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for a sustainable future

EXPERTS IN DOWNSTREAM

Stein Profilstapelautomat

Profil-Langenmessung wahrend der Extrusion
Durch Messsensoren wird die IST-Ldnge von jedem Profil ermittelt.

Da der Profilstapelautomat mit der Profiltrennung kommunizieren
kann, ist es moglich kiirzeste GUT-Langen zu produzieren und
dadurch Material einzusparen.

in Maschinenbau bietet technische
Lésungen zur Stapelung schwerer und
groper Monoblockprofile.

Aufgrund jahrzehntelanger Erfahrung
koénnen aupergewdhnliche Profilgeometrien
oder besondere Lagenbilder auf ihre
automatisierte Stapelung evaluiert werden.

Kassettenspreizung

Mithilfe einer Kassettenspreizung ist es
maglich dieselbe Packungsdichte der
Handverpackung zu realisieren.

Made in
Germany



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

Als Spezialist im Bereich
Sondermaschinenbau finden
wir immer eine Losung!

Profilzwischenlage

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

Gewichtermittiung
wahrend der Extrusion

Mithilfe spezieller Wageeinheiten kénnen
einzelne Profile vor der Bildung einer
Profillage gewogen werden. Das ermittelte
Gewicht kann zur Optimierung des
Extrusionsprozesses herangezogen werden.

Kassettenhandling

Das Handling ermdglicht sowohl den
Einzug leerer Kassetten in den
Stapelautomat als auch das
Ausschieben der gefiillten Kassetten.

STEIN Maschinenbau
GmbH & Co.KG

Wartbachstrasse 9
66999 Hinterweidenthal/Germany
Tel. (+49) (0)63 96-9215-0
Fax (+49) (0)63 96-9215-25
stein@stein-maschinenbau.de

www.stein-maschinenbau.de
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Seit August 2023 beschéftigt sich das Projekt-
4 konsortium, unter anderem das IK\-Aachen, im

Projekt ,SmellStop” mit Fragestellungen zur

Reduktion und Vermeidung des Geruchs in
Post-Consumer-Rezyklaten.

Guill Tool hat eine Reihe von Erfolgen im Bereich
der mehrschichtigen Disen und zuletzt eine 8

reziproke Schlauchduse fir die Wunddrainage
erzielt, die die Innenkammern der Schlduche neu konfiguriert,
um die Drainage aufzunehmen.

die Bihne gegangen, so das Fazit des Veran-

stalters P E. Schall. Mit 1.636 Ausstellern in
zwolf Messehallen und mehreren Foyerflachen war die
Fachmesse ein ausgebuchtes Fest fir den Kunststoff.

6 Die 28. Fakuma ist im Oktober erfolgreich tiber

Neue Technologien, verdnderte Anforderungen in der
Produktion und immer héufigere Produktwechsel, aber auch
striktere Vorgaben zum Arbeits- und Umweltschutz
verdndern Fertigungsprozesse erheblich. Finf
Trends in der mechanischen Verfahrens-
60 technik zeigen dies exemplarisch.

Die Langlebigkeit von Verbundraffstoren wird von

verschiedenen Qualitdtsmerkmalen beeinflusst. 2

Der Hersteller braucht verléssliche Zulieferpartner,

die ihn bei Qualitdtsproblemen entlasten. Ein Gesprdch mit
einem mittelstdndischen Schweizer Hersteller und
seinem Profil-Zulieferer.

P1 Kiihlmischer von Promix Solutions kénnen bestehende

Extrusions- und Ganulierprozesse, aber auch Kunststoftherstell-

prozesse erheblich verbessern. Die Realitat zeigt, dass viele
industrielle Anlagen nicht mit dem maximalen

Durchsatz betrieben werden kénnen. Eine 5 7
zusdtzliche Kahlung kann einiges bewirken.
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TST corotating with Alessandro Zambello

TST corotating

In 2002 we designed and produced
the first gearbox TST corotating.
Today, 18 years later, the new version
TST HD (High Torque Density) is one
of the most performing gearbox for
corotating twin screw extruders
available in the market.

Beware of imitations

a Family Company
since 1957, made in Italy

§§ ZAMBELLO group

GROUP Advanced technology for extruders
M www.zambello.com
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wire and Tube

15. - 19. 04. 2024

Diisseldorf / Germany

s Www.wire.de, www.tube.de

Chinaplas 2024

23.-26. 04. 2024

Shanghai / PR China

m www.ChinaplasOnline.com/

NPE2024

06. - 10. 05. 2024
Orlando, Florida / U.S.A.
m https://npe.org/

KUTENO

14. - 16. 05. 2024
Rheda-Wiedenbriick / Germany
m www.kuteno.de

Plastpol

21. - 23. 05. 2024

Kielce / Poland

= www.targikielce.pl/en/plastpol

Fachpack

24. - 26. 09. 2024
Nuremberg / Germany
m www.fachpack.de

Solids Dortmund

09. - 10. 10. 2024

Dortmund / Germany

s www.solids-dortmund.de

Fakuma 2024

15. - 19. 10. 2024
Friedrichshafen / Germany

w P, E. Schall GmbH & Co. KG
www.fakuma-messe.de

ICE Europe 2025
11. - 13. 03. 2025
Munich / Germany
" WWW.ice-x.com

K 2025

08. - 15. 10. 2025
Diisseldorf / Germany
m www.k-online.de

Solids & Recycling-Technik Dortmund weiter auf

Erfolgskurs

S NRALNELITIIII] =
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Die Fachmessen-Kombi aus Solids & Recycling-Technik in Dortmund mausert sich
weiter zu einem der wichtigsten Branchentreffs rund um Schuttglter und
Wiederverwertung (Bilder ©: Easyfairs)

B Am 9. und 10. Oktober 2024 gehen
die Fachmessen Solids & Recycling-Tech-
nik Dortmund in die nachste Runde. Zu-
rick im gewohnten Rhythmus wird die
Plattform bei Ausstellern immer beliebter
und schon 80 Prozent der Standflachen
sind vergeben. Neben vielen angestamm-
ten Firmen freut sich der Branchentreff
Uber zahlreiche Neuzugénge, darunter
auch mehrere italienische Vertreter der
Branchen. Attraktive Start-up Konditio-
nen erleichtern beim nachsten Event fin-
digen Jungunternehmen den Einstieg als
Aussteller.

L Fur 2024 durfen wir wieder mit einem
hohen Zuwachs rechnen. Neben treuen
Stamm-Ausstellern freuen wir uns sehr
Uber die vielen Neuzugdnge”, zeigt sich
Anna Lena Sandmann, Verantwortliche
vom Veranstalter Easyfairs Deutschland
GmbH, zufrieden mit der Entwicklung.
Angeregt durch das erfolgreiche Debdit
der jungsten Solids Tochter in Parma, pra-

il

sentieren sich im nachsten Jahr Uberdies
mehrere italienische Firmen erstmals in
Dortmund. Zudem bringen innovative
Jungunternehmen frischen Wind auf das
Event. FUr sie steht eine neue Start-up
Area in Halle sieben bereit und attraktive
Sonderkonditionen erleichtern ihnen den
Einstieg als Aussteller.

Wie begehrt der Zusammenschluss der
beiden Fachmessen ist, zeigen die Bu-
chungen. Daher darf das Publikum im
Herbst 2024 zum einen auf angestammte
Firmen gespannt sein. Daneben erwartet
die Fachbesucher in Dortmund eine groB3e
Anzahl Neuaussteller. Uberdies schlagt
der gelungene Auftakt der jlngsten
Solids Tochter im italienischen Parma po-
sitiv zu Buche und steigert die Attraktivi-
tat der gesamten Messe-Serie.

Fur zusatzlich frischen Wind sorgen die
Start-ups in Halle sieben. Ganze sechs der
findigen Jungunternehmen finden Platz
in der dort angesiedelten, neuen Start-Up
Area. Sie profitieren bei ihrem Erstauftritt
als Aussteller der Solids & Recycling-Tech-
nik von maBgeschneiderten, bezugsferti-
gen Messestanden, speziellen Konditio-
nen und einem abgestimmten Marke-
tingpaket.

m Easyfairs Deutschland GmbH
www.solids-dortmund.de
www.recycling-technik.com
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Offizieller Recyclingpartner der NPE2024

M Die von PLASTICS veranstaltete Fach-
messe fir NPE2024 findet vom 6. bis 10.
Mai 2024 in Orlando, Florida, statt. Das
Ziel: Zero Waste.

NPE2024: The Plastics Show findet in der
Regel alle drei Jahre statt. Aufgrund der
Covid-Pandemie wurde sie 2021 abge-
sagt. Die Vorfreude auf die nachste Ver-
anstaltung ist riesig. Die Ausstellungs-
flache ist bereits jetzt komplett ausver-
kauft. Durch die Zusammenarbeit der
Branchenpioniere Commercial Plastics Re-
cycling, Inc. (CPR), Erema North America,
WEIMA, Conair, PLASTICS und Freeman
Co. wird die NPE2024 zu einem umfas-
senden Event der nachhaltigen Kunst-
stoffherstellung — inklusive einem Mini-
Produktionszentrum hinter der Ausstel-
lungsflache, bei dem die Besucher*innen
einen Einblick in den Prozess des Kunst-
stoffrecyclings erhalten.

Mit 60 Mitarbeitenden wird CPR dafur
sorgen, dass die Kunststoffabfélle sorg-
faltig gesammelt, nach Materialien sor-
tiert und dann vor Ort zerkleinert,
granuliert und extrudiert werden. Durch
diesen transformativen Prozess wird das
Volumen des Kunststoffabfalls effektiv re-
duziert, was den Transport zum CPR-
Werk in Tampa erleichtert. Dort wird das
recycelte Kunststoffmaterial zu neuen,
wertvollen Produkten weiterverarbeitet.
Teilnehmende Firmen der NPE haben die
Maoglichkeit sich an der Recyclinginitiative
zu beteiligen, indem sie ihre Kunststoff-
abfélle und -reste zum Recycling-Center
bringen. Die "Circularity Zone" im Tan-
gerine Ballroom demonstriert, wie aus re-
cyceltem Kunststoff neue, nachhaltige
Produkte entstehen. Besuchende erfah-
ren aus erster Hand, wie aus weggewor-

fenen Materialien wieder wertvolle Guter
entstehen.

“Nachhaltigkeit hat auf der NPE2024
hochste Prioritat. Wir wollen unsere Aus-
steller dabei unterstiitzen, ihre Unterneh-
men so zu fihren, dass sie einen
Mehrwert fir die Gesellschaft, die Um-
welt und die Branche schaffen”, so Pa-
trick Krieger, Vizeprasident fur Nachhal-
tigkeit bei PLASTICS.

Das Engagement fir mehr Nachhaltigkeit
bei der Kunststoffverarbeitung zieht sich
durch die gesamte Messe. Auch die
Standprasenz von WEIMA kann sich
sehen lassen. Zwei LM 600/1000
Schneidmihlen und ein WLK 15 Einwel-
len-Zerkleinerer werden taglich anfal-
lende Kunststoffreste vor Ort zerkleinern.
AnschlieBend wird Erema mit einem Ex-
truder, der primar Kunststofffolien verar-
beitet, die Flakes zu Regranulat weiter-
verarbeiten. Ein weiterer Recyclingprozess
findet in der Stdhalle statt. Conair verar-
beitet in der Nahe der Bottle Zone PET-Fla-
schen zu platzsparenden Flakes.
Waéhrend der NPE2018 erreichte das Des-
troy Responsibly™ Programm bereits
einen beeindruckenden Meilenstein: 89
Prozent der auf der Messe anfallenden
Kunststoffabfalle wurde recycelt. Von 607
Tonnen Kunststoffabfallen wurden 535
Tonnen fachgerecht zerkleinert. Aufbau-
end auf diesem Erfolg setzt sich die
NPE2024 das noch ehrgeizigere Zero
Waste Ziel. Im nachsten Jahr sollen samt-
liche Kunststoffabfalle, wie zum Beispiel
auch die Kunststoffabdeckungen der
Messeteppiche, wiederverwertet werden.

m \WEIMA
www.weima.com, https://npe.org/
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Interplas

M Die Interplas, GroBbritanniens Kunst-
stoffmesse Nr. 1, ist ins NEC in Birming-
ham  zurickgekehrt und hat ihr
75-jahriges Bestehen gefeiert.

Die Messe war vollgepackt mit Produkt-
einflhrungen und neuesten Kunststoff-
technologien und Innovationen von Gber
540 Ausstellern aus 30 Landern. Darlber
hinaus sorgten inspirierende Show-Fea-
tures und Prasentationen auf zwei Bih-
nen dafir, dass die Besucher hoch-
karatige Einblicke in die Fertigung und
umsetzbare Ideen erhielten.

Auch das Networking stand ganz oben
auf der Tagesordnung, denn an den ers-
ten beiden Abenden der Messe fanden
die Interplas After Show Party und die In-
terplas Social statt, die es der Branche er-
maoglichten, am Ende von drei sehr
arbeitsreichen Tagen neue Kontakte zu
knupfen und sich zu erholen.

Duncan Wood, CEO der Rapid News
Group, Veranstalter der Interplas, kom-
mentierte: "Die britische Kunststoffin-
dustrie mit einem Umsatz von 27
Milliarden Pfund ist zur Interplas gekom-
men, um Geschéfte zu machen, und un-
sere Aussteller hatten eine absolut
fantastische Woche. Die Branche ist wirk-
lich gekommen, um unseren Geburtstag
zu feiern, und wir sind mit dem Ergebnis
sehr zufrieden. Wir haben das Privileg,
diese 75 Jahre alte Institution namens In-
terplas zu besitzen und zu betreiben, und
es war eine wahre Freude, wahrend der
Woche die Interplas 75@75 anzukindi-
gen und darUber nachzudenken, wer die
Branche und die Veranstaltung in den
letzten 75 Jahren gepragt hat. Jetzt
freuen wir uns auf das Jahr 2026 mit dem
neuen Termin im Juni, der es uns ermoég-
licht, die Veranstaltung gemeinsam mit
unseren anderen Veranstaltungen TCT
3Sixty und Med-Tech Innovation Expo
und neben einer Vielzahl zusatzlicher In-
dustrieveranstaltungen der Partnerveran-
stalter Nineteen Group und Mark Allen
Group abzuhalten, die unseren Ausstel-
lern eine noch groBere Investitionsrendite
bieten und einen echten Brennpunkt fir
die britische Industrie schaffen werden."
Die Interplas 2026 wird vom 2. bis 4.
Juni 2026 im NEC in Birmingham statt-
finden.

m www.interplasuk.com

POWTECH und PARTEC 2023 -
Internationale Heimat far Pulver-Processing und
Partikeltechnologie

Ml Drei Tage lang waren die POWTECH
und der PARTEC-Kongress in Nirnberg
der Hotspot fir internationale Experten
der Verfahrenstechnik sowie die For-
schungselite der Partikeltechnologie.
Uber 9.500 Fachbesucher reisten auch in
diesem Jahr wieder aus dem In- und Aus-
land zur POWTECH an. In vier Messehal-
len prasentierten 553 Aussteller aus 27
Landern — 43 Prozent aus dem Ausland —
die neuesten Losungen der Verfahrens-
technik sowie Analytik fur Schittgut-Pul-
ver- und Liquidverarbeitung. Im hoch-
wertigen Rahmenprogramm diskutieren
die Referenten mit den Fachbesuchern in
55 Fachvortragen Uber aktuelle Heraus-
forderungen und konkrete Losungswege
fur die Branche.

Besonderes Highlight war der exzellent
besuchte Wissenschaftskongress 509
Teilnehmern und hochkaratigen Vortra-
gen zum aktuellen Stand der Partikel-
technologie. Den Vorsitz Gbernimmt nun
Professor Lutz Madler vom Leibniz-Insti-
tut fir Werkstofforientierte Technologien
in Bremen von Professor Arno Kwade von
der TU Braunschweig.

,.Die POWTECH — diesmal gemeinsam mit
der PARTEC - zeigt einmal mehr, dass sie
die Heimat fur Pulver-Processing und Par-
tikeltechnologie ist und eine enorme Im-
pulskraft fur die unterschiedlichen
Branchen hat”, freut sich Heike Slotta, Ex-
cecutive Director Exhibitions bei der Nurn-

bergMesse. Die POWTECH verzeichnet
nicht nur bei der Ausstellerzahl ein Plus
von 16 Prozent, auch die Besucherzahl ist
gestiegen. Marianny Eisenhofer, Director
POWTECH, erganzt: , Was die POWTECH
besonders auszeichnet, ist ihr Hands-on-
Charakter. Die Aussteller lobten das
groBe Interesse der Fachbesucher und die
hohe Qualitat und Quote an Entschei-
dern. Die Zufriedenheit der Aussteller und
Besucher — das ist es doch, was am Ende
zahlt.”

Auch die POWTECH entwickelt ihr Ziel
zur Forderung der Verfahrenstechnik-
branche und ihrer Top-Anwenderindus-
trien konsequent weiter. Ab 2025 firmiert
die Fachmesse als POWTECH TECHNO-
PHARM und schafft mit dieser Weiterent-
wicklung eine passgenaue Plattform
insbesondere fur die wachsende Pharma-
und die Life Science-Industrie.

Die POWTECH geht nun in die turnusge-
maBe Pause. Nachster Termin ist der 23.
bis 25. September 2025 — dann als
POWTECH TECHNOPHARM, wieder ge-
meinsam mit der PARTEC und in Co-Lo-
cation mit der FACHPACK am Messe-
geldnde Nurnberg. Danach findet die
POWTECH wieder im September 2026
statt.

m NiirnbergMesse GmbH
www.powtech.de
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Digitale L6sungen bestimmen Markt der Flge-, Trenn- und

Beschichtungstechnik

B Mit 826 Ausstellern und 40.000 Fach-
besucher*innen aus 124 Nationen hat die
SCHWEISSEN & SCHNEIDEN eindrucksvoll
ihre Position als Weltleitmesse der Flige-,
Trenn- und Beschichtungstechnik besta-
tigt. Finf intensive Tage drehte sich in der
Messe Essen alles rund um Innovationen,
Investitionen, Netzwerken und Wissens-
transfer. ,, Die Stimmung in unseren Mes-
sehallen war hervorragend. Nach der
pandemiebedingten Pause war spurbar,
wie sehr die Branche diese Plattform
schatzt. Viele Unternehmen haben uns
von konzentrierten und erfolgreichen Ver-
kaufsgesprachen berichtet, sie erwarten
zudem ein gutes Nachmessegeschdft”, so
Oliver P. Kuhrt, Geschaftsfuhrer der
Messe Essen. ,Neben der hohen Interna-
tionalitat beeindruckte dabei besonders
die Beschaffungskompetenz der Fachbe-
sucherinnen und Fachbesucher. Das zeigt:
Die SCHWEISSEN & SCHNEIDEN ist die
Messe fur Investitionen.”

Erneut prasentierte sich die Industrie auf
der SCHWEISSEN & SCHNEIDEN wegwei-
send. Wie in kaum einem zweiten Wirt-
schaftszweig spielen hier Digitalisierung
und Vernetzung eine entscheidende Rolle
bei der zuklnftigen Ausrichtung.
Smarte Robotersysteme, die Hand

in Hand arbeiten und gemeinsam .

verschiedenste Prozessschritte effi-
zient und kostensparend ausfiih-
ren, waren ebenso zu sehen wie
Anlagen, die digitale Zwillinge er-
stellen und somit dank ihrer Echt-
zeitdaten Optimierungen ermdg-
lichen.

Insgesamt lag der Auslandsanteil
der ausstellenden Unternehmen bei
66 Prozent. Zahlreiche Nationen
prasentierten sich gemeinschaftlich
unter ihrer jeweiligen Landesflagge,
darunter China, Frankreich, Japan,
Sudkorea, Taiwan und die USA.
Auch das Rahmenprogramm Uber-
zeugte das Fachpublikum. Der be-
gleitende DVS Congress von
Montag bis Donnerstag zdhlte
knapp 450 Teilnehmende. Er war
eine Kombination aus der GroBen
SchweiBtechnischen Tagung, die
aktuelle Themen wie , Schweil3en
in der Elektromobilitat” oder

Tauch-Container praktische Anwen-
dungsbeispiele und konnten dabei einen
Experten bei seiner Arbeit beobachten.

.Kunstliche Intelligenz in der Flgetech-
nik” in den Fokus stellte, dem DVS Cam-
pus, einem Format, bei dem Studierende
ihre Abschlussarbeiten prasentierten, und
erstmals der Tagung Unterwassertechnik,
die das anspruchsvolle Arbeiten in nasser
Tiefe beleuchtete. Erganzend dazu erleb-
ten die Fachbesucher*innen an einem

m MESSE ESSEN GmbH
www.schweissen-schneiden.com

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

SCHNECKEN + ZYLINDER

35))))

Seit mehr als 30 Jahren steht die Firma 3S

fiir stetige Innovationen im Bereich der Fertigungstechnik.

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

Wenn "Produkte von der Stange” nicht mehr ausreichen, bieten wir Alternativen an!

Bild: verschleiRgeschitzter, konischer Doppelschneckenzylinder

3S SCHNECKEN + SPINDELN + SPIRALEN BEARBEITUNGSGES.M.B.H

PihretstraRe 3, A-4661 Roitham, Tel: +43 (0) 7613 5004, Fax: +43 (0) 7613 5005, office@3s-gmbh.at, www.3s-gmbh.at
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32. Internationales Kolloguium Kunststofftechnik in Aachen

B Im kommenden Jahr l&dt das IKV zum
32. Internationalen Kolloquium Kunst-
stofftechnik ein und bietet damit erneut
ein lebendiges Forum fir den fachlichen
Austausch und die Gelegenheit, neueste
Entwicklungen und Technologien in der
Kunststofforanche zu diskutieren. Die
Teilnehmerinnen und Teilnehmer kénnen
sich auf eine Veranstaltung freuen, die die
gesamte Branche vernetzt. Das Kollo-
quium findet am 28. und 29. Februar
2024 in Aachen statt.

Das Herzstick des Kolloquiums bilden die
insgesamt 15 Vortragssessions, in denen
die aktuellen Forschungsthemen des IKV
prasentiert werden. Diese Sessions sind
im Einklang mit der Zielsetzung des IKV
"Forschung fir die Praxis" zu betreiben
gestaltet und widmen sich intensiv den
Perspektiven und Anforderungen der In-
dustrie.

Jede dieser Sessions beginnt mit einem
Impulsvortrag von erfahrenen Industrie-
vertretern, die den Weg fur die nachfol-
genden wissenschaftlichen Beitrage
ebnen und den Zusammenhang zur in-
dustriellen Praxis herstellen. Zu den hoch-
karatigen Moderatoren, die diese
Sessions begleiten, gehoéren: Dr.-Ing.
Hubert Ehbing (Covestro  Deutsch-
land AG), Frank Ehrhart (Altair Enginee-
ring GmbH), Dr. phil. Jirgen Geng
(Plasma Electronic GmbH), Dr.-Ing. Jochen
Hauck (SIMONA AG), Thomas Herrmann
(Herrmann Ultraschall), Michael Johann
(Porsche Engineering), Dr.-Ing. Jan-Martin
Kaiser (Robert Bosch GmbH), Dr.-Ing.
Johannes Kilian (ENGEL AUSTRIA GmbH),
Dr.-Ing. Sebastian Kleineheismann (Forvia
HELLA), Dr.-Ing. Christopher Neumann
(Freudenberg Sealing Technologies),

Dr.-Ing. Melanie Rohde-Tibitanzl (Sumi-
tomo (SHI) Demag Plastics Machinery
GmbH), Dr.-Ing. Stefan Seibel (Brickner
Maschinenbau GmbH & Co. KG), Dr.-Ing.
Peter Ryzko (SUDPACK VERPACKUNGEN
GmbH & Co. KG), Dr.-Ing. Thomas Walter
(ARBURG GmbH + Co. KG).

Diese Experten tragen dazu bei, die
Briicke zwischen Forschung und Industrie
zu schlagen und ermdglichen so einen
fruchtbaren Austausch und einen praxis-
orientierten Fokus in den Vortragssessions
des Kolloquiums.

IKV 360°: Beim Kolloquium bietet das
IKV seinen Besucherinnen und Besuchern
die Moglichkeit, ihr individuelles Vor-
tragsprogramm selbst zusammenzustel-
len und vor Ort zu entscheiden, welche
Sessions fur sie interessant sind. Der erste
Veranstaltungstag er6ffnet dabei mit IKV
360° auch die Moglichkeit zur Besichti-
gung der Technika und Labore — hier wird
aktiv der Bezug zwischen den Vortrags-
themen und der Anwendung hergestellt.
Mehr als 80 Versuchsstationen demon-
strieren live die inhaltliche und struktu-
relle Vielfalt der Forschungsarbeit am IKV.
Die begleitende Industrieausstellung,
im Rahmen des IKV-Kolloguiums, fungiert
seit Jahren als zentraler Anlaufpunkt fur
die Kunststoffbranche. Hier bieten sich
hervorragende Mdoglichkeiten, professio-
nelle Netzwerke zu pflegen und intensi-
ven Austausch mit Experten, Entschei-
dungstragern und Geschaftspartnern zu
betreiben. Die Industrieausstellung vereint
anwendungsnahe Forschung, industrielle
Entwicklung und Innovation auf einer
etwa 400 m? groBen Ausstellungsflache.
Die gesamte Wertschopfungskette der
Kunststofftechnik wird hier reprasentiert,

Internationales Kollogquium

29. Februar 2024

von Maschinen- und Anlagenherstellern
Uber Verarbeiter und Rohstofflieferanten
bis hin zu Herstellern von Analyse- und
Pruftechnik sowie Consultingunterneh-
men fUr die K-Branche. Die feierliche Aus-
stellungseroffnung  findet bereits am
Vorabend des Kolloquiums statt.

Um dem allgemeinen Trend des Nach-
wuchskraftemangels zu begegnen, setzt
das IKV 2024 auf neue Wege, um die
Kunststoffindustrie und junge Talente zu-
sammenzubringen. Am bewahrten Re-
cruiting Speed-Dating, das bislang nur
Mitgliedsunternehmen der IKV-Férderver-
einigung zuganglich war, kénnen nun alle
Unternehmen der Branche teilnehmen,
die auf Personal- und Nachwuchssuche
sind. Das Speed-Dating ist ein Event, bei
dem Studierende und Absolventen die
Maglichkeit haben, in kurzen, préagnan-
ten Gesprachen mit potenziellen Arbeit-
gebern in Kontakt zu treten. Das Ziel ist
klar: Die passenden Kandidaten fir Prak-
tika, Abschlussarbeiten und Einstiegspo-
sitionen in der Kunststoffindustrie zu
finden. Die Veranstaltung findet am 29.
Februar im Eurogress am Rande des Kol-
loquiums statt.

> Institut fiir Kunststofftechnik (IKV)
www.ikv-kolloquium.de
www.ikv-aachen.de
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13th European Thermoforming Conference

11. - 12. April 2024,

Amsterdam, Niederlande

B Diese Konferenz ist als bedeutende In-
formations- und Kommunikationsplatt-
form zwischen Entscheidungstragern in
Unternehmen, Branchenexperten, fiih-
renden L&sungsanbietern und der Wis-
senschaft zu aktuellen Trendthemen rund
um die Thermoformtechnologie seit Jah-
ren ausgezeichnet etabliert.

Vortrage, Workshops und eine Ausstel-
lung informieren die Teilnehmer aus
Europa und USA. Der Fokus der Vortrage
aus Wissenschaft, Zulieferindustrie und
von Herstellern thermogeformter Pro-
dukte liegt auf Design, Material, Verfah-
ren und Anwendungen.

Anuga FoodTec 2024

B Premiere bei der Koelnmesse: die in-
ternationale Pressekonferenz zur Anuga
FoodTec 2024 wurde erstmalig von zwei
Avataren in zwei unterschiedlichen asia-
tischen Sprachen, Japanisch und Manda-
rin, durchgefiihrt. Das Event wurde live
nach Japan und China tbertragen, um
ein globales Publikum zu erreichen und
den Austausch zwischen den verschiede-
nen Markten zu fordern.

Um die Kommunikation zwischen den
Journalist*innen sowie den Teilnehmen-
den aus verschiedenen Landern zu er-
leichtern, wurden digitale Avatare von
Oliver Frese, COO der Koelnmesse, und
Carola K. Herbst, stellvertretende Ge-
schaftsfihrerin des DLG-Fachzentrums
Lebensmittel, eingesetzt. Beide Avatare
starteten mit einer kurzen Ansprache und
einem Beitrag Uber die kommende
Anuga FoodTec, die Relevanz des Mark-
tes, das Leitthema , Responsibility” sowie
die Trends der Branche. Es wurden Filme
als auch Prasentationen gezeigt. Diese
Form der Ansprache hat mehrere positive
Effekte. Matthias Schliter, Director der
Anuga FoodTec: ,,Das neue Format ist in-
novativ und lésungsorientiert, wie die
Messe selbst auch. Das war der Grund,
warum wir dieses Experiment mit unse-

10-12 APRIL

|3™ EUROPEAN

2024 THERMDFURMIN--j ‘

CDNFERENCE

AMSTERDAM

Das Programm umfasst unter anderem
Prasentationen von folgenden Unterneh-
men und Organisationen: BC Extrusion,
Brink Automations, GreenYellows, lllig,
Ineos, Kuraray, 3Skin Kobge, Linecross,
Poeppelmann, Reifenhaeuser, Renault,
SE-Kunststoffverarbeitung, TeamWork.

Die Teilnehmer der Konferenz bilden einen
reprasentativen Querschnitt aus den Be-

reichen Hersteller thermogeformter Pro-
dukte und Teile, Endanwendungen, Ma-
terialhersteller, Werkzeugmacher sowie
Lieferanten von Maschinen und Zubehor.

m SPE ETD — Society of Plastics Engineers,
European Thermoforming Division
Kontakt: Reinhold Plot,
info@thermoforming-europe.org
www.thermoforming-europe.org

17400 p.m.

. A TASTE OF
\C » TOMORROW.

Hans) | 0N | o-me

ren wichtigsten Ziellandern China und
Japan gewagt haben. Eine Kl-unterstltzte
Pressekonferenz kann in Zukunft zu
einem reibungslosen und produktiven
Austausch fihren, vor allem dort, wo die
englische Sprache zu einem Hindernis
wird.”

Die Anuga FoodTec ist die fuhrende in-
ternationale Zuliefermesse fur die Le-
bensmittel- und  Getrankeindustrie.
Veranstaltet durch die Koelnmesse, findet
die Messe vom 19. bis zum 22. Mérz
2024 in KéIn statt und stellt das Leit-
thema Responsibility in den Mittelpunkt.
Fachlicher und ideeller Trager ist die DLG,
Deutsche Landwirtschafts-Gesellschaft.

¢1I1e KoInMessL‘/
Anuga Foodtec

m Koelnmesse
www.anugafoodtec.de
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Rechtsformwechsel als Schritt internationaler Unternehmensentwicklung

M Der Prifmaschinenhersteller ZwickRoell
richtet sich weiter international aus: Aus-
druck dessen ist die Umwandlung der
Muttergesellschaft von der Rechtsform
Aktiengesellschaft (AG) hin zu einer eu-
ropaischen Aktiengesellschaft (Societas
Europaea, kurz: SE). Die zustandigen Gre-
mien aus Vorstand und Aufsichtsrat
haben jetzt der Umwandlung zuge-
stimmt.

., Der internationale ZwickRoell-Konzern
hat einen klaren europaischen Fokus. Und
so wurde in den letzten Jahren das inter-
nationale Geschéft weiter ausgebaut. Wir
sind in allen europdischen Landern mit ei-
genen Vertriebsgesellschaften oder -part-
nern tatig, wodurch wir mit der neuen
Gesellschaftsform ebenfalls Rechnung
tragen”, sagt Klaus Cierocki, Vorstands-
vorsitzender der ZwickRoell SE.

Nach der 2001 erfolgten Griindung der
Muttergesellschaft ZwickRoell AG mar-
kiert die Umwandlung in eine SE den

nachsten konsequenten Schritt in der Un-
ternehmensentwicklung. Die Umwand-
lung erfolgte unter Beibehaltung der
Identitat des Rechtstrdgers. Die SE hat
ihren Sitz weiterhin in Minchen, Produk-
tions- und Verwaltungsstandort bleibt
Ulm. Zudem bleibt die bisherige Struktur
der Organtrennung von Aufsichtsrat und
Vorstand bestehen.

Fur das Unternehmen ermdglicht die
Rechtsform SE, die Mitbestimmungs-
strukturen vor allem in den Aufsichtsgre-
mien weiterhin passend zur Unterneh-
mensstruktur als Familienunternehmen
zu gestalten. Zudem stellt die SE eine at-
traktive Rechtsform fir internationale
Kunden und qualifizierte Mitarbei-
ter*innen dar und fordert die Bildung
einer nachhaltigen Corporate Identity
sowie die Identifikation der Beschéftigten
mit dem Unternehmen. Cierocki: , Einer-
seits ist die SE eine moderne und zeitge-
maBe, andererseits auch die langfristig

Wachstumskurs fortgesetzt

B UNTHA shredding technology, Premi-
umhersteller von industriellen Zerkleine-
rungslésungen, bezieht seit Uber 40
Jahren Dienstleistungen und Komponen-
ten fur die Steuerungstechnik seiner Zer-

kleinerer von der SW Automatisierung
GmbH. Um der steigenden Nachfrage
nach individuellen Zerkleinerungsldsun-
gen gerecht zu werden und um wichtiges
langfristig

Know-how abzusichern,

Klaus Cierocki
(Bildquelle: ZwickRoell)

geeignete und unserer GréBe und Inter-
nationalitdt angemessene Rechtsform,
die auch den Belangen der Mitarbeiter in
Europa in besonderem MaB Rechnung
tragt.”

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

wurde der Teilbereich Elektrotechnik der
SW Automatisierung GmbH von UNTHA
akquiriert und in die UNTHA e-techno-
logy GmbH umgewandelt. Gefuhrt wird
die neugegriindete Tochtergesellschaft
von Felix Griinwald und Andrea Gratzer.
.Mit der Griindung der UNTHA e-tech-
nology GmbH wachst nun offiziell zu-
sammen, was bereits seit Jahrzenten
gewissermaBen zusammengehort. Durch
die Eingliederung des Bereichs Elektro-
technik der SW Automatisierung GmbH
in die UNTHA shredding technology

Von links: Felix Griinwald (Geschéfts-
fihrer UNTHA e-technology),
Andrea Gratzer (CFO UNTHA
shredding technology und Geschéfts-
fuhrerin UNTHA e-technology) und
Alois Kitzberger (CEO UNTHA
shredding technology) am UNTHA
e-technology Firmensitz in Golling
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GmbH werden wir noch unabhangiger
und kénnen so unsere flihrende Position
in der Umwelttechnologie weiter aus-
bauen”, sagt Andrea Gratzer, CFO der
UNTHA shredding technology GmbH und
Geschéaftsfuhrerin der UNTHA e-techno-
logy GmbH.

UNTHA e-technology ist als 100-prozen-
tige Tochtergesellschaft Teil der UNTHA
Gruppe. Insgesamt sorgen 78 speziali-
sierte Mitarbeiter*innen dafur, dass samt-
liche Zerkleinerungsmaschinen mit inno-
vativen Steuerungslésungen ausgestattet
werden: sie kimmern sich um deren Her-
stellung und Weiterentwicklung sowie die
Kundenbetreuung. ,Ich freue mich sehr,
dass ein Teil von SW nun als UNTHA e-
technology offiziell zur UNTHA Gruppe

gehort. Durch diese Verbindung kénnen
wir noch enger in der Forschung und Ent-
wicklung zusammenarbeiten und da-
durch unsere Innovationskraft deutlich
steigern”, erklart Felix Grinwald, Ge-
schaftsfihrer  UNTHA  e-technology
GmbH.

UNTHA setzt bei einigen seiner Shredder-
Modelle bereits seit Jahren erfolgreich das
Assistenzsystem UNTHA GENIUS ein.
Dabei Uberwachen Sensoren den Betrieb
der Zerkleinerer kontinuierlich. Die ge-
sammelten Daten werden von UNTHA
GENIUS in Echtzeit ausgewertet und dem
Betreiber sowie UNTHA zur Verfligung
gestellt. Mit Hilfe dieser Daten kénnen
unter anderem die Produktivitat der ge-
samten Anlage gesteigert, Ausfalle redu-

ziert und Betriebskosten deutlich gesenkt
werden. ,Die Bereiche Elektrotechnik und
Digitalisierung spielen fir UNTHA vor
allem im Hinblick auf die Weiterentwick-
lung von UNTHA GENIUS eine tragende
Rolle. Als Maschinenbauunternehmen
bendtigen wir auch umfassendes steue-
rungstechnisches Know-how, um lang-
fristig wettbewerbsfédhig zu bleiben.
Daher war die Grindung der UNTHA e-
technology GmbH ein logischer, aber
auch notwendiger Schritt”, fasst Alois
Kitzberger, CEO der UNTHA shredding
technology GmbH, zusammen.

m UNTHA e-technology GmbH
UNTHA shredding technology
www.untha.com

Kapazitat, Portfolio und Service bei Polycarbonat-Additiven erweitert

MW Tosaf verstarkt sein Engagement bei
Additiven fir Polycarbonat (PC), die
hauptsachlich fur die Extrusion von trans-
parenten Platten, Profilen und Folien ver-
wendet werden. Dies schlieBt die Ent-
wicklung neuer, marktgerechter Speziali-
taten ebenso ein wie die ErschlieBung
neuer Markte weltweit. Eine kurzlich in
Betrieb genommene hochmoderne Com-
poundieranlage am Standort Alon-Tavor
in Israel erhoht die Flexibilitat des Unter-
nehmens bei der Erfullung von Kunden-
anforderungen, verkurzt gleichzeitig die
Lieferzeiten und erweitert die Moglich-
keiten zur Herstellung anspruchsvoller
Masterbatches.

Zu den Neuentwicklungen von Tosaf ge-
horen Lichtdiffusor-Masterbatches fir PC
und PMMA. Dank eines hohen Bela-
dungsgrades sind geringe Dosiermengen
ausreichend, was besonders wirtschaftli-
che Lésungen ermoglicht. Dartber hinaus
bieten sie einen guten Kompromiss zwi-
schen hohem Deckvermdgen und hoher
Lichttransmission. Weitere Innovationen
sind Warmeblocker fur den nahen IR-Be-
reich (NIR-Blocker) und Additive zur Er-
zeugung matter Oberflachen mit feiner
oder rauer Struktur. Letztere sind dafr
vorgesehen, in Kombination mit einem
UV-Absorber durch Coextrusion auf die
Oberflache von PC-Platten aufgebracht
zu werden. Als 50 bis 100 um dicke Deck-

Transparente
Dachverglasungen
sind eine der
bevorzugten
Anwendungen von
Polycarbonatplatten,
fur die Tosaf eigen-
schaftsverbessernde
Additive und
Compounds herstellt
(© Palram Ind. Ltd.)

schicht wirken sie dort wesentlich effi-
zienter als bei direkter Zugabe zum Gra-
nulat bei der Extrusion. DarUber hinaus
bietet Tosaf auch zwei Arten von Anti-
blockmitteln an, die darauf zugeschnit-
ten sind, das Zusammenkleben von Well-
platten zu verhindern.

Neben den bereits erwahnten Produkten
umfasst Tosafs Portfolio an Compounds
und Masterbatches fur PC auch Flamm-
schutzmittel, Glasfasern und eine breite
Palette an Farbmasterbatches.

Um strengsten Qualitatsanforderungen
gerecht zu werden, produziert Tosaf sein
gesamtes Portfolio an Polycarbonat-Com-
pounds ausschlieBlich in seiner Additivfa-
brik Alon-Tavor, die hinsichtlich der Pro-
duktion und Qualitatssicherung dieser sen-

siblen Produkte auf dem neuesten Stand
der Technik ist. Auch alle Neu- und Wei-
terentwicklungen werden im Tosaf-Ent-
wicklungszentrum am gleichen Standort
durchgefiihrt, was das Scale-up auf Pro-
duktionsbedingungen wesentlich sicherer
und einfacher macht. Lediglich die Pro-
duktion von Farbmasterbatches fur PC er-
folgt in einer eigenen Farbcompoundier-
anlage, die sich ebenfalls in Israel befindet.
Die lokale Belieferung der PC-Plattenher-
steller erfolgt Uber Vertriebsbiros in Euro-
pa, Sidamerika, Nordamerika, der Turkei,
Asien, China und Indien, am Persischen
Golf und auf dem israelischen Markt.

m Tosaf Compounds Ltd.
www.tosaf.com
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Neues Netzwerk férdert nachhaltige Kunststoffe in der

Versorgungsinfrastruktur

B Das ab 2024 geplante Innovations-
netzwerk des Kunststoff-Zentrums SKZ in
Zusammenarbeit mit der HeiQ RAS AG
hat zum Ziel, nachwachsende Rohstoffe
und Rezyklate fiur die Herstellung von
Kunststoffrohren einzusetzen und unter
Berlcksichtigung der Prozessfahigkeit,
Verarbeitbarkeit und Wirtschaftlichkeit
fur die Versorgungsindustrie zu etablie-
ren.

Im Rahmen des Innovationsnetzwerks
"Nachhaltige Kunststoffe in der Versor-
gungsinfrastruktur" sollen die Kompe-
tenzen der Partner entlang einer
Wertschopfungskette gebiindelt werden.
Vision ist die vollstandige Herstellung von
Kunststoffrohren auf Basis nachwachsen-
der Rohstoffe und Rezyklate. Hierfur ist
der Nachweis der Langzeitstabilitat bio-
basierter Kunststoffe zu erbringen und
umfangreiche Untersuchungen im Be-
reich der chemischen Stabilitat, der Le-
bensdauer und der Ermidungsfestigkeit
(auch unter Belastung) durchzufihren.
Das Vertrauen in die Dauerhaftigkeit der
biobasierten Kunststoffe und der magli-
che Einsatz von Rezyklaten sollen in die-
sem Netzwerk nachgewiesen werden.
Dariber hinaus sollen technologische L6-
sungen zeitnah erarbeitet und umgesetzt
werden. Durch die Initiilerung und Durch-
fihrung von Forder- und Kooperations-
projekten im Netzwerk werden Entwick-
lungsthemen aufgegriffen. Die For-
schungsergebnisse aus diesen Projekten
flieBen anschlieBend in Standards und
Anforderungskataloge der relevanten
Fachnetzwerke und Anwender ein. Auf
diese Weise wird die Nutzung nachhalti-
ger Rohstoffquellen, insbesondere nach-
haltiger biobasierter Kunststoffe, fur
industrielle Anwendungen ausgebaut.
Langfristig kénnen so der CO,-FuBab-
druck reduziert und nachhaltige Stoff-
kreislaufe fur die Industrie etabliert
werden.

Das mit einem Start 2024 geplante Netz-
werk bringt Partner aus Mittelstand, In-
dustrie und Wissenschaft zusammen.
Eine Forderung erfolgt im Falle der Bewil-
ligung durch das Zentrale Innovations-
programm  Mittelstand  (ZIM). Die
Netzwerkmitglieder sollen sich aus klei-
nen und mittleren Unternehmen (KMU),
Instituten, Universitaten und Hochschulen

Die Umstellung auf biobasierte Rohstoffe wiirde die Zukunftsfdhigkeit der
Rohrhersteller in Deutschland nachhaltig sichern (Foto: Kybele / stock.adobe.com)

zusammensetzen, um moglichst viele un-
terschiedliche Kompetenzen entlang
einer Wertschopfungskette einzubringen.
Unternehmen, Institute oder Hochschu-
len, die an einer Mitarbeit im Netzwerk
interessiert sind, kénnen fur weitere In-
formationen Projektleiter Dr. Ruben
Schlutter kontaktieren.

Rohrleitungssysteme in der Versorgungs-
infrastruktur (zum Beispiel fur die Trink-
wasserversorgung) massen neben hohen
Qualitatsanspriichen, wie einer langen
Lebensdauer, auch wirtschaftlichen An-
forderungen genigen. Derzeit werden
Kunststoffrohre aus petrochemisch ba-
sierten Rohstoffen hergestellt. Moderne
PE-Kunststoffe sind wie geschaffen fur
den Einsatz in der technischen Infrastruk-
tur. Durch Eigenschaften wie Korrosions-

Innovationstag 2023 -

bestandigkeit, chemische Resistenz, Um-
weltvertraglichkeit und Langlebigkeit sind
sie herkdmmlichen Rohrwerkstoffen wie
Beton oder Stahl Uberlegen. Die Umstel-
lung auf biobasierte Rohstoffe wiirde die
Zukunftsfahigkeit der Rohrhersteller in
Deutschland vor dem Hintergrund zu-
nehmender politischer Forderungen nach
einer kreislauffahigen Industrie nachhal-
tig sichern. Perspektivisch ist zudem
davon auszugehen, dass petrochemische
Produkte durch die Verknappung des Erd-
Ols teurer werden, wahrend biobasierte
Alternativen durch Skaleneffekte tenden-
ziell glinstiger werden.

m SKZ — Das Kunststoff-Zentrum
Dr. Ruben Schlutter, r.schlutter@skz.de

Schwerpunktthema Nachhaltigkeit in der Produktion

B Mit welchen Mdglichkeiten kann die
Kunststoffindustrie (fossile) Ressourcen
und Energie bei der Produktion und in
Kunststoffprodukten selbst sparen? Rund
120 Gaste waren der Einladung von
kunststoffland NRW zum Innovationstag
bei Gastgeber und Mitglied WITTMANN
BATTENFELD nach Meinerzhagen gefolgt,
um gemeinsam dieser Fragestellung rund
um das groBe Thema , Nachhaltigkeit in

der Produktion entlang der gesamten
Wertschopfungskette Kunststoff” nach-
zugehen und zu diskutieren.

Michael Wittmann, Geschaftsfihrer der
Wittmann  Gruppe, und Andreas
Schramm, Geschaftsfuhrer Wittmann
Battenfeld Deutschland, unterstrichen in
ihrer BegrtiBung die groBe Relevanz der
Themen Nachhaltigkeit, Ressourcenscho-
nung und Energieeffizienz. , Gerade weil



Extrusion 8/2023

17

die Begriffe schwierig zu fassen sind,
sollte versucht werden, Nachhaltigkeit
messbar zu machen auch in einer unruhi-
gen wirtschaftlichen Situation”, so
Schramm, der in seinem Impulsvortrag in-
novative, zukunftsfahige Losungen seines
Unternehmens flr eine nachhaltige Pro-
duktion exemplarisch skizzierte.

Nach einem GruBwort der Landesregierung
durch den NRW-Umweltstaatssekretar Vik-
tor Haase thematisierten vier weitere Vor-
trége die Optimierung von Produktion und
Energieeffizienz durch Digitalisierung, die
Trends fur Automotive Interior mit Naturfa-
ser-Composites, den Einsatz und die Verar-
beitung technischer Rezyklate sowie die
Gewichtsreduktion und Eigenschaftsver-
besserung mittels Cellmould.
.Nachhaltigkeit ist ein unscharfer Begriff.
Wir wollten mit dem Themenkomplex
beispielhaft Ansatzpunkte aufzeigen, wie
man Nachhaltigkeit umsetzen kann. Hier-
bei wurde deutlich, dass es vielfach nicht
ohne Investitionen geht. Gleichwohl gibt
es aber viele Ansatze, wie sich durch we-
niger Material und Energieverbrauch
auch wirtschaftliche Vorteile ergeben, die
sich im Laufe der Zeit rechnen”, zog Dr.

Innovative Lésungen im
Kunststoffmaschinenbau

M Keine Standardisierung von Anlagen-
komponenten, sondern passgenaue
Compoundier- und Granuliersysteme fur
den Kunden: Das zeichnet die erfolgrei-
che Firmengeschichte von ips Intelligent
Pelletizing Solutions in Niedernberg bei
Aschaffenburg aus, die ihr 25-jahriges Be-
stehen feiert.

ips wurde 1998 von Gerald Weis gegriin-
det, deutschlandweit das einzige inha-
bergefiihrte Maschinenbauunternehmen
im Bereich der Granulier- und Compoun-
diertechnik. Zusammen mit seinen Séh-
nen Julian und Simon Weis hat der
Firmengrtnder ips zu einer innovativen
und namhaften Marke entwickelt, die fur
beispielhafte Qualitat im deutschen
Kunststoffmaschinenbau steht.
.Maschinen zu bauen, die uneinge-
schrénkt auf die Bedurfnisse der Kunden,
insbesondere auf die Nutzer, zugeschnit-

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

Von links: Dr. Ron Brinitzer (Geschdéftsflihrer kunststoffland NRW),

Thomas Joachim (Leiter Vertrieb FORM + TRIM FRIMO Group GmbH),

Frauke Hoffmann (Vertriebsleitung HOFFMANN + VOSS GmbH), Dr. Felix Reiche
(Geschéftsfuhrer Hesco Kunststoffverarbeitung GmbH), Oliver Habisch (CEO
Tomorrow Things GmbH), Andreas Schramm (Geschéftsfihrer WITTMANN
BATTENFELD Deutschland GmbH), Michael Wittmann (Président WITTMANN

Technologie GmbH, Wien)

Ron Brinitzer, Geschaftsfihrer kunststoff- ™ kunststoffland NRW e.V.
land NRW das Restimee.

www.kunststoffland-nrw.de
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ten sind”, das war fur Gerald Weis, ge-
schaftsfihrender  Gesellschafter,  die
Hauptmotivation, ein eigenes Unterneh-
men aufzubauen. ,Bevor wir eine Anlage
konzipieren, setzen wir uns intensiv mit
den Ideen, Wiinschen und Anforderungen
unserer Kunden und vor allem der An-
wender auseinander und lassen sie in die
Maschine einflieBen. Nahezu jede Anlage,
die unser Haus verlasst, ist ein Unikat.”
ips ist die innovative Weiterentwicklung
einer Manufaktur mit einem breiten Pro-
duktportfolio in der Granulier- und Com-
poundiertechnik — sowohl fur Strang-
granuliersysteme als auch in der Unter-
wassergranulierung. ,Unsere Anlagen
sind insbesondere fur die Compounding-,
Masterbatch- und Polymerindustrie kon-
zipiert und werden verstarkt im Bereich
Kunststoffrecycling eingesetzt”, sagt ips-
Geschéftsfuhrer Julian Weis. ,,In Deutsch-
land, Osterreich und der Schweiz sind wir
direkt tatig und europaweit Uber unsere
Vertriebspartner. Zudem liefern wir un-
sere Anlagen weltweit Uber so genannte
OEMs aus und sind so auf allen Konti-
nenten der Erde mit ips-Maschinen ver-
treten.” Mehr als 1.500 ips-Anlagen
wurden bis heute in Betrieb genommen.
Und die Entwicklung geht weiter. , Mit An-
lagen zur Herstellung von langfaserver-
starkten  Thermoplasten  (LFT) und
gleichlaufigen Doppelschneckenextrudern
haben wir unser Angebot in den vergan-
genen drei Jahren nochmal deutlich er-
weitert”, erklart Geschaftsfihrer Simon

Die Képfe des Unternehmens: Firmengrinder und geschéaftsfiihrender
Gesellschafter Gerald Weis (Mitte) mit seinen S6hnen Julian (links) und
Simon Weis, beide Geschéftsfihrer

Weis. Mit der eigen entwickelten LFT-An-
lage konnen hochwertige langfaserver-
starkte Thermoplaste im Pultrusions- oder
Strangziehverfahren hergestellt werden.
Durch ihre erheblich groBere Schlag-/Kerb-
schlagzahigkeit, wesentlich hdhere Festig-
keit sowie eine ausgezeichnete Steifigkeit
bei geringerem Materialeinsatz bieten sie
gerade fur den Material- und Struktur-
leichtbau vielfaltige Verarbeitungs- und
Gestaltungsmaglichkeiten. Zudem hat der
unterfrankische Maschinenbauer Ende
letzten Jahres sein Produktportfolio um
einen gleichlaufigen Doppelschneckenex-
truder erweitert. Damit bieten man nun

testXpo bleibt ein Publikumsmagnet

M Die 31. internationale Fachmesse fur
Material- und Werkstoffpriifung testXpo,
auf dem Firmencampus des Prifmaschi-
nenherstellers ZwickRoell, lockte auch in
diesem Jahr wieder rund 1.300 Messebe-
sucher (davon 600 internationale Gaste)
aus insgesamt 46 Landern nach Ulm. An
vier Messetagen prasentierten 17 Aus-
steller aus dem Bereich Qualitatssiche-
rung dem Publikum Trends, neue
Produkte und Dienstleistungen zur Mate-
rialprtfung. Zudem gab es rund gut be-
suchte 70 Fachvortrage. Auf starkes
Interesse stieBen vor allem Pruflésungen

zu den Themen Automatisierung, E-Mo-
bility/Brennstoffzellen und Wasserstoff
sowie digitale Produkte.

.Auch zur 31. Fachmesse testXpo haben
unsere Mitaussteller und wir wieder ein
attraktives Messeprogramm mit  zu-
kunftsweisenden Losungen und Angebo-
ten sowie interessanten Fachvortragen
zusammengestellt. Die Qualitat der vie-
len, teils sehr intensiven Gesprache
stimmt uns zuversichtlich, dass die
testXpo fur alle Beteiligten im Nachgang
einen positiven Effekt haben wird — so-
wohl in puncto Auftragseingang als auch

auch komplette Losungen fir Compoun-
dieraufgaben und Recyclinganwendungen
aus einer Hand an.

Im firmeneigenen Technikum koénnen
Kunden live die ips-Anlagen erleben und
auf ihren Bedarf zugeschnittene Losun-
gen finden, ob vom Material her, von den
Schnittstellen oder Platzverhaltnissen.
,Alle Anforderungen werden von uns be-
rlcksichtigt und kundengerecht umge-
setzt”, so Simon Weis.

m ips Intelligent Pelletizing Solutions
GmbH & Co. KG
www.pelletizing.de

der Vertiefung bestehender Geschéaftsbe-
ziehungen. Und das ist gerade vor dem
Hintergrund der vergangenen Jahre mit
Corona-Einschrankungen umso wichtiger
zu bewerten”, sagt Klaus Cierocki, Vor-
standsvorsitzender der ZwickRoell SE,
zum Ausgang der testXpo 2023.

An den vier Messetagen prasentierten 17
Aussteller aus Industrie und Wissenschaft
zahlreiche Neuheiten aus dem Bereich
Prif- und Messtechnik. Mehr als 200 Ex-
ponate zur Materialprtfung und Quali-
tatssicherung wurden auf rund 3.500 m?
Ausstellungsflache prasentiert. In rund 70
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Fachvortragen referierten Experten zu
Spezialthemen oder stellten neue Pro-
dukte und Pruflésungen fur unterschied-
liche Anwendungen und Branchen vor.

Stark interessiert zeigten sich die Messe-
besucher beispielsweise an neuen Lésun-
gen zu automatisierten Prifsystemen, die

Starkes Interesse an Fokusthemen der Fachmesse testXpo:
Automatisierungslésungen fir den Einsatz in der
Qualitétssicherung (Bilder, Quelle: ZwickRoell)

parts2clean 2023 —

dabei helfen, groBe Mengen an Proben
schnell und in stets gleicher Qualitat zu
prifen. Auch digitale Losungen, die sich
mit der Analyse und Verarbeitung der
Prafergebnisse befassen und dazu beitra-
gen, zuklnftige Herausforderungen zu
bewaltigen, waren gefragt. Uberdies wur-

Zwick [ Roell

den Moglichkeiten zum Einsatz Kinstli-
cher Intelligenz (KI) im Bereich Mate-
rial-und Werkstoffprifung vorgestellt und
diskutiert.

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

Rund 1.300 Géste aus dem In- und Ausland kamen nach Ulm
zur testXpo, um sich tGber Trends und Entwicklungen aus
dem Bereich Materialprtifung zu informieren

Erstklassige Kontakte, neue Projekte und konkrete Abschliisse

M Intensive Fachgesprache, ein stark fre-
guentiertes Fachforum und eine positive
Stimmung an allen drei Messetagen zeig-
ten: Die 20. parts2clean, die am 28. Sep-
tember endete, hat die Erwartungen
erfillt. Uber 3.000 Fachbesucher*innen
waren groBtenteils mit aktuellen Aufga-
benstellungen und Projekten sowie einem
groBen Wissensbedarf angereist. Daraus
ergaben sich fur die mehr als 150 Aus-
steller aus 14 Landern hochwertige Kon-
takte, neue Projekte und sogar direkte
Geschéaftsabschlisse. Der Auslandsanteil
lag bei rund 20 Prozent, die starksten Be-
suchernationen waren Deutschland,
Schweiz, Tschechien, Tirkei, Osterreich
und die Niederlande. Zur beachtlichen
Steigerung von rund 33 Prozent gegen-
Uber dem Vorjahr hat sicherlich auch das
Highlight-Thema ,, High Purity” beigetra-
gen, durch das die Kernbereiche der in-
ternationalen Leitmesse flr industrielle
Teile- und Oberflachenreinigung in die-

sem Jahr erstmals erganzt wurde. ,Wir
haben dadurch das Lésungsangebot der
parts2clean fur Aufgabenstellungen, bei
denen hochste Sauberkeitsanforderungen
zu erfullen sind, starker in den Fokus ge-
rtckt”, berichtet Christoph Nowak, Pro-
ject Director bei der Deutschen Messe AG.
GroBer Informationsbedarf sorgt flr
Rekordzahlen im Fachforum: ,Ein Be-
suchermagnet war das zweisprachige
Fachforum der parts2clean schon immer.
Aber in diesem Jahr untermauerte es sei-
nen Status als eine der weltweit gefrag-
testen Wissensquellen zur industriellen
Teile- und Oberflachenreinigung mit einer
Rekord-Teilnahme”, berichtet Christoph
Nowak. Und die Zahlen sprechen fur sich:
Insgesamt 2.700-mal Wissenstransfer par
excellence durch Zuhoren der simultan
Ubersetzten (Deutsch <> Englisch) Vor-
trage renommierter Referenten aus Wis-
senschaft, Forschung und Industrie, um
Reinigungswissen zu generieren bezie-

hungsweise zu vertiefen. , Der enorme Zu-
spruch zeigt, dass sowohl bei klassischen
Reinigungsaufgaben als auch High Purity-
Anwendungen ein immenser Informati-
onsbedarf besteht, der durch veréanderte
und neue Anforderungen weiter zuneh-
men wird”, erganzt Christoph Nowak.

2. FiT2clean Award verliehen: Ein High-
light bot der letzte Messetag auch mit der
Verleihung des FiT2clean-Awards. Der
Fachverband industrielle Teilereinigung
(FiT) zeichnete damit zum zweiten Mal
herausragende Leistungen und Lésungen
fur die Teilereinigung aus. Den mit 10.000
Euro dotierten Innovationspreis sicherte
sich die Intelligent Fluids GmbH fir die
Entwicklung wasserbasierter, nachhaltiger
Phasenfluide, die klassische Losemittel bei
zahlreichen Reinigungsanwendungen er-
setzen koénnen.

m Deutsche Messe AG
www.parts2clean.de
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FirmenUbernahme

B Davis-Standard hat bekanntgegeben,
dass es eine bindende Vereinbarung zum
Erwerb der Extrusion Technology Group
(ETG) von Gesellschaften abgeschlossen
hat, die vom niederlandischen Investor
Nimbus kontrolliert werden. Der Erwerb
unterliegt tblichen Vollzugsbedingungen.
Davis-Standard befindet sich seit Dezem-
ber 2021 mehrheitlich im Besitz von mit
Gamut Capital Management, L.P.
(Gamut) verbundenen Fonds. Davis-Stan-
dard bedient die globalen Endverbrau-
chermarkte far Infrastruktur und Ver-
packung mit einem hoch entwickelten
Angebot an Extrusionsanlagen und Ver-
arbeitungssystemen, das von einem erst-
klassigen Ersatzteil-, Service- und Sup-
portangebot fur seine branchenkritischen
Kunden erganzt wird.

ETG ist ein etablierter Akteur auf dem
globalen Markt fir Extrusionsanlagen
und -dienstleistungen, dessen Geschichte
bis ins Jahr 1943 zuriickreicht. ETG ist fur
seine erstklassige Technologie und Inno-
vationskraft bekannt und ist ein fihren-
der Anbieter von Extrusionsanlagen und

Aufnahme in den

den zugehorigen Werkzeugen, Ersatztei-
len und Servicekapazitaten fur die welt-
weiten Markte fir Rohre, Profile, Folien
und Platten. ETG ist weltweit tatig mit ei-
genen Standorten in Europa, USA sowie
Asien und umfasst die traditionsreichen
und geschichtstrachtigen Marken batten-
feld-cincinnati, Exelliq (friiher Greiner Ex-
trusion) und Simplas.

Giovanni Spitale, CEO von Davis-Stan-
dard, kommentierte: ,Wir bewundern
schon lange die Fahigkeiten und die
hochentwickelten Produkte von ETG und
freuen uns sehr, ETG in der Markenfami-
lie von Davis-Standard willkommen zu
heiBen. Die Ubernahme von ETG wird
unser schnell wachsendes Unternehmen
sehr gut erganzen und diversifizieren,
und wir sind Uberzeugt, dass Davis-Stan-
dard so in der Lage sein wird, unseren
Kunden ein breiteres und tiefgreifenderes
Produktportfolio anzubieten. Wir beab-
sichtigen das ETG-Geschaft als eigen-
standiges Segment zu etablieren, das
seinen Kundenstamm weiterhin mit zu-
satzlicher Unterstiitzung und Fahigkeiten

VDI-Strategiekreis Kunststofftechnik

M battenfeld-cincinnati freut sich tber die
Aufnahme von Dr. Henning Stieglitz
(Foto), Managing Director und CTO der
BC Extrusion Holding GmbH, in den VDI-
Strategiekreis Kunststofftechnik. Die Eh-
rung erfolgte im Rahmen des Herbstsym-
posiums des Strategiekreises in Dresden.
Dr. Stieglitz wurde in Anerkennung seiner
umfangreichen Expertise im Bereich der
Extrusionstechnologie als erst 49. Mit-
glied in den VDI-Strategiekreis Kunst-
stofftechnik berufen. In seiner Laudatio
wurdigte Torsten Ratzmann die Verdiens-
te von Dr. Stieglitz.

Im Jahr 2000 startete Dr. Stieglitz seine In-
dustriekarriere und wechselte dann 2008
zu Battenfeld Extrusionstechnik in Bad
Oeynhausen, wo er anfanglich die Verant-
wortung fur die Bereiche Konstruktion und
Entwicklung sowie eine der drei Produkt-
gruppen Ubernahm. In den folgenden Jah-

ren bekleidete er verschiedene Positionen
im neu strukturierten Unternehmensver-
bund von battenfeld-cincinnati. Seit Mitte
2015 ist er Chief Technical Officer der
Gruppe und einer der beiden Geschéafts-
fuhrer der battenfeld-cincinnati Holding.
Die offizielle Berufung von Dr. Stieglitz in
den VDI-Strategiekreis Kunststofftechnik
fand im September 2023 in Dresden im
Rahmen einer symbolischen Zeremonie
statt. Der Vorstand des VDI-Strategiekrei-
ses Kunststofftechnik — bestehend aus re-
nommierten Persénlichkeiten wie Prof.
Dr.-Ing. Christian Hopmann (Institut fur
Kunststoffverarbeitung an der RWTH Aa-
chen), Kurt Gebert (Allod Werkstoff
GmbH & Co. KG), Torsten Ratzmann (Ege-
plast International GmbH) und Dr. Ste-
phanie Waschbtsch (wdk Wirtschafts-
verband der deutschen Kautschukindus-
trie e.V.) — nahm die Ehrung vor.

aus der breiteren Davis-Standard-
Plattform bedienen wird. Wir sind davon
Uberzeugt, dass die Kombination unserer
erstklassigen technischen Fahigkeiten,
unserer globalen GroéBe und der Aus-
tausch von Best Practices unser standig
wachsender Beitrag in der Wertschop-
fungskette der Extrusion noch weiter ver-
bessern wird.”

Gerold Schley, CEO von ETG, wird dem
Senior Leadership Team von Davis-Stan-
dard beitreten und das ETG-Geschaft
auch nach Vollzug der Transaktion wei-
terfihren. ,Ich bin besonders stolz auf
das Wachstum und den Erfolg, den wir in
allen Geschaftsbereichen von ETG ge-
meinsam mit Nimbus erzielt haben. Die-
ser Zusammenschluss ist ein groBartiges
Ergebnis, das unserer Meinung nach
einen erstklassigen, diversifizierten globa-
len Anbieter von hochentwickelten Extru-
sionsanlagen hervorbringen wird."”

m battenfeld-cincinnati
www.battenfeld-cincinnati.com
m Davis-Standard, LLC
www.davis-standard.com
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Die Mitglieder des Strategiekreises, be-
kannt als "Ritter der Kunststofftechnik",
sind fuhrende Personlichkeiten aus der
Kunststoffindustrie und der Wissenschaft.
Der VDI-Strategiekreis Kunststofftechnik
wurde im Jahr 1972 in Bamberg ins
Leben gerufen.

m battenfeld-cincinnati
www.battenfeld-cincinnati.com
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25 Jahre
Technologiezentrum —
Erweiterung in Sicht

M Im Herbst vor 25 Jahren, zur ,K 1998",
weihte Brickner Maschinenbau am
Standort Siegsdorf ein Technologiezen-
trum ein. Darin sollten die bereits ge-
nutzten Laboranlagen ebenso unterge-
bracht werden, wie eine véllig neuartige
Pilotanlage, auf der Folien erstmals simul-
tan mit Hilfe von Linearmotoren ver-
streckt werden konnten. Diese Technolo-
gie ist einzigartig, da diese Maschine circa
350 sogenannte Antriebsachsen enthalt
gegeniber 3 bis 5 Antriebsachsen in mo-
dernen Fertigungsmaschinen.

Ziel des Technologiezentrums war und ist
es, Folienstrecktechnologien zu erfor-
schen und weiterzuentwickeln, als Vor-
aussetzung fUr innovative Folienanwen-
dungen zum Beispiel in Lebensmittelver-
packungen sowie in Solarmodulen, Kon-
densatoren, flexiblen Bildschirmen oder
auch Membranen fir Lithium-lonen-
Batterien. Schon bald entwickelte sich die
weltweit einmalige Einrichtung zum Treff-
punkt von Rohstoffherstellern, Conver-
tern, Folienherstellern und sogar Marken-
artiklern, die das Technologiezentrum fiir
ihre Versuchsprojekte mieten kénnen.
FUr Brickner war dies ein wichtiger Mei-
lenstein auf dem Weg zum Weltmarktfth-
rer. Michael Baumeister, Managing Director
CTO: ,,Durch die Bundelung der Entwick-
lung und die Synchronisation der verschie-
denen Unternehmensbereiche konnten wir
technologische Trends als auch Marktchan-
cen friihzeitig erkennen, und unsere Tech-
nologien oftmals auch als Trendsetter im
weltweiten Markt platzieren.”

Die Uber die Jahre stetig erweiterte und
modernisierte Ausstattung des Techni-
kums mit Pilotanlage, Laborextrusion,
Labor-Streckrahmen sowie Chemie- und
Folienlabor ermdglicht nahezu alle Arten
des Verstreckens von Folie und die Verar-
beitung einer Vielzahl von Polymeren und
Biopolymeren. Dabei kénnen alle be-
kannten Streckverfahren zum Einsatz
kommen: monoaxial in Maschinenrich-
tung (MD) oder Querrichtung (TD), biaxial
sequentiell oder biaxial simultan.

So kénnen Rohstoffe auf ihre Verstreck-
barkeit getestet, neue Folienkonzepte
entwickelt, kleine Serien fir Bemusterun-
gen produziert und ganze Produktions-
modelle durchgespielt werden. Die

hergestellten Folien kénnen umgehend
im Folien- und Chemielabor untersucht
werden — fir eine zeitnahe Riickkopplung
zur Musterproduktion.

Erweiterung des Technologiezen-
trums am Standort geplant: Veran-
derte Rahmenbedingungen und immer
neue Anwendungsgebiete stellen an die
gesamte Folienindustrie hohe Anforde-
rungen. Der gesetzlich geforderte Einsatz
von Rezyklaten und Bio-Kunststoffen, Fo-
lien fur die Energieerzeugung und -spei-
cherung, oder Membrantechnologien fur
die Wasseraufbereitung sind nur einige
Beispiele. Dem will Brickner Maschinen-
bau mit einem deutlichen Ausbau seines
Technologiezentrums begegnen.
Wichtigste Neuerung neben der moder-
nen Infrastruktur ist eine weitere Pilotan-
lage, um die Verfligbarkeit von Versuchs-
kapazitdten zu erhdhen und die Warte-
zeiten fur die Kunden ganz entscheidend
zu reduzieren.

Senior Manager New Business Develop-
ment Markus Wolfertstetter: ,FUr einige
der groBten Herausforderungen an un-
sere Industrie wird diese Erweiterung des
Technikums von hochster Bedeutung
sein. Ich denke da zum Beispiel an die
VerknUpfung von neuen Folientypen mit
den Anforderungen der Digitalisierung im
Dienst der Kreislaufwirtschaft oder an
CO;-neutrale und abfallfreie Folienpro-
duktion. Auch fur technische Folienan-
wendungen werden Forschung und
Entwicklung noch wichtiger — wir sind mit
dieser Erweiterung bestens fur die Zu-
kunft gertstet.”

Bis Mitte 2026 sollen alle erforderlichen
Schritte fur die Erweiterung abgeschlos-
sen sein.

m Briickner Maschinenbau GmbH
www.brueckner.com

20 Jahre Servicedienstleistungen fur die
weltweite Folien-Industrie

M Vor genau 20 Jahren wurde der Grund-
stein fur Briickner Servtec gelegt. Ent-
wachsen aus der Briickner Maschinenbau
war es das Ziel der Grindervater und da-
maligen Geschaftsfuhrung die weltweit
ansassigen Hersteller biaxial verstreckter
Folie durch erstklassigen Service zu un-
terstlitzen. Dies ertffnete fur Brickner
auch neue Absatzmarkte, da eine dezi-
diert eigenstandige und serviceorientierte
Firma unabhdngig von der Entwicklung

des Neugeschaftes mehr in die Marktent-
wicklung investieren kann.

Als Teil der Brickner-Gruppe hat sich
Briickner Servtec seit damals zu einem in-
ternational erfolgreichen Unternehmen
entwickelt, das weltweit mehr als 200
Mitarbeiter an 14 Standorten beschaftigt
und zuletzt einen Umsatz von rund 70
Mio. Euro erzielt hat.

Unter dem Slogan ,Serving your Suc-
cess” konnte sich Brickner Servtec im
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Laufe der Jahre einen technologischen
Vorsprung in Form von zahlreichen Ser-
vice- und Produktangeboten erarbeiten.
Das Leistungsspektrum umfasst neben
Anlagenmodernisierungen, Reparatur-
dienstleistungen und Wartungsmanage-
ment auch einen umfangreichen Ersatz-
teilkatalog sowie Softwarelésungen fur
die digitale Transformation. Zur Umset-
zung der Leistungen wird die Expertise
der Brickner Servtec-Fachspezialisten mit
den Ressourcen der Briickner Maschinen-
bau zusammengefihrt, um dem Kunden
das beste Know-how fir die maximale
Verfligbarkeit seiner Anlage zu bieten.
Seit einigen Jahren bietet Brickner
Servtec den Kunden Services und Up-
grades auf dem Weg in eine nachhaltige
Folienproduktion an — mit wachsender
Nachfrage. Beispiele dafr:

e MaBnahmen zur Energie-Einsparung
wie etwa Energie-Audits, Warmerickge-
winnungssysteme, Doppelschnecken-Ex-
trusion.

e Optimierter und sparsamer Rohstoff-
einsatz und “zero waste production”
durch nachgeristetes, neues Rohstoff-
Handling und direkte Ruckfihrung von
Produktionsabfallen.

e \Verlangerung der Lebensdauer der Fo-
lienproduktionsanlagen durch regelma-
Bige Wartung und Ersatzteilservices.

e Umristung bestehender Folienreckan-

Academia Day 2023 in Cambridge

B Mit der Verleihung des mit insgesamt
8.000 Euro dotierten ,, ZwickRoell Science
Award” endete am 26. September der
Academia Day 2023, der dieses Jahr an
der renommierten Cambridge University
(Vereinigtes Konigreich) stattfand. Bereits
zum 14. Mal wurde der von Prifmaschi-
nenhersteller ~ ZwickRoell  gestiftete
.ZwickRoell Science Award” vergeben —
dieses Jahr im Beisein von Dr. Jan Stefan
Roell und ZwickRoell Vorstandsmitglied,
Christine Dubler (CSO). Mit dem Preis
wrdigt das Unternehmen Publikationen
innovativer Prifkonzepte aus dem Be-
reich Materialprifung. In diesem Jahr
kommen die Preistrager aus Italien, Spa-
nien und Deutschland. Insgesamt wurden

Gruppenfoto zum 20-jéhrigen Firmenjubildaum der Brlickner Servtec

lagen auf die nachhaltige Produktion von
recyclebaren Monomaterial-Folien.

“Dieses Jubildum ist ein Beweis fur das
Vertrauen, das unsere Kunden in unsere
Expertise setzen. Wir gehen auch in Zu-
kunft die Extrameile, um weiterhin der
fuhrende Servicepartner fur Folienherstel-
ler in der Biax-Industrie zu sein. Mit erst-
klassigen Losungen und Services fir den
gesamten Lebenszyklus von Folienreck-
anlagen”, so Markus Gschwandtner, Ge-
schaftsfuhrer der Briickner Servtec.

Freude bei
Gewinnern des
ZwickRoell
Science Award,

Dr. Axel von Wiedersperg, Geschaftsfuih-
rer der Brickner Group SE, der strategi-
schen  Managementholding  betont:
"Durch das engagierte und internationale
Team der Briickner Servtec, gestalten wir
die Zukunft der Folienproduktion im
Sinne der Nachhaltigkeit. Diesen Weg
werden wir auch in Zukunft konsequent
weiter ausbauen.”

m Briickner Servtec GmbH
www.brueckner-servtec.com

einem Vertreter der Jury sowie bei ZwickRoell, von links: Dr. Denise Beitelschmidt
(Head of Global Industry Management ZwickRoell), Dr. Jan Stefan Roell,

Peter Hetz (3. Platz), Dr. Diego Misseroni (1. Platz), Prof. Simon Guest (Juror von
der University of Cambridge), Dr. Sergio Medina Escobar (2. Platz) und

Christine Dubler (ZwickRoell, CSO) (Bildquelle: ZwickRoell GmbH & Co. KG)
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212 Forschungsarbeiten aus der ganzen
Welt eingereicht.

Die Themen des jahrlich von ZwickRoell
veranstalteten — und weltweit an wech-
selnden Hochschulen und Universitdten
stattfindenden — Academia Day 2023
waren in diesem Jahr die Dekarbonisie-
rung und erneuerbare Energien.

Im Rahmen der Veranstaltung im Mgller
Institute an der Cambridge University gab
es Vortrage zahlreicher Gastredner, die
ihre Ergebnisse aus der Materialpri-
fungsforschung vorstellten. Zuvor er-
folgte traditionsgemaR die Verleihnung des
ZwickRoell Science Award”. In diesem

Jahr hatten insgesamt 212 Forscher und
Wissenschaftler ihre Arbeiten aus unter-
schiedlichen Bereichen der Materialpru-
fung eingereicht. In kurzen Prasenta-
tionen stellten die Gewinner ihre innova-
tiven Prifkonzepte vor.

Den ersten Platz belegte Dr. Diego Misse-
roni von der Universitat Trento (Italien) fur
seine Veroffentlichung in Extreme Me-
chanics Letters zum Thema , Experimental
realization of tunable Poisson’s ratio in
deployable origami metamaterials.”
Platz zwei ging an Dr. Sergio Medina
Escobar von der Universitat Girona (Spa-
nien) fur seine Veroffentlichung ,, Guided

Auszeichnung: , Arbeitgeber der Zukunft”

W Auf Herz und Nieren geprtft — und an-
schlieBend als erstklassig befunden: In
Anerkennung des besonders starken En-
gagements fur richtungsweisendes Re-
cruiting und fortschrittliche Mitarbeiter-
bindung ist battenfeld-cincinnati stolzer
Trager der renommierten Auszeichnung
Arbeitgeber der Zukunft 2023.

. Wir freuen uns sehr, in der unabhéngi-
gen, strengen und standardisierten Pri-
fung des DIND als besonders innovativ,
nachhaltig und zukunftsfdhig ausge-
zeichnet worden zu sein. Das Siegel be-
legt eindrucksvoll, dass sich unser Einsatz
fur eine sehr gute Arbeitsatmosphare
langfristig bezahlt macht. Wir sehen es
als Ansporn, die sich wandelnden Anfor-
derungen an die Arbeitswelt von morgen
auch weiterhin aktiv mitzugestalten”, er-
klart CEO Gerold Schley. ,Wir werden
auch weiterhin alles dafir tun, eine be-
sonders inspirierende und nachhaltige
Unternehmenskultur zu schaffen. Das Ziel
ist, dass unsere Mitarbeiterinnen und Mit-
arbeiter immer ihr volles Potenzial entfal-
ten kénnen.”

Das Prufungsverfahren des DIND setzt
sich aus drei Stufen zusammen. Zuerst
wird anhand eines Fragenkataloges die
Zukunftsfahigkeit und die digitale Auf-
stellung der teilnehmenden Unterneh-
men untersucht. Als zweites folgt ein
tiefgehendes Interview mit dem Manage-
ment zur Geschaftsausrichtung, den
nachhaltigen Business-Zielen und Uber
die (Zusammen-)Arbeit im taglichen Ge-

Von links:

Gerold Schley (CEO BC
Extrusion Holding,
Managing Director

Double Cantilever Beam test method for
intermediate and high loading rates in
composites”, im International Journal of
Solids and Structures.

Und Platz drei ging an Peter Hetz von der
Universitat Erlangen-NUrnberg fir seinen
in den CIRP Annals — Manufacturing
Technology 71 veroffentlichten Beitrag
. Characterization of sheet metal compo-
nents by using an upsetting test with mi-
niaturized cylindrical specimen.”

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

battenfeld-cincinnati
Germany),

Brigitte Zypries
(Bundesministerin a.D.
& Herausgeberin von
DUP UNTERNEHMER),
Dr. Henning Stieglitz
(Managing Director
und CTO der BC
Extrusion

Holding GmbH)

schaft. Dritter und vielleicht wichtigster
Punkt ist dann das sogenannte ,Social
Listening”: In diesem unbestechlichen In-
ternet-Auswertungsprozess wird die Au-
Benwirkung des Unternehmens nach
vorab klar festgelegten MaBstében be-
wertet. Nur, wer bei Rezensionen auf
Google ebenso stark performt wie auf
Online-Plattformen von LinkedIn, kununu
oder auch Facebook, schafft es ins Ziel.
Das Web-Screening beweist, dass batten-
feld-cincinnati als  Arbeitgebermarke
schon heute besonders attraktiv aufge-
stellt ist. ,Wir werden den eingeschlage-

nen Weg weiter gehen und wollen noch
besser werden”, betont Gerold Schley
L, Wir werden unsere Online-Aktivitaten
deshalb ebenso weiter verstarken wie un-
sere analogen MaBnahmen zur Mitarbei-
terbindung - und die Position von
battenfeld-cincinnati als Top-Arbeitgeber
in Deutschland auch in Zukunft weiter
festigen und ausbauen.”

m battenfeld-cincinnati
www.battenfeld-cincinnati.com
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Long-awaited Return to Shanghai after Six Years
Rising Expectations to CHINAPLAS 2024 from the Industry

W China's economy is showing signs of
quick recovery while Asia acts as the lo-
comotive of the global economy. As the
economy continues to rebound, the exhi-
bition industry, which is regarded as an
economic barometer, is experiencing a
strong recovery. Following its impressive
performance in 2023, CHINAPLAS 2024
will be held from April 23 - 26, 2024, oc-
cupying all 15 exhibition halls of the Na-
tional Exhibition and Convention Center
(NECC) in Honggiao, Shanghai, PR
China, with a total exhibition area of over
380,000 sgm. It is ready to receive more
than 4,000 exhibitors from around the
world.

The market trends of decarbonization
and high-value utilization are unlocking
the golden opportunities for the high-
quality development of the plastics and
rubber industries. As Asia’s no. 1 plastics
and rubber trade fair, CHINAPLAS will
spare no efforts to promote the high-end,
intelligent, and green development of the
industry. The exhibition is making a strong
comeback to Shanghai after a six-year ab-
sence, upholding the anticipation within
the plastics and rubber industries for this
reunion in Eastern China.

The industrial sector is the cornerstone of
the macro-economy and the frontline for
stable growth. Starting from June 2,
2023, the Regional Comprehensive Eco-
nomic Partnership (RCEP) officially took
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effect in the Philippines, remarking the
full implementation of RCEP among all 15
signatories. This agreement allows for the
sharing of economic development bene-
fits and reinforcing the growth of global
trade and investment. For most RCEP
members, China is their largest trading
partner. In the first half of 2023, the total
import and export volume between
China and other RCEP members reached
RMB 6.1 trillion (USD 8,350 billion), con-
tributing over 20% to China's internatio-
nal trade growth. In addition, as the "Belt
and Road Initiative" celebrates its 10th
anniversary, there is a pressing demand
for infrastructure and manufacturing in-
dustry, and the market potential along
the Belt and Road routes is poised for de-
velopment.

The global buyer team of the show or-
ganizer has received positive feedback
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during their visits to overseas markets. A
number of business associations and
companies from various countries and re-
gions have expressed their anticipation
and support for CHINAPLAS 2024, and
have started organizing delegations to
join this annual mega event.

Seizing New Opportunities in China’s
Market: Besides the rebound of foreign
trade performance, domestic demand is
also seeing a strong recovery. In recent
years, China's manufacturing industry has
been striving for high-quality develop-
ment, high value-added and smart ma-
nufacturing. Among them, the Ministry
of Industry and Information Technology in
China, in collaboration with relevant de-
partments, has released robust growth
plans for ten key industries, including
chemicals, building materials, auto-
mobiles, light industry, and electronic in-
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formation manufacturing industry etc. It
imperatively promotes the application of
innovative products such as new energy
vehicles, smart home appliances, green
building materials in rural areas, high-end
medical equipment, and robotics.
Shanghai, holding for CHINAPLAS 2024,
has released a three year (2023-2025) ac-
tion plan to promote the high quality de-
velopment of the city’s manufacturing
industries, and strengthen of the manu-
facturing industry's role in supporting the
overall economic development of the city,
accounting for over one-fourth of the re-
gional GDP.

The industrial transformation is accelerat-
ing, and new impetus is becoming more
prominent. "This year, during our com-
munications with plastics and rubber sup-
pliers, we evidently felt that both overseas
and local companies have vast confidence
in the Chinese market and are very opti-
mistic about exploring business opportu-
nities in China,” said Ada Leung, General
Manager of Adsale Exhibition Services
Ltd., the organizer of CHINAPLAS.

Time to Show-off Innovative Products
and Technologies to the World: The
immense demand of exhibition booths in
CHINAPLAS 2024 shows that the confi-
dence of the plastics and rubber indus-
tries has recovered just like the economy
does. "Reserving booths, showcasing ca-
pabilities, capturing business opportuni-
ties, and building brand awareness" have
become the must-do list of exhibitors to
demonstrate their strengths in the post
pandemic era. In response to the exhibit-
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Global buyer team of the show organizer has received positive feedback during

ing demand from the industry, the exhi-
bition area will increase by over 11%
compared with the show in 2018 at the
same venue in Shanghai.

During the expansion of the show, it is ex-
pected to have a more diverse range of
exhibits in the fairground, as well as exhi-
bitors. International exhibitors are return-
ing to the exhibition enthusiastically and
European pavilions are foreseen to regain
their pre-pandemic scale. State-owned
enterprises and private companies in
China, including “Professionalization, Re-
finement, Specialization and Innovation
(PRSI)" enterprises and “Little Giant”
companies, shall shine together on the
stage. These industrial leaders are bring-
ing breakthrough technologies and
showcasing limitless potential for inde-

their visits to overseas markets

pendent innovation. The technologies of
plastics and rubber industries have evolv-
ed rapidly, with its applications continu-
ously expanding and developing. With
over 4,000 exhibitors, professional trade
buyers in different application sectors will
find a variety of advanced and environ-
mentally friendly solutions as well as in-
telligent manufacturing technologies for
the exploration of innovation, skill en-
hancement, efficiency improvement, and
rapid response to market demands. Tech-
nological innovations, serving as the "gol-
den key”, will foster the high-quality
development of the plastics and rubber
industries.

Online Pre-registration is Open: "In
2023, CHINAPLAS has reached a new re-
cord high in terms of exhibition area and
no. of visitors, giving us great confidence
and determination. With the accumulat-
ed market demands and expectations for
the show, returning to Shanghai means a
fresh start and brand-new journey to us.
As we enter another crucial year, we will
strive to present a splendid annual event
for the plastics and rubber industries.
Look forward to meeting you all in
CHINAPLAS 2024 in Shanghai and jointly
promoting the high-quality development
of the plastics and rubber industries,”
said Ms. Leung.

For more information or enquiries:

m www.ChinaplasOnline.com
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Systeme zur Effizienzoptimierung
weiterhin stark gefragt -
Ein Fakuma 2023 Ruickblick

! Guter Start am

ersten Fakuma-
Messetag

Besonders energieintensive Betriebe haben mit den aktuell immer noch hohen Energiepreisen zu
kdmpfen. Insoweit erklért sich auch die hohe Nachfrage nach Systemlésungen zur Effizienz- und

Prozessoptimierung auf der Fakuma-Messe. Auch wenn sehr viele Branchenbereiche derzeit einen
merklichen Rickgang in der Auftragssituation verzeichnen, fahrt die Notwendigkeit zum Energie-
sparen zu einer hohen Nachfrage nach Effizienz- und Prozess optimierenden Systemen. Die Zahlen
im Auftragseingang sprechen da eine eigene Sprache. Wéhrend viele Verarbeiter und Maschinen-

hersteller Gber Einbriiche im Auftragseingang in der GréBenordnung von 30 Prozent sprechen, kann
die Firma ONI-Wé&rmetrafo bis jetzt ein zweistelliges Plus im Auftragseingang verzeichnen.

in Grund fur diese zum Ubrigen Markt gegenldufige Ent-

wicklung ist sicherlich auch die Férderung von EffizienzmaB-
nahmen durch den Bund mit geschenkten Geldern. Im
Zusammenspiel mit den erzielten Energiekosteneinsparungen
stellt sich das dann so dar, dass sich die MaBnahmen in kurze-
ster Zeit selbst finanzieren und die Einsparraten sehr viel hoher
ausfallen als eine Finanzierungsrate. Kurz gesagt, die Energie-
sparmaBnahme finanziert sich in kirzester Zeit selbst und bringt
fur den Betreiber durch den Ertragstiberschuss zusatzliche Li-
quiditat, die oftmals dringend gesucht wird. Dass zusatzlich eine
massive Reduzierung des CO,-AusstoBes erzielt wird, zeigt ein-
mal mehr, dass sich Umweltschutz auch noch bezahlt macht.
Um die von der Bundesregierung formulierten Ziele in Richtung
nachhaltige Energieverwendung und CO,-Reduzierung zu er-

reichen, ware eine Art Zwischenfinanzierung von Energiespar-
maBnahmen durch die KfW Uberaus hilfreich und wiirde keine
zusatzlichen Steuergelder kosten. Das Modell sieht vor, dass alle
EnergiesparmaBnahmen, die sich bei Industriebetrieben in zwei
Jahren wirtschaftlich darstellen lassen, zwingend umgesetzt wer-
den. Die KfW finanziert diese MaBnahmen vor und die Betreiber
bezahlen die Finanzierungsraten tber die Einsparung. Damit
wiurde der Anlagenbetreiber von der Finanzierungsbeschaffung
und deren Besicherung weitestgehend entlastet. Der Betreiber
bekdme eine neue Anlage, die vom ersten Tag des Betriebes
mehr einspart als die Finanzierung kostet, die Umwelt wirde
massiv entlastet und die Steuergelder wirden tber die KfW zu-
rtckflieBen, abztglich einer Férderquote.

Fir ONI ist auch erfreulich, dass die Fachbesucherzahl auf dem
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Messestand gegentber der Fakuma 2021 um mehr als 40 Pro-
zent gestiegen ist, obwohl viele Firmen bedingt durch eine nied-
rigere Auslastung und Personalbelegung keine oder sehr viel
weniger Mitarbeiter zur Fachmesse entsendet haben. Zudem
konnte eine langere Verweilzeit der Fachbesucher auf dem Mes-
sestand verzeichnet werden, weil man mittlerweile verschie-
denste Themengebiete und Versorgungssysteme anspricht bzw.
diskutiert.

Immer mehr Betriebe gehen dazu Uber — sicherlich auch durch
die I1SO 50.001 angeregt —, die Energie- und Prozesssituation
ganzheitlich zu bewerten bzw. Fachleute zu Rate zu ziehen, die
dieses Feld bespielen kénnen. Man hat einfach die Erfahrung
gemacht, dass nur durch die ganzheitliche Analyse und Bewer-
tung der einzelnen Bereiche ein MaBnahmenplan entwickelt
werden kann, der nach Priorisierung angegangen und nach Um-
setzung der einzelnen MaBnahme eine Bewertung der erzielten
Ergebnisse im Kern und Umfeld zul&sst.

Sehr oft wurde die Thematik , Einflussnahme der unkontrollier-
ten Luftstromungen auf die Formteilqualitdt” angesprochen.
Wesentlicher Grund dafur ist die gewonnene Erkenntnis, dass
Luftstromungen mehr oder weniger starken Einfluss auf die
Werkzeugoberflachentemperatur haben und in der Folge die
Formteilqualitat beeinflusst wird. Warum das so ist, wird deutli-
cher, wenn man bedenkt, dass eine Werkzeugform warmetech-
nisch wie ein Warmeaustauscher zu behandeln ist. Werden bei
einem solchen Element auf einer Seite warmetechnische Para-
meter verandert, wirkt sich das zwangslaufig auf das Ergebnis
der gegenuberliegenden Seite aus. Im konkreten Fall einer
SpritzgieBform, fuhren veranderliche Luftstromungen im Au-
Benbereich zwangslaufig zu einer Beeinflussung der Formteil-
qualitat. Natdrlich ist das stark abhdngig von der
warmetechnischen Tragheit des Systems und dessen dampfen-
der Wirkung. Die Einflussnahme fallt jedoch umso starker aus, je
empfindlicher das Formteil hinsichtlich Qualitadt und MaBhaltig-
keit ist. Speziell dann, wenn hohe Anforderungen an die Form-
teilqualitat im Raum stehen, muss man die Einflussnahme durch

Voller Stand
am zweiten
Messetag

unkontrollierte Luftstromungen von vorherein ausschlieBen. Auf
dem Messestand wurden dazu passend verschiedene lufttech-
nische Konzept gezeigt, mit denen daftir gesorgt wird, dass die
gesamte Maschinenhalle mit einer weitestgehend homogen
temperierten, langsam flieBenden Verdrangungs-Luftstromung
beaufschlagt wird. Die Frischlufteinleitung in die Hallenbereiche
erfolgt Uber Verdrangungsluftauslasse, die das Einstromen der
Luft mit niedrigen FlieBgeschwindigkeiten sicherstellen. Ange-
passt auf die Maschinenplatzierung und die sich daraus erge-
benden thermischen Belastungspunkte werden die Auslasse
entsprechend der Erfordernisse verteilt. In den meisten Féllen ist
eine bodennahe Anordnung zu bevorzugen, um die Frischluft-
mengen gezielt so zu fihren, so dass unter Berticksichtigung der
thermischen Gesamtsituation eine bestmaogliche Verteilung er-
zielt wird.

Bedingt durch die immer komplexer werdenden Aufgabenstellun-
gen und die Notwendigkeit, neben dem Kernprozess auch die Pe-
ripherie in alle Betrachtungen einzubeziehen, wurde erneut
deutlich, dass eine umfassende Systemkompetenz von Fachleuten
gefragt ist. Dazu braucht es auch die Fahigkeit Uber den soge-
nannten Tellerrand zu schauen und dem Kunden oder Zielkunden
geldwerte Hinweise neben der Systemtechnik zu bieten.

Die Fakuma hat wieder einmal gezeigt, dass die Messe ganz-
heitlich dazu genutzt wird, um durch das Zusammenspiel von
erstklassiger Produktprasentation, Fachkompetenzebene und
vertrauensbildender Begegnungsstatte Menschen in eine nach-
haltige Geschaftsverbindung zu fuhren.

Autor
Dipl.-Ing. Rudiger Dzuban,
ONI-Wé&rmetrafo GmbH, Lindlar

m ONI-Warmetrafo GmbH
Niederhabbach 17, 51789 Lindlar, Deutschland
www.oni.de
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Kommentar: Ein Kernpunkt der Fakuma 2023 -
Kunststoff auf dem Weg zum Wertstoff

Dipl.-Ing. Rudiger Dzuban, ONI-Wé&rmetrafo GmbH

Dem Messeveranstalter Schall als Moderator und dem Mes-
sebeirat als Initiator ist es zu verdanken, dass das Thema
. Kunststoff — Wertstoff statt Problemstoff" auf der Fakuma
2023 in den Fokus gerlickt wurde. Startpunkt war die Round-
Table-Diskussion am ersten Messetag, in der auch ein véllig
neu gedachter Ansatz zur Losung der Problematik formuliert
wurde.

. Wird Kunststoff morgen am Tag durch eine Regulierungs-
maBnahme 5-mal oder gar 10-mal so teuer verkauft, wie er
heute in der Erzeugung kostet, ist die Wahrscheinlichkeit sehr
hoch, dass kein Kunststoff mehr in der Umwelt entsorgt wird.
Dann lohnt sich fur jeden das Sammeln von Kunststoff in der
gelben Tonne, weil jedes Kilogramm Wertstoff einen attrakti-
ven Geldwert darstellt!”

Das Pfandsystem fur Flaschen und Dosen aus Kunststoff oder
Metall hat es vorgemacht. Man hat in diesem Fall dem Kunst-
stoff einfach einen sehr viel hoheren Wert zugeordnet, als er
tatsachlich kostet. Die Folge daraus: Es sind kaum noch Pfand-
flaschen in der Natur zu finden, weil teilweise regelrecht Jagt
auf die begehrten Stlicke gemacht wird. Die Pfandpflicht hat
das gesellschaftliche Bewusstsein fir den Wert wiederver-
wendbarer und wiederverwertbarer Materialressourcen ange-
regt und in der Folge einen wichtigen Beitrag zur Abfall-
vermeidung und -verwertung geleistet.

Wird also Kunststoff in Ganze zum Wertstoff und nicht mehr
achtlos in unserer Umwelt entsorgt, fuhrt das zur Entlastung
unserer Geldborse, und die Gesundheit eines jeden Blrgers
profitiert auch davon. Diese Behauptung erklart sich fr jeden
simpel und einfach selbst, wenn man die aktuelle Situation
etwas naher beleuchtet.

Finanziell wird jeder von uns entlastet, weil beispielsweise viele
Menschen in der Verwaltung und Politik sich nicht mehr mit
dem unangenehmen Thema , Wie vermeidet man die Um-
weltverschmutzung durch Plastikmull” beschaftigen oder Ko-
lonnen von StraBenwartern sich nicht mehr mit
weggeschmissenen Plastikbechern und Flaschen an unseren
StraBen und Autobahnen herumschlagen missen. Hier geht

Weil die Zukunft den Kindern gehért

Die Firma ONI-Wé&rmetrafo feiert ihren 40-jahrigen Geburts-
tag und hat das Thema Umwelt und Nachhaltigkeit auf der
Fakuma 2023 einmal auf eine véllig andere Art und Weise
thematisiert. Denn wenn man von Zukunftssicherung
sprechen will, muss man den Bogen auch Gber die nédchste
Generation schlagen, zu den Kindern. Aus diesem Grund
mdéchte man bei ONI mit kleinen, sehr sympathischen
Botschaftern und einem umweltunterstitzenden Hauschen
daflir sorgen, dass die Kinder zum Mitmachen in Richtung
nachhaltige Energieverwendung und Umweltschutz ange-
regt werden. Die kleinen ONI-Botschafter Toni der Bienen-
bér und Moni die Honigbiene sowie ein Wildbienen-Hotel,
ergénzt durch ein Glas Honig, wurden wéhrend der Fakuma
an Kunden und ONI-Interessenten verschenkt.

es um Vermeidung von Kosten, die heute durch Steuergelder
und Gebuhren der Burger aufgebracht werden mussen.

Die Aufbereitung von Kunststoffen, die ihren Dienst in der er-
sten Anwendung zu unserem Nutzen erledigt haben, wird
unter 6konomischen Gesichtspunkten attraktiv. Zudem wr-
den die Technologien zur Aufbereitung mit groBter Intensitat
weiterentwickelt, egal ob auf mechanischer oder chemischer
Grundlage. Das wiederum wiirde eine sehr viel héheren Nut-
zungsrate der Sekundarstoffe zur Folge haben. Und das oft-
mals nur verbal formulierte Thema , Kunststoff- Kreislauf-
wirtschaft” erfihre eine atemberaubende Belebung in der
Praxis.

Das aus der Weiterentwicklung von Aufbereitungsverfahren
gewonnene Know-how kénnte ein Exportschlager werden,
weil weltweit Millionen Tonnen Kunststoff darauf warten, zum
Nutzen der Menschen aufbereitet zu werden.

Und dann ware da noch ein nicht ganz aus dem Auge zu ver-
lierender Aspekt. Unsere Gesundheit. Die Auswirkungen von
Mikroplastik und der daran anhaftenden Schadstoffe auf un-
sere Gesundheit sind derzeit noch nicht einmal ansatzweise
zu beurteilen. Interessant dabei ist, dass Mikroplastik nicht nur
aus weltweit entsorgten Kunststoffprodukten stammen, son-
dern gezielt als Hilfsmittel in verschiedensten Produkten des
taglichen Lebens eingesetzt werden. Zu befiirchten ist, dass
die Kosten fur die Bewaltigung dieser Problematik gigantisch
sein kdnnten. Daraus erklart sich vielleicht auch die Bestre-
bung der EU, den Verkauf von Mikroplastik schrittweise zu
verbieten.

Aus einer ganzheitlichen Betrachtung ergeben sich meiner
Meinung nach zwei Szenarien. Im ersten Fall bleiben die Ak-
tivitaten in Richtung , Kunststoff-Kreislaufwirtschaft” auf dem
bisherigen Niveau. Kunststoff bleibt billig und Problemstoff,
wird auf Minimalniveau im Kreislauf gefahren und die daraus
erwachsenden Probleme werden nicht kleiner und die Kosten
fur die Bewaltigung bezahlen wir weiterhin indirekt tGber Steu-
ern, Gebuhren und Krankenkassenbeitrage.

Im zweiten Fall kommt es zu einer Preisregulierung und damit
zu einer ,Beférderung” zum Wertstoff und in der Endab-
rechnung zu einem Plus fur alle Beteiligten.

Auf jeden Fall sollte die Zielsetzung im Interesse aller sein:
“Sinnvoller Einsatz als Wertstoff und sinnvolle Vermeidung als
Problemstoff! "
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40 Jahre ONI -

Von der Garage zum deutschen

Weltmarktfdhrer

Das ist wohl die kirzest mégliche Fassung zur
Erfolgsgeschichte eines Unternehmens, in
diesem Fall des Energiesparspezialisten ONI im
oberbergischen Lindlar. 1983 gestartet mit drei
Personen in einer Garage in Lindlar auf 60 m?,
ist die ONI-Wéarmetrafo GmbH heute der
deutsche Weltmarktfihrer flr besonders
effiziente und energiesparende System-
I6sungen fur die unterschiedlichsten
Industriebranchen. Am 10. November wurde
der runde Geburtstag gemeinsam mit mehr als
400 Géasten und vielen Ehrengasten aus Politik,
Wirtschaft und Verwaltung gefeiert.

ie Reihe der Gratulanten wurde angeftihrt von Mona

Neubaur, Ministerin fir Wirtschaft, Industrie, Klimaschutz
und Energie sowie stellvertretende Ministerprasidentin des Lan-
des Nordrhein-Westfalen. Alle Redner und Géste fanden aner-
kennende Worte fuir ein Unternehmen und seinen Grinder und
heutigen geschaftsfiihrenden Gesellschafter Wolfgang Oehm.
1983 war er mit der Idee gestartet, energiesparende Systeme
far Kunststoffmaschinen zu entwickeln und weltweit zu ver-
kaufen. Eine zu diesem Zeitpunkt nicht gerade besonders er-

ONI-Firmengrinder Wolfgang Oehm bei seiner Rede zum
40-jéhrigen Firmanjubildaum
(Foto: Pergler Medien/Richard Pergler)

folgversprechende Idee, weil die Energiepreise sehr niedrig lagen
und die Kunststoffindustrie derzeit wichtigere Themen hatte.

Sein umfassendes Wissen und Know-how rund um die Kunst-
stoffmaschinentechnik und die Kunststoffverarbeitung war je-
doch vielen Betrieben im Oberbergischen regelrecht Gold wert.
Nachdem es ihm dann auch noch gelang, ein in Deutschland
und Europa hoch angesehenes Unternehmen, die Dynamit

Einige der Ehrengéste und aus Politk,
Wirtschaft und Verwaltung. Von Links:
Michael Sallmann (IHK-KéIn —
Geschéftsstelle Gummersbach),

Klaus Grootens (Kreisdirektor Ober-
bergischer Kreis), Marc Zimmermann
(MDL Biindnis 90/Die Grtinen),

Dr. Georg Ludwig (Blrgermeister
Lindlar), Mona Neubaur (Ministerin
far Wirtschaft, Industrie, Klimaschutz
und Energie sowie stellvertretende
Ministerprasidentin des Landes
Nordrhein-Westfalen), Wolfgang
Oehm (Geschéftsfihrender Gesell-
schafter ONI-Wé&rmetrafo GmbH),
Matthias Heidmeier (Staatssekretar
im Ministerium fur Arbeit, Gesundheit
und Soziales des Landes Nordrhein-
Westfalen), Hans Peter Wollseifer
(Président der Handwerkskammer zu
KélIn) (Foto: ONI)
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Nobel Kunststofftechnik, fir sich zu gewinnen, begann eine
Uberaus rasante Unternehmensentwicklung.

Oehm wird nicht nur als ein genialer Entwickler mit Weitsicht
gefeiert, sondern er gilt in der Kunststoffbranche als Pionier und
Wegbereiter fir den Einsatz energiesparender Systemtechniken.
Das ONI-Produkt- und Leistungsspektrum reicht heute von der
Beratung und Planung bis zum schltsselfertigen Bau komplexer,
energieoptimierter Anlagen in den Bereichen Kihlanlagen, War-
merlckgewinnung, Maschinenoptimierung, patentierte Werk-
zeugtemperierung, Luftungsanlagen, Reinraumtechnik sowie
Drucklufttechnik, fur die unterschiedlichsten Industriebranchen.
ONI z&hlt zu den erfolgreichsten Unternehmen in Deutschland.
Mehr als 50 nationale und Internationale Preise und Auszeich-
nungen belegen das eindrucksvoll. Viel wichtiger aber ist, dass
mehr als 6.200 zufriedenen Kunden in Gber 70 Landern der Welt
auf die ausgezeichneten Systemldsungen zurtickgreifen und der
Kundenkreis kontinuierlich weiterwachst.

Waren 1983 Energiesparsysteme eher weniger gefragt, ist diese
Systemtechnik, nicht zuletzt vor der zuriickliegenden Versor-
gungsproblematik, heute so stark nachgefragt wie nie. Oehm
stellte in seiner Rede deutlich heraus, dass der Unternehmens-
erfolg auch zukinftig von seiner motivierten und engagierten
Mannschaft und dem herausragenden System-Know-how ab-
hédngig ist. Die Entwicklungsmoglichkeiten auf diesem Feld sind
nahezu unbegrenzt.

All diese Erfolge sind aus Sicht von Wolfgang Oehm das Resul-
tat einer herausragenden Mannschaftsleistung und einer opti-
mal auf die Marktbedurfnisse hin abgestimmten Produkt- und
Leistungspalette: ,, Wir sind eine starke Mannschaft und nur mit
einer starken Mannschaft lasst sich unser dynamisches Wachs-
tum kontinuierlich vorantreiben und Arbeitsplatze dauerhaft si-
chern. Aus diesem Grund stehen fur mich die Mitarbeiter auch
im Mittelpunkt!”

Nach dem offiziellen Teil mit vielen Rednern folgte dann ein bun-
tes Showprogramm mit kabarettistischen, musikalischen und

Die Gruppe LaMetta bot einen
atemberaubenden, kraftakrobatischen
Showact (Foto: ONI)

Mona Neubaur war schon mehrfach zu Gast bei der Firma
ONI und konnte dort Einblicke in das Firmengeschehen
nehmen. In Ihrer fesselnden Rede unterstrich sie die
Besonderheiten der Firma ONI, nicht nur als Energiespar-
spezialisten, sondern auch als einen besonderen und &duBerst
sozialen Arbeitgeber mit Weitblick.

Und damit verdeutlichte sie gleichfalls die herausragende
Persénlichkeit Wolfgang Oehms

(Foto: VM Verlag/Bettina Jopp-Witt)

kraftakrobatischen Darbietungen renommierter Kiinstler — ein
farbenpréchtiger Rahmen fur eine rundum gelungene Abend-
veranstaltung.

Herzlichen Glickwunsch Wolfgang Oehm, herzlichen
Gltickwunsch ONI!

m ONI-Warmetrafo GmbH, www.oni.de

Die ED:EL Duo-Show mit Edwina De Pooter und Dirk Elfgen begeisterte

nicht nur Wolgang Oehm, sondern auch sémliche Géste
(Foto: Pergler Medien/Richard Pergler)
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Wenn der Sonnenschutz lange

halten soll —

Kampf um Qualitat bei Lamellenstoren

Héuser haben Lebensdauern von mindestens
50 Jahren. In dieser Zeit méchte der Eigen-
timer keine unnétigen Folgekosten fir
Reparaturen an Einbauten haben. Das betrifft
auch den Sonnen- und Sichtschutz mithilfe der
immer beliebter werdenden Aluminium-
Verbundraffstoren. Ihre Langlebigkeit wird
von verschiedenen Qualitdtsmerkmalen beein-
flusst. Nattrlich kann der Hersteller nicht alles
selbst produzieren, sondern braucht verldss-
liche Zulieferpartner, die ihn bei Qualitéts-
problemen entlasten. Zu diesen Zuliefer-
produkten gehéren auch die Kunststoffprofile
in den Lamellen und Flihrungsschienen der
Storen. Ein Gesprdach mit einem mittelstandi-
schen Schweizer Hersteller und seinem Profil-
Zulieferer.

.Im Baubereich tobt ein gnadenloser Preiskampf, bei dem ich
gegen inlandische sowie internationale GroBanbieter antreten
muss”, erlautert Hanspeter Ottiger, Geschaftsinhaber der Lam-
In Bau AG in Muhlau (Schweiz). Bei GroBprojekten habe er des-
halb kaum Chancen, da bestimme meist der niedrigste Preis.
Seine Kunden seien vor allem Storisten, zumeist mittelstandi-
sche Handwerksbetriebe, die darauf Wert legen, ihren Kunden

Farbenfroh, freundlich und einladend: Lamellenstoren an
einem Wohnhaus (Alle Fotos: Klaus Vollrath)

Beispiel fur ein
Qualitats-
problem: Schon
nach wenigen
Jahren riss hier
ein unzureichend
vernieteter Flih-
rungsbolzen aus
der Lamelle eines
Storen heraus

traditionelle Schweizer Qualitat anzubieten. Diesen Markt be-
diene er mit Produkten, bei denen er auf Soliditat und Langle-
bigkeit setze. So verwende er als Blechmaterial weiterhin Metall
mit einer Dicke von 0,43 mm, wahrend die GroBanbieter oft nur
noch 0,38 mm verarbeiten. Statt einer Nasslackierung erhalten
seine Bleche grundsatzlich einen Strukturlack, der eine gefalli-
gere Optik habe. Und beim Stanzen der Locher fur die Zugbéan-
der vermeide er scharfe Kanten durch einen Gegenstempel, der
eine abgerundete Bordelung erzeugt. Das verringere das Risiko
eines vorzeitigen Durchscheuerns der Aufzugbander. Deren

Lam-In Bau-Geschéftsinhaber Hanspeter Ottiger (links) und
Christoph Solenthaler (Technischer Berater/ Verkauf bei
mobil Kunststoffprofile) freuen sich tber den Erfolg des
Entwicklungsprojekts
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Zum Schutz vor Klappergerduschen und Lackschdden wird in
die AuBenkante der Aluminiumlamellen ein Kunststoffprofil
eingewalzt

Breite betragt bei ihm auBerdem 8 statt der heute haufig anzu-
treffenden 6 mm. Bei den Haken fiir die Befestigung der beid-
seitigen Tragkordeln verwende er witterungsbestandigen
Chromstahl. Zudem lassen sich diese 6ffnen, so dass die Trag-
kordeln notfalls ausgetauscht werden kénnen.

Probleme mit Kunststoffprofilen zur Gerduschddmpfung

. Selbst bei scheinbar nebensachlichen Zulieferprodukten wie
den Kunststoffprofilen zur Gerduschdampfung brauche ich zu-
verlassige Lieferanten”, erganzt Hanspeter Ottiger. Diese Keder
genannten Profile werden bei der Herstellung der Aluminiumla-
mellen mit ihrem runden Kern in der vorderen Kante mit einge-
walzt. Sie weisen eine lange, geschwungene Lippe auf, welche

Auch bei diesen Kedern, welche in den seitlichen Fihrungs-
schienen der Storen als Gleitflaichen fungieren, konnte
mobil Kunststoffprofile auftretende Probleme beheben

beim Hochstellen der Lamellen einen direkten metallischen Kon-
takt verhindert. Ohne diesen Schutz wirden sie bei Windst6Ben
aufeinanderstoBen, was unangenehme Klappergerausche sowie
Lackschaden zur Folge hatte. Urspriinglich bezog er diese Profile
von einem anderen Hersteller. Leider lie bei diesem Lieferanten
die Verlasslichkeit im Laufe der Zeit immer mehr nach, was ihm
in der Produktion groBe Probleme bereitete. Entscheidend war
eine immer wieder schwankende Qualitat, insbesondere durch
Uber- oder Unterschreitungen bei den Abmessungen. Dies
fuhrte zu teurem Ausschuss bei der kontinuierlichen Herstellung
der Lamellen im Rollenwalzwerk. Die Fehler zeigten sich oft erst
nach dem Walzen, so dass halb fertig produzierte Lamellen weg-
geworfen werden mussten.

Gemeinsames Entwicklungsprojekt
mit einem Hersteller

in Berneck

.In dieser Situation fragte Herr Ottiger im
April 2022 bei uns an, ob wir ihm bei sei-
nem Problem weiterhelfen konnten”, er-
innert sich  Christoph  Solenthaler,
Technischer Berater bei mobil Kunststoff-
profile. Ihm sei sofort klar gewesen, dass
diese Angelegenheit nicht auf die leichte
Schulter genommen werden durfte. Beim
Ubereinanderstapeln von beispielsweise
25 Lamellen addieren sich Toleranzab-
weichungen von jeweils nur plus oder
minus 0,1 mm zu Hoéhenunterschieden
zwischen vorderer und hinterer Kante des

Bei den fertig montierten Lamellen-
paketen spielt die gleichméBige
Stapelbildung eine wichtige Rolle
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Lamellenstapels von + 2,5 mm. Die Folge: Eine solch ,schiefe”
Stapelung stort die Optik eines teilweise aufgezogenen Storens
massiv.

Deshalb lieB er sich als erstes die Zeichnung des Keders sowie
eine Auswahl an ,Gut”- bzw. ,Schlecht”-Mustern geben und
beriet sich ausfuhrlich mit seinen Kollegen aus Entwicklung und
Produktion. Allen war klar, dass es schwierig werden durfte, aber
es wurde beschlossen, die Herausforderung anzunehmen.

Zahlreiche Versuche...

.Unsere Techniker stellten zunachst ein entsprechendes Extrusi-
onswerkzeug her und begannen mit der Herstellung von Mus-
tern in geringen Mengen auf jeweils separaten Spulen”, weif3
Christoph Solenthaler. Als Material kam HDPE zum Einsatz. Bei
zahlreichen Versuchen wurden unterschiedlichste Verarbei-
tungsparameter des Extrusionsprozesses variiert. Zusatzlich wur-
den Modifikationen am Werkzeug vorgenommen. Bei Lam-In

Bau wurden die erzeugten Chargen dann probeweise verarbei- Das von einer groBBen Spule zugefiihrte Kederprofil wird
tet. In dieser Phase des gemeinsamen Entwickelns gab es leider kurz vor dem Umformen des Randes der Lamelle (ber eine
Umlenkrolle von unten ins Walzwerk eingeféddelt

neben positiven Ergebnissen auch zahlreiche Enttauschungen.

...................................................................................................................................................................
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che Sprache und das gleiche Qualitatsbewusstsein sowie eine
ausgezeichnete Kundenorientierung hat. Und ausserdem auch
noch vergleichsweise nah angesiedelt ist”, bilanziert Ottiger.

Autor
Klaus Vollrath,
b2dcomm.ch

m Lam-In Bau AG
Mettenfeldring 6, CH-5642 Miihlau/AG, Schweiz
www.laminbau.ch

Das urspriinglich flache Aluminiumband kommt hier am » mobil Kunststoffprofile AG .

vorderen Bildrand als halbfertige Lamelle aus den ersten Littenbachstr. 1, CH-9442 Berneck, Schweiz

Gertsten der polierten Rollen des Walzwerks hervor www. mobil-kunststoffprofile.ch

Auf eine ,gute” Spule folgten wieder schlechte, Und €5 War — ......ccccviuiiiiiiiiiiiiiiiinrceee s .

kaum auszumachen, welche Parameter denn jetzt ausschlagge-
bend gewesen waren. Zum Gluck fur beide Entwicklungspartner
besassen sie gleichermassen den Willen, Zeit, Geld und Geduld
in das Projekt zu investieren.

.Besonders beeindruckt hat mich hierbei, als mir nach einigen
erneuten Fehlschlagen angekindigt wurde, am Samstagmorgen
werde ein Herr Lang morgens um acht Uhr einige neue Rollen
vorbeibringen”, erinnert sich Ottiger. Erst nachtraglich sei ihm
klargeworden, dass dies kein Mitarbeiter der Speditionsabtei-

lung, sondern der geschaftsfihrende Gesellschafter hochstper- P | X A R G U S
sonlich war, der ihm seine Testmuster nach 150 km Autofahrt
am Samstag frihmorgens vorbeibrachte. Ein eindrtcklicherer
Beweis fir das ernsthafte Engagement der Firma mobil Kunst-
stoffprofile bei diesem gemeinsamen Vorhaben sei kaum vor-
stellbar.

...flhrten letztlich zum Durchbruch

.Mittlerweile konnten wir alle Probleme aus dem Weg rdumen
und ich werde kontinuierlich mit einem Produkt versorgt, das
meine Anspriche erfullt”, freut sich Ottiger. Auch bei einem
weiteren Keder, der in die beiden seitlichen Fiihrungsschienen
aus Aluminium eingezogen wird, habe ihm mobil Kunststoff-
profile weiterhelfen kénnen. Dieser Keder dient als Gleitflache
fur die seitlichen Fuhrungsbolzen rechts und links an den La-
mellen der Storen. Er verhindert einen direkten Kontakt zwi-
schen den metallischen Teilen und damit einen gegenseitigen
Verschleiss von Schiene und Bolzen. Beim Einschieben dieses Ke-
ders in die Schienen gab es Probleme aufgrund kleiner Abmes-
sungsunterschiede zwischen den beiden im Unternehmen
verwendeten Schienentypen. Auch fur dieses Problem konnte
mobil Kunststoffprofile nach kurzer Entwicklung eine funktio-
nierende Losung prasentieren. ,,Im Vergleich mit dem friheren
Lieferanten habe ich jetzt einen Partner gefunden, der die glei-

Oberflache.Geometrie. All-in-One.

Optische Inline-Inspektion von Extrusionsprodukten

www.pixargus.de
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Technology Event 2023 -
GneuB préasentiert OMNI-Recycling-

Technologien und

feiert 40-jahriges Firmenjubilaum

Eventhalle des Gneuss Technology Events am Firmensitz in Bad Oeynhausen (Foto: Gneul3)

Das Familienunternehmen GneuB3 aus Bad Oeynhausen prédsentierte anlasslich seines
40-jahrigen Jubildums spannende Produktneuheiten und innovative Recycling-
technologien wéhrend eines zweitdgigen Technology-Events am 7. und 8. November
2023. Besucher aus flunf verschiedenen Kontinenten nahmen teil und erlebten
hautnah die Prasentationen der Extrusionssysteme MRS, MRSpure und MDS, sowie
der Recyclinganlagen OMNImax und OMNIboost und verschiedener Schmelzefiltrier-

systeme.

ie geschaftsfiuhrenden Brtder Dr. Stephan GneuB und

Daniel GneuB ertffneten das Event in der kurz zuvor er-
bauten 2.700 m2 groBen Produktionshalle, die eigens fur das
Event umgestaltet wurde, und gaben einen Einstieg in die tech-
nologischen Innovationen der nachfolgenden Beitrage. Die Ab-
teilungsleiter aus den Geschaftsbereichen Fiber & Pellets, Film &
Sheet sowie R&D zeigten Einblicke in die wesentlichen Charak-
teristika und Anwendungen der neuen OMNI-Recyclingtechno-
logien. Interaktive Umfrageelemente wahrend der Vortrage
férderten dabei den lebhaften Austausch von Ideen und Per-
spektiven im Kunststoffrecycling unter den Teilnehmern.

Im GneuB-Technikum 1 am Hauptstandort standen die Verar-
beitung von PET- und PS-Mahlgut zu lebensmitteltauglicher Tief-
ziehfolie auf einer OMNImax Recyclinganlage im Mittelpunkt.
Die Versuche im Technikum 2 konzentrierten sich hingegen auf
die Regranulierung von PET-Fasern mittels des OMNIboost-Re-
cyclingsystems sowie das closed-loop Recycling von HDPE-Fla-
schendeckeln mit dem MRSpure-Extruder.

Ein Highlight am Abend des ersten Tages war das Galadinner im
historischen Kaiserpalais, welches anlasslich des 40-jahrigen Ju-
bildums von GneuB stattfand. Hier blickte Unternehmensgriin-
der Detlef GneuB nicht nur auf die Vergangenheit seines
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Galadinner zum 40-jéhrigen Jubildum
im historischen Kaiserpalais im
Kurpark im ostwestfélischen

Bad Oeynhausen (Foto: GneuB3)

familiengefiihrten Betriebs zurtick, Dr.
Stephan Gneuf3 gab auch einen Ausblick
auf die kommenden Jahre und die Fort-
setzung der Erfolgsgeschichte GneuB.
Die Veranstaltung war ein groBer Erfolg
und zeigte einmal mehr die Innovations-
kraft und technologische Kompetenz des
ostwestfalischen Unternehmens. Die in-
ternationale Teilnahme und durchweg
positiven Reaktionen der Besucher ver-
deutlichten das starke Interesse an nach-
haltigen Technologien. Der Blick in die
Zukunft verspricht weitere wegweisende
Fortschritte im Bereich Recycling und
nachhaltiger Produktionsverfahren.

m Gneuss Kunststofftechnik GmbH
Méonichhusen 42, 32549 Bad Oeynhausen, Deutschland
Herzlichen Glickwunsch Familie und Firma GneuB! WWW.gneuss.com

Beispiel tiefgezogener Essschalen
(Beide Fotos: VM Verlag/Bettina Jopp-Witt)

Verarbeitung von PET- und PS-Mahlgut zu lebensmittel-
tauglicher Tiefziehfolie auf einer OMNImax Recyclinganlage
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»Bei unseren Recyclinganlagen
steht immer der gréBtmdégliche
Kundennutzen im Mittelpunkt”

Ein Interview mit Dr. Stephan GneubB,
Geschéftsfahrer der
Gneuss Kunststofftechnik GmbH

Herr Dr. GneuB, Sie haben wéahrend der letzten K 2022
die Gelegenheit genutzt und das damals neu in den
Markt eingeftihrte OMNI-Recycling-System in lhrem
Technikum vorgefihrt.

Wie hat sich dieses System seitdem entwickelt, gibt es
seit der Markteinfliihrung schon viele Interessenten und
Kéufer?

Dr. Stephan GneuB: Das Timing fur die Markteinfhrung der
OMNI-Recyclinganlagen war genau richtig. Viele Kunststoff-
verarbeiter sehen sich gestiegenen Recycling-Anforderungen
ausgesetzt und haben ein groBes Interesse an Turn-key Losun-
gen. Wir bei GneuB sehen das deutlich in der Anzahl der Pro-
jekte, was letztendlich auch ein Grund fiir die Ausweitung der
Produktionskapazitat durch den Bau einer neuen Halle war. Welcher Kundenkreis ist typisch, fir welchen ist das
OMNI-Recycling-System am besten geeignet?

Dr. Gneuf3: Die OMNI-Recyclingtechnologien decken das
obere Ende des technologisch Maglichen ab. Insbesondere die
Reinigungseffizienz durch den Entgasungsextruder und die
Rotary-Filter setzen weltweit MaBstdbe. Insofern sind unsere
Kunden in der Regel an sehr hochwertigen Rezyklaten interes-
siert, oftmals fur Lebensmittelkontaktanwendungen, aber auch
fur den Automobil- oder Textilbereich.

Welche Granuliersysteme werden beim OMNI-
Recycling-System ,,standardméaBig” eingesetzt?

Und gibt es auch technologische Komponenten, die
GneuB nicht selbst herstellt und die von anderen
Lieferanten bezogen werden?

Dr. GneuB: Wir setzen in Abhdngigkeit von Endprodukt und
Polymer eine Vielzahl unterschiedlicher Granuliersysteme ein.
Oftmals wird dies auch durch den Kunden auf Basis der ge-
winschten Granulatform und Granulateigenschaften vorgege-
ben. So kaufen wir Trockenschnittsysteme, Wasserring- und
Unterwasser- sowie Unterwasserstranggranulierungen ein, die
wir auch bei Kundenversuchen im Technikum einsetzen.

Bei unseren Recyclinganlagen steht immer der groBtmaogliche
Kundennutzen im Mittelpunkt. Dies impliziert regelméaBig die
Integration von Komponenten externer Lieferanten, zum Bei-
spiel von Schmelzepumpen, Granuliersysteme, FoliendUsen,
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etc.. Unbenommen hiervon bleibt die technologische Gesamt-
verantwortung von Gneuf fur die komplette Recyclinganlage.

Bezuiglich der eingesetzten Polymerrohstoffe, gibt es da
Einschrankungen hinsichtlich der Qualitat?

Dr. Gneuf3: Wie immer beim Kunststoffrecycling gilt, dass die
Qualitat des Eingangsmaterials maBgeblich die Qualitat des Re-
zyklats mitbestimmt. Allerdings sind die OMNI-Recyclinganla-
gen so konzipiert, dass sie auch mit hohen Verschmutzungs-
raten gut zurechtkommen. Die hohe Flexibilitdt und teils voll-
automatisierte Anpassung der Prozessparameter an schwan-
kende Eingangsqualitadten ermdglichen zudem eine konstant
hohe Rezyklatqualitat auch bei stark variierenden Eingangs-
qualitdten wie sie im Markt immer 6fter anzutreffen sind. Dies
ist ein echtes Alleinstellungsmerkmal, das durch die sehr kurze
Verweilzeit des Polymers im Recyclingprozess ermdglicht wird.

OMNI ist ja ein sehr komplexes Recycling-System. Wie
aufwendig ist die Wartung dieses Systems?

Dr. Gneuf3: Die OMNI-Recyclinganlagen sind keineswegs
komplex. Im Gegenteil sind sie durch duBerst kurze und ein-
fache Verfahrensschritte gekennzeichnet. Der hohe Automa-
tisierungsgrad fuhrt zudem zu einem vergleichsweise geringen
Aufwand fur den Anlagenbediener.

Die eingesetzten Extrusionssysteme lassen sich genauso be-
dienen und warten wie marktgdngige Einschneckenextruder.
Insbesondere die bei OMNI-Anlagen eingesetzten Wasser-
ringpumpen Vakuumsysteme sind zudem ausgesprochen war-
tungsfreundlich. Dasselbe gilt fur die eingesetzten vollauto-
matischen und selbstreinigenden RSFgenius Rotary Filtrier-
systeme.

Zusammenfassend lasst sich sagen, dass OMNI-Recyclinganlagen
fur den Einsatz von verschmutzten Polymeren konzipiert wurden
und sich daher durch eine hohe Robustheit einerseits und einen
geringen Wartungsaufwand andererseits auszeichnen.

Abgesehen von den raumlichen Gegebenheiten oder
Méglichkeiten, kénnen zwei OMNI-Recycling-Systeme
gleichzeitig von einem Betreiber bedient werden?

Dr. GneuB3: Der Betrieb von mehreren OMNI-Recyclinganla-
gen durch einen Bediener ist marktablich.

Vielen Dank ftr das Gespréch!

m Gneuss Kunststofftechnik GmbH

Monichhusen 42, 32549 Bad Oeynhausen, Deutschland
WWW.gneuss.com

Unsortiertes Eingangsmaterial — closed-loop Recycling von HDPE-Flaschendeckeln mit dem MRSpure-Extruder

(Alle Fotos: VM Verlag/Bettina Jopp-W/itt)
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SmellStop —

Geruchsreduzierung von Post-Consumer-
Rezyklaten durch eine angepasste

Verfahrenstechnik
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Beispielhafter Entgasungsaufbau auf einem Doppelschneckenextruder

Seit August 2023 beschdéftigt sich das Projekt-
konsortium im Projekt ,, SmellStop” mit Frage-
stellungen zur Reduktion und Vermeidung des
Geruchs in Post-Consumer-Rezyklaten (PCR).
Das Konsortium setzt sich, neben dem Institut
flir Kunststoffverarbeitung (IKV) an der RWTH
Aachen als Konsortialfihrer, aus Unternehmen
aus den Bereichen Anlagenbau, Folienherstel-
lung, Sensorik und Druckfarbenherstellung zu-
sammen, welche durch die Firmen 3S GmbH,
Coperion GmbH, Kreyenborg GmbH & Co. KG,
Reifenhéduser Cast Sheet Coating GmbH & Co.
KG, RWK SE und Siegwerk Druckfarben AG &
Co. KGaA vertreten sind.

Die lineare Kunststoffwirtschaft fihrt von der
Férderung der Rohstoffe (ber die Emissionen

waéhrend der Produktion bis hin zur Entsor-
gung zu erheblichen 6kologischen Belastun-
gen. Insbesondere im Verpackungsbereich, in
welchem die gréBten Kunststoffmengen ein-
gesetzt werden, besteht daher groBes Inter-
esse an einer Steigerung des Rezyklatanteils
[NN20a]. Der Einsatz von Kunststoffrezyklaten
sowie das dazu notwendige werkstoffliche
Recycling von Kunststoffabféallen kénnen
einen signifikanten Beitrag zur Reduzierung
der CO,-Emissionen in der Verpackungs-
branche leisten [NNO8]. Der gréBte Anteil von
PCR im Bereich der Leichtverpackungen (LVP)
wird derzeitig far niederwertige Produkte
(Downcycling) verwendet oder der thermi-
schen Verwertung zugefihrt [Han21, NN19a].
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Ein zentrales Hindernis fur die Steigerung des Rezyklatanteils
in Verpackungsprodukten ist neben den sinkenden mechani-
schen und optischen Produkteigenschaften die starke Geruchs-
bildung. Hierzu gehdért neben der geringen Kundenakzeptanz
flr Gbelriechende Verpackungen auch die Belastung fur Mitar-
beiter wahrend der Verarbeitung der Rezyklate. Der Geruch wird
dabei hauptsachlich von den im Recyclingprozess entstehenden
Abbauprodukten verschiedener Kontaminanten gebildet, wie
zum Beispiel organischen Verunreinigungen oder den in den
Druckfarben enthaltenen Bindemitteln. Folglich ist die Geruchs-
reduktion von LVP-Rezyklaten ein essenzieller Faktor, um die res-
sourceneffiziente Kreislaufwirtschaft in der Verpackungsbranche
zu realisieren.

Verfahrenstechnische Reduktion des Geruchs

Das Forschungsvorhaben , Geruchsreduzierung als Schlissel-
technologie fur den Einsatz von rezykliertem Post-Consumer Po-
lyethylen” (SmellStop) kombiniert die aktuell moglichen
Geruchsreduktionsstrategien mit einer umfassenden Analyse der
geruchsaktiven Stoffe. Ausgangsbasis ist die Folienfraktion in
Form von Flakes aus PCR-Polyethylen niedriger Dichte (PCR-
LDPE), welche den GroBteil der Kunststoffverpackungsfolien
ausmacht. Entlang der Verarbeitungskette von der Vorbehand-
lung der gewaschenen Folienflakes Gber die Regranulierung bis
hin zur Produktion neuwertiger PE-Folie werden fllichtige orga-
nische Verbindungen (engl. Volatile Organic Compound (VOC)),
welche eine der Hauptursachen der Geruchsbildung darstellen,
analysiert und ihre Entfernung aus dem Kunststoff Uber ver-
schiedene Verfahren untersucht.

Eine Reduktion der Geruchsbelastung bei der Verarbeitung von
Verpackungsfolien kann durch die Optimierung aller im werk-
stofflichen Recycling durchgefiihrten Prozesse (zum Beispiel Wa-
sche, Sortierung, Trocknung, Compoundierung und Nachbe-
handlung) erreicht werden. So lasst sich bereits im Waschpro-
zess eine signifikante Reduktion geruchsaktiver Substanzen er-
zielen [RHU+ 22]. Fir die Trocknung werden in der Regel
Konvektionstrockner eingesetzt, welche Granulat mit einem
kontinuierlichen Luftstrom erhitzen. So kénnen flichtige Stoffe
nahe der Granulatoberflache entweichen [GMT93]. Ein alterna-
tives Trocknungsverfahren stellt die Infrarotbehandlung dar
[Vog22]. Hierbei wird das Material in einem Infrarotdrehrohr
unter Erhitzung rotiert. Die eingesetzte Infrarotstrahlung dringt
in das Material ein, wodurch eine gleichméaBige Erhitzung des
gesamten Granulatkorns erzielt wird. Die Rotation der Trommel
sorgt dabei fir eine kontinuierliche Granulatumwaélzung. Im
Zuge des Projekts werden die PCR-LDPE-Flakes vor der Verar-
beitung und das Regranulat nach der Compoundierung unter-
schiedlichen thermischen Vorbehandlungen unterzogen, welche
den Gehalt von VOCs reduzieren sollen. Hier wird unter ande-
rem der Effekt des Infrarotdrehrohrs und einer Wasserdampf-
vorbehandlung auf die Geruchsreduktion untersucht.
Wahrend der Compoundierung und Extrusion ist eine Geruchs-
reduzierung Uber Filtration und Entgasung moglich [MS16]. Ins-
besondere die Entgasung von Kunststoffrezyklaten lasst sich
unter anderem durch Anpassung der Schneckenkonfiguration,
der Drehzahl und des Durchsatzes optimieren [Gre96]. Darber
hinaus kdnnen mit Doppelschnecken- und Planetwalzenextru-
dern deutlich hohere Oberflachenerneuerungsraten erreicht
werden, was die Entgasungseffizienz erhéht [KBR19]. Durch den
Einsatz geeigneter Schneckenelemente lasst sich eine Teilflllung

des Extruders im Entgasungsbereichs realisieren. Hieraus ergibt
sich eine VergroBerung der Grenzflache zwischen Schmelze und
Vakuum und somit eine gesteigerte Entgasungsleistung [Lim13,
Koh16]. Die Partialdriicke fltichtiger Verbindungen lassen sich
durch die Zugabe von Schleppmitteln verringern. Schleppmittel
sind Fluide (zum Beispiel Wasser, Stickstoff oder Kohlenstoffdi-
oxid), welche durch eine katalytische Wirkung den Stofftrans-
port im Granulat geloster Stoffe beschleunigen [HIKP14, KBR19,
MS16]. Durch ein Aufschaumen der Schmelze kénnen Schlepp-
mittel zusatzlich die Entgasungsoberflache erhéhen [Gre96].
Im Projekt werden verschiedene mehrstufige, modulare Entga-
sungsstrategien unter Variation der Entgasungsparameter, wie
der Anzahl und Position der Entgasungsddéme, des Vakuum-
drucks und dem Einsatz von Schleppmitteln, untersucht. Das Bild
zeigt ein Beispiel eines Doppelschneckenextruders mit Entga-
sungsaufbau.

Zusatzlich wird neben der Geruchsminimierung in der Regranu-
lierung der Folienflakes die Verarbeitung der hergestellten Gra-
nulate betrachtet. Hier wird in der Blas- und Flachfolien-
herstellung eine Reduktion des Geruchs durch eine gezielte An-
passung der Prozessparameter, wie zum Beispiel der Verarbei-
tungstemperatur und des Durchsatzes, untersucht.

Messung und Analyse des Geruchs

Fur die Entwicklung maBgeschneiderter Geruchsreduzierungs-
strategien ist die Kenntnis der im Rezyklat enthaltenen Storstoffe
sowie ein grundlegendes Verstandnis ihrer Abbauprozesse zu
geruchsaktiven Verbindungen essenziell. Uber eine umfassende
Analyse der in einer Rezyklatfraktion vor und nach den jeweili-
gen Verarbeitungsschritten enthaltenen VOCs kdnnen Degra-
dationsreaktionen nachverfolgt und die geruchsreduzierenden
Prozesse optimiert werden. Dazu werden in einem ersten Schritt
neuwertige Folien gezielt mit verschiedenen Farbsystemen auf
Basis unterschiedlicher Bindemittel und weiteren organischen
Kontaminanten kontaminiert, um RickschlUsse auf die in Post-
Consumer-Rezyklaten enthaltenen geruchsbildenden Stoffe zie-
hen zu kénnen.

Die Geruchsbelastung an groBindustriellen Verarbeitungsanla-
gen wird im Zuge des Projekts kontinuierlich erfasst. Es kommen
neuartige Gassensorsysteme zum Einsatz, welche die relative
Geruchsqualitat bestimmen. Diese Systeme werden basierend
auf den mittels GC-MS-Messungen identifizierten VOCs opti-
miert und in Anlehnung an humansensorische Panels kalibriert,
um das tatsachliche Geruchsempfinden wéhrend der Verarbei-
tung reduzieren zu kénnen. Die erarbeitenden Prozesse und An-
passungen, ihre Effektivitdt und Effizienz werden in einer
Handlungsempfehlung zusammengetragen. Des Weiteren wird
eine Verbesserungshypothese aufgestellt, welche die Erkennt-
nisse aus Anlagen- und Messtechnik kombiniert. Dieses Vorge-
hen flhrt zu einem transparenten Wissenstransfer in die
Industrie.

Der beschriebene Ablauf wird innerhalb des Projekts zweimal
durchgefuhrt. Dier zweite Durchlauf erlaubt die Umsetzung der
ersten und somit die Erstellung einer zweiten, angepassten Ver-
besserungshypothese. Der iterative Aufbau erméglicht eine kon-
tinuierliche Verbesserung der geruchsreduzierenden MaB-
nahmen, auch Uber das Projekt hinaus. Dartber hinaus lassen
sich die einzelnen MaBnahmen durch die aus der Verbesse-
rungshypothese resultierenden Flexibilitdt gezielt optimieren und
fur andere Materialstrome adaptieren.
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Die qualitative und quantitative Charakterisierung geruchsakti-
ver VOCs erfolgt mittels Gaschromatographie mit Massenspek-
troskopie (GC-MS). Um die mit GC-MS identifizierten Verbin-
dungen den Verunreinigungen im Rezyklat zuordnen zu kén-
nen, werden zusatzlich Versuche mit gezielt kontaminierter Neu-
ware durchgefuhrt. So lassen sich Abbaureaktionen von zum
Beispiel Farbsystemen, Klebstoffen oder Lebensmittelrtickstan-
den wahrend der einzelnen Verarbeitungsschritte nachvollzie-
hen.

Zu erwartende Ergebnisse

Das Projekt SmellStop untersucht, welche Druckfarben bzw.
Kontaminanten fur die Geruchsbildung verantwortlich sind und
ob mit alternativen Farbsystemen und Bindemitteln der Geruch
nach der Rezyklierung bereits verhindert werden kann. Zudem
wird eine verfahrenstechnische Reduktion des Geruchs Uber eine
Kombination aus verschiedenen Vorbehandlungs- und Verar-
beitungsmethoden mit einer gezielten Prozessanpassung unter-
sucht. Die einzelnen Prozessschritte umfassen eine Wasser-
dampfvorbehandlung und eine thermische Vorbehandlung im
Infrarotdrehrohr, die Regranulierung der PCR-Folienflakes in
einem Doppelschneckenextruder mit Entgasung und die Verar-
beitung zu neuer Verpackungsfolie in der Flach- und Blasfolien-
extrusion. Nach Abschluss des Projekts kénnen geruchs-
auslosende Stoffe anhand von GC-MS Analysen identifiziert
werden. Damit koénnen die Ausgangsstoffe der geruchsauslo-
senden Abbauprodukte in Druckfarben und weiterer Inhalts-
stoffe der Verpackungen bereits in der Primarverpackungs-
herstellung gezielt vermieden werden. Uber die im Projekt kali-
brierten Gassensoren kann die Geruchsintensitat in der Produk-
tion und im Produkt erfasst und somit eine unvorteilhafte
Verarbeitungsparametereinstellung schnell identifiziert werden.
Zudem werden neue Erkenntnisse beztglich einer geruchsredu-
zierenden Verarbeitung entlang der gesamten Wertschopfungs-
kette der Rezyklatverarbeitung beginnend bei den gewaschenen
Folienflakes gewonnen und die Prozesse energetisch optimiert.
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Neues Vorhaben zur Entwicklung
kreislauffahiger Teppiche durch
innovative Folienbeschichtung

Der westeuropdische Markt
flir textile Bodenbeldge ist
mit einem Volumen von
circa 700 Mio. m? (Stand
2019) der zweitgréBte
Weltmarkt nach den USA
[Lan19, OT23, URL23a].
Hierzu gehéren neben
Teppichen auch Boden-
fliesen und Kunstrasen.
Europaweit fallen jéhrlich
1,6 Mio. t. textile Boden-
beldge als Abfall an, von
denen etwa 400.000 t
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<+ Polgarn-Nutzschicht

Tragerschicht

Latex-Vorstrich
Latex-Kaschierschicht

Riickenschicht

durch thermische Verwer-
tung dem Stoffkreislauf
entzogen werden
[URL23a]. Die Bodenbeldge
bestehen zu groBen Antei-
len aus recyclingfdhigen

Bild 1: Sandwich-Aufbau eines konventionellen getufteten textilen Bodenbelags mit
einer Polgarn-Nutzschicht (z.B. PA6, PA6.6, PP), einer Tragerschicht (z.B. PR, PET), einem
Latex-Vorstrich, einem Latex-Kaschierstrich und einer Riickenschicht (z.B. PP, PVC)

Thermoplasten (Polyamide (PA), Polypropylen (PP), Polyester (PET)) sowie einer Latexbeschichtung
[URL23a]. Die Kaschierung textiler Bodenbeldge mit Latex ist ein sehr kostenglinstiges Verfahren, welches
jedoch ein nicht recycelbares Material in eine ansonsten kreislauffdhige Mischung von Thermoplasten
einbringt. Aufgrund der begrenzten Abtrennbarkeit von Latex ist ein werkstoffliches Recycling von
textilen Bodenbeldgen nach ihrer Nutzungsphase derzeit wirtschaftlich und technisch kaum umsetzbar
[URL23d]. Insbesondere fiir hochpreisige technische Kunststoffe wie PA6 und PA6.6 werden jedoch Alter-
nativen zum thermischen Recycling gefordert [BDGIO1]. Des Weiteren eignen sich textile Bodenbeldge
durch die von anderen Abfallstrémen isolierte Sammlung fir das werkstoffliche Recycling, wodurch die
Etablierung einer Kreislaufwirtschaft im Bereich der textilen Bodenbeldge 6kologisch und 6konomisch

attraktiv ist [CRHR21, URL23b, URL23c].

ur Untersuchung der offenen Fragestellungen beztglich des

werkstofflichen Recyclings latexhaltiger und der Produktion
kreislauffahiger textiler Bodenbeldge beschaftigen sich das Ins-
titut fur Kunststoffverarbeitung (IKV) und das TFI - Institut fur
Bodensysteme an der RWTH Aachen e. V. im Rahmen eines For-
schungsvorhabens mit der SchlieBung des Stoffkreislaufs fur tex-
tile Bodenbeldge auf Basis von PA6. Diese machen auf dem
deutschen Markt den groBten Anteil aus.

Konventionelle Teppichherstellung und
Herausforderungen des mechanischen Recyclings

Der GroBteil der beschriebenen Bodenbeldge wird mit der Tuf-
tingtechnik nach einem Sandwich-Aufbau hergestellt, der in
Bild 1 schematisch dargestellt ist. Hierbei durchstechen Nadeln
mit dem Polgarn (meist PA oder PP) senkrecht ein Tradgermaterial

(meist PP oder PET). Auf der Unterseite der Tragerschicht wird das
Polgarn von Greifern Ubernommen und so zu Schlaufen geformt,
welche den Pol des Bodenbelags bilden. Die freiliegenden Pol-
noppen werden in einem zweistufigen Nassbeschichtungsverfah-
ren mit einer Latexdispersion verfestigt [URL23d]. Der Vor- und
Kaschierstrich bestehen vor allem aus Synthese-Latex und Full-
stoffen wie Calciumcarbonat. AnschlieBend wird ein textiler Ruk-
ken aufgebracht, welcher aus Chemiefasern (PP, PET), Naturfasern
(Jute, Wolle) oder Mischungen dieser Materialien bestehen kann
[URL23e].

Eine Herausforderung, um das werkstoffliche Recycling konven-
tioneller Bodenbelage zu ermoglichen, ist die Entfernung der
Stoéranteile unter materialschonenden Bedingungen. Um die
Molekulstruktur und somit die mechanischen Eigenschaften des
Kunststoffs zu erhalten, muss die thermische und mechanische
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Belastung minimiert werden. Auch die Anwesenheit von Wasser
und Sauerstoff kann Degradationsreaktionen auslsen. Insbe-
sondere PAG neigt zu hydrolytischem Abbau, weshalb vor jedem
Aufbereitungsschritt Feuchtigkeit entzogen werden muss
[LCS02]. Nach [BMS+92] lassen sich durch mehrstufige Filtration
der Schmelze mittels Siebwechselfilter und regelmaBigem Sieb-
wechsel bis zu 90 Gew.-% der Storanteile aus einer Kunststoff-
schmelze entfernen. Jedoch koénnen Latex-Gelpartikel
Schmelzefilter verstopfen und sich unter hoher mechanischer
Belastung in kleinere Partikel zerteilen [SM17].

Entwicklung kreislaufféhiger textiler Bodenbeldge

Ein Verfahren zur latexfreien Produktion textiler Bodenbeldge ist
das bisher vor allem in der Automobilindustrie verwendete Ther-
mobondingverfahren. Beim Thermobonding werden aus-
schlieBlich Thermoplasten verwendet, wodurch der Bodenbelag
fir das werkstoffliche Recycling zur Verfligung steht. Wie in
Bild 2 dargestellt, werden die Polnoppen des getufteten Boden-
belags mit einem beheizten Kalander angeschmolzen und an-
schlieBend mit einer Beschichtungsfolie in Kontakt gebracht. Im
angeschmolzenen Zustand werden Polnoppen, Tragerschicht
und Beschichtungsfolie stoffschliissig miteinander verbunden.
Bei der Applikation der Folie muss der Einschluss von Luftblasen
oder Falten verhindert werden. Auch mussen ideale Walzen-
temperaturen, Verweilzeiten und Anpressdriicke fir das Ther-
mobonding definiert werden.

Uber mehrstufige Filtration der Schmelze mittels Siebwechselfil-
ter und regelmaBigem Siebwechsel soll das Rezyklat weitestge-
hend aufgereinigt und anschlieBend zu einer defektfreien
Flachfolie extrudiert werden. Diese hochwertige rPA6-Flachfolie
wird in einem Thermobondingverfahren als Riickenbeschichtung
fir neue textile Bodenbeldge verwendet und ersetzt so den bis-
her verwendeten Latex. Es entstehen textile Bodenbeldage mit
hochstmoglichem PA6-Anteil, welche kreislaufféhig und von
hohem Interesse fur werkstoffliches Recycling sind [URL23e]. Die
rPA6-Flachfolie kann Uber die Einstellung der Dicke, der Viskosi-

tat und des Schmelzverhaltens fur den Thermobonding-Prozess
optimiert werden [FGB15]. Ziel ist es, den bestmoglichen Mate-
rialverbund bei minimaler Schadigung der Polseite zu erreichen.
Dieses Forschungsvorhaben leistet mit der Untersuchung der Re-
cyclingmaglichkeiten konventioneller textiler Bodenbeldge sowie
der Herstellung kreislauffahiger rPA-Bodenbeldge einen Beitrag
zur Realisierung geschlossener Stoffkreislaufe. Langfristig ist die
Adaption des zu entwickelnden Konzepts auch auf andere tex-
tile Bodenbeldge aus beispielsweise PA6.6, PP und Polyester an-
gestrebt.

Zudem eignen sich die resultierenden textilen Bodenbeldge aus
rPA neben dem werkstofflichen Recycling auch fur das chemi-
sche Recycling in Form einer Depolymerisation.
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Flexible, starkebasierte Schaumfolien
fr Verpackungs- und

Bauanwendungen

Globale Biokunststoffproduktion 2022

17,7 % weitere biobasierte/
-abbaubare Kunststoffe

4,5 % PBAT

| 11,1 % biobasiertes PA

13,3 % PTT

Gesamt:
2,22 Mio. t

20,7 % PLA

17,9 % Starkeblends

14,8 % biobasierte PE

Bild 1: Globale Produktionsmenge von Biokunststoffen [NN23]

Geschdumte Verpackungen sind dank ihrer werkstofflichen Vielfalt und der daraus resultierenden einstell-
baren Eigenschaften seit Jahrzenten etabliert. Allerdings bestehen diese Giberwiegend aus fossilen Roh-
stoffen und werden meist nach einmaliger Verwendung thermisch verwertet. Einen Ansatz fir eine
nachhaltigere Materialwirtschaft bietet der Einsatz nachwachsender Rohstoffe wie zum Beispiel Stérke.
Schaumprodukte aus Starke sind bereits flir bestimmte Anwendungen wie beispielsweise Loose-Fill-Ver-
packungschips im Einsatz, die mittels Direktexpansion hergestellt werden. Dariberhinausgehende stérke-
basierte Schaumprodukte wie etwa flexible Schaumfolien sind aufgrund der geringen Schmelzefestigkeit
der plastifizierten Stidrke bislang kaum herstellbar und wegen der hohen Sprédigkeit im Vergleich zu
konventionellen, fossilbasierten Produkten nicht wettbewerbsfahig [Mit12].
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tarke ist ein nattrlich vorkommendes, teilkristallines Polymer,

dessen Molekdle zu 25 bis 30 Prozent aus der linear-kettigen
Amylose und zu 70 bis 75 Prozent aus den stark verzweigten
Amylopektin-Ketten bestehen [VBG+17]. Aufgrund der konfor-
mativen Immobilitdt der Polymerkette besitzt Starke eine
schlechte Verformbarkeit und Verarbeitbarkeit unter Umge-
bungsbedingungen [CR98]. Neben einer ausgepragten Hydro-
philie und der geringen Wasserresistenz besitzt Starke eine hohe
Glastbergangstemperatur (Tg = 80 °C) [ES09, GOI+14]. Daraus
ergibt sich fir die meisten Anwendungen ein unzureichendes
mechanisches Eigenschaftsprofil, da Starke im Vergleich zu kon-
ventionellen, fossilbasierten Kunststoffen wie PP oder PE-LD eine
hohe Sprddigkeit mit gleichzeitig hohem E-Modul (E-Modul na-
tiver Kartoffelstarke ~ 2,7 GPa) aufweist [SH92, VBG+17]. Um
aus Starke einen verarbeitbaren Kunststoff zu gewinnen, ist eine
geeignete Materialrezeptur zu erarbeiten, die anschlieBend im
Extruder zu thermoplastischer Starke (TPS) aufbereitet wird.
Gemeinsam forschen das Institut fir Kunststoffverarbeitung in
Industrie und Handwerk an der RWTH Aachen (IKV), das Fraun-
hofer-Institut fir Umwelt-, Sicherheits- und Energietechnik UM-
SICHT mit der Loick Biowertstoff GmbH, der SHS plus GmbH
sowie der Gefinex GmbH an der Entwicklung und Verarbeitung
eines neuartigen, geschaumten Starkewerkstoffs. Das Ziel liegt
darin, die bestehenden Viskositdts- und Verarbeitungsein-
schrankungen der Starke unter Einsatz geeigneter natdrlicher
Weichmacher und Blendpartner zu reduzieren. Im physikalischen
Schaumextrusionsverfahren soll die Verarbeitung der Blends zu
flexiblen Schaumfolien erfolgen, um die Herstellbarkeit flachi-
ger und feinzelliger Produkte mit geringer Dichte zu untersu-
chen. Zur Realisierung flexibler Starkeschaumfolien ist somit
sowohl eine Rezepturentwicklung als auch eine Verfahrensopti-
mierung erforderlich.

Von nattirlicher Starke zu geschdumter, thermoplastischer
Stérke (TPS)

Mit einer Gesamtproduktionsmenge von 2,22 Millionen Tonnen
im Jahr 2022 machen Biokunststoffe zwar lediglich einen gerin-

gen Teil der weltweiten Kunststoffproduktion aus. Allerdings
nehmen starkebasierte Thermoplaste mit einem Anteil von 17,9
Prozent bereits einen GrofBteil der globalen Biokunststoffpro-
duktion ein (siehe Bild 1) [NN23]. Neben der natdrlichen Ver-
flgbarkeit sowie der nattrlichen Bioabbaubarkeit bietet sich
Starke aufgrund des niedrigen Rohstoffpreises als eine vielver-
sprechende Alternative zu fossilbasierten Kunststoffen an
[ACMO4].

TPS entsteht durch die Thermoplastifizierung von Starke mittels
thermomechanischer Destrukturierung der Starkekdrner unter
Zugabe von Weichmachern wie Wasser oder Glycerin im Extru-
der [VBG+17]. Die thermoplastifizierte Starke zeichnet sich eben-
falls durch einen spréden und hydrophilen Charakter aus und
ist somit in reiner Form fur einen breiten Anwendungsbereich
nicht einsetzbar [MPSF02]. Eine Mdglichkeit, einen TPS-Werk-
stoff mit verbesserten Eigenschaften herzustellen, ist daher das
Blenden mit weiteren Polymeren [VBG+17].

Die ausgepragte Hydrophilie erlaubt das Aufschaumen mittels
Wasser als Treibmittel im Direktexpansionsverfahren. Das bereits
im Ausgangsmaterial enthaltene Wasser verdampft dabei im hei-
Ben Prozess und initiiert nach dem Austritt aus dem Extruder
den Aufschaumvorgang. Allerdings entstehen grobe, offenzel-
lige Schaumstrukturen, die auch auf die geringen Schmelze-
dehneigenschaften von TPS zurtickzufthren sind [Mit12]. Aus
diesen Grunden wird ein zweistufiger Prozess bevorzugt, bei
dem im ersten Schritt die Plastifizierung und das Blenden durch-
gefihrt wird, wahrend in einem separaten, zweiten Schritt das
Aufschaumen erfolgt [VBG+17]. Das Blenden der Starke mit
einem weiteren Polymer wie beispielsweise Polybutylenadipat-
terephthalat (PBAT) kann neben einer Verbesserung der Was-
serbestandigkeit auch die Schaumbarkeit positiv beeinflussen,
da die unzureichenden Schmelzedehneigenschaften des Com-
pounds angehoben werden [MHFLO7, VBG+17]. Da PBAT eine
gute Extrudierbarkeit besitzt sowie zudem analog zu Starke bio-
abbaubar ist, erfolgt die erste Untersuchung mit PBAT als Blend-
partner [ES09, VBG+17]. Die Compoundierung des getesteten
Starkeblends, bestehend aus den Hauptkomponenten thermo-

1 Gew.-% Treibmittelmasterbatch, Tyyerkzeug = 130 °C

Treibmittelanteil

Bild 2: Schaumstruktur
der Stdrkeschaumfolien
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plastischer Starke auf Basis von Weizenstarke und PBAT als
Blendpartner (Mischungsverhaltnis von thermoplastischer Starke
zu PBAT liegt bei ca. 1,5 : 1) sowie eines Kompatibilisators, er-
folgt beim Fraunhofer-Institut (UMSICHT).

Untersuchung der Schdumbarkeit des TPS-Blends

Zur Charakterisierung der Verarbeitungsfahigkeit und der
Schaumbarkeit finden Extrusionsversuche mit dem entwickelten
TPS-Blend auf einer kleinen Laboranlage, ausgestattet mit einer
3-Zonen-Schnecke (d = 19 mm, L/D = 25), unter Einsatz chemi-
scher Treibmittel statt. Auf Basis dieser Schaumversuche sind
erste Verarbeitungserfahrungen sowie geeignete Verfahrens-
einstellungen ableitbar, mit dem Ziel im spateren Projektverlauf
die Schaumherstellung im groBeren MaBstab unter Einsatz phy-
sikalischer Treibmittel durchzuftihren. Als chemisches Treibmittel
ist das TRACEL IM 7201 P der Firma Tramaco GmbH, Tornesch,
wegen seiner geringen Aktivierungstemperatur von 135 °C im
Einsatz, um bereits bei geringen Verarbeitungstemperaturen der
Starke eine moglichst hohe Gasausbeute zu erzielen.

Die Versuche sind bei eingestellten Zylindertemperaturen von 170
bis 185 °C und bei Werkzeugtemperaturen von 130 bis 145 °C
durchgeftihrt worden. In Bild 2 sind die Auflichtmikroskopie-Auf-
nahmen der resultierenden Schaumstrukturen im Querschnitt
dargestellt. Deutlich wird, dass bei einem Treibmittelmaster-
batch-Anteil von 1 Gew. % die Folie Uberwiegend kompakt ver-
bleibt, wahrend bei einem Anteil von 2 Gew. % vereinzelte,
groBe Zellen entstehen. Bei einem Anteil von 5 Gew. % ist eine
wesentlich hohere Zelldichte und feinere Zellstrukturen zu be-
obachten. Die vorliegenden Untersuchungen belegen, dass mit
dem getesteten Starkecompound die Extrusion flexibler Starke-
schaumfolien moglich ist.

Fazit

Mit der werkstofflichen Materialentwicklung und prozessseiti-
gen Optimierung zur Herstellung einer innovativen, flexiblen
Schaumfolie auf Starkebasis sollen wichtige 6kologische Her-
ausforderungen wie die begrenzte Ressourcenverfiigbarkeit oder
die Verwertungsproblematik fossilbasierter Verpackungen an-
gegangen werden. Durch den Einsatz eines bioabbaubareren
Blendpartners wie PBAT kdnnen die einschrankenden Verarbei-
tungseigenschaften der thermoplastischen Starke verbessert
werden, um flexible Schaumfolien herzustellen. Erste Schaum-
versuche mit chemischen Treibmitteln bestatigen, dass das Ma-
terial extrudier- sowie schaumfahig ist. Allerdings sind weitere
Materialrezepturen sowie unterschiedliche Prozessparameter er-
ganzend zu untersuchen, mit dem Ziel bei mdglichst hohem
Starkeanteil flexible Schaumfolien feiner Schaumstrukturen her-
zustellen. Zudem sind ausstehende Prifungen zur Bioabbau-
barkeit durchzufuhren, um mogliche End-Of-Life-Szenarien
kldren zu kénnen.
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Die Extrusion nimmt neue Zige an

Guill Tool, ein langjahriger Weltmarktfdahrer fir Extrusionswerkzeuge flir medizinische
Schlduche und andere Produkte, hat eine Reihe von Erfolgen im Bereich der mehr-
schichtigen Dusen und zuletzt eine reziproke Schlauchddse fiir die Wunddrainage
erzielt, die die Innenkammern der Schlduche neu konfiguriert, um die Drainage
aufzunehmen.

rainageschlauche kénnen prophylaktisch eingefihrt wer-

den, um Flissigkeitsansammlungen in einer Wunde zu ver-
hindern oder zu entfernen. Alternativ kénnen solche Schlduche
auch therapeutisch eingefuhrt werden, um eine vorhandene
Flussigkeitsansammlung in einer Wunde zu beseitigen. FlUssig-
keit wird entfernt, um Infektionen zu behandeln oder vorzu-
beugen und die Wundheilung und den Patientenkomfort zu
férdern. Drainageschlduche kénnen auch verwendet werden,
um postoperative Komplikationen wie ein Anastomosenleck
oder eine Blutung zu diagnostizieren. Das Guill-Design verfligt
Uber einzigartige Merkmale, die das Schwei3en oder anderwei-
tige Verbinden von Abschnitten mit unterschiedlichen Profilen
Uberflussig machen.
"Unser automatisierter Extrusionsprozess verandert das extru-
dierte Profil in der Produktion drastisch, ohne dass separate Ab-
schnitte von Innenprofilen zusammengefligt werden missen*,
erklart Tom Baldock, Vertriebsleiter, Guill Tool.

Guill hat dieses neue reziproke Rohrwerkzeug mit verschiede-
nen, fur dieses Produkt einzigartigen Merkmalen entwickelt. Die
herkdmmliche Spitzen- und Dusenbaugruppe wird durch eine
lineare hin- und hergehende Baugruppe ersetzt, die das Profil
des Rohrs innerhalb einer bestimmten Lange dandert. Dieser Pro-
zess wird wahrend eines einzigen Extrusionslaufs ohne Unter-
brechung wiederholt. Die Schneidefunktion schneidet das
fertige Produkt in Verbindung mit der Extrusionsgeschwindig-
keit auf die gewUlinschte Lange zu.

Wahrend Kosten- und Wertstromaktivitaten reduziert werden,
wird die Qualitat tatsachlich verbessert. Es ist nur ein Extrusi-
onslauf erforderlich, um ein fertiges Produkt zu produzieren, im
Gegensatz zu mehreren Extrusionslaufen mit Werkzeugwech-
seln und einem manuellen Montagevorgang, um verschiedene
Rohrformen Uber Schallschweifen oder andere Verbindungs-
methoden zu verbinden. Mit dem neuen Hubkolbenkopf von
Guill entfallt dieser gesamte Montagevorgang. AuBerdem ent-
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fallt die Lagerhaltung wahrend des
Prozesses. Dadurch entféllt die Not-
wendigkeit, verschiedene Schlauch-
formen und Verbindungssticke zu
lagern, die fur die Montage, die Er-
fullung von Auftrdagen und den
Nachschub von Fertigwaren benétigt
werden.

Darilber hinaus macht der hin- und
hergehende Kopf ein Verbindungs-
stlick Gberflussig und ermoglicht eine
JIT-Produktion und auftragsbezogene
Produkte. Und schlieBlich wird die
Gesamtlaufzeit vom Auftragsein-
gang bis zum Versand des Produkts
verkdrzt.

Im Bereich der Mehrschichtextrusion,
einem langjdhrigen Schwerpunkt von
Guill Tool, hat das Unternehmen die
neueste Generation seiner Serie 800
eingefuhrt, das 2- bis 6-lagige Extru-
sionswerkzeug, das fur die Herstellung von Schlauchen mit
einem AuBendurchmesser von 1/8" bis 6" von hochster Quali-
tat und Materialeffizienz fur medizinische und chirurgische An-
wendungen entwickelt wurde. Die neu gestaltete Serie 800
ermdglicht eine makellos glatte Extrusion und Schichtdefinition
von Fluorpolymer und anderen Materialien fir alle mehrschich-
tigen, mehrlumigen medizinischen Schlduche. Das Guill-Design
ermdglicht dartiber hinaus Dunnschichtkombinationen von Po-
lymeren und Klebstoffen bis zu 0,02 mm oder weniger.

Guill bietet sein umfangreiches Sortiment an Traversen und In-
line-Schlauchdtsen mit festem und einstellbarem Zentrum fur
Einzel- oder Coextrusionsanwendungen an. Die Werkzeuge sind
fur die Verarbeitung aller Mischungen ausgelegt und verftigen

Guill Serie 800

Uber die patentierte, prazise Feather-Touch-Konzenrizitats-
instellung des Unternehmens, das Seal Right System, das in
Kombination mit dem Feather-Touch-System ein Auslaufen des
Polymers verhindert. Guill bietet auch sein einzigartiges spiral-
férmiges Stromungsverteilungssystem an.

Alle Guill Werkzeuge werden mit strengen Computersimulatio-
nen der FlieBkandle unter Verwendung von CFD-Programmen
(Computational Fluid Dynamics) hergestellt, was zu einem opti-
malen, gleichmaBigen Fluss ohne Schweifnahte fhrt.
SchlieBlich bietet die neue Serie 900 von Inline-Rohrwerkzeuge
von Guill Tool bietet verbesserte Extrusionsleistungen und Még-
lichkeiten zur kundenspezifischen Anpassung zu Standardprei-
sen.

Interne Konfigurationen unterschiedlicher Ausfliihrungen, die fir Wunddrainagen und chirurgische Schlduche
verwendet werden, erfordern nicht mehr, dass separate Abschnitte extrudiert und dann verbunden werden.
Die Guill-Hubkolbenkopfkonstruktion erzeugt in einem konstanten Produktionslauf verschiedene Profile innerhalb

des Rohrs
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Guill Serie 900

Die neue Serie eignet sich fur die Extrusion von Schlduchen oder
Rohren mit einem Durchmesser von 0,005" (0,127 mm) bis 8,0"
(635 mm) fur alle Arten von OEM-, Lebensmittel-, Automobil-,
Industrie-, Telekommunikations- und medizinischen Anwen-
dungen aus Polymer oder Gummi.

Die Technologie der Serie 900 bietet die folgenden wesentlichen
Vorteile:

e Erzielung von Konzentrizitat oder "Produktrundheit”, was den
Materialverbrauch im Vergleich zu anderen Arten von Extrusi-
onswerkzeugen erheblich reduziert.

e Spinnenlose, inline-gestaltete Képfe fihren zu keinen Spin-
nenschntiren und lassen Platz fur mehr Luft — wodurch kalte
Beine vermieden werden, die die Produktausgabe behindern
kdnnen.

e Verarbeitet 1 bis 5 Schichten gleichzeitig verarbeiten.

o Entwickelt fr eine Vielzahl von Anwendungen — einschlieBlich
spezieller Fluorpolymeranwendungen.

Ein wichtiges technisches Highlight der Serie 900 von Guill Tool
ist die zum Patent angemeldete FeatherTouch™-Einstellung im
Matrizenhalter und eine kassettenartige Kugelbaugruppe, bei
der keine Halteschrauben gel6st werden mussen, um Einstel-
lungen vorzunehmen. Zu den weiteren einzigartigen Vorteilen
der Serie 900 gehéren die Seal Right Systems von Guill, eine po-
sitive Dichtung, die Leckagen zwischen den Deflektoren verhin-
dert, sowie die einfache Selbstausrichtung, die Bedienerfehler
waéhrend der Montage reduziert und an eine Vielzahl spezifi-
scher Extruderkonfigurationen angepasst werden kann.

“Diese Serie bietet ein Standard-Plattformdesign des Kopfes mit
spezifischen Eigenschaften, die fur einzelne Anwendungen ein-
zigartig sind, ohne dass zusatzliche Kosten in den Werkzeug-
kosten enthalten sind. Dies ist ein enormer Vorteil fir ein

Unternehmen, das Prazisionswerkzeuge mit
kundenspezifischen Vorteilen zu einem Stan-
dardpreis von der Stange benétigt. Das hilft si-
cherlich dem Endergebnis unserer Kunden",
sagt Tom Baldock, Guill Sales Manager.

Guill Tool fertigt auch Spitzen, Matrizen und Un-
terbrecherplatten mit modernsten computerge-
steuerten CNC-Bearbeitungs- und EDM-
Ausrtstung. Dartber hinaus stehen Ingenieur-
dienstleistungen unter Verwendung modernster
CAD-Systeme fur kundenspezifische Extrusions-
werkzeuge wie Traversen, Spitzen, Klemmen,
Flansche, Formwalzen, spinnenlose Inline-Werk-
zeuge, Matrizen, Schwenkschieber, Unterbre-
cherplatten, Sonderausriistungen und Kalibrier-
werkzeuge zur Verflgung.

Guill Tool erhielt 1995 die ISO-Zertifizierung. Als
erstes groBes Unternehmen fur Extrusionswerk-
zeuge, das internationale Standards erfullt, ist
Guill Tool seit langem als einer der fhrenden
Konstrukteure und Hersteller von kundenspezi-
fischen Extrusionswerkzeugen fur Anwendun-
gen wie Draht, Kabel, Glasfaser, medizinische
Rohre, Holzverbundwerkstoffe, Automobil-
rohre, Kunststoffcompoundierung, kundenspe-
zifische  Anwendungen,  Gummi,  Profil,
Industrierohr, Schlauch/Rohr, Blasformen sowie
Lebensmittel und Verpackungen anerkannt.

Guill Tool fordert und bietet auch Aus- und Weiterbildungen fiir
die Extrusionsindustrie mit Kunststoff- und Aluminiummodell-
kopfen, vollstandig illustrierten Bedienungsanleitungen fir den
schrittweisen Auf- und Abbau, Schulungsvideos und Kursen zur
Pflege und Reinigung von Extrusionswerkzeugen an.

Guill Tool wurde 1962 in Rhode Island von A. Roger Guillemette
als Lohnfertiger gegrtindet, der Spitzen, Matrizen, Traversen und
Ersatzteile fUr die Draht-, Kabel- oder Draht-, Kabel-, Kunststoff-
und Gummiindustrie in Neuengland lieferte. Spater wurde Guill
Tool zum Zulieferer fur die gesamten Vereinigten Staaten und
Kanada und ist heute auf dem gesamten Weltmarkt vertreten.
Die Technologie im medizinischen Bereich entwickelt sich stan-
dig weiter und erfordert oft ein umfangreiches Sortiment an me-
dizinischen in einer Vielzahl von Materialien und Starken. Guill
ist darauf spezialisiert, in Zusammenarbeit mit seinen Kunden
kundenspezifische Extrusionswerkzeuge zu entwickeln und her-
zustellen, um ein beispielloses Sortiment an medizinischen
Schlauchen hochster Qualitat zu produzieren. Die micro-medizi-
nischen Werkzeuge des Unternehmens kénnen Schlduche ex-
trudieren, die dinner als ein menschliches Haar sind, 0,008"
oder feiner pro Umdrehung, und kénnen verwendet werden,
um Verfahren so nicht-invasiv wie moglich zu halten. Andere
Modelle werden zur Herstellung von Schlduchen fur Erndh-
rungsanwendungen verwendet, einschlieBlich nasogastraler und
jejunaler Schlduche.

m Guill Tool & Engineering Co., Inc.

10 Pike Street, West Warwick, Rl 02893, USA
Tom Baldock, Vertriebsleiter Extrusion
www.Guill.com
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Mehr Produktivitat und Qualitat
in der Kunststoffindustrie

P1 Kahlmischer von Promix Solutions kénnen
bestehende Extrusions- und Ganulierprozesse, aber
auch Kunststoffherstellprozesse erheblich verbes-
sern. Grundsétzlich funktionieren die meisten
Prozesse in der Kunststoffindustrie ohne zuséatzli-
che statische Kihlung und der Nutzen eines zusétz-
lichen Einbaus ist nicht offensichtlich. Die Realitdt
zeigt jedoch, dass viele industrielle Anlagen nicht
mit dem maximalen Durchsatz betrieben werden
kénnen. Denn mehr Durchsatz heil3t meistens auch
mehr Friktion und dadurch héhere Schmelzetempe-
raturen. Hohe Schmelzetemperaturen flihren zu
mehr Produktzersetzung und zu tiefen Viskosita-
ten, was die Verarbeitung schwieriger macht und
die Produktqualitdt negativ beeinflusst. Eine
zusatzliche Kdhlung kann also einiges bewirken.

ber wie umsetzen? Denn das Kihlen von viskosen und

meist zersetzungsanfalligen Kunststoffschmelzen ist an-
spruchsvoll. Durch die beim Kuhlen verursachte Viskositatser-
héhung neigt die zu kuhlende Kunststoffschmelze zum
Anhaften und zu Ablagerungen an den gekuhlten Flachen. Die
Folge sind lange Verweilzeiten und unerwiinschte Produktzer-
setzung — genau das, was man eigentlich vermeiden will.
Die statische Promix P1 Kuhlmischertechnologie macht da den
Unterschied. Wie der Name schon zum Ausdruck bringt, han-
delt es sich um eine Kombination eines optimierten statischen
Mischers mit einem Hochleistungs-Schmelzekuhler. Die Schnitt-
zeichnung (Bild 1) verdeutlicht das einzigartige Prinzip. Die im
Innenraum des Kihlers angebrachte optimierte Mischerstruktur
bewirkt eine hocheffiziente Vermischung der Schmelze Uber den

Bild 1: Schnittdarstellung eines P1 KtihImischers: Die
Mischerstruktur bewirkt eine hocheffiziente Vermischung
der Schmelze Gber den ganzen Kihlerquerschnitt. Gleichzei-
tig dient die Mischerstruktur aber auch als Wédrmetauscher

Promix P1 Faserkuhler

ganzen Kuhlerquerschnitt. Gleichzeitig dient die Mischerstruktur
aber auch als Warmetauscher und dies ganz ohne zusatzliche
Einbauten, welche die Mischleistung stéren. Denn das Mischen
ist der Schlussel zum Erfolg. Die auf die Kihlflachen treffende
Schmelze wird durch die einzigartige Struktur immerzu und so-
fort wieder abgeldst und durch neue heiBere Schmelze ersetzt.
Die Bildung von Ablagerungen und von Produktzersetzung ist
nicht mehr maoglich. Die fortlaufende Erneuerung der Grenz-
schichten zwischen Kuhlflache und Schmelze bewirkt eine
enorm hohe Kuhlleistung bei minimaler BaugroBe. Die Bauweise
macht den Kuhlmischer zudem praktisch nicht zerstérbar und
sehr langlebig.

Entsprechend bewahrt sich die Promix P1 KihImischertechnolo-
gie in immer mehr Anwendungsfeldern. Urspriinglich fir den
Leichtschaumbereich entwickelt, wird die Technologie mittler-
weile auch in der klassischen Kunststoffverarbeitung, bei Gra-
nulierprozessen, in der Faserindustrie, bei der Kunststoff-
herstellung und im Bereich Chemie/Pharma/Lebensmittel er-
folgreich eingesetzt.

P1 KihImischer sind in verschiedenen BaugroBen, von der Pilot-
anwendung mit Durchsatzen von 5 bis 10 kg/h, bis hin zur Pro-
duktionsanlage mit mehr als 20.000 kg/h lieferbar. Die
Erfahrung erlaubt eine sichere Skalierung der Ergebnisse vom
Labormassstab auf die Produktionsanlage. Testkthimischer er-
maoglichen einen schnellen und sicheren Einstieg. Neben einer
breiten Standardbaureihe kénnen je nach Anwendung auch
KuhImischer aus Spezialwerkstoffen und fur Dricke bis Gber 400
bar gebaut werden.

m Promix Solutions AG
Technoparkstr. 2, 8406 Winterthur, Schweiz
www.promix-solutions.com
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De-Chlorierung von PVC in
Mischkunststoffen mit dem
Planetwalzenextruder (PWE) vor
dem Pyrolyse-Recyclingprozess

Darstellung eines Beispiel-Extruders fir
einen De-Chlorierungsprozess

In den letzten Jahren sind bei ENTEX in Zusammenarbeit mit Partnerunternehmen, Instituten und
Universitdten unterschiedliche Recyclingverfahren, zum Beispiel fiir die Altreifen-Gummi-Devulkanisation,
Folienrandstreifen-Recycling sowie zahlreiche De-Polymerisations- und andere Kunststoff-Recycling-
verfahren entwickelt worden. Auf Basis der vielfaltigen Mdéglichkeiten des individuell konfigurierbaren,
modularen Aufbaus des ENTEX-Extruder-Baukastens, sind zuletzt auch komplexe Recyclingprozesse fiir
Kunststoffe entwickelt worden, die in einem hohen MaB3 an Bedeutung gewinnen.

m die enormen Mengen an Kunststoffabfallen zu recyceln

und zu verarbeiten, sind immer mehr nachhaltige Kunst-
stoffverfahren erforderlich. ENTEX hat ein De-Chlorierungsver-
fahren entwickelt, um das Chlor aus Mischpolymer-Kunststoffen
wie PP, PE und PVC zu entfernen und diese Mischkunststoffe
durch Pyrolyse zu recyceln.

Vorsieben/Filtrieren des Kunststoffgemischs

Vor dem De-Chlorierungsprozess mussen zunachst alle Fremd-
stoffe aus dem Kunststoffgemisch entfernt werden, so dass nur
die Polymere Ubrigbleiben. Hierflr wird das Gemisch auf eine
Temperatur von Uber 200 °C erhitzt, geschmolzen und gefiltert,
um Verunreinigungen zu entfernen. AnschlieBend wird die ge-
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Anlagenschema eines
De-Chlorierungsprozesses mit
dem Planetwalzenextruder

PRE-M3
De-Chlorierungs
prozess

reinigte Kunststoffschmelze in den PWE
eingespritzt.

De-Chlorierungsprozess —

Temperatur- und

Verweilzeitkontrolle

Die Konstruktion des PWE ermdglicht

eine effektive Warmetbertragung und
Temperaturkontrolle. Dartber hinaus bie-

tet der PWE das Volumen und die Ver- 0520 e s e
weilzeit, die erforderlich sind, um die Ef{'&i‘kpuﬁ?“ﬁ‘“*”%l
Temperatur der gemischten Kunststoff-

schmelze auf >300 °C zu erhohen und

das PVC aufzuspalten. Das Volumen, die Prozessoberflache und
die Verweilzeit in Kombination mit einem hocheffizienten Va-
kuumentgasungssystem entfernen alle flichtigen Bestandteile,
einschlieBlich des Chlorgases, bis auf den niedrigsten ppm-Wert.

Erforderliches Prozessvolumen | Verweilzeit

Der PWE zeichnet sich durch sein rotierendes Planetenwalzen-
system aus, das fur eine konstante Materialmischung und -be-
wegung sorgt und eine sehr groBe Oberflache fur den Misch-
und Warmeaustauschprozess bietet, welche bis zu zehnmal gro-
Ber ist als beispielsweise bei herkdmmlichen Mischaggregaten
wie Doppelschneckenextrudern. Dadurch ist der PWE ideal fur
reaktive Prozessbedingungen geeignet, bei denen Verweilzeit,
mechanischer Energieeintrag und Temperaturen innerhalb sehr
enger Toleranzen kontrolliert werden mussen.

Entgasung auf héchstem Vakuumniveau und Extraktion
von Gasen auf niedrigste ppm-Werte

Freiwerdende flichtige Substanzen kbnnen an unterschiedlichen
Punkten des Extruder-Verfahrensteils effizient aus dem Prozess
evakuiert werden. Im PWE k&nnen Prozesszonen mit einem Va-
kuum von weniger als 1 mbar gebildet werden, um das Extrudat
effizient zu entgasen. DarUber hinaus werden Geriiche und
maogliche toxische Gase entfernt und damit ein wertvoller Bei-
trag zur Qualitatssicherung und zur Erhéhung der Arbeitssi-

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

! Schmelze- 210°
temperatur

Prozess-
=
X schritte

Schmelze aus Post-Consumer-Kunststoffmischung

Vakuumpumpe

Extruderdiise

——»  Reaktor

De-Chlorierung

Heizen Temperatur halten

cherheit geleistet. Ermoglicht wird dies durch einen in sich ge-

schlossenen kontinuierlichen Herstellungsprozess im PWE.

Vorteile der De-Chlorierung mit dem PWE:

e Ermoglicht das Recycling von Mischkunststoffen (zum Beispiel
PP, PE und PVC)

e Entfernung aller flichtigen Bestandteile, einschlieBlich des
Chlorgases, bis auf den niedrigsten ppm-Wert

e Effiziente WarmeUbertragung und prazise Temperatur-
kontrolle

e Unterschiedliche Entgasungszonen an variablen Punkten des
Prozesses

e Kontinuierlicher, in sich geschlossener Recyclingprozess

Fazit: Die aufbereitete Polymermischung ist bereit fir die
Pyrolyse

Nachdem das Chlorgas aus dem Polymergemisch entfernt
wurde, kann es im Pyrolysereaktor zu einem hochwertigen Ol
verarbeitet werden, welches die Grundlage fur die Produktion
neuer Polymere bildet.

m ENTEX Rust & Mitschke GmbH
HeinrichstraBe 67a, 44805 Bochum, Deutschland
www.entex.de

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

www.smart-extrusion.com
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Expandierende Markte, héhere

Durchsatze

Eine exzellente Auftragslage
nachgerade bei PET- und
Folien-Waschanlagen konsta-
tiert Herbold Meckesheim
gegen Ende des laufenden
Fiskaljahres. Gegen Ende des
US-amerikanischen Fiskaljahres
wohlgemerkt, denn seit
Spdtsommer vergangenen
Jahres gehért Herbold zum
US-Konzern Hillenbrand Inc..
Oktober 2022 wurde unter dem
Dach des Mischkonzerns mit
dem Maschinenbauunterneh-
men Coperion eine eigene Busi-
ness Unit Recycling ins Leben
gerufen, um die gesamte Pro-
zesskette der Kunststoff-
aufbereitung abzudecken.

Was dem bestdndigen Wachs-
tumskurs des Meckesheimer
Anlagenbauers gleichermaBBen
eine noch stérkere Basis wie
mehr Auftrieb verleiht.

Die Business Unit Recycling bietet umfassende und innova-
tive Gesamtlosungen an basierend auf den komplementa-
ren und aufeinander abgestimmten Technologien von Herbold
und Coperion. Von der mechanischen Aufarbeitung — dem Zer-
kleinern, Waschen, Trennen, Trocknen und Agglomerieren von
Kunststoffen — bis zur Handhabung von Schiittgut, der Dosie-
rung und Extrusion sowie der Compoundierung und Granulie-
rung bildet der Geschéftsbereich die komplette Prozess- und
somit Wertschopfungskette ab. Ein weltweit gespanntes Netz-
werk von Engineering-Standorten, fir das Projektmanagement
sowie fUr den Service sorgt fir eine zligige Abwicklung von Auf-
tragen, ob in den USA oder Asien, und gestattet dank im Wort-
sinn kurzer Wege Installationen und Inbetriebnahmen genauso
wie einen kompetenten und schnellen Service vor Ort. Hoch-
moderne Testzentren fur die Produktentwicklung und fur Kun-
denversuche runden die Palette der Recycling Unit ab.

Im Zuge der Integration wurde zudem die Geschaftsfihrung von
Herbold Meckesheim neu aufgestellt: Neben Massimo Serapioni,
der in Personalunion Leiter der Business Unit ist, hat im Juli die-
ses Jahres Christian Raiser als Managing Director die Fihrung

Die neue Geschéftsfiihrung von Herbold Meckesheim:
Managing Director Christian Raiser (links) sowie Massimo Serapioni, zugleich
General Manager der Business Unit Recycling (Bilder: Herbold Meckesheim)

des operativen Geschéfts Gbernommen. Er ist fur den Erfolg des
Standorts verantwortlich und berichtet direkt an Markus Parzer,
President Polymer Division von Coperion.

Christian Raiser hat die Leitung eines Maschinenbauunterneh-
mens von der Pike auf gelernt: Seine berufliche Laufbahn be-
gann 2007 in der Produktion von Coperion in Stuttgart im
Segment Schneckenelemente-Fertigung; von 2013 an war er zu-
standig fur die Montage und Logistik in der damaligen Division
Compounding und Extrusion. 2019 wechselte Raiser als Gene-
ral Manager und Vice President Operations an den Coperion-
Standort Wytheville im US-Bundesstaat Virginia, Sitz von
Teilefertigung und Montage der ZSK-Extruder fur den amerika-
nischen Markt.

Nicht nur in den Vereinigten Staaten, wo Herbold einen Fir-
mensitz unterhalt, aber gerade auch hier ist das Interesse an den
modularen und automatisierten Recyclinglésungen aus Meckes-
heim ungebrochen. Und nach wie vor dominieren PET-Wasch-
anlagen neben solchen fur Folien die Auftragseingange.
Ebenfalls stark nachgefragt werden Linien fur Big-Bags und all-
gemein fUr Hartkunststoffe. Daneben vergisst der Spezialma-
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schinenbauer jedoch auch jene Kunden nicht, die weiter an Ein-
zellésungen Interesse haben. Das sind vor allem Schneid- und
auch Feinmuhlen sowie Plastkompaktoren zum Verdichten. Tra-
ditionell denkt Herbold Meckesheim tberdies die Kreislaufwirt-
schaft gleichsam auf seine Maschinen selbst bezogen und
unterhalt ein umfangreiches Programm, um gebrauchte Aggre-
gate nachzuristen, zu Uberholen und zu vertreiben.

Der Blick in die Auftragsbicher zeigt: Es sind immer hohere
Durchsatze, die von den Kunden in aller Welt angestrebt wer-
den. Neben den Vereinigten Staaten oder dem Vereinigten Ké-
nigreich sind besonders die Lander der EU von Skandinavien bis
Bulgarien oder die Turkei und Indien stark expandierende
Markte. Oft zielen die Anfragen hierbei mittlerweile auf meh-
rere parallele Anlagenstréange. Zusehends gewinnt auch die not-
wendige mechanische Aufbereitung von Post-Consumer-
Material fur das anschlieBende chemische Recycling im indus-
triellen MaBstab an Bedeutung. Hier offeriert Herbold gemein-
sam mit Coperion auch eigene Losungen fur Turn-Key-Systeme.
Den zunehmenden Kundenanforderungen begegnen die Me-
ckesheimer durch technische Fortentwicklungen des Maschinen-

und Anlagen-Designs zur Steigerung von Durchsatz, Langlebig-
keit, VerschleiBschutz und Wartungsfreundlichkeit sowie der
Reinheit der Rezyklate einerseits. Auf der anderen Seite wollen
Energieeinsatz, Wasserverbrauch und Personalbedarf durch Ef-
fizienz und Automatisierung soweit moglich gedrosselt werden.
Klar ist auch: Immer gréBere Recyclinglinien lassen bei Herbold
Meckesheim den Bedarf an Produktionsflache und Arbeitskraft
wachsen. Aktuell stehen 16 000 m? verteilt auf Logistik, Mon-
tage und Technikum zur Verfligung. Demgema0 sucht Herbold
standig neue Mitarbeitende und Talente, wobei die Einbettung
in einen groBen, globalen Firmenverbund das Anwerben von
Fachkraften erleichtert.

m Herbold Meckesheim GmbH
Industriestr. 33, 74909 Meckesheim, Deutschland
www.herbold.com

Volle Auftragsblicher: Immer héhere Durchsédtze der Waschanlagen werden von den Kunden in aller Welt
bei Herbold Meckesheim angefragt
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Recycling-Ansatz fir
mehrkomponentige Kunststoff-
produkte durch thermische

Verbundtrennung

In den letzten Jahren ist das Recy-

cling von Kunststoffen zunehmend PET
in den Fokus der Offentlichkeit ge- PA6
riickt. Die Verschmutzung der Um- EVOH
welt durch Kunststoffabfalle wird HDPE
thematisiert, und es werden Forde- PP-Cop.
rungen nach héheren Recyclingquo- m-LLDPE

ten erhoben. So wurde beispiels-
weise in der Kunststoffstrategie der
Europdischen Union (EU) festgelegt,
dass alle in der EU in Verkehr

Haftvermittler
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Temperatur °[C]

120 240 260

gebrachten Kunststoffverpackungen
bis 2030 wiederverwendbar oder kosten-
effizient recycelbar sein sollen [Eur18-ol].

Bild 1: Aufschmelzbereiche und Peak-Schmelztemperaturen
(rot) der untersuchten Polymere (Heizrate 10 K/min)

Diese neuen Anforderungen an die Recyclingfdhigkeit stellen fir viele Kunststoffprodukte eine Heraus-

forderung dar.

Vor allem in der Verpackungsindustrie werden groBe Men-
gen an Kunststofffolien verwendet, die genau auf die spe-
zifischen Anforderungen der Produkte zugeschnitten sind.
Besonders in der Lebensmittelindustrie bestehen Verpackungs-
folien dazu meist aus mehreren Schichten, die jeweils individu-
elle Funktionen erfillen. So werden beispielsweise verschiedene
Polymere als Barriereschichten gegen permeierende Fremdme-
dien und Aromen eingesetzt, andere erfillen die Anforderun-
gen an mechanische Eigenschaften oder die Bedruckbarkeit
[Bun17, Sch22]. Durch die Kombination der Vorteile verschie-
dener Polymere in Mehrschichtfolien kann die Haltbarkeit von
Lebensmitteln bei geringer Foliendicke kostenguinstig verlangert
werden [Nen06]. Die Verbindung der einzelnen inkompatiblen
Schichten wird durch zusétzliche Schichten aus Haftvermittlern
hergestellt. So kann eine mehrschichtige Kunststofffolie aus
fnf, sieben oder mehr verschiedenen Schichten und Polymeren
bestehen [Sof15]. Die Herausforderung beim mechanischen Re-
cycling solcher Mehrschichtfolien ist die Trennung der einzelnen
Schichten voneinander, die derzeit nicht im industriellen Maf3-
stab umgesetzt wird [KSS18, SEO+22]. Die Mdaglichkeit des Re-
cyclings ohne Trennung der verschiedenen Kunststoffe kann
durch Aufschmelzen aller Komponenten in Ein- oder Doppel-
schneckenextrudern mit anschlieBender Granulierung realisiert
werden. Die Eigenschaften des Verbundes sind jedoch hetero-
gen und im Vergleich zu Neuware minderwertig, weshalb eine
Wiederverwendung als Folienmaterial in der Regel nicht még-
lich ist [Nie22]. Nur bei geringen Mengen einer zweiten Kom-
ponente kann das Verbundmaterial zusammen mit Neuware

und unter Verwendung von Kompatibilisatoren fur die Herstel-
lung neuer Folien verwendet werden [BAS22-ol]. Ein neuer Re-
cyclingansatz zum Recycling von Mehrschichtfolien ist die
Verwendung einer Kaschierschicht zwischen einer PET und PE
Schicht. Diese spezielle Kaschierschicht kann durch einen Hei3-
waschevorgang entfernt werden, sodass die PET und PE Schich-
ten getrennt recycelt werden kénnen [BAS23-ol]. Ein weiterer
Ansatz, welcher in Pilotprojekten verfolgt wird, basiert auf dem
selektiven Losen. Dabei wird das Zielpolymer durch Zugabe eines
Lésungsmittels in Losung gebracht und in einem zweiten Schritt
ausgefallt [SNK+22]. Trotz dieser bestehenden Ansatze wird der
GroBteil der Mehrschichtverpackungen aktuell energetisch ver-
wertet [SCAR21]. Diese energetische Verwertung steht allerdings
im Widerspruch zur Kreislaufwirtschaft, da die Kunststoffabfalle
dem Kreislauf entzogen werden und nicht wiederverwendet
werden koénnen.

Ziel des angestrebten Verfahrens ist es daher, die einzelnen Po-
lymere separat durch exakte Temperaturfihrung auf einem
gleichlaufigen Doppelschneckenextruder (DSE) aufzuschmelzen
und die verbleibenden nicht aufgeschmolzenen Polymere und
Komponenten durch Filtration der Schmelze abzutrennen. Der
DSE bietet bei diesem Verfahren den Vorteil einer sehr guten
thermischen Homogenitat und Mischgite, wahrend die Ver-
weilzeitverteilung des Materials schmal ist [Koh20]. In einem
mehrstufigen Prozess sollen so mehrere Polymere als sortenrei-
nes Endprodukt gewonnen und in die Kreislaufwirtschaft zu-
rckgefuhrt werden.
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Untersuchungen des Aufschmelzens

Da ein groBes Anwendungspotential des angestrebten Verfah-
rens das getrennte Recycling von Mehrschichtfolien ist, sind zu-
nachst Polymere untersucht worden, welche in dieser
Anwendung haufig eingesetzt werden. Dazu wurde mithilfe der
dynamischen Differenzkalorimetrie (DSC1 STARe System, Mett-
ler Toledo, Vereinigte Staaten von Amerika) das Aufschmelzver-
halten von sieben Polymeren betrachtet. Diese Untersuchungen
haben ergeben, dass sich die Temperaturbereiche, in denen die
einzelnen Kunststoffe aufschmelzen, zum Teil deutlich Uber-
schneiden. In Bild 1 ist jeweils der Beginn und das Ende des Auf-
schmelzens der betrachteten Polymere dargestellt. Die
Peak-Aufschmelztemperatur ist dabei jeweils in rot markiert.
Aufféllig ist die Ahnlichkeit des Aufschmelzverhaltens des m-
LLDPE und des Haftvermittlers, welches nahezu identisch ist. An-
gesichts der Tatsache, dass der Haftvermittler auf LDPE als
Grundlage beruht, ist die zu erwartende Ahnlichkeit im Verhal-
ten durchaus nachvollziehbar. Allerdings Uberschneiden sich
ebenfalls die Aufschmelzbereiche der Ubrigen Polyolefine (HDPE,
PP-Copolymer) mit denen des LDPE.

Die Umsetzung der thermischen Verbundtrennung erfordert,
dass sich die Temperaturbereiche des Aufschmelzens nicht tber-
schneiden. Daher ist eine Umsetzung besonders bei Kombina-
tionen eines Polyolefins mit EVOH, PA6 oder PET erfolg-
versprechend.

Basierend auf dieser Voruntersuchung wurde daher zunachst die
Materialkombination von Polypropylen (PP) und Polyethylenter-
ephthalat (PET) ndher untersucht.

Bild 2: Durchlichtwerkzeug
mit rechteckigem FlieBkanal

Aufschmelzuntersuchungen auf dem
Doppelschneckenextruder (DSE)

Auf einem ZE28-BP Doppelschneckenextruder (KraussMaffei Ex-
trusion GmbH, Deutschland) wurde untersucht, wie sich ein Ge-
misch aus PP Granulat und PET Granulat im Extrusionsprozess
auf einem DSE verhalt und unter welchen Prozessbedingungen
ein separates Aufschmelzen des PP moglich ist. Zur Beurteilung
des Aufschmelzens wurde ein beheiztes Durchlichtwerkzeug mit
rechteckigem Schmelzekanal (vgl. Bild 2) verwendet. Durch zwei
runde Fenster im Werkzeug kann der FlieBkanal begutachtet
werden und es kann beurteilt werden, ob das Extrudat flissig
vorliegt oder feste Bestandteile beinhaltet.

Zur besseren Unterscheidung zwischen PP und PET wird genutzt,
dass das PET im festen Zustand opak ist und die Opazitat durch
das Aufschmelzen abnimmt. Somit kann unterschieden werden,

Parameter Wert
Drehzahl in U/min 200, 350, 500, 650, 800
Schneckenaufbau a,bc

Zylindertemperaturprofil in °C 170-270
Gesamtdurchsatz in kg/h 20-63
PET Masseanteil in ma.% 0-50

Tabelle 1: Parameter der experimentellen
Aufschmelzuntersuchungen

ob beide Materialien als Festkorper vorliegen, nur das PP oder ob
beide Materialien in flissiger Form vorliegen.

Als potenzielle Einflussfaktoren auf das separate Aufschmelzen
und die anschlieBende Filtration wurden Zylindertemperatur,
Schneckenaufbau, Drehzahl, Durchsatz und PET Anteil in den
Untersuchungen variiert. Die verwendeten Schneckendesigns
und Parameterbereiche sind in Tabelle 1 dargestellt. Die drei
Schneckenvariationen unterscheiden sich dabei hauptsachlich in
der Anzahl an Knetblockelementen, welche im Vergleich zu rei-
nen Forderelementen eine groBere Mischwirkung und einen ho-
heren Energieeintrag durch Dissipation aufweisen [Koh20]. Beim
Design A wurden ausschlieBlich Forderelemente eingesetzt,
beim Design B zwei Knetblockelemente und beim Design C vier
Knetblockelemente. Der Schneckendurchmesser betragt bei
allen Designs D = 28 mm und die Lange der Schnecken 30 D.
Die Versuchspunkte wurden jeweils 15 Minuten angefahren, um
einen stationdren Zustand wéhrend der Aufnahmen des FlieB3-
kanals sicherzustellen. Anhand der Aufnahmen erfolgt dann die
Beurteilung, in welchem Prozessfenster die Trennung potenziell
maoglich ist und welchen Einfluss die einzelnen Parameter auf
den Prozess haben.

Die Bildauswertung wurde anschlieBend mithilfe der Software
ImageJ automatisiert durchgeftihrt und die Feststoffpartikel hin-
sichtlich GroBe und Anzahl ausgewertet. Zusatzlich wurden die
Bilder qualitativ beurteilt.

Insgesamt konnte dadurch der Einfluss der Prozessparameter auf
das separate Aufschmelzen bewertet werden. Die beiden Gren-

Bild 3: Invertierte Aufnahmen des FlieBkanals: Oben: 170 °C
(0. 1.) und 260 °C (0. r.) bei Gesamtdurchsatz von 35 kg/h,

15 ma.% PET, 350 U/min und Design B. Unten: 350 U/min

(u. I.) und 800 U/min (u. r.) bei Gesamtdurchsatz von 35 kg/h,
10 ma.% PET, 170 °C, Design C
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zen des Prozesses stellen dabei am unteren Rand des Pro-
zessfensters ein unvollstandiges Aufschmelzen des PP dar
und am oberen Rand das Schmelzen von PP und PET. In
Bild 3 (oben) sind diese beiden Falle anhand der inver-
tierten Aufnahmen vom FlieBkanal erkennbar. Links sind
neben den weiB erscheinenden PET Partikeln auch PP
Partikel zu sehen. Auf der rechten Aufnahme wird das
Schmelzen des PET durch Schlierenbildung sichtbar.

Zur anschlieBenden Filtration muss der Prozess innerhalb
dieser Grenzen ablaufen, um die Trennung des festen PET
aus der PP Schmelze zu gewadhrleisten. Dartber hinaus wurde
untersucht, wie sich die Prozessparameter auf die GroBe der Fest-
stoffpartikel auswirken, da besonders kleine Partikel bei der Fil-
tration potenziell schlechter zurtickgehalten werden und die
Maschen des Filters passieren kénnen. Daneben sollte angestrebt
werden, dass der Prozess moglichst an der unteren Grenze des
genannten Prozessfensters betrieben wird, um eine unnétig hohe
thermische Belastung der PP Schmelze zu vermeiden und eine
hohe Energieeffizienz zu erzielen. Von den drei untersuchten
Schneckendesigns konnte das Design B mit zwei Knetblockele-
menten die besten Ergebnisse erzielen. Der Aufbau A ohne Knet-
blockelemente konnte keine ausreichende Plastifizierleistung
erbringen, wodurch das PP trotz hoher Zylindertemperaturen und
Drehzahlen nicht vollstandig aufschmelzen konnte. Im Vergleich
zum Design C mit vier Knetblockelementen ist die Deformation
und Zerkleinerung beim Design B erheblich geringer.

Der Effekt der Zerkleinerung des Feststoffs konnte auch durch Er-
hohung der Drehzahl beobachtet werden. Wie in Bild 3 (unten)
zu erkennen ist, fuhrt die Drehzahlerhhung zu einem groBe-
ren Feinanteil an PET Partikeln, was fur die anschlieBende Filtra-
tion unerwinscht ist.

Im Gegensatz zur Knetblockanzahl und Drehzahl konnte hin-
sichtlich der PartikelgroBe kein Einfluss durch die Variation des
Durchsatzes und PET-Anteils beobachtet werden.

Insgesamt konnte ein groBes Prozessfenster gefunden werden,
in dem ein separates Aufschmelzen der PP Komponente statt-
findet. Bei einer Schneckenkonfiguration mit zwei Knetblock-
elementen schmilzt das PP ab einer Drehzahl von 200 U/min und
einer Zylindertemperatur von 200 °C bei Durchsatzen unter
45 kg/h homogen auf, wéhrend das PET im festen Zustand
bleibt. Die obere Grenze des Prozessfensters liegt bei einer Zy-
lindertemperatur von 240 °C. Abhangig vom Durchsatz und der
Geschwindigkeit beginnt das PET bei dieser Temperatur zu
schmelzen.

Filtrationsuntersuchungen
Basierend auf den Ergebnissen wurden mit der Firma NORDSON
BKG GmbH Untersuchungen durchgefihrt. Zu diesem Zweck

Operation

Cooling Zone Il

discharge
(highly contaminated
melt)

strainer tube

melt outlet (filtered melt)

connection melt inlet

discharge screw . .
rotating cutter shaft scrapes dirt
from the strainer tube

Bild 4: Aufbau des NORDSON BKG® HiCon™ R-Type 250
Schmelzefilters

wurde ein Schmelzefilter der Firma NORDSON (R-Type 250,
Nordson BKG, Deutschland) eingesetzt, um festes PET von einem
PP-PET Massenstrom mit einem Gesamtdurchsatz von 250 kg/h
abzuscheiden. Zusatzlich wurde ein Doppelschneckenextruder
(ZE65 Bluepower, KraussMaffei) fur das Aufschmelzen und For-
dern der Kunststoffschmelze sowie eine Schmelzepumpe (EP
176, Nordson BKG) zur Druckerzeugung eingesetzt.
Der verwendete Schmelzefilter (vgl. Bild 4) dient der Separation
von nicht aufgeschmolzenen und festen Partikeln aus der
Schmelze im Siebrohr. Durch das Siebrohr zurtickgehaltene Par-
tikel werden mit einer rotierenden Messerwelle abgeschabt und
zur Austragswelle gefordert. Die Feststoffpartikel werden dann
durch eine separate Austragsschnecke aus dem Filter entfernt,
wahrend die Kunststoffschmelze auf der Ruickseite des Filters
ausgetragen und einer Unterwassergranulierung zugefthrt wird.
Fur die Untersuchungen wurde der Schmelzefilter mit einem rei-
nen PP-Massenstrom angefahren und das PET-Granulat sukzes-
sive gravimetrisch zudosiert. Der Gesamtmassenstrom wurde
dabei konstant gehalten, sodass der PP-Massenstrom bei Zugabe
von PET reduziert wurde. Der Materialaustrag des Schmelzefil-
ters wurde anschlieBend analysiert. Zunachst wurden die Unter-
suchungen mit einer eingangigen Austragsschnecke und
anschlieBend mit einer zweigangigen Austragsschnecke durch-
gefuihrt. Durch die Verwendung der eingangigen Austrags-
schnecke konnten maximal 7 ma.% des Gesamtmassenstroms
erfolgreich aus der Schmelze gefiltert werden. Der gefilterte PET-
Massenanteil ist dabei direkt abhangig von der Drehzahl der
Austragsschnecke. Wie aus Bild 5 (links) hervorgeht, steigt der
Austrag mit steigender Filterdrehzahl stetig. Durch den Einsatz
einer zweigangigen Austragsschnecke konnte der Austrag von
PET gesteigert werden. Bei gleicher Filterdrehzahl konnte der
PET-Austrag mehr als verdoppelt werden und erreichte ein zeit-
lich konstantes Maximum von 16 ma.% des Gesamtmassen-
stroms von 250 kg/h. Héhere Konzentrationen an PET kénnen
mit diesem Schmelzefilter also vor-

erst nicht separiert werden. Wie aus

beiden Grafiken ersichtlich wird, ist
der Materialaustrag in der Regel

Bild 5: Vergleich zwischen PET
Zugabe und Materialaustrag aus
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minimal groBer als die PET-Zugabe. Die Darstellung des Austrags
ist in Abhdngigkeit der Filterdrehzahl in Bild 5 dargestellt.

Der Austrag ist geringfligig groBer als der PET Eintrag, da nicht
verhindert werden kann, dass PP Schmelze in geringen Mengen
mit ausgetragen wird. Visuell kann dies in Bild 6 ebenfalls er-
kannt werden. Neben den nicht aufgeschmolzenen PET Granu-
latkdrnern ist eine weniger opake Schicht aus PP zu erkennen,
die das PET benetzt.

Fazit und Ausblick

Wie einleitend erwahnt stellen Mischkunststoffe als Eingangsstrom
beim werkstofflichen Recycling ein groBes Hindernis hinsichtlich
der Rezyklat-Qualitat dar. Um diese Licke zu schlieBen, soll die vor-
gestellte thermische Verbundtrennung eine Moglichkeit darstellen,
ein weitestgehend sortenreines Rezyklat herzustellen.

Die ersten Untersuchungen des Aufschmelzens mithilfe des
Durchlichtwerkzeugs haben ergeben, dass zumindest fur eine
Materialkombination mit groBem Unterschied in den Schmelz-
temperaturen ein separates Schmelzen der Komponente mit
niedrigerem Schmelzpunkt erreicht werden kann. AuBerdem
konnten Parametereinflisse identifiziert werden, welche die
Trennbarkeit potenziell beeinflussen.

Die Filtrationsuntersuchungen im industriellen MaBstab haben
gezeigt, dass ein maximaler Anteil von 16 ma.% des Gesamt-
massenstroms an PET mittels des Schmelzefilters BKG® HiCon™
R-Type 250 als Feststoff herausgefiltert werden kann. Trotz fort-
schrittlicher Filtertechnologie konnten neben dem PET geringe
Mengen an PP im Feststoffaustrag festgestellt werden. Neben
dieser Einschrankung haben die ersten Untersuchungen insge-
samt zeigen kdnnen, dass sich zwei unterschiedlichen Kunst-
stoffe auch in der Praxis voneinander trennen lassen.

In nachsten Schritten sollen weitere Untersuchungen hinsicht-
lich der Reinheit der filtrierten Schmelze sowie des Austrags-
stroms durchgefihrt werden. AuBerdem koénnen weitere
Materialkombinationen und ins-
besondere weitere Ausgangsfor-
men der Inputmaterialien be-
trachtet werden. Hierbei sind
neben dickwandigen, mehrkom-
ponentigen Bauteilen besonders
Untersuchungen mit  Mehr-
schichtfolien von Bedeutung, um
die Eignung des Verfahrens zum
Recycling zu Uberprifen. Per-
spektivisch soll auBerdem unter-
sucht werden, ob eine mehr-
stufige Separation von mehr als
zwei Materialien moglich ist.

Bild 6: Feststoffaustrag des
Schmelzefilters
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5 Trends in der mechanischen

Verfahrenstechnik

Neue Technologien, veranderte
Anforderungen in der Produk-
tion und immer hdufigere
Produktwechsel, aber auch
striktere Vorgaben zum
Arbeits- und Umweltschutz
verdndern Fertigungsprozesse
erheblich. Finf Trends in der
mechanischen Verfahrens-
technik zeigen dies exem-
plarisch.

ystral erreicht mit dem Twin-Tank-
Konzept bei minimalem zusétzlichem
Platzbedarf eine Steigerung der
Anlageneffektivitdt um bis zu

100 Prozent (Bildnachweis: ystral)

Prozessintensivierung

Zukunftsweisende Technologien in der Verfahrenstechnik setzen
auf Prozessintensivierung und damit auf die effizientere Nutzung
der in einem Prozess eingesetzten Zeit, Energie und Rohstoffe.
Beim Mischen und Dispergieren mit neuen optimierten Verfah-
ren sind die Unterschiede hinsichtlich erforderlicher Energie, vo-
lumenspezifischer Leistung oder auch neu geschaffener Phasen-
grenzflachen gegentber konventionellen Technologien wie
Ruhrwerken, Injektoren oder Dissolvern enorm.

Beim auBerhalb des Behalters betriebenen Dispergierer YSTRAL
Conti-TDS des Misch- und Dispergiertechnik-Spezialisten ystral
konzentrieren sich etwa die Prozesse des Benetzens und Disper-
gierens in einer Dispergierzone mit einem effektiven Volumen
von nur etwa einem viertel Liter. Verglichen mit einem im Be-
halter betriebenen Dissolver erzeugt der Dispergierer eine etwa
30.000-fach hohere volumenspezifische Leistung. Diese kon-
zentrierte Leistung ist entscheidend fiir den Dispergiererfolg.
Uber ein Rotor-Stator-System baut die Conti-TDS zugleich tau-
sendfach hoéhere Scherkréfte auf. Die Verweilzeit ist extrem kurz,
sodass auch nur ein Bruchteil der Energie im Vergleich zum Dis-
solver benotigt wird.

Schadstofffreie Prozessfiihrung

Neue Erkenntnisse zu Gesundheitsgefahren beim Handling von
Pulvern und Flussigkeiten, striktere Vorgaben zur Arbeitssicher-
heit, steigende Hygieneanforderungen und nicht zuletzt der Ein-
satz sensibler Elektronik machen eine staub-, gas- und
aerosolfreie Prozessfiihrung unumgéanglich.

Konventionelle Technologien kénnen insbesondere bei Gemi-
schen aus Stauben und Dampfen Gesundheitsgefahren fur den
Bediener nicht ausschlieBen, weil die Pulverstoffe in einem offe-
nen Prozess auf die Flussigkeitsoberflache im Behélter gebracht
werden. Vermeiden lassen sich Gesundheitsgefahren und Risi-
ken mit Pulvereintragssystemen, bei denen die Pulver staubfrei
direkt in die FlUssigkeit eingesaugt werden.

Weniger bzw. keine Biozide

In ganz unterschiedlichen Branchen verfolgen Hersteller das Ziel,
Biozide in ihren Produkten zu reduzieren oder komplett zu ver-
meiden — aus vielerlei Grinden, etwa weil Biozide im Handling
kritisch sind, unerwtinschte Effekte im Endprodukt mit sich brin-
gen oder von kritischen Verbrauchern schlichtweg abgelehnt
werden. Ein Biozidverzicht ist moglich, wenn das Produkt im
Herstellungsprozess nicht mit Keimen — insbesondere Keimen
aus der Umgebungsluft — belastet wird.

Durch einen geschlossenen Prozess mit einem Pulvereintrag un-
terhalb des Flussigkeitsspiegels und den Einsatz von Sterilfiltern
kann eine Keimbelastung im Produkt stark reduziert oder ganz-
lich vermieden werden. Lotionen, Shampoos oder Babypflege-
produkte konnen auf diese Weise komplett ohne Konservie-
rungsstoffe hergestellt werden, Farben und Lacke behalten trotz
strengerer Biozid-Grenzwerte ihr Umweltlabel.

Flexible Modularisierung der Fertigungstechnik —
bis auf die Maschinenebene
Angesichts variabler Anforderungen, variabler BatchgréBen und
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immer haufigerer Produktwechsel wird ein flexibles Maschinen-
und Anlagendesign zunehmend wichtig. Hersteller missen in
der Lage sein, auftrags- und anwenderorientiert eine Vielzahl an
Produktvarianten und neu entwickelten Produkten zu fertigen.
Wahrend bei einem starren Design Maschinen und Anlagen bei
einer Prozessumstellung komplett ausgetauscht werden ms-
sen, reichen bei modularen Systemen punktuelle Anpassungen
aus.

Bei Anlagen von ystral werden nach dem Baukastenprinzip phy-
sische Module, aber auch Steuerungsmodule flexibel miteinan-
der kombiniert und kénnen den Anforderungen entsprechend
angepasst oder erweitert werden. Auf der Maschinenebene
setzt ystral aus wenigen Teilen bestehende Umristsatze ein, um
eine universelle Basismaschine an neue Anforderungen anzu-
passen.

Twin-Tank statt Single-Tank

Eine Doppeltankanlage eignet sich zur kontinuierlichen Herstel-
lung eines Produktes: Wahrend im einen Behalter produziert
wird, wird im zweiten Behélter das fertige Produkt abgepumpt.
Sobald dieser Behalter leer ist, wird umgeschaltet. Bei ystral wird
das Twin-Tank-Prinzip aber auch zur Steigerung der Anlagenka-
pazitat eingesetzt, da der Dispergierer YSTRAL Conti-TDS nur
fir den Pulvereintrag und die Dispergierung genutzt, fir andere
Prozessschritte wie das Spulen, Befillen und Abpumpen jedoch
nicht bendétigt wird. Durch die abwechselnde Nutzung der
Conti-TDS an zwei identischen Prozessbehaltern lassen sich die
Stillstandzeiten der Maschine minimieren. ystral erreicht mit dem
Twin-Tank-Konzept eine Steigerung der Anlageneffektivitat um
bis zu 100 Prozent bei minimalem zusatzlichem Platzbedarf —
benotigt wird lediglich ein zweiter mit dem Dispergierer ver-
rohrter identischer Prozessbehalter mit Leitstrahlmischer.

Trends gehen in der Verfahrenstechnik nicht immer nur
in eine Richtung

Die Veranderungen in der Verfahrenstechnik sind vielféltig und
weisen nicht immer nur in eine Richtung: Wahrend beispiels-
weise bei bestimmten Anwendungen oder Branchen wie der

pharmazeutischen Industrie die Entwicklung zu einer Verringe-
rung der BatchgroBen geht, verandern sich andere Branchen
eher in Richtung groBerer Outputmengen und kontinuierlicher
Inline-Prozesse. Davon unabhéngig werden sich am Markt kiinf-
tig diejenigen prozesstechnischen Lésungen durchsetzen, die
eine Senkung der Produktionskosten, eine Verklrzung der Fer-
tigungszeiten, eine Verbesserung der Anlageneffektivitat, einen
geringeren Energiebedarf und einen effizienteren Rohstoffein-
satz ermaoglichen.

Ein Whitepaper mit Analysen zu 13 der wichtigsten Trends in
der mechanischen Verfahrenstechnik und innovativen prozess-
technischen Lésungen aus verschiedenen Branchen kann her-
untergeladen werden unter: www.ystral.com/whitepaper-trends

Autor
Dr.-Ing. Hans-Joachim Jacob (Foto),
Senior Expert Process and Applications, ystral

"

e

- ystral gmbh maschinenbau + processtechnik
Wettelbrunner Str. 7, 79282 Ballrechten-Dottingen, Deutschland
www.ystral.com

Die Pulverbenetzungs- und Dispergiermaschine
YSTRAL Conti-TDS (Bildnachweis: ystral)
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Fakuma 2023

(Foto: VM Verlag/
Bettina Jopp-Witt

Ein Feuerwerk an Innovationen

M Die 28. Fakuma ist vom 17. bis 21. Ok-
tober 2023 erfolgreich Uber die Bihne
gegangen, so das Fazit des Veranstalters
P. E. Schall. Mit 1.636 Ausstellern — zehn
Prozent mehr als bei der vergangenen
Fakuma 2021 - in zwolf Messehallen und
mehreren Foyerflachen war die Fach-
messe ein ausgebuchtes Fest fur den
Kunststoff — volles Haus, zufriedene Aus-
steller, 39.343 begeisterte Fachbesucher,
zukunftsgewandte Themen. Es wurden
zwar nicht die Zahlen des Vor-Corona-
Jahres 2018 erreicht (47.650 Fachbesu-
cher und 1.933 Aussteller), aber das
Restimee kann sich sehen lassen.

1.636 Aussteller zeigten auf 85.000 m?
jede Menge Neuheiten und gaben vor
allen Dingen viele zuversichtliche Aus-
blicke fur die Zukunft, was die Abbau-
maoglichkeiten und Wiederverwertbarkeit
der Kunststoffe angeht. Die Messethe-
men insgesamt fuBten auf den Themen-
sdulen Digitalisierung, Automatisierung,
Flexibilitat, Energieeffizienz — und Nach-
haltigkeit. Die Etablierung geschlossener
Materialkreislaufe, die Produktoptimie-
rung fur das Recycling sowie die Aufbe-
reitung von Rezyklaten fur hochwertige

Anwendungen standen vielfach ganz
oben auf der Agenda. Insgesamt folgen
die neuen Technologien den aktuellen
Herausforderungen Ressourcenschonung
und Netto-Null-Emission.

44 Prozent der Aussteller waren aus dem
Ausland nach Friedrichshafen gekommen
— 134 Unternehmen aus ltalien, 120 aus
China, 79 aus der Schweiz, 70 aus Oster-
reich, 58 aus der Turkei, 55 aus Frank-
reich. Durchweg gab es begeisterte und
positive Stimmen.

, Weil sich hier die Branche trifft”, ist das
pragnante und unschlagbare Teilnahmear-
gument von Daniel Rdmhild, General Ma-
nager bei WIS Kunststoffe. ,Die Fakuma
ist fUr uns ein idealer Platz, um uns mit
Kunden auszutauschen und die Vorteile
einer Zusammenarbeit herauszustellen”,
bekraftigte Ridiger Dzuban, Leiter Marke-
ting bei ONI-Warmetrafo in Lindlar.

Bernd Schéfer, geschaftsfihrender Ge-
sellschafter bei Deifel Buntfarbenfabrik,
bezeichnete die Fakuma als , die Messe
schlechthin! Sie ist eine Superplattform,
um uns mit Kunden zu vernetzen und das
Netzwerk auszubauen. Hier sind wir
immer nah dran am Kunden.”

Die Fakuma 2023 hat eine wesentliche
Entwicklung untersttzt: Produkte ganz-
heitlich zu konzipieren und die Wieder-
verwertung sowie Abbaubarkeit voran-
zubringen. Design for Recycling - so lau-
tet die Devise ab sofort. Denn Kunststoff
ist ein kostbarer Wertstoff, der auch in
der Offentlichkeit viel mehr als solches
wahrgenommen werden muss. Das
Runde-Tisch-Gesprach , Kunststoff -
Wertstoff statt Problemstoff” hat ein-
drucksvoll ergeben, dass hier noch viel
Aufklarung notig ist. Kreislaufwirtschaft
ist weder Abfallwirtschaft, noch ist es
Umweltpolitik, noch ist es Industrie- oder
nur Wirtschaftspolitik — es ist alles zu-
sammen. Deshalb sind alle Beteiligten fiir
die gemeinsame Bewaltigung der Her-
ausforderungen gefragt. Jetzt krempelt
die Branche die Armel weiter hoch, um
die Aufgaben der nachsten Monate mit
Elan anzugehen. Und freut sich aufs Wie-
dersehen in Friedrichhafen mit vielen
Weiterentwicklungen und zukunftsfahi-
gen Losungen bei der 29. Fakuma vom
15. bis 19. Oktober 2024.

m www, fakuma-messe.de
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Nachhaltige Lésungen liefern Antworten auf zentrale Branchen-Trends

M Reges Interesse an zukunftsweisenden
Thermomanagement-Losungen: techno-
trans zieht ein positives Fazit aus dem
diesjahrigen Fakuma-Auftritt. Mit der
Vorstellung energieeffizienter Kihl- und
Temperiersysteme unterstiitzt das Unter-
nehmen aktiv die wachsenden Nachhal-
tigkeitsbestrebungen der kunststoffverar-
beitenden Industrie. Dartber hinaus stie-
Ben der breitflachige Einsatz natdrlicher
Kaltemittel sowie das hohe Individualisie-
rungspotenzial der technotrans-Lésungen
auf positive Resonanz.

.Die Nachfrage nach energie- und pro-
duktionseffizienter Technologie wachst
rapide. Mit unseren Produkten bieten wir
Anwendern bereits heute leistungsfahige
und zuverladssige Losungen, die dabei hel-
fen, den CO,-FuBabdruck nachhaltig zu
senken. Das positive Feedback der Mes-
sebesucher belegt, dass wir damit die Be-
durfnisse der Branche erfullen”, sagt
Nicolai Ktils, Geschaftsfiihrer der techno-
trans solutions GmbH. Auf der diesjahri-
gen Fakuma stellte technotrans unter
anderem eine neue Kaltemaschinen-Bau-
reihe mit Kahlleistungen von 100 bis
1.500 kW und einem EER-Wert (Energy
Efficiency Ratio) von bis zu 7,5 vor. Die
Systeme verflgen standardmaBig Uber
ein Energie-Einsparmodul durch variable
Kondensationstemperaturregelung sowie
einen RohrblUndelverdampfer mit einem
oder zwei redundanten Kaltekreisldufen.

Ziehen ein positives Fazit aus dem diesjéhrigen Fakuma-Auftritt, von links: Peter
Hirsch (Mitglied des Vorstands der technotrans SE — CTO/COO), Nicolai Ktls
(Geschéftsfuihrer der technotrans solutions GmbH) und Michael Finger (Sprecher
des Vorstands der technotrans SE — CEQ) (Bilder, Quelle: technotrans SE)

Im Bereich der Temperiertechnik galt das
Besucherinteresse insbesondere der kom-
pakten teco-Gerateserie. Diese prasen-
tierte technotrans mit einem einheitlichen
Gehause- und Reglerkonzept sowie einer
Reduzierung der Variantenvielfalt. Insge-
samt vier Gerateserien (base.line, high.line,
eco.line und flex.line) stehen in unter-
schiedlichen Leistungsstufen und Konfigu-
rationen zur Verfligung. Zentrales Element
der neuen Temperiergerate ist das Pum-
peneffizienzmodul (PEM), das ein hohes
MaB an Energieeffizienz ermdoglicht.

Die Temperiergeréte der Baureihe eco.line setzen mit drehzahlgeregelten
Peripheralrad- und Zentrifugalpumpen in Kombination mit dem ecoAnalyser
neue MaBstédbe hinsichtlich Energieeffizienz und Bedienkomfort

Geco.line

®@eco.line

-

.Die Gesprache auf der Fakuma haben
gezeigt, dass sich die wachsende Bedeu-
tung von Nachhaltigkeit auch auf den
Einsatz umweltschonender Kaltemittel er-
streckt. Dieser ist nicht nur gesetzlich ge-
fordert, sondern auch auf Kundenseite
gewdinscht, um frihzeitig rechtssicher
und nachhaltig zu produzieren”, sagt
Kils. technotrans setzt seinen Thermo-
management-Losungen verstarkt auf
R290 als naturliches Kaltemittel. Das Glo-
bal Warming Potential — der so genannte
GWP-Wert — von R290 liegt bei drei und
ist damit deutlich niedriger als bei zahl-
reichen anderen gangigen Kaltemitteln.
DarUber hinaus war das Thema Lésungs-
kompetenz eines der wichtigsten Anlie-
gen interessierter Messestandbesucher,
berichtet Kils. ,Zum einen werden die
Produktionsprozesse immer komplexer
und erfordern eine prazise Auslegung des
Thermomanagements. Zum anderen ist
eine stark anwendungsspezifische Tem-
peraturregelung maBgeblich, um mog-
lichst hohe Einsparpotenziale zu heben.”
Dank modularer Bauweise seiner Systeme
und umfassendem Engineering-Know-
how ist es technotrans moglich, seinen
Kunden maBgeschneiderte Losungen an-
zubieten, von denen bereits mehrere im
Rahmen der Messeprasenz angefragt
wurden.

m technotrans SE
www.technotrans.de
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Neue NassschneidmUhle minimiert Betriebskosten

B Zur Fakuma hat Hellweg Maschinen-
bau, Hersteller hochwertiger, digital ge-
steuerter Zerkleinerungsmaschinen fur
effektives Kunststoffrecycling, erstmals
seine mit einer Zwangszufihrung ausge-
stattete Nassschneidmtihle fur das Folien-
recycling prasentiert. Deren zukunftswei-
sendes Antriebskonzept setzt auf Moto-
ren mit geringen Leistungen von 45 kW
bis 110 kW. Diese ermdglichen bisher un-
erreicht niedrige Stromverbrauche im Be-
reich von nur rund 70 kWh bis 90 kWh
und sorgen so fur sehr geringe Betriebs-
kosten, die sich dank gleichzeitig hoher
Durchsatze bis zu 5.000 kg Folie pro
Stunde noch weiter reduzieren. Das
zwangsweise Beschicken per Stopf-
schnecke sichert einen langzeitig sto-
rungsarmen Betrieb auch bei verun-
reinigter Eingangsware. Dabei werden die
neuen Muhlen dank ihrer gewohnt ro-
busten, schweren und langlebigen Aus-
fuhrung auch anspruchsvollen Anwen-
dungen mit hohen Verschmutzungs-
graden gerecht.

Folien aus PET, PE, PP, PS, PVC, PC, PLA,
HDPE oder LDPE werden den Schneid-
muhlen mittels Stopfschnecken zwangs-
zugefuhrt, so dass der Betrieb auch bei
Verunreinigungen in der Eingangsware si-
cher lauft. Je nach Ausfthrung sind die
Muhlen mit finf oder sieben Rotor- und
zwei oder drei Statormessern bestlckt.
Aufgrund ihres sehr geringen Verschlei-
Bes sorgen diese Messer fir zusatzliche,
erhebliche Kosteneinsparungen. Sie ar-
beiten nach dem fur Hellweg typischen,
doppelten Scherenschnitt-Prinzip. Diese
Technologie, die einen Benchmark hin-
sichtlich Schnittqualitat und Staubfreiheit
setzt, sichert einen konstanten Schnitt-
spalt und erfordert kein Einstellen der Ro-
tormesser.

Der Zerkleinerungsprozess erzeugt da-
durch Flakes mit gleichbleibend optima-
ler Qualitat sowie perfekter Partikel-
groBenverteilung und Geometrie. Deren
scharfkantige und vor allem flache Form
ohne Torsion oder Faltung eignet sich op-
timal fur die Weiterverarbeitung ein-
schlieBlich Transport, Waschen und ggf.
Delaminieren. Dartber hinaus minimiert
dieses vorteilhafte Prinzip auch die
Menge des anfallenden Staubes (Fines),
der meist nicht als neuer, wertvoller Roh-
stoff genutzt werden kann. Je nach ver-

Zu groB fur den Fakuma Stand: Mark Hellweg mit einem Modell der neuen
Nassschneidmdihle (© Hellweg Maschinenbau)

wendeter SiebgroBe liegt der Staubanteil
typischerweise bei sehr niedrigen 3 Pro-
zent und weniger.

Zur Fakuma war der Typ MDSG 1500/600
W im Markt verfiigbar, die Ausfihrungen
MDSG 600/600 W und MDSG 600/300
W folgen. Dabei steht die erste Zahl in der
Typenbezeichnung flur die Arbeitsbreite
von 600 mm bzw. 1500 mm. Die zweite
nennt den Durchmesser der aus einem
Materialrohling  gefertigten, verwin-
dungssteifen und unwuchtfreien Rotoren
(300 mm bzw. 600 mm) mit doppelter,
wassergeschitzter AuBenlagerung, die
fur eine auBerordentlich hohe Laufruhe
sorgen.

Alle Ausfiihrungen sind mit der von Hell-
weg entwickelten und inzwischen in einer
Vielzahl von Systemen dieses Herstellers
bewdhrten digitalen Smart-Control-
Steuerung ausgestattet. Zusammen mit
einer internen Verarbeitungslogik ermég-
licht diese eine Betriebsweise mit stets
maximaler Wirtschaftlichkeit, unabhangig
von variierenden Arbeitsbedingungen, bei
zugleich minimalem Aufwand fur das Be-
dienpersonal. Damit lasst sich auch die
Zwangszuftihrung Uber eine Vielzahl von
Parametern zielgenau auf die jeweilige
Zerkleinerungsaufgabe abstimmen um
die jeweilige optimale Kombination aus

Vorschub, Motorlast und Durchsatz be-
reitzustellen.

Smart Control ist fur alle Schneidmuhlen-
BaugroBen von Hellweg verfligbar, ange-
fangen bei der Beistellmihle der Serie
150 fur die Kleinteil- und Angussvermah-
lung bis zur fur harteste Anwendungen
ausgelegten GroBschneidmuhle der Serie
600. Die Steuerung erfasst dazu sowohl
KenngroBen wie Stromverbrauch, Motor-
drehzahl und Lagertemperaturen als auch
den Zustand von Messern, Sieben und
Keilriemen.

m Hellweg Maschinenbau GmbH & Co. KG
www.hellweg-maschinenbau.de

Messe-Highlight
Flachfolienanlage im
Live-Betrieb

B Auf der Fakuma prasentierte COLLIN
Lab & Pilot Solutions eine Flachfolienan-
lage mit zahlreichen Besonderheiten und
neuen Features am Messestand im Live-



Extrusion 8/2023

65

betrieb, die COLLIN Presse mit integrier-
ter, kunstlich intelligenter Steuerung
sowie das unter anderem fur die Produk-
tion von Batterien perfekte Walzwerk W
150 P.

Die COLLIN LAB LINE Flachfolienanlage
fur die Herstellung einer 2-Schichtfolie
mit Streifen ist mit zwei Extrudern ausge-
stattet, einem Extruder LAB LINE E 25 P
sowie einem TEACH LINE TL 20 H fur
Huckepack. ,Das heiBt, ein kleinerer Ex-
truder ist im Huckepack-System ange-
bracht. Fur unsere Kunden ist dies vor
allem eine duBerst platzsparende Losung
— die Linie bleibt so trotz des Einsatzes
von zwei Extrudern sehr kompakt”, so Dr.
Friedrich Kastner, CEO/Managing Partner
COLLIN Lab & Pilot Solutions GmbH.
JIntegriert ist auBerdem eine 400 mm
Multi-Manifolddtse der Schwesterfirma
COMELT. Diese Uberzeugt durch hohe
Flexibilitat — so kénnen verschiedene Ma-
terialien mit verschiedenen Viskositaten
bzw. mit unterschiedlichen Schmelzetem-
peraturen verarbeitet werden.”

Weitere Module der Flachfolienanlage
sind eine horizontal oder vertikal verstell-
bare Chill Roll CR 400 mit Glattwalze,
zwei Wickler, Randbeschnitt, Temperier-
gerate, Zusatzheizpakete sowie eine
komplett neue COLLIN Kamerainspektion
Fl.

Die COLLIN FI Folieninspektion mittels Ka-
mera und Software dient der kontinuier-
lichen Folien-Fehlerinspektion. Sie ermit-
telt als hochwertige Prifanlage in einer
laufenden Flachfolienanlage optische
Fehler tber eine Definition von bis zu 10
Fehlerklassen mit Hilfe von bis zu 14 Feh-
lerkriterien.

,Brandneu ist, die auf der Fakuma erst-
mals prasentierte COLLIN-eigene Folien-
inspektion. Sie Uberzeugt vor allem durch
das praktische Postprocessing bzw. die ei-
gens daflr programmierte Software. Un-
sere Kunden sind so in der Lage, auch
nach einem abgeschlossenen Durchlauf
die Auswertekriterien zu andern und Gber
die vorhandenen Daten laufen zu las-
sen”, erklart Corné Verstraten, CSO/Joint
Partner COLLIN Lab & Pilot Solutions
GmbH. Die Hohenverstellbarkeit sowie
die Modulbauweise der Flachfolienanlage
sind weitere Vorteile fir COLLIN Kunden.
COLLIN zeigte auBerdem die neueste
Weiterentwicklung der Plattenpresse: die
Presse P 300 S-Al. Diese ist ergonomisch
und platzsparend, die leistungsfahige Ser-
vohydraulik sorgt flr leisen Betrieb, hoch-
prazise Druckregelung und einen

Messe-Highlight COLLIN LAB LINE Flachfolienanlage mit Co-Extrusion
2-Schichtfolie mit Streifen (©COLLIN Lab & Pilot Solutions)

niedrigen Energieverbrauch. Auf Grund
dieses Konzepts wird auBerdem kein
Kihlwasser fur die Hydraulik benétigt.
Die Steuerung verfugt Gber eine einge-
bettete kiinstliche Intelligenz. Uber diese
wird ein digitaler Zwilling generiert, der
die Regelung exakt auf die physikalischen
Gegebenheiten der Presse und die ver-
wendeten Materialien ausrichtet und
speichert. Im Laufe des Betriebs lernt und
optimiert die Maschine die Prozesse ort-
wahrend. Kunden sparen so Einstellungs-
und Anlaufzeiten und koénnen rasch
Werkzeugumristungen durchfuhren.
Das COLLIN Walzwerk der Serie P Profes-
sional, das ebenfalls am Messestand zu

sehen war, zeichnet sich durch sehr hohe
Reproduzierbarkeit aus und ist fur an-
spruchsvollere Priifungen im Labor konzi-
piert. Zum Mischen, Plastifizieren, Kneten
oder Ausziehen von Kunststoffen ver-
wendet, sind die COLLIN Prifwalzwerke
mit einer motorbetriebenen Spaltverstel-
lung ausgestattet. Die Maschinen kénnen
alleinstehend oder als Nachfolgeeinrich-
tung genutzt werden.

COLLIN Walzwerke sind unter anderem
ideale Anlagen fur die Entwicklung sowie
Herstellung von Batterien.

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

Extrusions-Showduise am Messestand

M Die ¢sterreichische COMELT hat auf der
diesjahrigen Fakuma eine Showdlse am
Messestand prasentiert. Anhand dieser
wurden exemplarisch einige der zahlrei-
chen Optionen fur Kunden bei der Ent-
wicklung sowie Herstellung von Breit-
schlitzdtsen anschaulich prasentiert.

Das Produktspektrum des Unternehmens
umfasst Mono-, Coex- und Multimani-

fold-Breitschlitzdisen sowie Feedblocke,
Platten-, Spinn- und Blasdisen. Generell
Uberzeugen COMELT Breitschlitzdsen
durch ihre hohe Flexibilitdt bei Material
und Dusendesign. Des Weiteren decken
sie ein breites Anwendungsspektrum ab
und sind von 150 bis 3.000 mm erhalt-
lich.

.Zum Aufbau mehrschichtiger Folien lie-
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fern wir auBerdem verschiedene, variable
Feedblocksysteme — fur die Entwicklung
und Produktion neuer, innovativer Folien-
strukturen im Technikums- bzw. bis zum
ProduktionsmaBstab”, so Johannes Mil-
ler, Director Sales & Technology COMELT.
Mit der laufenden Optimierung der Pro-
duktqualitat bietet COMELT Produkte auf
hochstem technischem Niveau. ,,Im Fokus
der letzten Monate stand unter anderem
die weitere Maximierung der Maschinen-
Laufzeiten und die manuelle oder vollau-
tomatisierte Einstellung der Produktdicke
sowie -breite wahrend der laufenden Pro-
duktion. AuBerdem haben wir erfolgreich
an neuen Beschichtungsverfahren fur
einen optimierten Materialfluss bei gleich-
zeitig reduzierter Anhaftung von Polyme-
ren an den Werkzeugen gearbeitet”,
erldutert Maller.

, Grundsatzlich steht nattrlich immer der
Kundennutzen im Vordergrund, sprich
COMELT DUsen unterstiitzen unsere Kun-
den dabei, die Qualitat sowie Produktivi-
tat  ihrer  Produktionsanlagen  zu
optimieren”, erganzen Dr. Friedrich Kast-
ner, CEO/Managing Partner COMELT und
Bernhard Winter, CEO/Managing Partner

COMELT 3.000 mm Duse
(© COMELT GmbH)

COMELT. Nachhaltigkeit ist hier ein wich-
tiges Thema, also die Mdglichkeit, mit
COMELT Dusen und Feedbldcken ebenso
Recyclingmaterial zu verarbeiten.

Erweiterung Servicenetzwerk inner-
halb der NGA Next Generation Analy-
tics Gruppe: Das Werkzeugbau-Unter-
nehmen bietet den gesamten Prozess von
der Konstruktion Uber 3D-Renderings, Si-
mulationen bis hin zur mechanischen
Herstellung haus- bzw. gruppenintern: So
bringt das Schwesterunternehmen COL-
LIN Lab & Pilot Solutions sein kunststoff-
technisches Verfahrens-Know-how in
Entwicklung und Konstruktion ein und

das Mutterunternehmen NGA Next Ge-
neration Analytics untersttzt als Spezia-
list fur Simulationen. Gefertigt werden
die Dusen und Feedblécke zu 100 Pro-
zent in Osterreich.

Erst vor Kurzem konnte das Service Netz-
werk von COMELT um weitere Vertretun-
gen erweitert werden, so sind Kunden
der COMELT weltweit bestens betreut.

m COMELT Collin Melt Solutions GmbH
www.comelt.at

Neue Compounds fur Trink- und HeiBwasseranwendungen sowie
richtungsweisende TPE-L6sungen mit hohen biobasierten und recycelten

Anteilen

W Auf der Fakuma 2023 hat KRAIBURG
TPE seine Kompetenzfihrerschaft im Be-
reich der Thermoplastischen Elastomere
(TPE) ins Rampenlicht gestellt. Im Vorder-
grund der auf dem Messestand prasen-
tierten Neuheiten standen neue TPE-
Compounds fur anspruchsvolle Trink- und

HeiBwasseranwendungen. Im Rahmen
seiner erweiterten Kreislaufprodukte
zeigte der Hersteller auBerdem mehrere
Materialien mit hohen biobasierten und
recycelten Rohstoffanteilen von bis zu 80
Prozent.

Als Highlights seiner Messeprasenz auf
der Fakuma 2023 prasentierte KRAIBURG
TPE vier bahnbrechende TPE-Entwicklun-
gen:

e THERMOLAST® DW H2, eine Serie

KRAIBURG TPE zeigte auf der Fakuma
2023 eine Reihe innovativer neuer
Thermoplastischer Elastomere fir
Trink- und HeiBwasseranwendungen
sowie ein erweitertes Angebot an
richtungsweisenden TPE-L6sungen mit
erneuerbaren und recycelten Material-
anteilen (Bild: © 2023 KRAIBURG TPE)

neuer, weichmacherfreier TPE-Com-
pounds flr Sanitar- und Trinkwasser-
schlduche im Einklang mit der ver-
scharften, ab Méarz 2025 verbindlichen
KTW-BWGL-Richtlinie fir organische Ma-
terialien mit Trinkwasserkontakt. Lieferbar
in funf Hartegraden von 70 Shore A bis
40 Shore D eignen sie sich zur kosten-
gunstigen Verarbeitung auf bestehenden
Extrusionslinien fur Polyolefine, bieten
gute Haftung zu PP und sorgen fur glatte
Oberflachen mit hoher Bestandigkeit
gegen das Wachstum von Mikroorganis-
men gemaB DVGW W270. Zum Spek-
trum der pradestinierten Anwendungen
zahlen vor allem Dusch-, Druck- und Le-
bensmittelschlduche sowie Zulaufschlau-
che von Spil- und Waschmaschinen.

e Neue KTW-BWGL-konforme Hot
Water TPE fur HeiBwasseranwendungen
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im Umfeld haufig wechselnder Wasser-
temperaturen, wie Dichtungen oder
Duschkopfe. Als erste vernetzungsfreie
TPE in diesem Marktsegment erleichtern
sie die Verarbeitbarkeit auBerdem durch
ihre erhohte FlieBfahigkeit und problem-
lose Entformbarkeit. Hinzu kommen gute
Haftung zu PP und PE sowie ein verbes-
serter Druckverformungsrest bei erhdhten
Temperaturen. KRAIBURG TPE erwartet
die endgultige Zertifizierung dieser inno-
vativen Materialtechnologie fur den Trink-
wasserkontakt bis Ende 2023.

e Biobasierte TPE mit einem Anteil von
bis zu 71 Prozent aus erneuerbaren Roh-
stoffen der zweiten und dritten Genera-
tion, die nicht in Konkurrenz zur Produk-
tion von Lebensmitteln und Tiernahrung
stehen. Die Compounds erweitern das
bestehende Portfolio an nachhaltigen
Materialien von KRAIBURG TPE fir An-
wendungen, bei denen Hersteller und

Oliver Zintner, CEO von KRAIBURG TPE:
“Produktsicherheit, Nachhaltigkeit und
Effizienz sind die Kernforderungen
unserer Kunden in der Kunststoft-
industrie, und wir sind entschlossen,
diesen Anspriichen mit TPE-L6sungen
entgegenzukommen, die im Hinblick
auf ihre hohe Leistungsféhigkeit, wirt-
schaftliche Verarbeitbarkeit und
vorbildliche Umweltbilanz neue
MabBstédbe setzen.”

(Bild: © 2023 KRAIBURG TPE)

Verarbeiter verstarkt nach Materiallésun-
gen suchen, die ihren Kohlenstoffabdruck
signifikant reduzieren.

e TPE mit erhéhten Rezyklatanteilen
von bis zu 80 Prozent aus Post-Industry
und/oder Post-Consumer Abfallstromen.
Recycling Content TPE bieten eine attrak-
tive Umweltbilanz. Sie sind universell ein-

setzbar und zeichnen sich auBerdem
durch eine hohe Haftfestigkeit im Zwei-
komponentenverbund mit Kunststoffen
wie PA, PC/ABS oder PP aus.

m KRAIBURG TPE
www.kraiburg-tpe.com

Wie Kl und Digitalisierung die Kunststoffindustrie nachhaltig verandern

Ml Die FAKUMA 2023 hat sich in diesem
Jahr insbesondere den Themen Kreislauf-
wirtschaft und Digitalisierung gewidmet.
Denn Kinstliche Intelligenz und Digitali-
sierung spielen eine Schlisselrolle, um
den okologischen FuBabdruck der ge-
samten Kunststoffindustrie zu reduzieren.
Auf der Eroffnungspressekonferenz
fuhrte Ingemar Buhler, Hauptgeschafts-
fuhrer von Plastics Europe, auf, wie
Klnstliche Intelligenz und Digitalisierung
zur nachhaltigen Transformation der
Kunststoff-Wertschopfungskette beitra-
gen und die Arbeitsweisen, aber auch
Leistungsfahigkeit und Nachhaltigkeit
einer ganzen Branche verandern.

Durch intelligentes Produktdesign kénnen
Produkte von der Verpackung Uber Elek-
tronikgerate bis hin zu Gebduden so ge-
staltet werden, dass sie weniger Material
bendtigen und gleichzeitig die Erwartun-
gen der Kunden erfullen. KI-Algorithmen
beschleunigen zudem die Entwicklung
umweltfreundlicherer Materialien mit ver-
besserten Eigenschaften wie Haltbarkeit
und Umweltvertraglichkeit. Durch prazise
Steuerung und Kommunikation von Ma-
schinen kénnen darlber hinaus Produkti-

onsabldufe optimiert werden, wodurch
der Energieverbrauch wahrend der Kunst-
stoffverarbeitung sinkt.

Digitale Material- und Produktpasse kon-
nen in Zukunft zuverldssige Auskunft zu
Materialbeschaffenheit, Verarbeitung, Re-
parierbarkeit, Wiederaufarbeitung und
Recycling geben und ermdglichen Her-
stellern, Anwendern und Entsorgern,
einen einheitlichen Datenaustausch Uber
den kompletten Produktlebenszyklus.
Dank kunstlicher Intelligenz und Digitali-
sierung wird auch der Recyclingprozess
effizienter gestaltet. Moderne Sortieran-
lagen setzen beispielsweise digitale Mar-
kierungen und KI-Algorithmen ein, um
Kunststoffabfalle automatisch zu klassifi-
zieren. Zudem unterstitzen Kl-gesteuerte
Roboter und die Automatisierung der De-
montage die Ruckgewinnung wertvoller
Kunststoffbestandteile aus komplexen
Anwendungen, wie beispielsweise Mobil-
telefonen und Tablets. Die voll-automati-
sierten Recycling-Roboter von Apple Inc.,
sind daflr das beste Beispiel. Die Kombi-
nation von Kl und Automatisierung tragt
daher dazu bei, wertvolle Kunststoffkom-
ponenten und Rohstoffe aus Altproduk-

ten zurtickzugewinnen, und mehr zu re-
cyceln.

Digitalisierung und KI treiben die Nach-
haltigkeit in der Kunststoffindustrie voran
.Die fortschreitende Digitalisierung der
Kunststoffindustrie eroffnet ein neues Ka-
pitel der Innovation und Nachhaltigkeit.
Unternehmen, die diese Technologien op-
timal nutzen, werden in der Lage sein,
ihren 6kologischen FuBabdruck zu verrin-
gern und gleichzeitig wettbewerbsfahige
Produkte auf den Markt zu bringen”, so
Ingemar Buhler. ,Insgesamt tragen KiI
und die Digitalisierung erheblich dazu bei,
den gesamten Kreislaufprozess effizienter
zu gestalten, bessere Produkte zu desi-
gnen, Materialeinsatz aber auch Abfalle
zu reduzieren. Unser Ziel ist es, die Leis-
tungsfahigkeit zu erhalten und gar zu ver-
bessern, und dabei die Auswirkungen der
Kunststoffindustrie auf die Umwelt deut-
lich zu verringern.”

m PlasticsEurope Deutschland e. V.
plasticseurope.org
www.plasticseurope.de
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Erste Software-as-a-Service Lésung zur Anwendung Digitaler Produktpasse
gemafB GS1 Germany Guideline ,Circular Plastics Traceability”

B When Digital meets Circular Economy —
das war nicht nur das Motto der diesjah-
rigen Fakuma, sondern trifft auch den
Kern von R-Cycle. Das Start-up tritt an,
um mit Digitalen Produktpassen Kunst-
stoffe rlickverfolgbar zu machen. Auf der
Fakuma 2023 zeigte R-Cycle die erste
Software-as-a-Service Lésung zur An-
wendung Digitaler Produktpésse, die auf
der neuen GS1 Germany Guideline ,Cir-
cular Plastics Traceability” basiert.

Die Kunststoffindustrie sieht sich mit ste-
tig zunehmenden industriellen und ge-
setzlichen Informations- und Berichts-
anforderungen konfrontiert. Recyclingfa-
higkeitsbewertungen, die Berechnung
von Kunststoffsteuern, EPR-Regelungen
oder die kommende EU-Verpackungsver-
ordnung (PPWR) sind nur einige Beispiele.
Um alle erforderlichen Informationen be-
reitzustellen, mussen Kunststoffprodukte
Uber den gesamten Lebenszyklus hinweg
rtckverfolgbar sein. Immer mehr Unter-
nehmen setzen daftr auf Digitale Pro-
duktpasse (DPP), mit denen komplexe
Informationskette einfach und automa-
tisch abgebildet werden kénnen.
R-Cycle ist der DPP fur Kunststoffpro-
dukte und -verpackungen und bietet eine
schlUsselfertige  Software-as-a-Service-
Losung, die es den Beteiligten in der
Wertschopfungskette erméglicht, die re-
levanten Daten in einem interoperablen-
System zu speichern, um einen effizien-
ten, standardisierten und sicheren Daten-
austausch Uber Unternehmensgrenzen
hinweg zu ermdglichen. Alle relevanten
Informationen wie Materialien, Produkt-
eigenschaften, Prozessdaten und vieles
mehr kénnen im R-Cycle DPP erfasst wer-
den — je nach industriellen oder regulato-
rischen Anforderungen. Die so gene-
rierten R-Cycle DPPs kénnen Uber eine
geeignete Markierung (zum Beispiel QR-
Codes oder digitale Wasserzeichen) auf
Vor- und Endprodukten maschinell oder
manuell abgerufen werden.

Dr. Benedikt Brenken, Direktor R-Cycle,
erklart: ,Das besondere an R-Cycle ist,
dass wir mithilfe des Digitalen Produkt-
passes Kunststoffprodukten alle relevan-
ten Informationen Uber deren Zusam-
mensetzung und Verwendung bereits
waéhrend der Herstellung mit auf den
Weg geben. So kann jeder nachfolgende

R-Cycle ist der Digitale
Produktpass fiir Kunststoff-
produkte und -verpackungen

Verarbeiter, Konsument bis hin zum
Recycler diese Daten nutzen, um In-
formations- und Reporting-Pflichten
einfach zu erfullen, Produktionspro-
zesse zu optimieren und eine best-
maogliche Wiederverwertung sicher-
zustellen.”

R-Cycle basiert dabei auf offenen
und globalen GS1 Standards. GS1
Germany hat die Anwendungsemp-
fehlung , Circular Plastics Traceabi-
lity” veroffentlicht, die allen Akteu-
ren der Kunststoff-Wertschopfungs-
kette einen einheitlichen Rahmen
bietet, um entsprechende unterneh-
menstbergreifende Prozesse zu modellie-
ren und Daten auszutauschen. R-Cycle
war neben anderen Partnern an der Ent-
wicklung von ,,Circular Plastics Traceabi-
lity” beteiligt. Die zugrunde liegende
Technologie ist die branchenubergrei-
fende und international etablierte GS1
EPCIS Schnittstelle (Electronic Product
Code Information Services). GS1 ist das

Identifiable and fully
Recyclable Packaging

PRODUCE | USE | RECYCLE
Sustainabie €B Flexo printed All-PE pouch

DIGITAL
— — PRODUCT
PASSPORT

fuhrende globale Netzwerk flr branchen-
Ubergreifende Prozessentwicklung. Das
bekannteste Beispiel flr einen GS1-Stan-
dard sind die im weltweiten Handel ver-
wendeten Barcodes, die taglich mehr als
sechs Milliarden Mal gescannt werden.

m ProData GmbH
www.r-cycle.org

Optimal expandierbares Polypropylen fir
nachhaltige Anwendungen

W Ultrapolymers hat sein Portfolio an Po-
lyolefinen mit dem expandierbaren PP-Typ
Moplen EP490H erweitert. Von Lyondell-
Basell als spezielle Basistype fur ge-
schaumte Anwendungen entwickelt,
erlaubt es in vielfaltigen Anwendungen
eine Verringerung des Materialeinsatzes
und damit des CO,-FuBabdrucks. Zudem
erméglichen die sehr guten mechanischen
Eigenschaften Monomateriallésungen, die
wiederverwendet oder nach dem Ge-
brauch direkt dem Polyolefin-Recycling-
kreislauf zugefuhrt werden kénnen. Damit
erweist sich dieses heterophasische Copo-
lymer, das viele bisher nur mit expandier-
barem Polystyrol erreichbare Eigenschaften

bietet, als eine optimale Wahl im Sinne
nachhaltiger Verpackungen.

Die Hauptanwendungen von Moplen
EP490H sind extrudierte geschdumte Fo-
lien, Profile und Platten, das Thermofor-
men und das Extrusionsblasformen,
beispielsweise von steifen Verpackungen
fur Lebensmittel sowie Konsumguter. Das
Material kombiniert eine héhere Schaum-
barkeit als jedes herkdmmliche Polypro-
pylen mit guter Steifigkeit, hoher
Schlagzahigkeit bei Raum- und Tieftem-
peraturen, guter Dimensionsstabilitat
sowie sehr guter Bestdndigkeit gegen
Kriechen und gutem Ruckstellverhalten.
Moplen EP490H bietet mit seinen sehr
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guten Tiefzieheigenschaften der Verpa-
ckungsbranche erweiterte Mdglichkeiten
zur Entwicklung leichter, materialsparen-
der und damit umweltschonender Mono-
materialldsungen. Dank der guten War-
meddammung und Temperaturbestandig-
keit sowie der hohen Wasser- und Che-
mikalienbestandigkeit gehdren auch
Behélter fur heiBe Mahlzeiten und Ge-
trdnke zu den moglichen Anwendungen.
Dabei ergibt die feine und gleichmaBig
verteilte Zellstruktur erheblich glattere
Oberflache mit deutlich besserer Asthetik
als bei Einsatz von herkémmlichem Poly-
propylen. Entsprechende Produkte bieten
aufgrund der hohen Formstabilitdt und
Haltbarkeit eine attraktive, fur die Wie-
derverwendung geeignete Alternative zu
expandierbarem Polystyrol. Die Moglich-
keit der Herstellung aus ISCC PLUS-zerti-
fizierten Rohstoffen und die gute Recyc-

Ultrapolymers hat jetzt
einen expandierbaren
PP-Typ im Portfolio, der
sich als Basistype flr
nachhaltige Produkte
mit geringem Gewicht
und zugleich sehr
guten mechanischen
Eigenschaften eignet
(© LyondellBasel)

lingeignung leisten weitere Beitrage zu
mehr Nachhaltigkeit.

Moplen EP490H wird mit einem phtha-
latfreien Katalysator hergestellt, ist weich-
macher- und BPA-frei und besitzt die
relevanten lebensmittelrechtlichen Zulas-
sungen. Ultrapolymers liefert die kom-
plette PP-Formulierung einschlieBlich des

endothermen Treibmittels Polybatch BA
9090 und des Nukleierungsmittels Poly-
batch CFPP 0260 NU.

Moplen and Polybatch sind Warenzeichen
von LyondellBasell.

m Ultrapolymers Deutschland GmbH
www.ultrapolymers.com

Innovation kontinuierlicher Bolzensiebwechsler am Messestand

M BritAS hat auf seinem Fakuma-Messe-
stand ihren innovativen, kontinuierlichen
Bolzensiebwechsler mit Ruicksptlfunktion
CMEF-BF prasentiert. Dieser bringt Kunden
viele Vorteile — vor allem auf Grund des
Ruckspulprozesses.

Die Bolzensiebwechsler-Serie besteht aus
vier Filtertypen — diskontinuierliche und
kontinuierliche Varianten, die alle Kun-
denanforderungen abdecken. Ausgelegt
sind sie fur das Recycling von Kunststoff-
abfallen, die geringer verschmutzt sind.
Vorrangig werden Bolzensiebwechsler in
den Bereichen Post-Industrie, Post-Pro-

duktion sowie bei Neuware genutzt. Je
nach erforderlichen Durchsatzen und ver-
schiedenen Betriebsmodi wahlen Kunden
zwischen der diskontinuierlichen (vorran-
gig mit einem Bolzen) bzw. der kontinu-
ierlichen Version (mit zwei Bolzen).

BritAS setzt sich mit dem kontinuierlichen
Bolzensiebwechsler CMF-BF eindeutig
vom internationalen Mitbewerb ab. , Wir
punkten in mehrerlei Hinsicht mit unse-
rem, am Markt einzigartigen, Ruckspl-
verfahren. Durch dieses verringern wir
den Schmelzeverlust deutlich, der Prozess
ist effizienter und auch schneller — sprich,
unsere Kunden sparen Zeit und Geld”, er-

BritAS Kontinuierlicher
Bolzensiebwechsler CMF-BF
(© BritAS Recycling-Anlagen
GmbH)

lautert Heiko Henss, CEO BritAS Recycling
Anlagen GmbH.

Durch eine optimale Gestaltung der
Schmelzkanale, der Filter und der Trager-
plattengeometrie werden Ablagerungen
im Filter und somit Black Spots weitest-
gehend vermieden. Positiver Nebeneffekt
sind auch niedrige Ruckspulverluste.

Der CMF-BF ist in der Lage, die Filter au-
tomatisch zu reinigen. In einem Vorsatz-
modul befinden sich zwei Rickspul-
bolzen, die einen automatischen Ruck-
spllvorgang ermdglichen. Bei einem er-
forderlichen Filterwechsel wird zunachst
einer der beiden Ruckspilbolzen in die
Ruckspulstellung gefahren und der
Schmelzezufluss des entsprechenden Fil-
ters unterbrochen. Ein kleiner Schmelze-
strom des bereits gereinigten Materials
wird abgezweigt, riickwarts durch den zu
reinigenden Filter geleitet und nach
auBen abgefuhrt. AnschlieBend wieder-
holt sich dieser Vorgang automatisch fur
den zweiten Filter.

Optional ist der CMF-BF mit Fluidbehei-
zung, Dampfbeheizung oder auch als
Hochtemperaturausfiihrung erhéltlich.

m BritAS Recycling-Anlagen GmbH
www.britas-solutions.com
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Laborextruder neugedacht

W Auf der Fakuma 2023 hat KraussMaf-
fei Extrusion den Laborextruder ZE 28
BluePower in einem neuen Design vorge-
stellt. Diese Maschine bietet nicht nur
eine schnelle Verflgbarkeit und einen at-
traktiven Preis, sondern zeichnet sich
auch durch verbesserte Bedienbarkeit
und hohe Leistung aus.

Der neue ZE 28 BluePower Uberzeugt als
Hochleistungslaborextruder mit einer
idealen Kombination aus freiem Volumen
(Da/Di = 1.65) und einer hohen Drehmo-
mentdichte von 13,6 Nm/cm3. Das Ver-
fahrensteil lasst sich je nach Prozess-
anforderung in einem Langenbereich von
32 bis 64D individuell zusammenstellen
und mit bis zu drei Seitendosierungen
ausstatten. Es ist wie gewohnt in drei
Werkstoffvarianten verflgbar, um den
Kunden fur ihr individuelles Verfahren
den notwendigen VerschleiB und Korro-
sionsschutz zu bieten.

Der Laborextruder bietet eine breite Pa-
lette an zusatzlichen Ausstattungsoptio-
nen, um maBgeschneiderte Prozess-
|6sungen zu ermdglichen. Dazu gehoren
unter anderem Verfahrensteile in Hoch-
temperaturausfihrung mit einer Bestan-
digkeit von bis zu 420°C. Daruber hinaus
erweitert die Ausstattungsoption des au-
tomatischen Ziehens der Schnecken in
Antriebsrichtung, kurz , UltraGlide”, die
vielfdltigen Maoglichkeiten dieser Ma-
schine.

Seit Oktober 2022 werden die ZE Blue-
Power Extruder standardmaBig mit der
neu entwickelten Steuerung ,pioneer
processControl” (ppC) ausgestattet, die
mit Wizards (Assistenten) eine hohe Pro-
zesssicherheit bietet. Diese Wizards bie-
ten dem Bediener eine Schritt-flr-Schritt-
Anleitung fur bestimmte Arbeitsschritte,
wie zum Beispiel dem An- oder Abfahren
der Gesamtanlage. Gangige Up- und
Downstream Systeme sind in die neue
Steuerung integrierbar.

.Nach vielen Gesprachen mit Kunden
sind wir auf die aktuellen Anforderungen
des Marktes eingegangen und haben un-
seren Zweischneckenextruder entspre-
chend weiterentwickelt”, berichtet Pro-
duct Manager der ZE BluePower-Baureihe
Michael Tieben. ,Deshalb bieten wir zu-
kinftig unsere Maschine mit einem Kos-
tenvorteil im Marktvergleich und einer
attraktiven Lieferzeit an.”

Neue Wege fir Laborextruder-Kunden: Die Designstudie zeigt die neue
kostengtinstigere Standardvariante vom ZE 28 BluePower Extruder

Eine hohe Energieeffizienz, ausgezeich-
nete Temperaturfihrung im Verfahrens-
teil, verbesserte Oberflachenreinigung,
hoherer Schutz der Leistungselektronik
und ein optimierter Strangspritzkopf sind
wesentliche Punkte des neu aufgelegten
ZE 28 BluePower-Designs. Die Verfah-
rensteile inklusive Schneckenkonfigura-
tionen werden weiterhin kundenin-

dividuell angepasst und dartber hinaus
lassen sich samtliche verfahrenstechni-
sche Ergebnisse durchgehend auf die
BaugroBen ZE 42 bis ZE 186 BluePower
hochskalieren.

m KraussMaffei Extrusion GmbH
www.kraussmaffei.com

Breites Kompetenznetzwerk und

Inhouse-Fertigung

W Reifenhduser hat auf der Fakuma 2023
seine neuesten Blas- und Flachfolien-
Technologien sowie Komponenten flr Ex-
trusion und Spritzguss gezeigt. Den Fokus
hat die Reifenhduser Gruppe in diesem
Jahr auf ihr breites Kompetenznetzwerk
bei gleichzeitiger hoher Fertigungstiefe
gelegt. Reifenhauser fertigt alle wichtigen
Kernkomponenten inhouse, wodurch der
Kunde immer ein perfekt aufeinander ab-
gestimmtes Gesamtsystem erhalt. Die Un-
ternehmensgruppe verfugt daftr Gber
hochspezialisierte Business Units, von
denen drei auf dem Messestand vor Ort
waren: Reifenhauser Blown Film, Reifen-

hauser Cast Sheet Coating und Reifen-
hauser Extrusion Systems.

Reifenhduser Extrusion Systems (RES) ist
der Experte fir schmelzeftihrende und
formgebende Komponenten. Als beson-
deres Highlight hat die RES auf der Fa-
kuma ihre hochverschleiBfesten Reiloy
Schnecken und Zylinder gezeigt, die re-
gelmaBig Benchmarks in Sachen Qualitat
und Performance setzen. Die Komponen-
ten bieten eine nachweislich ldngere Le-
bensdauer, dank praziser Abstimmung
auf Rohstoffe und Additive. Mit den bei
Reifenhduser exklusiv inhouse entwickel-
ten und prozessoptimierten Legierungen
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profitieren Verarbeiter von Spritzguss-
und Extrusionsprodukten vom besten
Kosten-Nutzen-Verhdltnis in der Branche.
AuBerdem hat die RES ihr Extruder- und
Dusen-Portfolio sowie ihr herstellertiber-
greifendes Upgrade- und Refurbishment-
Programm gezeigt.

Reifenhduser Cast Sheet Coating (CSC)
hat als Anbieter kompletter Flachfolien-
anlagen auf der Fakuma unter anderem
seine neueste Automatisierungs-Option
PAM (prazise, autonom, mechatronisch)
fr Coextrusionsadapter und Disen ge-
zeigt. PAM ermdglicht mittels automati-
sierter Schrauber eine autonome und
mechatronische Einstellung und Regelung
der Flexlippe bequem Uber die Anlagen-
steuerung. Je nach Disenausfiihrung ist
zusatzlich eine autonome Verstellung des
Staubalkens, der Breitenverstellung und
der Lippenoffnung Uber die Verstellung
der unteren Dusenlippe maglich. In Kom-
bination mit dem Reifenhduser Coextru-
sionsadaptor Pro kann PAM zudem die
Profilierung der einzelnen Schichten bei
laufender Anlage steuern. Das ist deutlich
schneller als eine konventionelle Steue-
rung per Hand oder Dehnbolzenautoma-
tik und ermdglicht einen schnelleren Start
der Gutproduktion, héheren Output und
eine verbesserte Gesamtanlageneffizienz

(OEE). Einmal eingestellte Rezepturen
konnen gespeichert und auf Knopfdruck
wieder abgerufen werden — auch von un-
erfahreneren Anlagenbedienern, was vor
dem Hintergrund des anhaltenden Fach-
kraftemangels ein entscheidender Vorteil
ist. Zudem sinkt der Energieverbrauch im
Vergleich zu einer Dehnbolzenautomatik
deutlich, da die Schrauber nur wahrend
des Justiervorgangs und nicht permanent
mit Strom versorgt werden missen.

PAM ist nicht nur flr Reifenhduser Flach-
folienanlagen, sondern auch fur Fremd-
analagen als Upgrade Uber Reifenhauser
Extrusion Systems verfugbar.
Reifenh&user Blown Film (BF) hat in Fried-
richshafen seine neuesten Blasfolien-An-
lagenkonzepte vorgestellt und bietet mit
seiner EVO Fusion Technologie eine Lo-
sung fur eines der gréBten Probleme
beim Rezyklateinsatz in der Folienherstel-
lung: einerseits werden immer hdéhere
Anteile an recyceltem Kunststoff gefor-
dert, andererseits schwanken die Rezy-
klatqualitaten stark und hochqualitatives
Material ist fur viele Anwendungen zu
teuer, um wirtschaftlich zu produzieren.
EVO Fusion kann dank Doppelschne-
ckentechnologie im Extruder bisher nicht
nutzbare, glinstigste Rezyklate sicher ver-
arbeiten. So gelingen leistungsfahige und

Reifenhéuser hat auf der Fakuma sein breites Kompetenznetzwerk gezeigt.
Durch die Inhouse-Fertigung aller wichtigen Kernkomponenten erhélt der Kunde
perfekt aufeinander abgestimmte Gesamtsysteme

vor allem profitable Blasfolien fur Endan-
wendungen, wie Mullsacke oder Mailing-
bags. Ein besonderes Feature der EVO
Fusion ist die Direktextrusion, bei der auf
das energie- und kostenintensive Regra-
nulieren des Ausgangsmaterials verzich-
tet wird. So kénnen auch Fluff (Folien-
schnipsel) sowie alle Arten von Produkti-
onsabfallen und PCR-Material auch direkt
verarbeitet werden.

m Reifenhduser Gruppe
www.reifenhauser.com

Die hohe Kunst des PET
Bottle-to-Bottle-
Recyclings

M recoSTAR PET art, das ist das neueste
Anlagenmodell von Starlinger aus dem
PET-Recyclingbereich, das auch im Fokus
des Messeauftritts zur Fakuma 2023
stand. Neben den bereits bekannten Tech-
nologielésungen des Unternehmens wie
hervorragende Dekontaminationsleistung
fir Lebensmittelanwendungen und per-
fekter rPET-Granulatqualitat zeichnen ein
besonders niedriger Energieverbrauch
sowie erhebliche Erleichterungen bei der
Wartung die neue Anlage aus.

Seit 35 Jahren beschaftigt sich Starlinger
recycling technology damit, Kunststoff-
abfélle so aufzubereiten, so dass sie als al-
ternative Ressource zu Neuware genutzt
werden kénnen. Starlinger-Recyclinganla-
gen sind weltweit im Einsatz, um ge-
brauchte Kunststoffe aus diversen
Bereichen wiederaufzubereiten und so
der Mullproblematik und Ressourcen-
knappheit entgegenzuwirken. Im Idealfall
entstehen geschlossene Verpackungs-
kreislaufe — wie es bei PET-Getrankefla-
schen der Fall ist.

In der neuen recoSTAR PET art stecken 20
Jahre Erfahrung auf dem Gebiet des PET-
Food-Contact-Recyclings. Dazu kommen
technische Verbesserungen, damit die
Anlage einfacher zu warten und noch
energieeffizienter wird — in Zeiten wie die-
sen ist das besonders in Europa ein wich-
tiges Thema.

m Starlinger recycling technology
www.starlinger.com
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Wie lasst sich die

Materialverteilung

automatisieren?

Folge 81 — Mo erklért vollautomatische Materialver-
teilsysteme.

Neben den in Folge 80 beschriebenen Verteilsystemen mit Ma-
terialweichen oder manuell zu bedienenden Kupplungsbahnho-
fen, lassen sich Materialwechsel auch vollautomatisch
durchfthren. Ein wesentlicher Vorteil automatischer Material-
verteilsysteme (Kupplungsbahnhofe) ist ihre Prozesssicherheit.
Weil das manuelle Kuppeln der Leitungen entfallt, sind Ver-
wechslungen und damit Materialvermischungen ausgeschlos-
sen. Angesteuert werden die Systeme entweder durch eine
integrierte oder durch eine tbergeordnete Fordersteuerung.

Auf dem Markt finden sich konstruktiv und verfahrenstechnisch
sehr unterschiedliche Konzepte, teils mit flexiblen, teils mit fest
verlegten Materialleitungen. So kommen beispielsweise pneu-
matisch betatigte Schieber zum Einsatz, um flexible Quelle- und
Zielleitungen zu verbinden. Ein anderes Konzept ist ein Kupp-
lungsbahnhof mit fest verlegten Rohren, in dem ein automati-
sches Anschlusssystem die gew(inschte Verbindung herstellt.

So genannte Drehrohrweichen verfligen in der Basisausftihrung
Uber einen Ein-/Ausgang sowie mehrere Aus-/Eingange. Im In-
neren dreht sich ein Rotor, der, ausgeldst durch die Steuerung,
die jeweilige Verbindung herstellt, wahrend die Gbrigen An-
schlisse verschlossen sind. Ublicherweise werden mindestens

'Mos

corner

zwei solcher Drehrohrweichen miteinander kombiniert, wodurch
sich theoretisch bis zu zehn Maschinen mit bis zu zehn ver-
schiedenen Materialien vollautomatisch versorgen lassen. Mit
weiteren nachgeschalteten Drehrohrweichen sind sehr vielfal-
tige Forderlésungen moglich. Diese Drehrohrweichen kénnen
sowohl horizontal als auch vertikal installiert werden.

Eine andere Variante ist ein modular aufgebautes, vollautoma-
tisches Materialverteilsystem mit mehreren tbereinander ange-
ordneten Wahistationen. Jede Wabhlstation besteht aus einer
Grundplatte und einer darauf angebrachten Drehplatte mit
einem Verbindungsrohr. Die Grundplatte ist fest mit definierten
Materialleitungen verbunden, wahrend das Verbindungsrohr
einer definierten Maschine zugeordnet ist. Um Material zu for-
dern veranlasst die Steuerung, dass die Drehplatte das Verbin-
dungsrohr so positioniert, dass das gewlnschte Material zur
Maschine gefordert werden kann. Ist dieser Forderweg einmal
festgelegt, bleibt das Verbindungsrohr so lange in dieser Posi-
tion, bis die Maschine mit einem anderen Material versorgt wer-
den soll. Die Zahl der angeschlossenen Materialleitungen hangt
von der individuellen Konfiguration ab. Der groBe Vorteil diese
Systems ist, dass zwischen den Materialwechseln keine Ande-
rungen der Positionierungen erfolgen. Dadurch gibt es keine Be-
eintrachtigungen beim Durchsatz. Mit einer entsprechend
ausgelegten Forderanlage lassen sich sogar gleichzeitig mehrere
Maschinen beschicken.

Links: Prinzip einer Wéhlstation mit Grundplatte (grau) und Drehplatte (orange) mit Verbindungsrohr. Das Material wird aus
der Materialleitung (A) durch das Verbindungsrohr zur Maschine (B) geférdert.
Rechts: Anschlussprinzip flr zwei miteinander gekoppelte Drehrohrweichen (Bilder: motan)
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Materialverteilsystem
Drehrohrweiche
Paralleler Materialfluss
Kupplungsbahnhof

Konstanz, Deutschland

New 500 Series Rubber/Silicone Extrusion Crosshead

W Guill Tool introduces the NEW 500
Series crosshead with MAGS gum space
adjustment. The 500 Series is designed
specifically for the flow characteristics and
unique processing challenges of elas-
tomeric compounds. One of the key fea-
tures engineered by Guill on this new
crosshead design is the mechanically assi-
sted gum space (MAGS) adjustment sys-
tem. This new method of gum space
adjustment allows the operator to make
an effortless adjustment from a single
point using a common socket wrench. No
more need to struggle with multiple nuts
and bolts in order to adjust gum space,
which leads to faster adjustments. The vi-
sual indicator on the core tube allows the
operator to see how far the gum space
has been moved, making those adjust-
ments much more accurate and repeata-
ble.

The hardware-free and patented cam
lock design of the NEW 500 Series from
Guill means no time is wasted unbolting
and re-securing fasteners for disassembly
and re-assembly. Only half of a rotation
of the cam nut is required to loosen and
automatically extract the deflector from
the head body, which is another time
saver. Also, with no undercuts on the de-
flector, there are no material hang-ups
when extracting the deflector, allowing
for faster and easier cleaning and
changeover.

The NEW 500 Series also features the lat-
est Center-Stage concentricity adjustment
system that significantly reduces pressure
on the tooling, allowing easier and more
precise concentricity adjustments without
loosening the face bolts. Easy-Out inserts
for the adjusting bolts also allow simple
replacement of locked or damaged adju-

m motan holding gmbh

Wichtig ist bei allen Systemen eine zuverldssige Leersaugung,
um Materialreste aus den Leitungen zu entfernen. Andernfalls
besteht bei einem Materialwechsel die Gefahr einer Kontami-
nierung durch Reste des zuvor geforderten Materials.

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

Guill Series 500 crosshead with Mechanically Assisted Gum Space (MAGS)
adjustment...specially designed for the flow characteristics of elastomeric

sting bolts, which further saves on repair
and downtime.

Another innovative feature of this new
rubber/silicone crosshead is a cast alumi-
num liquid-fed cooling sleeve that allows
the user to switch out the cooling jacket
in the event of a line obstruction, again
reducing downtime compared to tradi-
tional integrated cooling systems.

The NEW 500 Series crosshead with
MAGS gum space adjustment is a drop-in
replacement on most existing NRM lines,
however this crosshead design can also
be adapted to fit any extruder design or
line layout.

The addition of a newly designed flow
inlet channel reduces the shear and heat
that is generated as the materials are
being processed. This leads to lower head

compounds

pressures allowing the material to move
through the head in a much more balan-
ced and even flow.

All crossheads supplied by Guill are fur-
nished with a tool kit for assembly and
disassembly as well as a detailed opera-
tor's instruction manual. The engineering
team at Guill will gladly assist users in the
implementation and operation of the
NEW 500 series crosshead.

For a video of the NEW Guill 500 Series
crosshead with MAGS gum space adjust-
ment, please go to:
https://youtu.be/jeNovmMtcBs

m Guill Tool & Engineering Co., Inc.
www.guill.com
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Forderung der Qualitat im Kunststoffrecycling

B Eine frische Brise weht durch den
Markt fur Kunststoffrezyklate. Dank einer
neuen Kooperation zwischen plastship,
dem Beschaffungsdienstleister und Platt-
formbetreiber, und 3S, einem Spezialisten
der Gasmesstechnik. Diese Vertriebsko-
operation macht die Geruchsbewer-
tungstechnologie von 3S fiir eine breitere
Gruppe von Kunststoffrecyclern und -ver-
arbeitern noch zielgerichteter zuganglich
und markiert einen wichtigen Schritt in
Richtung verbesserter Qualitatssiche-
rungsstandards in der Branche.

Im Mittelpunkt der Zusammenarbeit steht
der OdorCheckerSpot (OCS) von 3S, ein
Prufgerat zur Geruchsbewertung, das auf
die Bedurfnisse der Kunststoff- und Recy-
clingindustrie zugeschnitten ist. Der OCS
ermoglicht eine objektive und reprodu-
zierbare Bewertung der Materialqualitat
von Rezyklaten, um den steigenden Qua-
litatsanforderungen der Branche gerecht
zu werden. Die Technologie wird unter
anderem bereits erfolgreich im Automo-
tive-Sektor eingesetzt.

Die Flexibilitat des 3S OdorCheckerSpot
und der Einsatz von Kinstlicher Intelli-
genz (KI) ermoglichen eine effiziente Be-
wertung von Gerlchen bei verschiedenen
Materialien. So werden beispielsweise die
Bewertung von Geriichen von Rezyklaten
in verschiedenen Prozessschritten méglich
— entweder zum kontinuierlichen Nach-
weis der Prozessqualitat oder zur Opti-
mierung von Prozessen. Im Vergleich zu
herkdmmlichen Geruchspanels zeichnet
sich der OCS durch eine héhere Reprodu-
zierbarkeit der Messergebnisse aus. Dies
stellt insbesondere aufgrund der sehr
engen Anlehnung an die Anforderungen
der VDA 270 einen signifikanten Vorteil
dar. Dartiber hinaus punktet der OCS mit
deutlich geringeren Investitions- und Be-
triebskosten im Vergleich zu sensorischen
Panels und analytischen Losungen. Seine
benutzerfreundliche Gestaltung fordert
eine einfache Handhabung und tragt
somit zur Kosteneffizienz bei.

. Die Einfihrung der 3S-Technologie auf
der plastship-Plattform 6ffnet neue Wege
fur die Qualitatskontrolle im Kunststoff-
recycling”, sagt Andreas Bastian, Ge-
schaftsfihrer bei plastship. ,Der OCS
ermoglicht eine schnelle und verlassliche
Geruchsbewertung, ein wichtiger Schritt
fur die Entwicklung und Akzeptanz von

Der OdorCheckerSpot (OCS) von 3S ist ein Prifgerdt zur Geruchsbewertung,
das auf die Bedurfnisse der Kunststoff- und Recyclingindustrie zugeschnitten ist

Qualitatssicherungsstandards.” Thorsten
Conrad, Geschaftsfuhrer bei 3S GmbH,
fugt hinzu: ,Diese Kooperation hebt die
Qualitatssicherung im Kunststoffrecycling
auf eine neue Stufe und steigert Effizienz
und Zuverldssigkeit bei der Herstellung
von Rezyklaten.”

(© plastship)

m 3S GmbH
sales@3S-ing.de

m plastship GmbH
Andreas Bastian,
bastian@plastship.com

Recycling Content TPE mit diversen

Haftungsmoglichkeiten

B KRAIBURG TPE, ein globaler Hersteller
von custom-engineered TPE, gibt die
Markteinflihrung der neuesten Produktli-
nie bekannt. Die Losungen erweitern die
Gruppe der THERMOLAST® R-Com-
pounds und ermdglichen einen hohen
prozentualen Recyclinganteil, der im Ge-

gensatz zu den bereits etablierten Pro-
dukten auch bei Materialien mit geringer
Shore A-Harte bei bis zu 70 Prozent liegt.
Sie stellen einen wichtigen Meilenstein in
der Entwicklung innovativer Compounds
mit Haftungseigenschaften dar. Mit die-
ser Einfuhrung reagiert KRAIBURG TPE

Mit Recycling Content TPE leistet KRAIBURG TPE einen Beitrag zur Erreichung von
anspruchsvollen Nachhaltigkeitszielen bei technisch hochwertigen Produkten
(Bilder © 2023 KRAIBURG TPE)
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Eugen Andert, Project Manager

Advance Development bei KRAIBURG TPE:
»Mit Recycling Content TPE leisten wir
einen Beitrag zur Erreichung von
anspruchsvollen Nachhaltigkeitszielen bei
technisch hochwertigen Produkten.
Nachhaltigkeit ist eine Kernkompetenz
von KRAIBURG TPE und mit diesen neuen

auf die steigende Marktnachfrage nach
umweltfreundlicheren Materialien mit
Post-Industry- und/oder Post-Consumer-
Recyclinganteilen (PIR, PCR). Recycling
Content TPE stehen im Einklang mit der
Nachhaltigkeitsvision von Kunden und

unterstUtzt sie dabei, ihre eigenen Nach-
haltigkeitsziele zu erreichen.

Die neuen Hochleistungscompounds sind
speziell auf die Anforderungen verschie-
dener Branchen und Marktsegmente zu-
geschnitten und erméglichen Haftung zu
PA, PC/ABS oder PP. Diese Kombination
von Eigenschaften fur Ein-, Zwei- oder
Mehrkomponentenbauteile in Verbin-
dung mit hohen Recyclinganteilen bis zu
79 Prozent ist im Angebot von KRAIBURG
TPE vollig neu.

Die neuen Thermoplastischen Elastomere
(TPE) im Uberblick:

e Recycling Content TPE mit PA-Haftung
ist das weltweit erste TPE mit einem PCR-
und PIR-Anteil von 43 bis 60 Prozent. Es
kann fur eine Vielzahl von Anwendungen
fur Zweikomponententeile mit PA-Haf-
tung eingesetzt werden. Verschiedene
Harteeinstellungen sind von 40 bis 90
Shore A verfligbar.

e Recycling Content TPE mit PC/ABS-
Haftung hat einen Post-Industrial sowie

Compounds schlieBen wir
Recyclingkreisldufe und kommen
unserer Verantwortung gegentiber der
Umwelt und den zukuinftigen
Generationen nach.”

Post-Consumer Recyclinganteil zwischen
42 und 54 Prozent, je nach gewUlnschter
Harte. Es eignet sich fur eine breite Pa-
lette von Mehrkomponentenbauteilen,
die eine Haftung auf ABS und PC oder
anderen technischen Thermoplasten er-
fordern. Verschiedene Harteeinstellungen
von 40 bis 70 Shore A sind verftgbar.

e Universal PCR TPE der zweiten Gene-
ration ist mit einem Recyclinganteil von
bis zu 79 Prozent erhaltlich. Diese Mate-
rialien bieten vielseitige Einsatzmdglich-
keiten fir Anwendungen, bei denen eine
Haftung auf PP erforderlich ist. Die Mate-
rialien sind in einem groBen Hartebereich
von 30 bis 90 Shore A verftigbar und stel-

Beschichtete PLA-Folien halten dicht

M In einem Forschungsprojekt ist es ge-
lungen, eine biobasierte Kunststoff-Folie
fur die Verpackung von Lebensmitteln mit
deutlich verbesserten Barriereeigenschaf-
ten gegenulber Sauerstoff und Wasser-
dampf zu entwickeln. Dazu wurde die
Folie auf Basis von Polymilchsaure (PLA)
mit bioORMOCER®, einem anorganisch-
bioorganischen Hybridpolymer beschich-
tet. Neben ihren technischen Eigenschaf-
ten Uberzeugt die Neuentwicklung auch
mit einer guten Recyclingfahigkeit.

Das Bundesministerium fur Erndhrung
und Landwirtschaft (BMEL) hat das Vor-
haben Uber seinen Projekttrager, die
Fachagentur Nachwachsende Rohstoffe
e. V. (FNR) gefordert.
Kunststoff-Verpackungsfolien fur Lebens-
mittel sind Alleskonner. Sie sind flexibel
und dehnbar, sorgen flr Produktschutz,
bauen Barrieren gegen Wasser und Luft

auf und bieten Fla-
che fir Infos zum
Produkt. Damit sie
das alles leisten kon-
nen, bestehen sie oft
aus mehreren Schich-
ten  verschiedener
Kunststoffe (Multi-
layerfolien). Darunter
leidet allerdings ihre
Recyclingfahigkeit massiv.
Barrierefunktionen lassen sich aber auch
durch eine Beschichtung der Grundfolie
erzielen. Diesen Weg hat der Forschungs-
verbund ,, Entwicklung neuartiger bioba-
sierter Folien mit besonderen Barriere-
eigenschaften fir Anwendungen im Le-
bensmittel- und Verpackungsbereich”
(BioBaFol) eingeschlagen. Am For-
schungsverbund beteiligt waren die Un-
ternehmen und Forschungseinrichtungen

len mit ihren hohen nachhaltigen Antei-
len die Weiterentwicklung der in 2022
gelaunchten Universal PCR Compounds
dar.

Die Compounds bieten zudem verlassli-
che Qualitat und sofortige Verfugbarkeit
sowie die Moglichkeit, sie einzufarben:
Alle neuen TPE sind in naturlichen Farben
erhéltlich und kénnen je nach Kunden-
wunsch und Anforderung auf vielfaltige
Weise eingefarbt werden. Diese hervor-
ragende Einfarbbarkeit ermoglicht eben-
falls eine groBtmaogliche Designflexibilitat.

m KRAIBURG TPE
www.kraiburg-tpe.com

Tecnaro GmbH, Fraunhofer-Institut fur Si-
licatforschung (ISC), Stidpack Verpackun-
gen GmbH & Co. KG, JenCAPS Techno-
logy GmbH und SKZ — KFE gGmbH. Sie
hatten sich zum Ziel gesetzt, eine Hoch-
leistungsbarrierefolie aus nur einem bio-
basierten Folienmaterial (PLA) und einer
Funktionsschicht (bioORMOCER®) zu ent-
wickeln. Klare Vorgabe war, dass der bio-
basierte Anteil der fertigen Folie mindes-
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tens 80 Prozent betrdgt. Am Ende der
dreieinhalbjahrigen Forschungsarbeiten
steht nun der Prototyp einer neuartigen,
biobasierten Folie auf Basis von PLA, die
im Zusammenwirken mit der bioORMO-
CER®-Beschichtung einen hdheren Ge-
samtbarriereeffekt gegentiber Sauerstoff
und Wasserdampf aufweist als die unbe-
schichtete Ausgangsfolie. Bezogen auf
erddlbasierte Multilayerfolien hat sie bei
vergleichbaren Foliendicken hohere Stei-
figkeiten und lasst sich gut recyceln.

Die Nachhaltigkeitsbewertung zeigt ein

verringertes Treibhausgaspotential des
Gesamtfoliensystems gegentber der un-
beschichteten Tragerfolie: Dank der bio-
ORMOCER®-Schicht erreicht es bessere
Barriereeffekte bei geringerer Foliendicke
und weniger Materialverbrauch. Weiteres
Material kann durch die Riickfihrung von
Produktionsabfallen in den Herstellungs-
prozess eingespart werden, was bei erd-
o6lbasierten Multilayerfolien nicht maoglich
ware.

Auf dem Weg zur industriellen Produk-
tion der neuen biobasierten Barrierefolien

ist es gelungen, die Verarbeitung des
PLA-Compounds und die bioORMOCER®-
Synthese vom Labor- auf einen industriel-
len MaBstab hoch zu skalieren. Daher
blicken die beteiligten Wissenschaftler
und Wissenschaftlerinnen hinsichtlich der
zukUnftigen wirtschaftlichen Verwertung
optimistisch in die Zukunft.

m Fachagentur Nachwachsende Rohstoffe e.V.
www.fnr.de

Neue Messtechnik erméglicht Inline-Bestimmung der Dicke, Dichte

und des Flachengewichts

B Radar-Blick” statt ,Rontgenblick”:
Am Kunststoff-Zentrum SKZ ist eine Tech-
nik entwickelt worden, die das Flachen-
gewicht von Kunststoffprodukten ganz
ohne Strahlenbelastung messen kann.
Und das ist nicht nur der einzige Vorteil
der neuen Messtechnik.

Zur Flachengewichtsmessung von Kunst-
stoffprodukten wird oftmals der ,Ront-
genblick” oder auch ,, Gammablick” von
Rontgengeraten oder Isotopenstrahlern
eingesetzt. Damit einher gehen allerdings
hohe Anforderungen an den Arbeits-
schutz aufgrund der Strahlenbelastung,
hohe Wartungs- und Folgekosten der
Messtechnik (Halbwertszeiten) sowie po-
tenzielle Umweltschaden. Aber es gibt Al-
ternativen, wie eine am SKZ entwickelte
Technik eindrucksvoll zeigt. Denn der
.Radar-Blick” ist nicht nur berihrungslos
und zerstérungsfrei, sondern benotigt
auch keinerlei StrahlenschutzmaBnah-
men.

Immer mehr Anwender entdecken die
Radar-Technik als alternative Messtechnik
zur Qualitatskontrolle fur sich. Entwickler
des SKZ erschlieBen daher in Zusammen-
arbeit mit der Industrie kontinuierlich
neue Anwendungsfelder. Schon heute
kdnnen mit ihr zum Beispiel die Dicke, die
Dichte, das Flachengewicht und viele wei-
tere Qualitatsmerkmale wie das Vorhan-
densein von strukturellen Fehlstellen
in-line erfasst werden. Dabei besticht die

Mittels Radartechnik kénnen bereits heute in-line die Dicke, die Dichte und das
Flachengewicht quantifiziert sowie strukturelle Fehlstellen detektiert werden.
Die ,,SKZ-Radarwaage” zeigt dhnlich einem Ampelsystem, ob sich das Produkt

(blau) im grtinen, gelben oder roten Bereich einer festgelegten Toleranz befindet

kostengtinstige Sensorik mit Aufnahme-
raten von Uber 1.000 Messungen pro Se-
kunde und erméglicht so oftmals eine
100-%-Kontrolle.

Das SKZ unterstutzt nicht nur beim Trans-
fer der zerstérungsfreien Radar-Technik in
den industriellen Einsatz, sondern bietet
auch eigene Komplettlésungen fur unter-
schiedliche Messaufgaben an. Die mess-
technisch erfassten Rohdaten werden
dabei in verstandliche, anwenderrele-

(Bild: Marcel Mayr, SKZ)

vante GroBen Ubersetzt, sodass die Mess-
ergebnisse auch fur fachfremde Maschi-
nenbediener  eindeutig  visualisiert
werden. Um die konkrete Verfahrenseig-
nung fur eine unternehmensspezifische
Fragestellung zu kldren, bietet das SKZ
viele weitere Informationen und kosten-
neutrale Untersuchungen an.

m SKZ — Das Kunststoff-Zentrum
Marcel Mayr, m.mayr@skz.de
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Hohere Effizienz bei der Herstellung von Kunststoffverpackungen

B KIEFEL hat vor kurzem den neuen
SPEEDFORMER KMD 78.2 Premium, eine
Bandstahlmaschine fur die Produktion
von Tiefziehverpackungen aus Polymeren
zum besten Preis-Leistungs-Verhaltnis
vorgestellt. Die hochwertige Losung ist
schneller und praziser als ihr Vorganger-
modell KMD 78.1 Premium und bietet
neue Features, die dem Kunden eine
noch effizientere Produktion von Schalen,
Behaltern, Klappboxen, Paletten, Blistern,
Deckeln und technischen Anwendungs-
produkten ermdglichen.

"Die KMD 78.2 Premium verflgt nicht
nur Uber verbesserte Leistungsmerkmale,
sondern ermoglicht auch einen schnellen
und einfachen Werkzeugwechsel, was
den Folienwechsel zwischen den Produk-
tionslaufen erleichtert und die Maschi-
nenauslastung erhoéht”, betont Armin
Dietrich, Global Director der Polymer Pa-
ckaging Division bei Kiefel.

Diese neue Maschine fr die Herstellung
von Kunststoffverpackungen verflugt bei
gleicher Formflache wie ihr Vorganger
Uber ein groBeres Vakuum- und Form-
luftsystem sowie leistungsfahigere Servo-
antriebe fur die Form-, Stanz- und
Schneidestationen. Diese verbesserten Fa-
higkeiten fuhren zu einer héheren Pro-
duktionsgeschwindigkeit, die bis zu 45
Takte/Min. erméglicht und zu einem ho-
heren AusstoB fuhrt.

Einige der Hauptvorteile der KMD 78.2
Premium sind ihre bewahrte Leistung und

Die neue KMD 78.2 Premium bietet einen héheren Ausstol3 an
Polymerverpackungen und erreicht bis zu 45 Takte/Minute
(Bilder© KIEFEL GmbH)

Prozesssteuerung dank der Servomotor-
antriebe fur Tische, Vordehnstempel, Fo-
lientransport und Stapelabschieber. Diese
fortschrittliche Technologie in Verbindung
mit einer schnelleren Produktionsbereit-
schaft der Heizstrahler ermdglicht eine
hohere Prazision und Effizienz im gesam-
ten Produktionsprozess, was zu einer ho-
heren Produktqualitat fuhrt.

Die neue KMD 78.2 Premium bietet den
Kunden die Moglichkeit, mit ihrem ak-
tualisierten, schnelleren Pick&Place Inline
eine noch hohere Produktionsgeschwin-
digkeit zu erreichen. Ein zusatzlicher
Servo-A/B-Ausschieber ist ebenfalls er-
haltlich. Bei diesem Pick&Place Inline han-
delt es sich um ein duales Stapelsystem,

bei dem ein vorhandenes Up-Stacking-
Tool verwendet werden kann. Der be-
wahrte Up-Stacker verflgt Uber einen
verbesserten Servoantrieb. Der Ausschie-
ber & A/B-Ausschieber-Antrieb mit Servo-
motoren kann optional gewahlt werden.
Weitere individuell anpassbare Stapell-
sungen sind ebenfalls verfligbar, wie der
innovative Tip-Stacker — exklusiv bei Kie-
fel erhaltlich — sowie der einfach zu be-
dienende Down-Stacker. Dieses hohe
MaB an Flexibilitat macht die KMD 78.2
Premium zu einer vielseitigen Maschine,
die an die Produktionsanforderungen der
Kunden angepasst werden kann.
DarUber hinaus erméglicht die benutzer-
freundliche HMI mit groBem Touchscreen
und zuverlassiger Funktionalitat eine
komfortable Bedienung, wahrend die in-
telligentere Schmierung und zusatzliche
Diagnosefunktionen die Wartung der
Maschine erleichtern.

Die erste Live-Demonstration dieser
neuen Maschine fand Ende September im
Rahmen der Packaging Dialogue Days am
Kiefel-Hauptsitz in Freilassing statt.

Vielfalt an hochwertigen
Kunststoffschalen, hergestellt mit der
KMD 78.2 Premium

m KIEFEL GmbH
www.kiefel.com
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Hosokawa Alpine:
Den nachwachsenden Rohstoff optimal nutzen

Vorschau
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Coperion:
Neues energieeffizientes Verfahren
far die Herstellung von ABS-Blends
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