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Nullfehler-Fertigung beim Spritz- Chemisch recyceltes Polyamid Der Werkstoffkreislauf
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gieRen von Medizinprodukten in FI-Schutzschaltergehdusen schlieRt sich mehr und mehr




DAS UNIVERSUM DER
KUNSTSTOFFBRANCHE

DAS BESTE AUS DREI WELTEN!

Besuchen Sie uns auf der K2025 in
Halle 13, Stand A20.
Freuen Sie sich auf

galaktische Preise am Gliicksrad -
der Besuch lohnt sich!
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EDITORIAL 3

LIEBE LESERIN,
LIEBER LESER

D er Herbst kommt in groRen Schritten. Wie ich darauf komme? Die Getreide-

felder sind abgeerntet und die ersten Morgennebel wabern. Und in diesem
Jahr kommt noch ein weiteres Kennzeichen hinzu - die Kin Disseldorf. Diese
findet bereits Anfang Oktober, zur besten Fakuma-Zeit sozusagen, statt.

Im Zeichen der K steht auch schon unsere Ausgabe 9, die Sie eben aufgeschlagen
haben. Denn es gibt zahlreiche Entwicklungen, die auf dem Messegelénde in Dissel-
dorf présentiert werden, die wir lhnen bereits in dieser Ausgabe vorstellen.

Hierzu gehért das fliegende Spritzgiel3en, eine Technologie, die mich vom ersten Mo-
ment an begeistert hat. Lokales SpritzgieRen mit dem Ziel, beispielsweise verschiedene
Aluminiumprofile an Knotenpunkten zu fiigen — unter Berticksichtigung der vorgege-
benen Taktzeit und den geforderten Verbindungsfestigkeiten. Im Beitrag ab Seite 24
wird beschrieben, wie die vier Knotenpunkte eines Heckrahmens parallel gefiigt und
aufwendige, nachgelagerte Montageprozesse entfallen kénnen. Weitergedacht wurde
auch die Riickstromsperre. Ein kleines, unscheinbares Element, das im SpritzgieRpro-
zess im Verborgenen seine Aufgabe erfillt. Da das Teil hochbelastet ist, unterliegt es
auch erhshtem Verschleild und muss unter hohem Aufwand getauscht werden. Doch
wie verhdlt es sich, wenn die Rickstromsperre zweiteilig aufgefihrt ist? Dies erfahren

Sie ab Seite 30.

»1 he Power of Plastics! Green — Smart — Responsible” ist das Motto der diesjéhrigen K.

Einen verantwortlichen Umgang benstigen auch Biopolymere bei der Verarbeitung,
denn sie reagieren sensibler auf Temperatur als fossilbasierte Werkstoffe. Dass sie
dennoch mit HeilRkandlen verarbeitet werden kénnen, kénnen Sie ab Seite 56
lesen. Der Einsatz von chemisch recycelten Werkstoffen wird dann méglich, wenn
sich sowohl der Polymerhersteller als auch der Anwender auf die Fahne geschrie-
ben haben, den CO,-FuRabdruck von Produkten zu reduzieren und die Trans-
formation der Branche voranzubringen. Weshalb der Preis bei dem Produkt nicht
in den Vordergrund gestellt wurde, wird auf den Seiten 62 und 63 berichtet.

Alles in allem Themen, die hoffnungsvoll stimmen —fiir die Transformation
der Branche und fir spannende Gespréche in Dusseldorf.
Ich freue mich drauf!

Herzlichst,

SIMONE FISCHER
Leitende Redakteurin,
PLASTVERARBEITER

simone.fischer@win-verlag.de

Folgen Sie uns auf Linkedln und erfahren
Sie mehr Giber die Kunststoffbranche unter:

www.plastxnow.de
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Moderne Staubsaugertechnologie benétigt verldssliche Fligetechnik, denn der
Wassertank des Saugers ist schwenkbar und muss deshalb dauerhaft dicht
sein. LaserschweiRen sorgt fur die geforderte Dichtigkeit.

Statt Einwegpaletten aus Vollholz,
kreislauffahige Paletten aus Holzresten
und nur schwer recycelbaren Kunst-
stoffabfdllen einzusetzen, das ist Idee
eines neuen Konzeptes.
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NEWS

NEWS

KUNSTSTOFF OHNE KOMPROMISSE

Bild: © THESUN - stock.adobe.com

Im Fokus der Tecpart-Jahrestagung 2025
stehen neue Markte, Rezyklate und Zukunfts-
trends der Branche.

Wohin entwickelt sich die Kunststoffverar-
beitung in Zeiten globaler Umbriche? Ant-
worten liefert die Jahrestagung , Trends der
Kunststoffverarbeitung” am 18. September
2025 in Heilbronn. Bei der Veranstaltung
von Tecpart kommen jéhrlich rund 150 Ent-
scheider der Branche zusammen - von
Kunststoffverarbeitern iber Maschinenher-
steller bis hin zu Recyclingunternehmen. Im
Mittelpunkt stehen dieses Jahr technologi-
sche und wirtschaftliche Zukunftstrends.
Tecpart-Geschaftsfuhrer Michael Weigelt
betont: ,Wir geben Einblicke in zentrale
Méarkte — wertvolle Impulse fur strategische
Planung und Wettbewerbsfahigkeit.“ Be-

sonders im Fokus: der sich dynamisch ent-
wickelnde Bereich der Militar- und Wehr-
technik — ein emerging market, der neue
Geschaftsmoaglichkeiten fur Kunststoffver-
arbeiter bietet.” Zu dieser Thematik gibt es
einen Vortrag von Goétz Witzel, Wimcom,
der die Potenziale der Wehr- und Militar-
technik fir die Kunststoffverarbeitung auf-
zeigt. Erganzend liefert Gerd Liebig (Sumi-
tomo (SHI) Demog) einen globalen Uber-
blick uber den SpritzgieRmaschinenmarkt
— ein zuverlé&ssiger Indikator fur weltweite
Branchentrends. Am Nachmittag stehen
Normung, Regulierung und Zirkularitét im
Fokus der Veranstaltung. m

VON DEN PROFIS LERNEN

Der VDWEF startet im September 2025 das neue kostenfreie online-Format Azubi-up speziell fiir Auszubildende. In Kurzvortrégen
mit anschliefender Fragerunde behandeln wechselnde Experten unterschiedliche Themen aus dem Werkzeug- und Formenbau.
Kompakt, praxisnah und mit direktem Bezug zum Ausbildungsalltag in der Werkstatt — so wird der Branchennachwuchs an den
stets an einem Mittwoch stattfindenden ,,Azubi-up“-Terminen mit interessantem und niitzlichem Wissen versorgt. Die Praxisnéhe
ist durch erfahrene Referenten gegeben, die sich verschiedenen Aspekten des Werkzeug- und Formenbaus widmen. Sie vermitteln
in leicht versténdlichen halbstiindigen Vortrégen Tipps und Tricks und geben Einblicke in Technik, Materialien und Prozesse. An
den 30-miniitigen Vortrag schlieR eine 15-miniitige Fragerunde an. Das Format kann laut Veranstalter gut in den Ausbildungs-
oder Schulalltag integriert werden. Die ersten fiinf Termine mit ihren branchenspezifischen Inhalten stehen bereits fest: Den An-

fang macht am 17. September Rainer Dangel, Geschéftsfiihrer
von Dangel Formentechnik, mit dem Thema ,,Frésen®. Eine
Woche spéter, am 24. September, wird Jens Kretschmer, techni-
scher Leiter bei Koordinaten-Messtechnik Iserlohn zum Thema
sMessen und MaRhaltigkeit” sprechen, ehe es am 1. Oktober
mit dem Thema ,,Nachhaltigkeit im Werkzeug- und Formenbau®
weitergeht, zu dem Prof. Wolfram Heger von der Hochschule
Reutlingen praxisnahe Orientierung in Bezug auf aktuelle
Entwicklungen und Herausforderungen geben wird. Im Novem-
ber stehen zwei weitere Azubi-up-Sessions auf dem Programm:
Am 5. des Monats wird TVB-Geschaftsfithrer Andreas Rau-
chenberger tiber ,,Graphit im Werkzeug- und Formenbau“ in-
formieren. Philipp Weber, technischer Produktentwickler bei
AHP Merkle, wird eine Woche spéter, am 12. November, sein
Wissen tiber Hydraulikzylinder weitergeben. Weitere Termine
und Themen sind bereits in Vorbereitung. Die Anmeldung zu
den Veranstaltungen ist auf der VDWF-Website méglich. m

Bild: VDWF
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KOLUMNE

Bild: EZD - Europdgisches Zen-

trum fiir Dispersionstechnologien

GEHT DAS AUCH MIT KUNSTSTOFF?

Dr.-Ing. Felipe Wolff
Fabris
Standortleiter EZD

- Europdéisches Zent-
rum fiir Dispersions-
technologien / SKZ
f.wolff-fabris@skz.de

Bild: SKZ

MUSKELAHNLICHES

MATERIAL

Die realitatsnahe Nachbildung menschlichen Gewebes
stellt eine zentrale Herausforderung bei der Entwicklung
chirurgischer Simulatoren dar. Diese Simulatoren dienen
der praxisnahen Ausbildung von Medizinern und ermég-
lichen risikofreies Uben komplexer Eingriffe. Chirurgische
Simulatoren bestehen typischerweise aus mehreren
Schichten, die unterschiedliche anatomische Strukturen
wie Haut, Fettgewebe, Muskeln und Knochen représen-
tieren.

Die Anforderungen an das Muskelaquivalent sind hoch:
Es muss nicht nur optisch und haptisch durch das Ein-
stech- und Rausziehverhalten tiberzeugen, sondern auch
schnitt- und nahfahig sein. Die Integration in modulare
Simulatorsysteme erfordert zudem eine gute Verarbeit-
barkeit und Reproduzierbarkeit des Materials. Dartber
hinaus ist es essenziell, dass das Material unter wieder-
holt mechanischer Belastung formstabil bleibt und keine
dauerhaften Verformungen zeigt. Die Kombination aus
realitétsnaher Haptik und technischer Robustheit ist ent-
scheidend fir die Qualitat der praktischen Schulung von
Medizinern.

FORMULIERUNG VON PVC-PLASTISOLEN

PVC-Plastisole bestehen aus feinen PVC-Partikeln, die
in Weichmachern verteilt sind und sich beim Erhitzen zu
einem flexiblen, gelartigen Kunststoff verbinden. Durch
gezielte Variation der Rezeptur — insbesondere des
Weichmacheranteils, der Fullstoffe und Additive — lassen
sich die mechanischen Eigenschaften feinjustieren. Diese
Materialien finden Einsatz in der Beschichtung und Ver-
siegelung von Metallteilen, etwa bei Werkzeuggriffen,
Kabeln oder Fahrzeugkomponenten, da sie einen zuver-
l&ssigen Schutz vor Korrosion und mechanischer Bean-
spruchung bieten. Im Freizeitbereich werden sie zur Her-

Prozessschritte zur Herstellung nachgebildeter Muskelgewebe auf Basis eines
PVC-Plastisols fiir chirurgische Simulatoren.

PLASTVERARBEITER 09/2025

Als bewiihrter Werkstoff mit
breitem Eigenschaftsprofil werden

PVC-Plastisole innovativ eingesetzt

stellung flexibler Bodenbeldge, Sportgerétetberzige
oder Spielzeugteile genutzt. Auch in der Textilindustrie
kommen sie als Beschichtungen fur wetterfeste Stoffe
oder Kunstleder zum Einsatz. Dank ihrer variablen Ver-
arbeitbarkeit und Anpassungsfshigkeit hinsichtlich Far-
be, Textur und mechanischer Eigenschaften sind PVC-
Plastisole ein vielseitiger Werkstoff fur unterschiedlichste
industrielle und innovative Anwendungen.

Fur die Nachbildung von Muskelgewebe werden PVC-
Plastisol-Formulierungen eingesetzt, die eine hohe Dehn-
barkeit, mittlere Festigkeit und ein viskoelastisches Ver-
halten aufweisen. Die Auswahl geeigneter Weichmacher
ist dabei entscheidend, um die Langzeitstabilitat zu ge-
wihrleisten. Um die visuelle und taktile Ahnlichkeit zum
natiirlichen Muskel weiter zu erhdhen, kénnen zusatzlich
Farbpigmente und Texturgeber eingebracht werden.
Die Herstellung muskelanaloger PVC-Komponenten er-
folgt in mehreren Schritten: Zunéchst wird die Plastisol-
Suspension homogenisiert, entgast und auf Temperatu-
ren zwischen 160 und 200 °C erhitzt. AnschlieRend er-
folgt das Einbringen in eine Negativform, die die ge-
winschte Muskelstruktur vorgibt. Nach dem Abkuhlen
entsteht ein formstabiles, elastisches Bauteil, welches
entformt und in den Simulator integriert wird (Bild).

Die anpassbaren mechanischen Eigenschaften, die kos-
tengunstige Verarbeitung und die gute Formtreue ma-
chen PVC-Plastisole zu einem geeigneten Werkstoff fur
die medizinische Ausbildung. Zukiinftige Entwicklungen
konzentrieren sich auf die Integration sensorischer Kom-
ponenten oder die Kombination mit weiteren Materialien,
etwa zur Nachbildung von Sehnen oder Faszien, um die
Simulation noch realistischer zu gestalten. Auch die
Nachhaltigkeit der verwendeten Materialien und die Re-
cyclingfahigkeit von PVC-Plastisolen gewinnen zuneh-
mend an Bedeutung.m
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RAUM FUR NACHHALTIGE

INNOVATIO

Mit einem Kundenevent eréffnete Wittmann Battenfeld Deutschland Anfang
Juli 2025 sein erweitertes und neu gestaltetes Anwendungstechnikum am

Standort Niirnberg.

STEFAN LENZ

Wittmann
Battenfeld:
Halle 15/
Stand A20,
B22

Der offizielle Akt: Andreas Schramm, Geschaftsfiihrer von
Wittmann Battenfeld Deutschland, Dr. Werner Wittmann,
Geschéftsfiihrer und Gesellschafter der Wittmann Group
Holding und Rainer Weingraber, Geschdftsfiihrer von Wittmann
Battenfeld Osterreich (v.l.n.r.) bei der Eréffnung des neuen
Technikums in Niirnberg.

PLASTVERARBEITER 09/2025

Bild: Redaktion

Bild: © i-graphics - stock.adobe.com; Wittmann

Nachhaltig, effizient, wirtschaftlich

—zur Eréffnung des neuen Techni-
kums am Stand-ort Niirnberg
présentiert sich Wittmann als
zuverléssiger Partner fiir mehr
Wettbewerbsféihigkeit in der sich
wandelnden SpritzgieRindustrie.

Zwei grofle SpritzgieBproduktionszellen finden im Technikum Platz,
wobei die présentierten Anwendungen immer wieder wechseln werden.
Den Beginn machen eine servohydraulische Smart Power und eine
vollelektrische Eco Power SpritzgieBmaschine, die am Eréffnungstag
Gastgeschenke produzieren.

Bild: Wittmann
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BREITES PRODUKTSPEKTRUM LIVE ERLEBBAR

,Den CO,-FulRabdruck zu verringern, ist eine unabding-
bare Notwendigkeit. MalRnahmen zur Steigerung von
Effizienz und Nachhaltigkeit haben aber nur dann eine
Chance, wenn sie sich auch wirtschaftlich rechnen®, be-
tonte Andreas Schramm, Geschaftsfihrer von Witt-
mann Battenfeld Deutschland, bei der Eréffnung. Ge-
nau das seiim neuen Technikum erlebbar — von Maschi-
nen und Peripherie bis hin zu Automatisierung und digi-
taler Vernetzung.

Das Technikum steht allen Kunden offen — fiir Présenta-
tionen, Entwicklungsarbeiten, Material- und Werkzeug-
versuche oder Werksabnahmen. Zum Start sind eine
servogesteuerte Smart Power sowie eine vollelektrische
Eco Power im Einsatz, die am Eréffnungstag Gastge-
schenke produzierten und dabei anschaulich das Poten-
zial von Energieeinsparungen, Assistenzsystemen und
Rezyklateinsatz demonstrierten. Dariiber hinaus kénnen
Besucher Innovationen aus Werkzeugtemperierung,
Automatisierung, Recycling und Industrie 4.0 erleben.

»Viele Projekte, die lange

verschoben wurden,

kommen nun wieder in Gang.

Besonders im Ersatzteil-

geschiift sehen wir

aktuell mehr
Dynamik.”

Andreas Schramm,
Geschaftsfihrer von
Wittmann Battenfeld
Deutschland

Bild: Redaktion

Beispiele sind das Assistenzsystem Expert Mould Temp,
das Servoentnahmegerdt WX90 oder das neue Feed-
max Clean Férdergerat mit integrierter Entstaubung.

Eine neu geschaffene ,Themenecke" mit Sitzbereich und

Praésentationstechnik soll kiinftig Partnern fur eigene Vor-
trége oder Produktvorstellungen zur Verfigung stehen.

Mit Nirnberg und dem bereits vor zwei Jahren moderni-
sierten Technikum in Meinerzhagen bietet Wittmann nun
an beiden deutschen Standorten die Méglichkeit, das
gesamte Produktspektrum der Gruppe praxisnah zu er-
proben.

STABILISIERUNG IN EINEM SCHWIERIGEN MARKT-
UMFELD

Im Rahmen der Eréffnungsgespréiche wurde auch ein
Blick auf die aktuelle Geschaftslage und die strategische

Ausrichtung geworfen. Dr. Werner Wittmann, Geschéfts-
fuhrer und Gesellschafter der Wittmann Group Holding
GmbH, sprach von einer ,Stabilisierung auf solidem
Niveau®. Mit einem erwarteten Umsatz von rund 340
Mio. Euro fur das laufende Geschéftsjahr bewege sich
die Gruppe in einem herausfordernden Umfeld dennoch
auf Kurs. Besonders der US-Markt, der traditionell als
stérkster Absatzmarkt gilt, sei aufgrund politischer Rah-
menbedingungen derzeit schwieriger einzuschéatzen.
Dennoch tberwiege die Zuversicht, dass sich die Nach-
frage mittelfristig beleben werde.

Auch in Deutschland, so erganzte Andreas Schramm,
habe die Branche schwierige Jahre hinter sich. Doch es

METRO G

motans modulare Fordergeratereihe.
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gebe erste Anzeichen fir eine Erholung: ,Viele Projekte,
die lange verschoben wurden, kommen nun wieder in
Gang. Besonders im Ersatzteilgeschéft sehen wir aktuell
mehr Dynamik.” Gleichzeitig bleibe der Wettbewerbs-
druck hoch — vor allem im Bereich kleinerer SchlieRkraf-
te, wo asiatische Anbieter stark vertreten sind. Chancen
erdffnen sich hingegen bei grélReren Maschinen, wo
Individualisierung und Komplettlésungen gefragt sind.

KREISLAUFWIRTSCHAFT ZWISCHEN ANSPRUCH
UND REALITAT

Ein zentrales Thema im neuen Technikum ist das Recy-
cling. Hier kénnen Kunden mit eigenen Materialien Pro-
zesse testen und Rezyklate direkt in den SpritzgieRpro-
zess zurlickfuhren. Schramm sieht darin einen echten
Mehrwert: \Wir kénnen Material zerkleinern, dosieren
und sofort wieder verarbeiten. Das zeigt sehr konkret,
welche Méglichkeiten es gibt, Rezyklate wirtschaftlich
einzusetzen.”

Gleichzeitig bleibt die Umsetzung in der Breite schwierig.
Rezyklate oder Biopolymere sind haufig teurer und
schwieriger verfugbar als Standardkunststoffe. ,Am
Ende entscheidet oft der Preis”, raumte Dr. Wittmann
ein. Technisch sei vieles machbar, wirtschaftlich jedoch
nicht immer darstellbar. Daher sei es die Aufgabe des
Maschinenbaus, Anlagen so flexibel auszulegen, dass
unterschiedlichste Materialien verarbeitet werden kén-
nen — und die Kunden vorbereitet sind, wenn sich Rah-
menbedingungen verdandern.

IMPULSE FUR DIE ZUKUNFT

Mit dem neuen Technikum in Nirnberg positioniert sich
Wittmann Battenfeld als Partner fur die zentralen Zu-
kunftsthemen der Branche: nachhaltige Produktion, fle-
xible Prozesse und praxisnahe Entwicklung. Fiir die kom-
menden Monate richtet sich der Blick aber auch auf die
Weltleitmesse in Dusseldorf.

Bild: Redaktion

PLASTVERARBEITER 09/2025

Die Kapazitédten im Technikum stehen allen Kunden der Wittmann Gruppe zur
Verfiigung - fiir individuelle Présentationen, gemeinsame Entwicklungsarbeiten,
anwendungstechnische Beratung, Material- und Werkzeugversuche sowie Werks-
abnahmen.

,Die K 2025 bleibt das Schaufenster unserer Industrie®,
betont Dr. Wittmann. Das Unternehmen werde dort In-
novationen vorstellen, die Digitalisierung und Nachhal-
tigkeit in den Mittelpunkt riicken. Entscheidend sei je-
doch, dass sich die wirtschaftlichen Rahmenbedingun-
gen verbesserten. Nur dann kénne die Messe ihre Rolle
als Impulsgeber fiur Investitionen und technologische
Weiterentwicklung erfillen.

Mit dem Technikum in Nirnberg setzt Wittmann Batten-
feld ein klares Signal: Praxisnéhe, Effizienz und Kreis-
laufwirtschaft stehen im Zentrum — verbunden mit einem
vorsichtig optimistischen Blick nach vorn.m

syJechnisch ist vieles méglich — aber nur,

wenn der Maschinenbau wirtschaftliche,
Flexibilitédt mitdenkt.“

Dr. Werner Wittmann, Geschaftsfihrer
und Gesellschafter der
Wittmann Group Holding

Bild: Wittmann
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ZAHL DER KUNSTSTOFFVERARBEITER IN
DEREU

2023 existierten rund 47.000 Kunststoffverar-
beiter in der EU, eine seit Jahren ricklaufige
Zahl, wie wir aus Zeitreihen fur Gummi- und
Kunststoffverarbeiter insgesamt folgern ksn-
nen. Nummer I nach der Zahl der Unternehmen
istinzwischen Polen, welches in den letzten Jah-
ren einen rasanten Aufstieg vollzogen hat, ge-
folgt von ltalien und Deutschland. Vier Lénder
(E, RO, F, C2) verfugen jeweils tber mehr als
3.000 Unternehmen, nur in etwa halb so viele
fir Deutschland als Nummer 3. Drei weitere
Lander (H, NL, BG) weisen wiederum nur etwa
halb so viele Unternehmen (rund 1.500) auf wie
die zweite Gruppe. Acht Lander folgen mit zwi-

schen 600 und 1.000 Unternehmen. m

PLASTVERARBEITER 09/2025

Bild: Eurostat

ZAHL DER BESCHAFTIGTEN DER EU-
KUNSTSTOFFVERARBEITUNG

2023 arbeiteten knapp tber 1,4 Mio in der EU-
Kunststoffverarbeitung. An der Spitze die deut-
schen Verarbeiter mit mehr als 363.000. In Po-
len, Spitzenreiter bei den Unternehmen, sind nur
etwas mehr als halb so viele in der Branche tatig.
ltalienische Verarbeiter (11% aller Besch(’jﬁigten)
haben weniger als 40 % der Mitarbeiter, die bei
deutschen Verarbeitern im Lohn stehen. Uber
100.000 Stellen bieten gibt es nur noch in Frank-
reich, Spanien folgt mit 80.000 auf dem funften
Platz, danach Tschechien mit 63.000 Stellen,
Ruménien liegt knapp unter 50.000. Acht Lan-
der bieten jeweils weniger als 50.000 Arbeits-
platze, elf Lander weisen weniger als 12.000
Beschaftigte auf.m
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UNTERNEHMENSGROSSEN IN EU-
KUNSTSTOFFVERARBEITUNG

Ein Vergleich der Unternehmensgréfien: Vom
Sonderfall Luxemburg mit wenigen groRen
Unternehmen abgesehen weisen vier hoch-
entwickelte Lander (D, A, F, B) die kopfstérks-
ten Unternehmen auf. In Deutschland sind die
Unternehmen mit 59,1 Beschaftigten personell
mehr als doppelt so gro wie im EU-Schnitt
(27.8). ltalien fallt mit 21,5 Beschaftigen deut-
lich aus den Rahmen. Polen und Tschechien,
rasant wachsende Verarbeiter-Lander, weisen
noch vergleichsweise geringe Unternehmens-
grolBen auf. Dabei ist UnternehmensgrofRe
zweischneidig: Sie kann Ausweis von Starke
sein, aber auch Indiz fir verschleppte Rationa-
lisierung. m

Bild: Eurostat

UMSATZ IN DER EU-KUNSTOFFVERAR-
BEITUNG

Umsatzspitzenreiter ist Deutschland mit 83,5
Mrd. Euro oder 29 %. Der Anteil Italiens liegt
mit 41,4 Mrd. Euro weniger als halb so hoch.
Frankreich rangiert auf dem dritten Platz, nach-
dem es vor einigen Jahren von ltalien Gberholt
worden war. Polen, noch vor kurzem hinter
Spanien, hat sich nun mit 27 Mrd. Euro und
rund 10 % Anteil auf den vierten Platz vorge-
schoben und wird wohlin den néchsten Jahren
Frankreich hinter sich lassen. Es wird vermutlich
noch eine Weile dauern, bis Tschechien die Nie-
derlande tiberholt haben wird, aber scheint nur
eine Frage der Zeit. Weitere sieben Lénder er-
zielen Umsétze von 3 Mrd. Euro und mehr, die
restlichen Dreizehn liegen darunter. m

Bild: Eurostat

PRO-KOPF-UMSATZE IN DER
EU-KUNSTSTOFFVERARBEITUNG

Pro-Kopf-Umséatze sagen etwas tber die Leis-
tungsfahigkeit von Unternehmen aus. Bei Kunst-
stoffverarbeitern beeinflusst aber auch die Art
der Produktion diese GréfRe. So haben z.B. Halb-
zeughersteller typischerweise héhere Pro-Kopf-
Umséitze als Lohnspritzer. Im Mittel werden
214.000 pro Kopf Euro erzielt. Die deutschen
Verarbeiter schaffen es dabeinur knapp tiber den
EU-Schnitt. Vorn liegen die Benelux-Staaten mit
tiber 300.000 Euro. Aber auch Frankreich und
ltalien schneiden hier deutlich besser ab. Dieser
Ruckstand ist ein Hinweis auf Strukturprobleme
bei den deutschen Verarbeitern. Polnische Be-
triebe rangieren im hinteren Feld und haben bei
allem Wachstum noch Nachholbedarf. m

Bild: Eurostat
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ENTWICKLUNG DER EU-KUNSTSTOFF-
VERARBEITUNG

Fur langere Zeitrgume liegen keine Daten fur die
Kunststoffverarbeitung allein vor. Sie wurden bis-
her nur zusammen mit der Gummiverarbeitung
ausgewiesen, seit 2021 kénnen sie auch separat
betrachtet werden. Und es zeigt sich die auch
schon fiir den gesamten GuK-Sektor zu beob-
achtende Tendenz, dass die Beschéftigungihren
Hohenpunkt erreicht zu haben scheint und lang-
sam zu sinken beginnt. Die Umsatze stiegen in-
des leicht weiter, 2021 gab es einen inflations-
bedingten machtigen Schub, aber 2023 ging der
Umsatz ziemlich kraftig zurtick. 2024 durfte
keine nennenswerte Umsatzsteigerung eingetre-
ten sein. Langfristig kénnten die Umsatze (real
zumindest weiter) stagnieren. m

Bild: Eurostat

UNTERNEHMENSGROSSEN IN DER
EU-KUNSTSTOFFVERARBEITUNG

Fast zwei Drittel (31.000) der Unternehmen in
der EU-Kunststoffverarbeitung haben weniger
als zehn Mitarbeiter. Unternehmen mit 10 bis 19
Mitarbeiter sind mit 12 % Anteil genauso hdufig
wie Unternehmen in der nachsten GroRenklas-
se von 20 bis 49. 9 % haben zwischen 50 und
249 Beschaftigte. Und lediglich 880 Unter-
nehmen oder 2 % bieten 250 und mehr Arbeits-
platze. Leider liegen auf EU-Ebene keine Daten
Uber die Teilbranchen vor. Wir wissen aber aus
verschiedenen Landern, dass die Betriebsgrs-
3en zwischen den Subbranchen variieren. Die
grélten Unternehmen findet man fur gewshn-
lich in der Halbzeugbranche, wahrend Spritz-
gussbetriebe haufig deutlich kleiner sind. m

PLASTVERARBEITER 09/2025
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BESCHAFTIGUNG NACH GROSSENKLASSEN

552.000 oder 40 % der insgesamt rund 1,3
Mio. Beschdftigen arbeiten in Unternehmen mit
250 Mitarbeitern und mehr. Nicht ganz so viele
(461.000 oder 35 %) sind in der nachstniedri-
geren GroRenklasse mit 50 bis 249 Mitarbei-
tern tatig. Insgesamt arbeiten demnach drei
Viertel der Beschéftigten in Unternehmen mit
50 und mehr Mitarbeitern. 170.000 oder jeder
Achte, ist in Unternehmen zwischen 20 und 50
Mitarbeitern aktiv. Kleinbetriebe mit 10 bis 19 %
Beschaftigten bieten 6 % ein Auskommen,
ebenso wie Kleinstbetriebe mit weniger als zehn
Beschaftigten. Trotzdem sind diese Unterneh-
men wichtig, denn haufig sind es Neugrindun-
gen in aufstrebenden Landern in Ost- und Sud-
osteuropa. m



MARKT

17

UMSATZ NACH GROSSENKLASSEN

Die knapp 280 Mrd. Euro Umsatz im Jahr
2023 werden fast zur Halfte (46 % oder 127
Mrd. Euro)) von den GroRunternehmen mit
250 und mehr Mitarbeitern erbracht. Weite-
re 35% oder 99 Mrd. Euro erzielen die mittel-
sténdischen Unternehmen zwischen 50 und
249 Mitarbeiter. Kleinere und Kleinstbetriebe
unter 50 Mitarbeiter setzen zusammen zwar
immerhin 54 Mrd. Euro um, jedoch sind das
weniger als 20 % der Gesamtumsé&tze. Da
der Konzentrationsprozess in der Branche
rasch fortschreitet, ist zu erwarten, dass sich
Umsdatze auch weiterhin zu den Mittelsténd-
lern und vor allem zu den Grol3unternehmen
verschieben. Schon jetzt werden acht von
zehn Euro von diesen beiden erbracht.m

Bild: Eurostat

BESCHAFTIGTE NACH GROSSENKLASSEN

Im Schnitt haben die Kunststoffverarbeiter
27,8 Beschdftigte. Bei Unternehmen unter 10
Beschaftigten, bzw. denen mit Mitarbeiterzah-
len zwischen 10 und 19 liegen die durchschnitt-
lichen GroéRRen nahe an der unteren Klassen-
grenze: 2,6 bzw. 13,9. Unternehmen mit 20 bis
49 Mitarbeitern und solche mit 50 bis 249
schaffen Unternehmensgrsflen jeweils unge-
fahr in der Mitte des Klassenintervalls: 31,3
bzw. 105,6. GroRe Verarbeiter haben im
Schnitt fast 600 Mitarbeiter, wobei es nur we-
nige Unternehmen geben diirfte, die 1.000
Mitarbeiter und mehr vorweisen kénnen. Der
Begriff ,Groflunternehmen® relativiert sich so,
in manchen anderen Branchen wiirde man
sie als Mittelstandler bezeichnen. m

Bild: Eurostat

UMSATZ UND GROSSENKLASSE

Im Schnitt erzielen die Unternehmen in der EU-
Kunststoffverarbeitung knapp 214.000 Euro
Umsatz per Kopf. Unternehmen mit 50 bis 249
Mitarbeitern liegen genau auf diesem Mittel-
wert. Kleinstunternehmen unter zehn Beschaf-
tigte schaffen mehr als 80.000 Euro weniger,
und liegen mehr als 110.000 Euro unter den
Pro-Kopf-Umsétzen der Grolunternehmen.
Kleinunternehmen mit 10 bis 19 Beschéftigten
erwirtschaften pro Kopf 50.000 weniger als
das Durchschnittsunternehmen, bei kleinen
Mittelsténdlern mit 20 bis 49 Mitarbeitern sind
es auch schon 30.000 Euro weniger als im
Schnitt aller Unternehmen und der Abstand zu
den GroRRunternehmen ist mit rund 60.000
Euro sogar doppelt so groRR. m

Bild: Eurostat
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Das Herstellen von Spritzgussteilen erweckt beim

Laien den Eindruck — Maschine schliel8t, warten,

Maschine éffnet, Teil entnehmen und das Ganze

von vorne. Doch Spritzgielen ist weit mehr und

die Philosophie der Unternehmen unterschiedlich.

Neugier und vertrauensvolle Partnerschaften

gehéren zu der Philosophie eines Kunststoff-

verarbeiters in Wegberg.

SIMONE FISCHER

Das Unternehmen Formzeug mit Sitz in Wegberg begeht

am 1. Oktober 2025 seinen 60. Geburtstag. Als Formen-
und Werkzeuggesellschaft fir das Herstellen von Prazi-

sionsformen aus Stahl und Aluminium fur duroplastische

Formteile gegriindet, werden heute 27 SpritzgieBmaschi-

nen verschiedener Hersteller mit Zuhaltekraften von 35

bis 1.600 t betrieben. Die beiden Werke des Kunststoff-
verarbeiters verlassen Bauteile — Standard und Sonder-

l6sungen — mit Schussgewichten zwischen 20 und
4.500 g Richtung Automobilindustrie, Medizin- und

Chemietechnik sowie Geréte-, Maschinen- und Anlagen-
bau. Aufgrund der verschiedenen Branchen, die mit Bau-
teilen oder Baugruppen beliefert werden, halt der Kunst-

stoffverarbeiter rund 400 Polymere am Lager vor —vom

Standardwerkstoff bis hin zu Hochleistungs- und Spezi-
alkunststoffen. ,Im Jahr nehmen wir rund 100 neue Werk-
zeuge in Betrieb, die wir nur noch vereinzelt selbst her-
stellen”, berichtet Markus Kremers, CEO des Unterneh-

mens. ,Die Werkzeuge kaufen wir weltweit bei Partnern.
In unserem Technikum testen wir diese und fuihren diese

zur Serienreife, inklusive des notwendigen Anderungs-
managements. Die Wartung und Instandhaltung inklu-

sive Reparaturen erfolgen ebenfalls intern, wodurch wir
enorm Zeit und Kosten sparen.” Das Unternehmen greift
zwischenzeitlich auf rund 3.500 Werkzeuge zu, darunter

auch das Werkzeug mit der Seriennummer 2. Das Werk-

zeug stammt aus dem Jahr 1967; mit ihm werden nach
wie vor Schaltstabe fir die Elektroindustrie hergestellt.
,Gute Pflege macht dies méglich, berichtet Kremers.

MESSEBESUCH MIT OFFENEM AUSGANG

Auf die Fakuma 2023 fuhr der Geschaftsfihrer aus Weg-
berg, um sich tber neue SpritzgieRtechnologie zu infor-
mieren, da der Tausch von in die Jahre gekommener
Maschinen anstand. Energetisch auf dem neuesten
Stand sowie leicht zu bedienen sollten diese sein. Bei
seinem Messebesuch lernte Markus Kremers das Unter-
nehmen Plastivation und die Baureihen des Maschinen-
bauers Tederic Machinery kennen. Angefangen bei der
elektrischen Baureihe NEO-E mit SchlieBkraften im
Bereich von 60 bis 1.400 t, die hydrome-

09/2025 PLASTVERARBEITER
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Die Schleppkette als auch die gut zugéinglichen
Medienleitungen sorgen fiir eine einfache Instand-

haltung der Maschinen.

chanische Baureihe NEO-H mit einem SchlieRkraftbe-
reich von 550 bis 7000 t sowie die Baureihe NEO-T, die
laut Hersteller energieeffiziente Maschinen fir eine kos-
teneffiziente Kunststoffteileproduktion im SchlieRkraft-
bereich von 90 bis 1.080 t umfasst. Zum Portfolio gehért
auch noch die Multikomponentenserie NEO-M. ,Bei die-
ser Maschinenserie kénnen wir sehr gut auf die Anforde-
rungen des Kunststoffverarbeiters eingehen und durch-
aus auch, die Maschine um das Werkzeug herum bauen®,
weill Andreas Bexte, Geschaftsfihrer vom JB Robotics,
seit Juli offizielle Vertretung fur Vertrieb und Service von
Tederic-Spritzgielfmaschinen in DACH und Benelux. Bex-
te und Kremers kamen auf der Messe ins Gespréch und
an dessen Ende stand fir den Geschéftsfihrer aus Weg-
berg fest, dass er eine elektrische Maschine des Herstel-
lers in seinen Maschinenpark aufnehmen wird.

Kremers war und ist begeistert von der intuitiven Keba-
Steuerung der Maschinen, die baureihentbergreifend
eingesetzt wird. Ebenso hat ihn die ,aufgerdumte” Un-
terbringung des Wasserverteilers als auch der Medien-
leitungen sowie die kurzen Leitungswege tuberzeugt. ,Die
Anschlusse fur die Werkzeugtemperierung sitzen gut zu-
ganglich in der Maschine und die Medienleitungen wer-
den aullen am Maschinenbett in einem offenen Kanal
gefuhrt”, erlgutert Tim Kremers, der 24-j&hrige Produk-
tionsleiter bei Formzeug. Bei der Konfektionierung der
Maschine kann beispielsweise die Platzierung der
Schnittstellen fur die Peripheriegeréte mit |B Robotics
abgestimmt werden.

IM EINSATZ BEWAHRT
Die NEO-E120/e220 ist nun rund 18 Monate in Betrieb

und hat zwischenzeitlich mehr als 1,5 Mio. Schuss produ-
ziert. Im Einsatz sind 17 Werkzeuge im Wechsel mit unter-
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Tim Kremers und Markus Kemers, beide Formzeug (von
links) sowie Andreas Bexte von |B Robotics, die ihre Begeis-
terung fiir das intuitive Bedienen der Steuerung teilen.

schiedlichen Gefachen und Stiickzahlen. Die Maschinen-
bediener besitzen zwischenzeitlich groRRe Rusterfahrung
und profitieren dabei von der zuvor beschriebenen Ma-
schinenausristung. Der geringere Gerguschpegel der
Maschine werde von den Mitarbeitern sehr geschétzt, die
Maschinenverfugbarkeit sei hoch und die Energieeffi-
zienz ebenso, da die Kiihlung des Hydrauliksls entfallt.
Berichtet wird auch mit einem Augenzwinkern von Herrn
Kremers von einem negativen Punkt: Durch die reduzier-
te Abwérme der Maschinen werde im Winter plétzlich die
Hallenheizung wieder benstigt.

INTUITIVE STEUERUNG SCHAFFT AKZEPTANZ

Doch was den Geschaftsfihrer am meisten erfreut, ist
die gute Akzeptanz der Steuerung und damit der Maschi-
ne durch die Maschinenbediener. Die Steuerung sei
durch die international bekannten Piktogrammen ein-
fach erlernbar und intuitiv bedienbar, jedoch nicht pri-
mitiv. Der Mentaufbau unterscheidet sich von dem der
europdischen Maschinen, es kehrt jedoch schnell Routine
ein. Standardabl&ufe sind fest hinterlegt, das freie Pro-
grammieren ist ebenfalls méglich. ,Ich habe mit den Mit-
arbeitern diesbeziiglich gesprochen. Es gibt immer Mit-
arbeiter, die neuen Steuerungen gegeniber kritisch sind.
Doch in diesem Fall konnten alle Zweifel bei der Schulung

Das Schnellspannsystem von Stéubli erméglicht schnelle Wechsel, auch
solch komplexer 2K-SpritzgieBwerkzeuge auf der Mehrkomponenten-
Maschine NEO-M.

Bild: Redaktion
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ausgerdumt werden, sodass die Maschinen laufen®, sagt
Markus Kremers. ,Diese Akzeptanz war fir mich aus-
schlaggebend, um Gber weitere Anlagen nachzudenken.”
Und das hat der Geschéftsfihrer getan, denn zwischen-
zeitlich produzieren finf weitere Maschinen der ,NEO
Series’ Kunststoffteile. Die letzte war ein Spontankauf
auf der Kuteno. Dort wurde eine automatisierte Produk-
tionszelle rund um die vollelektrische SpritzgieRmaschine
NEO-E120/e220 mit einer SchlieRkraft von 120 t und ei-
nem Schneckendurchmesser von 28 mm erworben. Auch
hier erfolgt die Maschinensteuerung tber ein Keba-Sys-
tem mit einem 15-Zoll-Bildschirm. Zur Zelle gehéren ein
Linear-Roboter, Temperierung und Materialzufiihrung
von Shini Germany, eine Werkzeuginnendruckiberwa-
chung von Adroitec sowie ein MES von Prime Solutions.
AulBerdem stehen in Wegberg eine NEO-E168, eine
NEO-H550, eine NEO-T90 sowie eine NEO-M1120.

WARUM ALLE BAUREIHEN EINZUG HIELTEN

Die NEO-H ist eine hydromechanische Zweiplattenma-
schine mit kurzem Verfahrweg und guter Zuganglichkeit
beim Werkzeugwechsel. Durch diese Maschine wurde
eine 10 Jahre alte vollhydraulische Maschine mit gleicher
Aufspannfléche ersetzt und die Stromersparnis liegt laut

Tederic
Halle 15/
Stand D40

Bild: Redaktion

»Durch die stirnseitige Platzierung der Durchflussanzeigen,
kann ich im Vorbeigehen an der Maschine sehen, ob alles in
Ordnung ist“, erldutert Tim Kremers.

iy
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Kunststoffverarbeiter bei gleicher Auslastung bei
2.500 € monatlich.

Mit rund 15 m Lénge, 4 m Breite und einer Gesamthshe
von rund 6 m ist die NEO-M der Gigant im Maschinen-
park von Formzeug. Laut Tim Kremers ist diese ideal fur
das Herstellen von 2K-Bauteilen wie Leisten, Spoilerlip-
pen oder C-Saulenverkleidungen aus PMMA. Er erl&u-
tert: ,Die Wendeplattenmaschine besitzt ein Schnell-
spannsystem von Stéubli. Dadurch wird die Rustzeit, die
bei diesen groRen Werkzeugen gut und gern eine Schicht
betragen kann, auf 20 Minuten reduziert.” Die Maschine
besitzt eine Zuhaltung von 1.120 t und die Schussgewich-
te kénnen bis zu 471 und 791 g betragen. Andreas Bexte
bescheinigt Markus Kremers unternehmerischen Mut, da
er in kurzer Zeit alle Tederic Maschinen der Baureihe
,NEO Series’ in den Maschinenpark aufge-
nommen hat.

Ausbildungsmessen oder auch der Vorstellung des Be-
rufsbildes in Schulen. Das Unternehmen bietet fur inter-
essierte Jugendliche Prak- tika an, sodass beim einen
oder anderen spétestens hier der Funke tuberspringen
kann.

UND WO IST DER ABFALL?

Aufgrund der Vielzahl der verarbeiteten Kunststoffe und
der haufigen Umriistungen beim Fertigen von Kleinse-
rien, wéren auch die Mihlen zu reinigen. Deshalb hat
sich der Kunststoffverarbeiter fur eine andere Lésung
entschieden. Angisse, Fehlteile und Anfahrkuchen wer-
den sortenrein an der Maschine gesammelt. Damit keine
Fehlwiirfe vorkommen, sind an der Maschine Farbkarten
vorhanden, auf denen die Werk-
stofftype vermerkt ist. Wird das

NACHWUCHSMANGEL? UNBEKANNT!

»Wir bieten jungen Leuten

Beim Gang durch die Fertigung fallen zwei
Dinge auf: Es sind keine Beistellmihlen zu se-
hen und die Belegschaft ist jung. Dass der Al-
tersschnitt der 138-képfigen Belegschaft unter
40 Jahren liegt, darauf ist der Geschéftsfuhrer
sehr stolz. ,Wir bieten jungen Leuten Entwick-
lungspotential und tbertragen lhnen Verant-
wortung. Ja, es werden Fehler gemacht, aber
aus diesen lernt man bekanntlich am besten.”
Die beiden derzeitigen Fertigungsleiter sind 24
und 27 Jahre alt und er selbst habe mit 23 Jah-
ren die Leitung des Werkzeugbaus tbertragen
bekommen. ,Das motiviert und lésst wachsen.”
Zum Ausbildungsjahr 2025/26 beginnen bei
Formzeug sechs junge Menschen ihre Ausbil-
dung - vier davon als Kunststoff- und Kautschuktechno-
loge. Dass dem so ist, kann sich Produktionsleiter Tim
Kremers auf die Fahne schreiben. ,lch liebe Technik®,
sagt der gelernte Industriemeister fur Kunststoff und
Kautschuk. Und diese Begeisterung teilt Tim Kremers bei

Die Wendeplatten-
schiene NEO-M hat
die stolzen Abmes-
sungen 15 m Léinge,
4 m Breite und mit
Roboter 6 min der
Hohe.

PLASTVERARBEITER 09/2025

Entwicklungspotential und iiber-
tragen lhnen Verantwortung.
Ja, es werden Fehler gemacht,
aber aus diesen lernt man
bekanntlich am besten.”

Markus Kremers

Material umgestellt, so werden
auch der Sammelbehélter und die
Karte gewechselt. Die sortenrei-
nen Wertstoffe, werden dem Re-
cycling zugefuhrt. Mit diesem
System erzielt der Kunststoffver-
arbeiter eine Recyclingquote von
rund 90 %, der Rest wird als

Mischmull thermisch entsorgt.

INVESTIEREN UM KOSTEN ZU
SPAREN

2024 wurde das Unternehmen
nach DIN ISO 14001 zertifiziert.
,Die Kosten fir die Zertifizierung
lagen im funfstelligen Bereich. Je-
doch amortisiert sich diese Inves-
tition innerhalb von zwei Jahren®, berichtet der Ge-
schaftsfihrer. ,Dies wird durch die Umsetzung diverser
MaRnahmen zur Energieeinsparung méglich. Hierzu
tragen unter anderem auch die neuen Maschinen von
Tederic bei.” Zur Reduktion des Stromverbrauchs tragen

Bild: Julius Osner
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Entscheidungen bestéatigt, denn in Summe haben diese

Investitionen den jghrlichen Stromverbrauch von 5,5 Mio.
kWh auf 3,8 Mio. kWh reduziert.

Fur Markus Kremers sind Investitionen in Automatisie-
rungslésungen ein Mittel um die Wirtschaftlichkeit des

Unternehmens zu erhéhen. Der gelernte Werkzeugbauer
weild aus seiner Zeit an den Metallbearbeitungsmaschi-
nen, dass moderne Systeme die Mitarbeiter entlasten
und nicht ersetzen. So wird aktuell im Bereich der Mon-
tage eine Automatisierung implementiert, die den Pri-
merauftrag sowie das Aufbringen des doppelseitigen
Klebebandes tibernimmt.

FUR DIE ZUKUNFT GERUSTET

Die durch die umgesetzten MaRnahmen erreichten Ziele
als auch aufgrund der jungen Belegschaft und den guten
Partnerschaft zu Kunden sowie Lieferanten blickt das
Unternehmen zuversichtlich in die Zukunft auf die nachs-

ten Jahrzehnte. m
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Vor dem Zusammenbau werden Primer und doppelseitiges
Klebeband von einem Cobot appliziert, um die Mitarbeiter

zu entlasten.

Bild: Redaktion

Ein Teil des aktiven Werkzeugpools von rund 3.500 Werk-
zeugen, unter denen sich auch eines aus dem Jahr 1967

befindet.
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FLIEGENDES

SPRITZGIESSEN

IN DER
MONTAGETECHNIK

Fiigeprozesse kénnen

sich mitunter aufgrund

von Zugdnglichkeit als
auch der Fiigepartner

komplex gestalten.

Umspritzen kénnte

helfen, ldsst sich mit
den Standardmaschi-
nen jedoch nicht reali-

sieren. Mit einer mobi-

len jedoch schon. Er-

fahren Sie wie dies

méglich ist.

Seit ihrer Grindung 2020 lgsst das Unternehmen Any-
brid mit Sitz in Dresden das Spritzgielen quasi fliegen.
Denn durch smarten Leichtbau hat das Team die Spritz-
giefmaschine auf ein Gesamtgewicht von lediglich
150 kg gebracht worden, weshalb sie mit Hilfe von klas-
sischer Industrierobotik abheben kann. So wird sie von
Schuss zu Schuss dort hinbewegt, wo der Prozess statt-
finden soll oder zusatzliche Elemente aufgebracht wer-
den sollen. Ziel ist es — inspiriert von klassischen Fiige-
zangen — das Spritzgiel3en als Add-On in Prozessketten

verschiedene Profile an multiplen Positionen sequentiell
spritzgieRtechnisch gefiigt werden.

DAS MOBILE SPRITZGIESSEN

Grundlage der Technologie ist ein systematischer Leicht-
bau bezogen auf die Verwendung von Hochleistungs-
werkstoffen und der konstruktiven Umsetzung. Das Herz-
stiick der Anlage ist der Leichtbau C-Bugel. Dieser be-
steht unter anderem aus einer hochbelastbaren carbon-

und Montagelinien einzusetzen. faserverstarkten Komponente, welche die kompletten
Anybrid In der Montagelinie kann das SpritzgieRen dadurch voll-  Lasten im SpritzgieRprozess wie ein SchlieRkraft von bis
Halle 7/ kommen neuartig verwendet werden und bietet eine Al-  zu 100 kN aufnehmen kann. Die Robotik hat wiederum
Ebene 0/C 07 ternative zu Schweillen, Kleben oder der mechanischen nur die Aufgabe das Gewicht der Anlage zu tragen und
Fugetechnik. So kénnen in komplexen Baugruppen etwa  sie zu bewegen. Fur die Plastifizierung wird ein Babyplast

PLASTVERARBEITER 09/2025

Bild: Kl generiert
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Zusatzspritzaggregat, welches anstelle einer klassischen
Schnecke auf ein Kolbensystem setzt, verwendet. Verar-
beitet werden kénnen alle gédngigen thermoplastischen
Kunststoffe tiber hochgefiillte Thermoplaste bis hin zu
Hochleistungskunststoffen wie Polyetheretherketone
(PEEK) bei einem maximalen Schussvolumen von 36 cm?.
Fur die Formwerkzeuge kann auf alle im klassischen
Spritzgiel3en ublichen Werkzeugbestandteile zuriickge-
griffen werden. So kénnen HeiRkanaldisen oder Stamm-
formsysteme verwendet, je nach Anwendungsszenario
auch Schieber fur das Ausformen von Hinterschnitten in
den Werkzeugen eingebaut werden.

Die Einsatzfelder dieser mobilen SpritzgieRtechnik liegen
insbesondere im Bereich der Funktionalisierung von gro-
Ren schwer zu handhabbaren Komponenten oder von
Profilen in Prozessen wie der Extrusion und Pultrusion.
Dariber hinaus gibt es vermehrt Anwendungen im Be-
reich der Montage von Bauteilen und Profilen.

SPRITZGIESSEN IN DER MONTAGE

Die mobile Spritzgiel3technik ist insbesondere aufgrund
des prégnanten C-Biigels verwandt zu dem Funktions-
prinzip klassischer Figezangen. Auch hier werden die
Fugepartner zueinander positioniert und dann entspre-
chend gefugt. Die Besonderheit bei der SpritzgieRmon-
tage ist die zusatzliche Aufgabe des Formwerkzeugs die

Bild: Anybrid

It all starts at

8-15 OCTOBER 2025
The World’s No. 1 Trade Fair for Plastics and Rubber
Disseldorf, Germany

Messe
k-online.de/besuch Disseldorf
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o A Positionierung der Fuge-
A partner ebenso zu tberneh-
4 men, wie die spétere Fullung
=

der Bauteilkavitat. Dies ist nur
moglich, wenn die Werkzeuge
entkoppelt von der SpritzgieBma-
schine funktionieren kénnen. Das, was bei der klassi-
schen SpritzgieRtechnik sonst undenkbar gewesen ist,
macht man sich hier also zu nutze. Die Trennung des
Formwerkzeugs von der Spritzgielfmaschine.

SpritzgieBRmontage von Stahl- und Aluminiumprofilen an sechs Positionen zu einem

Batterierahmen

Das erste Mal wurde dieses Prinzip in einer Demonstrator
Anwendung zur Montage eines Tragrahmens an der TU
Dresden vorgestellt. Hierbei sind Quer- und Langsprofi-
le aus Stahl und Aluminium in die mehrfach vorkommen-
den unteren Werkzeughdlften eingelegt worden, bevor
die mobile Spritzgiefmaschine, an der die obere Werk-
zeughdlfte befestigt war, an allen Positionen die Profile
spritzgieRtechnisch gefiigt hat. Mit diesem Ansatz konn-
ten auch hinterschnittige Geometrien und eine form-
schlissige Verbindung erzeugt werden, ohne auf auf-
wendige Schiebersysteme angewiesen zu sein. Zudem
konnten die Fugepartner — Stahl und Aluminium — so
gefuigt werden, dass es keine direkte Beriihrung gibt und
somit Kontaktkorrosion vermieden werden kann.

VOLLIG LOSGELOST

Der nachste Entwicklungsschritt war es nun alle form-
gebenden Teile der Werkzeuge von der Maschine zu ent-
koppeln. An der Maschine wird dann etwa lediglich eine
Stammform mit Heillkanal geristet sein, welche die sta-
tiondren Werkzeuge dann umfassen kann. Die Werk-
zeuge sind wiederum auf einem Montagegestell befestigt
und werden mittels einfacher Kinematik gedffnet bezie-
hungsweise verschlossen. Es ist sogar denkbar, dass die
Werkzeuge mehrteilig ausgefihrt sind, um komplexere
Knotenstrukturen etwa dort zu fligen, wo drei oder auch
mehr Profile verbunden werden missen.

Dies war auch Gegenstand in einem Entwicklungsprojekt
mit KTM F&E und NXT Technologies (vormals KTM Tech-
nologies). Darin wurde das Fiigen von mehreren standardi-
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Bild: TU Dresden, ILK und Anybrid

sierten Aluminiumprofilen zur Herstellung eines Heckrah-
mens untersucht. Besonders herausfordernd sind einerseits
das Verbinden von drei Profilen in einem Knoten als auch die
Aufgabe an vier verschiedenen Knoten spritzgiel3technisch
zu figen. Gleichzeitig mussen die Anforderungen an ent-
sprechende Taktzeiten und Verbindungsfestigkeiten erfillt
werden. Anybrid konnte durch das Umsetzen eines mehr-
teiligen Werkzeuges sowie den Aufbau der Fertigung in einer
Roboterzelle die Machbarkeit erfolgreich nachweisen.

Im Serienprozess kann dies mit nur einem robotergefihrten
Spritzgielsystem umgesetzt werden, indem alle vorhande-
nen vier Knoten mit individuellen Entformungsrichtungen
sequentiell gefigt werden. Dazu wird ein Gestell mit den
Werkzeugen benétigt, welches die Einspannung der Profile
tbernimmt. Das ,fliegende” SpritzgieRsystem dockt die
Stammform inklusive Heil3kanal an das Formwerkzeug an,
spritzt ein und bewegt sich nach abgeschlossener Nach-
druckphase zum nachsten Werkzeug. Hieraus ergibt sich
auch der wesentliche Vorteil dieser Verfahrensvariante. Der
klassische Spritzgie3zyklus wird fir alle Fugepositionen pa-
rallelisiert. Wahrend das eine Formteil abkihlt, wird das
ndchste schon gespritzt. So ergeben sich zum Beispiel bei
vier Fuigepositionen eine Zykluszeitersparnis von etwa 45 %
gegeniber klassischer sequenziellen Spritzgiel3zyklen. Auch
die erzeugte Verbindung des Knotens konnte im Anschluss
bei KTM selbst erfolgreich qualifiziert werden.

Anordnung von vier statio-
né&ren Werkzeugen (links);
im SpritzgieRen montierter
Heckrahmen (rechts).

Bild: Anybrid

MONTAGE VON COMPOSITE PROFILEN FUR DEN
BAUSEKTOR

In einer weiteren praxisorientierten Anwendung, die ge-
meinsam mit Rehau Industries umgesetzt wurde, konnte
die Montage von Composite-Profilen realisiert werden.
Grundlage dieses Ansatzes ist ein kombinierter Ferti-
gungsprozess, der die Vorteile von Thermoplast-Pultru-
sion und Extrusion miteinander vereint: Wahrend in der
Pultrusion ein hochgefillter, glasfaserverstarkter Ther-
moplast zum Einsatz kommt, wird im Anschluss eine ma-
terialkompatible, eingefarbte Oberflachenschicht durch
Extrusion aufgebracht. Das Ergebnis ist ein technisch
anspruchsvolles Profil mit funktionalen und dsthetischen
Eigenschaften.
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Nach dem Zuschnitt der Profile auf Gehrung erfolgt der
eigentliche Fugeschritt mithilfe der SpritzgieRtechnik aus
Dresden. Dabei werden Winkelstiicke aus zuvor anfallen-
dem Verschnittmaterial gefertigt und in die Hohlkammern
der Profile eingeschoben. Diese Einleger ibernehmen eine
Doppelfunktion: Sie sorgen einerseits fur die prazise Posi-
tionierung der Rahmenelemente zueinander, andererseits
dienen sie als definierte FlieRkandle fur das einzubringen-
de Schmelzmaterial. Uber gezielt platzierte Injektionsboh-
rungen wird das Polymer anschliefend im Bereich der
Eckverbindungen in die Profilstruktur eingespritzt und ver-
bindet die Rahmenteile dauerhaft und belastbar.

Diese Technologie erméglicht mehrere Ecken eines Rah-
mens gleichzeitig zu figen. Durch die synchrone Arbeits-
weise mehrerer SpritzgieRsysteme lassen sich selbst kom- Montagezelle von Composite Profilen (links); SpritzgieRmontage (rechts).
plexe Rahmengeometrien mit
hohen Stuickzahlen in sehr kurzen

Bild: Rehau Industries

Taktzeiten realisieren. Die Positio-
nierung der Maschinen bleibt
dabei flexibel, sodass auch un-
terschiedlichste Rahmenformate
ohne aufwendige Umristungen
gefertigt werden kénnen.

Die resultierenden Rau-Infinio-
Rahmen besitzen hohe Steifig-
keit, Festigkeit und geringe ther-
mische Ausdehnung - ideale
Voraussetzungen fiur grofRfor-
matige Fenster- und Tursysteme.
Ein Demonstrator im Format
1,5 x 3 m mit knapp 200 kg Glas-
gewicht belegt die Leistungsfa-
higkeit des Systems; gréRere
Formate sind problemlos reali-

sierbar.

Neben den mechanischen Eigen-
schaften erfillt der Prozess
auch steigende Anforderungen
an Zirkularitgt: Die Rahmen
sind vollstandig recyclingfahig
und enthalten bereits Rezyklat.
Fir dieses zukunftsgerichtete
Konzept wurde das Projekt 2024
mit dem ersten Platz des
AVK-Innovationspreises ausge-
zeichnet.

SCHNELLIGKEIT DURCH
PARALLELITAT

Diese Anwendungsbeispiele zei-
gen das Potential des Einsatzes
der mobilen SpritzgieRtechnik in
der Fiige- und Montagetechnik
eindrucksvoll. Die Stérken liegen

2025

8-15 OCTOBER

Discover =
what’'s next.

Diesen Oktober prasentieren wir neue Technologien,

in der flexiblen Fugbarkeit ver-
schiedener Materialien  bei
gleichzeitig gewohnt hoher Pro-
duktivitét wie vom Spritzgiel3en.
Die Méglichkeit der Kombina-
tion von stationdren Werkzeugen
mit der mobilen Spritzgiel3tech-

nik kénnen zu einer taktzeitopti-
mierten Fertigung und einer vél-
lig neuartigen Parallelisierung
der SpritzgieRzyklen fihren. m

starke Marken und spiirbare Innovationen.
Entwickelt, um das Mdégliche neu zu definieren.
Geschaffen fur Diejenigen, welche die Zukunft
gestalten wollen.

Be-connected mit der Zukunft des SpritzgieBens
auf der K 2025.

engelglobal.com/K2025
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Bild: Proair Geratebau

NACHHALTIG UND EFFIZIENT
DANK LASERSCHWEI

Der Delphin Wassersauger T8 kombiniert griindliche Reinigung mit aktiver

Luftverbesserung — erméglicht durch prézises Laser-KunststoffschweilSen von

Evosys fiir langlebige, dichte Wassertanks.

Die Herausforderung
bei der Herstellung
des Wassersauger
stellt die Verbindung
der beiden Wasser-
tankteile dar, die
dank der Technologie
von Evosys gemeis-
tert wird.

Der Delphin Wassersauger T8 von Proair geht weit tber
herkdmmliche Reinigungsmethoden hinaus: Er reinigt Bs-
den, Teppiche und Polster griindlich und verbessert dank
seines patentierten Wasserfilters aktiv die Raumluftqualitat.
Schmutz, Staub und Schadstoffe werden effizient im Was-
sertank gebunden. Durch das prazise und zuverlassige
Laser Kunststoff Schweil3en von Evosys, wird die hohe Qua-
litét und Langlebigkeit des Wassertanks dank dichter und
asthetischer Verbindung der Bauteile vom Hersteller garan-
tiert.
Der Wassertank des Saugers besteht aus zwei zundchst
separaten Kunststoffbauteilen, die mittels dem Laser-
Kunststoffschweillen dauerhaft, dicht und &sthetisch ver-
bunden werden. Dieses Verfahren garantiert nicht nur eine
herausragende Dichtigkeit — essenziell fiir die Funktionalitat
wdhrend des gesamten Reinigungsprozesses — sondern
sorgt auch fur eine hohe Langlebigkeit und ein makelloses
Erscheinungsbild.
Die Herausforderung bei der Herstellung des Wassersauger
stellt die Verbindung der beiden Wassertankteile dar. Im
Inneren des Wassertanks sorgt der innovative Wasserver-
wirbler L-Lamella mit etwa 20.000 U/min fiir eine grolRe
Wasseroberflache, die selbst feinste Partikel und Schad-
stoffe im Wasser bindet. Dies sorgt fur erhdhten Wasser-
druck auf die Verbindung der beiden Kunststoffbauteile
wdhrend des gesamten Reinigungsprozesses. Eine zuver-
lassige Dichtigkeit des Tanks muss dabei stets gewdhrleistet
sein. Neben hohen Dichtigkeitsan-
forderungen sind vor allem die
Haltbarkeit und die Asthe-
tik dieser Baugruppe ent-
scheidend.

DAS BEWAHRTE
FUGEVERFAHREN
UBERZEUGTE

Anfangs wurde auch
das  herkémmliche
Klebeverfahren in Be-
tracht gezogen. Im di-
rekten Vergleich uber-
zeugte jedoch das Laser-
Kunststoffschweifden
deutlich.
bend waren vor allem die
hohe  Prozesssicherheit
und die Méglichkeit zur
Online-Uberwachung,

Ausschlagge-
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durch die jeder Schweildvorgang prazise kontrolliert und
eine gleichbleibend hohe Qualitét gewshrleistet wird. Hin-
zu kommt der geringe Platzbedarf der Anlage sowie die
kurzen Taktzeiten, die eine effiziente Fertigung erméglichen,
ohne Kompromisse bei der Produktqualitat einzugehen.
Auch die minimale Wérmeeinflusszone spricht fur das Ver-
fahren: Sie erlaubt enge Toleranzen und verhindert Verzug
oder Materialschaden. Ein weiterer Vorteil liegt in den nied-
rigen Werkzeugkosten, da die Laser-Schweif3anlage einfach
zu integrieren und zu warten ist, wodurch Investitions- und
Folgekosten deutlich sinken. Zudem werden keine Ver-
brauchsmaterialien benstigt — ein Pluspunkt in puncto
Nachhaltigkeit und Kosteneffizienz.

Das Laser-Kunststoffschweilen wird heute tberwiegend
im Durchstrahlverfahren eingesetzt. Bei dieser Verfahrens-
variante werden zwei Kunststoffe mit unterschiedlichen
Absorptionseigenschaften, die durch verschiedene Fill-
stoffarten bzw. -konzentrationen bedingt sind, im Uber-
lappstol verschweil3t. Die zu fiigenden Kunststoffteile lie-
gen ubereinander und die Laserstrahlung wird durch den
fur die Laser-Wellenlange transparenten Kunststoff hin-
durch auf das absorbierende Formteil fokussiert, wodurch
es oberflachlich aufschmilzt. Uber Warmeleitung wird auch
der transmissive Partner plastifiziert, so dass es zu einer
dichten und dauerfesten Schweillverbindung kommt.

Die Art der Energieeinbringung ist beim Laser-Kunststoff-
schweilden ein wichtiges Merkmal zur Einteilung der Ver-
fahren. Dabei wird zwischen Kontur-, Simultan- und Qua-
sisimultanschweifen unterschieden. Da jedes der Verfah-
ren spezifische Vorteile bzw. Eigenschaften aufweist, muss
fur jeden Anwendungsfall entschieden werden, welche Art
der Energieeinbringung eingesetzt werden soll. Fur den
Delphin Wassertank wird das radiale Konturschweil3en
eingesetzt. Bei dieser Variante wird der Laserstrahl mit
moderater Geschwindigkeit entlang der SchweilRkontur
gefuhrt oder das Bauteil entsprechend vor dem Laser-
strahl bewegt. So entsteht eine homogene, dauerhafte
Verbindung, die héchsten optischen und funktionalen An-
spriichen gerecht wird.

IDEALE ABSTIMMUNG VON MATERIAL UND TECHNIK

Bei der Materialauswahl fiel die Entscheidung auf ein hoch-
transparentes Polycarbonat fur die durchsichtige Haube
und ein weild eingefarbtes PC/ABS fur das Unterteil. Um
sowohl den optischen Anspriichen des Herstellers als auch
den Anforderungen des Schweillprozesses gerecht zu
werden, ist das weilse Unterteil mit einem Laserabsorber
versehen.
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Fur die Fertigung der Baugruppe wurde in Zusammen-
arbeit mit dem Kunden ein geeignetes Anlagenkonzept
erarbeitet. Der Schweillprozess erfolgtin einem durchdach-
ten Ablauf mithilfe des Schweillsystems Evo 1600 von
Evosys Laser. Dieses System eignet sich aufgrund des
intuitiven Bedienkonzepts, der leichten Prozessumstel-
lung und der integrierten Prozessiiberwachung in diesem
Fall besonders gut. Die standardisierte Laser-Schweil3-
anlage greift im Inneren auf Out-of-the-box Module aus
dem Sortiment des SchweilRanlagenherstellers zurtick.
Samtliche Komponenten, wie Laser und Steuerung, sind
im Anlagengehéuse integriert und fihren zur kompakten
Bauweise. Aufgrund der Fertigungslogistik wird die An-
lage manuell bestiickt.

Zentrales Modul des Systems ist der Laser mit nachfol-
gender Strahlformung und -fihrung. Der Strahl wird mit
einem speziellen Optikaufbau modifiziert und anschlie- Der Wassertank des Saugers besteht aus zwei zunéchst

Rend in die Bearbeitungsebene fokussiert. Die Baugrup- separaten Kunststoffbauteilen, die mittels dem Laser-
pe wird um die eigene Achse rotiert, wahrend der fixierte KunststoffschweiBBen dauerhaft, dicht und ésthetisch ver-
bunden werden.

Bild: Evosys Laser

Laser Energie in die Bauteilgruppe einbringt und so die
Schweildnaht erzeugt.
Die Qualitatssicherung spielt fur das Gesamtprodukt

eine entscheidende Rolle. Ein integriertes Pyrometer

Uberwacht kontinuierlich die Schweildtemperatur, sodass Evosys dem Anlagenbediener das Ergebnis der Qualitétsiberwa-
eine gleichbleibende Qualitat sichergestellt werden kann. Halle 11/ chung. Nach einer abschlieRenden Sichtkontrolle kann der
Sobald der Prozess abgeschlossen ist, 6ffnet sich die Stand G65 Wassertank dann fur die Weiterverarbeitung eingesetzt
Schottvorrichtung zur Bauteilentnahme und signalisiert werden.(sl)

Hall 9 - Booth B34
Duesseldorf/Germany
Oct. 8-15, 2025

Moving Boundaries in Plastics

K 2025 - Duesseldorf, Germany | Hall 14 - Booth B19 | Hall 9 - Booth B34 |
“The Power Of Plastics Forum” - Open Area - FG/CEQ7

(herbold | (coperion
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ZWEI

GEGEN DEN VERSCHLEISS

Riickstromsperre
im zusammenge-
bauten Zustand.

Riickstromsperre be-
stehend aus Spitze, vorde-
rer und hinterer Sperrringhiilfte
und Druckring.

Eine neu entwickelte Riickstromsperre minimiert den Verschleils an der empfind-

lichen Schneckenspitze. Anstelle der géingigen Hartmetall-Panzerung setzt Inmex

auf eine verdnderte geometrische Ausfiihrung, die zu einer Verldngerung der
Lebensdauer fiihrt und sich ebenfalls positiv auf das SchlieBverhalten und die
Standzeit der Schnecke auswirkt.

AXEL IFLAND

Die Riickstromsperre (RSP) ist wohl das wartungsinten-
sivste Bauteil an Spritzguss-Plastifiziereinheiten. Die tb-
lichen dreiteilige Modelle bestehen aus einer Schnecken-
spitze sowie dem Sperr- und dem Druckring. Beim Auf-
dosieren driickt das vorstrémende Material den Sperr-
ring nach vorne gegen die rotierenden Flugel der
Schneckenspitze. Hierbei wirken zwischen diesen beiden
Komponenten erhebliche Reibungskrafte, sodass der
Sperrring einlguft und die Fligel abgerieben werden. In
der Folge nimmt die Funktionalitat der RSP sukzessive ab.
Um dieser Problematik entgegenzuwirken, ist es géngige
Praxis, die Fltigel und teils auch den Sperrring mit Hart-
metalleinsdtzen aufzupanzern. In einigen Féllen werden
zusétzlich kleinere geometrische Malinahmen wie
Schmiernuten umgesetzt. Oftmals duRert sich der fort-
schreitende Verschleild in Prozess- oder auch Massepols-
terschwankungen, die ein Uberpriifen der RSP erfordern.
Dies bedingt Stillstandzeiten und ist mit erheblichem
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Montageaufwand verbunden. Die Rickstromsperre
maglichst verschleiRbesténdig auszufuhren ist daher
eine 6konomische Notwendigkeit.

SO WIRD DER VERSCHLEISS MINIMIERT

Die zum Patent angemeldete Inmex-Riickstromsperre
verfolgt das Ziel, den Verschlei® zwischen den Flugeln
der Spitze und dem Sperrring vollsténdig zu eliminieren
und an eine andere, weniger kritische Stelle zu verlagern.
Zu diesem Zweck kommft ein zweigeteilter Sperrring zum
Einsatz, dessen beide Teile auf dem Schaft der Spitze
innengefuhrt sind. Die vordere, dem Schneckenvorraum
zugewandte Ringhdlfte greift dabei nach dem Klauen-
prinzip zwischen die Flugel der Spitze und wird dadurch
beim Dosieren aktiv mitgedreht. Damit durch diese Ro-
tation kein Verschleils am Zylinderrohr entsteht, ist der
Auflendurchmesser des vorderen Rings geringer als der
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Nenndurchmesser der Schnecke. Ein unkontrolliertes
Schwimmen des Rings wird dabei durch die Innenfiihrung
verhindert. Die zweite, hintere Ringhélfte entspricht auflen
dem Schneckendurchmesser und stellt das abdichtende
Element beim Einspritzvorgang dar. Beim Dosieren dreht
nun der vordere Ring mit, wahrend der hintere Ring keine
aktive Drehbewegung ausfiihrt. Dadurch verlagert sich
die Verschleil3fléche auf die ringférmige Fléiche zwischen
den beiden Sperrringen. Diese ist gegeniiber der An-
lagefléche zwischen Fligeln und Sperrring der Stan-
dardausfihrung um ein Vielfaches groRer (im Mittel
um den Faktor 4), sodass die Kraft, mit welcher der
Sperrring nach vorne gedriickt wird, wesentlich bes-

ser aufgenommen werden kann.

WAS DIE INNENFUHRUNG NOCH BEWIRKT

Durch die Innenfihrung der Ringhéalften sind die Sperr-
ringe fur den Einspritzvorgang bereits vorzentriert, sodass
sie sehr prazise auf den Druckring fahren. Aullerdem ist
die Schnecke durch die innengefihrte RSP im Zylinder ge-
lagert. Dadurch wird einem Durchbiegen der Schnecke,
beispielsweise bei hoher Belastung durch unaufgeschmol-
zenes Material in der Kompressionszone, entgegengewirkt.
Die Stege der Schnecke kénnen somit nicht mehr in Kon-
takt mit der Zylinderwandung kommen, was auch ihrer
Standzeit zutraglich ist.

BOY 35 Electric

BOY 80 Electric

53577 Neustadt—Fernthal

Infolge der konstruktiven Anpassungen wird aktuell von
einer Vervierfachung der Lebensdauer der Inmex-RSP
gegeniber dem Standard ausgegangen. Dieser Wert be-
zieht sich auf abrasiven VerschleilR, ohne Berticksichti-
gung eventuell vorhandener Korrosion. Die ersten Proto-
typen der Riickstromsperre sind bereits seit Ende 2024
in Betrieb, genauere Aussagen zur Standzeit der Bau-
teile lassen sich allerdings erst im Laufe der fortschrei-
tenden Nutzung treffen. Jedoch geben erste Ergebnisse
Anlass zu Optimismus. So werden beispielsweise bei Karl
Rejlek, Wien, Osterreich, aggressive Materialien auf ei-
ner SpritzgieBmaschine mit 25 mm Schneckendurchmes-
ser verarbeitet. Dies hat bisher mit standardmaRigen,
bereits hochverschleil3fest ausgefiihrten Rickstromsper-
ren innerhalb kiirzester Zeit zu einer vollstéandigen Er-
midung des Bauteils gefuhrt. Deshalb wurde die Ruck-
stromsperre in regelméRigen Abstanden von 4 bis 8 Wo-
chen ausgetauscht. Die Inmex-RSP ist inzwischen seit
April 2025 eingebaut und funktioniert seither ohne Auf-
falligkeiten. ,Da es bei den von uns verarbeiteten Hoch-
leistungskunststoffen regelmé&Rige Verschleillerschei-
nungen an bestimmten Maschinen gibt, sahen wir die
neue Rickstromsperre als Chance, den Wartungsauf-
wand zu reduzieren®, erklart Johannes Burtscher, Be-
triebsleiter Kunststofftechnik bei Karl Rejlek. ,Die tGbliche
Lebensdauer wurde bereits deutlich tberschritten, was
uns bisher positiv Uberrascht.” m

Inmex

Halle 6/
Stand D76

BOY 50 Electric

BOY

Electric

BOY 100 Electric

info@dr-boy.de
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BESSERE MEDIZINISCHE
VERSORGUNG DANK

NULLFEHLER-FERTIGUN

Null-Fehler-Produktion ist das Ziel moderner Medizintechnik. Mit intelligenter
Messtechnik und Prozessiiberwachung zeigt die Kistler Gruppe, wie sich Prézision,

Qualitdt und Effizienz bei SpritzgieSprozessen nachhaltig sichern lassen.

CURTIS KRICK

Die Qualitat der medizinischen Versorgung beginnt mit
einer effizienten Produktion, denn Insulin-Pens und an-
dere medizinische Produkte sind nur so gut wie ihre ent-
sprechenden Kanilen, Pipettenspitzen oder Spritzen. Die
Null-Fehler-Produktion, zum Beispiel beim SpritzgieRen
von Medizinprodukten, ist der Schlissel zu diesem Ziel:
Sie sorgt fir hohe Prazision und hilft den Herstellern, den
Ausschuss zu reduzieren und die Qualitét ihrer Medizin-
produkte zu optimieren. Eine Null-Fehler-Produktion zu
erreichen, ist jedoch keine leichte Aufgabe. Aber laut der
Kistler Gruppe hat man dafur die Lésung: Es braucht
Messtechnik und eine automatische Kontrolle mit intel-
ligenten Prozessiiberwachungssystemen, die die Trans-
parenz fir eine 100-Prozent-Qualitatssicherung liefern.
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Kistler
Halle 10/
Stand F51

Das Portfolio des Unternehmens bietet ein breites Spek-
trum an Messtechnik sowie Prozessiiberwachungs- und
-steuerungssysteme, die direkt in die SpritzgieRmaschine
integriert werden. Diese Systeme messen und analysie-
ren wichtige Parameter in verschiedenen Phasen des
Spritzgielprozesses, wobei der Werkzeuginnendruck der
aussagekraftigste Prozesskennwert zur Bestimmung der
Produktqualitét ist.

MESSUNG DIREKT IM WERKZEUG

Um eine Null-Fehler-Produktion beim SpritzgieRen von
Medizinprodukten zu erreichen, ist es notwendig, den
Produktionsprozess zu optimieren. Um gezielte Einstel-

Die Qualitét des SpritzgieBens medizintechnischer
Produkte sowie deren Montage kann mit Prozess-
iiberwachungs- und -steuerungssystemen laut
Kistler erheblich verbessert werden.

Bild: Kistler Gruppe
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Bild: Kistler Gruppe

Messtechnik wie der Schmelzedrucksensor 4004 A ermég-
licht die Optimierung des SpritzgieBprozesses auf Basis
préziser Echtzeitdaten.

lungen und MaRnahmen zu gewdhrleisten, tberwachen
die Hersteller den SpritzgieRprozess so nah wie méglich
am Bauteil. Dies gelingt am besten durch die Messung
des Werkzeuginnendrucks direkt im Werkzeug.

Der piezoresistive Schmelzedrucksensor 4004 A wird
beispielsweise direkt in Disen, Heillkanalen oder Ver-
teilern von Spritzgiefmaschinen betrieben und misst
dort in direktem Kontakt mit der Kunststoffschmelze
sowohl den Druck als auch die Temperatur von bis zu
350 °C. Aufgrund seiner kompakten Abmessungen —
sein Frontdurchmesser betragt nur 3 mm — kann er in
sehrkleine Disen eingebaut werden, ohne dass das Ein-
spritzverhalten kritisch beeinflusst wird. Mit einem
Druckbereich von bis zu 2.500 bar kann er zur Optimie-
rung des FlieRverhaltens der Kunststoffschmelze ein-
gesetzt werden.

ERFASSUNG DER ECHZEITDATEN WAHREND DES
GESAMTEN SPRITZGIESSZYKLUS

Die von Werkzeuginnendruck- und Temperatursensoren
sowie dem piezoresistiven Mikrosensor 4004A erfass-
ten Daten werden von den Prozessiberwachungssyste-
men Como Neo oder Como Scout von Kistler ausgewer-
tet und analysiert. Diese Systeme erfassen die Echtzeit-
daten der Druck-, Temperatur- und Schneckenwegkur-

Mit einem Druckbereich von bis zu
2.500 bar kann er zur Optimierung
des FlieRBverhaltens der Kunststoff-

schmelze eingesetzt werden.

ven wdhrend des gesamten Spritzgie3zyklus und
vergleichen deren Muster mit Referenzkurven, um Ab-
weichungen zu erkennen und eine gleichbleibende Teile-
qualitat zu sichern. Wenn beispielsweise die Prozess-
parameter konstant bleiben, das Rohmaterial aber
Schwankungen aufweist, die auRerhalb der Wiederhol-
barkeit der Maschine liegen, kann dies zu Anomalien
fuhren — etwa Ablagerungen in den Disen, Verschleil?
in der Mechanik oder Schmelzeriickfluss. Die neueste
Version des umfassenden Prozessiiberwachungssystems,
Como Neo 7.0, enthdlt eine Messtechnik-Software, die
auf Basis eines neu entwickelten, selbstlernenden Algo-
rithmus die optimale Fullung von Mehrkavitatenwerk-
zeugen gewdhrleistet. Sie stellt die Fillung jedes Werk-
zeugs wéhrend des Formprozesses automatisch indivi-
duell ein. Das Ergebnis ist ein gleichbleibend hohes
Qualitatsniveau tber jeden Zyklus hinweg, unabhangig
von Chargenschwankungen, was zu einer deutlich hs-
heren Effizienz fur die Anwender von Como Neo 7.0
fuhrt. Spritzgiel3er von Medizinprodukten kénnen auch
das Massepolster iberwachen und das perfekte Gleich-
gewicht finden, um sicherzustellen, dass jede Form ein-
wandfrei gefullt wird, wahrend der Materialabfall mini-
miert wird.

ANALYSE DER DATEN UBER ZEITRAUME HINWEG

Neben der Uberwachung und Steuerung des Prozesses
in Echtzeit profitieren die Hersteller von der Analyse

richtige Stelle bringt. Zum Beispiel, um Kun
gezielt zu erwarmen, verschweif3en oder entgraten.

noblelight.com
excelitas.com
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ihrer Daten uber léngere Produktionsléufe und Zeitrau-
me hinweg. So kénnen sie ihre Systeme perfektionieren
und die Einhaltung der héchsten FDA- und MDR-Stan-
dards sicherstellen. Die Datenmanagement-Plattform
von Kistler fiir SpritzgieRprozesse hat mit Akvis IO 7.0 ein
leistungsfahiges Upgrade erhalten: Die Messtechnik-
Software kann nun Daten beim SpritzgieRen von Medi-
zinprodukten aus verschiedenen Quellen, darunter auch
Como Neo, konsolidieren und dokumentieren. Dank neu-
er Schnittstellen unterstutzt die neueste Version von Ak-
vis 1O den Euromap 77-Standard, was die Integration
zusétzlicher Maschinendaten erméglicht. Daruber hin-
aus kénnen nun auch Mehrkomponentenprozesse visua-
lisiert werden und eine Histogramm-Funktion macht
Prozesstrends tber einen langeren Zeitraum sichtbar.

GLEICHBLEIBEND DATENQUALITAT DURCH OPTI-
SCHE MESSTECHNIK

Die meisten Hersteller verlassen sich bei der Qualitéts-
prufung derzeit auf die statistische Prozesskontrolle, bei
der Stichproben entnommen und manuell geprift wer-
den. Diese Methode ist nicht nur zeit- und arbeitsauf-
wandig, sondern auch wenig zuverléssig, da die Quali-
t&t der Daten von den Fahigkeiten der Prifer abhéngt
und daher in Bezug auf die Wiederholbarkeit und Re-
produzierbarkeit der Messwerte stark schwanken kann.
Die automatisierte und reproduzierbare Priifung mit
optischer Messtechnik ist dagegen die Antwort, um eine
gleichbleibend hohe Datenqualitat zu erhalten und Pro-
zesse zur Qualitatssicherung effizienter zu gestalten.
Das Unternehmen arbeitet derzeit in einem Forschungs-
projekt mit dem Institut fur Werkstofftechnik und Kunst-
stoffverarbeitung IWK der Fachhochschule Ostschweiz
zusammen, um genauere Kl-basierte Qualitatsvorher-
sagen noch wéhrend des SpritzgieRens von Medizin-
produkten zu erforschen. Im Versuchsaufbau produziert
die SpritzgieRmaschine Bauteile und versieht sie mit
individuellen QR-Codes zur Nachverfolgung. Fahrerlose
Transportfahrzeuge beférdern die fur die Stichprobe
ausgewdhlten Teile autonom zur optischen Prifzelle, die
fur die Inspektion bereitsteht. Dort durchlaufen die Tei-
le ein vordefiniertes Prifprogramm, in dem sie auf Mal3-
haltigkeit, Oberflachenfehler und spritzgieRspezifische
Anomalien wie schwarze Flecken oder Feuchtigkeitsaus-
breitung gepruft werden. Die Prifzelle fur die optische
Inspektion kann im Vorfeld mit verschiedenen Prifpro-
grammen ausgestattet werden — das Prifsystem erkennt
die Teile und startet das entsprechende Programm.

PRAZISE MONTAGE DURCH INNOVATIVE PROZESS-
UBERWACHUNG

Die prazise Montage von Medizinprodukten kann mit
Messtechnik und den Maxymos Prozessiberwachungs-
systemen von Kistler sichergestellt werden. Diese Syste-
me erfassen wahrend der Fertigung Prozessdaten in
Echtzeit, um die Qualitét eines Produkts oder Produk-
tionsschritts anhand einer Prozesskurve zu prifen und
zu bewerten. Sie machen Anomalien im Fertigungspro-
zess wie Fluchtungsfehler oder fehlerhafte Teile sichtbar
und tragen so zur Sicherstellung der Qualitét bei. Die
Kurvenauswertung kann an die jeweilige Uberwa-
chungsaufgabe angepasst werden. Basierend auf dieser
Vorgabe kann Maxymos TL ML, das speziell fur die Be-
dirfnisse von Medizintechnikherstellern entwickelt wur-
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de, jedes einzelne Werkstiick wahrend der Montage
prifen und dann entscheiden, ob das Produkt gut oder
schlecht ist.

In der Zusammenfihrung tragen intelligente Prozess-
tberwachung und -steuerung beim Spritzgiel3en und in
der Montage von Medizinprodukten zu effizienteren Pro-
duktionsprozessen in der Medizintechnikbranche bei, die
dem Gesundheitssystem und letztlich den Patienten
zugutekommen.m
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Messtechnik wie der Schmelzedrucksensor 4004A ermég-
licht die Optimierung des SpritzgieBprozesses auf Basis
praziser Echtzeitdaten.
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Mit der aktualisierten Datenmanagement-Plattform Akvis 1O 7.0 kann das Spritz-
gieBen von Medizinprodukten iiber einen léngeren Zeitraum hinweg griindlich
analysiert und optimiert werden.



BIOPOLYMER

== Processing & Moulding

Vor Ort dabei sein:
8. Internationaler Biopolymer Congress!
15.-16. Juni 2026 in Halle (Saale)

Mittendrin statt nur im Stream - der Biopolymer Congress 2026 vor Ort:
Experten treffen, Innovationen entdecken, mit der Community vernetzen!

Ihre Vorteile:

» Exklusive Award-Verleihung am 15. Juni - - Hochkaratiges Vortragsprogramm -
Feiern Sie die Auszeichnung der besten Bio- Profitieren Sie von Expertenwissen zu den
polymer-Innovationen - begleitet von einem neuesten Entwicklungen, Trends und Heraus-
kulinarischen Dinner forderungen im Bereich Biopolymere.

- Spannende Exkursion - Erhalten Sie - Personlicher Austausch & Networking -
exklusive Einblicke in die Verarbeitung von Diskutieren Sie mit Fachleuten aus Wissen-
Biokunststoffen. schaft und Industrie.

So einfach geht’s:
1. Besuchen Sie unsere Website: biopolymer-congress.polykum.de
2. Registrieren Sie sich fur Ihre Teilnahme vor Ort

Jetzt Early-Bird-Ticket sichern & sparen!

biopolymer-congress. polykum.de

Eine Veranstaltungvon POLY KUM ud PLASTVERARBEITER


https://biopolymer-congress.polykum.de/

36 PRODUKTION / AUTOMATION

MIT UV-LICHT STATT
THERMISCH VERNETZEN

Duromere kommen dann zum Einsatz, wenn die
Eigenschaften von Thermoplasten ihre Grenzen
erreichen. Hierfiir kénnten spezielle UV-hértende

Reaktivharze genutzt werden, die durch

UV-Bestrahlung reagieren und in
Sekundenschnelle aushdrten.

In einem Forschungsprojekt wird
das Potenzial dieses Verfahrens

untersucht und nachfolgend die

erzielten Ergebnisse vorgestellt.

Duromere kommen dann zum Einsatz, wenn die Eigen-
schaften von Thermoplasten ihre Grenzen erreichen. Hier-
fur kénnten spezielle UV-hartende Reaktivharze genutzt
werden, die durch UV-Bestrahlung reagieren und in Sekun-
denschnelle aushdarten. In einem Forschungsprojekt wird
das Potenzial dieses Verfahrens untersucht und nachfol-
gend die erzielten Ergebnisse vorgestellt.

SpritzgieRen ist eines der meistgenutzten Fertigungsver-
fahren zur Herstellung von Kunststoffbauteilen, da auch
die Fertigung komplexer Geometrien in hohen Stiickzahlen
bei vergleichsweise geringen Kosten méglich ist. GroRten-
teils kommen giinstige thermoplastische Kunststoffe zum
Einsatz, die bei hohen Temperaturen und Driicken verar-
beitet werden, wodurch es ein relativ energieaufwéndiges
Verfahren ist.

Viele der eingesetzten Thermoplast-Kunststoffe weisen
jedoch Defizite, wie geringe Warmeformbesténdigkeit, ho-
her Schrumpf beim Erkalten oder geringe mechanische
Festigkeit und Steifigkeit auf, wodurch die Anwendungs-
maglichkeiten eingeschrankt sind. Durch Fillstoffe, wie
Glasfasern, lassen sich einige dieser Eigenschaften positiv
beeinflussen. Allerdings sind die méglichen Fillstoffge-
halte aufgrund der hohen Viskositéten der Thermoplast-
schmelze begrenzt.

HOHER GEFULLT UND HOCHVERNETZT

Als Alternative kdnnen Reaktivharze eingesetzt werden, die
in flissiger Form in das Spritzgusswerkzeug eingebracht
werden. Diese, nach Hartung (hoch-)vernetzten Systeme,
lassen sich nicht mehr aufschmelzen und kénnen hohe
Temperatur- und Medienbestandigkeiten zeigen, sowie
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Versuchsbauteil aus vernetztem
UV-Harz mit vereinzelten Luft-
einschliissen

héhere mechanische Kennwerte und eine geringere
Schwindung im Vergleich zu thermoplastischen Materia-
lien. Dies kann allerdings zu einer erhshten Sprédigkeit
fuhren.

Reaktivharze sind bereits bei Raumtemperatur gréf3ten-
teils deutlich niedrigviskoser als Thermoplastschmelzen,
wodurch hohere Gehalte an Zusatzstoffen, wie Verstar-
kungsfasern méglich werden. So lassen sich Steifigkeit und
Festigkeit nochmals erhshen. Bei thermisch hartenden
Reaktivharzen muss fur jeden Fertigungszyklus jedoch das
Spritzgusswerkzeug zunéichst erwérmt, die Temperatur bis
zur vollsténdigen Vernetzung des Reaktivharzes ge-
halten und anschlieRend abgekihlt werden. Da-
durch wird der Prozess jedoch besonders energie-
und zeitaufwéndig. Im Reaktivharz-Spritzguss
sind daher — verglichen mit dem thermoplasti-
schen Spritzguss — zehnfache Zykluszeiten

keine Seltenheit.

Versuchsaufbau (a) und IR-Aufnahmen zur lllustration des thermischen Verlaufs der

Reaktion (b)

Bild: © TatjanaMeininger - stock.adobe.com; TH Wildau

Bild: TH Wildau
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Ganter
Norm’

Versuchsaufbau (a), UV-LED-Modul (b),
Lochplatte (c), Probenbehilter (d)

Bild: TH Wildau

UV-HARTENDE HARZFORMULIERUNGEN

Eine alternative Méglichkeit zum Hérten von Reaktivhar-
zen ist die Vernetzung mittels UV-Strahlung. Hier bieten
sich heutzutage besonders energieeffiziente UV-LED-Mo-
dule an. Das Material wird dabei direkt bestrahlt, wodurch
ein hoher Wirkungsgrad méglich ist und das Verfahren in
Folge ein besonders hohes Energieeinsparpotenzial zeigt.
Diese UV-Harze finden bereits in der Fertigung von diinnen
Schichten, wie beispielsweise in der Optik, der Automobil-
industrie oder der Elektronik zum Herstellen von Schutz-,
Lackier- und Klebstoffbeschichtungen, Leiterplatten oder

Vergussmassen Anwendung, aber auch fir groRflachige Normelemente.
Compositeplatten und Pultrusionsstabe. -

Einfach.
Das Forschungsvorhaben ,SBUK — Herstellung von Spritz- U nverZIChtba r'
gussbauteilen mit UV-hartenden Kunstharzen® konnte mit G t
Hilfe des Férderprogramms des Bundes ,Unternehmen an er-
Revier” in der Wirtschaftsregion Lausitz (Mittelgeber:
BMWE - Bundesministerium fur Wirtschaft und Energie)
realisiert werden. Projektbeteiligte sind die Forschungs-
gruppe ,Faserverbund-Materialtechnologien® der Techni-

schen Hochschule Wildau und das mittelsténdische Unter-
nehmen Motzener Kunststoff- und Gummiverarbeitung

DESHALB WURDE GEFORSCHT

Uberzeugen Sie sich:

aus Mittenwalde. Fachpack in Nirnberg
Ziel ist die Entwicklung eines ,Proof-of-Concepts” fiir den 22. bis 25. September 2025
Spritzgussprozess mit UV-hartenden Reaktivharzformulie- Halle 1, Stand 1-218

rungen. Neben der Entwicklung eines Spritzgusswerkzeu-
ges mit integrierten UV-LEDs samt dazugehérigem Pro-
zess werden Materialien entwickelt, auf ihre Eigenschaften

ganternorm.com

09/2025 PLASTVERARBEITER
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hin untersucht und fur den Einsatz in unterschiedlichen tiatoren, unterschiedlicher Masseanteile sowie weiterer

Bauteilen evaluiert. Faktoren auf den Aushéartungsprozess untersucht, hier-
durch konnten sowohl die Hértungseffizienz als auch die

WELCHE WERKSTOFFE VERWENDET WURDEN Endeigenschaften der hergestellten Materialien und Bau-
teile optimiert werden.

Im Rahmen der bisher durchgefiihrten Versuche zur Mate-

rialentwicklung konnten erste relevante Parameter, wie ~ WIE DIE WARME GENUTZT WURDE

Bestrahlungsdauer und idealer UV-Wellenléngenbereich

sowie Techniken zur Verarbeitung der UV-Harzformulie-  Im Rahmen der experimentellen Untersuchungen wurde unter
rungen systematisch untersucht werden. Die experimen-  anderem auch die Warmeentwicklung wahrend des Reakti-
tellen Untersuchungen wurden mit einem speziell entwi-  onsprozesses mittels IR-Kamera beobachtet. Im Material
ckelten Versuchsaufbau durchgefiihrt. konnte ein signifikanter Temperaturanstieg wéhrend des Re-

Die Materialien wurden mit UV-Licht bestrahlt und aus-  aktionsprozesses beobachtet werden. Diese freigesetzte Weéir-
gehértet, wobei die maximal erreichbare Schichtdicke des me sollte nicht ungenutzt bleiben und fir einen zusatzlichen
vernetzten Harzes als Indikator fur die idealen Parameter  thermischen Hartevorgang genutzt werden, weshalb ein hyb-
diente. Zudem wurde der Einfluss verschiedener Photoini-  rides UV-Harzsystem entwickelt wurde, das neben dem Pho-
toinitiator einen zusétzlichen thermischen Initiator enthalt.
Durch die Kombination von UV- und thermischer Vernetzung
konnten unverstarkte Versuchsbauteile mit mehr als 50 mm
Schichtdicke gefertigt werden. In ersten Tests konnten bereits
Glasfasergehalte von bis zu 10 Masse-% erreicht werden, wei-
tere Versuche mit hoheren Fillstoffgehalten sind geplant.

DIESES WERKZEUGKONZEPT WURDE VERWENDET

Parallel zur Materialentwicklung konnte ein Werkzeugkon-
zept fur erste Laborversuche entwickelt und als Testform
gemdl Bild 4 umgesetzt werden. Mittels dieses prototypi-
schen Werkzeuges werden Verarbeitungsmechanismen und

Bild: TH Wildau

Ungefiillte (a) und mit Glasfasern gefiillte (b) Duromerprobekésrper -techniken untersucht und angepasst, die fir die Entwick-

lung des finalen Spritzgusswerkzeugdesigns genutzt werden
sollen.
Mit diesem Werkzeug konnten bereits erste Prifkérper via
Injektionsverfahren gefertigt werden, wobei die Testgeome-
trie so gewdhlt wurde, dass verschiedene Schichtdicken in
einem Prozessschritt hergestellt werden kénnen. In Abhén-
gigkeit von der Eindringtiefe der UV-Strahlung konnte so
einfach ermittelt werden, wie grof3 die maximal vernetzbare
Schichtdicke des Materials ist und die geometrischen Gren-
zen fiir mégliche Anwendungen definiert werden.

SO WIRD WEITER GEFORSCHT

In den bisherigen Versuchen konnte gezeigt werden, dass
die UV-hartenden Duromere fiir das Herstellen von gréfRe-

Bild: TH Wildau

a ren Bauteildicken beziehungsweise Bauteilstrukturen geeig-

net sind, die teilweise auch im Bereich mehrerer Zentimeter
Werkzeug-Konzept in CAD (a), bestrahltes Werkzeug mit UV-Harz (b) liegen kénnen. Diese Erkenntnisse sollen nun auf komplexe-

re Spritzgussbauteile — sowohl gefillt als auch ungefullt -
Ubertragen werden, um die wesentlichen Material- und Ver-

arbeitungsparameter zu bestimmen.
ZU DEN AUTOREN Die Verarbeitung der UV-Harzformulierungen im Werkzeug

wird hinsichtlich Blasenbildung und Lufteinschliissen weiter
optimiert. Zudem wird in den nachsten Schritten die Integ-
Andreas Bernaschek!, Dr. Felix Behrendt" 2, Charlott Alexander" 2, ration der UV-LED-LicthuelIe(n) in das Spritzgusswerk-
Angelika Eckert"?, Maximilian Kmita"2, Thomas Kénig®, Matthias Konig?, zeug praktisch umgesetzt und iterativ optimiert.
Dr. Felix Schutze®, Dr. Volker Schlegel®, Prof. Dr. Christian Dreyer"? Mit Blick auf die potenziellen Anwender dieser Verfahrens-
entwicklung werden wahrend der Projektlaufzeit verschiede-
(1) Technische Hochschule Wildau, Forschungsgruppe Faserverbund- ne Formate des Wissens- und Technologietransfers bedient.
Materialtechnologien, Wildau So wurden beispielsweise bereits in diesem Jahr die inter-
(2)Fraunhofer-Institut fir Angewandte Polymerforschung IAP, For- nationale Messe ,,JEC World“ in Paris und die regionale
schungsbereich Polymermaterialien und Composite PYCO, Wildau Wildauer Wissenschaftswoche” besucht und die Projekt-
(3)Motzener Kunststoff- und Gummiverarbeitung, Mittenwalde/ arbeiten in Form von Postern und Vortragen vorgestellt. m
OT Motzen
Gefordert durch die Wirtschaftsregion Lausitz
,Unternehmen Revier“ Regionales Investitionskonzept - RIK

PLASTVERARBEITER 09/2025
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PREMIEREN ZURK

Die Schweizer Maag Group bringt zahlreiche

Produktneuheiten und technologischen Weiterent-

wicklungen mit nach Diisseldorf. Darunter neue

Lésungen zur Granulierung.

Mit dem Pearlo CS prasentiert die Gruppe erstmals die
ndchste Stufe der kompakten Systemlésungen im Bereich
Unterwassergranulierung. Die Anlage baut auf der Pearlo
Baureihe auf und bietet mit tangentialer Schneidkammer
und optimierten Schneidwerkzeugen eine bessere Perfor-
mance.

AulRerdem wird das gréfRte Unterwasser-Granuliersystem
fur die PET-Produktion vorgestellt: der Pearlo 350 Granu-
lierer mit EAC-Technologie und neuem Lochplatten-Design.
Ergdnzend sorgt das Central Injection System (CIS) durch
zentrale Wasserinjektion fur verbesserte Kihlung und ver-
minderte Agglomeratbildung bei Hoch-MI-Polymeren.

Die neue Generation fur die Unterwasser-Stranggranulie-
rung (NG-USG) verfugt tiber einen grélReren Schneidrotor-
Durchmesser, optimierten Wasserfluss und eine benutzer-
freundlichere Handhabung. Zusétzliche Sensorik sorgt fur
eine hshere Prozessstabilitét.

Staubarm und zuverlgssig arbeitet laut Maag das neue Tro-
ckenschnitt-Stranggranuliersystem EBG. Es bietet durch
halbautomatische Prozesseinstellung eine zuverlassige
Handhabung ohne Strangbriiche, mit geringem Feuchtig-
keitsgehalt und reduzierter Staubbildung beim Schneiden.

WELTNEUHEIT: ZAHNRADPUMPE FUR HART-PVC-
FORDERUNG

Die Maag Group présentiert die erste Zahnradpumpe spe-
ziell fur Hart-PVC. Die Extrex6 EC steht fur Prozesssicherheit,
Produktqualitat und Ressourceneffizienz.

BRF und ERF sind zwei neue Schmelzefilter fur die professio-
nelle Kunststoffrecycling-Branche. Der BRF sorgt fiir eine

kontinuierliche  Grobfiltration,

der ERF fir ultrafeine Filtration bei

minimalem Materialverlust.

Der neue kontinuierliche Siebwechsler CSC-R-DV mit
integrierter Anfahrposition verkirzt die Produktionslinie
und erméglicht bis zu 50 % mehr Durchsatz bei ebenso
hoher Energieeinsparung. Er ist geeignet fur Extrusions-
prozesse mit scher- und temperaturempfindlichen Poly-
meren.

ZENTRIFUGALTROCKNER-TESTCENTER IN DEN USA
EROFFNET

Das Unternehmen hat ein Zentrifugaltrockner-Testcenter
als wichtigen Bestandteil des Zentrifugaltrockner-Kom-
petenzzentrums in Eagle Rock, Virginia, in Betrieb ge-
nommen. Dieses wird es Maag erméglichen, Zentrifugal-
trockner fur Virgin Polymer, Recycling und Compoundie-
rung weiter zu optimieren und zu innovieren. Der Schwer-
punkt des Labors liegt auf der Verbesserung der
Energieeffizienz, der Trocknungsleistung und der Ge-
réuschreduzierung sowie dem Aufbau anwendungsspezi-
fischen Wissens fur zukunftige Entwicklungen.

NEUES MITGLIED DER GROUP

Seit Juni 2025 gehért die Sikora GmbH zur Maag Group.
Sikora wird an einem eigenen Stand ihre Mess- und Re-
geltechnik sowie Inspektions-, Analyse- und Sortiersyste-
me fur die Qualitatskontrolle in der Kunststoffindustrie
vorstellen. (sf)

Zu den vorgestellten
Premieren gehért
auch eine Zahnrad-
pumpe fiir die Hart-
PVC-Férderung.

2025 I

Maag
Halle 9/
Stand A02
Sikora
Halle 10/
Stand F14
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Anzeige

Wie Schneider Electric die Kunststoffindustrie auf dem Weg zur nachhaltigen Produktion unterstiitzt

DIGITALISIERUNG,

DIE KREISLAUFE SCHLIESST

Kunststoffe sind aus der modernen Industrie nicht wegzu-
denken — doch ihr Lebenszyklus endet zu oft in der Verbren-
nung. Schneider Electric zeigt auf der K2025, wie Unterneh-
men mithilfe digitaler Technologien die Luicke zwischen 6ko-
logischer Vision und 8konomischer Realitat schlieRen kénnen
—und damit nicht nur Kreislaufe, sondern auch Effizienzpoten-
ziale erschlieRen.

Die Kunststoffindustrie steht vor einem Paradigmenwechsel.
Wahrend Gesetzgeber und Gesellschaft den Druck auf mehr
Nachhaltigkeit erhéhen, ringen viele Unternehmen mit der
praktischen Umsetzung. Laut einer aktuellen Umfrage von
Schneider Electric und dem Handelsblatt Research Institute
sind sich 74 % der befragten Entscheider der Bedeutung eines
nachhaltigen Kunststoffmanagements bewusst — doch oft
fehlen belastbare Daten, durchgéngige Prozesse und wirt-
schaftlich tragféhige Ansdtze.

Genau hier setzt Schneider Electric mit seinem Auftritt auf der
K2025 an. Unter dem Motto ,Effizienzsteigerung und Nach-
haltigkeit durch Digitalisierung® prasentiert das Unterneh-
men konkrete Lésungen fiir die Kunststoffindustrie — mit ei-
nem besonderen Fokus auf das Recycling und die Kreislauf-
wirtschaft. Im Zentrum steht die Kl-gestiitzte Automatisie-
rungsplattform EcoStruxure™ Automation Expert, die eine
datengetriebene Optimierungen entlang der gesamten Wert-
schépfungskette erméglicht: von der Abfallsammlung tber
Sortierung und Aufbereitung bis hin zur Wiederverwertung.

OFFENE PLATTFORMEN FUR GESCHLOSSENE KREIS-
LAUFE

Ein wesentliches Alleinstellungsmerkmal des Schneider-Ange-
bots ist eine offene, modulare Plattformarchitektur. Damit las-
sen sich sowohl eigene als auch fremde Hardware nahtlos in-
tegrieren — ideal fur Maschinenbauer und Betreiber, die beste-
hende Anlagen modernisieren oder skalierbare Lésungen fir
neue Anforderungen suchen. Durch virtuelle SPS, Cloud-An-
bindung und Edge-Computing wird Automatisierung nicht nur
flexibler, sondern auch kosteneffizienter. In der Praxis heil3t das:
weniger Stillstand, mehr Transparenz, bessere Auslastung.
Dariiber hinaus zeigt Schneider Electric, wie digitale Daten-
réume und digitale Zwillinge helfen, 8kologische Hotspots ent-
lang des Produktlebenszyklus zu identifizieren und Okobilanzen
automatisiert zu berechnen (Life Cycle Assessment). Besonders
im Fokus: Verfahren wie PET-Depolymerisation, bei denen di-
gitale Lésungen helfen, neue Recyclingpfade wirtschaftlich
nutzbar zu machen.

DIGITALISIERUNG ALS ENABLER DER KREISLAUF-
WIRTSCHAFT

Die Vision von Schneider Electric ist klar: eine vollsténdig zir-
kulére Kunststoffwirtschaft, in der digitale Intelligenz den
Materialfluss steuert — vom ,Design for Recycling” bis zur
Rickfihrung in den Produktionskreislauf. Um dieses Ziel zu
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Schneider Electric
treibt mit digitalen
Lésungen die nach-
haltige Transforma-
tion und Kreislauf-
wirtschaft in der
Kunststoffindustrie

voran

Bild: Getty Images/Schneider Electric

erreichen, baut das Unternehmen auf Partnerschaften, Inter-
operabilitét und Innovationskraft. Projekte mit Industriepart-
nern wie Evonik oder Gr3n zeigen, wie Digitalisierung in der
Praxis zur Schlisselfunktion wird — sei es durch die Optimie-
rung von Additivprozessen oder durch modulare Automati-
sierung chemischer Recyclingverfahren.

Fur kunststoffverarbeitende Unternehmen bedeutet das:
mehr Planbarkeit, bessere Umweltperformance — und neue
Geschéftspotenziale. Denn wer Nachhaltigkeit als Innovati-
onsfeld versteht, kann sich im Wettbewerb differenzieren.
Schneider Electric liefert dazu nicht nur die Technologie, son-
dern auch die strategische Orientierung — als Unternehmen,
das mehrfach als weltweit nachhaltigstes Unternehmen aus-
gezeichnet wurde. m

Besuchen Sie Schneider Electric auf der K 2025 in
Diisseldorf: Halle 10, Stand D30.

Mehr Informationen unter: www.se.com/de/de

EcoStruxure™ Automation Expert ist eine softwarebasierte Auto-
matisierungsplattform, die auf Offenheit, Flexibilitdt und Skalierbar-
keit setzt. Als virtuelle SPS oder in Kombination mit Steuerungen von
Schneider Electric und anderen Herstellern nutzbar, erméglicht sie
eine herstellerunabhéngige, IT-nahe Automatisierung. Die Plattform
unterstiitzt die einfache Integration in bestehende IT-Systeme und
schafft durch die Nutzung offener Standards die Basis fiir zukunfts-
sichere Produktionsarchitekturen. Unternehmen profitieren von einer
nahtlosen [T/OT-Konvergenz, indem sie Betriebs- und Geschéftsdaten
in Echtzeit vernetzen. So lassen sich Prozesse schneller anpassen, die
Betriebseffizienz steigern und neue Anlagenkonzepte deutlich schnel-
ler umsetzen —laut Anwendern um bis zu 68 % schneller als mit her-
kémmlichen Steuerungsplattformen. EcoStruxure™ Automation
Expert eréffnet damit neue Wege zu mehr Agilitat, Effizienz und
Nachhaltigkeit in der industriellen Produktion.
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Der Fokus von Osko liegt auf der ressourcenschonenden und
effizienten Fertigung von Pflanztspfen. Mittlerweile wird mit
,Oskar® auch eine Variante produziert, die vorwiegend aus
nachwachsenden Rohstoffen besteht. Der Werkstoff PBS-Bio-
polymer ist vollstandig biologisch abbaubar, hinterlésst keiner-
lei Mikroplastik und zersetzt sich ghnlich wie Holz.

VOLLELEKTRISCH UND ENERGIEEFFIZIENT PRODUZIERT

Zum Einsatz kommt eine Hochleistungsmaschine ,Ultimate+“
der Baureihe Alldrive, die fur den Verpackungsbereich beson-
ders interessant ist. Dank hoch préziser Servomotoren und ge-
zielt optimierter Spritzeinheit der GréRRe 1300 werden sehr hohe
Einspritz—geschwindigkeiten von bis zu 400 mm/s erreicht, die
auch bei vollem Einspritzdruck von 2.000 bar konstant gefah-
ren werden kénnen. Die Kombination aus moderner Servotech-
nik und praziser Steuerung erméglicht zudem sehr hohe Flie3-
weg-Wandstérken-Verhéltnisse — ein wichtiger Aspekt bei der
Produktion dinnwandiger Bauteile. Zudem haben die Experten
von Arburg bei Vergleichstests im gleichen SchlieBkraftbereich
(3.200 beziehungsweise 3.300 kN) gezeigt, dass eine
marktubliche hybride Packaging-Maschine einen Energie-
bedarf von etwa 68 kWh/h aufweist. Beim vollelekiri-
schen Allrounder dagegen sind es, bei gleichbleiben-
der Prozess- und Bauteilqualitét, nur rund 37 kWh/h
—was einer Reduktion des Energiebedarfs von rund

45 % entspricht.

NACHHALTIG: PRODUKTION DURCH RECY-
CLING

Digitale Funktionen in der Gestica-Steuerung
sorgen fur stabile Prozesse und eine gleichblei-
bend hohe Spritzteilqualitat. So lassen sich
beispielsweise mit dem ,AXW Control Recyc-
latepilot” schwankende Materialqualitéten si-
cher ausgleichen. Dies fuhrt zu einer konstan-
ten Formfullung und sorgt dafir, dass die
Pflanztspfe stets gleichbleibende Qualitat
besitzen. Zusatzlich wird darauf geachtet,
dass zugesetzte Farben und Additive die Re-
cyclingféahigkeit der Produkte nicht beein-
trachtigen.

SCHONENDE ENTNAHME

Am Standort in Ochtrup wird eine

spezielle Packaging-Automation
von Brink eingesetzt, die mit einem

schnell eingreifenden Side-Entry-

Robot arbeitet und weitere Zeit-
I PF E potenziale nutzbar macht. Auf
diese Weise entstehen in einem

Werkzeug von der schweizeri-

schen Firma Glaroform dinnwan-
dige Pflanztdpfe mit einer Zyklus-
zeit von wenigen Sekunden.

Die Automation arbeitet mit exakt
an das Produkt angepassten Grei-
fern. Diese lassen sich schnell und

,on demand” 3D-drucken. Das stabile
schwarze Mittelstiick aus faserver-
starktem Kunststofffilament, gefertigt
mit einem TIQ-Drucker von Arburgaddi-
tive, ist um den Faktor zwei bis drei leich-
ter und deutlich kostenginstiger als ein
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Bauteil aus Aluminium. Die vier weillen Greifringe in
Hart-Weich-Kombination hat ein Freeformer im Arburg
Kunststoff-Freiformen (AKF) produziert. Um die Pflanz-
tépfe zu entnehmen, wird der weiche Greifer-Part mit
Druckluft ,,aufgeblasen” und damit das Spritzteil fixiert
und schonend gehandhabt.

ERFOLGREICH: POSITIONIERUNG IM MARKT

Osko ist ein mittelstandisches Familienunternehmen, das
auch einen GroRteil des verwendeten Stroms mit Solar-
anlagen selbst produziert. Urspriinglich im Jahr 1750 von
Firmengriinder Joan Bernard Ostkotte mit der Produktion
von Tontépfen gestartet, folgte 1984 die Erweiterung um
spritzgegossene Kunststoffprodukte. Man hatte erkannt,
wie viel glinstiger und schneller man damit der wortwdrt-
lich wachsenden Nachfrage nach Pflanztépfen, Blumen-
tépfen und Blumenschalen gerecht werden kann. Seit
2005 verzichtet der Kunststoffverarbeiter komplett auf
Ton und hat sich mittlerweile auf leichte und dinnwan-
dige Artikel spezialisiert.

FAZIT DER MATERIALUMSTELLUNG

Minimale Stickkosten und Zykluszeiten sind Vorausset-
zung fur eine wirtschaftliche Fertigung von Massenarti-
keln. Betrachtet man das Einsparpotenzial gesamtheit-
lich tber einen definierten Zeitraum, kénnen elektrische
Hochleistungs-Spritzgiefmaschinen je nach Einsatzfall
die energie- und produktionseffizientere Alternative sein.
Osko hat das Einsparpotenzial vollelektrischer Allroun-
der erkannt, um auf einem Markt mit bekannt geringen
Margen zukunftsféhig méglichst wirtschaftlich und zu-
gleich nachhaltig zu produzieren. Gerade in Hinsicht auf
kurzfristig benstigte Betriebsmittel und Robotgreifer
kénnen sich zudem 3D-Druck und automatisierte Spritz-
giel3prozesse sehr gut ergénzen. Es lohnt sich also, die Pro-
zesse als auch einzelne Anwendungen genau zu betrachten,
um den Maschinenpark planvoll weiterzuentwickeln. m

Bild: Osko

Bild: Arburg

Die Pflanztépfe werden bei Osko aus nachhaltigen Werkstoffen gefertigt.

Arburg
Halle 13/
Stand A13

Der Greifer fiir die schonende Entnahme der Pflanztspfe

wurde additiv gefertigt.

maag.com

Wir wissen, worauf es bei der
Kunststoffverarbeitung ankommt

und bieten innovative Losungen fiir

die anspruchsvollsten Anwendungen.

Besuchen Sie uns auf der K-Messe und
entdecken Sie unsere neuesten Entwick-

lungen in der Kunststoffverarbeitung: Von
innovativen Pumpendesigns und fortschritt-
lichen Filtrationssystemen bis hin zu intelligen-
ten Granulieranlagen und modernsten Qualitats-
kontrolltechnologien bietet MAAG Losungen auf
hochstem Niveau fiir lhre Anwendung.

Wir sehen uns im Oktober!

YMAAG

a JIIEY company

Group
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GEMEINSAM FUREIN Zi

Anfang des Jahres 2025 wurde die ,,Projekt-Allianz Umreifungs-
bdnder* (PAU) gegriindet, um die politischen Entscheidungstréger

in Briissel von der Notwendigkeit zu iiberzeugen, Umreifungsbénder

von der in der PPWR vorgesehenen Mehrwegquote auszunehmen.

Die Packaging and Packaging Waste Regulation (PPWR)
reguliert den Umgang mit Verpackungen innerhalb der
europdischen Union und verpflichtet die EU-Mitglieds-
staaten, ihre CO,-Emissionen durch Verpackungen zu
reduzieren. Ubergeordnetes Ziel ist es, das Verwenden
von Kunststoffen fur Verpackungen zu minimieren und
von einer linearen Erdélnutzung — wie etwa bei der Ver-
brennung von Kunststoffmill - zu einem Recyclingkreis-
lauf iberzugehen. Dazu gehért auch Artikel 29, der strik-
te Vorgaben und Quoten zur Wiederverwendung von
Transportsicherungen wie Stretchfolien, Palettenhauben
und Umreifungsbéndern definiert —und im Fokus der Al-
lianzbestrebung steht. ,Grundsétzlich unterstitzen und
begrifRen wir die PPWR, da sie sich mit unserer Philo-
sophie und unseren Zielen fur eine nachhaltigere Zukunft
deckt, und sich etwa fir den Aufbau einer Kreislaufwirt-
schaft fur Bandmaterialien einsetzt”, so Dr. Martin Buss-
mann, stellvertretender Vorstandsvorsitzender der Pro-
jekt-Allianz Umreifungsbénder und Abteilungsleiter
Material Innovation bei Mosca. ,Dennoch sehen wir bei
Artikel 29 dringenden Handlungsbedarf, um die Sicher-
heit bei Produkttransporten und zur Sicherstellung von
Lieferketten zu gewdhrleisten.”

Bliebe der Artikel unveréndert, kénnte dies signifikante
Auswirkungen auf etablierte und sichere Logistiklésun-
gen ab August 2026 haben — mit gravierenden Folgen
fur die Sicherheit und die weltweiten Lieferketten, wie
Bussmann betont: ,Die Wiederverwendung von Umrei-
fungsbandern birgt erhebliche Sicherheitsrisiken, da
Materialermidung die Stabilitat der Transportverpa-
ckung schwécht, wodurch Paletten oder Pakete verrut-

Die ,,Projekt-Allianz Umreifungsbénder” fordert eine Ausnahme in der EU-Verpa-
ckungsverordnung, um die Wiederverwendungspflicht fiir Umreifungs- und Umwick-

lungsmaterialien aufzuheben.
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Bild: Mosca

schen oder besch&digt werden kénnen. Besonders in
dynamischen Anwendungen wie Notbremsungen kann
dies sowohl fur Guter als auch fur Personen gefaghrlich
werden.” Um das zu verhindern, hat Mosca gemeinsam
mit anderen Firmen wie Teufelberger, Fromm Plastics,
Messersi, Sekisui Jushi, Embalcer, Cpdesign und Green
Tech den Verband gegriindet.

FAKTENBASIERTE PRUFUNGEN ALS SCHLUSSEL
ZUR AUSNAHMEGENEHMIGUNG

Mithilfe eines umfassenden, wissenschaftlich fundierten
Positionspapiers méchte die Allianz aufzeigen, dass Um-
reifungsbénder bei wiederholter Verwendung ein erheb-
liches Sicherheitsrisiko darstellen und im Vergleich zu
alternativen Verpackungslésungen wie Metallboxen den-
noch nachhaltiger sind — weshalb eine Ausnahmegeneh-
migung fur diese Art der Transportsicherung unerlgsslich
ist.

Die Grundlage des Positionspapiers bilden umfassende,
unabhéngige Tests, die unter anderem vom Fraunhofer-
Institut fur Mikrostruktur von Werkstoffen und Systemen
(IMWS), Halle, durchgefihrt werden. Dabei untersucht
das Forschungsteam verschiedene auf molekularer Ebene
und analysiert, wie sich die Materialeigenschaften der
Bander durch die Belastungen wéhrend des Gebrauchs
und bei Mehrfachnutzung veréindern.

NACHHALTIGKEIT VON UMREIFUNGSBANDERN
IM VERGLEICH

Ein weiterer Schwerpunkt des Positionspapiers ist die
Nachhaltigkeitsbilanz von Umreifungsbandern. In einer
umfassenden Lebenszyklusanalyse werden Umreifungs-
bander mit Alternativen wie Metallboxen oder faltbaren
Transportkisten verglichen. ,Die bisherigen Ergebnisse
zeigen, dass Umreifungsbander trotz einmaliger Nut-
zung eine bessere CO,-Bilanz aufweisen als schwerere,
wiederverwendbare Verpackungslésungen®, sagt Buss-
mann. ,Esist uns wichtig, messbar und wissenschaftlich
fundiert zu zeigen, dass unsere Bénder nicht nur sicher
sind, sondern auch eine Minimalverpackung, die nach-
haltig ist — und das auch im Vergleich zu alternativen
Lsésungen.”

Das Positionspapier wurde zwischenzeitlich politischen
Vertreterinnen und Vertreter in Brussel sowie unter-
schiedlichen Stakeholdern anderer Verbénde vorgestellt
und stield auf sehr groRe Zustimmung. ,Die Projekt-Al-
lianz Umreifungsbdander rechnet damit, dass eine Aus-
nahme fir die Wiederverwendung von Transportverpa-
ckungen gegen Ende des Jahres beschlossen wird®, be-
richtet Dr. Martin Bussmann. (sf)
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Flexibel sein ist gut, schnell und flexibel sein ist besser. Die Verpackungsmaschinen A‘
von Schubert zeigen, wie es geht. Intelligente Steuerung und prézise Robotik ersetzen
komplizierte Mechanik und sorgen fur hdchste Flexibilitat in allen Verpackungsprozessen.
Folgerichtig, dass 80% der fuhrenden FMCG-Konzerne auf uns setzen und auf

perfektes Verpacken bei geringstem Verbrauch. Ganz im Sinne unserer Mission Blue:
Win-Win-Situationen erzeugen — fur den Planeten und fUr Sie. www.schubert.group/de/lebensmittel/
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EIN LABORFUR
NACHHALTIGES
SPRITZGIESSEN

Das ,,Test Lab” von Oerlikon HRS Flow treibt

Innovationen im SpritzgieBen von

Biopolymeren und Rezyklaten voran -

mit fortschrittlichen Technologien von Engel

fiir nachhaltige Produktionsprozesse.

NICOLETTA BONIARDI, TOBIAS NEUMANN

Nachhaltigkeit verandert die Kunststoffbranche tiefgrei-
fend. Unternehmen mussen ihre Denk- und Produktions-
prozesse neu ausrichten, um den Vorgaben der Européi-
schen Union zu entsprechen, die klare Zielvorgaben fur
Recycling und Wiederverwendung festgelegen. Derzeit
betragt der Anteil recycelter Kunststoffe laut einer aktu-
ellen Analyse der Boston Consulting Group lediglich
13,5 % des Materialeinsatzes in neuen Produkten — ein
Anstieg von 37 % in den vergangenen vier Jahren. Bis
2030 soll dieser Anteil gemaR der PPWR (EU-Verpa-
ckungsverordnung) auf 30 % steigen und bis 2040 so-
gar 65 % erreichen. Auch der Markt fur Biopolymere
entwickelt sich dynamisch: Die Produktionskapazitéaten
in Europa sollen sich bis 2028 verdreifachen und
7,43 Mio. t erreichen (Quelle: European Bioplastics).
Nachhaltige Kunststoffe zweifellos eine vielversprechen-
de Zukunft, mit groflem Anwendungspotenzial in zahl-
reichen Industriebereichen. Zugleich stellen sie die Indus-
trie vor technologische Herausforderungen. Die noch
junge und stetige wachsende Vielfalt neuer Biokunst-
stofftypen wirft Fragen hinsichtlich ihrer Leistungsfahig-
keit und ihres Abbauverhaltens unter spezifischen Ver-
arbeitungsbedingungen auf. Auch der Einsatz von Re-
zyklaten bringt Schwierigkeiten mit sich, insbesondere
aufgrund starker Schwankungen in der Ausgangsquali-
t&t und den damit Verbundenen Eigenschaften.
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Anteil recycelter
Kunststoffe in neuen

Produkten

Engel
Halle 15/
Stand B42,
C58

Um diese Herausforderungen zu meistern, ist ein Um-
denken erforderlich: Die Grenzen dieser Materialien
missen erkannt und Wege gefunden werden, sie zu Gber-
winden — etwa durch angepasste Bauteilgeometrien die
Materialschwachen ausgleichen, oder durch technologi-
sche Lésungen fur eine prozesssichere Verarbeitung. Mit
diesem Anspruch hat Oerlikon HRS Flow, mit Sitz im
italienischen San Polo di Piave, das Test Lab gegriindet
—ein hochmodernes Technologiezentrum zur Entwicklung
praxisnaher Lésungen fir das Spritzgielien nachhaltiger
Kunststoffe. Der Fokus liegt auf Anwendungen in der
Verpackungs- und Kosmetikindustrie, bei Verschlissen
und Deckeln sowie allgemein in umweltfreundlichen Ein-
satzbereichen.

EIN ZENTRUM FUR NACHHALTIGE INNOVATION

Das Test Lab versteht sich als zentrale Anlaufstelle fur
die Industrie und bietet umfassende Unterstiitzung — von
der rheologischen und konstruktiven Analyse tber die
Erprobung bis hin zu Produktion und Wartung. Neben
der Bemusterung und den Tests zur Vorabanalyse stellt
das Labor auch einen spezialisierten Service fur beson-
dere Anwendungen bereit, mit dem sich die Systemkon-
figuration gezielt optimieren und die Formteilqualitat
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Bild: Engel/HRS Flow, Kl-generiert

Xp-Diisen von Oerlikon HRS Flow, speziell
fiir das Diinnwandverpackungssegment
entwickelt, erméglichen einen stabilen
Prozess und hohe Produktivitét.

Mehrkavitéten-HeiBkanalsystem
Multiflow HRS mit Zylinderver-
schlussdiisen der Serie Tp fiir das
SpritzgieBen von Kunststoffloffeln.

mithilfe fortschrittlicher HeiRkanalsysteme vorhersagen
l&sst.

Die Ausstattung des Labors umfasst Prototypenwerk-
zeuge fur die anspruchsvoller Polymere, eine vollstandige
Auswahl an Disen und individuell ausgelegte Flusska-
ndlen sowie SpritzgieRmaschinen mit SchlieRkréften von
500 bis 10.000 kN. Zur Unterstitzung der Verpackungs-
und Kosmetikbranche —in der das Interesse an umwelt-
freundlicheren Materialien stetig wachst —wurde kiirzlich
eine neue hybride Engel e-speed 280 installiert. Diese ist
speziell auf die Verarbeitung biobasierter Kunststoffe,
PET und insbesondere r-PET optimiert.

SPRITZGIESSEN MIT 1.400 MILLIMETERN PRO SE-
KUNDE

Die e-speed 280 verfugt tiber eine elektrische Schlie3-
einheit und eine neu entwickelte, besonders leistungs-
starke hydraulische Spritzeinheit, die eine Einspritzge-
schwindigkeiten von bis zu 1.400 mm/s und Einspritz-
driicke von bis zu 2.600 bar erméglicht — selbst bei
leichten Bauteilen und extremen Wandstérke-Fliefweg-
Verhaltnissen. Diese Leistungsdaten machen sie zu einer
der dynamischsten Spritzeinheiten, die derzeit weltweit
verfigbar sind.

Fur die Verarbeitung von Post-Consumer-Materialien —
insbesondere von 100 % r-PET — hat der ésterreichische
Spritzgussmaschinenbauer die neue Spritzeinheit mit
einer eigens entwickelten Plastifiziereinheit kombiniert.
Die Maschinenkonfiguration erfillt zudem die hohen An-
forderungen beim SpritzgieRen dinnwandiger Artikel.
,Die e-speed 280 ist ein wichtiger Schritt in unserem En-
gagement fir mehr Nachhaltigkeit®, sagt Massimo Ros-
si, Forschungs- und Entwicklungsleiter bei Oerlikon HRS
Flow. ,Biobasierte und Post-Consumer-Kunststoffe ha-
ben ein enormes Potenzial in zahlreichen Anwendungen.
Ilhre ausgepragte Eigenschaftsvariabilitat verlangt je-
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doch besondere Aufmerksamkeit. Mit der e-speed 280
kénnen wir neue Grenzen bei Materialien und Prozessen
ausloten und unseren Kunden die jeweils bestmégliche
Lésungen anbieten.”

OPTIMIERTES SPRITZGIESSEN VON R-PET UND BIO-
POLYMEREN

Post-Consumer-Kunststoffe und Biopolymere erfordern
beim SpritzgieRprozess eine besonders sorgfaltige
Handhabung — bedingt durch enge Verarbeitungsfens-
ter, hohe notwendige Driicke und eine ausgepragte Sen-
sibilitat gegentber thermischem
sowie mechanischem Stress. , Aus
diesem Grund haben wir einen
stark individualisierten Verarbei-
tungsansatz entwickelt, der sich
prézise an die spezifischen Eigen-
schaften jedes Materials und jeder
Anwendung anpasst®, erlgutert
Massimo Rossi.

,Unser Weg begann 2014 mit ei-
nem Projekt fur Espressokapseln
aus PLA. Seither haben wir umfas-
sende Kompetenzen im Umgang
mit Biopolymeren aufgebaut und
zdhlen heute zu den ersten welt-
weit, die in der Lage sind, PHA-
Kapseln in industriellen 32-fach-
Werkzeugen zu fertigen. Dieser

HRS Flow
Halle 1/
Stand C72

Unsere Erfahrung zeigt, dass das
SpritzgieBen von PET und r-PET
héchste Aufmerksamkeit gegeniiber
aller Prozessparameter erfordert.

Kein Detail darf dem Zufall

iiberlassen werden*

Massimo Rossi, HRS Flow

,Die ersten Spritzgielversuche mit recyceltem PET ver-
liefen vielversprechend”, so Rossi weiter. ,Die Engel e-
speed wurde dabei fur anspruchsvolle Anwendungen mit
hohen Lange-zu-Wanddicke-Verhdalinis (L/T-Verhaltnis)
in unterschiedlichen Werkzeugkonfigurationen einge-
setzt.”

Fur dunnwandige Anwendungen hat Oerlikon HRS
Flow die Xp-Serie entwickelt — Heillkanalsysteme, die Fill-
driicken bis zu 2.200 bar standhalten, kurze Zykluszeiten
und stabile Prozesse gewdhrleisten und zugleich eine kon-
stante Teilegewichtsverteilung sichern. Neben der flachen
Bauweise existiert auch eine Version fur Etagenwerkzeuge,
die unter der Bezeichnung Xd spe-
ziell auf geringe Wandstarken aus-
gelegt ist.

Zum Ergebnis der Tests erkléart Rossi:
+Wir konnten durch gezielte techni-
sche Malinahmen hervorragende
Ergebnisse erzielen — etwa durch ei-
ne optimierte Abstimmung zwischen
HeilRkanalsystem und Bauteilgeo-
metrie sowie ein geeignetes System-
layout. Unser fundiertes Polymerver-
standnis ermdglichte es uns, ein
Einspritzsystem zu entwickeln, das
das Potenzial der e-speed voll aus-
schopft, ohne die Materialqualitét
zu beeintrachtigen. Auch beilangen
Nachdruckphasen blieb die Produkt-
qualitat konstant hoch — selbst bei

bakterienbasierte Werkstoff gilt als
Polymer der Zukunft — er ist das
einzige von TUV zertifizierte Mate-
rial, das sowohl im Boden als auch im Meer biologisch
abbaubar ist. Nun méchten wir unser Know-how im Be-
reich Recyclingkunststoffe vertiefen, insbesondere im
Hinblick auf r-PET — mit dem Ziel, durch Prozessoptimie-
rung die Qualitét der Endprodukte weiter zu steigern.”

Bild: Engel/HRS Flow

Die im Test Lab von Oerlikon HRS Flow installierte Engel
e-speed 280 ist fiir die Verarbeitung biobasierter Polymere,
PET und r-PET optimiert.

PLASTVERARBEITER 09/2025

der Verarbeitung von PET in Fla-
schenqualitat (IV 0,75) und 100 %
r-PET."

,Die zentrale Herausforderung besteht nun darin, gemein-
sam mit allen Projektbeteiligten eine belastbare industriel-
le Lésung zu etablieren. Unsere Erfahrung zeigt, dass das
SpritzgieBen von PET und r-PET héchste Aufmerksamkeit
gegeniber aller Prozessparameter erfordert. Kein Detail

Bild: Engel/HRS Flow

Die Engel e-speed 280 ist mit einer neu entwickelten, besonders leistungsstarken
hydraulischen Spritzaggregat ausgestattet.



49

Bild: Engel/HRS Flow

Stack-Werkzeug mit der Xd-Serie von Oerlikon HRS Flow
fiir die Herstellung von Verpackungen mit diinnen Wand-
starken.

darf dem Zufall tberlassen werden®, schlieRt Massimo
Rossi.

EIN ZUKUNFTSWEISENDER PARTNER

Der Weg zu einer nachhaltigeren und effizienteres Kunst-
stoffverarbeitung fuhrt tiber neue Technologien und den
Einsatz innovativer Materialien wie Biopolymere und re-
zyklierte Kunststoffe. Mit den im Test Lab verfigbaren
Technologien — darunter die Engel e-speed 280 - posi-
tioniert sich Oerlikon HRS Flow als Vorreiter bei der
Unterstitzung von Unternehmen, die ihre Produktions-
prozesse zukunftssicher und ressourcenschonend gestal-
ten méchten. Das Unternehmen bietet individuell ab-
gestimmte Lésungen, um die Herausforderungen der
Werkstoffe von morgen erfolgreich zu meistern.m

SPRITZGIESSEN OHNE AUSSCHUSS BEI

NACHHALTIGEN KUNSTSTOFFEN

Kunststoffe aus Post-Consumer-Rezyklaten und Biopolymeren wei-
sen im Vergleich zu herkémmlichen Primérgranulaten in der Regel
deutlich starkere Schwankungen der Materialeigenschaften zwi-
schen einzelnen Chargen auf. Es ist bekannt, dass sich solche Mate-
rialunterschiede — ebenso wie Verénderungen der Umgebungsbe-
dingungen — negativ auf das FlieRverhalten der Schmelze beim
Einspritzen auswirken kdnnen. Die Folge: eine eingeschrénkte Bau-
teilqualitét und im schlimmsten Fall Ausschuss —verbunden mit
erhéhtem Ressourcen- und Energieverlust.

Umso wichtiger sind idigitale Assistenzsysteme, die zentrale quali-
tétsrelevante Parameter kontinuierlich iiberwachen, optimieren und
regeln, um den Prozess zu stabilisieren.

Fiir das SpritzgieRen dieser anspruchsvollen Materialien ist der digi-
tale Assistent Engel iQ weight besonders geeignet. Das System ist
auf der im Test Lab von Oerlikon HRS Flow installierten Engel Spritz-
gielfmaschine im Einsatz. Die Software analysiert in Echtzeit den
Druck- und Positionsverlauf der Schnecke wéhrend der Einspritzpha-
se und vergleicht die ermittelten Werte mit einem Referenzzyklus.
Auf dieser Basis berechnet das System vollautomatisch und per
einfachem Klick auf der Steuerungseinheit neue Prozessparameter
und passt sie noch im selben Zyklus an.

Dieser geschlossene Regelkreis erméglicht die Anpassung der Ein-
spritzgeschwindigkeit, des Umschaltpunkts sowie der Nachdruck-
kurve — ohne den Zyklus zu verléngern. Schwankungen der Material-
eigenschaften werden so automatisch kompensiert. Das garantiert
eine gleichbleibend hohe Produktqualitat und reduziert Ausschuss
auf ein Minimum.

PRAKTISCHE ALLROUND-

BOX FUR FRISCHEPRODUKTE

Aufgerichtete Box aus Frischfaserpapier,
speziell fiir den sicheren Transport und
Verkauf von Frischeprodukten!

Aus robustem Frischfaserpapier

Individuell bedruckbar

Aufgerichtet geliefert

Sofort einsatzbereit
Perfekt fiir dekoriertes Geback

+ + + Erfahren Sie mehr auf antalis-verpackungen.de

+ + +
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DIE SIEGELBARE

S

Die Bevélkerung isst hdufig auf dem Weg von A
nach B, wodurch ,, To-go“-Produkte im Trend
sind. Um die Abfallmengen zu reduzieren,

werden Mehrwegalternativen fiir Ver-

packungen von Getrédnken und Spei-

sen angeboten. Partnerschaftlich
werden diese Lésungen entwickelt.

Das Unternehmen Recup verfolgt die Vision, ein nach-
haltiges und zirkulares Okosystem zu etablieren — fur
eine Welt ohne Einwegverpackungen. Zu diesem Zweck
wurde ein Pfandsystem fur Mehrweggeschirr entwickelt,
das die gewohnte , To-go-Philosophie” beibehalt und zu-
gleich eine unkomplizierte, umweltfreundliche Mehrweg-
alternative bietet. Im Rahmen eines Projekts haben Bar-
log Plastics und Recup mit dem Prototypenspritzgussver-
fahrens das Design, die Handhabung und die Material-
eigenschaften siegelbare  Mehrwegschale
umfassend getestet. Das Herstellverfahren wurde ge-

einer

wahlt, um schnell und praxisnah Erkenntnisse zur Geo-
metrie, Funktionalitat und Herstellbarkeit zu gewinnen.

WAS BEI DER UMSETZUNG HERAUSFORDERN WAR

= Kleinserie: Statt direkt in ein Serienwerkzeug zu inves-
tieren, sollte das Produkt zundachst in einer Kleinserie ge-
testet werden. Dieses Vorgehen erméglichte eine flexible
Anpassung der Bauteilgeometrie und eine effiziente Test-
phase, ohne hohe Werkzeugkosten zu verursachen.

® Anforderungen: Die Schale sollte sowohl funktionale
als auch &sthetische Anforderungen erfullen und fir den
Einsatz in der Lebensmittelindustrie zugelassen sein.

® Nachhaltigkeit im Fokus: Ein zentrales Anliegen des
Projekts war es, einen Beitrag zur Reduktion von Einweg-
verpackungen zu leisten. Die siegelbare Mehrwegschale
ist Teil eines durchdachten Pfandsystems, das den Kom-
fort von To-go-Angeboten mit den Vorteilen eines zirku-
laren Mehrwegsystems vereint.

SO WURDE DIE LEBENSMITTELTAUGLICHKEIT
ERZIELT

Die Mehrwegschalen wurden nach der ,Good Manufac-
turing Practice-Fertigung® (GMP-Fertigung) hergestellt,
sodass die hohen Qualitéts- und Sicherheitsstandards,
die die Lebensmittelindustrie vorsieht, erreicht wurden.
GMP ist ein international anerkanntes Regelwerk, das
sicherstellen soll, dass Produkte gleichbleibend hochwer-
tig, frei von Verunreinigungen, sicher fur Verbraucher
sowie riickverfolgbar hergestellt werden. Die Produktion

PLASTVERARBEITER 09/2025

Barlog
Halle 6/
Stand D76

Prototypenwerkzeug,
das im Projekt zur
Entwicklung der
Mehrwegschale
eingesetzt wurde.

Mehrwegschalen aus PP kénnen zum Schutz der enthalte-
nen Lebensmittel mit einer Folie versiegelt werden

erfolgte gemalR den GMP-Richtlinien sowie der Verord-
nung (EG) Nr. 2023/2006 tiber gute Herstellungspraxis
fur Materialien und Gegenstande, die dazu bestimmt
sind, mit Lebensmitteln in Berihrung zu kommen.

Da Nachhaltigkeit im gesamten Projekt eine zentrale
Rolle spielte, wurde auch der Herstellungsprozess ent-
sprechend ausgerichtet.

DAS SIND DIE GEWONNENEN ERKENNTNISSE

Die friihe Fertigung von Prototypenteilen erméglichte
umfassende Tests unter realen Bedingungen. Insbeson-
dere hinsichtlich Handhabung, Stabilitat und Material-
verhalten der Schale. Durch die Herstellung der Schale
nach GMP-Richtlinien wurde sichergestellt, dass die
Schale nun fir den Einsatz in der Lebensmittelindustrie
zugelassen ist. Diese Erkenntnisse unterstreichen die
Wichtigkeit, bei der Produktentwicklung sowohl techni-
sche als auch regulatorische Vorgaben von Anfang an
zu beriicksichtigen, um eine breite Einsatzfahigkeit und
Akzeptanz zu gewdhrleisten.

Das Projekt zeigt, wie durch vorausschauende Planung,
flexible Prototypenentwicklung und eine nachhaltige
Denkweise innovative Produkte effizient realisiert werden
kénnen. Die gewonnenen Erkenntnisse bieten fir die bei-
den Projektpartner eine wertvolle Grundlage fur die Um-
setzung weiterer nachhaltiger Verpackungslésungen im
Mehrwegsystem. (sf)

Bild: Barlog

Bild: Barlog
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GESCHLOSSENE
KREISLAUFE
FUR GEWEBTE
KUNSTSTOFF-
VERPACKUNGEN

In Diisseldorf stellt das &sterreichische Unternehmen

»Circular Packaging“ -
die Technologie fiir

geschlossene Verpackungskreisléufe
ist auch fiir Séicke aus Polypropylen-
Gewebe verfiigbar.

Starlinger sein Kreislaufkonzept fiir Gewebesécke aus PP vor, sowie eine Sonder-
modell einer Konfektionsanlage, die Kastenventilsécke produziert.

,Kunststoffverpackungen sind die Verpackungen der  heiten fur die Verpackungshersteller — nicht zuletzt auf- Starlinger
Zukunft®, ist Harald Neumiller, CSO von Starlinger,  grund entsprechender staatlicher und wirtschaftlicher Halle 16/

tberzeugt. ,Plastik ist nicht das Problem, sondern die  Anreize — werden Kunststoffverpackungen zu den nach- Stand B47
Losung.” Mit dem ,Circular Packaging“-Konzept bietet  haltigsten bekannten Verpackungen.” (sf)

das Unternehmen eine Kreislauflésung fir Schuttgut-

Bild: Starlinger

verpackungen aus gewebtem Kunststoff: Es definiert
geschlossene Produktkreislgufe fur gewebte Verpackun-
gen wie Big Bags (FIBCs) und andere Gewebesdacke aus
Polypropylen, wie zum Beispiel den AD*Star Kasten-
ventilsack fir Zement und andere trockene Schuttgiter.
Seit 30 Jahren bietet dieser Sack eine widerstandsféhige
und gleichzeitig materialsparende Alternative zu Papier-
und Foliensdcken in der Schuttgutindustrie. Zu den neu-
en Sackvarianten gehéren unter anderem Sécke, die
mit 40 % Post-Consumer-Recyclingmaterial aus ge-
brauchten, recycelten AD*Star-Zementsacken herge-
stellt werden, sowie die vielfaltige AD*Star *Prime-
Sackfamilie.

ZWEI KASTENVENTILSACKE PRO MINUTE

Rund 32 Mrd. AD*Star-Sacke fir diverse trockene
Schuttguter stellen Verpackungsproduzenten pro Jahr
auf weltweit tber 800 AD*Starkon-Konfektionsanlagen
her. Wéhrend der K 2025 zeigt der Maschinenbauer
eine Sackkonfektionsanlage in Betrieb. Dieses Modell
ist als Sonderauflage anlasslich der vor kurzem instal-
lierten 500sten AD*Starkon SX-Konfektionsanlage
konzipiert und nur in begrenzter Stuckzahl erhaltlich.
Basierend auf der erfolgreichen SX-Konfektionstechno-
logie produziert die Anlage bis zu 120 prézise geformte
Kastenventilsécke pro Minute und verfiigt tiber eine ein-
fach zu bedienende smarte Produktionstechnologie.

4Wir liefern die Technologien fir eine wirtschaftlich trag-
fahige Kreislaufwirtschaft®, so Harald Neumdiiller. , Ziel
der Politik muss sein, geschlossene Produktkreislaufe
wie bei Kunststoffflaschen aus PET zu etablieren und
Anreize fur Lésungen in der gesamten Wertschépfungs-
kette —vom Sammeln Gber Sortieren und Ruckfihren in

die Stoffstréme — zu schaffen. Stimmen die Gegeben- 2 ‘/' BESUCH EN SlE U NS |N

«~ HALLE 11 STAND C66

09/2025 PLASTVERARBEITER



http://www.fdu-hotrunner.com

52

SO WERDEN |
KREISLAUFFAHIG

Mehr als 200 Mio. Einwegpaletten werden
jéhrlich produziert und entsorgt. lhr Gewicht
liegt zwischen 3 und 15 kg, sodass eine grol3e
Menge Bdume benétigt wird. Ein Schwarzwédilder
Start-up sieht darin eine Ressourcenverschwen-
dung und entwickelte eine Mehrwegpalette

aus Recycling- und Reststoffen, die die
Einwegpaletten ersetzen kénnte.

PLASTVERARBEITER sprach mit den
Geschdftsfithrern Willy Lutz, LAP, und Egon

Férster, Fiber Engineering iiber die Entwicklung.

SIMONE FISCHER

Herr Lutz, Sie haben die Mehrweg-Recycling-Palet-

te erfunden. Welche Mission verfolgen Sie damit?

Aussage Lutz.

Willy Lutz: Wir wollen eine nachhaltige Alternative zur

Einwegpalette schaffen —langlebig, ressourcenschonend

und fair produziert. Mit der Mehrweg-Recycling-Palette \,§
setzen wir ein klares Zeichen gegen Verschwendung und

fir mehr Umweltschutz durch rentable Kreislaufwirt-

schaft. N

Wie kam es zu dieser Entwicklung?

Lutz: In ber 40 Jahren im Palettengrof3handel erlebten
wir viele Missstande bis hin zur Rohstoffverschwendung
durch die tblicherweise einmalige Nutzung bei Einweg-
paletten. [rgendwann war mir klar, dass es so nicht wei-
tergehen kann und ich griindete mit Partnern Logistics
Arts Production (LAP) mit dem Ziel, Teil einer Lésung zu
sein. So entstand die Idee der Mehrweg-Recycling-Palette.

In iiber 40 Jahren im PalettengroRhandel
erlebten wir viele Missstédnde bis hin zur
Rohstoffverschwendung durch die iiblicherweise
einmalige Nutzung bei Einwegpaletten.

Willy Lutz, Logistics Arts Production

PLASTVERARBEITER 09/2025
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Was sind die Ausgangswerkstoffe fiir die Recycling-
palette, Herr Forster?

Egon Forster: Das Spektrum der verarbeiteten Stoff-
stréme ist breit: Thermoplaste aus dem Gelben Sack,
Papierverbunde, Folien, Al- und A2-Altholz, PEX-Kunst-
stoffe, farblich gemischte HDPE- und PP-Fraktionen so-

wie modifiziertes PET.

Welche Kunststoffstrome/-fraktionen kénnen ver-
arbeitet werden?

Forster: Mit entsprechender Zerkleinerung lassen sich
viele thermoplastische Kunststoffe verarbeiten insbeson-
dere solche mit einem Schmelzbereich zwischen 150 und
180 Grad Celsius. Verarbeitet werden immer Mischun-
gen in unterschiedlichen Zusammensetzungen. Die Ther-
moplaste schmelzen an der Oberfléche an und fungie-
ren als Klebstoff in der Mischung. Dadurch ist die Ver-
wendung unterschiedlichster Kunststofffraktionen még-
lich, ohne dass sie vollsténdig homogenisiert werden
mussen.

Wir kennen es alle von der gelben Tonne: Verpa-

ckungsmiill riecht nach kurzer Zeit unangenehm.

Deshalb miissen die Verpackungsreststoffe vor
dem Verarbeiten sicherlich gewaschen werde, oder?
Forster: Nein, die Werkstoffe werden alle trocken ver-
arbeitet, ohne den Einsatz von Wasser, das spart Energie
und Ressourcen. Im Pressvorgang werden die Materia-
lien mit HeiRluft von circa 150 bis 220 Grad Celsius be-
handelt. Die HeiRluft zerstort hierbei Bakterien, Viren
und Schimmelsporen, sodass es zu keiner Geruchsbil-
dung kommt. Dies wurde in Vorversuchen bestétigt,
dass Geriiche vollstandig beseitigt oder stark >90 Pro-
zent minimiert werden. Eine Schimmelbildung war nicht
nachweisbar. In den meisten Féllen ist eine Vorreinigung
nicht nétig. Grobe Verschmutzungen sollten jedoch ent-
fernt werden, um die Anlagen nicht iber Gebihr zu ver-
schmutzen.

Das ist interessant. Wie funktioniert der Presspro-
zess genau?

Forster: Wir mischen vorzugsweise einen Thermoplast-
Binder mit den weiteren Reststoffen. Duroplast-Binder
sind ebenfalls méglich, verhindern jedoch eine erneute
Aktivierung der Palette an ihrem Lebensende und er-
schweren dadurch den von uns angestrebten Kreislauf-
prozess.

Die Mischung wird mit HeilRluft durchstrémt, wodurch
der Binder aktiviert wird. AnschlieRend wird gepresst
und abgekihlt. Unser Verfahren bietet im Vergleich zu
klassischen Verarbeitungsprozessen wie Spritzguss oder
Extrusion viele Vorteile insbesondere in Bezug auf Flexi-
bilitét und Energie-Ressourceneffizienz.

Wie lange dauert der Herstellprozess der Palette?
Férster: Wir haben mit einem Produktionszyklus von et-
wa einer Minute pro Palette geplant. Hier sehen wir zwi-
schenzeitlich noch Potential fur weitere Prozessoptimie-
rungen.

09/2025 PLASTVERARBEITER

Seit liber 45 Jahren ent-
wickeln und fertigen wir
Sondermaschinen,  Kiihl-
maschinen und Temperier-
gerdte fiir alle Kundenan-
forderungen. Dabei steht
hdchste Effizienz, maximale
Laufzeit und eine umfas-
sende Projektbetreuung im
Vordergrund.

KUHLEN

Radialkiihimaschinen
Pumpentankanlagen
Split-Kiihimaschinen
AuBenaufstellung
Carbonat-Ausfallung
Kompaktkiihlanlagen
Container-Kiihlanlagen

ZUVERLASSIG

TEMPERIEREN
Thermaldlanlagen
GroBtemperierung
Wasser-Temperiergeréte
Temperiersysteme
gasbeh. Temp.-anlagen

SONDER-
MASCHINEN

Wasserbehandlung
Carbonat-Ausfallanlagen
Durchflussmessgerate
Heiz-/Kiihlkombinationen
Reinraumtechnik

Priif- und Testanlagen
Werkz.-Konditionierung

I \/|ADE .
meeeessssmn (N KOMPRESSORKUHLMASCHINEN

GERMANY TYP KSL

Besuchen Sie uns vom
08. — 15. Oktober 2025 auf
der K-Messe in Diisseldorf

Stand 10-H27

o - EJin
Weinreich

KUHLEN UND TEMPERIEREN

Weinreich Industriekiihlung GmbH
Hohe Steinert 7
D-58509 Liidenscheid

Tel.: 02351 9292-92
info@weinreich.de
www.weinreich.de
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Mit einer Taktzeit
von 40 bis 60 s
kénnen mit einer
Drehtischanlage
automatisiert die
Paletten hergestellt
werden.

Bild: Fiber Engineering

Die thermoplastischen Kunststoffe haben unter-
schiedliche Schmelzpunkte. Wie erzielen Sie dennoch
ein gleichméRiges Aufschmelzen im Pressvorgang?
Férster: Wenn die Mischung grob definiert ist, kénnen die
Maschinenparameter — Heiztemperatur, Volumenstrom
Heil3luft und Kiihlzeit — entsprechend justiert werden. Wir
verarbeiten keinen reinen Kunststoff, sondern immer Mi-
schungen mit beispielsweise Holz. AuRBerdem werden die
Kunststoffe nicht ganz aufgeschmolzen, sondern nur die
Oberflache, um eine Klebewirkung zu erzielen. Dadurch
ist die Verwendung von gemischten Kunststoffen in einem
breiteren Temperaturfenster méglich. Da spielt es keine
Rolle, ob eine Kunststoffsorte etwas mehr angeschmolzen
ist als die andere.

Kénnen diese Paletten an ihrem Lebensende erneut
rezykliert werden und wenn ja, wie ist das Konzept?
Lutz: Unter Verwendung der zuvor angesprochenen ther-
moplastischen Bindern ist das Rickfihren maglich. Wir
sehen aktuell eine Beimischung von ,,neuem” Recycling-
material von bis zu 50 Prozent vor, um die Qualitét besser
kontrollieren zu kénnen.

Bei duroplastischen Bindern muss erneut der Binder in der
notwendigen Menge zugefiihrt werden, um eine stabile
Palette zu erhalten. Sobald die Faserléngen durch die Zer-
kleinerung zu kurz sind fur die Anwendung in der Palette,
leiten wir diese Stoffstréme in andere, geeignete Anwen-
dungen/Produkte um. So ist eine Langzeitnutzung der
Stoffstréme, tber Jahrzehnte méglich.

Bild: Fiber Engineering

Eines der 5 R der Nachhaltigkeit steht fiir Repair.
Kénnten die Paletten auch repariert werden?

Lutz: Selbstversténdlich! Bei der Weiterentwicklung der
Monoblock- zu einer modularen Palette, werden Paletten-
elemente an die Unterseite des Oberdecks geklebt. Diese
Klebestellen kénnen durch den Einsatz von Mikrowellen-
Technologie wieder gel&st und die Palette dadurch repa-
riert werden. Dieses Verfahren vereinfacht den vollauto-
matischen Reparaturprozess bei der LAP-Palette.

In welchen GréRen und fiir welche Traglasten sind die
Paletten ausgelegt?

Lutz: Die angebotenen Standardgréfen sind

= 1200 x 800 Millimeter mit 800 Kilogramm Tragkraft

= 800 x 600 Millimeter mit 500 Kilogramm Tragkraft

= 600 x 400 Millimeter mit 250 Kilogramm Tragkraft
Weitere MaRe sind maglich — &hnlich wie bei Pressspan-
Paletten. Die eingesetzte Rezeptur bestimmt dabei die
Tragfahigkeit.

Herr Lutz, Sie sagen, dass die Zusammensetzung des
Werkstoffs mitbestimmend fiir die Traglast der Palet-
te ist. Wie wirken sich die variierenden Anteile bei der
Wiederverwendung aus?

Lutz: Die Abmessungen der Palette bestimmen mal3geb-
lich ihre Tragkraft. Kleinere Formate, wie etwa 600 x
400 Millimeter mit einer Tragfahigkeit von rund 250 Kilo-
gramm, erméglichen den Einsatz eines hoheren Anteils an
Papierverbunden oder minderwertigem Material.

syDie Mischung wird mit HeiBluft durchstromt, wodurch
der Binder aktiviert wird. AnschlieRBend wird gepresst

und abgekiihlt.”

Egon Forster, Fiber Engineering
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Bild: LAP

In den Paletten kénnen unterschiedliche Stoffstrome
verarbeitet und dadurch im Kreislauf gehalten werden.

GroRere Paletten, beispielsweise im Format 1200 x
800 Millimeter, die deutlich héhere Tragkréfte bewaltigen
mussen, erfordern stabilere Materialmischungen und
hochwertigere Komponenten, um die mechanischen An-
forderungen zuverlassig zu erfillen.

Jede Palette ist mit einem RFID-Tag ausgestattet, iber den
samtliche Rezepturen und relevante Produktdaten in einer
Cloud hinterlegt werden. Dieses digitale System erméglicht
die optische Sortierung der Paletten, nach Qualitatsstufen
und nach spezifischen Materialrezepturen. Beim Sortieren
wird die Rezeptur defekter Paletten automatisch erkannt.
Das daraus gewonnene Mahlgut wird kontrolliert und in
einem Anteil von 15 bis 25 Prozent gezielt in neue Rezeptu-
ren und den passenden Palettenformaten/Tragkraften zu-
gefuhrt.

Diese Vielseitigkeit erlaubt es, das Mahlgut gezielt und
punktuell dort einzusetzen, wo es den Anforderungen ge-
recht wird — etwa bei kleineren Formaten oder geringeren
Traglasten. So wird Material effizient im Kreislauf gehalten
und gleichzeitig die Qualitat der Endprodukte sichergestellt.

Wie unterschieden sich Paletten aus Holz oder Kunst-
stoff im Punkt Gewicht und Preis von den ihrigen?
Lutz: Unsere ersten Berechnungen zeigen, dass wir mit den
am Markt befindlichen Paletten konkurrenzféhig sind oder
den Marktpreis sogar unterbieten kénnen. Das Eigenge-
wicht der Paletten, ist vergleichbar mit dem von Holz- oder
Kunststoffpaletten. Besonders bei steigenden Energie- und
Rohstoffkosten werden klassische Holz- oder Kunststoff-
paletten unter Druck geraten.

Liese sich der Pressprozess auch auf andere Industrie-
zweige iibertragen?

Lutz: Definitiv, wir denken bereits an Anwendungen in der
Bauindustrie. Hier kénnten wir uns vorstellen beispielsweise
Hohlkammersteine, OSB-Platten oder auch Platten fir den
Trockenbau zu ersetzen. Aullerdem erweitern Materialien
wie Industriehanf oder Wolle die Einsatzgebiete des Werk-
stoffs, da sie als Verstarkung eingesetzt werden kénnen. Die
Wolle kénnte somit einem Produkt statt der Verwertung zu-
gefuhrt werden. Eine Anlagenumriistung wére mit geringem
Aufwand auf andere Materialstréme ebenso méglich.

Aktuell arbeiten Sie noch im TechnikumsmaRstab. Wo
sehen Sie ihre Entwicklung in fiinf Jahren, Herr Lutz?

Lutz: Der entscheidende Punkt ist, dass es Mill immer ge-
ben wird und Rohstoffe endlich sind. Bei weiter steigender
Nachfrage geraten klassische Geschaftsmodelle unter
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Druck, sodass unsere ressourcenschonende Lésung fir den
Markt interessant wird.

Wir planen unseren ersten industriellen Standort in zwei bis
drei Jahren in Betrieb nehmen zu kénnen, um dann nach
erfolgreichem Anlauf ein flachendeckendes Netzwerk in der
EU zu etablieren. Dadurch sollen Effizienz und Skalierbar-
keit sichergestellt werden.

Zentrale Knotenpunkte sollen dabei als Anliefer- und Ver-
teilzentren der Logistikbranche dienen. Sie erméglichen die
Sortierung und Reparatur von Paletten jeglicher Bauart
sowie die parallele Nutzung fiir das Aufbereiten und Zer-
kleinern von Materialstrémen.

Diese dezentral organisierten Prozesse senken Transport-
kosten, erhshen die Umschlagsgeschwindigkeit und ermég-
lichen energieeffizientere Recyclingwege. Das fuhrt zu einer
gesteigerten Wettbewerbsfahigkeit und verschafft klare
Vorteile im Vergleich zu linearen Logistik- und Verwertungs-
systemen.

Wie weit wir das in den ndchsten finf Jahren umsetzen kén-
nen, ist abhéngig davon wie wir mit der Kapitalakquise
vorankommen. Geplant ist unter anderem die Griindung
einer Aktiengesellschaft oder Genossenschaft. Fur die Ex-
pansion suchen wir gezielt Partner aus den Bereichen Grof3-
kapital, Entsorgung, Stoffstréme, Rohstoffe und Lebens-
mittel-Discounter, um Verpackungen in den Kreislauf zu
integrieren. ®m

MAXIMIEREN
SIE IHREN PROFIT

BESUCHEN SIE UNS IN

‘% HALLE 12 | STAND F35-01
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DASAUNDO

Die Schmelztemperaturen von bioabbaubaren Polymeren liegt unter

G

der von fossilbasierten Kunststoffen. Dies gilt es bei der Verarbeitung

und dem Einsatz von HeilBkanaltechnik zu beriicksichtigen.

HARALD WOLLSTADT

Eine moderne Welt ohne Kunststoffe ist undenkbar, da-
her ruhen viele Hoffnungen auf Biokunststoffen, um
unseren Lebensstandard zu bewahren und zu verbessern.
Deshalb wird der Bedarf an alternativen Lésungen fur
fossilbasierte Materialien mit grofder Wahrscheinlich-
keit noch bedeutender. Auch weil entsprechende neue
Gesetze in Kraft treten werden oder schon sind. Allen
voran die neue Verordnung der Europdischen Union
uber Verpackungen und Verpackungsabfalle (Pack-
aging and Packaging Waste Regulation, kurz PPWR),
die dies befeuern wird. Darin nimmt die EU die Produ-
zenten unter anderem in die Pflicht, fir eine Kompos-
tierbarkeit von bestimmten Verpackungsformen und
Materialien zu sorgen.
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NACHHALTIGE KUNSTSTOFFE - KEINE NEUE IDEE

Bis in die 30er Jahre des letzten Jahrhunderts wurden
Kunststoffe ausschliellich aus nachwachsenden Roh-
stoffen hergestellt. Verwendet wurde damals als Aus-
gangsstoff Zellulose. Dieser erste Biokunststoff, das Cel-
luloid, erwies sich als durchaus gut verarbeitbar, sodass
der Anwendungsbereich auf Spielzeuge, Brillenfassun-
gen und weitere Produkte ausgedehnt wurde. 1897 er-
gdnzte eine weitere Entwicklung das Portfolio, bei dem
Milchprotein als Ausgangsstoff zum Einsatz kam. Erst
gegen Ende des zweiten Weltkrieges wurde auf nicht er-
neuerbare Ressourcen umgestiegen. Die erdélbasierten
Kunststoffe — Polyamid, Acryl und Polystyrol — waren die

Bild: © Mori Deci - stock.adobe.com; Ki-generiert; Gunther
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Papierspritzguss kann als Biokunststoff
bezeichnet werden, da er aus nachwachsenden
Rohstoffen hergestellt wird, die biologisch
abbaubar sind und letztendlich iiber die Blaue

Tonne entsorgt werden konnen.

ersten Alternativen und deutlich preiswerter. In den
1950er Jahren kamen Polyethylen und Polypropylen hin-
zu. Die kostenintensiveren Biokunststoffe hatten so kei-
ne Chance mehr. Auch weil das Erdsl damals viel billi-
ger und die Kunststoffe vielseitiger einsetzbar waren.

Erst in den 1990er |ahre wurde erneut verstérkt damit

zersetzen und beim Abbau nur CO, und Wasser hinter-
lassen.

Beide Kunststoffe werden in Normen, wie etwa der DIN
EN 16575 definiert. GemalR dieser Norm ist auch der bio-
logische Abbau als ,Abbau, bewirkt durch biologische
Aktivitéat, zum Beispiel durch enzymatische Wirkung, die
zu einer signifikanten Anderung der chemischen Struktur
eines Produktes fuhrt’, abgegrenzt. Und wie |6rg Essinger
anmerkt, kénnen biobasierte Kunststoffe biologisch ab-
baubar sein, sind es aber oft auch nicht. Umgekehrt sind
biologisch abbaubare Kunststoffe nicht zwingend auch
biobasiert.

Auf die Frage, ob die skologischen Vorteile von Papier
als Werkstoffalternative fir konventionelle Kunststoffe
genutzt werden kénnen, erlgutert Essinger: ,,Papierspritz-
guss kann als Biokunststoff bezeichnet werden, da er aus
nachwachsenden Rohstoffen hergestellt wird, die bio-
logisch abbaubar sind und letztendlich tber die Blaue
Tonne entsorgt werden kénnen. Ob ein Kunststoff bio-
logisch abbaubar ist, héngt aber auch von der weiteren
Verarbeitung ab und kann nur experimentell festgestellt
werden.”

begonnen, Kunststoffe teilweise oder ganz aus nach-
wachsenden Rohstoffen herzustellen. Das Nova-Insti-
tut fur politische und 8kologische Innovation in Hiirth,
prognostizierte erst kiirzlich in einer Studie eine jghr-
liche Zunahme von verarbeiteten biobasierten Polyme-
ren von 17 %. 2024 betrug das Gesamtproduktions-
volumen biobasierter Polymere 4,2 Mio. t, was in etwa
1% des gesamten Produktionsvolumens fossilbasierter
Polymere entspricht. Noch immer zu wenig!

WORAN STOCKT DER SERIENEINSATZ?

Liegt der zégerliche Einsatz von Biopolymeren an der
Verarbeitung oder daran, dass noch erhebliche Unsi-
cherheiten tber die geeigneten Anwendungen von Bio-
kunststoffen bestehen? Jérg Essinger, Leiter Anwen-
dungstechnik bei Gunther Heisskanaltechnik, fuhrt dies
zum einen darauf zuriick, dass biobasierte Polymere in
der Regel teurer in der Herstellung als konventionelle
Kunststoffe sind. ,Dies schrankt ihre Wettbewerbsfa-
higkeit in vielen Markten ein, zum Beispiel bei klassi-

BERNEX ;

Schnecken kd Zylinder
Loésungen fur Ihren Erfolg

www.bernexgroup.com

schen Consumer-Produkten. Auch ist die Akzeptanz

seitens der Verbraucher oftmals noch nicht gegeben. BERN EX
Aber der regulatorische Druck durch beispielsweise die

PPWR treibt den Wandel voran. Da fast die Hélfte der SCh neCken

Biokunststoff-Produktion fiir Verpackungen verwendet VerSCh |eISSSChUtZ der

wird, wird sich dies in absehbarer Zeit andern,” fuhrt

Essinger an. ,Fur technische oder gar Hochleistungs- Spltzenklasse

anwendungen ist dies anders, da deutlich héhere An-
forderungen in Bezug auf mechanische Festigkeit und
Temperaturbestandigkeit erfillt werden mussen. Des
Weiteren steht haufig der unerwiinschte hydrolytische
Abbau im Weg.*

In diesem Zusammenhang weist der Leiter Anwen-
dungstechnik noch einmal darauf hin, wie Biokunst-
stoffe einzuordnen sind und welche Arten es gibt:

= Biobasierte Kunststoffe sind teilweise aus Biomasse
hergestellte Kunststoffe, also zum Beispiel aus Mais
und Zuckerrohr.

® Biologisch abbaubare Kunststoffe hingegen sind

Kunststoffe, die sich unter bestimmten Bedingungen

08.-15.10.2025
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Stand 11H54
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SENSIBEL DIE TEMPERATUR FUHREN

Inzwischen gibt es eine Vielzahl an Biopolymeren, die im
Spritzgussverfahren verarbeitet werden kénnen und so-
mit einen Beitrag zum Klima- und Ressourcenschutz als
auch zur anderweitigen Entlastung der Umwelt beitra-
gen. Wie bereits angefihrt, werden Biokunststoffe heute
im Marktvergleich noch verhéltnismé&Rig wenig nach-
gefragt und sind daher teilweise sehr hochpreisig. In der

oder schwerer verarbeitet werden kann. Der Heil3kanal-
hersteller bietet Materialversuche mit unterschiedlichen
Biopolymeren im hauseigenen Technikum an. Hier wer-
den Standarddusen in verschiedenen Ausfiihrungen ge-
testet. Sowohl offene als auch Nadelverschlussdiisen mit
unterschiedlichen Querschnitten, mit konventioneller als
auch mit Dickschichtbeheizung, werden zum Erzielen
validierbarer Ergebnisse eingesetzt. Bei den Versuchs-
reihen wird die generelle Verarbeitbarkeit, das Formfall-

verhalten anhand von Fillstudien, die Qua-
litat des Anspritzpunktes und das Verhalten
nach einer simulierten Prozessunterbre-

Wirtschaftlichkeitsberechnung

heilRt das, dass bis zu einem Viertel
der Bearbeitungskosten auf die Ma-
terialkosten entfallen. Dieser Um-
stand hélt viele Verarbeiter davon
ab, Biokunststoffe einzusetzen oder
lasst sie nach wirtschaftlichen L&-

chung bewertet.

Einen besonderen Fokus sei dabei auf die
Feuchtigkeit und Temperaturen zu legen,
sowie auf die Restfeuchte im Material als
auch auf die Temperaturfihrung im Spritz-

Inzwischen gibt es eine Vielzahl an

Biopolymeren, die im Spritzguss-
sungen suchen.

HeiRkanaltechnik ist hier eine L&-
sung, denn HeilRkanalsysteme er-

verfahren verarbelfef werden aggregat und im HeilRkanal. ,Es zeigte sich

einmal mehr, dass sich unsere Blueflow-Du-
se gerade bei thermoempfindlichen Mate-
rialen bewdhrt. Die Blueflow-Dusentechno-
logie erméglicht eine sehr viel prazisere und

: ‘ alsy : konnen und somit einen Beitrag
moglichen beim SpritzgielRen ein

Reduzieren von Zykluszeiten, ver-  zum Klima- und Ressourcenschutz
bessern die Temperaturfihrung und

G’S auc" zur “"de"we'f'ge" stabilere Temperaturfihrung als die géngi-

sparen Material. Der Einsatz von
Heillkanaltechnik bringt laut Her-
steller beim Verarbeiten von Bio-
kunststoff die gleichen Vorteile wie
bei technischen Kunststoffen, aber
gerade das Thema Temperaturfih-
rung sei hier der ,Gamechanger'.
Denn Biokunststoffe sind thermisch extrem sensibel und

En,,las,,ung der Umwelt beifragen. ger, kor}wemioneller Heizer. So ist bei.spie.|s-

weise eine hohe Leistungskonzentration im
vorderen Diisenbereich realisierbar, was
einen positiven Effekt auf die Prozessstabili-
tat und die Formteilgenauigkeit hat®, be-
schreibt Essinger. Beispielsweise kénnen
PLA-Compounds in einem weiten Prozessfenster in einem
mussen entsprechend verarbeitet werden. Da es aber stabilen Prozess gut verarbeitet werden.
eine grof3e Anzahl an unterschiedlichsten Varianten/Ty-
pen auch innerhalb einer Polymergruppe gibt, kann hier- WIE DIE HEIZLEISTUNG ANGEPASST WIRD

fur keine allgemeine Verarbeitungsempfehlungen aus-

gesprochen, sondern lediglich die Empfehlung fir Mate-
rialversuche gegeben werden. Meist héngt es von der Art
des verwendeten Biopolymers ab, ob es im Vergleich zu
herkémmlichen Polymeren auf Standardanlagen leichter

Die filigrane Dickschichtheizung der Blueflow-Diise er-
moglicht, dass die Heizbahnen naher am Material ge-
fuhrt werden kénnen, was sich positiv auf den Energie-
verbrauch auswirkt. So kann die Leistungsverteilung tber

Materialname

Basispolymer

Artikel

HeiRkanal-Diisen

Ergebnis

Bemusterung

Universitat Kassel

5 cm’-Streifen

Terralene T335 PE aus naturlichen Rohstoffen Probekorper 5NHF50LA-0,8 In weitem Prozessfenster gut zu verarbeiten, lange
Scheibe 1 g Nachdruckzeit erforderlich
Terralene T335 PE aus naturlichen Rohstoffen Probekorper 5SHF50 In weitem Prozessfenster gut zu verarbeiten
Scheibe 1 g
INngeo Biopolymer PLA Probekorper 8cm?® | 8NHT1-80KA In weitem Prozessfenster gut zu verarbeiten
7001D
Metabolix MDO 1 - Polyester aus pflanzlichen Probekorper 5SHF50 In weitem Prozessfenster gut zu verarbeiten
1302 Rohstoffen Scheibe 1 g
Nicht bekannt PLA Kaffeekapsel 6NMT8OLA-1,6 Stabiler Prozess moglich
Eigencompound PP mit Cellulosefaserverstarkung | Probekorper 5SHF50 Verarbeitbar in einem stabilen Prozess mit gutem
Universitat Kassel 5 cm?®-Streifen Ergebnis. Eine Schadigung, die sich durch dunkel
Farbung des Materials zeigt, wurde nicht beob-
achtet.
Eigencompound PP mit Cellulosefaserverstarkung | Probekorper ENHF50 Verarbeitbar in einem stabilen Prozess mit gutem

Ergebnis. Eine Schadigung, die sich durch dunkel
Farbung des Materials zeigt, wurde beobachtet.

Bio-Form

Cellulose mit mineralischer Ver-
starkung

Probekorper
5 cm’-Streifen

6NHF50 / 5SHF50

Verarbeitbar in einem stabilen Prozess; wobei bel
Nadelverschluss die Druckschwankungen deutlich
geringer sind als bei der offenen Duse.
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das gesamte Heizrohr hinweg sehr viel genauer erfolgen.
Die Dickschichttechnologie erméglicht es auch die Heiz-
bahnen variabler in Breite und Dicke zu gestalten und zu-
dem praziser (Abstande zwischen den Heizwindungen) zZu
positionieren. Dadurch l&sst sich auch die Leistungsvertei-
lung besser steuern. Diese Funktionen erméglichen es die
Kunststoffmasse homogener und damit schonender zu tem-
perieren. Auch wird hierdurch im vorderen Bereich der Dise
eine hohe Leistungskonzentration erreicht. In Verbindung
mit dem zweigeteilten Schaft, der im hinteren Teil aus Stahl
und im vorderen Teil aus einer Titanlegierung mit sehr ge-
ringer Warmeleitfahigkeit besteht, wird laut Hersteller eine
gute thermische Trennung zwischen der HeilRkanalduse und
dem temperierten Werkzeug erzielt. Essinger erlautert: ,Na-
turlich gibt es einen Unterschied bei der Verarbeitung der
Materialien in einem einfachen Werkzeug oder in einem x-
Fach-Werkzeug, etwa ein Etagen- oder einem Tandemwerk-
zeug. Da ist extrem auf die Balancierung, die Temperatur-
anpassung und die Verweilzeit der Schmelze im HeilRkanal
zu achten. Denn mit der Anzahl der Kavitdten/Disen steigt

auch die Komplexitat in Bezug auf einen stabilen Prozess.
Esist ein Unterschied, ob ein 4-fach oder 8-fach Werkzeug

in Betrieb genommen wird, oder ein 32- oder 64-fach.”

DIESE ASPEKTE SIND IM PROZESS ZU BEACHTEN

Bei der Frage, was zu tun ist, wenn im Prozess eine ther-
mische Verschlechterung der Materialien zu beobachten

ist, wenn die Zykluszeiten, sprich die Verweilzeiten zu

lange sind, r&t Essinger beim Auslegen des Spritaggre-
gates, die Verweilzeit — minimale versus maximale — an-
zupassen. Gleiches gilt fur den HeilRkanal (maximale
Verweilzeit). Praktikabel ist auch eine Temperaturabsen-
kung bei Prozessunterbrechungen. Selbstverstandlich
sollte ein regelmaRiges Reinigen der schmelzefihrenden
Komponenten sein, um Ablagerungen und Verschleil® zu

vermeiden. Eine weitere Empfehlung von Gunther Heiss-
kanaltechnik ist, das Material generell vorzutrocknen.
Zwar sind alle Kunststoffgranulate, die in Sackware ge-
liefert werden, ausreichend vor Feuchtigkeit geschutzt -
solange der Sack verschlossen ist. Nach dem Offnen ei-
nes solchen Gebindes sollte das Material ziigig verarbei-
tet werden. Wird getrocknet, so ist die Restfeuchte im

Granulat nach dem Trocknen zu messen und mit den

Empfehlungen des Materialherstellers zu vergleichen.

INNOVATIVER SCHRITT RICHTUNG
NACHHALTIGKEIT

Auch rund um den Papierspritzguss hat der Heilskanal-
hersteller erste Erfahrungen gemacht, wie |6rg Essinger
berichtet: ,Die Motivation bei Papierspritzguss ist, M&g-
lichkeiten zu finden, komplexe Formen oder Hohlk&rper
aus Papier in einem schnellen und wirtschaftlichen Ver-
fahren produzieren zu kdnnen.” Mit dem Material Papier
kann in einen Sektor vorgedrungen werden, der durch die
bisherigen Methoden der Gestaltung réumlicher Papier-
strukturen durch Faserguss oder durch Schneide- und
Klebtechniken nicht abgedeckt werden kann. Es gibt be-
reits Anwendungen, bei denen Papierfasern im ,Spritz-
verfahren' verarbeitet werden. In der praktischen Um-
sefzung zeigt das Verfahren aber noch viele technologi-
sche Herausforderungen, welche es zu 18sen gilt. ,Es
wurden erste Versuche mit reinen Papierfasern — neu
versus recycliert —und mit Mischungen aus Biopolymeren
mit Papierfasern durchgefihrt. Auch gibt es Compounds

Bild: Gunther

Im Technikum bei Giinther Heisskanaltechnik werden Materialversuche gefahren,

auch mit Biopolymeren.

Giinther
Heisskanal-
technik
Halle 1/
Stand C44

aus Cellulose mit Mineralfullungen. ,Erste Ergebnisse
mit Heillkanaltechnik liegen schon vor, aber Serienan-
wendungen gibt es meines Wissens noch nicht”, sagt
Essinger. ,Man kann aber festhalten, dass durch die
zahlreichen Spezialverfahren des Spritzgiel3ens zur kern-
freien Erzeugung von Hohlstrukturen, Papier als preis-
werte, umweltschonende und leicht zu verwertende Kom-

ponente dienen kann.“ m
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ROH- UND ZUSATZSTOFFE

gquoten zieren heute fast jede Nachhaltig-

oschiire — doch am Ende landen Verpackungen;

oder Spritzgussteile noch allzu oft im

icycling. Ein neuer Ansatz erméglicht,

offe wieder in ihre Bausteine zu zerlegen

Polyethylen (PE) und Polypropylen (PP) sind die Arbeits-
tiere der Branche — robust, preiswert, tUberall einsetzbar.
Doch ihre langen, reaktionstragen Kohlenstoffketten lassen
sich kaum zuriickbauen. Beim mechanischen Shreddern und
Umschmelzen werden die Polymerketten quasi unveréndert
wiederverwertet und in der Formulierung vorhandene Farb-
und Additivreste mischen sich unkontrolliert ein. Effektiv
lasst sich ein Polyolefinartikel nach dem mechanischen Re-
cycling damit haufig nicht wieder in der gleichen Anwen-
dung einsetzen. Das Ergebnis ist Downcycling — wertvolle
Molekile gehen verloren, und die CO,-Bilanz verbessert sich
nur marginal.

VOM ABFALL ZUM BAUSTEIN

Das Leipziger Unternehmen Aevoloop setzt mit seiner Ent-
wicklung friher an und erméglicht Upcycling statt Down-
cycling. In einem patentgeschitzten, 16sungsmittelfreien
Oxidationsprozess wird Druckluft in geschmolzene Kunst-
stoffabfallstrome eingeblasen; ein heterogener Katalysator
lenkt die Reaktion so, dass die Kohlenstoffketten selektiv
gespalten statt komplett in CO, Gberfiihrt zu werden. Bei
Temperaturen unterhalb von 200 °C entstehen dabei lang-
kettige Dicarbonséuren — wertvolle Plattformchemikalien,
die spater als Bausteine fur neue, kreislauffahige Polymere
dienen.

SO FUNKTIONIERT DAS SOLLBRUCHSTELLEN-PRINZIP

Aus den oxidativ gewonnenen Dicarbonséuren entsteht in
einem Polymerisationsschritt das Herzstiick der Entwicklung.
Denn das Unternehmen schreibt das Recycling direkt in die
DNA des Kunststoffes: In der Polymerkette werden an ge-
nau definierten Stellen neue chemische Bindungen einge-
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Anwendungsproto-
typ aus einem Kunst-
stoff mit integrierten
Sollbruchstellen

Bild: Aevoloop

baut, die als molekulare Sollbruchstellen fungieren. Gelangt
das Material ans Ende seines Lebens, 6ffnen sich diese
Bindungen mithilfe definierter externer Stimuli unter milden
Bedingungen wie warmem Wasser oder geringem Kataly-
satoreinsatz. Die Dicarbonséuren als Monomere werden in
dieser Solvolyse sortenrein zuriickgewonnen und ohne Qua-
litatsverlust neu polymerisiert. Weil der Prozess selbst stark
gefarbte oder additivreiche Fraktionen toleriert, sinkt der
Sortieraufwand deutlich. Zwar benstigt die chemische
Rickfuhrung etwas mehr Energie als das reine Umschmel-
zen, doch sie lauft bei Niedrigtemperaturen und fuhrt — an-
ders als Pyrolyse oder Gasifikation — direkt zurtick auf Mono-
merebene. Selbst der moderate Mehraufwand rentiert sich
rasch, weil die Zugabe von Primérkunststoff zum recyelten
Produkt praktisch Gberflissig wird. So verketten sich zwei
Technologien — selektive Oxidation und Polymerisation mit
eingebauten Sollbruchstellen — zu einem geschlossenen,
wirtschaftlichen Upcycling-Kreislauf.

VON DER IDEE ZUR PILOTANLAGE

Die Wurzeln des Leipziger Unternehmens reichen tber ein
Jahrzehnt zuriick: Bereits 2012 begannen Dr. Timo Witt und
Dr. Manuel HauRler an der Universitat Konstanz damit,
langkettige Dicarbonsduren als molekulare Sollbruchstel-
len-Bausteine fur kreislauffahige Polyolefine zu erforschen.
In zahlreichen Laborversuchsreihen zeigte Haul3ler spater,
dass sich solche Monomere zu Kunststoffen polymerisieren
lassen, die sich spater selektiv wieder 6ffnen. Der wissen-
schaftliche Durchbruch folgte 2021, als H&auliler seine Er-
gebnisse in Nature publizierte und damit internationale
Aufmerksamkeit erlangte: Erstmals konnte gezeigt werden,
dass gezielt eingebaute spaltbare Bindungen nicht nur hel-
fen den Kreislauf zu schlieRen, sondern zugleich die ur-


http://www.azo.com

ROH- UND ZUSATZSTOFFE

61

springlichen Materialeigenschaften und vielféltige Anwen-
dungseignung erhalten bleiben.

2024 folgte die Ausgrindung aus der Universitat Konstanz.
Seitdem gestaltet Aevoloop die wissenschaftliche Validie-
rung seiner Materialien federfiihrend selbst und bindet da-
fur gezielt renommierte Partner aus Wissenschaft und In-
dustrie ein — darunter das Max-Planck-Institut fir Kolloide
und Grenzflachen, das jingst gegrindete Center for the
Transformation of Chemistry (CTC) sowie zahlreiche weite-
re Entwicklungs- und Anwendungspartner. So findet die
grundlegende Forschung zu den kreislaufféhigen Materia-
lien im engen Austausch zwischen Aevoloop und akademi-
schen Institutionen statt, wahrend gleichzeitig die techni-
sche Weiterentwicklung und industrielle Skalierung in die
Praxis umgesetzt werden.

Wesentliche Impulse erhélt das Unternehmen durch geziel-
te Innovationsférderungen, etwa von der Bundesagentur fur
Sprunginnovationen (Sprind) und der Séchsischen Aufbau-
bank (SAB). Diese Programme erméglichen es, Pilotproduk-
te und Scale-up-Prozesse unter realen Bedingungen zu rea-
lisieren und die Briicke von der Forschung in die industrielle
Anwendung zu schlagen.

WO DIESE KUNSTSTOFFE MEHRWERT BRINGEN

Vielversprechende Anwendungsfelder entstehen vor allem
dort, wo konventionelle Kunststoffe, insbesondere Polyole-
fine, heute besonders schwer in den Kreislauf zurtickfinden.
Verpackungsfolien etwa bestehen oft aus mehrlagigen Ver-
bundstrukturen, deren werterhaltendes, Closed-loop Recy-
cling technisch noch immer eine Herausforderung ist und
die deshalb h&ufig nur downgecycelt werden. Die Materia-
lien aus Leipzig kénnen hier erstmals einen echten Mono-
merkreislauf schlieRen und so zum Beispiel Standboden-
beutel fur Fertiggerichte oder Saucen rezyklierbar machen.
Auch im Spritzguss — etwa bei Gehdusen, Verschlusskappen
oder Automobilstol3fangern — zeigt sich das Potenzial: Bis-
lang wird Rezyklat nach wenigen Umléufen so spréde, dass
es nicht mehr den Anforderungen geniigt; der Kunststoff mit
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Sollbruchstellen dagegen behalt seine urspriinglichen Eigen-
schaften, weil jedes Mal depolymerisiert und erneut aufge-
baut werden kann. Fur Textilien erdffnet sich neben der
leichten Recyclingféhigkeit zusatzlich noch eine Lésung fir
das Mikroplastikproblem durch Kunstfasern. Und in der
additiven Fertigung eréffnen saubere, immer wieder rege-
nerierbare Filamente oder Sinterpulver die Méglichkeit,
wertvolles Material im Kreislauf zu halten: Was nach der
Testserie Ubrig bleibt, wandert zuriick in den Monomertopf
und nicht in den Restmiill. Die Polymere laufen auf kon-
ventionellen Extrudern und Spritzgussmaschinen — ohne
Umbauten.

Um das volle Potenzial dieser Lésungen zu heben, er-
probt das Unternehmen die verschiedenen Anwendungs-
felder aktuell gemeinsam mit Industriepartnern in Pilot-
projekten — sowohl im Verpackungsbereich als auch in
der Automobilindustrie, im Bereich Konsumgiter und in
der additiven Fertigung. Die enge Zusammenarbeit mit
Anwendern stellt sicher, dass die neuen Kunststoffe nicht
nur im Labor, sondern auch unter realen Bedingungen
ihre Kreislaufféhigkeit und Performance unter Beweis
stellen.m

Quelle:

HéauBler et.al.: Closed-loop recycling of polyethylene-like materials, Nature, 590,
S. 423-427 (2021)

AS IST EINE ,,SOLLBRUCHSTELLE“ IM POLYMER?

Die klassischen PE- oder PP-Ketten bestehen ausschlieRlich aus
stabilen Kohlenstoff-Kohlenstoff-Bindungen. Aevoloop ersetzt ein-
zelne Glieder durch Verbindungen beispielsweise Esterbindungen,
die sich gezielt 6ffnen lassen. So entsteht ein Kunststoff, der im All-
tag genauso widerstandsfahig ist wie herkémmliche Polyolefine, sich
im Recyclingprozess aber in sortenreine Bausteine zerlegen lésst.
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NACHHALTIGKEIT IN
SCHUTZSCHALTERN

Gehduse von FI-Schutzschaltern sind sicherheitsrelevant. Siemens setzt hierfiir
erstmals ein Compound aus chemisch recyceltes Polyamid 6 ein. Der folgende
Beitrag beschreibt die werkstofflichen Besonderheiten, die Recyclingtechnologie
und die industrielle Validierung.

PHILIPP LUBOS

Der FlI-Schalter Sentron 55V3 erfiillt

Die Anforderungen an Gehdusematerialien fur Fehler-
hohe Anforderungen an thermische

strom-Schutzschalter sind klar definiert — sie umfassen
und mechanische Belastbarkeit,

Flammschutz und MaRhaltigkeit —

: . o . konzipiert fiir iiber 10.000 Schalt-
Isolation sowie MalRhaltigkeit unter Temperatureinfluss. zyklen gemR IEC 61008-1.

Im Fall des Sentron 5SV3, einem FI-Schalter vom Typ A
beziehungsweise AC, kommen zusétzliche Anforderun-
gen wie eine hohe Schaltzyklenfestigkeit (tiber 10.000
Zyklen gemaR IEC 61008-1) und dauerhafte Kennzeich-

nungsfahigkeit hinzu. Siemens hat sich mit dem Einsatz

thermische und mechanische Belastbarkeit, Flammschutz
ohne halogenhaltige Zusatze, zuverldssige elektrische

von Technyl-4-Earth von Domo in genau dieser Anwen-
dung auf Neuland begeben — denn erstmals wird ein
Compound mit 50 % Recyclinganteil in einem UL-zerti-
fizierten sicherheitskritischen Kunststoffgehduse verwen-
det, und das im Serienmal3stab.

GERINGERER CO,-FUSSABDRUCK BEI VOLLER
FUNKTIONALITAT

Das gemeinsam mit Domo entwickelte Material basiert
auf chemisch recyceltem PAB, das aus textilen Industrie-
abfallen und Fasern zurickgewonnen wird. Die Beson-
derheit liegt in der Art der Aufbereitung: Das PA6 wird
durch Depolymerisation in Caprolactam zerlegt, gerei-
nigt und anschlieRend wieder polymerisiert. Auf diese
Weise entsteht ein PAG mit den technischen Eigenschaf-
ten eines Primdrpolyamids — jedoch mit signifikant gerin-
gerer Umweltlast. Laut Materialhersteller reduziert sich
der CO,-Fullabdruck des Polymers im Vergleich zur fos-
silen Referenz um rund 20 % (Cradle-to-Gate), bei
gleichbleibender Funktionalitat.

Siemens akzeptiert den aktuell hsheren Materialpreis
bewusst — als Investition in die nachhaltige Transforma-
tion der Branche. Die Validierung dieser Entscheidung
liegt jedoch ausschlieRlich beim Unternehmen selbst.
,Unser Ziel fur unsere Kunden ist es, Nachhaltigkeit und
Wirtschaftlichkeit in Einklang zu halten. Das nachhal-
tigste Produkt nutzt der Umwelt nichts, wenn es aus Kos-
tengrinden nicht gekauft wiirde. Deshalb bertcksichti-
gen wir verschiedenste Kriterien — unter anderem das
Thema Nachhaltigkeit — bereits in einem sehr frihen
Stadium der Produktentwicklung®, sagt Christian Wilson
zustandig fir das Thema Nachhaltigkeitskommunikation
fur den Bereich elektrische Produkte bei Siemens Smart
Infrastructure.

PLASTVERARBEITER 09/2025
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VOM REZYKLAT ZUM BAUTEIL

Das verwendete Compound, Technyl-4-Earth C52GI
V25 CR GY 2747, kombiniert ein halogenfreies Flamm-
schutzsystem mit einer Glasfaserverstéarkung von 25 %.
Die Rezeptur wurde so abgestimmt, dass weder die Ent-
formung noch die MaBhaltigkeit unter Serienbedingun-
gen Probleme bereiten — ein entscheidender Punkt, da
die Bauteile in bestehenden Spritzgusswerkzeugen ge-
fertigt werden.

Die mechanischen Eigenschaften sowie das Brandver-
halten des Materials sind auf die Anforderungen des si-
cherheitskritischen Einsatzes abgestimmt. Der Polymer-
hersteller verweist auf entsprechende TDS-Daten, die
die Einhaltung aller relevanten Normen belegen.
Siemens bestatigte in internen Prifungen, dass sowohl
die mechanischen als auch die thermischen und elektri-
schen Eigenschaften den Anforderungen entsprechen.
Auch die Lasermarkierbarkeit sowie die gewiinschte
Farbstabilitat im spezifischen Grauton RAL 7035, der
haufig Elektromarkt zum Einsatz kommt wurden erreicht.
Die UL-Zertifizierung fur den Einsatz in flammhemmen-
den Anwendungen liegt vor und ist auch fur Varianten
mit chemischem Rezyklat gultig, wie Domo bestatigt.
Die Verarbeitung erfolgt in Siemens-eigenen Fertigungs-
st&tten, unter anderem am Standort Regensburg. Dort
wird ausschlieBlich Okostrom eingesetzt — ein Kriterium,
das notwendig ist, um das interne Siemens Ecotech-La-
bel zu erfullen. Dieses Label bewertet neue Produkte ent-
lang dreier Dimensionen: nachhaltige Materialwahl,
optimale Nutzung und Kreislauffahigkeit. Der Einsatz
des entwickelten Compounds im 55V3 Typ A/AC erfullt
diese Anforderungen nicht nur formal, sondern wurde
auch vom TUV Rheinland im Rahmen des Siemens-Go-
vernance-Modells validiert.

OKODESIGN ALS INTEGRALER BESTANDTEIL DER
PRODUKTENTWICKLUNG

Bei Siemens ist Nachhaltigkeit léingst kein Zusatzmerk-
mal mehr, sondern struktureller Bestandteil der Produkt-
entwicklung. Bereits in der Konzeptionsphase wird im
Rahmen des sogenannten Ecodesign-Prozesses gepruft,
wie ein Produkt unter Umweltgesichtspunkten verbessert
werden kann — sei es durch alternative Materialien, res-
sourcenschonendere Konstruktionen oder effizientere
Nutzung. Die Bewertung erfolgt nach einem firmeneige-
nen Schema, das sowohl die Herstellungsphase, die Be-
triebsphase als auch das Entsorgen bertcksichtigt.

Besonderes Augenmerk liegt dabei auf dem Materialein-
satz. In der frihen Phase des Projekts wurde daher der

Fiir das Gehéduse des FI-Schalters setzt Siemens erstmals ein
UL-zertifiziertes PA6-Compound aus chemisch recycelten
Industrieabfdllen ein.

Gehgusewerkstoff auf seine Umweltwirkungen unter-
sucht — unter anderem Uber eine Lebenszyklusanalyse
(LCA), die Siemens fur alle relevanten Produktlinien er-
stellt. In Kombination mit einer EPD (Environmental Pro-
duct Declaration) entsteht so ein hohes Malk an Trans-
parenz fir Anwender und regulatorische Stellen.

Dass der Einsatz eines rezyklierten Polyamids nicht auto-
matisch zu Leistungseinbullen fuhrt, zeigte sich im Pro-
jektverlauf deutlich. Das Compound erméglichte eine
CO,-Reduktion im zweistelligen Prozentbereich, ohne
dass Kompromisse bei den sicherheitsrelevanten Eigen-
schaften notwendig wurden. Dass dies auch unter Se-
rienbedingungen umsetzbar ist, lag nicht zuletzt an der
engen technischen Zusammenarbeit mit Domo, die be-
reits in der Entwicklung des Compounds einsetzte.

GEMEINSAMER WEG ZUR SERIENREIFE

Domo Chemicals brachte neben der Materialentwick-
lung auch tiefgehendes anwendungstechnisches Know-
how in das Projekt ein. Die enge Kooperation mit den
Fertigungs- und Entwicklungsteams von Siemens war
entscheidend dafir, dass bereits in einem frithen Stadi-
um kritische Materialfragen wie Dimensionsstabilitéat,
Alterungsverhalten und Flammschutz bewertet und an-
gepasst werden konnten.

Insgesamt zeigt das Projekt, dass sich innovative Recyc-
lingtechnologien heute auch in sicherheitskritischen An-
wendungen durchsetzen lassen — wenn die Materialaus-
wahl frihzeitig abgestimmt und die Anforderungen klar
definiert sind. Der Schalter 55V3 erfillt die technischen
Normen und zeigt, dass ein substanzreicher Nachhaltig-
keitsansatz in der Industrieproduktion umsetzbar ist, ohne
Abstriche bei der Werkstoffqualitét machen zu mussen.
Diese erfolgreiche Zusammenarbeit ebnet den Weg fiir
weitere Kooperationen mit dem Ziel, Produkte mit héchs-
ten Qualitétsansprichen méglichst umweltvertréglich zu
realisieren.

AUSBLICK: MATERIALINNOVATION MIT
SIGNALWIRKUNG

Mit dem Einsatz von Technyl-4-Earth setzt Siemens ein
deutliches Signal an die Branche: Chemisch recycelte
technische Kunststoffe sind kein Forschungsthema mehr,
sondern eine industriell skalierbare Realitat — selbst in
normativ hochregulierten Anwendungsfeldern. Entschei-
dend dabei ist die Kombination aus recyclingféhiger
Materialtechnologie, transparenter Okobilonzierung
und industrieller Partnerschaft auf Augenhshe.

Die Zusammenarbeit zwischen Siemens Smart Infra-
structure und Domo Chemicals kénnte damit zum Vorbild
fur weitere Anwendungen in der Elektro- und Elektronik-
industrie werden. Schon heute plant der Werkstoffherstel-
ler, das nachhaltige Materialportfolio weiter auszubauen
und sowohl PA6- als PA66-Compounds auf Basis von
vielfaltigen Recyclingtechnologien fir Anwendungen, die
eine Flammhemmung erfordern bereitzustellen.

Fur Siemens markiert das Projekt die weitere Vertiefung
einer systematischen Integration nachhaltiger Materia-
lien tiber das gesamte Siemens Ecotech-Produktportfolio
hinweg — mit dem Ziel, sowohl regulatorische Anforde-
rungen als auch unternehmensinterne Nachhaltigkeits-
ziele messbar zu erfillen. m
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LEITPLANKEN FUR QUALITAT

Im Mai 2025 wurde die iiberarbeitete VDI-Richtlinie 2017 veréffentlicht — ein Leit-
faden fiir alle, die Kunststoffe im medizinischen Umfeld herstellen, verarbeiten

oder Medizinprodukte in Verkehr bringen. Die Richtlinie liefert konkrete Orientierung
bei der Auswahl geeigneter Materialien fiir Medizinprodukte, In-vitro-Diagnostika

(IVD) und pharmazeutische Primdérverpackungen.

PROF. DR.-ING. STEFAN ROTH

»Medical Grade Plastics” — dieser Begriff wird in der Praxis h&u-
fig verwendet, ist aber normativ weder in Europa noch in den
USA eindeutig definiert. Das fihrt dazu, dass Kunststoffher-
steller ihre Materialien eigensténdig als medizinisch geeignet
deklarieren kénnen — oft ohne belastbare oder vergleichbare
Kriterien. Zwar machen europaische Regulierungen wie MDR
(EU 2017/745) und IVDR (EU 2017/746) strenge Vorgaben fur
die Zulassung von Medizinprodukten, konkrete Anforderungen
an die Materialien und insbesondere Kunststoffe werden je-
doch nicht explizit beschrieben. Die Regelwerke haben vielmehr
die sichere Funktion des Produktes fur Anwender und Patient
im Fokus. So wird durch die MDRim Anhang | als ,,grundlegen-
de Sicherheits- und Leistungsanforderung” definiert, dass Me-
dizinprodukte sicher und wirksam sein missen und weder den
klinischen Zustand und die Sicherheit der Patienten noch die
Sicherheit und die Gesundheit der Anwender oder gegebenen-
falls Dritte gefahrden. Fur die Auswahl der Werkstoffe wird
unter anderem die wechselseitige Vertréglichkeit zwischen dem
Werkstoff und dem biologischen Gewebe, Zellen und Kérper-
flussigkeiten, sprich die Biokompatibilitét, sowie die Auswahl
des Werkstoffes in seinen physikalischen und mechanischen
Eigenschaften hinsichtlich der Anforderungen als Kriterium
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festgeschrieben. Die Produktsicherheit und den entsprechen-
den Nachweis wird durch die Regelwerke dem Verantwortungs-
bereich des Inverkehrbringers zugeordnet.

Genau hier setzt die VDI 2017 an: Die Richtlinie beschreibt Vor-
gaben fir Kunststoffe, die Anwendung in Medizinprodukten
einschlielich In-vitro-Diagnostika (IVD) und pharmazeuti-
schen Primarverpackungen finden. Eine Anwendung fir aktive
implantierbare medizinische Geréite ist ebenfalls méglich. Die
Anforderungen reichen von Biokompatibilitét, Rezepturkon-
stanz und damit einhergehendem Anderungsmanagement bis
hin zu Vorgaben fiir Liefersicherheit, Verpackung und Logistik.
Diese Richtlinie wendet sich damit sowohl an die Hersteller als
auch Inverkehrbringer von Medizinprodukten einschlie3lich VD
und pharmazeutischen Primarverpackungen, sowie an Mate-
rial- und Rohstoffhersteller.

PRAXISNAHE WEITERENTWICKLUNG MIT KLAREN
KRITERIEN

Bereits seit ihrer ersten Versffentlichung im Jahr 2019 ist die
VDI-Richtlinie 2017 in der Branche etabliert. Die neue Fassung
geht nun einen Schritt weiter: So wurde eine Checkliste fur An-
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Bild: B.Braun Melsungen
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dukte

forderungen neu aufgenommen, die Anforderungen an Logis-
tik vertieft und regulatorische Beziige aktualisiert. Eine weitere
Prazisierung von Definitionen soll beim Verwenden von Begriff-
lichkeiten helfen und Unklarheiten vermeiden. Die Richtlinie
liegt zur Versffentlichung bereits zweisprachig in einer deutsch-
englischen Fassung vor, was den internationalen Gebrauch des
Dokuments erleichtert.

Der Leitfaden folgt weiterhin dem Leitgedanken, dass Sicher-
heit fir den Anwender und Patienten durch stabile Produki-
eigenschaften erreicht wird. Diese erfordern stabile Material-
eigenschaften und eine stabile Produktion. Konstanz in der
Formulierung und Herstellung eines Medical Grade Plastics
sind somit essenzielle Merkmale. Diese Anforderungen werden
auch durch die neue Richtlinie unveréndert formuliert. Dies be-
trifft auch die Liefersicherheit: Notwendige Anforderungen wie
Verfugbarkeit, Abkiindigung, Anderungsanzeige in den Eigen-
schaften des MGP sind durch die Richtlinie unveréindert be-
schrieben und erklért. Anderungen an der Zusammensetzung,
Herstellungsverfahren oder Liefermodalitaten diirfen nicht
ohne frihzeitige Kommunikation und Bewertung erfolgen.
Zahlreiche Formulierungen wurden im Sinne einer besseren Ver-
standlichkeit Gberarbeitet. So wurden etwa Definitionen in
Deutsch und Englisch wie die eines Hersteller Medical Grade
Plastics (englisch Manufacturer Medical Grade Plastics) ge-
scharft und gegeniiber dem Inverkehrbringer (Manufacturer)
des Medizinprodukts somit verstandlicher abgegrenzt.

Die Rolle der Beteiligten in der Lieferkette sowie Anforderungen
an Logistik und Verpackung wurden noch konkreter beschrie-
ben und Anforderungen an Informationspflichten im Ande-
rungsmanagement explizit hervorgehoben.

CHECKLISTEN ALS DIALOGWERKZEUG

Neu aufgenommen wurde eine umfassende Checkliste, die die
wesentlichen Anforderungen an Medical Grade Kunststoffe
systematisch zusammenfasst. Sie erleichtert es Verarbeitern
und Anwendern, Materialien gezielt zu bewerten, Anforderun-
gen zu spezifizieren und die Kommunikation mit Lieferanten auf
eine klare Basis zu stellen. Von der Rezepturkonstanz tiber das
Anderungsmanagement bis hin zur Informationspflicht — die
Liste dient als praxisnahes Instrument fir die Materialauswahl.

REZYKLATE - WILLKOMMEN, ABER NICHT GESONDERT
BEHANDELT

Ein Thema, das auch vor der Medizintechnik nicht Halt macht,
ist die Kreislaufwirtschaft. Die Frage nach dem Einsatz von Re-
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zyklaten wird auch in der Richtlinie aufgegriffen — mit einer ein-
deutigen Aussage: Fur Rezyklate gelten die gleichen Anforde-
rungen wie fir Neuware (,,Virgin Materials®). Zusétzliche Krite-
rien oder differenzierende Anforderungen sieht das Richtlinien-
gremium derzeit nicht vor — auch, weil medizinische
Anwendungen héchste Mal3stdbe an Quialitét, Reinheit und
Prozesssicherheit erfordern, unabhangig von der Herkunft des
Materials.

VERBINDLICHKEIT DURCH QUALITATSSICHERUNGS-
VEREINBARUNGEN

Ein zentrales Element der Richtlinie ist die Empfehlung, alle
qualitéitsrelevanten Anforderungen in vertraglichen Vereinba-
rungen zwischen Lieferant und Anwender zu fixieren. Ein Mus-
ter fur eine solche Qualitétssicherungsvereinbarung ist Be-
standteil des Richtlinientextes. Es bietet Formulierungshilfen fur
Aspekte wie Rezepturschutz, Prifverfahren, Anderungsprozes-
se und Meldepflichten — also all jene Punkte, die fir die regula-
torische Absicherung und Produktqualitéit essenziell sind.

BREITE EXPERTISE AUS INDUSTRIE UND FORSCHUNG

Die Uberarbeitung der Richtlinie erfolgte durch einen inter-
disziplinéren Richtlinienausschuss des VDI. Mitgewirkt haben
nicht nur Kunststoffhersteller und Verarbeiter, sondern auch
Benannte Stellen, Hochschulen sowie erstmals auch Anbieter
von Masterbatches. Die Vielfalt der eingebrachten Perspektiven
fuhrte zu einer praxisnahen und anwendungsorientierten Uber-
arbeitung.

EIN WERKZEUG FUR DIALOG UND VERTRAUEN

Die tberarbeitete VDI-Richtlinie versteht sich nicht als starre
Vorgabe, sondern als Rahmen fiir strukturierte Verhandlungen
und verantwortungsvolle Entscheidungen. lhre Stérke liegt in
der Flexibilitat: Anstatt pauschale Grenzwerte oder starr defi-
nierte Pflichtanforderungen vorzugeben, erméglicht sie indivi-
duelle Spezifikationen — abgestimmt auf den konkreten An-
wendungsfall.

Fir Unternehmen, die Kunststoffe im medizinischen Bereich
entwickeln, verarbeiten oder einsetzen, bedeutet dies: mehr
Klarheit in der Kommunikation, mehr Sicherheit in der Liefer-
kette und bessere Nachvollziehbarkeit in regulatorischen Prif-
verfahren. Die neue Richtlinie liefert damit nicht nur eine tech-
nische Orientierung, sondern schafft auch Vertrauen zwischen
allen Beteiligten.

BLICK NACH VORN: BRANCHENDIALOG IM DEZEMBER

Der fachliche Austausch rund um Medical Grade Kunststoffe
wird fortgefuhrt: Am 9. und 10. Dezember 2025 ladt das VDI-
Wissensforum zur Fachkonferenz ,Medical Grade Plastics”
nach Hamburg ein. Im Mittelpunkt stehen Best Practices aus
der Anwendung, rechtliche und technische Entwicklungen so-
wie Erfahrungsberichte aus der Umsetzung der Richtlinie. Ein
Pflichttermin fur alle, die sich professionell mit Kunststoffen im
medizinischen Kontext befassen.

DIESES FAZIT KANN GEZOGEN WERDEN

Die neue VDI 2017 bietet einen praxisorientierten Rahmen fiir
die Anwendung von Kunststoffen in der Medizintechnik. Das
zentrale Prinzip wird dabei durch die Neuauflage der Richtlinie
fortgeschrieben: Sicherheit fur Patienten und Anwender ent-
steht durch Stabilitét — Konstanz bei der Materialrezeptur eben-
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REZEPTURKONSTANZ/

CONSISTENCY OF FORMULATION

Ist der Umfang einer Rezepturkons-
tanz definiert und beschrieben?
Erfordert die spezifische Anwendung
Konstanz bzgl. der folgenden Punkte:

® Produktspezifikation

® Rezeptur (Zusammensetzung und
Anteile)

= Eingesetzte Komponenten, z.B.
Polymere, Additive, Fiillstoffe und
deren Hersteller

= Herstellprozess und -parameter

® Prozesshilfsstoffe (z.B. eingesetzte
Katolysotoren)

= Produktionsstétte (Standort,
Produktionslinie, etc.)

= optische Eigenschaften
(z.B. Transparenz, Farbton usw.)

® Verarbeitungseigenschaften (z.B.
Viskositat, Gelierung, Schwindung,
GranulatgréRe/-form usw.)

® mechanische und thermische Eigen-
schaften (z.B. Elastizitat, Steifheit,
Kriechverhalten, Schlagzahigkeit,
Warmebestandigkeit usw.)

® morphologische Eigenschaften
(z.B. Struktur und Homogenisie-
rung, Kristo||iscnionsvermt'>gen)

® chemische Eigenschaften (z.B.
Bestandigkeit, Haftfestigkeit usw.)

Has the scope of consistency of
formulation defined and explained?
Does the specific application require
consistency, e.g. regarding the
following aspects:

®= products specification

® formulation (components and
shares)

= Components of grade, i.e., polymers,
additives, fillers and its source of
supply

®= production process and correspon-
ding parameters

® process aids (e.g. catalysator used
for polymerization)

® production site/line of production

® opfical properties (e.g. transparency,
colour etc.)

® processing behaviour (e.g., viscosity,
gelation, shrinkage, shape/size of
granula etc.)

® mechanical/thermal properties (e.g.
elasticity, stiffness, creep behaviour,
impact resistance, heat resistance etc.)

® morphological properties
(e.g. structure, homogenization,
degree of crystallinity etc.)

® chemical properties (e.g. crack
resistance, solubility)

Checkliste Medical Grade Plastics — Beispiel Rezepturkonstanz
Alle Rechte vorbehalten © Verein Deutscher Ingenieure eV., Diisseldorf 2020

so wie in der Herstellung und der Lieferkette. Klarheit in den
Begriffen und die neu hinzugekommene Checkliste vereinfa-
chen jetzt die Anwendung der Richtlinie. Die Revision schafft
Transparenz, starkt das Vertrauen zwischen Lieferant und An-
wender —und schreibt damit einen erfolgreich etablierten Stan-
dard fort, an dem sich die Branche orientiert.m

l—} Benannte Stelle ﬁ

Distribution Komponenten-

T hersteller
m Inverkehrbringer

K

Akteure der Richtlinie

Bild: VDI Richtlinie 2017:2025 , Medical Grade Plastics”

Bild: Hochschule Schmalkalden



Jetzt bewerben:
Biopolymer Award 2026!

Sie gestalten die Zukunft nachhaltiger Kunststoffe?

Dann holen Sie sich die Anerkennung, die Ihre Innovation verdient!
Bewerben Sie sich fur den renommierten Biopolymer Award und
prasentieren Sie Ihr Projekt auf einer internationalen Buhne.

lhre Vorteile:

- Internationale Sichtbarkeit - Steigern Sie die Bekanntheit
lhrer Innovation.

- Innovationsfiihrerschaft - Positionieren Sie sich als Vorreiter
in der nachhaltigen Polymertechnologie.

- Exklusive Branchenkontakte - Vernetzen Sie sich mit
fuhrenden Experten und Unternehmen.

So einfach geht’s:
1. Besuchen Sie unsere Website: biopolymer-award.polykum.de
2. Reichen Sie Ihr Projekt online ein.

Bewerbungsschluss: 11. April 2026

hiopolymer-award.polykum.de

. BIOPOLYMER

=% Processing & Moulding

Preisverleihung auf dem internationalen Kongress ,BIOPOLYMER - Processing & Moulding
vom 15.-16. Juni 2026 in Halle (Saale).

tinAwardvon - POLY KUM  wnd  PLASTVERARBEITER
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FORSCHUNG FUR DIE PRAXIS

Forscher des Instituts fiir Kunststoffverarbeitung (IKV) in Industrie
und Handwerk an der RWTH Aachen berichten exklusiv zu aktuellen
Themen fiir PLASTVERARBEITER.

Qualitatsregler

GPR-Modell

sl

M1er
Messung

Bild 1: Das phasen-
iibergreifende Rege-
lungskonzept basiert
auf einer lernenden,
modellprédiktiven
Regelung.

IKV
Halle 14/
Stand C16

Prozessregler
(MPR)

SpritzgieR- Bauteil

maschine

" Modell o
e A _ aJ
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[EENE]

Sensoren
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Prozessregelkreis

Qualitatsregelkreis

PHASENUBERGREIFENDE PROZESSFUHRUNGS-
KONZEPTE FUR DIE REZYKLATVERARBEITUNG IM
SPRITZGIESSEN

Bei der Verarbeitung von Post-Consumer Rezyklaten
(PCR) bestehen erhebliche Unterschiede zwischen den
Eigenschaften der Materialchargen. Um in Spritzgiel3-
prozessen auch bei derartigen Chargenschwankungen
eine konstant hohe Bauteilqualitat realisieren zu kénnen,
wurde im Projekt ,Phasenibergreifende Prozessfih-
rungskonzepte beim Spritzgieflen unter Nutzung moder-
ner Regelungsstrategien” das in der ersten Projektphase
entwickelte phasenvereinende Prozessfihrungskonzept
fur den Einsatz von rezykliertem Kunststoffgranulat wei-
terentwickelt.

Beim Spritzgiel3en wird die optimale Maschineneinstel-
lung zur reproduzierbaren und wirtschaftlichen Herstel-
lung der geforderten Bauteilqualitét im Rahmen der
Prozesseinrichtung ermittelt. Stéreinflisse wéhrend des
Prozesses fuhren zu Abweichungen in den Prozessver-
lgufen und folglich in der Bauteilqualitét. Insbesondere
bei der Verarbeitung von Post-Consumer Rezyklaten
(PCR) kénnen starke Unterschiede in den Verarbeitungs-
bedingungen auftreten, da Zusammensetzung und His-
torie der Chargen variieren.

Die am IKV entwickelte phasenvereinende Prozessfih-
rungsstrategie regelt den Werkzeuginnendruck tber die
gesamte Einspritz- und Nachdruckphase hinweg. Damit
muss im SpritzgieRzyklus nur eine GréRe geregelt werden
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Bild: IKV

(sonst sind es mehrere, tblicherweise Schneckenge-
schwindigkeit und Schneckendruck). Dadurch entfallt die
Notwendigkeit, eine Umschaltbedingung zwischen ver-
schiedenen RegelgréRen zu definieren, sodass der Ein-
stellaufwand reduziert und die Unstetigkeiten im Regel-
grélBenverlauf vermieden werden. Unter Einsatz einer
modellpradiktiven Regelung (MPR) konnte eine hohe
Reproduzierbarkeit des Prozesses sowie der Bauteilqua-
litdt demonstriert werden (Bild 1). Dieses Prozessfih-
rungskonzept wurde nun fir die Verarbeitung von rezyk-
liertem Kunststoffgranulat weiterentwickelt.

Zunéchst wurden dazu im Priflabor sowie in Spritzgiel3-
versuchen Chargenunterschiede erfasst und die Wirkzu-
sammenhd&nge zwischen Material, ProzessgréRenverlgu-
fen und Bauteilqualitat abgebildet. Zwischen der Bau-
teilqualitat (im Projekt wurde die Bauteilmasse als aus-
sagekraftige  KenngroRe identifiziert) und den
Materialkennwerten konnte jedoch kein eindeutiger Zu-
sammenhang festgestellt und somit auch kein universel-
les Material-Einflussmodell erstellt werden.

Deshalb wurde weiterhin untersucht, ob Chargen-
schwankungen durch die Analyse der Prozesskennzahlen
detektiert werden kénnen. Dazu wurden mit phaseniiber-
greifender Werkzeuginnendruckregelung aus finf ver-
schiedenen Chargen Bauteile hergestellt und anschlie-
Rend die mechanischen Bauteileigenschaften sowie
Schwindung und Verzug verglichen. Daraus wurden die
wichtigsten Kennzahlen zur Detektion von materiellen
Veranderungen bestimmt.

Es konnte jedoch auch hier kein eindeutiger Zusammen-
hang zwischen Materialcharge, Prozesskennzahlen und
Bauteilqualitat bestimmt werden, da Wechselwirkungen
zur Materialzusammensetzung bestehen. So kénnen
auch bei gleichen Prozesskennzahlen unterschiedliche
Bauteilqualitaten resultieren. Die Kennzahlen des Schne-
ckendruck- und Werkzeuginnendruckverlaufs kénnen
jedoch tberwacht werden, um Anderungen im Spritz-
giellprozess zu detektieren und somit Chargenschwan-
kungen im Prozessfihrungskonzept zu berticksichtigen.

Im Rahmen des Projekts wurde daher der Alternativweg
der direkten Qualitétsnachfihrung verfolgt. Dazu kam
eine Bayesian Optimierung (BO) zum Einsatz, die ohne
eine explizite Modellierung der Korrelationen zwischen
Werkzeuginnendruckreferenz und Bauteilqualitét aus-
kommt. Vielmehr werden die Wirkzusammenhdange in-
direkt tber ein datengetriebenes Ersatzmodell (engl.
surrogate model) abgebildet. Auf Basis einer erweiterten
modellprédiktiven Werkzeuginnendruckregelung und
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einer Uberlagerten Referenzoptimierung konnte mittels
Bayesian Optimierung eine Nachfiuhrung der Bauteil-
qualitét tber verschiedene PCR-Chargen und Bauteile
erfolgreich demonstriert werden. Die erzielte Reprodu-
zierbarkeit von Prozess und Bauteilqualitat tbertrifft da-
bei konventionelle Prozessfihrungen beim Kunststoff-
spritzgieRen.

KOMPLETT RECYCLINGFAHIGE SOFT-TOUCH-
ANWENDUNG MIT HOHEM REZYKLATANTEIL

Gesetzliche Vorgaben und Konsumentenverhalten ma-
chen bei der Gestaltung von Kunststoffprodukten Design
for Recycling und der Verringerung des CO,-FuRab-
drucks immer wichtiger. Eine besondere Herausforderung
ist dies fur Soft-Touch-Bauteile aus mehreren Komponen-
ten, die untrennbar miteinander verbunden werden.

Das IKV hat gemeinsam mit einem Konsortium namhafter
Industriepartner unter dem Aspekt des Design for Recy-
cling ein Konzept zur wirtschaftlichen Produktion einer
mechanisch rezyklierbaren Leichtbaualternative fur Soft-
Touch-Anwendungen entwickelt, die sowohl optisch als
auch haptisch mit konventionellen Soft-Touch-L&sungen
konkurrieren kann. Mit der Produktion von Soft-Touch-
Handballenablagen fir Computertastaturen auf der
K 2025 (Halle 14, Stand C16) demonstriert das IKV die
Leistungsfahigkeit und Serientauglichkeit des Verfahrens.
Die Handballenablage représentiert als Demonstrator
ein typisches Mehrkomponentenbauteil. Sie verfigt tber
Beluftungsschlitze und eine weiche hochwertig genarbte
Oberflache. Durch eine flexible Lasche an den AuRRen-
seiten und einen Hinterschnitt in der Innenseite kénnen
mehrere Handballenablagen zusammengesteckt und an
die Breite der Tastatur angepasst werden.

Das Soft-Touch-Bauteil besteht aus einem Polypropylen-
Tréger (Circulenrecover TRC 4352 N; Lyondell Basell),
auf den als weiche Komponente ein thermoplastisches
Elastomer (TPE, Allruna VS 29050667; Allod) aufge-
spritzt wird. Das hat den Vorteil, dass auch die Softkom-
ponente ein Thermoplast ist und deshalb zusammen mit
dem thermoplastischen Trager recycelt werden kann.
Durch die hohe Kompatibilitét von TPE und PP lassen
sich besonders hohe Rezyklatquoten erreichen. Fur die
Materialauswahl war die komplette Rezyklierbarkeit des
Bauteils als Ganzes und Herstellbarkeit mit einem Anteil
von mindestens 25 % Closed-loop Rezyklat maf3geblich.
Beide Materialien sind ab Werk mit einem Rezyklatgehalt
von 30 % verfugbar. Aus zerkleinerten Handballenabla-
gen kann unter Zugabe von Neuware PP ein PP-Rezyklat
compoundiert werden. Es kann fir die Herstellung neuer
PP-Trager mit einem Rezyklatgehalt von mehr als 30 %
eingesetzt werden. In Zusammenarbeit mit LyondellBa-
sell wurden diese Rezyklate getestet und deren Tauglich-
keit fur die Anwendung im Automobilinnenraum nach-
gewiesen.

Die Handablage wird in einem 2K-Thermoplast-Schaum-
spritzgieRverfahren (TSG) mit einem chemischen Treib-
mittel gefertigt, einem im Automobilbau bereits etablier-
ten Spritzgiesonderverfahren. Sowohl der Tréger als
auch die Weichkomponente werden geschéumt, sodass
das 2K-Bauteil besonders leicht und materialeffizient
ausgefihrt werden kann. Durch das Schdumen kann die
Dichte des Tragers um 8 % und die des TPE um 80 %
reduziert werden.

Das verwendete SpritzgieRwerkzeug ist als atmendes
Werkzeug ausgelegt. Es ermsglicht hohe Aufschaum-

Bild: IKV

Bild 2: Beim Thermo-
plast-SpritzgieRen mit
einem atmenden
Werkzeug (rechts)
wird die Oberfldche
prézise abgeformt,
sodass im Gegensatz
zum herkémmlichen
Verfahren (links) auf
eine Dekorschicht oder
Lackierung verzichtet
werden kann.

DIE PROJEKTPARTNER VON FOAM2CYCLE

Allod Werkstoff, Burgbernheim

Kiki Ingenieurgesellschaft,

Malsch

Osphim, Aachen

Arburg, LoRburg

Kistler Instrumente,
Winterthur, Schweiz

Polar-Form Werkzeugbau, Lahr

Eschmann Textures int., Wiehl | Lyondell Basell Industries,

Rotterdam, Niederlande

Simcon kunststofftechnische

Software, Aachen

GK Concept, Dresden Meusburger, Wolfurt,

Osterreich

Synventive Molding

Solutions, Bahlingen

HB-Therm, St. Gallen, Schweiz | Motan Holding, Konstanz

grade bei gleichzeitig hochwertigen Oberflachen. Im
Gegensatz zum klassischen Thermoplast-Schaumspritz-
gieRen wird das Aufschdumen durch eine Anderung des
Kavitatsvolumens tber den Zyklus erméglicht. Nach der
vollsténdigen Fillung der Kavitét wird zundchst ein kur-
zer Nachdruck aufgebracht, wodurch die Oberfléche der
Kavitét prézise und fehlerfrei abgeformt wird und die
Schmelze an den randnahen Schichten des Bauteils er-
starrt. Anschlieend wird das Kavitatsvolumen vergré-
Rert, und das Material im Inneren beginnt aufzuschau-
men (Bild 2).

Eine isolierende Werkzeugbeschichtung sorgt fir eine
lang anhaltende hohe Schmelzetemperatur der Aul3en-
schicht, sodass charakteristische Oberflachendefekte
wie Silberschlieren und Unebenheiten im Prozess beim
eingesetzten PP gut ausheilen kénnen. Eine tiefe Laser-
strukturierung der Werkzeugoberfléche verbessert die
Oberfléchenqualitat des Bauteils auf der TPE-Seite zu-
satzlich. Auf Dekorfolien oder zusétzliche PU oder PVC-
Beschichtungen zur Kaschierung von Defekten, die die
Rezyklierfahigkeit beeintrachtigen, kann verzichtet wer-
den.

Der Demonstrationsprozess auf der der K2025 wird live
durch Software aus den vom IKV-Spin-Off Osphim ent-
wickelten Digitalisierungslésungen intelligent eingerich-
tet, optimiert und tberwacht. Dazu kommen Kl-Metho-
den zum Einsatz, die initial am IKV entwickelt wurden. In
der Fertigungszelle erfolgt eine 100 % Inline-Prifung.
Oberfléchenqualitat, haptische Eigenschaften und
MaRBhaltigkeit der Formteile werden bestimmt und Aus-
schuss automatisch erkannt und aussortiert. Die gerin-
gen Ausschussraten zeigen die hohe Prozesskonstanz
und die Serienreife des Prozesses.

Aus der geringen Dichte und der Rezyklierbarkeit des
Verbundes ergibt sich fir das Bauteil tiber die gesamte
Lebensdauer hinweg ein deutlich verbesserter CO,-FuR-
abdruck. Durch die Verwendung etablierter Technolo-
gien und Werkstoffe ist die kostengiinstige Technologie
unmittelbar in die industrielle Nutzung tbertragbar. m

Wirth Werkzeugbau, Helmbrechts

AUTOREN
Prof. Dr.-Ing.
Christian
Hopmann
Moritz Mascher
Phasenibergreifende
Prozessfihrung
Jan Wolters
Soft-Touch-

Anwendung

Kontakt:

zentrale@
ikv.rwth-aachen.de

09/2025 PLASTVERARBEITER
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HILFSSTOFFE

ELASTOMERE,
THERMOPLASTISCHE

ALLOD Werkstoff GmbH & Co. KG
Steinacher StralRe 3, D-91593 Burgbernheim
Tel. 0 98 43/9 80 89 O,

098 43/9 80 89 99

www.allod.com, information@allod.com

Nordmann, Rassmann GmbH
Kajen 2, 20459 Hamburg
Tel. 0 40/36 87-0, Fax O 40/36 87-2 49

Internet: www.nordmann.global

FARBEN FUR KUNSTSTOFFE

G. E. HABICH’S SOHNE GmbH & Co. KG
Farbenfabriken

34359 Reinhardshagen

Tel.: 0 55 44/7 91-0, Fax: O 55 44/82 38
e-mail: verkauf@habich.de

FARBKONZENTRATE
(BATCHES)

DEIFEL GmbH & Co. KG, 97408 Schweinfurt

Postf. 40 66, T. 0 97 21/17 74-0,
Fax /17 74-44
http://www.deifel-masterbatch.de
eMail: info@deifel-masterbatch.de

G. E. HABICH'S SOHNE GmbH & Co. KG
Farbenfabriken

34359 Reinhardshagen

Tel.: 0 55 44/7 91-0, Fax: O 55 44/82 38
e-mail: verkauf@habich.de

FARB- UND
ADDITIVKONZENTRATE

Macomass Verkaufs AG
63739 Aschaffenburg
Tel. 0 60 21/35 06-0, Fax 35 06-33

E-Mail: macomass@macomass.de
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FARBPASTEN UND
FLUSSIGFARBEN

Arichemie GmbH
Postfach 120, 65814 Eppstein
Tel. O 61 98/59 12-0, www.arichemie.com

G. E. HABICH’S SOHNE GmbH & Co. KG
Farbenfabriken

34359 Reinhardshagen

Tel.: 0 55 44/7 91-0, Fax: O 55 44/82 38
e-mail: verkauf@habich.de

Roh- und Hilfsstoffe

Betriebstechnik
Recycling
PPS/Software

Dienstleistung/Institute

KUNSTSTOFF-

ERARBEITUNG,
DIENSTLEISTUNG

COMPOUNDIEREN

PolyComp GmbH
Robert-Koch-Str. 25, D-22851 Norderstedt

Tel.: 0 40-5 29 53-0, Fax 0 40-5 29 53-2 22

e-mail: polycomp@polycomp.de

FLAMMHEMMENDE TECHNISCHE
MITTEL SPRITZGUSSTEILE
MARTINSWERK GmbH

50127 Bergheim
Telefon (0 22 71) 9 02-0

POLYAMIDE

Nordmann, Rassmann GmbH
Kajen 2, 20459 Hamburg
Tel. 0 40/36 87-0, Fax O 40/36 87-2 49

Internet: www.nordmann.global

REINIGUNGSGRANULAT

NORMALIEN

high quality components
ormalien.ge

sh-sho

Nordmann, Rassmann GmbH
Kajen 2,20459 Hamburg
Tel. 0 40/36 87-0, Fax O 40/36 87-2 49

Internet: www.nordmann.global

Kunststofftechnik Kury
Tel.: 07682/909053, Fax: 07682/909054
E-Mail: info@kunststoffkury.com

Erwin Schiff GmbH,77963 Schwanau
Tel. 078 24/26 23, Fax 0 78 24/ 2192
E-Mail: Schiff-Kunstofftechnik@t-online.de

KUNSTSTOFF- UND
KAUTSCHUK-
PRODUKTE

BEUTEL- UND
SACK-VERSCHLUSSE

Kunststoffverarbeitung, Dienstleistung
Kunststoff- und Kautschukprodukte
Maschinen, Werkzeuge, Zubehér

Mess- und Pruftechnik, Qualitétssicherung

PROFILE

HakaGerodur AG

CH-9201 GOSSAU SG

Tel. +41/(0)713 88 94 94, Fax
71 38894 80

www.hakagerodur.ch

www.k-profile.com-

www.3d-prints.ch-

SCHLAUCHE

Pioflex Kunststoff in Form GmbH
79211 Denzlingen, Tel. 0 76 66/9 31 50

www.pioflex.de, info@pioflex.de

ABSAUG-
UND FILTERTECHNIK

SCHUKO Bad Saulgau GmbH & Co. KG
Mackstr. 18, D-88348 Bad Saulgau
Tel. 0 75 81/48 71-0, Fax -81

www.schuko.com, info@schuko.de
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ELEKTRISCHE KUNSTSTOFF- OBERFLACHEN-
HEIZEINRICHTUNGEN SCHWEISSGERATE BESCHICHTUNGEN

ERGE-Elektrowarmetechnik

Franz Messer GmbH, 91218 Schnaittach
Postf. 40, Tel. 0 91 53/9 21-0

Fax 0 91 53/9 21-117 od. 124

www.erge-elektrowaermetechnik.de

WEMA GmbH
Kalver Str. 28, 58515 Liidenscheid
Tel. 02351/ 9395-0, Fax 02351/ 9395-33

www.wema.de; info@wema.de

ELEKTRISCHE
HEIZPATRONEN

ERGE Elektrowarmetechnik

Franz Messer GmbH, 91218 Schnaittach
Postf. 40, Tel. 0 91 53/9 21-0

Fax O 91 53/9 21-117 od. 124

www.erge-elektrowaermetechnik.de

ELEKTROMAGNETISCHE
SCHWEISSMASCHINEN

KVT Bielefeld GmbH
www.kvt-bielefeld.de

HEISSKANALTECHNIK

HASCO

hot runner

www.hasco.com / +49 2351 957-0

HEIZELEMENT-
SCHWEISSMASCHINEN

KVT Bielefeld GmbH
www.kvt-bielefeld.de

Eugen Riexinger GmbH & Co. KG
Egartenring 2, D-75378 Bad Liebenzell
Tel. +49 (0) 70 52 - 9 30 90-0, Fax -33

info@riex.de, www.riex.de

HEIZPLATTEN UND KUHL-
PLATTEN FUR MASCHINEN
UND ANLAGEN

Eugen Riexinger GmbH & Co. KG
Egartenring 2, D-75378 Bad Liebenzell
Tel. +49 (0) 70 52 - 9 30 90-0, Fax -33

info@riex.de, www.riex.de

LABOR-PRESSEN

Wickert Maschinenbau GmbH
Wollmersheimer Hohe 2, 76829 Landau

Tel.: 0 63 41/93 43-0, Fax: 0 63 41/93 43-30
Internet: www.wickert-presstech.de

E-Mail: info@wickert-presstech.de

LACKIERANLAGEN

LASERSCHWEISSANLAGEN

Evosys Laser GmbH
www.evosys-group.de

LPKF WeldingQuipment GmbH
Alfred-Nobel-Str. 55-57, 90765 Firth
Tel.: 0911-669859-0
http://www.lpkf-laserwelding.com

LASERSCHWEISS-
MASCHINEN

KVT Bielefeld GmbH
www.kvt-bielefeld.de
NORMALIEN FUR
FORMENBAU

ELKOM Heizplatten- und
Kuhlplattentechnik

Oberbecksener Str.80,

32547 Bad Oeynhausen

Tel.: +49 (0) 57317782-0, FAX: -12

www.elkom.de / elkom@elkom.de

INFRAROTSCHWEISS-
MASCHINEN

Eugen Riexinger GmbH & Co. KG
Egartenring 2, D-75378 Bad Liebenzell
Tel. +49 (0) 70 52 - 9 30 90-0, Fax -33

info@riex.de, www.riex.de

KUHLGERATE UND
-ANLAGEN

- - E3M
Weinreich

KOHLEN UND TEMPERIEREN

Weinreich Industriekiihlung GmbH
Hohe Steinert 7 - 58509 Ludenscheid

Tel.: 02351 9292-92 - Fax: 02351 9292-50

info@weinreich.de - www.weinreich.de

HASCO

www.hasco.com / +49 2351 957-0

m NORMALIEN
high quality components

1d .ae

.de

v.hsb

Meusburger GmbH & Co KG
Kesselstr. 42, 6960 Wolfurt, Austria
Tel.: 0043 (0) 55 74/67 06-0, Fax: -11
WWW.meUSburger.COm,
sales@meusburger.com

GBneuhaus GmbH

Am Herrnberg 10

98724 Neuhaus am Rennweg
+49 3679 726030
info@gbneuhaus.de
www.gbneuhaus.de

Metall und Glas.

Wir sind |hr Service-Partner fir funktionale Oberflachen-
beschichtungen auf Basis von Nanotechnologie. Mit unserer
einzigartigen Kombination aus Beschichtungsmaterial und
-verfahren entwickeln wir individuelle Lésungen fir Kunststoff,

Unsere Nanotechnologie verschafft lhrem Produkt einen klaren
Vorsprung. lhr Vorteil? Unser Service!

PRESSEN, HYDRAULISCHE

SCHNEIDMUHLEN

WICKERT

hydraulic pressec:

Wickert Maschinenbau GmbH
Wollmersheimer Hohe 2, 76829 Landau
Tel.: 0 63 41/93 43-0,

Fax: 0 63 41/93 43-30

Internet: www.wickert-presstech.de
E-Mail: info@wickert-presstech.de

REIBSCHWEISS-
VORRICHTUNGEN

KVT Bielefeld GmbH

www.kvt-bielefeld.de

SAGEANLAGEN

Eugen Riexinger GmbH & Co. KG
Egartenring 2, D-75378 Bad Liebenzell
Tel. +49 (0) 70 52 - 9 30 90-0, Fax -33

info@riex.de, www.riex.de

SCHMELZEPUMPEN

AMIS Maschinen-Vertriebs GmbH
Im Rohrbusch 15 - 74939 Zuzenhausen

Tel.: 06226/7890-0, Fax: 06226/7890-222

www.amis-gmbh.de

Hellweg Maschinenbau
Vennstr. 10, 52159 Roetgen
Tel.: 0 24 71/42 54, Fax: 0 24 71/16 30

www.hellweg-maschinenbau.de

ZERMA GmbH
Im Rohrbusch 15, 74939 Zuzenhausen

Tel.: 06226/7890-0, Fax: 06226/7890-222

www.zerma.de

SONOTRODEN

TELSONIC AG
Industriestrasse 6b
9552 Bronschhofen
Schweiz

Tel. +41 71 913 98 88, Fax: -77
info@telsonic.com
www.telsonic.com

TEMPERIERGERATE

eprotec extrusion technology AG
pumpwerkstr. 23, CH-8105 regensdorf
fon: +41/43 388 90 90, fax:

+41/43 388 90 99

www.eprotec.ch, info@eprotec.ch

SCHNECKEN U. ZYLINDER

Arenz GmbH

Plastifizier- und Verschleil3technik
Neuherstellung und Regenerierung
Heidestr. 5, 53340 Meckenheim

Tel.: (0 22 25) 9 99-0, Fax: 9 99-2 50

www.arenz-gmbh.de

Bernex Bimetall AG BERNEX ‘

Winznauerstrasse 101

CH-4632 Trimbach

Tel. +41(0) 62 287 87 87

e-mail: sales@ch.bernexgroup.com
Internet: www.bernexgroup.com

- - E3m
Weinreich

KUHLEN UND TEMPERIEREN

Weinreich Industriekithlung GmbH
Hohe Steinert 7 - 58509 Ludenscheid
Tel.: 02351 9292-92 - Fax: 02351 9292-50

info@weinreich.de - www.weinreich.de

TROCKENSCHRANKE

HORO

Dr. Hofmann GmbH

(Ultra-) Trocken-/Warmeschrénke
und Sonderbauten

www.horo.eu

TROCKNER

Labotek Deutschland GmbH
Nollenhammerweg 10-16, D-42349 Wuppertal
Tel: +49 202 74 75 85-0 | info@labotek-de.com
www.labotek-de.com

09/2025 PLASTVERARBEITER



72

MARKT & KONTAKT

Mitglied der REMBE®Alliance

Pneumatische Forderanlagen
Trocknungsanlagen
Dosieranlagen

Materialaufgabe

Tel.: +49 (0)7042 - 90 330
www.simar-int.com

ULTRASCHALL-

KOMPONENTEN
/ AN
EUROSONIC

ULTRASCHALL-TECHNOLOGIE

Hoheneichstr. 29 - 75210 Keltern
Tel. 07231/14736-0 - Fax -29
info@eurosonic.de - www.eurosonic.de

ULTRASCHALL-
SCHWEISSMASCHINEN

KVT Bielefeld GmbH

www.kvt-bielefeld.dew

rimco

ultrasonics

RINCO ULTRASONICS AG
8590 Romanshorn / Schweiz
www.rincoultrasonics.com
info@rincoultrasonics.com

Weber Ultrasonics AG
Im Hinteracker 7, DE-76307 Karlsbad
Tel./Fax: +49 7248 92070/ 920711

www.weber-ultrasonics.com

TELSONIC AG
Industriestrasse 6b
9552 Bronschhofen
Schweiz

Tel. +4171 913 98 88, Fax: -77
info@telsonic.com
www.telsonic.com

VERSCHLUSSDUSEN
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VIBRATIONS-
SCHWEISSMASCHINEN

KVT Bielefeld GmbH
www.kvt-bielefeld.de

WARMEBEHANDLUNG

HORO Dr. Hofmann GmbH

siehe Trockenschréinke

WARMESCHUTZPLATTEN

Brondenburger-Isoliertechnik GmbH & Co KG

Postfach 11 64+11 65, D-76801 Landau/Pfalz
Tel. 0 63 41/51 04-0, Fax O 63 41/51 04-155
E-mail: info@brandenburger.de

Internet: www.brandenburger.de

TMW-GmbH, Isoliertechnik
Postfach 11 27

76873 Offenbach/Queich
Tel. 0 63 48/82 55

WALZEN: HERSTELLUNG UND
REPARATUR

DRINK & SCHLOSSERS WALZENTECHNIK
47839 Krefeld-Hiils, Muhlenweg 21-37

Tel. 0 21 51/7 46 69-0,

Fax O 21 51/7 46 69-10

Internet: http://www.ds-walzen.de

e-mail: info@ds-walzen.de

ZAHNRADPUMPEN

eprotec extrusion technology AG
pumpwerkstr. 23, CH-8105 regensdorf
fon: +41/43 388 90 90, fax:

+41/43 388 90 99

www.eprotec.ch, info@eprotec.ch

PRUFTECHNIK,
QUALITATS-

INDUSTRIEFORSCHUNG,
MATERIALPRUFUNG

RECYCLING

ZERKLEINERUNGS-
ANLAGEN

SCHUKO Bad Saulgou GmbH & Co. KG
Mackstr. 18, D-88348 Bad Saulgau
Tel. 0 75 81/48 71-0, Fax -81

www.schuko.com, info@schuko.de

PPS/SOFTWARE

BDE SYSTEM,
LEITSTAND

ProSeS BDE GmbH, 75177 Pforzheim
Telefon: O 72 31/1 47 37-31, Fax: -49
www.proses.de

BDE/MDE/Leitstand/MES/CAQ

DIENSTLEISTUNGEN,
INSTITUTE

FERNSTUDIUM

NORDRHEIN-WESTFALEN

Kunststoff-Institut K..MW. GmbH
Karolinenstr. 8, 58507 Lidenscheid
Tel.0 23 51/1 06 4191, Fax 0 23 51/1 06 41 90

PRUFUNG VON WERK-
STOFFEN UND BAUTEILEN

EDAG Polymerservice
Tel. +49 661 6000 802
polymer@edag.de
www.edag.com

Akkreditiert nach ISO 17025

ZERTIFIZIERUNGEN

SKZ - Cert GmbH / Friedrich-Bergius-Ring 22 /
97076 Wirzburg / Telefon: 09314104 310 /
E-Mail: cert@skz.de

Tel.: +49 (0)6151 3842 306

Wilhelm Biichner
Hochschule

E-Mail: Kunststofftechnik@
wb-fernstudium.de
www.wbh.de

solviert werden.

Mit dem Bachelor ,, Zukunftsféhige Kunststofftechnik® erhalten
Studierende eine akademische Ausbildung mit besonderem Fokus
auf die Auswahl und Optimierung von Kunststoffen. Dabei wird
umfassendes Know-how in der Kunststoffherstellung, -verarbei-
tung, -analytik, Additiv-auswahl und umweltgerechter Entsor-
gung, wie Recycling oder Riickfihrung der Ressourcen in einen
Kreislaufprozess, vermittelt. Das Fernstudium eignet sich insbe-
sondere fur Berufstatige und kann auch ohne (Fach-)Abitur ab-

SKZ - Das Kunststoff-Zentrum / Friedrich-Ber-
gius-Ring 22 / 97076 Wiirzburg / Telefon:
09314104 0 / E-Mail: info@skz.de

RESTFEUCHTE-MESSGERATE
FUR KUNSTSTOFF-
GRANULATE

Brabender GmbH & Co. KG
Tel.: (0)203 7788 0, Fax (0)203 7788100
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KOMMENTAR

Prof. Dr.-Ing. Johan-

nes Kriickel, Leiter

Technologietransfer-
zentrum HaBfurt
(TTZ-HAS) der
Technischen Hoch-
schule Wiirzburg-
Schweinfurt (THWS)

Das Studium der Kunststofftechnik habe ich damals ge-
wdahlt, um ein technisches Studium mit einem hohen Che-
mieanteil zu studieren. Kunststoffe waren damals wie
heute Werkstoffe mit hohem Zukunftspotential, und
durch das Studium konnte man sich von anderen ,klas-
sischen” Ingenieurstudiengéngen abgrenzen.

WAS MACHT MEINE ARBEIT AUS?

Die Arbeitswelt nach dem Studium hat sich fir mich in
allen Positionen als vielseitig und lehrreich erwiesen. Di-
rekt nach dem Studium hatte ich die M&glichkeit, eine
Promotion im Bereich der Materialwissenschaften abzu-
schlieRen, und konnte dadurch auch die wissenschaft-
liche Seite der Kunststoffe im Detail kennenlernen. Im
Anschluss daran habe ich sowohl fir ein Maschinenbau-
unternehmen fir Compoundieranlagen als auch fur ei-
nen Hersteller von Kunststoffmaterialien gearbeitet, wo-
durch man viele Kunststoffanwendungen, deren Verar-
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KUNSTSTOFFE SIND
AUCH IN ZUKUNFT
UNABDINGBAR

Als Professor habe ich nun die
Maéglichkeit, theoretisches und
praktisches Wissen an junge
Menschen weiterzugeben und mich

in der Forschung auszutoben.

beitung sowie die Zusammensetzungen der unterschied-
lichen Kunststoffrezepturen kennenlernen konnte. Dieser
Weg hat mich schliellich zurtick an die Hochschule ge-
fuhrt. Als Professor habe ich nun die Méglichkeit, theo-
retisches und praktisches Wissen an junge Menschen
weiterzugeben und mich in der Forschung auszutoben.
Darauf freue ich mich in den ndchsten Jahren besonders.

DESHALB SOLLTE MAN HEUTE KUNSTSTOFFTECH-
NIK STUDIEREN

Esist mehr als absehbar, dass Kunststoffe auch in Zu-
kunft unabdingbar sind, um die wesentlichen Bedurf-
nisse der Menschheit nach Gesundheit, Ernghrung,

Mobilitat, Kommunikation und Klimaschutz realisie-
ren zu kénnen. Dabei befindet sich die Kunststoff-
industrie aktuell in einer Transformation hin zu nach-
haltigeren Lésungen, wie beispielsweise einer Kreis-
laufwirtschaft von Kunststoffen oder dem verstark-
ten Einsatz nicht erdélbasierter Rohstoffe. Dadurch
ergeben sich auch in Zukunft tolle Méglichkeiten, in
dieser vielseitigen Industrie zu arbeiten und einen
Beitrag zu einer klima- und ressourcenschonende-
ren Welt zu leisten. m
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