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EXPERTS IN DOWNSTREAM

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

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

Kassettenspreizung
Mithilfe einer Kassettenspreizung ist es

möglich dieselbe Packungsdichte der
Handverpackung zu realisieren.

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

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

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


Wartbachstrasse 9
66999 Hinterweidenthal/Germany
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stein@stein-maschinenbau.de
www.stein-maschinenbau.de

STEIN Maschinenbau
GmbH & Co. KG

EQUIPMENT FOR EXTRUSION

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

Als Spezialist im Bereich
Sondermaschinenbau finden

wir immer eine Lösung!

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

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

Stein Profilstapelautomat
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Die motan Gruppe mit Sitz in Konstanz am Bodensee
wurde 1947 gegründet. Als führender Anbieter für das
nachhaltige Rohstoffhandling ist sie in den Bereichen
Spritzguss, Blasformen, Extrusion und Compoundierung
tätig. Zum applikationsorientierten Produktspektrum
gehören innovative, modulare Systemlösungen für die
Lagerung, Trocknung sowie zum Fördern, Dosieren und
Mischen von Rohstoffen für die Kunststoff herstellenden
und verarbeitenden Industrien. Die Fertigung erfolgt an
verschiedenen Produktionsstandorten in Deutschland,
Indien und China. motan vertreibt ihre Produkte, System-
lösungen und Services über ihre motan Verkaufs-Regio-
nen-Zentren. Mit derzeit über 640 Mitarbeitenden wird
ein Jahresumsatz von etwa 147 Millionen Euro erzielt.
Dank ihres Netzwerks und ihrer langjährigen Erfahrung
bietet motan ihren Kunden das, was diese wirklich
brauchen: maßgeschneiderte Lösungen mit einem
echten Mehrwert.

motan gmbh
Otto-Hahn-Straße 14, 61381 Friedrichsdorf / Germany
Tel: +49 6175 792167, info.de@motan.com, www.motan-group.com

Titel
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SLS feiert sein 40-jähriges Bestehen als Hersteller extru-
dierter Kunststoffprofile. Von Beginn an legte es großen
Wert darauf, alle Werkzeuge im eigenen Haus zu konstru-
ieren und zu fertigen. Es verfügt daher heute über umfas-
sendes Tooling-Know-how, das es in die Lage versetzt,
nahezu jeden Kundenwunsch schnell und wirtschaftlich
zu erfüllen.

22

Ins Schwimmen kommen die Windkraftanlagen. Denn sie
sollen künftig weit vor den Küsten in unwirtlicher Umge-
bung bei großen Meerestiefen errichtet werden. Damit
dies gelingt, werden künftig auch schwimmende Offshore-
Windturbinen eingesetzt. Zum Enabler werden neue
dynamische Hochspannungskabel.

24

•

•

•
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SCHWEISSEN & SCHNEIDEN  
15. - 19. 09. 2025
Essen / Germany
www.schweissen-
schneiden.com/fuegen-trennen-
beschichten/

POWTECH 2025
23. - 25. 09. 2025
Nuremberg / Germany
www.powtech.de

K 2025
08. - 15. 10. 2025
Düsseldorf / Germany
www.k-online.de

SWOP 2025
25. - 27. 11. 2025
Shanghai / P.R. China
www.swop-online.com/en

Swiss Plastics Expo
20. - 22. 01. 2026
Luzern / Switzerland
www.swissplastics-expo.ch/de

wire & Tube 2026 –
World of Cables
13. - 17. 04. 2026
Düsseldorf / Germany
www.wire.de/weltderkabel

interpack 2026
07. - 13. 05. 2026
Düsseldorf / Germany 
www.interpack.de 

Interplas 2026
02. - 04. 06. 2026
Birmingham / United Kingdom
www.interplasuk.com 

Equiplast 
02. - 05. 06. 2026
Barcelona / Spain
www.equiplast.com 

Fakuma 2026
13. - 17. 10. 2026
Friedrichshafen / Germany
www.fakuma-messe.de 
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Innoform-Veranstaltungen

“Plastics for Packaging Films –

Basics for flexible packaging films,

part A”

9. September 2025, Online (Engisch)

Dieser Crashkurs richtet sich an
Neueinsteiger und Berufseinsteiger in
der Herstellung, Verarbeitung und
Verpackungsfolienindustrie (Schwer-
punkt Lebensmittel). Es wird grundle-
gendes Wissen über Folientechnologie
und die damit verbundene Material-
kunde vermittelt. Dabei steht eine fun-
dierte Basis im Vordergrund. Teil A
beschäftigt sich mit den Grundlagen
der für Kunststofffolien verwendeten
Polymere. Dabei steht die Verknüp-
fung der Polymerarchitektur mit den
tatsächlichen optischen und mecha-
nischen Eigenschaften im Vorder-
grund. So gibt beispielsweise der
Kristallinitätsgrad Aufschluss über die
Transparenz und Dichte eines teilkris -
tallinen Kunststoffes. Darüber hinaus
werden auch einfache chemische Fak-
ten über Kunststoffe für Anfänger er-
klärt, um viele Phänomene später
theoretisch praktisch nachvollziehen
zu können. 

KI im Unternehmen

30. Oktober 2025, Online

Wie kann die Künstliche Intelligenz
(KI) bei der Optimierung der Produk-
tionsplanung und der Automatisie-
rung regelmäßiger Planungsaufgaben
unterstützend helfen?

Der Prozess beginnt mit der Daten-
analyse, die sich über die Auswahl ge-
eigneter Rohstoffe, deren Verarbei-
tung sowie die Festlegung von Spezifi-
kationen bis hin zum Vertrieb er-
streckt. Ein wichtiger Aspekt ist die
Fehlerminimierung und Qualitätsopti-
mierung in der Produktion, um die Ef-
fizienz zu steigern und die Produkt-
qualität zu sichern. Zudem spielt das
Sortieren von Datenformaten eine
entscheidende Rolle, um die Informa-
tionen strukturiert und zugänglich zu
halten. In Zukunft könnte der Vertrieb
möglicherweise proaktiv Lösungen di-
rekt beim Kunden vorschlagen, was
eine engere Zusammenarbeit und
bessere Anpassung an die Kundenbe-
dürfnisse ermöglichen würde.
Schließlich ist der digitale Produkt-
pass von Bedeutung, da er zur Ge-
währleistung von Konformität und zur
Erstellung von Berichten beiträgt.

► Innoform Coaching GbR 
www.innoform-coaching.de/start 

Verpackungen aus Mono-Material

auslegen und bewerten – Von der 

Anwendung bis hin zur Folien-

konstruktion

16. September 2025, Online

Mono-Materialien liegen heute bei
Folienverpackungen im Trend. Die
Gründe dafür werden in dieser Veran-
staltung beleuchtet. Darauf aufbauend
werden die verfügbaren Materialien
für Verpackungen aus Mono-Material
am Beispiel von Lebensmittelverpa k-
kungen betrachtet. Im Fokus stehen
Polyethylen (PE) und Polypropylen (PP)
sowie Copolymere der Polyolefine wie
EVOH. Es wird aufgezeigt, welche Fall-
stri cke bei Mono-Materialien zu be-
achten und welche Systeme heute
bereits am Markt realisiert sind. Damit
wird sowohl Herstellern von Folien-
verpa ckungen als auch Abnehmern
und Abfüllern eine Orientierung ge-
geben. Besonderes Augenmerk liegt
auf der Verarbeitbarkeit im Herstel-
lungsprozess, aber auch beim  Ab pa -
cken und in der Anwendung.

Film Manufacturing Processes –

Influence on Film Properties, Part B

4. November 2025, Online (Englisch)

Dieser Teil befasst sich mit der Her-
stellung flexibler Folien, die einen we-
sentlichen Einfluss auf die Folien-
eigenschaften hat. Die wichtigsten Ver-
fahren, Blas- und Gießfolienherstel-
lung, werden detailliert vorgestellt.
Insbesondere der Einfluss der Verfah-
ren auf mechanische und optische Ei-
genschaften sowie die Kosten werden
diskutiert. Anschließend werden
Streck-/Orientierungsverfahren vorge-
stellt, die weitere Verbesserungen ver-
schiedener Eigenschaften ermögli-
chen. Typische Beispiele sind PP-BO-,
BOPE- oder PET-BO-Folien, die häufig
in Laminaten eingesetzt werden. Ab-
schließend werden Technologien zur
Verbesserung der Barriere von Poly-
merfolien diskutiert.
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ist der Fixstern der Kunststoffindus -
trie und gibt Orientierung bei Techno-
logieentwicklung und auch bei der
starken Dynamik der Absatzmärkte
weltweit.“

The Power of Plastics Forum: 

Green – Smart – Responsible

Das Forum auf dem Freigelände der
K 2025 bietet eine gute Gelegenheit,
das Motto und die Leitthemen der
Messe fokussiert aufzugreifen und die
wichtige Rolle der Technologieanbie-
ter bei der Umsetzung von Kreislauf-
wirtschaft und Digitalisierung mit
Praxisbeispielen zu verdeutlichen.
Wichtige Aspekte hierbei sind:

Es sind nur noch wenige Monate,
bis die K 2025 vom 8. bis 15. Oktober
wieder ihre Tore öffnet und Aussteller
und Besucher aus aller Welt begrüßt.
Der Maschinenbau bildet dabei tradi-
tionell die größte Ausstellergruppe
und belegt zwei Drittel der Ausstel-
lungsfläche. Die Aussteller präsentie-
ren ihre innovativen Technologien in
den Hallen und zusätzlich in sechs Pa-
villons auf dem Freigelände der 
K 2025. Thorsten Kühmann, Ge-
schäftsführer des VDMA Kunststoff-
und Gummimaschinen, einer der Trä-
gerverbände der K, betont: „Die 
K 2025 ist mit beeindruckenden 70
Prozent Auslandsanteil bei Ausstel-
lern und Besuchern die internatio-
nals te Kunststoffmesse der Welt. Sie

„The Power of Plastics Forum“ auf der K 2025

K 2022 (Fotos: Messe Düsseldorf GmbH)

• Green: Durch Kreislaufwirtschaft
Ressourcen schonen und den Carbon
Footprint senken.

• Smart: Digitalisierung, Automati-
sierung und KI steigern die Effizienz
und Machbarkeit.

• Responsible: Der Mensch steht im
Mittelpunkt – besonders die Young Ta-
lents der Industrie.

Kühmann: „Die Transformation zur
Kreislaufwirtschaft ist in vollem
Gange, und der Maschinenbau spielt
dabei eine Schlüsselrolle als Enabler.
Er ermöglicht die Herstellung recy-
clingfähiger Produkte und die Wieder-
verwertung von Kunststoffabfällen zu
neuen, hochwertigen Produkten. Der
VDMA und seine Mitglieder greifen
das Motto der K 2025 „The Power of

Plastics! Green – Smart – Responsible“
voller Überzeugung auf und zeigen
das große Potential von Kunststoffen,
das durch kontinuierliche Technolo-
gie- und Materialentwicklung freige-
setzt wird. Wir brauchen Kunststoff-
produkte in fast allen Anwendungs-
bereichen unseres täglichen Lebens
für die Versorgung der Menschen. Sie
tragen maßgeblich zur Versorgung
und zum Wohlstand auf unserer Welt
bei und werden gleichzeitig immer
nachhaltiger.“

Im Forum wird „The Power of Plas -

tics!“ unter anderem mit laufenden
Maschinen zum Kunststoffrecycling
und zur Rezyklatverarbeitung zum
Leben erweckt. Die VDMA-Mitglieder
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Branche Intern

► Messe Düsseldorf GmbH
ww.k-online.de 

präsentieren in den Pavillons ihre
Technologie-Highlights. So können
Besucher zum Beispiel live erleben,
wie aus Kunststoffabfällen hochwerti-
ges Re-Granulat hergestellt wird oder
wie Rezyklate in verschiedenen Verar-
beitungsverfahren zu attraktiven,
hochfunktionalen und kreislauffähi-
gen Produkten verarbeitet werden.
Gleichermaßen wird demonstriert,
wie auch digitale Lösungen in der Pro-
duktion den Weg zur Kreislaufwirt-
schaft ebnen. Der Pavillon des VDMA
bietet zudem jede Menge Network -
ing-Möglichkeiten und ein tägliches
themenspezifisches Programm zu
Kreislaufwirtschaft, Digitalisierung
sowie Nachwuchs und Karriere. 

Young Talents im Maschinenbau

Auszubildende, Studierende und
Berufsanfänger*innen von Kunststoff-
und Gummimaschinenherstellern ver-
netzen sich und gestalten gemeinsam
die tägliche „Young Talents Time“ im
VDMA-Pavillon auf der K 2025. Sie dis-
kutieren mit Experten und entwerfen
ihr Bild von der Kunststoffindustrie
der Zukunft. Die VDMA-Initiative En-
SHEneer bietet explizit Maschinenbau-
Studentinnen eine Plattform, um sich
untereinander zu vernetzen und Kon-
takte mit Technologieherstellern zu
knüpfen: Am Career Sunday treffen
sich über 50 Frauen im VDMA-Pavillon
für Erfahrungsaustausch, Diskussion
und Messerundgang.

Teilnehmende Unternehmen im Forum

auf dem Freigelände

• ARBURG GmbH + Co KG
• Coperion GmbH
• EREMA Group GmbH
• Lindner-Recyclingtech GmbH
• Vecoplan AG
• Wittmann Battenfeld GmbH
• VDMA e.V. Kunststoff- und 

Gummimaschinen

Florian Reiter von Borealis stellte in
seinem Vortrag vor, wie sich die Ei-
genschaften von monoaxial ver-
streckten Polyolefin-Folien durch
gezielte Materialwahl und Prozess-
führung deutlich verbessern lassen. 

Im Rahmen seines Vortrags präsen-
tierte Hendrik Steen (Windmöller &
Hölscher) innovative Konzepte zur
Nachrüstung von MDO-Einheiten für
eine effizientere Barrierefilmproduk-
tion. 

Die Präsentation von Dr. Benedikt

Die 2-jährige Fachtagung in der SKZ-
Modellfabrik Würzburg bot am 1. und
2. Juli 2025 einen umfassenden Ein-
blick in aktuelle Entwicklungen und
Trends rund um Barriere-Verbundfo-
lien. Im Mittelpunkt standen neue Ma-
teriallösungen sowie innovative Her-
stellungsverfahren von Monomateria-
lien. Zudem wurde die Leistungsfä-
higkeit moderner Folien eindrucksvoll
demonstriert und präzise Messme-
thoden der Permeationsmessung auf-
gezeigt.

Wer an der Zukunft von Barriere-
Verbundfolien arbeitet, fand bei die-
ser Fachtagung Zugang zu den
neuesten Entwicklungen. Die Veran-
staltung bot wertvolle Impulse zu ak-
tuellen Trends in der Folienextrusion
sowie nachhaltige Verpackungskon-
zepte mit innovativ hergestellten Po-
lyolefin-Folien. Die zweitägige Veran-
staltung bot zudem einen erstklassi-
gen Austausch mit Experten der Ver-
packungsbranche. Karsten Schröder
moderierte das Programm. 

Dr. Thomas Gröner von TG Pack So-
lutions zeigte in seiner Präsentation
die Auswirkungen der Verpackungs-
verordnung PPWR  auf Barrierever-
packungen auf.  

Barriere-Verbundfolien – Der Expertentreff 2025

Beispiele für ein optimiertes Verpackungsdesign durch DfR 

(Quelle: Borealis Polyolefine GmbH)

Hauer vom Fraunhofer-Institut für
Physikalische Messtechnik IPM be-
handelte die Messtechnischen Anfor-
derungen für die Inline-Qualitäts-
kontrolle von ultradünnen anorgani-
schen Barriereschichten (<50 nm) auf
Polymer-Substraten. 

Norbert Runn von Polytype Conver-
ting stellte nachhaltige Produktions-
ziele mit innovativen Technologien
vor. 

Marco Schmidt von Bobst Meer-
busch präsentierte das oneBARRIER-
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d.finna@pack-consult.org
www.pack-consult.org  

Farbstabilität und Frischeerhalt mit Bactoferm® Rubis 

(Quelle: Weber Food Technology SE & Co.KG)

Konzept als eine nachhaltige Lösung
für flexible Verpackungen auf Papier-
basis mit hoher Barrierewirkung. 

In einem Gemeinschaftsvortrag
zeigten Thomas Lunz (Mondi Functio-
nal Paper & Films) und Marissa
Schwinn (traceless materials), welche
Möglichkeiten recyclingfähige Barrie-
repapiere heute bereits bieten und
was als Perspektive zu erwarten ist. 

In seiner Präsentation „Weniger ist
mehr – Nachhaltigkeit, Ökobilanz und
Verbraucherverhalten” unterstrich Dr.
Phil Rosenow vom Fraunhofer Institut
für Verfahrenstechnik und Verpa k-
kung IVV, dass Nachhaltigkeit bei Ver-
packungen nicht durch pauschale
Materialeinsparung erreicht wird. 

Andreas Dietrich, Weber Food Tech-
nology, zeigte in seiner Präsentation
„Verwendung von Bakterienkulturen
als natürlicher Sauerstoffabsorber für
in Mono-PET verpackte Wurstwaren"
zunächst auf, dass der Sauerstoff in
Wurstverpackungen aus dem Verpa k-
kungsprozess, dem Produkt und der
unzureichenden Barrierewirkung von
Mono-PET stammt. 

Dr. Ferdinand Somorowsky (Fraun-
hofer-Institut für Silikatforschung ISC)
präsentierte einen im EU-Projekt Inn-
PressMe entwickelten faserbasierten
Standbodenbeutel mit Barrierefunk-
tion auf Basis von bioORMOCER®-Hy-
bridpolymeren. 

Dr. Philipp Okle von Amcor Flexibles
Kreuzlingen AG stellte in seinem Vor-
trag die Vorteile von SiOx-Barrieren
für PP/PE-basierte, hochbarriere-fä-
hige und sterilisierbare Verpackungen
vor.

Dr. Ulrike Helmstedt vom Leibnitz-
Institut für Oberflächenmodifizierung
präsentierte in ihrem Vortrag, wie UV-
Strahlung neue Wege in der Herstel-
lung transparenter, flexibler Barriere-
beschichtungen eröffnet. 

Christoph Zerwas von Ametek, Busi-
ness Unit Mocon, zeigte in seiner Prä-
sentation neue Ansätze zur Barriere-
messung flexibler Verpackungen. 

Alexander Tovar von Inficon GmbH
wies in seinem Vortrag „Dichtheits-
prüfung als Ergänzung zu Permeati-
onsmessungen” darauf hin, dass
Permeation nur bei vollständig dich-
ten Verpackungen korrekt gemessen
werden kann.  

Dr. Kristina Eißenberger von der
Hochschule Albstadt-Sigmaringen
stellte recycelbare metallisierte Mehr-
schichtfolien mit einer innovativen
Proteinbarriereschicht vor. 

Karsten Schröder schloss die Fach-
tagung mit einer prägnanten Zusam-
menfassung aller Vorträge. Es ist an
der Zeit, bei Verpackungen material-
unabhängig zu denken. Je nachdem,
für welche Anwendung ein Verpa k-
kungsmaterial besser geeignet ist,
kann dies Papier sein, für eine andere
Anwendung hingegen (Verbund-)Folie
oder möglicherweise auch Biomate-
rial. Es gilt, das jeweils am besten ge-

eignete Material einzusetzen und
nicht ideologisch in eine Richtung zu
denken. Das fordert die PPWR und
der große Slogan darüber heißt Mini-
mieren. In ihrer Kompaktheit zeigte
die Fachtagung, Minimalverpackun-
gen sind kein Trend, sondern die Zu-
kunft. Innovation, Austausch und
Zusammenarbeit treiben nachhaltige
Lösungen voran und gestalten die
Verpackungswelt von morgen.

zwickroell.com/automation

Der einfachste Weg zur 
automatisierten Prüfung.
Bereits ab 10 Proben am Tag.
zwickroell.com/automation

Der einfachste Weg zur 
automatisierten Prüfung.
Bereits ab 10 Proben am Tag.

https://www.zwickroell.com/automation
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► www.swop-online.com/en/   

insbesondere die neu konzipierte
„FMCG Infinity Zone“ weiter ausge-
baut. Sie stellt die Schaffung eines in-
tegrierten Ökosystems für die
Verpackungslieferkette von Fast Mo-
ving Consumer Goods (FMCG) Marken
in den Mittelpunkt und gibt Impulse
für kreatives Verpackungsdesign. Die
Exponate reichen von Verpackungs-
produkten und -materialien bis hin zu
Gesamtlösungen und Supply-Chain-
Dienstleistungen.

Wer in Asien Fuß fassen will, kommt
an ihr nicht vorbei: Die Shanghai
World of Packaging (swop) ist der
ideale Treffpunkt für alle, die den Ein-
stieg in einen der spannendsten Wirt-
schaftsräume der Welt suchen. Als
zentrale Drehscheibe für die asiati-
sche Verpackungsindustrie bietet die
swop im November wieder erstklas-
sige Voraussetzungen für Marktein-
tritt, Geschäftsanbahnung und
gezielten Austausch.

Vom 25. bis 27. November 2025

bringt die swop – eine Veranstaltung
der interpack alliance – die internatio-
nale Processing- & Packaging-Branche
im Shanghai New International Expo
Centre zusammen. Über 950 Ausstel-
ler und mehr als 40.000 Fachbesu-
cher*innen aus über 100 Ländern
werden erwartet.

Die Messe bildet nicht nur die ge-
samte Wertschöpfungskette der Bran-
che ab, sondern bündelt auch aktuelle
Trends, technologische Entwicklungen
und Marktsegmente unter einem
Dach. Als Mitglied der interpack alli-
ance profitiert die swop zudem von
der internationalen Reichweite und
der exzellenten Branchenvernetzung
des globalen Netzwerks – ein klarer
Wettbewerbsvorteil für alle Teilneh-
menden mit Blick auf den asiatischen
Markt. 

Ein besonderer Mehrwert für inter-
nationale Aussteller ist der „Interna-
tional Pavilion“ – ein All-Inclusive-
Angebot der interpack alliance, das
eine optimale Messepräsenz mit
hoher Sichtbarkeit verbindet. Darüber
hinaus profitieren Aussteller im Pavil-
lon von gezielten Besucherrouten, die
wichtige Einkäufer direkt an ihren
Stand führen.

Mit einem vielfältigen Rahmenpro-
gramm setzt die swop 2025 erneut
starke Impulse für die Weiterentwick-
lung der Verpackungsindustrie in
China. Im Mittelpunkt stehen aktuelle
Markttrends, technologische Innova-
tionen und der internationale Bran-
chendialog. Neben bewährten
Formaten wie der Smart Packaging
Zone und der Green Power Zone wird

Shanghai World of Packaging 2025 öffnet Türen in den 
asiatischen Verpackungsmarkt

Ein Highlight in diesem Jahr ist wie-
der das Forum „Women in Packaging“.
Es würdigt den Beitrag von Frauen in
einer sich wandelnden Industrie,
schafft Sichtbarkeit und fördert den
internationalen Austausch zu Gleich-
stellung, Führung und Vielfalt in der
Verpackungsbranche. 

festigt. Die Inhalte werden abwechs-
lungsreich in Theorie und Praxis im
motan Tech Center in Friedrichsdorf
vermittelt. Dabei wird größten Wert
auf Praxisnähe und Anwendbarkeit
der Schulungsinhalte gelegt.

Die Ziele der Seminare sind die Stei-
gerung der Produktionssicherheit, die
Motivation der Mitarbeiter und der
Nachweis der Schulungen im Bereich
Qualitätsmanagement.

Das Material muss zur richtigen Zeit
in der richtigen Kondition mit der er-
forderlichen Menge an der Maschine
zur Verfügung stehen. Das klingt ein-
fach – ist es auch, vorausgesetzt die
einzelnen Prozesse sind optimal auf-
einander abgestimmt und werden
entsprechend durchgeführt.

Mit den motan academy Grundla-
genseminaren zum Thema Materials
Handling werden die Kenntnisse der
Maschinenbediener vertieft und ver-

Lagern-Fördern-Trocknen-Dosieren – 
alles ganz einfach in der Kunststoff-
verarbeitung?
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► motan Gruppe 
www.motan-group.com 

► Messe Düsseldorf GmbH 
www.k-online.de, www.interpack.de 

www.drupa.de

stellenden Unternehmen aus vier
Branchen: Petrochemie, Kunststoff-,
Print- und Verpackungsindustrie. Das
florierende Messe-Quartett, dessen
Ausstellerzahl seit 2018 um 70 Pro-
zent angestiegen ist, bietet somit
ideale Anknüpfungspunkte für die
Messe Düsseldorf. Prinz Saud Turki Al
Faisal Bin Abdulaziz, Vorsitzender der
REC, und Wolfram N. Diener, Vorsit-
zender der Geschäftsführung der
Messe Düsseldorf, haben eine Koope-
rationsvereinbarung unterschrieben,
künftig Beteiligungen der 3 anfangs
genannten Düsseldorfer Weltleitmes-
sen in die Saudi Plastics & Petrochem
und Saudi Print & Pack zu integrieren.

Die Weltleitmessen K, interpack und
drupa bauen ihre internationale Prä-
senz weiter aus und expandieren ge-
meinsam nach Saudi-Arabien. Den
Rahmen dafür bildet der Ausbau der
Partnerschaft zwischen der Messe
Düsseldorf und der Riyadh Exhibition
Company. Die Fachmessen Saudi
 Plas tics & Petrochem und Saudi Print
& Pack werden künftig durch regio-
nale Ausgaben der K, interpack und
drupa erweitert. 

In Saudi-Arabien lässt sich aktuell
erleben, wie dynamisch und vielfältig
sich die Wirtschaft im Mittleren Osten
entwickelt. Die Riyadh Exhibitions
Company (REC) hat dort vom 12. bis
15. Mai die Fachmessen Saudi Plastics
& Petrochem und Saudi Print & Pack
veranstaltet, mit mehr als 500 aus-

K, interpack und drupa 
auf Expansionskurs im Mittleren Osten 

Die Seminare sind in eintägige (im
September und November) sowie
zweitägige Veranstaltungen (im De-
zember) unterteilt.

Extrusion 5/2025
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► ZwickRoell GmbH & Co. KG 
www.zwickroell.com 

Trainings stattfinden. Insgesamt vier
Räume sind dafür vorgesehen, um die
Wissensvermittlung in Theorie und
Praxis zu statischen und dynamischen
Prüfmaschinen optimal zu kombinie-
ren. Anna Ruhland, Mitglied des Auf-
sichtsrats bei ZwickRoell und Tochter
von Mehrheitsgesellschafter Dr. Jan
Stefan Roell: „Mit dem Bau des Train -
ings Centers setzen wir ein deutliches
Signal: Wir glauben fest an die Bedeu-
tung der Aus- und Weiterbildung für
die Zukunft unseres Unternehmens.
Der Bau ist auch ein klares Bekennt-
nis zu unserem Standort und zeigt un-
sere regionale Verantwortung und
Verwurzelung. Nicht zuletzt sichert es
langfristig hochqualifizierte Arbeits-
kräfte und stärkt unsere Position als

Der Prüfmaschinenhersteller Zwick-
Roell baut am Firmensitz in Ulm für
rund 11 Millionen Euro ein Training
Center für die Aus- und Weiterbil-
dung. Untergebracht wird dort neben
der Ausbildung auch der Bereich Wei-
terbildung für Sales & Service. Ausge-
stattet mit neuester digitaler Technik
bietet das Training Center innovative
Möglichkeiten der Wissensvermitt-
lung. Geplante Fertigstellung des 3-
geschössigen Gebäudes mit rund
2.100 m2 Nutzfläche ist noch in die-
sem Dezember. Der offizielle Start-
schuss für die Bauarbeiten erfolgte
jetzt mit dem Spatenstich durch die
Geschäftsführung sowie Mitglieder
der beiden Inhaberfamilien.

Das neue Training Center bündelt
künftig unter einem Dach die Ausbil-
dung bei ZwickRoell in den Bereichen
mechanische Lehrwerkstatt, elektri-
sche Lehrwerkstatt und Werkstoff-
prüfer. Zudem wird die Juniorfirma
dort untergebracht – ein praxisnahes
Unternehmensprojekt der rund 100
Auszubildenden und Studierenden
von ZwickRoell – bei dem sie Unter-
nehmensprozesse erlernen und un-
ternehmerische Zusammenhänge
kennenlernen, eigene Produkte pro-
duzieren sowie Veranstaltungen orga-
nisieren und durchführen. „Mit dem
zentralisierten Training Center und
den modernen Räumlichkeiten schaf-
fen wir eine perfekte Lernumgebung,
die effiziente Prozesse und die Ent-
wicklung eines starken Gemein-
schaftsgefühls fördert. Dabei reali-
sieren wir die Ausbildung von mor-
gen, indem wir auf die Anwendung
neuer Technologien und Lernkon-
zepte setzen. Kurze Wege und die Ver-
besserung der Sichtbarkeit unserer
Ausbildung waren weitere wichtige
Punkte für uns. Das wird nicht nur un-
sere Ausbildungsqualität erhöhen,
sondern hat auch eine tiefgreifende
Wirkung auf die Motivation und das
Engagement unserer Auszubilden-
den“, betont Amelie Ruchti, Zwick-
Roell Ausbildungsleiterin. 

Zudem sollen im neuen Gebäude
künftig die Schulungen für den Be-
reich International Sales & Service

Training Center für die Aus- und Weiterbildung ausgebaut

Der Spatenstich ist erfolgt: Im Bild unter anderem: Klaus Cierocki (3.v.l.), CEO von

ZwickRoell, die Eigentümer Dr. Jan Stefan Roell (5.v.l.) und Margret Zwick (6.v.l.) und

Anna Ruhland (2. v.r.) beim Spatenstich (Bildquelle: ZwickRoell GmbH & Co. KG)

führender Arbeitgeber in der Region.“ 
Das Training Center entsteht im un-

mittelbaren Zentrum des ZwickRoell
Firmencampus. Das Gebäudedach
wird mit einer Photovoltaikanlage
ausgestattet, die bis zu 14,4 Mega-
wattstunden (MWh/a) grünen Strom
erzeugen kann, um die Stromversor-
gung von ZwickRoell vor Ort autarker
zu gestalten. Bei der diesjährigen
testXpo, der Fachmesse für Prüftech-
nik im Oktober, soll zumindest das
Erdgeschoss des künftigen Training
Centers schon teilweise als Ausstel-
lungsfläche nutzbar sein. Die finale
Fertigstellung ist für Ende Dezember
geplant. 

Jahre, in denen kaum neue Aufträge
in den Büchern landeten und die Un-
ternehmen an ihre Grenzen kamen“,
resümiert Ulrich Reifenhäuser, Vor-
standsvorsitzender des VDMA Fach-
verbands Kunststoff- und Gummi-
maschinen.  Kurzarbeit war ein weit-
verbreitetes Instrument, um die Aus-

Das Jahr 2024 war für die deutschen
Kunststoff- und Gummimaschinen-
bauer erneut ein Jahr „zum Abhaken“.
Die Auftragseingänge sanken gegen-
über dem Vorjahr preisbereinigt er-
neut um 21 Prozent und auch der
Umsatz gab um 19 Prozent nach.  

„Damit hatten wir drei sehr lange

Kunststoff- und Gummimaschinenbauer
sehen Lichtblick beim Auftragseingang
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► VDMA e.V. 
vdma.org/kunststoffmaschinen-

gummimaschinen 

wirkungen der Nachfrageflaute abzu-
federn, und auch Entlassungen waren
in der Branche nicht selten an der Ta-
gesordnung. 

„Umso erfreulicher ist es, dass wir
mit einem Lichtblick aus dem ersten
Quartal 2025 kommen. Die Aufträge
haben wieder spürbar angezogen
(preisbereinigt +5 Prozent gegenüber
dem Vorjahreszeitraum), lediglich der
Umsatz hinkt erwartungsgemäß mit
einem Minus von 17 Prozent noch
hinterher“, erläutert Reifenhäuser.  

„Wir gehen aktuell davon aus, dass
die Talsohle beim Auftragseingang
durchschritten ist“, ergänzt Thorsten
Kühmann, Geschäftsführer der VDMA
Fachverbands Kunststoff- und Gum-
mimaschinen. „Die Branche wird sich
von diesem Niveau aus in den nächs -
ten Monaten mit kleinen Schritten
nach oben arbeiten. Damit kommt
auch die K-Messe im Oktober genau
zum richtigen Zeitpunkt“, so Küh-
mann weiter. „Die Unternehmen kön-
nen dort ihre Lösungskompetenz und
ihre Innovationen einer hoffentlich in-
vestitionsfreudigen Kundenschar prä-
sentieren.“ 

Lediglich die Unsicherheiten, die
durch die US-Handelspolitik ausgelöst
werden, trüben aktuell die Stimmung.  

Der Fachverband rechnet beim Um-
satz für 2025 im besten Fall mit einer
Seitwärtsentwicklung, wenn in kurzer
Zeit viele neue Aufträge generiert wer-
den können, und im schlechtesten
Fall mit einem weiteren Rückgang von
5 Prozent, wenn der Umsatz erst
nächstes Jahr wirksam wird. Das Jahr
2025 wird somit eher ein Übergangs-
jahr werden, aber eines mit einem po-
sitiven Ausblick.   

Positiver Ausblick auf Leitmesse K im

Oktober 2025: Die alle drei Jahre statt-
findende K-Messe positioniert sich
weiterhin als die Weltleitmesse der
Kunststoffindustrie und gibt gerade
jetzt, im Angesicht schwächelnder
Konjunktur, deutlich positive Signale.
Die K 2025 ist komplett ausgebucht,
der Grad der Internationalität unge-
brochen mit 70 Prozent Ausstellern
aus dem weltweiten Ausland. Das
selbstbewusste Motto der diesjähri-
gen K-Messe “The Power of Plastics!
Green – Smart – Responsible" spiegelt
die Relevanz der Industrie, aber auch
ihren Willen und ihr Potential zu Inno-

vation und Zukunftsorientierung. Die
Veranstaltung bildet genau dafür den
Dreh- und Angelpunkt.  

Der Maschinenbau präsentiert sich
auch zur K 2025 wieder mit einem
starken Auftritt auf dem Freigelände
in Düsseldorf. Sechs VDMA-Mitglieds-
unternehmen stellen mit eigenem Pa-
villon aus, insgesamt engagieren sich
fast 40 Aussteller bei Programm und
Ausstellung im VDMA-Pavillon. Ge-
meinsam greifen sie das Motto der 
K 2025, „The Power of Plastics! Green
– Smart – Responsible“ auf und zei-
gen, wie ihre Technologien zukunfts-

trächtige Kunststoffverarbeitung und
Kreislaufwirtschaft fördern. Digitali-
sierung und künstliche Intelligenz
spielen hier eine entscheidende Rolle,
um im globalen Wettbewerb zu punk-
ten. Der VDMA greift auch das Thema
Nachwuchs auf: Junge Menschen aus
den Unternehmen machen ebenfalls
„Programm“. Sie diskutieren über die
Herausforderungen und Ziele der
Kunststoffindustrie – aus Sicht der
jungen Generation. (Siehe auch S. 9 in

diesem Heft.)

► MAAG Group 
www.MAAG.com

► SIKORA AG
www.sikora.net 

Dr. Christian Frank, CEO von 
SIKORA, kommentiert den Abschluss:
„Wir sind stolz darauf, nun offiziell Teil
der MAAG Familie zu sein. Diese Part-
nerschaft geht weit über eine nor-
male Zusammenarbeit hinaus; sie
basiert auf einem gemeinsamen Be-
kenntnis zu Innovation, Unterneh-
mergeist und nachhaltigem Handeln,
die die Grundlage für langfristigen Er-
folg bilden. Sie markiert einen wichti-
gen Schritt in unsere gemeinsame
Zukunft, eröffnet eine Vielzahl von
Möglichkeiten und stärkt unsere Fä-
higkeit, innovative Lösungen zu ent-
wickeln. Wir freuen uns auf die
Zusammenarbeit mit MAAG, um un-
seren Erfolg und unser Wachstum auf
nachhaltige Weise fortzusetzen“. 

Die MAAG Gruppe hat den erfolgrei-
chen Abschluss der Übernahme der
SIKORA AG bekannt gegeben. Ziel der
Partnerschaft ist es, Synergien gezielt
zu nutzen und die Marktposition bei-
der Unternehmen langfristig zu stär-
ken. Mit dem erfolgreichen Abschluss
der Transaktion werden MAAG und
 SIKORA nun ihre Expertise bündeln,
um neue technologische und geogra-
fische Synergien zu nutzen, mit dem
Ziel, innovative Lösungen anzubieten
und den Kunden gleichzeitig erweiter-
ten globalen Support zu bieten. 

Ueli Thuerig, Präsident der MAAG
Gruppe, erklärt: „Wir freuen uns sehr
über diese Partnerschaft. Durch die
Bündelung unserer Stärken und Kom-
petenzen sind wir bestens positio-
niert, um für unsere Kunden zusätz-
lichen Wert zu schaffen, Innovationen
gezielt voranzutreiben und das lang-
fristige Wachstum beider Unterneh-
men zu fördern“. 

Akquisition erfolgreich abgeschlossen

Ueli Thuerig, President MAAG GroupDr. Christian Frank, CEO SIKORA AG
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► motan Gruppe 
www.motan-group.com

► Deutscher Kinderhospizverein e.V.
taunus@deutscher-kinderhospizverein.de 

lien eine bestmögliche Betreuung zu
bieten.“

Die Spendenaktion ist Teil des lang-
fristigen Engagements der motan
gmbh im Bereich gesellschaftlicher
Verantwortung. Das Unternehmen
sieht sich nicht nur als Innovations-

Mit einer herzlichen Geste der Soli-
darität übergaben Mitarbeiter der
motan gmbh in Friedrichsdorf eine
Spende in Höhe von 1.000 Euro an
den ambulanten Kinderhospizdienst
Bad Homburg.

Hintergrund der Spendenaktion war
ein von der motan holding gmbh (Kon-
stanz) initiierter Clean-Up Day im ver-
gangenen Jahr. Als Dank für ihr Enga-
gement erhielten die Friedrichsdorfer
Mitarbeitenden ein Budget zur freien
Verfügung für ein Teamevent. Statt die-
ses für eine Feier zu nutzen, entschloss
sich das Team, das Geld einem guten
Zweck zukommen zu lassen.

Der ursprüngliche Betrag von 540
Euro wurde von der Geschäftsleitung
der motan gmbh auf 1.000 Euro auf-
gestockt – ein Zeichen der Anerken-
nung für das soziale Engagement der
Belegschaft.

Im Rahmen der offiziellen Spenden-
übergabe überreichten Katharina
Reuland (Marketing-Assistenz) und
Rüdiger Kissinger (Marketingleiter) die
Spende an Diana Milke, Vertreterin
des ambulanten Kinderhospizdien-
stes Bad Homburg. 

„Es ist uns ein großes Anliegen,
einen Beitrag zu leisten, der schwer
erkrankten Kindern und ihren Fami-
lien in einer besonders belastenden
Lebensphase hilft“, erklärte Katharina
Reuland. „Wir hoffen, mit dieser
Spende einen kleinen, aber wichtigen
Unterschied machen zu können.“

Der ambulante Kinderhospizdienst
Bad Homburg begleitet Kinder mit le-
bensverkürzenden Erkrankungen und
deren Familien mit großer Hingabe.
Neben medizinischer Versorgung
steht vor allem die emotionale Unter-
stützung im Fokus – mit dem Ziel, den
Familien in dieser herausfordernden
Zeit so viel Halt und Hilfe wie möglich
zu bieten.

Diana Milke bedankte sich im
Namen des gesamten Teams und der
betroffenen Familien für die Spende:
„Ihre Unterstützung bedeutet uns
sehr viel. Sie hilft uns dabei, unsere
Arbeit auf hohem Niveau fortzufüh-
ren und den Kindern und ihren Fami-

Spende an Kinderhospizdienst

Diana Milke (links), Katharina Reuland (Mitte) und Rüdiger Kissinger bei der 

Spendenübergabe in Bad Homburg (Foto: motan gmbh)

führer in der Kunststoffverarbeitung,
sondern auch als aktiver Teil der Ge-
meinschaft.

„Mit dem neu gegründeten Blue -
serv-Hub stärken wir gezielt unsere
Service-Präsenz in Österreich. Dies
markiert einen bedeutenden Schritt in
unserer Strategie zur Dezentralisie-
rung des Services. Durch die Nähe zu
unseren Kunden können wir nicht nur
schneller und effizienter auf ihre Be-
dürfnisse reagieren, sondern auch
proaktiv agieren, damit unsere Kun-

Hosokawa Blueserv baut sein welt-
weites Servicenetzwerk mit einer Nie-
derlassung in Österreich weiter aus.
Der Blueserv-Hub befindet sich am
Sitz von Hosokawa Alpine Austria in
Wien und hat seine operative Tätigkeit
diesen März aufgenommen. Der
Schwerpunkt liegt auf dem After-
Sales-Service im Geschäftsbereich
mechanische Verfahrenstechnik. 

Neuer Standort in Österreich eröffnet
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► Hosokawa Alpine Aktiengesellschaft  
www.hosokawa-alpine.com  

den ihren Betrieb sicher und rei-
bungslos führen können. Dies ist ein
wichtiger Meilenstein, um unsere Effi-
zienz weiter zu erhöhen und damit
die Wettbewerbsfähigkeit unserer
Kunden zu steigern“, sagt Ralph Klau-
nig, Senior Vice President Blueserv bei
Hosokawa Alpine. Georg Biber, Ser-
vice Consultant für Blueserv in Öster-
reich, ergänzt: „Mit der Eröffnung von
Blueserv Österreich setzen wir unsere
'We act local, we think global'-Strate-
gie konsequent um. Wir werden si-

cherstellen, dass unsere Vision 'Cus-
tomer First' in jeder Interaktion spür-
bar wird. 

Das erweiterte Serviceangebot in
Österreich setzt neue Maßstäbe:
„Unser regionaler After-Sales-Service
ist mehr als eine Dienstleistung – er ist
ein Versprechen an unsere Kunden:
Sie können jederzeit auf uns zählen.
Schnelle Reaktionszeiten, persönliche
Betreuung und kompetente Lösungen
machen den entscheidenden Unter-
schied. Dazu gehört das Predictive-

Maintenance-Tool von Blueserv. Dies
ist ein weiterer Meilenstein, um un-
sere Kunden frühzeitig vor Produkti-
onsausfällen zu schützen und ihre
Effizienz zu maximieren", so Georg
Biber weiter. „Wir freuen uns darauf,
gemeinsam mit unseren Kunden in In-
dien neue Erfolge zu feiern und un-
sere Vision 'Customer First' weiter
voranzutreiben.“  

Keramik-
Heizelemente 

www.wema.de

k-imareK

eda.mew.www

e ntemelezieH e 

Besuchen Sie uns auf der K 2025: Halle 1/E17, Halle 12/F72

► PlasticsEurope Deutschland e. V.
plasticseurope.org

Jahre ist klar: Wir müssen die Wettbe-
werbsfähigkeit der Kunststoffindus -
trie in Deutschland sichern, als
Grundlage für die Transformation.
Dafür braucht es eine enge Zusam-
menarbeit entlang der gesamten
Wertschöpfungskette und eine klare
Kommunikation unserer Ziele, die in
der Plastics Transition Roadmap ver-
ankert sind. In diesem Zusammen-
hang freuen wir uns auf den
konstruktiven Dialog mit der neuen,
stark aufgestellten Bundesregierung."

Plastics Europe Deutschland hat auf
seiner Mitgliederversammlung am 13.
Mai in Kaufbeuren seinen Vorstand
für drei weitere Jahre im Amt bestä-
tigt. Dr. Ralf Düssel (Evonik) bleibt Vor-
sitzender, Dr. Guido Naberfeld

(Covestro), Dr. Daniel Koch (Basell Po-
lyolefine) und Dr. Klaus Wittstock

(BASF) wurden als stellvertretende
Vorsitzende gewählt. Philip O. Krahn

(Otto Krahn Group) bleibt Schatz-
meister.

Die bisherigen Beisitzer, Dr. Uwe

Dietsch (Inovyn), Michael Freutsmiedl

(Borealis), Dr. Andreas Holzner (Baer-
locher), Dr. Oliver Mieden (Westlake
Vinnolit), Dr. Peter Prinz (Vynova), Wolf

Sanner (Syensqo), Dr. Jürgen Stebani

(Polymaterials) und Ute Spring (Dow),
wurden ebenfalls im Amt bestätigt.

Dr. Ralf Düssel sieht den neu ge-
wählten Vorstand gut aufgestellt für
die bevorstehenden Aufgaben: „Wett-
bewerbsfähigkeit und Kreislaufwirt-
schaft, bleiben der Fokus unserer
Arbeit. Es ist für mich ein großes Pri-
vileg, diese Transformation gemein-
sam mit Dr. Christine Bunte, dem
Vorstandsteam und den Mitgliedern
von Plastics Europe Deutschland aktiv
gestalten zu dürfen.“

Dr. Christine Bunte, Hauptge-
schäftsführerin von Plastics Europe
Deutschland, dankt den Mitgliedsun-
ternehmen für ihr Engagement:
„Unser Auftrag für die nächsten drei

Stark aufgestellt für die Zukunft

Bis 2050 soll die Kunststoffproduk-
tion in Europa klimaneutral und wett-
bewerbsfähig sein. Wie das gelingen
kann, zeigen die Mitgliedsunterneh-
men von Plastics Europe, vom 8. bis
15. Oktober auf der K 2025 in Düssel-
dorf, bei der Sonderschau „Plastics
Shape the Future“ (Halle 6, C40).

https://www.wema.de/
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► kunststoffland NRW e.V. 
www.kunststoffland-nrw.de

erfolgreich zu begegnen“, so kunst-
stoffland NRW-Geschäftsführer Dr.
Ron Brinitzer. Darüber hinaus hat der
Verband seine Rolle als Sprachrohr
der Branche in NRW in die Politik wei-
ter  ver fes tigt. 

Auch das Netzwerken kam bei die-
ser Versammlung nicht zu kurz: Gro-
ßen Anklang fand die Idee, Neumit-
glieder in kurzen Vorstellungsrunden
innerhalb der Versammlung zu inte-
grieren. Sie hatten Gelegenheit, ihr
Unternehmen und ihre Lösungsan-
sätze vorzustellen und boten ausrei-
chend Gesprächsstoff beim an-
schließenden Get-together. 

Neben den inhaltlichen Schwer-
punkten standen auch Wahlen bzw.

Gastgeber der diesjährigen kunst-
stoffland NRW-Mitgliederversamm-
lung war das Mitgliedsunternehmen
Intertek Analytical Services in Geleen,
ein führender Anbieter gesamtheitli-
cher Lösungen zur Qualitätssicherung
für eine Vielzahl von Branchen welt-
weit. Mit einer Führung durch die La-
bore bot Intertek den Mitgliedern ein
eindrucksvolles Bild seines Leistungs-
spektrums und einen interessanten
Rahmen für die Veranstaltung.   

Im Rahmen der Mitgliederver-
sammlung wurde deutlich: Nachdem
der Verband auch im vergangenen
Jahr mit umfangreichen Aktivitäten
ein klar erkennbar stärkeres Gewicht
auf die politische Vertretung seiner
Mitglieder gelegt hat, wurden zahlrei-
che neue Aktivitäten ergriffen, um die
Ertragskraft der Mitglieder in einem
wirtschaftlich schwierigen Umfeld zu
stärken. So hat kunststoffland NRW
über die Begleitung der Landesge-
meinschaftsstände auf nationalen
und internationalen Messen hinaus
erstmals auf der KUTENO einen eige-
nen Gemeinschaftsstand organisiert
und wird im September auf der Kunst-
stoffenbeurs in s’Hertogenbosch
ebenfalls einen Gemeinschaftsstand
anbieten. Zu den Unterstützungs-
maßnahmen beim Outgoging gehörte
auch die Organisation einer Delegati-
onsreise und der Besuch der Plastpol
in Polen. Mit Guided Tours auf der Fa-
kuma und auf der kommenden K will
der Verband die Mitglieder zudem un-
terstützen, den Messegästen ihre
Kompetenzen zu demonstrieren.
Hinzu kommen zahlreiche Netzwerk-
veranstaltungen zu Themen wie De-
fense, Digitalisierung, Fachkräfte-
mangel, Klimaschutz und Kunststoff-
Kreislaufwirtschaft, die nicht nur dazu
beitragen sollen, die Mitglieder bei
einer effizienten Produktion zu unter-
stützen, sondern auch neue Branchen
zu erschließen. „Mit unseren breit auf-
gestellten Aktivitäten auf allen rele-
vanten Ebenen bieten wir unseren
Mitgliedern wertvolle Unterstützung,
um den wirtschaftlichen Herausfor-
derungen, denen sich die Kunststoff-
industrie aktuell stellen muss,

Mitgliederversammlung 2025

Von links: Dr. Patrick Glöckner (Evonik Industrie AG), Dr. Jörg Ulrich Zilles (Quarz-

werke GmbH HPF The Mineral Engineers), Frauke Hoffmann (Hoffmann + Voss

GmbH Technische Kunststoffe), Prof. Dr. Ing. Reinhard Schiffers (Universität Duis-

burg-Essen, Institut für Produkt Engineering Konstruktion und Kunststoffmaschinen),

Tanja Gutsmann (Covestro Deutschland AG), Dr. Ron Brinitzer (Geschäftsführer kunst-

stoffland NRW). Nicht abgebildet: Dr. Thomas Brackemeyer (Envalior Deutschland

GmbH), Alexandre Dangis (Green Dot Consulting BV), Ines Oud (SIMCON kunststoff-

technische Software GmbH), Peter Barlog (Barlog Plastics GmbH) (Bild: intertek) 

Wiederwahlen an. Einstimmig bestä-
tigt wurden Peter Barlog (BARLOG Pla-
stics GmbH) und Dr. Jörg Ulrich Zilles
(Quarzwerke GmbH HPF The Mineral
Engineers) als stellvertretende Vorsit-
zende des Vorstands sowie Prof. Rein-
hard Schiffers und Tanja Gutsmann
(bislang kooptiert) als Mitglieder des
Vorstands. Ebenfalls einstimmig als
Kassenprüfer wieder gewählt wurde
Dr. Thomas Wagner (CMC2 GmbH).
Andreas Kroll (Büchner Barella Asse-
kuranzmakler GmbH) steht als Kas-
senprüfer nicht mehr zur Verfügung.
Auf ihn folgt Tim Steltenkamp (Maru-
beni International (Europe) GmbH). 

mensgruppe von der Brückner Ma-
schinenbau, wo sie in den vergange-
nen dreieinhalb Jahren ebenfalls als
Kaufmännische Geschäftsführerin
(CFO) tätig war. Ihre Nachfolge tritt
Robin Schaede an. 

Angela Strigl verfügt über mehr als
zwei Jahrzehnte Erfahrung im Finanz-
wesen, in der Steuerberatung sowie

Zum 1. Juli 2025 hat Angela Strigl die
Position der Chief Financial Officer
(CFO) bei der Brückner Group SE am
Standort Siegsdorf übernommen. Sie
wechselt innerhalb der Unterneh-

Neuer CFO
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► EUROMAP 
c/o VDMA Plastics and Rubber Machinery  

www.euromap.org 

auf europäischer Ebene. Europa und
die Kunststoffindustrie stehen vor
schwierigen Zeiten, und die Branche
muss geschlossen auftreten. Die wich-
tige Transformation der Kunststoffin-
dustrie hin zu einer Kreislaufwirt-
schaft erfordert einen ambitionierten
Fahrplan, der die Unternehmen mit-
nimmt und aktiv einbezieht. Je konse-
quenter sich die Kunststoffindustrie

Anlässlich der EUROMAP-General-
versammlung in Stuttgart haben die
europäischen Kunststoff- und Gum-
mimaschinenhersteller ihr neues Prä-
sidium gewählt. Tobias Baur, CSO des
deutschen Spritzgießspezialisten
 ARBURG GmbH & Co KG, ist der neue
Präsident des europäischen Dachver-
bands. Alessandro Grassi, CEO von
FRIGOSYSTEM S.R.L., dem italieni-
schen Hersteller von Temperiergerä-
ten, ist als Vizepräsident mit an Bord.
Sie treten die Nachfolge von Präsident
Luciano Anceschi, TRIA S.p.A., und Vi-
zepräsident Michael Baumeister,
Brückner Group, an, der im vergange-
nen Jahr in den Ruhestand gegangen
war.

Das neue Präsidium fördert eine en-
gere Zusammenarbeit der Branche

Neues EUROMAP-Präsidium bestätigt

Tobias Baur Alessandro Grassi

positioniert, desto erfolgreicher wird
dies sein. Die bisherige erfolgreiche
Arbeit in Richtung Standardisierung
(EUROMAP-Standards), Datenerfas-
sung und -austausch sowie Messe-Ko-
operationen soll konsequent fortge-
setzt werden. 

► Brückner Group SE 
www.brueckner.com 

Von links: 

Dr. Axel von 

Wiederspert, CEO

Brückner Group SE; 

Robin Schaede, CFO

Brückner 

Maschinenbau; 

Angela Strigl, CFO

Brückner Group SE

im internationalen Rechnungswesen.
In dieser Zeit hat sie  eine eindrucks-
volle Karriere in namhaften Unter-
nehmen  der Industrie, Beratung und
Finanzwelt durchlaufen. 

Seit Januar 2022 war sie als Kauf-
männische Geschäftsführerin (CFO)
bei der Brückner Maschinenbau tätig.
Zuvor leitete sie rund fünf Jahre als
CFO die finanziellen Geschicke der
PackSys Global in der Schweiz. Beide
Business Units sind Teil der Unter-
nehmensgruppe unter dem Dach der
Brückner Group SE, in der Angela
Strigl ihre Karriere als Leiterin  Finan-
zen & Controlling innerhalb der
Brückner Group  startete und nun als
CFO zurückkehren wird.

Mit ihrer breiten Expertise an der
Schnittstelle von Finanzstrategie,
Steuerrecht und internationaler Un-
ternehmensführung wird Angela
Strigl in ihrer neuen Rolle entschei-
dende Impulse für eine zukunftsori-
entierte Weiterentwicklung setzen. Sie
übernimmt hiermit die Rolle von Ma-

ximilian Schneider, der sich nach 25
Jahren in der Unternehmensgruppe in
den Ruhestand verabschiedet.

Mit Robin Schaede besetzt die

Brückner Maschinen-
bau Angela Strigls Po-
sition mit einem inter-
national erfahrenen
und versierten CFO
nach. Robin Schaede
bringt weitreichende
Erfahrung in unter-
schiedlichen Funktionsbereichen in
Familienunternehmen, im Privat
Equity Umfeld sowie in börsennotier-
ten Unternehmen mit. Dabei hat er
erfolgreich Unternehmensstrukturen
optimiert, Leistungen verlagert, Fi-
nanzprozesse verbessert und digitali-
siert sowie M&A-Transaktionen durch-
geführt.

Dr. Axel von Wiedersperg, CEO der
Brückner Group SE : „Mit Angela Strigl
kehrt eine renommierte Finanzexper-
tin in die Brückner Group SE zurück,

die unser Geschäft und unsere Struk-
turen bestens kennt. Ihr Werdegang
zeigt exemplarisch, welche Entwick-
lungsmöglichkeiten wir exzellenten
und passionierten Kolleginnen und
Kollegen innerhalb unserer Gruppe
bieten können. Gleichzeitig danken wir
Maximilian Schneider sehr herzlich für
seine langjährige, engagierte Arbeit
und wünschen ihm für den wohlver-
dienten Ruhestand alles Gute.“
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Die Extrusionseinheit mit
Direktdosierung zur
Herstellung hochgefüllter
3-Schicht-PVC-Rohre läuft:
„Als erster Kunde ent-
schied sich Bahrain Pipes,
einer der größten Rohr-
hersteller im mittleren
Osten, für unsere
moderne und nachhaltige
Maschinenlösung“, freut
sich Gernot Dorn, interna-
tionaler Vertriebsleiter bei
battenfeld-cincinnati in
Wien. Clou der Kombina-
tion aus parallelem
Doppelschneckenextruder
twinEX und Coextruder
conEX ist die auf der
twinEX fest installierte
gravimetrische Dosierein-
heit. Sie erlaubt die
Direktverarbeitung von
Kreide – ohne Vormi-
schung. Das spart Energie,
minimiert Verschleiß,
bringt Sicherheit bei der
Dosierung und Flexibilität
beim Materialeinsatz.

Erste Extrusionsanlage für
hochgefüllte PVC-Rohre in
mittleren Osten geliefert

Extrusion 5/2025

Rohrextrusion – Anwenderbericht

Doppelschneckenextruder twinEX und Coextruder conEX mit
fest installierter gravimetrischer Dosiereinheit

20



► battenfeld-cincinnati
www.battenfeld-cincinnati.com

► Bahrain Pipes (BP)
www.bahrainpipes.com

Extrusion 5/2025

Betriebsleiter P. Koneshwaran mit Technikern von
battenfeld-cincinnati Austria GmbH, von links:
Omar El Shami (Techniker), Youssef El Shami
(Techniker), P. Koneshwaran (Betriebsleiter Bahrain
Pipes), Philipp Steininger (Techniker)
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Bahrain Pipes stellt Rohre und Systemlösungen für
unterschiedliche Anwendungen her. Dazu zählen
Rohre für die Heißwasser-, Kaltwasser- und Gasver-

sorgung, Rohre für Abwassersysteme sowie Rohre für Da-
tentransportsysteme aus PE, PP-R und PVC.

Für die Herstellung von Klein- und Großrohren, Wickel-
rohren und Wellrohren laufen am Produktionsstandort in
Manama, Bahrain, mehr als 20 Extrusionsanlagen. Ein gro-
ßer Spritzgießmaschinenpark komplettiert die extrudier-
ten Rohre bei Bedarf mit eigenen Fittings zu Komplett-
systemen. Damit verfügt das 1996 gegründete Unterneh-
men über eine enorme Expertise und ein breites Portfolio
und hat sich nicht nur national, sondern auch international
einen Namen gemacht. Für die innovative Extruderlösung
mit Dosierstation seines langjährigen Maschinenlieferan-
ten battenfeld-cincinnati entschied sich Bahrain Pipes vor
allem aufgrund der Materialkostenersparnis bei erhöhter
Flexibilität. „Der Kunde hat eine bestehende Rohrlinie mit
unserer Extruderkombination aufgewertet und ist jetzt in
der Lage, 3-Schicht-Rohre mit einer hochgefüllten Mittel-
schicht zu produzieren“, erläutert Gernot Dorn.

Hohe Füllstoffanteile sind für die Herstellung von PVC-
Rohren von großem Interesse, schließlich machen die Ma-
terialkosten immer noch den Löwenanteil der Produk-

tionskosten aus. Kreideanteile von bis zu 65 Teilen (ppH)
sind durchaus üblich. Allerdings machen die hohen Anteile
die Herstellung und Dosierung der typischerweise ver-
wendeten Vormischungen nicht ganz einfach. Zum einen
führt der hohe Kreideanteil aufgrund seiner Abrasivität zu
einem erhöhten Maschinenverschleiß, sowohl im Heiz-/
Kühlmischer als auch in den Förderleitungen und zum an-
deren kann es zur Entmischung vor der Dosierung in den
Extruder kommen, was dann wiederum zu einer minderen
Materialhomogenität führt. Diese Nachteile gehören mit
der neuen Dosiereinheit der Vergangenheit an. Rohrher-
steller, wie Bahrain Pipes können jetzt auf Vormischungen
mit einem geringen Kreideanteil zurückgreifen und die
restliche Menge direkt in den Extruder zudosieren. Die
standardisierte Vormischung reduziert einerseits den Ver-
schleiß im Heiz-/Kühlmischer und erlaubt andererseits hö-
here Gesamtleistungen, da hohe Kreideanteile längere
Mischzeiten und aufgrund ihrer großen Oberfläche geringe
Mengen ermöglichen. Gleichzeitig sorgt die Standardmi-
schung in Kombination mit der Dosiereinheit für die Mög-
lichkeit produktspezifische Rezepturen on demand direkt
am Extruder einzustellen. Für den reibungslosen Ablauf ist
die Dosiereinheit mit einer geschlossenen Kammer ausge-
stattet, in der die Kreide konstant in Bewegung gehalten
wird, um Brückenbildung zu unterbinden und Staubfrei-
heit zu garantieren. Sie wird direkt in den Hauptextruder,
den twinEX 93-34R eindosiert. Dieser ist mit einer eigens
angepassten und verschleißfest ausgeführten Schnecken-
geometrie ausgestattet und sorgt für die perfekte Homo-
genisierung der Mittelschicht. Für glänzende und absolut
glatte Innen- und Außenschichten der in Bahrain herge-
stellten bis zu 250 mm-Abwasserrohre sorgt der konische
Doppelschneckenextruder conEX NG 54. Zur absoluten Zu-
friedenheit des Kunden läuft die Linie seit kurzem mit einer
Ausstoßleistung von 750 kg/h.



Profilhersteller bietet umfassende Tooling-Kompetenzen zum Vorteil des Kunden

Das deutsche Familienunternehmen SLS feiert in diesen Monaten sein 40-jähriges Bestehen
als Hersteller extrudierter Kunststoffprofile. Von Beginn an legte es großen Wert darauf, alle
Werkzeuge im eigenen Haus zu konstruieren und zu fertigen. Es verfügt daher heute über
umfassendes Tooling-Knowhow, das es in die Lage versetzt, nahezu jeden Kundenwunsch
schnell und wirtschaftlich zu erfüllen. Selbst die Realisierung hochkomplexer Mehrstufen-
Werkzeuge für die Co- und Tri-Extrusion multifunktionaler Premiumprofile ist für SLS inzwi-
schen eine Routineaufgabe.

Werkzeugbau und
Serienproduktion
aus einer Hand

„In diesem 40. Jahr unserer Firmengeschichte dürfte
unser hauseigener Werkzeugbau die 2.000er-Marke

knacken“, sagt Jan Leibrock. Was der Co-Geschäftsführer
von SLS damit meint, dürfte Branchenkennern sofort ein-
leuchten: Das Unternehmen verfügt über die Erfahrung
aus der Konstruktion und Fertigung von über 2.000 Werk-
zeugen zur Serienproduktion extrudierter Profile aus zahl-
reichen verschiedenen technischen Kunststoffen. Da diese
ein- und mehrstufigen Werkzeuge sich bis zum heutigen
Tag immer auch in den eigenen Extrusionslinien im
Stammwerk Dahn bewähren müssen, unterliegen sie
zudem einer extrem strengen Qualitätsaufsicht und einem

ständigen Verbesserungsprozess. „Da wir stets dem Prin-
zip `Kein Werkzeug ohne Produktion´ folgen, ersparen wir
dem Kunden den Aufwand eines externen Werkzeugbaus
und vermeiden aufreibende Abstimmungsprobleme. Für
unsere Auftraggeber erweist sich das immer wieder als
überaus effizient und wirtschaftlich“, betont Jan Leibrock.

Hochgenau und fluidtechnisch optimiert
Während das Unternehmen in früheren Jahren auch Mes-
sing verarbeitete, bestehen die Extrusionswerkzeuge
heute ausnahmslos aus Stahl. Zur Bearbeitung setzt der
Werkzeugbau von SLS in seinem modernen Maschinen-

Extrusion 5/2025

Profilextrusion

Die von SLS realisierten Kunststoffprofile zeichnen sich durch
mitunter hochkomplexe Querschnitte aus. Oft handelt es sich auch

um werkstofftechnische Verbundlösungen (Alle Bilder: SLS)
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park eine große Bandbreite von Fertigungsverfahren ein –
vom Fräsen und Drehen über das Bohren und Erodieren
bis hin zum Schleifen und Polieren. „Die bei uns herge-
stellten und eingesetzten Extrusionswerkzeuge zeichnen
sich durch hochpräzise Geometrien, eine fluidtechnische
Optimierung sowie lange Standzeiten aus. Unter unserer
Regie werden sie zudem gepflegt, gereinigt, versichert, ge-
lagert und bei Bedarf – etwa zur Ausdehnung der Ver-
schleißgrenze – beschichtet“, berichtet Jan Leibrock.
In der Hauptsache fertigt SLS derzeit im Auftrag von Fens-
ter-, Türen- und Torbauern sowie Herstellern von Fassa-
den- und Trockenbau-Komponenten. Immer wieder aber
wenden sich auch Kunden aus dem Schaltschrankbau
sowie der Elektrotechnik an das Unternehmen – etwa
wenn Kabelkanäle oder Installationselemente aus tempe-
raturbeständigen oder leitfähigen Kunststoffen benötigt
werden. Die Automatisierungstechnik, die Verpackungs-
technik sowie Hersteller von Wintergärten, Zäunen, Ramm-
schützen und Komponenten für den Caravan- und
Wohnwagenbau zählen ebenfalls zum Kundenkreis von
SLS. Um dem wachsenden Wunsch vieler Kunden nach
Spezialanfertigungen und montagefertigen Kunststoffpro-
filen Rechnung zu tragen, hat das Unternehmen zudem
den Bereich der Konfektionierung in den letzten Jahren
massiv ausgebaut. Es kann daher sehr individuell auf kun-
denspezifische Sonderwünsche reagieren und nach just-
in-time-Kriterien zusammengestellte Sets und Kits
konfigurieren und liefern.

Zertifiziert für viele Branchen
SLS ist nicht nur zertifiziert nach DIN ISO 9001, sondern er-
füllt auch die speziellen Richtlinien verschiedener Bran-
chen – etwa des VDE, der belgischen ATG, der
französischen QB und LNE sowie der niederländischen
KOMO. Das Unternehmen ist europaweit tätig und verfügt
in Dahn über ein modernes Werk mit flexibel angelegtem
Maschinenpark zur Herstellung von Massiv-, Hohlkammer-
sowie Bau- und Sonderprofilen. Verarbeitet werden tech-
nische Kunststoffe wie PVC, PP, PS, PE, POM, SB, ASA und

► SLS Kunststoffverarbeitungs GmbH & Co. KG
Industriestr. 11, 66994 Dahn, Deutschland

www.sls-kunststoffprofile.de

Extrusion 5/2025

ABS sowie PVC-Schaum und verschiedene Blends. Mehrere
Tausend Tonnen Granulat und Dryblends verwandelt das
Unternehmen jährlich in Klein- und Großserien mit Stück-
gewichten von 20 bis 5.000 Gramm pro Meter.

Autor
Manfred Stiller, Freier Fachjournalist, Darmstadt

Jan Leibrock (im Bild rechts): „Da wir
nach dem Prinzip `Kein Werkzeug

ohne Produktion´ arbeiten, ersparen
wir dem Kunden den Aufwand eines

externen Werkzeugbaus und
vermeiden aufreibende

Abstimmungsprobleme.“

In seinem Inhouse-Werkzeugbau setzt
SLS eine große Bandbreite moderner
Fertigungsverfahren ein.

Stets kommen die Werkzeuge von
SLS auch in den eigenen Extrusions-
linien zum Einsatz. Hier unterliegen
sie einer strengen Qualitätsaufsicht

und einem ständigen
Verbesserungsprozess

23



Ins Schwimmen kommen die Windkraftanlagen. Denn sie sollen künftig weit vor den Küsten
in unwirtlicher Umgebung bei großen Meerestiefen errichtet werden. Damit dies gelingt,
werden künftig auch schwimmende Offshore-Windturbinen eingesetzt, um die starken und
beständigen Winde zu nutzen – und die Energiewende damit zu unterstützen. Zum Enabler
werden neue dynamische Hochspannungskabel.

Dynamische Kabel für den
dynamischen Offshoremarkt

Die Offshore-Windenergie macht bereits jetzt die
Welle – „sie steht vor einem weltweiten Wachstum,
nachdem im Jahr 2023 die zweithöchste Zahl an

Neuinstallationen verzeichnet wurde“, erklärt das Global
Wind Energy Council (GWEC). 2023 hat demnach die Wind-
industrie 10,8 GW neue Offshore-Windkapazität installiert,
womit die weltweite Gesamtkapazität bei 75,2 GW liegt. Die
neue Kapazität stieg im Vergleich zum Vorjahr um 24 Pro-
zent.
Offshore-Markt für die Energiewende: GWEC geht davon
aus, dass diese Wachstumsrate bis 2030 anhält, wenn die
politische Dynamik bleibt. Die nächste Welle von Offshore-
Windmärkten sieht GWEC in Australien, Japan, Südkorea,
den Philippinen, Vietnam, Brasilien, Kolumbien, Irland und
Polen. Laut GWEC werden in den nächsten zehn Jahren 410

GW neue Offshore-Windkapazitäten installiert. Dieser
schnelle Ausbau müsse unter anderem auf einer wach-
senden Zusammenarbeit zwischen Industrie und Regie-
rung aufbauen. Einen Beitrag, den Hersteller von
Kabelmaschinen und Kabelhersteller gerne leisten.
Enormes Offshore-Potenzial der Tiefsee: Ein wichtiger Mo-
saikstein für die Offshore-Erfolgswelle ist die Nutzung der
starken Winde fernab der Küsten. Mit herkömmlichen Off-
shore-Windparks konnte dieser unwirtliche und weit vom
Festland entfernte, über 60 Meter tiefe Bereich – der 80
Prozent der gesamten Meeresfläche ausmacht – bisher
nicht genutzt werden. Leider, denn „stärkere und konstan-
tere Windgeschwindigkeiten sind gleichbedeutend mit
einer zuverlässigeren Energiequelle“, erläutert der Kabel-
systemhersteller Nexans.

Extrusion 5/2025

wire & Tube 2026

Die Offshore-Windenergie befindet sich in einem weltweiten
Wachstum, nachdem bereits 2023 die zweithöchste Zahl an

Neuinstallationen verzeichnet wurde (Foto: Pixabay)
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Ziel ist es, das enorme Potenzial der
Tiefsee künftig zu nutzen. Schwim-
mende Offshore-Windenergieanlagen
sind nun Hoffnungsträgerinnen für
eine nachhaltige Energieversorgung,
betont beispielsweise das deutsche
Bundesministerium für Bildung und
Forschung. Während schwimmende
Anlagen mit Ankerleinen am Meeres-
boden flexibler befestigt sind, sind
übliche Anlagen fest im Meeresboden
verankert.
Dynamische Kabel für schwimmende
Offshore-Anlagen: Kabelsystemher-
steller wie Nexans haben auch die
Windkraft in der Tiefsee längst im
Fokus. „Ab 2031 werden schwim-
mende Windkraftanlagen mehr als
zehn Prozent der jährlichen Offshore-
Windkraftanlagen ausmachen, was
angesichts des raschen Ausbaus der
Offshore-Windenergie insgesamt ein
bemerkenswerter Erfolg ist“, erklärt
das Unternehmen. Dabei sind Kabel,
die für den Energietransport an Land benötigt werden, „ein
entscheidendes Bindeglied für die Zukunft der schwim-
menden Windkraft“. Daher seien robuste dynamische
Hochspannungskabel erforderlich, die den rauen Bedin-
gungen auf dem Meer standhalten können: Ein dynami-
sches Kabel bewegt sich im Wasser und auf dem
Meeresboden – im Rhythmus der schwimmenden Wind-
turbine.
2021 gelang Nexans mit der Qualifizierung des ersten
dynamischen 145-kV-Kabels für eine Wassertiefe von
1.300 m „ein wichtiger Durchbruch“. Dieses Kabel wurde
für das Jansz-lo-Projekt – etwa 200 km vor der Küste Nord-
westaustraliens – ausgewählt und sei wegweisend für
schwimmende Offshore-Windprojekte“, so Nexans. Das
Unternehmen ist für die Herstellung und Installation des
140 km langen Unterwasserkabels verantwortlich.
Offshore-Boom beschert zahlreiche Aufträge: Der Offshore-
Bereich boomt, Windkraftanlagenbauer und Zulieferer –
wie etwa die Kabelbranche – erhalten immer mehr Auf-
träge. Nordex hat einen Auftrag aus Kanada erhalten und
liefert einem Windparkentwickler und -betreiber 19 Turbi-
en des Typs N163/5.X für ein Projekt in der Provinz Qué-
bec. Geliefert werden die Anlagen im Sommer 2026 für
125 m hohe Stahlrohrtürme. Ebenfalls aus Kanada hat das
Unternehmen Aufträge über 74 Anlagen des Typs N163 mit
insgesamt 500 MW erhalten – ausgeliefert werden sie zwi-
schen 2025 und 2026.
Widerstandsfähige Kabel notwendig: Zahlreiche neue Pro-
jekte bedeuten auch eine Vielzahl an Aufträgen, bei denen
die Kabelbranche Komponenten liefert. Sie werden für den
Betrieb einer Windkraftanlage, zur Stromerzeugung und
zum Transport des erzeugten Stroms von der Anlage zum
Verbraucher benötigt. Zum Einsatz kommen insbesondere
Energiekabel, die den erzeugten Strom durch den Turm
zum Anschluss an die Weiterleitung führen – aber auch
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Lackdraht für den Generator und im Transformator. Ver-
wendet werden widerstandsfähige Kabel, denn sie unter-
liegen teilweise permanenter Bewegung und Vibration,
müssen Stauchungen und Torsion aushalten. Hinzu kom-
men eine thermische Belastbarkeit, elektrische Span-
nungsfestigkeit, Halogenfreiheit, Beständigkeit gegen
UV-Strahlung und Ozon sowie Salzwasser.
Öko-Konzept für gesamte Wertschöpfungskette: Stahl spielt
eine wichtige Rolle bei der Energiewende, „beim Bau von
Windkraftanlagen ist er ein elementarer Werkstoff“, betont
ArcelorMittal. Um den CO2-Fußabdruck bei großen On-
shore- und Offshore-Projekten zu reduzieren, sei es uner-
lässlich, dass der Stahl nachhaltig produziert wird. „Die
XCarb®-Produkte von ArcelorMittal, zum Beispiel XCarb®,
ermöglichen eine erhebliche Reduzierung der CO2-Emis-
sionen. Der Stahl werde aus hundert Prozent recyceltem
Material (Schrott) unter Verwendung von erneuerbarer
Elektrizität hergestellt. Ein Beitrag zur Dekarbonisierung
der Kabelherstellung – auch für die Windenergie.
Niehoff trägt ebenfalls zur Dekarbonisierung bei, zum Bei-
spiel bei Nexans. Die Unternehmen kooperieren bei der
Entwicklung, Installation und dem Betrieb der Drahtzerle-
geanlage der nächsten Generation, die bei Nexans in Lens,
Frankreich, in Betrieb gegangen ist.

Trends und Highlights aus den Industriebereichen Draht,
Kabel und Rohre sind auf der wire & Tube vom 13. bis
17. April 2026 in Düsseldorf zu erleben.

Windradflügel sind ein zentraler Bestandteil der
Windkraftanlagen. Über sie wird Energie erzeugt, die über

Kabel weitergeleitet wird (Foto: Pixabay)
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Effizienz in nachgelagerten Prozessen
Durch den großen mechanischen Rollendurchmesser

des Wicklers von 1.500 mm können die Laufzeiten der ein-
zelnen Rollen deutlich verlängert werden. Die Verlänge-
rung der Produktionsläufe führt vor allem zu einer
Steigerung der Effizienz in nachgelagerten Prozessen, wie
zum Beispiel dem Bedrucken oder Metallisieren. Das fol-
gende Beispiel verdeutlicht die enorme Menge an Gießfo-

„Unser neuer Wendewickler W1300 wurde für das
Wickeln von CPP-, CPE-, monoaxial verstreckter
und Barrierefolien in absoluter Premiumquali-

tät konzipiert. Mit Wickelgeschwindigkeiten von bis zu
450 m/min und Endfolienbreiten von 2.400 bis 3.900 mm
bringt der neue Wickler alles mit, was für eine hochvolu-
mige Produktion gebraucht wird“, bestätigt Alexander
Bruckmüller, Product Manager bei SML.

Der neue Wendewickler W1300 von SML ist mit leistungsstarken technischen
Funktionen ausgestattet. Seine Fähigkeit, Jumbo-Rollen mit einem mechanischen
Durchmesser von 1.500 mm zu produzieren, bietet Herstellern zahlreiche Vorteile
in nachgelagerten Prozessen.

Groß denken – effizient denken:
Neuer Wendewickler für
Jumbo-Rollen
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Folienextrusion

26



lie in einer Jumbo-Rolle mit deinem
Durchmesser von 1.500 mm: Wenn
eine Gießfolie mit einer Dicke von 25
µm auf eine Rolle mit einem Durch-
messer von 1.200 mm gewickelt wird,
enthält diese Rolle 45.000 laufende
Meter Folie. Eine Jumbo-Rolle mit
einem Durchmesser von 1.500 mm
hat 70.000 laufende Meter der glei-
chen Folie – das ist eine Steigerung
von mehr als 50 Prozent.

Einstellen der Härte der Folienrolle
Der Wickler W1300 lässt sich pro-

blemlos an unterschiedliche Produk-
tionsanforderungen anpassen. Es
stehen zwei Betriebsarten zur Verfü-
gung: Je nach Folie kann der Wickler
entweder im Spalt-Modus oder im
Kontakt-Modus arbeiten. Bevor die
Folie auf die Kontaktwalze trifft, läuft sie über eine stufen-
los einstellbare Satellitenwalze, um den Lufteinzug zwi-
schen den einzelnen Folienlagen zu steuern und die Härte
der Folienrolle einzustellen. Das Wickeln ist sowohl mit als
auch ohne Wickelwellen möglich. Der Einlaufbereich des
Wicklers ist für die Einbindung einer Nachkühlwalze vor-
bereitet.

Rollenwechsel mit Hilfskontaktwalzen
Für den Wickler W1300 stehen zwei verschiedene Quer-

schneideeinheiten zur Verfügung: Das eine ist ein Dreh-
messer über die gesamte Breite für dünnere Folien und
das zweite ist ein fliegendes Messer für dickere Folien und
orientierte Folien. Während eines Rollenwechsels sind an-
getriebene Hilfskontaktwalzen im Einsatz, um die Folie an

► SML Maschinengesellschaft mbH
Gewerbepark Ost 32, 4846 Redlham, Österreich

www.sml.at
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der Rolle bis zur letzten Lage in einwandfreiem Zustand zu
halten. Die Nachrüstung eines Rollenhandlingsystems ist
sowohl für die Wicklung ohne Welle als auch für die Wick-
lung mit Welle möglich. Bei Betrieb ohne Welle ist das Rol-
lenhandling auch mit einem Brückenkran möglich.

Geeignet für Nachrüstungen
Der eigenständige Charakter des Wicklers erleichtert die

Installation in Gießfolienanlagen von Drittanbietern, da er
über ein eigenes Steuerungssystem und elektrische Kom-
ponenten verfügt.

https://www.sbi-mechatronik.com/


Es ist momentan bei uns in Deutschland an der Tagesordnung, sich darüber zu beklagen,
dass es sehr schwierig ist, unter den aktuell herrschenden Rahmenbedingungen interna-
tional wettbewerbsfähig zu bleiben. Schuld daran sind nach Ansicht der Mehrheit der
Bevölkerung vorrangig die Politiker, die unter anderem zwar die überbordende Büro-
kratie abbauen wollen, die aber in aller Regel durch die Verabschiedung immer neuer
Gesetze genau das Gegenteil erreichen. Sollten in dieser Situation nicht wenigstens in
der Wirtschaft Verantwortliche alle sich bietenden technischen Möglichkeiten nutzen, 
um die Wettbewerbsfähigkeit gegenüber der internationalen Konkurrenz zu verbessern? 

GWDS  – 
Die technisch beste und wirtschaftlichste
Lösung zur Optimierung der Wanddicken-
verteilung des Vorformlings beim 
Blasformen
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Blasformen – Aus der Forschung

Bild 1: Kraftstoffbehälter mit einer Geometrie, die für das 
Blasformen nicht besonders gut geeignet ist
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D
ie Vergangenheit hat gezeigt, dass selbst Ingenieure
sich sehr schwer damit tun, neu entwickelte ver-
besserte technische Lösungen zu übernehmen. Die

innovative GWDS Technlogie (Groß Wanddickensteuerung)
zur optimalen Beeinflussung der Wanddickenverteilung
des Vorformlings beim Blasformen, die seit dem Jahr 2011
patentrechtlich geschützt ist, ist ein gutes Beispiel dafür.
Mit einer GWDS Düseneinheit kann die Wanddickenvertei-
lung über dem Umfang des Vorformlings in einfacher
Weise und zudem auch noch sehr kostengünstig verändert
werden. Allerdings steht sie in Konkurrenz zu der beim
Blasformen seit Jahrzehnten etablierten PWDS Technolo-
gie (Partielle Wanddickensteuerung), die bereits vor über
50 Jahren entwickelt und auch patentiert wurde. Sie besitzt
im Markt nach wie vor weltweit eine Monopolstellung. Dies
obwohl der Patentschutz längst abgelaufen ist, so dass in-
zwischen einige Firmen auch Kopien vom PWDS System
anbieten.

Worin unterscheiden sich die beiden konkurrierenden
technischen Lösungen?

Bei der PWDS Lösung handelt es sich um eine sehr auf-
wendige Technologie, bei der die Düse während des Aus-
trags des Vorformlings dynamisch deformiert wird.
Zusätzlich wird in vielen Fällen auch noch der Kern statisch
deformiert. Die Düse wird hydraulisch oder inzwischen
meist elektromechanisch deformiert, während der Kern
mit Hilfe von Stellschrauben statisch verformt wird. Um die
Düse dynamisch deformieren zu können, muss zusätzlich
zu den auf der Maschinensteuerung ohnehin bereits vor-
handenen Programmen noch eine spezielle zusätzliche
Software implementiert werden. Sowohl für die Düse als
auch für den Kern wird ein spezieller Stahl benötigt, der
die dynamische und auch die statische Defomation zulässt,
ohne dabei bleibend verformt zu werden oder sogar zu
brechen. Während des Betriebs müs-
sen wichtige Komponenten einer
PWDS Düse in regelmäßigen Abstän-
den gewartet werden. Darüber hin-
aus besteht auch die Gefahr, dass
trotz einer regelmäßigen Wartung ein
Bauteil des PWDS Systems unerwar-
tet ausfällt und repariert oder ausge-
tauscht werden muss. Das bedingt
natürlich zwangsläufig jedes Mal
einen kostspieligen Maschinenstill-
stand.

Die GWDS Technologie benötigt da-
gegen lediglich eine einfache massive
Düse und einen einfachen massiven
Kern. Es muss folglich kein Stahl mit
großen Kräften verformt werden.
Somit wird auch keine zusätzliche
Software benötigt, die nicht ohnehin
bereits in jeder Maschinensteuerung
einer Blasformmaschine vorhanden
ist. Eine massive Düse und ein massi-
ver Kern können im Betrieb nicht aus-
fallen, so dass sie auch nicht in
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regelmäßigen Intervallen gewartet werden müssen und
auch keinen Maschinenstillstand verursachen können. 

Wie funktionieren die beiden unterschiedlichen 
Lösungen?

Beim PWDS System wird die Größe des Fließkanalspalts
zwischen der Düse und dem Kern während des Austrags
des Vorformlings lokal dynamisch verändert. Dafür besitzt
die Düse maximal vier Aktuatoren, die in einem Winkel von
minimal 90 Grad formschlüssig über dem Umfang der
Düse angebracht sind. Die Wand der Düse kann maximal
an vier Positionen entweder nach innen gedrückt oder
aber nach außen gezogen werden. Auf diese Weise wird
die Größe des Fließkanalspalts rechts und links vom An-
griffspunkt des Aktuators entsprechend der natürlichen
Biegelinie der jeweiligen Düsenwand stetig verändert. Zu-
sätzlich kann die Fließkanalwand des Kerns um ein be-
stimmtes Maß nach innen gedrückt werden. Dies geschieht
mit Hilfe einer Vielzahl von Stellschrauben, die nicht form-
schlüssig mit dem Kern verbunden sind. Mit dieser stati-
schen Verstellung des Kerns kann die Wanddicke des
Vorformlings beim Austrag aus der Düse über ihre ge-
samte Länge verändert werden.  

Die GWDS-Technik basiert hingegen auf der bei der Rohr-
fertigung gewonnenen Erkenntnis, dass es durchaus mög-
lich ist, den Kern einer in aller Regel zylindrischen
Runddüse weit aus der Düse herauszufahren, ohne dass
das verfahrenstechnische Nachteile zur Folge hat. Nun hilft
diese Erkenntnis beim Blasformen erst einmal nicht wei-
ter, ist es doch seit Jahrzehnten weltweit nicht hinterfrag-
tes Wissen eines jeden Blasformexperten, dass beim
Blasformen sowohl die Düsen als auch die Kerne konisch
und nicht zylindrisch sind. Die meisten Blasformexperten
behaupten nach wie vor: „Das war schon immer so und
das hat sich auch bewährt!“ Den Kern einer konventionel-
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Bild 2: Vergleich der Ergebisse, die mit einer
konventionellen konischen Düse und mit einer

zylindrischen GWDS Düse erreicht wurden
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len konisch gestalteten Düse kann man aber nicht um
einen größeren Weg aus der Düse herausfahren, da er
dann entweder an die Düse anstoßen würde, oder aber
der Fließkanalspalt der Düse dadurch unweigerlich viel zu
groß werden würde. 

Aber was spricht dagegen eine zylindrische Düse zu ver-
wenden, außer der Tatsache, dass Blasformdüsen schon
immer konisch waren? Wenn man das tut und den Kern-
duchmesser grundsätzlich kleiner ausführt, als den Dü-
sendurchmesser, kann erst einmal der Kern weit aus der
Düse herausgefahren weden. Dann lässt sich aber der Be-
reich des Kerns, der aus der Düse heraussteht, beliebig
entsprechend den Anforderungen des jeweils herzustel-
lenden Artikels profilieren. Solange der profilierte Kernbe-
reich aus der Düse heraussteht, beinflusst die Profilierung
im herausstehenden Kernendbereich die Wanddickenver-
teilung des Vorformlings nicht. Der Schmelzeschlauch glei-
tet einfach über das profilierte Ende des Kerns hinweg,
ohne dass die Wanddicke dabei verändert wird. Wenn nun
aber der Artikel eine Veränderung der Wanddicke des Vor-
formlings in einem bestimmten Bereich über seiner Höhe
benötigt, dann wird der Fließkanalspalt verändert indem
der Kern einfach hochgezogen wird, so dass die Profilie-
rung zum Einsatz kommt.

Vergleich der verfahrenstechnischen Möglichkeiten
der beiden Lösungen

Das PWDS System kann nur in einem eingeschränkten
mittleren Düsendurchmesserbereich verwendet werden.
Da eine im Durchmesser immer kleiner werdende Düse
auch immer steifer wird, gibt es einen Grenzdurchmesser,
der bei circa 50 mm liegt, unterhalb dessen eine Düse nicht
mehr hinreichend dynamisch verformt werden kann. Des-

halb besitzen auch heute noch, mit ganz wenigen Ausnah-
men, fast alle Hohlkörper, die im Verpackungsbereich ein-
gesetzt, und die mit einem Düsendurchmesser von kleiner
50 mm hergestellt werden, im Bodenbereich uner-
wünschte und eigentlich auch unnötige Wanddickenun-
terschiede. Im Bereich oberhalb eines Düsendurchmessers
von 800 mm wird eine PWDS Düse so teuer, dass es sich
meist schon aus betriebswirtschaftlicher Sicht nicht rech-
net, ein PWDS System zu verwenden. 

Für den Einsatz einer GWDS Lösung gibt es hingegen be-
züglich des Düsendurchmessers keine Einschränkung. Fla-
schen für den Verpackungsbereich werden aber fast
ausschließlich mit Düsendurchmessern, die kleiner als 
50 mm sind, hergestellt. Folglich kann für derartige Fla-
schen kein PWDS System verwendet werden, um die stö-
renden Wanddickenunterschiede im Bodenbereich zu
reduzieren. Die Wanddickenverteilung jeder Verpackungs-
flasche besitzt deshalb im Bodenbereich an den beiden
Enden der Quetschnaht mehr oder weniger große Dick-
stellen. In den beiden Bereichen senkrecht dazu besitzen
sie eine geringere Wanddicke. Viele Experten behaupten
auch heute noch, dass das „verfahrensbedingt“ und damit
unvermeidlich sei. 

Mit einer GWDS Düse und einem profilierten GWDS Kern
hingegen kann die Wanddickenverteilung jedes aktuell her-
gestellten blasgeformten Artikels, also auch die von klei-
nen Flaschen für den Verpackungsbereich, in einfacher
Weise weiter verbessert werden. Dazu muss lediglich der
Bereich am Ende des Kerns oval gestaltet werden und nach
oben kontinuierlich in die für einen runden Flaschenkör-
per ideale runde Geometrie übergehen. Darüber wird die
Vorformlingswanddicke an den beiden Enden der Quetsch-
naht, die beim Aufblasen des Vorformlings nicht verstreckt

wird, verringert. In den Bereichen
senkrecht zur Quetschnaht, die beim
Aufblasen erst noch verstreckt wer-
den, bevor sie die gekühlte Werk-
zeugwand erreichen, wird hingegen
die Wanddicke vergrößert. Wenn man
das Verhältnis zwischen der Haupt-
und der Nebenachse des Ovals rich-
tig dimensioniert, kann man mit einer
GWDS Düse auch im Bodenbereich
eines blasgeformten Hohlkörpers
eine gleichmäßige Wanddicke errei-
chen. In dem Maß, wie der Einfluss
der Quetschnaht mit zunehmender
Höhe der Flasche abnimmt, wird der
Kern beim Austragen des Vorform-
lings mehr und mehr aus der Düse
herausgefahren. So kann auch in die-
sem Übergangsbereich eine gleich-
mäßige Wanddicke realisiert werden. 

Aber auch bei Artikeln, die mit
einem Düsendurchmesser gefertigt
werden, der für ein PWDS System ge-
eignet ist, gibt es entscheidende Ein-
schränkungen in der Möglichkeit die
Wanddicke über dem Umfang des

Bild 3: Im Endbereich zylindrisch 
gestaltete GWDS Blasformdüse mit einem
darauf liegenden ebenfalls vornehmlich zylin-
drisch ausgeführten GWDS Kern, der in
einem lokal sehr begrenzten Bereich eine
gravierende Profilierung besitzt
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Vorformlings artikelgerecht zu verändern. So müssen die
Aktuatoren beim PWDS System grundsätzlich in einem mi-
nimalen Winkel von 90 Grad angeordnet werden. Das ist
bei Hohlkörpern, die keine  symmetrische Geometrie be-
sitzen, von Nachteil. Auch wird die Möglichkeit, die Wand-
dicke des Vorformlings entsprechend den Anforderungen
der jeweiligen Artikelgeometrie zu verändern, weiter stark
eingeschränkt. Es lassen sich nämlich über die Deforma-
tion der Düsenwand lediglich stetige Spaltänderungen am
Düsenende realisieren. Goße lokale Änderungen der
Wanddicke des Hohlkörpers können deshalb nicht erreicht
werden.

Beispielhaft ist in Bild 1 ein 6 Liter Kraftstoffkanister dar-
gestellt. Um am Ende des rot umrandeten Gewindebe-
reichs die vom Kunden geforderte minimale Wanddicke
von 1 mm zu erreichen, muss der Fließkanalspalt in einem
sehr lokal begrenzten Bereich in extremer Weise vergrö-
ßert werden. Bild 2 zeigt unten an einer aufgeschnittenen
Kanisterhälfte die Wanddickenverteilung, das Gewicht (G)
sowie die Zykluszeit (t), die unter Verwendung einer kon-
ventionellen konischen Düse erreicht wurden. Darüber ist
das Ergebnis gezeigt, das mit einer GWDS Düse erreicht
werden konnte. In Bild 3 sind die im Endbereich zylindri-
sche GWDS Düse sowie darauf liegend der in einem klei-
nen Bereich in extremer Weise profilierte Kern zu sehen.
Es ist absolut unmöglich, eine solch massive unstetige
Fließkanalspaltänderung mit einem PWDS System zu er-
reichen. Da der Kanister mit einem Speicherkopf herge-
stellt wurde, besitzt der Kern an seinem Ende noch einen
kurzen konischen Bereich, mit dessen Hilfe der Fließkanal
zum Füllen des Speichers geschlossen wird. 

Ein PWDS System, mit dem der Fließkanal lediglich stetig
verändert werden kann und mit dem eine so gravierende
Öffnung des Fließkanalspalts, wie es für den Kanister er-

forderlich ist, nicht annähernd realisiert werden kann, er-
weist sich somit als ungeeignet, um die Wanddicken-
verteilung eines solchen Kanisters entscheidend verbes-
sern zu können. 

Betriebswirtschaftlicher Vergleich der beiden 
Lösungen

Der sicherlich größte Unterschied zwischen den beiden
Lösungen besteht im Bereich der Anschaffungs-, der Ferti-
gungs- und der Betriebskosten. Bild 4 verdeutlicht das sehr
eindrucksvoll. Auf der linken Bildseite ist ein 3DX der Firma
S.B. Enterprise Srl (ein Nachbau eines PWDS Systems) ge-
zeigt. Wie das PWDS besitzt auch das 3DX System maximal
vier Servoantriebe, die in einem Winkel von 90 Grad an der
Düse angebracht sind. Mit Ihnen wird der deformierbare
Düsenring einer konventionellen konischen Düse während
des Austrags des Vorformlings an den vier Positionen nach
innen gedrückt oder aber nach außen gezogen um den
Fließkanalspalt lokal zu verändern. Auf der rechten Bild-
seite hingegen ist eine massive, zylindrische GWDS Düse
und ein massiver GWDS Kern abgebildet, die an einen
Schlauchkopf angeflanscht sind, wobei der Kern an jeder
Stelle über dem Umfang entsprechend den Anforderun-
gen des herzustellenden Artikels profiliert werden kann. 

Es ist offensichtlich, dass bereits die Kosten zur Be-
schaffung und zum Aufbau eines komplizierten 3DX bzw.
eines PWDS Systems die einer einfachen massiven Düse
und eines einfachen profilierten Kerns um ein Vielfaches
überschreiten. Auch ist klar, dass die massive GWDS Dü-
seneinheit während des Betriebs keine regelmäßige War-
tung benötigt, und dass auch keine Maschinenstörung von
der GWDS-Düseneinheit ausgelöst werden kann. Somit ist
die GWDS Lösung einer PWDS Lösung aus betriebswirt-
schaftlicher Sicht um Größenordnungen überlegen.
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Bild 4: Vergleich zwischen einem 3DX System der
Firma S.B. Enterprise (links), und einer GWDS Düsen-

einheit, mit der der Fließkanalspalt an jeder Stelle
über dem Umfang der Düse dynamische verändert

werden kann (Bildquelle S. B. Enterprise Srl)



Versuche die GWDS Technologie großflächig im Markt
zu etablieren 

Anfängliche intensive Bemühungen deutsche Maschi-
nenhersteller davon zu überzeugen, dass sie die GWDS
Technologie übernehmen und ihren Kunden anbieten,
scheiterten allerdings. Natürlich lässt sich mit einem so
komplexen System, wie es das PWDS System nun einmal
ist, viel mehr Geld verdienen, als das mit einer einfachen
massiven Düse und einem einfachen massiven Kern mög-
lich ist. Auch bedarf es ohne Frage einer gewissen Erfah-
rung, um GWDS Düsen artikelgerecht profilieren zu
können. Man hätte sich folglich erst einmal in die Thema-
tik einarbeiten müssen. 

Dann wurde versucht Herstellern von blasgeformten
Hohlkörpern die GWDS zu empfehlen. Da bestand dann
natürlich sofort das Problem, dass die Hersteller den Arti-
kel bereits mit Hilfe funktionierender konventioneller
Düsen produzierten, die dem aktuellen Stand der Technik
entsprachen. Dennoch fanden sich einige wenige Herstel-
ler von technischen Artikeln, die sich entschieden haben,
ihren vorhandenen Schlauchkopf mit einer GWDS Düse
nachzurüsten. Es wurden allerdings ausschließlich
Schlauchköpfe nachgerüstet, die nicht mit einem PWDS
 Sys tem ausgerüstet waren. 

Mit Hilfe der nachgerüsteten GWDS Düse konnte das Ar-
tikelgewicht in allen Fällen nicht nur in einem zweistelligen
Prozentbereich verringert werden. Auch die Zykluszeit
wurde signifikant reduziert. Einige der erzielten Ergebnisse
wurden dann wieder Maschinenherstellern vorgestellt.
Aber auch das konnte keinen deutschen Maschinenher-
steller dazu veranlassen, die GWDS Technologie zu über-
nehmen. Im Jahr 2024 ergab sich dann erstmals überhaupt
die Möglichkeit, einen Schlauchkopf, der mit einer Kopie
eines PWDS Systems ausgerüstet war, auf die GWDS Tech-
nologie umzurüsten. Da der Patentschutz für das PWDS 

System inzwischen bereits seit vielen Jahren abgelaufen ist,
bietet inzwischen unter anderem  auch die italienische S.B.
Enterprise Srl eine Kopie eines PWDS Systems (Bild 4 links)
auf dem Markt an.

Ein Maschinenhersteller, der für seinen Kunden eine Ma-
schine mit einer Kopie eines PWDS Systems ausgerüstet
hatte, bekam die Maschine vom Kunden nicht abgenom-
men, da dem Kunden der Artikel zu schwer war. Um die
Maschine doch noch verkauft zu bekommen, hat man sich
dann entschieden, die teure Kopie eines  „PWDS“ Systems
vom Schlauchkopf wieder abzubauen. In Bild 4 ist rechts
die an den Schlauchkopf angeflanschte massive GWDS
Düse und der massive GWDS zu sehen. Der GWDS Kern ist
entsprechend den Notwendigkeiten des herzustellenden
Artikels profiliert. Darüber konnte das Gewicht des Form-
teils um weitere 5 Prozent reduziert werden. Trotzdem hat
sich aus unbekannten und vom Autor dieses Artikels nicht
nachvollziehbaren Gründen immer noch kein nicht asiati-
scher Maschinenhersteller dazu durchringen können,
Schlauchköpfe, die GWDS Düsen besitzen, zu verwenden.
Vielleicht ändert sich das ja doch noch, wenn im Oktober
auf der kommenden Kunststoffmesse in Düsseldorf die
GWDS Technologie von einem asiatischen Kunden ange-
boten wird. 

Autor
Dr.-Ing. Heinz Groß

► Dr.-Ing. Heinz Groß
Ringstraße 137, 64380 Roßdorf, Deutschland

www.gross-k.de 
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Auch wirtschaftlich bietet der Wandel enormes Potenzial:
Nach Schätzungen des Beratungsunternehmens EY senkt
der Einsatz von Sekundärrohstoffen den Energieverbrauch
um 20 bis 90 Prozent, spart große Mengen Wasser und
könnte europäische Unternehmen jährlich um bis zu 465
Milliarden Euro an Materialkosten entlasten. Die Interna-
tionale Arbeitsorganisation (ILO) rechnet zudem damit,
dass durch die Umstellung auf eine Kreislaufwirtschaft bis
2030 weltweit sieben bis acht Millionen neue Arbeitsplätze
entstehen. Dass die Kreislaufwirtschaft nicht nur ökolo-
gisch, sondern auch ökonomisch überzeugt, zeigen immer
mehr Beispiele aus der Praxis. So produziert die deutsche
Cabka-Gruppe nach eigenen Angaben jährlich Paletten
und Boxen aus rund 150.000 Tonnen recyceltem Kunststoff
– und zeigt damit, wie aus Abfall werthaltige Produkte wer-
den können.
Die Kunststoffindustrie spielt bei dieser Transformation

D
ie Welt steckt in einer Rohstoffkrise: Mehr als 100
Milliarden Tonnen Rohstoffe werden zwar jährlich
verbraucht, doch mehr als 90 Prozent der verwen-

deten Rohstoffe werden nicht recycelt. Eine alarmierende
Bilanz, die die Europäische Investitionsbank (EIB) zieht.
Steigende CO2-Kosten, volatile Rohstoffpreise und geopo-
litische Unsicherheiten setzen Unternehmen zusätzlich
unter Druck, ressourcenschonender zu wirtschaften.
Die Kreislaufwirtschaft gilt als entscheidender Hebel für
eine nachhaltige Zukunft. Eine Analyse der Unterneh-
mensberatung Material Economics zeigt, dass Europa
durch geschlossene Stoffkreisläufe bis 2030 jährlich 450
Millionen Tonnen CO2-Äquivalente einsparen könnte – das
entspricht acht Prozent der heutigen Emissionen.  Lang fris -
tig, so prognostiziert die Ellen MacArthur Foundation,
könnten weltweit bis zu 45 Prozent der Emissionen durch
eine geschlossene zirkuläre Wirtschaft vermieden werden.

Die K 2025, vom 8. bis 15. Oktober in Düsseldorf, hat es sich zur Aufgabe gemacht, zentrale
Themen unserer Zeit aufzugreifen. Eines ihrer drei Hot Topics lautet „Shaping the circular
economy“. Grund genug, vor der Weltleitmesse der Kunststoff und Kautschukindustrie den
aktuellen Stand in Sachen Kreislaufwirtschaft zu beleuchten.

Kunststoffe und Kreislauf-
wirtschaft – zwischen 
Notwendigkeit und Potenzial

K 2025

(Fotos: Messe 
Düsseldorf GmbH)
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eine zentrale Rolle. Im Jahr 2023 wurden laut Plastics
Europe weltweit 413,8 Millionen Tonnen Kunststoffe pro-
duziert, doch der Anteil an Recyclingmaterial ist nach wie
vor gering: Nur 8,7 Prozent der Kunststoffe wurden – meist
werkstofflich – recycelt, während der Großteil verbrannt
oder deponiert wurde. Dabei haben Rezyklate ein enormes
Potenzial. Ihre Herstellung benötigt deutlich weniger Ener-
gie als die Produktion von Neuware aus fossilen Rohstof-
fen, was den CO2-Ausstoß erheblich reduziert. Zudem
stärkt ihr Einsatz die Versorgungssicherheit – ein Faktor,
der in Zeiten geopolitischer Krisen immer wichtiger wird.
Recycling ist jedoch technisch anspruchsvoll – und oft teu-
rer als die Produktion neuer Kunststoffe. Denn Altkunst-
stoffe müssen aufwendig sortiert, gereinigt und aufbereitet
werden, zudem sind die gesetzlichen Anforderungen
streng, hochwertige Rezyklate knapp und viele Prozesse
energieintensiv, was insgesamt zu höheren Produktions-
kosten im Vergleich zu Neukunststoffen führt. „Aber nie-
mand will die höheren Kosten bezahlen“, betont Ulrich
Reifenhäuser, Vorsitzender des Ausstellerbeirats der K.
„Kunststoff hat seinen Siegeszug angetreten, weil er so viel
besser ist als andere Materialien. Aber der Schritt in die
Kreislaufwirtschaft, der kostet Geld. Dieses Kostenproblem
wird nicht ohne ordnungspolitische Vorgaben in den Griff
zu bekommen sein.“ 
Die Antwort auf die Frage, wie der Wandel hin zu einer
funktionierenden Kreislaufwirtschaft gelingen kann, fällt
international allerdings unterschiedlich aus.
Wo andere Nationen auf freiwillige Selbstverpflichtungen
und marktorientierte Lösungen setzen, regelt Europa per
Gesetz. Strategien wie der „Circular Economy Action Plan“
(CEAP) und Richtlinien wie die Verpackungsverordnung
(PPWR) und die Einwegkunststoffrichtlinie (SUPD) treiben
mit Recyclingquoten, verpflichtenden Rezyklatanteilen und
erweiterter Herstellerverantwortung (Extended Producer
Responsibility – EPR) den Umbau zur Kreislaufwirtschaft
voran. Wie das wirkt, zeigt die PPWR: Seit 2025 müssen Ein-
wegflaschen aus PET mindestens 25 Prozent recycelten
Kunststoff enthalten, bis 2030 steigt die Quote auf 30 Pro-
zent. Für Hersteller wie Coca-Cola oder Nestlé heißt das:
Lieferketten umbauen, hochwertige Rezyklate beschaffen,
Produktion anpassen – sonst droht ein Verkaufsstopp.
Auch die SUPD zeigt Wirkung: In Litauen stieg die Rück-
laufquote von PET-Flaschen nach Einführung eines Pfand-
systems von 34 auf 92 Prozent – in nur zwei Jahren.
Unternehmen stehen dabei vor erheblichen Herausforde-
rungen: Die Verfügbarkeit hochwertiger Rezyklate ist be-
grenzt, die Umstellung auf recyclinggerechtes Design
technisch aufwendig – und die Fristen zur Umsetzung der
oft komplexen Vorgaben knapp bemessen.
Auch chemische Inhaltsstoffe rücken zunehmend in den
Fokus der EU. Besonders umstritten ist der Umgang mit
PFAS, da ein Verbot das Recycling erheblich erschweren
könnte – viele Kunststoffabfälle würden dann als kontami-
niert gelten und aus dem Kreislauf fallen.  Wolfgang Große
Entrup, Hauptgeschäftsführer des VCI, warnt deshalb vor
einem Pauschalverbot: „Mit jedem einzelnen dieser dann in
der EU verbotenen Stoffe wächst die Gefahr für weitere Ab-
wanderung unserer Industrie in weniger streng regulierte

Regionen. Das Ursprungsproblem löst es allerdings nicht.“
Mit 53 Prozent der weltweiten Kunststoffproduktion ist
Asien der Hauptakteur – und die Hauptquelle für Kunst-
stoffabfälle. Während einige Länder ehrgeizige Recycling-
strategien verfolgen, mangelt es anderen an
grundlegender Infrastruktur.
Lange Zeit war China der größte Importeur von Kunst-
stoffabfällen, nun steuert das Land um. China hat mit der
„National Sword Policy“ den Import unsortierter Kunst-
stoffabfälle gestoppt und forciert nun den Ausbau eigener
Recyclingstrukturen. Der 14. Fünfjahresplan setzt auf mo-
derne Sammel- und Trennsysteme und fördert das me-
chanische wie chemische Recycling. Bis 2035 soll die
Industrie weitgehend dekarbonisiert und in geschlossene
Stoffkreisläufe überführt werden. Flankiert wird die Stra-
tegie vom „Circular Economy Promotion Law“, das Unter-
nehmen zur Rücknahme und schadlosen Entsorgung
bestimmter Produkte verpflichtet, und der Gründung des
Staatskonzerns „China Resources Recycling Group“, der die
Transformation zentral steuern soll.
Japan und Südkorea zählen zu den Vorreitern der Kreis-
laufwirtschaft – nicht zuletzt wegen klarer politischer Ziel-
setzungen und einer frühzeitigen Gesetzgebung. In Japan
verpflichtet der „Container and Packaging Recycling Act“
Unternehmen bereits seit den 1990er-Jahren zur Beteili-
gung an Rücknahme- und Recyclingsystemen. Ergänzt wird
dies durch den „Plastic Resource Circulation Act“ von 2022,
der den Rezyklateinsatz fördert und detaillierte Recycling-
pläne für Kunststoffprodukte vorschreibt.
Südkorea verfolgt mit dem neuen „Act for Promotion of
Transition to a Circular Economy Society“ (APTCES) einen sy-
stemischen, technologiegetriebenen Ansatz: verbindliche
Recyclingquoten, klare Vorgaben für nachhaltiges Produkt-
design sowie gezielte Regulierung für schwer recycelbare
Produkte. Außerdem werden Unternehmen, die zum Bei-
spiel neue Recyclingtechnologien auf den Markt bringen
wollen, vorübergehend von Auflagen befreit. 
Im Unterschied zu Europa setzen beide Länder weniger auf
kleinteilige Regulierung, sondern auf klare Zuständigkei-
ten, praxisnahe Umsetzung und gezielte Innovationsför-
derung. Ergänzt wird dieser Ansatz durch eine hohe
gesellschaftliche Akzeptanz und breite Mitverantwortung
– etwa bei Mülltrennung und Ressourcenschonung.
In Indien verpflichtet das Gesetz „Plastic Waste Manage-
ment Rules“ (PWMR) Unternehmen zur Rücknahme von
Kunststoffabfällen. Trotz dieses wichtigen Schrittes bleiben
die unzureichende Infrastruktur und die regional unter-
schiedliche Umsetzung eine große Herausforderung für die
flächendeckende Umsetzung. Ähnliche Probleme bestehen
in Vietnam, wo 2022 ein EPR-Gesetz eingeführt wurde. Die-
ses nimmt Hersteller und Importeure in die Verantwortung,
für die Recyclingfähigkeit ihrer Produkte zu sorgen.
In Thailand verfolgt die „Plastic Waste Management Road-
map 2030“ das Ziel, bis 2027 100 Prozent der Kunststoff-
abfälle zu recyceln oder energetisch zu verwerten. In
Indonesien gibt es zwar lokale Initiativen, aber keine um-
fassende nationale Strategie. Ein Ziel ist es, den Kunst-
stoffabfall, der ins Meer gelangt, bis 2040 drastisch zu
reduzieren.
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Trotz der Fortschritte in diesen Ländern stellen die regio-
nale Fragmentierung der Abfallwirtschaft und die man-
gelnde Infrastruktur nach wie vor eine große
Herausforderung dar. Der Erfolg dieser Maßnahmen hängt
entscheidend von der Sensibilisierung der Bevölkerung
und der stärkeren Einbeziehung der Industrie ab. 
In Nordamerika sind die Strategien zur Kreislaufwirtschaft
stark fragmentiert. Die USA verfolgen einen Ansatz, der so-
wohl von staatlichen Initiativen als auch von privatwirt-
schaftlichen Maßnahmen geprägt ist. So haben 33
Bundesstaaten Programme zur EPR etabliert, die Herstel-
ler von Einwegverpackungen dazu verpflichten, sich finan-
ziell an der Abfallwirtschaft zu beteiligen. Bis 2032 sollen
100 Prozent der Verpackungen recycelbar oder kompos -
tierbar sein, und 65 Prozent der Einwegverpackungen re-
cycelt werden. Doch andere Bundesstaaten hinken
hinterher. Dass das Kunststoffrecycling in den USA trotz
fortschrittlicher Recyclingtechnologien im weltweiten Ver-
gleich eine geringe Marktdurchdringung aufweist, hat aber
noch einen anderen Grund: „Es gibt dort weder ein bun-
desweites noch ein Recyclingprogramm, das zumindest
komplette Bundesstaaten erfassen würde. Stattdessen
entscheiden einzelne Städte und Gemeinden selbst, ob,
wie und welche Abfälle sie einsammeln und sortieren,“ er-
läutert die Wirtschaftsförderungsgesellschaft des Bundes
Germany Trade & Invest (GTAI). 
Kanada verfolgt einen umfassenderen Ansatz zur Förde-
rung der Kreislaufwirtschaft. Die Regierung hat mit dem
„Federal Plastics Registry“ ein nationales Kunststoffregister
eingeführt, um Daten über die Herstellung, Verwendung
und Entsorgung von Kunststoffen zu sammeln. Dies soll
die Transparenz erhöhen und ein effektiveres Kunststoff-
management ermöglichen. Der „Action Plan on Zero Plas -
tic Waste“ zielt darauf ab, die Plastikverschmutzung zu
reduzieren und eine Kreislaufwirtschaft für Kunststoffe zu
etablieren. Dazu gehören Maßnahmen zur Verringerung
von Einwegkunststoffen und zur Förderung von Mehrweg
und Recycling. Darüber hinaus wird ein schrittweiser An-
satz verfolgt, der durch das Verbot von Einwegkunststoff-
produkten und die Einführung von EPR zur Reduzierung
von Kunststoffabfällen beitragen soll.

Die Kreislaufwirtschaft in Südamerika steckt noch in den
Anfängen – rund 90 Prozent der Abfälle landen auf Depo-
nien, Recycling spielt bisher nur eine Nebenrolle. In Chile,
Kolumbien und Brasilien gibt es nationale Programme zur
Rücknahme und Kreislaufwirtschaft, etwa das chilenische
„Ley REP“, Kolumbiens „Basura Cero“-Initiative oder frei-
willige Branchenlösungen in Brasilien. Uruguay setzt mit
dem Gesetz zur Integrierten Abfallwirtschaft (Ley 19.829)
auf ein einheitliches Abfallmanagement und fördert das
Recycling von Verpackungen. Doch trotz diverser Fort-
schritte und Initiativen bleibt die Infrastruktur in vielen Re-
gionen Südamerikas unzureichend und der Erfolg wird von
weiteren staatlichen Investitionen, internationaler Zusam-
menarbeit und einer stärkeren Sensibilisierung der Bevöl-
kerung abhängen.

Fazit & Ausblick

Die Kreislaufwirtschaft ist für die Kunststoffindustrie Ver-
pflichtung und Chance zugleich. Europa setzt stark auf Re-
gulierung, Asien kombiniert staatliche Lenkung mit
Technologieoffensiven. In Nord- und Südamerika reicht
das Spektrum von ambitionierten Vorgaben über einen
Flickenteppich von Einzelmaßnahmen bis hin zum Ver-
trauen auf die unsichtbare Hand des Marktes.
Doch jedes Kreislaufwirtschaftsmodell hat seine  Tü cken:
Regulierung schafft zwar klare Regeln, kann aber zu Über-
bürokratisierung und ausbleibenden Investitionen führen
– ein Risiko, das in Europa zunehmend spürbar wird. „Um
eine Verlangsamung der Transformation zu vermeiden, be-
nötigen wir dringend Maßnahmen, um Investitionen in die
Produktion kreislauffähiger Kunststoffe attraktiver zu ma-
chen, Bürokratie abzubauen, etwa aufgrund übermäßig
andauernder Genehmigungsverfahren, und um mit unse-
ren internationalen Wettbewerbern wieder auf ein ‚Level-
Playing-Field‘ zu gelangen“, mahnt Virginia Janssens,
Geschäftsführerin von Plastics Europe.
Marktbasierte Ansätze fördern Innovationen, garantieren
jedoch keine flächendeckende Umsetzung. Zentral ge-
steuerte Strategien bringen schnelle Fortschritte, drohen
aber ineffizient zu werden. Klar ist: Ohne höhere Recy-
clingquoten und mehr Rezyklate bleibt die Kreislaufwirt-

schaft Stückwerk. Wer voneinander
lernt, kann Stärken kombinieren und
Schwächen ausgleichen.
Auf der K 2025 werden die Unterneh-
men der verschiedenen Branchen-
zweige  unter dem Leitthema „Shaping
the circular economy“ die großen Fort-
schritte und zukünftige, konsequente
Lösungen der Kreislaufwirtschaft auf-
zeigen. Auch die zahlreichen Specials
der K greifen das Thema auf. Der
VDMA wird in 2025 wieder ein um-
fangreiches Forum im Freigelände prä-
sentieren, dieses Mal unter dem Titel
„The Power of Plastics“. 

► Messe Düsseldorf GmbH
www.k-online.de



Das Projekt „FolienKreislauf2030“ – begleitet vom Kunststoff-Cluster – analysierte zwei
Abfallströme mit hohem Folienanteil. Einer dient als Ersatzbrennstoff in der Zement-
industrie, der andere wird thermisch verwertet. Ziel war, die Ströme industriell aufzu-
bereiten und ihre Recyclingfähigkeit zu prüfen. Das Ergebnis stimmt zuversichtlich.

Zweites Leben für
Kunststofffolien

Betrachtet wurden die Abfallströme „Ersatzbrenn-
stoffe aus Gewerbemüll“ und „Sonstige Kunststoff-
verpackungen für die thermische Verwertung“, die

von der Energie AG OÖ Umwelt Service GmbH (EAG) und
der O.Ö. Landes-Abfallverwertungsunternehmen GmbH
zur Verfügung gestellt wurden. In den Abfällen identifi-
zierten die beiden Projektpartner zuvor 80 bzw. 40 Prozent
Folienanteil. Das Sortieren erfolgte auf den Anlagen der
EAG. Ziel war es, Abfallströme aufzubereiten und mit La-

borversuchen abzugleichen, um anschließend Folienpro-
dukte herzustellen.

Erste Schritte zur Aufbereitung
Zunächst wurden die Abfälle zerkleinert und PVC aus-

sortiert, danach folgte die Abtrennung der PE-Folien. „Der
erste Sortierschritt verlief problemlos, der zweite war her-
ausfordernd, da die verwendete Anlage nicht für große
Mengen Folien ausgelegt ist. Trotzdem gelang es, einen
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Das Projekt “FolienKreislauf2030” leistet einen wichtigen Beitrag zum
nachhaltigen Umgang mit Kunststoffabfällen (© LAVU O.Ö.

Landes-Abfallverwertungsunternehmen GmbH)
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zen lassen. Durch optimierte Prozesse beim Sortieren, Wa-
schen und Verarbeiten kann die Verwertungsquote weiter
erhöht und ein nachhaltiger Umgang mit Kunststoffabfäl-
len gefördert werden.

Projekt „FolienKreislauf2023“
Oberösterreichisches Projektteam:
• Competence Center CHASE GmbH
• Johannes Kepler Universität Linz
• EREMA Engineering Recycling Maschinen und Anlagen

GmbH
• Walter Kunststoff Recycling – WKR GmbH
• Energie AG Oberösterreich
• O.Ö. Landes-Abfallverwertungsunternehmen GmbH

Dieses Projekt wird im Rahmen der FFG Ausschreibung „OÖ2020 –
Kreislaufwirtschaft“ aus Mitteln der oö. Wirtschafts- und Forschungs-
strategie #upperVISION2030 vom Land OÖ gefördert.

Großteil erfolgreich abzutrennen“, erklärt Johanna Lang-
wieser vom Forschungspartner Competence Center
CHASE.

Vom Abfall zum Granulat
Die WKR GmbH verarbeitete anschließend die sortierten

Fraktionen. Beim Waschen des Materials zeigte sich ein
hoher Papieranteil in der Ersatzbrennstofffraktion. Danach
folgte die Verarbeitung zu Granulat, wobei verschiedene
Filterstufen getestet wurden. Mit folgendem Ergebnis: Die
Ersatzbrennstofffraktion belastete die Filtersysteme un-
wirtschaftlich, die zweite Fraktion konnte hingegen pro-
blemlos in Rezyklat umgewandelt werden.

Das gewonnene Granulat wurde im nächsten Schritt an
der Johannes Kepler Universität Linz auf Fließfähigkeit,
thermische Beständigkeit und Reststoffe geprüft und für
das Weiterverarbeiten vorbereitet.

Recyclingfähigkeit von Kunststofffolien bestätigt
Obwohl die Ersatzbrennstofffraktion mit den verwende-

ten Anlagen keine zufriedenstellende Qualität erreichte, ist
das aus abfallwirtschaftlicher Sicht nicht kritisch, wie Lang-
wieser ausführt: „Die thermische Verwertung erfordert
einen bestimmten Heizwert. Wird zu viel Kunststoff aus
dieser Fraktion entfernt, muss Erdgas oder Erdöl zur Feue-
rung verwendet werden. Daher bleibt die energetische
Nutzung eine sinnvolle Verwertungsoption. Dies könnte
gegebenenfalls mittels eines Life Cycle Assessments wei-
ter untersucht werden.“

Die zweite Fraktion hingegen erzielte hervorragende Er-
gebnisse. Schon beim Granulieren zeigte sich rein optisch
eine hohe Qualität, die im Nachgang auch bestätigt wer-
den konnte. Aus dem Material entstanden neue Folien-
produkte – ein Beweis dafür, dass Kunststofffolien aus
Abfall ein zweites Leben erhalten können.

Best Practice für effizientes Kunststoffrecycling
„FolienKreislauf2030“ hat gezeigt, dass gezielte Sortier-

und Recyclingverfahren Ressourcen schonen und sich Ab-
fallströme, die bisher nicht recycelt werden, effizient nut-

► Business Upper Austria, OÖ Wirtschaftsagentur GmbH
Hafenstraße 47-51, 4020 Linz, Austria

www.biz-up.at
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Folge 94 – Mo erklärt die physikalischen Zusammenhänge
beim Trocknen.

UmMaterial zu trocknen, ist ihm die Feuchtigkeit zu ent-
ziehen. Das klingt zunächst sehr platt. Vordergründig na-
heliegend ist die Idee, eine möglichst hohe Trocken-
temperatur zu wählen, um das Material schnell zu trock-
nen. Schließlich steigt mit höherer Temperatur die Auf-
nahmefähigkeit der Luft für Wasserdampf. Dem sind
allerdings durch das Material selbst Grenzen gesetzt, denn
schließlich darf der Kunststoff nicht geschädigt werden.
Folglich muss die Trockentemperatur beispielsweise deut-
lich unter dem Schmelzpunkt bleiben. (Auf weitere Schädi-
gungsmöglichkeiten soll hier nicht näher eingegangen
werden.) Doch auch mit einer Temperatur unterhalb des
Schmelzpunktes in Verbindung mit einer längeren Trok-
kendauer sind Risiken verbunden, etwa die Übertrocknung
des Materials.
Wie also dasWasser aus demGranulat bekommen, ohne

letzteres zu schädigen? In diesem Zusammenhang sind
zwei Aspekte von Bedeutung:
• die Bindungskräfte zwischen den Wasser- und den
Kunststoffmolekülen, sowie

Wie funktioniert
nun "Trocknen"?

• die Dampfdruckdifferenz zwischen dem Dampf-
druck an der Oberfläche des Kunststoffs und dem
Partialdampfdruck von Wasser in der Luft, auch als
Konzentrationsgefälle bezeichnet.

Bei den Bindungskräften zwischen denWasser- und den
Kunststoffmolekülen, den so genannten Van-der-Waals-
Kräften, handelt es sich ummaterialspezifische, schwache
Kräfte, die von der Stärke der polaren Gruppen imMaterial
abhängen. Mit steigender Temperatur verringern sich die
Kräfte zwischen den Wasser- und den Kunststoffmolekü-
len. Ein Beispiel aus der Natur für die Wirkungsweise der
Van-der-Waals-Kräfte liefern Geckos: Sie haben an den
Füßen viele feine Härchen, die jeweils nur wenig Kraft über-
tragen können. Aufgrund der Vielzahl an Härchen und der
damit verbundenen Summe aller Kräfte ist es Geckos den-
noch möglich, Decken und Wände entlang zu laufen.
Eine weitere wichtige Rolle spielt die Dampfdruckdiffe-

renz, das so genannte Konzentrationsgefälle. Es wird be-
stimmt durch die Differenz zwischen der Ausgangsfeuchte
des zu trocknenden Materials und dem Feuchtegehalt
(Taupunkt) der Trockenluft. Dahinter steckt das Bestreben
von hygroskopischen Materialien, ein Feuchtegleichge-

wicht mit der sie umgebenden Luft
herzustellen. Dieses Feuchtegleichge-
wicht ist abhängig von der Kunststoff-
art und -temperatur sowie von den
Klimadaten der Luft (relative Feuchte,
Temperatur und Druck). Durch Erwär-
men der Luft oder eine tiefere Tau-
punkttemperatur entsteht eine
Dampfdruckdifferenz (und damit ein
Konzentrationsgefälle) mit der Folge,
dass dasWasser vomGranulat zur Luft
diffundiert. Bei höheren Temperaturen
gibt das Granulat aufgrund nachlas-
sender Bindungskräfte das Wasser
leichter ab, während gleichzeitig die
Luft das Wasser wesentlich „begieri-
ger“ aufnimmt. Die Wasser-Affinität
der Luft steigt.
Die Geschwindigkeit, mit der das

Wasser aus dem Granulatinneren zur
Oberfläche diffundiert, die sogenannte
Diffusionsgeschwindigkeit, ist ihrer-

Wassergehalt in g/m³ bei verschiedenen Taupunkten (Alle Bilder: motan)
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seits vom Material abhängig, das getrocknet werden soll.
Zudem ist zu berücksichtigen, dass die Diffusion zu Beginn
der "Wasserwanderung" aufgrund des zunächst höheren
Konzentrationsgefälles schneller abläuft. Mit abnehmen-
dem Konzentrationsgefälle verringert sich also die Diffusi-
onsgeschwindigkeit, bis erneut ein Feuchtegleichgewicht
erreicht ist.
Nicht zuletzt aufgrund der beim Trocknen von Kunst-

stoffen vergleichsweise geringen absoluten Wassermen-
gen verdeutlichen die vorgenannten Aspekte, dass die
Prozessluft zur Trocknung nicht nur eine geeignete Tem-
peratur haben muss. Sie darf zudem selbst nur einen ge-
ringen Wassergehalt haben, damit das zur Trocknung
notwendige Konzentrationsgefälle aufgebaut werden
kann, um die für die Verarbeitung notwendige Restfeuchte
zu erreichen.
Nun ist bei der Kunststofftrocknung vielfach von Tau-

punkten von -20°C bis hin zu -60°C zu lesen. Ob eine sehr
tiefe Taupunkttemperatur tatsächlich vorteilhaft ist, darf
jedoch in den meisten Fällen bezweifelt werden. Zwar
trägt, ganz allgemein betrachtet, eine tiefe Taupunkttem-
peratur der Trockenluft zumindest bedingt dazu bei, dass
ein Material schneller trocknet. Doch begrenzt wird dieser
Effekt wie beschrieben von der maximalen Diffusionsge-
schwindigkeit, die wiederummaterial- und temperaturab-

hängig ist. Zudem ist das Trocknen der Luft auf tiefe Tau-
punkttemperaturenmit einem hohen Energieaufwand ver-
bunden undmit dem Risiko, das Material zu übertrocknen.
Daher genügt für das Trocknen der meisten hygroskopi-
schen Kunststoffe tatsächlich eine Taupunkt-
temperatur von circa -20°C.
Schließlich kommen die Erfahrungswerte der Trockner-

hersteller ins Spiel, die aus zahlreichen eigenen Versuchen
sowie auf Basis von Informationen aus der betrieblichen
Praxis in der Lage sind, ausbalancierte Einstellempfehlun-
gen zur Verfügung zu stellen.
Das Ziel ist, einen praxisgerechten Kompromiss zwischen

"schnell genug" und "schonend" zu finden.

Trocknung bei konstanter
Trocknungstemperatur und

variablem Taupunkt
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► motan holding gmbh
Konstanz, Germany

www.motan-group.com, www.moscorner.com

Stichworte

• Taupunkttemperatur
• Relative Feuchte
• Konzentrationsgefälle
• Dampfdruckdifferenz
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► Guill Tool & Engineering
Tom Baldock, Sales Manager

www.guill.com

Zu den Merkmalen des Einpunkt-
Kreuzkopfs gehören ein patentierter
Nockenschloss-Deflektor für schnelle
Umwechselung mit einer Verweilzeit
von einer Minute bei 0,5 lb/h Materi-
alfluss, optimierter Einsatz mit Extru-
dern von 1/2" und 3/4" und einer
maximalen Form ID von 0,250."

Darüber hinaus bietet der Guill Ein-
punkt Kreuzkopf seinen Nutzern eine
große Flexibilität. Es akzeptiert nicht
nur Vakuum- und Mikroluftzubehör,
sondern ist auch ideal für Druck- und
Schlauchanwendungen. Fluorpoly-
mer-Designs sind auf Anfrage erhält-
lich.

Guill Tool & Engineering, der welt-
weit führende Anbieter von Extrusi-
onswerkzeugen, führt einen neuen
Einpunkt-Konzentrizitäts-Extrusions-
Kreuzkopf ein, der mikrofeine Ver-
stellschrauben für eine präzise Kon-
zentrizitätsanpassung verwendet. Die
Präzision der Konzentrizität erreicht
0,008" oder feiner pro Umdrehung.
Diese Einpunkt-Konzentrizitätsanpas-
sung ist eine einzigartige Guill-Innova-
tion für die Extrusion von dünn-
wandigen Ummantelungen und Präzi-
sions-ID/OD-Schläuchen. Eine Ein-
stellschraube steuert 360° der Ein-
stellung.

Einpunkt-Konzentrizitäts Extrusionswerkzeug

weitaus geringer. Das Cam-Lock bie-
tet mehrere Funktionen, beispiels-
weise dauert es nur 1/2 Umdrehung,
um die Deflektorspitze zu entfernen
und zu installieren, und es sind keine
Befestigungsteile erforderlich. Zu den
weiteren Merkmalen gehören ein
schneller Werkzeugwechsel (Gewin-
desicherungsring für die Matrize
und Gewindespitzenhalter), die
Entnahme von Matrizen von
vorne und Spitzen von hinten,
Werkzeughalterungen, Vaku-
umanschlüsse, vereinfachte
Reinigung und reduzierte Aus-
fallzeiten und

Betriebskosten.
Für weitere Informationen:

Guill Tool kündigte kürzlich die Ver-
fügbarkeit seines Cam-Lock-Designs
für verschiedene Kreuzköpfe an.

Das Cam-Lock ist das gleiche wie
beim Bullet und wird gegebenenfalls
mit zusätzlichen Köpfen geliefert. Es
ermöglicht eine schnelle und einfache
Montage und Demontage des Kreuz-
kopfes und macht die Schrauben der
Innensechskantschrauben überflüs-
sig. Durch Entfernen und Ersetzen
der Einbauten kann ein anderes Profil
in Minuten statt in Stunden extrudiert
werden. Da die Nockenverriegelung
die Einbauten jedes Mal in der richti-
gen Konfiguration zurücksetzt, ist die
Fehlerwahrscheinlichkeit im Vergleich
zu Montage- und Ausrichtungsproble-
men mit Innensechskantschrauben

Neues Cam-Lock-Design vorgestellt
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► ZwickRoell GmbH & Co. KG
www.zwickroell.com

aufnehmern und Prüfwerkzeugen
ausgestattet und verfügen über eine
Temperierkammer, die Versuche im
Bereich von –70 °C bis +250 °C er-
möglicht.

Darüber hinaus nutzt der Campus
einen servohydraulischen Portalprüf-
stand mit einem großzügigen Spann-
feld von 4.000 x 3.000 mm. Ausge-
stattet ist er mit zwei Portalen und
drei hydrostatisch gelagerten Prüfzy-
lindern (zwei mit 100 kN, einer mit
50 kN), deren Lasten und Frequenzen
frei geregelt werden können. Damit
lassen sich auch großflächige Bauteile
unter realistischen Bedingungen prü-
fen.

Zur präzisen Analyse des Deh-
nungsverhaltens kommen außerdem
optische Messsysteme zum Einsatz,
mit denen selbst kleinste Verformun-
gen im Mikrometerbereich erfasst
werden können. Ergänzend werden
Zug- und Durchstoßversuche mit
einer maximalen Prüfkraft von 40 Ki-
lonewton und Geschwindigkeiten von
bis zu 20 m pro Sekunde durchgeführt
– ideal für die Nachbildung crashrele-
vanter Belastungen.

Am Forschungscampus Open Hy-
brid LabFactory (OHLF) in Wolfsburg
arbeiten Wissenschaft und Industrie
gemeinsam an der Entwicklung neuer
Materialien für die Automobilindus-
trie. Im Zentrum steht dabei die Frage,
wie Metalle, Kunststoffe und Klebver-
bindungen so weiterentwickelt wer-
den können, dass sie sich effizient
recyceln und wiederverwenden las-
sen. Als Technologiepartner unter-
stützt ZwickRoell diese Forschung mit
präzisen Prüfsystemen und umfas-
sender Anwendungserfahrung.

Die Anforderungen an die Prüftech-
nik sind hoch: Um hybride und neuar-
tige Werkstoffe realitätsnah zu
untersuchen, müssen unterschied-
lichste Belastungsszenarien simuliert
werden. Dafür braucht es sowohl fle-
xibel einsetzbare als auch speziali-
sierte Anlagen. Neben der klassischen
Ermittlung von Materialkennwerten
mit quasistatischen Methoden wer-
den auch komplexe Ermüdungs- und
Hochgeschwindigkeitsprüfungen
durchgeführt.

Besonders bei der Beurteilung der
Dauerfestigkeit kommen zyklische Be-
lastungen zum Einsatz – zum Beispiel
durch Zug, Druck, Biegung, Torsion
oder Scherkräfte. Diese sogenannten
Dauerschwingversuche liefern wich-
tige Erkenntnisse zur Grenzbelastung
eines Werkstoffs. Ziel ist es, zu be-
stimmen, ab wann ein Bauteil unter
wiederholter Beanspruchung versagt.
Die gewonnenen Daten fließen unter
anderem in die Erstellung von Wöh-
lerkurven (s-n-Kurven) ein, die Rück-
schlüsse auf die Lebensdauer unter
bestimmten Spannungsverhältnissen
erlauben.

Für die Umsetzung dieser Versuche
stehen dem OHLF verschiedene Prüf-
lösungen von ZwickRoell zur Verfü-
gung: darunter mehrere AllroundLine-
Prüfmaschinen mit einem Kraftbe-
reich von 50 bis 250 kN. Sie sind mit
unterschiedlichen Längenänderungs-

Prüftechnologie für nachhaltige Materialentwicklung

ZwickRoell-Prüftechnologie im Einsatz am Forschungscampus OHLF
(Bildquelle: ZwickRoell GmbH & Co. KG)

ZwickRoell unterstützt nicht nur mit
leistungsfähiger Technik, sondern
auch mit einem verlässlichen Service.
„Die ZwickRoell Prüfsysteme überzeu-
gen durch ihre präzise Technologie,
zuverlässige Leistung und ihre Vielsei-
tigkeit für anspruchsvolle Anwendun-
gen“, sagt Florian Holze, Leiter des
Technikums am Forschungscampus
OHLF. Besonders geschätzt wird die
unkomplizierte Wartung und der
schnelle technische Support – beides
wichtig, um den laufenden For-
schungsbetrieb nicht zu unterbre-
chen.

Die enge Partnerschaft zwischen
ZwickRoell und dem OHLF schafft die
Voraussetzungen für eine fundierte
Materialforschung unter praxisnahen
Bedingungen. Sie leistet damit einen
wichtigen Beitrag zur Entwicklung von
Komponenten mit reduziertem ökolo-
gischem Fußabdruck – und damit zur
Transformation der Automobilindus-
trie hin zu mehr Nachhaltigkeit.
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► Heinrich DREHER GmbH & Co. KG, www.dreher-aachen.de

für eine besonders energieeffi-
ziente und verschleißarme Zer-
kleinerung sorgt. Der konstante
Schneidspalt über die gesamte
Arbeitsbreite gewährleistet ein
gleichmäßiges Schnittbild und
trägt entscheidend zur hohen
Qualität des erzeugten Mahlguts
bei.

Qualitätsmerkmale im Über-
blick:
• Höchste Effizienz durch

optimierten Energieeinsatz
• Konstanter Schneidspalt für

homogene Körnung
• Mahlgut mit hoher Schütt-

dichte und ausgezeichneter
Weiterverarbeitbarkeit

• Robuste Bauweise für dauer-
haften industriellen Einsatz
Fazit: Mit dieser Neuentwick-

lung unterstreicht Heinrich Dre-
her Maschinenbau erneut seine
Kompetenz im Bereich hochwer-
tiger Zerkleinerungstechnik. Die
neue Schneidmühle verbindet
modernste Technik mit bewährter
Ingenieurskunst.

Seit 75 Jahren steht der Name Hein-
rich Dreher Maschinenbau für höchs-
te Qualität und absolute Zuverlässig-
keit im Bereich der Zerkleinerungs-
technik. Mit der neuesten Weiterent-
wicklung präsentiert das Unterneh-
men eine leistungsstarke Schneid-
mühle, die neue Maßstäbe in Effi-
zienz, Präzision und Energieeinspa-
rung setzt.

Die neue Schneidmühle ist mit
einem leistungsstarken 90 kW An-
trieb ausgestattet und erreicht eine
Durchsatzleistung von bis zu 1.200 kg
pro Stunde. Die KX 60/100 HZ-6M
wurde speziell für das Zerkleinern von
Kunststoffprofilen und -rohren konzi-
piert und ist für Materiallängen bis zu
6 Metern ausgelegt. Sowohl die Müh-
lengröße als auch die Troglänge kön-
nen den Anforderungen angepasst
werden.

Die Materialbeschickung des Troges
kann flexibel erfolgen – wahlweise
manuell, über eine Kippvorrichtung,
oder mittels Gabelstapler. Diese Viel-
seitigkeit ermöglicht eine einfache In-
tegration in bestehende Fertigungs-
oder Recyclingprozesse.

Das Herzstück der neuen Anlage bil-
det, wie bei Dreher Schneidmühlen
üblich, der aus dem Vollen gedrehte
Rotor mit echtem Schrägschnitt, der

Neue Hochleistungs-Schneidmühle

nenliegender Fehlstellen. Um höchste
Qualitätsstandards zu erfüllen und
mögliche Produktreklamationen zu
vermeiden, wird eine umfassende
und direkt im laufenden Prozess inte-
grierte Qualitätskontrolle immer wich-
tiger.

Das SKZ präsentiert ein Thermogra-
fie-Messsystem, das auf einer be-
währten Methode basiert. Dabei wird
entweder passiv die herstellungsbe-
dingte Erwärmung und Abkühlung

Das Kunststoff-Zentrum SKZ bietet
Entwicklungen im Bereich der Quali-
tätskontrolle für kontinuierliche Pro-
duktionsprozesse, insbesondere für
dünnwandige Kunststofferzeugnisse.
Die Einführung einer modernen Ther-
mografie-Lösung unterstützt die Pro-
duktionsüberwachung. Die Heraus-
forderung bei der Herstellung hoch-
wertiger Kunststofferzeugnisse liegt
oft in den geringen Toleranzen bezüg-
lich der Oberflächenqualität und in-

Großflächige Inline-Fehlererkennung mit Thermografie

der Kunststoffprodukte genutzt oder
eine aktive Erwärmung herbeigeführt,
um Fehler im Produkt thermografisch
sichtbar zu machen. Das System er-
laubt eine Inline-Überwachung und
erreicht je nach Produkt bis zu
100 Prozent Kontrolle.

Im Vergleich zu herkömmlichen op-
tischen Kamerasystemen bietet das
Thermografie-Messsystem eine ro-
buste Lösung, die unabhängig von
Umgebungsbedingungen wie inho-
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► SKZ – Das Kunststoff-Zentrum, Daniel Hoffmann, d.hoffmann@skz.de

Mit der Thermografie ist die schnelle und flächige Darstellung von Unreinheiten im
Material einfach möglich (Foto: SKZ)

mogener Ausleuchtung arbeitet. Der
Betrachtungswinkel spielt eine unter-
geordnete Rolle, und selbst innenlie-
gende Mängel abseits der Oberfläche
werden zuverlässig erkannt.

Technisch gesehen nutzt das Sys-
tem die Infrarot-Thermografie, um
präzise Temperaturmessungen an der
Oberfläche durchzuführen. Durch die
Analyse der Temperaturverteilung
können nicht nur Oberflächenfehler
wie etwa Schlieren oder Dellen er-
kannt werden, sondern auch innen-
liegende Mängel wie Poren oder
Fremdmaterialeinschlüsse. Die hohe
Auflösung und Genauigkeit der Ther-
mografie gewährleisten eine zuverläs-
sige Detektion selbst kleinster
Defekte.

Das SKZ kann auf eine langjährige
und umfangreiche Erfahrung in der
Thermografie zurückblicken und bie-
tet Unternehmen Unterstützung bei
der Implementierung maßgeschnei-
derter Lösungen. Von Machbarkeits-
studien über die Integration in die
Produktionskette bis hin zu Schulung,
Wartung und Support begleitet das
Institut den gesamten Entwicklungs-
prozess.

Am Kunststoff-Zentrum SKZ wurde
ein zukunftsweisendes Forschungs-
vorhaben erfolgreich abgeschlossen.
Ziel des Projekts war die Entwicklung
einer zeitraffenden Prüfmethode, mit
der das Spannungsrissversagen von
Kunststoffbauteilen unter Medienein-
fluss erstmals quantitativ bewertet
werden kann. Im Gegensatz zu eta-
blierten, genormten Prüfverfahren –
etwa der Normenreihe ISO 22088 –,
die in der Regel lediglich ein Material-
ranking ermöglichen, erlaubt das
neue Prüfkonzept eine fundierte Le-
bensdauervorhersage. Damit eröffnet
sich ein bedeutender Fortschritt für
die Qualitätssicherung und Produkt-
entwicklung in der kunststoffverar-
beitenden Industrie.

Spannungsrissversagen, das Versa-
gen unter gleichzeitiger Einwirkung
von mechanischer Belastung und che-

Beschleunigte Vorhersage der
Medien-Spannungsrissbeständigkeit von Kunststoffen

Neu entwickelte Prüfanlage (bestehend aus sechs autarken Messstationen) zur
Ermittlung des Einflusses von Medien auf die Spannungsrissbeständigkeit von

Kunststoffen (Foto: Luca Hoffmannbeck/SKZ)
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► SKZ – Das Kunststoff-Zentrum
Dr.-Ing. Kurt Engelsing

k.engelsing@skz.de

mischem Medium, zählt zu den häu-
figsten Schadensursachen bei Kunst-
stoffbauteilen. Die bislang genormten
Verfahren, etwa gemäß ISO 22088, er-
lauben in der Regel lediglich ein qua-
litatives Materialranking. Eine verläss-
liche Lebensdauervorhersage war
damit bislang kaum möglich.

Im Rahmen eines vom Bundesmi-
nisterium für Wirtschaft und Klima-
schutz (BMWK) geförderten For-
schungsprojekts ist es dem Kunst-
stoff-Zentrum SKZ nun gelungen, ein
neues Prüf- und Auswertekonzept zu
entwickeln und zu validieren. Dieses
ermöglicht erstmals eine quantitative
Bewertung des Spannungsrissverhal-
tens unter realitätsnahen Bedingun-
gen. Die Methode erlaubt Aussagen
darüber, wann ein Kunststoff unter
definierten Prüfbedingungen – etwa
Medium (zum Beispiel Desinfektions-
mittel, Öle), Lasthöhe und Temperatur
– versagt. Grundlage ist ein eigens
entwickelter, beheizbarer Messauf-
bau, der sich auf gängige Universal-

prüfmaschinen adaptieren lässt.
Durch die gezielte Temperaturanhe-
bung kann die Prüfung zeitlich stark
beschleunigt werden (Zeit-Tempera-
tur-Superpositionsprinzip).

Der realisierte Messaufbau mit kon-
tinuierlicher Kraft und Dehnungsmes-
sung bietet einen besonderen Vorteil:
Neben Versagenszeiten kann auch
der Einfluss von Beanspruchungs-
dauer und Medium auf die Steifigkeit
untersucht werden – etwa durch
Weichmacherwirkung. Auch verarbei-
tungsbedingte Faktoren wie Eigen-
spannungen oder Molekülorientie-
rungen lassen sich bewerten.

Das Projekt wurde vom Bundesmi-
nisterium für Wirtschaft und Klima-
schutz (BMWK) unter dem Programm
der industriellen Gemeinschaftsfor-
schung (IGF) gefördert und von einem
Ausschuss interessierter Unterneh-
men begleitet.

In einem ergänzenden FuE-Koope-
rationsprojekt mit der IPT Institut für
Prüftechnik Gerätebau GmbH & Co.

KG – gefördert über das Zentrale In-
novationsprogramm Mittelstand (ZIM)
– wurde ein entsprechendes Prüfge-
rät mit mehreren Messstationen ent-
wickelt. In seiner aktuellen Ausfüh-
rung verfügt das neue Prüfgerät über
sechs autarke Messstationen. Dieses
erlaubt parallele Prüfungen mit un-
terschiedlichen Medien, Kunststoffen
oder Prüfbedingungen (Temperatur,
Versuchsart, Prüfparameter).

Es steht ab sofort am SKZ für indus-
trielle Anwendungen zur Verfügung,
um (zeitraffende) Prüfungen zur
quantitativen Beurteilung der Me-
dien-Spannungsrissbeständigkeit
(Versagenszeiten sowie Kriechverfor-
mung) von Kunststoffen durchzufüh-
ren.

Mit dieser Entwicklung leistet das
SKZ einen wichtigen Beitrag zur Scha-
densprävention bei Kunststoffbautei-
len.

menden Fachkräfte-
mangel. Reifenhäuser
Next setzt dabei auf
ein Team von ausgewiesenen AI- und
Daten-Experten, die bereits heute mit
Kunden weltweit zusammenarbeiten.

Jan Karnath, Chief Digital Officer
(CDO) der Reifenhäuser Gruppe, sagt:
„Industrial AI wird ein entscheidender
Gamechanger für globale Produzen-
ten. Mit Reifenhäuser NEXT bringen

Mit einem klaren Fokus auf AI-ge-
stützte Systeme bündelt die Reifen-
häuser Gruppe ihre Kompetenzen in
Digitalisierung und Learning ab sofort
unter der neuen Marke Reifenhäuser
NEXT. Der eigenständige Geschäfts-
bereich bringt Industrial AI unmittel-
bar in die Fertigungshallen globaler
Produzenten.

Auf der K 2025 wird Reifenhäuser
NEXT erstmals seine drei modularen
Product-Streams NEXT.AI, NEXT.Lear-
ning und NEXT.Data vorstellen. Sie be-
fähigen Produzenten weltweit, künst-
liche Intelligenz schnell, effizient und
passgenau in ihre Produktionspro-
zesse zu integrieren. Ob Prozessopti-
mierung oder Echtzeitqualitätssi-
cherung – die NEXT-Lösungen lassen
sich nahtlos in neue und bestehende
Anlagen einbinden, liefern messbare
Effizienzgewinne und machen Herstel-
ler unabhängiger vom stetig zuneh-

Neuer Geschäftsbereich bringt Industrial AI
direkt zum Kunden

Prozessoptimierung
oder Echtzeitqualitäts-
sicherung – die NEXT-
Lösungen lassen sich
nahtlos in neue und
bestehende Anlagen

einbinden

wir diese Technologien direkt in die
Fertigungshallen unserer Kunden und
steigern so Produktivität und Wettbe-
werbsfähigkeit nachhaltig.“

80 Prozent der „Fortune 500“ Un-
ternehmen nutzen bereits Generative
AI (McKinsey). Der Markt für Industrial
AI wächst bis zum Jahr 2030 auf circa
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► Reifenhäuser NEXT
www.reifenhauser.com

K 2025: Halle 17, Stand: C22

Reifenhäuser NEXT macht
Kunststoffproduzenten mit

digitalen Trainingskonzepten
weniger abhängig von hoch-

qualifiziertem Personal
(Bilder: Reifenhäuser NEXT)

48 Milliarden USD (The Research In-
sights). 54 Prozent der Maschinenbe-
diener wünschen sich digitale
Assistenz (Capgemini) – klare Signale
für eine neue Ära produktiver Digitali-
sierung.

„Mit Reifenhäuser NEXT reagieren
wir auf diesen Marktbedarf und bie-
ten skalierbare AI-Modelle, gezielte
Trainingskonzepte und eine robuste
Dateninfrastruktur. Das Ziel ist, unse-
ren Kunden in der nächsten Indus-
trierevolution eine Vorreiterrolle zu
verschaffen – von der Planung über
die Implementierung bis zum laufen-
den Betrieb“, so Jan Karnath. „Ein we-
sentlicher Treiber für diese Tech-

nologien ist der weltweit
zunehmende Fachkräfte-
mangel. Mit unseren Rei-
fenhäuser NEXT Lösungen machen
wir Kunststoffproduzenten weniger
abhängig von hochqualifiziertem Per-
sonal.“

nation wollen wir uns auch zukünftig
einen herausragenden Platz in der
Branche sichern.“

Um diesen Weg gehen zu können,
hat das Unternehmen – über die
räumliche Erweiterung hinaus – auch
personell aufgestockt. So ergänzt bei-
spielsweise seit wenigen Wochen Dirk
Nebel als Projektingenieur des Team.
Außerdem hat Hellweg seine Pro-
duktentwicklung auf eines der leis-
tungsstärksten, aktuell verfügbaren

Hellweg Maschinenbau zeigt sich
gut gerüstet für die Markterholung in
der Branche. Zwar lassen die aktuell
dunklen Wolken über der Recycling-
welt für 2025 nicht die Umsatzrekorde
wie in den beiden Vorjahren erwarten,
spannende Ideen und die außerge-
wöhnlich hohe Wirtschaftlichkeit sei-
nes Mühlenportfolios sieht Geschäfts-
führer Mark Hellweg aber als be-
währte Säulen, die den Erfolg weiter-
hin tragen werden, sobald sich die
Wirtschaft aufhellt. Um dafür opti-
male Voraussetzungen zu schaffen,
hat das Unternehmen kürzlich seinen
neuen Verwaltungsbau am Firmensitz
in Roetgen bezogen. Insgesamt
300 m² Nutzfläche bieten jetzt eine
komfortable Umgebung für die Ent-
wicklung und Umsetzung neuer Pro-
jekte.

„Wir haben unsere Systeme für die
Kunststoffzerkleinerung konsequent
digitalisiert und auf bisher unerreicht
niedrigen Energieverbrauch ge-
trimmt“, so Hellweg. „In den beiden
Vorjahren konnten wir die Früchte
dieser Entwicklungsarbeit ernten. Die
hohe Wirtschaftlichkeit bei zugleich
langer Lebensdauer aller verbauten
Komponenten hat immer mehr Nut-
zer überzeugt, und mit dieser Kombi-

Neues Gebäude schafft Raum für Projektplanung und
-entwicklung

„Die neue, Ende 2024 bezogene Ideenschmiede von Hellweg Maschinenbau in Roet-
gen schafft Raum für die erfolgreiche Weiterentwicklung“, sind Geschäftsführer Mark

und Susanne Hellweg überzeugt (© Hellweg Maschinenbau)

CAD-Programme umgestellt und für
das laufende Jahr die Einführung
eines neuen ERP-Systems vorgese-
hen. „Wir setzten weiterhin auf Inno-
vation und vor allem auf Digital-
isierung, des Unternehmens ebenso
wie unserer Produkte“, ergänzt Hell-
weg. „Zudem wollen wir neue Märkte
erschließen. Dazu werden wir die be-
sonders energieeffiziente und stau-
barme Arbeitsweise unserer Zerklei-
nerungssysteme über reine Kunst-
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► Hellweg Maschinenbau GmbH & Co. KG
www.hellweg-maschinenbau.de

stoffanwendungen hinaus auch in an-
deren Bereichen unter Beweis stel-
len.“

Das Produktportfolio von Hellweg
umfasst robuste, langlebige Mühlen
für jede Kunststoffanwendung – von
kleinen Beistellmühlen für das Ver-
mahlen von Angüssen bis zu Hoch-
leistungssystemen für massive Teile,
Folien und Platten, mit fünf Tonnen
Durchsatz pro Stunde und mehr. Sie
alle sind mit der von Hellweg entwi-
ckelten digitalen Smart-Control-Steu-

erung ausgestattet. Diese erfasst so-
wohl Kenngrößen wie Stromver-
brauch, Motordrehzahl und Lager-
temperaturen als auch den Zustand
von Messern, Sieben und Keilriemen.
Darüber hinaus ist sie in der Lage, das
Verhältnis zwischen Motorlast und
Durchsatz kontinuierlich zu optimie-
ren. Das Ergebnis ist ein besonders
wirtschaftlicher Betrieb bei zugleich
geringem Aufwand für das Bedien-
personal. Die besondere Schnittgeo-
metrie der Mühlen von Hellweg

ermöglicht staubarmes Mahlgut mit
gleichbleibend hoher Qualität sowie
für die Weiterverarbeitung perfekter
Partikelgrößenverteilung und Geome-
trie. Dieses Angebot ergänzen Rand-
streifenzerkleinerer sowie servomoto-
risch angetriebene Randbeschnittan-
lagen für die Folien- oder Plattenpro-
duktion.

Neue Maschinenserie produziert Agglomerate

AGGLOREMA verarbeitet stark kon-
taminierte Abfallströme mit niedriger
Schüttdichte (ab 30 kg/m³) und
Feuchtigkeitsgehalten bis zu 12 Pro-
zent. Möglich wird das durch die Kom-
bination der EREMA Preconditioning
Unit (PCU) mit patentierter Counter
Current® Technologie und einer spe-
ziell ausgelegten Extruderschnecke.
Auch bei stark schwankender Materi-
alzusammensetzung, etwa in Bezug
auf Polymer, Form und Feuchtigkeit,

Die neue AGGLOREMAAnlage von EREMA verarbeitet stark
kontaminierte Kunststoffabfälle in großem Maßstab zu riesel-
fähigen Agglomeraten mit hoher Schüttdichte; ideal geeignet

als Feedstock für chemisches Recycling
(Bildrechte: EREMA GmbH)

Mit der Maschinengeneration
AGGLOREMA stellt EREMA zur K 2025
ein neues Recyclingsystem vor, das
speziell für die Verarbeitung von stark
kontaminierten Post-Consumer-Ab-
fällen entwickelt wurde. Auf der An-
lage werden etwa Folien-Rejects mit
hoher und schwankender Feuchtig-
keit aus Sortieranlagen in großem
Maßstab zu Agglomeraten mit hoher
Schüttdichte verarbeitet, die sich
unter anderem ideal als Feedstock für
das chemi-sche Recycling eignen.

„Wir sehen unsere Aufgabe darin,
Maschinen zu bauen, die chemische
Recycler bei der Verwertung minder-
wertiger Abfallfraktionen unterstüt-
zen“, erklärt Klaus Lederer, Business

Development Manager Chemisches
Recycling bei EREMA. Viele chemische
Recyclingwerke benötigen standardi-
siertes, rieselfähiges Inputmaterial.
„AGGLOREMA schließt die Lücke zwi-
schen stark verunreinigten, heteroge-
nen und häufig dünnwandigen
Abfallströmen und einer prozesssi-
cheren Reaktorzufuhr. Und das mit
einem besonders robusten und ener-
gieeffizienten Systemdesign“, so Klaus
Lederer weiter. Die Maschinenserie
ergänzt das Produktportfolio für das
chemische Recycling und fügt sich op-
timal neben der CHEMAREMA® ein.
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► EREMA
edvanced.erema.com

K 2025: Halle 9, Stand: C09
und im Edvanced Recycling Center:

Freigelände, CE03

sorgt diese Kombination für eine sta-
bile Prozessführung. Das Material
wird ohne vorgeschaltete Trocknung
homogenisiert, entgast, vorgewärmt
und kontinuierlich einem kurzen Ex-
truder zugeführt. „Herkömmliche Ag-
glomerieranlagen stoßen bei niedri-
gen Schüttdichten oder schwanken-
den Parametern schnell an ihre Gren-
zen. Für die AG-GLOREMA ist das
aufgrund der Vorteile der PCU und
des robusten Systemdesigns kein Pro-
blem“, sagt Klaus Lederer. Einen be-
sonderen Vorteil sieht er in der
Skalierbarkeit des EREMA Systems.
Der Durchsatz liegt bei bis zu 2,3 Ton-
nen pro Stunde – mit großem Poten-
zial nach oben.

Vom Extruder gelangt der teilge-
schmolzene Materialstrang direkt
über eine Schmelzeleitung in die was-
sergekühlte Schmelzemühle. Dort

wird dieser zu Agglomeraten mit
Schüttdichten von 280 bis 380 kg/m³
und definierter Korngröße geformt.
Eine nachgeschaltete Trocknung re-
duziert die Restfeuchte je nach Aus-
führung auf bis zu unter ein Prozent.
Das Prozesslayout ist bewusst einfach
und robust gehalten. Das System
nutzt die Vorteile der Extrusion, senkt
jedoch den Temperatur- und Energie-
verbrauch signifikant.

Nicht nur für die Aufbereitung im
chemischen Recycling, sondern auch
im mechanischen Recycling bietet die
AGGLOREMA Einsatzmöglichkeiten.
Erzeugte Agglomerate aus gemisch-
ten Polyolefinfraktionen können bei-
spielsweise in einfachen Bauteilen
verwendet werden.

Zusätzlich zur neuen AGGLOREMA
bietet EREMA für das chemische Re-
cycling mit der CHEMAREMA® Serie

eine Recyclinglösung, bei der die
Schmelze direkt in den Reaktor einge-
speist wird. In den letzten Monaten
hat das Unternehmen mehrere CHE-
MAREMA® Anlagen mit Durchsätzen
zwischen 2 und 3,5 Tonnen pro
Stunde in Betrieb genommen. EREMA
bietet diese Anlagen bis zu einem
Durchsatz von 4,5 Tonnen pro Stun-
den an.

Um der hohen Abrasivität des ver-
unreinigten Eingangsmaterials län-
gerfristig standzuhalten, sind auch
CHEMAREMA® Anlagen deutlich ro-
buster ausgelegt.
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► SKZ – Das Kunststoff-Zentrum
Dr.-Ing. Marcus Heindl, m.heindl@skz.de

www.skz.de

dere, wenn kritische Chemikalien zum
Einsatz kommen – und in ihrer Aussa-
gekraft für moderne PE 100-RC-
Materialien nicht immer ausreichend.

Der CRB-Test hingegen bietet eine
Reihe klarer Vorteile:

Er ist nach ISO 18489 international
standardisiert, liefert signifikant
schnellere Ergebnisse, kommt voll-
ständig ohne den Einsatz von Netz-
mitteln aus und ermöglicht deutlich
präzisere Aussagen zur tatsächlichen
Materialperformance unter realen
Einsatzbedingungen.

Das SKZ zählt zu den ersten Laboren
in Deutschland, die für die Durchfüh-
rung des CRB-Tests durch die Deut-
sche Akkreditierungsstelle (DAkkS)
offiziell akkreditiert wurden – ein wei-
terer Meilenstein auf dem Weg zu
höchster Qualität und Verlässlichkeit
in der Kunststoffprüfung.

Am SKZ wird der CRB-Test bereits
erfolgreich mit der elektrodynami-
schen Prüfmaschine LTM von Zwick-
Roell durchgeführt. Die Entscheidung
für dieses System fiel aus mehreren
überzeugenden Gründen:

Die LTM-Prüfmaschine arbeitet voll-
ständig elektrodynamisch, wodurch
aufwendige hydraulische Komponen-

Die langjährige Zusammenarbeit
mit dem führenden Prüftechnikher-
steller wird auf eine neue Stufe geho-
ben und durch modernste Techno-
logie weiter ausgebaut. Mit dem inno-
vativen CRB-Test und der LTM-Prüf-
maschine setzt das SKZ neue
Maßstäbe in der Kunststoffprüfung –
präzise, nachhaltig und zukunftswei-
send.

Im Rahmen der ZwickRoell Road-
show 2025 machte der beeindru-
ckende Showtruck Halt in Würzburg –
ein besonderer Moment für das SKZ.
Mit im Gepäck war eine besondere
Auszeichnung: das SKZ wurde offiziell
zum ersten Partnerlabor von Zwick-
Roell ernannt.

Seit vielen Jahren setzt das SKZ auf
die zuverlässige Prüf- und Messtech-
nik von ZwickRoell. Die nun geschlos-
sene Partnerschaft hebt diese
erfolgreiche Zusammenarbeit auf ein
neues Niveau. Als zertifiziertes Part-
nerlabor nutzt das SKZ eine Vielzahl
modernster Systeme des renommier-
ten Herstellers – für präzise, belast-
bare und nachvollziehbare Prüfergeb-
nisse im Sinne einer zukunftsorien-
tierten Qualitätssicherung.

„Diese Auszeichnung ist nicht nur
eine Bestätigung für unsere langjäh-
rige Partnerschaft, sondern auch ein
Ansporn, gemeinsam die Zukunft der
Kunststoffprüfung aktiv zu gestalten“,
freut sich Dr. Marcus Heindl, Be-
reichsleiter Prüflabor und ergänzt:
„Ein herzliches Dankeschön an Zwick-
Roell für das entgegengebrachte Ver-
trauen – wir freuen uns auf viele
weitere gemeinsame Projekte."

Ein herausragendes Beispiel für die
enge technische Zusammenarbeit ist
die Entwicklung einer gemeinsamen
Fallstudie zum Cracked Round Bar
(CRB)-Test nach ISO 18489.

Während bisherige Verfahren wie
der Full Notch Creep Test (FNCT) oder
der Pennsylvania Edge Notch Tensile
Test (PENT) als Industriestandard gal-
ten, offenbaren sie in der Praxis meh-
rere Nachteile. Diese klassischen
Methoden sind oft zeitaufwändig,
ökologisch bedenklich – insbeson-

Gemeinsam die Zukunft der Kunststoffprüfung gestalten

Carmen Arieta-Wild und Clemens Frenzel (beide links) von ZwickRoell überreichen
SKZ-Mitarbeitern die Auszeichnungsplakette (Foto: Luca Hoffmannbeck, SKZ)

ten überflüssig werden. Sie ermög-
licht Prüfungen mit hoher Frequenz
bei gleichzeitig minimalem Wartungs-
aufwand. Dank des geschlossenen
Aufbaus ist zudem keine zusätzliche
Klimakammer erforderlich, was den
Betrieb deutlich vereinfacht.

Ein weiterer Vorteil liegt in der intui-
tiven Bedienbarkeit: Die Steuerung er-
folgt über die leistungsstarke test-
Xpert®-Software von ZwickRoell, die
nach dem Prinzip „Plug & Play“ funk-
tioniert und so eine schnelle Inbe-
triebnahme sowie effiziente Prozess-
abläufe ermöglicht.
Fazit: Mit dem CRB-Test und der in-

novativen LTM-Prüftechnologie setzt
das SKZ neue Maßstäbe in der Kunst-
stoffprüfung – effizient, nachhaltig
und technologisch auf dem neuesten
Stand. Die Partnerschaft mit Zwick-
Roell ist ein starkes Zeichen für ge-
lebte Innovation und unterstreicht
den Anspruch des SKZ, als führendes
Kompetenzzentrum die Qualitäts-
standards der Branche aktiv mitzuge-
stalten.

kompakt
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► allfo GmbH & Co. KG
www.allfo.de

stoßfestigkeit, Flexibilität und optima-
ler Siegelfähigkeit. Der monoLINE bie-
tet eine sehr hohe Maschinen-
gängigkeit und ist für die Anwendung
auf allen gängigen Vakuum-Kammer-
maschinen geeignet.

monoLINE ist als 3-Seiten-Siegel-
randbeutel in der Stärke 100µ erhält-
lich. Es gibt ihn als transparenten Va-

monoLINE ist die jüngste Verpa-
ckungsinnovation von allfo. Als PE-Ein-
stofflösung lässt sich der neue
Vakuumbeutel nicht nur bestens re-
cyceln, sondern punktet auch mit
einer großen Bandbreite an Verpa-
ckungsmöglichkeiten, monoLINE bie-
tet für die unterschiedlichsten
Lebensmittel maximalen Produkt-
schutz und beste Barriereeigen-
schaften. Und erhält so zuverlässig
Geschmack und Frische der verpack-
ten Lebensmittel.

„Der Anstoß für die Entwicklung un-
seres monoLINE kam direkt aus dem
Markt. Händler und Kunden wün-
schen sich verstärkt auch Einstofflö-
sungen, um der EU-Verpackungs-
verordnung gerecht zu werden. Diese
sieht vor, dass bis 2030 alle Verpa-
ckungen in der EU recyclingfähig oder
wiederverwertbar sein sollen. Mono-
material-Lösungen wie unser mono-
LINE sind ein Weg dorthin“, erklärt
Peter Hotz, Geschäftsführer der allfo
GmbH & Co. KG. mit Sitz in Waltenho-
fen (Bayern).

Die Beutelinnovation monoLINE
kommt mit weniger als 5 Prozent EVOH
aus und gilt somit als PE-Einstofflösung.
Weil diese in der EU als recyclingfähig
anerkannt ist, fügt sich monoLINE naht-
los in den Recyclingkreislauf ein. Mono-
material-Beutel erleichtern somit die
Wiederverwertung und unterstützen
eine ressourcenschonende Kreislauf-
wirtschaft in der Lebensmittel- und Ver-
packungsindustrie.

Neben der sehr guten Recyclingfä-
higkeit punktet monoLINE auch mit
maximalem Produktschutz. Der 100μ
starke Vakuumbeutel bietet mit sei-
nem Folienaufbau aus PE-MOD, Haft-
vermittler und PE-EVOH hervorragen-
de Barriereeigenschaften und schützt
die verpackten Lebensmittel zuverläs-
sig vor Feuchtigkeit und Sauerstoff. So
bewahrt er den Geschmack und die
Frische von Gemüse, Käse, Fleisch
und Wurst sowie Fisch oder auch Con-
venience-Produkten.

Darüber hinaus überzeugt der Sie-
gelrandbeutel mit sehr guten mecha-
nischen Eigenschaften wie Durch-

Neuer Vakuumbeutel punktet als PE-Einstofflösung im
Recyclingkreislauf

Ein Material, viele
Optionen: Der monoLINE
verpackt als PE-Einstoff-
lösung unter anderem
Gemüse, Käse sowie

Fleisch und Wurst
(Foto: allfo)

kuumbeutel oder in bedruckter Ver-
sion (10C Flexo). Standardmäßig bie-
tet allfo den Monomaterial-Beutel in 5
unterschiedlichen Größen an: von der
kleinesten Version mit 150 x 200 mm
bis hin zur größten Version mit 400 x
600 mm.

standteil im Gesundheitswesen. Sie
bieten ein Höchstmaß an Produktsi-
cherheit, überzeugen durch exzel-
lente Barriereeigenschaften, sind
sterilisierbar und schützen Medika-
mente zuverlässig vor Keimen, Bakte-
rien und Umwelteinflüssen.

Ein zentrales Element der Initiative
ist die erfolgreiche Trennung von PVC
und Aluminium aus Blisterabfällen im
technischen Maßstab. So können
beide Wertstofffraktionen gezielt re-
cycelt und dem Materialkreislauf wie-
der zugeführt werden.

Bereits heute werden bei der Her-
stellung von Pharmablistern anfal-
lende Produktionsreste gesammelt
und werkstofflich verwertet. Daneben
werden Innovationen, wie das löse-
mittelbasierte Recycling, weiterent-
wickelt. Zukünftig sollen auch ge-
brauchte Blisterverpackungen (Post-
Consumer-Abfälle) in das Recycling
einbezogen werden, um Ressourcen
zu schonen und den CO2-Fußabdruck
weiter zu reduzieren.

Angesichts steigender Nachhaltig-
keitsanforderungen in Europa steht
die Branche unter Druck, innovative
Lösungen zu entwickeln. Daraus hat
der Beitrag „Medikamentenhersteller
unter Handlungsdruck: Monomate-
rial-Blister rücken in den Fokus“ der
Kunststoff Information vom 9. Mai
2025 eine verminderte Zukunftsfähig-
keit von PVC-Pharmablisterverpa-
ckungen abgeleitet. Dieser verschweigt
jedoch die laufenden Weiterentwick-
lungen im Bereich der Nachhaltigkeit.
Mit der Initiative VinylPlus® Pharm-
Pack setzt die europäische PVC-Indus-
trie gezielt auf die Weiterentwicklung
der Kreislaufwirtschaft von PVC-
Pharmablistern.

In Zusammenarbeit mit führenden
Folienherstellern und Recyclingunter-
nehmen werden entlang der gesam-
ten Wertschöpfungskette – von der
Produktion über die Nutzung bis zur
Rückführung – neue Standards ge-
setzt. PVC-Pharmablister sind seit
Jahrzehnten ein unverzichtbarer Be-

PVC-Pharmablister

► VinylPlus Deutschland e.V.
www.vinylplus.de
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