftet [NNO8] und entweder
gar nicht ausgeformt werden kann oder durch den vorzeitigen
Kontakt mit dem Werkzeug in diesen Bereichen bereits abkihlt
und sich beim anschlieBenden Aufblasvorgang nicht mehr so

die kritischen Stellen im Werkzeug identifiziert werden,
sodass durch eine gezielte Stutzlufteinbringung das
Anliegen des Vorformlings verhindert werden kann. Als
kritische Stelle konnten Innenradien im Werkzeug identi-
fiziert werden. Hier entsteht aufgrund eines Druck-
gefélles zwischen Werkzeuginnen und -auBBenseite eine
Kraft auf den Vorformling. Eine lokale Stutzlufteinbrin-
gen kann diese Druckgefélle ausgleichen und so ein
Anliegen des Vorformlings verhindern.

Einlassdruck: 1 bar

Umlenkung

mit
Umlenkung

Bild 1: Randbedingungen der Saugblasformsimulation

weit wie die Ubrigen Bereiche des Vorformlings verstrecken
lasst [HM15]. Es bildet sich eine Dickstelle, die im spateren Pro-
dukt eine optische Fehlstelle darstellt. Eine haufig genutzte
Maglichkeit, dem zu begegnen, ist der Einsatz von Ol als
Schmiermittel, das den Vorformling besser durch das Werkzeug
gleiten lasst [Ket09]. Der Einsatz des Schmiermittels bringt aber
wiederum den Nachteil mit sich, dass Ol sich auf der Bauteilo-
berflache ablagert und die Nachbearbeitung erschwert [NNO8].
Um diesen prozesstechnischen Herausforderungen zu begeg-
nen, wurde bereits im Jahr 1988 von Sadr der Einsatz von
Druckluftdtsen insbesondere an heiklen oder exponierten Stel-
len der Formoberflache vorgeschlagen, um eine Luftschmie-
rung zu erzeugen [Sad88]. Allerdings ist die Integration solcher
Dusen in das Werkzeug sehr aufwendig und daher kostenin-
tensiv. Um ein entsprechendes Luftpolster zu erzeugen, wird ei-
ne Vielzahl an sehr feinen Disen benétigt, die mit einem gerin-
gen Abstand zueinander positioniert sind.

Neue Entwicklungen im Bereich der Werkzeugtechnik, insbe-
sondere im Bereich des Selective Laser Melting (SLM) oder auch
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Bild 2: Simulation der Druckverteilung
im Saugblasformen ohne (links) und
mit (rechts) Stutzlufteinbringung

des Laserstrahlabtragens, ermoglichen
die wirtschaftliche Her-stellung komple-
xer Werkzeuggeometrien. Durch die ge-
nannten Technologien kdnnen zudem
sehr feine Strukturen erzeugt werden,
die sich nicht auf der Bauteiloberflache
abzeichnen. Dies konnte bereits bei SpritzgieBwerkzeugen ge-
nutzt werden, um beispielsweise druckluftbetriebene Auswer-
fereinheiten herzustellen [Hof16]. Der Einsatz von luftfiihren-
den Werkzeugkomponenten beim Saugblasformen kann po-
tenziell ein Anhaften des Vorformlings an der Formoberflache
verhindern. Der Entstehung von unerwinschten Dickstellen
wird entgegengewirkt ohne die Oberflachengute des Blasform-
teils zu verschlechtern.

Daher wird erforscht, wie sich die Stitzlufteinbringung tber an
das Werkzeug angepasste additiv gefertigte Dusen auf das Ein-
saugverhalten des Vorformlings austbt. Dazu werden simulati-
ve und praktische Untersuchungen durchgefiihrt, die es ermég-
lichen, kritische Stellen im Werkzeug zu Identifizieren an denen
Stutzluft eingebracht werden soll.

Simulation der Luftstrmung im Saugblasformen

Die Strdmungs- und Druckverhaltnisse im geschlossenen Saug-
blaswerkzeug beim Durchsaugen des Vorformlings sind ent-
scheidend fur den Saugblasprozess. An kritischen Stellen kann
gezielt Luft eingebracht werden, um die Strémungsverhaltnisse
zu vorteilhaft anzupassen. Bild 1 zeigt das Simulationsmodell
sowie die angenommenen Randbedingungen.
Randbedingungen sind ein Druck am Einlass von 1 bar, ein
Druck am Auslass von 0,1 bar und ein Luftvolumenstrom Aus-
lass von 2,5 m3/h. Zusatzlich wird die Stutzlufteinbringung si-
muliert. Diese stromt im Innenradius der Kavitat mit einer Ge-
schwindigkeit von 0,28 m/s orthogonal
zur Einblasflache ein. Als Stoffwerte fir
die Luft wurden eine Dichte von 1 kg/m3
sowie eine kinematische Viskositat von
10° Pa-s angenommen. Die Simulatio-
nen mit und ohne Stitzlufteinbringung
wurden fir eine Kavitat mit rechtwinkli-
ger Umlenkung mit einem Innenradius
von 55 mm durchgefuhrt.

Bild 3: Druckverhéltnisse in der
Blasform ohne und mit
Stutzlufteinbringung

Die Simulationen wurden mit der open-source Software Open-
Foam (OpenFOAM Foundation, London, UK) durchgefhrt. Zur
Berechnung der Strémung wurde das k-epsilon Turbulenzmo-
dell verwendet. Da eine Simulation des realen Saugblasprozes-
ses sehr aufwendig ist, werden im Rahmen der Modellbildung
Vereinfachungen getroffen. Dazu zahlt beispielsweise, dass der
Schlauch starr in der Werkzeugkavitat liegt und sich nicht be-
wegt. Dies ermoglicht die Beurteilung des Strémungsfeldes
Uber den Schlauchumfang. Bild 2 zeigt fur beide Falle die
Druckverhéltnisse, die durch die Luftstromung entstehen.
Ohne Stutzluft bildet sich in den geraden Werkzeugbereich ein
symmetrisches Druckprofil aus. Durch die unterschiedlichen
Stromlinienlangen resultiert jedoch, dass sich in den gekrimm-
ten Werkzeugbereichen ein asymmetrisches Druckprofil ein-
stellt. Der Druck ist an der Innenseite der Umlenkung niedriger
als an der AuBenseite. Dieses Druckgefalle fuhrt zu einer Kraft
auf den Schmelzeschlauch und somit einer Verschiebung in
Richtung des niedrigen Druckes. Die fur den Extrusionsblas-
formprozess kritische Stelle befindet sich somit im Bereich des
Innenradius der Umlenkungen.

In einer zweiten Simulation wurde an dieser kritischen Stelle
Stutzluft mit einer Geschwindigkeit von 0,28 m/s eingeblasen.
Durch die Stutzlufteinbringung am Innenradius ergeben sich
gunstige Druckverhéltnisse. Der Druckverlauf ist nun deutlich
homogener und das Druckgefalle zwischen Innen- und AuBen-
radius der Umlegung kann reduziert werden. Verglichen mit

Oohne Stutzlufteinbringung
Omit Stutzlufteinbringung

auflden innen

Kavitatsseite [-]
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Bild 5: Saugblasformteststand zur Validierung der
Simulationsergebnisse ohne (links) und mit (rechts)
Sturzlufteinbringung

der Simulation ohne Stltzlufteinbringung zeigt sich eine deut-
liche Verbesserung der Druckverteilung. Dies fuhrt zu einer Ver-
ringerung der auf den Vorformling ausgetbten Kraft, sodass
das Anlegen desVorformlings an der Werkzeugwand verhin-
dert wird.

Bild 3 zeigt den gemittelten Druck zwischen Kavitat und Vor-
formling an der AuBen- und Innenseite. An der AuBenseite tritt
durch Stutzlufteinbringung eine Druckénderung von 0,53 bar
auf 0,55 bar. An der Innenseite, bei der geringere Driicke auf-
treten, resultiert aufgrund der Stutzluftzufuhr eine Druckerho-
hung von 0,40 bar auf 0,46 bar. Die Druckdifferenz zwischen
Innen und AuBenseiten, die entscheidend fur die Schlauchposi-
tion ist, wird durch die Stutzlufteinbringung also um 40 Prozent
reduziert.

Durch die verringerte Druckdifferenz wird erreicht, dass der Vor-
formling mittig in der Kavitat verbleibt und nicht an die Innen-
seite gesaugt wird. Durch ein weiteres Erhohen des Stutz-luftvo-
lumenstroms lasst sich das Druckgefalle weiter reduzieren.

Praktische Untersuchungen am Saugblasformteststand
Zur Uberpriifung der Simulationsergebnisse wurde ein Test-
stand konstruiert, der es auBerhalb der Blasformanlage ermég-
licht, den Saugvorgang durch eine Polymethylmethacrylat-
Scheibe zu beobachten. Bild 4 zeigt schematischen den Aufbau
des Teststandes.

Die modulare Bauweise des Teststands erlaubt es, sowoh! die
FlieBkanalgeometrie als auch die Einsatze zur Stutzlufteinbrin-
gung zu verandern und auszutauschen. Um die Simulationser-
gebnisse zu Uberpriifen, wurden zunachst am Teststand Unter-
suchungen durchgefuhrt, die es ermoglichen, die Luftstromung
im Werkzeug zu beurteilen.

Bild 5 zeigt das Einsaugen eines Fadens mit und ohne Stutzluft-

Bild 4: Schematische Darstellung des
Saugblasformteststandes

Einlass

NN _\ }\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\x Stammwerkzeug
. .
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V7777777777
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einbringung. Die Strémungsverhaltnisse sind analog zu der
Stromungssimulation gewahlt worden, um Vergleichbarkeit ge-
wahren. Zu erkennen ist, dass der Faden ohne Stitzluft an dem
Innenradius des Werkzeugs anliegt. Dies ist in Ubereinstim-
mung mit den oben beschriebenen simulativen Ergebnissen
und verdeutlicht anschaulich die Problemstellung des an der
Werkzeugwand anliegenden Vorformlings. Durch die Einbrin-
gung von Stutzluft wird eine Verbesserung des Einsaugverhal-
tens erreicht. Zu erkennen ist, dass der Faden mittig im FlieBka-
nal verbleibt und nicht mehr durch einen unterschiedlichen
Druck zwischen AuBen- und Innenseite an der Kavitdtswand
anliegt. Dies ermoglicht eine potenziell gleichmaBige Wanddik-
kenverteilung nach dem Aufblasen, da die Verstreckwege
gleich groB3 sind. AuBerdem wird so verhindert, dass Markie-
rungen durch das Anliegen des Schlauches an der Werkzeug-
wand auf dem Produkt entstehen.

Fazit und Ausblick

Anhand von Simulationen und praktischen Untersuchungen an
einem Teststand konnten die kritischen Stellen beim Saugblas-
formen identifiziert werden. Die Simulation des Saugblasvor-
gangs zeigt deutlich, dass es besonders an der Innenseite des
Werkzeuges zu Bereichen mit verringertem Druck kommt. Dies
fuhrt zu einem Druckgefalle zwischen Innen- und AuBenseite
des Werkzeuges. Dadurch tendiert der Vorformling dazu, an
der Innenseite des Werkzeuges zu haften, wodurch Bauteilfehl-
stellen entstehen. Durch die gezielte Stutzlufteinbringung lasst
sich der Kontakt des Vorformlings mit der Kavitat verhindern.
Durch die Zuftihrung von Stutzluft gleichen sich die Druckver-
haltnisse an. Die Kraft auf den Vorformling in Werkzeugwand-
richtung wird dadurch minimiert.

Im weiteren Verlauf soll untersucht werden, welchen Einfluss
verschiedene Dusengeometrien auf die Lufteinleitung haben.
Dabei ist vor allem von Interesse, welche Beschaffenheit die po-
rosen Strukturen haben mussen, um ein effektives Luftpolster
zu erzeugen und ob die Strukturen Oberflachendefekte auf
dem Blasteil hinterlassen. Ziel weiterer Untersuchungen ist es
auBerdem, die Werkzeugkomplexitat zu erhéhen, um die Pro-
zessgrenzen des Saugblasformens zu erweitern. Dadurch soll
es ermoglicht werden, die Designfreiheit zu erhéhen und quali-
tativ hochwertige Produkte herzustellen.
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Umweltvertragliche Tiefziehfolien —

ddnn und mono

Innovative Tiefziehfolien fir die Verpackungen von Lebensmitteln wie Brot,
Fleisch und Kése entwickelte der Blasfolienanlagen-Spezialist Kuhne Anlagenbau
jetzt mit und fir seine Kunden. Clou der Mehrschichtfolien, die auf Triple-Bubble®-
Blasfolienanlagen hergestellt werden, ist ihre bis zu 50 Prozent reduzierte Dicke
im Vergleich zu herkémmlichen Castfolien und ihre hohe Barrierewirkung trotz
Monomaterialverbund. Somit bieten die Folien deutliche Vorteile bei vergleich-

barem bis verbessertem Eigenschaftsprofil.

ie Anforderungen an Tiefziehfolien fir die Lebensmittel-

branche sind enorm: hohe Barrierewirkung fur eine lange
Haltbarkeit des Packgutes, Siegelfdhigkeit, Bedruckbarkeit, an-
sprechende Oberflachenbeschaffenheit wie Glanz und Transpa-
renz, und das alles bei maglichst geringer Foliendicke und guter
Tiefziehbarkeit. Zwar hat sich als Herstellverfahren fur Tiefzieh-
folien die Castfolien-Extrusion etabliert, jedoch lassen sich mit
der Triple-Bubble®-Technologie deutliche Vorteile erzielen. Dies
ermittelte die Kuhne Anlagenbau jetzt im ersten Schritt in um-
fangreichen Versuchen auf der 13-Schicht-Triple-Bubble®-Anla-
ge im hauseigenen Technikum. ,Uns ist es gelungen, Folien her-
zustellen, die im Gegensatz zu 150 bis 180 um-dicken Castfo-
lien nur eine Dicke von 80 pm haben. Das entspricht einer enor-
men Dickenreduktion um rund 50 Prozent”, beschreibt Ge-
schaftsfihrer Jirgen Schiffmann den ersten groBen Schritt auf
dem Weg zu umweltfreundlicheren Tiefziehfolien.
Nicht nur die deutliche Dickenreduktion spricht fir die herge-
stellten Folien, weiteres Plus ist ihre ideale Maschinengangig-
keit beim Tiefziehen. Triple-Bubble®-Folien lassen sich leichter
tiefziehen als vergleichbare Castfolien, so die Rtickmeldung ers-
ter Kunden, die die Folien bereits fir deutsche Lebensmittelher-
steller produzieren. Den Grund dafur sieht Jurgen Schiffmann
im Herstellverfahren: Nachdem die Folie in der ersten Folienbla-
se schockartig abgekihlt wird und dadurch einen extrem gerin-
gen Kristallinitatsgrad aufweist, erfolgt in der zweiten Blase die
biaxiale Verstreckung. Diese ist mitverantwortlich fir die hohen

Barriereeigenschaften.
Entscheidend fur die
Tiefziehfahigkeit ist je-
doch die Entspannung
und Fixierung, die die
Folie in der dritten Fo-
lienblase erfahrt. Zu-
satzlich zur optimalen Tiefziehfahigkeit punkten die Folien mit
einer perfekten Dickenverteilung in der endgultigen Verpa-
ckung. , Trotz insgesamt reduzierter Foliendicke sind Ecken und
Rundungen der Tiefziehverpackung genauso stabil ausgefuhrt
wie bei Verwendung herkédmmlicher Folien. Die Wanddicken
der Flachen sind jedoch deutlich geringer und gleichmaBiger”,
betont der Geschéftsfuhrer weiter.

Bei den bereits im Markt befindlichen Triple-Bubble®-Folien fur
Tiefziehanwendungen handelt es sich um einen typischen 9-
Schicht-Verbund mit EVOH- und PA-Barriereschichten. Deshalb
ist die Kuhne Anlagenbau jetzt noch einen Schritt weitergegan-
gen und entwickelte gemeinsam mit einem europaischen Fo-
lienhersteller eine 5-schichtige PP-basierende sogenannte Mo-
nomaterialfolie. Diese umweltfreundliche Folie besteht zu 95
Prozent aus PP, hat nur einen Fremdmaterial-Anteil von 5 Pro-
zent und ist damit recycelbar. Erste Tiefziehversuche mit der
neuartigen diinnen und recycelbaren Folie beim Folienhersteller
fielen absolut Gberzeugend aus. Auch diese Folie ist ideal ma-
schinengangig und fuhrt zu sehr gleichmaBigen und stabilen
Verpackungslésungen.

Mit diesen innovativen Folien stellt die Kuhne Anlagenbau nicht
nur ihre bestens auf den Markt abgestimmten maschinenbauli-
chen Konzepte, sondern auch ihre Entwicklungskompetenz
bei den Folienrezepturen unter Beweis. , Tiefziehfolien, die auf
unseren Triple-Bubble®-Anlagen hergestellt werden, stellen ei-
nen Quantensprung in Bezug auf Dickenreduktion und Recy-
celbarkeit dar”, fasst Jurgen Schiffmann zusammen und l&dt
interessierte Kunden zu weiteren Entwicklungskooperationen
und Testlaufen im Technikum ein.

Kuhne Anlagenbau GmbH
Einsteintr. 20, 53757 Sankt Augustin, Deutschland
www.kuhne-ab.de
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Fernwartung mit Augmented-Reality

Nicht nur in Zeiten, in denen Besuche beim
Kunden aus Sorge um die Gesundheit der
Mitarbeitenden ausgesetzt sind, sondern auch
fur viele kleine, schnell zu I6sende Probleme am
Extruder, setzt die FEDDEM GmbH & Co. KG
zuklinftig auf die Fernwartungsoption via
Smartphone-App.

Bildwiedergabe in der FEDDEM-Servicezentrale
(Alle Fotos: FEDDEM)

ur Unterstitzung seiner Kunden bei der Instandhaltung von

Extrusionsanlagen setzt das Maschinenbauunternehmen aus
Sinzig zukUnftig auf die Software Oculavis SHARE. Der Einsatz
der browser- und cloudbasierten Software mit modernen Sicher-
heitsstandards ermoglicht es dem Kunden, sich mit einem Ser-
vicetechniker von FEDDEM zu vernetzen, um Fehler in klrzester
Zeit zu identifizieren und zu beheben. Die Funktionsweise ist
einfach: App 6ffnen, Videocall starten und schon geht es los.
Die vernetzte Software erzeugt eine verschlisselte Verbindung.
Die HD-Video- sowie Audiolbertragung ermdglicht es, der
Schritt-fur-Schritt-Anleitung des Technikers direkt zu folgen.
Bei komplexeren Aktionen an der Anlage kann eine leistungs-
starke Datenbrille zum Einsatz kommen, die es dem Partner vor
Ort erlaubt, Arbeiten mit beiden Handen auszufthren, ohne
den Kommunikationsfluss zu unterbrechen. Verschiedene
Funktionen wie Maschinen- und Sensoranbindungen sowie
eingeblendete Dokumente oder Dokumentationen ermdgli-
chen mithilfe von Augmented-Reality eine umfassende Lésung
zur digitalen Fernwartung.

Bildaufnahme vor Ort beim Kunden

. Wir befinden uns aktuell noch in der Einfihrungsphase”, so
Klaus Hojer, Business Development Manager bei FEDDEM. ,Es
zeichnet sich bereits ab, dass die bildgebende Kommunikation
kundenseitig nicht unbedingt Uber eine Spezialbrille erfolgen
muss, sondern kurzfristig auch Uber eine Anwendungs-App auf
einem Smartphone oder Tablet des Kunden gut funktioniert”.
Es konnten bereits erste Erfahrungen bei einer bereits in Betrieb
genommenen FEDDEM-LFT-Anlage gesammelt werden. Im Dia-
log erhielt der Kunde hier weiterfihrende, praktische Informa-
tionen zu den Einstellungen der Anlage fir modifiziere Produk-
te mit zeitnaher Unterstlitzung durch einen Techniker. Laut
FEDDEM ist es auch moglich, die Kommunikation Gber kom-
mentierte Standbilder zu betreiben, sollte ein Kunde bezuglich
Geheimhaltung seiner Produktionsumgebung in Sorge sein.

FEDDEM GmbH & Co. KG
Mosaikweg 19, 53489 Sinzig, Deutschland
www.feddem.com

Unmittelbare Bedieneranleitung mittels einer Datenbrille
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ABS- und PS-Plattenherstellung —

Mit der optimalen Schmelzefiltration
Recyclinganteile und Effizienz erhéhen

Viele moderne Kunststoff-
verarbeiter fihlen sich heute
dem Umweltschutz verpflichtet
und optimieren ihre Produktion
in Bezug auf Nachhaltigkeit
und Energieeffizienz. Ein
wesentlicher Aspekt ist dabei
der sorgféltige Umgang mit der
Ressource Kunststoff. Innerbe-
triebliche Produktionsabfélle
sollen recycelt und als wertvolle
Rohstoffe erneut dem Produk-
tionskreislauf zugefihrt
werden und Neuware héufig
durch Regranulat von Recyclern
erganzt werden.

uch bei der Herstellung von Halbzeugen wie Platten aus

Polysterol oder ABS setzen einige namhafte Kunststoffver-
arbeiter in Deutschland auf einen erhthten Rezyklateinsatz.
Thermoplastische Kunststoffe wie Polystyrol und ABS eignen
sich hierbei gut, da sie aufgrund ihrer Materialeigenschaften
auch haufiger verwendet werden kénnen.
Schmelzefilter-Retrofit als wesentliche Stellschraube fir
den Rezyklateinsatz in der Plattenextrusion: Bei einer Anla-
genumstellung ist jedoch zu beachten, dass weder die hochwer-
tigen Eigenschaften des Endproduktes nachteilig beeinflusst,
noch die Stabilitat und Kontinuitat des Prozesses gestort werden.
Wesentlichen Einfluss auf die Prozessstabilitat und Produktqua-
litdt nimmt hierbei die Schmelzefiltration, da die Verarbeitung
von Regranulaten aufgrund der héheren Verschmutzung eine
feinere Filtration erfordern. Eine einfache Erstausrtstungsfiltra-
tion, wie sie in Extrusionslinien fur Neuware eingebaut ist, wird
hier schnell zu einem Flaschenhals im Extrusionsprozess.
Ein groBer Hersteller und Thermoformer von Polystyrol-Platten
in Deutschland hat diesen Aspekt friihzeitig erkannt und drei
seiner Extrusionslinien mit den hocheffizienten, prozesskons-
tanten RSFgenius-Schmelzefiltrationssystemen  ausgestattet.
Durch den Retrofit der Anlagen kénnen nun die, bei der Pro-
duktion der thermoformierten Organisationssysteme anfallen-
den, Produktionsabfalle wieder dem Prozess zugefiihrt werden.
Ein namhafter ABS- und Polystyrolplattenhersteller aus Nord-
rheinwestfalen hatte ebenfalls einen Retrofit seiner Plattenex-
trusionsanlage vorgenommen und den vorhandenen Filter ge-
gen das vollautomatische Rotary-Filtriersystem RSFgenius ein-
getauscht.
Bei der Wahl der richtigen Schmelzefiltrationstechnologie ist
entscheidend, dass neben der Verarbeitung hoher Verschmut-

Prozesskonstantes, selbstreinigendes Rotary-Filtriersystem
RSFgenius

zungsgrade auch gleichzeitig eine hohe Prozesskonstanz er-
reicht wird. Hier punkten die kompakten GneuB-Rotary-Filtrier-
systeme, insbesondere der selbstreinigende RSFgenius-Filter, da
diese den Druck gezielt in einem eng Uberwachten Druckbe-
reich von +/-2 bar halten. Dank der effizienten, integrierten
Hochdruck-Segmentsptlung kénnen die eingesetzten Siebe bis
zu 400 Mal verwendet werden, was eine vollautomatische Fil-
tration ohne Personaleinsatz von mehreren Monaten bedeuten
kann.

Im Gegensatz zu vielen konventionellen Siebwechslern ist die
Bauweise der Rotary-Filtriersysteme duBerst kompakt, so dass
diese platzsparend in bestehende Anlagen integriert werden
kénnen. GroBe Umbauten und daraus resultierende Stillstands-
zeiten sind in der Regel nicht notwendig.

Schnelle Amortisation dank individueller Lé6sungen und
hoher Ingenieursleistung: Neben dem Angebot an hocheffi-
zienten, prozesskonstanten Schmelzefiltrationssystemen ver-
fugt GneuB Uber eine engagiertes Spezialistenteam, welches
jeden Einzelfall detailliert, individuell und in enger Abstimmung
mit dem Kunden betrachtet. So wird bei der Nachristung be-
stehender Anlagen eine Kundenspezifische Losung erarbeitet,
welche die optimalste Einbauldsung selbst bei komplizierten
Anlagensituationen einbezieht und dabei den Gesamtprozess
und die wirtschaftlichen Forderungen nach einer schnellen
Amortisation bericksichtigt.

Gneuss Kunststofftechnik GmbH
Monichhusen 42, 32549 Bad Oeynhausen, Deutschland
WWW.gneuss.com
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Vollautomatisches All in one-Prifsystem fir

Granulat & Pulver

Mit der neuesten COLLIN
Produktinnovation zeigt das
Maschinenbauunternehmen
erneut seine Kompetenzen in
Sachen Anlagen fir die Quali-
tatsprufung. ,, Vorteilhaft far
unsere Kunden ist, dass es sich
um vollautomatische Prif-
systeme handelt, die als Einzel-
maschinen oder als Gesamtlinie
zahlreiche Parameter messen”,
so Dr. Friedrich Kastner, CEO /
Managing Partner COLLIN Lab &
Pilot Solutions GmbH und Corné
Verstraten, CSO / Joint Partner
COLLIN Lab & Pilot Solutions
GmbH.

PGSS Powder Granulates Shape & Size Analyzer —
Messung von Form & GréBe

Das COLLIN PGSS Priifsystem stellt in Echtzeit die Morphome-
trie von Granulat oder Pulver fest. ,Sprich, es werden Form und
GroBe der Objekte wie Granulat oder Pulver mittels quantifi-
zierbarer MaB3zahlen charakterisiert”, erklart Corné Verstraten.
,Eine CMOS Kamera erfasst bei dem Verfahren alle Details. Die
qualitatsentscheidenden Parameter kdnnen unsere Kunden da-
bei selbst definieren.” Ein weiteres Plus ist, dass diese Parame-
ter und die Messwerte wahrend der Priifung angezeigt werden.

Kompakte, flexible & modulare Anlage —

hoher Durchsatz mit 25 kg pro Stunde

Kompakt aufgebaut braucht das Prifsystem wenig Platz und ist
wie samtliche COLLIN Anlagen modular, kann also um die an-
deren Prufanlagen erweitert werden. Mit bis zu 25 kg pro Stun-
de schafft das System einen hohen Pruf-Durchsatz. Dabei wird
jedes Granulat erfasst, die so generierten Daten schlieBlich in
einer Datenbank gespeichert. Zum Einsatz kommt daflr eine
hochentwickelte Software.

PGC Powder Granulates Contamination Analyzer —
Prifung der Verschmutzung

.Mit dem PGC stellen wir Verschmutzungen und Fremdmate-
rialien in dem untersuchten Pulver oder Granulat fest. Das
High-End-System ist mit einer hochauflésenden USB 3 CMOS
Kamera und Stroboskop LED-Beleuchtungseinheit ausgestattet,
die die Ergebnisse exakt feststellen und anzeigen.”

CMS Colour Measuring System —

Vollautomatische Farbmessung von Polymergranulat

Das COLLIN CMS ist ein vollautomatisches, kompaktes und ro-
bustes System fir die Farbmessung von Polymergranulat — ge-
eignet fur die Labor- sowie Produktionsanwendung. Uber einen
Trichter sammelt das CMS Muster, die einen Kanal mit Farb-
spektrometer passiert haben, um das Farbspektrum der Granu-
late zu erfassen und zu definieren.

LAuBerdem kann das Gerat mit Hilfe eines sogenannten By-
pass-Systems zur Materialprifung in Produktionsanlagen ver-
wendet werden. Das heiBt, die Granulatprifung lauft wahrend
des Produktionsprozesses, wodurch in time die Qualitat gestei-
gert werden kann”, so Verstraten und Dr. Kastner.

Einfaches Handling —

Priifung Gber Bypass wéahrend Produktion

Einfach in der Bedienung, garantiert das COLLIN Prufgerat mit
bis zu 2 kg Pulver bzw. 25 kg Granulat pro Stunde einen eben-
so hohen Priif-Durchsatz.

Samtliche COLLIN Prufgerate — das PGSS, das PGC und das
CMS —konnen je nach Kundenanforderung als Stand alone An-
lagen oder kombiniert als Linie verwendet werden.

COLLIN Lab & Pilot Solutions GmbH
GewerbestraBe 11, 83558 Maitenbeth, Deutschland
www.collin-solutions.com
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Ultimativer Produktschutz -
besonders nachhaltig

Nachhaltig und recycelbar:
Mit dem ersten RKW ProVent®
hat RKW vor rund 15 Jahren dig
Verpackungswelt revolutioniert,
Zu 100 Prozent recycelbar, biete
die selbstentltiftende Sack-
verpackung zuverlassigen

Produktschutz ftir pulverférmig
Schdttgdter — und das jetzt auc
als BRC-zertifizierte Lebens-
mittelverpackung.

RKW ProVent® Verpackungen fi
pulvrige und feuchtigkei
empfindliche Guter verldngert a
Produkthaltbarkeit und sind
100 Prozent wiederverwertb|

u 100 Prozent recycelbar, EU-Norm-konform und selbstent-

luftend, ist die Sackverpackung RKW ProVent® eine nach-
haltige, robuste und kosteneffiziente Kunststoffalternative zu
Papiersacken, insbesondere flr pulverférmige Giter. Mit Pro-
Vent® hat RKW eine Verpackung entwickelt, die duBerst stabil
und reiBfest ist und Uber eine hohe Wasserdampfbarriere ver-
fugt. Viele glauben, dass Papiersacke umweltfreundlicher sind
als Plastiksacke, weil sie aus nachwachsenden Rohstoffen her-
gestellt werden, biologisch abgebaut werden kénnen und recy-
celbar sind. Lebenszyklusanalysen zeigen, dass das Gegenteil
der Fall ist. Plastiksacke Ubertreffen Papiertiten in Bezug auf
die Umwelt — bei der Herstellung, bei der Wiederverwendung
sowie bei der Menge und Erzeugung fester Abfélle. Besonders
in der Verpackungsindustrie, wo die meisten Papiersacke ein
Verbundmaterial und daher Uberhaupt nicht recycelbar sind.
Da sich die Verpackung bei Handhabung, Transport und Lage-
rung im Freien als wesentlich robuster erweist als herkémmli-
che Papiersacke, entwickelten vor allem Industriekunden wie
Tarmac, GroBbritanniens fihrendes Unternehmen fiir nachhal-
tige Baustoffe und Bauldsungen, eine starke Praferenz fur
RKW ProVent®. Urspringliches Ziel war lediglich, eine wetter-
feste Verpackungslosung fiir die Lagerung im Freien zu ent-
wickeln.

Verminderter CO,-FuBBabdruck fir den Zement-Lifecycle
Die perfekte Feuchtigkeitsbarriere der PE-Verpackung unter-
stUtzt insbesondere die Baustoffbranche bei der Reduzierung
ihres CO,-FuBabdrucks entlang des Produktlebenszyklus’. Bei
der Herstellung von Zement werden beispielsweise groBe Men-
gen CO, freigesetzt. Vor der Verwendung muss der Zement
trocken gehalten werden, da er sonst seine Bindungseigen-
schaften verliert. RKW ProVent® schiitzt den Zement vollstéandig
vor Feuchtigkeit und halt die Produktqualitat aufrecht und re-
duziert so den Verlust um den Faktor 10 im Vergleich zu Sacken
auf Papierbasis. Dies fuhrt letztendlich zu einer hoheren Effi-
zienz der Zementherstellung und ihrer Lieferkette und verrin-
gert den Bedarf an mehr zum Ausgleich und letztendlich weni-
ger freigesetztem CO,.

Das Ergebnis Ubertraf im Laufe der Zeit alle Kundenerwartun-
gen. Mit RKW ProVent® setzt das Unternehmen nun schon bald
einen seit 15 Jahren ungebrochenen Industriestandard.

Sicherheit und Qualitét -

Monomaterial-Lésungen fir die Lebensmittelindustrie
Die Vorteile dieses Standards sollten weiteren Branchen zu-
ganglich sein, allen voran der Nahrungsmittelindustrie. RKW
ProVent® bietet neben dem zuverldssigen Produktschutz, der
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fur eine verlangerte Produkthaltbarkeit — bis zu drei Mal langer
als Papiersacke — und weniger Verlust durch beschadigte Ware
sorgt, auch hundertprozentige Recycelbarkeit: Aus dem gesam-
ten verwendeten Polyethylen kénnen neue PE-Produkte entste-
hen. Der Bedarf an hochwertigen Sackverpackungen fur pul-
verférmige Guter in dieser Branche, vor allem in den Markten
fUr Lebensmittelzusatze und Proteine ist hoch, sieht RKW mit
Blick auf Verpackungen von fiinf bis 50 Kilogramm Fassungs-
vermogen. Entsprechend hat das Unternehmen reagiert.

2019 lieB RKW seine ProVent®-Produktion am Standort Echte
nach BRC-Standard fur Lebensmittelverpackungen zertifizieren.
Fur die Zertifizierung hat RKW ein umfangreiches Investitions-
programm gestartet, um das Uber 80 Jahre alte Areal zur Pro-
duktion von Lebensmittelverpackungen umzuristen. RKW Ech-
te erlangte die BRC-Zertifizierung gleich im ersten Versuch. Ne-
ben den bewahrten Industriesdcken werden hier nun auch
RKW-ProVent®-Verpackungen fir pulvrige Lebensmittel herge-
stellt. ,,Mit RKW ProVent® helfen wir Lebensmittelherstellern,
ihr Nachhaltigkeitsversprechen auch in Sachen Verpackung ein-
zuldsen”, sagt Thomas Steffen, Head of Development & Custo-
mer Service RKW Echte.

Kunststoffverpackung mit zuverldssigem
Selbstentltftungssystem

Verpackungen fir pulvrige Guter missen neben Produktschutz
und Nachhaltigkeit noch eine weitere Herausforderung meis-
tern: Pulverférmige Waren wie Zement binden viel Luft, was
mit der Zeit zur Bildung von Luftblasen fuhrt. Diese Luftblasen
beeintrachtigen die Transportstabilitadt und beschadigen haufig
die Verpackung. Wahrend die Luft aus Verpackungen fir kris-
talline Produkte durch Mikroperforation entfernt werden kann,
wurde dies bei pulverférmigen Waren zu Produktverlust und
unerwinschtem Feuchtigkeitseintritt fihren. RKW ProVent®
verflgt daher Uber ein zuverlassiges, integriertes Selbstentluf-
tungssystem. Basierend auf der langjahrigen Erfahrung in der
Herstellung von FFS (Form, Fill and Seal)-Folien, entwickelte
RKW eine verlustfreie Entliiftung, die garantiert den Eintritt von
Feuchtigkeit verhindert.

Kunststoffsdacke als Marketinginstrument

Neben dem physischen Schutz besteht eine der Schltsselfunk-
tionen von Verpackung darin, durch ihre auffallige Optik Kauf-
entscheidungen von Endverbrauchern zu beeinflussen und die

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

Markenbekanntheit zu steigern. Dies gilt besonders im stark
umkampften Nahrungsmittelmarkt. Die jiingeren Generationen
der RKW-ProVent®-Verpackungslinie zeichnen sich durch das
Air Vent 2.0 System aus.

Das System lasst viel Raum fur Branding-Maoglichkeiten, da das
Entliftungssystem vollstandig integriert und die Vorderseite der
Verpackung damit komplett nahtlos ist. Dadurch kann die ge-
samte Oberflache mit bis zu acht Farben bedruckt werden.
RKW ProVent® erfillt so die hohen Anforderungen von Mar-
kenherstellern, die weder Design noch Druckqualitat beein-
trachtigen mochten.

Anpassung an individuelle Anforderungen

Sei es in der Bau-, Chemie- oder Lebensmittelindustrie: Um
Kundenanforderungen gerecht zu werden, passt RKW seine
RKW ProVent® Verpackungen individuell an deren Anforderun-
gen an. Dazu gehoren optionale Leistungszusatze wie eine ver-
besserte Dichtungsnaht fir stark kontaminierte SchweiBberei-
che oder verbesserte Wasserbarrieren fur besonders hydrophile
Guter. Eine zusatzliche Beschichtung kann aufgebracht wer-
den, um eine rutschfeste Oberflache bereitzustellen. Benutzer-
freundliche Zubehorteile wie ein integrierter Tragegriff sorgen
far mehr Komfort, und die ,Easy Cut”-Option ermoglicht es
dem Benutzer, die Sacke ohne Messer oder Schere zu 6ffnen.
Die Umstellung ihrer Kunden auf Kunststoffsackverpackungen
unterstitzt RKW aktiv: , Wer auf unsere Kunststoffsacke setzt,
dem helfen unsere Experten bei der Umristung der Maschinen,
bei der Berechnung der richtigen BeutelgréBe und der Simulati-
on der Palettierprozesse. Zu unserem Service gehort dartber
hinaus auch die Ubertragung des Designs von Papier auf Kunst-
stoffsacke”, so Steffen. , Auf diese Weise verhelfen wir unseren
Kunden zu einer kurzen Markteinfihrungszeit und stellen si-
cher, dass sie von Anfang an den gewtnschten Mehrwert erhal-
ten.” Die Investition lohnt sich. Der verbesserte Produktschutz
durch RKW ProVent® sorgt fur eine ldngere Haltbarkeit und we-
niger Beschadigung der Ware, wodurch Hersteller langfristig
Produktverlust und damit finanzielle EinbuBBen vermeiden.

RKW SE
Nachtweideweg 1-7, 67227 Frankenthal, Deutschland
www.rkw-group.com

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

www.smart-extrusion.com
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Neueste Sortiermaschinen liefern herausragende
Ruckgewinnungs- und Reinheitsergebnisse in
der Polyolefin-Flakesortierung

Dank neuester Innovationen im Bereich der
Flakesortierl6sungen von TOMRA Sorting
Recycling kénnen Kunden nun exzellente
Rtickgewinnungs- und Reinheitsgrade von Poly-
ethylen (PE) und Polypropylen (PP) erzielen,
welche beide der Produktfamilie der Polyolefine
(PO) angehéren. Bis jetzt konzentrierten sich
die Flakesortierlé6sungen des Unternehmens
hauptsachlich auf Polyethylenterephthalat (PET).

U nter dem Motto 'Sound of pure flakes', werden TOMRA Sor-
ting Recyclings sensorgestutzte Flakesortierldsungen — der
neue INNOSORT FLAKE und der AUTOSORT® FLAKE der 'Sym-
phony of all Sorts' hinzugefigt und das Konzept um die Flake-
sortierlésungen erweitert. Die 'Symphony of all Sorts' wurde am
9. Juni im Rahmen eines Produktlaunches vorgestellt und be-
schreibt die Art und Weise, wie die neueste Generation AUTO-
SORT® und seine komplementaren Produkte AUTOSORT® SPEE-
DAIR und AUTOSORT® CYBOT zusammenwirken, um eine aus-
geglichene Symphonie zur Sortierung aller Arten von Abfall mit
einem hohen MaB an Genauigkeit und Raffinesse zu schaffen.
Die Flakesortierung gewinnt an zunehmender Bedeutung,
wenn es um das Erzielen hoher Reinheitsgrade im Plastikrecy-
cling geht. Als wichtiger Prozess in der Sortierung von Plastik-
materialien kommt die Flakesortierung nach der Zerkleinerung,
dem Sieben, Waschen und Trocknen des Inputmaterials zum
Einsatz, um die im Material verbliebenen Unreinheiten zu besei-
tigen.

Tomra Composing AUTOSORT FLAKE

N
e

Wahrend sich TOMRA Sorting Recycling einst vornehmlich auf
die Rickgewinnung von PET-Flakes aus Mischkunststoffen kon-
zentrierte, wird das Anwendungsportfolio nun mit dem neuen
INNOSORT FLAKE zur Sortierung von Polyolefinen (PO) erwei-
tert und dem Kunden eine vollstandige optische Sortierlinie an-
geboten, die aus perfekt aufeinander abgestimmten Maschi-
nen fur sowohl Flaschen- als auch fur Polyolefine-Flakesortie-
rung besteht. Im gesamten Prozess Gbernimmt TOMRAs AUTO-
SORT® die Vorsortierung des Materials bevor der INNOSORT
FLAKE die Sortierung der Flakes im letzten Schritt Gbernimmt.

Wahrend der im Jahr 2018 auf den Markt gebrachte INNO-
SORT FLAKE in einer Gesamtbreite von entweder 1 oder 1,5 m
verflgbar ist, weist der neue INNOSORT FLAKE eine Breite von

Tomra Composing INNOSORT FLAKE
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2 m auf und ist gleichermaBen mit TOMRAs fortschrittlichsten
Technologien ausgestattet. Die im neuen INNOSORT FLAKE zur
Anwendung kommenden Technologien umfassen unter ande-
rem die FLYING BEAM® NIR-Technologie, welche hier auf die
PO-und PET Sortierung ausgerichtet ist, sowie eine Dual-Voll-
farbkamera. Die Kombination beider Technologien mit einer er-
hohten Gesamtbreite ermdglicht es, hohere Durchsatzraten zu
erzielen. Ein weiterer Vorteil ergibt sich aus der automatischen
kontinuierlichen Signalkorrektur realisiert durch FLYING BE-
AM®, welche die einzige NIR-Technologie auf dem Markt ist,
die dies ermoglicht und damit eine stabile und zuverldssige Sor-
tierleistung bei geringstem Wartungs- und Energieverbrauch
gewahrleistet.

Die Sortierung der PO-Flakes mittels der neuen NIR-Sensortech-
nologie erfolgt nach Farbe und Polymerat. Dabei sammeln der
PO-spezifische Sensor der FLYING BEAM® Technologie und die
Dual-Vollfarbkamera gemeinsam ausreichend Spektralinforma-
tionen, um selbst PP- und PE-Flakes mit einer GroBe ab 2 mm
prazise voneinander zu trennen. Durch den Einsatz einer Vor-
der- und Ruckkamera kann auBerdem die Farbe jedes Flakes
und selbst kleinste Details wie beispielsweise Aufdrucke oder
Tinte identifiziert werden. Basierend auf diesen Eigenschaften
detektiert und eliminiert der neue INNOSORT FLAKE uner-
winschte Polymerkontaminationen und Farbverunreinigungen
aus sowohl PE- als auch PP-Materialstrdmen und realisiert hohe
Reinheitsgrade in PE und PP Endprodukten, die die Standards
der aktuellen Industriegesetzgebung und der Endkunden erfl-
len.

Fur High-End-Anwendungen wie das Bottle-to-Bottle-Recyc-
ling, bei denen der Verschmutzungsgrad des Inputmaterials ge-
ring, die Qualitatsanforderungen jedoch besonders hoch sind,
kann eine weitere Flakesortierldsung von TOMRA eingesetzt
werden: AUTOSORT® FLAKE. Diese Flakesortiermaschine detek-
tiert gleichzeitig Material, Farbe und Metall und realisiert so-
wohl eine extrem hohe Reinheit als auch hohe, stabile Durch-
satze.

Valerio Sama, Leiter des Produktmanagements bei TOMRA
Sorting Recycling, kommentiert: "Mit der weiter steigenden
Verwendung von Polyolefinen — der weltweite Polyolefin-Markt
wird bis 2027 voraussichtlich fast vier Milliarden Dollar errei-
chen — wird die Sortierung von Polyolefinen ein immer wichti-
gerer Bereich des Kunststoff-Recycling werden. Dementspre-
chend muss die Reinheit und Ruckgewinnung von recycelten
Kunststoff auf ein neues Niveau gebracht werden, um Materia-
lien anbieten zu kénnen, die auch fir die Wiederverwendung
in Lebensmittelverpackungen geeignet ist. Zur selben Zeit mus-
sen wir sicherstellen, dass das Prinzip der Kreislaufwirtschaft
nicht aus den Augen verloren und dieses Material wieder zu-
rick in den Kreislauf gebracht wird.

"PE und PP gehoren beide zur Gruppe der Polyolefine. Werden
diese in einem Abfallstrom vermischt und nicht prazise ge-
trennt, so wirkt sich dies negativ auf den Recyclingprozess aus.
Die Trennung von PE und PP ist selbst fur die sensorbasierte Sor-
tiertechnik eine komplexe Herausforderung. Wir haben uns
dieser gestellt und einen neuen NIR-Sensor speziell fir diese
Anwendung entwickelt. Mit der Einfihrung unseres neuen IN-
NOSORT FLAKEs haben wir unsere Position als "go to"-Techno-

PE vs PP

logieanbieter fir die gezielte Trennung von Kunststoffflakes
weiter gestarkt und TOMRAs Symphony um den 'Sound of
pure flakes' erweitert. Fir unsere Kunden sind wir ein 'One-
Stop-Shop', der ihnen Lésungen fur sowohl Falschen- als auch
Flakesortierungsanwendungen bietet. Doch unser Portfolio
geht weit Uber den Verkauf von Technologien heraus, denn wir
bieten unseren Kunden auBerdem fundiertes Fachwissen, Bera-
tungskompetenz und kontinuierlichen Service.”

William Zeng, INNOSORT FLAKE Produktmanager bei TOMRA
Sorting Recycling, fugt hinzu: "Wir freuen uns, die ersten der
Branche zu sein, die eine Dual-CRGB-Kamera und einen NIR
PO-spezifischen Sensor in nur einer Maschine kombinieren.
Selbst Flakes, die eine unterschiedliche Farbe auf jeder Seite ha-
ben, kénnen nach Bedarf sortiert werden. Weitere Vorteile des
INNOSORT FLAKES bestehen zum einen im hochflexible modu-
laren Design der Maschine, durch welches bis zu vier Rutschen
unabhangig voneinander arbeiten kénnen. Zum anderen kon-
nen mit einer Maschinenbreite von ganzen zwei Metern zeit-
gleich mehrere Sortierschritte wie zum Beispiel die Nachsortie-
rung und Ruckgewinnung, von ein und derselben Maschine
durchgeflihrt werden. Das ist eine sehr spannende Entwicklung
im Kunststoffrecycling und wir sind an vorderster Front dabei."”
Valerio Sama flgt abschlieBend hinzu: "Unser Schwerpunkt
liegt nach wie vor auf der kontinuierlichen Verbesserung unse-
rer sensorgestltzten Sortiermaschinen, um die Sortierkapazita-
ten und -effizienz zu erhéhen und gleichzeitig Verlustraten zu
reduzieren. Derzeit konzentrieren wir uns auBerdem auf die
Entwicklung einer Losung fur die PVC-Sortierung und freuen
uns darauf, zu gegebener Zeit weitere Einzelheiten zu diesem
Projekt bekannt zu geben."

TOMRA Sorting GmbH

Otto-Hahn-Str. 6, 56218 Miilheim-Kérlich, Deutschland
www.tomra.com/recycling
www.symphonyofallsorts.com/flakes



https://www.tomra.com/recycling
https://www.symphonyofallsorts.com/flakes
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Folge 57 — Mo erklért spezielle
Aspekte des Trocknenss.

Wechselnde Durchsdtze im Bereich der
Materialtrocknung kénnen den Trock-
nungsprozess massiv.  beeintrachtigen.
Die Ausloser sind vielfaltig, etwa Produk-
tionsunterbrechungen  aufgrund von
Werkzeugwechseln oder, wenn flr einen
Auftrag nur wenig Material benétigt
wird, fur dessen Trocknung aber ein im
Grunde zu groBer Trockner eingesetzt
werden muss.

Bei einem reduzierten Materialdurchsatz
und ansonsten gleichbleibenden Be-
triebsbedingungen (Trocknungstempera-
tur und Luftmenge) steigt die Luftaus-
trittstemperatur am Trockentrichter. Da-
mit einher geht die Gefahr, dass das Ma-
terial aufgrund der langeren Verweilzeit
im Trichter geschadigt wird. Zudem ist

eventuell viel Kuhlenergie nétig, um die
heiBere Abluft fur die Entfeuchtung im
Trockner zu kuhlen.

Den Fullstand im Trockentrichter bei
gleichbleibender Verweilzeit zu reduzie-
ren birgt ebenfalls Risiken. Eine geringe-
re Flllhdhe im Trichter kann zu einem
Kernfluss des Materials flhren. Dabei
flieBt das Schuttgut nicht gleichmaBig
als Massefluss, sondern nur mittig ober-
halb der Austrittsoffnung. Zudem steigt
auch in diesem Fall die Luftaustrittstem-
peratur.

Um auf wechselnde Materialdurchsétze
zu reagieren und das Risiko eines Uber-
trocknens zu minimieren, bietet sich zum
einen die in Folge 54 beschriebene auto-
matische Luftmengenregelung an.

Eine weitere Mdoglichkeit ist die Anpas-
sung der Trocknungstemperatur an den
realen Durchsatz. Als einer der vier Trock-

S
CORNER

nungsparameter lasst sich auch mit ihr
die reale Trocknungszeit regeln (siehe
Folge 15 ,Die vier Trocknungsparame-
ter”). Abhdngig vom Durchsatz berech-
net das Programm kontinuierlich die rea-
le Verweilzeit des Materials im Trockent-
richter und optimiert im Bedarfsfall die
Trocknungstemperatur.

Erkennt das System Durchsatzschwan-
kungen oder stellt es fest, dass kein Ma-
terial mehr verbraucht wird, senkt es die
Trocknungstemperatur bis zur festgeleg-
ten Standby-Temperatur. Die reale Trock-
nungszeit wird an die reale Verweilzeit
angepasst, das Material wird nicht unno-
tig erwarmt und eine thermische Uber-
lastung vermieden.

Das bereits getrocknete Material bleibt
so trocken und steht jederzeit der Pro-
duktion zur Verfihrung. Bei erneutem
Produktionsstart ermittelt die Software

Beispiel einer einfachen Logik zur Temperaturabsenkung in drei Schritten in Abhdngigkeit vom Durchsatz. Bei Systemen,
die mit einer automatischen Luftmengenregelung kombiniert sind, erfolgt die Temperaturabsenkung meist stufenlos

(Bild: Motan-Colortronic)
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automatisch die erforderliche Trock-
nungstemperatur entsprechend des Ver-
brauchs und stellt sie ein.

Zudem erkennt die Steuerung, ob ein
Trocknungssystem Uberlastet ist, wenn
etwa durch einen zu hohen Verbrauch
oder eine gestorte Beschickung die
Trocknungszeit zu kurz ist. Dann erfolgt
eine Warnung.

Optimal ist eine Kombination aus Luft-

mengenregelung mit einer Regelung der
Trocknungstemperatur. Das Zusammen-

Stichworte

o Wechselnder
Materialdurchsatz

° Temperaturabsenkung

o Luftmengenregelung

° Feuchtegehalt

spiel beider Komponenten erméglicht ei-
ne vollautomatische, reproduzierbare
Trocknung, passend zu den individuellen
Gegebenheiten.

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

5- und 7- Schicht-Extruder fir technische Anwendungen im

Produktionsbereich

M Viele Produzenten versuchen den Ein-
stieg in die technischen Folien. Allerdings
befinden sich Uberwiegend nur groBe
Maschinen auf dem Markt, die auch in
der Investition sehr hoch sind. Kleine Ma-
schinen fur den Bereich Lebensmittel-,
Hygiene- und Medizinanwendungen
sind auf dem deutschen Markt bzw. dem
deutschen Maschinenbau mit den Jahren
beinahe verschwunden.

Nach zahlreichen Anfragen hat die
U.B.Tech.GmbH nun auch Kleinextruder
im Programm, die eigens in Wiefelstede
bei Oldenburg konstruiert und gebaut
werden — also Made in Germany. Es wird
grundsatzlich nach Kundenwunsch und
-anforderung gearbeitet, um der flexi-
blen Verpackungsindustrie gerecht wer-
den zu kénnen und ein qualitativ hoch-
wertiges Endprodukt zu erreichen.

Der Extruder ist klar und einfach bis zu
einer Arbeitsbreite von bis zu 1.000 mm
Schlauch- und Flachfolien konzipiert. Da-
bei hat er eine Leistung von bis zu
150 kg/h. Angeboten werden Disengro-

Ben von 80 bis 200 mm. Durch seine ge-
ringe Hohe passt er sich nicht nur opti-
mal in die Produktionsstatte ein, sondern
hat durch kurze Wege auch ein optima-
les Ergebnis. Der drehende Wickler sorgt
durch die kurzen Abzugswege fur eine
perfekte Folienrollengeometrie. Die ferti-
gen Rollen lassen sich auf dem handels-
Ublichen Weg von der Wickelstelle ab-
nehmen und zur Weiterverarbeitung be-
reitstellen. Ferner besitzen die Werkzeu-
ge wie der Blaskopf ein patentiertes Ver-
teilerkonzept, welches eine kleine Bau-
weise und so Uberhaupt nur 5- und 7-
Schicht-Extruder ermdglicht. Durch die-
ses Konzept werden erhebliche Kosten
im Stahl und der Heizungsenergie einge-
spart, da der Blaskopf kleiner und effi-
zienter ist.

Die Extrusionsschnecken im Vis-Co© De-
sign sorgen fir gute Optik und Qualitat
der Folienprodukte, steigern die Leistung
und das Forderverhalten. Und der Vis-
Co®© Mischer tragt durch das schonende
Mischverhalten zur Reduzierung von Ab-

lagerungen, Verbrennungen und Stippen
bei. Niedrige Massetemperaturen und
effektive Kuhlung lassen eine Leistung
bis zu 150 kg/h zu und dies mit geringer
Bauhohe. Der eigens entwickelte Kahl-
ring passt sich optimal in die geradezu
klare Linie des Extruders ein und sorgt
fUr beste Blasen, Stabilitdt und Foliento-
leranzen.

Alles in allem ein klares Grundkonzept
fur Einsteiger zur Herstellung von Barrie-
refolien und eine kostengunstige Investi-
tion. Mit dem fast 20jahrigen Know-how
der U.B.Tech.GmbH sind diese Anlagen
mit 5- und 7-Schicht in einem guten
Preis-Leistungs-Verhaltnis ab 300.000
Euro zu erwerben. Ferner bietet die
U.B.Tech.GmbH aber auch Laborextruder
an, die genauso wie die ,,GroBen” voll in
Produktion gehen kdnnen und/oder zu-
nachst die ideale Losung fur den Labor-
betrieb sind. Also ein perfekter Einstieg
in die hochtechnischen Folien.

m U.B. Tech.GmbH
www.ubtech.eu



https://www.motan-colortronic.com/
https://www.moscorner.com/
https://www.ubtech.eu/
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Thermoformen von technischen Bauteilen aus geschaumten ABS

B Um Bauteilgewicht einzusparen, kon-
nen beim Thermoformen geschaumte
Halbzeuge eingesetzt werden. Gute me-
chanische Eigenschaften bei geringerem
Gewicht sowie das Erzielen einer ge-
winschten  Oberflachenasthetik  sind
Herausforderungen fur deren Einsatz.

Um diese drei Anforderungen gleichzei-
tig erfillen zu kénnen, forscht das Insti-
tut fur Kunststofftechnik (IKT) gemein-
sam mit der SE Kunststoffverarbeitung
GmbH & Co. KG sowohl an einem modi-
fizierten ABS-Werkstoff als auch an ei-
nem modifizierten und fur geschaumte
Halbzeuge optimierten Thermoformver-
fahren. Gefordert wird das Kooperati-

Optimierung von Mikroanalysesystemen

B Die Hahn-Schickard-Gesellschaft fir
angewandte Forschung e.V. in Freiburg
erforscht, entwickelt und fertigt fur ihre
Kunden medizinische Mikroanalysesyste-
me. Um eine mdglichst hohe Bandbreite
der fur den Entwicklungsprozess nétigen
Prafungen zu erreichen, setzt das Unter-
nehmen unter anderem auf eine Materi-
alprtfmaschine der AllroundLine Serie
von ZwickRoell.

Mikroanalysesysteme wie Lab-on-a-Chip-
Systeme gestatten schnelle und zuverlas-
sige Analysen direkt am Point-of-Care
und auf einem Bruchteil des Raums klas-
sischer Analyseeinrichtungen. Sowohl
von der Probe als auch von den Reagen-
zien, die durch Kapillarkrafte von einer
Reaktions- oder Analysekammer zur
nachsten transportiert werden, sind nur
geringe Mengen notwendig.

Um Fertigungsschritte wie zum Beispiel
das Thermoformen oder Siegeln von
Stickpacks fur Corona-Schnelltests zu
perfektionieren, wird bei Hahn-Schickard
das Folienmaterial mit einer Prifmaschi-
ne von ZwickRoell gepruft. Die fir indivi-
duelle Aufgaben ausgelegte Maschine
gehort zur Serie AllroundLine, arbeitet
mit Kraften bis 5 kN und ermoglicht eine
Traversengeschwindigkeit von bis zu

800 pum
| |

Links: Geschdumtes Thermoformbauteil; rechts: Materialquerschnitt mit schwarz

dargestellten Hohlrdumen

onsprojekt durch das Zentrale Innovati-
onsprogramm Mittelstand (AiF-ZIM).

Prifmaschine AllroundLine mit
Temperierkammer
(Bildquelle: ZwickRoell)

3.000 mm/min. Zudem ist sie mit
einer Temperierkammer ausge-
stattet. Die hohe Hubgeschwin-
digkeit in Verbindung mit dem
groBen Hub der Maschine — auch
beim Einsatz der Temperierkam-
mer — ermoglicht einen duBerst
flexiblen Einsatz im Bereich F&E.

Neben der kurzen Aufheizzeit
der Temperierkammer von Zim-
mertemperatur bis auf 250 °C in
circa 15 Minuten Uberzeugte ins-
besondere die moderne Priifsoft-
ware testXpert Il — in die auch
die Steuerung der Temperierkammer in-
tegriert ist. Diese Prufsoftware lasst sich
FDA CFR 21 Part 11-konform einsetzen
und bietet dank der Ruckverfolgbarkeit
ein zukunftssicheres System. Zu den Ser-
viceleistungen von ZwickRoell gehort ein
Webinar, das die Einarbeitungszeit deut-

m Universitat Stuttgart

Institut fiir Kunststofftechnik
www.uni-stuttgart.de,
www.ikt.uni-stuttgart.de, www.se-k.de

lich reduziert und zusammen mit kurzen
Lieferzeiten fur einen schnellen Einsatz
der Prifmaschine sorgt.

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


https://www.uni-stuttgart.de/
https://www.ikt.uni-stuttgart.de/
https://www.se-k.de/
https://www.zwickroell.com/
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Riuckstandsfreie Pulverversiebung

M Infolge stetig wachsender Qualitatsan-
forderungen und Erwartungshaltungen,
wie zum Beispiel die Oberflachenbe-
schaffenheit, die Dammungseigenschaf-
ten, der Brandschutz, sind diese Anfor-
derungen Uber Sandwichverfahren oder
fir Beschichtungstechnologien sowie Ex-
trusionstechnologien zum Beispiel in der
kunststoffverarbeitenden Industrie und
vielen anderen Bereichen der chemi-
schen Industrie unabdingbar.

Der wirtschaftliche Umgang mit unge-
winschten Agglomerationen ist hier ei-
ne wesentliche Voraussetzung. Traditio-
nell werden Agglomerationen durch
Klassieren der Pulver Uber ein Vibrations-
sieb auf einem oft unwirtschaftlichen
Weg entfernt.

Die neuen Desagglomeratoren von Firma
Kitzmann sind hier eine wirtschaftlich
deutlich bessere Wahl. Mit dem Einsatz
des Desagglomerators kann auf die oft
praxistbliche Siebung der Pulver in Gut-
und Uberkorn verzichtet werden. Somit
entfallen teure Entsorgungskosten des

Der Desagglomerator
von Kitzmann
garantiert eine
schonende Trennung
und rickstandsfreie
Pulverversiebung

Materialausschusses und
die gesamte Pulvermi-
schung, ohne Durchsatz-
verluste, wird dem Verar-
beitungsprozess zugefiihrt.
Die Kombination aus spezieller Werk-
zeug- und Siebgeometrie sorgt fur eine
schnelle und schonende Auflésung der
Agglomerate. Ein sauberer Produktfluss
ist garantiert, kostenintensive Anlagen-
ausfalle durch Materialstau und Verstop-
fungen werden somit vermieden. Durch
den besonderen Aufbau des Desagglo-
merators ist ein hoher Wirkungsgrad ge-
wahrleistet, welcher zu Durchsatzleistun-

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

gen bis hin zu 8.000 kg/h reichen kann.
Der Einsatz des Desagglomeratoren von
Kitzmann hat kurzlich bei einem deut-
schen Plattenextrudeur zur deutlichen
Qualitatsverbesserung gefthrt. Sowohl
Ausfallzeiten wie auch Ausschiisse konn-
ten drastisch reduziert werden.

m KITZMANN GmbH
www.kitzmann-gruppe.de

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

Retrofit fir den Planetwalzenextruder

B Am SKZ stehen der Industrie fur die Compoundierung und Extrusion
von Kunststoffen unterschiedlichste Maschinenkonzepte zur Verfiigung.
Der seit 2008 im Dienst stehende Planetwalzenextruder (PWE) TP-WE
70/800 M2 von ENTEX wurde nun grundlegend modernisiert. Hierbei
wurde die komplette Elektronik ausgetauscht und die Maschine mit ei-
ner neuen Steuerung inklusive Touchscreen-Bedienung ausgestattet.

In den letzten Jahren wurden am SKZ bereits erfolgreich 6ffentlich ge-
forderte und industriell finanzierte Forschungsprojekte mit Hilfe des
PWE durchgefthrt. Die Forschungsarbeiten dienen parallel der konti-
nuierlichen Weiterentwicklung des Extruders zusammen mit ENTEX.
Die Besonderheit des PWE liegt im Mischaggregat: ein Planetengetriebe
mit extremer Verzahnungsbreite und einer 45° Drallverzahnung. Bei
Drehung der Zentralspindel walzen sich die Planetspindeln auf der Zen-
tralspindel und dem innenverzahnten Walzenzylinder ab und laufen
planetenartig um. Bei diesem Vorgang wird das Material erfasst und
durch das Eintauchen der Spindelzéhne in die korrespondierenden
ZahnlUcken wird das eingegebene Material zu diinnen Schichten aus-
gewalzt und mittels der Drallverzahnung nach vorne transportiert.
Diese wiederholte Dunnschichtauswalzung ermoglicht eine exakte
Temperaturfihrung Gber den gesamten Aufbereitungsprozess und so
eine sehr schonende Verarbeitung des Kunststoffs.

m SKZ — Das Kunststoff-Zentrum, Christina Hoffmann, C.Hoffmann@skz.de

D&S

drink & schlossers

walzen
technik

Hochprazise technische

Walzen

fiir jeden Anspruch an Geometrie
und Temperaturverteilung

B Beratung
B Konzeption
B Produktion

DRINK & SCHLOSSERS GmbH & Co. KG

Muhlenweg 21 - 47839 Krefeld
Telefon +49 (0) 2151/7 4669-0
Telefax +49 (0) 2151/7 4669-10
www.ds-walzen.de - info@ds-walzen.de
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Schneller und einfacher Stérungssupport

B Der Automatisierungsspezialist fischer
Innomation bietet seit kurzem neben
Konzeption und Herstellung von effizien-
ten Automatisierungsanlagen auch ei-
nen digitalen Stérungssupport. Mit einer
Datenbrille kann im Service-Fall schnell
und direkt Hilfe geleistet werden.

Bei der Entwicklung seiner Automatisie-
rungsanlagen setzt fischer Innomation
auf  zukunftsweisende  Technologien.
Auch beim Service der Anlagen bietet
das Unternehmen innovative Moglich-
keiten. Eine Datenbrille dient als , Blick
Uber die Schulter”, der fur das Service-
Team bei fischer Sondermaschinenbau
sehr hilfreich ist. Ohne Anfahrtszeiten
kdnnen Anlagenzustdande live analysiert
werden und der Mitarbeiter vor Ort wird
bei der Ursachenanalyse unterstitzt.

Die Datenbrille bietet Kunden, die eine
Anlage bei den Automatisierungsexper-
ten beauftragt haben, die Moglichkeit
eines effizienten und schnellen Stérungs-
Supports.

Die Datenbrille ersetzt
den , Blick tber die
Schulter”. Damit bietet
fischer Sondermaschi-
nenbau ein schlankes
und effizientes Tool fir
den Vor-Ort-Service von
Automatisierungs-
anlagen (Bild: fischer
Sondermaschinenbau)

., Die Servicebrille verbes-
sert unsere Dienstleistung fur interne
und externe Kunden und bietet zudem
kinftig die Moglichkeit, unseren Service
um weitere digitale Geschaftsmodelle zu
erweitern”, fasst Daniel Genkinger, Ge-
schaftsfuhrer fischer Sondermaschinen-
bau, zusammen. So ersparen sich die
Kollegen die Fahrt zu ihren Kunden und
leisten auch von ihrem Arbeitsplatz aus

kompetente
Kunden ersparen sich Service-Kosten
und erzielen gleichzeitig eine héhere Ver-
flgbarkeit bei ihren Anlagen”, erganzt
Andreas Gebele vom Sondermaschinen-
bau.

Unterstitzung. ,Unsere

m fischer Sondermaschinenbau GmbH
www.fischer-innomation.de

Vorhersage des FlieBverhaltens hochgefullter Kunststoffe

B Interessanterweise zeigt sich bei Zu-
satzstoffen verschiedenster Geometrie,
Zusatzmenge und Art immer wieder das
gleiche Phdanomen der FlieBhemmung
bei kleinen Schergeschwindigkeiten (sie-
he Bild). Es scheint, dass sich ab einem
Schwellenwert der Fullstoffkonzentrati-

on im langsamen FlieBzustand eine
Struktur der Zusatzstoffpartikel, ein so-
genanntes Partikelnetzwerk, einstellt.
Dies stellt fur die Kunststoffverarbei-
tungstechnik insbesondere bei der Aus-
legung von Prozessen und Werkzeugen
ein Problem dar, da durch die Verande-

Lichtmikroskopische
Aufnahme eines
hochgeftillten
Kunststoffs mit
Kupferpartikeln

rung des FlieBzustands aufgrund der Zu-
satzstoffpartikel das Stromungsfeld in
der Maschine stark verandert wird.

Damit Verarbeitungsprozesse und Werk-
zeuge effizienter gestaltet werden kon-
nen, wird ein allgemeingtltiges Modell
zur Vorhersage des FlieBverhaltens fiir
hochgefillte Kunststoffe in Scher- und
Dehnstrdmungen bendtigt, welches in
einem durch die Deutsche Forschungsge-
meinschaft (DFG) offentlich geférderten
Forschungsprojekt entwickelt werden
soll. Zur zielgerichteten Entwicklung des
Modells muss daher das FlieBverhalten
von hochgefullten Kunststoffschmelzen
grundlegend in Scherung und Dehnung
experimentell untersucht werden.

m Universitat Stuttgart
Institut fiir Kunststofftechnik
www.uni-stuttgart.de,
www.ikt.uni-stuttgart.de
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GroBere thermoplastische Bauteile aus recyceltem Kunststoff

M Im Juli erhielt DIEFFENBACHER GmbH
von einem Kunden aus den USA den
Auftrag zum Bau einer LFT-D-Linie inklu-
sive hydraulischer Presse aus der Fiber-
press-Serie. Durch die modifizierte Extru-
sionstechnik vor der Presse wird die An-
lage in der Lage sein, groBere thermopla-
stische Bauteile in hohen Stickzahlen
herzustellen.

Als Rohstoff werden kostengunstige re-
cycelte Polymere aus Altplastik und
Kunststoffabfallen verwendet. Das Er-
gebnis ist eine einzigartige Anlage zur
effizienten und wirtschaftlichen Herstel-
lung von thermoplastischen Bauteilen
aus 100 Prozent Recyclingmaterial. M&g-

DIEFFENBACHER LFT-D-Linie

lich wird dies durch Anpassungen am
Dosierequipment und der Zylinderlange
des Extruders. Die neue Anlage wird die
leistungsstarkste Produktionslinie dieser
Art sein. Sie wird LFT-D-Extrudate mit nur
einer Maschine herstellen (Standard-LFT-
D-Anlagen arbeiten mit einer Zweima-
schinentechnik).

Das innovative Anlagenkonzept wurde in
enger Zusammenarbeit der beiden DIEF-
FENBACHER Business Units Composites
und Recycling entwickelt. ,Das Projekt
ist ein hervorragendes Beispiel dafur,
welche Moglichkeiten DIEFFENBACHER
seinen Kunden durch die perfekte Zu-
sammenarbeit seiner verschiedenen Ge-

Fertigungslinie fir Lochplatten

Bl Die Nordson Corporation hat eine se-
parate ProduktionsstraBe fir BKG®-Loch-
platten eingerichtet, die bei Unterwas-
sergranulierungen zum Einsatz kommen.
Dadurch ist das Unternehmen in der La-
ge, eine neue elektrisch beheizte Loch-
platte in nur drei Wochen nach Auftrags-
erteilung zu liefern, inklusive Auftrags-
eingabe, Engineering und Produktion.

Wahrend die meisten gangigen Loch-
platten auf Lager sind und innerhalb we-
niger Tage geliefert werden koénnen, er-
fordert die Konstruktion einer neuen

Lochplatte eine Reihe von Entwicklungs-
und Fertigungsschritten. Mit der Erstel-
lung einer Datenbank von Standardde-
signs hat Nordson vorgelagerte Entwick-
lungsprozesse eliminiert, die zu langeren
Vorlaufzeiten beigetragen hatten. Zur
Reduzierung der Fertigungszeit hat
Nordson eine komplette Produktionsstra-
Be speziell fir Lochplatten eingerichtet.
Die Fertigungslinie ist Teil eines umfang-
reichen neuen Werks fur BKG Kompo-
nenten aus den Bereichen Granulierung
und Schmelzezufuhrung, das im vergan-

schaftsbereiche bieten kann”, so Marco
Hahn, Vertriebsleiter der Business Unit
Composites. ,,Es war die ideale Kombi-
nation aus technologischem Konzept
und Recyclingrohstoff, die den Kunden
Uberzeugt hat.”

Die neue LFT-D-Linie wird Mitte 2021 in
den USA errichtet. Start der Produktion
ist fir Oktober 2021 geplant. Das Anla-
genkonzept ist nicht auf den US-Markt
beschrankt, sondern weltweit verfiigbar.

m DIEFFENBACHER GMBH Maschinen- und
Anlagenbau
dieffenbacher.com

DIEFFENBACHER Fiberpress

genen Jahr in MUnster fertiggestellt wur-
de.

Zwar produziert die spezielle Fertigungs-
linie nur zweiteilige, elektrisch beheizte
Lochplatten der BKG A, AH, Compact
und AHD190 Produktfamilien, doch ha-
ben diese Standardausfuhrungen den
groBten Anteil an der Lochplatten-Pro-
duktion von Nordson. Gleichzeitig pro-
duziert das Unternehmen weiterhin kun-
denindividuelle sowie 6lbeheizte Loch-
platten.

Lochplatten sind VerschleiBteile, die peri-


https://dieffenbacher.com/
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odisch Uberholt oder ersetzt werden
mussen, um das erforderliche Produktivi-
tatsniveau und die Produktqualitat auf-
rechtzuerhalten. ,Durch die spezielle
Produktionsanlage fur Lochplatten ist
Nordson in der Lage, die Anforderungen
der Kunden viel schneller zu erfillen,
wodurch Ausfallzeiten reduziert und die
Produktqualitdt  beibehalten  werden
konnen”, erlautert Andreas Trouvain,
Sales Director EMEA flr Nordsons BKG-
Produktlinie. , Wir erweitern fortlaufend
die Bandbreite an Ausfiihrungen, die auf
dieser Anlage produziert werden kon-
nen, und wir suchen nach zusatzlichen
Madglichkeiten, um die Prozesse vor und

Elektrisch beheizte Lochplatte

nach der Lochplattenproduktion zu be-
schleunigen und so die Vorlaufzeiten
noch weiter zu verkirzen.”

Die Lochplatten der BKG Produktfamilien
A, AH, Compact und AHD190 sind mit
den gangigsten Bohrungsdurchmessern
erhaltlich. Zu den optionalen Merkmalen
gehoren verschiedene Hartmetalleinla-
gen, Warmedammschichten, Druckredu-
zierung, versetzte Lochreihen und so-
wohl Standard- als auch kurze Steglan-
gen.

m Nordson Polymer Processing Systems
www.nhordsonpolymerprocessing.com

VerkUrzte Lieferzeiten fur schnellen Return-on-Investment

M Der italienische Compoundeur Sirmax
macht einen weiteren wichtigen Schritt
auf seinem Weg zu mehr Nachhaltigkeit.
Das Unternehmen aus Padua baut seine
Produktionskapazitat ~ fur nachhaltige
Kunststoffe weiter aus und setzt dabei
auf Fast Track ZSK-Extruder von Coperi-
on. Diese zeichnen sich durch ihre kurze
Lieferzeit und damit durch ein schnelles
Erreichen des Return-on-Investment (ROI)
aus. Im Falle von Sirmax hat Coperion
zwei ZSK 70 Mc18-Doppelschneckenex-
truder speziell fur die Aufbereitung von
Bio-Kunststoffen ausgelegt. Nach ledig-
lich funf Monaten ab Auftragseingang
haben die beiden Fast Track ZSK-Extruder
nun die Produktion aufgenommen.

1

Sirmax hat die ZSK 70 Mc18-Extruder
mit jeweils 70 mm Schneckendurchmes-
ser, Seitenbeschickungen ZS-B und Sei-
tenentgasungen ZS-EG bei Microtec Srl
am Standort in Padova/ltalien installiert.
Seit vergangenem Jahr halt Sirmax 70
Prozent der Anteile an Microtec Srl, dem
Hersteller von Biocompounds, der seine
Produkte unter dem Namen BioComp®
vertreibt.

Mit der Fast Track-Initiative, die umfang-
reiche interne und externe Prozessanpas-
sungen umfasste, kann Coperion nun
bestimmte Ausfihrungen seiner ZSK-
Doppelschneckenextruder mit kurzen
Lieferzeiten realisieren. Diese Extruder

setzen sich, wie bisher auch, ausschlie3-
lich aus bewahrten, hochwertigen Kom-
ponenten zusammen. So umfassen sie
beispielsweise den fur ZSK-Extruder be-
kannten leistungsstarken Antrieb und
hochwertige Werkstoffe fur das Verfah-
rensteil. DarUber hinaus flieBt auch das
gesamte verfahrenstechnische Know-
how von Coperion in die Fast Track-Dop-
pelschneckenextruder. Die einzelnen Pro-
zessschritte werden individuell und opti-
mal aufeinander abgestimmt fur die je-
weilige Anwendung ausgelegt, so im
Falle der Extruder von Sirmax fur die Auf-
bereitung von Bio-Kunststoffen.

Auf den beiden Fast Track ZSK 70 Mc18-
Extrudern von Coperion wird Microtec
Srl Compounds auf Basis von Starke-Bio-
polymeren, Co-Polyestern (PBAT), Poly-
milchsauren (PLA) und Polybutylen-Suc-
cinat (PBS) herstellen.

m Coperion GmbH
www.coperion.com
m Sirmax
WWW.Sirmax.com

Die Fast Track ZSK-Doppelschnecken-
extruder von Coperion sind innerhalb
von lediglich ftinf Monaten lieferbar

und sichern so das schnelle Erreichen

des Return-on-Investment (ROI)

(Bild: Coperion)


https://www.nordsonpolymerprocessing.com/
https://www.coperion.com/
https://www.sirmax.com/
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Lamellenkupplungen -

Neue und erweiterte Lésungen flr extreme Bedingungen

B Robust und kompakt — die torsions-
steifen, wartungsfreien und zuverlassi-
gen Lamellenkupplungen von R+W kom-
men oftmals da zum Einsatz, wo extreme
Bedingungen herrschen. Lamellenkupp-
lungen sind aus hochfestem Material
verbaut und eignen sich deshalb fir den
Einsatz innerhalb einer groBen Tempera-
turbreite von +280 bis -30 Grad.

R+W Antriebselemente hat das Pro-
gramm fir torsionssteife Lamellenkupp-
lungen komplett Gberarbeitet. Neben zu-
satzlichen Optionen und Sonderlésun-
gen prasentiert der Kupplungsspezialist
auch neue Modelle und Erweiterungen.
Anwender profitieren von einem so breit
aufgestellten Programm an Lamellen-
kupplungen wie noch nie.

Von Standardlangen in den diversen Seri-
en bis zu passgenauen Sonderanferti-
gungen ist alles dabei. Durch die Uberar-
beitung des Programms gibt es nun wei-
tere Vorteile fir Anwender. Beispielswei-
se wurde die Drehmomentlbertragung
bei fast vielen Modellen auf bis zu
50.000 Newtonmeter ausgeweitet. Auf
Wunsch kénnen einige Modelle auch fur
noch hohere Drehmomente bis zu
100.000 Nm geliefert werden.

Die bewahrten Modelle, die Lamellen-
kupplung mit Passfederverbindung und
die Lamellenkupplung mit Konusklemm-
nabe, gibt es aktuell in einfach- und dop-
pelkardanischer Ausfthrung. Die dop-
pelkardanischen Ausflihrungen besitzen
eine Art ,Verbindungsplatte”, und die
Modelle mit Zwischenstick (LP2 und

sche Ausftihrung, ist robust und
kompakt

Die Lamellenkupplung als doppel-
kardanische Ausfihrung verbindet die
zwei Kupplungsnaben mit Passfeder-
nut tber Buchsen und hochfeste
Schrauben mit den Lamellenpaketen
und der Verbindungsplatte

LP3) sind somit langenvariable Versio-
nen. Die GroBen der einzelnen Serien
wurden so fein abgestimmt, dass sie
noch anwendungsgerechter sind. Die
neue Option fir Kupplungen mit Passfe-
derverbindung eine XL-Nabe zu nutzen
bietet dem Kunden die Mdglichkeit die
zum Drehmoment passende Kupplung

Gesamtléange variabel

nutzen zu konnen — es muss nicht au
die nachstgroBere Serie ausgewichen
werden.

m R+W Antriebselemente GmbH
www.rw-kupplungen.de/produkte/industrie-
kupplungen/lamellenkupplungen/

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

www.smart-extrusion.com
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